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ArCut X - szuper fell'j_lj'
a legrovidebb ido alatt

ToolExpert

forgacsolasi adat
kalkulator


http://www.fraisa.com/qr/huw23

[2]

GOmbvégl mardval munkal meg sik
felleteket? Csodalkozik a hoszszu
folyamatidékon?

Akkor nagyszer( Ujdonsagunk
van az On szdmdral Megjelent az
FRAISA ArCut X szerszamkoncepcid!

Az ArCut X olyan kup alakd maré-
szerszam, amelynek konturfelllete
legfeljebb 1000 mm gorbuleti
sugaru. A nagy gorbdleti sugar
révén nagy lépéskdzok valdsithatdk
meg az elméleti érdesség jelentds
befolydsoldsa nélkll. Az eredmény
rendkivil pontos fellletek, ame-
lyek brilidns feltleti jellemzdékkel
rendelkeznek, és minimalisra tudjak
csOkkenteni az iddigényes polirozasi
folyamatokat. Mivel az ArCut X
mardszerszam a homlok részen
tokéletes gdmb alakd, a stabil
gobmbvégl mard minden elényével
rendelkezik.

Az innovativ FRAISA ArCut X
szerszamkoncepcié a magas meg-
munkalasi teljesitményt a majdnem
tokéletes fellletminéséggel egye-
siti, ezaltal rendkivil érdekes szer-
szamkoncepcid a sik munkadarab
feluletek elkészitéséhez.

Az ArCut X mardszerszam hatalmas
elényokkel bir a hagyomanyos
gombvégl mardkkal szemben:

¢ A gbmbvégl homlokkialakitds a
sarokradiuszokhoz is alkalmas

¢ A nagy gorbuleti sugarnak
kdszénhetben sokkal nagyobb
|épéskozdk érhetbk el, mint a
gbmbvégl mardk esetében

e Anem kivanat Iépcséeffektusok
elkertlhet8ek

e Rovid szerszam: ezért nagyon
stabil és vibracidémentes

¢ A gdbmbvégld maré megmunkalasi
idejével 6sszehasonlitva, 90%-0s
az idémegtakaritas

Osszegzés: Az ArCut X koncepcid
rendkivil sok id6t és pénzt takarit
meg!

- Az el6nyok:

* Alacsonyabb koltségek:
Magas marasi teljesitmény
€s gyors megmunkalas.

e Alacsonyabb szerszam-
koltségek:
Alacsony kopas, mivel
nagyobbak a lépéskozok.

¢ Kivalo munkadarab
mindségq:
Mivel a mar¢ legfeljebb
+/—=5 um-es alakttrésq,
né a munkadarab kontur-
hlsége.

e Alkalmazas:
Pontos és ellenérzott
alkalmazasi paraméterek
allnak rendelkezésre. A
tudatosan szik termék-
portfolio igen széles alkal-
mazasi teriletet fed le.

ToolExpert ArCut X:

a forgdacsolasi adatok
gyors és egyszer( megha-
tarozasara.

FRAISA ReTool':
Ipari szerszamfelujitas
teljesitménygaranciaval.

A FRAISA ReTool”

vidednkhoz leg- T |
gyorsabban a QR i‘E E
kod beolvasasaval

férhet hozza. E


http://www.fraisa.com/qr/huv7

A FRAISA az ArCut X szerszdmkoncepcidval olyan kupos A szerszam tulajdonsagaival kapcsolatos technoldgidk a
jellegl mardszerszamok valasztékat kinalja, amelyek a legktlonfélébb alkalmazdsokat teszik lehetdvé szdmos
marasi folyamatokhoz, széles korben alkalmazhatdak. alapanyag esetében.

Elsimitas/Simitas ArCut X szerszammal
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Alapanyag: Aluminium 6tvozet
3.4365/EN AW-7075

ElGsimitas Simitas

Szerszam 1 i
8530.388

ArCut X =
gombvégu, z4

Szerszam2
8550.140

ArCut X

sik feltlethez, z4

Szerszam 1 Szerszam 1

Szerszam 1 Szerszam 1

Gy6z6djon meg
személyesen az
ArCut marészersza-
munk meggyézé
teljesitményérdl.

Szerszam 2



http://www.fraisa.com/qr/dew26

A ToolExpert forgacsolasi ': |
az ArCut X-et még vonzobba t

Tesztelt online alkalmazasi adatok az ArCut X-szel valé hatékony munkahoz

Az U] fejlesztésti ToolExpert ArCut X segit megtalalni az
ArCut X csalddban a megmunkalandé alapnyaghoz és a

kivant alkalmazashoz pontosan illé szerszamot.

A ToolExpert ArCut X segitségével megtaldlhatjuk a mar
rendelkezéstinkre all6 szerszam forgacsolasi adatait is.

Az ArCut X-ben rejlé potencidl teljesen kihasznalhaté a
hozz3 kifejlesztett forgdcsoldsi adat kalkulatorral.

ToolExpert ArCut X
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| =
Szerszam kivalasztasa

N e |
f

Alkalmazas kivalasztasa

ToolExpert

forgacsolasi adat
kalkulator

ToolExpert ArCut X


http://www.fraisa.com/qr/huw23

Simité megmunkalas rekordidé alatt

Ezen szerszamok hasznalatahoz olyan modern CAM meg-

oldasra van szliikség, amely teljesen kihasznalja a szerszam
geometridban rejlé lehet8ségeket. A legtobb vezeté CAM
szoftver gyartd idékdzben olyan szolgaltatads csomagot
fejlesztett ki, amely a korives mard elényeit teljes mértékben
kihasznalja, és egyszerlen programozhaté.

Az ArCut X 6sszehasonlitasa gombvégli maréval

A keruleti él nagy sugarai révén nagy lépéskdzokkel kivald
feliletmindség hozhatd létre. Ezéltal a marasi folyamatnal
a gdbmbvégl mardval szemben akar 90%-os iddmegtaka-
ritas is elérhetd.

Nagy |épéskoz = révid megmunkaldsi idé (ArCut X)

El6nyok:

e Rovid gyartasi id6:
akar 90%-os idémegtakaritas

e Hosszabb szerszam élettartam

e Optimalizalt felliletek

¢ Nagy termelékenység

e Széles alkalmazasi teriilet:
Szerszam- és formagyartas, reptlégép ipar,
gumiabroncs vulkanizald szerszamok,
turbinalapatok és jarokerekek

|
E
3
|

Kis 1épéskoz = hosszi megmunkalasi id6 (gombvégl mard)
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ArCut X gémb és mikro gom
oldalfalak és radiuszok simit:

ArCut X gomb és mikro gomb szerszamok muiszaki jellemzgi
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I

+10 pm

POLYCHROM

+5 um

Minden részletes technoldgiai leirdst a 7. oldalon, a megmunkaldshoz valo alkalmassag attekintését pedig a 9. oldalon taldlja.



Az ArCut X gomb és mikro gomb alkalmazasi lehetéségeinek attekintése

El6simitas (PF pre-finishing): Meredek oldalfal esetén

o Az oldalfalak elésimitasa (sikok és szabad fellletek)
korivsugarral (konturfeltlet)

¢ Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gémb)
40°-nal kisebb kupszoggel

¢ A megmunkalds kontdrmarassal a munkadarab
fellletével parhuzamosan torténik

Szupersimitas (SF super-finishing):
Meredek oldalfal esetén

o Az oldalfalak elésimitasa (sikok és szabad feltletek)
korivsugarral (konturfeltilet)

o Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gémb)
40°-nal kisebb kupszoggel

¢ A megmunkalds kontdrmarassal a munkadarab
fellletével parhuzamosan torténik

HSC simitas (F finishing): Sarokradiuszok esetében

o Aradiuszok elésimitasa (konvex és konkav)
gombfelilettel

¢ High Speed Cutting (HSC) az ArCut X maré
radiuszos homlokrészével

¢ A megmunkalds HSC megmunkalassal torténik a
munkadarab felUletével parhuzamosan, egyen- és
ellenirdnyd marassal

F

2

PF

SF

Simitas (F finishing): Meredek oldalfal esetén

o Az oldalfalak el6simitasa (sikok és szabad feltiletek)
korivsugdrral (konturfeltlet)

e Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gémb)
40°-nal kisebb kupszoggel

¢ A megmunkalds kontdrmarassal a munkadarab
fellletével parhuzamosan torténik

HSC el6simitas (PF pre-finishing):
Sarokradiuszok esetében

o Aradiuszok elésimitasa (konvex és konkav)
gombfelulettel

¢ High Speed Cutting (HSC) az ArCut X maré
radiuszos homlokrészével

¢ A megmunkalds HSC megmunkaldssal térténik a
munkadarab felUletével parhuzamosan, egyen- és
elleniranyd marassal

HSC szupersimitas (SF super-finishing):
Sarokradiuszok esetében

o Aradiuszok elésimitasa (konvex és konkav)
gombfelulettel

e High Speed Cutting (HSC) az ArCut X maré
radiuszos homlokrészével

e A megmunkalds HSC megmunkaldssal térténik a
munkadarab felUletével parhuzamosan, egyen- és
ellenirdnyd marassal
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Az ArCut X szerszdmok technoldgiai jellemzdinek attekintése

HM
X10

A 30°
v 10°

POLYCHROM

HM X10 keményfém

e Specidlisan 6sszehangolt keménység és szivossag —
ezaltal a legnagyobb teljesitéképesség

¢ Nagyon finom szemcseszerkezet(i és homogén
keményfém — garantalja a vagoél hosszu
élettartamat

Spiralszég és homlokszég

A spiralszog és a homlokszog Ugy van kivalasztva,
hogy a szerszam a leheté legtdbb alapanyaghoz
hasznalhato legyen

Nagy teljesitmény(i POLYCHROM bevonat

o Széleskorlien alkalmazhato kilonb6zé alapanyagok-
ban szaraz- és nedves megmunkalasok esetében

¢ Nagyfoku termikus és mechanikus
ellendlloképesség, ezaltal nagyfoku folyamatbiz-
tonsag

e Kivalé rétegtapadas — ezaltal hosszabb élettartam
és teljesitéképesség

Alakhiiség

A legfeljebb +/— 0,005 mm-es alakhtiség nagyfoku
munkadarab precizitast garantal

z8

Marészerszam emelked6 magmérettel
¢ Javitott szerszam merevség, kisebb kilengés

¢ Magasabb teljesitmény, fogdsmélység (ap)
fogasszélesség (ae ) és fogankénti el6tolas (fz)
tekintetében

24/26/28

¢ Azalacsony élszam nagy megmunkalasi teljesitményt
eredményez eldsimitaskor

e A magas élszam kivalé fellletet eredményez simitas
kor

Maroészerszam specialis élkondicionalassal

o Af6 vagoél kondicionaldsa a vagoél nagyobb
stabilitasa érdekében

e Noveli a vagdéél mechanikus és termikus ellenalld
képességét

o Altaldnos éltartam névekedés

Precizids befogoszar

e Nagy korfutds pontossag, optimalis a modern
precizios befogdeszkdzokhoz



ArCut X sarokradiusz és integ
a sarkok nagyolo- és a mered

- feliiletek simité megmunkalz

Az ArCut X sarokradiusz és integral sarokradiusz szerszamok muszaki jellemzgi
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HM e A 30° N
D"SI x1o| l VI onl z4l6/8l l

+10 um

Ve 30° N
' § l 1o°l z4 l

+10 um

Minden részletes technoldgiai leirdst a 7. oldalon, a megmunkaldshoz valod alkalmassag attekintését pedig a 9. oldalon taldlja.



Az ArCut X sarokradiusz és integral sarokradiusz alkalmazasi lehet6ségeinek attekintése

- % HDC maradékanyag eltavolitas (Roughing HDC):
Sarkok esetében

¢ HDC maradékanyag eltavolitas (el6z6leg dolgozott
szerszamok altal otthagyott maradék anyag 2.5D)
korivsugarral (konturfeltilet)

¢ High Dynamic Cutting (HDC) az ArCut X mardészer-
szam sarokradiuszaval

¢ A megmunkalas trochoidalis stratégidval torténik

m El&simitas (PF pre-finishing): Meredek feliiletek esetén

o Az oldalfalak elésimitasa (sikok és szabad feltletek)
korivsugarral (konturfeltilet)

o Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gomb)
40°-nal kisebb kupszoggel

¢ A megmunkalads konturmarassal a munkadarab
felUletével parhuzamosan térténik

Szupersimitas (SF super-finishing): Meredek
feluletek esetén
¢ Az oldalfalak elésimitasa (sikok és szabad feltletek)

korivsugarral (konturfelilet)

o Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gomb)
40°-nal kisebb kupszoggel

e A megmunkalads kontdrmarassal a munkadarab
felUletével parhuzamosan térténik

Nagyolas HSC (Roughing R): Sarkok esetében

e Sarkok és sugarak HSC nagyolasa (el6zéleg
dolgozott szerszamok éltal otthagyott maradék
anyag 2.5D) korivsugarral

e High Speed Cutting (HSC) az ArCut X
maroszerszam sarokradiuszaval

¢ A megmunkalds HSC egyen- és ellenirdnyd maras-
sal torténik

Simitas (F finishing): Meredek felliletek esetén

o Az oldalfalak el6simitasa (sikok és szabad feltiletek)
korivsugarral (konturfelllet)

e Megmunkalds ArCut X mardszerszammal (gémb)
40°-nal kisebb kipszoggel

e A megmunkalas kontdrmarassal a munkadarab
fellletével parhuzamosan torténik

A ToolExpert ArCut X-hez

a leggyorsabban a QR kéd E .iE
beolvasasaval férhet hozza A

(http://www.fraisa.com/qr/huw23). E
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A megmunkalashoz valé alkalmassag attekintése

Az ArCut X szerszdmok megmunkalashoz valé alkalmassaga bevonat

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

GG(G)

Inox Ti Tool Steel
Stainless Titanium

Aluminium

Kérdés esetén egyszer(ien kiildjon egy
e-mailt a info@fraisa.hu cimre, vagy keres-
se fel kozvetlenul helyi vevStanadcsaddnkat.

A FRAISA felhasznalasi szakértéi
szivesen adnak tanacsot.

Részletes informécidkat
a fraisa.com oldalon taldl.


http://www.fraisa.com/qr/huw23
http://www.fraisa.com/qr/huw23

ArCut X gomb és sarokradius
feltuletek simitasahoz

Az ArCut X gomb és sarokradiusz szerszam miiszaki jellemzéi
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( Wz

N

+10 pm

Minden részletes technoldgiai leirdst a 7. oldalon, a megmunkaldshoz valoé alkalmassag attekintését pedig a 9. oldalon talalja.

Az ArCut X gomb & sarokradiusz alkalmazasi lehet6ségeinek attekintése

El6simitas (PF pre-finishing): Sik felliletek
esetében

o Asik feltletek elésimitasa korivsugarral (konturfelllet)

e Megmunkalas ArCut X mardval (gémb és
sarokradiusz) 50°-nal nagyobb kupszoggel

e A megmunkalds kontdrmarassal a munkadarab
feltletével parhuzamosan torténik

Szupersimitas (SF super-finishing): Sik feliiletek
esetében

o Asik fellletek elésimitasa korivsugarral (konturfeltlet)

e Megmunkalds ArCut X maréval (gémb és
sarokradiusz) 50°-nal nagyobb kupszoggel

e A megmunkalds kontdrmarassal a munkadarab
feltletével parhuzamosan torténik

Simitas (F finishing): Sik felliletek esetében

o Asik fellletek elésimitasa korivsugarral (konturfelilet)

e Megmunkalas ArCut X maréval (gémb és
sarokradiusz) 50°-nal nagyobb kupszoggel

e Amegmunkalas kontirmarassal a munkadarab
feltletével parhuzamosan torténik

A ToolExpert ArCut X-hez
aleggyorsabban a QR kod
beolvasasdval férhet hozza

(http://www.fraisa.com/qr/huw23). E

O30
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Korives mard ArCutX
GOmb, +0.010 alakt(rés

HM A 30°
MG10 y 10°

D hs ( =

@ h
<

Rm Rm Rm Rm GG(G)

<850 850-1100 [l 1100-1300 [ 1300-1500  HRC Inox Ti Tool Steel
HRC HRC HRC HRC 48-56 Stainless Titanium e
<24 24-34 34-42 42-48 Aluminium

Bevonat Cikkszam 8-Kod
Példa: T~
Rendelésiszam P 8530 220 - P8530 .
C(ge di al2 dhé l4 I, r1 r2 r3 z

220 4,00 30.0° 16.00 108 14.50 200 750 3.00 4 ()
221 4,00 30.0° 16.00 108 14.50 200 750 3.00 6 ()
300 6.00 20.0° 16.00 108 18.50 3.00 1000 5.00 4 [}
301 6.00 20.0° 16.00 108 18.50 3.00 1000 5.00 8 [
388 8.00 10.0° 16.00 108 28.50 4,00 1000 5.00 4 [}
389 8.00 10.0° 16.00 108 28.50 400 1000 5.00 8 [
391 8.00 6.0° 16.00 123  44.00 4,00 1000 5.00 4 ()
393 8.00 6.0° 16.00 123 44.00 4,00 1000 5.00 8 [



Korives maro ArCutX
GoOmb, +0.005 alakt(irés

HM 2 30°
MG10 y 10°

]
Dhs d{—

N

ReTool®
Rm Rm Rm Rm GG(G)
<850 850-1100 M 1100-1300 |l 1300-1500 @ HRC Inox Ti Tool Steel
HRC HRC HRC HRC 48-56 Stainless W Titanium e
<24 24-34 34-42 42-48 Aluminium

Bevonat Cikkszam o-Kod
) Rendelésiszam P 8535 100 - P8535
B d a2z 2o L B W 2 Bz
100 1.00 8.0° 6.00 5.00 70 16.00 1750 2250 050 350 1.00 4 ()
140 2.00 15.0° 8.00 7.00 80 1150 1750 2250 1.00 350 1.00 4 ()
145 2.00 30.0° 8.00 - 80 8.00 - - 1.00 250 1.00 4 [}
220 400 14.0° 12.00 9.00 97 1350 1750 2250 200 350 1.00 4 ®



Korives mard ArCutX

Sarokradiusz, £0.010 alakt(rés

HM A 30°
MG10 y 10°

dy

D hs {

1 .1
<~

< 850 850-1100 | 1100-1300 [@ 1300-1500
HRC HRC HRC HRC )
<24 24-34 34-4 42-48
Bevonat Cikkszam 8-Kod
Példa: — N
Rendelésiszam P 8540 220
A I P S S N N N
220 4,00 125° 10.00 750 84 11.00 20.00 25.00
221 400 125° 1000 7.50 84 11.00 20.00 25.00
300 6.00 15.0° 12.00 - 97 15.00 - -
301 6.00 15.0° 12.00 - 97 15.00 -
450 10.00 17.5° 16.00 - 108 15.00 - -
453 10.00 17.5° 16.00 - 108 15.00 - -

r1

1.25
1.25
2.00
2.00
3.50
3.50

Inox Ti
Stainless Titanium

r2

30
30
40
40
50
50

GG(G)

Tool Steel

Aluminium
—| P8540 1)

r3 z

1.00 4 ()
1.00 6 )
2.00 4 ()
2.00 6 )
2.00 4 ®
2.00 8 ®



Alkalmazas

ToolExpert ArCutX forgacsolasi adat kalkulatort

Idealis olyan simitasi folyamatokhoz,
amelyeknél kivalo feldletmindség elérése a
cél:

ToolExpert ArCutX

A FRAISA az ArCut X szerszamkoncepcidval olyan
kapos jellegli mardszerszamok valasztékat kinalja,
amelyek a marasi folyamatokhoz széles korben
alkalmazhatok.

A szerszam tulajdonsagaival kapcsolatos tech-
noldgiak a legkilonfélébb alkalmazasokat teszik
lehetéveé szamos alapanyag esetében.

Optimalizalja a simitd folyamatokat a ToolExpert
ArCutX programmal.

E:-‘.-I-I E
e

Itt talalja az Uj ToolExpert ArCutX
forgacsolasi adat kalkulatort, de elérhetd
a kovetkezo linken is:

www.fraisa.com/hu/toolexpert-arcut-x



Kreisbogenfraser ArCutX

Flachbereiche, Formtoleranz +0.010

HM A 30°
MG10 y 10°

s =

1
.

< 850 850-1100 | 1100-1300

HRC HRC HRC
<24 24-34 34-42

Beschichtung Artikel-Nr.

48-56

o-Code

Beispiel: — T T

Bestell-Nr. P

[0} d
Code di /2 hEZS

140 200 65.0° 10.00
300 6.00 70.0° 20.00

8550 140

Ih I,

84 4.00
104 5.50

ri

1.00
1.00

r2

250
250

r3

1.75
1.00

Inox Ti
NEES Titanium

L

z

4
8

ReTool®

POLYCHROM

P8550
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Itt talalhat tovabbi Webdruhdzunkat a
informaciokat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrol. az uton érhetiel.

FRAISA Hungaria Kft.

Vasarhelyi P.u.3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél..+36 47511217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |

passion

Itt is megtalal minket: for precision
facebook.com/fraisagroup linkedin.com/company/fraisa
youtube.com/fraisagroup instagram.com/fraisagroup/
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