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DIXI 7307

Avanzamento al dente

CONTORNATURA
VDI MD nudo DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Leghe d’alluminio < 12% Si, DIBOND 21-22 330 380 <03x@D1 | <05x@D1
Plastica con buona lavorabilita 2 400 460 <05x@D1 <1x0D1
(PVC espanso)
Plastica con moderata lavorabilita
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 <0.4x@D1 <1x@D1
Plastica difficile da lavorare
(PVC compatto, PMMA nero) 29 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1
Legno massiccio 30 400 460 <0.3x@D1 <1x@D1
Legno incollato £ 400 460 | <03x0D1 | <1x@DI
(agglomerato, compensato)
LAVORAZIONE
VDI MD nudo DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Leghe d"alluminio < 12% Si, DIBOND 21-22 330 380 1x@D1 <05x@D1
Plastica con buona lavorabilita 2 400 460 1x0D1 <1x@D1
(PVC espanso)
Plastica con moderata lavorabilita
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 1x@D1 <1x@D1
Plastica difficile da lavorare
(PVC compatto, PMMA nero) 29 400 460 1x@D1 <1x@D1
Legno massiccio 30 400 460 1x@D1 <1x@D1
Legno incollato £ 400 460 1x@D1 | <1x@D1
(agglomerato, compensato)

gD, gD, gD, gD, gD,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.018-0.027 | 0036-0.054 | 0.062-0.080 | 0.070-0.100 | 0.110-0.130
0.030-0.045 | 0.060-0.090 | 0.104-0.130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0.027 - 0.041 0.054 - 0.081 0.094-0.115 | 0.110-0.140 | 0.160-0.190
0.024-0.036 | 0.048-0.072 | 0.084-0.105 | 0.100-0.130 | 0.140-0.170
0.030-0.045 | 0.060-0.090 | 0.104-0.130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0.021-0.032 | 0.042-0.063 | 0.072-0.090 | 0.080-0.110 | 0.130-0.150
Avanzamento al dente
gD, gD, gD, gD, gD,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.005 - 0.007 0.007 - 0.011 0.012-0.015 0.017 - 0.023 0.026 - 0.032
0.008-0.012 | 0012-0018 | 0.020-0.025 | 0.029-0.038 | 0.044-0.053
0.006-0.010 | 0.010-0.014 | 0.016-0.020 | 0.023-0.031 0.035 - 0.042
0.006-0.008 | 0.008-0.013 | 0014-0020 | 0.020-0027 | 0.031-0.037
0.008-0.012 | 0012-0018 | 0.020-0.025 | 0.029-0038 | 0.044-0.053
0.006-0.008 | 0.008-0.013 | 0014-0020 | 0.020-0027 | 0.031-0.037

Parametri indicati per la lavorazione con olio intero. Le condizioni di lavorazione sono fortemente influenzate da fattori esterni,
come la stabilita dell'utensile e del pezzo. Adattare i parametri in funzioni delle condizioni generali di utilizzo.




