! KYOCERD Serie K

Broca de punta plana de alto rendimiento KDZ

Broca de punta plana
de alto rendimiento

Serie

Nuevas brocas de punta plana con
tecnologia de recubrimiento Unica
proporcionan una larga vida util de la
herramienta, un mecanizado de alta
precision y estable

M=GACOAT
NANO EX | soid |

Excelente para una amplia gama de aplicaciones de
taladrado, incluido el escariado

Logra resultados de alto rendimiento a partir de una
broca de punta plana econémica

Nuevo KDZ-HP tipo C con refrigerador
interno para mecanizado de acero

inoxidable

K-series

Let your potential shine




Broca de punta plana de alto rendimiento

Serie KDZ

Diseno innovador
del filos de corte

I Excelente para el taladrado en muchas aplicaciones diferentes

Acabado de la
cara interna

J—
-
T

Escariado Fresado profundo de placa fina Torneado en tornos automaticos Expansion de agujeto
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K-series

Let your potential shine

Varios estilos disponibles

Filo afilado

KDZ-HP

Baja resistencia

Orientado a la estabilidad

KDZ

Filo resistente

o Coma . Regula CComa 0 Regular
Total de 111 articulos Total 91 articulos Total de 146 articulos Total 182 articulos
§ Didm. de taladrado #1.0~¢12.0  Didm. de taladrado 3.0~212.0 Didm. de taladrado 1.0~220.0  Didm. de taladrado @3.0~912.0
Mango largo LS Tipo C con refrigerador interno
’ Ahora disponible NUEVO  para mecanizado de acero
(23.0~212.0) inoxidable
Ahora disponible gssNYEVO"
(23.0~212.0)
Tipo estandar Mecanizado de alta precision y estable con la
Alta estabilidad en diversos entornos forma especial de adelgazamiento de la viruta
de mecanizado « Mayor precision de mecanizado al entrar en la

I . pieza de trabajo
+ Especificaciones de fase plana en las esquinas « Larga vida til de la herramienta con la tecnologia
» Excelente evacuacion de virutas con la forma de recubrimiento MEGACOAT NANO EX
especial del canal
« Larga vida util de la herramienta con la tecnologia
de recubrimiento MEGACOAT NANO EX

« Precision de mecanizado estable incluso al taladrar
superficies cilindricas o curvadas. (Se recomienda KDZ-HP)

ecanizado
estable incluso
en situaciones de
taladrado dificiles

Acabado de punta plana después del taladrado Escariado en superficie inclinada/Spotting para proceso secundario
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periodo de laminado de la pelicula
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1. Mejora de la tenacidad al optimizar el

. Excelente resistencia al desgaste y resistencia a la rotura

Ya esta disponible un revest
disenado para optimizar el rend

:. m:

%M_Es i
_a\\\ EEE init .“.. _




Retos generales del taladrado

Debido a la diferencia de velocidad entre el filo exterior

el centro, se requieren diferentes disefos de filo para ., . .
’ o N e . P Comparacion de las condiciones del filos de corte en el taladrado
prolongar la vida util de la herramienta (Evaluacion interna)

KDZ (MEGACOAT NANO EX) Competidor A

Esquina

|

Esquina

Velocidad
de taladrado|

Baja

T

- ._.v.,_._v-_:-w'ﬂl

]

-Soldadura

Centro
Se requiere adherencia y resistencia al astillado P W e
o BT o= s

Soldadura

Condiciones de Corte: Vc = 80 m/min, f = 0.06 mm/rev,
Didm. de Cirte @3, Profundidad de taladrado: 6 mm, Con refr. externa
Pieza de Trabajo: S50C

KDZ con MEGACOAT NANO EX

Resistencia al desgaste Bl Resistencia a la adhesion Resistencia al astillado

Proporciona un rendimiento de alta resistencia para el taladrado de precision

Forma unica para un excelente rendimiento de mecanizado

KDZ Orientado a la estabilidad / s \

. |
. . / .
Una gran cavidad de virutas \ . _
Excelente evacuacion de Rah
virutas I ] N
\ 7 ALY wal
N7 Especificaciones de fase plana para mejorar la resistencia a la rotura

KDZ-HP

El disefio especial mejora el
adelgazamiento y descarga
de virutas

Reduccién de la carga en el No hay fase y una cara de incidencia es formada a partir del filo de corte

centro del filo de corte La reduccién de las fuerzas de impacto al entrar en la pieza proporciona
un mecanizado estable y de alta precision (~212)

Comparacion de la simulacion de astillado (Imagen) vaiacion intera)

KDZ-HP

Productos convencionales




Rendimiento de taladrado (evaluacisn interna)

Comparacién de resistencia al desgaste

Competidor A

4Competidor B

KDZ
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6mm Estado del filo

Competidor A

Competidor B

400 600 600 800
Ndmero de agujeros

Condiciones de corte: Vc = 80 m/min, f = 0.06 mm/rev, Diam. de corte @3, Profundidad de taladrado: 6 mm Con refr. externa Pieza de trabajo: S50C

El KDZ frena el desgaste. Menos soldaduras y astillado
Ha presentado una alta resistencia al desgaste, resistencia a la adhesiéony

resistencia al astillado

Estudios de caso

Piezas de automoviles S25C

n=6,000 min" (Vc =55 m/min)
Vf=115 mm/min (f = 0.02 mm/rev)
Profundidad de taladrado 3 mm Con refr. externa KDZ0300X3.0S060N

Numero de piezas de trabajo

Buena
del filo
Estado del filo

KDz Competidor C

KDZ proporciona una resistencia superior al desgaste y un mecanizado estable (Evaluacion del usuario)



Nuevo KDZ-HP Tipo C con refrigerador interno

Mecanizado estable y de alta precision con cinco ventajas

Tanto el filo como la resistencia de los bordes, que son
dificiles de lograr con herramientas convencionales

Disefo especial de afinamiento de
virutas

Alta rigidez y excelente control de viruta

Forma de flauta Gnica

Afilado y astillado resistente Evacuacién de viruta y rigidez optimizadas

E Angulo: .E\
Especificaciones del terreno plano d ffD

.
B Micro afilado ‘\.'E_, B Doble margen

Mantiene el filo y mejora la resistencia al desgaste. \ f ' Mecanizado de alta precision que guia la accion \

Solucién Excelente resistencia al desgaste en el mecanizado de acero inoxidable

Comparacion de resistencia al desgaste (evaluacion interna)

Condicion de desgaste del flanco (después de perforar 1232 agujeros)

Condiciones de corte: Vc = 80 m/min, f = 0.07 mm/rev, H = 12 mm, con refr. interna Pieza
de trabajo: SUS304

KDZ-HP (Tipo C) mostré menos adherencia al

0.08
5 B KDZ-HP (Tipo C) KDZ-HP
= 9
v B Competidor D (Tipo C)
ke}
5 006 W Competidor E
e}
[} Competidor D
e}
L
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> 004
4] Competidor E
° (Después de perforar
% 924 agujeros)
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borde de corte

0 350 700 1,050 1,400
Numero de agujeros Proporciona una excelente resistencia al desgaste
Comparacion de fuerzas de corte (evaluacion interna) Comparacion de formacion de rebabas (evaluacion interna)
2,000

KDZ-HP (Tipo C) Competidor F

Muchos discos (Altura de rebabas: 0.28 mm)

Algunos discos (Altura de rebabas: 0,16 mm)
1,500
Fuerza de corte

Fuerza de corte (Fuerza de empuije) (N)

1,000
ABAJO
500
’ Ealieil
KDZ-HP  Competidor F =
(Tipo C)
Condiciones de corte: n = 3,180 min-!, Vf = 795 mm/min, Profundidad de Condiciones de corte: n = 3,800 min™!, Vf = 950 mm/min, Profundidad de perforacion 12 mm,
perforacién 10 mm, Con refr. interno Didmetro de corte 10mm Pieza de Con refr. interno Didmetro de corte @10mm Pieza de trabajo: S50C

trabajo: S50C
KDZ-HP (Tipo C) tiene menor fuerza de corte. Quedan pocos discos y el afilado es bueno.
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KDZ Corta

. Sinagujeros para
Recubrimiento  iquido refrgerante

=T . DEEe
e N P8
LCF L Angulo  Diam. del Vastago
deHélice DCON Tolerancia
- =3
OAL
(DC=~012)
o 5 — Dimensiones (mm) o ’ Siele Dimensiones (mm)
escripcion toc Diam exter- escripcion toc Diam exter-
DC |Démexter | g | LN | DCON | OAL DC | Diémexter |y cp | LN | DCON | OAL
KDZ0100X1.5S040N | @ 1.0 _8'01 0 3 4 4 50 KDZ0370X1.5S060N | @ 3.7
KDZ0110X1.5S040N | @ 1.1 0 KDZ0380X1.5S060N | @ 3.8 0
20.010 3.5 4.5 4 50 20.012 12 13 6 60
KDZ0120X1.5S040N | @ 1.2 : KDZ0390X1.5S060N | @ 3.9 :
KDZ0130X1.5S040N | @ 1.3 _8_01 0 4 5 4 50 KDZ0400X1.5S060N | @ | 4.0
KDZ0140X1.5S040N | @ 1.4 _8.01 0 45 5.5 4 50 KDZ0410X1.5S060N | @ | 4.1
KDZ0150X1.5S040N | @ 1.5 0 KDZ0420X1.5S060N | @ | 4.2 _8 012 13 14 6 60
5 6 4 50 ’
KDZ0160X1.55040N | @ | 1.6 | 2010 KDZ0430X1.55060N | @ | 4.3
KDZ0170X1.5S040N | @ 1.7 _8.01 0 5.5 6.5 4 50 KDZ0440X1.5S060N | @ 4.4
KDZ0180X1.5S040N | @ 1.8 KDZ0450X1.5S060N | @ | 4.5 _8.01 2 14 15 6 60
KDZ0190X1.5S040N | @ 1.9 _8.01 0 6 7 4 50 KDZ0460X1.5S060N | @ 4.6
KDZ0200X1.5S040N | @ 20 KDZ0470X1.5S060N | @ | 4.7
KDZ0210X1.5S040N | @ 2.1 KDZ0480X1.5S060N | @ 4.8 _8.01 2 15 16 6 60
KDZ0220X1.5S040N | @ 2.2 _8.01 0 7 8 4 50 KDZ0490X1.5S060N | @ 49
KDZ0230X1.5S040N | @ 23 KDZ0500X1.5S060N | @ 5.0
KDZ0240X1.5S040N | @ 24 KDZ0510X1.5S060N | @ 5.1
0 16 | 17 | 6 | 60
0 -0.012
KDZ0250X1.5S040N | @ 25 -0.010 8 9 4 50 KDZ0520X1.5S060N | @ 5.2
KDZ0260X1.5S040N | @ 26 KDZ0530X1.5S060N | @ 5.3
KDZ0270X1.5S040N | @ 2.7 KDZ0540X1.5S060N | @ 54
KDZ0280X1.5S040N | @ 2.8 0 4 50 KDZ0550X1.5S060N | @ 55 _8 012 17 18 6 60
! 9 | 10 :
KDZ0290X1.55040N | @ | 29 | 0010 KDZ0560X1.55060N | @ | 5.6
KDZ0300X1.5S060N | @ 3.0 6 60 KDZ0570X1.5S060N | @ 5.7
KDZ0310X1.5S060N | @ 3.1 KDZ0580X1.5S060N | @ 5.8 _8'01 5 18 19 6 60
KDZ0320X1.5S060N | @ 32 _8'01 5 10 11 6 60 KDZ0590X1.5S060N | @ 5.9
KDZ0330X1.5S060N | @ 33 @: Stock estandar
KDZ0340X1.5S060N | @ 34
KDZ0350X1.55060N | @ |35 | 3015 | 11 | 12 | 6 | €0
KDZ0360X1.5S060N | @ 3.6

La profundidad de taladrado estandar es 1.5 D (1.5 x DC).



KDZ Corta

» Sinagujeros para
Recubrimiento  liquidorefrigerante

MEGACOAT

° =
P E~——=l1&g g
LCF — Angulo  Diém. del Vastago
de Hélice DCON Tolerancia
20°
LN A
OAL
(DC=~012)
o . S Dimensiones (mm) o " Dimensiones (mm)
escripcion toc Diam exter- escripcion Stod Didm exter-
DC |0 tolomnl LCF | LN | DCON | OAL DC |0 tolomneial LCF | LN | DCON | OAL
KDZ0600X1.5S060N | @ | 6.0 _8.01 5 6 | 60 KDZ0920X1.5S100N | @ | 9.2
KDZ0610X1.55080N | @ | 6.1 | 19 | 21 KDZ0930X1.55100N | @ | 93 |
0,015 8 | 70 0015 | 29 | 31 | 10 | 80
KDZ0620X1.5S080N | @ | 6.2 : KDZ0940X1.5S1T00N | @ | 9.4 ‘
KDZ0630X1.5S080N | @ | 6.3 KDZ0950X1.5S100N | @ | 9.5
KDZ0640X1.55080N | @ | 64 | KDZ0960X1.5S100N| @ | 9.6
0015 | 20 | 22 | 8 | 70 q
KDZ0650X1.5S080N | @ | 6.5 : KDZ0970X1.5S100N | @ | 9.7 | 5075 | 30 | 32 | 10 | 80
KDZ0660X1.5S080N | @ | 6.6 KDZ0980X1.5S100N | @ | 9.8
KDZ0670X1.5S080N | @ | 6.7 KDZ0990X1.55100N | @ | 99 |
| 10 | 80
KDZ0680X1.55080N | @ | 68 | Ooc | 21 | 23 | 8 | 70 KDZ1000X1.55100N| @ |100| 201° | 31 | 33
KDZ0690X1.5S080N| @ | 6.9 KDZ1010X1.55120N | @ | 10.1 _8.018 12 | 100
KDZ0700X1.5S080N| @ | 7.0 KDZ1020X1.55120N | @ | 10.2
KDZ0710X1.5S080N | @ | 7.1 _8.015 2 | 24| 8 | 70 KDZ1030X1.55120N| @ | 103 _8.018 32 | 34 | 12 | 100
KDZ0720X1.5S080N | @ | 7.2 KDZ1040X1.55120N | @ | 104
KDZ0730X1.5S080N | @ | 7.3 KDZ1050X1.55120N | @ | 105
KDZ0740X1.5S080N | @ | 7.4 _8015 23 | 25 | 8 | 70 KDZ1060X1.55120N | @ [ 106 |
: ) 33 | 35 | 12 | 100
KDZ0750X1.55080N| @ | 7.5 KDZ1070X1.55120N | @ | 107 | 018
KDZ0760X1.5S080N | @ | 7.6 KDZ1080X1.55120N | @ | 108
KDZ0770X1.55080N | @ | 7.7 | KDZ1090X1.55120N | @ | 109
0015 | 24| 25| 8 | 70 .
KDZ0780X1.5S080N | @ | 7.8 : KDZ1100X1.55120N | @ (110 | 54qg | 34 | 36 | 12 | 100
KDZ0790X1.5S080N | @ | 7.9 KDZ1110X1.55120N | @ | 11.1
KDZ0800X1.5S080N| @ | 8.0 8 | 70 KDZ1120X1.55120N | @ | 112
KDZ0810X1.55100N | @ |81 | 9 25 | 27 KDZ1130X1.55120N | @ | 13| 2 35 | 37 | 12 | 100
0.015 R 0.018
KDZ0820X1.5S100N | @ | 8.2 KDZ1140X1.55120N | @ | 114
KDZ0830X1.5S100N | @ | 8.3 KDZ1150X1.55120N | @ | 115
KDZ0840X1.5S100N| @ | 8.4 _8.01 5| 26 | 28 | 10 | 80 KDZ1160X1.55120N | @ | 116
KDZ0850X1.5S100N| @ | 8.5 KDZ1170X1.55120N | @ | 117 _8_018 36 | 38 | 12 | 100
KDZ0860X1.5S100N| @ | 8.6 KDZ1180X1.55120N | @ | 118
KDZ0870X1.5S100N | @ | 8.7 _8.01 5 | 27 | 29| 10 | 8 KDZ1190X1.55120N | @ | 119
KDZ0880X1.5S100N| @ | 8.8 KDZ1200X1.55120N | @ | 120 _8_018 37 | 39 | 12 | 100
KDZ0890X1.5S100N | @ | 8.9 @: Stock estandar
KDZ0900X1.55100N | @ | 9.0 | 315 | 28 | 30 | 10 | 80
KDZ0910X1.5ST00N | @ | 9.1

La profundidad de taladrado esténdar es 1.5 D (1.5 x DC).



KDZ Regular

» Sinagujeros para
Recubrimiento  iquido refrgerante

MEGACOAT
Carburo o *

=
@) \ e
PriE~—>=lg |
LCF Angulo  Diam. del Vastago
deHélice  DCON Tolerancia
LN 20°
OAL (DC=~012)
Dimensiones (mm) Dimensiones (mm)
Descripcion Stock Didm exter- Descripcion Stock i exter-
DC |Diémexter | cp | N | DCON | OAL DC |Didmexter | cp | |N | DCON | OAL
KDZ0300X3.05060N | @ | 3.0 | 2 KDZ0480X3.05060N | @ | 4.8
W Qo2 | 21| 22| 6 | 60
KDZ0310X3.05060N | @ |31 | o 14|15 | 6 | 60 KDZ0490X3.05060N | @ | 49 |
KDZ0320X3.05060N | @ | 32 | 012 KDZ0500X3.05060N | @ | 5.0
KDZ0330X3.05060N | @ | 33 | KDZ0510X3.05060N | @ |51 | 9o, | 23 | 24 | 6 | 60
) 15116 | 6 | 60 :
KDZ0340X3.05060N | @ | 3.4 | 012 KDZ0520X3.05060N | @ | 5.2
KDZ0350X3.05060N | @ | 3.5 KDZ0530X3.05060N | @ | 53 |
O012 | 24| 25| 6 | 60
KDZ0360X3.05060N | @ | 3.6 KDZ0540X3.05060N | @ | 5.4
KDZ0370X3.05060N | @ |37 | Sq1, | 17 | 18 | 6 | 60 KDZ0550X3.05060N | @ |55 | 341, | 25 | 26 | 6 | 60
KDZ0380X3.05060N | @ | 3.8 KDZ0560X3.05060N | @ | 5.6
KDZ0390X3.05060N | @ | 3.9 KDZ0570X3.05060N | @ | 57 |
S0 | 26| 27 | 6 | 60
KDZ0400X3.05060N | @ | 4.0 KDZ0580X3.05060N | @ | 5.8 |
0 19 | 20 | 6 | 60
0012
KDZ0410X3.05060N | @ | 4.1 KDZ0590X3.05060N | @ | 5.9
KDZ0420X3.05060N | @ | 4.2 KDZ0600X3.05060N | @ | 60 | 3,5 28| 6 | 60
KDZ0430X3.05060N | @ |43 | 3,5 | 20 | 21 | 6 | €0 KDZ0610X3.05080N | @ | 6.1
KDZ0440X3.0S060N | @ | 4.4 KDZ0620X3.05080N | @ |62 | 28
) 29| 8 | 70
KDZ0450X3.05060N| @ | 4.5 KDZ0630X3.05080N | @ | 63 | °01°
KDZ0460X3.05060N | @ | 46 | S, | 21 | 22 | 6 | 60 KDZ0640X3.05080N | @ | 6.4
KDZ0470X3.0S060N | @ | 4.7 KDZ0650X3.05080N | @ | 65 | Sq.c | 30 | 31 | 8 | 70

La profundidad de taladrado estandar es 2.0 D (2.0 x DC).
Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D
o excedente

Ventajas del taladro de fondo plano

@: Stock estandar

Forma del fondo | Fresa | Perforacion en superficie inclinada

41 J/ Estable

Casi Minimiza i (reduccién
igualado las rebabas ! del avance)
Perforacion & %% gg
SRS T Lo mismo I )
quela Acumulacion | Inestable
L formadel Fresa de rebabas ;
fondo |




KDZ Regular

%
o
>
]
\
|
|
|
|
DCON

OAL

Angulo
de Hélice

20°
—

MEGACOAT
NANOEX

Diam. del Vastago
DCON Tolerancia

(DC=~012)

» Sinagujeros para
Recubrimiento  liguidorefrigerante

*

Dimensiones (mm)

Dimensiones (mm)

La profundidad de taladrado estandar es 2.0 D (2.0 x DC).

Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D

o excedente

10

Descripcion Stock e n%ig?;:%}, F N | ocon | oAL Descripcion Stock oc n%imeerﬁ%; F N T ocon | onL
KDZ0660X3.05080N| @ | 66 | wlal sl KDZ0950X3.05100N | @ | 9.5
KDZ0670X3.05080N | @ | 67 | 001° KDZ0960X3.05100N | @ | 9.6
KDZ0680X305080N| @ | 68 | N U I KDZ0970X3.05100N | @ |97 | Qo5 | 42 | 43 | 10 | 80
KDZ0690X3.05080N | @ | 69 | 0901° KDZ0980X3.05100N | @ | 9.3
KDZ0700X3.05080N | @ | 7.0 KDZ0990X3.05100N | @ | 9.9
KDZ0710X3.05080N | @ | 7.1 KDZ1000X3.05100N | @ | 100| $ s 45 | 10 | 80
KDZ0720X3.05080N | @ | 72 | $g1s | 32 | 33 | 8 | 70 KDZ1010X305120N| @ | 101 SR I
KDZ0730X3.05080N| @ | 7.3 KDZ1020X3.05120N | @ |102| 0018
KDZ0740X3.05080N | @ | 7.4 KDZ1030X305120N| @ |103 | w | o || o
KDZ0750X3.05080N| @ | 7.5 KDZ1040X3.05120N | @ |104| 0018
KDZ0760X3.05080N | @ | 7.6 KDZ1050X3.05120N| @ | 105
KDZ0770X3.05080N | @ | 7.7 | Qo5 | 34 | 35 | 8 | 70 KDZ1060X3.05120N | @ | 106
KDZ0780X3.05080N | @ | 7.8 KDZ1070X3.05120N | @ |107| Qo1g | 47 | 48 | 12 | 100
KDZ0790X3.05080N | @ | 7.9 KDZ1080X3.05120N | @ | 108
KDZ0800X3.05080N | @ | 8.0 36 | 8 | 70 KDZ1090X3.05120N | @ | 109
KDZ0810X3.05100N | @ | 8.1 KDZ1100X3.05120N | @ | 11.0
KDZ0820X3.05100N | @ |82 | Q45 | 36 o || s KDZ1110X3.05120N | @ | 11.1
KDZ0830X3.05100N| @ | 83 KDZ1120X3.05120N | @ |112| Qg1 | 51 | 52 | 12 | 100
KDZ0840X3.05100N | @ | 8.4 KDZ1130X3.05120N | @ | 113
KDZ0850X3.05100N| @ | 85 KDZ1140X3.05120N | @ | 114
KDZ0860X3.05100N| @ |86 | Qo5 | 38 | 39 | 10 | 80 KDZ1150X3.05120N | @ | 115
KDZ0870X3.05100N| @ | 87 KDZ1160X3.05120N | @ | 116
KDZ0880X30S100N| @ |88 | w w0l s KDZ1170X3.05120N | @ |117| g5 | 53 | 54 | 12 | 100
KDZ0890X3.05100N | @ | 89 | 001° KDZ1180X3.05120N | @ | 11.8
KDZ0900X3.05100N | @ | 9.0 KDZ1190X3.05120N | @ | 11.9
KDZ0910X3.05100N | @ | 9.1 KDZ1200X3.05120N | @ |120| o5 | 54 | 54 | 12 | 100
KDZ0920X3.0STOON | @ | 9.2 _8.01 5 | 40 | 4 10 | 80 @: Stock estandar
KDZ0930X3.05100N| @ | 9.3
KDZ0940X3.05100N | @ | 9.4



KDZ-HP Corta

i agujeros para

30°(@3~ : 60°) ]
><\ Recubrimiento  liquido efrigerante

MEGACOAT
O ==y | CEE e
LCF
LN \Z Angulo  Diém.del Véstago Diém. del Véstago
de Hélice DCONTolerancia  DCON Tolerancia

DCON

fig.1 OAL 2
—

(DC=~212) (DC=012.5~)

B LCF(LN)

fig.2 OAL ‘

. il Dimensiones (mm) . o _— Dimensiones (mm) ;
escripcion toc DiEmasar orma escripcion toc| Do orma
DC |0 tolerancial LCF | LN |DCON| OAL DC |0 tolorancial LCF | LN |DCON| OAL

KDZO100X1.55040N-HP | @ | 1.0| O o0 35|43 | 4 | 50 | fig1 KDZ0440X1.5S060N-HP | @ | 4.4
KDZ0110X1.5S040N-HP | @ | 1.1 _8.010 39|47 | 4 | 50 | fig.l KDZ0450X1.5S060N-HP | @ | 4.5 _8.012 14 | 15 | 6 | 60 | fig.1
KDZO120X1.55040N-HP | @ |1.2| O o0 |43 |51 | 4 | 50 | figa KDZ0460X1.55060N-HP | @ | 4.6
KDZO130X1.55040N-HP | @ |1.3| O o0 |47 55| 4 | 50 | figa KDZ0470X1.55060N-HP | @ | 4.7
KDZ0140X1.55040N-HP | @ | 1.4 _8.010 51059| 4 | 50 | fig.1 KDZ0480X1.5S060N-HP | @ | 4.8 _8.012 15|16 | 6 | 60 | fig.1
KDZO150X1.55040N-HP | @ | 1.5| 3010 |55 63| 4 | 50 | figa KDZ0490X1.55060N-HP | @ | 4.9
KDZO160X1.55040N-HP | @ | 1.6| O 010 |57 | 65| 4 | 50 | figa KDZ0500X1.55060N-HP | @ | 5.0
KDZ0170X1.5S040N-HP | @ |1.7 g o0 | 39|67 4 | 50 | fig1 KDZ0510X1.5S060N-HP | @ | 5.1 0 .

: ) 16 | 17 | 6 | 60 | fig.1
KDZO180X1.55040N-HP | @ | 1.8| 3010 6.1 |69 | 4 | 50 | figa KDZ0520X1.55060N-HP | @ |s5.2| 0012
KDZO190X1.55040N-HP | @ | 1.9| 3010 |63 |71 | 4 | 50 | figa KDZ0530X1.55060N-HP | @ |5.3
KDZ0200X1.55040N-HP | @ |2.0| 3010 | 65|73 | 4 | 50 | figa KDZ0540X1.55060N-HP | @ | 5.4
KDZ0210X1.55040N-HP | @ |2.1| 3010 |69 77| 4 | 50 | figa KDZ0550X1.55060N-HP | @ |5.5| 0.1y | 17 |18 | 6 | 60 | figa
KDZ0220X1.55040N-HP | @ |2.2| 3.0 |73 |81 | 4 | 50 | figa KDZ0560X1.55060N-HP | @ | 5.6
KDZ0230X1.55040N-HP | @ |2.3| O .10 | 77| 85| 4 | 50 | fig1 KDZ0570X1.55060N-HP | @ | 5.7
KDZ0240X1.5S040N-HP | @ |2.4 _8.010 8.1 (89| 4 | 50 | fig.1 KDZ0580X1.5S060N-HP | @ |5.8 _8.012 18 | 19 | 6 | 60 | fig.1
KDZ0250X1.5S040N-HP | @ | 2.5 _8'010 85|93 | 4 | 50 | fig.1 KDZ0590X1.5S060N-HP | @ | 5.9
KDZ0260X1.55040N-HP | @ | 2.6 _8.010 8.8 95| 4 |50 | fig.l KDZ0600X1.5S060N-HP | @ | 6.0 _8012 19 | 21 6 | 60 | fig.
KDZ0270X1.5S040N-HP | @ | 2.7 _g o0 | 91|98 | 4 | 50 | fig.1 KDZ0610X1.55080N-HP | @ | 6.1| ;

: ) 19 | 21| 8 | 70 | fig.1
KDZ0280X1.55040N-HP | @ |2.8| o0 |93 |10.0] 4 | 50 | fig1 KDZ0620X1.55080N-HP | @ |6.2| 0013
KDZ0290X1.55040N-HP | @ | 2.9 _8.010 9.5103| 4 | 50 | fig.1 KDZ0630X1.5S080N-HP | @ |6.3
KDZ0300X1.55060N-HP | @ | 3.0 _g 010 9 | 10| 6 | 60 | fig. KDZ0640X1.55080N-HP | @ |6.4| .

: ) 20 | 22 | 8 | 70 | fig.1
KDZ0310X1.55060N-HP | @ | 3.1 KDZ0650X1.55080N-HP | @ | 6.5| 013
KDZ0320X1.5S060N-HP | @ |3.2 _8.01 5 | 10| 11| 6 | 60 | fig. KDZ0660X1.55080N-HP | @ |6.6
KDZ0330X1.5S060N-HP | @ |3.3 KDZ0670X1.5S080N-HP | @ |6.7
KDZ0340X1.5S060N-HP | @ |3.4 KDZ0680X1.5S080N-HP | @ |6.8 _8.015 21 | 23 | 8 | 70 | fig.1
KDZ0350X1.55060N-HP | @ |3.5| 3005 | 11| 12 | 6 | 60 | fig1 KDZ0690X1.55080N-HP | @ | 6.9
KDZ0360X1.5S060N-HP | @ | 3.6 KDZ0700X1.5S080N-HP | @ | 7.0
KDZ0370X1.5S060N-HP | @ | 3.7 KDZ0710X1.5S080N-HP | @ | 7.1 _8'015 22 | 24 | 8 | 70 | fig.1
KDZ0380X1.55060N-HP | @ |3.8| ) KDZ0720X1.5S080N-HP | @ | 7.2

0012 | 12113 6 | 60| fig
KDZ0390X1.5S060N-HP | @ | 3.9 KDZ0730X1.5S080N-HP | @ | 7.3
KDZ0400X1.5S060N-HP | @ | 4.0 KDZ0740X1.5S080N-HP | @ | 7.4 _8_015 23 | 25 | 8 | 70 | fig.1
KDZ0410X1.5S060N-HP | @ | 4.1 KDZ0750X1.5S080N-HP | @ |7.5
KDZ0420X1.5S060N-HP | @ | 4.2 _8.01 5 13 | 14 | 6 | 60 | fig.l @: Stock estandar
KDZ0430X1.5S060N-HP | @ |4.3

La profundidad de taladrado estandar es 1.5 D (1.5 x DC).
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KDZ-HP Corta

30°(@3~:60°)
><\ » Sinagujeros para
Recubrimiento  liquido refrgerante
=
,,,,,,,,,,,,,,,,, (@] MEGACOAT
o @ Carburo *
> (=) . .
Angulo  Diém.del Véstago Diém. del Vastago
OAL de Hélice DCONTolerancia ~ DCON Tolerancia
20°

1 LRy

-

(DC=~012) (DC=012.5~)

La profundidad de taladrado estandar es 1.5 D (1.5 x DC).

12

fig.2 OAL |
L Dimensiones (mm) L Dimensiones (mm)

Descripcion Stock DC n?)ia;g?eer:;ecri—a LcF | N Ioconl oAL Forma Descripcién Stock DC n%im;;tnec,i; LcF | N |ocon] oAL Forma
KDZ0760X1.55080N-HP | @ | 7.6 KDZ1090X1.55120N-HP | @ |10.9
KDZ0770X1.55080N-HP | @ |7.7| | 2| 25| 8 | 70| fign KDZ1100X1.55120N-HP | @ |11.0 _8_018 34 | 36 | 12 | 100 | fig.1
KDZ0780X1.55080N-HP | @ |7.8| 001> KDZ1110X1.55120N-HP | @ [11.1
KDZ0790X1.55080N-HP | @ | 7.9 KDZ1120X1.55120N-HP | @ |11.2
KDZ0800X1.5S080N-HP | @ | 8.0 _8.015 25 | 27 | 8 | 70 | fig.1 KDZ1130X1.55120N-HP | @ |11.3 _8_018 35 | 37 | 12 | 100 | fig.1
KDZ0810X1.55100N-HP | @ [8.1| | _ KDZ1140X1.55120N-HP | @ |11.4
KDZ0B20X1.55100NHP | @ | 82| 0015 | 2| 77| 10| 80 | fle KDZ1150X1.55120N-HP | @ |11.5
KDZ0830X1.55100N-HP | @ |8.3 KDZ1160X1.55120N-HP | @ |11.6
KDZ0840X1.55100N-HP | @ | 8.4 _8.0]5 26 | 28 | 10 | 80 | fig.1 KDZ1170X1.55120N-HP | @ [11.7 _8.018 36 | 38 | 12 | 100 | fig.1
KDZ0850X1.55100N-HP | @ | 8.5 KDZ1180X1.55120N-HP | @ [11.8
KDZ0860X1.55100N-HP | @ | 8.6 KDZ1190X1.55120N-HP | @ |11.9
KDZ0870X1.5S100N-HP | @ | 8.7 _8.015 27 | 29 | 10 | 80 | fig.1 KDZ1200X1.55120N-HP | @ [12.0 _8_018 37 | 39 | 12 | 100 | fig.1
KDZ0880X1.55100N-HP | @ |8.8 KDZ1250X1.55120N-HP | @ [12.5 M | @
KDZ0890X1.55100N-HP | @ |8.9 KDZ1300X1.55120N-HP | @ [13.0] 43 | 43 _
KDZ0900X1.55100N-HP | @ [9.0| O 1o | 28 | 30 | 10 | 80 | figa KDZ1350X1.55120N-HP | @ [13.5] 0018 | 44 | 44 121100 fig2
KDZ0910X1.55100N-HP | @ | 9.1 KDZ1400X1.55120N-HP | @ |14.0 45 | 45
KDZ0920X1.55100N-HP | @ | 9.2 KDZ1450X1.55120N-HP | @ [14.5 47 | 47
KDZ0930X1.5S100N-HP | @ |9.3| i KDZ1500X1.55120N-HP | @ |15.0 _8_018 48 | 48 | 12 | 115 | fig.2
KDZ0940X1.55100N-HP | @ |9.4| “0-01> 29| 31|10 80 ) fig KDZ1550X1.55120N-HP | @ [15.5 50 | 50
KDZ0950X1.55100N-HP | @ | 9.5 KDZ1600X1.55160N-HP | @ |16.0 _8'018 52 | 52 | 16 | 115 | fig.1
KDZ0960X1.55100N-HP | @ | 9.6 KDZ1650X1.55160N-HP | @ [16.5 53 | 53
KDZ0970X1.5S100N-HP | @ | 9.7 _8.015 30 | 32 | 10 | 80 | fig.1 KDZ1700X1.55160N-HP | @ [17.0] 54 | 54 _
KDZ0980X1.55100N-HP | @ | 9.8 KDZ1750X155160N-HP | @ [17.5| 0018 |56 |56 | O | fig2
KDZ0990X1.55100N-HP | @ 9.9 S I e e KDZ1800X1.55160N-HP | @ [18.0 57 | 57
KDZ1000X1.55100N-+HP | @ |10.0] 0913 KDZ1850X1.55160N-HP | @ [18.5 59 | 59
KDZ1010X1.55120N-HP | @ [10.1 _8.018 31 | 33 | 12 | 100 | fig.1 KDZ1900X1.5S160N-HP | @ [19.0 _8_021 60 | 60 | 16 | 125 | fig.2
KDZ1020X1.55120N-HP | @ [10.2 KDZ1950X1.55160N-HP | @ [19.5 62 | 62
KDZ1030X1.55120N-HP | @ {10.3 _8.018 32 | 34 | 12 | 100 | fig.1 KDZ2000X1.55200N-HP | @ {20.0 _8'021 63 | 63 | 20 | 125 | fig.1
KDZ1040X1.55120N-HP | @ |10.4 @ Stock estandar
KDZ1050X1.55120N-HP | @ [10.5
KDZ1060X1.55120N-HP | @ |10.6| .
KDZ1070X1.5ST20NHP | @ |107| -0.018 | 33| 35 | 12100 ) figd
KDZ1080X1.55120N-HP | @ [10.8



KDZ-HP Corto (mango largo)

Sin aqujeros para
Recubrimiento  liquidorefrigerante
I - - y - @ Carburo *
F R e — EEH@I dhb——— g . .
B 1) el ‘\ -y =1} Angulo  Diam. del Vastago
Lk | LN | [ ‘ - LCF I deHélice  DCON Tolerancia
Fig.1 OAL | Fig.2 ‘-—LN—\ ‘ onL ‘ 2
! ! ——
(DC=~012)
o Dimensiones (mm) o Dimensiones (mm)
Descripcion Stock o Diti'f’eax,f?{am LcF | N Tocon] oL Forma Descripcion Stock o Ditagref:r:iir:o LcF | LN Iocon] oL Forma
KDZ0300X1.5S060N-HPL | @ 3.0 310 | 90 | 30 | 6 | 100 fig1 KDZ0760X1.5S060N-HPL | MTO | 7.6
- MTO | 3. KDZ0770X1.55060N-HPL | mMTO | 7.7
KDZ0310X1.5S060N-HPL 3.1 31 .8015 2 | 31 s | | 7
KDZ0320X1.5S060N-HPL | MTO | 3.2 _8.01 5 | 10 | 32| 6 [100| fig.1 KDZ0780X1.5S060N-HPL | MTO | 7.8 :
KDZ0330X1.5S060N-HPL | MTO | 3.3 33 KDZ0790X1.5S060N-HPL | MTO | 7.9
KDZ0340X1.55060N-HPL | MTO | 3.4 34 KDZ0800X1.5S080N-HPL | @ | 8.0 80 fig.1
) 0
KDZ0350X1.55060N-HPL | @ [3.5| Q015 | 11| 35 | 6 | 100 | fig. KDZ0810X1.5S08ON-HPL | MTO | 8.1| Gop5 | 25 | | 8 | 130 a2
KDZ0360X1.55060N-HPL | MTO | 3.6 36 KDZ0820X1.5S080N-HPL | MTO | 8.2
KDZ0370X1.55060N-HPL | MTO | 3.7 37 KDZ0830X1.5S080N-HPL | MTO | 8.3 31.5
KDZ0380X1.55060N-HPL | MTO 3.8 | 38 . KDZ0840X1.55080N-HPL | MTO | 8.4 _8_015 26 . 8 | 130 | fig.2
12 6 | 100 | fig.1
KDZ0390X1.55060N-HPL | mTO |3.9| “0:012 39 9 KDZ0850X1.55080N-HPL | @ | 8.5
. - 4. 4 KDZ0860X1.5S080N-HPL | MTO | 8.6
KDZ0400X1.55060N-HPL | @ 0 0 . 3
KDZ0410X1.55060N-HPL | MTO | 4.1 41 KDZ0870X1.55080N-HPL | MTO | 8.7 | 515 | 27 8 | 130 | fig.2
KDZ0420X1.5S060N-HPL | MTO | 4.2 _8.01 5 | 13| 4 | 6 |100] fig. KDZ0880X1.55080N-HPL | MTO | 8.8 32.5
KDZ0430X1.55060N-HPL | MTO | 4.3 43 KDZ0890X1.5S080N-HPL | MTO | 8.9
KDZ0440X1.55060N-HPL | MTO | 4.4 44 KDZ0900X1.55080N-HPL | @ | 9.0| $o15 | 28 |32.5| 8 | 130 fig2
KDZ0450X1.5S060N-HPL | @ | 4.5 _8.01 5 | 14 ] 45| 6 |100] fig1 KDZ0910X1.5S080N-HPL | MTO | 9.1
KDZ0460X1.5S060N-HPL | MTO | 4.6 46 KDZ0920X1.5S080N-HPL | MTO | 9.2
KDZ0470X1.5S060N-HPL | MTO | 4.7 47 KDZ0930X1.5S080N-HPL | MTO | 9.3| i
0 0015 | 29 |325| 8 |130] fig.2
KDZ0480X1.55060N-HPL | MTO | 4.8| 5415 | 15 | 48 | 6 | 100 | fig.1 KDZ0940X1.55080N-HPL | MTO | 9.4
KDZ0490X1.55060N-HPL | MTO | 4.9 49 KDZ0950X1.55080N-HPL | @ | 9.5
KDZ0500X1.55060N-HPL | @ | 5.0 50 KDZ0960X1.5S080N-HPL | MTO | 9.6
KDZ0510X1.55060N-HPL | MTO |5.1| 51 _ KDZ0970X1.55080N-HPL | MTO [9.7 | 8,15 | 30 |33.5] 8 | 130 | fig.2
KDZ0520X1 5SOGONHPL | Mro | 5.2| 0012 | ® [5y | ¢ | 110 fied KDZ0980X1.55080N-HPL | MTO | 9.8
KDZ0530X1.5S060N-HPL | MTO | 5.3 53 KDZ0990X1.5S080N-HPL | MTO | 9.9 0 345| 8 | 130 | fig.2
KDZ0540X1.55060N-HPL | MTO | 5.4 54 KDZ1000X1.55100N-HPL | @ [10.0] 0915 | 37 | 100 0 | 1o L1917
KDZ0550X1.55060N-HPL | @ [5.5| Q015 | 17 | 55 | 6 | 110 fig. KDZ1010X1.55100N-HPL | MTO [10.1] 3 10 35.5 fig.2
KDZ0560X1.5S060N-HPL | MTO | 5.6 56 KDZ1020X1.55100N-HPL | MTO (10.2 35.5
KDZ0570X1.5S060N-HPL | MTO | 5.7 57 KDZ1030X1.55100N-HPL | MTO [10.3 _8.018 32 2 10 | 150 | fig.2
KDZ0580X1.55060N-HPL | MTO |5.8| §q15 | 18 | 58 | 6 | 110 ] fig KDZ1040X1.55100N-HPL | MTO |10.4
KDZ0590X1.55060N-HPL | MTO | 5.9 59 KDZ1050X1.55100N-HPL | @ |10.5
KDZ0600X1.55060N-HPL | @ |6.0| .S 415 60 fig.1 KDZ1060X1.55100N-HPL | MTO |10.6]
= 0018 | 33 |36.5| 10 | 150 | fig.2
KDZ0610X1.5S060N-HPL | MTO | 6.1 0 19 6 | 120 | KDZ1070X1.5S100N-HPL | MTO |10.7 :
KDZ0620X1.55060N-HPL | MTO | 6.2| 0-015 ? fig2 KDZ1080X1.55100N-HPL | MTO |10.8
KDZ0630X1.5S060N-HPL | MTO | 6.3 KDZ1090X1.5S100N-HPL | MTO [10.9
KDZ0640X1.5S060N-HPL | MTO | 6.4 KDZ1100X1.5S100N-HPL | @ |11.0 _8018 34 [37.5] 10 | 150 | fig.2
9 20 |29.5| 6 | 120 | fig2 :
KDZ0650X1.55060N-HPL | @ |6.5| 0015 KDZ1110X1.55100N-HPL | MTO |11.1
KDZ0660X1.55060N-HPL | MTO | 6.6 KDZ1120X1.5S100N-HPL | MTO [11.2
KDZ0670X1.5S060N-HPL | MTO | 6.7 KDZ1130X1.55100N-HPL | MTO [11.3] 8 016 | 35 |38.5| 10 | 150 | fig2
KDZ0680X1.5S060N-HPL | MTO | 6.8 _8.015 21 | 30 | 6 | 120 | fig.2 KDZ1140X1.5S100N-HPL | MTO |11.4
KDZ0690X1.55060N-HPL | MTO | 6.9 KDZ1150X1.5ST00N-HPL | @ [11.5
KDZ0700X1.55060N-HPL | @ |7.0 30 KDZ1160X1.5S100N-HPL | MTO [11.6
KDZ0710X1.55060N-HPL | MTO | 7.1 | 9 015 | 22 05| & | 120 fig2 KDZ1170X1.55100N-HPL | MTO [11.7| 3 016 | 36 |39.5| 10 | 150 | fig2
KDZ0720X1.5S060N-HPL | MTO | 7.2 ' KDZ1180X1.55100N-HPL | MTO (11.8
KDZ0730X1.55060N-HPL | MTO | 7.3 KDZ1190X1.5S100N-HPL | MTO [11.9
KDZ0740X1.55060N-HPL | MTO | 7.4 | §q1c | 23 |30.5| 6 | 120 | fig2 KDZ1200X1.55120N-HPL | @ |12.0] 8415 | 37 | 120 | 12 | 170 | fig.1
KDZ0750X1.5S060N-HPL | @ | 7.5 @: Stock estandar  MTO: Fabricado bajo pedido

La profundidad de taladrado estandar esis 1.0 D (1.0 x DC).
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KDZ-HP Regular

» Sinagujerospara  Angulode  Didm. del Vastago
Recubrimiento  liquido refrigerante Hélice DCON Tolerancia

= E— ! DEEVES
||__([:\]F <7 (DC=~012)
OAL
Descripciéon Stock Dia Dirnensiones(mm) Descripcién Stock s Rneinine ()
DC | pamexter | LCF | LN | DCON | OAL DC | Diémexter | |k | LN | DCON | OAL
KDZ0300X3.05060N-HP | @ | 3.0 | S o0 | 14 | 15 | 6 | 60 KDZ0760X3.05080N-HP | @ | 7.6
KDZ0310X3.05060N-HP | @ | 3.1 | wl sl s | e KDZ0770X3.05080N-HP | @ | 7.7 | w5 | s | 70
KDZ0320X3.05060N-HP | @ | 3.2 | 0:012 KDZ0780X3.05080N-HP | @ | 7.8 | 0-01°
KDZ0330X3.05060N-HP | @ | 3.3 | KDZ0790X3.0S080N-HP | @ | 7.9
KDZO340X3.05060NHP | @ | 3.4 | 0012 | P 10 0 €0 KDZ0800X3.05080N-HP | @ | 8.0 | 3o | 36 | (36) | 8 | 70
KDZ0350X3.0S060N-HP | @ | 3.5 KDZ0810X3.0S100N-HP | @ | 8.1
KDZ0360X3.0S060N-HP | @ | 3.6 KDZ0820X3.05100N-HP | @ | 82 |
KDZ0370X3.05060N-HP | @ | 3.7 | S5 | 17 | 18 | 6 | 60 KDZOB30X3.05100NHP | @ | 8.3 | 0015 | ¢ | 37 | 10 | 80
KDZ0380X3.0S060N-HP | @ | 3.8 KDZ0840X3.0S100N-HP | @ | 8.4
KDZ0390X3.0S060N-HP | @ | 3.9 KDZ0850X3.0S100N-HP | @ | 8.5
KDZ0400X3.0S060N-HP | @ | 4.0 | KDZ0860X3.05100N-HP | @ | 8.6 | 3o | 38 | 39 | 10 | 80
KDZ0410X3.05060N-HP | @ | 4.1 | 0012 B KDZ0870X3.0S100N-HP | @ | 8.7
KDZ0420X3.0S060N-HP | @ | 4.2 KDZ0880X3.05100N-HP | @ | 8.8 |
KDZ0430X3.0S060N-HP | @ | 4.3 _8_012 20 | 21 6 | 60 KDZ0890X3.0S100N-HP | @ | 8.9 | 001> 91 40 10 80
KDZ0440X3.0S060N-HP | @ | 4.4 KDZ0900X3.0S100N-HP | @ | 9.0
KDZ0450X3.0S060N-HP | @ | 4.5 KDZ0910X3.0S100N-HP | @ | 9.1
KDZ0460X3.0S060N-HP | @ | 4.6 KDZ0920X3.05100N-HP | @ | 9.2 | 9o | 40 | 41 | 10 | 80
KDZ0470X3.05060N-HP | @ | 4.7 | Qo5 | 21 | 22 | 6 | 60 KDZ0930X3.0S100N-HP | @ | 9.3
KDZ0480X3.0S060N-HP | @ | 4.8 KDZ0940X3.0S100N-HP | @ | 9.4
KDZ0490X3.0S060N-HP | @ | 4.9 KDZ0950X3.0S100N-HP | @ | 9.5
KDZ0500X3.05060N-HP | @ | 5.0 KDZ0960X3.0S100N-HP | @ | 9.6
KDZ0510X3.05060N-HP | @ | 5.1 | Oo0s | 23 | 24 | 6 | 60 KDZ0970X3.05100N-HP | @ | 9.7 | S5 | 42 | 43 | 10 | 80
KDZ0520X3.0S060N-HP | @ | 5.2 KDZ0980X3.0S100N-HP | @ | 9.8
KDZ0530X3.05060N-HP | @ | 53 | KDZ0990X3.0S100N-HP | @ | 9.9
KDZ0540X3.05060N-HP | @ | 5.4 | “0-012 Sl I KDZ1000X3.05100N-HP | @ | 10.0| oo | 45 | (45) | 10 | 80
KDZ0S50X3.05060N-HP | @ | 5.5 | S0, | 25 | 26 | 6 | 60 KDZ1010X3.05120N-HP | @ | 10.1|
KDZ0560X3.0S060N-HP | @ | 5.6 KDZ1020X3.05120N-HP | @ |10.2| -0-018 e 1200
KDZ0570X3.05060N-HP | @ | 5.7 | KDZ1030X3.05120N-HP | @ [10.3|
KDZ0580X3.0S060N-HP | @ | 5.8 | 0-012 A A KDZ1040X3.0S120N-HP | @ |10.4| 0:018 o | A7 | 1200
KDZ0590X3.0S060N-HP | @ | 5.9 KDZ1050X3.0S120N-HP | @ | 10.5
KDZ0600X3.05060N-HP | @ | 6.0 | S5 | 28 | (28) | 6 | 60 KDZ1060X3.0S120N-HP | @ | 10.6
KDZ0610X3.0S080N-HP | @ | 6.1 KDZ1070X3.0S120N-HP | @ | 10.7 _8.018 47 48 12 100
KDZ0620X3.05080N-HP | @ | 6.2 | KDZ1080X3.0S120N-HP | @ | 10.8
KDZ0630X3.05080N-HP | @ | 6.3 | 0:015 BB 870 KDZ1090X3.0S120N-HP | @ | 10.9
KDZ0640X3.0S080N-HP | @ | 6.4 KDZ1100X3.0S120N-HP | @ | 11.0
KDZ0650X3.05080N-HP | @ | 6.5 KDZ1110X3.0S120N-HP | @ | 11.1
KDZ0660X3.05080N-HP | @ |66 | O ..o | 30 | 31 | 8 | 70 KDZ1120X3.05120N-HP | @ [11.2| O ..o | 51 | 52 | 12 | 100
KDZ0670X3.0S080N-HP | @ | 6.7 KDZ1130X3.0S120N-HP | @ | 11.3
KDZ0680X3.05080N-HP | @ | 6.8 | KDZ1140X3.0S120N-HP | @ | 11.4
KDZ0690X3.05080N-HP | @ | 6.9 | “0-013 S R I KDZ1150X3.0S120N-HP | @ | 11.5
KDZ0700X3.0S080N-HP | @ | 7.0 KDZ1160X3.0S120N-HP | @ | 11.6
KDZ0710X3.0S080N-HP | @ | 7.1 KDZ1170X3.05120N-HP | @ [11.7| O o0 | 53 | 54 | 12 | 100
KDZ0720X3.05080N-HP | @ | 7.2 | Q... | 32 | 33 | 8 | 70 KDZ1180X3.05120N-HP | @ | 11.8
KDZ0730X3.05080N-HP | @ | 7.3 KDZ1190X3.0S120N-HP | @ | 11.9
KDZ0740X3.0S080N-HP | @ | 7.4 KDZ1200X3.05120N-HP | @ |12.0| O o1g | 54 | (54 | 12 | 100
KDZ0750X3.0S080N-HP | @ | 7.5 _8_01 5 34 35 8 70 @ Stock estandar

La profundidad de taladrado estandar es 2.0 D (2.0 x DC).
Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D
o0 excedente 14



KDZ-HP Regular (con agujero refrigerado) Tipo C

= Conaguierospara Angulo  Diém. del Vistago

,8 Recubrimiento liquidorefrigerante ~ de Hélice ~ DCON Tolerancia

" pEEVE

(DC=~012)
Descripcion Stock Didm extel?-lnnemloneS (mm) Descripcion Stock Dia D_imensiones i)
DC |0l LCF | LN | DCON | OAL DC |oamextet| LCF | LN | DCON | OAL

KDZ0300X3.0S030C-HP | @ | 3.0 _8.010 13.5 | 15.5 3 68 KDZ0760X3.0S080C-HP | @ | 7.6 342 | 36.2
KDZ0310X3.0S040C-HP | @ 3.1 14.0 | 16.0 KDZ0770X3.05080C-HP | @ | 7.7 347 | 36.7
KDZ0320X3.05040CHP | @ | 3.2 14.4 | 16.4 KDZ0780X3.05080C-HP | @ | 7.8 | So15 | 351 | 371 | 8 | 94
KDZ0330X3.05040CHP | @ |33 | 8415 | 149 [ 169 | 4 | 72 KDZ0790X3.05080CHP | @ | 7.9 35.6 | 37.6
KDZ0340X3.0S040C-HP | @ 3.4 15.3 | 17.3 KDZ0800X3.05080C-HP | @ | 8.0 36.0 | 38.0
KDZ0350X3.0S040C-HP | @ 3.5 15.8 | 17.8 KDZ0810X3.05090C-HP | @ | 8.1 36.5 | 38.5
KDZ0360X3.0S040C-HP | @ 3.6 16.2 | 18.2 KDZ0820X3.0S090C-HP | @ | 8.2 36.9 | 389
KDZ0370X3.0S040C-HP | @ 3.7 16.7 | 18.7 KDZ0830X3.0S090C-HP | @ | 8.3 _8.015 37.4 | 39.4 9 100
KDZ0380X3.05040CHP | @ | 3.8 | Sy | 17.1 | 191 | 4 72 KDZ0840X3.05090C-HP | @ | 8.4 37.8 | 39.8
KDZ0390X3.0S040C-HP | @ | 3.9 17.6 | 19.6 KDZ0850X3.0S090C-HP | @ | 8.5 38.3 | 40.3
KDZ0400X3.05040C-HP | @ | 4.0 18.0 | 20.0 KDZ0860X3.0S090C-HP | @ | 8.6 38.7 | 40.7
KDZ0410X3.0S050C-HP | @ | 4.1 18.5 | 20.5 KDZ0870X3.05090C-HP | @ | 8.7 39.2 | 41.2
KDZ0420X3.05050C-HP | @ | 4.2 18.9 | 20.9 KDZ0880X3.05090CHP | @ | 8.8 | .5 | 39.6 | 416 | 9 100
KDZ0430X3.0S050C-HP | @ | 4.3 _8_01 5 | 194 | 214 5 80 KDZ0890X3.0S090C-HP | @ | 8.9 40.1 | 42.1
KDZ0440X3.0S050C-HP | @ | 4.4 19.8 | 21.8 KDZ0900X3.0S090C-HP | @ | 9.0 40.5 | 42.5
KDZ0450X3.0S050C-HP | @ | 4.5 203 | 22.3 KDZ0910X3.0S100C-HP | @ | 9.1 41.0 | 43.0
KDZ0460X3.0S050C-HP | @ | 4.6 20.7 | 22.7 KDZ0920X3.0S100C-HP | @ | 9.2 41.4 | 43.4
KDZ0470X3.0S050C-HP | @ | 4.7 21.2 | 23.2 KDZ0930X3.05100CHP | @ | 9.3 41.9 | 43.9
KDZ0480X3.05050CHP | @ | 4.8 | Sy, | 216 | 236 | 5 | 80 KDZ0940X3.05100CHP | @ | 9.4 423 | 443
KDZ0490X3.0S050C-HP | @ | 4.9 22.1 | 2441 KDZ0950X3.0S100C-HP | @ | 9.5 0 42.8 | 44.8
KDZ0500X3.05050CHP | @ | 5.0 225 | 245 KDZO960X3.05100CHP | @ | 9.6 | 0015 [a32 | 452 | O | '
KDZ0510X3.0S060C-HP | @ 5.1 23.0 | 25.0 KDZ0970X3.0S100C-HP | @ | 9.7 43.7 | 45.7
KDZ0520X3.0S060C-HP | @ 5.2 23.4 | 25.4 KDZ0980X3.05100C-HP | @ | 9.8 44.1 | 46.1
KDZ0530X3.05060CHP | @ | 53 | §q15 | 23.9 | 259 | 6 82 KDZ0990X3.05100C-HP | @ | 9.9 44.6 | 46.6
KDZ0540X3.05060C-HP | @ | 5.4 243 | 26.3 KDZ1000X3.0S100C-HP | @ |10.0 45.0 | 47.0
KDZ0550X3.0S060C-HP | @ 5.5 24.8 | 26.8 KDZ1010X3.0S110C-HP | @ | 10.1 45.5 | 47.5
KDZ0560X3.0S060C-HP | @ 5.6 252 | 27.2 KDZ1020X3.0S110C-HP | @ | 10.2 45.9 | 47.9
KDZ0570X3.0S060C-HP | @ 5.7 25.7 | 27.7 KDZ1030X3.0S110C-HP | @ | 10.3 _8.01 g | 46.4 | 484 1 116
KDZ0580X3.05060CHP | @ | 5.8 | $q1, | 261 | 281 | 6 82 KDZ1040X3.05110CHP | @ | 10.4 46.8 | 48.8
KDZ0590X3.0S060C-HP | @ | 5.9 26.6 | 28.6 KDZ1050X3.05110C-HP | @ | 10.5 47.3 | 49.3
KDZ0600X3.0S060C-HP | @ | 6.0 27.0 | 29.0 KDZ1060X3.05110C-HP | @ | 10.6 47.7 | 49.7
KDZ0610X3.05070C-HP | @ | 6.1 27.5 | 29.5 KDZ1070X3.0S110C-HP | @ | 10.7 48.2 | 50.2
KDZ0620X3.05070C-HP | @ | 6.2 27.9 | 29.9 KDZ1080X3.05110CHP | @ [10.8| 0.1 | 48.6 | 506 | 11 116
KDZ0630X3.0S070C-HP | @ | 6.3 _8_01 5 | 28.4 | 304 7 88 KDZ1090X3.0S110C-HP | @ |10.9 49.1 | 51.1
KDZ0640X3.0S070C-HP | @ | 6.4 28.8 | 30.8 KDZ1100X3.0S110C-HP | @ | 11.0 49.5 | 51.5
KDZ0650X3.0S070C-HP | @ | 6.5 29.3 | 31.3 KDZ1110X3.0S120C-HP | @ | 11.1 50.0 | 52.0
KDZ0660X3.0S070C-HP | @ | 6.6 29.7 | 31.7 KDZ1120X3.05120C-HP | @ | 11.2 50.4 | 52.4
KDZ0670X3.05070C-HP | @ | 6.7 30.2 | 32.2 KDZ1130X3.05120CHP | @ |11.3 50.9 | 529
KDZ0680X3.05070CHP | @ | 6.8 | 5 | 30.6 | 326 | 7 | 88 KDZ1140X3.05120CHP | @ | 11.4 51.3 | 533
KDZ0690X3.05070C-HP | @ | 6.9 31.1 | 33.1 KDZ1150X3.0S120C-HP | @ | 11.5 0 51.8 | 53.8
KDZ0700X3.05070CHP | @ | 7.0 315 | 335 KDZ1160X3.05120CHP | @ |116| 0018 [50 | san | 2 | ¥
KDZ0710X3.0S080C-HP | @ 7.1 32.0 | 34.0 KDZ1170X3.0S120C-HP | @ | 11.7 52.7 | 54.7
KDZ0720X3.0S080C-HP | @ 7.2 324 | 344 KDZ1180X3.05120C-HP | @ | 11.8 53.1 | 55.1
KDZ0730X3.0S080C-HP | @ | 7.3 _8.01 5 | 329 | 349 8 94 KDZ1190X3.05120C-HP | @ | 11.9 53.6 | 55.6
KDZ0740X3.05080C-HP | @ | 7.4 33.3 | 35.3 KDZ1200X3.05120C-HP | @ | 12.0 54.0 | 56.0
KDZ0750X3.0S080C-HP | @ 7.5 33.8 | 35.8 @: Stock estandar

La profundidad de taladrado estandar es 2.0 D (2.0 x DC).
Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D
o0 excedente 15



Condiciones de corte recomendadas

« Utilice un mandril y maquina con la mayor rigidez posible
- No se recomienda el taladrado de acero inoxidable (SUS 304, SUS 316)

(2xDC) o menos

« Pueden ser necesarias modificaciones de las condiciones de corte al cortar una superficie inclinada,

dependiendo del éngulo de inclinacién (Figura a la derecha)

Didmetro exterior (DC)

KDZ
. . L Diametro exterior
Pieza de trabajo Aplicacion B o1 22 23 o4 @5 26 28 210 212
Revoluciéndel |19 550 | 17200 | 8300 | 6200 | 5000 | 4200 | 3,200 | 2,500 | 2,100
Acero estructural husillo (min™)
Acero al carbono
55400, 545C Tasadeavance | 3, 380 520 520 520 520 520 450 450
(mm/min)
Revoluciondel | 19 500 | 10,000 | 7,200 | 5400 | 4400 | 3600 | 2,700 | 2,200 | 1,800
L, husillo (min™)
Acero de aleacion
SCM, SNCM Tasa d
asadeavance | 3, 320 450 450 450 450 450 400 400
' (mm/min)
l Revoluciondel | ¢ 000 | 8000 | 3,900 | 2900 | 2,300 | 1,900 | 1,500 | 1,200 | 1,000
X husillo  (min™)
Acero pre-endurecido /
(30~45HRC) ] Tasa d
asadeavance | 5, 210 210 210 210 210 210 190 190
(mm/min)
Fresado
vertical Revoluciéndel |16 650 | 10,000 | 7,200 | 5,400 | 4400 | 3,600 | 2,700 | 2,200 | 1,800
. . husillo (min™)
Hierro fundido nodular
FCD400 Tasa d
asadeavance | 300 390 390 390 390 390 340 340
(mm/min)
Revoluciondel 1 54 500 | 20,000 | 17,800 | 13,100 | 10,500 | 8,900 | 6,700 | 5,400 | 4,500
., - husillo (min™)
Aleacién de aluminio
A7075 Tasad
asadeavance | gy, 850 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270
(mm/min)
. - Revoluciondel 1 54 500 | 20,000 | 13,700 | 10,000 | 8,000 | 6,700 | 5000 | 4000 | 3,400
Aleacion de aluminio de husillo  (min™)
fundicion
AC, ADC Tasadeavance | 45, 750 820 820 820 820 820 820 820
(mm/min)
Precauciones
- Esta herramienta esta especialmente disefiada para fresado profundo y NO se recomienda para Tipo regular Tipo corto
torneado transversal |
- Se recomienda el uso de liquido refrigerante 0 [*] .
- Ajuste la ap para adaptarse a la rigidez de la maquina y la longitud del voladizo Profundidad de Farlc;grr;ﬂg?(.is%e
- Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D o excedente taladrado 2D (1.5xDC) 0 menos

Didmetro exterior (¢DC)

Cuando la inclinacién de la pieza de trabajo es de 30° 0 menos, reduzca la velocidad de avance por debajo del 50%.
Cuando la inclinacion de la pieza de trabajo sea superior a 30°, reduzca la rotacién al 70% o menos y la
velocidad de avance al 30% o menos.

16




Condiciones de corte recomendadas

KDZ-HP
Diametro
Pieza de trabajo | Aplicacion | exteriorDC | o1 |91.5| 02 |02.5| 93 |03.5| 04 |04.5| 05 | 06 | 98 | 010 | 912 | 614 | 016 | 218 | 620
(mm)
Revolucién
del husillo {20,700(13,800(11,150(9,200 | 9,100 |7,800 |6,800 |6,100 |5,500 | 4,600 |3,500 {2,800 |2,300 |1,800 | 1,600 |1,400 | 1,300
Acero estructural (min)
Acero al carbono
55400, 45C Tasa de
avance 350 | 350 | 430 | 430 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 480 | 480 | 480 | 480
(mm/min)
Revolucion
del husillo {17,500(11,700{9,600 |7,650 | 7,200 | 6,200 |5,400 |4,800 |4,400 |3,600 |2,700 {2,200 | 1,800 |1,500 |1,350 |1,200 | 1,100
Acero de aleacién (min™)
SCM, SNCM Tasa de
avance 290 | 290 | 380 | 380 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 420 | 420 | 420 | 420
' (mm/min)
Revolucién
l del husillo {9,600 |6,400 |5,570 |4,460 | 3,900 | 3,400 {2,900 (2,600 |2,300 | 1,900 {1,500 |1,200 |1,000 | 850 | 750 | 650 | 600
Acero pre- I (min‘1)
endurecido Tasa de
=51 avance 120 | 120 | 170 | 170 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 200 | 200 | 200 | 200
(mm/min)
Fresado —
ical Revolucién
. . vertica del husillo [15,900{10,600{10,360(8,290 | 7,200 {6,200 |5,400 {4,800 |4,400 {3,600 |2,700 |2,200 |1,800 | 1,550 | 1,350 | 1,200 | 1,100
Hierro fundido (min")
nodular
FCD400 Tasade
avance 220 | 250 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 360 | 360 | 360 | 360
(mm/min)
Revolucién
I del husillo [39,800{26,60023,000{18,500{17,800{15,200{13,100{11,800{10,500| 8,900 | 6,700 |5,400 | 4,500 |3,800 | 3,400 |3,000 | 2,700
Aleacién de (min)
aluminio
A7075 Tasa de
avance 900 |1,000 |1,270 {1,270 |1,270 {1,270 {1,270 {1,270 |1,270 {1,270 |1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270 | 1,270
(mm/min)
Revolucion
Aleacién de del husillo {29,000(19,200(17,500(14,000(13,100(11,500{10,000 | 8,800 | 8,000 | 6,700 |5,000 |4,000 |3,400 |2,900 {2,500 (2,200 | 2,000
aluminio de (min™)
fundiciéon Tasa de
AC, ADC avance 550 | 550 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820
(mm/min)
Precauciones
- Esta herramienta esta especialmente disefiada para fresado profundo y NO se recomienda para Tipo regular Tipo corto
torneado transversal
- Se recomienda el uso de liquido refrigerante 0 0 } .
- Ajuste la ap para adaptarse a la rigidez de la maquina y la longitud del voladizo Profundidad de f;g?gglgﬁdsge
- Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D o excedente taladrado 2D (1.5xDC) o r'nenos
« Utilice un mandril y méaquina con la mayor rigidez posible (2xDC) o menos
- No se recomienda el taladrado de acero inoxidable (SUS 304, SUS 316)
« Pueden ser necesarias modificaciones de las condiciones de corte al cortar una superficie inclinada,
dependiendo del dngulo de inclinacién (Figura a la derecha) Didmetro exterior (aDC) Diametro exterior (DC)

Cuando la inclinacién de la pieza de trabajo es de 30° 0 menos, reduzca la velocidad de avance por debajo del 50%.
Cuando la inclinacion de la pieza de trabajo sea superior a 30°, reduzca la rotacién al 70% o menos y la
velocidad de avance al 30% o menos.
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Condiciones de corte recomendadas

KDZ-HP Corto (Vastago largo)

Pieza de trabajo Aplicaciéon D|ametr:>mer>1<1';er|or = 23 3.5 o4 4.5 o5 26 28 210 212
Acero estructural Revolucion del husillo (min™) | 10,600 | 9,100 8,000 7,100 6,400 5,300 4,000 3,200 2,700
Acero al carbono
$5400, S45C Tasa de avance (mm/min) 830 830 830 830 830 830 830 830 830
Aeare de allzadén Revolucién del husillo (min) | 9,500 8,200 7,200 6,400 5,700 4,800 3,600 2,900 2,400
Sl Se l Tasade avance (mm/min) | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630 | 630
Acero pre- Revolucién del husillo (min) | 7,400 6,400 5,600 5,000 4,500 3,700 2,800 2,200 1,900
endurecido
(30~45HRC) Tasa de avance (mm/min) 365 365 365 365 365 365 365 365 365
Hierro fundido Fresado | Revolucién del husillo (min")| 9,600 | 8,200 | 7,200 | 6,400 | 5,700 | 4,800 | 3,600 | 2,900 | 2,400
nodular vertical
FCD400 Tasa de avance (mm/min) 475 475 475 475 475 475 475 475 475
Mleseten de sluminfe Revolucién del husillo (min) | 12,700 | 10,900 | 9,600 8,500 7,600 6,400 4,800 3,800 3,200
R Tasa de avance (mm/min) | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050 | 1,050
Aleacion de aluminio Revolucién del husillo (min") | 9,500 | 8,200 | 7,200 | 6,400 | 5,700 | 4,800 | 3,600 | 2,900 | 2,400
de fundicién
AC, ADC Tasa de avance (mm/min) 675 675 675 675 675 675 675 675 675
Precauciones Tipo corto
- Esta herramienta estd especialmente disefiada para fresado profundo y NO se recomienda para torneado transversal
- Se recomienda el uso de liquido refrigerante 6 Prt)fundidad de
« Ajuste la ap para adaptarse a la rigidez de la maquina y la longitud del voladizo taladrado 1D
- Utilice un mandril y maquina con la mayor rigidez posible (1xDC) o menos
« No se recomienda el taladrado de acero inoxidable (SUS 304, SUS 316)
« Pueden ser necesarias modificaciones de las condiciones de corte al cortar una superficie inclinada, dependiendo del dngulo de inclinacién (Figura a
la derecha)
Cuando la inclinacion de la pieza de trabajo es de 30° 0 menos, reduzca la velocidad de avance por debajo del 50%. Didmetro exterior (6DC)
Cuando la inclinacion de la pieza de trabajo sea superior a 30°, reduzca la rotacion al 70% o menos y la velocidad de avance al 30% o menos.
KDZ-HP (Tipo C)
Pieza detrabajo | Aplicacion | DeMetoexteriorBC | 43 04 05 06 08 210 012
Acero estructural Revolucion del husillo (min™) 10,600 7,950 6,350 5,300 3,980 3,180 2,650
Acero al carbono
$5400, S45C Tasa de avance (mm/min) 750 750 750 750 750 750 750
Aeare de allzadén Revolucién del husillo (min™) 9,550 7,160 5,730 4,770 3,580 2,860 2,390
Sl S Tasa de avance (mm/min) | 700 680 630 600 600 600 600
Acero pre- Revolucién del husillo (min™) 5,300 3,980 3,180 2,650 1,990 1,590 1,330
endurecido 1
(30~45HRC) Tasa de avance (mm/min) 300 300 300 300 300 280 280
A ineddEsle H Revolucion del husillo (min™) 7,430 5,570 5,100 4,240 3,180 2,550 2,120
sUs304 Tasa de avance (mm/min) | 400 400 400 500 500 500 500
. R F d
Hierro fundido verca) | Revolucion del husilo (min)| 9,550 7,160 5,730 4,770 3,580 2,860 2,390
nodular
FCD400 Tasa de avance (mm/min) 580 580 500 500 500 450 450
Aleacién de aluminio Revolucién del husillo (min™) 18,000 13,500 10,800 9,000 6,800 5,400 4,500
e Tasa de avance (mm/min) | 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270 1,270
Aleacion de aluminio Revolucién del husillo (min) | 13,100 10,000 8,000 6,700 5,000 4,000 3,400
de fundicion
AC, ADC Tasa de avance (mm/min) 900 900 850 850 850 850 850
Precauciones Tipo regular
- Esta herramienta estd especialmente disefiada para fresado profundo y NO se recomienda para torneado transversal
- Se recomienda el uso de liquido refrigerante 6 ?

- Ajuste la ap para adaptarse a la rigidez de la maquina y la longitud del voladizo
- Se recomienda el taladrado intermitente cuando la profundidad de taladrado sea 2D o excedente
« Utilice un mandril y maquina con la mayor rigidez posible

- Pueden ser necesarias modificaciones de las condiciones de corte al cortar una superficie inclinada, dependiendo del dngulo de inclinacion (Figura a

la derecha)
Cuando la inclinacién de la pieza de trabajo es de 30° 0 menos, reduzca la velocidad de avance por debajo del 50%.

Cuando la inclinacion de la pieza de trabajo sea superior a 30°, reduzca la rotacién al 70% o menos y la velocidad de avance al 30% o menos.
- Sila evacuacién de virutas es insuficiente a la profundidad de perforacion especificada, se recomienda picar o cambiar las condiciones de corte

- Se recomienda el pretaladrado si el corte es inestable
- Para el mecanizado de acero inoxidable se recomienda el pretaladrado y el picado
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K-series

Let your potential shine

Nacida del compromiso de equilibrar los diversos requisitos, la serie K crea soluciones de
herramientas sélidas innovadoras y completas.
KYOCERA constantemente supera los limites tecnologicos para beneficiar a la sociedad.

Deje que el potencial de sus productos brille con una innovacién inspiradora.
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