HX und XSpeed-H =
definieren neue Horizonte

FRAISA
ToolExpert® 2.0




[2]

~und 3D-Bearbeitung hochh

Powerful HDC-Frisstrategi

)

Innovation made by FRAISA: hochdynamisches Frasen im Formenbau

Die HDC-Bearbeitung hat ihre Vorteile in der Weichbearbeitung schon
in vielen Fallen unter Beweis gestellt. Die HDC-Bearbeitung im Formen-
bau ist nahezu unbekannt. Vor diesem Hintergrund hat FRAISA zwei
neue Werkzeugtypen entwickelt, die genau in dieses Bearbeitungsfeld
vorstossen und dort ihr riesiges Potenzial entfalten. Der HX und der
XSpeed-H stellen eine perfekte Erganzung der HX-Familie dar, die ganz
gezielt fur das Hochleistungsfrasen hochharter Stahle ausgelegt wurde.
Optimal fir die Hartbearbeitung entwickelte Werkzeug-Geometrien,
gepaart mit einer extrem harten Duro-Si-Schicht, garantieren nicht nur
eine lange Lebensdauer, sondern auch universelle Einsatzbedingungen

bei voller HDC-Tauglichkeit.

HX-Werkzeuge sind sehr robust
ausgelegt und auf hohe Zerspanungs-
raten getrimmt. Das vierschneidige
Werkzeug ist ideal fur Werkstoffe

mit einer Harte von mehr als 50 HRC
geeignet und entfaltet seine maximale
Leistungsfahigkeit bei 2.5D- und 3D-
Bearbeitungen. Die Schneiden greifen
mit einer grossen Eingriffslange bei
HDC-Anwendungen in den Werkstoff
ein. Die orbitale Bewegung bei der
HDC-Strategie garantiert gleichblei-
bende Spanungsdicken und Zerspa-
nungskrafte, auf die der HX prazise
ausgelegt ist. Das Ergebnis sind
aussergewohnlich hohe Zerspanungs-
raten bei langer Lebensdauer.

Aber auch HPC-Anwendungen
meistert der HX mit Bravour, was den
universellen Charakter dieses Werk-
zeugs ausmacht.

Der HX ist mit einem hochgenauen
Eckradius ausgestattet. Somit eignet
sich der sehr stabile und prazise HX
nahezu ideal fur Schlichtbearbeitun-
gen mit sehr engen Toleranzbandern
und besten Oberflachen.

Ruckt der Fokus von der Universalitat
zu langen Standzeiten, kommt der
XSpeed-H zum Einsatz. Der neue
Werkzeugtyp XSpeed-H wurde spezi-
ell fur die HDC- und HSC-Bearbeitung
entwickelt. Die hohe Schneidenanzahl
mit bis zu acht Zdhnen garantiert einen
seidenfeinen Lauf des Fraswerkzeugs.

Der Verschleiss verteilt sich dabei auf
acht Schneiden mit dem Ergebnis,
dass sehr lange Standzeiten erzielt
werden kdnnen. Durch XSpeed-H-
Fraswerkzeuge lassen sich die
Vorschubgeschwindigkeiten beim
HSC- und HDC-Frasprozess um das
Doppelte erhéhen. Ein sehr positives
Produktmerkmal, das den heutigen
Maschinen mit ihrer hohen Dynamik
entgegenkommt und die Produktions-
kosten nachhaltig senkt.

e Vorteile:

_ E-_.Ej‘esteigerte Produktivitat

‘durch Anwendung der
HDGC-Frasstrategie jetzt
auch in der 2.5D- und
3D-Hartbearbeitung

Hohe Kosteneffizienz
durch schnellere Fraspro-
zesse mit hohen Standzei-
ten sowie Vorschub- und
Schnittgeschwindigkeiten

Hochste
Bauteilgenauigkeit
durch den hochgenauen
Rundlauf sowie durch die
Schaft- und die daraus
resultierende Werkzeug-
genauigkeit

Geringere
Werkzeugkosten

durch reduzierten Ver-
schleiss dank Duro-Si-
Hartstoffschicht und einer
optimierten Verschleiss-
verteilung

Verfligbare Services
Werkzeugmanagement-
system FRAISA ToolCare®,
Werkzeugaufbereitung
FRAISA ReTool®,
Recycling tGber

FRAISA ReToolBlue




FRAISA ReTool® -

industrielle Werkzeugaufbereitung

mit Leistungsgarantie

FRAISA ReTool® bietet einen Rundum-Service, der die urspriingliche Leistungsfahigkeit Ihrer «Gebrauchten» wiederher-
stellt und lhre Prozesse optimiert. FRAISA- und Fremdwerkzeuge werden mit modernster Technologie und ressourcen-
schonend aufbereitet. Das Ergebnis: neuwertige Werkzeuge, so leistungsfahig wie beim ersten Einsatz. Dabei investieren
Sie weniger als bei einem Neukauf, erhdhen lhre Produktivitat und sparen Kosten.

FRAISA ReTool® - Leistungsgarantie durch
die integrierte Entwicklung von Werkzeug
und Aufbereitungsprozess

Wir garantieren lhnen: Ihr gebrauchtes Werkzeug erreicht
nach der Aufbereitung mit FRAISA ReTool® wieder die
urspringliche Leistungsfahigkeit, die es als Neuwerkzeug
hatte. Die Sicherstellung dieser Leistungsgarantie wird von
unserem Expertenteam bereits friihzeitig bei der Produkt-
entwicklung berucksichtigt.

Daher ist die spezifische Entwicklung des Aufbereitungs-
prozesses neben den eigentlichen Produkttests und der
Schnittdatenermittlung ein fester Bestandteil der Entwick-
lungsphase. Hierbei gelten strenge Regeln: Die Freigabe
fur den FRAISA ReTool®-Prozess erfolgt nur, wenn die
Leistungsgarantie zu 100 % eingehalten werden kann.
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FRAISA
ReTool®-
Vorteile

SICHERHEIT

RESSOURCEN- LEISTUNGS-

SCHONUNG FAHIGKEIT
T,
GAR ﬁ
GELD-ZURUCK- SUBSTANZ-
GARANTIE ERHALT

ZUFRIEDENHEIT

Garantiert 100 % Performance

Handwerkliches Aufbereiten mit
schwankender Performance

Industrielles Aufbereiten
mit FRAISA ReTool®

= 100 %

Performance

Handwerkliches

Handwerkliches
Aufbereiten

Aufbereiten
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Anzahl der Aufbereitungen

FRAISA ReToolBlue - recyceln statt entsorgen

Das wertvolle Hartmetall von Werkzeugen, die nicht
mehr aufbereitet werden konnen, fihren wir mit
FRAISA ReToolBlue dem Recyclingprozess zu.

FRAISA ReTool® rechnet sich auch fir Sie:
Nach der Aufbereitung erhalten Sie neu-
wertige Werkzeuge mit ihrer urspriinglichen
Leistungsfahigkeit zurtick — kostenglinstiger
als der Neukauf oder die handwerkliche
Aufbereitung.
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Anwendungsfall Frasstrategie Werkzeugweg

: : - -

Mit der Hochgeschwindigkeits-Schrupp-Strategie HDC l3sst sich die Produktivitat im Vergleich zum HPC-Frasen noch
deutlicher steigern. Bearbeitungsprozesse werden beschleunigt, Werkzeuge werden geschont und das bestehende
Maschinenumfeld kann bei geringeren Kosten optimal genutzt werden.

High Speed Cutting - HSC Top-down-Strategie

Beim Hochgeschwindigkeitsfrasen HSC werden Werkzeuge mit hoher Schneidenzahl verwendet. Die Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten sind weitaus hoher als bei normalen Zerspanungen. HSC wird insbesondere im Werkzeug-
und Formenbau fur das Schlichtfrasen angewendet.

Unsere Werkzeuge im Einsatz - liberzeugen Sie sich von unseren Allround-Talenten




fahiges Gesamtkonzept

Die Technologien
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Fraswerkzeuge mit Zahnanschliff
e Verstarkung der exponierten Schneidenecke

e Aufnahme von hoheren Schnittkraften

Fraswerkzeuge mit ansteigendem Kerndurchmesser

N

e Verbesserung der Werkzeugsteifigkeit und damit
weniger Auslenkung des Werkzeugs

e Hohere Leistungsfahigkeit im Bereich der
Zustellungen ap, ag und des Vorschubes f,

e Bessere Bauteilgenauigkeit und weniger
Vibrationen

e Erlaubt auch schwere Schruppschritte

Hochprazise Radiustoleranz von 0/+0.015 mm

e Speziell ausgelegte Lage-Toleranzen
vereinfachen die Programmierung und
die sichere Fertigstellung der Endkontur

[ Jpa

e Hochprazises Toleranzfeld flr hohe

Formgenauigkeit 0

Hohe Schneidenanzahl
e Erhohte Dynamik und Vorschubgeschwindigkeit
e Verringerter Werkzeugverschleiss

Die Kombination aus hochinnovativen
Features ergibt ein sehr leistungs-
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Hochleistungs-Eintauchstirn

e Leichtschneidende Hochleistungs-Eintauchstirn
far hohe Eintauchwinkel bis zu 5° in allen
geharteten Stahlen

e Hohere Leistungsfahigkeit, Standzeit und Prozess-
sicherheit beim Eintauchen

Fraswerkzeuge mit spezieller Kantenkonditionierung

e Konditionierung der Hauptschneide fiir erhéhte
Schneidkantenstabilitat

e Steigerung der mechanischen und thermischen
Last auf die Schneidkante

e Allgemeine Steigerung im Standzeitvergleich

Fraswerkzeuge mit Aufnahme-Schaft in h4-Qualitat
e Hohe Rundlauf- und Exzentrizitatsgenauigkeit

e Hohere Spannkraft in kraftschlissigen Spannfut-
tern (Warmschrumpfen, Hydrodehnspannung)

* Wichtig: Vor dem Zusammenflgen Werkzeug
und Spannmittel entfetten, um die Haltekraft zu
erhohen und Werkzeugschlupf zu vermeiden!



Anwendung HX XSpeed-H Die beiden neuen Fraser HX und XSpeed-H in der
HX-Familie ergénzen sich in allen Applikationsfeldern

der Hartbearbeitung, insbesondere im Formanbau,

Qi cnen Helix b £ hervorragend. Besonders hochharte Stahlwerkstoffe
konnen effizient bearbeitet werden.
Eintauchen Rampen ++ +
Schruppen HDC-S + ++
(6]

Standzeit HDC-Frasen in 1.2379

Vorschlichten + ++ Standzeit
[min]
Schlichten + ++
Ebenenschruppen HSC ++ ++
z4, konv. 26, konr HX XSpeed-H

Ebenenschlichten HSC + ++

XSpeed-H: fir HDC- und HSC-Strategie

HX: fur HPC- und HDC-Strategie
Vorschlichten . " Hohe Standzeiten

Steilbereiche HSC
Die Werkzeugschneiden zeigen auch nach langer Einsatz-
dauer nur einen geringen Verschleiss und bleiben lange
extrem schnittig.

Schlichten 7 =
i iche H ) . . . . .
R ereiche HSC Durch diese sehr gute Verschleissresistenz lasst sich die
Standzeit erheblich erhéhen.
Bahnen HPC ++

Nuten HPC ++




Effiziente Bearbeitung
hochharter Stahlwerkstoffe

XSpeed-H, z8:

9 3-0 12, ER 0.2/0.5, Normallénge, ER-Tol. 0/+0.015

Nach 15 Minuten Nach 45 Minuten

26, konventionell XSpeed-H

Material: 1.2379 (60 HRC), n = 3330 U/min, v, = 105 m/min,
v¢=2900 mm/min, f; = 0.108 (0.217 z4) mm/z, ER = 1, a5 = 9 mm, ae = 0.3 mm (HDC-Frasen)

Dimensionsspektrum

HX, z4 XSpeed-H, z6 XSpeed-H, z8

Normal Normal Normal

@3-0 16 25 GA @2-0516 GA @ 6-0 1216 GA (7]
r0.2/0.5/1.0/15/2.0/25/3.0 r0.2/0.5 r0.2/0.5

Werkstoffspektrum

XSpeed, ToroX, MFC-R

Rm Rm
850-1100 JM1100-1300

N
HRC HRC
56-60 > 60
J
N

XSpeed-H 9,/’ ’y/%\’ HX

%i; (X

\




Eckradiusfraser XSpeed-H
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Toleranz r 0/+0.015, 4.5xd
HM A\ 45°
XA vy -10° new!

D | /] ﬂw
@ r,U | :
N Y

48-56 56-60 > 60
BN DuRo-si

Beschichtung  Artikel-Nr. g-Code
Beispiel: —
(8] Bestell-Nr. H 7212 138 - H7212
Cgie 0/-0.%} dhlzl ds I l2 l5 b ooy @ 2
138 200 6.00 1.90 61 5.00 9.00 1731 0.200 6.8° 6 °
178 3.00 6.00 280 61 8.00 1350 20.13 0.200 4.5° 6 °
218 400 6.00 3.70 66 11.00 18.00 2295 0.200 2.7° 6 )
258 500 6.00 4.60 66 13.00 22.50 2577 0200 1.3° 6 °
297 6.00 6.00 5.0 69 13.00 30.34 31.00 0.200 0.0° 8 )
385 8.00 8.00 7.40 80 19.00 39.29 40.00 0.200 0.0° 8 °
445 | 10.00 10.00 9.20 90 22.00 47.20 48.00 0.200 0.0° 8 )
496 | 12.00 12.00 11.00 105 26.00 54.13 55.00 0.200 0.0° 8 °
140 200 6.00 190 61 500 900 1731 0.500 6.8° 6 °
180 3.00 6.00 280 61 8.00 1350 20.13 0.500 4.5° 6 )
220 400 6.00 3.70 66 11.00 18.00 22.95 0500 2.7° 6 °
260 500 6.00 4.60 66 13.00 2250 2577 0.500 1.3° 6 °
300 6.00 6.00 550 69 13.00 3034 31.00 0.500 0.0° 8 °
388 8.00 8.00 740 80 19.00 39.29 40.00 0.500 0.0° 8 )
448 | 10.00 10.00 9.20 90 22.00 47.20 48.00 0.500 0.0° 8 °
498 | 12.00 12.00 11.00 105 26.00 54.13 55.00 0.500 0.0° 8 °




Eckradiusfraser XSpeed-H

Toleranz r 0/+0.015, 3xd
HM A 45°
XAy -10°

M=

f—)
a

DM Y /| di NN
@ r,U - :
N

HRC I Hrc | HRe HSS
48-56 56-60 > 60

Beschichtung  Artikel-Nr. o-Code
pesteltr — H7210
) d, d, d, I, I, I, I, r a z

Code 0/-0.01 ha 0/+0.015

138 200 6.00 1.90 57 500 6.00 1431 0200 82° 6 °

178 300 6.00 280 57 800 9.00 1563 0.200 5.7° 6 ° ‘

218 400 600 3.70 57 11.00 12.00 1695 0.200 3.6° 6 °

258 500 6.00 4.60 57 13.00 15.00 1827 0.200 1.8° 6 ° ‘

297 6.00 6.00 5.0 57 13.00 1934 20.00 0.200 0.0° 8 °

385 800 800 7.40 63 19.00 2529 26.00 0.200 0.0° 8 ° ‘

445 | 10.00 10.00 9.20 72 22,00 30.20 31.00 0.200 0.0° 8 °

496 | 12.00 12.00 11.00 83 2600 36.13 37.00 0200 0.0° 8 ° ‘

140 200 6.00 190 57 500 6.00 1431 0500 82° 6 ° ‘

180 300 6.00 280 57 800 9.00 1563 0.500 5.7° 6 °

220 400 600 3.70 57 11.00 12.00 1695 0.500 3.6° 6 ° ‘

260 500 6.00 4.60 57 13.00 15.00 1827 0.500 1.8 6 °

300 6.00 6.00 550 57 13.00 19.34 20.00 0.500 0.0° 8 ° ‘

388 8.00 800 740 63 19.00 2529 26.00 0500 0.0° 8 °

448 | 10.00 10.00 9.20 72 22.00 30.20 31.00 0500 0.0° 8 ° ‘

498 | 12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.500 0.0° 8 ° ‘
|
|




Eckradiusfraser HX

Glattschneidig, normale Ausfiihrung mit Kurzhals,
Hochleistungs-Eintauchstirn

HM A 45°
XAy -10°

S

\ @
St SN

M < > Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten

= e s e

HRC § HRC g HRC
4856 @ 56-60 > 60

Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code
Beispiel: r—/Hg — [— ! H8607
[10] Bestell-Nr. H 8607 178 —— H8507
) d, d, d I I, I, I, r o z

Code 0/-0.01 h4 0/+0.015

178 3.00 6.00 280 57 800 14.00 2037 0.200 45° 4 °

218 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2082 0200 3.0° 4 ° ‘

258 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0200 1.5° 4 )

297 6.00 6.00 550 57 13.00 1815 20.00 0.200 0.0° 4 ° ‘

385 8.00 800 7.40 63 19.00 2363 26.00 0.200 0.0° 4 °

445 | 10.00 10.00 9.20 72 2200 2799 31.00 0200 0.0° 4 ° ‘

496 | 12.00 12.00 11.00 83 26.00 33.29 37.00 0.200 0.0° 4 °

605 | 16.00 16.00 15.00 92 3200 38.73 43.00 0.200 0.0° 4 ° ‘

180 3.00 6.00 2.80 57 800 1400 2037 0500 45° 4 ° ‘

220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2082 0500 3.0° 4 )

260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.500 1.5° 4 ° ‘

300 6.00 6.00 550 57 13.00 18.15 20.00 0.500 0.0° 4 °

388 8.00 800 740 63 19.00 2363 26.00 0500 0.0° 4 ° ‘

448 | 10.00 10.00 9.20 72 22,00 2799 31.00 0.500 0.0° 4 )

498 | 12.00 12.00 11.00 83 26.00 3329 37.00 0.500 0.0° 4 ° ‘

606 | 16.00 16.00 15.00 92 32.00 38.73 43.00 0.500 0.0° 4 ° ‘
|
|




Eckradiusfraser HX

Glattschneidig, normale Ausfiihrung mit Kurzhals,

Hochleistungs-Eintauchstirn

HM
XA

S d

A 45°
vy -10°

)

=

N

Schruppen HPC  Schruppen HDC  Schlichten
e s

HRC I Hrc | HRe HSS
48-56 56-60 > 60

Code

302
391
450
501
608
304
395
457

507

Beschichtung  Artikel-Nr. o-Code

Beispiel: T rég()? r—3“o? Ij H8607
Bestell-Nr.
L H8507
d, d, d; I, l, I I r o z
0/-0.01 ha4 0/+0.015
6.00 6.00 550 57 13.00 18.15 20.00 1.000 0.0° 4 °
8.00 8.00 7.40 63 19.00 23.63 26.00 1.000 0.0° 4 °
10.00 10.00 9.20 72 22.00 2799 31.00 1.000 0.0° 4 )
12.00 12.00 11.00 83 26.00 33.29 37.00 1.000 0.0° 4 °
16.00 16.00 15.00 92 32.00 38.73 43.00 1.000 0.0° 4 °
6.00 6.00 5.50 57 13.00 18.15 20.00 1.500 0.0° 4 )
8.00 800 7.40 63 19.00 23.63 26.00 2.000 0.0° 4 °
10.00 10.00 9.20 72 22.00 2799 31.00 2500 0.0° 4 )
12.00 12.00 11.00 83 26.00 33.29 37.00 3.000 0.0° 4 )

(1]
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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 4242 |
mail.ch@fraisa.com | fraisa.com |

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

passion

for precision

A
FSC

www.fsc.org

MIX

Papier aus ver-
antwortungsvollen
Quellen

FSC® C051199
| —
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