Schnittgeschwindigkeiten

VT-M Schnittgeschwindigkeit — Kunststoffe, Copyright: H. Bury

Verfahrenstechnik f. Kunststoff u. Kautschuk

a Freiwinkel (°) Freiwinkel (°)
B Drallwinkel12b.16° Spanwinkel (°)
y Spanwinkel (°) Zahnteilung (mm)
o Spitzenwinkel (°) Schnittgeschwindk.m/min.
v Schniﬁgeschwin,dk. Ingex K: Kreljs_f_lgen
m * N
s Vorschub mmiU/ Index B:Bandsagen
Werkzeuge aus HSS Werkzeuge aus HSS oder HM
a y o v s a Yk '8 t vk 1)
PS 3...8 3...5 60...90 120...60 |0,1...0,5
ABS 5..8 3...5 60...90 (30...80(01..05
CA
(AB 8..103...5 80...110 {30...80 [0,1...05 BeiHss | IBeiHss
Hart-PVC 30..40 [{5...8 ]
PC 5. 3.5 |60..90 [50.120[02..05|p > [50..8 [>2..8 obis
Bei HM|| Bei HM 3000
PMMA 3 0.4 [60..90 2060 0105|150 1510 5
PA
PE 10..12 3...5 |60...90 {50..100|0,2..05
PP
POM 5...8 |3...5 60...90 {50.100}0,1...0,5
Durop_lﬂsge mit Werkzeuge aus HSS und HM  HGS:30..60 004..0,6 [HsS304015..8 |5...8 [4...8 |bis3000 pis 2000
Fotstotten 6.8 |6..10 |100..120 [HM 8. jenach limi1513 6 8...18 bis 5000
- Bohrer ¢
Duron;ﬂ,sfeh mit | Werkzeuge aus HM und Di tk 7 1000...1 340
Fillsroften |68 0.6 |80.100 |20..40 |Fulistoft | D'OMaNTRO™ 2000
a Freiwinkel (°) a Freiwinkel
Orehen 2 Spanwinkel  (°) » Spanwinkel
k  Einstellwinkel (°) S v Schnittgeschwin -
v Schnittgeschwindigkeit m/min| v digkeit m/min
s Vorschub  mm/U @ . s Vorschub mm/Zahn
a Spantiefe  mm u- Lt
Werkzeuge aus HSS (Spitzenradius min.0,5mm) Werkzeuge aus HSS
a b K v s a a b v s
PS =15 50...60 bis 2 2...10 |1...5 |bis 2000
ABS = 15 50... 60 bis 2 2...10 [1...5 |bis 2000
CA 200..500 |>0,1..0,2 5...25 |bis 15 |bis 1000
CAB >5...10 0.5 S 45 60 200...500 5..25 | bis 15 |bis 1000
Hart-PVC 200..500 5..10 |bis 15 [bis 1000 b
PC 200.300 [01..05 5..10 [bis 10 [bis 1000 |p o'c
PMMA 0. -4 =15 {200.300 [01...0,2 [Pbis6 |2...15 |1...5 |bis 2000
PA 0...10 5...15 [ bis 15 |bis 1000
PE 5...1510..10 5...15 | bis 15 |bis 1000
45..60 (p200.500|>01...05
PP 0...10 5...15 | bis 15 |bis 1000
POM 5.1 }0...5 5...10 |bis 10 |bis &00
Duroplaste mit g 1525 bis 80 HSSbis15 }15...25 |[bis 80 |4
h 5..10 4560 bis 0,5
Fillstoffen  |HM 10..15 bis 400)( 005 | bis  [HMbis10| 5. 15 |bist000 |
i : ...0,5 10 ; ; .
S steem ! [HM5.11 [ 0..12 | 45...60 |bis &0 HMbis10f 5...15 | bis 1000 |bis 05
Fiillstoffen Diamant Diamant




