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Der neue XFeed -
High Feed Productivit

Online verfligbar
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~ einspannen und entspeé

Mit dem neuen XFeed prasentiert
FRAISA eine perfekte Lésung fur die
Hochvorschubbearbeitung von
Stahlen im mittleren bis hohen
Festigkeitsbereich. Die neue Stirn-
geometrie erlaubt beim HFC-Frasen
(High Feed Cutting) hochste Vor-
schubgeschwindigkeiten bei gestei-
gerten axialen Zustellungen. Somit
profitieren Sie beim Einsatz von
XFeed von einem sehr hohen Zeit-
spanvolumen, das mit konventionel-
len HFCG-Werkzeugkonzepten nicht zu
erreichen ist. Dank der sehr stabilen
und vibrationsarmen Auslegung, in
Verbindung mit prazise gepriften
Schnittdaten, konnen Bearbeitungs-
prozesse mit dem neuen XFeed
sicher und autonom durchgeftihrt
werden.

Die Familie der XFeed-Werkzeuge
umfasst drei Ldngenversionen mit den
Auskraglangen 3xd, 4.5xd sowie 6xd
und deckt somit ein breites Anwen-
dungsgebiet ab. Das verwendete
Hartmetall zeichnet sich durch prazise
aufeinander abgestimmte Zahigkeit
und Harte aus. In Kombination mit der
bewahrten X-AL-Beschichtung fuhrt
dies zu einer exzellenten Leistungsfa-
higkeit bei langer Lebensdauer. Die
neu entwickelte Schneidenform ist
pradestiniert fir den Einsatz in hoch-
dynamischen Bearbeitungsprozessen.
Aber auch auf Maschinen mit geringe-
rer Dynamik lassen sich hdchste
Abtragsraten erzielen. Ein zentraler
Kihlkanal unterstitzt die Spanabfuhr
ideal und ist ab einem Werkzeug-
durchmesser von 6 mm verfligbar.
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lerkiirzte Durchlaufzeiten

‘Vom Rohling direkt zur

" nahen Endkontur in einer

%Einspannung — Werksttcke i

- konnen effizient bearbeitet

- und Durchlaufzeiten dras-
tisch reduziert werden

* Produktivitatssteigerung
Erhohte Abtragsraten durch
hochste Vorschiibe und
geeignete Werkzeugaus-
legungen

* Einfache Programmierung
Schnittdaten und CAD-
Daten fur die CAM-Pro-
grammierung stehen im
FRAISA ToolExpert® bereit

e Optimale Automatisier-
barkeit durch prozesssiche-
ren und stabilen Einsatz




Innovative Technologien

Bewahrte X-AL-Beschichtung

Tiefe Spannuten

Robuste 3D-Stirnschneide

Feinstkornhartmetall HM
MG10

Schneidkantenkonditionierung

Neue HFC-Stirngeometrie
mit Kiihlkanal

Maximales Zeitspanvolumen Verschleiss nach 60 Minuten
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Konventionelles XFeed
Werkzeug
Produktivitatsplus und sehr hohe NEU! Nutzen Sie die Vorteile
Zeitspanvolumen (40 %) unseres neuen Webshops

M 80 % hohere Zustellungen

¢ Alle Informationen Uber neue
. . Aktionen, FRAISA ReTool® Preise,
Sicher und fiir autonome Prozesse Lagerbestande und Verfligbarkeiten auf einen Blick

geeignet e Download von XML-Daten und DXF-/STP-Dateien

e Ubersichtliche Struktur, moderner Aufbau und nut-

Extrem wirtschaftlich aufgrund Serfroundliche Oberflache

kurzer Prozesszeiten

Gepriifte Anwendungsdaten im
FRAISA ToolExpert®

Bestellen Sie schnell
und unkompliziert
in unserem Webshop.

M Nachhaltig dank FRAISA ReTool®
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Die Losung fur hochste

bei HFC-Prozessen

Steigerung der Produktivitat

Bei dem neuen XFeed-Werkzeug bilden die Schneiden
einen radial und axial gekrimmten Bogen auf einem
Kugelsegment. Die Spane werden dadurch gezielt wah-
rend des Spanbildungsprozesses nach aussen geleitet.
Durch diese Ausfihrung der Schneidenfliihrung ist es
maoglich, hohe Vorschiibe bei grossen Schnitttiefen und
mit gleichzeitig bemerkenswerter Prozessstabilitat zu fah-
ren. Der zentrale Kuhlkanal sorgt fur eine gezielte Kih-
lung der Schneiden, zudem fihrt das KihImittel die Spane
schnell und sicher aus der Kontaktzone. So werden
nahezu perfekte Bedingungen fir gute Oberflachen und
lange Werkzeugstandzeiten geschaffen.

Der stirnseitige Radius, in Kombination mit der sichelfor-
migen Schneide, ermdglicht eine vibrationsarme Bearbei-
tung geharteter, aber auch weicher Stahle. Durch die auf
den Durchmesser abgestimmten Zdhnezahlen lasst sich
eine hohe Performance innerhalb des gesamten Werk-
zeugspektrums erzielen. Die kurzen Schneiden ermog-
lichen dartber hinaus eine steife Auslegung des
Werkzeugs und verbessern somit zusatzlich das Schwin-
gungsverhalten. XFeed-Werkzeuge lassen sich zudem
mehrfach mit FRAISA ReTool® aufbereiten.

Vergleich Zahnezahl

Zéhnezahl 4 fur die Bearbei-  Z&hnezahl 3 bei kleinen
tung weicher und geharte- Durchmessern flr die
ter Stahle Bearbeitung weicher und

gehérteter Stahle

Zahnezahl 6 fiir die Bearbeitung geharteter Stahle

Ende des Span-i oo . Beginn der
bildungsprozesses Spanbildung

Vibrationsfreier Prozess durch
optimalen Stirnradius

Endkontur

Die neue Schneidengeometrie der XFeed-Werkzeuge legt
sich noch besser an die Mantelgeometrie an: Der nachfol-
gende Schlichtprozess kann somit im Vergleich zu konventi-
onellen HFGWerkzeugen noch effizienter erfolgen.

[=] XA [w]
: Sehen Sie unseren
a XFeed im Einsatz.



Hochvorschubfraser XFeed
Zylindrischer Hals, 3xd, zentraler Luft-/Kiihlkanal
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ReTool®

GG(G)
Rm Rm Rm Rm HRC
Beschichtung  Artikel-Nr. o-Code

Beispiel: r—"x‘-r—‘TGBﬁo r‘—‘1oﬁ0

Bes(e"-Nl'. ﬂ: x7630
(ogde gg dhg ds It l2 I3 ls apmax Rtheo. o 4
100* = 100 6.00 095 57 100 300 1308 009 013 115° 3 e
140* | 200 6.00 1.90 57 200 600 1431 017 025 85 3 .
180* 300 6.00 280 57 300 9.00 1563 026 038 6.0° 3 e
220% | 400 6.00 3.70 57 400 1200 1695 034 051 38 4 e
260* 500 6.00 460 57 500 1500 1827 043 064 18 4 e
300 600 6.00 550 57 600 1934 2000 052 076 00° 4 e
391 | 800 800 730 63 800 2529 2600 069 102 00° 4 s |
450 [10.00 1000 9.0 72 1000 3020 3100 086 127 00° 4 e
453 1000 1000 9.0 72 1000 3020 3100 086 127 0.0° 6
501 | 12.00 12.00 11.00 83 1200 36.13 3700 103 152 00° 4
503 | 12.00 12.00 11.00 83 1200 3613 37.00 103 152 00° 6
610 | 1600 16.00 15.00 92 1600 42.13 4300 137 203 00° 4
612 | 1600 16.00 15.00 92 1600 42.13 4300 137 203 00° 6

* ohne innere Kiihimittelzufuhr

FRAISA ReTool® - industrielle Werkzeug-
aufbereitung mit Leistungsgarantie
[=] A [=]

FRAISA ReTool® bietet einen Rundum-Service, der die urspringliche

Leistungsfahigkeit der gebrauchten Werkzeuge wiederherstellt —

sourcenschonend und mit modernster Technologie. Die Sicherstellung

dieser Leistungsgarantie wird von unserem Expertenteam bereits

res-

frihzeitig bei der Produktentwicklung bertcksichtigt. Das Ergebnis:
neuwertige Werkzeuge, so leistungsfahig wie beim ersten Einsatz.

Video zu unserem
Service-Angebot:
FRAISA ReTool®




Hochvorschubfraser XFeed
Zylindrischer Hals, 4.5xd, zentraler Luft-/Kiihlkanal
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ReTool®

GG(G)
Tool Steel
I

Beschichtung  Artikel-Nr. o-Code

Beispiel: i e

Bestell-Nr. X 7632 100 —) X7632
Cge c:; dhg ds I l2 I3 la apmax Rtheo. o z
100* | 100 6.00 095 61 1.00 450 1458 009 0.13 100° 3 e
140* | 200 6.00 1.90 61 200 900 1731 017 025 68° 3 ®
180* 300 6.00 280 61 3.00 1350 2013 026 038 45 3 e
220* | 400 6.00 3.70 66 4.00 1800 2295 034 051 27° 4 ®
260* | 500 6.00 460 66 500 2250 2577 043 064 13° 4 e
300 | 600 6.00 550 69 6.00 3034 3100 052 076 00° 4 ®
391 | 800 800 730 80 800 3929 4000 069 102 00° 4 e
450 |10.00 10.00 9.0 90 10.00 47.20 4800 086 127 00° 4 ®
453 1000 10.00 9.20 90 10.00 47.20 4800 086 127 00° 6 [
501 | 12.00 12.00 11.00 105 1200 54.13 5500 103 152 00° 4 °
503 | 12.00 12.00 11.00 105 12.00 5413 5500 103 152 00° 6 e ]
610 | 16.00 16.00 1500 125 1600 7413 7500 137 203 00° 4 °
612 1600 16.00 1500 125 1600 7413 7500 137 203 00° 6 e

* ohne innere Kiihimittelzufuhr T

Autonome Arbeitsablaufe fiir mehr Effizienz in der Produktion

Ideale Automatisierbarkeit

Durch die Schneidkantenpraparation ist eine stabile Ausle-
gung der Werkzeugschneide gewdhrleistet. Die nutenlose
Auslegung der Frasergeometrie und die daraus resultie-
rende Stabilitdt machen die neuen XFeed-Fraswerkzeuge
ideal fiir eine automatisierte Bearbeitung. Insbesondere
deshalb, weil ein prozesssicherer Einsatz zwingende Vor-
aussetzung fir die autonome Fertigung ist.

Kiirzere Durchlaufzeiten

Beim Einsatz von HFC-Frasern kann nach dem Harten der
Form die komplette Frasbearbeitung im geharteten
Zustand erfolgen, dadurch verkirzen sich die Durchlauf-
zeiten enorm.



Hochvorschubfraser XFeed
Zylindrischer Hals, 6xd, zentraler Luft-/Kiihlkanal
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GG(G)
Tool Steel
Beschichtung  Artikel-Nr. o-Code
Beispiel: = ol = )
Cogde (:; dhé d3 I l2 I3 la apmax Riheo. o z
180* | 300 600 2.80 66 300 1800 2463 013 029 37° 3 e
220% | 400 600 3.70 70 400 2400 2895 017 039 21° 4 ®
260 500 600 4.60 75 500 3000 3327 021 049 10° 4 e ]
300 | 600 6.00 550 80 600 4234 4300 026 059 00° 4 .
391 | 800 800 7.40 90 800 5229 53.00 034 079 00° 4 [ ]
453 1000 10.00 9.20 105 1000 6320 6400 043 098 00° 6 .
503 1200 1200 11.00 120 1200 7313 7400 051 118 00° 6 e
612 |16.00 16.00 15.00 135 1600 85.13 86.00 068 157 0.0° 6 .
* ohne innere Kiihimittelzufuhr e

Weitere Informationen finden Sie in unserem Katalog Hochleistungs-Fraswerkzeuge.

Hochprazise Schnittdaten =] =[]
Der FRAISA ToolExpert® bietet eine optimale Basis fur den v
punktgenauen Einsatz der neuen XFeed-Werkzeuge: "E

e Optimale Einsatzparameter sicher und schnell finden

¢ Perfekt abgestimmte, werkzeug- und werkstoff- |
spezifische Schnittdaten nutzen

Und vieles mehr, probieren Sie es aus:
e CAD-Daten flr ausgewahlte Werkzeuge herunterladen fraisa.com/online-tools
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