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B172D
IMPACT MIRACLE VHM-Fräser mit Vibrationskontrolle

Vermeidung von Vibrationen durch unregelmäßige Spiralwinkel.
ySehr stabiler Kern und Vibrationsschutz 

bieten höchste Bruchfestigkeit.
yVerwendung der Impact 

Miracle-Beschichtung mit herausragendem 
Temperaturwiderstand ermöglicht eine 
effektive Fräsbearbeitung von gehärteten 
Werkstoffen.
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Mit
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Scharfe Schneidkante Bruchfestigkeit
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IMPACT MIRACLE VHM-FRÄSER

2-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel
C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen Werkzeugstahl, vergüteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Rostfreier

Austenitstahl
Titanlegierung

Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

Typ 1

Typ 2

Spiralwinkel Verstärkte Schneidkante

2-schneidiger Nutenfräser mit unregelmäßigem Spiralwinkel,
ideal für HSC-Bearbeitungen von gehärtetem Stahl.

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaftdurchm. Anz. der

Schneiden

Einheit: mm

La
ge

r

Typ

: Lagerstandard.a

Empfohlene Schnittdaten

Werkstoff
C-Stahl, legierter Stahl, Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl
(─45 HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(45─55 HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(55HRC─)

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Schnitttiefe

< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.

< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.

D: Durchm.

1) Das Fräswerkzeug mit unregelmäßigem Spiralwinkel ermöglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fräswerkzeuge. Falls die 
Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. Reduzieren Sie in diesem Fall 
Drehzahl und Vorschub entsprechend, oder stellen Sie eine geringere Schnitttiefe ein.

2) Reduzieren Sie beim Nutenfräsen die Drehzahl um 20-50% und den Vorschub um 40-60%.
3) Für rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebeständige Legierungen ist die Fräserserie VFMHV die 1. Empfehlung.
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4-schneidig, mittlere Schneidenlänge, unregelmäßige Spiralwinkel
C-Stahl, legierter Stahl, Gusseisen Werkzeugstahl, vergüteter Stahl Gehärteter Stahl Gehärteter Stahl Rostfreier

Austenitstahl
Titanlegierung

Hitzebeständige Legierung Kupferlegierung Aluminiumlegierung

* Für rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebeständige Legierungen ist die Fräserserie VFMHV die 1. Empfehlung.

Typ 1

Spiralwinkel Stirnfläche

4-schneidiger Nutenfräser mit unregelmäßigem Spiralwinkel,
ideal für HSC-Bearbeitungen von gehärtetem Stahl.

Bestellbezeichnung
Durchm. Schnittlänge Gesamtlänge Schaftdurchm. Anz. der

Schneiden

Einheit: mm

La
ge

r

Typ

: Lagerstandard.a

Empfohlene Schnittdaten

Werkstoff
C-Stahl, legierter Stahl, Werkzeugstahl

Vergüteter Stahl
(─45 HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(45─55 HRC)

W.Nr. 1.2344(H13)

Gehärteter Stahl
(55HRC─)

Durchm.
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Drehzahl
(min-1)

Vorschub
(mm/min)

Schnitttiefe
(mm)

Schnitttiefe

< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.

< Die Schnitttiefe ist der Tabelle oben zu entnehmen.

D: Durchm.

1) Das Fräswerkzeug mit unregelmäßigem Spiralwinkel ermöglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Fräswerkzeuge. Falls die 
Stabilität der Maschine oder der Werkstückspannung jedoch sehr gering ist, können Vibrationen auftreten. Reduzieren Sie in diesem Fall 
Drehzahl und Vorschub entsprechend, oder stellen Sie eine geringere Schnitttiefe ein.

2) Reduzieren Sie beim Nutenfräsen die Drehzahl um 20-50% und den Vorschub um 40-60%.
3) Für rostfreien Austenitstahl, Titan und hitzebeständige Legierungen ist die Fräserserie VFMHV die 1. Empfehlung.
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