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Technische Daien F10 F18/100 F10/200
Werkstlickdicke max. 60mm 60mm 60mm
Werkstlckdicke min. (Fase) 12mm 12mm 12mm
WerkstGckdicke min. (Radius) = T6mm T6mm
Maschinenbrelte min. ca. 30mm 30mm 30mm
Innenradius min. ca. 45mm 45mm 35mm
Kantendicke max. ca. Tmm 3mm 3mm

Fraswerkzeug
Fréasmotoren

AnschluBwert
Elekirik

Pneumatik

Absaugung
Arbeitshéhe
Gewicht ca.

2x HM-Fasefréiser

@ 96x40xémm, Z=12
2x 0,26 kW

3000 U/min.

0,52kW

2x HM-Fasefrdiser

@ 96x40x6mm, Z=12
2x 0,52kW

6000 U/min.

1,2kW

380V - 3Ph. - 50Hz

Sonderspannung méglich

4 bar

2x @ 40mm
850mm
160kg

2x HM-Fasefréiser
@ 60x16x4dmm, Z=6
2x 0,66 kW

12.000 U/min.
1,5kW

Technische Anderungen vorbehalten.
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Kantenfrasmaschine F 10

fiir gerade Werkstiicke und Formteile




Bundigfrasen von Formteilen - sauber ¢ sicher ° rationell

Ideale Ergéinzung

Die Bundigfrédsmaschine F 10
wurde konzipiert als Ergéinzung zu
den beiden Klein-Kantenanleim-
maschinen KTV 51 und KTD 51, d.h.
mit Schwerpunkt ,Bearbeitung von
Formteilen mit Innen- und AuBen-
radien”. Da gleichzeitig auch
gerade Kanten bindiggefrdst
werden kénnen, ergibt sich fast
automatisch.

Formieilfrésiechnik

Um Innen- und AuBenkonturen der
unterschiedlichsten Abmessungen
bearbeiten zu kénnen, ist die
Anordnung der Frdsmotoren in
vertikaler Position erforderlich. Die
Abtastung der Aggregate auf der
oberen und unteren Werkstlck-
fléiche erfolgt mittels feineinstell-
barer Tastrollen. Den seitlichen
Anschlag bildet eine runde Anlauf-
scheibe, die zur vollen Ausnuizung
der Schneidenbreite in 3 GroRen
mitgeliefert wird. Zur Bearbeitung
bestimmter Formteile, z.B. bei
Rundumbeleimung, ist eine fu-
schalterbetdtigte, pneumatische

Motor-Spreizeinrichtung eingebaut.

Die beiden Frdswerkzeuge sind
standardmdéBig als 15 Grad-
Fasefrdiser ausgefihrt, Sonderaus-
fUhrungen sind méglich, so z.B.
Radiusfréser fur Dick-PVC-Kanten.
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Drei Modelle zur Auswahl

Die F 10 gibt es in drei verschiede-
nen Versionen: F 10 mit 3000 U/min.
sowie einem Fréserdurchmesser
von 26mm flr min. Innenradien
von 45mm, geeignet flr aile DUnn-
Kanten.

F 10/100 mit 6000 U/min. und
gleichem Fréserdurchmesser zum
Bearbeiten von dickeren Kanten.

F 10/200 mit 12.000 U/min., aber
Fréserdurchmesser 60mm flr
kleinere Innenradien von 3mm.

Brandt

| Bei geraden Kanten erfolgt die

Werkstickauflage auf den mit-
gelieferten Kunststoffschienen, die
Fihrung am Anschlaglineal.

Formieilbearbeitung

Hierbei ist eine gute Werkstlickauf-
lage von entscheidender Bedeu-

tung. Da in den meisten Féllen die
Kunststoff-Auflageschienen nicht
verwendet werden kénnen (unte-
rer Kantentberstand verhindert
exakte Auflage), ist es sinnvoll far
jedes Werkstuck eine passende
Unterlage zu verwenden. Die
Abtastung erfolgt vertikal oben und
unten mit zentraler Tastrolle sowie
horizontal am Anlaufring.

Kappgeréi EK 11 (Option)

Hierbei handelt es sich um ein
Zusatz-Aggregat zur F 10-
Frdsmaschine. Das Aggregat dient
zum exakten Kappen des vorderen
und hinteren KantenUberstandes
mittels Kappsége mit ziehendem
Schnitt, Fasekappen ist auf Wunsch
mabglich. Die Festanschldge sind je
nach Kantenmaterialdicke und
Werkstickform schnell verstellbar.
Nachrlstung des Kappgerdtes ist
moglich.

Kappen




