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SMITSUBISHI MATERIALS

Fresa intercambiable de gran precisién

| ecaniatl 0 cavhd

[l Posicionamiento muy preciso de la placa y fijacion muy rigida.

Il Reducci -'1‘. significativa de los costes de la herramienta en
operaciones de acabado.

Nueva fresa SUF con radio para corte de acabado.

Un nuevo metal duro recubiz{o con PVD de calidad MP8010 para

la gama SRF de fresas intercambiables para corte de acabado.
Resultados excelentes durante el mecanizado de acero endurecido
y fundicion. i

Ya disponib
Ampliacién d
Serie SUF, ni
de metal dur

el modelo con tornillo SRF.

e la serie SUF paia 210,12, 16 y 32 mm.

levas placas y nuevo calidad MP8010 y MP6120
'recubierto con PVD.
o |




Fresa de punta esferica intercambiable para

acabado

B Caracteristicas

Acabado de moldes, Copia de superficies curvadas
R5,R6,R8,R10,R12.5, R15, R16

Perfil en forma de S

El nuevo perfil en forma
de S permite conseguir
un filo afilado similar
a las fresas integrales
de metal duro de punta
redonda.

Calidades de la placa

La VP15TF con recubrimiento MIRACLE ofrece un buen
eq'éullbrlo entre desgaste y resistencia a las microroturas.
MP8010 ha demostrado ofrecer unos resultados de corte
extraordinarios durante el mecanizado de acero endurecido y
fundicion.
Aceros al carbono
Aceros aleados

‘ VPISTF }

Aceros endurecidos
45HRC 65HRC

‘ MP8010 }

Aceros pre-
endurecidos

Fundicién ductil

B Resultados de corte

Tolerancia radial de precision

Tolerancia radial de t6uym para mecanizado de
acabado de gran precisién comparable a fresas
integrales de metal duro de punta redonda.
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Amplia seleccion

Tres modelos de portaherramientas disponibles para
ajustarse a su aplicacion: acero, metal duro y tipo con tomillo.
El modelo con tomillo también permite intercambiar distintos

cabezales.
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MP8010 duplico la vida de la herramienta y mejoré los acabados
superficiales en comparacion con una herramienta convencional.

MP8010 iguald los resultados de CBN durante
el corte de funcion a gran velocidad.

MpP80o10

(um) Curva de rugosidad
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Omm 1.00

Longitud de corte:300m , Altura méx. Rz: 3,24m

Vida de la herramienta restante

Convencional

(um) Curva de rugosidad
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Omm 1.00

Longitud de corte: 150m , Altura méx. Rz: 6.1m

Vida de la herramienta consumida

<Condiciones de corte>

Material : Acero para moldes (60HRC) Avance por diente : 0,2mm/diente
Herramienta : SRFH20S25M Profundidad de corte  : 0,2mm
Revoluciones : 5220min! Avance de punta :0,2mm

Velocidad de corte : 80m/min Corte en seco

2.00
MP80O10 CBN de la competencia
12 -
= B vPga10 <Condiciones de corte>
210} mCBN de I | Material : DIN GG30
=l Herramienta - SRFH30S32LW
5 sls /] Revoluciones : 10000min-"!
200 || S |] Velocidad de corte  : 150-340m/min
« gl 7] Avance pordiente  :0,3mm/diente
3 l Profundidad de corte : 0,2mm
B oals ] Avance de punta :0,5mm
2 Corte en seco
o
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Fresa con radio intercambiable para acabado

Acabado de moldes
R0.5,R1,R2,R3

B Caracteristicas

Placa Tolerancia de precision

golleraé] cig Tol ia del didamet
el radio de olerancia del diametro .
— curvatura - i0010mm del filo de corte . 0 "Oozomm

Filo de corte periférico
bajo para reducir

eometria
f||o gfre e acabag

sup?rfla es exoelentes las vibraciones en 200 100 o0 1000
incluso (i;uan 0 se mecanizados de paredes. 302 | 30° |
gumenta [a velocidad R1.10 40 \ L] Rri10 4Q \
50 \ 50 \
R1.00 \ - R1.00
60 \ | 60% \ |
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C 90 —— 90°| Ei—
220 220
~—— 219.98 219.98
SUF Convencional
La suave hélice de la geometria del filo permite obtener un excelente equilibrio entre la SUFT20R10 220(R1)
nitidez y la fuerza del filo de corte. Permite conseguir afilados sin costuras de gran precisiéon
del filo de corte periférico, radios de curvatura y acabados de la cara inferior.
Calidades de la placa Compatibilidad
La VP15TF con recubrimiento MIRACLE ofrece un buen Las placas SUF también se pueden utilizar para la
qsullbrlo entre desgaste y resistencia a las microroturas. ampFa gama de cuerpos de herramienta SF?
8010 ha demostrado ofrecer unos resultados de corte

extraordinarios durante el mecanizado de acero endurecido y
fundicion.

Aceros al carbono | Aceros pre- | Aceros endurecidos
Acerosaleados | endurecidos 45HRC e5HRrc | Fundicion dictil
MPBU’O
‘ VPISTF } @

B Resultados de corte

SUF obtiene acabados superficiales excelentes aunque |5 calidad MP8010 triplicé la vida de la herramienta en
P comparacion con una ca |dgd‘ convencional.

Curva de rugosidad
(um)
z=0,2mm/diente 50
5UF 0.0 Pty e — i
SUFT20R10 50 SUF m
VPISTF mm 1.00 2.00
Altura méx. Rz : 1,75pm
Frre Curva de rugosidad
z=0,3mm/diente 50
SLF 0| e g Convencional A ’ Viruta
SEI/I:I',250$"!_0 “or 1.00 2.00 \ \
Altura max. Rz : 1,63pm ‘
£20.2rmm Curva de rugosidad | |
= diente 5.0 .
Llle b d i lib o b | Convencional B viruta |
Convencional A T T 4 b
220(R1) ) .o 2000 ¢ 2 4 o 14 16
Altura max. Rz : 3,81pm Longitud del corte (m)
<Condiciones de corte> <Condiciones de corte>
Material : DIN Ck55 Profundidad de corte : 0,3mm Material :Aceroparamoldes  Avance por diente  : 0,2mm/diente
Herramienta : SRFH20S25M Avance de pla 1 14mm Herramienta (59HRC) Profundidad de corte : 0,2mm
Revoluciones : 3180min-! Corte en seco Placa : SRFH20S20L80 Avance de pua :5mm
Velocidad de corte : 200m/min Revoluciones : SUFT20R10 Corte en seco
Avance por diente : 0,2, 0,3mm/diente Velocidad de corte : 1270min-"!

: 80m/min




SRF/SRB

B MANGO DE ACERO Fig.1 =
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Aleacion ligera[ Hierro fundido [ aoro: Aoaeaiq Acero inoxidable JAcero endurecido

—— Solo herramientas a mano derecha.
<| 8 = RPN

o ) o3 Dimensiones (mm) 2 @ /% @
i% Referencia i § \8: |

R|S| R | D1 |Da|L1t |Ds|L2| L3 |Br|F ;ZL’!Z% Llave Placa

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

= 16S20M e|1(8 |16 | 20 130 |155| 50| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tkv1sT | SRETIO

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

i 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

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

E 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

% 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 25532X * | 1[125] 25 | 32 | 300 [24.5| 200 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tky2sT | SREIZS

E 30S32X 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

(Nota) Asegurese de que las placas estén bien instaladas. (Consulte la pagina 6.)
* Par de torsion (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

@ : Existencias en Europa. % : Existencias en Japén.




B MANGO DE METAL DURO

Fig.1
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Solo herramientas a mano derecha.

*
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e o3 Dimensiones (mm) 2 /
Q Referencia w |3 -
= — 8 2
£ iz Tornillo
RS R D1 D4 L1 D5 L2 L3 = roscado Llave Placa
SRFH10S10MW e|1]| 5 10 | 10 | 110 | 95| 40 | 13 | 1 | Rs3008T |®TkyosD| SRETIY
12512MW e|1|6 | 12| 12 | 120 | 115 | 50 | 15 | 1 [Rs3510T |@TKY10D| SRETIZ
5 16S16MW e|1| 8 | 16 | 16 | 130 155 | 50 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRET1E
he)
§ 20S20MW ®| 1|10 | 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 | 1 |Rs5020T |@Tky20T| SRET20
7]
w 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 -gRErso—
16 32 | 32 | 231 [295 | 131 | 36 SitLe
SRFH10S10LW e|1]| 5 10 | 10 | 150 | 95 | 60 | 13 | 1 |Rs3008T |@TkyosD| SRETIY
12S12LW e|1]| 6 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 | 1 | Rs3510T |@TKy10D| gRETIZ
16S16LW o|1]| 8 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRETIE
SRFT16
S 16S16EW o|1]| 8 16 | 16 | 200 | 155 | 110 | 20 | 1 | Rs4015T |@TKy15T| SRETIS
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

(Nota 1) Los cuerpos de herramienta SRFH30S32MW y SRFH30S32LW pueden utilizar las placas SRFT30 y SRFT32.
No obstante, la longitud total L1 es distinta respectivamente.
(Nota 2) Asegurese de que las placas estén bien instaladas. (Consulte la pagina 6.)

* Par de torsion (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

B TIPO CON TORNILLO
M
/ 7%
) /“ /\‘3} BiE—H g 3 é
Sélo herramientas a mano derecha.
x g’ é % *
S|e|S8 Dimensiones (mm) 5 %
Referencia nlol3 £
—{ 3| 2 :
RIZIS| R | D1 | Da|Ds| L1 | L2|Ltt|H | M [ rI)(;T:Llclj% Llave Placa
SRFH16AM0830 e|lo|1| 8 | 16| 85(149] 48 | 30| 6 | 10 0.1| Rs4015T | Tky1sT | SRETIE
20AM1035 ®|of1|10 | 20 |105|184| 54 | 35 | 6 | 14 | 10 |0.1| RS5020T | TKY20T ggggg
25AM1240 e|o[1]125| 25 [125(235| 62 | 40 | 6 | 19 | 12 |0.1| RS6025T | TKy2sT | SRETZD
15 | 30 |17 |281| 68 | 45 | 6 | 24 | 16 |0.2 S
30AM1645 ®|O|1 RS8030T | TKY30T T SRFT32
16 | 32 |17 |281| 69 | 46 | 6 | 24 | 16 |0.2 S

(Nota 1) El cuerpo de herramienta SRFH30AM1645 puede utilizar las placas SRFT30 y SRFT32.
No obstante, la longitud total L1 es distinta respectivamente.

(Nota 2) Para husillos del tipo con tornillo, consulte la pagina 11.

* Par de torsion (N = m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0




SRF/SRB

PLACAS
Recubrimiento Dimensiones (mm)
Forma Referencia QRS Geometria
- o D1 R L1 F1 S1
© D (=<}
olglo
HEE
SRFT10 L) 10| 5 | 85/05 |26 -
12 eee |12 6 |10 |[05]3 i g
5
16 LI ) 16| 8 |12 |1 4 50,006
20 (2K K ) 20 |10 |15 1 5
25 [ N X J 25 112.5/18.5| 1 6
30 (K K ) 30 |15 |225|1 7
32 o 00 32 |16 |23.5] 1 7
SRBT10 [ J 10 | 5 85/05 |26 -
12 [} 12 | 6 |10 |05 |3
16 [ J 16 | 8 |12 1 4
25 [} 25 |12.5/18.5| 1 6
30 [} 30 |15 |225|1 7
32 ® 32 |16 [23.5] 1 7
CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
Velocidad de corte Avance por diente ro ugorltea €
Material Dureza Calidad ve fz =
(m/min) (mm/diente) (m'r"n)
A | carb EP6120
tora slondo 180—280HB 200 (80—300) 0.2 (0.1-0.3) <0.05D
VP15TF
) EP6120
Acero preendurecido <45HRC 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
i EP6120
Acero de aleacion para 180—380HB 150 (80—200) 0.2(0.1-0.3) <0.05D
VP15TF
Resistencia a la
Fundicion gris traccion MP8010 250 (180—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<350MPa
Resistencia a la
Fundicion ductil traccion MP8010 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
<800MPa
Acero endurecido 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Acero endurecido 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01D1

(Nota 1) Los valores anteriores corresponden a valores medios a velocidades de corte reales. Los valores varian ligeramente segun el estado
de la maquina que se utiliza y el método de sujecion de la pieza. Ajuste los valores en funcién de la maquina que utilice y respetando
los valores anteriores.

(Nota 2) En el caso de las fresas con mango de metal duro, puede ampliar en un 20% las condiciones de corte.

(Nota 3) Tenga en cuenta los puntos siguientes cuando mecanice acero endurecido con MP8010.

* Acorte el saliente de la herramienta en la medida de lo posible.
« Utilice un mango de metal duro.
« El ajuste de la profundidad de corte es importante para evitar roturas.

@ : Existencias en Europa. (2 placas por caja)




FORMULA DE LA VELOCIDAD DE CORTE

1. Con 6° = Calcule la velocidad de corte en el punto P.

oD1
(Velocidad de corte en el borde de la profundidad de corte para mecanizado oblicuo)
. . . _ me+D1-sinB-n . PN
Férmula: Velocidad de corte = 1000 (m/min) N
D1-2ap
6°= Sl i +90—
cos™'( D1 ) a
n : Velocidad del husillo (min-")
2. Con ap =& Calcule la velocidad de corte en el punto Q.

(Velocidad de corte en el borde de la profundidad de corte)

A - Q
Férmula: Velocidad de corte = W (m/min) ©
n : Velocidad del husillo (min-1)
D1 : Diametro de filo de corte (mm)
ap : Profundidad de corte (mm)
INSTALACION DE LAS PLACAS EN LOS PORTAHERRAMIENTAS
1. Limpieza de la base de la placa
Limpie a fondo la placa y la base en el cuerpo del portaherramientas. #
2. Instalacion de la placa Marca concava ."* -

Coloque la marca céncava en la parte mas alta de la placa tal y como se muestra
con el tornillo de fijacién insertado desde arriba (sdlo placas de tipo SRF). Apriete
el tornillo de fijacion mientras presiona con fuerza la placa contra la base. Se
recomienda utilizar el lubricante especial antidilatacion MK1KS. Apriete conforme
al par de torsién recomendado.




SUF

B TIPO CON MANGO DE ACERO Fig.1 a
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Re | | ap (Max. profundidad de corte) B2°
L3 |
Aleacion ligera[ Hierro fundido [ aoro: Aoaeaiq Acero inoxidable JAcero endurecido L2 L1

Sélo herramientas a mano derecha.

*
= @ @
o) Dimensiones (mm) LIQ_’ @ .’
= Referencia = ya \'7'
a g
D1 D4 L1 Ds L2 Ls | B2° | F [romiloroscadd Llave Placa
GED SRFH10S12M 10 | 12 | 110 | 95| 40| 13 | 1°30' RS3008T | DTKYO8D | SUFT10R:

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

G 12S16M 12 16 120 | 11.5 50 | 15 | 1°30'

5 | &P 16S20M 16 20 130 | 155 50 | 20 | 1°30
E 20S25M 20 25 150 | 19.5 70 | 24 | 1°30' RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
i 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'

é’ 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 | 29.5 130 35 — RS8030T | @TKY30T |SUFT30R %

SRFH20S25E 20 | 25 | 220 | 195 | 120 | 24 |1°30° RS5020T | @TKY20T | SUFT20R"

o 20S20E120 20 20 220 | 19.5 120 24 — RS5020T | @TKY20T |SUFT20R+
o 25S32E 25 | 32 | 250 | 245 | 150 | 30 | 1°30' RS6025T | @TKY25T | SUFT25R’
- 25S25E150 25 25 250 | 24.5 150 30 — RS6025T | @TKY25T | SUFT25R

30S32E 30 32 300 | 29.5 200 35 = RS8030T | @TKY30T | SUFT30R:
° SRFH20S25X 20 25 250 | 19.5 150 24 1°30’ RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
g 25S32X 25 32 300 | 245 200 30 1°30’ RS6025T | @QTKY25T | SUFT25R
£ 30832X 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 | — RS8030T | @TKY30T |SUFT30R
Ll

A A A ala A A a ala A a A A A A ala A a a s a a Nimerodedientes

****..0.0*O*Q.QQ.0.0....JU‘Stock

N N W WIN N WO N WOINDNDN 2N =2 2 a2 I NN =2 2 a2

GED 32S32X RS8030T | @TKY30T |SUFT32R

(Nota) Asegurese de que las placas estén bien instaladas. (Consulte la pagina 9.)
* Par de torsion (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 =

@ : Existencias en Europa. % : Existencias en Japon.




B TIPO CON MANGO DE METAL DURO

Fig.1

oDs5

oD1

\

Re

ap (Max. profundidad de corte)

L3

L2

Sélo herramientas a mano derecha.

|8 - RPN
= . . (=]
3 S| e Dimensiones (mm) i /
2 Referencia RO T Y
[ I = g
£ = Tornill
R|5| D1 D4 L1 Ds L2 Ls | F| 0o | Lave Placa
@& SRFH10S10MW o |1 10 10 110 9.5 40 13 1 | RS3008T | @TKY08D
& 12S12MW e (1 12 12 120 11.5 50 15 1 |RS3510T | @TKY10D
5 &P 16S16MW e (1 16 16 130 155 50 20 1 | RS4015T | @TKY15T
el
5‘:3 20S20MW e (1 20 20 180 19.5 80 24 1 | RS5020T | @TKY20T
it 25825MW e (1 25 25 200 245 100 30 1 | RS6025T | @TKY25T
30 32 230 29.5 130 35
30S32MW * | 1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 32 231 29.5 131 36
@& SRFH10S10LW e |1 10 10 150 9.5 60 13 1 | RS3008T | ®TKY08D | SUFT10R
@Y 12S12LW o1 12 12 160 11.5 70 15 1 | RS3510T | OTKY10D | SUFT12R i
@Y 16S16LW e (1 16 16 160 155 70 20 1 | RS4015T | @QTKY15T | SUFT16R:.
9 | @& 16S16EW o|1| 16 16 | 200 | 155 | 70 | 20 | 1 |RS4015T| @TKY15T |SUFT16R "
3 20S20LW e (1 20 20 250 19.5 150 24 1 | RS5020T | @TKY20T g
25825LW *x |1 25 25 300 | 245 | 200 30 1 |RS6025T | @TKY25T
30 32 350 295 250 35
30S32LW * |1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 32 351 295 251 36

(Nota 1) Los cuerpos de herramienta SRFH30S32MW y SRFH30S32LW pueden utilizar las placas SUFT30R i y SUFT32R .
No obstante, la longitud total L1 es distinta respectivamente.
(Nota 2) Asegurese de que las placas estén bien instaladas. (Consulte la pagina 9.)
* Par de torsion (N » m) : RS3008T=1,5, RS3510T=2,5, RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0

B TIPO CON TORNILLO

oD4

oDs5

[——y
P de corte)

L2

L11

L1

Seccion A-A

Solo herramientas a mano derecha.

o| 8 *
S|E|5 =
S|o|3 Dimensiones (mm) 2 %
Referencia nlol8 =
ol 2 o
NER: 2 [ Tomillo
R|Z|3| D1 D4 | Ds L1 L2 | L1 | H1 M roscado | Hlave
@ SRFH16AMO0830 ®(Of1| 16 | 85| 149 | 48 | 30 6 10 8 |0.1| RS4015T |TKY15T
20AM1035 ®(O|1| 20 | 105|184 | 54 35 6 14 10 | 0.1 | RS5020T | TKY20T
25AM1240 ®(O|1| 25 125|235 | 62 40 6 19 12 | 0.1 | RS6025T | TKY25T
30 |17 |281| 68 | 45 6 24 | 16
30AM1645 @01 0.2 | RS8030T | TKY30T
32 |17 | 281 | 69 | 46 6 24 | 16

(Nota 1) El cuerpo de herramienta SRFH30AM1645 puede utilizar las placas SUFT30R ¥}y SUFT32RSRFT32._ .
No obstante, la longitud total L1 es distinta respectivamente.
(Nota 2) Para husillos del tipo con tornillo, consulte la pagina 11.
* Par de torsion (N » m) : RS4015T=3,3, RS5020T=5,0, RS6025T=7,5, RS8030T=10,0




SUF

PLACAS
ey
Forma Referencia S| Geometria
Q| D1 | Re | FA | ap | L1 | S1
HE
@&  SUFT10R05 o0 10 | 0.5 |1 15|85 | 2.6
&P 10R10 o0 01 |1 |2 |85 |26
&P 10R20 o0 02 |1 |3 |85 |26
X 12R05 e 0 12 10512 |17 |10 |3
&P 12R10 o0 12 |1 1212210 |3
X 12R20 e 0 12 |2 12132 |10 |3
&P 12R30 o0 12 |3 12 142 |10 |3
& 16R05 o0 16 | 05|16 |21 |12 |4
& 16R10 o0 16 | 1 16 |26 |12 |4
=D 16R15 o0 16 |15 |16 |31 |12 |4 |
& 16R20 o0 16 | 2 16 |36 |12 |4 ‘ w®
& 16R30 o0 16 (3 |16 |46 |12 |4 '@7 3
20R05 oo 20052 |25 /15 |5 ‘ i
20R10 LN J 20 |1 2 3 |16 |5 Re0.010
& 20R15 o0 20 (152 |[35|15 |5
20R20 LN J 20 | 2 2 4 |15 |5
20R30 o0 203 |2 |5 |16 |5
25R05 o0 25 /05|25 |3 |185|6
25R10 o0 25 | 1 25|35 |185|6
25R20 e 0 25 |2 |25 |45 |185|6
25R30 o0 25 |3 |25 |55|185|6
30R05 e 0 30 |05|3 |35](225|7
30R10 o0 30 [ 1 3 |4 |225|7
30R20 e 0 30 |2 |3 |5 |225|7
30R30 o0 303 |3 |6 [225|7
& 32R05 o0 32 | 05|32 |37 |235|7
& 32R10 o0 32 |1 3.2 42 |235|7
&P 32R20 o0 32 |2 [32]52|235|7

INSTALACION DE LAS PLACAS EN LOS PORTAHERRAMIENTAS

1. Limpieza de la base de la placa
Limpie a fondo la placa y la base en el cuerpo del portaherramientas.

. .
2. Instalacion de la placa area poncava

Coloque la marca céncava en la parte mas alta de la placa tal y como se muestra J’
con el tornillo de fijacién insertado desde arriba (sélo placas de tipo SUF). Apriete

el tornillo de fijacion mientras presiona con fuerza la placa contra la base. Se
recomienda utilizar el lubricante especial antidilatacion MK1KS. Apriete conforme

al par de torsion recomendado.

@ : Existencias en Europa. (2 placas por caja)




CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS
B ESCUADRADO (Anchura de corte pequeiia.¥)

‘elocidad de corte

Profundidad de
corte

Anchura de corte

Avance por diente

Material Dureza Calidad ve ap ae f;
(m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
Acero al carbono 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05D1 <0.05D1 0.2(<0.4)
Acero aleado
Acero preendurecido <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Acero de aleacion para _ _
[ v 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15(<0.3)
Acero inoxidable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05D1 <0.05D1 0.2 (<£0.4)
Resistencia a la
Fundicién gris traccion MP8010 250 (180—450) <0.05D1 <0.05D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
Resistencia a la
Fundicion ductil traccion MP8010 200 (80—300) <0.05D1 <0.1D1 0.3(<£0.4)
<350MPa
Acero endurecido 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<£0.2)
Acero endurecido 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<£0.2)

* Cuando la direccion de avance de punta es a lo largo del eje de la herramienta, como mecanizado de acabado en pared.

B RANURADOESCUADRADO (Anchura de corte grande.*)

\Velocidad de cortel Profuggritiad de Anchura de corte [Avance por diente
Material Dureza Calidad ve ap ae fz_
(m/min) (mm) (mm) (mm/diente)
Acero al carbono 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02D1 <D1 0.2(<0.4)
Acero aleado
Acero preendurecido <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15(<0.3)
Acero de aleacion para _ _
herramientas 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15(<0.3)
Acero inoxidable <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02D1 <D1 0.2(<0.4)
Resistencia a la
Fundicién gris traccion MP8010 250 (180—450) <0.03D1 <D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
Resistencia a la
Fundicién ductil traccion MP8010 200 (80—300) <0.03D1 <D1 0.3 (<0.4)
<350MPa
Acero endurecido 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)
Acero endurecido 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)

* Cuando el avance se produce en el eje radial de la herramienta. Por ejemplo, el mecanizado de una pared.

(Nota 1) Las condiciones de corte son aplicables a un tipo de mango de acero estandar. Si se producen vibraciones o microroturas de la
placa, reduzca las condiciones de corte segun corresponda.
(Nota 2) La velocidad de corte se calcula en el filo periférico de la herramienta. Calcule la velocidad del eje segun se indica a continuacion.
Velocidad del husillo n (min"')=1000xVelocidad de corte vc <-Didmetro de la herramienta de corte D1-+-3,14

(Nota 3) Tenga en cuenta los puntos siguientes cuando mecanice acero endurecido con MP8010.
* Acorte el saliente de la herramienta en la medida de lo posible.

« Utilice un mango de metal duro.
« El ajuste de la profundidad de corte es importante para evitar roturas.




HUSILLOS

B HUSILLO CON MANGO RECTO

8 5 Dimensiones (mm)
i% Referencia %

Do | Da | D5 | L1 | L2 | H1 | M
o| SC16M08S100S *| 85| 16 [14.5/100| 10 | 10 |M8
§ 08S200L *| 85| 16 [14.5/200| 10 | 10 |M8
a| SC20M10S120S *[10.5| 20 [18.5/120| 10 | 14 |M10
% 10S220L *[10.5| 20 [18.5/220| 10 | 14 |M10
=| SC25M125125S *|125| 25 [23.5/125| 10 | 19 |M12
g) 1252451 *[125| 25 [23.5/245| 10 | 19 |M12
g SC32M16S140S * |17 | 32 [285/140| 15 | 24 |M16
= 165280L * |17 | 32 [285|280 | 15 | 24 |M16

M o| SC16M08S100SW (x| 85| 16 [14.5/ 100 | 10 | 10 | M8

TN i L — : R |2 08S200LW || 85| 16 (145|200 | 10 | 10 |M8
ks )T W= Y&J |2| scomios1zosw |«[105] 20 [185 120 | 10 | 14 |M10
L2 L " g 10S220LW | [10.5| 20 |18.5|220 | 10 | 14 |M10

Z| SC25M12S1258W | |125| 25 {235|125| 10 | 19 [M12

& 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

COMO INSTALAR EL CABEZAL A ROSCA

DAntes de instalarlo, limpie perfectamente la seccion de fijacion del cabezal y el husillo con un soplador, o cepillelo.
@Apriete el cabezal al par recomendado y compruebe que no queda holgura entre el cabezal y el husillo.

Tamafio tornillo Par de apriete Tamafio llave
recomendado (N + m) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

e Las herramientas de corte se calientan considerablemente al cortar. No las toque nunca con las manos sin proteccion después de
trabajar, ya que puede sufrir heridas o quemaduras.
e No sujete las herramientas de corte con las manos sin proteccion ya que puede sufrir graves dafios fisicos.

* : Existencias en Japén.




B HUSILLO CON MANGO BT30

Dimensiones (mm)

X
Referencia §
BT30 ® Do | Ds [ Lo | L2 | M
M
SC16M08S10-BT30 |x| 85| 145 | 32 10 | M8
88[ 20M10S10-BT30 (x| 10.5| 185 | 32 10 | M10
bk 25M12S10-BT30 || 125(235| 32 | 10 | M12
32M16S10-BT30 |x| 17.0 | 28.5 | 32 10 | M16
L2
L10
B HUSILLO CON MANGO BT40
~ Dimensiones (mm)
Referencia §
" BT40 ?1 Do Ds L1o L2 M
SC16M08S10-BT40 (x| 85| 145 | 37 10 | M8
—— T 20M10S10-BT40 (x| 10.5| 185 | 37 10 | M10
aql L
S8 25M12S810-BT40 |« (125|235 | 37 | 10 | M12
32M16S10-BT40 |x| 17.0 | 28.5 | 37 10 | M16
L2
L1o
B HUSILLO CON MANGO HSK63A
~ Dimensiones (mm)
HSK63A Referencia 2
M ?1 Do Ds | L1o L2 M
?J SC16M08S22-HSK63A | x| 8.5 | 145 | 48 22 | M8
33[ /'V | @ 20M10S24-HSK63A | x| 10.5 | 18.5 | 50 24 | M10
Q| § Q
25M12S27-HSK63A | x| 125 | 23.5 | 53 27 | M12
o /] 32M16S28-HSK63A (x| 17.0 | 28.5 | 54 28 | M16




SRF/SUF

EJEMPLOS DE APLICACION

comparaciéon con metales
duros convencionales
recubiertos de PVD.

de corte hasta 10.000 m.

Herramienta SRFH20S25M SRFH20S25M SRFH30S32LW SRFH20S20LW
Placa SRFT20 SRFT20 SRFT30 SUFT20R10
Calidad VP15TF MP8010 MP8010 VP15TF
Maquina Centro de mecanizado con columna C/M tipo vertical Centro de mecanizado con columna C/M tipo vertical
Acero para moldes Acero para moldes Fundicion ductil Acero aleado
(33HRC) (60HRC) Q I (35HRC)
o
Material \A
Componente Molde para resina Molde de prensa Molde de prensa Molde para resina
€ | Velocidad real de corte (m/min) 250 30-100 150-940 188
g Avance de mesa (mm/min) 1400 636 10000 1800
8 | Avance por diente (mmidiente) 0.18 0.2 0.3 0.3
8 | Profundidad de corte (mm) 0.2 0.2 0.2 0.1
8| Ancho de corte (mm) 1.2 0.3 0.5 0.3
Refrigerante Hidrosoluble Chorro de aire Chorro de aire Chorro de aire
Ruido de corte bajo y buen | Permite mejorar la eficiencia | El uso de condiciones de | El acabado superficial de
acabado superficial. del mecanizado y reducir | corte de CBN convencional | la cara inferior mejora en
Resultados el tiempo de corte en | permite aumentar la longitud | comparacién con las calidades

de la competencia.
VP15TF también duplica la
vida de la herramienta.







Fresa de punta esferica
intercambiable para acabado

¥

Fresa de radio de curvatura
intercambiable para acabado
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