- DIX1 7210

UMFANGSBEARBEITUNG
Vorschub pro Zahn
23 Vol | Vol | (oml | o o0, | 00, | 08D 0D
300-4.00 | 500-600 | 7.00-8.00 | 10.00-12.00
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 135 <04x@D1 | <1xLi 0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076-0.086 | 0.090-0.098
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 105 <04x@D1 | <1xLi 0.031-0.040 | 0.052-0.062 | 0.072-0.082 | 0.086-0.092
fer':.i’.i'iffr'/ermt? rtsét::iltiz:r?gr'\mﬂz{ah| 10-13 80 <02x@D1 | <1xL1 0.029-0.038 | 0.048-0.058 | 0.068-0.076 | 0.080-0.086
Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? 14.1-14.2 100 <0.2x@D1 <1xL1 0.029-0.038 | 0.043-0.058 | 0.068-0.076 | 0.080 - 0.086
" S LA ALT A28 143-14.4 80 <02x0D1 | <IxL1 0025-003 | 0.042-0.050 | 0058-0.068 | 0.070-0076
>700 N/mm?
Grauguss < 250 HB 15- 16 180 200 <04x@D1 | <1xLi 0.043-0.058 | 0.072-0.086 | 0.100-0.116 | 0.120-0.130
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB | 17-20 95 130 <04x@D1 | <1xLi 0.036-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.096 | 0.100-0.108
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-2 320 <04x@D1 | <1xLi 0.054-0.072 | 0.090-0.108 | 0.126-0.144 | 0.150-0.162
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 260 <04x@D1 |  <1xLi 0.047-0.062 | 0.078-0.094 | 0.110-0.124 | 0.130-0.140
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pbh 26 160 <04x@D1 <1xL1 0.054 -0.072 | 0.090-0.108 | 0.126-0.144 | 0.150 - 0.162
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 140 <04x@D1 <1xL1 0.040-0.052 | 0.066-0.080 | 0.092-0.106 | 0.110-0.118
Gold, Silber - 180 <04x@D1 | <1xLi 0.040-0.052 | 0.066-0.080 | 0.092-0.106 | 0.110-0.118
n Titan, Titanlegierung 36-37 65 70 <03x@D1 | <1xLi 0.036-0.048 | 0.060-0.072 | 0.084-0.096 | 0.100-0.108
NUTBEARBEITUNG
Vorschub pro Zahn
VDI VHM CUTINOX ae ap
3323 Velmimin| | Velmimin] | {mm) (mm) 3.0€ -D4'.00 5.0? -Dé.oo 7.0€ -Ds'.oo 10.05j -sz.oo
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 100 1x0D1 | <1.2x@D1 0.024-0.034 | 0.040-0.048 | 0.058-0.064 | 0.068-0.074
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 85 1x0D1 <1x0D1 0.023-0.030 | 0.040-0.046 | 0.054-0.062 | 0.064-0.070
fer:gg2Lee‘-]r'f:?rtit:shll;cﬁ?gr'\é/d";'l‘;ia o 10-13 55 1x0D1 | <0.8x@D1 0.022-0028 | 0.036-0.044 | 0052-0.058 | 0.060-0.064
Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-14.2 75 1x0D1 <1x0D1 0.022-0.028 | 0.036-0.044 | 0.052-0.058 | 0.060 - 0.064
" A KO L LART RS2 143-14.4 45 1x@D1 | <0.7x@D1 0.019-0.026 | 0.032-0.038 | 0.044-0.052 | 0.052-0.058
>700 N/mm
Grauguss < 250 HB 15-16 125 145 1x0D1 | <1.5x@D1 0.032-0.044 | 0.054-0.064 | 0.076-0.088 | 0.090-0.098
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB | 17-20 65 75 1x0D1 <1x0D1 0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076-0.082
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-2 230 1x0D1 | <1.5x@D1 0.041-0.054 | 0.068-0.082 | 0.094-0.108 | 0.112-0.122
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 190 1x0D1 <1x@D1 0.035-0.046 | 0.058-0.070 | 0.082-0.094 | 0.098-0.106
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 110 1x@D1 <1.5x@D1 0.041-0054 | 0.068-0.082 | 0094-0.108 | 0.112-0.122
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 100 1x@D1 <1x@D1 0.030-0.040 | 0.050-0060 | 0.070-0080 | 0.082-0088
Gold, Silber : 130 1xBD1 | <1x@D1 0.030-0.040 | 0.050-0.060 | 0.070-0.080 | 0.082-0.088
H Titan, Titanlegierung 36-37 45 55 1x0D1 <1x0D1 0.027-0.036 | 0.046-0.054 | 0.064-0.072 | 0.076-0.082

Werte basieren auf der Verwendung von Schneiddl. Die Schnittparameter werden durch dul3ere Parameter sehr stark beeinflusst,
insbesondere durch die Stabilitidt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie und der Aufspannsituation.



. DIXI 7210

ZIRKULAR INTERPOLATION
Vorschub pro Zahn

VDI VHM CUTINOX | Rampen- ap

3323 Ve [m/min] | Velm/min] | winkel o (mm) oD, oD, oD, oD,

3.00 - 4.00 5.00-6.00 | 7.00-8.00 | 10.00-12.00

Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 h=mxgxtana 120 <4° <1x@D1 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056-0.064 | 0.066 - 0.070

1.3xD;< @ < 1.9xD,

Gold, Silber = 150 <3° <1x@D1 0.024-0.032 | 0.040-0.048 | 0.056 - 0.064 | 0.066 -0.070

Titan, Titanlegierung 36-37 55 <2° <1x@D1 0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066

Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 120 <6° <1.2x@D1 0.019-0.027 | 0.032-0.038 | 0.046 - 0.051 0.054 - 0.059
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 95 < <1x@D1 0.018-0.024 | 0.032-0037 | 0.043-0.050 | 0.051-0.056
fer':lg::Leegr'/e;ertset:;:l;cs:gr'\é{j";fs‘ia . 10-13 70 <3 <08x0D1 0.018-0.022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048-0.051
Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-142 85 <3° <1x@D1 0.018-0022 | 0.029-0.035 | 0.042-0.046 | 0.048-0.051

M
Nickelfreier T;Sg?\'lj’r;ﬁ:fh' LSS 143-14.4 60 <2 <07x0D1 0015-0.021 | 0.026-0.030 | 0.035-0042 | 0.042-0.046
Grauguss < 250 HB 15-16 150 175 <8° <15%@D1 0.026-0035 | 0.043-0051 | 0.061-0.070 | 0.072-0.078
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 80 100 <4° <1x@D1 0.022-0.029 | 0.037-0.043 | 0.051-0.058 | 0.061-0.066
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 270 <6° <15x0D1 0.033-0.043 | 0.054-0066 | 0075-0086 | 0.090-0.098
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 220 <4° <1x@D1 0.028-0037 | 0.046-0056 | 0.066-0.075 | 0.078-0.085
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 130 <8° <15x0D1 0.033-0.043 | 0.054-0.066 | 0.075-0.086 | 0.090-0.098

|

Werte basieren auf der Verwendung von Schneiddl. Die Schnittparameter werden durch dulRere Parameter sehr stark beeinflusst,
insbesondere durch die Stabilitdt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie und der Aufspannsituation.



