
MFK-SFFresa para Hierro Fundido con
Altura de Borde de Corte Ajustable

Fresa para Hierro Fundido con Altura de Borde de Corte Ajustable

MFK-SF

Mecanizado de Hierro Fundido de Alta Velocidad y Alta Precisión

Fresa de Bordes Múltiples, de Alta Velocidad para Hierro Fundido

Borde de Corte con Altura Ajustable para Mejor Rugosidad Superficial

I nser to Wiper  CBN NUEVO
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MFK-SF
Altura del Borde de Corte Ajustable para una Mejor Rugosidad Superfi cial
Mecanizado de Hierro Fundido de Alta Velocidad y Alta Precisión

Fresa para Hierro Fundido con Altura del Borde de Corte Ajustable

Altura del Borde de Corte Ajustable para un Mecanizado de Alta Precisión 1

Estructura Especial del Inserto Diseñado para un Mecanizado de Alta Eficiencia2

Bajas  Fuer zas  de Cor te  con Diseño 
de B orde de Cor te  Hel icoidal

Diseño de B orde de Doble 
Ángulo Resistente y  Confiable

Comparación de la Fuerza de Corte (Evaluación Interna)

Condiciones de Corte : Vc=180m/min, fz=0.3mm/t, ap×ae=3.0×62mm, Sin Refr.   Pieza de Trabajo : FCD600, ø125

Comparación de Resistencia a la Rotura (Evaluación Interna)

Condiciones de Corte : Vc=300m/min, fz=0.5mm/t, ap=2.0mm, Con Refr.   Pieza de Trabajo : FCD450(4 agujeros)

Comparación del Acabado Superfi cial (Evaluación Interna)

MFK

Condiciones de Corte : Vc=180m/min, fz=0.3mm/t, ap×ae=3×78mm, Sin Refr.   Pieza de Trabajo : FCD600

Competidor E
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Comparación de Rebabas
(Evaluación Interna)

MFK

Competidor F

 Dirección de Corte

Rebabas

El Corte Afi lado Evita la 
Formación de Rebabas

Primer Borde de 
Corte Principal

Segundo Borde 
de Corte Principal

Las Vibraciones 
Crean una 
Superfi cie 
Defi ciente

Fresa de bordes múlt iples  con altura  del  borde de cor te  ajustable

M ecanizado de hierro fundido de alta  velocidad y  alta  precis ión con la  combinación de inser to cerámico 
e  inser to wiper  CBN
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Dimensiones del Portaherramientas

Diám. del 
Agujero Descripción Stock Cant. de 

Insertos

Dimensiones (mm)
Dibujo Peso (kg)

øD øD1 øD2 ød ød1 ød2 H E a b s ød3 ød4 ød5 ød6 øC øC1 G

Es
pe

c.
 P

ul
ga

da

MFK080R-11-9T-SF 9(3) 80 89 76
31.75 26 17

75

32 8 12.7

6.0

– –

– –

–

–

–

Fig. 1
2.08

MFK100R-11-12T-SF 12(4) 100 109 96 3.49

MFK125R-11-15T-SF 15(5) 125 134
100

38.1 55

–

38
10 15.9

Fig. 2
4.54

MFK160R-11-18T-SF 18(6) 160 169 50.8 70 11 19.1 6.82

MFK200R-11-24T-SF 24(8) 200 209
142

47.625 110 40 14 25.4 18 26 101.6 32
Fig. 3

10.39

MFK250R-11-30T-SF 30(10) 250 259 16.85

MFK315R-11-39T-SF 39(13) 315 324 220 22 32 177.8 Fig. 4 28.65

Es
pe

c.
 M

ét
ric

as

MFK080R-11-9T-M-SF 9(3) 80 89 76 27 20 13

75

24 7 12.4

6.0

– –

– –

–

–

–
Fig. 1

2.21

MFK100R-11-12T-M-SF 12(4) 100 109 96 32 26 17 28 8 14.4 3.49

MFK125R-11-15T-M-SF 15(5) 125 134
100 40 55

–

33 9 16.4
Fig. 2 4.47

MFK160R-11-18T-M-SF 18(6) 160 169 14 20 66.7 28

Fig. 3

6.99

MFK200R-11-24T-M-SF 24(8) 200 209
142

60 110 35 14 25.7 18 26 101.6 32

9.89

MFK250R-11-30T-M-SF 30(10) 250 259 16.35

MFK315R-11-39T-M-SF 39(13) 315 324 220 22 32 177.8 Fig. 4 28.14

 : Stock Estándar* Los números indicados entre paréntesis (   )  son la cantidad de cavidades de borde de corte ajustables.
   Instale insertos wiper en las cavidades de borde de corte ajustables.

Ángulo de Inclinación

Descripción A.R. R.R.

MFK080R- 

(MAX.)
+15°

-7°

MFK100R- -6°

MFK125R- 

MFK315R- 
-5°

Fresa de Planear MFK-SF 

Piezas de Repuesto

Descripción

Piezas de Repuesto 

Cuña Tornillo de
la Cuña

Llave inglesa Cartucho Tornillo de Sujeción 
del Cartucho

Llave inglesa Tornillo de 
Ajuste

Perno de 
Montaje

MFK080R-11-9T-SF

C09N W6X18N TT-15 CR-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR

HH16X40
MFK100R-11-12T-SF

MFK125R-11-15T-SF

MFK160R-11-18T-SF

MFK200R-11-24T-SF

MFK250R-11-30T-SF

MFK315R-11-39T-SF

MFK080R-11-9T-M-SF

C09N W6X18N TT-15 CR-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR

HH12X35

MFK100R-11-12T-M-SF HH16X40

MFK125R-11-15T-M-SF

MFK160R-11-18T-M-SF

MFK200R-11-24T-M-SF

MFK250R-11-30T-M-SF

MFK315R-11-39T-M-SF

...

*
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Insertos Aplicables

Inserto Descripción
Dimensiones (mm) Metal 

Duro CVD
MEGACOAT

NANO

Nitruro 
de Silicio 
Cerámico

Nitruro 
de Silicio 
Cerámico

CVD

CBN

A T X Z CA420M PR1510 PR1525 KS6050 CS7050 KBN475

Uso General

PNMG1106XNEN-GM 17.23 6.35 2.0 2.0

Borde Resistente

PNMG1106XNEN-GH 17.23 6.35 2.0 2.0   

Orientado al 
Acabado Superficial

PNEG1106XNEN-GL 17.18 6.35 2.6 2.6

Inserto Wiper
(2 borde)

PNEG1106XNER-W 18.02 6.35 2.0 10.0

Alta Velocidad

PNEA1106XNTN-T01020 16.94 6.5 1.5 1.5

Alta Velocidad
(con Rompevirutas)

PNEG1106XNTR-T00515 17.07 6.35

Inserto Wiper
(2 borde)

PNEG1106XNTR-T01015W 18.06 6.5 1.7 4.8

 : Stock Estándar
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PNEG1106XNER-W Los insertos se venden en cajas con 5 piezas

PNEG1106XNTR-T01015W Los insertos se venden en cajas con 1 pieza
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fz [mm/t]

ap
 [m

m
]

6.0

4.0

2.0

0.05 0.1

KBN475

fz [mm/t]

ap
 [m

m
]

6.0

4.0

2.0

0.05 0.1 0.15 0.2

Con Rompevirutas

Sin Rompevirutas

Notas  :

1. Al utilizar W (wiper), úselo junto con GM o GH.

(No recomendado para uso con GL)

2. Al utilizar wiper, no exceda fz = 0.2 o se puede

dañar la esquina del inserto. El borde de corte

principal del inserto W (wiper) está retrocediendo

del GM y GH. Por lo tanto, la tasa de avance para el

inserto al lado de W (wiper) es el doble que para

otros insertos

Al Utilizar Insertos Wiper CBN

1. Utilizar los insertos wiper CBN juntamente

con insertos cerámicos.

La tasa de avance debe ser inferior fz=0.1mm/t.

2. El borde de corte principal del inserto wiper CBN es

ligeramente más alto que el de los insertos cerámicos.

Por lo tanto, la tasa de avance de los Insertos al lado de

insertos wiper CBN es el doble que la de otros insertos.

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

GM
W

GH

fz [mm/t]

ap
 [m

m
]

6.0

4.0

2.0

0.1 0.2 0.3 0.4

fz [mm/t]

ap
 [m

m
]

GL

GM
W

GH
6.0

4.0

2.0

0.1 0.2 0.3 0.4

Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto
Velocidad de Corte 

Vc (m/min)
Rompevirutas Avance por Diente fz (mm/t)

Hierro Fundido Gris

CA420M 170-230-300 GM 

PR1510
120-180-250

GH 

PR1525 GL

Hierro Fundido Nodular

CA420M 150-200-250 GM 

PR1510
100-150-200

GH 

PR1525 GL

    0.25

    0.3

0.12

      0.2

0.25

       0.1

0.06         0.1        0.2        0.3        0.4

Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto
Velocidad de Corte

Vc (m/min)
Preparación del 

Borde
Avance por Diente fz (mm/t)

Hierro Fundido Gris
KS6050 
CS7050 

600-900-1,200
0.10×20°

Hierro Fundido Nodular
KS6050 
CS7050 

400-600-900
    0.1

Sin Rompevirutas

 0.05 0.1 0.2 0.3 0.4

Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto
Velocidad de Corte 

Vc (m/min)
Preparación del 

Borde
Avance por Diente fz (mm/t)

Hierro Fundido Gris
KS6050 
CS7050 

600-900-1,200
0.05×15°

Hierro Fundido Nodular
KS6050 
CS7050 

400-600-900
     0.1

Con Rompevirutas

 0.06 0.1 0.2 0.3 0.4

Condiciones Recomendadas  1ra. Recomendación   2da. Recomendación

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

Rango de Aplicación Recomendado  (Cerámico / CBN)

Condiciones Recomendadas (Cerámico / CBN)    1ra. Recomendación   2da. Recomendación

Material de la Pieza de Trabajo Grado del Inserto
Velocidad de Corte 

Vc (m/min)
Preparación del 

Borde
Avance por Diente fz (mm/t)

Hierro Fundido Gris
KBN475

600-900-1,200
0.10×15°

Hierro Fundido Nodular 400-600-900

Inserto Wiper CBN

 0.05 0.1 0.2 0.3 0.4

 0.1

Rango de Aplicación Recomendado



Cómo Ajustar la Altura del Borde de Corte

1. Monte todas las piezas relacionadas en la fresa.

2. Asegúrese de que el extremo trasero del cartucho

hace contacto con el tornillo de ajuste (Fig. 1), y tírelo

ligeramente hacia dentro (Fig. 2).

Apriete temporalmente el tornillo de sujeción del cartucho.

3. Instale el inserto (Fig. 3) y apriete

temporalmente el tornillo de la cuña.

Apriete temporalmente el tornillo con un giro de 40

a 45 grados después de que la cuña entre en

contacto con el inserto.

4. Afl oje el tornillo de fi jación del cartucho (Fig. 4).

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

6. Apriete el tornillo de la cuña y fi je fi rmemente el inserto.

(Torque de apriete recomendado: 6N  m)

7. Apriete fi rmemente el tornillo de fi jación del cartucho.

(Torque de apriete recomendado : 10N  m)

Notas

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

2. Para ajustar la altura del borde, ajuste el tornillo

de la cuña y afl oje el tornillo de fi jación del cartucho.

Si se aprieta el tornillo de ajuste con el tornillo de

sujeción fi jado fi rmemente, se puede dañar el tornillo de ajuste.

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

Fig. 1

Fig. 2 Fig. 3

Fig. 4 Fig. 5

Tornillo
de la Cuña

Cuña

Inserto

Tornillo de Sujeción 
del Cartucho

Tornillo de Ajuste

Haga que el extremo 
trasero del cartucho 
entre en contacto con
el Tornillo de ajuste

Llave inglesa

Tornillo de Sujeción 
del Cartucho
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