GGy
GCT GmbH we are diamond

Parameterempfehlung zum Fréasen
von IMS aus Aluminium und Kupfer

GCT Frasertypen: 1322/ 1328 / 5422 flr Aluminium
1312 /1318 /5422 fur Kupfer
Schnittgeschwindigkeit: v = 210 m/min ftr Aluminium (180 m/min flr Kupfer)
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[mm] [1/min] [um/1] [m/min] [m/min] [m/min] [mm] [mm]
0.8 83000 3 0.25 0.8 - 0.8 0.3
1.0 66000 5 0.3 0.8 - 1.0 0.4
1.2 55000 9 0.5 0.8 - 1.2 0.4
1.5 44000 14 0.6 1.0 0.3 1.5 0.4
1.6 42000 17 0.7 1.0 0.3 1.6 0.4
1.8 37000 21 0.8 1.0 0.4 1.8 0.4
2.0 33000 30 1.0 1.2 0.5 2.0 0.5
2.4 28000 36 1.0 1.2 0.5 2.4 0.5
3.0 22000 45 1.0 1.2 0.5 3.0 0.5

Allgemeine Empfehlungen:
— Bei 1328, 1312 und 1318 kein Vorbohren notwendig, bei 1322 Eintrittsstelle vorbohren.

= Bei keramischem Dielektrikum oder Kupfer den Vorschub um ca. 25% und Drehzahl um
ca. 15% reduzieren.

— Bei Tiefenfrasungen den Vorschub um ca. 25% reduzieren.

= Kontakttiefenfrasen mit 5422; dabei Vorschub ca. 50% reduzieren.

— Auflagenmaterial verwenden; z.B. Phenolhartpapier = 0.80 mm dick.

— Niederhalter mit max. Anpressdruck.

= Minimalmengenschmierung verwenden (Ethanol / Olemulsion).

— Frasen in 2 Durchgangen mit Kompensation verbessert die Qualitat und Genauigkeit

— Die GCT Checkliste zur mechanischen Bearbeitung von Leiterplatten beachten.

Fraserspezifikationen: Ausgabe: August 2016
Gesamtlange: 38.2 -0.3mm

Spirallange: L +0.2 mm

Arbeitslange: L -2.0 mm

Nenndurchmesser: D1 +0.015 mm
Schaftdurchmesser: D =3.175 -0.001/-0.007 mm

wWorking length

Ower all length

Parameter Fraesen IMS und NE-Metalle.doc www.gctool.com




