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Para Usinagem de Pecas Pequenas

Solucdoes em Usinagem
de Ligas de Aluminio

Soluc¢oes para Melhorar a Produtividade na Usinagem de Ligas de Aluminio

PCD Moldado Controle do Cavaco Otimizado
Quebra-cavaco APD Porta-Ferramenta

TN para eixo-Y
\Q#J >

PCD Moldado §
Quebra-cavaco AGT ,’

para porta-ferramentas KTKF



Para Usinagem de Pecas Pequenas

Solugdes em Usinagem de Ligas de Aluminio

Quebra-Cavaco PCD para Acabamento, Quebra-Cavaco PCD Multifuncional para Usinagem
de Canal e Transversal com Bom Controle de Cavaco e Porta-Ferramentas para eixo Y para
Excelentes Resultados em Usinagem de Aluminio

O Superior Controle do Cavaco Proporciona
Melhor Qualidade de Usinagem e a Produtividade

PCD Moldado Quebra-cavaco APD

O Quebra-Cavaco APD apresenta um bom controle de cavaco em pequenas e grandes profundidades de corte

Quebra-cavaco APD ] Controle do
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Cavaco

Otimizado

Excelente
Acabamento
Superficia

Alto Desempenho em Diversas Aplica¢des de Usinagem PCD Moldado Quebra-cavaco AGT para suportes KTKF

O design exclusivo do quebra-cavaco proporciona um excelente controle de cavaco

Controle do
Cavaco
Otimizado

Quebra-Cavaco PC
Multifuncional pa
Usinagem de Ca

Melhor Controle do Cavaco com o
Usinagem Estavel com os Novos Porta-Ferramentas Porta-Ferramenta para eixo Y

Excelente Escoamento do Cavaco em Torneamento com Ajuste do eixo Y Evita o Emaranhamento do Cavaco

Controla o
Escoamento
do Cavaco




Quebra-Cavaco PCD Moldado

Controle do

Quebra-cavaco AP D "‘f )

Excelente

Acabamento

Usinagem de Aluminio com Controle do Cavaco Superior Superficia

Maior Produtividade com o Controle do Cavaco

D f A obstrucao pelo cavaco causa paralisagdo na usinagem
esafnos
v Reducdo da qualidade da peca com acabamento opaco

Os cavacos longos causam estes problemas A obstrucéo pelo cavaco reduz
a qualidade do acabamento superficial

O recém desenvolvido design do quebra-cavaco moldado
Maior Produtividade com o Controle do Cavaco

SOLUCAO

Cabecote ADCI12

Condicdes de Corte: n = 2700mim", Ve =~ 850 m/min, ap =0.5mm, f=0.10 mm/rev
CCMTO9T304APD KPDOO1
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Quebra-cavaco APD Concorrente B (sem quebra-cavaco)

Cavacos estaveis 10& Cavaco enroscando &

Escoamento suave dos cavacos

Sem emaranhamento e cavacos longos - L
(Avaliagdo do usuario)



O Novo Quebra-Cavaco Moldado Controla o Cavaco

i’

Caracteristicas do Quebra-Cavaco I":E

Saliéncia para grande
profundidade de corte

Saliéncia em degrau para controle do cavaco

Saliéncia para média
profundidade de corte

Controla os cavacos com a saliéncia lateral

Beiral para pequenas
profundidades de corte

Bom controle de cavacos finos

Saliéncias frontais

Controle estavel de cavaco com uma
saliéncia que se projeta para a ponta

Mapa de Aplicacao
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Comparacao do Controle do Cavaco (Avaliagéo interna)

O quebra-cavaco APD apresentou usinagem estavel com menos de 1 mm de profundidade de corte em varias condi¢ées de corte

Excelente controle do cavaco em pequenas e grandes profundidades de corte

Quebra-cavaco APD (KPD001)

ap (mm)
ap (mm)

T = % | .
Bom Controle do Cavaco

0.10 0.15 0.20 0.10 0.15 0.20

f (mm/rev) f (mm/rev)

Condigdes de Corte : Vc = 500 m/min, ap = 0.1 - 1.0 mm, f = 0.10 - 0.20 mm/rev, Torneamento externo continuo , Com Refrig.,, Material : A5052



Excelente Acabamento Superficial

O Quebra-cavaco APD com aresta afiada apresenta
melhor acabamento superficial em comparacao com o concorrente

Quebra-cavaco APD (Indicado pela linha vermelha na foto a direita) Concorrente C

Comparacao da Superficie em Acabamento (Avaliacao interna)

Quebra-cavaco APD (KPD001)
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Concorrente D Quebra-cavaco Moldado (PCD)
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Condigoes de Corte : Vc = 450 m/min, ap = 0.25 mm, f = 0.10 mm/rev, Torneamento externo continuo , Com Refrig., Material : ADC12

Disponibilidade
Formato Descricao Dimensoes (mm) Otiani jde KPDOO1
IC S D RE LE |Aresta de Corte

CCMT  09T302APD 0.2 2.7 [ ]

' O ’ 09T304APD 9.525 3.97 4.4 0.4 2.7 1 [ ]
09T308APD 0.8 2.7 (]

DCMT  11T302APD 0.2 2.7 [ )

11T304APD 9.525 3.97 4.4 0.4 2.7 1 [ )

11T308APD 0.8 2.7 [ ]

TPMT  110302APD 0.2 2.6 [ ]

110304APD 6.35 3.18 33 0.4 25 1 °

110308APD 0.8 25 [ ]

@ :Itens Standard

Condicoes de Corte Recomendadas

Material PCD KPDO0O01 Notas
Vc:m/min 300~ 1,500
Ligas de Aluminio ap(mm) ~1.0
fz(mm/t) 0.05~0.20 )
Com Refrig.
Vc:m/min 300~ 1,500
Bronze ap(mm) ~1.0
fz(mm/t) 0.05~0.20




Quebra-Cavaco PCD Moldado para porta-ferramenta KTKF

Quebra-cavaco AGT

Melhor Controle de Cavaco para Varias
Aplicacoes de Usinagem de Ligas de Aluminio

Controle do

Cavaco
Otimizado

Quebra-Cavaco PC
Multifuncional pa

Usinagem de Ca

Usinagem Estavel em Ampla Gama de Aplicacées

Comparacao do controle do cavaco e acabamento superficial com usinagem de canal e transversal

! L

Comparacao do Controle do Cavaco (Usinagem de Canal) Comparacao de Acabamento Superficial (Transversal)
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Condigdes de Corte : Vc = 250 m/min, ap = 2.0 mm, Com Refrig. Condigdes de Corte : Vc = 250 m/min, ap = 0.5 mm, Com Refrig.
Material : AG061 Material : A6061

A Quebra-cavaco AGT apresentou melhor controle de cavaco em usinagem de canal comparado ao concorrente.
Além disso, apresentou acabamento superficial superior com menos riscos em usinagem transversal.

O Exclusivo Quebra-Cavaco Proporciona um Excelente Controle do Cavaco

Ressaltos
Usinagem Transversal
Quebra-cavaco lateral atuando em
toda sua faixa de trabalho
Saliéncias frontais projetadas para
atuar em baixas profundidades de corte
Usinagem de Canal
Quebra-cavaco com trés saliéncias para

uma usinagem estével
Aresta de corte com perfil positivo

Reduz vibragao com design de
baixo esforco de corte

Bom acabamento superficial com
excelente escoamento dos cavacos



Disponibilidade

-Recomenda-se o corte com fluido refrigerante.

Dimensdes (mm Angulo
Formato Descricao (mm) J Quant. de KPDOO1
CW |CDX| RE | W1 S S1 | D1 | LE | PSIRR |Arestade Corte
+0
-0.05
TKF12R  200-AGT | 2.0 | 48 |0.1 30 | 87 | 83 | 50 | 42 0° 1 [ ]
+0
-0.05
250-AGT | 2.5 | 48 |0.1 30 | 87 | 83 | 50 | 42 0° 1 [ ]
@ ltens Standard
Condicoes de Corte Recomendadas
PCD Mapa de Aplicacdo
Material KPD0O1 5
Usinagem de Canal | Usinagem Transversal .
Vc:m/min 200 ~ 500
Ligas de Aluminio z 3
fz(mm/t) 0.03~0.15 0.03 ~0.20 £
& 2|
Vc:m/min 100 ~ 350
Bronze 1
fz(mm/t) 0.03~0.15 0.03 ~0.20
- Os insertos PCD sdo para aplicagoes de usinagem de canal e transversal. 0 005 0.10 015 020
- Para o proocesso de corte, o diametro maximo aplicavel é 28.
Ajuste a taxa de avanco para menos de 0,08mm/rev f(mm/rev)

Estudos de Caso

Valvula de Carretel A6061
n= 6,500 min’ AR

ap = 2.0 mm (Canal), 0.15 mm / 2.0 mm (Transversal) r.um 'l;z
f=0.1 mm/ rev, Com Refrig. =
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Controle do Cavaco
Otimizado

Usinagem Transversal (ap=0.

.15mm)

Usinagem Transversal (ap=0.15mm)
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Usinagem Transversal (ap=2.0mm)

Bom controle do cavaco sem emaranhamento

onvencional A

B
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Usinagem Transversal (ap=2.0mm)

Ocorreu obstrucédo por cavacos

Usinagem de Canal
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Usinagem de Canal

(Avaliagao do usuario)




Controle do Cavaco Otimizado

Porta-ferramenta para eixoY

Novo tipo de Formato de Porta-Ferramenta
para Usinagem de Pecas Pequenas

Controla o

Escoamento
do Cavaco

KTKF

Usinagem na direcdo do eixo Y

Os cavacos caem livremente

O sentido de usinagem do eixo Y permite que os cavacos caiam
e se afastem da peca, melhorando o escoamento do cavaco.

2 Sistema KTKF para Usinagem de Canal e Corte
e Porta-ferramentas para Torneamento Externo

KTKF

Para Torneamento Reverso, Rosqueamento e Corte

KTKFR1216JX-12-Y : Haste tipo 1216
KTKFR1616JX-12-Y : Haste tipo 1616
Insertos aplicaveis : TKF12R...

Para mais detalhes, consulte o catalogo do Porta-Ferramenta para eixo Y da KYOCERA.

0 KYOCERA

KYOCERA do Brasil Componentes Industriais Ltda.
Rua Yashica, 65 - Jardim Bela Vista - CEP 18016-440 - Sorocaba - SP

Tel : (15) 3227 3800 | ct@kyocera-componentes.com.br | www.kyocera-componentes.com.br

Torneamento Externo

Torneamento Frontal

SDJCR1212JX-11FF-Y : Haste tipo 1212
SDJCR1616JX-11FF-Y : Haste tipo 1616
Insertos aplicaveis : DCICI11T3...

£ proibida a cépia ou reproducéo de qualquer parte
deste folheto sem aprovacao prévia.
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