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Ugrasszeri termelékeny:
a HPC nagyolé meg ]
SupraCarb® maroészersza

[2]

Az SupraCarb® béviti a nagy
teljesitményl bemeriléhomlokkal
rendelkezd szerszamok kinalatat.

A kozponti levegé-/h(it6csatorna az Uj
formatervezés(i bemertléhomlokkal
egyutt Uj teljesitményhorizontot nyit

a HPC nagyoldé megmunkalasban.

A bemeriilési miiveletek

az eddiginél akar 15-sz6r
gyorsabban valésithatok meg

- nagyfoku folyamatbiztonsag és
reprodukalhatésag mellett, amellyel a
profilos vagééllel rendelkezé modell
mar kitlint.

A lagyan vago, célzottan igazitott
geometria a rendkivil kopasallo
POLYCHROM kemény bevonattal
kombinalva nagy teljesitményt tesz
lehet6vé lagy és nemesitett acélban,
szerszamacélban, valamint rozsdamen-
tes acélban, dntvényben és titanban.
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Az NB-RP (P15336/P15236) sikere a
piaci versenytarsakéhoz viszonyitva
mutatkozik meg. Az id6egyséqg alatt
levalasztott forgdcsmennyiség, és
ezalatal a termelékenység is 50%-kal
nagyobb, mikdzben a szerszam
élettartama kozel 300%-kal hosszabb.
Az S bemeruléhomlokkal és a leveg6-/
hit6csatorndval vald tovabbfejlesztés
révén a forgacsok gyorsan elvezet6d-
nek a forgacsolasi zénabol. Az erGsen
csokkentett mechanikai és termikus
terhelések ezéltal nagyobb termelé-
kenységet és élettartamot
eredményeznek.

Az SupraCarb®- mardszerszam
ezen Uj teljesitményhorizontjai a
termelékenység ugrasszerdi
névekedését jelentik a gyartasban.

Online elérhetd

FRAISA
ToolExpert® 2.0

Az elényok:

Legnagyobb produktivitas
és versenyképesség a profilos
vagoéllel és bemeriléhomlokkal
rendelkez6, nagy teljesitmény
Szerszam révén

Hosszabb éltartam, nagyobb
folyamatbiztonsag és
reprodukalhatdsag a kézponti
leveg6-/hiitécsatornanak és
nagyoloprofilnak koszénhetéen

Acél, szerszamacél,
rozsdamentes acél,

titan és 6ntvény is
megmunkalhaté a lagyan
vagod geometria és a nagy
teljesitmény POLYCHROM
bevonat segitségével

Kevesebb szerszam,
csokkentett tékelekotés,
valamint felszerszamozasi
és bedllitasi idok a

széles alkalmazhatdsagnak
kdszonhetden

A gép optimalis
kihasznalasa, ha a dinamika
vagy az ors6 fordulatszama
korlatozott

Csokkentett kéltségek a
gyartasi folyamatban a sokféle
alkalmazhatosag és az ebbdl
ered6 idémegtakaritas révén

Optimalis életciklus

a ToolCare®
szerszammenedzsment, a
FRAISA ReTool® szerszam
felUjitas és a ReToolBlue
Ujrahasznositas révén
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Alkalmazas Alapanyag [mm] Mkl | bl el (el b Gevi] | i ﬁ
Acl 4.00 3 180 0020 6.000 2400 14325 860 124 20°
<850 N/mm? 5.00 4 180 0025 7500 3.000 11460 1145 2538 20°
6.00 4 180 0030 9000 3600 9550 1145 371 20°
8.00 4 180 0040 12000 4800 7160 1145 66.0 20°
10.00 4 180 0050 15000 6000 5730 1145  103.1 20°
A . 12.00 4 180 0055 18000  7.200 4775 1050  136.1 20°
16.00 4 180 0055 24000 9600 3580 790 1815 20°
X P 20.00 4 180 0060 30.000 12000 2865 690 2475 20°
Acdl 4.00 3 130 0020 6000 2400 10345 620 89 18°
850-1100 N/mm? 5.00 4 130 0025 7500 3000 8275 830 186 18°
6.00 4 130 0030 9000 3600 6895 830 268 18°
8.00 4 130 0040 12000 4800 5175 830 477 18°
10.00 4 130 0050 15000 6000 4140 830 745 18°
A . 12.00 4 130 0055 18000  7.200 3450 760 983 18°
16.00 4 130 0055 24000 9600 2585 570 1311 18°
X . 20.00 4 130 0060 30.000 12.000 2070 495 1788 18°
Titanétvizet 4.00 3 45 0015 6000 2400 3580 160 23 12°
>300HB 5.00 4 45 0020 7500  3.000 2865 230 5.2 12°
[TiGAIV] 6.00 4 45 0025 9000 3600 2385 240 7.7 12°
8.00 4 45 0030 12000  4.800 1790 215 124 12°
10.00 4 45 0040 15000 6000 1430 230 206 12°
A . 12.00 4 45 0045 18000  7.200 1195 215 2738 12°
16.00 4 45 0045 24000  9.600 895 160 37.1 12°
20.00 4 45 0.050 30.000 12.000 715 145 51.6 12°
Iyl 4.00 3 60 0015 6000 2400 4775 215 31 12°
[Cr-Ni/1.4301] 5.00 4 60 0020 7500 3000 3820 305 69 12°
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 6.00 4 60 0025 9000 3600 3185 320 103 12°
8.00 4 60 0030 12000 4800 2385 285 16.5 12°
10.00 4 60 0040 15000 6000 1910 305 215 12°
A . 12.00 4 60 0045 18000  7.200 1590 285 371 12°
16.00 4 60 0045 24000 8400 1195 215 33 12°
20.00 4 60 0050 30000 12.000 955 190 68.8 12°
. d1 z v, f, a, n v Q LR
AI ka I mazas AI a Pa nya g [mm] [m/min]  [mm] [r:'h] [mm] [min]  [mm/min] [cm*/min] cF‘!]‘ [mm]
Acdl 4,00 3 150 0020 5000 4000 11935 715 143 20° 137
ap < <850 N/mm? 5.00 4 150 0025 6300 5000 9550 955 301 200 173
* 6.00 4 150 0030 7500 6.000 7960 955 430 20° 206
8.00 4 150 0.040 10.000 8000 5970 955 764 20° 275
10.00 4 150  0.050 12500 10000 4775 955 1194 20° 343
A . 12.00 4 150 0055 15000 12.000 3980 875 1576 200 412
16.00 4 150  0.055 20.000 16000 2985 655  210.1 20° 549
X P 20.00 4 150 0060 25000 20000 2385 575 2865 20° 687
Acdl 4,00 3 80 0020 5000 4000 6365 380 7.6 20° 137
850-1100 N/mm? 5.00 4 80 0025 6300 5000 5095 510  16.0 20° 173
6.00 4 80 0030 7500 6000 4245 510 229 20° 206
8.00 4 80 0040 10000 8000 3185 510 407 20° 275
10.00 4 80 0050 12500 10.000 2545 510 637 200 343
A . 12.00 4 80 0055 15000 12000 2120 465 840 200 412
16.00 4 80 0055 20000 16.000 1590 350 1120 20° 549
4 80 0060 25000 20.000 1275 305 1528 20° 687

X . 20.00

Titanétvzet 4.00 3 35 0015 5000 4000 2785 125 25 14 201
>300HB 5.00 4 35 0020 6300 5000 2230 180 56  14° 253
[TiGAIAV] 6.00 4 35 0025 7500 6000 1855 185 84 14 301
8.00 4 35 0030 10000 8000 1395 165 134  14° 401
10.00 4 35 0040 12500 10000 1115 180 223  14°  50.1
A . 12.00 4 35 0045 15000 12000 930 165  30.1 14° 602
16.00 4 35 0045 20000 16000 695 125  40.1 14° 802
20.00 4 35 0050 25000 20000 555 110 557  14° 1003
e 4.00 3 50 0015 5000 4000 3980 180 36 142 201
[Cr-Ni/1.4301] 5.00 4 50 0020 6300 5000 3185 255 80 14 253
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 6.00 4 50 0025 7500 6.000 2655 265 119  14° 301
8.00 4 50 0030 10000 8000 1990 240  19.1 14° 401
10.00 4 50 0040 12500 10000 1590 255 318  14° 501
A . 12.00 4 50 0045 15000 12000 1325 240 430  14° 602
16.00 4 50 0045 20000 16000 995 180 573  14° 802
20.00 4 50 0050 25000 20000 795 160 796  14° 1003



Hengeres mard SupraCarb®

Nagyol profilos, normal kivitel, révid nyakalas
Nagyteljesitményi bemeriilést el6segit6 homlok kialakitas
kdzponti levegé-/hlitécsatornaval
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Nagyolas

Simitas

Base-X

Rm Rm Rm Inox Ti '(I'ES)(IGS)teeI
<850 [850-1100 J1100°1300 Stainless WTitanium

Code

220
260
300
391
450
501
610
682

Bevonat

Cikkszam p-Kéd

o P 8402 220 peaoa
Rendelési szam [: P8302
d, d, d; I, l, I 1 r a z
e8 h5
400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2095 0.100 3.0° 3
500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 4
6.00 6.00 5.0 57 13.00 1934 20.00 0.100 0.0° 4
800 800 740 63 19.00 2529 26.00 0.150 0.0° 4
10.00 10.00 9.20 72 22.00 30.20 31.00 0.200 0.0° 4
12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.200 0.0° 4
16.00 16.00 15.00 92 32.00 4213 43.00 0.200 0.0° 4
20.00 20.00 19.00 104 38.00 52.13 53.00 0.200 0.0° 4
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A technologiak

A FRAISA a nagyteljesitményii bemeriilést el6segit6
homlok kialakitasait tervezési- és
szabadalmi bejelentésekkel 6vja.

== Szerszamok kozponti leveg6-/hiit6csatornaval % Nagyteljesitményii bemeriilést el6segit6 homlok
e A szerszam leveg6-/h(it6csatornaja egy kdzponti, = kialakitas
allandé atmérdjt furat e Nagy bemertlési sz6g
o Tokéletes forgacseltavolitas, elsésorban belsé kontur * Magasabb teljesit6képesség, éltartam és folyamat-
marasnal biztonsag bemeruléskor
e Jobb hiités. Ezaltal nagyobb termikus és mechanikus ¢ Nagyfoku funkcionalitas a FRAISA ToolExpert®
ellendlléképesség, valamint az alapanyagok szélesebb vagasi adataival

korének megmunkalasa lehetséges

[5] Kicsi sarokradiusz < " Mardszerszam élkondicionalassal

e A szerszam a forgacsol6él megerésitése érdekében o A f6 vagéél megerdsitve a stabilitds érdekében

kicsi sarokradiusszal rendelkezik o A mechanikus és termikus hatasoknak jobban ellenall

e Magasabb termikus és mechanikus ellenallé képesség

; == IMEC * Altalanosan nagyobb éltartam
ezéltal magasabb teljesitmény

%’ a Mardészerszam homlok él bekoszoriléssel Szerszamok rovid nyakkal
e A vagoél megerdsitése, ahol a legjobban o A szar-nyak-vagdél dtmenetek kialakitasa finom
igénybe van véve emelkedés( és sugard
e Magasabb vagoderdk felvétele o Lehetdvé teszi a szerszam munkahosszatél mélyebb

megmunkalasokat
o Szélesebb korben alkalmazhaté szerszam

Az SupraCarb® szerszamok lagyan vagnak, és kivaldan alkalmasak
lagy és nemesitett acélokhoz, rozsdamentes acélokhoz, szerszamacé-
lhoz, valamint 6ntvényhez és titanhoz.
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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 S&rospatak |
Tél.: +36 47 511 217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |
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Itt is megtalal minket: for precision
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
linkedin.com/company/fraisa
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http://www.fraisa.com/qr/huw1
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