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FRAISA E-Cut a komp:
Nagy teljesitményl forgac
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FRAISA E-Cut egyszeri, na
és rendkivul gazdasagos

A FRAISA E-Cut koncepcio széles alkalmazasi terlletet, pontosan
meghatdrozott és ellenérzott alkalmazasi adatokat takar. Ennek ko-
szonhetben a szerszam kezelése gyerekjaték. A FRAISA ToolExpert®
néhdany kattintdssal a megfelelé vagasi adatokat biztositja. Az ellenér-
z6tt alkalmazasi adatok garantdljdk a szerszam hosszu élettartamat és

magas teljesitményét. Egyszerten: ,Easy to use

A FRAISA E-Cut kindlatban talalha-
16 sokoldalu szerszamok probléma
nélkal hasznalhatok kulonféle alap-
anyagokhoz. Még autoném gyartas
esetén is megbizhat az erds és
lagyan vagd szerszamokban, ame-
lyek nyugodt futast és alacsony
teljesitményfelvételt garantalnak.

A vagasi paraméterek kivalaszta-
sakor a FRAISA E-Cut segitségével
még értékes id6t is takarithat meg.
A FRAISA ToolExpert® gyorsan és
egyszerlen hatdrozza meg az el-
lendrzott megmunkaldsi adatokat,
amelyeket tdbb mint 1.000 kisérleti
ciklusban teszteltek.

"

A FRAISA E-Cut négy kulonbo-

z6 hosszUsagu valtozatban, 3-5
élszammal, valamint simito kivitel-
ben is kaphatd. Ennek kdszon-
hetéen olyan sokszinl kinalat all
rendelkezésre, amely a legkilon-
b6z6bb forgacsolasi mlveleteket
is tartosan és koltséghatékonyan
hajtja végre.

A szerszamok, a megmunkalasi
adatok és az alkalmazasi spektrum a
FRAISA E-Cut esetében tokéletesen
egymashoz vannak hangolva. Bizzon
az Uj FRAISA szerszamok kivald
mindségében és haszndlja ki az egy-
szerl alkalmazas, a megbizhaté
teljesitmény és a gazdasagi sokol-
dalusag biztositotta elényodket.

Az elényok: |

Kivalo ar-érték arany:

* Kivalo teljesitoképesség
vonzo aron

® Rugalmassag és sebes-
seg a gyartasi folyamatban

® Egyszerd kezelés,

biztonsagos és megbizhatd
Kiegészit6 elonyok az
innovativ szerviznek ko-
szonhetGen:

e A leheté legnagyobb
teljesitmény a FRAISA
ToolExpert® alkalmazas-
nak készénhetden

o Elérhetd szerviz eszko-
zok: FRAISA ToolCare®
szerszammenedzsment
rendszer, FRAISA ReTool®
szerszamfelUjitas, FRAISA
ReTool®Blue Ujrahasznosi-
tas

Intelligens kinalat-felépi-

tés:

o Atmérétartomany 1 mm és
20 mm kozott

e Harom hosszkivitel: normal,
kdzéphosszu és extra hosz-
szU 5.2xd

e Elek szdma: z3, z4 és z5
e Simftomard z8-ig

..
..



FRAISA ToolExpert®

A FRAISA ToolExpert® vagasi adatkalkuldtor szerszdm és alapanyag specifikus megmunkalasi adatokat kinal a gyartas-
hoz, igy a FRAISA E-Cut szerszamok hajszalpontos alkalmazasanak alapja.

Az innovativ szoftvermegoldds nagyon felhasznalébarat: valassza ki a megmunkalandé alapanyagot, szerszamot,
marasi stratégiat és megkapja a megfelel$ alkalmazasi adatokat. A szerszam geometria adatai a FRAISA ToolExpert®
segitségével dtadhatdk a CAM rendszernek.

Gyors, biztonsagos és megbizhato.

Az alapanyag, a marasi stratégia A megmunkalasi adatok és a szer- A meglévé megoldasok kiegészi-
és a szerszam kivalasztasa a szam geometria adatok atvitele a tésére és minden jovébeli alkalma-
megfelelé megmunkalasi adatok CAM rendszerbe zashoz

meghatarozasahoz

ECONOMICAL

Tesztelje a FRAISA ToolExpert®-ot [m]%
egyszerlen, kbzvetlendl online:

o www.fraisa.com
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http://www.fraisa.com/qr/huw25

Innovativ technolégiak; :
= tesznek kuillonféle marasi s

- sokféle alapanyag esetébe

E-Cut nagy teljesitményl mardk

Az Uj termékvalaszték ha-
rom hosszvaltozatban, 3-5
élszammal elérhetd.

Ennek koszonhetéen mind HPC,
mind HDC megmunkalas soran
rendkivil nagy teljesitményd,
halk és lagyan forgacsol.
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A technoldgiak részletes leirdsat megtaldlja a 6. oldalon és a FRAISA katalégusban.



E-Cut nagy teljesitményi simitdmarék

A FRAISA E-Cut simitdmaré

négy hosszvaltozatban és a
kdzéphosszu kiviteltdl kezdédéen
forgdcstordvel érhetd el.

““x\\\;\\\\ A rendkivil nyugodt mikodés

és a lagy vdgas gondoskodik
minden acéltipusnal (54 HRC-t,
inoxot, titdnt és dntvényt is bele-
értve) a tokéletes feltletrdl.
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Atechnoldgidk részletes lefrdsat megtaldlja a 6. oldalon és a FRAISA katalégusban.

A FRAISA E-Cut szerszamok kulénleges tulajdonsaga a
védd élszalag és a kis sarokradiusz. Ezek egyUtt erdsitik a
forgacsoldélt és novelik a teljesitéképességet.

Technolégiai tulajdonsagok

A teljesitmény, a folyamatbiztonsag és az élettartam no-
veléséhez a mardszerszamot élkezeléssel is ellattuk.

A6 vagdélen egy forgacsalakitd elem taldlhatd. Ezt Ugy
tervezték, hogy a forgacsok alakja tokéletes legyen és a
forgdcs a szerszammal csak révid ideig érintkezzen. Az
eredmény nyugodt mdkddés és hosszu élettartam.
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A FRAISA E-Cut szerszam |

lagyan vagé, nagy teljesitm

A FRAISA E-Cut szerszamok mliszaki jellemzéinek attekintése

Y

A 45°
1 o

FRAISA E-Cut hengeres marék
e \=45°spirdlszég
e y=10° homlokszég

Maroészerszam homlokél bekoszoriiléssel

o Avagdél megerdsitése ahol a legjobban igénybe
van véve

¢ Magasabb vagderdk felvétele

Marészerszam kiilonleges védoé élszalaggal

o Vagoél megerdsités a kipattogzodasok ellen

¢ Magas elétolasok érhetdk el sima élU szerszamoknal

Kis sarokradiusz
o AKkis sarokradiusz megerdsiti a vagoélt

* Magasabb mechanikus terhelhetéség,
ami nagyobb teljesitményt eredményez

Marészerszam forgacstorével

e Aszerszam specialis forgacstéré geometridval
rendelkezik.

* Rovidebb forgacsok mélyebb axialis fogas esetén.
Igy kénnyebb a forgacseltavolitds a munkadarab-
t6l és a gépbdl

¢ Jobb automatizalhatdsag és folyamatbiztonsag

o Asimitasi képességet nem befolyasolja

A 55°
y 10°

Vario

N

FRAISA E-Cut hengeres simitomarék
e N =55°spiralszég
e y=10° homlokszég

Mardszerszamok valtozé spiralszéggel
e Csokkenti a rezgéseket és vibraciokat

¢ Megndvelt forgacsteljesitmény és éltartam

Marészeszam kiilonleges élkondicionalassal

o Afdvagoél megerdsitve a stabilitds érdekében

¢ A mechanikus és termikus hatasoknak jobban
ellenall

o Altaldnosan nagyobb éltartam

Finom atmenetek
e Aszar-nyak-vagéélek talalkozasanal az atmene-
tek finoman kidolgozottak

e Stabilabb szerszam, ami kevesebb radialis
kilengést eredményez

¢ Magasabb mechanikus terhelhetéség,
ami nagyobb teljesitményt eredményez



FRAISA ReTool®

ipari szerszamfelujitas

teljesitménygaranciaval

A FRAISA ReTool® olyan teljes kord szolgdltatds, amely a ,haszndlt szerszamait” feldjitja, és kéltségeit optimalizalja. A
FRAISA szerszamokat és mas gyartdk szerszamait a legmodernebb technoldgidval, forraskimélé médon ujitjuk fel. Az
eredmény, Ujszer(i szerszdmok, amelyek teljesitménye olyan, mint az elsé hasznalat soran. Az On raforditasa kisebb,
mint az Uj vasarlas, né a termelékenység, és kdltségeket takarit meg.

FRAISA ReTool® - teljesitménygarancia a
szerszam és a felujitasi folyamat integralt
fejlesztése révén.

Garantdljuk Onnek, hogy hasznalt szerszdma a

FRAISA ReTool® felljitds utan ismét eléri azt az eredeti
teljesitéképességét, amellyel Uj kordban rendelkezett.

A teljesitménygaranciat szakértdi csapatunk mar idében
figyelembe veszi a termékfejlesztés soran.

A felujitasi folyamat specifikus kialakitasa tulajdonképpen
a terméktesztelések és a vagasi adatok meghatdarozasa
mellett a fejlesztési szakasz fix része. Szigoru szabalyokat
alkalmazunk, a FRAISA ReTool® eljarast csak akkor enge-
délyezzik, ha a teljesitménygarancia 100%-ig tarthatd.

M

KOLTSEG-
MEGTAKARITAS

BIZALOM

Ui

BIZTONSAG

TELJESITO-
ﬁ KEPESSEG

ALLAG-
MEGORZES

FRAISA
ReTool®-
Elonyei

ELEGEDETTSEG

EROFORRASOK

PENZVISSZAFIZETESI
GARANCIA

E
=]

[m] i [s]

100%-ig garantalt teljesitmény

Ipari feldjitas a FRAISA Kisipari feltjitas ingadozd

ReTool®-lal teljesitménnyel
A
---------------------- 100%
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Feltjitasok szama

FRAISA ReTool®Blue - Gjrahasznositas
megsemmisités helyett

A nem felUjithaté szerszdmokban [évé értékes keményfé-
met felhasznaljuk a FRAISA ReTool®Blue Ujrahasznositasi
folyamatban.

A FRAISA ReTool" Onnek is kifizetédik:

a felUjitas utan Ujszerd szerszamokat kap
vissza eredeti teljesitéképességgel — ez igy
olcsdbb, mint az Uj vasarlas vagy a kisipari
feldjitas.

Szerszamfelljitdsban szerzett tobb
mint 30 éves tapasztalat.

—

|— Szakértdi kdzpontunk Németorszagban
= a keményfém szerszamok legnagyobb
eurdpai szervizkdzpontja.

Vided a szolgaltatasainkrol: FRAISA ReTool®
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http://www.fraisa.com/qr/huv7

Sima élkiképzés, sarkos

N° 8300 / 8400 E-Cut
—_——a
N° 8305 / 8405 E-Cut
—R
N 8303 / 8403 E-Cut

—i
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—— ] -

NgRH | 420
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pm—— ] [ -
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Nagyolés HDC < 850-15000 Inox
—— ] ]

- r .
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NegEC 220
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—emmEm ] T h

— NEIES
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—g}|’:|:II:|I:|
Nagyolas HDC
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Simitas
—— ]
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N° 8310/ 8410 E-Cut

Performance

N° 8315 /8415 E-Cut
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N° 8313 / 8413 E-Cut
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Simitas
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Nagyolds HPC
_g}/:u\:lI:I:I

Nagyolas HDC -

mt\a_s--i:l Stainless

——m [ ]

N, las HPC —
agyolds - d;3-20

— 1]

Nagyolds HDC
r q
e [ Stainless

Simitas
][]

N° 8320 / 8420 E-Cut

N° 8323 / 8423 E-Cut
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Sima élkiképzes, sarokradiusz

N° 8307 / 8407 E-Cut

—_—

Nagyolas HPC
et 1 |
Nagyolds HDC
_gy_ [ -1 [
Simitas

—— ]

Stainless

I2 = 2.2Xd1 Ig = 3.0Xd1



Simitas, sarkos

Nagyolas

L ]
Simitas N EES
e e e I

N° 8301 / 8401 E-Cut

Performance

N° 8311 E-Cut Nagyolas
2 1] < 850-1500
Simitas HRC Stainless
] | < 24-48

Nagyolds

o L] < 850-1500
Simitas HRC Stainless
———— ] | < 24-48

N° 8322 E-Cut Nagyolas
. ] < 850-1500
Simitas HRC Stainless
———— ] | < 24-48
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Hengeres maro E-Cut

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas

Performance

HM A 45°
MG10 y 10°
r

1
Vario Y
Y ldld
T T Nagyolds HPC ~ Nagyolas HDC  Simités

—— =1 1 | ——
Rm Rm Rm Rm I [dd(9)
< 850 850-1100 1100-1300 @ 1300-1500 nox
HRC § HRC J HRC [ HRe Stanless Tool Steel
<24 24-34 34-4 42-48
Bevonat Cikkszam o-Kod
Példa: e e ——, — P8400
Rendelésiszam P 8400 100
[10] I P8300

2o A dy, L L kbl r o« 2
100 100 600 0.95 57 300 500 1482 0050 10.0° 4 .
140 | 200 600 1.90 57 500 800 1605 0050 7.5° 4 o
160 250 600 230 57 7.00 1000 1730 0.050 65° 4 o
180 | 300 600 280 57 800 1400 2037 0050 45° 4 o
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.100 3.0° 4 ®
260 500 6.00 460 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 4 ()
300 6.00 6.00 5.50 57 13.00 18.15 20.00 0.100 0.0° 4 )
391 8.00 8.00 740 63 19.00 23.63 26.00 0.150 0.0° 4 ®
450 10.00 10.00 9.20 72 23.00 2799 31.00 0.200 0.0° 4 [ )
501 12.00 12.00 11.00 83 27.00 33.29 37.00 0.200 0.0° 4 °
570 14.00 14.00 13.00 83 28.00 32.97 37.00 0.200 0.0° 4 ®
610 16.00 16.00 15.00 92 32.00 38.73 43.00 0.200 0.0° 4 ()
682 20.00 20.00 19.00 104 40.00 48.23 53.00 0.250 0.0° 4 ®



Hengeres mard E-Cut

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas

Performance

HM )\ 45°
MG10 y 10°
L di
Vz?rio '
v

T C— Nagyolas HPC ~ Nagyolds HDC  Simitas
——T | e | ———— |

HRC Inox Ti
48-56 Stainless Titanium

GG(G)
Tool Steel
Bevonat  Cikkszém 0-Kod
Rendelésiszam P 8405 220

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<2 24-34 34-42 42-48

" P8305 [11]

2o d o dy, R P A A r o« 2

20 400 600 3.70 57 11.00 1600 2082 0.100 3.0° 5 °
260 | 500 600 460 57 13.00 18.00 2127 0.00 15° 5 °
300 600 600 550 57 1300 1815 2000 0.100 0.0° 5 °
391 | 800 800 7.40 63 19.00 23.63 2600 0.150 0.0° 5 °
450 | 1000 1000 920 72 2300 27.99 31.00 0200 0.0° 5 °
501 | 12.00 12.00 11.00 83 27.00 3329 37.00 0200 0.0° 5 °
610 | 1600 16.00 15.00 92 3200 3873 43.00 0200 0.0° 5 °
682 | 2000 20.00 19.00 104 4000 4823 5300 0250 0.0° 5 °




Hengeres maro E-Cut

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas
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HM A 45°
MG10 y 10°
r -'
—— {
Vario Y
Y ldld
T T Nagyolds HPC ~ Nagyolds HDC  Simitas
=1 1 | — — -
Rm Rm Rm ) I GG(G)
< 850 850-1100 1100-1300 @ 1300-1500 [110)/4
Hrc f HrRc I HRc [ HRe Gl ToalSteel
<24 24.34 34-42 42-48
Bevonat Cikkszam o-Kod
Példa: — T T — P8403
Rendelésiszam P 8403 100
[12] — P38303
T S roa z
100 1.00 6.00 0.95 57 3.00 500 14.82 0.050 10.0° 3 [ )
140 200 6.00 1.90 57 500 800 16.05 0.050 7.5° 3 °
160 250 6.00 230 57 7.00 10.00 17.30 0.050 6.5° 3 ()
180 3.00 6.00 280 57 8.00 14.00 2037 0.050 45° 3 )
200 350 6.00 3.20 57 9.00 14.00 19.69 0.050 4.0° 3 ®
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.100 3.0° 3 ()
240 450 6.00 4.10 57 12.00 17.00 21.14 0.100 2.5° 3 )
260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 3 ®
280 550 6.00 5.00 57 13.00 18.00 20.59 0.100 1.0° 3 [ )
300 6.00 6.00 550 57 13.00 18.15 20.00 0.100 0.0° 3 °
391 800 800 740 63 19.00 23.63 26.00 0.150 0.0° 3 ®
450 10.00 10.00 9.20 72 23.00 2799 31.00 0.200 0.0° 3 ()
501 12.00 12.00 11.00 83 27.00 33.29 37.00 0.200 0.0° 3 ®
570 14.00 14.00 13.00 83 28.00 3297 37.00 0.200 0.0° 3 )
610 16.00 16.00 15.00 92 32.00 38.73 43.00 0.200 0.0° 3 )
682 20.00 20.00 19.00 104 40.00 48.23 53.00 0.250 0.0° 3 °



Hengeres mard E-Cut

Sima élkiképzés forgacstorével, kdzéphosszu kivitel

Performance

HM A 45°
MG10 y 10°

r
— =
Vario

’ 1
T C— Nagyolas HPC ~ Nagyolds HDC  Simitas
——T | e | ——— |

HRC Inox Ti
48-56 Stainless Titanium

GG(G)
Tool Steel

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<2 24-34 34-42 42-48

Pélca: G S Y [ P8410
Rendelésiszam P 8410 140 — P8310
| B ® hooh b 1o 2

140* 2.00 6.00 63 7.00 17.12 0.050 7.0° 4 ®
180* 3.00 6.00 63 11.00 20.26  0.050 4.5° 4 ®
220* 400 6.00 63 13.00 2139 0.100 3.5° 4 ®
260* 5.00 6.00 63 16.00 2352 0.100 1.5° 4 )
300 6.00 6.00 63 21.00 - 0.100 0.0° 4 ®
391 8.00 8.00 72 31.00 - 0.150 0.0° 4 ®
450 10.00 10.00 84 37.00 - 0200 0.0° 4 ()
501 12.00 12.00 97 44.00 - 0.200 0.0° 4 ®
610 16.00 16.00 108 53.00 - 0.200 0.0° 4 ()
682 20.00 20.00 122 62.00 - 0250 0.0° 4 ®

* Forgdcstord nélkiil

[13]



Hengeres maro E-Cut

Sima élkiképzés forgacstérdvel, kozéphosszu kivitel

Performance

HM A 45°
MG10 y 10°
L
_——
Vario ' ;
17 1
/%Y |

T C— Nagyolas HPC ~ Nagyoldas HDC  Simitas
=TT ] e | ———— |

HRC Inox Ti
48-56 NEIES Titanium

GG(G)
Tool Steel

< 850 850-1100 [ 1100-1300 | 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<24 24-34 34-42 42-48

el Bevonat  Cikkszdm o-Kéd ﬂ: P841 5
[14] Rendelésiszam P 8415 220 | P8315
o | W% bk v ’

220* | 400 6.00 63 13.00 21.39 0.100 3.0° 5 [
260* | 500 6.00 63 16.00 2352 0.100 1.5° 5 °
300 6.00 6.00 63 21.00 - 0.100 0.0° 5 [
391 8.00 8.00 72 31.00 - 0.150 0.0° 5 °
450 | 10.00 10.00 84 37.00 - 0200 0.0° 5 (]
501 12.00 12.00 97 44.00 - 0200 0.0° 5 )
610 | 16.00 16.00 108 53.00 - 0200 O0.0° 5 [
682 20.00 20.00 122 62.00 - 0250 0.0° 5 °

* Forgacstord nélkl




Hengeres mard E-Cut

Sima élkiképzés forgacstorével, kdzéphosszu kivitel

Performance

HM A 45°
MG10 y 10°

r
— =
Vario

’ 1
T C— Nagyolas HPC ~ Nagyolds HDC  Simitas
. | | e | | E—— |

HRC Inox Ti
48-56 Stainless Titanium

GG(G)
Tool Steel

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<2 24-34 34-42 42-48

élda Bevonat  Cikkszém o-Kéd ﬂz P841 3
Rendelésiszam P 8413 140 - P8313
o | ok b1 :

140* = 2.00 6.00 63 7.00 17.12 0.050 7.0° 3 )
180* | 3.00 6.00 63 11.00 20.26 0.050 4.5° 3 °
220* | 4.00 6.00 63 13.00 2139 0.100 3.0° 3 °
260* | 5.00 6.00 63 16.00 2352 0.100 1.5° 3 °
300 6.00 6.00 63 21.00 - 0.100 o0.0° 3 o
391 8.00 8.00 72 31.00 - 0150 0.0° 3 °
450 | 10.00 10.00 84 37.00 - 0200 o0.0° 3 o
501 12.00 12.00 97 44.00 - 0200 0.0° 3 °
610 16.00 16.00 108 53.00 - 0200 0.0° 3 °
682 20.00 20.00 122 62.00 - 0250 0.0° 3 °

* Forgdcstord nélkiil
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Hengeres maro E-Cut

Sima élkiképzés forgacstorével, extrahosszu kivitel 5.2xd

Performance

HM A 45°
MG10 vy 10°
L
_——
Vario ' ;
17 1
/%Y |

? C— Nagyolas HPC ~ Nagyoldas HDC  Simitas
T ] e | ——— |

HRC Inox Ti
48-56 NEIES Titanium

GG(G)
Tool Steel

< 850 850-1100 [ 1100-1300 | 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<24 24-34 34-42 42-48

T .S [ P8420
[16] Rendelésiszam P 8420 180 — P8320
o | % bk L 1 o 2

180* 3.00 6.00 63 16.00 25.26 0.050 4.5° 4 [ )
220* 4,00 6.00 70  21.00 29.39 0.100 3.0° 4 ()
260 5.00 6.00 73  26.00 33.52 0.100 1.5° 4 [}
300 6.00 6.00 73 32.00 - 0.100 o0.0° 4 ®
391 8.00 8.00 84 42.00 - 0.150 0.0° 4 [}
450 10.00 10.00 100 53.00 - 0.200 o0.0° 4 ®
501 12.00 12.00 117  63.00 - 0.200 0.0° 4 [}
610 16.00 16.00 144  84.00 - 0.200 0.0° 4 ()
682 20.00 20.00 169 105.00 - 0.250 0.0° 4 °

* Forgacstord nélkl




Hengeres mard E-Cut

Sima élkiképzés forgacstérdvel, extrahosszu kivitel 5.2xd

Performance

HM A 45°
MG10 y 10°
-

—_
Vz?rio '

T C— Nagyolas HPC ~ Nagyolds HDC  Simitas
T ] e——— | —— | |

HRC Inox Ti
48-56 Stainless Titanium

GG(G)
Tool Steel
Bevonat Cikkszam 0-Kod
Példa: — N ﬂ:Z P8423
Rendelésiszam P 8423 180

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<2 24-34 34-42 42-48

I P8323 [(17]
A I bk bt 2
180* | 3.00 6.00 63 16.00 2526 0.050 4.5° 3 o
220* | 400 6.00 70 21.00 2939 0.100 3.0° 3 °
260 5.00 6.00 73 26.00 33.52 0.100 1.5° 3 °
300 6.00 6.00 73 32.00 - 0.100 0.0° 3 °
391 8.00 8.00 84 42.00 - 0.150 0.0° 3 °
450 | 10.00 10.00 100  53.00 - 0200 0.0° 3 °
501 | 12.00 12.00 117  63.00 - 0200 0.0° 3 °
610 | 16.00 16.00 144 84.00 - 0200 O0.0° 3 o
682 | 20.00 20.00 169 105.00 - 0250 0.0° 3 °

* Forgdcstord nélkiil




Sarokradiuszmard E-Cut

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas

Performance

|2=2.2Xd1
HM A 43° 13=3.0xd,
MG10 y 6°
|‘/l J"v'
2%
Vario
V / 1
< ~ Nagyolas HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas
—— =1 1 | ——
Rm Rm Rm Rm I [dd(9)
<850 [ 850-1100 [ 1100-1300 [ 1300-1500 nox
HRC | HRC | HRC [ HRe SalEss Tool Steel
<24 24-34 34-42 42-48
Bevonat Cikkszam o-Kod
Példa: o T e Al “:2 P8407
[18] Rendelésiszam P 8407 178 - P8307
(7] d d r
Code 8 he O3 l I2 E la o003 @ z
178 3.00 6.00 2380 54 6.60 9.00 15.37 0.200 5.8° 4 ®
218 400 6.00 3.70 54 9.00 12.00 16.82 0.200 3.9° 4 ()
258 500 6.00 4.60 57 11.00 15.00 18.27 0.200 2.1° 4 ()
297 6.00 6.00 550 57 1350 18.00 19.85 0.200 0.0° 4 ()
385 8.00 8.00 740 63 18.00 24.00 26.37 0.200 0.0° 4 ®
445 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.01 0.200 0.0° 4 ®
496 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.71 0.200 0.0° 4 ®
180 3.00 6.00 2380 54 6.60 9.00 15.37 0.500 5.8° 4 ®
220 400 6.00 3.70 54 9.00 12.00 16.82 0.500 3.9° 4 [ )
260 500 6.00 4.60 57 11.00 15.00 1827 0.500 2.1° 4 ®
300 6.00 6.00 550 57 1350 18.00 19.85 0.500 0.0° 4 ®
388 8.00 8.00 740 63 18.00 24.00 26.35 0.500 0.0° 4 ®
448 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 0.500 0.0° 4 ®
498 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 0.500 0.0° 4 ®
301 6.00 6.00 5.50 57 1350 18.00 19.85 0.800 0.0° 4 ®
389 8.00 8.00 7.40 63 18.00 24.00 2635 0.800 0.0° 4 ()
449 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 0.800 0.0° 4 ®
499 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 0.800 0.0° 4 [ )



Sarokradiuszmard E-Cut

Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas

Performance

|2=2.2Xd1
HM A 43° 13=3.0xd;
MG10 y 6°
\\/' v‘v"
Vol d
Vario
!/ / T
< ~ Nagyolas HPC ~ Nagyolas HDC  Simitas
=1 | =1 [ | =1 |
850 850-1100 1100-1300 @ 1300-1500 Inox GG(G)
HRC | HRC | HRC [ HRe Stanless Tool Steel
<24 2434 34-42 4248
Bevonat Cikkszam o-Kdd
pelda: — o —— — P8407
Rendelésiszam P 8407 302 - P8307 [19]
(1] d d r
Code 8 e ds l I2 Is la o003 @ z
302 6.00 6.00 5.50 57 13.50 18.00 19.85 1.000 0.0° 4 ®
391 8.00 8.00 7.40 63 18.00 24.00 26.35 1.000 0.0° 4 ®
450 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 1.000 0.0° 4 ()
501 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 1.000 0.0° 4 ®
608 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.27 1.000 0.0° 4 ()
304 6.00 6.00 5.50 57 1350 18.00 19.85 1.500 0.0° 4 ®
393 8.00 8.00 7.40 63 18.00 24.00 26.35 1.500 0.0° 4 ®
453 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 1.500 0.0° 4 ()
503 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 1.500 0.0° 4 ®
610 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.25 1.500 0.0° 4 ®
306 6.00 6.00 5.50 57 1350 18.00 19.85 2.000 0.0° 4 )
395 8.00 8.00 7.40 63 18.00 24.00 26.35 2.000 0.0° 4 )
455 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 2.000 0.0° 4 ()
505 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 2.000 0.0° 4 ®
611 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.25 2.000 0.0° 4 ()
683 20.00 20.00 19.00 115 44.00 60.00 64.77 2.000 0.0° 4 ®
457 10.00 10.00 9.20 74 22.00 30.00 33.00 2.500 0.0° 4 ®
506 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 2.500 0.0° 4 )
612 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.25 2.500 0.0° 4 [ )



Sarokradiuszmaro E-Cut
=
Sima élkiképzés, normal kivitel, révid nyakalas g
1,=2.2xd,
HM A\ 43° I3=3.0xd4

MG10 y 6°

Vario
17 —a
2/ M

\\ Nagyolds HPC ~ Nagyolas HDC  Simités
- | e e——
HRC Inox S
48-56 Stainless Titanium Tool Steel

< 850 850-1100 [ 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC

<24 24-34 34-42 42-48
Bevonat  Cikkszam o-Kéd
[20] Rendelésiszam P 8407 508 — P8307
(7] di d r
Code o8 e U3 h l2 I3 la o003 @ z

508 12.00 12.00 11.00 85 27.00 36.00 39.70 4.000 0.0° 4 °
614 16.00 16.00 15.00 102 36.00 48.00 52.25 4.000 0.0° 4 ()
686 20.00 20.00 19.00 115 44.00 60.00 64.75 4.000 0.0° 4 [ )




Hengeres mard E-Cut

Simitd, normal kivitel

Performance

HM ) 55°
MG10 y 10°

r
—n dz d

(U

T Nagyolés Simitas
EEmr T | -
48-56 Stainless Titanium

GG(G)
Tool Steel

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC
<2 24-34 34-42 42-48

Bevonat Cikkszam 0-Kod
Rendelésiszam P 8401 180 - P8301 [21]
2o d o dy, h L L L or o« z
180 3.00 6.00 280 57 8.00 14.00 20.37 0.050 4.5° 4 ®
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 20.82 0.100 3.0° 5 ®
260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 5 ®
300 6.00 6.00 550 57 13.00 18.15 20.00 0.100 0.0° 6 )
391 8.00 800 740 63 19.00 23.63 26.00 0.150 0.0° 6 ®
450 10.00 10.00 9.20 72 23.00 27.99 31.00 0.200 0.0° 7 ®
501 12.00 12.00 11.00 83 27.00 33.29 37.00 0.200 0.0° 7 ®
610 16.00 16.00 15.00 92 32.00 3873 43.00 0.200 0.0° 8 ®
682 20.00 20.00 19.00 104 40.00 48.23 53.00 0.250 0.0° 8 ()




Hengeres maro E-Cut

Simitd forgacstordvel, kdzéphosszu kivitel

]
o
e
]
=
£
S

L
=
9]

o

HM ) 55°
MG10 v 10°

S NN

T Nagyolas Simitds
e m—m——
HRC Inox B 666
48-56 Stainless Titanium Tool Steel

< 850 850-1100 [ 1100-1300 | 1300-1500

HRC HRC HRC HRC

<24 24-34 34-42 42-48
POLYCHROM
Bevonat Cikkszam 0-Kod
Példa: e e
[22] Rendelésiszam P 8311 180 - P8311
o | @ ¥ hooh b 1 o« 2
180* = 3.00 6.00 63 11.00 20.26 0.050 4.5° 4 )
220* | 4.00 6.00 63 13.00 2139 0.100 3.5° 5 )
260* 5.00 6.00 63 16.00 2352 0.100 1.5° 5 [ ]
300 6.00 6.00 63 21.00 - 0.100 0.0° 6 )
391 8.00 8.00 72 31.00 - 0.150 0.0° 6 [
450 10.00 10.00 84 37.00 - 0200 0.0° 7 )
501 12.00 12.00 97 44.00 - 0.200 0.0° 7 [
610 16.00 16.00 108 53.00 - 0.200 0.0° 8 )
682 20.00 20.00 122 62.00 - 0.250 0.0° 8 [ ]

* Forgacstord nélkl




Hengeres mar¢ E-Cut

Simitd forgacstorével, extrahosszu kivitel 5.2xd

Performance

HM ) 55°
MG10 y 10°

=

v Nagyolas Simités
(———————— ||
HRC Inox Ti GG(G)
48-56 Stainless Titanium Tool Steel

A R R RRRRRR R Y

N NN NN N N e N NN U NN Y

ds

< 850 850-1100 | 1100-1300 @ 1300-1500

HRC HRC HRC HRC

<24 24-34 34-42 42-48
Bevonat  Cikkszam 0-Kéd
Rendelésiszam P 8321 300
Rendelési szam ) P8321 [23]
(1] d d
Code 9213 hé 1 I2 r z
300 6.00 6.00 73  32.00 0.100 6 ()
391 8.00 8.00 84  42.00 0.150 6 °
450 10.00 10.00 100 53.00 0.200 7 ()
501 12.00 12.00 117  63.00 0.200 7 °
610 16.00 16.00 144  84.00 0.200 8 °
682 20.00 20.00 169 105.00 0.250 8 °




Hengeres maro E-Cut

Simito, forgacstorével, extrahosszu kivitel 6.3xd

Performance

HM ) 55°
MG10 y 10°

|~

v Nagyolas Simitds
e m—m——
HRC Inox B 666
48-56 Stainless Titanium Tool Steel

< 850 850-1100 [ 1100-1300 | 1300-1500

HRC HRC HRC HRC

<24 24-34 34-42 42-48
POLYCHROM
Bevonat  Cikkszam o-Kod
Példa: o — NN
[24] Rendelésiszam P 8322 300 - P8322
o | W% bk r ’

300 6.00 6.00 80  38.00 0.100 6 [}
391 8.00 8.00 93  51.00 0.150 6 [
450 10.00 10.00 110  63.00 0.200 7 [}
501 12.00 12.00 130 76.00 0.200 7 [ )
610 16.00 16.00 160 101.00 0.200 8 [}
682 20.00 20.00 189 126.00 0.250 8 [ )




Itt taldlhat tovabbi
informécidkat a
FRAISA Csoportrol.

FRAISA Hungaria Kft.

Webaruhdzunkat a
leggyorsabban ezen
az Uton érheti el.

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

Tél.+3647 511217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |

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

linkedin.com/company/fraisa
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http://www.fraisa.com/qr/huw1
http://www.fraisa.com/qr/huw9

