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SMITSUBISHI MATERIALS

Fraise a plaquette hémisphérique de précision

~I.eﬁ|||eur outil pour

I'us age‘de finition

I . Position ‘_:.n plaquette extrémement précis et fixation trés rigide.

. [ Réductio Sig nificative des colits d'outillage de finition.
. Nouvelle fraise a plaquette torigue pour la finition type SUF

Une nouv nuance PVD, MP8010 vient se rajouter a lagamme SRF
- (fraise apla uette hémisphérique pour la finition)
Excellente performance de l'usinage de I'acier trempé et de la fonte.
SRF a emboiit vissé maintenant disponible
Développement des séries SUF 210, 12, 16 et 32 mm.
Série SUF, n eIIes plaquette At nouvelle nuance MP8010 et MP6120
de carbure ' duit PVD.




Fraise a plaquette hémisphérique pour la

finition

B Caractéristiques

Finition des moules, copiage de Surfaces incurvées
R5,R6,R8,R10,R12.5, R15, R16

Profil en forme de s

Le nouveau profil en
forme de S permet
d'avoir une acuité d'aréte
comparable aux fraises
hémisphériques carbure
monobloc

Nuance des plaquettes

Le revétement Miracle, VP15TF proposent un excellent
équilibre entre usure et résistance a I'ébréchement.
MP8010 propose des performances de coupe exceptionnelles
pendant l'usinage des aciers trempés et de la fonte.

Aciers au carbone
Aciers alliés,

Aciers pré-
trempés

‘ VPISTF }

Aciers trempé
45HRC  65HRC

‘ MP8010 }

Tolérance rayon tres précise

Tolérance de rayon de 6um pour un usinage de
finition extrémement précis comparable aux fraises
hémisphériques carbures monobloc.

E E E
E E E
D O =
o O o
5 g g

Vaste choix

Supports disponibles en 3 modéles permettant de
s_adatg)lter a votre application ; type acier, carbure et
vissable.

Le support de type vissable vous permettra également
d'échanger destétes d'o_utll diverses. .
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B Performance de coupe

MP8010 a obtenu une meilleure durée de vie d'outil et de meilleurs

surfaces de finition que les outils conventionnels.

MP8010 a obtenu les mémes performances que le
CBN lors de l'usinage de fonte a haute vitesse.

MpP80o10

(um) Courbe de rugosité
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Omm 1.00

Longueur de coupe : 300m , Hauteur max. Rz : 3,2jm
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mMP80O10

Durée de vie d'outil restante

Conventionnel

(um) Courbe de rugosité
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<Conditions de Coupe>
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Omm 1.00

Longueur de coupe : 150m , Hauteur max. Rz : 6,1um

Profondeur de coupe : 0,2mm

Durée de vie d'outil utilisée

10 £ ] &%ﬂcurrents, d Maﬁém : DIN GG30
| Outi - SRFH30S32LW
8l /| Révolution : 10000min-!
2.00 | Vitesse de coupe  : 150-940m/min
l ~| Avance par dent : 0,3mm/dent

7| Pas :0,5mm

<Conditions de Coupe>

Matiere : Acier pour moule (B0HRC)  Avance par dent : 0,2mm/dent
Outil : SRFH20S25M Profondeur de coupe  : 0,2mm
Révolution : 5220min- Pas :0,2mm

Vitesse de coupe : 80m/min Usinage a sec
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Fraise a plaquette torique pour la finition

Finition des moules
R0.5,R1,R2,R3

B Caractéristiques

Plaquette Tolérance précise
— ngeR® 120.010MM §hkeaecopar 1 0 --0.020mm

Grace ala forme de laréte, Pens 4 A[é_tehtr,:a,nchantert i

ient d o . periphérique courte servan o .
?nnpbnentgexciellentes 2 ‘ aréduire fa vibration 20 10" 0 20 10° ¢
‘|n 10Ns meme Ol'SIqUe 4 pendantlusmage_ 3007 \ 30° \
I'on augmente la vitesse,

R1.10 405 \ R1.10 405 \
50 \ | 50 \
R1.00 \ - R1.00
60% \ | 60% \ |
R0.99 \ | | Rro.99 \
70° \ | 70°, \
. \\ - \ \
80°[ N\ ~_ \! 80° [ ~_ \
— N\ ——
90 — 90°) E—
C 220 220
—— 219.98 219.98
SILIF Conventionnel
Grace a l'angle doux de l'extrémité, on parvient a un excellent équilibre acuité et effort de coupe. On arive a obtenir un affutage SUFT20R10 220(R1)

homogene extrémement précis de laréte de coupe périphérique, des rayons et une excellente finition de I'aréte inférieure.

Nuance des plaquettes A Compatibilité

Les produits MIRACLE recouverts VP15TF proposent un Il est également possible d’utiliser les plaquettes SUF
excellent équilibre entre usure et résistance a I'ébréchement. avec un vaste éventail de corps d'outil SRF.

MP8010 propose des performances de coupe exceptionnelles

pendant I'usinage de I'acier trempé et de la fonte.

Aciers au carbone| Aciers pré- Aciers trempé Font
Aciers alliés, trempés 45HRC  65HRC onte
MpP8010

‘ VPISTF }

Il Performance de coupe

&

SUF permet d’obtenir d'excellentes finitions méme si I'on augmente  La nuance MP8010 a obtenu une vie doutil trois fois plus longue que les
['avancement par dent. nuances conventionnelles. I

Courbe de rugosité
(um)
fz=0,2mm/dent ot
SUF
SUFT20R10 o
VPISTF

Hauteur max. Rz : 1,75um
Courbe de rugosité

fz=0,3mm/dent

I ~ooe Be oS | |
| e L e i e e B
SUF m
1.00 2.0 a
- |

SLF o g ConventionneIA’ Ecaillage
Sllj/I:I',250$”!_0 1.00 2.00 ‘ ‘
Hauteur max. Rz : 1,63um ‘
0.2 Courbe de rugosité 1
=0, m|:|1/dent B am, REAE TFTE] ConventionSIE Ecaillage
Conventionnel B <30 " e o T 4 [
220(R1) 1.00 2000 ¢ 2 4 o 14 16
Hauteur max. Rz : 3,81um Longueur de coupe (m)
<Conditions de Coupe> <Conditions de Coupe>
Matiere : DIN Ck55 Profondeur de coupe  : 0,3mm Matiere : Acier pour moule Avance par dent : 0,2mm/dent
Outil : SRFH20S25M Pas 1 14mm Outil (59HRC) Profondeur de coupe  : 0,2mm
Révolution : 3180min"’! Usinage a sec Plaquette : SRFH20S20L80 Pas :5mm
Vitesse de coupe : 200m/min Révolution : SUFT20R10 Usinage a sec
Avance par dent : 0,2, 0,3mm/dent Vitesse de coupe : 1270min-"!

: 80m/min




SRF/SRB

M Fraise a queue cylindrique Image 1 8
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Alliage léger Fonte \AderauCarbone‘Acierallie’ Acier inoxydable | Acier trempé

—— Support d'outil droit uniquement.
%5 0 * 0,02

2] . O g Dimensions (mm) E @ /% @
> Référence i ° =

R|S| R |D1|Ds| L1 |Ds|L2| Ls|B2 E‘ Vis de bride Clé Plaquette

SRFH10S12M e|1|5 | 10| 12 110| 95| 40| 13 |1°30'| 1 |Rs3008T | @TkvosD | SRETIO

12516M e|1|6 | 12| 16 120|115 50| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @Tky10D | SRETIZ

T 16S20M e|1(8 |16 | 20 130 |155| 50| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tkv1sT | SRETIO

é 20S25M e|1(10 | 20 | 25 150 [19.5| 70 | 24 |1°30'| 1 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0

Z 25532M e|1(125| 25 | 32 | 180 |245| 80| 30 |1°30'| 1 |Rs6025T | @TkvasT | SRETZD

30S32M e |1(15 |30 | 32 200|205 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @kvaor | SRETSY

32S32M e| 1|16 | 32| 32 200|315/ 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @rkv3or | SRET3S

SRFH10S12L e|1|5 | 10|12 [150 | 95| 60| 13 [1°30'[ 1 | Rs3008T | ®TkY0sD | SRETIO

12S16L e|1|6 | 12| 16 160|115 70| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @TkY10D | SRETIZ

16520L e|1(8 |16 | 20 160|155 70| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tky1sT | SRETIO

g 20S825L o110 | 20 | 25 | 180 |19.5| 80 | 24 [1°30' 1 | Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0

§ 20S20L80 e|1(10 | 20 | 20 180 |195| 80| 24 | — | 2 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0

25S32L x| 1[125] 25 | 32 | 200 [24.5| 100 | 30 |1°30'| 1 |Rs6025T | @Tky2sT | SRETZS

25525L.100 ®|1(125| 25 | 25 | 200 |245|100 | 30 | — | 2 |RS6025T | @Tkv2sT | SRETZD

30832L x| 1[15 | 30 | 32 | 230|205 130 | 35 | — | 2 |Rs8030T | @Tky3oT | SRET30

SRFH20S25E | 1(10 | 20 | 25 | 220 |19.5| 120 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0

20S20E120 | 1(10 | 20 | 20 | 220 195|120 | 24 | — | 2 |Rs5020T | @Tkv2oT | SRETZ0

g 25S32E ®|1(125| 25 | 32 | 250 |24.5| 150 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD

25S25E150 ®|1(125| 25 | 25 | 250 245|150 | 30 | — | 2 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD

30S32E e|1(15 |30 | 32 300(205|200| 35 | — | 2 [Rsso30T | @rkv3or | SRET30

SRFH20S25X x| 1[10 | 20 | 25 | 250 [19.5| 150 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tky20T | SREIZ0

g 25832X * | 1[125] 25 | 32 | 300 [24.5| 200 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tky2sT | SREIZS

% 30S832X x| 1[15 | 30 | 32 | 350|205 250 | 35 | — | 2 |Rss030T | @Tky3oT | SREIS0

32832X x| 1[16 | 32 | 32 | 350 (315|250 | 35 | — | 2 |Rsso30T | @Tky3or | SREISZ

(Remarque) Veuillez vérifier que les plaquettes sont installées correctement. (Veuillez vous référer a la page 6.)
* Couple de serrage de la fixation (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

@ : Article en stock. % : Article en stock au Japon.




M Fraise a queue cylindrique en carbure

Image 1

oD1
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oDs5

L2

L1

oD4

Support d'outil droit uniguement.

5| B ° ¥l @ @)
o o3 Dimensions (mm) g /
= Référence o3 =
= | g °
R{S| R | Dt | Dsa | Lt | Ds | L2 | Ls | 5| Visdebrde Plaquette
SRFH10S10MW e|1]| 5 10 | 10 | 110 | 95| 40 | 13 | 1 | Rs3008T |®TkyosD| SRETIY
12S12MW e|1]| 6 12 | 12 | 120 | 115 | 50 | 15 | 1 | Rs3510T |@TKy10D| SRETIZ
T 16S16MW e|1| 8 | 16 | 16 | 130 155 | 50 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRET1E
©
E 20S20MW ®| 1|10 | 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 | 1 |Rs5020T |@Tky20T| SRET20
® 25825MW ®|1]125 25 | 25 | 200 |245 | 100 | 30 | 1 |Rs6025T | @TKv2sT| SREIZS
15 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 SEEL
30S32MW * |1 1 | RS8030T | @TKY30T —3R220—
16 32 | 32 | 231|295 | 131 | 36 SitLe
SRFH10S10LW e|1]| 5 10 | 10 | 150 | 95 | 60 | 13 | 1 |Rs3008T |@TkyosD| SRETIY
12512LW e|1|6 | 12| 12 | 160 115 | 70 | 15 | 1 [Rs3510T |@TKy10D| SRETIZ
16S16LW o|1]| 8 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRETIE
o 16S16EW o|1]| 8 16 | 16 | 200 | 155 | 110 | 20 | 1 | Rs4015T |@Tky1s5T| SRETIE
3 20S20LW e|1]10 20 | 20 | 250 | 19.5 | 150 | 24 | 1 |Rs5020T |@TKy20T| SREIS0
25S25LW x| 1(125| 25 | 25 | 300 | 245 [ 200 | 30 | 1 |Rs6025T |@Tky2sT| SRETZD
15 | 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 SRETS0
30S32LW * | 1 1 | RS8030T |@TKY30T 3R 2ros—
16 32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36 SRETS2

(Remarque 1) Le corps de I'outil SRFH30S32MW et SRFH30S32LW peut accueillir des plaquettes SRFT30 et SRFT32.
Cependant, la taille L1 de la longueur totale est différente respectivement.
(Remarque 2) Veuillez vérifier que les plaquettes sont installées correctement. (Veuillez vous référer a la page 6.)
* Couple de serrage de la fixation (N < m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

B TYPE VISSABLE
M
/ f%
s /\‘i‘\ i 8 & %
L11 H1
Section A-A
Support d'outil droit uniqguement.
5|E|& E *
g|El3 Dimensions (mm) = % @
Référence ZAE- 1R 2
—{ €| 5 &
R § S| R D1 | D4 | D5 | L1 | L2 | L11 | H1 M | (kg) | Vis de bride Clé Plaquette
SRFH16AMO0830 elof1|8 | 16| 85/149| 48 | 30| 6 | 10 0.1| Rs4015T | Tky1sT | SRETIE
20AM1035 e|of1]10 |20 [105|184| 54 | 35 | 6 | 14 | 10 |0.1| RS5020T | Tky20T | SRETZ0
25AM1240 e|o[1]125| 25 [125(235| 62 | 40 | 6 | 19 | 12 |0.1| RS6025T | TKy2sT | SRETZD
15 | 30 |17 [28.1| 68 | 45 | 6 | 24 | 16 |0.2 S
30AM1645 e|O|1 RS8030T | TKY30T TSRET32
16 | 32 |17 |28.1|69 | 46 | 6 | 24 | 16 [0.2 SRET35

(Remarque 1) Le corps de I'outil SRFH30AM1645 peut accueillir des plaquettes SRFT30 et SRFT32.

Cependant, la taille L1 de la longueur totale est différente respectivement.
(Remarque 2) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page 11.
* Couple de serrage de la fixation (N « m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0




SRF/SRB

PLAQUETTES
Nuance Dimensions (mm)
Forme Référence QRS Forme

= |in| S D1 | R | L1 | F1 | $1

O | |0

[ N. -

= > =

SRFT10 o0 o0 10| 5 | 85|05 |26 -
12 eee |12 6 |10 |[05]3 i g
16 (AN 16 | 8 |12 |1 4 R20.006
20 o e o 20 |10 |15 |1 5
25 oo o 25 112.5/18.5| 1 6 &
30 o e o 30 |16 |22.5|1 7
32 oo o 32 |16 |23.5] 1 7
SRBT10 [ 10| 5 | 85|05 |26 o

12 ° 12| 6 |10 |05 |3 -
16 [ 16 | 8 |12 |1 4 R0.006
25 ] 25 112.5/18.5| 1 6 &)
30 ® 30 |15 |22.5] 1 7
32 ® 32 |16 |23.5| 1 7

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Vitesse de coupe Avance par dent Epaisseur de coupe
Matiere Dureté Nuance ve fz ap
(m/min) (mm/dent) (mm)
Acier au Carbone EP6120
f " 180—280HB 200 (80—300 0.2 (0.1—0.3 <0.05D1
Acier allié T ( ) ( )
. , . EP6120
Acier pré-trempé <45HRC 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
. DA . EP6120
Alliage d’Acier pour Outils 180—380HB 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
) Résistan_ce ala
Fonte grise traction MP8010 250 (180—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<350MPa
Résistance a la
Fonte ductile traction MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<800MPa
Acier trempé 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Acier trempé 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01D1

(Remarque 1) Les valeurs ci-dessus sont des valeurs de condition moyennes aux vitesses de coupe effectives. Les valeurs peuvent varier
légerement en fonction de la machine a utiliser et de la méthode de fixation. Veuillez régler les valeurs en fonction de I'état de la
machine, en vous rapportant aux valeurs ci-dessus.

(Remarque 2) En ce qui concerne les fraises d’ébauche avec queue carbure, vous pourrez augmenter les conditions de coupe d'environ 20
pour cent.

(Remarque 3) Veuillez noter les indications suivantes lorsque vous procéderez a l'usinage de I'acier trempé avec MP8010.

* Veuillez réduire au maximum le porte-a-faux de I'outil.

* Veuillez utiliser une queue carbure.
* Le réglage de la profondeur de coupe est important pour éviter la cassure.

@ : Article en stock. (2 plaquettes dans une boite)




FORMULE DE VITESSE DE COUPE

1. Utilisation 6° == Calculer la vitesse de coupe au point P.

oD1
(Vitesse de coupe a la limite de la profondeur de coupe pour l'usinage oblique)
o _ meD1-sinB+n . PN
Formule : Vitesse de coupe = 1000 (m/min) N
8°=cos™( % )+90—at

n : Vitesse de rotation (min™')

2. Utilisation ap == Calculer la vitesse de coupe au point Q.
(Vitesse de coupe a la limite de profondeur de coupe)

2mn Nap (D1-ap)

1000

ap

Formule : Vitesse de coupe = (m/min)

n : Vitesse de rotation (min™)
D1 : Diametre d’Aréte de Coupe (mm)
ap : Epaisseur de coupe (mm)

MISE EN PLACE DES PLAQUETTES SUR LES SUPPORTS

1. Veuillez nettoyer le logement de la plaquette

Veuillez nettoyer complétement la plaquette et son logement dans le corps du
support.

Marque

2. Réglage de la plaquette concave

Veuillez placer la marque concave figurant sur la plaquette vers vous comme
indiqué puis insérez la vis de fixation sur la partie supérieure dessus (seulement
pour les plaquettes type SRF). Veuillez fixer la vis de bride tout en maintenant
fermement la plaquette contre la Paroi du logement de la plaquette. Nous vous
recommandons d'utiliser un lubrifiant MK1KS anti grippant. Veuillez serrer en
appliquant le couple de serrage recommandé.




SUF

M Fraise a queue cylindrique Image 1 2
> B
=) g
[} S}
(E;aisseur max. de |
Re | | apoolpe) ) RS
L3 |
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Image 2
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Re | | ap (Epaisseur max. de coupe)
BEY
L1
Image 3
a
Q
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Re . B2°
aPp (Epai de coupe)
L3
Alliage léger|  Fonte derau Cartore-Aderalid Acier inoxydable | Acier trempé L2 L1

Support d'outil droit uniquement.

*| D@
o Dimensions (mm) @
E: Référence V4
D1 | Da | L1 | D5 | L2 | L3 | B2 Visdebide | Clé | Plaquette
@ SRFH10S12M 10 | 12 | 110 | 95| 40| 13 |1°30' RS3008T | TKY08D | SUFT10R:

12 16 120 | 11.5 50 | 15 | 1°30' RS3510T | ®TKY10D |SUFT12R:

RS4015T | @TKY15T |SUFT16R.

&0 12S16M
&P 16S20M

° 16 20 130 | 155 50 | 20 | 1°30
% 20S25M 20 25 150 | 19.5 70 | 24 | 1°30' RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
o 25S832M 25 32 180 | 245 80 | 30 | 1°30' RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
30S32M 30 32 | 200 | 295 | 100 | 35 = RS8030T | @TKY30T |SUFT30R
@&V 32S32M 32 32 | 200 | 315 | 100 | 35 — RS8030T | @TKY30T | SUFT32R:.
G=P SRFH10S12L 10 12 150 9.5 60 | 13 | 1°30' RS3008T | ®TKY08D | SUFT10R:

RS3510T | ®TKY10D |SUFT12R
RS4015T | @TKY15T |SUFT16R

&P 12S16L
X 16S20L

12 16 160 | 11.5 70 | 15 | 1°30’
16 20 160 | 15.5 70 | 20 | 1°30'

N W WNN ®WN WM 2N =2 s s s > 2 = o o Type (Image)

_%’ 20S25L 20 | 25 | 180 | 195 | 80| 24 | 1°30’ RS5020T | @TKY20T |SUFT20R”
E 20S20L80 20 | 20 | 180 | 195 | 80| 24 | — RS5020T | @TKY20T | SUFT20R "
@ 255321 25 | 32 | 200 | 245 | 100 | 30 | 1°30’ RS6025T | @TKY25T
255251100 25 | 25 | 200 | 245 | 100| 30 | — RS6025T | @TKY25T
30S32L 30 32 230 | 295 130 35 — RS8030T | @TKY30T | SUFT30R
SRFH20S25E 20 | 25 | 220 | 195 | 120 | 24 | 1°30’ RS5020T | @TKY20T |SUFT20R"
20S20E120 20 20 220 | 195 120 24 — RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
E’ 25S32E 25 | 32 | 250 | 245 | 150 | 30 | 1°30’ RSB025T | @TKY25T |SUFT25R”
25S25E150 25 25 250 | 245 150 30 — RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
30S32E 30 32 300 | 29.5 200 35 = RS8030T | @TKY30T | SUFT30R::
- SRFH20S25X 20 25 250 | 195 150 24 1°30’ RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:.
_s 25832X 25 32 300 | 245 200 30 1°30’ RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
% 30832X 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 | — RS8030T | @TKY30T |SUFT30R

****....C*C*............W‘Stock
N L e T N

N

GED 32S32X RS8030T | @TKY30T |SUFT32R

(Remarque) Veuillez vérifier que les plaquettes sont installées correctement. (Veuillez vous référer a la page 9.)
* Couple de serrage de la fixation (N « m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

32 32 | 350 | 315 | 250 | 35 =

@ : Article en stock. % : Article en stock au Japon.




M Type queue cylindrique carbure

Image 1

oD1

oDs5

\

Re

ap (Epaisseur max. de coupe)
L3

L2

Support d'outil droit uniquement.

5| £ ) HEOPrNC)
® o8 Dimensions (mm) g /
= Référence 0|38 =
= 1 £ o
R|5| b1 D4 L1 Ds L2 Ls | = |Visdebide| CIé& | Plaquette
&&® SRFH10S10MW e |1 10 10 110 9.5 40 13 1 | RS3008T | ®TKY08D | SUFT10R
GED 12S12MW e |1 12 12 120 11.5 50 15 1 [RS3510T | DTKY10D
° |@&® 16S16MW o|1| 16 | 16 | 130 | 155 | 50 | 20 | 1 |Rs4015T| @TKY15T
©
-c% 20S20MwW o1 20 20 180 19.5 80 24 1 [RS5020T | @TKY20T
n 25S25MwW o1 25 25 200 24.5 100 30 1 |RS6025T | @QTKY25T
30 32 230 29.5 130 35
30S32mw *x | 1 1 [RS8030T | @TKY30T
32 32 231 29.5 131 36
&P SRFH10S10LW o1 10 10 150 9.5 60 13 1 | RS3008T | DTKY08D | SUFT10R
GED 12812LW o1 12 12 160 11.5 70 15 1 | RS3510T | DTKY10D | SUFT12R i
GED 16S16LW o1 16 16 160 15.5 70 20 1 |RS4015T | @TKY15T | SUFT16R(
jou X 16S16EW o1 16 16 200 15.5 70 20 1 | RS4015T | @QTKY15T | SUFT16R i
3 20S20LW o |1 20 20 250 19.5 150 24 1 |RS5020T | @TKY20T
25S25LW * | 1 25 25 300 245 200 30 1 |RS6025T | @TKY25T
30 32 350 29.5 250 35
30S32LW * |1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 32 351 29.5 251 36

(Remarque 1) Le corps de I'outil SRFH30S32MW et SRFH30S32LW peut accueillir des plaquettes SUFT30R > et SUFT32R ¥ .
Cependant, la taille L1 de la longueur totale est différente respectivement.
(Remarque 2) Veuillez vérifier que les plaquettes sont installées correctement. (Veuillez vous référer a la page 9.)
* Couple de serrage de la fixation (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

B TYPE VISSABLE M
/ Y, %
= 1 g & %
J‘ (Epaisseur max. ‘ A
Re ap o) — Hi
L2 0 L1 Section A-A
Support d'outil droit uniquement.
= = *
x| 5| [
8 1%’ 3 Dimensions (mm) g %
Référence n|g8 g
=5 o
R|E[5| b1 | Ds [ Ds | L1 | L2 | Lt | Hi | M | 5|Visdebride | Cl6
&P SRFH16AMO0830 e|O|1| 16 85149 | 48 30 6 10 8 | 0.1 | RS4015T | TKY15T
20AM1035 ®|O|1| 20 |10.5 | 184 | 54 35 6 14 10 | 0.1 [ RS5020T |TKY20T
25AM1240 @|O|1| 256 |125 235 | 62 40 6 19 12 | 0.1 | RS6025T |TKY25T
30 |17 281 | 68 | 45 6 24 16
30AM1645 ®(O|1 0.2 | RS8030T | TKY30T
32 |17 281 | 69 | 46 6 24 16

(Remarque 1) Le corps de I'outil SRFH30AM1645 peut accueillir des plaquettes SUFT30R > et SUFT32R .
Cependant, la taille L1 de la longueur totale est différente respectivement.

(Remarque 2) Pour les arbres vissables, veuillez vous référer a la page 11.

* Couple de serrage de la fixation (N « m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0




SUF

PLAQUETTES
Nuance Dimensions (mm)
S
Forme Référence S| Forme
Q| D1 | Re | FA | ap | L1 | S1
HE
&Y  SUFT10R05 (2N 10 {05 | 1 15|85 |26
&= 10R10 o0 0|1 |1 |2 |85 |26
& 10R20 o0 1012 |1 |3 |85 |26
D 12R05 oo 1205|1217 |10 |3
@&V 12R10 { 2N ) 12 |1 1212210 |3
@Y 12R20 (2K ) 12 | 2 12132 |10 |3
GED 12R30 (2N ) 12 |3 12142 |10 |3
@& 16R05 (2K ) 16 |05 |16 |21 |12 | 4
&P 16R10 { 2N ) 16 | 1 16|26 |12 | 4
&P 16R15 (2K ) 16 (15|16 |31 |12 | 4 ‘
&P 16R20 (2N ) 16 | 2 16|36 |12 | 4 ‘ w0
& 16R30 o0 16 (3 |16 |46 |12 |4 '@7 3
20R05 oo 20 05|2 25|15 |5 i
20R10 (2K ) 20 2 3 |15 |5 Re20.010
&Y 20R15 o0 20 |15 |2 35|15 |5
20R20 oo 20 | 2 2 4 |15 |5
20R30 o0 20 | 3 2 5 |16 |5
25R05 (2K ) 25 105|25|3 |185|6
25R10 (2N ) 25 |1 25|35 |185| 6
25R20 (2K ) 25 | 2 25|45 |185| 6
25R30 o e 25 |3 25|55 |185| 6
30R05 (2K ) 30 |05 |3 35 (225|7
30R10 (2N ) 30 | 1 3 4 2257
30R20 (2K ) 30 | 2 3 5 1225|7
30R30 (2N ) 30 |3 3 6 |225|7
@& 32R05 (2K ) 32 1 05|32 |37 |235|7
&P 32R10 (2N ) 32 |1 32142 |235|7
&Y 32R20 (2K ) 32 |2 32|52 |235|7

MISE EN PLACE DES PLAQUETTES SUR LES SUPPORTS

1. Veuillez nettoyer le logement de la plaquette

Veuillez nettoyer complétement la plaquette et son logement dans le corps du
support.

2. Réglage de la plaquette

Veuillez placer la marque concave figurant sur la plaquette vers vous comme
indiqué puis insérez la vis de fixation sur la partie supérieure dessus (seulement
our les plaquettes type SUF). Veuillez fixer la vis de bride tout en maintenant
ermement la plaquette contre la Paroi du logement de la plaquette. Nous vous
recommandons d'utiliser un lubrifiant MK1KS anti grippant. Veuillez serrer en
appliquant le couple de serrage recommandé.

Marque
concave

-

3

> 4

F

@ : Article en stock. (2 plaquettes dans une boit)




CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES
B SURFACER - DRESSER (Petite largeur de coupe.¥)

Vitesse de coupe Profgcr:gegr de Largeur de coupe| Avance par dent
Matiere Dureté Nuance ve app ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dent)
Acier au Carbone 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05D1 <0.05D1 0.2 (<04)
Acier allié
Acier pré-trempé <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Alliage d’Acier pour Outils | 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Acier inoxydable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05D1 <0.05D1 0.2(<0.4)
Résistance a la
Fonte grise traction MP8010 250 (180—450) <0.05D1 <0.05D1 0.3(<0.4)
<350MPa
Résistance a la
Fonte ductile traction MP8010 200 (80—300) <0.05D1 <0.1D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
Acier trempé 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)
Acier trempé 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)

* Lorsque la direction du pas est le long de I'axe Z (ap), comme par exemple pour le fraisage de parois.

B RAINURAGE-SURFACER - DRESSER (Grande largeur de coupe.¥)

Vitesse de coupe Profgcr:gegr de Largeur de coupe| Avance par dent
Matiere Dureté Nuance ve a pp ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/dent)
Acier au Carbone 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02D1 <D1 0.2 (<0.4)
Acier allié
Acier pré-trempé <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15(<0.3)
Alliage d’Acier pour Outils | 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15 (<0.3)
M Acier inoxydable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02D1 <D1 0.2(<0.4)
Résistance a la
Fonte grise traction MP8010 250 (180—450) <0.03D1 <D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
Résistance a la
Fonte ductile traction MP8010 200 (80—300) <0.03D1 <D1 0.3(<0.4)
<350MPa
Acier trempé 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)
Acier trempé 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)

* Lorsque la direction du pas est le long du rayon de I'outil comme par exemple pour la finition de paroi.

(Remarque 1)Ces données de coupe sont des valeurs initiales si la fraise a un corps en acier.Si des vibrations se produisent, veuillez diminuer
(ae), la profondeur de coupe (ap) et I'avance par dent (fz).

(Remarque 2) La valeur de la vitesse de coupe est calculée a I'aide du diamétre périphérique de l'outil.

Veuillez calculer la vitesse de rotation de la broche de I'outil comme suit.=1000%Vitesse de coupe vc <+Diamétre de I'outil de coupe D1-+-3,14

(Remarque 3) Pour l'usinage des aciers traités avec MP8010, veuillez tenir compte de ce qui suit.
* Veuillez diminuer le plus possible le porte-a-faux de I'outil.

* Il est recommandé d'utiliser un corps en carbure.
« |l faut étre particulierement attentif a la profondeur de coupe afin d'éviter les casses plaquettes.




RALLONGES

B RALLONGES CYLINDRIQUE VISSEES

g % Dimensions (mm)
> Référence %
Do | Da | Ds | Lt | L2 | H1 | M
SC16M08S100S || 8.5| 16 |14.5) 100 | 10 | 10 | M8
i 08S200L || 85| 16 |14.5/200 | 10 | 10 |M8
E SC20M10S120S | [10.5] 20 [18.5/ 120 | 10 | 14 [Mm10
o 10S220L | [10.5| 20 [18.5/220| 10 | 14 |M10
2| scasmizsizss | |125| 25 |235| 125 | 10 | 19 |M12
é 1252451 | [12.5| 25 |23.5/245| 10 | 19 |M12
| SC32M165140S [ [17 | 32 |285] 140 | 15 | 24 |M16
165280L | |17 | 32 |28.5/280| 15 | 24 |M16
M SC16M08S100SW || 85| 16 |14.5/100 | 10 | 10 |M8
o T LA il R |& 08S200LW || 85| 16 |14.5/200| 10 | 10 |Ms8
%%L e 1A S ‘ 2

) Sy 2| SC20M105120SW | |105 20 | 185120 | 10 | 14 |M10
L2 g N O 10S220LW | [10.5| 20 [18.5/220| 10 | 14 |M10
D| SC25M128125SW | [125| 25 |23.5/ 125 | 10 | 19 |M12
o 12S245LW | [12.5| 25 |23.5/245| 10 | 19 |M12
>| SC32M16S140SW [« (17 | 32 [28.5]140 | 15 | 24 |M16
16S280LW | [17 | 32 |28.5/280| 15 | 24 |M16

COMMENT INSTALLER LA TETE VISSABLE ?

®Avant linstallation et le serrage de la fraise sur la rallonge, nettoyer les deux éléments avec une soufflette ou une brosse.
@ Serrer la fraise avec le couple recommandé et d'assurer quiil 'y a aucun espace entre la fraise et la rallonge.

Tolegovs | i T Tall do e
M3 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

e Les outils peuvent devenir trés chauds pendant l'usinage. Ne les toucher en aucun cas avec les mains car il y a risque de brdlure
ou de blessure.

* : Article en stock au Japon.




B CONE BT30 POUR FRAISE A PLAQUETTE EMBOUT FILETE

~ Dimensions (mm)
Référence §
BT30 @ pg | Ds | L1o | L2 | M
M
SC16M08S10-BT30 x| 85|145| 32 10 | M8
88[ 20M10S10-BT30 || 105|185 | 32 | 10 | M10
e 25M12S10-BT30 |* | 125(235| 32 | 10 |M12
32M16S10-BT30 || 17.0 285 | 32 | 10 |M16
L2
L1o
B CONE BT40 POUR FRAISE A PLAQUETTE EMBOUT FILETE
~ Dimensions (mm)
Référence §
" BT40 D1 Do D5 L10 L2 M
SC16M08S10-BT40 x| 85| 145 | 37 | 10 | M8
— e 20M10S10-BT40 || 105|185 | 37 | 10 | M10
QqQl 4 o L
e 25M12S10-BT40 | x| 125|235 | 37 | 10 | M12
32M16S10-BT40 || 17.0 | 285 | 37 | 10 | M16
L2
L10
B CONE HSK63A POUR FRAISE A PLAQUETTE EMBOUT FILETE
~ Dimensions (mm)
HSK63A Référence 3
M i ?1 Do Ds L10 L2 M
?J SC16M08S22-HSK63A | x| 85| 145 | 48 | 22 | M8
331 /’V B 2 20M10S24-HSK63A | % | 10.5| 185 | 50 | 24 | M10
Q| & Q
25M12S27-HSK63A | % | 125|235 | 53 | 27 | M12
ca /] 32M16S28-HSK63A | x| 17.0 | 285 | 54 | 28 | M16
L2
L10




SRF/SUF

EXEMPLES D'APPLICATION

de coupe par rapport aux
fraises conventionnelles en
carbure de PVD.

longueur de coupe supérieure
de 10000 m.

Outil SRFH20S25M SRFH20S25M SRFH30S32LW SRFH20S20LW
Plaquette SRFT20 SRFT20 SRFT30 SUFT20R10
Nuance VP15TF MP8010 MP8010 VP15TF
Machine Centre d'usinagea portique Centre vertical Centre d'usinage a portique Centre vertical
Acier pour moule Acier pour moule Fonte Acier allié
(33HRC) (60HRC) g " (35HRC)
o
Matiere «*
Composant Moule servant & la mise en forme de résine Moule a presse Moule a presse Moule servant & la mise en forme de résine
"g’. Vitesse de Coupe Effective (m/min) 250 30-100 150-940 188
§ Avance de table (mm/min) 1400 636 10000 1800
2 Avance par dent (mm/dent) 0.18 0.2 0.3 0.3
% Profondeur de coupe (mm) 0.2 0.2 0.2 0.1
§ Engagement (ae) (mm) 1.2 0.3 0.5 0.3
Arrosage Soluble Air pulsé Air pulsé Air pulsé
Faible Bruit de coupe et | Nous obtenons un usinage a | Dans des conditions de | La finition de la surface de la partie
bonne finition. rendement plus élevé et il est | coupe conventionnelle CBN, | inférieure est améliorée comparée aux
Résultats possible de diminuer le temps | il est possible d’obtenir une | résultats obtenus avec les nuances des

concurrents.
VP15TF a également obtenu une durée
de vie d'outil deux fois plus longue.







Fraise a plaquette
hémisphérique pour la finition

¥

finition

Fraise a plaquette torique pour la
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