polytool

Hexalobefraser
DIXI 7340-3.5D und DIXI 7340-5D

Die perfekte Wahl fiir
das Frasen von
Torx® Formen

Ab Lager von 80.20 mm bis @1.00 mm




HERSTELLUNG EINER HEXALOBULAREN FORM

Schritt 1 Schritt 2
Zentrieren und Anfasen Bohren
Mit Standard Mit Standard
DIXI 1105-90° DIX| 1137

Schritt 1 und 2

Bohren und Anfasen

Mit einem Sonderwerkzeug

DIXI 1501

FRASEN DER HEXALOBULAREN FORM
Schritt3

Schritt 3 Zirkular Interpolation
Umfangshearbeitung DIXI 7340-xD

DIXI 7340-xD



TECHNISCHE VORTEILE

Das Frasen mit Helixinterpolation bietet viele Vorteile:

Hervorragende Oberflachengiite, die durch
die Konstanz und Verteilung der Krafte bei der
interpolierenden Bearbeitung erreicht wird.

Oberflachenzustand
Ra von 0.2 bis 0.8um

1 Bessere Einhaltung des hexaloben Profils.

2 Keine Vibrationen in den kleinen
Innenstrahlen der Lappen.

3 Reduzierung der Zykluszeit.

Optimale Rechtwinkligkeit des Profils durch
minimale Durchbiegung des Frésers.

o

Toleranz-
bereich \ ' /




DIXI7340-xD  Z=3-4 %

HEXALOBEFRASER
MIT VERSTARKTEM SCHAFT R :
o Schaftfraser mit Freischliff-Lange von 3.5xD, und 5xD;, entwickelt
fiir die Bearbeitung von hexalobularen Formen in Titan, rostfreien
N Stihlen und CoCr.
!
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HEXALOBULARES ANWENDUNGSBEISPIEL
MIT INNENPROFIL VON R0.3MM

Werkzeug: Fraser DIXI 7340-3.5D 00.5 Artikel 444224
n=50000 U/min

Vf=350 mm/min

Bei der Bearbeitung durch schraubenférmige

Interpolation, wobei es pro Helix um 0.05 mm
nach unten geht.

ERLEBEN SIE DAS VIDEO

Anzahl der bearbeiteten Teile

3000

2000

+50%

M Benchmark
DIXI 7340-3.5D @0.5mm



SCHNITTBEDINGUNGEN

ZIRKULAR INTERPOLATION

P T4 5 T6/T7
@ 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) |35, | 5y (m/min) (mm) |35, 5y (m/min) (mm)
Austenitischer rostfreier Stahl < 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
Nickelfreier rostfreier Stahl / DUPLEX
5 700 Njmm? 143144 | 0.2xD, |0.15xD,| 20 | 00015  0.2xD, 0.15xD,| 25 | 0.0015 0.3xD, 02xD, | 30 | 0.0025
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung 31-35 0.2xD1 [].15xD1 20 0.0010 0.2xD1 0.15xD1 25 0.001 0.3xD1 0.2xD1 30 0.0020
Titan, Titanlegierung 36-37 | 0.2xD, | 0.15xD,| 20 0.0015 | 0.2xD, | 0.15xD, | 25 0.0015 | 0.3xD, | 0.2xD, 30 0.0025
UMFANGSBEARBEITUNG
T4 T5 T6/T7
@ D,=0.20 9 D1=0.25 g 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)
Austenitischer rostfreier Stahl < 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
M . . .
Nickelfreier rostfreier Stahl/DUPLEX | 145104 | g1xp | 05xD. | 20 | 00018 | 0.1xD, | 05xD. | 25 | 00018 | 0.1xD, 05xD. | 30 | 00018
> 700 N/mm? 1 1 1 1 1 1
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung 31-35 | 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0012 | 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0012
Titan, Titanlegierung 36-37 | 0.1xD, | 0.5xD, 20 0.0018 0.1xD, | 0.5xD, 25 0.0018 0.1xD, | 0.5xD, 30 0.0018
BOHREN
NC-Anbobhrer fiir alle gdngigen Werkstoffe geeignet
Anbohren - Senken
90° 120°
T4 DIXI 1105-82.00 DIXI 1107-@2.00
T5 DIXI 1105-@2.00 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-@6.00 DIXI 1107-@6.00
T40 DIXI 1105-@6.00 DIX1 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 P Ve fz P Ve fz P Ve fz P Ve fz
35xD, | 5D, (m/min) (mm) |35, | sp (m/min) (mm) |35 | Bep (m/min) (mm) |35 | 5ep (m/min) (mm) | 35,p | syp |(m/min) (mm)
0.35xD, 0.25xD,| 30 | 0.0025 0.4xD, 0.3xD, | 40 | 0.0025 0.4xD, 0.3xD,| 40 | 0.0030 |0.4xD, 03xD, 40 | 0.0030 0.50xD, 0.40xD,| 50 | 0.0040
0.35xD, |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 04xD, | 0.3xD, | 40 |0.0020 0.4xD, | 03xD, | 40 | 00025 04xD, | 03xD,| 40 | 0.0025 050xD, 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
9 D1=0.40 @ D1=050 @ D1=0.60 9 D1=0.70 0 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)
0.2xD, | 0.5xD, | 30 | 0.0030 | 0.2xD, | 05xD,| 40 | 0.0030 0.2xD, | 05xD,| 40 | 0.0036 0.3xD, 0.5xD, | 40 | 0.0036 | 0.3xD, 05xD, 50 | 0.0048
0.2xD, | 0.5xD, | 30 | 0.0030 0.2xD, 05xD,| 40 | 0.0030 02xD, 05xD, 40 | 0.0036 0.3xD, | 05xD, 40 | 0.0036 0.3xD, | 0.5xD, | 50 | 0.0048
0.2xD, | 0.5xD, | 30 | 0.0024 | 02xD, | 05xD,| 40 | 0.0024 0.2xD, | 05xD,| 40 | 0.0030 0.3xD, 0.5xD, | 40 | 0.0030  03xD, 05xD, 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
ANBOHREN / SENKEN
Titane Chrom-Kobalt und rostfreier Stahl
der Zacken
|
Vorbereitung
gD 7(\
|
Bohren @ D,
Bohrung Mittelloch Bohren Mittelloch Bohren Loch Lappen
@ D, nach I1SO 10664 @Dynach ISO 10664 AufmaR =10%xD Lappen
T4 DIXI 1137 20.90 T4 DIXI 1137 30.90 DIXI 1137 @0.25
T5 DIXI 1137 @1.00 T5 DIXI 1137 30.10 DIXI 1137 90.25
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 82.70 T20 DIXI 1137 82.70 DIXI 1137 @0.70
T25 DIXI 1137 @3.10 T25 DIXI 1137 @3.10 DIXI 1137 20.80
T30 DIXI 1137 03.80 T30 DIXI 1137 @3.80 DIXI 1137 @1.00
T40 DIXI 1137 94.70 T40 DIXI 1137 34.70 DIXI 1137 01.20
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