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SX technolégia: kivalé teljesi

folyamatbiztonsag

A FRAISA Uj SX nagy teljesitményil maroéjat a rozsdamen-
tes és savalld acélok preciz megmunkalasadhoz fejlesztette ki.
Az univerzalitas, a nagy forgacsolasi teljesitmény és a
hosszu élettartam a védjegye.

Szamtalan forgacsolasi teszt elvégzésével olyan élgeometriat
értlnk el, ami a maximalis stabilitds mellett, alacsony surlo-
dassal jaré6 megmunkalast biztosit. Az eredmény a maré
selymesen lagy mikodése alacsony forgacsoloerd mellett.

A szivés, és magas koptatd hatasu rozsdamentes és savalld
szerkezeti anyagok megfelel6 feladatot jelentenek ezeknek a
szerszamoknak. A finomszemcsés, nagy szilardsagu kemény-
fém alapanyag megfelel§ szilardsagu éleket biztosit.

Az SX nagy teljesitmény(i marék alapjat egy finom-
szemcsés keményfém alapanyag képezi. Ahhoz, hogy
megvédjik a keményfémet a magas hémérséklettdl és a nagy
koptatd hatastol, egy rendkivil sima feltletli DURO-Si bevo-
natot valasztottunk. Kijelenthetjuk, hogy a maré hardverét
hozza tokéletesen ill6 elemmel egészitettik ki.

Az elényok

Kivalo ar-érték arany:
¢ Nagy teljesitmény, hosszu élettartam, nagy ismétlési
pontossag és megbizhatésag

¢ ToolCare® szerszam-menedzsment, FRAISA ReTool® szer-
szamfelUjitas és ReToolBlue Ujrahasznositas

® Rozsdamentes, savalld és h6allé acélok megmunkaldsara
alkalmazhaté

Széles kinalat, katalégusban elérhet6 megmunkalasi
adatokkal

o Atmérs: 3 mm és 20 mm kozott

Hosszkivitel: normal, kézéphosszu

A HPC megmunkalasi adatok elérhetéek a katalégusban

A sarokradiuszos kivitelek egyedi gyartasban elérheték

Az innovativ szerszadm- és gyartastechnoldgia mellett egy
masik dolog is sziikséges volt az SX szerszamok sikeréhez:

a meglévé megmunkalasi tapasztalatok hozzaigazitasa az
"INOX" alapanyag csoporthoz.

Ezt a tudast integraltuk az Gj ToolExpert-ba, igy gyar-taskor
garantalt az egyszerliség a biztonsag és a gyors
elérhetéség. A nehezen megmunkalhaté rozsdamentes
és h6allé acélok megmunkalasa konnyvé valik.

Az SX maro technoldgiai elénye az alkalmazasi lehet&ségek
széles korében is megmutatkozik. A szerszamok féként a
HPC stratégiakhoz vannak kialakitva, de HDC megmunka-
lashoz is kivaléan hasznalhatok. A hasznalat utan kovetkez-
het az eredeti teljesitményt biztositd Fraisa ReTool® felujitas,
az élettartam végén pedig a ReToolBlue Ujrahasznositas.

Széles korii alkalmazasi teriilet

¢ A meglévd alkalmazasok helyettesitéséhez és
megoldas-ként a jovébeliekhez

e HPC megmunkalas 65% ae-vel és 1.5xd ap-val, a HDC
megmunkalas ToolExpert-ban elérhetd

e Nagy teljesitmény a tokéletesen szerszamhoz hangolt
megmunkalasi paraméterekkel

e Lagyan vagod szerszamok a biztonsagos és nagy
igénybevételli megmunkalasokhoz

Professzionalis FRAISA ToolExpert®
¢ Teljesen Uj megmunkalasi adatok és alapanyag tablazat

e A megmunkalasi adatok gyorsan, egyszer(ien és megbiz-
hatéan megtalalhatok az alapanyag kivalasztdsa utan

e Automatikus adatkildés a CAM rendszernek



FRAISA ToolExpert® - innovativ online
eszkoz a szerszam optimalis hasznalatahoz

Tokéletesen 6sszehangolt szerszam- és anyagspecifikus megmunkalasi adatok: a ToolExpert optimalis alapot nydjt a FRAISA
szerszamok pontos hasznalatdhoz — gyorsan és egyszer(en.

A FRAISA alkalmazas kozpontjdban szakembereink részletesen tesztelik a megfeleld Gzemi beallitasokat. Figyelembe vesznek
minden érintett tényez&t, és ezt az informacidhalmazt a ToolExpert-ban egyesitik.

A FRAISA ToolExpert® szamtalan elényt kinal

¢ Precizitas: tokéletesen 6sszehangolt, ¢ Gyorsasag: a felhasznélasi paramé- e Széleskorii: megmunkalasi adatok
szerszam- és alapanyag specifikus terek néhany kattintassal - regisztra- FRAISA szerszamokhoz egy tobb mint
megmunkalasi adatok ci6 nélkal - elérhetdk 11 000 alapanyagot fel6lelé adatba-
o Egyszeriiség: folyamatos online ¢ Rendelési funkcio: a kivalasztott Zisbol
hozzaférés az adatokhoz, szoftver szerszamhoz kdzvetlen link az ¢ Felhasznalébarat: intuitiv hasznalat
letoltése nélkal e-shopbdl térténé megrendeléshez az Uj, funkcionalis formatervnek

. s kdszonhet8en
¢ Rugalmassag: a rendelkezésre allé

szerszamok vagy a megmunkalando
alapanyag iranyabdl is kereshetink

Pontos alapanyag meghatarozas

Az aktudlis ToolExpert-ba 11 200 alapanyag és Az egyszer(isitett alapanyagkivalasztas (Soft Key) hasznalata
szabvany van integralva 30 megmunkalasi osztalyba esetén a rendszer a forgacsolasi adatokat a megmunkalasi
sorolva. Az alapanyagok a hozzarendelt meg-munkalasi osztaly szintrél veszi. Ha a megmunkalandé alapanyag
osztalyon beldl is kiléonbdz6 tulajdonsagokkal pontos megnevezését irja a ToolExpert-ba, akkor a
rendelkeznek, ezek hatassal vannak a megmunkalasra. legpontosabb adatok fognak rendelkezésére allni.

Ennek okan minden alapanyaghoz egyedileg hataroztuk
meg a forgacsolasi értékeket, igy a megmunkalasi paramé-
terek ennek megfelel6en valtoznak.
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Az SX maroszerszamok techn

jellemzoi

Az Uj SX gyartastechnolégiai fejlesztése a FRAISA
Uzemében és tesztkdzpontjdban zajlott, ezalatt a FRAISA
ToolSchool a megmunkalasi adatok 6sszegzésérél és
validalasarol gondoskodott. A termékfejlesztésnél a nagy
termelékenységre, a hosszu élettartamra és a koltség-
hatékonysagra fékuszaltunk.

Az SX nagy teljesitmény( szerszamok alapjat egy olyan
éltarté finom szemcsézetii keményfém alapanyag
képzi, ami kivalo kopasallosaggal bir. A pozitiv, lagyan
vago geometriat optimalizalt forgacsnutokkal és valto-
26 magatmérdével kombinaltuk. Az eredmény: megfelelé
forgacsképz6dés, jo forgacselvezet6 képesség és nagy
szerszamstabilitas.

Technolégiai jellemzék:

Ahhoz, hogy az SX szerszamok ellenalljanak a magas
mechanikus és termikus terheléseknek, a védtelen sarkakat
specialis védofeliilettel és pici sarokradiusszal tervez-
tak.

A DURO-Si nagy teljesitményii bevonat megvédi a
nagy teljesitményt és hosszu élettartamot biztosit. Az
SX nagy teljesitményii szerszamok kivaléan alkalmasak
HPC és HDC megmunkalasokhoz, és a megmunkalhaté
alapanyagok kore is igen széles.

A 43°

Minden technoldgia részletes leirasat megtalalja a «Nagy teljesitmény(i mardszerszamok» kataldégusunkban.




FRAISA szerszamtechnolégia a
versenyképesség novelése érdekében!

A FRAISA szamtalan kisérletet végzett sajat és versenytar- Kulonos figyelmet forditottunk a HDC megmunkalasra. A
sai marészerszamaival. Az volt a cél, hogy a szerszam- és magas mechanikus és termikus terhelések miatt ezt kilono-
az alkalmazastechnika felj6dését érjik el. A teszteknél a sen intenziven teszteltik. Biztosithatjuk, hogy a szerszamok
marokat kiillonb6z6 alapanyagokban kiilonféle meg- széles alapanyag- és alkalmazaskérben meggy6z6
munkalasi stratégiakkal hasznaltuk. teljesitményt és hosszu élettartamot érnek el.

Alkalmazastechnikai tudas a megfelel6 eredményekért

A rozsdamentes és a h6allo acélok megmunkalasa kiilén-
leges kihivast jelent. El6feltétel a megfelel6 nagy telje-
sitmény( szerszam és a hozzaill6 felhasznalasi adatok — de
ezek mellett mas befolyasold tényezéket is figyelembe kell
venni, esetleg optimalizalni.

Alkalmazastechnikara vonatkozo6 tudnivalok:

Hiit6-ken6 folyadék: Alapanyag:

A kils6 htitést precizen kell beallitani. Hasznaljon Az azonos szabvanyszam ellenére a kulonféle tételek
bels6 hitést és ahhoz alkalmas befogokat. A hi- eltéréek lehetnek. Charge valtaskor meg kell figyelni
ft6anyag tipusa és az emuI.Z|c'> koncentracidja szintén a megmunkalast, és ha szikséges, a paraméterek
jelent6sen befolyasolja a teljesit6képességet. Nem csokkentésével a biztonsagra kell torekedni.

idedlis vagy labilis feltételek esetén csokkentse a vago-
sebességet és/vagy a radialis fogast.

Programozas: Szerszam:

.Lagy palyakat” kell programozni hirtelen iranyval- A tUl nagy szerszamatmérok tulterhelhetik a gépi
tasok és nagy atfogasi szogek nélkil. Nem idealis kérnyezetet és az megmunkalast. Ha megoldhato,
vagy labilis feltételeknél csokkentse a forgacsolasi inkabb kisebb szerszamatméréket valasszon magas ap
értékeket. és ae értekkel.

Szerszambefogé:

Az SX technologia kifejlesztéséhez elsGsorban Szakértoink javaslata: hasznaljon j6 minéségu, séri-
weldon befogodkat hasznaltunk. Ezek a befogdk a nagy lésmentes befogdt és a csavart a gyarté altal ajanlott

teljesitmény( szerszamok HPC és HDC alkalmazasa soran nyomatékkal hiizza meg.
megfeleléek, a csavaros rogzités okozta korfutashiba
pedig elhanyagolhaté.
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Az alapanyagokat és az 6sszehasonlitd szabvanyokat 30 megmunkalasi osztalyba soroltuk be. Az alapanyagok a hozzéarendelt
megmunkalasi osztalyon beldl is kilénb6zd mechanikai, fizikai és kémiai tulajdonsagokkal rendelkeznek, amelyek hatassal
vannak a forgacsolhatésagra. A ToolExpert-ba beirhatja az alapanyag pontos megnevezését, és megkapja hozza a megfelel6

forgacsolasi adatokat.

Inox normal
Cr-Ni

Inox medium
Cr-Ni-Mo+

1.4301 1.4303 1.4305 1.4306
X5CrNi18-9 X5CrNi18-12 X10CrNiS18-9 X2CrNi19-11
Z6CN18.09 Z8CN18.12 Z10CNF18.09 Z2CN18.10
AlISI 304 AlISI 308, 305 AISI 303 AlISI 304L
Cr Ni Mo Cr Ni Mo Cr Ni Mo Cr Ni Mo

18 9 18 12 18 9 19 11

1.4307 1.4310 1.4401 1.4404
X2CrNi18-9 X12CrNi17-7 XCrNiMo18-10 X2CrNiMo17-13-2
Z2CN18.10 Z12CN17.07 Z6CND17.11 Z2CND17.12
AISI 304L AlISI 301 AISI 316 AlISI 316L
Cr Ni Mo Cr Ni Mo Cr Ni Mo Cr Ni Mo

18 9 17 7 18 10 17 13 2

1.4541 1.4567 1.4571
X6CrNiTi18-10 X3CrNiCu18-9-4 X6CrNiMoTi17-12-2
Z6CNT18.10 Z3CNU18-10 Z6CNT17.12
AlISI 321 AlISI 304 Cu AISI 316 Ti
Cr Ni Mo Cr Ni Cu Cr Ni Mo

18 10 18 9 4 17 12 2
1.4429 1.4435 1.4436 1.4462

X2CrNiMoN17-13-3
Z2CND17.13Az

X2CrNiMo18-14-3
Z3CND18.14.08

X5CrNiMo17-13-3
Z6CND18.12.03

X2CrNiMoN22-5-3
Z2CND225Az

AlISI 316LN AlISI 316L AlISI 316 AISI 318 LN

Cr Ni Cu Cr Ni Mo Cr Ni Mo Cr Ni Mo

17 13 3 18 14 3 17 13 3 22 5 3
1.4539 1.4542 (17-4PH) 1.4545 (15-5PH) 1.4578

X2NiCrMoCu25-20-5

X5CrNiCuNb17-14

X5CrNiCu15-5

X3CrNiCuMo17-11-3-2

Z1CNDU25.20 Z5CNU17.4 Z5CNU15.05 ZACNUD17.11.03FF
AISI 904L AlISI 630 AISI XM12
Ni Cr Mo Cr Ni Cr Ni Cr Ni Cu Mo
25 20 5 17 14 14 5 17 11 3 2
1.4821 1.4828 1.4835 1.4878
X15CrNiSi25-4 X15CrNiSi20-12 X9CrNiSINCe21-11-2 X8CrNiTi18-10
Z20CNS25.04 Z9CN24.13 Z6CNT18.10
AlISI 309 AlSI 253MA AISI 321H
Cr Ni Mo Cr Ni Cr Ni Si Cr Ni
18 12 20 12 21 11 2 18 10




Inox difficult
Cr-Ni-Mo++

Inox martensitic
C<03%

Inox martensitic
C>03%

1.4529
X1NiCrMoCuN25-20-7

AlISI 926

1.4876

XTONICrAITi32-21
Z10NC32.21
AISI 800H

1.4562
X1NiCrMoCu32-28-7

1.4841

X15CrNiSi25-21
Z15CNS25.20
AlSI 314

1.4872
X25CrMnNiN25-9-7

1.4005

X12CrS13
Z12CF13
AlSI 416

1.4006 1.4021 1.4024
X10Cr13 X20Cr13 X15Cr13
Z12C13 720C13 Z13C13
AlSI 410 AlSI 420 AlSI 420

1.4028

X30Cr13
Z30C13
AlISI 420

1.4108
X30CrMoN15-1

1.4044 1.4057 1.4104
X15CrNi17-3 X20CrNi16-2 X12CrMoS17
Z15CN16.02 Z15CN16.02 Z10CF17
AlSI 431 AlSI 431 AlSI 430F
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1.4031

X39Cr13
740C14

1.4034

X46Cr13
740C14

1.4037
X65Cr13

1.4112
X90CrMoV18

AlSI 440B

1.4116

X50CrMoV15
Z50CD15

1.4117 1.4122 1.4125
X38CrMoV15 X39CrMo17-1 X105CrMo17
Z100CD17

AlSI 440C
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Alkalmazas

Alapanyag

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

" H

Inox medium
[Cr-Ni-Mo+/1.4539]
Duplex acél
[17-4PH]

" H

Inox difficult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]
H&4ll6 acél

[1.4841]

" H

Inox martensitic
C<03%
[Cr/1.4021]

" H

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

" H

Inox medium
[Cr-Ni-Mo+/1.4539]
Duplex acél
[17-4PH]

" H

Inox difficult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]

HGall6 acél
[1.4841]

" H

Inox martensitic
C<03%
[Cr/1.4021]

" H

[mm]

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

ERArBRABEBEBREERES EEBRBBERBREREREREE B BEBRBERBERESE ERErBRBBERBREBREBERES EEBBEBREREES EEBRABEBEBRERSD EAErBRBBREBEREERES AR ERERES

A
[m/min]

96
96
80
80
80
80
80
80
80

59
59
59
59
59
59
59
59
59

&

f,
[mm]

0.015
0.020
0.023
0.027
0.036
0.045
0.054
0.064
0.080

0.014
0.020
0.023
0.027
0.036
0.045
0.054
0.064
0.080

0.014
0.018
0.020
0.024
0.032
0.040
0.048
0.056
0.070

0.020
0.026
0.030
0.036
0.048
0.060
0.072
0.088
0.110

0.009
0.012
0.015
0.022
0.029
0.036
0.043
0.051
0.064

0.008
0.012
0.015
0.022
0.029
0.036
0.043
0.051
0.064

0.008
0.011
0.013
0.019
0.026
0.032
0.038
0.045
0.056

0.009
0.012
0.015
0.022
0.029
0.036
0.043
0.053
0.066

a,

[mm]

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
5.000
7.500
10.000
12.500
15.000
16.000
20.000

[mm]

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min]

10185
7640
5095
4245
3185
2545
2120
1590
1275

6260
4695
3755
3130
2350
1880
1565
1175

940

5095
3820
2800
2335
1750
1400
1165

875

700

12945
9710
6495
5410
4060
3245
2705
2030
1625

7425
5570
4455
3715
2785
2230
1855
1395
1115

4985
3740
3310
2760
2070
1655
1380
1035

830

4140
3105
2485
2070
1550
1240
1035

775

620

9445
7080
5665
4720
3540
2835
2360
1770
1415

Vi
[mm/min]

610
610
470
460
460
460
460
405
405

340
375
340
340
340
340
340
300
300

275
275
225
225
225
225
225
195
195

1010
1010
780
780
780
780
780
715
715

265
265
265
320
320
320
320
285
285

160
180
195
240
240
240
240
210
210

135
135
130
160
160
160
160
140
140

340
340
340
410
410
410
410
375
375

[cm®/min]

28
4.9
9.5

14.0

637

8.1
15.8
274
48.6
76.0

109.4
148.6
2321

18
3.2
83
173
308
48.1
69.3
91.3
1426

11
2.2
6.1
12.9
229
35.8
51.5
67.8
105.9

0.9
1.6
4.0

153
23.8
343
445
69.5

23
4.1
85
184
326
51.0
734
95.7
149.6



Hengeres maro SX

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas

HM ) 43°
MG10 y 3°
l .
r
b d, ‘d1
Ids ‘ l> o
Vario ||3
v/ h
% ~ Nagyolas HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas
e e -

. Nickel-Alloys
ainless itanium B To0| Steel

Bevonat  Cikkszam 8-Kod
Példa: r—r ‘EG/E r—1”8? —— H8606
Rendelési szam [I: H8506
[0)] d, d, d; I 1, 5 I r a z

Code e8 hé
180 3.00 6.00 280 57 800 14.00 2037 0.050 45° 4 °
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.100 3.0° 4 °
260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 4 °
300 6.00 6.00 5.50 57 13.00 1815 20.00 0.150 0.0° 4 °
391 8.00 8.00 740 63 19.00 2363 26.00 0.150 0.0° 4 °
450 | 10.00 10.00 9.20 72 2200 2799 31.00 0.200 0.0° 4 °
501 1200 12.00 11.00 83 26.00 3329 37.00 0.200 0.0° 4 °
610 | 16.00 16.00 15.00 92 3200 38.73 43.00 0.200 0.0° 4 °
682 | 20.00 20.00 19.00 104 38.00 4823 53.00 0.250 0.0° 4 °

FRAISA ReTool®

ipari szerszamfelujitas

teljesitménygaranciaval

A FRAISA ReTool® olyan teljeskord szervizt biztosit,

amely visszaallitja a hasznalt szerszamok eredeti

teljesitoképességét — forraskimélé és modern

technolégia. Az eredeti teljesitmény elérhet6ségét
szakért6 csapatunk mar a termékfejlesztés soran

figyelembe veszi.

Az eredmény: Ujszer(i szerszamok, amelyek
teljesit6képessége mindig olyan, mint az elsé
hasznalat soran.

Szerszamfelujitasban

szerzett tobb mint 30 éves ET"lE
tapasztalat. i'

Szakértdi kdzpontunk Né- E
metorszagban a keményfém

szerszamok legnagyobb eurodpai
szervizkdzpontja. Videé a szolgal-
tatasainkrol:

FRAISA ReTool®

[9]


tel:00 14.00 20.37 0.050
tel:00 16.00 20.82 0.100
tel:00 18.00 21.27 0.100
tel:00 18.15 20.00 0.150
tel:00 27.99 31.00 0.200
tel:00 33.29 37.00 0.200
tel:00 48.23 53.00 0.250
tel:00 14.00 20.37 0.050
tel:00 16.00 20.82 0.100
tel:00 18.00 21.27 0.100
tel:00 18.15 20.00 0.150
tel:00 27.99 31.00 0.200
tel:00 33.29 37.00 0.200
tel:00 48.23 53.00 0.250

[(10]

Alkalmazas

Alapanyag

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

" H

Inox medium
[Cr-Ni-Mo+/1.4539]
Duplex acél
[17-4PH]

" H

Inox difficult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]
H&4ll6 acél

[1.4841]

" H

Inox martensitic
C<03%
[Cr/1.4021]

" H

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

" H

Inox medium
[Cr-Ni-Mo+/1.4539]
Duplex acél
[17-4PH]

" H

Inox difficult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]

HGall6 acél
[1.4841]

" H

Inox martensitic
C<03%
[Cr/1.4021]

" H

[mm]

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

3.00
4.00
5.00
6.00
8.00
10.00
12.00
16.00
20.00

ERArBRABEBEBREERES EEBRBBERBREREREREE B BEBRBERBERESE ERErBRBBERBREBREBERES EEBBEBREREES EEBRABEBEBRERSD EAErBRBBREBEREERES AR ERERES

A
[m/min]

86
86
72
72
72
72
72
72
72

53
53
53
53
53
53
53
53
53

44
44
40
40
40
40
40

f,
[mm]

0.013
0.017
0.020
0.024
0.032
0.041
0.049
0.058
0.072

0.013
0.017
0.020
0.024
0.032
0.041
0.049
0.058
0.072

0.012
0.015
0.018
0.022
0.029
0.036
0.043
0.050
0.061

0.017
0.023
0.027
0.032
0.043
0.054
0.065
0.079
0.097

0.007
0.009
0.013
0.019
0.026
0.032
0.039
0.046
0.058

0.007
0.009
0.013
0.019
0.026
0.032
0.039
0.046
0.058

0.006
0.007
0.012
0.017
0.023
0.029
0.034
0.040
0.049

0.007
0.009
0.014
0.020
0.026
0.032
0.039
0.047
0.058

a,

[mm]

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

3.750
5.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
6.250
9.000
12.000
15.000
18.000
20.000
25.000

2.250
3.000
5.000
7.500
10.000
12.500
15.000
16.000
20.000

[mm]

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

1.200
1.600
3.250
3.900
5.200
6.500
7.800
10.400
13.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

3.000
4.000
5.000
6.000
8.000
10.000
12.000
16.000
20.000

n
[min]

9125
6845
4585
3820
2865
2290
1910
1430
1145

5625
4220
3375
2810
2110
1685
1405
1055

845

4670
3500
2545
2120
1590
1275
1060

Vi
[mm/min]

475
465
370
370
370
370
370
330
330

290
285
275
275
275
275
275
245
245

215
210
185
180
185
185
180
160
155

780
790
635
635
630
635
635
580
570

175
170
210
260
260
260
260
230
230

115
115
155
190
190
190
190
170
170

85

85
105
130
130
130
130
110
110

230
230
280
335
335
335
335
305
300

[cm®/min]

21
37
75
13.0
232
36.2
52.1
68.6
107.3

13
23
5.6
9.6
171
26.6
384
50.5
79.0

1.0
17
37
6.4
115
17.9
256
33.1
50.5

35
6.3
128
223
393
61.7
89.1
1203
184.6

12
20
6.6
14.0
249
39.0
56.1
73.9
115.5

0.8
14
438
10.2
18.2
28.5
410
54.0
843

0.6
1.0
33

124
193
276
35.7
54.4

16
28
70
15.1
26.6
418
60.3
78.2
120.0



Hengeres mard SX

Sima élkiképzés, kozéphosszu kivitel, révid nyakalas

HM A 43°
MG10 y 3°
l N
r \ N
b de ‘d1
da | I N
Vario I3

f
LSl /3

% % Nagyolds HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas

. Nickel-Alloys
ainless itanium B To0| Steel

Bevonat  Cikkszam 8-Kod
Példa: T m r—1’8? — H8616
Rendelési szam [I: H8516
[0)] d, d, d; I 1, 5 I r a z
Code e8 hé
180 3.00 6.00 280 63 11.00 18.00 2437 0.050 4.5° 4 °
220 400 6.00 3.70 63 13.00 22.00 2682 0.100 3.5° 4 ° ‘
260 500 6.00 4.60 63 16.00 24.00 27.27 0.100 1.5° 4 °
300 6.00 6.00 5.50 63 21.00 2534 26.00 0.150 0.0° 4 ° ‘
391 8.00 8.00 740 72 3100 3479 3550 0.150 0.0° 4 °
450 | 10.00 10.00 9.20 84 37.00 4220 43.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
501 1200 12.00 11.00 97 44,00 50.13 51.00 0.200 0.0° 4 °
610 | 16.00 16.00 15.00 108 53.00 5813 59.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
682 | 20.00 20.00 19.00 122 62.00 70.13 71.00 0.250 0.0° 4 °

[11]


tel:00 18.00 24.37 0.050
tel:00 34.79 35.50 0.150
tel:00 58.13 59.00 0.200
tel:00 70.13 71.00 0.250
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Itt taldlhat tovabbi Webaruhazunkat a
informaciokat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrdl. az uton érheti el.

FRAISA Hungaria Kft.
Vésarhelyi P u. 3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél.: +36 47 511 217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com | .
passion

for precision

Itt is megtalal minket:
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
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http://www.fraisa.com/qr/huw1
http://www.fraisa.com/qr/huw9
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tel:+36 47 511 217
mailto:info@fraisa.hu
https://fraisa.com/



