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BTAT723501MR-SMB

VP15TF

100

2.5

0.03

0.04

BTAT723501MR-SMB

VP15TF

60

2.5

0.02

0.04

100

RAYON DE POINTE EN TOLÉRANCE NÉGATIVE
01M : R0.08 mm  02M : R0.18 mm

BRISE-COPEAUX SMB

BRISE-COPEAUX SMB

Conventionnel
(rectifié)

Conventionnel
(rectifié)

LE BRISE-COPEAUX 3D AMÉLIORE L'ÉTAT DE SURFACE

EXCELLENTE RÉSISTANCE À L'USURE PAR RAPPORT AUX PRODUITS CONVENTIONNELS DANS  
LES INOX AUSTÉNITIQUES

EXEMPLE D'APPLICATION

Matière Acier bas carbone

Outil

Nuance

Vc (m / min)

ap (mm)

f - plongée (mm / tr)

f - chariotage (mm / tr)

Arrosage Huile soluble

Machine Décolleteuse CN

Matière Inox 304

Outil

Nuance

Vc (m / min)

ap (mm)

f - plongée (mm / tr)

f - chariotage (mm / tr)

Nombre de pièces

Arrosage Huile entière

Machine Décolleteuse CN

BRISE-COPEAUX SMB
BRISE-COPEAUX FRITTÉ POUR LE TOURNAGE ARRIÈRE

Géométrie évitant l'écaillage en plongée.

Grande productivité et bon état de surface
grâce à l'arête de planage (wiper).

L'usinage en une seule passe permet d'assurer une 
productivité élevée et d'obtenir de bons états de surface
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H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX

*

R L
BTAHR/L0810-50 a s

BTAT oooo

8 10 120 15 8 3.5 4 9.5 5.5 NS402W NKY15S
BTAHR/L1010-50 a s 10 10 120 15 10 3.5 2 9.5 5.5 NS402W NKY15S
BTAHR/L1212-50 a s 12 12 120 15 12 3.5 — 9.5 5.5 NS403W NKY15S
BTAHR1616-50 a 16 16 120 15 16 3.5 — 9.5 5.5 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

PS
IR

R/
L

REL CF L W1 CW S LE*

BTAT7235V5R-SMB R a 72° 0.05 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5
BTAT723501MR-SMB R a 72° 0.08 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5
BTAT723502MR-SMB R a 72° 0.18 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5
BTAT552800R-B R a a 55° 0 0 20 8 0.5 2.5 2.8
BTAT552800L-B L s 55° 0 0 20 8 0.5 2.5 2.8
BTAT552801R-B R a a 55° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 2.8
BTAT552801L-B L s 55° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 2.8
BTAT603500R-B R a a 60° 0 0 20 8 0.5 2.5 3.5
BTAT603500L-B L s 60° 0 0 20 8 0.5 2.5 3.5
BTAT603501MR-B R a 60° 0.08 0 20 8 0.5 2.5 3.5
BTAT603501R-B R a a 60° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 3.5
BTAT603501L-B L s 60° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 3.5

BTAT605000RX R a 60° 0 0 20 8 1.25 2.5 5.0

BTAH

KAPR

55°
60°
72°

H
F

W
F2

H

B

LF

HBL
LHH

BH

CDX

3°

KAPR

S

LE
L

W
1

EPSR 50°

CW

PSIRR

REL

CF

16°

CW

PSIRR

REL

15°

S

LE
L

W
1

EPSR 50°

CW

PSIRR

REL

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence

M
ai

n

Géométrie

Plaquette représentée à droite

AVEC BRISE-COPEAUX

SANS BRISE-COPEAUX

* Couple de serrage (Nm) : NS402W = 1.0 ; NS403W = 1.0 
1. Veuillez utiliser la plaquette à droite pour le porte-outil à droite et la plaquette à gauche pour le porte-outil à gauche.
2. Réglez la profondeur de passe à moins de 60 % de la longueur effective de l'arête de coupe (LE).

PLAQUETTES

TOURNAGE ARRIÈRE

Référence St
oc

k

Plaquette

Vis de serrage Clé

Outil représenté à droite.

Type SMB  
(fritté)

Type B  
(rectifié)

* Plaquette montée

(Plaquettes confectionnées par 5)
5
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H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX

*

R L
CTBHR/L1010-160 a a

BTBT oooo

10 10 120 19.5 10 3.4 2 12 7.5 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 a a 12 12 120 19.5 12 3.4 — 12 7.5 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 a a 16 16 120 19.5 16 3.4 — 12 7.5 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

PS
IR

R/
L

REL CF L W1 CW S CDX LE

BTBT7055V5R-SMB R a 70° 0.05 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5
BTBT705501MR-SMB R a 70° 0.08 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5
BTBT705502MR-SMB R a 70° 0.18 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5
BTBT604500R-B R a a 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5
BTBT604500L-B L s 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5
BTBT604501MR-B R a 60° 0.08 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5
BTBT604501R-B R a a 60° 0.1 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5
BTBT604501L-B L s 60° 0.1 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

   

BTBT606000R R a 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 7 6.0
BTBT606000L L s 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 7 6.0

CTBH

*1

KAPR

60°
70°

B

LF

W
F2

H
F

HBL

H

LH

CDX

H
BH

1°
KAPR

CW

PSIRR

REL

CF

16°

CDX

CW

PSIRR

REL CF

S
W

1

L
LE

EPSR 45°

S
W

1

L

EPSR 45°

LE

CW

CDX

PSIRR

REL

CF

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

TOURNAGE ARRIÈRE

*1 Plaquette montée

PLAQUETTES

Référence

M
ai

n

Géométrie

Plaquette représentée à droite

AVEC BRISE-COPEAUX

SANS BRISE-COPEAUX

Outil représenté à droite.

* Couple de serrage (Nm) : NS402W = 1.0 ; NS403W = 1.0 
1. Veuillez utiliser la plaquette à droite pour le porte-outil à droite et la plaquette à gauche pour le porte-outil à gauche.
2. Réglez la profondeur de passe à moins de 60 % de la longueur effective de l'arête de coupe (LE).

Référence St
oc

k

Plaquette

Vis de serrage Clé

(Plaquettes confectionnées par 5)

1. Type SMB (fritté)
2. Type B (rectifié)

5
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Vc f

P
180HB – 280HB MS6015 / VP15TF 100 (50 – 150) 0.08 (0.01 – 0.15)
— MS6015 110 (30 – 180) 0.08 (0.01 – 0.15)

M <200HB VP15TF 80 (50 – 120) 0.06 (0.02 – 0.1  )
N — MS6015 150 (70 – 230) 0.09 (0.03 – 0.15)

BTAH / CTBH
CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES

Matière Dureté Nuance

Aciers carbone · Aciers alliés
Aciers de décolletage
Aciers inoxydables
Métaux non ferreux
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H B HF LF LH CDX HBH HBL S10

CU
TD

IA
*1 *3

R L
CTAHR/L0810-120 a a

CTAT oooo

8 10 8 120 15 5.5 4 9.5 22

12
(8)*2

NS402W NKY15S
CTAHR/L1010-120 a a 10 10 10 120 15 5.5 2 9.5 22 NS402W NKY15S
CTAHR/L1212-120 a a 12 12 12 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S
CTAHR/L1616-120 a a 16 16 16 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S

H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 S11

CU
TD

IA
*1 *3

R

CTAHR1010-120S a CTAT oooo 10 10 10 80 15 16 2 9.5 16 5.5 12
(8)*2 NS401 NKY25R

CTAH

CTAH-S

LF

S10

H
F

HBL
LH

H

B

CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0

LF

H
F

HBL
LH

H

B
CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0
S1
1 S10 45°

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence St
oc

k

Plaquette

Vis de serrage Clé

Référence St
oc

k

Plaquette

Vis de serrage Clé

TRONÇONNAGE

TRONÇONNAGE

*1 CUTDIA : diamètre de tronçonnage max.
*2 Pour une largeur de tronçonnage (CW) de 0.7 mm.
*3 Couple de serrage (Nm) : NS401 = 3.5

Outil représenté à droite.

Outil représenté à droite.

*1 CUTDIA : diamètre de tronçonnage max.
*2 Pour une largeur de tronçonnage (CW) de 0.7 mm.
*3 Couple de serrage (Nm) : NS401 = 3.5
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VP
15

TF

M
S6

01
5

CW CDX RER/L L W1 S LBB

CU
TD

IA
*

L

S
W

1

EPSR 50°

CTAT07080V5RR-B R a 0.7 4.5 0.05 20 8 2.5 1.5 8

16°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT10120V5RR-B R a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
CTAT15120V5RR-B R a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
CTAT20120V5RR-B R a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
CTAT15120V5RR-BX R a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

16°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT20120V5RR-BX R a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10120V5RN-B N a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12 0° CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT15120V5RN-B N a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
CTAT20120V5RN-B N a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT15120V5RN-BX N a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

0°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT20120V5RN-BX N a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10110V5RL-B L a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11
16°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT15110V5RL-B L a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11
CTAT20110V5RL-B L a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT1012000RR R a a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

20°

CDX

LBBCW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT1512000RR R a a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12
CTAT2012000RR R a a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

CTAT07080V5LL-B L a 0.7 4.5 0.05 20 8 2.5 1.5 8 16°

CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT10120V5LL-B L a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12
CTAT15120V5LL-B L a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12
CTAT20120V5LL-B L a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12
CTAT10120V5LN-B N a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

0° CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT15120V5LN-B N a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
CTAT20120V5LN-B N a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10110V5LR-B R a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

16°
CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT15110V5LR-B R a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11
CTAT20110V5LR-B R a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT1012000LL L a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12 20° LBB

CDXCW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT1512000LL L a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12
CTAT2012000LL L a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

* CUTDIA : diamètre de tronçonnage max.

PLAQUETTES

Référence

M
ai

n

Géométrie du 
logement

Géométrie de 
plaquette

Géométrie

Plaquette 
représentée à droite

AVEC BRISE-COPEAUX

Arête renforcée

Arête renforcée

SANS BRISE-COPEAUX

AVEC BRISE-COPEAUX

SANS BRISE-COPEAUX

(Plaquettes confectionnées par 5) 9
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H B HF LF LH CDX HBH HBL S10

CU
TD

IA
*1 *2

R L
CTBHR/L1010-160 a a

CTBT oooo

10 10 10 120 19.5 7.5 2 9.5 25 16 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 a a 12 12 12 120 19.5 7.5 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 a a 16 16 16 120 19.5 7.5 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

CW CDX RER/L L W1 S

CU
TD

IA
*

W
1

S

L

EPSR 45°

CTBT15160V5RR-B R a a 1.5 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

16°

 

CDX

RER

REL

CW
 ±

0.
05CTBT20160V5RR-B R a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

CTBT20160V5RN-B N a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16
0°

 

CDX

RER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20160V5LL-B L a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16
16°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20160V5LN-B N a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

0°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20145V5LR-B R a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 14.5

16°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBH
LF

S10

H
F

HBL
LH

H

B

CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0

 : Article stocké.  : Article stocké au Japon.

Référence St
oc

k

Plaquette

Vis de serrage Clé

PLAQUETTES

TRONÇONNAGE

Référence

M
ai

n

Géométrie du 
logement

Géométrie de 
plaquette

Géométrie

Plaquette représentée 
à droite

AVEC BRISE-COPEAUX

* CUTDIA : diamètre de tronçonnage max.

*1 CUTDIA : diamètre de tronçonnage max.
*2 Couple de serrage (Nm) : NS402W = 1.0 ; NS403W = 1.0

Outil représenté à droite.

(Plaquettes confectionnées par 5) 9
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Vc f

P
180HB – 280HB MS6015 / VP15TF 100 (50 – 150) 0.05 (0.02 – 0.09)
— MS6015 110 (30 – 180) 0.05 (0.01 – 0.09)

M <200HB VP15TF 80 (50 – 120) 0.03 (0.02 – 0.05)
N — MS6015 150 (70 – 230) 0.07 (0.03 – 0.11)

CTAH / CTAH-S / CTBH

Matière Dureté Nuance

Aciers carbone · Aciers alliés
Aciers de décolletage
Aciers inoxydables
Métaux non ferreux

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDÉES
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MÉMO
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MÉMO
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