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Nuance T9425

Améliorez la durée de vie des outils 
et la stabilité des processus dans des 
conditions difficiles

Nouvelle nuance polyvalente pour le tournage des aciers

La nouvelle nuance de tournage T9425 présente un substrat 
à gradient fonctionnel et un revêtement MT-CVD avancé pour 
des performances et une résistance à l‘usure exceptionnelles. 
Sa couche d‘α-Al2O3 hautement texturée garantit des résultats 
constants dans les coupes continues, tandis que le post-traitement 
améliore la durée de vie de l‘outil dans des conditions instables. 
 
Les flancs revêtus de TiN doré améliorent la détection de l‘usure 
et réduisent les temps d‘arrêt machines, faisant du T9425 un 
choix fiable pour les applications dans les aciers (P), les Aciers 
inoxydables (M) et, en option, les Fontes (K).
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T9425 T9425

Plaquettes de tournage

Produits apparentés

Plaquettes négatives

Applications pour Aciers (P), Aciers 
Inoxydables (M) et Fontes (K)

Plaquettes positives

Applications pour Aciers (P), Aciers 
Inoxydables (M) et Fontes (K)
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Caractéristiques et avantages

Le revêtement α-Al₂O₃ hautement texturé 
offre une résistance à l‘usure et une stabilité 
thermique supérieures.

Excellente durée de vie de l‘outil
et une productivité accrue.

Un nouveau procédé de post-traitement 
améliore la stabilité de l‘arête de coupe.

Fiabilité exceptionnelle
en particulier dans des conditions d‘usinage instables.

Substrat dur à gradient fonctionnel. Durabilité accrue
dans des conditions de coupe continues et exigeantes.

Le revêtement TiN de couleur or sur les flancs 
permet 
de contrôler efficacement l‘usure de la 
plaquette.

Détection plus facile de l‘usure
réduit les temps d‘arrêt.

Face d‘appui rectifiée après revêtement. Amélioration du transfert de chaleur
offre une meilleure stabilité et prolonge la durée de vie de l‘outil.
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Plaquettes de tournage

Conception de qualité supérieure pour 
une durabilité et une fiabilité inégalées

Composition du grade

Face d‘appui dans le logement

Couche d‘α-Al2O3 hautement texturée 
et résistante à la chaleur

Couche TiCN résistante à l‘abrasion

Couche adhésive de TiN

Substrat à gradient fonctionnel

Couche de revêtement TiN dorée
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Doublement de la durée de vie de 
l‘outil pour les applications de coupe 
continue
Résultat pour le client : La nuance T9425 a permis d‘améliorer de 100 % la durée de vie de l‘outil, 
établissant ainsi une nouvelle référence en matière de durabilité dans les opérations de coupe 
en continu. En réduisant la nécessité de changer fréquemment d‘outil et en minimisant les temps 
d‘arrêt machines, la nuance T9425 garantit des cycles d‘usinage ininterrompus. Sa capacité à faire 
face à des conditions difficiles en fait la solution idéale pour les applications automobiles de haute 
précision, combinant efficacité et résultats constants et de haute qualité.

Données d‘usinage

Cas de Succès

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)

Durabilité (pièces)Segment Automobile

Composant Transporteur périphérique

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

pi
èc

es
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Plaquettes de tournage

Améliorer de 100 % la durée de vie 
des outils
Résultat pour le client: La nuance T9425 a redéfini les attentes en matière d‘usinage automobile 
en améliorant de 100 % la durée de vie de l‘outil par rapport à la concurrence. Produisant jusqu‘à 
600 pièces par arète de coupe, la nuance réduit considérablement les coûts et les temps d‘arrêt 
machine. 
Ses performances avancées permettent d‘allonger les cycles d‘usinage tout en maintenant des 
résultats constants et de haute qualité, établissant ainsi une nouvelle référence.

Données d‘usinage 

Cas de Succès

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)

Durabilité (pièces)Segment Automobile

Composant Boîtier extérieur d‘amortisseur

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Non

Solution Dormer 
Pramet 

Concurrent

pi
èc

es
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Augmentation de 43 % de la durée de 
vie en coupes interrompues
Résultat pour le client : Grâce à son revêtement et à son post-traitement avancés, la nuance T9425 
a permis d‘augmenter la durée de vie de l‘outil de 43 % par rapport à la nuance T9315. 
Cette amélioration permet de réduire considérablement les interruptions de lignes de production, 
d‘allonger les cycles de vie et d‘accroître la fiabilité dans les scénarios d‘usinage exigeants.

Données d‘usinage 

Cas de Succès

Durabilité (pièces)Segment Mécanique générale

Composant Bride

Application Tournage interrompu

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

pi
èc

es

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)
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Plaquettes de tournage

Améliorer les performances de 63 % 
dans l‘usinage de pièces agricoles
Résultat pour le client : La nuance T9425 a permis d‘augmenter de 63 % la durée de vie de l‘outil, 
démontrant ainsi son efficacité dans les opérations d‘usinage de pièces d‘équipements agricoles. 
En produisant de manière stable 70 pièces par arète de coupe, contre 43 avec son prédécesseur, 
la nuance T9425 établit une nouvelle norme en matière de durabilité et de fiabilité. Sa capacité 
à maintenir la précision tout en réduisant les temps d‘arrêt machine en fait le choix idéal pour les 
environnements de production agricole exigeants.

Données d‘usinage 

Cas de Succès

Durabilité (min)Segment Agriculture

Composant Anneau de disque

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

m
in

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)
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Nuance T9425

Augmentez la durée de vie des 
outils de 80% dans le tournage 
de pièces en Grande Série

Augmentation de la durée 
de vie de 112,5 % dans les 
opérations d‘ébauche

Résultat pour le client : Le T9425 a prolongé la durée 
de vie de l‘outil de 80 % par rapport à un concurrent, 
produisant 207 pièces par outil pendant les essais. 
Ces performances exceptionnelles permettent aux 
fabricants de réduire le nombre de changements 
d‘outils et d‘allonger les cycles d‘usinage. Le T9425 
permet ainsi de réaliser des économies et de garantir 
un processus de production plus fluide pour les 
opérations en grande série.

Résultat pour le client : Dans les applications 
d‘ébauche, la nuance T9425 a surpassé son 
prédécesseur en améliorant la durée de vie de l‘outil 
de 112,5 %. Sa capacité à gérer des environnements 
difficiles avec une durabilité prolongée permet de 
réduire le nombre de changements d‘outils et d‘assurer 
un usinage régulier. Le T9425 est donc le choix idéal 
pour les applications d‘usinage des Aciers où la fiabilité 
et la rentabilité sont des priorités.

Cas de Succès

Données d‘usinage Données d‘usinage 

Segment Energie

Composant Arbre

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

Segment Mécanique générale

Composant Goupille

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

Durabilité (pièces)Durabilité (min)

Concurrent

pi
èc

es

m
in

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)
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Plaquettes de tournage

Exemples d‘usinage

Application Tournage

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Non

Solution Dormer 
Pramet 

Données d‘usinage 

Durée de vie de l‘outil (%)

Augmentation de la durée de vie de 
l‘outil de 232 % dans les opérations de 
tournage à sec
La nouvelle nuance T9425 a démontré des performances supérieures dans le tournage à sec de 
l‘acier C45, augmentant la durée de vie de l‘outil de 232 % par rapport à la nuance T9325. Cette 
amélioration permet de réduire le nombre de changements d‘outil, réduisant directement les temps 
d‘arrêt machines et les coûts de production.

Photos prises après 15 minutesPhotos prises après 15 minutesPhotos prises après 50 minutes

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)
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Nuance T9425

Exemples d‘usinage

Durabilité exceptionnelle dans 
les opérations avec coupe 
interrompues
Grâce à un nouveau post-traitement, le T9425 offre des 
performances exceptionnelles dans les applications 
avec coupe interrompue. Cette amélioration 
significative permet de prolonger la durée de vie de 
l‘outil et de réduire les temps d‘arrêt machines dans des 
conditions d‘usinage difficiles. 
Chaque plaquette T9425 répond aux critères élevés 
des applications de coupe interrompue, ce qui rend 
cette nuance extrêmement fiable.

Application Coupe interrompue

Matériau 

Liquide de 
refroidissement No

Solution Dormer 
Pramet 

Données d‘usinage 

Durabilité (coups)

co
up

s

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)
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Plaquettes de tournage

Informations techniques

T9425: domaines d‘application et compatibilité avec les matériaux
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Description de la nuance

Il s'agit d'un carbure résistant aux fortes charges et très 
polyvalent, conçu principalement pour l'ébauche, le 
semi-ébauche et le tournage de finition des aciers au 
carbone et des aciers alliés. Il se caractérise par une très 
bonne résistance aux conditions de coupe défavorables, 
tout en conservant une très bonne résistance à l'usure. 
Il convient aux travaux nécessitant des taux d'enlèvement 
de matière moyens à élevés. Le domaine d'application de 
ces matériaux est celui des vitesses de coupe moyennes 
et élevées.

Groupe Carbure cémenté  
avec MTCVD

Carbure cémenté  
avec PVD

Carbure  
non revêtu CER

Groupe Carbure cémenté  
avec MTCVD

Carbure cémenté  
avec PVD

Carbure  
non revêtu CER

Groupe Carbure cémenté  
avec MTCVD

Carbure cémenté  
avec PVD

Carbure  
non revêtu CER

Nuances recommandées par groupe de matériaux ISO

 Utilisation principale           Utilisation possible
13
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Informations techniques

Brise-copeaux pour les plaquettes négatives T9425

0.05 – 0.2 mm/tour 0.2 – 0.4 mm/tour 0.4 – 1.0 mm/tour > 1.0 mm/tour

0.05 – 2 mm 2 – 4 mm 4 – 10 mm > 10 mm

Pièces 
à parois 
fines et 
minces

Des 
conditions 
de travail 

stables

Conditions 
de travail 
instables

Condi-
tions de 

travail très 
instables

Utilisation possible

1er choix
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Plaquettes de tournage

Informations techniques

Brise-copeaux pour plaquettes positives T9425

Caractéristiques et avantages

1er choix

0.05 – 0.2 mm/tour 0.2 – 0.4 mm/tour 0.4 – 1.0 mm/tour > 1.0 mm/tour

0.05 – 2 mm 2 – 4 mm 4 – 10 mm > 10 mm

Pièces 
à parois 
fines et 
minces

Des 
conditions 
de travail 

stables

Conditions 
de travail 
instables

Condi-
tions de 

travail très 
instables
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Nouveau brise-copeaux 
pour le tournage  
des aciers

Géométrie ML



Géométrie ML

Le nouveau brise-copeaux ML est conçu pour les applications 
moyennes dans les aciers, offrant des performances supérieures 
pour les faibles profondeurs de coupe et les avances moyennes 
à élevées. Sa géométrie spécialement développée assure un 
contrôle efficace des copeaux et un usinage régulier et sans 
à-coups. 
 
Disponible avec la nouvelle nuance T9425 et la nuance T9415, le 
brise-copeaux ML offre une stabilité maximale, une productivité 
élevée et des performances fiables - idéales pour les applications 
de décolletage, l‘automobile et la mécanique générale.

Améliorez vos performances en 
Tournage

Nouveau brise-copeaux pour le tournage des aciers
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T9415

ML

18° 

4°

0.15

CNMG-ML DNMG-ML

TNMG-ML VNMG-ML WNMG-ML

T9425

Plaquettes de tournage négatives

Produits apparentés

Nuance MT-CVD

Couche α-Al2O3 résistante 
à l‘abrasion et à la chaleur

Revêtement TiN sur les flancs

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu 
pour les faibles profondeurs de coupe et 
l'usinage moyen des aciers. Il se caractérise 
par un angle de coupe positif et un renfort 
d'arète étroit et stable. Il convient également 
à l'usinage des fontes.

Plaquette productive

Pour les aciers

Coupes moyennes à semi-ébauches

Plaquette polyvalente

Pour les aciers

Coupes légères à moyennes

Plaquette polyvalente

Pour les aciers

Coupes légères à moyennes

Plaquette polyvalente

Pour les aciers

Coupes légères

Plaquette économique

Pour les aciers

Coupes moyennes à semi-ébauches

Nuance MT-CVD

Couche d‘α-Al2O3 hautement 
texturée

Revêtement TiN sur les flancs
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Géométrie ML

Géométrie positive

Surface d‘appui rectifiée 
après le processus de 
revêtement

Renfort d‘arète stable

Géométrie 
spécialement conçue

Disponible sur les 
plaquettes ISO négatives

Performances et productivité élevées dans le tournage ISO-P

Caractéristiques et avantages

La géométrie spécialement développée permet 
une fragmentation copeaux efficace pour les 
faibles profondeurs de coupe.

Amélioration de la fiabilité des processus et de la 
durée de vie des outils
Réduire les temps d‘arrêts machines.

La stabilité du renfort d‘arète assure un usinage 
en douceur dans les avances moyennes à 
élevées.

Des performances fiables
Garantit des résultats de haute qualité dans des conditions 
exigeantes.

La face d‘appui rectifiée après le processus de 
revêtement offre une meilleure stabilité dans le 
logement.

Des résultats constants
Garantit la prévisibilité de chaque coupe.

Disponible dans les nuances CVD les plus 
récentes T9425 et T9415.

Durabilité accrue
Augmente la productivité.
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Plaquettes de tournage négatives

Gamme d‘applications et compatibilité des matériaux du brise-copeaux ML

Informations techniques
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Géométrie ML

Augmentation de la durée de vie de 
l‘outil de 133 % pour le tournage de 
l‘acier trempé
Résultat pour le client: Le brise-copeaux ML a permis d‘obtenir 7 pièces par arête, contre 3 avec le 
concurrent, dans le cadre d‘un tournage d‘ébauche de brides de chemin de fer trempées.  
La géométrie ML a permis de réduire les efforts de coupe et d‘augmenter la durée de vie de l‘outil, 
ce qui s‘est traduit par une amélioration de 133 % tout en maintenant la productivité.

Segment Ferroviaire

Application Tournage ébauche

Composant Bride

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

Données d‘usinage 

Cas de Succès

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)

Durabilité (pièces)

Concurrent

Pi
èc

es
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Plaquettes de tournage négatives

Augmentation de la durée de vie 
de l‘outil de 50 % dans le tournage 
d‘arbres à vis sans fin
Résultat pour le client : Lors de l‘ébauche d‘arbres à vis sans fin, le brise-copeaux ML a permis 
d‘usiner 15 pièces par arête, contre 10 avec la plaquette concurrente, ce qui s‘est traduit par une 
durée de vie de l‘outil supérieure de 50 %. Cette amélioration a permis de réduire la fréquence 
de changement d‘outil et de diminuer les coûts globaux d‘usinage, tout en maintenant une 
productivité constante.

Segment Mécanique générale

Application Tournage ébauche

Composant Arbre à vis sans fin

Matériau 

Liquide de 
refroidissement Oui

Solution Dormer 
Pramet 

Données d‘usinage 

Cas de Succès

vc = vitesse de coupe (m/min), fn = avance par tour (mm/tour), ap = profondeur de coupe (mm)

Durabilité (pièces)

Concurrent

Pi
èc

es
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Informations techniques

Plaquettes ISO négatives - navigateur de brise-copeaux

Pièces 
à parois 
fines et 
minces

Des 
conditions 
de travail 

stables

Conditions 
de travail 
instables

Condi-
tions de 

travail très 
instables

Utilisation possible

1er choix

Géométrie ML

0.05 – 0.2 mm/tour 0.2 – 0.4 mm/tour 0.4 – 1.0 mm/tour > 1.0 mm/tour

0.05 – 2 mm 2 – 4 mm 4 – 10 mm > 10 mm
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L

IC

CCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

CCMT 060202E-FF2:T9425 0.2 465 0.05 0.8 – – – 440 0.05 0.8 – – – – – – – – –
CCMT 060204E-FF2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 – – – 345 0.12 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 080302E-FF2:T9425 0.2 465 0.05 0.8 – – – 440 0.05 0.8 – – – – – – – – –
CCMT 080304E-FF2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 – – – 345 0.12 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 080308E-FF2:T9425 0.8 385 0.17 1.0 – – – 365 0.17 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 09T304E-FF2:T9425 0.4 360 0.12 1.2 – – – 340 0.12 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 09T308E-FF2:T9425 0.8 380 0.17 1.2 – – – 360 0.17 1.2 – – – – – – – – –

0.08

15°

12°

1 E

CCMT 060202E-FM:T9425 0.2 400 0.10 1.0 240 0.09 1.0 380 0.10 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 060204E-FM:T9425 0.4 375 0.15 1.0 225 0.15 1.0 355 0.15 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 060208E-FM:T9425 0.8 400 0.20 1.0 240 0.18 1.0 380 0.20 1.0 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

https://dormerpramet.com/p/8717337
https://dormerpramet.com/p/8717332
https://dormerpramet.com/p/8717362
https://dormerpramet.com/p/8717338
https://dormerpramet.com/p/8717335
https://dormerpramet.com/p/8717360
https://dormerpramet.com/p/8717363
https://dormerpramet.com/p/8717334
https://dormerpramet.com/p/8717333
https://dormerpramet.com/p/8717339
https://dormerpramet.com/p/8717336
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.08

15°

12°

1 E

CCMT 09T302E-FM:T9425 0.2 390 0.10 1.2 230 0.09 1.2 370 0.10 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 09T304E-FM:T9425 0.4 365 0.15 1.2 215 0.15 1.2 345 0.15 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 09T308E-FM:T9425 0.8 395 0.20 1.2 235 0.18 1.2 375 0.20 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 120404E-FM:T9425 0.4 355 0.15 1.7 210 0.15 1.7 335 0.15 1.7 – – – – – – – – –
CCMT 120408E-FM:T9425 0.8 385 0.20 1.7 230 0.18 1.7 365 0.20 1.7 – – – – – – – – –
CCMT 120412E-FM:T9425 1.2 365 0.27 1.7 215 0.24 1.7 345 0.27 1.7 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

CCMT 080304E-FM2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 215 0.11 1.0 345 0.12 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 080308E-FM2:T9425 0.8 385 0.17 1.0 230 0.15 1.0 365 0.17 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 09T304E-FM2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 215 0.11 1.0 345 0.12 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 09T308E-FM2:T9425 0.8 385 0.17 1.0 230 0.15 1.0 365 0.17 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 120408E-FM2:T9425 0.8 350 0.20 1.5 210 0.18 1.5 330 0.20 1.5 – – – – – – – – –

17°

E

CCMT 060202E-NF2:T9425 0.2 370 0.10 0.8 220 0.09 0.8 350 0.10 0.8 – – – 80 0.08 0.6 – – –
CCMT 060204E-NF2:T9425 0.4 370 0.12 0.8 220 0.11 0.8 350 0.12 0.8 – – – 80 0.11 0.6 – – –
CCMT 080304E-NF2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 215 0.11 1.0 345 0.12 1.0 – – – 80 0.11 0.8 – – –
CCMT 080308E-NF2:T9425 0.8 385 0.17 1.0 230 0.15 1.0 365 0.17 1.0 – – – 85 0.14 0.8 – – –
CCMT 09T304E-NF2:T9425 0.4 360 0.12 1.2 215 0.11 1.2 340 0.12 1.2 – – – 80 0.11 1.0 – – –
CCMT 09T308E-NF2:T9425 0.8 405 0.14 1.2 240 0.13 1.2 380 0.14 1.2 – – – 90 0.13 1.0 – – –

R

R
6.35

9.525
12.7

1.0
1.5
2.5

I.C.

0.1

S

CCMT 060204E-RF:T9425 0.4 305 0.15 1.0 180 0.15 1.0 285 0.15 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 09T304E-RF:T9425 0.4 265 0.20 1.5 155 0.18 1.5 250 0.20 1.5 – – – – – – – – –
CCMT 09T308E-RF:T9425 0.8 315 0.20 1.5 185 0.18 1.5 295 0.20 1.5 – – – – – – – – –
CCMT 120408E-RF:T9425 0.8 295 0.22 2.2 175 0.22 2.2 280 0.22 2.2 – – – – – – – – –

17°

0.27

0
.2

2

1 S

CCMT 09T304E-RM:T9425 0.4 305 0.25 2.2 180 0.23 2.2 285 0.25 2.2 – – – 65 0.18 1.8 – – –
CCMT 09T308E-RM:T9425 0.8 340 0.30 2.2 200 0.27 2.2 320 0.30 2.2 – – – 75 0.24 1.8 – – –
CCMT 09T312E-RM:T9425 1.2 350 0.33 2.2 210 0.30 2.2 330 0.33 2.2 – – – 75 0.23 1.8 – – –
CCMT 120408E-RM:T9425 0.8 330 0.30 2.7 195 0.27 2.7 310 0.30 2.7 – – – 70 0.24 2.2 – – –
CCMT 120412E-RM:T9425 1.2 340 0.33 2.7 200 0.30 2.7 320 0.33 2.7 – – – 75 0.23 2.2 – – –

S

CCMT 120404E-RM3:T9425 0.4 260 0.25 2.5 155 0.25 2.5 245 0.25 2.5 – – – – – – – – –
CCMT 120408E-RM3:T9425 0.8 300 0.27 2.5 180 0.27 2.5 285 0.27 2.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

NF2 géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un angle de 
coupe positif sans listel. Convient également aux superalliages et, sous certaines conditions, aux aciers, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

RF - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

RM3 géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe 
positif et d’un large listel négatif. Elle est également adaptée aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8717364
https://dormerpramet.com/p/8717361
https://dormerpramet.com/p/8717365
https://dormerpramet.com/p/8717366
https://dormerpramet.com/p/8716723
https://dormerpramet.com/p/8716724
https://dormerpramet.com/p/8716725
https://dormerpramet.com/p/8717546
https://dormerpramet.com/p/8717547
https://dormerpramet.com/p/8717548
https://dormerpramet.com/p/8716726
https://dormerpramet.com/p/8716729
https://dormerpramet.com/p/8716781
https://dormerpramet.com/p/8716782
https://dormerpramet.com/p/8716783
https://dormerpramet.com/p/8716785
https://dormerpramet.com/p/8716786
https://dormerpramet.com/p/8716787
https://dormerpramet.com/p/8716789
https://dormerpramet.com/p/8716727
https://dormerpramet.com/p/8716784
https://dormerpramet.com/p/8716788
https://dormerpramet.com/p/8716790
https://dormerpramet.com/p/8716780
https://dormerpramet.com/p/8716728
https://dormerpramet.com/p/8717367
https://dormerpramet.com/p/8717368
https://dormerpramet.com/p/8717370
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

CCMT 060202E-UR:T9425 0.2 350 0.10 0.8 210 0.09 0.8 330 0.10 0.8 – – – – – – – – –
CCMT 060204E-UR:T9425 0.4 320 0.15 1.0 190 0.15 1.0 300 0.15 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 060208E-UR:T9425 0.8 345 0.20 1.0 205 0.18 1.0 325 0.20 1.0 – – – – – – – – –
CCMT 09T304E-UR:T9425 0.4 315 0.15 1.2 185 0.15 1.2 295 0.15 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 09T308E-UR:T9425 0.8 345 0.20 1.2 205 0.18 1.2 325 0.20 1.2 – – – – – – – – –
CCMT 120404E-UR:T9425 0.4 305 0.15 1.7 180 0.15 1.7 285 0.15 1.7 – – – – – – – – –
CCMT 120408E-UR:T9425 0.8 330 0.20 1.7 195 0.18 1.7 310 0.20 1.7 – – – – – – – – –
CCMT 120412E-UR:T9425 1.2 315 0.27 1.7 185 0.24 1.7 295 0.27 1.7 – – – – – – – – –

12°
16°

0.08

W S

CCMT 060204W-FM:T9425 0.4 300 0.30 0.8 180 0.27 0.8 285 0.30 0.8 – – – – – – – – –
CCMT 09T304W-FM:T9425 0.4 300 0.30 0.8 180 0.27 0.8 285 0.30 0.8 – – – – – – – – –
CCMT 09T308W-FM:T9425 0.8 320 0.40 1.0 190 0.36 1.0 300 0.40 1.0 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0903 9.525 3.81 9.70 3.18
1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
2509 25.400 9.12 25.80 9.53

S

R
E

D
1

L

IC

80°

CNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

CNMG 090304E-FM:T9425 0.4 365 0.20 1.4 215 0.18 1.4 345 0.20 1.4 – – – 80 0.16 1.1 – – –
CNMG 090308E-FM:T9425 0.8 430 0.20 1.4 255 0.18 1.4 405 0.20 1.4 – – – 95 0.16 1.1 – – –
CNMG 120404E-FM:T9425 0.4 350 0.20 2.1 210 0.18 2.1 330 0.20 2.1 – – – 75 0.16 1.7 – – –
CNMG 120408E-FM:T9425 0.8 415 0.20 2.1 245 0.18 2.1 390 0.20 2.1 – – – 90 0.16 1.7 – – –
CNMG 120412E-FM:T9425 1.2 400 0.27 2.1 240 0.24 2.1 380 0.27 2.1 – – – 90 0.19 1.7 – – –

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

CNMG 090308E-M:T9425 0.8 330 0.32 1.8 – – – 310 0.32 1.8 – – – – – – – – –
CNMG 120404E-M:T9425 0.4 320 0.20 2.1 – – – 300 0.20 2.1 – – – – – – – – –
CNMG 120408E-M:T9425 0.8 325 0.32 2.1 – – – 305 0.32 2.1 – – – – – – – – –
CNMG 120412E-M:T9425 1.2 320 0.40 2.1 – – – 300 0.40 2.1 – – – – – – – – –
CNMG 120416E-M:T9425 1.6 335 0.40 2.1 – – – 315 0.40 2.1 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

W-FM - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers, des aciers inoxydables et des fontes. Elle 
se caractérise par un angle de coupe positif et un léger listel.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8717369
https://dormerpramet.com/p/8717371
https://dormerpramet.com/p/8716791
https://dormerpramet.com/p/8716792
https://dormerpramet.com/p/8717549
https://dormerpramet.com/p/8717570
https://dormerpramet.com/p/8717571
https://dormerpramet.com/p/8717572
https://dormerpramet.com/p/8717573
https://dormerpramet.com/p/8717574
https://dormerpramet.com/p/8717575
https://dormerpramet.com/p/8717576
https://dormerpramet.com/p/8716794
https://dormerpramet.com/p/8716796
https://dormerpramet.com/p/8716799
https://dormerpramet.com/p/8716793
https://dormerpramet.com/p/8716795
https://dormerpramet.com/p/8716797
https://dormerpramet.com/p/8716800
https://dormerpramet.com/p/8801210
https://dormerpramet.com/p/8716798
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

CNMG 160608E-M:T9425 0.8 305 0.32 3.6 – – – 285 0.32 3.6 – – – – – – – – –
CNMG 160612E-M:T9425 1.2 305 0.40 3.6 – – – 285 0.40 3.6 – – – – – – – – –
CNMG 160616E-M:T9425 1.6 320 0.40 3.6 – – – 300 0.40 3.6 – – – – – – – – –
CNMG 190608E-M:T9425 0.8 300 0.32 4.2 – – – 285 0.32 4.2 – – – – – – – – –
CNMG 190612E-M:T9425 1.2 300 0.40 4.2 – – – 285 0.40 4.2 – – – – – – – – –
CNMG 190616E-M:T9425 1.6 315 0.40 4.2 – – – 295 0.40 4.2 – – – – – – – – –

18° 

4°

0.15

S

CNMG 120404-ML:T9415 0.4 365 0.20 1.0 – – – 345 0.20 1.0 – – – – – – – – –
CNMG 120404-ML:T9425 0.4 340 0.20 1.0 – – – 320 0.20 1.0 – – – – – – – – –
CNMG 120408-ML:T9415 0.8 380 0.25 1.5 – – – 360 0.25 1.5 – – – – – – – – –
CNMG 120408-ML:T9425 0.8 365 0.25 1.5 – – – 345 0.25 1.5 – – – – – – – – –
CNMG 120412-ML:T9415 1.2 360 0.30 2.0 – – – 340 0.30 2.0 – – – – – – – – –
CNMG 120412-ML:T9425 1.2 355 0.30 2.0 – – – 335 0.30 2.0 – – – – – – – – –

S

CNMG 090304E-NF:T9425 0.4 400 0.18 0.8 240 0.16 0.8 380 0.18 0.8 – – – 90 0.16 0.6 – – –
CNMG 090308E-NF:T9425 0.8 455 0.19 1.0 270 0.17 1.0 430 0.19 1.0 – – – 100 0.15 0.8 – – –
CNMG 120404E-NF:T9425 0.4 370 0.18 1.7 220 0.16 1.7 350 0.18 1.7 – – – 80 0.16 1.4 – – –
CNMG 120408E-NF:T9425 0.8 430 0.19 1.7 255 0.17 1.7 405 0.19 1.7 – – – 95 0.15 1.4 – – –
CNMG 120412E-NF:T9425 1.2 385 0.30 2.1 230 0.27 2.1 365 0.30 2.1 – – – 85 0.21 1.7 – – –

1 S

CNMG 120404E-NM:T9425 0.4 365 0.20 2.1 215 0.18 2.1 – – – – – – 80 0.16 1.7 – – –
CNMG 120408E-NM:T9425 0.8 400 0.25 2.1 240 0.23 2.1 – – – – – – 90 0.20 1.7 – – –
CNMG 120412E-NM:T9425 1.2 400 0.30 2.1 240 0.27 2.1 – – – – – – 90 0.24 1.7 – – –
CNMG 160608E-NM:T9425 0.8 360 0.30 3.6 215 0.27 3.6 – – – – – – 80 0.27 2.9 – – –
CNMG 160612E-NM:T9425 1.2 375 0.30 3.6 225 0.27 3.6 – – – – – – 80 0.27 2.9 – – –
CNMG 190612E-NM:T9425 1.2 355 0.35 4.2 210 0.32 4.2 – – – – – – 75 0.32 3.4 – – –

S

CNMG 120404E-NMR:T9425 0.4 300 0.25 2.0 180 0.23 2.0 – – – – – – 65 0.20 1.6 – – –
CNMG 120408E-NMR:T9425 0.8 305 0.35 2.7 180 0.32 2.7 – – – – – – 65 0.25 2.2 – – –
CNMG 120412E-NMR:T9425 1.2 310 0.40 2.7 185 0.36 2.7 – – – – – – 65 0.28 2.2 – – –
CNMG 160608E-NMR:T9425 0.8 295 0.35 4.0 175 0.32 4.0 – – – – – – 65 0.25 3.2 – – –
CNMG 160612E-NMR:T9425 1.2 300 0.40 4.0 180 0.36 4.0 – – – – – – 65 0.28 3.2 – – –
CNMG 160616E-NMR:T9425 1.6 300 0.45 4.0 180 0.41 4.0 – – – – – – 65 0.32 3.2 – – –
CNMG 190608E-NMR:T9425 0.8 285 0.35 5.2 170 0.32 5.2 – – – – – – 60 0.25 4.2 – – –
CNMG 190612E-NMR:T9425 1.2 290 0.40 5.2 170 0.36 5.2 – – – – – – 65 0.28 4.2 – – –
CNMG 190616E-NMR:T9425 1.6 290 0.45 5.2 170 0.41 5.2 – – – – – – 65 0.32 4.2 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8717372
https://dormerpramet.com/p/8716802
https://dormerpramet.com/p/8716803
https://dormerpramet.com/p/8716801
https://dormerpramet.com/p/8716804
https://dormerpramet.com/p/8717373
https://dormerpramet.com/p/8717545
https://dormerpramet.com/p/8717376
https://dormerpramet.com/p/8717374
https://dormerpramet.com/p/8717377
https://dormerpramet.com/p/8717375
https://dormerpramet.com/p/8717378
https://dormerpramet.com/p/8717379
https://dormerpramet.com/p/8716805
https://dormerpramet.com/p/8716806
https://dormerpramet.com/p/8717577
https://dormerpramet.com/p/8716807
https://dormerpramet.com/p/8716808
https://dormerpramet.com/p/8716809
https://dormerpramet.com/p/8716810
https://dormerpramet.com/p/8716812
https://dormerpramet.com/p/8716814
https://dormerpramet.com/p/8716815
https://dormerpramet.com/p/8716811
https://dormerpramet.com/p/8716813
https://dormerpramet.com/p/8716816
https://dormerpramet.com/p/8717380
https://dormerpramet.com/p/8717381
https://dormerpramet.com/p/8717383
https://dormerpramet.com/p/8717382
https://dormerpramet.com/p/8717384
https://dormerpramet.com/p/8716817
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15°

0.4

0.1

5°

5° P

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

CNMG 120408E-R:T9425 0.8 285 0.40 4.0 – – – 270 0.40 4.0 – – – – – – – – –
CNMG 120412E-R:T9425 1.2 290 0.45 4.0 – – – 275 0.45 4.0 – – – – – – – – –
CNMG 120416E-R:T9425 1.6 290 0.50 4.0 – – – 275 0.50 4.0 – – – – – – – – –
CNMG 160612E-R:T9425 1.2 280 0.45 5.5 – – – 265 0.45 5.5 – – – – – – – – –
CNMG 160616E-R:T9425 1.6 280 0.50 5.5 – – – 265 0.50 5.5 – – – – – – – – –
CNMG 190612E-R:T9425 1.2 275 0.45 7.0 – – – 260 0.45 7.0 – – – – – – – – –
CNMG 190616E-R:T9425 1.6 275 0.50 7.0 – – – 260 0.50 7.0 – – – – – – – – –

1 S

CNMG 120408E-RM:T9425 0.8 325 0.40 4.0 195 0.36 4.0 305 0.40 4.0 – – – 70 0.28 3.2 – – –
CNMG 120412E-RM:T9425 1.2 330 0.45 4.0 195 0.41 4.0 310 0.45 4.0 – – – 70 0.32 3.2 – – –
CNMG 120416E-RM:T9425 1.6 335 0.50 4.0 200 0.45 4.0 315 0.50 4.0 – – – 75 0.35 3.2 – – –
CNMG 160608E-RM:T9425 0.8 315 0.40 6.0 185 0.36 6.0 295 0.40 6.0 – – – 70 0.28 4.8 – – –
CNMG 160612E-RM:T9425 1.2 315 0.45 6.0 185 0.41 6.0 295 0.45 6.0 – – – 70 0.32 4.8 – – –
CNMG 160616E-RM:T9425 1.6 325 0.50 6.0 195 0.45 6.0 305 0.50 6.0 – – – 70 0.35 4.8 – – –
CNMG 190608E-RM:T9425 0.8 305 0.40 7.5 180 0.36 7.5 285 0.40 7.5 – – – 65 0.28 6.0 – – –
CNMG 190612E-RM:T9425 1.2 310 0.45 7.5 185 0.41 7.5 290 0.45 7.5 – – – 65 0.32 6.0 – – –
CNMG 190616E-RM:T9425 1.6 310 0.50 7.5 185 0.45 7.5 290 0.50 7.5 – – – 65 0.35 6.0 – – –
CNMG 190624E-RM:T9425 2.4 325 0.50 7.5 195 0.45 7.5 305 0.50 7.5 – – – 70 0.35 6.0 – – –
CNMG 250924E-RM:T9425 2.4 150 0.80 12.0 90 0.72 12.0 140 0.80 12.0 – – – 30 0.56 9.6 – – –

1.94

14.5°
E

CNMG 120404E-SF:T9425 0.4 380 0.17 1.0 225 0.15 1.0 360 0.17 1.0 – – – 85 0.15 0.8 – – –
CNMG 120408E-SF:T9425 0.8 425 0.20 1.0 255 0.18 1.0 400 0.20 1.0 – – – 95 0.16 0.8 – – –

5°

0.25

13°

S

CNMG 120404E-SM:T9425 0.4 335 0.20 2.0 200 0.18 2.0 315 0.20 2.0 – – – 75 0.18 1.6 – – –
CNMG 120408E-SM:T9425 0.8 370 0.25 2.0 220 0.23 2.0 350 0.25 2.0 – – – 80 0.20 1.6 – – –
CNMG 120412E-SM:T9425 1.2 370 0.30 2.0 220 0.27 2.0 350 0.30 2.0 – – – 80 0.24 1.6 – – –
CNMG 160608E-SM:T9425 0.8 350 0.26 3.0 210 0.23 3.0 330 0.26 3.0 – – – 75 0.23 2.4 – – –
CNMG 160612E-SM:T9425 1.2 355 0.30 3.0 210 0.27 3.0 335 0.30 3.0 – – – 75 0.27 2.4 – – –
CNMG 190612E-SM:T9425 1.2 345 0.30 4.0 205 0.27 4.0 325 0.30 4.0 – – – 75 0.27 3.2 – – –

15° – 18° E

CNMG 120404ER-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
CNMG 120408ER-SI:T9425 0.8 400 0.35 1.7 240 0.32 1.7 – – – – – – 90 0.25 1.4 – – –

15° – 18° E

CNMG 120404EL-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
CNMG 120408EL-SI:T9425 0.8 400 0.35 1.7 240 0.32 1.7 – – – – – – 90 0.25 1.4 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

R - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif et un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux matériaux durs.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

RM géométrie robuste, premier choix pour l’ébauche des aciers. Se caractérise par un angle de coupe positif et 
un large listel stable. Convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, sous certaines conditions, aux 
superalliages.

SF géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables et des superalliages. Se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif, sans listel. Convient également aux aciers, aux fontes et 
aux matériaux durs, et conditionnellement aux alliages non ferreux.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8716820
https://dormerpramet.com/p/8717385
https://dormerpramet.com/p/8717387
https://dormerpramet.com/p/8717386
https://dormerpramet.com/p/8717388
https://dormerpramet.com/p/8717389
https://dormerpramet.com/p/8717390
https://dormerpramet.com/p/8717583
https://dormerpramet.com/p/8717584
https://dormerpramet.com/p/8716821
https://dormerpramet.com/p/8716822
https://dormerpramet.com/p/8717585
https://dormerpramet.com/p/8717586
https://dormerpramet.com/p/8717587
https://dormerpramet.com/p/8717588
https://dormerpramet.com/p/8717589
https://dormerpramet.com/p/8716824
https://dormerpramet.com/p/8716826
https://dormerpramet.com/p/8716829
https://dormerpramet.com/p/8716825
https://dormerpramet.com/p/8716827
https://dormerpramet.com/p/8716830
https://dormerpramet.com/p/8716823
https://dormerpramet.com/p/8716828
https://dormerpramet.com/p/8788383
https://dormerpramet.com/p/8785469
https://dormerpramet.com/p/8547647
https://dormerpramet.com/p/8547649
https://dormerpramet.com/p/8547648
https://dormerpramet.com/p/8547644
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

20°

0.1

0.3

W S

CNMG 120408W-M:T9425 0.8 300 0.45 1.5 – – – 285 0.45 1.5 – – – – – – – – –

6°
19°

0.28

W S

CNMG 120404W-MR:T9425 0.4 290 0.30 1.5 170 0.27 1.5 275 0.30 1.5 – – – – – – – – –
CNMG 120408W-MR:T9425 0.8 300 0.45 1.5 180 0.41 1.5 285 0.45 1.5 – – – – – – – – –
CNMG 120412W-MR:T9425 1.2 300 0.55 1.5 180 0.50 1.5 285 0.55 1.5 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.16 12.90 4.76
1606 15.875 6.35 16.10 6.35
1906 19.050 7.94 19.30 6.35
2509 25.400 9.12 25.80 9.53

S

R
E

D
1

L

IC

80°

CNMM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

P

CNMM 190616E-HR:T9425 1.6 135 0.60 10.0 80 0.54 10.0 125 0.60 10.0 – – – – – – – – –
CNMM 190624E-HR:T9425 2.4 140 0.65 10.0 80 0.59 10.0 130 0.65 10.0 – – – – – – – – –
CNMM 250924E-HR:T9425 2.4 135 0.65 14.0 80 0.59 14.0 125 0.65 14.0 – – – – – – – – –

S

CNMM 190616-HR2:T9425 1.6 135 0.65 10.0 80 0.59 10.0 125 0.65 10.0 – – – – – – – – –
CNMM 190624-HR2:T9425 2.4 125 0.85 10.0 75 0.77 10.0 115 0.85 10.0 – – – – – – – – –
CNMM 250924-HR2:T9425 2.4 125 0.85 12.0 75 0.77 12.0 115 0.85 12.0 – – – – – – – – –

0.41

21°

15°

0.13

P

CNMM 120408E-NR2:T9425 0.8 305 0.40 5.0 180 0.36 5.0 285 0.40 5.0 – – – 65 0.28 4.0 – – –
CNMM 120412E-NR2:T9425 1.2 305 0.45 5.0 180 0.41 5.0 285 0.45 5.0 – – – 65 0.32 4.0 – – –
CNMM 160608E-NR2:T9425 0.8 300 0.40 6.0 180 0.36 6.0 285 0.40 6.0 – – – 65 0.32 4.8 – – –
CNMM 160612E-NR2:T9425 1.2 300 0.45 6.0 180 0.41 6.0 285 0.45 6.0 – – – 65 0.36 4.8 – – –
CNMM 160616E-NR2:T9425 1.6 310 0.50 6.0 185 0.45 6.0 290 0.50 6.0 – – – 65 0.40 4.8 – – –
CNMM 190612E-NR2:T9425 1.2 290 0.45 9.0 170 0.41 9.0 275 0.45 9.0 – – – 65 0.36 7.2 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

W-M - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers. Elle se caractérise par un angle de coupe 
positif et un listel modéré. Elle convient également aux fontes, sous certaines conditions.

W-MR - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers. Elle se caractérise par un angle de coupe 
positif et un listel large et stable. Elle convient également, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et 
aux fontes.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

HR - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un double listel négatif extra-large. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux aciers inoxydables.

HR2 - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de 
coupe positif et d’un double listel extra-large et stable. Il convient également, sous certaines conditions, aux 
aciers inoxydables.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8547646
https://dormerpramet.com/p/8547645
https://dormerpramet.com/p/8547711
https://dormerpramet.com/p/8547710
https://dormerpramet.com/p/8547712
https://dormerpramet.com/p/8547776
https://dormerpramet.com/p/8547777
https://dormerpramet.com/p/8547774
https://dormerpramet.com/p/8547775
https://dormerpramet.com/p/8985836
https://dormerpramet.com/p/8985784
https://dormerpramet.com/p/8985786
https://dormerpramet.com/p/8985789
https://dormerpramet.com/p/8985821
https://dormerpramet.com/p/8985823
https://dormerpramet.com/p/8985825


31

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.41

21°

15°

0.13

P

CNMM 190616E-NR2:T9425 1.6 290 0.50 9.0 170 0.45 9.0 275 0.50 9.0 – – – 65 0.40 7.2 – – –
CNMM 190624E-NR2:T9425 2.4 265 0.80 9.0 155 0.72 9.0 250 0.80 9.0 – – – 55 0.56 7.2 – – –
CNMM 250924E-NR2:T9425 2.4 145 0.80 12.0 85 0.72 12.0 135 0.80 12.0 – – – 30 0.56 9.6 – – –

0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

CNMM 120408E-OR:T9425 0.8 305 0.40 5.0 180 0.36 5.0 285 0.40 5.0 – – – 65 0.28 4.0 – – –
CNMM 120412E-OR:T9425 1.2 305 0.45 5.0 180 0.41 5.0 285 0.45 5.0 – – – 65 0.36 4.0 – – –
CNMM 120416E-OR:T9425 1.6 315 0.50 5.0 185 0.45 5.0 295 0.50 5.0 – – – 70 0.40 4.0 – – –
CNMM 160608E-OR:T9425 0.8 300 0.40 6.0 180 0.36 6.0 285 0.40 6.0 – – – 65 0.32 4.8 – – –
CNMM 160612E-OR:T9425 1.2 300 0.45 6.0 180 0.41 6.0 285 0.45 6.0 – – – 65 0.36 4.8 – – –
CNMM 160616E-OR:T9425 1.6 310 0.50 6.0 185 0.45 6.0 290 0.50 6.0 – – – 65 0.40 4.8 – – –
CNMM 190612E-OR:T9425 1.2 290 0.45 9.0 170 0.41 9.0 275 0.45 9.0 – – – 65 0.36 7.2 – – –
CNMM 190616E-OR:T9425 1.6 290 0.50 9.0 170 0.45 9.0 275 0.50 9.0 – – – 65 0.40 7.2 – – –
CNMM 190624E-OR:T9425 2.4 265 0.80 9.0 155 0.72 9.0 250 0.80 9.0 – – – 55 0.56 7.2 – – –
CNMM 250924E-OR:T9425 2.4 130 1.00 12.0 75 0.90 12.0 120 1.00 12.0 – – – 25 0.70 9.6 – – –

8°30´

20°

2.24

0.6

0
.8

3

S

CNMM 250924S-923:T9425 2.4 125 0.85 12.0 75 0.77 12.0 115 0.85 12.0 – – – 25 0.60 9.6 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

11T3 9.525 4.40 11.60 3.97

7
°

5
5
°

R
E

SL

IC D
1

DCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

DCGT 11T302E-FF2:T9425 0.2 370 0.05 0.8 – – – 350 0.05 0.8 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

923 - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un angle 
de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux aciers et aux fontes.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

https://dormerpramet.com/p/8985828
https://dormerpramet.com/p/8985831
https://dormerpramet.com/p/8985834
https://dormerpramet.com/p/8985785
https://dormerpramet.com/p/8985787
https://dormerpramet.com/p/8985788
https://dormerpramet.com/p/8985820
https://dormerpramet.com/p/8985822
https://dormerpramet.com/p/8985824
https://dormerpramet.com/p/8985826
https://dormerpramet.com/p/8985829
https://dormerpramet.com/p/8985832
https://dormerpramet.com/p/8985835
https://dormerpramet.com/p/8985837
https://dormerpramet.com/p/8985976
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0702 6.350 2.80 7.80 2.38
11T3 9.525 4.40 11.60 3.97
1504 12.700 5.50 15.50 4.76

7
°

5
5
°

R
E

SL

D
1IC

DCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

DCMT 070202E-FF2:T9425 0.2 370 0.05 0.8 – – – 350 0.05 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 070204E-FF2:T9425 0.4 295 0.12 0.8 – – – 280 0.12 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 070208E-FF2:T9425 0.8 315 0.17 0.8 – – – 295 0.17 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T304E-FF2:T9425 0.4 295 0.12 0.8 – – – 280 0.12 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T308E-FF2:T9425 0.8 315 0.17 0.8 – – – 295 0.17 0.8 – – – – – – – – –

0.08

15°

12°

1 E

DCMT 070202E-FM:T9425 0.2 325 0.10 0.8 195 0.09 0.8 305 0.10 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 070204E-FM:T9425 0.4 285 0.18 0.8 170 0.16 0.8 270 0.18 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T302E-FM:T9425 0.2 325 0.10 0.8 195 0.09 0.8 305 0.10 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T304E-FM:T9425 0.4 285 0.18 0.8 170 0.16 0.8 270 0.18 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T308E-FM:T9425 0.8 345 0.17 0.8 205 0.15 0.8 325 0.17 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T312E-FM:T9425 1.2 320 0.22 1.2 190 0.22 1.2 300 0.22 1.2 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

DCMT 070204E-FM2:T9425 0.4 295 0.12 0.8 175 0.11 0.8 280 0.12 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T304E-FM2:T9425 0.4 295 0.12 0.8 175 0.11 0.8 280 0.12 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T308E-FM2:T9425 0.8 315 0.17 0.8 185 0.15 0.8 295 0.17 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T312E-FM2:T9425 1.2 295 0.22 1.2 175 0.20 1.2 280 0.22 1.2 – – – – – – – – –
DCMT 150408E-FM2:T9425 0.8 280 0.20 1.5 165 0.18 1.5 265 0.20 1.5 – – – – – – – – –

0.1

R1.5

S

DCMT 11T304E-RF:T9425 0.4 225 0.20 0.8 135 0.18 0.8 210 0.20 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T308E-RF:T9425 0.8 270 0.20 0.8 160 0.18 0.8 255 0.20 0.8 – – – – – – – – –

17°

0.27

0
.2

2

1 S

DCMT 11T304E-RM:T9425 0.4 280 0.20 1.0 165 0.18 1.0 265 0.20 1.0 – – – 60 0.14 0.8 – – –
DCMT 11T308E-RM:T9425 0.8 310 0.27 0.8 185 0.24 0.8 290 0.27 0.8 – – – 65 0.19 0.6 – – –
DCMT 11T312E-RM:T9425 1.2 315 0.27 1.2 185 0.24 1.2 295 0.27 1.2 – – – 70 0.19 1.2 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

RF - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8985977
https://dormerpramet.com/p/8985980
https://dormerpramet.com/p/8985984
https://dormerpramet.com/p/8985987
https://dormerpramet.com/p/8985991
https://dormerpramet.com/p/8985978
https://dormerpramet.com/p/8985981
https://dormerpramet.com/p/8985985
https://dormerpramet.com/p/8183324
https://dormerpramet.com/p/8183326
https://dormerpramet.com/p/8183328
https://dormerpramet.com/p/8985982
https://dormerpramet.com/p/8985988
https://dormerpramet.com/p/8985992
https://dormerpramet.com/p/8985995
https://dormerpramet.com/p/8985998
https://dormerpramet.com/p/8985989
https://dormerpramet.com/p/8985993
https://dormerpramet.com/p/8183325
https://dormerpramet.com/p/8183327
https://dormerpramet.com/p/8985996
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

0.27

0
.2

2

1 S

DCMT 150408E-RM:T9425 0.8 285 0.27 1.9 170 0.24 1.9 270 0.27 1.9 – – – 60 0.22 1.5 – – –

E

DCMT 070202E-UR:T9425 0.2 280 0.10 0.8 165 0.09 0.8 265 0.10 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 070204E-UR:T9425 0.4 245 0.18 0.8 145 0.16 0.8 230 0.18 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T302E-UR:T9425 0.2 280 0.10 0.8 165 0.09 0.8 265 0.10 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T304E-UR:T9425 0.4 245 0.18 0.8 145 0.16 0.8 230 0.18 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T308E-UR:T9425 0.8 300 0.17 0.8 180 0.15 0.8 285 0.17 0.8 – – – – – – – – –
DCMT 11T312E-UR:T9425 1.2 280 0.22 1.2 165 0.20 1.2 265 0.22 1.2 – – – – – – – – –

12°
16°

0.08

W S

DCMX 11T304W-FM:T9425 0.4 240 0.30 0.8 140 0.27 0.8 225 0.30 0.8 – – – – – – – – –
DCMX 11T308W-FM:T9425 0.8 255 0.40 1.0 150 0.36 1.0 240 0.40 1.0 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1104 9.525 3.81 11.60 4.76
1504 12.700 5.16 15.50 4.76
1506 12.700 5.16 15.50 6.35

55°

R
E

SL

IC D
1

DNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

DNMG 110404E-FM:T9425 0.4 305 0.20 0.8 180 0.18 0.8 285 0.20 0.8 – – – 65 0.20 0.6 – – –
DNMG 110408E-FM:T9425 0.8 365 0.20 0.8 215 0.18 0.8 345 0.20 0.8 – – – 80 0.16 0.6 – – –
DNMG 150404E-FM:T9425 0.4 285 0.20 1.7 170 0.18 1.7 270 0.20 1.7 – – – 60 0.20 1.4 – – –
DNMG 150408E-FM:T9425 0.8 340 0.20 1.7 200 0.18 1.7 320 0.20 1.7 – – – 75 0.16 1.4 – – –
DNMG 150604E-FM:T9425 0.4 285 0.20 1.7 170 0.18 1.7 270 0.20 1.7 – – – 60 0.20 1.4 – – –
DNMG 150608E-FM:T9425 0.8 340 0.20 1.7 200 0.18 1.7 320 0.20 1.7 – – – 75 0.16 1.4 – – –
DNMG 150612E-FM:T9425 1.2 330 0.25 1.7 195 0.23 1.7 310 0.25 1.7 – – – 70 0.18 1.4 – – –
DNMG 150616E-FM:T9425 1.6 330 0.30 1.7 195 0.27 1.7 310 0.30 1.7 – – – 70 0.21 1.4 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

W-FM - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers, des aciers inoxydables et des fontes. Elle 
se caractérise par un angle de coupe positif et un léger listel.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8985999
https://dormerpramet.com/p/8985979
https://dormerpramet.com/p/8985983
https://dormerpramet.com/p/8985986
https://dormerpramet.com/p/8985990
https://dormerpramet.com/p/8985994
https://dormerpramet.com/p/8985997
https://dormerpramet.com/p/8986000
https://dormerpramet.com/p/8986001
https://dormerpramet.com/p/8985608
https://dormerpramet.com/p/8985615
https://dormerpramet.com/p/8985624
https://dormerpramet.com/p/8985630
https://dormerpramet.com/p/8182941
https://dormerpramet.com/p/8182943
https://dormerpramet.com/p/8985651
https://dormerpramet.com/p/8985658
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

DNMG 110404E-M:T9425 0.4 270 0.20 1.2 – – – 255 0.20 1.2 – – – – – – – – –
DNMG 110408E-M:T9425 0.8 280 0.30 1.2 – – – 265 0.30 1.2 – – – – – – – – –
DNMG 110412E-M:T9425 1.2 270 0.40 1.2 – – – 255 0.40 1.2 – – – – – – – – –
DNMG 150404E-M:T9425 0.4 255 0.20 1.9 – – – 240 0.20 1.9 – – – – – – – – –
DNMG 150408E-M:T9425 0.8 265 0.30 1.9 – – – 250 0.30 1.9 – – – – – – – – –
DNMG 150412E-M:T9425 1.2 260 0.40 1.9 – – – 245 0.40 1.9 – – – – – – – – –
DNMG 150604E-M:T9425 0.4 255 0.20 1.9 – – – 240 0.20 1.9 – – – – – – – – –
DNMG 150608E-M:T9425 0.8 265 0.30 1.9 – – – 250 0.30 1.9 – – – – – – – – –
DNMG 150612E-M:T9425 1.2 260 0.40 1.9 – – – 245 0.40 1.9 – – – – – – – – –

18° 

4°

0.15

S

DNMG 110408-ML:T9415 0.8 300 0.25 1.5 – – – 285 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 110408-ML:T9425 0.8 290 0.25 1.5 – – – 275 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150408-ML:T9415 0.8 300 0.25 1.5 – – – 285 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150408-ML:T9425 0.8 290 0.25 1.5 – – – 275 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150608-ML:T9415 0.8 300 0.25 1.5 – – – 285 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150608-ML:T9425 0.8 290 0.25 1.5 – – – 275 0.25 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150612-ML:T9415 1.2 285 0.30 2.0 – – – 270 0.30 2.0 – – – – – – – – –
DNMG 150612-ML:T9425 1.2 280 0.30 2.0 – – – 265 0.30 2.0 – – – – – – – – –
DNMG 150616-ML:T9415 1.6 280 0.35 2.0 – – – 265 0.35 2.0 – – – – – – – – –
DNMG 150616-ML:T9425 1.6 280 0.35 2.0 – – – 265 0.35 2.0 – – – – – – – – –

S

DNMG 110404E-NF:T9425 0.4 320 0.18 0.8 190 0.16 0.8 300 0.18 0.8 – – – 70 0.16 0.6 – – –
DNMG 110408E-NF:T9425 0.8 370 0.18 1.0 220 0.16 1.0 350 0.18 1.0 – – – 80 0.16 0.8 – – –
DNMG 150404E-NF:T9425 0.4 295 0.18 1.7 175 0.16 1.7 280 0.18 1.7 – – – 65 0.16 1.4 – – –
DNMG 150408E-NF:T9425 0.8 355 0.18 1.7 210 0.16 1.7 335 0.18 1.7 – – – 75 0.16 1.4 – – –
DNMG 150604E-NF:T9425 0.4 295 0.18 1.9 175 0.16 1.9 280 0.18 1.9 – – – 65 0.16 1.5 – – –
DNMG 150608E-NF:T9425 0.8 350 0.18 1.9 210 0.16 1.9 330 0.18 1.9 – – – 75 0.16 1.5 – – –

1 S

DNMG 110408E-NM:T9425 0.8 355 0.25 0.8 210 0.23 0.8 – – – – – – 75 0.20 0.6 – – –
DNMG 150604E-NM:T9425 0.4 295 0.20 1.9 175 0.18 1.9 – – – – – – 65 0.20 1.5 – – –
DNMG 150608E-NM:T9425 0.8 325 0.25 1.9 195 0.23 1.9 – – – – – – 70 0.20 1.5 – – –

S

DNMG 110404E-NMR:T9425 0.4 280 0.20 0.8 165 0.18 0.8 – – – – – – 60 0.18 0.6 – – –
DNMG 150404E-NMR:T9425 0.4 255 0.20 1.9 150 0.18 1.9 – – – – – – 55 0.18 1.5 – – –
DNMG 150408E-NMR:T9425 0.8 265 0.30 1.9 155 0.27 1.9 – – – – – – 55 0.24 1.5 – – –
DNMG 150604E-NMR:T9425 0.4 255 0.20 1.9 150 0.18 1.9 – – – – – – 55 0.18 1.5 – – –
DNMG 150608E-NMR:T9425 0.8 265 0.30 1.9 155 0.27 1.9 – – – – – – 55 0.24 1.5 – – –
DNMG 150612E-NMR:T9425 1.2 280 0.30 1.9 165 0.27 1.9 – – – – – – 60 0.24 1.5 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8985610
https://dormerpramet.com/p/8182939
https://dormerpramet.com/p/8985622
https://dormerpramet.com/p/8985626
https://dormerpramet.com/p/8182940
https://dormerpramet.com/p/8985636
https://dormerpramet.com/p/8985639
https://dormerpramet.com/p/8182944
https://dormerpramet.com/p/8985652
https://dormerpramet.com/p/8984894
https://dormerpramet.com/p/8984910
https://dormerpramet.com/p/8984895
https://dormerpramet.com/p/8984911
https://dormerpramet.com/p/8984896
https://dormerpramet.com/p/8984912
https://dormerpramet.com/p/8984897
https://dormerpramet.com/p/8984913
https://dormerpramet.com/p/8984898
https://dormerpramet.com/p/8984914
https://dormerpramet.com/p/8985611
https://dormerpramet.com/p/8985617
https://dormerpramet.com/p/8985627
https://dormerpramet.com/p/8985632
https://dormerpramet.com/p/8985640
https://dormerpramet.com/p/8985645
https://dormerpramet.com/p/8985618
https://dormerpramet.com/p/8985641
https://dormerpramet.com/p/8985646
https://dormerpramet.com/p/8985612
https://dormerpramet.com/p/8985628
https://dormerpramet.com/p/8985633
https://dormerpramet.com/p/8985642
https://dormerpramet.com/p/8985647
https://dormerpramet.com/p/8985653
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

15°

0.4

0.1

5°

5° P

DNMG 150608E-R:T9425 0.8 235 0.40 3.0 – – – 220 0.40 3.0 – – – – – – – – –
DNMG 150612E-R:T9425 1.2 245 0.40 3.0 – – – 230 0.40 3.0 – – – – – – – – –
DNMG 150616E-R:T9425 1.6 260 0.40 3.0 – – – 245 0.40 3.0 – – – – – – – – –

1 S

DNMG 110408E-RM:T9425 0.8 275 0.40 2.0 165 0.36 2.0 260 0.40 2.0 – – – 60 0.28 1.6 – – –
DNMG 110412E-RM:T9425 1.2 290 0.40 2.0 170 0.36 2.0 275 0.40 2.0 – – – 65 0.28 1.6 – – –
DNMG 150408E-RM:T9425 0.8 270 0.40 3.0 160 0.36 3.0 255 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
DNMG 150412E-RM:T9425 1.2 285 0.40 3.0 170 0.36 3.0 270 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
DNMG 150608E-RM:T9425 0.8 270 0.40 3.0 160 0.36 3.0 255 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
DNMG 150612E-RM:T9425 1.2 285 0.40 3.0 170 0.36 3.0 270 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
DNMG 150616E-RM:T9425 1.6 295 0.40 3.0 175 0.36 3.0 280 0.40 3.0 – – – 65 0.33 2.4 – – –

5°

0.25

13°

S

DNMG 110404E-SM:T9425 0.4 295 0.20 0.8 175 0.18 0.8 280 0.20 0.8 – – – 65 0.18 0.6 – – –
DNMG 110408E-SM:T9425 0.8 315 0.25 1.2 185 0.23 1.2 295 0.25 1.2 – – – 70 0.20 1.0 – – –
DNMG 150604E-SM:T9425 0.4 275 0.20 1.7 165 0.18 1.7 260 0.20 1.7 – – – 60 0.18 1.4 – – –
DNMG 150608E-SM:T9425 0.8 300 0.25 1.7 180 0.23 1.7 285 0.25 1.7 – – – 65 0.20 1.4 – – –
DNMG 150612E-SM:T9425 1.2 300 0.30 1.7 180 0.27 1.7 285 0.30 1.7 – – – 65 0.24 1.4 – – –

15° – 18° E

DNMG 110404ER-SI:T9425 0.4 340 0.20 1.0 200 0.18 1.0 – – – – – – 75 0.18 0.8 – – –
DNMG 110408ER-SI:T9425 0.8 340 0.35 1.0 200 0.32 1.0 – – – – – – 75 0.25 0.8 – – –
DNMG 150404ER-SI:T9425 0.4 330 0.20 1.5 195 0.18 1.5 – – – – – – 70 0.18 1.2 – – –
DNMG 150408ER-SI:T9425 0.8 325 0.35 1.5 195 0.32 1.5 – – – – – – 70 0.25 1.2 – – –
DNMG 150604ER-SI:T9425 0.4 330 0.20 1.5 195 0.18 1.5 – – – – – – 70 0.18 1.2 – – –
DNMG 150608ER-SI:T9425 0.8 325 0.35 1.5 195 0.32 1.5 – – – – – – 70 0.25 1.2 – – –

15° – 18° E

DNMG 110404EL-SI:T9425 0.4 340 0.20 1.0 200 0.18 1.0 – – – – – – 75 0.18 0.8 – – –
DNMG 110408EL-SI:T9425 0.8 340 0.35 1.0 200 0.32 1.0 – – – – – – 75 0.25 0.8 – – –
DNMG 150404EL-SI:T9425 0.4 330 0.20 1.5 195 0.18 1.5 – – – – – – 70 0.18 1.2 – – –
DNMG 150408EL-SI:T9425 0.8 325 0.35 1.5 195 0.32 1.5 – – – – – – 70 0.25 1.2 – – –
DNMG 150604EL-SI:T9425 0.4 330 0.20 1.5 195 0.18 1.5 – – – – – – 70 0.18 1.2 – – –
DNMG 150608EL-SI:T9425 0.8 325 0.35 1.5 195 0.32 1.5 – – – – – – 70 0.25 1.2 – – –

6°
19°

0.28

W S

DNMG 150608W-MR:T9425 0.8 250 0.40 1.5 150 0.36 1.5 235 0.40 1.5 – – – – – – – – –
DNMG 150612W-MR:T9425 1.2 245 0.50 1.5 145 0.45 1.5 230 0.50 1.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

R - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif et un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux matériaux durs.

RM géométrie robuste, premier choix pour l’ébauche des aciers. Se caractérise par un angle de coupe positif et 
un large listel stable. Convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, sous certaines conditions, aux 
superalliages.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

W-MR - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers. Elle se caractérise par un angle de coupe 
positif et un listel large et stable. Elle convient également, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et 
aux fontes.

https://dormerpramet.com/p/8985648
https://dormerpramet.com/p/8985654
https://dormerpramet.com/p/8985659
https://dormerpramet.com/p/8985619
https://dormerpramet.com/p/8985623
https://dormerpramet.com/p/8985634
https://dormerpramet.com/p/8985637
https://dormerpramet.com/p/8182945
https://dormerpramet.com/p/8985655
https://dormerpramet.com/p/8985660
https://dormerpramet.com/p/8985614
https://dormerpramet.com/p/8985621
https://dormerpramet.com/p/8985643
https://dormerpramet.com/p/8985649
https://dormerpramet.com/p/8985656
https://dormerpramet.com/p/8985613
https://dormerpramet.com/p/8985620
https://dormerpramet.com/p/8985629
https://dormerpramet.com/p/8985635
https://dormerpramet.com/p/8182942
https://dormerpramet.com/p/8182946
https://dormerpramet.com/p/8985609
https://dormerpramet.com/p/8985616
https://dormerpramet.com/p/8985625
https://dormerpramet.com/p/8985631
https://dormerpramet.com/p/8985638
https://dormerpramet.com/p/8985644
https://dormerpramet.com/p/8985650
https://dormerpramet.com/p/8985657
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1506 12.700 5.16 15.50 6.35

5
5
°

R
E

SL

IC D
1

DNMM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.41

21°

15°

0.13

P

DNMM 150608E-NR2:T9425 0.8 255 0.40 3.0 150 0.36 3.0 240 0.40 3.0 – – – 55 0.32 2.4 – – –
0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

DNMM 150608E-OR:T9425 0.8 255 0.40 3.0 150 0.36 3.0 240 0.40 3.0 – – – 55 0.28 2.4 – – –
DNMM 150612E-OR:T9425 1.2 270 0.40 3.0 160 0.36 3.0 255 0.40 3.0 – – – 60 0.32 2.4 – – –
DNMM 150616E-OR:T9425 1.6 270 0.45 3.0 160 0.41 3.0 255 0.45 3.0 – – – 60 0.41 2.4 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0602 6.350 2.80 6.50 2.38
0803 7.940 3.40 8.20 3.18

7
°

R
E

SL

IC D
1

75°

ECMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

18°0.1

0.75

S

ECMT 060204E-FM2:T9425 0.4 370 0.12 0.8 220 0.11 0.8 350 0.12 0.8 – – – – – – – – –
ECMT 080304E-FM2:T9425 0.4 365 0.12 1.0 215 0.11 1.0 345 0.12 1.0 – – – – – – – – –
ECMT 080308E-FM2:T9425 0.8 385 0.17 1.0 230 0.15 1.0 365 0.17 1.0 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

https://dormerpramet.com/p/8985838
https://dormerpramet.com/p/8985839
https://dormerpramet.com/p/8985840
https://dormerpramet.com/p/8985841
https://dormerpramet.com/p/8986002
https://dormerpramet.com/p/8986003
https://dormerpramet.com/p/8986004


37

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0502 5.560 2.50 5.70 2.38

75°

11
°

R
E

SL

IC D
1

EPMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

17°

E

EPMT 050202E-NF2:T9425 0.2 415 0.07 0.8 245 0.06 0.8 390 0.07 0.8 – – – 90 0.06 0.6 – – –

L S

(mm) (mm)

1604 19.50 4.76

55°

L

W
1

S

RE

KNUX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.45

15°

E

KNUX 160405L-22:T9425 0.5 245 0.25 2.7 145 0.25 2.7 230 0.25 2.7 – – – – – – – – –
KNUX 160410L-22:T9425 1.0 280 0.32 2.7 165 0.32 2.7 265 0.32 2.7 – – – – – – – – –

0.45

15°

E

KNUX 160405R-22:T9425 0.5 245 0.25 2.7 145 0.25 2.7 230 0.25 2.7 – – – – – – – – –
KNUX 160410R-22:T9425 1.0 280 0.32 2.7 165 0.32 2.7 265 0.32 2.7 – – – – – – – – –

0.36

15°

E

KNUX 160405L-32:T9425 0.5 245 0.25 2.7 145 0.25 2.7 230 0.25 2.7 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

NF2 géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un angle de 
coupe positif sans listel. Convient également aux superalliages et, sous certaines conditions, aux aciers, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

L-22 géométrie avec coupe à gauche pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes 
continues.

R-22 géométrie avec coupe à droite pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes 
continues.

L-32 géométrie avec coupe à gauche pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes 
continues.

https://dormerpramet.com/p/8986005
https://dormerpramet.com/p/8985844
https://dormerpramet.com/p/8985848
https://dormerpramet.com/p/8985846
https://dormerpramet.com/p/8985850
https://dormerpramet.com/p/8985845
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.36

15°

E

KNUX 160410L-32:T9425 1.0 280 0.32 2.7 165 0.32 2.7 265 0.32 2.7 – – – – – – – – –

0.36

15°

E

KNUX 160405R-32:T9425 0.5 245 0.25 2.7 145 0.25 2.7 230 0.25 2.7 – – – – – – – – –
KNUX 160410R-32:T9425 1.0 280 0.32 2.7 165 0.32 2.7 265 0.32 2.7 – – – – – – – – –

12°
1.2

3.07

E

KNUX 160405ER-72:T9425 0.5 325 0.20 2.0 195 0.18 2.0 305 0.20 2.0 – – – 70 0.16 1.6 – – –

12°
1.2

3.07

E

KNUX 160405EL-72:T9425 0.5 325 0.20 2.0 195 0.18 2.0 305 0.20 2.0 – – – 70 0.16 1.6 – – –

L S

(mm) (mm)

3007 30.12 7.54

BS

A
P
M
X

S

W
1

L

K
R
IN
S

LNGF 30

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.30

7.5° W HFC S

LNGF 300715-PM-S01:T9425 – 205 1.70 0.7 120 1.53 0.7 – – – – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

L-32 géométrie avec coupe à gauche pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes 
continues.

R-32 géométrie avec coupe à droite pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes 
continues.

ER-72 géométrie coupe à droite pour l’usinage de la finition fine à la finition et pour les coupes continues.

EL-72 géométrie avec coupe à gauche pour l’usinage de la finition fine à la finition et les coupes continues.

Produit

Peeling geometry PM with wiper secondary cutting edge for medium depth of cut, high linear speed for 
stable to unstable cutting conditions.

https://dormerpramet.com/p/8985849
https://dormerpramet.com/p/8985847
https://dormerpramet.com/p/8985851
https://dormerpramet.com/p/8985843
https://dormerpramet.com/p/8985842
https://dormerpramet.com/p/8183903
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L S APMX

(mm) (mm) (mm)

3612 36.50 12.00 2.00

BS

A
P
M
X

S

W
1

L

K
R
IN
S

LNGF 36

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.40

7.5° W HFC S

LNGF 361220-PM-S01:T9425 – 180 2.50 0.8 105 2.25 0.8 – – – – – – – – – – – –

D1 L S

(mm) (mm) (mm)

40-1 9.30 40.00 14.00
50-1 9.30 50.80 14.00
5014 6.35 50.80 14.00

L

W
1

S

D
1

RE

LNUX 40, LN.X 50

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

16°

15°

1.3

0.6

P

LNUX 40-1129003:T9425 3.2 80 1.35 25.0 – – – 75 1.35 25.0 – – – – – – – – –

16°

15°

1.3

0.6

P

LNUX 50-1275000:T9425 3.2 80 1.35 25.0 – – – 75 1.35 25.0 – – – – – – – – –

20°

30°

1.4

0.7

P

LNMX 501432E:T9425 3.2 85 1.50 25.0 – – – 80 1.50 25.0 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Géométrie d‘écroûtage PM avec arête secondaire Wiper pour une profondeur de coupe moyenne, vitesse 
linéaire élevée dans des conditions de coupe stables à instables.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

LN.X pour l’usinage en ébauche lourde et pour les coupes continues ou interrompues.

LN.X pour l’usinage en ébauche lourde et pour les coupes continues ou interrompues.

LN.X conçu pour l’usinage d’ébauche lourde et pour les coupes continues ou fortement interrompues.

https://dormerpramet.com/p/8183904
https://dormerpramet.com/p/8182947
https://dormerpramet.com/p/8985853
https://dormerpramet.com/p/8985852
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D1 S

(mm) (mm)

0602 2.80 2.38
0803 3.40 3.18
10T3 4.40 3.97
1204 4.40 4.76
1606 5.50 6.35
2006 6.50 6.35 7

°

INSD S

D
1

RCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0.3

HFC S

RCMT 1606MOS-37:T9425 – 245 0.60 3.0 – – – 230 0.60 3.0 – – – – – – – – –

0.10

0.35

3.55

16° 10°

15°

HFC P

RCMT 2006MOS-371:T9425 – 225 0.80 3.0 – – – 210 0.80 3.0 – – – – – – – – –

0.18

17.5°

8°

1 HFC S

RCMT 0602MOE-FM:T9425 – 385 0.45 1.2 230 0.41 1.2 365 0.45 1.2 – – – – – – – – –
RCMT 0803MOE-FM:T9425 – 345 0.60 1.6 205 0.54 1.6 325 0.60 1.6 – – – – – – – – –
RCMT 10T3MOE-FM:T9425 – 335 0.65 1.7 200 0.59 1.7 315 0.65 1.7 – – – – – – – – –
RCMT 1204MOE-FM:T9425 – 320 0.70 1.8 190 0.63 1.8 300 0.70 1.8 – – – – – – – – –

HFC E

RCMT 0602MOE-UR:T9425 – 350 0.40 1.2 210 0.36 1.2 330 0.40 1.2 – – – – – – – – –
RCMT 0803MOE-UR:T9425 – 325 0.45 1.6 195 0.41 1.6 305 0.45 1.6 – – – – – – – – –
RCMT 10T3MOE-UR:T9425 – 320 0.50 1.4 190 0.45 1.4 300 0.50 1.4 – – – – – – – – –
RCMT 1204MOE-UR:T9425 – 305 0.55 1.8 180 0.50 1.8 285 0.55 1.8 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

37 géométrie pour l’usinage de l’ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à interrompues.

371 géométrie pour l’usinage de la semi-ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à 
interrompues.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

https://dormerpramet.com/p/8986014
https://dormerpramet.com/p/8183843
https://dormerpramet.com/p/8986006
https://dormerpramet.com/p/8986008
https://dormerpramet.com/p/8986010
https://dormerpramet.com/p/8986012
https://dormerpramet.com/p/8986007
https://dormerpramet.com/p/8986009
https://dormerpramet.com/p/8986011
https://dormerpramet.com/p/8986013
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D1 S

(mm) (mm)

1003 3.60 3.18
1204 4.20 4.76
1606 5.20 6.35

2
0
°

7
°

INSD S

D
1

RCMX

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

1.8

7.5°14°
HFC

E
RCMX 1003MOS-31:T9425 – 275 0.50 2.0 165 0.45 2.0 260 0.50 2.0 – – – – – – – – –

5°

0.3

HFC S

RCMX 1606MOS-37:T9425 – 245 0.60 3.0 – – – 230 0.60 3.0 – – – – – – – – –

7.5°

14°

2.1

0.2

14°
HFC S

RCMX 1204MOS-321:T9425 – 210 1.00 3.0 – – – 195 1.00 3.0 – – – – – – – – –

7.5°

14°

2.7

0.2

14°
HFC S

RCMX 1606MOS-331:T9425 – 195 1.20 3.5 – – – 185 1.20 3.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

31 géométrie pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes continues à interrompues.

37 géométrie pour l’usinage de l’ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à interrompues.

321 géométrie pour l’usinage de la semi-ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à 
interrompues.

331 géométrie pour l’usinage de la semi-ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à 
interrompues.

https://dormerpramet.com/p/8986015
https://dormerpramet.com/p/8986018
https://dormerpramet.com/p/8986016
https://dormerpramet.com/p/8986017
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D1 S

(mm) (mm)

1204 5.16 4.76
1506 6.35 6.35
1906 7.94 6.35
2509 9.12 9.53

INSD S

D
1

RNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

R2 R1
0.15

1.8

HFC S

RNMG 120400E-08:T9425 – 240 0.70 3.0 – – – 225 0.70 3.0 – – – – – – – – –
RNMG 150600E-08:T9425 – 360 0.70 3.0 – – – 340 0.70 3.0 – – – – – – – – –
RNMG 190600E-08:T9425 – 240 0.70 3.0 – – – 225 0.70 3.0 – – – – – – – – –

25°

0.5

0.1

HFC P

RNMG 250900E-081:T9425 – 180 0.90 5.0 – – – 170 0.90 5.0 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

09T3 9.525 4.40 9.53 3.97
1204 12.700 5.50 12.70 4.76
2509 25.400 8.70 25.40 9.53
3809 38.100 8.70 38.10 9.53

7
°

L S

R
E

D
1

 IC

SCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

SCMT 09T304E-FF2:T9425 0.4 375 0.12 1.2 – – – 355 0.12 1.2 – – – – – – – – –
SCMT 09T308E-FF2:T9425 0.8 395 0.17 1.2 – – – 375 0.17 1.2 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

08 géométrie pour l’usinage de la semi-ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à 
interrompues.

081 géométrie pour l’usinage de l’ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à interrompues.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

https://dormerpramet.com/p/8985661
https://dormerpramet.com/p/8985662
https://dormerpramet.com/p/8985663
https://dormerpramet.com/p/8985664
https://dormerpramet.com/p/8986019
https://dormerpramet.com/p/8986023
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0.08

15°

12°

1 E

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

SCMT 09T304E-FM:T9425 0.4 385 0.15 1.2 230 0.15 1.2 365 0.15 1.2 – – – – – – – – –
SCMT 09T308E-FM:T9425 0.8 415 0.20 1.2 245 0.18 1.2 390 0.20 1.2 – – – – – – – – –
SCMT 120404E-FM:T9425 0.4 370 0.15 1.6 220 0.15 1.6 350 0.15 1.6 – – – – – – – – –
SCMT 120408E-FM:T9425 0.8 400 0.20 1.6 240 0.18 1.6 380 0.20 1.6 – – – – – – – – –
SCMT 120412E-FM:T9425 1.2 385 0.27 1.6 230 0.24 1.6 365 0.27 1.6 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

SCMT 09T304E-FM2:T9425 0.4 385 0.12 1.0 230 0.11 1.0 365 0.12 1.0 – – – – – – – – –
SCMT 09T308E-FM2:T9425 0.8 405 0.17 1.0 240 0.15 1.0 380 0.17 1.0 – – – – – – – – –

17°

0.27

0
.2

2

1 S

SCMT 09T308E-RM:T9425 0.8 365 0.30 2.0 215 0.27 2.0 345 0.30 2.0 – – – 80 0.24 1.6 – – –
SCMT 120408E-RM:T9425 0.8 360 0.30 2.3 215 0.27 2.3 340 0.30 2.3 – – – 80 0.24 1.8 – – –

S

SCMT 120408E-RM3:T9425 0.8 320 0.27 2.3 190 0.27 2.3 300 0.27 2.3 – – – – – – – – –
SCMT 120412E-RM3:T9425 1.2 330 0.30 2.3 195 0.27 2.3 310 0.30 2.3 – – – – – – – – –

E

SCMT 09T304E-UR:T9425 0.4 330 0.15 1.2 195 0.15 1.2 310 0.15 1.2 – – – – – – – – –
SCMT 09T308E-UR:T9425 0.8 360 0.20 1.2 215 0.18 1.2 340 0.20 1.2 – – – – – – – – –
SCMT 120408E-UR:T9425 0.8 345 0.20 1.6 205 0.18 1.6 325 0.20 1.6 – – – – – – – – –

0.5 – 1.25

0.2 – 0.4

10 – 14°

15°

P

SCMT 250924E-OR:T9425 2.4 125 1.00 10.0 75 0.90 10.0 115 1.00 10.0 – – – 25 0.70 8.0 – – –
SCMT 380932E-OR:T9425 3.2 110 1.20 18.0 65 1.08 18.0 100 1.20 18.0 – – – 20 1.08 9.9 – – –

S

SCMT 09T308E-RF:T9425 0.8 335 0.20 1.5 200 0.18 1.5 315 0.20 1.5 – – – – – – – – –
SCMT 120408E-RF:T9425 0.8 310 0.22 2.2 185 0.22 2.2 290 0.22 2.2 – – – – – – – – –

20°

0.1

8.5

15°

15°
5°
0.6

P

SCMT 380932E-DR4:T9425 3.2 85 1.33 16.0 50 1.20 16.0 80 1.33 16.0 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

RM3 géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe 
positif et d’un large listel négatif. Elle est également adaptée aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

OR  - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également 
aux aciers, aux fontes et, sous certaines conditions, aux superalliages.

RF - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

DR4 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

https://dormerpramet.com/p/8986020
https://dormerpramet.com/p/8986024
https://dormerpramet.com/p/8986029
https://dormerpramet.com/p/8986030
https://dormerpramet.com/p/8986035
https://dormerpramet.com/p/8986021
https://dormerpramet.com/p/8986025
https://dormerpramet.com/p/8986027
https://dormerpramet.com/p/8986032
https://dormerpramet.com/p/8986033
https://dormerpramet.com/p/8986036
https://dormerpramet.com/p/8986022
https://dormerpramet.com/p/8986028
https://dormerpramet.com/p/8986034
https://dormerpramet.com/p/8986037
https://dormerpramet.com/p/8986039
https://dormerpramet.com/p/8986026
https://dormerpramet.com/p/8986031
https://dormerpramet.com/p/8986038
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0903 – – – –
1204 12.700 5.16 12.70 4.76
1506 15.875 6.35 15.88 6.35
1906 19.050 7.94 19.05 6.35
2509 25.400 9.12 25.40 9.53

IC

L S

R
E

1
D

SNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

SNMG 120404E-FM:T9425 0.4 365 0.20 2.1 215 0.18 2.1 345 0.20 2.1 – – – 80 0.16 1.7 – – –
SNMG 120408E-FM:T9425 0.8 435 0.20 2.1 260 0.18 2.1 410 0.20 2.1 – – – 95 0.16 1.7 – – –
SNMG 120412E-FM:T9425 1.2 420 0.27 2.1 250 0.24 2.1 395 0.27 2.1 – – – 90 0.19 1.7 – – –

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

SNMG 090308E-M:T9425 – 340 0.32 2.1 – – – 320 0.32 2.1 – – – – – – – – –
SNMG 120408E-M:T9425 0.8 340 0.32 2.1 – – – 320 0.32 2.1 – – – – – – – – –
SNMG 120412E-M:T9425 1.2 335 0.40 2.1 – – – 315 0.40 2.1 – – – – – – – – –
SNMG 120416E-M:T9425 1.6 350 0.40 2.1 – – – 330 0.40 2.1 – – – – – – – – –
SNMG 150612E-M:T9425 1.2 320 0.40 3.4 – – – 300 0.40 3.4 – – – – – – – – –
SNMG 190612E-M:T9425 1.2 315 0.40 4.0 – – – 295 0.40 4.0 – – – – – – – – –
SNMG 190616E-M:T9425 1.6 330 0.40 4.0 – – – 310 0.40 4.0 – – – – – – – – –

S

SNMG 120404E-NF:T9425 0.4 390 0.18 1.7 230 0.16 1.7 370 0.18 1.7 – – – 85 0.16 1.4 – – –
SNMG 120408E-NF:T9425 0.8 455 0.19 1.7 270 0.17 1.7 430 0.19 1.7 – – – 100 0.15 1.4 – – –

1 S

SNMG 120408E-NM:T9425 0.8 420 0.25 2.1 250 0.23 2.1 – – – – – – 90 0.20 1.7 – – –

S

SNMG 120408E-NMR:T9425 0.8 320 0.35 2.6 190 0.32 2.6 – – – – – – 70 0.25 2.1 – – –
SNMG 120412E-NMR:T9425 1.2 330 0.40 2.6 195 0.36 2.6 – – – – – – 70 0.28 2.1 – – –
SNMG 150612E-NMR:T9425 1.2 315 0.40 3.8 185 0.36 3.8 – – – – – – 70 0.28 3.0 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8985666
https://dormerpramet.com/p/8985668
https://dormerpramet.com/p/8985676
https://dormerpramet.com/p/8985665
https://dormerpramet.com/p/8985669
https://dormerpramet.com/p/8985677
https://dormerpramet.com/p/8985681
https://dormerpramet.com/p/8985684
https://dormerpramet.com/p/8182950
https://dormerpramet.com/p/8985692
https://dormerpramet.com/p/8985667
https://dormerpramet.com/p/8985670
https://dormerpramet.com/p/8985671
https://dormerpramet.com/p/8985672
https://dormerpramet.com/p/8985678
https://dormerpramet.com/p/8985685
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0.32

24°6°

S

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

SNMG 250924-NRM:T9425 2.4 150 0.65 9.0 90 0.59 9.0 140 0.65 9.0 – – – 30 0.46 7.2 – – –

15°

0.4

0.1

5°

5° P

SNMG 120408E-R:T9425 0.8 295 0.40 3.8 – – – 280 0.40 3.8 – – – – – – – – –
SNMG 120412E-R:T9425 1.2 300 0.45 3.8 – – – 285 0.45 3.8 – – – – – – – – –
SNMG 120416E-R:T9425 1.6 305 0.50 3.8 – – – 285 0.50 3.8 – – – – – – – – –
SNMG 150612E-R:T9425 1.2 295 0.45 4.5 – – – 280 0.45 4.5 – – – – – – – – –
SNMG 150616E-R:T9425 1.6 300 0.50 4.5 – – – 285 0.50 4.5 – – – – – – – – –
SNMG 190612E-R:T9425 1.2 285 0.45 6.0 – – – 270 0.45 6.0 – – – – – – – – –
SNMG 190616E-R:T9425 1.6 295 0.50 6.0 – – – 280 0.50 6.0 – – – – – – – – –

1 S

SNMG 120408E-RM:T9425 0.8 340 0.40 4.0 200 0.36 4.0 320 0.40 4.0 – – – 75 0.28 3.2 – – –
SNMG 120412E-RM:T9425 1.2 350 0.45 4.0 210 0.41 4.0 330 0.45 4.0 – – – 75 0.32 3.2 – – –
SNMG 120416E-RM:T9425 1.6 355 0.50 4.0 210 0.45 4.0 335 0.50 4.0 – – – 75 0.35 3.2 – – –
SNMG 150612E-RM:T9425 1.2 335 0.45 5.0 200 0.41 5.0 315 0.45 5.0 – – – 75 0.32 4.0 – – –
SNMG 150616E-RM:T9425 1.6 345 0.50 5.0 205 0.45 5.0 325 0.50 5.0 – – – 75 0.35 4.0 – – –
SNMG 190612E-RM:T9425 1.2 330 0.45 7.0 195 0.41 7.0 310 0.45 7.0 – – – 70 0.32 5.6 – – –
SNMG 190616E-RM:T9425 1.6 335 0.50 7.0 200 0.45 7.0 315 0.50 7.0 – – – 75 0.35 5.6 – – –
SNMG 250924E-RM:T9425 2.4 155 0.80 12.0 90 0.72 12.0 145 0.80 12.0 – – – 30 0.56 9.6 – – –

1.94

14.5°
E

SNMG 120408E-SF:T9425 0.8 450 0.20 1.0 270 0.18 1.0 425 0.20 1.0 – – – 100 0.16 0.8 – – –

5°

0.25

13°

S

SNMG 120408E-SM:T9425 0.8 395 0.25 1.8 235 0.23 1.8 375 0.25 1.8 – – – 85 0.20 1.4 – – –
SNMG 190612E-SM:T9425 1.2 360 0.30 4.0 215 0.27 4.0 340 0.30 4.0 – – – 80 0.27 3.2 – – –
SNMG 190616E-SM:T9425 1.6 345 0.40 4.0 205 0.36 4.0 325 0.40 4.0 – – – 75 0.32 3.2 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

NRM - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers inoxydables. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel large et stable. Elle convient également aux aciers et aux 
superalliages.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

R - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif et un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux matériaux durs.

RM géométrie robuste, premier choix pour l’ébauche des aciers. Se caractérise par un angle de coupe positif et 
un large listel stable. Convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, sous certaines conditions, aux 
superalliages.

SF géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables et des superalliages. Se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif, sans listel. Convient également aux aciers, aux fontes et 
aux matériaux durs, et conditionnellement aux alliages non ferreux.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8985694
https://dormerpramet.com/p/8985673
https://dormerpramet.com/p/8985679
https://dormerpramet.com/p/8985682
https://dormerpramet.com/p/8985686
https://dormerpramet.com/p/8985687
https://dormerpramet.com/p/8985689
https://dormerpramet.com/p/8182951
https://dormerpramet.com/p/8182948
https://dormerpramet.com/p/8985680
https://dormerpramet.com/p/8985683
https://dormerpramet.com/p/8182949
https://dormerpramet.com/p/8985688
https://dormerpramet.com/p/8985690
https://dormerpramet.com/p/8182952
https://dormerpramet.com/p/8182953
https://dormerpramet.com/p/8985674
https://dormerpramet.com/p/8985675
https://dormerpramet.com/p/8985691
https://dormerpramet.com/p/8985693
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1204 12.700 5.16 12.70 4.76
1506 15.875 6.35 15.88 6.35
1906 19.050 7.94 19.05 6.35
2507 25.400 9.12 25.40 7.94
2509 25.400 9.12 25.40 9.53

IC

L S

R
E

1
D

SNMM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

P

SNMM 190616E-HR:T9425 1.6 145 0.60 9.0 85 0.54 9.0 135 0.60 9.0 – – – – – – – – –
SNMM 190624E-HR:T9425 2.4 150 0.65 9.0 90 0.59 9.0 140 0.65 9.0 – – – – – – – – –
SNMM 250716E-HR:T9425 1.6 140 0.60 13.0 80 0.54 13.0 130 0.60 13.0 – – – – – – – – –
SNMM 250724E-HR:T9425 2.4 140 0.65 13.0 80 0.59 13.0 130 0.65 13.0 – – – – – – – – –
SNMM 250732E-HR:T9425 3.2 130 0.80 13.0 75 0.72 13.0 120 0.80 13.0 – – – – – – – – –
SNMM 250924E-HR:T9425 2.4 140 0.65 13.0 80 0.59 13.0 130 0.65 13.0 – – – – – – – – –
SNMM 250932E-HR:T9425 3.2 130 0.80 13.0 75 0.72 13.0 120 0.80 13.0 – – – – – – – – –

S

SNMM 190616-HR2:T9425 1.6 140 0.65 8.9 80 0.59 8.9 130 0.65 8.9 – – – – – – – – –
SNMM 190624-HR2:T9425 2.4 135 0.85 8.9 80 0.77 8.9 125 0.85 8.9 – – – – – – – – –
SNMM 250724-HR2:T9425 2.4 130 0.85 11.0 75 0.77 11.0 120 0.85 11.0 – – – – – – – – –
SNMM 250924-HR2:T9425 2.4 130 0.85 11.0 75 0.77 11.0 120 0.85 11.0 – – – – – – – – –
SNMM 250932-HR2:T9425 3.2 125 1.00 11.0 75 0.90 11.0 115 1.00 11.0 – – – – – – – – –

0.41

21°

15°

0.13

P

SNMM 120408E-NR2:T9425 0.8 320 0.40 4.7 190 0.36 4.7 300 0.40 4.7 – – – 70 0.32 3.8 – – –
SNMM 150612E-NR2:T9425 1.2 315 0.45 6.0 185 0.41 6.0 295 0.45 6.0 – – – 70 0.36 4.8 – – –
SNMM 150616E-NR2:T9425 1.6 325 0.50 6.0 195 0.45 6.0 305 0.50 6.0 – – – 70 0.40 4.8 – – –
SNMM 190612E-NR2:T9425 1.2 310 0.45 8.0 185 0.41 8.0 290 0.45 8.0 – – – 65 0.36 6.4 – – –
SNMM 190616E-NR2:T9425 1.6 315 0.50 8.0 185 0.45 8.0 295 0.50 8.0 – – – 70 0.40 6.4 – – –
SNMM 190624E-NR2:T9425 2.4 285 0.80 8.0 170 0.72 8.0 270 0.80 8.0 – – – 60 0.56 6.4 – – –
SNMM 250724E-NR2:T9425 2.4 150 0.80 12.0 90 0.72 12.0 140 0.80 12.0 – – – 30 0.56 9.6 – – –
SNMM 250924E-NR2:T9425 2.4 150 0.80 12.0 90 0.72 12.0 140 0.80 12.0 – – – 30 0.56 9.6 – – –

0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

SNMM 120408E-OR:T9425 0.8 320 0.40 4.7 190 0.36 4.7 300 0.40 4.7 – – – 70 0.32 3.8 – – –
SNMM 120412E-OR:T9425 1.2 325 0.45 4.7 195 0.41 4.7 305 0.45 4.7 – – – 70 0.36 3.8 – – –
SNMM 120416E-OR:T9425 1.6 330 0.50 4.7 195 0.45 4.7 310 0.50 4.7 – – – 70 0.40 3.8 – – –
SNMM 150608E-OR:T9425 0.8 315 0.40 6.0 185 0.36 6.0 295 0.40 6.0 – – – 70 0.36 4.8 – – –
SNMM 150612E-OR:T9425 1.2 315 0.45 6.0 185 0.41 6.0 295 0.45 6.0 – – – 70 0.36 4.8 – – –
SNMM 150616E-OR:T9425 1.6 325 0.50 6.0 195 0.45 6.0 305 0.50 6.0 – – – 70 0.40 4.8 – – –
SNMM 190612E-OR:T9425 1.2 310 0.45 8.0 185 0.41 8.0 290 0.45 8.0 – – – 65 0.36 6.4 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

HR - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un double listel négatif extra-large. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux aciers inoxydables.

HR2 - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de 
coupe positif et d’un double listel extra-large et stable. Il convient également, sous certaines conditions, aux 
aciers inoxydables.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8985865
https://dormerpramet.com/p/8985870
https://dormerpramet.com/p/8985874
https://dormerpramet.com/p/8985876
https://dormerpramet.com/p/8985882
https://dormerpramet.com/p/8985883
https://dormerpramet.com/p/8985889
https://dormerpramet.com/p/8985868
https://dormerpramet.com/p/8985873
https://dormerpramet.com/p/8985879
https://dormerpramet.com/p/8985886
https://dormerpramet.com/p/8985890
https://dormerpramet.com/p/8985854
https://dormerpramet.com/p/8985859
https://dormerpramet.com/p/8985861
https://dormerpramet.com/p/8985863
https://dormerpramet.com/p/8985866
https://dormerpramet.com/p/8985871
https://dormerpramet.com/p/8985877
https://dormerpramet.com/p/8985884
https://dormerpramet.com/p/8985855
https://dormerpramet.com/p/8985856
https://dormerpramet.com/p/8985857
https://dormerpramet.com/p/8985858
https://dormerpramet.com/p/8985860
https://dormerpramet.com/p/8985862
https://dormerpramet.com/p/8985864
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

SNMM 190616E-OR:T9425 1.6 315 0.50 8.0 185 0.45 8.0 295 0.50 8.0 – – – 70 0.40 6.4 – – –
SNMM 190624E-OR:T9425 2.4 285 0.80 8.0 170 0.72 8.0 270 0.80 8.0 – – – 60 0.56 6.4 – – –
SNMM 250716E-OR:T9425 1.6 160 0.55 12.0 95 0.50 12.0 150 0.55 12.0 – – – 35 0.50 9.6 – – –
SNMM 250724E-OR:T9425 2.4 135 1.00 12.0 80 0.90 12.0 125 1.00 12.0 – – – 30 0.70 9.6 – – –
SNMM 250924E-OR:T9425 2.4 135 1.00 12.0 80 0.90 12.0 125 1.00 12.0 – – – 30 0.70 9.6 – – –

18°

15°

0.5

P

SNMM 250724S-SR:T9425 2.4 110 1.00 12.0 65 0.90 12.0 100 1.00 12.0 – – – – – – – – –
SNMM 250924S-SR:T9425 2.4 110 1.00 14.0 65 0.90 14.0 100 1.00 14.0 – – – – – – – – –

8°30´

20°

2.24

0.6

0
.8

3

S

SNMM 190616S-923:T9425 1.6 255 0.65 8.9 150 0.59 8.9 240 0.65 8.9 – – – 55 0.52 7.1 – – –
SNMM 250724S-923:T9425 2.4 130 0.85 11.0 75 0.77 11.0 120 0.85 11.0 – – – 25 0.60 8.8 – – –
SNMM 250924S-923:T9425 2.4 130 0.85 11.0 75 0.77 11.0 120 0.85 11.0 – – – 25 0.60 8.8 – – –

IC L S

(mm) (mm) (mm)

0903 9.525 9.53 3.18
1203 12.700 12.70 3.18

11
°

L S

R
E

 IC

SPMR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.1

R1.0

S

SPMR 090308E-46:T9425 0.8 380 0.15 1.0 225 0.15 1.0 360 0.15 1.0 – – – – – – – – –

0.1

R2.5

S

SPMR 120304E-48:T9425 0.4 260 0.22 2.2 155 0.22 2.2 245 0.22 2.2 – – – – – – – – –
SPMR 120308E-48:T9425 0.8 310 0.22 2.2 185 0.22 2.2 290 0.22 2.2 – – – – – – – – –
SPMR 120312E-48:T9425 1.2 325 0.22 2.2 195 0.22 2.2 305 0.22 2.2 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

SR géométrie pour l’usinage de l’ébauche à l’ébauche lourde et pour les coupes continues à interrompues.

923 - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un angle 
de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux aciers et aux fontes.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

46 géométrie pour l’usinage de la finition fine à la finition et pour les coupes continues à interrompues.

48 géométrie pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes continues à interrompues.

https://dormerpramet.com/p/8985867
https://dormerpramet.com/p/8985872
https://dormerpramet.com/p/8985875
https://dormerpramet.com/p/8985878
https://dormerpramet.com/p/8985885
https://dormerpramet.com/p/8985881
https://dormerpramet.com/p/8985888
https://dormerpramet.com/p/8985869
https://dormerpramet.com/p/8985880
https://dormerpramet.com/p/8985887
https://dormerpramet.com/p/8986040
https://dormerpramet.com/p/8986041
https://dormerpramet.com/p/8986042
https://dormerpramet.com/p/8986043
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

06T1 3.970 2.20 6.90 1.98
0902 5.560 2.50 9.60 2.38
1102 6.350 2.80 11.00 2.38
16T3 9.525 4.40 16.50 3.97

7
°

IC

L S

D
1

RE

60°

TCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

TCMT 06T104E-FF2:T9425 0.4 315 0.12 0.8 – – – 295 0.12 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 090204E-FF2:T9425 0.4 310 0.12 1.0 – – – 290 0.12 1.0 – – – – – – – – –
TCMT 110204E-FF2:T9425 0.4 315 0.12 0.8 – – – 295 0.12 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 110208E-FF2:T9425 0.8 335 0.17 0.8 – – – 315 0.17 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T304E-FF2:T9425 0.4 315 0.12 0.8 – – – 295 0.12 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T308E-FF2:T9425 0.8 335 0.17 0.8 – – – 315 0.17 0.8 – – – – – – – – –

0.08

15°

12°

1 E

TCMT 110202E-FM:T9425 0.2 345 0.10 0.8 205 0.09 0.8 325 0.10 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 110204E-FM:T9425 0.4 305 0.18 0.8 180 0.16 0.8 285 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 110208E-FM:T9425 0.8 370 0.17 0.8 220 0.15 0.8 350 0.17 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T304E-FM:T9425 0.4 285 0.18 1.7 170 0.16 1.7 270 0.18 1.7 – – – – – – – – –
TCMT 16T308E-FM:T9425 0.8 340 0.17 1.7 200 0.15 1.7 320 0.17 1.7 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

TCMT 110204E-FM2:T9425 0.4 315 0.12 0.8 185 0.11 0.8 295 0.12 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 110208E-FM2:T9425 0.8 335 0.17 0.8 200 0.15 0.8 315 0.17 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T308E-FM2:T9425 0.8 310 0.20 1.0 185 0.18 1.0 290 0.20 1.0 – – – – – – – – –

S

TCMT 16T308E-RF:T9425 0.8 270 0.20 1.5 160 0.18 1.5 255 0.20 1.5 – – – – – – – – –

17°

0.27

0
.2

2

1 S

TCMT 16T308E-RM:T9425 0.8 305 0.27 1.9 180 0.24 1.9 285 0.27 1.9 – – – 65 0.19 1.5 – – –
TCMT 16T312E-RM:T9425 1.2 320 0.27 1.9 190 0.24 1.9 300 0.27 1.9 – – – 70 0.19 1.5 – – –

S

TCMT 16T304E-RM3:T9425 0.4 225 0.25 2.0 135 0.25 2.0 210 0.25 2.0 – – – – – – – – –
TCMT 16T308E-RM3:T9425 0.8 265 0.27 2.0 155 0.27 2.0 250 0.27 2.0 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

RF - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

RM3 géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe 
positif et d’un large listel négatif. Elle est également adaptée aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8986044
https://dormerpramet.com/p/8986045
https://dormerpramet.com/p/8986047
https://dormerpramet.com/p/8986051
https://dormerpramet.com/p/8986054
https://dormerpramet.com/p/8986058
https://dormerpramet.com/p/8986046
https://dormerpramet.com/p/8986048
https://dormerpramet.com/p/8986052
https://dormerpramet.com/p/8986055
https://dormerpramet.com/p/8986059
https://dormerpramet.com/p/8986049
https://dormerpramet.com/p/8986053
https://dormerpramet.com/p/8986060
https://dormerpramet.com/p/8986061
https://dormerpramet.com/p/8986062
https://dormerpramet.com/p/8986065
https://dormerpramet.com/p/8986056
https://dormerpramet.com/p/8986063
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

S

E

TCMT 110204E-UR:T9425 0.4 260 0.18 0.8 155 0.16 0.8 245 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T304E-UR:T9425 0.4 260 0.18 0.8 155 0.16 0.8 245 0.18 0.8 – – – – – – – – –
TCMT 16T308E-UR:T9425 0.8 320 0.17 0.8 190 0.15 0.8 300 0.17 0.8 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
2706 15.875 6.35 27.50 6.35
3309 19.050 7.94 33.00 9.53

IC

L S

D
1

RE

60°

TNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

TNMG 160404E-FM:T9425 0.4 305 0.20 1.7 180 0.18 1.7 285 0.20 1.7 – – – 65 0.20 1.4 – – –
TNMG 160408E-FM:T9425 0.8 360 0.20 1.7 215 0.18 1.7 340 0.20 1.7 – – – 80 0.16 1.4 – – –
TNMG 160412E-FM:T9425 1.2 355 0.25 1.7 210 0.23 1.7 335 0.25 1.7 – – – 75 0.18 1.4 – – –
TNMG 220404E-FM:T9425 0.4 305 0.20 1.7 180 0.18 1.7 285 0.20 1.7 – – – 65 0.18 1.4 – – –
TNMG 220408E-FM:T9425 0.8 360 0.20 1.7 215 0.18 1.7 340 0.20 1.7 – – – 80 0.16 1.4 – – –

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

TNMG 160404E-M:T9425 0.4 275 0.20 1.6 – – – 260 0.20 1.6 – – – – – – – – –
TNMG 160408E-M:T9425 0.8 290 0.30 1.6 – – – 275 0.30 1.6 – – – – – – – – –
TNMG 160412E-M:T9425 1.2 280 0.40 1.6 – – – 265 0.40 1.6 – – – – – – – – –
TNMG 220408E-M:T9425 0.8 280 0.30 2.1 – – – 265 0.30 2.1 – – – – – – – – –
TNMG 220412E-M:T9425 1.2 270 0.40 2.1 – – – 255 0.40 2.1 – – – – – – – – –

18° 

4°

0.15

S

TNMG 160404-ML:T9415 0.4 310 0.20 1.0 – – – 290 0.20 1.0 – – – – – – – – –
TNMG 160404-ML:T9425 0.4 290 0.20 1.0 – – – 275 0.20 1.0 – – – – – – – – –
TNMG 160408-ML:T9415 0.8 320 0.25 1.5 – – – 300 0.25 1.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

RM3 géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe 
positif et d’un large listel négatif. Elle est également adaptée aux aciers inoxydables et aux matériaux durs.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

https://dormerpramet.com/p/8986050
https://dormerpramet.com/p/8986057
https://dormerpramet.com/p/8986064
https://dormerpramet.com/p/8985695
https://dormerpramet.com/p/8182956
https://dormerpramet.com/p/8985707
https://dormerpramet.com/p/8985712
https://dormerpramet.com/p/8985714
https://dormerpramet.com/p/8182954
https://dormerpramet.com/p/8182957
https://dormerpramet.com/p/8985708
https://dormerpramet.com/p/8182960
https://dormerpramet.com/p/8985720
https://dormerpramet.com/p/8984899
https://dormerpramet.com/p/8984915
https://dormerpramet.com/p/8984900
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

18° 

4°

0.15

S

TNMG 160408-ML:T9425 0.8 310 0.25 1.5 – – – 290 0.25 1.5 – – – – – – – – –
TNMG 160412-ML:T9415 1.2 305 0.30 2.0 – – – 285 0.30 2.0 – – – – – – – – –
TNMG 160412-ML:T9425 1.2 300 0.30 2.0 – – – 285 0.30 2.0 – – – – – – – – –

S

TNMG 160404E-NF:T9425 0.4 320 0.18 1.4 190 0.16 1.4 300 0.18 1.4 – – – 70 0.16 1.1 – – –
TNMG 160408E-NF:T9425 0.8 380 0.18 1.4 225 0.16 1.4 360 0.18 1.4 – – – 85 0.16 1.1 – – –

1 S

TNMG 160404E-NM:T9425 0.4 315 0.20 1.9 185 0.18 1.9 – – – – – – 70 0.20 1.5 – – –
TNMG 160408E-NM:T9425 0.8 345 0.25 1.9 205 0.23 1.9 – – – – – – 75 0.20 1.5 – – –
TNMG 220408E-NM:T9425 0.8 350 0.25 1.7 210 0.23 1.7 – – – – – – 75 0.20 1.4 – – –
TNMG 220412E-NM:T9425 1.2 340 0.30 2.1 200 0.27 2.1 – – – – – – 75 0.24 1.7 – – –

S

TNMG 160404E-NMR:T9425 0.4 275 0.20 1.7 165 0.18 1.7 – – – – – – 60 0.18 1.4 – – –
TNMG 160408E-NMR:T9425 0.8 290 0.30 1.7 170 0.27 1.7 – – – – – – 65 0.24 1.4 – – –
TNMG 220408E-NMR:T9425 0.8 280 0.30 2.1 165 0.27 2.1 – – – – – – 60 0.24 1.7 – – –
TNMG 220412E-NMR:T9425 1.2 295 0.30 2.1 175 0.27 2.1 – – – – – – 65 0.24 1.7 – – –

15°

0.4

0.1

5°

5° P

TNMG 160408E-R:T9425 0.8 250 0.40 3.0 – – – 235 0.40 3.0 – – – – – – – – –
TNMG 160412E-R:T9425 1.2 260 0.40 3.0 – – – 245 0.40 3.0 – – – – – – – – –
TNMG 220408E-R:T9425 0.8 240 0.40 4.0 – – – 225 0.40 4.0 – – – – – – – – –
TNMG 220412E-R:T9425 1.2 255 0.40 4.0 – – – 240 0.40 4.0 – – – – – – – – –
TNMG 220416E-R:T9425 1.6 265 0.40 4.0 – – – 250 0.40 4.0 – – – – – – – – –

1 S

TNMG 160408E-RM:T9425 0.8 285 0.40 3.0 170 0.36 3.0 270 0.40 3.0 – – – 60 0.30 2.4 – – –
TNMG 160412E-RM:T9425 1.2 300 0.40 3.0 180 0.36 3.0 285 0.40 3.0 – – – 65 0.30 2.4 – – –
TNMG 220408E-RM:T9425 0.8 275 0.40 4.0 165 0.36 4.0 260 0.40 4.0 – – – 60 0.30 3.2 – – –
TNMG 220412E-RM:T9425 1.2 290 0.40 4.0 170 0.36 4.0 275 0.40 4.0 – – – 65 0.30 3.2 – – –
TNMG 220416E-RM:T9425 1.6 305 0.40 4.0 180 0.36 4.0 285 0.40 4.0 – – – 65 0.30 3.2 – – –
TNMG 270612E-RM:T9425 1.2 155 0.40 6.0 90 0.36 6.0 145 0.40 6.0 – – – 30 0.30 4.8 – – –
TNMG 270616E-RM:T9425 1.6 160 0.40 6.0 95 0.36 6.0 150 0.40 6.0 – – – 35 0.30 4.8 – – –
TNMG 270624E-RM:T9425 2.4 155 0.50 6.0 90 0.45 6.0 145 0.50 6.0 – – – 30 0.38 4.8 – – –
TNMG 270632E-RM:T9425 3.2 150 0.60 6.0 90 0.54 6.0 140 0.60 6.0 – – – 30 0.45 4.8 – – –
TNMG 330924E-RM:T9425 2.4 150 0.50 10.0 90 0.45 10.0 140 0.50 10.0 – – – 30 0.38 8.0 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

R - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif et un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux matériaux durs.

RM géométrie robuste, premier choix pour l’ébauche des aciers. Se caractérise par un angle de coupe positif et 
un large listel stable. Convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, sous certaines conditions, aux 
superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8984916
https://dormerpramet.com/p/8984901
https://dormerpramet.com/p/8984917
https://dormerpramet.com/p/8985697
https://dormerpramet.com/p/8985702
https://dormerpramet.com/p/8985698
https://dormerpramet.com/p/8985703
https://dormerpramet.com/p/8985715
https://dormerpramet.com/p/8985721
https://dormerpramet.com/p/8985699
https://dormerpramet.com/p/8985704
https://dormerpramet.com/p/8985716
https://dormerpramet.com/p/8985722
https://dormerpramet.com/p/8985705
https://dormerpramet.com/p/8985709
https://dormerpramet.com/p/8985717
https://dormerpramet.com/p/8985723
https://dormerpramet.com/p/8985726
https://dormerpramet.com/p/8182958
https://dormerpramet.com/p/8985710
https://dormerpramet.com/p/8985718
https://dormerpramet.com/p/8985724
https://dormerpramet.com/p/8985727
https://dormerpramet.com/p/8985728
https://dormerpramet.com/p/8182961
https://dormerpramet.com/p/8985729
https://dormerpramet.com/p/8182962
https://dormerpramet.com/p/8985730
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0.25

13°

S

TNMG 160404E-SM:T9425 0.4 290 0.20 1.7 170 0.18 1.7 275 0.20 1.7 – – – 65 0.18 1.4 – – –
TNMG 160408E-SM:T9425 0.8 320 0.25 1.7 190 0.23 1.7 300 0.25 1.7 – – – 70 0.20 1.4 – – –
TNMG 160412E-SM:T9425 1.2 320 0.30 1.7 190 0.27 1.7 300 0.30 1.7 – – – 70 0.24 1.4 – – –
TNMG 220404E-SM:T9425 0.4 290 0.20 1.7 170 0.18 1.7 275 0.20 1.7 – – – 65 0.18 1.4 – – –
TNMG 220408E-SM:T9425 0.8 320 0.25 1.7 190 0.23 1.7 300 0.25 1.7 – – – 70 0.20 1.4 – – –
TNMG 220412E-SM:T9425 1.2 320 0.30 1.7 190 0.27 1.7 300 0.30 1.7 – – – 70 0.24 1.4 – – –

15° – 18° E

TNMG 160404ER-SI:T9425 0.4 350 0.20 1.5 210 0.18 1.5 – – – – – – 75 0.18 1.2 – – –
TNMG 160408ER-SI:T9425 0.8 345 0.35 1.5 205 0.32 1.5 – – – – – – 75 0.25 1.2 – – –

15° – 18° E

TNMG 160404EL-SI:T9425 0.4 350 0.20 1.5 210 0.18 1.5 – – – – – – 75 0.18 1.2 – – –
TNMG 160408EL-SI:T9425 0.8 345 0.35 1.5 205 0.32 1.5 – – – – – – 75 0.25 1.2 – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.50 4.76
2204 12.700 5.16 22.00 4.76
2706 15.875 6.35 27.50 6.35

IC

L S

D
1

RE

60°

TNMM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

S

TNMM 220412EL:T9425 1.2 355 0.35 2.1 210 0.32 2.1 – – – – – – 75 0.25 1.7 – – –

S

TNMM 220412ER:T9425 1.2 355 0.35 2.1 210 0.32 2.1 – – – – – – 75 0.25 1.7 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

EL géométrie avec coupe à gauche pour l’usinage moyen à la semi-ébauche et pour les coupes continues.

ER géométrie avec coupe à droite pour l’usinage moyen à la semi-ébauche et pour les coupes continues.

https://dormerpramet.com/p/8985700
https://dormerpramet.com/p/8985706
https://dormerpramet.com/p/8985711
https://dormerpramet.com/p/8985713
https://dormerpramet.com/p/8985719
https://dormerpramet.com/p/8985725
https://dormerpramet.com/p/8182955
https://dormerpramet.com/p/8182959
https://dormerpramet.com/p/8985696
https://dormerpramet.com/p/8985701
https://dormerpramet.com/p/8985895
https://dormerpramet.com/p/8985898
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

P

TNMM 270616E-HR:T9425 1.6 120 0.60 7.0 70 0.54 7.0 110 0.60 7.0 – – – – – – – – –
0.41

21°

15°

0.13

P

TNMM 160408E-NR2:T9425 0.8 275 0.40 3.0 165 0.36 3.0 260 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
TNMM 220408E-NR2:T9425 0.8 265 0.40 4.0 155 0.36 4.0 250 0.40 4.0 – – – 55 0.28 3.2 – – –
TNMM 220412E-NR2:T9425 1.2 280 0.40 4.0 165 0.36 4.0 265 0.40 4.0 – – – 60 0.32 3.2 – – –

0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

TNMM 160408E-OR:T9425 0.8 275 0.40 3.0 165 0.36 3.0 260 0.40 3.0 – – – 60 0.28 2.4 – – –
TNMM 220408E-OR:T9425 0.8 265 0.40 4.0 155 0.36 4.0 250 0.40 4.0 – – – 55 0.32 3.2 – – –
TNMM 220412E-OR:T9425 1.2 285 0.40 3.0 170 0.36 3.0 270 0.40 3.0 – – – 60 0.32 2.4 – – –

IC L S

(mm) (mm) (mm)

1103 6.350 11.00 3.18
1603 9.525 16.50 3.18

11
°

IC

L S

RE

60°

TPMR

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.1

R1.0

S

TPMR 110304E-46:T9425 0.4 260 0.15 1.0 155 0.15 1.0 245 0.15 1.0 – – – – – – – – –
TPMR 110308E-46:T9425 0.8 310 0.15 1.0 185 0.15 1.0 290 0.15 1.0 – – – – – – – – –

0.1

R1.5

S

TPMR 160304E-47:T9425 0.4 225 0.20 1.5 135 0.18 1.5 210 0.20 1.5 – – – – – – – – –
TPMR 160308E-47:T9425 0.8 270 0.20 1.5 160 0.18 1.5 255 0.20 1.5 – – – – – – – – –
TPMR 160312E-47:T9425 1.2 285 0.20 1.5 170 0.18 1.5 270 0.20 1.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

HR - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche lourde des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un double listel négatif extra-large. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux aciers inoxydables.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

46 géométrie pour l’usinage de la finition fine à la finition et pour les coupes continues à interrompues.

47 géométrie pour l’usinage de la finition à la semi-ébauche et pour les coupes continues à interrompues.

https://dormerpramet.com/p/8985899
https://dormerpramet.com/p/8985891
https://dormerpramet.com/p/8985893
https://dormerpramet.com/p/8985896
https://dormerpramet.com/p/8985892
https://dormerpramet.com/p/8985894
https://dormerpramet.com/p/8985897
https://dormerpramet.com/p/8986066
https://dormerpramet.com/p/8986067
https://dormerpramet.com/p/8986068
https://dormerpramet.com/p/8986069
https://dormerpramet.com/p/8986071
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

10°

0.1

S

TPMR 160308E-61:T9425 0.8 220 0.35 1.8 130 0.32 1.8 205 0.35 1.8 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1102 6.350 2.80 11.10 2.38
1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

5
°

IC

L S

D
1

RE

VBMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

VBMT 160404E-FF2:T9425 0.4 275 0.12 0.8 – – – 260 0.12 0.8 – – – – – – – – –

0.08

15°

12°

1 E

VBMT 110302E-FM:T9425 0.2 300 0.10 0.8 180 0.09 0.8 285 0.10 0.8 – – – – – – – – –
VBMT 110304E-FM:T9425 0.4 260 0.19 0.8 155 0.17 0.8 245 0.19 0.8 – – – – – – – – –
VBMT 110308E-FM:T9425 0.8 320 0.17 0.8 190 0.15 0.8 300 0.17 0.8 – – – – – – – – –
VBMT 160402E-FM:T9425 0.2 290 0.10 1.2 170 0.09 1.2 275 0.10 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160404E-FM:T9425 0.4 250 0.19 1.2 150 0.17 1.2 235 0.19 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160408E-FM:T9425 0.8 305 0.17 1.2 180 0.15 1.2 285 0.17 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160412E-FM:T9425 1.2 295 0.22 1.2 175 0.22 1.2 280 0.22 1.2 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

VBMT 160404E-FM2:T9425 0.4 265 0.12 1.2 155 0.11 1.2 250 0.12 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160408E-FM2:T9425 0.8 265 0.20 1.2 155 0.18 1.2 250 0.20 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160412E-FM2:T9425 1.2 270 0.22 1.2 160 0.20 1.2 255 0.22 1.2 – – – – – – – – –

17°

0.27

0
.2

2

1 S

VBMT 160404E-RM:T9425 0.4 260 0.20 1.2 155 0.18 1.2 245 0.20 1.2 – – – 55 0.18 1.0 – – –
VBMT 160408E-RM:T9425 0.8 305 0.20 1.2 180 0.18 1.2 285 0.20 1.2 – – – 65 0.18 1.0 – – –
VBMT 160412E-RM:T9425 1.2 290 0.27 1.2 170 0.24 1.2 275 0.27 1.2 – – – 65 0.19 1.0 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

61 géométrie pour l’usinage de finition avec des avances et des profondeurs de coupe modérées, et pour des 
coupes continues ou interrompues.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

RM - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un large listel large et stable. Elle convient également aux aciers 
inoxydables et, sous certaines conditions, aux superalliages et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8986070
https://dormerpramet.com/p/8986077
https://dormerpramet.com/p/8986073
https://dormerpramet.com/p/8986074
https://dormerpramet.com/p/8986075
https://dormerpramet.com/p/8986076
https://dormerpramet.com/p/8986078
https://dormerpramet.com/p/8183329
https://dormerpramet.com/p/8986085
https://dormerpramet.com/p/8986079
https://dormerpramet.com/p/8986082
https://dormerpramet.com/p/8986086
https://dormerpramet.com/p/8986080
https://dormerpramet.com/p/8986083
https://dormerpramet.com/p/8986087
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

E

VBMT 110204E-UR:T9425 0.4 225 0.19 0.8 135 0.17 0.8 210 0.19 0.8 – – – – – – – – –
VBMT 160404E-UR:T9425 0.4 220 0.18 1.2 130 0.16 1.2 205 0.18 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160408E-UR:T9425 0.8 265 0.17 1.2 155 0.15 1.2 250 0.17 1.2 – – – – – – – – –
VBMT 160412E-UR:T9425 1.2 255 0.22 1.2 150 0.20 1.2 240 0.22 1.2 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1303 7.940 3.40 13.80 3.18

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCGT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

7°

0.53

E

VCGT 130302E-FF2:T9425 0.2 315 0.05 1.0 – – – 295 0.05 1.0 – – – – – – – – –
VCGT 130304E-FF2:T9425 0.4 255 0.12 1.0 – – – 240 0.12 1.0 – – – – – – – – –
VCGT 130308E-FF2:T9425 0.8 270 0.17 1.0 – – – 255 0.17 1.0 – – – – – – – – –

18°0.1

0.75

S

VCGT 130308E-FM2:T9425 0.8 270 0.17 1.0 160 0.15 1.0 255 0.17 1.0 – – – – – – – – –

17°

E

VCGT 130302E-NF2:T9425 0.2 285 0.07 1.0 170 0.06 1.0 270 0.07 1.0 – – – 60 0.06 0.8 – – –
VCGT 130304E-NF2:T9425 0.4 255 0.12 1.0 150 0.11 1.0 240 0.12 1.0 – – – 55 0.08 0.8 – – –
VCGT 130308E-NF2:T9425 0.8 270 0.17 1.0 160 0.15 1.0 255 0.17 1.0 – – – 60 0.12 0.8 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FF2 géométrie FF2 tranchante, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif, sans listel. Convient également aux fontes.

FM2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des aciers. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel modéré et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables.

NF2 géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un angle de 
coupe positif sans listel. Convient également aux superalliages et, sous certaines conditions, aux aciers, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

https://dormerpramet.com/p/8986072
https://dormerpramet.com/p/8986081
https://dormerpramet.com/p/8986084
https://dormerpramet.com/p/8986088
https://dormerpramet.com/p/8986089
https://dormerpramet.com/p/8986091
https://dormerpramet.com/p/8986093
https://dormerpramet.com/p/8986094
https://dormerpramet.com/p/8986090
https://dormerpramet.com/p/8986092
https://dormerpramet.com/p/8986095
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1103 6.350 2.80 11.10 3.18
1604 9.525 4.40 16.60 4.76

3
5
°

7
°

IC

L S

D
1

RE

VCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.08

15°

12°

1 E

VCMT 160404E-FM:T9425 0.4 235 0.19 1.2 140 0.17 1.2 220 0.19 1.2 – – – – – – – – –
VCMT 160408E-FM:T9425 0.8 290 0.17 1.2 170 0.15 1.2 275 0.17 1.2 – – – – – – – – –

E

VCMT 110304E-UR:T9425 0.4 215 0.19 0.8 125 0.17 0.8 200 0.19 0.8 – – – – – – – – –
VCMT 110308E-UR:T9425 0.8 260 0.17 0.8 155 0.15 0.8 245 0.17 0.8 – – – – – – – – –
VCMT 160404E-UR:T9425 0.4 205 0.19 1.2 120 0.17 1.2 190 0.19 1.2 – – – – – – – – –
VCMT 160408E-UR:T9425 0.8 250 0.17 1.2 150 0.15 1.2 235 0.17 1.2 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

1604 9.525 3.81 16.60 4.76

3
5
°

IC

L S

D
1

RE

VNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

VNMG 160404E-FM:T9425 0.4 260 0.20 1.2 155 0.18 1.2 245 0.20 1.2 – – – 55 0.20 1.0 – – –
VNMG 160408E-FM:T9425 0.8 300 0.20 1.4 180 0.18 1.4 285 0.20 1.4 – – – 65 0.16 1.1 – – –
VNMG 160412E-FM:T9425 1.2 310 0.22 1.4 185 0.20 1.4 290 0.22 1.4 – – – 65 0.18 1.1 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8986098
https://dormerpramet.com/p/8986100
https://dormerpramet.com/p/8986096
https://dormerpramet.com/p/8986097
https://dormerpramet.com/p/8986099
https://dormerpramet.com/p/8986101
https://dormerpramet.com/p/8985731
https://dormerpramet.com/p/8182964
https://dormerpramet.com/p/8985739


56

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

VNMG 160404E-M:T9425 0.4 235 0.20 1.2 – – – 220 0.20 1.2 – – – – – – – – –
VNMG 160408E-M:T9425 0.8 240 0.30 1.4 – – – 225 0.30 1.4 – – – – – – – – –
VNMG 160412E-M:T9425 1.2 230 0.40 1.4 – – – 215 0.40 1.4 – – – – – – – – –

18° 

4°

0.15

S

VNMG 160404-ML:T9415 0.4 255 0.20 1.0 – – – 240 0.20 1.0 – – – – – – – – –
VNMG 160404-ML:T9425 0.4 240 0.20 1.0 – – – 225 0.20 1.0 – – – – – – – – –
VNMG 160408-ML:T9415 0.8 265 0.25 1.5 – – – 250 0.25 1.5 – – – – – – – – –
VNMG 160408-ML:T9425 0.8 255 0.25 1.5 – – – 240 0.25 1.5 – – – – – – – – –

S

VNMG 160404E-NF:T9425 0.4 270 0.18 1.2 160 0.16 1.2 255 0.18 1.2 – – – 60 0.16 1.0 – – –
VNMG 160408E-NF:T9425 0.8 310 0.18 1.4 185 0.16 1.4 290 0.18 1.4 – – – 65 0.16 1.1 – – –

1 S

VNMG 160408E-NM:T9425 0.8 265 0.30 2.1 155 0.27 2.1 – – – – – – 55 0.24 1.7 – – –

S

VNMG 160404E-NMR:T9425 0.4 235 0.20 1.2 140 0.18 1.2 – – – – – – 50 0.18 1.0 – – –
VNMG 160408E-NMR:T9425 0.8 240 0.30 1.4 140 0.27 1.4 – – – – – – 50 0.24 1.1 – – –

5°

0.25

13°

S

VNMG 160404E-SM:T9425 0.4 255 0.18 1.2 150 0.16 1.2 240 0.18 1.2 – – – 55 0.16 1.0 – – –
VNMG 160408E-SM:T9425 0.8 270 0.25 1.4 160 0.23 1.4 255 0.25 1.4 – – – 60 0.20 1.1 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8182963
https://dormerpramet.com/p/8182965
https://dormerpramet.com/p/8985740
https://dormerpramet.com/p/8984902
https://dormerpramet.com/p/8984918
https://dormerpramet.com/p/8984903
https://dormerpramet.com/p/8984919
https://dormerpramet.com/p/8985732
https://dormerpramet.com/p/8985735
https://dormerpramet.com/p/8985736
https://dormerpramet.com/p/8985733
https://dormerpramet.com/p/8985737
https://dormerpramet.com/p/8985734
https://dormerpramet.com/p/8985738
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

06T3 9.525 4.40 6.50 3.97
0804 12.700 5.50 8.70 4.76

80°

7
°

IC

L

S

D
1

RE

WCMT

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.08

15°

12°

1 E

WCMT 06T304E-FM:T9425 0.4 365 0.15 1.2 215 0.15 1.2 345 0.15 1.2 – – – – – – – – –
WCMT 06T308E-FM:T9425 0.8 395 0.20 1.2 235 0.18 1.2 375 0.20 1.2 – – – – – – – – –
WCMT 080404E-FM:T9425 0.4 355 0.15 1.7 210 0.15 1.7 335 0.15 1.7 – – – – – – – – –
WCMT 080408E-FM:T9425 0.8 385 0.20 1.7 230 0.18 1.7 365 0.20 1.7 – – – – – – – – –
WCMT 080412E-FM:T9425 1.2 365 0.27 1.7 215 0.24 1.7 345 0.27 1.7 – – – – – – – – –

E

WCMT 06T308E-UR:T9425 0.8 345 0.20 1.2 205 0.18 1.2 325 0.20 1.2 – – – – – – – – –

IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0604 9.525 3.81 6.50 4.76
06T3 9.525 3.81 6.50 3.97
0804 12.700 5.16 8.70 4.76

80°

IC

L

S

D
1

RE

WNMG

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

WNMG 060404E-FM:T9425 0.4 365 0.20 1.4 215 0.18 1.4 345 0.20 1.4 – – – 80 0.16 1.1 – – –
WNMG 060408E-FM:T9425 0.8 430 0.20 1.4 255 0.18 1.4 405 0.20 1.4 – – – 95 0.16 1.1 – – –
WNMG 06T304E-FM:T9425 0.4 365 0.20 1.4 215 0.18 1.4 345 0.20 1.4 – – – 80 0.16 1.1 – – –
WNMG 06T308E-FM:T9425 0.8 430 0.20 1.4 255 0.18 1.4 405 0.20 1.4 – – – 95 0.16 1.1 – – –
WNMG 080404E-FM:T9425 0.4 370 0.20 1.2 220 0.18 1.2 350 0.20 1.2 – – – 80 0.16 1.0 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers. Se caractérise par un angle de coupe 
positif et un étroit listel positif. Convient également aux aciers inoxydables et, sous certaines conditions, aux 
fontes et aux alliages non ferreux.

UR géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des fontes. Elle est dotée d’un angle de coupe positif, 
sans listel. Convient également aux aciers et, sous réserve, aux aciers inoxydables.

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8986102
https://dormerpramet.com/p/8986103
https://dormerpramet.com/p/8986105
https://dormerpramet.com/p/8986106
https://dormerpramet.com/p/8986107
https://dormerpramet.com/p/8986104
https://dormerpramet.com/p/8985741
https://dormerpramet.com/p/8985747
https://dormerpramet.com/p/8985757
https://dormerpramet.com/p/8985758
https://dormerpramet.com/p/8985759


58

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.15

10°

15°
1 S

WNMG 080408E-FM:T9425 0.8 420 0.20 1.9 250 0.18 1.9 395 0.20 1.9 – – – 90 0.16 1.5 – – –
WNMG 080412E-FM:T9425 1.2 400 0.27 1.9 240 0.24 1.9 380 0.27 1.9 – – – 90 0.19 1.5 – – –

5°

0,3

0,1
16°

10°

P

WNMG 060404E-M:T9425 0.4 320 0.20 1.8 – – – 300 0.20 1.8 – – – – – – – – –
WNMG 060408E-M:T9425 0.8 330 0.32 1.8 – – – 310 0.32 1.8 – – – – – – – – –
WNMG 080404E-M:T9425 0.4 320 0.20 2.1 – – – 300 0.20 2.1 – – – – – – – – –
WNMG 080408E-M:T9425 0.8 325 0.32 2.1 – – – 305 0.32 2.1 – – – – – – – – –
WNMG 080412E-M:T9425 1.2 320 0.40 2.1 – – – 300 0.40 2.1 – – – – – – – – –

18° 

4°

0.15

S

WNMG 080404-ML:T9415 0.4 365 0.20 1.0 – – – 345 0.20 1.0 – – – – – – – – –
WNMG 080404-ML:T9425 0.4 340 0.20 1.0 – – – 320 0.20 1.0 – – – – – – – – –
WNMG 080408-ML:T9415 0.8 380 0.25 1.5 – – – 360 0.25 1.5 – – – – – – – – –
WNMG 080408-ML:T9425 0.8 365 0.25 1.5 – – – 345 0.25 1.5 – – – – – – – – –
WNMG 080412-ML:T9415 1.2 360 0.30 2.0 – – – 340 0.30 2.0 – – – – – – – – –
WNMG 080412-ML:T9425 1.2 355 0.30 2.0 – – – 335 0.30 2.0 – – – – – – – – –

S

WNMG 060404E-NF:T9425 0.4 400 0.18 0.8 240 0.16 0.8 380 0.18 0.8 – – – 90 0.16 0.6 – – –
WNMG 060408E-NF:T9425 0.8 455 0.19 1.0 270 0.17 1.0 430 0.19 1.0 – – – 100 0.15 0.8 – – –
WNMG 080404E-NF:T9425 0.4 370 0.18 1.7 220 0.16 1.7 350 0.18 1.7 – – – 80 0.16 1.4 – – –
WNMG 080408E-NF:T9425 0.8 430 0.19 1.7 255 0.17 1.7 405 0.19 1.7 – – – 95 0.15 1.4 – – –

1 S

WNMG 060408E-NM:T9425 0.8 415 0.25 1.8 245 0.23 1.8 – – – – – – 90 0.20 1.4 – – –
WNMG 060412E-NM:T9425 1.2 405 0.30 1.8 240 0.27 1.8 – – – – – – 90 0.24 1.4 – – –
WNMG 080404E-NM:T9425 0.4 365 0.20 2.1 215 0.18 2.1 – – – – – – 80 0.16 1.7 – – –
WNMG 080408E-NM:T9425 0.8 400 0.25 2.1 240 0.23 2.1 – – – – – – 90 0.20 1.7 – – –
WNMG 080412E-NM:T9425 1.2 400 0.30 2.1 240 0.27 2.1 – – – – – – 90 0.24 1.7 – – –

S

WNMG 060408E-NMR:T9425 0.8 325 0.35 1.6 195 0.32 1.6 – – – – – – 70 0.25 1.3 – – –
WNMG 080408E-NMR:T9425 0.8 305 0.35 2.7 180 0.32 2.7 – – – – – – 65 0.25 2.2 – – –
WNMG 080412E-NMR:T9425 1.2 310 0.40 2.7 185 0.36 2.7 – – – – – – 65 0.28 2.2 – – –

15°

0.4

0.1

5°

5° P

WNMG 080408E-R:T9425 0.8 285 0.40 3.5 – – – 270 0.40 3.5 – – – – – – – – –
WNMG 080412E-R:T9425 1.2 295 0.45 3.5 – – – 280 0.45 3.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

FM géométrie polyvalente, premier choix pour la finition des aciers et des fontes. Se caractérise par un angle 
de coupe légèrement positif et un étroit listel positif. Convient également, sous certaines conditions, aux aciers 
inoxydables et aux superalliages.

M - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-finition des fontes. Elle se 
caractérise par un angle de coupe positif et un listel négatif modéré et stable. Elle convient également aux 
aciers et, sous certaines conditions, aux matériaux durs.

Le brise-copeaux ML est polyvalent et conçu pour les faibles profondeurs de coupe et l’usinage moyen des 
aciers. Il se caractérise par un angle de coupe positif et un renfort d’arète étroit et stable. Il convient également 
à l’usinage des fontes.

NF - Géométrie tranchante qui constitue le premier choix pour la finition des aciers, des aciers inoxydables. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un étroit listel. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux fontes, aux alliages non ferreux et aux superalliages.

NM géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables et des superalliages. 
Elle se caractérise par un angle de coupe très positif et un listel positif modéré. Elle convient également, sous 
certaines conditions, aux alliages non ferreux.

NMR - Géométrie polyvalente qui constitue le premier choix pour l’usinage semi-ébauche des aciers 
inoxydables. Elle se caractérise par un angle de coupe positif et un large listel. Elle convient également aux 
aciers et aux superalliages.

R - Géométrie robuste conçue pour l’ébauche des aciers et des fontes. Elle se caractérise par un angle de coupe 
légèrement positif et un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également, sous certaines 
conditions, aux matériaux durs.

https://dormerpramet.com/p/8985766
https://dormerpramet.com/p/8985776
https://dormerpramet.com/p/8985743
https://dormerpramet.com/p/8985748
https://dormerpramet.com/p/8985761
https://dormerpramet.com/p/8182966
https://dormerpramet.com/p/8182969
https://dormerpramet.com/p/8984904
https://dormerpramet.com/p/8984920
https://dormerpramet.com/p/8984905
https://dormerpramet.com/p/8984921
https://dormerpramet.com/p/8984906
https://dormerpramet.com/p/8984922
https://dormerpramet.com/p/8985744
https://dormerpramet.com/p/8985749
https://dormerpramet.com/p/8985762
https://dormerpramet.com/p/8985768
https://dormerpramet.com/p/8985750
https://dormerpramet.com/p/8985754
https://dormerpramet.com/p/8985763
https://dormerpramet.com/p/8985769
https://dormerpramet.com/p/8985777
https://dormerpramet.com/p/8985751
https://dormerpramet.com/p/8985770
https://dormerpramet.com/p/8985778
https://dormerpramet.com/p/8985771
https://dormerpramet.com/p/8985779
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RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

1 S

WNMG 060412E-RM:T9425 1.2 370 0.45 1.2 220 0.41 1.2 350 0.45 1.2 – – – 80 0.32 1.0 – – –
WNMG 080408E-RM:T9425 0.8 325 0.40 4.0 195 0.36 4.0 305 0.40 4.0 – – – 70 0.28 3.2 – – –
WNMG 080412E-RM:T9425 1.2 330 0.45 4.0 195 0.41 4.0 310 0.45 4.0 – – – 70 0.32 3.2 – – –
WNMG 080416E-RM:T9425 1.6 335 0.50 4.0 200 0.45 4.0 315 0.50 4.0 – – – 75 0.35 3.2 – – –

1.94

14.5°
E

WNMG 080408E-SF:T9425 0.8 425 0.20 1.0 255 0.18 1.0 400 0.20 1.0 – – – 95 0.16 0.8 – – –

5°

0.25

13°

S

WNMG 060404E-SM:T9425 0.4 340 0.20 1.7 200 0.18 1.7 320 0.20 1.7 – – – 75 0.18 1.4 – – –
WNMG 060408E-SM:T9425 0.8 375 0.25 1.7 225 0.23 1.7 355 0.25 1.7 – – – 80 0.20 1.4 – – –
WNMG 060412E-SM:T9425 1.2 375 0.30 1.7 225 0.27 1.7 355 0.30 1.7 – – – 80 0.24 1.4 – – –
WNMG 080404E-SM:T9425 0.4 335 0.20 2.0 200 0.18 2.0 315 0.20 2.0 – – – 75 0.18 1.6 – – –
WNMG 080408E-SM:T9425 0.8 370 0.25 2.0 220 0.23 2.0 350 0.25 2.0 – – – 80 0.20 1.6 – – –
WNMG 080412E-SM:T9425 1.2 370 0.30 2.0 220 0.27 2.0 350 0.30 2.0 – – – 80 0.24 1.6 – – –

15° – 18° E

WNMG 060404ER-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
WNMG 080404ER-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
WNMG 080408ER-SI:T9425 0.8 400 0.35 1.7 240 0.32 1.7 – – – – – – 90 0.25 1.4 – – –

15° – 18° E

WNMG 060404EL-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
WNMG 080404EL-SI:T9425 0.4 410 0.20 1.7 245 0.18 1.7 – – – – – – 90 0.18 1.4 – – –
WNMG 080408EL-SI:T9425 0.8 400 0.35 1.7 240 0.32 1.7 – – – – – – 90 0.25 1.4 – – –

5°

20°

0.1

0.3

W S

WNMG 060408W-M:T9425 0.8 305 0.45 1.2 – – – 285 0.45 1.2 – – – – – – – – –
WNMG 080408W-M:T9425 0.8 300 0.45 1.5 – – – 285 0.45 1.5 – – – – – – – – –
WNMG 080412W-M:T9425 1.2 300 0.55 1.5 – – – 285 0.55 1.5 – – – – – – – – –

6°
19°

0.28

W S

WNMG 080408W-MR:T9425 0.8 300 0.45 1.5 180 0.41 1.5 285 0.45 1.5 – – – – – – – – –
WNMG 080412W-MR:T9425 1.2 300 0.55 1.5 180 0.50 1.5 285 0.55 1.5 – – – – – – – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

RM géométrie robuste, premier choix pour l’ébauche des aciers. Se caractérise par un angle de coupe positif et 
un large listel stable. Convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, sous certaines conditions, aux 
superalliages.

SF géométrie tranchante, premier choix pour la finition des aciers inoxydables et des superalliages. Se 
caractérise par un angle de coupe légèrement positif, sans listel. Convient également aux aciers, aux fontes et 
aux matériaux durs, et conditionnellement aux alliages non ferreux.

SM géométrie polyvalente, premier choix pour la semi-ébauche des aciers et des superalliages. Son angle de 
coupe légèrement positif avec listel stable et modéré convient également aux aciers inoxydables, aux fontes et, 
éventuellement, aux non ferreux et aux matériaux durs.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

SI géométrie tranchante conçue pour l’usinage moyen des aciers, des aciers inoxydables. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif sans listel. Convient également, sous certaines conditions, aux alliages non ferreux et 
aux superalliages.

W-M - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers. Elle se caractérise par un angle de coupe 
positif et un listel modéré. Elle convient également aux fontes, sous certaines conditions.

W-MR - Géométrie avec arête wiper conçue pour la finition des aciers. Elle se caractérise par un angle de coupe 
positif et un listel large et stable. Elle convient également, sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et 
aux fontes.

https://dormerpramet.com/p/8985755
https://dormerpramet.com/p/8182967
https://dormerpramet.com/p/8182970
https://dormerpramet.com/p/8985782
https://dormerpramet.com/p/8985773
https://dormerpramet.com/p/8985746
https://dormerpramet.com/p/8985752
https://dormerpramet.com/p/8985756
https://dormerpramet.com/p/8985765
https://dormerpramet.com/p/8182968
https://dormerpramet.com/p/8182971
https://dormerpramet.com/p/8985745
https://dormerpramet.com/p/8985764
https://dormerpramet.com/p/8985772
https://dormerpramet.com/p/8985742
https://dormerpramet.com/p/8985760
https://dormerpramet.com/p/8985767
https://dormerpramet.com/p/8985753
https://dormerpramet.com/p/8985774
https://dormerpramet.com/p/8985780
https://dormerpramet.com/p/8985775
https://dormerpramet.com/p/8985781
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IC D1 L S

(mm) (mm) (mm) (mm)

0804 12.700 5.16 8.70 4.76
1306 19.050 7.94 13.00 6.35

80°

IC

L

S

D
1

RE

WNMM

RE P M K N S H
vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap vc f ap

(mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm) (m/min) (mm/rev) (mm)

0.41

21°

15°

0.13

P

WNMM 080412E-NR2:T9425 1.2 315 0.45 4.0 185 0.41 4.0 295 0.45 4.0 – – – 70 0.32 3.2 – – –
0.22 – 0.45

0.1 – 0.15

18°

4°

P

WNMM 080408E-OR:T9425 0.8 310 0.40 4.0 185 0.36 4.0 290 0.40 4.0 – – – 65 0.28 3.2 – – –
WNMM 080412E-OR:T9425 1.2 315 0.45 4.0 185 0.41 4.0 295 0.45 4.0 – – – 70 0.36 3.2 – – –
WNMM 080416E-OR:T9425 1.6 320 0.50 4.0 190 0.45 4.0 300 0.50 4.0 – – – 70 0.40 3.2 – – –
WNMM 130612E-OR:T9425 1.2 300 0.45 6.0 180 0.41 6.0 285 0.45 6.0 – – – 65 0.36 4.8 – – –
WNMM 130616E-OR:T9425 1.6 310 0.50 6.0 185 0.45 6.0 290 0.50 6.0 – – – 65 0.40 4.8 – – –

 Pour les conditions de coupe stables      Pour les conditions de coupe instables      Convient aux conditions d’usinage très      Utilisation principale      Utilisation possible

Produit

Adéquation et valeurs de départ pour la vitesse de coupe (vc), l’avance (f) et la profondeur de coupe (ap). Reportez-vous à notre application “Calculators”  pour d’autres calculs.

NR2 - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers inoxydables. Elle est 
dotée d’un angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large. Elle convient également aux aciers 
et, sous certaines conditions, aux fontes et aux superalliages.

OR - Géométrie robuste qui constitue le premier choix pour l’ébauche lourde des aciers. Elle est dotée d’un 
angle de coupe positif et d’un double listel négatif extra-large et stable. Elle convient également aux fontes et, 
sous certaines conditions, aux aciers inoxydables et aux superalliages.

https://dormerpramet.com/p/8985901
https://dormerpramet.com/p/8985900
https://dormerpramet.com/p/8985902
https://dormerpramet.com/p/8985903
https://dormerpramet.com/p/8985904
https://dormerpramet.com/p/8985905
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P

P1
P1.1 < 240 HB ≤ 830
P1.2 < 180 HB ≤ 620
P1.3 < 180 HB ≤ 620

P2
P2.1 < 180 HB ≤ 620
P2.2 < 240 HB ≤ 830
P2.3 < 300 HB ≤ 1030

P3
P3.1 < 180 HB ≤ 620
P3.2 180 – 260 HB > 620 ≤ 900
P3.3 260 – 360 HB > 900 ≤ 1240

P4
P4.1 < 26 HRC ≤ 900
P4.2 26 – 39 HRC > 900 ≤ 1240
P4.3 39 – 45 HRC > 1240 ≤ 1450

M

M1 M1.1 < 160 HB ≤ 520
M1.2 160 – 220 HB > 520 ≤ 700

M2
M2.1 < 200 HB ≤ 670
M2.2 200 – 280 HB > 670 ≤ 950
M2.3 280 – 380 HB > 950 ≤ 1300

M3
M3.1 < 200 HB ≤ 750
M3.2 200 – 260 HB > 750 ≤ 870
M3.3 260 – 300 HB > 870 ≤ 1040

M4
M4.1 < 300 HB ≤ 990

M4.2 300 – 380 HB ≤ 1320

K

K1
K1.1 < 180 HB ≤ 190
K1.2 180 – 240 HB > 190 ≤ 310
K1.3 240 – 280 HB > 310 ≤ 390

K2
K2.1 < 160 HB ≤ 400
K2.2 160 – 200 HB > 400 ≤ 550
K2.3 200 – 240 HB > 550 ≤ 660

K3
K3.1 < 180 HB ≤ 560
K3.2 180 – 220 HB > 560 ≤ 680
K3.3 220 – 260 HB > 680 ≤ 800

K4

K4.1 < 180 HB ≤ 190

K4.2 < 240 HB ≤ 740

K4.3 < 280 HB > 840 ≤ 980
K4.4 280 – 320 HB > 980 ≤ 1130
K4.5 320 – 360 HB > 1130 ≤ 1280

K5
K5.1 < 180 HB ≤ 400
K5.2 180 – 220 HB > 400 ≤ 450
K5.3 220 – 260 HB > 450 ≤ 500

N

N1
N1.1 < 60 HB ≤ 240
N1.2 60 – 100 HB > 240 ≤ 400
N1.3 100 – 150 HB > 400 ≤ 590

N2
N2.1 < 75 HB ≤ 240
N2.2 75 – 90 HB > 240 ≤ 270
N2.3 90 – 140 HB > 270 ≤ 440

N3

N3.1 – –

N3.2 – –

N3.3 – –

N4
N4.1 – –
N4.2 – –
N4.3 – –

N5 N5.1 – –

S
S1

S1.1 < 200 HB ≤ 660
S1.2 200 – 280 HB > 660 ≤ 950
S1.3 280 – 360 HB > 950 ≤ 1200

S2 S2.1 < 200 HB ≤ 690
S2.2 200 – 280 HB > 690 ≤ 970

S3 S3.1 < 280 HB ≤ 940
S3.2 280 – 360 HB > 940 ≤ 1200

S4 S4.1 < 240 HB ≤ 800
S4.2 240 – 320 HB > 800 ≤ 1070

H
H1 H1.1 < 440 HB –

H2 H2.1 < 55 HRC –
H2.2 > 55 HRC –

H3 H3.1 < 51 HRC –
H3.2 51 – 55 HRC –

H4 H4.1 55 – 59 HRC –
H4.2 > 59 HRC –

Groupe ISO Groupes de matériaux à usiner (WMG) Dureté 
(HB ou HRC)

Résistance 
à la traction  
max. (MPa)

Acier de décolletage  
(aciers au carbone, usinabilité accrue)

Manganèse
Manganèse et phosphore
Manganèse/phosphore et plomb

Acier simple au carbone 
(aciers principalement composés de fer et de carbone)

Teneur en carbone <0,25 %c
Teneur en carbone <0,55 %c
Teneur en carbone <0,55 %c

Acier allié 
(aciers au carbone avec une teneur en alliage ≤ 10 %)

Recuit

Durci et trempé

Acier à outil 
(acier allié spécial pour outils, moules et matrices)

Recuit

Durci et trempé

Acier inoxydable ferritique 
(alliages non durcissables au chrome droit)

Acier inoxydable martensitique 
(alliages durcissables au chrome droit)

Recuit
Revenu et trempé
Durci par précipitation

Acier inoxydable austénitique 
(alliages chrome-nickel et chrome-nickel-manganèse)

Acier inoxydable super-austénitique et austéno-ferritique (duplex)

Acier inoxydable austénitique à durcissement par précipitation

Fonte grise (ASTM A48) ou fonte grise pour l'automobile (ASTM A159) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure graphite lamellaire)

Ferritique ou ferritique-perlitique
Ferritique-perlitique ou perlitique
Perlitique

Fonte malléable (ASTM A602) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure sans graphite)

Ferritique
Ferritique ou perlitique
Perlitique

Fonte malléable (ASTM A536) 
(pièces moulées en fer-carbone avec micro-structure en graphite nodulaire)

Ferritique
Ferritique ou perlitique
Perlitique

Fonte grise austénitique (ASTM A436) (pièces moulées en alliage fer-carbone avec micro-
structure graphite lamellaire austénitique)

Fonte malléable austénitique (ASTM A439 ou ASTM A571) 
(alliage fer-carbone avec micro-structure graphite nodulaire austénitique)

Fonte malléable à trempe étagée (ASTM A897) 
(alliage fer-carbone avec micro-structure ausferritique)

Fonte à graphite vermiculaire compactée (ASTM A842) 
(pièces moulées en fer-carbone avec structure graphite vermiculaire)

Ferritique
Ferritique-perlitique
Perlitique

Aluminium pur corroyé

Alliages d'aluminium corroyé
Semi-trempé
Trempé

Alliages d'aluminium moulé

Alliages de cuivre de décolletage avec d'excellentes propriétés d'usinage

Alliages de cuivre à copeaux courts avec des propriétés d'usinage bonnes à moyennes

Alliages de cuivre à longs copeaux et cuivre électrolytique avec des propriétés d'usinage 
médiocres à moyennes
Polymères et thermoplastiques
Polymères thermodurcissables
Polymères renforcés ou composites
Graphite 

Titane ou alliages de titane

Alliages à base de fer haute température

Alliages à base de nickel haute température

Alliages à base de cuivre haute température

Fonte en coquille

Fonte trempée

Acier trempé < 55 HRC

Acier trempé > 55 HRC

Groupes de matériaux à usiner (WMG)
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Notes



Application  
de calculatrice

Application 
bibliothèque

Télécharger 
nos applications

Besoin d‘aide?
Contacter le service commercial.

La certitude 
à tout moment

Ensemble, nous ferons tourner notre 
monde, aujourd‘hui et demain. Nous 
voulons aider notre communauté à se 
sentir confiante dans sa capacité à 
accomplir le travail grâce à un accès 
simplifié aux conseils, aux outils et à la 
formation dont elle a besoin, où et quand 
elle en a besoin. Nous voulons aider 
nos clients à atteindre leurs objectifs 
aujourd‘hui et à être prêts pour demain.

https://www.dormerpramet.com/store-finder/contact_us
https://l.ead.me/bb0bNa
https://l.ead.me/bb54LL
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