
Fresatura  W66 53 HrC 

 

Contatta in ns. servizio tecnico all’ indirizzo tecnico@ttetec.it 
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Info tech n°  190 

Macchina : MIKRON VCP 600 

Attacco :    HsKA63 

Mandrino : Idraulico 

Materiale : W66 53 HrC 

Lubrificazione : aria 

 

Dimensioni foro : 
d. 0,8 x 18  profondità totale 

Tolleranza H7 

Punta utilizzata : 
TGHDL 30080-30D 

TGHDL 30080-20D 

 

 

NOTE : 
Il cliente deve eseguire 2800 

fori ! 

Con una punta esegue 270 fori 

Tempo a foro 140 secondi 

 

P0=0[Z DI PARTENZA 

P1=0.3[INCREMENTO IN Z 

P6=0.3[DISTANZA A CUI SI FERMA LA PUNTA DALL 

ULTIMA DISCESA 

P7=60[NUMERO DI RIPETIZIONI CICLO, DIVIDERE 

PROFONDITA LAVORO CON INCREMENTO 

 

P8=3200[GIRI MANDRINO S 

P2=70[VELOCITA F DI LAVORO 

P3=1500[ VELOCITA F DI RISALITA FORO 

P5=700[VELOCITA DI RIDISCESA NEL FORO 

 

P4=P0+P6[NON TOCCARE MAI QUESTO PARAMETRO 

P9=0[NON TOCCARE MAI QUESTO PARAMETRO 
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Ciclo di lavoro eseguito  
con Selca 4045 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

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. 

Note : 
La nuova serie mini booster viene applicata su tutti gli acciai temprati fino a 70 HrC . 

Grazie alla sua particolare geometria è stabile anche nelle lavorazioni in profondità dove è 

necessario far sporgere l’ utensile dal mandrino oltre 4xD 

Parametri punta 20D 
 
S= 6400 g/min 
F= 127 mm/min 
F ritorno = 700 mm/min 
Ad= 13 mm  
Foratura con step da 0,24 mm 
Run out < 0,002 
 
 

Parametri punta 30D 
 
S= 5600 g/min 
F= 110 mm/min 
F ritorno = 700 mm/min 
Ad= 25 mm  
Foratura con step da 0,2 mm 
Run out = 0,002 
 
La punta rimane sempre nel 
foro per 2 mm 

Il cliente ha eseguito 

90 fori in tolleranza 

Parametri fresa  sgrossare : 

 

5826-120-48 
 
S= 3100 g/min 
F= 6100  mm/min  F1=3000 mm/min    
Ang rampa = 2’ 
Ad= 0,3 mm  
Ap= 7mm 
Vq = 12,8 cm3/min 
 
La fresa dopo 55 minuti di contatto non 
presenta segni di usura 
 

Nonostante la sporgenza di 70 mm .. Pari 

a 6 D  non ci sono vibrazioni La 

lavorazione risulta stabile anche quando 
incontra il taglio interrotto sul piano ( fori ) 

La sporgenza della fresa è stata 

volutamente lasciata così per 

verificare stabilità con alte 

sporgenze 

http://www.youtube.it/

