THE NEW VALUE FRONTIER
Fresa para Hierro Fundido con

o] KYOCERA Attura de Borde de Corte Austable | IVIF K=SIF

Fresa para Hierro Fundido con Altura de Borde de Corte Ajustable

MFK-SF

Mecanizado de Hierro Fundido de Alta Velocidad y Alta Precision

Fresa de Bordes Muiltiples, de Alta Velocidad para Hierro Fundido

Borde de Corte con Altura Ajustable para Mejor Rugosidad Superficial

@ Inserto Wiper CBN




Fresa para Hierro Fundido con Altura del Borde de Corte Ajustable

MFK-SF

Altura del Borde de Corte Ajustable para una Mejor Rugosidad Superficial
Mecanizado de Hierro Fundido de Alta Velocidad y Alta Precision

Altura del Borde de Corte Ajustable para un Mecanizado de Alta Precision

Fresa de bordes multiples con altura del borde de corte ajustable

Mecanizado de hierro fundido de alta velocidad y alta precisién con la combinacién de inserto ceramico
e inserto wiper CBN

Estructura Especial del Inserto Disefiado para un Mecanizado de Alta Eficiencia

Bajas Fuerzas de Corte con Disefo

de Borde de Corte Helicoidal

Comparacion de la Fuerza de Corte (Evaluacion Interna)

Fuerza Resultante en la Direccion Radial Fuerza Resultante en la Direccién Axial
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Condiciones de Corte : Vc=300m/min, fz=0.5mm/t, ap=2.0mm, Con Refr. Pieza de Trabajo : FCD450(4 agujeros)

Las Vibraciones
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Condiciones de Corte : Ve=180m/min, fz=0.3mm/t, apxae=3x78mm, Sin Refr. Pieza de Trabajo : FCD600 <= Direccion de Corte




Fresa de Planear MFK-SF
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Dimensiones del Portaherramientas
- i Dimensiones (mm)
Dlam_. d Descripcion Stock I(ant. e Dibujo Peso (kg)
Agujero nsertos | g) | D1 [ D2 | od |l | o2 | H | E | a | b | s | o3 | odd ods | o 6
MFKO80R-11-9T-SF [ ] 9(3) 80 | 89 | 76 2.08
3175 | 26 | 17 32 8 | 127 Fig.1
© MFK100R-11-12T-SF [ ] 12(4) | 100 [ 109 | 96 3.49
3 - _ -
S MFK125R-11-15T-SF [ ] 15(5) | 125 | 134 38.1 55 10 (159 4.54
= 100 38 - Fig. 2
o MFK160R-11-18T-SF [} 18(6) | 160 | 169 50.8 70 75 11 (191 6.0 6.82
9]
g_ MFK200R-11-24T-SF [ ] 24(8) | 200 | 209 - 10.39
8 142 Fig.3
MFK250R-11-30T-SF @ |[30(10) | 250 | 259 47625 | 110 40 | 14 | 254 18 | 26 101.6 32 16.85
MFK315R-11-39T-SF [ ] 39(13) | 315 | 324 | 220 32 Fig. 4 28.65
MFKO80R-11-9T-M-SF [} 9(3) 80 | 89 | 76 27 20 | 13 24 7 1124 i 221
ig. 1
@ MFK100R-11-12T-M-SF [ ] 12(4) | 100 | 109 | %6 32 26 | 17 28 8 [ 144 - - - - 349
£ MFK125R-11-15T-M-SF @ | 155 [125] 134 Fig. 2 447
] 100 40 55 33 9 |164 -
= MFK160R-11-18T-M-SF [ ] 18(6) | 160 | 169 75 60 | 14 | 20 66.7 28 6.99
[$) [—
8_ MFK200R-11-24T-M-SF [} 24(8) | 200 | 209 - Fig.3 9.89
& 142
w MFK250R-11-30T-M-SF @ |[30(10) | 250 | 259 60 110 35 | 14 | 257 18 | 26 101.6 32 16.35
MFK315R-11-39T-M-SF @ ([39(13) | 315|324 | 220 32 Fig. 4 28.14
* Los nimeros indicados entre paréntesis () son la cantidad de cavidades de borde de corte ajustables. @ : Stock Estandar
Instale insertos wiper en las cavidades de borde de corte ajustables.
Piezas de Repuesto
Piezas de Repuesto
CuRa Tornillo de sy eiiles Cartucho | Tornillode Sujecion | (va inalesa Tomnillo de Perno de
L la Cuna 9 del Cartucho 9 Ajuste Montaje
Descripcion S
P
|
% % =
=/
MFKO80R-11-9T-SF
HH16X40
MFK100R-11-12T-SF
MFK125R-11-15T-SF
MFK160R-11-18T-SF CO9N W6X18N TT-15 CR-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR
MFK200R-11-24T-SF -
MFK250R-11-30T-SF
MFK315R-11-39T-SF
MFKO80R-11-9T-M-SF HH12X35
MFK100R-11-12T-M-SF HH16X40
MFK125R-11-15T-M-SF
MFK160R-11-18T-M-SF CO9N W6X18N TT-15 CR-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR
MFK200R-11-24T-M-SF -
MFK250R-11-30T-M-SF
MFK315R-11-39T-M-SF




Insertos Aplicables

; Nitruro
Nitruro L
Dimensiones (mm) Metal el de Silicio de§|||§|c (BN
Inserto Descripcion Duro (VD NANO (i ce’ca\;"D'm
A T X z CA420M | PR1510 | PR1525 | KS6050 | CS7050 | KBN475
O PNMG1106XNEN-GM 1723 | 635 2.0 2.0 [ ] [ ] [ ] = = =
 — 4
‘J_LL Tl
Uso General
Y K
\Y @ *ﬁ* PNMG1106XNEN-GH 1723 | 635 20 20 [ ) ([ J ([ - - -
) S—
T e
Borde Resistente
i PNEG1106XNEN-GL 1718 | 635 | 26 | 26 | @ | @ | ® | — - -
Orientado al
Acabado Superficial
PNEG1106XNER-W 18.02 | 635 2.0 10.0 [ ] [ ] [ ) - - -
Inserto Wiper
(2 borde)
PNEA1106XNTN-T01020 1694 | 65 1.5 15 = = = [ ] o =
Alta Velocidad
o
PNEG1106XNTR-T00515 1707 | 635 - - - - — [ ] [ ] —
Alta Velocidad
(con Rompevirutas)
y H PNEG1106XNTR-T01015W 18.06 6.5 1.7 4.8 = = = = = [ ]
Inserto Wiper
(2 borde)

@ : Stock Estandar

PNEG1106XNER-W Los insertos se venden en cajas con 5 piezas
PNEG1106XNTR-TO1015W Los insertos se venden en cajas con 1 pieza



Condiciones Recomendadas * 1ra. Recomendacién ¥r 2da. Recomendacion

. . . Velocidad de Corte ’ .
Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto Ve (m/min) Rompevirutas Avance por Diente fz (mm/t)
0.06 0.1 0.2 03 0.4
CA420M 170-230-300 GM % . euws
Hierro Fundido Gris PR1510 GH v @03
120-180-250
PR1525 GL @0.12
CA420M 150-200-250 GM % . @02
Hierro Fundido Nodular PR1510 GH ¥% @025
100-150-200
PR1525 GL @0.1

Rango de Aplicacion Recomendado

Pieza de Trabajo: Hierro Fundido Gris
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Pieza de Trabajo: Hierro Fundido Nodular
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Notas :

1. Al utilizar W (wiper), Uselo junto con GM o GH.
(No recomendado para uso con GL)

2. Al utilizar wiper, no exceda fz = 0.2 o se puede
danar la esquina del inserto. El borde de corte
principal del inserto W (wiper) estd retrocediendo
del GMy GH. Por lo tanto, la tasa de avance para el
inserto al lado de W (wiper) es el doble que para
otros insertos

Condiciones Recomendadas (Ceramico/CBN) % 1ra. Recomendacién ¥r 2da. Recomendacion

Sin Rompevirutas

. . . Velocidad de Corte Preparacion del .
Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto ; 2 Avance por Diente fz (mm/t)
Vc (m/min) Borde
0.05 0.1 0.2 03 0.4
KS
Hierro Fundido Gris 6050 % 600-900-1,200
CS7050 ¢
0.10%20° . e
. . KS6050 v
Hierro Fundido Nodular 400-600-900
CS7050 %
Con Rompevirutas
Velocidad de Corte Preparacion del f
Material de la Pieza de Trabajo | Grado del Inserto ) £ Avance por Diente fz (mm/t)
Vc (m/min) Borde
0.06 0.1 0.2 03 0.4
K
Hierro Fundido Gris i 600-900-1,200
C57050 ¢
0.05x15° e
) ) KS6050 v
Hierro Fundido Nodular 400-600-900
CS7050 %
Inserto Wiper CBN
) . . Velocidad de Corte Preparacion del :
Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto ) P Avance por Diente fz (mm/t)
Ve (m/min) Borde
0.05 0.1 0.2 03 04
Hierro Fundido Gris 600-900-1,200
KBN475 0.10x15° e o

Hierro Fundido Nodular

400-600-900

Rango de Aplicacion Recomendado (Ceramico/CBN)

Pieza de Trabajo: Hierro Fundido (Ceramico) Pieza de Trabajo: Hierro Fundido (CBN)

60 : ¢

@ Rompevirutas
24‘0 e ;
B

20 uu;on'Rompevir:utas

0.05 0.1 0.15
fz [mm/t]

0.2

Al Utilizar Insertos Wiper CBN
1. Utilizar los insertos wiper CBN juntamente
con insertos cerdmicos.
La tasa de avance debe ser inferior fz=0.1mm/t.
2. El borde de corte principal del inserto wiper CBN es

6.0
£¥ N
& N
KBN475
0.05 : 0.1
fz [mm/t]

ligeramente mas alto que el de los insertos cerdmicos.
Por lo tanto, la tasa de avance de los Insertos al lado de
insertos wiper CBN es el doble que la de otros insertos



Como Ajustar la Altura del Borde de Corte

1. Monte todas las piezas relacionadas en la fresa. L Haga que el extremo
trasero del cartucho
Tornillo entre en contacto con
2. Asegurese de que el extremo trasero del cartucho de la Cufia el Tornillo de ajuste
hace contacto con el tornillo de ajuste (Fig. 1), y tirelo Cuha

ligeramente hacia dentro (Fig. 2).

Inserto Tornillo de Ajuste

Apriete temporalmente el tornillo de sujecion del cartucho.

Tornillo de Sujecion
del Cartucho

3.Instale el inserto (Fig. 3) y apriete Fig. 1
temporalmente el tornillo de la cufa.
Apriete temporalmente el tornillo con un giro de 40
a 45 grados después de que la cuiia entre en
contacto con el inserto.

4. Afloje el tornillo de fijacion del cartucho (Fig. 4).

5. Ajuste la cantidad de extrusion con el tornillo de ajuste (Fig. 5).

Fig. 3

6. Apriete el tornillo de la cuna y fije firmemente el inserto.
(Torque de apriete recomendado: 6N * m)

Tornillo de Sujecion
. . L del Cartuch
7. Apriete firmemente el tornillo de fijacion del cartucho. el Cartucho

(Torque de apriete recomendado : 10N+ m) Llave inglesa

Notas
1. Siga los pasos 1-7 anteriores para el ajuste.

2. Para ajustar la altura del borde, ajuste el tornillo
de la cuiay afloje el tornillo de fijacion del cartucho.
Si se aprieta el tornillo de ajuste con el tornillo de

sujecion fijado firmemente, se puede danar el tornillo de ajuste.

3. La diferencia de altura ajustada del borde debe estar dentro de 5um.
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