
VFHVRB/VF4MB permet un usinage hautement 
efficace grâce aux grandes avances et /ou aux 
larges profondeurs de coupe pouvant être utilisées.

Géométrie contrôlant les vibrations: usinage stable et coupe en douceur.
VFHVRB finition facile et aisée !

y
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Séries de fraise 2 tailles IMPACT MIRACLE avec contrôle de vibration 
E223F
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Fraises IMPACT MIRACLE avec contrôle de vibration 

Résistance accrue à l’écaillage !

Pas de vibration !

Effort de coupe et chaleur faible !

Dégagement spécial de grande rigidité et bon dispositif à copeaux 
permettant à la fois de grandes avances et de grandes profondeurs 
de coupe. 

a Usinage stable
Géométrie contrôlant les vibrations : usinage stable et coupe en douceur.

Usinage à grande vitesse

 Usinage profondeur de coupe large

Compétiteur 1

Compétiteur 2

0 2000 4000 6000 8000 10000
Avance (mm/min)

Dégagement spécial + carbure haute dureté

Hélice variable

Dégagement incurvé du rayon

Caractéristiques

Fraise 2 tailles

Matière

Rotation

 Avance

Liquide de coupe

Fraise 2 tailles

Matière

Rotation

 Avance

Liquide de coupe

Fraise 2 tailles

Matière

Rotation

 Avance

Liquide de coupe

Fraise 2 tailles

Matière

Rotation

 Avance

Liquide de coupe

VFHVRBD1000R20N030 (ø10)
W.Nº. 1,2344 (52HRC)
3000min-1 (94m/min)
3600-8400mm/min (0,3-0,7mm/dent)
Air pulsé

VFHVRBD1000R20N030 (ø10)
DIN Ck55
2880min-1 (90m/min)
3900mm/min (0,34mm/dent)
Air pulsé

VFHVRBD1000R20N030 (ø10)
DIN Ck55
4800min-1 (150m/min)
2280mm/min (0,12mm/dent)
Air pulsé

VFHVRBD1000R20N030 (ø10)
DIN Ck55
2400min-1 (75m/min)
3000mm/min (0,31mm/dent)
Air pulsé

Fraise 2 tailles

Fraise 2 tailles Couleur copeauProfil de l’effort de couupe

Compétiteur

Compétiteur A 

Cassé

ap=2mm ap=2,5mm ap=3mm

Conventionnel
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0 10 20 30 40 50 100 140

28,000min-1 (176m/min)

X210Cr12 (60HRC)

VF4MB R1

3700HV
100N

1300°C
0.48

VF4MB

3200HV

80N

1100°C

0.53

(Al,Ti,Si)N

2800HV

80N

840°C

0.58

(Al,Ti)N

Gamme de fraises deux tailles
Fraise hémisphérique 4 dents Impact Miracle (M)

Caractéristiques
La géométrie complète de la fraise deux tailles 4 dents assure grande avance et haute précision du profil.

Le revêtement Impact Miracle avec grande résistance 
thermique est utilisé, permettant l'usinage de matières allant 
de l'acier trempé supérieur à 60HRc jusqu'à l'acier pré-traité 
et l'acier de construction.

Dureté

Adhésion

Température d'oxydation

Coefficient de frottement

Performances de coupe
Comparaison de la résistance à l'usure
VF4MB offre une plus grande résistance à l'usure et une durée de vie d'outil plus 
longue par rapport aux fraises deux tailles classiques.

Conventionnel

Usure normale

Usure importante

Longueur de coupe (m)

Longueur de coupe : 140 m
Arête de coupe en bout Face de dépouille

Faible usure

Usure

Fraise deux tailles

Matière

Rotation

Taux d'avance 2 200 mm/min (0,02 mm/dent)

Méthode de coupe Fraisage en avalant, air pulsé
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VFHVRB

D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 N 30' 1° 2° 3°
VFHVRBD0100R02N004 1 0.2 1 4 0.94 10.6° 60 6 4 s 1 4.2 4.5 4.7 5.3

D0100R02N006 1 0.2 1 6 0.94 9.2° 60 6 4 s 1 6.4 6.7 7.2 7.7
D0100R02N008 1 0.2 1 8 0.94 8.2° 60 6 4 s 1 8.5 8.8 9.5 10.2
D0100R02N010 1 0.2 1 10 0.94 7.4° 60 6 4 s 1 10.5 11 11.8 12.7
D0100R02N015 1 0.2 1 15 0.94 5.9° 60 6 4 s 1 15.8 16.3 17.5 18.9
D0100R02N020 1 0.2 1 20 0.94 4.9° 80 6 4 s 1 20.9 21.7 23.3 25.1
D0150R03N004 1.5 0.3 1.5 4 1.44 10.3° 60 6 4 s 1 4.2   4.5 4.6 5.2
D0150R03N006 1.5 0.3 1.5 6 1.44 8.9° 60 6 4 s 1 6.3   6.6 7.2 7.7
D0150R03N010 1.5 0.3 1.5 10 1.44 7° 60 6 4 s 1 10.5 10.9 11.8 12.7
D0150R03N015 1.5 0.3 1.5 15 1.44 5.5° 60 6 4 s 1 15.7 16.3 17.5 18.9
D0150R03N020 1.5 0.3 1.5 20 1.44 4.6° 80 6 4 s 1 20.9 21.6 23.3 25.1
D0150R03N025 1.5 0.3 1.5 25 1.44 3.9° 80 6 4 s 1 26.1 27 29 31.3
D0150R03N030 1.5 0.3 1.5 30 1.44 3.4° 80 6 4 s 1 31.3 32.3 34.7 37.5
D0200R05N006 2 0.5 2 6 1.9 8.7° 60 6 4 a 1 6.3   6.5 7 7.5
D0200R05N010 2 0.5 2 10 1.9 6.7° 60 6 4 a 1 10.5 10.8 11.6 12.5
D0200R05N015 2 0.5 2 15 1.9 5.2° 60 6 4 s 1 15.6 16.2 17.4 18.7
D0200R05N020 2 0.5 2 20 1.9 4.3° 80 6 4 s 1 20.8 21.5 23.1 24.9
D0200R05N025 2 0.5 2 25 1.9 3.6° 80 6 4 s 1 26   26.9 28.9 31.2
D0200R05N030 2 0.5 2 30 1.9 3.1° 80 6 4 s 1 31.2 32.2 34.6 37.4
D0200R05N035 2 0.5 2 35 1.9 2.8° 90 6 4 s 1 36.3 37.6 40.4 *
D0200R05N040 2 0.5 2 40 1.9 2.5° 90 6 4 s 1 41.5 42.9 46.1 *
D0300R05N010 3 0.5 3 10 2.9 5.6° 60 6 4 a 1 10.5 10.8 11.6 12.5
D0300R05N015 3 0.5 3 15 2.9 4.3° 60 6 4 a 1 15.6 16.2 17.4 18.7
D0300R05N020 3 0.5 3 20 2.9 3.4° 80 6 4 s 1 20.8 21.5 23.1 24.9
D0300R05N030 3 0.5 3 30 2.9 2.5° 80 6 4 s 1 31.2 32.2 34.6 *
D0300R08N010 3 0.8 3 10 2.9 5.7° 60 6 4 a 1 10.4 10.8 11.6 12.4
D0300R08N015 3 0.8 3 15 2.9 4.3° 60 6 4 a 1 15.6 16.2 17.3 18.7
D0300R08N020 3 0.8 3 20 2.9 3.5° 80 6 4 s 1 20.8 21.5 23.1 24.9
D0300R08N030 3 0.8 3 30 2.9 2.5° 80 6 4 s 1 31.1 32.2 34.6 *
D0300R08N040 3 0.8 3 40 2.9 2° 90 6 4 s 1 41.5 42.9 * *
D0300R08N050 3 0.8 3 50 2.9 1.6° 90 6 4 s 1 51.8 53.6 * *
D0400R05N012 4 0.5 4 12 3.9 3.8° 60 6 4 a 1 12.5 13 13.9 15   
D0400R05N020 4 0.5 4 20 3.9 2.5° 80 6 4 a 1 20.8 21.5 23.1 *
D0400R05N030 4 0.5 4 30 3.9 1.8° 80 6 4 s 1 31.2 32.2 * *
D0400R05N048 4 0.5 4 48 3.9 1.2° 90 6 4 s 1 49.8 51.5 * *
D0400R10N012 4 1 4 12 3.9 3.9° 60 6 4 a 1 12.5 12.9 13.8 14.9
D0400R10N020 4 1 4 20 3.9 2.5° 80 6 4 a 1 20.8 21.5 23 *
D0400R10N030 4 1 4 30 3.9 1.8° 80 6 4 s 1 31.1 32.2 * *
D0600R05N018 6 0.5 9 18 5.85 ─ 60 6 4 a 2 * * * *

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

D1 < 12
D1 > 12

D1 < 10
D1 > 10

0 ─ -0.02
0 ─ -0.03

0 ─ -0.008
0 ─ -0.009
0 ─ -0.011
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±0.01
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IMPACT MIRACLE 

Type1

Type2

Type3

* Sans interférence

Longueur effective selon 
l'angle d'inclinaison

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

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 

a  : Article standard stocké. s : Article standard Japon. 

Référence
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pe

Longueur effective selon 
l'angle d'inclinaison

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

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

Acier trempé
(<55HRC)

Acier trempé
(>55HRC)

Acier inoxydable 
austénitique

Alliage de titane,
Alliage résistant à la chaleur Alliage de cuivre Alliage d'aluminium
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D1 R ap L3 D5 B2 L1 D4 N 30' 1° 2° 3°
VFHVRBD0600R05N030 6 0.5 9 30 5.85 ─ 80 6 4 a 2 * * * *

D0600R10N018 6 1 9 18 5.85 ─ 60 6 4 a 2 * * * *
D0600R10N030 6 1 9 30 5.85 ─ 80 6 4 a 2 * * * *
D0600R10N054 6 1 9 54 5.85 ─ 90 6 4 s 2 * * * *
D0600R15N018 6 1.5 9 18 5.85 ─ 60 6 4 a 2 * * * *
D0600R15N030 6 1.5 9 30 5.85 ─ 80 6 4 a 2 * * * *
D0600R15N042 6 1.5 9 42 5.85 ─ 90 6 4 s 2 * * * *
D0600R15N054 6 1.5 9 54 5.85 ─ 90 6 4 s 2 * * * *
D0600R20N018 6 2 9 18 5.85 ─ 60 6 4 s 2 * * * *
D0600R20N030 6 2 9 30 5.85 ─ 80 6 4 s 2 * * * *
D0700R15 7 1.5 11 ─ ─ ─ 80 6 4 s 3 * * * *
D0800R05N024 8 0.5 12 24 7.85 ─ 60 8 4 a 2 * * * *
D0800R05N040 8 0.5 12 40 7.85 ─ 100 8 4 a 2 * * * *
D0800R10N024 8 1 12 24 7.85 ─ 60 8 4 a 2 * * * *
D0800R10N040 8 1 12 40 7.85 ─ 100 8 4 a 2 * * * *
D0800R20N024 8 2 12 24 7.85 ─ 60 8 4 a 2 * * * *
D0800R20N040 8 2 12 40 7.85 ─ 100 8 4 a 2 * * * *
D0800R20N056 8 2 12 56 7.85 ─ 120 8 4 s 2 * * * *
D0800R20N072 8 2 12 72 7.85 ─ 120 8 4 s 2 * * * *
D0900R20 9 2 13.5 ─ ─ ─ 100 8 4 s 3 * * * *
D1000R05N030 10 0.5 15 30 9.7 ─ 70 10 4 a 2 * * * *
D1000R05N050 10 0.5 15 50 9.7 ─ 110 10 4 a 2 * * * *
D1000R10N030 10 1 15 30 9.7 ─ 70 10 4 a 2 * * * *
D1000R10N050 10 1 15 50 9.7 ─ 110 10 4 a 2 * * * *
D1000R20N030 10 2 15 30 9.7 ─ 70 10 4 a 2 * * * *
D1000R20N050 10 2 15 50 9.7 ─ 110 10 4 a 2 * * * *
D1000R20N070 10 2 15 70 9.7 ─ 150 10 4 s 2 * * * *
D1000R20N090 10 2 15 90 9.7 ─ 150 10 4 s 2 * * * *
D1100R20 11 2 16.5 ─ ─ ─ 110 10 4 s 3 * * * *
D1200R05N036 12 0.5 18 36 11.7 ─ 80 12 4 a 2 * * * *
D1200R05N060 12 0.5 18 60 11.7 ─ 120 12 4 a 2 * * * *
D1200R10N036 12 1 18 36 11.7 ─ 80 12 4 a 2 * * * *
D1200R10N060 12 1 18 60 11.7 ─ 120 12 4 a 2 * * * *
D1200R20N036 12 2 18 36 11.7 ─ 80 12 4 s 2 * * * *
D1200R20N060 12 2 18 60 11.7 ─ 120 12 4 s 2 * * * *
D1200R20N084 12 2 18 84 11.7 ─ 160 12 4 s 2 * * * *
D1200R20N108 12 2 18 108 11.7 ─ 160 12 4 s 2 * * * *
D1200R30N036 12 3 18 36 11.7 ─ 80 12 4 a 2 * * * *
D1200R30N060 12 3 18 60 11.7 ─ 120 12 4 a 2 * * * *
D1300R30 13 3 19.5 ─ ─ ─ 120 12 4 s 3 * * * *
D1600R05N042 16 0.5 24 42 15.5 ─ 100 16 4 a 2 * * * *
D1600R20N042 16 2 24 42 15.5 ─ 100 16 4 a 2 * * * *
D1600R30N042 16 3 24 42 15.5 ─ 100 16 4 a 2 * * * *
D1600R30N080 16 3 24 80 15.5 ─ 140 16 4 a 2 * * * *
D1600R30N120 16 3 24 120 15.5 ─ 175 16 4 s 2 * * * *

VFHVRB

a  : Article standard stocké. s : Article standard Japon. 

IMPACT MIRACLE 

* Sans interférence

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 

Référence
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k
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pe

Longueur effective selon  
l'angle d'inclinaison
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1 0.2 4 40000 7200 0.04 0.45 33000 5100 0.03 0.45 27000 4100 0.025 0.45 20000 1800 0.013 0.45
1 0.2 6 40000 6500 0.03 0.45 33000 4600 0.022 0.45 27000 3700 0.018 0.45 20000 1600 0.01 0.45
1 0.2 8 32000 4500 0.022 0.45 27000 3200 0.018 0.45 21000 2600 0.012 0.45 16000 1100 0.008 0.45
1 0.2 10 24000 2700 0.015 0.45 20000 1900 0.01 0.45 16000 1500 0.008 0.45 12000 700 0.006 0.45
1 0.2 15 16000 1200 0.008 0.45 14000 700 0.005 0.45 12000 500 0.003 0.45 10000 400 0.003 0.45
1 0.2 20 14000 1000 0.005 0.45 12000 600 0.004 0.45 10000 400 0.002 0.45 9000 300 0.002 0.45
1.5 0.3 4 32000 10000 0.1 0.65 27000 7100 0.08 0.65 21000 5700 0.06 0.65 16000 2500 0.03 0.65
1.5 0.3 6 32000 7800 0.08 0.65 27000 5500 0.06 0.65 21000 4200 0.05 0.65 16000 2000 0.025 0.65
1.5 0.3 10 27000 5700 0.05 0.65 22000 4000 0.035 0.65 18000 3000 0.03 0.65 14000 1400 0.014 0.65
1.5 0.3 15 22000 3200 0.03 0.65 18000 2300 0.025 0.65 15000 1700 0.018 0.65 11000 1000 0.009 0.65
1.5 0.3 20 16000 1400 0.02 0.65 14000 1200 0.016 0.65 13000 1000 0.012 0.65 9000 700 0.007 0.65
1.5 0.3 25 13000 1000 0.015 0.65 11000 800 0.012 0.65 10000 700 0.009 0.65 7500 500 0.005 0.65
1.5 0.3 30 13000 900 0.01 0.65 11000 700 0.008 0.65 10000 600 0.006 0.65 7500 400 0.004 0.65
2 0.5 6 24000 10000 0.1 0.75 20000 7100 0.08 0.75 16000 5700 0.06 0.75 12000 2500 0.03 0.75
2 0.5 10 24000 10000 0.08 0.75 20000 7100 0.06 0.75 16000 5700 0.05 0.75 12000 2500 0.025 0.75
2 0.5 15 20000 7000 0.05 0.75 17000 5000 0.04 0.75 13000 3200 0.03 0.75 10000 1800 0.016 0.75
2 0.5 20 20000 3600 0.04 0.75 17000 2600 0.03 0.75 13000 1800 0.025 0.75 10000 900 0.012 0.75
2 0.5 25 16000 1800 0.03 0.75 14000 1400 0.025 0.75 12000 1100 0.02 0.75 9000 720 0.01 0.75
2 0.5 30 16000 1400 0.025 0.75 14000 1200 0.02 0.75 12000 900 0.016 0.75 9000 650 0.008 0.75
2 0.5 35 13000 1100 0.02 0.75 11000 800 0.018 0.75 10000 700 0.014 0.75 7000 500 0.007 0.75
2 0.5 40 13000 1000 0.02 0.75 11000 700 0.015 0.75 10000 600 0.012 0.75 7000 400 0.006 0.75
3 0.5 10 16000 11000 0.12 1.5 13000 7800 0.09 1.5 11000 6300 0.07 1.5 8000 2800 0.04 1.5
3 0.5 15 16000 9000 0.11 1.5 13000 6400 0.08 1.5 11000 5100 0.06 1.5 8000 2300 0.04 1.5
3 0.5 20 13000 7200 0.09 1.5 11000 5100 0.07 1.5 8700 4000 0.05 1.5 6500 1800 0.03 1.5
3 0.5 30 13000 5700 0.06 1.5 11000 4000 0.05 1.5 8700 3000 0.04 1.5 6500 1400 0.02 1.5
3 0.8 10 16000 11000 0.24 1 13000 7800 0.19 1 11000 6300 0.14 1 8000 2800 0.07 1
3 0.8 15 16000 9000 0.22 1 13000 6400 0.17 1 11000 5100 0.13 1 8000 2300 0.07 1
3 0.8 20 13000 7200 0.19 1 11000 5100 0.15 1 8700 4000 0.11 1 6500 1800 0.06 1
3 0.8 30 13000 5700 0.12 1 11000 4000 0.09 1 8700 3000 0.07 1 6500 1400 0.04 1
3 0.8 40 11000 3600 0.08 1 9100 2600 0.06 1 7400 2000 0.05 1 5500 1000 0.025 1
3 0.8 50 8000 2600 0.07 1 6600 1800 0.05 1 5800 1500 0.04 1 4600 800 0.02 1
4 0.5 12 8400 6000 0.15 2 7000 4300 0.12 2 5600 3400 0.09 2 4200 1500 0.05 2
4 0.5 20 8400 6000 0.14 2 7000 4300 0.11 2 5600 3400 0.08 2 4200 1500 0.04 2
4 0.5 30 6900 4900 0.12 2 5700 3500 0.09 2 4600 2800 0.07 2 3500 1200 0.03 2
4 0.5 48 5600 2000 0.07 2 4600 1400 0.05 2 3800 1100 0.04 2 2800 500 0.02 2
4 1 12 12000 12000 0.3 1.5 10000 8500 0.23 1.5 8000 6800 0.18 1.5 6000 3000 0.1 1.5
4 1 20 12000 12000 0.27 1.5 10000 8500 0.21 1.5 8000 6800 0.16 1.5 6000 3000 0.08 1.5
4 1 30 10000 9900 0.24 1.5 8300 7000 0.19 1.5 6700 5600 0.14 1.5 5000 2500 0.07 1.5
6 0.5 18 4000 3900 0.15 3.5 3300 2800 0.12 3.5 2700 2200 0.09 3.5 2000 1000 0.05 3.5
6 0.5 30 4000 3900 0.14 3.5 3300 2800 0.11 3.5 2700 2200 0.08 3.5 2000 1000 0.04 3.5
6 1 18 8000 13000 0.5 3 6600 9200 0.4 3 5400 7400 0.3 3 4000 3300 0.15 3
6 1 30 8000 13000 0.45 3 6600 9200 0.35 3 5400 7400 0.27 3 4000 3300 0.14 3
6 1 54 6600 11000 0.25 3 5500 7800 0.2 3 4400 6300 0.15 3 3300 2800 0.08 3
6 1.5 18 8000 13000 0.5 2 6600 9200 0.4 2 5400 7400 0.3 2 4000 3300 0.15 2
6 1.5 30 8000 13000 0.45 2 6600 9200 0.35 2 5400 7400 0.27 2 4000 3300 0.14 2
6 1.5 42 6600 11000 0.4 2 5500 7800 0.3 2 4400 6300 0.24 2 3300 2800 0.12 2
6 1.5 54 6600 11000 0.25 2 5500 7800 0.2 2 4400 6300 0.15 2 3300 2800 0.08 2
6 2 18 8000 13000 0.5 1.5 6600 9200 0.4 1.5 5400 7400 0.3 1.5 4000 3300 0.15 1.5
6 2 30 8000 13000 0.45 1.5 6600 9200 0.35 1.5 5400 7400 0.27 1.5 4000 3300 0.14 1.5

ae

ap

Conditions haute vitesse

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Longueur utile
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Epaisseur de coupe

IMPACT MIRACLE 
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7 1.5 ― 6800 13000 0.5 3 5600 9200 0.4 3 4600 7400 0.3 3 3400 3300 0.15 3
8 0.5 24 3000 3900 0.18 5 2500 2800 0.14 5 2000 2200 0.11 5 1500 1000 0.05 5
8 0.5 40 3000 3900 0.16 5 2500 2800 0.12 5 2000 2200 0.1 5 1500 1000 0.05 5
8 1 24 4200 6500 0.3 4.5 3500 4600 0.23 4.5 2800 3700 0.18 4.5 2100 1600 0.09 4.5
8 1 40 4200 6500 0.27 4.5 3500 4600 0.21 4.5 2800 3700 0.16 4.5 2100 1600 0.08 4.5
8 2 24 6000 13000 0.6 3 5000 9200 0.46 3 4000 7400 0.36 3 3000 3300 0.18 3
8 2 40 6000 13000 0.54 3 5000 9200 0.42 3 4000 7400 0.32 3 3000 3300 0.16 3
8 2 56 5000 11000 0.48 3 4200 7800 0.37 3 3400 6300 0.3 3 2500 2800 0.14 3
8 2 72 5000 11000 0.3 3 4200 7800 0.23 3 3400 6300 0.2 3 2500 2800 0.09 3
9 2 ― 5300 13000 0.6 3.5 4400 9200 0.46 3.5 3600 7400 0.36 3.5 2700 3300 0.18 3.5

10 0.5 30 2400 3900 0.18 6.5 2000 2800 0.14 6.5 1600 2200 0.11 6.5 1200 1000 0.05 6.5
10 0.5 50 2400 3900 0.16 6.5 2000 2800 0.12 6.5 1600 2200 0.1 6.5 1200 1000 0.05 6.5
10 1 30 3300 6500 0.3 6 2700 4600 0.23 6 2200 3700 0.18 6 1700 1600 0.09 6
10 1 50 3300 6500 0.27 6 2700 4600 0.21 6 2200 3700 0.16 6 1700 1600 0.08 6
10 2 30 4800 13000 0.6 4.5 4000 9200 0.46 4.5 3200 7400 0.36 4.5 2400 3300 0.18 4.5
10 2 50 4800 13000 0.54 4.5 4000 9200 0.42 4.5 3200 7400 0.32 4.5 2400 3300 0.16 4.5
10 2 70 4000 11000 0.48 4.5 3300 7800 0.37 4.5 2700 6300 0.3 4.5 2000 2800 0.14 4.5
10 2 90 4000 11000 0.48 4.5 3300 7800 0.37 4.5 2700 6300 0.3 4.5 2000 2800 0.14 4.5
11 2 ― 4300 12000 0.6 5 3600 8500 0.46 5 2900 6800 0.36 5 2200 3000 0.18 5
12 0.5 36 2000 3600 0.27 8 1700 2600 0.21 8 1300 2100 0.14 8 1000 900 0.07 8
12 0.5 60 2000 3600 0.24 8 1700 2600 0.18 8 1300 2100 0.12 8 1000 900 0.06 8
12 1 36 2400 4800 0.36 7.5 2000 3400 0.28 7.5 1600 2700 0.18 7.5 1200 1200 0.09 7.5
12 1 60 2400 4800 0.32 7.5 2000 3400 0.25 7.5 1600 2700 0.16 7.5 1200 1200 0.08 7.5
12 2 36 4000 12000 0.9 6 3300 8500 0.7 6 2700 6800 0.45 6 2000 3000 0.23 6
12 2 60 4000 12000 0.8 6 3300 8500 0.6 6 2700 6800 0.4 6 2000 3000 0.2 6
12 2 84 3300 9900 0.7 6 2700 7000 0.55 6 2200 5600 0.36 6 1700 2500 0.18 6
12 2 108 3300 9900 0.45 6 2700 7000 0.35 6 2200 5600 0.23 6 1700 2500 0.11 6
12 3 36 4000 12000 0.9 4.5 3300 8500 0.7 4.5 2700 6800 0.45 4.5 2000 3000 0.23 4.5
12 3 60 4000 12000 0.8 4.5 3300 8500 0.6 4.5 2700 6800 0.4 4.5 2000 3000 0.2 4.5
13 3 ― 3700 12000 0.9 5 3100 8500 0.7 5 2500 6800 0.45 5 1900 3000 0.23 5
16 0.5 42 1500 3000 0.27 11 1200 2100 0.21 11 1000 1700 0.12 11 750 750 0.05 11
16 2 42 2100 5000 0.45 9 1700 3600 0.35 9 1400 2900 0.2 9 1100 1300 0.08 9
16 3 42 3000 10000 0.9 7.5 2500 7100 0.7 7.5 2000 5700 0.4 7.5 1500 2500 0.15 7.5
16 3 80 3000 10000 0.8 7.5 2500 7100 0.6 7.5 2000 5700 0.37 7.5 1500 2500 0.14 7.5
16 3 120 2500 8300 0.7 7.5 2100 5900 0.55 7.5 1700 4700 0.32 7.5 1300 2100 0.12 7.5

y

VFHVRB

ae

ap

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Longueur utile
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Epaisseur de coupe

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

IMPACT MIRACLE 

Conditions haute vitesse

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 
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y

1 0.2 4 24000 2200 0.08 0.45 20000 1500 0.07 0.45 16000 1200 0.05 0.45 12000 550 0.025 0.45
1 0.2 6 24000 2000 0.07 0.45 20000 1400 0.05 0.45 16000 1100 0.04 0.45 12000 500 0.02 0.45
1 0.2 8 19000 1400 0.05 0.45 16000 1000 0.04 0.45 13000 800 0.03 0.45 9500 350 0.016 0.45
1 0.2 10 14000 800 0.04 0.45 12000 600 0.03 0.45 9000 400 0.025 0.45 7000 200 0.012 0.45
1 0.2 15 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
1 0.2 20 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
1.5 0.3 4 19000 3000 0.2 0.65 16000 2100 0.16 0.65 13000 1700 0.12 0.65 9500 750 0.06 0.65
1.5 0.3 6 19000 2300 0.16 0.65 16000 1600 0.13 0.65 13000 1300 0.1 0.65 9500 580 0.05 0.65
1.5 0.3 10 16000 1700 0.1 0.65 13000 1200 0.07 0.65 11000 1000 0.05 0.65 8000 430 0.03 0.65
1.5 0.3 15 13000 1000 0.06 0.65 11000 700 0.05 0.65 9000 600 0.04 0.65 6500 250 0.018 0.65
1.5 0.3 20 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
1.5 0.3 25 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
1.5 0.3 30 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
2 0.5 6 14000 3000 0.2 0.75 12000 2100 0.16 0.75 9400 1700 0.12 0.75 7000 750 0.06 0.75
2 0.5 10 14000 3000 0.16 0.75 12000 2100 0.13 0.75 9400 1700 0.1 0.75 7000 750 0.05 0.75
2 0.5 15 12000 2100 0.1 0.75 10000 1500 0.08 0.75 8000 1200 0.06 0.75 6000 530 0.03 0.75
2 0.5 20 12000 1100 0.08 0.75 10000 800 0.06 0.75 8000 600 0.05 0.75 6000 280 0.025 0.75
2 0.5 25 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
2 0.5 30 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
2 0.5 35 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
2 0.5 40 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
3 0.5 10 9600 3300 0.24 1.5 8000 2300 0.2 1.5 6400 1800 0.14 1.5 4800 830 0.07 1.5
3 0.5 15 9600 2700 0.22 1.5 8000 1900 0.17 1.5 6400 1500 0.13 1.5 4800 680 0.06 1.5
3 0.5 20 7800 2200 0.18 1.5 6500 1500 0.14 1.5 5200 1200 0.11 1.5 3900 550 0.05 1.5
3 0.5 30 7800 1700 0.12 1.5 6500 1200 0.1 1.5 5200 1000 0.07 1.5 3900 430 0.04 1.5
3 0.8 10 9600 3300 0.5 1 8000 2300 0.4 1 6400 1800 0.3 1 4800 830 0.14 1
3 0.8 15 9600 2700 0.5 1 8000 1900 0.35 1 6400 1500 0.25 1 4800 680 0.13 1
3 0.8 20 7800 2200 0.4 1 6500 1500 0.3 1 5200 1200 0.23 1 3900 550 0.11 1
3 0.8 30 7800 1700 0.24 1 6500 1200 0.2 1 5200 1000 0.14 1 3900 430 0.05 1
3 0.8 40 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
3 0.8 50 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
4 0.5 12 5000 1800 0.3 2 4200 1300 0.24 2 3400 1000 0.18 2 2500 450 0.06 2
4 0.5 20 5000 1800 0.3 2 4200 1300 0.22 2 3400 1000 0.17 2 2500 450 0.06 2
4 0.5 30 4100 1500 0.24 2 3400 1100 0.19 2 2700 840 0.14 2 2100 380 0.05 2
4 0.5 48 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
4 1 12 7200 3600 0.6 1.5 6000 2500 0.5 1.5 4800 2000 0.36 1.5 3600 900 0.12 1.5
4 1 20 7200 3600 0.6 1.5 6000 2500 0.4 1.5 4800 2000 0.32 1.5 3600 900 0.11 1.5
4 1 30 6000 3000 0.5 1.5 5000 2100 0.4 1.5 4000 1700 0.3 1.5 3000 750 0.1 1.5
6 0.5 18 2400 1200 0.3 3.5 2000 840 0.24 3.5 1600 670 0.18 3.5 1200 300 0.06 3.5
6 0.5 30 2400 1200 0.3 3.5 2000 840 0.22 3.5 1600 670 0.17 3.5 1200 300 0.06 3.5
6 1 18 4800 3900 1 3 4000 2700 0.8 3 3200 2200 0.6 3 2400 980 0.2 3
6 1 30 4800 3900 0.9 3 4000 2700 0.7 3 3200 2200 0.5 3 2400 980 0.18 3
6 1 54 4000 3300 0.5 3 3300 2300 0.4 3 2700 1800 0.3 3 2000 830 0.1 3
6 1.5 18 4800 3900 1 2 4000 2700 0.8 2 3200 2200 0.6 2 2400 980 0.2 2
6 1.5 30 4800 3900 0.9 2 4000 2700 0.7 2 3200 2200 0.5 2 2400 980 0.18 2
6 1.5 42 4000 3300 0.8 2 3300 2300 0.6 2 2700 1800 0.5 2 2000 830 0.16 2
6 1.5 54 4000 3300 0.5 2 3300 2300 0.4 2 2700 1800 0.3 2 2000 830 0.1 2
6 2 18 4800 3900 1 1.5 4000 2700 0.8 1.5 3200 2200 0.6 1.5 2400 980 0.2 1.5
6 2 30 4800 3900 0.9 1.5 4000 2700 0.7 1.5 3200 2200 0.5 1.5 2400 980 0.18 1.5

ae

ap

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

Conditions pour grande hauteur de coupe Veuillez vous référer aux conditions à grande vitesse en cas de " ─ ".

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Longueur utile
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Epaisseur de coupe

IMPACT MIRACLE 
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7 1.5 ― 4100 3900 1 3 3400 2700 0.8 3 2700 2200 0.6 3 2100 980 0.2 3
8 0.5 24 1800 1200 0.35 5 1500 840 0.3 5 1200 670 0.2 5 900 300 0.07 5
8 0.5 40 1800 1200 0.3 5 1500 840 0.25 5 1200 670 0.2 5 900 300 0.06 5
8 1 24 2500 2000 0.6 4.5 2100 1400 0.5 4.5 1700 1100 0.4 4.5 1300 500 0.12 4.5
8 1 40 2500 2000 0.5 4.5 2100 1400 0.4 4.5 1700 1100 0.3 4.5 1300 500 0.11 4.5
8 2 24 3600 3900 1.2 3 3000 2700 1 3 2400 2200 0.7 3 1800 980 0.24 3
8 2 40 3600 3900 1.1 3 3000 2700 0.9 3 2400 2200 0.7 3 1800 980 0.22 3
8 2 56 3000 3300 1 3 2500 2300 0.8 3 2000 1800 0.6 3 1500 830 0.2 3
8 2 72 3000 3300 0.6 3 2500 2300 0.5 3 2000 1800 0.4 3 1500 830 0.12 3
9 2 ― 3200 3900 1.2 3.5 2700 2700 1 3.5 2100 2200 0.7 3.5 1600 980 0.24 3.5

10 0.5 30 1400 1200 0.35 6.5 1200 840 0.3 6.5 940 670 0.2 6.5 700 300 0.07 6.5
10 0.5 50 1400 1200 0.3 6.5 1200 840 0.25 6.5 940 670 0.2 6.5 700 300 0.06 6.5
10 1 30 2000 2000 0.6 6 1700 1400 0.5 6 1300 1100 0.4 6 1000 500 0.12 6
10 1 50 2000 2000 0.5 6 1700 1400 0.4 6 1300 1100 0.3 6 1000 500 0.11 6
10 2 30 2900 3900 1.2 4.5 2400 2700 1 4.5 1900 2200 0.7 4.5 1500 980 0.24 4.5
10 2 50 2900 3900 1.1 4.5 2400 2700 0.9 4.5 1900 2200 0.7 4.5 1500 980 0.22 4.5
10 2 70 2400 3300 1 4.5 2000 2300 0.8 4.5 1600 1800 0.6 4.5 1200 830 0.2 4.5
10 2 90 2400 3300 1 4.5 2000 2300 0.8 4.5 1600 1800 0.6 4.5 1200 830 0.2 4.5
11 2 ― 2600 3600 1.2 5 2200 2500 1 5 1700 2000 0.7 5 1300 900 0.24 5
12 0.5 36 1200 1100 0.5 8 1000 770 0.4 8 800 620 0.3 8 600 280 0.11 8
12 0.5 60 1200 1100 0.5 8 1000 770 0.4 8 800 620 0.3 8 600 280 0.1 8
12 1 36 1400 1400 0.7 7.5 1200 1000 0.6 7.5 940 780 0.4 7.5 700 350 0.14 7.5
12 1 60 1400 1400 0.6 7.5 1200 1000 0.5 7.5 940 780 0.4 7.5 700 350 0.13 7.5
12 2 36 2400 3600 1.8 6 2000 2500 1.4 6 1600 2000 1.1 6 1200 900 0.4 6
12 2 60 2400 3600 1.6 6 2000 2500 1.3 6 1600 2000 1 6 1200 900 0.3 6
12 2 84 2000 3000 1.4 6 1700 2100 1.1 6 1300 1700 0.8 6 1000 750 0.3 6
12 2 108 2000 3000 0.9 6 1700 2100 0.7 6 1300 1700 0.5 6 1000 750 0.2 6
12 3 36 2400 3600 1.8 4.5 2000 2500 1.4 4.5 1600 2000 1.1 4.5 1200 900 0.4 4.5
12 3 60 2400 3600 1.6 4.5 2000 2500 1.3 4.5 1600 2000 1 4.5 1200 900 0.3 4.5
13 3 ― 2200 3600 1.8 5 1800 2500 1.4 5 1500 2000 1.1 5 1100 900 0.4 5
16 0.5 42 900 900 0.5 11 750 630 0.4 11 600 500 0.3 11 450 230 0.1 11
16 2 42 1300 1500 0.9 9 1100 1100 0.7 9 870 840 0.5 9 650 380 0.2 9
16 3 42 1800 3000 1.8 7.5 1500 2100 1.4 7.5 1200 1700 0.9 7.5 900 750 0.4 7.5
16 3 80 1800 3000 1.6 7.5 1500 2100 1.3 7.5 1200 1700 0.8 7.5 900 750 0.3 7.5
16 3 120 1500 2500 1.4 7.5 1200 1800 1.1 7.5 1000 1400 0.7 7.5 750 630 0.3 7.5

y

VFHVRB

ae

ap

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Longueur utile
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Largeur
de coupe

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

IMPACT MIRACLE 

Conditions pour grande hauteur de coupe

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 
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a

e e e e u u

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

D1 < 12
D1 < 10
D1 > 10

0 ─ -0.02
0 ─ -0.008
0 ─ -0.009
0 ─ -0.011

±0.007
±0.01

D1 R B1 ap L3 L2 D5 B2 L1 D4 N 30' 1° 2° 3°
VFHVRBD010R02N006T09 1 0.2 0.9° 1 6 2.5 0.94 9.3° 60 6 4 a ─ 6.6 7.1 7.6

D010R02N010T09 1 0.2 0.9° 1 10 2.5 0.94 7.5° 60 6 4 a ─ 10.6 11.4 12.3
D010R02N015T09 1 0.2 0.9° 1 15 2.5 0.94 6.1° 60 6 4 s ─ 15.6 16.8 18.1
D010R02N020T09 1 0.2 0.9° 1 20 2.5 0.94 5.1° 80 6 4 s ─ 20.6 22.1 23.9
D010R02N025T09 1 0.2 0.9° 1 25 2.5 0.94 4.4° 80 6 4 s ─ 25.6 27.5 29.7
D010R02N030T09 1 0.2 0.9° 1 30 2.5 0.94 3.8° 80 6 4 s ─ 30.6 32.9 35.5
D010R02N035T09 1 0.2 0.9° 1 35 2.5 0.94 3.4° 90 6 4 s ─ 35.6 38.3 41.3
D010R02N040T09 1 0.2 0.9° 1 40 2.5 0.94 3.1° 90 6 4 s ─ 40.6 43.6 47.2
D010R02N045T09 1 0.2 0.9° 1 45 2.5 0.94 2.8° 90 6 4 s ─ 45.6 49 *
D010R02N050T09 1 0.2 0.9° 1 50 2.5 0.94 2.6° 90 6 4 s ─ 50.6 54.4 *
D015R03N010T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 10 3 1.44 7.1° 60 6 4 a ─ 10.6 11.4 12.3
D015R03N015T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 15 3 1.44 5.7° 60 6 4 a ─ 15.6 16.8 18.1
D015R03N020T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 20 3 1.44 4.7° 80 6 4 s ─ 20.6 22.2 23.9
D015R03N030T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 30 3 1.44 3.5° 80 6 4 s ─ 30.6 32.9 35.6
D015R03N040T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 40 3 1.44 2.8° 90 6 4 s ─ 40.6 43.7 *
D015R03N050T09 1.5 0.3 0.9° 1.5 50 3 1.44 2.4° 90 6 4 s ─ 50.6 54.4 *
D020R05N015T04 2 0.5 0.4° 2 15 4 1.9 5.2° 60 6 4 a 15.6 16.2 17.4 18.7
D020R05N020T04 2 0.5 0.4° 2 20 4 1.9 4.3° 80 6 4 a 20.6 21.3 22.9 24.7
D020R05N025T04 2 0.5 0.4° 2 25 4 1.9 3.6° 80 6 4 s 25.6 26.5 28.5 30.8
D020R05N030T04 2 0.5 0.4° 2 30 4 1.9 3.2° 80 6 4 s 30.6 31.7 34 36.8
D020R05N035T04 2 0.5 0.4° 2 35 4 1.9 2.8° 80 6 4 s 35.6 36.9 39.6 *
D020R05N040T04 2 0.5 0.4° 2 40 4 1.9 2.5° 80 6 4 s 40.6 42 45.2 *
D020R05N020T09 2 0.5 0.9° 2 20 4 1.9 4.4° 80 6 4 a ─ 20.8 22.3 24.1
D020R05N025T09 2 0.5 0.9° 2 25 4 1.9 3.7° 90 6 4 a ─ 25.8 27.7 29.9
D020R05N030T09 2 0.5 0.9° 2 30 4 1.9 3.2° 90 6 4 s ─ 30.8 33 35.7
D020R05N035T09 2 0.5 0.9° 2 35 4 1.9 2.9° 90 6 4 s ─ 35.8 38.4 *
D020R05N040T09 2 0.5 0.9° 2 40 4 1.9 2.6° 90 6 4 s ─ 40.8 43.8 *
D020R05N045T09 2 0.5 0.9° 2 45 4 1.9 2.3° 90 6 4 s ─ 45.8 49.2 *
D020R05N050T09 2 0.5 0.9° 2 50 4 1.9 2.2° 100 6 4 s ─ 50.8 54.5 *
D020R05N055T09 2 0.5 0.9° 2 55 4 1.9 2° 100 6 4 s ─ 55.8 59.9 *
D020R05N060T09 2 0.5 0.9° 2 60 4 1.9 1.8° 100 6 4 s ─ 60.8 * *
D030R08N020T09 3 0.8 0.9° 3 20 6 2.9 3.6° 80 6 4 a ─ 20.9 22.4 24.1
D030R08N025T09 3 0.8 0.9° 3 25 6 2.9 3° 80 6 4 a ─ 25.9 27.8 30
D030R08N030T09 3 0.8 0.9° 3 30 6 2.9 2.6° 80 6 4 a ─ 30.9 33.1 *
D030R08N040T09 3 0.8 0.9° 3 40 6 2.9 2° 90 6 4 s ─ 40.9 43.9 *
D030R08N050T09 3 0.8 0.9° 3 50 6 2.9 1.7° 90 6 4 s ─ 50.9 * *
D030R08N060T09 3 0.8 0.9° 3 60 6 2.9 1.4° 100 6 4 s ─ 60.9 * *
D040R10N025T04 4 1 0.4° 4 25 7 3.9 2.1° 80 6 4 a 25.7 26.6 28.5 *
D040R10N030T04 4 1 0.4° 4 30 7 3.9 1.8° 80 6 4 a 30.7 31.8 * *

UWC 43°
45°VF

h6R

øD
4(

h6
)

øD
1

øD
5

R
ap

L3
L1

L2

B2

B1 15°

a  : Article standard stocké. s : Article standard Japon. * Sans interférence

Longueur effective selon 
l'angle d'inclinaison

Angle incliné

Lo
ng

ue
ur

 
ut

ile

Fraises détalonnées Coniques

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

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 

Référence

St
oc

k Longueur effective selon 
l'angle d'inclinaison

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

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

Acier trempé
(<55HRC)

Acier trempé
(>55HRC)

Acier inoxydable 
austénitique

Alliage de titane,
Alliage résistant à la chaleur Alliage de cuivre Alliage d'aluminium

IMPACT MIRACLE 
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D1 R B1 ap L3 L2 D5 B2 L1 D4 N 30' 1° 2° 3°
VFHVRBD040R10N035T04 4 1 0.4° 4 35 7 3.9 1.6° 80 6 4 s 35.7 36.9 * *

D040R10N040T04 4 1 0.4° 4 40 7 3.9 1.4° 80 6 4 a 40.7 42.1 * *
D040R10N045T04 4 1 0.4° 4 45 7 3.9 1.3° 90 6 4 s 45.7 47.3 * *
D040R10N050T04 4 1 0.4° 4 50 7 3.9 1.2° 90 6 4 s 50.7 52.5 * *
D040R10N025T09 4 1 0.9° 4 25 7 3.9 2.2° 90 6 4 a ─ 25.9 27.8 *
D040R10N030T09 4 1 0.9° 4 30 7 3.9 1.9° 90 6 4 a ─ 30.9 * *
D040R10N040T09 4 1 0.9° 4 40 7 3.9 1.4° 100 6 4 a ─ 40.9 * *
D040R10N050T09 4 1 0.9° 4 50 7 3.9 1.2° 100 6 4 s ─ 50.9 * *
D040R10N060T09 4 1 0.9° 4 60 7 3.9 1° 100 6 4 s ─ 60.9 * *
D060R15N040T09 6 1.5 0.9° 9 40 12 5.85 1.4° 110 8 4 a ─ 41.4 * *
D060R15N050T09 6 1.5 0.9° 9 50 12 5.85 1.2° 110 8 4 a ─ 51.4 * *
D060R15N060T09 6 1.5 0.9° 9 60 12 5.85 1° 110 8 4 s ─ 61.4 * *
D060R15N070T09 6 1.5 0.9° 9 70 12 5.85 0.9° 110 8 4 a ─ * * *
D080R20N060T09 8 2 0.9° 12 60 15 7.85 1° 150 10 4 a ─ 61.5 * *
D080R20N080T09 8 2 0.9° 12 80 15 7.85 0.8° 150 10 4 a ─ * * *
D100R20N080T09 10 2 0.9° 15 80 18 9.7 2° 130 16 4 a ─ 82 88 *
D100R20N120T09 10 2 0.9° 15 120 18 9.7 1.4° 180 16 4 s ─ 122 * *
D120R20N080T09 12 2 0.9° 18 80 21 11.7 1.4° 130 16 4 a ─ 82.2 * *
D120R20N120T09 12 2 0.9° 18 120 21 11.7 1° 180 16 4 s ─ 122.2 * *

VFHVRB

* Sans interférence

IMPACT MIRACLE 

a  : Article standard stocké. s : Article standard Japon. 

(Fraises détalonnées Coniques)

Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 

Référence

St
oc

k Longueur effective selon 
l'angle d'inclinaison



1 0.2 0.9° 6 40000 6500 0.03 0.45 33000 4600 0.022 0.45 27000 3700 0.018 0.45 20000 1600 0.01 0.45
1 0.2 0.9° 10 24000 2700 0.015 0.45 20000 1900 0.01 0.45 16000 1500 0.008 0.45 12000 700 0.006 0.45
1 0.2 0.9° 15 16000 1200 0.013 0.45 14000 700 0.008 0.45 12000 500 0.007 0.45 10000 400 0.003 0.45
1 0.2 0.9° 20 14000 1000 0.01 0.45 12000 600 0.006 0.45 10000 400 0.005 0.45 9000 300 0.002 0.45
1 0.2 0.9° 25 9500 610 0.008 0.45 8000 440 0.005 0.45 6000 320 0.004 0.45 4800 160 0.002 0.45
1 0.2 0.9° 30 4900 320 0.007 0.45 4100 220 0.004 0.45 3000 160 0.003 0.45 2500 80 0.002 0.45
1 0.2 0.9° 35 4000 260 0.006 0.45 3400 190 0.003 0.45 3000 160 0.003 0.45 2000 70 0.001 0.45
1 0.2 0.9° 40 3500 180 0.005 0.45 2900 130 0.003 0.45 2000 90 0.003 0.45 1700 50 0.001 0.45
1 0.2 0.9° 45 2900 150 0.004 0.45 2400 100 0.002 0.45 2000 90 0.002 0.45 1400 40 0.001 0.45
1 0.2 0.9° 50 2900 110 0.003 0.45 2400 80 0.002 0.45 2000 60 0.002 0.45 1400 30 0.001 0.45
1.5 0.3 0.9° 10 27000 5700 0.05 0.65 22000 4000 0.035 0.65 18000 3000 0.03 0.65 14000 1400 0.014 0.65
1.5 0.3 0.9° 15 22000 3200 0.03 0.65 18000 2300 0.025 0.65 15000 1700 0.018 0.65 11000 1000 0.009 0.65
1.5 0.3 0.9° 20 16000 1400 0.02 0.65 14000 1200 0.016 0.65 13000 1000 0.012 0.65 9000 700 0.007 0.65
1.5 0.3 0.9° 30 13000 900 0.01 0.65 11000 700 0.008 0.65 10000 600 0.006 0.65 7500 400 0.004 0.65
1.5 0.3 0.9° 40 4500 230 0.008 0.65 3700 160 0.007 0.65 3000 120 0.005 0.65 2300 70 0.003 0.65
1.5 0.3 0.9° 50 3700 190 0.007 0.65 3000 130 0.006 0.65 3000 120 0.004 0.65 1900 60 0.002 0.65
2 0.5 0.4° 15 20000 7000 0.05 0.75 17000 5000 0.04 0.75 13000 3200 0.03 0.75 10000 1800 0.016 0.75
2 0.5 0.4° 20 20000 3600 0.04 0.75 17000 2600 0.03 0.75 13000 1800 0.025 0.75 10000 900 0.012 0.75
2 0.5 0.4° 25 16000 1800 0.03 0.75 14000 1400 0.025 0.75 12000 1100 0.02 0.75 9000 720 0.01 0.75
2 0.5 0.4° 30 16000 1400 0.025 0.75 14000 1200 0.02 0.75 12000 900 0.016 0.75 9000 650 0.008 0.75
2 0.5 0.4° 35 13000 1100 0.02 0.75 11000 800 0.018 0.75 10000 700 0.014 0.75 7000 500 0.007 0.75
2 0.5 0.4° 40 13000 1000 0.02 0.75 11000 700 0.015 0.75 10000 600 0.012 0.75 7000 400 0.006 0.75
2 0.5 0.9° 20 20000 3600 0.04 0.75 17000 2600 0.03 0.75 13000 1800 0.025 0.75 10000 900 0.012 0.75
2 0.5 0.9° 25 16000 1800 0.03 0.75 14000 1400 0.025 0.75 12000 1100 0.02 0.75 9000 720 0.01 0.75
2 0.5 0.9° 30 16000 1400 0.025 0.75 14000 1200 0.02 0.75 12000 900 0.016 0.75 9000 650 0.008 0.75
2 0.5 0.9° 35 13000 1100 0.02 0.75 11000 800 0.018 0.75 10000 700 0.014 0.75 7000 500 0.007 0.75
2 0.5 0.9° 40 13000 1000 0.02 0.75 11000 700 0.015 0.75 10000 600 0.012 0.75 7000 400 0.006 0.75
2 0.5 0.9° 45 8000 500 0.016 0.75 6800 360 0.012 0.75 5200 250 0.01 0.75 4000 120 0.005 0.75
2 0.5 0.9° 50 8000 500 0.016 0.75 6800 360 0.012 0.75 5200 250 0.01 0.75 4000 120 0.005 0.75
2 0.5 0.9° 55 4100 230 0.012 0.75 3500 170 0.009 0.75 2700 120 0.008 0.75 2000 60 0.004 0.75
2 0.5 0.9° 60 4100 230 0.012 0.75 3500 170 0.009 0.75 2700 120 0.008 0.75 2000 60 0.004 0.75
3 0.8 0.9° 20 13000 7200 0.19 1 11000 5100 0.15 1 8700 4000 0.11 1 6500 1800 0.06 1
3 0.8 0.9° 25 13000 7200 0.19 1 11000 5100 0.15 1 8700 4000 0.11 1 6500 1800 0.06 1
3 0.8 0.9° 30 13000 5700 0.12 1 11000 4000 0.09 1 8700 3000 0.07 1 6500 1400 0.04 1
3 0.8 0.9° 40 11000 3600 0.08 1 9100 2600 0.06 1 7400 2000 0.05 1 5500 1000 0.025 1
3 0.8 0.9° 50 8000 2600 0.07 1 6600 1800 0.05 1 5800 1500 0.04 1 4600 800 0.02 1
3 0.8 0.9° 60 7800 2480 0.06 1 6600 1740 0.05 1 5000 1250 0.04 1 3900 610 0.02 1

ae

ap

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Angle du cône 
un côté

Longueur utile 
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Largeur
de coupe

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

IMPACT MIRACLE 
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4 1 0.4° 25 10000 9900 0.24 1.5 8300 7000 0.19 1.5 6700 5600 0.14 1.5 5000 2500 0.07 1.5
4 1 0.4° 30 10000 9900 0.24 1.5 8300 7000 0.19 1.5 6700 5600 0.14 1.5 5000 2500 0.07 1.5
4 1 0.4° 35 10000 9900 0.15 1.5 8300 7000 0.12 1.5 6700 5600 0.09 1.5 5000 2500 0.04 1.5
4 1 0.4° 40 10000 9900 0.15 1.5 8300 7000 0.12 1.5 6700 5600 0.09 1.5 5000 2500 0.04 1.5
4 1 0.4° 45 10000 9900 0.15 1.5 8300 7000 0.12 1.5 6700 5600 0.09 1.5 5000 2500 0.04 1.5
4 1 0.4° 50 8100 6300 0.14 1.5 6700 4420 0.11 1.5 5400 3500 0.08 1.5 4000 1600 0.04 1.5
4 1 0.9° 25 10000 9900 0.24 1.5 8300 7000 0.19 1.5 6700 5600 0.14 1.5 5000 2500 0.07 1.5
4 1 0.9° 30 10000 9900 0.15 1.5 8300 7000 0.12 1.5 6700 5600 0.09 1.5 5000 2500 0.04 1.5
4 1 0.9° 40 10000 9900 0.15 1.5 8300 7000 0.12 1.5 6700 5600 0.09 1.5 5000 2500 0.04 1.5
4 1 0.9° 50 8100 6300 0.14 1.5 6700 4420 0.11 1.5 5400 3500 0.08 1.5 4000 1600 0.04 1.5
4 1 0.9° 60 8100 6300 0.11 1.5 6700 4420 0.08 1.5 5400 3500 0.06 1.5 4000 1600 0.03 1.5
6 1.5 0.9° 40 6600 11000 0.4 2 5500 7600 0.32 2 4500 6100 0.24 2 3300 2700 0.12 2
6 1.5 0.9° 50 6600 11000 0.4 2 5500 7600 0.32 2 4500 6100 0.24 2 3300 2700 0.12 2
6 1.5 0.9° 60 6600 11000 0.25 2 5500 7600 0.2 2 4500 6100 0.15 2 3300 2700 0.08 2
6 1.5 0.9° 70 5400 8700 0.23 2 4400 6200 0.18 2 3600 5000 0.14 2 2700 2200 0.07 2
8 2 0.9° 60 5000 11000 0.48 3 4200 7600 0.37 3 3300 6100 0.29 3 2500 2700 0.14 3
8 2 0.9° 80 5000 11000 0.3 3 4200 7600 0.23 3 3300 6100 0.18 3 2500 2700 0.09 3

10 2 0.9° 80 4000 11000 0.48 4.5 3300 7600 0.37 4.5 2700 6100 0.29 4.5 2000 2700 0.14 4.5
10 2 0.9° 120 3200 8700 0.27 4.5 2700 6200 0.21 4.5 2100 5000 0.16 4.5 1600 2200 0.08 4.5
12 2 0.9° 80 3300 10000 0.72 6 2700 7100 0.56 6 2200 5600 0.36 6 1700 2500 0.18 6
12 2 0.9° 120 3300 10000 0.45 6 2700 7100 0.35 6 2200 5600 0.23 6 1700 2500 0.12 6

ae

ap

(Fraises détalonnées Coniques)
Fraise torique, 4 dents, longueur taillée moyenne 

IMPACT MIRACLE 

1) En contournage les conditions de coupe peuvent variees selon la geometrie de la piece ou la methode.
Reduire l’avance specialement dans les coins.
2) Toutefois si la machine n'est pas tres puissante ou que le montage manque de rigidite, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, reduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inferieure.
3) Le soufflage d’air ou la pulverisation d’huile sont fortement recommande pour une bonne evacuation des copeaux.

Matière

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

Ck55, GG25, 41CrMo

Acier allié, acier outil, 
acier pré-trempé

W.Nº. 1.2344(H13), X210Cr12

Acier trempé (45─55HRC)

W.Nº. 1.2344(H13)

Acier trempé (55─62HRC)

X210Cr12

Diamètre
(mm)

R
(mm)

Angle du cône 
un côté

Longueur utile 
(mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Rotation
(min-1)

 Avance 
(mm/min)

Profondeur 
ap (mm)

Profondeur 
ae (mm)

Largeur
de coupe
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VF4MB

a

NEW

VF4MBR0050 
R0100 
R0150 
R0200 
R0250 
R0300 
R0400 
R0500 
R0600 

0.5
1
1.5
2
2.5
3
4
5
6

  1
  2
  3
  4
  5
  6
  8
10
12

  2.5
  6
  8
  8
12
12
14
18
22

50
60
70
70
80
80
90

100
110

6
6
6
6
6
6
8

10
12

4
4
4
4
4
4
4
4
4

s

s

s

s

s

s

s

s

s

D1R ap L1 D4 N
1
1
1
1
1
2
2
2
2

±0.01 0 ─ -0.020

30°UWC VF

R

L1R
ap

øD
4

øD
1

øD
4

L1

øD
1

R ap

15°

Fraise hémisphérique, longueur de coupe moyenne, 4 dents

Type 1

Type 2

Fraise hémisphérique 4 dents pour l'usinage à grande vitesse de l'acier trempé.

Référence
Rayon Dia. Longueur

de coupe
Longueur

totale
Dia.

queue
Nbre

de dents

St
oc

k

Unité : mm

Type

s : Article standard Japon.

IMPACT MIRACLE 
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R0.5
R1
R1.5
R2
R2.5
R3
R4
R5
R6

%>15°

40,000
40,000
40,000
32,000
25,000
21,000
16,000
13,000

9,000

10,400
12,500
15,600
14,100
11,700
10,900

8,300
6,800
4,700

40,000
39,000
27,000
20,000
16,000
13,000
10,000

8,000
6,000

4,200
6,100
5,600
4,700
3,700
3,400
2,600
2,300
1,700

0.050 
0.090 
0.100 
0.120 
0.160 
0.200 
0.240 
0.400 
0.400 

%>15°

40,000
40,000
32,000
24,000
19,000
16,000
12,000
10,000

7,000

7,300
10,400
10,000

8,100
6,900
6,200
4,700
4,200
2,900

40,000
24,000
16,000
12,000

9,600
8,000
6,000
4,800
3,600

3,100
3,100
2,900
2,500
2,200
2,100
1,600
1,200

940

0.040 
0.080 
0.100 
0.100 
0.120 
0.160 
0.160 
0.160 
0.240 

%>15°

40,000
24,000
16,000
12,000

9,600
8,000
6,000
4,800
3,600

4,700
5,000
4,200
3,100
2,700
2,300
1,900
1,500
1,100

32,000
16,000
11,000

8,000
6,000
5,000
4,000
3,000
2,200

1,700
1,200
1,100
1,000

780
780
620
550
400

0.030 
0.060 
0.070 
0.080 
0.080 
0.090 
0.090 
0.100 
0.100 

%<15° %<15° %<15°

%

<0.2R

FRAISE DEUX TAILLES IMPACT MIRACLE

Fraise hémisphérique, longueur de coupe moyenne, 4 dents

Matière  Acier trempé
(─55HRc)

avec n° 1.2344(H13)

Acier trempé
(55─62HRc)
X210Cr12

Acier trempé
(62─70HRc)

S6-5-2

R
(mm) Rotation

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

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Profondeur
de passe
(mm) Rotation

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

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Profondeur
de passe
(mm) Rotation

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

Rotation
(min-1)

Taux d'avance
(mm/min)

Profondeur
de passe
(mm)

Profondeur
de passe

Veuillez sélectionner un taux d'avance en fonction des états de surface souhaités en vous 
référant à la section "Sélection de la valeur du taux d'avance" dans le catalogue général.

<Reportez-vous à la l is te c i -dessus pour la profondeur de passe.

R : Rayon

1) En cas de manque de rigidité de la machine ou du montage, de broutement ou de bruit généré, veuillez réduire proportionnellement la 
vitesse de rotation et le taux d'avance.

2) Si la profondeur de passe est faible, la vitesse de rotation et le taux d'avance peuvent être augmentés.
 Pour obtenir une très grande précision d'usinage, il est recommandé de réduire le taux d'avance.
3) % correspond à l'inclinaison de la surface à usiner.



For Your Safety
aDon't handle inserts and chips without gloves. aPlease machine within the recommended application range and exchange expired tools with new ones in advance of breakage. aPlease use safety 
covers and wear safety glasses. aWhen using compounded cutting oils, please take fire precautions. aWhen attaching inserts or spare parts, please use only the correct wrench or spanner. aWhen using 
rotating tools, please make a trial run to check run-out, vibration and abnormal sounds etc.
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