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TG&C © Las ultimas innovaciones en corte del metal

Nuestras ultimas innovaciones en corte del metal se han disefiado para ofrecer una mayor
productividad, una mayor vida de la herramienta y una mayor versatilidad de aplicaciones.

A2" — Tronzado

e El filo de corte tiene una rampa rompevirutas moldeada que aleja
las virutas de la hoja, con lo que amplia su vida.

¢ Un tope de plaquita fijo asegura un alojamiento integral con todos
los indices y ofrece hasta una 30% mas de vida.

A3" — Ranurado profundo
e Disefiado para ranurado profundo.

¢ Mayores profundidades a la vez que mantiene el control
de las virutas y la rigidez de la herramienta.

A4" — Ranurado

¢ Una herramienta para torneado, planeado, ranurado, ranurado frontal
y tronzado en aplicaciones de diametro interior y exterior: tiempos
de ciclo excepcionalmente rapidos, sin cambios de torreta.

e Se asegura el posicionamiento exacto de la plaquita,
para cortes precisos

Top Notch™

¢ Una fijacion rigida bloquea de forma segura la plaquita
en su lugar en los cortes mas dificiles.

e | as plaquitas con control de virutas proporcionan una excelente
evacuacion de virutas en las operaciones de ranurado y ofrecen
un mejor control de virutas en torneado multidireccional.
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Expansion de plaquita de metal duro
Beyond™ TG&GC ¢ KCU10™ y KCU25™

Aplicacion principal

Presentamos las calidades de plaquitas de metal duro Beyond KCU10 y KCU25 para TG&C (roscado, ranurado

y tronzado). Ambas son adecuadas para resistir las altas temperaturas asociadas con el mecanizado de aleaciones
dificiles y ofrecen una mayor vida de la herramienta (30-40%) para los mercados de ingenieria general, transporte,
aeroespacial, energia y movimiento de tierras. El desgaste de filo de plaquita minimizado y control de virutas
constante se afiaden a la rentabilidad y resistencia de estas dos nuevas calidades a la vez que realizan
operaciones de roscado, ranurado y tronzado en una amplia gama de materiales.

Caracteristicas y ventajas

KCU10

¢ Recubrimiento PVD avanzado sobre un sustrato de metal
duro no aleado resistente a la deformacion.

e |deal para velocidades mayores.

e Excelente resistencia al desgaste frente a las calidades
de la competencia.

¢ Aumente la velocidad en hasta un 20%.

D96

KCU25

e Calidad recubierta con PVD con un sustrato sin alear
de grano ultrafino resistente.

¢ Tenacidad excelente y mejor resistencia al desgaste
comparada con las calidades de la competencia.

¢ Aumente la velocidad, avance y profundidad de corte
en hasta un 20%.

www.kennametal.com
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Guia de aplicaciones de ranurado
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Tronzado

Ranurado

KZKENNAMETAII

Ranurado frontal

Aplicacion
,i 1=
WorrAH)
Plaquitas Capacidades de diametro de ranurado
e Anchos de corte de 0,8-9,5 mm. frontal minimas
o Profundidades de corte de 1,27-12,70 mm. o Plaquitas estandar: 54-330 mm en funcion
¢ Plaquitas con control de virutas, del tamafio.
Ton Notch™ desprendimiento positivo y parte e Plaquitas para ranurado frontal
Rglr)lurg:o superior neutra disponibles. NF/NFD: 24-57 mm.
g G Aplicacion de diametro exterior * Todas tienen un diametro maximo ilimitado.
generalmente * Portaherramientas de mango integral Rango de ancho de corte
para relaciones y cabezas KM™ disponibles. * Plaquitas estandar: 0,8-9,5 mm.
de profundidad Aplicacion de didmetro interior * Plaquitas para ranurado frontal
de corte/ancho o Barras de mandrinar con un diametro NF/NFD: 2-6,35 mm.

de 1,5 0 menos

minimo de 11,5 mm.

Rango de profundidades de corte

o Plaguitas estandar: 1,27-12,7mm.

e Plaquitas para ranurado frontal
NF/NFD: 3,8-6,35 mm.

Capacidades de tronzar

e Anchos de tronzar de 1,5-4,05 mm.

o Satisface las demandas extremas de rigidez
y precision dimensional.

o Portaherramientas integrales con sujecion
de tornillo con profundidad méaxima de corte
de 17 mm disponible.

Plaquitas

e Anchos de corte de 2-10,05 mm.

e Plaquitas moldeadas y rectificadas
con precision — todas disponibles
con control de virutas.

Aplicacion de diametro exterior
o Portaherramientas de mango integral

Capacidades de diametro de ranurado
frontal minimas

36 mm de diametro minimo.

e Didmetro méaximo ilimitado.

Rango de ancho de corte

® Anchos de corte de 2-5,05 mm.

Rango de profundidades de corte

A4 * Plaguitas de doble extremo economicas. y cabezas KM modulares disponibles. o Profundidades de corte de 7-19 mm.
Ranurado * Profundidades de corte de 14-26 mm.
y tomeado Aplicacion de diametro interior
o Barras de mandrinar con un didmetro
minimo de 25 mm.
* Anchos de corte de 2-6,35 mm.
Plaquitas Capacidades de diametro de ranurado
e Anchos de corte de 2,36-10,05 mm. frontal minimas
e Plaquitas moldeadas y rectificadas e 25 mm de diametro minimo.
con precision — todas disponibles o Diametro maximo ilimitado.
A3* Ranurado con control de virutas. Rango de ancho de corte
profundo Aplicacion de diametro exterior * Anchos de corte de 3-6,35 mm.
se recomienda * Portaherramientas de mango integral Rango de profundidades de corte
generalmente y cabezas KM modulares disponibles. * Profundidades de corte de 10-32 mm.
para relaciones * Profundidades de corte de 10-32 mm.
de profundidad Aplicacion de diametro interior
de corte/ancho o Barras de mandrinar con un didmetro
de mas de 1,5 minimo de 32 mm.

A2" — Tronzado

Capacidades de tronzado

 Anchos de tronzar de 1,4-8 mm.

o Estilos a izquierdas y derechas con angulos
de ataque de 6-16°.

* Hojas de autosujecion y portaherramientas
de mango integral con fijacion por tornillo
disponibles.

o Plaquitas de filo Uinico para la méxima
profundidad.

KZKENNAMETAI:
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Guia de aplicaciones de ranurado
KZKENNAMETAE

Ranurado y torneado Destalonado Perfilado
Aplicacion
Capacidades de destalonado de Top Notch Recomendado para evacuacion de material
e Anchos de plaquitas de destalonado pesado/moderado en profundidades con
de 2,4-4 mm. perfil pequefio
* Plaquita de doble extremo econdmicas. Plaquitas de radio completo
Top Notch™ e Anchos FJe corte de 1,57-6,35 mm.
Ranurado e Profundidades de corte de 2,39-6,35 mm.
se recomienda Aplicacion de diametro exterior
generalmente * Portaherramientas de mango integral
para relaciones y cabezas KM disponibles.
de profundidad
de corte/ancho
de 1,5 0 menos
Recomendado para evacuacion de material Recomendado para evacuacion
pesado, especialmente en aplicaciones de material pesado (o)
de torneado Plaquitas para radio completo B
Plaquitas * Anchos de corte de 2-10,05 mm. [0}
* Anchos de corte de 2-10,05 mm. Aplicacion de diametro exterior £
* Plaquitas de doble extremo, moldeadas * Portaherramientas de mango integral |C_>
e y rectificadas con precision — todas y cabezas KM modulares disponibles.
B, disponibles con control de virutas. o Profundidades de corte de 14-26 mm.
e Aplicacion de diametro exterior
yjiomeaco o Portaherramientas de mango integral
y cabezas KM™ modulares disponibles.
e Profundidades de corte de 14-26 mm.
Aplicacion de diametro interior
e Barras de mandrinar con un didmetro
minimo de 25 mm.
 Anchos de corte de 2-6,35 mm.
Recomendado para corte ligero Destalonado de radio completo Recomendado para corte ligero
Plaquitas * Plaquitas de radio completo con anchos de corte | e Plaquitas de radio completo con anchos
o Anchos de corte de 2,36-10 mm. de 3-8 mm a angulo de ataque de 45°. de corte de 3-8 mm.
* Plaquitas moldeadas y rectificadas Destalonado de plaquita a 35° * Profundidad de corte maxima de 32 mm.
" con precision — todas disponibles * Plaquitas en forma de V de 35° para perfilado * Portaherramientas de mango integral
A3" Ranurado - ; bezas KM d bl
profundo con control de virutas. de destalonamiento. ¥ca b?'zasd‘ '_E‘l’on' les- ,
A : °
se recomienda Aplicacion de diametro exterior * Angulos de ataque de portaherramientas eﬁTorlrig \;sd[;oggoes plaquitas
generalmente * Portaherramientas de mango integral de 45°,93°y 117,5°. :
para relaciones y cabezas KM modulares disponibles.
de profundidad e Profundidades de corte de 10-32 mm.
de corte/ancho Aplicacion de diametro interior
de mas de 1,5 * Barras de mandrinar con un didmetro
minimo de 32 mm.
A2" — Tronzado

www.kennametal.com KZKENNAMETAE D99



Calidades y descripciones de calidades KZ
KENNAMETAL

Torneado

Menor tiempo del ciclo. Capacidad de velocidad y area de uso

avance altos. Vida de la herramienta prolongada.

Nuevo recubrimiento multicapa que proporciona
Recubrimiento Descripcion de la calidad 05 10 15 20 25 30 35 40

una mejor resistencia al desgaste.

denominacion estandar
resistencia al desgaste

tenacidad

Composicion:  Calidad de grano fino y duro WC/Co sin alear con bajo contenido en aglomerante.
Aplicacion: La calidad K68 tiene una excepcional resistencia a la abrasion para el mecanizado

-]
g de fundiciones, aceros inoxidables austeniticos, metales no férreos y es una
alternativa a la calidad K313 en la mayoria de las aleaciones de alta temperatura.
Calidad de uso general para materiales no férreos.
C3
Composicion:  Calidad de grano fino y duro WC/Co sin alear con bajo contenido en aglomerante.
Aplicacion: Excepcional resistencia la desgaste del filo combinada con una muy alta resistencia
™
)
x

KT315

en aplicaciones de fundicion y fundicion ductil. Proporciona una vida
de la herramienta larga y constante y producira excelentes acabados
de la pieza de trabajo.

C3,C7

Calidad

Composicion:  Calidad de grano fino y duro WC/Co sin alear con contenido en aglomerante
y dureza medios.

Aplicacion: Para mecanizado de aleaciones de alta temperatura, titanio y materiales
de pieza de trabajo no ferrosos en condiciones desfavorables.

C2, C6

Composicion:  Una calidad de metal duro enriquecida con cobalto disefiada especialmente con un grueso
recubrimiento MTCVD-TiCN-Al,05 para una méxima resistencia al desgaste de crateres,
a la deformacion y a la abrasion para mecanizado de alta velocidad.

Aplicacion: Una calidad excelente para mecanizados de acabado a medio para una variedad de
materiales de piezas de trabajo incluidos la mayoria de aceros, aceros inoxidables
ferriticos y martensiticos y fundicion. El suave recubrimiento proporciona una buena
resistencia al recrecimiento del filo y a las microvirutas y produce unos excelentes

c3,C7 acabados superficiales.

“
M
para mecanizado de titanio, fundiciones, aceros inoxidables austeniticos, metales
no férreos, no metales y la mayoria de aleaciones de alta temperatura. Resistencia
superior a la deformacion térmica y a muescas de profundidad del corte. La estructura
del grano esté bien controlada para minimas hendiduras y fallos, lo que contribuye
a un servicio largo y fiable.
C3-C4
Composicion:  Calidad de torneado cermet con recubrimiento PVD TiN/TiCN/TiN multicapa.
Aplicacion: Ideal para mecanizado medio a acabado de alta velocidad de la mayoria
de los aceros de aleacion y carbono y aceros inoxidables. Buen rendimiento

KCP10

Composicion:  Una resistente calidad de metal duro enriquecida con cobalto con un nuevo recubrimiento
MTCVD-TiCN-Al,04 multicapa con una excelente adhesion entre capas.

Aplicacion: Calidad de torneado general para la mayoria de aceros y aceros inoxidables ferriticos y
martensiticos. El disefio del sustrato asegura una resistencia adecuada a la deformacion
con una excelente resistencia del filo de la plaquita. Las capas del recubrimiento ofrecen
resistencia al desgaste y el tratamiento posterior al recubrimiento minimiza el microastillado
y mejora la adhesion del recubrimiento al sustrato para una larga vida de la herramienta.

KCP25

C2-C3, C6-C7

D100 KZKENNAMETAI: www.kennametal.com



Calidades y descripciones de calidades

KZKENNAMETAE

Menor tiempo del ciclo. Capacidad de velocidad y area de uso

avance altos. Vida de la herramienta prolongada.

Nuevo recubrimiento multicapa que proporciona
Recubrimiento Descripcion de la calidad 05 10 15 20 25 30 35 40

una mejor resistencia al desgaste.

denominacion estandar
resistencia al desgaste

tenacidad

Composicién:  Recubrimiento PVD multicapa avanzado sobre un sustrato de metal duro no aleado
muy resistente a la deformacion. EI nuevo y mejorado recubrimiento mejora la
estabilidad del filo con una amplia serie de capacidades de velocidad y avance.

Aplicacion: La calidad KCU10 es ideal para operaciones de acabado a mecanizado general de la
mayoria de los materiales de pieza de trabajo en una amplia gama de capacidades
de velocidad y avance. Excelente para mecanizar la mayoria de los aceros, aceros
inoxidables, fundicion, materiales no ferrosos y stiper aleaciones a velocidades

C3-C4 mayores con mayor tenacidad del filo y mayores avances/velocidad de corte.

KCU10

Composicion:  Recubrimiento PVD TiAIN avanzado sobre un sustrato de metal duro no aleado
muy resistente a la deformacion. EI nuevo y mejorado recubrimiento permite
aumentar las velocidades en 50—100%.

Aplicacion: La calidad KC5010 es ideal para operaciones de acabado a mecanizado
general de la mayoria de los materiales de pieza de trabajo a velocidades
mas altas. Excelente para mecanizar la mayoria de los aceros, aceros inoxidables,
fundiciones, materiales no ferrosos y sdper aleaciones en condiciones estables.
C3-C4 Buen rendimiento en el mecanizado de materiales endurecidos y de viruta corta.

KC5010
=

Composicion: ~ Calidad de metal duro de tungsteno de grano fino con recubrimiento
avanzado PVD TiAIN.
Aplicacion: La calidad KC5510 esta disefiada especificamente para el mecanizado productivo

de aleaciones de alta temperatura. El sustrato de cobalto 6% de metal duro de
tungsteno de grano fino cuenta con una excelente tenacidad y resistencia a la
deformacion mientras que el recubrimiento de PVD avanzado permite velocidades
de corte dos veces superiores a las de las herramientas convencionales de corte
Cc3-C4 con recubrimiento PVD.

KC5510
Torneado

Calidad

Composicién:  Calidad PVD avanzada con recubrimiento AITiN duro y sustrato sin alear de grano
ultrafino. El nuevo y mejorado recubrimiento mejora la estabilidad del filo con una
amplia serie de capacidades de velocidad y avance.

Aplicacion: La calidad KCU25 es ideal para mecanizado general de la mayoria de aceros,
aceros inoxidables, aleaciones de alta temperatura, titanio, fundiciones y
materiales no ferrosos en una amplia serie de velocidades y avances, con una
tenacidad del filo mejorada para cortes interrumpidos y altas tasas de avance.

€2, C6

Composicién: ~ Calidad recubierta con PVD TiAIN con un sustrato sin alear de grano ultrafino
resistente.

Aplicacion: Para el mecanizado general de la mayoria de los aceros, aceros inoxidables,
aleaciones de alta temperatura, titanio, fundiciones y materiales no ferrosos.
Las velocidades pueden variar de bajas a medias y es apta para interrupciones
y avances altos.

KC5025

C2, C6

Composicion: ~ Calidad de metal duro con alto contenido de cobalto de grano fino
con recubrimiento avanzado PVD TiAIN.

Aplicacion: La calidad KC5525 utiliza el mismo recubrimiento de PVD avanzado que la calidad
KC5510 junto con un sustrato de metal duro de tungsteno de grano fino con 10%
de cobalto. La mayor concentracion de cobalto aporta una mayor seguridad en los
cortes interrumpidos mientras que el WC de grano fino mantiene la deformacion
resistente a la dureza a mayores velocidades. Disefiada para interrupciones

02-C6 medianas a intensas en aleaciones de alta temperatura.

KC5525

www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE D101



Torneado

Calidades y descripciones de calidades

Calidad

D102

KZKENNAMETAII

C3-C4

y de grano fino que ofrece filos muy cortantes y una excelente integridad del filo.
Las plaquitas con una periferia rectificada se pulen antes del recubrimiento;
las plaquitas moldeadas tienen un ligero afilado.

Menor tiempo del ciclo. Capacidad de velocidad y area de uso
avance altos. Vida de la herramienta prolongada.
Nuevo recubrimiento multicapa que proporciona 8 o
una mejor resistencia al desgaste. 5 §
g | 8
S ®
g £ 3
E | 2 =
=] @ <
g 2 8
Recubrimiento Descripcion de la calidad 05 10 15 20 25 30 35 40 45
Composicion:  Recubrimiento PVD TiB, sobre un sustrato no aleado resistente
a la deformacion térmica.
Aplicacion: La calidad KC5410 se ha disefiado para el desbaste, semiacabado y acabado
(=} aluminio, aleaciones de aluminio y aleaciones de magnesio de mecanizado libre
& (hipotéticamente <12,2% Si). Més duro que los recubrimientos de TiN y TiAIN, TiB,
8 cuenta con una superficie extremadamente suave para una mejor friccion de la
x superficie, flujo de virutas y resistencia al recrecimiento y desgaste. Sin alear

KC9110

Aplicacion:

C3, C7

Composicion:

Calidad de metal duro enriquecido con cobalto disefiada especialmente y pendiente

de patente con una capa de recubrimiento gruesa de K-MTCVDTICN, una capa de Al,0;
de tamario de grano controlado y capas exteriores de TiCN y TiN para una maxima
resistencia al desgaste y la abrasion para el mecanizado a altas velocidades.

Una calidad excelente para mecanizados de acabado a medio para una variedad

de materiales de piezas de trabajo incluidos la mayoria de aceros, aceros inoxidables
ferriticos y martensiticos y fundiciones. Una combinacion equilibrada de resistencia
a la deformacion y tenacidad del filo. EI suave recubrimiento resiste el recrecimiento
del filo y el microastillado. Para cortes mas dificiles, use la calidad KC9125.

2 m

KC9125

Aplicacion:

C2-C3, C6-C7

Composicion:

Una resistente calidad de metal duro enriquecida con cobalto con un nuevo recubrimiento
K-MTCVD TiCNALQ.-TiCN-TiN multicapa con una excelente adhesion entre capas.

Calidad de torneado general para la mayoria de aceros y aceros inoxidables ferriticos y
martensiticos. El disefio del sustrato asegura una adecuada resistencia a la deformacion
con una tenacidad y resistencia del filo de la plaquita. Las capas de recubrimiento ofrecen
resistencia al desgaste en una amplia serie de condiciones de mecanizado y reducen el
calor de friccion, minimizan el microastillado y mejoran los acabados superficiales de la
pieza de trabajo. Buen rendimiento en cortes de desbaste moderado a intenso hasta
operaciones de semiacabado. Use la calidad KC9110 para corte de acabado.

KC9320

Aplicacion:

C3-C4

Composicion:

Recubrimiento protegido por patente endurecido especialmente de MTCVD-TICN
y Al,0, sobre un sustrato resistente al desgaste.

KC9320 esta disefiada especificamente para maximizar la adhesion del recubrimiento

y la resistencia del filo, por lo que es la calidad ideal en cortes interrumpidos en himedo
de fundiciones dctil y gris. Puede aplicarse en una amplia gama de aplicaciones desde
el acabado al desbaste para maximizar la productividad alli donde se necesite resistencia
y fiabilidad.

KY3500

Aplicacion:

Composicion:

Calidad de nitruro de silicio puro.

Maxima tenacidad; se utiliza en avances altos para mecanizado basto de fundicion gris,
incluido el mecanizado con interrupciones.

KD1400

Aplicacion:

-
E

Composicion:

Una punta de diamante policristalino (PCD) de grano ultrafina soldada
en un sustrato de metal duro.

Disefiada para el torneado general de materiales principalmente no ferrosos. Se aplica
sobre una amplia gama de cortes, desde continuos a interrumpidos, alli donde se necesite
un acabado superficial superior. Para aleaciones de aluminio con contenido bajo y medio
en silicio, materiales no metalicos, cobre y aleaciones con base de laton y zinc. El tamaiio
de las particulas de diamante de grano ultrafino permite unos acabados superficiales
superiores al mismo tiempo que asegura la mejor resistencia a los chogues mecénicos

de cualquier herramienta de corte PCD.

KZKENNAMETAI:
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Calidades y descripciones de calidades

KZKENNAMETAI:

Menor tiempo del ciclo. Capacidad de velocidad y area de uso
avance altos. Vida de la herramienta prolongada.
Nuevo recubrimiento multicapa que proporciona
una mejor resistencia al desgaste.

denominacion estandar
resistencia al desgaste

tenacidad

Recubrimiento Descripcion de la calidad 05 10 15 20 25 30 35 40 45

Composicion:  Una herramienta con una hoja de diamante CVD puro soldada directamente
en un sustrato de metal duro.

Aplicacion: La calidad KD1405 es el material de herramienta mas resistente a la abrasion
de la industria y de Kennametal para materiales no ferrosos y no metalicos.
Las plaquitas de la calidad KD1405 no son tan duras como la calidad KD100
pero pueden soportar interrupciones moderadas durante operaciones de torneado
y de planeado tradicional.

KD1405

4

Composicion: ~ Punta PCBN con alto contenido de CBN soldada en una plaquita de metal duro.

Aplicacion: La calidad KB1630 se ha disefiado para desbaste y acabado en cortes
interrumpidos sobre aceros endurecidos (>45 HRC). También se puede
aplicar en fundicion gris, fundiciones en frio, aceros aleados con alto contenido
en cromo y metales sinterizados en polvo. La plaguita PCBN con punta esta
disponible en una amplia gama de estilos de plaquita, incluyendo geometrias
con desprendimiento positivo ideales para aplicaciones de mandrinado.

Calidad
KB1630

ol ol -l
)

Composicion:  Un recubrimiento de PVD-TiAIN sobre una punta con bajo contenido de PCBN soldada
en una plaquita de metal duro.

Aplicacion: Disefiada para desbaste y acabado de aceros endurecidos (>45 HRC). Para acero de
cojinetes, aceros de herramientas de trabajo caliente y frio, aceros de alta velocidad,
aceros para matrices, aceros de cementacion, hierros carburizados y nitrurados
y algunos recubrimientos duros.

- 0 [ [

KB5625
Torneado
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A2" Tronzado * Herramientas de alto rendimiento
para maximizar la productividad

La plataforma A2 es el sistema ideal para operaciones de tronzado en una amplia serie de materiales de pieza
de trabajo. Buen rendimiento en cortes suaves e interrumpidos, tanto con refrigerante como sin él Ahora esta
disponible en la calidad KCU25™ para una excelente tenacidad del filo y resistencia al desgaste.

Caracteristicas y ventajas

Diseiio de plaquita A2 innovador

e Los prismas en V en la parte superior e inferior permiten
una mayor fuerza de sujecién para impedir el movimiento
de la plaquita, incluso en cortes con avances altos.

e El filo de corte tiene una rampa rompevirutas moldeada
que aleja las virutas de la hoja, con lo que amplia su vida.

e | a accion de corte de desprendimiento positivo junto
con los recubrimientos de PVD de alto rendimiento
de Kennametal dan lugar a una excelente vida
de la herramienta y control de las virutas.

presién de fijacion
autoactivada

<

rampa rompevirutas

tope de la
plaquita

D104 KZKENNAMETAI: www.kennametal.com
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A2" Diseio de top de plaquita
* A medida que aumentan las fuerzas de corte, las fuerzas
de sujecion también aumentan para una sujecion segura.

¢ Un tope de plaquita fijo asegura un alojamiento sélido
con cada cambio y ofrece hasta una 30% mas de vida.

e | a altura de corte se controla de forma precisa para
una maxima fiabilidad y rendimiento en piezas
de didmetros pequefios regulares.

Cambio de plaquita rapido y sencillo

¢ Hay disponible una comoda llave de cambio para
minimizar el tiempo muerto al permitir una rapida
retirada e insercion sin dafar el filo de corte.

www.kennametal.com KZKENN AMETAL




Torneado

Beyond™ e A2™ Plaquitas para tronzar
5 faciles pasos para maximizar la productividad

Paso 1 ¢ Seleccione el ancho de la plaquita y el tipo de soporte

KZKENNAMETAII

10
(250)
9
(225)
8
(200)
7
(175)
6
(150)
5
(125)

4
(100)

diametro de tronzado méximo — pulg (mm)

1}
(25)

252
L _| (64)

19 mm
26 mm
8.6

altura de la hoja

32 mm

52 mm

-4 Portaherrami
entas de
mango
integral

Le interesa saber:
-4 e Didmetro de tronzado.
* Requisitos de la pieza/maquina.

=1 Parael didmetro de tronzado requerido,
seleccione el ancho de la plaquita y el tipo
de soporte basandose en los requisitos

de la pieza y la maquina:

 Para maximizar la rigidez, seleccione la
altura de hoja més grande posible o un
portaherramientas de mango integral.

=1 e Los didmetros que se muestran son para
tronzado al centro. La relacién méxima de
profundidad de tronzado a la profundidad
de agujero pasante es la mitad del didmetro.

o Para determinar la capacidad de profundidad
para el tronzado a un agujero pasante en un
mango integral u hojas reforzadas, consulte la
lista para dicha herramienta en este catalogo.

120
(3,05)

.087
(1,6) (2.2)

159 .199 .238 317

(4,05) (5,05) (6,05)

ancho de la plaquita— pulg (mm)

hoja:
(autofijacion)

Tipo de portaherramientas

hoja:
(autofijacion, version reforzada)

(8,05)

portaherramientas:
(con tornillo de fijacion)

Disponible en alturas de 26 y 32 mm

¢ Herramienta utilizada frecuentemente.
 Dos asientos de plaquitas.
o La mayor capacidad de profundidad del corte.

o Solucion de herramienta eficaz con estabilidad
mejorada.
o Capacidad de profundidad del corte limitada.

e Herramienta de mango con la mayor estabilidad.
e Profundidad del corte limitada.
e Un asiento de la plaquita.

Paso 2 ¢ Seleccione el angulo de ataque de la plaquita

o Tipo de pieza.

o Consideraciones de rebaba y tope central.
o Tronzado al centro 0 agujero pasante.

neutro (0°) derecha/izquierda 6-10° derecha/izquierda 15-16°
6-10° 15-16°
tipo de plaquita @%
o Tronzado de piezas de trabajo solidas. e Tronzado de piezas de trabajo integrales e Para piezas de trabajo con paredes finas.
L o El tope central se formard en la pieza tronzada. con una formacion reducida del tope central. e Tronzado de piezas de trabajo de didmetros
aplicacion o Elimina la deflexion lateral. * Tronzado en un agujero pasante con rebaba pequefios con rebaba o tope central minimos.
recomendada o La mejor para grandes profundidades reducida.
de tronzado.
e Maxima vida de la herramienta Mejor vida de la herramienta Buena vida de la herramienta
herramienta
D106 KZKENNAMETAK www.kennametal.com




Beyond™ e A2™ Plaquitas para tronzar

KZKENNAMETN: 5 f4ciles pasos para maximizar la productividad

Paso 3 e Seleccione el estilo de rompevirutas y el avance

o fingulo de ataque o plaquita neutra.
o Material de la pieza de trabajo.

-CF -CL -CM -CR
Tronzado fino Tronzado de avance ligero Tronzado medio Tronzado intenso
N L9 R - g %Q\
o Plaquita de tronzado con filo de corte o Excelente evacuacion de virutas o Plaquita de tronzado con filo de corte o Plaquita de tronzado con filo de corte
de rectificado de precision para en aplicaciones de poco avance. moldeado de precision para avances moldeado con precision para avances
avances cortos. o Ofrece una estabilidad y rigidez medios. superiores.
o Filo de corte curvado. mejorada en aplicaciones dificiles * Filo de corte recto estabilizado. o Filo de corte curvado.
de controlar.

Tipo de rompevirutas y avances ¢ mm/rev

tipo de plaquita
N-CR N-CF N-CM N-CF N-CF CBN disponible
0,08-0,3 0,05-0,12 0,05-0,2 0,05-0,18 0,04-0,10 previa solicitud
N-CF _ _ _ — —
0,05-0,15
N-CL N-CL _ N-CL N-CL _
0,05-0,15 0,05-0,12 0,05-0,18 0,04-0,10
R/L-CR R/L-CF R/L-CM R/L-CF R/L-CF CBN disponible
0,05-0,12 0,04-0,08 0,05-0,12 0,04-0,10 0,04-0,08 previa solicitud o
T
RIL-CF _ _ _ _ _ 3
0,04-0,08 [=
S
R/L-CL R/L-CL _ R/L-CL R/L-CL _ =
0,04-0,08 0,04-0,08 0,04-0,10 0,04-0,08

Paso 4 ¢ Seleccione velocidad y calidad
Recomendaciones para seleccion de calidades y velocidades ® m/min

condicion de material de pieza de trabajo
mecanizado
alto rendimiento,
Aoy KT15 KT315 KCU25/KC5025 K315 KCU25/KC5025 _
e o 395-625 230-560 265-560 600-1300 100-825
B | R R nre | Keuzsikesozs KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 CBN disponible
Z| meranizado goneral 265-560 265-500 230-500 500-960 80-250 previa solicitud
condiciones
desfavorables, KCU25/KC5025 KMF KMF KMF KMF _
cortes interrumpidos, 200-3%5 136-266 80-265 200-600 30-80
velocidades bajas

Paso 5 e Seleccione la plaquita y soporte en la pagina del catalogo

NOTA: El tamario del asiento de la plaquita debe coincidir con el tamafio del asiento de su soporte.

Ejemplo para A2 e Tronzado Recomendacion

Material ........oevvvevrrereeerrisenreeennns acero bajo en carbono Plaquita A2022R10CF00

Didmetro de la pieza de trabajo .27 mm Calidad KC5025

Profundidad de corte Ancho de corte 2,2mm
Tamafio de asiento de plaguita ...........ccc..oeeeervererrrrenens 2
Portaherramientas .............cooeweeereereeesn A2BNSN3202
Tamario de asiento 2

iFelicidades!

Ha maximizado con éxito la productividad de tronzado al seleccionar la mejor plaquita,
portaherramientas, calidad y especificaciones de corte para su aplicacion.

Velocidad: 140 m/min
Avance: 0,05 mm/rev

www.kennametal.com KZKENNAMETAE D107



Torneado

A2" Plaquitas de tronzar
Sistema de numeracion de catalogo

Plaquitas ¢ Tipo C
Tipo de plaquita Ancho de corte
A2 = Tronzado en 1/10mm
ancho | tamaiio de
de corte | asiento de
(mm) [alojamiento
1,40 1B
1,60 01
2,20 02
3,05 03
4,05 04
5,05 05
6,05 06
8,05 08

KZKENNAMETAII

A2" Cut-0ff Inserts
‘ZKENHAMEI‘A[
q]
ce

Mano de la plaquita

N = neutro
R = a derechas
L = aizquierdas

20 OO0 O
A2-N-CF ‘ ot W
< A2040NOOCFO2____ >
Angulo de Rompevirutas Radio de esquina
aproximacion del filo
de corte principal
00 = neutro -CF
06 = 6° (Tronzado Fino)
10=10° -CM
15=15° (Tronzado Medio)
16 = 16° -CR

(Tronzado Intenso)

Con mas de 140 articulos de linea de plaquitas en cuatro calidades y cuatro estilos de rompevirutas, Kennametal
ofrece una linea completa de plaquitas disefiada para ofrecer productividad en cualquier aplicacién de tronzado.

D108
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KZ Plaquitas de tronzar A2™
KENNAMETAL
ﬂ Ole|e|e
® primera opcién M| [o]e[e]e
O opcidn alternativa ﬂ O|e|e|oO
m olo|e
ﬂ olo|e
A eonD!
'iNoVEDAD‘
A2-N-CL (8|
tamaiio w RR <38l
Nuimero de catalogo de asiento mm o mm Y ¥|x|x
A2022N00CL02 2 2,20 - 0,20 o
A2030N00CL02 3 3,05 - 0,20 ([ ]
A2040N00CL02 4 4,05 - 0,20 °
A2-R-CL
tamaiio w RL
Numero de catalogo de asiento mm aR mm
a derechas
A2016R16CLO1 1 1,60 16 0,15 ([ ]
A2022R06CL02 2 2,20 6 0,20 °
A2030R06CL02 3 3,05 6 0,20 ([ ]
A2040R06CL02 4 4,05 6 0,20 ° -8
1]
Q
c
S
o
=
Tolerancia en la dimension
uwn .
Sistema métrico A2 CF (ngS)
Ancho Tolerancia .
14 +0,05/-0,05 A2-CL (amarillo)
16 +0,07/-0,07
2,2 +0,15/-0,00
3,0 +0,15/-0,00
40 +0,15/-0,00
5,0 +0,25/-0,00
6,0 +0,25/-0,00
8,0 +0,15/-0,00
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Plaquitas de tronzar A2™ KZ
ﬂ Ole|e|e
® primera opcion m. O|le|e|e
O opcion alternativa m ole|e]|O
m o|o|o
ﬂ oo
I A e B W )
‘ ol RL
o = =
=== === R === V!
RE/ RR oR jNOVEEE™
A2-N-CF A2-L-CF A2-R-CF
A2-N-CF 28w
tamaiio w RR =382
Numero de catalogo de asiento mm o mm Y| X|X[¥
A2014NO0CFO1 1B 1,40 — 0,15 ole
A2016NOOCF00 1 1,55 - - o0
A2016NOOCFO1 1 1,60 - 0,15 oleoo|0
A2022N00CF00 2 2,20 - - o0
A2022N00CF02 2 2,20 - 0,20 olo0|0
A2030NO0CF02 3 3,00 - 0,20 oleoo|0
A2030NO0CF00 3 3,10 - - ole
A2040NOOCF02 4 4,00 - 0,20 oleo(o|0
A2040NO0CF00 4 4,05 - - LI
A2050N00CF03 5 5,00 - 0,30 olo(o®
o
o A2-L-CF ]
o tamano w RR
E Numero de catalogo de asiento mm al mm
o a izquierdas
- A2014L06CF01 1B 1,40 6 0,15 ole
A2016L06CF00 1 1,60 6 - ol®
A2016L10CF00 1 1,60 10 - ole
A2016L16CF00 1 1,60 16 — ole
A2022L06CF02 2 2,20 6 0,20 ole
A2022L10CF00 2 2,20 10 - oo
A2022L16CF00 2 2,20 16 - ol®
A2030L06CF02 3 3,00 6 0,20 oleo(o|0
A2030L10CF00 3 3,00 10 — ole
A2030L15CF00 3 3,00 15 - ole
A2040L06CF02 4 4,00 6 0,20 ole
A2050L06CF03 5 5,00 6 0,30 ole
A2-R-CF
tamaiio w RL
Nuamero de catalogo de asiento mm aR mm
a derechas
A2014R06CFO01 1B 1,40 6 0,15 ole
A2016R06CF00 1 1,60 6 - oloe®
A2016R10CF00 1 1,60 10 - o0
A2016R16CF00 1 1,60 16 - ole
A2022R06CF02 2 2,20 6 0,20 olo0|0
A2022R10CF00 2 2,20 10 - o0
A2022R16CF00 2 2,20 16 - ol
A2030R06CF02 3 3,00 6 0,20 )
A2030R10CF00 3 3,00 10 - ol®
A2030R15CF00 3 3,00 15 - ol
A2040R06CF02 4 4,00 6 0,20 ol
A2050R06CF03 5 5,00 6 0,30 o0
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KZ Plaquitas de tronzar A2™
KENNAMETAL
ﬂ Ole|e|e
® primera opcién M| [o]e[e]e
O opcioén alternativa u ole|e|O
m o|o|0
ﬂ oo
I &30 ©20 )
L RL
-l L0 - T
T ]l W,
=== i == === s
RR/ RR_* e CiNOYEE
A2-N-CM A2-L-CM A2-R-CM
A2-N-CM R
tamaiio w RR <38 E
Numero de catalogo de asiento mm [} mm X|¥|¥(¥
A2014N0OOCMO1 1B 1,40 - 0,15 [}
A2016NOOCMO1 1 1,60 - 0,10 o(eo|®
A2022N00CMO02 2 2,20 - 0,20 ole
A2030N00CMO02 3 3,00 - 0,20 ole
A2040NO0OCMO02 4 4,00 - 0,20 ole
A2050N00CMO03 5 5,00 - 0,30 ole
A2060NOOCMO03 6 6,00 - 0,30 eole®
A2080NOOCMO04 8 8,00 - 0,40 ole
A2-L-CM
tamano w RR
Numero de catalogo de asiento mm al mm .g
a izquierdas ©
A2016L06CM00 1 1,60 6 - ole q:,
A2016L16CM00 1 1,60 16 - ole B
A2022L.06CM00 2 2,20 6 - ole =
A2030L06CMO1 3 3,00 6 0,10 ole
A2-R-CM
tamaio w RL
Numero de catalogo de asiento mm aR mm
a derechas
A2016R06CMO00 1 1,60 6 - o0
A2016R16CM00 1 1,60 16 — o0
A2022R06CMO00 2 2,20 6 - ol®
A2030R06CMO1 3 3,00 6 0,10 o0

Tolerancia en la dimensién

“W!!
Sistema métrico
Ancho Tolerancia
1,4 +0,05/-0,05
1,6 +0,07/-0,07
2,2 +0,15/-0,00
3,0 +0,15/-0,00
4,0 +0,15/-0,00
5,0 +0,25/-0,00
6,0 +0,25/-0,00
8,0 +0,15/-0,00
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Plaquitas de tronzar A2™ KZ
ﬂ Ole|e|e
® primera opcion M[ [ole[e]e
O opcidn alternativa m O|e[e|O
m 00
E ool
=0 &0 b )
e E L RL—
(1 ] W
)= WL@% I*?]% OVEDAD!
RR 7 RR_~ ~—aR i et
A2-N-CR A2-L-CR A2-R-CR
A2-N-CR (8|0
tamaiio w RR HEEE
Numero de catalogo de asiento mm o1 mm (¥ v e
A2022NO0CR02 2 2,20 - 0,20 o|lo|0
A2030NO0CRO02 3 3,00 - 0,20 o|lo|0
A2040NOOCR02 4 4,00 - 0,20 eo|lo|0
A2050NO0CR03 5 5,00 - 0,30 ole
A2060NOOCR03 6 6,00 - 0,30 ole
A2080NOOCR04 8 8,00 - 0,40 o0
A2-L-CR
tamaio w RR
Numero de catalogo de asiento mm al mm
o a izquierdas
o A2022L06CR03 2 2,20 6 0,30 ole
8 A2030L06CR03 3 3,00 6 0,30 ole
< A2040L06CR03 4 4,00 6 0,30 ole
2 A2050L06CR04 5 500 6 0,40 oo
A2-R-CR
tamaiio w RL
Numero de catalogo de asiento mm aR mm
a derechas
A2022R06CR03 2 2,20 6 0,30 o0
A2030R06CR03 3 3,00 6 0,30 ol
A2040R06CR03 4 4,00 6 0,30 o0
A2050R06CR04 5) 5,00 6 0,40 ol
A2060R06CR04 6 6,00 6 0,40 o0

Tolerancia en la dimensién
@ ”

Sistema métrico

Ancho Tolerancia
1,4 +0,05/-0,05
1,6 +0,07/-0,07
2,2 +0,15/-0,00
3,0 +0,15/-0,00
4,0 +0,15/-0,00
5,0 +0,25/-0,00
6,0 +0,25/-0,00
8,0 +0,15/-0,00
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Geometria A2-CL
con tecnologia
de plaquita Beyond™

Maximiza la productividad de tronzado.
Geometria A2-CL

e Las calidades Beyond permiten un rendimiento excepcional y una mayor vida de la herramienta.

e Mejor capacidad de rompevirutas durante el mecanizado de acero con bajo contenido de carbono.
¢ Excelente evacuacion de virutas en aplicaciones de poco avance.

¢ Proporciona una ampliacion de las geometrias -CR, -CM y -CF existentes.

e QOfrece una rigidez y estabilidad mejoradas.

Visite www.kennametal.com o pongase en contacto con su distribuidor local Kennametal autorizado.

www.kennametal.com KKEN NAM ETAI.



KZKENNAMETAII

iA3™ para ranurado profundo es la mejor opcion
para alta productividad, gracias a una excelente
flexibilidad de aplicacion!

Aplicacion principal

El sistema A3 se ha disefiado especificamente para operaciones de ranurado profundo.
La plataforma A3 permite que los clientes obtengan mayores profundidades a la vez
gue mantiene el control de las virutas y la rigidez de la herramienta.

Caracteristicas y ventajas

Rendimiento

¢ Una plaquita realiza:
- Operaciones de diametro exterior
- Operaciones de diametro interior
- Operaciones de ranurado frontal

¢ Ademas, el rendimiento del sistema A3 se mejora con:
- calidades Beyond™ CVD '
- El sistema de seleccion de herramientas Beyond

Compatibilidad

e | a herramienta de ranurado profundo A3 es compatible
con mangos cuadrados y las plataformas KM™y
Kennametal Capto®.

D114 www.kennametal.com
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Torneado

Beyond™ ¢ A3™ Plaquitas de ranurado profundo KZ :
5 faciles pasos para maximizar la productividad KENNAMETAL

Paso 1 ¢ Seleccione el sistema basandose en la profundidad de ranura requerida

Le interesa saber: Top Notch™ A3" 0 A"
o Profundidad, ancho y perfil de la ranura.
o Material que se debe mecanizar.

o Aplicacion que se llevara a cabo
(ranurado frontal, de diametro exterior
o de diametro interior).

o Requisitos de portaherramientas
(por ejemplo, KM™, mango cuadrado, —L
izquierda/derecha).

Ranurado Ranurado profundo

Para ranurado profundo <1,5x de ancho Para profundidad de ranurado >1,5x de ancho

de ranura, consulte el ranurado Top Notch, de ranura, vaya al Paso 2 del programa Ranurado
pégina D142. profundo A3 o consulte el programa de Ranurado

y torneado A4 en la pagina D124.

Ranurado profundo A3 para aplicaciones de ranurado interior, exterior y frontal

Capacidades del sistema
ranura min. max. \
ancho 2,25 mm 10,05 mm o !
profundidad = 32mm ’,' f ‘

Diémetro de ranurado frontal de 25 mm a co @ / i’

Paso 2 ¢ Seleccione un portaherramientas en funcién de la aplicacién

NOTA: Los portaherramientas estan disponibles como versiones de mango cuadrado convencionales asi como versiones de cambio rapido.
Seleccione tamarios de asiento iguales para la plaquita y portaherramientas.

Aplicaciones de ranurado de didmetro interior consulte la pagina D43 del catalogo de Torneado 8010 Sistema métrico
Ranurado frontal con portaherramientas de mango cuadrado integral consulte la pagina D39 del catalogo de Torneado 8010 Sistema métrico
Ranurado de didmetro exterior con portaherramientas de mango cuadrado integral consulte la pagina D37 del catalogo de Torneado 8010 Sistema métrico
Ranurado frontal y de didmetro exterior con portaherramientas modulares .................. consulte la pagina D45-D53 del catalogo de Torneado 8010 Sistema métrico

Paso 3 ¢ Seleccione el estilo de rompevirutas y el avance

DF — Acabado profundo DM — Medio profundo DR — Deshaste profundo

(continuacion)
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Beyond™ ¢ A3™ Plaquitas de ranurado profundo

KZKENNAMETN: 5 f4ciles pasos para maximizar la productividad

(continuacion)

Rompevirutas y avances  mm/rev

material de pieza de
trabajo y aplicacion

. . Punta CBN
DM DF DM DF DF L Mo
% 005-025 005-0,15 005-023 0,05-0,25 005-013 previa solicitud
0,05-0,10
Ao
DF _ _ _ — —
ranurado profundo 0,05-0,18
de diametro exterior
Punta CBN
V7777 DF DF DM DF DF P
2 - 0,05-0,15 0,05-0,13 0,05-0,18 0,05-0,18 0,04-0,10 previa solicitud
= 05-0,
T -
DF
ranurado frontal y = — — — —
de diametro interior 0,05-0,15
Punta CBN
DR DF DR DF DF Jiid VD)
0,10-040 0,05-025 0,10-040 005-025 005-025 previa solicitud
0,05-0,10
DF _ _ _ _ —
0,05-0,25

perfilado*

*Para el perfilado, la profundidad de corte méxima recomendada es 1/3 del ancho de la plaquita.

NOTA: Use el avance minimo para ranuras mas estrechas y avances mayores para ranuras mas grandes.
Aumente el avance segun lo permita la operacion.

Paso 4 ¢ Seleccione velocidad y calidad S
Recomendaciones para seleccion de calidad y velocidad ¢ m/min 8
c
condicion de material de pieza de trabajo s
mecanizado =
- KT315 KT315 KCU10/KC5010 KCU10/KC5010 KCU10/KC5010 KB5625*
alto rendimiento para 330-750 230-560 230-720 590-2800 35-360 390-500
condiciones Optimas
(cortes limpios, buen estado
de la maquina, capacidad
para mayores velocidades) KC9110 _ _ _ _ _
360-720
e o KCU10/KC5010 KCUT0/KC5010 KCU25/KC5025 KCU10/KC5010 KCU25/KC5025 KB5625*
mecanizado general) 200-525 160-450 230-500 500-2400 35-200 260-425
. KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU10/KC5010
condiciones desfavorables 160-360 130-300 80-450 200-1000 35-150 35-115
(desbaste, malas
condiciones de la maquina,
cortes interrumpidos,
baja velocidad) _ _ _ KMF KMF _
200-650 35-100

*NOTA: Las plaquitas con punta PCBN en calidad KB5625 estan disponibles previa solicitud.

Paso 5 ¢ Seleccione la plaquita y el soporte en la pagina del catalogo

NOTA: El tamafio del asiento de la plaquita y el ancho de corte deben ser iguales al tamafio del asiento y ancho de corte de su seleccion de portaherramientas.

Ejemplo para A3 ¢ Ranurado profundo

Material ....acero de baja aleacion
Profundidad de ranura 12 mm
Ancho de la ranura .6,35 mm
Corte suave
iFelicidades!

Recomendacion
Plaquita A3G250106P1DF
Calidad KC5010
Ancho de plaquita

Tamafio de asiento de plaquita

Portaherramientas
Profundidad de ranurado .....
Tamario de asiento

Ha maximizado con éxito su productividad al seleccionar la mejor geometria de plaquita A3,

calidad y especificaciones de corte para su aplicacion.

www.kennametal.com
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Velocidad: 180 m/min
Avance: 0,15 mm/rev
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A3" Plaquitas de ranurado profundo KZ :
Sistema de numeracion de catalogo KENNAMETAL

‘A3" Deep Grooving Inserts

A3G-P-DF

A3G0400MO4PO2DF > o =

Sistema métrico

A3 G 04000 M 04 (P |02 | DF

Tipo de Estilo de Ancho de la Unidades Tamafiode  Tolerancia  Radio de Rompevirutas
programa plaquita ranura la plaquita dela esquina
plaquita
A3 = Ranurado G = Cuadrada Expresado M = sistema 03 DF =
profundo R = radio en 1/100 mm métrico *3S Acabado
completo 0000 para 04 profundo
V = Estilo V 35° formaenV. (Y48 DM =
05 Medio
06 profundo
08 DR =
10 Desbaste
profundo
o P = Tolerancia de ancho de ranurado sistema
g de rectificado de precision: métrico
Q +0,025 mm 01
E U = Tolerancia de ancho de ranurado 02
2 moldeado de utlida: 04
3,05-4,05.  +0,15mm 08
0 12
16
s +0'205 mm radio completo = 00

(*) 3S/4S designa una plaquita de tamafio pequefio para ranurado frontal de pequefios didmetros.

N F

-

-—r -
_ ! _
»

). =
~ .

D118 KZKENNAMETAI: www.kennametal.com



KZKENNAMETAI:

Plaquitas de ranurado profundo A3™

P] o]olo]o]o]e
® primera opcion M] | NNBE
O opcidn alternativa K] o o
N[0
S| |e| [e|e]e]e
RR T iN £
A3G-P-DF
A3G-P-DF 2l2(2|2|8|w
tamafio w RR RC T £(3(3131818|8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm Y| ¥|¥ (XX ¥
A3G093103P05DF 3 2,36 0,2 - 3,5 oeo0|0®
A3G0300MO03P02DF 3 3,00 0,2 - &3 [} oeojojof®
A3G0300M03P04DF 3 3,00 04 - 3,5 (] (]
A3G125103P05DF 3 3,18 0,2 - 3,5 ° °
A3G125104P05DF 4 3,18 0,2 — 3,5 ([ ] ([ ] o0
A3G0400M04P08DF 4 4,00 0,8 - 3,5 [} [}
A3G0400M04P02DF 4 4,00 0,2 — 3,5 ([ ] oo(0|0®
A3G0400M04P04DF 4 4,00 04 - 3,5 oo/0oj0(00|0
A3G187105P05DF 5 4,75 0,2 - 4,5 oo00
A3G0500M05P04DF 5 5,00 04 - 4,5 oeoj0o0(0|0®
A3G0500M05P02DF 5 5,00 0,2 — 4,5 oo0|0®
A3G0500M05P08DF 5 5,00 0,8 - 4,5 (] [ ]
A3G218I06P1DF 6 5,54 0,4 — 45 [ 2K (]
A3G218106P2DF 6 5,54 0,8 - 45 [ ] (]
A3G0600M06P08DF 6 6,00 0,8 - 4,5 ° (I °
A3G0600MO06P12DF 6 6,00 1,2 - 45 ([ ] (]
A3G0600M06P04DF 6 6,00 04 - 4,5 [} oo00
A3G250106P2DF 6 6,35 0,8 - 45 oo(0|0
A3G250106P1DF 6 6,35 04 - 4,5 oeo0|0
A3G250108P2DF 8 6,35 0,8 - 6,0 oeo0|0
A3G250108P1DF 8 6,35 04 - 6,0 oo00
A3G312108P1DF 8 7,93 04 - 6,0 oo00
A3G312108P2DF 8 7,93 0,8 - 6,0 o0
A3G0800MO08P0O8DF 8 8,00 0,8 - 6,0 oo0|0
A3G0800M08P04DF 8 8,00 0,4 - 6,0 oo0|0
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Plaquitas de ranurado profundo A3™ KZ
P] e]olo]o]o]e
@ primera opcion m. ele|e(e|O
O opciodn alternativa m @) @)
N[0
ﬂ ° ole(o|e
RC
S== wl e
AR T jNOVEEE™
A3R-P-DF A3G-P-DF
Ranurado frontal
A3R-P-DF 2lo|x(2|8]w
tamafio w RR RC T |%(3313I8IBl2
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm Y ¥l
A3R093103PO0DF 3 2,36 - 1,2 - olo(ofo
A3R0300M03P00ODF 3 3,00 - 15 - o (olofofofo
A3R125l03PO0DF 3 3,18 - 1,6 — oleo(ofe
A3R125104P00DF 4 3,18 - 1,6 - o (ofeofofe
A3R0400M04P00DF 4 4,00 - 2,0 — o (ofofofe
A3R187105P00DF 5 4,75 - 2,4 - oleo(ofe
A3R0500M05P00DF 5 5,00 - 2,5 — olo(ofe
A3R218l06POODF 6 5,54 - 2,8 - oleo(ofe
A3R0600M06P00DF 6 6,00 - 3,0 - o (ofofofo
A3R250106PO0DF 6 6,35 - 3,2 — olo(ofe
A3R250108P00DF 8 6,35 - 3,2 - ole|o|0®
A3R312108P0O0DF 8 7,93 - 4,0 — [ [}
o A3R0800M08POODF 8 8,00 — 4,0 — o |®
T
®
Q
=
3]
= A3G-P-DF ¢ Ranurado frontal
tamaiio w RR RC T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A3G0300M3SP02DF 3S 3,00 0,2 - 3,5 o|lo|0
A3G0300M3SP04DF 3S 3,00 0,4 - 3,5 oleo|o|0
A3G125I3SPO5DF 3S 3,18 0,2 - 3,5 [}
A3G0400M4SP04DF 48 4,00 0,4 - 3,5 o|lo|o|0
A3G0400M4SP02DF 48 4,00 0,2 - 3,5 o|leo|o|0
A3G0400M4SP08DF 48 4,00 0,8 - 85 [}

NOTA: Ranurado frontal para didmetros pequefios 25-60 mm (0.98-2.36").
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KZ Plaquitas de ranurado profundo A3™
KENNAMETAL

P] e]olo]o]o]e
® primera opcién M] | ele|o|eo|O
O opcidn alternativa u @) @)
N[0
ﬂ ° o|o|o|e
RC RC
RC
w w] w e llI== ,ﬁ
AT - (g
A3R-P-DF A3G-U-DM A3R-U-DR A3V-U-DM
A3R-P-DF Ranurado frontal 2lo|n|2|8w
tamaiio w RR RC T = é 3|3 § § E
Namero de catalogo de asiento mm mm mm mm X(¥|¥|¥[¥|x|x
A3R0300M3SPOODF 3S 3,00 - 1,5 - o (ofe
A3R0400M4SPOODF 48 4,00 - 2,0 - olo(ofe
NOTA: Ranurado frontal para didmetros pequefios 25-60 mm (0.98-2.36").
A3G-U-DM
tamario w RR RC T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A3G0305M03U02DM 3 3,05 0,2 - 315 o (ofe
A3G0405M04U02DM 4 4,05 0,2 - 3,5 o |o|®
A3G0505M05U02DM 5 5,05 0,2 - 4,5 o (@ |@®
A3G0605M06U04DM 6 6,05 0,4 - 45 e |o |@ o
A3G0805M08U04DM 8 8,05 0,4 - 6,0 o |® ko]
A3G1005M10U05DM 10 10,05 0,5 - 6,0 o |® 8
=
S
o
=
A3R-U-DR
tamaio w RR RC T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A3R0305MO03U00DR 8 3,05 - 1,5 — o (ofe
A3R0405M04U00DR 4 4,05 - 2,0 - o (@
A3R0505M05U00DR 5 5,12 - 2,6 - o |@®
A3R0605M06UO0ODR 6 6,05 - 3,0 - o |@®
A3R0805MO08UO0ODR 8 8,18 — 41 — o (of (@
A3V-U-DM
tamaiio w RR RC T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A3V0000M04U02DM 4 - - 0,2 6,0 o |®
A3V0000M08U0OSDM 8 - - 0,8 11,0 o (@

NOTA: La plaquita A3V-U-DM se puede utilizar solo en los portaherramientas A3PS... o A3US...
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Herramientas A4™ y plaquitas Beyond™
para todas las aplicaciones de diametro
interior y exterior

Aplicacion principal

Seleccione A4 para aplicaciones de torneado, planeado, ranurado, ranurado frontal y tronzado
en una amplia gama de materiales de pieza de trabajo. El sistema de agarre Unico y una geometria
de plaquita versatil ofrecen las mayores tasas de evacuacion de metal del sector.

Caracteristicas y ventajas

Sistema de torneado y ranurado A4 i

¢ Una herramienta para torneado, planeado, ranurado, * Disefio versatil que permite a un Unico 9
ranurado frontal y tronzado en aplicaciones de diametro sistema manejar las operaciones de

interior y exterior: tiempos de ciclo excepcionalmente ranurado de diametro exterior e interior,
rapidos, sin cambios de torreta. ranurado frontal, torneado en retroceso,

. " - . destalonado e incluso roscado.
¢ Su area de fijacién extralarga, su superficie de asiento ) i
de prisma inferior de 120° rectificado y su carril de guia * Las plaquitas con control de virutas
superior exclusivo se combinan para ofrecer una estabilidad proparcionan una excelgnte evacuacion
incomparable en el ranurado y el torneado lateral. de virutas en las operaciones de ranurado

" . . . y ofrecen un mejor control de virutas
e Se asegura el posicionamiento preciso de la plaquita, en toreado multidireccional
para cortes precisos. ’

¢ Una fijacion rigida bloquea de forma segura la plaquita
en su lugar en los cortes mas dificiles.

Rompevirutas A4

Rompevirutas GMN Rompevirutas GMP Rompevirutas GMN Rompevirutas GMP Rompevirutas GUP
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El sistema A4™ aumenta

la productividad

e Cubre multiples
aplicaciones.

® Reduce los costes
de herramientas.

e Minimiza el tiempo
de mecanizado.

www.kennametal.com




Beyond™ ¢ A4™ Plaquitas de tornear y ranurar KZ
5 faciles pasos para maximizar la productividad KENNAMETAL

Paso 1 ¢ Seleccione el tamafo A4 para aplicaciones de ranurado y torneado

Le interesa saber:
o Profundidad, ancho y perfil de la ranura.
o E| material que se va a mecanizar.

* Aplicacion que se llevard a cabo (ranurado de diametro exterior
o de didmetro interior, ranurado frontal y tronzado).

Recomendacion general para seleccionar el tamaiio de plaquita

para diametros de la tamaiio de asiento
pieza de trabajo de plaquita
<25 mm 3
25-50 mm 4
>50 mm 5-10

Paso 2 ¢ Seleccione un portaherramientas en funcion de la aplicacion

portaherramientas hojas
convencionales modulares
Ranurado de didametro exterior, - . . .
tronzado y torneado pagina D77 pagina D81
ranurado frontal pagina D78* pagina D82*
Ranurado de diametro interior, - .
tronzado y torneado pagina D79 -

NOTA: el tamaiio del asiento de la plaquita debe coincidir con el tamafio del asiento del portaherramientas.
*Consulte el catdlogo Torneado 8010 Pulgadas.

Paso 3 ¢ Seleccione el estilo de rompevirutas y el avance

Torneado

Seleccione el rompevirutas basandose en el tipo de material

M
GUP/GMP
" o GUP/GMP
el ELALT rec(tjféc:gr(; i%arzggs)lon rectificado de precision GMN*

*Las plaquitas con punta alternativas en calidad KB5625 estan disponibles previa solicitud.
NOTA: Las plaquitas A4-P-GMN de rectificado de precision se pueden aplicar en todos los grupos de materiales para ranurado de ancho en pulgadas.

Directrices de profundidad de corte y avances

plaquitas cuadradas (A4G...)

Rompevirutas Rompevirutas Rompevirutas
GMN GMP GUP

plaquitas de radio completo (A4R...)

Rompevirutas Rompevirutas
GMN GMP

o Plaquitas con rectificado

de precision y moldeado
de torneado y ranurado.

o Filo del corte estable.
o Disponible en anchos

de sistema métrico
y en pulgadas.

o Plaquitas de tornear y ranurar.
* Disponibles en estilos
con rectificado de precision
y moldeadas.
o Angulo de desprendimiento
positivo.
o Disponible tnicamente en
anchos de sistema métrico.

o Plaquitas de ranurado
y torneado en las nuevas
calidades Beyond™.

o Disponibles en estilos
con rectificado de precision
y moldeadas.

¢ Angulo de desprendimiento
positivo con control de
virutas mejorado.

o Disponible tnicamente en
anchos de sistema métrico.

o Profundidad de corte de
perfilado y torneado maxima
igual a la mitad del ancho
de la plaquita.

o |a tasa de avance maxima
de torneado y perfilado
depende del material
mecanizado y de la
profundidad de corte.

Para materiales faciles
de mecanizar, el avance
se puede aumentar hasta
1,5 veces.

* Plaquitas de tornear y ranurar.
* Disponibles en estilos

con rectificado de precision
y moldeadas.

* Angulo de desprendimiento

positivo.

* Disponible tnicamente en

anchos de sistema métrico.

D124
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KZ Beyond™ ¢ A4™ Plaquitas de tornear y ranurar
KENNAMETAL 5 faciles pasos para maximizar la productividad

GMP/GUP GMN
6,3 6,3
(.250) _ (.250)
% 55 7 55
g (200 g (200
El El
E 4,0 E 4,0
E (150 £ (150
I
e 2,5 1:!:; 2,5
S (100) | S (100)
3 ]
B 1,6 7 = 1,6 7
=
S (060) | S (060) |
2 = f
g 109 g 107
(.040) || (040) |02} o 06
05 05 ‘
(.020) (.020)
0,1 0,16 0,25 0,4  avance de torneado/perfilado 0,1 0,16 0,25 0,4 avance de tomeado/perfilado
(.004) (.006) (.010) (.016) mm/rev (pulg/rev) (.004) (.006) (.010) (.016) mm/rev (pulg/rev)
0,05 0,1 0,16 0,30 avance de ranurado de vaciado 0,05 0,1 0,16 0,30 avance de ranurado de vaciado
(002)  (004)  (006)  (012) mm/rev (pulg/rev) (002) (004  (006)  (.012) mm/rev (pulg/rev)

NOTA: seleccione el avance basandose en el radio de nariz.
Explicacion del diagrama: R0,2 - R = radio de esquina; 0,2 = 0,2 mm radio;
consulte la pagina D130 para més informacion.

Torneado
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Beyond™ ¢ A4™ Plaquitas de tornear y ranurar KZ
5 faciles pasos para maximizar la productividad KENNAMETAL

Torneado

Paso 4 ¢ Seleccione las velocidades y calidades

Calidades Beyond recomendadas

condicion de corte | P HEE K 2 N s H
corte muy interrumpido | KCUZBIKC5025 | KCU25/KC5025 KCo125 KCU25/KC5025 |  KCU25/KC5025 -

, _ _ KCP25/KC9125/
corte ligeramente interrumpido (o KCHISIKCURS/ | KOU2SKCs025 KC9125 KCU25/KC5025 |  KCU25/KC5025 -
B e oo, ?élrjl: © O| KCU10KC5010 | KCUIOKC5010 Kco110 KOUTOICS0D/ | KSISKUIOE | Keutorkesoto
corte suave, superficie pretorneada o KTS&%% 10/ KT315 KC9110 KCU&%G%M o Kéﬁ}%’,'&g}%o KCU10/KC5010

Velocidades del corte Beyond recomendadas

condiciones
Acero velocidad — m/min iniciales <>
grupo de
materiales calidad 60 120 185 245 300 360 m/min
Kcu10 <> \ \ 120
KCP10 | <> 275
KCP25 <> 220
KC5025 <> | | | 120
KC9110 \ <> 250
KC9125 <> | 200
KT315™ | | <> 260
**KT315 es una opcion alternativa para acero; disponible principaimente en el rompevirutas GMP.
condiciones
Acero inoxidable velocidad — m/min iniciales <>
grupo de
materiales calidad 45 90 140 185 230 275 m/min
Ku10 <> | | 55
Kcuio \ <> 140
. KCU25 <> 110
KC5010 <> 135
KC5025 <> \ 105
KT315 | <> 170
condiciones
Metales no ferrosos velocidad — m/min iniciales <>
grupo de
materiales calidad 150 300 460 610 760 900 m/min
KC5025 <> \ 365
KC5010 <> 455
KD1405™ \ \ <> 610
***Recomendado para aleaciones de aluminio con alto contenido de silicio y materiales no metalicos abrasivos.
condiciones
Aleaciones de alta temperatura velocidad — m/min iniciales <>
grupo de
materiales calidad 15 35 55 75 90 140 m/min
Ku10 s \ \ 2
Kcuio | <> 65
KCU25 <> 50
KC5010 <> 60
KC5025 <> 45
KT315 <> | | 30
condiciones
Materiales endurecidos velocidad — m/min iniciales <>
grupo de
materiales calidad 15 35 55 75 95 115 m/min
KC5010 <> | 30
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KZ Beyond™ ¢ A4™ Plaquitas de tornear y ranurar
KENNAMETAL 5 faciles pasos para maximizar la productividad

Paso 5 ¢ Seleccione la plaquita y soporte en la pagina del catalogo

NOTA: El tamafio del asiento de la plaquita debe coincidir con el tamafio del asiento de su portaherramientas.

Ejemplo para A4 — Ranurado y torneado Recomendacion

MaLEral ..vovooeveeereerecererereeris acero de baja aleacion PlAUItA ....oooevverereeereeriiiid A4G0405M04U08GMN
Diametro exterior de pieza de trabajo..... Calidad KC9125
Profundidad de ranura Ancho de plaquita

Ancho de la ranura
corte ligeramente interrumpido

Tamario de asiento de plaquita

i

Portaherramientas

Profundidad de ranurado .....

Tamario de asiento
iFelicidades! Velocidad: 200 m/min
Ha maximizado con éxito su productividad al seleccionar la mejor geometria de plaquita Ad, Avance: .0,2\’? mm/rev
calidad y especificaciones de corte para su aplicacion. Avance de vaciado:

0,14 mm/rev

Torneado
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A4" Plaquitas de tornear y ranurar KZ
Sistema de numeracion de catalogo KENNAMETAL

A4” Grooving and Turning

% % e

KKHIIMMEM[

A4GU-GMN MGPoMN

A4G-U-GMN
[P

A4G0405MO4UO4GNMN > =

Sistema métrico

A4 G 0405 M 04| U |04 |GMN

Sistema de Tipo de Ancho de la Unidad de tamafiode  Tolerancia  Radio de Tipo de
herramientas plaquita ranura medicion para asiento de la esquina rompevirutas/
el ancho de plaquita Preparacion
ranurado de filo
A4 = Ranurado G = Cuadrada Expresado en M = sistema GMN =

n Zoh filo de corte estable
y torneado R = radio 1/100 mm meétrico de mecanizado medio

completo en operaciones de
C = Tronzado ranurado y torneado
GMP =
mecanizado medio en
operacion de ranurado
tamaiio de ancho y torneado con angulo
asiento de de corte de ataque positivo
alojamiento (mm) GUP =
02 2,00-2,62 Geometria muy

. positiva en operaciones
28 2,39-2,62 P = Tolerancia de ancho de ranurado de ranurado y tormeado.

03 3,0-3,05 de rectificado de precision: Especialmente en
04 4,0-4,05 +0,025 mm acer0§ inoxidables y
. aleaciones de altas

05 5,0-5,05 U = Tolerancia de ancho de ranurado temperaturas
06 6,0-6,05 moldeado de utilidad: Sistema métrico S=
08 8,0-8,05 T Bisel negativo
10 10,0-10,05 305-4,05  +0,15mm s MEDEIEE

9 02=0,2 ST=

5,05-10,05: +0,25 mm 04=04 Una punta
-0 08=0,8 B=
12=12 Parte superior

plana para formas y
aplicaciones especiales
E=
Parte superior plana,
filo ligeramente afilado

Torneado

radio completo = 00

‘Z A4" Grooving and Turning
KENNAMETAL

V. 4 AR
% & % o E

A4C-N-CF

catlogue number
RAGDISSNOGFD! i 500z 6

A4C0305N00CF02

Sistema métrico

A4 C 0305 [ 00 CF 02

Angulo de ataque

Sistema de Tipo de Ancho de corte  Direccion de del filo d Tipo de Radio de esquina
herramientas plaquita la plaquita eitrlo ge S rompevirutas
principal
A4 = Ranurado C = Tronzado Expresado en R = a derechas 00 = neutro CF = Angulo de sistema métrico
y torneado 1/100 mm L = aizquierdas 06 = 6° desprendimiento 02=0,2
positivo fino de
N = neutro 10=10° tronzar
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A4" Plaquitas de tornear y ranurar
Tabla de descripcion general de las plaquitas

tipo de plaquita anchos en
y designacion sistema métrico
de rompevirutas rango de aplicaciones (mm)
Ranurar y tornear;
Moldeado: * Filo de corte estable para mayores avances.
A4G-U-GUP * Moldeado para utilidad. 2-10
o Filo de corte de rectificado estable y de precision.
Rectificado de precision: * Ranurado general para anchos especificos
A4G-P-GUP en pulgadas. 2-10
o tolerancia de ancho + 0,025 mm.
Ranurar y tornear;
Moldeado: * Filo de corte estable para mayores tasas de avance.
A4G-U-GMIN * Moldeado para utilidad. 3,05-10,05
o Filo de corte de rectificado estable y de precision.
Rectificado de precision: * Ranurado general para anchos especificos
A4G-P-GMN en pulgadas. -
e tolerancia de ancho + 0,025 mm.
Ranurar y tornear:
e Angulo de desprendimiento positivo.
. e Menores fuerzas del corte.
m‘fﬁfg‘,ﬁp * Tasas de avance pequefias a medianas. 3,05-10,05
o Moldeado para utilidad.
* Angulo de desprendimiento positivo.
Rectificado de precision: * Filo de corte de rectificado de precision.
A4G-P-GMP * tolerancia de ancho 0,025 mm. 3-10
Ranurar y tornear:
Moldeado: * Filo de corte estable para mayores avances.
A4R-U-GMIN o Moldeado para utilidad. 3,05-10,05
o Filo de corte de rectificado estable y de precision.
Rectificado de precision: * Ranurado general para anchos especificos
A4R-P-GMN en pulgadas. -
e tolerancia de ancho + 0,025 mm.
Ranurar y tornear:
e Angulo de desprendimiento positivo.
. ¢ Filo de corte de rectificado de precision.
Rz;ﬁ;icg;\in% de precision: » tolerancia de ancho + 0,025 mm. 3-10
Ranurar y tornear:
o Para perfiles especiales y para plaquitas
Moldeado: con punta PCBN (solo previa solicitud). 3,05-10,05
A46-U-B e Opcion secundaria para fundicion
y aleaciones de alta temperatura.
 Herramienta con punta de hoja de diamante
Rectificado de precision: para mecanizado de alto rendimiento
AdG-P-E en materiales no ferrosos. 35
Tronzado:
i e Alto angulo de desprendimiento positivo.
o Filo del corte.
Moldeado: * Disponible en dngulo de ataque neutro en 3.05-4.05
A4C-CF estilos a izquierdas y derechas de 6 y 10°. o

www.kennametal.com
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Torneado

Plaquitas de tornear y ranurar A4™ KZ
Pl e]e[o|o]o °
@ primera opcioén m. ele|e|O
O opcioén alternativa III ®i® O o|®
m ole(o|e °
S| | o[o|e[o]e]o
ﬂ ol [o oo
A4G-GUP . W
'l/
=)= o|w|lo o [e] 0
A4G-U-GUP ) 212 SI8IB |, 12(2(8]S 2888
tmaio W RR U T RIRIBIBIRIEIS 21318131815 58
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm [¥¥xx (e[
A4G0205M02U02GUP 2 2,05 0,2 20 20 |e|e® o |®
A4G0305M03U02GUP 3 3,05 0,2 20 30 |e|le® o |®
A4G0305M03U04GUP 3 3,05 0,4 20 30 |eofe® o |®
A4G0405M04U04GUP 4 4,05 0,4 20 34 |e|® o |®
A4G0405M04U08GUP 4 4,05 0,8 20 34 |@|@® [ ] [ ]
A4G0505M05U04GUP 5 5,05 0,4 25 42 |e|e o |®
A4G0505M05U08GUP 5 5,05 0,8 25 42 |@o|® [ ] [ ]
A4G0605M06U04GUP 6 6,05 0,4 30 45 |e|® [ ] [ ]
A4G0605M06U08GUP 6 6,05 0,8 30 45 |e|e® o |®
A4G0605M06U12GUP 6 6,05 1,2 30 45 |@o|® [ ] [ ]
A4G0805M08U08GUP 8 8,05 0,8 30 60 |(®of® o |®
A4G0805M08U12GUP 8 8,05 1.2 30 60 |(®of® o |@®
A4G1005M10U08GUP 10 10,05 0,8 30 60 |(®of® o |®
A4G1005M10U12GUP 10 10,05 1,2 30 61 |(@of® o |@®
A4G-P-GUP
tamano w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G0200M02P02GUP 2 2,00 0,2 20 1,9 [ [ [ ]
A4G0300M03P02GUP 3 3,00 0,2 20 2,9 o (of (o
A4G0300M03P04GUP 3 3,00 0,4 20 2,9 o (of (@
A4G0400M04P02GUP 4 4,00 0,2 20 3,3 [ [ [ ]
A4G0400M04P04GUP 4 4,00 0,4 20 3%3) o (of (@
A4G0400M04P08GUP 4 4,00 0,8 20 313 [ [ [ ]
A4G0500M05P04GUP 5 5,00 0,4 25 41 o (of (@
A4G0500M05P08GUP 5 5,00 0,8 25 4,1 o (of (@
A4G0600M06P04GUP 6 6,00 0,4 30 4,5 o (of (@
A4G0600M06P08GUP 6 6,00 0,8 30 4,5 o (of (@
A4G0800M08P08GUP 8 8,00 0,8 30 6,0 o (of (@
A4G0800MO8P12GUP 8 8,00 1,2 30 6,0 o (of (@
A4G1000M10P08GUP 10 10,00 0,8 30 6,0 o (of (@
A4G1000M10P12GUP 10 10,00 1,2 30 6,0 [ [ [ ]
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KZ Plaquitas de tornear y ranurar A4™
KENNAMETAL
Pl e]e[o|o]o °
@ primera opcién M] | elefe|O
O opcioén alternativa m e|e| |O oo
m eo|o|0|0 °
S| | e[oe|o]e]o
=5 = H] ol |o ole
RRLTL
A4-GMP /.N()VEDAD!
_I/
A4G-U-GMP o|w|2|8|](8 SR HPREER
~ (Nl |®ob|lo|m|Z|o|No|«~|F|©|o
tamafo W o RR U T ysIBIBIE8)S 18181818 2 5o (8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm [¥|¥|x(¥|x(k(E|X (e
A4G0205M02U02GMP 2 2,05 0,2 20 2,0 ([ ] oj0o|j0|0®
A4G0255M2BU02GMP 2B 2,62 0,2 20 2,0 o0
A4G0305M03U02GMP 3 3,05 0,2 20 3,5 o0 eo|leo|o|0|0
A4G0305M03U04GMP 3 3,05 0,4 20 35 o0 o|lo|o|0|0
A4G0405M04U04GMP 4 4,05 0,4 20 3,5 (2K ] oj0oj0|0|0®
A4G0405M04U08GMP 4 4,05 0,8 20 35 o0 o|leo|o|0|0
A4G0505M05U04GMP 5 5,05 0,4 25 4.2 ( 2 ] ojo|0|0®
A4G0505M05U08GMP 5 5,05 0,8 25 4,2 o0 eo|leo|o|0|0
A4G0605M06U04GMP 6 6,05 0,4 30 4,9 (2 eoje|0|0®
A4G0605M06U08GMP 6 6,05 0,8 30 49 o0 eo|le|jo|0|0
A4G0605M06U12GMP 6 6,05 1,2 30 49 eo|le| |o
A4G0805M08U08GMP 8 8,05 0,8 30 6,4 ( 2 ] eol®
A4G0805M08U12GMP 8 8,05 1,2 30 6,4 °
A4G1005M10U08GMP 10 10,05 0,8 30 8,1 oj0oj0|0® -g
A4G1005M10U12GMP 10 10,05 1,2 30 8,1 ® ° 8
£
o
=
A4G-P-GMP
tamafio w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G0200M02P02GMP 2 2,00 0,2 20 2,0 olo(ofe
A4G0250M2BP02GMP 2B 2,50 0,2 20 2,0 oo
A4G0300MO3P02GMP 3 3,00 0,2 20 35 o(o(ofofe
A4G0300M03P04GMP 3 3,00 0,4 20 3,5 o(o(ofof0
A4G0400M04P02GMP 4 4,00 0,2 20 3,5 o000 |O®
A4G0400M04P04GMP 4 4,00 0,4 20 & o(o(ofofe
A4G0400M04P08GMP 4 4,00 0,8 20 35 olo(ofe
A4G0500M05P04GMP 5 5,00 04 25 4,2 o(o(ofofo
A4G0500M05P08GMP 5 5,00 0,8 25 4,2 olo(ofofe
A4G0600MO6P04GMP 6 6,00 04 30 48 oloofe
A4G0600M06P08GMP 6 6,00 0,8 30 4.8 o000
A4G0800M08POSGMP 8 8,00 0,8 30 6,3 olo(ofof0
A4G0800MO08P12GMP 8 8,00 1,2 30 6,3 o0
A4G1000M10P08GMP 10 10,00 0,8 30 8,0 o000
A4G1000M10P12GMP 10 10,00 1,2 30 8,0 L)
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Plaquitas de tornear y ranurar A4™ KZ
ﬂ e|e|0|0|O °
@ primera opcion m. ele|e|O
O opcion alternativa u oo @) oo
m o|o|o|0 °
S| o[o|e[o]e]o
| ﬂ ol |o LK)
W]
Ul
Ty
RR ,_
A4G-U-GMN A4G-P-GMN ,NovEDAD!
Lk
A4G-U-GMN S ER AR E RN EERE
tamafio w RR Ll T |5/5(33|8|25 2318138 558
. . c ®|0|0|0|O|=|a|mn|m
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm |¥|¥|¥|¥|¥||¥|Y|¥|Y|EX XX
A4G0205M02U02GMN 2 2,05 0,2 20 2,0 [ olo(ofo
A4G0255M2BU02GMN 2B 2,62 0,2 20 2,0 [ [
A4G0305M03U02GMN 3 3,05 0,2 20 3,5 oo olo(ofe
A4G0305M03U04GMN 3 3,05 0,4 20 3,5 o0 oeo|0|®
A4G0405M04U04GMN 4 4,05 0,4 20 315 oo olo(ofe
A4G0405M04U08GMN 4 4,05 0,8 20 3,5 oo olo(ofo
A4G0505M05U04GMN 5 5,05 0,4 25 42 oo oleo(ofe
A4G0505M05U08GMN 5 5,05 0,8 25 4,2 oo olo(ofe
A4G0605M06U04GMN 6 6,05 0,4 30 49 oo oleo(ofe
A4G0605M06U08GMN 6 6,05 0,8 30 49 oo olo(ofe
A4G0605M06U12GMN 6 6,05 1,2 30 49 [ olo(ofo
A4G0805M08U0SGMN 8 8,05 0,8 30 6,4 oo olo(ofe
A4G0805M08U12GMN 8 8,05 1,2 30 6,4 o0 oleo|0|®
.8 A4G1005M10U08GMN 10 10,05 0,8 30 8,1 oo oo
8 A4G1005M10U12GMN 10 10,05 1,2 30 8,1 o0 [
E
o
-
A4G-P-GMN
tamano w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G09412BPO5GMN 2B 2,39 0,2 20 1,9 o0
A4G125103P05GMN 3 3,18 0,2 20 3,4 o0oj0|0®
A4G125103P1GMN 3 3,18 0,4 20 34 oeo|0|0®
A4G187104P1GMN 4 4,76 0,4 20 3,5 o(eo|j0|®
A4G187104P2GMN 4 4,76 0,8 20 315 oeoj0|®
A4G250106P1GMN 6 6,35 0,4 30 47 oeo|0|®
A4G250106P2GMN 6 6,35 0,8 30 4,7 olo(ofe
A4G312108P1GMN 8 7,94 0,4 30 6,2 oe|®
A4G312108P2GMN 8 7,94 0,8 30 6,2 ®
A4G375110P1GMN 10 9,53 0,4 30 7,9
A4G375110P2GMN 10 9,53 0,8 30 7.9 oleoofe
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KZ Plaquitas de tornear y ranurar A4™
KENNAMETAL
Pl e]e[o|o]o °
® primera opcién M] | e
O opcion alternativa u ele| [O ole
m ole(o|e °
RC RC S| elojelojelO
Dv Dw ﬂ ol [o ole
w(C D w
H 1]
SIN Hil
A4R-GMP A4R-GMN /_NovEDAD!
ll‘f
A4R-P-GMP olel2lalglsl | [o|2lelgl.|8l8lS
- (N~ |=|0on|(o|m|E|o|YNo|~|F|O|b
tamano w RC Ll U R B E R EEEEEE
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm [¥|¥|x¢(¥|x(k(E|¥ (x| (x
A4R0200M02P00GMP 2 2,00 1,0 20 1,7 0I0I0)
A4R0300M03P00GMP 3 3,00 1,5 20 2,5 olo(oj0|0®
A4R0400M04P00GMP 4 4,00 2,0 20 3,4 o|o(0oj0|0
A4R0500M05P00GMP 5 5,00 2,5 25 41 oleo(ojo|0®
A4R0600M06POOGMP 6 6,00 3,0 30 4,9 OI0I0)
A4R0800M08POOGMP 8 8,00 4,0 30 6,5 olo(oj0|0®
A4R1000M10POOGMP 10 10,00 5,0 30 8,1 ®
A4R-U-GMN
tamaio w RC LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R0205M02U00GMN 2 2,05 11 20 1,8 [ ooj0|® -g
A4R0305M03U00GMN 3 3,05 1,5 20 2,6 ole oleojo|0® 8
A4R0405M04U00GMN 4 4,05 2,0 20 34 (L) olo|0|0® E
A4R0505M05U00GMN 5 5,05 2,5 25 4,1 oo ole|o|0® Ic_)
A4R0605M06U00GMN 6 6,05 3,0 30 4,9 eole olojo|@®
A4R0805M08U00GMN 8 8,05 4,0 30 6,5 ole® oleojo|0®
A4R1005M10U00GMN 10 10,05 5,0 30 8,1 [ ] olo|o|0®
A4R-P-GMN
tamano w RC LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R125103P00GMN 3 3,18 1,6 20 2,7 oeo|0|®
A4R187104POOGMN 4 4,76 2,4 20 3,8 oo|00®
A4R250106POOGMN 6 6,35 3,2 30 5,2 oo|00®
A4R312108PO0GMN 8 7,94 4,0 30 6,4 o0
A4R375110POOGMN 10 9,53 4,8 30 7,3 o0
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Torneado

Plaquitas de tornear y ranurar A4™ KZ
Ranurado frontal de pequefo diametro KENNAMETAL
Pl e]e[o|o]o °
@ primera opcién M] | ele|e|O
O opciodn alternativa K] ele| |O oo
N olojo|e °
S| | e(o|e|O|e|O
RC;\ ﬂ O O [ JKJ
w| w(CT D)
! 1l
RRj4 = L -7 ‘47 LI
| | OVEDAD!
A4G-GUP A4G-SP-GMN A4R-SP-GMP |Nl’
A4G-SU-GUP Ranurado frontal de pequefio diametro SRERSE S EMEEE
~ === |0B|o|ln|S|oN|S|=[F|o|0
tamano w RR L T 18(31318I18(815|5383]8I2|5|a|8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm |¥|¥(¥|x(e(&E e
A4G0205M2SU02GUP 2S 2,05 0,2 20 2,0 o (@
A4G0305M3SUO2GUP 3 3,05 0,2 20 3,0 o |o
A4G0305M3SU04GUP 3S 3,05 0,4 20 3,0 o (@
A4G0405M4SU04GUP 48 4,05 0,4 20 34 o |o
A4G0405M4SU08GUP 4S 4,05 0,8 20 3,4 o (@
A4G0505M5SU04GUP 58 5,05 0,4 25 42 o |o
A4G0505M5SU08GUP 58 5,05 0,8 25 4.2 o |®

NOTA: Las plaquitas A4-S son plaquitas A4 de altura reducida.
Por ejemplo, un porta de tamafio de asiento 2S no aceptara una plaquita de tamafio de asiento 2.

A4G-SP-GUP Ranurado frontal de pequeio diametro

tamaio w RR LI T

Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm

A4G0200M2SP02GUP 2S 2,00 0,2 20 1,9 o |®
A4G0300M3SP02GUP 3S 3,00 0,2 20 2,9 o |®
A4G0300M3SP04GUP 3S 3,00 0,4 20 2,9 o |®
A4G0400M4SP04GUP 48 4,00 0,4 20 3,4 o |®
A4G0400M4SP08GUP 48 4,00 0,8 20 3,4 o |®
A4G0500M5SP04GUP 58 5,00 0,4 25 41 o |®
A4G0500M5SP08GUP 58 5,00 0,8 25 41 o |®

NOTA: Las plaquitas A4-S son plaquitas A4 de altura reducida.
Por ejemplo, un porta de tamafio de asiento 2S no aceptara una plaquita de tamafio de asiento 2.

A4G-SU-GMN Ranurado frontal de pequefo diametro

tamafio w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G0205M2SU02GMN 28 2,05 0,2 20 2,0 o (@
A4G0305M3SU02GMN 3S 3,05 0,2 20 315) o (@
A4G0305M3SU04GMN 3S 3,05 0,4 20 3,5 o (@
A4G0405M4SU04GMN 48 4,05 0,4 20 3,6 o (@
A4G0405M4SU0SGMN 4S 4,05 0,8 20 3,6 o (@
A4G0505M5SU04GMN 58 5,05 0,4 25 4,2 o (@
A4G0505M5SU0BGMN 55 5,05 0,8 25 4,2 o (@

NOTA: Las plaquitas A4-S son plaquitas A4 de altura reducida.
Por ejemplo, un porta de tamafio de asiento 2S no aceptara una plaquita de tamafio de asiento 2.

A4R-SP-GMP Ranurado frontal de pequefio diametro

tamaio w RC LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R0200M2SPO0GMP 2S 2,00 1,0 20 1,7 ®
A4R0300M3SPOOGMP 3S 3,00 1,5 20 2,5 [ )
A4R0400M4SPOOGMP 4S 4,00 2,0 20 34 ®
A4R0500M5SPO0GMP 58 5,00 2,5 25 41 [

NOTA: Las plaquitas A4-S son plaquitas A4 de altura reducida.
Por ejemplo, un porta de tamafio de asiento 2S no aceptara una plaquita de tamafio de asiento 2.
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KZ Plaquitas de tornear y ranurar A4™
KENNAMETAL
Ple[e[o]o]o °
® primera opcién M] | elefe|O
O opcioén alternativa u e|e| |O oo
m olo|e|e °
S| o[o|e[o]e]o
RC H] ol [o ole
W W ——0
T
RR/‘"L LI “J#
il
A4G-P-E A4R-P-E - oVEDAD!
G iNOVERRE
Ranurado A4G-P-E PCD o|wl2|8|]|8 o|2|0|&|w|8(8|]
~ =N |- [d|n|o|n|[Z|o|YN|S|=[F|©]|©
tamafo w RR L T |8]5(8|3(8|2(5|5(3|8]3|8|2|5|a|8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm (¥ ¥ (¥ v e v e vl
A4G0300MO3P04E 3 3,00 04 20 3,5 [ ]
A4G0400MO04P04E 4 4,00 0,4 20 315! [ )
A4G0500M05P08E 5 5,00 0,8 25 4,2 [ ]
Ranurado A4R-P-E PCD
tamano w RC LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R0500MO05P00E | 5) 5,00 2,5 25 4.1 [}

Torneado
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Plaquitas de tornear y ranurar A4™ KZ
Pl e]e[o|o]o °
® primera opcion m. e|e|e|O
O opcion alternativa u oo @) oo
m olo|o|e °
S| elo|e|o|e®|O
L i ﬂ O O (AN )
w| ‘ wl ‘
j*z T ‘« T =
RR u ‘ RR u |
1
OVEDAD:
A4G-U-B A4G-P-T A4R-P-T \ iNOVEDZ=
-l )= o|w|o o [e] [
A4G-U-B ) 22288120 |. (25 (8|S S 8|8
tmafo W R U T SISBRESS SI3IEIRIE RIS 5 8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm |[¥|¥|¥|¥|¥|¥|X|I¥|I¥|X|¥|X|X|X|[X|X
A4G0305M03U02B 3 3,05 0,2 20 35 [ ] ole
A4G0405M04U04B 4 4,05 0,4 20 3,4 [ °
A4G0505M05U04B 5 5,05 0,4 25 4,2 [ ] ole
A4G0605M06U04B 6 6,05 0,4 30 4,9 [ ole
A4G0805M08U08B 8 8,05 0,8 30 6,4 [
A4G1005M10U08B 10 10,05 0,8 30 8,1 [
A4G-P-T
tamaiio w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G0300M03P04T01025 3 3,00 0,4 20 3,4 [
-g A4G125103P1T0425 3 3,18 0,4 20 3,4 [ ]
8 A4G0400M04P04T01025 4 4,00 0,4 20 3,4 [
E A4G187104P2T0425 4 4,76 0,8 20 3.4 [
IE A4G0500M05P08T01025 5 5,00 0,8 25 4,2 °
A4G0600M06P08T01025 6 6,00 0,8 30 4,8 [
A4G250106P2T0425 6 6,35 0,8 30 4,9 °
A4G0800M08P08T01025 8 8,00 0,8 30 6,4 [
A4R-P-T
tamaiio w RC LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R0300MO3P00T01025 3 3,00 1,5 20 2,4 [
A4R125103P00T0425 3 3,18 1,6 20 2,6 [}
A4R0400M04P00T01025 4 4,00 2,0 20 3,0 [
A4R187104P00T0425 4 4,76 2,4 20 4,3 [
A4R0500M05P00T01025 5 5,00 2,5 25 41 °
A4R0600M06P00T01025 6 6,00 3,0 30 4,3 [ )
A4R250106P00T0425 6 6,35 3,2 30 4,8 [
A4R0800M08P00T01025 8 8,00 4,0 30 6,4 [
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KZ @ Plaquitas de tornear y ranurar A4™
KENNAMETAL Plaquitas de tronzar

Pl e]e[o|o]o °
® primera opcién M] | e
O opcion alternativa u ele| [O ole
m o000 °
ﬂ. e|o0|®|O|®|O
] RL\ oL ﬂ o @] LK)
wi—1] W] W@
RR A oR RR—" ‘
LI LI LI
A4C-N-GF A4C-R-CF A4C-L-CF H{OVEDAD!
Sey”™
A4C-N-CF o|a(2(8I8(8l.| 2I2|2l8||8(3|8
~ =Nl |0(B|o|lm|[S|o|N|S|=[F|0|0
tamano w RR LI oo oo |R 0 == 2(R|2(R (o=
. . © O|0|0|0|0|>|2|m|0|0|0|O|-|a|n|m
Numero de catalogo de asiento mm mm mm a |X[xx|x(xkix(dex(EE|x x|
A4C0155N00CF01 1 1,50 0,2 16 - oo
A4C0205N00CF02 2 2,05 0,2 20 - oo
A4C0255N00CF02 2B 2,50 0,2 20 — o0
A4C0305N00CF02 3 3,05 0,2 20 - oo
A4C0405N00CF02 4 4,05 0,2 20 — oe
A4C-R-CF
tamano w RL LI
Numero de catalogo de asiento mm mm mm aR
A4C0155R16CFO01 1 1,50 0,2 16 16.0 [
A4C0155R06CF01 1 1,50 0,2 16 6.0 [
A4C0155R10CFO01 1 1,50 0,2 16 10.0 o0 -g
A4C0205R10CF02 2 1,99 0,2 20 10.0 o0 8
A4C0205R06CF02 2 1,99 0,2 20 6.0 oo £
A4C0255R06CF02 2B 2,49 0,2 20 6.0 [ lc_)
A4C0305R06CF02 3 3,05 0,2 20 6.0 oo
A4C0305R10CF02 3 3,05 0,2 20 10.0 o0
A4C0405R06CF02 4 4,05 0,2 20 6.0 oo
A4C0405R10CF02 4 4,05 0,2 20 10.0 oo
A4C-L-CF
tamafio w RR LI
Nuimero de catalogo de asiento mm mm mm al
A4C0155L06CFO1 1 1,50 0,2 16 6.0 [
A4C0205L06CF02 2 1,99 0,2 20 6.0 o0
A4C0205L10CF02 2 1,99 0,2 20 10.0 [
A4C0305L06CF02 3 3,05 0,2 20 6.0 o0
A4C0305L10CF02 3 3,05 0,2 20 10.0 oo
A4C0405L06CF02 4 4,05 0,2 20 6.0 L)
A4C0405L10CF02 4 4,05 0,2 20 10.0 o0
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Plaquitas de tornear y ranurar A4™ KZ
ﬂ e|e|0|0|O [
@ primera opcién m. ele|e|O
O opcion alternativa m ele| |O oo
m oleo|o|0 °
S| o|ole]o]e]o
ﬂ o| |0 ol
1
A4G-P-ST A4R-P-E-ST ’W
. e =] =11 E=1(=] o n niolwv
A4G-P-E-ST ) SRR RREEE R EEER
tamano w RR LI T 1815|3|3(8(2I5|5(3|8(3(8 |8 ala|8
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm_  (¥(¥|¥(¥|¥ N
A4G0300MO3PO4EST 3 3,00 0,4 20 3,0 °
A4G0400MO4PO4EST 4 4,00 0,4 20 3,3 [
A4G0500M05PO8EST 5 5,00 0,8 25 35 °
A4G0600MO6POSEST 6 6,00 0,8 30 4,0 °
A4G-P-S-ST
tamaio w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4G0300M03P04S02025ST 3 3,00 0,4 20 3,0 o0
A4G0400M04P04S02025ST 4 4,00 0,4 20 88 eoe
_g A4G0500M05P08S02025ST 5 5,00 0,8 25 3,5 o0
© A4G0600M06P08S02025ST 6 6,00 0,8 30 4,0 o0
o
=
.
o
=
A4R-P-E-ST
tamaiio w RR LI T
Numero de catalogo de asiento mm mm mm mm
A4R0300MO3POOEST 3 3,00 - 20 2,2 °
A4R0400M04POOEST 4 4,00 - 20 2,9 (]
A4R0500MO5PO0EST 5 5,00 - 25 3,7 °
A4R0600MO6POOEST 6 6,00 - 30 4,4 °

D138 KKENNAMETAI: www.kennametal.com



Herramientas A4" §
con tecnologia
de plaquitas Beyond

Ranurado frontal de pequefo diametro A4

¢ Nueva serie de ranurado frontal para diametros mas pequefios de 16—-58 mm con anchos de plaquita 2-5 mm
y capacidades de profundidad de ranura frontal de 14 mm.

e Disponible para aplicaciones de diametro exterior e interior con disefios de acero modulares e integrales.

o El disefio de plaquita A4 modificado aumenta la estabilidad y holgura en rangos de ranurado frontal
de diametros pequefios.

¢ Las geometrias de plaquita A4 disponibles incluyen GMN, GMP y el nuevo disefio de plaquita GUP.

™

Visite www.kennametal.com o pongase en contacto con su distribuidor local Kennametal autorizado.

www.kennametal.com KKEN NAM ETAI.



KZKENNAMETAII

Herramientas de ranurado Top Notch™ y plaquitas Beyond™ para
sus operaciones de torneado y ranurado a poca profundidad

Aplicacion principal

El ranurado Top Notch es la solucion demostrada para una alta productividad. El sistema Top Notch proporciona
un rendimiento constante de la herramienta, un indexado preciso y un excelente agarre para ofrecer un acabado
de la superficie y una vida de la herramienta excelentes.

Caracteristicas y ventajas

e Calidades con recubrimiento de PVD TiAIN disefiadas para
cortar distintos tipos de materiales de piezas de trabajo.

e Calidades CVD Beyond.

¢ Una fijacién rigida bloquea de forma segura la plaquita
en su lugar en los cortes mas dificiles.

¢ Disefio versatil que permite a un Unico sistema manejar
las operaciones de ranurado de diametro exterior
e interior, ranurado frontal, torneado en retroceso,
entallado e incluso roscado.

e | as plaquitas con control de virutas proporcionan
una excelente evacuacion de virutas en las operaciones
de ranurado y ofrecen un mejor control de virutas
en torneado multidireccional.
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El disefio de sujecion rigido impide el movimiento de

la plaquita durante las aplicaciones con altos avances.
Esto asegura un excelente acabado superficial, una mejor
productividad y una excelente vida de la herramienta y
fomenta una concentricidad perfecta. La solida fijacion
de puente genera fuerzas de bloqueo en tres direcciones
para ofrecer una excelente resistencia al empuije lateral

y a las fuerzas tangenciales.




Beyond™ e Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
5 faciles pasos para maximizar la productividad KENNAMETAL

Torneado

Paso 1 ¢ Seleccione el sistema basandose en la profundidad de ranura requerida

Le interesa saber: Top Notch™ A3™ 0 A4™
o Profundidad, ancho y perfil de la ranura.
o Material que se debe mecanizar.
o Aplicacion que se llevara a cabo

(ranurado frontal, de diametro exterior
o de didmetro interior).

o Requisitos de portaherramientas
(por ejemplo, KM™, mango cuadrado,
izquierda/derecha).

Ranurado Ranurado profundo

Para profundidad de ranurado <1,5x de ancho Para profundidad de ranurado >1,5x de ancho

de ranura, revise el grafico de capacidades de ranura, consulte la pagina Ranurado profundo A3
del sistema y vaya al Paso 2. D116 o la pagina Ranurado y torneado A4 D124.

Ranurado Top Notch para aplicaciones de ranurado interior, exterior y frontal

mm mm
capacidades del sistema minimo maximo
. o ancho 0,79 9,53 i
ranurado de diametro exterior/interior - | [-_:
profundidad 1,27 9,53 ) B
ancho 3,18 9,53 r
ranurado frontal -
profundidad 3,81 6,35 - e
ranurado interior didmetro 11,2 —
. estandar 23,9 —
diametro de la ranura frontal
profundo 47,6 —
" P ancho 1,57 6,35
ranurado profundo de didmetro exterior/interior -
profundidad 3,18 12,70
ancho 3,18 6,35
ranurado frontal profundo -
profundidad 6,35 12,70

Paso 2 ¢ Seleccione un portaherramientas en funcién de la aplicacién

NOTA: Los portaherramientas estan disponibles como versiones de mango cuadrado convencionales asi como versiones de cambio rapido.
El tamafio de la plaquita debe coincidir con placa guia de la seleccion de portaherramientas.

consulte las paginas D119-D121 del catlogo de Torneado 8010 Sistema métrico
consulte las paginas D123-D124 del catélogo de Torneado 8010 Sistema métrico

aplicaciones de ranurado frontal y didmetro exterior ...
Aplicaciones de ranurado de didmetro interior.
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Beyond™ e Plaquitas de ranurado Top Notch™

KZKENNAMETN: 5 f4ciles pasos para maximizar la productividad

Paso 3 e Seleccione el estilo de rompevirutas y tasa de avance

Rompevirutas y avances ® mm/rev

material de pieza de
trabajo y aplicacion
. NG
primera NG-K NG-K NGP NG-K
opcion 0,08-028 0,07-020 0,01-030 0,07-020 con punta CBN
opcion NG NGP NG-K NGP _
alternativa 0,10-0,30 0,10-0,23 0,08-0,30 0,10-0,20
plaquitas con angulo de
plaquitas para rompevirutas -K plaquitas con parte superior plana desprendimiento positivo

Paso 4 ¢ Seleccione las velocidades y calidades
Recomendaciones para seleccion de calidades y velocidades ¢ m/min

condicion de material de pieza de trabajo o
mecanizado o]
o
KC9110 KCU10/KC5010 KD1425 KCU10/KC5010 KCU10/KC5010 E
- - - 400-1200 250-750 800-10000 50-400 50-200 e)
alto rendimiento para condiciones optimas [t
(cortes limpios, buen estado de la maquina,
capacidad para mayores velocidades)
KT315 KT315 _ _ _
330-750 230-650
=
§
3 ) operaciones generales KC9110 KCU25/KC5025 KC5410 KCU25/KC5025
(primera opcion para el mecanizado general) 400-1000 160-400 500-3000 35-200 -
condiciones desfavorables
(desbaste, mala condicion de la maquina KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KB1630
cortes interrumpidos, baja velocidad, 180-450 130-300 200-1000 35-150 200-350
ranurado de diametro interior)

Paso 5 ¢ Seleccione la plaquita y soporte en la pagina del catalogo

NOTA: El tamafio de la plaquita debe coincidir con placa guia de la seleccion de portaherramientas.

Ejemplo de Top Notch ¢ Ranurado

Material ....acero de baja aleacion
Profundidad de ranura ..... ..2mm
Ancho de la ranura 3mm
(0] T[0Ty OS— Corte de didmetro interior,
capacidad de velocidad limitada,
ranurado de vaciado y bisel

iFelicidades!

Recomendacion

Plaquita NG2M300RK
Calidad KC5025
Ancho de plaquita 3mm
Tamaiio de la plaquita 2
Portaherramientas .............cc.neeeeeeeeeeneeees A20QNNTOL2
Placa guia N.2R

Ha maximizado con éxito su productividad al seleccionar la mejor geometria de plaquita Top Notch,

calidad y especificaciones de corte para su aplicacion.

www.kennametal.com
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Velocidad: 120 m/min
Avance: 0,15 mm/rev
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Torneado

Plaquitas de ranurado Top Notch™

Sistema de numeracion de catalogo

Sistema métrico

KZKENNAMETAII

Top Notch™ Grooving Inserts

o =

NGC-K » Groove and Chamfer

KKBIIAMEI’AE

NGCZCTBSR100K

<___ NGC2C110R035K

G | C

2

C

1100 R| |035

Tipo de
plaquita

N=
Top
Notch

L

Informacion
adicional

Estilo de
plaquita

D = Ranurado
profundo

P = Positivo

C = Ranurado
y biselado

B = material en bruto
(para formas especiales)

F = ranurado frontal

G = ranurado

P = torneado en retroceso

R = radio completo

U = Destalonado (o descargo)
V = Poly-Vee

*Sistema de identificacion propio de Kennametal.
**Omitir la posicion de los materiales en bruto estilo NB Top Notch.

Tamafio
dela
plaquita

[dentificacion
del tamafio

M = ancho de la
ranura de la plaquita
(sistema métrico)

C = elancho de la
placa de ranura de

resorte es nominal,
tamafio de placa de
ranura de resorte

[ = en blanco indica
plaquita de ancho en
pulgadas

numero de w1
plaquita (mm)
1 2,54

2 3,81

3 4,95

4 6,48

5 9,65

6 9,73

Dimensiones de plaquitas para
ranurado y roscado Top Notch

.

=

tamaiio de la S w1
plaquita T mm
1 2,54 2,54
2 5,56 3,81
3 8,74 4,95
4 11,51 6,48
5 17,48 9,65
6 11,51 9,73
8 7,93 11,13
D144
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Tamafiodela  Direccion  Profundidad  Disefiode  Definicion de
ranura** dela de corte rompevirutas  plaquitas
plaguita
L=a Aparece E = Solo Tamario de
izquierdas en plaquitas afilado ranura “J”
R=a S K = control 0L’ para
derechas MERAIDEL de virutas plaquitas
incrementos estandar Poly Vee
de 0,01 mm. “I” indica
plaquita de
ranurado
frontal
interno

La posicion pertenece al ancho de ranura para plaquitas de estilo F-,

G- y U; radios para plaquitas de ranurado R-style; y tamafio de ranura

de resorte para plaquitas de ranurado y biselado. Dimension en 0,01 mm.
Ejemplo: ranura o radio de 3,25 mm de ancho igual a “325” en catalogo

nimero de posicion.

Tolerancia de ancho: +0,025 mm a menos que se especifique

lo contrario

Disefio de soporte

Top Notch

90°

incidencia posterior 3° /

NOTA: los soportes estan disefiados para colocar la plaquita inclinada
a 3° y proporcionar asi una incidencia posterior en la cara abierta.

Kennametal y la tecnologia de herramientas Top Notch
se combinan para ofrecerle el mejor sistema del mundo
de ranurado y roscado disponible en la actualidad.

www.kennametal.com
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Plaquitas de ranurado Top Notch™

Guia de aplicaciones

angulo de angulo de
estilo de despren- estilo de despren-
plaquita aplicacion dimiento | pagina(s) plaquita aplicacion dimiento | pagina(s)
NG « Ranurado general. NFD-KI o Ranurado frontal profundo interno
. * Ranurado de junta térica. _ con control de virutas.
) __‘_;_ i * Ranurado de ranura con resorte. - o Para usar en barras de mandrinar 10°
. = neutro D146 5 para ranuras frontales internas. o D153
9 positivo
1
NG-K o Geometria de control de virutas. NP-K NPD-K | e Toreado.
© Ranurado general.  Torneado trasero positivo.
ol * Ranurado de junta térica. 10° o Perfilado con control de virutas. 10°
-  Ranurado de ranura con resorte. o D148-D149 = o D154
A o Torneado ligero. positivo positivo
NGC-K « Rotura de filo biselado y ranura NR o Ranurado de radio completo.
combinada en un vaciado positivo ~ o Torneado y perfilado.
con control de virutas. 10° e
o Disefiada para ranuras de resorte it D150 neutro D155
estandar DIN 471/472. PLSIG
NGD o Ranurado profundo. NR-K « Geometria de control de virutas.
_  Ranurado, torneado y perfilado
3 de radio completo. 10°
neutro D150 - positivo D156
NGD-K « Geometria de control de virutas. NRD « Ranurado profundo.
 Ranurado profundo. N e Forma final de radio completo.
* Torneado ligero. 10° :
positivo D151 neutro D157
NGP o Ranurado general. NRP * Ranurado de radio completo.
e Ranurado de junta térica. _ o Perfilado de torneado ligero.
- * Ranurado de ranura con resorte. 50 £ 50
positivo = positivo L
NF o Ranurado frontal. NU o Destalonado.
P  Holgura lateral adicional. _
= neutro D152 - neutro D157
NF-K « Ranurado frontal con control NV o Ranurado Poly-Vee.
de virutas.
- * Holgura lateral adicional. 100
positivo D153 neutro D157
%
NFD-K « Ranurado frontal profundo NB/NBD o Materiales en bruto.
con control de virutas. o Materiales en bruto para
S ¢ Holgura lateral adicional. 100 ) rgnura(jo profundo. i
4 positivo D153 \_’ = o Disponible solo en calidades — D158

2
"'QT i

sin recubrir.

www.kennametal.com
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
KENNAMETAL

Torneado

55°
m 4 EORRCERRC
® primera opcion m. ole|e|e] [O
O opcidn alternativa m ole e
; m NI © ol o] [e
(NOVES™ OVE S| e olefe]e o
. ﬂ ole
NG e Plaquitas de ranurado olglalel2lglel [alale
tamaiio w Ap max RR T "’585%88325533
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm |2 S g g g S S S g E E E
a derechas
NG2031R 2 0,79 — 0,09 127 |@® [ [
NG2041R 2 1,04 — 0,09 127 |@ oleo|o|0
NG2047R 2 1,19 - 0,09 1,27 oo|00®
NG2058R 2 1,47 — 0,19 1,27 o |@®
NG2062R 2 1,58 — 0,19 279 |@ IO
NG2094R 2 2,39 - 0,19 279 |@ ole|o|0
NG2125R 2 3,18 — 0,19 2,79 oleo|o|0
NG3047R 3 1,19 - 0,19 1,91 (L) o000
NG3062R 3 1,58 - 0,19 239 |(eole| (e(efefe® ofe
NG3072R 3 1,83 — 0,19 2,39 [ [
NG3078R 3 1,98 - 0,19 2,39 o |@®
NG3088R 3 2,24 — 0,19 2,39 oeo|00®
NG3094R 3 2,39 - 0,19 381 |ele|l (elefefe® L0
NG3097R 3 2,46 - 0,32 3,81 oo|00®
NG3105R 3 2,67 — 0,19 3,81 o000
NG3110R 3 2,79 - 0,32 3,81 [ [
NG3122R 3 3,10 — 0,19 3,81 [ [
NG3125R 3 3,18 — 0,19 381 |ele| (elefefe® of®
NG3142R 3 3,61 - 0,32 3,81 oe|0®
NG3156R 3 3,96 — 0,19 3,81 oleo|o|0
NG3178R 3 4,52 - 0,19 3,81 [
NG3185R 3 4,70 - 0,57 3,81 o |®
NG3189R 3 4,80 — 0,57 381 |@ oleo|o|0 ®
NG4125R 4 3,18 — 0,19 3,81 [ ] oo|00®
NG4189R 4 4,80 — 0,57 635 (ool (elefefe® )
NG4213R 4 5,41 - 0,19 6,35 [ ] [
NG4219R 4 5,56 — 0,57 6,35 °
NG4250R 4 6,35 — 0,57 635 |@®® oeo|00®
NG5250R 5 6,35 — 0,57 9,52 °
NG5312R 5 7,93 — 0,83 9,52 [ [
NG5375R 5 9,53 - 0,83 9,52 [
NG6281R 6 7,14 - 0,83 6,35 [ [
NG6375R 6 9,53 — 0,83 6,35 [ [
(continuacion)
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KZ Plaquitas de ranurado Top Notch™
KENNAMETAL

(NG e Plaquitas de ranurado, continuacion) ﬂ o] lolololol Te
® primera opcion m. ole|e|e] [oO
O opcidn alternativa m ole e
N E ENONE
‘iN()VEDADf S| Je oleje]e o
S ﬂ oo
ol o|lwvlo wlow
tamaiio w Ap max RR T n§§§§§§52§§§
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm |8 g g g g g g g 'E E E E
a izquierdas
NG2031L 2 0,79 - 0,09 127 |@ olo(ofo
NG2041L 2 1,04 - 0,09 1,27 olofe
NG2047L 2 1,19 - 0,09 1,27 olo(ofe
NG2058L 2 1,47 - 0,19 1,27 olofo
NG2062L 2 1,58 - 0,19 279 |@ olo(ofe
NG2094L 2 2,39 - 0,19 279 |@ olo(ofo
NG2125L 2 3,18 - 0,19 2,79 olo(ofe
NG3047L 3 1,19 - 0,19 191 |@ o(o(ofo
NG3062L 3 1,58 - 0,19 239 (@ o(ej0|0® ole
NG3072L 3 1,83 - 0,19 2,39 o |®
NG3078L 3 1,98 - 0,19 2,39 o |®
NG3088L 3 2,24 - 0,19 2,39 oleoofo
NG3094L 3 2,39 - 0,19 381 |ele| |ele|®|® eole
NG3097L 3 2,46 - 0,32 3,81 oleoofo
NG3105L 3 2,67 - 0,19 3,81 oleoof0
NG3110L 3 2,79 - 0,32 3,81 e |®
NG3122L 3 3,10 - 0,19 3,81 o (@
NG3125L 3 3,18 - 0,19 381 |ele| |ele|e|e® ole
NG3142L 3 3,61 - 0,32 3,81 oleo(ofe
NG3156L 3 3,96 - 0,19 3,81 o(eo|0 [}
NG3178L 3 452 - 0,19 3,81 e |® g
NG3185L 3 4,70 - 0,57 3,81 ° 2
NG3189L 3 4,80 - 0,57 381 |ele| |ele|e|® [} B
NG4125L 4 3,18 - 0,19 381 |@ ole(o|® Ll
NG4189L 4 4,80 - 0,57 6,35 (@ oeo|0|0 ®
NG4250L 4 6,35 - 0,57 6,35 (@ oloof0
NG5312L 5 7,93 - 0,83 9,52 [}
NG6375L 6 9,53 — 0,83 6,35 [}
NOTA: Todas las calidades KD... son plaquitas con una punta.
Se muestra una plaquita a derechas; la plaquita a izquierdas es la imagen espejo.
64"(}
-
T
wl | %ZZD
RR T
NG-1L
| tamaiio w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a izquierdas
NG1031L 1 0,79 - 0,19 1,27 e |®
NG1047L 1 1,19 - 0,19 1,91 e |®
NG1062L 1 1,58 - 0,19 1,91 e |®
NG1094L 1 2,39 — 0,19 1,91 o |®

NOTA: Las plaquitas tienen un filo de corte.
Tolerancia de ancho es + 0,003 en las plaquitas NG-1L.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ [Z
KENNAMETAL

Torneado

ss% P] o] [o]o]o]o] [e
m e primera opcién M| | eleefe| |O
‘ﬁ’ O opcion alternativa m o|le O
w;ﬁ NN e (NINO ol o] [e] |e
RR J/|[_Ap max P DAD!
e iN()VE ~ E. olo|e|e o
S ol
NG-K e Plaquitas de ranurado con control de virutas olglelel2|gle],|algle
—|0|S|(YNo(o|¢|=[F|©|o
tamano w Ap méx RR T Lla(a2(2 8RB |5H| x| =0
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm e (a'c) (a'c) (:2) (:2) ':'c) ':'c) ':'c) 'E Q E E
a derechas
NG2MO050RK 2 0,50 0,64 0,09 0,64 o0
NG2031RK 2 0,79 0,76 0,09 1,27 o000 °
NG2MO080RK 2 0,80 0,76 0,09 1,27 oo(0| 0
NG2M100RK 2 1,00 0,76 0,09 1,27 olo(0|0®
NG2047RK 2 1,19 0,76 0,09 1,27 o000 ([ ]
NG2M120RK 2 1,20 0,76 0,09 1,27 oo0|0
NG2M140RK 2 1,40 0,76 0,09 1,27 oo(0|0®
NG2M150RK 2 1,50 1,09 0,19 2,79 ([ ] (]
NG2062RK 2 1,58 1,09 0,19 2,79 olo(0|0® ([ ]
NG2M170RK 2 1,70 1,09 0,19 2,79 oleo
NG2M175RK 2 1,75 1,09 0,19 2,79 ([ ] (]
NG2M195RK 2 1,95 1,09 0,19 2,79 o000
NG2M200RK 2 2,00 1,09 0,19 2,79 oo(0|0 ([ ]
NG2M220RK 2 2,20 1,09 0,19 2,79 (] o
NG2M225RK 2 2,25 1,09 0,19 2,79 o000
NG2094RK 2 2,39 1,09 0,19 2,79 o000 o
NG2M250RK 2 2,50 1,09 0,19 2,79 (] ([ ]
NG2M275RK 2 2,75 1,09 0,19 2,79 o|®(0|0®
NG2M300RK 2 3,00 1,09 0,19 2,79 o000
NG2125RK 2 3,18 1,09 0,19 2,79 olo(0|0® [ ]
NG2M325RK 2 3,25 1,09 0,19 2,79 [} °
NG3M100RK 3 1,00 0,76 0,19 1,91 ([ ] (]
NG3047RK 3 1,19 0,76 0,19 1,91 (] o000
NG3M120RK 3 1,20 0,76 0,19 1,91 o000
NG3M150RK 3 1,50 1,02 0,19 2,39 ([ ] (] (] ([ ]
NG3062RK 3 1,58 1,02 0,19 2,39 o(oj0o|0o(0|0® °
NG3M175RK 3 1,75 1,02 0,19 2,39 ([ ] (]
NG3072RK 3 1,83 1,02 0,19 2,39 o000
NG3078RK 3 1,98 1,02 0,19 2,39 ([ ] o000
NG3M200RK 3 2,00 1,02 0,19 2,39 (I (] o o
NG3M220RK 3 2,20 1,02 0,19 2,39 (] ([ ]
NG3M225RK 3 2,24 1,02 0,19 2,39 o000 0 O
NG3094RK 3 2,39 1,02 0,19 3,81 [} o000 °
NG3M250RK 3 2,50 1,02 0,19 3,81 (2K J [ ] [ ] ([ ]
NG3M275RK 3 2,75 1,02 0,19 3,81 oo(0| 0
NG3M300RK 3 3,00 1,02 0,19 3,81 ooj0o00|0® °
NG3125RK 3 3,18 1,02 0,19 3,81 ([ ] oo(0|0® ([ ]
NG3M320RK 3 3,20 1,02 0,19 3,81 ([ ] (]
NG3M325RK 3 3,25 1,02 0,19 3,81 [ ] [ ]
NG3M350RK 3 3,50 2,92 0,32 3,81 ([ ] (] °
NG3156RK 3 3,96 2,92 0,19 3,81 o000
NG3M400RK 3 3,99 2,92 0,32 3,81 o000 0 O ([ ]
NG3M425RK 3 4,24 2,92 0,32 3,81 oo0|0
NG3M450RK 3 4,50 2,92 0,32 3,81 [} ([ ]
NG3189RK 3 4,80 2,92 0,57 3,81 o000/ O ([ ]
NG4M300RK 4 3,00 1,02 0,19 3,81 (] ([ ]
NG4125RK 4 3,18 1,02 0,19 3,81 oo0|0
NG4M350RK 4 3,50 2,92 0,57 6,35 (2K [ ] [ ]
NG4M400RK 4 4,00 2,92 0,57 6,35 o/0oj0|0|0®
NG4M450RK 4 4,50 2,92 0,57 6,35 ([ ] [ ]
NG4189RK 4 4,80 2,92 0,57 6,35 (] o000
NG4M500RK 4 5,00 2,92 0,32 6,35 o000 0O
NG4M550RK 4 5,50 3,81 0,57 6,35 (] (]
NG4M600RK 4 6,00 3,81 0,57 6,35 ( 2N (] °
NG4250RK 4 6,35 3,81 0,57 6,35 oe0|0
(continuacion)
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KENNAMETAL
(NG-K e Plaquitas de ranurado con control de virutas, continuacidn) ﬂ o] lolololol Te
@ primera opcién M] | ole|e|e] [O
O opcioén alternativa m Ofe @)
a— N[ o ol [e| e
g’ VEDAD' E. ° oleo(o|e @)
iN0
/ ﬂ ole
ol o|wvlo e l=11"]
~(N|2IQ |||~ |wv|N|®|N
—|o|S|YNo|lo|s|~|F|©| o
tamaio w Ap max RR T 222|232 R R (B (0[ (=8
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm |€ g g g g g g g g Q g g
aizquierdas
NG2MO050LK 2 0,50 0,64 0,09 0,64 o0
NG2031LK 2 0,79 0,76 0,09 1,27 o|lo|jo|0| |©
NG2MO08OLK 2 0,80 0,76 0,09 1,27 o|lo|o|0
NG2M100LK 2 1,00 0,76 0,09 1,27 eo|le|o|0
NG2047LK 2 1,19 0,76 0,09 1,27 oo(0|0
NG2M120LK 2 1,20 0,76 0,09 1,27 o|o(0|0®
NG2M140LK 2 1,40 0,76 0,09 1,27 LI JE K
NG2M150LK 2 1,50 1,09 0,19 2,79 [ ] [
NG2062LK 2 1,58 1,09 0,19 2,79 eole|o|0
NG2M170LK 2 1,70 1,09 0,19 2,79 o|o(0|0
NG2M175LK 2 1,75 1,09 0,19 2,79 [ ] [
NG2M195LK 2 1,95 1,09 0,19 2,79 o|leo|o|0
NG2M200LK 2 2,00 1,09 0,19 2,79 olo(0|0®
NG2M220LK 2 2,20 1,09 0,19 2,79 o |0
NG2M225LK 2 2,25 1,09 0,19 2,79 oo(0|0
NG2094LK 2 2,39 1,09 0,19 2,79 o|lo|o|0
NG2M250LK 2 2,50 1,09 0,19 2,79 o |o
NG2M275LK 2 2,75 1,09 0,19 2,79 oe0
NG2M300LK 2 3,00 1,09 0,19 2,79 o|lo|o|0
NG2125LK 2 3,18 1,09 0,19 2,79 oo(0|0 [e)
NG2M325LK 2 3,25 1,09 0,19 2,79 o |o B
NG3M100LK 3 1,00 0,76 0,19 1,91 [ ] [ qc’
NG3047LK 3 1,19 0,76 0,19 1,91 eo|lo|o|0 B
NG3M120LK 3 1,20 0,76 0,19 1,91 olojo|e [
NG3M150LK 3 1,50 1,02 0,19 2,39 (2K ] [ ] [ ]
NG3062LK 3 1,58 1,02 0,19 2,39 o000 [ ]
NG3M175LK 3 1,75 1,02 0,19 2,39 [ ] [
NG3072LK 3 1,83 1,02 0,19 2,39 o000
NG3078LK 3 1,98 1,02 0,19 2,39 olo(0|0
NG3M200LK 3 2,00 1,02 0,19 2,39 o |o| |o
NG3M220LK 3 2,20 1,02 0,19 2,39 [ ] [
NG3M225LK 3 2,24 1,02 0,19 2,39 o|o|o|0|0|0
NG3094LK 3 2,39 1,02 0,19 3,81 ([ ] o000 [ ]
NG3M250LK 3 2,50 1,02 0,19 3,81 [ 2N ] [ J [ ]
NG3M275LK 3 2,75 1,02 0,19 3,81 o|lo|o|0
NG3M300LK 3 3,00 1,02 0,19 3,81 o|o|o|0|0|0
NG3125LK 3 3,18 1,02 0,19 3,81 o |ojo|o|0
NG3M320LK 3 3,20 1,02 0,19 3,81 [ ] [ ]
NG3M325LK 3 3,25 1,02 0,19 3,81 [ ] [ J
NG3M350LK 3 3,50 2,92 0,32 3,81 [ ] [
NG3156LK 3 3,96 2,92 0,19 3,81 eo|le|o|0
NG3M400LK 3 3,99 2,92 0,32 3,81 o000 0 O
NG3M425LK 3 4,25 2,92 0,32 3,81 oo(0|0
NG3M450LK 3 4,50 2,92 0,32 3,81 [ ] [
NG3189LK 3 4,80 2,92 0,57 3,81 oo0oj0/00O
NG4M300LK 4 3,00 1,02 0,19 3,81 o |o
NG4125LK 4 3,18 1,02 0,19 3,81 o|o(0|0
NG4M350LK 4 3,50 2,92 0,57 6,35 o|leo| |o| |o
NG4M400LK 4 4,00 2,92 0,57 6,35 o000 /0 O
NG4M450LK 4 4,50 2,92 0,57 6,35 ([ ]
NG4189LK 4 4,80 2,92 0,57 6,35 o |ojo|o|0
NG4M500LK 4 5,00 2,92 0,32 6,35 o000 0 O
NG4M550LK 4 5,50 3,81 0,57 6,35 e |o
NG4M600LK 4 6,00 3,81 0,57 6,35 [ ] [ ] [ ]
NG4250LK 4 6,35 3,81 0,57 6,35 o|leo|o|0

NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
P] o| [o|olo]o] Je
@ primera opcién M| | elejefe| |O
O opcion alternativa u ol|e 0
N o ol o] [e] [e
E ° olo|o|e 0
55\ 550 ﬂ ol
T 3°
s an- T
o - {OVEDAD!
G
NGC-K NGD
NGC-K ¢ Ranurado y biselado
ol o|w|o wo|wv
-9 18Iz |0 R (N
tamafio tamaiio circlip w RR T g 3 § =z § § § E g g §
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm  |¥|¥|¥ (¥ e
a derechas
NGC2C110R035K 2 1,10 1,19 0,08 0,35 [}
NGC2C110R040K 2 1,10 1,19 0,08 0,40 [}
NGC2C130R055K 2 1,30 1,39 0,08 0,55 o |®
NGC2C160R070K 2 1,60 1,69 0,08 0,70 [}
NGC2C160R100K 2 1,60 1,69 0,08 1,00 [}
NGC2C185R100K 2 1,85 1,94 0,08 1,00 [}
NGC2C185R125K 2 1,85 1,94 0,08 1,25 [}
NGC2C215R150K 2 2,15 2,24 0,08 1,50 o |®
NGC2C265R150K 2 2,65 2,74 0,08 1,50 [}
a izquierdas
NGC2C110L040K 2 1,10 1,19 0,08 0,40 [}
-g NGC2C130L055K 2 1,30 1,39 0,08 0,55 o (@
8 NGC2C160L070K 2 1,60 1,69 0,08 0,70 [}
c NGC2C185L125K 2 1,85 1,94 0,08 1,25 o |®
o NGC2C215L150K 2 2,15 2,24 0,08 1,50 e |o®
= NGC2C265L150K 2 2,65 2,74 0,08 1,50 [}
NGC2C265L175K 2 2,65 2,74 0,08 1,75 o (@
NOTA: Plaquitas para ranurado y biselado para ranuras de resorte de acuerdo con la especificacion DIN 471/472.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
NGD e Plaquitas de ranurado profundo
tamano w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NGD3189R 3 4,80 - 0,57 6,35 [} o (@
NGD4250R 4 6,35 - 0,57 12,70 [ e |®
a izquierdas
NGD3189L 3 4,80 - 0,57 6,35 [} o (@
NGD4250L 4 6,35 - 0,57 12,70 [} e |®

NOTA: Las plaquitas tienen un filo de corte.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™
KZKENNAMETAE

P] o| [o]lofolo] |e
@ primera opcién M | elejele| |O
O opcion alternativa m ol|e 0
m @) ol |o] |e]| |e
ﬂ ° olo|ofe 0
557\ ﬂ oo
T
wh
an /[ 2o ma <SIEDADL
1= ‘ INO >
NGD-K
NGD-K e Plaquitas de ranurado profundo con control de virutas
o|lo o|w|lo el i=31 ]
N2 |Y=|d|~ |||
~ . m-|oD|YNo|o|x|v—|F|©|©
) ) tamaiio w Ap max RR T 58833333ﬁ’558
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm Y ¥ vl
a derechas
NGD2M150RK 2 1,50 1,09 0,19 4,06 o0
NGD2M200RK 2 2,00 1,09 0,19 5,08 ( 2 J
NGD2M250RK 2 2,50 1,09 0,19 5,08 ( 2N
NGD3062RK 3 1,58 1,02 0,19 3,18 ® o|o|o|0
NGD3M200RK 3 2,00 1,02 0,19 4,06 ([ ] o0
NGD3094RK 3 2,39 1,02 0,19 6,35 ® o|leo|o|0
NGD3M250RK 3 2,50 1,02 0,19 6,35 o0
NGD3M300RK 3 3,00 1,02 0,19 6,35 o0
NGD3125RK 3 3,18 1,02 0,19 6,35 ® olo|o|0
NGD3M350RK 3 3,50 2,92 0,32 6,35 o0
NGD3M400RK 3 4,00 2,92 0,32 6,35 o0 o
NGD3189RK 3 4,80 2,92 0,57 6,35 o000 g
NGD4125RK 4 3,18 1,02 0,19 6,35 o000 qc’
NGD4M400RK 4 4,00 2,92 0,57 9,53 ( 2N ] B
NGD4M450RK 4 4,50 2,92 0,57 12,70 (2K J -
NGD4189RK 4 4,80 2,92 0,57 9,53 ([ ] o000
NGD4M500RK 4 5,00 2,92 0,57 12,70 ( 2N ]
NGD4M550RK 4 5,50 3,81 0,57 12,70 ( I
NGD4250RK 4 6,35 3,81 0,57 12,70 ([ ] oo(0|0
a izquierdas
NGD2M150LK 2 1,50 1,09 0,19 4,06 ( 2K
NGD2M200LK 2 2,00 1,09 0,19 5,08 o0
NGD2M250LK 2 2,50 1,09 0,19 5,08 ( 2K J
NGD3062LK 3 1,58 1,02 0,19 3,18 o000
NGD3M200LK 3 2,00 1,02 0,19 4,06 o0
NGD3094LK 3 2,39 1,02 0,19 6,35 ([ ] o000
NGD3M250LK 3 2,50 1,02 0,19 6,35 o0
NGD3M300LK 3 3,00 1,02 0,19 6,35 o0
NGD3125LK 3 3,18 1,02 0,19 6,35 ([ ] o000
NGD3M350LK 3 3,50 2,92 0,32 6,35 ( I ]
NGD3M400LK 3 4,00 2,92 0,32 6,35 (2K J
NGD3189LK 3 4,80 2,92 0,57 6,35 o000
NGD4125LK 4 3,18 1,02 0,19 6,35 o000
NGD4M400LK 4 4,00 2,92 0,57 9,53 ( I
NGD4M450LK 4 4,50 2,92 0,57 12,70 ( 2N ]
NGD4189LK 4 4,80 2,92 0,57 9,53 o|lo|o|0
NGD4M500LK 4 5,00 2,92 0,57 12,70 [ 2K J
NGD4M550LK 4 5,50 3,81 0,57 12,70 o0
NGD4250LK 4 6,35 3,81 0,57 12,70 (I K 2K )

NOTA: Estas plaquitas tienen un filo de corte.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch’ KZ
P] o| [o]|o]o]o] Je
® primera opcién m. eolojo|e 0
O opcidn alternativa u o|e O
N[ o o| o] [e] [e
E ° olofofe 0
557\ 557\ ﬂ ole
SD 120@
T T S\
T [
wi wi
AR s A{OVEDAD!
NGP NF
NGP e Plaquitas de ranurado de desprendimiento positivo
2I8[2la|2|8|2||8]8|8
~ . () bl Focd P QIO|X | |T|©O|©
tamaiio w Ap max RR T 513|313(13|8|8|8|2|5|a|8
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm  |¥ (XXX XX XX
a derechas
NGP2031R 2 0,79 - 0,09 1,27 o |o |@®
NGP2M150R 2 1,50 - 0,19 279 |@
NGP2062R 2 1,58 - 0,19 2,79 o |o| |@®
NGP2125R 2 3,18 - 0,19 2,79 o |o |@
NGP3088R 3 2,24 - 0,19 2,39 o |0 |o| |@®
NGP3125R 3 3,18 - 0,19 3,81 o || |o| |@®
NGP3156R 3 3,96 - 0,19 3,81 o |o
NGP3189R 3 4,80 - 0,57 3,81 °
NGP4189R 4 4,80 - 0,57 6,35 o |o |o
NGP4250R 4 6,35 - 0,57 6,35 °
a izquierdas
NGP2031L 2 0,79 - 0,09 1,27 o |o| |@
NGP2M150L 2 1,50 - 0,19 279 |@
NGP2062L 2 1,58 - 0,19 2,79 o |o| |@
NGP2M200L 2 2,00 - 0,19 279 |®
NGP2125L 2 3,18 - 0,19 2,79 o |o| |@
NGP3088L 3 2,24 - 0,19 2,39 e |® )
NGP3125L 3 3,18 - 0,19 3,81 o |o| |®o| |@®
NGP3156L 3 3,96 - 0,19 3,81 [
NGP3189L 3 4,80 - 0,57 3,81 ®
NGP4189L 4 4,80 - 0,57 6,35 o |o
NGP4250L 4 6,35 - 0,57 6,35 e |o
NOTA: Todas las calidades KD... son plaquitas con una punta.
Se muestra una plaquita a derechas; la plaquita a izquierdas es la imagen espejo.
NF e Plaquitas de ranurado frontal
tamafio w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NF3125R 3 3,18 - 0,19 3,81 [
NF3188R 3 4,78 - 0,57 3,81 o (@
a izquierdas
NF3125L 3 3,18 - 0,19 3,81 ®
NF3188L 3 4,78 - 0,57 3,81 o (o

NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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KZKENNAMETAI:

Plaquitas de ranurado Top Notch™

P] o| Jololo]o] e
® primera opcion M| | ejeje|e| |O
O opcion alternativa u ole O
N[ o ol ol Te] Je
E. ° olo|ofe 0
m p T A@@ = e
FITAN 33“" Jmmm e i
3° L - ;
‘ﬂol/
NF-K NFD-K NFD-KI
NF-K ¢ Plaquitas de ranurado frontal de desprendimiento positivo
2(82|=(2|8|2]-|8|3(8
tamano w Ap max RR T gégaa%%%égg%
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm  |¥(¥¥|¥ (¥ I¥|X x|
a derechas
NF3M200RK - - - - - [
NF3M300RK 3 3,00 1,02 0,19 3,81 [ )
NF3125RK 3 3,18 1,02 0,19 3,81 [ )
NF3156RK 3 3,96 2,92 0,19 3,81 o |®
a izquierdas
NF3M200LK 3 2,00 1,02 0,19 1,78 [ )
NF3M300LK 3 3,00 1,02 0,19 3,81 [ )
NF3125LK 3 3,18 1,02 0,19 3,81 o |®
NF3156LK 3 3,96 2,92 0,19 3,81 o |®
NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
NFD-K e Plaquitas para ranurado profundo frontal
tamano w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NFD3M300RK 3 3,00 1,02 0,19 6,35 [}
NFD3125RK 3 3,18 1,02 0,19 6,35 o (o
NFD4189RK 4 4,80 2,92 0,57 9,53 o |®
NFD4250RK 4 6,35 3,81 0,57 12,70 e |®
a izquierdas
NFD3M300LK 3 3,00 1,02 0,19 6,35 [
NFD3125LK 3 3,18 1,02 0,19 6,35 o |®
NFD4189LK 4 4,80 2,92 0,57 9,53 o |®
NFD4250LK 4 6,35 3,81 0,57 12,70 e |®
NOTA: Las plaquitas tienen un filo de corte.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
NFD-KI e Plaquitas de ranurado profundo frontal
tamaio w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NFD3125RKI 3 3,18 1,02 0,19 6,35 o |®
NFD3156RKI 3 3,96 2,92 0,19 6,35 ®
NFD3189RKI 3 4,80 2,92 0,57 6,35 o |®
a izquierdas
NFD3125LKI 3 3,18 1,02 0,19 6,35 o |®
NFD3189LKI 3 4,80 2,92 0,57 6,35 e |®
NOTA: Las plaquitas tienen un filo de corte.
Las plaquitas NFD-KI solo son compatibles con las barras de mandrinado de estilo NS.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
P] o| |olololo] e
® primera opcién m. ofejeje| |O
O opcidn alternativa m ol|e o
N[ o ol o] [e]| Je
ﬂ ° o|o|o|e 0
55°A 559\ ﬂ Slio
3 3
@"- T, ANOVEDAD!
w17 \N ™
Ap max Eﬁ Ap mas ﬁ
isz”s"m) i8,12%":ncr2)
NP-K NPD-K
NP-K e Plaquitas de perfilado
ol o|v|lo el l=11"¢]
tamario w Ap max RR T 2§§§§§§EE§§§
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm e g g g g g g g 'E Q § E
a derechas
NP2002RK 2 3,68 - 0,09 2,79 o0|00@®
NP2012RK 2 3,68 - 0,34 2,79 [ ] [
NP3002RK 3 4,83 — 0,09 5,08 o(eo|j0|0®
NP3012RK 3 4,83 - 0,34 5,08 [ ] [
NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
La tolerancia de ancho es de +/- 0,13 mm (+ .005").
NPD-K e Plaquitas positivas de perfilado profundo
tamaiio w Ap max RR T
.g Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
© a derechas
2 NPD2002RK 2 3,68 - 0,09 5,08 olele
o NPD3002RK 3 4,83 - 0,09 6,35 o |o
- NPD3012RK 3 4,83 — 0,34 6,35 oe|®

NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
La tolerancia de ancho es de +/- 0,13 mm (+ 0,005").

D154 KZKENNAMETAI:

www.kennametal.com




KZKENNAMETAI:

Plaquitas de ranurado Top Notch™

55° ﬂ [ [e][el[e][e) [
AKD @ primera opcién M] | eleefe| |O
T O opcidn alternativa m o|e o
3° m
gé \ 5 —— [©) [©) [©) [ [J
e ‘.NOVEDAD! S| |e oleje|e
_ll ﬂ ole
NR e Plaquitas de radio completo
S HEREHEBHER
tamafio w Ap ma RC T ”585%88323-28
] . . p max BEEIEIEIRIRIEIEEEAE
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm Y i
a derechas
NR2MO50R 2 1,00 - 0,50 1,27 o|leo|o|0|0
NR2MO075R 2 1,50 - 0,75 2,79 o (@
NR2031R 2 1,58 - 0,79 2,79 o|leo|o|0
NR2M100R 2 2,00 - 1,00 2,79 eo|e| |00
NR2047R 2 2,39 - 1,19 2,79 o |o
NR2M125R 2 2,50 - 1,25 2,79 ® °
NR2M150R 2 3,00 - 1,50 2,79 ® °
NR2062R 2 3,18 - 1,59 2,79 eo|leo|o|0
NR2M175R 2 3,50 - 1,75 2,79 ® [
NR3031R 3 1,58 - 0,79 239 |@ eo|leo|o|0
NR3M100R 3 2,00 - 1,00 2,39 ® [
NR3047R 3 2,39 - 1,19 3,81 ® eo|leo|o|0
NR3M125R 3 2,50 - 1,25 3,81 ol®
NR3M150R 3 3,00 - 1,50 3,81 [ °
NR3062R 3 3,18 - 1,59 3,81 [ oleo|o|0
NR3M175R 3 3,50 - 1,75 3,81 ®
NR3078R 3 3,96 - 1,98 3,81 ®
NR3M200R 3 4,00 - 2,00 3,81 ® °
NR3M225R 3 4,50 - 2,25 3,81 [ °
NR3094R 3 4,78 - 2,39 3,81 ® eo|eo|o|0
NR4M200R 4 4,00 - 2,00 6,35 ®
NR4M225R 4 4,50 - 2,25 6,35 ®
NR4094R 4 4,78 - 2,39 6,35 |@
NR4M250R 4 5,00 - 2,50 6,35 ®
NR4125R 4 6,35 - 3,18 6,35 |@ eo|leo|o|0
a izquierdas
NR2MO050L 2 1,00 - 0,50 1,27 o|lo|o|0|0
NR2MO075L 2 1,50 - 0,75 2,79 ®
NR2031L 2 1,58 - 0,79 2,79 eoleo|o|0
NR2M100L 2 2,00 - 1,00 2,79 ® °
NR2047L 2 2,39 - 1,19 2,79 o |@®
NR2M125L 2 2,50 - 1,25 2,79 ® °
NR2M150L 2 3,00 - 1,50 2,79 ® )
NR2062L 2 3,18 - 1,59 2,79 o|lo|o|0
NR2M175L 2 3,50 - 1,75 2,79 [ °
NR3031L 3 1,58 - 0,79 239 |@ o|leo|o|0
NR3M100L 3 2,00 - 1,00 2,39 ® °
NR3047L 3 2,39 - 1,19 3,81 ® o|leo|o|0
NR3M125L 3 2,50 - 1,25 3,81 ®
NR3M150L 3 3,00 - 1,50 3,81 eo|le| (o0
NR3062L 3 3,18 - 1,59 3,81 ® o|leo|o|0
NR3M175L 3 3,50 - 1,75 3,81 [
NR3M200L 3 4,00 - 2,00 3,81 ® [
NR3M225L 3 4,50 - 2,25 3,81 ® )
NR3094L 3 4,78 - 2,39 3,81 ® eo|leo|o|0
NR4M200L 4 4,00 - 2,00 6,35 [
NR4M225L 4 4,50 - 2,25 6,35 [
NR4M250L 4 5,00 - 2,50 6,35 ®
NR4125L 4 6,35 - 3,18 6,35 oleo|o|0
NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
P] o| [o|o]o]o] Je
® primera opcion m. ole|ofe @)
O opcion alternativa m ole 0
N[0 ol o] [e] [e
E ° o|o|o|0 0
55\ 55° H] oo
T ﬂ-}s’
eI s HOVEDAD!
W)E w L™
RC!/[ TAp max kR
NR-K NRP
NR-K e Plaquitas de radio completo con control de virutas
SRR RENEBEEE
o 2] oy QIO | |©O|©
tamario w Ap max RC T 2z 2[2R|R|%|H| |8
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm e 3 3 g g 3 3 3 'E E E E
a derechas
NR3031RK 3 1,58 1,98 0,79 2,39 o000
NR3047RK 3 2,39 1,91 1,19 3,81 o000
NR3062RK 3 3,18 2,92 1,59 3,81 o000
NR3078RK 3 3,96 2,54 1,98 3,81 o|lo|o|0
NR4062RK 4 3,18 2,92 1,59 3,81 ([ ] o000
NR4094RK 4 4,78 3,81 2,39 6,35 o| |o|jo|0|0
NR4125RK 4 6,35 3,81 3,18 6,35 o000
a izquierdas
NR3031LK 3 1,58 1,98 0,79 2,39 I
NR3047LK 3 2,39 1,91 1,19 3,81 o000
NR3062LK 3 3,18 2,92 1,59 3,81 o|leo|o|0
-8 NR3078LK 3 3,96 2,54 1,98 3,81 o000
8 NR4062LK 4 3,18 2,92 1,59 3,81 ([ ] o000
E NR4094LK 4 4,78 3,81 2,39 6,35 o000
lC_) NR4125LK 4 6,35 3,81 3,18 6,35 o000
NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
NRP ¢ Plaquitas de desprendimiento positivo de radio completo
tamaio w Ap max RC T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NRP3031R 3 1,58 — 0,79 2,39 ([ ] ([ ] °
NRP3047R 3 2,39 — 1,19 3,81 ([ ] [ ] (]
NRP3062R 3 3,18 — 1,59 3,81 [ ] [ ]
NRP3094R 3 4,78 — 2,39 3,81 ([ ] ([ ]
a izquierdas
NRP3031L 3 1,58 - 0,79 2,39 ([ ] ([ ]
NRP3047L 3 2,39 — 1,19 3,81 [ ] [ ]
NRP3062L 3 3,18 - 1,59 3,81 e |o
NRP3094L 3 4,78 — 2,39 3,81 ([ ] ([ ]

NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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KZ Plaquitas de ranurado Top Notch™
P] o| [o]olo]o] e
® primera opcion m. elefefef (O
O opcidn alternativa u ol e e}
N[0 ol o] [e] [e
E ° olofofe 0
AYD m m = e
D!
E]ld N Re 40° w
(><: HC 30
NU NV
NRD e Plaquitas de ranurado profundo para radio completo
SISNERENERNEEE
tamafio w Ap max RC T |25 8RI13I8I813 R R 5|8
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm g ‘g’ g g g g g g g E E E
a derechas
NRD3031R 3 1,58 - 0,79 3,18 eo|leo|o|0
NRD3062R 3 3,18 - 1,59 6,35 o|leo|o|0
NRD4062R 4 3,18 - 1,59 6,35 eo|le|o|0
NRD4094R 4 4,78 - 2,39 12,70 o (@
NRD4125R 4 6,35 - 3,18 12,70 oleo|o|®
aizquierdas
NRD3031L 3 1,58 - 0,79 3,18 o|leo|o|0
NRD3062L 3 3,18 - 1,59 6,35 o|leo|o|0
NRD4062L 4 3,18 - 1,59 6,35 oleo|o|0
NRD4094L 4 4,78 - 2,39 12,70 o|eo|o|0
NRD4125L 4 6,35 - 3,18 12,70 o|leo|o|0
NOTA: Las plaquitas tienen un filo de corte. [}
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo. ©
[}
=
S
o
=
NU
tamafio w Ap max RC T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm mm
a derechas
NU3094R 3 2,39 - 0,51 3,18 o |®
NU3125R 3 3,18 - 1,19 4,78 o |®
NU3156R 3 3,96 - 1,19 4,78 [
aizquierdas
NU3094L 3 2,39 - 0,51 3,18 o |®
NU3125L 3 3,18 - 1,19 4,78 o |®
NU3156L 3 3,96 - 1,19 4,78 [
NOTA: Tolerancia en W + 0,13 mm (+ .005").
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
Las plaquitas NU son compatibles con la plaquitas de estilo NR.
NV e Plaquitas de ranurado Poly-Vee
tamanio E RC T
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm
a derechas
NV3RJ 3 3,18 0,32 2,21 o (o
NV4RL 4 3,00 0,32 5,11 o (o
a izquierdas
NV3LJ 3 3,18 0,32 2,21 ()
NV4LL 4 3,00 0,32 5,11 o (o

NOTA: La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.
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Plaquitas de ranurado Top Notch™ KZ
P] o| Jolololo] Je
® primera opcion M| | ejeje|e| |O
O opcion alternativa m Ofe @)
N[ o o| lo| [e] |e
ﬂ ° ole(o|e 0
Ty W™ e T
| ;lr “NOVEDAP!
QIEAN\NE wi ] w i
RR ~— Ap max
NB NBD NG-S
NB ¢ Material en bruto
[=2[=] o|w|o [e]
) »2|S[2|8|5|3I5 |28 8|8
tamario w B EIE R RE R
Numero de catalogo de la plaquita mm Y v
a derechas
NB2R 2 3,81 [ ]
NB3R 3 4,95 [ ]
NB4R 4 6,48 [ ]
a izquierdas
NB2L 2 3,81 [ ]
NB3L 3 4,95 [
NB4L 4 6,48 [ ]

NOTA: El material en bruto NB y NBD se ha disefiado para permitir la modificacién de la dimensién W'y la forma final.
Se proporciona la dimension W para indicar el ancho maximo posible. Disponible Unicamente en calidades sin recubrir.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.

NBD e Material en bruto para ranurado profundo

tamaiio w
Numero de catalogo de la plaquita mm
a derechas
NBD2R 2 3,81 [ )
NBD3R 3 4,95 [}
aizquierdas
NBD3L & 4,95 [}

NOTA: El material en bruto NB y NBD se ha disefiado para permitir la modificacién de la dimensién W y la forma final.
Se proporciona la dimension W para indicar el ancho maximo posible. Disponible Unicamente en calidades sin recubrir.
La plaquita que se muestra es de tipo “a derechas”; la plaquita “a izquierdas” es una imagen espejo.

NG-S ¢ Plaquitas con punta

tamaio w Ap max RR T
Numero de catalogo de la plaquita mm pulgg mm pulgg mm pulg. mm pulg.
a derechas
NG3M200RS02020ST 3 200 .079 2,00 .0790 0,20 .0080 2,39 .094 oe
NG3M300RS02020ST 3 300 .118 3,00 .1181 020 .0080 3,81 .150 o®
NG3125RS0820ST 3 318 125 3,00 .1181 025 .0100 3,81 .150 ofe
NG3M400RS02020ST 3 4,00 157 300 .1181 0,20 .0080 3,81 .150 oe
NG3189RS0820ST 3 481 189 300 1181 025 .0100 3,81 .150 oe
a izquierdas
NG3M200LS02020ST 3 200 .079 200 .0790 0,20 .0080 2,39 .094 of®
NG3M300LS02020ST 3 300 .118 3,00 .1181 0,20 .0080 3,81 .150 oe
NG3125LS0820ST 3 3,18 .125 3,00 .1181 0,25 .0100 3,81 .150 oe
NG3M400LS02020ST 3 400 .157 3,00 .1181 0,20 .0080 3,81 .150 of®
NG3189LS0820ST 3 481 189 3,00 .1181 0,25 .0100 3,81 .150 of®

NOTA: Todas las calidades KD... son plaquitas con una punta.
Se muestra una plaquita a derechas; la plaquita a izquierdas es la imagen espejo.
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Herramientas
Kennametal para
mecanizado de ruedas
y vias de ferrocarril

Kennametal ofrece una completa linea de herramientas para el mantenimiento de ruedas y ejes en los talleres ferroviarios.

Todas las herramientas incorporan lo tiltimo en tecnologia de herramientas para lograr la mayor evacuacion de metal y el mayor

nivel de productividad. Todas las herramientas han sido sometidas a prueba durante largos periodos de tiempo y bajo una amplia
gama de condiciones de funcionamiento. Unas plaquitas de produccion en serie estandar y una menor cantidad de herramientas
reducen los costes operativos y de inventario. Se incluyen en esta gama las herramientas para el reacondicionamiento conjuntos
de ruedas montadas, mandrinado de ruedas, alineado de ruedas, torneado de ejes y pulido diario.

Visite www.kennametal.com o pongase en contacto con su distribuidor local Kennametal autorizado.

www.kennametal.com KKEN NAM ETAI.



KZKENNAMETAIZ

Las herramientas de roscado Top Notch™ son una solucion
demostrada de roscado de alta productividad

Aplicacion principal

El roscado Top Notch con la tecnologia de plaquitas Beyond™ proporciona un rendimiento de la herramienta
constante y un agarre en la rosca excelente en practicamente cualquier operacion. Con la mayor seleccion
de calidades y geometrias del sector, el sistema de roscado Top Notch es una solucion demostrada.

Caracteristicas y ventajas

Seleccion del sistema de roscado Top Notch

¢ Una eleccion excelente para las aplicaciones pesadas como
el mecanizado de roscas ACME, Buttress y API. El sistema
Top Notch también es la mejor solucién para aplicaciones
de roscado de multi-dientes y paso ancho.

e | a mayor seleccién de geometrias y calidades de plaquitas
del sector.

¢ Un disefio de fijacién muy rigida de la plaquita asegura que
la vida de la herramienta, el acabado superficial y la calidad
de la pieza de trabajo sean las mejores.

e E| disefio sencillo de Top Notch no requiere una seleccién
de placas de apoyo para los angulos de hélice de la rosca.
Esto ayuda a evitar errores en el taller.

¢ Reduce el inventario utilizando los mismos portaherramientas
y barras de mandrinar Top Notch con plaquitas para ranurado
o roscado.

e | as plaquitas Top Notch con rompevirutas eliminan
las bobinas largas.

¢ Una eleccion excelente para disefios de portaherramientas
y formas de rosca especiales.

D160

Forma de rosca de rectificado de precision
¢ Minimiza el recrecimiento del filo.
e Corta de forma precisa los materiales mas comunes.
¢ Reduce las fuerzas del corte.
¢ Asegura unas roscas precisas de gran calidad.

Superior control de virutas
e Elimina las bobinas largas y problematicas.
e Excelente para operaciones de roscado interior.

¢ Disponible en plaquitas de perfil parcial para formas
de rosca de 60°.

www.kennametal.com






Plaquitas para roscado Top Notch™

Guia de aplicaciones

KZKENNAMETAII

Torneado

aplicacion Roscado Top Notch™
Tamaiios de portaherramientas con mango cuadrado: Diametros de barra de mandrinar:
o Sistema métrico — 10-32 mm disponibles o Sistema métrico — 7,9-50 mm
o Acero, metal duro y metal pesado (solo en pulgadas).
También disponibles en herramientas KM™ y KM Micro o Diametro min — 11,5 mm
de cambio rapido.
Tamaiios de cabezas de mandrinar:
o Sistema métrico — 32-60 mm
o Diametro min — 44 mm
También disponibles en herramientas KM Micro Quick Change.
roscado
externo/interno
Cresta (perfil completo): Cresta (perfil completo):
TPI maximo UN de 32 TPI maximo UN de 16
Paso minimo ISO de 1,5 mm Paso minimo ISO de 1,5 mm
Perfil parcial — parte superior plana (NTF y NTK): Perfil parcial — parte superior plana (NT-1L, NTF y NTK):
TPI maximo UN de 44 TPI' maximo UN de 24
Paso minimo ISO de 0,6 mm Paso minimo ISO de 1 mm
. Perfil parcial — control de virutas (NT-K): Perfil parcial — control de virutas (NT-K):
paso fino TPI méaximo UN de 36 TPI maximo UN de 20

3

Paso minimo IS0 de 0,7 mm

Ventajas:

o Sistema sencillo que no requiere seleccion de apoyo.

e |a sujecion rigida permite menos pasos y asegura
un rendimiento fiable incluso en materiales dificiles
de mecanizar.

Paso minimo IS0 de 1,25 mm

Ventajas:

o Sistema sencillo que no requiere seleccion de apoyo.

o |a sujecion rigida permite menos pasos y asegura
un rendimiento fiable incluso en materiales dificiles
de mecanizar.

paso ancho/
aplicaciones industriales

il
mm}

Cresta (perfil completo):
TPI maximo UN de 7
Paso maximo ISO de 3,0 mm

Perfil parcial — parte superior plana y control de virutas
(NT-C y NT-CK):

TPI minimo UN de 4,5

Paso maximo ISO de 5,5 mm

Ventajas:

* Sistema sencillo que no requiere seleccion de apoyo.

o La sujecion rigida permite menos pasos y asegura
un rendimiento fiable incluso en materiales dificiles
de mecanizar.

e |deal para formas de uso industrial como Acme,
American Buttress, APl y roscado multidiente.

Cresta (perfil completo):
TPI' maximo UN de 7
Paso maximo IS0 de 3,0 mm

Perfil parcial — parte superior plana y control de virutas
(NT-C y NT-CK):

TPI'minimo UN de 4,5

Paso maximo ISO de 5,5 mm

Ventajas:

o Sistema sencillo que no requiere seleccion de apoyo.

o La sujecion rigida permite menos pasos y asegura
un rendimiento fiable incluso en materiales dificiles
de mecanizar.

o |deal para formas de uso industrial como Acme,
American Buttress, APl y roscado multidiente.
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Plaquitas para roscado Top Notch™

KZKENNAMETN: Calidades y descripciones de calidades

Menor tiempo del ciclo. Alta capacidad de
velocidad y avance. Vida de la herramienta mas
prolongada. Nuevo recubrimiento multicapa que
proporciona una mejor resistencia al desgaste.

area de uso

denominacion estandar

resistencia al desgaste

tenacidad

Recubrimiento

Descripcion de la calidad

Aplicacion:

K68

C3

Composicion:

Calidad de grano fino y duro WC/Co sin alear con bajo contenido en aglomerante.

La calidad K68 tiene una excepcional resistencia a la abrasion para el mecanizado
de fundiciones, aceros inoxidables austeniticos, metales no férreos y es una
alternativa a la calidad K313 en la mayoria de las aleaciones de alta temperatura.
Calidad de uso general para materiales no férreos.

05

10

15 20 25 30 35 40

Aplicacion:

KC5010

C3-C4

Composicion:

Recubrimiento PVD TiAIN avanzado sobre un sustrato de metal duro no aleado
muy resistente a la deformacion. El nuevo y mejorado recubrimiento permite
aumentar las velocidades en 50—100%.

La calidad KC5010 es ideal para operaciones de acabado a mecanizado general

de la mayoria de los materiales de pieza de trabajo a velocidades mas altas.
Excelente para mecanizar la mayoria de los aceros, aceros inoxidables, fundicion,
materiales no ferrosos y stper aleaciones en condiciones estables. Buen rendimiento
en el mecanizado de materiales endurecidos y con desprendimiento corto.

Aplicacion:

KCu10

C3-C4

Composicion:

Recubrimiento PVD avanzado sobre un sustrato de metal duro no aleado resistente
a la deformacion. El nuevo y mejorado recubrimiento mejora la estabilidad del filo
con una amplia serie de capacidades de velocidad y avance.

La calidad KCU10 es ideal para operaciones de acabado a mecanizado general de la
mayoria de los materiales de pieza de trabajo en una amplia gama de capacidades
de velocidad y avances. Excelente para mecanizar la mayoria de los aceros, aceros
inoxidables, fundicion, materiales no ferrosos y aleaciones stiper a velocidades
mayores con mayor tenacidad del filo y mayores avances/velocidad de corte.

Calidad

Aplicacion:

KC5025

€2, C6

Composicion:

Calidad recubierta con PVD TiAIN con un sustrato sin alear de grano

ultrafino resistente.

Para el mecanizado general de la mayoria de los aceros, aceros inoxidables,
aleaciones de alta temperatura, titanio, fundicién y materiales no ferrosos.

Las velocidades pueden variar de bajas a medias y es apta para interrupciones
y altas tasas de avance.

Aplicacion:

C2, C6

Composicion:

Calidad PVD avanzada con recubrimiento AITiN duro y sustrato sin alear de grano
ultrafino. EI nuevo y mejorado recubrimiento mejora la estabilidad del filo con una
amplia serie de capacidades de velocidad y avance.

La calidad KCU25 es ideal para mecanizado general de la mayoria de aceros, aceros
inoxidables, aleaciones de alta temperatura, titanio, hierros y materiales no ferrosos
en una amplia serie de velocidades y avances, con una tenacidad del filo mejorada
para cortes interrumpidos y altas tasas de avance.

Aplicacion:

KC5410

C3-C4

Composicion:

Recubrimiento PVD TiB, avanzado sobre un sustrato de metal duro no aleado
resistente a la deformacion.

La calidad KC5410 se ha disefiado para el desbaste, semiacabado y acabado de
mecanizado libre (hipoeutéctico <12,2% Si) de aluminio, aleaciones de aluminio
y aleaciones de magnesio. Mas duro que los recubrimientos de TiN y TIAIN, TiB,
cuenta con una superficie extremadamente suave para una mejor friccion de la
superficie, flujo de virutas y resistencia al recrecimiento y desgaste. Sin alear

y grano fino que ofrece filos muy cortantes y una excelente integridad del filo.
Las plaquitas con una periferia rectificada se pulen antes del recubrimiento;

las plaquitas moldeadas tienen un ligero afilado.

www.kennametal.com
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Beyond™ e Plaquitas para roscado Top Notch™
5 faciles pasos para maximizar la productividad

KZKENNAMETAII

Paso 1 ¢ Seleccion del método de roscado y la direccion de la herramienta

Le interesa saber:
o Operacién de exterior/interior. |_ R
o Rotacion del husillo/mano de la rosca.

* Direccion del avance. mano de la rosca

Direccion del avance hacia el mandril e Hélice estandar

rosca exterior a izquierdas rosca exterior a derechas

direccion del avance desde el mandril  Hélice inversa

$%

rosca exterior a izquierdas

rosca exterior a derechas

Paso 2 e Seleccione la plaquita para la aplicacion

L

rosca interior a izquierdas

rosca interior a derechas

L R

direccion del
portaherramientas

AN

mano de la plaquita

rosca interior a derechas

\B )

L

rosca interior a izquierdas

o Consulte la informacién general sobre las plaquitas i i

de roscado en la pagina D167, s oty | KCUZSIKCSO25 | KCUTOIKCS010
e Seleccione plaquitas con cresta para una forma de D) NT-2RK

rosca completamente controlada, incluyendo el control

de diametro. Las plaquitas con perfil de cresta eliminan 3 NT-3RK

la necesidad del desbarbado. 4 NT-4RK

e Las plaquitas de perfil parcial sin cresta pueden cortar
distintos tipos de pasos de rosca. El control de virutas
solo esta disponible con plaquitas de perfil parcial.

e Tenga en cuenta el tamao de la plaquita al seleccionar
el portaherramientas.
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Paso 3 e Seleccione las velocidades y calidades

Recomendaciones para seleccion de calidades y velocidades ¢ m/min

Beyond™ e Plaquitas para roscado Top Notch™
5 faciles pasos para maximizar la productividad

material de pieza de trabajo
contolde A= | conrolde A" e /S /S
estilo de plaquita virutas o ‘ virutas o ‘ neutro ‘ positivo positivo \
neutro . positivo N\ . \ \
condiciones del corte optimas KCU51(()J£I2(3%5010 KCU5181I1(8%5010 Kcu;(%(%smo I%_%tgg KCU2181:(2%5010
. ” KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025 KCU25/KC5025
primera opcion 40-200 40-135 60-145 50-360 10-100

Ejemplo

Control de virutas NT-K o NT-CK (s6lo perfil parcial)
NEULTO .oovevevererererererenenennnnenenennd NT, NT-C, NTF, NTC, NJ, NJF, NDC-V, NA, NDC, NTB-A/B
Positivo NTP, NTK, NJP, NJK

Paso 4 ¢ Seleccione el soporte de la pagina del catalogo

Le interesa saber: Seleccione el portaherramientas apropiado para el tamaiio

* Operacion de exterior/interior. yla direccion de la plaquita:
o Diametro de orificio minimo (para operaciones de interior).
o Direccion de la herramienta.

 Tamafio de la plaquita (placa guia). -8
1]
NOTA: El tamafio de la plaquita debe coincidir con placa guia de la seleccion de portaherramientas. dc)
S
o
niimero de catalogo placa guia =
NSR-163D N.3R
NSR-164D N.4R

NOTA: Los portaherramientas y barras de mandrinar Top Notch se muestran con una plaquita
guia para indicar el tamafio y direccion requeridos. Son compatibles con las plaquitas
de ranurado y roscado del mismo tamafio.

NOTA: Optimice su operacion de roscado utilizando el angulo de avance apropiado
y los avances recomendados.

Paso 5 ¢ Seleccione la plaquita y soporte en la pagina del catalogo

Ejemplo de roscado Top Notch: Recomendacion
APlCACION <...vvvvvvvveveeeeviiiesanane 8 TPl Acme interna Plaquita NA3L8
rosca a derechas Calidad KC5010
Material acero aleado Tamaiio de la plaquita 3
Diametro de la pieza de trabajo........................ 1143 mm Barra de mandrinar ...........coocceeneeeeeneceenens A50UNNTOR4
buenas condiciones de corte Placa guia N.3L
avance hacia el mandril Velocidad 150 m/min
Pasadas de avance ........c..ccoeeemeeeenneeeennns 12 pasadas

www.kennametal.com
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Plaquitas para roscado Top Notch™
Sistema de numeracion de catalogo

KZKENNAMETAIZ
T

Top Notch™ Threading
Inserts

2 D
. E . I FE" E -

Sistema métrico

NTCaE

NTC-M-E

NTCE NTC

et RO E oxtomaltvead ntemal thread external
e mm om pitch mm pich mm

< NTC3MR12E 3 E E

Tipo de Estilo de Informacion
plaquita plaquita adicional
N =Top A= Acme B = Buttress
Notch* D = APl o NPT F = paso fino
J = rosca UNJ S = Acme extracorto
T = rosca 60°V C = Cresta
W=55°V P = desprendimiento
Whitworth positivo

T C

3 M

Rl |12 E

K = paso fino, positivo
U = Utilidad*

1

@Jr

tamaiio de la

i T(pulg) | T(mm)
1 100 2,54
2 150 3,81
3 195 4,95
4 .255 6,48
5 .380 9,65
6 .383 9,73
8 438 11,13

Consulte Ia tabla de dimensiones
completas a continuacion

*S6lo estandar propio de Kennametal.
**La plaquita de roscado de utilidad solo se puede utilizar en soportes de utilidad NSUR/L.

Dimensiones de plaquitas para
ranurado y roscado Top Notch

®%
55°
S
}7
S T
tamaiio de
la plaqui pulg. mm pulg. mm
1 .100 2,54 100 2,54
2 219 5,56 .150 3,81
8 .344 8,74 195 4,95
4 453 11,51 .255 6,48
5 .688 17,48 .380 9,65
6 453 11,51 .383 9,73
8 312 7,93 438 11,13

D166

La posicion indica la denominacion
de forma industrial de taladrado
0 API (p. ej., T0RD, 8RD, 0,038)

0
las plaquitas con roscado de radio
de base controlado indican el radio

de la base en incrementos de
0,001" (NJ, NJF, NJP, NJK)

Tamafio de Identificacion
la plaquita de rosca
industrial

Informacion
adicional

Direccion  Definicion
de la de

plaquita plaquita

R=a

derechas

L=a
izquierdas

* Roscas por pulgada o
paso (sistema métrico).

e Plaquita Buttres de tipo
“A”0“B".
e Cono por pie: roscas API.

| = roscado interior

roscado exterior
(s6lo se utiliza si

M = mdltiples dientes

K = control de virutas
estandar

m
1}

0
las formas de rosca _
M indica la rosca ISO interior y exterior €= paso ancho
(sistema métrico) son distintas) D = sellado en seco
NJF NDC-V-M NTC
NA NT NT-K

KZKENNAMETAI:
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Plaquitas para roscado Top Notch™
Descripcion general de las plaquitas

KZKENNAMETAI:

tipo
control de perfil de clase de con
virutas: K | neutro positivo rosca estandar | tolerancia| cresta aplicacion pagina(s)
Uso general para formas de rosca con 60°, como ISO
60° perfil parcial - - N y UN, cuando se desee emplear plaquitas sin cresta D168
T e para cortar distintos tipos de paso
NT-K P
) . Formas de rosca con 60° para paso ancho, como ISO
Pefil parcial 60 _ _ N y UN, cuando se desee emplear plaquitas sin perfil D169
c — paso ancho de cresta para cortar distintos tipos de paso
NT-CK
) . Formas de rosca con 60° para paso fino, como ISO y UN,
Pefil parcial 60 _ _ N cuando se desee emplear plaquitas sin perfil de cresta D169
— paso fino para cortar distintos tipos de paso, capaces de roscar
NTF NTK cerca de las escuadras
) . Plaguita de cuatro filos para roscado de perfil parcial
Perfil parcial 60° _ _ N de 60°— requiere portaherramientas de estilo NSU D169
— Plaquita de cuatro filos para plaquitas de tamafio 4U
NTU
SO R Forma en V métrica de 60° muy usada
IS0 métrico ONaee | egloH s en todos los sectores D170
NTC-M
Forma en V de 60° basada en pulgadas
UN americano ANSIB1.1:03 | 2A/2B S muy usada en todos los sectores D170
NTC
Radio de base controlado en roscas externas
UNJ MIL-S-8879C 3A/3B N para la industria militar y aeroespacial D171
NJ NJP
Radio de base controlado en roscas externas para
UNJ MIL-S-8879C 3A/3B N la industria militar y aeroespacial, capaz de roscar  |p{71-p172
e e — paso fino cerca de las escuadras o
T
Forma de rosca del estandar americano National Pipe 8
NPT ANSI B2.1:83 NPT g Thread para accesorios de tuberia D172 c
estandar :6
NDC-V =
@ NPT NPT PIaquiIttas de rosgagio con mdltiples ﬂliS?tes
— multdiente ANSI B2.1:83 estindar S y alta productividad para roscas Di72
NDC-V-M
BS 84:1956, Medio Forma de 55° muy usada en conexiones de gas y agua
Whitworth, BSW, BSP | ISO ZDfﬁ/; 519 982, | Clase A S D173
NWC
Conexion de escuadras Estind Forma en V 60" para conexiones de tuberias en escuadra
giratorias APl — API SPEC, 7:1990 | EStandar N giratorias en la industria de petrdleo y gas incluidas las D173
o perfl parcial API formas Vi-.038R, V/-.040 y V-.050
@ Coniindeconntins | ool Bt | o | e | 173
dridE o API formas V-.038R, V--.040 y Vi~ 050 — forma de cresta
NDC completa incluido cono
i Forma en V de 60° con radio grande para carcasas,
API redonda APISTD. 5B:1979| Estandar S tuberias y conductos en la industria petrolifera, D174
i APIRD incluyendo las formas redondas 8 y 10
@ APl redonda Estindar Plaquitag dti_rp(jscgdo con mL’lItipIeds di;nteAspyll alta
: roductividad para roscas redondas
e APISTD. 5B:1979| “po'Rp S productividad p: D174
NDC-RD-M
Forma de rosca truncada de 29° para aplicaciones
Acme ANSI B1.5:1988 36 N de movimiento en una amplia gama de sectores D174
NA
Forma de rosca truncada de 29° con poca profundidad
Acme extracorto ANSI B1.8:1988 26 N para aplicaciones de movimiento en una amplia gama D175
e de sectores
Plaquitas Buttress americano Forma de diente de sierra para aplicaciones de avance
7° de presion en el flanco | ANSIB1.9:1973 | Clase 2 N axial en una serie de sectores — use el estilo “A' D175
A delantero (Push) cuando 7" de flanco de presion es el filo delantero
Buttress americano 45° de Forma de diente de sierra para aplicaciones de avance
incidencia en el flanco | ANSIB1.9:1973 | Clase 2 N axial en una serie de sectores — use el estio “B D175
delantero (Pull) cuando el flanco de holgura de 45° presion
NTB-B es el filo delantero

www.kennametal.com
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Plaquitas para roscado Top Notch™ KZ
ﬂ o|o|0|0
@ primera opcién M| | [e]e]e]e
O opcio6n alternativa m Ole|e|e|e
N[ e[o]o]o]o]e
E. e|e|e|0|0|O
, N\ } . ﬂ
55 55 55 55 O O
" - VY
D NN 5
EW . o e o e /
JSET SR - Flé o
= 60 D\ 7@ .NO\IEDAD-
LE ‘ L™
NT-K NT-1L NT NTP
NT-K SRENE
~ . . C|YN|lolo|w
tamafio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi 3 8 8 31818
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno Y|¥|x¥[¥|¥|x
a derechas
NT2RK 2 0,10 1,91 0,70-3,00 1,25-3,50 8-36 7-20 o(eoj0|0®
NT3RK 3 0,17 2,49 1,25-4,00 2,00-5,00 6-20 5-12 o(oj0|0
NT4RK 4 0,17 3,25 1,25-6,25 2,00-6,25 4-20 4-12 o(oj0|0
a izquierdas
NT2LK 2 0,10 1,91 0,70-3,00 1,25-3,50 8-36 7-20 o(oj0|0®
NT3LK 3 0,17 2,49 1,25-4,00 2,00-5,00 6-20 5-12 o(e|o|0
NT4LK 4 0,17 3,25 1,25-6,25 2,00-6,25 4-20 4-12 o(o|o|0
NT-1L
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
o Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm externo mm interior mm externo interno
o aizquierdas
8 NTIL 1 0,08 1,09 - 1,00-2,00 — 12-24 o(eojo|0(®
=
.
o
=
NT
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NT2R 2 0,10 1,91 0,70-3,00 1,25-3,50 8-36 7-20 ole(0o0|0
NT3R 3 0,17 2,49 1,25-4,00 2,00-5,00 6-20 5-12 ole(oj0|0®
NT4R 4 0,17 3,25 1,25-6,25 2,00-6,25 4-20 4-12 ole(oj0|0®
aizquierdas
NT2L 2 0,10 1,91 0,70-3,00 1,25-3,50 8-36 7-20 ole0o0|0
NT3L 3 0,17 2,49 - - 6-20 5-12 olo(oj0|0®
NT4L 4 0,17 3,25 - - 4-20 4-12 ole(oj0|0®
NTP
tamaino RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTP2R 2 0,10 1,91 0,70-3,00 1,25-3,50 8-36 7-20 o(e0oj0o00
NTP3R 3 0,17 2,49 - - 6-20 5-12 olo(0oj0|00®
NTP4R 4 0,17 3,25 1,25-6,25 2,00-6,25 4-20 4-12 oleoo|0
a izquierdas
NTP2L 2 0,10 1,91 - = 8-36 7-20 oleo0o0|0
NTP3L 3 0,17 2,49 1,25-4,00 2,00-5,00 6-20 5-12 ole(oj0|0
NTP4L 4 0,17 3,25 - - 4-20 4-12 oleo0|0
Formas 60°
de rosca
60° perfil parcial perfil parcial interior 60°
NT-K, NT, NTP NT-1L
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Plaquitas para roscado Top Notch™

ﬂ olo(o|e
@ primera opcién M| [ [o[e]e]e
O opcidn alternativa m Ole|e|e|e
N[ e|o]o]o]o]e
ﬂ. ele|e|e]|0|O
55 55 55" ﬂ o o
| h R Y e
+
E E E {
ko Jp [ e >
P
P> o NN o OB GVEDAD!
ll’/
NT-CK NTF NTK NTU
NT-CK o[2(2(8]2
tamano RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi 3 3 3 IR
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno Y ¥|¥(¥|X|¥
a derechas
NT3RCK 3 0,34 2,46 2,5-4,0 4,0 6-11 6 eoeo|0o|0
NT4RCK 4 0,34 3,23 2,5-5,5 4,0-5,5 4.5-11 4.5-6 [J
a izquierdas
NT3LCK 3 0,34 2,46 2,5-4,0 4,0 6-11 6 oeo|0|0
NT4LCK 4 0,34 3,23 2,5-5,5 4,0-5,5 4.5-11 4.5-6 eoe|®
NTF
tamaio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTF2R 2 0,08 2,79 0,60-1,75 1,0-2,0 14-44 12-24 oeoj0o0f0
NTF3R 3 0,08 3,58 0,60-2,5 1,0-2,5 10-44 9-24 o(eoj0o|0|0®
NTF4R 4 0,08 5,11 0,60-2,5 1,0-2,5 10-44 9-24 [} [}
a izquierdas
NTF2L 2 0,08 2,79 0,60-1,75 1,0-2,0 14-44 12-24 oeoj0o00
NTF3L 3 0,08 3,58 0,60-2,5 1,0-2,5 10-44 9-24 o(eoj0o|0o(0®
NTF4L 4 0,08 5,11 0,60-2,5 1,0-2,5 10-44 9-24 [}
NTK
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTK2R 2 0,08 2,79 0,60-1,75 1,00-2,00 14-44 12-24 oeoj0o00
NTK3R 3 0,08 3,58 0,60-2,50 1,00-2,50 10-44 9-24 o(eojo|0|0®
a izquierdas
NTK2L 2 0,08 2,79 0,60-1,75 1,00-2,00 14-44 12-24 oeoj0o00
NTK3L 3 0,08 3,58 0,60-2,50 1,00-2,50 10-44 9-24 eoeoj0o0f0
NTU
tamano RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catalogo | delaplaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTU4R 4U 0,11 3,18 1,25-6,25 - 4-20 - o |®
Formas 60° 60°

e rosca

60° perfil parcial
NT-CK, NTF, NTK

60° perfil parcial
exterior
NTU

KZKENNAMETAI:
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Plaquitas para roscado Top Notch™ Kz
ﬂ olo(o|e
® primera opcién M| [ Jole|e]e
O opcion alternativa m Ole|e|e|e
N[ e|o[o]|o]o]e
ﬂ. e|le|e(e|0|O
- ) | ﬂ ol |o
3 55° 55
E E E
. RC RC ,
; 1
eog%m eo(/‘Lf@ w(%@ OVEDAD!
NTC-M-E NTC-E NTC-I
NTC-M-E SIRENE
tamaio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi 2 3 3 § § §
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno F4E4E4E4b4M,
a derechas
NTC3MR150E 3 0,20 3,68 1,50 - - - o |o|@®
NTC3MR200E 3 0,27 3,68 2,00 - - - o |®
NTC-E
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catalogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTC3R10E & 0,32 2,72 - - 10 - oleojo|0
NTC3R11E 3 0,28 2,72 - - 11 - o |o|@®
NTC3R12E 3 0,25 3,76 - - 12 - o(e|o|0
NTC3R13E 3 0,24 3,76 - - 13 - oloj0|@®
o NTC3R14E 3 0,22 3,76 - - 14 - olojo|@®
T NTC3R16E 3 0,19 3,76 - - 16 - oleo|o|®
8 NTC3R18E 3 0,18 3,76 - - 18 - olojo|®
E NTC3R20E 3 0,16 3,76 - — 20 - oleojo|0®
2 NTC3R24E 3 013 3,76 = = 24 = 00
NTC3R28E 3 0,12 3,76 - - 28 - [
NTC3R32E 3 0,10 3,76 - - 32 - o |o|@®
NTC3R7E 3 0,47 2,72 - - 7 - [}
NTC3R8E 3 041 2,72 - - 8 - olejo|0®
NTC3R9E 3 0,36 2,72 - - 9 - [} [
aizquierdas
NTC3L10E 3 0,32 2,72 - - 10 - o (o
NTC3L12E & 0,25 3,76 - - 12 - o |o|@®
NTC3L16E 3 0,19 3,76 - - 16 - o |@®
NTC3L8E 3 041 272 - - 8 - [}
NTC-I
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catalogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NTC3R12I 3 0,10 3,76 - - - 12 o |®
NTC3R8I 3 0,18 2,72 - - - 8
a izquierdas
NTC3L10l 3 0,13 2,72 - - - 10 o |®
NTC3L12l 3 0,10 3,76 - - - 12 o |®
NTC3L14l 3 0,09 3,76 - - - 14 o |®
NTC3L16l 3 0,08 3,76 - - - 16 o |®
NTC3L8I & 0,18 2,72 — — - 8 o |®
Formas N 5
de rosca
60°
UGk L2 1/4P
Sistema métrico I1SO-exterior UN Americano - exterior UN Americano - interior
NTC-M-E NTC-E NTC-I
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Plaquitas para roscado Top Notch™

ﬂ olo(o|e
® primera opcion M| [ [o[e]o]e
O opcioén alternativa m Ole|e|e|e
N[ e[o]o]|o]o]e
E. eo|le|e|e]|0|O
. i . Wi ol [o
w/ 55¢ / ﬂ
~NE fnc E / . £ RC
RC
50° o 60° — ) '
O | <O ( r @ NOVEDAD:
NJ NJP NJF
NJ olw|2lgle
o . . S|¥o(alx
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi Q 8 8 3I818
Numero de catdlogo | de la plaguita mm mm exterior mm interior mm externo interno Y (¥ v
a derechas
NJ3010R16 & 0,25 2,49 - 16 - o (o |@®
NJ3014R12 3 0,33 2,49 - 12 - o(o|o|0
NJ3020R8 3 0,49 2,49 - 8 - ole|o|0
a izquierdas
NJ3010L16 & 0,25 2,49 - 16 - [ )
NJ3014L12 3 0,33 2,49 - 12 - olojo|®
NJ3020L8 3 0,49 2,49 - 8 - [
NJP
tamano RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno .g
a derechas (1]
NJP3010R16 3 025 249 = 16 = olelo|e 2
NJP3014R12 3 0,33 2,49 - 12 - olojo|o|0® B
NJP3020R8 3 0,49 2,49 - 8 - oleo|o|0 Ll
a izquierdas
NJP3010L16 3 0,25 2,49 - 16 - [ )
NJP3014L12 3 0,33 2,49 - 12 - olo|o|0®
NJP3020L8 3 0,49 2,49 - 8 - o (@
NJF
tamano RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi
Numero de catalogo de laplaguita mm mm exterior mm interior mm externo interno
a derechas
NJF3005R32 3 0,13 3,58 - - 32 - o |®
NJF3006R28 3 0,15 3,58 - - 28 — o|le| |o|@®
NJF3007R24 3 0,17 3,58 - - 24 - ole|o|0
NJF3008R20 8 0,20 3,58 - - 20 — oloj0|@®
NJF3009R18 3 0,22 3,58 - - 18 - o(eoj0o|0|0®
NJF3010R16 3 0,25 3,58 - - 16 — o(ojo|o|0®
NJF3012R14 3 0,28 3,58 - - 14 - olojo|®
aizquierdas
NJF3007L24 3 0,17 3,58 - - 24 -
NJF3008L20 3 0,20 3,58 - - 20 - [ )
NJF3009L18 3 0,22 3,58 - - 18 — [}
Formas 60°
de rosca
i 1/8P
Rmax.1804P
Rmin.1501P
UNJ exterior
NJ, NJP, NJF
www.kennametal.com ‘ZKENNAMETAE D171



Plaquitas para roscado Top Notch™ KZ
ﬂ o|o|0|0
® primera opcion M| | [e]e]e]e
O opcioén alternativa m Ole(e|e|e®
N[ e[o]o]o]o]e
% E. e|e|e|0|0|O
™ A*m m e
mj\y )
L™
NJK NDC-V NDC-V-M
NJK SHEE
~ . . C|¥N|o|o|s
tamaiio RC E paso de rosca paso de rosca tpi tpi 2 8 8 3I818
Numero de catdlogo | de la plaquita mm mm exterior mm interior mm externo interno X (N[0 3 e
a derechas
NJK3005R32 3 0,13 3,58 - - 32 - o(eoj0|0
NJK3006R28 3 0,15 3,58 - - 28 - o(ej0|0
NJK3007R24 3 0,17 3,58 - — 24 - o(eo|o|0®
NJK3008R20 & 0,20 3,58 - = 20 - o(eoj0|0®
NJK3009R18 3 0,22 3,58 - - 18 - o(ej0|0®
NJK3010R16 3 0,25 3,58 - - 16 - o(eoj0o|0|0®
NJK3012R14 3 0,28 3,58 - - 14 - o (ofe®
a izquierdas
NJK3005L32 & 0,13 3,58 - = 32 - [
NJK3006L28 3 0,15 3,58 - - 28 - [
NJK3008L20 3 0,20 3,58 - - 20 - o |®
° NJK3012L14 3 0,28 3,58 — — 14 — ()
ie]
(1}
o
=
3]
[t NDC-V
tamano RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NDC3115VR75 3 0,10 3,66 1.5 o |®
NDC314VR75 3 0,08 3,66 14 o |®
NDC327VR75 3 0,05 3,66 27 o |®
NDC38VR75 3 0,13 2,54 8 o |®
a izquierdas
NDC3115VL75 3 0,10 3,66 1.5
NDC38VL75 3 0,13 2,54 8 o |®
NDC-V-M e Multidiente
tamario RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NDC8115VR75M 8 0,10 2,59 11.5 o |®
NDC88VR75M 8 0,13 2,41 8 o |®
aizquierdas
NDC8115VL75M 8 0,10 2,59 11.5 [}
NDC88VL75M 8 0,13 2,41 8 o |®
Formas 60°

de rosca

| |vee
R max.1804P

R min .1501P
UNJ exterior NPT
NJK NDC-V, NDC-V-M

D172 KZKENNAMETAK www.kennametal.com



Plaquitas para roscado Top Notch™
KZKENNAMETAE

ﬂ o|ofofe
® primera opcién M| | [e]e]e]e
O opcioén alternativa n Ole|e|e|e
N[ e[o]o]o]o]e
ﬂ a0 e
55° 55“/’ 55/ 55" ﬂ —~ —
By :
RC RC E RC E RC
sl & w( : l“i o &@ w \é@ OVEDAD!
NWC-E NWC-I ND NDC
NWC-E o|w[2(8|2
tamaiio RC E © S(15(3(3(
. . . ©|o|o|o]|o|o
Numero de catalogo | de la plaquita mm mm TPI Y(¥ v
a derechas
NWC3R11E 3 0,30 3,43 11 oleoj0|0
NWC3R14E 3 0,24 3,43 14 [}
NWC-I
tamaiio RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
aizquierdas
NWC3L11l 3 0,30 3,43 11 o |®
ND e Perfil parcial o
tamano RC E g
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI ()]
a derechas E
ND3038R 3 0,90 2,08 4 [} |C_>
ND3040R 3 0,45 2,08 5 [
ND4050R 4 0,57 3,25 4 o |®
aizquierdas
ND3038L 3 0,90 2,08 4 eo(eo|®
ND3040L 3 0,45 2,08 5 [
ND4040L 4 0,45 3,25 5 [ )
ND4050L 4 0,57 3,25 4 [J
NDC e Cresta
tamaiio RC E
Nuimero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NDC3040R3 3 0,45 3,73 5 o |®
NDC4038R2 4 0,90 4,65 4 o(ejo|0
NDC4040R3 4 0,45 3,73 5 [ )
NDC4050R2 4 0,57 4,65 4 oeo|0|0
NDC4050R3 4 0,57 4,65 4 o(eo|0
a izquierdas
NDC3040L3 3 0,45 3,73 5 o |®
NDC4038L2 4 0,90 4,65 4 oloofo
NDC4040L3 4 0,45 3,73 5
NDC4050L2 4 0,57 4,65 4 o |®
NDC4050L3 4 0,57 4,65 4 o |®
Formas 2
de rosca 0,1373P
55°
0,1373P
Whitworth BSW, BSP-exterior Whitworth BSW, BSP-interior ~ Conexion de escuadras giratorias API
NWC-E NWC-I ND, NDC
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Plaquitas para roscado Top Notch™ KZ
ﬂ olo(o|e
® primera opcion m. o|o|00
O opcioén alternativa III Ole|jeje|e
N[ e[o]o]o]o]e
E. eo|le|e|e]|0|O
55, - ﬂ @) O
55" 55°
N TN m NI
E e RC / Dy
% \ cF 'lf
NDC-RD NDC-RD-M NA
NDC-RD olwe|2|g|2
tamafio RC E M R
. . . ©l|o|o|o]|o|e
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI Y (¥ (xv(vlxw
a derechas
NDC310RDR75 3 0,36 3,18 10 oeo|j0|®
NDC38RDR75 3 0,43 3,18 8 olofe
a izquierdas
NDC310RDL75 3 0,36 3,18 10 olofo
NDC38RDL75 3 0,43 3,18 8 ooj0|®
NDC-RD-M ¢ Multidiente
tamaiio RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NDC68RDR75M 6 0,41 2,62 8 o |®
o a izquierdas
g NDC68RDL75M 6 0,41 2,62 8 o |®
Q
s
o NA
= tamaio RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NA3R10 3 - 3,79 10 o|lo|o|0
NA3R12 3 - 3,79 12 [ ] (2 ]
NA3R16 3 - 3,79 16 [ ] [ ]
NA3R4 3 - 3,38 4 oleo(o|0®
NA3R5 3 = 3,79 5 olo(0|0®
NA3R6 3 — 3,79 6 olo(o|0®
NA3RS 3 - 3,79 8 oleo(o|0®
NA4R4 4 - 5,13 4 olo(0o|0
NA4R5 4 - 5,13 5) (] (]
NA4R6 4 - 5,13 6 o |o
NA4R8 4 — 5,13 8 (]
NA6R2 6 - 7,19 2 o|leo|o|0
NA6R25 6 - 7,19 2.5 o |o®
NA6R3 6 - 7,19 3 [ ] [ ]
a izquierdas
NA3L10 3 = 3,79 10 [ ] [ ]
NA3L12 3 - 3,79 12 o |o|®
NA3L14 3 - 3,79 14 [ ]
NA3L4 3 - 3,38 4 o000 0
NA3L5 3 - 3,79 5) oo(0|0®
NA3L6 3 = 3,79 6 o000
NA3L8 3 - 3,79 8 oo0|0
NA4L4 4 - 5,13 4 o|o(0|0
NA4L5 4 - 5,13 5) (] (]
NA4L6 4 - 5,13 6 (] (]
NA4L8 4 - 5,13 8 o |o
NA6L2 6 - 7,19 2 oo0|0
NA6L25 6 - 7,19 2.5 e |o
NA6L3 6 - 7,19 3 o |o
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ﬂ o|o|ofe
® primera opcion M| [ [o[e]o]e
O opcioén alternativa n Ole|e|e|e
N[ e[o]o]|o]o]e
E. e
W< Am > HIE [of [o
\
RN 3. A
] . S . 3
L T ~ —
29 i ‘F‘ - c 45"
\ F t RC \ RC; M
NAS NTB-A NTB-B
NAS SEEE §
] ] tamafio RC CF E 2 3 3 31818
Numero de catalogo de la plaquita mm mm mm TPI ME4r4b4b4re
a derechas
NAS3R10 & - 0,940 3,79 10 oleo(o|0
NAS3R12 3 - 0,828 3,79 12 [ )
NAS3R14 3 - 0,701 3,79 14 [}
NAS3R16 3 - 0,605 3,79 16 [}
NAS3R4 & - 2,550 3,79 - o (@
NAS3R5 3 - 2,014 3,79 5 oleleo|0®
NAS3R6 3 - 1,656 3,79 6 ole(o|0
NAS3R8 3 - 1,209 3,79 8 ool
a izquierdas
NAS3L10 3 - 0,940 3,79 10 ole(o|0
NAS3L12 3 - 0,828 3,79 12 o (@
NAS3L16 3 - 0,605 3,79 16 [ )
NAS3L4 3 - 2,550 3,79 - o |®
NAS3L5 3 - 2,014 3,79 5 o (o|@®
NAS3L6 3 - 1,656 3,79 6 o(eoleo|0®
NAS3L8 & - 1,209 3,79 8 o(eoleo|0®
NTB-A
tamaiio RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NTB2RA 2 0,08 3,20 16-20 oo |@
NTB3RA 3 0,17 417 8-16 o(eoleo|0®
NTB4RA 4 0,25 5,23 4-6 o (@
aizquierdas
NTB2LA 2 0,08 3,20 16-20 ()
NTB3LA 3 0,17 4,17 8-16 o(eojo|o(®
NTB4LA 4 0,25 5,23 4-6 of®
NTB-B
tamafio RC E
Numero de catalogo de la plaquita mm mm TPI
a derechas
NTB2RB 2 0,08 0,25 16-20 o (@@
NTB3RB 3 0,17 0,31 8-16 oo/0o|00
NTB4RB 4 0,25 0,41 4-6 IO
a izquierdas
NTB2LB 2 0,08 0,25 16-20 o (@
NTB3LB 3 0,17 0,31 8-16 IO
NTB4LB 4 0,25 0,41 4-6 olo(0|@
Formas 00 290
de rosca c 2 D S

API redondo
NDC-RD, NDC-RD-M

www.kennametal.com

Acme
NAS

Acme extracorto

KZKENNAMETAI:

.S

Buttress-Push americano

NTB-A

Buttress-Pull americano
NTB-B
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KZKENNAMETAIZ

A4" Portaherramientas Clubhead

Aplicacion principal

Presentamos los portaherramientas de mango pequefio A4 clubhead de Kennametal. Experimente las ventajas

de las capacidades de tronzado, ranurado, planeado y torneado de A4 en maquinas de estilo suizo de varios husillos
y mas pequenas. La plataforma A4, con su sistema de agarre Unico y una geometria de plaquita versatil ofrece las
mayores tasas de evacuacion de metal del sector en una amplia gama de materiales de pieza de trabajo.

Caracteristicas y ventajas

Tamafos de mangos Fijacién superior

Sistema métrico: 10 mm, 12 mm, 16 mmy 20 mm. La fijacion superior ofrece una excelente fuerza de sujecién
para la estabilidad de la plaquita y un excelente apoyo
para las aplicaciones de torneado.

Asiento Vee inferior

La superficie del asiento inferior
120° Vee proporciona estabilidad
de la plaquita para todas las
aplicaciones de ranurado

y tronzado.

Plaquitas A4

Disponible en tamafos

de asiento 1,5; 2y 3.
Anchos en sistema métrico:
1,5mm, 2 mmy 3 mm.
Plaquitas para ranurado:
GUP, GMP, GMN.
Plaquitas de tronzar: CF.

Profundidad de corte maxima Acero reforzado

D méax 26 mm (CD 13 mm) para tamario de asiento 1,5. El acero reforzado reduce la deflexién,

D max 34 mm (CD 17 mm) para tamafio de asiento 2: 3. creando una gran rigidez y maxima
estabilidad.
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e Genera un mejor acabado superficial y planeidad. L0

¢ Excelente para tronzar materiales en barra oo0rr

. 0.0011333
y materiales de tubos. 000056667

e Mayor vida de la herramienta.
¢ Mayor rigidez y productividad.
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Portaherramientas de tornear y ranurar A4™ KZ
Portaherramientas Clubhead KENNAMETAL

Torneado
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herramienta a izquierdas
A4SC
tamaio tornillo
Numero de catalogo asiento Dmax CD Wmin H B FS L1 L2 HBL H1 H2 H3 de fijacion Torx/Torx Plus
a derechas
A4SCR1010K0113 1 27 135 1,50 1010 9 125 2500 22,0 10 21 6 MS1156 T15
A4SCR1212K0113 1 27 135 1,50 12 12 11 125 2500 22,0 12 21 4 MS1156 T15
A4SCR1616K0113 1 27 135 1,50 16 16 15 125 2500 — 16 21 — MS1156 T15
A4SCR2020K0113 1 27 135 150 20 20 19 125 2500 — 20 25 — MS1156 T15
A4SCR1212K0214 2 28 140 2,00 1212 11 125 28,00 230 12 21 4 MS1160 T20
A4SCR1616K0217 2 34 170 2,00 16 16 15 125 31,00 26,0 16 26 4 MS1944 T25
A4SCR1212K0314 3 28 140 3,00 1212 11 125 30,00 250 12 23 4 MS2091 251P
A4SCR1616K0317 3 34 170 3,00 16 16 15 125 33,00 30,0 16 27 4 MS2091 251P
a izquierdas

A4SCL1010K0113 1 27 135 150 1010 9 125 2500 22,0 10 21 6 MS1156 T15
A4SCL1212K0113 1 27 135 1,50 1212 11 125 2500 22,0 12 21 4 MS1156 T15
A4SCL2020K0113 1 27 135 150 20 20 19 125 2500 — 20 25 — MS1156 T15
A4SCL1616K0113 15 27 135 1,50 16 16 15 125 2500 — 16 21 — MS1156 T15
A4SCL1212K0214 2 28 140 2,00 1212 11 125 28,00 230 12 21 4 MS1160 T20
A4SCL1616K0217 2 34 170 2,00 16 16 15 125 31,00 26,0 16 26 4 MS1944 T25
A4SCL1212K0314 3 28 140 3,00 12 12 11 125 30,00 250 12 23 4 MS2091 251P
A4SCL1616K0317 3 34 170 3,00 16 16 15 125 33,00 30,0 16 27 4 MS2091 251P
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