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XFeed -

- nagyolas eqgy felfogasb

Az Uj XFeed-del a FRAISA tokéletes
megoldast kindl a kbzepes és nagy
szakitdszildardsdgu acélok, nagy
el6toladssal torténd megmunkalasa-
hoz. Az Uj HFC (High Feed Cutting)
homlokgeometria a hatarozott axidlis
fogasok mellet, nagy elétoldsi sebes-
séget tesz lehetdvé, igy az XFeed
hasznalataval olyan magas forgacso-
|asi teljesitmény érhetd el, amit a
hagyomanyos HFC szerszamkoncepci-
okkal lehetetlen elérni. A meglehetd-
sen stabil és vibracidmentes
kialakitasnak, valamint a pontos
alkalmazasi adatoknak koszonhetéen,
az Uj XFeed-del a megmunkalasi
folyamatok biztonsdgosan és korla-
tok nélkul végrehajthatok.

Az XFeed szerszamcsalad harom
verzidban, 3xd, 4.5xd és 6xd kinyulasi
hosszal all rendelkezésre, igy széles
alkalmazasi tertlet lefedhetd. Az
alapot egy szivéssadgban és kemény-
ségben megfeleld ardnyu kemény-
fém szolgaltatja, ami a bevalt X-Al
bevonattal kombinalva kivalo teljesit-
ményt és hosszu élettartamot bizto-
sit. Az Uj fejlesztésli geometria a nagy
dinamikdju megmunkalasi folyama-
tokhoz készult, de a kisebb dinami-
kaju gépek esetében is magas
anyaglevalasztasi hanyad érheté el.
A 6mm-t meghaladd atméréjl szer-
szamok kdzponti hdtécsatorndval
vannak elldtva, ez segiti az idedlis
forgdcseltavolitast.
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"« Rovidebb atfutasi idsk

z el6nyok
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- Anyersdarabtdl a végkon-

turhoz kozeli dllapot
elérése egy felfogasban —
a munkadarab hatékonyan
megmunkalhato, és az
atfutasi idé drasztikusan
csokkentheté

Termelékenység novelés

Nagyobb anyaglevalasztasi
rata a magas el6toldssal és
megfeleld szerszam valasz-
tassal

Egyszer(i programozas
Megmunkalasi és CAD ada-
tok a CAM programozdashoz
a FRAISA ToolExpert®-bdl

Automatizalhatésag
Folyamatbiztos és stabilan
alkalmazhaté



Innovativ technolégiak

HM MG10 finomszemcsés
keményfém

Maximalis anyaglevalasztasi hanyad

[ccm/min]

30

25

Hagyomanyos XFeed
szerszam

Nagyobb termelékenység és
forgacslevalasztasi rata (40 %)

M 80 %-kal nagyobb fogasvétel

Biztonsagos és autoném
folyamatokhoz is alkalmas

Extrém gazdasagos a rovid
folyamatidék alapjan

Ellen6rzott alkalmazasi adatok a
FRAISA ToolExpert®-ben

|Zr Tart6s a FRAISA ReTool®-nak
készénhetéen

Bevalt X-AL bevonat

Mély forgacsnutok

Robusztus 3D-homlokél

Uj HFC homlokgeometria
hiitécsatornaval

Kopas 60 perc utan

UJ! Hasznalja ki az uj
webshopunk elényeit

¢ Minden informdcié megtaldlhatd
az Uj akcidkrol, FRAISA ReTool®
arakrol, raktarkészletrdl és elérhetdségrdl

¢ XML adatok és DXF/STP fajlok letoltése

o Attekinthetd struktura, modern felépités és
felhasznaldbarat fellletek

Rendeljen gyorsan
és egyszerlen a
webshopunkban.
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A megoldas a legmagas

Novekvé termelékenység 6 vagoél az edzett acélok megmunkalasahoz

Az Uj XFeed-szerszamnal a vagdélek radidlisan és axiali-
san is hajlitott ivet képeznek a gdmb alaku szegmensen,

ezltal a forgcsok a forgacsképzési folyamat sordn 4 Af@ré“ke;(pzidfs
B " ezaete

célzottan kifelé dramlanak. Az igy kialakitott vagdélekkel
magas el6toldsokat lehet elérni nagy fogdsmélység mel-
lett, és a folyamatstabilitas is figyelemremélto. A kdzponti
hdtécsatorna gondoskodik a vagdélek célzott hiitésérdl,
és a hit6kozeg a forgacsokat gyorsan és biztonsagosan
elvezeti az érintkezési zéndkbdl. A végeredmény a jé feli- _
leti mindség és a hosszu szerszamélettartam. L Forgacs
A homlokoldali radiusz félkér alakd végoélliel kombindlva >
edzett és lagy acélok vibracidmentes megmunkalasat teszi
lehet6vé. Az atméréhoz igazitott élszamok révén nagy
teljesitmény érhetd el az egész szerszamcsaladdal. A rovid
vagdélek és a merev szerszam-kialakitds seqgiti a rezgés-
mentes megmunkalast. Az XFeed szerszamokat a
FRAISA ReTool® szolgdltatassal tobbszor fel lehet Ujitani. Vibraciémentes folyamat az
optimalis homlokradiusz révén

Elszdm 6sszehasonlitas

A végsé kontur

Az XFeed szerszamok Uj élgeometridja még jobban a
paldstgeometridhoz igazodik, igy a kdvetkezé mardasi
folyamat a hagyomanyos kialakitasu HFC szerszamokhoz
képest még hatékonyabb.

4vagoél a lagy és edzett Kisebb atmérék esetén 3
acélok megmunkalasahoz vagéél a lagy és edzett acé-
lok megmunkalasahoz

E_ 1[s] Nézze meg az
XFeed-et hasznalat @

E kozben.
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HFC Maro XFeed

Nyakalt, 3xd, kdzponti levegé-/h(itécsatornaval

HM A 30°
MG10 y 0°

HFC

N

850-1100

HRC
24-34

Példa:

1100-1300

Rendelésiszam X

o di d>
Code e8 h5

100* = 1.00 6.00
140* | 2.00 6.00
180* | 3.00 6.00
220* | 4.00 6.00
260* | 5.00 6.00
300 6.00 6.00
391 8.00 8.00
450 | 10.00 10.00
453 | 10.00 10.00
501 | 12.00 12.00
503 | 12.00 12.00
610 | 16.00 16.00
612 | 16.00 16.00

1300-1500

48-56

HRC HRC
34-42 42-48
Bevonat  Cikkszam o-Kéd
—
7630 100
d3 Ih I
0.95 57 1.00
1.90 57 2.00
2.80 57 3.00
3.70 57 4.00
4.60 57 5.00
5.50 57 6.00
7.30 63 8.00
9.20 72 10.00
9.20 72 10.00
11.00 83 12.00
11.00 83 12.00
15.00 92 16.00
15.00 92 16.00

* Bels6 httés nélkiil

3.00

6.00

9.00
12.00
15.00
19.34
25.29
30.20
30.20
36.13
36.13
42.13
42.13

Iy

13.08
14.31
15.63
16.95
18.27
20.00
26.00
31.00
31.00
37.00
37.00
43.00
43.00

APmax

0.09
0.17
0.26
0.34
0.43
0.52
0.69
0.86
0.86
1.03
1.03
1.37
1.37

Rtheo.

0.13
0.25
0.38
0.51
0.64
0.76
1.02
1.27
1.27
1.52
1.52
2.03
2.03

FRAISA ReTool® ipari szerszamfelujitas
teljesitménygaranciaval

A FRAISA ReTool® olyan teljeskori szervizt biztosit, amely visszaallitja
a hasznalt szerszamok eredeti teljesitéképességét - forraskiméls és
modern technoldgia. Az eredeti teljesitmény elérhetéségét szakértd

csapatunk mar a termékfejlesztés soran figyelembe veszi. Az eredmény:

Ujszerl szerszamok, amelyek teljesitéképessége mindig olyan, mint az

elsé hasznalat soran.

ReTool®

X-AL

L2 X7630

N

o

11.5°
8.5°
6.0°
3.8°
1.8°
0.0°
0.0°
0.0°
0.0°
0.0°
0.0°
0.0°
0.0°

oo~ p,~,pbr,bdbh,b~,www
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Videé a szolgaltatasainkrol:

FRAISA ReTool®
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HFC Maro XFeed

Nyakalt, 4.5xd, kdzponti leveg6-/h(itécsatornaval

HM A 30°
MG10 y 0°
| L
HFC I ——————————— R

;
Rm Rm Rm
850-1100 [ 1100-1300 ff 1300-1500 HRC
HRC HRC HRC 48-56
24-34 34-42 42-48

X-AL
Bevonat Cikkszam 0-Kod
Példa: TN T
(6] Rendelésiszam X 7632 100 - X7632
Coode (:33 ﬂ% ds h 2 I3 ls apmax Reheo. a oz
100* | 1.00 6.00 0.95 61 1.00 450 1458 0.09 0.13 10.0° 3 )
140* | 2.00 6.00 1.90 61 200 9.00 1731 0.17 025 6.8° 3 )
180* | 3.00 6.00 2.80 61 3.00 1350 20.13 026 038 45° 3 )
220* | 400 6.00 3.70 66 4.00 18.00 2295 034 051 27° 4 )
260* = 500 6.00 4.60 66 5.00 2250 25.77 043 064 13° 4 )
300 6.00 6.00 550 69 6.00 3034 31.00 052 076 0.0° 4 )
391 8.00 800 730 80 8.00 39.29 40.00 0.69 1.02 0.0° 4 )
450 | 10.00 10.00 9.20 90 10.00 47.20 48.00 0.86 1.27 0.0° 4 )
453 | 10.00 10.00 9.20 90 10.00 4720 48.00 086 127 0.0° 6 )
501 |12.00 12.00 11.00 105 12.00 54.13 5500 1.03 152 0.0° 4 )
503 | 12.00 12.00 11.00 105 12.00 54.13 55.00 1.03 152 0.0° 6 )
610 | 16.00 16.00 15.00 125 16.00 7413 75.00 137 203 0.0° 4 )
612 | 16.00 16.00 15.00 125 16.00 74.13 75.00 137 203 0.0° 6 )

* Belsé hiités nélkiil

Autonom munkafolyamatok, hogy a gyartas még hatékonyabb legyen

Idealis automatizalhatésag Rovidebb atfutasi idék

Az élkezelés segitségével a szerszam vagdél stabilitasa biz- HFC marodk hasznalataval a simitasi folyamat a forma
tositott. A nem tul hosszu forgacshornyok kellé merevséget  hékezelése utdn azonnal megtorténhet, ezaltal lerovidl-
biztositanak, igy az XFeed mardszerszamok idedlisak az nek az atfutasi idék.

automatizalt megmunkalasokhoz. A folyamatbiztos hasz-
nalat elengedhetetlen feltétele az autondém gyartasnak.



HFC Mard XFeed

Nyakalt, 6xd, kdzponti levegd-/hitdcsatornaval
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HM A 30°
MG10 y 0°

HFC d%

¥/
L
-

Rm Rm Rm

850-1100 | 1100-1300 ff 1300-1500 @ HRC
HRC HRC HRC 48-56
24-34 34-42 42-48

X-AL
Bevonat Cikkszam g-Kod
Rendelési szam I X7634 [7]
(ge (:; ?é d3 I I, I3 ls apmax  Rtheo. o z
180* | 3.00 6.00 2.80 66 3.00 18.00 2463 0.13 029 3.7° 3 ()
220* | 400 6.00 3.70 70 4.00 24.00 2895 0.17 039 2.1° 4 )
260* = 500 6.00 4.60 75 5.00 30.00 33.27 0.21 049 1.0° 4 ®
300 6.00 6.00 5.50 80 6.00 4234 4300 026 059 0.0° 4 )
391 8.00 8.00 740 90 800 5229 53.00 034 079 0.0° 4 °
453 | 10.00 10.00 9.20 105 10.00 63.20 64.00 043 098 0.0° 6 )
503 12.00 12.00 11.00 120 12.00 73.13 7400 051 1.18 0.0° 6 [
612 | 16.00 16.00 15.00 135 16.00 85.13 86.00 0.68 157 0.0° 6 )

* Bels6 httés nélkiil

Tovabbi informacidk a Nagyteljesitményl mardszerszamok katalégusunkban talalhatok.

Pontos megmunkalasi adatok

A FRAISA ToolExpert® optimalis kiindulépontot biztosit az Uj
XFeed szerszamok megfelelé alkalmazéasahoz:

e Az optimalis hasznalati paraméterek biztonsagosan és
gyorsan elérheték

o Tokéletesen 6sszehangolt, szerszam- és alapanyag- .
specifikus megmunkalasi adatok

...és sok minden mas, prébalja ki On is:
o Letoltheté CAD fajlok a kivalasztott szerszamokhoz fraisa.com/online-tools
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Itt taldlhat tovabbi Webdruhdzunkat a
informacidkat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrol. az uton érhetiel.

FRAISA Hungaria Kft.

VasarhelyiP.u.3 | HU-3950 Sarospatak |

Tél.:+36 47511217 |

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

Itt is megtaldl minket:

facebook.com/fraisagroup

youtube.com/fraisagroup

linkedin.com/company/fraisa
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