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NVS – il standard  
per la lavorazione universale
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Con le NVS, FRAISA lancia sul mercato 
un nuovo standard per la lavorazione 
universale. 

La NVS è un utensile per la fresatura 
a taglio facile e come tale idoneo 
per acciaio inossidabile, acciaio 
bonificato, titanio, acciaio di 
utensili nonché metalli non ferrosi 
e ghisa. La gamma applicativa spazia 
dalla lavorazione HPC, a piccoli 
accostamenti laterali fino alla fresatura 
di scanalature. La geometria frontale 
permette anche un ampio angolo di 
penetrazione mediante Helix o fresa-
tura in rampa.

L‘angolo di asportazione di 15°, il 
condizionamento del filo tagliente e la 
spoglia variabile sono le caratteristi-
che a cui si deve questa universalità. 
Attraverso il condizionamento del filo 
tagliente viene rinforzata l’affila-
tura dell’utensile con conseguente 
miglioramento della durata utile, del 
rendimento e della sicurezza del 
processo. 
 
Per migliorare ulteriormente le possibili-
tà di lavorazione e la produttività,  
il nuovo standard NVS può contare 

su una geometria frontale per la 
fresatura in penetrazione ad alto 
rendimento e su uno scarico corto.

L‘ampia gamma di diametri di  
2–20 mm completa la tecnologia  
di fresatura universale NVS. 

Il FRAISA ReTool® sottopone gli uten-
sili NVS a trattamento conformemente  
ai dati originali. Questo permette 
di risparmiare materie prime e 
migliorare l‘efficienza economica 
complessiva. 
 

La NVS è costruita con metallo duro 
combinato. Il tagliente dell‘utensile è  
realizzato qui in metallo duro MG10 
nuovo e il gambo nello stesso metallo 
ma riciclato. 

Con il FRAISA ReTool® e il metallo 
duro combinato, la tecnologia della 
NVS viene ulteriormente migliorata sia 
sul piano ecologico che in chiave 
economica.

La massima efficienza economica 
del sistema complessivo si ottiene 
affidandosi ad adeguati dati di taglio e 
strategie di lavorazione. Le informazioni 
a ciò richieste sono disponibili in  
FRAISA ToolExpert® e FRAISA  
ToolExpert® HelixRamp.

Frese cilindriche NVS  
Il standard per la  
lavorazione universale

I vantaggi:

	• Semplificazione dello 
stoccaggio e riduzione 
del costo degli utensili 
grazie alla grandissima ver-
satilità della tecnologia NVS

	• Miglioramento della durata 
utensile, del rendimento e 
della sicurezza del pro-
cesso grazie al condiziona-
mento del filo tagliente e 
alla spoglia variabile

	• Forte incremento della 
produttività nella fresa-
tura in penetrazione

	• Scarico corto, per una più 
ampia gamma applicativa

	• Maggiore sostenibilità, 
minore impatto ambien-
tale e migliore rapporto 
qualità prezzo grazie al 
risparmio di risorse per 
quanto riguarda il metallo 
duro e al trattamento  
utensili FRAISA ReTool®

	• Maggiore flessibilità  
grazie ad un‘ampia gamma 
di diametri di 2–20 mm

	• Miglioramento rispetto 
a P5340/P5240 e P15327/
P15227

Questa combinazione di possibilità applicative è nuova e 
unica nel settore!
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 Applicazione  Materiale 
 d1

[mm] 
 z  vc

[m/min] 
 fz

[mm] 
 ap

[mm] 
 ae

[mm] 
 n

[min-1] 
 vf

[mm/min] 
 Q

[cm³/min] 
 ϕZ
[°] 

 3.00  4  150  0.018  4.500  1.200  15915  1145  6.2  16° 
 4.00  4  150  0.022  6.000  1.600  11935  1050  10.1  16° 
 5.00  4  150  0.028  7.500  2.000  9550  1070  16.0  16° 
 6.00  4  150  0.035  9.000  2.400  7960  1115  24.1  16° 
 8.00  4  150  0.045  12.000  3.200  5970  1075  41.3  16° 

 10.00  4  150  0.060  15.000  4.000  4775  1145  68.8  16° 
 12.00  4  150  0.065  18.000  4.800  3980  1035  89.4  16° 
 16.00  4  150  0.075  24.000  6.400  2985  895  137.5  16° 
 20.00  4  150  0.090  30.000  8.000  2385  860  206.3  16° 

 Acciaio
< 850 N/mm² 

 3.00  4  125  0.015  4.500  1.200  13265  795  4.3  15° 
 4.00  4  125  0.018  6.000  1.600  9945  715  6.9  15° 
 5.00  4  125  0.024  7.500  2.000  7960  765  11.5  15° 
 6.00  4  125  0.030  9.000  2.400  6630  795  17.2  15° 
 8.00  4  125  0.040  12.000  3.200  4975  795  30.6  15° 

 10.00  4  125  0.055  15.000  4.000  3980  875  52.5  15° 
 12.00  4  125  0.060  18.000  4.800  3315  795  68.8  15° 
 16.00  4  125  0.070  24.000  6.400  2485  695  107.0  15° 
 20.00  4  125  0.080  30.000  8.000  1990  635  152.8  15° 

 Acciaio
850 - 1100 N/mm² 

 3.00  4  85  0.013  4.500  1.200  9020  470  2.5  9° 
 4.00  4  85  0.016  6.000  1.600  6765  435  4.2  9° 
 5.00  4  85  0.020  7.500  2.000  5410  435  6.5  9° 
 6.00  4  85  0.025  9.000  2.400  4510  450  9.7  9° 
 8.00  4  85  0.035  12.000  3.200  3380  475  18.2  9° 

 10.00  4  85  0.045  15.000  4.000  2705  485  29.2  9° 
 12.00  4  85  0.050  18.000  4.800  2255  450  39.0  9° 
 16.00  4  85  0.060  24.000  6.400  1690  405  62.3  9° 
 20.00  4  85  0.070  30.000  8.000  1355  380  90.9  9° 

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

 3.00  4  45  0.013  4.500  1.200  4775  250  1.3  7° 
 4.00  4  45  0.016  6.000  1.600  3580  230  2.2  7° 
 5.00  4  45  0.020  7.500  2.000  2865  230  3.4  7° 
 6.00  4  45  0.025  9.000  2.400  2385  240  5.2  7° 
 8.00  4  45  0.035  12.000  3.200  1790  250  9.6  7° 

 10.00  4  45  0.045  15.000  4.000  1430  260  15.5  7° 
 12.00  4  45  0.050  18.000  4.800  1195  240  20.6  7° 
 16.00  4  45  0.060  24.000  6.400  895  215  33.0  7° 
 20.00  4  45  0.070  30.000  8.000  715  200  48.1  7° 

 Inox diffi  cult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]
Acciaio resistente al calore
[1.4841] 

 Applicazione  Materiale 
 d1

[mm] 
 z  vc

[m/min] 
 fz

[mm] 
 ap

[mm] 
 ae

[mm] 
 n

[min-1] 
 vf

[mm/min] 
 Q

[cm³/min] 
 ϕR
[°] 

 LR
[mm] 

 3.00  4  120  0.014  1.800  3.000  12730  715  3.9  26°  3.7 
 4.00  4  120  0.018  2.800  4.000  9550  690  7.7  26°  5.7 
 5.00  4  120  0.022  4.000  5.000  7640  670  13.4  26°  8.2 
 6.00  4  120  0.028  6.000  6.000  6365  715  25.7  26°  12.3 
 8.00  4  120  0.036  8.000  8.000  4775  690  44.0  26°  16.4 

 10.00  4  120  0.048  10.000  10.000  3820  735  73.3  26°  20.5 
 12.00  4  120  0.052  12.000  12.000  3185  660  95.3  26°  24.6 
 16.00  4  120  0.060  16.000  16.000  2385  575  146.7  26°  32.8 
 20.00  4  120  0.072  20.000  20.000  1910  550  220.0  26°  41.0 

 Acciaio
< 850 N/mm² 

 3.00  4  100  0.011  1.800  3.000  10610  465  2.5  24°  4.0 
 4.00  4  100  0.014  2.800  4.000  7960  445  5.0  24°  6.3 
 5.00  4  100  0.020  4.000  5.000  6365  510  10.2  24°  9.0 
 6.00  4  100  0.024  6.000  6.000  5305  510  18.3  24°  13.5 
 8.00  4  100  0.032  8.000  8.000  3980  510  32.6  24°  18.0 

 10.00  4  100  0.044  10.000  10.000  3185  560  56.0  24°  22.5 
 12.00  4  100  0.048  12.000  12.000  2655  510  73.3  24°  27.0 
 16.00  4  100  0.056  16.000  16.000  1990  445  114.1  24°  35.9 
 20.00  4  100  0.064  20.000  20.000  1590  405  163.0  24°  44.9 

 Acciaio
850 - 1100 N/mm² 

 3.00  4  70  0.010  1.800  3.000  7425  295  1.6  11°  9.3 
 4.00  4  70  0.013  2.800  4.000  5570  290  3.2  11°  14.4 
 5.00  4  70  0.016  4.000  5.000  4455  285  5.7  11°  20.6 
 6.00  4  70  0.020  6.000  6.000  3715  295  10.7  11°  30.9 
 8.00  4  70  0.028  8.000  8.000  2785  310  20.0  11°  41.2 

 10.00  4  70  0.036  10.000  10.000  2230  320  32.1  11°  51.4 
 12.00  4  70  0.040  12.000  12.000  1855  295  42.8  11°  61.7 
 16.00  4  70  0.048  16.000  16.000  1395  265  68.4  11°  82.3 
 20.00  4  70  0.056  20.000  20.000  1115  250  99.8  11°  102.9 

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

 3.00  4  35  0.010  1.800  3.000  3715  150  0.8  10°  10.2 
 4.00  4  35  0.013  2.800  4.000  2785  145  1.6  10°  15.9 
 5.00  4  35  0.016  4.000  5.000  2230  145  2.9  10°  22.7 
 6.00  4  35  0.020  6.000  6.000  1855  150  5.3  10°  34.0 
 8.00  4  35  0.028  8.000  8.000  1395  155  10.0  10°  45.4 

 10.00  4  35  0.036  10.000  10.000  1115  160  16.0  10°  56.7 
 12.00  4  35  0.040  12.000  12.000  930  150  21.4  10°  68.1 
 16.00  4  35  0.048  16.000  16.000  695  135  34.2  10°  90.7 
 20.00  4  35  0.056  20.000  20.000  555  125  49.9  10°  113.4 

 Inox diffi  cult
[Cr-Ni-Mo++/1.4529]
Acciaio resistente al calore
[1.4841] 

Qui sono riportati i dati di base per due diversi accostamenti laterali ae. Per altri dati di 
taglio e materiali si rimanda al FRAISA ToolExpert® e FRAISA ToolExpert® HelixRamp



[ 3 ] [ 4 ]

ToolSchool

  Frese cilindriche NVS (NB-NVS) 
 A taglienti lisci, esecuzione normale con scarico corto  
Geometria frontale per fresature in penetrazione ad alto rendimento 

 HM
MG10 

 λ    45  °
  γ    15  ° 

 Sgrossatura  Finitura 

 Esempio:  
N° Ordine 

 POLYCHROM 

 P8404 

 P8304 

 Rm
< 850 

 Rm
850-1100 

 Rm
1100-1300 

 Inox
Stainless 

 Ti
Titanium 

 GG(G)
Copper
Tool Steel 

 Rivestimento  Articolo  Codice-ø 

P   8404   140 

 Ø
Code 

 d1  
e8 

 d2  
h6 

 d3  l1  l2  l3  l4  r  α  z 

 140  2.00  6.00  1.90  57  7.00  10.00  18.31  0.050  7.0  °  4 
 160  2.50  6.00  2.30  57  8.00  10.00  17.56  0.050  6.5  °  4 
 178  3.00  3.00  2.80  45  8.00  13.56  14.00  0.050  0.0  °  4 
 180  3.00  6.00  2.80  57  8.00  14.00  20.63  0.050  4.5  °  4 
 200  3.50  6.00  3.20  57  8.00  14.00  19.88  0.050  4.0  °  4 
 218  4.00  4.00  3.70  50  11.00  15.47  16.00  0.100  0.0  °  4 
 220  4.00  6.00  3.70  57  11.00  16.00  20.95  0.100  3.0  °  4 
 240  4.50  6.00  4.10  57  12.00  16.00  20.20  0.100  2.5  °  4 
 258  5.00  5.00  4.60  50  13.00  15.40  16.00  0.100  0.0  °  4 
 260  5.00  6.00  4.60  57  13.00  18.00  21.27  0.100  1.5  °  4 
 280  5.50  6.00  5.00  57  13.00  20.00  22.52  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  7.00  8.00  6.40  63  16.00  24.00  27.64  0.100  1.5  °  4 
 391  8.00  8.00  7.40  63  19.00  25.29  26.00  0.150  0.0  °  4 
 420  9.00  10.00  8.20  72  19.00  26.00  30.02  0.200  1.5  °  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  32.00  42.13  43.00  0.200  0.0  °  4 
 682  20.00  20.00  19.00  104  38.00  52.13  53.00  0.200  0.0  °  4 

*

*

*

* solo senza weldon
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●
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●

●

●

●

●
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La NVS è un miglioramento delle precedenti linee 
di prodotti P15327/P15227 e P5340/P5240 rispetto 
alle quali offre una gamma applicativa decisamente 
più ampia per quanto riguarda strategie di fresatu-
ra e materiali. Al tempo stesso la NVS presenta un 
rapporto qualità-prezzo ancora migliore rispetto 
alla tecnologia precedente.

Con             indichiamo, nel catalogo, da quali dei 
prodotti impiegati finora si può passare a dei nuovi.



[ 5 ]

NVS

www.fraisa.com

Beschichtung Artikel-Nr. ø-Code

Beispiel:
Bestell-Nr.

new!

Schruppen Schlichten

www.fraisa.com

Anwendung Werkstoff

Werkstoff
d1
e8

d2
h6

d3 l1 l2 l3 � zø
Code r

POLYCHROM

P8304

d2 d1

l3
l1

d3
l2

r

Rm
1100-1300

Rm
850-1100

Rm
< 850

Inox
Stainless

Ti
Titanium

GG(G)
Copper
Tool Steel

P8404

{ { {

P 8404 .140

HM
MG10

� 45°
� 15°

.140

.160

.178

.180

.200

.218

.220

.240

.258

.260

.280

.300

.331

.391

.420

.450

.501

.610

.682

2.0 6 1.9 57 7 10 0.05 7.0° 4
2.5 6 2.3 57 8 10 0.05 6.5° 4
3.0 3 2.8 45 8 14 0.05 0.0° 4
3.0 6 2.8 57 8 14 0.05 4.5° 4
3.5 6 3.2 57 8 14 0.05 4.0° 4
4.0 4 3.7 50 11 16 0.10 0.0° 4
4.0 6 3.7 57 11 16 0.10 3.0° 4
4.5 6 4.1 57 12 16 0.10 2.5° 4
5.0 5 4.6 50 13 16 0.10 0.0° 4
5.0 6 4.6 57 13 18 0.10 1.5° 4
5.5 6 5.0 57 13 20 0.10 1.0° 4
6.0 6 5.5 57 13 20 0.10 0.0° 4
7.0 8 6.4 63 16 24 0.10 1.5° 4
8.0 8 7.4 63 19 26 0.15 0.0° 4
9.0 10 8.2 72 19 26 0.20 1.5° 4

10.0 10 9.2 72 22 31 0.20 0.0° 4
12.0 12 11.0 83 26 37 0.20 0.0° 4
16.0 16 15.0 92 32 43 0.20 0.0° 4
20.0 20 19.0 104 38 53 0.20 0.0° 4
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Zylindrische Fräser   NB-NVS
Glattschneidig, normale Ausführung mit Kurzhals, 
Hochleistungs-Eintauchstirn

* nur ohne Seitenspannfläche

*

*

*

Stahl
< 850 N/mm2

Stahl 
850 - 1100 N/mm2

Nichtrostender Stahl   
[Cr-Ni/1.4301]

Hitzebeständiger Stahl
Duplex-Stahl
[1.4462]
[17-4 PH]

P
P

P
P

P

P

Stahl
< 850 N/mm2

Stahl 
850 - 1100 N/mm2

Nichtrostender Stahl   
[Cr-Ni/1.4301]

Hitzebeständiger Stahl
Duplex-Stahl
[1.4462]
[17-4 PH]

P
P

P
P

P

P

ap

ae

Z�

Anwendung

ap

ae

Z�

d1 z vc fz ap ae n vf / vfZ �Z �A
[mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [min-1] [mm/min] [°] [°]

3 4 160 0.015 4.5 0.3 16975 1020 16°
4 4 160 0.020 6.0 0.4 12735 1020 16°
5 4 160 0.025 7.5 0.5 10185 1020 16°
6 4 160 0.035 9.0 0.6 8490 1190 16°
8 4 160 0.045 12.0 0.8 6365 1145 16°

10 4 160 0.055 15.0 1.0 5095 1120 16°
12 4 160 0.065 18.0 1.2 4245 1105 16°
16 4 160 0.075 24.0 1.6 3185 955 16°
20 4 160 0.085 30.0 2.0 2545 865 16°

3 4 135 0.015 4.5 0.3 14325 860 15°
4 4 135 0.020 6.0 0.4 10745 860 15°
5 4 135 0.025 7.5 0.5 8595 860 15°
6 4 135 0.030 9.0 0.6 7160 860 15°
8 4 135 0.035 12.0 0.8 5370 750 15°

10 4 135 0.045 15.0 1.0 4295 775 15°
12 4 135 0.050 18.0 1.2 3580 715 15°
16 4 135 0.060 24.0 1.6 2685 645 15°
20 4 135 0.075 30.0 2.0 2150 645 15°

3 4 90 0.010 4.5 0.3 9550 380 9°
4 4 90 0.015 6.0 0.4 7160 430 9°
5 4 90 0.020 7.5 0.5 5730 460 9°
6 4 90 0.025 9.0 0.6 4775 480 9°
8 4 90 0.030 12.0 0.8 3580 430 9°

10 4 90 0.035 15.0 1.0 2865 400 9°
12 4 90 0.045 18.0 1.2 2385 430 9°
16 4 90 0.055 24.0 1.6 1790 395 9°
20 4 90 0.065 30.0 2.0 1430 370 9°

3 4 50 0.010 4.5 0.3 5305 210 7°
4 4 50 0.015 6.0 0.4 3980 240 7°
5 4 50 0.020 7.5 0.5 3185 255 7°
6 4 50 0.025 9.0 0.6 2655 265 7°
8 4 50 0.030 12.0 0.8 1990 240 7°

10 4 50 0.035 15.0 1.0 1590 225 7°
12 4 50 0.045 18.0 1.2 1325 240 7°
16 4 50 0.055 24.0 1.6 995 220 7°
20 4 50 0.065 30.0 2.0 795 205 7°
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d1 z vc fz ap ae n vf / vfZ Q �Z �A
[mm] [m/min] [mm] [mm] [mm] [min-1] [mm/min] [cm3/min] [°] [°]

3 4 150 0.020 4.5 1.2 15915 1275 7.0 16°
4 4 150 0.025 6.0 1.6 11935 1195 11.5 16°
5 4 150 0.030 7.5 2.0 9550 1145 17.0 16°
6 4 150 0.035 9.0 2.4 7960 1115 24.0 16°
8 4 150 0.045 12.0 3.2 5970 1075 41.5 16°

10 4 150 0.060 15.0 4.0 4775 1145 68.5 16°
12 4 150 0.065 18.0 4.8 3980 1035 89.5 16°
16 4 150 0.075 24.0 6.4 2985 895 137.5 16°
20 4 150 0.090 30.0 8.0 2385 860 206.5 16°

3 4 125 0.015 4.5 1.2 13265 795 4.5 15°
4 4 125 0.020 6.0 1.6 9945 795 7.5 15°
5 4 125 0.025 7.5 2.0 7960 795 12.0 15°
6 4 125 0.030 9.0 2.4 6630 795 17.0 15°
8 4 125 0.040 12.0 3.2 4975 795 30.5 15°

10 4 125 0.055 15.0 4.0 3980 875 52.5 15°
12 4 125 0.060 18.0 4.8 3315 795 68.5 15°
16 4 125 0.070 24.0 6.4 2485 695 107.0 15°
20 4 125 0.080 30.0 8.0 1990 635 152.5 15°

3 4 85 0.015 4.5 1.2 9020 540 3.0 9°
4 4 85 0.020 6.0 1.6 6765 540 5.0 9°
5 4 85 0.020 7.5 2.0 5410 435 6.5 9°
6 4 85 0.025 9.0 2.4 4510 450 9.5 9°
8 4 85 0.035 12.0 3.2 3380 475 18.0 9°

10 4 85 0.045 15.0 4.0 2705 485 29.0 9°
12 4 85 0.050 18.0 4.8 2255 450 39.0 9°
16 4 85 0.060 24.0 6.4 1690 405 62.0 9°
20 4 85 0.070 30.0 8.0 1355 380 91.0 9°

3 4 45 0.015 4.5 1.2 4775 285 1.5 7°
4 4 45 0.020 6.0 1.6 3580 285 2.5 7°
5 4 45 0.020 7.5 2.0 2865 230 3.5 7°
6 4 45 0.025 9.0 2.4 2385 240 5.0 7°
8 4 45 0.035 12.0 3.2 1790 250 9.5 7°

10 4 45 0.045 15.0 4.0 1430 255 15.5 7°
12 4 45 0.050 18.0 4.8 1195 240 20.5 7°
16 4 45 0.060 24.0 6.4 895 215 33.0 7°
20 4 45 0.070 30.0 8.0 715 200 48.0 7°
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Vario

NVS – la nuova tecnologia per la fresatura universale

�Piccolo raggio angolare

	• L‘utensile cilindrico presenta un piccolo raggio  
angolare a rinforzare il tagliente

	• Maggiore resistenza alla sollecitazione termica e 
meccanica e quindi maggiore rendimento

Utensile per fresatura con condizionamento  
tagliente

	• Condizionamento del tagliante principale a beneficio 
di una maggiore stabilità del bordo di taglio

	• Incremento del carico meccanico e termico sul filo 
tagliente

	• Significativo miglioramento della vita utensile

Vario
Utensile per fresatura con angolo di spoglia variabile

	• Riduzione al minimo di oscillazioni e vibrazioni

	• Incremento del volume di asportazione trucioli nel 
tempo e della durata utile

Geometria frontale per la fresatura in penetrazio-
ne ad alto rendimento

	• Geometria frontale per la fresatura in penetrazione 
a taglio facile e ad alto rendimento per un elevato 
angolo di penetrazione

	• Miglioramento di rendimento, durata utile e  
sicurezza di processo nella fresatura in penetrazione

	• Elevata funzionalità con dati di taglio FRAISA  
ToolExpert® HelixRamp

Utensili con scarico corto

	• Utensili con scarico nel tratto tra la fine del tagliente 
e l‘inizio del gambo

	• In caso di accostamenti più in profondità questo 
permette un riposizionamento dell‘utensile oltre la 
lunghezza del tagliente

	• Ampliamento della gamma applicativa dell‘utensile 

Gli utensili NVS con angolo di asportazione di 15° sono 
indicati perfettamente per tipi di acciaio teneri e bonificati, 
per acciaio inossidabile, metalli colorati, acciaio di utensili 
incandescente nonché per ghisa e titanio.
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Ci trovate anche su: 
facebook.com/fraisagroup 
youtube.com/fraisagroup 
linkedin.com/company/fraisa

Qui potete ricevere  
altre informazioni  
sul gruppo FRAISA.

Ecco il modo più rapido  
per trovare il nostro e-shop.

FRAISA SA 
Gurzelenstr. 7  I  CH-4512 Bellach  I  Swiss  I 
Tel.: +41 (0) 32 617 42 42  I   
mail.ch@fraisa.com  I  fraisa.com  I

http://www.fraisa.com/qr/itw1
http://www.fraisa.com/qr/itw2

