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NVS - standard az
univerzalis megmunke



[2]

Az NVS révén a FRAISA U] standardot
alapoz meg az univerzalis
megmunkalas teriletén.

Az NVS egy pozitiv homlokszogi
szerszam és ezaltal alkalmas

lagy és rozsdamentes acélok,
nemesithet6 acélok, titan,
lagyitott szerszamacélok, valamint
szinesfémek és 6ntvények
megmunkalasahoz. Az alkalmazasi
spektrum a HPC megmunkalastél a
kis oldalsé fogasvételeken at egészen
a horonymarasig terjed. A bemertld
homlok nagy bemer(lési szoget tesz
lehetévé helikalis bemerdlésnél vagy
rampolasnal.

A 2 mm-t6l 20 mm-ig terjed6
atméro6-tartomany teljessé teszi az
NVS széles kor(i felhasznalhatosagat.

Az NVS szerszamokat a FRAISA
ReTool® az eredetihez hlen Ujitja fel.
Ezaltal nyersanyag takarithaté meg,
és ndvekszik a gazdasagossag.

Az NVS kombinalt keményfémbal
készult. A szerszam vagorésze U], a
szarrész Gjrahasznositott MG10-es
keményfémbél.

Az alkalmazastechnikai lehetéségek ezen kombinacidja

uj és egyedulallo!

Az univerzalitds a 15°-o0s
homlokszégnek, a vagéélek
kondicionalasanak, valamint a
valtakozo spiralszognek koszonhetd.
Az élek kondicionalasa kovetkeztében
a vagoél er6sodik, ami hosszabb
élettartamot, jobb teljesitményt és
folyamatbiztonsagot eredményez.

Az Uj NVS standard a FRAISA nagy
teljesitményii bemeriilést el6segitd
homlok kialakitasaval és révid
nyakkal van elladtva, ami tovabb noveli
a megmunkalasi lehetéségeket és a

_termelékenységet.

A FRAISA ReTool® és a kombinalt
keményfém tovabb javitja az NVS-
technoldgia kérnyezettudatossagat
és gazdasagossagat.

A maximalis gazdasagossagot

a megfelel6 vagasi adatok és
megmunkalasi stratégidk biztositjak.
A szikséges informaciok a FRAISA
ToolExpert®-ben és a FRAISA
ToolExpert® HelixRamp-ben allnak
rendelkezésére.

O
- Az elényo6k: }
* A raktarozas egyszeriisi-
tése és a szerszamkoltse-
gek csokkentése
az NVS-technolégia
rendkivali univerzalitasa
eredményeként

® Hosszabb élettartam,
jobb teljesitmény és
folyamatbiztonsag az
élkondicionalasnak és a
valtakozo spiralszognek
kdszonhetben

* Extrém termelékenység-
novekedés bemeriiléskor

* Rovid nyak a nagyobb
alkalmazasi spektrumért

e Jobb fenntarthatésag,
kornyezettudatossag és
jobb ar-teljesitmény-arany,
a keményfém alapanyagok
Ujra hasznositasanak és a
FRAISA ReTool® szerszam
fejujitasnak kdszonhetéen

¢ Jobb flexibilitas a
2 — 20 mm kozotti széles
atméré-tartomanynak
koszonhet6en

e A P5340/P5240, valamint a
P15327/P15227 tovabbfej-
lesztése



Al 3.00 4 150 0018 4500 1200 15915 1145 16°
<850 N/mm? 4.00 4 150 0022 6000 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°
H . 10.00 4 150 0060 15000 4000 4775 1145 68.8 16°
12,00 4 150 0065 18000 4800 3980 1035 89.4 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°
Acdl 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 795 172 15°
8.00 4 125 0040 12000 3200 4975 795 30.6 15°
E . 10.00 4 125 0055 15000  4.000 3980 875 525 15°
12.00 4 125 0060 18000 4800 3315 795 68.8 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°
Il 3.00 4 8 0013 4500 1200 9020 470 25 o
[Cr-Ni/1.4301] 4.00 4 85 0016 6000 1600 6765 435 42 9°
[C-Ni-Mo/1.4571] 5.00 4 85 0020 7500 2000 5410 435 65 %
6.00 4 85 0025 9000 2400 4510 450 9.7 9°
8.00 4 85 0035 12000 3200 3380 475 182 %
u . 10.00 4 85 0045 15000  4.000 2705 485 292 9°
12.00 4 85 0050 18000 4800 2255 450 390 o
16.00 4 85 0060 24000 6400 1690 405 623 9°
20.00 4 85 0070 30000 8000 1355 380 20.9 o
Inox difficult 3.00 4 45 0013 4500 1200 4775 250 13 7°
[CrNi-Mo-++/14529] 4.00 4 45 0016 6000 1600 3580 230 22 7
Héall6 acél 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 0.060 24000  6.400 895 215 33 o 7°

20.00 4 0070 30000  8.000 715

Acél 3.00 120 0014 3000 12730 715 26°
<850 N/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 26° 123
8.00 120 0036 8000 8000 4775 690 440  26° 164

120 0.048 10.000 10.000 3820 735 733 26° 205 [ 3 ]
120 0.052 12,000 12.000 3185 660 953 26° 246
120  0.060 16.000 16.000 2385 575 1467 26° 328
120 0.072  20.000 20.000 1910 550 2200 26° 41.0
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Al 3.00 100 0011 1800 3000 10610 465 25  24° 40
850-1100 N/mm? 400 100 0014 2800 4000 7960 445 50 24° 63
5.00 100 002 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

HE 1200
X B 2000
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s 3.00 70 0010 1800 3000 7425 295 16 11° 93
[Cr-Ni/1.4301] 4,00 70 0013 2800 4000 5570 290 32 1° 144
[Cr-Ni-Mo/1.4571] 5.00 70 0016 4.000 5.000 4455 285 5.7 11° 20.6
6.00 70 0020 6000 6000 3715 295 107 1° 309
8.00 70 0028 8000 8000 2785 310 200 11° 412
u . 10.00 70 0036 10000 10.000 2230 320 321 11° 514
12.00 70 0040 12000 12000 1855 295 428 11° 617
16.00 70 0048 16000 16.000 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-++/1.4529] 4,00 35 0013 2800 4000 2785 145 16 10° 159
HE41I6 acél 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  16.0 10° 567
12,00 35 0040 12000 12.000 930 150 214 10° 681
16.00 35 0048 16.000 16.000 695 135 342 10° 907
20.00 35 0056 20.000 20.000 555 125 499 10° 1134

Az &bran két kulonboz6 radidlis fogasvétel alapadatai lathatdk. Tovabbi vagasi
adatok és anyagok a FRAISA ToolExpert®-ben és a FRAISA ToolExpert®
HelixRamp-ben taldlhatok.




Hengeres mard NVS (NB-NVS)

Sima élkiképzés, normal kivitel, rovid nyakalas
Nagyteljesitményii bemeriilést eldsegité homlok kialakitas
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A 45°
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r
850-1100 @1100=1300; Stainless @STitanium: Coppe

Nagyolas

Simitas

Base-X

GG(G)
Tool Steel

Code
140
160
178*
180
200
218*
220
240
258*
260
280
300
331
391
420
450
501
610
682

Bevonat  Cikkszém o-Kod
Példa: 5 gaoa 190" — P8404
Rendelési szam ﬂ: P8304 ‘
d, d, d; I 1, l; l r a z ‘
e8 hé
2.00 6.00 1.90 57 7.00 10.00 1831 0.050 7.0° 4 °
250 6.00 230 57 800 10.00 1756 0.050 6.5° 4 ° ‘
3.00 3.00 2.80 45 800 1356 14.00 0.050 0.0° 4 °
3.00 6.00 2.80 57 800 14.00 2063 0.050 4.5° 4 ° ‘
350 6.00 3.20 57 800 14.00 19.88 0.050 4.0° 4 °
400 400 370 50 11.00 1547 16.00 0.100 0.0° 4 ° ‘
400 6.00 3.70 57 11.00 16.00 2095 0.100 3.0° 4 °
450 6.00 4.10 57 1200 16.00 2020 0.100 2.5° 4 ° ‘
500 5.00 4.60 50 13.00 1540 16.00 0.100 0.0° 4 °
500 6.00 4.60 57 13.00 18.00 2127 0.100 1.5° 4 ° ‘
550 6.00 5.00 57 13.00 20.00 2252 0.100 1.0° 4 °
6.00 6.00 5.0 57 13.00 19.34 20.00 0.100 0.0° 4 ° ‘
7.00 8.00 6.40 63 16.00 24.00 27.64 0.100 1.5° 4 °
8.00 800 740 63 19.00 2529 26.00 0.150 0.0° 4 ° ‘
9.00 10.00 8.20 72 19.00 26.00 30.02 0.200 1.5° 4 °
10.00 10.00 9.20 72 2200 3020 31.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
12.00 12.00 11.00 83 26.00 36.13 37.00 0.200 0.0° 4 °
16.00 16.00 15.00 92 3200 4213 43.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
20.00 20.00 19.00 104 38.00 52.13 53.00 0.200 0.0° 4 ° ‘
|
* csak weldon nélkiil

Az NVS az eddigi P15327/P15227 és P5340/P5240
terméksorozatok tovabbfejlesztése.

Ezekkel szemben az NVS jéval szélesebb
alkalmazasi spektrumot kinal a marasi stratégiak
és anyagok tekintetében. Ugyanakkor az NVS

az el6z8 technolégidval szemben tovabb javitott
ar-teljesitményaranyaval is kitlnik.

A logoval a katalégusban azt jelezzik, hogy

mely eddig hasznalt termékekrol valthat Ujakra.
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NVS - az aj univerzalis technolégia

Kis sarokradiusz < "~ Marészerszam élkondicionalassal

e A szerszam a forgacsoléél meger6sitése érdekében o A f6 vagoél kondicionalasa noveli a
kicsi sarokradiusszal rendelkezik vagoéél stabilitasat

e Magasabb termikus és mechanikus ellenallé ¢ A mechanikus és héterhelés csokkentése a vagdélen

képesseq, ezaltal magasabb teljesitmény o Altaldnos javulas az élettartam tekintetében

Vario
/ Mardszerszam valtakoz6 spiralszéggel % Nagyteljesitményi bemeriilést el6segité homlok
(5] "o Rezgések és vibraciok minimalizalasa < | Kialakitas
o Megnévelt teljesitmény és éltartam * Nagy bemerulési sz6g

¢ Magasabb teljesitéképesség, éltartam és folyamat-
biztonsag bemerdléskor

¢ Nagyfoku funkcionalitas a FRAISA ToolExpert®
HelixRamp vagasi adataival

Szerszamok roévid nyakkal

e A szar-nyak-vagdél dtmenetek kialakitasa finom
emelkedésd és sugaru

o Lehet6vé teszi a szerszam munkahosszatdl mélyebb
megmunkalasokat

o Szélesebb korben alkalmazhato szerszam

A 15°-0s homlokszogl NVS-szerszamok kivaldak lagy és
rozsdamentes acélok, nemesitheté acélok, titan, lagyitott
szerszamacélok, valamint szinesfémek és dntvények
megmunkalasahoz.

Rm 1{11] 1{11]
<850 [ 850-1100 11001300

[110)¢ Ti (cif(GLr
Stainless [~ Titanium Pp
Tool Steel
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Itt talalhat tovabbi Webaruhazunkat a
informaciokat a leggyorsabban ezen
FRAISA Csoportrdl. az uton érheti el.

FRAISA Hungaria Kft.

Vésarhelyi P.u. 3 | HU-3950 Sarospatak |
Tél.: +36 47 511 217 |

info@fraisa.hu | fraisa.com |
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