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VF2MV
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VFMHV

B172I
Fresa frontale per il controllo delle vibrazioni IMPACT MIRACLE

Prevenzione delle vibrazioni grazie ai tagli con eliche variabili
yUna sezione dell'elica a elevata rigidità e 

caratteristiche anti vibrazione per una 
resistenza superiore alla scheggiatura.

yL'uso del rivestimento Impact Miracle con 
elevata resistenza al calore garantisce 
prestazioni eccellenti durante la 
lavorazione di materiali temprati.
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Tipo con controllo
delle vibrazioni 

Tipo con controllo
delle vibrazioni 

Tagliente affilato Resistenza alla scheggiatura
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FRESA FRONTALE IMPACT MIRACLE

2 tagli, lunghezza di taglio media, tagli con elica variabile
Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio

inossidabile austenitico
Lega di titanio

Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

Tipo 1

Tipo 2

Angolo di inclinazione dell’elica Onatura del tagliente

Fresa frontale a spigolo, a 2 tagli con elica variabile, ideale per la
lavorazione ad elevata velocità dell'acciaio temprato.

Codice di ordinazione
Dia. Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Diametro

dello stelo
N. di
tagli

Unità di misura: mm

Di
sp

on
ibi

lità

Tipo

: stock mantenuto.a

Parametri di taglio consigliati

Materiale
lavorato

Acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio per utensili
Acciaio pre-temprato

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

Acciaio temprato
(45─55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Acciaio temprato
(55HRC─)

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Profondità
di taglio

< Fare riferimento al suddetto elenco per la profondità di taglio.

< Fare riferimento al suddetto elenco per la profondità di taglio.

D: diametro

1) La fresa frontale con taglienti a elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, 
se la rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo è ridotta, 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.

2) In caso di fresatura di cave, ridurre il numero di giri del 20 - 50% e la velocità di avanzamento del 40 - 60%.
   *Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.
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4 tagli, lunghezza di taglio media, tagli con elica variabile
Acciaio al carbonio, acciaio legato, ghisa Acciaio per utensili, acciaio pre-temprato Acciaio temprato Acciaio temprato Acciaio

inossidabile austenitico
Lega di titanio

Lega resistente al calore Lega di rame Lega di alluminio

* Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.

Tipo 1

Angolo di inclinazione dell’elica Onatura del tagliente

Fresa frontale a 4 tagli con elica variabile, ideale per la
lavorazione ad elevata velocità dell'acciaio temprato.

Codice di ordinazione
Dia. Lunghezza

di taglio
Lunghezza

totale
Diametro

dello stelo
N. di
tagli

Unità di misura: mm

Di
sp

on
ibi

lità

Tipo

: stock mantenuto.a

Parametri di taglio consigliati

Materiale
lavorato

Acciaio al carbonio, acciaio legato, acciaio per utensili
Acciaio pre-temprato

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

Acciaio temprato
(45─55HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Acciaio temprato
(55HRC─)

Dia.
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Numero di giri
(min-1)

Velocità di avanzamento
(mm/min)

Profondità di taglio
(mm)

Profondità
di taglio

< Fare riferimento al suddetto elenco per la profondità di taglio.

< Fare riferimento al suddetto elenco per la profondità di taglio.

D: diametro

1) La fresa frontale con tagli a elica variabile consente un maggiore controllo delle vibrazioni rispetto alle frese frontali standard. Tuttavia, se la 
rigidità della macchina o il bloccaggio del pezzo è ridotta, 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.

2) In caso di fresatura di cave, ridurre il numero di giri del 20 - 50% e la velocità di avanzamento del 40 - 60%.
   *Per gli acciai inossidabili austenitici, il titanio e le leghe resistenti al calore, si consiglia la VFMHV.
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FRESA FRONTALE IMPACT MIRACLE

Prestazioni di taglio
Eccellenti caratteristiche anti vibrazione consentono una lavorazione stabile in una
gamma di applicazioni più ampia rispetto alle frese convenzionali a 2 tagli.
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Velocità di taglio (m/min)

Finitura superficiale

Punto di misurazione

Vibrazioni registrate

Lavorazione stabile

Velocità di taglio (m/min)

Fresa frontale

Pezzo

Velocità di avanzamento
Metodo di

lavorazione

Area riprodotta in fotografia

50─200m/min (0.02mm/dente)

Taglio concorde, aria compressa

VF4MV garantisce una eccellente resistenza alle
vibrazioni nella lavorazione dell'acciaio temprato.

Sbalzo
45mm

Fresa frontale a 4 tagli convenzionale

Nessuna
vibrazione

Vibrazioni
registrate.

Maggiore rumorosità
durante il taglio

Lavorazione di tasche ad angolo con
tagliente angolare destro

Fresa frontale

Pezzo

Numero di giri

Velocità di avanzamento
Metodo di

lavorazione

600mm/min (0.06mm/dente)

Taglio concorde, aria compressa


