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Carbide End Mill for Inconel and Nickel Alloys
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NEO-PHS

Fresatura | Metallo duro

g NN
| APMX ‘ o ‘4
Tipo 1
Nl
: 8
APMX
LF
Tipo 2

= Fresa in metallo duro con rivestimento TiAIN
= Per materiali esotici

= 4 tagli, elica variabile e passo differenziato

O) O] @® O) O] O
~45HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC

8529230

8529250

8529280

8529320

8529400
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NEO-CR-PHS

Fresatura | Metallo duro

= Fresa in metallo duro con rivestimento TiAIN
= Per materiali esotici

= 4 eliche, elica variabile e passo differenziato, torica

PN P K O) O) @ O
~45 HRC ~55 HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC

EEE AN KM
CARBIDE gy 363 9 9

0~-0.03 0~-0.02
EDP ZEFP DC RE LF APMX DCON Tipo Prezzi

8529531 4 3 0,2 50 6 6 1

8529533 4 3 0,5 50 6 6 1

8529541 4 4 0,2 50 8 6 1

8529543 4 4 0,5 50 8 6 1

8529545 4 4 1 50 8 6 1 (]
8529551 4 5 0,2 50 10 6 1 S
8529553 4 5 0,5 50 10 6 1 ©
8529555 4 5 1 50 10 6 1 o
8529562 4 6 0,3 50 12 6 2 ©
8529563 4 6 0,5 50 12 6 2 5
8529565 4 6 1 50 12 6 2 =
8529582 4 8 0,3 60 16 8 2 -_
8529583 4 8 0,5 60 16 8 2 ©
8529585 4 8 1 60 16 8 2 2
8529587 4 8 1,5 60 16 8 2 ©
8529589 4 8 2 60 16 8 2 GJ
8529602 4 10 0,3 70 20 10 2 s
8529603 4 10 0,5 70 20 10 2

8529605 4 10 1 70 20 10 2

8529607 4 10 1,5 70 20 10 2

8529609 4 10 2 70 20 10 2

8529613 4 10 3 70 20 10 2

8529633 4 12 0,5 75 24 12 2

8529635 4 12 1 75 24 12 2

8529637 4 12 1,5 75 24 12 2

8529639 4 12 2 75 24 12 2

8529643 4 12 3 75 24 12 2

8529662 4 16 1 100 32 16 2

8529663 4 16 1,5 100 32 16 2

8529664 4 16 2 100 32 16 2

8529665 4 16 3 100 32 16 2

8529682 4 20 1 105 40 20 2

8529684 4 20 2 105 40 20 2

8529685 4 20 3 105 40 20 2

8529686 4 20 4 105 40 20 2

8529687 4 20 5 105 40 20 2
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NEO-EMS

Fresatura | Metallo duro

APMX F J
I 1
= Fresa in metallo duro con rivestimento TiAIN
= Per materiali esotici
= 6 eliche, elica variabile e passo differenziato
© fq@®
~35HRC ~350HB
CARBIDE o s O O
FX 36°~39° AT D>16 D<16
0~-0.03 0~-0.02
EDP ZEFP DC LF APMX DCON Prezzi
8519360 6 6 50 12 6
8519380 6 8 60 16 8
8519400 6 10 70 20 10
8519420 6 12 75 24 12
8519460 6 16 100 32 16
8519500 6 20 105 40 20




NEO-CR-EMS

Fresatura | Metallo duro

= Fresa in metallo duro con rivestimento TiAIN
= Per materiali esotici

= 6 eliche, elica variabile e passo differenziato, torica

PN P K O) O) @ O
~45 HRC ~55 HRC ~35HRC ~350HB ~60HRC

EEE AN KM
CARBIDE gy 363 nq Q

0~-0.03 0~-0.02
EDP ZEFP DC RE LF APMX DCON Prezzi
8519662 6 6 0,3 50 12 6
8519663 6 6 0,5 50 12 6
8519665 6 6 1 50 12 6
8519682 6 8 0,3 60 16 8
8519683 6 8 0,5 60 16 8
8519685 6 8 1 60 16 8
8519687 6 8 1,5 60 16 8
8519689 6 8 2 60 16 8
8519702 6 10 0,3 70 20 10
8519703 6 10 0,5 70 20 10
8519705 6 10 1 70 20 10
8519707 6 10 15 70 20 10
8519709 6 10 2 70 20 10
8519713 6 10 3 70 20 10
8519733 6 12 0,5 75 24 12
8519735 6 12 1 75 24 12
8519737 6 12 1,5 75 24 12
8519739 6 12 2 75 24 12
8519743 6 12 3 75 24 12
8519762 6 16 1 100 32 16
8519763 6 16 1,5 100 32 16
8519764 6 16 2 100 32 16
8519765 6 16 3 100 32 16
8519782 6 20 1 105 40 20
8519784 6 20 2 105 40 20
8519785 6 20 3 105 40 20
8519786 6 20 4 105 40 20
8519787 6 20 5 105 40 20

Fresatura | Metallo duro




Fresatura | Frese
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PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

NEO-PHS / NEO-CR-PHS

Contornatura
] €<0,2%- GG SCM - SKD 30~38 HRC 38~45 HRC - SUS 45~35 HRC - HRS Leghe resistenti
$55C - 5400 - FC250 SKT - SKS - SCM NAKS55 - HPM - SKT - SKD SUS304 - SKD. Leghe dititanio AlETE
~750 N/mm? ~30 N/mm? 30~38 N/mm? 38~45 N/mm? 45~55 N/mm? Incone
S F S F S F S F S F S F

2 (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min)
3 12,500 1,100 9,550 840 8,100 625 7,650 615 7,400 545 3,800 220
4 9,750 1,200 7,550 985 6,400 680 6,050 710 5,850 630 3,000 240
5 7,950 1,300 6,150 1,050 5,250 725 4,950 775 4,800 670 2,450 245
6 6,750 1,600 5,250 1,200 4,450 890 4,200 835 4,050 695 2,100 250
8 5,050 1,550 3,950 1,100 3,350 815 3,150 810 3,050 675 1,600 225
10 4,100 1,450 3,200 1,050 2,700 725 2,550 715 2,450 635 1,250 215
12 3,400 1,400 2,650 1,000 2,250 720 2,100 675 2,050 605 1,050 210
16 2,550 1,200 2,000 940 1,700 635 1,600 555 1,550 505 765 210
20 2,050 985 1,600 755 1,350 590 1,250 515 1,250 460 635 200

Massima ap “ ““ ““
profondita
i taglio %
4
ae

1. Usare una macchina e un porta utensile preciso e rigido.

2. Regolare la velocita e 'avanzamento quando la profondita di taglio e elevata o quando vengono utilizzate macchine con scarsa rigidita.

3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

4. Durante la fresatura a secco (senza fluido) si prega di utilizzare |'aria compressa per rimuovere i trucioli dalla zona di lavoro e per eliminare l'impacchettamento del truciolo.




PARAMETRI DITAGLIO

Fresatura | Frese | Parametri di taglio

NEO-PHS / NEO-CR-PHS

Cava
C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38 HRC 38~45 HRC - SUS 45~?‘5 I;IiB(; - HRS Leghe resistenti
S$55C - SS400 - FC250 SKT - SKS - SCM NAK55 - HPM1 - SKT - SKD SUS304 - SKD, lagliecliiiznie a|| calorle
~750 N/mm? ~30 N/mm? 30~38 N/mm? 38~45 N/mm? 45~55 N/mm? ncone:
S F S F S F S F S F S F

2 (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min) (min-1) (mm/min)
3 10,500 730 8,550 680 7,850 520 7,450 460 7,200 440 2,500 125
4 7,750 730 6,400 775 5,900 520 5,550 515 5,400 495 1,900 135
5 6,200 735 5,100 755 4,700 545 4,450 545 4,300 535 1,500 145
6 5,150 740 4,250 635 3,950 575 3,700 570 3,600 545 1,250 145
8 3,850 600 3,200 550 2,950 550 2,800 525 2,700 510 945 155
10 3,100 580 2,550 540 2,350 480 2,250 475 2,150 455 760 145
12 2,600 560 2,150 475 1,950 460 1,850 440 1,800 435 630 145
16 1,950 555 1,600 430 1,500 370 1,400 370 1,350 365 475 110
20 1,550 475 1,300 380 1,200 355 1,100 330 1,100 330 380 110

profondts ’ EETTH
di taglio 7 — <020

1. Usare una macchina e un porta utensile preciso e rigido.

2. Regolare la velocita e I'avanzamento quando la profondita di taglio e elevata o quando vengono utilizzate macchine con scarsa rigidita.

3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

4. Durante la fresatura a secco (senza fluido) si prega di utilizzare I'aria compressa per rimuovere i trucioli dalla zona di lavoro e per eliminare I'impacchettamento del truciolo.

NEO-EMS / NEO-CR-EMS

Contornatura
C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38 HRC 38~45 HRC - SUS 1_5~?15 I-CIIR(.: - HRS Leghe resistenti
$55C - 55400 - FC250 SKT - SKS - SCM NAKS55 - HPMI - SKT - SKD SUS304 - SKD eghe dititanio e
~750 N/mm? ~30 N/mm? 30~38 N/mm? 38~45 N/mm? 45~55 N/mm? ncone
S F S F S F S F S F S F

2 (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min)
6 7,100 2,300 5,500 1,750 4,700 1,300 4,400 1,250 4,300 1,050 2,200 360
8 5,350 2,250 4,150 1,600 3,500 1,200 3,300 1,200 3,200 1,000 1,650 330
10 4,300 2,100 3,350 1,550 2,850 1,100 2,650 1,050 2,600 925 1,350 310
12 3,600 2,000 2,800 1,500 2,350 1,050 2,250 980 2,150 875 1,100 305
16 2,700 1,750 2,100 1,350 1,750 925 1,650 805 1,600 735 835 305
20 2,150 1,450 1,650 1,100 1,400 850 1,350 745 1,300 665 670 300

Massima ap

profondita [ [ e | [ [ e ] [ [ e ]
ditaglio 2
i ae

1. Usare una macchina e un porta utensile preciso e rigido.

2. Regolare la velocita e 'avanzamento quando la profondita di taglio e elevata o quando vengono utilizzate macchine con scarsa rigidita.

3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

4. Durante la fresatura a secco (senza fluido) si prega di utilizzare I'aria compressa per rimuovere i trucioli dalla zona di lavoro e per eliminare I'impacchettamento del truciolo.

NEO-EMS / NEO-CR-EMS

Fresatura in alta velocita

C<0,2% - GG SCM - SKD 30~38 HRC 38~45 HRC - SUS 45~55 HRC - HRS Leghe resistenti
Leghe di titanio al calore
S55C - SS400 - FC250 SKT - SKS - SCM NAKS55 - HPM1 - SKT - SKD SUS304 - SKD i |
) ~750 N/mm? ~30 N/mm? 30~38 N/mm? 38~45 N/mm? 45~55 N/mm? CORC
S F S F S F S F S F S F
min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min

2 (min-T) (mm/min) (min-) (mm/min) (min-") (mm/min) (min-) (mm/min) (min-") (mm/min) (min-) (mm/min)
6 14,000 4,750 11,000 3,550 9,150 2,650 8,600 2,500 8,350 2,100 4,300 745
8 10,500 4,600 8,050 3,300 6,850 2,450 6,450 2,400 6,250 2,050 3,250 675
10 8,400 3,900 6,500 3,000 5,550 2,200 5,200 2,100 5,050 1,900 2,600 640
12 7,000 3,800 5,450 2,900 4,600 2,150 4,350 2,000 4,200 1,800 2,150 625
16 5,250 3,550 4,100 2,800 3,450 1,900 3,250 1,650 3,150 1,500 1,650 620
20 4,200 2,900 3,250 2,250 2,750 1,750 2,600 1,550 2,550 1,350 1,300 610

Massima ap T | = [ [ e ] [ oo [ e |

profondita [ =0 [ =omp |
di taglio Z — —
7
ae aemax= 0,5mm ae max = 0,5mm

1. Usare una macchina e un porta utensile preciso e rigido.

2. Regolare la velocita e I'avanzamento quando la profondita di taglio e elevata o quando vengono utilizzate macchine con scarsa rigidita.

3. Utilizzare dei refrigeranti con un basso coefficiente di emissione di fumo.

4. Durante la fresatura a secco (senza fluido) si prega di utilizzare I'aria compressa per rimuovere i trucioli dalla zona di lavoro e per eliminare I'impacchettamento del truciolo.

Fresatura | Frese

Parametri di taglio
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