for precision

MulticutXF sim
Surface Master



MulticutXF

Az Uj MulticutXF-szerszamunk
legféképpen ott bevethetd, ahol pontos
alak- és helyzett(iréseket varunk el kiva-
|6 fellleti érdesség és termelékenység
mellet. A MulticutXF mindharom cé-
[tartomanyban olyan teljesitményt ér el,
amely a hagyomanyos simit6 szersza-
mokkal nem elérhetd. Olyan jelentés
elényei vannak a hagyoma-nyos simito
szerszamokkal szemben, amely a
termelékenységben, az ar-érték arany-
ban, valamint a munkadarabok jobb
feltletminGségében tukrozodik. Ezenfe-
|Gl a MulticutXF szerszamok, a hosszu
élettartamuk alapjan alkalmasabbak

az automatizalt folyamatokhoz, mint

a hagyomanyos simité szerszamok.
Egyes esetekben a koszorulés is
helyettesitheté a MulticutXF-fel.

A MulticutXF szerszamok a ha-
gyomanyos simitd szerszamoktol
alapvet6en a nagy spiralszdgben, az
egyenlétlen fogosztasban és a paratlan
élszamokban térnek el. Ezek a specialis
geometriai elemek a legkisebb vagders-
ingadozasokkal torténé vagasrél gon-
doskodnak, amely a szerszamok rend-
kivul egyenletes futasat eredményezi.

EXtreme Finishing

A MulticutXF mindent feltlmulé tulaj-
donsaga a vibraciomentes megmunka-
lasi folyamat. Mig a hagyomanyos
simitomaroé az el6tolastol és a atfogasi
sz6gtol figgéen tdbbnyire vibral, a
MulticutXF esetében a javasolt alkal-
mazasi adatok keretén belll ez nem
fordul el6. A szakemberek tudjak, hogy
a vibracios vonalak az egyenletes feli-
leteken gyakorlatilag mar nem korrigal-
hatok. A kifejezetten a MulticutXF-hez
igazftott megmunkalasi paraméterek-
kel biztonsagosabba valik a simitas
mUvelete.

=—

- Az elényok:

|
Nagy pontossagu alak és
helyzettiirés

Kivalo feliiletminéség a
munkadarabon

Rendkiviili folyamat-
biztonsag

Nincs vibracio

Rovidebb megmunkalasi
idék

Alacsonyabb szerszam-
koltségek



A munkadarabonkénti megmunkalasi kéltségek
csokkentése

Az idedlis el6tolasi értékek 50%-kal magasabbak, mint a ha-
gyomanyos simitasi mdvelet szerszamainal. Ezzel a szerszam-
mal a marasi folyamatok egyetlen fogassal végrehajthatok.
Ezen tulajdonsagok révén a megmunkalasi koltségek tobb
mint 30%-kal csdkkennek.

Szerszamkoltségek csokkentése

Az egyenl6tlen fogosztas altal biztositott finom jaras,
valamint a bevonatréteg nagy keménysége és a rendkivdil
kopasallé keményfém alapanyag, jobb feltletmindséget
eredményeznek, hosszabb alkalmazasi id6tartam mellett. Ezt
természetesen a nagy spiralszog is segiti, amely a terhelést
egy jelentésen hosszabb vagdélen osztja el. Az éltartam no-
vekedés legalabb 50%, ami a szerszamkoltségek tobb mint

30%-0s csokkenését eredményezi.

A munkadarabok kivalé feliiletmin6sége

A nagyon stabil és merev kialakitas, nagyobb alakh(séget
tesz lehet6évé a munkadarabon, igy az azt kéveté megmunka-
lasi folyamatok elmaradhatnak. Olyan kivalo fellletmindség
jon létre a munkadarabon, amely még 90 perces marasi id6
utan is Ra = 0,4 um alatt van. A nagyfokud folyamatbiztonsag
- magas forgacsolasi anyaghanyad mellet - t6bb munkadarab
elkészitését garantalja. Ez megndveli az automatizalhatésagot

és kevesebb szerszamhelyet igényel.

Szerszamfelujitas

A MulticutXF szakszer( hasznalat esetén tdbbszor élezhetd.
A specifikus és komplex geometria feltjitasahoz, specialis
tudasra van szikség. A FRAISA ReTool® szolgaltatasaval, a
MulticutXF még vonzébb ajanlat az On szamara.
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ISA felhasznalasi szakértsi
esen adnak tanacsot.



Acél 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

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

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

Acél 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

Edzett szerszamacél 3.00 5 120 0.025 8.000 0.030 12730 1590
5256 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 1135

H . 16.00 7 120 0.059 32,000 0.120 2385 985
20.00 7 120 0.065 38.000 0.150 1910 870

Edzett szerszamacél 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

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

Aluminium tvézet 3.00 5 39 0.025 8.000 0.030 42015 5250
[4] A e 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

E . 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

Acélontvény 3.00 5 180 0.025 8.000 0.030 19100 2385
GG(G) 4,00 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

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

Titénétvozet 3.00 5 70 0.025 8.000 0.030 7425 930
>300HB 400 5 70 0.029 11.000 0.030 5570 810
[Ti6AIAV] 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

E . 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
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Rm Rm Rm HRC § HRC § HRC § Inox Ti '?oGo(IGS)teel
850-1100 [@1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless W Titanium Aluminium

Rm
<850

Bevonat  Cikkszdm o-Kod

s P 15250 180 (5]

rendeléstszdm [ | H15250 | P15250
) d, d, I I, l,  45° o z
Code e8 h5
180 | 300 6.00 57 8.00 1536 - 60 5 o o
220 | 400 6.00 57 11.00 16.79 - 40 5 e | e
260 500 6.00 57 13.00 16.92 .20 5 o o
300 600 6.00 57 13.00 - 015 00° 5 e e
391 800 800 63 19.00 - 015 000 7 o o
450 | 10.00 10.00 72 22.00 - 020 00° 7 e e
501 | 1200 12.00 83 26.00 - 020 00° 7 o o
610 | 16.00 16.00 92 32.00 - 020 00° 7 e e
682 | 20.00 20.00 104 38.00 - 020 00 7 o o




Acél 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 115

6.00 5 130 0.030 19.000 0.060 6895 1035

8.00 7 130 0.034 28.000 0.100 5175 1230

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

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

Acél 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

Edzett szerszamacél 3.00 5 100 0.021 14.000 0.030 10610 115
5256 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

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

Edzett szerszamacél 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

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

Aluminium tvézet 3.00 5 360 0.021 14.000 0.030 38195 4010
(6] Aluminium szerkezetek 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

E . 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

Acélontvény 3.00 5 140 0.021 14.000 0.030 14855 1560
GG(G) 4,00 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

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

Titénétvozet 3.00 5 50 0.021 14.000 0.030 5305 555
>300HB 400 5 50 0.024 17.000 0.030 3980 475
[Ti6AIAV] 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

E . 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




Hengeres mard MulticutXF

Simitd, kozéphosszu kivitel
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Rm Rm Rm HRC § HRC § HRC § Inox Ti '?oGo(IGS)teel
850-1100 [@1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless W Titanium Aluminium

Rm
<850

Bevonat  Cikkszdm o-Kod

rena. P 15251 180 (7]

rendelésiszam [ | H15251 | P15251
1] d, d, I, l, l, 45° o z
Code e8 h5
180 = 300 6.00 63 14.00 21.56 - 45 5 o o
220 | 400 6.00 63 17.00 23.09 - 30 5 o e
260 500 6.00 63 19.00 2322 - 155 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 7 o e
501 | 1200 12.00 97 40.00 - 020 00 7 o o
610 | 16.00 16.00 108 48.00 - 020 00 7 o | e
682 | 20.00 20.00 122 56.00 - 020 00 7 o o




Acél
850- 1100 N/mm?

Acél
1100 - 1300 N/mm?

Edzett szerszamacél
52-56 HRC

Edzett szerszamacél
56 - 60 HRC

Aluminium 6tvézet
Aluminium szerkezetek

Acélontvény
GG(G)

Titanotvozet
>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




Hengeres mard MulticutXF
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Rm 0 Rm 0 Rm 0 Rm [ Hrc | HrRc BHRC B inox | T %Go(fs)tee,
<850 850-1100 @1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless | Titanium Aluminium

Bevonat  Cikkszém 0-Kod
Példa: — T
Rendelési szam P 15254 300

[ | H15254 | P15254

) d, d, I I, 45° z

Code e8 h5

300 600 6.00 70 26.00 0.15 5 o o
391 | 800 800 80 36.00 0.15 7 e | e
450 | 10.00 10.00 100 45.00 0.20 7 o o

501 | 1200 12.00 110 53.00 0.20 7 o | e
610 | 16.00 16.00 123 63.00 0.20 7 o o
682 | 20.00 20.00 141 75.00 0.20 7 o e

[9]



Acél 6.00 5 0.026 32.000 0.060 4245 550
850- 1100 N/mm? 8.00 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
Acél 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
Edzett szerszamacél 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 0047  105.000 0.150 955 315

Edzett szerszamacél 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  105.000 0.150 635 210

[10] Aluminium tvézet 6.00 5 230 0.026 32.000 0.060 12200 1585
Aluminium szerkezetek 8.00 7 230 0.030 42,000 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

u . 20.00 7 230 0047  105.000 0.150 3660 1205
Acélontvény 6.00 5 20 0.026 32.000 0.060 4775 620
GG(G) 8.00 7 9 0.030 42,000 0.100 3580 750
10.00 7 2 0.033 53.000 0.100 2865 660

12.00 7 90 0.036 63.000 0.120 2385 600

16.00 7 2 0.042 84.000 0.120 1790 525

H . 20.00 7 20 0.047 105.000 0.150 1430 470
Titénétvozet 6.00 5 30 0.026 32.000 0.060 1590 205
>300HB 8.00 7 30 0.030 42,000 0.100 1195 250
[Ti6AIAV] 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

u . 20.00 7 30 0047  105.000 0.150 475 155
T 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




Hengeres mard MulticutXF

Simitd, extrahosszu kivitel 5.2xd

=
S
2
©
©
(<3}
=
(%
<
>

HM A 65°
XA vy 8°

0

Nagyolas Simitas
—————————

Rm 0 Rm 0 Rm 0 Rm [ Hrc | HrRc BHRC B inox | T ?ﬂ,‘is)ted
< 850 850-1100 @1100-1300@1300-1500 48-56 56-60 > 60 Stainless | Titanium Aluminium

Bevonat  Cikkszam 0-Kéd

Példa: — T T T

Rendelési szam P 8521 300
endelési sza . H8521 P8521

] d d, L I, 45° z

Code e8 h5

300 6.00 6.00 73 32.00 0.15 5 ) )
391 8.00 8.00 84 42.00 0.15 7 ° ‘ °
450 | 10.00 10.00 100 53.00 0.20 7 ° °
501 12.00 12.00 117 63.00 0.20 7 ° ‘ )
610 16.00 16.00 144 84.00 0.20 7 ) )
682 | 20.00 20.00 169 105.00 0.20 7 ° ‘ °
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Itt taldlhat tovabbi Webaruhazunkat a
informacidkat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrdl. az uton érheti el.

FRAISA Hungaria Kft.

Vésarhelyi P.u. 3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél.: +36 47 511 217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |

passion

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

HIB01679 06/2021 HU


http://www.fraisa.com/qr/huw1
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