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Powerful HDC marasi stratégi
nagy keménységi acéelok
megmunkalasahoz

Innovation made by FRAISA: dinamikus maras a formagyartasban

A HDC stratégia lagy megmunkalasban tapasztalhaté elényei mar sok
esetben bizonyitottan megmutatkoztak. A formagyartdsban a HDC
megmunkalas szinte ismeretlen. Ebben a vonatkozasban a FRAISA két
Uj szerszdmtipust fejlesztett ki, amelyek pontosan beleillenek ebbe a
megmunkalasi terlletbe és ott megmutatjak hatalmas potencialjukat.
A HX és az XSpeed-H tokéletesen illeszkednek HX csalddba, amelyet
specialisan az edzett acélok nagy teljesitményl marasara terveztek.
Az extrém kemény Duro-Si bevonattal 6tvozott, kifejezetten a kemény
megmunkalashoz kifejlesztett szerszam geometridk nemcsak hosszu
élettartamot, hanem univerzalis hasznalati lehetéségeket garantalnak

HDC alkalmazas esetében is.

A HX szerszamokat nagyon A HX mindemellett a HPC
robusztusra és magas forgdcsolasi alkalmazasokkal is bravirosan
ratara tervezték. A négy él0 szerszam meghbirkdzik, ami a szerszam
idedlis az 50 HRC feletti keménységu univerzalis jellegét bizonyitja.

alapanyagok megmunkaldséhoz,
maximalis teljesitményét a 2,5D és
3D megmunkalasok soran fejti ki.
HDC alkalmazasok esetén a vagdélek
nagy vagasi hosszon hatolnak az
alapanyagba. A HDC stratégia altal
meghatarozott palyan torténd
mozgas, garantalja az allandd
anyaglevalasztasi hdnyadot és Ha az univerzalis alkalmazas helyett
forgacsoldsi eréket. A HX-et pontosan  a hosszu élettartamot helyezi a

erre tervezték. Az eredmény rendkivil  kdzéppontba, az XSpeed-H a

nagy forgacsolasi rata és hosszu legjobb valasztas. Az XSpeed-H Uj
élettartam. szerszamtipust, specidlisan a HDC és
HSC megmunkaldshoz fejlesztettiik
ki. A magas élszam és a max. nyolc
vagoél garantdlja a mardszerszam
finom mUkodését.

A HX nagy pontossagu
sarokradiusszal van ellatva. Ennek
kdszonhetbéen a nagyon stabil és
preciz HX szerszdm az olyan simité
megmunkalasokhoz is megfeleld,
ahol kicsi a tlirésmezd és magas
fellletminéség az elvaras.

A kopds a megmunkalds soran
eloszlik a nyolc vagdélen, amelynek
eredményeként nagyon hosszu
élettartam érheté el. Az XSpeed-H
maroszerszamokkal az el&tolasi
sebesség a kétszeresére novelhetd
a HSC és HDC marasi folyamatnal.
Ez egy nagyon elényds tulajdonsag,
ami 0sszecseng a jelenkor dinamikus
gépeivel szemben tdmasztott
kévetelményekkel és csdkkenti a
termelési kdltségeket.

Az elonyok:

e Megnovelt
termelékenység
a HDC marasi stratégianak
koszonhetben az
edzett 2,5D és 3D
megmunkalasban is

* Nagy
koltséghatékonysag
a gyors marasi
folyamatoknak, a
hosszu élettartamnak
€s a magas elétolasi és
vagasi sebességeknek
kdszonhetben

e Nagy munkadarab
pontossag
a nagy korfutas
pontossagbdl és kicsi
szartlrésbdl adodo
szerszampontossagnak
kdszonhetben

e Alacsony
szerszamkoltségek
a Duro-Si bevonatnak
és az optimalizalt kopas
eloszlasnak kdszonhetd
kisebb kopds miatt

Elérheto szervizek
FRAISA ToolCare®
szerszammenedzsment
rendszer, FRAISA ReTool®
szerszamfelujitas,

FRAISA ReToolBlue
Ujrahasznositas



FRAISA ReTool®
ipari szerszamfelujitas
teljesitménygaranciaval

A FRAISA ReTool® olyan teljes kord szolgaltatds, amely a ,hasznalt szerszamait” feljitja, és koltségeit optimalizalja.

A FRAISA szerszdmokat és mas gyartdk szerszamait a legmodernebb technoldgidval, forraskimélé modon Ujitjuk fel.
Az eredmény, Ujszer(i szerszéamok, amelyek teljesitménye olyan, mint az elsé hasznélat soran. Az On réforditasa kisebb,
mint az Uj vasarlds, né a termelékenység, és koltségeket takarit meg.

FRAISA ReTool® - teljesitménygarancia a

szerszam és a felujitasi folyamat integralt 100%-ig garantalt teljesitmény

fejlesztése réveén. Ipari feltjitas a Kisipari feldjitas ingadozd
FRAISA ReTool®-lal teljesitménnyel

Garantaljuk Onnek, hogy hasznalt szerszama a P W

FRAISA ReTool® felUjitds utan ismét eléri azt az eredeti 90 %

teljesitéképességét, amellyel Uj kordban rendelkezett. H0%

A teljesitménygaranciat szakértéi csapatunk mar idében A0 e 70% SRR NEN |

figyelembe veszi a termékfejlesztés soran. <

A felujitasi folyamat specifikus kialakitasa tulajdonképpen &ﬁ 5 5 5

a terméktesztelések és a vagasi adatok meghatarozésa 5 5 5

mellett a fejlesztési szakasz fix része. Szigoru szabalyokat

alkalmazunk, a FRAISA ReTool® eljarast csak akkor

engedélyezzik, ha a teljesitménygarancia 100%-ig tarthato. P — P »>

Feltjitasok szama
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FRAISA ReToolBlue - Gjrahasznositas
megsemmisités helyett

N g

KOLTSEG-
MEGTAKARITAS BIZALOM

= Y

A nem felUjithatd szerszamokban 1évé értékes
keményfémet felhasznaljuk a FRAISA ReToolBlue
Ujrahasznositasi folyamatban.

. , : A FRAISA ReTool® Onnek is kifizetédik:
EEEGERENEEG FRAISA BlZIOnE a feldjitds utan Ujszerl szerszdmokat kap

ReTool®- vissza eredeti teljesitéképességgel — ez igy
El6nyei olcsébb, mint az Uj vasarlas vagy a kisipari
g ﬂ feltijftas.

EROFORRASOK TELJESITO-

KIMELESE {,‘“\_ KEPESSEG
"‘“%:f&?&&‘&“‘
< #

PENZVISSZAFIZETESI ~ ALLAG-
GARANCIA  MEGORZES

Szerszamfelujitdsban szerzett tobb min
tapasztalat.

Szakértdi kdzpontunk Németorsze
[ ) szerszamok legnagyobb eurdpai

Videé a szolgaltatasainkrol: FRA
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-~ Mindentuddk:
rugalmasan hasznalhato

Alkalmazasi eset Marasi stratégia Szerszampalya

High Dynamic Cutting - HDC Bottom-up stratégia

! im b

A HDC nagyol6 stratégiaval a HPC mardshoz viszonyitott termelékenység jelentésen noévelhetd.
A megmunkalasi folyamatok felgyorsulnak, mikdzben kiméli a szerszamokat és a meglévé gépi kornyezet optimalisan
kihasznalhatdé. Mindemellett alacsonyabbak a koltségek is.
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High Speed Cutting - HSC Top-down stratégia

A HSC nagy sebességl maras esetén nagyobb élszamu szerszamokat hasznalunk. A vago és elétoldsi sebességek
sokkal nagyobbak, mint normal forgacsolas esetén. A HSC-t elsésorban a szerszam- és formagyartasban hasznaljuk
simité-marashoz.

Szerszamaink mikodés kézben - Gy6z6djon meg On is a mindentudokrol



http://www.fraisa.com/qr/huv20
http://www.fraisa.com/qr/huv21

Az innovativ jellemz6k kombinaciéjanak

eredménye egy nagy teljesitményi

koncepcio

Technolégiai jellemzék:
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Maroszerszam homlokél bekoszoriiléssel

o Avagdél megerdsitése ahol a legjobban igénybe
van véve

¢ Magasabb vagoerdk felvétele

Mardszerszam emelked6 magmérettel

* Javitott szerszam merevség, kisebb kilengés

* Jobb teljesitmény az ap, ae és fz el6tolas tertletén

¢ Jobb munkadarab pontossag és kevesebb
vibracio

¢ Nehéz nagyolasi lépéseket is lehetdveé tesz

Nagy pontossagu radiusztlirés 0/+0.015 mm

o Aspecidlisan megtervezett helyzettlrések
megkonnyitik a programozast és a végsé kontur
biztonsagos készre gyartasat

¢ Nagy precizitdsu tlirésmezé a magas alakhliség
érdekében

Magas élszam
¢ Megndvelt dinamika és el6tolasi sebesség
o Kisebb mértékl szerszamkopas

N

(Jn

Nagyteljesitményli bemeriilést elGsegit6
homlok kialakitas

e |Lagyan vagod nagy teljesitményl bemerild
homlok kialakitas max. 5° bemerulési sz6ghoz
edzett acélban

e Nagyobb teljesitéképesség, élettartam és
folyamatbiztonsag bemertléskor

Mardszeszam kiilonleges élkondicionalassal
o Afévagdél megerdsitve a stabilitas érdekében

e A mechanikus és termikus hatdsoknak jobban
ellenall

* Altaldnosan nagyobb éltartam

Mardszerszam h4 tirésti szarral
e Magas korfutdsi pontossag

¢ Kifejlesztve a modern szerszambefogd
rendszerekhez

@ - rontos: Aszerszamot a befogdba torténd

behelyezés elétt zsirtalanitani kell, ezéltal
novekszik a tartderd és csokken a kicstszas
veszélye.



Meggy6z6, a sokrétii
alkalmazhatosagnak kos
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Alkalmazas

Bemerdlilés Helix

Rampolas

Nagyolas HDC-S

El&simitas

Simitas

Teraszol6 nagyolas HSC

Teraszol6 simitas HSC

ElG6simitas meredek
teriileteken HSC

Simitas meredek
teriileteken HSC

Kontur HPC

Horony HPC
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A HX csaldd Uj tagjai, a HX és XSpeed-H
mardszerszamok, minden alkalmazasi tertleten
kiegészitik egymast.

A két Uj szerszamtipus a kemény megmunkalas
terlletén, kildndsen a formagyartasban kivaldan
haszndlhato. Kifejezetten nagy keménységu acélok
megmunkalasakor hatékonyak.

Elettartam - HDC maras - 1.2379

Elettartam
[perc]

z4, Konv. 26, Konv. HX XSpeed-H

XSpeed-H: HDC és HSC stratégiahoz
HX: HPC és HDC stratégiahoz

Hosszu élettartam

A szerszamélek kopdsa hosszu haszndlati idé utan is
minimalis, teljesitményutket extrahosszu ideig megérzik.

A nagyon j6 kopasi ellenallésagnak kdszénhetben az
élettartam jelentés mértékben meghosszabbodik.



Nagy keménységi acélok
hatékony megmunkalasa

XSpeed-H, z8:
@3-012, ER 0.2 / 0.5, normal hossz, ER-Tol. 0/+0.015

45 perc utan

z6, Konvencionalis XSpeed-H

Adatok: 1.2379 (60 HRC), n 3.330 1/min, v = 105 m/min,
vf =2.900 mm/min, f;=0,108 (0,217 z4) mm/z, ER = 1, ap=9 mm, a¢ = 0,3 mm (HDC maras)

Méretvalaszték

HX, z4 XSpeed-H, z6 XSpeed-H, z8

Normal Normal Normal

@3 - @16 25 arucikk @2 - @5 16 arucikk @6 — @12 16 arucikk (7]
r0.2/0.5/1.0/15/2.0/25/3.0 r0.2/0.5 r0.2/0.5

Megmunkalhaté alapanyagok

XSpeed, ToroX, MFC-R

Rm Rm
850-1100 JM1100-1300




Sarokradiuszmaré XSpeed-H

Tarés r 0/+0.015, 4.5xd
HM A\ 45°
XA vy -10°

56-60 > 60

Bevonat  Cikkszdm 8-Kéd
Példa: — T T
(8] Rendelésiszam H 7212 138 - H7212
Cge 0/-0.%} (:31 ds I l> I3 b o0 @ 2
138 200 6.00 1.90 61 5.00 9.00 1731 0.200 6.8° ) )
178 300 6.00 2380 61 8.00 13.50 20.13 0.200 4.5° 6 °
218 400 6.00 3.70 66 11.00 18.00 2295 0.200 2.7° 6 )
258 500 6.00 4.60 66 13.00 2250 25.77 0.200 1.3° 6 °
297 6.00 6.00 5.50 69 13.00 3034 31.00 0.200 0.0° 8 )
385 800 800 7.40 80 19.00 39.29 40.00 0.200 0.0° 8 °
445 | 10.00 10.00 9.20 90 22.00 47.20 48.00 0.200 0.0° 8 o
496 | 12.00 12.00 11.00 105 26.00 54.13 55.00 0.200 0.0° 8 °
140 200 6.00 1.90 61 500 9.00 1731 0.500 6.8° 6 °
180 300 6.00 2380 61 8.00 13.50 20.13 0500 4.5° 6 )
220 400 6.00 3.70 66 11.00 18.00 22.95 0.500 27° 6 °
260 500 6.00 4.60 66 13.00 2250 2577 0500 1.3° ) )
300 6.00 6.00 5.50 69 13.00 30.34 31.00 0.500 0.0° 8 °
388 8.00 800 7.40 80 19.00 39.29 40.00 0.500 0.0° 8 o
448 | 10.00 10.00 9.20 90 22.00 47.20 48.00 0.500 0.0° 8 °
498 | 12.00 12.00 11.00 105 26.00 54.13 55.00 0.500 0.0° 8 )


tel:00 17.31 0.200 6.8
tel:00 13.50 20.13 0.200 4
tel:00 18.00 22.95 0.200 2
tel:00 30.34 31.00 0.200 0.0
tel:00 39.29 40.00 0.200 0.0
tel:00 47.20 48.00 0.200 0.0
tel:00 54.13 55.00 0.200 0.0
tel:00 17.31 0.500 6.8
tel:00 13.50 20.13 0.500 4
tel:00 18.00 22.95 0.500 2
tel:00 30.34 31.00 0.500 0.0
tel:00 39.29 40.00 0.500 0.0
tel:00 47.20 48.00 0.500 0.0
tel:00 54.13 55.00 0.500 0.0

Sarokradiuszmaro XSpeed-H
Tarés r 0/40.015, 3xd

HM A 45°

HRC HRC
56-60 > 60

Bevonat Cikkszam 2-Kod m
e H 7210 138
Rendelési szam ﬂ: H7210
0 d, d, d; I, l, I l, r a z

Code 0/-0.01 h4 0/+0.015

138 200 6.00 1.90 57 500 600 1431 0200 82° 6 °
178 300 6.00 280 57 800 9.00 1563 0.200 5.7° 6 °
218 400 6.00 3.70 57 11.00 12.00 1695 0.200 3.6° 6 °
258 500 6.00 4.60 57 13.00 15.00 1827 0.200 1.8° 6 °
297 6.00 6.00 5.50 57 13.00 1934 20.00 0200 0.0° 8 °
385 800 8.00 740 63 19.00 2529 26.00 0.200 0.0° 8 °
445 10.00 10.00 9.20 72 2200 30.20 31.00 0.200 0.0° 8 °
496 12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.200 0.0° 8 °
140 200 6.00 190 57 500 6.00 1431 0500 8.2° 6 °
180 3.00 6.00 280 57 800 9.00 1563 0.500 5.7° 6 °
220 400 6.00 370 57 11.00 1200 1695 0500 3.6° 6 °
260 500 6.00 4.60 57 13.00 15.00 1827 0500 1.8° 6 °
300 6.00 6.00 550 57 13.00 1934 20.00 0.500 0.0° 8 °
388 800 800 740 63 19.00 2529 26.00 0.500 0.0° 8 °
448 | 10.00 10.00 9.20 72 2200 3020 31.00 0500 0.0° 8 °
498 | 12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.500 0.0° 8 °


tel:00 12.00 16.95 0.200
tel:00 15.00 18.27 0.200
tel:00 19.34 20.00 0.200
tel:00 30.20 31.00 0.200
tel:00 36.13 37.00 0.200
tel:00 12.00 16.95 0.500
tel:00 15.00 18.27 0.500
tel:00 19.34 20.00 0.500
tel:00 30.20 31.00 0.500
tel:00 36.13 37.00 0.500

Sarokradiuszmard HX

Sima élkiképzés, normal kivitel, rovid nyakalas
Nagyteljesitményi bemeriilést el6segité homlok kialakitas

HM A 45°
XA y -10°

\/ /
r LV

Ly

11 (Tzza l

M < ~ Nagyolas HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas

HRC HRC
56-60 > 60

Bevonat Cikkszam o-Kod

Példa: — Hﬁ r_‘860ﬁ7 r_‘17ﬁ8 ﬂ f H8607
[10] Rendelési szam ﬂ: H8507
(1) d, d, d; l, l, l l r a z

Code 0/-0.01 h4 0/+0.015

178 3.00 6.00 2.80 57 800 14.00 2037 0.200 45° 4 °
218 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.200 3.0° 4 °
258 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.200 1.5° 4 °
297 6.00 6.00 550 57 13.00 18.15 20.00 0.200 0.0° 4 °
385 8.00 8.00 740 63 19.00 2363 26.00 0.200 0.0° 4 °
445 10.00 10.00 9.20 72 2200 2799 31.00 0200 0.0° 4 °
496 12.00 12.00 11.00 83 26.00 3329 37.00 0.200 0.0° 4 °
605 16.00 16.00 15.00 92 3200 3873 43.00 0.200 0.0° 4 °
180 3.00 6.00 280 57 800 14.00 2037 0.500 45° 4 °
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.500 3.0° 4 °
260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.500 1.5° 4 °
300 6.00 6.00 5.50 57 13.00 18.15 20.00 0500 0.0° 4 °
388 800 800 740 63 19.00 23.63 26.00 0500 0.0° 4 °
448 10.00 10.00 9.20 72 2200 2799 31.00 0500 0.0° 4 °
498 | 12.00 12.00 11.00 83 26.00 3329 37.00 0500 0.0° 4 °
606 @ 16.00 16.00 15.00 92 32.00 3873 43.00 0.500 0.0° 4 °


tel:00 14.00 20.37 0.200
tel:00 16.00 20.82 0.200
tel:00 18.00 21.27 0.200
tel:00 18.15 20.00 0.200
tel:00 27.99 31.00 0.200
tel:00 33.29 37.00 0.200
tel:00 14.00 20.37 0.500
tel:00 16.00 20.82 0.500
tel:00 18.00 21.27 0.500
tel:00 18.15 20.00 0.500
tel:00 27.99 31.00 0.500
tel:00 33.29 37.00 0.500

Sarokradiuszmaro HX

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas
Nagyteljesitmény(i bemeriilést el6segité homlok kialakitas

HM A 45°
XAy -10°

IS/

——

M < > Nagyolas HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas

= e s e

HRC I Hrc | HRe HSS
48-56 56-60 > 60

Bevonat  Cikkszdm g-Kéd

Példa: "1 ge07 302 [— H8607
Rendelési szam
L 1 H8507

1)) d, d, d; l, l, I3 l, r o4 z
Code 0/-0.01 ha4 0/+0.015
302 600 600 550 57 13.00 18.15 20.00 1.000 0.0° 4 °
391 800 800 7.40 63 19.00 23.63 2600 1.000 0.0° 4 °
450 | 10.00 10.00 9.20 72 2200 2799 31.00 1.000 0.0° 4 °
501 | 12.00 12.00 11.00 83 2600 3329 3700 1.000 0.0° 4 °
608  16.00 16.00 15.00 92 3200 3873 43.00 1.000 0.0° 4 °
304 600 600 550 57 13.00 18.15 20.00 1500 0.0° 4 °
395 800 800 7.40 63 19.00 23.63 2600 2000 0.0° 4 °
457 | 10.00 1000 9.20 72 2200 2799 31.00 2500 0.0° 4 °
507  12.00 12.00 11.00 83 2600 3329 37.00 3.000 0.0° 4 °
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tel:00 18.15 20.00 1.000
tel:00 27.99 31.00 1.000
tel:00 33.29 37.00 1.000
tel:00 18.15 20.00 1.500
tel:00 27.99 31.00 2.500
tel:00 33.29 37.00 3.000
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