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Buen control de virutas
Tecnologia de recubrimiento MEGACOAT para una larga vida de herramienta y
un mecanizado de gran eficacia

Gama completa de portaherramientas




Tronzado/ranurado externo

KGD

Buen control de virutas

Tecnologia de recubrimiento MEGACOAT para una larga vida de herramienta 'y
un mecanizado de gran eficacia

Amplia gama de rompevirutas

Esquemas de aplicaciones

Corte transversal y ranurado externo

Alta

Uso general
GM

Avance rapido
PH

Fuerza de corte

Baja fuerza de corte
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Seleccion de rompevirutas (externa)
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Baja Velocidad de avance Alta

Comparacion de control de virutas (evaluacion interna)
Condiciones de corte: Vc = 150 m/min, f = 0,15 mm/rev Pieza de trabajo: 15CrMo4

Mejor control de virutas que los competidores

Reduce el daiio de la arista de corte que provocan las virutas de aplastamiento

Rompevirutas GM Competidor A
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Tecnologia de recubrimiento MEGACOAT/MEGACOAT NANO
para larga vida de herramienta

Propiedades del recubrimiento

T T PRSPPI MEGACOAT NANQ --eveeeeee PR1 225 (MEGACOAT)
36 ettt ee e ee e eenan T S— Para tronzado y ranurado de acero
g 30| '
' PR1215 (MEGACOAT)
g 20 fererrenreenenrnneenn BTN, e Gran resistencia al desgaste
S OO para mecanizado de hierro fundido
0 400 600 800 1.000 1.200 1.400 PR‘] 535 (MEGACOAT NANO)
Temperatura de oxidacion (C] Para mecanizado de acero inoxidable
|III Baja Resistencia a la oxidacion Alta

Gama de portaherramientas

Hay disponibles dos tipos de portaherramientas, de tipo monobloque y de tipo modular.

Tipo monobloque Tipo modular

Amplia gama de portaherramientas tipo monobloque (para distintas anchuras y profundidades de ranura)

Portaherramientas de tipo modular: aplicable a varios tipos de ranurado y tronzado, como tronzado externo y frontal,
que sustituyen las piezas de la cuchilla.

Referencia de seleccién de tipo monobloque/modular

Tipo monobloque Tipo modular

»Gama de portaherramientas
Disponible para distintas profundidades de ranurado
(poco profundo/medio/profundo)
Longitud de saliente 6ptima

+ Adecuado para la produccién de alta mezcla y bajo volumen
Adecuado para el ranurado con distintas anchuras
Aplicable a distintas anchuras de ranurado mediante la sustitucion de
las cuchillas

+ Disponible para piezas de trabajo y maquinas con poca rigidez | + Adecuado para materiales de corte dificil

P— - . T Condiciones dificiles de corte
« Para maquinas pequefas con espacio de trabajo limitado o . h -
- - Reduccién del coste del portaherramientas (cuchilla sustituible)
torno automatico, torno pequefo, etc.

« El ranurado frontal es posible mediante el cambio de la cuchilla
Compruebe el lado izquierdo y el derecho

Portaherramientas KGDF y placas GDFM para ranurado frontal = P17

Se aplica el nuevo "agarre W" para una sujecién mas rigida y un Portaherramientas|

mecanizado estable.

1. Evite que la placa se deslice de forma lateral, lo que causaria
un mecanizado inestable y la rotura de la misma.
2. Precision de indexacién mejorada.

Gran rigidez, fiabilidad y fuerza de sujecion.

. ——TN
Portaherramientas

Agarre W

La placa para GDFM/GDFMS no es compatible con el portaherramientas KGD.




GDM/GDMS/GDG (corte transversal y ranurado externo)

Placas aplicables ey P | Aceroal carbono/acero dealeacion | @ | O @O
Clasificacion de uso —
M | Acero inoxidable @ OO
o . B K | Hierro fundido o
o: Interrupcf(?n I!gera/mejor opaonl ' N Metales no ferroos my
®: Interrup(lon !|gera/??gunda opcion | Aleacion de titanio ° ®
@ : Continuo/mejor opcion -
. » Materiales duros (sla dureza es menor que 40 HRQ) O
(O: Continuo/segunda opcién H el
Dimensiones (mm) Cermet ™| MEGACOAT Z\Etrzl
Placa Descripcion W i} . L . g 5 § § § §
Tolerancia = L & & & o
GDM 2420N-020GM 24 0w 1,95 [ ] (] [ J [ J [ J
3020N-020GM 30 : 2 ° e o [J (]
3020N-040GM 0 04 [ J ([ ] [ J [ J (]
4020N-020GM ' 0,2 [ ] ] [ ) [ J [ J
4020N-040GM 4,0 04 33 2 43 [ ] { ] [ ] [ ] ( ]
4020N-080GM 0,8 [ J ([ ] [ [ J o
5020N-040GM 50 0,4 42 [ ] ] [ ) [ J [ J
5020N-080GM A0 038 [ ] ( ] [ ] [ ] [ ]
E 6020N-040GM 60 0,4 53 [ J ([ ] [ [ J o
% 6020N-080GM ' 08 ’ [ ] (] [ J [ J [ J
£ Uso general 8030N-080GM 8,0 0,05 ' 6,0 30 55 [ ] [ ] ( ]
% . GDMS 2220N-020GM 2,2 02 | 175 [ J ([ ] [ [ J ([ ]
§ %@s 3020N-040GM 30 | 003 23 [ ] ] [ ) [ ] ]
e —% 4020N-0406M 40 “ISi w3 e e e e e
& 1[@ 5020N-080GM 50 s | 0s 42 e | o o o o
1 arista de uso general 6020N-080GM 6,0 52 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
GDM 2420N-020GL 24 02 1,95 [ ] { ] [ ] [ ] [ J
3020N-020GL 30 ’ 23 [ J ([ ] [ J [ J o
3020N-040GL ' 03 | 04 ’ [ ] ] [ ) [ J [ J
4020N-0206L 40 0,2 33 20 43 [ ] ( ] [ ] [ ] [ ]
4020N-0406GL ' ’ e | o o o o
5020N-040GL 50 o 04 | 42 [ ] ] [ ) [ [ J
Avance lento 6020N-040GL 6,0 ' 52 ° e o ° ()
GDG 2520N-020GS 25 2,0 [ J ([ ] [ [ J [ J [ J
3020N-020GS 3,0 0,2 23 [ ] ] [ ) [ [ ] [ J
_{gﬂ 3520N-020GS 35 28 2 43 [ ] ( ] [ ] [ ] [ ] [ ]
3 4020N-040GS 40 | 002 33 ' [ J ([ [ ) [ J [ J [ J
< 5020N-04065 50 o 22 RO
6020N-040GS 6,0 ' 52 e | o o o o o
Baja fuerza de corte 8030N-040GS 8,0 6,0 30 5,5 [ J [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
2 GDM 3020N-150R-CM 3,0 15 23 [ ] ] [ [ ] [ J
g 4020N-200R-CM 40 0 20 | 33 2 e o o o o
% 5020N-250R-CM 50 a 25 42 o1 43 [ J ([ ] [ [ J ( ]
= 6020N-300R-CM 60 | 3,0 5.2 [ J ([ [ J [ J ([ ]
g GDM 2020N-020PH 2,0 0,2 15 [ ) [ J [ ]
g 3020N-030PH 30 | 003 23 20 [ [ J (]
& 4020N-030PH 40 Y o oo
K 43
s GDMS 2020N-020PH 2,0 0,2 15 [ [ ]
) 3020N-030PH 30 | 00 23| o o o | o
E i 4020N-030PH 40 v 33 o o | o
* GDM50/60-CM difiere de otras descripciones en longitud (L) para evitar la interferencia de un portaherramientas con la pieza de trabajo. @ : disponible

* Compatibilidad con KGD/KGM

Angulo de colocacién de placa en portaherramientas KGD/KGM

KGD...0°

Herramientas convencionales

KGM...5°

0°

.

Nueva placa GDM

©

Nuevo

portaherramientas KGD

No comienda instalar plac

Placa convencional GMM

Portaherramientas KGM
convencional

les en el portaherramientas




GDGS (CBN/PCD)/GDM/GDG (tronzado)

Placas aplicables o N | Metales no ferrosos )
GDGS (CBN/PCD) Clasificacion de uso — =
S | Aleacién de titanio [ )
@ : Interrupcion ligera/mejor opcion ’ Materiales duros (si la dureza es menor que 40 HRC)
() : Interrupcién ligera/segunda opcién - " -
) ) i Materiales duros (i la dureza es superior a 40 HRC
@ : Continuo/mejor opcién € P )| @
(O : Continuo/segunda opcion Acero sinterizado [ J
Dimensiones (mm) fingulo| ,uem | (BN | PCD
Placa Descripcién W = o =
re M L H S 0 2 2 =S
Tolerancia £ = <
GDGS 2020N-020NB 2,0 0,2 18 { ] [ ] [ ]
CBN E g
3020N-020NB 0,2 [ J
S ! 3,0 23
L 3020N-040NB 0,4 ] [
o
o > 4020N-020NB 0,2 [ ]
g 9 8 40 33
E] 4020N-040NB +0,03 0,4 20 43 29 | — (] [
= PCD E °~ 5020N-020NB 50 0,2 0 [ ]
———11 = i g
3 5 ] 5020N-040NB 04 o [
L
| 6020N-020NB 0,2 [ J
— o0 2
1 arista 6020N-040NB 04 () [ ]
@ : disponible
GDM/GDG (tronzado) Clsificacion de uso p | Aceroal arbono/ Ol e|o
acero de aleacion
o Interrupc{gn I{gera/mejor opeidn- M | Acero inoxidable Y ROEES
() Interrupcién ligera/segunda opcion
@ : Continuo/mejor opcién
A 9 N | Metales no ferrosos
O: Continuo/segunda opcion o o
Metal duro
Dimensiones (mm) Angulo HECAO MEGACOAT con recubri- | Metal duro
Placa A miento DLC
Descripcion W
) re ML |H (] PR1535 | PR1225 | PR1215 | PDL02S GW15
En las placas con lados se muestra el derecho Tolerancia
GDM  1316N-003PF 13 0,03 10 [ ] [ ] ( ]
1316N-015PF i 0,15 ! 6 |37 [ ] [ ] [ ]
., . . 1516N-003PF 15 0,03 1 ’ [ ] [ ] ( ]
5%‘ 1516N-015PF ’ 015 | ° ° °
=% L ® 2020N-003PF 0,03 D 0 D
2,0 +0,04 : 17 —
@ Im 2020N-015PF 0,15 [ ] [ ] [ ]
2520N-003PF 0,03 [ ] o (]
. 2, 21 2 4,
E 2520N-015PF g 0,15 0| 43 ® o (]
E 3020N-003PF 10 0B |, [J [J (]
g 3020N-015PF ' 0,15 ! o o ( ]
-§ GDM  1316%/,-003PF-15D 13 0,03 1,0 [ ] [ ] (]
g 1516%/,-003PF-15D 15 0,03 1 16 | 37 [ ] [ ] ( ]
- R 1516R-015PF-15D ’ 0,15 ! R R R
gazgﬁ 2020%/,-003PF-15D 20 w |, D D °
=l J= 2020R-015PF-15D T o004 [ 015 | 15° R R R
2520%/,-003PF-15D 0,03
v v : 25 2| 0|43 o [ o] e
2520R-015PF-15D 0,15 R R R
3020%/,-003PF-15D 30 0,03 23 [ ] o (]
Angulo de avance (15°) 3020R-015PF-15D ! 0,15 3 R R R
2020N-010PQ 20 17 [ ] [ ] [ J
g / 2520N-010PQ 25 +0,03 0,1 21 20 43 — [ ] [ ] ( ]
£
g 3020N-010PQ 30 23 [ ] [ ] ( ]
% 9 GDM  2020R-010PQ-15D 2,0 17 R R R
= o foy =, I~
=] g l.gil\ll==!lu§‘
2 = % 2520R-010PQ-15D 25 +0,03 0,1 21 20 43 15° R R R
fngulode avance(15°) 3020R-010PQ-15D 30 23 R R R
GDG  2020N-005PG 20 17 [ ] [ ] [ ] [ J
% 2520N-005PG 25 +0,02 0,05 21 20 | 43 — o [ ] [ ] [}
g 3020N-005PG 30 23 ° ° ® °
§ GDG  2020R-005PG-15D 20 17 R R R R
°
S 2520R-005PG-15D 25 +0,02 0,05 21 20 | 43 15° R R R R
=
fingulo de avance (15°) 3020R-005PG-15D 3,0 23 R R R R

El rompevirutas PF tiene un dngulo R (re) grande

Si se usa el rompevirutas PF (disefiado para el tronzado) para ranurado,
no se creara una parte inferior plana (consulte la figura)

H Parte inferior de ranura creada por el rompevirutas PF

Las placas se venden en cajas de 10 piezas.
@ : Disponible R: Disponible (solo derecho)




GDM/GDMS (tronzado)

Placas a p| icables Clasificacion de uso P | Acero al carbono/acero de aleacion ® (") @)
- . " M | Acero inoxidabl
@ : Interrupcion ligera/mejor opcion (er0 noxicable o O ©
() Interrupcion ligera/segunda opcion N | Metales no ferrosos
Dimensiones (mm) Angulo MEmngT MEGACOAT
Placa Descripcion =
- re M L H 0 PR1535 | PR1225 | PR1215
En las placas con lados se muestra el derecho Tolerancia
GDM 2020N-020PM 20 15 [ ] [ ] [ J
0,2
2520N-020PM 25 1,95 [ ] [ ] [ J
+0,03 20 43 —

3020N-025PM 30 0,25 23 [ ] [ ] [}
4020N-030PM 4,0 03 33 [ ] [ ] [ J

GDM 2020R-020PM-6D 2,0 15 R R R

0,2

/ 2520R-020PM-6D 2,5 +0,03 1,95 20 43 6° R R R

% fingulo de avance (6 3020R-025PM-6D 30 0,25 23 R R R
< GDMS 2020N-020PM 20 0,2 15 [ ] [ ] [ J
/ 3020N-025PM 30 +0,03 0,25 23 20 43 — [ ] [ ] [ ]
S, 4020N-030PM 4,0 03 33 [ ] [ ] [ J

GDMS 2020R-020PM-6D 2,0 0,2 15 R R R

/ 3020R-025PM-6D 3,0 +0,03 025 23 20 43 6° R R R

Angulo de avance (6°), 1 arista 4020R-030PM-6D 40 03 33 R R R

Si se usa el rompevirutas PM (disefiado para el tronzado) para ranurado,

no se creara una parte inferior plana (consulte la figura)

Sistema identificativo de placas

il

Parte inferior de ranura creada por el rompevirutas PM

Las placas se venden en cajas de 10 piezas.
@ : Disponible R:Disponible (solo derecho)

:
I

Tolerancia Anchura Mango de herramienta
13:1,3 mm

M: Clase M 15:1,5 mm R: Derfecho

G: Clase G 20:2 mm I: 1zquierdo
25:2,5mm N: Neutro
30:3 mm
40: 4 mm

l

30 20 N -
1

Rompevirutas
(tronzado/ranurado externo)

PM: Tronzado

PF: Tronzado (avance lento)

PQ: Tronzado (avance medio)

PG: Tronzado (baja fuerza de corte)
NB: Sin rompevirutas

GM: Ranurado y transversal
GL: Avance lento

GS: Baja fuerza de corte
CM: Copia

PH: Avance rapido

025
1

l
GM -
1

6D
-

GD
1
Serie

N.o de aristas Longitud de placa Angulo R (re) Rompevirutas Angulo de avance
i ) 003:  0,03mm (ranurado frontal) .
GD: Tronzado/ Sin indicacion: 2 aristas 16:16 mm 015:  0.15mm 60: 6 )
ranurado externo S: 1 arista 20:20 mm G GM: Uso general 15D: 15
GDF: Ranurado frontal ’ 30:30 mm 020:  0,2mm DM: Ranurado profundo
025 025mm CM: Copia
030: 0,3mm
150R-: 1,5 mm (Full-R)

Colocacion de la placa

1. Elimine totalmente las virutas de la pieza de montaje de la placa (consulte n.o 1).

2. Coloque la placa en el portaherramientas y presione hasta que entre en contacto con la superficie del portaherramientas para fijar la cara posterior de la placa
(consultene 1y 2).
3. Mantenga la placa presionada contra la superficie de ubicacién del portaherramientas y apriete el tornillo de sujecién de la placa todo lo que sea necesario
(el par de apriete recomendado para el tornillo de sujecion es de 6,5 N-m para HH5XOO, 8 N-m para HH6X25 y 2,5 N-m para SE-50125TR).
4. Asegurese de que no queda espacio entre la placa y la superficie de ubicacion del portaherramientas donde se fija la cara posterior de la placa y de que la
placa estd recta (consulte n.o 2y 3).

#1

Perno de brida de placa

Hueco de montaje de la placa

4

Superficie de fijacion
del extremo posterior

#3




KGD (tipo monobloque)

+Se muestra el derecho

Dimensiones de portaherramientas

KGDR/L1216JX-3T06
KGDF/L1216JX-4T06

se muestra en
la figura anterior

L1

- Piezas de repuesto
o) =
s £ s .
g |83 = o Anchurade | Pernode brida Llave
£ |5 E = Dimensiones (mm)
=z |58 Descripcion = placaW (mm)
o o R}
x S a
(mm) | (mm) R L [Hi=h| H2 H3 B L1 L2 L3 F1 A T Min. | Méx.
KGDRL  1616H-2T06 [ BN J 16 4,0 16 100 27,7 28,0 15,2 HHSX16
6 2020K-2T06 [ BN J 20 20 125 280 19,2 6
2525M-2T06 [ BN J 25 25 150 ' 24,2 HH5X25
KGDR/L  1616H-2T10 [ BN J 16 4,0 16 100 30,2 30,5 15,2 HHSXT6
10 2020K-2T10 [ BN J 20 20 125 19,2 10
2 — 9,5 30,5 — 17 20 30 Lw-4
2525M-2T10 [ N ] 25 25 150 242 HH5X25
KGDR/L  1616H-2T17 [ BN J 16 40 16 100 31,2 31,5 15,2
2012K-2117 [ BN J 12 1,2 HH5X16
17 20 125 17
2020K-2117 [ BN J — 20 325 — 19,2
2525M-2117 [ NN ] 25 25 150 242 HH5X25
KGDR/L  2012K-2.4T17 [ BN J 12 11,0
24 17 20 — 95 125 325 — 2,0 17 24 3,0 HH5X16 Lw-4
2020K-2.4T17 [ BN J 20 19,0
KGDRAL  1216JX-3T06 [ BN J 12 2,0 55 1 120 19,5 19 13 SE-50125TR LTW-20
1616H-3T06 [ BN ] 16 40 100 27,7 28,0 '
6 6 HH5X16
2020K-3T06 [ BN J 20 20 125 250 18,8
2525M-3T06 [ BN J 25 25 150 ' 238 HH5X25
KGDR/L  1616H-3T10 [ BN J 16 4,0 16 100 30,2 30,5 14,8 HHSX16
3 10 2020K-3T10 [ BN J 20 20 125 18,8 24 10 3,0 4,0
— 9,5 30,5 — Lw-4
2525M-3T10 [ BN J 25 25 150 238 HH5X25
KGDR/L  1616H-3T20 [ BN J 16 40 16 100 342 345 14,8
2012K-3120 [ BN J 12 10,8 HH5X16
20 20 125 345 20
2020K-3T20 [ BN J — 20 — 18,8
2525M-3120 [ BN J 25 25 150 355 2338 HH5X25
6 KGD R/ 1216JX-4T06 [ BN J 12 2,0 55 16 120 19,5 19 143 6 SE-50125TR LTW-20
10 KGD R/ 2020K-4T10 [ BN J 20 20 125 305 183 10 HH5X16
2525M-4T10 [ BN J 25 25 150 ’ 233 HH5X25
4 34 40 50
20 KGDR/L  2020K-4T20 [ BN J 20 — 9,5 20 125 345 — 183 % HH5X16 Lw-4
2525M-4120 [ BN J 25 25 150 355 233 HHSX25
25 KGDR/L  2525M-4125 [ BN J 25 25 150 40,5 233 25
KGDR/L  2020K-5T10 [ BN J 20 20 125 17,8 HH5X16
10 30,5 10
2525M-5T10 [ BN J 25 25 150 228
5 KGDR/L  2020K-5T17 [ BN J 20 — 95 20 125 — 17,8 44 50 6,0 Lw-4
17 375 17 HH5X25
2525M-5T17 [ BN J 25 25 150 22,8
25 KGDRAL  2525M-5T25 [ BN J 25 25 150 40,5 228 25
15 KGDRAL  2525M-6T15 [ BN J 25 25 150 325 224 15
6 — 95 — 53 6,0 6,0 HH5X25 Lw-4
30 KGDR/L  2525M-6T30 [ BN J 25 25 150 45,5 24 30
KGDR/L  2525M-8T25 [ BN J 25 70 25 150 44,2 22,0
8 25 95 33 6,0 25 8,0 8,0 HH6X25 LW-5
3232P-8125 [ BN J 32 — 32 170 — 29,0
Nota 1) Dimension t: Profundidad méaxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension T mide 20 mm o mas, la profundidad maxima de ranura producida por @ disponible

la placa de 2 aristas serd de 18 mm.
2) El par de apriete recomendado para el tornillo de sujecion 6,5 N-m para HH5XOO, 8 N-m para HH6X25 y 2,5 N - m para SE-50125TR.
3) Los portaherramientas anteriores también se pueden utilizar para aplicaciones de tronzado.

6



KGD-S (tipo modular de 0°)

] }
- j
I
A
L1
+Se muestra el lado derecho (portaherramientas derecho y cuchilla derecha)
Dimensiones de portaherramientas
E| & =
S| & |EE| B = Descrincion d Descrincién d Anchura de
s S 5 E o = escripcion de escripcion de ; .
£ < S S| 8 Descripcion de la unidad = p ) P ) Dimensiones (mm)
g | £ |82 2 (Descripcion de artculo esténdar) 2 cuchilla portaherramientas placa W (mm)
= = o escripcion de articulo estandar, 2
: | 5 P = P10 = P10
£=4
(mm) | (mm) | (mm) R|L Hi=h| H2 H3 B L1 L2 L3 F1 A T | Min. | Max.
[J20 | KGDRA 2020X-2T17S [ BN J KGD R/ 2020-C 20 12 20 122 23,4
2 17 | [J25 2525%-2T175 ® | ® | KGDRL-2T17-C KGD R/12525-C 25 7 25 | 147 | 40 284 117 |17 | 20 | 30
[132 Sin descripcion de la unidad mp KGD R/13232-C 2 | — 32 | 167 35,4
[J20 | KGDPA 2020X-3710S [ BN J KaD R/.2020-C 20 12 20 15 23,0
10 [J25 2525X-3110S [ BN J KGD R/1-3T10-C KaD R/.2525-C 25 7 25 140 3 28,0 10
[J32 3232X-3110S [ BN J KaD R/13232-C 32 — 32 160 350
3 24 — 30 | 40
[J20 | KGD®A 2020X-3120S [ BN J KaD R/ 2020-C 20 12 20 125 23,0
20 [J25 2525X-3120S [ BN J KGD R/1-3120-C KaD R/.2525-C 25 7 25 150 43 28,0 20
032 3232X-31205 [ BN J KaD R/13232-C 32 — 32 170 350
[J20 | KGDPA 2020X-4T10S [ BN J KaD R/ 2020-C 20 12 20 15 225
10 [J25 2525X-4T10S [ BN J KGD R/1-4T10-C KGD R/ 2525-C 25 7 25 140 33 27,5 10
" 032 3232X-4T10S [ BN J KGD R/13232-C 32 — 16 32 160 345
[J20 | KGDRA 2020X-4T20S [ BN J KGD R/ 2020-C 20 12 ' 20 125 22,5
4 20 [J25 2525X-4T20S [ BN J KGD R/1-4120-C KGD R/ 2525-C 25 7 25 150 43 275 | 34| 20 | 40 | 50
32 3232X-4T20S [ BN J KGD R/13232-C 32 — 32 170 345
[0 KGD R/ 2020X-4T255 [ BN J KGD R/ 2020-C 20 12 20 130 225
25 25 2525X-4T255 [ BN J KGD R/1-4125-C KGD R/ 2525-C 25 7 25 155 48 27,5 25
32 3232X-4T255 [ BN J KGD R/13232-C 32 — 32 175 345
[J20 | KGDRA 2020X-5T10S [ BN J KGD R/ 2020-C 20 12 20 15 22,0
10 25 2525X-5T10S [ BN J KGD R/-5T10-C KGD R/ 2525-C 25 7 25 140 33 27,0 10
032 3232X-5T105 [ BN J KGD R/13232-C 32 — 32 160 340
5 44 — 50 | 60
[J20 | KGDRA 2020X-5T255 [ BN J KGD R/ 2020-C 20 12 20 130 2,0
% | 25 2525%-5T255 | @ | @ | KGDR/-5T25-C KaD *1.2525-C %5 |7 25 | 15 | 48 27,0 25
32 3232X-5T255 [ BN J KGD R/13232-C 32 — 32 175 340
Nota 1) Si se usa el portaherramientas en la posicion de montaje normal, su mordaza inferior podria interferir con el preparador de la herramienta @ : disponible

2) Las descripciones de cuchilla y portaherramientas estan impresas en el portaherramientas (la descripcion de la unidad no esté impresa).
KGD-S: Cuchilla derecha para portaherramientas derecho y cuchilla izquierda para portaherramientas izquierdo. El portaherramientas es aplicable con todas las cuchillas de lado idéneo.
3) En caso de que la descripcién de la unidad no esté disponible (sin descripcion de la unidad), compre el portaherramientas y la cuchilla por separado.
4) Dimension t: profundidad méxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension t mide 20 mm o més, la profundidad maxima de ranura producida por la placa de 2 aristas sera de 18 mm.



KGDS-S (tipo modular de 90°)

ot fe
Dt

* L1
-
e
T
+Se muestra el lado derecho (portaherramientas derecho y cuchilla izquierda)
Dimensiones de portaherramientas
- =
S c B8 £ - - =
5 s |5 E| g Descripcion de Descripcion de = L Anchura de
= 2 |5 S| S ) ) Descripcion de la unidad B it s i placaW (mm)
& < |8 | € cuchilla portaherramientas N, . . =
o & 2| g (Descripcidn de articulo estandar) | .2
3 3| = = P10 = P10 =
=
(mm) | (mm) | (mm) R Hi=h| H2 | H3 B L1 L2 L3 F1 A T | Min. | Méx.
20 KGDS ®/12020-C — —|—1] 20 12 20 | 125
2 17 KGD /-2T17-C 56,7 171 17 | 20 |30
25 KGDS R/ 2525-C — —|—1] 25 7 25 | 150
20 KGDS R/ 2020-C KGDS R/ 2020X-3T10S ® O 2 12 20 | 125
10 KGD L/r-3T10-C 49,7 10
25 KGDS R/ 2525-C 2525X-3T10S ® 0 2 7 25 | 150
3 — 24 ——— 30 | 40
20 KGDS R/ 2020-C — —|—] 20 12 20 | 125
20 KGD L/r-3120-C 59,7 20
25 KGDS R/ 2525-C — — = 25 |7 25 | 150
[J20 KGDS ®/12020-C — —|—1] 20 12 20 | 125
10 KGD L/r-4T10-C 49,7 10
125 KGDS R/ 2525-C — —|—1] 25 7 25 | 150
920° 1,6 2] —— — —
20 KGDS ®/1.2020-C — —|—1] 20 12 20 | 125
4 20 KGD t/r-4T20-C 59,7 34 | 20 | 40 | 50
25 KGDS R/L2525-C — —|—] 25 7 25 | 150
120 KGDS #/1.2020-C — —|—| 20 | 12 20 | 125
25 KGD L/r-4T25-C 64,7 25
25 KGDS R/ 2525-C — — = 25 |7 25 | 150
20 KGDS R/ 2020-C — —|—] 20 12 20 | 125
10 KGD L/&-5T10-C 49,7 10
125 KGDS R/12525-C — —|—] 25 7 25 | 150
5 — 44 —— 50 | 60
[J20 KGDS ®/12020-C — —|—1 20 12 20 | 125
25 KGD L/r-5T25-C 64,7 25
25 KGDS R/ 2525-C — —|—] 25 7 25 | 150
Nota 1) Si se usa el portaherramientas en la posicién de montaje normal, su mordaza inferior podria interferir con el preparador de la herramienta @ : disponible

2) Las descripciones de cuchilla y portaherramientas estdn impresas en el portaherramientas (la descripcion de la unidad no esta impresa)

KGDS-S: Cuchilla izquierda para portaherramientas derecho y cuchilla derecha para portaherramientas izquierdo. El portaherramientas es aplicable con todas las cuchillas de lado idéneo.
3) Dimensién t Profundidad méaxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension t mide 20 mm o mas, la profundidad méaxima de ranura producida por la placa de 2 aristas serd de 18 mm.



Sistema identificativo de portaherramientas (tronzado, ranurado externo/tipo monobloque, tipo modular)

KGD _I:|{

16|16

i

- 3

%

Tipo monobloque

Lado de porta-| Tamafo de manao Longitud de Placas aplicables Profundidad
herramientas 9 portaherra- P de ranura maxima
mientas
R: Derecho GDM/GDMS
K 16 X 16 mm 06: 6 mm
L: Izquierdo H: 100 mm 3~4mm

KGD

R 2020 X -3 T 10

S Tipo modular/

KG DS T | | T descripcion
de la unidad
Lado de porta-| Tamafio de manao Longitud de Placas aplicables Profundidad
herramientas 9 portaherra- p de ranura maxima
mientas
R: Derecho 20% 20 GDM/GDMS 10:10
mm ipci6 110 mm
L: Izquierdo Descripcion 3~4mm
dela unidad

Estructura de unidad de portaherramientas (tronzado, ranurado externo)

1) Tipo modular (0°)

Perno de brida de placa

Portaherramientas (KGD */. @ @ -C)
+

Cuchilla (KGD?/- @ T @@ -C)

Cuchilla: Derecho

= Cuchilla derecha para portaherramientas derecho,

Descripcién de la unidad: Derecho Cuchilla izquierda para portaherramientas izquierdo.

Tornillo de fijacion de cuchilla

Portaherramientas: Derecho

2) Tipo modular (90°)

Portaherramientas: Derecho

Portaherramientas (KGDS ?/. @ @ -C)
+

Cuchilla (KGD /- @ T @@ -C)

= Cuchilla izquierda para portaherramientas derecho,

Descripcién de la unidad: Derecho Cuchilla derecha para portaherramientas izquierdo.

Cuchilla: Izquierdo

Sistema identificativo de portaherramientas tipo modular y su colocacién en el torno

Encaje con fuerza la mordaza inferior al soporte de herramientas del torno.

Descripcion de perno de brida

Descripcion de
portaherramientas

=S O\ [
- ] KYOCERE /
I KGDR 2525-C
TORNILLO SUPERIOR: BH6x10Tj

Descripcion de perno de fijacion

Descripcion

de cuchilla N.° lote portaherramientas

TORNILLO LATERAL: SB-60120TR AFK7001
g KYOCERA

KGDR-4T20-C 7
AFKB001 7

Soporte de herramientas
de torno

N.° lote cuchilla
Buen ajuste

7



Forma del tipo de 0" Disponibilidad Dimensiones (mm)

Descripcion de portaherramientas

Se muestra el derecho R L L B H1
@ | KGD R/, 2020-C [ ] [ ] 104 20 20
=\ 2525-C ® ) 129 25 25
= =)
L 3232-C [ ] [ ) 149 32 32
Disponibilidad Dimensiones (mm)

Forma del tipo de 90°

Descripcion de portaherramientas

Se muestra el derecho R L L B H1
E
L@‘“ KGDS */ 2020-C [ ] [ ] 122 20 20
| =]
2525-C [ J [ 147 25 25
L
Forma de cuchilla Disponibilidad Dimensiones (mm)

Descripcion de cuchilla

Se muestra el derecho R L L T A
T KGD R/, -217-C [ ] [ ] 51,2 17,2 17
L= e e [ m [ wm [,
1 -3120-C ) o 53,2 20,2 '
-4110-C [ ] [ J 44,2 10,2
@ " -4120-C [} [ 54,2 20,2 34
O = 4m5C ° ° 59,2 252
-5110-C [} [ J 4,2 10,2 "
L -5T25-C ° ) 59,2 252 '
@ : disponible
Piezas de repuesto
Piezas de repuesto
Perno de brida (para brida de placa) Perno de brida (para cuchilla) Llave
=
BH6X10TR SB-60120TR LTW-25

* Las piezas estan incluidas en el portaherramientas y la unidad.

Colocacion de la cuchilla (portaherramientas tipo modular)

1. Utilice aire comprimido u otro medio para eliminar totalmente las virutas y el polvo de la parte con sierra (consulte n.° 1).

2. Haga corresponder las sierras de la cuchilla y el portaherramientas y haga que el extremo de la cuchilla se ajuste al portaherramientas (consulte n.° 2).

3. Apriete los tornillos de fijacién de la cuchilla como sea necesario. Puede apretarlos en cualquier orden (consulte n.° 2; par de apriete recomendado: 8 Nm)
4. Coloque la placa después de colocar la cuchilla.

Cuchilla Perno de brida de placa
Sierra
Cuchilla
Sin hueco entre cuchilla
Portaherramientas y portaherramientas
Tornillo de fijacién de cuchilla
#1 Portaherramientas #2

10



KGD (para torno automatico)

i

Angulo de colocacién de placa gT

i £ A #
i . -
KGDR/ 2012K-OD34 B §| 6 ! _
KGDR/ 2020K-OD34 4 // T
se muestra en la figura anterior o ) S —
_ _ A > o
Y * u
&) ,§_‘
T
“J © o
Angulo de colocacién de placa L2 o
[ ©
:[ EI 87@ =
- N~—TT
A o~
- L
Dimensiones de portaherramientas
Didmetro i
N N ] Anchura de Piezas de repuesto
Disponibilidad | de tronzado Dimensiones (mm) Angulo | N
() placaW (mm) Tornillo Llave
Descripcion Dibujo
R L oDid. max. | H1= H2 H3 H4 B L1 L2 F A 0 Min. Max. K/
KGD®/  1010)X-1.3D16 [ J [ ] 16 99
10 8 10 120 18
1010/X-1.3 [ J [ ] 20 95
1212F-1.3D16 [ ] [ J 85
16 2 55 19 10 5 13 13 # SB-40120TR LTW-155
1212)%-1.3D16 [ ] [ J 120
12 10 12 19,5
1212F-13 [ ] [ J 85
24 15
1212013 [ J [ J 120
KGDR/4  1010)X-1.5D16 [ ] [ ] 16 9,7
10 8 10 120 18
1010)%-1.5 [ J [ ] 2 9,4
1212F-1.5D16 [ ] [ J 85
16 2 55 n7 12 5° 15 15 # SB-40120TR LTW-155
1212)%-1.5D16 [ J [ J 120
12 10 12 19,5
1212F-1.5 [ ] [ J 85
24 n4
12120%-1.5 [ ] [ J 120
KGDR/4  1010X-2 [ ] [ ) 20 10 8 10 120 18 9,2
1212F-2 [ J [ J 2 85
24 12 55 12 19,5 12 1° SB-40120TR LTW-155
1212)X-2 [ ] o 10
120 16 2,0 30 #
1616JX-2 [ J [ ] 32 16 16 245 152
2012K-2D34 [ ] [ J — 1 12
34 20 9,5 20 125 325 0° HH5X16 Lw-4
2020K-2D34 [ ] [ J 20 19,2
KGDRA  1010)X-2.4 [ ] [ ] 20 10 8 10 120 18 9
1212F-2.4 [ J [ J 2 85
24 12 55 12 19,5 n 1° SB-40120TR LTW-155
12120X%-2.4 [ ] [ J 10
120 20 24 30 #
1616)X-2.4 [ ] [ ] 32 16 16 24,5 15
2012K-2.4D34 [ ] o — 12 "
34 20 9,5 20 125 325 0° HH5X16 Lw-4
2020K-2.4D34 [ ] [ J 2 19
KGDRA  1212)%3 [ ] [ ) 24 12 2 12 19,5 108 3,0
55 SB-40120TR LTW-155
1616)X-3 [ ] [ ] 32 10 120 24,5
16 16 14,8
1616JX-3D38 [ J [ J
38 29
1913K-3D38 [ J [ J 19 8 13 13 125 138
1° #
2012)X-3D42 [ J [ ] 2 — 31 24 30
12 108 40
2012)X-3D51 [ ] [ ] 51 85 36 SE-50125TR LTW-20
20 14
2020/X-3D42 [ J [ ] L] 8 120 3
20 18,38
2020JX-3D51 [ J [ ] 51 85 36
1216JX-3106 [ J [ ] 12 12 2 55 10 16 19,5 14,8 0° #2
KGD®/,  1216)X-4T06 [ ] [ ] 12 12 2 55 10 16 120 19,5 143 34 0° 40 50 #2 SE-50125TR LTW-20
Nota 1) La placa de 4,0 mm de anchura se puede instalar en KGDR/L1212JX-3, pero no es recomendable por la rigidez del portaherramientas. @ : disponible

2) El par de apriete recomendado para el tornillo de fijacion es 2 N-m para SB-40120TR, 2,5 N-m para SE-50125TR y 6,5 N - m para HH5X16.

3) Al mecanizar un material con un @ superior a 36 mm con los portaherramientas KGDR/L..-3D38 o KGDR/L..-3D42 o KGDR/L..-3D51, utilice placas de 1 arista.

Didmetro maximo de pieza de trabajo para placas de 2 aristas con un @ de 36 mm

1



KGDS (tronzado de pequeno diametro para eje secundario)

Derecho L3
o, @
I
&
g ,A’:@f/
T
< 2I\ | W T
o L
Izquierdo
s“l
=
L3
9L2
)
B Ton 2
Al
L1
Dimensiones de portaherramientas
Didmetro Piezas de repuesto
Disponibilidad | de tronzado Dimensiones (mm) Angulo AnChvl\'Ir? de g)laca
(mm) mm Tornillo Llave
Descripcion
@)
R L gDid. max. | H=h H2 H3 B L1 12 13 F A 0 Min. Max. E
KGDSR/  1616)%-1.38 [} ® 95 10 - 13 13
1616/X-1.58 [ ] [ ] 24 16 55 10 16 120 19,5 27 9,4 1,2 15 15 SB-40120TR LTW-15S
1616)%-2 ) [} 9,2 16 1° 20 30
@ disponible

Sistema identificativo de portaherramientas (para tornos automaticos)

Tamano de mango

16 x 16 mm

KGD

KGDS Br

Placas aplicables
GDM/GDMS
Anchura de placa
(de3a4mm)

—

1616 JX -

1.3

D38: gDia. max. 38 mm

3 D38

Referencia de seleccion de KGD/KGDS

Lado de . Placas aplicables
portaherramientas Longitud de Otros
portaherramientas GDM/GDMS
R: Derecho Anchura de placa B: Para trabajo en eje
L: lzquierdo JX:120mm (1,3 mm) secundario

Tamario de mango

12x 16 mm

KGD R 1216 JX-
T T

Lado de
portaherramientas

R: Derecho
L: Izquierdo

Placas aplicables
GDM/GDMS
Anchura de placa
(de3a4mm)

I
3 T 06
9o

Profundidad de
ranura maxima

Longitud de
portaherramientas

JX:120 mm 06: 6 mm

KGD Tipo estandar

Tanto el tipo derecho como el izquierdo se pueden aplicar al soporte de

herramientas multiples.

El tipo izquierdo se recomienda para las operaciones de tronzado en

las que se usa el eje secundario.

KGDS Tipo de eje secundario
El KGDS se puede utilizar para reducir la distancia del saliente desde el eje
principal al cortar piezas de trabajo de pequefio diametro.

KGDR (derecho)

KGDL (izquierdo)

KGDS R (derecho)

KGDSL (izquierdo)

=
a
S
£
a
o
o)

®
k=
S
£
a
o
g

Eje secundario

©
k=3
5]
£
a
o
i

Eje secundario

®
2
5]
£
a
o
o

Eje secundario

Primera recomendacién

Use una placa con dngulo de avance para eliminar
el saliente

- Sin eje secundario

-Tronzado cerca del eje principal

Primera recomendacién

Placa sin dngulo de avance

- Uso del eje secundario

-Tronzado cerca del eje secundario

- Pieza de trabajo larga y més rigidez
-Tronzado junto al eje principal

- Pieza de trabajo corta y menos rigidez
-Tronzado junto al eje secundario
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Condiciones de corte recomendadas (ranurado externo)
* Primera recomendacién  ¥¢ Segunda recomendacion

Calidad de placa recomendada (Vc: m/min)
Pieza de trabajo Rompevirutas Cermet MEGACOAT NANO MEGACOAT Metal duro MCEZI\,‘L\?(;?\T (BN PCD Notas
TN620 TN9O PR1535 PR1225 PR1215 GW15 KBNOSM KBN570 KPDOO1

P e PAY * e

Aceroal carbono GM 80-220 100-220 80200 80200 100-200 - - - -
" Gl P P B * Y

Acero de aleacidn o 70-200 80-200 70-180 70-180 80-180 - - - -
o * Y A

Acero inoxidable PH — — 60150 602150 60150 — — — -

I N — — — — * — — — — =
Hierro fundido GS 100-200 s
Aleacién de aluminio @S - - - - - 2001;\{500 - - 150 —*;Aouo %’

: _ — — — _ 7 — — * =
Latdn NB 100 - 200 200800
Materiales duros "B - - - - - - 30‘-*1 50 - -
Acero Sinterizado - - - - - - - motzso -

Condiciones de corte recomendadas (f, ap)
(Pieza de trabajo: C50)
Ranurado Corte transversal
w f w
wv
[ —
§ 8

2

g L g 2

S Yy

e« !
M : Avance recomendado
f |
W=8mm
_ 8 W
= 40
3 £ s I - W=6mm

g = € 30 W =5mm

A N £

S 2 Q 20 W=4mm

8| oo I “lw=smm IR

=2 w<3
2 1o W< 3mm il ]
© kAEEF’—'
0,1 02 03 01 02 03 04
f (mm/rev) f (mm/rev)
40
— E 56 L W ]
i) E 30 W=6mm
s z s B W=5mm
- © S W=4mm
= 20
g 2 . ImDm 5 W23 mm
E é 10 [ - \ W=24mm
o ==
01 02 03 01 02 03 04
f(mm/rev) f (mm/rev)
5 €
3| E s W]
8 2

o g 2 C W ] € *No se recomienda

I 5 E 19 De3admm laanchurade2mm

© c Q

% < ©

T 01 02 03 01 02 03 04
& f (mm/rev) f(mm/rev)

€ W =6 mm

E 56 W ] _ 30
° = £
3 g 34 C ] £ 20
s | £ &
= g 10
= < S
Y 0,1 02 03 !

f (mm/rev) 01 02 03 04 05
f (mm/rev)

1) Los valores anteriores reflejan una dimensién T maxima de 17 mm.
2) Si el portaherramientas no es para la placa de 8 mm de anchura y su dimension T mide més de 17 mm, defina los valores para corte transversal en menos del 90 % de las condiciones de corte recomendadas anteriores.
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Condiciones de corte recomendadas (ranurado externo)

Condiciones de corte recomendadas (avance/Pasada) (pieza de trabajo: C50)

Condiciones de corte recomendadas (velocidad de avance)

Ranurado Ranurado
W W
2| 8 —
e ] =
] < | S
E o & |38
£
£ f M : Avance recomendado
M : Avance recomendado
6 C W
3
~ 5 C W]
€ £
£ s :-:] g % 4 C W
2| 2 8 Sz s
g e 2|8 23 ]
S = == g
g HE z, - -
g < =
2 01 02 03
S,
S f (mm/rev) 0,05 0,1
3 f(mm/rev)
* Al realizar el corte transversal, mantenga el D.O.C. inferior al dngulo R (re)
6 W]
1) Los valores anteriores reflejan una dimension T méxima de 17 mm. /é 5 i:-:
2 =y C W]
g2l s c
£l2 23 ||
w1 ==
2|2 £ 2} N
=
0,05 0,10 0,15 0,20 025
f(mm/rev)
6 C W]
5 E s C ]
s z 4 C ]
£ ©
tlg - — —
<
E < 2
3
<<
0,05 0,10 0,15 0,20 0,25
f(mm/rev)
Rompevirutas CM (torneado posterior)
Cantidad de corte maxima estimada (Pasada) para torneado posterior
Pasada méx. (ap: mm)
Descripcion Descripcion de portaherramientas
KaD...-2T... KaD...-3T... KGD...-4T... KaD...-5T... KGD...-6T...
GDM  3020N-150R-CM 0,24 0,20 — — —
4020N-200R-CM — 0,24 0,20 — —
5020N-250R-CM — — 0,30 0,20 —
6020N-300R-CM — — — 0,30 0,25
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Condiciones de corte recomendadas (tronzado, rompevirutas PF/PQ/PG)

KX Primera recomendacién %% Segunda recomendacién

Condiciones de corte (Vc: m/min)

Velocidad de avance (f: mm/rev)

(alidad de placa recomendada PF (Angulo R (re) =0,03) PF (Angulo R (re) =0,15) PQ PG
i i Metal duro con
Pieza detrabajo | eGacont MEGACOAT recubrimiento | Metalduro | Anchura de placaW (mm) Anchura de placa W (mm) Il P LA Notas
NANO DLC placaW (mm) placaW (mm)
PR1535 PR1225 PR1215 PDL025 GW15 1315 2,0 2,530 | 13/15 2,0 2,5/3,0 2,0 2,5/3,0 2,0 2,5/3,0
Acero al carbono = * ﬁ — —
70-150 70-150 70-180 0,01 0,02 0,02 0,01 0,03 0,04 0,03 0,04 0,01 0,01
B Y * ¥ -004 | -006 | -008 | -005 | -0,08 -0,10 -0,1 -012 | -004 | -005
Acero de aleacion — —
70-150 70-150 70-180
Acero inoxidable * A AG o _ 0,01 0,01 0,01 0,01 0,03 0,04 0,02 0,02 0,01 0,01 o
60-120 60120 60150 -003 | -004 | -005 | -004 | -007 -0,08 -007 | -008 | -003 | -004 <
Hierro fundido _ _ * _ PAS 0,01 0,02 0,03 0,01 0,03 0,04 0,04 0,04 0,01 0,01 g
80200 50-100 -005 | -007 | -008 | -006 | -0,09 -0,10 -01 -012 | -004 | -005
Aleacion de * ¢ 0,01 0,01
aluminio - - - 00-500 | 200-450 | - - - - - - — | Zoos | —ogs
e o - N o * N - - N . o o N 0,01 0,01
100 - 200 -007 | -008

Condiciones de corte recomendadas (tronzado, rompevirutas PM)

* Primera recomendacién ¥ Segunda recomendacion

Velocidad de
Condiciones de corte (Vc:m/min) avance
(f: mm/rev)
Pieza de trabajo (alidad de placa recomendada PM Notas
MEGACOAT NANO MEGACOAT AR
placaW (mm)
PR1535 PR1225 PR1215 2,0-4,0
Yo * Ae
Acero al carbono 80200 80200 100 - 200
= * = 0,08-0,18
Acero de aleacion 70-180 70—180 40180 Refrige-
f— * e PAS rante
Acero inoxidable 60— 150 60— 150 60— 150 0,06-0,12
i ) *
Hierro fundido 100 - 200 0,08-0,18

Longitud de saliente minima (L2) del portaherramientas

Gama de productos con un diametro de corte maximo de 51 mm

Nota:

Al mecanizar didmetros de corte grandes (mdas de 36mm) con KGDR/L...-3D38 0 KGDR/L..-3D42 o KGDR/L..-3D51,

Compatible con cualquier configuracion de maquina con independencia de las especificaciones

de longitud de saliente

La longitud de saliente minima y 6ptima ayuda a controlar las vibraciones

siga las instrucciones a continuacion.
- Utilice placas de 1 arista
- El didmetro maximo de pieza de trabajo para placas de 2 aristas es un @ de 36 mm
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Guia para ranurado externo

1) Corte transversal después de ranurado #1

1. Profundidades de ranurado superiores a 0,5 mm: En desbastado (consulte n.2 1)
Después del ranurado, antes del corte transversal, retire la herramienta hacia atras unos 0,1 mm
(si no se hace asi, se aplicara una carga desequilibrada a solo un lado de la arista de corte).

©

Antes del corte transversal y después
del ranurado, aleje la herramienta unos
0,1 mm (profundidad de ranurado
superior a 0,5 mm: en desbastado).

2. Profundidades de ranurado de menos de 0,5 mm: En acabado (consulte n.° 2) 4
El corte transversal se puede realizar después del ranurado porque las profundidades de ranurado o o
pequenias ejercen una carga pequeia en sobre la arista de corte (no hace falta movimiento intermedio).
[ /77777777777 77774
= B
Corte transversal después del ranurado
(profundidad de ranurado inferior a
0,5 mm: en acabado)
2) Ensanchado de ranura #3

1. Alaumentar la anchura de la ranura, aplique el "torneado escalonado", como se muestra en el n.2 3.

2. Laranura ensanchada y las paredes laterales deben ser lo Gltimo que se acabe.
Para que el control de virutas sea mejor, se recomienda un valor de D.O.C. de mas de 0,5 mm.

Nota: Si la pieza de trabajo no se sujeta en el centro, reduzca la velocidad de avance al ranurar hacia

el centro.
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Ranurado frontal

KGDF

Buen control de virutas

Tecnologia de recubrimiento MEGACOAT para una larga vida de herramienta y

un mecanizado de gran eficacia

Amplia gama de rompevirutas disponible para ranurado frontal

Seleccion de rompevirutas

[ Aplicacion ]

[Ranura poco profunda (menos de 10 mm)]
L

[ Ranura profunda (10 mm o més)]
|

Ranura estrecha

v

Ranura ancha

[Fresado profundo] [Corte transversal] [Fresado profundo] [Corte transversal]
Uso general GH para ranurado Uso general Pararanurado  GH para ranurado Uso general
GM de avance rapido GM profundoDM  de avance rapido GM
o o
*Si utiliza el rompevirutas GM general para ranurado y el control de virutas
no es estable, cambielo al tipo DM para ranurado profundo o GH para
Arista dura Baja fuerza de corte Arista dura

ranurado de avance rapido.

2

de la herramienta

Propiedades del recubrimiento

40

35
g 20 .TiCN ®
5 2 o TIAIN MEGACOAT
N )
g 20 ® TiN

15

10

400 600 800 1,000 1.200 1400
Temperatura de oxidacién [ ‘C]
|III Baja Resistencia a la oxidacion Alta

Tecnologia de recubrimiento MEGACOAT para larga duracion

PR1225 (MEGACOAT)
Primera recomendacién para ranurado frontal

PR1215 (MEGACOAT)
Alta resistencia al desgaste

Primera recomendacién para el mecanizado
de hierro fundido

Alta resistencia de sujecion

Evita que se formen superficies anémalas del mecanizado y
la rotura de la placa si este se desliza.

Mejora la precision de las instalaciones repetidas de la placa

17

Portaherramientas

Perfiles superior e inferior

de la parte sujeta

Portaherramientas|

Nuevo sistema de sujecion de la placa "agarre W"



GDFM/GDFMS (ranurado frontal)

Placas aplicables N P | Acero al carbono/acero de aleacién ([ ] (™) ©
(lasificacion de uso —
M | Acero inoxidable [ ) ©
K | Hierro fundido (")
o :nterrupsifinl!igera/mejor OPCié.n, N | Metales no ferrosos
O: nte(rupclon !gera/sggunda OpCiN [ 2 de titanio
@ : Continuo/mejor opcién - -
O: Continuo/segunda opcion " Materiales duros (si la dureza es menor que 40 HRC)
Materiales duros (i la dureza es superior a 40 HRC)
Dimensiones (mm) Cermet MEGACOAT
Placa Descripcion w S - q )
re | M L H © 2 = =
Tolerancia = a a
GDFM 2020N-020GM 2,0 02 | 15| 21 | 39 [} [ ] [ J
= 3020N-030GM 30 +0,03 | 03 | 21 43 [ ] [ ] [ ]
5] = .
z — 4020N-040GM 40 31 ° ° °
£ ====E 04
5 L 5020N-040GM e o o
= 50 — 41| 2
S @ T 5020N-080GM 08 45 o o | o
2 +0,04
o= 6020N-040GM 04 [ ] { ] [ ]
6,0 50
6020N-080GM 038 [ ] [ ] [ ]
% GDFM 4020N-040GH 40 +0,03 31 [ ] [ ]
] 0,4
g « 3 & 5020N-040GH ) )
3 5 50 — 4
2 . [~ 5020N-080GH 0,38 20 | 45 ( ] [ J
= +0,04
g 6020N-040GH 04 ) )
) 6,0 50
2 6020N-080GH 038 [ ] [ J
GDFM 3020N-030DM 3,0 03 | 21 43 [ J [ ] [ J
+0,03
g 4020N-040DM 4,0 31 [ J [ ] [ J
g 2
E 5020N-040DM 5,0 04 | 41 45 [ ] [ ] [ ]
e +0,04
3 6020N-040DM 6,0 5,0 [ ] [ ] [ ]
E = ) GDFMS 3020N-030DM 3,0 03 | 21 43 [ ] [ ] [ J
g —F—— +0,03
S F 4020N-040DM 4,0 31 [ J [ ] [ J
g L e 2
o] 5020N-040DM 5,0 04 | 41 45 [ ] [ ] [ J
1 arista 6020N-040DM 6,0 5,0 [ ] [ ] [ ]
GDFM 3020N-150R-CM 30 15121 ] 20 | 43 [ ] [ ] [ ]
. +0,03
3z 4020N-200R-CM 4,0 20 | 31 [ J [ ] [ J
g 1
3 5020N-250R-CM 50 25 | 41 45| @ o (o
b +0,04
6020N-300R-CM 6,0 30 | 50 | 22 ( ] [ J [ J

* GDFM40/50/60-CM difiere de otras descripciones en longitud (L) para evitar la interferencia de un portaherramientas con la pieza de trabajo.

Sistema identificativo de placas

GE)F lw

S
]

DM

30 20 N - 030
| T |

[

‘ Series ‘ Tolerance No. of edges Insert width Insert length Hand of tool Corner-R(re) Chipbreaker
M: M-Class No Indication: 2-edge 20:2 mm 20:20 mm N: Neutral 020: 0.2 mm GM: Grooving and traversing
S:1-edge 30:3mm 030: 0.3mm DM: Grooving
: 040: 04mm | |GH: High feed
150R: 1.5 mm CM: Full-R
(Full-R)
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KGDF (ranurado frontal/tipo modular)

L1

I

H1
H2
T A

©
@T t

«Se muestra el lado derecho
(portaherramientas izquierdo y cuchilla derecha)

Dimensiones de portaherramientas

L1

F1
©
LB |

bl 2

)

«Se muestra el lado izquierdo

(portaherramientas derecho y cuchilla izquierda)

= S o =
s| 2| § [SE 3
2 B = E § Ranurado frontal = Descripcion de Descripcion de Dimensi
EI 2| 2|2 | pidedmm Descripcion de la unidad s ) i imensiones (mm)
2| 2 é “g 2 (Descripcion de articulo esténdar) =y wchill portaherramientas
_§" £ s |=E a = P25 = P10
<<
(mm) | (mm) | (mm) | Min. | Max. R|L Hi=h | H2 | H3 | B | L1 | L2 | F T
25 30 | KGDFR 2020X25-2AS o | — KGDFR  -25-2A-C
30 35 2020X30-2AS e — -30-2A-C
35 45 2020X35-2AS e — -35-2A-C
6 45 60 2020X45-2AS o | — -45-2A-C 1n5| 33 6
60 80 2020X60-2AS o — -60-2A-C
80 100 2020X80-2AS o | — -80-2A-C
100 | 130 2020X100-2AS e | — -100-2A-C
[J20 3 % 30 2528 KGDL2020-C 20 121116 | 20 T8 36 245 3]
30 35 -30-2B-C
35 45 -35-2B-C
45 60 Sin descripcion de la unidad mp -45-2B-C
15 % m 0B | 120 | 38 15
80 100 -80-2B-C
100 130 -100-2B-C
25 30 | KGDFR 2525X25-2AS e | — KGDFR  -25-2A-C
30 35 2525X30-2AS o | — -30-2A-C
35 45 2525X35-2AS e | — -35-2A-C
6 45 60 2525X45-2AS e | — -45-2A-C 140 | 33 6
60 80 2525X60-2AS o | — -60-2A-C
80 100 2525X80-2AS o | — -80-2A-C
o 100 | 130 2525X100-2AS o | — -100-2A-C
0 2 |5 B % T30 & KGDL2525-C 25 7|16 |25 MRS 5]
30 35 -30-2B-C
35 45 -35-2B-C
45 60 Sin descripcion de la unidad mp -45-2B-C
15 % M 0B | 145 | 38 15
80 100 -80-2B-C
100 130 -100-2B-C
25 30 KGDFR  -25-2A-C
30 35 -30-2A-C
35 45 -35-2A-C
6 45 60 -45-2A-C 160 | 33 6
60 80 -60-2A-C
80 100 -80-2A-C
032 12050 133(;) Sin descripcion de la unidad wp 71202?(( KGDL3232-C | = | 16| 32 et 365
30 |35 -30-28-C o
35 45 -35-2B-C
45 60 -45-2B-C
15 % 20 0B | 165 | 38 15
80 100 -80-2B-C
100 | 130 -100-28-C
Nota 1) En caso de que la descripcion de la unidad no esté disponible (sin descripcion de la unidad), compre el portaherramientas y la cuchilla por separado. @ : disponible

2) Dimensidn t: profundidad méaxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension T mide 20 mm o mas,
la profundidad méxima de ranura producida por la placa de 2 aristas serd de 18 mm.
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KGDF (ranurado frontal/tipo modular)

Dimensiones de portaherramientas

= S oo
s 8|5 |3E E
S| a| E|BX Ranurado £ et DR o
E| 3 § 5 E | frontal Did.oD Descripcion de la unidad E EaIpConie I Dimensiones (mm)
HERRREE (mm) (Descripcién de articulo estandar) =y cuchila portaherramientas
2| €| E |88 p 8 = P25 = P10
2| < L
£=4
(mm) | (mm) | (mm) | Min. | Max. R | L Hi=h |H2 | H3 | B | L1 |L2|FA |T
25 30 | KGDFR/L 2020X25-3AS @ | @ | KGDFRA -25-3A-C
13 30 40 2020X30-3AS [ 2K ] -30-3A-C 18| 36 13
40 50 2020X40-3AS [ BN ] -40-3A-C
50 65 2020X50-3BS [ 2K ] -50-38-C
15 65 85 2020X65-3BS [ BN ] -65-3B-C 120 38 15
[J20 85 110 2020X85-3BS [ K -85-3B-C KGD'/32020-C 20 12 16| 20 245
10 | 145 2020X110-3BS [ BN ] -110-3B-C
50 65 2020X50-3CS [ BN ] -50-3C-C
2 65 85 2020X65-3CS [ 2K ] -65-3C-C 127 4 2
85 110 2020X85-3CS [ BN ] -85-3C-C
5 g [ws 202011035 oo 1103CC 80| 5
25 30 | KGDFRL 2525X25-3AS @ | ® | KGDFF/L -25-3A-C
13 30 40 2525X30-3AS [ B -30-3A-C 143 | 36 13
40 50 2525X40-3AS [ AN ] -40-3A-C
50 65 2525X50-3BS [ BN ] -50-38-C
15 65 85 2525X65-3BS [ 2K ] -65-3B-C 15| 38 15
0° 3|25 85 110 2525X85-3BS [ B -85-3B-C KGD/82525-C 25 71116 | 25 29,5
110 | 145 2525X110-3BS [ 2K ] -110-3B-C
50 65 2525X50-3CS [ 2K ] -50-3C-C
2 65 85 2525X65-3CS [ 2K ] -65-3C-C 152 4 2
85 110 2525X85-3CS [ BN ] -85-3C-C
% 110 | 145 2525X110-3CS [ 2K ] -110-3C-C 155 8 &
25 30 KGDF R/ -25-3A-C
13 30 40 -30-3A-C 163 | 36 13
40 50 -40-3A-C
50 65 -50-38-C
oS LB T ) 380 165 | 38 15
32 85 110 Sin descripcion de la unidad  mp -85-3B-C KGDY/r3232-C 32 — | 16| 32 36,5
110 | 145 -110-3B-C
50 65 -50-3¢-C
22 & % o3| 172 | 45 22
85 110 -85-3C-C
% 110 | 145 -110-3¢-C 758 &
13 25 35 | KGDFRA 2020X25-4AS @ | @ | KGDFRA -25-4A-C 18| 36 13
35 50 2020X35-4BS [ BN ] -35-4B-C
50 70 2020X50-4BS [ AKX ] -50-48-C
70 100 2020X70-4BS [ BN ] -70-4B-C
s 100 | 150 2020X100-4BS [ BN ] -100-4B-C 120 38 B
150 | 220 2020X150-4BS [ AKX ] -150-4B-C
[J20 220 oo 2020X220-4BS [ 2K -220-4B-C KGD'/z2020-C 20 12 16| 20 245
35 50 2020X35-4CS [ B -35-4C-C
50 70 2020X50-4CS [ BN ] -50-4C-C
70 100 2020X70-4CS [ B -70-4C-C
5 100 | 150 2020X100-4CS [ AKX ] -100-4C-C 10| 48 5
150 | 220 2020X150-4CS [ BN ] -150-4C-C
220 oo 2020X220-4CS [ 2K ] -220-4C-C
13 25 35 | KGDFRL 2525X25-4AS @ | @ | KGDFRA -25-4A-C 143 | 36 13
35 50 2525X35-4BS [ 2K ] -35-48-C
50 70 2525X50-4BS [ BN ] -50-4B-C
70 100 2525X70-4BS [ 2K ] -70-48-C
B oo [ 10 2525K100-4B5 oo -100-4B-C w8 5
150 | 220 2525X150-4BS [ BN ] -150-4B-C
0° 4 | [J25 220 ) 2525X220-4BS [ 2K -220-4B-C KGDL/p2525-C 25 71116 |25 29,5
35 50 2525X35-4CS [ AKX ] -35-4C-C
50 70 2525X50-4CS [ AKX ] -50-4¢-C
70 100 2525X70-4CS [ BN ] -70-4C-C
B 0 [ 10 2525X100-4C5 oo 0040 15 8 5
150 | 220 2525X150-4CS [ AKX ] -150-4C-C
220 o0 2525X220-4CS [ BN -220-4C-C
13 25 35 KGDF R/ -25-4A-C 163 | 36 13
35 50 -35-4B-C
50 70 -50-48-C
70 100 -70-4B-C
» 100 | 150 -100-4B-C 165 38 B
150 | 220 -150-4B-C
[32 220 ) Sin descripcion de la unidad -220-4B-C KGDY/g3232-C 32 — | 16| 32 36,5
35 50 -35-4C-C
50 70 -50-4C-C
70 100 -70-4C-C
5 100 | 150 -100-4C-C 5|8 5
150 | 220 -150-4C-C
220 oo -220-4C-C
Nota 1) En caso de que la descripcién de la unidad no esté disponible (sin descripcion de la unidad), compre el portaherramientas y la cuchilla por separado. @ : Disponible

2) Dimension T: profundidad méaxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension T mide 20 mm o mas,
la profundidad méaxima de ranura producida por la placa de 2 aristas sera de 18 mm.
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KGDF (ranurado frontal/tipo modular)

Dimensiones de portaherramientas

= o
= D o =
s 2| 5 |SE 3
2 = E |BX Ranurado =2 _ o,
E| 3 & |5 E| frontal Did.oD Descripcion de la unidad =2 Descripcidn de Descrlpuor_]de Dimensiones (mm)
L 2| 2 |55 S f p = cuchilla portaherramientas
S| 2| & |82 (mm) (Descripcion de articulo estandar) 2
= 2] E|=¢ = = P25 = P10
> = )
=
(mm) | (mm) | (mm) | Min. | Max. R | L Hi=h |H2 | W3 | B |L1 || A | T
25 35 | KGDF R/ 2020X25-5BS ® | @ | KGDFR/ -25-5B-C
35 50 2020X35-5BS [ N ] -35-5B-C
50 75 2020X50-5BS [ BN J -50-5B-C
15 75 15 2020X75-5BS [ BN ] -75-5B-C 120 | 38 15
15 | 180 2020X115-5BS [ BN ] -115-5B-C
180 | 235 2020X180-5BS [ AN ] -180-5B-C
235 o 2020X235-5BS [ BN J -235-5B-C
20 25 35 2020X25-5CS [ N ] -25-5C-C 125 43 20
35 50 2020X35-5CS [ BN ] -35-5¢-C
20 KGD'/2020-C 20 12| 16|20 245
50 75 2020X50-5CS [ N ] -50-5¢C-C
75 15 2020X75-5CS [ BN J -75-5C-C
25 e — 130 | 48 25
115 180 2020X115-5CS [ N ] -115-5C-C
180 | 235 2020X180-5CS [ BN ] -180-5¢-C
235 oo 2020X235-5CS [ N ] -235-5¢-C
75 115 -75-5D-C
15 180 -115-5D-C
32 Sin descripcion de la unidad  mp —_—] 137 | 55 32
180 | 235 -180-5D-C
235 oo -235-5D-C
25 35 | KGDFR/L 2525X25-5BS ® | ® |KGDFF/L -25-5B-C
35 50 2525X35-5BS [ AN ] -35-5B-C
50 75 2525X50-5BS [ BN ] -50-5B-C
15 75 15 2525X75-5BS [ N ] -75-5B-C 145 | 38 15
15 180 2525X115-5BS [ BN J -115-5B-C
180 235 2525X180-5BS [ AN ] -180-5B-C
235 oo 2525X235-5BS [ BN ] -235-5B-C
20 25 35 2525X25-5CS [ AN ] -25-5¢-C 150 | 43 20
35 50 2525X35-5CS [ BN J -35-5C-C
0° 5 |25 e — KGDL/r2525-C 25 71116125 295
50 75 2525X50-5CS [ AN ] -50-5C-C
75 15 -75-5¢-C
25 e 155 | 48 25
15 | 180 -115-5¢-C
Sin descripcion de la unidad  mp EpTu—
180 | 235 -180-5¢-C
235 o -235-5C-C
75 115 | KGDF R/ 2525X75-5DS [ BN ] -75-5D-C
15 | 180 2525X115-5DS [ AN ] -115-5D-C
32 —_— 162 | 55 32
180 | 235 2525X180-5DS [ N ] -180-5D-C
235 o 2525X235-5DS [ BN J -235-5D-C
25 35 KGDF B/ -25-5B-C
35 50 -35-5B-C
50 75 -50-5B-C
15 75 15 -75-5B-C 165 | 38 15
115 180 -115-5B-C
180 235 -180-5B-C
235 oo -235-5B-C
20 25 35 -25-5¢C-C 170 | 43 20
35 50 -35-5C-C
32 Sin descripcion de launidad  wp KGDL/3232-C 2 [— |16 3R 36,5
50 75 -50-5¢-C
75 15 -75-5C-C
25 —_— 175 | 48 25
15 | 180 -115-5¢-C
180 | 235 -180-5¢-C
235 oo -235-5C-C
75 115 -75-5D-C
15 | 180 -115-5D-C
32 —_— 182 | 55 32
180 | 235 -180-5D-C
235 oo -235-5D-C
Nota 1) En caso de que la descripcion de la unidad no esté disponible (sin descripcion de la unidad), compre el portaherramientas y la cuchilla por separado. @ : disponible

2) Dimension t: profundidad méxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimensién T mide 20 mm o mas,
la profundidad méaxima de ranura producida por la placa de 2 aristas sera de 18 mm.
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KGDF (ranurado frontal/tipo modular)

Dimensiones de portaherramientas

- -
(=] = <
2 2| E §§ Ranurado = Descindtnd Descrindiond
@ g = i3 - g = ripcion ripcion i i
E| S | 5 |g £ frontaldided Descripcion de la unidad g escripaon de escripaon de Dimensiones (mm)
S| 5| % |E2 (mm) (Descripcidn de articulo estandar) 2 cuchilla portaherramientas
2| €| E|£8 P & = P25 = P10
> = =
=
(mm) | (mm) | (mm) | Min. | Max. R L Hi=h | H2 | W3 | B (L1 |L2]| F | T
25 35 | KGDFR/L 2020X25-6BS ® | @ | KGDFR/ -25-6B-C
35 50 2020X35-6BS [ BN ] -35-6B-C
50 75 2020X50-6BS [ N ] -50-6B-C
15 75 15 2020X75-6BS [ BN ] -75-6B-C 120 | 38 15
15 180 2020X115-6BS [ BN ] -115-6B-C
180 235 2020X180-6BS [ BN ] -180-6B-C
235 o0 2020X235-6BS [ N ] -235-6B-C
20 25 35 2020X25-6CS [ BN ] -25-6C-C 125 | 43 20
35 50 2020X35-6(S [ BN ] -35-6C-C
[J20 KGD!/g2020-C 20 12 1116 | 20 24,5
50 75 2020X50-6CS [ BN ] -50-6(-C
75 15 2020X75-6CS [ N ] -75-6(-C
25 T — 130 | 48 25
15 180 2020X115-6CS [ BN ] -115-6C-C
180 235 2020X180-6CS [ BN ] -180-6C-C
235 o0 2020X235-6CS [ BN ] -235-6C-C
75 15 -75-6D-C
15 180 -115-6D-C
32 Sin descripcion de la unidad  mp R E— 137 | 55 32
180 235 -180-6D-C
235 0 -235-6D-C
25 35 | KGDF R/ 2525X25-6BS ® | ® | KGDFR/L -25-6B-C
35 50 2525X35-6BS [ BN ] -35-6B-C
50 75 2525X50-6BS [ BN ] -50-6B-C
15 75 15 2525X75-6BS [ BN ] -75-6B-C 145 38 15
15 180 2525X115-6BS [ N ] -115-6B-C
180 235 2525X180-6BS [ AN ] -180-6B-C
235 o0 2525X235-6BS [ BN ] -235-6B-C
20 25 35 2525X25-6(S [ AN ] -25-6(-C 150 | 43 20
35 50 2525X35-6(S [ N ] -35-6(-C
0° 6 125 I E— KGD'/r2525-C 25 7 16|25 29,5
50 75 2525X50-6CS [ BN ] -50-6(-C
75 115 -75-6C-C
25 — 155 | 48 25
15 180 -115-6C-C
Sin descripcion de la unidad  mp R vTepE—
180 235 -180-6C-C
235 0 -235-6(-C
75 115 | KGDF R/ 2525X75-6DS [N -75-6D-C
15 180 2525X115-6DS [ BN ] -115-6D-C
32 v 162 | 55 32
180 235 2525X180-6DS [ N ] -180-6D-C
235 o0 2525X235-6DS [ AN ] -235-6D-C
25 35 KGDF R/, -25-6B-C
35 50 -35-6B-C
50 75 -50-6B-C
15 75 115 -75-6B-C 165 | 38 15
15 180 -115-6B-C
180 235 -180-6B-C
235 ) -235-6B-C
20 25 35 -25-6(-C 170 | 43 20
35 50 -35-6(-C
32 Sin descripcion de la unidad  mp KGDY/p3232-C 2 [— | 16| 3R 36,5
50 75 -50-6C-C
75 15 -75-6C-C
25 Uy — 175 48 25
15 180 -115-6C-C
180 235 -180-6C-C
235 0 -235-6(-C
75 115 -75-6D-C
15 180 -115-6D-C
32 —_— 182 | 55 32
180 235 -180-6D-C
235 = -235-6D-C
Nota 1) En caso de que la descripcion de la unidad no esté disponible (sin descripcion de la unidad), compre el portaherramientas y la cuchilla por separado. @ : disponible

2) Dimension t: profundidad maxima a la que se puede realizar el procesamiento. Si la dimension T mide 20 mm o mas,
la profundidad méaxima de ranura producida por la placa de 2 aristas sera de 18 mm.
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Piezas de repuesto (iguales que para los tipos modulares)

Piezas de repuesto

Perno de: br.',da Perno de brida
(para sujecion . Llave

daplbe) (para cuchilla)

Descripcion de la € placa
unidad
@)
E
KGDF R/L+ « +S BH6X10TR SB-60120TR LTW-25

* Las piezas estan incluidas en el portaherramientas y la unidad.

Identificacion de ensamblado de portaherramientas KGDF (ranurado frontal/tipo modular)

Cuchilla
(La descripcion de la unidad
no estd impresa)
Izquierdo: KGDFL =+ « «-C

Portaherramientas
(La descripcion del portaherramientas
estd impresa)
Derecho: KGDR* « +-C

Descripcion de la unidad
(La descripcion de la unidad
no estéd impresa)
Izquierdo: KGDFL =« « =S

- Se muestra el izquierdo

Derecho: KGDFR+ « +S

+Se muestra el derecho

Izquierdo: KGDL« « +-C

+Se muestra el izquierdo

Derecho: KGDFR* + +-C

+Se muestra el derecho - Se muestra el derecho «Se muestra el izquierdo

« Cuchilla derecha para portaherramientas izquierdo y cuchilla izquierda para portaherramientas derecho.

+ La descripcion de la unidad no estd impresa en el producto. Estd impresa en la etiqueta de la caja.

- El uso conjunto del portaherramientas (KGD..-C) y cuchilla (KGD.T.-C) (se venden por separado) sirve para formar el ensamblado correspondiente.

+ Se pueden usar el perno de brida de placa (BH6x10TR), el tornillo de fijacion de la cuchilla (SB-60120TR) y la llave (LTW-25) incluidos en el portaherramientas.

Sistema identificativo de ensamblado de portaherramientas para ranurado frontal
(ranurado frontal/tipo modular)

Mango de herramienta dlag?)?tg%greramnfigg%s porlfgl?gri::rcr‘\i%itas Anchura Simbolo de portaherramientas de ensamblado
R: Derecho 2020: [120 X: Especial 2:2mm S: Indica la descripcién de la unidad
3:3mm
L: Izquierdo 2525: []25 :

——
KGDF R 2020 X 25 A S
I , =

|,
- 3 S
_l_—|

23

Serie Didmetro min. de ranurado frontal | Para saber cul es el didmetro Profundidad de ranura
KGDF Indica el didmetro externo minimo externo maximo que se puede A:6~13mm Placa de 2 aristas
- . L X (también se puede usar
Ranurado frontal adecuado para el ranurado frontal inicial. aplicar al ranurado frontal inicial, B:13~15mm una placa de 1 arista)
25:25 mm consulte el valor MAX. de “dia. gD C:20~25mm
. de ranurado frontal” en las tablas de D:32 mm Placa de 1 arista
dimensiones de portaherramientas
235:235mm y cuchillas.



Ranurado frontal dia. (aD)

El didmetro de ranurado frontal (2D) es el valor adecuado
para el ranurado inicial de la pieza de trabajo sin procesar
(consultene 1).

A continuacion, se puede aumentar hasta el centro
hacia el interior (excepto los modelos de la tabla de
a continuacion) y hacia el exterior seguin los limites
de la maquina.

Limite de giro hacia el centro

T
oD min
oD max

#1

El giro hacia el centro hace que el portaherramientas interfiera con la pared de la ranura, en funcién del diametro de corte inicial.

oD 5 | % [ u ] 28ysuperior
Descripcion od (mm)
od KGDF R/ 2020X25-3AS A . 0
2525X25-3AS
KGDF R/ 2020X25-4AS
e ——— 6 3 0 0
2D 2525X25-4AS
(No queda
Interferir. KGDF R/ 2020X25-5AS 7 4 1 saliente)
2525X25-5AS
Dia. @d de saliente que queda KGDF R/, 2020X25-6AS
_— 9 4 1
2525X25-6AS

por ejemplo)  Si se crea una ranura con didmetro externo de @25 mm con el KGDFR2020X25-3AS y el giro se realiza hacia el interior, en el centro quedara una parte de @4 mm como consecuencia de la interferencia del
portaherramientas.

Sistema identificativo de ensamblado de cuchillas para ranurado frontal

Mango de

- Anchura
herramienta

Simbolo de cuchilla

2:2mm 5:5mm
R: Derecho
. 3:3mm 6:6 mm
L: Izquierdo

4:4mm

C: Aplicable a portaherramientas

con sufijo "-C"

| | |
KGDF R - 25 - 3 A - C

Serie Didmetro min. de ranurado frontal Profundidad de ranura
I " . Placa de 2 aristas
KGDF Ranurado | |Indica el didmetro externo minimo adecuado A:13 mm »
. (También se puede usar una
frontal para el ranurado frontal inicial. B: 15 mm K
placa de 1 arista)
25:25mm
5 5 C:20 mm ~ 25 mm

D:32mm

235:235 mm

Placa de 1 arista
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Descripcion

N. de lote

Ejemplo de descripcién de cuchilla impresa



Cuchilla para ranurado frontal

Dimensiones de cuchilla

Ranurado frontal TG et
Disponibilidad | Dimensiones (mm) Did.aD (mm) de placa Placas aplicables Descripcidn de
Forma Descripcion de cuchilla 1900 MM ) o portaherramientas
R C | ]t ] oA M ma | ow = P10
KGDFR -25-2AC o | — 5 | 30
30-2AC o | — 30 | 35
352 o | — 35 | 45
4520 ® | — | u35 | 5 | 60
-60-2AC o | — 60 | 80
-80-2A-C o | — 80 | 100
-100-2AC o | — 100 | 130
T o — wm | M s x| 2| GOFM2020N-020GM
30-2B-C o | — 30 | 35
-35-28-C ° 35 | 45
-45-2-C ° 5 | 60
-60-28-C o | — | P¥| P 60 | 80
-80-28-C D 80 | 100
-100-28-C o | — 100 | 130
KGDFRL  -253AC e | o 5 | 30
30-3AC ® | ® | 435 | 13 30 | 40
-403AC e | o 0 | 50
-50-38-C e o 50 | 65 GDFM 3020N-030GM
B ® | ® | 5| o5 G5 55 GDFM 3020N-030DM
-85-38-C e | o 2 [ 8 | 110 | 3 03000
1038 o o 10 | s GDFMS 3020N-030
5030 GDFM3020N-150R-CM
50-3C-C oo | .|, 50 | 65
-65-3C-C e | o 65 | 8
-85-3C-C e | o 8 | 10
1103C-C o o ¥| P 0 | 145
KGDFRL  -25-4AC o | @ |43 | 13 B | 35
T 354B-C e | o 35 | 50
#—" -50-48-C e | o 50 | 70
-70-4B-C e | o 70 | 100
T, o o | 9B T 0 50 GDFM 4020N-040GM
-150-4B-C ) ) 150 220 GDFM 4020N-040GH
< -220-48-C e | o 3 [ 220 [ w | 4 | GDFM4020N-0400M
L E— -35-4CC e o 35 | 50 GDFMS 4020N-040DM
I e o 50 | 70 GDFMA020N-200R-CM
70-4C-C oo | .| 70 | 100
wn -
2 O O 100-4CC o [ o 100 | 150 KGD Y- - - +C
150-4C-C e | o 150 | 220
-220-4C-C e | o 20 | .
KGDFFL  -25-5BC o | o S KGDS R - - -~
L 35-5B-C e | o 35 | 50
-50-58-C e | o 50 | 75
-75-5B-C ® | ® | 4935 | 15 75 | 15
Se muestra el derecho 115-5B-C ° ° 115 180
-180-5B-C Y ™Y 180 | 235 GDFM 5020N-040GM
-235-58-C e | o 35 | oo GDFM 5020N-080GM
-25-5C-C ® | ® |35 | 2 B | 3 CDFM 5020N-040GH
3550 e | o 35 | 50
ot e o 4 g T3] 5 | GDFMS020N-080GH
&g oo | . |, =1 TG GDFM 5020N-040DM
11550 e | o ' 115 | 180 GDFMS 5020N-040DM
-180-5¢-C K] 180 | 235 GDFMS5020N-250R-CM
-235-5(-C e | o B5 | o
75-5D-C e | o 75 | 15
155D e | o 115 | 180
180-50C o o ¥ % 180 | 235
“235-5DC e | o 35 | o
KGDFR\  -25-6B-C e | o B | 35
-35-6B-C e | o 35 | 50
~50-68-C e | o 50 | 75
-75-6B-C ® | ® | 4935 | 15 75 | 115
-115-6B-C e | o 115 | 180
-180-6B-C Y ™Y 180 | 235 GDFM 6020N-040GM
-235-68-C e | o B5 | = GDFM 6020N-080GM
-25-6C-C ® | ® |53 | 2 B | 3 CDFM 6020N-040GH
-35-6(-C e | o 35 | 50
e e o 5 g T35 | 6 | GDFM60zoN-080GH
7560C O = 1 TG GDFM 6020N-040DM
-115-6(-C e | o ’ 115 | 180 GDFMS 6020N-040DM
-180-6C-C K] 180 | 235 GDFM6020N-300R-CM
“235-6(-C e | o B5 | o
75-6D-C e | o 75 | 15
115-6D-C e | o 115 | 180
-180-6D-C o o ¥ % 180 | 235
“235-6D-C e | o 35 | o
@ : disponible
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KGDF-Z (ranurado frontal/tipo monobloque)

T
B QQSE: = @ “
L1
L2
,‘m[
I
.:T T
N
L3
+Se muestra el derecho
Dimensiones de portaherramientas
§ = |25 é g ”
=R 2 2|8 s ;E Ranurado frontaldi. o Disponibilidad Dimensiones (mm)
SE | EE|EgE oD (mm) Descripcion
< = &=
(mm) (mm) (mm) Min. Max. R L H1=h H3 B L1 L2 L3 F1 T
50 65 KGDF R/, 2020K50-3B-Z [ ] [ ]
65 85 2020K65-3B-Z [ ] [ ]
20 20 2 125 203
85 110 2020K85-3B-Z [ J [}
110 145 2020K110-3B-Z [ J [ J
3 15 9,5 30,5 31 15
50 65 KGDF R/, 2525M50-3B-Z [ ] [ ]
65 85 2525M65-3B-Z [ ] [ ]
2 25 25 150 253
85 110 2525M85-3B-Z [ J [ J
110 145 2525M110-3B-Z [ J [ J
50 70 KGDF R/, 2020K50-4B-Z [ J [ J
[]20 70 100 2020K70-4B-Z [ ] [ ] 20 20 125 20,3
100 150 2020K100-4B-Z [} [ J
4 15 9,5 30,5 31 15
50 70 KGDF R/ 2525M50-4B-2 [ J [ J
725 70 100 2525M70-4B-2 [ ] [ ] 25 25 150 253
100 150 2525M100-4B-Z [ ] [ ]
50 75 KGDF R/, 2020K50-5B-Z [ ] [ ]
[J20 75 15 2020K75-5B-Z [ ] [ ] 20 20 125 203
115 180 2020K115-5B-Z [ J [ J
5 15 9,5 30,5 31 15
50 75 KGDF R/, 2525M50-5B-Z [ ] [ ]
[]25 75 115 2525M75-5B-Z [ ] [ ] 25 25 150 253
15 180 2525M115-5B-Z [ ] [ J
@ : disponible

Piezas de repuesto

Placas aplicables = P18

Piezas de repuesto
Perno de brida Llave
Descripcion /
KGDF R/ e+« +-Z HH5 X 16 LW-4

Sistema identificativo de portaherramientas

KGlDF TR 25|25

it

5|0

3

Z

. Mango de = Longitud de Dia. min. ranurado Anchura Profundidad Tipo de porta-
Serie herramienta Tamafio de mango portaherramientas frontal de placa de ranura herramientas
50: 50 mm 3:3mm
R: Derecho 2020: [J]20 mm K:125 mm . Z:Tipo
KGDF ranurado frontal . : 4:4mm B: 15 mm
L: Izquierdo 2525: [ ]25mm M: 150 mm monobloque
115: 115 mm 5:5mm
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KGDF (ranurado frontal/tipo modular de 90°)

L

Dimensiones de portaherramientas

L3

L1

«Se muestra el lado derecho (portaherramientas derecho y cuchilla derecha)

=lgls = 8|3
s|l=| 8| A S|[=| & | = | Ranurado S
sz é S ff::tl;:a;(; Descripcién de Descripcignde | Dimensiones =y ; E | frontal Did. Descripcion de Descripcionde | Dimensiones
2| g € | | ob(mm) cuchilla portaherramientas (mm) 2|5 E EE oD (mm) cuchilla portaherramientas (mm)
B|2| 5 |2 = P25 = P10 32| 5|2 = P25 = P10
< £ < £
(mm)| (mm) |(mm)| Min. | Méx. 1|3 (mm)| (mm) |(mm)| Min. | Méax. 1] 13
25 | 30 |KGDFR -25-2A-C 13 | 25 | 35 |KGDFRL  -25-4A-C | 527 |
30 | 35 -30-2A-C 35 | 50 -35-4B-C
35 | 45 -35-2A-C 50 | 70 -50-4B-C
6 | 45 | 60 -45-2A-C 49,7 15 70 | 100 -70-4B-C 547
60 | 80 -60-2A-C 100 | 150 -100-4B-C
80 | 100 -80-2A-C 150 | 220 -150-4B-C
100 | 130 -100-2A-C [J20 220 | oo -220-4B-C KGDSR/12020-C | 125
[J20 315 30 25.08< KGDSR2020-C 125 527 35 1 50 35.40C
30 | 35 -30-2B-C 50 | 70 -50-4C-C
35| 45 -35-2B-C 25 70 | 100 -70-4(-C 647
" 45 | 60 -45-2B-C 547 100 | 150 -100-4C-C
60 | 80 -60-2B-C . 150 | 220 -150-4C-C
80 | 100 -80-28-C o | 4 20| = . -220-4¢-C
o | 2 100 | 130 -100-2B-C 13 | 25 | 35 |KGDFRAL  -25-4A-C | 527 |
25 | 30 [KGDFR  -25-2A-C 35150 -35-48-C
30 | 35 -30-2A-C 50 | 70 -50-4B-C
35 | 45 -35-2A-C 15 70 | 100 -70-4B-C 547
6 | 45| 60 45-2A-C 49,7 100 | 150 -100-48-C
60 | 80 -60-2A-C 150 | 220 -150-4B-C
80 | 100 -80-2A-C [J25 220 | oo -220-4B-C KGDS R/ 2525-C 150 |
100 [ 130 -100-2A-C 35 | 50 -35-4CC
125 315 30 25.08< KGDSR2525-C 150 527 50 | 70 50-4C-C
30 | 35 30-2B-C [ ] 2% 70 | 100 -70-4C-C 64,7
ek g Wl e
45 | 60 -45-2B-C
B s ~60-28-C 347 20| o 220-4(C
80 | 100 -80-2B-C Placas aplicables = P18
100 | 130 -100-2B-C
25 | 30 |KGDFRAL  -25-3A-C
13| 30 | 40 -30-3A-C 52,7
40 | 50 -40-3A-C L
50 | 65 -50-3B-C
15 65 | 85 -65-3B-C 547
[J20 85 | 110 -85-3B-C KGDS R/ 2020-C 125
110 | 145 -110-38-C |
50 | 65 -50-3C-C
2 65 | 85 -65-3(-C 97 @
% 85 | 110 -85-3C-C 617 .
. 110 | 145 -110-3¢-C ’ Portaherramientas: Derecho
w3 25 | 30 |KGDFRAL  -25-3A-C
13| 30 | 40 -30-3A-C 52,7
40 | 50 -40-3A-C )
50 | 65 5038-C | Cuchilla: Derecho Derecho
15 65 | 8 -65-3B-C 547
s B || Ly 85-38-C {GD581252,C 150 + KGDF tipo modular de 90° no esté disponible como unidad (portaherramientas + cuchilla).
110 | 145 -110-38-C I La cuchillay el portaherramientas estan disponibles para ensamblarlos cuando se adquieren
2 2| & -50-3¢C 59,7 de forma individual.
65 | 8 -65-3C-C + Cuchilla derecha para portaherramientas derecho y cuchilla izquierda para portaherramientas
2% 85 | 110 -85-3C-C 61,7 izquierdo. ‘ . o »
110 | 145 -110-3C-C « El perno de brida de placa (BH6x10TR), el tornillo de fijacion de la cuchilla (SB-60120TR) y

Placas aplicables = P18
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la llave (LTW-25) se incluyen con el portaherramientas.



KGDF (ranurado frontal/tipo modular de 90°)

Dimensiones de portaherramientas

g =] o | £
s, E % E Ranurado S 2 g § Ranurado A
g g‘ § % frontal Did. Descripcion de Descripcignde | Dimensiones g g § g frontal Di. Descripcion de Descripciénde | Dimensiones
é é E % oD (mm) cuchilla portaherr;;noientas (mm) g _FS; E Z | o(mm) C-l:';ly: porlafle;fs;ﬂoiemﬂs ()
g 2 = f;_ = P25 = ~ E, £ = E
(mm)| (mm) |(mm)| Min. | Méx. 1| B (mm)| (mm) |(mm)| Min. | Méx. [N ]
25 | 35 |KGDFR/ -25-5B-C 25 | 35 |KGDF R/ -25-6B-C
35| 50 -35-5B-C 35| 50 -35-6B-C
50 | 75 -50-5B-C 50 | 75 -50-6B-C
15175 | 115 -75-5B-C 54,7 15175 | 115 -75-6B-C 54,7
115 | 180 -115-5B-C 115 | 180 -115-6B-C
180 | 235 -180-5B-C 180 | 235 -180-6B-C
235 | oo -235-5B-C 235 | oo -235-6B-C
20|23 -25-5C-C | 597 | 20| 253 -25-6(-C | 597 |
20 b0 3| osmannc | 1s (20 H 1% 356CC KGDS®2020-C | 125
50 | 75 -50-5C-C 50 | 75 -50-6C-C
2 75 | 115 -75-5C-C 647 % 75 | 15 -75-6C-C 647
115 | 180 -115-5C-C 115 | 180 -115-6C-C
180 | 235 -180-5C-C 180 | 235 -180-6C-C
235 | oo -235-5C-C 235 oo -235-6(-C
75 |15 75-5DC ] 75 15 75-6DC ]
0 115 | 180 -115-5D-C 77 n 115 | 180 -115-6D-C 7
180 | 235 -180-5D-C 180 | 235 -180-6D-C
o | s 235 | oo -235-5D-C o | 6 235 | o -235-6D-C
25 | 35 |KGDFR/ -25-5B-C 25 | 35 |KGDFR/L -25-6B-C
35150 -35-5B-C 35| 50 -35-6B-C
50 | 75 -50-5B-C 50 [ 75 -50-6B-C
15175 [ 115 -75-5B-C 54,7 15175 | 115 -75-6B-C 54,7
115 | 180 -115-5B-C 115 | 180 -115-6B-C
180 | 235 -180-5B-C 180 | 235 -180-6B-C
235 | o -235-5B-C 235 | oo -235-6B-C
20 | 2535 -25-5C-C W 20| 25|35 -25-6(-C W
35| 50 -35-5C-C 35| 50 -35-6C-C
[]25 o 75 7}50,50( KGDS R/ 2525-C 150 []25 o |7 e KGDS R/12525-C 150
2 75 | 15 -75-5C-C 647 % 75 | 115 -75-6C-C 647
115 | 180 -115-5C-C 115 | 180 -115-6C-C
180 | 235 -180-5C-C 180 | 235 -180-6C-C
235 | oo -235-5C-C 25| o -235-6C-C
75 | 115 755D ] 75 | 115 75-60-C ]
1 115 | 180 -115-5D-C 7 n 115 | 180 -115-6D-C n7
180 | 235 -180-5D-C 180 | 235 -180-6D-C
235 | oo -235-5D-C 235 | o -235-6D-C
Placas aplicables = P18 Placas aplicables = P18
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Condiciones de corte recomendadas (ranurado frontal)

X Primera recomendacion

3¢ Segunda recomendacion

Calidad de placa recomendada (Vc: m/min)
Pieza de trabajo Cermet Metal duro con recubrimiento MEGACOAT | Notas
TN620 TN9O PR1225 PR1215
A hAe * A
Acero al carbono
60 - 200 80 -200 60 - 160 80 -160
) 1A w * AS 3
Acero de aleacion b
60 - 160 70-160 60 - 150 60 - 150 I
[
o
T * ¥ &
Acero inoxidable — — 3]
50-120 50-120 e
Hierro fundido — — — *x
80 -160

Condiciones de corte recomendadas (f, ap)

(Pieza de trabajo: C50)

Ranurado Ranurado escuadrado (ranurado lateral) Corte transversal
% = ™~
E f
S G
g — 0 —— =
£ % ; C
2 _ S _
M : Avance recomendado M : Avance recomendado P ‘
—Tg? *2 mm de anchura: No disponible para corte transversal
& 6 - 6 w7
2 € S 30 W=6mm
g £ s E S w1 _
5 N e A — E
] ~ . £ 20
S 2 3T 23 ] g
> [} v
c 10
2 g 2] g2 il
2
£ 0,05 0,10 0,15 020 0,25 005 010 015 020 025 030 0,05 0,10 0,15 0,20 025 030
g f (mm/rev) f(mm/rev) f(mm/rev)
=
T -
5 —~
58| gl N bl oz 1 | 1
28| £ [ | ] £ 30
s = = [ || | ®
- ] O — — £
25| 3 T 4 - € 20
§ s _F:’ 2 o3 W=6mm
o] < 2 W=5mm
el < 10 ' W=4mm|
] |
> g
c
g2 005 010015 020025 030 005 010 015 020 025 030 005 010 015 02 025 030
5 fmmy/rev) f (mm/rev) f (mm/rev)
>
_ ] =6 [ E—
s_| E° E 20
el ] R I £ (I E— z W=6mm
S g = = E 2
0 I B — R R w— — £
EE] £ D I e HTS '!M\
=R < £ ' [W=3mm —~—1 |
S S =
= v
Z 005 010 015 020 025 005 010 015 020 025 030 005 010 015 020 025 030
f(mm/rev) f (mm/rev) f (mm/rev)
£ e T S — 30
£ w1 £ w1
5 = SN =
E g «f I g N S S— g 20
s 2 2 g
) ERE [ . g 3 ] 10
= < <
v
005 010 015 020 025 030 005 010 015 020 025 030 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50
f (mm/rev) f(mm/rev) f (mm/rev)

En escuadra,

- Sila pasada tiene una configuracion mas pequena, establezca un avance mas alto.
- Sila pasada tiene una configuracion mas grande, establezca un avance mas bajo.

1) Los valores anteriores reflejan una dimensién T maxima de 15 mm.

Cuando la dimension T mide mas de 17 mm, defina los valores para corte transversal en menos del 90 % de las condiciones de corte recomendadas anteriores.

29



Guia para ranurado frontal

ED Seleccion de portaherramientas B3 Condiciones de corte (velocidad de avance: )

Compruebe el rango aplicable de Para el mecanizado de acero, defina la velocidad

"didmetro de ranurado frontal", la de avance (f) de forma que las virutas se creen

anchuray la profundidad de la ranura. formando un tronzado helicoidal al realizar el fresado
profundo.

E) Ampliacion de la anchura de la ranura
(fresado profundo y corte transversal)

Inicie el mecanizado desde el exterior y avance hacia el interior.
De esta forma sera mejor el control de viruta.

Fresado profundo (ranurado + ranurado lateral) Corte transversal

B Guia para corte transversal
A. Cuando la cantidad de corte (Pasada) es de mas de 0,5 mm

(1) Fresado profundo

(2) Haga retroceder el corte en 0,1 mm
(Si no se hace asi, se aplicara una carga desequilibrada
a solo un lado de la arista de corte.)

(3) Realice el corte transversal (consulte ne 1)

Al ensanchar el ranurado frontal (consulte n.° 2) #2
Aplique el "torneado escalonado”. A continuacion, realice el acabado.

B. Cuando la cantidad de corte (Pasada) es de menos de
0,5mm

#3

(1) Fresado profundo

(2) Realice el corte transversal.

Se puede realizar el mecanizado sin interrupcion
(consulte n.e 3).

=M

2




Casos practicos

Engranaje 17Cr3 (ranurado) 10

Vc=113 ~164 m/min
f=0,06 mm/rev 144
Con refrigeracién
GDM4020N-040GM  (PR1225)
KGDL2525X-3T10S

Vida de herramienta

Rompevirutas GM
(PR1225) 1 500 piezas/arista ﬁ

o . 250 piezas/arista

(metal duro con
recubrimiento PVD)

El rompevirutas GM y tipo KGD

1 & -
(PR1225) ha mejorado la vida 9 . 4 ; >
de la herramienta a 6 veces en a & b -
comparacion con el competidor C.  RompevirutasGM  Competidor C

(Evaluacion del usuario)

Sin virutas quemadas y buen control de virutas.

Perno pivote 34CrMo4 (copia)

Ve =100 ~ 160 m/min
ap=03mm

f=0,15~0,25 mm/rev

Con refrigeracién
GDM3020N-150R-CM  (PR1225)
KGDR2020X-3T10S

Vida de herramienta

Rompevirutas CM . .
R 800 piezas/arista ﬁ
Convencional A 400 piezas/arista

Se han resuelto problemas como arafiazos de virutas y virutas
enredadas debido al rendimiento superior de evacuacion de virutas
= Se ha resuelto la rotura del borde que provocaban las virutas.

Se ha duplicado la vida de la herramienta mediante la reduccion del
dafio del borde.

(Evaluacion del usuario)

Casquillo C45+Pb (tronzado)

Vc =103 m/min l
f=0,12 mm/rev

Con refrigeracion
GDM3020N-025PM  (PR1225)
KGDL2525X-3T20S

210

Vida de herramienta

rompevirutas PV [P T R
(sz‘z)s) 2 50 piezas/arista, se puede realizar m:uIIELIFEL Y :
Competidor D . .

2 50 piezas/arista, con rotura
recubrimiento PVD)

(metal duro con

El rompevirutas PM y tipo KGD (PR1225) mostré unas buenas
condiciones de borde tras mecanizar el mismo nimero de piezas de
trabajo que el competidor D.

Disponible para méas mecanizado (el competidor D provocé roturas).

(Evaluacion del usuario)

Piston 34CrMo4 (ranurado frontal)

Ve= 150 m/min
ap =1,1,8 mm (corte transversal)
f=0,05 mm/rev (ranurado)

0,1,0,15 mm/rev (corte transversal)
Con refrigeracion
GDFM4020N-040GM
(PR1225)
KGDFL2525X50 - 4CS 18

@55

825

Vida de herramienta

Rompevirutas GM . ) X ’- -—— - - .:
(PR1225) 40 piezas/arista, se puede realizar m=H mecanlzadol
Convencional B 40 piezas/arista

Rompevirutas KGDF+GM con evacuacion de virutas mejorada

en comparacion con B convencional (rotura frecuente del
portaherramientas resuelta).

El menor desgaste del borde que proporciona MEGACOAT alarga la
vida de la herramienta (reduccién de costes gracias a una vida de
herramienta mas larga).

(Evaluacion del usuario)

La informacion que contiene este folleto esta actualizada en mayo de 2017

Esta prohibido duplicar o reproducir cualquier parte de este folleto sin aprobacién previa.
TZ500105

© 2017 KYOCERA Corporation

0l KYOCERG

www.kyocera-unimerco.com



