FORESIGHT IS BETTER
THAN NO SIGHT

READ INSTRUCTIONS
BEFORE OPERATING

PLANFRASKOPF
UND

—mm SAGEBLATTHALTER

SAGEBLATTHALTER NR. 3065

NR. 3052 UND NR. 3065

Sowohl der Planfraskopf (Nr.3052) als auch der Ségeblatt-
halter (Nr. 3065) werden mittels einer Schraube fest in den
Morsekonus #1 gepref3t. Wenn Sie eines dieser Werkzeuge
wieder aus der Spindel entfernen wollen, 18sen Sie die
Schraubeum einige wenige Umdrehungen (Achtung: NICHT
VOLLIG HERAUSSCHRAUBEN !)und klopfen mit einem
Hammer leicht gegen den Schraubenkopf.

Ein Planfraskopf ist ein hervorragendes Werkzeug zum
Erzeugen von vollig geraden Oberfldchen. Er ist leicht
nachzuschleifen und wahrscheinlich die schnellste Metho-
de, Material mittels einer Frise abzutragen. Das Schneide-
werkzeug istiiblicherweise ein linker Drehstahl. Wir liefern
den Planfraskopf mit einem hartmetallbestiickten Messer
aus, aber er funktioniert genauso mit einem HSS-Dreh-
stahl.

Wie bei allen anderen Arbeitsvorgéngen auch, ist es unbe-
dingtnédtig, daB das Werkstiick sicher befestigtist. Mitdem

Planfriskpopf kann auf der INIMill 2..cc ohne Pro-
bleme bei einem 50 mm Durchmesser eine Tiefe von 0,25
mm abgetragen werden. Planfriser verursachen weit we-
niger Belastungen an Threr Maschine als Sie annehmen
wirden, denn der Friser schilt das Material eher ab als das
er es herausschlagt. Wenn die Moglichkeit besteht, sollte
der Fraser einen grofBeren Durchmesser beschreiben als das
Werkstiick breit ist. Normalerrweise tragt der Planfréser
aufbeiden Seiten Material ab, mit der Vorderseite im ersten
Schnitt grobund mit der Riickseite im zweiten Schnitt ganz
wenig. Damit erzielen Sie eine perfekte Oberflache.

Die wegfliegenden Spine sind HEISS!!. Lange Armel bei
diesen Arbeiten sind sehr zu empfehlen und ein Augen-
schutz ist ein ABSOLUTES MUSS!

Wenn Sie Aluminium bearbeiten, lassen Sie die Spindel mit
etwa 1/2 Drehzahl laufen. Fiir Stahl ist der Richtwert 1/4
dermax. Drehzahl. Stellen Sie soviel zu, da3 Sie geringelte
Spéne mit etwa 0,5 mm Stérke abtragen.
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Fiir richtiges Arbeiten mit dem Planfréser sollten Sie ein
gewisses Verstindnis fiir Schnitttgeschwindigkeiten ha-
ben, vor allem wenn Sie Eisen mit HSS Werkzeugen
bearbeiten. Es ist sehr leicht, die Schnittgeschwindigkeit
miteinem HSS-Drehstahl und einem etwas grof3eren Durch-
messer zu iberschreiten.

Einkleines Rechenbeispiel soll Thnen dies verdeutlichen:

300 x Schnittgeschwindigkeit in Meter/Minute
Friaserdurchmesser in Millimeter

Achtung: Diese Formelisteine Faustregel,da der Wert 300
eigentlich 318 sein sollte! Fiir unsere Zwecke ist die Zahl
300 leichter zu rechnen.

Bei den Schlitzssdgen verhilt es sich dhnlich. Sie miissen
sich vorstellen, daf} Sie ein Stiick hartes Eisen durchtrennen
wollen. Wenn sie die Umdrehungszahl zu hoch wéhlen,
wird IThnen die Sige sofort stumpfwerden. Normalerweise
sind Schlitzségen so teuer, dal man nur ein Stiick besitzt,
und wenn dieses dann stumpfist.....

Eine weitere Schwierigkeit mit Schlitzsdgen kann auftre-
ten, dafl eine Seite vor der anderen stumpf wird. Dann
versucht das Sdgeblatt auszuweichen. Je diinner das Blatt
desto stirker wird es ausweichen. Ein anderer Fehler der
gerne gemacht wird ist, dall das Sdgeblatt verkehrt montiert
wird!

Verwenden sie immer Schneidol, damit sich die feinen
Zihne nicht zulegen konnen.

Falls ein im Schraubstock geklemmtes Stiick einmal die
Séage blockieren sollte, schalten Sie die Maschine einfach ab
und 16sen das Blatt vorsichtig aus dem Schlitz heraus.
Probleme konnen auch auftreten, wenn Sie einen tiefen
Einschnittanlegen. Entweder einmal zligig oder mit mehre-
ren feinen Schnitten - hier konnen wir Thnen nur raten, mit
etwas Abfallmaterial Versuche zu starten und mit der fiir
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Sie angenehmsten Methode weiterzuarbeiten. 2 3108 10/32X3/8" SET SCREW
Fiir Ihre speziellen Bediirfnisse fiihren wir auch verschie- SLITTING SAW PARTS (P/N 3065)
den starke Sdgeblatter: AN- TEIL-
ZAHLNR. BESCHREIBUNG
7301 Sageblatt 0,25mm 1 3066 SLITTING SAW BODY
7302 Sageblatt 0,5 mm 1 3067 SLITTING SAW CAP
7303 Sageblatt 0,8 mm 1 3088 1/4-20 X 5-1/8" DRAWBOLT
7304 Sageblatt 1,3 mm 1 4067 10-32 X 1/2" SKT HD CAP SCREW
FLYCUTTER PARTS (P/N 3052

AN. TEIL. ( ) ACCESSORIES AVAILABLE FOR P/N 3052 &
ZAHL NR. BESCHREIBUNG P/N 3065

1 1193 CARBIDE TOOL LEFT

I 3049 FLYCUTTER BODY AN- - TEIL-

1 3088 1/4-20 X 5-1/8" DRAWBOLT ZAHL NR.  BESCHREIBUNG

1193  CARBIDE TOOL, LEFT
1196  H.S. TOOL, LEFT

3005  H.S. TOOL, BLANK
3005  BH.S. TOOL BLANK (5)

3052/3065



