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Mit NVS lanciert FRAISA einen
neuen Standard in der Universal-
bearbeitung.

NVS ist ein leichtschneidendes
Werkzeug und ist damit fiir weiche
und rostfreie Stahle, vergiitete
Stahle, Titan, geglithte Werkzeug-
stahle sowie Buntmetalle und
Guss geeignet. Das Einsatzspektrum
reicht von der HPC-Bearbeitung lber
kleine seitliche Zustellungen bis hin
zum Nutenfrasen. Die Eintauchstirn
ermaoglicht zusatzlich grosse Winkel
beim Eintauchen mittels Helix oder
Rampe.

Das umfangreiche Durchmesser-
spektrum von 2 bis 20 mm komplet-
tiert die Universaltechnologie NVS.

NVS-Werkzeuge werden vom FRAISA
ReTool® originalgetreu aufbereitet.
Das spart Rohmaterial und verbes-
sert die Gesamtwirtschaftlichkeit.

Der NVS ist aus kombiniertem Hart-
metall konstruiert. Dabei besteht der
schneidende Teil des Werkzeuges aus
neuem, der Schaftteil aus
rezykliertem MG10 Hartmetall.

Diese Kombination von anwendungstechnischen
Moglichkeiten ist neu und einzigartig!

Der Spanwinkel von 15°, die
Schneidkanten-Konditionierung
sowie der variable Drall ermdglichen
diese Universalitat. Durch die Kanten-
konditionierung wird der scharfe
Schneidkeil verstarkt, was mehr
Standzeit, Leistung und Prozess-
sicherheit zur Folge hat.

Der neue Standard NVS ist mit der
FRAISA Hochleistungs-Eintauch-
stirn und einem Kurzhals ausgestat-
tet, um damit die Bearbeitungsmdg-
lichkeiten und die Produktivitat weiter
zu verbessern.

Mit FRAISA ReTool® und kombinier-
tem Hartmetall werden Okologie und
Okonomie der NVS-Technologie
nochmals verbessert.

Die maximale Gesamtwirtschaft-
lichkeit wird durch den Einsatz von
geeigneten Schnittdaten und Bearbei-
tungsstrategien erreicht. Dafur stehen
Ilhnen die notwendigen Informationen
im FRAISA ToolExpert® 2.0 und im
FRAISA ToolExpert® HelixRamp zur
Verfligung.

' Die Vorteile: 1

e Vereinfachung der
Lagerhaltung und
Reduktion von Werk-
zeugkosten durch extrem
hohe Universalitat der
NVS-Technologie

* Mehr Standzeit, Leistung
und Prozesssicherheit
durch Kantenkonditionie-
rung und Vario-Drall

e Extreme Produktivitats-
steigerung beim
Eintauchen

e Kurzhals - fir ein grosseres
Einsatzspektrum

e Mehr Nachhaltigkeit,
Okologie und besseres
Preis-Leistungs-Verhaltnis,
durch Schonen von
Hartmetall-Ressourcen
und FRAISA ReTool®
Werkzeugaufbereitung

¢ Mehr Flexibilitat durch
grossen Durchmesser-
bereich von 2 bis 20 mm

e Weiterentwicklung
gegenuber P5340/P5240
sowie P15327/P15227



stahl 4 150 0018 1200 15915 1145 16°
<850 N/mm? 4.00 4 150 0.022 e.ooo 1600 11935 1050 10.1 16°
5.00 4 150 0028 7500 2000 9550 1070 16.0 16°
6.00 4 150 0035 9000 2400 7960 1115 24.1 16°
8.00 4 150 0045 12000 3200 5970 1075 M3 16°
u . 10.00 4 150  0.060 15.000  4.000 4775 1145 68.8 16°
12,00 4 150 0065 18000 4800 3980 1035 894 16°
H . 16.00 4 150 0075 24000 6400 2985 895 1375 16°
20.00 4 150  0.090 30000 8000 2385 860 2063 16°
Stahl 3.00 4 125 0015 4500 1200 13265 795 43 15°
850-1100 N/mm? 4.00 4 125 0018 6000 1600 9945 715 69 15°
5.00 4 125 0024 7500 2000 7960 765 15 15°
6.00 4 125 0030 9000 2400 6630 795 17.2 15°
8.00 4 125 0040 12000 3200 4975 795 306 15°
E . 10.00 4 125 0055 15000  4.000 3980 875 525 15°
12,00 4 125 0060 18000 4800 3315 795 688 15°
H . 16.00 4 125 0070 24000 6400 2485 695  107.0 15°
20.00 4 125 0080 30000 8000 1990 635 1528 15°
i 3.00 4 85 0013 4500 1200 9020 470 25 9
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 4 85 0016 6000 1600 6765 435 42 9°
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 4 85 0.020 7.500 2.000 5410 435 6.5 9°
6.00 4 85 0025 9000 2400 4510 450 9.7 9°
8.00 4 85 0035 12000 3200 3380 475 182 9
u . 10.00 4 85 0045 15000  4.000 2705 485 292 9°
12,00 4 85 0050 18000 4800 2255 450 390 9
16.00 4 85 0060 24000 6400 1690 405 623 9°
20.00 4 85 0070 30000 8000 1355 380 90.9 9
Inox difficult 3.00 4 45 0013 4500 1200 4775 250 13 7
[Cr-Ni-Mo++/1.4529] 4.00 4 45 0016 6000 1600 3580 230 22 7
Hitzebestzndiger Stahl 5.00 4 45 0020 7500 2000 2865 230 34 7
[1.4841] 6.00 4 45 0025 9000 2400 2385 240 52 7
8.00 4 45 0035 12000 3200 1790 250 26 7
E . 10.00 4 45 0045 15000  4.000 1430 260 15.5 7
12,00 4 45 0050 18000 4800 1195 240 206 7
16.00 4 45 0060 24000  6.400 895 215 33 o 7°
20.00 4 0070 30000  8.000 75

stahl 3.00 120 0014 3000 12730 715 26°
<850N/mm? 4.00 120 0018 z soo 4000 9550 690 7 7 26° 5 7
5.00 120 0022 4000 5000 7640 670 134  26° 82
6.00 120 0028 6000 6000 6365 715 257 2%° 123
8.00 120 0036 8000 8000 4775 690 440 26° 164

120 0048 10000 10000 3820 735 733 26° 205 [3]
120 0052 12000 12000 3185 660 953  26° 246
120 0060 16000 16000 2385 575 1467  26° 3238
120 0072 20000 20000 1910 550 2200  26° 410

H . 10.00
12,00
B B 2000

stahl 3.00 100 0011 1800 3.000 10610 465 25  24° 40
850-1100 N/mm? 400 100 0014 2800 4000 7960 445 50  24° 63
5.00 100 0020 4000 5000 6365 510 102  24° 90
6.00 100 0024 6000 6000 5305 510 183  24° 135
800 100 0032 8000 8000 3980 510 326  24° 180

100  0.044 10.000 10.000 3185 560 56.0 24° 225
100  0.048 12.000 12.000 2655 510 733 24° 27.0
100  0.056 16.000 16.000 1990 445 1141 24° 359
100  0.064 20.000 20.000 1590 405  163.0 24° 44.9

H . 10.00
12.00
X P 2000

AR BERARBRERBPRERE AR BEBEPERERERE BRABEPEREPRERERE BERBEBEBEBRBEBES

T 3.00 70 0010 1800 3.000 7425 295 16 1° 93
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 70 0013 2800  4.000 5570 290 32 11° 144
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 70 0016 4000 5000 4455 285 57 11° 206
6.00 70 0020 6000 6000 3715 295 107 11° 309
8.00 70 0028 8000 8000 2785 310 200 11° 412
u . 10.00 70 0036 10000 10.000 2230 320 321 1° 514
12.00 70 0040 12000 12000 1855 295 428 11° 617
16.00 70 0048 16000 16000 1395 265 684 11° 823
20.00 70 0056 20000 20.000 1115 250 998 11° 1029
Inox difficult 3.00 35 0010 1800 3000 3715 150 08 10° 102
[Cr-Ni-Mo++/14529] 4,00 35 0013 2800 4000 2785 145 16 10° 159
Hitzebestandiger Stahl 5.00 35 0016 4000 5000 2230 145 29 100 227
[1.4841] 6.00 35 0020 6000 6000 1855 150 53 10° 340
8.00 35 0028 8000 8000 1395 155 100 10° 454
H . 10.00 35 0036 10000 10.000 1115 160 160 10° 567
12,00 35 0040 12000 12000 930 150 214 10° 681
16.00 35 0048 16000 16000 695 135 342 10° 907
20.00 35 0056 20.000 20.000 555 125 499 10° 1134

Hier sind die Basisdaten fir zwei verschiedene seitliche Zustellungen a, abgebildet.
Weitere Schnittdaten und Werkstoffe finden Sie im FRAISA ToolExpert® 2.0 und im
FRAISA ToolExpert® HelixRamp.




Zylindrische Fraser NVS (NB-NVS)

Glattschneidig, normale Ausfiihrung mit Kurzhals,
Hochleistungs-Eintauchstirn

HM A 45°
MG10 y 15°
L
Vario
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Beschichtung Artikel-Nr.  g-Code
Beispielll: r—’ﬁ m w — P8404
pestelllr | — P8304 |
[0} d, d, d; I 1, l; l r o z ‘
Code e8 h6
140 200 6.00 1.90 57 7.00 10.00 1831 0.050 7.0° 4 °
160 250 6.00 230 57 800 10.00 17.56 0.050 6.5° 4 ° ‘
178* | 3.00 3.00 2.80 45 800 13.56 14.00 0.050 0.0° 4 °
180 300 6.00 280 57 800 14.00 20.63 0.050 4.5° 4 ° ‘
200 350 6.00 3.20 57 800 1400 19.88 0.050 4.0° 4 °
218* | 400 4.00 3.70 50 11.00 1547 16.00 0.100 0.0° 4 ° ‘
220 400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2095 0.100 3.0° 4 °
240 450 6.00 4.10 57 12.00 16.00 20.20 0.100 2.5° 4 ° ‘
258* | 500 500 4.60 50 13.00 1540 16.00 0.100 0.0° 4 °
260 500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 21.27 0.100 1.5° 4 ° ‘
280 550 6.00 5.00 57 13.00 20.00 2252 0.100 1.0° 4 °
300 6.00 6.00 5.50 57 13.00 19.34 20.00 0.100 0.0° 4 ° ‘
331 700 800 6.40 63 16.00 24.00 2764 0.100 1.5° 4 °
391 800 800 740 63 19.00 2529 26.00 0.150 0.0° 4 ° ‘
420 9.00 10.00 8.0 72 19.00 26.00 30.02 0200 15° 4 °
450 | 10.00 10.00 9.20 72 22.00 30.20 31.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
501 12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.200 0.0° 4 °
610 | 16.00 16.00 15.00 92 3200 4213 43.00 0200 0.0° 4 ° ‘
682 | 20.00 20.00 19.00 104 38.00 52.13 53.00 0200 0.0° 4 ° ‘
|
* nur ohne Seitenspannflache

NVS ist eine Weiterentwicklung der bisherigen Mit dem weisen wir im k '
Produktlinien P15327/P15227 sowie P5340/P5240.  yon welchen der bisher verwendeten Produkte zu
Gegeniber diesen bietet NVS ein deutlich neuen gewechselt werden kann.

breiteres Einsatzspektrum hinsichtlich

Frasstrategien und Werkstoffen. Gleichzeitig

weist NVS gegenlber der Vorgangertechnologie

ein nochmals verbessertes Preis-Leistungs-

Verhaltnis auf.
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NVS - die neue Universaltechnologie

r
Kleiner Eckenradius < " Fraswerkzeug mit Kantenkonditionierung
e Das zylindrische Werkzeug hat zur Verstarkung der ¢ Konditionierung der Hauptschneide fur erhéhte
Schneide einen kleinen Eckenradius Schneidkantenstabilitat
e Hohere thermische und mechanische Belastung und e Steigerung der mechanischen und thermischen
dadurch mehr Leistungsfahigkeit Last auf die Schneidkante

¢ Allgemeine Steigerung im Standzeitvergleich

Vario

(5] lﬁ Z’ Fraswerkzeug mit variablem Drallwinkel % Hochleistungs-Eintauchstirn
l\

* Minimierung von Schwingungen und Vibrationen - e Leichtschneidende Hochleistungs-Eintauchstirn

e Erhohung von Zeitspanvolumen und Standzeit fiir hohe Eintauchwinkel

e Hohere Leistungsfahigkeit, Standzeit und
Prozesssicherheit beim Eintauchen

¢ Hohe Funktionalitat mit FRAISA ToolExpert®-
HelixRamp-Schnittdaten

Werkzeuge mit Kurzhals

e Werkzeuge mit einer Freistellung am Schneidenende
bis zum Schaftibergang

e Ermoglicht ein Nachsetzen bei tieferen
Zustellungen Uber die Schneidenldnge hinaus

e \ergrossern des Einsatzspektrums des Werkzeuges

NVS-Werkzeuge mit einem Spanwinkel von 15° sind hervor-
ragend in weichen und vergUteten Stahlen, in nichtrostenden
Stahlen, Buntmetallen, gegliihtem Werkzeugstahl sowie fur
Guss und Titan geeignet.
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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) 32 617 42 42 |
mail.ch@fraisa.com | fraisa.com |

Sie finden uns auch unter:
facebook.com/fraisagroup
youtube.com/fraisagroup
linkedin.com/company/fraisa
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http://www.fraisa.com/qr/dew1
http://www.fraisa.com/qr/dew2

