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VANTAGGI TECNICI

La fresatura a interpolazione elicoidale offre numerosi vantaggi:

1 Miglioramento della precisione del profilo
esalobato.

2 Nessuna vibrazione durante la lavorazione dei
raggi interni dei lobi.

3 Riduzione dei tempi di ciclo.

Eccellente qualita superficiale, ottenuta
grazie alla distribuzione regolare e uniforme
delle forze di taglio in interpolazione.

Finitura superficiale
Rada0.2a0.8um

Perfetta perpendicolarita del profilo
grazie alla minima flessione della fresa.
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FRESE CON CORPO RINFORZATO

¢ Frese con codolo rinforzato, ad alte prestazioni, collo scaricato
3.5xD, e 5xDy, sviluppate per la lavorazione di cavita esalobate
AN 35° S in titanio, acciai inossidabili e CoCr.
!
a — . N * |l rivestimento extraliscio C-TOP migliora la vita utensile anche
L ad alte temperature sui materiali di difficile lavorabilita.
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ESEMPIO DI SEQUENZA DI LAVORAZIONE PER UN'IMPRONTA
ESALOBATA CON UN LOBO INTERNO R=0.30

Numero di pezzi lavorati

Utensile: Fresa DIXI 7340-3.5D B0.5 ref 444224 31000
n=50000 g/ min
V=350 mm/min 2'000
Lavorazione per interpolazione elicoidale,
- . +50%
con passi di 0.05mm per elica.
M Benchmark

DIX17340-3.5D 80.5mm

VIDEO DI DIXI 7340




CONDIZIONI DI LAVORAZIONE

INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

P T4 5 T6/T7
9 D1=0.20 0 D1=0.25 9 D1=0.30
Ve fz P Ve fz P Ve fz
,;’33'3 35xD, | 5D, (m/min) (mm) | 35xp | 5y (m/min) (mm) | 35yp | 5xp ((m/min) (mm)
Acciaio inossidabile austenitico < 700 N/mm?| 14.1-14.2 0.2xD, | 0.15xD,| 20 0.0015 | 0.2xD, |0.15xD, | 25 0.0015 | 0.3xD, | 0.2xD, 30 0.0025
Acciaio inox austenitico senza Ni/ DUPLEX
700 Nifmm? 143-144 | 02xD, |0.15xD, 20 | 0.0015 | 0.2xD, 0.5xD, 25 | 00015 03xD, 02D, | 30 | 00025
Leghe speciali nickel cobalto 31-35 0.2xD1 [].15xD1 20 0.0010 (].ZXD1 0.15xD1 25 0.0010 0.3xD1 0.2xD1 30 0.0020
Titanio e relative leghe 36-37 | 0.2xD, | 0.15xD,| 20 0.0015 | 0.2xD, | 0.15xD, | 25 0.0015 | 0.3xD, | 0.2xD, 30 0.0025
CONTORNATURA
T4 T5 T6/T7
@ D,=0.20 9 D1=0.25 9 D1=0.30
VDI ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz
3323 (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm)
Acciaio inossidabile austenitico < 700 N/mm?| 14.1-14.2 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0018
Acciaio inox austenitico senza Ni/ DUPLEX | 105 144 10150 | 05xD, | 20 | 00018 | 01xD |05 = 25 | 00018 | 0.1xD, 05xD, 30 | 0.0018
>700 N/mm 1 1 1 1 1 1
Leghe speciali nickel cobalto 31-35 | 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0012
Titanio e relative leghe 36-37 | 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0018 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0018
CENTRATURA / SMUSSATURA
Tutti i materiali
Centratura e smussatura
90° 120°
T4 DIXI 1105-82.00 DIXI 1107-@2.00
T5 DIXI 1105-82.00 DIXI 1107-@2.00
T6 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T7 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T8 DIXI 1105-@3.00 DIXI 1107-@3.00
T10 DIXI 1105-@4.00 DIXI 1107-@4.00
T15 DIXI 1105-@4.00 DIXI 1107-@4.00
T20 DIXI 1105-@5.00 DIXI 1107-@5.00
T25 DIXI 1105-@5.00 DIXI 1107-@5.00
T30 DIXI 1105-06.00 DIXI 1107-@6.00
T40 DIXI 1105-@6.00 DIXI 1107-@6.00




T8/T10 T10/T15 T15/T20 T20 T25/T40
@ D1=0.40 @ D1=050 @ D1=0.60 @ D1=0.70 @ D1=0.80/1.00
P Ve fz Ve fz P Ve fz P Ve fz P Ve fz
35xD, | 5D, (m/min) (mm) | 35p | 5ip (m/min) (mm) |35 | 5xp |(m/min) (mm) | 35.p | 5ep (m/min) (mm) |35p | 6yp |(m/min) (mm)
0.35xD1 0.25xD1 30 0.0025 0.4xD1 0.3xD1 40 0.0025 0.4wa O.SXD1 40 0.0030 0.4xD1 0.3xD1 40 0.0030 O.50xD1 0.40xD1 50 0.0040
0.35xD1 0.25xD,| 30 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0030 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0030 |0.50xD, |0.40xD,| 50 0.0040
0.35xD,|0.25xD,| 30 0.0020 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0020 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0025 | 0.4xD, | 0.3xD, 40 0.0025 |0.50xD, |0.40xD,| 50 0.0030
0.35xD, 0.25xD,| 30 | 0.0025 0.4xD, 03xD, | 40 | 0.0025 0.4xD, 0.3xD, | 40 | 0.0030 | 04xD, 03xD, 40 | 0.0030 050xD, 0.40xD, 50 | 0.0040
T8/T10 T10/T15 T15/T20 T20 T25/T40
@ D1=0.40 @ D1=0.50 @ D1=0.60 9 D1=0.70 9 D1=0.80/1.00
ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz ae ap Ve fz
(mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) [(m/min) (mm) | (mm) | (mm) (m/min) (mm) | (mm) | (mm) |(m/min)| (mm) | (mm) | (mm) [(m/min)| (mm)
0.xD, | 05xD, | 30 | 0.0030 02xD, | 0.5xD,| 40 | 0.0030 0.2xD, 05xD,| 40 |0.0036 0.3xD, | 05xD, | 40 | 0.0036 03xD, 0.5xD,| 50 | 0.0048
0.2xD, | 05xD, | 30 | 0.0030 0.2xD, | 05xD, 40 | 0.0030 02xD, 0.5xD, 40 | 00036 0.3xD, | 05xD, 40 | 0.0036 0.3xD, 05xD, 50 | 0.0048
0.2xD, | 05xD, | 30 | 0.0024 02xD, | 0.5xD,| 40 | 0.0024 |0.2xD, 05xD,| 40 |0.0030 03xD, | 05xD, | 40 | 0.0030 03xD, 0.5xD,| 50 | 0.0036
0.2xD, | 0.5xD, 30 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 0.0030 | 0.2xD, | 0.5xD, 40 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 40 0.0036 | 0.3xD, | 0.5xD, 50 0.0048
FORATURA
Titanio Cromo cobalto e acciai inossidabili Spessore
eccessivo
|
Preparazione
dei lobi
@D Lobo
B Foratura h
@D,
Foratura centrale Foratura centrale Foratura del lobo
@ D, secondo ISO 10664 @D, secondo ISO 10664 Spessore eccessivo = 10% xD lobi
T4 DIXI 1137 20.90 T4 DIXI 1137 30.90 DIXI 1137 @0.25
T5 DIXI 1137 @1.00 T5 DIXI 1137 @0.10 DIXI 1137 00.25
T6 DIXI 1137 @1.20 T6 DIXI 1137 @1.20 DIXI 1137 @0.30
T7 DIXI 1137 @1.40 T7 DIXI 1137 @1.40 DIXI 1137 00.35
T8 DIXI 1137 @1.60 T8 DIXI 1137 @1.60 DIXI 1137 00.40
T10 DIXI 1137 81.90 T10 DIXI 1137 @1.90 DIXI 1137 00.50
T15 DIXI 1137 92.30 T15 DIXI 1137 82.30 DIXI 1137 00.60
T20 DIXI 1137 @2.70 T20 DIXI 1137 @2.70 DIXI 1137 @0.70
T25 DIXI 1137 @3.10 T25 DIXI 1137 @3.10 DIXI 1137 00.80
T30 DIXI 1137 23.80 T30 DIXI 1137 83.80 DIXI 1137 @1.00
T40 DIXI 1137 @4.70 T40 DIXI 1137 84.70 DIX1 1137 @1.20
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