Zerspanungsrichtlinien « Machining guidelines « Directives d'usinage
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Werkstoff /// ~a/
Material a X
Matériau
a ¥ V t a Y x V S
Type min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
PE Polystone® G natur 20 30 2 5 500 50 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
Polystone® G schwarz 20 30 2 5 500 500 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
Polystone® P homopolymer 20 30 2 5 500 50 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PP Polystone® P copolymer 20 30 2 5 500 500 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
Polystone® P MG 20 30 2 5 500 50 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PVC Trovidur® PVC-U 5 10 0 530004000 3 5 8 10 0 5 50 60 200 750 03 05
SUSTAMID 6G 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6G MO 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
T SUSTAMID 6G HS 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6G ESD 90 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6G OL 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6G PLUS 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
aEE SUSTAGLIDE 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAGLIDE PLUS 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6 MO 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PA 6 SUSTAMID 6 GC 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 6 GF 30 1% 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTAMID 6 ESD 60 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PA 6 SUSTAVACU 6 GF 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTAMID 66 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 66 MO 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PA 66 SUSTAMID 66 HS 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 66 GLD 240 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 66 GF 30 1% 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTAMID 12 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
PA 12 SUSTAMID 12 MO 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAMID 12 GF 30 1% 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
PA 46 SUSTAMID 46 20 30 2 5 40 100 3 8 6 10 0 5 45 60 250 500 01 05
e SUSTARIN H 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN H AF 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C GLD 160 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C GLD 350 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
T SUSTARIN C GF 25 1 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTARIN C ESD 60 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C ESD 90 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C MDT 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
SUSTARIN C MG 20 30 0 5 40 100 2 5 6 8 0 5 45 60 300 600 01 04
pe SUSTANAT PC % 30 5 8 30 8 3 8 5 10 6 8 45 60 250 300 01 05
SUSTANAT PC GF 20 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
PET SUSTADUR PET % 30 5 8 40 100 3 8 5 10 0 5 45 60 300 400 02 04
SUSTADUR PET GLD 130 1% 30 5 8 40 100 3 8 5 10 0 5 45 60 300 400 02 04
PBT SUSTADUR PBT % 30 5 8 40 100 3 8 5 10 0 5 45 60 300 400 02 04
ABS SUSTAABS % 30 0 5 30 10 2 8 5 15 25 30 45 60 200 500 02 05
T SUSTAPPE % 30 0 5 30 100 2 8 5 15 25 30 45 60 200 500 02 05
SUSTAPPE GF 30 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
ECTFE SUSTAECTFE 20 30 5 8 40 100 2 5 6 8 5 8 45 60 150 200 01 05
PUDE SUSTAPVDF 20 30 5 8 40 100 2 5 6 8 5 8 45 60 150 500 0,1 03
SUSTAPVDF ESD 60 20 30 5 8 40 100 2 5 6 8 5 8 45 60 150 500 01 03
SUSTAPEEK % 30 0 5 30 10 3 5 6 8 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAPEEK MG % 30 0 5 30 100 3 5 6 8 0 5 45 60 250 500 01 05
PEEK SUSTAPEEK MOD % 30 0 5 30 10 3 5 6 8 0 5 45 60 250 500 01 05
SUSTAPEEK CF 30 1% 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTAPEEK GF 30 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
PSU SUSTASON PSU % 30 0 4 30 8 2 5 6 8 2 8 45 60 350 400 01 03
PES SUSTASON PES % 30 0 4 30 8 2 5 6 8 2 8 45 60 350 400 01 03
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Besondere MalRnahmen
Special measures
Mesures particuliéres

=<y

Vorwarmen auf 80°C
Pre-heat to 80°C

® @ Préchauffer a 80°C

) ) . ) & “ ¥ B A BB Mo e &
min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. mm mm mm mm mm

5 15 10 20 9 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 | N . ——

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - .

5 15 10 20 9 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 . - —

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 S — )

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 | I Bandsége oder Biigelsage

5 10 3 5 60 30 120 01 05 5 10 0 15 300 1.000 - ——— band saw or hack saw

5 15 10 20 90 50 150 01 0,3 10 20 5 15 250 500 scie & ruban ou a arc

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - I

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 . S S— —— 2y

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - NS ———— Hartmetallwerkzeuge

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 NS carbide tools

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 S ——— outils au carbure

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 | I N

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - - ——

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - é

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 S I —— Vorsicht mit Kiihl-

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - m— schmiermitteln

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 — ® caution with cooling

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 lubricants

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 M= ® gtetfe”;r‘g%iasusxejnue‘gﬁ

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - ——

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - ———

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 al’

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - S— —— Freiwinkel

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 N— ® clearance angle

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - — —— angle de dépouille

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 - - ——

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 == ® Y [°]

5 15 10 20 90 50 150 01 03 10 20 5 15 250 500 — Spanwinkel

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 - — ——— rake angle

5 10 15 30 9 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 ' ——— angle de dégagement

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500  —

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 = x [°]

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 = Einstellwinkel

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 — ® setting angle

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 = angle de réglage

5 10 15 30 9 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500 -

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500  — Q[

5 10 15 30 90 50 200 01 03 5 15 5 15 250 500  — Spitzwinkel

8 10 10 20 90 50 100 02 03 10 20 5 15 300 500 = acute angle

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 N— ® angle aigu

5 10 10 20 90 50 100 02 03 5 15 5 15 300 500 =

5 10 10 20 9 50 100 02 03 5 15 5 15 300 500 - V [m/min]

5 10 10 20 90 50 100 02 03 5 15 5 15 300 500  — Schnittgeschwindigkeit

8 12 10 30 90 50 200 02 03 5 10 0 10 300 500 - E— cutting speed

8 12 10 30 90 50 200 02 03 5 10 0 10 300 500 — vitesse de coupe

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 N— ®

10 16 5 20 130 80 200 01 03 5 15 5 15 250 500 [——— t [mm]

10 16 5 20 130 150 200 01 03 5 15 5 15 250 500 - Zahnteilung

10 16 5 20 130 150 200 01 03 D[ 18 5 15 250 500 = tooth pitch

5 10 10 30 90 50 200 01 03 5 15 6 10 250 500 — pas de dent

5 10 10 30 90 50 200 01 03 5 15 6 10 250 500 —

5 10 10 30 9 50 200 01 03 5 15 6 10 250 500 — ® S [mm/U] « [mm/r « [mm/tr]

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 = ® Vorschub

6 6 5 10 120 80 100 01 03 15 30 6 10 80 500 == ® feed

3 10 10 20 9 20 80 01 03 2 10 1 5 250 500 — avance

3 10 10 20 90 20 8 01 03 2 10 1 5 250 500 .
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Zerspanungsrichtlinien « Machining guidelines « Directives d'usinage

x
r e
_
Werkstoff ~a/
Material a7
Matériau
a ¥ V t a Y x V S
Type min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max. min. max.
PPSU SUSTASON PPSU %5 30 0 4 30 8 2 5 6 8 2 8 45 60 35 400 01 03
SUSTASON PPSU MG %5 30 0 4 30 8 2 5 6 8 2 8 45 60 350 400 01 03
SUSTAPEI %5 30 0 4 30 8 2 5 6 8 2 8 45 60 350 400 01 03
L SUSTAPEI GF 30 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTAPEI %5 30 0 4 3 80 2 5 6 8 2 8 45 60 350 400 01 03
SUSTATRON PPS 15 30 0 5 500 800 3 5 6 8 0 5 45 60 350 40 01 03
PPS SUSTATRON PPS GF 40 15 30 10 15 30 100 3 5 6 8 2 8 45 60 150 200 01 05
SUSTATRON PPS MOD 15 30 0 5 500 80 3 5 6 8 0 5 45 60 350 40 01 03
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. min. max.

10 20

10 20

10 20

5 10

10 20

10 30

5 10

10 30

120
90
90

120

min. max.

80
80
80
100
80
200
100
200

w® ¢ ¥

min. max.
01 03
01 03
01 03
01 03
01 03
01 03
01 03
01 03

a ¥
min. max. min. max.
2 10 1 5
2 10 1 5
2 10 1 5
15 30 6 10
2 10 1 5
5 15 6 10
15 30 6 10
5 15 6 10

min. max.

250
250
250

250
250

250

500
500
500
500
500
500
500
500

Besondere Malinahmen

Special measures

Mesures particuliéres

Vorwarmen auf 80°C
Pre-heat to 80°C
Préchauffer a 80°C

20 20 20 20
60 80 100 130
mm mm mm mm
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Bandsége oder Biigelsdge
band saw or hack saw

scie a ruban ou a arc

2}

Hartmetallwerkzeuge
carbide tools
outils au carbure

&

Vorsicht mit Kthl-
schmiermitteln

caution with cooling
lubricants

attention aux fluides
de refroidissement

al’]

Freiwinkel
clearance angle
angle de dépouille

Y[

Spanwinkel

rake angle

angle de dégagement

x [°]
Einstellwinkel
setting angle
angle de réglage

QL]
Spitzwinkel
acute angle
angle aigu

V [m/min]
Schnittgeschwindigkeit
cutting speed

vitesse de coupe

t[mm]
Zahnteilung
toath pitch
pas de dent

S [mm/U] « [mm/r] « [mm/tr]

Vorschub
feed
avance
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