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FRESAS INTEGRALES DLC

Fresas con recubrimiento DLC

DLLC-2MA

Fresa para ranurar, longitud de corte media, 2 hélices.

Caracteristicas

F h- nlc i I " i

Para fresado de alto rendimiento de materiales no férricos, tales como aleacién de Al, GFF
CFRP, aleacion de cobre y grafito.

Nuevo recubrimiento de DLC. o -
Gran dureza de la capa de diamante con alta resistencia de adhesion.

La adhesion al substrato era el punto débil del recubrimiento de tipo DLC.
El recubrimiento original de DLC de Mitsubishi Materials ha sido mejorado con una mayor fuerza de
adhesion para prolongar la vida de la herramienta (Co desarrollado por NAGATA SEIKI CO., LTD.).

El nuevo disefio en la geometria de la hélice y la mejora en el substrato de metal duro utilizado para materiales no
férricos se obtienen mejores resultados en la vida de la herramienta y una mejor evacuacion de las virutas.
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Informacion de durezas
W Caracteristicas del recubrimiento DLC

DLC DLC del competidor Diam
Dureza (HV) 6,000-7,000 1,000-7,000 7,000-10,000 2,000
Coeficiente de desgaste 0.1 0.1 0.4 0.4

Ejemplo de mecanizado

Recubrimiento DLC Picad B Condiciones de corte

del competidor A ica

Fresa DLC-2MA @3

Recubrimiento DLC Picado Material de trabajo| AC4C-T6

del competidor B Revolucién | 20,000min-'(188m/min) 3mm

A
Método de corte | Corte ascendente, soplado de aire
0 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 1.25mm

Avance (mm/min)
Informe de resultado DLC-2MA (1)

Aleacion de Aluminio

comparada con la del competidor

B Condiciones de corte | 250mm ‘
\

Fresa DLC-2MA g1 l'r?ﬁgi';ﬁgfg;f

Material de trabajo| A5052 rfrﬁ-i_f{ﬂ!
Revolucion | 10,000min"(31m/min) J rﬁ-ﬁﬁ’.’:gﬁ} AR,
1 - Irra

Avance 150mm/min mm 'ﬁ} #ﬁ“#"f#ﬁﬁﬁﬁﬁ"ffﬁlﬁﬁ:-.:

Método de corte | Ranurado, refrigerante de aceite . .
1mm DLC—EMA Recubrimiento DLC del competidor




B Fresas con recubrimiento DLC

DLC-2MB

B Punta esférica, longitud media de corte, 2 hélices.

B Caracteristicas

La fresa de punta esférica recubierta con DCL conveniente para trabajar en materiales no férricos ya que contiene
propiedades anti adhesion para obtener excelentes resultados en el fresado.

I 19 tamarios en total, para un area de aplicacion mayor.

Nuevo recubrimiento de DLC.
Gran dureza de la capa de diamante con alta resistencia de adhesion.

La adhesion al substrato era el punto débil del recubrimiento de tipo DLC. El recubrimiento original de DLC de Mitsubishi Materials ha sido mejorado
con una mayor fuerza de adhesion para prolongar la vida de la herramienta (Desarrollado en conjunto con NAGATA SEIKI CO., LTD.).

B Ejemplo de mecanizado

DLC-2VIB

Recubrimiento DLC
del competidor

Adhesion

Mecanizado detenido @— H Condiciones de corte

Fresa DLC-2MB R3

No recubierto

detenido @ Material de trabajo| A5052

canizado

Revolucién | 20,000min”"

Adhesion

0.5 1.0 1.5 2.0 Avance 6,000mm/min (0.15mm/diente)

ae (mm)

Profundidad de corte| ap 2mm

Refrigerante | Aire a presion

M Informe de resultado DLC-2MB (1)

Después de 6 horas
de mecanizado

No hay danos 7

H Condiciones de corte
1

Fresa DLC-2MB R5

Material de trabajo| A5052

Revolucién | 12,000min”"

Avance 2,200mm/min (0.09mm/diente)

Profundidad de corte| ap 0.2mm pf 0.2mm

Refrigerante | Emulsion

350mm
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DIC-2MA

Ranurado, longitud media, 2 hélice

D1<12 -0.020
12<D1 -0.030

v 115
E———————— i —
ap
L1
crce B
UVE 30° 37.5° @ g@ 2 L
35Dy 3<D1 EE 7 I al Tioo 3
2 hélices, para ranurar, con un recubrimiento DLC con elevada resistencia *® s P
a la soldadura, ideal para el mecanizado de materiales no férricos. = L
Unidad : mm
Diametro Longitud Longitud Diametro Nimero |
Referencia o de ag:;:;rte tc;_t:al del nﬁingo de h;llces § Tipo
DLC2MADO0100 1 25 40 4 2 ° 1
DLC2MADO0150 1.5 4 40 4 2 ° 1
DLC2MADO0200 2 6 40 4 2 ° 1
DLC2MADO0250 25 8 40 4 2 ° 1
DLC2MADO0300 3 8 45 6 2 ° 1
DLC2MADO0400 4 11 45 6 2 ° 1
DLC2MADO0500 5 13 50 6 2 ° 1
DLC2MADO0600 6 13 50 6 2 ° 2
DLC2MADO0800 8 19 60 8 2 ° 2
DLC2MAD1000 10 22 70 10 2 ° 2
DLC2MAD1200 12 26 75 12 2 ° 2
DLC2MAD1400 14 26 75 12 2 ° 3
DLC2MAD1500 15 30 80 16 2 ° 1
DLC2MAD1600 16 32 90 16 2 ° 2
DLC2MAD1800 18 32 90 16 2 ° 3
DLC2MAD2000 20 38 100 20 2 ° 2

@ : Stock

% : Stock en Japén
[: A fabricar segiin demanda



MITSUBISHI

DLC-2MB )i Qs i

6<R +0.02 6<D1 0 — -0.030
B Punta esférica, longitud media, 2 hélices, para materiales no férricos

15°
e R —
ap

L1

- - -8l Tipo 2
B3®E =

@ 2 hélices, punta esferica, con un recubrimiento DLC con elevada resistencia
a la soldadura, ideal para el mecanizado de materiales no férricos.

oD4

(

Unidad : mm
Radio de punta | Diametro Longitud Longitud Diametro | Numero | x
Referencia esférica de corte total del mango |de hélices § Tipo
R D1 ap L1 D4 N »n
DLC2MBR0010 0.1 0.2 0.4 40 4 2 ° 1
R0015 0.15 0.3 0.6 40 4 2 ® 1
R0020 0.2 0.4 0.8 40 4 2 ® 1
R0025 0.25 0.5 1 40 4 2 ® 1
R0030 0.3 0.6 1.2 40 4 2 ® 1
R0040 0.4 0.8 1.6 40 4 2 [ 1
R0050 0.5 1 2.5 40 4 2 ® 1
R0075 0.75 1.5 4 40 4 2 ° 1
R0100 1 2 6 60 6 2 ° 1
R0125 1.25 25 6 60 6 2 [ 1
R0150 1.5 3 8 70 6 2 ® 1
R0200 2 4 8 70 6 2 ® 1
R0250 2.5 5 12 80 6 2 ® 1
R0300 3 6 12 80 6 2 ° 2
R0400 4 8 14 90 8 2 ° 2
R0500 5 10 18 100 10 2 ® 2
R0600 6 12 22 110 12 2 ® 2
R0800 8 16 30 140 16 2 ° 2
R1000 10 20 38 160 20 2 ® 2




FRESAS INTEGRALES DLC

DIC-2MA

Ranurado, longitud media, 2 hélices

Fresado Lateral Ranurar
|
Material AIeaciéR7dOe7§Iuminio AIuminic;(éjéundicién Material Aleacic’>£7doe7gluminio AIumini?Agilf_;ndicio'n
\ffcct';:gd 300m/min 240m/min \ge:’g;‘:;d 240m/min 200m/min
Didmetro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance Diametro | Revoluciones Avance Revoluciones Avance
(mm) (min™) (mm/min) (min™) (mm/min) (mm) (min™) (mm/min) (min‘") (mm/min)
1 40,000 600 40,000 460 1 40,000 460 40,000 350
2 40,000 1,100 38,000 850 2 38,000 850 32,000 550
3 32,000 1,400 25,000 950 3 25,000 950 21,000 600
4 24,000 1,500 19,000 1,000 4 19,000 1,000 16,000 650
5 19,000 1,600 15,000 1,000 5 15,000 1,000 13,000 700
6 16,000 1,900 13,000 1,100 6 13,000 1,100 11,000 750
8 12,000 1,900 9,500 1,200 8 9,500 1,200 8,000 800
10 9,500 1,900 7,600 1,200 10 7,600 1,200 6,400 800
12 8,000 1,900 6,400 1,200 12 6,400 1,200 5,300 800
16 6,000 1,900 4,800 1,200 16 4,800 1,000 4,000 720
20 4,800 1,500 3,800 1,000 20 3,800 970 3,200 660
<0.2D (D< $3) B
Profundidad <0.5D (D= ¢3) Profundidad
de corte S de corte <1D (MAX. 12mm)
D:Diametro ! D:Diametro

1) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma
proporcional.Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

2) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

3) Para el fresado GFPR, por favor reducir la revolucién y la velocidad del avance en 50% de la tabla en la que figura la aleacién de
aluminio.

4) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.

5) Se recomienda el ascendente corte descendente en fresado lateral.

@ : Stock
% : Stock en Japon
[: Afabricar segiin demanda




MITSUBISHI

DLC-2MB

B Punta esférica, longitud media, 2 hélices, para materiales no férricos

Material Aleacién de aluminio Aluminio de fundicién
A7075 AC4B
= a <15° a >15° a <15° a>15°
(mm) |Revoluciones|  Avance Revoluciones|  Avance Revoluciones| Avance Revoluciones| Avance
(min") (mm/min) (min") (mm/min) (min™") (mm/min) (min’") (mm/min)

R 0.1 40,000 350 40,000 260 40,000 280 40,000 210
R 0.15| 40,000 480 40,000 360 40,000 380 40,000 290
R 0.2 40,000 600 40,000 450 40,000 480 40,000 360
R 0.25| 40,000 800 40,000 600 40,000 640 40,000 480
R 0.3 40,000 1,000 40,000 750 40,000 800 40,000 600
R 04 40,000 1,500 40,000 1,100 40,000 1,200 40,000 880

R 0.5 40,000 2,000 40,000 1,500 40,000 1,600 40,000 1,200
R 0.75 | 40,000 2,200 40,000 1,600 40,000 1,800 40,000 1,300
R 1 40,000 2,800 40,000 2,200 40,000 2,200 32,000 1,400
R 1.25 [ 40,000 3,200 38,000 2,200 32,000 2,000 30,000 1,400
R 15 40,000 4,000 32,000 2,600 32,000 2,600 26,000 1,700
R 2 30,000 4,200 24,000 2,800 24,000 2,700 19,000 1,800
R 2.5 24,000 4,400 19,000 2,800 19,000 2,800 15,000 1,800
R3 20,000 4,000 16,000 2,800 16,000 2,600 13,000 1,800

R 4 15,000 3,600 12,000 2,400 12,000 2,300 9,600 1,500

R 5 12,000 3,600 9,500 2,000 9,600 2,300 7,600 1,300

R 6 10,000 3,200 8,000 2,200 8,000 2,000 6,400 1,400

R 8 7,500 2,800 6,000 1,800 6,000 1,800 4,800 1,200

R10 6,000 2,500 4,800 1,600 4,800 1,600 3,800 1,000
<0.2R(R<0.5)

< >
Profundidad <0.4R(R=0.5) !
de corte | ‘
| <0.2R o |

R:Radio

1) ? es la inclinacion de la superficie de la maquina.

2) Si la rigidez de la maquina es pobre, se producen vibraciones ¢ excesivo ruido, reduzca las revoluciones y el avance de forma proporcional.
Cuando se requiere gran exactitud en el mecanizado, recomendamos reducir el avance.

3) Si la profundidad de corte es poca, las revoluciones y el avance pueden ser incrementados.

4) Para el fresado GFPR, por favor reducir la revolucion y la velocidad del avance en 50% de la tabla en la que figura la aleacion de aluminio.

5) Se recomienda el corte en fluido soluble en agua.




FRESAS INTEGRALES DLC

Informe de resultado DLC-2MA (2)

GFRP (Plastico reforzado de fibra de vidrio)

Fresado de alta eficiencia
DILC-2MA

ooooooooooooooooooooooo

TN

Longitud de corte 1 ,064m

L. . Nimero de
Recubrimiento (Ti, AI)N /heramientas de trabajo

Recubrniete (T AN 3

Longitud de corte 266M

Informe de resultado DLC-2MB (2)

Policarbonato

Comparacion con la fresa recubierta (Al, Ti)N

Vida de herramienta mas
larga sin rebabas

DLC-2VIB

Fresa recubierta de los
competidores (Al, Ti)N

Generacion de rebabas

0 500 1,000 1,500

£ 0.5mm

6mm

M Condiciones de corte

Fresa DLC-2MA g6

Material de trabajo| GFRP

Revolucion 8,000min”(151m/min)

Avance 2,000mm/min

Método de corte | Aire a presion

H Condiciones de corte

Fresa

DLC-2MB RO0.3

Material de trabajo| Policarbonato

Revoluciéon | 12,000min™"

Avance

900mm/min (0.03mm/diente)

Profundidad de corte| ap 0.1mm

Refrigerante | Seco




