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PKD
PolykristallineDiamant

Ultra-harter Verbundwerkstoff,hergestellt
durch Sintern von Diamantkdrnern in
zufalliger Ausrichtung innerhalb einer
Matrix, die alsBindemitteldient

KorngrdéfRen: von 1 bis 30
umBindemittel Kobalt oder andere

Dureté (HV30)

Matéeriaux de Coupe : Durete vs Ténacite

10000 - Diamant Naturel
N |dealesMaterial

8000 -

6000 -

4000 -

2000 - =

ermet fm Carbure (WC-Co)
HSS
O T T T T
0 5 10 15 20

Ténacité / Résistance aux chocs (KIC - MPa:m”™1/2)

25



@M LOUIS BELET

Swiss Cutting tools

Hervorragende Leistungen in diesen Materialien: A { G Yy RT SA
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BleifrelesMessingCuZn37

Vc 250 m/min
D 2.28 mm
n 34902 U/min

Z p. zahne
Fz 0.015 mm/z
Vf 1047 mm/min

Druck 80 oF1
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Ref46006H

Nach 500 Bohrungen in
bleifreiem Messing CuZn37
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Bearbeitungsoperation

Planfrasen

Umfangfrasen

Fasefrasen

Bohren

Taschenfrdsen (Spiralinterpolation)
Gewindewirbeln (Steigung 0.5 (M3))
Taschenfrasen (konkav, Halbkugel)

Bohren

OP e O 72

<
WZ /@ [mm]/Z Vc Fz
[m/min] [mm/Z]

Schaftfrasefd2.0 / Z=12 80 0.0015
Schaftfrased2.0 / Z=12 80 0.0015
Schwalbenschwanzfraser2.0 /

Z=5 100 0.001
Bohrer @1.3/ Z=2 80

Schaftfrasefd2.0 / Z=12 80 0.0015
Wirbler@2.0 / Z=12 80 0.001
Kugelkopffrase@1.0 / Z=3 80 0.006
Bohrer @0.50 / Z=2 40

\{
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e & dgiP R O'P 35 |

bl d3e € QY QRJRE'AS, 993 PP B

F Vf N Ap Ae
[mm/U] [mm/min] [U/min] [mm] [mm]
241 13403 0.05 0.95
241 13403 - 0.5
106 21221
0.001 20 19588 5

241 13403 0.15 0.5
127 10610 0.05
458 25465 - 0.05

0.00025 6 25465 3

Bemerkung

Zustellungpro Schnitt
0.15mm

Entspanzyklusach
0.3mm

Zustellwinkell®, Zustelt
V=241

Zustellungpro Schnitt
0.25mm

Entspanzyklusach
0.1mm
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Bearbeitungsoperation

Planfrasen

Umfangfrasen

Fasefrasen

Bohren
Taschenfrase(Spiralinterpolation
Gewindewirbeln(Steigungd.5 (M3))
Taschenfrasekonkay Halbkugel

Bohren

OP e O 7

WZ /@ [mm]/Z

Schaftfraser @1.9 / Z=3
Schaftfraser @1.9 / Z=3

Schwalbenschwanzfraser @1.5/
Z=5

Bohrer @1.5/ 7Z=2
Schaftfrased1.9 / Z=3
Wirbler@2.4 | Z=3

Kugelkopffrase@1.0 / Z=3

Bohrer @0.45/ Z=2

Z P

Vc
[m/min]

90

90

100

100
90
50

100

45

bld3e € @' O,

Fz
[mm/Z]

0.03

0.03

0.01

0.03
0.02

0.02

F
[mm/U]

0.06

0.05

CeEPe 91

Vi
[mm/min]

1357

1357

1001

1274
1357

398
1910

1591

redsA’?’ 3 AN ©°

N
[U/min]

15078

15078

21221

21221
15078

6631
31831

31830

O3 PO A3
Ap Ae Bemerkung
[mm] [mm]
0.5 5
1 1
5 Ohne Entspanzyklus
Zustellwinkel 16 ZusteH
4 0.5 V=679
0.25
Zustellung pro Schnitt
0.05 0.1mm
Entspanzyklusach
2.5 0.17mm
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Fz
Vf
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Vd

90 m/min
1.9 mm

15078 tr/min

3 dents
0.06 mm/z
2714 mm/min

0.5 mm
0.95 mm

o

1357 mm/min

- MedizinischerPEEK
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Photos outils

Ref41520 Spanbrecher

VerdoppelteVorschibe
Kontrollierte Spanbruch
Spanabfuhr



