ACT-IMEX

Lieferant flr Prazisionswerkzeuge

Konturenfraser ( fiir Faserkunststoffe)

Vcin

Fraserdurchmesser (mm)

Werkstoff . @2 94 %6 | %8
m/min
Anwendung f=mm/U
1.Duroplast 200-300 Fein ap=0,8 ae=1,0 0,200 0,400 0,600 0,800
1.Hartholz 200-250 Mittel ap=0,8 ae=1,0 0,140 0,280 0,420 0,560
1.Presskarton 200-250 Grob ap=1,0 ae=1,0 0,120 0,240 0,360 0,480
2.Thermoplast 250-400 Fein ap=0,8 ae=1,0 0,160 0,320 0,480 0,640
) 2.Polycarbonat 250-350 Mittel ap=0,8 ae=1,0 0,130 0,260 0,390 0,520
0 2.NE-Werkstoffe 250-350 Grob ap=1,0 ae=1,0 0,100 0,200 0,300 0,400
E 3.Faserverstarkte 150-250 Fein- Kontur ap= 1,0 ae= 0,05 0,160 0,320 0,480 0,640
o Kunststoffe / FRP Mittel- Kontur ap= 1,0 ae= 0,05 0,140 0,280 0,420 0,560
Grob- Kontur ap=1,0 ae= 0,05 0,120 0,240 0,360 0,480
Fein- Nuten ap=0,35 ae=1,0 0,140 0,280 0,420 0,560
Mittel- Nuten ap= 0,35 ae=1,0 0,120 0,240 0,360 0,480
Grob- Nuten ap= 0,35 ae=1,0 0,100 0,200 0,300 0,400
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Konturenfraser ( fiir Faserkunststoffe )
veln Fraserdurchmesser (mm)
Werkstoff . 910 | 912 | 916 | 920
m/min
Anwendung f=mm/U
1.Duroplast 200-300 Fein ap=0,8 ae=1,0 1,000 1,200 1,600 2,000
1.Hartholz 200-250 Mittel ap=0,8 ae=1,0 0,700 0,840 1,120 1,400
1.Presskarton 200-250 Grob ap=1,0 ae=1,0 0,600 0,720 0,960 1,200
2.Thermoplast 250-400 Fein ap=0,8 ae=1,0 0,800 0,960 1,280 1,600
i 2.Polycarbonat 250-350 Mittel ap=0,8 ae=1,0 0,650 0,780 1,040 1,300
g 2.NE-Werkstoffe 250-350 Grob ap=1,0 ae=1,0 0,500 0,600 0,800 1,000
— 3.Faserverstarkte 150-250 Fein- Kontur ap= 1,0 ae= 0,05 0,800 0,960 1,280 1,600
o Kunststoffe / FRP Mittel- Kontur ap= 1,0 ae= 0,05 0,700 0,840 1,120 1,400
Grob- Kontur ap=1,0 ae= 0,05 0,600 0,720 0,960 1,200
Fein- Nuten ap=0,35ae=1,0 0,700 0,840 1,120 1,400
Mittel- Nuten ap=0,35 ae=1,0 0,600 0,720 0,960 1,200
Grob- Nuten ap= 0,35 ae=1,0 0,500 0,600 0,800 1,000
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Die angegebenen Werte sind Richtwerte. Die optimalen Daten ermitteln Sie bitte beim Bearbeiten des jeweiligen Materials in Abhangigkeit

von Aufspannung, Arbeitstiefe, Kihlung usw. Die Angaben sind ohne Gewahr.




