GGy
GCT GmbH we are dlamond

Parameterempfehlung zum Ritzen von
IMS, halogenfreien Materialien und gefillten Lamina  ten

GCT Frasstichel Typ: 138x
Schnittgeschwindigkeit: abhangig von Spitzenwinkel und Frastiefe
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Frasstichel Winkel | Frastiefe | Nutenbreite | Spindeldrehzahl Vorschub
[°] [mm] [mm] [1/min] [m/min] [m/min]

1382 2000 060 4 30 0.3 0.20 40-50000 | 0.8-1.2 0.3

0.8 0.50 50-60000 | 0.4-0.8 0.2

0.4 0.35 40-50000 | 1.0-1.5 0.5

138420000004 1 45 ™15 0.85 | 50-60000 | 0.5-1.0 | 0.3

1386 2000 060 4 60 0.4 0.45 40-50000 | 1.2-1.8 0.5

1.0 1.15 50-60000 | 0.8-1.3 0.3

1389 3175 080 4 90 0.4 0.80 40-50000 | 1.5-2.0 0.5

1.0 2.00 50-60000 | 1.0-1.5 0.3

Allgemeine Empfehlungen:

fur halogenfreie Materialien und gefillte Laminate

— Die Nutenbreite ist aufgrund unterschiedlicher Einsatzbedingungen nur ein Richtwert.
— Die Parameter sind abhangig von der eingesetzten Frasspindel und der Anwendung.
= Niederhalter mit max. Anpressdruck.

— Frasen in 2 Durchgangen verbessert die Qualitdt und Genauigkeit.

fur IMS, Aluminium, Kupfer und Messing

= Immer ein Auflagenmaterial (z.B. Phenolhartpapier ca. 0.50 mm dick) verwenden.
— Bei keramischem Dielektrikum oder Kupfer Vorschub um ca. 30% reduzieren.

= Nur mit Minimalmengenschmierung verwenden (Ethanol / Olemulsion).

= Kugelgelagerte Spindeln sind zu bevorzugen.

— Die GCT Checkliste zur mechanischen Bearbeitung von Leiterplatten beachten.

Frasstichel Spezifikationen: Ausgabe: Mai 2012
Gesamtlange: 38.2 -0.3mm

Spitzenwinkel: O=+1°

Nenndurchmesser: D1 = 2.0 +0.02 mm (bei 3.175mm: -0.04mm)

Schaftdurchmesser: D =3.175 -0.001/-0.007 mm
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