
GBFHerramientas de ranurado para
mecanizado de piezas pequeñas

Ofrece una amplia línea

Anchuras de ranura de 0.25 mm a 3.00 mm y profundidades máximas de ranura de hasta 3 mm

Esquina R disponible : 0.00/0.05/0.10 mm

Control de viruta estable con el rompevirutas GL

Herramientas de mecanizado de alta precisión para el mecanizado de piezas pequeñas

Herramientas de ranurado para mecanizado de piezas pequeñas

GBF

NUEVO
Expansión de línea: Rompevirutas afiladas (esquina R 0.10) 
y soporte tipo guante externo 

NUEVO
Soporte de ranurado de refrigerante a 
través de la serie JCTM para mecanizado 
de piezas pequeñas
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GBF
Alta precisión, la tolerancia de la anchura del borde : ±0.02mm
Larga vida útil de la herramienta y un mecanizado de alta eficiencia logrados por la tecnología MEGACOAT

Herramientas de ranurado para mecanizado de piezas pequeñas

La amplia línea permite satisfacer las diferentes necesidades del usuario1

Línea Características

Rompevirutas afilado

Anchura de la Ranura CW (mm)
0.25~0.65
0.75~2.0
2.25~3.0

Esquina-R [rε] (mm)
0.00/0.05
0.00/0.05/0.10
0.05/0.10

· Rendimiento de corte afilado
· Grande línea

Cada anchura de la ranura tiene tanto el sentido derecho como el sentido izquierdo

Rompevirutas moldeado GL

Anchura de la Ranura CW (mm)
0.75~1.0
1.5~3.0
R-Sólo sentido derecho

Esquina-R [rε] (mm)
0.05
0.10

· Excelente control de viruta
· Mecanizado estable

1ª Recomendación

Acero MEGACOAT PR1215

Acero inoxidable MEGACOAT NANO PR1535

Material no ferroso y hierro fundido GW15

MEGACOAT
TiCN

TiN

TiAIN

MEGACOAT NANO

Resistencia a la oxidaciónBaja Alta
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Propiedades de recubrimiento

Inserto Expansión de línea: Rompevirutas afiladas
Esquina R 0,10 mm está disponible para anchuras de ranura de 0.75, 0.80, 0.95, 1.00, 1.10, y 1.20 mm

 NUEVO

Portaherramientas Soporte KGBF-JCT para líquido refrigerante de alta presión agregado a la línea de productos NUEVO

KGBF-JCTM
(Para refrigeración
alta presión)
Ver página 8

KGBF-F
(Sin compensación)
Ver página 7

KGBFS
(Tipo de hoja
Interruptor de 90°)
Ver página 8

S-KGBF
(Soporte tipo
guante externo)
Ver página 7

NUEVO

Expansión de líneaNUEVO
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Control de viruta estable con el rompevirutas GL2

Puntos gemelos Comparación de control de viruta (Evaluación interna)

Condiciones de corte : Vc = 80 m/min, anchura del inserto 1 mm
Pieza de trabajo : SUS304

El rompevirutas GL mantiene las virutas estables tanto en el ranurado como en el torneado transversal
(No se recomienda el torneado transversal para GBF32R075-005GL)

Control estable de viruta

Las virutas se rizan y se rompen en trozos 
pequeños en el mecanizado de bajo avance. 
Evita la obstrucción de virutas.

Rompevirutas GL Competidor A

Ranurado

d = 1.5 mm
f = 0.05 mm/rev

Torneado transversal

ap = 0.2 mm
f = 0.04 mm/rev

Rompevirutas GL PR1535 Competidor A

Estudios de caso

Vc = 45 m/min
f = 0.05 mm/rev
Profundidad de la ranura 0.6 mm, 
Con refr.
KGBFR1212JX-16F
GBF32R100-005GL PR1535

El competidor A enredó las virutas con la pieza debido a un control de virutas inestable.
El rompevirutas GL controló las virutas de forma estable sin que éstas se enredaran.

(Evaluación del usuario)

Piezas de boquilla de acero inoxidable
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Buen acabado superficial3

Tasa de avance f (mm/rev)
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Comparación de la rugosidad superficial (Evaluación interna)

Condiciones de corte : Vc = 80 m/min, d = 1.5 mm, f = 0.03~0.05 mm/rev, Anchura del inserto 1 mm
Pieza de trabajo : SCM415

Rompevirutas GL
Competidor A

El rompevirutas GL mantiene las virutas estables en el mecanizado de alto avance, 
Buen acabado superficial de la pared lateral

Comparison of Chip Control (Evaluación interna)

Tasa de avance f (mm/rev) 0.03 0.04 0.05

Rompevirutas GL 

Competidor A
(Rompevirutas 

moldeado)

(Evaluación interna)

Puntos de borde delantero
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Soporte de ranurado de refrigerante a través de la serie JCTM para 
mecanizado de piezas pequeñas agregado a la línea de productos4

Aplicable a diferentes estilos de suministro
Admite líquido refrigerante interno con/sin sistema de tuberías

*Cuando el portaherramientas admite líquido refrigerante directo

El líquido refrigerante se suministra directamente desde el portaherramientas al soporte. No es necesario instalar tuberías simplemente instalando herramientas

Líquido refrigerante interno sin tubería
NUEVO

CITIZEN MACHINERY CO., LTD. (L20, D25, M32)
STAR MICRONICS CO., LTD. (Serie SB-R, serie SR, serie SV)
TSUGAMI CORPORATION (Tipo S205/206-  16, tipo S205A/206A-  16)
Compatible con varias máquinas, incluidas las anteriores. Los portaherramientas también se pueden personalizar.

(Orden aleatorio)

Basado en la Encuesta de Kyocera de enero de 2021

Diseño de agujero apropiado para reducir la 
pérdida de energía basado en un análisis profundo

Punto

Imagen de análisis (Evaluación interna)

Alta

Velocidad 
de flujo

Baja

Canal de refrigerante

Aplicable a una amplia fama de máquinas El portaherramientas es opcional. Comuníquese con el representante de ventas de nuestra empresa para obtener más detalles.

Líquido refrigerante interno ofrece un mejor control de viruta
y una mayor vida útil de la herramienta durante el ranurado
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*Piezas de tubería: Ver páginas 9 y 10

Compatible con líquido refrigerante 
interno en cualquier máquina con 
piezas de tubería estándar

Hay piezas de tubería comerciales 
disponibles cuando se usan a presión 
normal

Líquido refrigerante interno con tubería

Comparación de descarga de líquido refrigerante (Evaluación interna)

 Borde de corte
 Agujero de líquido refrigerante

• Proporciona líquido refrigerante hacia la superficie inclinada del inserto
• Especificación

Anchura de la ranura : 0.25 -3 mm

Rompevirutas afilado/Rompevirutas GL moldeado

Profundidad máxima de ranura : 3 mm

Las virutas pequeñas y una mejor refrigeración del inserto prolongan la vida útil de la herramienta

(Sin inserto)

Distribución de líq. refrig: Estrecho Densidad del líq. refrig.: Alta

KGBF-JCTM
(Sin inserto)

Distribución del líq. refrig: Ancho  Densidad del líq. refrig: Baja

Competidor B

Ranurado externo KGBF-JCTM

Líquido refrigerante con tubería
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GBF

Inserto aplicable
Descripción IC S D1

GBF32 9.525 3.18 4.4

Forma Descripción Dimensiones (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO Carburo
CW CDX RE PR1215 PR1535 GW15

GBF32 R/L 025-000F 0.25 0.6 0.00
025-005 0.05
030-000F 0.30 0.8 0.00
030-005 0.05
033-000F *1 0.33 0.8 0.00
033-005 *1 0.05
043-000F *2 0.43 1.0 0.00
043-005 *2 0.05
050-000F 0.50 1.2 0.00
050-005 0.05
053-000F *3 0.53 1.2 0.00
053-005 *3 0.05
065-000F 0.65 1.2 0.00
065-005 0.05
075-000F

0.75 2.0
0.00

075-005 0.05
 NUEVO 075-010 0.10

080-000F
0.80 2.0

0.00
080-005 0.05

 NUEVO 080-010 0.10
095-000F

0.95 2.0
0.00

095-005 0.05
 NUEVO 095-010 0.10

100-000F
1.00 2.0

0.00
100-005 0.05

 NUEVO 100-010 0.10
110-000F

1.10 2.0
0.00

110-005 0.05
 NUEVO 110-010 0.10

120-000F
1.20 2.0

0.00
120-005 0.05

 NUEVO 120-010 0.10
125-000F

1.25 2.0
0.00

125-005 0.05
125-010 0.10
130-000F

1.30 2.0
0.00

130-005 0.05
130-010 0.10
140-000F

1.40 2.7
0.00

140-005 0.05
140-010 0.10
145-000F

1.45 2.7
0.00

145-005 0.05
145-010 0.10
150-000F

1.50 2.7
0.00

150-005 0.05
150-010 0.10
165-000F

1.65 2.7
0.00

165-005 0.05
165-010 0.10
170-000F

1.70 3.0
0.00

170-005 0.05
170-010 0.10
175-000F

1.75 3.0
0.00

175-005 0.05
175-010 0.10
200-000F

2.00 3.0
0.00

200-005 0.05
200-010 0.10
225-005 2.25 3.0 0.05
225-010 0.10
250-005 2.50 3.0 0.05
250-010 0.10
300-005 3.00 3.0 0.05
300-010 0.10

Consulte las precauciones en la página 5 para conocer el diámetro máximo de mecanizado.
*1…Tolerancia de la anchura del borde del GBF32 R/L 033-000F/005 : 0.33 
*2…Tolerancia de la anchura del borde del GBF32 R/L 043-000F/005 : 0.43 
*3…Tolerancia de la anchura del borde del GBF32 R/L 053-000F/005 : 0.53 

IC

D
1

S

2°
CD

X

CW
RE RE

±0.02

+0.015
−0.025
+0.015
−0.025
+0.015
−0.025

(mm)

 : Stock estándar
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Descripción IC S D1
GBF32 9.525 3.18 4.4

Forma Descripción Dimensiones (mm) MEGACOAT MEGACOAT NANO
CW CDX RE PR1215 PR1535

GBF32R 075-005GL 0.75 2.0 0.05 R R

095-005GL 0.95 2.0 0.05 R R

100-005GL 1.00 2.0 0.05 R R

150-010GL 1.50 2.7 0.10 R R

200-010GL 2.00 3.0 0.10 R R

300-010GL 3.00 3.0 0.10 R R

Consulte las precauciones a continuación para conocer el diámetro máximo de mecanizado.

IC

D
1

S

2°
CD

X

CW
±0.02

RE RE

GBF-GL

Inserto aplicable

R : Sólo sentido derecho

(mm)

Cuando utilice un soporte KGBF/KGBFS para mecanizado de metales no ferrosos, utilice una herramienta PCD GBA.
*Consulte arriba para obtener detalles de la descripción. Además, consulte las precauciones a continuación cuando lo utilice.

(Profundidad
máxima de
la ranura)

ø51

3

(D
iámetro

máxim
o de

mecanizado)

Interfeere en
un diámetro
excesivo ø51

· Compatibilidad entre GBF y GBA
1   El GBF se ajusta a los portaherramientas KGBA/KGBAS. 

Precaución: La profundidad máxima de la ranura de los 
portaherramientas KGBA/KGBAS es de 2.5 mm.

2   Los insertos GBA también se ajustan a los soportes KGBF-F. 
Precaución: El ángulo de inclinación después de la instalación en 
el portaherramientas es de 11°.

· Profundidad de ranurado : 3 mm

·  Portaherramientas KGBF-F con inserto GBF diámetro máximo de mecanizado

La profundidad de ranura de 3 mm está disponible en diámetros de pieza de trabajo de hasta ø51 mm.
La profundidad de ranura de 2.7 mm está disponible en diámetros de pieza de trabajo de hasta ø100 mm, la 
profundidad de la ranura de 2,5 mm está disponible en diámetros de piezas de trabajo de hasta ø200 mm.
La pieza de trabajo interfiere con el soporte en diámetros de corte máximos o mayores.

Precauciones

GBA
Cuando utilice un soporte KGBF/KGBFS para mecanizar metales no ferrosos, etc.

Inserto aplicable

 : Stock estándar

Descripción IC S D1
GBA32 9.525 3.18 4.4

Forma Descripción
Dimensiones (mm) PCD

CW CDX RE KPD001 KPD010
R L R L

GBA32R 125-010 1.25

2.0

0.1150-010 1.50

 NUEVO 200-010 2.00 2.5

· CDX muestra la profundidad de ranurado disponible.

1-borde

IC

S

CW ±0.03

2° C
D
X

1.
7

D
1

RE RE

 NUEVO

(mm)
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2°

2°

H
BH

LF

LH

CDX

H
F

BW
F

H

20°

El tornillo de sujeción también se puede accionar desde este lado.

15
2°

H
LF

W
F

2°2°
20 H

3.
4

D
N

*1

20°

HDD

5°

DCON

*1. CDX muestra la profundidad disponible de la ranura.

KGBF-F (Sin offset)

S-KGBF (Porta manguitos)

Dimensiones del portaherramientas

Descripción

Stock Dimensiones (mm)
Piezas de repuesto

Tornillo de sujeción Llave inglesa

L DCON LF WF DN HDD H

S12F -KGBFL16 12 80

6

11

27

11

SB-4070TRW FT-8

S14H -KGBFL16 14 100 13 13
S15F -KGBFL16 15.875

85 15 15
S16F -KGBFL16 16
S19G -KGBFL16 

19.05
90

18 17
S19K -KGBFL16 120
S20G -KGBFL16

20
90

19 18
S20K -KGBFL16

120
S22K -KGBFL16 22 21 20
S25.0H-KGBFL16 25 100

10 24 32 23
S25K -KGBFL16 25.4 120

 NUEVO

 NUEVO

 NUEVO

 : Stock estándar

Se muestra el sentido derecho
Inserto con sentido derecho (R) para portaherramientas en el sentido derecho (R), 

inserto con sentido izquierdo (L) para portaherramientas en el sentido izquierdo (L).

Inserto con sentido derecho (R) para portaherramientas en el sentido izquierdo (L)Se muestra el sentido izquierdo

Dimensiones del portaherramientas

Descripción

Stock Dimensiones (mm)
Piezas de repuesto

Tornillo de sujeción Llave inglesa

R L H = HF HBH B = WF LF LH CDX

KGBF R/L 1010JX-16F 10 4 10

120 18.5 3 SB-4070TRW FT-8
1212JX-16F 12 2 12
1616JX-16F 16 – 16
2020JX-16F 20 – 20

*1.  CDX muestra la distancia desde el portaherramientas hasta el borde de corte. Profundidad de ranura disponible : "CDX" del inserto.  
Consulte las precauciones en la página 6 para conocer el diámetro máximo de mecanizado.

 : Stock estándar

*1
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KGBFS

Se muestra el sentido derecho
Inserto derecho (R) para portaherramientas izquierdo (L), 
inserto izquierdo (L) para portaherramientas derecho (R)

Dimensiones del portaherramientas

Descripción

Stock Dimensiones (mm)
Piezas de repuesto

Tornillo de sujeción Llave inglesa

R L H = HF HBH B LF LH WF CDX

KGBFS R/L 1010JX-16 10 4 10

120 14

15

3 SB-4070TRW FT-81212JX-16 12 2 12 16

1616JX-16 16 – 16 20

*1.  CDX muestra la distancia desde el portaherramientas hasta el borde de corte. Profundidad de ranura disponible : "CDX" del inserto.  
Consulte las precauciones en la página 6 para conocer el diámetro máximo de mecanizado.

 : Stock estándar

2°
20°

2°

W
F

H
F

H
BH

H
B

C
D
X

LH

LF

*1

CDX

20
°

2°

LN

B

2°
H

F

LH

H

W
F

MHD
MHD2

La �gura de arriba muestra KGBFR1218JX…

H
F

HBL H
BH M5 M5

*Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8

KGBF-JCTM

Se muestra el sentido derecho Inserto derecho para portaherramientas derecho.

*KGBFR1218JX... tiene 2  
localizaciones Rc 1/8.

*1.  CDX muestra la distancia desde el portaherramientas hasta el borde de corte. Profundidad de ranura disponible : "CDX" del inserto.  
Consulte las precauciones en la página 6 para conocer el diámetro máximo de mecanizado.

*2. Para las piezas de las tuberías del soporte del líquido refrigerante, véanse las páginas 9 y 10..

Toolholder Dimensions

Descripción

Stock Dimensiones (mm)
Piezas de repuesto

Tornillo de 
sujeción

Llave 
inglesa Tapón 1 Tapón 2

R L H=HF HBH B LF HBL LH LN WF CDX MHD MHD2

KGBFR 1218JX-16FJCTM 12 1.5 18

120

20

20

28 12

3

54 –
SB- 

4070TRW FT-8 GP-1
HS5X4LP

1625JX-16FJCTM 16
– 25 – 40

16
44 65

2025JX-16FJCTM 20 20 –

 : Stock estándar

*1
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Piezas de la tubería de refrigeración

Las piezas de tubería se requerirán por separado si se utiliza líquido refrigerante interno.
Presión de la bomba: Hasta 20 MPa. Presión de la bomba: Hasta 7.5 MPa si se utilizan acopladores.

Sin acoplador (Presión de la bomba: Hasta 20 MPa)

Con acoplador (Presión de la bomba: Hasta 7.5 MPa)

1. Junta 2. Acoplador

Acoplamento Tapón
AcoplamentoTapón

3. Junta 5. Junta 7. Junta (junta de extensión)6. Acoplador4. Manguera 4. Manguera

Rc1/4
Rc1/8
NPT1/8

G1/8

R1/8
R1/8Rc1/8

Rc1/8
Rc1/8

Rc1/8

G1/8

R1/8

Rc1/4
NPT1/8

G1/8 R1/8G1/8

Soporte JCTM

M
áq

ui
na

M
áq

ui
na

...
...

Parte Descripción

1. Junta J-AN-R1/8-G1/8

4. Manguera HS-G1/8-G1/8-200

5. Junta J-AN-R1/8-G1/8

Parte Descripción

(1. Junta) –

2. Acoplador CP-ST-R1/8, P-ST-RC1/8

3. Junta J-AN-R1/8-G1/8

4. Manguera HS-G1/8-G1/8-200

5. Junta J-AN-R1/8-G1/8

6. Acoplador P-ST-RC1/8, CP-ST-R1/8

(7. Junta) –

Descripción de la pieza combinada (Ejemplo) Descripción de la pieza combinada (Ejemplo)

Convierta los estándares de rosca en el lado de la máquina (Rc1 / 4, Rc1 / 8, NPT1 / 8, etc.) a 
los estándares de rosca del acoplador (Rc1 / 8, etc.) o manguera (G1 / 8) para su uso.
Utilice agentes de sellado como cintas de sellado al instalar piezas de tubería.

Convierta los estándares de rosca en el lado de la máquina (Rc1/4, Rc1/8, NPT1/8, etc.) al
estándar de rosca en el lado de la manguera (G1/8) para su uso.
Utilice agentes de sellado como cintas de sellado al instalar piezas de tubería.

(1. Junta)
2. Acoplador
3. Junta

5. Junta

4. Manguera 4. Manguera

1. Junta

5. Junta
6. Acoplador

(7. Junta)

Sin acoplador (Presión de la bomba: Hasta 20 MPa) Sin acoplador (Presión de la bomba: Hasta 7.5 MPa)
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Sin acoplador (Presión de la bomba: Hasta 20 MPa)

Con acoplador (Presión de la bomba: Hasta 7.5 MPa)

1. Junta 2. Acoplador

Acoplamento Tapón
AcoplamentoTapón

3. Junta 5. Junta 7. Junta (junta de extensión)6. Acoplador4. Manguera 4. Manguera

Rc1/4
Rc1/8
NPT1/8

G1/8

R1/8
R1/8Rc1/8

Rc1/8
Rc1/8

Rc1/8

G1/8

R1/8

Rc1/4
NPT1/8

G1/8 R1/8G1/8

Rc1/8

Soporte JCTM

M
áq

ui
na

M
áq

ui
na

...
...

Dimensiones de las piezas de tubería

Forma Descripción Stock ød1 ød2 L L1 L2 T1 T2

Hexagonal 14
T2

ød
2

L2L1

L

ød
1

T1
J-ST-R1/4-G1/8 5.5 4.0 34 13 13 R1/4 G1/8

J-ST-NPT1/8-G1/8 3.5 3.5 29 10 13 NPT1/8 G1/8

J-ST-R1/8-G1/8 4.0 4.0 29 10 13 R1/8 G1/8

L
L1

L

L2

T2

T1

ød
1

ød2

J-AN-R1/8-G1/8 4.0 4.0 27 14 13 R1/8 G1/8

T1 T2

17

L1 Hexagonal
 14L

J-ST-R1/4-RC1/8 – – 17 12 – R1/4 Rc1/8

Hexagonal
 14

T2T1

L1
L

J-ST-NPT1/8-RC1/8 3.5 – 30 10 – NPT1/8 Rc1/8

J-ST-R1/8-RC1/8 3.5 – 33 13 – R1/8 Rc1/8

 : Stock estándar

Junta (1, 3, 5, 7) Resistencia a la presión: Hasta 20.0 MPa
(Unidad : mm)

Forma Descripción Stock L

Hexagonal 14

G1/8ø8
.8

Hexagonal 14

G1/8

L

Hexagonal
 14

Hexagonal
 14

HS-G1/8-G1/8-200 200

HS-G1/8-G1/8-300 300

HS-G1/8-G1/8-400 400

HS-G1/8-G1/8-500 500

HS-G1/8-G1/8-600 600

HS-G1/8-G1/8-800 800

 : Stock estándar

Manguera (4) Resistencia a la presión: Hasta 20.0 MPa
(Unidad : mm)

Forma Descripción Stock

Rc1/8 Hexagonal 14

30ø4
.5

ø1
7.

5

CP-ST-R1/8

Hexagonal
 14

Rc1/8

26

ø4
.5 15.5

P-ST-RC1/8

 : Stock estándar

Acoplador (2, 6) Resistencia a la presión: Hasta 7.5 MPa
(Unidad : mm)



Condiciones de corte recomendadas  1ª recomendación  2ª recomendación

Pieza de trabajo

Grado de inserto recomendado (Velocidad de corte Vc : m/min) [1] Tasa de avance del ranurado (mm/rev)
[2] Tasa de avance del torneado transversal (mm/rev)
[3] Máxima D.O.C. para torneado transversal (mm)MEGACOAT MEGACOAT

NANO Carburo

PR1215 PR1535 GW15 GBF32 R/L

025 ~ 053
GBF32 R/L

065 ~ 095
GBF32 R/L

100 ~ 145
GBF32 R/L

150 ~ 300

Acero al carbono  
80  ~  180

 
70  ~  160 –

[1] 0.01~0.05
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.07
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

Aleación de acero  
80  ~  180

 
70  ~  160 –

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.06
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

Acero inoxidable  
60  ~  130

 
50  ~  120 –

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.06
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

Hierro fundido – –  
60  ~  100

[1] 0.01~0.05
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.07
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

Aleación de aluminio – –  
150  ~  400

[1] 0.01~0.05
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.07
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

Latón – –  
150  ~  300

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.02~0.06
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.07
[2] 0.02~0.05
[3] MAX. 0.2

GBF

Pieza de trabajo

Grado de inserto recomendado (Velocidad de corte Vc : m/min) [1] Tasa de avance del ranurado (mm/rev)
[2] Tasa de avance del torneado transversal (mm/rev)
[3] Máxima D.O.C. para torneado transversal (mm)MEGACOAT MEGACOAT

NANO Carburo

PR1215 PR1535 GW15 GBF32 R/L

025 ~ 053 - 000F
GBF32 R/L

065 ~ 095 - 000F
GBF32 R/L

100 ~ 145 - 000F
GBF32 R/L

150 ~ 200 - 000F

Acero al carbono  
80  ~  180

 
70  ~  160 –

[1] 0.005~0.03
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

Aleación de acero  
80  ~  180

 
70  ~  160 –

[1] 0.005~0.025
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.03
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.04
[2] 0.01~0.03
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.04
[2] 0.01~0.03
[3] MAX. 0.2

Acero inoxidable  
60  ~  130

 
50  ~  120 –

[1] 0.005~0.02
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.025
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.03
[2] 0.01~0.025
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.03
[2] 0.01~0.025
[3] MAX. 0.2

Hierro fundido – –  
60  ~  100

[1] 0.005~0.03
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

Aleación de aluminio – –  
150  ~  400

[1] 0.005~0.03
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

Latón – –  
150  ~  300

[1] 0.01~0.03
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.04
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

[1] 0.01~0.05
[2] 0.01~0.04
[3] MAX. 0.2

GBF-000F (rε=0.00)

Pieza de trabajo

Grado de inserto recomendado (Velocidad de corte Vc : m/min) [1] Tasa de avance del ranurado (mm/rev)
[2] Tasa de avance del torneado transversal (mm/rev)
[3] Máxima D.O.C. para torneado transversal (mm)MEGACOAT MEGACOAT NANO 

PR1215 PR1535 GBF32R
075 - 005GL

GBF32R
095 ~ 100 - 005GL

GBF32R
150 ~ 200 - 010GL

GBF32R
300 - 010GL

Acero al carbono  
80  ~  180

 
70  ~  160

[1] 0.02~0.07
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.08
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.3

[1] 0.04~0.1
[2] 0.04~0.08
[3] MAX. 0.5

Aleación de acero  
80  ~  180

 
70  ~  160

[1] 0.02~0.06
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.07
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.07
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.3

[1] 0.04~0.09
[2] 0.04~0.08
[3] MAX. 0.5

Acero inoxidable  
60  ~  130

 
50  ~  120

[1] 0.02~0.06
[2] No recomendado
[3] No recomendado

[1] 0.03~0.07
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.2

[1] 0.03~0.07
[2] 0.03~0.06
[3] MAX. 0.3

[1] 0.04~0.09
[2] 0.04~0.08
[3] MAX. 0.5

GBF-GL

Pieza de trabajo

Grado de inserto recomendado (Velocidad de corte Vc : m/min) [1] Tasa de avance del ranurado (mm/rev)
[2] Tasa de avance del torneado transversal (mm/rev)
[3] Máxima D.O.C. para torneado transversal (mm)PCD

KPD001
(KPD010)

GBA32R 
125 ~ 200 - 010

Aleación de aluminio  
150  ~  2,000

[1] 0.05~0.15
[2] 0.05~0.15
[3] Max. 0.5

Latón  
200  ~  800

[1] 0.05~0.15
[2] 0.05~0.15
[3] Max. 0.5

GBA32 (PCD)
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