Frese per copiatura per materiali non ferrosi
Copy milling cutters for non ferrous material

Kopierfraser fiir nichteiserne materialien
Fraises a copier pour materiaux pas ferroux
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S9002-6W-016-02-11 6 - 16 - 8 2 - 0,10 1412 - 1T2.. | 122545 5607
S9002-6W-020-02-11 20 - 20 - 8 2 - 015 1412 - 1T2.. | 12254P  5607P
S9002-6W-025-03-11 2% - 25 - 8 3 - 025 1412 -
S9002-9W-016-02-11 16 8 85 127 52 8 35 35° 2 10 003 1412 - 1T2.. | 122545 5607
S9002-9W-020-02-11 20 10 105 17,7 54 8 35 26° 2 15 005 1412 - 11T2.. | 12254P  5607P
S9002-9W-025-03-11 25 12 125 20,7 57 8 35 195° 3 17 007  1+12 -
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail
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VDKT 11T210 N .K57P LK 2K ) | | 1 6,35 | 2,87 | 2,8 1 15
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,r )
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY # [e)
MATERIALI - MATERIALS 3‘223 HE f20 mm Vc m/min Pag. B 254
m
Pag. H 73 GR. HRC?) F M R | T110
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12-13 200-240
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,06 0,15 0,2 950
N [RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 006 | 0112 | 0,18 400
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,12 0,18 300
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
H ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-602}
051 | 02 01 | 005
Vc - 1000 T ae/D |s0-100%| 20% | 10% | 5%
n = ————— =giri/min (min™")
@D - 3,14 Ve V¢ (min)---------Vc(max)
fz = fz0 - Kae =mm Pag.B254 | R M F
051 |02 | 01 |005 |0,02
ae/D , , , f f
fn=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz-z- n=mmmin Kae| 1 111 |12 | 13 | 15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M =LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R =SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min'1) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES [m] A RICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE
®@® APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION B 235

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




Frese per copiatura per materiali non ferrosi
Copy milling cutters for non ferrous material
Kopierfraser fiir nichteiserne materialien

Fraises a copier pour materiaux pas ferroux QUALITY TOOLS ENGINEERING
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S$9002-8W-042-03-22 42 - 16 - 55 15 - 28° 3 - 0,20 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSFO8L
S$9002-8W-052-03-22 52 - 22 - 55 15 - 17° 3 - 0,35 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSF10
S$9002-8W-066-04-22 66 - 27 - 56 15 - 125° 4 - 0,55 4+5 A 2205.. |124511P 5620P VBSF12
S9002-8W-080-04-22 New 80 - 27 - 56 15 - 10° 4 - 0,95 4+5 A
S$9002-9W-032-02-22 32 16 17 29 71 15 47 35° 2 24 0,15 4+5 - 2205.. |124511P 5620P -
S$9002-9W-042-03-22 42 16 17 29 71 15 47 23° 3 24 0,20 4+5 -
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Scelta dell’inserto e parametri di lavoro - Choice of the insert and machining parameters

Auswahl der platte und schnittdaten - Choix de la plaquette et paramétres de travail

=

QUALITY TOOLS ENGINEERING

HT | HW HC
d T
T a4+ I cg;grﬁ\én COART‘II;/DE%EEDES R
enaciia w
- s CARBIDE BESCHICHTET A
SCELTA VELOCE - QUICK PICK Toughness z | e BESCHICHTET ﬂr % )
- [&] o
ﬁ 35 %ﬁ|4 sl
Pag. B 238 ©
o
D. P M K N S H cle o
CO FIMIR|IF MR|F MR|F|M|RF M|R|F |M|R ﬁz I d Sd1 r a
VCKT 220530 .CZ57P oo [ 201 12,7 | 556 | 56 | 30 | 7
VCKT 220530 .K57P olele = 201 12,7 | 556 | 56 | 30 | 7
CON ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITH COOLANT SUPPLY ,f 0
SENZA ADDUZIONE LUBROREFRIGERANTE - WITHOUT COOLANT SUPPLY P olo
MATERIALI - MATERIALS 3‘223 HE 20 mm Vc m/min Pag. B 254
m
Pag. H 73 GR. HRC?) F M R | T110 | N3615
ACCIAIO NON LEGATO - NOT ALLOY STEEL 1---5 125-300
P ACCIAIO POCO LEGATO - LOW ALLOY STEEL 6--9 180-350
ACCIAIO ALTO LEGATO - ALLOY STEEL 10-11 200-325
INOX MARTENS. - STAINLESS STEEL MART 12413 200-240
M INOX AUST. DUPLEX - STAINLESS STEEL AUST 14.1-14.2 180-230
GHISA GRIGIA - GREY CAST IRON 15-16 180-260
K GHISA SFEROIDALE - SPHEROIDAL GRAPHITE 17-18 160-250
GHISA MALLEABILE - MALLEABLE CAST IRON 19-20 130-230
ALLUMINIO E SUE LEGHE - ALUMINIUM 21---25 60-130 0,08 0,2 0,35 950 950
N |RAME E SUE LEGHE - COPPER 26--28 90-110 0,06 | 0,18 03 400 450
NON METALLICI - PLASTICS 29-30 ! 0,06 0,18 0,3 300 500
LEGHE RESIST. CALORE - HIG. TEMP. ALLOY 31---35 200-320
TITANIO E SUE LEGHE - TITANIUM 36-37 400-1050"
H ACCIAIO TEMPRATO - HARDENED STEEL 38--41 45-601’
. 0,5-1 0,2 0,1 0,05
Vc - 1000 T ae/D |s0-100%| 20% | 10% | 5%
n = ———— =giri/min (min™")
@D - 3,14 Vv V¢ (min)---------V¢c(max)
C
fz = fz0 - Kae = mm Pag.B254 | R M F
0,5-1 02 | 0,1 | 005 |0,02
ae/D , , , f f
fn=fz-z=mm 50-100% | 20% | 10% | 5% | 2%
Vf=fz-z- n=mmmin Kae| 1 11 |12 |13 |15
F  =FINITURA, LAV. LEGGERA - FINISHING , LIGHT MACHINING
M = LAV. MEDIA, GENERICA - MEDIUM MACHINING , GENERIC
R = SGROSSATURA, LAV. PESANTE - ROUGHING , HEAVY MACHINING
Vc = m/min VELOCITA DI TAGLIO - CUTTING SPEED
n = giri/min (min-!) NUMERO DI GIRI - NUMBER OF REVOLUTIONS
fz = mm AVANZAMENTO AL DENTE -TOOTH FEED
fn = mm AVANZAMENTO AL GIRO - FEED / REVOLUTION
Vf = mm/min VELOCITA DI AVANZAMENTO - FEED SPEED
Kae = FATTORE DI CORREZIONE - CORRECTION FACTOR
B DISPONIBILI - IN STOCK - LIEFERBAR - DISPONIBLES O  ARICHIESTA - ON REQUEST - AUF ANFRAGE - SUR DEMANDE
® @ APPLICAZIONE CONSIGLIATA-RECOMMENDED APPLICATION OO APPLICAZIONE POSSIBILE - POSSIBLE APPLICATION B 237

EMPFOHLENER EINSATZ - APPLICATION CONSEILLEE

MOGLICHE ANWENDUNG - APPLICATION POSSIBLE




