DIXI 7305

—

UMFANGSBEARBEITUNG Vorschub pro Zahn
VDI VHM_ DLC. ae ap @D, @D, @D, @D, @D,
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] | (mm) (mm) 1-1.50 2.00-3.00 | 4.00-5.00 | 6.00-8.00 | 10.00-12.00
Alu-Knetlegierung < 12% Si, DIBOND 21-22 330 380 <03x@D1 | <05x@D1 0.018 - 0.027 0.036 - 0.054 0.062 - 0.080 0.070 - 0.100 0.110-0.130
Kunststoff gute Zerspanbarkeit
(PVC expandiert) 3 400 460 <05x@D1 | <1x0D1 0.030-0045 | 0060-0090 | 0.104-0130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
Kunststoff moderiert Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 2 400 460 <04x@D1 | <1x0D1 0027-0041 | 0054-0081 | 0094-0.115 | 0.110-0.140 | 0.160-0.190
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit
(PVC kompakt, PMMA schwarz) 3 400 460 <03x@D1 | <1x0D1 0.024-0036 | 0048-0072 | 0084-0105 | 0.100-0.130 | 0.140-0.170
Holz £l 400 460 <03x@D1 | <1x@D1 0030-0.045 | 0060-0.090 | 0.104-0.130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
Geleimtes Holz (Agglomerat, Sperrholz) 30 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1 0.021 - 0.032 0.042 - 0.063 0.072 - 0.090 0.080-0.110 0.130 - 0.150
NUTBEARBEITUNG Vorschub pro Zahn
VDI VHM DLC ae ap @D, @D, @D, @D, @D,
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm) 1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
Alu-Knetlegierung < 12% Si, DIBOND 2-22 330 380 1x0D1 | <05x@D1 0005-0007 | 0007-0011 | 0012-0015 | 0017-0.023 | 0.02-0.032
i SO U Lt L 29 400 460 1x@D1 | <1x@D1 0008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0029-0038 | 0044-0053
(PVC expandiert)
OSSN S G 2 400 460 1x@D1 | <1x@D1 0006-0010 | 0010-0014 | 0016-0020 | 0023-0031 | 0035-0042
(PETG, PPH, PC, PE-PP) Reae B R e B
U S ) E BRI 29 400 460 1x@D1 | <1x@D1 0.006-0008 | 0.008-0.013 | 0014-0020 | 0020-0027 | 0031-0037
(PVC kompakt, PMMA schwarz)
Holz 30 400 460 1x0D1 <1x@D1 0008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0029-0038 | 0.044-0053
Geleimtes Holz (Agglomerat, Sperrholz) 30 400 460 1x@D1 <1x@D1 0.006 - 0.008 0.008 - 0.013 0.014-0.020 0.020 - 0.027 0.031-0.037

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




