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Estudo de

Este catalogo é baseado em estudos de casos sobre
como a usinagem de alta eficiéncia pode reduzir
as emissdes de CO2



A Tecnologia Conduz a
um Futuro Brilhante

Este folheto apresenta varios exemplos reais da série MFH, fresas de alta eficiéncia e
alto avanco da KYOCERA, do ponto de vista da neutralidade de carbono.
Gostariamos de contribuir para o futuro brilhante dos nossos clientes.
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Convertemos as melhorias na eficiéncia de usinagem em emissoes
de CO; para que possamos representar 0 n0sso COmpromisso com
a neutralidade de carbono.



Sustentabilidade do Grupo KYOCERA

A Filosofia de Gestao do Grupo KYOCERA é "Oferecer oportunidades para o crescimento material e
intelectual de todos os nossos funcionarios e, através de nossos esforgos conjuntos, contribuir para
0 avanco da sociedade e da humanidade". Acreditamos que a manutengdo do nosso Fundamento
de Gestdo conduzird naturalmente a realizacdo dos nossos Objetivos de Responsabilidade Social
Corporativa, RSC, em uma base internacional, e que nossa missao é conduzir os negécios de forma
a satisfazer as necessidades da sociedade.

O Grupo KYOCERA considera as condicdes sociais e as tendéncias na comunidade internacional e
no ambiente externo em torno de nossa empresa identificadas através do didlogo com as partes
interessadas. Depois, o0 Comité de RSC do Grupo KYOCERA delibera e identifica as
principais prioridades para tratar de modo que questdes importantes sejam
resolvidas por meio de seus negdcios.

Neutralizacao de Carbono no Negécio de
Ferramentas de Corte da KYOCERA

O Grupo de Ferramentas Industriais KYOCERA se esforcara para minimizar as emissées de CO, em toda a
ca.dela de valor de Ferramentas <Eie Cort.e., deusde o desenvolvimento, aquisigao, distribuicao, vendas, Cons&rvacao deenergia
usinagem de produtos e recuperacdo, reutilizagao e descarte de recursos. Conservagao de recursos
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em uma ampla gama de maqumas l l I
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- Usinagem de alta qualidade por,nossos novos produtos

NN A
- Fornececimento de produtos amblentalmente conscientes

aprovados pela JTA

- Cinco pontos-chave para a neutralidade
A KYOCERA tem por de carbono em ferramentas de corte
Objetivo Orientar
y o Futuro da
/o Fabricacao
Utilizando a tecnologi
S
De um mundo,em qye’so

vemos apos alusinagem
Para um mundo em que

- Proposta de uma ferramenta dindmica com o uso de tecnologia - Drastica melhora na produtividade através do desenvolvimento de
deandlise = ferramentas de alto valor agregado
0 4 . ey N
- Reduzir o tempo de corte através da otimizagao das condicdes Esforgos atlvos paraa construcdo de novos métodos de de-senvolwmento
de usinagem FerramentaLcompleto para componentes de Ultima geracio e componentes

e ; ]
- Predeterminar problemas de usinagem e tomar contramedidas com
antecedéncia

y ~ industriais amblentalmente amigaveis
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Estamos comprometidos com a neutralidade de carbono ao trabalhar com nossos clientes para
aprimorar as nossas capacidades tecnolégicas, melhorar a produtividade e criar valor agregado.



Fresa de Alta Eficiéncia e Alto Avanco

série MIFH

Reduzir o Esforco de Corte no Impacto Inicial com Esforco de Corte e Vibracio ao Tocar a Peca
uma Usinagem Estavel, Excelente Resisténcia a ((Avau:;ao I:jter(;\a)D e

. ~ . .. ap : Metade do Diametro da Fresa
Vibragao e um Design de Aresta Helicoidal Convexa
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Esforco de Corte (N

300 pacto Leve

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier MFH Boost 0 1 2 3 4 5 8

Tempo de Corte (mS)(mS=1/1,000S)

Condicoes de Corte :Vc = 150 m/min, ap x ae = 0.5 x 8 mm, fz = 1.0 mm/t,
Sem refrig,, Diam. de Corte. DC = @16 mm, Material : S50C

Aplicacao do MFH
MFH micro Tamanho

para uso
Usinagem de Alta Eficiéncia com Baixo geral
Esforco de Corte, e Resistente a -
Vibracéo

Sélidas com Menor Custo

de Usinagem 10 .
2 i MFH Micro

ﬁ E‘I‘l Substitui Fresas de Topo

Molde
SKD

|

Orientado ao Esforco

2o (1] MFH wini

3 e
ecas Industria 1 316 ~ 850

Pequenas |Semicondutore

FCD/SCM| SUS

MFH Boost

Fresamento de Alto Avanco com Maiores Orientado a Resisténcia
Profundidades de Corte Disponiveis para uma

Variedade de Aplicacbes de Usinagem _ da Aresta de Corte 50
E - E.r' Placa Quadro 63
SS400 | FCD/FC
[=]
Video

Fresamento de Cavidades
Excelente Acabamento
da Superficie Lateral

Acabamento § carcaca de
da Superficie § Ferro Fundido
Lateral

SUS316 | SC450




Ampla Gama de Aplicacdes para
Multiplos Processos de Metalurgia

oo Oe

Faceamento Fresamento Fresamento Fresamento Cavidade Contorno
& Fresamento de Canal de Rampa Helicoidal
Lateral

MFH mini
BTSO Insertos Econdmicos com

4 Arestas de Corte

ap= 0.5mm, fz= 0.5mm/t

-
e‘? !

ap= 0.5mm, fz= 0.8mm/t

MFH Harrier

4 Diferentes Designs de Inserto Oferecem
uma Variedade de Opc¢bes i
@

MFH Harrier .

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

MEH Micro 5[ i

Porta-ferramenta : MFH12-S12-01-3T
Inserto : LPGT010210ER-GM PR1535

<Condicoes de Corte>

Ve =90 m/min
n = 2,400 min”
ap xae =03 xX~70mm
fz=027 mm/t
Vf=1,930 mm/min
: Maéquina Utilizada : BT40
sem refng. Média do Rendimento de Usinagem : 50%
‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:
d EJic_iécia Célculo das emissbes de COz comparadas com o tempo de ciclo Emissées
MFH Micro a Usinagem necegano para o corte de 180 cc de CO:2

Concorrente A

. O

Concorrente A

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 44 minutos

Pecas de Usinagem Industrial S

MEH Micro Jﬁ

Porta-ferramenta : MFH16-S16-01-4T
Inserto : LPGT010210ER-GM PR1535

<Condigoes de Corte>

Ve =180 m/min
n = 3,580 min"
ap Xae=04x8 mm
fz=04 mm/t
Vf = 5,730 mm/min
. Maquina Utilizada : BT40
Com remg' Média do Rendimento de Usinagem : 50%
‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:
Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH Micro da Usinagem necesério para o corte de 732 cc E?eiségfs
Concorrente B
183 s H VEH

Concorrente B

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 40 minutos



Quadro SUS304

Porta-ferramenta : MFH20-S20-03-4T
Inserto : LOGUO30310ER-GM PR1525

<Condi¢oes de Corte> /\
Ve =110 m/min /\ ‘
n=1,750 min" /\ /\ -
ap X ae =0.8x20mm /\ /

fz=0.5mm/t
Vf = 3,500 mm/min
Com refrig.

Maquina Utilizada : BT50
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
necega’rio para o corte de 1.680 cc Emissoes
de CO2

Concorrente C MFH -
: 1 g

Tempo de Ciclo : 30 minutos

‘ Eficiéncia de Usinagem

g ELtjic_iécia
MFH mini 2"

56 Raol

Concorrente C

R 25

Tempo de Ciclo : 1 hora

MEHFarrier. klkel

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

<Condicoes de Corte>

Vc =50 m/min
n=250min"

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

Vf =450 mm/min

Com refrig. (Externa) Maquina Utilizada : BT40
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
necesg!rio para o corte de 498 cc Emissdes
de CO:

‘ Eficiéncia da Usinagem

Eficiécia
da Usinagem

MFH Harrier

170 Rl

Concorrente D
_ Q= 8.3 cc/min 1 .7 kg-CO2

Tempo de Ciclo : 29 minutos

Concorrente D

Tempo de Ciclo: 1 hora




Cabecote SCM MEHHarrier /4

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

<Condicoes de Corte>

Vc =160 m/min
n=1270min"

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

Vf = 5,000 mm/min

Com refrig. Maquina Utilizada : BT50

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:

Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH s da Usinagem necesa’rio para o corte de 3.240 cc
Harrier

e 1000me — Roro)

Concorrente E

Emissoes
de CO2

Concorrente E

Tempo de Ciclo : 1 hora Tempo de Ciclo : 32 minutos

ME i arrier

Porta-ferramenta : MFH100R-14-7T
Inserto : SOMT140520-ER-GM PR1525

<Condigoes de Corte>
Vc =180 m/min
n=>570 min’
ap Xae=15X62mm
fz=1.1mm/t
Vf=4,390 mm/min
. Maquina Utilizada : BT50
Sem refng. Média do Rendimento de Usinagem : 50%
‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissdes de CO2
d ELt?qiécia Calculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
a Usinagem i
MFH Harrier 9 necegsario para o corte de 10.740 cc Emissbes

ez

Concorrente F

- a=179 cc/min

Concorrente F M F H de CO:
. z

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 26 minutos
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Porta-ferramenta : MFH100R-14-6T
Inserto : SOMT140520ER-GM PR1535

<Condicbes de Corte>

Ve =220 m/min

n =700 min

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

Sem refrig. Maquina Utilizada : BT40

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
necega’rio para o corte de 2.214 cc

g ELtjic_iécia
MFH Harrier amsga9em

“ 04 50m Rl

Concorrente G

- Q= 36.9 cc/min

Emissoes
Concorrente G

MFH de CO2
: 200
% UL tgem

Tempo de Ciclo : 1 hora Tempo de Ciclo : 23 minutos

Porta-ferramenta : MFH32-S32-10-2T
Inserto : SOMT100420ER-FL PR1535

<Condicoes de Corte>

Vc =200 m/min

n = 2,000 min’'

ap xae=0.5~15x18mm
fz=0.1~0.35 mm/t

Vf = 400~1,400 mm/min
Méquina Utilizada : BT30
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO. comparadas com o tempo de ciclo
necesg!rio para o corte de 576 cc

u Eijic_iécia
a Uusinagem
MFH Harrier N

22,9 Raf

Concorrente H

IR 9.6~

Emissoes

Concorrente H MFH . B de CO:

(0¥5)5% 0"

Tempo de Ciclo : 25 minutos

Tempo de Ciclo: 1 hora



MEHIHarrier

Adaptador FCD450

Porta-ferramenta : MFHO50R-10-4T
Inserto : SOMT100420ER-LD PR1510

<Condicoes de Corte>

Ve =160 m/min
n=1,000min”

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

Vf= 4,000 mm/min

Maquina Utilizada : BT30
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:
Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH Harrier da Usmagem necesano para o corte de 1440 cc Emissoes
Concorrente | de CO:

a=100 cc/min MFH a
Concorrente |
B 20

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

MEHHarrier B4

Porta-ferramenta : MFH32-S32-10-3T
Inserto : SOMT100420ER-GM PR1535

<Condigoes de Corte>

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

Vf = 2,400 mm/min
Maquina Utilizada : BT50
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissoes de CO:

Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH Harrier da Usinagem necessario para o corte de 618 cc E:jneiscsgfs
Concorrente J
Q=15.6cc/min e MFH

Concorrente J

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 40 minutos
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e Semicondutores SUS316L

Porta-ferramenta : MFH32-S32-04-5T
Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1535

Grampo de
3 pontos

<Condicbes de Corte>

Vc =100 m/min

n = 1,000 min”

ap xXae=10x20mm
fz=0.6 mm/t

Vf = 3,000 mm/min
Sem refrig.

Méquina Utilizada : BT50
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
Emissoes

necegano para o corte de 2.238 cc
Concorrente K MFH de CO>

Tempo de Ciclo : 1 hora

‘ Eficiéncia da Usinagem

g ELtjiciécia
MFH Boost : S'"agem

Concorrente K

Tempo de Ciclo : 37 minutos

CASO
1 } Tampa de Rolamento SCM

Porta-ferramenta : MFHO80R-04-10T
Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1535

<Condicoes de Corte>

Ve =160 m/min

n =630 min’

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

Sem refrig. Maéquina Utilizada : BT50

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissoes de CO2

Eficiécia Célculo das emissdes de CO» comparadas com o tempo de ciclo
MFH Boost da Usinagem necesg!rio para o corte de 6900 cc Emissées
de CO:
Concorrente L M F H 5
Q= 3 5 3 cc/min
e
Concorrente L
- Q= 1 1 5cc,min
UoZ/ bz

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 20 minutos

10



Cabecote FC300 MEHIBoost

Porta-ferramenta : MFH40-S32-04-5T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1510

<Condicoes de Corte>

Vc =160 m/min
n=1270min"

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

Sem refrig. Magquina Utilizada : BT50

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:

Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
da Usinagem Ari -
MFH Boost 9 necessario para o corte de 918 cc Emissdes

Concorrente M de CO:
Q=127.2 cc/min @ - MFH
%
Concorrente M

. Q= 1 5.3 cc/min
0Y6]5c03

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 7 minutos

ME HjBost

Porta-ferramenta : MFHO63R-04-7T-M
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1525

<Condigoes de Corte>

Ve =160 m/min
n=_810min"

ap Xae=15X63mm
fz=03 mm/t

Vf = 1,700 mm/min

Refrigeragéo 3ar Méquina Utilizada : BT50

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissoes de CO:

Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH da Usmagem necesarlo para o corte de 4.500 cc
Boost

Concorrente N

75

Emissoes

Concorrente N

MFH de CO:

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 28 minutos




> Rolamentossaon  LVIARICERR

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

l \

<Condicbes de Corte>

Ve =200 m/min
n=12820min"

ap Xae=20x10mm
fz =044 mm/t

Vf = 3,200 mm/min

Sem refrig. Méquina Utilizada : BT50

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissoes de CO:

Eficiécia Caélculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
da Usinagem necega’rio para o corte de 1.530 cc N
MFH Boost Emissoes
Concorrente O MFH . de CO:
Q= 64 cc/min Y =
%

Concorrente O

- Q=25.5 cc/min

2240 tgy@e

Tempo de Ciclo : 24 minutos

Tempo de Ciclo : 1 hora

Porta-ferramenta : MFH25-S25-04-3T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

<Condicoes de Corte>

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

ap X ae=10x25mm
fz=0.5mm/t

Vf = 2,670 mm/min
Com refrig.

Maquina Utilizada : BT40
Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO. comparadas com o tempo de ciclo
necesg!rio para o corte de 1.386 cc

u Eijic_iécia
a Usinagem
MFH Boost °

' 66.8.ne  Rask

Concorrente P

- Q=23.1 cc/min

Emissoes

MF |j/:: . de CO2

Concorrente P

YA g

Tempo de Ciclo : 21 minutos

Tempo de Ciclo: 1 hora

12



MEHBoost

Camara SUS304

Porta-ferramenta : MFH25-S25-04-3T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

Média do Rendimento de Usinagek

Maéquina Utilizada : BT50
‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissées de CO:

Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
da Usinagem Ari -
MFH Boost 9 necessario para o corte de 960 cc Emissdes

Concorrente Q de CO:
® MFH
%
Concorrente Q I l

- Q= 1 6cc/min
(0¥8]5¥c0"

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 10 minutos

<Condicoes de Corte>

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

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

ME Hgioost

Porta-ferramenta : MFH28-S25-04-4T
Inserto : LOMUO040410ER-GM PR1525

<Condigoes de Corte>

Ve =120 m/min
n=1,360min"
ap xXae=15x15mm
fz=06 mm/t
Vf = 3,280 mm/min
. Maquina Utilizada : BT50
Sem reﬁlg‘ Média do Rendimento de Usinagem : 50%
‘ Eficiéncia da Usinagem ‘ Emissdes de CO2
Eficiécia Célculo das emissdes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
MFH Boost da Usinagem necesério para o corte de 2.148 cc Emissdes

Concorrente R M F H de CO:

738 o)

Concorrente R

_ Q= 35.8 cc/min

Tempo de Ciclo: 1 hora Tempo de Ciclo : 29 minutos
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Porta-ferramenta : MFHO80R-04-10T
Inserto : LOMU040410ER-GM PR1535

<Condicbes de Corte>

Vc =120 m/min

n =480 min’

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

ae =80 mm

fz=0.45 mm/t

Vf = 2,160 mm/min Mé}qyina Utiliza'da : BT40

Média do Rendimento de Usinagem : 50%

‘ Eficiéncia da Usinagem

‘ Emissoes de CO:

Célculo das emissoes de CO2 comparadas com o tempo de ciclo
necegério para o corte de 2.760 cc

u EL?c_iécia
MFH Boost a9

140 Raof

Concorrente S

- Q= 46 cc/min

Emissoes

Concorrente S M F H \‘ de CO:
O

oﬂ

Tempo de Ciclo : 20 minutos

Tempo de Ciclo : 1 hora

Calculos de Emissoes de CO:

Consumo de Energia Coeficiente

de Emissao
Consumo de Energia Média d de CO: Tem po
Nominal da Maquina (kW) edla do X de Ciclo
x | Rendimento de 0.463

BT30: 5kW Usinagem . (h)

BT40 : 15kW 50% (kg-CO,/kWh)

BT50 : 22kW
Definir o valor médio* para o uso da maquina, considerando que 100% é alcangado *Coeficiente de emissao de CO2 para o ano fiscal de 2018, calculado
quando o desempenho da maquina é levado até o limite. no Japao pela Federagdo das Empresas de Energia Elétrica do Japao

*Valor Médio: O modo de processamento varia de bruto a acabado, e a carga nem sempre

i https://www.fepc.or.jp/environment/warming/kyouka/index.html
é constante.

= Emissoes de CO; «g-co,)

*1 As emissoes de CO» sdo estimadas com base no coeficiente de emissdo de CO> (0,463 kg-CO2/kWh)
anunciado pela Federacao das Empresas de Energia Elétrica do Japéo.

*2 A eficiéncia de usinagem e as emissdes de CO> s&o arredondadas para a primeira casa decimal.
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Fresamento em Alto Avanco
e Grande Profundidade de Corte

MFH Boost
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