Kanten-Entgrat-Gerate
und
Freistich-Fras-Gerate

MAKRA

VHM-Fraser
MAKRA-Frasmotoren finden vielseitige Verwendung und kénnen

auch einzeln bezogen werden. [ Freistichfrésen leicht gemacht ] Far Kontur-Entgrat-Gerate

FFG 200
Standgerat
FFG 201

Handgerat

Speziell gelagerte Frasmotoren fiir gute Frasergebnisse:
® 500 W/ 11000 bis 30000 '/min, Stahl-Einspannflansch Norm-@ 43 mm
B 1050 W/ 3500 bis 30000 '/min, Stahl-Einspannflansch Norm-@ 43 mm
H 1600 W /3500 bis 30000 '/min, Stahl-Einspannflansch-@ 43 mm

m 1500 W/ 2500 bis 14000 "/min, Stahl-Einspannflansch-@ 60 mm

© s-und-h.com

[ Kantenentgraten fiir
kleinere Werkstiicke ]

KEG 150

[ Kantenentgraten fiir
GrofB- und Kleinteile ]

[ Kantenentgraten fiir kleine
bis mittlere Werkstiicke ]

KEG 251 K
KEG 251 T
KEG 251 P
KEG 251 S
KEG 252 P

) KEG 300

-~

[ Konturentgraten leicht gemacht ] [ Anfasen von GroBteilen ] [ Kantenentgraten fiir kleine
bis groBere Werkstiicke ]
KEG 250

KEG 151
KEG 152 V KEG 400

KEG 500

Technische Anderungen vorbehalten.

> Aluminium/

Kunststoff

W,’_ / VHM-Friser
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MAKRA Kontur-Entgrat-Fraser
Perfekte Oberflachen flr
unterschiedliche Werkstoffe.

Eine Entgrat-Maschine ist nur so

gut wie der verwendete Fraser!

Fast alle auf dem Markt befindlichen Kontur-Entgrat-Fraser
verfligen Uber einen Spanwinkel von 0°. MAKRA hat daher
als einer der fuhrenden Hersteller von Entgratgeraten die

Schneidengeometrien fir die gebrauchlichsten Werkstoff-

MAKRA

arten entwickelt und getestet. Somit stehen jetzt Fraser mit Sauber und prézise entgratete

Spanwinkeln von 0°, 6° 12° und 30° flr optimale Fras-

ergebnisse beim Konturentgraten zur Verfligung. Verarbeitungsqualitat.

(angefaste) Werkstticke vermitteln
den ersten Eindruck von hochwertiger

Diese Broschire soll lhnen bei der Auswahl des fur Sie
richtigen Frasertyps helfen. Alle Kontur-Entgrat-Fraser
haben sich bereits im Einsatz bewahrt und sind von
gewohnter MAKRA-Qualitat. Sie sind je nach Schneiden-
geometrie unbeschichtet oder mit TA- und TA-AL-Beschich-
tung erhaltlich.

Der passende Spanwinkel
fir optimale Ergebnisse

OO

/T\

O kurzspanend
O harte Werkstoffe

O zahharte
Werkstoffe

77\/20

O Allround-Spanwinkel
fur wechselnde
Werkstoffe

O weiche
Werkstoffe

MAKRA Know-how
Die Vorteile der

MAKRA

Kontur-Entgrat-Fraser:

Der richtige Mix aus Innovation und Erfahrung!
MAKRA Kontur-Entgrat-Fraser sind das Ergebnis sorgfaltiger Entwicklungsarbeit und groBer Erfahrung. Im Einsatz

erweisen sie sich als auBerst langlebig und tberzeugen durch hohe Standzeiten. Unsere Fraser sind durch Grof3-

serienfertigung besonders preisglnstig. Dank der Typenvielfalt finden Sie immer die optimale Lésung far lhre

Entgrataufgabe. Bei universeller Anwendung empfehlen wir den Fraser Typ 2 mit 12° Spanwinkel, 4 mm Anlauf-

rolle und TA-Beschichtung, Bestell-Nr. 524026069.

o Anlaufzapfen gehartet

Anlaufrolle mit Kugellagerung @ 3/4 /5 mm;
Bitte beachten Sie, dass Anlaufrollen @ 3 mm

sehr dinnwandig sind und keine gréBeren StoB-
belastungen aufnehmen kénnen. Der beste Einsatz
ist bei leichten, gut fuhrbaren Werkstucken

Schneidengeometrien bis zu vier verschiedenen
0 Ausfihrungen je nach Frasertypen

Wahlweise unbeschichtet / TA-beschichtet /
TA-AL-beschichtet

Vollhartmetall in
Feinkornausfuhrung

Dehnungsausgleich fur unterschiedliche
Materialausdehnung

Auswechselbare Prazisionsachsen in
passgenauen Fraserbohrungen

Einspannschaft-@ 6 mm mit hoher Rundlauf-
genauigkeit zur Fraserbohrung geschliffen

9 Schutzhilse fur doppelseitige Schneiden



Fraser-Typen

MAKRA

Typ 1: 90°-Fraser mit Anlaufzapfen @ 2,5 mm; Schaft- und Schneiden-@ 6 mm;
doppelseitige Schneiden; Spanwinkel 0°, 6°, 12°; unbeschichtet und mit TA
und TA-AL-Beschichtung erhéltlich; robuster Fraser, Anlaufzapfen dreht
jedoch mit und kann auf der Werkstlckoberflache leichte Reibespuren
hinterlassen.

Typ 2: 90°-Fraser mit Anlaufrolle @ 3,0 mm und @ 4,0 mm erhaltlich; Schaft-
und Schneiden-@ 6 mm; doppelseitige Schneiden; Spanwinkel 0°, 6°, 12°;
unbeschichtet und mit TA und TA-AL-Beschichtung erhaltlich; gutes Abroll-
verhalten; gut geeignet fur empfindliche Werkstluckoberflachen. Spanwin-
kel 12° mit Anlaufrolle 4,0 mm - der Allroundfraser bei wechselnden
Werkstoffen.

Typ 3: 90°-Fraser, spiralgenutet; erhaltlich mit Anlaufzapfen @ 2,5 mm,
Anlaufrolle @ 3,0 mm und @ 4,0 mm; Schaft- und Schneiden-@ 6 mm;
doppelseitige Schneiden; Spanwinkel 30°; unbeschichtet und mit TA und TA-
AL-Beschichtung erhaltlich; durch die Spiralnut wird der Fraser besonders
bei weichen Werkstoffen zum Problemloser.

Typ 4: 90°-Fraser mit Anlaufrolle @ 4,0 mm und @ 5,0 mm; Schaft-@ 6 mm
und Schneiden-@ 10 mm; Spanwinkel 0° und 12°; unbeschichtet und mit TA-
Beschichtung erhaéltlich; gutes Abrollverhalten; der Allrounder fir groBe
Fasen an harten und kurzspanenden Werkstoffen.

Typ 5: 90°-Fraser, spiralgenutet; erhaltlich mit Anlaufrolle @ 4,0 mm und
@ 5,0 mm; Schaft-@ 6 mm und Schneiden-@ 10 mm; Spanwinkel 30°;
unbeschichtet und mit TA und TA-AL-Beschichtung erhaltlich; der Fraser
eignet sich besonders fur gro3e Fasen an weichen Werkstoffen.

Typ 6: Radiusfraser fur Radien R 0,5 mm /R 1,0 mm /R 1,5 mm; mit Anlauf-
rolle @ 3,0 mm; doppelseitige Schneiden; Schaft- und Schneiden-@ 6 mm;
Spanwinkel 0°; unbeschichtet; die universelle Schneidengeometrie ermdéglicht
die Bearbeitung der meisten Werkstoffe.

Typ 7: Radiusfraser fur Radien R 2,0 mm /R 2,5 mm /R 3,0 mm; mit Anlauf-
rolle @ 4,0 mm; Spanwinkel 0° Schaft-@ 6 mm und Schneiden-@ 10 mm;
unbeschichtet; der Fraser fir groBe Eckradien; das Frasen im Gegenlauf ist
hier besonders wichtig; bei festeren Werkstoffen sollte eine Schnittaufteilung
erfolgen, um eine Uberlastung des Frasers zu vermeiden.

Typ 8: 90°-Fraser in spitzer Ausfiihrung; Spanwinkel 0°/5°/10°; unbeschichtet
und TA-beschichtet erhaltlich; der Fraser findet Verwendung beim Arbeiten
mit FUhrungslineal oder mit Fihrungsfingern, die als Sonderzubehor fur die
Entgratmaschinen erhaltlich sind.

Fraser-Navigator

MAKRA

Die unten stehende Tabelle soll Ihnen die Auswahl der richtigen Frasertype erleichtern. Sie ist jedoch nur eine
Empfehlung, denn fir ein professionelles Ergebnis ist die FasengroBe ein wesentlicher Faktor. Bei kleinen FasengréBen ist
die Schneidengeometrie nicht so entscheidend wie z.B. die Anzahl der Schneiden. Bei gréBeren Fasen sollte eine
Zuordnung nach Zerspanungsverhalten der jeweiligen Werkstoffe (kurz- oder langspanend) erfolgen.

Auf-
gaben-
stellung

Typ | Bestell-
Nummer

gehértete Stahle

Werkzeugstahle

Einsatzstahle
Vergiitungsstéhle

Stahlguss

Automatenstahle
(kurzspanend)

Kupfer weich

Messing weich
Neusilber
Messing hart

Bronze

Guss / Kupferlegierungen

Gusseisen

Weiche Sorten

Hochfeste Sorten

Automatenlegierung

(kurzspanend)

Weich
(langspanend)

Aluminium

Automatenlegierung
(kurzspanend)
Weich
(langspanend)
Hart
(kurzspanend)

524 026 013

524 026 015

524 026 025

524 026 027

524 026 040

524 026 017

524 026 018

524 026 029

524 026 030

524 026 042

524 026 043

524 026 014

524 026 016

524 026 026

524 026 028

524 026 039

524 026 041

524 026 064

524 026 065

524 026 070

524 026 066

524 026 067

524 026 071

524 026 068

524 026 069

524 026 072

524 026 008

524 026 010

524 026 012

524 026 020

524 026 022

524 026 024

524 026 033

524 026 037

524 026 051

524 026 052

524 026 058

524 026 059

524 026 046

524 026 048

524 026 053

524 026 055

524 026 047

524 026 049

524 026 050

524 026 054

524 026 056

524 026 057

518 020 017

518 020 018

518 020 019

518 020 020

518 020 021

518 020 022

518 026 073

518 026 074

518 026 075

518 026 044

518 026 045

1
1
2
2
2
1
1
2
2
2
2
1
1
2
2
2
2
1
1
1
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3 | 524026 035
3
4
4
4
4
4
4
4
4
5
5
5
5
5
5
6
6
6
7
7
7
8
8
8
8
8
°

Besonders gut fiir die Aufgabenstellung geeignet.

Der Fraser kann fiir die Aufgabenstellung eingesetzt werden;
Arbeitsprobe vor Einsatz erstellen!




Stahl/
Automatenstahl

Fraser mit Anlaufzapfen, preiswerte und robuste Ausfiihrung, gegen StoBe weitgehend
unempfindlich, beidseitige Schneiden, Anlaufzapfen dreht sich mit und hinterlasst bei
empfindlichen Werkstiickoberflachen leichte Markierungen.

T k/m/l i a,  Zapfen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-
W s mm mm mm mm  Anzahl  @mm  Winkel

k 1,75 2,5 4 6 6°
k 1,75 2,5 6°
m 1,75 2,5
m 1,75 2,5
I 1,75 2,5

I

1,75 2,5

Fraser mit Anlaufrolle, empfindliche Werkstiickoberflachen erhalten keine Markierungen,
gutes Abrollverhalten durch Anlaufrolle, beidseitige Schneiden, besonders bei 3 mm Rollen-@
empfindlich gegen StoBbelastung, 4 mm Rollen-@ sind wesentlich robuster.

T k/m/l ] a,  Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-
e mm mm mm  Anzahl  @mm  Winkel

4 6°
6°
6°
6°
12°
12°
12°
12°
30°
30°
30°
30°

(o]

k 1,50 1.5 3,0
1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,00 2,2 4,0
1,50 1.5 3,0
1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,00 2,2 4,0
1,50 1.5 3,0
1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,00 2,2 4,0

- — — — 3 3 3 3 &~ =~ =~
S OO OO OO OO OO0 O OO0 OO0 OO0 O O
w w w w s BB PSS
S OO0 O O OO0 OO0 O O OO0 OO O

2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3

* Empfehlung: Allround-Fréser bei wechselnden Werkstoffen

Fraser mit Anlaufrolle Kopf-@ 10 mm, groBe FasengroBen maglich, empfindliche Werkstiick-
oberflachen erhalten keine Markierungen, robuste Anlaufrolle mit @ 4 und 5 mm, einseitige
Ausfiihrung.

o k/m/l [ a,  Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- ~ Span-

e mm mm mm mm Anzahl @'mm Winkel
k/m 3,00 1,3 4,0 3 10 6°
k/m 3,00 1,3 4,0 10 6°
k/m 2,50 2,0 5,0 10 6°
k/m 2,50 2,0 5,0 10 6°

I 3,00 1,3 4,0 10 30°
I 3,00 1.3 4,0 10 30°
I 2,50 2,0 5,0 10 30°
I 2,50 2,0 5,0 10 30°

Ui Ul U1 U1 A B B D
SO O OO OO OO0 O O

e

Beschich-
tung

TA

TA

TA

Bestell-Nr.

524 026 014
524 026 016
524 026 064
524 026 065
524 026 008
524 026 010

Preis
€

Beschich-
tung

TA

TA

TA

TA

TA

TA

Bestell-Nr.

524 026 026
524 026 028
524 026 039
524 026 041
524 026 066
524 026 067
524 026 068
524 026 069
524 026 020
524 026 022
524 026 033
524 026 035

Beschich-
tung

TA

TA

TA

TA

Alle Preise in diesem Katalog sind empfohlene Verkaufspreise zzgl. MwSt. Technische Anderungen vorbehalten.

Typ Typ

n-ﬂﬁl 2|

Bestell-Nr.

524 026 046
524 026 048
524 026 053
524 026 055
524 026 047
524 026 049
524 026 054
524 026 056

—

Guss/Messing/kurz- =,
spanende Werkstoffe J&#%

Fraser mit Anlaufzapfen, preiswerte und robuste Ausfiihrung, gegen StoBe weitgehend
unempfindlich, beidseitige Schneiden, Anlaufzapfen dreht sich mit und hinterlasst bei
empfindlichen Werkstiickoberflachen leichte Markierungen.

T k/m/| b a, Zapfen-@ |Schaft-@ [Schneiden Schneiden- = Span-
W e | mm mm mm mm | Anzahl = @mm  Winkel

k 1,75 1 2,5 4 6 0°
k 1,75 1 2,5 4 6 0°
k 1,75 1 2,5 6 6 0°
k 1,75 1 2,5 6 6 0°

Fraser mit Anlaufrolle, empfindliche Werkstiickoberflachen erhalten keine Markierungen,
gutes Abrollverhalten durch Anlaufrolle, beidseitige Schneiden, besonders bei 3 mm Rollen-@
empfindlich gegen StoBbelastung, 4 mm Rollen-@ sind wesentlich robuster.

e k/m/| hi a,  |Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-

JEe e mm mm mm mm Anzahl @ mm Winkel
2 k 1,50 1,5 3,0 6 0°
2 1,50 1,5 3,0 0°
2 1,00 2,2 4,0 0°
2 1,00 2,2 4,0 0°
1,50 1,5 3,0 0°
1,50 1,5 3,0 0°
1,00 2,2 4,0 0°

1,00 2,2 4,0 0°

SO O OO0 OO0 O O O O

Fraser mit Anlaufrolle Kopf @ 10 mm, groBe FasengroBe maglich, empfindliche Werkstiickober-

flachen erhalten keine Markierung, robuste Anlaufrolle mit @ 4 und 5 mm, einseitge Ausfiihrung.

Ik(:/km/dl h... a.. Rollen-@ |Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-

m = mittslspanend mm mm mm mm Anzahl @ mm Winkel

| = langspanend

k 3,00 1,3 4,0 6 10 0°
k 3,00 1.3 4,0 6 10 0°
k 2,50 2,0 50 6 10 0°
k 2,50 2,0 50 6 10 0°

: = -
LG 2250

Schneller Werkzeugwechsel bei bester
Zugénglichkeit durch aufklappbare Tisch-
platte mit Verriegelung. Der Spédneauf-
fangbehdlter dient gleichzeitig als
Bertihrungsschutz der Frasspindel und
kann ohne Werkzeug entnommen und

entleert werden.
Fordern Sie unsere Broschure an.

* Empfehlung: Robuster Fraser mit Anlaufrolle @ 5 mm

Beschich-
tung

TA

TA

Bestell-Nr.

524 026 013
524 026 015
524 026 017
524 026 018

Typ
A+
§

Beschich-
tung

TA

TA

TA

TA

Bestell-Nr.

524 026 026
524 026 027
524 026 039
524 026 040
524 026 029
524 026 030
524 026 042
524 026 043

Beschich-
tung

TA

TA

Bestell-Nr.

524 026 051
524 026 052
524 026 058
524 026 059

i




Fraser mit Anlaufzapfen, preiswerte und robuste Ausfiihrung, gegen StoBe weitgehend
unempfindlich, beidseitige Schneiden, Anlaufzapfen dreht sich mit und hinterlasst bei
empfindlichen Werkstiickoberflachen leichte Markierungen.

e If{ng/dl . a,  Zapfen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- Span-
e mm mm mm mm Anzahl @'mm Winkel
1 k 1,75 1 2,5 6 4 6 6°
1 m 1,75 1 2,5 6 4 6 12°
3 I 1,75 1 2,5 6 3 6 30°

Fraser mit Anlaufrolle, empfindliche Werkstiickoberflachen erhalten keine Markierungen,
gutes Abrollverhalten durch Anlaufrolle, beidseitige Schneiden, besonders bei 3 mm Rollen-@
empfindlich gegen StoBbelastung, 4 mm Rollen-@ sind wesentlich robuster.

e If{ng/dl . a,  Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- Span-
e mm mm mm mm Anzahl @'mm Winkel
2 k 1,50 1.5 3,0 6 4 6 6°
2 k 1,00 2,2 4,0 6 4 6 6°
2 m 1,50 1.5 3,0 6 4 6 12°
2 m 1,00 2,2 4,0 6 4 6 12°
3 I 1,50 1.5 3,0 6 3 6 30°
3 I 1,00 2,2 4,0 6 3 6 30°

_ MAKRA

Typ Typ

Beschich- Bestell-Nr. Preis
tung €
TA 524 026 016
TA 524 026 065
TA 524 026 010
Typ Typ
2 o - §
R
Beschich- Bestell-Nr. Preis
tung €
TA 524 026 028
TA 524 026 041
TA 524 026 067
TA 524 026 069
TA 524 026 022
TA 524 026 035

* Empfehlung: Allround-Fréser bei wechselnden Werkstoffen

Fraser mit Anlaufrolle Kopf-@ 10 mm, groBe FasengroBen maglich, empfindliche Werksttick-
oberflachen erhalten keine Markierungen, robuste Anlaufrolle mit @ 4 und 5 mm, einseitige
Ausfiihrung.

i lf/kn;'/dl hil a_,  Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- Span-
e mm mm mm mm Anzahl @'mm Winkel

4 k/m 3,00 1.3 4,0 6 3 10 6°

4 k/m 2,50 2,0 50 6 3 10 6°

5 I 3,00 1.3 4,0 6 3 10 30°

5 I 2,50 2,0 50 6 3 10 30°

B~ BN

v IS e
Beschich- Bestell-Nr. Preis
tung €
TA 524 026 048
TA 524 026 055
TA 524 026 049
TA 524 026 056

Ersatzachsen und Anlaufrollen

Anlaufrollen s-er Set, € 45,00 / Set

Achsen werden komplett vormontiert mit Schutzhulsen, HE
Scheiben und Muttern geliefert.

Ersatzachsen

= Achse mit Anlaufzapfen, @ 2,5 mm

Best-Nr. 101 055 005 EHEY

@ 3 mm Best-Nr. 111 004 002
@ 4 mm Best-Nr. 111 004 003
@ 5 mm Best-Nr. 111 004 004

= Achse mit Anlaufrolle, @ 5 mm
Best-Nr. 101 055 006 EAE]

= Achse mit Anlaufrolle, @ 4 mm
Typ Typ Typ

Best-Nr. 101 055 002 EHEIEA

> Achse mit Anlaufrolle, @ 5 mm

= Achse mit Anlaufrolle, @ 3 mm —
Best-Nr. 101 055 003 FAEIEA
5 Achse mit Anlaufrolle, @ 4 mm P
Best-Nr. 101 055 001 EAE}
Typ - Ve

Best-Nr. 101 055 004 33

Aluminium/Kunststoff/
Buntmetalle/Bronze

Fraser mit Anlaufzapfen, preiswerte und robuste Ausfiihrung, gegen StoBe weitgehend
unempfindlich, beidseitige Schneiden, Anlaufzapfen dreht sich mit und hinterlasst bei
empfindlichen Werkstiickoberflachen leichte Markierungen.

T k/m/I i a,  Zapfen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-
yp “pichoe Anzahl ~ @mm  Winkel

Qs orere! mm mm mm mm
k 1,75 2,5 6 6°
m 1,75 2,5 12°
m 1,75 2,5 12°
| 1,75 2,5 30°
| 1,75 2,5 30°

e f

Beschich-
tung

TA-AL

TA-AL

Bestell-Nr. Preis
€

524 026 014
524 026 064
524 026 011
524 026 008
524 026 012

* Lieferung 3-Schneiden-Fraser solange Vorrat reicht

Fraser mit Anlaufrolle, empfindliche Werkstiickoberflachen erhalten keine Markierungen,
gutes Abrollverhalten durch Anlaufrolle, beidseitige Schneiden, besonders bei 3 mm Rollen-@
empfindlich gegen StoBbelastung, 4 mm Rollen-@ sind wesentlich robuster.

k/m/l h a Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-

K = kurzspanend max min :
Mg MM mm mm mm Anzahl = @mm  Winkel
60

1= langspanend
6°

=
o

k 1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,50 1.5 3.0
1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,00 2,2 4,0
1,50 1.5 3,0
1,50 1.5 3,0
1,00 2,2 4,0
1,00 2,2 4,0

(o)}

2
2
2
2
2
2
3
3
3
3

= — —EN S e S
ooy oy Oy OO O O O OO
oo ooy O O O OO

Beschich-
tung

TA-AL

TA-AL

TA-AL

TA-AL

Bestell-Nr.

524 026 026
524 026 039
524 026 066
524 026 023
524 026 068
524 026 036
524 026 020
524 026 024
524 026 033
524 026 037

* Lieferung 3-Schneiden-Fraser solange Vorrat reicht

Fraser mit Anlaufrolle Kopf-@ 10 mm, groBe FasengroBen maglich, empfindliche Werkstiick-
oberflachen erhalten keine Markierungen, robuste Anlaufrolle mit @ 4 und 5 mm, einseitige
Ausfiihrung.

kim/l h a

T B i e m Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- = Span-
yp Rt ranend mm mm mm mm

e Anzahl @ mm Winkel
4 k/m 3,00 1.3 4,0 3 10 6°
4 k/m 2,50 2,0 5,0 3 10 6°
5 | 3,00 1,3 4,0 3 10
5 3,00 1.3 4,0 3 10
5 3 10
5 3

I
| 2,50 2,0 50
| 10

2,50 2,0 5.0

Gleich mitbestellen!

Beschich-
tung

Metallbearbeitungswachs Verringert den VerschleiB der Werkzeuge, erzeugt
saubere Oberflachen, erhéht die Standzeiten, ergibt saubere Schnitte, verringert den

Kraftaufwand. Einfach die Werkstickkante vor dem Bearbeiten bestreichen.

Typ Typ
H ==

Bestell-Nr.

524 026 046
524 026 053
524 026 047
524 026 050
524 026 054
524 026 057

N
7 Best-Nr. 513 017 001




Radius-Fraser

Radius-Fraser mit Anlaufrolle, universelle Schneidengeometrie fiir die meisten Werkstoffe,
beidseitige Schneiden, Anlaufrolle nur @ 3 mm mdglich, empfindlich gegen StoBbelastung.

P mm mm mm Anzahl

0,50 3,0 6 3
1,00 3,0 6 3
1,50 3,0 6 3

r=0,5-3mm

Radius Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- Span-  Beschich- Bestell-Nr.

@mm  Winkel tung
6 0° -
6 0° -
6 0° -

518 020 017
518 020 018
518 020 019

Radius-Fraser mit Anlaufrolle Kopf-@ 10 mm, universelle Schneidengeometrie fiir die
meisten Werkstoffe geeignet, robuste Ausfiihrung, einseitige Ausfiihrung.

P mm mm mm Anzahl

2,00 4,0 6 3
2,50 4,0 6 3
3,00 4,0 6 3

Spitze Kantenfraser

Spitze Ausfiihrung mit 90° (Fraswinkel 45°), der Fraser ist zur Verwendung mit einem Fiihrungs-

Radius Rollen-@ Schaft-@ Schneiden Schneiden- Span-  Beschich- Bestell-Nr.

@mm  Winkel tung
10 0° -
10 0° -
10 -

518 020 020
518 020 021
518 020 022

Fithrungs-
leiste

Je hartel
desto ki :
spanWinkel sein.

- der Werkstoff,
einer sollte der
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lineal oder Fiihrungsfinger vorgesehen, universelle Schneidengeometrie, beidseitige Schneiden.

h. b,  Schaft-@ Schneiden Schneiden-
Typ

mm mm mm Anzahl @ mm
2,50 3,5 4 6
2,50 3,5

2,50 3,5

3,50 5,0

3,50 5,0

Montagesets

Span-  Beschich- Bestell-Nr.
Winkel tung

0° TA 524 026 073
5° TA 524 026 074
TA 524 026 075
5° TA 524 026 044
TA 524 026 045

Gleich mitbestellen!

Montageset 1

Fur die einfache Montage der Ersatzachsen, bestehend aus

m 2 Steckschlisseln 3 mm
B 1 SteckschlUssel 2,5 mm
B 2 extraflachen Gabelschlisseln 2,5/ 3 mm

Best-Nr. 113 024 001

Montageset 2

Wie Monageset 1 zusatzlich mit
Montagehalterung

Best-Nr. 108 010 007

:-.__:

Alle Preise in diesem Katalog sind empfohlene Verkaufspreise zzgl. MwSt. Technische Anderungen vorbehalten.

Experten-Tipps

zum richtigen Kontur-Entgraten

fir optimale Ergebnisse.

Die Fasenhéhe (h)

Die Fasenhohe ist entscheidend fur die Auswahl der Frasertype und den Durchmesser der
Anlaufrolle (Zapfen). In Abhangigkeit von Werkstoff und WerkstlickgroBe muss beachtet
werden, dass das Werkstick mit der Hand festgehalten und gefthrt werden muss. Ist die
Frasleistung besonders bei kleinen Werkstticken (mangels statischer Masse) zu groB, sollte
die Fasenhdhe mit mehreren Zustellungen angebracht werden.

Die Fasenbreite (b)

Die Fasenbreite kann mit der EckenmaBformel (b = h x 1,414) berechnet werden.

Drehrichtung (Gleich- und Gegenlauffrasen)
Beim Fuhren des Werkstlckes muss die Drehrichtung beachtet werden. Gleichlauffrasen ist
nur fur sehr kleine FasengréBen geeignet.

Oberflachengute

Die Oberflachengute der Fase ist abhangig von der vorhandenen Kantenqualitat des Werk-
stlickes, da die Anlaufrolle oder der Anlaufzapfen der Form der Werksttuickanlaufkante folgt.
Diese Kontur wird als Fase kopiert. Dies ist besonders zu beachten bei Laser- und Wasser-
strahlschnitten sowie genippelten Stanzteilen.

GroBe der Anlaufrolle / Anlaufzapfen
Bei Entgratarbeiten bis in die Ecken entscheidet die GroBe der Anlaufrolle, wie weit die
Eckenkontur ausgefrast werden kann.

Fraserdrehzahl (n) / Schnittgeschwindigkeit (v)

Fir die Fraserdrehzahl (n) / Schnittgeschwindigkeit (v¢) sind in erster Linie Werkstoffart,
Fasenh6he und Schneidengeometrie verantwortlich. Es empfiehlt sich, bei kleinen Probe-
sticken mit niedriger Motorendrehzahl anzufangen, um sie dann wahrend des Frasens
kontinuierlich zu erhéhen. Am Laufgerausch des Frasers erkennt man gut, wann die ideale
Drehzahl erreicht ist. Alternativ kann die werkstoffbezogene Schnittgeschwindigkeit nach
der bekannten Rechenformel ermittelt und die Drehzahl vorab eingestellt werden.

Kleinste Materialstarke (d) (in Abhangigkeit von der Fasenhohe h)
Die kleinste zu bearbeitende Materialstarke (d) ergibt sich aus der Fasenh6éhe (h) und dem
axialen Anlaufrollenabstand (ajj) zur Fréserschneide (d = a.,i, + h). Wichtig dabei: Die
Werkstlckkante muss mit ca. 1 mm die Anlaufrolle oder den Anlaufzapfen berthren. Bei
kleineren MaBen besteht die Gefahr, dass das Werkstluck zwischen Fraser und Anlaufzapfen
oder Anlaufrolle gerat und Beschadigungen auftreten.

Beschichtungen

Unbeschichtet fur gut zerspanbare Buntmetalle und Kunststoffe, TA (Nano) fur schwer
zerspanbare Werkstoffe (Stahl, Guss, Edelstahl), TA-AL (Aluspeed) fir Buntmetalle, die zur
Aufbauschneidenbildung neigen.

Werkzeugkosten-Ersparnis bei kleinen FasengréBen
Bei kleinen FasengroBen bis 0,5 mm kann durch Austausch der Fraserachsen mit einer 1 mm
gréBeren Anlaufrolle die Fraser-Schneide bis zu drei Schneidbereichen genutzt werden.

Verletzungsgefahr

BerUhrung des laufenden Frasers wegen Verletzungsgefahr unbedingt vermeiden. Dies gilt
besonders bei kleinen Werksticken. Hierzu Hilfsmittel, wie z.B. Werkstlckhalterungen
benutzen. Keine Bertihrung des umlaufenden Frasers mit Putzwolle / Putztlchern oder
Baumwollhandschuhen, da diese blitzschnell vom Fraswerkzeug erfasst und in Dreh-
bewegung versetzt werden (Unfallgefahr). Schutzbrille tragen, Arbeitsschutzvorschriften
fur umlaufende Werkzeuge beachten.
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Verletzungsgefahr: Schutzbrille tragen
und Arbeitsschutzvorschriften beachten!



