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Dieser Versuch hat aufgezeigt, wie wichtig eine Werksückspannung bei 
Schrupparbeiten ist.
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Die Wichtigkeit der 
Werkstückspannung!

Nach 40 min. Fräszeit hat sich das 
ca .800kg schwere Werkstück um 

0,015mm verschoben.

ASR2052M-7
OH-100

Fräszeit 67 min.

ASR2052M-7
OH-200

Fräszeit 70 min.

ASRM2032-5
OH-150

Fräszeit 35 min.
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