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Einflisse Beschreibung = GCT Empfehlung
Die Basismaterialsorte wird norm_alerweise
x:arrg(ljee%ében und kann selten beeinflusst = GCT Pargmgterempfehlungen
Basismaterial Gute Qualitat bei vertretbaren Kosten wird fur unterschiedliche Anwendungen

durch optimale Werkzeugauswahl und
Anpassung der Bearbeitungsparameter an die
Anwendungen erzielt.

finden Sie auf der GCT Webseite unter
www.gctool.com

Bei Leiterplattenmaterialien werden
Spiralbohrer mit unterschiedlichen Spiralwinkeln
und teilweise in Kopfbohrerausfihrung
Bohrwerkzeuge eingesetzt.

Spiralwinkel = 38° haben erhebliche Vorteile in
Bezug auf Spantransport und erzeugen eine
bessere Qualitat.

= GCT Produkte

fur unterschiedliche Anwendungen
finden Sie auf der GCT Webseite unter
www.gctool.com

Bei Leiterplattenmaterialien werden spiral- oder
diamantverzahnte Fraser zur Innen- und
AuRRenkonturbearbeitung eingesetzt.
Spiralverzahnte Fraser haben erhebliche
Fraswerkzeuge Vorteile in Bezug auf MalRgenauigkeit und
erzeugen eine bessere Oberflachenqualitat.
Fur Tiefenfrasungen und der Bearbeitung von
IMS und NE-Metallen werden Fraser mit
durchgehenden Schneiden verwendet.

= GCT Produkte

fur unterschiedliche Anwendungen
finden Sie auf der GCT Webseite unter
www.gctool.com

Das Werkzeughandling hat einen grol3en
Einfluss auf die MalRgenauigkeit. Die Gefahr der
Schneidenbeschadigung ist sehr grol3. Die

= GCT empfiehlt
bei Bedarf Werkzeuge beringt vom
Hersteller beziehen.

falsch richtig

Handling Werkzeuge sollten daher von der
Herstellerverpackung direkt in die
Werkzeugkassette gesteckt werden.
Die eingesetzten Maschinen mussen die
Qualitatsanforderungen erfiillen kénnen.
Die regelméRige Maschinenwartung nach = GCT empfiehlt
Herstellerangabe ist wichtig fiir die Prozess- - <10 um Rundlaufabweichung bei
fahigkeit und die Qualitat. Positiv beeinflusst Bohrspindeln
werden die Lebensdauer von Spindel, - <25 um Rundlaufabweichung bei
Maschinen Spannzange und der Werkzeugstandweg. Frasspindeln
Rundlaufabweichungen der Spannzangen sind | - tagliche Reinigung der Spannzangen
regelmaRig zu prufen. bei FrAsmaschinen
Die Niederhalter fixieren die Leiterplatten - Frasspindeldrehzahlen = 80000 1/min
zuséatzlich auf dem Maschinentisch. Beim - 1.00 - 2.00 mm Abstand zwischen
Bohren sind kleinste, stabile Druckfu3einsétze, Werkzeugspitze und Druckfufd
beim Frasen meist Bursteneinséatze mit kurzen,
kraftigen Kunststoffborsten ideal.
Die Absaugleistung hat einen grofRen Einfluss
auf die Qualitat und den Werkzeugstandweg.
Absaugung Nur wenn die Absaugleistung direkt am = GCT empfiehlt
Niederhalter gemessen wird, ist der Wert = 50 mbar am Niederhalter gemessen
vergleichbar. Eine zentrale Absauganlage ist zu
bevorzugen.
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< 50% gegeniber Standardbohrern.
Vorbohren, am Anfang und Ende der
Frasstrecken, erhéht die Genauigkeit, die
Sauberkeit und die Lebensdauer des Frasers.
Durch Vorbohren kann der Eintauchvorschub
bis Faktor 4 erhdht werden.

Einflisse Beschreibung = GCT Empfehlung

Wichtige Faktoren sind Drehzahl, Vorschub und ﬁririlrggﬁ?en;ﬁéireeQr?\]:\?:#cjir&?\egn
Parameter Rickhub. Alle Faktoren sind Werkzeug-@ und ) . g

: - finden Sie auf der GCT Webseite unter
Materialabhangig.
www.gctool.com

Bei Standardbohrergeometrie > Schaft-@ ist

vorbohren sehr empfehlenswert.

Bei GCT Bohrer > Schaft-@ ist vorbohren je

nach Spindel meist nicht notwendig. Die = GCT empfiehlt

Geometrie mit Durchmesserverjingung und - Typ 1534 bei Bohrer-@ > Schaft-&
Vorbohren Kernausspitzung reduziert die Z-Krafte auf - bei Bedarf Vorbohren im Bohrprozess

mit 15 - 20 % vom Bohrer-@
- Vorbohren im Frasprozess mit
Bohrer-@ = Fraser-@

Frasrichtung

Oberflachenqualitat, MaRRhaltigkeit und
Fraserstandweg werden von der Frasrichtung
beeinflusst.

= GCT empfiehlt

AuRenkonturen im Gegenuhrzeiger,
Innenkonturen im Uhrzeigersinn zu
frasen.

Arbeitslangen /

Arbeitslange und Stapelhdhe beeinflussen die
Produktivitat, die MalRgenauigkeit und die
Parameter. Dabei sind auch die ungenutzte
Spiralléange fir den Spanabtransport und die

= GCT Empfehlungen
zur Arbeitslange und Stapelhthe finden

Die Durchmesserkompensation ist ein Hilfsmitte

Stapelhohen Tiefe in die Unterlage zu berucksichtigen. \?\}Zt?seéignl\j\;]etg;jWV?/n ?go?i;ﬁm
Arbeitslange = =l -
Stapelhdhe + Auflage + Tiefe in der Unterlage
Der S_tandwe_g wird beeinflusst von: — GCT empfiehit
- Basismaterial g . .
- fur Diamant beschichtete Bohrer bis
- Werkzeug N
zu 20-fach héhere Standwege
- Durchmesser L . . .
- Spirallédnge - fur Diamant beschichtete Fréser bis
Standwege P zu 12-fach héhere Standwege
- Parameter . . ) .
i - min. 3 bis 4-fach héhere Vorschiibe
- Stapelhdhe : .
. beim Bohren und Frasen von IMS
- Maschinenumfeld . ;
: und NE-Metallen im Vergleich zu
- Absaugleistung unbeschichteten Werkzeugen
- Qualitatsanforderungen 9
Auflagen erhéhen die Anbohrgenauigkeit,
reduzieren die Gratbildung und schitzen die = GCT Empfehlungen
Leiterplatten im Bearbeitungsprozess. - diinne, harte Bohrauflagen
Auflagen / Bohrauflagen mit Schmiermittel erhdhen bei ohne Oberflachenschaden
Unterlagen Bohrer-@ < 0.30 mm und sehr schwierigen - beschichtete Unterlagen mit harter,
Anwendungen die Prozessfahigkeit. glatter Oberflache und geringen
Unterlagen reduzieren die Gratbildung und Dickentoleranzen
werden meist beidseitig eingesetzt.
Zwischen der obersten und untersten Leiterplatte im Stapel sind immer MaRdifferenzen
feststellbar. Diese werden von Werkzeugdurchmesser, Spirallange, Parameter,
Werkzeuaverlauf Basismaterial, Auflage und Paketdicke beeinflusst.
9 Beim Frasen von Au3enkonturen wird der Fraser in das Material gezogen, d.h. die
Durchmesser- . . .
K . unterste Platte wird kleiner als die oberste.
ompensation

| zur Korrektur von verschiedenen

Einflussen auf den Frasprozess. Durch die Durchmesserkompensation kdnnen

Fraserverlauf, -verschleild und Systemeinfliisse

berucksichtigt und korrigiert werden.
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