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Frese ad alto rendimento NVDS con una
gamma di prestazioni rivoluzionaria

Nel lavoro con gli utensili NX-NVDS e NB-NVDS,
la nuova geometria frontale consente un
aumento estremo e inedito della produttivita.
La geometria brevettata a doppia scanalatura

e il Variodrall permettono accostamenti elevati
e sono ideali per la fresatura HPC e HDC, ga-
rantendo la massima produttivita. L'eccellente
sistema di evacuazione dei trucioli permette
agli utensili di raggiungere una sicurezza del
processo e una riproducibilita ideali, che si tra-
ducono in un ulteriore aumento delle possibilita
di automazione.

Confronto del volume truciolo nell’unita di tempo
durante la fresatura in penetrazione

Volume truciolo
nell’unita di
tempo

[cm3/min]

50 15.8 volte|
45 piu veloce

11 volte
piu veloce
5 e

Lo sviluppo della nuova geometria frontale
permette a FRAISA di introdurre il concetto di
fresatura in penetrazione ad alto rendi-
mento.

La nuova geometria frontale ad alto rendimento
permette una migliore azione di taglio del ma-
teriale ed evacua i trucioli in modo sicuro.

Con gli utensili NVDS e pertanto possibile
realizzare angoli di penetrazione fino a 20
gradi tramite Helix. Nei pezzi con contorni
interni, le frese NVDS lavorano in profondita ad
una velocita 15 volte (!) maggiore rispetto ai
concetti tradizionali. In questo modo si aprono
nuovi campi applicativi che permettono di
rimpiazzare lavorazioni di foratura.

Va inoltre sottolineata I'estrema universalita
degli utensili NVDS: nel complesso, gli utensili
NVDS ad alto rendimento sono in grado di lavo-
rare oltre 2.000 tipi di acciai, metalli non ferrosi
e metalli pesanti e leggeri.

Con ToolExpert HelixRamp, anch’esso una
novita, FRAISA mette a disposizione per la
penetrazione o il lavoro in rampa dati verificati,
testati e autorizzati nello sviluppo dell’applica-
zione. Una sicurezza ancora maggiore per ogni
utilizzatore.

Con le frese NVDS ad alto rendimento FRAISA
offre innovazione e tecnologia pionieristica che
aprono nuove applicazioni con una rivoluzio-
naria gamma di prestazioni.

Servizio clienti e strumenti di assistenza

La nostra offerta combina prodotti innovativi,
un trasferimento completo delle conoscenze,
I'impiego ottimale e un intero pacchetto di ser-
vizi. 120 consulenti esperti sono a disposizione
dei nostri clienti telefonicamente e sul posto.

Ciascun cliente puo servirsi dell’offerta mo-
dulare di strumenti di assistenza per mettere
insieme il proprio programma di assistenza per-
sonalizzato in base ai desideri e alle necessita:

ToolCare® — Con il nuovo sistema di gestione
degli utensili ToolCare® e possibile immagazzi-
nare in modo chiaro gli utensili utilizzati nella

produzione e gestirli con efficienza.

ToolService — Nei nostri centri di servizio pre-
pariamo i vostri utensili per foratura con la piu
moderna tecnologia di affilatura. La geometria,
il tagliente e il rivestimento vengono riprodot-
ti in modo fedele all’originale in base ai dati
originari.

ToolExpert per un impiego sicuro
degli utensili

ToolExpert & il vostro consigliere competente al
PC: trovate i dati di taglio adeguati alla vostra
applicazione mediante la ricerca utensili o la
selezione utensili. In questo modo troverete una
soluzione rapidamente e senza complicazioni.

Potete stampare I'impiego suggerito come
scheda dati o salvarlo come PDF. Un link con-
sente anche di ordinare direttamente il prodotto
selezionato nell’e-shop.

ToolExpert pud essere scaricato gratuitamente
dalla homepage di FRAISA www.fraisa.com.

E-shop FRAISA: Ordinazione veloce -
consegna rapida

Per la vostra ordinazione servitevi anche
dell’e-shop. Basta ordinare con un clic del
mouse e il prodotto viene consegnato il giorno
dopo. Piti facile e veloce di cosi & impossibile.

Avvaletevi del nostro know-how e delle
nostre offerte di assistenza!

Ecco il cammino K
piu rapido

per il nostro
e-shop.
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Acciaio
850 - 1100 N/mm?

Acciaio
1100 - 1300 N/mm?

Acciaio da
utensile temprato
52 - 56 HRC

Leghe di titanio indurite
>300 HB
[Ti6AI4V]

Acciaio
850 - 1100 N/mm?

Acciaio
1100 - 1300 N/mm?

Acciaio da
utensile temprato
52 - 56 HRC

Leghe di titanio indurite
>300 HB

[TiGAI4V]

4 4 140 0.030 6.0 16 11140 1335 13.0 20°

5 4 140  0.035 75 20 8915 1250 19.0 20°

6 4 140  0.040 9.0 24 7425 1190 255 20° 5§ £

8 4 140 0050 12.0 32 5570 1115 43.0 20° & §
10 4 140 0065 150 40 4455 1160 69.5 20° 5o
12 4 140 0.075 18.0 4.8 3715 1115 96.5 20° : § =
16 4 140 0085 240 64 2785 945 145.0 200 % g
20 4 140 0100  30.0 80 2230 890 2135 200 B8E

4 4 115  0.030 6.0 16 9150 1100 105  175°

5 4 115 0.035 7.5 2.0 7320 1025 15.5 17.5°

6 4 115 0.040 9.0 24 6100 975 210  175° ’é £

8 4 115 0050 12.0 32 4575 915 3.0 175 | 8
10 4 115 0065 150 40 3660 950 570  175° gof
12 4 115 0075 180 48 3050 915 790 175" =EE
16 4 115 0085 240 6.4 2290 780 1200 175° 3% §
20 4 115 0100  30.0 80 1830 730 1750  175° (@82

4 4 50 0015 6.0 16 3980 240 25 15°

5 4 50  0.020 75 20 3185 255 4.0 15°

6 4 50  0.025 9.0 24 2655 265 5.5 15° g ’g

8 4 50 0030 120 32 1990 240 9.0 15 |5 8
10 4 50 0035 150 40 1590 225 135 15 5o
12 4 50 0.045 18.0 4.8 1325 240 20.5 15° 'q—) § =
16 4 50 0055 240 6.4 995 220 34.0 15° 5% %
20 4 50 0070 300 8.0 795 225 54.0 15° 8%

4 4 60  0.020 6.0 16 4775 380 35 12°

5 4 60 0.025 7.5 2.0 3820 380 55 12°

6 4 60  0.030 9.0 24 3185 380 8.0 122 5 F

8 4 60 0040 120 32 2385 380 14.5 120 = g
10 4 60 0045 150 40 1910 345 20.5 12° 508
12 4 60 0055 18.0 48 1590 350 30.0 122 [EEE
16 4 60 0.065 240 6.4 1195 310 475 120 5% g
20 4 60 0080 300 8.0 955 305 73.0 122 3835

4 4 110 0.025 5.0 4 8755 875 175 32° 8.0
5 4 110 0.025 6.3 5 7005 700 22.0 32° 10.4
6 4 110  0.030 725 6 5835 700 315 32° 12.0
8 4 110 0.040 10.0 8 4375 700 56.0 32° 16.0
10 4 110  0.050 225 10 3500 700 E7.5 32° 20.0
12 4 110 0.055 15.0 12 2920 640 115.0 32° 24.0
16 4 110  0.065 20.0 16 2190 570 1825 32° 32.0
20 4 110 0.075 25.0 20 1750 525 262.5 32° 40.0
4 4 90  0.025 5.0 4 7160 715 145 28° 9.4
5 4 90 0.025 6.3 5 5730 575 18.0 28° 122
6 4 90  0.030 7.5 6 4775 575 26.0 28° 141
8 4 90 0.040 10.0 8 3580 575 46.0 28° 18.8
10 4 90  0.050 125 10 2865 575 72.0 28° 235
12 4 90 0.055 15.0 12 2385 525 94.5 28° 28.2
16 4 90  0.065 20.0 16 1790 465 149.0 28° 37.6
20 4 90 0.075 25.0 20 1430 430 215.0 28° 47.0
4 4 40  0.010 5.0 4 3185 125 25 24° ilil.2
5 4 40 0.015 6.3 5 2545 155 5.0 24° 14.6
6 4 40 0.020 7.5 6 2120 170 7.5 24° 16.8
8 4 40 0.025 10.0 8 1590 160 13.0 24° 225
10 4 40  0.025 1243 10 1275 130 16.5 24° 28.1
12 4 40 0.035 15.0 12 1060 150 27.0 24° 33.7
16 4 40  0.040 20.0 16 795 125 40.0 24° 44.9
20 4 40 0.055 25.0 20 635 140 70.0 24° 56.2
4 4 50  0.015 5.0 4 3980 240 5.0 19° 145
5 4 50 0.020 6.3 5 3185 255 8.0 19° 18.9
6 4 50  0.025 7.5 6 2655 265 12.0 19° 218
8 4 50 0.030 10.0 8 1990 240 19.0 19° 29.0
10 4 50  0.035 125 10 1590 225 28.0 195 36.3
12 4 50 0.040 15.0 12 1325 210 38.0 19° 43.6
16 4 50 0.050 20.0 16 995 200 64.0 e 58.1
20 4 50 0.060 25.0 20 795 190 95.0 19° 72.6

Frese cilindriche NX-NVDS

A taglienti lisci, esecuzione normale con scarico corto
Geometria frontale per fresature in penetrazione ad alto rendimento
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Rivestimento  Articolo Codice-g
- Orah P 8600 .220 | Peseo
" Ordine ' — P&500
cote gsl 962 ds I 12 I3 ooos @ 2 CHF
.220 4 6 3.7 57 8 16 0.10 3.0° 4
.260 5 6 4.6 57 10 18 0.10 15° 4
.300 6 6 515 57 12 20 010 00° 4
391 8 8 7.4 63 19 26 0.15 0.0° 4
450 10 10 9.2 72 23 31 0.20 0.0° 4
501 12 12 11.0 83 27 37 020 0.0° 4
.610 16 16 15.0 92 32 43 020 00° 4
.682 20 20 19.0 104 39 53 020 0.0° 4

Fraisa si avvale della sigla H-l per specificare innovazioni straordinarie. Essa ricorda il leggendario direttore del
reparto produzione sviluppo, il signor Konrad Schmid, il quale ha plasmato il marchio Fraisa dal 1969 al 2000.
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Frese cilindriche NB-NVDS

X-Generation

Acciaio 4 4 180 0035 60 16 14325 2005 190 20° A taglienti lisci, esecuzione normale con scarico corto
< 850 N/mm? 5 4 180  0.040 75 20 11460 1835 27.5 20° _ : : ; ;
6 4 1% o000 90 24 s 190 a5 200 § E Geometria frontale per fresature in penetrazione ad alto rendimento
8 4 180 0.060 12.0 32 7160 1720 66.0 200 & 8
10 4 180 0075 150 40 5730 1720 103.0 20° Saf
E . 12 4 180 0.085 18.0 4.8 4775 1625 140.5 20° | EE HM N 45°
16 4 180 0.095 240 64 3580 1360 209.0 200 5% g
! . 20 4 180 0110 300 80 2865 1260 3025 200 38E MG10 vy 5°
new!
At 4 4 140 0030 6.0 16 11140 1335 13.0 18°
850 - 1100 N/mm? 5 4 140 0.035 75 20 8915 1250 19.0 18 | r —
6 4 140 0040 90 24 7425 1190 255 18° & E T
8 4 140 0050 120 32 5570 1115 43.0 18 = 8 [T d;
10 4 140 0065 150 40 4455 1160 69.5 18° g Q.g
E . 12 4 140 0075 180 48 3715 1115 96.5 18° [IEBE
16 4 140 0085 240 64 2785 945 145.0 18° 5% % .
! . 20 4 140 0100 300 80 2230 890 2135 o Vario [
1
: 7/
Acciaio per lavorazione 4 4 70 0030 60 16 5570 670 6.5 12 Lol
a freddo (12% Cr) 5 4 70  0.035 75 20 4455 625 9.5 12°
fortemente legati 6 4 70 0040 90 24 3715 595 13.0 122§ E
[.2379] 8 4 70 0050 120 32 2785 555 215 12° = S .
10 4 70 0060 150 40 2230 535 32.0 12° 5af &% Sgrossatura Finitura
! . 12 4 70 0075 18.0 48 1855 555 48.0 120 b5 EE
16 4 70 0085 240 64 1395 475 730  12° §X : = ———— | ——
! . 20 4 70 0095 300 80 1115 425 102.0 12° 8%
Azt s 4 4 90 0020 60 16 7160 575 55 12° ©)
CrNi/1.4301 5 4 90  0.025 7.5 2.0 5730 575 8.5 12° _ - GG(G
{ ! 6 4 9 0030 90 24 4175 515 125 1 § E Rm Rm Rm Inox g i Tool Steel
8 4 90 0035 120 32 3580 500 19.0 122 |5 8 <850 [ 850-1100 [§1100-1300 1300-1500 Stainless W Titanium WG ckel Allovs
10 4 9 0045 150 40 2865 515 31.0 12° gaf Y
12 4 90 0055 180 48 2385 525 455 122 [EEE
16 4 90 0065 240 6.4 1790 465 715 120 5% g
20 4 90 0080 300 80 1430 460 1105 122 3835 _
Rivestimento  Articolo Codice-g ‘
Esempio: A A — P8200
N° Ordine P 8200 .220 ‘
/ P8100
g a da ds 1 l2 I3 ooy & Z CHF
Ao 4 4 145 0025 50 4 11540 1155 230 32° 8.0 ode e8 h6 :
< 850 N/mm? 5 4 145  0.030 6.3 5 9230 1110 345 32° 104 o
6 4 145 0040 75 6 7695 1230 55.5 32° 120 220 4 6 37 S7 8 16 010 30 4
8 4 145 0045 100 8 5770 1040 83.0 32°  16.0 .260 5 6 4.6 57 10 18 010 15° 4 —
10 4 145 0055 125 10 4615 1015 127.0 32° 200 6
E . 12 4 145 0065 150 12 3845 1000 180.0 32° 240 300 6 6 55 57 12 20 010 00 4
16 4 145 0070 200 16 2885 810  259.0 32 320 301 8 8 7.4 63 19 2% 015 00° 4 —
20 4 145 0085 250 20 2310 785 392.5 32°  40.0
! . 450 10 10 9.2 72 23 31 020 0.0° 4
Ao 44 o oo 50 4 &5 700 140 2 90 501 | 12 12 110 8 27 37 020 00° 4 e
850 - 1100 N/mm? 5 4 110 0025 6.3 5 7005 700 22.0 29° 117 o
6 4 110 0030 75 6 5835 700 315 29° 135 610 16 16 150 92 32 43 020 00 4
8 4 110 000 100 8 4355 700 560  29° 180 682 | 20 20 190 104 39 53 020 00° 4 e
10 4 110 0050 125 10 3500 700 87.5 29° 226
! . 12 4 110 0055 150 12 2920 640 115.0 29°  27.1
16 4 110 0065 200 16 2190 570 1825 29° 361 _
! . 20 4 110 0075 250 20 1750 525 2625 29° 451
Acciaio per lavorazione & 455 0025 50 4 4375 440 9.0 19° 145 _
a freddo (12% Cr) 5 4 55  0.025 6.3 5 3500 350 11.0 19° 189
fortemente legati 6 4 55 0030 75 6 2920 350 16.0 19° 218
[1.2379] 8 4 55  0.040 10.0 8 2190 350 28.0 19° 290 _
10 4 55 0045 125 10 1750 315 39.5 19° 363
H . 12 4 55 0055 150 12 1460 320 57.5 19° 436
16 4 55 0065 200 16 1095 285 91.0 190 581 _
! . 20 4 55 0070 250 20 875 245 122.5 19° 726
Acciaio inossidabile 4 4 70 0.015 5.0 4 5570 335 6.5 14° 20.1 _
[Cr-Ni/1.4301] 5 4 70  0.020 6.3 5 4455 355 11.0 14° 261
6 4 70 0025 75 6 3715 370 165 14° 301
8 4 70 0025 100 8 2785 280 225 14° 401 _
10 4 70 0035 125 10 2230 310 39.0 14° 501
! . 12 4 70 0040 150 12 1855 295 53.0 14° 602
16 4 70 0050 200 16 1395 280 89.5 14° 802 _
20 4 70 0060 250 20 1115 270 135.0 14° 1003
www.fraisa.com Fraisa si avvale della sigla H-l per specificare innovazioni straordinarie. Essa ricorda il leggendario direttore del www.fraisa.com

6 reparto produzione sviluppo, il signor Konrad Schmid, il quale ha plasmato il marchio Fraisa dal 1969 al 2000.
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