
PC polycarbonaat

BEWERKINGS

RICHTLIJNEN

DRAAIEN vrijloophoek α spaanhoek g  snijhoek c snijsnelheid v aanzet s

° ° ° m/min mm/U

5 - 12 6 - 8 45 - 60 200 - 350 0,1 - 0,5

vrijloophoek α spaanhoek g  snijhoek c snijsnelheid v aanzet s

° ° ° m/min mm/U

5 - 10 5 - 15 - 250 - 350 tot 0,5 mm/ tand

BOREN vrijloophoek α spaanhoek g  punthoekj snijsnelheid v aanzet s

° ° ° m/min mm/U

5 - 8 3 - 5 90 - 130 okt/60 0,1 - 0,5

vrijloophoek α spaanhoek g  snijhoek c snijsnelheid v tandsteek

° ° ° m/min mm

20 - 30 0,5 - 600 - 1000 1,5 - 2,5

vrijloophoek α spaanhoek g  snijhoek c snijsnelheid v tandsteek

° ° ° m/min mm

20 - 30 15 - 1800 - 2400 2 - 5

TECHNISCHE INFORMATIE

14/06/2005

LINTZAGEN

CIRCELZAGEN

FREZEN

De bewerkingskarakteristieken van  verschillende kunststoffen lopen sterk uiteen. Het is van 
essentieel belang dat met het juiste gereedschap en de juiste snelheden wordt bewerkt, alleen 
dan kan men een optimaal resultaat bereiken. Hieronder treft u enige richtlijnen aan welke u 
hierbij kunnen ondersteunen.  


