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LA FRAISE IDEALE POUR LES ACIERS TRAITES -
UNE TECHNOLOGIE DE REVETEMENT REVOLUTIONNAIRE
POUR DES DUREES DE VIE EXCEPTIONNELLES

2 MITSUBISHI MATERIALS
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FRAISES POUR L'USINAGE
DES ACIERS TRAITES

NOUVELLE TECHNOLOGIE DE REVETEMENT

Le nouveau revétement PVD multicouches ALCrSiN offre une meilleure résistance a l'oxydation, un meilleur
glissement, une résistance a l'usure supérieure et une meilleure adhésion au substrat.
Idéal pour le fraisage de matieres extrémement dures jusqu'a 70 HRC.

ceecccecee o Excellente résistance a l'oxydation
e Friction réduite
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eeeesscssee o Résistance a l'usure améliorée
e Force d'adhésion améliorée
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Ultra micro-particu[es ...
Substrat en carbure

SELECTION D'OUTIL EN FONCTION DE LA DURETE

MS plus

50 HRC 60 HRC

Dureté de la piéce
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VFRSD/MD/LD
VFRSDRB/MDRB

LE CHOIX IDEAL POUR UN FRAISAGE EFFICIENT D'ACIERS
DE HAUTE DURETE

L'outil idéal pour le fraisage a haut rendement : L'angle d'hélice important donne une bonne acuité, l'aréte
négative assure résistance et fiabilité.

ANGLE D'HELICE DE 45°
Géomeétrie optimisée pour les aciers de haute dureté

goeceeeacenaces ARETES DE COUPE NEGATIVES
Excellente résistance a l'écaillage




NEW
PERFORMANCE DE COUPE

VFRSD/MD/LD

HAP72 (67.0 HRC) : DUREE DE VIE

Par rapport aux produits conventionnels, une durée de vie des outils plus de 1.5 fois supérieure et un usinage
stable ont été obtenus.

Matiere

HAP72 (67.0 HRC) 0.2 »
Outil VFRMDD0600/DC = 6 mm € /
n (tr/min) 5300 % 015
Ve (m/min) 100 =
3
Vf (mm/min) 1800 2
@ 0.1
ap (mm) 6 c
()
ae (mm) 0.1 o
N 3 0.05
Porte-3-faux (mm) 22 3
Soufflage d'air
Arrosage -
Fraisage en avalant 0 T T \
10 20 30
Machine MC (BT30) vertical

Longueur usinée (m)

® Prise de vue de l'outil

VFRMD Conventionnel A

Conventionnel B

VFRSDRB/MDRB

Z160CDV12 (59 HRC) : DUREE DE VIE

Par rapport a des outils conventionnels, la durée de vie a pu étre doublée de maniere fiable.

Matiere Z160CDV12 (59 HRC) 0.2 ° °
Outil VFRMDRBDO0600R050 / DC = 6 mm =
n (tr/min) 8000 £
2 0.15
Ve (m/min) 150 =
3
Vf (mm/min) 2400 2
0 0.1
ap (mm) 5 c
()
ae (mm) 0.1 o
S 0.05
Porte-3-faux (mm) 22 3
Soufflage d'air
Arrosage - 0 T T T T )
Fraisage en avalant 25 50 75 100 125
Machine MC (BT40) vertical Longueur usinée (m)

® Prise de vue de l'outil

VFRMDRB

Conventionnel A

B VFRMD M A I B: Outil conventionnel

Conventionnel B



PERFORMANCE DE COUPE

VFR2MV /4MV

UN FRAISAGE SANS VIBRATIONS POUR D'EXCELLENTS ETATS DE SURFACE

Tres haute résistance aux vibrations par des dents a pas et hélice variables en combinaison avec des arétes
positives et une ame renforcée.

seeeccccces Pag et hélices variables.

eseesneescseeseee ARETES DE COUPE POSITIVES

Les efforts de coupe réduits réduisent les vibrations
et améliorent 'état de surface.



PERFORMANCE DE COUPE

VFR2MV /4MV

ETAT DE SURFACE - Z40CDV5 (53 HRC)

Excellente résistance aux vibrations dans les aciers traités.

Matiere Z40CDV5 (53 HRC) ,
SURFACE VIBREE

Outil VFR4MVDO0600 / DC = 6 mm

n (tr/min) 5300

Ve (m/min) 100

Vf (mm/min) 1060

ap (mm) 12

ae (mm) 0.3

Soufflage d'air

Conditions d'usinage Fraisage en avalant

Rayon de poche
Machine MC (BT30) vertical

VFRMDRB Conventionnel

Rayon de piéce : R18
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CLASSIFICATION

Code
produit

FRAISES TORIQUES

Fraise torique, longueur taillée courte,

Forme DC

VFRPSRB détalonnage long P . 0.5-12 9
VFRSDRB Longueur taillée courte, 6 dents _ 3.0-12 18
VFRMDRB Longueur taillée moyenne, 6 dents _ 3.0-20 20
VFR2MV h‘;‘g‘;ee‘irpt:;l\l,éaii?b"éesn”e' 2 dents e 05- 40 22
e e — 2
VFRSD Longueur taillée courte, 4/6 dents —_ 26
VFRMD Longueur taillée moyenne, 4/6 dents h 29
VFRLD Longueur taillée longue, 6 dents Sesumeweed 32
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VFR - CLASSIFICATION

VFR

Code
produit

FRAISES HEMISPHERIQUES

Fraise hémisphérique, longueur de

Forme

DC

VFR4MB coupe moyenne, 4 dents = 1-12 3
VFR2XLB Frla|se hémisphérique, 2 dents, et ) 02-6 36
détalonnage long
VFR2SSB Fraise hémisphérique courte lg de coupe =j ) 1-12 42
courte, 2 dents
Fraise hémisphérique, 2 dents, longueur
VFR2SB do coups courte L= o) 02-20 4h
VFR2SBF Fraise hémisphérique, 2 dents, longueur “ 126 48

de coupe courte, pour un fini miroir
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VFR

<0

DC<1 DC:1.5

VFRPSRB

FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLEE COURTE,
DETALONNAGE LONG

-

H z
a I
i g
o S i , |z
(=] X 5 8
A S
RE APMX BHTA2 15
LU
' LF
S 2
z
[m]
(2]
of R - _ _ _ 2
e N 8
o
APMX
RE©
LU
LF
Longueur effective
0.5<RE <6 8<RE pour un angle incliné
+0.005 +0.007 _
S5 O
o .2
0.5<DC <6 8<RE ER
2L
0 0 S%
-0.01 -0.015
DCONMS=6 8<DCONMS<10  12<DCONMS
0 0 0 Angle incliné
-0.005 -0.006 -0.008

¢ Convient a lusinage de haute précision en finition de moules et matrices.

Longueur effective

(2]

Référence % RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP " pour un angle incliné
2 a g 30| 1°| 20| 3°

VFRPSRBDO050R005N020 @ 005 05 05 2 0.47 50 6 126 4 1 21| 22| 23| 25
VFRPSRBDOO50ROTONO20 @ 0.1 05 05 2 0.47 50 6 127 4 1 211] 22| 23] 25
VFRPSRBD0O040OR0O05NO20 @ 005 06 06 2 0.57 50 6 125 4 1 21| 22| 24| 26
VFRPSRBD0040R0OT1ONO20 @ 0.1 06 06 2 0.57 50 6 125 4 1 21 ] 22| 23] 26
VFRPSRBDO04OROT1ONO40 @ 0.1 06 06 4 0.57 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 5.1
VFRPSRBD0O040OR0O20NO20 @ 0.2 046 0.6 2 0.57 50 6 126 4 1 21| 22| 22 26
VFRPSRBDOOSOROO5NO40 @ 005 08 08 4 0.77 50 6 0.7 4 1 42| 44 | 47| 5.1
VFRPSRBDOOSOROTONO40 @ 0.1 08 08 4 0.77 50 6 107 4 1 42| 44| 47| 51
VFRPSRBDO0SOR0O20NO40 @ 02 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44 | 47| 5.1

VFRPSRBDOOSOR0O30NOZ0 @ 03 08 08 4 0.77 50 6 108 4 1 42| 44| 47| 5

VFRPSRBDO100R005N040 @  0.05 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49 | 54
VFRPSRBDO100RO10NO40 @ 0.1 1 1 4 0.96 50 6 104 4 1 43| 45| 49| 54
VFRPSRBDO100R0O10NO60 @ 0.1 1 1 6 0.96 50 6 9.1 4 1 64| 67| 73| 79
VFRPSRBDO100R020N040 @ 0.2 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 47| 53
VFRPSRBDO100R020N060 @ 0.2 1 1 6 0.96 50 6 92 4 1 64| 67| 73| 78
VFRPSRBDO100R0O30NOZ0 @ 0.3 1 1 4 0.96 50 6 105 4 1 43| 45| 46| 53
VFRPSRBDO100R040N040 @ 0.4 1 1 4 0.96 50 6 106 4 1 43| 45| 45| 53
VFRPSRBDO150R010N040 @ 0.1 1.5 15 4 1.42 50 6 102 4 1 42| 44 | 48| 5.2

1/3
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VFR

VFRPSRB - FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLEE COURTE, DETALONNAGE LONG

w0 Longueur effective
Référence % RE DC APMX LU DN LF g B2  ZEFP 2 pour un angle incliné
& a & 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBDO150R010N060 @ 0.1 1.5 1.5 6 142 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71| 77
VFRPSRBDO150R010N100 @ 0.1 1.5 15 10 1.42 50 6 6.9 4 1105 [10.9 [11.7 |12.7
VFRPSRBD0O150R020N040 @ 0.2 1.5 1.5 4 142 50 6 10.2 4 1 42| 44 | 46| 52
VFRPSRBD0O150R020N060 @ 0.2 1.5 1.5 6 1.42 50 6 8.8 4 1 63| 66| 71| 7.7
VFRPSRBD0O150R020N100 @ 0.2 1.5 15 10 142 50 6 7 4 1 105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBDO150R030N040 @ 0.3 15 15 4 1.42 50 6 10.3 4 1 42| 44 | 45| 5.2
VFRPSRBDO150R030N060 @ 0.3 1.5 1.5 6 142 50 6 8.9 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0O150R030N100 @ 0.3 1.5 15 10 1.42 50 6 7 4 1105 109 [11.7 |12.6
VFRPSRBDO150R050N040 @ 0.5 1.5 1.5 4 142 50 6 10.5 4 1 42| 44 | 43| 5.1
VFRPSRBD0150R050N060 @ 0.5 1.5 1.5 6 1.42 50 6 9 4 1 63| 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0O150R050N100 @ 0.5 1.5 15 10 142 50 6 7.1 4 1 105 [10.9 [11.7 | 12.6
VFRPSRBD0200R010NO60 @ 0.1 2 2 6 1.9 50 6 84 4 1 63| 66| 71| 7.6
VFRPSRBD0200ROTONT00 @ 0.1 2 2 10 1.9 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 [12.6
VFRPSRBD0200R01ONT50 @ 0.1 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 |18.8
VFRPSRBD0200R020N060 @ 0.2 2 2 6 19 50 6 84 4 1 63| 66| 71| 76
VFRPSRBD0200R020N100 @ 0.2 2 2 10 19 50 6 65 4 1 105 [10.9 [11.7 |12.6
VFRPSRBD0200R020N150 @ 0.2 2 2 15 1.9 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 |18.8
VFRPSRBD0200R030NO60 @ 0.3 2 2 6 1.9 50 6 8.5 4 1 63| 66| 7 7.6
VFRPSRBD0200R0O30N100 @ 0.3 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 [10.8 |[11.6 |12.6
VFRPSRBD0200R030NT50 @ 0.3 2 2 15 19 50 6 5.1 4 1 157 [16.2 [17.4 | 18.8
VFRPSRBD0200R0O30N200 @ 0.3 2 2 20 19 60 6 4.2 4 1 208 215 [23.1 | 25
VFRPSRBD0200R050N060 @ 0.5 2 2 6 19 50 6 8.6 4 1 63| 65| 7 7.5
VFRPSRBD0200R0O50N100 @ 0.5 2 2 10 1.9 50 6 6.6 4 1 105 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBD0200R050N150 @ 0.5 2 2 15 19 50 6 5.2 4 1 15.6 [16.2 [17.4 |18.7
VFRPSRBD0200R050N200 @ 0.5 2 2 20 1.9 60 6 4.2 4 1 208 |21.5 |23.1 |24.9
VFRPSRBD0250R030N0S0 @ 0.3 2.5 2.5 8 2.35 50 6 6.9 4 1 83| 86| 92|10
VFRPSRBD0250R030N150 @ 0.3 25 25 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0250R050N0OS0 @ 0.5 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7 4 1 83| 86| 92| 99
VFRPSRBD0250R050N150 @ 0.5 25 25 15 2.35 50 6 4.7 4 1 15.6 [16.1 [17.3 | 18.6
VFRPSRBD0250R100N0OS0 @ 1 2.5 2.5 8 2.35 50 6 7.3 4 1 83| 86| 91| 98
VFRPSRBDO300RO10N100 @ 0.1 3 3 10 2.85 40 6 5.5 4 1 104 [10.8 [11.6 | 125
VFRPSRBDO300R010N150 @ 0.1 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R020N100 @ 0.2 3 3 10 2.85 60 6 55 4 1 104 [10.8 |11.6 | 125
VFRPSRBD0300R020N150 @ 0.2 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 156 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R020N200 @ 0.2 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1207 [215 |23.1 |24.9
VFRPSRBD0300R0O30N100 @ 0.3 3 3 10 2.85 40 6 5.6 4 1 104 [10.8 [11.5 | 125
VFRPSRBD0300R0O30N150 @ 0.3 3 3 15 2.85 40 6 4.2 4 1 15.6 [16.1 [17.3 |18.7
VFRPSRBD0300R0O30N200 @ 0.3 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1 207 [215 |23 |24.9
VFRPSRBDO300R0O50N100 @ 0.5 3 3 10 2.85 40 6 5.6 4 1 104 [10.7 [115 | 124
VFRPSRBD0300R050N150 @ 0.5 3 3 15 2.85 60 6 4.2 4 1 156 |16.1 [17.3 [18.6
VFRPSRBD0300R0O50N200 @ 0.5 3 3 20 2.85 40 6 34 4 1207 [21.4 |23 |248
VFRPSRBDO300R100N100 @ 1 3 3 10 2.85 40 6 5.8 4 1104 [10.7 [11.4 | 123
VFRPSRBDO300R100N150 @ 1 3 3 15 2.85 40 6 4.3 4 1 155 [16.1 [17.2 | 185
VFRPSRBD0300R100N200 @ 1 3 3 20 2.85 40 6 3.5 4 1207 [21.4 |22.9 |24.7
VFRPSRBDO40ORO1ON120 @ 0.1 4 4 12 3.85 40 6 3.6 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBDO400OROTON200 @ 0.1 4 A 20 3.85 60 6 24 4 1 207 |21.5 |23.1 *
VFRPSRBDO400R020N120 @ 0.2 4 4 12 3.85 60 6 3.7 4 1 125 [129 [13.9 | 15
VFRPSRBD0400R020N200 @ 0.2 4 4 20 3.85 40 6 24 4 1 207 [21.5 |23.1 *
VFRPSRBD0400R030N120 @ 0.3 4 A 12 3.85 40 6 3.7 4 1 125 [129 [138 | 15
VFRPSRBD0400OR0O30N200 @ 0.3 4 4 20 3.85 40 6 24 4 1 207 |21.5 |23 *
2/3
* Aucune interférence 2 'V?
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VFR

VFRPSRB - FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLEE COURTE, DETALONNAGE LONG

Longueur effective

(2]

Référence % RE DC APMX LU DN LF % B2  ZEFP " pour un angle incliné
A a 2 30| 10| 20| 3°
VFRPSRBDO40ORO30N300 @ 03 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1] 322 * *
VFRPSRBDO400OR050N120 @ 05 4 4 12 3.85 40 6 3.7 4 1 125 129 13.8] 149
VFRPSRBD0400OR0O50N200 @ 05 4 A 20 3.85 40 6 25 4 1 207 21.4| 23 *
VFRPSRBD0400OR0O50N300 @ 05 4 4 30 3.85 70 6 17 4 1 31.1] 321 o+ *
VFRPSRBD0400R100N120 @ 1 4 /A 12 3.85 40 6 38 4 1 12.4] 12.8| 13.7| 14.8
VFRPSRBD0400R100N200 @ 1 4 4 20 3.85 40 6 25 4 1207 21.4| 229 *
VFRPSRBD0400OR100N300 @ 1 4 4 30 3.85 70 6 1.7 4 1 31.1] 321 o+ *
VFRPSRBDO500R050N150 @ 0.5 5 5 15 485 40 6 1.7 4 1 15.4] 161 * *
VFRPSRBDO500R100N150 @ 1 5 5 15 485 60 6 18 4 1 155 161 * &
VFRPSRBDO40OROT1ONTS0 @ 0.1 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400R020N180 @ 0.2 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDO400R0O30N180 @ 0.3 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR0O50N180 @ 0.5 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR100N180 @ 1 6 9 18 585 70 6 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD0400OR200N180 @ 2 6 9 18 585 70 6 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR020N240 @ 0.2 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOORO30N240 @ 0.3 8 12 24 7.85 90 8 = 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR0O50N240 @ 0.5 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBDOSOOR100N240 @ 1 8 12 24 7.85 90 8 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD0SOOR200N240 @ 2 8 12 24 7.85 90 8 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R030N300 @ 03 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R050N300 @ 05 10 15 30 9.7 100 10 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R100N300 @ 1 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R200N300 @ 2 10 15 30 9.7 100 10 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1000R300N300 @ 3 10 15 30 9.7 100 10 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R050N360 @ 05 12 18 36 11.7 110 12 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R100N360 @ 1 12 18 36 11.7 110 12 = 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R200N360 @ 2 12 18 36 11.7 110 12 - 4 2 * * * *
VFRPSRBD1200R300N360 @ 3 12 18 36 1.7 110 12 = 4 2 5 ¢ 5 ¢
3/3
* Aucune interférence N
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VFR

VFRPSRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 25000 1000 0.005 0.1
0.5 0.1 2 25000 1000 0.008 0.1
0.6 0.05 2 21000 1000 0.005 0.1
0.6 0.1 2 21000 1000 0.008 0.1
0.6 0.1 4 18000 890 0.006 0.1
0.6 0.2 2 24000 1100 0.01 0.1
0.8 0.05 4 16000 760 0.015 0.12
0.8 0.1 4 16000 760 0.02 0.12
0.8 0.2 4 20000 950 0.03 0.12
0.8 0.3 4 20000 950 0.03 0.12
1 0.05 4 13000 1000 0.015 0.15
1 0.1 4 13000 1000 0.02 0.15
1 0.1 6 11000 890 0.015 0.12
1 0.2 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.2 6 13000 1000 0.02 0.12
1 0.3 4 16000 1300 0.03 0.15
1 0.4 4 16000 1300 0.04 0.15
1.5 0.1 4 14000 1700 0.025 0.23
1.5 0.1 6 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.1 10 11000 1400 0.025 0.18
1.5 0.2 4 14000 1700 0.05 0.23
1.5 0.2 6 11000 1400 0.05 0.18

B /. cic- traité (45-55 HRC] 1.5 0.2 10 11000 1400 0.05 0.18
1.5 0.3 4 16000 1900 0.075 0.23
1.5 0.3 6 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.3 10 13000 1500 0.075 0.18
1.5 0.5 4 16000 1900 0.08 0.23
1.5 0.5 6 13000 1500 0.08 0.18
1.5 0.5 10 13000 1500 0.08 0.18
2 0.1 6 11000 1700 0.025 0.3
2 0.1 10 8600 1400 0.025 0.24
2 0.1 15 6400 1000 0.02 0.18
2 0.2 6 11000 1700 0.055 0.3
2 0.2 10 86000 1400 0.055 0.24
2 0.2 15 6400 1000 0.04 0.18
2 0.3 6 12000 1900 0.08 0.3
2 0.3 10 9500 1500 0.08 0.24
2 0.3 15 7200 1100 0.065 0.18
2 0.3 20 7200 1100 0.065 0.18
2 0.5 6 12000 1900 0.085 0.3
2 0.5 10 9500 1500 0.085 0.24
2 0.5 15 7200 1100 0.07 0.18
2 0.5 20 7200 1100 0.07 0.18
2.5 0.3 8 9500 1900 0.08 0.38
2.5 0.3 15 7600 1500 0.08 0.3
25 0.5 8 9500 1900 0.09 0.38
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VFRPSRB
Matiére DC RE LU n f ap ae
25 0.5 15 7600 1500 0.09 0.3
2.5 1 8 9500 1900 0.15 0.33
3 0.1 10 8100 1900 0.025 0.6
3 0.1 15 6500 1600 0.025 0.48
3 0.2 10 8100 1900 0.055 0.6
3 0.2 15 6500 1600 0.055 0.48
3 0.2 20 6500 1600 0.055 0.48
3 0.3 10 9000 2200 0.085 0.6
3 0.3 15 7200 1700 0.085 0.48
3 0.3 20 7200 1700 0.085 0.48
3 0.5 10 9000 2200 0.09 0.6
3 0.5 15 7200 1700 0.09 0.48
3 0.5 20 7200 1700 0.09 0.48
3 1 10 9000 2200 0.15 0.54
3 1 15 7200 1700 0.15 0.43
3 1 20 7200 2000 0.15 0.43
4 0.1 12 6100 1700 0.25 0.8
4 0.1 20 4900 1400 0.25 0.6
4 0.2 12 6100 1700 0.055 0.8
4 0.2 20 4900 1400 0.055 0.6
4 0.3 12 6800 1900 0.085 0.8
4 0.3 20 5400 1500 0.085 0.6
4 0.3 30 4100 1100 0.065 0.5
4 0.5 12 6800 1900 0.09 0.8
4 0.5 20 5400 1500 0.09 0.65
H | Acier traité (45-55 HRC) 4 0.5 30 4100 1100 0.075 0.5
4 1 12 6800 1900 0.15 0.7
4 1 20 5400 1500 0.15 0.55
4 1 30 4100 1100 0.1 0.4
5 0.5 15 6400 1800 0.1 1.3
5 1 15 6400 1800 0.15 1.1
6 0.1 18 4800 1500 0.03 1.5
6 0.2 18 4800 1500 0.06 1.5
6 0.3 18 5300 1700 0.09 1.5
6 0.5 18 5300 1700 0.1 1.5
6 1 18 5300 1700 0.15 1.4
6 2 18 5300 1700 0.3 1.3
8 0.2 24 3600 1100 0.06 2
8 0.3 24 4000 1300 0.09 2
8 0.5 24 4000 1300 0.095 2
8 1 24 4000 1300 0.15 1.8
8 2 24 4000 1300 0.3 1.7
10 0.3 30 3200 1000 0.09 2.5
10 0.5 30 3200 1000 0.095 2.5
10 1 30 3200 1000 0.15 2.3
10 2 30 3200 1000 0.3 2.1
10 3 30 3200 1000 0.45 1.9
12 0.5 36 2700 950 0.1 3
12 1 36 2700 950 0.15 2.7
12 2 36 2700 950 0.3 2.6
12 3 36 2700 950 0.45 2.3
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VFRPSRB
Matiere DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 19000 760 0.004 0.08
0.5 0.1 2 19000 760 0.006 0.08
0.6 0.05 2 16000 760 0.004 0.08
0.6 0.1 2 16000 760 0.006 0.08
0.6 0.1 4 16000 760 0.005 0.08
0.6 0.2 2 19000 890 0.008 0.08
0.8 0.05 4 12000 570 0.01 0.1
0.8 0.1 4 12000 570 0.015 0.1
0.8 0.2 4 16000 760 0.025 0.1
0.8 0.3 4 16000 760 0.025 0.1
1 0.05 4 9500 760 0.01 0.12
1 0.1 4 9500 760 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1
1 0.2 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.02 0.1
1 0.3 4 9500 760 0.025 0.12
1 0.4 4 9500 760 0.03 0.12
1.5 0.1 4 11000 920 0.015 0.2
1.5 0.1 6 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.1 10 9200 730 0.015 0.16
1.5 0.2 4 11000 920 0.035 0.2
1.5 0.2 6 9200 730 0.035 0.16
H Acier trempé (55-65 HRC) 1.5 0.2 10 9200 730 0.035 0.16
1.5 0.3 4 13000 1000 0.05 0.2
1.5 0.3 6 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.3 10 10000 810 0.05 0.16
1.5 0.5 4 13000 1000 0.055 0.2
1.5 0.5 6 10000 810 0.055 0.16
1.5 0.5 10 10000 810 0.055 0.16
2 0.1 6 8600 1000 0.02 0.28
2 0.1 10 6900 830 0.02 0.22
2 0.1 15 5200 620 0.015 0.17
2 0.2 6 8600 1000 0.035 0.28
2 0.2 10 6900 830 0.035 0.22
2 0.2 15 5200 620 0.025 0.17
2 0.3 6 6900 1100 0.055 0.28
2 0.3 10 7600 920 0.055 0.22
2 0.3 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.3 20 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 6 9500 1100 0.06 0.28
2 0.5 10 7600 920 0.06 0.22
2 0.5 15 5700 690 0.045 0.17
2 0.5 20 5700 690 0.045 0.17
2.5 0.3 8 7600 1400 0.055 0.35
25 0.3 15 6100 1100 0.055 0.28
25 0.5 8 7600 1400 0.06 0.35
3/6



VFR

VFRPSRB
Matiere DC RE LU n f ap ae
25 0.5 15 6100 1100 0.06 0.28
2.5 1 8 7600 1400 0.09 0.31
3 0.1 10 6500 1200 0.02 0.55
3 0.1 15 5200 940 0.02 0.44
3 0.2 10 6500 1200 0.04 0.55
3 0.2 15 5200 940 0.04 0.44
3 0.2 20 5200 940 0.04 0.44
3 0.3 10 7200 1300 0.055 0.55
3 0.3 15 5800 1000 0.055 0.44
3 0.3 20 5800 1000 0.055 0.44
3 0.5 10 7200 1300 0.06 0.55
3 0.5 15 5800 1000 0.06 0.44
3 0.5 20 5800 1000 0.06 0.44
3 1 10 7200 1300 0.1 0.5
3 1 15 5800 1000 0.1 0.4
3 1 20 5800 1000 0.1 0.4
4 0.1 12 4900 970 0.02 0.74
4 0.1 20 3900 780 0.02 0.6
4 0.2 12 4900 970 0.04 0.74
4 0.2 20 3900 780 0.04 0.6
4 0.3 12 5400 1100 0.055 0.75
4 0.3 20 4300 870 0.055 0.6
4 0.3 30 3200 650 0.045 0.45
4 0.5 12 5400 1100 0.06 0.75
4 0.5 20 4300 870 0.06 0.6
H | Acier trempé (55-65 HRC) 4 0.5 30 4300 650 0.05 0.45
4 1 12 5400 1100 0.1 0.66
4 1 20 4300 870 0.1 0.53
4 1 30 3200 650 0.075 0.4
5 0.5 15 5100 1000 0.065 1.2
5 1 15 5100 1000 0.1 1
6 0.1 18 3800 920 0.02 1.4
6 0.2 18 3800 920 0.04 1.4
6 0.3 18 4200 1000 0.06 1.4
6 0.5 18 4200 1000 0.065 1.4
6 1 18 4200 1000 0.1 1.2
6 2 18 4200 1000 0.2 1.1
8 0.2 24 2900 690 0.04 1.8
8 0.3 24 3200 760 0.06 1.8
8 0.5 24 3200 760 0.065 1.8
8 1 24 3200 760 0.1 1.7
8 2 24 3200 760 0.2 1.6
10 0.3 30 2500 610 0.06 2.3
10 0.5 30 2500 610 0.065 2.3
10 1 30 2500 610 0.1 2.1
10 2 30 2500 610 0.2 2
10 3 30 2500 610 0.3 1.7
12 0.5 36 2100 510 0.065 2.8
12 1 36 2100 510 0.1 2.5
12 2 36 2100 510 0.2 2.4
12 3 36 2100 510 0.3 2.1

4/6
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VFR

VFRPSRB
Matiere DC RE LU n f ap ae
0.5 0.05 2 13000 510 0.003 0.08
0.5 0.1 2 13000 510 0.005 0.08
0.6 0.05 2 11000 510 0.003 0.08
0.6 0.1 2 11000 510 0.005 0.08
0.6 0.1 4 11000 510 0.004 0.08
0.6 0.2 2 16000 760 0.006 0.08
0.8 0.05 4 7900 380 0.01 0.1
0.8 0.1 4 7900 380 0.01 0.1
0.8 0.2 4 12000 570 0.02 0.1
0.8 0.3 4 12000 570 0.02 0.1
1 0.05 4 6400 510 0.01 0.12
1 0.1 4 6400 510 0.015 0.12
1 0.1 6 6400 510 0.01 0.1
1 0.2 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.2 6 6400 510 0.015 0.1
1 0.3 4 6400 510 0.02 0.12
1 0.4 4 6400 510 0.025 0.12
1.5 0.1 4 7200 570 0.01 0.2
1.5 0.1 6 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.1 10 5700 460 0.01 0.16
1.5 0.2 4 7200 570 0.025 0.2
1.5 0.2 6 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.2 10 5700 460 0.025 0.16
1.5 0.3 4 8000 640 0.035 0.2
1.5 0.3 6 6400 510 0.035 0.16
H | Acier trempé (65-70 HRC) 1.5 0.3 10 6400 510 0.035 0.16
1.5 0.5 4 8000 640 0.04 0.2
1.5 0.5 6 6400 510 0.04 0.16
1.5 0.5 10 6400 510 0.04 0.16
2 0.1 6 5400 640 0.015 0.28
2 0.1 10 4300 520 0.015 0.22
2 0.1 15 3200 390 0.01 0.17
2 0.2 6 5400 640 0.025 0.28
2 0.2 10 4300 520 0.025 0.22
2 0.2 15 3200 390 0.02 0.16
2 0.3 6 6000 420 0.04 0.27
2 0.3 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.3 15 3600 430 0.03 0.16
2 0.3 20 3600 430 0.03 0.16
2 0.5 6 6000 720 0.04 0.27
2 0.5 10 4800 570 0.04 0.22
2 0.5 15 3600 430 0.035 0.16
2 0.5 20 3600 430 0.035 0.16
2.5 0.3 8 4800 860 0.04 0.34
25 0.3 15 3800 690 0.04 0.27
25 0.5 8 4800 860 0.04 0.34
25 0.5 15 3800 690 0.04 0.27
25 1 8 4800 860 0.065 0.31
3 0.1 10 4100 730 0.015 0.55
3 0.1 15 3200 580 0.015 0.44
3 0.2 10 4100 730 0.025 0.55
5/6



VFR

VFRPSRB
Matiere DC RE LU n f ap ae
3 0.2 15 3200 580 0.025 0.44
3 0.2 20 3200 580 0.025 0.44
3 0.3 10 4500 810 0.04 0.55
3 0.3 15 3600 650 0.04 0.44
3 0.3 20 3600 650 4 0.44
3 0.5 10 4500 810 0.045 0.55
3 0.5 15 3600 650 0.045 0.44
3 0.5 20 3600 650 0.045 0.44
3 1 10 4500 810 0.07 0.5
3 1 15 3600 650 0.07 0.4
3 1 20 3600 650 0.07 0.4
4 0.1 12 3000 610 0.015 0.73
4 0.1 20 2400 490 0.015 0.58
4 0.2 12 3000 610 0.025 0.73
4 0.2 20 2400 490 0.025 0.58
4 0.3 12 3400 680 0.04 0.73
4 0.3 20 2700 540 0.04 0.58
4 0.3 30 2000 410 0.035 0.44
4 0.5 12 3400 680 0.045 0.74
4 0.5 20 2700 540 0.045 0.58
4 0.5 30 2000 410 0.035 0.44
4 1 12 3400 680 0.07 0.66
H  Acier trempé (65-70 HRC) & ! 20 2700 240 0.07 0.53
4 1 30 2000 410 0.055 0.4
5 0.5 15 3200 640 0.045 1.1
5 1 15 3200 640 0.075 1
6 0.1 18 2400 570 0.015 1.3
6 0.2 18 2400 570 0.03 1.3
6 0.3 18 2700 640 0.045 1.3
6 0.5 18 2700 640 0.045 1.3
6 1 18 2700 640 0.075 1.2
6 2 18 2700 640 0.15 1.1
8 0.2 24 1800 430 0.03 1.8
8 0.3 24 2000 480 0.045 1.8
8 0.5 24 2000 480 0.045 1.8
8 1 24 2000 480 0.075 1.6
8 2 24 2000 480 0.15 1.5
10 0.3 30 1600 380 0.045 23
10 0.5 30 1600 380 0.045 2.3
10 1 30 1600 380 0.075 2
10 2 30 1600 380 0.15 1.9
10 3 30 1600 380 0.2 1.7
12 0.5 36 1300 320 0.05 2.7
12 1 36 1300 320 0.075 2.4
12 2 36 1300 320 0.15 2.3
12 3 36 1300 320 0.2 2
6/6
ae
l ap

1. Lorsque langle d'inclinaison de la surface usinée est important ou en usinant avec des efforts de coupe élevés,par exemple
dans des zones d'angle, veuillez les vitesses de rotation et d'avance.

2. Silengagement est faible, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d’avance.

3. Les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction du porte-a-faux de Uoutil, de la profondeur de passe et
de la raideur de la piece et de la machine. Veuillez utiliser le tableau ci-dessus comme valeurs de départ.
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NEW
VFRSDRB L0 %

FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLEE COURTE, 6 DENTS

1
8 BHTA2 15° "
ol NN ) ] 2
o
: RE
. _ APMX
LU
LF
2 z
a
[92]
NN 3
[}
RE
APMX
L
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 -0.006 -0.008
e Bonne acuité d'aréte et résistance a l'écaillage optimisée pour un fraisage a haut rendement.
Référence % RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Type
o
)
VFRSDRBD0300R030 (] 0.3 3 3 9 2.9 45 6 6 1
VFRSDRBDO400R030 ° 0.3 4 4 12 3.9 45 6 6 1
VFRSDRBDO500R030 ° 0.3 5 5 15 49 50 6 6 1
VFRSDRBDO600R030 ° 0.3 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0600R050 ([ ] 0.5 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBDO600R100 [ 1 6 6 18 5.85 50 6 6 2
VFRSDRBD0800R030 [ ] 0.3 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD0800R050 ([ ] 0.5 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBDO0800R 100 [ ] 1 8 8 24 7.85 60 8 6 2
VFRSDRBD1000R050 ° 0.5 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1000R100 ° 1 10 10 30 9.7 70 10 6 2
VFRSDRBD1200R050 ° 05 12 12 36 11.7 75 12 6 2
VFRSDRBD1200R 100 [ ] 1 12 12 36 1.7 75 12 6 2
il
Ny
Vi
&

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



NEW
VFRSDRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
H | Acier traité (45 - 55 HRC) ¢ 16000 2800 0.3
8 12000 5800 0.4
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
11
] <1.5DC
Matiére DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
Acier traité (55 - 62 HRC) 6 8000 2900 0.2
8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
: 3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
Acier traité (62 - 70 HRC) ¢ 2300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.
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NEW

VFR

VFRMDRB

FRAISE TORIQUE, LONGUEUR TAILLEE MOYENNE,

6 DENTS

H 1
] BHTA2 15° 0
=
(&) - _ - - L P4
C@ I
\ LF
2
7 (2]
=
gm ] ] NIz
N o
[m]
RE | APMX ‘
- LF
3
- %2}
DC<12 DC212 o - - R
0 0 3
- 0.020 - 0.030
RE | APMX |
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12,16 DCONMS=20 LF
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
e Bonne acuité d'aréte et résistance a l'écaillage optimisée pour un fraisage a haut rendement.
Référence x RE DC APMX LF DCONMS  ZEFP Type
(=]
)
VFRMDRBDO0300R030 (] 0.3 3 10 60 6 6 1
VFRMDRBDO0400R030 (] 0.3 4 12 60 6 6 1
VFRMDRBDO500R030 ° 0.3 5 15 60 6 6 1
VFRMDRBD0600R030 ° 0.3 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBDO600R050 ° 0.5 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0600R100 [ 1 6 15 60 6 6 2
VFRMDRBD0800R030 [ ] 0.3 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO0800R050 (] 0.5 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBDO080OR100 ([ ] 1 8 20 75 8 6 2
VFRMDRBD1000R030 ] 0.3 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R050 ° 0.5 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1000R100 ° 1 10 25 80 10 6 2
VFRMDRBD1200R050 ° 0.5 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1200R100 [ J 1 12 30 100 12 6 2
VFRMDRBD1600R100 (] 1 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1600R150 * 1.5 16 40 110 16 6 2
VFRMDRBD1800R 100 * 1 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD1800R150 * 1.5 18 40 120 16 6 3
VFRMDRBD2000R100 * 1 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R150 * 1.5 20 45 125 20 6 2
VFRMDRBD2000R200 * 2 20 45 125 20 6 2
1/1
N
Vi
A\

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



NEW

VFR

VFRMDRB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae
3 32000 3800 0.2
4 24000 4400 0.2
6 16000 5800 0.3
H Acier traité (45 - 55 HRC) 8 12000 2800 04
10 9600 5800 0.5
12 8000 4800 0.6
16 6000 3600 0.8
20 4800 2900 1.0
11
] <1.5DC
Matiere DC n f ae
3 16000 1900 0.1
4 12000 2200 0.1
6 8000 2900 0.2
Acier traité (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 0.2
10 4800 2900 0.3
12 4000 2400 0.3
16 3000 1800 0.5
20 2400 1400 0.5
3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Acier traité (62 - 70 HRC) 8 4000 1800 010
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
11
<1.0DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.

Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.

21



VFR2MV 00

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE MOYENNE, 2 DENTS,
PAS ET HELICES VARIABLES

W H 1

___— | BHTA215°

[92]
g Be=< : : 4+ |E
_ =
LF
2
B (%2}
g B 1z
(&]
(=]
APMX
LF
DC
.
- 0.020
DCONMS=6
0
- 0.005
¢ Pas et hélice variables combinées a une ame renforcée pour un fraisage sans vibrations.
Référence % DC APMX LF DCONMS ZEFP Type
&
VFR2MVD0050 ([ ] 0.5 1.3 40 4 2 1
VFR2MVD0100 ° 1 25 40 4 2 1
VFR2MVDO0150 ) 1.5 3.8 40 A 2 1
VFR2MVD0200 ) 2 5 40 4 2 1
VFR2MVD0250 ° 25 6.3 40 4 2 1
VFR2MVD0300 ° 3 7.5 50 6 2 1
VFR2MVD0400 ([ ] 4 10 50 6 2 1
VFR2MVD0500 [ ] 5 12.5 50 6 2 1
VFR2MVD0600 ) 6 15 50 6 2 2
11
N
BRe

22 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



NEW
VFR2MV

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae/ap
0.5 40000 1000 0.015
1.0 40000 2000 0.06
15 40000 3000 0.12
S 2.0 30000 3000 0.18
22:2; E;‘:L’?Af 135 - 45 HRC] 25 24000 2600 0.25
3.0 20000 2300 0.30
4.0 15000 2000 0.40
5.0 12000 1600 0.50
6.0 10000 1400 0.60
0.5 40000 960 0.015
1.0 32000 1600 0.06
15 32000 1900 0.08
2.0 24000 1900 0.10
Acier traité (45 - 55 HRC) 2.5 19000 1600 0.13
3.0 16000 1400 0.15
4.0 12000 1200 0.20
5.0 9000 900 0.25
6.0 7000 700 0.30
0.5 30000 600 0.01
1.0 16000 550 0.05
15 10600 500 0.08
2.0 8100 400 0.10
H Acier traité (55 - 62 HRC) 2.5 6400 350 0.13
3.0 5400 300 0.15
4.0 4000 240 0.20
5.0 3200 190 0.20
6.0 2700 160 0.20
0.5 19100 260 0.01
1.0 9600 180 0.01
15 6400 160 0.05
2.0 4800 120 0.08
Acier traité (62 - 70 HRC) 2.5 3800 100 0.08
3.0 3200 90 0.08
4.0 2400 80 0.10
5.0 1900 70 0.10
6.0 1600 60 0.10
11
DC

lh

1. En rainurage, veuillez réduire la vitesse de rotation de 50 % a 70 % et la vitesse d'avance de 40 % a 60 %.
2. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
3. Les fraises antivibratoires suppriment les vibrations bien plus efficacement que les fraises standard.
Toutefois, des vibrations peuvent apparaitre en cas de faible raideur de machine ou de piéce.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.
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VFR4MV 00 0

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE MOYENNE, 4 DENTS,
PAS ET HELICES VARIABLES

W H 1

3 (%2}
=
(&) ~ _ _ | =z
a o
(&)
o
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8,10 DCONMS=12,16 DCONMS=20
0 0 0 0
- 0.005 -0.006 -0.008 - 0.009
¢ Pas et hélice variables combinées a une ame renforcée pour un fraisage sans vibrations.
Référence X DC APMX LF DCONMS ZEFP Type
(=]
&
VFR4MVD0600 [ 6 15 50 6 4 1
VFR4MVD0800 ) 8 20 60 8 4 1
VFR4MVD1000 ° 10 25 70 10 4 1
VFR4MVD1200 [ 12 30 90 12 4 1
VFR4MVD1600 * 16 40 100 16 4 1
VFR4MVD2000 [ ] 20 50 110 20 4 1
il
N
5

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



NEW

VFR

VFR4MV

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae/ap

6 10000 2100 0.6

8 8000 1500 0.8

Acier prétraité (35 - 45 HRC) 10 6400 1400 1.0

Acier carbone 12 5400 1200 1.0

16 2400 550 3.0

20 1900 480 4.0

6 7000 1400 0.3

8 5600 1100 0.4

o 10 4500 950 0.5
Acier traité (45 - 55 HRC)

12 3800 860 0.5

16 1200 280 0.8

20 1000 240 1.0

6 2700 320 0.2

8 2000 240 0.2

. . 10 1600 210 0.3
H | Acier traité (55 - 62 HRC)

12 1300 160 0.3

16 1000 130 0.3

20 800 100 0.3

6 1600 130 0.1

8 1200 100 0.1

. - 10 960 80 0.2
Acier traité (62 - 70 HRC)

12 800 60 0.2

16 600 50 0.2

20 480 40 0.2

DC

2

1/1

1. En rainurage, veuillez réduire la vitesse de rotation de 50 % a 70 % et la vitesse d'avance de 40 % a 60 %.
2. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
3. Les fraises antivibratoires suppriment les vibrations bien plus efficacement que les fraises standard.

Toutefois, des vibrations peuvent apparaitre en cas de faible raideur de machine ou de piéce.

Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.

25
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NEW
VFRSD 200 0 < =

DC<3 DC>3

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE COURTE, 4/6 DENTS

H 1
% BHTA2 15 "
8 i ) ] n =
e AN 8
o
LF
2
— [92)
=
(&) _ _ _|d P4
[m] o
(&)
o
APMX
LF
DC
0
- 0.020
DCONMS=6 DCONMS=8,10  DCONMS=12
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
e Bonne acuité d'aréte et résistance a l'écaillage optimisée pour un fraisage a haut rendement.
Référence % DC APMX LF DCONMS ZEFP Type
[=]
n
VFRSDDO0100 [ J 1 2 45 6 4 1
VFRSDDO0150 [ ] 1.5 3 45 6 4 1
VFRSDD0200 ° 2 4 45 6 4 1
VFRSDD0250 ° 2.5 5 45 6 4 1
VFRSDD0300 ° 3 6 45 6 6 1
VFRSDD0350 ° 3.5 7 45 6 6 1
VFRSDDO0400 [ 4 8 45 6 6 1
VFRSDDO0500 [ 5 10 50 6 6 1
VFRSDD0600 ° 6 12 50 6 6 2
VFRSDD0800 ° 8 16 60 8 6 2
VFRSDD1000 ° 10 20 70 10 6 2
VFRSDD1200 ° 12 24 75 12 6 2
11
1. Angle d'hélice : DC < 3 mm :30°, DC > 3 mm : 45° N
v
7

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



NEW
VFRSD

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae
1 40000 1200 0.05
2 40000 2000 0.10
3 32000 3800 0.20
H | Acier traité (45 - 55 HRC) 4 24000 4400 020
6 16000 5800 0.30
8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50
12 8000 4800 0.60
11
<1.5DC
Matiere DC n f ae
1 40000 800 0.03
2 24000 1000 0.05
3 16000 1900 0.10
Acier traité (55 - 62 HRC) u 12000 2200 0.10
6 8000 2900 0.20
8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30
12 4000 2400 0.30
f 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
3 11000 1200 0.05
Acier traité (62 - 70 HRC) 4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
11
<1.0DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.
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N EW VFR

VFRSD

RAINURAGE EN PETITS DIAMETRES

Matiére DC n f ap
. 1 15000 300 0.1
Acier traité (45 - 55 HRC)
H 2 8000 320 0.2
. - 1 9500 110 0.05
Acier traité (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10
11
DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.



NEW
VERMD L0000 =

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE MOYENNE,
4[6 DENTS

H 1

___— ] BHTA215° "
o 2
=] B - - T o
(@]
o
S ; L
2
3 (%2}
o =
a - - T 5
o
o
APMX
LF
3
’ 2
8 - - T g
(&
[m]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20, 25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
e Bonne acuité d'aréte et résistance a l'écaillage optimisée pour un fraisage a haut rendement.
Référence X DC APMX LF DCONMS ZEFP Type
(=]
n
VFRMDDO0100 ([ ] 1 S 60 6 4 1
VFRMDDO0150 [ ] 1.5 5 60 6 4 1
VFRMDD0200 ° 2 7 60 6 4 1
VFRMDD0250 ° 2.5 8 60 6 4 1
VFRMDDO0300 ° 3 10 60 6 6 1
VFRMDD0400 ° 4 12 60 6 6 1
VFRMDDO0500 ([ ] 5 15 60 6 6 1
VFRMDDO0600 [ ] 6 15 60 6 6 2
VFRMDDO0800 [ ] 8 20 75 8 6 2
VFRMDD1000 ° 10 25 80 10 6 2
VFRMDD1200 ° 12 30 100 12 6 2
VFRMDD1400 * 14 35 105 12 6 3
VFRMDD 1500 * 15 40 110 16 6 1
VFRMDD1600 * 16 40 110 16 6 2
VFRMDD 1800 * 18 40 120 16 6 3
VFRMDD2000 * 20 45 125 20 6 2
VFRMDD2200 * 22 45 135 20 6 3
VFRMDD2500 * 25 60 160 25 6 2
il
1. Angle d'hélice : DC < 3 mm :30°, DC > 3 mm : 45° N
v
RS

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.
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NEW
VFRMD

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére DC n f ae
1 40000 1200 0.05

2 40000 2000 0.10

3 32000 3800 0.20

4 24000 4400 0.20

6 16000 5800 0.30

H | Acier traité (45 - 55 HRC) 8 12000 5800 0.40
10 9600 5800 0.50

12 8000 4800 0.60

16 6000 3600 0.80

20 4800 2900 1.00

25 3800 2300 1.00

11
<1.5DC

Matiere DC n f ae
1 40000 800 0.03

2 24000 1000 0.05

3 16000 1900 0.10

4 12000 2200 0.10

6 8000 2900 0.20

Acier traité (55 - 62 HRC) 8 6000 2900 0.20
10 4800 2900 0.30

12 4000 2400 0.30

16 3000 1800 0.50

20 2400 1400 0.50

25 1900 1100 0.50

i 1 32000 500 0.02
2 16000 600 0.05
3 11000 1200 0.05
4 8000 1300 0.05
6 5300 1800 0.10
Acier traité (62 - 70 HRC) 8 4000 1800 0.10
10 3200 1800 0.20
12 2700 1500 0.20
16 2000 1100 0.30
20 1600 880 0.30
25 1300 720 0.30

1/
<1.0DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
30 Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.



NEW

VFRMD

VFR

RAINURAGE EN PETITS DIAMETRES

Matiére

DC n f ap
. . 1 15000 300 0.1
Acier traité (45 - 55 HRC)
2 8000 320 0.2
. - 1 9500 110 0.05
Acier traité (55 - 62 HRC)
2 4800 190 0.10

1/1

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.
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NEW

VFR

VFRLD

<00

FRAISE DROITE, LONGUEUR TAILLEE LONGUE, 6 DENTS

DC<12 DC>12
0 0

- 0.020 - 0.030
DCONMS=6 DCONMS=8, 10 DCONMS=12, 16 DCONMS=20, 25
0 0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009

¢ Bonne acuité d'aréte et résistance a l'écaillage optimisée pour un fraisage a haut rendement.

1
ng =
RE 7] APMX

LF

Référence X DC APMX LF DCONMS ZEFP Type
&
VFRLDDO0600 [ J 6 26 70 6 6 1
VFRLDDO0800 [ J 8 36 90 8 6 1
VFRLDD1000 [ J 10 46 100 10 [ 1
VFRLDD1200 [ 12 56 110 12 6 1
VFRLDD1600 [ J 16 66 130 16 6 1
VFRLDD2000 * 20 76 140 20 6 1
VFRLDD2500 * 25 92 180 25 6 1
11
N
TR

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



NEW

VFR

VFRLD

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére

DC n f ae

6 2200 460 0.06
8 1700 430 0.08

10 1300 400 0.10

H Acier traité (45 - 55 HRC) 12 1100 360 0.12
16 840 310 0.16

20 670 260 0.20

25 530 230 0.25

11
3DC-4DC

Matiére DC n f ae
6 1900 340 0.03

8 1400 320 0.04

10 1100 310 0.05

Acier traité (55 - 62 HRC) 12 930 280 0.06
16 700 220 0.08

20 560 190 0.10

25 450 170 0.13

6 1500 260 0.03

8 1100 240 0.04

10 890 210 0.05

Acier traité (62 - 70 HRC) 12 740 200 0.06
16 560 170 0.08

20 450 150 0.10

25 360 120 0.13

11
3DC-4DC

1. En cas de faible engagement ae, les vitesses de rotation et d'avance peuvent étre augmentées.
2. En cas de faible raideur de machine ou de piéce, des vibrations peuvent se produire.
Dans ce cas, veuillez ajuster les conditions de coupe.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

33



VFR

VFR4MB 20

FRAISE HEMISPHERIQUE, LONGUEUR DE COUPE
MOYENNE, 4 DENTS

H 1
_— \BHTA? ”
h =
o | T - - - z
[&]
[m]
& -
LF
2
7))
2
DC - - -
- 18
RE
APMX
LF
RE
+0.010
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 -0.011
e Géomeétrie a 4 dents sur l'ensemble de la fraise pour une plus grande durée de vie et une productivité
augmentée.
Référence Stock RE DC APMX LF BHTA2 DCONMS ZEFP Type
VFR4MBRO050 ° 0.5 1 2.5 50 15 6 4 1
VFR4MBRO0100 [ ] 1 2 6 60 15 6 4 1
VFR4MBRO0150 [ ] 1.5 3 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0200 ° 2 4 8 70 15 6 4 1
VFR4MBR0250 ° 2.5 5 12 80 15 6 4 1
VFR4MBR0300 ° 3 6 12 80 — 6 4 2
VFR4MBRO400 ° 4 8 14 90 — 8 4 2
VFR4MBR0500 ° 5 10 18 100 — 10 4 2
VFR4MBR0600 ([ ] 6 12 22 110 — 12 4 2
11
N
PR

34 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



VFR

VFR4MB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

as15° a>15°
Matiére RE ap ae
n f n f

0.5 40000 8000 40000 3800 0.06 0.10

1.0 40000 9600 40000 5600 0.11 0.20

1.5 40000 12000 32000 5600 0.13 0.30

2.0 32000 11000 24000 4700 0.15 0.40

Acier traité 2.5 25000 9000 19000 3800 0.20 0.50
(45 - 55 HRC) 3.0 21000 8400 15000 3400 0.25 0.60
4.0 16000 6400 12000 2600 0.30 0.80

5.0 13000 5200 9600 2200 0.50 1.00

6.0 9000 3600 7200 1700 0.50 1.20

0.5 40000 5600 40000 3100 0.05 0.10

1.0 40000 8000 28000 3100 0.10 0.20

1.5 32000 7700 19000 2900 0.12 0.30

2.0 24000 6200 14000 2500 0.13 0.40

H  Acier traité 25 19000 5300 12000 2200 0.15 0.50
(55 - 65 HRC) 3.0 16000 4800 9600 2000 0.20 0.60
4.0 12000 3600 7200 1600 0.20 0.80

5.0 10000 3200 5800 1300 0.20 1.00

6.0 7000 2200 4300 940 0.30 1.20

0.5 40000 4700 32000 1700 0.03 0.10

1.0 24000 5000 16000 1200 0.06 0.20

1.5 16000 4200 11000 1100 0.07 0.30

2.0 12000 3100 8000 1000 0.08 0.40

Acier traité 25 9600 2700 6000 780 0.08 0.50
(65 - 70 HRC) 3.0 8000 2300 5000 780 0.09 0.60
4.0 6000 1900 4000 620 0.09 0.80

5.0 4800 1500 3000 550 0.10 1.00

6.0 3600 1100 2200 400 0.10 1.20

1/1

1. Dans la cas d'une faible profondeur de passe, il est possible d’augmenter les vitesses de rotation et d'avance.
Il est possible de réduire la vitesse d'avance pour obtenir de meilleurs états de surface.

2. En cas de faible raideur de la machine, d'un bridage instable ou de vibrations et de bruits,
veuillez ajuster les vitesses de rotation et d'avance ainsi que la profondeur de passe.

3. areprésente 'angle d'inclinaison de la surface usinée.

ae : pas de balayage
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VFR

VFR2XLB

L0

FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS, DETALONNAGE LONG

F{

—

RE<3
+0.005

4<DCOMSN<6

0
- 0.005

8 B2
va ! 2
(@] . - - - - z
[m] o

g
BHTA2 12°
RE | APMX
= LF
2 z

e wn
o - - 1 iz
[=] o
i =]
RE’ |APMX

LU LF

Longueur effective
pour un angle incliné

Longueur
effective

Angle incliné

e La géométrie optimisée évite les vibrations en finition et ['écaillage de l'aréte pour des états de surface parfaits.

Longueur effective
pour un angle incliné

(2]

Référence g RE DCAPMX U DN LF % B2 ZEFP o

& a & 05° | 10 | 20 | 30
VFR2XLBROO10N005 ® 01 02 015 05 018 50 4 M5 2 1 05 |05 |06 |07
VFR2XLBROO10NO10 ® 01 02 015 1 0.18 50 4 109° 2 1 1 11 | 12 | 13
VFR2XLBROO15N010 ® 015 03 024 1 028 50 4 109° 2 1 1 11 | 12 | 13
VFR2XLBROO15N015 ® 015 03 02 15 028 50 4 104° 2 1 16 | 16 | 18 | 2
VFR2XLBROO15N020 ® 015 03 02 2 028 50 4 99c 2 1 21 |22 | 24 | 26
VFR2XLBR0020N010 ® 02 04 03 1 037 50 4 11° 2 1 11 | 12 | 13
VFR2XLBROO20NO15 ® 02 04 03 15 037 50 4 104° 2 1 15 | 16 | 17 | 19
VFR2XLBRO020N020 ® 02 04 03 2 037 50 4 99c 2 1 21 |22 | 23 | 26
VFR2XLBROO20N025 ® 02 04 03 25 037 50 4 95 2 1 26 | 27 | 29 | 33
VFR2XLBRO020N030 ® 02 04 03 3 037 50 4 91° 2 1 31 |32 |35 |39
VFR2XLBRO020NO40 ® 02 04 03 4 037 50 4 g4 2 1 42 | 43 | 47 | 52
VFR2XLBR0025N015 ® 02 05 037 15 047 50 4 104 2 1 15 | 16 | 17 | 19
VFR2XLBR0025N020 ® 02 05 037 2 047 50 4 99 2 1 21 | 21 | 23 | 26
VFR2XLBRO025N025 ® 025 05 037 25 047 50 4 95 2 1 26 | 27 | 29 | 32
VFR2XLBRO025N030 ® 025 05 037 3 047 50 4 91° 2 1 31 |32 |35 |39
VFR2XLBRO025N040 ® 025 05 037 4 047 50 4 83° 2 1 41 | 43 | 47 | 52
VFR2XLBROO30ON020 ® 03 06 045 2 057 50 4 99c 2 1 21 |22 | 24 | 26
VFR2XLBROO3ON020S06 @ 03 0.6 045 2 057 50 6 106 2 1 21 |22 | 24 | 26
VFR2XLBRO030N030 ® 03 06 045 3 057 50 4 9° 2 1 31 |33 |36 |4
VFR2XLBROO3ONO30S06 @ 03 0.6 045 3 0.57 50 6 99c 2 1 31 |33 |36 |4

1. La couleur du revétement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR.

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.
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VFR

VFR2XLB - FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS, DETALONNAGE LONG

Longueur effective

)
Référence ¥ RE  DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP pour un angle incliné
g a 2 05° | 1° | 2° | 3°
VFR2XLBR0O030N040 [ 0.3 0.6 0.45 4 0.57 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.3
VFR2XLBRO030N050 [ ] 0.3 0.6 0.45 5 0.57 50 4 7.6° 2 1 5.2 5 6 6.6
VFR2XLBRO0O30N060 [ ] 0.3 0.6 0.45 6 0.57 50 4 7.1° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0040N030 ([ ] 0.4 0.8 0.6 3 0.77 50 4 8.9° 2 1 3.1 8.3 3.6 3.9
VFR2XLBR0O040N040 [ ] 0.4 0.8 0.6 4 0.77 50 4 8.2° 2 1 4.2 4.4 4.8 5.2
VFR2XLBR0040N060 [ ] 0.4 0.8 0.6 6 0.77 50 4 6.9° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBRO040ON080 [ 0.4 0.8 0.6 8 0.77 50 4 6° 2 1 8.4 8.7 95| 10.6
VFR2XLBRO050N030 [ J 0.5 1 0.75 3 0.96 50 4 8.7° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBROO50N030S06 @ 0.5 1 0.75 3 0.96 50 6 9.8° 2 1 3.2 3.4 3.7 4.1
VFR2XLBR0O0O50N040 ([ ] 0.5 1 0.75 4 0.96 50 4 7.9° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBRO0O50N040S06 @ 0.5 1 0.75 4 0.96 50 6 9.2° 2 1 4.3 4.5 4.9 5.4
VFR2XLBR0050N060 [ ] 0.5 1 0.75 6 0.96 50 4 6.7° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBR0O050N060S06 @ 0.5 1 0.75 6 0.96 50 6 8.2° 2 1 6.3 6.5 7.2 7.9
VFR2XLBRO050N080 [ 0.5 1 0.75 8 0.96 50 4 5.8° 2 1 8.5 8.9 9.7 10.7
VFR2XLBRO0O50N100 [ 0.5 1 0.75 10 0.96 50 4 5.1° 2 1 10.6 | 111 12.1 13.4
VFR2XLBRO0O50N 120 [ 0.5 1 0.75 12 0.96 50 4 4.6° 2 1 12.7 | 13.2| 145]| 16
VFR2XLBR0O075N060 [ ] 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 4 6.3° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0O075N060S06 @ 0.75 1.5 1.1 6 1.44 50 6 8° 2 1 6.3 6.6 7.2 7.9
VFR2XLBR0075N080 [ ] 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 4 5.4° 2 1 8.4 8.8 9.6 | 10.6
VFR2XLBR0075N080S06 @ 0.75 1.5 1.1 8 1.44 50 6 7.2° 2 1 8.4 8.8 9.6 10.6
VFR2XLBRO075N100 [ 0.75 1.5 1.1 10 1.44 50 4 4.7° 2 1 105 | 1 12 13.2
VFR2XLBRO075N 120 [ J 0.75 1.5 1.1 12 1.44 50 4 4.2° 2 1 12.6 | 13.1 14.4 | 15.9
VFR2XLBRO075N 140 [ ] 0.75 1.5 1.1 14 1.44 50 4 3.8° 2 1 147 | 153 | 16.8| 185
VFR2XLBR0O075N 160 ([ ] 0.75 1.5 1.1 16 1.44 60 4 3.4° 2 1 168 | 17.5| 19.2| 21.2
VFR2XLBRO100N060 ([ ] 1 2 1.5 6 1.94 50 4 5.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBRO100N060S06 @ 1 2 1.5 6 1.94 50 6 7.8° 2 1 6.3 6.6 7.1 7.8
VFR2XLBRO100N080 [ ] 1 2 1.5 8 1.94 50 4 4.8° 2 1 8.4 8.8 95| 105
VFR2XLBRO100N080S06 @ 1 2 1.5 8 1.94 50 6 6.9° 2 1 8.4 8.8 95| 10.5
VFR2XLBRO100N100 [ 1 2 1.5 10 1.94 50 4 4.2° 2 1 10.5 | 109 11.9] 131
VFR2XLBRO100N100S06 @ 1 2 1.5 10 1.94 50 6 6.2° 2 1 105 | 109 | 11.9| 13.1
VFR2XLBRO100N120 [ ] 1 2 1.5 12 1.94 50 4 3.6° 2 1 12.6 | 13.1| 143 | 158
VFR2XLBRO100N120S06 @ 1 2 1.5 12 1.94 50 6 5.6° 2 1 12.6 | 13.1 143 | 158
VFR2XLBRO100N160 [ ] 1 2 1.5 16 1.94 60 4 2.9° 2 1 168 | 17.5| 19.1 *
VFR2XLBRO100N160S06 @ 1 2 1.5 16 1.94 60 6 4.7° 2 1 168 | 17.5| 19.1| 211
VFR2XLBRO100N200 [ 1 2 1.5 20 1.94 60 4 2.4° 2 1 209 | 21.8| 23.9 *
VFR2XLBR0100N200S06 @ 1 2 1.5 20 1.94 60 6 4° 2 1 20.9 | 21.8| 23.9| 26.4
VFR2XLBR0O125N 100 [ ] 1.25 2.5 1.9 10 2.4 60 4 3.5° 2 1 10.4 | 108 | 11.8| 12.9
VFR2XLBR0O125N 150 ([ ] 1.25 2.5 1.9 15 2.4 60 4 2.5° 2 1 15.6 | 163 | 17.8 *
VFR2XLBRO150N100 [ ] 1.5 3 2.3 10 2.9 60 6 5.5° 2 1 104 | 108 | 11.7 ] 12.9
VFR2XLBRO150N120 [ J 1.5 3 2.3 12 2.9 60 6 4.9° 2 1 125 | 13 14.1 15.5
VFR2XLBRO150N160 [ ] 1.5 3 2.3 16 2.9 70 6 4° 2 1 16.7 | 17.3| 18.9| 20.8
VFR2XLBRO150N200 [ 1.5 3 2.3 20 2.9 70 6 3.4° 2 1 20.8 | 21.7| 23.7| 26.1
VFR2XLBRO150N250 [ ] 1.5 3 2.3 25 2.9 70 6 2.8° 2 1 261 27.2| 29.7 *
VFR2XLBR0O150N300 ([ ] 1.5 8 2.3 30 2.9 70 6 2.5° 2 1 31.3| 326 | 35.7 *
2/3
1. La couleur du revétement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR. 39 '{3

* Aucune interférence

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon. 37
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VFR

VFR2XLB - FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS, DETALONNAGE LONG

Longueur effective

)]
Référence % RE DC APMX LU DN LF % B2 ZEFP pour un angle incliné

& a 2 05° | 1° | 20 | 3°

VFR2XLBR0200N 100 [ J 2 4 3 10 3.9 70 6 4.5° 2 1 104 108 | 11.6| 12.7

VFR2XLBR0200N120 [ ] 2 4 3 12 3.9 70 6 3.9° 2 1 125 129 | 14 15.4

VFR2XLBR0200N160 ([ ] 2 4 3 16 359 70 6 3.1° 2 1 16.6 | 17.3 | 188 | 20.7
VFR2XLBR0200N200 [ ] 2 4 3 20 3.9 70 6 2.6° 2 1 208 | 21.7| 23.6 *
VFR2XLBR0200N250 [ ] 2 4 3 25 3.9 70 6 2.1° 2 1 26 27.1 | 29.6 *
VFR2XLBR0200N300 [ ] 2 4 3 30 3.9 70 6 1.8° 2 1 31.2 | 326 * *
VFR2XLBR0250N200 [ J 2.5 b 3.8 20 4.9 70 6 1.5° 2 1 208 | 21.6 * *
VFR2XLBR0250N250 [ ] 2.5 5 3.8 25 4.9 70 6 1.2° 2 1 26 27.1 * *
VFR2XLBR0O300ON180 [ 3 6 6 18 585 80 6 = 2 2 * * * *
VFR2XLBR0O300N300 [ ] 3 6 6 30 585 80 6 — 2 2 * * * *

3/3

1. La couleur du revétement des fraises VFR2XLB est différente de celle des autres fraises de la gamme VFR. 39 '{?

* Aucune interférence

@ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



VFR

VFR2XLB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Matiére

H Acier traité (45-55 HRC)

RE LU n f ap ae

0.1 0.5 40000 300 0.003 0.01

0.1 1 40000 300 0.002 0.01

0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1.5 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1.5 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1.5 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04
0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1

1 8 40000 5000 0.1 0.1

1 10 40000 5000 0.08 0.1

1 12 40000 5000 0.08 0.1

1 16 32000 3500 0.05 0.1

1 20 10000 1000 0.04 0.1

1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3

1.5 12 32000 5100 0.13 0.3

1/3
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VFR

VFR2XLB
Matiere RE LU n f ap ae
15 16 32000 4500 0.1 0.3
15 20 27000 3800 0.1 0.3
15 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4
H Acier traité (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 015 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
3 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 15 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 15 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 700 0.003 0.02
0.2 40000 500 0.003 0.02
0.25 15 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03
B cicr trempé (55-70 HRC) 0.3 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 3 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 3 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075

2/3



VFR

VFR2XLB
Matiere RE LU n f ap ae

0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.1 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

H Acier trempé (55-70 HRC) 1.5 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

3/3
<ae
<ap

A

1. Lorsque langle d'inclinaison de la surface usinée est important ou en usinant avec des efforts de coupe élevés,par exemple
dans des zones d’angle, veuillez ajuster les vitesses de rotation et d’avance.

2. Silengagement est faible, il est possible d'augmenter les vitesses de rotation et d’avance.

3. Les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction du porte-a-faux de Uoutil, de la profondeur de passe et
de la raideur de la piéce et de la machine. Veuillez utiliser le tableau ci-dessus comme valeurs de départ.
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VFR

VFR2SSB

20

FRAISE HEMISPHERIQUE COURTE
LG DE COUPE COURTE, 2 DENTS

1
H = BHTA2 15°
[=] wn
=
\ o z
= — * : S—
4 - o
[m]
RE APMX
LU
LF
2
=z
o
(%2}
RE<6 o - - (2
(=] o
a8
+0.005
RE APM)EU
4<DCONMS<6 8< DCONMS<10 DCONMS=12 LF
0 0 0
- 0.005 - 0.006 - 0.008
Référence Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Type
VFR2SSBR0050S04 [ J 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 1
VFR2SSBR0050 [ J 0.5 1 1 2 0.94 40 [ 2 1
VFR2SSBR0075504 [} 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 1
VFR2SSBR0075 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 6 2 1
VFR2SSBR0100 [ ] 1 2 2 4 1.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0150 [ ] 1.5 3 3 6 2.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0200 [ ] 2 4 4 8 3.9 45 6 2 1
VFR2SSBR0250 [ J 2.5 5 5 10 4.9 50 [ 2 1
VFR2SSBR0300 [} 3 6 6 12 5.85 50 6 2 2
VFR2SSBR0400 [ J 4 8 8 14 7.85 60 8 2 2
VFR2SSBR0500 [ ] 5 10 10 18 9.7 70 10 2 2
VFR2SSBR0600 [ ] 6 12 12 22 11.7 75 12 2 2
11
N
V.
B

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



VFR

VFR2SSB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Angle d'inclinaison

Angle d'inclinaison

Matiére RE a<1s? a>1s® ap ae
n f n f

R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10

R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15

R 1 40000 9600 39000 4700 0.1 0.20

R 1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30

B i traité (45-55 HRC) R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40
R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50

R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60

R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80

R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00

R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20

R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10

R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15

R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20

R 1.5 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30

Acier trempé (55-62 HRC) R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40
R 2.5 19000 5300 9600 1700 0.15 0.50

R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60

R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80

R 5 10000 3200 4800 960 0.2 1.00

R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20

R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10

R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15

R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20

R 15 16000 3200 11000 880 0.09 0.30

Acier trempé (62-70 HRC) R 2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40
R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50

R 3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60

R 4 6000 1400 4000 480 0.1 0.80

R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00

R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20

11
<0.2RE
ap

1. areprésente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.
2. Sila raideur de la machine ou du serrage de la piéce est trés faible, il peut se produire des vibrations. Dans ce cas, il faut
réduire suffisamment la vitesse de rotation et d'avance.
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VFR

VFR2SB

gﬁg @Dm @Dwo

RE<0.3

RE>0.3

FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS,

LONGUEUR DE COUPE COURTE

H

g L BHmaz10° 2
s ————
=]
RE APMX
L= i .
2
= BHTA2 20° .
o - lio-] 2
(=] t B r B B - o
a
RE APMX
L] '
3
____—1BHTA215° 9
9 | _ _ H, ] =z
— e
[m]
re” APM
Ly LF
4
g
o 2N _ _ =
{ o [
[m]
RE APMX LF
@ RE <6 RE>6
+0.005 +0.010
DCONMS=3 4<DCONMS<6 8<DCONMS<10 DCONMS=12,16 DCONMS=20
0 0 0 0 0
- 0.004 - 0.005 - 0.006 - 0.008 - 0.009
Référence Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Type
VFR2SBR0010 [} 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 1
VFR2SBR0010S06 [ ] 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 2
VFR2SBR0015 [ ] 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 1
VFR2SBR0015506 [ ] 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 2
VFR2SBR0020 [ ] 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 1
VFR2SBR0020S06 [ J 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 [ 2 2
VFR2SBR0030 [} 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 3
VFR2SBR0030S06 [} 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 3
VFR2SBR0040 [ ] 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 3
VFR2SBR0040S06 [ ] 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 3
VFR2SBR0050 [ ] 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 3
VFR2SBR0050S06 [ ] 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 3
VFR2SBR0060 [} 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 3
VFR2SBR0060S06 [ J 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 [ 2 3
1/2
N
V/
“ %

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.



VFR2SB - FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS, LONGUEUR DE COUPE COURTE

VFR

Référence Stock RE DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP Type
VFR2SBR0070 [ ] 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 3
VFR2SBR0070S06 [ J 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 3
VFR2SBR0075 [ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 3
VFR2SBR0075506 ([ ] 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 8
VFR2SBR0080 [ ] 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 3
VFR2SBR0080S06 [ ] 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 3
VFR2SBR0090 [ ] 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 3
VFR2SBR0090S06 [ J 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 8
VFR2SBR0100 [ ] 1 2 2 4 1.9 50 4 2 3
VFR2SBR0100S06 ([ ] 1 2 2 4 1.9 60 6 2 3
VFR2SBR0125506 [ ] 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 3
VFR2SBR0150S03 ([ ] 1.5 8 3 = = 60 3 2 4
VFR2SBR0150 [ ] 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 3
VFR2SBR0200S04 [ ] 2 4 4 = = 60 4 2 4
VFR2SBR0200 [ ] 2 4 4 8 3.9 70 6 2 3
VFR2SBR0250 ([ ] 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 3
VFR2SBR0300 [ ] 3 6 12 — — 80 6 2 4
VFR2SBR0400 ([ ] 4 8 14 = = 90 8 2 4
VFR2SBR0500 [ ] 5 10 18 — — 100 10 2 4
VFR2SBR0600 [ ] 6 12 22 = = 110 12 2 4
VFR2SBR0800 [ ] 8 16 30 — — 140 16 2 4
VFR2SBR1000 [ ] 10 20 38 = = 160 20 2 4

@ : Article stocké.

* : Article stocké au Japon.

2/2
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VFR

VFR2SB

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Angle d'inclinaison Angle d'inclinaison

Matiére RE a<15° 9>15° ap ae
n f n f

R 0.1 40000 320 40000 240 0.003 0.02

R 0.15 40000 640 40000 560 0.01 0.03

R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04

R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06

R 0.4 40000 6400 40000 2400 0.05 0.08

R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10

R 0.75 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15

R 1 40000 9600 39000 4700 0.1 0.20

S R 1.25 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25

] Acier traité (45-55 HRC] R 15 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30

R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40

R 25 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50

R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60

R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80

R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00

R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20

R 8 6000 2400 4000 1000 0.50 1.60

R10 4500 1800 3000 780 0.50 2.00

R 0.1 40000 320 40000 160 0.003 0.02

R 0.15 40000 640 40000 400 0.007 0.03

R 0.2 40000 1400 40000 1000 0.015 0.04

R 0.3 40000 2800 40000 1200 0.025 0.06

R 0.4 40000 4000 40000 1600 0.04 0.08

R 0.5 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10

R 0.75 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15

R 1 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20

R 1.25 37000 8100 19000 2300 0.1 0.25

i Acier trempé (55-62 HRC) R 15 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30

R 2 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40

R 2.5 19000 5300 9400 1700 0.15 0.50

R 3 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60

R 4 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80

RS 10000 3200 4800 960 0.2 1.00

R 6 7000 2200 3600 720 0.3 1.20

R 8 5000 1600 2500 500 0.3 1.60

R10 4000 1300 1800 360 0.3 2.00

1/2



VFR

VFR2SB
Angle d'inclinaison Angle d'inclinaison
Matiére RE a<1s® a>1s° ap ae
n f n f

R 0.1 40000 320 40000 160 0.002 0.02

R 0.15 40000 640 40000 400 0.005 0.03

R 0.2 40000 1200 40000 1000 0.01 0.04

R 0.3 40000 2000 40000 1200 0.02 0.06

R 0.4 40000 2800 40000 1600 0.03 0.08

R 0.5 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10

R 0.75 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15

R 1 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20

M. Acier trempé (62-70 HRC) R 1.25 19000 3400 13000 1000 0.08 0.25
R 1.5 16000 3200 11000 880 0.09 0.30

R 2 12000 2400 8000 800 0.1 0.40

R 25 9600 2100 6000 600 0.1 0.50

R 3 8000 1700 5000 600 0.11 0.60

R 4 6000 1400 4000 480 0.1 0.80

R 5 4800 1100 3000 420 0.12 1.00

R 6 3600 860 2200 310 0.12 1.20

R 8 2500 650 1500 240 0.15 1.60

R10 1800 470 1000 160 0.15 2.00

2/2
<0.2RE
ap

1. areprésente l'angle d'inclinaison de la surface usinée.
2. Si la raideur de la machine ou du serrage de la piéce est tres faible, il peut se produire des vibrations.

Dans ce cas, il faut réduire suffisamment la vitesse de rotation et d'avance.
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VFR2SBF L0
FRAISE HEMISPHERIQUE, 2 DENTS,

LONGUEUR DE COUPE COURTE, POUR UN FINI MIROIR
e |

z
° ___—1BHTA215° 0
RS e
re” [APMX e
LU LF
2
N [%2]
RE<3 ST : I
£0.010 7 APMX LF 8
4<DCONMS<6
QD
-0.005
Référence Stock RE DC APMX LU DN LF  DCONMS ZEFP  Type
VFR2SBFRO050 ° 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 1
VFR2SBFRO075 ° 0.75 15 15 3 1.44 45 4 2 1
VFR2SBFR0100 ° 1 2 2 4 19 60 6 2 1
VFR2SBFRO125 ° 1.25 25 25 5 2.4 60 6 2 1
VFR2SBFR0150 ° 15 3 3 6 2.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0200 ° 2 4 4 8 3.9 70 6 2 1
VFR2SBFR0250 ° 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 1
VFR2SBFRO0300 ° 3 6 6 - - 80 6 2 2
11
N
o &

48 @ : Article stocké. * : Article stocké au Japon.



VFR

VFR2SBF

CONDITIONS DE COUPE RECOMMANDEES

Angle d'inclinaison Angle d'inclinaison
" a<15° a>15°
Matiere RE ap ae
n f n f
R 0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007
R 0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009
Acier prétraité (35-45HRC) R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011
Acier carbone, R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013
acier allié (280-350 HB)
Acier allié (< 350HB) R 1.5 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015
Acier trempé (40-62 HRC) R 2.0 25000 1000 25000 1000 0.017 0.017
R 2.5 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 3.0 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020
R 0.5 40000 560 40000 560 0.005 0.005
R 0.75 40000 560 40000 560 0.007 0.007
R 1.0 35000 700 35000 700 0.009 0.009
Acier de haute dureté (62-70 R 1.25 35000 700 35000 700 0.011 0.011
HRC) R 1.5 35000 700 35000 700 0.013 0.013
R 2.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 25 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 3.0 25000 750 25000 750 0.015 0.015
1
ae
ap
7.
1. Cet outil est recommandé pour la finition uniquement.
2. Pour une bonne évacuation des copeauy, il est recommandé d'utiliser 'air comprimé ou le brouillard d'huile.
3. areprésente 'angle d'inclinaison de la surface usinée.
4. Pour le fraisage de profils, par exemple de moules, les conditions de coupe peuvent considérablement varier en fonction de la

géomeétrie de la piece, de la stratégie d'usinage et de la profondeur de passe. Sur les trajectoires de sortie de piéce, réduire
l'avance.
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EXEMPLES D'APPLICATIONS

VFR

COMPARAISON DES ETATS DE SURFACE

Matiere 1.2344 (52 HRC)
Outil VFR2SBFR0300
n (min™") 32.000

Ve (m/min) 603

Vf (mm/min) 1.280

fz (mm/1) 0.02

ap (mm) 0.02

ae (mm) 0.02
Porte-a-faux (mm) 15

Lubrification

Soufflage d'air

Machine

CU vertical (HSK-E25)

VFR2SBF

Fraise conventionnelle

Bon état de surface

ﬂ

J..-!'ﬂ

Surface dégradée

I

[

. 1‘?’ )

i



EXEMPLES D'APPLICATIONS

VFR

Matiere 1.3343 (64 HRC)
Outil VFR2SBR0300
n (min-1) 5.400

Vf (mm/min) 540

fz (mm/t) 0.05

ap (mm) 2.0

ae (mm) 2.0
Porte-a-faux (mm) 22

Lubrification

Souffage d'air

Machine CU vertical (HSK-A63)
0.2 -
== VFR
—_ =& Conventionnel
€ 0.15
£
B / /
é’ 0.1
@
©
g
o 0.05
é
-
0 1 1 1
0 10 15 20
Longueur usinée (m)
Matiere 1.2344 (52 HRC)
Outil VFR2SBR0300
n (min-1) 17.000
Vf (mm/min) 1.700
fz (mm/1t) 0.05
ap (mm) 2.0
ae (mm) 0.3
Porte-3-faux (mm) 22

Lubrification

Souffage d'air

Machine CU vertical (HSK-A63)
0.2{ == VFR
=& Conventionnel /

E o5
e
%
2 041 .
~Q
© /./ /
c
[o]
2 0.05
2
o

0

0 50 100 150 200 250 300 350 4OcC
Longueur usinée (m)

22 mm

IR TURT S i

VFR

Conventionnel

22 mm

VFR

Conventionnel
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SYMBOLES

N
&

Conditions de coupe recommandées

)

OPERATIONS

Produit nouveau ou extension de gamme, présenté
\IEA"VA dans les derniéres nouveautés, pas intégré au
catalogue principal.

Ebauche

NEW Produit ou extension de gamme présenté antérieurement
mais pas encore intégré au catalogue principal.

Ebauche moyenne

APPLICATION

Semi-finition

Surfacage

Pré-finition

Chanfreinage

Finition

Surfacage-dressage rayonné

Super-finition

DOOGO®

Surfacage en fond de poche

MATIERE DE L'OUTIL

Surfacage-dressage

Carbure Ultra Micro Grain
Substrat carbure a sub-micro grains.

Nitrure de bore cubique

Contournage CBN Mitsubishi Materials.
Céramique
Rainurage Pour l'usinage haute vitesse performant des alliages

réfractaires.

Copiage

Acier rapide fritté haute dureté
Substrat acier rapide en métallurgie des poudres.

Ramping

Acier rapide fortement alliée
Outil en acier rapide fortement allié.

Rainurage rayonné

Acier rapide au cobalt
Outil en acier rapide au cobalt.

Copiage

Acier rapide
Outil en acier rapide.

Rainurageen T

06HCIHOCSOLHON




SYMBOLES

REVETEMENT

PROPRIETES

Revétement SMART MIRACLE

Les Nouvelles technologies de revétement lisse et dense
pour le fraisage de haute efficacité des matériaux difficiles
a usiner

Aréte vive
Indique que la fraise a une aréte vive.

Revétement CRN
Revétement CrN, pour l'usinage des électrodes en cuivre
et des matiéres non-ferreuses.

Renfort de bec
Aréte renforcée avec chanfrein de protection.

Revétement VIOLET
Vie de l'outil accrue 2 a 3 fois supérieure a celui d'un
revétement TIN basique.

Angle de coupe

evétement DP
evétement de nouvelle génération pour le percage.

pe

Angle d'hélice
Indique l'angle d'hélice de la fraise.

Revétement MIRACLE
Le revétement original MIRACLE (AL, TiN.
Adapté a l'usinage a sec.

Angle de pointe
Indique le point d'angle a la pointe du foret.
Par exemple 140° est affiché.

Revétement (AL, Ti)N
(AL Ti)N offre une haute polyvalence.

Profil Ebauche

Revétement multicouche (AL Ti,Cr)N
Offre une haute polyvalence pour lacier au carbone,
les alliages d'acier, et les aciers trempés.

Hélice variable

Revétement IMPACT MIRACLE
Technologie simple phase nano Crystal pour haute
dureté et résistance thermique.

Creux de dent rayonné

=S s S JfeaJlee)

Revétement MIRACLE
Revétement original MIRACLE (AL Ti)N. Adapté aussi a
l'usinage a sec.

©
o
o

Angle d‘attaque
Par exemple 90° est affiché.

Revétement VFR
Le revétement PVD multicouche (ALTiSti)N est idéal pour le
fraisage de matiéres extrémement dures jusqu’a 70HRC.

AMINCISSEMENT DE L'AME

Revétement DLC
Dureté similaire au revétement CVD Diamant a
trés haute accroche.

Type X
Amincissement X utilisé a la pointe du foret.

evétement Diamant
dapté au CFRP & CFRP-Aluminium.

> 2

Type XR
Amincissement XR utilisé a la pointe du foret.

Revétement Diamant
Adapté a l'usinage graphite.

Type S
Poussée réduite, généralement utilisé pour les forets HSS.

Revétement Diamant
Revétement CVD diamant original.
Adapaté au percage CFRP.

o o fo t ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

Type N
Efficace quand l'amincissement est épais.

Revétement diamant CVD
587 L utilisation d’un revétement diamant micrograins
2 multicouches améliore considérablement la résistance a
l'usure et l'état de surface.

i!@

Brise-copeaux

LOOGCOC




SYMBOLES

TOLERANCE

Tolérance de l'angle de cne
Indique la tolérance de l'angle de cone.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale de la fraise boule.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale du rayon d’'une fraise.

Tolérance R
Indique la tolérance radiale du rayon.

Diameétre extérieur
Indique la tolérance de diametre extérieur de la fraise.

Tolérance de pointe
Indique la tolerance du diametre de pointe.

Tolérance de diamétre de queue
Indique la tolérance de diamétre de queue.

Tolérance de diamétre de queue
Indique la tolérance de diamétre de queue.

00000090

Tolérance foret/diamétre

ARROSAGE

Externe

Interne

Interne

©DPO

Arrosage central interne

Arrosage interne radial

Arrosage interne

e

Arrosage interne
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FILIALES DE VENTE EUROPEENNES

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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