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Este catalogo se basa en estudios de casos sobre cémo el
mecanizado de alta eficiencia puede reducir las emisiones
de COz2 desde el punto de vista de la neutralidad de carbono.



Brillante

Las mejoras en la eficiencia del mecanizado se convierten en
emisiones de CO; para que podamos representar en este folleto
nuestro compromiso con la neutralidad de carbono.

La Tecnhologia Conduce a un Futuro

Este folleto presenta varios ejemplos de la fresa de alta eficiencia y alto avance de la
serie MFH de KYOCERA desde el punto de vista de la neutralidad de carbono.
Nos gustaria contribuir a un futuro brillante de nuestros clientes.
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Sostenibilidad del Grupo KYOCERA

El Razonamiento de Gestién del Grupo KYOCERA es "Ofrecer oportunidades para el crecimiento
material e intelectual de todos nuestros empleados y, a través de nuestros esfuerzos conjuntos,
contribuir al avance de la sociedad y la humanidad". Creemos que el mantenimiento de nuestro
Razonamiento de Gestion conducira naturalmente a la consecucién de nuestros ODS a nivel
internacional, y que nuestra mision es realizar los negocios de forma que satisfagan las necesidades
de la sociedad.

El Grupo KYOCERA comienza por considerar las condiciones sociales, las tendencias de la
comunidad internacional y el entorno externo que rodea a nuestra empresa, asi como las
principales prioridades sociales y de gestion identificadas a través del didlogo con las partes
interesadas. A continuacion, el Comité de RSC del Grupo KYOCERA delibera e ;
identifica las principales prioridades que el Grupo Kyocera debe

abordar para que las cuestiones importantes se resuelvan a través de los
negocios.

Neutralidad de Carbono en el Negocio de
Herramientas de Corte de KYOCERA

El Grupo de Herramientas Industriales de Kyocera se esforzara por minimizar las emisiones de CO: a lo largo
de toda la cadena de valor de las Herramientas de Corte, desde el desarrollo, la adquisicidn, la distribucion,

la venta y el mecanizado del producto, la recuperacién y reutilizacion y la eliminacion de recursos. Conservacién de energia
Conservacién de recursos
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"Mecanizado de Alta¢Eficiencia =
Conservacion de Energiag

- Mecanizado de alta eficiencia = Conservacion de energia en
una amplia gama de méaquinas

- Mecanizado de alta calidad por,nuestros nuevos productos

|
- Suministro de productos ambientalmente conscientes
aprobados por la JTA

. Cinco puntos clave para la neutralidad
KYOCERA Tiene Como de carbono en herramientas de corte

Objetivo Guiar el
. Futurodela
ou . Manufactura
Utilizando la tecnolp‘gl’g D)*( :
De un mundo determinado

Después del mecanizado a un

- Propuesta de herramienta dinamica utilizando la tecnologia de andlisis - Mejora drastica de la productividad a través del desarrollo

- Reducir el tiempo de corte optimizando las condiciones de mecanizado ~ de herramientas de alto valor afadido

- Predeterminar los problemas de mecanizado y tomar contramedidas yEsfuerzos activos para crear nuevos métodos de desarrollo

por adelantado & “Herramental completo para componentes de dltima
{ ~ generaciény, componentes industriales respetuosos con
V4 el medio amblente

!
ra»_

eesasliSe
g e e

Estamos comprometidos con la neutralidad de carbono al trabajar con nuestros clientes para

aumentar nuestras capacidades tecnologicas, mejorar la productividad y crear valor afadido.



Fresa de Alta Eficiencia y Alto Avance

serie IFH

Reducir la Fuerza de Corte en el Impacto Inicial con
un Mecanizado Estable, Excelente Resistencia a las
Vibraciones y un Disefio de Borde Helicoidal Convexo

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier MFH Boost

Uso de la MFH

MFH Micro

Baja Resistencia y Durabilidad Frente a las
Vibraciones para un Mecanizado _ .

de Alta Eficiencia
T de Mango Sélidas para
[ Reducir los Costos

’ de Mecanizado
|

Reemplaza las Fresas

Molde
SKD

|

Orientado a la Fuerza
de Corte

o

Relacionado
con el
Semiconductor

SUS

Piezas
Pequenas

FCD/SCM

MFH Boost

Fresado de Alto Avance con Mayores

Profundidades de Corte Disponibles para Orientado a la Fuerza

una Variedad de Aplicaciones de Borde de Corte
Mecanizado
=] - E..- Placa Cuadro
SS400 | FCD/FC
[=]
Pelicula

Vaciado Excelente
Acabado de la Superficie
Lateral

Componente
Hidraulico

SUS316

Carcasa de
Hierro Fundido

SC450

%"f’j :
{ Yl

Pelicula

Fuerza de Corte y Vibracion al Acercarse a la Pieza de Trabajo
(Evaluacion Interna)

(ap: la Mitad del Didmetro de la Fresa)
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300 pacto Ligero

0 1 2 3 4 5 6

Tiempo de Corte (mseg.)(mseg.=1/1.000seg.)

Condiciones de corte : Vc = 150 m/min, ap X ae = 0.5 x 8 mm, fz= 1.0 mm/t,
Sin refrigeracion, Didametro del cortador DC = 216 mm, Pieza de trabajo: S50C

Tamano
de Uso
General
(Diam.)

}‘2’ IMFH micro
. MFH mini
50
63




Amplia Gama de Aplicaciones para
Multiples Procesos de Metalurgia

$obOoOe

Fresado Frontal Ranurado Mecanizado Fresado Vaciado Contorneado
y Fresado Lateral en Rampa Helicoidal

MFH Mini

Insertos Econdmicos con
4 Bordes de Corte -

BT50

ap= 0.5mm, fz= 0.5mm/t

-
e‘? !

ap= 0.5mm, fz= 0.8mm/t

MFH Harrier

4 Disenos Distintos de Insertos Ofrecen
una Variedad de Opciones de

MFH Harrier e

925 ~9160 ap=1.0mm, fz= 1.0mm/t

—

| ]‘ 022 ~ 080 ap= MFH Boost er;;

1.0 ~ 2.5mm (Max) , fz= 0.4mm/t




Molde SKD 61

<Condiciones de Corte>

Ve =90 m/min

n = 2,400 min”

ap x ae =03 xX~70mm
fz=027 mm/t
Vf=1,930 mm/min

Sin refrigeracion

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de
Mecanizado

MFH micro

. O

Competitor A

<Condiciones de Corte>

Vc =180 m/min

n = 3,580 min”

ap Xae=04x8 mm
fz=04 mm/t

Vf = 5,730 mm/min
Con refrigeracion

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de
Mecanizado

MFH Micro

1830 Mk

Competitor B

Portaherramientas : MFH12-S12-01-3T
Inserto : LPGT010210ER-GM PR1535

Piezas de Mecanizado Industrial S

Portaherramientas : MFH16-S16-01-4T
Inserto : LPGT010210ER-GM PR1535

Maquina Utilizada : BT40
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

MEH Micro > i

Maéquina Utilizada : BT40
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

Calculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo necesario g iciones
para gl corte de 180 cc de CO:

MFH @

Competitor A
e

Tiempo de Ciclo : 1 hora

Tiempo de Ciclo : 44 minutos

MEH Micro > Il

‘ Emisiones de CO:

Calculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo

nece@rio para el corte de 732 cc
MFH

Emisiones
. de CO:
Competitor B

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 40 minutos



Cuadro SUS304

<Condiciones de Corte>

Ve =110 m/min
n=1,750 min’

ap X ae=0.8x20mm
fz=05 mm/t

Vf = 3,500 mm/min
Con refrigeracion

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de

Mecanizado

MFH mini

56 Raol

Competitor C

I 25

CASO

<Condiciones de Corte>

Ve =50 m/min

n =250 min"

ap Xae=10Xx~38mm
fz=03 mm/t

Vf =450 mm/min

Con refrigeracion (Externa)

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de
Mecanizado

MFH Harrier

170 Rl

Competitor D

R 5.3

Portaherramientas : MFH20-S20-03-4T
Inserto : LOGUO30310ER-GM PR1525

Maquina Utilizada : BT50
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

4 MEHFarier ikl

Portaherramientas : MFHO63R-10-6T-27M
Inserto : SOMT100420ER-GM PR1535

‘ Emisiones de CO:

Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
nece@r'\o para el corte de 1.680 cc

Competitor C
[

Emisiones
de CO2

MEH

Tiempo de Ciclo : 30 minutos

Tiempo de Ciclo : 1 hora

Maéquina Utilizada : BT40
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
necesi'\o para el corte de 498 cc

Emisiones
de CO:

Competitor D
e

1.7 xg-co:

Tiempo de Ciclo: 1 hora Tiempo de Ciclo : 29 minutos



Cabezal SCM MEHFHarrier /4

Portaherramientas : MFH40-S32-10-4T-250
Inserto : SOMT100420ER-GM PR1525

<Condiciones de Corte>

Vc =160 m/min
n=1270min"

ap X ae=05x40mm
fz=0.98 mm/t

Vf = 5,000 mm/min

Con refrigeracio’n Maquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO2
Eﬁciengia de Calculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Harrier Mecanizado necesario para el corte de 3.240 cc Err(\iisiones
Competitor E e CO:
Q= 1 00 cc/min ﬁ ® 46
%
Competitor E
Q=54 cc/min
Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 32 minutos

S MEHIHarrier

Portaherramientas : MFH100R-14-7T
Inserto : SOMT140520-ER-GM PR1525

<Condiciones de Corte>

Vc =180 m/min
n=570min"

ap Xae=15X62mm
fz=1.1 mm/t

Vf = 4,390 mm/min
Sen refrigeracion

Maéquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:
Eficiencia de Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
MFH i Mecanizado necesario para el corte de 10.740 cc -
misiones
Competitor F
408 2B

MFH de CO2

Tiempo de Ciclo : 26 minutos

Competitor F
I 179

Tiempo de Ciclo : 1 hora



CASO

<Condiciones de Corte>

Ve =220 m/min
n=700min"

ap xae=15x50mm
fz=03 mm/t
Vf=1,260 mm/min
Sen refrigeracion

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de

Mecanizado

MFH Harrier

“ 04 50m — Rac)

Competitor G

- Q= 36.9 cc/min

RC3 A0 0 S45(0

<Condiciones de Corte>

Vc =200 m/min

n = 2,000 min’’

ap xae=05~15x18mm
fz=0.1~0.35 mm/t

Vf = 400~1,400 mm/min

Méquina Utilizada : BT30
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de

Mecanizado

MFH Harrier

22,9 Raf

Competitor H

B -6~

7 > pieza de Generadorsus LA G

Portaherramientas : MFH100R-14-6T
Inserto : SOMT140520ER-GM PR1535

Portaherramientas : MFH32-S32-10-2T
Inserto : SOMT100420ER-FL PR1535

Maquina Utilizada : BT40
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
nece@rio para el corte de 2214 cc

Competitor G

MFH de CO2
: 200
% UL tgem

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 23 minutos

Emisiones

MEH/Harrier

‘ Emisiones de CO:

Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo

necesilo para el corte de 576 cc o
Emisiones

MF |j . de CO:

Competitor H
e

(0¥5)5% 0"

Tiempo de Ciclo : 25 minutos

Tiempo de Ciclo: 1 hora



MEHIHarrier

Adaptador FCD450

Portaherramientas : MFHO50R-10-4T

Inserto : SOMT100420ER-LD PR1510

<Condiciones de Corte>

Ve =160 m/min

n = 1,000min”

ap X ae =0.5 X 30~50 mm
fz=1.0mm/t

Vf= 4,000 mm/min

Maquina Utilizada : BT30
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO2
Eﬁciengia de Calculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo necesario para el
MFH Harrier [fecanizado cortegle 1440 cc Er(rj\isigges
Competitor | et

a=T100 cc/min ‘m MFH a
Competitor |
B 24

@o@
Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 14 minutos

MEHHarrier B4

Portaherramientas : MFH32-S32-10-3T

Inserto : SOMT100420ER-GM PR1535

<Condiciones de Corte>

Vc =100 m/min
n=1,000 min
apxae=05%x13mm
fz=08 mm/t

Vf = 2,400 mm/min
Méquina Utilizada : BT50
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:
MFH . E};Ig‘i:grrl]ﬂggg Eilzce?gepear;isei‘ocn:;edzsgzgcs?ﬁparadas con el tiempo de ciclo ione
Harrer Competitor ) SRS
® v MFH

e
Competitor J

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 40 minutos
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emiconductores SUS316L

Portaherramientas : MFH32-S32-04-5T
Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1535

Abrazadera de
3 Puntos

<Condiciones de Corte>

Vc =100 m/min
n = 1,000 min"
ap xXae=10x20mm
fz=0.6 mm/t
Vf=3,000 mm/min
Sen refrigeracion

Méquina Utilizada : BT50
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

‘ Eficiencia de Mecanizado

Eficiencia de Cglcu\o de emisiones de CO» comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Boost Mecanizado nece@rio para el corte de 2.238 cc TS
; Competitor K MFH . de CO:
Q=60.0 cc/min ® o 38

%
Competitor K

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 37 minutos

CASO
1 } Tapa de Cojinete SCM43

Portaherramientas : MFHO80R-04-10T
Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1535

<Condiciones de Corte>

Ve =160 m/min

n =630 min’

ap Xae=10x80mm
fz=0.70 mm/t
Vf=4,410 mm/min

Sen refrigeracién Méquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:

I'Ev‘ﬁcien(_:ia éie Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
ecanizado necesario para el corte de 6,900 cc isi
MFH Boost e I

i de CO2
353 s MRS LU

e
Competitor L

- Q=1 1 5cc/min

o?

Tiempo de Ciclo: 1 hora Tiempo de Ciclo : 20 minutos

10



Cabezal FC300 MEH Boost

Portaherramientas : MFH40-S32-04-5T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1510

<Condiciones de Corte>

Vc =160 m/min
n=1270min"

ap X ae=20x40mm
fz=0.25 mm/t
Vf=1,590 mm/min

Sen refrigeracién Maquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO2
Eficiencia de Calculo de emisiones de CO: comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Boost Mecanizado necesario para el corte de 918 cc Emisiones
Competitor M de CO:
Q=127 .2 cc/min @‘ . MFH
%

Competitor M

. Q= 1 5.3 cc/min

0Y6,

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 7 minutos

ME HjBost

Portaherramientas : MFHO63R-04-7T-M
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1525

<Condiciones de Corte>

Ve =160 m/min
n=_810min"

ap Xae=15X63mm
fz=03 mm/t

Vf = 1,700 mm/min

Sen refrigeracién (Aire) Méquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:
Eficiencia de Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Boost Mecanizado necesario para el corte de 4.500 cc Emisiones
Competitor N de CO-
Q=160 cc/min ﬁ . MFH a

Competitor N

75

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 28 minutos



‘ Eficiencia de Mecanizado

Ergiszic())ns
C titor O Cle
e T et

%

Competitor O

- Q=25.5 cc/min

‘ Eficiencia de Mecanizado

' -66.8.n — Rask

Competitor P

- Q=23.1 cc/min

> cometessaoo  VIARGERR

Portaherramientas : MFH35-M16-04-4T
Inserto : LOMUO40410ER-GM PR1535 @

l \

<Condiciones de Corte>

Vc =200 m/min
n=12820min"

ap xXae=20x10mm
fz =044 mm/t

Vf = 3,200 mm/min

Sen refrigeracién Méquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

Eficiencia de Céleulo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
Mecanizado nece@rio para el corte de 1.530 cc

2240 tgy@e

Tiempo de Ciclo : 24 minutos

Tiempo de Ciclo : 1 hora

Portaherramientas : MFH25-S25-04-3T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

<Condiciones de Corte>

Vc =140 m/min
n=1,780 min"

ap X ae=10x25mm
fz=0.5mm/t
Vf=2,670 mm/min
Con refrigeracion

Maéquina Utilizada : BT40
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Emisiones de CO:

Eficiencia de Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo

Mecanizado ]
necesgrio para el corte de 1.386 cc Tiidtees

MF |j/:: . de CO2

Competitor P
[

YA g

Tiempo de Ciclo : 21 minutos

Tiempo de Ciclo: 1 hora
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MEHBoost

Camara SUS304

Portaherramientas : MFH25-S25-04-3T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

<Condiciones de Corte>

Vc =140 m/min
n=1,780min"

ap xXae=15X25mm
fz=05 mm/t
Vf=2,670 mm/min

Maéquina Utilizada : BT50
Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:
Eficiencia de Célculo de emisiones de CO: comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Boost Mecanizado necesario para el corte de 960 cc Emisiones
Competitor Q de CO:
a=T100 cc/min @‘ . MFH
%

Competitor Q

- Q=16 «/min ‘

0*8

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 10 minutos

Piezas de Mecanizado S MEH Boost
Portaherramientas : MFH28-S25-04-4T -

Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1525

<Condiciones de Corte>

Vc =120 m/min
n=1,360 min'
apxXae=15x15mm
fz=0.6 mm/t

Vf = 3,280 mm/min

Sen refrigeracién Maéquina Utilizada : BT50

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:
Eficiencia de Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Boost Mecanizado necesario para el corte de 2.148 cc Emisiones
Competitor R de CO:
Q=73.8 cc/min ﬁ . MFH @v

Competitor R

_ Q= 35.8 cc/min

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 29 minutos



(@ %10)

1 9 ) Plaza HicrivIER MEHBoost ‘1

Portaherramientas : MFHO80R-04-10T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

<Condiciones de Corte>

Vc =120 m/min

n =480 min’

ap=1,1,045mm (3 Passes)

ae =80 mm

fz =045 mm/t

Vf = 2,160 mm/min Méquing Utilizada BT4O

Promedio de Rendimiento de Mecanizado : 50%

‘ Eficiencia de Mecanizado ‘ Emisiones de CO:

Eficiencia de Célculo de emisiones de CO2 comparadas con el tiempo de ciclo
MFH Mecanizado necear'\o para el corte de 2.760 cc
Boost

C titor S

Competitor S

- Q= 46 cc/min

Emisiones

MFH \‘ deCOz

oﬂ

Tiempo de Ciclo : 1 hora Tiempo de Ciclo : 20 minutos

Calculos de Emisiones de CO:

Consumo de Energia

Coeficiente o
; iSid iempo
Consumo de Energia de Emision P
Nominal de la Maquina Promedio de X CO: X de Ciclo
(kw) X | Rendimiento de (h)
BT30: 5kwW Mecanizado 0.463
BT40: 15kW 50% (kg-CO,/kWh)
BT50: 22kW
Establecer el valor promedio* para el uso de la maquina, considerando que el 100% se *Coeficiente de emisién de CO2 para el ano fiscal 2018 en Japén calculado por la
alcanza cuando el rendimiento de la maquina se lleva al limite. Federacion de Empresas de Energia Eléctrica de Japon.
*Valor Promedio: El modo de procesamiento varia desde el bruto hasta el acabado, y la https://www.fepc.or.jp/environment/warming/kyouka/index.html

= Emisiones de CO, «g-co,

*1 Las emisiones de CO: se estiman en base al coeficiente de emisién de CO> (0,463 kg-CO2/kWh)
anunciado por la Federacién de Empresas de Energifa Eléctrica de Japén.

*2 La eficiencia del mecanizado y las emisiones de CO: se han redondeado al primer decimal.
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Fresado de Alto Avancey
de Gran Profundidad de Corte

MFH Boost

La informacion contenida en este folleto esta actualizada a partir de febrero de 2022.
Se prohibe la duplicacién o reproduccion de cualquier parte de este folleto sin aprobacion previa
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