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MINI BOOSTER NEW  HFRM High Feed Remove Material

La nostra proposta per la sgrossatura 
di acciai, acciai inossidabili e super leghe.

AFFIDABILE  

basse forze 
di taglio

GEOMETRIA
DI TAGLIO

 INNOVATIVA

rende stabile la lavorazione 
di sgrossatura.

forze ridotte sul pezzo.

basse vibrazioni.

Rompitrucioli a geometria variabile.

lavora pezzi con staffaggio precario.

bassa rumorosità.

usura dell’inserto
controllata e omogenea. 

non ci sono rotture impreviste  
anche a forti avanzamenti.

diversi rompitrucioli/durezze 
per lavorare sempre

 in condizionI di sicurezza. elevati standard qualitativi 
per garantire la massima 
produttività.
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ap (mm) ap (mm)

1,0 1,0

1,1 1,1

0,9 0,9

0,8 0,8

0,7 0,7

0,6 0,6

0,5 0,5

0,4 0,4

0,3 0,3

0,2 0,2

0,1 0,1

0,1 100,4 400,7 700,2 200,5 500,8 800,3 300,6 600,9 901,0 fz (mm) D (mm)

Cod. ødc øD1 h ød ød2 h1 z

C 3 0 0 C - 1 0 R 0 2 - 0 4 8 1 0 1 5 0 1 0 9 2 5 2

C 3 0 0 C - 1 2 R 0 3 - 0 4 1 0 1 2 1 5 0 1 2 1 1 2 5 3

C 3 0 0 C - 1 4 R 0 4 - 0 4 1 2 1 4 1 5 0 1 4 1 3 2 5 4

C 3 0 0 C - 1 6 R 0 4 - 0 4 1 4 1 6 1 5 0 1 6 1 5 2 5 4

C 3 0 0 C - 1 8 R 0 5 - 0 4 1 6 1 8 1 5 0 1 8 1 7 2 5 5

C 3 0 0 C - 2 0 R 0 5 - 0 4 1 8 2 0 1 5 0 2 0 1 9 2 5 5

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO   HIGH FEED CUTTING

C 3 0 0 C - 1 6 R 0 4 - 0 4
Esempio d’ordine  How to order

c300C / /ATTACCO CILINDRICOCorpo fresa ENDMILL
TIPO Cmilling body TYPE  C

Cod. M l Nm

V 0 1 8 0 4 2 0 1 , 8 4 , 2 1

FORZA SERRAGGIO / TIGHTENING FORCE  1 Nm

mini booster booster

V 0 1 8 0 4 2 0 
Esempio d’ordine  How to order

PARTI DI RICAMBIO   SPARE PARTS

CAMPI APPLICATIVI MINI BOOSTER E BOOSTER

MINI BOOSTER   NEW   HFRM High Feed Remove Material

V2
3.

1

V2
3.

1

3



GEOMETRIA / GEOMETRY

H Acciai Temprati
Hardened Steel P Acciai 

Steel

P Acciai 
Steel

S Super Leghe
Heat Res.Alloys

M Acciai Inox 
Stainless Steel

Qualità
Grade
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Impiego
Type of Use

Umido
Wet

Secco
Dry

Scala da 1 a 10
Standard from 1 to 10

p p 3 5 1 - 2  µ 1 4 0 0 8 7 acciai
STEEL

p m 4 0 1  µ 1 3 8 0 9 8 acciai  inossidabili
STAINLESS STEEL

c 5 4 0 2  µ 1 3 3 0 7 7
titanio  E  leghe resistenti 
al  calore
T ITANIUM AND HEAT RES.  ALLOYS

P 6 1 5 0 , 4  µ 1 7 3 0 6 7 acciai  TEMPRATI
HARDENED STEEL

T T h t m S T X T

qualità md / GRADE DESIGNATION

P H M K S
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  c 5 4 0

  p P 3 5

  p M 4 0

  p 6 1 5

Cod. l s r l1

E P m t - 0 4 0 2 1 5 - x t 6 , 8 2 , 6 1 , 5 4 , 2

E P m t - 0 4 0 2 1 5 - h t m 6 , 8 2 , 6 1 , 5 4 , 2

E P m t - 0 4 0 2 1 5 - s t 6 , 8 2 , 6 1 , 5 4 , 2

E P m w - 0 4 0 2 1 5 - T T 6 , 8 2 , 6 1 , 5 4 , 2

E P M w - 0 4 0 2 1 5 - T T  P 6 1 5
Esempio d’ordine  How to order

MINI BOOSTER   NEW   HFRM High Feed Remove Material

EPMTinserto
insert
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ap (mm)

V2
3.

2

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

Steel

P

H T M

ap (mm)

V2
3.

2

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

Stainless Steel

M

S T

ap (mm)

V2
3.

3

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

Heat Res. Alloys

S

X T

MINI BOOSTER   NEW   HFRM High Feed Remove Material

PARAMETRI DI LAVORO   CUTTING DATA

ap (mm)

V2
3.

1

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

Hardened Steel

H

T T
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Cod. ødc øD1 h ød øda z

C 3 0 0 A - 4 0 R 0 6 - 0 7 2 9 4 0 4 0 3 5 1 6 6

C 3 0 0 A - 5 0 R 0 7 - 0 7 3 9 5 0 4 0 4 1 2 2 7

C 3 0 0 A - 5 2 R 0 7 - 0 7 4 1 5 2 4 0 4 1 2 2 7

C 3 0 0 A - 6 3 R 0 8 - 0 7 5 2 6 3 5 0 6 0 2 2 8

C 3 0 0 A - 6 6 R 0 8 - 0 7 5 5 6 6 5 0 6 0 2 7 8

C 3 0 0 A - 8 0 R 0 9 - 0 7 6 9 8 0 5 0 6 0 2 7 9

Cod. ødc øD1 h ød ød2 M z

C 3 0 0 G - 1 6 R 0 2 - 0 7 5 16 23 13   8,5   8 2

C 3 0 0 G - 2 0 R 0 3 - 0 7 9 20 30 18 10,5 10 3

C 3 0 0 G - 2 2 R 0 3 - 0 7 11 22 30 18 10,5 10 3

C 3 0 0 G - 2 5 R 0 4 - 0 7 14 25 35 21 12,5 12 4

C 3 0 0 G - 3 2 R 0 5 - 0 7 21 32 40 29 17 16 5

C 3 0 0 G - 3 5 R 0 5 - 0 7 24 35 40 29 17 16 5

C 3 0 0 G - 4 2 R 0 6 - 0 7 31 42 40 29 17 16 6

Cod. M l Nm Tx plus

V 0 3 0 0 8 0 0 3 8 1 , 2 T x  0 8

Cod. ødc øD1 h ød ød2 h1 z

C 3 0 0 C - 1 6 R 0 2 - 0 7 5 1 6 1 6 0 1 6 1 4 3 0 2

C 3 0 0 C - 2 0 R 0 3 - 0 7 9 2 0 2 0 0 2 0 1 8 3 2 3

C 3 0 0 C - 2 5 R 0 3 - 0 7 1 4 2 5 2 0 0 2 5 2 3 4 0 3

C 3 0 0 C - 2 5 R 0 4 - 0 7 1 4 2 5 2 0 0 2 5 2 3 4 0 4

C 3 0 0 C - 3 2 R 0 4 - 0 7 2 1 3 2 2 5 0 3 2 3 0 5 1 4

C 3 0 0 C - 3 2 R 0 5 - 0 7 2 1 3 2 2 5 0 3 2 3 0 5 1 5

c300a

c300C

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO   HIGH FEED CUTTING

FORZA SERRAGGIO / TIGHTENING FORCE  1,2 Nm

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO   HIGH FEED CUTTING

FRESA AD ALTO AVANZAMENTO   HIGH FEED CUTTING

c300G

BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

V 0 3 0 0 8 0 0 
Esempio d’ordine  How to order

C 3 0 0 G - 1 6 R 0 2 - 0 7
Esempio d’ordine  How to order

C 3 0 0 C - 1 6 R 0 2 - 0 7
Esempio d’ordine  How to order

C 3 0 0 A - 4 0 R 0 6 - 0 7
Esempio d’ordine  How to order

PARTI DI RICAMBIO   SPARE PARTS

/ FACE MILL
TYPE  A

/ ENDMILL
TYPE  C

/ THREAD CUTTER

/ ATTACCO A MANICOTTO
TIPO A

/ ATTACCO CILINDRICO
TIPO C

/ ATTACCO FILETTATO
TIPO G TYPE  G

corpo fresa

corpo fresa

corpo fresa

milling body

milling body

milling body

6



GEOMETRIA / GEOMETRY

H Acciai Temprati 
Hardened Steel P Acciai 

Steel

P Acciai 
Steel S Super Leghe

Heat Res.Alloys

S Super Leghe
Heat Res.Alloys

M Acciai Inox 
Stainless Steel M Acciai Inox 

Stainless Steel

Qualità
Grade
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Utilizzo
Use

T
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c
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à
To
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R
e

s.
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W
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R
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Impiego
Type of Use

Umido
Wet

Secco
Dry

Scala da 1 a 10
Standard from 1 to 10

P 6 1 5 0 , 4  µ 1 7 3 0 6 7 acciai  TEMPRATI
HARDENED STEEL

p p 3 5 1 - 2  µ 1 4 0 0 8 7 acciai
STEEL

p m 4 0 1  µ 1 3 8 0 9 8 acciai  inossidabili
STAINLESS STEEL

c 5 3 5 2  µ 1 3 3 0 5 7
acciai  inossidabili  E  leghe resistenti 
al  calore
STAINLESS STEEL  AND HEAT RES.  ALLOYS

c 5 4 0 2  µ 1 3 3 0 7 7
titanio  E  leghe resistenti 
al  calore
T ITANIUM AND HEAT RES.  ALLOYS

T T-T T W H T M S T X T X T M

qualità md / GRADE DESIGNATION

EPhw EPHT/

BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

P H M K S
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  p 6 1 5   p 6 1 5   p 6 1 5   p 6 1 5

  p 6 1 5   p 6 1 5

  p p 3 5

  P M 4 0

  C 5 3 5   C 5 3 5

  C 5 4 0   C 5 4 0

  p p 3 5

  c 5 4 0   c 5 4 0

  p p 3 5

Cod. l s r l1

E P H W - 0 7 0 3 1 5 - T T W 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H W - 0 7 0 3 1 5 - T T 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H T - 0 7 0 3 1 5 - S T 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H T - 0 7 0 3 1 5 - X T 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H T - 0 7 0 3 1 5 - h t m 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H T - 0 7 0 3 1 5 - X T M 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P m T - 0 7 0 3 1 5 - S T 1 1 3 , 3 5 8 , 5 7

E P H T - 0 7 0 3 1 5 - h t m  P P 3 5
Esempio d’ordine  How to order

inserto
insert
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BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

PARAMETRI DI LAVORO   CUTTING DATA

ø16 ø20

ø16 ø20 ø25 ø32 ø35

ø25 ø32 ø35

SPALLAMENTO DI SEMIFINITURA  / semi-finishing shoulder

SPIANATURA DI SEMIFINITURA  / semi-finishing facing

D1 16 / ap = 2,00 mm max

D1 20 / ap = 2,00 mm max

D1 25 / ap = 2,00 mm max

D1 32 / ap = 2,00 mm max

D1 35 / ap = 2,00 mm max

D1 = 16 / ae = 6 mm max

D1 = 20 / ae = 10 mm max

D1 = 25 / ae = 15 mm max

D1 = 32 / ae = 22 mm max

D1 = 35 / ae = 25 mm max

V2
3.

1

ap (mm)

fz (mm)

0,1

0,2

0,4

0,5

0,6

0,3

0,60,50,40,30,10

0

0,2

V1
9.

1

ae (mm)

fz (mm)

0,1

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,60

0
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ap (mm)

V1
7.

6

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

ap (mm)

V1
7.

6

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

ap (mm)

V1
7.

7

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

ap (mm)

V1
7.

6

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 fz (mm)

BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

Steel

P

Stainless Steel

M

Heat Res. Alloys

S

Hardened Steel

H

H T M

S T

X T

T T

S T

X T

X T M
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BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

Materiale
Material

Resistenza 
Mechanical 

Strength
(N/mm2)

GR

P P 3 5  /  P 1 3 5 P M 4 0  /  P 2 3 5 P 6 1 5 C 5 3 5 C 5 4 0

Secco Dry Emul. Wet Secco Dry Emul. Wet Secco Dry Emul. Wet Secco Dry Emul. Wet Secco Dry Emul. Wet

VC  (m/min) VC  (m/min) VC  (m/min) VC  (m/min) VC  (m/min)

P

A
c

c
ia

i
S

te
e

l

Non Legati 
Non-Alloy

600-800 1 - 2 - 3 300 / 160 190 / 140

Basso Legati 
Low-Alloy

800-1000 4 - 5 - 6 250 / 120 150 / 100

Medio Legati 
Medium-Alloy

1000-1200 7 - 9 200 / 100 140 / 80

Alto Legati 
High-Alloy

1200-1300 1 0 180 / 100 160 / 80

1400-1500 1 1 120 / 80 100 / 60 160 / 80

M

A
c

c
ia

i I
n

o
x

S
ta

in
le

ss
 S

te
e

l

Martensitico 
Martensitic

700-800 1 2 300 / 150 180 / 120

Austenitico 
Austenitic

600-700 1 3 250 / 130 150 / 110 250 / 140 140 / 80

 Inox-Duplex 
Duplex

800-900 1 4 140 / 80 250 / 140 250 / 140 140 / 80

Inox-Super 
Duplex 

Super Duplex
900-1100 1 4 , 1 110 / 60 200 / 120 200 / 100

S

S
u

p
e

r 
L

e
g

h
e

H
e

at
 R

e
s.

 A
llo

y

Fe 600-900 3 1 - 3 2 85 / 45 80 / 45

Ni-Co

900-1000 3 4 - 3 5 70 / 45

1200 3 6 40 / 20

Leghe Titanio 
Titanium Alloy

α-β 3 7 85 / 60

H

A
c

c
ia

i T
e

m
p

ra
ti

H
a

rd
e

n
e

d
 S

te
e

l 45-50 Hrc 3 8 200 / 150

50-55 Hrc 3 9 150 / 100

> 55 Hrc 4 0 80 / 60

K

G
h

is
e

C
a

st
 

Ir
o

n ≤ 200 HB 1 5 250 / 150

Materiale
Material

Resistenza 
Mechanical 

Strength
(N/mm2)

GR

Vc (m/min)

Secco Dry Emul. Wet

VC  (m/min)

P

A
c

c
ia

i
S

te
e

l

Basso Legati 
Low-Alloy

800-1000 4 - 5 - 6 250 -

Medio Legati 
Medium-Alloy

1000-1200 7 - 9

120 -
Alto Legati 
High-Alloy

1200-1300 1 0

1400-1500 1 1

M

A
c

c
ia

i I
n

o
x

S
ta

in
le

ss
 S

te
e

l

Martensitico 
Martensitic

700-800 1 2

250 -
Austenitico 
Austenitic

600-700 1 3

 Inox-Duplex 
Duplex

800-900 1 4

140 -
Inox-Super 

Duplex 
Super Duplex

900-1100 1 4 , 1

H

A
c

c
ia

i T
e

m
p

ra
ti

H
a

rd
e

n
e

d
 S

te
e

l

< 55 Hrc

3 8

150 -

3 9

> 55 Hrc 4 0 80 -

RIMANI AGGIORNATO CON PIù INFO
GET LATEST INFO TECH ON THIS PRODUCT

INSERTO BOOSTER per semifinitura  / booster insert for semi-finishing operation
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BOOSTER   HFRM High Feed Remove Material

Nome 
Name

GR DIN UNI AISI / ASTM
N° Materiale 
N° Material

Note
Notes

P

C 15 1 C 15 C 15 1,0401

15 CrMo5 6 15 CrMo5 1,7262

C45 3 C45 C45 1,0503

38NCD5 9 40NiCrMo6 1,6565 Bonificato
Hardened and

Tempered Steel1,2311 9 40 CrMgMo 7 40 CrMgMo 7 1,23 1 1

1,2312 9

1,2714 9

1,2738 9 40 CrMnNi Mo 8 6 1 1,2738
Bonificato

Hardened and
Tempered Steel

1,2738 HH 1 1 1,2738 HH

1,2343 1 1 1,2343

1,2344 1 1

1,2083 STAVAX 1 1

1,2365 1 1

1,2367 1 1

100Cr 6 9 100Cr6 1,2067

Bonificato
Hardened and

Tempered Steel

36 CrNiMo4 9 36 CrNiMo4 1,65 1 1

21 NiCrMo2 9 21 NiCrMo2 1,6523

X100CrMoV5 1 1 1 X100CrMoV5 1 1,2363

NIMAX 9 1,2738/P20

DAC MAGIC 9

W 300 1 1 1,2343

IMPAX 1 1

1,2080 1 0

K110 1 0 1,2379

K720 1 1 1,2842

K390 1 1

K890 1 1

M4-HSS 1 1 M4

M

AISI 304 1 3 X 5Cr Ni 18 10 630 1,4301

304LN 1 4 XCrNiN 304LN 1

AISI 316L 1 3 X 2 Cr Ni Mo 17 12 2 316L 1,4404

FA6 1 3

AISI 420 1 2 X 30Cr 13 420 1,4028

AISI 904L 1 3 X1NiCrMoCu25 20 5 904L 1,4539

17-4PH 1 4

15-5PH 1 4

F53 1 4 , 1 X 2 Cr Ni Mo 25 7 4 F53 1,44 10

F51 1 4

F44 1 4 , 1

F55 1 4 , 1

S

NIMONIC 80 A 3 4 2,463 1

MONEL K500 3 4 2,4375

INCONEL 625 3 5 2,4856

INCONEL 718 3 6 2,4668

INCONEL 718 INVECCHIATO  / AGED 3 6 2,4668 Invecchiato / Aged

TITANIO / TITANIUM 3 7 TiAl6V4 3,71 65

H

1,2738 3 8 40 CrMnNi Mo 8 6 1 1,27 38

Temprato Hrc
Hardened 
Steel Hrc

45 / 50
1,2738 HH 3 9 1, 2 738 HH

1,2343 3 8 1,2343

1,2344 3 8

1,2083 STAVAX 4 0 1

50 / 551,2365 3 9

1,2367 3 9

TOOLOX 33 3 9 33

TOOLOX 44 3 9 44

DAC MAGIC 3 9 48

W 300 3 8 1,2343 45 / 50

IMPAX 3 9 50 / 55

1,2080 3 9 50 / 60

K110 4 0 1,2379

58 / 63

K720 4 0 1,2842

K390 4 0

K890 4 0

M4-HSS 4 0 M4

K G25 GHISA / CAST IRON 1 5 GG25 G25 0,6025

ELENCO COMPLETO MATERIALi/GRUPPI
GO TO COMPLETE LIST OF MATERIALS TO WORK 11



1,3

1,2

1,1

1,0

0,9

0,8

0,7

0,6

0,5

0,4

0,3

0,2

0,1

ap (mm)

D = 16
ae = 12

D = 20-25
ae = 15

D (mm)
ae (mm)

D = 30-35
ae = 25

D = 40-42
ae = 30

D = 50-52
ae = 40

D = 60-66
ae = 50

D = 80
ae = 68

V1
7.

7

3 - 4   L/D

4 - 5   L/D

6 - 7   L/D

Formule 
Formula Collection

Tipi di usure 
Wear Type

V e l o c i t à  d i  t a g l i o 
C U T T I N G  S P E E D

(m/min)

C R A T E R I N G  W E A R  S O L U T I O N :
-   M U S T  B E  U S E D  C E M E N T E D  C A R B I D E  G R A D E
   W I T H  M O R E  W E A R  R E S I S TA N C E
-   R E D U C E  C U T T I N G  S P E E D

E X T E R N A L  C H I P P I N G  S O L U T I O N :
-   R E D U C E  D E E P  O F  C U T,  M A I N TA I N I N G  S A M E  F E E D
-   R E D U C E  F E E D ,  M A I N TA I N I N G  S A M E  D E E P  O F  C U T

B U I L T  U P  E D G E  S O L U T I O N :
-   M U S T  B E  I N C R E A S E D  C U T T I N G  S P E E D
-   M U S T  B E  U S E D  A  C A R B I D E  G R A D E 
   W I T H  A N T I F R I C T I O N  C O A T I N G ,  C 5 4 0

M I C R O  F E S S U R A Z I O N I  A  P E T T I N E  S o l u z i o n e :
-   N o n  i m p i e g a r e  e m u l s i o n e  m a  a r i a

I N T E R N A L  W E A R  S O L U T I O N :
-   M U S T  B E  I N C R E A S E D  F E E D  R A T E

N u m e r o  d i  g i r i  d e l  m a n d r i n o 
R P M

(min-1)

A v a n z a m e n t o 

F E E D  R AT E

(mm/min)

V o l u m e  t r u c i o l o  p e r  u n i t à  d i  t e m p o 
C H I P  V O L U M E
(cm3/min)

A v a n z a m e n t o  a l  d e n t e 

F E E D  P E R  T O O T H

(mm)
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D1fz = hm 
ae

ap   ae   Vf
Q = 

1000

D1   ∏   n
Vc = 

1000

Vf =  fz   n   z

Vc   1000
n = 

D1   ∏

U s u r a  d i  c r a t e r i z z a z i o n E  S o l u z i o n e :
-   I m p i e g a r e  q u a l i tà  d i  m e ta l l O  d u r o

 p i ù  r e s i s t e n t e  a l l’ u s u r a
-   R i d u r r e  l a  v e l o c i tà  d i  ta g l i o

S c h e g g i a t u r A  e s t e r n a  S o l u z i o n e :
-   R i d u r r e  l a  p r o f o n d i tà  d i  ta g l i o  m a n t e n e n d o

 c o s ta n t e  l’ava n z a m e n t o
-   A b b a s s a r e  l’ava n z a m e n t o  m a n t e n e n d o
    c o s ta n t e  l a  p r o f o n d i tà  d i  ta g l i o

T a g l i e n t e  d i  r i p o r t o  S o l u z i o n e :
-   A u m e n ta r e  l a  v e l o c i tà  d i  ta g l i o 
-   I m p i e g a r e  q u a l i tà  d i  m e ta l l o  d u r o  c o n
   r i c o p e r t u r A  a n t i f r i z i o n e  C 5 4 0

U s u r a  I N T E R N A  S o l u z i o n e :
-   A u m e n ta r e  l’ava n z a m e n t o  ta g l i e n t e

P E R P E N D I C U L A R  M I C R O C R A C K S  S O L U T I O N :
-   D O  N O T  U S E  C O O L A N T,  U S E  A I R
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B [mm] = DM x π x tan ∂R

Nella programmazione CAM il raggio teorico dovrebbe essere impostato R = 2,0 mm. 
Se viene impostato un raggio maggiore si verificherà un’asportazione di materiale in eccesso. 
IN PROGRAMMING CAM THE THEORETICAL RADIUS MUST BE R = 2,0 mm.
IF BY MISTAKE YOU USE A BIGGER RADIUS YOU WILL HAVE A HIGHER CHIP REMOVAL.

SI RACCOMNADA / IT IS RECOMMENDED

PENETRAZIONE AD INTERPOLAZIONE ELICOIDALE   ELICOIDAL RAMPING

PROGRAMMAZIONE CAM   CAM PROGRAM

APPROCCI E METODI DI LAVORAZIONE   HOW TO APPROACH

r R t α

E P  0 4 0 , 8 1 0 , 1 6 2 °

E P  0 7 1 , 2 2 0 , 6 9 2 °

D1 1 6 2 0 2 5 3 2 3 5 4 0 / 4 2 5 0 / 5 2 6 3 / 6 6 8 0

     E P  0 7

DMIN 2 0 2 8 3 8 5 2 5 8 6 8 9 2 1 2 0 1 4 0

DMAX 3 0 3 8 4 8 6 2 6 8 8 5 1 0 2 1 3 0 1 6 0

∂R  [°] 2 2 2 2 2 1 , 5 1 , 5 1 0 , 5

D1 1 0 1 2 1 4 1 6 1 8 2 0

     E P  0 4

DMIN 15 19 21 27 28 35

DMAX 18 22 24 30 32 38

∂R  [°] 2 1 1 0,7 0,7 0,7

R = raggio di programmazione
program radius
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LAVORAZIONE CONCORDE
UP MILLING MACHINING

INSERIRE RACCORDI XY RAGGIATI
USE SMOOTHING MILLING

UTILIZZO ARIA O EMULSIONE INTERNA
USE INTERNAL COOLING OR AIR

Quando si lavora Titanio, duplex, super-
duplex usare % olio ≥ 10%

while working titanium, duplex, 
super duplex must use % of oil ≥ 10 %

Note  /  Notes 
∂R valore massimo consentito.  /  ∂R maximum value allowed.

INGRESSO E USCITA CON V   RIDOTTA 50%
COMPONENT APPROACH, REDUCE FEED 50%

f
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