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Y . Nueva Tecnologia de
Para Fundicion Gris y Nodular Recubrimiento Negro Brillante (BB)

CA4515 /caas05

Nuevo CVD Carburo Recubierto

» Nuevo CV/D Carburo Recubierto ‘
para Fundicion Grisy Nodular ey

Nueva Tecnolc _o' ade
Recubrimiento Negro Brillante (BB)

>e mejora adhesion de recubrimiento gracias a la

1ueva tecnologia de recubrimiento BB

}esultando mas larga y mas consistentela vida de Iz
Effamienta -
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ADVANCING PRODUCTIVITY
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KHOCERA

S e r i e C A4 5 Nuevo CVD Carburo Recubierto para Fundicion Gris y Nodular
CA4515 CA4505

P Primera opcion por estabilidad P Sugerido para alta velocidad y corte eficiente
P Amplia gama de aplicaciones para P Mejora en la vida de la herramienta a través de
corte continuo a interrupcion pesada superior resistencia al desgaste

Nueva Tecnologia de Recubrimiento Negro Brillante (BB)

Recubrimiento especial en superficie Nueva estructura de recubrimiento

El tratamiento innovador de superficie aplicado especial Para fundicion g ris/nodular
a la capa superior del recubrimiento BB previene

la adherencia de rebaba. Una larga y estable vida de la herramienta se alcanza a través

del uso de una estructura de multiples capas de recubrimiento
con un sustrato especial para el torneado de la fundicién.

Recubrimiento especial y acabado Nueva Tecnologia de Recubrimiento
en superficie Negro Brillante (BB)

Resistencia mejorada a la delaminacion (desprendimiento
del recubrimiento)

Tecnologia PICA: promueve una superficie lisa en el

inserto y reduce la adherencia de material en los filos
Mejor resistencia al despostillamiento

Recubrimiento especial
T — e

¢ ——— Recubrimiento a-Aluminio

TiCN ultra fino

Proceso PICA F ’___g;. r".‘xz.'-ki:'-:,j-' !ﬁg{ﬁ‘ﬂ'i-}_. 1 Sustrato de Carburo

Sin procesar

B Comparacion de Resistencia al Desgaste (Fundicion Nodular) M Comparacion del Resistencia a la Fractura (Fundicion Nodular)
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Hits CA4515
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. Tiempo de corte [min] '
Condiciones de corte Condiciones de corte
60-40-8 Vc=1475 sfm ap=0.059" ¢ 100-70-03 Vc=984 sfm ap=0.059" ¢
f=0.014 ipr Wet
Magquinando con cuatro ranuras Magquinando con ocho ranuras
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f=0.012 ipr Wet




ADVANCING PRODUCTIVITY

Avance (ipr)

Seleccion de Rompevirutas

zac"‘?:e Nombre Diseno Ventajas R%‘g;ede Nombre Diseno Ventajas
Rompeviruta .
estandar para . Rompeviru-
o mecanizado s ta para alto
5 de fundicion 3 avance para
2 con corte g — mecanizado de
g continuo a in- % 1<) fundicion con
terrupcion lige- % £ interrupcion
ra (Baja fuerza | & | @ ligera.
de corte) 8
g ;
& Rompeviruta g
) para alto E Rompeviruta
= avance para 2 para
‘o" c mecanizado de ac mecanizado de
fundicion con fundicién con
% corte continuo interrupcion
= ainterrupcién pesada.
© ligera.
Inserto
017 Rompeviruta wiper. Doble
fi\\ estandar para 006 velocidad
150\ mecanizado AAAAA’H‘f de avance
de fundicién & es posible
017, con mientras se
zs 1 50# interrupcion wa 012 Umnagtue;ga
\ ligera a — acabado. Alta
interrupcion 4°%’—_/; eficiencia y
media (Alta buen control
estabilidad). de rebaba
Ver abajo.

B Rango de Aplicacion de Rompeviruta
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0.016

0.012

0.008

@ A
Sinrompeviruta

Continuo

Interrupcion ligera

Interrupcion

Interrupcion pesada

B Ventajas del Inserto Wiper WQ

p Mejora el acabado superficial

P Reduce el Tiempo de Ciclo debido a la Alta Velocidad del avance

>

Avance

(ipr)

.016

.008

Comparacion del Tiempo de Corte (Volumen del remocion del metal)

1/2 tiempo de corte!

10 20
Tiempo (min)

30

40

Aumento en la vida de la herramienta debido a la reduccién
del tiempo de corte

Avance (ipr)

.016

.008

Comparacion de Vida de la Herramienta (VB = 0.004")

ISe duplica la vida
de la herramienta!

500 1000

1500

Volumen de remocién de metal (cm3)

2000
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M Resultado de Pruebas

35B

| )
- Generador nterrumpude\
+Vc= 175 ~ 550 sfm
+ap=0.059 ~ 0.079"

«f=0.010ipr [

|

« Con refrigerante
« CNMG432C o |
(CA4505) Y

CA4505

« Polea

* Vc=650 sfm ]

- ap=0.079"

«f=0.012ipr

« Sin refrigerante

- WNMG4327S [
(CA4515)
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Competidor E

(Recubrimiento CVD) EANEE AN NS ()

620 piezas / filo O

CA4515

« EI CA4505 proporciono 2 horas adicionales de vida de la
herramienta y maquino 20 partes mas por filo que el
inserto CVD recubierto del competidor E.

Evaluacién por el usuario

Competidor F

(Recubrimiento CVD 350 piezas/ filo O

« EI CA4515 alcanzo 70% mas vida de la herramienta que el
grado CVD del Competidor F

Evaluacion por el usuario

CA4505 Competidor E

65 piezas / filo

85 piezas / filo

CA4515 Competidor F

P

620 piezas / filo

350 piezas / filo

Hierro Gris corte continuo e interrupcion ligera

« Partes de Motor Interrumpido

- Vc= 770~1030 sfm ’_‘ \”_‘
»ap=0.039"

- f=0.006 ipr

« Con refrigerante T

+ CNMG432C

50-55 piezas / filo ()

CA4505

Hierro Ductil con Corte Interrumpido

« Ciglienal

« Vc=370 sfm
«ap=0.059 ~ 0.079"
«f =0.005 ipr

« Con refrigerante N T —
« CNMG432C

Competidor B 40 Piezas / filo ()

150 piezas / filo O

CA4515

« EI CA4505 provee un incremento en la vida de la
herramienta del 25-37% comparado con el Competidor B.

« EI CA4505 muestra buena resistencia al desgaste en el
corte de fundicién gris.

Evaluacion por el usuario

Competidor C

(Recubrimiento CVD) 150 piezas / filo O

+ EI CA4515 muestra buen desempeno sin des postilla miento
ni desprendimiento del recubrimiento, a pesar de la
interrupcién pesada.

« EI CA4515 proporcionara rendimiento superior.

Evaluacion por el usuario

CA4515 Competidor C




ADVANCING PRODUCTIVITY

M Articulos en Stock (negativo)

) . Garburo Carburo
Dimension (pulgadas) Re%g/b[i)ero Dimension (pulgadas) Recubiero
CVD
Inserto Descripcion Inserto Descripcion
8 0 8 o)
Radio-| ® | © Radio- i)
{0}, T |Barreno Rie) | 3| 3 |.C. T |Barreno F?(?S 3 3
O | O [SHIKS)
DNMG 432GC 1732 O | O
CNMG 432WQ 132 @ | @ 1/2 | 3/16|0.203
433GC 3/64 o
1/2 | 3/16 | 0.203
433WQ 3/64 @ | @ DNMG  442GC 1/2 | 1/4 |0.203 1/32 ©
Acabado w rir;eet:lo con filo Deshaste 443GC - 3/64 O
CNMG 431 1/64| O | @ DNMA 431 1764 O | @
432 1/32| @ | @ 432 1/2 | 316 0.203 1/32| 0 | @
1/2 | 3/16 0.203 0
433 3/64| O | @ DNMA 441 12 | 1/a |0.203 1/64| O | O
o 434 1/16 O O Sin rompevirutas 442 ' 1/32 O O
ERLLC s | 1/a | 174 ¥ |© RNMG 43 172 | 3116 0.203| - °
544 1/16 O
CNMG 642 1/32| O | O _—— RNMG 54 5/8 | 1/4 | 1/4 | - o
lealum-Desbaste
S 8/4 | 1/410.312)3/64) O | O SNMG 322 38| 1/8| 18 |1/32] | O
Desbaste 644 1716 O O SNMG 431 1/64 O O
CNMG 431C 1764 O | @ 432 320 | @
432C 1/2 | 3/16|0.203 182/ O 1O 433 1/2 | 3/16|0.203| 3/64| O | O
433C 3/64| O | @ 434 116 PY
434C 1716 O | @ Decbste 435 5/64 O
Desbaste CNMG 543C 5/8 | 1/4 | 1/4 |3/64| O | @
SNMG 432C 1/32 O
CNMG 432ZS 1/32| @ | @ 1/2 | 3/16|0.203
1/2 | 3/16| 0.203 Desaste 433C 3/64 O
433ZS 3/64
Desbaste . . SNMG 43223 1/32 . .
CNMG 432GC 1732/ O | @ 43378 1/2 | 3160203 364 @ | @
1/2 | 3/16| 0.203 Desbaste
Desase HERED 364/ O | @ SNMG  432GC 1732| O | @
CNMA 431 1/64| O | @ 1/2 | 3/16|0.203
4392 1/32 433GC 3/64 [ ]
o 9as 1/2 | 3/16| 0.203 3/64 ; : Desbaste
SNMA 431 1/64 O
Sin rompevirutas 434 1/16 O .
DNMG 431 164 @ | @ 432 132 @ | @
432 1/2 13/16]0.203|1/32| O | @
433 1/2 | 3/16|0.203| 3/64 [ )
o 433 3/64| O | @
DNMG 441 1/64 434 1716 O | @
442 1/2 | 1/4 10.203(1/32| O | O
Desbaste 443 3/64 O Sin rompevirutas 435 5/64 O
DNMG 431C 1/64| O | O SNM 432 1/32 O
432C 1/2 13/16]0.203|1/32| O | @ 1/2 | 3/16| -
o 433C 3/64 O . Sin rompevirutas 433 3/64 O
DNMG 441C 1/64 O
442C 1/2 | 1/4 | 0.203| 1/32 O
Desbaste 443C 3/64 O
DNMG 432ZS 1/32
1/2 | 3/16| 0.203 o
433ZS 3/64| @ @
DNMG 442ZS 17321 O | O
1/2 | 1/4 | 0.203
Desbaste 443ZS 3/64 O
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M Articulos en Stock (negativo)

M Articulos en Stock (positivo)

Dimension (pulgadas)

Carburo
Recubiero

Dimension (pulgadas)

CVD CVD
Inserto Descripcion Inserto Descripcion
Red-| § | & Red! A
adio-| v 0 adio- [T} 0
.C. | T |Barreno Rire) | 3| .C. | T |Barreno Rire) Angulo 3|3
(] O (&) (&]
TNMG 331 1764| O | O CCMT  2151GK 1/4 | 3/32|0.110| 1/64 | 7° O
332 1/32| O | O o CCMT  3251GK 3/8 | 5/32|0.173| 1/64 | 7° 8
CCMT  431GK 1/64 .
333 3/8 | 3/16| 0.150 | 3/64 O ot e 1/2 | 3/16 |0.217 1/32 7 o
334 1/16 O
335 o/64 © CCMT 3252 3/8 |5/3210.173| 1/32 | 7° | O
TNMG 431 1/64| O | O ' d
432 1/2 | 3/16|0.203/1/32 | @ | @ Corte Medio
CPMH 25151 1/64 O
esbaste 433 3/64 . °
Desbast Ol @ P 5/16 | 3/32 (0.130 1/32 11 3
TNMG 331C 1/64| O | O CPMH 321 1/64 oo
332C 3/8 | 3/16| 0.150| 1/32| O | O Corte Medio 322 3/8 | 1/8 10.177 1/32 1 Ol @
333C 3/64 @) DCMT 2151GK 1/64 o]0
Desbaste o
T 1/4 | 3/32|0.110 1/32 7 o
TNMG  332ZS 1/32| O | @ o DCMT 3251GK 1/64 . O
A 3/8 | 3/16| 0.150 Acabado Medio 3252GK 3/8 | 5/3210.173 1/32 7 O
333ZS 3/64 O
Desbaste
o DCMT 3252 3/8 |5/32(0173| 1/32 | 7° | O | O
TNMG 332GC 1/32| O | @
A 3/8 | 3/16| 0.150 orte Medio
333GC 3/64 O
Desbaste RCMX 43MO0 0.472| 3/16 |0.165| - 7 | OO
TNMA 331 1/64| O | O
Corte Medio
332 1/32| O | O - / 0
PM 421 1/64
333 3/8 | 3/16| 0.150 | 3/64| O | O 172 | 178 | - 11°
Sin rompevirutas 335 5/ 64 O SPM 432 1 / 32 O
1/2 | 3/16| - 11°
VNMG 331 1/64 . O Sin rompevirutas 433 3/64 O
<= 3/8 | 3/16| 0.150 TCMT  2151HQ 1/64 O
332 1/32| @ | O 1/4 | 3/32|0.110 7°
Desbaste 21 52HO 1 /32 .
WNMG 431 1/64| O | O TCMT  3252HQ 1/32 °
432 1/2 | 3/16|0.203|1/32| O | @ 3253HQ 3/8 |5/32 0173 3/64 7 O
Desteste 433 364 @ | @ A TPMT  221HQ 1/64 0|0
1/4 | 1/8 |0.138 11°
432C 1/2 1 3/16/0.203|1/32| O | @ TPMT  321HQ 1/64 O
- 433C 3/64 P 3/8 | 1/8 |0.173 11°
Desbaste de Fundicio Acabado Medio 322HQ 1 /32 O
WNMG  432ZS 1732/ O | @ TPMR 221 1/64 O
1/4 | 1/8 | - 11°
1/2 | 3/16| 0.203 A oo 132 olo
433ZS 364 @ | @
Deshaste TPMR 321 1/64 [ONN@)
3/8|1/8 | - 11°
WNMG  432GC 1/32| O | @ Corte Mecio 322 1/32 OO0
1/2 | 3/16| 0.203 — 221 1/64 °®
433GC 3/64 o 1/4 | 1/8 | - 11°
Desbaste 222 1 / 32 O O
WNMA 432 1/32| @ | O A TPM 321 1/64 O
1/2 | 3/16 0.203 322 38|18 - [1/32|11° | O | @
433 364 @ | @
Sin rompevirutas Sin rompevirutas 323 3/64 O
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Otras Herramientas de Corte fabricadas por

% KYOCERA

Herramientas
Barrenado Fresado a Medida
] I
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Visite www.kyocera.com/cuttingtools para ver listado completo de los productos de Kyocera 'y de promociones



THE NEW VALUE FRONTIER

% KYOCERA

Kyocera Industrial Ceramics Corp.
Cutting Tool Division

100 Industrial Park Rd
Mountain Home, NC 28758
PH: 800-823-7284

FAX: 828 692 1344
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