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MulticutXF

Der neue MulticutXF wird Uberall
dort eingesetzt werden, wo hohe
Anforderungen an die Form- und
Lagetoleranzen, die Oberflachengiten
oder die Bearbeitungsproduktivitat
gestellt werden. MulticutXF erreicht
in allen drei Zielbereichen Leistungen,
die mit konventionellen Schlichtfras-
werkzeugen nicht erreicht werden
kénnen. Es werden Vorteile gegentber
konventionellen Schlichtfrasern deut-
lich, die sich in der Produktivitat, dem
Preis-Leistungsverhaltnis sowie der
besseren Oberflachenqualitat der Werk-
stiicke widerspiegeln. Zudem eignen
sich Werkzeuge des Typs MulticutXF
aufgrund ihrer hohen Lebensdauer
besser fir einen Automatisierungs-
prozess als herkdmmliche Schlicht-
werkzeuge. In Teilbereichen ist sogar
die Substitution des Schleifens mit
MulticutXF moglich.

Die MulticutXF-Werkzeuge unterschei-
den sich prinzipiell von konventionellen
Schlichtfraswerkzeugen durch ihren
hohen Drallwinkel, die ungleiche Teilung
und ihre ungerade Zahnezahlen.

EXtreme Finishing

Diese speziellen geometrischen Elemen-
te sorgen fur einen Schnitt mit kleins-
ten Schnittkraftschwankungen, was

zu einer extremen Laufruhe aufgrund
ihrer spezifischen Eigenschaften dieser
Werkzeuge fuhrt.

Die alles Uberragende Eigenschaft

von MulticutXF ist der vibrations-
freie Bearbeitungsvorgang. Wahrend
konventionelle Schlichtfraser abhdngig
von Zustellung und Umschlingungs-
winkel meistens vibrieren, kommt
dies bei MulticutXF im Rahmen der
empfohlenen Einsatzdaten nicht vor.
Fachleute wissen, dass Vibrationslinien
auf geschlichteten Oberflachen prak-
tisch nicht mehr zu korrigieren sind.
Mit den perfekt auf den MulticutXF
abgestimmten Schnittparametern,
gelingt ein sicherer Schlichtschnitt auf
Anhieb.
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' Die Vorteile: ‘

Extreme Form- und
Lagegenauigkeit

Extreme Oberflachen-
qualitat am Bauteil

Extreme Prozesssicherheit
Keine Vibrationen

Kirzere Bearbeitungszeiten
Geringere Werkzeugkosten



Reduktion der Bearbeitungskosten pro Werkstiick

Die idealen Vorschubwerte sind um mehr als 50 % héher als
bei konventionellen Werkzeugen fur die Finish-Operation.
Zudem lassen sich mit diesem Werkzeug Schlichtprozesse in
nur einem Schnitt durchfiihren. Diese Eigenschaften fiihren
zur Senkung der Bearbeitungskosten um mehr als 30%.

Senkung der Werkzeugkosten

Aufgrund der ungleichen Teilung und der damit verbundenen
exzellenten Laufruhe sowie der besonderen Harte der aufge-
brachten Beschichtung, in Verbindung mit dem sehr abrieb-
festen Hartmetall, kénnen bessere Oberflachengtten tber
eine langere Einsatzdauer erreicht werden. Unterstitzend
wirkt hier der hohe Drallwinkel, der den Verschleiss auf eine
wesentlich langere Schneide verteilt. Dadurch erhoht sich die
Standzeit um mindestens 50 %, was zu einer Senkung der
Werkzeugkosten um mehr als 30% fuhrt.

Beste Oberflachenqualitat der Bauteile

Die sehr robuste und steife Geometrie erméglicht exaktere
Formgenauigkeiten am Werkstlck. Nachfolgende Bearbei-
tungsprozesse kdnnen somit entfallen. Gleichzeitig werden
sehr hohe Oberflachenglten am Werkstlck erzeugt, die
selbst nach einer Fraszeit von 90 Minuten noch unter Ra=0.4
liegen. Durch die hohe Prozesssicherheit bei hdchstem
Flachenabtragsvolumen kénnen mehr Bauteile pro Schneid-
kante gefertigt werden. Dies erhoht die Automatisierbarkeit
und spart Werkzeugplatze.

Nachscharfen

Der MulticutXF l3sst sich bei fachmannischem Einsatz
mehrfach nachscharfen. Die Nachbildung der spezifischen
und komplexen Geometrie erfordert Spezialwissen.

Mit dem Nachschleifservice FRAISA ReTool® wird
MulticutXF noch attraktiver fur Sie.
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HM-Schlichtfraser MulticutXF

Werkstoff: Stahl R_= 1000 N/mm?, trocken
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Werkstoff: niedriglegierter Stahl (R_= 1000 N/mm?)
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Stahl 3.00 5 0.025 8.000 0.030 16975 2120
850-1100 N/mm? 400 5 160 0.029 11.000 0.030 12730 1845
5.00 5 160 0.033 13.000 0.060 10185 1680

6.00 5 160 0.036 13.000 0.060 8490 1530

8.00 7 160 0.041 19.000 0.100 6365 1825

H . 10.00 7 160 0.046 22.000 0.100 5095 1640
12.00 7 160 0.051 26.000 0.120 4245 1515

E . 16.00 7 160 0.059 32,000 0.120 3185 1315
20.00 7 160 0.065 38.000 0.150 2545 1160

Stahl 3.00 5 140 0.025 8.000 0.030 14855 1855
1100- 1300 N/mm> 4.00 5 140 0.029 11.000 0.030 11140 1615
5.00 5 140 0.033 13.000 0.060 8915 1470

6.00 5 140 0.036 13.000 0.060 7425 1335

8.00 7 140 0.041 19.000 0.100 5570 1600

H . 10.00 7 140 0.046 22,000 0.100 4455 1435
12.00 7 140 0.051 26.000 0.120 3715 1325

H . 16.00 7 140 0.059 32.000 0.120 2785 1150
20.00 7 140 0.065 38.000 0.150 2230 1015

Werkzeugstahl gehartet 3.00 5 120 0.025 8.000 0.030 12730 1590
52-56 HRC 4.00 5 120 0.029 11.000 0.030 9550 1385
5.00 5 120 0.033 13.000 0.060 7640 1260

6.00 5 120 0.036 13.000 0.060 6365 1145

8.00 7 120 0.041 19.000 0.100 4775 1370

10.00 7 120 0.046 22.000 0.100 3820 1230

12.00 7 120 0.051 26.000 0.120 3185 135

E . 16.00 7 120 0.059 32.000 0.120 2385 985
20.00 7 120 0.065 38.000 0.150 1910 870

Werkzeugstahl gehéirtet 3.00 5 80 0.025 8.000 0.030 8490 1060
56-60 HRC 4,00 5 80 0.029 11.000 0.030 6365 925
5.00 5 80 0.033 13.000 0.060 5095 840

6.00 5 80 0.036 13.000 0.060 4245 765

8.00 7 80 0.041 19.000 0.100 3185 915

10.00 7 80 0.046 22.000 0.100 2545 820

12.00 7 80 0.051 26.000 0.120 2120 760

E . 16.00 7 80 0.059 32.000 0.120 1590 655
20.00 7 80 0.065 38.000 0.150 1275 580

AbKnetlegierung 3.00 5 39 0.025 8.000 0.030 42015 5250
[4] AHintegralbau 400 5 450 0.029 11.000 0.030 35810 5190
5.00 5 450 0.033 13.000 0.060 28650 4725

6.00 5 450 0.036 13.000 0.060 23875 4295

8.00 7 450 0.041 19.000 0.100 17905 5140

H . 10.00 7 450 0.046 22.000 0.100 14325 4610
12.00 7 450 0.051 26.000 0.120 11935 4260

16.00 7 450 0.045 24.000 0.200 8950 2820

20.00 7 450 0.065 38.000 0.150 7160 3260

@t 3.00 5 180 0.025 8.000 0.030 19100 2385
GG(G) 400 5 180 0.029 11.000 0.030 14325 2075
5.00 5 180 0.033 13.000 0.060 11460 1890

6.00 5 180 0.036 13.000 0.060 9550 1720

8.00 7 180 0.041 19.000 0.100 7160 2055

H . 10.00 7 180 0.046 22.000 0.100 5730 1845
12.00 7 180 0.051 26.000 0.120 4775 1705

E . 16.00 7 180 0.059 32.000 0.120 3580 1480
20.00 7 180 0.065 38.000 0.150 2865 1305

T|tan|eg|emngen ausg. 3.00 5 70 0.025 8.000 0.030 7425 930
>300HB 400 5 70 0.029 11.000 0.030 5570 810
[Ti6AI4V] 5.00 5 70 0.033 13.000 0.060 4455 735
6.00 5 70 0.036 13.000 0.060 3715 670

8.00 7 70 0.041 19.000 0.100 2785 800

H . 10.00 7 70 0.046 22.000 0.100 2230 715
12.00 7 70 0.051 26.000 0.120 1855 665

16.00 7 70 0.059 32.000 0.120 1395 575

20.00 7 70 0.065 38.000 0.150 1115 505

T 3.00 5 80 0.025 8.000 0.030 8490 1060
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 5 80 0.029 11.000 0.030 6365 925
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 5 80 0.033 13.000 0.060 5095 840
6.00 5 80 0.036 13.000 0.060 4245 765

8.00 7 80 0.041 19.000 0.100 3185 915

H . 10.00 7 80 0.046 22.000 0.100 2545 820
12.00 7 80 0.051 26.000 0.120 2120 760

16.00 7 80 0.059 32.000 0.120 1590 655

20.00 7 80 0.065 38.000 0.150 1275 580




Zylindrische Fraser MulticutXF

Schlichten, normale Ausfiihrung
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Schruppen Schlichten

Rm Rm Rm HRC HRC Inox
850-1100 [§1100-1300[1300-1500  48-56 56-60 Stainless

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code
Beispiel: — T
Bestell-Nr. P 15250 180

[ ? | H15250 | P15250

) d, d, I I, l,  45° o z

Code e8 h5

180 3.00 6.00 57 8.00 15.36 - 6.0° 5 ° o
220 400 6.00 57 11.00 16.79 - 40 5 ° °
260 500 6.00 57 13.00 16.92 - 20° 5 ° °
300 6.00 6.00 57 13.00 - 015 0.0° 5 ° °
391 8.00 8.00 63 19.00 - 015 0.0° 7 [ °
450 | 10.00 10.00 72 22.00 - 020 0.0° 7 ° °
501 12.00 12.00 83 26.00 - 020 0.0° 7 ° °
610 | 16.00 16.00 92 32.00 - 020 0.0 7 ° °
682 | 20.00 20.00 104 38.00 - 020 0.0° 7 [ o




Stahl 3.00 5 130 0.021 14.000 0.030 13795 1450
850-1100 N/mm? 400 5 130 0.024 17.000 0.030 10345 1240
5.00 5 130 0.027 19.000 0.060 8275 1115

6.00 5 130 0.030 19.000 0.060 6895 1035

8.00 7 130 0.034 28.000 0.100 5175 1230

H . 10.00 7 130 0.039 34.000 0.100 4140 1130
12.00 7 130 0.042 40.000 0.120 3450 1015

E . 16.00 7 130 0.049 48.000 0.120 2585 885
20.00 7 130 0.055 56.000 0.150 2070 795

Stahl 3.00 5 110 0.021 14.000 0.030 11670 1225
1100- 1300 N/mm> 4.00 5 110 0.024 17.000 0.030 8755 1050
5.00 5 110 0.027 19.000 0.060 7005 945

6.00 5 110 0.030 19.000 0.060 5835 875

8.00 7 110 0.034 28.000 0.100 4375 1040

H . 10.00 7 110 0.039 34.000 0.100 3500 955
12.00 7 110 0.042 40,000 0.120 2920 860

H . 16.00 7 110 0.049 48.000 0.120 2190 750
20.00 7 110 0.055 56.000 0.150 1750 675

Werkzeugstahl gehartet 3.00 5 100 0.021 14.000 0.030 10610 115
52-56 HRC 4.00 5 100 0.024 17.000 0.030 7960 955
5.00 5 100 0.027 19.000 0.060 6365 860

6.00 5 100 0.030 19.000 0.060 5305 795

8.00 7 100 0.034 28.000 0.100 3980 945

10.00 7 100 0.039 34.000 0.100 3185 870

12.00 7 100 0.042 40.000 0.120 2655 780

E . 16.00 7 100 0.049 48.000 0.120 1990 680
20.00 7 100 0.055 56.000 0.150 1590 615

Werkzeugstahl gehéirtet 3.00 5 60 0.021 14.000 0.030 6365 670
56-60 HRC 4,00 5 60 0.024 17.000 0.030 4775 575
5.00 5 60 0.027 19.000 0.060 3820 515

6.00 5 60 0.030 19.000 0.060 3185 475

8.00 7 60 0.034 28.000 0.100 2385 570

10.00 7 60 0.039 34.000 0.100 1910 520

12.00 7 60 0.042 40,000 0.120 1590 470

E . 16.00 7 60 0.049 48.000 0.120 1195 410
20.00 7 60 0.055 56.000 0.150 955 370

AbKnetlegierung 3.00 5 360 0.021 14.000 0.030 38195 4010
(6] AMintegralbau 400 5 360 0.024 17.000 0.030 28650 3440
5.00 5 360 0.027 19.000 0.060 22920 3095

6.00 5 360 0.030 19.000 0.060 19100 2865

8.00 7 360 0.034 28.000 0.100 14325 3410

H . 10.00 7 360 0.039 34.000 0.100 11460 3130
12.00 7 360 0.042 40.000 0.120 9550 2805

16.00 7 360 0.045 40.000 0.250 7160 2255

20.00 7 360 0.055 56.000 0.150 5730 2205

@t 3.00 5 140 0.021 14.000 0.030 14855 1560
GG(G) 400 5 140 0.024 17.000 0.030 11140 1335
5.00 5 140 0.027 19.000 0.060 8915 1205

6.00 5 140 0.030 19.000 0.060 7425 1115

8.00 7 140 0.034 28.000 0.100 5570 1325

H . 10.00 7 140 0.039 34.000 0.100 4455 1215
12.00 7 140 0.042 40,000 0.120 3715 1090

E . 16.00 7 140 0.049 48.000 0.120 2785 955
20.00 7 140 0.055 56.000 0.150 2230 860

T|tan|eg|emngen ausg. 3.00 5 50 0.021 14.000 0.030 5305 555
>300HB 400 5 50 0.024 17.000 0.030 3980 475
[Ti6AI4V] 5.00 5 50 0.027 19.000 0.060 3185 430
6.00 5 50 0.030 19.000 0.060 2655 400

8.00 7 50 0.034 28.000 0.100 1990 475

H . 10.00 7 50 0.039 34.000 0.100 1590 435
12.00 7 50 0.042 40.000 0.120 1325 390

16.00 7 50 0.049 48.000 0.120 995 340

20.00 7 50 0.055 56.000 0.150 795 305

T 3.00 5 60 0.021 14.000 0.030 6365 670
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 5 60 0.024 17.000 0.030 4775 575
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 5 60 0.027 19.000 0.060 3820 515
6.00 5 60 0.030 19.000 0.060 3185 475

8.00 7 60 0.034 28.000 0.100 2385 570

H . 10.00 7 60 0.039 34.000 0.100 1910 520
12.00 7 60 0.042 40,000 0.120 1590 470

16.00 7 60 0.049 48,000 0.120 1195 410

20.00 7 60 0.055 56.000 0.150 955 370




Zylindrische Fraser MulticutXF

Schlichten, mittellange Ausfiihrung
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Schruppen Schlichten
—————————

Rm Rm Rm HRC § HRC B HRC # Inox Ti '?oGo(IGS)teel
850-1100 @1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless IETitanium Aluminium

Rm
<850

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code

Bestelinr, P 15251 180 (7]

e [ | H15251 | P15251
) d, d, I I, l,  45° o z
Code e8 h5
180 | 300 6.00 63 14.00 21.56 s 5 o o
220 | 400 6.00 63 17.00 23.09 - 30 5 e | e |
260 500 6.00 63 19.00 23.22 - 15 5 o o
300 600 6.00 63 19.00 - 015 00° 5 e | e |
391 800 800 72 28.00 - 015 000 7 o o
450 | 10.00 10.00 84 34.00 - 020 00° 77 e | e
501 | 12.00 12.00 97 40.00 - 020 00 7 o o
610 | 16.00 16.00 108 48.00 - 020 00 77 e | e |
682 | 20.00 20.00 122 56.00 - 020 00 7 o o




Stahl
850- 1100 N/mm?

Stahl
1100 - 1300 N/mm?

Werkzeugstahl gehartet
52-56 HRC

Werkzeugstahl gehartet
56 - 60 HRC

Al-Knetlegierung
Al-Integralbau

Gusseisen
GG(G)

Titanlegierungen ausg.
>300HB
[Ti6Al4V]

Inox normal
[Cr-Ni/1.4301]
[Cr-Ni-Mo/1.4571]

6.00 5 0.028 26.000 0.060 5305 745
8.00 7 100 0.032 36.000 0.100 3980 890
10.00 7 100 0.036 45.000 0.100 3185 800
12.00 7 100 0.039 53.000 0.120 2655 725
16.00 7 100 0.045 63.000 0.120 1990 625
20.00 7 100 0.050 75.000 0.150 1590 555
6.00 5 90 0.028 26.000 0.060 4775 670
8.00 7 90 0.032 36.000 0.100 3580 800
10.00 7 90 0.036 45.000 0.100 2865 720
12.00 7 90 0.039 53.000 0.120 2385 650
16.00 7 90 0.045 63.000 0.120 1790 565
20.00 7 90 0.050 75.000 0.150 1430 500
6.00 5 80 0.028 26.000 0.060 4245 595
8.00 7 80 0.032 36.000 0.100 3185 715
10.00 7 80 0.036 45.000 0.100 2545 640
12.00 7 80 0.039 53.000 0.120 2120 580
16.00 7 80 0.045 63.000 0.120 1590 500
20.00 7 80 0.050 75.000 0.150 1275 445
6.00 5 50 0.028 26.000 0.060 2655 370
8.00 7 50 0.032 36.000 0.100 1990 445
10.00 7 50 0.036 45.000 0.100 1590 400
12.00 7 50 0.039 53.000 0.120 1325 360
16.00 7 50 0.045 63.000 0.120 995 315
20.00 7 50 0.050 75.000 0.150 795 280
6.00 5 290 0.028 26.000 0.060 15385 2155
8.00 7 290 0.032 36.000 0.100 11540 2585
10.00 7 290 0.036 45.000 0.100 9230 2325
12.00 7 290 0.039 53.000 0.120 7690 2100
16.00 7 360 0.045 56.000 0.250 7160 2255
20.00 7 290 0.050 75.000 0.150 4615 1615
6.00 5 110 0.028 26.000 0.060 5835 815
8.00 7 110 0.032 36.000 0.100 4375 980
10.00 7 110 0.036 45.000 0.100 3500 880
12.00 7 110 0.039 53.000 0.120 2920 795
16.00 7 110 0.045 63.000 0.120 2190 690
20.00 7 110 0.050 75.000 0.150 1750 615
6.00 5 40 0.028 26.000 0.060 2120 295
8.00 7 40 0.032 36.000 0.100 1590 355
10.00 7 40 0.036 45.000 0.100 1275 320
12.00 7 40 0.039 53.000 0.120 1060 290
16.00 7 40 0.045 63.000 0.120 795 250
20.00 7 40 0.050 75.000 0.150 635 225
6.00 5 50 0.028 26.000 0.060 2655 370
8.00 7 50 0.032 36.000 0.100 1990 445
10.00 7 50 0.036 45.000 0.100 1590 400
12.00 7 50 0.039 53.000 0.120 1325 360
16.00 7 50 0.045 63.000 0.120 995 315
20.00 7 50 0.050 75.000 0.150 795 280




Zylindrische Fraser MulticutXF

Schlichten, lange Ausfiihrung
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Schruppen Schlichten
1
Rm | Rm | Rm [ HRc [ HRC Inox §6(Q)
850-1100 [1100-13001300-1500 48-56 56-60 NEIESS Aluminium
Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code __
Beispiel: — T

Bestell-Nr. P 15254 300
estel [ | H15254 | P15254

)] d, d, I, l, 45° z

Code e8 h5

300 6.00 6.00 70 26.00 0.15 5 ) [ )
391 8.00 8.00 80 36.00 0.15 7 ) )
450 10.00 10.00 100 45.00 0.20 7 ° °
501 12.00 12.00 110 53.00 0.20 7 ° )
610 16.00 16.00 123 63.00 0.20 7 ) )
682 20.00 20.00 141 75.00 0.20 7 ) )




Stahl 5 0.026 32.000 0.060 4245 550
850-1100 N/mm? 8 oo 7 so 0.030 42,000 0.100 3185 670
10.00 7 80 0.033 53.000 0.100 2545 590

12.00 7 80 0.036 63.000 0.120 2120 535

16.00 7 80 0.042 84.000 0.120 1590 470

H . 20.00 7 80 0047  105.000 0.150 1275 420
stahl 6.00 5 70 0.026 32.000 0.060 3715 485
1100- 1300 N/mm? 8.00 7 70 0.030 42.000 0.100 2785 585
10.00 7 70 0.033 53.000 0.100 2230 515

12.00 7 70 0.036 63.000 0.120 1855 470

16.00 7 70 0.042 84.000 0.120 1395 410

H . 20.00 7 70 0.047 105.000 0.150 115 365
Werkzeugstahl gehéirtet 6.00 5 60 0.026 32.000 0.060 3185 415
5256 HRC 8.00 7 60 0.030 42,000 0.100 2385 500
10.00 7 60 0.033 53.000 0.100 1910 440

12.00 7 60 0.036 63.000 0.120 1590 400

16.00 7 60 0.042 84.000 0.120 1195 350

20.00 7 60 0.047  105.000 0.150 955 315

Werkzeugstahl gehéirtet 6.00 5 40 0.026 32.000 0.060 2120 275
56.- 60 HRC 8.00 7 40 0.030 42,000 0.100 1590 335
10.00 7 40 0.033 53.000 0.100 1275 295

12.00 7 40 0.036 63.000 0.120 1060 265

16.00 7 40 0.042 84.000 0.120 795 235

20.00 7 40 0047 105000 0.150 635 210

AlKnetlegierung 6.00 5 230 0.026 32.000 0.060 12200 1585
[(10] Abintegralbau 8.00 7 230 0030 42000 0.100 9150 1920
10.00 7 230 0.033 53.000 0.100 7320 1690

12.00 7 230 0.036 63.000 0.120 6100 1535

E . 20.00 7 230 0047  105.000 0.150 3660 1205
@ 6.00 5 C1) 0.026 32.000 0.060 4775 620
GG(G) 8.00 7 90 0.030 42,000 0.100 3580 750
10.00 7 9 0.033 53.000 0.100 2865 660

12.00 7 90 0.036 63.000 0.120 2385 600

16.00 7 90 0.042 84.000 0.120 1790 525

H . 20.00 7 90 0.047 105.000 0.150 1430 470
T|tan|eg|erungen ausg_ 6.00 5 30 0.026 32.000 0.060 1 590 205
>300HB 8.00 7 30 0.030 42,000 0.100 1195 250
[Ti6AI4V] 10.00 7 30 0.033 53.000 0.100 955 220
12.00 7 30 0.036 63.000 0.120 795 200

16.00 7 30 0.042 84.000 0.120 595 175

H . 20.00 7 30 0.047  105.000 0.150 475 155
(o] 6.00 5 40 0.026 32.000 0.060 2120 275
[Cr-Ni/1.4301] 8.00 7 40 0.030 42.000 0.100 1590 335
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 10.00 7 40 0.033 53.000 0.100 1275 295
12.00 7 40 0.036 63.000 0.120 1060 265

16.00 7 40 0.042 84.000 0.120 795 235

H . 20.00 7 40 0.047 105.000 0.150 635 210




Zylindrische Fraser MulticutXF

Schlichten, extralange Ausfiihrung 5.2xd
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Schruppen Schlichten
————————— |

Rm 0 Rm 0 Rm 0 Rm [ Hrc | HrRc BTHRCH inox BT $ﬁﬁﬁ&ed
<850 850-1100 @1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless [-Titanium Aluminium

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code
Beispiel: —
Bestell-Nr. P 8521 300

[ ! | H8521 | P8521

0 d  d, I, l a5° z
Code e8 h5

300 600 6.00 73 3200 0.15 5 o o
391 | 800 800 84 42.00 0.15 7 e e
450 | 10.00 10.00 100 53.00 0.20 7 o o
501 | 1200 12.00 117 63.00 0.20 7 o e
610  16.00 16.00 144 84.00 0.20 7 o o
682 | 20.00 20.00 169 105.00 0.20 7 e e
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Hier erhalten Sie Den schnellsten Weg
weitere Informationen zu unserem E-Shop
zur FRAISA Gruppe. finden Sie hier.
FRAISA SA

Gurzelenstr. 7 | CH-4512 Bellach |
Tel.: +41(0) 32617 42 42 |
mail.ch@fraisa.com | fraisa.com |

Sie finden uns auch unter:
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
linkedin.com/company/fraisa

passion
for precision
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