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Portaherramientas de Corte para Torno Automatico

'p I(H D E E Ra Disponible para Operaciones con Eje Secundario
N

KTKEF-S

Portaherramientas de Corte para Torno Automatico
Disponible para Operaciones con Eje Secundario

KTKF-S

Adecuado para el Corte con Pequena Holgura Entre el Eje Principal y el Eje Secundario

Recomendado para Piezas de Pequeno Diametro, o Cuando la
Holgura entre el Eje Principal y el Eje Secundario es Pequena

Compatible con Insertos y Portaherramientas de KTKF para el
Corte de Pequenos Diametros

Grande Linea de Insertos




Portaherramientas de Corte para Torno Automatico Disponible para Operaciones con Eje Secundario

KTKF-S

I

el Eje Principal y el Eje Secundario

Recomendado para el Corte con Pequena Holgura Entre

El cabezal delgado del portaherramientas es aplicable cuando existe una holgura minima entre el eje principal y el eje secundario

Disponible para Microdiametros y para Diametros Pequenos

Compatible con los Insertos TKF
TKF12 : Max. Diam. &5- 912
TKF16 : Max. Diam. @16

PA N\

Proporcionado con una Amplia Seleccion de Insertos

Rompevirutas Disponibles: Angulo de Inclinacién derecho, Rompevirutas S, Rompevirutas T, Sin Rompevirutas

Grados de Insertos Disponibles: PR1425 para el Mecanizado de Acero, PR1535 para el Mecanizado de Acero

Inoxidable, PDL025 para el Mecanizado de Aluminio

TipO KTKF-S (para herramientas de eje secundario)
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Se muestra el sentido derecho para Portaherramientas en el Sentido Derecho
N L
: 5 B
S s . ~ 13 |~
] % g § L1 30°
T & L
& 24 2
w —— I KTKF R/L 1010JX-12SA
3 55 +//‘\ KTKF */L 1010JX-165A
IS g g T U o i WD figura en el sentido izquierdo
T oAt :
D o~
Inserto con Sentido Izquierdo
t Se muestra el sentido izquierdo para Portaherramientas en el Sentido Izquierdo
Dimensiones del Portaherramientas
o Piezas de Repuesto
Didmetro _—
Stock Dimensiones (mm) . L .
de corte Tornillo de Sujecion Llave inglesa
Descripcion Insertos Aplicables
@)
R | L gDmax | Hi=h | B L1 L2 3| *4 | R T %’
KTKF R/L1010JX-12SA | ® | ® 10 10 | 120 | 15 2
KTKFR/L1212F-12SA | @ | @ | 5-12 1 1 85 26 | 72| 6 TKF12 R/L
KTKF R/L1212JX-12SB | ® | ® 120 26
SB-4570TRN LTW-10S
KTKF R/L 1010JX-16S5A | ® | ® 10 10 | 120 | 20 ”
KTKF R/L1212F-165A | @ | @ 16 1 1 85 30 |72 | 8 TKF16 R/L
KTKF R/L1212JX-16SB | ® | ® 120 26

- La dimension T muestra la distancia desde el portaherramientas hasta el borde de corte
- El didmetro de corte (eDmax) depende de la anchura del borde del inserto
*Sélo el Sentido derecho esta disponible para la dimension L4
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Insertos Aplicables (TKF12/TKF16)

e Acero Carbono /
Clasificacion de uso P e gt iy o © C @
@ : Continuo - Interrupcion Ligera / 1.a Opcién M | Acero Inoxidable @) o © ©
(2 : Continuo - Interrupcién Ligera / 2.a Opcién K A N
@ : Continuo / 1.a Opcién Hierro Fundido L4
O: Continuo / 2.a Opcién N | Material no ferroso [ @)
. . ‘ MEGACOAT Metal Duro [Metal Duro|
o S— Dimensiones (mm) Angulo NANO MEGACOAT ™ oo | depc | @rburo
T oD PR1425 | PR1535 | PR1225 | PR1025 | PDL025 | KW10
Right-hand Insert Shown ) W max re T H | ad (] RILIRILIRILIRILIRILIRIL
& e i |TKF12R/ 050-5-16DR 05| 5 o o(o/o/0j0o|0]e oo
= *‘!— 070-S-16DR 07 | 8 o/ o/o/o/eo0|0]e o0
© 100-S-16DR 1.0 , | @ ® ® /0 & e o o o o o
125-S-16DR 1.25 12 003| 3 |8715 )16 e o o 0 o o [ 2K )
X 150-S-16DR 1.5 ® 6 0 6 66 6 0o o o6 o o o
Angulo de Inclinacion Derecho 200-S-16DR 2.0 ® ® 0 06 6 06 0 0 o o o
TKF12 R/L 050-S 0.5 5 ® & 0 66 6 6 o o o o o o
070-S 0.7 8 ® ® ® e o o o o o o o o
100-S 1.0 ° ® ®© 0 6 o6 o6 o o o o o o
125-S 1.25 12 003) 3 875 0 ® o 0o 0 0 o [ 2K )
150-S 1.5 ® ®© 0 6 o6 o6 o o o o o o
200-S 2.0 ® ® & 0 6 6 o o o o o o
TKF12 R/L 100-T-16DR 1.0 o o o o o o
150-T-16DR 1.5 12 |008| 3 |87 |5|16° | e @@ ® @ @
Angulo de Inclinacion Derecho / 200-T-16DR 2.0 o o oo 0|0
Borde Resistente
0 od
SerdroreFet | TKF12R4 100-T 10 e ojeoloe
150-T 1.5 12 {008| 3 |87 |5 0 e e e/ e o @
) 200-T 2.0 [ BN BN BN NN BN
Borde Resistente
8,4 Lk [TKF12% 050NB-20DR | 05 | 5 ojejeoe ° oo
» Hige - — 070-NB-20DR | 0.7 | 8 e|lo |00 ° K
& 100-NB-20DR | 1.0 0 3 187|5|20° | e|®@|@|@® [ BN ] [ BN
) g ) 150-NB-20DR | 1.5 12 [ BEK BK K [ BKJ [ B
Angulo de Inclinacion Derecho R /
Sin Rompevirutas 200-NB-20DR 2.0 [ BN NN BN J [ BN J [ N )
TKF12 R/L 050-NB 0.5 5 [ BN BN BN ) [ [ BN J
070-NB 0.7 8 o o o o [ BN J e o
100-NB 1.0 0 3 187|5 0° e @@ |@ [ K] [ K
150-NB 1.5 12 e o 0 o [ N J [ BN
Sin Rompevirutas 200-NB 2.0 [ BN BN BN J [ BN} [ BN J

TKF16 R/L 150-S-16DR 1.5
— 16 |005| 4 | 95| 5 | 16°

200-S-16DR 20 ® ®& o o o 6 o o o o o o
Angulo de Inclinacién Derecho
s 20
= k6 R 150 15 oo 0o/o/o0oee/00|e|e
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16 |005| 4 |95 |5 | 0°

200-S 2.0 ® O o 0 06 o6 o o o o o o
TKF16 R/L 150-T-16DR 1.5 o o 0o 0 o o
16 |008| 4 | 95| 5| 16°
Angulo de Inclinacion Derecho / 200-T-16DR 2.0 ® o o o o o
Borde Resistente
TKF16 R/L 150-T 1.5 e e o o o o

A

16 [008| 4 |95 |5 | 0°
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AT TKF16 /. 150-NB-20DR | 1.5 oo 0|0 oo oo
16 0 4 |95 |5 | 20°
Angulo de Inclinacién Derecho 200-NB-20DR 20 ® o o o e o e o
Sin Rompevirutas
TKF16 R/L 150-NB 1.5 o o o o L N o o
16 0 4 1955 | 0°
200-NB 20 o o 0 o L N [ BN J

Sin Rompevirutas

El éngulo de inclinacion (dngulo del borde de corte frontal: 6) muestra el dngulo cuando se instala en el portaherramientas

. . ) . , @ :[tems Estdndar
El didmetro de mecanizado del inserto (¢Dmax) indica el didmetro de mecanizado cuando la punta de la herramienta ha pasado al centro de la pieza de trabajo como en la Fig. 1 en la pagina siguiente



Como Leer la Descripcion del Inserto (Consulte la Tabla 1)

TKF 12 R 050—S—16D R . L p—
Soporte Sentido derecho (R) Soporte Sentido izquierdo (L)
Nombre Tamaiio A"Chl"a Inserto Sentido derecho (R) Inserto Sentido izquierdo (L)
del Inserto | |del Inserto del Borde A lod A lod
nlgu 0ge Sentido derecho (R) nlgu 0age Sentido derecho (R)
Sentido Nombre del Angulo de Sentido del Inclinacion Inclinacion
del Inserto Rompevirutas Inclinacion() Angulo de
R: Sentido S: Rompevirutas S (Angulo del borde Inclinacién 6 6
Derecho . de corte frontal) del Corte
- T: Rompevirutas T - >> . <
L: Sentido (Borde Resistente) RI:DSent;]do
i Ie
Izquierdo NB: Sin Rompevirutas erecho
L: Sentido
Izquierdo Sentido del Portaherramientas : R Sentido del Portaherramientas : L
Diametro de corte del inserto (Dmax)
Sélo cuando se utiliza el eje principal Cuando se Utilizan tanto el eje principal como el secundario
Maximo D1 de la pieza de trabajo (Fig.1)= eDmax En este caso, cuando el borde de corte se extiende més alla de la linea central,
Aunque el borde de corte vaya més allé de la linea central, el inserto no entra el inserto entrara en contacto con la pieza de trabajo, ya que la pieza no se
en contacto con la pieza de trabajo, ya que la pieza de trabajo se desprende desprende ) |
. X . Por lo tanto, se debe considerar la distancia programada més alla del centro
(La holgura entre el inserto y la pieza de trabajo es de 0,2 mm) ) . ) X .
Ej.) Cuando el borde de corte esta programado para ir 1 mm mas alla del centro de
la pieza de trabajo (Fig. 4) ,
El didmetro maximo de mecanizado de la pieza de trabajo en el lado del corte es
o D2 (Fig. 4) = [ @Dmax — Tmm x 2] (mm)
Eje Principal (La holgura entre el inserto) y la pieza de trabajo es de 0.2 mm)
@ Eje Secundario
Fig.71 Fié. 2 A
(Cuando el borde de la (Cuando el borde de la herramienta ha Fig.3 Fig. 4

(Cuando el borde de la
herramienta esta en el centro
de la pieza de trabajo)

(Cuando el borde de la herramienta
ha avanzado 1 mm més alld del centro
de la pieza de trabajo)

herramienta esta en el centro de avanzado 1 mm mas alla del centro de la
la pieza de trabajo) pieza de trabajo)

Condiciones de Corte Recomendadas 1.2 Recomendacion ¥r 2.2 Recomendacién

TKF12 TKF16
Grado de Inserto Recomendado (Velocidad de Corte Vc: m/min
A e ( ) Ancho del Borde W (mm) Ancho del Borde W (mm)| .
Tabajo | MEGACONTNANO |MEGACONT P\ e D Qe cuyige |05 | 07 10 | 125 | 15 20 15 20 |2
PR1425 | PR1535 | PR1225 | PR1025 | PDLO25 | KW10 f (mm/rev) f (mm/rev)
Acero al * et o % 0.01-004 0.01-0040.01-004002-007 | 002007
70-170 | 70150 | 70-150 . ~ |001-002]0.01-003| 9017004 1551 004|001 ~0.0410.01 ~0.0410.02-0.0710.02-0.
Carbono | 0_ 14| (50— 1) | (50— 10y | 0~ 130 (0.01-0.05) (0.02-0.1) | (0.02-0.1) | (0.02-0.1) | (0.02 - 0.1)
Acero de * ! ! % 0.01-004 0.01-0040.01-004002-007 | 002007
% | 702170 | 70-150 | 70-150 - - |0.01-002]0.01-003| 201~ 00% 4 57 _ g 4| 901 ~0.0% 001 =004 0.02 ~0.0710.02 ~0.
Aleacion | (1o~ 14| (50— 1) | (50— 1y | 90~ 130 (0.01-0.05) (0.02-0.1) | (0.02-0.1) | (0.02-0.1) | (0.02-0.1)
Yo * Yo =
Acero * 0.005 - 0.01-002 0.01-002]001-002|001-004|001-004| &
. 60-140 | 60-120 | 60-120 . . 0.01-002 001-002 3
Inoxidable | 40”150 | 40— 100) | (40— 100) | 0~ 100 0015 (0.01-0.03) (0.01 - 0.05){(0.01 - 0.05){(0.01 - 0.05){(0.01 - 0.05) Dgﬂ
Hierro - . . . . * 1 001- 003|001 -004| 001 - 005|001 - 005| 001 - 005 | 001 ~005 | 002008 | 002008
suneldls 50100 |01 -003/0.01-0.04)001-0.05/0.01-005 0.01-0050.01-0050.02-008 0.02-0.
Aleaciones - - - - * " 10.01-003]0.01-0.04] 0.01-0.05 |0.01-0.05| 0.01-0.05 | 0.01-0.05 | 0.02-0.08 |0.02 - 008
de Aluminio 200-500 | 200 - 450|201 ~0:03)0.01-0.04 0.01-0.0510.071-0.0510.01 ~0.0510.01 ~0.0510.02-0.08 1 0.02 0.
Latén - - - - - oofzoo 0.01-003|0.01-0.04| 0.01 - 0.06 |0.01 - 0.06| 0.01 - 0.06 | 0.01-0.06 | 0.02-0.1 | 0.02-0.1

Recomendaciones entre Paréntesis () : Tipo de Borde Resistente (TKF.T..)
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