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iM PACT M I RAC L E Série de fraises deux tailles

Fraise deux tailles IMPACT MIRACLE avec trous de lubrification

VFMIHVCH

VF6MHVCH

VFEMHVCH

VFVIHVRBCH VF6MHVRBCH VFEBMHVRBCH

VFSFPRCH

B Caractéristiques

VF6SVRCH

Le systéme de lubrification offre une
meilleure résistance au collage.

La disposition en spirale des trous de
lubrification permet d'effectuer de
nombreux types d'usinages.

Ce systeme est particulierement adapté
aux matériaux difficiles a usiner car il offre
un usinage stable.

Une géomeétrie des goujures possédant
d'excellentes propriétés de dégagement
des copeaux pour un usinage
plus efficace.

@ Large sélection

VFMHVCH

Existe en 2 dimensions

Substrat du carbure résistant a
la fracture.

Sa résistance thermique élevée lui confére
une longue durée de vie, méme dans les
matériaux de haute dureté et difficiles a usiner.

VFMIHVRBCH

Existe en 4 dimensions

Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne, 4
dents, hélice et pas variables, avec multiples
trous d'arrosage dans les goujures.

VF6MHVCH

L

Existe en 4 dimensions

Fraise 2 tailles torique, Ig de coupe
moyenne, 4 dents, hélice et pas
variables, avec multiples trous
d'arrosage dans les goujures.

( 016(2 sizes), 820(2 sizes) )

VF6MHVRBCH

|

Existe en 8 dimensions

Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne,
6 dents, hélice et pas variables, avec
multiples trous d'arrosage dans les goujures.

(210, 012, 216, 220 )

N

Existe en 2 dimensions

VFEMHVCH

Fraise 2 tailles torique, Ig de coupe

moyenne, 6 dents, hélice et pas _
variables, avec multiples trous

d'arrosage dans les goujures.

210(2 sizes), 212(2 sizes)
016(2 sizes), 820(2 sizes)

VFEMHVRBCH

Existe en 4 dimensions

Fraise 2 tailles, Ig de coupe moyenne,
8 dents, hélice et pas variables, avec
multiples

216, 620

Existe en 2 dimensions

VFSFPRCH

Fraise 2 tailles torique, Ig de coupe
moyenne, 8 dents, hélice et pas
variables, avec multiples trous
d'arrosage dans les goujures.

( o16(2 sizes), 220(2 sizes) )

VF6SVRCH

|

Existe en 2 dimensions

Fraise 2 tailles d'ébauche, Ig de coupe
courte, 4 dents, avec multiples trous
d'arrosage dans les goujures.

216, 220

Roughing end mill,

Short cut length, 6 flute,

Irregular helix flutes,

with multiple internal through coolant

216, 220

-

*Contactez Mitsubishi Materials si vous recherchez une géométrie absente de ce catalogue (ex. : nous pouvons fabriquer sur commande des longueurs et diameétres différents).




B Performances de coupe

@ Un arrosage interne stable pour différents types d'usinage.
VFSFPRCH

16mmx2 fois

Q

Premiére étape Deuxiéme étape

Produits conventionnels (sans trous de lubrification) Rai fond
ainurage profon
|

Fraise deux tailles| VFSFPRCHD1600 (216)
Piece Alliage titane
Rotation | 2000min-1 (100m/min)
Vitesse d'avance | Liquide de coupe soluble

Liquide de coupe | Liquide de coupe soluble

VF6MHVCH

Vitese d'avance:1,800mm/min (0.1mm/dent)

Produits conventionnels Produits conventionnels

(sans trous de lubrification) Acier inoxydable (Arrosage extérieur) Alliage titane
- £ £
1A EEA
Vitese d'avance:1,350mm/min (0.075mm/dent)
21mm 21mm
| |
Fraise deux tailes| VF6MHVCHD1600 (216) Fraise deux tailes| VF6MHVCHD1600 (216)
Piece DIN X5CrNi18-10 Piece Alliage titane
Rotation | 3000min-" (150m/min) E / Rotation | 3000min-1 (150m/min) E
Vitesse d'avance | 1800mm/min (0.1mm/dent) b Vitesse d'avance | 1800mm/min (0.1mm/dent) 3
Liquide de coupe [ Soluble Liquide de coupe [ Soluble

@ Comparaison de stabilité de la zone de coupe lors d'usinage d'acier inoxydable.

VF6§ VRCH Compétiteur
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Vitesse de coupe (m/min) Vitesse de coupe (m/min)

Fraise deux tailles | VF6SVRCH1600 (216)
Piece DIN X5CrNi18-10
Rotation | 2000-4000min-" (100-200m/min)
Vitesse d'avance | 600-1200mm/min (0.05mm/dent)
Liquide de coupe | Liquide de coupe soluble

1.6-6.4mm




VFMHVLCH

@ 0— 0.03 he[ ’ D4=16 0—-0.011

ma T i 7 ] 0 q ' D4=20 0-—-0.013

4 dents, longueur tailée moyenne, hélice & pas variable avec multples trous d'arrosage dans les goujures.

Ac rbone, acier allé, fonte | Acier a outil, acier pré-traité Acier traité Acier traité Acier i dabl Alli tit ; . : L

TEROHRG) | (CashRE) (<55HRC) (55HRC) usténiique | Alliage réfractaire | Alliage de cuivre | Aliage aluminium
@) @

ap g
L1 {é
DwWCC
Angle d'hélice Angle de
coupe de la lévre
@ Les fraises deux tailles anti-vibration avec trous de lubrification garantissent un usinage stable pour
les matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.

Unité : mm

Dia. Longueur de Longueur totale Queue Nombre |
Reference coupe Dia. tedens | 8 |Type

D1 ap L1 D4 N |

VFMHVCHD1600 16 35 90 16 4 | @

D2000 20 45 110 20 4 | @

@: Article standard stocké.

M Rainurage
|

H Contournage

Acier inoxydable austénitique Acier inoxydable austénitique
Matiere X5CrNi18-10 Alliages réfractaires Matiere X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Inconel, etc. XSCrNiMo17-12-2
Alliage titane Alliage titane
Dia. Rotation Taux d'avance Rotation Taux d'avance Dia. Rotation Taux d'avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Profondeur Profondeur 0.5D —1.5D
de passe 0.5D—1.5D 0.5D—1.5D de passe
%
D:Dia. D:Dia.

1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
2) La fraise deux tailles avec hélice a pas variable permet de mieux contréler les vibrations par rapport a une fraise deux tailles standard.
Toutefois, si la machine n'est pas trés puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ces cas,
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.
3) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.



VFMIHVRBLH

Fraise deu tailes torique, 4 dents, longueur tailée moyenne, helice & pas variable, avec lubrfication

‘ R 10.015 @ 0—-0.03 @

D4=16
D4=20

0—-0.011
0—-0.013

e | ™ | S [ SRR | MR |, | Meosds e | st dumnon
© ©
R % g
L1 {é
42°
D® T
Angle d'hélice
@ Les fraises deux tailles toriques avec trous de lubrification garantissent un usinage stable pour les
matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.
Unité : mm
Dia. Rayon Longueur Longueur Diameétre | Nombre |
Référence taillée totale corps de dents § Type
D1 R ap L1 D4 N | ?
VFMHVRBCHD1600R100 16 1 35 90 16 4 | @ | 1
D1600R300 18 3 35 90 16 4 | ® | 1
D2000R100 20 1 45 110 20 4 | @ | 1
D2000R300 20 3 45 110 20 4 | ® | 1
@: Article standard stocké.
l Contournage M Rainurage

Acier inoxydable austénitique Acier inoxydable austénitique
Matiere X5CrNi18-10 Alliages réfractaires Matiere X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Inconel, etc. XSCrNiMo17-12-2
Alliage titane Alliage titane
Dia. Rotation Taux d'avance Rotation Taux d'avance Dia. Rotation Taux d'avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 2000 560 800 110 16 1400 170
20 1600 510 600 100 20 1100 130
<0.1D <0.05D D
Profondeur Profondeur 0.5D —1.5D
de passe 0.5D—1.5D 0.5D—1.5D de passe
%
D:Dia. D:Dia.

1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
2) La fraise deux tailles avec hélice a pas variable permet de mieux contréler les vibrations par rapport a une fraise deux tailles standard.
Toutefois, si la machine n'est pas trés puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ces cas,
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.
3) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.




VFOMHVLCH

@ 0— 0.03 he[ D4=16 0—-0.011
o i . : ) D4=20 0—-0.013
6 dents, longueur taillée moyenne, hélice & pas variable
S | ™ | RS | R [ R |l | Moo | Ao aumnon
©) ©
- <X
- S )~
- ap ) :‘E
! 3
[S)
43.5° C
UWE @ 450 %
Angle d'hélice Angle de
coupe de la lévre
@ Les fraises deux tailles anti-vibration avec trous de lubrification garantissent un usinage stable
pour les matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.
Unité : mm
Dia. Longueur de Longueur totale Queue Nombre | e
REfarence coupe Dia. tedens | S |Type
D1 ap L1 D4 N | @
&Y VF6MHVCHD1000 16 22 70 10 6 | ® |1
& D1200 12 26 75 12 6 | ® |1
D1600 16 32 90 16 6 | ® |1
D2000 20 38 100 20 6 | ® |1

@: Article standard stocké.

M Contournage M Fraisage trochoidal

Acier inox austénitique Acier inox austénitique
Matiere X5CrNi1810 Alliages réfractaires Matiere X5CrNi1810
XSCrNiMo17122 Inconel, etc. XSCrNiMo17122
Alliage Titane Alliage Titane
Dia. Rotation Taux d'avance Rotation Taux d'avance Dia. Rotation Taux d'avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D i 15D =
Profondeur F‘%%’- <0.1D
o 0.5D —1.5D 0.5D —1.5D / W
B Profondeur / .
de passe
D:Dia.
0.5D—1.5D
2

D:Dia.
1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.

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

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



D4=16
D4=20

0—-0.011
0—-0.013

VFBMHVRBLCH Co Coom D
Fraise deu tailes torique, 6 dents, longueur tailée moyenne, helice & pas variable, avec lubrfication

R0 | sty | S5eHRG) S5oRGy | austeniiaue | Allagerefiaciaie | Alliage de cuvre | Allage aluminium
© ©
D Y%
-y RN e
" . ap | L g
e
D@ C @
Angle d'hélice
@ Les fraises deux tailles toriques avec trous de lubrification garantissent un usinage stable pour les
matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.
Unité : mm
Dia. Rayon Longueur Longueur Diametre | Nombe |
Référence taillée totale corps de dents § Type
D1 R ap L1 D4 N| ©
@Y VF6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 ([ ] 1
GED D1000R100 10 1 22 70 10 6 ([ 1
GED D1200R050 12 0.5 26 75 12 6 [ ] 1
D D1200R100 12 1 26 75 12 6 [ ] 1
D1600R100 16 1 32 90 16 6 [ ] 1
D1600R300 16 3 32 90 16 6 o 1
D2000R100 20 1 38 100 20 6 [ 1
D2000R300 20 3 38 100 20 6 () 1

@: Article standard stocké.

M Contournage B Fraisage trochoidal

Acier inox austénitique Acier inox austénitique
Matiere X5CrNi18-10 Alliages réfractaires Matiere X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Inconel, etc. XSCrNiMo17-12-2
Alliage Titane Alliage Titane
Dia. Rotation Taux d'avance Rotation Taux d'avance Dia. Rotation Taux d'avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
10 4800 2000 1300 260 10 4800 1400
12 4000 2000 1100 230 12 4000 1200
16 3000 1600 800 180 16 3000 1100
20 2400 1400 640 150 20 2400 900
<0.1D <0.05D 1.5D=
Profondeur %%’- <0.1D
o 0.5D — 1.5D 0.5D — 1.5D / %
* p n®
rofondeur
de passe
D:Dia.
0.5D —1.5D
Z2K)

1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
2) La fraise deux tailles avec hélice a pas variable permet de mieux contréler les vibrations par rapport a une fraise deux tailles standard.
Toutefois, si la machine n'est pas trés puissante ou que le montage manque de rigidité, des vibrations peuvent se produire. Dans ces cas,
réduisez proportionnellement les taux de rotation et d'avance ou optez pour une profondeur de passe inférieure.
3) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

D:Dia.




VFEMHVCH

@ 0— 0.03 he[’ D4=16 0—-0.011
o i : : D4=20 0—-0.013
8 dents, longueur taillée moyenne, hélice & pas variable
SR | ™ | s | RS [ R |l | Moo | st aumnon
© ©)
ap ‘ g
L1 3
[S)
44° C
Angle d'hélice Angle de
coupe de la levre
@ Les fraises deux tailles anti-vibration avec trous de lubrification garantissent un usinage stable pour
les matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.
Unité : mm
Dia. Longueur de Longueur totale Queue Nombre | e
REfarence coupe Dia. tedens | S |Type
D1 ap L1 D4 N | @
VF8MHVCHD1600 16 32 90 16 g | @
D2000 20 38 100 20 8 | ®

@: Article standard stocké.

l Contournage

B Fraisage trochoidal

Acier inox austénitique Acier inox austénitique
Matier X5CrNi1810 Alliage réfractaire Matier X5CrNi1810
auere XSCrNiMo17122 Inconel etc. auere XSCrNiMo17122
Alliage Titane Alliage Titane
Dia. Régime Avance Régime Avance Dia. Régime Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
<0.08D <0.05D 15D =<
<0.08D
LT 05D —1.5D 0.5D — 15D
de passe
Profondeur
de passe
D:Dia.
0.5D —1.5D
28

1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.
2) Les fraises 2 tailles a hélice et pas variable permettent d'avoir un meilleur contréle des vibrations que les fraises 2 tailles conventionnelles.
Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est cependant trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire
de maniére proportionnelle la vitesse de rotation et I'avance.
3) Fraisage en avalant recommandé.

D:Dia.



VFBMHVRBUCH =

Fraise deu tailes torigue, 8 dents, longueur talée moyenne, helice & pas variabl, avec Iubifcaton

‘ R +0.015 @O—-0.0S @

D4=16
D4=20

0—-0.011
0—-0.013

Acierau caoone, acir alié, fote | Acier @ outl, acier pré-tait Acier traité Acier traité Acier inoxydabl Alliage tit . . . »
e iy gt | At |t | Mderonde | raaseiane | Aliags e cue | Alage ik
© ©
S : e
R ap g
L1 2
44°
D®C ®
Angle d'hélice
@ Les fraises deux tailles toriques avec trous de lubrification garantissent un usinage stable pour les
matériaux difficiles a usiner et les applications nécessitant un grand porte-a-faux.
Unité : mm
Dia. Rayon Longueur Longueur Diameétre Nombre | e
Référence taillee totale corps de dents § Type
D1 R ap L1 D4 N|?
VF8MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 8 ® 1
D1600R300 16 3] 32 90 16 8 ® 1
D2000R100 20 1 38 100 20 8 (] 1
D2000R300 20 3 38 100 20 8 { 1

@: Article standard stocké.

B Fraisage trochoidal
|

M Contournage

Acier inox austénitique Acier inox austénitique
Matiere X5CrNi18-10 Alliages réfractaires Matiere X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2 Inconel, etc. XSCrNiMo17-12-2
Alliage Titane Alliage Titane
Dia. Rotation Taux d'avance Rotation Taux d'avance Dia. Rotation Taux d'avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 3000 2100 800 240 16 3000 1400
20 2400 1900 640 200 20 2400 1200
[ <0.08D <0.05D
Profondeur <0.08D
de passe 0.5D —1.5D 0.5D — 1.5D
i n®,
Profondeur
de passe
D:Dia.
0.5D—1.5D
2

D:Dia.

1) Si la profondeur de passe est faible, vous pouvez augmenter les valeurs de rotation et le taux d'avance ci-dessus.

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

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




VFSFPRCH

Fraise deux tailles d'ébauche, 4 dents, longueur taillée courte, avec lubrification

D)

D4=16
D4=20

0—-0.011

0—-0.013

Acier au carbone, acier allé, fonte | Acier & outil, acier pré-traité Acier traité Acier traité Acier inoxydable Alliage titane ’ f f ef
(<30HRC) (<48HRC (S55HRC) (255HRC) austenitque | Alliage 1éfractaire | Alliage de cuivre | Aliage aluminium
© ©)
- ' a -—t Type 1
g
3
[S)
Angle d'hélice
@ Les fraises deux tailles d'ébauche avec trous de lubrification sont adaptées a de nombreux matériaux,
tels que I'acier au carbone ou l'acier allié, ainsi qu'aux matériaux de haute dureté et difficiles a usiner.
Unité : mm
Dia. Longueur de Longueur totale Queue Nombre | ¢
Reference coupe Dia. tedens | S |Type
D1 ap L1 D4 N [ ©
VFSFPRCHD1600 16 33 90 16 4 | @ | 1
D2000 20 38 100 20 4 | @ | 1

@: Article standard stocké.

H Contournage
. ___________________________|

B Rainurage
|

Acier inox austénitique Acier inox austénitique
Matiere X5CrNi1810 Alliage réfractaire Matiere X5CrNi1810
XSCrNiMo17122 Inconel etc. XSCrNiMo17122
Alliage Titane Alliage Titane
Dia. Régime Avance Régime Avance Dia. Régime Avance
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (mm) (min-1) (mm/min)
16 1200 300 800 110 16 800 100
20 1000 300 600 100 20 600 80
t=— <0.5D <0.3D D
Profondeur Profondeur 7
0.5D —1.5D 0.5D —1.5D
de passe de passe % — 1.0D
2

D:Dia.

1) En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.
2) Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piece est cependant tres faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire

d'autant la vitesse de rotation et I'avance ou régler une plus faible profondeur de coupe.
3) Le fraisage en avalant est recommandé pour le contournage.

D:Dia.



VFBSVRCH D) Rl
trous de lubrification. '

Fraise 2 tailles torique d'ébauche, Ig de coupe courte, 6 dents, hélice & pas variable, avec de multiples

Acier au carbone, acier alié, fonte | Acier & outi, acier pré-traité Acier traité Acier traité Acier inoxydable Alliage titane ; : ; .
(<30HRC (<45HRC) (s55HRC) (255HRC) austénitique | Alliage réfractaire | Aliage de cuivre | Alliage aluminium
© @)
daf— ——Ja] e
Angle d'hélice
@ Les fraises deux tailles d'ébauche avec trous de lubrification sont adaptées & de nombreux matériaux,
tels que I'acier au carbone ou l'acier allié, ainsi qu'aux matériaux de haute dureté et difficiles a usiner.
Unité : mm
Dia. Longueur de Longueur totale Queue Nombre | ¢
Référence coupe Dia. de dents § Type
D1 ap L1 D4 N | @
VF6SVRCHD1600 16 33 90 16 6| @® 1
D2000 20 38 100 20 6| ® 1

@: Article standard stocké.

M Contournage

Acier inox austénitique
Matiere X5CrNi1810 Alliage réfractaire
XSCrNiMo17122 Inconel etc.
Alliage Titane

Dia. Régime Avance Régime Avance

(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)

16 2400 1200 800 160

20 1900 1000 640 140

<0.3D - <0.2D

Sl 0.5D — 1.5D 0.5D—1.5D
de passe

D:Dia.

1) En cas de faibles passes, augmentez les valeurs ci-dessus.
2) Les fraises 2 tailles a hélice et pas variable permettent d'avoir un meilleur contréle des vibrations que les fraises 2 tailles conventionnelles.

Si la stabilité de la machine ou la fixation de la piéce est cependant trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut réduire
de maniére proportionnelle la vitesse de rotation et I'avance.
3) Fraisage en avalant recommandé.




iM PACT M I RACLE Série de fraises deux tailles

Fraise deux tailles IMPACT MIRACLE avec trous de lubrification
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AMITSUBISHI MATERIALS
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