
B171IFresa frontale IMPACT MIRACLE con fori per il passaggio del refrigerante

VFMHVCH
VFMHVRBCH
VFSFPRCH

2011.4 aggiornamentoVF6MHVCH
F6MHVRBCH
VF6SVRCH

VF8MHVCH
F8MHVRBCH

Fresa frontale IMPACT MIRACLE con fori
per il passaggio del refrigerante
y	Ideale per la lavorazione del titanio e di altre super leghe utilizzate 
 nei componenti del settore aerospaziale.

Espansione

di gamma
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VFMHVCH VFMHVRBCH

VF6MHVCH VF6MHVRBCH

VF8MHVCH VF8MHVRBCH

VFSFPRCH VF6SVRCH

VFMHVCH
VFMHVRBCH
VFSFPRCH

VF6MHVCH
VF6MHVRBCH
VF6SVRCH

VF8MHVCH
VF8MHVRBCH

a

Fresa frontale IMPACT MIRACLE con fori per il passaggio del refrigerante
serie di frese frontali

Caratteristiche
Fori per refrigerante laterali

Geometria unica dell'elica
Elevata rigidità del substrato

Rivestimento IMPACT MIRACLE

Il sistema di refrigerazione interna a fori 
multipli evita più efficacemente fenomeni 
di incol lamento. I l  posiz ionamento 
a spira le dei  for i  d i  refr igerazione 
permette l'impiego in una vasta gamma 
di applicazioni. Specialmente indicata 
nelle applicazioni su materiali difficili da 
lavorare, garantisce stabilità.

Geometria di taglio con eccellente 
evacuazione del truciolo per una 
lavorazione estremamente efficace. Substrato in carburo con

resistenza alla rottura.

Incredibile resistenza al calore per una lunga 
vita dell'utensile anche nella lavorazione di 
materiali difficili da tagliare e di elevata durezza.Ampia gamma

Disponibile in 2 misure diverse.
4 tagli, lunghezza di taglio media,
elica variabile con fori
passanti multipli di refrigerazione

ø16, ø20

Disponibile in 4 misure diverse.
Fresa frontale torica a 4 tagli,
lunghezza di taglio media,
elica variabile senza refrigerante
passante.

ø16(2 sizes), ø20(2 sizes)

Disponibile in 4 misure diverse.
Lunghezza di taglio media, 6 tagli,
elica variabile, con fori passanti multipli
di refrigerazione.

ø10, ø12, ø16, ø20

Disponibile in 8 misure diverse.
Fresa torica, lunghezza di taglio
media, 6 tagli, elica variabile, fori
passanti multipli di refrigerazione.

ø10(2 sizes), ø12(2 sizes)
ø16(2 sizes), ø20(2 sizes)

Disponibile in 2 misure diverse.
Lunghezza di taglio media, 8 tagli,
elica variabile con fori passanti multipli
di refrigerazione.

ø16, ø20

Disponibile in 4 misure diverse.
Fresa torica, lunghezza di taglio
media, 8 tagli, elica variabile, fori
passanti multipli di refrigerazione.

ø16(2 sizes), ø20(2 sizes)

Disponibile in 2 misure diverse.
Fresa frontale per sgrossatura a 
4 tagli, lunghezza di taglio corta e 
refrigerante passante

ø16, ø20

Disponibile in 2 misure diverse.
Fresa frontale per sgrossatura,
lunghezza di taglio corta, 6 tagli,
elica variabile, con fori passanti
multipli di refrigerazione.

ø16, ø20

*Per le geometrie non comprese nel catalogo, si prega di contattare Mitsubishi Materials (es. diametri e lunghezze diversi possono essere eseguiti su ordinazione).



2

y

VFSFPRCHD1600 (ø16)

2000min-1 (100m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)
DIN X5CrNi18−10

VF6SVRCH1600 (ø16)

2000−4000min-1 (100−200m/min)
DIN X5CrNi18−10

100 150 2000

1.6

3.2

4.8

6.4

100 150 2000

1.6

3.2

4.8

6.4
VF6SVRCH

VF6MHVCH VF6MHVCH

VFSFPRCH

21mm
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m

m

1.6-6.4mm

21mm
24

m
m

1.
6m

m

Confronto vita utensile durante la lavorazione di acciaio inossidabile e leghe di titanio.a

Flusso stabile di refrigerante per varie applicazionia

Confronto dell'area di taglio stabile durante la lavorazione di acciaio inossidabile.a

Prodotto convenzionale (senza fori per refrigerante)

Prima fase Seconda fase

Fresa frontale

Numero di giri
Pezzo

Refrigerante
Velocità di avanzamento

DIN X5CrNi18−10

180mm/min (0.045mm/dente)
Refrigerante idrosolubile

Eccellente 
evacuazione 
del truciolo 

e refrigerazione

Si verifica 
incollamento

durante la seconda
fase della lavorazione
(la lavorazione viene

 interrotta).

Eccellente 
evacuazione 
del truciolo 

e refrigerazione

Matassa
 di

 truciolo
Adesione

Eccellente 
evacuazione 
del truciolo 

e refrigerazione

Prodotto convenzionale
(senza fori per refrigerante)

Prodotto convenzionale
(senza fori per refrigerante)Acciaio inossidabile

Velocità di avanzamento:1,800mm/min (0.1mm/dente)

Velocità di avanzamento:1,350mm/min (0.075mm/dente)

16
m

m
x2

 v
ol

te

Fresa frontale

Numero di giri
Pezzo

Refrigerante
Velocità di avanzamento

Fresa frontale

Numero di giri
Pezzo

Refrigerante
Velocità di avanzamento

Fresa frontale

Numero di giri
Pezzo

Refrigerante
Velocità di avanzamento

Lega di titanio

Emulsione
1800mm/min (0.1mm/dente)

Emulsione
1800mm/min (0.1mm/dente)

Lega di titanio

Concorrente

Taglio stabile

Rumore

Pr
ofo

nd
ità

 di
 ta

gli
o r

ad
ial

e (
mm

)

Velocità di taglio (m/min)

Taglio stabile

Rumore

Pr
ofo

nd
ità

 di
 ta

gli
o r

ad
ial

e (
mm

)

Velocità di taglio (m/min)

Emulsione
600−1200mm/min (0.05mm/dente)

Prestazioni di taglio

Fresatura profonda
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VFMHVCH

a

y y

4
4

1
1

a

a

e e

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

VFMHVCHD1600
 D2000

16
20

35
45

90
110

16
20

D1 ap L1 D4 N

16
20

2000
1600

560
510

800
600

110
100

16
20

1400
1100

170
130

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

FRESA FRONTALE IMPACT MIRACLE

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Typ 1

Le frese frontali con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono
una lavorazione stabile di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.

4 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile

Codice di ordinazione
Diametro Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Stelo

Diametro
N. di
tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

à

Unità di misura: mm

a: stock mantenuto

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura di cave

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2

Lega di titanio

Materiale
lavorato

Leghe Inconel resistenti
al calore ecc.

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2

Lega di titanio

Materiale
lavorato

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D: diametro D: diametro

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la  
 rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocità di  
 avanzamento in proporzione o impostare una minore profondità di taglio.
3) Per la fresatura in contornatura, è consigliato il taglio concorde.

Angolo di
inclinazione dell’elica

Onatura del tagliente
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VFMHVRBCH

a

y y

e e

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

16
20

2000
1600

560
510

800
600

110
100

16
20

1400
1100

170
130

4
4
4
4

1
1
1
1

a

a

a

a

VFMHVRBCHD1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

16
18
20
20

1
3
1
3

35
35
45
45

90
90

110
110

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

0 ─ -0.03±0.015

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

<0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R h6

R

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura di cave

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2

Lega di titanio

Materiale
lavorato

Leghe Inconel resistenti
al calore ecc.

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi18-10
XSCrNiMo17-12-2

Lega di titanio

Materiale
lavorato

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D: diametro D: diametro

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la  
 rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocità di  
 avanzamento in proporzione o impostare una minore profondità di taglio.
3) Per la fresatura in contornatura, è consigliato il taglio concorde.

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Typ 1

Angolo di
inclinazione dell’elica

Unità di misura: mm

Le frese frontali toriche con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono 
la lavorazione di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.

Fresa frontale torica a 4 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile con refrigerante passante

Codice di ordinazione
Diametro Angolo R Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Numero
di tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

àDiametro
dello stelo

a: stock mantenuto
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VF6MHVCH

e e

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

a

VF6MHVCHD1000
D1200
D1600
D2000

6
6
6
6

1
1
1
1

a

a

a

a

16
12
16
20

22
26
32
38

70
75
90

100

10
12
16
20

D1 ap L1 D4 N

y y

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

2000
2000
1600
1400

1300
1100
800
640

260
230
180
150

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

1400
1200
1100
900

h6

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

43.5°
45°UWC VF

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Typ 1

Unità di misura: mm

a: stock mantenuto

Le frese frontali con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono 
una lavorazione stabile di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura trocoidale

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la  
 rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocità di  
 avanzamento in proporzione o impostare una minore profondità di taglio.
3) Per la fresatura in contornatura, è consigliato il taglio concorde.

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Leghe Inconel resistenti
al calore ecc.

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D: diametro

D: diametro

Onatura del tagliente

Codice di ordinazione
Diametro Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Stelo

Diametro
N. di
tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

à

6 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile

Angolo di
inclinazione dell’elica
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VF6MHVRBCH

y y

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

2000
2000
1600
1400

1300
1100
800
640

260
230
180
150

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

1400
1200
1100
900

e e

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

D1 R L1 D4ap N
6
6
6
6
6
6
6
6

1
1
1
1
1
1
1
1

a

a

a

a

a

a

a

a

VF6MHVRBCHD1000R050
 D1000R100
 D1200R050
 D1200R100
 D1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

10
10
12
12
16
16
20
20

0.5
1
0.5
1
1
3
1
3

22
22
26
26
32
32
38
38

70
70
75
75
90
90

100
100

10
10
12
12
16
16
20
20

a

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

R

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

43.5°
45°UWC VF

h6

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura trocoidale

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la  
 rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocità di  
 avanzamento in proporzione o impostare una minore profondità di taglio.
3) Per la fresatura in contornatura, è consigliato il taglio concorde.

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Leghe Inconel resistenti
al calore ecc.

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D: diametro

D: diametro

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Typ 1

Angolo di
inclinazione dell’elica

Unità di misura: mm

Le frese frontali toriche con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono 
la lavorazione di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.

Codice di ordinazione
Diametro Angolo R Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Numero
di tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

àDiametro
dello stelo

a: stock mantenuto

Fresa frontale torica a 6 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile con refrigerante passante
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VF8MHVCH

y

NEW

a

y

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

D1 ap L1 D4 N

VF8MHVCHD1600
D2000

8
8

1
1

a

a

16
20

32
38

90
100

16
20

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

16
20

3000
2400

1400
1200

e e

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

44°
45°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

Typ 1

Onatura del tagliente

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Codice di ordinazione
Diametro Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Stelo

Diametro
N. di
tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

à

Unità di misura: mm

Le frese frontali con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono
una lavorazione stabile di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura trocoidale

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Lega di titanio

Materiale
da lavorare

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Diametro
(mm)

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Lega di titanio

Materiale
da lavorare

Diametro
(mm)

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D : Diametro.

D : Diametro.

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un più efficace controllo delle vibrazioni rispetto a quelle standard. Tuttavia, se la rigidità della  
 macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In questo caso ridurre proporzionalmente il  
 numero di giri e la velocità di avanzamento. 
3) Si raccomanda il taglio in verso concorde.

8 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile

a: stock mantenuto

Angolo di
inclinazione dell’elica
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a

y

NEW

y

VF8MHVRBCH

8
8
8
8

1
1
1
1

a

a

a

a

VF8MHVRBCHD1600R100
 D1600R300
 D2000R100
 D2000R300

16
16
20
20

1
3
1
3

32
32
38
38

90
90

100
100

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

3000
2400

1400
1200

16
20

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

e e

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

44°
45°UWC VF

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

R h6

Fresa frontale torica a 8 tagli, lunghezza di taglio media, elica variabile con refrigerante passante

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento Fresatura trocoidale

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la  
 rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In tal caso, ridurre il numero di giri e la velocità di  
 avanzamento in proporzione o impostare una minore profondità di taglio.
3) Per la fresatura in contornatura, è consigliato il taglio concorde.

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Leghe Inconel resistenti
al calore ecc.

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Lega di titanio

Materiale
lavorato

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

D: diametro

D: diametro

Unità di misura: mm

Codice di ordinazione
Diametro Angolo R Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Numero
di tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

àDiametro
dello stelo

a: stock mantenuto

Angolo di
inclinazione dell’elica

Typ 1

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Le frese frontali toriche con controllo della vibrazione e fori per il passaggio del refrigerante garantiscono 
la lavorazione di materiali difficili da tagliare e su applicazioni che richiedono lunghi sbalzi.



9

a

y y

VFSFPRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

D1 ap L1 D4 N

VFSFPRCHD1600
D2000

4
4

1
1

a

a

16
20

33
38

90
100

16
20

16
20

1200
1000

300
300

800
600

110
100

16
20

800
600

100
80

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.0D0.5D ─ 1.5D

≤0.5D

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

32°UWC VF

D

Typ 1

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Codice di ordinazione
Diametro Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Stelo

Diametro
N. di
tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

à

Unità di misura: mm

a: stock mantenuto

Angolo di
inclinazione dell’elica

Le frese frontali per la sgrossatura con fori per il passaggio del refrigerante sono ideali per un'ampia gamma di
materiali dall'acciaio al carbonio e legato all'acciaio temprato e i materiali difficili da tagliare.

Fresa frontale per sgrossatura a 4 tagli, lunghezza di taglio corta con refrigerante passante

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi1810
XSCrNiMo17122

Lega di titanio

Acciaio inossidabile 
austenitico

X5CrNi1810
XSCrNiMo17122

Lega di titanio

Materiale
da lavorare

Materiale
da lavorare

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Diametro
(mm)

Diametro
(mm)

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Profondità
di taglio

Giri
(min-1)

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Avanzamento
(mm/min)

D : Diametro. D : Diametro.

Fresature di cave

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) Se la rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In questo caso ridurre  
 proporzionalmente il numero di giri e la velocità di avanzamento oppure impostare una profondità di taglio minore. 
3) Per la fresatura in contornatura è consigliato il taglio concorde.
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y

a

VF6SVRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

6
6

1
1

a

a

VF6SVRCHD1600
 D2000

16
20

33
38

90
100

16
20

D1 L1 D4ap N

16
20

2400
1900

1200
1000

800
640

160
140

≤0.2D

28,5°
30°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.5D

L1
ap

øD
4

øD
1 Typ 1

Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa
(<30HRC)

Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato
(<45HRC)

Acciaio temprato
(≤55HRC)

Acciaio temprato
(≥55HRC)

Acciaio
inossidabile austenitico

Lega di titanio
Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Codice di ordinazione
Diametro Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Stelo

Diametro
N. di
tagli Tipo

Dis
po

nib
ilit

à

Unità di misura: mm

a: stock mantenuto

Angolo di
inclinazione dell’elica

Per sgrossatura, lunghezza taglio corta, a 6 tagli, elica variabile, con fori multipli di refrigerazione

Parametri di taglio consigliati
Fresatura in spallamento

Acciaio inossidabile austenitico
X5CrNi1810

X5CrNiMo17122
Lega di titanio

Materiale
da lavorare

Alliage réfractaire
Inconel etc.

Diametro
(mm)

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

Profondità
di taglio

Giri
(min-1)

Avanzamento
(mm/min)

D : Diametro.

1) Se la profondità di taglio è ridotta, è possibile aumentare il numero di giri e la velocità di avanzamento.
2) La fresa frontale con elica variabile consente un più efficace controllo delle vibrazioni rispetto a quelle standard. Tuttavia, se la rigidità della  
 macchina o il bloccaggio del pezzo da lavorare sono bassi, possono verificarsi vibrazioni. In questo caso ridurre proporzionalmente il  
 numero di giri e la velocità di avanzamento. 
3) Si raccomanda il taglio in verso concorde.

Le frese frontali per la sgrossatura con fori per il passaggio del refrigerante sono ideali per un'ampia gamma di
materiali dall'acciaio al carbonio e legato all'acciaio temprato e i materiali difficili da tagliare.
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SVR

CH

VF5
FPR
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VF8
MHVR

VCH
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MHVCH

VF6
MHVR

BCH

VF6
MHVCH

VFM
HVR

BCH

VFM
HVCH

serie di frese frontali
Frese frontale IMPACT MIRACLE con fori per il passaggio del refrigerante


