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Les dix marques de micro-fraises les plus citées dans le 
Monde ont été testées pour déterminer les deux meilleures.
Ensuite, ces deux concurrents ont été comparés avec nos 
fraises HARD’X. Huit critères d’évaluation ont été retenus 
pour optimiser nos micro-fraises : ils ont porté sur la 
géométrie de l’outil - son comportement dynamique - le 
couple matière / revêtement.
Dans les conditions d’usinages les plus di�ciles, 
des centaines d’essais ont été menés pour aboutir aux 
nouvelles fraises OPTIMAG.
Elles o�rent le meilleur compromis vitesse / avance 
d’utilisation pour obtenir les états de surface et la 
précision souhaités, tout en assurant une plus grande 
durée de vie à l’outil.

Les stratégies de micro-usinages préconisées par nos 
concurrents recommandent de faibles avances à la 
dent, de l’ordre de quelques microns. La robustesse de 
la géométrie des fraises OPTIMAG permet des avances 
beaucoup plus importantes. Ces avances favorisent la 
coupe tout en garantissant la stabilité de l’outil. Ainsi 
sont obtenus les états de surface souhaités, sans usure 
prématurée de l’outil.

Las diez marcas de microfresas más citadas en el mundo 
fueron probadas para determinar las dos mejores.
A continuación, estos dos competidores fueron comparados 
con nuestras fresas HARD'X. Se seleccionaron ocho 
criterios de evaluación para optimizar nuestras microfresas: 
esto se centraron en la geometría de la herramienta - 
su comportamiento dinámico - y la relación material / 
recubrimiento.
En las condiciones de mecanizado más difíciles, se han realizado 
centenares de ensayos para obtener las nuevas fresas OPTIMAG.
Ofrecen el mejor compromiso velocidad/ avance para  
para obtener los estados de super�cie y la precisión deseados, 
garantizando al mismo tiempo una mayor vida útil de la 
herramienta.

Las estrategias de micromecanizado consideradas por 
nuestros competidores recomiendan pequeños avances 
por diente, del orden de unas pocas micras. La robustez 
de la geometría de los fresas OPTIMAG permite avances 
mucho mayores. Estos avances favorecen el corte al tiempo 
que garantizan la estabilidad de la herramienta. Así se 
obtienen las condiciones super�ciales deseadas, sin desgaste 
prematuro de la herramienta.

Le dieci marche di micro-frese più conosciute al mondo sono 
state testate per determinare le due migliori.
In seguito, questi due concorrenti sono stati confrontati con 
le nostre frese HARD’X. Sono stati adottati otto criteri di 
valutazione per ottimizzare le nostre micro-frese: essi hanno 
riguardato la geometria dell’utensile - il suo comportamento 
dinamico - la coppia materiale/ rivestimento.
Nelle condizioni di lavorazione più di�cili, sono state 
e�ettuate centinaia di prove per giungere alle nuove frese 
OPTIMAG.
O�rono il miglior compromesso velocità/ avanzamento di 
utilizzo per ottenere gli stati super�ciali e la precisione 
desiderati, garantendo nel contempo una maggiore durata di 
vita all’utensile.

Le strategie di micro-lavorazione sostenute dai nostri 
concorrenti raccomandano piccoli avanzamenti per dente, 
nell'ordine di pochi micron. La robustezza della geometria 
delle frese OPTIMAG consente avanzamenti molto 
maggiori. Questi parametri favoriscono il taglio garantendo 
al contempo la stabilità dell'utensile. Si ottengono così 
le bontà super�ciali  desiderate, senza un'usura prematura 
dell'utensile.

The ten most cited micro end mills brands in the world were 
tested to determine the two best.
These two competitors were then compared with our HARD'X 
cutters. Eight evaluation criteria were selected to optimise our 
micro-cutters: they focused on the geometry of the tool - its 
dynamic behaviour - the material / coating couple.
Under the most di�cult machining conditions, hundreds 
of tests were carried out to produce the new OPTIMAG 
milling end mills.
They o�er the best compromise of speed/advance of 
use to obtain the desired surface states and precision, while 
ensuring a longer tool life.

The micro-machining strategies advocated by our competitors 
recommend small advances to the tooth, in the order of a few 
microns. The ruggedness of the geometry of the OPTIMAG 
cutters allows for much larger advances. These advances 
promote cutting while ensuring tool stability. Thus the 
desired surface conditions are obtained, without premature 
wear of the tool.

Fraises droites toriques     Square end-tools with corner radius  104Fresas con radio tórico     Frese a testa piana toriche
Fraises hémisphériques     Ball-end miniature end-mills  112Fresas punta esférica     Frese a testa semisferica

UNique !



101

N

8

6

4

2

 200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

N

6

5

4

3

2

1

 2 4 6 8 10 12 14 16

Longueur usinée
Machined lenght
Longitud mecanizada   

mm

Lunghezza lavorata

E� ort de coupe en fonction de la longueur usinée
Cutting load depending on machined length (mm)Esfuerzos de corte en función de la longitud mecanizada
Sforzo di taglio in funzione della lunghezza lavorata

Mini-Broches haute vitesse
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Mini-mandrini ad alta velocità

New

A
B
Hard'X

OPTI-MAG 

 E� ort de coupe
 Cutting load

Esfuerzos de corte    N/mm2

 Sforzo di taglio

Avance µ/tour
Feed µ/revolution
Avance µ/revoluiciones
Avanzamento µ/giro

Longueur     Length
Longitud    Lunghezza

Avance      Feed
Avanzamento

concurrent     competitor A
competidor     concorrente B
Hard'X 
OPTI-MAG 

A

B
Hard'X 

OPTI-MAG 

E� ort de coupe en fonction de l’avance (µ/tour)
Cutting load as a function of feed  (µ/turn)
Esfuerzos de corte en función del avance (µ/revoluiciones)
Sforzo di taglio in funzione dell'avanzamento (µ/giro)

 E� ort de coupe
 Cutting load

Esfuerzos de corte    N/mm2

 Sforzo di taglio


