Kompass | Hartmetall-Fraser

Empfehlung flr den wirtschaftlichen Einsatz von Hartmetall-Frasern beim Freihandfrasen
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Anwendungsempfehlungen

Sicherheitsverzahnungen mit Linksdrall-Grundverzahnung

» erkennbar durch das ,A" und die blaue Ringkennzeichnung

> halten den Frdser sicher in der Spannzange

> fiir Arbeitssicherheit auch bei hohen Drehzahlen und
groRen Zerspanleistungen

3-fach-Spezialverzahnung fiir Metalle
» geringer Druck = glattere Oberflache
» hoherer Druck = mehr Abtrag

schnittfreudige Verzahnungen fiir harte Metall-Legierungen

» sehr geringe Eindringwiderstdnde bei der Zerspanung
zdhharter Materialien

» geringe Warmeentwicklung

Die Kreuzverzahnungen teilen die Werkzeugschneiden > glatte Oberfliche

in zueinander versetzte Einzelelemente auf:

» kurze, kdrnige Frasspane verhindern das Eindringen in die Haut
» weiches, fast druckfreies Arbeiten

» glatte bis glanzende Oberflachen

> kein Schmieren
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Verzahnung mit pyramidenformig zulaufenden Schneidspitzen GSQ N .
» schleifkdrperdhnliches Arbeiten ]
yh

» definiert fein aufgeraute Oberflachen

schnittfreudige rechts/rechts-Verzahnung fiir Verblendkunststoffe,

Keramik vor dem Glanzbrand und Ubergénge zum Metallgeriist
Farbcodierung

schnittfreudige Verzahnung fiir Kunststoffe mit Querhieb,
der die Schneide in kleinere Segmente unterteilt
» sehr geringer Eindringwiderstand

bei der Zerspanung elastischer und zahharter Materialien
> kein Schmieren
Achtung: zum Kdrper hin arbeiten!
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*goldener Schaft
Laserbeschriftung
Kurzzeichen Verzahnungsart

Anwendungshinweise: Fiir eine lange Standzeit und ein effektives Arbeiten

> Rotationsgeschwindigkeit:
Die Anwendung der Fraser erfolgt unter Beachtung der empfohlenen Drehzahlen und einem Anpressdruck von 2 - 4 N.
Das Handstiick muss bei konstanter Geschwindigkeit ohne Schwankungen rotieren.

> Pflege des Handstiicks:
Der Fraser muss bis zum Hals eingespannt werden, um eine korrekte Funktion zu gewahrleisten.
Die Spannzange des Handstiicks muss regelméafig gereinigt werden.
Abnutzungsspuren auf dem Fraser sind ein Zeichen dafiir, dass die Spannzange ausgetauscht werden muss.

> Pflege der Fraser:
Metallspane, die an den Schneiden haften bleiben, verhindern ein effizientes Arbeiten.
Zur Reinigung eines verunreinigten Frasers verwendet man eine Metallreinigungsbiirste 9791 oder 9785..
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