Kantenfrasmaschine
FKF 51

IKKOLLE - Die bessere Technik



KOLLE FKF 51
Kantenfrasmaschine

Kunststoffbeschichtete und kunststoffbelegte Platten
haban in den Handwerksbelrieben ginen hchen Anteil
arreicht.

Bei der Verarbeitung dieser Platten auftretende Schwie-
rigkeiten missen chne Einsatz von teuren und kompli-
zierten Maschinen gemeistert werden, Um der Forde-
rung nach ausbruchfreien Kanlen nachzukommen,
schneiden viele Betriebe groBer zu und frdsen anschlie-
Bend auf der Tischfrdsmaschine das genaue Fertigmaf.
Ca die Rollen des Vorschubapparates auf den glatten
Kunatstoffllachen durchrutschen, muBl mit Handvor-
schub gearbeitet werden. Dieser filhnt bei langen Werk-
stucken, wie Schranktlren und Schrankseiten zu Un-
genauigkeiten. Zudem wird die auf dem Frasmaschinen-
tisch aufliegende Werkstickflache beschadigt,
Grundforderungen bei der Entwicklung der KOLLE Kan-
tenfrasmaschine waren neben einer ausbruchfraien
Kanle der automatische Werkstlckdurchlauf, unbe-
schadigte Werkstlckflache, einfache Bedienung und
unkomplizierte Einstellung.

Auf der KOLLE Kantenfrasmaschine FKF 51 wird das
Werkstluck senkrecht zwischen Vorschubband und An-
druckrollenleiste eingefiihrt. Die Andruckrollenlaiste
driickt das Werkslick gegen das Vorschubband und
gleichzeitig, durch die Schragsiellung der Rollen, auf die
Tischflache (Abb. 3).

Sicher geflihrt gleitet das Werkstick durch die Maschine
und wird dabei mit einem HM-Wendeplatienfriaser aus-
bruchfrei nachgelrast. Vorschubband und Andruckrollen
hinterlassen auch auf empfindlichen Werkstickflachen
keine Spuren.

Die Spanabnahme 128t sich durch Absenken des Ein-
lauftisches im Bereich von 0 bis 4 mm einstellen. Die
Einstellgenauigkeit betrdgt 0,1 mm, Werden die Werk-
sticke immer mit der gleichen MaBzugabe zugeschnit-
ten, muB die Spanabnahme nur einmal bei Inbetrish-
nahme der Maschine eingestelit werden.

Die kompakte Bauweise, der senkrechte Werkstlck-
durchlauf und die eingebaute Fahrginrichtung gestalten
den Einsatz der Maschine auch bei beengten Raum-
verhaltnissen.

Mit der Winkelschiene zum Einlauftisch (im Normalzu-
behor) werden Oberstehende Furnier- und Kunststoff-
flaichenbelage blndig gefrast.

Zwei Werkzeuge stehen zur Wah!:

Preisgiinstig ist der Wendeplatten-Messerkopf mit 2 ge-

Wendemesser in der Abmessung 50 x 12 x 1,5 mm ver-
wendet. Zum Ausgleich des Verschleiles anden Schnei-
den kann der Messerkopf einmal axial versiallt werden.
Zum Frasen von Kunstsioffplatten empfehlen wir den
2-telligen Spezial-Wendeplatten-Messerkopf mit 6
wechselseitig schrég angecrdneten Schneiden (Abb. 2).
Zum Ausgleich des Verschleiles an den Schneiden
kann der Figekopf mehrmals axial verstellt werden,
Durch den zur Platte gerichteten Schniftdruck der schrag
angeordneten Schneiden wird auch bei harten und
sproden Beldgen eine gute Standzeit erreicht.

@ HM-Messerkop! @ Einlaultisch
@ Varschubband & Auslauftisch
@ Andruckrollen @ Werksllck

Die Schemazeichnung zeigt den sicheren Werkstiick-
durchlaul mit Bandvorschub und schriaggesteliten
Transporiroilen.

raden Schneiden (Akb. 1). Es werden die Ublichen HM- i

Technische Daten

Tischlange 3000 mm  Vorschubgeschwindigkeit 5,5+ 11 m/min
Tischhthe 620 mm  Verschubmotor, polumschaltbar 0.2/0.3 kW
max. Frasbreite 45 mm  Spaneabsaugstulzen, Durchmesser 100 mm
max. Spanabnahme 4 mm Flachenbedart 3000 x 450 mm
Frasdrehzahl 8000 U/min  Nettogewicht 400 kg
Frasmotor 1,5 kW Anderungen vorbehalten
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