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Kurzanleitung zur Bedienung unseres FSC-Kalkulators zur Berechnung von Bohrparametern

Sie miissen die Makros aktivieren, wenn Excel Sie beim Offnen danach fragt, sonst funktionieren die
Berechnungen nicht korrekt.

Sicherheitswarnung

"Fiifsc?17-1299,xls" enthalk Makros,

Makros kinnen Yiren enthalken. Es ist gewdhnlich sicherer, Makros zu
deaktivieren; leqitime Makros kinnen jedoch eventuell Funkkionalicat wverlieren,

[ Makros dealktivieren ] I Makros akkivieren I [ﬂeitere Informationen

Das Programm ist weitgehend selbsterklarend, dennoch folgen hier einige Hinweise:

Die hellgelben Felder dienen lhrer Dateneingabe, die blauen zeigen die Ergebnisse.

In der Tabelle ,Parameter” kdnnen Sie die optimalen Bohrparameter ermitteln.

Hierzu geben Sie zunachst im Kopf in die gelben Felder min/max Spindeldrehzahl und die

gewtlinschte Schnittgeschwindigkeit ein (hangt vom Laminat ab)

Max. Spindeldrehzahl: 110.000 rpm Bohrdecklage MTOP-Alu 300324 fir Durchmesser » 028 mm | deutsch english
Min. Spindeldrehzahl: 15.000 rpm Bohrunterlage: METODRILL MEL-20 fiir Durchmesser: alle Leiterplatten-Typ
Schnitt- . . W-Cut 140 - 180 mimin "
geschwindigkeit: 150 mimin Laminat: FR4 Chipload: 20 - 100 pmir Doppelseitig
eigene Bohrparameter empfohlene Bohrparameter
Bohrer Drehzahl |Vorschub | V-Cut %-Abweichung Drehzahl| Vorschub V-Cut |chipload | Riickhub Chipluad-(:alc|
durchm. x 1000 m/min m/min W-Cut [Vorschub|Cl-Ratio %] x 1000 mimin m/min pmu m/min dynamisch |
0,10 110,0 0,77 34,6 [ 2
0,15 110,0 1,15 51,8 10 3
non 1410 n 1 K4 RO 1 14 A

Im mittleren Teil kénnen Sie die Bohrmaterialien und Laminattypen per Dropdown-Feld auswéhlen,
rechts daneben gibt es noch Hinweise
Im Feld Leiterplatten-Typ wéhlen Sie per Dropdown ob DS, Multilayer usw.

eigene Bohrparameter

empfohlene Bohrparameter

Bohrer Drehzahl (Vorschub | V-Cut %-Abweichung Drehzahl| Vorschub V-Cut |chipload | Riickhub [Chipload-Calc
durchm. % 1000 m/min mimin | ¥-Cut [Vorschub|Cl-Ratio %] = 1000 m/min m/min pm mimin | dynamisch

0,10 110,0 0,77 34.6 7 2

0,15 110,0 1,15 51,8 10 3

0,20 110,0 1,54 69,1 14 4

0,25 110,0 1,92 86,4 17 5

0,30 110,0 2,64 103,7 24 6

0,35 110,0 3,08 121,0 28 7

0,40 110,0 3,66 138,2 33 8

0,45 106,1 3,97 150,0 37 9

0,50 95,5 3,98 150,0 42 10

0,55 86,8 3,97 150,0 46 11

0,60 79,6 4,14 150,0 52 12

0,65 735 4,14 150,0 56 13

0,70 68,2 4,13 150,0 61 14

0,75 63,7 4,14 150,0 65 15

0,80 59,7 4,35 150,0 73 16

0,85 56,2 4,35 150,0 77 17

In diesem Bereich kénnen Sie in die gelben Felder Ihre aktuellen Bohrparameter eingeben und sehen
dann in der Mitte die Abweichungen von den rechts ermittelten empfohlenen Parametern. Meist ist es
so, dass bei V-cut und Vorschub weitgehend gleich hohe positive oder negative Abweichungen von
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den empfohlenen Parametern zu sehen sind. Das ist auch ok, denn eine 100%-Berechnung ist ja
leider wegen der unterschiedlichen Bohrertypen und Maschinengegebenheiten nicht mdglich.
Schlecht ist es aber, wenn z.B. die V-cut (Schnittgeschwindigkeit) zu hoch ist wahrend gleichzeitig der
Vorschub zu gering ist 8oder eben umgekehrt. Dies deutet darauf hin, dass bei diesem
Bohrdurchmesser hdchstwahrscheinlich éfter Probleme auftreten (Bohrwandrauhigkeit, Bohrerbruch,
Versatz usw.)

Bei der Chipload (Vorschub je Umdrehung) kénnen Sie im gelben Feld von ,dynamisch* auf einen
festen Wert je Bohrdurchmesser umschalten. Manche Kunden bevorzugen z.B. 6,5% vom
Bohrdurchmesser als festen Vorschub-Wert. Beim dynamischen berechnen andert sich die Chipload
automatisch mit dem Bohrdurchmesser nach bewahrten Rechenalgorithmen.

Der Vorschub kann auch in der MaReinheit geandert werden (gelbes Dropdown-Feld Vorschub, m/min
auf z.B. mm/s oder inch/min)

Die Tabelle ,Diagramm* zeigt bei ausgefillter Tabelle in den Parametern die Abweichungen vom
Optimum durch entsprechende Spitzen oder Einbriiche
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Diagrammflache. d

Die optimalen werte liegen auf der blauen und roten dicken Linie, die Abweichungen auf entsprechend
gestrichelten Linien.
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In der Tabelle ,,Convert* kdnnen Sie zwischen verschiedenen Werten umrechnen:

Umrechnung Vorschub/Chipload

Spindeldrehzahl Uph 100.000 110.000 ay.a00

arschub 5,0 mimin 2.2 mimin 3.5 mimin

Yarschub/Umdrehung al pm 20 pm 40 pm Das Kommentarfeld kann mit
der Maus auf einen beliebigzn
Platz werschoben werden,

Umrechnung Schnittgeschwindigkeit’'Drehzahl

Comment figld can be moved

Bohrdurchrmesser 0,25 mm 0,25 mm 0,25 mm aside by mouse to remain

Schnittgeschwindigkeit 98 m/min 98 m/min 98 m/min e

Spindeldrehzahl Uph 126.000 126.000 126.000

Berechnunyg allg. Bohrparameter

Bohrdurchmesser 0,30 mm 0,40 mm 0,35 mm 0,35 mm 0,40 mm

Schnittoeschwindigkeit 114 mimin 1450 mimin a5 mifmin 121 mimin 173 mimin

Warschub 3,00 mimin | 4,80 mimin [ 1,50 mimin | 3,00 mfimin | 5,50 mfmin

Worschub/Umdrehung 28 um 40 pm 30 pm 27 um 40 pm

Spindeldrehzahl Uph 122.000 119.000 50.000 110.000 138.000

Die gelben Felder dienen der Dateneingabe, die blauen zeigen die Ergebnisse.

Die Bohrtiefe in die Unterlage errechnen sie mit dem unteren Feld:

Berechnung max. Vorschub/U und min. Bohrtiefe in Unterlage (DBU)

Bohrdurchmesser 0,30 mm 0,40 mm 0,50 mm 0,60 mm 0,70 mm 0,80 mm 0,90 mm 1,00 mm

Spitzwinkel 130° 130" 130" 130" 130" 130" 130" 130"

Wax_ YorschubdUmdr, 36 pm 48 pm B0 pm 72 um 84 um 95 pm 107 pm 119 pm

Empf. Bohriefe in BLI (DALY 017 mm 019 mm 0,232 mm 0,24 mm 0,26 mm 0,28 mm 031 mm 0,33 mm

Dicke Bohrunterlage 2,80 mm Z-Achen-Tiefe varm Mullpunkt (Bohrtisch)

Dickentaleranz B +-015mm] 218mm | 216mm | 213mm | 211mm | 208mm | 206mm | 204mm | 2,02 mm

Hier geben Sie Durchmesser und Spitzwinkel ein. Als Ergebnis sehen Sie die max, mogliche Chipload
und die benétigte Bohrtiefe in die Unterlage

Die letzte Zeile zeigt die Z-Einstellung je Bohrdurchmesser in Abhangigkeit der Dicke der
Bohrunterlage und deren Toleranz.

Hierbei wird der Bohrtisch als Nullpunkt gesehen.

Ich wiinsche viel Freude bei der Arbeit mit diesem Excel-File.
Mit freundlichen GriiRen aus Kirchheimbolanden

Reinhard Freund
ASMETEC GmbH
Robert-Bosch-Str. 3
D-67292 Kirchheimbolanden

FON: +49-6352-75068-0

FAX: +49-6352-75068-29
MOB:+49-175-2682511

mail: reinhard.freund@asmetec.de
WEB: www.asmetec.de
WEBSHOP: www.asmetec-shop.de

Die vorstehenden Angaben basieren auf dem aktuellen Stand unserer Kenntnisse. Unsere Angaben enthalten keine Zusicherung von
Eigenschaften. Die Verwendung unserer Produkte durch unsere Kunden unterliegt den verschiedensten Bedingungen, sodass kein Kunde von der
Eigenerprobung der Verwendbarkeit unserer Produkte entbunden ist. Eine Haftung fur Folgeschaden ist in jedem Fall ausgeschlossen. Fir
Schaden, die sich aus der Verwertung unserer Angaben ergeben, haften wir nur, wenn uns Vorsatz oder grobe Fahrlassigkeit nachgewiesen
werden kann. Dieses Datenblatt ersetzt etwaige vorherige Datenblatter. ASMETEC, METODRILL, METOCLEAN, METOCHECK, METOLIGHT
und METO sind eingetragene Marken der ASMETEC GmbH Kurzanleitung FSC.doc, Version Aug-10



