WERKZEUGE FUR DIE BEARBEITUNG VON
KUNSTSTOFFEN, VERBUNDWERKSTOFFEN UND ALUMINIUM



DIXI POLYTOOL SA

FIRMENPROFIL

DIXI Polytool S. A. ist ein Hersteller von Prézisionswerkzeugen aus Vollhartmetall und Diamant.

Das Stammwerk ist seit 1946 in Le Locle (Schweiz) ansdssig und fertigt neben Standardwerkzeugen auch Formwerkzeuge
und Prézisionsreibahlen fiir zahlreiche Branchen wie z. B. die Uhrenindustrie, die Medizintechnik, die Drehteileindustrie,
Luft- und Raumfahrt, die Automobilindustrie sowie die Kunststoffbearbeitung. Die Entwicklung der Werkzeuge

und die Ausarbeitung von Kundenprojekten wird durch ein starkes F&E-Team unterstiitzt.

Durch die Einfiihrung eines Lean-Projekts und kontinuierliche Investitionen in den Maschinenpark wird die Produktivitat
der 300 Mitarbeiter sténdig optimiert.

Bei uns wird Qualitdt und Umweltschutz groBgeschrieben, daher hat DIXI Polytool S.A. ein zertifiziertes Managementsystem
gemal den Normen IS0 9001 und IS0 14001 eingefiihrt.

EINE UMWELTBEWUSSTE EINSTELLUNG

DIXI Polytool, verwendet fiir alle unsere Aktivitdten ausschlieBlich griine Energie, was unser Engagement
fiir eine nachhaltige Entwicklung darstellt...




DIXI Polytool wird zu 100% mit griinem
Strom aus Solar- und Wasserkraft betrieben.
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DIXI 7305 Z=1 @ @

EINZAHNFRASER FUR KUNSTSTOFF P36
RECHTSSPIRALISIERT

¢ Schaftfrdser, mit rechtem Drallwinkel, polierte Spannut und
Freiflachen.

¢ Einzahnfraser mit sehr scharfen Schneidkanten und hohem
Spanfluss, empfohlen fiir bestes Oberflachenfinish in
Kunststoff, Holz und HPL.

Schruppen Schlichten O gut @ ausgezeichnet
M ok
Be\;\l;:l::it;flfng Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahl Hosi::ﬁg. Ho;t‘f;z:er Aus(t.DIliJc;;sl:cfEr;.i/irHS)tahl Grauguss Kuggll?;:phit G:l:rsrs:)saern,
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1n 12 13 141 142 | 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Bevg:l:l:::s:ng Kr’:etle.gi;erung Aluminium-Gusslegierung Lsgl;i;r[l:zg CLé-&I:_l?\?viiZ:lij;g gﬁ:’r Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁtanlzg:?:r{mgen Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 2 2 23 2% 2% 2% 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 ]
Empfehlungen © ©
D,., D, L, L VHM D,., D, L, L VHM
4 30 372568 12 50 372602
1.00 3.00
4 38 372569 12 60 372603
6 30 372570 4.00 6.00 12 80 372604
1,50 3.00 6 38 372571 12 101 376936
1.50 3.00 8 60 372572 2 i L
16 50 372606
2. 2. 1257
00 00 8 30 372513 5.00 5.00 16 60 372607
8 30 372574 30 70 372608
2.00 3.00 8 38 372575
6w e e s
2.00 4.00 8 60 372577 5.00 6.00 20 60 372610
2.00 6.00 8 50 372578 25 60 372611
2.50 2.50 8 38 372579 5.00 8.00 25 80 372612
8 30 372580 12 60 376938
2.50 3.00 8 38 372581 20 50 372613
8 60 372582 20 60 372614
8 60 372583 6.00 6.00 24 70 372615
10 30 372584 30 70 372616
300 3.00 10 38 372585 38 80 372617
15 50 372586 42 80 423984
8 60 372587 20 80 372618
3.00 4.00 10 40 372588 2 80 372613
15 50 372589 6.00 8.00 30 80 372620
32 80 372621
10 50 372590 38 80 372622
10 60 372591
300 6.00 12 60 372592 23 60 312623
20 60 372593 25 80 372624
8.00 8.00 32 80 372625
il Sl :(2) 23 23222: 33 80 372626
38 80 372627
o 4.00 12 %0 3725% 8.00 10.00 33 75 423985
3.50 5.00 12 50 376933 ' '
8 50 376934 10.00 10.00 24 75 372628
12 50 372597 30 75 372629
12 60 372598 30 80 372630
4.00 4.00 16 60 372599 12.00 12.00 51 100 372631
22 60 372600
25 60 376935
30 70 372601



e - @ @
EINZAHNFRASER FUR KUNSTSTOFF P36
RECHTSSPIRALISIERT . . ,
¢ Schaftfraser, mit rechtem Drallwinkel, polierte Spannut und
Freiflachen.
¢ Werkzeuge mit hoher Schérfe und hohem Spanfluss,
empfohlen fiir feines Oberflachenfinish in Kunststoff,
Holz und HPL. Verbesserte Oberflachengiite durch verstarkte
Geometrie.
Schruppen Schlichten O gut @ ausgezeichnet
M x|
it
VDI 3323 1 2 3 4 5 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werkstoff Aluminium- Cu +Pb Cu-Legierung Gold, Titan /

Beschreibung

Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung Lo

Schwierig Silber

Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co

N Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
Titanlegierungen

31 32 33-35 36 37 38 39 40 Ll

O O

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28
Empfehlungen
D, L, D, L VHM
2 8 3 30 414392
2 6 6 50 414393
3 9 3 30 414394
3 9 6 50 414395
4 13 4 50 41439
4 13 6 50 414397
5 16 5 60 414398
5 16 6 50 414399
6 16 6 50 414400
6 22 6 60 414401
6 32 6 70 414402
8 12 8 60 414403
8 p) 8 60 414404
8 32 8 80 414405
10 23 10 60 414406
10 32 10 75 414407
12 42 12 100 414408



DIXI 7306 Z=1 @ @

EINZAHNFRASER FUR KUNSTSTOFF P35
RECHTSSCHNEIDEND, LINKS SPIRALISIERT

¢ Schaftfréser, mit linkem Drallwinkel, polierte Spannut und
Freiflachen.

¢ Einzahnfréser mit sehr scharfen Schneidkanten und hohem
Spanfluss, empfohlen fiir bestes Oberflachenfinish in Kunststoff,
Holz und HPL. Der Linksdrall reduziert die Gratbildung an der
Oberflache. Sehr gut geeignet fiir reduzierte Spannkréfte am
Werkstiick (Vakuumplatte)

Schruppen Schlichten O gut @ ausgezeichnet
m k]
oot Unlegierter tahi Nidrigleg. Stahi Hochleg. - Rostfreer Aust Rosteier Stan i sl s okt
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Bevg:l:l:::s:ng Kr’:etle.gi;erung Aluminium-Gusslegierung Lsgl;i;r[l:zg CLé-&I:_l?\?viiZ:lij;g gﬁ:’r Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁtanlzg:?:r{mgen Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Empfehlungen © ©
D1 . Dh5 L1 L VHM D1 o8 Dhs L1 L VHM
4 30 379705 12 50 372658
1.00 3.00
4 38 372632 12 60 372659
6 30 379706 4.00 6.00 12 80 372660
1.50 3.00 6 28 379633 12 101 379721
150 3.00 8 60 372634 21 60 379723
2.00 2.00 8 30 372635 16 50 379124
5.00 5.00 16 60 372661
8 30 313707 30 70 372662
2.00 3.00 8 38 372636
: 0 O B <
2.00 4,00 8 60 379708 5.00 6.00 20 60 372664
2.00 6.00 8 50 379709 25 60 379727
2.50 2.50 8 38 379710 5.00 8.00 25 80 372665
8 30 31911 12 60 379728
2.50 3.00 8 38 372639 20 50 372666
8 60 372640
6.00 6.00 20 60 372667
8 60 372641 24 70 372668
10 30 379712 30 70 372669
3.0 300 10 38 372642 38 80 212670
15 50 372643 20 80 372671
8 60 372644 25 80 372672
3.00 4.00 10 40 372645 6.00 8.00 30 80 372673
15 50 372646 32 80 379729
38 80 379730
10 50 372647
10 60 372648 23 60 372674
300 6.00 12 60 372649 25 80 372675
20 60 372650 8.00 8.00 32 80 379731
3.50 3.50 12 50 372651 33 80 372676
10 80 379652 38 80 372677
3.50 400 12 50 379713 10,00 10.00 2% 75 372678
3.50 5.00 12 50 379717 ' ' 30 75 372679
8 50 379718 30 80 372680
12 50 372653 UELY [ 51 100 379732
12 60 372654
4.00 4.00 16 60 372655
22 60 372656
25 60 379720
30 70 372657



DIXI 7307 Z=1 @ @

EINZAHNFRASER FUR ALUMINIUM P36

UND FASER-VERBUNDWERKSTOFFE Seht rochtem Drallwinkel. safierte S )
* Schaftfréser, mit rechtem Drallwinkel, polierte Spannut un

(TYP DlBOND) Freiflachen.

¢ Werkzeuge mit hoher Schérfe und hohem Spanvolumen,
empfohlen fiir hohe Oberflichengiite in Verbundwerkstoffen
(Dibond®, Alucobond®).

¢ Die DLC-Beschichtung verbessert die Standzeiten
in NE-Metallen bei der Trocken- oder Nassbearbeitung.

Schruppen Schlichten O gut @ ausgezeichnet
B!s\’:::es;burng Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahl Hl)si::ﬁg' Ro;ttf;E:er Aus(tbﬁl:,sér;i/?Hs)lahl Brauguss Kugglgsr:phit G;lsrs[::)s:rn,
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
B:sv::r(::l?:fng Kﬁrlalilne];;r::aurrng Aluminium-Gusslegierung LE:i;rEgg Clé'é‘ﬁ‘?viiirrli‘;g gﬁlgr KunAsIt:toff Kunststoff  Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁtanlE;?:r{lngen Gehirteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Empfehlungen © @ O O O @
D,, D, L, L VHM  DLC* D,, D, L, L VHM  DLC*
m o 3 30 372681 372719 12 60 372710 372748
: 3 38 372682 372720 6.00 8 2 80 372711 372749
150 3 4 38 372684 372722 12 60 414412 414418
5 30 379685 372723 8.00 8 24 60 372713 372751
2.00 3 5 33 379686 372724 38 80 372714 372752
2.00 6 5 38 372687 372125 ;i gg g;‘z‘;‘}g g;‘z‘;;g
o . 6 30 372688 372726 10.00 10 o 75 776
6 38 372689 312121 40 100 372717 372756
5 B 312630 meigs 18 64 414414 414420
3.00 3 8 30 372691 372729 12.00 12 30 80 372718 372756
8 B 6% e 38 100 376944 376945
3.00 4 8 40 372693 372731 . o _
- ; 5 - saacs  WRTINEE nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe
: 10 372694 372732
5 40 372695 372733
i . 10 50 372696 372734
' 20 60 372697 372735
30 70 372698 372736
5 50 381024 381025
4.00 6 10 50 372699 372737
20 60 372700 372738
7 50 414410 414416
5.00 5 15 60 372701 372739
30 70 372702 372740
5.00 6 12 50 372703 372741
5.00 8 25 80 372704 372742
9 50 414411 41407
12 50 372705 372743
6.00 6 15 70 372706 372744
: 21 60 372707 372745
30 70 372708 372746
38 80 372709 372747



DIXI 7308-xD Z=1 ‘ @

TORISCHER FRASER EINZAHN MIT HINTERSCHLIFF P36
FUR ALUMINIUMPROFILE

¢ Schaftfréser, torisch, Drallwinkel rechts, polierte Spannut,
mit Hinterschliff.

¢ Werkzeug mit hoher Schnittleistung und hohem Spandurchsatz,
empfohlen fiir hohe Oberflachengiiten in Aluminiumprofilen.

Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet

Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Ul aiar Sl BlediuleniStal} Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o . . Titan / m B
Bl e ung s Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T T Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

mome . O O O O O

D, L p, L D, L R VHM
20 5.6 35 8 80 1.5 372757
22 16 50 10 90 1.5 372758



DIX1 7017 @ @

1/2 GRAVIERSTICHEL ) P38
FERTIGGESCHLIFFENE AUSFUHRUNG

* 1/2 Gravierstichel, fertiggeschliffene Aussfiihrung.
e Fiir die allgemeine Gravur. Leicht nachschleifbar.

* DINAC-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisen
und NE-Metallen.

 Die DLC-Beschichtung verbessert die Standzeit in
NE-Werkstoffen.

O gut @ ausgezeichnet

Werkstoff 5 Aoyt Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahl Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mime | O O O O O O 00000000000 0000O0O0

Werkstoff Aluminium- Cu +Pb Cu-Legierung Gold, Titan /

Bl et e Aluminium-Gusslegierung i Schwieriy Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T EEn Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
mae . O O O O O O O O O O O O O O
5 L, L, D,s L D, a0 VHM DINAC DLC*
0.05 961336 962814 961337
o 0.10 961338 962813 961339
Y Al Al 9 & 0.15 961340 962812 961342
0.20 961341 962116 961343
0.05 961326 961327
0.08 961328 961333
50° 3.00 6.00 3 38 0.10 961329 961332
0.15 961330 961334
0.20 961331 961335
0.05 43536 959712
0.08 972400 972401
60° 2.40 6.00 3 38 0.10 40939 959713
0.15 953721 960610
0.20 954292 960611
0.05 43537 959714
60° 3.30 8.00 4 50 0.10 45813 959716
0.20 45814 959717
o 0.05 961246 961248
%0 145 8.00 g = 0.10 961247 961249
o 0.05 961322 961323
120 084 8.00 3 38 0.10 961324 961325
* nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe
\\\ \) - B - “\\//
\\ //
N
D1



DIXI 7007

P.38

3/4 GRAVIERSTICHEL )
FERTIGGESCHLIFFENE AUSFUHRUNG

¢ 3/4 Gravierstichel, fertiggeschliffene Aussfiihrung.
» Bessere Stabilitdt im Vergleich zur 1/2 Ausfiihrung.

¢ DINAC-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisen
und NE-Metallen.

O gut @ ausgezeichnet
M Kk
Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Sl Niedrigleg. Stah! Stahl Stah (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 3 7 0 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
maign = O O O O © O O ©O OO0 00 oo OO0 OLOL O
50 T
Werkstoff ini Aluminium-Gussl Cu+Pb Cu-Legierung Gold, Graphit Kunststoff  Holz Sonderlegierung Ni/ Co L Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

Beschreibung

VDI 3323

Empfehlungen O O @ @ @ @ @ @ @

Knetlegierung

23

24

25

iy Legierung

26

21

Schwierig

28

Silber

Titanlegierungen

29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

O © 0O 0 0 O O

$ L L D D, L D, VHM DINAC
0.05 976370 976374
. 0.08 9763711 976375
30° 250 340 150 3 38 i v | e
0.15 976373 976377
0.05 65846 959722 S
0.08 961244 961245 4
35° 200 340 15 3 38 0.10 65848 959724 Ve Ay
0.15 65850 959725 /
0.20 65852 959726 X X
0.05 961225 961238
0.08 961242 961243
40° 170 320 15 3 38 0.10 961226 961239 \\
0.15 961227 961240
0.20 961228 961241
0.05 976258 976264 D,
. 0.08 976260 976265
50° 140 230 150 3 38 010 o661 e
0.15 976263 976267
0.05 976361 976365
. 0.08 976362 976366
60° 110 230 15 3 38 010 e 976357
0.15 976364 976368
. 0.10 414120 414121
90° 060 230 150 3 38 015 anz B
& L L D D, L R,, VHM  DINAC P
\/ H\/
\\ /
\ /
0.05 51736 959718 X A
. 0.10 51625 959719 N\
3° 190 340 15 3 38 i s | o
0.20 51735 959721



DIX1 70170 PCD Z=1

GRAVIERSTICHEL PKD BESTUCKT P40

¢ Gravierstichel PKD bestiickt, entwickelt fiir die Gravur von
NE-Metallen, Edelmetallen und Verbundwerkstoffen.

¢ PKD verbessert Standzeit und Produktivitét.

O gut © ausgezeichnet

Werkstoff 5 Aoyt Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Ltuenethl Biedicles SGH Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werkstoff Aluminium- Cu +Pb Cu-Legierung Gold,

— . . . . Titan / -- i
Bl e e Aluminium-Gusslegierung o Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co Tt e Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

VDI 3323 2 22 23 2% 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen @ @ O O O © © © © © O O

5 L, D,, L D, PKD
. 0.10 303081
it 5 b & 0.20 303082
) 0.10 303083
% 3 B 50 0.20 303084



SCHAFTFRASER

DIXI 7582 Z=2 @

.. P.42
VERSTARKTER SCHAFT
e Schaftfrdser, verstarkter Schaft, fiir die Bearbeitung von
Materialien mit geringer Harte entwickelt.
¢ TiAIN-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisenwerkstoffen.
Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
M o«
B:sv:t:lr(:itg:ng Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahl H"si::ﬁg' R";?;ﬁ:e' A”s(tbﬁ‘:f&’)‘zi/‘;'Hs)tah' s K““E'Esr:phi‘ G:‘:f;:f:r"'
VDI 3323 1 2 3 4 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen O O O O O
B:;I:I:I:;tglflfng Kr:etle.gi;erung Aluminium-Gusslegierung ng;ji;rz:g Clé-‘!.ﬁa’iizrr?;g SGI::‘:’I Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁlanll-lg;?enr{mgen Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 2 3 2 25 2 27 28 - - 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 il
manen. QO O O O O O O O o O
D, L, D, L VHM TIAIN
0<2.00 - 0/-0.01
0<3.00 - 0/-0.02
0=3.00 - e8
1.00 2 3 38 47357 56304
1.50 3 3 38 47358 56305
2.00 4 4 50 47359 56306
250 5 4 50 47360 56307
2.80 6 6 50 35734 36304
3.00 6 6 50 30298 36305
3.80 8 6 50 34973 36306
4.00 8 6 50 30299 36607
4.50 10 6 50 35709 56983
5.00 10 6 50 30300 36309
5.50 10 6 50 35735 56303
6.00 10 6 50 29100 36299
8.00 15 8 60 29101 36300
10.00 18 10 66 29102 56334
12.00 20 12 73 30521 36302
16.00 25 16 82 30523 56318
20.00 35 20 104 31858 56335



DIXI 7572 Z=2 ‘ @

SCHAFTFRASER P12
LANGE AUSFUHRUNG

¢ Schaftfréser, lange Ausfiihrung, fiir die Bearbeitung von
Materialien mit geringer Harte entwickelt.

¢ TiAIN-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisenwerkstoffen.

¢ Die DIAMANT-Beschichtung verbessert die Standzeit in
abrasiven NE-Metallen.

Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
Werkstoff 5 Aoyl Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung LibaienzSn) DieciglegiSial] Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Empfehlungen O O O O O

Werkstoff Aluminium- Cu+Pb Cu-Legierung Gold, Graphit Kunststoff  Holz Titan /

Bemieing e e Aluminium-Gusslegierung e Sl Silber g BEy Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

Sonderlegierung Ni/ Co

VDI 3323 21 22 23 2 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

mamen O O O O O O O O © 0 O O

D, L, D, L VHM  TAIN DIAMANT*
3 14 3 50 32484 56320 57045

4 16 4 50 32485 56321 57046

5 18 5 60 32486 56322 57047

6 20 6 75 32487 56337 57048

7 2 7 75 32488

8 25 8 75 32489 5633 57050

10 30 10 90 3291 56341

12 36 12 100 32492 56342

* nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe



DIXI 7323 Z=3
DO

SCHAUMSTOFF-FRASER P44

¢ Schaftfréser entwickelt fiir die Bearbeitung weicher Materialien.

¢ Werkzeuge empfohlen zur Erzielung rissfreier Oberflachen bei
dichten Schaumen.

Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet

Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Slbute Niedrigleg. Stah! Stahl Stahl {DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o . . Titan / m B
Bl e ung e Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co TR EaT Geharteter Stahl ~ Hartes Gusseisen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen ©

D,., L, D, L, D L VHM
3 12 240 20 3 50 389845
3 20 240 45 3 75 389846
4 30 3.60 45 4 75 389847
6 25 5.60 45 6 75 389848
6 40 5,60 0 6 100 389849
8 25 760 45 8 75 389850
8 40 760 0 8 100 389851
10 40 960 70 10 100 389852
10 50 960 85 10 120 389853
12 50 11.60 115 12 150 389854



STIRNRADIUSFRASER

DIXI 7032 Z=2 @

P.46

e Stirnradiusfréser, fiir allgemeine Bearbeitungen.

TIAIN-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisenwerkstoffen.

Die DIAMANT-Beschichtung verbessert die Standzeit in abrasiven
NE-Metallen.

Die DICUT-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisenwerkstoffen.

Schruppen Schlichten Qut O ausgezeichnet
50 M Lk
T
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
memen . ©Q O O O O O O O O OO O OO OO0 O0 0O O OO O0 0
I I e p—
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 = = 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 4
maen. O O O O O O O O © © © © O O O 0 ©
D, L, D, L VHM TIAIN DICUT DIAMANT *
0<0.30 - 0/-0.01
Da0 s
0.06 0.12 3 38 959060
0.08 0.16 3 38 959059
0.10 0.20 3 38 959058
0.15 0.30 3 38 954665
0.20 0.30 3 38 952795 952796 952797 952799
0.25 0.40 3 38 952800 952801 952802 952803
0.30 0.50 3 38 952804 952805 952806 58852
0.40 0.60 3 38 952807 952808 952809 952810
0.50 0.80 3 38 952811 952812 952813 952814
0.60 0.90 3 38 952815 952816 952817 952818
0.70 1.10 3 38 952819 952820 952821 950363
0.80 1.20 3 38 952822 952823 950703 950364
0.90 1.40 3 38 952825 952826 952824 950365
1.00 1.50 3 38 952827 952828 952829 952830
1.10 1.70 3 38 952832 952833 952831 950366
1.20 1.80 3 38 952835 952836 952834 950367
1.30 1.90 3 38 952838 952839 952837 950368
1.40 2.10 3 38 952841 952842 952840 950369
1.50 2.30 3 38 952843 952846 952845 952844
1.60 250 3 38 55539 955784 956236 956237
1.70 250 3 38 60112 956238 956239 956240
1.80 2.75 3 38 48747 956241 956242 956243
1.90 275 3 38 57714 956244 956245 956246
2.00 3.00 3 38 44604 56136 64280 59783

* nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe

+



DIXI 7032 Z=2 |’ @
STIRNRADIUSFRASER
D, L, D,, L VHM TIAIN DICUT DIAMANT *
T ian
2.10 3.00 3 38 55540 956247 956248 956249
2.20 3.50 3 38 43457 956250 956251 956253
2.30 3.50 3 38 66547 62925 956254 956255
2.40 3.50 3 38 60788 62926 956256 956257
2.50 4.00 3 38 44605 56137 64288 60221
3.00 5.00 3 38 43115 56138 63876 59988
3.50 6.00 4 50 44607 56139 64289 950370
4.00 6.00 4 50 34120 56140 64290 59784
4.50 7.00 5 50 44609 56141 64291 950371
5.00 8.00 5 50 34748 36172 64292 60222
5.50 9.00 6 57 44611 56172 64293 950372
6.00 9.00 6 57 34749 56179 63923 46800
7.00 11.00 7 60 34740 56176 64294 66878
8.00 12.00 8 63 43389 36174 64295 58860
10.00 15.00 10 12 42940 56177 63924 36175
12.00 18.00 12 13 32387 56173 64296 60223
16.00 24.00 16 82 32136 56175
* nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe

FirD, <0.15:

D,=1.20

L,=5.30



DIXI 7042 Z=2 @

STIRNRADIUSFRASER P46

e Stirnradiusfraser, lange Ausfiihrung, fiir allgemeine Bearbeitungen.
¢ TiAIN-Beschichtung verbessert die Standzeit in Eisenwerkstoffen.

0.006 ¢ Die DIAMANT-Beschichtung verbessert die Standzeit in abrasiven

NE-Metallen.
Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Unlegierter Stahi Niedrigleg. Stahl Stahl Stah (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

mem | O O © © O O OO O O0OO0O0O0O000000O00O0O0

Werkstoff Aluminium- Cu +Pb Cu-Legierung Gold, Titan /

Beschreibung Knetlegierung At BUEs g Legierung Schwierig Silber Sl [onssE| Gk Seidetuionnallifee Titanlegierungen

Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

VDI 3323 2 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

meen - O O O O O ©O© O © © © © © O O O O O

D,., L, D, L VHM  TAIN DIAMANT *
2 10 2 61 41974 56238 60224
3 10 3 61 39512 56239 60225
4 12 4 75 38639 56240 60226
5 14 5 86 38942 56241 60227
6 16 6 93 38623 56242 60228
8 20 8 100 38640 56243 60229
10 24 10 100 38641 56244 58790
12 28 12 110 40728 56245 60230
16 36 16 120 40730 56247
20 45 20 150 40732 56248

* nicht flir eisenhaltige Werkstoffe



DIXI 7215 - 7215-FC DAC Z=3 @ ’

SCHRUPPFRASER ALUMINIUM P48

e Schruppfraser mit Innenkiihlung in der Spannut entwickelt fiir
die Bearbeitung von NE-Metallen.

¢ DIXI 7215-FC mit Innenkiihlung in der Spannut.

¢ Die DAC-Beschichtung verbessert die Standzeit in
NE-Metallen und reduziert die Bildung von Aufbauschneiden.

Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
M I
Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Sl Niedrigleg. Stah! Stahl Stah (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
0 s i |
Werkstoff Alumini trssfrafrrree (Rt Cu+Pb Cu-Legierung Gold, 5 5 P Titan / a f
. G beER ung s Selivnitrg Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T E T Geharteter Stahl ~ Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen @ @ @ @ © @ © @ ©

1215 1215-FC

D,y L, D, L DAC  DAC
14 6 57 993017 995594
8 21 8 63 993018 995595
10 24 10 72 993003 995596
12 28 12 83 990143 995597 Auf Anfrage
16 3 16 92 993019 307320

DIXI 7215 DIXI 7215-FC



SCHRUPPFRASER KUNSTSTOFF P50

e Schruppfraser entwickelt fiir die Kunststoffbearbeitung.

Schruppen Schlichten O gut @ ausgezeichnet
Cow M |
5 Aoyl Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Ltuenetanl DedighoSiehl Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
1 ‘ 2 3 ‘ 4 ‘ 5 ‘ 6 ‘ 7 ‘ 8 ‘ 9 ‘ 10 1" ‘ 12 ‘ 13 ‘ 14.1 ‘ 14.2 ‘ 143 ‘ 14.4 ‘ 15 ‘ 16 ‘ 17 ‘ 18 ‘ 19 ‘ 20

Kﬁ::ln;;;r:leurrng Aluminium-Gusslegierung LE:i:rE:g Clé'é‘:‘?‘}ii'rlil;g gl‘::lgr Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁtanll—lg;ia:rllj D Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
21 ‘ 22 ‘ 23 ‘ 24 ‘ 25 ‘ 26 ‘ 2 ‘ 28 ‘ @ ‘ e ‘ 29 ‘ 30 ‘ 31 ‘ 32 ‘33-35‘ 36 ‘ 37 ‘ 38 ‘ 39 ‘ 40 ‘ 4 ‘
e
D, D L, L VHM
6 6 16 50 381093
25 75 381095
8 8 22 63 381096
33 79 381097
32 73 381098
L L 42 102 381100
12 12 42 102 381101



DIXI 7102 Z=2 ‘ @ @@

KOMPRESSIONSFRASER P52
* Kompressionsfréser, rechts- und linksgewendelt, entwickelt
fiir die Bearbeitung von Faserverbundwerkstoffen wie Holz,
MDF, Spanplatten.
* Die Doppelwendel reduziert Delaminationen auf beiden Seiten
des Materials.
* Die DLC-Beschichtung verbessert die Standzeit in
NE-Werkstoffen.
Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
M k|
Bt Unlegierter Stahl Niedrigleg. St Hachieg. Rostrler Aust Rostfcior Stahl Gravguss  Kugelgraphit  Gusseisen,
VDI 3323 1 2 3 4 5 7 8 9 10 " 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Ba";l:tzl::itl?lflfng Kr:etle.gi;erung Aluminium-Gusslegierung ng;ji;r[l::g Clg‘!‘ﬁg’iiz?;g SGI::‘:’[ Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁlanlgg:?:rﬁngen Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Empfehlungen © @
*
D“98 L1 L2 Dh5 L VHM DLC
6 6.5 22 6 70 414421 414425
8 8.7 22 8 70 414422 414426
10 10.9 22 10 75 414423 414427
12 13.0 28 12 80 414424 414428

* nicht fiir eisenhaltige Werkstoffe

Linksdrall

Rechtsdrall

Keine Delaminierung



DIXI 7626 Z=2 @ @

KANTENFRASER MIT GELOTETEN EINSATZEN

¢ Kantenfraser mit geldteten Einsétzen, fiir Kunststoff-
Fasenarbeiten, speziell fiir POS-Anwendungen.

* Das Werkzeug ermdglicht eine gratfreie Bearbeitung.

O gut © ausgezeichnet

Werkstoff 5 Aoyl Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung LibaienzSn) DieciglegiSial] Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werks'.toff AIumiqium- Aluminium-Gusslegierung Cu‘+ Pb Cu-Legierung Gold, Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co Tmfm/ Gehdrteter Stahl  Hartes Gusseisen
Beschreibung Knetlegierung Legierung Schwierig Silber Titanlegierungen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 ° @ 29 30 3 32 33-35 36 37 38 39 40 Ll

Empfehlungen © ©

60° 20 17.0 35 8 0.30 60 381111 381120
90° 20 9.8 35 8 0.30 53 381112 381121
100° 20 8.2 35 8 0.30 51 381113 381122
110° 20 6.8 35 8 0.30 50 381114 381123
120° 20 5.6 35 8 0.30 49 381115 381124
130° 20 45 35 8 0.30 48 381116 381125
140° 20 35 35 8 0.30 47 381117 381126
150° 20 2.6 35 8 0.30 46 381118 381127
160° 20 1.7 35 8 0.30 45 381119 381128

* nicht schneidend
Schnittbedingungen n = 15'000 - 18'000 [U/min]
Vi=1'000 - 1'500 [mm/min]



DIXI 7627 Z=2 @ @

¢ V-Nutenfraser zum Falten und Nuten von Kunststoffen,
speziell fiir POS-Anwendungen.

FALZ- UND NUTENFRASER
VHM MONOBLOCK

O gut © ausgezeichnet

M o
Beschnaibung Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahi Hoshlea Rostretor AR Cleuucs R Kuoelarephitiy JGHseeisen)
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 14.3 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

50
B:;I:I:I::i':ll:lflfng Kr:etle.gi;erung Aluminium-Gusslegierung ng;ji;r[l::g Clé-‘!.ﬁa’iizrr?;g SGI::‘:’[ Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co ﬁlanll-lg;?enr{mgen Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28

= = 29
Empfehlungen © ©

30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

° Pus h 5 e Praom ) ‘ﬁlﬁ" Nal/rll-ls'::llhliff
45° 16 19.0 2 8 020 50 381129 381137
90° 8 39 2 8 020 50 381130 381138
90° 12 5.9 2 6 020 50 420802

90° 12 59 2 12 020 50 381131 381139
90° 16 79 2 8 020 50 381132 381140
90° 16 79 2 16 020 50 381133 381141
90° 2 109 2 2 020 50 381134 381142
90° 24 1.9 2 20 020 50 381135 381143
92° 12 5.6 2 12 0.20 50 381136 381144

Schnittbedingungen n = 15'000 - 18'000 [U/min]
V{=2'000 [mm/min]



DIXI 7628 Z=2 @
FALZ- UND NUTENFRASER
GELOTETE HM-SCHNEIDE
* V-Nutenfraser mit gel6teten Einsétzen. Fiir Falt- und
Nutarbeiten in Verbundplatten (Dibond®, Alucobond®),
speziell fiir POS-Anwendungen.
O gut © ausgezeichnet
B;’s":;'::}gfng Unlegierter Stahl Niedrigleg. Stahl ol el Rostirler A SRR | O
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20

Empfehlungen

1s0
Werkstoff Aluminium- Aty . Cu+Pb Cu-Legierung Kunststoff : : Titan / A o
e e B Aluminium-Gusslegierung e Sl Al Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co g BEy Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4
Empfehlungen ©
6 Dl hé L1 L4 DhB DZ +0.05 L VHM VHM .
Neu Nachschliff

92° 20 9.50 35 8 3 53 380752 380759
135° 20 4.00 35 8 2 47 380758 380760

Schnittbedingungen n = 15’000 - 18'000 [U/min]
Vf=2'000 - 4'000 [mm/min]



DIXI 7658 Z=4 %

VIERTELKREIS-KANTENFRASER P54

¢ Viertelkreis-Kantenfraser. Fiir alle Arten von Materialien

geeignet.
O gut © ausgezeichnet
Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Slbute Niedrigleg. Stah! Stahl Stah {DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20

e © O O O O O OO0 0000000000000 O0

Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o q P Titan / m B
Bl e ung s Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T T Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

meomen . O O O O O O O O O ©O 0 OO O 0 0

Ruw Dy L Dz* Dy L VHEM
1 10 10 8 6 42 381167
2 10 10 6 6 42 381168
3 12 10 6 8 42 381169
4 12 10 4 8 42 381170
5 16 10 6 8 42 381171
6 16 10 4 8 42 381172
6 20 10 8 8 42 381173

*nicht schneidend



DIX1 1550 R +

T-NUTENFRASER
MIT GELOTETEN EINSATZEN

* T-Nutenfrdser mit gel6teten Einsétzen, fiir die Bearbeitung

von Nuten.
O gut © ausgezeichnet

Werkstoff 5 Aoyl Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung LibaienzSn) DieciglegiSial] Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werks?.off AIumir!ium» Aluminium-Gusslegierung Cu‘+ Pb Cu-Legierung Gold, Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co Tmf'"/ Gehdrteter Stahl  Hartes Gusseisen
Beschreibung Knetlegierung Legierung Schwierig Silber Titanlegierungen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ @ 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen ©

DIXI 1550 R

D, s L, D, L Z VHM
15 1.5 6 80 6 381174
25 15 6 80 6 381175
25 20 6 80 6 381176
25 20 8 80 6 381177
35 20 8 80 6 381178
50 3.0 10 80 6 381179

DIXI 1550

D, s L, D, L Z VHM
15 1.5 6 80 6 381180
25 1.5 6 80 6 381181
25 20 6 80 6 381182
25 20 8 80 6 381183
35 20 8 80 6 381184
50 3.0 10 80 6 381185



DIXI 72420 - 72420-SH Z=1-2 @ @ @

PKD SCHAFTF_BASER MIT ZENTRUMSCHNITT P56 D,=06
UND INNENKUHLUNG

e PKD-Schaftfréser mit Zentrumschnitt und Kiihimittelbohrungen.
Fiir die allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen, Edelmetallen,
Verbundwerkstoffen.

¢ PKD verbessert Standzeit und Produktivitét
* CVD verbessert die Standzeit im Vergleich zu PKD.

O gut @ ausgezeichnet
M ok

1S0

Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Uy S Biedricleo Shl Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 142 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werkstoff Alumini Aliirini o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o - . Titan / i .
. e ung ey Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T T Geharteter Stahl ~ Hartes Gusseisen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

memen . QO O O O O O O ©O O O O O

Db, L L D, L Z PKD CVD Db, L L D, L Z PKD CVD
100 200 6 4 1 99 800 1000 3 8 75 2  9763% 301963
150 300 6 4 1 9713 800 1000 50 8 100 2 976397
200 300 6 6 4 1 66785 800 1000 75 8 125 2  9763%
200  3.00 20 6 75 1 970175 9.00 10.00 35 10 75 2 976399
300 4.00 6 6 42 1 67540 301958 1000  8.00 16 10 75 2 976410
300 4.00 15 6 75 2 970176 1000 12.00 35 10 75 2 976411 301965
3.00 4.00 20 6 75 2 970177 10.00 12.00 75 10 125 2 976412
400  4.00 8 6 50 1 957593 11.00 12.00 38 12 83 2 976413
400 6.50 10 6 50 1 67541 1200 10.00 20 12 83 2 976414
400 6.50 15 6 75 2 970178 301959 1200 12.00 38 12 83 2 976415 301966
400 650 25 6 75 2 970179 1200 12.00 75 12 125 2 976416
500  5.00 10 6 50 2 957595 1400 12.00 24 14 83 2 976417 338991
500  6.50 10 6 50 2 53153 1400 12.00 38 14 83 2 976418
500  6.50 35 6 75 2 970166 1400 12.00 75 14 125 2 976419
6.00 6.00 12 6 57 2 976391 301960 16.00  14.00 28 16 92 2 976420 338992
600  8.00 34 6 75 2 976392 301961 16.00 14.00 42 16 92 2 976421
600 800 50 6 100 2 97633 1600 1400 75 16 125 2 976422
700 800 3% 8 75 2 9763 2000 1800 36 20 104 2 976423
800 700 14 8 63 2 976335 301962 2000 1800 50 20 125 2 976424

Auf Anfrage



DIXI 70320-SH PCD Z=1-2 @ l @

PKD STIRNRADIUSFRASER P.56 D,=06
MIT INNENKUHLUNG :

¢ PKD Stirnradiusfraser mit Innenkiihlung, fiir die Formbearbeitung
von NE-Metallen, Edelmetallen, Verbundwerkstoffen.

¢ PKD verbessert Standzeit und Produktivitat.

O gut @ ausgezeichnet

Werkstoff q et Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Uniegierter Stahl Niedrigleg. Stahl Stahl Stahl {DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werks_toff AIumiqium- Aluminium-Gusslegierung Cu‘+ Pb Cu-Legierung Gold, Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co Tmf'"/ Gehdrteter Stahl  Hartes Gusseisen
Beschreibung Knetlegierung Legierung Schwierig Silber Titanlegierungen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen @ @ O O O @ @ @ @ @ O O

D, 0 L, D L L Z PKD
6 42 1 953442

2 Bl g 25 75 1 970874
6 42 1 953443

3 2.50 6 25 75 1 970875
25 75 2 970876

8 50 1 959468

10 50 1 953444

4 3.00 6 10 50 2 970877
25 75 2 970878

35 75 2 981585

10 50 2 953445

5 400 6 %5 75 2 970883
12 57 2 976433

6 4.00 6 34 75 2 976434
50 100 2 976435

14 63 2 976436

8 5.00 8 34 75 2 976437
75 125 2 976438

16 72 2 976439

10 6.00 10 35 75 2 976440
75 125 2 976441

20 83 2 976442

12 7.00 12 38 83 2 976443
75 125 2 976444

14 8.00 14 24 83 2 305821
16 9.00 16 28 92 2 300800
20 11.00 20 36 104 2 305822



DIXI 70630 PCD Z=1 ‘ @ @ @

PKD EINZAHNFRASER POLIERSCHLIFF P58

¢ PKD-Superfinisch-Fréser entwickelt, um transparente Flachen
in Kunststoffen zu erhalten.

O gut © ausgezeichnet

Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Slbute Niedrigleg. Stah! Stahl Stahl {DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n 12 13 14.1 14.2 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o . . Titan / m B
Bl e ung e Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T T Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 @ e 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

Empfehlungen ©

. L, L, D, L PKD PKD
Schlichten Nachschliff
3 6 11.50 6 38 381663 381670
4 10 15.50 6 50 381665 381671
6 15 20.50 6 50 381666 381672
8 19 29.00 8 60 381667 381673
10 22 32.00 10 60 381668 381675
12 26 36.00 12 60 381669 381676



DIXI 7800  Z=4% ‘ @ @ %

PLANFRASER MIT GELOTETEN EINSATZEN P58

* Planfraser mit gel6teten Einsdtzen fiir das Zerspanen von
Kunststoffen.

* Das Werkzeug eignet sich ebenfalls zum Uberfrisen des
Maschinentisches.

Schruppen Schlichten O gut © ausgezeichnet
Werkstoff 5 Aoyt Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Ltuenethl Biedicles SGH Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 & 10 n 12 13 14.1 14.2 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werkstoff Aluminium- Afiry . Cu +Pb Cu-Legierung Gold, / A P Titan / 5 q
Brschreibung e e Aluminium-Gusslegierung i Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co Tt e Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 2 23 24 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 M

Empfehlungen © ©

D L D L Z VHM VHM
1:005 1 h6 Neu Nachschliff

12 8 6 43 4 381186 381192
20 8 8 43 4 381187 381193
25 8 8 43 5 381188 381194
30 8 8 43 5 381190 381195
35 8 8 43 6 381191 381196



DIXI 81000 @ %

HOCHGLANZFRASKOPFE P60

¢ Planfraskopf, entwickelt fiir die Hochglanzbearbeitung von
NE- und Edelmetallen.

* Die Kdpfe werden komplett mit PKD-Vorschneider DIXI 20370

(Schruppen) und DIA-Nachschneider DIXI 20370 (Schlichten)
voreingestellt geliefert.

O gut @ ausgezeichnet

Werkstoff . - Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Slbute Niedrigleg. Stah! Stal Stah (DUPLEX /PH) Guss formbar

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 142 143 144 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen

Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o . . Titan / m B
Bl e ung e Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co TR EaT Geharteter Stahl ~ Hartes Gusseisen

VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 ° 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

momen O O O O O © ©O© O O (@)

HOCHGLANZFRASKOPFE MIT SCHAFT

D L D L KUNSTSTOFF ALU/KUPFER MESSING

1 1 h6
40 45 8 76 423639 423641 423643
40 45 12 76 423640 423642 423644
HOCHGLANZFRASKOPFE
Dl D2 L KUNSTSTOFF ALU/KUPFER MESSING
40 16 45 423645 423648 423651
50 16 45 423646 423649 423652
60 22 45 423647 423650 423653

HOCHGLANZFRASKOPFE MIT WINKELEINSTELLUNG

D, D, L KUNSTSTOFF ALU/KUPFER MESSING
60 22 50 423654 423658 423662
85 27 55 423655 423659 423663
100 21 55 423656 423660 423664
125 40 58 423657 423661 423665



ERSATZTEILE FUR DIXI 81000

HOCHGLANZFRASKOPFE MIT SHAFT

D, L, Dis L Art.
40 45 8 76 384364
40 45 12 76 964273
HOCHGLANZFRASKOPFE
D, D, L Art
40 16 45 970446
50 16 45 971872
60 22 45 962823
HOCHGLANZFRASKOPFE MIT WINKELEINSTELLUNG
D, D, L Art
60 22 50 996583
85 27 55 962824
100 27 55 964272
125 40 58 994652
EINSATZ SCHRUPPEN PKD
Zu bearbeitendes Material PKD
Alle Materialien nicht eisenhaltig 968117
EINSATZ SCHLICHTEN DIA
Zu bearbeitendes Material DIA
Kunststoff 968111
Aluminium / Kupfer 969556
Messing 969557



DIXI 82000 @ %

HOCHGLANZFRASKOPFE MIT SCHAFT P50

¢ Planfraskopf, entwickelt fiir die Hochglanzbearbeitung von
NE- und Edelmetallen.

* Die Kdpfe werden komplett mit PKD-Vorschneider DIXI 20470
(Schruppen) und DIA-Nachschneider DIXI 20470 (Schlichten)
voreingestellt geliefert.

O gut @ ausgezeichnet

Werkstoff . A Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Sl Niedrigleg. Stah! Stal Stah (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14.1 142 143 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werkstoff Alumini Alfirin o (o Cu+Pb Cu-Legierung Gold, o . . Titan / m B
Bl e ung s Schwierig Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co TR EaT Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 21 28 o 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

mamen O O O O O O O © O (@)

SUPERFINISH-FRASER ZUM PLANFRASEN

MIT SPANNSCHAFT
D, L D, L KUNSTSTOFF ALU/KUPFER  MESSING
18 14 10 48 423666 423669 423672
30 14 10 48 423667 423670 423673
14 16 48 423668 423671 423674

ERSATZTEILE FUR DIXI 82000

EINSATZ SCHRUPPEN PKD
Zu bearbeitendes Material PKD
Alle Materialien nicht eisenhaltig 398877

EINSATZ SCHLICHTEN DIA

Zu bearbeitendes Material DIA

Kunststoff 391750

Aluminium / Kupfer 419761

Messing 419763

HOCHGLANZFRASKOPFE
D, L, D, L Art

18 14 10 48 398876
30 14 10 48 427108
30 14 16 48 410354

Q



DIXI 20470

EINSATZE FUR POLIERMASCHINEN

¢ Diamant-Einsétze, die fiir das Polieren von Kunststoffen und
Acryl in einem Arbeitsgang auf speziellen Maschinen
entwickelt wurden.

¢ Ein Farbcode erleichtert die Auswahl der Einsétze je nach
gewliinschter Bearbeitung.

* Nach dem Nachschleifen sorgt DIXI fiir die Héheneinstellung
des Einsatzes in seiner Kassette (falls mitgeliefert).

O gut © ausgezeichnet
s M |

Werkstoff 5 Aoyt Hochleg. Rostfreier Aust. Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphit Gusseisen,
Beschreibung Ltuenethl Biedicles SGH Stahl Stahl (DUPLEX /PH) Guss formbar
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14.1 14.2 14.3 14.4 15 16 17 18 19 20
Empfehlungen
Werkstoff Aluminium- A . Cu +Pb Cu-Legierung Gold, P . . Titan / & :
Bl et e Aluminium-Gusslegierung i Schwieriy Silber Graphit Kunststoff ~ Holz Sonderlegierung Ni/ Co T EEn Geharteter Stahl  Hartes Gusseisen
VDI 3323 21 22 23 2% 25 26 21 28 = = 29 30 31 32 33-35 36 37 38 39 40 4

meen . Q) QO O O O O O O O @)

Farbe Finish D L Art.
Schwarz Schruppen 8 31 968179
Rot Brillant 8 31 968181
Griin Satiniert 8 31 974193
Blau Transparent 8 31 968178



SPANNZANGEN ER

ISO 15488-B

ER D, Spannbereich Art.

1" 1.0 998086
" 15 998087
" 20 998088
" 25 998089
" 3.0 998090
" 3.5 998091
" 4.0 998092
" 45 998093
" 5.0 - 998094
" 5.5 998095
n 6.0 998096
n 6.5 998097
n 1.0 998098
" 15 346520
" 8.0 306711
16 1.0 1.0-0.5 997589
16 20 2.0-1.0 997590
16 3.0 3.0-2.0 997591
16 4.0 4.0-3.0 997592
16 5.0 5.0-4.0 997593
16 6.0 6.0-5.0 997594
16 7.0 1.0-6.0 997595
16 8.0 8.0-7.0 997596
16 9.0 9.0-8.0 997597
16 10.0 10.0-9.0 997598
16 11.0 11.0-10.0 997599
16 12.0 12.0-11.0 997600
20 1.0 1.0-0.5 997601
20 20 2.0-1.0 997602
20 3.0 3.0-2.0 997603
20 40 4.0-3.0 997604
20 5.0 5.0-4.0 997605
20 6.0 6.0-5.0 997606
20 10 7.0-6.0 997607
20 8.0 8.0-7.0 997608
20 9.0 9.0-8.0 997609

ER D, Spannbereich Art.

20 10.0 10.0-9.0 997610
20 11.0 11.0-10.0 997611
20 12.0 12.0-11.0 997612
20 13.0 13.0-12.0 997613
20 14.0 14.0-13.0 997614
20 15.0 15.0-14.0 997615
25 20 20-15 997616
25 25 25-20 997617
25 3.0 3.0-2.0 997618
25 40 4.0-3.0 997619
25 5.0 5.0-4.0 997620
25 6.0 6.0-5.0 997621
25 1.0 1.0-6.0 997622
25 8.0 8.0-7.0 997623
25 9.0 9.0-8.0 997624
25 10.0 10.0-9.0 997625
25 11.0 11.0-10.0 997626
25 12.0 12.0-11.0 997627
25 13.0 13.0-12.0 997628
25 14.0 14.0-13.0 997629
25 15.0 15.0-16.0 997630
25 16.0 16.0-15.0 997631
32 20 2.0-15 997632
32 25 2.5-2.0 997633
32 3.0 3.0-20 997634
32 40 4.0-3.0 997635
32 5.0 5.0-4.0 997636
32 6.0 6.0-5.0 997637
32 7.0 1.0-6.0 997638
32 8.0 8.0-7.0 997639
32 9.0 9.0-8.0 997640
32 10.0 10.0-9.0 997641
32 11.0 11.0-10.0 997642
32 12.0 12.0-11.0 997643
32 13.0 13.0-12.0 997644
32 14.0 14.0-13.0 997645
32 15.0 15.0-14.0 997646
32 16.0 16.0-15.0 997647
32 17.0 17.0-16.0 997648
32 18.0 18.0-17.0 997649
32 19.0 19.0-18.0 997650
32 20.0 20.0-19.0 997651



SPANNZANGEN ER Q

ISO 15488-B
GUTER RUNDLAUF

¢ Bessere Standzeit
¢ Gute Oberflache
¢ Genauigkeit

D, L 4

2-3 10 0.01
4-5-6 16 0.01
7-8-10 25 0.01

12.7 40 0.01

SPANN-HINWEIS

Werkzeugschaft iiber die komplette Ldnge
der Spannzange spannen.

MONTAGE DER SPANNZANGE IN DIE SPANNMUTTER

Fiihren Sie die Nut der Spannzange schrég in den Exzenterring
der Uberwurfmutter ein, bis sie hérbar einrastet

Erst wenn die Spannzange die abgebildete Position erreicht
hat, konnen Sie Werkzeuge einsetzen.

Verbinden Sie im Anschluss die komplette Einheit (Spannzange,
Uberwurfmutter, Werkzeug) mit dem Halter.



DIXI1 7305 - 7306 - 7307 - 7308-xD - 7315

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI VHM DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si, DIBOND 21-22 330 380 <03x@D1 | <0.5x@D1
Kunststoff gute Zerspanbarkeit
(PVC expandiert) 29 400 460 <05x@D1 | <1.5x@D1
Kunststoff moderiert Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 <04x@D1 | <1.5x@D1
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit
(PVC kompakt, PMMA schwarz) 3 400 460 <03x@D1 | <15x@D1
Holz 30 400 460 <03x@D1 | <1.5x@D1
Geleimtes Holz (Agglomerat, Sperrholz) 30 400 460 <03x@D1 | <1.5x@D1
NUTBEARBEITUNG
VDI VHM DLC ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si, DIBOND 21-22 330 380 1x@D1 <0.5x@D1
Kunststoff gute Zerspanbarkeit
(PVC expandiert 29 400 460 1x@D1 <15x@D1
Kunststoff moderiert Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 400 460 1x@D1 <1.5x@D1
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit
(PVC kompakt, PMMA schwarz) 29 400 460 1x@D1 <15x@D1
Holz 30 400 460 1x@D1 <15x@D1
Geleimtes Holz (Agglomerat, Sperrholz) 30 400 460 1x@D1 <1.5x0D1




Vc [m/min] x 1000

n [U/min] =
7 x D, [mm]
Vorschub pro Zahn
@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.018-0027 | 0036-0054 | 0062-0080 | 0070-0.100 | 0.110-0.130
0.030-0.045 | 0060-0090 | 0.104-0130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0.027-0041 | 0054-0081 | 0094-0115 | 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 | 0060-0090 | 0.104-0130 | 0.120-0.160 | 0.180-0.220
0021-0032 | 0042-0063 | 0072-0090 | 0080-0.110 | 0.130-0.150
Vorschub pro Zahn
@D, @D, @D, @D, @D,
1-1.50 2.00 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.005-0.007 | 0007-0011 | 0012-0015 | 0017-0023 | 0026-0.032
0008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0029-0.038 | 0.044-0053
0.006-0010 | 0010-0014 | 0016-0020 | 0023-0031 | 0035-0042
0.006-0.008 | 0008-0.013 | 0014-0020 | 0020-0.027 | 0.31-0.037
0.008-0012 | 0012-0018 | 0020-0025 | 0029-0.038 | 0.044-0053
0.006-0.008 | 0.008-0.013 | 0014-0020 | 0020-0.027 | 0.031-0.037

Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

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



DIXI 7007 - 7017

GRAVIEREN
D,80.05-0.10D,20.15-050
VDI VHM DINAC DLC ap ap
3323 Ve [m/min] | Ve[m/min] | Ve [m/min | (mm) (mm)
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 20 - 35°000 | 20 - 35000 0.05-0.30 | 0.10-0.42
Niedrig legierter Stahl < 800 N/ mm? 6-9 20 - 35°000 0.05-0.25 | 0.10-0.34
3 2

fntsoher/manansitache Edesahl | 10 235000 005-020  010-0
Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? | 14.1-14.2 20 - 35'000 0.05-0.20 | 0.10-0.34
M Nickelfreier rostfr?\ilz;rsntzahll DUPLEX >700 143144 20 - 35000 0.05-025 | 0.10-030
Grauguss < 250 HB 15-16 20 - 35°000 | 20 - 35°000 0.05-0.45 | 0.10-0.45
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 20 - 35'000 | 20 - 35000 0.05-0.40 | 0.10-0.45
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 20 - 35000 | 0.05-0.60 | 0.10-0.45
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 20 - 35°000 | 20 - 35000 | 20 - 35000 | 0.05-0.45 | 0.10-0.50
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 20 - 35°000 | 20 - 35'000 | 20 - 35°000 | 0.05-0.45 | 0.10-0.45
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 20 - 35°000 | 20 - 35'000 | 20 - 35000 | 0.05-0.40 | 0.10-0.45
Kunststoff, Holz 29-30 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 0.05-0.45 | 0.10-0.45
Gold, Silber - 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 0.05-0.40 | 0.10-0.45
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung 31-35 15- 25'000 0.04-0.10
Titan, Titanlegierung 36-37 20 - 35°000 | 20 - 35°000 | 20 - 35000 | 0.05-0.35 | 0.10-0.45
n Geharteter Stahl > 45 HRC, Hartguss 38-41 20 - 35'000 0.02-0.06




Vc [m/min] x 1000
n [U/min] =

7 x D, [mm]

@D, @D,

0.05-0.10 0.15 - 0.50

50 - 250 80 - 350
50 - 200 60 - 275
50 - 150 50 - 200
50 - 200 60 - 275
50 - 200 50 - 250
50 - 400 110- 450
50 - 300 90 - 450
50 - 400 110- 450
50 - 300 90 - 450
50 - 500 150 - 450
50 - 400 110 - 450
50 - 400 110- 450
50 - 300 90 - 450
20- 100
50 - 300 80 - 375
10-50

Vorschub

Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ



DIXI 70170 PCD

GRAVIEREN
VDI n ap

3323 U/min (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 25 - 45'000 0.05-0.10
Alu-Gusslegierung <8% Si 23 20 - 45'000 0.05-0.10
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 15 - 35'000 0.05-0.10
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 21-28 10 - 30'000 0.05-0.10
Kunststoff 29 15 - 35'000 0.05-0.10
Gold, Silber - 20 - 45'000 0.05-0.10




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] = ntx D, [mm]

Vorschub pro Zahn

oD, @0,
0.05-0.10 | 0.10-0.20

0.003 - 0.006 0.007 - 0.011

0.003 - 0.005 0.006 - 0.009

0.003 - 0.006 0.007 - 0.011

0.002 - 0.005 0.006 - 0.009

0.003 - 0.006 0.007 - 0.011

0.002 - 0.004 0.005 - 0.007




DIXI 7582 - 7572

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI VHM TAIN DICUT | DIAMANT ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve[my/min] | Ve[mymin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 150 <03x@D1 | <1xL1
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 125 <0.25x@D1 | <1xL1
Grauguss < 250 HB 15-16 170 180 <04x@D1 | <1xL1
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 105 130 <03x@D1 | <1xL1
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 175 245 <04x@D1 | <1xL1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 150 200 <04x@D1 | <1xL1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 110 130 150 <04x@D1 | <1xL1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit | 27-28 95 115 115 130 <0.3x@D1 | <1xL1
Graphit - 200 <03x@D1 | <1xL1
Gold, Silber - 165 230 <03x@D1 | <1xL1
Titan, Titanlegierung 36-37 60 70 <0.3x@D1 | <1xL1
NUTBEARBEITUNG
VDI VHM TAIN DICUT | DIAMANT ae ap
3323 Ve[m/min] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve[mymin] | (mm) (mm)
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 115 <1x@D1 | <0.25x@D1
Niedrig legierter Stahl < 800 N/mm? 6-9 95 <1x@D1 | <0.2x@D1
Grauguss < 250 HB 15-16 100 135 <1x@D1 | <0.5x@D1
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 85 95 <1x@D1 | <0.25x@D1
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 130 180 <1x@D1 | <1x@D1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 115 160 <1x@D1 | <1x@D1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 85 100 120 <1x@D1 | <1x@D1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit | 27-28 70 85 85 100 <1x@D1 | <0.25x@D1
Graphit = 160 <1x@D1 | <0.25x@D1
Gold, Silber - 125 175 <1x@D1 | <0.25x@D1
Titan, Titanlegierung 36-37 55 60 <1x@D1 | <0.25x@D1




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ
7 x D, [mm]

n [U/min] =

Vorschub pro Zahn

@D, @D, @D, @D,
100-300 | 400-6.00 | 8.00-12.00 | 16.00-20.00

0.012 - 0.036 0.048 - 0.070 0.090-0.120 0.130-0.140

0.011-0.033 0.044 - 0.065 0.080-0.110 0.120- 0.130

0.014-0.042 | 0.056-0.085 | 0.100-0.130 | 0.160-0.170

0.012 - 0.036 0.048 - 0.070 0.090-0.120 0.130-0.140

0.019-0.057 | 0.076-0.115 | 0.140-0.180 | 0.210-0.230

0.017-0.051 | 0.068-0.100 | 0.120-0.160 | 0.190-0.200

0.017 - 0.051 0.068 - 0.100 0.120-0.160 0.190 - 0.200

0.014 - 0.042 0.056 - 0.085 0.100- 0.130 0.160-0.170

0.013-0.038 | 0.050 - 0.075 0.090-0.120 0.140 - 0.150

0.012-0.036 | 0.048-0.070 | 0.090-0.120 | 0.130-0.140

0.014 - 0.042 0.056 - 0.085 0.100-0.130 0.160-0.170

Vorschub pro Zahn

@D, @D, @D, @D,
1.00-300 | 400-6.00 | 800-12.00 | 16.00-20.00

0.007 - 0.022 0.028 - 0.040 0.055 - 0.070 0.080 - 0.085

0.007 - 0.020 0.026 - 0.040 0.050 - 0.065 0.070 - 0.080

0.008-0.025 | 0.034-0.050 | 0.060-0.080 | 0.095-0.100

0.007 - 0.022 0.028 - 0.040 0.055 - 0.070 0.080 - 0.085

0.011-0.034 | 0.046-0.070 | 0.085-0.110 | 0.125-0.140

0.010-0.031 | 0.040-0.060 | 0.070-0.095 | 0.115-0.120

0.010-0.031 0.040 - 0.060 0.070 - 0.095 0.115-0.120

0.008 - 0.025 0.034 - 0.050 0.060 - 0.080 0.095 - 0.100

0.008 -0.023 | 0.030-0.045 0.055-0.070 0.085 - 0.090

0.007 - 0.022 | 0.028-0.040 | 0.055-0.070 | 0.080 - 0.085

0.008 - 0.025 0.034 - 0.050 0.060 - 0.080 0.095 - 0.100

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.

+



DIXI 7323

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI VHM ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Schaumstoff 30 400 <0.8x@D1 <1xL1
NUTBEARBEITUNG
VDI VHM ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Schaumstoff 30 335 <1x@D1 <0.80xL1




. Ve [m/min] x 1000
n [U/min] =
7 x D, [mm]

@D, @D, @D,
3.00-4.00 | 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0070-0.100 | 0.140-0.190 | 0.240-0.250

@D, @D, @D,
3.00-4.00 | 6.00-8.00 | 10.00-12.00
0.060-0090 | 0.130-0170 | 0220-0230

Vorschub pro Zahn

Vorschub pro Zahn

Vi [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ



DIXI 7032 - 7042

PLANFRASER
VDI VHM DIcuT TAIN DIAMANT ae ap
3323 Ve[mymin] | Velmymin] | Ve[mymin] | Ve [mymin] (mm) (mm)
Unlegierter Stahl, Automaten 1-5 175 <050x0D1 | <0.15x@D1
Stahl
Niedrig legierter Stahl < 800 6-9 150 <050x@D1 | <0.12x@D1
N/mm?
Hochlegierter Stahl > 800 N/mm?,
ferritischer/ martensitischer 10-13 125 <050x@D1 | <0.10x@D1
Edelstahl
Austenitischer rostfreier Stahl 141-142 10 <050x@D1 | <0.10x@D1
o <700 N/mm?
Nickelfreier rostfreier Stahl /
DUPLEX >700 N/mm? 14.3-14.4 100 <050x@D1 | <0.08x@D1
Grauguss < 250 HB 15-16 225 250 <050x@D1 | <0.20x@D1
ST G LRI ) 185 205 <050x@D1 | <0.15x@D1
250 HB
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 325 <050x@D1 | <0.20x@D1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 215 <050x@D1 | <0.18x@D1
Kupferlegierung gute
i 26 325 300 <050x@D1 | <0.20x@D1
A RIS 27-28 185 300 <050x@D1 | <0.15x@D1
Zerspanbarkeit
Kunststoff, Holz 29-30 250 <050x@D1 | <0.25x@D1
Gold, Silber - 250 <0.50x@D1 | <0.25x@D1
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung - 200 <050x@D1 | <0.10x@D1
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung | 31-35 55 <0.25x@D1 | <0.05x@D1
Titan, Titanlegierung 36- 37 70 15 <050x@D1 | <0.12x@D1




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ
7 x D, [mm]

n [U/min] =

Vorschub pro Zahn

@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
006-020 & 030-060 | 070-150 | 160-250 | 300-6.00 | 7.00-10.00 | 12.00-20.00

0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070-0.100 0.120 - 0.200

0.0004 - 0.0018 | 0.003 - 0.005 0.006 - 0.014 0.014-0.023 0.028 - 0.055 0.060 - 0.090 0.110-0.180

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.012 0.013-0.020 0.024 - 0.050 0.060 - 0.080 0.100 - 0.160

0.0004 - 0.0016 | 0.002 - 0.005 0.006 - 0.012 0.013-0.020 0.024 - 0.050 0.060 - 0.080 0.100 - 0.160

0.0003-0.0014 | 0.002 - 0.004 0.005-0.011 0.011-0.018 0.022 - 0.040 0.050 - 0.070 0.080 - 0.140

0.0006 - 0.0024 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.018 0.019 - 0.030 0.036 - 0.070 0.080 - 0.120 0.140 - 0.240

0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070-0.100 0.120 - 0.200

0.0007 - 0.0030 | 0.005 - 0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0006 - 0.0026 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.020 0.021 - 0.033 0.040 - 0.080 0.090 - 0.130 0.160 - 0.260

0.0007 - 0.0030 | 0.005-0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0006 - 0.0024 | 0.004 - 0.007 0.008 - 0.018 0.019-0.030 0.036 - 0.070 0.080-0.120 0.140 - 0.240

0.0007 - 0.0030 | 0.005 - 0.009 0.011-0.023 0.024 - 0.038 0.046 - 0.090 0.110-0.150 0.180 - 0.300

0.0010-0.0040 | 0.006 - 0.012 0.014-0.030 0.032 - 0.050 0.060 - 0.120 0.140 - 0.200 0.240 - 0.400

0.0006 - 0.0026 | 0.004 - 0.008 0.009 - 0.020 0.021-0.033 0.040 - 0.080 0.090-0.130 0.160 - 0.260

0.0002 - 0.0010 | 0.002 - 0.003 0.004 - 0.008 0.008 - 0.013 0.016 - 0.030 0.040 - 0.050 0.060 - 0.100

0.0005 - 0.0020 | 0.003 - 0.006 0.007 - 0.015 0.016 - 0.025 0.030 - 0.060 0.070 - 0.100 0.120 - 0.200

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



DIXI 7215 - 7215-FC

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve[mymin] (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 475 620 <04x@D1 <1xL1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 200 260 <1x@D1 <1.3x@D1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 200 260 <0.4x@D1 <1xL1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 140 180 <04x@D1 <1xL1
Gold, Silber - 200 325 <04x@D1 <1xL1
NUTBEARBEITUNG
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC ae ap
3323 Ve [mymin] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 380 490 1x@D1 <1.5x@D1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 160 210 1x@D1 <1.3x@D1
Kupferlegierung gu;ebZerspanbarkelt mit 2% 160 210 1%0D1 <15x@D1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 110 150 1x@D1 <1x@D1
Gold, Silber - 200 260 1x@D1 <1x@D1
RAMPEN
VDI DIXI7215 | DIXI715-FC | max.Tiefe | Rampen-
3323 Ve [m/min] | Ve [nvimin] (mm) winkel o
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 380 490 <1x@D1 <1.5x@D1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 160 210 <1x@D1 <1.3x@D1
Kupferlegierung gu'lc)iZerspanbarkelt mit % 160 210 <1x0D1 <15x0D1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 110 150 <1x@D1 <1x@D1
Gold, Silber - 200 260 <1x@D1 <1x@D1




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] = ntx D, [mm]

Vorschub pro Zahn

@D, @D, oD,
4.00-6.00 | 8.00-10.00 | 12.00- 16.00

0.058-0.086 | 0.115-0.140 | 0.170-0.230

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140 - 0.190

0.048 - 0.072 0.095-0.120 0.140-0.190

0.038-0.058 | 0.075-0.100 | 0.120-0.150

0.038 - 0.058 0.075-0.100 0.120-0.150

Vorschub pro Zahn

@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00-16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029 - 0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

Vorschub pro Zahn

@D, @D, @D,
400-6.00 | 8.00-1000 | 12.00-16.00

0.044-0.064 | 0.085-0.110 | 0.130-0.170

0.036 - 0.054 | 0.070-0.090 | 0.110-0.140

0.036 - 0.054 0.070 - 0.090 0.110-0.140

0.029-0.044 | 0.055-0.080 | 0.090-0.110

0.029 - 0.044 0.055 - 0.080 0.090-0.110

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

+



DIXI 7217

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI VHM ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Kunststoff gute Zerspanbarkeit )
(PVC expandiert 21-22 400 <0.70x@D1 <1xL1
Kunststoff mittlere Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <0.70x@D1 <1xL1
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit
(PVC kompakt, PMMA schwarz) % 250 | <4001 | <Al
NUTBEARBEITUNG
VDI VHM ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Kunststoff gute Zerspanbarkeit )
(PVC expandiert) 21-22 400 1x@D1 <1.5x0D1
Kunststoff mittlere Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 1x@D1 <15x@D1
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit
(PVC kompakt, PMMA schwarz) . 250 1x@D1 <1.5%D1
RAMPEN
VDI VHM ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Kunststoff gute Zerspanbarkeit ) o
(PVC expandiert) 21-22 400 <12 <1.5x@D1
Kunststoff mittlere Zerspanbarkeit o
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 23-25 300 <10 <1.5x@D1
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit o
(PVC kompakt, PMMA schwarz) =) 250 <8 <1.5xBD1




V¢ [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] = ntx D, [mm]

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.230-0.260 | 0.290-0.310

0.180-0.210 0.230 - 0.250

0.150-0.180 0.190-0.210

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 1000-12.00

0.170-0.200 | 0.220-0.230

0.140-0.160 0.180-0.190

0.110-0.140 0.150 - 0.160

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00-12.00

0.140 - 0.160 0.180 - 0.200

0.110-0.130 0.140 - 0.160

0.090 - 0.011 0.120 - 0.140

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.

+



DIXI 7102

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI VHM ae
3323 Ve [m/min] (mm)
Kunststoff 29 400 <0.4x@D1
Holz 30 350 <0.6x@D1
NUTBEARBEITUNG
VDI VHM ae ap
3323 Ve [mymin] (mm) (mm)
Kunststoff 29 350 1x@D1 <15x@D1
Holz 30 325 1x@D1 <2x@D1
RAMPEN
VDI VHM Rampenwinkel Tiefe
3323 Ve [myimin] o (mm)
Kunststoff 29 350 <10° <15x@D1
Holz 30 325 <15° <2x@D1




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] = ntx D, [mm]

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 1000-12.00

0.085 - 0.105 0.120-0.130

0.070 - 0.090 0.100-0.110

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00 - 12.00

0.070-0.085 | 0.095-0.105

0.055-0.070 | 0.080 - 0.090

Vorschub pro Zahn

@D, @D,
6.00-8.00 | 10.00- 12.00

0.045-0.055 | 0.060 - 0.065

0.035-0.045 | 0.050 - 0.055

Die Schnittparameter werden durch &ulRere Parameter sehr stark beeinflusst,
insbesondere durch die Stabilitdt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie und der Aufspannsituation.



DIXI 7658

FASEN
VDI VHM TAIN ae ap
3323 Ve [m/min] | Ve [m/min] (mm) (mm)
Unlegierter Stahl, Automaten Stahl 1-5 85 120 <0.5x@D1 <05x@D1
Niedrig legierter Stahl < 800 N/ mm? 6-9 105 <0.5x@D1 <0.5x@D1
i 2
ferl;li(tjizzlr?eg:7 S ey S 10-13 % | <05xED1 | <05xD1
Austenitischer rostfreier Stahl <700 N/mm? 14.1-14.2 80 <0.5x@D1 <0.5x@D1
M Nickelfreier rostfreierrni:?hl / DUPLEX >700 N/ 143-144 55 <025x@D1 | <0.25x@D1
Grauguss < 250 HB 15-16 85 100 <05x@D1 | <05x@D1
Duktiles Gusseisen, Temperguss > 250 HB 17-20 55 80 <0.5x@D1 <0.5x@D1
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 220 <0.75x@D1 | <0.75x@D1
Alu-Gusslegierung >12% Si 23-25 150 <0.75x@D1 | <0.75x@D1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 150 <0.75x@D1 | <0.75x@D1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 130 <0.5x@D1 <0.5x@D1
Kunststoff, Holz 29-30 250 <0.75x@D1 | <0.75x@D1
Gold, Silber - 150 <05x@D1 | <05x@D1
Spezielle Nickel-Kobalt-Legierung 31-35 35 <0.25x@D1 | <0.25x@D1
Titan, Titanlegierung 36-37 40 70 <0.5x@D1 <0.5x@D1




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] =
7 x D, [mm]
Vorschub pro Zahn
@D, @D, @D, @D, @D, @D, @D, @D,
0.20 - 0.30 0.40-0.70 0.80 - 1.00 1.20 - 3.00 4.00 - 5.00 6.00-8.00 | 10.00 - 12.00 | 16.00 - 20.00
0.002-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100 | 0.120-0.160
0.001-0.003 | 0.004-0.006 | 0.007-0.009 | 0.011-0.027 | 0.036-0.045 | 0.054-0.070 | 0.080-0.090 | 0.100-0.150
0.001-0.002 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.024 | 0.032-0.040 | 0.048-0.065 | 0.070-0.080 | 0.090-0.130
0001-0.002 | 0.003-0.006 | 0.006-0.008 | 0.010-0.024 | 0.032-0.040 | 0.048-0.065 | 0.070-0.080 | 0.090-0.130
0001-0.002 | 0.003-0.005 | 0.006-0.007 | 0.008-0.021 | 0.028-0.035 | 0.042-0.055 | 0.060-0.070 | 0.080-0.110
0002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.010-0.012 | 0.014-0.036 | 0.048-0.060 | 0.072-0.095 | 0.110-0.120 | 0.140-0.190
0002-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100 | 0.120-0.160
0.002-0.005 | 0.006-0.011 | 0.012-0.015 | 0.018-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.140-0.140 | 0.170-0.240
0.002-0.004 | 0.005-0.009 | 0.010-0.013 | 0.016-0.039 | 0.052-0.065 | 0.078-0.105 | 0.120-0.120 | 0.150-0.210
0.002-0.005 | 0.006-0.011 | 0.012-0.015 | 0.018-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.140-0.140 | 0.170-0.240
0.002-0.004 | 0.005-0.008 | 0.010-0.012 | 0.014-0.036 | 0.048-0.060 | 0.072-0.095 | 0.110-0.120 | 0.170-0.240
0.002-0.005 | 0.006-0.011 | 0.012-0.015 | 0.018-0.045 | 0.060-0.075 | 0.090-0.120 | 0.140-0.140 | 0.150-0.210
0.002-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100 | 0.090-0.100
0.001-0.002 | 0.002-0.004 | 0.004-0.005 | 0.006-0.015 | 0.020-0.025 | 0.030-0.040 | 0.050-0.050 | 0.050-0.050
0.002-0.003 | 0.004-0.007 | 0.008-0.010 | 0.012-0.030 | 0.040-0.050 | 0.060-0.080 | 0.090-0.100 | 0.090-0.100

Werte basieren auf der Verwendung von Schneid6l und Emulsionsol. Die Schnittparameter werden durch dulRere
Parameter sehr stark beeinflusst, insbesondere durch die Stabilitdt der Werkzeugspannung sowie der Werkstiickgeometrie
und der Aufspannsituation.



DIXI 72420 PCD

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 25 - 40'000 0.10- 1.00 <09xL1
Alu-Gusslegierung <8% Si 23 20 - 40'000 0.10- 1.00 <0.9xL1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 15 - 35'000 0.10- 1.00 <09xL1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 21-28 15 - 35'000 0.10- 1.00 <09xL1
Kunststoff 29 15 - 30'000 0.10- 1.00 <09xL1
Gold, Silber - 20 - 40'000 0.10- 1.00 <09xL1
PLANFRASER
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 25 - 40'000 0.10- 1.00 <09xL1
Alu-Gusslegierung <8% Si 23 20 - 40'000 0.10- 1.00 <09xL1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 15 - 35'000 0.10- 1.00 <09xL1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 21-28 15 - 35'000 0.10- 1.00 <09xL1
Kunststoff 29 15 - 30'000 0.10- 1.00 <09xL1
Gold, Silber - 20 - 40'000 0.10-1.00 <09xL1
DIXI 70320-SH PCD
PLANFRASER
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 25 - 50'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1
Alu-Gusslegierung <8% Si 23 20 - 50'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 15 - 40'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 21-28 10 - 35'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1
Kunststoff 29 15 - 40'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1
Gold, Silber - 20 - 50'000 <0.10x@D1 | <0.10x@D1




Vc [m/min] x 1000

Vorschub pro Zahn

Vorschub pro Zahn

Vorschub pro Zahn

n [U/min] =
7 x D, [mm]
@D, @D, @D, @D,
1-2 3-6 7-12 13-20
0.009-0.018 0.027 - 0.054 0.063 - 0.108 0.098 - 0.150
0.008 - 0.016 0.023 - 0.047 0.055 - 0.064 0.085-0.130
0.009-0.018 0.027 - 0.054 0.063 - 0.108 0.098 - 0.150
0.007 - 0.014 0.022 - 0.043 0.050 - 0.086 0.078-0.120
0.009 - 0.018 0.027 - 0.054 0.063 - 0.108 0.098 - 0.150
0.006 - 0.012 0.018 - 0.036 0.042 - 0.072 0.065 - 0.100
@D, @D, @D, @D,
1-2 3-6 7-12 13-20
0.008 - 0.016 0.023 - 0.047 0.055 - 0.094 0.085-0.130
0.007 - 0.013 0.020 - 0.040 0.046 - 0.079 0.072-0.110
0.008 - 0.016 0.023 - 0.047 0.055 - 0.094 0.085-0.130
0.006 - 0.012 0.018 - 0.036 0.042 - 0.072 0.065 - 0.100
0.008 - 0.016 0.023 - 0.047 0.055 - 0.094 0.085-0.130
0.005-0.010 0.014 - 0.029 0.034 - 0.058 0.052 - 0.080
@D, @D, @D,
2-4 5-8 10- 20
0.014 - 0.027 0.034 - 0.054 0.060 - 0.120
0.012-0.023 0.029 - 0.047 0.052-0.104
0.014 - 0.027 0.034 - 0.054 0.060 - 0.120
0.011-0.022 0.027 - 0.043 0.048 - 0.096
0.014 - 0.027 0.034 - 0.054 0.060 - 0.120
0009-0018 | 0023-0.036 | 0.040-0.080

Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

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.

+



DIXI 70630 PCD

UMFANGSBEARBEITUNG
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Kunststoff 29 17 - 25'000 0.05-0.10 <1x@D1
PLANFRASER
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Kunststoff 29 7-15'000 <1x@D1 0.05-0.10
DIXI1 7800
PLANFRASER
VDI VHM ae ap
3323 Ve [m/min] (mm) (mm)
Kunststoff gute Zerspanbarkeit
(PVC expandiert) 29 750 <1x@D1 <1mm
Kunststoff mittlere Zerspanbarkeit
(PETG, PPH, PC, PE-PP) 29 700 <1x@D1 <1mm
Kunststoff schwere Zerspanbarkeit 29 650 <1x0D1 <lmm

(PVC kompakt, PMMA schwarz)




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] =
7 x D, [mm]
Vorschub pro Zahn
@D, @D,
3-6 8-12

0.027 - 0.045 0.060 - 0.090

@D,
3-6 8- 12

0.024 - 0.041 0.054 - 0.081

Vorschub pro Zahn

@D, @0,
12.00-20.00 | 25.00 - 35.00

0.040 - 0.060 0.060 - 0.070

0.030 - 0.050 0.050 - 0.060

0.030 - 0.040 0.040 - 0.050

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

+



DIXI1 81000

PLANFRASEN
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 2-7'000 <1x@D1 0.10- 0.50
Alu-Gusslegierung <8% Si 23 2-7'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 2-6'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 27-28 2-5'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kunststoff 29 2-5'000 <1x@D1 0.10-0.50
Gold, Silber - 2-7'000 <1x@D1 0.10-0.50
DIXI 82000
PLANFRASEN
VDI n ae ap
3323 U/min (mm) (mm)
Alu-Knetlegierung < 12% Si 21-22 5-7'000 <1x@D1 0.10- 0.50
Alu-Gusslegierung <8% Si PA] 5-7'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kupferlegierung gute Zerspanbarkeit mit Pb 26 4 -6'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kupferlegierung schwere Zerspanbarkeit 21-28 4-5'000 <1x@D1 0.10-0.50
Kunststoff 29 4-5'000 <1x@D1 0.10-0.50
Gold, Silber - 5-7'000 <1x@D1 0.10-0.50




Vc [m/min] x 1000 Vf [mm/min] = n [U/min] x f [mm] xZ

n [U/min] =
7 x D, [mm]
Vorschub pro Zahn
@D, @D,
40- 60 85-125

0.018 - 0.027 0.032 - 0.056

0.016 - 0.023 0.028 - 0.049

0.018 - 0.027 0.032 - 0.056

0.014 - 0.022 0.026 - 0.045

0.018 - 0.027 0.032 - 0.056

0.012-0.018 0.021 - 0.038

Vorschub pro Zahn

@D,
18- 30

0.008 - 0.014

0.007 - 0.012

0.008 - 0.014

0.006 - 0.011

0.008-0.014

0.005 - 0.009




NOTIZEN
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