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FRESAS DE ALTA PRECISION PARA AUMENTAR LA
VIDA UTIL DE LA HERRAMIENTA Y CON ACABADOS
EXCELENTES DE LAS SUPERFICIES

2 MITSUBISHI MATERIALS



DF

FRESAS CON RECUBRIMIENTO DE DIAMANTE
PARA GRAFITO Y METALES NO FERROSOS

RECUBRIMIENTO DE DIAMANTE CRISTALINO

El recubrimiento de diamante va adherido al sustrato
para prolongar la vida de la herramienta y evitar que se
desconchado.

ESPECTROSCOPIA RAMAN
B Recubrimiento de diamante de Mitsubishi
M Recubrimiento convencional de diamante

Diamante natural
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N° ondas (cm)
DF2XLBF Punta esférica, dos hélices, cuello largo, RE0.3x10 _ RE1.5x20mm —_—
para acabado
DF2XLB Fresa con punta esférica, 2 hélices, REO.1x0.5 ~ RE3x12mm ——e D
cuello largo
Fresa con punta esférica, PO —
DF2MB longitud de corte media, 2 hélices RE3x100 - RE6x200mm o
DF3XB Fresa co’n Punta esférica, 3 hélices, RE1x0.5°x30  — RE2x0.5°%100mm ——— e
cuello cénico
Fresa térica, reducida longitud de corte,
DFPSRB ) /' lices alta precision @0.5xREQ.1x4 - B12xRE0.5x40mm Sl p—
DF4JC Fretsa., longitud de corte semilarga, 23 —012mm N
4 hélices
DF4XL Fresa de cuello largo, 4 hélices D1x6 - 012x30mm e ——
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DF2XLBF

COMPARACION DE LAS SUPERFICIES (GRAFITO 1S0-63)

Convencional DF2XLBF
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Un afilado deficiente puede La optimizacion de la geometria
provocar la deflexion de la y el filo de corte afilado garantiza
herramienta y una desviacion en unos acabados de las superficies

el recorrido de la fresa. superiores.

Geometria del filo de corte

La combinacion de un filo de corte optimizado y el
recubrimiento de diamante mejora significativamente
el rendimiento de corte.

Se pueden obtener unos acabados en las superficies de
grafito excelentes.

Recubrimiento de diamante cristalizado

©00000000000000000000000000000000000000000000 0000000000000 000000000000000000

La optimizacion de la pelicula de recubrimiento ofrece
un afilado todavia mejor.

Filo de corte continuo

.
© 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Posibilidad de obtener unos acabados sobresalientes,
incluso durante el mecanizado de superficies de pared,
gracias a la geometria de filo de corte continuo.
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DF2XLBF L0

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,
DOS HELICES, CUELLO LARGO, PARA ACABADO

Tipo1
8 B2
— _— T
(&) — —
[m)]

—

RE APMX BHTA212°| 3

LU o

LF a8

Longitud
real

Inclinacién del dngulo

Las fresas de punta esférica y cuello largo con recubrimiento de diamante son ideales para la obtencién de unos
acabados excelentes en las superficies sobre materiales no ferrosos.

Longitud efectiva para
Referencia RE DC APMX LU DN B2 LF DCoN angulodeinclinacion

* Sin interferencias

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material de trabajo

RE LU
(mm) (mm)
..... ROS .00 .
12
RO.5 16
20
16
R‘l .................
20
16
R1.5 .................
20

Grafito
.......... anapae
(min-) (mm/min) (mm) (mm)

....... R
....... o
....... S
....... o
....... P
....... o
....... S
....... o

Circona
(antes del sinterizado)

n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)
....... e
....... O
....... O Y
....... O MRy
....... S
....... -y r
....... S
....... S

Material de trabajo

Resina rigida compuesta
(resina compuesta)

(mm/min)

(min-")

Cobre, aleaciones de cobre

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
Para el mecanizado en seco de materiales de trabajo que contienen resina, preste atencion a la acumulacién de virutas porque podria provocar

una rotura.
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DF2XLB

20

PUNTA ESFERICA, 2 HELICES,
CUELLO LARGO, PARA GRAFITO

B3 G

Inclinacion del angulo

Fresa de 2 hélices, punta esféricay cuello largo con
recubrimiento original de diamante para mecanizado de grafito.

RE DC
0.1 0.2
0.15 0.3
0.15 0.3
0.2 0.4
0.2 0.4
0.2 0.4
0.2 0.4
0.2 0.4
0.2 0.4
0.25 0.5
0.25 0.5
0.25 0.5
0.3 0.6
0.3 0.6
0.3 0.6
0.3 0.6
0.3 0.6
0.3 0.6
0.3 0.6
0.4 0.8
0.4 0.8
0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

0.5 1

Tipo1
Z //%BZ
o - -
o
RE APMX ——— 1 BHTA12° =
L LF 53
o
E © Tipo2
2 -
§° g - : -
APMX g
RE = LF 8
Longitud efectiva para
N B2 L Dcoy dnsulodeindinacén g
30 1° 22 3 B 2 g
0.18  11.5° 50 4 05 05 06 07 2 [ ] 1
0.27 9.9° 50 4 2.1 22 24 26 2 [ ] 1
0.27 9.1° 50 4 31 32 36 39 2 [ ] 1
0.36 11.0° 50 4 1.0 1.0 1.1 1.2 2 [ ] 1
0.36 10.0° 50 4 20 21 23 26 2 ° 1
0.36 9.1° 50 4 31 32 35 39 2 [ ] 1
0.36 8.4° 60 4 41 43 47 52 2 [ ] 1
0.36 6.4° 60 4 83 87 95 105 2 [ ] 1
0.36 5.1° 60 4 125 13.0 143 1538 2 [ ] 1
0.46 8.3° 60 4 41 43 47 52 2 [ ] 1
0.46 7.7° 60 4 52 54 59 65 2 [ ] 1
0.46 6.3° 60 4 83 87 95 105 2 ° 1
0.56 9.9° 60 4 2.1 22 24 26 2 [ ] 1
0.56 8.3° 60 4 42 44 48 52 2 [ ] 1
0.56 7.6° 60 4 52 54 60 66 2 [ ] 1
0.56 7.1° 60 4 63 65 741 7.9 2 [ ] 1
0.56 6.2° 60 4 83 87 95 106 2 ° 1
0.56 5.5° 60 4 10.4 109 11.9 132 2 [ ] 1
0.56 4.1° 60 4 16.7 17.4 191 21.2 2 [ ] 1
0.76 7.0° 60 4 63 65 71 7.9 2 [ ] 1
0.76 6.1° 60 4 83 87 95 105 2 [ ] 1
0.94 8.0° 60 4 42 44 48 53 2 [ ] 1
0.94 6.8° 60 4 63 66 72 80 2 [ ] 1
0.94 5.9° 60 4 84 88 9.6 106 2 [ ] 1
0.94 5.2° 60 4 105 11.0 12.0 133 2 ° 1
0.94 4.6° 60 4 12.6 13.2 144 159 2 [ ] 1
0.94 3.8° 80 4 16.8 175 19.2 213 2 [ ] 1
0.94 3.3° 80 4 21.0 219 240 26.6 2 [ ] 1
0.94 2.4° 80 4 31.4 328 360 * 2 [ ] 1
0.94 1.9° 80 4 41.8  43.7 * * 2 [ ] 1

@ : Stock Europa.

* : Stock Japén.

* Sin interferencias
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Longitud efectiva para
angulo de inclinacion

* Sin interferencias
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DF2XLB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Grafito
.......... nvfapae
(min") (mm/min) (mm) (mm)

Cobre, Aleacion de cobre

n Vf ae

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.



Material

Grafito

(mm/min)

DF

Cobre, Aleacion de cobre

R0.75

R1

R2

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.

Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.

Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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DF2MB L0

PUNTA ESFERICA, LONGITUD DE CORTE MEDIA,
2 HELICES, PARA GRAFITO

- Tipo1

bc

DCO

APMX
RE

LF

............................................................. Tipo2

Hlw
(=N
o X
= im

S

‘o~
DC

DN
DCO

LU

_____________________________________________________________ (==
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12 RE APMX
0

(Longitud efectiva de recubrimiento : 1-1.5DC])

10 @ : Stock Europa. * : Stock Japén.



DF

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Grafito Cobre, Aleacion de cobre
....... REOALanapae anapae
(mm) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)
R3S o 9 16000 1900 06 LES 16000 1500 06 15
150 12000 1200 0.4 1.2 12000 960 0.4 1.2
e Moo oo s 20 | 2000 1600 08 20
150 9200 1400 0.6 1.6 9200 1100 0.6 1.6
s 20l es00 a0 o 25 | 9500 800 10 .25 ..
180 7300 1500 0.8 2.0 7300 1200 0.8 2.0
...................... e e L e s s
T g e s e e e
ae

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la méaquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

1
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TR

DF3XB

FRESA DE PUNTA ESFERICA, 3 HELICES,
CUELLO CONICO, PARA GRAFITO

B3 G

B2 Tipo1

‘ m ‘ BHTA 2 20°
................... . T e z
05sREsZ , MRS 3
- LF
+0.01 2=
................... R
DEON=6 . 3
0
- 0.008
"""""""""" Inclinacién del angulo
Fresa de punta esférica y 3 hélices con recubrimiento original de diamante, para mecanizado de grafito.
Longitud efectiva para
Referencia RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON 3ngulodeinclinacion 8 o
5 8
= (%]

*

2]

in interferencias

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.



DF

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Grafito Cobre, Aleacion de cobre

....... RELBanapae anapae

(mm) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)

30 20000 1100 0.05 0.13 16000 700 0.04 0.13
s P S e R PP T R ra
4444444 e
........................ N B R Eae T T/t
a P S o ) R S R o
4444444 P 9600380006020
........................ T e
R15 4444444 80 .............. 12000 ................ 1200012 ................. 035 9600770 ............... O ‘IO ................. 0 35 .........
...... R T 0

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.

13
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DFPSRB 20

FRESA TORICA, REDUCIDA LONGITUD DE CORTE,
2-4 HELICES, ALTA PRECISION, PARA GRAFITO

- Tipo1

z /%BHTAJ
8? ] : :
R’ APMX ——IBHTA 15° z
LU o
LF e
............................................................. Tipo2
0.1<RE<1
...... L O 3 . j //\.BHTA_Z
=4 &)
0.01 s Dl . ;
D 0
............................................................. o RE ”
08<DC<12 § o i -
m 0 , LF a
- 0.02
<DOON<6  8<DCON<10 DOON=12 Inclinacién del angulo z Tipo3
0 o L _
- 0.008 - 0.009 - 0.011 o
............................................................. RE APMX z
LU
LF a

Tolerancia de radio: R + 0.01mm, Tolerancia de didmetro: 0—-0.02mm.

Recubrimiento de diamante para un mecanizado de grafito preciso y eficiente.
Longitud efectiva para

Referencia RE DC APMX LU DN BHTA2 LF DCON angulodeinclinacion g

*

[92]

in interferencias

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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Longitud efectiva para
Referencia RE DC APMX LU DN BHA2 LF DCON angulodeinclinacion

~

*

[%2]

in interferencias
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DFPSRB

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material

Grafito
n ................... v f ap ae ........
(min") (mm/min) (mm) (mm)

Cobre, Aleacion de cobre

(min") (mm/min) (mm)

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,
16 reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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L0

DF4JC

FRESA, LONGITUD DE CORTE SEMILARGA,
4 HELICES, PARA GRAFITO

B3 G

1 BHTAIS® Tipol
T — RS :
[m] (&}
a
APMX
LF
Gy Tipo2
..... D 3 [g
- 0 02 D@ : 7 8
DCON=6 __8<DCON<10 DCON=12 T
@ 0
- 0.008 0.009 0.011
Fresa de 4 hélices con recubrimiento original de diamante para mecanizado de grafito.
Referencia DC  APMX LF  DCON 8 -
s 5
........................................................................................................................................................................................ TR
DF4JCD0300 3 12 60 6 4 [ 1
DF4JCD0400 4 16 60 6 4 [ 1
DF4JCD0600 6 24 60 6 4 [ 2
DF4JCD0800 8 28 70 8 4 [ 2
DF4JCD1000 10 35 90 10 4 2
DF4JCD1200 12 36 110 12 4 ° 2

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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DF

DF4JC

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Grafito Cobre, Aleacion de cobre

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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DF4XL

L0

FRESA DE CUELLO LARGO,
4 HELICES, PARA GRAFITO

B3 G

DC

DC

DN

| L APMX

7 BHTA12°

LF

p=4
o

DCON

APMX

LU

LF

DCON

Tipo1l

Tipo2

@ : Stock Europa. * : Stock Japén.
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DF

DF4XL

CONDICIONES DE CORTE RECOMENDADAS

FRESADO ESCUADRADO

Material Grafito Cobre, Aleacion de cobre
....... Dc|_unvfapae nvfapae
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)
6 30000 1300 1 0.05 30000 1300 1 0.05
Lo P S e e o e S
4444444 R
s 0 asooo a0 s 0075 | 21000 oo 15 0075
16 18000 800 1.5 0.075 18000 800 1.5 0.075
........................ R
— T e s e e o P
4444444 L
........................ e e
, O e o e e s PR
4444444 e
gy G s
40 13000 1500 4 0.4 8000 920 4 0.4
R e S S e S s s P
B S S o T B e g S
....... e
....... e

<0.05DC (DCs&4)
<0.1DC (&4<DC])

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacién de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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RANURADO
Material Grafito Cobre, Aleacion de cobre
....... DCLU anap anap
(mm) (mm) (min) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (mm)
6 30000 1000 0.1 30000 980 0.1
.o 8 25000 ...................... 7 00 ....................... 008 25000700 .......................... 008 ...........
..... 10 22000500006 22000500006
g T iy g T e g
16 18000 600 0.1 18000 600 0.1
....................... 1[] 22000120002 1600082002
, 16 ............. 1 9000800 ....................... 016 16000700 .......................... 016 ...........
..... 20 16000600012 16000600012
....................... 16 21000140003 1060072003
, 20 ............. 1 8000 ..................... 1100 ....................... 025 10600670 .......................... 025 ...........
..... 30 1400070002 1060057002
....................... 20 18000180005 800082005
4 4444444 40 ................. 1 3000 ........................ 9 00 ............................. 04 ...................... 8000690 ............................. 04 .............
6 ............. 30 ............ 1 4000 ..................... 230012 ................... 530090012 .............
8 ............. 30 ............ . 0500 ..................... 2000 ....................... 20 ................... 4000820 .......................... 20 .............
....... 1030 8700190030 320072030
B . O N . D < N
DC
ap

Si se necesita un mecanizado de precision o si se produce el astillamiento de los materiales de trabajo, se recomienda reducir la velocidad de avance.
Utilice una fresadora apta para el mecanizado de grafito.
Si la rigidez de la maquina o la fijacion de los materiales de trabajo son insuficientes, o si se producen ruidos o vibraciones,

reduzca proporcionalmente las revoluciones y la velocidad de avance.
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RED DE VENTAS EUROPEA

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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