





UL peri izl

Standard s . Materiale TSR Durezza Velocita di taglio
Refrigerante raccomandato: it & T
. Alluminio <350 <100 <600
- Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
a Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
- z Rame <350 <100 <350
Ottone, Bronzo <700 <200 <250
Materiali sintetici <500
L

* Per frese L < 100 mm.

VHTC4060640631050 * Eccellente finitura superficiale
Materiale Rame elettrolitico « Assenza di bave

Ve 123 m/mi
n 6500 rpm
f; 0,096 mm/d

Vi 2500 min

ap 0,1 mm
a 1 mm

@ = Olmm
Refrigerante emulsione
Q 0,025 cm?*/min

Articolo Numero @d r adi L L1 W] a 7y Prezzo
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) © . )

VHTC 4030051 0331050 30 05 3 51 4 12 005 4 - 54,49 a, fino 1,50 x d a, fino 0,10 x d

VHTC 4040 064 06 31050 40 05 6 64 5 16 005 4 15 62,91 a, fino 0,20 x d a fino 0,10 x d

VHTC 4 050 064 06 31 050 50 05 6 64 6 19 010 4 15 62,91

VHTC 4060 064 0631050 60 05 6 64 7 20 010 4 - 62,91

VHTC 4 060 064 06 31 100 60 10 6 64 7 20 o010 4 - 62,91 ED

VHTC 4080 064 0831 050 80 05 8 64 9 25 o010 4 - 86,66

VHTC 4080064 0831 100 80 10 8 64 9 25 010 4 - 86,66

VHTC4 100078 1031050 100 05 10 78 12 25 010 4 - 104,84

VHTC 4100078 1031 100 100 10 10 78 12 25 010 4 - 104,84

VHTC4120078 1231100 120 10 12 78 15 30 015 4 - 132,80

VHTC 4140089 1431100 140 10 14 89 24 35 015 4 - 171,95

VHTC 41601001631 100 160 10 16 100 28 40 015 4 - 184,51 Fresatura in contornatura Copiatura di profilo

@d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

30 <30 <03 0,015 - 0,020 <0,30 <0,15 0,015 - 0,020
40 <60 <04 0,020 - 0,030 <0,40 <030 0,020 - 0,030
5,0 <75 <05 0,025 - 0,035 <0,50 <035 0,025 - 0,035
6,0 <90 <08 0,030 - 0,040 <0,60 <050 0,030 - 0,040
8,0 <120 <10 0,040 - 0,060 <0,80 <070 0,040 - 0,060
10,0 <150 <13 0,055 - 0,075 <1,00 <090  0,055-0,075
12,0 <180 <24 0,100 - 0,130 <120 <120 0,100-0,130
14,0 <210 <28 0,120 - 0,180 <140 <140 0,120-0,180
16,0 <240 <32 0,150 - 0,250 <1,60 <160 0,150 - 0250

* Nella fresatura in contornatura con bassa
asportazione (piccola a,) I'avanzamento per

W dente f,* dovrebbe essere modificato come di
A seguito indicato.

E»kt * Nella copiatura di profilo la velocita Vc puo

essere aumentata sino al 30%.

ED a. f*=
010xd f,x3

5 A’E&? 025xd f,x2
0,50 x d f,x1
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Standard = g Materiale TSR Durezza Velocita di taglio
Refrigerante raccomandato: s s =t
. Alluminio <350 <100 <600
7 m - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
- = Rame <350 <100 <350
Q| S S 77’} 7777777 ) Ottone, Bronzo <700 <200

I 7 Materiali sintetici <500

6535 HA g7
__Up7
/Al

VHSC30400640631 * Eccellente finitura superficiale,
Materiale Rame assenza di bave

: : . Vi ' |
— ; Ve 163 m/min Vita utensile > 9 ore!
‘ﬁ : : ; 13000 rpm

Refrigerante emulsione
Q 0,135 cm*/min

Articolo Numero ad r @di L L1 L2 a 7
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) + . + )

VHSC 3 020 051 03 31 20 - 3 50 4 12 005 3 3, fino 2,00 x d I 3, fino 010 x d

VHSC 3 030 051 03 31 3,0 3 5 6 12 005 3 a, a, fino 0,25 x d a,

VHSC 3 040 064 06 31 4,0 6 64 8 16 005 3 r —

VHSC 3 050 064 06 31 5,0 6 64 10 16 010 3 ‘

VHSC 3 060 064 06 31 6,0 6 64 12 20 010 3 a, a=@d

VHSC 3 080 078 08 31 80 - 8 78 16 25 010 3 ——| - —

VHSC 3 100 078 10 31 100 - 10 78 20 35 010 3

VHSC 3 120 078 12 31 120 - 12 78 24 35 015 3

VHSC 3 140 089 14 31 140 - 14 89 28 45 015 3

VHSC 3 160 100 16 31 160 - 16 100 32 45 015 3

Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
@d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

2,0 <20 <0.2 0,010 - 0,015 <02 <20 0,010 - 0,015
3,0 <30 <03 0,015 - 0,020 <03 <30 0,015 - 0,020
4,0 <6,0 <05 0,020 - 0,030 <04 <40 0,020 - 0,025
5,0 <75 <07 0,025 - 0,035 <05 <50 0,020 - 0,030
6,0 <120 <12 0,030 - 0,040 <06 <6,0 0,025 - 0,035
8,0 <16,0 <16 0,040 - 0,060 <08 <80 0,035 - 0,050
10,0 <200 <20 0,055 - 0,075 <1,0 <10,0 0,055 - 0,065
12,0 <240 <30 0,100 - 0,130 <12 <12,0 0,060 - 0,100
14,0 <280 <35 0,120 - 0,180 <14 <14,0 0,080 - 0,150
16,0 <320 <40 0,150 - 0,250 <16 <16,0 0,090 - 0,180

* Nella fresatura in contornatura con bassa
Wx asportazione (piccola a,) I'avanzamento per
% dente f,* dovrebbe essere modificato come di
fl*»L ‘¢ seguito indicato.
K « | dati si riferiscono alle frese VHSCR.

ad * Le frese VHSC non hanno lo spigolo raggiato.

q * In contornatura la velocita Vc puo essere
f* =fz\/a—e aumentata sino al 30%.

ae fl*=
0,10xd f,x3

0,25xd f,x2
0,50 x d f,x1
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 msa peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (J/’iﬁ) Dutlﬁzza Veloc\ﬁ‘crln ;lrrﬁntagllo
. Alluminio <350 <100 <600
/7| 0,005 - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
- 5 Rame <350 <100 <350
Q| S S 77’} 7777777 S Ottone, Bronzo <700 <200

Materiali sintetici <500

£

6535 HA g7

VHSCR30800640831 * Eccellente finitura superficiale
* Assenza di bave

Materiale Rame 2.2140

Refrigerante [ubrificazione min.
Q  168aw/min

Articolo Numero ad r @di L L1 L2 a 7
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) . )

VHSCR 3 020 051 03 31 20 01 3 51 4 12 005 3 3, fino 2,00 x d 3, fino 010 x d

VHSCR 3 030 051 03 31 30 01 3 51 6 12 005 3 a, fino 0,25 x d

VHSCR 3 040 064 06 31 40 0, 6 64 8 16 005 3

VHSCR 3 050 064 06 31 50 0, 6 64 10 16 010 3

VHSCR 3 060 064 06 31 60 02 6 64 12 20 010 3

VHSCR 3 080 078 08 31 80 02 8 78 16 25 010 3

VHSCR 3 100 078 10 31 100 02 10 78 20 35 010 3

VHSCR 3 120 078 12 31 120 02 12 78 24 35 015 3

VHSCR 3 140 089 14 31 140 02 14 8 28 45 015 3

VHSCR 3 160 100 16 31 160 02 16 100 32 45 015 3

Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
@d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

2,0 <20 <02 0,010 - 0,015 <02 <20 0,010- 0,015
3,0 <30 <03 0,015 - 0,020 <03 <30 0,015 - 0,020
4,0 <60 <05 0,020 - 0,030 <04 <40 0,020 - 0,025
5,0 <75 <07 0,025 - 0,035 <05 <50 0,020 - 0,030
6,0 <120 <12 0,030 - 0,040 <06 <6,0 0,025 - 0,035
8,0 <16,0 <16 0,040 - 0,060 <08 <80 0,035 - 0,050
10,0 <200 <20 0,055 - 0,075 <10 <10,0 0,055 - 0,065
12,0 <240 <30 0,100 - 0,130 <12 <120 0,060 - 0,100
14,0 <280 <35 0,120 - 0,180 <14 <14,0 0,080 - 0,150
16,0 <320 <40 0,150 - 0,250 <16 <16,0 0,090 - 0,180

* Nella fresatura in contornatura con bassa
Wx asportazione (piccola a,) I'avanzamento per
a, pe .
¢ dente f,* dovrebbe essere modificato come di

fr et seguito indicato.
& « | dati si riferiscono alle frese VHSCR.
ad * Le frese VHSC non hanno lo spigolo raggiato.
a * In contornatura la velocita Vc puo essere
f* =f1\/?e aumentata sino al 30%.
ae fl*=
0,10xd f,x3
0,25xd f,x2
0,50 x d f,x1
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 mwc peri izl

(N/mm?) HB Ve m/min
. Alluminio <350 <100 <400
al - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
Alluminio > 5% Si <400 <120 <400
= 4 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S Rame <350 <100 <350
Q \ Q Ottone, Bronzo <700 <200 <250
r poa W\ Materiali sintetici < 350
12
- ¥~ F,
01505106 080 ellente 3 he 3le
R n nlp
. . . 0 0 A C d dl DdVe
3
38000 rp
0,0 dente
60
ap 0,0
7 0,0
R gera D azione
Q D,0019
Articolo Numero @d r @d1 L L1 12 a z Prezzo :
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ) © Y + . + )
VHMC2 0030510631010 03 005 6 5l 06 10 0010 2 9 56,49 , 3, fino 1,00 x d L 3, fino 0,10 x d
VHMC 2 003 051 06 31 L025 03 0,05 6 51 06 25 0010 2 9 56,49 - a, a. fino 0,10 x d a,
VHMC 2 004 051 06 31 LO15 04 005 6 51 08 15 0010 2 9 56,49 % * * I
VHMC 2 004 051 06 31 L032 04 005 6 51 08 32 0010 2 9 56,49 ;]
VHMC 2 005 051 06 31 L015 0,5 005 6 51 10 15 0010 2 9 56,49 * a, a=ad
VHMC 2 005 051 06 31 L040 05 005 6 51 10 40 0010 2 10 56,49 N — il == ] |
VHMC 2 006 051 06 31 L020 0,6 005 6 51 12 20 0025 2 9 56,49 o
VHMC 2 006 051 06 31 L050 0,6 005 6 51 12 50 0025 2 10 56,49 e
VHMC 2 008 051 06 31 L040 0,8 005 6 51 16 40 0025 2 9 56,49 -
VHMC 2 010 051 06 31 L0S0 1,0 005 6 51 20 50 0025 2 10 56,49
VHMC 20120510631 L060 1,2 005 6 51 24 60 0025 2 10 54,23
VHMC 2 015 051 06 31 L080 15 0,05 6 51 3,0 80 0,025 2 10 54,23 P Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
VHMC 2 020 051 06 31 L100 2,0 0,05 5 51 3,0 100 0,050 2 11 51,87 7 .-.: o @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)
VHMC 2025051 0631 L120 25 005 6 51 30 120 0050 2 12 51,87 i gi :8;3 zggi 888? : 88?(9) :ggi :82 ggg;gg?g
VHMC 2 030 051 0631 L120 30 005 6 51 30 120 0050 2 10 51,87 . b b : . . . : . :
i 0,5 <025 <0,04 0,009 - 0,015 <0,05 <05 0,009 - 0,012
06 <045 <0,05 0,010- 0,017 <0,06 <06 0,010- 0,015
08 <0,60 <0,07 0,013 - 0,020 <0,08 <08 0,012 - 0,017
1,0 <1,00 <0,10 0,016 - 0,025 <0,10 <1,0 0,013 - 0,020
1,2 <120 <0,12 0,020 - 0,030 <0,12 <12 0,015 - 0,025
15 <150 <0,15 0,030 - 0,035 <0,15 <15 0,017 - 0,030
2,0 <2,00 <0,20 0,035 - 0,050 <0,20 <2,0 0,020 - 0,040
2,5 <2,50 <0,25 0,040 - 0,060 <025 <25 0,022 - 0,045
3,0 <3,00 <0,30 0,050 - 0,075 <0,30 <30 0,025 - 0,055

* La velocita Vc & basata su max. 40.000
giri/min.
« | dati si riferiscono alle frese VHMC corte.

L2-Lunga Riduzione

1-5xd 0%
5-10x d 30%
10 ~ 50%
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 wwo peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (J/’iﬁ) Dutlﬁzza Velocc{t:n ;lnﬁntagllo
. Alluminio <350 <100 <400
| 0,005 - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
Alluminio > 5% Si <400 <120 <400
2 4 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, = Rame <350 <100 <350
\ Q Ottone, Bronzo <700 <200 <250

Materiali sintetici <350

VHMCK20300510631L120 * Eccellente finitura superficiale
Materiale Rame elettrolitico « Assenza di bave

Ve 170 m/min

ae ] m
Refrigerante [ubrificazione min.

Q 0,0065 cm*/min

Articolo Numero @d r @d1 L L1 12 a z Prezzo
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) © T e — 00 o - . )

VHMCK 2 003 051 06 31 L010 03 0,15 6 51 06 10 0010 2 9 60,45 s a, fino 1,00 x d a, fino 0,10 x d

VHMCK 2 003 051 06 31 L025 0,3 0,15 6 51 06 25 0010 2 9 60,45 a. fino 0,10 x d a, fino 0,05 x d

VHMCK 2 004 051 06 31 L015 04 020 6 51 08 15 0010 2 9 60,45

VHMCK 2 004 051 06 31 L032 04 020 6 51 08 32 0010 2 9 60,45

VHMCK 2 005 051 06 31 LO15 0,5 025 6 51 10 15 0010 2 9 60,45

VHMCK 2 005 051 06 31 L040 0,5 025 6 51 10 40 0010 2 10 60,45

VHMCK 2 006 051 06 31 L020 0,6 030 6 51 12 20 0025 2 9 60,45

VHMCK 2 006 051 06 31 L0S0 0,6 030 6 51 12 50 0025 2 10 60,45

VHMCK 2 008 051 06 31 L040 0,8 040 6 51 16 40 0025 2 9 60,45

VHMCK 2 010051 0631 L050 1,0 050 6 51 20 50 0025 2 10 60,45

VHMCK 2 012 051 06 31 L060 1,2 060 6 51 24 60 0025 2 10 57,64

VHAMCK 2 015 051 0631 L080 1,5 0,75 6 51 30 80 0025 2 10 57,64 Fresatura in contornatura Copiatura di profilo

VHMCK 2 020 051 06 31 L100 2,0 1,00 3 5] 30 10,0 0,050 2 n 55,83 @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

VAMCK 2 025 051 0631 L120 25 125 6 51 30 120 0050 2 12 55,83 Lz S0 <002 0005-0,009 <0,02 <001 0005-0010

VAMCK 2 030 051 0631 L120 3,0 150 6 51 30 120 0050 2 10 55,83 Ui 070 <005 0007-0010 <0,02 <002 0007-0015
05 <025 <0035  0,009-0015 <0,03 <002 0,010-0,017
0,6 <045 <004 0,010-0,017 <0,06 <002 0,015-0,020
0,8 <0,60 <005  0,013-0,020 <0,08 <005 0,017-0,025
10 <1,00 <009  0,016- 0,025 <0,10 <005  0,020- 0,030
12 <120 <010 0,020- 0,030 <012 <006 0,025- 0,035
15 <1,50 <013 0,030- 0,035 <015 <007 0,030- 0,045
2,0 <2,00 <017 0,035- 0,050 <0.20 <010 0,035- 0,060
25 <250 <021 0,040 - 0,060 <025 <012 0,045-0,070
3,0 <3,00 <026  0,050- 0,075 <030 <015  0,055- 0,080

* La velocita Vc & basata su max. 40.000
giri/min.
« | dati si riferiscono alle frese VHMCK corte.

L2-Lunga Riduzione

1-5xd 0%
5-10x d 30%
10 ~ 50%
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Fresatura di alluminio... un nostro punto di forza Applicazioni su alluminio

Con una vasta gamma di frese per la lavorazione dell'alluminio confermiamo la - Per un elevato volume di truciolo Altre geometrie

nostra posizione di forza sul mercato. Ora le possibilita si sono accresciute con VHRAW (geometria migliorata) - Geometria torica: VHTA

le frese VHAD. - Per assenza di bave su pareti sottili: - Geometria a testa sferica: VHKA
VHLAW e VHLA

- Per flessibilita: VHAE
- Per applicazioni multiple: VHAD

- Frese universali

- Elevato volume di truciolo e ottima qualita della superficie
- Gole lappate per 'evacuazione dei trucioli

-
i

Le frese VHAE

- Applicazioni multiple

- Fresatura, foratura e fresatura in rampa con lo
stesso avanzamento

- Elevato volume di truciolo

- Assenza di bave




e peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (ﬁﬁ) Dutl'ﬁzza Ve,oc\’/?r'n /dnﬁ ntagllo
. Alluminio <350 <100 <600
m - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
— - Aria compressa Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
S D) IS Rame <350 <100 <350
/ Ottone, Bronzo <700 <200 <250
bx45°/ I Materiali sintetici <500

VHRAW31200781215
Materiale 51ST Alluminio

f; 0,067 mm/den
vi 4400 mm/min

a 12 mm
de 5,5 mm
Refrigerante emulsio

Q 290,4 cm*/min

L
=
o
N
<<
o
L
7=
L
O

NUOVA

Con gambo Weldon

Articolo Numero @d b adi L L1 L2 a 7y Prezzo . * )
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ® €) a, f!no 2,00 x d 1 a, fino 1,50 x d
VHRAW 3 060 064 06 15 60 025 6 64 16 N 31 - 60,47 a, fino 0,50 x d a,
VHRAW 3 080 064 08 15 80 050 8 64 20 - 76,60 r —
VHRAW 3 100 070 10 15 100 05 10 70 22 - 87,35 ‘
VHRAW 3120078 12 15 120 050 12 78 25 30 103,47 L ‘ a=ad
VHRAW 3 160 089 16 15 160 1,00 16 89 35 - 161,25 —= =
VHRAW 3 200 102 20 15 200 1,00 20 102 40 g - 288,43
VHRAW 3 250 120 25 15 250 1,00 25 120 50 5 - 434,34

Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
@d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)
6,0 <12,0 <3,0 0,05 - 0,07 <9,0 <6,0 0,05 - 0,06
8,0 <16,0 <4,0 0,06 - 0,09 <12,0 <8,0 0,06 - 0,08
10,0 <20,0 <5,0 0,07 -0,12 <15,0 <10,0 0,07 -0,10
12,0 <24,0 <6,0 0,08 -0,14 <18,0 <12,0 0,08-0,11
16,0 <32,0 <8,0 0,11-0,19 <240 <16,0 0,11-0,13
20,0 <38,0 <10,0 0,15-0,25 <30,0 <20,0 0,15-0,25
25,0 <48,0 <125 0,10-0,28 <350 <25,0 0,20 - 0,28

* Nella fresatura in contornatura con bassa
f 2 asportazione (piccola a,) I'avanzamento per

dente f,* dovrebbe essere modificato come di

f $kt seguito indicato.

ae fl*=

ad —_—
- 0,10xd f,x3
frofy[d 0,25 xd f,x2
T rla, 0,50 x d f,x1
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UV peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (J/’iﬁ) Dutlﬁzza Velocc{t:n ;lnﬁntagllo
. Alluminio <350 <100 <600
ﬁ - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
! Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
- = Rame <350 <100 <350
Q| N TINT *’*’W **** I S Ottone, Bronzo <700 <200 <250
Materiali sintetici <500
I W
|

3 , 20° [ Non rivestite 6535 HA

N N3
eSS/ A/ A/ '

VHLAW31000701015
Materiale PA 6 PLM

VHLAW 3 eliche (tranne 0 4 e O 5 Z=2)
Articolo Numero ad r @di L L1 W) a

z Pre * i + i
(m)_(om)_(mm)_(mm)_(mm) _(mm)_(mim) 6 . | 2% fin02.9x ¢ T %fino 10xd
VALAW 2 040 064 06 15 40 - 6 64 11 . 2 15 28,66 | 1 a, afinoo2xd 3,
VHLAW 2 050 064 06 15 50 - 6 64 13 2 15 30,57 1 + * B
VHLAW 3 060 064 06 15 60 - 6 64 13 3 - 41,08
VHLAW 3 080 064 08 15 80 - 8 64 19 - 3 P 55,09 ! a, a=ad
VHLAW 3 100 070 10 15 100 - 0 70 22 - - e 70,05 1 = - =
VHLAW 3 120 078 12 15 120 - 12 78 26 - - 3 - 85,59
VHLAW 3 160 089 16 15 160 - 16 89 32 3 - 154,69
VHLAW 3 200 102 20 15 200 - 20 102 38 - - 3 - 274,36
VHLAW 3 250 120 25 15 250 - 25 120 45 - - 3 - 426,50 -
VHLA 2 eliche Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
Articolo Numero 74 ; o0 L 0 o 3 p Y Prezzo @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)
VHLA 2 020 039 03 15 20 01 3 39 3 6 005 2 15 35,20 novita 5 i = o5 0,050 ~e0 ~50 0050050
VHLA 2 030 064 03 15 30 0,1 3 64 4 9 005 2 - 35,20 novita S T i N 000 <50 ~50 00550070
VHLA 2 040 064 04 15 40 0, 4 64 5 2 010 2 - 42,90 novita Ko 3000 B 0 %0050 <700 <700 00150030
VHLA 2 050 064 05 15 50 01 5 64 8 5 010 2 - 48,95 novita d ! z u : : g g d
VHLA 2 060 064 06 15 60 01 6 64 8 18 010 2 - 57,20 novita 120 <250 gt oo 0.100 <120 <120 0,055 - 0,100
. g : - = 16,0 <30,0 <32 0,070 - 0,120 < 16,0 <16,0 0,070 - 0,120
VHLA 2 060 102 06 15 60 01 6 102 8 24 o010 2 - 71,50 novita
VHLA 2 080 070 08 15 80 0, 8 70 10 24 010 2 - 75,90 novita 1 A : <lef) : 0 B 0,150 <200 : 200 0,075 - 0,150
VHLA 2 080 102 08 15 80 01 8 102 0 32 010 2 - 86,90 novita 250 0.0 el EiliEo)- 0.200 <250 250 0,085 - 0,200
VHLA 2 100 102 10 15 100 01 10 102 4 30 015 2 - 91,30 novita
VHLA 2 120089 12 15 120 01 12 89 6 3 015 2 - 124,30 novita ;8 : ig : 82 8882 - gg;g Z ;8 : §8 888; - 88;(5)
VHLA2 12012512 15 120 01 12 125 16 48 015 2 - 154,00 novita T P o0 s =005 <10 10 00100025
VHLA 2 160 089 16 15 160 01 16 8 20 40 025 2 - 154,00 novita 5 “co 3 SI0E 0,040 <50 <50 00200040
VHLA 2 200 102 20 15 200 01 20 102 25 50 025 2 - 273,90 novita ‘ 60 =00 = 0,025 0,050 <60 <60 0,025 0,050
8,0 <10,0 <16 0,035 - 0,070 <80 <80 0,035 - 0,070
Le frese possono essere forniti con diversi rivestimenti: 10,0 <14,0 <20 0,045 - 0,090 <10,0 <10,0 0,045 - 0,090
 Alluminio buro DL 12,0 <16,0 <24 0,055 - 0,100 <12,0 <12,0 0,055 - 0,100
* Alluminio Ei <50  DLC 16,0 <20,0 <32 0,070 - 0,120 < 16,0 <16,0 0,070 - 0,120
% Alluminio Si > 5%  Diamante 20,0 <250 <40 0,075 - 0,150 <20,0 <20,0 0,075 - 0,150
« Nella fresatura in contornatura con bassa
W 2 asportazione (piccola a,) I'avanzamento per
I/ dente f,* dovrebbe essere modificato come di
f* »}t seguito indicato.
ad
xofyd
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e peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale TSR Durezza Velocita di taglio
(N/mm?) HB Vc m/min
bx45° . Alluminio <350 <100 <600
- Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
Rame <350 <100 <350
2 N = 2 r 5 Ottone, Bronzo <700 <200 <250
\ Q \ Q Materiali sintetici <300
i y i y
| |

VHAE11000701010
Materiale Alluminio

Refrigerante emulsio
Q 152,5 cm*/min

Articolo Numero ad b @di L L1 L2 a 7y Prezzo
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) ©) €) . * )

VHAE 1 006 038 03 10 06 - 3 38 3 I 115 36,69 3, fino 1,00 x d 1 3, fino 1,00 x d

VHAE 1008 038 03 10 038 3 38 4 E 36,69 a, fino 0,50 x d a,

VHAE 1 010 038 03 10 1,0 3 38 5 1 .85 35,20 ri

VHAE 1 012 038 03 10 1,2 3 38 5 1 15 3500

VHAE 1 015 038 03 10 1,5 3 38 5 1015 3502, a=0d

VHAE 1 016 038 03 10 1,6 3 38 6 = 05 33,59 —= =

VHAE 1 018 038 03 10 1,8 3 38 7 1S 33,59

VHAE 1 020 038 03 10 2,0 3 38 8 05 28,96

VHAE 1 025 038 03 10 25 - 3 38 9 9 28,96

VHAE 1 030 038 03 10 30 0,10 3 38 12 - - 1 - 28,35

VHAE 1 040 050 04 10 40 0,10 4 50 12 - = 1 = 30,57

VHAE 1 050 050 05 10 50 0,15 5 50 15 - R 1 - 37,02 Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette

VHAE 1060 050 06 10 6,0 0,20 6 50 16 ] B 36,56 @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

VHAE 1070 060 07 10 70 020 7 60 20 N N 1 . 51,53 0,6 <03 <0,08 0,010 - 0,015 <03 <06 0,010 - 0,015

VHAE 1080 060 08 10 80 025 8 50 20 . 1 1 . 29,68 0,8 <04 <0,10 0,014-0,018 <04 <08 0,014-0,018

VHAE 1 100 070 10 10 100 030 10 70 22 1 ° 71,96 1.0 <08 <025 0,015 - 0,020 <08 <10 0,015 - 0,020

VHAE 1120 075 12 10 120 035 12 75 25 T 89,90 12 <09 <030 0018-0,029 <09 <12 0018-0025

= — - 15 <1 <038 0,023 - 0,027 <11 <15 0,023 - 0,027

Le frese posSsono essere forniti con diversi rivestimenti: 1,6 <12 < 0,40 0,025 - 0,032 <12 <16 0,025 - 0,032

* Alluminio puro DLC 1,8 <14 <0,45 0,027 - 0,036 <14 <18 0,027 - 0,036

* Alluminio Si < 5% DLC 2,0 <15 <0,50 0,030 - 0,043 <15 <20 0,030 - 0,043

* Alluminio Si > 5% Diamante 2,5 <19 <0,63 0,034 - 0,060 <19 <25 0,034 - 0,060
3,0 <23 <0,75 0,045 - 0,070 <23 <30 0,045 - 0,070
4,0 <4,0 <2,0 0,050 - 0,080 <4,0 <40 0,050 - 0,080
5,0 <50 <25 0,060 - 0,100 <50 <50 0,060 - 0,100
6,0 <6,0 <30 0,075 - 0,120 <6,0 <6,0 0,075 - 0,120
7,0 <70 <35 0,080 - 0,135 <7,0 <70 0,080 - 0,135
8,0 <8,0 <4,0 0,095 - 0,150 <8,0 <8,0 0,095 - 0,150
10,0 <10,0 <50 0,115- 0,185 <10,0 <10,0 0,115- 0,185
12,0 <12,0 <6,0 0,140 - 0,230 <12,0 <120 0,140 - 0,230

* La velocita Vc é basata su max. 20.000
giri/min

« | dati si riferiscono alla lavorazione
dell'alluminio puro, per < 5% Si ridurre
I'avanzamento per dente sino al 10% e per >
5% Si ridurre f, sino al 20%.

* Le frese possono essere usate anche in
foratura con gli stessi parametri di taglio.
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lmo e il

Standard = . Materiale TSR Durezza Velocita di taglio
Refrigerante raccomandato: G s b
e . P Alluminio <350 <100 <600
/d /d - Lubrificazione minimale Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
! ! - Aria compressa Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
=l LN 7 _ | | I 7_’6 o L R\ e Il 7_'6
S i S S} 1 S
; I y A P a7/~
| 12

VHAD30600570610
Materiale: 3.2315
Durezza: Alluminio 51ST

Van Hoorn Van Hoorn

Ve 360 m/min 360 m/min
19099 rpm 19099 rpm

Fz 0,060 mm/dente 0,060 mm/dente

vf 3443 mm/min 3443 mm/min
a 10,0 mm 10,0 mm

ae 5,0 mm 10,0 mm
Refrigerante emulsione emulsione

Q 172,15 mm*/min 344,3 mm*/min
Lato di fresatura contornatura Fresatura di chiavette

Fresa universale - Contornatura e fresatura di chiavette

Articolo Numero @d r adi L L1 W] a 7y Prezzo
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) € * [ + i

VHAD 3 040 057 06 10 40 010 6 57 10 - - 3 15 37,95 novita 3, fino1,5 x d M 3, fino 1,0 xd

VHAD 3 050 057 06 10 50 020 6 57 13,0 - - 3 15 34,65 novita a, a, fino 0,5 xd a,

VHAD 3 060 057 06 10 60 020 6 57 160 - - 3 - 32,45 novita * —

VHAD 3 080 063 08 10 80 020 8 63 19,0 3 - 43,45 novita

VHAD 3 100 072 10 10 100 020 10 72 22,0 3 - 64,35 novita a, a=@ad

VHAD 3 120 083 12 10 120 020 12 83 26,0 3 - 87,45 novita e == |===

VHAD 3 160 092 16 10 160 020 16 92 32,0 3 - 152,90 novita

VHAD 3 200 104 20 10 200 020 20 104 380 3 - 258,50 novita

%
Fresatura in contornatura Fresatura di chiavette
@d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

4,0 <6,0 <2,0 0,020 - 0,040 <40 <4,0 0,020 - 0,035
5,0 <80 <25 0,025 - 0,050 <5,0 <5,0 0,025 - 0,045
6,0 <9,0 <30 0,030 - 0,060 <6,0 <6,0 0,030 - 0,055
8,0 <12,0 <4,0 0,040 - 0,080 <80 <80 0,040 - 0,070
10,0 <150 <5,0 0,050 - 0,100 <10,0 <10,0 0,050 - 0,090
12,0 <180 <6,0 0,060 - 0,110 <120 <120 0,060 - 0,100
16,0 <240 <80 0,065 - 0,130 < 16,0 < 16,0 0,065 - 0,110
20,0 <30,0 <10,0 0,075 - 0,150 <20,0 <20,0 0,075 - 0,120

12 13



l vm peri izl

Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (J/’iﬁ) Dutlﬁzza Veloc\ﬁ‘crln %ntagllo
. Alluminio <350 <100 <600
0,005 - Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
- T _ - Lubrificazione minimale Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
Q] TR T - 3 Rame <350 <100 <350
Ottone, Bronzo <700 <200 <250
T al \yf Materiali sintetici <500

12

* Per frese L < 100 mm.

VHTA21000781015
Materiale 51ST Alluminio

Ve 1194 m/min

n 38000 rp
f; 0,25 mm/dente
vf 19000 mm/min

@ = Smm 00
Refrigerante a secco
Q 427,5 cm*/min

Articolo Numero ad r @di L L1 L2 a 7Ry Prezzo
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (@ © . )

VHTA 2 060 078 06 15 60 10 6 78 8 20 05 i - 49,50 novita a, fino 1,00 x d a, fino 0,10 x d

VHTA 2 080 078 08 15 80 10 8 78 10 20 05 - 63,80 novita a, fino 0,20 x d a fino 0,10 x d

VHTA 2 100 078 10 15 100 15 10 78 10 20 05 L 84,70 novita

VHTA 2 120 078 12 15 120 15 12 78 12 35 05 2 - 100,78

VHTA 2 140 089 14 15 140 20 14 89 14 45 05 2 ¢ 129,00

VHTA 2 160 089 16 15 160 20 16 89 16 45 05 e - 158,77

VHTA 2 180 102 18 15 180 20 18 102 18 55 05 T - 201,10

VHTA 2200 102 20 15 200 20 20 102 20 55 05 L o 265,40

VHTA 2 250 120 25 15 250 20 25 120 25 65 05 2 - 413,81

Le frese possono essere forniti con diversi rivestimenti:

* Alluminio puro DLC Fresatura in contornatura Copiatura di profilo

* Alluminio Si = 5% DLC - /,r' @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

* Alluminio Si>5%  Diamante o . 6,0 <6,0 <0,75 0,025 - 0,050 <06 <0,50 0,035 - 0,050

i : - / 8,0 <80 <1,00 0,035 - 0,070 <08 <0,70 0,050 - 0,070

10,0 <10,0 <125 0,045 - 0,090 <10 <0,90 0,055 - 0,090
12,0 <12,0 <2,40 0,055 - 0,100 <12 <120 0,065 - 0,100
14,0 <140 <2,80 0,065 - 0,120 <14 <140 0,075 - 0,120
16,0 <16,0 <320 0,070 - 0,140 <16 <1,60 0,085 - 0,140
18,0 <180 <3,60 0,070 - 0,145 <18 <1,80 0,100 - 0,145
20,0 <20,0 < 4,00 0,075 - 0,150 <20 <2,00 0,105 - 0,150
25,0 <250 <5,00 0,085 - 0,200 <25 <2,50 0,110 - 0,200

« | dati si riferiscono alla lavorazione
dell'alluminio puro, per < 5% Si ridurre
I'avanzamento per dente sino al 10% e per >
5% Si ridurre f, sino al 20%.
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Standard Refrigerante raccomandato: Materiale (J/’iﬁ) Dutlﬁzza Velocc{t:n ;lnﬁntagllo
. Alluminio <350 <100 <600
- Emulsione Alluminio < 5% Si <500 <150 <400
— . Lubrificazione minima'e Alluminio > 5% Si <400 <120 <300
-3 Rame <350 <100 <350
Ottone, Bronzo <700 <200 <250
Materiali sintetici <500

* Per frese L < 100 mm.

Non rivestite 6535 HA h9

VHKA21000781215
Materiale Alluminio

' m/min

n 31000 rpm
f; 0,070 mm/dente

vf 4340 mm/min
ap 0,5 mm

Refrigerante emulsione
Q  1L09aw/min

Articolo Numero ad r @di L L1 L2 a 7 Wy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) @) . )

VHKA 2 060 078 06 15 60 30 6 78 8 20 05 20 50,6 a, fino 1,00 x d a, fino 0,05 x d

VHKA 2 080 078 08 15 80 40 8 78 10 20 05 R - 64,90 a, fino 0,20 x d a fino 0,10 x d

VHKA 2 100 078 10 15 100 50 10 78 10 20 05 2 B 86,90

VHKA 2120 078 12 15 120 60 12 78 12 35 05 2 - 114,89

VHKA 2 140 089 14 15 140 70 14 89 14 45 05 2 - 139,82

VHKA 2 160 089 16 15 160 80 16 89 16 45 05 2 e 160,27

VHKA 2 180 102 18 15 180 90 18 102 18 55 05 2 209,02

VHKA 2 200 102 20 15 200 100 20 102 20 55 05 2 - 280,98

VHKA 2 250 120 25 15 250 125 25 120 25 65 05 2 - 427,68

Le frese possono essere forniti con diversi rivestimenti:

* Alluminio puro DLC Fresatura in contornatura Copiatura di profilo

* Alluminio Si = 5% DLC @d (mm) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente) a, max. (mm) a, max. (mm) f, (mm/dente)

* Alluminio Si>5%  Diamante 6,0 <6,0 <0,75 0,025 - 0,050 <06 <0,50 0,035 - 0,050
8,0 <80 <1,00 0,035 - 0,070 <0,8 <0,70 0,050 - 0,070
10,0 <10,0 <125 0,045 - 0,090 <10 <0,90 0,055 - 0,090
12,0 <120 <2,40 0,055 - 0,100 <12 <120 0,065 - 0,100
14,0 <14,0 <2,80 0,065 - 0,120 <14 <140 0,075 - 0,120
16,0 <16,0 <320 0,070 - 0,140 <16 <1,60 0,085 - 0,140
18,0 <180 <3,60 0,070 - 0,145 <18 <1,80 0,100 - 0,145

i 20,0 <20,0 < 4,00 0,075 - 0,150 <20 <2,00 0,105 - 0,150
25,0 <250 <5,00 0,085 - 0,200 <25 <2,50 0,110 - 0,200
' « Les conditions sont basées sur de

I'aluminium pur, pour Si <5% réduire
I'avance par dent f, jusqu'a 10% et pour Si >
5% réduire f, jusqu’a 20%.
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Legenda simboli

Simboli

Numero di taglienti

Test report

Codulo

1 taglio al centro 2 taglio al centro 3 taglio al centro 4 taglio al centro 4senzatagl.dlcen. 5 taglio al centro 68sezategdcen 6-8 taglio al centro 6-16 taglio al centro
Cilindrico Weldon
6535 HA

3
LN CANIEAN I EANS
0

Angolo dell’elica

Angolo 0° Angolo 10°  Angolo 20°  Angolo 25°  Angolo 30°  Angolo 40°  Angolo 45°  Angolo 50°  Variabile

did/didid/d/d/a

Codulo Diametro
r—— ﬁ ﬁ ﬁ ﬁ
Standard Con smusso  Testa sferica  Spigolo raggiato
- ” N ”
CrCN Diamante TIAIN TIAIN+ Non rivestite  Diamante
L ) Diamante Non rivestite | Diamante
Rivestimenti
HVM HPM HSM HVM/HPM  HPM/HSM
Strategia

HVM | HPM

118

Tolleranze
Diametro Codulo Diametro Diametro Diametro
gamma @d1-h5 @d-g7 @d-h9 @VHC
d=<3 0 -0,002 0 0
-0,004 -0,012 -0,025 -0,015
3<d=6 0 -0,004 0 0
-0,005 -0,016 -0,030 -0,017
6<d=10 0 -0,005 0 0
-0,006 -0,020 -0,036 -0,020
10<d=<18 0 -0,006 0 0
-0,008 -0,024 -0,043 -0,024
18<d=30 0 -0,006 0 0
-0,009 -0,024 -0,052 -0,028

Test report

Dettagli applicazione

)
VAN HOORN)) CARBIDE

Macchine utensili e materiale Schizzo

Macchina

Tipo di mandrino
Max RPM
Potenza Kw
Mandrino

Materiale da lavorare
Durezza

Applicazione

Lav. laterale In concordanza
Lav. dal pieno In discordanza
Profilatura Entrata in rampa
A tuffo Interpolazione

Test
]
Marca della fresa
Descrizione fresa
Diametro fresa @d mm
Numero di denti z
Qualita di metallo duro

Velocita di taglio Ve m/min

Nr. di giri n rpm

Avanzamento per dente f, mm

Alimentazione tavola Vs mm/min

Profondita di taglio ap mm

Larghezza di taglio e mm

Lunghezza di taglio L mm

Volume truciolo rim. Q cm?/min

Spessore truciolo Hm mm

TipO di refrigerante secco / aria / lub. minima / emulsione secco / aria / lub. minima / emulsione
Pressione refrigerante Bar Interno: Esterno: Interno: Esterno:
Tempo di lavoro Teomp. MiN

Durata utile Tiotal MiN min

Consumo di energia P Kw

Usura spigolo Vp mm

19
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