5. Fraswerkzeuge 5.1 Nuten
mit Schaft

Spiral-Schruppoberfraser

e

Oberfraser zum Formatieren und Nuten, HW-massiv, Z3, Schruppbearbeitung,

spiralférmige Schneiden, kurze Ausfiihrung mit erhéhter Stabilitat und dadurch
Zahnezahl: Z 3 schwingungsarmeres Frasen bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten.
Drehzahl: n 16000 - 36000 min-1

a2 HW-massiv, Z 3, kurze Ausfiihrung
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Diagramm zur Ermittlung der
Vorschubgeschwindigkeit v¢ in
Abhéngigkeit von der Nuttiefe a, Oberfraser zum Formatieren und Nuten, HW-massiv, Z3, Schruppbearbeitung,
D12 -14 mm spiralférmige Schneiden, lange Ausflihrung zur Bearbeitung groBer Materialdicken
Spiralschruppoberfriser: HW massiv, Z3 mit reduzierten Vorschiiben im Vergleich zur kurzen Ausflihrung.
Werk.stuckstof'f: Welghholz HW-massiv, Z 3, lange Ausfiihrung
Arbeitsgang: Formatieren WO 160-2 *
Drehzahl: n 18000 min-1
Korrekturfaktor fiir v¢: Hartholz = 0,8: Klass. D GL NL S Z Drall ID Nr. ID Nr.
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Diagramm zur Ermittlung der

Vorschubgeschwindigkeit v; in

Abhéngigkeit von der Nuttiefe a,

D 16 - 20 mm

Spiralschruppoberfraser: HW massiv, Z3
Werkstuckstoff: Weichholz

Arbeitsgang: Formatieren

Drehzahl: n 18000 min-1

Korrekturfaktor fur v¢: Hartholz = 0,8;
Spanplatte roh = 1,2; Schichtholz = 0,9

® ab Lager lieferbar
O kurzfristig lieferbar
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