Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Ve [m/min] fz [mm/Zahn]
unbeschichtet TLX DIP®- Diamant Fraserdurchmesser
[mm]
AVAVAVARVAVARRV/ AAVAVARVAVARV/ AAVAVARVAVARR V4 D2 D5 D10 D20
1. Kunststoffe
Polyamid 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 045
Polyolefine 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 045
Polyacetale 300 400 0,15 0,3 0,4 0,5
Polyester 300 400 0,15 0,3 0,4 0,5
Polycarbonat 300 400 0,15 0,3 0,4 0,5
Polyphenylenether 300 400 0,15 0,3 0,4 0,5
Aromat. Polyamid 300 400 0,15 0,3 0,4 0,5
ABS 300 - 500 350 - 600 0,1 0,2 035 045
Fluorpolymere 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 0,45
Polysulfon 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 0,45
Polyphenylsulfon 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 0,45
Polyethersulfon 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 0,45
Polyetherimid 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 045
Polyphenylensulfid 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 0,45
Polyetherkethon 250 - 500 300 - 600 0,1 0,2 035 045
Polyimid 060 - 100 080 - 150 0,05 0,1 0,2 0,35
2. gefillte Werkstoffe *
80 - 100 100 - 160 0,05 0,72 0,25 0,4
3. Faserverstarkte Kunststoffe
CFK 150 200 0,02 0,04 006 0,08
GFK 100 150 0,02 0,04 006 0,08
Aramidfaser 90 - 120 100 - 140 0,02 0,04 0,06 0,08
4. Graphit
80 - 100 100 - 160 600 - 1800 0,02 0,025 0,05 0,075
5. Grunlinge
300 - 500 0,1 0,2 035 045

* Flllstoff oder Verstarkung aus Glasfaser, Kohlefaser, Graphit oder Glimmer

Wir empfehlen zur Bearbeitung von Kunststoffen einwandfrei geschérfte, schneidhaltige Hartmetallwerkzeuge, im Rahmen der
Werkzeugpflege (Nachschleifen und Nachbeschichten) stehen wir Ihnen gerne zur Verfligung.

Bei entsprechenden maschinellen Voraussetzungen empfehlen wir fir die wirtschaftliche Zerspanung von Glasfaser, Kohlefaser,
Graphit und Glimmer den Einsatz unserer Fiber-Line-Werkzeuge DIP™beschichtet.

Unsere Anwendungstechniker beraten Sie gerne!

DIP® Diamond for Industrial Production - patented

Technische Anderungen unserer Produkte und Anderungen des Lieferprogramms im Zuge der Weiterentwicklung behalten wir uns vor.
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