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Az Uj FRAISA XFeed-H szerszammal tokéletesen megoldhato az edzett
acélok HFC mardsa. Magas el&toldsok, vagdsebességek és alacsony
axialis megmunkalasi mélységek jellemzik a High-Feed-Cutting (HFC)
stratégiat. Ez a mardsi koncepcié 3D konturok teraszos megmunkaldsat
teszi lehetévé edzett acélokban — hatékonyan és gyorsan.

A nagy el6tolassal magas forgacs
levalasztas érhetd el, ami az
élgeometridnak és a hozz3 alakitott
megmunkalasi paramétereknek
kdszénhetd. Az Uj HFC mard
elsésorban a forma- és
szerszamgyartashoz, valamint az
edzett acélok megmunkalashoz lett
kifejlesztve.

Az XFeed-H nagy termelékenységet
garantal alacsony szerszamkoltségek
mellett. Dinamikus, nagy sebességu
gépek esetén kulonsdsen jol
haszndlhatok. Az XFeed-H
folyamatbiztonsaga kiemelkedd, igy
autondém gyartasban is jol
haszndlhato.

Az XFeed-H teljesitképességének
kulcsa a specialis homlokkialakitas.
A finom szemcséjd magas
keménységl nyersanyag megfelel$
alapot biztosit a nagy mechanikus és
termikus terhelések felvételéhez.

Az extrém kemény és héallé bevonat
védi a vagdéleket. Az idedlis
megmunkalasi paraméterek
eloszlatjak a terhelést a vagdéleken,
ez garantalja a nagy
folyamatbiztonsdgot és a hosszu
élettartamot.

- Az elényok: \

Rovidebb atfutasi idok:
A nyers allapottol a
végsdé formaig egy
felfogasban — edzett
allapotban hatékonyan
lehet megmunkalni a
munkadarabot, igy az
atfutdsi idé drasztikusan
csokkenthetd.

Termelékenység
novekedés és magas
forgacslevalasztasi sebesség
a nagy el6tolasu stabil
szerszamnak kdszonhetben.

Jol megkozelithetd végsé
forma kis axialis 1épésekkel
felépitett nagyolasi
megmunkalas soran.

Konnyl programozas
CAM rendszerben.
Idealis
automatizalhatésag a
nagy folyamatbiztonsag
révén.



A homlokkialakitas kivalo teljesitményt
tesz lehetové

Az XFeed-H homlokéleinek forméja jelent&sen A hidnyzdé kerileti él miatt névelhetd a fogszélesség
noveli a hatékony élhosszt. A mechanikus terhelés — ezaltal a szerszam stabilitasa novekszik.

csakugy, mint a homlokél kopds optimalisan eloszlik. A magas elétolas altal kivaltott erék igy gond nélkdl
Az el6tolasi sebesség és igy a forgacslevalasztas felvehetdk.

sebessége jelentésen ndvelhetd.

«—

Az alacsony Fa axidlis eré nem jarul hozza a folyamat alatt a Az Fa axialis erd stabilizalja a szerszamot, és a vagoerét a befogo
szerszam stabilizélasahoz. irdnyaba tereli.
A magas Fr radialis eré eltolja a szerszamot megmunkalaskor. Az Frradialis eré minimalisan tolja el a szerszamot

Az Fc forgacsolderd csak a sugar teriiletére hat, igy a kopas csak a megmunkaldskor.

sugarra koncentralodik. A kitorésveszély jelentésen megné. Eredmény: az Fc forgacsoléerd eloszlik a homlokélen, igy csokken a
kopas és a kitorésveszély a nagy elétolas ellenére is.

XFeed-H kopas

60 perc utan

Sarokradiuszos szerszam kopas

60 perc utan

Hagyomanyos geometria és bevonat XFeed-H DURO-Si bevonattal
Vc =60 m/min, n=3200 ford./min

fz=0,146 mm/z, vf = 1890 mm/min,

ap=0,15mm, ae=3,3mm
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XFeed-H - rovidebb
nagy folyamatbizton

Rovidebb atfutasi id6k

A formaszerszam alapanyagok hagyomanyos A formaszerszamok gyartasanal jelentdsen csdkkenthetd
munkafolyamatokndl lagy allapotban kerilnek az atfutdsi idd. Kis axialis [épésekkel torténd nagyold
megmunkalasra, ezt kdveti az hékezelés és tovabbi megmunkalassal konnyen megkdzelithetjik az edzett
kiegészité mlveletek. A hdkezelési folyamat elétt és utdn munkadarab végsé konturjat. Mivel az ezt kdvetd
keletkez6 allasidék miatt megnovekedik az atfutasiido. megmunkalasi folyamatok sokkal hamarabb

megvaldsithatdk, idét és pénzt takarithatunk meg.
A HFC mardk hasznalatdnak nagy elénye, hogy a teljes

mardasi megmunkalds a forma hékezelése utan is
megtorténhet.

Hagyomanyos folyamat A folyamat réviditése HFC technolégiaval

Edzett

/égsé forma

1. LAgy megmunkalas 1. Hékezelés
2. Az kinagyolt forma edzése 2. Nagyolé megmunkalas XFeed szerszamokkal és készre munkalas
3. Az kinagyolt forma végs6 konturjanak megmunkalasa

Idedlis automatizalhatésag

Az autondm gyartas egyre jobban érvényesdl. A folyamatbiztonsag a kulcs a sikerhez.
A FRAISA ToolExpert®-ben |évé vagasi paraméterek és a szerszamgeometria tokéletes
osszhangja biztositja a hosszu és hatékony megmunkalasi idétartamot.

A szerszamok hasznalatanak el8nyei:

o Aszikséges felhasznalasi paraméterek biztonsagosan és gyorsan elérheték
o Osszehangolt szerszém és alapanyag specifikus megmunkalasi adatok

o Letolthetd CAD adatok Online elérhetd

FRAISA
ToolExpert®
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homlokgeometriaval

Technoldgiai jellemzék

Magas termelékenység a hatékony

HFC

I.)I(le Nagy keménységii h6all6 HM-XA alapanyag

* nagy kopasallésag

HFC HFC homlokgeometria
* nagy elétoldsokat tesz lehetévé

. Sziliciumtartalmu szuperbevonat
o jelentdsen csokkenti a kopast

XFeed-H szerszamcsalad

Az Uj FRAISA HFC marék harom hosszverzidban allnak
rendelkezésre 3xd, 4.5xd és 6xd kinyulasi hosszal.

Minden HFC maro felujithaté a hasznalat utan.

A FRAISA ReTool® olyan teljeskord szervizt biztosit,
amely visszaallitja a hasznalt szerszamok eredeti
teljesitéképességét — forraskiméld és modern
technoldgia. Az eredeti teljesitmény elérhetéségét
szakérté csapatunk mar a termékfejlesztés soran
figyelembe veszi.

Az eredmény: Ujszerli szerszamok, amelyek
teljesitéképessége mindig olyan, mint az elsé
hasznalat soran.

i

0° Kompakt homlokél

e Kombinalt vagofelllet és stabilitas

v Elkondicionalds

e stabilizalja a vagoélt

e védiaszerszam élét a kitorésektdl

Nagy élszam (d1 =2 6 mm felett)
* nagy el6toldsi sebességet tesz lehetdvé

Szerszamfelujitasban
szerzett tobb mint 30 éves
tapasztalat.

Szakértbi kdzpontunk Né-
metorszdgban a keményfém
szerszamok legnagyobb
eurdpai szervizkdzpontja. Videé a szolgal-
tatasainkrol:
FRAISA ReTool®
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HFC Mard XFeed-H

Nyakalt, 3xd

HM A 0°

XA y 0°
HFC
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ReTool®

48-56 56-60 > 60

Bevonat

Cikkszém o-Kod

Példa: T T
(6] Rendelésiszam H 7610 100 - H7610
Cc?de g; ?]E d3 lh I I3 ls apmax Rtheo. o z
100 1.00 6.00 0.95 57 1.00 3.00 13.08 0.04 0.09 115° 4 )
140 2.00 6.00 1.90 57 2.00 6.00 1431 0.08 0.18 85° 4 °
180 3.00 6.00 2.80 57 3.00 9.00 1563 0.12 027 6.0° 4 )
220 400 6.00 3.70 57 4.00 1200 1695 0.16 036 3.8° 4 °
260 500 6.00 4.60 57 5.00 15.00 1827 020 045 1.8° 4 ()
300 6.00 6.00 5.50 57 6.00 1934 2000 025 054 0.0° 6 °
391 8.00 8.00 7.40 63 800 2529 26.00 033 072 0.0° 6 °
450 | 10.00 10.00 9.20 72 10.00 30.20 31.00 041 090 0.0° 6 °
501 | 12.00 12.00 11.00 83 12.00 36.13 37.00 0.50 1.08 0.0° 6 )
610 | 16.00 16.00 15.00 92 16.00 42.13 43.00 0.69 1.44 0.0° 6 °




HFC Mard XFeed-H

Nyakalt, 4.5xd

Nyakalt, 6xd
HM A ©0°
XA y 0°

HFC
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48-56 56-60 > 60

Bevonat  Cikkszam 2-Kdd

Rendelésiszam H 7612 100

Rendelési szam ) H7612
2o ddy, b k13 ls 3pmx Rteo. @ 2
100 1.00 6.00 0.95 61 1.00 450 1458 0.04 0.09 10.0° 4 ®
140 200 6.00 1.90 61 200 9.00 1731 0.08 0.18 6.8° 4 ®
180 3.00 6.00 280 61 3.00 1350 20.13 0.12 0.27 45° 4 ()
220 400 6.00 3.70 66 4.00 18.00 2295 0.16 036 27° 4 °
260 500 6.00 4.60 66 5.00 2250 2577 020 045 1.3° 4 ()
300 6.00 6.00 5.50 69 6.00 3034 31.00 0.25 054 0.0° 6 °
391 800 800 7.40 80 8.00 39.29 40.00 033 0.72 0.0° 6 ®
450 10.00 10.00 9.20 90 10.00 47.20 48.00 0.41 090 0.0° 6 ®
501 12.00 12.00 11.00 105 12.00 54.13 55.00 050 1.08 0.0° 6 ®
610 16.00 16.00 15.00 125 16.00 74.13 75.00 069 144 0.0° 6 °

Bevonat Cikkszam o-Kod

Rendelésiszam H 7614 180

Rendelési szam - H7614
2. 4 dy, b b b ls apma Rueo o 2
180 300 6.00 280 66 3.00 18.00 24.63 0.12 027 3.7° 4 ®
220 4,00 6.00 3.70 69 4.00 24.00 2895 0.16 036 2.1° 4 ®
260 500 6.00 4.60 75 5.00 30.00 33.27 020 045 1.0° 4 °
300 6.00 6.00 550 80 6.00 4234 4300 025 054 0.0° 6 ®
391 8.00 8.00 7.40 90 8.00 52.29 53.00 033 0.72 0.0° 6 °
450 10.00 10.00 9.20 105 10.00 63.20 64.00 0.41 090 0.0° 6 ®
501 12.00 12.00 11.00 120 12.00 73.13 74.00 050 1.08 0.0° 6 ®
610 16.00 16.00 15.00 135 16.00 85.13 86.00 0.69 1.44 0.0° 6 ®
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Itt taldlhat tovabbi
informéaciokat a
FRAISA Csoportrol.

FRAISA Hungaria Kft.

Webaruhazunkat a
leggyorsabban ezen
az uton érheti el.

Vasarhelyi P.u.3 | HU-3950 Sarospatak |

Tél..+3647 511217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |

Itt is megtalal minket:
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup

linkedin.com/company/fraisa
instagram.com/fraisagroup/
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