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Vielseitig und preiswert

In der schier uferlosen Vielfalt des Fraserangebotes
stets den richtigen fur einen bestimmten Zweck zu
finden ist schwierig, und niemand ist allzeit fur jeden
erdenklichen Fall gertistet. Wir haben uns dennoch
bemiiht, mit einer klugen Auswahl von zehn Frasern
ein Sortiment mit einem maoglichst breiten Einsatz-
spektrum zusammenzustellen.

Neben Vielseitigkeit spielten auch vertretbare Kos-
ten eine Rolle. Die Erfahrung mit Fraswerkzeugen
wéchst nicht zuletzt beim Experimentieren, auch da-
fur kann das Sortiment eine Basis sein. Die Angst vor
hohen Preisen sollte dabei nicht im Wege stehen.

Diese Anleitung stellt jeden der zehn verschiedenen
Fraser des Sortimentes kurz mit Einsatzzweck und
sinnvollen Betriebsparametern vor.

Drehzahl und Vorschub

Die Frage nach der richtigen Spindeldrehzahl und
dem passenden Vorschub ist auch fur Fortgeschrit-
tene noch oft verwirrend, weil hier viele Faktoren
miteinander wechselwirken. Auch die Empfehlungen
in dieser Anleitung kbnnen nur Richtwerte sein. Des-
halb hier kurz die zugrunde liegenden Zusammen-
hange.

Pro Umdrehung kann jeder Zahn eines Frasers
nur eine begrenzte Materialmenge abheben. Be-
stimmend sind das Spanvolumen und die Schnitt-
geschwindigkeit. Zu dicke Spane oder zu hohe
Geschwindigkeit fiuhren zu groR3en Biege- und Tor-
sionskréaften im Fraser und lassen ihn brechen.

Bei zu diinnen Spanen jedoch schneidet der Fraser
nicht mehr, er schabt. Die dabei entstehende Rei-
bungshitze kann schnell zum Abstumpfen oder sogar
zum Vergluhen fuhren.

Schneller Vorschub und niedrige Drehzahl erzeugen
dicke Spane. Niedriger Vorschub und hohe Dreh-
zahl erzeugen dinne Spéne. Beides hangt unmittel-
bar zusammen. Oft kann die Spindeldrehzahl nicht
verandert werden. Wenn zum Beispiel statt 24.000
nur 16.000 1/min mdoglich sind, kann der Vor-
schub ebenfalls nur zwei Drittel betragen, um die
maogliche Spandicke nicht zu Gberschreiten.
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Die Fraser im VHM-Set ,,Uncle Phil approved*:

1. 1-Schneider @ 3 mm

2. 2-Schneider @ 3 mm

0>

?\(’ —
. 2-Schneider ALU @ 3 mm \) '?,

3

4. Diamantverzahnt @ 1 mm
5. Diamantverzahnt @ 1,5 mm ‘)
. \!

. Diamantverzahnt @ 2 mm
7. Diamantverzahnt @ 2,5 mm
8. Diamantverzahnt @ 3 mm
9. Fréasstichel Spitzenwinkel 90°

10. Gravierstichel Spitzenwinkel 60°

Nun kommen weitere Einflisse hinzu: Die Schnitt-
geschwindigkeit steigt auch mit dem Durchmesser
des Frasers, an dessen Umfang der langste Weg pro
Umdrehung zuriickgelegt wird. Regel also: Je dicker,
um so kleiner die Drehzahl.

Fur den Vorschub wichtig ist auch die Zahnezahl,
ein Zweischneider schneidet zwei Spane pro Um-
drehung, vertragt also doppelt so viel Vorschub wie
ein Einschneider - ein Dreischneider aber nicht drei-
mal so viel, weil immer zwei Zahne gerade im Eingriff
sind. Wie tief taucht der Fraser ins Material, wie grof3
ist die laterale Zustellung? Doppeltes Spanvolumen
bedeutet halben Vorschub.

Und, nicht zuletzt: Wie dicht ist das Material, das ge-
schnitten wird? Denn natirlich 1asst Balsaholz weit
hohere Geschwindigkeiten zu als Eiche, und Acryl
schneidet sich schneller als Aluminium.

Unsere Empfehlung: Experimentieren Sie, entwi-
ckeln Sie ein Gefuhl fur die Sache. Im Zweifel helfen
wir lhnen gerne weiter, rufen Sie uns an! Viel Erfolg!
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4] Hinweis

Alle Fraser dieses Sets haben einen Schaftdurch-
messer von 3,175 mm (1/8“). Zum Betrieb wird eine
passende Spannzange oder ein stufenloses Spann-
futter bendtigt.

1-Schneider @ 3 mm
1

Art.-Nr.: L1S.0300

/]

Anwendungen
Unter anderem fur Konturen mit sehr hoher Qualitat.

Sehr gut fur weiche Materialien, Kunststoffe allge-
mein, PE, Teflon, Plexiglas, Styrodur.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 2 x D = 6 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 600 mm/min

Tip: Verwenden Sie Seifenlauge als Schmiermit-
tel beim Frasen von Kunststoffen, speziell bei Acryl
(Plexiglas).

2-Schneider
3 ALU @ 3 mm

Art.-Nr.: L2SA.0300
Anwendungen

Schneidengeometrie
Bearbeitung.

speziell fuar  Aluminium-

NE-Metalle, hartere Kunststoffe, Plexiglas.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe (Alu): 0,5 x D =1,5 mm
Drehzahl: 24.000 1/min

Vorschub: 500 mm/min

2-Schneider J 3 mm
2

Art.-Nr.: L2S.0300

Anwendungen
Fischschwanzanschliff flr einfaches Eintauchen.

Universell einsetzbar, auch fur harteres Aluminium,
hartere Kunstoffe und alle Holzer

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe (Holz): 1,5 x D = 4,5 mm
Drehzahl: 24.000 1/min

Vorschub: 1200 mm/min

Hinweis: Kunststoff und Aluminium nie ohne Kihl-
schmiermittel frasen.

Diamantverzahnt @ 1 mm

4

Art.-Nr.: LDV.0100

Anwendungen
Fischschwanzanschliff fiir einfaches Eintauchen.

Sperrholz, Balsa,
GFK, CFK, Leiterplatten und Verbundwerkstoffe.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 3 x D =3 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 800 mm/min

Hinweis: Kunststoff und Metalle nie ohne Hinweis: Achten Sie speziell beim Frasen von Faser-

Kiihlschmiermittel frasen. verbundwerkstoffen (GFK, CFK, ...) auf ausreichen-
den Atemschutz.
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Diamantverzahnt @ 1,5 mm

Art.-Nr.: LDV.0150

Anwendungen
Fischschwanzanschliff fiir einfaches Eintauchen.

Sperrholz, Balsa,
GFK, CFK, Leiterplatten und Verbundwerkstoffe.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 3 x D =4,5 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 1200 mm/min

Hinweis: Achten Sie speziell beim Frasen von Faser-

verbundwerkstoffen (GFK, CFK, ...) auf ausreichen-
den Atemschutz.

% Diamantverzahnt @ 2,5 mm

Art.-Nr.: LDV.0250

Anwendungen
Fischschwanzanschliff fiir einfaches Eintauchen.

Sperrholz, Balsa,
GFK, CFK, Leiterplatten und Verbundwerkstoffe.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 3 x D =7,5 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 2000 mm/min

Hinweis: Achten Sie speziell beim Frasen von Faser-
verbundwerkstoffen (GFK, CFK, ...) auf ausreichen-
den Atemschutz.
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Diamantverzahnt @ 2 mm

Art.-Nr.: LDV.0200

Anwendungen
Fischschwanzanschliff fiir einfaches Eintauchen.

Sperrholz, Balsa,
GFK, CFK, Leiterplatten und Verbundwerkstoffe.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 3 x D =6 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 1500 mm/min

Hinweis: Achten Sie speziell beim Frasen von Faser-

verbundwerkstoffen (GFK, CFK, ...) auf ausreichen-
den Atemschutz.

- ¥ Diamantverzahnt @ 3 mm
Irt Y

Art.-Nr.: LDV.0300

Anwendungen
Fischschwanzanschliff fiir einfaches Eintauchen.

Sperrholz, Balsa,
GFK, CFK, Leiterplatten und Verbundwerkstoffe.

Empfohlene Parameter
Eintauchtiefe: 3 x D =9 mm
Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 2500 mm/min

Hinweis: Achten Sie speziell beim Frasen von Faser-
verbundwerkstoffen (GFK, CFK, ...) auf ausreichen-
den Atemschutz.
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Frasstichel
9 Spitzenwinkel 90°
Art.-Nr.: LGS.0090
Anwendungen
Mit einer Schneide und spiralférmiger Nut zur Span-
abfuhr. Ritzen / Gravieren von Leiterplatten
Gravuren in NE-Metalle, Holz, Kunststoff

Empfohlene Parameter

Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 1000 mm/min
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Gravierstichel

10 Spitzenwinkel 60°

Art.-Nr.: LGS.3175.60.03

Anwendungen

Mit 0,3 mm breit abgeflachter Spitze. Erzeugt V-Nut
mit flachem Boden

Abgesetzte Fasen und Schrift-Gravuren in NE-Me-
talle, Holz, Kunststoff

Empfohlene Parameter

Drehzahl: 24.000 1/min
Vorschub: 1000 mm/min
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