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Fraisage par interpolation hélicoidale et ramping

FULLCUT M’LL FCR Fraise Diamétre 216 — 932 "

Plaquettes uniques étudiées pour le ramping et
le fraisage multi-fonction.

( BBT Type standard | Jis B 6339 (BIG-PLUS)

‘ A Bl1G- PLUS
||| b4 SYSTEME DE BROCHE
' Py / DOUBLE CONTACT

»
-

BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.

Adaptateur pour cone BT50 (FCR et FCM)
FULLCUT MILL

Céne BBT50

Fraise Diametre 202 Nombre de Référence Poids
oD iz ey L = = plaquettes plagquette (kg)
16 BBT30-FCR16082- 65 65 28 43 2 BRG16 0,5
20 -FCR20083- 65 8 65 28 43 3 BRG20 0,5
25 -FCR25083- 65 65 B8] 43 8 BRG25 0,6
32 -FCR32103- 65 10 65 40 43 3 BRG32 0,6
BBT40-FCR16082- 85 85 25 58 1,3
16 -120 8 120 30 93 2 BRG16 1,5
-135 135 25 108 1,6
-FCR20083- 85 85 35 58 1,2
20 -120 8 120 30 93 3 BRG20 1,6
-135 135 30 108 1,7
-FCR25083- 85 85 40 58 1,3
25 -120 8 120 45 93 3 BRG25 1,6
-135 135 B89) 108 1,8
-FCR32103- 85 85 45 58 1,4
32 -120 10 120 50 93 3 BRG32 1,7
-135 135 40 108 1,9

1. Clé pour plaquettes, lubrifiant anti-collage sont inclus. Les plaquettes sont &8 commander séparément.

2. Les fraises FCR longues (voir ci-dessous) sont préconisées pour les rainurages ébauches et semi-finition pour des longueurs supérieures

E

ou égales a L=120 mm pour les 016 et 20 mm / L=135 mm pour les 925 et plus.

( BBT Typelong | Jis B 6339 (BIG-PLUS)

BIG-PLUS

||| Lo SYSTEME DE BROCHE

DOUBLE CONTACT

@ Pour Plaquette : | 7

Pour Conditions de coupe : | 8

BBT No.

L2

L1

1y ap
0 -~
) : _ a)
—- °
BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.
Fraise Diametre 2z Nombre de Référence Poids
oD Référence B L L1 L2 plaquettes plaquette (kg)
16 BBT30-FCR16082L- 85 85 45 63 2 BRG16 0,5
20 -FCR20082L- 85 8 85 50 63 2 BRG20 0,5
25 -FCR25082L- 85 85 50 63 2 BRG25 0,6
32 -FCR32102L- 85 10 85 60 63 2 BRG32 0,7
BBT40-FCR16082L-105 105 45 78 1,3
16 -120 8 120 45 93 2 e 1,4
-FCR20082L-120 120 60 93 1,4
20 135 8 135 60 108 2 BRG20 15
-FCR25082L-135 135 75 108 1,5
25 -150 8 150 75 123 e EiAiei 1,7
-FCR32102L-135 135 80 108 1,7
82 -150 10 150 90 123 2 Cilees 19

1. Clé pour plaquettes, lubrifiant anti-collage sont inclus. Les plaquettes sont 8 commander séparément.

[ 11 (€1(0D)

@E" Pour Plaguette : | 7 IlE™ Pour Conditions de coupe : | 8
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[ BDV Type standard j DIN 69871 A/B (BIG-PLUS) Adaptateur pour cone SA50 (FCR et FCM)

\ Céne BDV50
L

®
[ ]
i BIG-PLUS
DOUBLE CONTACT @m

FULLCUT MILL

BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.

Feise D Reférence o | L Ly b TR e R

BDV40-FCR16082- 85 85 25 65 1,3
16 -120 8 120 30 100 2 BRG16 1,5
-135 135 25 115 1,6
-FCR20083- 85 85 35 65 1,2
20 -120 8 120 30 100 3 BRG20 1,6
-135 135 30 115 1,7
-FCR25083- 85 85 40 65 1,3
25 -120 8 120 45 100 3 BRG25 1,6
-135 135 35 115 1,8
-FCR32103- 85 85 45 65 1,4
32 -120 10 120 50 100 3 BRG32 1,7
-135 135 40 115 1,9

2" Lot raisce FOR longuoe (so o deseous) sont préconisées pour 168 ainurages ebauche ot semfnion

pour des longueurs supérieures ou égales a L=120 mm pour les 916 et 20 mm / L=135 mm pour les 025 et plus.
@ Pour Conditions de coupe : | 8

m e e mEEEEEEE e e s e e EE s E e E e e e e e E ... ———————— =

N En version monobloc, la FULLCUT MILL est plus rigide. Longueur sous plan de jauge réduite. Elle est recommandée pour des

ote machines outils ayant des broches de petites tailles. Ce systéme est économique, aucun besoin d’outillage supplémentaire.

[AUTRE DIAMETRE]

- Fraise Diamétre
~ 017-033 L
- L2 L1
i €I oD =oD1+1mm =
, " La partie coupante a un diameétre plus 70
W grand de 1 mm par rapport a la queue Q 2 2 o ]
cylindrique. ie |
Fraise Diamétre AF6 Nombre de Référence Poids
oD Référence oD1 ap L L1 L2 plaquettes plaquette (kg)
17 ST16-FCR17082-120 16 8 120 25 95 2 BRG16 0,2
ST20-FCR21082-165 165 135 2 0,4
21 20 8 30 BRG2
-FCR21083-135 135 105 8 G20 0,3
ST25-FCR26082-165 165 127 2 0,6
26 25 8 38 BRG25 *
-FCR26083-150 150 112 3 06
a3 ST32-FCR33102-180 3 - 180 48 182 2 BRG32 11
-FCR33103-180 180 132 3 1,0
1. Clé I ttes, lubrifiant anti-coll. t inclus. L I t t 3 d 2 2 t.
2. Los condhions de coupes daivent &tro dkminuses pour dee ssinages ever des iraises randos Iongueurs ou ME" Pour Plaquette : | 7

avec les modéles avec 3 plaquettes. -
3. Les fraises a 2 plaquettes sont préconisées pour le fraisage ébauche, semi-finition et I'usinage de poches, de rainures. @ Pour Conditions de coupe : | 8
4. Pour les usinages ébauches, semi-finitions, en ramping ou en rainurage avec des longueurs d’outils de 2,5 fois le diamétre,

il est recommandé de prendre une fraise 2 plaquettes.

3d4N0O2 3A STILNO
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Fraisage par interpolation hélicoidale et ramping

FULLCUT M’LL FCR Fraise Diamétre 216 - 932 "

Plaquettes uniques étudiées pour le ramping et
le fraisage multi-fonctions.

[]
i

Epaulement

(HSK-A Type standard | 1so12164 & DIN 69893-1

% Trou indexation pour Lo
\ le changement manuel L
W 2p
0 e
—
Buse d’arrosage a !
(En option)
| L L O bt e s

16 HSK-A50-FCR16082- 75 75 27 41 2 BRG16 0,5
20 -FCR20083- 75 8 75 28 41 3 BRG20 0,6
25 -FCR25083- 75 75 33 41 B BRG25 0,6
32 -FCR32103- 75 10 75 39 41 3 BRG32 0,7
HSK-A63-FCR16082- 85 85 25 51 0,9
16 -120 8 120 30 86 2 BRG16 1,1
-135 135 25 101 1,2
-FCR20083- 85 85 32 51 1,0
20 -120 8 120 30 86 g BRG20 1,2
-135 135 30 101 1,3
-FCR25083- 85 85 35 51 1,0
25 -120 8 120 45 86 3 BRG25 1,2
-135 135 35 101 1,4
-FCR32103- 85 85 40 51 1,1
32 -120 10 120 50 86 3 BRG32 1,4
-135 135 40 101 1,5

1. La pipe d’arrosage est @ commander séparément.

@ Pour Plaquette : | 7
g Pour Conditions de coupe : | 8

(HSK-A Type Long | 1s012164 & DIN 69893-1

3dNOD 3d ST1ILNO

Trou d’indexation pour L
le changement manuel L L
1
{ \ .ap
~ . N
\v Pz Y
= | %
= | .
Bi ' r’
. use d’arrosage a
) (En option)
Fraise Diametre Afé al Nombre de Référence Poids

oD LTS & = o = plaquettes plaquette (kg)
HSK-A63-FCR16082L- 85 85 40 51 0,9

1° -120 8 120 25 86 2 BRG16 1,0
-FCR20082L-105 105 50 71 1,1

20 -120 8 120 60 86 2 B 1,2
-FCR25082L-105 105 55 71 1,1

25 -120 8 120 65 86 2 BRG25 1,1
-FCR32102L-120 120 70 86 1,4

32 135 10 135 80 101 2 BRG32 14

1. La pipe d’arrosage est a commander séparément.

HEX(BI6>

@ Pour Plaquette : | 7

E? Pour Conditions de coupe : | 8
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Accouplement fileté, guidage conique et appui face

CONTACT GRIP

Apporte des performances de coupes supérieures et parfaites
par rapport aux systémes d’accouplements filetés classiques.

mY Téte
Guidage conique et appui face Céne BBT
Atténue les vibrations BIG-PLUS’ i ]
Etat de Surface po" %ﬁ [:7_7‘ Fraise pour le ramping,

I'usinage hélicoidal

Cone HSK-A63 | |11 Ei FCR
16 |

\ Céne CAPTO ] Ei E{i‘iiﬁré};?acriﬁﬁ‘?é;’éesse’
BIG Coromant F M
(= [ 0 (kD

| FCR TETE |
L
ﬁ\ Tt~ o r___ap
/ n ]F_/ sailey
H — —| : —_ - i D
e e e 0
N
- = Lw
CG No. 3 L—’J
ise Diame 4fé Clés plates ) .
FrmsegDSmetre Référence CG No. | oD1 ap L ":)‘I’arngﬂgg B W Dimensions plaquettes
16 CG15-FCR16082-25 CG15 | 15 8 25 2 12 6.2 BRG16
CG19-FCR20082-32 B
2 -FCR20083-32 ca19 | 19 g % |y 17| 82 BRG20
CG24-FCR25082-36 2
2 -FCR25083-36 cea | o g % o 2 | 102 BRG25
CG31-FCR32102-43 2
% -FCR32103-43 CGs1 | 31 10 43 s 27 | 122 BRG32
2. Placuetis & sommander stparemeant |0 oo sontnelus &~ Pour Plaguotte ;| 7

3. Une simple clé plate pour serrer et desserrer la téte.

IE’ Pour Conditions de coupe : | 8
’ P : Surprenante performance de coupe réalisée sur une machine cone 40.

Exemple d appllcatlon (L’exemple d’application ci-dessous a été réalisé sans arrosage.)

Type F CR

Ramping
Machine Céne 40 - vertical
Téte Contact Grip FCR32 (3 plaquettes)
Matiére C50(S500)
Vitesse de coupe V (m/min.) 150
Avance a la dent f (mm) 0,1
Profondeur de passe (mm) MAx.10 (Ramping Angle 3°)

€./(¢D) 14 |

3dN0O2 3A STILNO
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Fraisage par interpolation hélicoidale et ramping

FULLCUT MILL

Accouplement fileté, guidage conique et appui face

CONTACT GRIP
| BBT CONE |

Amélioration de la rigidité et de la précision avec

le systeme BIG PLUS Double Contact Corps Téte
2 BIG-PLUS
CONE BBT % @ Fraise pourle ramp\ng Iusmage hélicoidal
o i Fraise a surfacer dresser et pour le rainurage
>, ¥ BIG-PLUS ~ o § FcM =i
,I DOUBLE CONTACT
Y L
. Y / N | L
™ L1
' BBT No. 'T
il
ey
r(:::v‘\r #-1 //1(/// W o
- 1 EEE e 9 4
w}*** 7____\} \\(\ 3‘:;\

BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.

Ffaiseﬂ[’gmé"e Référence CG No. oD1 oD2 L L1 Lo Ls
o BBT30-CG15- 50 s 5 40 75 31 53 50
- 80 40 105 32 83 80

2 -CG19- 43 cao o 40 75 39 53 43
- 73 42 105 40 83 73

o -CG24- 39 oo ot 4 75 45 53 39
- 69 42 105 45 83 69

-CG31- 32 4 75 49 53 32

32 - 62 CG31 81 40 105 53 83 62
BBT40-CG15- 50 46 75 30 48 50

16 - 80 CG15 15 48 105 32 78 80
100 49 125 32 98 100

-CG19- 43 45 75 36 48 43

20 - 73 CG19 19 48 105 40 78 73
- 93 49 125 40 98 93

-CG24- 39 39 75 M 48 39

25 - 69 CG24 24 48 105 45 78 69
- 89 49 125 45 98 89

-CG31- 37 43 80 48 53 37

32 =77 CG31 31 57 120 53 93 77
- 92 57 135 53 108 92

16 BBT50-CG15-145 CG15 15 80 170 45 132 145
20 -CG19-153 CG19 19 80 185 60 147 153
25 -CG24-164 CG24 24 ) 200 75 162 164
32 -CG31-157 CG31 31 20 200 20 162 157

1. Une simple clé plate pour serrer et desserrer la téte.

X (BIG
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[ HSK C6NE ] ISO12164 & DIN69893-1

HSK- A63 Shank

Fraise pour le ramping, 'usinage hélicoidal
| 8 FCR(=D

@ Fraise & surfacer dresser et pour le rainurage

-
L
L2
b
. d HSK No L1
\ 7 A
i BlE [admies i o
| e 8
Buse d’arrosage / r i
(En option) TR _
"UCGNo./ &
L3
FraisengiDam‘etre Référence CG No. oD1 oD2 L L1 L2 Ls
HSK-A63-CG15- 50 36 75 30 41 50
16 - 80 CG15 15 45 105 31 71 80
-100 45 125 32 91 100
-CG19- 73 45 105 39 71 73
20 - 93 CcG19 19 45 125 40 91 93
-CG24- 69 45 105 44 71 69
> - 89 cG24 24 45 125 45 91 89
-CG31- 77 45 120 53 86 77
2 1
8 - 92 cG3 81 45 135 53 101 92
1. Une simple clé plate pour serrer et desserrer la téte.
2. La pipe d’arrosage est a commander séparément. E RouBUSEIDARROSAGE c 51
(BIG COROMANT CAPTO Céne | Is026623-1 Coros Téte
CONE CAPTO
BIG CORO@IANT @ Fraise pour le ramplng I'usinage hélicoidal
S Fraise & surfacer dresser et pour le rainurage
- FCM C=ip
L
L2
CAPTO No. L1
\ =
7 e===nr 1Y == \T";\S\ a [\
I - LL:JU_/__J \\::Cl%\g ] %
L J CGNo./ A
CAPTO BIG COROMANT est fabriqué sous licence Sandvik Coromant Suede. L3 Q
Les produits proposés sont totalement compatibles.
FraiseﬂDIiDamétre Reéférence CG No. oD1 oD2 L L+ L2 L3
C6-CG15- 50 46 75 31 53 50
16 - 80 CG15 15 48 105 31 83 80
-100 49 125 32 103 100
-CG19- 43 45 75 39 53 43
20 - 73 CG19 19 48 105 39 83 73
- 93 49 125 40 103 93
-CG24- 69 49 105 44 83 69
2 24 24
° - 89 ce 49 125 45 103 89
-CG31- 77 57 120 53 98 77
2 1 1
8 - 92 cG3 S 57 135 53 113 92

1. Une simple clé plate pour serrer et desserrer la téte.

@BIOATA
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Fraisage Ramping et Hélicoidal

FULLCUT MILL FCR

B Plaquettes
——— Marquage plaquette

Signification de la référence
[BRG16| 08/ |08]|ACZ3508]| Dimension
Nuance 1: ACZ310
Rayon 5S: ACZ350S
Longueur d’aréte de coupe 2: DS20
$16—-25--08 ¢32---10 25 557 Nuance
» P | ™ K N
Fraise Diametre ROIERETCE ap Rayon
plaquette ACZ350S ACZ310 DS20
216, 017 BRG160808 8 0,8 O O O
220, 021 BRG200808 8 0,8 O O O
025, 026 BRG250808 8 0,8 O O O
BRG321008 10 0,8 O O O
232, 633
BRG321032 10 3,2 O
% Plaquettes disponibles par boites de 10. e e e e e e e e e e e e e e e M e e
S.V.P préciser le type et la nuance plaquette lors de la commande. ’ Attentlon D

Exemple : utiiser une référence : BRG160808ACZ350S. «Il est trés important d’utiliser la plaquette appropriée pour la FULLCUT

MILL. Si vous employez une mauvaise plaquette, cela se traduira par des

1 1
1 1

- - . o 1
: conditions de coupes inadaptées et de mauvais résultats. i
\ 1

s Les plaquettes pour fraises FCR sont incompatibles avec les fraises FCM.

Nomenclature des Plaquettes
ISO Nuance Matiere Revétement
P30 Acier Standard
ACZ350S
M30 Acier Inoxydable TiAIN / TiCN
K10 ACZ310 Fonte
N20 DS20 Aluminium DLC
H Piéces de rechange
Jeu pour serrage des plaquettes [ Tournevis Tube de graisse
anti-grippage
(10) Vis de serrage & (1) Tournevis Contenu 5 gr
Fraise Diamétre Plaquette Référence Référence Référence
216, 017 BRG1608
220, 021 BRG2008 $2506DS DA-T8 BN-5
025, 026 BRG2508
232, 933 BRG3210 S$3508DS DA-T15

Remarque de maintenir un couple suffisant.

- e E E Em e M R M M e
@ Il est recommandé de remplacer régulierement les vis de serrage afin

|17 (@16
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FCR cConditions de coupe recommandées

Angle Maximum Fraise Surfacage Percage par interpolation
usinage ramping Diamétre | Max. Dia Min. Dia Min. Dia
3 016 230 027 022
020 038 036 029
B Ramping et 025 048 045 239
interpolation hélicoidale 232 262 259 248
. Acier au carbone Acier Acier Pré-traité | , . n . -
Fraise Matiere Acier allié non allié <HRC40 Acier Inoxydable | Acier moulé Fonte Aluminium
Diametre Nuance ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec Lubrification | A Sec/Lubrification A Sec A Sec/Lubrification
- Vitesse (m/min) 100 - 200 150 - 220 60 - 80 100 - 150 60 - 80 100 - 180 | 200 - 1,000
Avance (mm/dent) 0,06 - 0,12 0,06 - 0,12 0,05 - 0,08 0,08 - 0,16 0,06 - 0,1 0,08 - 0,18 | 0,06 - 0,24
220 Vitesse (m/min) 100 -200 | 150 - 200 60 - 100 | 120 - 150 60 - 100 | 100 -180 | 200 - 1,000
025 Avance (mm/dent) 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2 0,05 - 0,1 0,12-0,2 0,06 - 0,1 0,02 - 0,18 0,1 - 0,35
232 Vitesse (m/min) 100 - 200 150 - 200 60 - 100 120 - 150 60 - 120 100 - 180 200 - 1,000
Avance (mm/dent) 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2 0,05 - 0,1 0,12-0,2 0,08 -0,12 | 0,06 -0,2 0,1 -0,35
H Epaulement et
rainurage
. Acier au carbone Acier Acier Pré-traité | , . n . L
Matiére . e a Acier Inoxydable | Acier moulé Fonte Aluminium
Eiziiae Acier allié non allié <HRC40
Diamétre Nuance ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec Lubrification |A Sec/Lubrification A Sec A Sec/Lubrification
016 Vitesse (m/min) 100 - 200 100 - 200 60 - 80 120 - 180 80 - 120 100 - 180 200 - 1,000
220 Avance (mm/dent) 0,08 - 0,18 0,08 - 0,18 0,05 -0,1 0,12-10,18 0,08 - 0,12 0,08 - 0,18 0,1-0,3
225 Vitesse (m/min) 100 - 200 100 - 200 60 - 100 120 - 180 80 - 120 100 - 180 200 - 1,500
032 Avance (mm/dent) 0,08 - 0,2 0,08 - 0,2 0,05 -0,1 0,12-0,2 0,08 - 0,12 0,08 - 0,2 0,1 -0,35

Déolacement minimum T G m}ﬁl'}vnﬂlﬁ Fraise Diametre |Intervalle minimum | Déplacement minimum
P e 016 05 14
220 1 18
M Fraisage en plongée 925 1 23
par interpolation 232 2 30
. Acier au carbone Acier Acier Pré-traité | , . . . .
Fraise Matiere Acier allié non allié <HRC40 Acier Inoxydable| Acier moulé Fonte Aluminium
Diametre Nuance ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe Soufflage d’air Lubrification |Lubrification’ soufflage d'air Soufflage d’air Lubrification’ soufflage d'air
. Vitesse (m/min) 80 - 120 80 - 120 60 80 - 120 60 - 80 80 - 160 200 - 350
o
Avance (mm/rev) 0,06 - 0,1 0,06 - 0,1 0,04 - 0,06 | 0,05-0,08 0,05 -0,08 | 0,06 - 0,1 0,06 - 0,1
020 Vitesse (m/min) 100 - 160 100 - 160 60 - 100 100 - 160 60 - 100 80 - 180 200 - 500
225 Avance (mm/rev) 0,1 -0,25 0,1-0,25 0,1-025 | 0,12-0,25 0,1-0,2 0,08 - 0,3 0,1-0,3
32 Vitesse (m/min) 100 - 160 100 - 160 60 - 100 100 - 160 60 - 100 80 - 180 200 - 600
o
Avance (mm/rev) 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,3 0,12-0,3 0,1-0,2 0,08 - 0,4 0,1-0,3
,&Attention'"""'"'""""'""""""""""""\
1 -Les tableaux ci-dessus sont des indications pour déterminer les conditions de coupe. Elles doivent étre affinées en fonction de la machine et de la piece a usiner.
I -Les copeaux risquent de gicler et de se disperser, utiliser une protection pour la sécurité. 1

‘Ne pas utiliser de fluide de coupe a base d’huile, un incendie pourrait se produire.

\ 1

e o S R R MR N W EE EE N MR M W N N MR M M M N N RN M M M M N N MmN M M M EE EE O O e mm mm mm mm e mm mm s

@BIOXA
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ourtits be COUPE
Exemple d’applications

FULLCUT MILL FCR

M Percage Dia. 38 par interpolation hélicoidale

/8

Usinage sur acier XC48, finition avec une avance de
1,100 mm/mn, on obtient une parfaite perpendicularité.

Fullcut Mill BBT40-FCR20083-120
Plaquette BRG200808(ACZ350S)
Matiere C50(S50C) / Soufflage d’air
Vitesse de coupe V (m/mn.) 150

Avance f (mm/mn.) 1,100
Profondeur de passe (mm) 2mm X 3 passages

o d’alésage 38

90°

B Alvéoles Usinage en ramping

4-038

M Fraisage hélicoidal

La piece a usiner a trés peu de rigidité. Elle est prise dans un étau et elle posséde des parois minces : 3 mm.
La vitesse d’avance est de 4 300 mm/mn et elle est usinée sur les 2 faces.

Fullcut Mill BBT40-FCR20083-85
Plaquette BRG200808(DS20)
Matiére A2017 Duralumin / Soufflage d’air
Vitesse de coupe V (m/mn.) 750

Avance f (mm/mn.) 4,300
Profondeur de passe (mm) 6mm X 3 passages
Profondeur de coupe (mm) MAX. 20

Epaisseur du

B Ramping

Profondeur
20 mm

y

X RI6

i
!

Fraisage hélicoidal stable avec une profondeur de passe de 4 mm sur une piéce de faible rigidité.

Fullcut Mill BBT40-FCR20083-120

Plaguette BRG200808(ACZ350S) . .
Matiere 15CrMo5(SCM415) Comparaison avec un autre fabricant
Vitesse de coupe V (m/mn.) 150 g;gfsoengiglede 1,3 fois
Avance f (mm/mn.) 480 i . .
Profondeur de passe (mm) 4mm X 3 passages Durée de vie 2 fois

o d’alésage 238

Exemple d’utilisation avec une réduction BBT50-BBT40.
Nous obtenons un meilleur résultat qu’un autre fabricant.

BBT50-BBT40-50

Fulleut Mill BBT40-FCR16082-120
Plaguette BRG160808(ACZ350S)
Matiere C50(S50C)
Vitesse de coupe V (m/mn.) 120

Avance f (mm/mn.) 480

Profondeur de passe (mm)

4mm X 5 passages

Comparaison avec un autre fabricant

Pas de broutage, méme dans
'usinage des angles.

La bonne évacuation des copeaux
évite I’écaillage des arétes de coupe.
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Surfacage, dressage et rainurage

FULLCUT M’LL FCM Fraise Diametre 916 - 950

Fraise a plaquettes carbure associant finesse et
rigidité sans aucune équivalence.

Epaulement

(| BBT Type standard | Jis B 6339 (BIG-PLUS)

- .\ P
: 72 BIG-PLUS

SYSTEME DE BROCHE
—’ DOUBLE CONTACT

)

I

h x.'rwa’,

v

BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.

Fraise Diametre A5 Nombre de Reférence Poids
oD Reférence &y L L1 L plaquettes plaquette (kg)
16 BBT30-FCM16092- 65 23 43 2 ARG16 0.5
20 -FCM20093- 65 9 - 28 43 3 ARG20 0.5
25 -FCM25093- 65 33 43 3 ARG25 0.5
32 -FCM32113- 65 38 43 3 ARG32 0.6
40 -FCM40114- 50 11 25 4 0.6

ARGA40
50 -FCM50115- 50 50 28 28 5 0.7
BBT40-FCM16092- 85 85 23 58 1.2
-105 105 30 78 13
16 120 o 120 »s 93 2 ARIERE 14
-150 150 123 17
-FCM20093- 85 85 28 58 1.2
-105 105 35 78 13
20 120 o 120 0 93 3 ARIERY 14
-150 150 123 17
-FCM25093- 85 85 33 58 1.2
-120 120 45 93 1.4
% 135 o 135 40 108 3 ARG25 16
-165 165 138 1.9
-FCM32113- 85 85 38 58 1.3
-120 120 60 93 15
= 135 1 135 50 108 3 AFEEr 17
-165 165 40 138 2.1
-FCM40114- 85 85 43 58 1.4
-120 120 65 93 17
40 135 1 135 60 108 4 2.0
-165 165 50 138 24
-FCM50115- 70 70 38 43 GIRIEEY 15
-120 120 65 93 22
50 135 1 135 60 108 5 24
-165 165 50 138 3.0

E? Pour Plaquette : | 18
@ Pour Conditions de coupe : | 19

¢€.1(¢D) 110 |
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Surfacage, dressage et rainurage
FULLCUT M’LL FCM Fraise Diametre 916 - 850

Fraise a plaquettes carbure associant finesse et
rigidité sans aucune équivalence.

Epaulement

[ BBT Type Longue ) Jis B 6339 (BIG-PLUS)

\\\’L

®

; : B1G-PLUS

< KT K] =Vs7cve oc onoone
SYSTEWE OF BnocHe

DOUBLE CONTACT
Fy

" | L2
\ BBT No. \ Li
\ I_V\ T
- ! I , - %I
-
BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.
Fraise Diametre " Nombre de Référence Poids

oD Référence an L L1 L2 plaquettes plaquette (kg)

16 BBT30-FCM16092L- 85 45 63 ARG16 0,5

20 -FCM20092L- 85 9 85 50 63 > ARG20 0,5

25 -FCM25092L- 85 50 63 ARG25 0,6

32 -FCM32112L- 85 11 60 63 ARG32 0,7
BBT40-FCM16092L-105 105 78 1,3

16 1120 9 120 45 93 2 ARG16 14
-FCM20092L-120 120 93 1,4

20 135 5 135 60 108 2 ARG20 15
-FCM25092L-135 135 108 1,5

> 150 g 150 IS 123 2 ARG25 17
-FCM32112L-135 135 80 93 1,7

32 -150 B 150 90 123 2 ARGS2 19

C? Pour Plaquette : | 18
@ Pour Conditions de coupe : | 19

Adaptateur pour cone BT50 (FCR et Fcm)

L
‘WL&
Coéne BBT50 FULLCUT MILL
| Q Référence L
- % BBT50-BBT40-50 50
LB

111 (€1(6D)



[ BDV Type standard ] DIN 69871 A/B (BIG-PLUS)

BIG-PLUS

SYSTEME DE BROCHE
DOUBLE CONTACT

BIG-PLUS peut étre utilisé sur des centres avec des broches conventionnelles.

outis b CO

UPE

ap

it

w | o v | PG EEEm [
BDV40-FCM16092- 85 85 23 58 1,2
16 -105 9 105 30 78 2 ARG16 1,3
-120 120 25 93 1,4
-FCM20093- 85 85 28 58 1,2
20 -105 9 105 35 78 3 ARG20 13
-120 120 30 93 1,4
-FCM25093- 85 85 33 58 1,2
25 -120 9 120 45 93 3 ARG25 1,4
-135 135 40 108 1,6
-FCM32113- 85 85 38 58 1,3
32 -120 11 120 60 93 3 ARG32 1,5
-135 135 50 108 1,7
-FCM40114- 85 85 43 58 1,4
40 -120 11 120 65 93 4 ARG40 1,7
-135 135 60 108 2,0
-FCM50115- 70 70 38 43 15
50 -120 11 120 65 93 5 ARG40 2,2
-135 135 60 108 2,4
Adaptateur pour cone SK50 (FCR et FCM)
L
5 G.L
Cone BDVSO FULLCUT MILL Cone 40 | ==
Référence L
-} R BDV50-BDV40-50 50
L -90 90

@BIOXA
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Surfacage, dressage et rainurage

FULLCUT M’LL FCM Fraise Diametre 016 - 050

Fraise a plaquettes carbure associant finesse et

rigidité sans aucune équivalence.

[ Type Queue CYLINDRIQUE |

Epaulement

// Fraise Diamétre L
012-050 Lo Li

~

L SE——ss X

Fra|se‘;a[|)|3amétre Référence oD1 ap L L1 L2 ’;I(;rgl?{a?tg: %?;ZL%’:?: P(ggi)s
12 ST16-FCM12091- 90 15 70 1 0,1
14 -FCM14091- 90 16 9 90 17 ARG16 0.1
16 -FCM16092- 90 25 65 2 0,1
20 ST20-FCM20093-110 20 9 110 30 80 3 ARG20 0,2
25 ST25-FCM25093-120 25 9 120 35 85 3 ARG25 0,4
32 ST32-FCM32113-130 130 35 95 3 ARG32 0,7
20 -FCM40114-130 a0 » 90 A 0.8
-180 180 40 140 ARGA40 12
50 -FCM50115-130 130 90 5 10

“Notre atout” dans les poches et les épaulements profonds

[AUTRE DIAMETRE]

E? Pour Plaquette : | 18
@ Pour Conditions de coupe : | 19

—
Fraise Diametre L
L2 L1
,\\ €I oD =oD1+1Imm |
\ - La partie coupante a un diametre plus 5 e a
v grand de 1 mm par rapport a la queue Q - - S S
cylindrique. T
Fraise Diamétre B . oD1 ap L 1 e Nombre de Référence Poids
oD plaquettes plaquette (kg)
17 ST16-FCM17092-120 16 9 120 25 95 2 ARG16 0,2
ST20-FCM21092-165 165 135 2 0,4
21 20 9 30 ARG20
-FCM21093-135 135 105 3 0,3
ST25-FCM26092-165 165 127 2 0,6
26 25 9 38 e —
-FCM26093-150 150 112 3 ARG25 0,6
33 ST32-FCM33112-180 32 11 180 48 132 2 ARG32 1,1
-FCM33113-180 180 132 3 1,0
1. Clé pour plaquettes, lubrifiant anti-collage sont inclus. Les plaquettes sont & commander séparément.
2. Les fraises a 2 plaquettes sont préconisées pour le fraisage ébauche, semi-fintion et I'usinage de poches, de rainures. @ Pour Plaquette = I 18
3. Pour les usinages ébauches, semi-finitions, en ramping ou en rainurage avec des longueurs d’outils de 2,5 fois le diametre,
il est recommandé de prendre une fraise 2 plaquettes. g Pour Conditions de COUREY: I 19
—Ildéal pour les FULL CUT MILL queue cylindrique — - ~
Matiére : C55 (S55C)
“.. ™. MANDRIN MEGA
2 4_ DOUBLE POWER Référence ST32-FCM33112-180
@ A9.B5.C9.C48.E37 Vitesse de coupe V (m/mn.) 120
E— Avance f (mm/dent) 0,1
Profondeur de passe axiale Ad (mm) 10mm x 10 passages
- Profondeur de passe radiale Rd (mm) Max. 33mm
Sty MANDRIN NEW
Hi-POWER MILLING <>
@ A16.88.C15.E45 Epaulement réalisé sur une hauteur de 110 mm et une hauteur
S de passe axiale de 10 mm a chaque déplacement.

)




ouTits oe COUPE

[HSK-A Type standard ] ISO12164 & DIN 69893-1

. L
Trou d’indexation pour L
/ 2
le changement manuel p
¥ & v ap
TT & -
el — ‘T 774\ T
= T >
\..' J L : il SN B
o — [l —
N Buse d’arrosage A
(En option)

Fraise Diametre Af Nombre de| Référence Poids
oD Référence ap L L1 L2 plaquettes plaquette (ka)
16 HSK-A40-FCM16092- 65 23 2 ARG16 0,3
20 -FCM20093- 65 9 28 37 ARG20 0,3
25 -FCM25093- 65 65 35 3 ARG25 0,4
32 -FCM32113- 65 ARG32 0,5
40 -FCM40114- 65 11 4 0,6
50 -FCM50115- 65 45 5 ARG40 0,7
16 HSK-A50-FCM16092- 75 23 2 ARG16 0,6
20 -FCM20093- 75 9 28 41 ARG20 0,6
25 -FCM25093- 75 75 33 3 ARG25 0,6
32 -FCM32113- 75 39 ARG32 0,7
40 -FCM40114- 75 11 = 4 0,9

ARG40
50 -FCM50115- 75 48 = 5 1,0
HSK-A63-FCM16092- 85 85 23 51 0,9
-105 105 30 71 1,0
16 -120 ° 120 25 86 2 ARG16 11
-150 150 25 116 1,3
-FCM20093- 85 85 28 51 1,0
-105 105 35 71 1,1
22 -120 2 120 30 86 E ARIERD 1,2
-150 150 30 116 1,4
-FCM25093- 85 85 33 51 1,0
-120 120 45 86 1,2
25 135 o 135 40 101 8 Ailetd 13
-165 165 40 131 1,5
-FCM32113- 85 85 38 51 1,1
-120 120 60 86 1,3
82 135 1 135 50 101 8 ARG32 14
-165 165 40 131 1,7
-FCM40114- 85 85 43 o)l 1,3
120 120 65 86 1,5
40 135 11 135 B0 101 4 ARG40 17
165 165 50 131 2,1
-FCM50115- 70 70 28 28 1,3
-120 120 78 78 1,9
%0 135 B 135 93 93 5 ALY 2.2
-165 165 123 123 2,8

1. La pipe d’arrosage est @ commander séparément.

" Pour Plaguette : | 18

g Pour Conditions de coupe : | 19

Pour BUSE D’ARROSAGE C 51

€.1(¢D) 114 |
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ouTits ot COUPE

Surfacage, dressage et rainurage

FULLCUT MILL FCM o.:ipiam o12- 050

Fraise a plaquettes carbure associant finesse et
rigidité sans aucune équivalence.

(HSK-A Type Long | 1s012164 & DIN 69893-1

Epaulement

Trou d’indexation pour
le changement manuel

Buse d’arrosage

/—\._

-4 (En option)
Fraise Diametre AfA Nombre de Référence Poids
oD Référence ap L L1 L2 plaguettes plaquette (kg)
HSK-A63-FCM16092L- 85 85 40 51 0,9
2 ARG1 Z
16 120 ° 120 45 86 G1e 1,0
-FCM20092L-105 105 50 71 1,1
5 g
20 120 ° 120 60 86 ARG20 1.2
o5 -FCM25092L-105 9 105 55 71 > ARG25 1,1
-120 120 65 86 1,2
-FCM32112L-120 120 70 86 1,3
2 ARG32 :
= -135 1 135 80 101 a3 1,4

1. La pipe d’arrosage est a commander séparément.

[HSK-E Type standard ] DIN 69893-5

E? Pour Plaquette : | 18
@ Pour Conditions de coupe : | 19

—
L
L2
& , ‘ L1
< Buse d ‘arrosage ap
(En option) *’*‘*
8, | M__l
Fraise Diametre Af Nombre de Référence Poids
oD Référence ap L L1 Lo plaquettes plaguette (kg)
HSK-E25-FCM16092-45 45 23 35 0,17
16 -E32-FCM16092-55 9 55 23 35 2 ARG16 0,20
-E40-FCM16092-65 65 28 45 0,45

1. La pipe d’arrosage est a commander séparément.

=

C? Pour Plaquette : | 18

Pour Conditions de coupe : | 19

Pour BUSE D’ARROSAGE C 51

HSK-E ne posséde pas de tenons d’entrainement, il y a donc une possibilité de friction dans la broche machine si
I’effort de coupe est supérieur a la force de préhension du mandrin.
1 S.V.P choisir les bonnes conditions de coupe.



ouTits oe COUPE

CAPTO BIG COROMANT est fabriqué sous licence Sandvik Coromant Suede.

Les produits proposés sont totalement compatibles.

(CAPTO BIG CORMANT Type standard | 1so26623-1

Fraise Diametre oD Référence ap L L1 L2 Nombre de plaguettes| Référence plaquette | Poids (kg)

16 C5-FCM16092- 65 9 65 23 45 2 ARG16 0,5
-FCM20093- 65 65 28 45 0,5

20 - 90 ° 90 35 70 3 ARG20 0,6
25 -FCM25093- 65 9 65 33 45 8 ARG25 0,6
-FCM32113- 65 65 38 45 0,6

32 - 90 11 20 25 70 3 ARG32 08
40 -FCM40114- 50 1 50 25 30 4 0,6
- 90 90 60 70 ARG40 1,0

50 -FCM50115- 50 11 50 25 30 5 0,7
- 90 90 65 70 1,0

@ Pour Plaquette : | 18

(CAPTO BIG CORMANT Type long | 1s026623-1

ll/"“

Pour Conditions de coupe : | 19

@IOXA

Fraise Diametre 0D Référence ap L L1 L2 Nombre de plaguettes| Référence plaquette | Poids (kg)
T e N T T e D
= e e = =
=z e = = =
s s Rl e

E? Pour Plaquette : | 18
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Surfacage, dressage et rainurage

FULLCUT MILL FCM

Accouplement fileté, guidage conique et appui face

CONTACT GRIP

Apporte des performances de coupes supérieures et parfaites
par rapport aux systémes d’accouplements filetés classiques.

mY
Guidage conique et appui face CONE BBT
Atténue les vibrations. BIG-PLUS’ i = @
Etat de surface poli I _ :
A e
CONE HSK-63A | FCR
(D (>
x Céne CAPTO Fraise & surfacer dresser
BIG CORMANT et pour le rainurage
GAD FCM
( FCM _TETE |
L
-3 e 3
=
") 5l Lw
cGNo./ B
A » Clés plates . .
Fra|se£Smetre e CG No. | oD1 ap L ﬁgggéigf B W Dimensions plaquettes
16 CG15-FCM16092-25 CG15 15 9 25 2 12 6,2 ARG16
CG19-FCM20092-32 2
20 -FCM20093-32 CG19 19 9 32 3 17 8,2 ARG20
CG24-FCM25092-36 2
25 -FCM25093-36 CG24 24 9 36 3 22 10,2 ARG25
CG31-FCM32112-43 2
32 _FCM32113-43 CG31 31 11 43 3 27 12,2 ARG32

1. Clé pour plaquettes, lubrifiant anti-collage sont inclus.
2. Plaquettes @ commander séparément.
3. Une simple clé plate pour serrer et desserrer la téte.

’ - - Surprenante performance de coupe réalisée sur une machine cone 40.
Exemple d appl Icatlons (L‘exepmple d‘appligltion ci-dessous a été réalis'é:)sans arrosage.)
Rainurage avec Téte

Type F CM

@E" Pour Plaguette : | 18

3dN0OO 3Ad STILNO

Machine Cone 40 - vertical
Téte Contact Grip FCM32 (2 plaquettes)
Matiéere C50 (S50C)
Vitesse de coupe V (m/mn.) 150

Avance a la dent f (mm/dent) 0,1
Profondeur de passe (mm) 11

[ 117 (€1(0D)
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B Plaquettes
Marquage plaquette
Dimension 1: ACZ310
2: DS20

P2: ACP200

Nuance P3: ACP300
5S: ACZ350S

" P M K N

. L Référence
Fraise Diametre ap Rayon
plaquette ACP200 | ACP300 | ACZ350S | ACZ310 DS20

012 — 017 ARG160902 : 0,2 A O A O
ARG160904 0,4 A O O O O

020 - 621 ARG200902 c 0,2 A O A O
ARG200904 0,4 A O O O O

025 — 326 ARG250902 o 0,2 A O A O
ARG250904 0,4 A O O O O

ARG321102 0,2 A O A O

32 — 033

ese -0 ARG321104 1 0.4 A O O O O
540 - 050 ARG401102 o 0,2 A O A O
ARG401104 0,4 A O O O O

% Plaquettes disponibles par boites de 10.
S.V.P préciser le type et la nuance plaquette lors de la commande.
Exemple : utiliser une référence : ARG160904ACP300

(O : Choix prioritaire
/\ :Adapté

- -A Attention

- ==-

Nomenclature des Plaquettes

°ll est trés important d’utiliser la plaquette appropriée pour la FULLCUT I
MILL. Si vous employez une mauvaise plaquette, cela se traduira par des |
conditions de coupes inadaptées et de mauvais résultats.

1
* Les plaquettes pour fraises FCM sont incompatibles avec les fraises FCR.
¢ Les plaquettes avec un rayon de 0,2 conviennent pour le fraisage finition. )

ISO Nuance Matiere Revétement Choix entre AP300 et ACP200 pour I'usinage acier. ——
- - — ACP200 a une meilleure résistance a I'usure, alors que ’ACP300 a
P20 ACP200 Acier Pré-traité TIAIN / AICIN une meilleure résistance a I'écaillage. ACP300 correspond a la
P30 ACP300 Acier Standard gl;]ance IDX(L;TPVUSi”agtT aCiZF- PACP300 dans | |
- oisir I’ 200 au lieu de I’ 300 dans le cas ou la vitesse et
M30 ACZ350S Acier Inoxydable TiAIN / TiCN la résistance a l'usure semblent nécessaires. ACP200 n’est pas
K10 ACZ310 Fonte recommandé pour les usinages a coupes interrompues et
N20 DS20 Aluminum DLC ébauches.
H Pieces de rechange
Jeu pour serrage des plaquettes Tournevis Tube de graisse anti-grippage
(10) Vis de serrage & _ s
(1) Tournevis gﬁ
Contenu 5 gr
Fraise Diametre Plaquette Référence Référence Référence
2012 S$2505DS
014 916 017 GLAERlL)
020 021 ARG2009 $2506DS 2Lt
025 026 ARG2509 BN-5
032 033 ARG3211
040 $3508DS DA-T15
ARG4011
250
Il est recommandé de remplacer réguliérement les vis de serrage afin 1
Remarque de maintenir un couple suffisant. 1
’

@BIOX
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FCM conditions de coupe recommandées pour la fraise

B Surfacage, dressage et rainurage

e

A Attention

/M AHentiAn = = = = = = - —— === = == -
: Ne pas utiliser la FULLCQT MILL type FCM pour l'usinage \I
._ __ _dins_l’aie Epo_ur_le fm_plng, Ii pe_rgelge,_etz. _____ -‘l
H Usinage finition
_— Matiere Ad;;?:f;';:’g“e Acier non allié Acieg:?;;:ité Acier Inoxydable Fonte Aluminium
Diamétre Nuance ACP300 ACP200 ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage
Vitesse (m/min) 150 - 250 180 - 250 80 - 140 140 - 180 100 - 200 200 - 750
o1z -ol4 Avance (mm/dent) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,08 - 0,12 0,12-0,18 0,1-02 0,10-03
Vitesse (m/min) 150 - 250 180 - 250 80 - 140 140 - 180 100 - 200 200 - 1,000
016 - 021 Avance (mm/dent) 0,1-0,2 0,1-0,2 0,08 - 0,12 0,12-10,18 0,1-0,2 0,10-0,3
Vitesse (m/min) 180 - 280 200 - 280 80 - 140 140 - 200 100 - 200 200 - 1,500
025 - 033 Avance (mm/dent) 0,1 -0,24 0,1-0,22 0,08 - 0,14 0,12-0,2 0,1-0,2 0,10 - 0,35
——— Vitesse (m/min) 180 - 280 200 - 280 80 - 140 140 - 200 80 - 200 200 - 1,500
Avance (mm/dent) 0,1 -0,24 0,1-0,22 0,08 - 0,14 0,12-0,2 0,1-0,2 0,10 - 0,35
Bl Medium-heavy cutting
Matiere Acier .au car!)’one Acier non allié |Acier Inoxydable Fonte Aluminium
Fraise Acier allié
Diameétre Nuance ACP300 ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage
Vitesse (m/min) 100 - 200 150 — 200 120 - 180 100 - 180 200 - 750
012 014 Avance (mm/dent) 0,08 - 0,14 0,1 -0,15 0,12 -0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,2
16 - 621 Vitesse (m/min) 100 - 200 150 — 200 120 - 180 100 - 180 200 - 1,000
Avance (mm/dent) 0,08 - 0,14 0,1 -0,15 0,12 -0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,2
025 — 033 Vitesse (m/min) 100 - 200 160 — 220 120 - 180 100 - 200 200 - 1,500
Avance (mm/dent) 0,1-0,16 0,1 -0,15 0,12 -0,15 0,08 - 0,2 0,10 -0,3
040 - 550 Vitesse (m/min) 100 - 200 160 — 220 120 - 180 100 - 220 200 - 1,500
Avance (mm/dent) 0,1-0,16 0,1 -0,15 0,12 -0,15 0,08 - 0,2 0,10 -0,3

’ A Attention

Le rayon 0,2 est adapté pour les usinages finitions. Prendre des précautions lors des prises de profondeurs de passes axiales et radiales ainsi qu’aux conditions d’avance machine.

-Ce tableau est un guide. Adapter les conditions de coupe en fonction de la machine, de la matiére et des profondeurs de passes.
-L’usinage a sec (Pression d’air comprise) est recommandé pour I'acier, a I'exception des opérations de finitions.

1
1
1 ‘L’usinage a sec est recommandé pour les aciers inoxydables. Toutefois, I'arrosage devient nécessaire lorsqu’il se produit un collage de copeaux sur I'aréte de coupe.
\

B Usinage finition avec une profondeur de passe axiale de 0,2 mm minimum.

Matiéere

Acier au carbone

Acier non allié

Acier Inoxydable

Fonte

. Acier allié
Fraise
Diamétre Nuance ACP200 ACZ310
Fluide de coupe Lubrification ou arrosage
12 — 550 Vitesse (m/min) 200 - 250
Avance (mm/dent) 0,1-0,2

-Pour I'aluminium, prendre les mémes conditions que pour « Usinage finition. » (Voir ci-dessus.).
-Pour la finition de I'acier, I'arrosage améliore les états de surface ainsi que la durée de vie des plaquettes. La nuance ACZ310 est la mieux adaptée pour cet usinage. !

- = = =



Exemple d’applications

FULLCUT MILL FCm

M Rainurage

M Epaulement

ouTits ot COUPE

Seule une fraise FULLCUT MILL est capable de réaliser
cette application sur une broche céne No40.

Fullcut Mill BBT40-FCM32113-85
Plaquette ARG321104(ACP300)
Matiere C50(S50C)
Vitesse de coupe V (m/min.) 150

Avance f (mm/mn) 0,12
Profondeur de passe axiale (mm) 9

On obtient une excellente perpendicularité.

Fullcut Mill BBT40-FCM32113-85
Plaquette ARG321104(ACP300)
Matiére C50(S50C)
Vitesse de coupe V (m/min.) 200

Avance f (mm/mn) 0,15
Profondeur de passe axiale (mm) 11

Profondeur de passe radiale (mm) 5

Finition d’'une surface : Rugosité obtenue : Rz = 2,53 V =200, F = 0,15.

Fullcut Mill BBT40-FCM50115-70 o
Plaquette ARG401104(ACP300) Rugosite Rz
Matiére C50(S50C)

Vitesse de coupe V (m/min.) 200 %‘? 2,53
Avance f (mm/mn) 0,15 Fabricant 3,75
Profondeur de passe axiale (mm) 1 Fab:cant

Profondeur de passe radiale (mm) 30 B 4,32

Hl Matiere a faible usinabilité

Grand rendement et fraisage stable (F=1 140mm/mn) est obtenu.

Fullcut Mill ST25-FCM25093-120
Mandrin BBT50-MEGA25D-105
Plaquette ARG250904(ACZ350S)
Matiere Acier inoxydable SUS304
Vitesse de coupe V (m/min.) 150

Avance f (mm/mn) 0,2

Profondeur de passe axiale (mm) 9

Profondeur de passe radiale (mm) 3

@IOXEA

3dNO2 3A STILNO



3dNOD 3d ST1ILNO

ouTits ot COUPE

Surfacage, dressage et rainurage
FULLCUT MILL FCM

Pour I'utilisation du nouveau mandrin de fraisage
standard FMH

Fraise Diamétre
Type Arbor 050, 063, 680

/

Surfacage

Epaulement

oD1
od

L2

-
L1
L

A\ ’ |-
\JP}) ] ﬁ

ar|

Forme FMH / FMC
Fraise Diametre cyz Nombre de| Référence Poids
oD Référence ap od oD1 L L1 L2 W plaquettes |  plaquette (kg)
50 FMH22-FCM50115-40 22 47 40 20 6 10,4 5 ARGA40 0,5
63 -FCM63116-40 11 22 47 40 20 6 10,4 6 ARG63 0,7
80 FMH27-FCM80116-50 27 60 50 22 7 12,4 6 ARGS80 1,2
@E" Pour FMC Type BBT: A 45 BEE> Pour FMC Type BDV: B 11
[@E" Pour FMH Type BBT: A 46 JMIE= Pour FMH Type HSK: C 23
HPlaquettes

Marquage plaquette

Dimension 1: ACZ310
2: DS20
P2: ACP200
Nuance P3: ACP300
5S: ACZ350S
P M K N
Fraise Diametre Référence plaquette a Rayon
Pad P Y ACP200 | ACP300 |ACZ350S | ACZ310 | DS20
250 ARG401104 11 0,4 O O O O O
063 ARG631108 11 0,8 O O O @) O
080 ARG801108 11 0,8 O O O O @)
% Plaquettes disponibles par boites de 10.
S.V.P préciser le type et la nuance plaquette lors de la commande. , = & Attention = = = = = = = = = = - - - - - - - - —- - - -

Exemple : utiliser une référence : ARG401104 ACP300 .. . . \
1 °ll est trés important d’utiliser la plaquette appropriée pour la FULLCUT
MILL. Si vous employez une mauvaise plaquette, cela se traduira par des )

conditions de coupes inadaptées et de mauvais résultats.

————————————————————————————— -
Nomenclature des Plaquettes
ISO Nuance Matiere Revétement Choix : AP300 ou ACP200 pour l'usinage acier.
- — ACP200 a une meilleure résistance a I'usure. L’ACP300 a une

P20 ACP200 Acier Pré-traité TiAIN / AICIN meilleure résistance a I'écaillage. L’ACP300 la nuance pour
P30 ACP300 Acier Standard I'usinage acier.
M30 ACZ350S Acier Inoxydable ) ) Choisir TACP200 au lieu de PTACP300 dans le cas ou la vitesse et la

TiAIN / TiCN - s i ) ,
K10 ACZ310 Fonte résistance & l'usure semblent nécessaires. ACP200 n’est pas
N20 DS20 Aluminium DLC recommandé pour les usinages a coupes interrompues et ébauches.

IBXBI6



H Pieces de rechange

outits b COUPE

Jeu pour le serrage des plaquettes Tournevis Tube de graisse anti-grippage
(10) Visde serage & ={3
(1) Tournevis E% 1]
Contenu 5 gr
Fraise Diametre Plaquette Référence Référence Référence
250 ARG401104
063 ARG631108 S3508DS DA-T15 BN-5
280 ARG801108
Il est recommandé de remplacer réguliérement les vis de serrage afin
Remal‘que de maintenir un couple suffisant.
Type FCM Arbor Conditions de coupe recommandées
Fraisage d’épaulement et surfacage
' Attention=- ==~ == === === =====-=-= \
1 Ne pas utiliser la FULLCUT MILL type FCM pour l'usinage dans 1
\ I'axe Z pour le ramping, le percage, etc. ]
o o o EE EE EE O R R EE EE EE O e e EE Em Em Em e —
H Finition
. Acier au carbone . .. | Acier Pré-traité| , . L.
Matiere Acier non allié Acier Inoxydable Fonte Aluminium
Fraise : Acier allié ! ! <HRC40 ! Xy uminiu
Diametre Nuance ACP300 ACP200 ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage A Sec 1A Sec/Lubrification ou arrosage
050 Vitesse (m/min) 100 - 220 150 - 240 80 - 120 120 - 180 100 - 200 200 - 1500
063
280 Avance (mm/dent) 0,1- 0,24 0,1 -0,22 0,08 - 0,14 0,12 - 0,20 0,10 - 0,25 0,10 - 0,35
M Semi-finition
Matiere Acier "f'u carP’one Acier non allié |Acier Inoxydable Fonte Aluminium
Fraise Acier allié
Diamétre Nuance ACP300 ACZ350S ACZ310 DS20
Fluide de coupe A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage A Sec A Sec/Lubrification ou arrosage
250 Vitesse (m/min) 100 - 220 150 - 240 120 - 180 100 - 200 200 - 1500
063
280 Avance (mm/dent) 0,08 - 0,18 0,08 - 0,16 0,12 - 0,15 0,10 - 0,20 0,10 - 0,30
, —A Attention - - - - - - - - = = == - - - - - - m e m e m - s - s s s - - === == S
-Ce tableau est un guide. Adapter les conditions en fonction de la machine, de la piéce, de la profondeur de passe etc. 1
! -L’usinage a sec (Pression d’air comprise) est recommandé pour I'acier, a I'exception des opérations de finitions. 1
! -L’usinage a sec est recommandé pour les aciers inoxydables. Toutefois, I'arrosage devient nécessaire lorsqu’il se produit un collage 1
! de copeaux sur I'aréte de coupe. ]
N oo om o om omm e mm mm o mm mm o mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm -
s B
Fraise a plaquettes Usiné avec : FMH22-FCM63116-40
permettant un excellent Arbre porte-fraise : BBT40-FMH22-27-45
état de surface ainsi Perpendicularité
’ i — - Vitesse de coupe V (m/min. 150
qu’une parfaite — < : : p/d (t ) @BI6 | 10 um
perpendlcu|ar|te des vance f (mm/dent) 0,1 BIG DAISHOWA
épaulements et des Profondeur de coupe axiale Ad (mm)| 5 Autre
. Largeur de coupe radiale Rd (mm)| 0,1 fabricant 40 um
rainures. :
Etat de surface
Vitesse de coupe V (m/min.) | 250 CBIG) _
Avance f (mm/dent) 0,2 BIG DAISHONA Ra=0,51 ym
Profondeur de coupe axiale Ad (mm)| 0,1 Autre _
Largeur de coupe radiale Rd (mm)| 50 fabricant | 7a=1,56 um
N J

@BIOXEAA
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OUTILS DE

COUPE

Fraise grande vitesse pour I'aluminium et la fonte

SPEED Finisher

Incroyable amélioration de I’état de surface a grande vitesse.

i
-8 4
Q' ‘?"‘ |
/ ¢ i J -
v & r ‘ //‘\

g V4 [0 ! T B
& # | |
\V' “y " oD

Un ‘
-
st Diamétre oD1 Nombrede| MAX Vis de Poids
Référence oD DA2200 CBN oD2| od L L1 L2 w plagueties| min"” serrage (kg)

FM22-PLS505-35 50 46,9 44,9 47 | 22 35 19 6 | 10,4 5 20,000 | M10 Cap Screw 0,4

FM22-PLS636-35 63 59,9 57,9 60 22 35 19 6 | 10,4 0,7

FM27-PLS806-40 80 76,9 74,9 76 27 40 | 22 7 | 12,4 6 16,000 | M12 Cap Screw | 1,2

FM32-PLS1006-42 100 96,9 94,6 96 32 42 | 24 8 | 14,4 12,800 MBA-M16 2,0

1. Clé et vis sont prévues. Plaquettes de coupe a commander séparément.
2. Lors de I'utilisation & 12 000 Tours/min et plus, contacter I'agent @I pour I'équilibrage de la fraise et de I'arbre porte-fraise.
3. La longueur de I'aréte de coupe varie selon les modéles. Se reporter au tableau ci-dessous.
4. Le réglage de I'aréte de coupe est de 0,1 mm. Noter ceci lorsque vous utilisez les plaquettes.
HPlaquette

- O/ 3 = O ~ B Nuance plaquette

5 » 4 ® > /\’G\

' ] . © v
7,5 % ‘ 75 @(LO_ DA2200 CBN
» ‘ ' A 0 | <
& Matériau fritté & haute De conception nouvelle, le
Tonaueur densité de micro-particules corps fritté en CBN
Référence plaquette Matiere Fig. |Composant| 4o goupe de diamant. Dureté améliore la tenacité et la
Aluminum ot comparable au carbure de conductivité thermique.

PL0705 DA2200 non-ferreux. | 1 PCD 5,0 tungsténe et & haute

PLO705 CBN Eorie 2 CBN 05 résistance a 'usure.

1. Chaque insert est conditionné dans une boite. Exemple de commande : PL0705 DA 2200 5pcs.
2. La plaquette n’est affttable qu’une seule fois. (Valeur de I'aff(tage 0,2 mm).
Un réaffitage précoce est recommandé. Ne pas attendre que la plaquette ait une usure excessive ou un écaillage, dans ce cas, pas de réaffiitage possible.

Conditions de coupe recommandées

o Matiere de Vitesse de coupe Avance
VR s Uslie la plaquette (m/min) (mm/dent) ey
Alliage |Teneur en Si 13%= 2,000 - 4,000 _
daluminium [Teneur en Si 13%< DA2200 200 — 800 0,05 -0,2 Sous arrosage
Alliage de cuivre DA2200 500 - 2,500 0,05 -0,2 Sous arrosage
Fonte grise CBN 800 - 2,000 0,1-0,3 Asec

Le tableau détermine les conditions de coupe. Il doit étre ajusté en fonction de la prise de passe, des conditions de la machine et de la piéce a usiner.

M Piéces de rechange
Les vis de serrage plaquettes et les clés sont des pieces d’usure. Les remplacer réguliérement, leurs stockages sont recommandés.

@ Jeu de vis de réglage @ Jeu de vis de serrage plaquettes | @ Tournevis @ Graisse anti-grippage
i (1) Vis de ™ (1) Ecrou | (10) Visde serage &§§¢ % @
reglage &¥ de réglage| (1) Tournevis Contenu 5 gr
Référence Référence Référence Référence
LSN35 S$2506DS DA-T8 BN-5

123 (€1()




ouTits oe COUPE

H Banc de réglage PL

Comparateur
@Banc pour un réglage rapide de I'ordre de 1 .
@L aréte de coupe est réglable en 15 secondes.
Cbne
s~ T
5 5 Longuewr | Poids
N T Reference Cone bi oD | oC oM doutls maximum|  (kg)
PLP-BBT30 BBT30 7,5
_BBT40 BBT40 >417 (122 | 102 9 (for M8) 150 76
-BBT50 BBT50 >502 |[172 | 149 |11 (for M10) 160 17,5
-HSK63 HSK-A63 >417 (122 | 102 9 (for M8) 150 7,7
1. Le comparateur et I'indicateur de niveau (2 piles AAA incluses) sont des accessoires standards.
2. La lecture minimum sur la montre est de 0,001 mm.
3. Le cone BT ne peut étre utilisé.
4. La longueur d’outils maximale dans le tableau est le plan de jauge du céne a I'aréte de coupe.
5. Le diameétre maxi de la fraise est de 160 mm.
H Arbre porte-fraise
Fraise Diamétre BBT30 BBT40 BBT50 HSK-A63
BBT30-FMH22-47-45 | BBT40-FMH22-47- 45 | BBT50-FMH22-47- 60 | HSK-A63-FMH22-47- 45
250 - 60 -105 -60
- 90 -90
BBT40-FMH22-60- 45 | BBT50-FMH22-60- 60
063 - 60 -105
- 90
BBT30-FMH27-60-45 | BBT40-FMH27-76- 60 | BBT50-FMH27-76- 45 | HSK-A63-FMH27-60- 60
280 - 90 -90 -90
BBT40-FMH32-96- 60 | BBT50-FMH32-96- 45
2100 - -90 -
5 = H . . R
Exemple d'applications JGEERELEEREEY
L - —_ Nombre )
Piece Conditions de coupe Etat de surface | Différences de pieces Résultat
Vitesse de coupe : 4,000 m/min L’ébauche et la finition
Vitesse rotation broche : 15,900 min-! Ra=0508 pgm | Dansle 24.000 | Sontusinées en une
Avance travail : 9,550 mm/min Rz=0,55 pum 1 MM ’ seule passe.
Profondeur de passe : 2,5 mm
F?bric?tiqn d’une partie
d’un distributeur Vitesse de coupe : 4,000 m/min
A5052 Vitesse rotation broche : 15,900 min-! Ra=0,07 Hm Dans le 320 La finition poli-miroir
est obtenue.

Avance travail : 9,550.mm/m|n RZ:O, 32 pm 1 p m
Profondeur de passe : 2,0 mm

Banc de machine
Vitesse de coupe : 1,500 m/min

Vitesse rotation broche : 6,000 min-" Ra=0,1 2 pm | Dans les 20 On obtient 142 ym
Avance travail : 3,600 mm/min RZ=0,67 pm 2 pm de planéité.
Profondeur de passe : 0,5 mm

€./((D) 124 |
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ouTtits oe COUPE

Fraise a chanfreiner

C-CUTTER mini

Chanfrein avant et arriere

(Type multi-plaquettes |

Plaquette
hexagonale — Détail des dimensions
Hmin2
45° »T» Hmin1 A’T ]
N 1< — O
=) Q
e B e N 3 < g 3 a 3le | 3| © 3 < | 8
g| E g g © E|E £ € £ € £ 13
SKe] ol o oo [SINS) o| o ol o
Ql . Ql @ [SRE] Q Ql @ Ql e
g 4 ig. 1 Fig. 2
Référence Surfagage | Fig oD oD1 oD2 L L1 @Cmin | @Cmax | Hmin1 | Hmin2 Ref. Nore de
: plaquette | plaguettes
ST12-C1012-45B-20 93 20
= 1 12,7 12 1 12 1 7 MO04...
-35 0 9 108 35 0 0 3, CMo 3
ST12-C1116-45B-25 _ 2 171 . 96 98 25 1" - 0.4 65
-40 113 40 CMO5
ST16-C1520-45B-50 = 2 | 20,7 16 132 | 123 50 15 20 0,6 6,3
ST20-C1924-45B-60 — 2 24,7 20 17,2 143 60 19 24 0,6 6,3 4
- - - 130 50
ST PR ]S :g O 3 32,7 20 19,2 160 80 22 32 0,4 12,4
CM10...
ST32-C3242-45B-65 175 65
100 O 3 | 427 32 30,6 T 1 32 42 0,4 12,4

1. Clé et vis sont prévues. Les plaquettes sont a commander séparément (Boites de 10 piéces).
2. Composition du jeu de serrage : 10 vis et une clé.
3. En cas de chanfreinage avec les plaquettes carrées, il peut y avoir du broutage en raison d’efforts de coupe importants en plongée.

S.V. P essayer différentes sortes de plaquettes.

l@E" Pour Plaguette : | 29

125 (€1()

Se reporter au tableau A de la page | 29
pour les conditions de coupe.
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Chanfrein avant et arriere

[ Type plaquette unique |

Chanfrein

arriere

Plus petit
dumonde

Plaquette
hexagonale — Détail des dimensions
Hmin
L L Hmin2 ) Hmin1
! Hmin1
45, N
%% %f é%".’%ég : T8
. 92 92 < qg
a fa . 8l &
e B Fig. 1
Référence Fig.| oD | eD1 | oD2 | oD3 L L1 | @Cmint |@Cmin2 | @Cmax | Hmin1 | Hmin2 | Désaxage F Tﬁi[g;ﬁf
ST10-C0608-45B-16 1 88 | 10 57 | 5,7 78 16 6 6 8 1,0 3,8 1,55 CMO04...
ST10-C0409-45B-20 2 9,8 | 10 54 | 7,7 86 20 4 6 9 0,5 5,4 1,1 CMO05...
ST10-C0611-45B-20 81 20
2 | 12,0 | 10 74 | 98 6 8 11 0,4 55 1,1 CMO5...
-35 96 35
ST16-C1222-45B-40 3 | 226 | 16 11,0 | 16,9 | 117 40 12 12 22 0,3 | 124 2,9 CM10...
1. Clé et vis sont prévues. Les plaquettes sont a commander séparément (Boites de 10 piéces). [Se reporter au tableau A de la page | 29}
2. Composition du jeu de serrage : 10 vis et une clé. -
pour les conditions de coupe.

@ Pour Plaquette : | 29

@BIOXEA

3dN0OI 3A STILNO



3dNOD 3d ST1LNO

ouTits ot COUPE

Fraise a chanfreiner

C-CUTTER mini

Chanfreiner avant et arriere

[Chanfrein pour téte de vis et avant taraudage] . O'

Taille du taraud : M8 - M20 Chanfrein d’entrée
L — Détail des dimensions ——
L1
° Hmin2
45  Hmin1
— > i
,
T [ Ee ]
- — a . - g gw
a = ol O Ol O
. ;f&\-. _' ) Q © Ql §
Plus petit ‘
du monde L — Détail des dimensions ——
Plaquette
hexagonale | L - Hminz
‘ 45 ﬁ Hm|n1
i) —-) § S‘ZH%
7 ] 7 [ gl E gl E
| O Ol O
N Ql o Ql Q@
a
= Q
o
Q
@ Dans le tableau indique les types longs
Référence Fig. | oD oD1 oD2 L L1 | @Cmint | @Cmin2 | @Cmax | Hmin1 | Hmin2 | Désaxage F | Plaquette
ST10-CM08-45B-19 ] 02 | 10 6.3 81 19 64 | 66 | 84 | 10 | 37 1,45 CMO4...
-350 97 | 35
ST 2 2 | 113 | 12 8,0 | 2 5,5 83 | 10,5 | 05 | 5,0 1,65
450 119 45
Sl Wil ke 2 | 134 | 12 9,7 iz | 2 76 | 100 | 126 | 05 | 52 1,85
-530 126 | 53
Sl e 2 | 155 | 16 | 11,5 LA e 97 | 11,8 | 147 | 05 | 53 2,00
-610 135 | 61 CMO5. ..
SNl g o | 176 | 16 | 135 1O | 37 11,8 | 13,8 | 16,8 | 0,5 | 54 2,05
-690 142 | 69
S g 2 | 197 | 20 | 149 [ 126 42 139 | 152 | 189 | 05 | 57 2,40
-780 162 | 78
S e 2 | 218 | 20 | 16,9 2y || 26 16,0 | 172 | 21,0 | 05 | 58 2,45
-860 169 | 86

1. Clé et vis sont prévues. Les plaquettes sont a commander séparément (Boites de 10 piéces).
2. Composition du jeu de serrage : 10 vis et une clé. Se reporter au tableau A de la page | 29 pour les

3. Pour les types longs @ la plaquette standard est recommandée. Avec les « SE » risques d’écaillages. conditions de coupe.

Pour les modéles avec @ se reporter au tableau B.
@E" Pour Plaguette : | 29

(Trou avant taraudage) {Trou pour téte de vis) Type |Trouavant taraudage | Trou pour téte de vis z

Hr He d’outils odT HT odB He | Standard Long

CMO08 | 6.8(M8) | 36| 66(M6) |37 13 29

| 3 CM10 | 85(M10) 49| 9 (M8) |46| 17 37

0 _|_Xey CM12 (10,3(M12) | 5,0| 11 (M10) | 4,7 21 45

I — T CM14 [12,0(M14) | 5,2 - - 25 53

CM16 |14,0M16) | 53| 14 (M12) | 53 29 61

z | : CM18 [15,5(M18) | 56| 16 (M14) |53 33 69

2z S SN CM20 [17,5(M20) | 56| 18 (M16) | 54| 37 77

127 (€1()




Chanfrein avant

Plus petit
dumonde

ouTits oe COUPE

Plaquette
hexagonale L — Détail des dimensions
L1 [¢]
(' Humin
=
—HF® 14
g E
- & RS
ST
AfA ; . ) Référence
Référence Fig. 6 oD oD1 oD2 L L1 @Cmin | @Cmax Hmin plaquette
ST10-C0204-45-15 N 6.3 10 6 8 15 2 4 04 | CMoa4...
-25 88 25
SIlCCO20Ebl 2 45° 8,1 10 7.8 81 20 2 7 0,4 CMO5. ..
-35 96 35
ST16-C0515-45-50 3 45° 15,8 16 15,2 122 50 5 15 0,4 CM10...
ST16-C0214-30-40 3 30° 15,9 16 15,4 105 40 2 14 0,2 CM10...
ST16-C0916-60-40 3 60° 16,5 16 15,6 105 40 9 16 0,8 CM10...

1. Clé et vis sont prévus. Les plaquettes sont & commander séparément (Boites de 10 piéces).

2. Composition du jeu de serrage : 10 vis et une clé.
3. Impossible de s’en servir comme outil & centrer.

@ Pour Plaquette : | 29

Se reporter au tableau A de la page | 29
pour les conditions de coupe.

@BIOXEA
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Fraise a chanfreiner

C-CUTTER mini

B Plaquettes amovibles

SE signifie plaquettes avec arétes vives.

Fig Référence oD Ve N Jszu”ggtér
' BEENENRE ACP300|ACP200| DS20 |des plaquettes

1 CM0402 3,97 0.2 O - - S28S-T6
CM0502 - O O

2 |22 | 5 0.2 S2TS-T6
CMO0502SE - O -
cMm10C1 - O O

3 10 02 S4S-T15
CM10C1SE ' - O -

1. Les plaquettes sont disponibles par boites de 10. S.V.P spécifier la référence et la nuance. (CM0502-ACP200).
2. Il est recommandé de remplacer réguliérement les vis et la clé afin de toujours assurer une force de serrage correct.

Graisse anti-grippage
Arétes vives

Contenu de 5 g

Les arétes vives minimisent les bavures.
Cela est particulierement vrai sur les
inox et les aciers doux.

|Référence| BN-5 |

Conditions de coupe recommandées

A (Conditions standards)

Matiére Nuance Vitesse de coupe Avance a la dent f (mm) R
Ve (m/min) Chanfrein Surfacage (Plaquetie CM10 Seulement)
Acier Standard, Acier allié, Acier fortement allié¢ 100 - 350 0,05 -0,4 0,05 -0,2 A sec
Acier non traité < HRC40 ACP200 60 - 100 0,05 - 0,1 0,05 - 0,1 Arrosage
Acier Inoxydable ACP300 100 - 250 0,08 - 0,3 0,08 - 0,2 A sec /sous arrosage
Fonte 100 - 350 0,1 -05 0,05 - 0,25 A sec
Aluminium, Non ferreux DS20, ACP300 100 - 800 0,1 -0,5 0,05 - 0,3 A sec /sous arrosage

1. Le tableau ci-dessus a des indications pour déterminer les conditions de coupe.
Elles doivent étre affinées en fonction de la machine et de la piéce a usiner.

2. L’arrosage est recommandé de fagon a obtenir un bon état de surface.
3. Si des arétes ont du collage de copeaux en usinage d’aluminium ou d'inox, arroser & I'huile soluble.

B (Pour les modéles longs : (Tétes de vis et Taraudage))

3dNOD 3d ST1ILNO

Vitesse de coupe

Avance a la dent

Matiére Nuance Ve (m/min) f (mm) Arrosage
Acier Standard, Acier allié, Acier fortement allié AR 20 - 100 0,03 - 0,12 Arrosage
Fonte 50 - 160 0,05 - 0,20 A sec
— ACP300
Aluminium, Non ferreux 30 - 100 0,03 - 0,12 Arrosage

1. Le tableau ci-dessus a des indications pour déterminer les conditions de coupe.
Elles doivent étre affinées en fonction de la machine et de la piéce a usiner.
2. Pour les inox et les acier traités, les modeles courts sont recommandés.




C-CUTTER mini

l Chanfrein avant et arriére pour I'inox

ouTits oe COUPE

Matiéere
Chanfrein
Avance

: X5CrNi18-9
: 3mm x 45°
: 0,1mm/dent

Concurrents C-CUTTER mini
Al I tt
carbuvrgcrgvaé Hg 'I%AIN) (ST20-C2232-45B-50)
Diamétre du chanfrein 230 028
Nombre de dents 1 4
Vitesse de coupe (m/min) 140 180
Vitesse de broche (min™) 1,490 2,050
Avance (mm/min) 149 819
Résultat Chanfreinage 5 fOis plus rapide

Hl Chanfrein sur de I'aluminium

—

_anh

Matiere
Chanfrein
Avance

. Al-Si7Mg(Fe)
:0,5mm x 45°
:0,1mm/dent

C-CUTTER mini
Concurrents (ST12-C1116-45B-25)
Diamétre du chanfrein 040 o012
Nombre de dents 3 4
Vitesse de coupe (m/min) 200 600
Vitesse de broche (min™) 1,590 15,920
Avance (mm/min) 477 6,370
Résultat Chanfreinage 13 fOis plus rapide

l Chanfrein avant et arriére pour trous avant taraudage M8

Matiere

- FC250

Trou avant taraudage : 06,6
Diamétre chanfrein : 98,4

Concurrents C-CUTTER mini
(sanesvebment) | (ST10-CM08-45B-19)
Vitesse de coupe (m/min) 30 150
Vitesse de broche (min') 1,140 5,680
Avance par dent (mm/rev) 0,05 0,1
Avance (mm/min) 57 568

@BIOIEA
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Fraise a chanfreiner

C-CUTTER uy

[Type standard ] Nouveau produit : chanfreins a 30° ou 60°. w @
Une fraise couvre une large gamme de chanfreins. M M
(05 - 925| (910 - 940|230 - ©60| | 250 - 6100

L1 L
@]
¢ 3
£ -
7 = I s.?{ -
?
Angle 6 du Chanfrein " Nombre de| Référence ] .
chanfrein oCmin_ | 2Cmax Référence oD oD1 L L1 olagueties| plaquette Jeu de vis Clé
o 16 52 ST32-C1652C-30 32 68 48 80 2
Wi FLR-2
30 50 85 ST42-C5085C-30 42 96 52 80 3 cw19 S3S 0S
5 25 ST20-C0525C 20 33 25 48 1 CW12 S2S-B FLR-13S
o 10 40 ST25-C1040C 25 45 35 58 2
CW19 S3S FLR-2
= 30 60 ST32-C3060C 32 65 45 80 3 0S
50 100 ST42-C50100C 42 106 70 80 3 CW31 S5S FLR-28S
14 34 ST25-C1434C-60 25 39 37 58 2
60° 30 50 ST32-C3050C-60 32 54 | 45 80 3 CwW19 $3S FLR-20S
45 65 ST32-C4565C-60 32 69 50 80 3
1. Les plaquettes sont a commander séparément. La clé et les vis sont prévues.
2.10 vis et 1 clé sont prévues dans le jeu de rechange. g Pour Plaquette : | 32
@ Pour Conditions de coupe : | 32
[Type Universelj
Réglage de I'angle facile de 5° a 85° avec une clé hexagonale. L
[$)
< N (2]
R OON—7 o ¥
% Q

220
F—.
©
©
oD1

[Référence] ST20-C5/85A-40 |
Référence plaquette : CW12

@ Pour Plaquette : | 32
E" Pour Conditions de coupe : | 32

70 \ 40

@ Réglage de I'angle facile avec [ Gamme de chanfreinage ]
une clé hexagonale. Angle | Diametre du plus | Diamétre maxidu | | || Angle | Diamétre du plus | Diamétre maxidu |
N 2] petit trou @D1 | chanfrein @D2 2] petit trou @D1 | chanfrein @D2

F 5° 55 33,5 1,2 50° 24,0 42,2 10,8
10° 7,3 34,7 2,4 55° 26,4 42,4 11,4
’ 15° 9,0 36,2 3,6 60° 28,5 42,5 12,1
h 20° 11,2 37,4 4,7 65° 30,7 42,4 12,5
25° 13,0 38,6 5,9 70° 32,9 421 12,6
30° 15,2 39,6 7,0 75° 34,9 41,7 12,7
35° 17,4 40,5 8,0 80° 36,9 411 11,9
40° 19,6 41,2 9,0 85° 38,8 40,3 8,6

45° 21,8 41,8 10,0

La gamme de chanfreins et la cote « L » sont des valeurs de base.
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B Plaquettes amovibles

ouTits oe COUPE

A=Non revétue AZX=TiCN+TiAIN multi-couche

Réf& P30 P20
éférence
-l plaquette A B ! A AZX
CW1206 6,35 12,7 2,7 O O
D CW1909 9,525 19,05 4,5 O O
Cw3115 15,875 31,75 7,0 O O

1. Plaquette disponible par 1 piéce.

2. Le jeu de vis est disponible par 10 pieces. S.V.P. ajouter « S » derriére la référence lors de la commande.

Exemple : SCW1206A

Conditions de coupe recommandées

Acier Standard -
7 . = I | Font Al
Type de fraise Chrz;rg)r(em Chanfreinage Acier allié noxydable onte uminium
V (m/min) | f (mm/rev) |V (m/min) |f (mm/rev) | V (m/min) | f (mm/rev)| V (m/min)| f (mm/rev)
. Fraisage en plongée 50 0,1 30 0,08 40 0,1 80 0,1
ST20-CS/65A-40| 2mm 1 o dechta] 80 0,15 60 0,1 50 0,15 100 0,2
Fraisage en plongée 50 0,1 30 0,08 40 0,1 80 0,1
e e Fraisage de coté 80 0,15 60 0,1 50 0,15 100 0,15
C1040C C3 Fraisage enplongée| 90 0,15 40 0,12 60 0,15 100 0,2
C1434C-60 %3
C1652C-30 #OMM | Eraisage de coté| 120 0,3 60 0,2 90 0,3 150 0,3
C3060C/C3060 C4 q 4
©30500-60 Fraisage en plongée 120 0,3 60 0,18 90 0,25 150 0,3
C4565C-60 ¥ 4mm ; At
©50856-30 Fraisage de c6té 150 0,45 60 0,3 120 0,6 200 0,6
Fraisage en plongée 150 0,4 80 0,25 120 0,35 180 0,4
501001 4
c c c Fraisage de coté 150 0,45 60 0,36 120 0,6 240 0,6

V : Vitesse de coupe (m/min.) f : Avance par tour (mm/rev.)

-

. Les conditions de coupe sont les mémes pour les plaquettes
revétues ou non revétues.

Les plaquettes revétues donneront un meilleur état de surface
et auront une durée de vie plus longue.
2. Augmenter I'avance si nécessaire dans le cas de copeaux longs.

Exemple d’application

B C3 Chanfreinage en longueur
Matiére : C55(S55C)

C3,0

3. Réduire la vitesse de coupe si le diamétre maxi du chanfrein est plus important que celui indiqué dans

le tableau ci-dessus.

4. Une grande rigidité du mandrin porte-pince est recommandée. Prendre un HMC ou un MEGA-D BIG.
5. 3% indique pour 30 et 60 degrés dans les types standards et universels la valeur maximum des chanfreins.

Malgré ces paramétres de coupes élevées, aucune vibration.

C-CUTTER ST25-C1040
Plaquettes CW1909A
Vitesse de broche 3,000 min-1
Avance 1,800 mm/min

@BIOIEAA
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ouTits ot COUPE

Fraisage de chanfreins trés grandes avances
R-CUTTER

Chanfrein a rayon avant et arriére sont disponibles.
4 plaquettes permettent de multiplier I’'avance.

Chanfrein a rayon avant et arriére

|l

|im
|
Chanfrein
avant rayonné

Chanfrein
arriére rayonné

A,

L

- =

A

‘FI.>.

L1

45°

3

EEX(BIG

1. Plaquettes disponibles par 10 piéces.
2. Plaquette carbure revétue.

st — L5 & ol B
‘ &i 3 % 5] 5] %
é Q
Z2
71
Dimensions des rayons P
TN .
Y
Q 2
N ol
Référence Fig. | oD |oD1 | oD2 | oDs | L | Li |lombede) g1y, z1 | xe | zo |Reéférence
9 plaquettes plaquettes
05 | 361] 1,03 | 430 | 558
ST10-RC061B-15 1 [123| 10 | 66| 44| 78| 15 | 1 L 3351 2,18 1404 | 533| prgg,
15 | 309 243 [ 378 | 508
2 283 | 268 | 352 | 483
1 717 ] 3,79 | 856 | 11,22
ST16-RC121B-30 1 |244| 16 |133| 86| 103 | 30 | 1 [ 2 | 6651429 | 803 11072} ppyp
3 6,13 | 4,79 | 7,51 | 10,22
4 560 | 529 | 6,99 | 9,72
05 | 7,89] 1,93 | 859 | 5,78
ST16-RC064B-30 2 |21 |16 [152| 132|101 | 30 | 4 | 7641 2,18 | 834 | 553 | Reps...
15 | 739 243 | 8,09 | 528
2 713 | 268 | 7,84 | 503
1 |1585] 379 | 17,26 | 11,63
ST32-RC124B-50 2 |42 | 32 |[308|263|141 | 50 | 4 |2 [1533]429 |1675| M8 | oy,
3 | 14,83 479 | 16,24 10,63
4 |1431] 529 | 1573]10,13
B Plaquettes amovibles |pesignation| Référence plaguettes Rayons | Jeu de vis et clé
RC06050 ACP300 RO,5
G065 RC06100 ACP300 R1,0 SoTST6
RC06150 ACP300 R1,5
RC06200 ACP300 R2,0
- RC12100 ACP300 R1,0
’ Gtz RC12200 ACP300 R2,0 S4S.T15
RC12300 ACP300 R3,0
RC12400 ACP300 R4,0




Chanfrein avant rayonné

Y

S

7,

% Il

Chanfrein
avant rayonné

L1
NS

ouTits oe COUPE

st T3 = A @\
[S} y_)' Q Q ol N
- o 8l a % S
w® s ©°®
Z1
Dimensions des rayons
//7\
JY%
) 2
N Ve
as . Nombre de Référence
Référence Fig. | oD | oD1 | oD2 | oD3 L L1 Dlaquettes R X1 Z1 plaquette
0,5 3,61 1,93
ST16-RC061-20 1 [123] 16 | 119 |45 | 94| 20 | 1 ! 3,35 2,18 RCO6....
1,5 3,09 2,43
2 2,83 2,68
1 7,17 3,79
ST20-RC121-40 2 | 244| 20 238 | 89 | 121 | 40 | 1 2 BE 20 RC12....
3 6,13 4,79
4 5,60 5,29
Conditions de coupe recommandées
. Vitesse de coupe Avance a la dent
Matiere (mm/min) (mm/dent) Arrosage
Acier au carbone ou acier allié 100 - 350 0,05 -0,2 A sec
Acier Pré-traité a moins de 40HRC 60 - 80 0,05 - 0,1 Arrosage
Inoxydable 100 - 250 0,08 - 0,2 A sec /sous arrosage
Fonte 100 - 350 0,05 - 0,25 A sec
Aluminium 100 - 800 0,05 - 0,25 A sec /sous arrosage

1. Le tableau ci-dessus sert de base aux conditions de coupe.
Il doit étre affiné selon I'état de la machine, de la matiere et de la piece a usiner.

2. L’arrosage est recommandé afin d’obtenir un bon état de surface.

arroser a 'huile soluble.

3. En cas de collage de copeaux sur I'aréte de coupe dans de I'aluminium ou de I'inox,

@BIOIEA
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ouTits ot COUPE

Chambrage arriére pour téte de vis cylindrique

BF-CUTTER 'l‘

Dimension des vis : M6 - M16
Choix du diametre de chambrage des tétes de vis.

oD1
|
|
I
I
I
I
I
L
Lo
|
I
oD
P

Diamétre minimum du trou
oD2
i
E ‘ |

oD

Af4 ; Chambrage Diamere minimum Désaxage

Référence Fig. i g oD1 A e L L1 L2 e 98 | Plaquette
ST16-BFM6 /11-12 1 11 16 6,5 102 12 9 2,40

-BFM8 /14-20 1 14 16 8,5 108 20 9 2,90

-BFM10 /17,5-25 1 17,5 16 10,5 112 25 10 3,65 CM0502

-BFM12 /20-36 2 20 16 13 122 36 10 3,65
ST20-BFM14 /23-49 2 23 20 15 136 49 10 4,15

-BFM16 /26-56 2 26 20 17 142 56 10 4,65

1. CIé et vis sont prévues. Les plaquettes sont a commander séparément par 10 piéces.
2. 10 vis et 1 clé sont prévues dans le jeu de rechange.

B Plaquettes amovibles B Pieces de rechange

3dNOD 3d ST1ILNO

S Jeu de vis Graisse anti-grippage.
,@ Vi Gl de serrage Contenu 5g
] BFM6 /11 S2S5-T6
r \ oD BFM8 /14
oFM12 20 NS
Afs Rayon Nuance
Réf D S2TS-T6
elerence ° r ACP200 DS20 BFM14 /23
CM0502 25 0,2 O O BFM16 / 26
Conditions de coupe recommandées
Nuances plaquettes
s Vitesse de coupe Avance ACP200 DS20
Matiere Nuance :
(m/min) (mm/rev) Acier en général Aluminium et non-ferreux
i ané i A Un revetement PVD Revétement DLC lisse
HEET EN T, A B G ACP200 30 o mutticouche TIAIN et AICrtN de | sur un substrat carbure
Fonte 30 0,03 Iordre du micron sur un acceptant le glissement
substrat carbure lui donne une | des copeaux et ayant une
Aluminium, Non-ferreux DS20 30 - 50 0,03 grande résistance a lusure. propriété anti-adhésive.

EEX(BIG





<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /None
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Dot Gain 20%)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (Coated FOGRA39 \050ISO 12647-2:2004\051)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.3
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.0000
  /ColorConversionStrategy /CMYK
  /DoThumbnails false
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo true
  /PreserveFlatness false
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments true
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Preserve
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages false
  /ColorImageMinResolution 300
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 100
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages false
  /GrayImageMinResolution 300
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 100
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 1.30
    /HSamples [2 1 1 2] /VSamples [2 1 1 2]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages false
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 300
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects false
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /CreateJDFFile false
  /Description <<
    /FRA <>
  >>
  /Namespace [
    (Adobe)
    (Common)
    (1.0)
  ]
  /OtherNamespaces [
    <<
      /AsReaderSpreads false
      /CropImagesToFrames true
      /ErrorControl /WarnAndContinue
      /FlattenerIgnoreSpreadOverrides false
      /IncludeGuidesGrids false
      /IncludeNonPrinting false
      /IncludeSlug false
      /Namespace [
        (Adobe)
        (InDesign)
        (4.0)
      ]
      /OmitPlacedBitmaps false
      /OmitPlacedEPS false
      /OmitPlacedPDF false
      /SimulateOverprint /Legacy
    >>
    <<
      /AddBleedMarks true
      /AddColorBars true
      /AddCropMarks true
      /AddPageInfo false
      /AddRegMarks false
      /BleedOffset [
        14.173230
        14.173230
        14.173230
        14.173230
      ]
      /ConvertColors /ConvertToCMYK
      /DestinationProfileName (Coated FOGRA39 \(ISO 12647-2:2004\))
      /DestinationProfileSelector /UseName
      /Downsample16BitImages true
      /FlattenerPreset <<
        /ClipComplexRegions true
        /ConvertStrokesToOutlines false
        /ConvertTextToOutlines false
        /GradientResolution 300
        /LineArtTextResolution 1200
        /PresetName <FFFE5B004800610075007400650020007200E90073006F006C007500740069006F006E005D00>
        /PresetSelector /HighResolution
        /RasterVectorBalance 1
      >>
      /FormElements false
      /GenerateStructure false
      /IncludeBookmarks false
      /IncludeHyperlinks false
      /IncludeInteractive false
      /IncludeLayers false
      /IncludeProfiles false
      /MarksOffset 8.503940
      /MarksWeight 0.250000
      /MultimediaHandling /UseObjectSettings
      /Namespace [
        (Adobe)
        (CreativeSuite)
        (2.0)
      ]
      /PDFXOutputIntentProfileSelector /DocumentCMYK
      /PageMarksFile /RomanDefault
      /PreserveEditing true
      /UntaggedCMYKHandling /LeaveUntagged
      /UntaggedRGBHandling /UseDocumentProfile
      /UseDocumentBleed false
    >>
    <<
      /AllowImageBreaks true
      /AllowTableBreaks true
      /ExpandPage false
      /HonorBaseURL true
      /HonorRolloverEffect false
      /IgnoreHTMLPageBreaks false
      /IncludeHeaderFooter false
      /MarginOffset [
        0
        0
        0
        0
      ]
      /MetadataAuthor ()
      /MetadataKeywords ()
      /MetadataSubject ()
      /MetadataTitle ()
      /MetricPageSize [
        0
        0
      ]
      /MetricUnit /inch
      /MobileCompatible 0
      /Namespace [
        (Adobe)
        (GoLive)
        (8.0)
      ]
      /OpenZoomToHTMLFontSize false
      /PageOrientation /Portrait
      /RemoveBackground false
      /ShrinkContent true
      /TreatColorsAs /MainMonitorColors
      /UseEmbeddedProfiles false
      /UseHTMLTitleAsMetadata true
    >>
  ]
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [600 600]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


