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Fresa de Alta Eficiéncia para Acabamento de Aluminio

MFAH
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Baixo Esfor¢o de Corte, Minimiza Formacao de Rebarbas e Lascamento

Ajusta Facilmente a Altura da Aresta para uma Usinagem Altamente Eficiente
Grande Linha para Varias Aplicacoes de Fresamento

Estrutura de Aco, Leve e Hibrida com Refrigeracao Interna Disponivel

3 Diferentes Designs de Aresta de Corte
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Fresa de Alta Eficiéncia para Acabamento de Aluminio

MFAH

0 Baixo Esfor¢o de Corte Minimiza a Formacao de Rebarba Resultando em uma Usinagem de Alta Qualidade
Facil Ajuste de Altura da Aresta
2Tipos de Estrutura e 3 insertos para uma Variedade de Aplica¢oes de Fresamento

1 Minimiza a Formacao de Rebarba Resultando em uma
Usinagem de Alta Qualidade.

Design com Grande Angulo de Saida e Inserto de Aresta Dupla

Comparacéo da Rebarba e do Lascamento (Avaliacéo Interna)

Acabamento (Rebarbas Mais Provavel) Desbaste (Lascamento Mais Provavel)
ap =0.5mm, ae=55mm, fz=0.05mm/t ap=15mm, ae=55mm, fz=0.15 mm/t

MFAH
Preparacdo da Aresta G
(Dupla-aresta)

Concorrente A
(RO.8)

Condigdes de Corte: Vc = 2.500 m/min., Com refrig., Diam. de Corte @80
MFAHO8O0RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPDOO1
Material: ADC12 (ref ASTM A384.0)

Design de Baixo Esforco de Corte

Baixo Esforco de Corte, Vibracao Reduzida e Usinagem de Alta Eficiéncia

Comparacao de Esforco de Corte (Avaliago Interna)
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MFAH Concorrente A Concorrente B MFAH Concorrente A Concorrente B
Preparacao da Aresta G Preparacao da Aresta G

(Dupla-aresta)

Condigdes de Corte: Vc = 2.500 m/min., ae = 55 mm, fz = 0.1 mm/t, Com refrig,, Diam. @80
MFAHO80RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPDOO1 Material: ADC12 (ref ASTM A384.0)



Altura da Aresta Ajustavel

Facilmente se Monta e Ajusta a Altura do Inserto

Facil Montagem do Inserto
O Pino Guia permite um posicionamento mais facil

Monte o
inserto no
pino guia

Facilmente se Ajusta a Altura
da Aresta

Ajustével pela Frente e pela Lateral

Design Exclusivo para Ajustar
Facilmente pela Frente

Comparacdo de Tempo de Ajuste da Altura da Aresta

(Avaliacao Interna)

Comparagao do Tempo de Operacéo de 5 Trabalhadores
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Tempo de Ajuste (min)

Diam. de Corte.: 880, N° de Insertos: 10

acéo 4

Opel

Concorrente B

Concorrente A

O MFAH pode diminuir drasticamente o tempo de ajuste

Grande Linha de Ferramental

Estrutura de Aco e Estrutura Leve e Hibrida com Refrigeracao Interna Disponivel

3 Diferentes Designs de Aresta Oferecem uma Variedade de Aplicacoes de Usinagem

Estrutura da Fresa
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Estrutura de Aco
250mm - @125mm

Liga de Ago

Furo de
Refrigeracéo

Liga de Aluminio

Estrutura Leve e Hibrida
280mm - 315mm

Inserto (Design de Aresta)

PCD (KPD001)
3 Diferentes Designs de Aresta

Oferecendo Diversas Aplicagoes
de Usinagem

Aresta Dupla

ENETO0905PAER-G
Minimiza a Formagao de
Rebarba e Lascamento
* Primeira Recomendagao

Baixa Rigidez da Peca, etc.

c R
ENET0905PAER-C ENETO905PAER-R
Baixo Esforco de Corte* Aresta Reforcada*®

Corte Interrompido, etc.

Aprimoramento da Seguranca durante a Alta velocidade de Rotacao

Mecanismo de Prevencao de Dispersao

Prevencéo de Vibra¢do pelo Design em Forma de Cunha
0 novo recurso em forma de cunha mantém o inserto

firmemente no lugar e reduz a vibracao

Forca
Centrifuga

Superficie de Apoio ?

Prevencdo de Vibragdo pelo Design
em Forma de Cunha

Prevencéo de Dispersao com o Pino Guia

Os Pinos Guia melhoram a seguranca em alta rotacdo

Prevencao de Disperséo com o Pino Guia




MFAH (Estrutura Leve e Hibrida)
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Dimensdes do Porta-Ferramenta
2|8 Dimensdes (mm) g o | Rotacdo | oo | Parafusodo Tampa de Tampa de
- = | & £ = Max. : . - ) -
Descri¢do 2| £ | 2 Mandril Refrigeracdo Refrigeracdo
Z | Z | DC | DCSFMS | DCB | DCCBr | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW [APMX| < | = | (min) | (ky) | (Acessdrio) (Acessdrio) (Opcional)
MFAH 080RA-6T-SF ® |6 0.83
80 27 14,600 ——
080RA-10T-SF ® |10 0.78
62 254 | 20 13 6.0 | 9.5 Fig.1 HH12X35HC
100RA-8T-254-SF ® |8 2 1.2
100RA-12T-254-SF | @ | 12 .16
100 50 — 13,000
100RA-8T-SF ® |8 1.33
85 31.75| 42 - 34 |80 (127 Fig.2 —— HF16X44HC
100RA-12T-SF ® |12 1.29
125RA-10T-254-SF | @ | 10 1.80
© 60 254 | 20 13 24 | 60|95 Fig.1 —— HH12X35H
b2 125RA-16T-254-SF | @ | 16 1.74
2 125 — 11,400 CC-125-MFAH
o 125RA-10T-SF ® 10 2.00
a 89 38.1 55 10.0{15.9| 4.6 |Yes —— HF20X53HA
o 125RA-16T-SF ® |16 1.95
e 38 Fig.2
® 160RA-12T-SF ® |12 34
=5 160| 130 50.8 70 11.0| 19.1 8,000 —— HF24X60HA | CC-160-MFAH
160RA-20T-SF ® (20 55 33
200RA-16T-SF A 116 49
200 175 126 - 5,600 —— CC-200-MFAH
200RA-24T-SF A |24 4.8
35 Fig.3
250RA-20T-SF A20 7.0
250 140 |47.625| 165 14.0|25.4 4,500 — - - CC-250-MFAH
250RA-32T-SF A 132 6.9
315RA-24T-SF AN |24 1.7
315 220 220 60 | 38 Fig.4| 3,500 —— CC-315-MFAH
315RA-40T-SF A 140 1.5
MFAH 080RA-6T-M-SF ® |6 0.82
80 27 14,600 ——
080RA-10T-M-SF ® (10 0.78
62 27 20 13 70 124 Fig.1 HH12X35HC
100RA-8T-M27-SF | @ | 8 2 1.20
100RA-12T-M27-SF | @ | 12 1.15
100 50 — 13,000
100RA-8T-M-SF ® 3 1.32
85 32 42 - 30 | 8.0|144 Fig.2 — HF16X48HC
100RA-12T-M-SF ® 12 1.27
125RA-10T-M27-SF | @ | 10 1.80
60 27 20 13 24 |70 (124 Fig.1 — HH12X35H
125RA-16T-M27-SF | @ | 16 1.73
o 125 — 11,400 CC-125-MFAH
O 125RA-10T-M-SF ® |10
33 94 55 4.6 |Yes 2.1
= 125RA-16T-M-SF ® 16
40 33 |9.0]|164 Fig.2 HF20X53HA
160RA-12T-M-SF ® 12 35
160| 125 57 8,000 — CC-160-MFAH
160RA-20T-M-SF ® (20 s 34
200RA-16T-M-SF A 116 4.7
200| 175 126 - 5,600 — CC-200-MFAH
200RA-24T-M-SF AN |24 4.6
35 Fig.3
250RA-20T-M-SF A 120 6.9
250| 140 60 165 14.0(25.7 4,500 — - - CC-250-MFAH
250RA-32T-M-SF A |32 6.8
315RA-24T-M-SF AN |24 11.7
315| 220 220 60 | 38 Fig.4| 3,500 —— CC-315-MFAH
315RA-40T-M-SF A1 40 11.5

Confirme se o peso total da fresa e do mandril estdo dentro da faixa aceitavel da maquina

@ :ltem Standard A : Feito sob encomenda



MFAH (Estrutura de Aco)
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Fig.1 DCCB1 DC Fig.2 DCCB1 DC
Dimensoées do Porta-Ferramenta
2 2 5
bl o 8 Dimensdes (mm) I8 -g R?\;égao Peso Parafuso
Descri¢do fa ; b e8l g ax. do Mandril
g £ | DC |DCSFMS| DCB |DCCBi|DCCB:| LF | CBDP| KDP | KWW |APMX| <8 | & (min™) (kg) (Acessorio)
MFAH  080RS-6T-SF ® | 6 1.02
© 80 50 254 | 20 | 13 27 | 60 | 95 Fig.1 | 14,600 HH12X35
g 080RS-10T-SF [ ] 10 S0 0.98
o
= 100RS-8T-SF e | 38 1.59
a 100 70 31.75 45 34 80 | 127 | 46 13,000
9 T00RS-12T-SF [ ] 12 Fia2 1.55
o _ ia. _
) 125RS-10T-SF ® | 10 9 2.63
o8 125 89 38.1 55 55 | 38 | 100 159 11,400
125RS-16T-SF ® | 16 2.56
MFAH  050RS-4T-M-SF [ ] 4 0.44
50 48 16 13.6 9 19 5.6 8.4 19,200 HH8X25
050RS-5T-M-SF [ ] 5 043
40 No
063RS-5T-M-SF [ ] 5 0.69
63 61 22 23 11 21 63 | 104 Fig.1 16,800 HH10X30
063RS-6T-M-SF [ 6 0.68
S 080RS-6T-M-SF | 6 116
= 80 60 27 20 | 13 24 | 70 | 124 | 46 14,600 HH12X35
= 080RS-10T-M-SF ® |10 5 1.1
100RS-8T-M-SF [ ] 8 1.56
100 70 32 45 30 8.0 | 144 13,000
100RS-12T-M-SF [ ] 12 Fia2 1.51
_ ia. _
125RS-10T-M-SF [ 10 9 26
125 89 40 55 55 | 33 | 9.0 | 164 11,400
125RS-16T-M-SF ® | 16 25
Confirme se o peso total da fresa e do mandril estdo dentro da faixa aceitavel da maquina @ : Item Standard
Pecas de Reposicao
Parafuso do Parafuso de Parafuso de Composto
Grampo Chave - Chave . -
Grampo Ajuste Balango Antiengripante
Descricao Insertos
¢ Aplicaveis
Estrutura | MFAHOBORA- ...
Leve e 1
Hibrida | MpAH315RA- ...
CO8R W5X13L TTW-15 AJ-4170 DTPM-8 HS6X4 P-37 ENET0905***
MFAHO50RS- ...
Estrutura .
de Aco
MFAH125RS- ...




Insertos Aplicaveis

L Dimensdes (mm) PCD
Formato Descricao Wi S L BS | LE KPDOO1
ENET 0905PAER-G | 9.61 | 7.9 | 6.02 | 2.6 | 5.6 ([ ]
Uso Geral (Aresta-dupla)
ENET 0905PAER-C | 9.61 | 7.9 | 6.02 | 3.0 | 5.6 ([ ]
ENET 0905PAER-R | 9.61 | 7.9 | 6.02 | 3.1 | 5.6 ([ ]
Aresta Reforcada

Condicoes de Corte Recomendadas

@ : |tem Standard

Condicoes de Corte Recomendadas

Material Propriedade Velocidade de Corte Avanco, Fz Classe
P Vc (m/min) fz (mm/t) Recomendada
SH125%0u |4 400 _2,500-3,000 | 0.05-0.10-0.20
Liga d Abaixo
'ga de KPDOO1
Aluminio Si 12.5%
H12-2700U 1 460 - 600 - 800 0.05-0.10-0.20
Acima

Desempenho de Corte
BT50 M/C (Poténcia da Maquina 30kw)

50

4.0

30

ap (mm)

20

0.05 0.10

0.15
fz (mm/t)

0.20 0.25

Condigoes de Corte: Vc = 2.500 m/min., ae = 55 mm, Com refrig,,
Diam. de Corte @80 MFAHO80RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPDO0O1

Material: ADC12

(Ref. ASTM A384.0)

As condicdes de corte recomendadas sdo
valores de referéncia

Ajuste a velocidade de corte e a taxa de
avanco de acordo com as condicdes reais
de usinagem levando em consideracao a
maquina e a rigidez da peca.

Nao use a fresa em velocidades superiores
ao limite maximo da velocidade de corte

Rotacdo Max e Velocidade Max de Corte para Cada Diametro

Diametro de Corte Fresa Rotacao Max Velocidade Méx de Corte
oD (mm) n (min-1) (m/min)
250 19,200 3,016
263 16,800 3,325
280 14,600 3,669
2100 13,000 4,084
2125 11,400 4,477
2160 8,000 4,021
2200 5,600 3,519
2250 4,500 3,534
2315 3,500 3,464




Como Montar o Inserto

Ajuste a folga entre o parafuso de ajuste da aresta Guide Pin
de corte e a superficie do inserto em 0,5 mm

Monte o inserto no pino guia
(Certifique-se de montar pela cabeca)

(Nao é recomendada a montagem pela lateral) 0.5mm

* Para Cada Rotacdo

Aperte o parafuso do grampo levemente enquanto
pressiona o inserto contra a superficie de apoio
(Torque Recomendado 4.2 N - m)

Certifique-se de nao haver folga entre as superficies
laterais do inserto e a superficie de apoio

Aperto (Sentido Anti-Horario)
Aperto (Sentido Hordério)

*Cuidado
N&o é recomendada a
montagem pela lateral

Como Ajustar a Altura da Aresta

D Coloque um Inserto Aperte Parcialmente Altura da Aresta Ajustavel [l Aperte Totalmente Adjustable Blade Runout

Coloque os insertos em todos os alojamentos

Aperte parcialmente o parafuso do grampo
(Torque Recomendado 2.0 N - m)

Gire o parafuso com a chave para ajustar e certifi-
car-se de que todas as alturas das arestas estejam
dentro de 20 um (Recomendado)

o)
0 \

Aperte totalmente o parafuso do grampo com
torque de apertode 4.2 N-m

* Cuidado

N&o ajuste a aresta de
corte para uma posicédo
mais baixa

Facil ajuste da altura da
aresta pela lateral

Ajuste ligeiramente a posicdo da aresta de corte
(Diferenca de Posicao Recomendada: 5 pm ou Abaixo)
*Todos os insertos devem ser precisamente ajustados



Cuidados

Precaugdes na troca do grampo
Monte o grampo no suporte

Insira 0 o parafuso no grampo Montar

Fixar

ADI

Insira o parafuso do grampo
(Aproximadamente 1 volta completa)

Monte no corpo do suporte

Posicdo de montagem do parafuso do grampo

v

Corregdo do posicionamento
(A cabeca do parafuso ndo pode sobressair)

Posicao incorreta

O

Aperte com o torque recomendado
(Completo)

(Cabeca do parafuso saliente)

Confirme que o parafuso do grampo ndo se solta
facilmente apos aperta-lo com o torque recomendado

Recomece se o parafuso do grampo estiver protuber-
ante para fora do grampo

E necessério um ajuste de balanceamento em situacées
como troca do grampo, quando remover completa-
mente o parafuso do grampo

Durante o Uso

/A\Cuidado

Por favor use conforme as condicbes de corte
recomendadas

Nao operar a fresa em rotacdes que excedam o limite
maximo da rotacdo impresso no corpo da fresa

Os insertos ou a estrutura da fresa podem ser danificados devido
a forca centrifuga e a carga de corte

Nao use nas seguintes circunstancias:

Quando a fresa ndo estiver totalmente carregada com insertos
Se a estrutura e/ou grampo forem danificados
Se um grampo ou parafuso do grampo forem removidos

Se forem montados insertos que tenham diferentes valores de
retificacdo

Use equipamento de protecdo, como luva protetora,
ao trocar os insertos ou ajustar a altura da aresta

Pode ocorrer lesao ao tocar a aresta de corte
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Balango Dinamico

O ajuste do equilibrio da fresa é realizado antes de
despachar

O ajuste do equilibrio foi realizado com insertos especiais de alta
precisdo para ter o grau de equilibrio I1SO (1S01940/1) G2.5

* Consulte a Pag. 5 para verificar as Condi¢oes de Corte Recomendadas em
Rotagdo Max.

Nao acione o parafuso de ajuste de equilibrio na
periferia exterior da fresa

= Isso pode causar um equilibrio dindmico inadequado

Néo remova completamente o grampo e o parafuso
do grampo da fresa

= Isto requer um ajuste adicional do equilibrio

O Parafuso de Ajuste
de Equilibrio esta
Montado no Ponto
Necessario

*Nao Acionar

£ proibida a copia ou reproducéo de qualquer parte deste folheto sem aprovagéo prévia.
© 2019 KYOCERA do Brasil Componentes Industriais Ltda.
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