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55 HRC feletti keménységli acélo-
kat szeretne megmunkalni? Es ezt
gyorsan, hatékonyan és bizton-
sagosan akarja elvégezni? Akkor a
HX hengeres nagyolémarénk az
idealis megoldas. Kivaléan alkal-
mas nagy keménységi acélok mind
hagyomanyos (HPC), mind nagydi-

namikaju (HDC) megmunkalaséhoz.

Ez a frissen kifejlesztett szerszdm
olyan nagyolémaré amelynek a be-
merdlési jellemz6i kivaloak. Akar az
5°-0s bemerUlési sz6g is elérhetd,
ez pedig edzett acélok megmun-
kalasakor a hagyomanyos értékek
tizszeresét is jelentheti. A HX
szerszamunk idedlis megoldas,
nagy keménységli alapanyagok
megmunkalasara a szerszam- és
forma gyartas tertletén.

A HX marodszerszam djonnan
kifejlesztett geometridja a Duro-Si
bevonattal kiegészitve lehetévé

teszi, hogy az 55 HRC feletti
keménységl acélok megmunkalasa
hosszu éltartammal is lehetséges
legyen.

A robosztus kialakitas, a bemerdlés-
re kivaléan alkalmas homlokgeomet-
ria és a kopassal szemben ellenallé
bevonatrendszer dsszehangolasa
révén a szerszam hatalmas elé-
nyokkel rendelkezik a hagyomanyos
szerszamokhoz képest.

Ha nutok, kiilsé vagy belsé zse-
bek, vagy bonyolult kétdimen-
zios alakzatok igényesebb és
gyorsabb nagyolasa a feladat, a
HX megmutatja képességeit, amely
a hagyomanyos szerszamo-kéhoz
képest a sokkal nagyobb
termelékenységben és a kisebb
szerszamkoltségekben mutatkozik
meg leginkabb.

Es nagyobb termelékenység
- az akar 5°-0s bemerdlési
- szognek koszdnheten

el

* rugalmassag
nagy fogasszélesség axialis
és radialis iranyban

* nagy merevség
lehetdvé teszi HPC marasi
stratégia alkalmazasat

e rovidebb megmunkalasi
id6k a HDC megmunkalasi
technologiaval

e kisebb szerszamkoltségek
a hosszu élettartam révén




A termék innovacioi a hatékonysag novelése és
a koltségek csokkentése érdekében:

Ujonnan kifejlesztett élgeometria

A HX tipusu szerszdmok elsésorban a nagy keménység(i
acélok megmunkalasara alkalmas, Ujonnan kifejlesztett
élgeometridban kilénboznek a hagyomanyos szerszamoktol.
A frissen fejlesztett geometria a Duro-Si bevonattal
kiegészitve kivald megoldast nyudjt az 55 HRC feletti
keménységU acélok nagyolé megmunkalasakor.

20%-kal magasabb forgacsolasi anyaghanyad

A terhelési elvarasokhoz precizen hozzaigazitott élki-
alakitas és a massziv vagoéél, stabil vagast tesznek
lehetévé, ugyanakkor elésegitik, hogy a forgacsképzé-
dés soran a szerszam ne toredezzen ki. Ezt a stabilizalé
hatast erésiti a szerszadm Duro-Si bevonata. A szerszam
a hagyomanyos szerszamokhoz képest akar 20%-kal
magasabb éltartam elérésére is képes. A nagymértéki
homlokoldali bekdszorulés révén a bemerilési szog
akar 5°%-ig is ndvelhetd, igy a belsé zsebek kialakitasa is
koltséghatékony.

Hosszu élettartam

A precizen kialakitott vagdél, a bevonat és a magas
min&ségl finomszemcsés keményfém alapanyag egy-
Uttes alkalmazasa nagyon hosszu élettartamot eredmé-
nyez. A szerszam éle extrém hosszU hasznalati idé utan
is éles, kopas alig lathato rajta.

A vagoélek kialakitasai

A vagoélek stabilitasa magas ter- A 8°-os homlokoldali bekészérulés
helhetdséget biztosit, és ezaltal  akar az 5°-os bemerulési szoget is
nagy elétolast tesz lehetévé. lehetévé teszi.

A termelékenység 6sszehasonlitasa (éltartam)
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Hagyomanyos HX
maroszerszam

A vagoélek o6sszehasonlitasa 1.2379 alapanyagban (60 HRC)

\\-L—',- byt

HX Duro-Si

Hagyomanyos maroszerszam

Alapanyag: 1.2379 (60 HRC), Vc = 100 m/perc, n = 3000 U/perc,
vf =2000 mm/perc, ap =9 mm, ae = 0,3 mm,
szerszam @ 10 mm, t = 85 perc

A vagoéélek 6sszehasonlitasa HSS alapanyagban (65 HRC)

Hagyomanyos maroészerszam ~ HX Duro-Si
Alapanyag: HSS (65 HRC), Vc = 80 m/perc, n = 2600 U/perc,
vf =900 mm/perc, ap =9 mm, ae = 0,2 mm,

szerszam @ 10 mm, t = 45 perc
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A HX rengeteg elényés tul
rendelkezik a hagyomanyos
szerszamokhoz képest :

Technolégiai jellemzék

No6vekvé magatméragjii marészerszam
e a szerszam nagyobb merevséggel rendelkezik,
ezért kisebb a kihajlas esélye
o afogasok (ae és ap) és az elStolas (fz) értékeit
tekintve nagyobb teljesitmény

e a munkadarab méretpontosabb a
szerszam kisebb kihajlasa kovetkeztében

Z :( Maroszerszam homlokél bekoszoriiléssel
o A vagoél megerésitése ahol a legjobban
igénybe van véve

¢ Magasabb vagoerck felvétele

% Kemény anyagok megmunkalasara alkalmas
- bemeriilé6 homlok kialakitas

e aszerszamhomlok kilénleges kialakitasa kemény
acélok megmunkalasakor akar 5°-o0s bemerdilési
szOget tesz lehetbvé

Nagyobb rugalmassag

A HX szerszamok nagyobb merevsége kivalé alkalmazast
tesz lehetévé HPC marasi stratégia esetében. Nagy
keménységl anyagok, mint a hidegalakité és HSS szersza-
macélok megmunkaldsa soran nagy axidlis és radialis iranyu
fogasvételre alkalmasak.

<

<

—— Finom atmenetek

o A szar-nyak-vagoélek taldlkozasanal az atmenetek
finoman kidolgozottak

e Stabilabb szerszam, ami kevesebb radialis kilengést
eredményez

* Magasabb mechanikus terhelhetség, ami nagyobb
teljesitményt eredményez

( ~ Maroészeszam kilonleges élkondicionalassal
o A f6 vagoél megerdsitve a stabilitas érdekében
e A mechanikus és termikus hatdsoknak jobban ellenéll

o Altaldnosan nagyobb éltartam

A haromréteg(i Duro-Si keménybevonat kivald kopa-

si tulajdonsagokat biztosit. Ez a bevonat igen finom
szovetszerkezet( és kivalod élstabilitast keményfém alapa-
nyaggal alkalmazva az igényes HDC-technoldgia hasznalatat
is lehetévé teszi, amely sordn nem csak nagy el&tolast lehet
elérni, hanem kivalé feltletmindséget is.



B 3 4 60 0.015 45 12 6365 380 2.0 5°
52 - 56 HRC 4 4 60 0.020 60 16 4775 380 35 5°
5 4 60 0.030 75 20 3820 460 7.0 5°

6 4 60 0.035 9.0 24 3185 445 9.5 5°

8 4 60 0045 120 32 2385 430 16.5 5°

10 4 60 0055 150 40 1910 420 25.0 5°

12 4 60 0.065 180 48 1590 415 36.0 5°

! . 16 4 60 009 240 56 1195 430 58.0 5°
20 4 60 0110 300 7.0 955 420 88.0 5°

e — 3 4 30 0.015 45 12 3185 190 1.0 5°
56 - 60 HRC 4 4 30 0.020 60 16 2385 190 2.0 5°
5 4 30 0.025 75 20 1910 190 3.0 5°

6 4 30 0.025 90 24 159 160 3.5 5°

8 4 30 0035 120 32 1195 165 6.5 5°

10 4 30 0.045 150 4.0 955 170 10.0 5°

12 4 30 0.055 180 48 795 175 15.0 5°

! . 16 4 30 0075 240 5.6 595 180 24.0 5°
20 4 30 0.090 300 7.0 475 170 35.5 5°

e — 3 4 25 0.010 45 12 2655 106 0.5 5°
60 - 64 HRC 4 4 25 0.010 60 16 1990 80 1.0 5°
5 4 25 0.015 725 20 1590 95 15 5°

6 4 25 0.015 9.0 24 1325 80 1.5 5°

8 4 25 0025 120 32 995 100 4.0 5°

10 4 25 0030 150 4.0 795 95 5.5 5°

12 4 25 0035 180 48 665 93 8.0 5°

! . 16 4 25 0045 240 56 495 89 12.0 5°
20 4 25 0.055 300 7.0 400 88 185 5°

e — 3 4 20 0.010 45 08 2120 85 0.5 5°
64 - 70 HRC 4 4 20 0.010 60 1.0 1590 64 0.5 5°
5 4 20 0.015 75 13 1275 77 0.5 5°

6 4 20 0.015 90 15 1060 64 1.0 5°

8 4 20 0025 120 20 795 80 2.0 5°

10 4 20 0030 150 25 635 76 3.0 5°

12 4 20 0035 180 3.0 530 74 4.0 5°

16 4 20 0.045 240 3.2 400 72 5.5 5°

20 4 20 0.055 300 4.0 320 70 8.5 5°

e — 3 4 50 0.015 3.0 3 5305 320
52 - 56 HRC 4 4 50 0.020 4.0 4 3980 320 5.0
5 4 50 0025 50 5 3185 320 8.0 [5]
6 4 50 0.025 6.0 6 2655 265 9.5
8 4 50 0.035 8.0 8 1990 280 18.0
10 4 50 0.045  10.0 10 1590 285 28.5
12 4 50 0.055  12.0 12 1325 290 420
! . 16 4 50 0.075 8.0 16 995 300 38.5
20 4 50 0.090  10.0 20 795 285 57.0
B — 3 4 30 0.010 3.0 3 3185 125 1.0
56 - 60 HRC 4 4 30 0.013 4.0 4 2385 125 2.0
5 4 30 0.017 5.0 5 1910 130 35
6 4 30 0.020 6.0 6 1590 125 4.5
8 4 30 0.027 8.0 8 1195 130 8.5
10 4 30 0.033  10.0 10 955 125 12,5
12 4 30 0.040 12,0 12 795 125 18.0
! . 16 4 30 0.053 8.0 16 595 125 16.0
20 4 30 0.067  10.0 20 475 125 25.0
e — 3 4 20 0.008 3.0 3 2120 68 0.5
60 - 64 HRC 4 4 20 0.011 4.0 4 1590 70 1.0
5 4 20 0.013 5.0 5 1275 66 15
6 4 20 0.016 6.0 6 1060 68 25
8 4 20 0.021 8.0 8 795 67 45
10 4 20 0.026  10.0 10 635 66 6.5
12 4 20 0.032 120 12 530 68 10.0
! . 16 4 20 0.042 8.0 16 400 67 8.5
20 4 20 0.053  10.0 20 320 68 135
e — 3 4 15 0.008 1.8 3 1590 51 0.5
64 - 70 HRC 4 4 15 0.011 24 4 1195 53 0.5
5 4 15 0.013 3.0 5 955 50 1.0
6 4 15 0.016 3.6 6 795 51 1.0
8 4 15 0.021 48 8 595 50 2.0
10 4 15 0.026 6.0 10 475 49 3.0
12 4 15 0.032 7.2 12 400 51 45
! . 16 4 15 0.042 4.8 16 300 50 4.0
20 4 15 0.053 6.0 20 240 51 6.0

Kérdés esetén egyszer(ien kildjon egy
e-mailt a info@fraisa.hu cimre, vagy keresse
fel kozvetlenul helyi vevétanacsadonkat.

A FRAISA felhasznalasi szakértéi
szivesen adnak tanacsot.

Részletes informaciokat
a fraisa.com oldalon talal.



Edzett szerszamacél
52 - 56 HRC

Edzett szerszamacél
56 - 60 HRC

Edzett szerszamacél
60 - 64 HRC

Edzett szerszamacél
64 - 70 HRC

Edzett szerszamacél
52 - 56 HRC

Edzett szerszamacél
56 - 60 HRC

Edzett szerszamacél
60 - 64 HRC

Edzett szerszamacél
64 - 70 HRC

3 4 122 0.062 8 0.15 12945 3215 4.0
4 4 122 0.080 1 0.20 9710 3120 7.0
5 4 122 0.102 13 0.25 7765 3175 10.5
6 4 122 0.120 13 0.30 6470 3120 12.0
8 4 122 0.161 19 0.40 4855 3120 235
10 4 122 0.204 22 0.50 3885 3175 35.0
12 4 122 0.193 26 0.60 3235 2500 39.0
16 4 122 0.257 32 0.80 2425 2490 63.5
20 4 122 0.320 38 1.00 1940 2485 94.5
3 4 110 0.058 8 0.09 11670 2720 2.0
4 4 110 0.075 1 0.12 8755 2625 3.5
5 4 110 0.096 13 0.15 7005 2680 5.0
6 4 110 0.112 13 0.18 5835 2625 6.0
8 4 110 0.150 19 0.24 4375 2620 12,0
10 4 110 0.187 22 0.30 3500 2620 17.5
12 4 110 0.181 26 0.36 2920 2115 20.0
16 4 110 0.240 32 0.48 2190 2105 325
20 4 110 0.299 38 0.60 1750 2095 48.0
3 4 103 0.050 8 0.08 10930 2170 15
4 4 103 0.061 1 0.10 8195 1985 2.0
5 4 103 0.077 13 0.13 6555 2020 325
6 4 103 0.094 13 0.15 5465 2045 4.0
8 4 103 0.127 19 0.20 4100 2080 8.0
10 4 103 0.160 22 0.25 3280 2095 11.5
12 4 103 0.148 26 0.30 2730 1615 125
16 4 103 0.200 32 0.40 2050 1645 21.0
20 4 103 0.248 38 0.50 1640 1630 31.0
3 4 88 0.025 8 0.06 9335 925 0.5
4 4 88 0.030 1 0.08 7005 850 0.5
5 4 88 0.039 13 0.10 5600 865 1.0
6 4 88 0.047 13 0.12 4670 875 1.5
8 4 88 0.063 19 0.16 3500 885 25
10 4 88 0.080 22 0.20 2800 895 4.0
12 4 88 0.074 26 0.24 2335 690 45
16 4 88 0.100 32 0.32 1750 700 7.0
20 4 88 0.124 38 0.40 1400 695 10.5

3 4 120 0.008 12735 410
4 4 120 0.010 6.0 0.1 9550 380
5 4 120 0.014 15 0.1 7640 430
6 4 120 0.016 9.0 0.1 6365 405
8 4 120 0.022 12.0 0.1 4775 420
10 4 120 0.028  15.0 0.1 3820 430
12 4 120 0.032 18.0 0.1 3185 410
16 4 120 0.044  24.0 0.2 2385 420
20 4 120 0.054  30.0 0.2 1910 415
3 4 100 0.008 45 0.1 10610 340
4 4 100 0.010 6.0 0.1 7960 320
5 4 100 0.014 7.5 0.1 6365 355
6 4 100 0.016 9.0 0.1 5305 340
8 4 100 0.022 12.0 0.1 3980 350
10 4 100 0.028  15.0 0.1 3185 355
12 4 100 0.032 18.0 0.1 2655 340
16 4 100 0.044 240 0.2 1990 350
20 4 100 0.054  30.0 0.2 1590 345
3 4 80 0.008 4.5 0.1 8490 270
4 4 80 0.010 6.0 0.1 6365 255
5 4 80 0.012 75 0.1 5095 245
6 4 80 0.016 9.0 0.1 4245 270
8 4 80 0.020 12.0 0.1 3185 255
10 4 80 0.026  15.0 0.1 2545 265
12 4 80 0.030 18.0 0.1 2120 255
16 4 80 0.040  24.0 0.2 1590 255
20 4 80 0.050  30.0 0.2 1275 255
3 4 50 0.008 45 0.1 5305 170
4 4 50 0.010 6.0 0.1 3980 160
5 4 50 0.012 75 0.1 3185 155
6 4 50 0.016 9.0 0.1 2655 170
8 4 50 0.020 12,0 0.1 1990 160
10 4 50 0.026  15.0 0.1 1590 165
12 4 50 0.030 18.0 0.1 1325 160
16 4 50 0.040 24.0 0.2 995 160
20 4 50 0.050  30.0 0.2 795 160




Hengeres mar6 HX

Sima élkiképzés, normal kivitel, rovid nyakalas
Nagyteljesitményl bemerdilést el6segitd homlok kialakitas
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Bevonat Cikkszam o-Kod

példa: S — H8604
Rendelesiszam H 8604 180

— H8504

c?de ‘eig ﬁg d3 Ih I I3 r a oz

180 3 6 2.8 57 8 14 0.10 45° 4 )
220 4 6 3.7 57 11 16 0.10 3.0° 4 (]
260 5 6 4.6 57 13 18 0.10 1.5° 4 ®
300 6 6 5.5 57 13 20 0.15 0.0° 4 [
391 8 8 7.4 63 19 26 0.15 0.0° 4 )
450 10 10 9.2 72 22 31 020 0.0° 4 )
501 12 12 11.0 83 26 37 020 0.0° 4 ®
610 16 16 15.0 92 32 43 0.20 0.0° 4 [
682 20 20 19.0 104 38 53 020 0.0° 4 )
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[tt tovabbi informaciokat Webdaruhazunkat a
talal a FRAISA csoportrél. leggyorsabban ezen
az uton érhetiel.

FRAISA Hungaria Kft.
Véasarhelyi P. u. 3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél.: +36 47 511 217 | Fax: +36 47 511 215

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

for precision

Megtalal benntinket az aldbbi oldalakon is:
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
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