Kennametal.cor ‘:ZKENNAMETAE

INNOVATIONS
2021 | 02 | SISTEMA

METRICO


http://kennametal.com

BROCA HPR

Para produccion de fundicion
de gran volumen.

Disefio de punta de broca de bajo empuje
especifico segun el material para la rectitud
maxima del orificio. Radio de esquina patentado
para una larga vida Util de la herramienta y una
excelente calidad de orificio.

Seccion transversal de canal ancho para una
evacuacion de virutas sin complicaciones.

Canales ultrapulidos que presentan menos
friccion, lo que mejora la evacuacion de virutas y
la vida de la herramienta.
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CAS — Soporte de aplicaciones para clientes

Obtenga respuestas rapidas y fiables a sus problemas mas dificiles

Nuestro equipo CAS es el recurso de asistencia mas importante del sector de trabajo de los metales
para las soluciones de aplicacion de herramientas y resolucion de problemas.

iFacil acceso a una experiencia en mecanizado comprobada!

Los ingenieros de aplicaciones de Kennametal ayudan a los clientes y a los grupos de ingenieria
de todo el mundo con recomendaciones sobre la seleccion y aplicacion de toda la variedad de
herramientas Kennametal.

Region Pais de origen Idioma Linea directa CAS Correo electrénico

América del Norte EE. UU. Inglés 800 835 3668 hafechsupporf@kennamefal.con
México Espafiol 1800 253 0758 ha.techsupport@kennametal.coml

Africa Sudafrica Inglés 0800 981643 ha.techsuppori@kennamefal.conl

Europa Austria Aleman 0800 202873 Eu.techsupport@kennametal.comd
Bélgica Inglés/Francés 0800 80850 eu.techsupport@kennametal.con
Dinamarca Inglés 808 89298 ha.techsupport@kennametal.com
Finlandia Inglés 0800 919412 ba.techsuppori@kennametal.com
Francia Francés 080 5540 367 Bu.techsupport@kennametal.comi
Alemania Aleman 0800 0006651 Eu.techsupport@kennametal.coml
Israel Inglés 1809 449889 ha.techsupport@kennametal.com
Italia [taliano 800 916561 eu.techsuppori@kennametal.com
Paises Bajos Inglés 0800 0201 130 bu.techsupport@kennametal.coml
Noruega Inglés 800 10080 ha.techsupport@kennametal.corm
Polonia Polaco 0080 04411887 eu.techsupport@kennametal.com
Rusia (teléfono fijo) Ruso 8800 5556394 eu.fechsuppori@kennamefal.coni
Rusia (teléfono celular) | Ruso +7 800 5556394 ku.techsuppori@kennametal.com
Suecia Inglés 0207 99246 ha.techsupporf@kennamefal.coni
Reino Unido Inglés 0800 032 8339 ha.techsupport@kennametal.coml
Ucrania Ruso 800 502664 ku.techsupport@kennametal.coml

Asia/Pacifico Australia Inglés 1800 666 667 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
India Inglés 1800 103 5227 In.techsupport@kennametal.com
Japon Inglés 03 3820 2855 hp-kmt.techsupport@kennametal.com
Corea del Sur Inglés +82 22100 6100 hp-kmi.techsupport@kennametal.com
Malasia Inglés 1800 812 990 Bp-kmt.techsuppori@kennametal.com
Nueva Zelanda Inglés 0800 450 941 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Singapur Inglés 1800 6221031 Bp-kmt.techsupport@kennametal.comy
Taiwan Inglés 0800 666 197 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com
Tailandia Inglés 1800 4417820 Bp-kmt.techsupport@kennametal.com

Los nimeros que se muestran solo valen para el pais de origen indicado.
‘ZKENNAMETAE
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Centros de servicios y ventas de todo el mundo

Region

Pais

Linea directa de ventas

Correo electronico

América del Norte

América Gentral/del Sur

Africa

Europa

Asia/Pacifico

Estados Unidos
Canada
México
Argentina

Brasil
Chile

Egipto
Sudafrica

Austria
Bélgica
Republica Checa
Francia
Alemania
Gran Bretaia
Hungria
Irlanda

Italia
Luxemburgo
Paises Bajos
Polonia
Portugal
Rusia
Eslovaquia
Espaiia
Turquia

Australia
China

India
Indonesia
Japon

Corea del Sur
Malasia
Nueva Zelanda
Singapur*
Taiwan
Tailandia

+1 800 446 7738
+1 800 446 7738
+1 888 402 4963

+54 11 4719 0700
+55 19 3936 9200
+56 2 2264 1177

+44 1384 408060
+27 11 748 9300

+43 2236 3798980
+32 0800 81 372
+420 800 900 840
+3316012 8100
+49 6003 8277 0
+44 1384 408060
+36 96 618 150
+44 1384 408060
+39 02 895 961
+32 4248 48 48
+31 0800 44 33 201
+48 61 6656501
+351 22 4119 400
+7 495 4115386
+421 0800 044 053
+34 93 586 03 50
+90 216 574 4780

+61 800 666 667
+86 400 889 2135
+91 800 103 5138
+65 6265 9222
+81 3 3820 2855
+82 22109 6100
+60 3 5569 9080
+64 0800 536626
+65 62659222
+886 4 2350 1920
+66 2 642 3455

*Los residentes en Vietnam y Filipinas deben ponerse en contacto con la oficina de Singapur.

Visite kennametal.com para encontrar
distribuidores de Kennametal autorizados.
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Informacion sobre recambios y accesorios

¢Ha perdido un tornillo? ;Tiene que sustituir cunas de fijacion desgastadas?
¢Tiene que buscar y volver a pedir dichos recambios?

¢Necesita algunos accesorios como una llave dinamomeétrica o una placa de aplicacion de refrigerante? jEstas herramientas estan
al alcance de su mano! Vaya a y encuentre lo que necesita en segundos. Introduzca el nimero de catélogo de
la herramienta correspondiente y se mostrara.

Introduzca el nimero de catélogo de la herramienta aqui

‘ZKENNAMETA[ Search By Keyword, Part #, ANSVISO  Q B @ reasesioniny @ encusH v
PRODUCTS SOLUTIONS SERVICES RESOURCES SUPPORT ABOUT US
Mill 16™

Shell Mills
Features and Benefits

* Productivity booster for machining
cast iron materials.
« Insert with 16 cutting edges.

SPECIFICATIONS
Mill 16 « Shell Mills - Wedge Clamping
Show 10 L) entries. ¥ Column Filter Search:
¥ 6001979 » MILL16E200Z050N0BW 2000 2495 750 2.000 2.000 215 5 145 11100
@ Seleccione los recambios y accesorios
PRODUCT USAGE
Insert Selection Inserts Tool Body Speeds & Feeds Grades
Spare Parts
O B o
=
b1 wedge ol . 1bs Ranh ‘mounbing ;m nv;nn ‘coolant ic‘us‘:’nr:lfct:'qw DIt SW: orwir:j:csrl‘lbe Torque
2.000 cw1é 12748601000 62 12148044900 KLSS0714C DTQ50140 BTQSW3L90

Acceda digitalmente a la informacion de recambios y de accesorios

N QV o para garantizar que su operacion continua en marcha.

Visite kennametal.com/nova y descarguelo hoy.
iEs gratis!

KZKENNAMETAI:

kennametal.cor 4 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com
http://kennametal.com/novo
http://kennametal.com

Catalogo en linea

¢No encuentra la copia en papel de nuestro catalogo?
No se preocupe. Vaya a catalogs.kennametal.com para ver nuestra oferta de productos.

Busque lo que necesita, vea un video y comparta paginas con otros, jtodo desde un unico lugar! Vaya a Cafalogs. kennamefal.com
y si desea verlo desde el dispositivo movil, simplemente descargue la aplicacion GRATUITA para iOS o Android™.

@ Busque lo que necesita
‘ZKENNAMETAL
, Search X
@ Vea videos g
@ Comparta con otros 3
g

OXC)

Page: 6

Heading: Indexable Milling
.. COM KENNAMETAL COM 6

INDEXABLE MILLING MILL4 12

Page:8
Heading: Indexable Milling

. MILLING TOOL SELECTION
GUIDE SHOULDER MILUNG  MILL 4

12 KTMILL4..Score: 143

@ Show Thumbnall Images

Products Industry Soluions  Services  Resowces  Support  About Us

Eche un vistazo a nuestra nueva
aplicacion de catalogo.

e DiSpPONible en Google Play™ Store
o App Store®

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Taladrado N@VOW

Broca HPR

Broca de metal duro integral
para fundicion

Materiales

Aplicaciones

o Taladrado:
@ [ladizcs Aguijero transversal
Taladrado:
@ Salida inclinada \m) WETgD el

Taladrado:
% Placas apiladas

La broca HPR es la solucion definitiva para la produccion de fundicion de alto volumen,
brindando un taladrado de alta velocidad y alto avance hasta 8 x D con un suministro estandar

de refrigerante.

En comparacion con las brocas universales, la broca HPR permite unos parametros de corte
hasta 2 veces superiores.

HPR significa tasas de evacuacion del metal mas altas (MRR), coste por pieza mas bajo (CPP) y
mas capacidad en el taller.

‘ZKENNAMETAI:
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Disefo de punta de broca —
de bajo empuije especifico
segun el material para la
rectitud maxima del orificio.

Biseles de 4 margenes.
Méxima estabilidad para
taladrado de orificios
transversales y salidas

Radio de esquina patentado inclinadas.

para una larga vida (til de la
herramienta y una excelente
calidad de orificio.

— Todos los mangos estan
preparados para MQL.

El recubrimiento
multicapa patentado
AlTin/AITiSin resiste
cargas térmicas y
abrasivas para una
mayor vida Util de la
herramienta.

\— Seccion transversal de canal
ancho para una evacuacion de
virutas sin complicaciones.

Caracteristicas de disefo de la broca HPR:
e Radio de esquina patentado que permite una larga vida de la herramienta y una excelente
calidad de orificio, al tiempo que evita el astillamiento de la pieza de trabajo durante las salidas.

e Adelgazamiento de puntas HPR patentado que ofrece excelentes capacidades de autocentrado
con un empuje bajo, lo que permite una excelente rectitud del orificio.

e Biseles de 4 margenes, ideales para agujeros transversales y salidas inclinadas,
proporcionando maxima estabilidad.

e (Canales ultrapulidos que presentan menos friccion, lo que mejora la evacuacion
de virutas y la vida de la herramienta.

e Preparada para MQL! Todos los mangos cumplen las normas DIN 6535y
69090-03 para una minima cantidad de lubricacion.

‘ZKENNAMETAI:

kennametal.cor 7 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Brocas de metal duro integral

Brocas de metal duro integral

GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS » BROCAS PARA MATERIALES ESPECIFICOS

Brocas HPR Brocas HPX Brocas HPX Brocas SGL Brocas HPS |Brocas Y-TECH"| Brocas KMH Brocas KMH
iNOVEDAD!
" % L4 - e D, W
[ J ® ® .

B254_HPR B224_HPX B210_SGL B284_HPS
Serie B255_HPR ggg}::ﬁ B225_HPX B211_SGL B285_HPS ggg;—zﬁt B941A B951A

B256_HPR - B226_HPX B212_SGL B286_HPS -
Pagina | 11| 14|* | 14 15'2 l* G38* G88* G94* G126* G127+
Material de la pieza de
trabajo
Principal ﬂ M u M
Secundario
Tolerancia de orificio IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10
Rango estandar
Diametro de corte [D1] 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-20,0 mm 3,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,5-14,0 mm 3,0-16,0 mm
r';g;g]““d de broca [L4 14,0-160,0mm | 14,0-850mm | 14,0-160,0mm | 12,0-160,0mm | 14,0-124,0mm | 14,0-77.0mm | 14,0-430mm | 14,0-450mm
D’gﬁ”“"ida" dejtaladrado 3-8xD 3-5xD 3-8xD 3-8xD 3-8xD 3-5xD 3xD 3xD
Angulo de la punta 143° 140° 140° 140° 135° 140° 142° 140°
Angulo de canal 30° 30° 30 30° 15° 30°

Refrigerante

B

Operaciones

@ @\

@&

&

Canales y margen

%

Bisel de esquina

D
9

D
9

Mango

sl ® €S

s\mw

s\mw

s\mw

s\mw

s\mw

*Consulte la pagina en el catalogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos ¢ Herramientas de rotacion, A-16-05217.
**Consulte la pagina de Kennametal Innovations 2020 ¢ 01, A-19-005951.

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAE
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Brocas de metal duro integral

Brocas de metal duro integral

GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS ¢ BROCAS VERSATILES

eI n Brocas Kenna Brocas Kenna
ek all izl Universal™ Universal
. BO41A_CPG BO51A_CPG B9G6A B976A
Serie B042A CPG B052A_CPG BO67A B977A
- B053A_CPG B978A
Pagina G8* G14* G130* G134*, G139*
Material de la pieza de
trabajo
Principal M M
Secundario M M
Tolerancia de orificio IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10 IT9-IT10
Rango estandar
Diametro de corte [D1] 1,0-20,0 mm 1,0-20,0 mm 3,0-20,0 mm 2,4-20,0 mm
Longitud de broca [L4 max.] 5,0-77,0 mm 5,0-124,0 mm 14,0-85,0 mm 12,0-124,0 mm
Profundidad de taladrado 3-5%xD 3-8xD 3.5xD 3-8xD
L/D1
Angulo de la punta 140° 140° 140° 140°/132°
Angulo de canal 30° 30°

Refrigerante

Operaciones

@

S
N

& @
@ Q¢

Canales y margen

<

Bisel de esquina

L

Mango

]

iﬂ)

*Consulte la pagina en el catalogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos ¢ Herramientas de rotacion, A-16-05217.

**Consulte la pagina de Kennametal Innovations 2020 ¢ 01, A-19-005951.

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAI:
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Brocas de metal duro integral Brocas de metal duro integral
-4 Ay ARy

HPR ¢ SISTEMA DE NUMERACION DE CATALOGO

Cada caracter de nuestro nimero de catalogo hace referencia a un detalle especifico de ese producto. Utilice las siguientes
columnas de claves y las imagenes correspondientes para identificar con facilidad los atributos en cuestion.

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drills
-—

HPR » B254 » 3X D * INTERNAL COOLANT

B254A03000HPR

B 25 4 A 03000 HPR

Tipo Serie de brocas Longitud/ Mango Didmetro Geometria/de punta
Refrigerante Aplicacion

B= 25* = Brocas de 4=~3xD A = Forma HA, mango redondo recto 03000 =3 mm HPR = Punta HP de
Mango fundicion 5=~5xD 06350 = /4" = préxima generacion
Sistema 6=~8xD F = Forma FE, Whistle Notch de 2° E=6,35mm para fundicion
métrico (Serie B DIN 6535-pasos de 2 mm)
K=
Mango
Pulgadas

kennametal.cor 10 kennametal.cor
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Brocas de metal duro integral Brocas de metal duro integral
Ay

HPR * B254 3 X D  REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién
L5

— O opcién alternativa
iNOVEDAD! | a7\ ‘
~ : D1 B~ § It _ 1 $ D g@
- & o~ 1 \\ L4 max LS

Q) 7

T L3 !
L
s
3

nimero de catalogo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
B254A03000HPR 3,00 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03100HPR 3,10 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03175HPR 3,18 62 20 14 0,9 36 6 °
B254A03200HPR 3,20 62 20 14 0,9 36 6 o
B254A03264HPR 3,26 62 20 14 1,0 36 6 o
B254A03300HPR 3,30 62 20 14 1,0 36 6 o
B254A03400HPR 3,40 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03455HPR 3,46 62 20 14 1,0 36 6 [
B254A03500HPR 3,50 62 20 14 1,0 36 6 °
B254A03600HPR 3,60 62 20 14 11 36 6 o
B254A03658HPR 3,66 62 20 14 11 36 6 [}
B254A03700HPR 3,70 62 20 14 11 36 6 °
B254A03800HPR 3,80 66 24 17 11 36 6 °
B254A03900HPR 3,90 66 24 17 11 36 6 [
B254A03970HPR 3,97 66 24 17 1,2 36 6 [}
B254A04000HPR 4,00 66 24 17 1,2 36 6 °
B254A04100HPR 4,10 66 24 17 1,2 36 6 o
B254A04200HPR 4,20 66 24 17 1,2 36 6 [}
B254A04300HPR 4,30 66 24 17 1,3 36 6 °
B254A04400HPR 4,40 66 24 17 1,3 36 6 [
B254A04500HPR 4,50 66 24 17 1,3 36 6 [}
B254A04600HPR 4,60 66 24 17 14 36 6 o
B254A04700HPR 4,70 66 24 17 14 36 6 °
B254A04763HPR 4,76 66 28 20 1,4 36 6 °
B254A04800HPR 4,80 66 28 20 1,4 36 6 [ ]
B254A04852HPR 4,85 66 28 20 1,4 36 6 [}
B254A04900HPR 4,90 66 28 20 1,4 36 6 [}
B254A05000HPR 5,00 66 28 20 1,5 36 6 °
B254A05055HPR 5,06 66 28 20 1,5 36 6 o
B254A05100HPR 5,10 66 28 20 15 36 6 o
B254A05106HPR 5,11 66 28 20 1,5 36 6 °
B254A05200HPR 5,20 66 28 20 15 36 6 [}
B254A05300HPR 5,30 66 28 20 1,6 36 6 [}
B254A05400HPR 5,40 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05500HPR 5,50 66 28 20 1,6 36 6 o
B254A05558HPR 5,56 66 28 20 1,6 36 6 °
B254A05600HPR 5,60 66 28 20 1,6 36 6 [}
B254A05700HPR 5,70 66 28 20 1,7 36 6 [}
B254A05800HPR 5,80 66 28 20 1,7 36 6 °
B254A06000HPR 6,00 66 28 20 1,8 36 6 °
B254A06100HPR 6,10 79 34 24 1,8 36 8 °
B254A06200HPR 6,20 79 34 24 1,8 36 8 o
B254A06300HPR 6,30 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06350HPR 6,35 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06400HPR 6,40 79 34 24 1,9 36 8 o
B254A06500HPR 6,50 79 34 24 1,9 36 8 o
B254A06600HPR 6,60 79 34 24 1,9 36 8 °
B254A06700HPR 6,70 79 34 24 2,0 36 8 °
B254A06746HPR 6,75 79 34 24 2,0 36 8 [}
B254A06800HPR 6,80 79 34 24 2,0 36 8 o
B254A07000HPR 7,00 79 34 24 2,1 36 8 °
B254A07100HPR 7,10 79 4 29 2,1 36 8 °
B254A07145HPR 7,15 79 41 29 2,1 36 8 °
B254A07200HPR 7,20 79 4 29 2,1 36 8 °
B254A07400HPR 7,40 79 4 29 2.2 36 8 [}
B254A07500HPR 7,50 79 M 29 2,2 36 8 °
B254A07800HPR 7,80 79 M 29 2,3 36 8 o
B254A07938HPR 7,94 79 4 29 2,3 36 8 o
B254A08000HPR 8,00 79 41 29 2,4 36 8 °
B254A08100HPR 8,10 89 47 35 2,4 40 10 °
o & | & [nevo

56 57 10 4 60
KZKENNAM ETAL
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Brocas de metal duro integral Brocas de metal duro integral
Ay ARy

HPR * B254 3 X D  REFRIGERANTE INTERNO

(continuacion) ®ori ”
primera opcién
L5 ) .
— O opcidn alternativa
iNOVEDAD! | 14,7\ ‘
D1 ( U =< Qu|ll _ 1 $ D

- S P

a 1 \\ L4 max | LS M
s K [ ]

. L3 N

L S

H
s
3
nimero de catalogo D1 L L3 L4 max L5 LS D X
B254A08200HPR 8,20 89 47 35 2,4 40 10 °
B254A08500HPR 8,50 89 47 35 2,5 40 10 °
B254A08700HPR 8,70 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08733HPR 8,73 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A08800HPR 8,80 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A09000HPR 9,00 89 47 35 2,6 40 10 °
B254A09100HPR 9,10 89 47 35 2,7 40 10 °
B254A09200HPR 9,20 89 47 35 2,7 40 10 °
B254A09500HPR 9,50 89 47 35 2,8 40 10 °
B254A09525HPR 9,53 89 47 35 2,8 40 10 °
B254A09800HPR 9,80 89 47 35 2,9 40 10 °
B254A10000HPR 10,00 89 47 35 2,9 40 10 °
B254A10200HPR 10,20 102 55 40 3,0 45 12 °
B254A10300HPR 10,30 102 58] 40 3,0 45 12 °
B254A10320HPR 10,32 102 55 40 3,0 45 12 °
B254A10500HPR 10,50 102 55 40 3,1 45 12 °
B254A10800HPR 10,80 102 55 40 3,2 45 12 °
B254A11000HPR 11,00 102 55 40 3,2 45 12 °
B254A11113HPR 11,11 102 55 40 3,3 45 12 °
B254A11500HPR 11,50 102 55 40 3,4 45 12 °
B254A11800HPR 11,80 102 55 40 3,5 45 12 °
B254A12000HPR 12,00 102 55 40 3,5 45 12 °
B254A12500HPR 12,50 107 60 43 3,7 45 14 °
B254A12700HPR 12,70 107 60 43 3,7 45 14 °
B254A13000HPR 13,00 107 60 43 3,8 45 14 °
B254A13500HPR 13,50 107 60 43 4,0 45 14 °
B254A14000HPR 14,00 107 60 43 41 45 14 °
B254A14288HPR 14,29 115 65 45 4,2 48 16 °
B254A14500HPR 14,50 115 65 45 4,3 48 16 °
B254A15000HPR 15,00 115 65 45 44 48 16 °
B254A15500HPR 15,50 115 65 45 4,6 48 16 °
B254A16000HPR 16,00 115 65 45 47 48 16 °
B254A16500HPR 16,50 123 73 51 4,8 48 18 °
B254A17000HPR 17,00 123 73 51 5,0 48 18 °
B254A17500HPR 17,50 123 73 51 5,1 48 18 °
B254A18000HPR 18,00 123 73 51 53 48 18 °
B254A18500HPR 18,50 131 79 55 54 50 20 °
B254A19000HPR 19,00 131 79 59 5,6 50 20 °
B254A20000HPR 20,00 131 79 55 59 50 20 °
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B255A03000HPR 3,00 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03048HPR 3,05 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03100HPR 3,10 66 28 23 0,9 36 6 °
B255A03175HPR 3,18 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03200HPR 3,20 66 28 23 0,9 36 6 o
B255A03264HPR 3,26 66 28 23 1,0 36 6 o
B255A03300HPR 3,30 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03400HPR 3,40 66 28 23 1,0 36 6 °
B255A03455HPR 3,46 66 28 28 1,0 36 6 °
B255A03500HPR 3,50 66 28 23 1,0 36 6 o
B255A03571HPR 3,57 66 28 23 11 36 6 [}
B255A03600HPR 3,60 66 28 23 11 36 6 °
B255A03700HPR 3,70 66 28 23 1,1 36 6 °
B255A03800HPR 3,80 74 36 29 11 36 6 [}
B255A03900HPR 3,90 74 36 29 1,1 36 6 °
B255A03970HPR 3,97 74 36 29 1,2 36 6 °
B255A04000HPR 4,00 74 36 29 1,2 36 6 o
B255A04039HPR 4,04 74 36 29 1,2 36 6 [}
B255A04100HPR 4,10 74 36 29 1,2 36 6 °
B255A04200HPR 4,20 74 36 29 12 36 6 [}
B255A04300HPR 4,30 74 36 29 1,3 36 6 °
B255A04400HPR 4,40 74 36 29 1,3 36 6 o
B255A04500HPR 4,50 74 36 29 1,3 36 6 °
B255A04600HPR 4,60 74 36 29 1,4 36 6 °
B255A04700HPR 4,70 74 36 29 1,4 36 6 [ ]
B255A04763HPR 4,76 82 44 35 1,4 36 6 [}
B255A04800HPR 4,80 82 44 35 14 36 6 [}
B255A04900HPR 4,90 82 44 35 14 36 6 °
B255A05000HPR 5,00 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05055HPR 5,06 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05100HPR 5,10 82 44 35 1,5 36 6 [}
B255A05106HPR 5,11 82 44 35 15 36 6 [}
B255A05159HPR 5,16 82 44 35) 1,5 36 6 [}
B255A05200HPR 5,20 82 44 35 1,5 36 6 o
B255A05300HPR 5,30 82 44 35 1,6 36 6 o
B255A05400HPR 5,40 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05410HPR 5,41 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05500HPR 5,50 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05558HPR 5,56 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05600HPR 5,60 82 44 35 1,6 36 6 °
B255A05700HPR 5,70 82 44 35 1,7 36 6 °
B255A05800HPR 5,80 82 44 35 1,7 36 6 o
B255A05900HPR 5,90 82 44 35 1,7 36 6 [}
B255A05954HPR 5,95 82 44 35 1,8 36 6 °
B255A06000HPR 6,00 82 44 35 1,8 36 6 o
B255A06100HPR 6,10 91 53 43 1,8 36 8 o
B255A06200HPR 6,20 91 53 43 1,8 36 8 °
B255A06300HPR 6,30 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06350HPR 6,35 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06400HPR 6,40 91 53 43 1,9 36 8 o
B255A06500HPR 6,50 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06528HPR 6,53 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06600HPR 6,60 91 53 43 1,9 36 8 °
B255A06700HPR 6,70 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A06746HPR 6,75 91 53 43 2,0 36 8 °
B255A06800HPR 6,80 91 53 43 2,0 36 8 °
B255A06900HPR 6,90 91 53 43 2,0 36 8 o
B255A07000HPR 7,00 91 53 43 2,1 36 8 o
B255A07100HPR 7,10 91 53 43 2,1 36 8 °
B255A07145HPR 7,15 91 53 43 2,1 36 8 [}
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B255A07200HPR 7,20 91 53 43 2,1 36 8 °
B255A07300HPR 7,30 91 53 43 2,1 36 8 °
B255A07400HPR 7,40 91 53 43 2,2 36 8 °
B255A07500HPR 7,50 91 53 43 2,2 36 8 °
B255A07541HPR 7,54 91 53 43 2,2 36 8 °
B255A07600HPR 7,60 91 53 43 2,2 36 8 °
B255A07700HPR 7,70 91 53 43 2,3 36 8 °
B255A07800HPR 7,80 91 53 43 2,3 36 8 °
B255A07900HPR 7,90 91 53 43 23 36 8 °
B255A07938HPR 7,94 91 53 43 2,3 36 8 °
B255A08000HPR 8,00 91 53 43 2,4 36 8 °
B255A08100HPR 8,10 103 61 49 2,4 40 10 °
B255A08200HPR 8,20 103 61 49 2,4 40 10 °
B255A08300HPR 8,30 103 61 49 24 40 10 °
B255A08334HPR 8,33 103 61 49 25 40 10 °
B255A08400HPR 8,40 103 61 49 2,5 40 10 °
B255A08500HPR 8,50 103 61 49 2,5 40 10 °
B255A08600HPR 8,60 103 61 49 2,5 40 10 °
B255A08700HPR 8,70 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A08733HPR 8,73 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A08800HPR 8,80 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A08900HPR 8,90 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A09000HPR 9,00 103 61 49 2,6 40 10 °
B255A09100HPR 9,10 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09129HPR 9,13 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09200HPR 9,20 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09300HPR 9,30 103 61 49 2,7 40 10 °
B255A09400HPR 9,40 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09500HPR 9,50 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09525HPR 9,53 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09600HPR 9,60 103 61 49 2,8 40 10 °
B255A09700HPR 9,70 103 61 49 29 40 10 °
B255A09800HPR 9,80 103 61 49 29 40 10 °
B255A09900HPR 9,90 103 61 49 29 40 10 °
B255A09921HPR 9,92 103 61 49 2,9 40 10 °
B255A10000HPR 10,00 103 61 49 29 40 10 °
B255A10100HPR 10,10 118 7 56 3,0 45 12 °
B255A10200HPR 10,20 118 7 56 3,0 45 12 °
B255A10300HPR 10,30 118 71 56 3,0 45 12 °
B255A10320HPR 10,32 118 71 56 3,0 45 12 °
B255A10400HPR 10,40 118 71 56 3,1 45 12 °
B255A10500HPR 10,50 118 71 56 3,1 45 12 °
B255A10600HPR 10,60 118 71 56 3,1 45 12 °
B255A10700HPR 10,70 118 7 56 3,1 45 12 °
B255A10716HPR 10,72 118 71 56 3,1 45 12 °
B255A10800HPR 10,80 118 71 56 3,2 45 12 °
B255A11000HPR 11,00 118 7 56 3,2 45 12 °
B255A11100HPR 11,10 118 71 56 3,3 45 12 °
B255A11113HPR 11,11 118 7 56 3,3 45 12 °
B255A11200HPR 11,20 118 71 56 88 45 12 °
B255A11500HPR 11,50 118 7 56 3,4 45 12 °
B255A11509HPR 11,51 118 7 56 34 45 12 °
B255A11600HPR 11,60 118 7 56 3,4 45 12 °
B255A11700HPR 11,70 118 71 56 34 45 12 °
B255A11800HPR 11,80 118 7 56 35 45 12 °
B255A11900HPR 11,90 118 71 56 3,5 45 12 °
B255A11908HPR 11,91 118 71 56 &5 45 12 °
B255A12000HPR 12,00 118 71 56 & 45 12 °
B255A12100HPR 12,10 124 7 60 3,6 45 14 °
B255A12200HPR 12,20 124 7 60 3,6 45 14 °
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B255A12300HPR 12,30 124 77 60 3,6 45 14 °
B255A12304HPR 12,30 124 77 60 3,6 45 14 °
B255A12400HPR 12,40 124 7 60 3,6 45 14 °
B255A12500HPR 12,50 124 77 60 3,7 45 14 °
B255A12600HPR 12,60 124 77 60 3,7 45 14 °
B255A12700HPR 12,70 124 77 60 3,7 45 14 °
B255A12800HPR 12,80 124 7 60 3,8 45 14 °
B255A12900HPR 12,90 124 77 60 3,8 45 14 °
B255A13000HPR 13,00 124 7 60 3,8 45 14 °
B255A13100HPR 13,10 124 77 60 3,8 45 14 °
B255A13500HPR 13,50 124 77 60 4,0 45 14 °
B255A13700HPR 13,70 124 77 60 4,0 45 14 °
B255A13800HPR 13,80 124 77 60 41 45 14 °
B255A14000HPR 14,00 124 77 60 4,1 45 14 °
B255A14100HPR 14,10 133 83 63 41 48 16 °
B255A14200HPR 14,20 133 83 63 4,2 48 16 °
B255A14288HPR 14,29 133 83 63 4,2 48 16 °
B255A14500HPR 14,50 133 83 63 43 48 16 °
B255A14700HPR 14,70 133 83 63 43 48 16 °
B255A15000HPR 15,00 133 83 63 44 48 16 °
B255A15300HPR 15,30 133 83 63 45 48 16 °
B255A15400HPR 15,40 133 83 63 45 48 16 °
B255A15500HPR 15,50 133 83 63 4,6 48 16 °
B255A15800HPR 15,80 133 83 63 4,6 48 16 °
B255A15875HPR 15,88 133 83 63 47 48 16 °
B255A16000HPR 16,00 133 83 63 47 48 16 °
B255A16300HPR 16,30 143 93 71 4,8 48 18 °
B255A16500HPR 16,50 143 93 71 48 48 18 °
B255A16670HPR 16,67 143 93 71 49 48 18 °
B255A17000HPR 17,00 143 93 71 5,0 48 18 °
B255A17463HPR 17,46 143 93 7 5,1 48 18 °
B255A17500HPR 17,50 143 93 71 51 48 18 °
B255A18000HPR 18,00 143 93 71 513 48 18 °
B255A18500HPR 18,50 153 101 77 54 50 20 °
B255A19000HPR 19,00 153 101 77 5,6 50 20 °
B255A19050HPR 19,05 153 101 77 5,6 50 20 °
B255A19500HPR 19,50 153 101 7 5,7 50 20 °
B255A20000HPR 20,00 153 101 77 59 50 20 °
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B256A03000HPR 3,00 78 40 33 0,9 36 6 o
B256A03100HPR 3,10 78 40 33 0,9 36 6 o
B256A03200HPR 3,20 78 40 33 0,9 36 6 [}
B256A03264HPR 3,26 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03300HPR 3,30 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03400HPR 3,40 78 40 33 1,0 36 6 o
B256A03455HPR 3,46 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03500HPR 3,50 78 40 33 1,0 36 6 °
B256A03600HPR 3,60 78 40 33 1,1 36 6 °
B256A03700HPR 3,70 78 40 33 1,1 36 6 o
B256A03800HPR 3,80 87 49 41 1,1 36 6 [}
B256A03900HPR 3,90 87 49 41 1,1 36 6 °
B256A04000HPR 4,00 87 49 M 1,2 36 6 °
B256A04100HPR 4,10 87 49 41 1,2 36 6 °
B256A04200HPR 4,20 87 49 41 1,2 36 6 [}
B256A04300HPR 4,30 87 49 41 1,3 36 6 °
B256A04500HPR 4,50 87 49 4 1,3 36 6 o
B256A04600HPR 4,60 87 49 3l 1,4 36 6 [}
B256A04700HPR 4,70 87 49 41 1,4 36 6 °
B256A04763HPR 4,76 94 56 48 1,4 36 6 [}
B256A04800HPR 4,80 94 56 48 14 36 6 °
B256A04900HPR 4,90 94 56 48 1,4 36 6 o
B256A05000HPR 5,00 94 56 48 15 36 6 °
B256A05100HPR 5,10 94 56 48 15 36 6 °
B256A05200HPR 5,20 94 56 48 i%5) 36 6 °
B256A05300HPR 5,30 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05400HPR 5,40 94 56 48 1,6 36 6 [}
B256A05500HPR 5,50 94 56 48 1,6 36 6 °
B256A05558HPR 5,56 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05600HPR 5,60 94 56 48 1,6 36 6 o
B256A05700HPR 5,70 94 56 48 1,7 36 6 °
B256A05800HPR 5,80 94 56 48 1,7 36 6 °
B256A06000HPR 6,00 94 56 48 1,8 36 6 [}
B256A06100HPR 6,10 105 67 57 1,8 36 8 o
B256A06200HPR 6,20 105 67 57 1,8 36 8 o
B256A06300HPR 6,30 105 67 57 1,9 36 8 o
B256A06350HPR 6,35 105 67 57 1,9 36 8 [}
B256A06400HPR 6,40 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06500HPR 6,50 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06600HPR 6,60 105 67 57 1,9 36 8 °
B256A06700HPR 6,70 105 67 57 2,0 36 8 °
B256A06800HPR 6,80 105 67 57 2,0 36 8 o
B256A07000HPR 7,00 105 67 57 2,1 36 8 [ ]
B256A07400HPR 7,40 113 74 64 2,2 36 8 °
B256A07500HPR 7,50 113 74 64 2,2 36 8 o
B256A07800HPR 7,80 113 74 64 23 36 8 o
B256A08000HPR 8,00 113 74 64 2,4 36 8 °
B256A08100HPR 8,10 135 92 80 2,4 40 10 °
B256A08200HPR 8,20 135 92 80 24 40 10 °
B256A08500HPR 8,50 135 92 80 2,5 40 10 o
B256A08800HPR 8,80 135 92 80 2,6 40 10 °
B256A09000HPR 9,00 135 92 80 2,6 40 10 °
B256A09100HPR 9,10 135 92 80 2,7 40 10 [}
B256A09300HPR 9,30 135 92 80 2,7 40 10 °
B256A09500HPR 9,50 135 92 80 2,8 40 10 °
B256A09700HPR 9,70 135 92 80 2,9 40 10 °
B256A09800HPR 9,80 135 92 80 2,9 40 10 o
B256A10000HPR 10,00 135 92 80 2,9 40 10 o
B256A10200HPR 10,20 158 110 96 3,0 45 12 °
B256A10300HPR 10,30 158 110 96 3,0 45 12 °
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B256A10400HPR 10,40 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10500HPR 10,50 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10700HPR 10,70 158 110 96 3,1 45 12 °
B256A10800HPR 10,80 158 110 96 3,2 45 12 °
B256A11000HPR 11,00 158 110 96 3,2 45 12 °
B256A11500HPR 11,50 158 110 96 3,4 45 12 °
B256A11800HPR 11,80 158 110 96 3,5 45 12 °
B256A12000HPR 12,00 158 110 96 3,5 45 12 °
B256A12200HPR 12,20 176 128 112 3,6 45 14 °
B256A12500HPR 12,50 176 128 112 3,7 45 14 °
B256A12700HPR 12,70 176 128 112 3,7 45 14 °
B256A13000HPR 13,00 176 128 112 3,8 45 14 °
B256A13500HPR 13,50 176 128 112 4,0 45 14 °
B256A14000HPR 14,00 176 128 112 4,1 45 14 °
B256A14500HPR 14,50 197 146 128 43 48 16 °
B256A15000HPR 15,00 197 146 128 4,4 48 16 °
B256A15500HPR 15,50 197 146 128 4,6 48 16 °
B256A16000HPR 16,00 197 146 128 4,7 48 16 °
B256A16500HPR 16,50 214 163 144 48 48 18 °
B256A17000HPR 17,00 214 163 144 5,0 48 18 °
B256A17500HPR 17,50 214 163 144 51 48 18 °
B256A18000HPR 18,00 214 163 144 513 48 18 °
TOLERANCIA
gama de tamafios nominales D1 tolerancia m7 D tolerancia hé
1-3 0,002/0,012 0,000/-0,006
>3-6 0,004/0,016 0,000/-0,008
>6-10 0,006/0,021 0,000/-0,009
>10-18 0,007/0,025 0,000/-0,011
>18-25,4 0,008/0,029 0,000/-0,013
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BROCAS HPR - B25_HPR « DATOS DE APLICACION

Velocidad de corte — vc

Sistema métrico
Rango — m/min Avance recomendado por rev.
Grupo de
materiales min Valor inicial max. 3,0 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
130 160 210 mm/r 0,12-0,22 | 0,14-0,25 | 0,16-0,32 | 0,22-0,44 | 0,30-0,46 | 0,34-0,50 | 0,38-0,62 | 0,42-0,74
p 90 130 180 mm/r 0,12-0,22 | 0,14-0,25 | 0,16-0,32 | 0,22-0,44 | 0,30-0,46 | 0,34-0,50 | 0,38-0,62 | 0,42-0,74
70 90 130 mm/r 0,11-0,17 | 0,12-0,22 | 0,22-0,34 | 0,24-0,46 | 0,26-0,48 | 0,28-0,50 | 0,30-0,62 | 0,34-0,74
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Fresas de POWERED BY

mango integral N&VO

HARVI™ | TE

Fresas de mango integral de
alto rendimiento

Materiales
P < (s K
Aplicaciones

Interpolacion

Ranurado helicoidal

Perfilado 3D Vaciado

Fresado lateral/

Fresado trocoidal
escuadrado

Fresado trocoidal:
Punta esférica

Fresado
descendente

Qe @

Ranurado:
Punta de bola

QL@

kennametal.com/HARVITTE

Disefio de extremo frontal exclusivo — Filo de corte torcido que aumenta la estabilidad
de esquina y permite una accion de corte suave incluso en los angulos de fresado
descendente mas grandes.

Disefo de nucleo exclusivo — Aumenta la estabilidad de la herramienta.

Disefio innovador de extremo frontal — Canales divididos asimétricamente y hélice
variable que permite reducir las vibraciones y tasas de avance sin igual.

Desahogo exclusivo — con tecnologia AVF. Un desahogo excéntrico de varias caras de
precision que reduce las vibraciones y 1a friccion. Para excelentes condiciones del corte en
multiples materiales.

Diseno de canal exclusivo — Los innovadores cortes profundos para virutas en los
canales reducen las fuerzas de corte y ayudan a una evacuacion de virutas eficiente.

KZKENNAMETAI:
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iNOVEDAD!

Version con filo afilado y
cuello disponible.

Extremo frontal torcido.

Canales divididos
asimeétricamente y
hélice variable.

iNOVEDAD!

Desahogo excentrico Versiones cortas con filo

Con varias caras con afilado y bisel disponible.
tecnologia AVF.

Corte profundo para virutas
en los canales.
iNOVEDAD!

Version larga y corta con
punta de bola disponible.

HARVI™ | TE — Caracteristicas de disefio exclusivas e innovadoras que impulsan
una productividad maxima.

Caréacter universal. Mecaniza acero, acero inoxidable, fundicion y aleaciones de alta temperatura con
avances excepcionales, con 1o que se consiguen unas tasas de evacuacion del metal inigualables.

Aplicable para una serie de operaciones, incluido fresado dinamico y operaciones de fresado
descendente extremas.

Fresas de mango de alto rendimiento de cuatro canales para desbaste y acabado
con una sola herramienta.

HARVI | TE — Maxima evacuacion del metal. Maxima productividad. Maximo beneficio.
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
H———T A 4 AR —

HARVI™ » GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS

HARVI | HARVI | HARVI | Rompevirutas |[HARVI | de alcance|

HARVI | ampliado HARVI I TE HARVI I TE

F4AS.. F4BS..

Serie F4AS...DL UADE WM-WX-WL/UBDE WM-WX-WL UADE H1TE4CH..R.. H1TE4CH..N..
Pagina P16* P17* P18* P19* P20* 31 32

Tipo de herramienta

Desbastador o o o ° o o
Herramienta de acabado O O o o O O
Biselado

Operacion principal @ @

Material de la pieza de trabajo

®  ® & | @

o H @ |-

Principal

Secundario

Estilo de esquina @ @ @ \@ @ @
Radio de esquina [Re] — — 0,50-6 mm 0,50-4 mm — — —
Ancho de bisel de esquina [BCH] 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm — — 0,40-0,50 mm 0,40-0,50 mm 0,15-0,35 mm
Diametro de fresa [D1] 4-25 mm 4-25mm 6-25 mm 6-25 mm 6-20 mm 4-25mm 4-25mm
Longitud de corte 1,8-3xD1 3-4xD 2-2,5xD1 1,5x D1 2xD1 1,8-3x D1 1,8-3x D1
Profundidad de corte maxima 12-45 mm 11-45 mm 9-37,5mm 9-37,5 mm 12-40 mm 12-45 mm 11-45 mm
[Ap1 max.]

Angulo de la hélice del canal 38° 38° 38° 38° 38° 36°/39° 36°/39°
Nimero de canales [ZU] 4 4 4 4 4 4 4

Corte al centro

Operaciones adicionales

P9 v U v ey
9PV YVLYUY DYDY

*Consulte la pagina en el Catalogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos ¢ Herramientas rotativas, A-16-05217.

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAE
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Fresas de mango de metal duro integral

Fresas de mango de metal duro integral

HARVI™ * GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS

HARVII TE

HARVI I TE - HARVII TE HARVI I TE HARVII TE
punta esférica
iNOVEDAD! iNOVEDAD! iNOVEDAD! iNOVEDAD!

Serie H1TE4RA..N.. H1TEBN..N-L H1TE4SE..N.. H1TE4CH..S.. H1TE4SE..S..
Pagina 31 27 28 29 30
Tipo de herramienta
Desbastador o L o L °
Herramienta de acabado O () (6] () (0]
Biselado

Operacion principal

Material de la pieza de trabajo

Principal

Secundario

Estilo de esquina

Radio de esquina [Re] 0,50-6 mm — — — —
Ancho de bisel de esquina [BCH] — — — 0,1-0,35 mm —
Diametro de fresa [D1] 6-25 mm 2-20 mm 2-25 mm 2-25 mm 2-25 mm
Longitud de corte 1,5-2 x D1 1-2,5 x D1 1,8-3 x D1 1,2-2 x D1 1,2-2 x D1
GO DG ML 9-37,5mm 2-50 mm 6-45 mm 4-30mm 4-30 mm
[Ap1 max.]

Angulo de Ia hélice del canal 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39° 36°/39°
Numero de canales [ZU] 4 4 4 4 4

Corte al centro

Operaciones adicionales

¥ 9
9 o

v &
v @

¥ 9
9 o

v 9
9 9

¥ 9
9 o

*Consulte la pagina en el Catalogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos e Herramientas rotativas, A-16-05217.

® Principal
O Secundario

KZKENNAMETAI:
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Fresas de mango de metal duro integral

Fresas de mango de metal duro integral
H———T A 4 AR —

HARVI™ » GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS

Lol e LR HARVI II HARVI I
punta esférica esférica conica

Serie F4AW..WL-WX F4AW..AWL38-AWX38 UCDE UDDE
Pagina P21* p22* P30* P31-P32*
Tipo de herramienta
Desbastador ° o o °
Herramienta de acabado ) ) ) )
Biselado
Operacion principal @ @ @ @
Material de la pieza de trabajo

Principal M
Secundario
Estilo de esquina \@ @/@ @ @ @ @
Radio de esquina [Re] — —_ 0,25-0,75 mm 0,20-6 mm
Ancho de bisel de esquina [BCH] — — — —
Diametro de fresa [D1] 6-16 mm 4-10 mm 4-25 mm 6-25 mm
Longitud de corte 1 x D1 5-7xD 1,8-2,7 x D1 1,8-2,2 x D1
Profundidad de corte maxima 6-16 mm 30,5-61 mm 11-45 mm 13-45 mm
[Ap1 max.]
Angulo de Ia hélice del canal 38° 38° 38° 38°
Nuimero de canales [ZU] 4 4 5 5
Corte al centro v v
v 9@ ¥ 9 9 @
Operaciones adicionales ! !
*Consulte la pagina en el Catalogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos e Herramientas rotativas, A-16-05217.
® Principal
O Secundario
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
HN————T A 4 A

HARVI™ » GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS

HARVI lll punta HARVI Il punta
HARVI I HARVI I e e HARVI Il larga HARVI Il larga

| |

|
Serie UJDE UJDE con cuello UJBE UJBE UGDE3xD UGDE 5x D
Pagina P48* P49* P54* P62* P36* pP37*
Tipo de herramienta
Desbastador o O ¢] 0
Herramienta de acabado ° o ° o ° o
Biselado
Operacion principal @l @ @ @l @l @
Material de la pieza de trabajo

Principal M M M M
Secundario
Radio de esquina [Re] 0,50-0,75 mm 0,50-6 mm — — 0,20-6 mm 0,20-6 mm

Ancho de bisel de esquina [BCH] — — — — — —

Diametro de fresa [D1] 10-25 mm 10-25 mm 10-20 mm 4-10 mm 6-25 mm 6-25 mm
Longitud de corte 2xD 3xD 1xD1 5-7xD 3xD 5xD
el O D) 22-45 mm 20-45 mm 10-20 mm 26-39 mm 18-75 mm 30-125 mm
[Ap1 max.]

Angulo de la hélice del canal 38° 38° 38° 38° 43° 43°
Numero de canales [ZU] 6 6 6 6 5 5
Corte al centro v v v v

999 9oLy s G

Operaciones adicionales

*Consulte la pagina en el Catélogo principal de Kennametal de 2018 ¢ Volumen dos ¢ Herramientas rotativas, A-16-05217.

® Principal
O Secundario
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
-4 Ay Ay

HARVI™ | TE  SISTEMA DE NUMERACION DE CATALOGO

Cada caracter de nuestro numero de catalogo hace referencia a un detalle especifico de ese producto. Utilice las
siguientes columnas de claves y las imagenes correspondientes para identificar con facilidad los atributos en cuestion.

Solid Carbide End Mills: Salid Carbide End Mills
-

HARVI™ | TE » BALL NOSE » 4 FLUTES * REGULAR » PLAIN SHANK

MEw! I -
w1
L]

H1TE4SE1200S016HAM

H1TE 4 SE 1200 S 016 HA M

Serie Ndmero de Estilo de Diametro del Estilo de seccion  Longitud Estilo de Radio  Caracteristicas ~Estandar
canales extremo corte D1 de canal de corte mango especificas
frontal Ap1 max.

H1TE = 1=1canal SE = Borde Sistema N = Cuello Sistema HA = Liso C =Divisor de M=

HARVI I TE 2 =2 canales afilado métrico = E = Cuello métrico = HB = Weldon® virutas Sistema
3=3canales CH =Bisel D1enmm extendido Ap1 Maxen  SL = Safe-Lock™ | = Refrigerante ~ métrico
4=4canales RA=Radio S=_Cortosincuello  mm DL = Duo-Lock™ interno
5=5canales BN = Nariz de Pulgadas = R = Normal sin O = Ranuras Blanco =
6 = 6 canales bola D1 en pulgadas cuello Pulgadas = de Pulgadas
7=7canales TB=Punta decimales L =Largosincuello  Ap1 Maxen refrigerante
8 = 8 canales esférica X = Extralargo pulgadas en mango
9= 9 canales conica sin cuello decimales P = Canales
M= TO = Toroide pulidos
Multicanal

Radio sistema
métrico

R020= 0,2 mm
R025= 0,25 mm
R030= 0,3mm
R040= 0,4 mm
R050= 0,5 mm
R0O75= 0,75 mm
R100= 1,0mm
R125= 1,25mm
R150= 1,5mm
R200= 2,0 mm
R250= 2,5mm
R300= 3,0mm
R400= 4,0 mm
R500= 5,0 mm
R600= 6,0 mm

KZKENNAMETAI:
kennametal.cor 26 kennametal.cor
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Fresas de mango de metal duro integral

Fresas de mango de metal duro integral

HARVI™ | TE  PUNTA ESFERICA ¢ 4 CANALES « NORMAL » MANGO LISO

iNOVEDAD!

——

D1

Ap1 max

i

L3

® primera opcién
O opcién alternativa

]

=

S

numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6768005 H1TE4BN0O200N0O02HAM 2,00 4,00 — 2,00 = 50,00 °
6768007 H1TE4BNO300NOO3HAM 3,00 4,00 2,82 3,00 6,00 50,00 °
6768008 H1TE4BN0O400ONO0O4HAM 4,00 4,00 3,76 4,00 8,00 50,00 [}
6768009 H1TE4BNO500NO05HAM 5,00 6,00 4,70 5,00 10,00 63,00 °
6768010 H1TE4BNO600ONO06HAM 6,00 6,00 5,64 6,00 12,00 76,00 [}
6768031 H1TE4BNO8OONOOS8HAM 8,00 8,00 7,52 8,00 16,00 100,00 o
6768032 H1TE4BN1000NO10HAM 10,00 10,00 9,40 10,00 20,00 121,00 °
6768033 H1TE4BN1200N012HAM 12,00 12,00 11,28 12,00 24,00 125,00 °
6768034 H1TE4BN1600N016HAM 16,00 16,00 15,04 16,00 32,00 150,00 °
6768035 H1TE4BN2000N0O20HAM 20,00 20,00 18,80 20,00 40,00 166,00 °

HARVI | TE » PUNTA ESFERICA © 4 CANALES * LARGO  MANGO LISO
® primera opcién
. O opcién alternativa
iNOVEDAD!

©
=
S
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L X
6767984 H1TE4BN0200LO05SHAM 2,00 4,00 5,00 50,00 °
6767985 H1TE4BN0300LO0OSHAM 3,00 4,00 8,00 50,00 o
6767986 H1TE4BN0400LO10HAM 4,00 4,00 10,00 50,00 °
6767987 H1TE4BN0500L013HAM 5,00 6,00 13,00 55,00 °
6767988 H1TE4BN0600L015HAM 6,00 6,00 15,00 55,00 °
6767989 H1TE4BNO0800OL020HAM 8,00 8,00 20,00 63,00 [
6767990 H1TE4BN1000L025HAM 10,00 10,00 25,00 76,00 °
6768001 H1TE4BN1200LO30HAM 12,00 12,00 30,00 83,00 .
6768003 H1TE4BN1600L040HAM 16,00 16,00 40,00 110,00 °
6768004 H1TE4BN2000LO50HAM 20,00 20,00 50,00 150,00 °
R :
sin] | 40 [Nevo
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
-4 Ay ARy

HARVI™ | TE « EXTREMO CUADRADO ¢ 4 CANALES ¢ CON CUELLO  MANGO LISO

® primera opcion
iNOVEDAD! Apt max O opcién alternativa

‘ DSL

S ===
!

L3

©

=

S

numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769543 H1TE4SE0200NOO6HAM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 °
6769544 H1TE4SE0250N006HAM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 .
6769545 H1TE4SE0300NO0SHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 .
6769546 H1TE4SE0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769547 H1TE4SE0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769548 H1TE4SE0500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769549 H1TE4SE0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769563 H1TE4SE0800N016HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 .
6769564 H1TE4SE1000N022HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769565 H1TE4SE1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769566 H1TE4SE1400N0O26HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769567 H1TE4SE1600N0O32HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 °
6769568 H1TE4SE1800NO35HAM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 °
6769569 H1TE4SE2000N038HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 .
6769581 H1TE4SE2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

HARVI | TE « EXTREMO CUADRADO e 4 CANALES ¢ CON CUELLO « MANGO WELDON®

® primera opcién
iNOVEDAD! O opcion alternativa

Ap1 max

DSL

(S —m— (SR |

L3

()

0

=

S

numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L X
6769582 H1TE4SE0200NOO6HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 °
6769583 H1TE4SE0250N006HBM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 .
6769584 H1TE4SE0300N0O0SHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,00 57,00 °
6769585 H1TE4SE0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,00 57,00 °
6769586 H1TE4SE0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 °
6769587 H1TE4SE0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 °
6769588 H1TE4SE0600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 °
6769589 H1TE4SE0800N016HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 °
6769590 H1TE4SE1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 °
6769591 H1TE4SE1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 °
6769592 H1TE4SE1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 °
6769593 H1TE4SE1600N0O32HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 °
6769594 H1TE4SE1800N035HBM 18,00 18,00 16,92 35,00 54,00 92,00 .
6769595 H1TE4SE2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 °
6769596 H1TE4SE2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 °

o> st NsVOo
56 57 26 4 60
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
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HARVI™ | TE ¢ BISELADO e 4 CANALES  CORTO  MANGO LISO

L ® primera opcién
iNOVEDAD! Ap1 max ‘ O opcion alternativa

D1| 45° D [ ]
|~ - e— [+ ot
@_L K B ®

N
S 9]
H @)
]
=
S
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L BCH X
6769607 H1TE4CH0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 [}
6769608 H1TE4CH0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 [}
6769609 H1TE4CHO0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769610 H1TE4CHO0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769611 H1TE4CH0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769613 H1TE4CH0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 o
6769614 H1TE4CH0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 [}
6769615 H1TE4CH0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 [}
6769616 H1TE4CH1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769617 H1TE4CH1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 °
6769619 H1TE4CH1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 [}
6769620 H1TE4CH1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769621 H1TE4CH1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 o
6769622 H1TE4CH2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 [}
6769623 H1TE4CH2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE ¢ BISELADO ¢ 4 CANALES ¢ CORTO « MANGO WELDON®

® primera opcion

iNOVEDAD! ot ma O opcion alternativa

_— [ g
&.‘#

©

=

S

numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L BCH X
6769625 H1TE4CH0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 0,10 °
6769626 H1TE4CH0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 0,10 °
6769627 H1TE4CH0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 0,10 °
6769628 H1TE4CH0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 0,10 °
6769629 H1TE4CH0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 0,15 °
6769630 H1TE4CH0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 0,15 °
6769631 H1TE4CH0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 0,15 °
6769632 H1TE4CH0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 0,20 °
6769633 H1TE4CH1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 0,25 °
6769634 H1TE4CH1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 0,25 °
6769635 H1TE4CH1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 0,25 °
6769636 H1TE4CH1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 0,35 °
6769637 H1TE4CH1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 0,35 °
6769638 H1TE4CH2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 0,35 °
6769639 H1TE4CH2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 0,35 °

sis] | 40 [Nsvo
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
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HARVI™ | TE « EXTREMO CUADRADO e 4 CANALES  CORTO  MANGO LISO

® primera opcién
iNOVEDAD! At max © opcion alternativa

m o °

0

=

S

nuiimero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L X
6769558 H1TE4SE0200S004HAM 2,00 6,00 4,00 54,00 .
6769559 H1TE4SE0250S005HAM 2,50 6,00 5,00 54,00 °
6769560 H1TE4SE0300S006HAM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769681 H1TE4SE0350S007HAM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769682 H1TE4SE0400S008HAM 4,00 6,00 8,00 54,00 °
6769683 H1TE4SE0500S009HAM 5,00 6,00 9,00 54,00 °
6769684 H1TE4SE0600S010HAM 6,00 6,00 10,00 54,00 .
6769685 H1TE4SE0800S012HAM 8,00 8,00 12,00 58,00 °
6769686 H1TE4SE1000S014HAM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769687 H1TE4SE1200S016HAM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769688 H1TE4SE1400S018HAM 14,00 14,00 18,00 75,00 °
6769689 H1TE4SE1600S022HAM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769690 H1TE4SE1800S024HAM 18,00 18,00 24,00 92,00 .
6769701 H1TE4SE2000S026HAM 20,00 20,00 26,00 92,00 °
6769702 H1TE4SE2500S030HAM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

HARVI | TE « EXTREMO CUADRADO * 4 CANALES ¢ CORTO * MANGO WELDON®

® primera opcién
iNOVEDAD! O opcion alternativa

Ap1 max

S— oo &

©

=

S

nimero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L X
6769705 H1TE4SE0200S004HBM 2,00 6,00 4,00 54,00 .
6769706 H1TE4SE0250S005HBM 2,50 6,00 5,00 54,00 °
6769707 H1TE4SE0300S006HBM 3,00 6,00 6,00 54,00 °
6769708 H1TE4SE0350S007HBM 3,50 6,00 7,00 54,00 °
6769709 H1TE4SE0400S008HBM 4,00 6,00 8,00 54,00 °
6769710 H1TE4SE0500S009HBM 5,00 6,00 9,00 54,00 .
6769711 H1TE4SE0600S010HBM 6,00 6,00 10,00 54,00 °
6769712 H1TE4SE0800S012HBM 8,00 8,00 12,00 58,00 °
6769713 H1TE4SE1000S014HBM 10,00 10,00 14,00 66,00 °
6769714 H1TE4SE1200S016HBM 12,00 12,00 16,00 73,00 °
6769715 H1TE4SE1400S018HBM 14,00 14,00 18,00 75,00 .
6769716 H1TE4SE1600S022HBM 16,00 16,00 22,00 82,00 °
6769717 H1TE4SE1800S024HBM 18,00 18,00 24,00 92,00 °
6769718 H1TE4SE2000S026HBM 20,00 20,00 26,00 92,00 °
6769719 H1TE4SE2500S030HBM 25,00 25,00 30,00 121,00 °

s \\\\\& NSVO
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
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HARVI™ | TE ¢ BISELADO 4 CANALES » MANGO LISO

® primera opcion
O opcidn alternativa

Ap1 max
D

0

=

S

numero de pedido nimero de catalogo D1 D Ap1 max L BCH X
6767929 H1TE4CH0200R005HAM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767930 H1TE4CH0250R006HAM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767951 H1TE4CHO300R007THAM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 .
6767952 H1TE4CH0350R008HAM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675697 H1TE4CHO0400R012HAM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 °
6675698 H1TE4CHO500R013HAM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675699 H1TE4CHO600R013HAM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675700 H1TE4CHO800R016HAM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675742 H1TE4CH1000R022HAM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 .
6675743 H1TE4CH1200R026HAM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675744 H1TE4CH1400R026HAM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675745 H1TE4CH1600R032HAM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675746 H1TE4CH1800R032HAM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675747 H1TE4CH2000R038HAM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6675748 H1TE4CH2500R045HAM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °

HARVI | TE ¢ BISELADO ¢ 4 CANALES « MANGO WELDON®

® primera opcién
O opcién alternativa

— —o— NP ==N
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=

S

numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L BCH X
6767953 H1TE4CH0200R005HBM 2,00 6,00 5,00 50,00 0,20 °
6767954 H1TE4CH0250R006HBM 2,50 6,00 6,00 50,00 0,20 °
6767955 H1TE4CHO300R007HBM 3,00 6,00 7,00 54,00 0,30 °
6767956 H1TE4CH0350R008HBM 3,50 6,00 8,00 54,00 0,30 °
6675749 H1TE4CHO0400R012HBM 4,00 6,00 12,00 55,00 0,40 .
6675750 H1TE4CHO0500R013HBM 5,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675751 H1TE4CH0600R013HBM 6,00 6,00 13,00 57,00 0,40 °
6675752 H1TE4CHO800R016HBM 8,00 8,00 16,00 63,00 0,40 °
6675753 H1TE4CH1000R022HBM 10,00 10,00 22,00 72,00 0,50 °
6675754 H1TE4CH1200R026HBM 12,00 12,00 26,00 83,00 0,50 °
6675755 H1TE4CH1400R026HBM 14,00 14,00 26,00 83,00 0,50 °
6675756 H1TE4CH1600R032HBM 16,00 16,00 32,00 92,00 0,50 °
6675757 H1TE4CH1800R032HBM 18,00 18,00 32,00 92,00 0,50 °
6675758 H1TE4CH2000R038HBM 20,00 20,00 38,00 104,00 0,50 °
6687137 H1TE4CH2500R045HBM 25,00 25,00 45,00 121,00 0,50 °
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HARVI™ | TE ¢ BISELADO © 4 CANALES » CON CUELLO  MANGO LISO

® primera opcion
L O opcidn alternativa

e S
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numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH X
6767959 H1TE4CH0200NOO6HAM 2,00 6,00 — 6,00 — 57,00 0,10 °
6767960 H1TE4CH0250NO06HAM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767961 H1TE4CHO300NOOSBHAM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 .
6767962 H1TE4CHO0350N010HAM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 °
6676308 H1TE4CH0400NO11HAM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676310 H1TE4CHO500N013HAM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676332 H1TE4CH0600N013HAM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676334 H1TE4CHO0800NO16HAM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676336 H1TE4CH1000NO22HAM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 .
6676338 H1TE4CH1200N026HAM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 °
6676340 H1TE4CH1400N026HAM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676342 H1TE4CH1600N032HAM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 °
6676344 H1TE4CH2000NO38HAM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676346 H1TE4CH2500N045HAM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 °

HARVI | TE ¢ BISELADO e 4 CANALES * CON CUELLO ¢ MANGO WELDON®

® primera opcién
O opcidn alternativa
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numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L BCH 4
6767963 H1TE4CH0200NO06HBM 2,00 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 °
6767964 H1TE4CH0250N006HBM 2,50 6,00 - 6,00 - 57,00 0,10 o
6767965 H1TE4CHO300NOOSHBM 3,00 6,00 2,82 8,00 16,50 57,00 0,10 °
6767966 H1TE4CH0350N010HBM 3,50 6,00 3,29 10,00 16,50 57,00 0,10 °
6676309 H1TE4CH0400NO11HBM 4,00 6,00 3,76 11,00 16,00 57,00 0,15 °
6676331 H1TE4CHO0500N013HBM 5,00 6,00 4,70 13,00 18,00 57,00 0,15 [
6676333 H1TE4CHO600NO13HBM 6,00 6,00 5,64 13,00 18,00 57,00 0,15 °
6676335 H1TE4CHO800NO16HBM 8,00 8,00 7,52 16,00 24,00 63,00 0,20 °
6676337 H1TE4CH1000N022HBM 10,00 10,00 9,40 22,00 30,00 72,00 0,20 °
6676339 H1TE4CH1200N026HBM 12,00 12,00 11,28 26,00 36,00 83,00 0,20 °
6676341 H1TE4CH1400N026HBM 14,00 14,00 13,16 26,00 42,00 83,00 0,25 °
6676343 H1TE4CH1600N032HBM 16,00 16,00 15,04 32,00 48,00 92,00 0,35 [
6676345 H1TE4CH2000N038HBM 20,00 20,00 18,80 38,00 60,00 104,00 0,35 °
6676347 H1TE4CH2500N045HBM 25,00 25,00 24,00 45,00 75,00 121,00 0,35 o

— I\
o || = N&VO

56 57 26 4 60

KZKENNAMETAIi
kennametal.cor 32 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
Ay ARy

HARVI™ | TE « CON RADIO e 4 CANALES ¢ CON CUELLO  MANGO LISO

® primera opcion
O opcidn alternativa

Ap1 max D:
Re
L3
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numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767968 H1TE4RA0400NO06HAR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 = 57,00 0,25 °
6767969 H1TE4RA0400NOO6HARO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 — 57,00 0,50 °
6676190 H1TE4RA0600NO0O9HARO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676231 H1TE4RA0600NO0SHAR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676234 H1TE4RA0800N0O12HAR050M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 o
6676235 H1TE4RA0800NO12HAR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676238 H1TE4RA1000NO15HAR050M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676239 H1TE4RA1000NO15HAR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676240 H1TE4RA1000NO15HAR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 o
6676251 H1TE4RA1000NO15HAR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6676252 H1TE4RA1000NO15HAR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676257 H1TE4RA1200N018HAR050M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676258 H1TE4RA1200NO18HAR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676259 H1TE4RA1200N018HAR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 o
6676260 H1TE4RA1200N018HAR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676271 H1TE4RA1200N018HAR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676277 H1TE4RA1600N024HAR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 o
6676278 H1TE4RA1600N024HAR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676279 H1TE4RA1600N024HAR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676280 H1TE4RA1600N024HAR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676281 H1TE4RA1600N024HAR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 o
6676282 H1TE4RA1600N024HAR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 o
6676289 H1TE4RA2000NO30HAR050M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 °
6676290 H1TE4RA2000NO30HAR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676291 H1TE4RA2000NO30HAR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 o
6676292 H1TE4RA2000NO30HAR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 o
6676293 H1TE4RA2000NO30HAR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 [}
6676294 H1TE4RA2000NO30HAR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 °
6676299 H1TE4RA2500N038HAR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 o
6676300 H1TE4RA2500NO38HAR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
6676301 H1TE4RA2500N038HAR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6676302 H1TE4RA2500NO38HAR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676303 H1TE4RA2500N038HAR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 o
6676304 H1TE4RA2500N038HARG600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 o
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HARVI™ | TE « CON RADIO © 4 CANALES ¢ CON CUELLO « MANGO WELDON®

® primera opcion
O opcidn alternativa
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numero de pedido numero de catalogo D1 D D3 Ap1 max L3 L Re X
6767970 H1TE4RA0400NO06HBR025M 4,00 6,00 3,76 6,00 - 57,00 0,25 °
6767981 H1TE4RA0400NO06HBRO50M 4,00 6,00 3,76 6,00 - 57,00 0,50 °
6676232 H1TE4RA0600NO09HBRO50M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 0,50 °
6676233 H1TE4RA0600NO09HBR100M 6,00 6,00 5,64 9,00 18,00 63,00 1,00 °
6676236 H1TE4RA0800N012HBRO50M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 0,50 °
6676237 H1TE4RA0800NO12HBR100M 8,00 8,00 7,52 12,00 24,00 68,00 1,00 °
6676253 H1TE4RA1000N015HBRO50M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 0,50 °
6676254 H1TE4RA1000NO15HBR100M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 1,00 °
6676255 H1TE4RA1000N0O15HBR200M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 2,00 °
6676256 H1TE4RA1000N0O15HBR300M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 3,00 °
6687139 H1TE4RA1000N015HBR400M 10,00 10,00 9,40 15,00 30,00 76,00 4,00 °
6676272 H1TE4RA1200N018HBRO50M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 0,50 °
6676273 H1TE4RA1200NO18HBR100M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 1,00 °
6676274 H1TE4RA1200NO18HBR200M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 2,00 °
6676275 H1TE4RA1200N018HBR300M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 3,00 °
6676276 H1TE4RA1200N018HBR400M 12,00 12,00 11,28 18,00 36,00 83,00 4,00 °
6676283 H1TE4RA1600N024HBR050M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 0,50 °
6676284 H1TE4RA1600N024HBR100M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 1,00 °
6676285 H1TE4RA1600N024HBR200M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 2,00 °
6676286 H1TE4RA1600N024HBR300M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 3,00 °
6676287 H1TE4RA1600N024HBR400M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 4,00 °
6676288 H1TE4RA1600N024HBR600M 16,00 16,00 15,04 24,00 48,00 100,00 6,00 °
6676295 H1TE4RA2000NO30HBRO50M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 0,50 .
6676296 H1TE4RA2000NO30HBR100M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 1,00 °
6676297 H1TE4RA2000NO30HBR200M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 2,00 °
6676298 H1TE4RA2000NO30HBR300M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 3,00 °
6687140 H1TE4RA2000NO30HBR400M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 4,00 °
6687151 H1TE4RA2000NO30HBR600M 20,00 20,00 18,80 30,00 60,00 115,00 6,00 °
6676305 H1TE4RA2500N038HBR050M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 0,50 .
6687152 H1TE4RA2500N038HBR100M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 1,00 °
6687153 H1TE4RA2500N038HBR200M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 2,00 °
6687154 H1TE4RA2500N038HBR300M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 3,00 °
6676306 H1TE4RA2500N038HBR400M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 4,00 °
6676307 H1TE4RA2500N038HBR600M 25,00 25,00 24,00 37,50 75,00 135,00 6,00 .

s | 40 [Nsvo
26 4 60
KZKENNAM ETAL

kennametal.cor 34 kennametal.cor


http://kennametal.com
http://kennametal.com

Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
HN————T A 4 A

HARVI™ | TE © 4 CANALES * DATOS DE APLICACION

Fresado lateral (A) y ranu- Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
rado (B] Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
KCPM15
A B Velocidad de corte D1 — Diametro
Grupo de — vc m/min
materiales| ap ae ap min max. [mm| 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 50 [ 6,0 | 80 [ 10,0 | 120 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0 | 25,0
0 |[1,5xD1[{05xD1[1,25xD1| 150 [ - | 200 fz {0,011/0,013 /0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
1 [1,5xD1{0,5xD1[1,25xD1| 150 | - | 200 fz {0,011/0,013/0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 {0,111 0,119/ 0,125 [ 0,136
2 |1,5xD1|05xD1{1,25xD1| 140 | - | 190 fz {0,011/0,013 0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
3 |1,5xD1|05xD1[{1,25xD1| 120 | - | 160 fz 10,009 0,011 0,013 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
4 |1,5xD1|05xD1{125xD1| 90 | - | 150 fz 10,008 0,010 0,012 | 0,021 [ 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
5 |1,5xD1[{05xD1|125xD1] 60 [ -| 100 fz 10,007 | 0,009 | 0,010,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
6 |1,5xD1[05xD1|125xD1| 50 | - 75 fz {0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 [ 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 [ 0,078
1 [1,5xD1{05xD1[1,25xD1| 90 | - | 115 fz {0,009 0,011 0,013 0,022 [ 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
2 |15xD1|05xD1[125xD1| 60 | - 80 fz 10,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 |1,5xD1|05xD1|[1,00xD1| 60 | - 70 fz {0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 [ 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 [ 0,078
1 [1,5xD1{05xD1[1,00xD1] 120 | - | 150 fz 10,011/0,013 0,016 | 0,027 [ 0,031 | 0,040 | 0,048 | 0,066 | 0,079 | 0,091 | 0,102 [ 0,111 0,119 0,125 [ 0,136
2 |1,5xD1[{0,5xD1|1,00xD1 | 110 [ - | 140 fz 10,009 0,011 0,013 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
3 |1,5xD1[{0,5xD1|1,00xD1| 110 [ - | 130 fz {0,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
1 [1,5xD1{03xD1[0,75xD1| 50 [ - 90 fz {0,009 | 0,011 0,013 | 0,022 | 0,026 | 0,033 | 0,040 | 0,055 | 0,067 | 0,077 | 0,087 [ 0,096 | 0,104 | 0,111 [ 0,125
2 |1,5xD1|03xD1|{0,75xD1| 50 | - 80 fz 10,007 | 0,009 | 0,011 0,018 [ 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,044 | 0,053 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,089 | 0,100
3 |1,5xD1|05xD1|{0,50xD1| 25 | - 40 fz {0,005 | 0,006 | 0,007 | 0,012 [ 0,014 | 0,018 | 0,021 | 0,029 | 0,035 | 0,041 | 0,046 | 0,051 | 0,055 | 0,059 | 0,067
4 |15xD1|05xD1[125xD1| 50 | - 60 fz {0,006 | 0,007 | 0,009 | 0,015 [ 0,017 | 0,023 | 0,028 | 0,040 | 0,049 | 0,057 | 0,064 | 0,071 | 0,076 | 0,082 | 0,092
1 |1,5xD1/0,5xD1[1,00xD1| 80 | - | 140 fz 10,008 0,010 0,012 | 0,021 [ 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,049 | 0,059 | 0,069 | 0,077 | 0,084 | 0,091 | 0,097 | 0,107
2 |1,5xD1|02xD1[1,00xD1| 70 | - | 120 fz {0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,016 [ 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,037 | 0,044 | 0,051 | 0,057 | 0,063 | 0,067 | 0,071 | 0,078

NOTA: Se utiliza una velocidad de corte menor para aplicaciones de alto arranque de material o para una mayor dureza (maquinabilidad) dentro del grupo.
Se utiliza una velocidad de corte mayor para aplicaciones de acabado o para una dureza menor (maquinabilidad) dentro del grupo.
Los parametros anteriores se basan en las condiciones ideales. Para centros de mecanizado de conos mas pequefios, ajuste los parametros como corresponda >en un diametro de 12 mm.
Para herramientas con alcance >5 x D, reduzca el valor fz en un 30 %.
Aplicaciones de fresado de ranura — en las herramientas de alcance méas largo (L3), reduzca el Ae en un 30 %.

HARVI | TE ¢ 4 CANALES » FACTOR DE
AJUSTE PARA CALCULO DE AVANCE Y VELOCIDAD

Para calcular los datos de corte especificos de la aplicacion,
utilice la tabla de coeficiente KV a |Z derecha para apdaptar la Ae/D (0,50 %|1,00 %|1,60 % 2,00 % (4,00 % (5,00 % |8,00 % (10,00 %|20,00 %|30,00 %(40,00 %(50,00 %

velocidad de corte y KFz para el avance, respectivamente.

Factor de
velocidad Kv | 29 | 285 | 28 2 15 | 145 | 14 | 135 | 1,25 | 12 1 1

Ve nuevo = Ve x Kv Factor de
Fz nuevo = Fz x KFz avance

KFz 2,8 2,6 2,5 2,4 2,3 2,2 2 1,7 125 | 1,02 1 1

Ejemplos de célculo:
Aplicacién: D = 20 mm; grupo de materiales M2; Ae =2 mm
Recomendacion de datos de corte: Vc = 80 m/min; f
z = 0,089 mm/diente
Coeficientes de ajuste: Ae = 2 mm equivale al 10,0 %;
Kv=1,35;KFz=1,7

Datos de corte final recomendados:

Ve nuevo = 80 x 1,35 = 108 m/min
Fz nuevo = 0,089 x 1,7 = 0,15 mm/min
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HARVI™ | TE  INFORMACION DE APLICACION® FRESADO DESCENDENTE

. Orificio -@ / Ve fz
Angulo Es;:g:;‘g::taedo Fresa de mango
-0 Recomendacion Pagina Recomendacion Pagina
_ L Consulte los datos de aplicacién y reduzca el fz
@] Consulte los datos de aplicacion 35 enun 20 % 35
1.15-1.35* Consulte el Vc min. de datos de aplicacién 35 Consulte Los datos de aplicacion y reduzca el fz 35
enun 20 %
0°-15°
" i Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz
@ >1.35-1.6 Datos de la aplicacion 35 enun 10 % 35
>1.6-1.9 Datos de aplicacion 35 Consulte los datos de aplicacion 35
- Consulte el Vc min. de los datos de aplicacion 35 Consulte (I)os datos de aplicacion y reduzea el fz 35
enun 30 %
1.15-1.35* Consulte el Vc min. de los datos de aplicacion 35 Consulte ll)os datos de aplicacion y reduuzca el fz 35
enun 30 %
>15°-30°
" Consulte la gama media de Vc de datos de Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz
@ >1.35-1.6 aplicacion 35 enun25 % 35
" i Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz
>1.6-1.9 Consulte los datos de aplicacién 35 enun 20 % 35
_ : Consulte los datos de aplicacién y reduzca el fz
@ Consulte el Vc de los datos de vaciado 37 en un 40 % 35
115-1.35* | Consulte el Vic de los datos de vaciado 37 | | Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz 35
enun 40 %
30°-45°
" it Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz
>1.35-1.6 Consulte el Vc de los datos de aplicacion 35 ) 35
enun 35 %
51.6-1.9% Consulte la gama media de Vc de los datos de 35 Consulte los datos de aplicacion y reduzca el fz 35
e aplicacion en un 30 %
@ - Consulte el Vc de los datos de vaciado 37 Consulte el fz de los datos de vaciado 37
1.15-1.35" Consulte el Vc de los datos de vaciado 37 Consulte el fz de los datos de vaciado 37
>45°
@ >1.35-1.6" Consulte el Ve de los datos de vaciado 37 Consulte el fz de los datos de vaciado 37
" Consulte la velocidad min. de los datos de :
>1.6-1.9 aplicacion 35 Consulte el fz de los datos de vaciado 37

NOTA: Z eficaz = 2 — para todos los célculos.
*Los célculos se basan en la ruta de la herramienta de la linea central de la herramienta.
Para materiales ISO P y K, se prefiere el suministro de refrigerante en la zona de corte.
Para los materiales ISO M, Sy H, se requiere suministro de refrigerante en la zona de corte.

Fresado descendente lineal

Orificio min. @ = Fresa de mango -@ x 1.1 + 2x tamafio de configuracién de esquina (Re/CHF). Orificio -@/fresa de mango -@ min. 1:1.15

Fresado descendente helicoidal

KZKENNAMETAI:
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didm. max.

diam. min.

Orificio man. @ = 2x fresa de mango -@ 2x de configuracién de esquina (Re/CHF). Orificio -@/fresa de mango -@ méx. 1:1.9

didm. max.
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral

HARVI™ | TE  DATOS DE APLICACION * 90° DE VACIADO

0,18

0,17

0,16

0,15

0,14

0,13

0,12

0,11

0,10

0,09

0,08

0,07

0,06

0,05

0,04

0,03

0,02

0,01

@ enmm
0 20 4,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0 25,0
Ve max
Material ISO Aplicable Numero de gréafico m/min Profundidad max. Nota

0 ° 1 150 1,5x0 Preferido
1 ° 1 150 1,5x0 Recomendado
2 ° 1 150 1,5x0 Recomendado
3 ° 2 115 1xQ@ Recomendado
4 ° 2 100 1xQ@ Recomendado
5 o 3 75 05x@ Necesario
6 o 3 50 0,5x @ Necesario
1 ° 2 85 0,75x @ Necesario

M 2 ° 3 55 0,5x@ Necesario
3 o 3 50 05x@ Necesario
1 ° 1 120 1,5x0 Recomendado
2 ° 2 110 1xQ@ Necesario
3 ° 2 100 1x@ Necesario
1 o] 2 85 0,3xQ@ Necesario
2 @) 3 60 0,1x@ Necesario
3 (@) 4 25 0,1x@ Necesario
4 o] 3 40 0,2x@ Necesario
1 o] 2 80 03xQ@ Necesario
2 o] 3 70 02x@ Necesario

® altamente recomendado
O recomendado

kennametal.cor 37 kennametal.cor
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
H———T A 4 AR —

HARVI™ | TE e INFORMACION DE APLICACION

e Aceros (P0-P5).

e Aceros inoxidables (M1-M3).
Materiales a cortar * Fundicion (K1-K3).

e Aleaciones de alta temperatura (S1-S4).
¢ Materiales endurecidos (H1-H2).

Velocidad de corte * Consulte la recomendacién de datos de la aplicacion.

¢ Consulte la recomendacion de datos de aplicacion.
Avance ¢ Funciona en el mismo rango de avances que las herramientas estandar 4FL de alta versatilidad, para la ventaja de productividad siga la
recomendacion de aplicacion.

Profundidad de corte Consulte la recomendacion de datos de la aplicacion.

Refrigerante externo preferido para acero, inoxidable, aleaciones de alta temperatura y materiales endurecidos.
Aire presurizado aplicable para aceros al carbono.
Lubricacion de cantidad minima (MQL) y en seco aplicable para aceros al carbono.

Refrigerante

Mandril hidraulico con o sin manguito preferido.

Adaptador Weldon® para herramientas con mango Weldon preferido para aplicaciones de alto Ap/alto Ae,
Adaptacion pero no se recomienda para aplicaciones de acabado.

Se pueden usar mandriles eléctricos de fresado o con boquilla (HPMC) de alto rendimiento.

Se puede usar un adaptador por dilatacién térmica.

Aplicacion de desbaste * Si.

Aplicacion de acabado * Si.

Fresado tradicional (ranurado completo, escuadrado y fresado lateral con Ae alto).

Estrategia de fresado Fresado a alta velocidad (fresado dinamico, fresado trocoidal).

Ranurado completo.

Escuadrado.

Fresado pelado y técnicas HPC.

Corte al centro.

Fresado descendente lineal a un angulo ilimitado y vaciado a 90°.

Fresado descendente en acero inoxidable y aleaciones de alta temperatura limitado por la configuracién de refrigerante.
Interpolacién helicoidal.

Rango de aplicaciones

Soluciones de ingenieria Disponible previa solicitud.

Servicio de reacondicio- Reacondicionamiento completo disponible con los procedimientos de reacondicionamiento de Kennametal.
namiento ¢ Compruebe los servicios en el sitio web de Kennametal para obtener informacién detallada.

KZKENNAMETAE
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral
HN————T A 4 A

HARVI™ | TE e CAUSAS Y SOLUCIONES PARA LOS PROBLEMAS DE FRESADO

PROBLEMA CAUSA SOLUCIONES

 Expulsion de la herramienta. o Altas fuerzas axiales. Utilice el cono Weldon® si es posible o un
¢ Adaptador inadecuado. adaptador con mayor fuerza de amarre.
¢ Datos de aplicacion no adaptados. Reduzca el avance por diente.

¢ Virutas de distintos colores cuando se ¢ No hay suficiente refrigerante en la zona de corte. Ajuste el método de refrigerante para
realizan operaciones de ranurado mejorar el refrigerante en la zona de corte.
profundo (>1,25 x D).

* Rotura repentina en mecanizado seco en e La herramienta est4 demasiado » Compruebe la temperatura en el adaptador/husillo.
adaptador por dilatacion térmica caliente y pierde agarre en el adaptador. * Mejore el suministro de refrigerante o reduzca la
o hidraulico. velocidad de corte cambie a HPMC o Weldon,
si procede.
¢ Recrecimiento de material en el filo de corte. ¢ Soldadura en frio del material en el filo de corte. ¢ Aumente el refrigerante en la zona de corte.
¢ Reduzca la velocidad de corte.
¢ Alto desgaste del flanco. ¢ Datos de aplicacién no adaptados. ¢ Reduzca la tasa de avance.

¢ Alto salto de la herramienta. Compruebe el salto de la herramienta.

e Astillamiento en la herramienta. e Datos de aplicacién no adaptados. Ajuste a velocidad y avance recomendados.
¢ Refrigerante insuficiente. Ajuste el método de refrigeracion para mejorar
¢ Alto salto de herramienta. el refrigerante en la zona de corte.
¢ Adaptador inestable. Compruebe el salto, cambie a un adaptador
¢ Amarre en érea de recubrimiento. mas estable.
Ajuste el amarre para colocarlo solo en un
érea sin recubrimiento.
¢ Minimice la longitud del voladizo.

KZKENNAMETAE
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POWERED BY

Herramientas PCD NV O

Herramientas PCD

Para mecanizado de aluminio

Materiales

Aplicaciones

Fresado escuadrado Taladrado

Taladrado:

Biselado fresado 3
Ciego

<

" Escariado:

‘l 2 Agujero pasante

Escuadrado Escariado:
Fresado de ranuras Aguijero ciego

Perfilado

Mecanizado de
alojamientos

g

Herramientas PCD para mecanizado de aluminio de alta velocidad que reducen drasticamente
el tiempo de mecanizado.

La amplia vida util de las herramientas PCD brinda una productividad hasta 10 veces superior
en comparacion con las soluciones de metal duro.

Fresas de mango PCD de varios estilos, brocas PCD y escariador PCD que abarcan diversas
aplicaciones y estrategias de mecanizado de aluminio para acortar drasticamente los tiempos
del ciclo y aumentar la productividad.

ldeales para trabajos de desbaste y acabado, todas las herramientas estan preparadas para un
uso en baja lubricacion (MQL).

Los filos de corte afilados y las superficies de desprendimiento de baja friccion garantizan
acabados superficiales de alta calidad.

KZKENNAMETAE
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Filos de corte afilados. Superficie de Ultrarresistente al Breves plazos de Preparada para MQL.

desprendimiento desgaste, larga vida Util entrega mediante 1as
de baja friccion, de la herramienta. herramientas PCD
reduciendo los filos de estandar.

rellenamiento.

TIPOS DE HERRAMIENTAS
Fresas/escariador Fresas de mango

2

KZKENNAMETAE
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Herramientas en PCD

GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS * ESCARIADOR

Herramientas en PCD

B467 R215 R225 R420
| | Z
‘ | | e ot
\’) -
2 )
A 4
Pa'gina 46 47 47 48
Material de la pieza de
trabajo
Principal “ “
Secundario
6-20 mm 6-18 mm 6-20 mm 20-42 mm
Rango (0,236-0,787") (0,236-0,709") (0,236-0,787") (0,787-1,654")
Precision IT7 IT6
e 10 pm 5pum
Cilindricidad (0,0004") (0,0002")
10 pm 7 um
Puesto (0,0004") (0,0003")
Rugosidad superficial 0,6-1,2 pm 0,1-0,8 um
(Ra) (20-47 p-pulg.) (4-32 p-pulg.)
Coste/pieza extremadamente bajo

Tiempo del ciclo

extremadamente bajo

e

S
¥

<

s
&G

¥

Operaciones principales

ey

& | &
L

/R
A

iy &
¥

Y

® Principal
O Secundario

Cilindricidad
NOTA: depende del proceso y de la aplicacién.

Depende en gran medida de la precisién del orificio de premecanizado.
Es obligatorio el uso de herramientas de taladrado/premecanizado de alto
rendimiento para conseguir los valores deseados.

Puesto
NOTA: depende del proceso y de la aplicacién.

Depende en gran medida de la precisién del orificio de premecanizado.
Es obligatorio el uso de herramientas de taladrado/premecanizado de alto
rendimiento para conseguir los valores deseados.

Ra Rugosidad superficial

NOTA: los valores de rugosidad superficial son una guia y dependen de la
aplicacién, la situacién del refrigerante, la maquina y los datos de
corte que se apliquen.

KZKENNAMETAE
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Herramientas en PCD

Herramientas en PCD

GUIA DE SELECCION DE HERRAMIENTAS * FRESAS DE MANGO

Herramienta de acabado

ALCB ALCC ALCR ALSB ALSR
‘ ‘ /| v-:-.J
L d -y .
Pagina 51 51 51 52 52
Tipo de herramienta
Desbastador 4 4 4 4 4
° ° . . .

Operacion principal

Material de la pieza de trabajo

Principal

Secundario

Estilo de esquina

g

Radio de esquina [Re] 0,2-0,3 mm 0,2-0,3 mm 0,3 mm 0,4 mm 0,4 mm
Ancho de bisel de esquina [BCH] - - - - -
Diametro de corte [D1] 12-20 mm 6-20 mm 12-20 mm 25-50 mm 25-40 mm
Profundidad de corte méxima 6-20 mm 10-28 mm 24-40 mm 15 mm 32-50 mm
[Ap1 méx.]

Angulo de desprendimiento axial 3° 3° 9°-12° 6° 6°
Filos de corte efectivos [ZU] 2 4 2

Corte al centro

Operaciones adicionales

N
I\

@
%

9

@

O -~
A
@

L1\ R
A

Yoy
96

N
@

@
%

9

® Principal
O Secundario
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Brocas de metal duro integral Brocas de metal duro integral

BROCAS PCD e SISTEMA DE NUMERACION DE CATALOGO

Cada caracter de nuestro nimero de catalogo hace referencia a un detalle especifico de ese producto. Utilice las
siguientes columnas de claves y las imagenes correspondientes para identificar con facilidad los atributos en cuestion.

Solid Carbide Drills Solid Carbide Drils
-

PCD DRILL * B467 * 5 X D * INTERNAL COOLANT

. - Al .

B468A08500SP

B 46 8 A 08500 SP

Tipo Serie de brocas Longitud/Refrigerante Mango Diametro Geometria/de punta
Aplicacion
B= 46* = Brocas 7=3xD Forma HA, mango redondo recto 08500 = 8,5 mm SP = punta afilada
Indicador PCD 8=5xD 06350 = 1/4" =
K= 9=8xD E =6,35 mm
Pulgadas

ESCARIADORES PCD e SISTEMA DE NUMERACION DE CATALOGO

Cada caracter de nuestro nimero de catalogo hace referencia a un detalle especifico de ese producto. Utilice las
siguientes columnas de claves y las imagenes correspondientes para identificar con facilidad los atributos en cuestion.

Hole Finishing Hole Finishing
-—

PCD REAMER * R215 * 5 X D « INTERNAL COOLANT

R225A08500H7HFM

R 2 2 5 A 08500 H7 HF M

Tipo Serie de escariador ~ Refrigerante Longitud Mango Diametro Tolerancia Canal Sistema
de orificios métricos/
Pulgadas
R= 1 = Metal duro 0=Sin 4=3xD Forma HA, mango 08500 = 8,5 mm H7 = HF = Helicoidal M=
Escariador integral refrigerante 5=5xD redondo recto 06350 = 1/4" = Tolerancia ~ SF = Canal Sistema
2 =Con punta 1=Con 6=8xD E =6,35mm de recto métrico
3 = Modular refrigerante orificios
4 = Expandido central
con punta 2=Con
5 = Ampliable refrigerante
modular radial

kennametal.cor 44 kennametal.cor
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Brocas de metal duro integral

Brocas de metal duro integral

FRESAS DE MANGO PCD * SISTEMA DE NUMERACION DE CATALOGO

Cada caracter de nuestro nimero de catélogo hace referencia a un detalle especifico de ese producto. Utilice las
siguientes columnas de claves y las imagenes correspondientes para identificar con facilidad los atributos en cuestion.

Solid Carbide End Mills

Solid Carbide End Mills

PCD END MILL « ALCB » 2 FLUTES « 1 X D « INTERNAL GOOLANT

- — 1 ‘

ALCB2RA0600NOOGHAR020IM

ALCB 2 RA

0600

006

HA ||R020

Estilo de
extremo frontal

Nimero de
canales

Serie

ALCB =
Fresa de
mango PCD
bésica con
cuerpo de
metal duro

SE = Borde
afilado

CH =Bisel

RA = Radio

BN = Nariz de
bola

TB = Punta

1=1canal

2 =2 canales
3 =3 canales
4 =4 canales
5 =5 canales
6 = 6 canales
7 =7 canales
8 =8 canales esférica
9 =9 canales conica
M= TO = Toroide
Multicanal

ALCC =
Fresa de
mango PCD
compleja con
cuerpo de
metal duro

ALCR =
Fresa de
mango PCD
con cuerpo
de metal duro
rugoso

ALSB =
Fresa de
mango PCD
basica con
cuerpo de
acero

ALSR =
Fresa de
mango PCD
basica con
cuerpo de
acero

Diametro del
corte D1

Sistema
métrico =
D1 enmm

Pulgadas =
D1 en pulgadas
decimales

Estilo de seccion
de canal

N = Cuello

E = Cuello
extendido

S = Corto sin cuello

R = Regular sin
cuello

L = Largo sin cuello

X = Extralargo sin
cuello

45

Longitud de
corte Ap1
max.

Sistema
métrico =
Ap1 Méx
en mm
Pulgadas =
Ap1 Méx en
pulgadas
decimales

KZKENNAMETAI:

Estilode mango  Radio

HA = Plano

HB = Weldon®
SL = Safe-Lock™
DL = Duo-Lock™

Radio sistema métrico
R020 = 0,2 mm
R025 = 0,25 mm
R030 = 0,3 mm
R040 = 0,4 mm
R050 = 0,5 mm
RO75 = 0,75 mm
R100 = 1,0 mm
R125 = 1,25 mm
R150 = 1,5 mm
R200 = 2,0 mm
R250 = 2,5 mm
R300 = 3,0mm
R400 = 4,0 mm
R500 = 5,0 mm
R600 = 6,0 mm

Caracteristicas
especificas

C = Divisor de
virutas

| = Refrigerante

interno

0 = Ranuras de
refrigerante
en mango

P = Canales
pulidos

Estandar

M=
Sistema
métrico

En blanco =
Pulgadas
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Brocas de metal duro integral Brocas de metal duro integral
-4 Ay

BROCA PCD  B467 * 5 X D  REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién

*‘ ‘«Ls O opcidn alternativa
P o T
¢! 5' 140 mt \1 iD
L4 max LS
L3
L

w0

3

niimero de catalogo D1 L L3 L4 max L5 LS D Q
B467A06000SP 6,00 82 44 35 1,0 36 6 °
B467A06500SP 6,50 91 53 43 1,1 36 8 °
B467A07000SP 7,00 91 53 43 1,2 36 8 °
B467A07500SP 7,50 91 53 43 1,3 36 8 °
B467A08000SP 8,00 91 53 43 14 36 8 °
B467A08500SP 8,50 103 61 49 1,4 40 10 °
B467A09000SP 9,00 103 61 49 15 40 10 °
B467A09500SP 9,50 103 61 49 1,6 40 10 °
B467A10000SP 10,00 103 61 49 1,7 40 10 °
B467A10500SP 10,50 118 71 56 1,8 45 12 °
B467A11000SP 11,00 118 41 56 1,9 45 12 °
B467A11500SP 11,50 118 4 56 2,0 45 12 °
B467A12000SP 12,00 118 4 56 2,1 45 12 °
B467A12500SP 12,50 124 77 60 2,1 45 14 °
B467A13000SP 13,00 124 7 60 2,2 45 14 °
B467A13500SP 13,50 124 77 60 2,3 45 14 °
B467A14000SP 14,00 124 44 60 24 45 14 °
B467A14500SP 14,50 133 83 63 25 48 16 °
B467A15000SP 15,00 133 83 63 2,6 48 16 °
B467A15500SP 15,50 133 83 63 2,6 48 16 °
B467A16000SP 16,00 133 83 63 2,7 48 16 °
B467A16500SP 16,50 143 93 71 2,8 48 18 °
B467A17000SP 17,00 143 93 71 29 48 20 °
B467A17500SP 17,50 143 93 71 3,0 48 20 °
B467A18000SP 18,00 143 93 71 3,0 48 20 °
B467A18500SP 18,50 153 101 77 3,1 50 20 °
B467A19000SP 19,00 153 101 77 3,2 50 20 °
B467A19500SP 19,50 153 101 77 33 50 20 °
B467A20000SP 20,00 153 101 77 3,4 50 20 °

I\
@ N&VO

57 44 4 60

KZKENNAMETAI:
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Acabado de orificios Acabado de orificios

ESCARIADOR PCD ¢ R215 ¢ 5 X D * REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién
O opcidn alternativa

e o] = =r—— |
| |-L0
L4 | LS
L

n

3
numero de catalogo D1 D L L4 L10 LS Y4 E
R215A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 7,013 36,000 2 O
R215A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 6,895 36,000 4 °
R215A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 .
R215A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 °
R215A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 °
R215A16000H6SFM 16,000 16,000 150,000 80,000 7,248 48,000 4 °
R215A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °

ESCARIADOR PCD » R225 ¢ 5 X D » REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién
O opcién alternativa

—— o] = =——} v
) )
. ‘ L10
L4 LS
1 I
L
0
3
nimero de catalogo D1 D L L4 L10 LS Y4 Q
R225A06000H6SFM 6,000 6,000 79,000 27,000 6,888 36,000 2 °
R225A08000H6SFM 8,000 8,000 92,000 40,000 3,553 36,000 4 .
R225A10000H6SFM 10,000 10,000 106,000 50,000 7,023 40,000 4 .
R225A12000H6SFM 12,000 12,000 124,000 60,000 7,108 45,000 4 °
R225A14000H6SFM 14,000 14,000 135,000 70,000 7,248 45,000 4 °
R225A16000H6SFM 16,000 16,000 105,000 80,000 7,248 48,000 4 [
R225A18000H6SFM 18,000 18,000 160,000 90,000 7,249 48,000 4 °
R225A20000H6SFM 20,000 20,000 163,000 90,000 7,249 50,000 4 .
AN
- Xy :
o | —al| = | ¢ [vsvo
56 57 44 4 60
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Cuerpos de escariado modular Cuerpos de escariado modular
Ay

ESCARIADOR MODULAR PCD « R420 » REFRIGERANTE INTERNO

CsMs ® primera opcién
O opcidn alternativa

ig /
ﬂ
{ [

-—O—

©
CSMS tamafio z
numero de catalogo D1 D L1 L10 del sistema Z 4
R420M20000H6SFM 20,000 17,500 15,500 7,463 KST175 4 °
R420M22000H6SFM 22,000 20,000 15,500 7,500 KST200 4 °
R420M25000H6SFM 25,000 20,000 16,500 7,463 KST200 4 °
R420M28000H6SFM 28,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 °
R420M30000H6SFM 30,000 20,000 16,500 7,463 KST200 6 .
R420M32000H6SFM 32,000 20,000 16,500 7,500 KST200 6 °
R420M36000H6SFM 36,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
R420M40000H6SFM 40,000 20,000 18,000 7,463 KST200 6 °
R420M42000H6SFM 42,000 20,000 18,000 7,500 KST200 6 °
CUERPOS DE MANGO RECTO 3 X D « AMARRE AXIAL
Ccsws
D1 max| mlil ; ﬂ HD } ID
L2 | LS
L
CSWS tamaio
numero de pedido numero de catalogo del sistema D1 D1 max D L L2 LS
4056174 SS16KST115AR3M KST115 14,00 15,999 16,00 91,00 35,00 48,00
4056175 SS20KST135AR3M KST135 16,00 17,999 20,00 99,00 39,00 51,00
4056176 SS20KST155AR3M KST155 18,00 19,999 20,00 106,00 45,00 51,00
3861185 SS20KST175AR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861186 SS20KST200AR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861187 SS25KST250AR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861188 SS32KST300AR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861189 SS32KST350AR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00
CUERPOS DE MANGO RECTO 5 X D « AMARRE AXIAL
csws
> ornd o] | | o
< / L | s
L
CSWS tamaiio
nimero de pedido numero de catalogo del sistema D1 D1 max D L L2 LS
4056177 SS16KST115AR5M KST115 14,00 15,999 16,00 123,00 67,00 48,00
4056178 SS20KST135AR5M KST135 16,00 17,999 20,00 135,00 75,00 51,00
4056179 SS20KST155AR5M KST155 18,00 19,999 20,00 146,00 85,00 51,00
3861190 SS20KST175AR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861191 SS20KST200AR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861192 SS25KST250AR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861193 SS32KST300AR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861194 SS32KST350AR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00
N D v
QD | |—= @ & |[NSVO
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Cuerpos de escariado modular

Cuerpos de escariado modular

CUERPOS DE MANGO RECTO 3 X D « AMARRE RADIAL

csws

/ ; k= P
L\ / e | Ls
L
CSWS tamaiio
numero de pedido numero de catalogo del sistema D1 D1 max D L L2 LS
3861195 SS20KST175RR3M KST175 20,00 22,499 20,00 113,50 51,50 51,00
3861196 SS20KST200RR3M KST200 22,50 27,499 20,00 130,50 65,50 51,00
3861197 SS25KST250RR3M KST250 27,50 32,499 25,00 152,50 80,50 56,00
3861198 SS32KST300RR3M KST300 32,50 37,499 32,00 174,00 94,00 61,00
3861199 SS32KST350RR3M KST350 37,50 42,000 32,00 190,00 108,00 61,00

CUERPOS DE MANGO RECTO 5 X D « AMARRE RADIAL

csws

ormed o] | THEES] ! o
L2 | LS

L

CSWS tamaio
numero de pedido numero de catalogo del sistema D1 D1 max D L L2 LS
3861200 SS20KST175RR5M KST175 20,00 22,499 20,00 158,50 96,50 51,00
3861201 SS20KST200RR5M KST200 22,50 27,499 20,00 185,50 120,50 51,00
3861202 SS25KST250RR5M KST250 27,50 32,499 25,00 217,50 145,50 56,00
3861203 SS32KST300RR5M KST300 32,50 37,499 32,00 249,00 169,00 61,00
3861204 SS32KST350RR5M KST350 37,50 42,000 32,00 274,00 192,00 61,00

NI D v

o |al| m| | ¢ [nevo
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Taladrado

Taladrado
BROCA PCD  DATOS DE APLICACION
\\\\\ P SH———————————————————=
A |~ ——
Velocidad de corte — vc Sistema métrico
Rango — m/min Avance recomendado (f) por diametro
Grupo de Valor
materiales min inicial max. 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 150 300 600 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
2 150 250 500 mm/r 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28 0,22-0,30
3 150 150 400 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
4 100 170 250 mm/r 0,10-0,18 0,12-0,20 0,14-0,22 0,16-0,24 0,18-0,26 0,20-0,28
ESCARIADOR PCD ¢ DATOS DE APLICACION
ﬂ . N —
p: E ' )
Velocidad de corte — vc Sistema métrico
Rango — m/min Avance por diente recomendado (fz = mm/diente)
Grupo de Valor
materiales min inicial max. >=5,0 >=10,0 >=16,0 > =250 > =320 > =50,0 >=70,0 | max.100,0
1 150 350 650 mm/r 0,06-0,16 | 0,08-0,20 | 0,10-0,25 | 0,12-0,28 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30 | 0,12-0,30
2 150 450 600 mm/r 0,06-0,16 | 0,06-0,20 | 0,08-0,25 | 0,08-0,28 | 0,08-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30 | 0,10-0,30
3 150 400 550 mm/r 0,05-0,16 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25 | 0,06-0,28 | 0,06-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30
4 100 250 350 mm/r 0,05-0,16 | 0,05-0,20 | 0,05-0,25 | 0,06-0,28 | 0,06-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30 | 0,08-0,30
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Fresas de mango de metal duro integral Fresas de mango de metal duro integral

FRESA DE MANGO PCD © ALCB ¢ 2 CANALES « 1 X D « REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién
O opcién alternativa

o IS e 1 ]
|’a —F D
—— I
Re J ‘ ‘ Ls
Ap1 max
L
o
3
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752771 ALCB2RA0600N006HAR020IM 6,00 6,00 6,00 57,00 36,00 0,20 2 .
6752772 ALCB2RA0800N008HAR020IM 8,00 8,00 8,00 63,00 36,00 0,20 2 °
6752773 ALCB2RA1000N010HAR020IM 10,00 10,00 10,00 76,00 40,00 0,20 2 °
6752774 ALCB2RA1200N012HAR030IM 12,00 12,00 12,00 83,00 45,00 0,30 2 [
6752775 ALCB2RA1600N016HAR030IM 16,00 16,00 16,00 95,00 48,00 0,30 2 o
6752776 ALCB2RA20600N020HAR030IM 20,00 20,00 20,00 108,00 50,00 0,30 2 °

FRESA DE MANGO PCD e ALCC ¢ 2 CANALES * 1,5 X D » REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién

|E L 1 B | [D O opcion alternativa
= |

m e /
Ap1 max LS
| I
L

o
3
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752777 ALCC2RA0600N010HAR020IM 6,00 6,00 10,00 57,00 36,00 0,20 2 °
6752778 ALCC2RA0800N015HAR020IM 8,00 8,00 15,00 63,00 36,00 0,20 2 °
6752779 ALCC2RA1000N015HAR020IM 10,00 10,00 15,00 76,00 40,00 0,20 2 °
6752780 ALCC2RA1200N020HAR030IM 12,00 12,00 20,00 83,00 45,00 0,30 2 [
6752791 ALCC2RA1600N025HAR030IM 16,00 16,00 25,00 95,00 48,00 0,30 2 [
6752792 ALCC2RA20600N028HAR030IM 20,00 20,00 28,00 108,00 50,00 0,30 2 °

FRESA DE MANGO HELICOIDAL PCD e ALCR © 2 CANALES 2 X D « REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcién

O opcién alternativa

Ap1 max LS

o
3
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752793 ALCR2RA1200N024HAR030IM 12,00 12,00 24,00 83,00 45,00 0,30 2 °
6752794 ALCR2RA1600N032HAR030IM 16,00 16,00 32,00 95,00 48,00 0,30 2 [
6752795 ALCR2RA2000N040HAR030IM 20,00 20,00 40,00 108,00 50,00 0,30 2 °
———\
Sy Ry ,
Q" | —a @ & |Nsvo
56 57 45 4 60
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Fresas para escuadrado

Fresas para escuadrado

FRESA DE MANGO PCD © ALSB e 4-5 CANALES ¢ 1,25 X D « REFRIGERANTE INTERNO

N

Ap1 max

le—o—]

LS

® primera opcién
O opcién alternativa

o

3

numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L LS Re ZU Q
6752796 ALSB4RA2500N015HAR040IM 25,00 25,00 15,00 100,00 56,00 0,40 4 °
6752797 ALSB4RA3200N015HAR040IM 32,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 °
6752798 ALSB4RA4000N015HAR040IM 40,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 4 .
6752799 ALSB5RA5000N015HAR040IM 50,00 32,00 15,00 100,00 60,00 0,40 5 °

FRESA DE MANGO HELICOIDAL PCD e ALSR e 2-3 CANALES ¢ 1,25 X D « REFRIGERANTE INTERNO

® primera opcion
O opcién alternativa

o
3
o
numero de pedido numero de catalogo D1 D Ap1 max L LS Re ZU X
6752800 ALSR2RA2500N032HAR040IM 25,00 25,00 32,00 115,00 56,00 0,40 2 °
6752811 ALSR2RA3200N040HAR040IM 32,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 2 °
6752812 ALSR2RA4000N050HAR040IM 40,00 32,00 40,00 125,00 60,00 0,40 3 °
— 1\
-~ Xy :
o |—al| | | ¢ |Nsvo
56 57 45 4 60
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Taladrado

FRESA DE MANGO PCD ¢ ALCB * DATOS DE APLICACION

Taladrado

Fresado lateral (A) y ranurado (B)

KD1410

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.

A

Velocidad de corte — vc

D1 — Diametro

Grupo de m/min 6 8 10 12 16 20
materiales ap ae ap min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0 20,0
1 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
2 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160 0,160
3 1xD 0,25xD 05xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140 0,140
4 1xD 0,25 xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120 0,120
5 1xD 0,25 xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100 0,100
6 1xD 0,25 xD 05xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
7 1xD 0,25 xD 05xD 250 - 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080 0,080
FRESA DE MANGO PCD ¢ ALCC e DATOS DE APLICACION
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) KD1410 Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 6 8 10 12 16
materiales ap ae ap min max. mm 6,0 8,0 10,0 12,0 16,0
1 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 = 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
2 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,070 0,080 0,090 0,140 0,160
3 1,5xD 0,15xD 0,5xD 180 - 1400 Fz 0,060 0,070 0,080 0,120 0,140
4 1,5xD 0,15xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,060 0,070 0,080 0,100 0,120
5 1,5xD 0,15xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,050 0,060 0,070 0,090 0,100
] 1,5xD 0,15xD 0,5xD 150 - 800 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
7 1,5xD 0,15xD 0,5xD 250 = 500 Fz 0,040 0,050 0,060 0,060 0,080
FRESA DE MANGO HELICOIDAL PCD e ALCR ¢ DATOS DE APLICACION
L —
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) KD1410 Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 12 16 20
materiales ap ae ap min max. mm 12,0 16,0 20,0
1 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
2 2xD 0,2xD 0,5xD 200 - 3000 Fz 0,140 0,160 0,160
3 2xD 02xD 0,5xD 180 - 1400 Fz 0,120 0,140 0,140
4 2xD 02xD 0,5xD 200 - 800 Fz 0,100 0,120 0,120
5 2xD 02xD 05xD 200 - 1000 Fz 0,090 0,100 0,100
] 2xD 0,2xD 0,5xD 150 - 800 Fz 0,060 0,080 0,080
7 2xD 0,2xD 0,5xD 250 = 500 Fz 0,060 0,080 0,080
‘ZKENNAMETAE
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Taladrado

FRESA DE MANGO PCD ¢ ALSB * DATOS DE APLICACION

Taladrado

Fresado lateral (A) y ra

nurado (B)

KD1410

Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).

Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.

Velocidad de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 25 32 32 50
materiales ap ae ap min max. mm 25,0 32,0 40,0 50,0
1 L10 025xD | 05xL10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
2 L10 025xD | 05xL10 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200 0,220
3 L10 025xD | 05xL10 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180 0,200
4 L10 025xD | 05xL10 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160 0,180
5 L10 025xD | 05xL10 200 - 1000 Fz 0,120 0,120 0,120 0,140
6 L10 025xD | 05xL10 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120
7 L10 025xD | 05xL10 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100 0,120
FRESA DE MANGO HELICOIDAL PCD » ALSR ¢ DATOS DE APLICACION
Avance por diente recomendado (fz = mm/diente) para fresado lateral (A).
Fresado lateral (A) y ranurado (B) KD1410 Para ranurado (B), reduzca el valor de fz en un 20%.
Velocidad de corte — vc D1 — Diametro
A B m/min
Grupo de 25 32 32
materiales ap ae ap min max. mm 25,0 32,0 40,0
1 1,25xD 02xD 0,25xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
2 1,25xD 02xD 0,25 xD 200 - 3000 Fz 0,180 0,200 0,200
3 1,25xD 02xD 0,25xD 180 - 1400 Fz 0,160 0,180 0,180
4 1,25xD 0,2xD 0,25 xD 200 - 800 Fz 0,140 0,160 0,160
5 1,25xD 02xD 0,25 xD 200 - 1000 Fz 0,120 0,120 0,120
6 1,25xD 02xD 0,25xD 150 - 800 Fz 0,100 0,100 0,100
7 1,25xD 02xD 0,25 xD 250 - 500 Fz 0,100 0,100 0,100
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Catalogo en linea

¢No encuentra la copia en papel de nuestro catalogo?
No se preocupe. Vaya a catalogs.kennametal.com para ver nuestra oferta de productos.

Busque lo que necesita, vea un video y comparta paginas con otros, jtodo desde un unico lugar! Vaya a Cafalogs. kennamefal.com
y si desea verlo desde el dispositivo movil, simplemente descargue la aplicacion GRATUITA para iOS o Android™.

@) Busque lo que necesita
@ Vea videos
@) Comparta con otros
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Calidades y descripciones de calidades Calidades y descripciones de calidades

TALADRADO

resistencia .
aldesgaste ~———— > tenacidad
Recubrimiento Descripcion de la calidad 05110 115 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45

Metal duro de grano submicron recubierto con base de PVD AITiN multicapa con
excelente acabado superficial.

Primera opcién para fundicién. Esta calidad utiliza un recubrimiento exclusivo junto n:_

con una condicién superficial de Ultima generacion capaz de ofrecer una excelente
resistencia al desgaste en materiales abrasivos en condiciones de corte elevadas
y con un rendimiento uniforme mejorado.

KCK10A

FRESAS DE MANGO INTEGRAL

resistencia

aldesgaste ~— > tenacidad

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

Calidad de metal duro recubierto con PVD grueso y quimica y procesos optimizados

para una mayor resistencia al desgaste. Excelente proteccion en el fresado de acero

inoxidable para mitigar la creacion de crateres, DOCN (entalladura de profundidad de
corte) y desgaste de flanco. Excelente rendimiento hasta 52 HRC.

KCPM15

Calidad de metal duro recubierto con PVD grueso y quimica y procesos optimizados
para una mayor resistencia al desgaste. Excelente proteccion en el fresado de acero M
inoxidable para mitigar la creacion de crateres, DOCN (entalladura de profundidad de
corte) y desgaste de flanco. Excelente rendimiento hasta 52 HRC.

KCSM15

HERRAMIENTAS EN PCD

resistencia .
«, tenacidad
al desgaste
Recubrimiento Descripcion de la calidad 05|10 15(20|25|30| 35|40 |45
Una punta PCD soldada a metal duro para el mecanizado de aluminio con un contenido
muy alto de silicio, materiales no ferrosos abrasivos y materiales plasticos reforzados
o con fibra. Se puede utilizar KD1410 con velocidades de corte muy elevadas, incluso
hr cuando sean necesarios buenos acabados superficiales. Se puede utilizar esta calidad
a tanto en condiciones hiimedas como secas, pero se recomienda usar refrigerante “:-
x cuando sean necesarios buenos acabados superficiales.
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Informacién general Informacién general
-4 Ay ARy

CLAVE PARA ENCABEZADOS DE COLUMNA DE TABLA DE PRODUCTOS

Puede observar un ligero cambio en el aspecto de nuestras tablas de
productos y gréaficos de especificaciones. En este catalogo, Kennametal
introduce un conjunto de codigos de nombre corto para mejorar la
legibilidad de las tablas y planos.

Estos codigos sustituyen a las descripciones de texto completo. A
continuacién puede encontrar la lista completa de codigos y sus

definiciones.
Cédigo abreviado Descripcion completa
Ap1 max Méxima profundidad de corte
BCH Ancho de bisel de esquina
BS Longitud de la faceta del &ngulo
CE Filos de corte
CSMS Conexion tipo lado maquina
CSwWs Conexion tipo lado pieza
D Plaquita: Tamafio IC plaquita
D Portaherramientas: Didmetro mango/agujero
D1 Taladrado: Didmetro broca
D1 Taladrado: Didmetro escariador
D1 Plaquita: Tamafo agujero plaquita
D1 Fresado: Diametro fresa
D1 Portaherramientas: Diametro amarre
D1 max Portaherramientas: Diametro maximo mango/mandril
D1 max Méximo diametro broca
D2 Diametro cuerpo 1 lado pieza
D3 Diametro cuello
hm Grosor medio viruta
kg Peso kilogramos
L Longitud total
L1 Taladrado: Longitud calibre escariador
L1 Taladrado: longitud herramienta
L1 Portaherramientas: Longitud calibre
L10 Longitud filo de corte de plaquita
L10 Taladrado: Longitud filo de corte escariador
L2 Longitud utilizable
L3 Longitud canal broca
L3 Fresado: Maxima profundidad
L4 Taladrado: Profundidad méaxima escariador
L4 max Maxima profundidad de taladrado
L5 Longitud punta broca
Ibs Peso libras
LI Longitud plaquita
LS Longitud mango
R Perfil o radio de punta de bola
Re Radio esquina
Torque (ft. Ibs.) Par pie libras
Nm Par Newton metros
z Numero de canales
zZu Numero de canales
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Referencia cruzada de materiales ¢ DIN Referencia cruzada de materiales ¢ DIN
T A AR

n Acero E Materiales no ferrosos Materiales endurecidos
Cc

M  Acero inoxidable Aleaciones de alta temperatura Materiales CFRP
Fundicién
resistencia
grupo de a la tension dureza dureza nimero de
material descripcion contenido RM (MPa)* (HB) (HRC) material

Aceros con bajo contenido de carbono, virutas largas C <0,25% <530 <125 - -
Aceros con bajo contenido de carbono, virutas cortas, € <0.25% <530 <125 - C15, Cka2, ST37-2, $235.R, 9SMnPb28, GS38
mecanizado libre
Aceros al carbono medios y altos €>0,25% >530 <220 <25 ST52, $355JR, €35, GS60, Cf53
Aceros aleados y aceros para herramientas € >0,25% 600-850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28
Aceros aleados y aceros para herramientas € >0,25% 850-1400 340-450 35-48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, $6525, X120Mn12
Aceros ferriticos, martensiticos e inoxidables PH - 600-900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12
Aceros lferntu?os, martensiticos e inoxidables PH de _ 900-1350 350-450 3548 X102GrMo17, 6-X1200r29
alta resistencia

- - X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,
Acero inoxidable austenitico = <600 130-200 = Y5CNiSi 20 12
Aceros inoridables austenticos y fundidos de alta resistencia = 600-800 150-230 25 X2CrhiiMo 13 4, YSNCr 32 21, XSChiND 18 10,

G-X15CrNi 25-20

- . X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4,
Acero inoxidable duplex - <800 135-275 <30 G-XA0CHNISi2T 4
Fundicion gris - 125-500 120-290 <32 GG15, G625, GG30, GG40, GTW40
Hle'rros ductiles (lie resistencia media y baja (hierros nodulares) B <600 130-260 <8 G640, GTS35
y hierros de grafito compactado (CGI)
Hierros dictiles de alta resistencia y hierro ductil templado (ADI) - >600 180-350 <43 GGGBO, GTWS55, GTS65
Aluminio forjado - - - - AlMg1, Al99.5, ACuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb
Aleaciones de aluminio bajo en silicio y aleaciones de magnesio|  Si <12,2% - - - GAISiCu4, GDAISI10Mg
Aleac'|0nes de alum|n|q con alto contenido en silicio y §i>12.2% _ _ _ G-ALSIT2, G-AISI17Cus, G-AISi21CuNiMg
aleaciones de magnesio
Bas de cobre, atdn, 2inc &n un rango de incice de - - - - CuZnd0, Ms60, G-CuSnSZnPb, CuZn37, CuSiakin
maquinabilidad de 70-100
Nylon, plasticos, gomas, fendlicos, resinas y fibra de vidrio - - - - Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makrolon
Carbono, compuestos de grafito, CFRP - - - - CFK, GFK
Compuestos de matriz metélica (MMC) - - - - -
Aleaciones basadas en hierro, resistentes al calor - 500-1200 160-260 25-48 XINiGrMoCu32 2817, X1 2N|Cr§|36 16, XoNiGrAlTi31120,

X40CoCrNi20 20

Aleaciones basadas en cobalto, resistentes al calor - 10001450 250-450 25-48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31
Aleaciones basadas en niquel, resistentes al calor - 600-1700 160-450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, NIMONIC® 75
Titanio y aleaciones de titanio - 900-1600 300-400 33-48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAl6V4, TiAl4Mo4Sn2

) ' GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952,
Materiales endurecidos - - - 44-48 GX300CrMo153, Hardox” 400
Materiales endurecidos - - - 48-55 -
Materiales endurecidos - - - 56-60 -
Materiales endurecidos - - - >60 -
CFRP, CFRP/CFRP - = = = =
CFRP/materiales no ferrosos - - = = -
CFRP/alta temperatura = = - _ _
CFRP/Acero inoxidable - - = = -
CFRP/materiales no ferrosos/alta temperatura - - - - -
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Acceda digitalmente y saque provecho de la
informacion y los datos de los productos para conectar
sistemas y procesos durante todo el ciclo de fabricacion.

VISITE KENNAMETAL.COM/NOVO[Y DESCARGUELO HOY.

K< kennamenat


http://kennametal.com
http://KENNAMETAL.COM/NOVO

SEGURIDAD PARA EL CORTE DEL METAL

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD IMPORTANTES
Léalas antes de utilizar las herramientas de este catalogo.

Peligros de particulas expulsadas y fragmentacion:

Las operaciones modernas de corte de metal implican velocidades

de fresa y husillo elevadas y temperaturas y fuerzas de corte altas.
Durante las operaciones de corte de metal, es posible que se
desprendan virutas metalicas calientes de la pieza de trabajo. Aunque
las herramientas de corte se han disefiado y fabricado para aguantar
altas fuerzas y temperaturas de corte, en ocasiones se pueden
fragmentar, especialmente si estan sometidas a una tension excesiva,
golpes fuertes o cualquier otro abuso.

Para evitar dafos personales:

e Use siempre un equipo de proteccion personal adecuado,
incluidas gafas de seguridad, cuando utilice maquinas de corte
de metal o trabaje cerca de ellas.

o Aseglrese siempre de que estén instaladas todas las
protecciones de la maquina.

Peligro de inhalacion y de contacto con la piel:

El rectificado del metal duro u otros materiales avanzados

de herramientas de corte produce polvo o neblinas que contienen
particulas metalicas. Si se respira este polvo o neblina,
especialmente durante un periodo prolongado,

pueden desarrollarse enfermedades pulmonares permanentes

o temporales o empeorar el estado de salud existente.

El contacto con este polvo o neblina puede irritar los ojos,

la piel y las membranas mucosas y puede hacer que las
enfermedades de la piel empeoren.

Para evitar dafios personales:

o Utilice siempre mascarillas de proteccion para respirar y
gafas de seguridad durante el rectificado.

e Controle la ventilacion y recoja y elimine adecuadamente el
polvo, neblina o sedimentos derivados del rectificado.

¢ Evite el contacto de la piel con polvo o neblina.

Para obtener mas informacion, lea la Hoja de Datos de Seguridad de Materiales, suministrada por Kennametal y consulte la Normativa
de salud e higiene general del sector, parte 1910, titulo 29 del Cédigo de normativa federal.

Estas instrucciones de seguridad son indicaciones generales. Existe una gran cantidad de variables que afectan a las operaciones de
mecanizado. Es imposible cubrir todas las situaciones especificas. Es posible que la informacion técnica incluida en este catalogo y las
recomendaciones sobre las practicas de mecanizado no sean validas para su operacion concreta. Para obtener mas informacion, consulte
el folleto Seguridad en corte de metal de Kennametal, disponible de forma gratuita llamando a Kennametal al 724 539 5747 o por fax al
724 539 5439. Si tiene preguntas especificas sobre la seguridad del producto y politica medioambiental, pdngase en contacto con la
Oficina corporativa de seguridad y salud medioambiental llamando al 724 539 5066 o enviando un fax al 724 539 5372.

Kennametal, la letra K estilizada, GOdrill, HARVI, Kenna Universal, NOVO, Stellite y-Tech son marcas comerciales de Kennametal, Inc. y se utilizan como tal en el presente documento.
La ausencia de un producto, nombre de Servicio 0 logotipo en esta lista no constituye ninguna renuncia de los derechos de marca comercial o de propiedad intelectual de

Kennametal relativos a dicho nombre o logotipo.

Android™ es una marca comercial de Google Inc.

App Store ® es una marca comercial registrada de Apple Inc., registrada en EE. UU. y otros paises.

DUO-MOCK ® es una marca comercial registrada y Duo-Lock ™ es una marca comercial de Haimer GmbH.

Google Play ™ es una marca comercial de Google Inc.

Hardox® es una marca comercial registrada de SSAB Technology AB.

Hastelloy® y Haynes ® son marcas comerciales registradas de Haynes International, Inc.
Hostalen™ es una marca comercial registrada de Hoechst GmbH.

INCONEL ® y NIMONIC ® son marcas comerciales registradas de Huntington Alloys Corporation.

INVAR® es una marca comercial registraca de Aperam Alloys Imphy.

LEXAN® es una marca comercial registrada de Sabic Global Technologies B.V.
MAKROLON® es una marca comercial registrada de Covestro Deutschland AG.
Polystyrol ® es una marca comercial registrada de BASF SE.

SAFE-LOCK® es una marca comercial registrada y Safe-Lock ™ es una marca comercial de Haimer GmbH.

Weldon ® es una marca comercial registrada de Dauphin Precision Tool, LLC.

©2020 Kennametal Inc. Reservados todos los derechos.
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INNOVATIONS

OFICINA CENTRAL

Kennametal Inc.

525 William Penn Place | Suite 3300
Pittsburgh, PA 15219

TIf: 1 800 446 7738

i e oo

OFICINAS CENTRALES EUROPEAS
Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50

CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Suiza

TIf: +41 52 6750 100
neuhausen.info@kennametal.com

OFICINAS CENTRALES PARA LA REGION ASIA PACIFICO
Kennametal Singapore Pte. Ltd.

3A International Business Park

Unidad #01-02/03/05, ICON@IBP

Singapur 609935

TIf: +65 6265 9222

k-sg.sales@kennametal.com

OFICINA CENTRAL EN LA INDIA

Kennametal India Limited

CIN: L27109KA1964PLC001546

8/9th Mile, Tumkur Road

Bangalore - 560 073

TIf: +91 080 22198444 0 +91 080 43281444
I i e I
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