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MFH 'RAP T@ R MICRO

El menor diametro en serie de MFH Milling de alto avance

Resistencia de corte bajo con un disefio duradero se ayuda en
el mecanizado de alta eficiencia

Acorta los ciclos de mecanizado de desbaste

Sustituye a End Mills sélidos para reducir los costos de mecanizado

Apoya centros pequenos de mecanizado




MFH Micro

Disefno duradero se ayuda en vibraciones de la resistencia
D.0.C. 0.020" maximo
Estable alto avance mecanizado en una amplia gama de aplicaciones de mecanizado

Filo de corte convexo
moldeado

Mecanizado estable con resistencia a las vibraciones

Filo de corte convexo moldeado controla el impacto inicial cuando entra la pieza Alta precision inserto de

de trabajo

Comparacion de fuerza de corte (Evaluacién interna)
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MFH Micro competidor A

Condiciones de corte: Vc =390 sfm, fz = 0.024 ipt, D.0.C. = 0.016"
Cortador de did. #0.375", Ranurado, Sin refrigerante ~ Pieza de trabajo: 1049

clase G

Aumento de fuerza de corte cuando entra la pieza de trabajo
(Evaluacion interna)
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Tiempo de corte (milisegundo) [milisegundo = 1/1,000 segundo]

Condiciones de corte: Vc = 390 sfm, fz = 0.024 ipt, D.0.C. x ae = 0.016" < 0.197"
Cortador de did. #0.375", Sin refrigerante ~ Pieza de trahajo: 1049

Amplia gama de aplicaciones de mecanizado

Amplia gama de aplicaciones mecanizado a una profundidad maxima de corte de 0.020"

Mecanizado estable incluso con pequefios centros de mecanizado

Mapa de rendimiento de corte (Cortador de dia. 30.375")
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Evacuacion de la viruta buena

Control de virutas mordidas con filo de corte convexo

MFH Micro Competidor F
Acabado superficial Virutas mordidas en el
de alta calidad material de la pieza

Evacuacion de la viruta

Las virutas correctamente
expulsado de la direccion de corte

Evacuacion de la viruta mala

Las virutas se pegan al inserto

Condiciones de corte: Cortador de did. Dc = #0.375", Ve = 390 sfm, fz = 0.024 ipt, D.0.C. = 0.016" (25 Pases) Total 0.394", Sin refrigerante ~ Pieza de trabajo: Acero estructural

(Evaluacion interna)

Sustituye a End Mills sélidos para reducir los costos de mecanizado

Suprime las vibracion y aumenta la eficiencia de Milling

MFH Micro en comparacién con los End Mills sélidos

MFH Micro Q=15.3 cc/min

Ve=1490sfm, fz=0.016ipt ﬁ

D.0.C. x ae =0.016" x 0.394", Sin refrigerante

MFH10-510-01-2T (2 Insertos)
Eficiencia de
mecanizado

End Mills sélidos

Ve =260sfm, fz=0.002ipt

010mm (4 Flauta)
LPGT010210ER-GM (PR1525)

Resiste la vibracion a alta velocidad de
avance (fz=0.016 ipt)

D.0.C. x ae =0.012" % 0.394", Sin refrigerante

Q=12.2 cc/min Partes mecanicas Ranurado
Pieza de trabajo: 1049
0394
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Sujeto a vibracion y avance por diente
no puede ser aumentado

(Evaluacion del usuario)



MEGACOAT NANO PR1535 grado para el mecanizado estable de materiales

PR1535 mecacoarnano

dificil de cortar como el calor-aleacidn resistente, aleacién de titanioy
precipitacién endurecido de acero inoxidable

Dureza de la fractura mejorada 23% Mejorar la estabilidad

Un aumento en el contenido de cobalto produce un sustrato

con mayor dureza. Valores de fractura dureza mejoran por
23% sobre grados anteriores.

Alta dureza de carburo material de base

Dureza dela
fractura

Propiedades de recubrimiento (Resistencia a la abrasion)
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Lograr la vida util larga con la combinacion de un sustrato duro y una
Nano especial del recubrimiento de capa

Comparacion de resistencia de defecto (Evaluacion interna)

2

Resistencia
de defecto

PR1535

Defecto
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Numbero de impactos

Condiciones de corte: Vc = 390 sfm, fz = 0.059 ipt, D.0.C. x ae = 0.016" x 0.098"
Dia. de corte 00.375", Sin refrigerante  Pieza de trabajo: H13 (40 hasta 45 HRC)

La estructura de grano grueso y tamafo de particula
uniforme corresponden a una mejor resistencia al calor,
con valores de conductividad disminuidos por 11%. La
estructura uniforme también reduce la propagacion de la
grieta.

Craqueo comparacion de penetrador de diamante (Evaluacién interna)
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PR1535 Base Material

Material convencional

Resistencia
de choque

Grietas largas Grietas cortas
(Mejora de alto impacto)

Propiedades de recubrimiento (Resistencia de deposicion)
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Mecanizado estable con excelente resistencia al desgaste

Comparacion de resistencia de abrasion (Evaluacion interna)
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Condiciones de corte: Vc = 590 sfm, fz = 0.020 ipt, D.0.C. x ae = 0.012" x 0.315"
Did. de corte 910, Sin refrigerante  Pieza de trabajo: 304



MFH Micro | End Mill
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Dimensiones de portaherramienta (Tamao de pulgada)
8 i Angulode _ o
2 3 Dimension (in) AnguI%girampa ndinadon SE o po Max Tomillo
Zanco Descripcion s | = : () 53 =2 (kq) Rev. de
E 3 o e e L ot s a M| FE| C | | )| fladen
= LN —_
] MFH 0375-S375-01-1T-3 W 1 | 0375 0225 | 0375 3.000 0750 3 0.04 | 16,200
(Elslf::j‘gz) 0500-5500-01-3T-3 | @ | 3 | 0500 0350 | 0500 3000 | 0750  0.020 r +° | v Fig1 007 | 14,000 wigﬁp
0625-5625-01-4T35 @ = 4 0625 0475 0625 3500 & 1.000 12 012 | 11,400
@ : US.Inventario M :Hecho a medida
Dimensiones de portaherramienta (Tamaino métrico)
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E S o o @ Lt s a AR 2E (min) | fjacin
= N =
MFH 08-S10-01-1T O | 1 8 42 10 75 16 & 004 20,000
Estandar 10-510-01-2T O 2 10 6.2 10 80 2 05 3° 5 , fog | 004 1620
(cilindrico) 12-S12-01-3T O 3 12 8.2 12 80 20 ’ 2 o 0.06 | 14,000
16-S16-01-4T O | 4 % | 122 16 90 25 17 012 11,400
Lanolaiga | \ey q4.12-01-3T O | 3 102 1 8 20 | 05 15 5 v | Fg4 007 | 12,500
(cilindrico) : - . q. . , -
MFH 08-W10-01-1T O 1 8 42 10 58 16 g 0.03 | 20,000 | 1840TRP
Estandar 10-W10-01-2T O | 2 10 6.2 10 60 20 3° ) 003 | 16,200
0.5 5 v Fig.3
(Weldon) 12-W12-01-3T O 3 12 8.2 12 65 20 2 0.05 | 14,000
16-W16-01-4T O | 4 6 | 122 16 7 25 12 0.1 | 11400
Demasiado o o X
grande(Weldon) MFH 14-W12-01-3T o @ 3 %102 12 65 20 05 15 5 v Fig.5 005 | 12,500
3 . . O : World Express (Envio: 7-10 dias laborales)
Piezas de repuesto e insertos aplicables (Tamaio métrico)
Piezas de repuesto
. o o Compuesto contra
—cpt¥
o Tornillo de fijacion Llave Llave torsion pre-set e Insertos aplicables
Descripcién ®P6
E S Y
MFH...-01-... SB-1840TRP FTP-6 PST-IP6 MP-1 LPGT010210ER-GM



Insertos aplicables

Propdsito general

L Dimension (in) MEGACOAT NANO CVD
Inserto Descripcion
A T @d W re PR1535 PR1525 CA6535
LPGT010210ER-GM 0.165 0.086 0.083 0.247 0.039 o ([ J ([ J

Rendimiento de corte

@ : US. Inventario

Cortador de dia.: @0.375" ~ 0.500"

Cortador de dia.: @8 ~ @12

Profundidad de corte D.O.C. (in)
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Cortador de dia.: @0.625"

Cortador de dia.: @14 ~ @16
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Profundidad de corte D.O.C. (in)

0.008
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Avance fz (ipt)
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Condiciones de corte recomendadas * 1rarecomendacién v 2da recomendacién

£ i i Portaherramienta descripcion y velocidad de avance (fz: ipt) *Recomendado D.0.C. = 0.012" Valor de referencia Inserto de grado recomendado (Vc: sfm)
= Pieza de trabajo
g Material MFHOS-... MFH10-.... MFH12-.... MFH14-.... MFH16-... MEGACOAT NANO D
o
e -1T 21 37 3T -AT PR1525 PR1535 (A6535
* ke
Aceroal carbono 390-590-820 390-590-820 ;
0.008~0.016~0.024 0.008~0.020~0.031
» * hie
percteect 330-520-720 330-520-720 .
Acero del molde 0.008~0.012~0.020 * Dhd
(~40 HRY) 0.008~0.016~0.024 260-460-590 260-460-590 -
Acero del molde 0.008~0.010~0.012 * bid
(40~50 HRo) =000 200-330-430 200-330-430 )
Acero inoxidable < * .
austenitico 330-520-660 330-520-660
Acero inoxidable 0.008~0.012~0.020 hxe *
GM | artensitia == . 490-660-820 590-790-980
Precipitacion endurecido _ * R
de acero inoxidable 300-390-490
Fundicion gris 0.008~0.016~0.024 0.008~0.020~0.031 * - -
’ . ’ ’ : ’ 390-590-820
Fundicion gris 0.008~0.012~0.020 0.008~0.016~0.024 * - -
’ ’ ’ ’ 330-490-660
Ni base aleacidn ) e *
resistente al calor 70-100-160 70-100-160
0.008~0.010~0.012 0.008~0.010~0.016
L *
Aleacion de titanio - 130-200-260 -

Mecanizado con refrigerante es recomendado para Ni-base aleacion resistente a alta temperatura y aleacion de titanio

El numero en negrita es recomendado con inicial condiciones. Ajustar la velocidad de corte y la velocidad de avance dentro de las condiciones anteriores segun la situacion real de mecanizado.

Se recomienda refrigerante interno para las aplicaciones ranurado



Aproximado ajuste de radio programacion
T Programable R Angulo de inclinacién Porcién méxima que no es
Dibujo - o ) )
(in) max. (in) mecanizado (in)
0.039 0 0.0083
- 0.047
@;% Parte de mecanizado\%, (Recomendado) 0 0.0067
22
%é Porcién que no
&3 \smeanap 0.059 0.0032 0.0039
2 Porcion mecanizado ! ’ ’
2 excesivo de radio
v 0.079 0.0110 0.0004
Angulo de filo de corte: 12°
Datos de referencia de rampa
Descripcién Cortador de did.oD 0.375" 0.500" 0.625" 8mm 10mm 12mm 14mm 16mm
Max. Angulo de rampa a max 3.0° 20° 12° 4.0° 3.0° 2.0° 15° 12°
MFH...-01-...
tan a max 0.052 0.035 0.021 0.070 0.052 0.035 0.026 0.021
Disminuir el angulo de rampa si virutas se vuelven excesivamente largo
Rampa
. Eldngulo de rampa recomendado es < max (vea la tabla de arriba para angulo de rampa)
. Reduce la velocidad de avance recomendado por 70%
Formula para max. D.0.C l
longitud de corte (L) L=
en max. angulo de rampa tan amax @ max
\ |
D.O.C.
/
Milling helicoidal
+ Para Milling helicoidal, utilizar entre min. dia. de taladrado y max. dia. de taladrado  @Dh (i detodrado) |
Superior al did. max. de i :
mecanizado Bajo min. dia. mecanizado
Nucleo central permanece

Portaherramienta

Nucleo central golpea
portaherramienta cuerpo

Min. taladrado dia.
MFH...-01-...

Méx. taladrado dia.

2x0D-0.138"

200-0.079" )

(Pagina 6)

Direccion de corte

(Did. de taladrado)
. Mantener la profundidad de la maquina por la revolucién menos de max. D.O.C. (0.020")
Uso subir milling. (Consulte detalle de la derecha)

La velocidad de avance debe reducir a 50% de las condiciones de corte recomendadas

. Tenga cuidado de eliminar incidencias causadas por producir virutas largas




Taladrado

-

|

Ndcleo central

Profundo

Portaherramienta

Min. profundidad de taladrado Longitud de corte minimo X

para el superficie inferior plana

MFH...-01-...

0.020" @D-0.138"

Profundo después de taladrado

Se recomenda que reduzca la velocidad de avance por 25% con la recomendacién en pagina 6 hasta

que el nucleo central esta quitado
La velocidad de avance de axial recomendado por la revolucion es 0.008ipr durante el taladrado

Inserto descripcion

Max. ancho de corte (ae)

LPGTO1...

0.067"

Reduce velocidad de avance a fz < 0.008 ipt durante profundo

MFH-RAPT®B/R

Alto advance mecanizado

Cortador de dia.@1.000" ~ @6.000"
Cortador de dia.@25 ~ 3160

Larga formacién para alto avance de mecanizado

Larga ap y fuerza de corte baja

0 KYOCERG

KYOCERA Precision Tools

102 Industrial Park Road

Hendersonville, NC 28792

Customer Service | 800.823.7284 - Option 1
Technical Support | 800.823.7284 - Option 2
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MFH-RAPTGR mini

Cortador de diametro pequefio para el mecanizado de alto

avance

Cortador de dia.20.625" ~ @2.000"
Cortador de dia.@16 ~ @32

Econdémico insertos con 4 filos cortantes
Alta eficiencia con didmetro pequefio y de paso fino

Alto advance mecanizado

W | Official Website | www.kyoceraprecisiontools.com
W | Distributor Website | http://mykpti.kyocera.com
E | cuttingtools@kyocera.com
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