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Inserto de doble cara con 6 bordes, Fresa de Baja Fuerza de Corte

Inserto econémico de Doble cara con 6 bordes. Resistencia Superior a la Rotura gracias al Disefio de Bordes Reforzados

Corte Afilado gracias a las Bajas Fuerzas de Corte
Resistente a las Vibraciones y Aplicable a Voladizo Largo

Grado de Inserto con Recubrimiento MEGACOAT NANO
para una Larga Vida Util de la Herramienta

Grado de Inserto con
Recubrimiento DLC para
Mecanizado de Aluminio

Nuevo Grado PDL025




Inserto de doble cara con 6 bordes, Fresa de Baja Fuerza de Corte

MFWN

Inserto econémico de Doble cara con 6 bordes. Resistencia Superior a la Rotura gracias al Disefio de Bordes Reforzados Disponible para
una Amplia Gama de Aplicaciones y Ahora Incluye PDL025 lo Grado de Inserto con Recubrimiento DLC para Mecanizado de Aluminio

Corte Afilado gracias a las Bajas Fuerzas de Corte

Bajas Fuerzas de Corte gracias al Pronunciado Angulo de Inclinacién

El Diseio de Inclinacién Dinamico Reduce el Impacto Inicial cuando el Borde de Corte Entra en la Pieza de Trabajo

A.R. Méx.+13° Comparacioén de la Fuerza de Corte (Evaluacién Interna)
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MFWN Competidor A Competidor B
Rompevirutas GM (Inserto Positivo)  (Inserto Negativo)

La Fuerza de Corte es la Fuerza Resultante de la Fuerza Principal y la Fuerza de Avance

Condiciones de Corte: Vc = 180 m/min, ap x ae =7 x 110 mm, fz= 0.2 mm/t
Pieza de Trabajo: S50C  Didm. de la Fresa @125 mm

Vibracion Reducida

Resistente a las Vibraciones gracias a la Baja Fuerza de Corte y aplicable al voladizo largo

Comparacién de Rugosidad Superficial (Evaluacion Intema) ~ Comparacién del Ruido de Corte (Evaluacion Interna)

MEWN Competidor C 0 | L

350mm(Voladizo)

Sin Vibraciones Vibraciones

Nivel de Presion Sonora (spl)

MFWN CompetidorD  Competidor E Y
Rompevirutas GM (Inserto Positivo) ~ (Inserto Negativo)

Condiciones de Corte: Vc = 200 m/min, ap X ae = 3 X 15 mm, fz= 0.1 mm/t
Pieza de Trabajo: S50C  Didm. de Corte @80 mm (7 Insertos)



Resistencia Superior a la Rotura con Disefio de Bordes Reforzados

Espesor del Borde de Corte: 5 - 8.5mm Fijacion Estable con el Exclusivo  Comparacién de Resistencia a la Rotura (Evaluacién Interna)

Disefo de Cara del Inserto
N X O Disponible para
Rompevirutas GM o Continuar el Mecanizado

X Rotura
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) Wo.2s
Competidor F | —— X 030
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N Competidor G >§< 0.40
i 0.45
5mm 8.5mm (Inserto Negativo)
0 20 40 60 80

Tiempo de Corte (min)

Condiciones de Corte: Vc = 100 m/min, ap x ae =2 X 100 mm, fz= 0.2 ~ 045 mm/t, Sin Refr.
Pieza de Trabajo: SCM440H(38 ~ 42HS)  Interrumpido con una Ranura en la Pieza de Trabajo

Insertos Neutros
Aplicable a una Amplia Gama de Aplicaciones

Disponible para Fresado Lateral y Planeado

Los Insertos Neutros son Aplicables a Fresas en el
Sentido lIzquierdo (Bajo Pedido)

Borde Lateral

Borde de Base

5 Grado de Inserto con Recubrimiento MEGACOAT Propiedades de Recubrimiento

NANO para una Larga Vida Util de la Herramienta " MEGACOAT NANO
35 O
PR1525 para acero, PR1510 para hierro fundido y PR1535 para T 30 oliCN Y
aleacion de Ni-base termorresistente, aleacion de titanio y acero % 5 o TIAIN MEGACOAT
inoxidable endurecido por precipitacion < % oTiN
Evita el desgaste y la rotura con una alta dureza (35GPa) y una ° s
superior resistencia a la oxidacion (temperatura de oxidacion: 1,150°C)
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MFWNO9O0 Fresa de Planear
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Dimensiones del Portaherramientas
Descripcion Stock Iﬁ::r?:s [AMEr e i) Dibujo F(’:;()) Calce :fr?ﬁg
oD oD1 od od1 0d2 H E a b od3 od4 Refr.
MFWN  90080R-4T [ ) 4 80 60 254 20 13 50 27 6 9.5 Fig.1| 1.0
g 90100R-5T [ 5 100 70 31.75 46 34 8 12.7 o — | Fig2 1.3 Si
g 90125R-6T [} 6 125 87 38.1 55 — 33 10 | 159 ’ 2.6 5
o 9 90160R-8T [ ] 8 160 | 102 50.8 72 63 11 19.1 Fig.3 | 3.9
©
j% e Zg;gggjgl : 1(2) igg 142 | 47.625 | 110 |101.6 40 14 | 254 | 18 26 | Fig.4 :3 No
C:_} MFWN  90080R-5T [ ) 5 80 60 254 20 13 50 27 6 9.5 Fig.1| 1.0
:l.': o 90100R-7T [ ] 7 100 | 70 31.75 46 34 8 12.7 Fia2 1.4 Si
Yl E 90125R-8T o | 8 |15 87 | 381 | 55 | — R T EE Y e e il P> 2
.’G:_;\ % 90160R-10T [ 10 160 | 102 50.8 72 63 11 19.1 Fig3 | 4.0
2 = 90200R-121 b 12 200 142 | 47.625 | 110 |101.6 40 14 | 254 | 18 26 | Fig4 66 No
% 90250R-14T [ ] 14 | 250 8.9
£ ° MFWN  90080R-7T [ ) 7 80 60 254 20 13 50 27 6 9.5 Fig.1 | 1.1
g ,j—f 90100R-9T [ 9 100 70 31.75 46 34 8 12.7 . — | Fig2 1.3 Si
g 90125R-12T [ ) 12 125 87 38.1 55 — 10 | 159 ’ 2.7
ILc: 90160R-14T [ ] 14 | 160 | 102 50.8 72 63 38 11 19.1 Fig.3 | 4.1 No
§ 90200R-16T A 16 | 200 142 | 47.625 | 110 |101.6 40 14 | 254 | 18 26 | Fig.4 67 No
90250R-18T [ 18 | 250 9.1
MFWN  90063R-3T-M [ ) 3 63 47 22 19 11 40 21 6.3 | 104 Fig.1 0.5
9 90080R-4T-M [ ] 4 80 60 27 20 13 50 24 7 12.4 . . ’ 1.0 5
g 90100R-5T-M [ ) 5 100 | 70 32 46 . 30 8 14.4 Fig2 1.3
Lg 90125R-6T-M [ 6 125 87 40 55 33 9 164 2.5 Si
§ 90160R-8T-M [ ) 8 160 | 102 68 | 66.7 63 32 14 20 3.8
90200R-10T-M [ ] 10 | 200 Fig4 | 6.0 No
90250R12TM = 12 250 142 60 110 | 101.6 40 14 | 257 | 18 26 34
MFWN  90063R-4T-M [ 4 63 47 22 19 11 40 21 6.3 | 104 Fig.1 0.5
90080R-5T-M [ 5 80 60 27 20 13 50 24 7 124 o . 1.0 5
g| 2 90100R-7-M | ® | 7 [100| 70 | 32 | 46 | 30 [ 8 | 144 gz |13
% ué 90125R-8T-M ° 8 125 | 87 40 55 33 9 164 ’ 2.6 No
= S 90160R-10T-M [ 10 160 | 102 68 | 66.7 63 32 ’ 14 20 3.9
90200R-12T-M [ 12 200 Fig4 | 6.3 No
90250R14TM ° 14 | 250 142 60 110 [ 101.6 40 14 | 257 | 18 26 87
MFWN  90063R-5T-M [} 5 63 47 22 19 11 40 21 6.3 | 104 Fig.1 0.5
.g 90080R-7T-M [ 7 80 60 27 20 13 50 24 7 124 . . ’ 1.1 5
E 90100R-9T-M [ 9 100 | 70 32 46 - 30 8 144 Fig.2 1.3
5 90125R-12T-M [} 12 125 87 40 55 33 9 164 ’ 2.6 No
g 90160R-14T-M [ ] 14 | 160 | 102 68 | 66.7 63 32 14 20 39
a 90200R-16T-M [ 16 | 200 Fig4 | 6.4 No
90250R-18T-M = 18 | 250 142 60 110 | 101.6 40 14 | 257 | 18 26 338
@ Std. [tem




Piezas de Repuesto

Tornillo de Llave inglesa Tornillo . Compuestos Perno
Calce Llave inglesa P
Sujecion T DTM del Calce 9 Antiadherente | del Husillo
Descripcion <
4 > S
E| % / & = / %
N S =
g | MPWN S0063R-3T-M SB-50140TR |  TT-15 MFWN-90 | SPW-7050 LW-5 HH10x30
S | MFWN 90080R-4T-(M) HH12x35
Lg MFWN 90100R-5T-(M) Torque de Apriete Recomendado - Torque de Apriete Recomendado MP-1
A ! para Fijacion del Inserto ~ 4.2N-m para Fijacion del Calce  6.0N-m
o 90250R-12T-(M)
° MFWN 90063R-4T-M SB-50140TR TT-15 HH10x30
i.% MFWN 90080R-5T-(M) HH12x35
2 MFWN 90100R-7T-(M) Torque de Apriete Recomendado B o o MP-1
o ! para Fijacion del Inserto ~ 4.2N-m -
90250R-14T-(M)
° MFWN 90063R-5T-M SB-50140TR TT-15 - HH10x30
o I_% MFWN 90080R-7T-(M) SB-40140TRN - DTM-15 HH12x35
& & | MFWN 90100R-9T-(M) Torque de Apriete Recomendado - - MP-1
o ! para Fijacion del Inserto ~ 3.5N'-m -
90250R-18T-(M)

Cubrir con un compuesto antiadherente (MP-1) ligeramente en la porcion de forma cénica y la rosca antes de la instalacion

Como Reemplazar el Calce (Para Paso Grueso)

Condiciones de Corte Recomendadas = P6

1. Aseguirese de eliminar el polvo y virutas de la cavidad de montaje del inserto

2. El calce se debe montar en la direccion correcta. Mientras se alinea la superficie del calce
con la marca en €l a la superficie de constriccién correspondiente (véase la Fig. 1) y se
presiona ligeramente el calce hacia la superficie de constriccién de la pared de la cavidad

apretar el tornillo, asegurarse de que el tornillo esté perpendicular a la superficie de la
cavidad (véase Fig. 3). El torque de apriete recomendado es 6.0Nm

3. Después de apretar el tornillo, asegurarse de que no haya una holgura entre la superficie

de asentamiento del calce y la de la cavidad. Si hay alguna holgura, retirar el calce y

(véase la Fig. 2) inserte el tornillo en el agujero del calce y apriételo (véase la Fig. 3). Al

Cuerpo
de la Fresa

Fig.3
>9—— Calce .

Superficie de

Marca de e
Constriccion

Identificacion

vuelva a montarlo segtin los pasos anteriores

Tornillo
del Calce

Llave inglesa

Cubrir con un compuesto antiadherente (MP-1) ligeramente en la porcion de forma cénica y la rosca antes de fijar el inserto

-5
Q
Dimensiones del Portaherramientas
Dimensiones (mm) In/c\lri]ng:cli(:sge(") £ Piezas de Repuesto
Nro. de = | Tomillo de Sujecién Llave inglesa Compuesto Antiadherente
Descripcion Stock |, g
sertos| 5p | gq | L | ¢ | s [ Mg | B
(MAX) g E
=
MFWN 90050R-S32-3T | ® | 3 | 50 -12° SB-50140TR TT-15
90063R-532-4T [ ] 4 63 32 110 | 30 8 | +13°| -10° | Si ‘ T 46 Aoricte R adod N ‘ MP-1
90080RS32.5T ° 5 20 o orque de Apriete ‘ecomen ado 4.2N-m
@ :Std. [tem



Insertos Aplicables

Como Montar el Inserto

. » Acero al Carbono / Acero de Aleacion *
Clasificacion de Uso P
Acero para Moldes *
Acero Inoxidable Austenitico * *
M | Acero Inoxidable Martensitico Yo *
% : Desbastado / Tra. Opcion Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion *
¥t : Desbastado / 2da. QF)CIon . Hierro Fundido Gris *
W : Acabado / 1ra. Opa.oln Hierro Fundido Nodular *
[ : Acabado / 2da. Opcién N et F * %
(En Caso de que la etales no Ferrosos
Dureza sea Inferior a 45HRC) S Aleaciones Termorresistentes * *
Aleaciones de Titanio *
H | Materiales Duros O
Dimensiones (arburo Recubierto| ~ Metal Duro
Inserto Descripcién (mm) LIAERITEL B por(VD  [Recubierto por DLC Carburo
re VA PR1535 PR1525 PR1510 (A6535 PDL025 GW25
WNMU 080604EN-GM | 04 | 1.7 ° ° ° °
) 080608EN-GM | 0.8 | 1.3 ° ° ° °
UsoGeieraI
WNMU 080608EN-SM | 0.8 | 1.3 [} ° [} ®
Bajas FIJerzas
de Corte
WNMU 080608EN-GH | 0.8 | 1.3 [ ) o ) ®
Borde Resistente
(Fresado Pesado)
WNEU 080608EN-GL 08|15 [ ° [} )
Orientado al
Acabado Superficial
(Alta Precision)
@ WNGT 080608FN-AM | 0.8 | 1.5 [} )
Aluminio / ‘ 6.65
Metales no Ferrosos -
(3-bordes)
@ :Std. [tem

1. Asegdrese de eliminar el polvo y virutas de la cavidad de montaje del inserto

2. Después de aplicar el compuesto antiadherente en la porcién de forma conicay en la

rosca, fijar el tornillo al extremo delantero de la llave. Mientras presiona ligeramente
el inserto contra las superficies de constriccion, introduzca el tornillo en el orificio del
inserto y apriételo (véase la Fig. 1)

3. Al apretar el tornillo, asegurarse de que la llave esté paralela al tornillo. Recordar

que el agujero del tornillo del soporte, para el paso Extra Fino, estd inclinado hacia el

fondo de la cavidad (Véase la Fig. 2 y la Fig. 3)

4. Tener cuidado de no apretar el tornillo con torque excesivo. El torque de apriete
recomendado es 4.2N-m para el tornillo M5 (SB-50140TR) y de 3.5N-m para el

Fig.1

tornillo M4 (SB-40140TRN)

5. Después de apretar el tornillo, asegurarse de que no haya una holgura entre la

superficie de asentamiento del inserto y el fondo de la cavidad del soporte o entre
las superficies laterales del inserto y la superficie de constriccion del soporte. Si hay
alguna holgura, retirar el inserto y montarlo nuevamente segun los pasos anteriores

6. Para cambiar el borde de corte del inserto, girelo en sentido antihorario. (Véase la

Fig. 4) El nimero de identificacion de los bordes del inserto estd estampado en la

superficie superior del inserto

Fig.4




Condiciones de Corte Recomendadas * 1ra. Recomendacién ¢ 2da. Recomendacion

é Grado de Inserto Recomendado (Vc: m/min)

z-a_ Pieza de Trabajo (mITZl " MEGACOAT NANO Carbu[r)%:lg\cllll)blerto Recmgtlol)[l;(;? pic|  Carburo

2 PR1535 PR1525 PR1510 (A6535 PDL025 GW25
Acero al Carbono 0.1-0.2-0.3 | ¥ 120-180-250 | % 120-180-250 — — — —
Aleacion de Acero 0.1-0.2-0.3 | ¥r100-160-220 | % 100-160-220 — — — —
Acero para Moldes 0.1-0.15-025 | +r80-140-180 | % 80-140-180 — — — —
Acero Inoxidable Austenitico 0.1-0.15-0.25 | % 100-160-200 | < 100-160-200 — — — —

GM | Acero Inoxidable Martensitico 0.1-0.15-0.25 | ¥ 150-200-250 — — ¢ 180-240-300 — —
Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion | 0.1-0.15-0.25 | % 90-120-150 — — — — —
Hierro Fundido Gris 0.1-0.2-0.3 — — * 120-180-250 — — —
Hierro Fundido Nodular 0.1-0.15-0.25 — — * 100-150-200 — — —
Aleaciones de Ni-base Termorresistentes 0.1-0.12-0.2 ¥20-30-50 — — * 20-30-50 — —
Acero al Carbono 0.06-0.12-0.2 | ¥ 120-180-250 | s 120-180-250 — — — —
Aleacion de Acero 0.06-0.12-0.2 | ¥ 100-160-220 | < 100-160-220 — — — —
Acero para Moldes 0.06-0.08-0.15 | ¥-80-140-180 | +r80-140-180 — — — —
Acero Inoxidable Austenitico 0.06-0.12-0.2 | % 100-160-200 | + 100-160-200 — — — —

SM | Acero Inoxidable Martensitico 0.06-0.12-0.2 | ¥ 150-200-250 — — * 180-240-300 — —

*(GL) | Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion | 0.06-0.12-0.2 | ¥ 90-120-150 — — — — —

Hierro Fundido Gris 0.06-0.12-0.2 — — ¢ 120-180-250 — — —
Hierro Fundido Nodular 0.06-0.08-0.15 — — ¥ 100-150-200 — — —
Aleaciones de Ni-base Termorresistentes 0.06-0.1-0.15 | +20-30-50 — — #20-30-50 — —
Aleaciones de Titanio 0.06-0.08-0.15 | % 40-60-80 — — — — —
Acero al Carbono 02-0.3-04 | % 120-180-250 | ¥ 120-180-250 — — — —
Aleacion de Acero 02-0.3-04 |+ 100-160-220 | + 100-160-220 — — — —
Acero para Moldes 0.15-0.2-03 | ¥ 80-140-180 | ¥ 80-140-180 — — — —
Acero Inoxidable Austenitico 0.2-0.25-03 | ¥ 100-160-200 | ¥r 100-160-200 — —

GH | Acero Inoxidable Martensitico 0.2-0.25-03 | ¥ 150-200-250 — — ¢ 180-240-300
Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion |  0.2-0.25-0.3 | ¥ 90-120-150 — — —
Hierro Fundido Gris 0.2-0.3-0.4 — — ¥ 120-180-250 — — —
Hierro Fundido Nodular 0.15-0.2-0.3 — — ¥7100-150-200 — — —
Aleaciones de Ni-base Termorresistentes 0.15-0.2-025 | +r20-30-50 — — ¥720-30-50

AM | Aleaciones de Aluminio 0.1-0.2-03 — — — — % 200-600-900 | ¥ 200-500-800

Las cifras en negrita representan el valor central de las condiciones de corte recomendadas. Ajustar la velocidad de corte y la tasa de avance dentro de las condiciones anteriores de acuerdo con la situacion real
de mecanizado

Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante para aleaciones de Ni-base Termorresistentes y Aleaciones de Titanio *El rompevirutas GH se recomienda para el fresado orientado al acabado superficial
Al utilizar el rompevirutas GH para fresas de paso fino, el avance recomendado es fz < 0.3(mm/t)
El rompevirutas GH no se recomienda para fresas de paso extrafino

Rompevirutas Aplicable

Fresa GM SM (GL) GH AM
Paso Grueso (con calce) O O O O
Paso Fino (sin calce) @) @) \ (Se Recomienda fz = 0.3mm/t) @)
Paso Extra Fino (sin calce) O O No Recomendado No Recomendado
Guia de Seleccion del Tipo de Fresa y del Inserto
- Fresa Rompevirutas
Propdsito - -
Paso Grueso Paso Fino Paso ExtraFino | GM | SM | GH GL | AM
Fresado General para Acero y Acero de Aleacion ® ®
Acero y Acero de Aleacidn (para evitar vibraciones debido a la baja rigidez de la maquina o fijacién deficiente) [} [}
Orientada a la Productividad (ap =4 mm o més fz=0.25 mm o mds) [ )
Orientado a la Rugosidad Superficial ® ® [
Fresado General para Acero Inoxidable [} [}
Acero Inoxidable (para evitar vibraciones debido a la baja rigidez de la maquina o fijacion deficiente) [} [}
Fresado de Hierro Fundido (Mayor Eficiencia) [ )
Hierro Fundido (ap=4mm  f2=0.25mm/t) [ ®
Fresado General para Aleaciones de Aluminio [} [}
Aleaciones de Aluminio (para evitar vibraciones debido a la baja rigidez) ® °




Fresado Profundo

MFWN es aplicable para fresado profundo

Diam. de Corte

Anchura de Corte Max. (ae)

NO disponible para mecanizado en rampa 'y

Todos los [tems

8.0 mm

la pieza de trabajo y el inserto

Estudios de Caso

Pieza de Maquina FC300

Ve =170 m/min 500

ap xae=2.5x130mm
fz=0.18 mm/t

(Vf = 500 mm/min)

Con Refr.

MFWN90160R-8T(8 Insertos)
WNMUO80608EN-GM(PR1510)

Tasa de Remocién de Virutas Eficiencia
PR1510 163 cc/min ‘@

Competidor H 68 cc/min

(Fresa Positiva)

El Competidor H continué cortando en bajas condiciones de corte, ya

que la pieza de trabajo se deslizaba debido a una sujecion inestable. Con

la MFWN, el corte estable fue posible a velocidades de avance més altas.
(Evaluacion del Usuario)

Estructura FC250

Ve =150 m/min

ap xae =4x160 mm
fz=0.24 mm/t

(Vf=715 mm/min)

Sin Refr.
MFWNS0160R-10T(10 Insertos) |
WNMUO80608EN-GM(PR1510)

Tasa de Remocién de Virutas Eficiencia

SN 458.m i)

Mientras que el competidor J no pudo mejorar las
condiciones de corte debido a las vibraciones, MFWN la
mejord en un 160% SIN vibraciones.

Competidor J
(Fresa Negativa /
Insertos Verticales)

(Evaluacién del Usuario)

Pieza de Maquinaria de Construccion
(Acero con Manganeso)
300

Eficiencia de Mecanizado L/ Vida Util

PR1525 2 pzs./borde e
etatied] 1 pz/borde

A pesar de la inestabilidad con el voladizo largo, MFWN duplicd

la vida util de la herramienta, mejorando la eficiencia en un 150%.
(Evaluacion del Usuario)

Ve =150 m/min

ap xae=1x100mm
fz=02mm/t

(Vf = 668 mm/min)

Sin Refr.

MFWN90100R-7T(7 Insertos)
WNMUO80608EN-GM(PR1525)

300

A

Ve =260 m/min

ap xae=15x80mm
fz=0.16 mm/t

(Vf=1,000 mm/min)

Sin Refr.

MFWN90080R-7T(7 Insertos)
WNMUO80608EN-GM(PR1525)

Eficiencia de Mecanizado Vida Util

PR1525 3 pzs./borde Q
Competidor L
(F,‘Z.!? Eofit:va?r 1 pz./borde

MFWN triplicé la vida util de la herramienta en las mismas
condiciones de corte que el Competidor L.
(Evaluacién del Usuario)

fresado helicoidal, debido a la interferencia entre
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