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2 Schneiden XERON VHM - 'Schaftfraser

ART.NR. 6200

Drallrichtungen

7.

6 21 13 6 5.5
8 27 19 8 7.5

N

57 0.06

d 2
69 0.08 2
10 32 22 10 9.5 72 0.10 2
12 38 26 12 1.5 83 0.12 2
14 38 26 14 13 83 0.14 2
16 44 32 16 15 92 0.16 2
18 44 32 18 17 92 0.18 2
20 54 38 20 19 104 0.20 2
L3 = Abgesetzte Lange / d3 = Durchmesser Hals
ANWENDUNG: Material Aluminium <6% Si
e o o | ot | eeo | viwminz | nomminzz |
Kunststoff, weiche Materialien 6 0,14 2.7 9600
o . . . . 8 0.176 - 0.211 3.0-3.6 8500
50% gt?rlngen? Vlb.r.atlonen durcr.l' verschlec{ene 10 0,234 45 9600
Drallwinkel, viel hohere Vorschiibe gegeniiber 12 0,281 45 8000
normalen ALU-Frasern. 14 0,5 7 7000
. 16 0.319-0.395 5.5-6.8 8600
AUSFUHRUNG: 18 0.33-0.37 5.2-6.4 7800
20 0.435-0.38 6.3-7.5 7200

e Zentrumschneidend
* Unbeschichtet
¢ Mit Weldon

3 Schneiden XERON VHM - Schaftfraser

ap= Zustelltiefe / ae = Eingriffsbreite

Schnittwerte sind mit folgender Einstellung ermittelt worden:
ap=1,0xd1 / ae=0,5 x d1

Vc= Schnittgeschwindigkeit in m/min.

Vf = Vorschub in mm/min.

ART.NR. 6300

N

8 27 19 8 7.5 69 0.08
10 32 22 10 9.5 72

12 38 26 12
14 38 26 14
16 44 32 16
18 44 32 18
20 54 38 20

L3 = Abgesetzte Lange / d3 = Durchmesser Hals

ANWENDUNG:
Geeignet zum Frasen von Aluminium,
Kunststoff, weiche Materialien

50% geringere Vibrationen durch verschiedene
Drallwinkel, viel hohere Vorschiibe gegeniiber
normalen ALU-Frasern.

AUSFUHRUNG:

e Zentrumschneidend
* Unbeschichtet

¢ Mit Weldon
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Material Aluminium <6% Si
N R

8 0.117 - 0.141 3,6 7600
10 0,156 4,5 7200
12 0,187 4,5 7000
14 0,38 8,1 7100
16 0.209-0.441 5.4-9.0 6800
18 0.27-0.34 5.5-7.0 6800
20 0.288-4.35 5.6-8.5 6500

ap= Zustelltiefe / ae = Eingriffsbreite

Schnittwerte sind mit folgender Einstellung ermittelt worden:
ap=1,0 xd1 / ae=0,5 x d1

Vc= Schnittgeschwindigkeit in m/min.

Vf = Vorschub in mm/min.



Einzigartige patentierte Schneidengeometrie fur ausrissfreie Kanten ART.NR. 2005

Stiick CHF Stiick EUR

28 8 2
10 32 80 2
12 35 90 2
14 45 10 2
16 45 10 2
18 50 15 2
20 50 15 2

* Linkslauf auf Anfrage

ANWENDUNG:

Alu, Holz, Kunststoffe, Kupfer, Silver, Kevlar, sowie zum Umfahren und Trennschneiden

von Furnierten- und Kunstharz belegten Spanplatten, sowie Multiplex und Sperrholzplatten.
Auch mit Dia-Beschichtung erhaltlich. Preise auf Anfrage.

Die einzigartige patentierte Schneidengeometrie erzielt hervorragende, ausrissfreie
Kanten auf beiden Seiten. Im Einsatz wirkt die Schneide, mit 25° bis 30° am Nuten-
beginn und Ende, zur Plattenmitte hin.

Vollhartmetall Fraser 2'Schneiden / Patentierte Schneidgeometrie ART.NR. 2006

Spezielles Programm Stiick CHF | Stiick EUR
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TESTERGEBNISSE

wa: Unten und oben HPC-Frésen
ratfreie Oberflachen
9 16,0 @ / Z=2 - Art. 2005
¢ \
A U/min. = 18.000
| Gerade Vf = mm/min. = 2.500
Fraswirkung € Flache ae = 5mm

ap = 20 mm
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