Herramientas multifuncionales

Las herramientas multifuncionales de Korloy realizan maquinado en ranurado, tronzado, refrentado
y de forma en diversas aplicaciones. Su disefio garantiza un maquinado superior y mejora la
productividad.
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C Ejemplo de aplicacion
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C Informacion técnica para herramientas multi funcién

Torneado y Ranurado

D Seleccion del inserto

e Avance - Decidir el avance méaximo después de tener en cuenta las caracteristicas de la placa
y de las caracteristicas de la maquina (Fmax = W x 0.075) ap

- Elavance maximo no puede ser mayor que el radio de punta de la placa.

- En ranurado, los problemas en la evacuacion de la viruta pueden ser resueltos

interrumpiendo el avance a pequenos intervalos. w
e Profundidad - La profundidad minima de corte debe ser mayor que el radio de punta de la placa ap 2Ot
de Corte - Al decidir la profundidad de corte méaxima por favor tener en cuenta la carga sobre la
maquina =L

- La flexidn de la pieza de trabajo y el angulo de flexion se pueden cambiar dependiendo
de la forma de la placa elegida.

% Aviso para torneado

® |as herramientas KGT/MGT estén disefiadas para soportar la fuerza de corte lateral producida por el angulo de flexion; esta cara cteristica ofrece una
ventaja sobre las placas ISO estandar.

® | a placa estandar MGT También ofrece un efecto “wiper” que mejora la superficie de acabado

) Aviso para acabado (compensacion necesaria)

+ Una vez alcanzado el didmetro a r  anurar, la operacién de cilindrado

puede causar flexion en la pieza de trabajo. En estos casos siga la
formula mostrada, compensando estos factores conseguird el didmetro
deseado.

0 @D1-0D2
2 2

« Para eliminar la diferencia en el didmetro usando el angulo de flexion (que

se produce generalmente durante la operacion final de cilindrado) seguir
las instrucciones del parrafo superior cuando mecanice.

Para obtener una buena superficie de acabado sin compensar en la
aplicacién siga las instrucciones siguientes:

1) Ranure hasta el didmetro deseado

2) Retire la herramienta hasta una distancia igual a 6/2

3) Siga con la operacion de cilindrado hasta el didmetro deseado

%D Aviso para las aplicaciones de torneado MGT

+ Las herramientas KGT/MGT estan disponibles para ranurado y cilindrado I
como solucién multifuncional. Al usar la herramienta M.G.T tenga en i - —— il ¥
cuenta que la herramienta imita el comportamiento de una herramienta
ISO estandar. En la operacion de cilindrado se aprovecha el angulo de
flexion teniendo en cuenta la fuerza de corte y la profundidad de pasada. / - -
Esto posibilita un desgaste normal en la placa, después del cilindrado un SN (N [ R Sy I A 4o —
proceso de ranurado puede no cumplir con el didmetro deseado en la n =
pieza de trabajo. Para corregir este efecto ajuste la herramienta 0.01mm y *aplicacion incorrecta
vuelva a la posicion original de la aplicacion de ranurado.

D Mecanizado de una pieza con un radio mayor que el radio del inserto

Estabilizar la presion de la herramienta. Las herramientas KGT/MGT generan una presion excesiva de corte cuando se
mecaniza una pieza con un radio mayor al de la herramienta. La fuerza de corte desigual podria romper la placa o el soporte

j. :

P> *aplicacion
incorrecta
g




Informacién técnica para herramientas multi funcion C

Torneado y Ranurado

9D inserto
Aplicaciones del dngulo frontal Angulo frontal 0° (Neutral) Angulo frontal 4°~ 8° Angulo frontal 8°~15°
O S
0° 48 ,
8~15
— ~
Angulo guia (9) — T
+ 4°-Tubos (Tuberias y barra « Tronzado en barras macizas + Reduce el tetdn central al tronzar « Tronzado de barras de didmetro
perforada) - Queda un teton central al separarse barras macizas. pequeio y barra perforada
+6°- Tubos y barras macizas . Previene la flexion de la pieza « Reduce la rebaba en el tronzado « Reduce la rebaba y el teton
. 8°- Barras macizas debida a la direccién de corte de tubo o barra perforada éentral en~el :ir.qnzatdo debbarras
e pequeio didmetro o barra
« 15°- Barras macizas de pequefio durante el tronzado per’f)orc;da
didmetro + Aplicable a tronzado profundo

R Insertos disponibles : MGMR/L (JCJ[]- [JJ-LP/RP, KGMR/L  [JCJ- O] -PS/PT
(Angulo frontal) (Angulo frontal)

D Seleccion del inserto
¥ Para una buena aplicacion de la placa, se deben tener en cuenta los siguientes factores

+Anchodelaplaca <Rompevirutas -« Calidady radio de puntaR

B Larelacion entre el ancho de la placa y la profundidad de corte
« Las placas tipo neutro, con 0-grados de angulo frontal son la mejor solucion en aplicaciones de maxima profundidad
«En acero de uso corriente, la profundidad de corte méxima =W x 0.8

¥ Placas con dngulo frontal
« Para reducir rebabas, recomendamos usar placas con angulo frontal.
« Las placas con angulo frontal grande reduce la formacion de rebabas, pero también la vida de la placa
«En el caso que las rebabas sean aceptables, recomendamos usar una placa neutra

D Ajuste del soporte D Ajuste para el tronzado

¥ La posicién de la arista de corte debe ser fijada en la posicion exacta ¥ Engeneral la altura de la arista de corte debe estar entre £0.1mm respecto al centro
del eje de corte a fin de obtener una direccion de corte perpendicular « La operacién de tronzado debe realizarse lo mas cerca posible del plato para
a90° que minimice la vibracién durante el mecanizado. minimizar vibraciones

@ (0.08mm+0.025xAncho del corte)max — = -

So,m/mlo . j@
90" "

%) Altura del centro

D Aviso

+ Mantener la velocidad de corte y el avance constantes
+ Usar la cantidad correcta de refrigerante para un mejor rendimiento
+ Limpiar correctamente el alojamiento del soporte antes de montar la placa

D USO

+ Sila placa estd gastada, cambie inmediatamente la placa para prevenir posibles dafos en la pieza de trabajo
+ Siel asiento del soporte estd deformado o dafado, reemplacelo por uno nuevo inmediatamente para obtener una fijacién estable
+ No modifique o rectifique el asiento del soporte.

) Seleccion del rompevirutas

+ Nuestros rompevirutas estan disefiados para reducir el tamario de las virutas en operaciones de ranurado. Las virutas pequeias of recen las
siguientes ventajas:

+ Disminuye el contacto entre la viruta y la pieza. Esto generalmente ofrece un mejor acabado superficial
+ Con un mejor flujo de viruta, el operario puede aumentar los avances debido a la disminucién de la carga de corte.




C Informacion técnica para herramientas multi funcién

Herramientas para ranurado

% Para ranurado poco profundo MFMN300

+ Herramientas econdmicas debido al
uso de placas con dos puntas

+ Nuevo disefio de rompevirutas con
mayor control en diversos procesos de

ranurado frontal Ancho de corte 3mm

« El sistema de ranurado frontal KORLOY

MGMN400

Ancho de corte 4mm

Horizontal MGFHR Vertical MGFVR

Dia.mecanizado @24~200mm Dia.mecanizado @24~60mm

ofrece varias familias de soportes para
un mejor aprovechamiento y beneficio

% Para ranurado
profundo

KGMN300~600

Ancho de corte 3~6mm

Dia.mecanizado @34~220mm

Horizontal KGFHR Vertical KGFVR

Dia.mecanizado @44~200mm

« Estas herramientas se usan en ranurado profundo con placas de una sola punta (Tmax 25mm)
« Lavariedad de rompevirutas permite al operario aplicar varias estrategias de mecanizado

« Lavariedad de soportes permiten cubrir una amplia gama de aplicaciones

FGD FGM

Ranurado frontal profundo
(Clase G)

Ranuradoy torneado frontal
(Clase G)

FMM

Ranurado y torneado frontal

(Clase M)

Horizontal FGHH Vertical FGVH

o €

Dia.mecanizado Dia.mecanizado
@25~140mm @25~140mm

% Sistema de seleccion del soporte

Inserto y soporte

Elija una placay un
soporte que se adapte a

o=

su proceso en funcion del

+ Aplique estas tres simples indicaciones para seleccionar la placay soporte adecuados a su necesidad

anchoyy la profundidad de
corte necesarios.

Soporte Tmax Dia. a mecanizar
Use el soporte con el Use el soporte con el
menor voladizo posible mayor mango posible en
que permitaalavezla funcion del didmetro inicial
profundidad deseada de ranurado que requiera

la operacion a realizar

Aviso : Para minimizar la vibracion use el soporte mas corto
de acuerdo con Tmax.

% Optimizacion de ranurado frontal

Debaste : Cuando ranure frontalmente disminuya la velocidad
de corte en un 40% respecto a un refrentado normal

Acabado : Cuando ranure frontalmente disminuya la velocidad de corte en un 40%

©

respecto a un refrentado normal
g

+ Ranurando el didmetro + Refrentado alejandose « Refrentado hacia el « Ranure al didametroinicial ~ « Operacién de copiado + Refrente hacia el « Ranure hasta la
inicial del el centro centro hasta la profundidad final hasta la profundidad centro profundidad real que
y refrente alejandose del final necesite
centro

) Aviso para el ranurado frontal

+ Antes de proceder verifique y ajuste la siguiente posicion del soporte

« Verifique la altura de la arista de
corte respecto del centro de la pieza

+ Mecanice hacia el centro y verifique
las rebabas

« Para una mejor rugosidad superficial,
posicione la placa completamente
perpendicular a la superficie de
trabajo




Informacion técnica para KGT C

Mecanizado multifuncional con sistema de amarre reforzado y nueva tecnologia

Insertos de doble cara de KGT que reducen el costo de mecanizado

Fuerte sistema de sujecion asegura un mecanizado estable y preciso

El nuevo grado y la nueva tecnologia proporcionan una vida util superior de la herramienta
Varias soluciones de herramientas de KGT mejoran la productividad.

Filos de corte en la parte delantera y en la cara del inserto, hacen estos insertos optimos para ranurado, tronzado y
torneado logitudunal y frontal reduciendo el tiempo de maquinado.

El rompevirutas tridimensional asegura un excelente control de viruta en varias aplicaciones
® Insertos KGT con varios rompevirutas estan disponibles para una amplia gama de aplicaciones
® Disponibles bordes de corte especiales (cotizacion especial)

XN X B X X

=

9 Codificacion de Insertos

M N 300 (s)-04-T

Codigo de Sistema Tolerancia Sentido corte Ancho arista corte 1 punta Radiodepunta ~ Rompevirutas
KG :KORLOY Ranurado M clase N : Neutral 2.0~8.0 mm 0.2mm L/R/T/C
KR :KORLOY Ranurado Gclase R:Derecha 0.3 mm /LP/RP/B/A

L :lzquierda 0.4 mm
| :Interior 0.8 mm

D Sistema Codificacion

Cadigo de Sistema Operacion Tiposoporte  Sentido corte Dimensiones Ancho Profundidad
corte maxima
KG SYSTEM E: Exterior proceso H: Horizontal R: Derecha Alto: 25m
(KORLOY Ranurado) I: Interior proceso V: Vertical L: Izquierda Ancho: 25mm 2.0~8.0mm 8~36 mm
F: Mecanizado U: rebajado (En mecanizado
frontal interior

: diametro minimo)

D Programa KGT

[ [ [ [
\ Tronzado Ranurado Cilindrado Copiado Especial

Corte medio o ‘ ‘
fuertemente Tronzado; desbaste Ranurado; desbaste /
interrumpido

Torneadoy Copiado, perfilado Sin rompe virutas
ranurado multiple
C°Et:nli?:£ ° » El angulo frontal aplicado a los rompevirutas LP & RP
- Solo para tronzado
» El rompevirutas tipo B puede ser personalizado
T(KGMI) (Se debe planificar con antelacion)
Ranurado Interior
\ LP: Tronzado ligero L: ranurado ligero
Cok Amach Takimlar




C

Informacién técnica para KGT

D Placa recomendada

Denominacion

Mecanizado
especial

Para ranurado Para mecanizado

; Para
frontal interior Copiado destalonado

Para mecanizado exterior

Denominacion |Geometria | Imagen
Tronzado Ranurado Tarneado Ranurado Torneado Ranurado Torneado Copiadg Rebajado| Especial

i 4 A2 TE e i -

L
Ranurado
ligero

R
KGMN Ranurado de
desbaste

T
Torneado-
Multiranurado

©OO§

©| o0 O

T
KGMI Ranurado
interior

C
Copiado

LP

Tronzado
ligero

RP
Tronzado de
desbaste

B

En bruto

A
Ranurado de
aluminio
A

KRGN Perfilado de
aluminio

KRMN

KGMR/L

KGGN

© ©)

© ©

KRMI Copiado

VULV

© Primera eleccion, O Segunda eleccion

D Caracteristicas

Parte superior (Placa)

-

« Fijacion fuerte  =» Mayor fiabilidad de mecanizado

«Autocentrado =9 Mayor precisién

- Disefo antivibracién =» Acabado superficial fino

Cok Amacl Takimlar



9 indice rompevirutas
Para Ranurado ligero.

oIeXiR=,

Tubo Barra Ranurado Tronzado

- filo de corte afilado
+mecanizado de
bajo avance
« para componentes
de pequeno diametro

n Para Ranurado de desbaste.

OF R

Barra  interrumpido Ranurado

« filo fuerte

» mecanizado de gran
avance

- corte interrumpido

Para torneado y ranurado multiple

O i

Barra  Ranurado Torneado

- filo agudo

- mejor control de viruta

+ mecanizado de
torneado y ranurado

Para mecanizado en copiado y en relieve

J&\l

- mejor control de viruta

}7771 4 - copiado
Copiado Relieve - relieve
Para Tronzado ligero
« filo agudo

+ mecanizado de alto avance
« corte interrumpido

« mano derechay izquierda
« acero al bajo carbono

oJeY=]

Tubo Barra Tronzado

E Para Tronzado de desbaste

o8 T

Tubo interrumpido  Tronzado

« filo fuerte
+ mecanizado de
alto avance
« corte interrumpido
» mano derecha y izquierda

Informacién técnica para KGT

« acero bajo en
carbono
- aleaciones
de acero
+acero inox

- acero al carbono
« aleacion de acero
- acero inoxidable
- fundicién

- acero al carbono

- aleaciones de acero
- acero inoxidable

- fundicién

- acero al carbono
- aleacién de acero
- acero inoxidable
- fundicién

«acero al carbono
- aleacion de acero
« acero inoxidable

«acero al carbono
- aleacion de acero
- fundicién

ancho del inserto ancho del inserto ancho del inserto ancho del inserto ancho del inserto

ancho del inserto

8.0
6.0
5.0
4.0
3.0
20

8.0
6.0
5.0
4.0
3.0
20

T T T T T
005 0.1 02 03 04

Avance, fn (mm/rev)

_______ /I
______ v
RN - I
N S
- —

_____ b -

N R

T T T T T T

005 01 02 03 04 05

Avance, fn (mm/rev)
R - -
R
“R--
.--.E .....
S -

_____ H-

_____ M-

v/

T T T
0.05 0.1 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)

T T T
005 01 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)

T T
005 0.1 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)

0.05 0.1 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)
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C Informacion técnica para KGT

10

ﬂ Para ranurado de precision

«inserto rectificado - acero al carbono £ z‘g 5
@ @ - tolerancia precisa - aleacién de acero 5 5o -
L T s
: - diversos radios y +acero inoxidable 2 40 -
T H . PRy o
ubo - Interrumido anchos de inserto + fundicion & 30 -
20 ----- -
T T T T T
005 01 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)
Para ranurado de aluminio
4 leacién de alumini g 80 -
) « filo agudo -aeac!(?n e aluminio 2 60 S -
- tolerancia precisa « aleacién de cobre 3 504 - Koo
F ) I I v, S—
Barra  Ranurado Torneado S 40 “
530 - 8----
20 m-eeee- 8----
T T T T T
005 01 02 03 04
Avance, fn (mm/rev)
) Grados para el rango de aplicacion recomendado
Orden de Velocidad de corte recomendada (m/min)
Pieza de trabajo grado grados ‘7
recomendados 50 100 150 200 /800
acero NC3225 2
aleado
\
PC5300 1 70 120
\
ayAGero PC9030 2 70 115
inoxidable
\
NC5330 3 75 125
Fundicién
NC5330 2 o —Cd \
Material no HOT 1 m
ferroso :
HRSA PC5300 1 20 |35

Cok Amacl Takimlar



D Ejemplos de aplicacion

Mecanizado multifuncional

Geometria optimizada para torneado + ranurado - Alta eficiencia.

m Piezadetrabajo  SM45C 2 4
m Condiciones  vc =170 (m/min) E
de corte fn =0.15 (mm/rev) &

ap=2mm 210

W=3mm

Con refrigerante

L ¥

m Denominacion  KGMN300-04-T (PC5300) KGT  Competidor

Ranurado

Geometria tenaz para ranurado interrumpido y profundo.

Con refrigerante

o A
m Piezadetrabajo  X5CrNI18-9 £
m Condiciones  vc =120 (m/min) ':j
de corte fn =0.12 (mm/rev) o
ap=5mm
W=4mm
KGT

KGMN400-03-R (PC5300) Competidor

m Denominacion
Mecanizado de ejes

Excelente control de viruta para una mayor eficiencia.

A

mPiezadetrabajo  42CrM04 2
m Condiciones  vc = 150 (m/min) E
de corte fn=0.15 (mm/rev) &

ap=5mm 104

W=3mmx3

Con refrigerante

L ~ A

m Denominacion  KGMN300-04-T (PC5300) KGT  Competidor

Tronzado

Exclusivo rompevirutas para tronzado que asegura una mayor vida util
de la herramienta. / Geometria afilada, menos rebabas.

A

mPiezadetrabajo  X5CrNi18-9 2
m Condiciones  vc = 140 (m/min) 3
de corte fn =0.15 (mm/rev) P

ap=2mm 800

W=3mm

Con refrigerante

L N F

m Denominacion  KGMR300-6D-LP (PC5300) KGT Competidor

Informacién técnica para KGT

Repeticion de torneado + ranurado

30%
mayor

Ranurado en escuadra

50% -1
mayor

.T

Ranurado (desbaste) y torneado (acabado)

30%
mayor

1

®

@ 6 6

Tronzado de tubos

Cok Amach Takimlar
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Inserto disponible para KGT

D Insertos
- Recubrimiento Dimensiones (mm)
E_ Imagen Designacion é § é é u{% é bl el ldle Configuracién Pag.
< > =22 ¢ ¥
KGMN  200-02-L X X X X 20 02 20 17 - C14~21
KGMN-L 300-02-L X K X K 30 02 20 23 - T o 23
S 400-02-L X X X X 40 02 20 33 - ! N
: 500-03-L X X X 50 03 25 41 -
) 600-03-L MK K 60 03 25 51 - \ﬂ———g‘ 0
"
KGMN  150-015R X KX X 15 015 16 12 C14-21
o 200-02-R X KX X X 20 02 20 17 - d o
g KGMN'B 300-02-R X KX X KX 30 02 20 23 - b ’
s : 400-03-R N K X X 40 03 20 33 - : e
2 f 500-03-R X X 50 03 25 41 - m—Dj D
= 600-03-R X X 60 03 25 51 - N/
o 7
800-04-R X X 80 04 30 61 -
KGMN  150-015-T X KX 15 015 16 12 C14-21
200-02-T MNXKXKX 20 02 20 17 - 3
250-02-T X X X 25 02 20 20
300-02-T XX KXKXNK 30 02 20 23 -
!  KGMN-T 04-T KK KKK 30 04 20 23 -
% 400-04-T XK XKKXKX 40 04 20 33 -
s / 08-T NXKNXK 40 08 20 33 -
g 500-04-T X X K X 50 04 25 41 -
& 08-T XX KKK 50 08 25 41 -
600-04-T XK XKKXKX 60 04 25 51 -
08-T X XK KX 60 08 25 51 -
800-08-T X X X 80 08 30 61 -
KRMN  200-C X X K KX 20 10 20 17 - d C14~22
=  KRMN-C 300-C X X X 30 15 20 22 -
€ 400-C XX KX 40 20 20 32 -
o 500-C KX X 50 25 25 40 -
3 600-C KX K 60 30 25 50 -
800-C X X 80 40 30 60 -
KRMI-C KRMI 200-C 20 10 20 17 - 23
o 300-C 30 15 20 22 -
;f 400-C 40 20 20 32 -
KGMI 200-02-T X 20 02 20 17 - 23
8 300-04-T X 30 04 20 23 -
2 400-04-T X 40 04 20 33 -
g
g
o
KGMR  200-6D-LP X X 20 02 20 17 6 Cla
8D-LP 20 02 20 17 8 Cl6
g 15D-LP X X 20 02 20 17 15
2 300-6D-LP X X 30 02 20 23 6
e 15D-LP X X 30 02 20 23 15
g 400-4D-LP X 40 03 20 33 4
= 15D-LP X X 40 03 20 33 15
500-4D-LP 50 03 25 41 4
KGMR  200-6D-RP X X 20 02 20 17 6 Cla
8D-RP 20 02 20 17 8 d Cl6
= 15D-RP X X 20 02 20 17 15 b
o QLE | r
g 300-6D-RP X X 30 02 20 23 6
e 15D-RP X X 30 02 20 23 15 g
g 400-4D-RP X X 40 03 20 33 4 @‘
= 15D-RP X X 40 03 20 33 15 7
500-4D-RP 50 03 25 41 4
+ Puede rectificar el rompevirutas, 'B' como desee. Si desea alguna forma especial de rompevirutas, comuniquese con su distribuid or K. EnAlmacen

Cok Amach Takimlar



Inserto disponible para KGT C

D Insertos
- Kaplamal Kaplamasiz Boyutlar (mm)
’—g Imagen Designacion ‘£ 2 § § b . | d o Configuracion Pag.
S 8 8 8 o)z 8
= = a a I
KGML 200-6D-LP 20 02 20 17 6 Cc1a
KGML-LP 15D-LP 20 02 20 17 15 16
o 300-6D-LP 30 02 20 23 6
X 4 15D-LP 30 02 20 23 15
S R 400-4D-LP 40 02 20 33 4
15D-LP 40 02 20 33 15
KGML  200-6D-RP 20 02 2 17 6 C1a
KGML-RP 15D-RP 20 02 20 17 15 c16
o 300-6D-RP 30 02 20 23 6
T ¢ 15D-RP 30 02 20 23 15
=R = 400-4D-RP 40 02 20 33 4
15D-RP 40 02 20 33 15
KGGN ~ 265-015-B 265 015 20 23 - Cla
300-020-B 30 020 20 23 - C16~18
040-B 30 040 20 23 -
315-015-B 315 015 20 23 -
_ 400-040-B 40 040 20 33 -
3 KGGN-B 080-B 40 080 20 33 -
415-015-B 415 015 20 33 -
S 478-055-B 478 055 20 33 -
& 500-080-B 50 080 25 41 -
S 515-015-B 515 015 25 41 -
600-080-B 6.0 080 25 5.1 -
120-B 60 120 25 51 -
800-080-B 80 080 30 61 -
120-B 80 120 30 61 -
@ KGGN ~ 200-02-R 20 02 20 17 - } C14~21
S _ 300-02-R 30 02 20 23 - ———
&<l  KGGN-R 400-03-R 40 03 20 33 | N,
500-03-R 50 03 25 4. -
600-03-R 60 03 25 51 - ¢ 1 0
800-04-R 80 04 30 61 - %-
KGGN  200S-02-R 20 02 199 17 - dl 4
300S5-02-R X 30 02 199 23 - I : b
4005-03-R X 40 03 199 33 - | ;
500S-03-R X 50 03 249 41 -
6005-03-R X 60 03 249 51 - | P ] ‘j
800S-04-R X 80 04 249 61 - -
7
KGGN  200-02-A X 20 02 20 17 - d - C14~21
o 300-02-A X 30 02 20 23 - | b
358 400-04-A X 40 04 20 33 - ! N
g ,—% 500-04-A X 50 04 25 41 - Q
& 600-04-A X 60 04 25 51 - W:q
7.,
v KGGN  2005-02-A 20 02 20 17 - q - C2a
£3 3005-02-A 30 02 20 23 - - : \bc
=3 400S-04-A 40 04 20 33 - s
1Lk 5005-04-A 50 04 25 41 - D
% g 600S-04-A 60 04 25 51 - Cq‘
[~ = 7
KRGN  300-A X 30 15 20 23 - d| - C14~21
o 400-A X 40 20 20 33 - C==I}
g 500-A X 50 25 25 41 - ' o
g % 600-A X 60 30 25 51 - E
& 800-A X 80 40 30 61 -
-l
« Puede rectificar el rompevirutas, 'B' como desee. Si desea alguna forma especial de rompevirutas, comuniquese con su distribuid or B EnAlmacen

Cok Amach Takimlar
13



C Portaherramienta de KGT

14

KGEHR/L

Para ranurado, torneado, tronzado, mecanizados de desahogos

T-Max | - |
1 [
Y I
e\
H
KGGN KGMN
&gé/"\li/l‘ KRMN —lji «Inserto tipo R
(mm)
Desi » H h o L h Tornillo Llave
esignacion (h) S 1 T- Max Insertos @W ﬁ
KGEHR/L 1616-1.5-T14 16 16 100 162 - 14
2020-1.5-T14 20 20 125 20.2 - 14 KGMN150- [J-[] MHA0512  HW40L
2525-15-T14 25 25 150 252 - 14
1212-2-T08 12 12 100 12.2 - 8
1616-2-T08 16 16 100 162 - 8
2020-2-T08 20 20 125 20.2 - 8
2525-2-T08 25 25 150 25.2 - 8 KGMN200- [J-C]
1616-2-T12 16 16 100 162 - 12 KGMR/L200- -]
MHA0512  HW40L
2020-2-T12 20 20 125 20.2 - 12 KRMN200-C
2525-2-T12 25 25 150 252 . 12 KGGN200- [I-[]
1616-2-T17 16 16 100 16.2 - 17
2020-2-T17 20 20 125 20.2 - 17
2525-2-T17 25 25 150 252 - 17
1616-2.5-T17 16 16 100 163 - 17
2020-2.5-T17 20 20 125 20.3 - 17 KGMN250- [-[] MHA0512  HW40L
2525-2.5-T17 25 25 150 253 - 17
1616-3-T10 16 16 100 164 - 10
2020-3-T10 20 20 125 204 - 10
2525-3-T10 25 25 150 25.4 - 10
3232-3-T10 32 32 170 324 - 10
1616-3-T13 16 16 100 164 - 13 KGMN300- (-]
2020-3-T13 20 20 125 20.4 - 13 KGMR/L300- [ -]
55253713 - i 150 voa - = KRMN300-C MHA0512  HW40L
KGGN300- -]
1616-3-T20 16 16 100 16.4 - 20 KRGN300- []
2020-3-T20 20 20 125 204 - 20
2525-3-T20 25 25 150 254 - 20
3232-3-T20 32 32 170 324 - 20
2525-3-T25 25 25 150 254 - 25
1616-4-T10 16 16 100 16.4 - 10
2020-4-T10 20 20 125 204 - 10
2525-4-T10 25 25 150 254 - 10
3232-4-T10 32 32 150 324 - 10
1616-4-T15 16 16 100 164 - 15
2020-4-T15 20 20 125 204 - 15 KGMN400- (-]
2525-4-T15 25 25 150 254 - 15 KGMR/L400- [ -]
1616-4-T20 16 16 100 16.4 - 20 KRIMN400-C BHA0GI6  HWSOL
KGGN400- -]
2020-4-T20 20 20 125 204 - 20 KRGN400- []
2525-4-T20 25 25 150 254 - 20
3232-4-T20 32 32 170 324 - 20
1616-4-T25 16 16 100 16.4 - 25
2020-4-T25 20 20 125 20.4 - 25
2525-4-T25 25 25 150 254 - 25

23 Insertos Applicable

C12~C13




Portaherramienta de KGT C

KG E H R/L Para ranurado, torneado, tronzado, mecanizado de desahogos

T-Max | - |
S ‘—-1 w T [

- - * ==
N\
S o
h H
KGGN  KGMN —
KGMR/L ~ KRMN N Isetotior
KRGN oy
Tornillo Llave
Designacién H=(h) w L S h 1 T- Max Insertos
> 7
KGEHR/L 2020-5-T12 20 20 125 20.5 - 12
2525-5-T12 25 25 150 255 2 12
2020-5-T15 20 20 125 20.55 - 15
2525-5-T15 25 25 150 25.55 - 15 KGMNS00- L1 | gryage1e  HwsoL
3232-5-T15 32 32 170 3255 - 15 KRMNS00-C
KGGN500- [J-[]
2020-5-T20 20 20 125 205 . 20 KRGN500- [
2525-5-T20 25 25 150 255 - 20
3232-5-T20 32 32 170 325 = 20
BHA0620  HWS50L
2525-5-T32 25 25 150 255 7 32
2020-6-T12 20 20 125 20.5 - 12
2525-6-T12 25 25 150 255 - 12
2525-6-T15 25 25 150 2555 - 15
KGMN600- [I-(] BHA0616  HWS50L
3232-6-T15 32 32 170 3255 - 15 KRMN600-C
2020-6-T20 20 20 125 20.5 - 20 KGGN600- []-[]
2525-6-T20 25 25 150 255 - 20 KRGN60O- [
3232-6-T20 32 32 170 325 - 20
BHA0620  HWS50L
2525-6-T32 25 25 150 255 7 32
2525-8-T16 25 25 150 26 . 16
3232-8-T16 32 32 170 3305 - 16 KGMN800- (-] BHA0616  HW50L
2525-8-T25 25 25 150 26 . 25 KRMN800-C
3232-8-T25 32 32 170 33 - 25 KGGN800- -]
2525-8-T36 25 25 150 26 7 36 KRGN800- [ BHA0620  HW50L
3232-8-T36 32 32 170 33 - 36

2 Insertos Applicable  C12~C13
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C Portaherramienta de KGT

16

Para ranurado, torneado, tronzado

KGEHR/L-DOOA  (AutoTool
||
s © w 7*’T—’|7’ B
/ o ! . | <—* —>
— =
Z
h \\ L / ¢ H
KGGN KGMN AN ‘
KGMR/L KRMN T )
hi «Inserto tipo R
(mm)
. » h h @D Tornillo Llave
Designacion H=(h) w L S 1 Max Insertos o~
KGEHR/L 1010-2-D20A 10 10 125 10.2 2 20 KGMN200- -]
1212-2-D25A 12 12 125 12.2 2 25 KGMR/L200- -]
1414-2-D25A 14 14 125 14.2 - 25 KRMN200-C
oY i KGGN200- -]
1616-2-D32A 16 16 125 16.2 32 ETNAOAT2  TWISL
1212-3-D25A 12 12 125 124 2 25 KGMN300- [1-[]
KGMR/L300- [J-[]
KRMN300-C
1616-3-D32A 16 16 125 16.4 = 32 KGGN300- [-[]
2 Insertos Applicable  C12~C13
Para ranurado, Torneado, tronzado
KGEH R/ L -DO0B ®utoToo)
| |
s IO Jo b T
/ o0 Max_ | — =
//// \\\\ *
|
n\ ﬂ H
> g
KGGN KGMN .
KRMN KGMR/L «Inserto tipo R
(mm)
. » h 3 h @D Tornillo Llave
Designacion H=(h) W L 1 Max Insertos /&
KGEHR/L 1010-2-D30B 10 10 140 10.2 6.6 30
1212-2-D25B 12 12 140 12,5 3.5 25 KGMN200- [J-[]
KGMR/L200- [J-[]
1212-2-D30B 12 12 140 122 35 30 KRMN200-C
1616-2-D25B 16 16 140 16.2 - 25 KGGN200- [-[]
1616-2-D32B 16 16 140 16.2 - 32 MHAO0512 HWA40L
1212-3-D25B 12 12 140 124 35 25
KGMN300- [J-[J
1212-3-D32B 12 12 140 124 3.5 32 KGMR/L300- [-[]
1616-3-D25B 16 16 140 16.4 - 25 KRMN300-C
KGGN300- [J-[J
1616-3-D32B 16 16 140 16.4 - 32

D Insertos Applicable  C12~C13



Portaherramienta de KGT C

KG E H R/L_TOO Para ranurado, tor neado, r anurado frontal

L
W J4 - ]|
/ L - *I_I—>
B H
KGMN KRMN
KGGN KRGN .
«Inserto tipo R
(mm)
. » @D Tornillo Llave
Designacién H=(h) w L S Min T-Max Insertos @W /A
KGEHR/L 1616-3-TO0 16 16 100 16.4 80 4.8 KGMN300- -]
2020-3-T00 20 20 125 204 80 4.8 KRMN300-C MHA0512 HW40L
: : KGGN300- [J-[]
2525-3-T00 25 25 150 254 80 4.8 KRGN300- []
1616-4-T00 16 16 100 16.4 80 4.8 KGMN400- [J-[]
KRMN400-C
2020-4-T00 20 20 125 204 80 4.8 KGGN400- [1-[] BHA0616 HWS50L
2525-4-T00 25 25 150 254 80 4.8 KRGN400- []
2020-6-T00 20 20 125 205 80 6.0 im:gg_c 00
KGGN600- [1-[] BHA0616 HWS50L
2525-6-T00 25 25 150 25.5 80 6.0 KRGN600- []

2 Insertos Applicable  C12~C13
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C Portaherramienta de KGT

18

KGEVR/L-TOO

Para ranurado, torneado, ranurado frontal

/ ol ! <-I
H
KGMN KRMN
KRGN KGGN «Inserto tipo R
(mm)
. » @D Tornillo Llave
Designacion H=(h) w L S Min T-Max Insertos P o~
KGEVR/L 2020-1.5-T00 20 20 125 235 120 3
2525-1.5-T00 25 25 150 285 120 3 KGMN150- [J-[] MHA0512  HWA40L
3232-1.5-T00 32 32 170 35.5 120 3
2020-2-T00 20 20 125 235 120 3 KGMN200- [J-[]
2525-2-T00 25 25 150 285 120 3 KRMN200-C MHA0512  HWA40L
3232-2-T00 32 32 170 355 120 3 KGGN200- [-[1-]
2020-2.5-T00 20 20 125 24.5 80 4
2525-2.5-T00 25 25 150 295 80 4 KGMN250- (] MHA0512  HW40L
3232-2.5-T00 32 32 170 36.5 80 4
2020-3-T00 20 20 125 25 80 48 KGMN300- (-]
KRMN300-
2525-3-T00 25 25 150 30 80 48 300-C MHA0512  HW40L
KGGN300- [J-[]
3232-3-T00 32 32 170 37 80 438 KRGN300- []
2020-4-T00 20 20 125 25 80 48 KGMN400- -]
KRMN400-C
2525-4-T( 25 25 150 30 80 48 BHA0616  HW50L
il KGGN400- [-[]
3232-4-T00 32 32 170 37 80 48 KRGN400- []
2020-5-T00 20 20 125 295 60 6 KGMN500- [J-[]
KRMN500-C
2525-5 -T 25 25 150 315 60 6 BHA0616  HW50L
525-5-T00 KGGN500- [-[]
3232-5-T00 32 32 170 385 60 6 KRGN500- []
2020-6-T00 20 20 125 265 60 6 KGMN600- [1-[]
KRMN600-C
2525-6-T 25 25 150 315 80 6 BHA0616  HW50L
5256100 KGGN600- [-[]
3232-6-T00 32 32 170 385 60 6 KRGN600- []
2525-8-T00 25 25 150 335 50 8 KGMIN80O- [1-L]
KRMN800-C
BHA0616  HW50L
3232-8-T00 32 32 170 385 50 8 KGGN80o- LI
’ KRGN800- []

23 Insertos Applicable  C12~C13



Portaherramienta de KGT C

KG E U R / |_ \%g Para destalonado

w
L
H
KRMN
KRGN «Inserto tipo R
(mm)
. » @D Tornillo Llave
Designacion H=(h) w L S Min T-Max Insertos o~
KGEUR/L 1616-3 16 16 100 19 40 2.8
2020-3 20 20 125 23 40 2.8 KRMN300-C
MHA0512 HW40L
2525-3 25 25 150 28 40 2.8 KRGN300- []
3232-3 32 32 170 35 40 28
1616-4 16 16 100 19 40 2.8
2020-4 20 20 125 23 40 2.8 KRMN400-C
BHA0616 HW50L
2525-4 25 25 150 28 40 2.8 KRGN400- []
32324 32 32 170 35 40 2.8
2020-5 20 20 125 235 50 33
KRMN500-C
2525-5 25 25 150 28.5 50 33 BHA0616 HW50L
KRGN500- []
3232-5 32 32 170 355 50 33
2020-6 20 20 125 235 50 33
KRMN600-C
2525-6 25 25 150 285 50 33 BHA0616 HW50L
KRGN600- []
3232-6 32 32 170 355 50 33
2525-8 25 25 150 285 65 33 KRMN800-C
BHA0616 HW50L
3232-8 32 32 170 35.5 65 33 KRGN800- []

D Insertos Applicable  C12~C13

Cok Amach Takimlar
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C Portaherramienta de KGT

20

KGFVR/L

Para ranurado frontal

N W
s
/ T-Max
L
KGMN KRMN h H
KGGN KRGN «Inserto tipo R
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T Max Insertos
Min  Max /m
KGFVR/L ~ 325- 34/50-T10 25 25 150 36 10 34 50 KGMN300- [I-[1
44/60-T15 25 25 150 41 15 44 60 KRMN300-C MHA0512  HW40L
KGGN300- [J-[J
54/85-T15 25 25 150 41 15 54 85 KRGN300- []
425-32/50-T15 25 25 150 41 15 32 50
42/60-T15 25 25 150 41 15 42 60 KGMN400- (-]
44/70-T20 25 25 150 455 20 44 70 KRMN400-C
BHA0616  HWS50L
52/85-T15 25 25 150 41 15 52 85 KGGN400- [J-[]
60/120-T20 25 25 150 455 20 60 120 KRGN400- []
112/200-T20 25 25 150 455 20 112 200
525- 50/80-T20 25 25 150 46 20 50 80
70/110-T20 25 25 150 46 20 70 110 KGMN500- -7
KRMN500-C
= 25 25 150 46 20 100 150 BHA0616  HW50L
100/150-T20 KGGN500- (1]
140/200-T20 25 25 150 46 20 140 200 KRGN500- []
200-T20 25 25 150 46 20 200 o
625- 48/85-T20 25 25 150 46 20 48 85 KGMNG0O- (-]
73/150-T20 25 25 150 46 20 73 150 KRMN600-C
BHA0616  HW50L
138/250-T20 25 25 150 46 20 138 250 KGGN600- [I-[]
250-T20 25 25 150 46 20 250 o KRGN600- []
2 Insertos Applicable  C12~C13




Portaherramienta de KGT C

KGFHR/L

D Max T-Max
@D Min L Q-I
\
B *’—O\
Y h '
KGMN KRMN 7 7
KGGN KRGN «Inserto tipo R
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacién H=(h) w L S T- Max Insertos
Min  Max @W 7
KGFHR/L 320- 34/50-T10 20 20 150 20.5 10 34 50
44/70-T15 20 20 150 205 15 a4 70
KGMN300- (-]
64/100-T15 20 20 150 20.5 15 64 100 §
KRMN300-C MHA0512  HWA40L
325- 34/50-T10 25 25 150 255 10 34 50 KGGN300- [J-[]
KRGN300- []
44/70-T15 25 25 150 255 15 a4 70
64/100-T15 25 25 150 255 15 64 100
420- 34/50-T16 20 20 150 205 16 34 50
42/70-T16 20 20 150 20.5 16 42 70
62/120-T16 20 20 150 205 16 62 120
112/200-T16 20 20 150 205 16 12 200
425- 34/50-T20 25 25 150 256 20 34 50 KGMN400- [1-[]
KRMN400-C
40/60-T10 25 25 150 256 10 40 60 KGGN400- -0 BHA0616  HW50L
44/70-T20 25 25 150 256 20 44 70 KRGN400- []
84/92-T20 25 25 150 256 20 84 92
60/120-T20 25 25 150 256 20 60 120
112/200-T20 25 25 150 256 20 12 200
200-T20 25 25 150 256 20 200 ®
525- 50/80-T15 25 25 150 256 15 50 80
50/80-T25 25 25 150 256 25 50 80
70/110-T15 25 25 150 256 15 70 110
KGMN500- (-]
70/110-T25 25 25 150 256 25 70 110 §
KRMN500-C BHA0616  HW50L
100/150-T25 25 25 150 256 25 100 150 KGGN500- -]
KRGN500- []
140/200-T25 25 25 150 256 25 140 200
190/220-T10 25 25 150 256 10 190 200
200-T25 25 25 150 256 25 200 o
625- 170/190-T10 25 25 150 256 10 170 190 KGMN600- [J-[]
KRMNG600-C
KGGN600- [10J BHA0616  HW50L
190/220-T10 25 25 150 256 10 190 200 KRGN600- []

D Insertos Applicable ~ C12~C13

21



C Portaherramienta de KGT

KG | U R/L Para destalonado
@D Diametro Minimo Maquinado /\;pj\

KRMN
KRGN «Inserto tipo R
(mm)
0 Tornillo Llave
Designacién @D @d L T-Max H S Insertos @W //\
KGIUR/L 3520-3 35 20 150 45 35 18 13
4025-3 40 25 200 50 35 23 15.5 KRMN300-C MHAO0512  HWA40L
’ : KRGN300- []
5032-3 50 32 250 65 35 30 19
3520-4 35 20 150 45 35 18 13
4025-4 40 25 200 50 35 23 15.5 KRMN400-C MHAO0512  HWA40L
’ ’ KRGN400- []
5032-4 50 32 250 65 35 30 19
4025-5 40 25 200 50 35 23 15.5 KRMN500-C
MHAO0512  HWA40L
5032-5 50 32 250 65 35 30 19 KRGN500- []
4025-6 40 25 200 50 3.5 23 15.5 KRMN600-C
MHAO0512  HWA40L
5032-6 50 32 250 65 3.5 30 19 KRGN600- []
4025-8 40 25 200 50 35 23 18,5 KRMN800-C
MHAO0512  HWA40L
5032-8 50 32 250 65 3.5 30 22 KRGN800- []

@ Insertos Applicable  C12~C13
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Portaherramienta de KGT C

KG IV R/ L Para ranurado, Torneado, Perfilado

@D Diametro Minimo Maquinado

KGMI KGMN
KGGN KRN“ «Inserto tipo R
KRMN
(mm)
1} Tornillo Llave
Designacion @D @d L T-Max H S Insertos W o~
KGIVR/L 2016-1.5 20 16 125 35 4 15 12 MHB0410 3oL
2520-1.5 25 20 150 45 6 18 15.5 | KGMN150- -] MHB0410
3225-1.5 32 25 200 45 7 23 19 MHAO0512  HWA40L
2516-2 25 16 125 35 6.5 15 14 VBG40 HWSOL
KGMI200- [
2520-2 25 20 150 45 6.5 18 155 =
KRMI200-C
3225-2 32 25 200 45 7 23 19 MHBO512  HW40L
2516-2.5 25 16 125 35 6.5 15 14
MHB0410  HW30L
2520-2.5 25 20 150 45 6.5 18 155 KGMN250- [J-[]
3225-2.5 32 25 200 45 7 23 19 MHAO0512  HWA40L
2520-3 25 20 150 45 6.5 18 155 MHB0410  HW30L
KGMI300- [
3225-3 32 25 200 45 7 23 19 = MHAO0512  HW40L
KRMI300-C
4032-3 40 32 250 55 7.5 30 225 BHA0616  HW50L
2520-4 25 20 150 45 6.5 18 155 MHB0410  HW30L
KGMI400- [J-T
3225-4 32 25 200 45 7 23 19 = MHAO0512  HWA40L
KRMI400-C
4032-4 40 32 250 55 7.5 30 22.5 BHA0616  HW50L
32255 32 25 200 45 7.5 23 195 KGMNS00- LD | \pags12  HwaoL
KRMN500-C
KGGN500- [-R
4032-5 40 32 250 55 8.5 30 235 | yGaNs00- (1A BHA0616  HW50L
32256 32 25 200 45 7.5 23 195 KGMN60O- [-0J | viaos12  HwaoL
KRMN600-C
KGGN600- [-R
4032-6 40 32 250 55 8.5 30 235 | (GGN60o- [TA BHA0616 ~ HW50L
4032-8 40 32 250 55 85 30 235 KGMN800- [1-[] BHA0616  HWS50L
KRMN800-C
4540-8 45 40 300 70 8.5 37 26.5 KGGN800- [I-R BHA0616 HW50L
-:))InsertosAppIicabIe C12~C13 + 200, 300, 400 Insertos : Insertos Internales, KGMI o KRMLV

23



C Tipo de lama para tronzado

disefiada
- para més durabilidad
y mejor fijacion

Sistema KGT para tronzado

D Caracteristicas

® Tronzado usando las placas KGT ya existentes

® Mecanizado mas econémico con las placas de doble cara
® Diseno especial de la ranura para mejor fijacion

® Llave especial para el cambio facil de placa

Llave excéntrica

Amplia area de sujecion L o
P J - Facil de cambiar el inserto

- Mejor estabilidad

D Sistema de codificacion

Sistema KGTB Ancho de corte Altura de la lama S: Alojamiento Unico

D Como fijar la placa

(DR ) Rotacion: Abierto:

0o )

» -

Inserto el pindelallave enel ) Gire la llave en 45-160 para abrir el asiento (3)Gire lallave nuevamente a la
agujero de lalama einserte la placa posicion original para fijar la placa

KGTB 5 - :
qI (\Z% - Fig.1 E (\

D Max D Max
——
Ve AN
‘s_l‘7J /J ~ Fig.3
- | L
D Max D Max
(

-
-q | \ Z‘ o \/f/oé
= é; Fig. 2 + Fig. 4
L
- : J‘ (mm)
Llave
Designacion H w w! L h M?)I(J‘Z) M?)E)‘” Insertos B~ Fig.
KGTB 1526S 26 24 1.0 150 21 - 26 KG [J150-- 4
1532 32 24 1 150 25 = 26 KG J150-0-0 1
KG [JJ200- (J-[J
2026S 26 24 1.8 150 21 50 39 KG [J[12005- [ R @ 4
KG [JJ200- (-]
2032 32 24 1.8 150 25 50 39 KG []12005- TR @ 1
KG [JJ300- -]
3026S 26 24 - 150 21 100 39 KG [J13005- [JR w203 4
3032 32 24 - 150 25 100 39 ke E%ggsDDDR @ tpedrpor )
separado )
KG [JJ400- -]
40265 26 32 - 150 21 100 39 kG 34005~ LJR @ 4
KG [JJ400- -]
4032 32 3.2 = 150 25 100 39 KG [JC14005- (IR @ 2
KG OJ[Js00- -]
5032 32 4 - 150 25 120 49 ke Ej3005 TR @ 2
KG OJOe00- -]
6032 32 5.2 - 150 25 120 49 KG [JC16005- IR @ 2
KG [J[J800-[1-[]
80325 ™M 32 6.2 - 150 25 80 59 KG []J800S- R HW30L 3
3 Insertos Applicable  C12~C13 M Tornillo de fijacion @ 1 asiento B 2asientos @ Placa de una punta

Cok Amacl Takimlar
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Informacién técnica para MGT

Insertos disponibles con 2 filos, para un maquinado mas econémico.

MGT

¢ Insertos disponibles con 2 filos, para un maquinado mas econémico
e Operaciones Multifuncionales : Reduce el tiempo del ciclo y aumenta la productividad con la capacidad de: Ranurar,

Carear, Copiar o Tornear en una sola aplicacion

* Reduccion de costos y tiempos : El sistema MGT de Korloy permite al operador usar una herramienta para

diferentes aplicaciones, reduciendo asi el nimero de herramientas a utilizar
* Filos de corte planos : Las herramientas MGT tienen una geometria plana en el filo de corte, asegurando asi una

excelente terminacion. Aln en aplicaciones de gran avance al usar la funcion Wiper, Korloy asegura una excelente

calidad superficial incluso en operaciones de desbaste

D Codificacion de Insertos

C

Cédigo de Sistema Tolerancia Sentido corte Anchodelfilode corte Radiode punta Rompevirutas
MG: ranurado multiple M: Pressed N: neutral 1.5~8.0 mm 0.2mm L/R/T/M/
MR: ranurado punta G: Ground R:Derecha 03 mm PS/PT/A

redonda L : Izquierda 0.4mm
| : Interior 0.8 mm

D Sistema Codificacion

Codigo de Sistema Aplicacion Tipo soporte Sentido corte Dimensiones Anchocorte
MG: ranurado multiple E: Exterior H: Horizontal R: Derecha Alto: 25mm 1.5~8.0 mm
proceso V: Vertical L: Izquierda Ancho: 25mm
I: interior U: rebajado (En mecanizado
proceso interior
:didmetro minimo)
) Geometrias y Rompevirutas
WEVI(©)INE\/BY - Rompevirutas especialmente _ - Rompeviruta que permite _ - Geometria con radio para
disefiado que permite un flujo de que los fragmentos las aplicaciones que
viruta mas suave en pequenos sean requieren perfiles
comparacion con las geometrias evaFuadoscon mayor Disponible para maguinado
convencionales de superficie rapidez t
lana mediante el uso de un ot : encontorneo
p Disenada eespecialmente

rompevirutas central

- Los puntos/aristas convexos
especialmente colocados

para lasaplicaciones de

MGMN-G

ayudan con el control de
viruta en el mecanizado

externo, para un flujo de
viruta més suave

MGMR-PS

4

- Rompeviruta disefiado para
aplicaciones de torneado y
ranurado

MRGN-A Geometria disefiada para el
maquinadoen aluminio

Esta rompeviruta brinda un
exelente control de virutas
debido a su angulode
incidencia

MRMN-M

ranurado
- Desefio de filo vivo MGMR-PT
- Recomendado para el

mecanizado de acero bajo

en carbono y acero

inoxidable.

El rompevirutas
especialmente disefiado
permite arrancar virutas
mas finas mas promoviendo
un mejor flujo de virutas.

- Capaz de mecanizar a
altos avances y cortes de
didmetro pequefio

Filo resistente para
aplicacionesmas tenaces.

- Capaz de maquinar con un
rangoalto de avance

Rompeviruta que permite
que losfragmentos mas
pequerios sean evacuados
con mayor eficiencia

MGMN-T

MGMN -L

7’

MGMN-R

Filo de corte agudo

- Baja resistencia en el corte
- Para maquinado en CNC

Para procesos de Diametros
pequefios

- Filo de corte resistente al
desgaste

- Para maquinar con un
rangoaltoenel
avanceprocessing

' 4

-ParaTorneadoy
Ranurado

Reduce el ancho de la
viruta y proporciona un
flujo suave de viruta
gracias a la geometria
con aristas que parten
del centro a las puntas

Profundidad

maxima

15~25mm

MFMN300

7

- Rompeviruta

eespecialmente
disenadaque permite que
los fragmentos pequerios
sean evacuados de

forma mas rapida

- Rompeviruta disefiada

eespecialmente para
careado frontal

MGGN-A

-Reduce la adherencia
de materilal en el filo de
corte

- Control y flujo de virutas
mejorados

Cok Amach Takimlar

25



26

Informacién técnica para MGT

D Tronzado (MGMN  /MGMR/L)

Velocidad de Corte (vc = m/min) Avance (fn = mm/rev)
Pza.. CVD PVD Sin Rec. Altura de Corte (mm)
Trabajo
NC3120 NC3030 |NCM325 [NC5330 [PC230 PC8110 PC5300 PC6510 ST30A 2 3 4 5 6
SM OOcC 80~180 80~180 | 80~180 0.02~0.15 | 0.03~0.20 | 0.08~0.30 | 0.10~0.40 | 0.12~0.50
SCM 70~150 | 70~150 | 70~150 | 70~150 | 70~150 0.02~0.15 | 0.03~0.20 | 0.08~0.30 | 0.10~0.40 | 0.12~0.50
GC/GCD 50~100 50~100 50~100 0.05~0.12 | 0.10~0.25 | 0.10~0.30 | 0.10~0.35 | 0.10~0.40
STS 50~120 | 50~120 50~120 | 60~140 0.02~0.10 | 0.03~0.15 | 0.08~0.25 | 0.10~0.35 | 0.12~0.40
Metales
No-Ferrosos 200~450 0.05~0.10 0.05~0.20 0,05~0.25 0.05~0.30 0.05~0.35
(Aluminio, Cobre)
) Careado (FGD /FGM /FMM /MFMN /MGMN)
Velocidad de Corte (vc = m/min) Avance (fn = mm/rev)
Pza.. CcVD PVD Sin Rec. Altura de Corte (mm)
Trabajo
NC6110 NC3030 NC5330 NC3120 PCR15K PC8110/PC5300 HO 3 4 5
SM OOc 100~160 | 100~160 0.05~0.10 0.05~0.12 0.05~0.15
SCM 50~130 50~130 50~130 200~800 0.05~0.10 0.05~0.12 0.05~0.15
GC/GCD 120~150 120~150 120~150 0.05~0.10 0.05~0.12 0.05~0.15
STS 60~150 60~150 0.05~0.10 0.05~0.12 0.05~0.15
Metales
No-Ferrosos 0.05~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15
(Aluminio, Cobre)
% Ranurado, Torneado (MGMN ~ /MRMN)
Velocidad de Corte (vc = m/min) Avance (fn = mm/rev)
Pza.‘ CVD PVD Cermet Sin Rec. Altura de Corte (mm)
Trabajo
NC3120 NC3030 NC5330 PC215K PC5300 PC230 |[CN20 CT10 ST30A ST20 0.5~1.0 1.0~2.0 2~3 3~4 4~5 6~8
SM O0cC 80~200 80~200 80~180 80~200 80~120 80~120 80~120 0.03~0.08 0.04~0.09 0.05~0.1 0.05~0.12 0.05~0.15 0.05~0.2
SCM 80~180 [80~180 (80~180 0~160 80~180 80~120 80~120 80+120 0.03~0.07 0.04~0.08 0,05~0.08 0.05~0.1 0.03~0.12 0.05+0.15
GC/GCD 60~130 60~130 0.03~0.07 0.04~0.08 0,05~0.08 0.05~0.1 0.05~0.10 0.05+0.12
STS 60~100 | 60~100 60~100 0.03~0.08 0.04~0.09 0,05~0.10 0.05~0.12 0.05~0.12 0.05+0.15
Metales
No-Ferrosos 150~300 150~400 0.05~0.12 0.05~0.15 0,05~0.15 0.08~0.15 0.08~0.15 0.10+0.20
(Aluminio, Cobre)




Inserto disponible para MGT

2 Insertos
- Recubierto Sin Rec. Dimensiones (mm)
he]
g | Imagen Designacion SR AR R 28¢23 Configuracién Pag.
2 55588858 5 |b |9t
= 222229 ¥ 2
FGD 300R-03 30 03 150 20 40 36
d
FGD 400R-04 40 04 150 30 45 gg 37
500R-04 50 04 150 40 50 ! :
i 0
=
o
FGM 300R-03 30 03 150 20 40 36
2 FGM 400R-04 40 04 150 30 45 : {a ] 37
2 500R-04 50 04 150 40 50 [ N
- i in
5 =
& I
FMm 300R-03 X 30 03 150 20 391 36
FMM 400R-04 40 04 150 30 396 < =] 37
500R-04 50 04 150 40 442 i N
3 mm=kiv
s
MFMN 300 X 30 02 180 20 30 35
=1 MFMN d
S E@Q 4t
firs I .
o
o
/ EAR
& o)
300-02-M 30 02 210 235 483 30
04-M 30 04 210 235 483 32
08-M 30 08 210 235 483 34
400-02-M 40 02 210 33 483 ca
o 04-M 40 04 210 33 483
= MGGN-M 08-M 40 08 210 33 483
§ 500-02-M 50 02 260 41 582
8 04-M 50 04 260 41 582
g 08-M 50 08 260 41 582
S 600-02-M 60 02 260 50 581
04-M 60 04 260 50 581
08-M 60 08 260 50 581
MGMN 150-G XX X X KX 1.5 015 160 12 35 30
200-G XXX X KX 20 02 160 16 35 32
. MGMN-G 250-G XX X K 25 02 185 20 385 EEE’:’! . 34
5 300-G MNKK X K 30 03 210 235 483 | | | : ca1
2 400-G X N X 40 03 210 33 48 | 7@
= 500-G 50 05 260 41 582 ﬂ
600-G 60 08 260 50 581 7
MGMN  200-M MNKK X X K 20 02 160 16 35 30
250-M XXX X K 25 02 185 20 385 32
300-02-M X 30 02 210 235 483 C34
o 300-M MHXXKKXK X 30 04 210 235 483 4
kS 350-03-M 35 03 210 29 483
g 400-02-M 40 02 210 33 483
S 400-M NENKRENRN K 40 04 210 33 483 | | ’E
g 500-04-M 50 04 260 41 582 L
S 500-M XXKKKX X 50 08 260 41 582 v
600-M XXX XX 60 08 260 50 581
800-M X 80 08 310 60 652

X EnAlmacen

Cok Amach Takimlar
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C Inserto disponible para MGT

D Insertos
- Recubierto SinRec. Dimensiones (mm)
:g Imagen Designacion S83838 2 888 X Configuracién Pag.
S Mm@ m@mnoRoRewnwlb r | d t a
< S22 ERE
MGMN  200-02-L 20 02 16 16 35 - 30
04-L 20 04 20 17 35 - 32
250-02-L 25 02 185 20 385 - 34
300-02-L X 30 02 21 235483 - 35
04-L 30 04 20 23 483 - d|
MGMN-L 400-02-L X 40 02 21 33 483 LI QL
S 04-L 40 04 20 33 483 ‘ :

: 500-03-L 50 03 26 41 582 - WE
= 04-L X 50 04 26 41 582 - —

MGMN 150-015-R 15 015 16 12 35 - €30
200-02-R 20 02 16 16 35 - 32
04-R 20 04 20 17 35 - 34
250-02-R 25 02 185 20 385 - 35
300-02-R X X 30 02 21 235483 -
04-R 30 04 20 23 483
. 400-02-R X X 40 02 21 33 483 - q
| MGMN-R 04R 40 04 20 33 483 - : {
§ 500-04-R X X 50 04 26 41 58 - :
S 08-R 50 04 26 41 58 - qu E
= 600-04-R 60 04 26 50 581 - —
& 08-R 60 08 26 50 581 - a
MGMN 150-015-T 15 015 16 12 35 - €30
200-T 20 02 16 16 35 - 32
300-T X X 30 04 21 235483 - C34
400-T X X 40 04 21 33 483 - 35
s E 500-04-T 50 04 26 41 582
g MGMN-T 500-T X 50 08 26 41 582
e 600-08-T 60 08 26 50 581
& I
MGGN 300-02-A 30 02 21 235483 - 8
04-A 30 04 21 235483 - 30
08-A 30 08 21 235483 - 32
400-02-A 40 02 21 33 483 - 4
04-A 40 04 21 33 483 -
MGGN-A 08-A 40 08 21 33 483 - dT‘ =0}
g 500-02-A 50 02 26 41 582 - w N,
= 04-A 50 04 26 41 58 -
= 08-A 50 08 26 41 58 - : Q
-l

®: EnAlmacen

Cok Amach Takimlar
28



Inserto disponible para MGT C

D Insertos
- Recubierto SinRec. Dimensiones (mm)
]
‘8| Imagen Designacion RRIRIL2888 Configuracién Pag.
< zZ=z=2z2=22:2¢8 22
MGMR  300-6D-PS 30 02 21 23548 6 30
D-PS 30 02 21 235483 5 32
MGMR-PS .5D-PS 30 02 21 235483 15
400-4D-PS 40 03 21 33 483 4
500-4D-PS 50 03 26 41 582 4
5 MGML 300-6D-PS 30 02 210 235 483 6
D-PS 30 02 210 235 483 5 .
MGML-PS 15D-PS 30 02 210235 483 15 | oot -
] A r
v il
i
MGMR 200-6D-PT X 20 02 16 16 35 6 30
300-6D-PT 30 02 21 235483 6 32
MGMR-PT D-PT X 30 02 21 235 483 =
15D-PT 30 02 21 235 483 15
400-4D-PT 40 03 21 33 483 4
500-4D-PT 50 03 26 41 582 4
o
3
5 MGML  200-6D-PT 20 02 16 16 350
= 300-6D-PT X 30 02 21 235 483
MGML-PT D-PT 30 02 21 235 483
15D-PT 30 02 21 235 483 15
400-4D-PT 40 03 21 330 483 4 - Q
500-4D-PT 50 03 26 41 582 4 ;t
I
MRGN 300-A 30 15 210 235 483 - €30
400-A X 40 20 210 33 483 - €31
500-A 50 25 260 41 582 - 33
600-A X 60 30 260 50 581 - _ C34
o 800-A K |80 40 310 60 652 - @12353)
(= |—-— -
£ B
: Ry
7
MRMN  200-M KKK X 20 10 160 15 35 - €30
300-M XHKX X X 30 1.5 210 235 483 - ~34
400-M XXX X X 40 20 210 33 483 - e
500-M X X 50 25 260 41 582
600-M X XK 60 30 260 50 581 - T
3 FHC 9 ER)Y
JEE MRMN-M 800-M X X 80 40 310 60 652 - CIID
: | A=
E 7

K:  EnAlmacen

Cok Amach Takimlar
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C Portaherramienta de MGT

30

MGEHR/L

Para Ranurado, Torneado, Tronzado, Perfilado, Relieve

. =
w [ R
s ©
- |_|—>
*
Z_\
g0
"
MGMN MGMR
MGGN MRMN «Inserto tipo R
MRGN
(mm)
Tornillo Llave
Designacién H=(h) w L S T- Max Insertos /A
MGEHR/L 1616-1.5 16 16 100 16.2 14
2020-1.5 20 20 125 20.2 14 MGMN150-G LTX0514 TW20L
2525-15 25 25 150 252 14
1212-2 12 12 100 14.25 14
MGMN200-G
1616-2 16 16 100 16.25 14
MGMN200-M MHA0512  HW4oL
2020-2 20 20 125 20.25 14 MGMR200- CIC-C10]
2525-2 25 25 150 25.25 14
1616-2.5 16 16 100 16.30 16
MGMN250-G
2020-2.5 20 20 125 20.30 16 MHA0512 HWA40L
MGMN250-M
2525-2.5 25 25 150 2530 16
1616-3 16 16 100 16.35 18
2020-3-T10 20 20 125 204 10 MGMN300-M/T
2020-3 20 20 125 204 18 MGGN300- [JI-M
2525-3-T10 25 25 150 254 10 MRMN300-M
2525-3 25 25 150 254 18 MGMR300- [J1-010]
3232-3-T10 32 32 170 324 10 MGMN300- CJCI-L/R
32323 32 32 170 324 18
2020-4-T10 20 20 125 20.4 10 VG
2020-4 20 20 125 204 18 MGZ':':SS'M/T "
2525-4-T10 25 25 150 254 10 - L
MRMN400-M
2525-4 25 25 150 254 18
3232-4-T10 32 32 170 324 10 MGMRs00- LICHOIL)
- MGMN400- [JJ-L/R
32324 32 32 170 324 18
2020-5-T15 20 20 150 205 15 VNS00
2020-5 20 20 150 205 23 MGGNSS;);)' S o
2525-5-T15 25 25 150 255 15 Sl
2525-5 25 25 150 255 23 MRMNS00-M
3232-5-T15 32 32 170 32-5 15 MGMR500- LIC-LI]
= 2 MGMN500- CJC-L/R
3232-5 32 32 170 325 23 BHA0616 HWS50L
2020-6-T15 20 20 125 20.6 15
2020-6 20 20 125 206 23 GMNGOOM
2525-6-T15 25 25 150 256 15 MGGN600— om
2525-6 25 25 150 256 23
MRMN600-M
3232-6-T15 32 32 170 326 15
3232-6 32 32 170 326 23
2525-8-T15 25 25 150 26.1 15
2525-8 25 25 150 26.1 28 MRMN800-M
3232-8T15 32 32 170 33.1 16 MGMNB800-M
3232-8 32 32 170 33.1 28
2525-6A-T15 25 25 150 256 15
2525-6A 25 25 150 256 23
MRGN600-A
3232-6A-T15 32 32 170 326 15
3232-6A 32 32 170 326 23
2525-8A-T15 25 25 150 26.1 16
2525-8A 25 25 150 26.1 28
MRGN800-A
3232-8A-T15 32 32 170 33.1 15
3232-8A 32 32 170 33.1 28

9 Insertos Applicable  C27~C29




Portaherramienta de MGT

MGEUR/L

Para Perfilado, Maquinado de Relieve

l j 5 s 5 il \
4* T-Max
45° -
h H
MRMN
MRGN «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T Max Insertos @W /N
MGEUR/L 2020-3 20 20 125 23 3
2525-3 25 25 150 28 3 MRMN300-M
3232-3 32 32 170 35 3
2020-4 20 20 125 23 3
2525-4 25 25 150 28 3 MRMN400-M
32324 32 32 170 35 3
2020-5 20 20 125 24 4
2525-5 25 25 150 29 4 MRMNS500-M
32325 32 32 170 36 4
BHA0616 HW50L
2020-6 20 20 125 24 4
2525-6 25 25 150 29 4 MRMN600-M
3232-6 32 32 170 36 4
2525-8 25 25 150 30 5
MRMNB800-M
3232-8 32 32 170 37 5
2525-6A 25 25 150 29 4
MRGN600-A
3232-6A 32 32 170 36 4
2525-8A 25 25 150 30 5
MRGN800-A
3232-8A 32 32 170 37 5

2 Insertos Applicable  C27~C29

Cok Amach Takimlar
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C Portaherramienta de MGT

32

MGEVR/L

Para Ranurado, Torneado, Perfilado

s Y w "1
T-Max
h H
MGMN MGGN
MRMN MRGN «Inserto tipo R
(mm)
Min. Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T Max machining Insertos M /&
Dia. (@D)
MGEVR/L 2020-1.5 20 20 125 23 3 85
2525-15 25 25 150 28 3 85 MGMN150-G LTX0514 TW20L
3232-15 32 32 170 35 3 85
2020-2 20 20 125 23.5 35 65
MGMN200-M
2525-2 25 25 150 28.5 35 65
MGMN200-G
3232-2 32 32 170 355 3.5 65
2020-2.5 20 20 125 24 4 65
MGMN250-M
252525 25 25 150 29 4 65 %0
MGMN250-G
3232-25 32 32 170 36 4 65
2020-3 20 20 125 25.5 5 75 MGMN300-M/T
MGGN300- [J-M
2525-3 25 25 150 30.5 5 75 MRMN300-M
32323 32 32 170 375 5 75 MGMN300- [JJ-L/R
2020-4 20 20 125 25.5 5 70 MGMN400-M/T
. MGGN400- [J[J-M
2525-4 25 25 150 30.5 5 70 MRMN400-M
32324 32 32 170 37.5 5 70 MGMN400- (J-L/R
BHA0616 HW50L
2020-5 20 20 125 27 7 75 MGMNS500-M/T
~ MGGN500- [J[J-M
2525-5 25 25 150 32 7 75 MAMNE00-M
3232-5 32 32 170 39 7 75 MGMN500- [CJC-L/R
2020-6 20 20 125 27 7 70 MGMNG00-M
2525-6 25 25 150 32 7 70 MGGN600- [J[]-M
3232-6 32 32 170 39 7 70 MRMN600-M
2525-8 25 25 150 34 9 50 MRMN800-M
3232-8 32 32 170 41 9 50 MGMN800-M
2525-6A 25 25 150 32 7 70
MRGN600-A
3232-6A 32 32 170 39 7 70
2525-8A 25 25 150 34 9 45
MRGN800-A
3232-8A 32 32 170 41 9 45

D Insertos Applicable  C27~C29




Portaherramienta de MGT C

MGI U R/L Para Perfilado, Relieve

@D Diametro Minimo de Maquinado

J -
‘ ]tﬁé
| H
MRMN
MRGN «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacion @D @d L L T-Max H S Insertos D o~
MGIUR/L 3520-3 35 20 150 45 3.5 18 13
4025-3 40 25 200 45 35 23 15.5 MRMN300-M
5032-3 50 32 250 65 35 30 19
MHAO0512 HW40L
3520-4 35 20 150 45 35 18 13
4025-4 40 25 200 45 35 23 15.5 MRMN400-M
5032-4 50 32 250 65 3.5 30 19
4025-5 40 25 200 45 35 23 15.5 BHA0616
MRMN500-M
5032-5 50 32 250 65 35 30 19 BHA0620
4025-6 40 25 200 45 35 23 19 BHA0616
MRMN600-M
5032-6 50 32 250 65 35 30 19 BHA0620
4025-8 40 25 200 45 6.5 23 15.5 BHA0616
MRMN800-M HW50L
5032-8 50 32 250 65 6.5 30 19 BHA0620
4025-6A 40 25 200 45 35 23 15.5 BHA0616
MRGN600-A
5032-6A 50 32 250 65 35 30 19 BHA0620
4025-8A 40 25 200 45 5.0 23 18.5 BHA0616
MRGN800-A
5032-8A 50 32 250 65 6.5 30 22 BHA0620

2 Insertos Applicable  C27~C29
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C Portaherramienta de MGT

34

MGIVR/L

Para Ranurado, Torneado, Perfilado

@D Diametro Minimo de Maquinado

—
MGMN MRMN
MGGN MRGN «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacion @D @d L L T-Max H S Insertos -~
MGIVR/L 2016-1.5 20 16 125 35 35 15 13 MHB0O310  HW25L
2520-1.5 25 20 150 45 35 18 13.1 MGMN150-G
MHA0512  HW40L
2925-15 29 25 200 45 35 23 162
2016-2 20 16 125 35 45 15 124 MGMN200-G MHB0310  HW25L
2520-2 25 20 150 45 45 18 140 MGMN200-M MHAGST2  HWAOL
2925-2 29 25 200 45 45 23 17.2 MRMN200-M
2016-2.5 20 16 125 35 45 15 125 MHB0O310  HW25L
MGMN250-G
2520-2.5 25 20 150 45 45 18 15.1
MGMN250-M MHA0512  HW40L
2925-2.5 29 25 200 45 45 23 182
2520-3 25 20 150 45 5 18 15.6
2520-3-T7 25 20 150 493 7 18 19.92
MGMN300-M/G/T
3125-3 31 25 200 45 6 23 189 MGGN300- [J[J-M
3125-3-T10 31 25 200 45 10 23 189 MRMN300-M
MGMN300- [JCJ-L/R
3732-3 37 32 250 65 6 30 215
3732-3-T12 37 32 250 65 12 30 215
MHA0512  HW40L
2520-4 25 20 150 45 6 18 15.6
2520-4-T7 25 20 150 45 7 18 15.6
MGMN400-M/G/T
3125-4 31 25 200 45 6 23 18.9 MGGN400- [J[J-M
3125-4-T10 31 25 200 45 10 23 19 MRMN400-M
MGMN400- [JJ-L/R
37324 37 32 250 65 6 30 215
3732-4-T12 37 32 250 65 12 30 215
3125-5 31 25 200 45 8 23 19.4 MGMN500-M/G/T BHA0616
MGGN500- [J-m
MRMN500-M
3732-5 37 32 250 65 8 30 21.5 MGMN500- CIC-L/R BHA0620
3125-6 31 25 200 45 8 23 194 MGMN600-MG BHA0616
MGGN600- [J[I-M —
3732-6 37 32 250 65 8 30 21.5 MRMN600-M
3732-8 37 32 250 65 10 30 234 MRMN800-M BHA0620 HW50L
4540-8 45 40 300 70 10 37 272 MGMN800-M
3125-6A 31 25 200 45 8 23 19.4 BHA0616
MRGN600-A —
3732-6A 37 32 250 65 8 30 215
3732-8A 37 32 250 65 10 30 234 BHA0620
MRGN800-A
4540-8A 45 40 300 70 10 37 27.2

9 Insertos Applicable  C27~C29




Portaherramienta de MGT (ranurado frontal)

MGFHR/L

Para Ranurado Frontal

J TP ) ,
@D Max
D Min T-Max
| x
h H
/
MFMN
MGMN «Inserto tipo R
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T Max Insertos
Min  Max @w 7
MGFHR/L 325-24/35-T10 25 25 150 25.6 10 24 35
29/40-T10 25 25 150 25.6 10 29 40
34/50-T10 25 25 150 25.6 10 34 50
MFMN300
44/70-T10 25 25 150 25.6 10 44 70
BHA0616 HW50L
64/99-T10 25 25 150 256 10 64 99
425-42/63-T15 25 25 150 25.6 15 42 63
62/120-T15 25 25 150 25.6 15 62 120 MGMN400-M/T
112/200-T15 25 25 150 25.6 15 112 200 MGMN400- [JJ-L/R
2 Insertos Applicable  C27~C29
MG FVR/L Para Ranurado Frontal
© "
T,Ma,( @D Max -
@D Min L
N
MFMN y E
MGMN
«Inserto tipo R
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T-  Max Insertos
Min  Max @W e
MGFVR/L 325- 24/35-T10 25 25 150 36 10 24 35
29/40-T10 25 25 150 36 10 29 40
34/50-T10 25 25 150 36 10 34 50 MFMN300 MHA0512 HW40L
44/70-T10 25 25 150 36 10 44 70
64/99-T10 25 25 150 36 10 64 99
425-44/60-T15 25 25 150 41 15 44 60
MGMN400-M
60/120-T15 25 25 150 41 15 60 120 m BHA0616 HW50L
MGMN400- [J[J-L/R
112/200-T15 25 25 150 41 15 112 200
2 Insertos Applicable  C27~C29

C
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C Portaherramienta de MGT (ranurado frontal)

36

FGHH

Para Ranurado Frontal, Torneado Fronta

T-Max

FGD FGM FMM «Inserto tipo R
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacion H=(h) W L S T- Max i M Insertos /&
FGHH 320R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35 FMm300R-03
35/48 20 20 125 20.6 12 35 48
48/60 20 20 125 20.6 22 48 60
60/75 20 20 125 20.6 22 60 75 FGD300R-03
75/100 20 20 125 20.6 22 75 100 FGM300R-03
100/140 20 20 125 20.6 22 100 140
325R- 25/30 25 25 150 256 12 25 30
30/35 25 25 150 256 12 30 35 FMm300R-03
35/48 25 25 150 256 12 35 48
48/60 25 25 150 256 22 48 60
60/75 25 25 150 25.6 22 60 75 FGD300R-03
75/100 25 25 150 25.6 22 75 100 FGM300R-03
100/140 25 25 150 256 22 100 140
420R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35 FMm400R-04
35/48 20 20 125 20.6 12 35 48
48/60 20 20 125 20.6 25 48 60
60/75 20 20 125 20.6 25 60 75 FGD400R-04
75/100 20 20 125 20.6 25 75 100 FGM400R-04
100/140 20 20 125 20.6 25 100 140
425R- 25/30 25 25 150 256 12 25 30
BHA0616 HWS50L
30/35 25 25 150 256 12 30 35 FMm400R-04
35/48 25 25 150 256 12 35 48
48/60 25 25 150 256 25 48 60
60/75 25 25 150 25.6 25 60 75 FGD400R-04
75/100 25 25 150 25.6 25 75 100 FGM400R-04
100/140 25 25 150 256 25 100 140
520R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35
35/40 20 20 125 206 20 35 40 FMME00R-04
40/48 20 20 125 20.6 20 40 48
48/60 20 20 125 20.6 25 48 60
60/75 20 20 125 20.6 25 60 75 FGD500R-04
75/100 20 20 125 20.6 25 75 100 FGM500R-04
100/140 20 20 125 20.6 25 100 140
525R- 25/30 25 25 150 256 12 25 30
30/35 25 25 150 256 12 30 35
35/40 25 25 150 256 20 35 40 FMMS00R-04
40/48 25 25 150 25.6 20 40 48
48/60 25 25 150 256 25 48 60
60/75 25 25 150 256 25 60 75 FGD500R-04
75/100 25 25 150 256 25 75 100 FGM500R-04
100/140 25 25 150 25.6 25 100 140

-@InsertosAppIicable C27~C29



Portaherramienta de MGT (ranurado frontal)

Para Ranurado Frontal, Torneado Frontal

@ w
s
T-Max
2
L
N D Max
> N D Min
h / H
FGD FGM FMu ’ Aot
(mm)
@D Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T- Max i Mox Insertos @W /N
FGVH 320R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35 FMm300R-03
35/48 20 20 125 20.6 12 35 48
48/60 20 20 125 20.6 22 48 60
60/75 20 20 125 20.6 22 60 75 FGD300R-03
75/100 20 20 125 20.6 22 75 100 FGM300R-03
100/140 20 20 125 20.6 22 100 140
325R- 25/30 25 25 150 25.6 12 25 30
30/35 25 25 150 25.6 12 30 35 FMm300R-03
35/48 25 25 150 256 12 35 48
48/60 25 25 150 25.6 22 48 60
60/75 25 25 150 25.6 22 60 75 FGD300R-03
75/100 25 25 150 25.6 22 75 100 FGM300R-03
100/140 25 25 150 25.6 22 100 140
420R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35 FMm400R-04
35/48 20 20 125 20.6 12 35 48
48/60 20 20 125 20.6 25 48 60
60/75 20 20 125 20.6 25 60 75 FGD400R-04
75/100 20 20 125 20.6 25 75 100 FGM400R-04
100/140 20 20 125 20.6 25 100 140
425R- 25/30 25 25 150 256 12 25 30
BHA0616 HW50L
30/35 25 25 150 25.6 12 30 35 FMm400R-04
35/48 25 25 150 256 12 35 48
48/60 25 25 150 25.6 25 48 60
60/75 25 25 150 25.6 25 60 75 FGD400R-04
75/100 25 25 150 25.6 25 75 100 FGM400R-04
100/140 25 25 150 25.6 25 100 140
520R- 25/30 20 20 125 20.6 12 25 30
30/35 20 20 125 20.6 12 30 35
35/40 20 20 125 206 20 35 40 FIMS00R-04
40/48 20 20 125 20.6 20 40 48
48/60 20 20 125 20.6 25 48 60
60/75 20 20 125 20.6 25 60 75 FGD500R-04
75/100 20 20 125 20.6 25 75 100 FGM500R-04
100/140 20 20 125 20.6 25 100 140
525R- 25/30 25 25 150 25.6 12 25 30
30/35 25 25 150 25.6 12 30 35
FMm500R-04
35/40 25 25 150 256 20 35 40
40/48 25 25 150 25.6 20 40 48
48/60 25 25 150 256 25 48 60
60/75 25 25 150 25.6 25 60 75 FGD500R-04
75/100 25 25 150 256 25 75 100 FGM500R-04
100/140 25 25 150 25.6 25 100 140
-@InsertosAppIicable C27~C29
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C Informacién Técnica para Cartucho KGT/MGT

Tipo de cartucho KGT/MGT

D Figura

e Compatibles y econdémica gracias al cartucho dividido y
sistema de soporte Exclusivo de sistema existente solo
cuerpo

e Cartucho Intercambiable
- Varios montaje depende de estilo de trabajo
- Reduce los costos de herramienta de corte mas de un 30%
- Marco con el tornillo de la abrazadera superior y lateral
* Ajuste fuerte y estable
- Montaje simultdneo de insertar el cartucho y
- Facil montaje y cambio de herramienta
« Estable sistema de montaje
- Simple y Superior sistema de ajuste

9 Sistema de Codificacion

Ensamblado estable gracias a la doble tornillo y la abrazadera

'

Sistema simple y resistente ayarlama

Sistema de Cartucho Estilo Portainserto Mano Hetta Altura (mm) Ancho (mm)
KC :KGT -Sistema de Cartucho H: Horizontal
MC: MGT -Sistema de Cartucho V: Vertical
) Portainserto Tipo Horizontal Tipo Vertical

MCHR MCHL

Cartuchos Maquinado externo : MCER
disponibles Proceso de Careado: MCFL

Maquinado externo: MCEL
Proceso de Careado: MCFR

MCVR MCVL

Maquinado externo: MCEL
Proceso de Careado: MCFR

Maquinado externo: MCER
Proceso de Careado: MCFL

% Sistema de cddigos

RL 3 24/35 T16

Sistema de cédigo Estilo Portainserto

Mano Hetta

KC :KGT -Sistema de Cartucho E: Proceso Externo
MC: MGT -Sistema de Cartucho  F:Proceso de Careado

9 Cartucho

Proceso Externo

KCER / MCER

KCEL / MCEL

Cok Amacl Takimlar
38

Profundidad
Maxima (mm)

Ancho del Diametro del

corte (mm) careado (mm)

Proceso de Careado

KCFR / MCFR KCFL/MCFL



Porta herramientas de cartuchos KGT/MGT C

. Para Ranurado, Torneado, Tronzado, Perfilado, Relieve.
MCHR/L (portainserto)

1 H2 b
MCER/L
MCFR/L «Inserto tipoR
(mm)
Brida TomilloBrida  Cartucho Tornillosi Tomillo Cartucho Llave
i i6 = 2 >
Designacién H=(h) W L S H2 Cartucho @ w /%
MCHR/L 2020 20 20 133 20.7 30 12 KCER/L,
2525 25 25 133 257 30 7 &g;s;k CXH8N  DHAO0818F RHA0613 FHGA0618 HW40L
3232 32 32 153 327 MCFR/L
-@ Cartucho applicable  C40~C41

MCVR/L (Portainserto) Para Ranurado, Torneado.

L
W
S
h H
MCER/L 2 H:
MCFR/L «Inserto tipo R
(mm)
Brida TornilloBrida  Cartucho Tornillosi Tomillo Cartucho Llave
Designacion H=(h) W L S L H2 Cartucho )
g (h) @ w o~
MCVR/L 2020 20 20 150 38 30 12 KCER/L,
2525 25 25 150 43 30 7 I\I/I(EEE;II: CXH8N  DHA0818F RHA0613 FHGA0618 HWA40L
3232 32 32 170 50 - - MCFR/L
2 Cartucho applicable  C40~C41

Cok Amach Takimlar
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Tipo de cartucho KGT

Para Ranurado, Torneado, Tronzado, Perfilado
KCER/L (cartucho)
4-4->
KGMN  KGMR/L
KGGN KRMN «Inserto tipo R
(mm)
Insertos
Designacion T L1 S1 T-Max Portainserto
Ancho Designacion
KCER/L 3-T16 597 445 635 16 3 KGMN
4-T16 5.97 445 6.35 16 4 KGMR/L MCVR/L
5-T20 5.87 48.5 6.35 20 5 KGGN MCHR/L
6-T20 5.82 485 635 20 6 KRMN

3 Insertos Applicable  C27~C29

KCF R/L (Cartucho) Para Ranurado frontal, Torneado

\ \ DM,\i/:\ax #

KGMN A \ O O
KGMI ’ N «Inserto tipo R
(mm)
@D Insertos
Designacion T Ls S T- Max Portainserto
Min Max Ancho Designacién
KCFR/L 3-34/50-T16 835 44.5 635 16 34 50 3
44/70-T16 835 44.5 6.35 16 44 70 3
64/99-T16 835 445 635 16 | 64 99 3 Eim MCVR/L
4-44/60-T16 8.35 44.5 6.35 16 44 60 4 KGGN MCHR/L
60/120-T16 8.35 445 6.35 16 60 120 4
112/200-T16 8.35 44.5 6.35 16 112 200 4

%) Insertos Applicable  C27~C29



Tipo de cartucho MGT C

Para Ranurado, Torneado, Tronzado, Perfilado
MCER/L (cCartucho)
T-Max
Swi ﬁ_#:‘_ T
:I: - >
L1 '
MGMN MGMR
MGGN MRMN «Inserto tipoR
(mm)
Insertos
Designacién T L1 S T-Max Portainserto
Ancho Designacién
MCER/L 3-T16 6.00 445 6.35 16 3 MGMN
4-T16 5.97 445 6.35 16 4 MGMR/L MCVR/L
5-T20 5.87 48.5 6.35 20 5 MGGN MCHR/L
6-T20 5.82 485 635 20 6 MRMN

2 Insertos Applicable  C27~C29

MCF R/L (Ca I’tUChO) Para Ranurado frontal, Torneado
T-Max j —

st [ l T
<¢

D Max

g ) A : ]
MFNM
MGMN y \ o
y v O
«Inserto tipo R
(mm)
@D Insertos
Designacion T L Sa T-Max Portainserto
Min Max Ancho Designacion
MCFR/L 3- 24/35-T16 8.00 445 6.35 16 24 35 3
29/40-T16 8.00 445 6.35 16 29 40 3
34/50-T16 8.00 44.5 6.35 16 34 50 3 MFMN300
44/70-T16 8.00 445 6.35 16 44 70 3 MCVR/L
64/99-T16 8.00 445 6.35 16 64 29 3 MCHR/L
4- 44/60-T16 797 44.5 6.35 16 44 60 4
60/120-T16 7.97 44.5 6.35 16 60 120 4 MGMN400
112/200-T16 797 44.5 6.35 16 112 200 4

9 Insertos Applicable  C27~C29
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C Informacion técnica para MGT Rueda de aluminio

Informacién técnica para MGT Rueda de aluminio

® Insertos diseados para un maquinado 6ptimo en Rines de Aluminio.

® Mayor tiempo de vida de la herramienta cuando se ajunta con el menor grado para la aplicacion.
® Mecanismo unico de sujecién que brinda firmeza al inserto

® Una variedad de tipos de insertos para aplicaciones multiples

D Caracteristicas

D Codificacion de Insertos

Sistema de codigo

MR: ranurado multiple
con punta redonda
MR: ranurado multiple
con punta en "V"

D Sistema Codificacion

Tolerancia
G: Ground

ManoHetta Ancho delfilo de corte

N: neutral

Rompevirutas
A/AM/AP/AS

6 mm, 8 mm

H RLL25N-8

Sistema de cédigo TipodeTrabajo ~ Tipodesoporte  ManoHetta Dimensiones Anchocorte  Ancho de corte Tipo Inserto
MG: ranurado multiple E: Exterior H: Horizontal R: Derecha Alto: 25mm 1.5~8.0 mm A/AM/ MR: punta redonda
proceso V: Vertical L:Izquierda Ancho: 25mm AP/A5 MV: punta en "V"
I: Interior U: Rebajado (En mecanizado
proceso X: Eespecial interior

D Tipos de Insertos

: diametro minimo)

MRGN Tip: Tamamen "Yuvarlak" geometry

MRGN-A( para general )

MRGN-A5( Para Copiado )

MRGN-AM( Acabado Medio ) MRGN-AP(PCD) MVGN-A(  ParaAcabadoFino )

-

,..

Angulo Agudo de incidencia,
Filovivo

Fuerza de brida reforsada

Alto Angulo de incidencia y

Para fundicion Ductil )
Relieve

Control de Virutas Mejorado

D Nuevo sistema de Brida

« Centrador del Inserto

Antes de Apretar

+ Reforzada fuerza de de fijacion debido al
diseno de el lado de latapa y de la parte
inferior del inserto y delpuntoconvExo enla
parte superiordel inserto

Cok Amacl Takimlar
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Despues de Apretar

« Incrementa la seguridad y la buena
presicion del inserto aun bajo una fuerte

+ 1st complemento de la brida carga exentrica de corte

Portainserto Placa
/A%L\RK
PATENTADO
Portainserto




D Aplicacion en Rines de Aluminio

Maquinado A

2 Condicién de Corte Recomendada

Inserto disponible para la rueda de aluminio MGT

Maquinado B

Maquinado C

Pza.Trabajo Dureza Brinell (HB) kc (MPa) vc (m/min) fn (mm/rev)
Aleacion de Aluminio Sin Endurecer 50 ~70 500 ~ 600 1,000 ~ 2,500 0.1~0.6
(Forjada) Endurecido 90~ 110 700 ~ 900 300 ~ 1,000 0.1~05
Aleacion de Aluminio Sin Endurecer 70 ~ 80 700 ~ 800 300 ~ 1,000 0.1~05
(Fundido) Endurecido 80~110 800 ~ 950 200 ~ 600 0.1~04
Aleacion de Cobre 90~110 700 ~ 900 300 ~ 800 0.1~05
Aleaciénde Mangesio 70 ~ 80 700 ~ 800 300 ~ 1,000 0.1~05
D Insertos
- Recubierto Sin  Rec. Dimensiones (mm)
Nl
3 Imagen Designacion Configuracion Pag.
£ DP150 G10 b|r || |d]|t
<<
MVGN  8N-A-R1.2 12 300 60 69 cas
8N-A-R1.6 16 300 60 69
d
MVGN %@w
| r
7 I
o MRGN  6N-A X 60 30 260 50 59 Ca4
c 6N-AM 60 3.0 260 50 59 C45
¢ 6N-AP 60 3.0 260 50 59
- d
MRGN-A 6N-A5 X 6.0 3.0 260 50 59 @
8N-A 80 40 300 60 65 | .
8N-AM 80 40 300 60 65 =
8N-AP 80 40 300 60 65 tt ﬁ
8N-A5 X 80 40 300 60 65

Cok Amach Takimlar
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C MGT para rueda de aluminio

MGEHR/L

T-max
° © !
L
& I
h H
MRGN \;Hff «Inserto tipo R
' (mm)
Tornillo Llave
Designacion H = (h) H1 W L S T Max Insertos /&
MGEHR/L 25N-6A 25 7 25 150 25.55 235 MRGNGN-A/AP/AM
32N-6A 32 8 32 150 32.55 27
25N-8A 25 7 25 150 25.55 235 MRGNEN-A/AP/AM
32N-8A 32 8 32 150 3255 27 BHA0620 HWSO0L
25N-6A5 25 7 25 150 25.55 235 MRGNGN-AS
32N-6A5 32 8 32 150 3255 27
25N-8A5 25 7 25 150 25.55 235 MRGNBN-AS
32N-8A5 32 8 32 150 32.55 27
9 Insertos Applicable €43
MGEHR/L-15
s © "
L
15"
(o9
h H
P
MRGN ;—FHw «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacioén H=(h) H1 W L S T Max Insertos /A
MGEHR/L ~ 25N-6A-15 25 7 % 150 322 20 MRGNGN-A/AP/AM
32N-6A-15 32 8 32 150 39.2 25
25N-8A-15 25 7 25 150 322 20 MRGNSN-A/AP/AM
32N-8A-15 32 8 32 150 39.2 25 BHA0620 HWSO0L
25N-6A5-15 25 7 25 150 322 20 MRGNGN-AS
32N-6A5-15 32 8 32 150 39.2 25
25N-8A5-15 25 7 25 150 322 20 MRGNSN-AS
32N-8A5-15 32 8 32 150 39.2 25
-3 Insertos Applicable  C43
MG I U R/L M R @D Diametro Minimo de Maquinado
,,,,,,,,,,,,,, -
4 L
r r 7
MRGN ;:‘ B «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacion @D @d L L T-Max H S Insertos W 7
MGIUR/L 6832-8A-MR 68 32 170 65 7 30 26 MRGNS8N-A/AM/AP
BHA0620 HW50L
6832-8A5-MR 68 32 170 65 7 30 26 MRGNS8N-A5

—3 Insertos Applicable  C43
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MGT para rueda de aluminio

C

MGIXR/L-MR

@D Diametro Minimo de Maquinado

(9
MRGN «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacion @D @d L L T- Max H S Insertos W P
-8A- 70 50 350 80 55 46 30.2 MRGNSN-A/AM/AP
MGIXR/L 7050-8A-MR JAM/ BHA0620 HW50L
7050-8A5-MR 70 50 350 80 55 46 30.2 MRGNSN-A5
Dnsertos Applicable €43
© w
T-Max
L
n H
MVGN «Inserto tipo R
(mm)
Tornillo Llave
Designacién H=(h) W L S T Max a® Insertos W /f\
MGEXR/L 25N-8A-5V 25 25 150 29 235 5 MVGNS8N-A-R1.2 BHA0620 HW50L
25N-8A-22.5V 25 25 150 35 27 22.5 MVGNS8N-A-R1.6
-@InsertosAppIicabIe C43
@D Diametro Minimo de Maquinado
MGIUR/L-MV B
=
e @
5 oY,
H
2
L
MVGN == S «Inserto tipo R
o E
- (mm)
Tornillo Llave
Designacion @D @d L L T- Max H S a Insertos @W P
MVGNS8N-A-R1.2
MGIUR/L 6832-8A-MV 68 32 170 65 45 30 26 27.5 BHA0620 HWS50L
MVGNS8N-A-R1.6

-@Insertos Applicable  C43
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C Informacién técnica para TB/TB-M

46

Inserto de 3 puntas para ranurado de alta precision méas econémico

TB/TB-M

® Inserto de 3 puntas para ranurado mas econémico
® Rango de tamanos del filo de 1.25~4.5 mm

® Insertos rectificadas con gran exactitud para mecanizado de alta precision
® Control de la viruta optimizado para procesos automaticos de ranurado

) Sistema de codificacion de insertos

Inserto triangular

5

) Sistema codificacion del porta herramientas

Circulo inscrito Ancho del filo Mano Radio punta Rompevirutas
3:9.525mm 0.5~4.5 mm N: Neutra 0.00~0.40 mm Ninguno
4:12.7 mm R: Derecha M
5:15.875 mm L: Izquierda

Por.ta herramientas Circulo inscrito Tamano del mango Mano
para inserto triangular 3:0.525 mm 10~25 mm R: Sag
4:12.7 mm L:Sol
5:15.875 mm
D TB/TB-M
Especificacion TB3000R/L, TB4000R/L TB400OR - M TB5000N-000- M
TB3125R/L~TB3430R/L
. » (circulo inscrito de 9.525 mm) TB4150R-M TBS050N-000-M
Designacion ~TB4450R-M ~TB5318N-020-M
TB4125R/L~TB4430R/L (circulo inscrito de 12.7 mm) (circulo inscrito de 15.875 mm)
(circulo inscrito de 12.7 mm)
Forma de
lainserto
Rompe virutas Rompe virutas rectificado Rompe virutas sinterizado Rompe virutas sinterizado
mano Derecha/ Izquierda Derecha Neutra
v Ancho del TB3000: 1.25 ~4.3 mm ~ ~
£ filo (b) TB4000: 1.25 ~ 45 mm 1.5~4.5 mm 0-5-3.18 mm
& | Profundiad de TB3000: ~ 3.5 mm - ~
S| Cote( mx) TB4000: ~ 5.0 mm >-0mm 6.5 mm
S
Forma X X X
Ancho del filo X Y X
Forma del
rompe virutas

Rango de aplicacién

P, M, K

P, M, K

Calidad

CN2000, PC5300

CN2000, PC5300

PC5300

Cok Amacl Takimlar



Informacién técnica para TB/TB-M

) TB-M Caracteristicas
« Fuerza de corte minimizada a la alta velicidad y en gran avance X Una lisa evacuacion de viruta afuera de cada ranura
« Rendimiento de corte de alta precision ¥ Un excepcional acabado superficial y dimension precisa

« Un excelente flujo de viruta y resultado de corte X Ideal para automatizado y no tripulado

Rompevirutas TB5-M

—* . Caratraserarebajada:  reduce la carga mecanica minimizando
la friccién de la viruta

« Rompeviruta con geometria de doble estriabiselados:
proporciona una evacuacion suave de las virutas hacia el
exterior. Minimiza la carga el corte en el mecanizado de alta
profundidad. Formacion de virutas manteniendo un tamano
regular

« Vaciado del flode corte: evita el astillamiento del filo de corte
y mejora la estabilidad del mecanizado en corte interrumpido

« Uso: para ranurado y tronzado de profundidad maxima inferior
a6.5mm

esarncis TB5050N - M TB5140N -M TB5196N -M TB5247N -M TB5300N -M
esignacion ~TB5120N -M ~TB5178N -M ~TB5239N -M ~TB5287N -M ~TB5318N -M

Forma Y ﬂ
£ 14

Ancho de

corte (b) 0.5~1.2 mm 1.40~1.78 mm 1.96~2.39 mm 2.47~2.87 mm 3.0~3.18 mm

Rompevirutas TB4-M

« Estrias centrales: Controlan la estabilidad de las virutas en
mecanizado de alto avance

« Estrias principales: ~ Muy buen control de viruta en
operaciones de torneado y mecanizado de chaflanes. Facilitan
la evacuacion de la viruta fuera de la ranura a mecanizar

« Filos de corte agudos: ~ Ofrecen un muy buen rendimiento de
corte y una calidad muy definida

« Uso: para ranurado de profundidad maxima inferior a 4.5mm
y torneado

Designacién | TBA150R -M~TB4185R -M TB4200R -M~TB4228R -M TB4300R -M~TB4350R -M TB4400R -M~TB4450R -M
' 4
Forma % / 4? .
Ancho de 1.5~1.85 mm 2.0~2.8 mm 3.0~3.5 mm 4.0~4.5 mm

corte (b)




C Informacién técnica para TB/TB-M

D Guia para insertos TB

(mm)
B TB3/TB4 TB4-M TB5-M
*
Métodos de maquinado recomendados L L
A 4
Ancho
del filo de| Profundidad de corte  (T-max) Avance
recomendado
corte (mm/rev)
W TB3/TB4 |TB4-M  [TB5-M
0.50 - - 2.5 - - X
0.80 - - 16 - - X
1.00 : . 35 0.05(0.03~0.1) . . o
1.04 - - 20 T - - X
1.20 - - 2.0 - - X
1.25 20 - 2.0 X - -
1.40 2.0 - 6.5 X X
145 2.0 - - X - -
147 - - 6.5 - - X
1.50 35 3.5 6.5 X X X
157 - - 6.5 - -
1.70 - - 6.5 0.1(0.03~0.15) - - X
175 35 3.5 - X X -
178 - - 6.5 - - X
1.85 35 35 - X X -
1.96 - - 6.5 - - X
2.00 35 35 6.5 X X X
2.15 35 35 - X X -
222 6.5 - 6.5 - - X
230 35 35 6.5 X X X
239 - - 6.5 - - X
247 - - 6.5 - - X
2.50 4.0 40 6.5 0.12(0.03~0.2) X X X
2,65 40 40 6.5 X X -
2.70 - - 6.5 - - X
2.80 40 4.0 - X X -
2.87 - - 6.5 - - X
3.00 4.0 4.0 6.5 X X X
3.15 - - 6.5 - - X
3.18 - - 6.5 - - X
3.30 40 - - X - -
3.50 5.0 50 - 0.15(0.05~0.2) X X -
4,00 50 5.0 - X X -
430 5.0 5.0 - X X -
450 5.0 5.0 - X X -
K. EnAlmacen
% Condiciones de corte recomendadas % Rango de aplicacion
CN2000 (Cermet) 5300 (Recubrimiento) 2220 N R
Material £ :
Min.  |Recomendada | Max. Min.  [Recomendada | Max. | £
1%
> i '
g . - e
SMTDDC 100 160 220 80 140 200 5 150 : ;
ipo o ]
3
M 100 150 200 80 130 180 E
Tipo 2
© 8 | peszo0 |
M oTS - - - 40 80 150
Tipo
GC,GCD 3 3
d - - - 80 130 180 0
Tipo Avance,
. 3 3 fn (mm/rev)
Velocidad de corte recomendada, vc (m/min) Corte Corteconbaja  Corte conalta
continuo interrupcion interrupcion

Cok Amacl Takimlar
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Informacién técnica para TB/TB-M C

) TB5-M rango de maquinado (profundidad)

« Hay un limite para los didmetros de corte de TB5-M cuando la profundidad de los cortes es superior a 5 mm
(Por ejemplo, al cortar con un inserto TB5200N-020-M a una profundidad de 6,2 mm, @60 D-MAX esta disponible)

« N.L=sin limite

D-Maks. e D-Maks. s J T-Max
N N
b+0.025 ,_ T-Max S
L e
¥
“
Bt

(mm)
@D -Max
Designacion b r g (T -Max)
T<3.0 T<3.5 T=4.0 T=4.5 T<5.0 T<5.5 T<6.0 T<6.4 T<6.5
B 5050N- 000-M 0.50 0.00 1.0 - - - - - - -
004-M | 050 | 0.04 25 - - - - - . . .
5080N- 000-M 0.80 0.00 16 - - - _ B _ _
5100N- 006-M 1.00 0.06 3.5 - - - - - - : i
5104N- 000-M 1.04 0.00 2.0 - - - - - - -
5120N- 000-M 1.20 0.00 20 - - - - - - - -
5140N- 000-M 1.40 0.00 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5147N- 000-M 147 0.00 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 360 @40
5150N- 010-M 1.50 0.10 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
015-M 1.50 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5157N- 015-M 157 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5170N- 010-M 1.70 0.10 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5178N- 018-M 1.78 0.18 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5196N- 015-M 1.96 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5200N- 020-M 2.00 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5222N- 015-M 222 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5230N- 020-M 2.30 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5239N- 015-M 2.39 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5247N- 020-M 247 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5250N- 020-M 2.50 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5270N- 010-M 2.70 0.10 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5287N- 020-M 2.87 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5300N- 000-M 3.00 0.00 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
5300N- 020-M 3.00 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
040-M 3.00 0.40 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5315N- 015-M 3.15 0.15 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 @60 @40
5318N- 020-M 3.18 0.20 6.5 N.L N.L N.L N.L N.L @300 @170 260 @40
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C Inserto disponible para TB/TB-M
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D Inserto
Cermet [Recubrimiento Dimensiones (mm)
Forma Designacion Configuracion
CN2000 | PC5300 b 9 r w d
(T- Max)
B 3125R 1.25 15 02 476 9525
(derecha) 3145R 145 15 02 476 9525
3175R 175 25 02 476 9525
3185R 185 25 02 476 9525
3200R 2.00 25 02 476 9525
3230R 230 35 03 476 9525
3280R 2.80 35 03 476 9525
3330R 330 35 03 476 9525
3430R 430 35 04 476 9525
4125R X X 1.25 20 02 476 127
e 4145R X X 145 20 02 476 127
4150R X X 1.50 35 02 476 127
4175R X X 175 35 02 476 127
4185R X X 185 35 02 476 127
4200R X X 2.00 35 02 476 127
4215R X X 215 35 02 476 127
4230R X X 230 35 02 476 127
4250R X X 250 40 03 476 127
4265R X X 265 40 03 476 127
4280R X X 2.80 40 03 476 127
4300R X X 3.00 40 03 476 127
4330R X X 330 40 03 476 127
4350R X X 350 50 03 476 127
4400R X X 400 50 04 476 127
4430R X X 430 50 04 476 127
4450R X X 450 50 04 476 127
TB 3125L 1.25 15 02 476 9525
lizquierda) 37451 145 15 02 476 9525
3175L 175 25 02 476 9525
3185L 185 25 02 476 9525
3200L 200 25 02 476 9525
3230L 230 35 03 476 9525
3280L 2.80 35 03 476 9525
3330L 330 35 03 476 9525
3430L 430 35 04 476 9525
4125L 125 20 02 476 127
4145L 145 20 02 476 127 %74
-~ 4150L 150 35 02 476 127 glj]; \’*
4175L 175 35 02 476 127 o ®
4185L 185 35 02 476 127 —
4200L 2.00 35 02 476 127 v
4215L 215 35 02 476 127
4230L 230 35 02 476 127
4250L 250 40 03 476 127
42651 265 40 03 476 127
4280L 2.80 40 03 476 127
4300L 3.00 40 03 476 127
4330L 330 40 03 476 127
4350L 350 50 03 476 127
4400L 400 50 04 476 127
4430L 430 50 04 476 127
4450L 450 50 04 476 127
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Inserto disponible para TB/TB-M C

D Inserto
Cermet [Recubrimiento Dimensiones (mm)
Forma Designacion Configuracion
CN2000 | PC5300 b 9 r w d
(T- Max)

B 4150R-M X X 1.50 35 020 476 127

(derecha)  4175R-M X X 175 35 020 476 127
4185R-M X X 185 35 020 476 127
4200R-M X X 2.00 35 020 476 127
4215R-M X X 215 35 020 476 127
4230R-M X X 230 35 020 476 127 -
4250R-M X X 25 40 030 476 127 @L ,
4265R-M X X 265 40 030 476 127 =
4280R-M X X 2.80 40 030 476 127 ™~
4300R-M X X 3.00 40 030 476 127
4330R-M X X 330 40 030 476 127
4350R-M X X 350 50 030 476 127
4400R-M X X 400 50 040 476 127
4430R-M X X 430 50 040 476 127
4450R-M X X 450 50 040 476 127

B 5050N-000-M X 050 10 0.00 450 15875

(neutral)  5050N-004-M X 0.50 25 004 450 15875
5080N-000-M X 0.80 16 0.00 450 15875
5100N-006-M X 1.00 35 0.06 450 15.875
5104N-000-M X 1.04 20 0.00 450 15.875
5120N-000-M X 1.20 20 0.00 450 15.875
5140N-000-M X 140 65 0.00 450 15.875
5147N-000-M X 147 65 0.00 450 15875
5150N-010-M X 1.50 65 0.10 450 15.875
5150N-015-M X 1.50 65 0.15 450 15.875

@ 5157N-015-M X 1.57 65 0.15 450 15875 )

5170N-010-M X 170 65 010 450 15875 U
5178N-018-M X 178 65 0.18 450 15.875 /‘ ¢
5196N-015-M X 196 6.5 015 450 15875 an T
5200N-020-M X 2.00 65 020 450 15.875 W&f/
5222N-015-M X 222 65 015 450 15875 "
5230N-020-M X 230 65 020 450 15875 JJ"L
5239N-015-M X 239 65 0.15 450 15.875
5247N-020-M X 247 65 020 450 15875
5250N-020-M X 250 65 020 450 15.875
5270N-010-M X 270 65 0.10 450 15.875
5287N-020-M X 287 65 020 450 15.875
5300N-000-M X 3.00 65 0.00 450 15.875
5300N-020-M X 3.00 65 020 450 15.875
5300N-040-M X 3.00 65 040 450 15875
5315N-015-M X 315 65 0.15 450 15.875
5318N-020-M X 318 65 020 450 15875

X EnAlmacen
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C Inserto disponible para TB/TB-M
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D Inserto
Cermet [Recubrimiento Dimensiones (mm)
Forma Designacion Configuracion
CN2000 | PCS300 | b o8 £ wod
B 5050N-004-P 050 10 004 - 450 15875
Neutrel)  5100N-010-P 100 35 010 - 450 15875
5150N-010-P 150 65 010 - 450 15875
-020-P 150 65 020 - 450 15875
@ 5200N-010-P 200 65 010 - 450 15875
-020-P 200 65 020 - 450 15875
5239N-015-P 239 65 015 - 450 15875
5250N-020-P 25 65 020 - 450 15875
5300N-020-P 300 65 020 - 450 15875
B 5100N-6DR-P 100 35 005 6 450 15875
&Zf:ﬁ[]a;’)a 15DR-P 100 35 005 15 450 15875
Prev) 5150N-6DR-P 150 65 005 6 450 15875
15DR-P 150 65 005 15 450 15875
4 5200N-6DR-P 2.00 6.5 0.10 6 450 15875
15DR-P 200 65 010 15 450 15875
B 5100N-6DL-P 100 35 005 6 450 15875
et 15DL-P 100 35 005 15 450 15875
Prev) 5150N-6 DL-P 150 65 005 6 450 15875
15DL-P 150 65 005 15 450 15875
5200N-6 DL-P 200 65 010 6 450 15875
15DL-P 200 65 010 15 450 15875
B 5157N-079-P 157 65 079 - 450 15875
Newtrel 5200N-100-P 200 65 100 - 450 15875
redonda)  5739N-120-p 239 65 120 - 450 15875
5300N-150-P 300 65 150 - 450 15875

Q:




Portaherramienta de TB/TB-M

TBH

TB3000R/L
TB4000R-M

«Inserto tipo R

Fig. 1
I@ 5 w = o = Jwl
L S |
O N T Na¥ i
TB5000N- [JCICI-M N7 N “ 5 -
‘ Fig.2 ! Fig.3
(mm)
Dimensiones Brida Tornillo Brida Tornillo Llave
Designacion = W ) 0 N S Insertos @ /\" Fig.
TBH 320R/L-23 20 20 125 255 - 25 TB3125~3230R/L
320R/L-33 20 20 125 255 - 25 TB3280~3330R/L
320R/L-43 20 20 125 255 - 25 TB3430R/L
325R/L-23 25 25 150 255 = 30 TB3125~3230R/L
325R/L-33 25 25 150 255 - 30 TB3280~3330R/L
325R/L-43 25 25 150 255 = 30 TB3430R/L
420R/L-23 20 20 125 255 - 25 TB4125~4230R/L CS6RT DHAG17 ’ Hw30L i
420R/L-33 20 20 125 255 = 25 TB4250~4330R/L
420R/L-45 20 20 125 255 - 25 TB4350~4450R/L
425R/L-23 25 25 150 255 = 30 TB4125~4230R/L
425R/L-33 25 25 150 255 - 30 TB4250~4330R/L
425R/L-45 25 25 150 255 = 30 TB4350~4450R/L
TBH 510R/L 10 10 125 25 15 7.8
512R/L 12 12 125 25 13 98 i ’ FINAOS1Z - Tw20L |3
516R/L 16 16 125 26 9 138 TB5050~5318N
520R/L 20 20 125 26 5 17.8 CS6R1 DHA0617 FTNAO0516 ljlr\ngt' 2
525R/L 25 25 150 - - 22.8
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C Informacion técnica para K Notch

La solucién para el ranurado de alta precision

K Notch

Herramienta de ranurado KORLOY

e El sistema de sujecion de KORLOY ofrece una alta rigidez para el mecanizado de alta precision
o Filo de alta calidad que garantiza una larga vida util de la herramienta y una excelente maquinabilidad
® Proporciona varios anchos de filo para una amplia gama de seleccién

) Sistema de codificacion de inserto

K Notch Tipo de inserto Informacion Tamafiodel Unidad Ancho del filo de Sentidode corte
B: proforma en bruto a'd’laonal inserto M: Métrico w R:Derecha
G: Ranurado P P05|t|v9’ 2,34 Sin mencion: 200:2.00 mm L: Izquierda
R: Fllo redondo Sin mencién: Plano Pulgada

) Sistema de codificacion del portaherramientas

K Notch Posicién delamarre Sentido de corte Tamano del porta Longitud del porta Tamanodelinserto
S: Lateral R: derecha Alto: 25mm E:70mm K 125mm 8~36 mm
L:izquierda Ancho: 25mm F:80mm  M:150 mm

H: 100 mm  P:170 mm

) Caracteristicas del portaherramientas

Brida

« Fuerza de combinacidn rigida relativa a
la fuerza de fijacién  de fijacion

« Disposicién comoda orientada al usuario

Vista superior de la brida

Fijacion del inserto

+ Proporciona una fijacion con
una excelente estabilidad
gracias a la combinacién
delafuerzade agarreen 3 Fijacion de 3 caras
direcciones (parte inferior,
lateral y posterior)

Angulo de incidencia

- Angulo de incidencia lateral de 3°
9M

Cok Amacl Takimlar
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Informacion técnica para K Notch

D Caracteristicas de inserto

Preparacion de filo de alta calidad

) « Filos de corte en calidad uniforme

+ Vida prolongada de la herramienta

Superficie de la cara de ataque con acabado a modo de espejo

« Resistencia mejorada a la soldadura y astillado

+ Mejora el acabado superficial de las piezas de trabajo

[ Preparacién de filo de [ K Notch] [ Competidor ] [ K Notch]
alta calidad ]
) Avance recomendado para cada inserto
Tipo KNG KNGP KNR KNRP KNB
Forma del 5
inserto
Filo de corte D _ _
- - -
Aplicacion Ranurado general Ranurado general Torneado (perfilado) Torneado (perfilado) Proforma en bruto
Piezade | 1er P, K M, N, S P, K M, N, S -
trabajo
recomendada | 2do M, N, S P, K M, N, S P, K -
0.10-0.28 0.08-0.25 0.10-0.28 0.08-0.25 -
0.10-0.25 0.08-0.25 0.10-0.25 0.08-0.25 -
Avance
recomendado, 0.10-0.28 0.08-0.25 0.10-0.28 0.08-0.25 -
fn (mm/rev)
0.01-0.30 0.01-0.30 0.01-0.30 0.01-0.30 -
0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15 0.05-0.15 -

D Velocidad de corte recomendada para cada grado

Velocidad de corte recomendada, vc (m / min)
Pieza de trabajo Grado
50 100 200 300 600
[ I |
Acero PC5300 ;
Acero de PC5300 [
aleacion \
| I I
PC5300 80 130 )
M |Acero inoxidable i ‘ 1
PC8110 80 160 | ‘
! ! N
i I ;
Fundicion PC5300 [90 200 l
L
Metales no N
ferrosos PC5300 150 a 600
Aleaciones ‘
resistentes al calor PC8110 EX S5 ;

Cok Amach Takimlar
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C Inserto aplicable para K Notch

56

D Inserto (Métrico)

E Recubierto [ Dimensiones
5 Imagen Designacion g e Métrico Pulgada Configuracion
s S 8 S s w r t 2 s wi r t [
KNG 2M 150R 556 150 019 279 13.030 0219 0.059 0.0075 0.11 0513
200R 556 200 019 279 13.030 01219 0.079 0.0075 0.11 0.513
250R 556 250 019 279 13.030 0,219 0.098 0.0075 0.11 0513 a5 <
300R 556 3.00 019 279 13.030 0219 0.118 0.0075 0.11 0513 '
3M150R @ @ 874 150 019 191 22709 0344 0.059 0.0075 0.075 0.894 : : {\ g ‘
) 200R @ © 874 200 019 279 22709 01344 0.079 0.0075 0.11 0.894 r ;_1
250R '@ @ 874 250 019 381 22709 01344 0.098 0.0075 0.15 0.894 W]
300R | @ @ 874 300 019 381 22709 0344 0.118 0.0075 0.15 0.89%4
400R (@ @ 874 400 019 381 22709 0344 0.157 0.0075 0.15 0.89%4 4 ¢
4M 500R 11.51 500 020 635 28663 0453 0.197 0.0079 025 1.128
600R 11.51 600 020 635 28663 0453 0.236 0.0079 025 1.128
§ KNGP 2M 150R 556 1,50 019 279 13.030 01219 0.059 0.0075 0.11 0.513
5.:'%’ 200R 556 200 019 279 13.030 0219 0.079 0.0075 0.11 0513
§ 250R 556 250 019 279 13.030 0,219 0.098 0.0075 0.11 0513 55 ¢
g 300R 556 3.00 019 279 13.030 0219 0.118 0.0075 0.11 0513 [
% 3M150R | @ @ 874 150 019 191 22709 01344 0.059 0.0075 0.075 0.894 ’ m
g 200R | @ @ 874 200 019 279 22709 0344 0.079 0.0075 0.11 0.89%4 \% ‘
g 250R (@ @ 874 250 019 381 22709 0344 0.098 0.0075 0.15 0.894 w ttn
_g 300R | @ @ 874 300 019 381 22709 0344 0.118 0.0075 0.15 0.89%4 )
‘E 400R | @ @ 874 400 019 3.81 22709 0344 0.157 0.0075 0.15 0.894 4 ¢
qé‘ 4M 500R 11.51 500 020 635 28663 0453 0.197 0.0079 0.25 1.128
lg 600R 11.51 6.00 020 635 28663 0453 0.236 0.0079 025 1.128
KNB 2R 556  3.81 - - 13.030 0.219 0.150 - - 0513
3R 874 495 = = 22709 0.344 0.195 = = 0.894 e
4R 11.51 648 - - 28.663 0.453 0.255 - - 1.128 ” 0_\
:
RS
& w] ||
3\" 4
X En Almacen
D Inserto (roscado)
= Recubierto Dimensiones
8 Imagen Designacion gl e Métrico Fulepit Paso (Exterior) Configuracién
‘T‘l 8 5 S Wi r S W1 r mm tpi
o (=W
KNT 2R 5.56 3.81 0.10 0219 0.150 0.004 0.70-3.00 8-36 55° <
3R 8.74 4.95 0.17 0344 0.195 0.007 1.25-4.00 6-20 [
4R 11.51 6.48 0.17 0.453 0.255 0.007 1.25-6.25 4-20

I

ic cap
60°

Partial Profiling 60°

®:  En Almacen



Inserto disponible para K Notch C

D Inserto (Pulgada)

= Recubierto Dimensiones
g Foto Designacién g 2 Métrico Pulgada Configuracion
e S 8| s wi r t 2 s wi r t [
KNG 2031R 556 079 009 127 13.030 0,219 0.031 0.0035 0.05 0513

2041R 556 1.04 009 127 13.030 0219 0.041 0.0035 0.05 0513

2047R 556 1.19 009 127 13.030 0,219 0.047 0.0035 0.05 0513

2058R 556 147 019 127 13.030 0219 0.058 0.0075 0.05 0.513

2062R 556 1.57 019 279 13.030 0,219 0.062 0.0075 0.11 0513

2094R 556 239 019 279 13.030 01219 0.094 0.0075 0.11 0513

2125R 556 318 019 279 13.030 0219 0.125 0.0075 0.11 0513

3047R 874 119 019 191 22709 0344 0.047 0.0075 0.075 0.894

3062R ® @ | 874 157 019 239 22709 0344 0.062 0.0075 0.094 0.894

3072R 874 183 019 239 22709 0344 0.072 0.0075 0.094 0.894

3078R ® @ | 874 198 019 239 22709 0344 0.078 0.0075 0.094 0.894 Y

3088R 874 224 019 239 22709 0344 0.088 0.0075 0.094 0.894 5577
g 3094R 874 239 019 381 22709 01344 0.094 0.0075 0.15 0.894 s : t § )
g- 3097R ® O | 874 246 032 381 22709 0344 0.097 0.0125 0.15 0.894 . ¢
E’_ 3105R 874 267 019 381 22709 0344 0.105 0.0075 0.15 0.89%4 \ﬂ
i , 3110R 874 279 032 381 22709 0344 0.110 0.0125 0.15 0.89%4 "
S 3122R 874 310 019 381 22709 0344 0.122 0.0075 0.15 0.89%4 3"‘ 4

3125R ® @ |3874 318 019 381 22709 0344 0.125 0.0075 0.15 0.894

3142R 874 361 032 381 22709 0344 0.142 0.0125 0.15 0.89%4

3156R ® O | 874 39% 019 381 22709 0344 0.156 0.0075 0.15 0.894

3178R 874 452 019 381 22709 0344 0.178 0.0075 0.15 0.89%4

3185R 874 470 057 381 22709 01344 0.185 0.0225 0.15 0.894

3189R ® O | 874 480 057 381 22709 0344 0.189 0.0225 0.15 0.894

4125R ® O | 1151 318 019 381 28663 0453 0.125 0.0075 0.15 1.128

4189R 11.51 480 057 635 28663 0453 0.189 0.0225 025 1.128

4213R 11.51 541 039 635 28663 0453 0213 0.0075 025 1.128

4219R 11.51 556 057 635 28663 0453 0219 0.0225 025 1.128

4250R 11.51 635 057 635 28663 0453 0.250 0.0225 025 1.128
= KNGP 2031R 556 079 009 127 13.030 0219 0.031 0.0035 0.05 0513
'3 2062R 556 1.57 019 279 13.030 0219 0.062 0.0075 0.11 0513 55 <
E'E 2125R 556 318 019 279 13.030 0219 0.125 0.0075 0.11 0513 e
8 3088R 874 224 019 239 22709 0344 0088 00075 0.094 0894 ' m
s 3125R | @ @ | 874 318 019 381 22709 0344 0125 00075 0.15 0894 \Jﬁ ‘
é’_ 3156R ® O | 874 39% 019 381 22709 0344 0.156 0.0075 0.15 0.894 i %ﬂ
g 3189R 874 480 057 381 22709 0344 0.189 0.0225 0.15 0.8%4 . ,
8 4189R 11.51 480 057 635 28663 0453 0.189 0.0225 025 1.128 =

4250R 11.51 635 057 635 28663 0453 0.250 0.0225 025 1.128

KNR 2031R 556 157 079 279 13.030 0219 0.062 0.031 0.11 0.513 e

o 2047R 556 239 119 279 13.030 0219 0.094 0.047 0.11 0513 55;7
r_% 3031R ® O | 874 157 079 239 22709 0344 0.062 0.031 0.094 0.8% s ‘
§ q 3047R ® O | 874 239 119 381 22709 0344 0.094 0.047 0.15 0.894 . .
-g 3062R ® O |3874 318 159 381 22709 0344 0.125 0.0625 0.15 0.894 \ ‘
E 3078R ® O | 874 39 198 381 22709 0344 0.156 0.078 0.15 0.894 wi
g 3094R ® O | 874 478 239 381 22709 0344 0.188 0.094 0.15 0.894 3 .
£ 4125R 11.51 635 318 635 28663 0453 0250 0.125 025 1.128 -
g KNRP 2031R 556 157 079 279 13.030 0219 0.062 0.031 0.11 0.513 .
:g 2047R 556 239 119 279 13.030 0219 0.094 0.047 0.1 0513 %
g 3031R ® O | 874 157 079 239 22709 0344 0.062 0.031 0.094 0.894 s m
E 3047R ® O | 874 239 119 381 22709 0344 0.094 0.047 015 0.894 ; :
§ 3062R ® O | 874 318 159 381 22709 0344 0.125 0.0625 0.15 0.894 ‘
g 3078R ® O | 874 39 198 381 22709 0344 0.156 0.078 0.15 0.894 W
-g 3094R ® O | 874 478 239 381 22709 0344 0.188 0.094 0.15 0.894 3»A B ‘
2 4125R 1151 635 3.8 635 28663 0453 0250 0125 025 1.128 ' ‘

K EnAlmacen
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C Portaherramienta de K Notch
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KNSR

Para ranurado, perfilado

©
- N .
L1
L2
Q_@ Inserto tipo R
KNG KNGP KNT — [H
KNR KNRP KNB
Métrico Pulgada Brida Tornillo Llave
Designacion Insertos <
’ H B F L1 L2 | H B F L1 L2 9 o
KNSR 1010E2 10 10 14 19 70 0394 0394 0551 0748 2756
1212F2 12 12 16 19 80 0472 0472 0630 0748 3.150 KNG2 [
KNGP2 []
1616H2 16 16 20 19 100 0630 0630 0787 0748 3.937 KNR2 [] CM74  MHB3010  HW25L
KNB2R
2020K2 20 20 25 19 125 0787 0787 0984 0748 4921 KNT2R
2525M2 | 25 25 32 19 150 0984 0984 1260 0748 5.906
2020K3 20 20 25 32 125 0787 0787 0984 1260 4921 KNG3 [
KNGP3 [
2525M3 | 25 25 32 32 150 0984 0984 1260 1260 5906 KNR3 O]
KNRp3 L) | CM72LP MHAOST2  HWA40L
3225P3 32 32 32 32 170 1260 1260 1260 1260 6693 pivisie
3232P3 32 32 40 32 170 1260 1260 1575 1260 6.693 KNT3R
2525M4 | 25 25 32 35 150 0984 0984 1260 1378 5906 KNG4 []
KNGP4 []
3225P4 32 32 32 35 170 1260 1260 1260 1378 6.693 KNR4 [1 | CM72LP MHA0512  HW4oL
KNB4R
3232P4 32 32 40 35 170 1260 1260 1575 1378 6.693 KNT4R




G . 7 7 .
Informacion técnica para Saw Man C
Para ranurado profundo y tronzado

Saw-man

D Caracteristicas del inserto saw-man para tronzado

® Posibilidad de mecanizar una amplia gama de piezas, como acero, fundicién, acero
inoxidable, etc.

® Mayor vida util de la herramienta debido al bajo dngulo de ataque del inserto

® Rebabas minimizadas debido a la d&ngulo minimo en punta

® Varios dngulos de avance disponibles

® Control de viruta gracias al disefio de aristas en la superficie del inserto

Velocidad de Corte (vc = m/min) Avance (fn = mm/rev)
Pza Trabajo CVD PVD Sin Rec. Ancho del corte (mm)
NC3120 |NC3030 NCM325 NC5330 PC230 |PC8110 PC5300 PC6510 STBOA 2 3 4 5 6
smOOC | 80~180 80~180 | 80~180 0.02~0.15 0.03~020 0.08~030 0.10~04 0.12~0.50
SCM 70~150 | 70~150 |70~150 |70~150  J0~150 0.02~0.15 0.03~020 0.08~030 0.10~04 0.12~0.50
GC/GCD 50~100 50~100 | 50~100 | 0.05~0.12 [0.10~025 0.10~030 0,10~035 0.]0~0.40
STS 50~120 | 50~120 50~120 |60~140 0.02~0.10 0.03~0.15 0.08~0.25 0,10~0.35 0.]12~0.40
Metales
No-Ferrosos 200~450 | 0.05~0.10 [0.05~020 0.05~0.25 0,05~0.30 0.05~0.35
(Aluminio, Cobre)
D Insertos
- Recubierto Sin Rec. Dimensiones (mm)
e}
g . oz o n o 8 © n n o o o i i6
% Imagen Designacion E § § 2 a § g = 5 § § W I . Configuracion
< =228 EREY K
SP 160 1.6 7.8 0.16
180 1.8 93 0.16
200 XK X KX XXX 2.2 93 0.2
200R X X 22 93 0.2
200L X 22 93 0.2
300 KX KKXK XK K 3.1 n3 0.2
300R X X X X 3.1 n3 0.2
yr 300L X 3.1 13 02
3 & 400 HXXKKX XXX 4.1 1.3 025
v 400R X X 4.1 n3 0.25
o 400L X 4.1 n3 0.25
500 XXX X X 5.1 114 03
500R 5.1 114 03
500L 5.1 114 0.3
600 X X X 6.4 1.4 035
600R 6.4 114 0.35
600L 6.4 114 0.35
800 8.0 14.06 0.4
900 9.6 14.06 0.45

K EnAlmacen
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C sawvan Commmo”

SPB/SPB-S

150°

® U

(Lama 6 Cuchilla)

150°

th % 4
L wiN
Fig.1 Fig.2
: ®
(mm)
Llave
Designacién H W L h Insertos ( / Fig.
SPB 226 26 16 110 21 SP200, 200R/L
232 32 16 150 25 SP200, 200R/L
326 26 24 110 21 SP300, 300R/L
332 32 24 150 25 SP300, 300R/L
426 26 3.2 110 21 SP400, 400R/L
SW50L - 1
432 32 3.2 150 25 SP400, 400R/L
526 26 40 110 21 SP500, 500R/L
532 32 40 150 25 SP500, 500R/L
626 26 5.2 110 21 SP600, 600R/L
632 32 5.2 150 25 SP600, 600R/L
SPB 226-S 26 16 110 21 SP200, 200R/L
232-S 32 1.6 150 25 SP200, 200R/L
326-S 26 24 110 21 SP300, 300R/L
332-S 32 24 150 25 SP300, 300R/L
426-S 26 3.2 110 21 SP400, 400R/L
432-S 32 3.2 150 25 SP400, 400R/L Wiss
526-S 26 40 110 21 SP500, 500R/L ] (Aencargar 5
532-S 32 40 150 25 SP500, 500R/L por
626-S 26 52 110 21 SP600, 600R/L separacio)
632-S 32 5.2 150 25 SP600, 600R/L
832-S 32 6.8 150 25 SP800
932-S 32 8 150 25 SP900
8526-S 526 6.8 150 45 SP800
9526-S 526 8 150 45 SP900
@InsertosAppIicabIe C59
SMBB (Bloque)
M
= = — —
\ \ \ \
! | | | |
s e B E
H2<—’J ‘
W L
spB LICICI(-S) w1
KGTB [J[J32
(mm)
Llave
Designacién H w H3 L H1 H2 W1 B M Lamas
//\
SMBB 1626 16 12 26 86 43 13 30 53 3-M6 5pB [126(5)
2026 20 19 26 86 43 9 38 53 3-M6
SPB [132(-S)
2032 20 19 32 100 50 13 38 53 4-M6 KGTB 10132 HWS0L
2526 25 23 26 86 43 4 42 53 4-M6 SPB  [126(-5)
2532 25 23 32 110 50 8 42 53 4-M6 SPB []32(-5)
3232 32 30 32 110 54 5 48 53 4-M6 KGTB [[132
40526 40 41 526 130 81.73 22 66 8 4-M8 SPB [1526(-5) HW60L

D Insertos Applicable €59

60




sowvan Camaan” C

SPH/SPH-S (Portainserto)

VS o]
2d L L A
¢, BN
il 5
SP Fig.1 Fig.2 «Inserto tipo R
(mm)
Llave
Designacién H = (h) w L @d S Insertos Fig.
& -
SPH 316R/L 16 16 100 32 16.3 SP300, 300R/L
320R/L 20 20 120 40 20.3 SP300, 300R/L
325R/L 25 25 150 50 253
420R/L 20 20 120 50 204 SP400, 400R/L SW50L - 1
425R/L 25 25 150 60 254 SP500, 500R/L
520R/L 20 20 120 60 20.5 SP300, 300R/L
525R/L 25 25 150 70 255 SP500, 500R/L
SPH 316R/L-S 16 16 100 32 16.3 SP300, 300R/L
320R/L-S 20 20 120 40 20.3 SP300, 300R/L
325R/L-S 25 25 150 50 253 SP300, 300R/L SW15S
420R/L-S 20 20 120 50 204 SP400, 400R/L - A e 2
425R/L-S 25 25 150 60 254 SP400, 400R/L separado)
520R/L-S 20 20 120 60 20.5 SP500, 500R/L
525R/L-S 25 25 150 70 255 SP500, 500R/L

2 Insertos Applicable €59
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C Informacién técnica para Saw Man-X

La solucién para tronzado y ranurado profundo

Saw Man-X@&

Mecanizado estable en ranurado profundo aplicando la sistema de sujecion V-Rail con tres cara de sujeccion
¥ Precision de la sujecién mejorada y reemplazo conveniente de insertos con el uso de la llave exclusiva

) Sistema de codificacion de lama

KSPB 30 26

KORLQY Saw Man-X Ancho delfilo de Alto de lalama
Parting Blade corte 26:26 mm
20:2 mm 32:32mm
30:3mm

. . ., . 40: 4 mm
) Sistema de codificacién de inserto

KORLOY Saw Man-X Ancho defilo Radio de punta Rompevirutas
Parting ﬂ 020: 0.2 mm Negaland (Borde de filo
200:2 mm 030: 0.3 mm de corte con dngulo
300:3 mm negativo y biselado)
400: 4 mm

) Caracteristicas

« Sistema de sujeccién V-Rail con 3 caras de apoyo - sistema de sujecién mas estable
« Nuevo tratamiento del filo de corte - mecanizado de mejor calidad y una larga vida de herramienta
« Rompeviruta superior - Mejor control de viruta — Borde de corte especial

- Llave exclusiva - sistema de sujecién mas conveniente - Borde de corte totalmente paralelo mejorando la
maquinabilidad

- Mecanizado de alta calidad y alta resistencia al

desgaste

V-Rail triple para amarre en tres planos

- Inserto firmemente sujeto en el asiento de la punta

- La vibracién minimizada durante el mecanizado aumenta la estabilidad

- Preparado para un mecanizado de alta velocidad, alto avance y alta
profundidad de corte

\ V-Rail-2
} V-Rail-3

V-Rail-1

La llave exclusiva

- La llave exclusiva para Saw Man-X
- Sistema de sujecion mas estable y conveniente

Girar la llave a 30 ~ 40
grados

(@ Mover lallave al
lugar original

Insertar

lallave @ Quitara llave

Cok Amacl Takimlar
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% Caracteristicas del rompevirutas

Informacion técnica para Saw Man-X

o C

« El disefio del rompevirutas y su saliente en el area posterior permiten una mejor evacuacion de la viruta.
+ Rompevirutas con el filo de corte negativo para mecanizado universal

Canal refrigerante y canal guia para evacuacion de virutas
- Portaherramientas con refrigeracion interna disponible
- Canal guia para la evacuacion de virutas

Filo negativo

- Rendimiento estable en varios material.

- Garantizar la estabilidad del mecanizado a alta
profundidad de corte.

D Condiciones de corte recomendadas

Rompevirutas secundario en la zona posterior

- Mejor control de viruta de componentes de gran
didmetro

- Evita que la viruta golpee y dafie el porta

Aumento de la altura del filo de corte lateral
- Mejor control de viruta en didmetros pequefios
- Aumenta la rigidez

Pieza de trabajo Condiciones de corte
1SO Grado
ISO | Pieza de trabajo KS AlSI (DIN)* vc (m/dak) fn (mm/dev)
PC5300 80-200 0.08-0.28
Acero al carbono SM45C 1045 C45ww
PC3035 80-220 0.08-0.28
42CrMo4 PC5300 80-160 0.08-0.25
Acero aleado SCM440 4140
(42CrMo4)* PC3035 80-180 0.08-0.25
X5CrNi18-9
STS304 304 . PC5300 80-190 0.06-0.20
M | Acero inoxidable (X2CrNi19-11)*
STS316 316 X5CrNiMo17-12-2 PC5300 80-190 0.06-0.20
L 250 PC8110 100-220 0.10-0.28
Fundicion gris GC250 No35B
(GG25)* PC5300 100-200 0.10-0.28
icio PC8110 80-200 0.10-0.25
AU e s GCD500 80-55-06 450-10
grafito nodular PC5300 80-180 0.10-0.25
i PC8110 35-65 0.05-0.15
DA T Inconel 718 7718 15156-3
termoresistentes PC5300 25-55 0.05-0.15
) Comparacion de distiancho de filo y profundidades por cada item
Ancho de corte .
P 2‘ 4‘1 6‘ 8‘ N e Mecanizado -
Forma Profundidad 5 10 20 30 13 0 filos |Diametro |Diametio | seccitn Caracteristicas
(mm) | | \ | exterior | interior _[rensversal Il
N « Auto sujecion
w Man-X dp ’ 2 _ 6.0 X "
saw Ma —‘ 125 ! + Ranurado profundo
MGT, KGT / 1.5 _ 8.0 b '8 8 8 ® + Varios mecanizados .
. 28 - Amplia gama de mecanizado
8 1.25 _ 6.0 3 R g At precisién (rectlﬁcgdog '
I 6.5 3 - Mecanizado automético 6ptimo
Lama ’ 0.7 =20 § 5| m g - Paratomoautomatico (Lama)
Auto — 83 | + Mecanizado de componentes pequerios
tools : 3 | i £
Multifuncional 1.0 I 4.0 5w X Para tqrno automético (multlfunao[lal)
] 85 + Mecanizado de componentes pequenos
0.75 : : 6.3 + Un fuerte sistema de sujecién
K Notch £ . X
’ _ 6.5 2 + Un filo de corte de gran calidad
X : Primera recomendacion X : Segunda recomendacion
[
9D Inserto ()
s Recubirmiento .
3 Imagen Designacion W r L Configuracion
2 PC3035 PC5300 PC8110
KSP 200-020-N X X X 20 0.20 11.0 —_
9 300-020-N X X X 3.0 0.20 12,0
|
S 400-025-N X X X 40 025 12,5
2 500-025-N 50 0.25 135 o
600-035-N 6.0 0.35 14.5

X EnAlmacen

Cok Amach Takimlar
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C sawmanx

KSPB (Lama) @

64

150°

T-MAX ‘
H hL 4
J L d
KSP (mm)
Designacién Ancho del filo H W 1 h = Llave
9 de corte - MAX /
KSPB 2026 2mm 26 16 110 21 25
2032 2mm 32 1.6 150 25 26
3026 3mm 26 24 110 21 36
3032 3mm 32 24 150 25 60
4026 4mm 26 32 110 21 36
CWo08
4032 4mm 32 32 150 25 60
5026 5mm 26 4.0 110 21 40
5032 5mm 32 4.0 150 25 60
6026 6mm 26 52 110 21 60
6032 6mm 32 5.2 150 25 60
9 Insertos Applicable €63
SMBB (Bloque)
M
— e e
o5 I
I | | | |
H1 ‘ B [|Hs
|
kspe CIICIC) o
SPB [LILICI(-S) Wi
kGTB OO
(mm)
Desi i0 H W H L H H W B M e
esignacion 3 1 2 /\
SMBB 1626 16 12 26 86 43 13 30 53 3-M6
2026 20 19 26 86 43 9 38 53 3-M6
2032 20 19 32 100 50 13 38 53 4-M6 HW50L
2526 25 23 26 86 43 4 42 53 4-M6
2532 25 23 32 110 50 8 42 53 4-M6
3232 32 30 32 110 54 5 48 53 4-M6

9 Insertos Applicable  C63



Informacién técnica para Fine Tools C

Seis clases insertos pieden utilizarse en un solo portaherramienta para diversas operaciones

Fine Tools

® Sistema de anclaje fuerte e inserto especialmente disefiado, adecuados para el
mecanizado de didmetro pequefio

¥ Seis tipos de insertos disponibles para cada soporte para varias operaciones

® Larga vida de la herramienta garantizada debido al buen sustrato de tenacidad con
el nuevo recubrimiento TiAIN
® Inserto corregido garantiza un mecanizado de alta precisién

2 Rango de Aplicaciones + Ranurado interno, Roscado y boreado de @8 mm~@16 mm

D Caracteristicas [~ 1 [ 1 G
_ .. E o

(Ranurado y Torneado) (Boreado) (Roscado)

D Sistema de cddigos

NFTIH 08

Diametro Longitud Diametro Tipo de Zanco

Minimo (2 /@D) del Zanco S: Acero, C: Carburo

) Condiciones de Corte Recomendadas

Condicién de Corte
PzaTrabajo Grado Diametro Minimo Para Maquinar (@Dmin)
28 211 214 216
Acero al Carbon 8 vc (m/dak) 30~80 30~100 30~100 30~100
fn (m/dev) 0.01~0.04 0.01~0.05 0.02~0.05 0.02~0.06
Aleacion de Acero 8 vc (m/dak) 30~80 30~100 30~100 30~100
fn (m/dev) 0.01~0.02 0.01~0.04 0.02~0.04 0.02~0.05
Fundicion K vc (m/dak) 30~80 30~100 30~100 30~100
fn (m/dev) 0.01~0.05 0.01~0.05 0.02~0.05 0.02~0.05
Aleacion Metales i vc (m/dak) 70~150 100~150 100~150 100~150
No-Ferrosos fn (m/dev) 0.02~0.06 0.02~0.06 0.02~0.06 0.02~0.06

Nota - En caso de vibraciones redusca la velocidad de avance
- Para encontrar las condiciones de corte optimas, incremente las condiciones recomendadas gradualmente
- En caso de tronzado desigual mayor de 0.04 pulgadas, trabaje con las condiciones de avance recomendadas

D Sistema de Sujecién

Torillo Insertos Portainserto « El inserto disponible de tipo R/L con un

TipoR  TipolL portainserto

= Zanco (Acero 6 Carburo cementado)
-‘ (8%
Ranurado it \
0=t TN m—
— t
Formado A
™ " © Longitud (3D, 4D, 5D)
-t "
Roscado
TipoR TipoL
i
. . e P No existe riesgo de giro, debido al sistema
Sistema de sujecion estable de 3 de centrado
puntos de anclaje

Cok Amach Takimlar
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C Inserto disponible para Fine tools

66

9 Insertos
- Recubierto Dimensiones (mm)
% Imagen Designacién PC5300 Configuracién
= @D b r S g @d 2 t Hatve f
< R L
NFTG  08075R/L X 8 075 775 13 59 385 -
08085R/L X 8 085 775 13 59 385 -
08095R/L X 8 095 775 13 59 385 -
08121R/L X 8 121 775 13 59 385 -
08141R/L X 8 141 775 13 59 385 -
08152R/L X 8 152 775 13 59 385 -
08171R/L X 8 171 775 13 59 385 -
08202R/L X 8 202 775 13 59 385 -
11075R/L X n 075 07 18 80 49 -
11085R/L X 1 085 07 18 80 49 -
11095R/L X 1 095 107 18 80 49 -
1121R/L X noo12 107 26 80 49 -
11141R/L X n 14 07 26 80 49 -
11152 R/L X n 152 07 26 80 49 -
1M71R/L X n 17 107 26 80 49 -
11202R/L 1 202 107 26 80 49 -
11202R/L-02 | X M 202 02 107 26 80 49
11252R/L X 252 07 26 80 49 - @d2
11302R/L X 302 07 26 80 49 -
S 14075RL | X 14 075 135 18 90 585 - -
14085R/L X 14 085 135 18 90 585 - \ /
14095R/L X 14 095 135 18 90 585 - q A
14121R/L X 4 121 135 43 90 585 -
14141R/L X 14 141 135 43 90 585 - Lt 00 Dameto inimo e
14152R/L X 4 152 135 43 90 585 -
14171R/L X 4 171 135 43 90 585 -
14202R/L X 14 202 135 43 90 585 -
14252R/L X 14 252 135 43 90 585 -
14302R/L X 14 302 135 43 90 585 -
16075R/L X 16 075 157 18 11 58 -
16085R/L X 16 085 157 18 11 58 -
16095R/L X 16 095 157 18 11 58 -
16121R/L X 16 121 157 46 11 58 -
16141R/L X 16 141 157 46 11 58 -
16171R/L X 16 171 157 46 11 58 -
16202R/L X 16 202 157 46 11 58 -
16252R/L X 16 252 157 46 11 58 -
16302R/L X 16 3.02 157 46 11 58 -
16352R/L X 16 352 157 46 11 58 -
16402R/L X 16 402 157 46 11 58 -
NFTT  0805MR/L X 8 775 - 6 385 05 10
0810MR/L X 8 775 - 6 385 10 10
0815MR/L X 8 775 - 6 385 15 12
1110MR/L X n 107 8 49 10 12
1115MR/L X n 107 8 49 15 12
1120MR/L X n 10.7 8 49 20 12 Baz
1125MR/L X n 10.7 8 49 25 12
1410MR/L X 14 135 9 58 10 12
8 1415MRL | X 14 135 9 58 15 12 \ /
2 1420MR/L X 14 135 9 58 20 12 /
= 1425MR/L X 14 135 9 58 25 12 /
1610MR/L X 16 15.7 N 58 10 12 0D Diamero Minimo
1615MRL | X 16 157 Mmoo 58 15 12 deeauinsco
1620MR/L X 16 15.7 1M 58 20 12
1625MR/L X 16 157 m 58 25 12
1630MR/L X 16 15.7 1N 58 30 15
1635MR/L X 16 15.7 11 58 35 16
1640MR/L X 16 15.7 1M 58 40 18

Cok Amacl Takimlar
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Portaherramientas de Fine Tools C

D Insertos
- Recubierto Dimensiones (mm)
§ Imagen Designacion PC5300 Configuracion
= D b r S g @d 2 t
< R L
NFTF  08082R/L X 082 041 775 13 59 385
08122R/L X 122 061 775 13 59 385
08182R/L X 182 091 775 13 59 385
11082R/L 1 082 041 107 26 8 49
11122R/L X 1 1.22 061 10.7 26 8 4.9
11182R/L X 1 182 091 107 26 8 49 gde
11202R/L X 1 202 101 107 2.6 8 49
z 11302R/L X 1 302 151 107 2.6 8 49
S 14122R/L X 14 122 061 135 43 9 5.85 /
a 14182R/L X 14 182 091 135 43 9 5.85 g¢¥ &
14202R/L X 14 202 101 135 43 9 5.85 /
14222R/L X 14 222 1M 135 43 9 5.85 @D Diametro Minimo
de Maquinado
14302R/L X 14 302 151 135 43 9 5.85
16182R/L X 16 182 091 157 46 1 58
16222R/L X 16 222 111 157 46 1 58
16302R/L X 16 302 151 157 46 11 58
16402R/L X 16 402 201 157 46 1 58

®:  EnAlmacen

@D Diametro Minimo de Maquinado
NFTIH o
% - —
s
¢

O
] M
@

NETE (®) =)o HorheTHa-
N F'|—|' T «Inserto tipo R
NFTG i
L . H .| Fig.2
(mm)
Insertos Tornillo Llave
. ., NFTG: Ranurado .
Designacién @D @d L e T- Max H S e @W y Fig.
NFTF: Formado
NFTIH 08206C 8 6 65 - 1.0 4 4.8
08212C 8 12 70 16 1.0 10 48 NFTGos CIICIRL
08312C 8 12 80 24 1.0 10 438
NFTT08 CICJCIR/L | PTKA02508  TWO8P 1
08312S 8 12 80 24 1.0 10 48 NFTFos IR
08412C 8 12 90 32 1.0 10 48
08512C 8 12 100 40 1.0 10 438
11208C 1 8 80 - 23 7 6.7
11212C 1 12 75 22 23 11 6.7 NFTG11 COOCRL
11312C 1 12 95 33 23 11 6.7
NFTT11 CJOCIR/L | PTKA03510  TW15P 2
11312S 1 12 95 33 23 11 6.7 NFTF11 CCIRL
11412C 1 12 110 44 23 1 6.7
11512C 11 12 120 55 23 1 6.7
14012C 14 12 75 20 4.0 11 9.0
14016C 14 16 75 20 4.0 15 9.0
14 12 1 4 4, 1 X
még 14 16 188 24 4.8 15 3.8 E;T_?M EEE;/LL PTKA
14212C 14 12 10 45 40 1 90 NFTF}: DDDR;L o4z TWIsk 12
14216C 14 16 110 45 40 15 9.0
14312C 14 12 130 64 40 1 9.0
14316C 14 16 130 64 40 15 9.0
16312C 16 12 130 48 43 1 10.2
163125 16 12 130 48 43 1 10.2
16412C 16 12 130 64 43 11 10.2 NFTG16 CJCICIR/L
16512C 16 12 150 80 43 11 10.2 NFTT16 CICICIR/L | PTKAOS12 TW20P 2
16316C 16 16 130 48 43 15 10.2 NFTF16 CICICIR/L
16416C 16 16 130 64 43 15 10.2
16516C 16 16 150 80 43 15 10.2

2 Insertos Applicable  C66 ~ C67

67



68

Herramientas para Ranurado

IG H Para Ranurado Interno

@D Diametro Minimo de Maquinado

ad

== 8
\ < 5 LJ \/)4
!
L H
%7 7777777 T «Inserto tipo R
IG (I
(mm)
Tornillo Llave
Designacion @D od H L £ S Insertos @ y
IGH 214R/L 14 16 15 150 25 6.6
216R/L 16 16 15 150 30 7.6 1G125~280 FTKA02565 TWO7P
220R/L 20 20 18 200 40 9.6
2 Insertos Applicable  C68
D Insertos
- Recubierto Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
:9 . .z . .z
g| Imagen Designacion = & 9 < Configuracion
S 28} o0 28} — o 154 b [¢] t d di
2 U U 9} o = il
= = = u (U] %]
IG 125 X 125 15 318 635 28 b it
e 145 K |145 15 318 635 28 a
175 X 1.75 15 318 635 28 71'\\
3 200 K |20 23 318 635 28 ,,@; 1.
230 X 23 23 318 635 28 AN - 4
: 280 X 28 23 318 635 28
X EnAlmacen
DBH Para Ranurado Amplio "
y profundo S © 0
14 ‘ A
2
L
h o o ) H «Inserto tipo R
DB DC
(mm)
S Insertos Brida TornilloBrida ~ Torn. Cartucho Cartucho Llave
Designacion H=(h) W L 2 S e
DBH 320R/L 20 20 150 40 [223 228 DB300  DB400
325R/L 25 25 150 20 273 278 DC300 DC400 CGH5RT MHA0512 MHB0410 LD34 HW30L HWA40L
520R/L 20 20 150 40 238 243 DB500
525R/L 25 25 150 20 288 293 DC500 DB600 |CGH5R2 MHA0512 MHB0410 LD56  HW30L HW40L
720R/L 20 20 150 40 258 263
725R/L 5 5 150 20 308 313 DB700 DB800 [CGH5R3 MHAO0512 MHB0410 LD78 HW30L HW40L
-@InsertosApplicable C68
D Insertos
. Cermet Recubierto Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
S
8| Imagen Designacion ] 2 I S Configuracion
= ° = P = b | t r
Q. o m m m -— o
2 = [} U U 1S -
(V) =z = = I (U]
DB 300 3.0 20 7.5 0.2
400 40 20 75 02 ‘ B
500 5.0 20 75 0.2 naps——
600 60 20 75 02 E \J U
5 700 7.0 20 7.5 0.2 »4/ —1
S 800 8.0 20 7.5 0.2 5
DC 300 3.0 20 7.5 0.2
; 400 40 20 75 025 D‘_q%
500 5.0 20 7.5 03 e— e
IRy
=
s

X EnAlmacen



Herramientas para Ranurado

G FT Ranurado Externo W ‘
S
©
L
£ L )
h H «Inserto tipo R
GW BF
(mm)
Brida Tornillo Perno Llave
Designacién H=(h) w L [} S Insertos & o~
GFT 320R/L 20 20 125 235 25
GW110~300R/L,BF3 CS5R1 DHAO0514 PNO310 HW25L
325R/L 25 25 150 235 32
525R/L 25 25 150 25.5 32 IGW315~500R/L,BF5 (S6R1 DHA0617 PNO310 HW30L
825R/L 25 25 150 28.5 32 IGW600~800R/L,BF8 CS8R1 DHA0820 PN0314 HW40L
2 Insertos Applicable €69 « Use inserto de mano derecha para porta izquierdo
@D Diametro Minimo de Maquinado
ad
GFI P Ranurado Interno
8
Y
‘ H
I
= J «Inserto tipo R
BF GW
(mm)
Brida CandadoC  Tornillo Perno Llave
Designacion @D @d H L 2 S Insertos @ @ @ o~
2 1 1 1
GFIP 316R/L 0 6 > 50 7 n CH5R2 CR04 CHX0513 PN0310 HW25L
320R/L 26 20 18 150 22 13 GW110~300R/LBF3
325R/L 32 25 23 200 22 17 '
50 40 37 300 32 27
2222% 2 25 23 200 2 17 CH6R2 CRO5 CHX0616 PN0310 HW30L
540R/L 50 40 37 300 32 27 GW315~500R/L,BFS
840R/L 50 40 37 300 32 27 GW600~800R/L,BF8  C$8R1 - DHA0820 PNO0314 HW40L
-@ Insertos Applicable  C69  +Use inserto de mano derecha para porta izquierdo
D Insertos
Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
f =
S
8| Imagen Designacion Configuracion
e ST30A b g w | t r
. BF -3 X 3.1 164 526 -
: 5 51 224 626 - : i
S -8 8.1 274 7.26 - ‘1 E
\H"
R L
GW 110R/L X X 1.1 2.1 3.1 16 5.0 0.2
130R/L X X 13 23 3.1 16 5.0 0.2
160R/L X 16 26 3.1 16 5.0 0.2
185R/L X X 1.85 29 3.1 16 5.0 0.2 ,ﬁr
215R/L ¥ X 215 32 3. 16 50 02 By
‘g 265R/L X X 2.65 3.7 3.1 16 5.0 0.2 . ol
3 }Z‘ l
: 300R/L X X 3.0 40 3.1 16 5.0 0.2 ‘l
315R/L X X 3.15 42 5.1 22 6.0 0.3
415R/L X 415 52 5.1 22 6.0 0.3 ARTH
500R/L 5.0 6.0 5.1 22 6.0 0.3
600R/L 6.0 7.0 8.1 27 7.0 0.3
800R/L 8.0 9.0 8.1 27 7.0 0.3

X EnAlmacen




C Herramientas para Ranurado

70

G H Para ranurado de ranuras s W
de sellado ©
I
3
L
@
©
h H «Inserto tipo R
(mm)
Brida Tornillo Brida Tornillo Llave
Designacion H=(h) W L S Insertos @ W /ﬁ%
GH 2020R/L-3 20 20 125 22 GS125~280
2525R/L-3 25 25 150 27 GO250 TWO9P-
2020R/L-4 20 20 125 21 GS330/430 SR DHA0617 PTMA03508 HW30L
2525R/L-4 25 25 150 26 G0320/410
2 Insertos Applicable  C70
D Insertos
- Recubierto Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
S
8| Imagen Designacion & S = Configuracion
£ = N - < =3 b g w r d
< S 28]18&8 & &
GO 250 2.5 1.5 33 035 9525
320 32 2.0 38 035 9.525
xg@ 410 4.1 2.5 45 065 9.525
o GS 125 X 123 15 25 02 9525
I 145 X 143 1.5 25 02 9525
z 175 X 173 20 25 02 9525
5 185 183 20 25 02 9525
200 X 203 25 25 02 9525
o 230 X 228 35 28 02 9525
- 280 278 35 33 03 9525
g 330 328 40 38 03 9525
430 428 40 45 04 9525

K:  EnAlmacen

Para Relevado

@D Diametro Minimo de Maquinado

&

‘ ¥
‘ w AP
«Inserto tipo R
GR (mm)
Brida CandadoC ~ Tornillo Perno Llave
Designacion @D @d H L {2 S Insertos @ @ @ "/\
GFIK 316R/L 22 16 15 150 21.5 1
325R/L 32 25 23 200 215 17 6R3 000 CH5R2 CR04 CHX0513 PNO0310 HW25L
340R/L 50 40 37 300 354 27 CS5R1 - DHAO0514 PNO0310 HW25L
525R/L 32 25 23 200 27.5 17
540R/L 50 20 37 300 395 27 GR5 CS6R1 - DHA0617 PN0314 HW30L
840R/L 50 40 37 300 41.8 27 GR8 [ CS8R1 - DHA0820 PNO0314 HWA40L
Q) Insertos Applicable  C70
D Insertos S PPl
- Recubierto |Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
el
8| Imagen Designacion 2 K Configuracion
- ’ S - g W 1t o ’
< 9] 9] o I )
= = I [%] (%]
GR 310R 2.0 2.0 3.1 159 5.0 1.0 P
315R 30 29 31 159 50 15 'l [D o wf
: ’ 520R 40 40 51 219 60 20 i
q 525R 5.0 5.0 5.1 218 6.0 2.5 — =
. 830R 6.0 6.0 8.1 268 7.0 3.0 !
840R 8.0 8.0 8.1 267 7.0 4.0

K: EnAlmacen



Herramientas para Tronzado

E H Inserto Reafiliable w
s 9%, ©
s
L
F{ «Inserto tipo R
h H
ESB
(mm)
Brida TornilloBrida  Rompeviruta Placa Tornillo Placa Llave
Designacion H=(h) W L 2 S Insertos @ @W § @ o~
620R 20 20 125 36 27
EH ESB34 CTH6R2 BHA0616 CB20 SES33C  SHX0310 HWSOL
625R 25 25 150 36 32 HW20L
2 Insertos Applicable  C71
D Insertos
. Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
S
3 Imagen Designacion Configuracion
= ST10 ST20 W | t
<C
ESB 34 9.525 30.0 6.35
o —
: ’ L5y
-. L/ !
X:  EnAlmacen
PH Para Tronzado i ( w
S
Profundo @
)
H
«Inserto tipo R
POB
(mm)
Brida TomnilloBrida  Cartucho  Tomnillo Stoppe Llave
. . Max.
Designacion H W L 2 S h Insertos
] @) % W % e
PH 320R/L 19 19 150 34 22.25 19 30
POB300 CGH6R1 BHA0616 STP5 KHDO0510 HW25L-HW50L
325R/L 25 19 150 34 22.25 25 40
420R/L 19 19 150 34 235 19 30
POB400 CGH6R2 BHAO0616 STP5 KHDO0510 HW25L-HW50L
425R/L 25 19 150 34 23.5 25 40
520R/L 19 19 150 34 244 19 50
POB500 CTH6R3 BHAO0616 STP5 KHDO0510 HW25L-HW50L
525R/L 25 19 150 34 244 25 50
-@InsertosApplicable (oAl
D Insertos
. Sin Recubrimiento Dimensiones (mm)
S
8| Imagen Designacion Configuracion
= ST10 ST20 W | t
<C
POB 300 X 3.0 55 6.0
S 400 X 40 55 7.0 i
2 W]
S 500 X 5.0 55 8.0 I ‘
S ]

K EnAlmacen
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C Formulario de pedido especial para MGT

72

Designacién

Configuracion

OIOONCIONNG @

/

D Multi (2Formado (3 Esmerilado RO.5 30
(@ Direccion de Ataque (®Agarre: 4 mm (®Radio de Punta: 0.5
@Angulo: 30° EX) MFGN4-0.5R-30D
MFGN4 - 0.5R-L50D-R 30D 30°

® @ ®@ 6 ©
(D Referencia No. 1 @Radio Punta: 0.5 ®lzquierdo RO5 .
@Angulo: 50° (5 Derecho ®Grado > 30° 50°

Ex) MFGN4-0.5R-L50D-R30D

MFGN4 -2.0-R 020 250-L 105 335

® @ @ 6 6 @ O

(D Referencia No. 1 @ Grosor del Filo: 2.0 mm
@ Radio Punta: 0.20 (® Grado: 25.0°
(?)Radio Punta: 1.05 Angulo: 35.5°

(3 Derecho
® Izquierdo

Ex) MFGN4-2.0-R020250-L105335

MFGN5 - 40RF
® ® 6

(D Referencia to No. 1 (2Radio Punta: 4.0

(3)Frente (concavo)

il

_

Ex) MFGN5-4.0RF

MFGN5 - 40RB
® ® ©

—

il

(DReferencia No. 1 (2)Radio Punta: 4.0 (Espalda
Ex) MFGN5-4.0RB
MFGNS - 4.0 - R 005 - L 030 00
® @ ® 6 6 6 40 )
(D Referencia No. 1 (@ Grosor del Filo: 4.0 mm (3 Derecho _Ij,

@ Radio Punta: 0.05 3 Izquierdo

(® Radio Punta: 0.30

/RO.30

Ex) MFGN5-4.0-R005-L030

MFGN5-4.0-0.05R

—

@ @ 06 40 \J —
(D Referencia No. 1 _Iﬁ/
@ Grosor del Filo: 4.0 mm R0.05 TYp/ K
Radio P : 0.
©Radio Punta: 0.05 Ex) MFGN5-4.0-0.05R
R0.02
TN

MFGR5-4.0-5D-R002-L 115

» 060 @ 6 60 6

(D Referencia No. 1 (2 Derecho
@ Grosor del Filo: 4.0 mm

(3)Brida: 5mm

(5) Ang. de Ataque :5° (6) Derecho

-

:
i

() Radio Punta: 0.02 ®lzquierdo (©Radio Punta: 1.15 EX) MFGRS-4.0-5D-R002-L115
15°
MFGL5-4.0-15D-1.5R )
e @ 6 6 Ny —
(DReferencia No. 1 @lzquierdo (3Brida: 5 mm J:/
@ Grosor del Filo: 4.0 mm (5Ang.Ataque: 15 ° (®)Radio Punta lzq: 1.5 P /
Ex) MFGL5-4.0-15D-1.5R
MFGR5-4.10-25D-R012-L000 Ri2 ;
O 06 @ ® ® @ B T
(DReferencia No. 1 (2 Derecho (3)Brida: 5 mm
@ Grosor del Filo: 4.1 mm (3 Grado: 25 ° (®Radio Punta Izq: 1.2 R0.0 25° /

(Radio Punta Izq: 0.0

Ex) MFGR5-4.10-25D-R012-L000




Formulario de pedido especial para inserto de polea en laforma V C

D Sistema de cddigos

27 064 R0.425 N3

KORLOY PULLEY @D w R1 N.° de labios
XEx) 1.C T R Z X Tipos especiales disponibles bajo pedido
@ 15.875 6.4 0.425 3

Placa para mecanizado de poleas

T
Especificaciones Denominacion estandar Especificaciones Denominacion estandar
RO.35 - R0.48
L\ s TN . KP27064-R0.43-N
N\ o) 2 KP27064-R0.35-N3 A ,4,,,, g . N 0 ’ 3
- | 8 . . - ‘ g (Antigua designacion:
BV (Antigua designacion: ERYAVA DF356-3SR)
R0.35 356 6.4 DF356-3B) R0.43 356 -
40° 40°
KP27064-R0.35-N4 KP27064-R0.35-N4-A
(Antigua designacion: (Antigua designacion:
DF356-4B) DF356-4X)
KP27064-R0.375-N5
(Antigua designacion: UF320
DF356-5B)

6.4

VF13M522

Cok Amach Takimlar
73



