
VANTAGGI : 

 
1- Bassi assorbimenti 

2- Non ci sono vibrazioni nei raggi 

3- Buona finitura su pareti e fondo 

4- Durata elevata 

5- Ampio spettro di utilizzo sia acciai bonificati che temprati 

Lavorazione su tassello  

in Stavax temprato 

 

Contatta in ns. servizio tecnico all’ indirizzo tecnico@ttetec.it 
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Info tech n°  127 

Macchina : CB Ferrari B15 

Attacco :    ISO 30 

Mandrino : ER 

Materiale : Stavax 54 Hrc 

Lubrificazione : aria + olio 

 

HLRS 2014-015-060 
 
S= 14000 g/min 
F= 700 * mm/min 
Ad=0,04 mm 
Rd= 1,4 
 
* Limite dovuto alla geometria pezzo 

Dimensioni tasca : 

100 x 80 mm 

Altezza lavorata = 20 

Dimensioni pezzo : 

140 x 140 mm 

Altezza = 60 mm 

Tempo contatto con una fresa = 16 ore 

Rugosità = Ra 0,45 microns 

Bassi giri .. forti avanzamenti 

La nuova geometria HFRM può essere 

 impiegata anche su stampi di grandi dimensioni 

Sgrossatura figura 
HHRE d. 8 cr 1 
S= 5000 g/min 
F= 6500 * mm/min 
Ad=0,15 mm 
Rd= 3,5 
Entrata in rampa 0,5° a F=3000 
 
* Limite dovuto alla geometria  pezzo  

http://www.youtube.it/


VANTAGGI : 

 
1- Bassi assorbimenti 

2- Non ci sono vibrazioni nei raggi 

3- Buona finitura su pareti e fondo 

4- Durata elevata 

5- Ampio spettro di utilizzo sia acciai bonificati che temprati 

Lavorazione su tassello  

in Stavax temprato 
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Info tech n°  127 

FINITURA PIANI 
HLRS 4030-03-200 
 
S= 8500 g/min 
F= 1200 * mm/min 
Ad=0,15 mm 
Rd= 1,25 
 

Finitura piani  
 

HLRS 4030-03-200 

100 x 80 mm 

Altezza lavorata = 20 

Tempo contatto con una fresa = 16 ore 

Rugosità = Ra 0,45 microns 

Bassi giri .. forti avanzamenti 

La nuova geometria HFRM può essere 

 impiegata anche su stampi di grandi dimensioni 

Sgrossatura figura 
HHRE d. 8 cr 1 
S= 5000 g/min 
F= 6500 * mm/min 
Ad=0,15 mm 
Rd= 3,5 
Entrata in rampa 0,5° a F=3000 
 
* Limite dovuto alla geometria  pezzo  

FINITURA PARETI 
HLRS 4030-03-220 
 
S= 8500 g/min 
F= 1400 * mm/min 
Ad=0,15 mm 
Rd= 0,05 
 



VANTAGGI : 

 
1- Bassi assorbimenti 

2- Non ci sono vibrazioni nei raggi 

3- Buona finitura su pareti e fondo 

4- Durata elevata 

5- Ampio spettro di utilizzo sia acciai bonificati che temprati 

Lavorazione su tassello  

in Stavax temprato 
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Info tech n°  127 

FINITURA PIANI 
HLRS 4020-005-060 
 
S= 14000 g/min 
F= 1600 * mm/min 
Ad=0,07 mm 
Rd= 0,03 
 

Finitura piani  
 

HLRS 4030-03-200 

100 x 80 mm 

Altezza lavorata = 20 

Tempo contatto con una fresa = 16 ore 

Rugosità = Ra 0,45 microns 

Bassi giri .. forti avanzamenti 

La nuova geometria HFRM può essere 

 impiegata anche su stampi di grandi dimensioni 

Sgrossatura figura 
HHRE d. 8 cr 1 
S= 5000 g/min 
F= 6500 * mm/min 
Ad=0,15 mm 
Rd= 3,5 
Entrata in rampa 0,5° a F=3000 
 
* Limite dovuto alla geometria  pezzo  

FINITURA PARETI 
HLRS 4020-005-060 
 
S= 14000 g/min 
F= 1600 * mm/min 
Ad=0,07 mm 
Rd= 0,03 
 



Contatta in ns. servizio tecnico all’ indirizzo tecnico@ttetec.it 
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Info tech n°  127 

Sgrossatura figura 
HHRE d. 12 cr 2 
S= 5000 g/min 
F= 8000 * mm/min 
Ad=0,16 mm 
Rd= 4,5 
Entrata in rampa 2° a F=2000 
 
* Limite dovuto alla geometria macchina  

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 


