
FRAISES 2 TAILLES ANTI-VIBRATION

LA NOUVELLE GÉNÉRATION DE FRAISES 2 TAILLES 
POUR UN USINAGE HAUTEMENT EFFICACE
Idéale pour le fraisage des aciers inoxydables, des alliages 
titane, et matières réfractaires.

B191F
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aPar rapport aux fraises deux tailles conventionnelles, l'utilisation d'une hélice et d'un
    pas variables empêche les vibrations.
aRevêtement Impact Miracle à résistance thermique élevée. Également recommandé pour l'usinage d'aciers traités.
aRésistance accrue aux vibrations pour les matériaux difficiles à usiner et les applications avec un grand porte-à-faux.
aLe revêtement Impact Miracle à résistance thermique élevée permet d'obtenir d'excellentes performances lors de l'usinage de matériaux durs.
aFraise VFMHV avec attachement long désormais disponibles.
    Arête de coupe incurvée à l'extrémité de la dent pour réduire les marques sur les parois verticales.

Caractéristiques

Hélice et pas variables Géométrie spéciale des goujoures

Plage d'applications

Pas de vibration Amélioration du dégagement des copeaux
Nouvelle géométrie des
goujures adaptée aux 
hélices et au pas
variables.

"Hélice variable" arêtes de coupe rayonnées pour les matières difficiles à usiner.
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Arête de coupe vive Résistance à l'écaillage

Type
anti-vibration 

Type
anti-vibration 

Arête de coupe incurvée

Sommet de
goujure incurvée

L'extrémité incurvée de la dent est utilisée sur les fraises deux tailles VFMHV 
avec attachement long.

Cela permet une finition des surfaces en plusieurs étapes et réduit les 
marques correspondantes par rapport aux fraises deux tailles à arête de 
coupe vive conventionnelles.

Série de fraises deux tailles anti-vibration IMPACT MIRACLE
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VFMHV

VFMHVRB

VF6MHV

VF6MHVRB

VFJHV
ø2-ø20mm

VF4SVB

VFHVRB

VF2MV

VF4MV

ø6×R0.5-ø20×R2ø6×R0.5-ø20×R2

ø1×R0.2-ø16×R3

ø2 - ø20mm

ø6×R0.5 - ø20×R4

ø6 - ø20mm

ø6×R0.5 - ø20×R2

ø6×R3 - ø20×R10

ø0.5 - ø6mm 

ø6 - ø20mm 

ø2 - ø20mm

Expansion

Expansion

Existe en 16 dimensions

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe courte, 4 dents

Existe en 24 dimensions

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe moyenne, 6 dents

Existe en 16 dimensions

Fraise 2 tailles droite, lg de coupe moyenne, 6 dents 

Existe en 6 dimensions

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe moyenne, 6 dents

Existe en 12 dimensions

Fraise 2 tailles droite, lg de coupe moyenne, 4 dents

Existe en 10 dimensions

Fraise 2 tailles droite, lg de coupe semi-longue, 4 dents

Existe en 6 dimensions

Fraise 2 tailles hémisphérique, lg de coupe courte, 4 dents

Longueur taillée moyenne, 2 dents

Longueur taillée moyenne, 4 dents

Existe en 9 dimensions

Existe en 6 dimensions

Série de fraises 2 tailles - Contrôle des vibrations avec hélice et pas variables

Arête de coupe vive - Pour les aciers, aciers inoxydables, et alliages titane:

Nouvelle génération pour les grandes avances et profondeur de coupe - Pour les aciers, aciers inoxydables et alliages titane:

Arête de coupe renforcée pour les matières dures:
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4.2
6.4
8.5

10.5
15.8
20.9

4.2
6.3

10.5
15.7
20.9
26.1
31.3

6.3
10.5
15.6
20.8
26   
31.2
36.3
41.5
10.5
15.6
20.8
31.2
10.4
15.6
20.8
31.1
41.5
51.8
12.5
20.8
31.2
49.8
12.5

  4.5 
  6.7 
  8.8 
11 
16.3 
21.7 
  4.5 
  6.6 
10.9 
16.3 
21.6 
27 
32.3 
  6.5 
10.8 
16.2 
21.5 
26.9 
32.2 
37.6 
42.9 
10.8 
16.2 
21.5 
32.2 
10.8 
16.2 
21.5 
32.2 
42.9 
53.6 
13 
21.5 
32.2 
51.5 
12.9 

  4.7
  7.2
  9.5
11.8
17.5
23.3
  4.6
  7.2
11.8
17.5
23.3
29
34.7
  7
11.6
17.4
23.1
28.9
34.6
40.4
46.1
11.6
17.4
23.1
34.6
11.6
17.3
23.1
34.6

13.9
23.1

13.8

5.3 
7.7 

10.2 
12.7 
18.9 
25.1 

5.2 
7.7 

12.7 
18.9 
25.1 
31.3 
37.5 

7.5 
12.5 
18.7 
24.9 
31.2 
37.4 

 
 

12.5 
18.7 
24.9 

 
12.4 
18.7 
24.9 
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1.5 
1.5 
1.5 
1.5 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
3 
4 
4 
4 
4 
4 

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
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  8.9° 
  7° 
  5.5° 
  4.6° 
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VFHVRBD0100R02N004 
 D0100R02N006 
 D0100R02N008 
 D0100R02N010 
 D0100R02N015 
 D0100R02N020 
 D0150R03N004 
 D0150R03N006 
 D0150R03N010 
 D0150R03N015 
 D0150R03N020 
 D0150R03N025 
 D0150R03N030 
 D0200R05N006 
 D0200R05N010 
 D0200R05N015 
 D0200R05N020 
 D0200R05N025 
 D0200R05N030 
 D0200R05N035 
 D0200R05N040 
 D0300R05N010 
 D0300R05N015 
 D0300R05N020 
 D0300R05N030 
 D0300R08N010 
 D0300R08N015 
 D0300R08N020 
 D0300R08N030 
 D0300R08N040 
 D0300R08N050 
 D0400R05N012 
 D0400R05N020 
 D0400R05N030 
 D0400R05N048 
 D0400R10N012 

VFHVRB 

a 

D5 R ap L3 L1 D4 B2 D1 

*
*

*
*

*
*

*

*
*
*

*
*
*

   D4 = 6 
  8 <D4<10 
12 <D4<16 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 

0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

D1< 12 
D1 > 12 

D1< 10 
D1 > 10 

±0.007 
±0.01 

++ ++ ++ ++ + +

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne

Permet un usinage hautement efficace grâce aux grandes avances 
et /ou aux larges profondeurs de coupe pouvant être utilisées.

Unité : mm

Référence
Longueur effective selon

l'angle d'inclinaison

Ty
pe

St
oc

k

No
mb

re
de

 de
ntsDiamètre

détalonné
Longueur

totale
Diamètre

corps
ConicitéDia. Longueur

taillée
Longueur

utile
Rayon

Acier Carbone, Alliage Acier
(<30HRC)

Acier Pré-traité
(<45HRC)

Acier Traité
(<55HRC)

Acier Traité
(>55HRC)

Acier Inoxydable
Austénitique

Alliage Titane,
Alliages Réfractaires Alliages Cuivre Alliage Aluminium

: Article stocké.a

Type 1

Type 2

Type 3

* Pas d'interférence
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ng
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ct
iv

e

Longueur effective selon
l'angle d'inclinaison

Angle d'inclinaison

: Article standard Japon.s
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20.8
31.1

21.5 
32.2 

23 
30' 1° 2° 3°
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8 
8 
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8 
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10 
10 
10 
10 
10 
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11 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
13 
16 
16 
16 
16 
16 

1
1
0.5
0.5
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2
1.5
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
3
3
3
0.5
2
3
3
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  9 
  9 
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  9 
  9 
  9 
  9 
  9 
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  9 
  9 
11 
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12 
12 
13.5 
15 
15 
15 
15 
15 
15 
15 
15 
16.5 
18 
18 
18 
18 
18 
18 
18 
18 
18 
18 
19.5 
24 
24 
24 
24 
24 

20 
30 
18 
30 
18 
30 
54 
18 
30 
42 
54 
18 
30 
― 
24 
40 
24 
40 
24 
40 
56 
72 
― 
30 
50 
30 
50 
30 
50 
70 
90 
― 
36 
60 
36 
60 
36 
60 
84 

108 
36 
60 
― 
42 
42 
42 
80 

120 

  3.9 
  3.9 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  5.85 
  ― 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  7.85 
  ― 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  9.7 
  ― 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
11.7 
  ― 
15.5 
15.5 
15.5 
15.5 
15.5 
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80 
60 
80 
60 
80 
90 
60 
80 
90 
90 
60 
80 
80 
60 

100 
60 
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60 

100 
120 
120 
100 

70 
110 

70 
110 

70 
110 
150 
150 
110 

80 
120 

80 
120 

80 
120 
160 
160 

80 
120 
120 
100 
100 
100 
140 
175 

6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
8 
8 
8 
8 
8 
8 
8 
8 
8 

10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
12 
16 
16 
16 
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16 

VFHVRBD0400R10N020 
 D0400R10N030 
 D0600R05N018 
 D0600R05N030 
 D0600R10N018 
 D0600R10N030 
 D0600R10N054 
 D0600R15N018 
 D0600R15N030 
 D0600R15N042 
 D0600R15N054 
 D0600R20N018 
 D0600R20N030 
 D0700R15 
 D0800R05N024 
 D0800R05N040 
 D0800R10N024 
 D0800R10N040 
 D0800R20N024 
 D0800R20N040 
 D0800R20N056 
 D0800R20N072 
 D0900R20 
 D1000R05N030 
 D1000R05N050 
 D1000R10N030 
 D1000R10N050 
 D1000R20N030 
 D1000R20N050 
 D1000R20N070 
 D1000R20N090 
 D1100R20 
 D1200R05N036 
 D1200R05N060 
 D1200R10N036 
 D1200R10N060 
 D1200R20N036 
 D1200R20N060 
 D1200R20N084 
 D1200R20N108 
 D1200R30N036 
 D1200R30N060 
 D1300R30 
 D1600R05N042 
 D1600R20N042 
 D1600R30N042 
 D1600R30N080 
 D1600R30N120 

D5 R ap L3 L1 D4 B2 D1 
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R h6
   D4 = 6 
  8 <D4<10 
12 <D4<16 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 

0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

D1< 12 
D1 > 12 

D1< 10 
D1 > 10 

±0.007 
±0.01 

Unité : mm

Référence
Longueur effective selon

l'angle d'inclinaison

Ty
pe

St
oc

k

No
mb

re
de

 de
ntsDiamètre

détalonné
Longueur

totale
Diamètre

corps
ConicitéDia. Longueur

taillée
Longueur

utile
Rayon

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne

* : Pas d'interférence



h6R ±0.01
±0.02

R<6
R> 6

0 ─ -0.02
0 ─ -0.03

D1<12
D1>12

      D4 = 6
 8≤D4≤10
12≤D4≤16
      D4 = 20

0 ─ -0.008
0 ─ -0.009
0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

++ + ++++

5

VF4SVB

a

UWC VF 45°

øD
1

øD
5

ap

L1
L3

øD
4(

h6
)

R

VF4SVBR0300
 R0400
 R0500
 R0600
 R0800
 R1000

3
4
5
6
8

10

6
8

10
12
16
20

9
12
15
18
24
30

15
20
25
30
40
50

50
60
70
75
90

100

6
8

10
12
16
20

4
4
4
4
4
4

a

a

a

a

a

a

5.85
7.85
9.7  

11.7  
15.5  
19.5  

1
1
1
1
1
1

ap
2.0mm

1600-9600min-1 

DIN X5CrNi18-10

VF4SVBR0500 (R5)

32001600 4800 6400 8000 9600

1.5

1

0.5

0
32001600 4800 6400 8000 9600

1.5

1

0.5

0

VF4SVB

D1R ap D5L3 L1 D4 N

Fraise 2 tailles IMPACT MIRACLE avec hélice variable
assurant un usinage stable des matières difficiles à usiner.

Angle d'hélice

Fraise 2 tailles hémisphérique, lg de coupe courte, 4 dents

Type 1

Acier Carbone, Alliage Acier
(<30HRC)

Acier Pré-traité
(<45HRC)

Acier Traité
(<55HRC)

Acier Traité
(>55HRC)

Acier Inoxydable
Austénitique

Alliage Titane,
Alliages Réfractaires Alliages Cuivre Aluminium Moule

Unité : mm

Type

St
oc

kRayon
Référence

Dia. Longueur
taillée

Diamètre
détalonné

Longueur
utile

Longueur 
totale

Diamètre
corps

Nombre
de dents

: Article standard stockéa

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Émulsion

580-2300mm/min (0.06mm/dent)

Rotation

Fraise deux tailles

Pièce

Liquide de coupe

Vitesse de coupeP
ro

fo
nd

eu
r d

e 
co

up
e 

ap
 (m

m
)

P
ro

fo
nd

eu
r d

e 
co

up
e 

ap
 (m

m
)

Rotation (min-1)

Large zone 
d'usinage stable

Petite zone 
d'usinage stable.

Rotation (min-1)

Comparaison de la résistance aux vibrations

Vibration produites

Conventionnel

Compétiteurs
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VFMHV 
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6 
6 
6 
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8 
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10 
10 
10 
12 
12 
12 
12 
16 
16 
20 
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4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

D1 ap L1 D4 N 
1
1
1
1
1
1
2
2
1
2
2
1
3
2
2
3
3
2
2
3
3
2
3
2

VFMHVD0200 
 D0250 
 D0300 
 D0350 
 D0400 
 D0500 
 D0600 
 D0600A070 
 D0700 
 D0800 
 D0800A080 
 D0900 
 D1000A100S08 
 D1000 
 D1000A100 
 D1100 
 D1200A110S10 
 D1200 
 D1200A110 
 D1300 
 D1400A130S12 
 D1600 
 D1800A150S16 
 D2000 

2 
2.5 
3 
3.5 
4 
5 
6 
6 
7 
8 
8 
9 

10 
10 
10 
11 
12 
12 
12 
13 
14 
16 
18 
20 

4 
5 
8 
8 

11 
13 
13 
13 
19 
19 
19 
22 
22 
22 
22 
26 
26 
26 
26 
26 
32 
35 
42 
45 

45 
45 
45 
45 
45 
50 
50 
70 
60 
60 
80 
70 

100 
70 

100 
100 
110 

75 
110 
110 
130 

90 
150 
110 

0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

D1 ≤12 
D1 >12 

 4≤D4≤6 
 8≤D4≤10 
12≤D4≤16 
      D4 = 20 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

++ ++ + ++ ++

Extension

UWC VF 

øD
4(

h6
) 

øD
1 

ap 
L1 

ap 

h6

øD
4(

h6
) 

øD
1 

ap 
L1 

øD
1 

ap 
L1 

øD
4(

h6
) 

15° 

43° 
45° 

42° 
45° 

Fraise 2 tailles droite, lg de coupe moyenne, 4 dents, hélice et pas variables

Les fraises deux tailles Impact Miracle avec hélice et pas variables garantissent 
l'usinage stable des matériaux difficiles à usiner et avec un grand porte-à-faux.

Arête incurvée

Unité: mm

Type
Dia.

Référence
Longueur de

coupe
Longueur

totale
Dia.

quere
Nbre
dents

St
oc

k

Angle d'hélice
D1<6

Angle d'hélice
D1≥6

Angle de coupe 
de la lèvre

Acier au carbone, acier allié, fonte
(<30HRC)

Acier à outil, acier pré-traité
(<45HRC)

Acier traité
(<55HRC)

Acier traité
(>55HRC)

Acier inoxydable
austénitique

Alliage titane
Alliage réfractaire Alliage de cuivre Alliage aluminium

Type 1

Type 2

Type 3
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VFJHV 

a 
 
a 

6 
6 
6 
6 
6 
8 

10 
12 
16 
20 

4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

D1 ap L1 D4 N 
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2

VFJHVD0200 
 D0300 
 D0400 
 D0500 
 D0600 
 D0800 
 D1000 
 D1200 
 D1600 
 D2000 

2 
3 
4 
5 
6 
8 

10 
12 
16 
20 

8 
12 
16 
20 
24 
28 
35 
40 
55 
60 

60 
60 
60 
60 
60 
80 
90 

100 
125 
140 

0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

D1 ≤12 
D1 >12 

 D4 = 6 
 8≤D4 ≤10 
12≤D4 ≤16 
 D4 = 20 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

NEW 

++ ++ + ++ ++

UWC VF 43.5° 
45° 

43° 
45° 

h6

øD
1 

øD
1 

L1 
ap 

L1 
ap 

øD
4(

h6
) 

øD
4(

h6
) 

250 50 75 100 125 250 50 75 100 125

0.3

0.2

0.1

0

0.3

0.2

0.1

0 0.1-0.3mm

30
m

m

795-3980min-1(25-125m/min)

X40CrMoV51 (52HRC)

VFJHVD1000 (&10)

VFJHV

a : Article standard stocké

Les fraises deux tailles Impact Miracle avec hélice et pas variables garantissent 
l'usinage stable des matériaux difficiles à usiner et avec un grand porte-à-faux.
Recommandée pour l’usinage avec une grande profondeur de coupe axiale.

Angle d'hélice
D1<6

Angle d'hélice
D1≥6

Angle de coupe 
de la lèvre

Unité : mm

Type
Dia.

Référence
Longueur de

coupe
Longueur

totale
Dia.

quere
Nbre
dents

St
oc

k

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe semi-longue, 4 dents, hélice et pas variables

Type 1

Type 2

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Acier au carbone, acier allié, fonte
(<30HRC)

Acier à outil, acier pré-traité
(<45HRC)

Acier traité
(<55HRC)

Acier traité
(>55HRC)

Acier inoxydable
austénitique

Alliage titane
Alliage réfractaire Alliage de cuivre Alliage aluminium

Comparatif de la zone de stabilité de coupe lors d’usinage d’acier inoxydable
Excellente absorption des vibrations procurant stabilité d'usinage dans des conditions
de coupe variées, jusqu'aux aciers traités.

Méthode
d'usinage Air pulsé

140-700mm/min(0.044mm/dent)

Rotation

Fraise deux tailles

Pièce

Taux d'avance

P
ro

f. 
de

 c
ou

pe
 ra

di
al

e 
(m

m
)

P
ro

f. 
de

 c
ou

pe
 ra

di
al

e 
(m

m
)

Vitesse de coupe (m/min) Vitesse de coupe (m/min)

Compétiteur

Usinage stable

Usinage stable

Vibrations produitesVibrations produites
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a 

±0.015 
0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 VFMHVRB 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

D1≤12 
D1 >12 

 D4 = 6 
  8≤D4≤10 
 12≤D4≤16 
 D4 = 20 

VFMHVRBD0600R050
 D0600R100
 D0800R050
 D0800R100
 D1000R050
 D1000R100
 D1000R200
 D1200R050
 D1200R100
 D1200R200
 D1600R100
 D1600R200
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R200
 D2000R300
 D2000R300

6
6
8
8

10
10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20
20

13
13
19
19
22
22
22
26
26
26
35
35
35
45
45
45
45

50
50
60
60
70
70
70
75
75
75
90
90
90

110
110
110
110

6
6
8
8

10
10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20
20

0.5
1
0.5
1
0.5
1
2
0.5
1
2
1
2
3
1
2
3
4

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

a

N 
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

ap D1 L1 D4 R 

++ ++ + ++ ++

a

R h6

L1 

øD
1 

R ap 

øD
4(

h6
) 

UWC VF 42° 
45° 

VFMHVRBD1000R20N030 (ø10)
DIN Ck55
4800min-1 (150m/min)

VFMHVRB

3mm1.
2m

m

15
m

m

Extension

Acier au carbone, acier allié, fonte
(<30HRC)

Acier à outil, acier pré-traité
(<45HRC)

Acier traité
(<55HRC)

Acier traité
(>55HRC)

Acier inoxydable
austénitique

Alliage titane
Alliage réfractaire Alliage de cuivre Alliage aluminium

Les fraises deux tailles Impact Miracle avec hélice et pas variables garantissent l'usinage
stable des matériaux difficiles à usiner et avec un grand porte-à-faux.

Angle d'hélice

Fraise torique, longueur taillée moyenne, hélice et pas variables

Type 1

Unité : mm

Référence
Dia. Rayon

Type
Longueur de

coupe
Longueur

totale
Dia.

queue
Nbre de
dents   

St
oc

k

Hélice variable

Air pulsé
Conventionnelle

Fraise 2 tailles
Pièce

Rotation
Avance

Liquide de coupe

Hélice variable prévenant des vibrations et procurant un excellent état de surface.
Usinage stable

Pas de vibration!

2280mm/min (0.12mm/dent)
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VF6MHV 0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

VF6MHVD0600
 D0800
 D1000
 D1200
 D1600
 D2000

6
8

10
12
16
20

13
19
22
26
32
38

50
60
70
75
90

100

6
8

10
12
16
20

6 
6 
6 
6 
6 
6 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

N 
1
1
1
1
1
1

ap D1 L1 D4 

a 

a 

D1≤12 
D1 >12 

++ ++ + ++ ++

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

 D4 = 6 
  8≤D4≤10 
 12≤D4≤16 
 D4 = 20 

UWC VF 43.5° 
45° 

h6

øD
1 

L1 

ap 

øD
4(

h6
) 

a : Article standard stocké

Référence
Dia.

La nouvelle géométrie 6 dents avec hélice et pas variables réduit les vibrations et permet un usinage de grande efficacité. 
Elle convient aux matériaux difficiles à usiner (acier inoxydable, alliage titane et inconel).

6 dents, longueur taillée moyenne, hélice et pas variables

Angle d'hélice Angle de coupe 
de la lèvre

Unité : mm

Type
Longueur de

coupe
Longueur

totale
Queue

Dia.

Type 1

Nbre de
dents

St
oc

k

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Acier au carbone, acier allié, fonte
(<30HRC)

Acier à outil, acier pré-traité
(<45HRC)

Acier traité
(<55HRC)

Acier traité
(>55HRC)

Acier inoxydable
austénitique

Alliage titane
Alliage réfractaire Alliage de cuivre Alliage aluminium
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VF6MHVRB ±0.015 
0 ─ -0.02 
0 ─ -0.03 

VF6MHVRBD0600R050
 D0600R100
 D0800R050
 D0800R100
 D1000R050
 D1000R100
 D1200R050
 D1200R100
 D1600R100
 D1600R200
 D2000R100
 D2000R200

6
6
8
8

10
10
12
12
16
16
20
20

13
13
19
19
22
22
26
26
32
32
38
38

50
50
60
60
70
70
75
75
90
90

100
100

6
6
8
8

10
10
12
12
16
16
20
20

0.5
1
0.5
1
0.5
1
0.5
1
1
2
1
2

6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 
6 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

N 
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

ap D1 L1 D4 R 

a 

a 

D1≤12 
D1 >12 

++ ++ + ++ ++

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

 D4 = 6 
  8≤D4≤10 
 12≤D4≤16 
 D4 = 20 

UWC VF 

R

43.5° 
45° 

h6

L1 

ap 

øD
4(

h6
) 

øD
1 

R 

6000min-1  (188m/min)

X5CrNi18-10

VF6MHVRBD1000R100 (&10×R1)

20
m

m

0.5mm

1mm 1mm

VF6MHVRB

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 6 dents, hélice et pas variables

Unité : mm

Référence
Dia. Rayon

La nouvelle géométrie 6 dents avec hélice et pas variables réduit les vibrations et permet un usinage de grande efficacité. 
Elle convient aux matériaux difficiles à usiner (acier inoxydable, alliage titane et inconel).

Type 1

Angle d'hélice

Type
Longueur de

coupe
Longueur

totale
Dia.

queue
Nbre de
dents

St
oc

k

Acier au carbone, acier allié, fonte
(<30HRC)

Acier à outil, acier pré-traité
(<45HRC)

Acier traité
(<55HRC)

Acier traité
(>55HRC)

Acier inoxydable
austénitique

Alliage titane
Alliage réfractaire Alliage de cuivre Alliage aluminium

Finition de grande efficacité avec une fraise deux tailles torique 6 dents

Liquide de coupe soluble

2160 mm/min (0.06 mm/dent)

Rotation

Fraise deux tailles

Pièce

Taux d'avance
Usure normale

Aucune
vibration

Écaillage 

Marques de
vibration

prononcées 

Fraise deux tailles torique 6 dents du compétiteur
Zone photographiée

Usinage de poches rayonnées avec
passage de l'arête de coupe à angle droit.

Méthode
d'usinage
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VF2MV 

a 

0 ─ -0.020 0 ─ -0.008 4 <D4 <6 

VF2MVD0050 
 D0100 
 D0150 
 D0200 
 D0250 
 D0300 
 D0400 
 D0500 
 D0600 

0.5 
1 
1.5 
2 
2.5 
3 
4 
5 
6 

  1.3 
  2.5 
  3.8 
  5 
  6.3 
  7.5 
10 
12.5 
15 

40 
40 
40 
40 
40 
50 
50 
50 
50 

4 
4 
4 
4 
4 
6 
6 
6 
6 

2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

N 
1
1
1
1
1
1
1
1
2

D1 ap L1 D4 

+ ++ ++ ++

UWC VF 

h6

32.5° 
37.5° 

L1 

ap 

L1 

ap 

øD
1 

øD
1 

15° 

øD
4(

h6
) 

øD
4(

h6
) 

2m
m

0.03–0.3mm (ae)

W.Nr. 1.2344 (52HRC)

VF2MVD0200 (ø2)

VF2MV

50 100 150 200

0.3

0.2

0.1

0

50 100 150 200

0.3

0.2

0.1

0

0.34mm

0.34mm

5.0!m

5.0!m

a

0.5mm

0.5mm

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 2 dents, hélice à pas variable

Fraise droite à 2 dents, avec hélice à pas variable,
adaptée à l'usinage à grande vitesse des aciers traités.

Angle de coupe
de la lèvre

Angle d'hélice

Unité : mm

Type 2

Type 1

TypeRéférence No
mb

re
de

 de
ntsDia. Longueur taillée Longueur totale Diamètre corps

Acier Carbone, Alliage Acier
(<30HRC)

Acier Pré-traité
(<45HRC)

Acier Traité
(<55HRC)

Acier Traité
(>55HRC)

Acier Inoxydable
Austénitique

Alliage Titane,
Alliages Réfractaires Alliages Cuivre Alliage aluminium

: Article standard stockéa

St
oc

k

Performances de coupe

Excellentes caractéristiques anti-vibration permettent un usinage stable dans des
applications variées en comparaison aux fraises 2 tailles conventionnelles. 

Pièce

Taux d'avance

Fraise deux tailles

État de surface

État de surface

Compétiteur

Air pulsé

Vibrations produites

P
ro

f. 
de

 c
ou

pe
 ra

di
al

e 
(m

m
)

Usinage stable

Vibrations produites

Vitesse de coupe (m/min)

P
ro

f. 
de

 c
ou

pe
 ra

di
al

e 
(m

m
)

Usinage stable

Zone photographiée

Méthode
d'usinage

50–200m/min (0.02mm/dent)

Vitesse de coupe (m/min)
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VF4MV 

a 

0 ─ -0.020 
0 ─ -0.030 

0 ─ -0.008 
0 ─ -0.009 
0 ─ -0.011 
0 ─ -0.013 

D1 <12 
D1 >12 

       D4 = 6 
 8 <D4 <10 
12 <D4 <16 
 D4 = 20 

VF4MVD0600 
 D0800 
 D1000 
 D1200 
 D1600 
 D2000 

  6 
  8 
10 
12 
16 
20 

15 
20 
25 
30 
40 
50 

50 
60 
70 
90 

100 
110 

6 
8 

10 
12 
16 
20 

4 
4 
4 
4 
4 
4 

a 

a 

a 

a 

a 

a 

N 
1
1
1
1
1
1

D1 ap L1 D4 

+ ++ ++ ++

UWC VF 

h6

35° 
38° 

øD
1 

ap 

L1 øD
4(

h6
) 

2500min-1  (188m/min)

W.Nr. 1.2344 (52HRC)

VF4MVD1000 (&10)

15
m

m

0.5mm

a

VF4MV

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 4 dents, hélice à pas variable

Fraise droite à 4 dents, avec hélice à pas variable,
adaptée à l'usinage à grande vitesse de l'acier traité.

Unité : mm

Angle de coupe 
de la lèvre

Angle d'hélice

Type 1

TypeRéférence No
mb

re
de

 de
ntsDia. Longueur taillée Longueur totale Diamètre corps

Acier Carbone, Alliage Acier
(<30HRC)

Acier Pré-traité
(<45HRC)

Acier Traité
(<55HRC)

Acier Traité
(>55HRC)

Acier Inoxydable
Austénitique

Alliage Titane,
Alliages Réfractaires Alliages Cuivre Alliage Aluminium

* Pour l'usinage de l'acier inoxydable austénitique, du titane et des alliages réfractaires, il est recommandé d'utiliser la fraise VFMHV.

St
oc

k

La fraise 2 tailles VF4MV délivre une excellente résistance
aux vibrations lors de l'usinage des aciers traités.

Air pulsé

Rotation

Fraise deux tailles

Pièce

Taux d'avance

Aucune
vibration

Marques de
vibration

prononcées 

Fraise 2 tailles conventionnelle - 4 dents

Zone photographiée

Porte-à-faux
45mm

600mm/min (0.06mm/dent)
Méthode
d'usinage

Performances de coupe

Usinage de poches rayonnées avec
passage de l'arête de coupe à angle droit.
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0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.5
0.5
0.5
0.5
1
1
1
0.5
0.5
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2

4
6
8

10
15
20

4
6

10
15
20
25
30

6
10
15
20
25
30
35
40
10
15
20
30
10
15
20
30
40
50
12
20
30
48
12
20
30
18
30
18
30
54
18
30
42
54
18
30

1
1
1
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

20000
20000
16000
12000
10000

9000
16000
16000
14000
11000

9000
7500
7500

12000
12000
10000
10000

9000
9000
7000
7000
8000
8000
6500
6500
8000
8000
6500
6500
5500
4600
4200
4200
3500
2800
6000
6000
5000
2000
2000
4000
4000
3300
4000
4000
3300
3300
4000
4000

1800
1600
1100

700
400
300

2500
2000
1400
1000

700
500
400

2500
2500
1800

900
720
650
500
400

2800
2300
1800
1400
2800
2300
1800
1400
1000

800
1500
1500
1200

500
3000
3000
2500
1000
1000
3300
3300
2800
3300
3300
2800
2800
3300
3300

0.013
0.01
0.008
0.006
0.003
0.002
0.03
0.025
0.014
0.009
0.007
0.005
0.004
0.03
0.025
0.016
0.012
0.01
0.008
0.007
0.006
0.04
0.04
0.03
0.02
0.07
0.07
0.06
0.04
0.025
0.02
0.05
0.04
0.03
0.02
0.1
0.08
0.07
0.05
0.04
0.15
0.14
0.08
0.15
0.14
0.12
0.08
0.15
0.14

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

27000
27000
21000
16000
12000
10000
21000
21000
18000
15000
13000
10000
10000
16000
16000
13000
13000
12000
12000
10000
10000
11000
11000

8700
8700

11000
11000

8700
8700
7400
5800
5600
5600
4600
3800
8000
8000
6700
2700
2700
5400
5400
4400
5400
5400
4400
4400
5400
5400

4100
3700
2600
1500

500
400

5700
4200
3000
1700
1000

700
600

5700
5700
3200
1800
1100

900
700
600

6300
5100
4000
3000
6300
5100
4000
3000
2000
1500
3400
3400
2800
1100
6800
6800
5600
2200
2200
7400
7400
6300
7400
7400
6300
6300
7400
7400

0.025
0.018
0.012
0.008
0.003
0.002
0.06
0.05
0.03
0.018
0.012
0.009
0.006
0.06
0.05
0.03
0.025
0.02
0.016
0.014
0.012
0.07
0.06
0.05
0.04
0.14
0.13
0.11
0.07
0.05
0.04
0.09
0.08
0.07
0.04
0.18
0.16
0.14
0.09
0.08
0.3
0.27
0.15
0.3
0.27
0.24
0.15
0.3
0.27

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

33000
33000
27000
20000
14000
12000
27000
27000
22000
18000
14000
11000
11000
20000
20000
17000
17000
14000
14000
11000
11000
13000
13000
11000
11000
13000
13000
11000
11000

9100
6600
7000
7000
5700
4600

10000
10000

8300
3300
3300
6600
6600
5500
6600
6600
5500
5500
6600
6600

5100
4600
3200
1900

700
600

7100
5500
4000
2300
1200

800
700

7100
7100
5000
2600
1400
1200

800
700

7800
6400
5100
4000
7800
6400
5100
4000
2600
1800
4300
4300
3500
1400
8500
8500
7000
2800
2800
9200
9200
7800
9200
9200
7800
7800
9200
9200

0.03
0.022
0.018
0.01
0.005
0.004
0.08
0.06
0.035
0.025
0.016
0.012
0.008
0.08
0.06
0.04
0.03
0.025
0.02
0.018
0.015
0.09
0.08
0.07
0.05
0.19
0.17
0.15
0.09
0.06
0.05
0.12
0.11
0.09
0.05
0.23
0.21
0.19
0.12
0.11
0.4
0.35
0.2
0.4
0.35
0.3
0.2
0.4
0.35

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

40000
40000
32000
24000
16000
14000
32000
32000
27000
22000
16000
13000
13000
24000
24000
20000
20000
16000
16000
13000
13000
16000
16000
13000
13000
16000
16000
13000
13000
11000

8000
8400
8400
6900
5600

12000
12000
10000

4000
4000
8000
8000
6600
8000
8000
6600
6600
8000
8000

7200
6500
4500
2700
1200
1000

10000
7800
5700
3200
1400
1000

900
10000
10000

7000
3600
1800
1400
1100
1000

11000
9000
7200
5700

11000
9000
7200
5700
3600
2600
6000
6000
4900
2000

12000
12000

9900
3900
3900

13000
13000
11000
13000
13000
11000
11000
13000
13000

0.04
0.03
0.022
0.015
0.008
0.005
0.1
0.08
0.05
0.03
0.02
0.015
0.01
0.1
0.08
0.05
0.04
0.03
0.025
0.02
0.02
0.12
0.11
0.09
0.06
0.24
0.22
0.19
0.12
0.08
0.07
0.15
0.14
0.12
0.07
0.3
0.27
0.24
0.15
0.14
0.5
0.45
0.25
0.5
0.45
0.4
0.25
0.5
0.45

0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.65
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1
1
1
2
2
2
2
1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

ae

ap

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)
R

(mm)
Dia.
(mm)

Longueur
utile

(mm)

Matière

Acier trempé
(55─60HRC)

X210Cr12, S6-5-2

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier trempé
(45─55HRC)

W.Nr.1.2344(H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30─45HRC)

W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier carbone, Acier alié
(─30HRC)

CK55, 41CrMo

Données de coupe pour le fraisage à très grande vitesse de coupe

Profondeur
de passe

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne
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1.5
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
3
3
3
0.5
2
3
3
3

―  
24
40
24
40
24
40
56
72
―  
30
50
30
50
30
50
70
90
―  
36
60
36
60
36
60
84

108
36
60
―  
42
42
42
80

120

7
8
8
8
8
8
8
8
8
9

10
10
10
10
10
10
10
10
11
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
13
16
16
16
16
16

3400
1500
1500
2100
2100
3000
3000
2500
2500
2700
1200
1200
1700
1700
2400
2400
2000
2000
2200
1000
1000
1200
1200
2000
2000
1700
1700
2000
2000
1900

750
1100
1500
1500
1300

3300
1000
1000
1600
1600
3300
3300
2800
2800
3300
1000
1000
1600
1600
3300
3300
2800
2800
3000

900
900

1200
1200
3000
3000
2500
2500
3000
3000
3000

750
1300
2500
2500
2100

0.15
0.05
0.05
0.09
0.08
0.18
0.16
0.14
0.09
0.18
0.05
0.05
0.09
0.08
0.18
0.16
0.14
0.14
0.18
0.07
0.06
0.09
0.08
0.23
0.2
0.18
0.11
0.23
0.2
0.23
0.05
0.08
0.15
0.14
0.12

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

4600
2000
2000
2800
2800
4000
4000
3400
3400
3600
1600
1600
2200
2200
3200
3200
2700
2700
2900
1300
1300
1600
1600
2700
2700
2200
2200
2700
2700
2500
1000
1400
2000
2000
1700

7400
2200
2200
3700
3700
7400
7400
6300
6300
7400
2200
2200
3700
3700
7400
7400
6300
6300
6800
2100
2100
2700
2700
6800
6800
5600
5600
6800
6800
6800
1700
2900
5700
5700
4700

0.3
0.11
0.1
0.18
0.16
0.36
0.32
0.3
0.2
0.36
0.11
0.1
0.18
0.16
0.36
0.32
0.3
0.3
0.36
0.14
0.12
0.18
0.16
0.45
0.4
0.36
0.23
0.45
0.4
0.45
0.12
0.2
0.4
0.37
0.32

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

5600
2500
2500
3500
3500
5000
5000
4200
4200
4400
2000
2000
2700
2700
4000
4000
3300
3300
3600
1700
1700
2000
2000
3300
3300
2700
2700
3300
3300
3100
1200
1700
2500
2500
2100

9200
2800
2800
4600
4600
9200
9200
7800
7800
9200
2800
2800
4600
4600
9200
9200
7800
7800
8500
2600
2600
3400
3400
8500
8500
7000
7000
8500
8500
8500
2100
3600
7100
7100
5900

0.4
0.14
0.12
0.23
0.21
0.46
0.42
0.37
0.23
0.46
0.14
0.12
0.23
0.21
0.46
0.42
0.37
0.37
0.46
0.21
0.18
0.28
0.25
0.7
0.6
0.55
0.35
0.7
0.6
0.7
0.21
0.35
0.7
0.6
0.55

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

6800
3000
3000
4200
4200
6000
6000
5000
5000
5300
2400
2400
3300
3300
4800
4800
4000
4000
4300
2000
2000
2400
2400
4000
4000
3300
3300
4000
4000
3700
1500
2100
3000
3000
2500

13000
3900
3900
6500
6500

13000
13000
11000
11000
13000

3900
3900
6500
6500

13000
13000
11000
11000
12000

3600
3600
4800
4800

12000
12000

9900
9900

12000
12000
12000

3000
5000

10000
10000

8300

0.5
0.18
0.16
0.3
0.27
0.6
0.54
0.48
0.3
0.6
0.18
0.16
0.3
0.27
0.6
0.54
0.48
0.48
0.6
0.27
0.24
0.36
0.32
0.9
0.8
0.7
0.45
0.9
0.8
0.9
0.27
0.45
0.9
0.8
0.7

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

VFHVRB

y 

ae

ap

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)
R

(mm)
Dia.
(mm)

Longueur
utile

(mm)

Matière

Acier trempé
(55─60HRC)

X210Cr12, S6-5-2

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier trempé
(45─55HRC)

W.Nr.1.2344(H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30─45HRC)

W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier carbone, Acier alié
(─30HRC)

CK55, 41CrMo

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne

Conditions de coupe pour le fraisage à haute vitesse.

Profondeur
de passe

1) Lors d'opération de contournage, le profondeur de coupe peut varier. 
Veuillez réduire l'avance tout spécialement dans les rayons.

2) Si la stabilité de la machine ou la fixation de la pièce est cependant très faible, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, il faut 
réduire d'autant la vitesse de rotation et l'avance ou régler une plus faible profondeur de coupe.

3) Pour une meilleure évacuation des copeaux, nous recommandons d'utiliser de l'air comprimé ou la micro-pulvérisation.
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0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.3
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.5
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.8
0.5
0.5
0.5
0.5
1
1
1
0.5
0.5
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2

4
6
8

10
15
20

4
6

10
15
20
25
30

6
10
15
20
25
30
35
40
10
15
20
30
10
15
20
30
40
50
12
20
30
48
12
20
30
18
30
18
30
54
18
30
42
54
18
30

1
1
1
1
1
1
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
1.5
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

12000
12000

9500
7000

9500
9500
8000
6500

7000
7000
6000
6000

4800
4800
3900
3900
4800
4800
3900
3900

2500
2500
2100

3600
3600
3000
1200
1200
2400
2400
2000
2400
2400
2000
2000
2400
2400

550
500
350
200

750
580
430
250

750
750
530
280

830
680
550
430
830
680
550
430

450
450
380

900
900
750
300
300
980
980
830
980
980
830
830
980
980

0.025
0.02
0.016
0.012

0.06
0.05
0.03
0.018

0.06
0.05
0.03
0.025

0.07
0.06
0.05
0.04
0.14
0.13
0.11
0.05

0.06
0.06
0.05

0.12
0.11
0.1
0.06
0.06
0.2
0.18
0.1
0.2
0.18
0.16
0.1
0.2
0.18

0.45
0.45
0.45
0.45

0.65
0.65
0.65
0.65

0.75
0.75
0.75
0.75

1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1

2
2
2

1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

16000
16000
13000

9000

13000
13000
11000

9000

9400
9400
8000
8000

6400
6400
5200
5200
6400
6400
5200
5200

3400
3400
2700

4800
4800
4000
1600
1600
3200
3200
2700
3200
3200
2700
2700
3200
3200

1200
1100

800
400

1700
1300
1000

600

1700
1700
1200

600

1800
1500
1200
1000
1800
1500
1200
1000

1000
1000

840

2000
2000
1700

670
670

2200
2200
1800
2200
2200
1800
1800
2200
2200

0.05
0.04
0.03
0.025

0.12
0.1
0.05
0.04

0.12
0.1
0.06
0.05

0.14
0.13
0.11
0.07
0.3
0.25
0.23
0.14

0.18
0.17
0.14

0.36
0.32
0.3
0.18
0.17
0.6
0.5
0.3
0.6
0.5
0.5
0.3
0.6
0.5

0.45
0.45
0.45
0.45

0.65
0.65
0.65
0.65

0.75
0.75
0.75
0.75

1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1

2
2
2

1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

20000
20000
16000
12000

16000
16000
13000
11000

12000
12000
10000
10000

8000
8000
6500
6500
8000
8000
6500
6500

4200
4200
3400

6000
6000
5000
2000
2000
4000
4000
3300
4000
4000
3300
3300
4000
4000

1500
1400
1000

600

2100
1600
1200

700

2100
2100
1500

800

2300
1900
1500
1200
2300
1900
1500
1200

1300
1300
1100

2500
2500
2100

840
840

2700
2700
2300
2700
2700
2300
2300
2700
2700

24000
24000
19000
14000

19000
19000
16000
13000

14000
14000
12000
12000

9600
9600
7800
7800
9600
9600
7800
7800

5000
5000
4100

7200
7200
6000
2400
2400
4800
4800
4000
4800
4800
4000
4000
4800
4800

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

─
─

─
─
─

─
─
─
─

─
─

─

2200
2000
1400

800

3000
2300
1700
1000

3000
3000
2100
1100

3300
2700
2200
1700
3300
2700
2200
1700

1800
1800
1500

3600
3600
3000
1200
1200
3900
3900
3300
3900
3900
3300
3300
3900
3900

0.45
0.45
0.45
0.45

0.65
0.65
0.65
0.65

0.75
0.75
0.75
0.75

1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1

2
2
2

1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

0.08
0.07
0.05
0.04

0.2
0.16
0.1
0.06

0.2
0.16
0.1
0.08

0.24
0.22
0.18
0.12
0.5
0.5
0.4
0.24

0.3
0.3
0.24

0.6
0.6
0.5
0.3
0.3
1
0.9
0.5
1
0.9
0.8
0.5
1
0.9

0.07
0.05
0.04
0.03

0.16
0.13
0.07
0.05

0.16
0.13
0.08
0.06

0.2
0.17
0.14
0.1
0.4
0.35
0.3
0.2

0.24
0.22
0.19

0.5
0.4
0.4
0.24
0.22
0.8
0.7
0.4
0.8
0.7
0.6
0.4
0.8
0.7

0.45
0.45
0.45
0.45

0.65
0.65
0.65
0.65

0.75
0.75
0.75
0.75

1.5
1.5
1.5
1.5
1
1
1
1

2
2
2

1.5
1.5
1.5
3.5
3.5
3
3
3
2
2
2
2
1.5
1.5

y

VFHVRB

ae

ap

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

R
(mm)

Dia.
(mm)

Longueur
utile

(mm)

Matière

Acier trempé
(55─60HRC)

X210Cr12, S6-5-2

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier trempé
(45─55HRC)

W.Nr.1.2344(H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30─45HRC)

W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier carbone, Acier alié
(─30HRC)

CK55, 41CrMo

Conditions de coupe pour le fraisage à haute vitesse. 

Profondeur
de passe

FRAISES 2 TAILLES IMPACT MIRACLE

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe moyenne, 4 dents
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1.5
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
2
0.5
0.5
1
1
2
2
2
2
3
3
3
0.5
2
3
3
3

―  
24
40
24
40
24
40
56
72
―  
30
50
30
50
30
50
70
90
―  
36
60
36
60
36
60
84

108
36
60
―  
42
42
42
80

120

7
8
8
8
8
8
8
8
8
9

10
10
10
10
10
10
10
10
11
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
13
16
16
16
16
16

2100
900
900

1300
1300
1800
1800
1500
1500
1600

700
700

1000
1000
1500
1500
1200
1200
1300

600
600
700
700

1200
1200
1000
1000
1200
1200
1100

450
650
900
900
750

980
300
300
500
500
980
980
830
830
980
300
300
500
500
980
980
830
830
900
280
280
350
350
900
900
750
750
900
900
900
230
380
750
750
630

0.2
0.07
0.06
0.12
0.11
0.24
0.22
0.2
0.12
0.24
0.07
0.06
0.12
0.11
0.24
0.22
0.2
0.2
0.24
0.11
0.1
0.14
0.13
0.4
0.3
0.3
0.2
0.4
0.3
0.4
0.1
0.2
0.4
0.3
0.3

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

2700
1200
1200
1700
1700
2400
2400
2000
2000
2100

940
940

1300
1300
1900
1900
1600
1600
1700

800
800
940
940

1600
1600
1300
1300
1600
1600
1500

600
870

1200
1200
1000

2200
670
670

1100
1100
2200
2200
1800
1800
2200

670
670

1100
1100
2200
2200
1800
1800
2000

620
620
780
780

2000
2000
1700
1700
2000
2000
2000

500
840

1700
1700
1400

0.6
0.2
0.2
0.4
0.3
0.7
0.7
0.6
0.4
0.7
0.2
0.2
0.4
0.3
0.7
0.7
0.6
0.6
0.7
0.3
0.3
0.4
0.4
1.1
1
0.8
0.5
1.1
1
1.1
0.3
0.5
0.9
0.8
0.7

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

3400
1500
1500
2100
2100
3000
3000
2500
2500
2700
1200
1200
1700
1700
2400
2400
2000
2000
2200
1000
1000
1200
1200
2000
2000
1700
1700
2000
2000
1800

750
1100
1500
1500
1200

2700
840
840

1400
1400
2700
2700
2300
2300
2700

840
840

1400
1400
2700
2700
2300
2300
2500

770
770

1000
1000
2500
2500
2100
2100
2500
2500
2500

630
1100
2100
2100
1800

0.8
0.3
0.25
0.5
0.4
1
0.9
0.8
0.5
1
0.3
0.25
0.5
0.4
1
0.9
0.8
0.8
1
0.4
0.4
0.6
0.5
1.4
1.3
1.1
0.7
1.4
1.3
1.4
0.4
0.7
1.4
1.3
1.1

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

4100
1800
1800
2500
2500
3600
3600
3000
3000
3200
1400
1400
2000
2000
2900
2900
2400
2400
2600
1200
1200
1400
1400
2400
2400
2000
2000
2400
2400
2200

900
1300
1800
1800
1500

3900
1200
1200
2000
2000
3900
3900
3300
3300
3900
1200
1200
2000
2000
3900
3900
3300
3300
3600
1100
1100
1400
1400
3600
3600
3000
3000
3600
3600
3600

900
1500
3000
3000
2500

1
0.35
0.3
0.6
0.5
1.2
1.1
1
0.6
1.2
0.35
0.3
0.6
0.5
1.2
1.1
1
1
1.2
0.5
0.5
0.7
0.6
1.8
1.6
1.4
0.9
1.8
1.6
1.8
0.5
0.9
1.8
1.6
1.4

  3
  5
  5
  4.5
  4.5
  3
  3
  3
  3
  3.5
  6.5
  6.5
  6
  6
  4.5
  4.5
  4.5
  4.5
  5
  8
  8
  7.5
  7.5
  6
  6
  6
  6
  4.5
  4.5
  5
11
  9
  7.5
  7.5
  7.5

y

ae

ap

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

R
(mm)

Dia.
(mm)

Longueur
utile

(mm)

Matière

Acier trempé
(55─60HRC)

X210Cr12, S6-5-2

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier trempé
(45─55HRC)

W.Nr.1.2344(H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30─45HRC)

W.Nr.1.2344(H13), X210Cr12

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ae (mm)

Profondeur
de passe

ap (mm)

Acier carbone, Acier alié
(─30HRC)

CK55, 41CrMo

Conditions de coupe pour le fraisage à haute vitesse.

Profondeur
de passe

1) Lors d'opération de contournage, le profondeur de coupe peut varier.
Veuillez réduire l'avance tout spécialement dans les rayons.

2) Si la stabilité de la machine ou la fixation de la pièce est cependant très faible, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, il faut 
réduire d'autant la vitesse de rotation et l'avance ou régler une plus faible profondeur de coupe.

3) Pour une meilleure évacuation des copeaux, nous recommandons d'utiliser de l'air comprimé ou la micro-pulvérisation.

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne
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VF4SVB

R  3
R  4
R  5
R  6
R  8
R10

%>15°

16000
12000

9600
8000
6000
4800

4800
4300
4100
4000
3200
3000

10600
8000
6400
5300
4000
3200

2100
1900
1800
1800
1400
1300

0.5
0.8
1
1.2
1.6
2

%>15°

12000
9000
7200
6000
4500
3600

3200
3200
3000
3000
2500
2300

8000
6000
4800
4000
3000
2400

1400
1400
1300
1300
1100
1000

0.5
0.8
1
1.2
1.6
2

%>15°

3200
2400
2000
1700
1200
1000

500
430
420
350
300
250

2100
1600
1300
1100

800
640

210
190
180
150
130
100

0.25
0.4
0.5
0.6
0.8
1

%<15° %<15° %<15°

VF4SVB

14300min-1 

VF4SVBR0500 (R5)

%

<0.5R <0.2R

45°
1.0mm

2.0mm

Fraise 2 tailles hémisphérique, longueur de coupe courte, 4 dents, hélice variable.

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

R:Rayon

Matière

R
(mm) Rotation

(min-1)
Taux d'avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Profondeur
de passe

ap
(mm)

Profondeur
de passe

ap
(mm)

Profondeur
de passe

ap
(mm)

Profondeur
de passe

1) Lors d'usinage d'acier inoxydable austénitique, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe soluble. Pour la coupe d'alliages 
réfractaires, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe non soluble à l'eau.

2) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
3) La fraise deux tailles avec hélice et pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 

Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, 
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure. 

4) % est l'angle d'inclinaison sur les surfaces usinées. 

<ap <ap

Acier au carbone, acier allié
( ─ 45HRC)

Ck55, 070M55

Acier inoxydable austénitique
X5CrNi18-10

X5CrNiMo17-12-2
Alliage titane

Alliages réfractaires,
Inconel

Conventionnelle
Copeaux 
en paquet

Excellent dispositif à copeaux !

Émulsion

2280-4580mm/min

Rotation

Fraise deux tailles

Matière

Taux d´avance

Liquide de coupe

R:Rayon

Alliage titane

2280
(fz=0.04mm/dent)

3430
(fz=0.06mm/dent)

4580
(fz=0.08mm/dent)

Avance
(mm/min)

Performance de coupe
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VFMHVRB VFMHV 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
16 
18 
20 

y 

2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
16 
18 
20 

y 

21000 
15000 
11000 

9600 
8000 
6800 
6000 
5300 
4800 
4400 
4000 
3700 
3400 
3000 
2700 
2400 

1100 
1250 
1400 
1920 
2240 
1900 
1680 
1480 
1440 
1350 
1250 
1180 
1160 
1140 

970 
860 

21000 
15000 
11000 

9600 
8000 
6800 
6000 
5300 
4800 
4400 
4000 
3700 
3400 
3000 
2700 
2400 

1100 
1250 
1400 
1920 
2240 
1900 
1680 
1480 
1440 
1350 
1250 
1180 
1160 
1140 

970 
860 

14000 
10600 

8000 
6400 
5300 
4500 
4000 
3500 
3200 
2900 
2700 
2500 
2300 
2000 
1800 
1600 

560 
850 
960 

1020 
1060 
1010 

960 
840 
770 
760 
760 
700 
640 
560 
550 
510 

9600 
7400 
5600 
4500 
3700 
3200 
2800 
2500 
2200 
2000 
1900 
1700 
1600 
1400 
1200 
1100 

310 
380 
400 
430 
440 
450 
450 
450 
440 
400 
380 
360 
350 
340 
340 
330 

4800 
4200 
3200 
2500 
2100 
1800 
1600 
1400 
1300 
1200 
1100 
1000 

900 
800 
700 
600 

130 
200 
220 
250 
250 
260 
260 
220 
210 
190 
180 
160 
140 
130 
110 
100 

17000 
12000 

9200 
7600 
6400 
5500 
4800 
4200 
3800 
3500 
3200 
2900 
2700 
2400 
2100 
1900 

680 
720 
810 

1060 
1280 
1210 
1150 
1010 

910 
900 
900 
810 
760 
670 
670 
610 

10000 
6900 
5600 
4500 
3700 
3200 
2800 
2500 
2200 
2000 
1900 
1700 
1600 
1400 
1200 
1100 

400 
410 
490 
630 
740 
700 
670 
600 
530 
530 
530 
480 
450 
390 
380 
350 

9600 
7400 
5600 
4500 
3700 
3200 
2800 
2500 
2200 
2000 
1900 
1700 
1600 
1400 
1200 
1100 

310 
380 
400 
410 
440 
410 
390 
350 
350 
320 
300 
290 
290 
280 
270 
260 

4800 
3200 
2400 
1900 
1600 
1400 
1200 
1100 
1000 

900 
800 
730 
680 
600 
530 
480 

130 
140 
150 
170 
190 
190 
190 
180 
160 
160 
160 
150 
140 
120 
120 
120 

3200 
2700 
2000 
1600 
1300 
1100 
1000 

900 
800 
720 
660 
610 
570 
500 
440 
400 

80 
110 
120 
130 
160 
140 
130 
130 
130 
120 
110 
100 

90 
80 
70 
60 

Expansion

D D D 

<0.2D 

<1.5D <1.5D 

<0.1D <0.05D 

<1.5D 

<0.5D <1D 
<0.2D 

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, hélice et pas variables Fraise 2 tailles torique, lg de coupe moyenne, hélice et pas variables

Surfacer-dresser

Rainurage

D:Dia.

D:Dia.

(MAX. 12mm)

1) Lors d'usinage d'acier inoxydable austénitique, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe soluble. Pour la coupe d'alliages réfractaires, 
il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe non soluble à l'eau.

2) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
3) La fraise deux tailles avec hélice et pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 

Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, 
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.

4) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Dia.
(mm)

Acier carbone, Acier allié
( ─ 30HRC)

XC55, 070M55
Fonte Ft 25 D

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30 ─ 45HRC)

Z38CDV5

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Acier trempé
(45 ─ 55HRC)

Z38CDV5
Matière

Profondeur
de passe

Acier inox austénitique
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Alliage Titane

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Dia.
(mm)

Acier carbone, Acier allié
( ─ 30HRC)

XC55, 070M55
Fonte Ft 25 D

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30 ─ 45HRC)

Z38CDV5

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Acier trempé
(45 ─ 55HRC)

Z38CDV5
Matière

Profondeur
de passe

Acier inox austénitique
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Alliage Titane
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VFJHV 

2 
3 
4 
5 
6 
8 

10 
12 
16 
20 

16000 
12000 

9500 
7600 
6300 
4700 
3800 
3100 
2300 
1900 

530 
820 
950 

1000 
1100 
1100 
1000 

980 
810 
740 

10000 
7600 
6000 
4800 
4000 
3000 
2400 
2000 
1500 
1200 

320 
470 
520 
550 
610 
630 
610 
580 
480 
430 

10000 
7600 
6000 
4800 
4000 
3000 
2400 
2000 
1500 
1200 

300 
440 
510 
540 
600 
600 
570 
520 
420 
390 

7400 
5600 
4500 
3600 
3000 
2200 
1800 
1500 
1100 

900 

140 
280 
310 
330 
330 
330 
310 
280 
240 
220 

3800 
2500 
1900 
1500 
1300 

960 
760 
640 
480 
380 

55 
80 

110 
110 
110 
100 
100 

80 
65 
50 

y 

<0.1D 

<2.5D <2.5D 

<0.05D <0.02D 

<2.5D 

Fraise 2 tailles, lg de coupe semi-longue, hélice et pas variable

Fraises à surfacer-dresser

D:Dia.

1) Pour l'usinage des aciers inoxydable et austénitiques, l'utilisation d'une émulsion est fortement recommandée. Pour la coupe d'alliages 
refractaires, il est recommandé d'utiliser un liquide de coupe non soluble a l'eau.

2) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
3) La fraise deux tailles avec hélice et pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 

Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, 
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.

4) Fraisage en avalant recommandé.

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Dia.
(mm)

Acier carbone, Acier allié
( ─ 30HRC)

XC55, 070M55
Fonte Ft 25 D

Acier allié, Acier outil
Acier pré-traité
(30 ─ 45HRC)

Z38CDV5

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Acier trempé
(45─55HRC)

Z38CDV5
Matière

Profondeur
de passe

Acier inox austénitique
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Alliage Titane

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE
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VF6MHVRB VF6MHV 

6 
8 

10 
12 
16 
20 

10600 
8000 
6400 
5300 
4000 
3200 

2900 
2900 
2700 
2700 
2200 
1900 

8000 
6000 
4800 
4000 
3000 
2400 

2000 
2000 
2000 
2000 
1600 
1400 

2100 
1600 
1300 
1100 

800 
640 

320 
300 
260 
230 
180 
150 

y 

<0.05D <0.1D 

<1.5D <1.5D 

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 6 dents, hélice et pas variables

Contournage

D : Dia.

Régime
(min-1)

Avance
(mm/min)

Avance
(mm/min)

Régime
(min-1)

Dia.
(mm)

Acier de construction
Acier carbone, Acier allié

( ─ 40HRC)
XC55, 070M55
Fonte Ft 25 D

Régime
(min-1)

Avance
(mm/min)

Alliage réfractaire
Inconel etc.Matière

Profondeur
de passe

Acier inoxydable
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Alliage titane

Fraise 2 tailles torique, lg de coupe moyenne, 6 dents, hélice et pas variables.

1) Lors d'opération de fraisage d'acier austénite inoxydable, il est recommandé d'utiliser une huile de coupe soluble dans l'eau. En fraisant des 
alliages résistants à la chaleur, il est recommandé d'utiliser une huile de coupe non soluble dans l'eau.

2) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
3) Si la stabilité de la machine ou la fixation de la pièce est cependant très faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire 

d'autant la vitesse de rotation et l'avance ou régler une plus faible profondeur de coupe.
4) Le fraisage en avalant est recommandé pour les opérations d'épaulement.

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE



0.5
1
1.5
2
2.5
3
4
5
6

40000
40000
40000
30000
24000
20000
15000
12000
10000

1000
2000
3000
3000
2600
2300
2000
1600
1400

0.015 
0.06 
0.12 
0.18 
0.25 
0.30 
0.40 
0.50 
0.60 

40000
32000
32000
24000
19000
16000
12000

9000
7000

960
1600
1900
1900
1600
1400
1200

900
700

0.015 
0.06 
0.08 
0.10 
0.13 
0.15 
0.20 
0.25 
0.30 

30000
16000
10600

8100
6400
5400
4000
3200
2700

600
550
500
400
350
300
240
190
160

0.01
0.05
0.08
0.1
0.13
0.15
0.2
0.2
0.2

D

<D

21

VF2MV             VF4MV

VF2MV 

VF4MV

  6
  8
10
12
16
20

10000
8000
6400
5400
2400
1900

2100
1500
1400
1200

550
480

0.60 
0.80 
1.00 
1.00 
3.00 
4.00

7000
5600
4500
3800
1200
1000

1400
1100

950
860
280
240

0.30 
0.40 
0.50 
0.50 
0.80 
1.00 

2700
2000
1600
1300
1000

800

320
240
210
160
130
100

0.20 
0.20 
0.30 
0.30 
0.30 
0.30

D

<D

Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 2 dents, hélice à pas variable   Fraise 2 tailles, lg de coupe moyenne, 4 dents, hélice à pas variable

Dia.
(mm)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Matière
Aciers carbone, aciers alliés,

aciers à outils, aciers prétraités
(-45 HRc)

W.Nr.1.2344 (H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Aciers traités (45-55 HRc)
W.Nr.1.2344 (H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Aciers traités
(-55HRc)

1) La fraise deux tailles avec hélice à pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 
Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, 
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.

2) Lors du rainurage, réduisez les valeurs de rotation de 20 à 50 % et le taux d'avance de 40 à 60 %.
3) Pour l'usinage de l'acier inoxydable austénitique, du titane et des alliages réfractaires, il est recommandé d'utiliser la fraise VFMHV.

D:Dia.

<cf. liste ci-dessus sur la profondeur de coupe.

<cf. liste ci-dessus sur la profondeur de coupe.

Dia.
(mm)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Matière

Profondeur
de coupe

Aciers carbone, aciers alliés,
aciers à outils, aciers prétraités

(-45 HRc)
W.Nr.1.2344 (H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Aciers traités (45-55 HRc)
W.Nr.1.2344 (H13)

Rotation
(min-1)

Avance
(mm/min)

Profondeur de passe
(mm)

Aciers traités
(-55HRc)

1) La fraise deux tailles avec hélice à pas variables permet de mieux contrôler les vibrations par rapport à une fraise deux tailles standard. 
Toutefois, si la machine n'est pas très puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ce cas, 
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.

2) Lors du rainurage, réduisez les valeurs de rotation de 20 à 50 % et le taux d'avance de 40 à 60 %.
3) Pour l'usinage de l'acier inoxydable austénitique, du titane et des alliages réfractaires, il est recommandé d'utiliser la fraise VFMHV.

D:Dia.

<cf. liste ci-dessus sur la profondeur de coupe.

<cf. liste ci-dessus sur la profondeur de coupe.

FRAISES DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Profondeur
de coupe



Notes 
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