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FRAISES DE HAUTE PRECISION POUR UNE DUREE DE VIE
EXCEPTIONNELLE ET UN EXCELLENT ETAT DE SURFACE

DIAEDGE 2 MITSUBISHI MATERIALS



LES FRAISES A REVETEMENT DIAMANT
POUR LE GRAPHITE ET LES METAUX NON FERREUX

REVETEMENT EN DIAMANT CRISTALLIN

Le revétement en diamant est apposé sur le substrat
afin d'assurer la longévité de 'outil et d’'empécher tout
écaillage.

SPECTROSCOPIE RAMAN
B Revétement diamant Mitsubishi
B Revétement en diamant classique
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dégagement long et droit
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DFaxg  lemisphérique, 3 dents, RE1x0.5°x30 - RE2x0.5°x100mm e
dégagement conique
DFPSRB Fraise deux tailles torique, longueur de 00 5xREQ.1x4 - @12xRED.5x40 o
coupe courte, 2-4 dents, haute précision ’ ’ ’ mm
DF4JC Fr.mse deux tailles, longueur de coupe 23 —012mm N
mi-longue, 4 dents
DFsxL | Laise deuxtailles, P1x6 ~ 012x30mm !

dégagement long et droit, 4 dents



DF2XLBF

COMPARAISON DE SURFACE (GRAPHITE 1S0-63)

Conventionnel DF2XLBF
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La faible acuité peut provoquer la La géométrie optimisée et l'aréte
déflexion de l'outil et la dérive de de coupe tranchante offrent des
sa trajectoire. états de surface améliorés.

Géomeétrie d’aréte de coupe

La combinaison d'une aréte de coupe tranchante
optimisée et du revétement diamant améliore
grandement les performances de coupe.
D’excellents états de surface sur le graphite peuvent
étre réalisées.

Revétement diamant cristallin
L'optimisation de la couche de revétement fournit une
acuité élevée.

°. Aréte de coupe sans raccord
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Des états de surface exceptionnels sont possibles
méme lors de 'usinage de surfaces de murs en raison
de la géométrie sans raccord des arétes.
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DF2XLBF LO

FRAISE HEMISPHERIQUE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE,
2 DENTS, DETALONNAGE LONG, POUR LA FINITION
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Longueur
effective

......................................... Angle d'lncllnalson
Les fraises hémisphériques avec revétement diamant sont idéales pour d’excellents états de surface sur des
matériaux non-ferreux.

Longueur effective selon
LF DcoN \langled'inclinaison

Den
Stock
Type

* Pas d'interférence

@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon.



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére a usiner
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Matiére a usiner

Résine composite rigide
(résine composite)

Cuivre, alliages cuivreux

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.
. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
. Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piece est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la

vitesse de rotation et d’avance.
. Lors de lusinage a sec de matieres contenant de la résine, attention au collage de copeaux qui peut causer la rupture de loutil.



DF2XLB LO
HEMISPHERIQUE, 2 DENTS,

DEGAGEMENT LONG ET DROIT, POUR LE GRAPHITE
N
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Fraise deux tailles hémisphérique, dégagement long et droit,
2 dents, revétement diamant original pour usinage du graphite.
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Longueur effective selon
Référence RE DC APMX LU DN B2 LF DcoN langledinclinaison

* Pas d'interférence



DF2XLB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Cuivre, Alliage cuivre

Matiere Graphite
....... RELU nvfapae anap
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm)

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la

vitesse de rotation et d'avance.



Matiere Graphite Cuivre, Alliage cuivre

R0.75

R1

R2

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.

3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la
vitesse de rotation et d’avance.
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DF2MB LO

HEMISPHERIQUE, LONGUEUR DE COUPE MOYENNE,
2 DENTS, POUR LE GRAPHITE
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Fraise deux tailles, hémisphérique, 2 dents, avec revétement diamant
original pour usinage du graphite.

(Longueur effective du revétement : 1-1.5DC)

@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon.



CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere Graphite Cuivre, Alliage cuivre
....... REOALanapae anapae
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1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'éaberéche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.

3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrationsaPans ce cas, il faut réduire d'autant la
vitesse de rotation et d'avance.
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DF3XB O

HEMISPHERIQUE, 3 DENTS, DEGAGEMENT CONIQUE,
POUR LE GRAPHITE
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Longueur
effective

------------------- : Angle d'inclinaison
Fraise deux tailles, hémisphérique, a dégagement conique, 3 dents, avec revétement diamant original pour
l'usinage du graphite.

Longueur effective selon
l'angle d'inclinaison

Référence RE DC APMX LU BHTA LB B2 DN LF DCON
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CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere Graphite Cuivre, Alliage cuivre
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1. Lorsqu’une haute précision d’usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébréche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.
2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la

vitesse de rotation et d'avance.
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DFPSRB

L0

DC<1.5

DC»>2

FRAISE DEUX TAILLES TORIQUE, LONGUEUR DE COUPE COURTE,
2-4 DENTS, HAUTE PRECISION, POUR LE GRAPHITE

Longueur
effective

Angle d'inclinaison
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Tolérance du rayon : R £0.01Tmm, Tolérance du diamétre : 0—-0.02mm.
Fraise deux tailles torique avec revétement diamant original pour un usinage précis et efficace du graphite.

Typel

Type2

Type3

Longueur effective selon

@ : Article stocké.

% : Article stocké au Japon.

l'angle d'inclinaison
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Longueur effective selon
Référence LF pcoN langled'inclinaison

RE DC APMX LU DN BHTA2
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as d'interférence
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DFPSRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Cuivre, Alliage cuivre

Matiere Graphite
........ D c RE |_U n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (mm)

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la

16 vitesse de rotation et d’avance.



DF4JC L0

FRAISE DEUX TAILLES, LONGUEUR DE COUPE MI-LONGUE,
4 DENTS, POUR LE GRAPHITE
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@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon.

17



18

DF4JC

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiere Graphite Cuivre, Alliage cuivre

1. Lorsqu’une haute précision d’usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébréche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.

3. Sila stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la
vitesse de rotation et d'avance.



DF4XL L0

FRAISE DEUX TAILLES, DEGAGEMENT LONG ET DROIT,
4 DENTS, POUR GRAPHITE

& _vBHTA12® Typel
B S =
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LF e
JDC<TZ
0 z Type2
- 0.02 oh i S -
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0 0 0 a
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Fraise deux tailles, dégagement long et droit, 4 dents
avec revétement diamant original pour l'usinage du graphite.

@ : Article stocké. % : Article stocké au Japon.
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DF4XL

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

FRAISES A SURFACER-DRESSER

Matiere Graphite Cuivre, Alliage cuivre

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

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
3. Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d’autant la

vitesse de rotation et d’avance.
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RAINURAGE

Cuivre, Alliage cuivre

Matiere Graphite
....... Dc|_u anap anap
(mm) (mm) (min") (mm/min) (mm) (min") (mm/min) (mm)

ap

1. Lorsqu’une haute précision d'usinage est requise ou que la matiére a usiner s'ébreche, il est recommandé de diminuer la vitesse d’avance.

2. Utilisez une fraiseuse qui convient pour l'usinage du graphite.
3. Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire d'autant la

vitesse de rotation et d’avance.
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