Svarvning Frasning Borrning Bandség Cirkelsag
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Y Spanvinkel Y Spanvinkel 1 Y Spéanvinkel SR 1 Y Spénvinkel Y Spénvinkel
@ Skarstélsvinkel . v Skarhastighet m/min v Skarhastighet m/min

v Skarhastighet  m/min v Skéarhastighet m/min v Skarhastighet m/min t Tandavstand

s Matning mm/r s Borrens vridvinkel

Nosradie min. 0,5 mm b ca. 12° bis 1

a Yy v s a Y v a Y o v s a Yy v t a Yy v t
PVC 8-10 | 0-5 | 200-750 | 0,3-0,5 | 5-10 |0-15 | 1000 5-10 | 3-5 | 60-100 | 30-120 | 0,1-0.5 [ 30-40 | 0-5 1200 3 5-10 | 0 3000-4000 | 3-5
PP/PE
/PP 6-10| 0-5 | 250-500 | 0,1-0,5|10-20| 5-15 | 250-500 | 5-15 |10-20 | 60-90 | 50-150 | 0,1-0,3 [ 20-30 | 2-5 500 3-8 |20-30 | 6-10 2000 3-8

S
ABS 5-15 | 25-30 | 200-500 | 0,2-0,5 | 5-10 | 0-10 | 300-500 | 8-12 |10-30 | 60-90 | 50-200 | 0,2-0,3 [15-30 | 0-5 300 2-8 |5-10 |0-5 1000 2-5
PMMA* 5-10| 0-4 | 200-300 | 0,1-0,2 | 2-10 |2-10 | 2000 3-8 |0-4 60-90 | 20-60 |0,1-0,5(30-40 |0-5 1200 3 5-10 | 0 1500-2000 |3-5
PVDF 5-12 | 5-15 | 150-500 |0,1-0,3 |5-15 | 5-15 | 250-500 [10-16 |5-20 |110-130 |150-300 | 0,1-0,3 | 20-30 | 5-8 300-500 | 2-5 | 5-10 | 0-10 [1000-2500 | 2-5
PC* 5-15 | 0-15 | 200-500 | 0,1-0,5 | 5-15 | 0-15 | bis1000 |ca.16 |25-30 | 110 50-100 | 0,1-0,3| 30-40| 0-5 bis 3000 | 2-8 | 10-15| 0-15| bis3000 | 2-5
PEEK 5-10 | 5-10 | 90-200 | 0,2-0,4 | 5-15 | 5-15| 250-500 | 0-5 |10-15 118 70-100 | 0,07-0,2| 15-30 | 0-5 500-800 | 3-5 | 10-15| 0-15| 1800-2500| 2-5
PSU* 5-10 | 10 150-400 | 0,2-0,3 |10-20 | 5-15 200 8-15 [10-20 | 60-90 | 50-100 | 0,1-0,4 | 15-30 | 0-4 500 2-5 |10-15| 0-15 2000 2-5
PES* 5-10 | 10 150-400 |0,2-0,3 |10-20 [5-15 | 200 8-15 [10-20 | 60-90 | 50-100 |0,1-0,4 |15-30 | 0-4 500 2-5 |10-15|0-15 2000 2-5
PEI* 5-10 | 10 150-400 [0,2-0,3 [10-20 |5-15 200 8-15 [10-20 | 60-90 |50-100 |0,1-0,4 |15-30 | 0-4 500 2-5 |10-15| 0-15 2000 2-5
PPE 5-10 |6-10 | 150-400 [0,1-05 |10-20 |5-15 300 8-10 [10-20 | 60-90 |50-100 |0,2-0,3 |15-30 | 5-8 300 3-8 |10-15| 0-15 2000 2-5
PET 5-15 | 0-15 | 200-500 |0,1-0,5 |5-15 |0-15 | bis1000 |ca.16 [25-30 | 110 50-100 [0,1-0,3 | 30-40 | 0-5 bis 3000 | 2-8 |10-15| 0-15 bis 3000 | 2-5
*%

PEEKmod| 6-8 | 2-8 | 150-200 | 0,1-0,2 |15-30 [6-10 | 80-100 6 5-10 120 80-100 | 0,1-0,3 | 15-30 | 10-15 | 200-300 | 3-5 | 15-30 |10-15| 500-1500 | 3-5
PA 6-10 | 0-5 | 250-500 |0,1-0,5 [10-20 |5-15| 250-500 | 5-15 |10-20 90 50-150 |0,1-0,3 | 20-30 | 2-5 500 3-8
POM 6-8 | 0-5 | 300-600 | 0,1-0,4| 5-15 | 5-15 | 250-500 | 5-10 |15-30 90 50-200 | 0.1-0,3 | 20-30| 0-5 500-800 | 2-5
PA-6-3-T | 5-10| 6-8 300 0,1-0,5 |10-20 |5-15 | 300 8-10 [10-20 90 50-100 | 0,2-0,3 | 15-30 | 5-8 300 3-8
ECTFE 10 |5-8 |150-500 |0,1-0,3 |5-15 | 5-15| 250-500 |10-16 |5-20 130 150-200 [0,1-0,3 | 20-30 | 5-8 300 2-5
PPS 6-8 |0-5 |250-500 [0,1-0,5 |5-15 |6-10 | 250-500 | 5-10 |10-30 90 50-200 |0,1-0,3 | 15-30 | 0-5 500-800 | 3-5

Hardmetallverktyg maste férvarmas till + 20°C. Vid kylning med vétska, anvand bara vatten. (risk for

Vid omfattande bearbetning (av &mnet) bor plastamnet mellantempereras.
* Amorfa plastmaterial maste tempereras innan bearbetning (inga oljehaltiga kylmedel far anvéandas).

materialspanningar).

**) avser PEEK med 30% glasfiber, PEEK mod samt PP med 30% glasfiber
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