
Fresatura su MD 
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Info tech n°  146 

Macchina : CB Ferrari   

Attacco :    Din 69871 iso 40 

Mandrino : ER 16 

Materiale : MD  

Lubrificazione : aria 

Cam = Hyper Mill 
Dimensioni grezzo : 
100 x 20  altezza 10 mm 

1,2080 – X205Cr12 

E' un acciaio indeformabile di elevatissima durezza e resistenza all'usura, 

all'abrasione e alla compressione, buona resistenza al calore (fino a 200 °C), 

discreta lavorabilità allo stato ricotto e resistenza alla corrosione atmosferica, 

modesta resistenza a flessione. E' impiegato per filiere, matrici, punzoni e 

stampi per imbutitura e tranciatura, rulli filettatori, stampi coniatori, stampi per 

piastrelle ceramiche, utensili guida filo, punzoni per trafile. 

Dopo 5 minuti 

TEST A 

Parametri punta  3,3 X  12 
 
S= 1000 g/min 
F= 4 mm/min 
F ritorno = rapidi 
Ad= 9 mm  
Foratura con step da 0,3 mm 

Spindle speed Feed rate Step Hole depth

[min-1] [mm/min] [mm] [mm]

A 1000 3.4 0.3 9

B 1000 3.4 Non step 9

condition

1. 2. 

TEST B 

Parametri punta  3,3 X  12 
 
S= 1000 g/min 
F= 4 mm/min 
F ritorno = rapidi 
Ad= 9 mm  
Foratura  senza  step  

Dimensioni tasca fresata  : 
70 x  10  altezza  2  mm 

Dopo 45 minuti Dopo 90  minuti 

http://www.youtube.it/
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Info tech n°  146 

si consiglia : 
 
- Partire dall’ alto 
- Senso lavoro G2 
- Rotazione M3 
- Eseguire il filetto in un’ unica passata 

T.T.E. srl  

Via Trebbia 41/a – 23868 Valmadrera – Lecco 

Tel 0341 207108  info@ttetec.it 

DataMilling 

 
Programma per il calcolo dei 

Parametri di taglio su 

www.ttetec.eu 

Catalogo elettronico 

Utensili MD 

 
Richiedi il CD aggiornato  

o scarica il catalogo da : 

www.ttetec.eu 

Sgrossatura 
UDCLB 2030-0600 
 
S= 24000 giri/min 
F= 240 mm/min 
F1= 120 mm/min 
Ad= 0,12 mm 
Rd= 0,3 mm 
Rampa = 30’   
altezza rampa 0,13 – lunghezza 20 mm 
 
Tempo impiegato per  sgrossare la figura  
= 45 min 

 

Tempo impiegato per eseguire 

 filetto su matrice MD : 

 

- Foratura d. 3,3 x 9     - 120/180 sec  

- Filettatura M 4 x 8      -   75 sec 

 

TEMPO TOTALE = 195/255 sec 

  

La gamma completa  

                     la trovi nel catalogo : 

Programma : 
N1635 (OPERAZIONE FILETTATURA) 

N1636 G0 X57.8 Y-11.725 

N1637 G43 Z5.0 H99 D99 

N1638 M51 

N1639 G1 Z-1.063 F30.0 

N1640 G42 X55.95 

N1641 G2 X59.8 Y-11.725 Z-1.4 I1.925 J0.0 

N1642 G2 X59.8 Y-11.725 Z-2.1 I-2.0 J0.0 

N1643 G2 X55.95 Y-11.725 Z-2.437 I-1.925 J0.0 

N1644 G40 G1 X57.8 

N1645 Z-3.163 

N1646 G42 X55.95 

N1647 G2 X59.8 Y-11.725 Z-3.5 I1.925 J0.0 

N1648 G2 X59.8 Y-11.725 Z-4.2 I-2.0 J0.0 

N1649 G2 X55.95 Y-11.725 Z-4.537 I-1.925 J0.0 

N1650 G40 G1 X57.8 

N1651 Z-5.263 

N1652 G42 X55.95 

N1653 G2 X59.8 Y-11.725 Z-5.6 I1.925 J0.0 

N1654 G2 X59.8 Y-11.725 Z-6.3 I-2.0 J0.0 

N1655 G2 X55.95 Y-11.725 Z-6.637 I-1.925 J0.0 

N1656 G40 G1 X57.8 

N1657 Z-6.463 

N1658 G42 X58.212 Y-13.528 

N1659 G2 X57.355 Y-9.775 Z-6.8 I-0.429 J1.876 

N1660 G2 X57.355 Y-9.775 Z-7.5 I0.445 J-1.95 

N1661 G2 X58.212 Y-13.528 Z-7.837 I0.428 J-1.877 

N1662 G40 G1 X57.8 Y-11.725 

NOTE : 
Si consiglia di usare aria fredda . 

Attenzione a direzionare correttamente gli ugelli 

durante le operazione di filettatura e foratura 

Threading Condition 

Spindle Speed: 10,050min-1 

Feed Rate: 30mm/min        Coolant: Air blow 

Pitch: 0.7mm                       Thread depth: 8mm 

*1 shot full depth for ae (M4: (4.0 - 3.1)/2 = 0.45mm) 

2. 

Finitura 
UDCLB 2030-0600 
 
S= 24000 giri/min 
F= 240 mm/min 
F1= 120 mm/min 
Ad= 0,08 mm 
Rd= 0,08 mm 
 
Tempo impiegato per  finire  la figura  
= 45 min 
Finitura bidirezionale 

 


