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A FRAISA az Uj Microcut széridval megfeleld valaszt ad

a koltségesokkentés kihivasaira a szerkezeti acélokkal
kezd6d& és az 55 HRC keménységUli acélokkal bezaruld
alapanyag kategéridban. A Microcut generacié
mikroszerszamai koltséghatékony megmunkalast
garantalnak két- és haromdimenziés megmunkaldsokhoz
a forma- és szerszamgyartasban, valamint a gydgyszer- és
Oraiparban. A szerszdmokat azzal a céllal fejlesztettlk

ki, hogy kimagaslé gazdasdgossdgu alternativat
tudjanak nyujtani az acélok és nem vas dtvozetek
megmunkaldsaban. A [ényeg: a Microcut maré dizajnja
az abszolUt minimumra csokkent, mely dltal megnétt a
stabilitas.

Az Uj ellipszoid technoldgia teljesen Uj tavlatokat nyitott
meg a formatervezésben, elsé kérben a Microcut
szerszamok gyartasanal alkalmazzuk. Tokéletes

recept, gazdasdgossag a gyartasban és &
nagy teljesitmény a megmunkaldsban.

Microcut - a lényegre 0sszp

Az alkalmazott technolégiaval a szerszam geometridja a
funkcionalis elemekre csokken. Az alkalmazott d2 =4 mm
szaratmérd h4 tlréssel nagyobb pontossagrol és stabil
futdsteljesitményrdél gondoskodik.

Ez a specidlisan kifejlesztett geometria azzal az elénnyel
is jar, hogy a lézertechnoldgia segitségével a legkisebb
atmérékben is preciz szerszamok gyarthatok.
K&szorilés kozben nem lépnek fel olyan folyamaterdék,
amelyek a sz(k tlrést akadalyoznak. A korfutdsi hibak
ebben a gyartasi folyamatban minimalisra csdkkentek.
A Microcut szerszdmok esetében minden d1<1 mm
atmérd [ézerrel készdl.
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|_L| Hengeres, 2-2,5D

alkalmazasok

e Kontirmaras
* Horonymaras
o Simitas

UJ Gomb, 3D alkalmazasok

* Nagyolas rétegenként
o Konturral parhuzamos
megmunkalasok

Sarokradiusz, 2-3D

alkalmazasok

* Nagyolas rétegenként

o Konturral parhuzamos
megmunkalasok




rendkiviul gazdasagos

A Microcut a megoldds a komplex alkatrész

geometridk kdltséghatékony gydrtdsara, kozepes és

nagy szilardsagu alapanyagokban. A [ényegre torténd
Osszpontositassal a Microcut csalad szerszamai rendkivil
stabilld és gazdasdgossd valnak. A szerszam tokéletes
élgeometridjanak létrehozadsdhoz csak hdrom muveletre
van szlkség. A szerszamtestrdl csak a valdban szikséges
rész kerUl eltdvolitasra, igy a mard stabilitasa a lehetd
legnagyobb marad.

Meggy6z6 teljesitmény: az Uj Microcut szerszamok
legfeljebb 55 HRC keménységU alapanyagok
megmunkaldsakor mutatjak meg erésséguket.

A bevalt X-AL bevonat, valamint a szuperkemény
HM XA alapanyag kivalé kopdsallésagot garantal a
nagyolasi és simitasi muveleteknél. Az Uj Microcut
szerszdmkoncepcidval a koltséghatékony gyartas
garantalt.

Elgeometria

3 miivelet élenként

Microcut - technikailag innovativ és

Lézerezett gdmbvégl szerszam elektronmikroszképos
felvétele (X6844)

Hagyomanyos szerszam
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6 miivelet élenként

Kupoladk HSC nagyolasa

Microcut szerszam*

Hagyomanyos szerszam*

Szersz.-@ 1 mm, n =49.300 ford/perc (v¢, max. = 160 m/perc), vf = 2465 mm/perc (fz = 0,025 mm/z),

ap=0,054 mm, ae=0,2 mm, alapanyag 1.4301,13=5mm
* Eredmény 90 perc utan.



Microcut - koltséghatékony

nagy teljesitménnyel

Microcut Kinalat Gombvégli maro
Fogszam: 2

Tar. r +/-0,005 mm

S
Nyakalt @ 0,2-3,0 mm
Szar @ 4 mm (h4) 1xd—20xd
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Cikkek szama: 62

Gombvégli maré Microcut

Hengeres maré
Fogszam: 2

Sarokradiuszmaro
Fogszam: 2
Taqr. r 0/40,01 mm 45°-0s élvédelem

@ =1 mm szersz. esetén

di

r
L'y
@ 0,4-3,0 mm @ 0,2-3,0 mm
1xd-8xd 1xd—20xd
r0,1/0,2 mm
Cikkek szama: 40 Cikkek szama: 62

.di,
—
0| ) J
XA . r
Microcut eredeti 1:1 méretaranyban f.'_

DM Nagy pontossagu h4 tiirésii szar
o Csokkenti a szerszam korfutas hibajat és noveli a
megmunkalds pontossagat

e Optimalis a modern nagy pontossagu befogdkhoz

HM  xa keményfém

e Nagy szivéssagaval és magas keménységével csokkenti
a kitdredezést és noveli a folyamatbiztonsagot

U Nagy pontossagu radiusztiirés +/-0,005 mm
r
L d

o A specidlis kivitelezésti helyzettlrések leegyszer(sitik
a programozast és a végsé kontur biztonsagosan
elkészithetd

¢ Nagy pontossagu tlrésmezd a nagyfokd alakhtiségért

d
L‘_j Nagy pontossagu atméro
¢ Nagyon preciz tlirésmez6 a gémb 180°-0s részén
a magas alakhtiség érdekében

e A szerszam a gépben kdnnyen beallithat6 és pontosan
mérhet6



Sarokradiuszmaré Microcut

Dh" HM |
r
XA Microcut eredeti 1:1 méretaranyban ’
- T

D ] Nagy pontossagu h4 tiirésii szar Sarokradiuszos mardszerszam nagy pontossagu
r, 7 q: g
o Csokkenti a szerszam kérfutas hibajat, és néveli a ’ réadiusztiréssel
megmunkalds pontossagat e Aspecialisan megtervezett helyzettlrések
e Optimalis a modern nagy pontossagu befogékhoz megkonnytik a programozast és a végs kontdr

biztonsdgos készre gyartasat

¢ Nagy precizitasu tlrésmezé a magas alakhtség

érdekében
HM  xa keményfém 91| sarokradiuszos marészerszam nagy pontossagu
XA Nagy szivossagaval és magas keménységével csdkkenti atmérétiiréssel
a kitoredezést és noveli a folyamatbiztonsagot o A specidlisan megtervezett helyzettlrések

megkdnnyitik a programozast és a végsé kontur
biztonsdgos készre gyartasat

¢ Nagy precizitdsu tlirésmez6 a magas alakhlség
érdekében

Hengeres maré Microcut

| i

-

{ -
HM [_/_=_—§ =)
XA I

Microcut eredeti 1:1 méretaranyban

z = 45° P -
HM  xa keményfém 45°-0s élvédelem @ = 1 mm szersz. esetén
* Nagy szivossagaval és magas keménységével csokkenti o A homlokvagoél és a kerlleti vagoél kozotti sarok
a kitdredezést és noveli a folyamatbiztonsagot 45°-0s védé élletoréssel van elladtva

o Az élletérés nagysaga minden atméréhoz
meghatarozott és a szerszdm adatlapjan taldlhaté
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Uj megmunkalasi adatok am

csaladunkhoz

Minden szerszdmtipushoz —
hengeres, sarokradiuszos és
gbmbvégul — specialis alkatrész
geometridkat fejlesztettliink, hogy
az optimalis vagasi adatokat minden
megmunkalasi stratégidhoz meg
tudjuk hatdrozni. Szamos vizsgalati
pont képezi az uj kivaléd min&ségl
vagasi adatok alapjat. Modern
méréstechnoldgiadval és a mogotte
allé algoritmusos strukturakkal
folyamatbiztos vagasi adatokat
lehet meghatdrozni és a partnereink
szamara jol felhasznalhatéva tenni.

Hajlitonyomatékok abraja

PR

Megmunkalasi id§

Hajlitényomaték

X6832100 (Gomb @ 1, 1xd) = X6840100 (Gomb @ 1, 5xd)
— X6846100 (Gémb @ 1, 10xd)

Erdességi gorbe

pm
3.000
2.000
1.000
0.000

-1.000

-2.000

-3.000
0 0,4 0,8

Ra 0,733 Lépéskdz 0,09 mm
Rz 3,235 As Filter 0,8 mm

1,2 1,6 2 24 2,8 3,2 3,6 4

Erdességi gorbe példaszer( dbrazoldsa Microcut mardkkal gyartott alkatrész esetében



eszkéz az On gyartasahoz

Az Ipar 4.0 kordban mindig és biztositja a FRAISA szerszamok
termelékenyen és precizen kell megfeleld alkalmazasat, gyorsan és
dolgoznia. Mi ehhez a FRAISA- egyszer(en.

nal nemcsak kivald minéségi

fejlesztink, hanem innovativ szoftveres ~ k6zpontunkban részletesen tesztelik az
megoldasokat is, ilyen példaul az optimalis felnasznalasi paramétereket.
ToolExpert. Természetesen figyelembe vesznek

minden érintett tényezét és az adatokat
A felhasznalobarat online eszkdz mindig  felvezetik az Uj ToolExpert-ba, hogy az
pontosan meghatarozott szerszam- On rendelkezésére alljon.
és alapanyag-specifikus forgacsolasi
adatokat kinal a megmunkalashoz —

A FRAISA ToolExpert® szamtalan elonyt kinal:

e Precizitas: pontosan meghatarozott ¢ Rendelési lehetdség: a kivalasztott

szerszam és alapanyag-specifikus szerszam egy linken keresztil az
forgacsolasi adatok e-shopbdl azonnal megrendelhet6

e Egyszer(iség: a szoftver letoltése ¢ Rugalmassag: szerszamok vagy
nélkal, online barmikor hozzaférhet az megmunkalandé alapanyagok
adatokhoz, még akkor is, ha Uton van keresése igény szerint

e Gyorsasag: nem szlkséges
regisztracio, az adatok néhany
kattintassal konnyedén elérhet&k

FRAISA
ToolExpert®

FRAISA ToolExpert® - innovativ online

A szerszamhasznalat soran ez a
kovetkezé6t jelenti:

Izrbiztosan és gyorsan megtaldlja az
optimalis alkalmazasi paramétereket

Izr pontosan meghatarozott szerszam-
és alapanyag-specifikus forgacsolasi
adatokat kinalunk

|Zra szerszamok CAD adatait
kdnnyedén letdltheti

e Széleskori: forgacsolasi adatok
lekérdezése a FRAISA szerszamokhoz
egy tébb, mint 11 000 alapanyagot
tartalmazé adatbazisbol

¢ Felhasznalébarat: konnyen
kezelhetd, eszkozfliggetlen kialakitas
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- Microcut - els6osztalyu maro:
széleskorii lehetoségekkel

Az Uj Microcut kindlattal a FRAISA optimalis szerszdmokat kinal a kdzepes és nagy szildrdsdgd munkadarabok
preciz mardsdhoz. A kindlatunkban olyan megolddsok is szerepelnek, amelyek messze tulmutatnak ezen és a leheté
legnagyobb mértékl hatékonysagrél gondoskodnak a gyartasban és a munkafolyamatokban.

MAXIMALIS ELONYOK A PARTNEREK SZAMARA

M A legnagyobb precizitas és |Zr Maximalis ar-teljesitmény-
a legjobb alkatrészminéség arany, folyamatbiztonsag
és reprodukalhatoésag
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|Zr Koltségcsokkentés |Zr Megnévelt termelékenység

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

TECHNOLOGIA FELHASZNALAS SZOLGALTATAS

e Tirések +/-0,005 mm * Gyors rendelkezésre * FRAISA ToolCare® 2.1:
goémbvégl szerszamok allas és egyszerii szerszam menedzsment
esetén rendelés a kdvetkezé rendszer a termékekhez

¢ 4 mm-es nagy pontossagu napon torjter)g kiszallitassal e FRAISA ConcepTool:
szarak h4 minéségben egesz Europaban méretre készllt specidlis
a legjobb alkatrész * FRAISA ToolExperte: szerszamok
mindséghez pfk”tlos és ,’“Fgg'z"zm « FRAISA ToolSchool:

e Optimalisan hasznalhato alkalmazasi adato oktatés és tovabbképzés

online minden
szerszamhoz

e A CAD adatok a
weblapunkon elérhet6k

3 tengelyes, 3+2 tengelyes
és 5 tengelyes marashoz

¢ Legnagyobb hatékonysag
nagyolasi és simitasi
megmunkalasoknal
egészen 55 HRC
keménységig



GOombvégl mard Microcut

Szar @ 4mm, nyakalt, 8xd

HM A ©°

XA

Y

[Jna

J

00

)

|

Rm Rm Rm Rm HRC HRC Inox Ti
<850 [ 850-1100 J§1100-13001300-15000 48-56 56-60 Stainless [l Titanium

Copper
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[<}}
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Cobalt-Chrome
Gold / Platinum

Code
050
060
080
100
108
120
140
160
180

Bevonat Cikkszam g-Kod
Rewielésiszam X 6844 050
Rendelési szam 2 X6844
d1 ﬂﬁ d3 |1 |2 |3 |4 iODO; o Y4
050 4.00 0.45 50 030 400 10.78 0.250 9.4° 2
0.60 4.00 0.5 50 036 480 1140 0.300 8.7° 2
0.80 4.00 0.75 50 048 6.40 1262 0400 7.4° 2
1.00 4.00 0.95 50 060 800 1385 0500 6.4° 2
1.20 4.00 1.10 50 0.72 9.60 1496 0.600 5.5° 2
150 4.00 1.40 50 090 12.00 16.80 0.750 4.5° 2
200 400 1.90 50 1.20 16.00 19.87 1.000 3.1° 2
250 4.00 230 57 150 20.00 2284 1.250 2.1° 2
3.00 4.00 2380 57 1.80 24.00 2591 1.500 1.3° 2

L
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tel:00 10.78 0.250 9.4
tel:00 13.85 0.500 6.4
tel:00 16.80 0.750 4.5
tel:00 19.87 1.000 3.1

Sarokradiuszmaré Microcut B

Szar ¢ 4mm, nyakalt, 8xd

Base-X

HM A 0°
XA y 0°
f e lds Z
o g—_,»—ﬁ Jo
h4 | N

d: Iy
4

Rm Rm Rm Rm HRC
<850 [ 850-1100 [l§1100-130001300-1500 48-56

Inox Ti
Stainless J Titanium

X-AL
Bevonat  Cikkszam 0-Kod
[10] Reniclésiszim X 6823 050
2 X6823
C?de 0/-0.(3} dhzzl ds I l2 I3 la 0/+vo1r a z

050 0.50 4.00 0.45 50 040 4.00 10.78 0.100 9.4° 2 ®
060 0.60 4.00 0.55 50 048 480 1140 0.100 8.7° 2 ®
080 0.80 4.00 0.75 50 0.64 6.40 12.62 0.100 7.4° 2 ®
098 1.00 4.00 0.95 50 1.20 8.00 13.85 0.100 6.4° 2 )
100 1.00 4.00 0.95 50 1.20 800 13.85 0.200 6.4° 2 ®
108 1.20 4.00 1.10 50 144 960 1496 0.200 5.5° 2 ®
120 150 4.00 1.40 50 1.80 12.00 16.80 0.200 4.5° 2 )
140 2.00 4.00 1.90 50 240 16.00 19.87 0.200 3.1° 2 ®
160 250 4.00 230 57 3.00 20.00 2284 0.200 2.1° 2 ®
180 3.00 4.00 2.80 57 3.60 24.00 2591 0.200 1.3° 2 ®


tel:00 10.78 0.100 9.4
tel:00 13.85 0.100 6.4
tel:00 13.85 0.200 6.4
tel:00 16.80 0.200 4.5
tel:00 19.87 0.200 3.1
tel:00 20.00 22.84 0.200 2.1

Hengeres mard Microcut B

. >
Szar ¢ 4mm, nyakalt, 8xd &
[=a]
HM A 0°
XA y 0°
E B ids _
45° o | ———— i
I ]
.
ly
I
Rm Rm Rm Rm HRC [[0)¢ Ti
<850 [ 850-1100 J§1100-13001300-15000 48-56 Stainless W Titanium
X-AL
Bevonat Cikkszam g-Kod
Rendclésiszam X 6807 050 [11]
Rendelési szam “: X6807

0 d d °

e | 00001 ha O3 bk I3 la 45 @ z
050 0.50 4.00 0.45 50 040 4.00 10.78 - 94° 2 ()
060 0.60 4.00 0.55 50 048 480 1140 - 87° 2 °
080 0.80 4.00 0.75 50 0.64 640 12.62 - 14° 2 ()
100 1.00 4.00 0.95 50 1.20 8.00 13.85 0.04 6.4° 2 )
108 1.20 4.00 1.10 50 144 960 1496 0.04 5.5° 2 ()
120 150 4.00 1.40 50 1.80 1200 16.80 0.04 4.5° 2 °
140 2.00 4.00 1.90 50 240 16.00 19.87 0.07 3.1° 2 ®
160 250 4.00 230 57 3.00 20.00 2284 0.07 2.1° 2 °
180 3.00 4.00 2.80 57 3.60 2400 2591 0.07 1.3° 2 ()


tel:00 13.85 0.04 6.4
tel:00 16.80 0.04 4.5
tel:00 19.87 0.07 3.1
tel:00 20.00 22.84 0.07 2.1

Itt taldlhat tovabbi Webdruhazunkat a
informaciokat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrol. az Uton érhetiel.

FRAISA Hungaria Kft.
VasarhelyiP.u.3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél.:+3647511217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com | )
passion
Itt is megtalal minket:

facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
linkedin.com/company/fraisa

for precision
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