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El Rompevirutas APD muestra un buen control de viruta desde pequeñas a grandes profundidades de corte

El diseño exclusivo del rompevirutas proporciona un excelente control de viruta

La Excelente Evacuación de Virutas con el Ajuste del eje-Y Evita el Enmarañamiento de Virutas

PCD Moldeado Rompevirutas APD

PCD Moldeado Rompevirutas AGT para soportes KTKF

Mejor Control de Viruta  Portaherramientas con eje YNuevos Portaherramientas Mantienen un Mecanizado Estable

El Control Superior de Viruta Mejora la Calidad del Mecanizado y la Productividad

Alto Rendimiento en una Variedad de Aplicaciones de Mecanizado

Rompevirutas APD Competidor A 
(con rompevirutas moldeado)

Para el Mecanizado de Piezas Pequeñas

Soluciones de Mecanizado de Aleaciones de Aluminio 
Rompevirutas PCD para el Acabado, Rompevirutas PCD Multifuncional para Ranurado y Torneado Transversal Con 
Buen Control de Viruta, y Portaherramientas con eje Y para Excelentes Resultados en el Mecanizado de Aluminio

Rompevirutas PCD 
Multifuncional 
para Ranurado 

y Torneado 
Transversal

Mejor Control 
de Viruta

Controla la 
Evacuación 

de Viruta

Mejor Control 
de Viruta

Bonito Acabado 
Superficial
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El Buen Control de Viruta Mejora la Productividad1

La obstrucción de virutas reduce la calidad del acabado super� cialLas virutas largas causan estos problemas

Condiciones de corte : n = 2700min
-1

,  Vc = ~ 850 m/min,  ap = 0.5 mm,  f = 0.10 mm/rev 
CCMT09T304APD   KPD001

SOLUCIÓN El recién desarrollado diseño del rompevirutas moldeado
El mejor control de viruta aumenta la productividad

Cabezal    ADC12

La obstrucción de virutas causa inactividad en el mecanizado

Calidad reducida de la pieza con un acabado opaco
Desafíos

ø1
00

(Evaluación del usuario)

Rompevirutas APD Competidor B (sin rompevirutas)

10 mm 10 mm

Las virutas se evacuan suavemente
Sin obstrucción de virutas y virutas largas

Condiciones de viruta estabilizada Obstrucción de virutas

Mejor Control
de Viruta

Bonito Acabado 
Superficial

Rompevirutas PCD Moldeado

Rompevirutas APD
Control Superior de Viruta en el Mecanizado de Aluminio
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Características del Rompevirutas

El rompevirutas APD mostró un mecanizado estable de menos de 1 mm de profundidad de corte en varias condiciones de corte.

Excelente control de viruta desde pequeñas hasta grandes profundidades de corte

Condiciones de corte : Vc = 500 m/min, ap = 0.1 - 1.0 mm, f = 0.10 - 0.20 mm/rev, Torneado externo continuo , Con Refr.,  Pieza de trabajo : A5052

El Recién Diseñado Rompevirutas Moldeado Controla las Virutas2

Comparación del Control de Viruta (Evaluación interna)

Rompevirutas APD (KPD001)
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Buen Control de Viruta

Puntos del borde frontal

Estable control de viruta con un punto 
que sobresale hacia la esquina

Punto para gran profundidad de corte

Controla las virutas con un paso

Punto para media profundidad de corte

Controla las virutas con el lado del punto

Fase para pequeña profundidad de corte

Buen control de virutas � nas

Rompevirutas
APD 
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Mapa del Rompevirutas
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Forma Descripción
Dimensiones (mm) Nro. de Borde 

de Corte KPD001
IC S D RE LE

CCMT 09T302APD

9.525 3.97 4.4

0.2 2.7

109T304APD 0.4 2.7

09T308APD 0.8 2.7

DCMT 11T302APD

9.525 3.97 4.4

0.2 2.7

111T304APD 0.4 2.7

11T308APD 0.8 2.7

TPMT 110302APD

6.35 3.18 3.3

0.2 2.6

1110304APD 0.4 2.5

110308APD 0.8 2.5

 : Stock Estándar

El Rompevirutas APD con borde afilado mostró un mejor acabado 
superficial comparado con el competidor

Excelente Acabado Superficial3

Condiciones de Corte Recomendadas 

Pieza de Trabajo PCD  KPD001 Notas

Aleación de Aluminio

Vc : m/min 300 ~ 1,500

Con Refr.

ap(mm) ~ 1.0

fz(mm/t) 0.05 ~ 0.20

Latón

Vc : m/min 300 ~ 1,500

ap(mm) ~ 1.0

fz(mm/t) 0.05 ~ 0.20

Descripción de Stock Estándar

Comparación de Acabado Super�cial (Evaluación interna)

Condiciones de corte : Vc = 450 m/min, ap = 0.25 mm, f = 0.10 mm/rev, Torneado externo continuo , Con Refr.,  Pieza de trabajo : ADC12

Rompevirutas APD (KPD001) Competidor D    Rompevirutas Moldeado (PCD)

Rompevirutas APD
(indicado por la línea roja en la foto de la derecha)

Competidor C

Bueno Desgarramiento y Enturbiamiento

0.64μmRa
4μm 4μm

0μm 0μm

-4μm -4μm

0.84μmRa

0.1mm 0.1mm

IC D
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TKF-AGT Competidor E 

Mecanizado Estable para una Amplia Gama de Aplicaciones1

El Exclusivo Rompevirutas Proporciona un Excelente Control de Viruta2

Condiciones de corte : Vc = 250 m/min, ap = 2.0 mm,  Con Refr. 
Pieza de trabajo : A6061

Condiciones de corte : Vc = 250 m/min, ap = 0.5 mm,  Con Refr. 
Pieza de trabajo : A6061

Comparación del Control de Viruta (Ranurado) Comparación del Acabado Superficial (Torneado Transversal)

TKF-AGT Competidor E 

El Rompevirutas AGT mostró un mejor control de viruta en el ranurado comparado con el competidor.
También mostró un acabado super�cial superior con menos arañazos en el torneado transversal.

Puntos

Torneado Transversal

Ranurado
Mecanizado estable con tres puntos del 
rompevirutas

Comparación del control de viruta y del acabado superficial con el ranurado y el torneado transversal

Rompevirutas PCD 
Multifuncional 
para Ranurado 

y Torneado 
Transversal

Mejor Control 
de Viruta

Rompevirutas PCD Moldeado para soportes KTKF

Rompevirutas AGT
Mejor Control de Viruta para Varias Aplicaciones de 
Mecanizado de Aleaciones de Aluminio

Reduce las vibraciones con un diseño de baja 
fuerza de corte
Buen acabado super�cial con una excelente 
evacuación de virutas

Reduce la obstrucción de virutas ajustando el ancho 
del rompevirutas a la profundidad de corte
Puntos alrededor del borde de corte para pequeña 
profundidad de corte

Borde de corte inclinado
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Condiciones de Corte Recomendadas 

Pieza de Trabajo

PCD

KPD001

Ranurado Torneado Transversal

Aleación de Aluminio

Vc : m/min 200 ~ 500

fz(mm/t) 0.03 ~ 0.15 0.03 ~ 0.20

Latón

Vc : m/min 100 ~ 350

fz(mm/t) 0.03 ~ 0.15 0.03 ~ 0.20

Descripción del Stock Estándar

Forma Descripción
Dimensiones (mm) Ángulo Nro. de Borde 

de Corte KPD001
CW CDX RE W1 S S1 D1 LE PSIRR

TKF12R 200-AGT 2.0 4.8 0.1 3.0 8.7 8.3 5.0 4.2 0° 1

250-AGT 2.5 4.8 0.1 3.0 8.7 8.3 5.0 4.2 0° 1

 : Stock Estándar

Buen control de viruta sin obstrucción de virutas

Ocurrió la obstrucción de virutas (Evaluación del usuario)

Estudios de Caso

Válvula de Carrete     A6061

10

ø1
5

n = 6,500 min-1

ap = 2.0 mm (Ranurado), 0.15 mm / 2.0 mm (Torneado Transversal)
f = 0.1 mm / rev, Con Refr.

Torneado Transversal (ap=0.15mm)

Torneado Transversal (ap=0.15mm)

Torneado Transversal (ap=2.0mm)

Torneado Transversal (ap=2.0mm)

Ranurado

Ranurado

TKF-AGT

Convencional A

Control de Viruta
Mejorado
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Mapa del Rompevirutas

 Los insertos PCD son para aplicaciones de ranurado y torneado transversal
 Cuando utilizados en el mecanizado de corte, el diámetro máximo de corte es de ø8.
   Ajustar la tasa de avance a menos de 0.08mm/rev.
 Se recomienda el corte con líquido refrigerante.

+0
−0.05

+0
−0.05



Evacuación Controlada de Virutas para un Mecanizado Estable1

Sistema de Ranurado y Corte KTKF y Soportes de Torneado Externo2

La dirección de mecanizado del eje Y permite que las virutas caigan y 
se alejen de la pieza de trabajo, mejorando la evacuación de virutas.

KTKF

Eje X

Eje Y

Mecanizado en la
dirección del eje Y

Las virutas caen hacia abajo

KTKF Torneado Externo

Torneado de Retorno, Roscado y Corte Torneado frontal

KTKFR1216JX-12-Y : Vástago Tipo 1216 
KTKFR1616JX-12-Y : Vástago Tipo 1616

SDJCR1212JX-11FF-Y : Vástago Tipo 1212
SDJCR1616JX-11FF-Y : Vástago Tipo 1616 

Insertos aplicables : TKF12R… Insertos aplicables : DC  11T3…

Para obtener más detalles, consulte el catálogo del Portaherramientas para el eje Y de KYOCERA. 

Mejor Control de Viruta

Portaherramientas con eje Y
Nuevo Portaherramientas de Forma Especial 
para el Mecanizado de Piezas Pequeñas

Controla la 
Evacuación

de Viruta

Queda prohibida la duplicación o reproducción de
cualquier parte de este folleto sin aprobación.
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