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UOP S.p.A. & un'azienda produttrice di utensili integrali per asportazioni di truciolo.
Fondata nel 1966, grazie ad una storia di crescita continua e ora una realta apprezzata a
livello internazionale. Dal 2003 & Membro del Gruppo IMC.

La sede centrale di Roncadelle (Brescia) ospita i reparti di progettazione, produzione,
R&D, magazzino e logistica, amministrativo, commerciale e marketing. Nel 2015 abbiamo
aggiunto Morse-UOP, un’unita di produzione e riaffilatura in Helmond, (Olanda).

Utensili standard in Acciai da Polveri e HSS-E

Unitamente alla nostra linea di utensili in metallo duro integrale, proponiamo una
gamma completa di utensili in acciaio superrapido per varie applicazioni, per soddisfare le
esigenze dei clienti quando i materiali o le condizioni di lavorazione non richiedono o non
permettono di ricorrere a soluzioni di taglio piti avanzate.

Utensili Speciali

Produciamo utensili speciali in metallo duro integrale, con placchette saldo-brasate € in
acciaio da polveri e HSS-E, con qualunque profilo e tolleranza. Nella nostra proposta,
includiamo i servizi di Rigenerazione Utensili e Rivestimenti PVD.

UOP S.p.A. is a company that prodluces round cutting tools for metalworking.

It was founded in 1966 and thanks to its continuous growth, the company is now a reality
appreciated on an international level.

In 2003 it became a Member of the IMC Group. Our headquarters are located in
Roncadelle (Brescia), in the north of ltaly, where you can find our engineering, production,
R&D, warehouse and logistics, commercial and marketing departments. In 2015 we have
added a regrinding and production unit, Morse-UOP in Helmond (The Netherlands).

Powder Metal and HSS-E Tools

In addition to its Solid Carbide Cutting Tools Line, UOP offers a complete proposal of
cost-effective tools in Powder Metal and HSS-E, for various applications, to meet our
customers’ needs where materials or machining conditions do not demand or allow for
advanced cutting solutions.

Special Tools

We produce special tools in full solid carbide; with carbide brazed tips and in powder metal
and HSS-E, with any profile or tolerance that our customers require.

We also offer PDV coatings and Tools Regeneration Services.

WWW.UOPR.IT 5
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MegC

Mega Alpha 79710

NN
Mega Alpha 79750 5
C —
@ Mega Stub 797055T4
— Y
@ Mega Stub 79705ST5
- N
Mega Chip Splitter 79710CS4 R

N
Mega Chip Splitter 79710CS5
e N\
Mega Internal Coolant 79710IC4
_—

Mega Internal Coolant 79750/C5 R
—

Mega Aerospace 79710R

R

- SSe
@ Mega Core 79710MC 5
L

Mega Core 79710MCIC  internal Coolant
_—

@ Mega Alu Power 797ALUCB

— T

@ Mega Alu Power 797ALUCBIC  internal Coo/ant

—_—==

@ Mega Alu 797ALU

s
—
@ Mega Alu 797ALUIC  interal Coolant R

@ consigliata/recommended

Denti Lunghezza
Teeth

Z4

Z5

Z4

Z5

Z4

Z5

Z4

Z5

Z4

Z4

Z4

Z3

Z3

Z3

Z3

E B EEREEEREEREBREREREEE BB

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Apertura cava fino1,50
Slotting up to 1,60

Eccellenti
operazioni di finitura
Excellent finishing
operations

Apertura cava fino1@
Slotting up to 10

Contornatura, finitura
Shouldering, finishing

Asportazione
in cava fino a 22
Slotting up to 20

Asportazione
in cava fino a 19
Slotting up to 1@

Asportazione
in cavafino a 1,50
Slotting up to 1,60

Eccellenti
operazioni di finitura
Excellent finishing
operations

contormnatura, finitura
Slotting up to 1,50,
shouldering, finishing

Apertura cava fino a 3,
contomatura, finitura
Slotting up to 30,
shouldering, finishing

Apertura cava fino a 3@,
contornatura, finitura
Slotting up to 3@,
shouldering, finishing

Apertura cava fino a 1,50
Slotting up to 1,60

Apertura cava fino a 1,50
Slotting up to 1,60

Apertura cava fino a 1,50,
contomnatura, finitura
Slotting up to 1,60,
shouldering, finishing

Apertura cava fino a 1,59,
contormnatura, finitura
Slotting up to 1,560,
shouldering, finishing

@ accettabile/acceptable

Apertura cava fino a 1,50,

O Q
o [on
T .
< <
te} [t}
Vi A

O non consigliata/not recommended

Accial inossidabili

o

o}

o)

o)

22 2
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Cast Iron
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30

34

38

42

46

50

54

58

62

70

72

76

78

82

86



nless steels

Acciai inossidabili

St

HRSA

<O <Q
[fojsaputoyin
VI AT

Denti Lunghezza Applicazioni consigliate I
Teeth  Length Recommended applications

Mega Reamer 59705IC  internal Coolant

1]
Mega Reamer 59805SC

Alesatura fori ciechi 90
Blind holes reaming

Alesatura fori passant
Through holes reaming

Z3/6

STORM 78705 A Apertura cava fino 2x@
contornatura;
=mese T e
— shouldering
81105 A Semifinitura
finitura;
— = 1 e N R R A A B
Ll finishing
TORNADO 83105 . Apertura cava
3 Z3 I constgr;’igra; L @ o | O @ | O O ®) ° e | 104
Ll shou/deﬁng
DOUBLE ACTION 85105 M Apertura cava
=" ll] | o|e | ool o] [ ]
Ll shouldering
DOUBLE ACTION 85120 - Apertura cava
Ll shouldering
DOUBLE ACTION 85130 Apertura cava
B SRR R | 74 DUJ:I Const%mg"a; @ @|e|e|o0|0o|l0|O0|e]| e]H108
shouldering
DOUBLE ACTION 851 7(3/ R A Apertura cava
contomatura;
Ll shouldering
HEAVY DUTY 85505 = |avorazioni
con sistema trocoidale
=mmt  ~d =l
Ll operations
HEAVY DUTY 85510 — R A Lavorazioni
con sistema trocoidale
3 “ m Trochoidal method @ i ® . e © © © ° * B
— operations
HEAVY DUTY 85705 = Lavorazioni
con sistema trocoidale
- R |l TR o o] oo o |||
Ll operations
HEAVY DUTY 85710 - R A Lavorazioni
con sistema trocoidale
a z DIJ: Trochoidal method @ e o e e © © © * ® 18

= operations
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TORUS 86110 .
=3

SHARK 87105

SHARK 87120

SHINE 88105

SHINE 88120

89105

89110

89115

89120

89125

89135

89140

89145

Denti Lunghezza

Teeth

Z4

Z4/8

Z4/8

76/16

26/16

Z6/8

z2

72

72

z2

72

z2

z2

z2

z2

Length

SRR N NN

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Semifinitura
Semi-finishiang

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Apertura cava
contormatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contormatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Semifinitura
finitura;

HRSA

£
I E——

Materiali non ferrosi

B o Pagina
Page
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134

136

138
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142

144
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89155

= = =

89160

pyj

|

89165

é

90105

90107 R

/

|

90110

89133

|

E EEEEER-EERRER

MICRO 89230
MICRO 89231
MICRO 89232
/R
MICRO 89130
MICRO 89131
MICRO 89132

>— vl
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Denti Lunghezza
Teeth  Length

Z4

Z4

Z4

Z2

z2

Z2

Z2

Z2

Z2

z2

z2

z2

z2

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contomatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
Slotting

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Nervature profonde
Rib processing

Nervature profonde
Rib processing

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Nervature profonde
Rib processing

Nervature profonde
Rib processing

- |
O @ @
(@) @ @
@ [ ] @
O O (@)
O O O
O O O
O @ @
O [ ] [ )
O [ ] [
O [ ] [ )
O @ @
O @ @
O @ @

150

162

154

156

158

160

162

166

170

174

178

182

186



SOLID CARBIDE
Universal Line

40130
—

40135

40150

40170

41105

41107

41135

41140

41150

42105

43105

Denti Lunghezza
Teeth  Length

21

21

72

z2

Z3

Z3

z2

72

72

z2

z2

z2

z2

z2

Z3

= EAREQ REREREEREERBRBR B B

Applicazioni consigliate

Recommended applications

Apertura cava
Slotting

Contomatura/taglio
Shouldering/cut

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Shouldering

Sgrossatura
Roughing

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Shouldering

Accilai inossidabil
Meateriali non ferrosi
Non ferrous materials

Stainless steels
Leghe leggere

Titanio
Titanium
HRSA
<b4
HRC
>54
HRC

& . i
T 2% 5e g=
EELD
Paée
®| 000192
D ® e e
®| 000 1%
Dl ® | e ®| e
® | 00019
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43110

43120
LSS
43135

43140

43150

TORNADO 43505

44105

—a

45105

— 3

45107

Denti Lunghezza
Teeth  Length

Z3

Z3

Z3

Z3

Z3

Z3

Z3

Z4

Z4

Z4

Z4

74

74

Z4

Z4

= =R eEREEREEDREERE QR

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Contornatura
Shouldering

Contormnatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contomnatura
Shouldering

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Contornatura
Shouldering

Stainless steels

<
oS «
[ S (@) O
S8 & JE OB
FE T WL AL
I S

Leghe leggere

Light alloys

ne)
@
Q
S
o

Materiali non f
Non ferrous

Ghisa
Cast Iron
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46105

|

46505

46805

I\

47105

&

47135

49105

49120

=

49305

49310

49505

Internal Coolant

49510

Internal Coolant

49610

Internal Coolant

- =

49905

Internal Coolant

= = =

49910

Internal Coolant

|

50105

Denti Lunghezza

Teeth

Z4

Z3

Z4

Z3/4

Z3/4

72

z2

72

72

z2

z2

z2

z2

z2

Z3

Length

= =

= = Em =

= =

=

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Contornatura
Shouldering

Svasatura; smussatura

Countersinking;
chamfering

Raccordatura
Cormner rounding

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura; svasatura
Driling; countersinking

Foratura; svasatura
Drilling; countersinking

Foratura
Driling

HRSA
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50120

=

50510  Internal Coolant

50520  Internal Coolant

51105

51120

—

52105

l

52110

56105

57105
T —
53105
53108
— 4,
53110

53115

6 0/UOP

Denti Lunghezza
Teeth  Length

Z3

Z3

—

Z3

—

Z3

=

Z3

Z2

=

Z2

=

Z3/7

=

Z6/8

o
E =

H
- = =

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Foratura
Driling

Foratura
Driling

Foratura
Diriling

Allargatura
Boring

Allargatura
Boring

Centratura
Centering

Centratura
Centering

Alesatura

per fori passant
Through holes reaming

Alesatura per fori ciechi
e passanti
Blind and through holes
reaming

|
) @) O
@) @) O
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O @ O
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@ @ O
] @ O
] @ O
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230
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INndicazioni ai lettura
Reading quiaelines

© 0 0606060

HPC S0 y .:
Megatool [

EEEE
§iif
1
fasgiee

i

g

g
LR R

8
dedizEsEs

Categoria di prestazione
Performance category

Denominazione serie
Series name

Numero denti
Number of teeth

Rappresentazione fotografica della serie
Picture representing the series

Rappresentazione tecnica della serie
Technical drawing

Informazioni aggiuntive (lunghezza, codolo,

rivestimento, norma di riferimento, etc.)
Additional data (length, shank, coating,
standards, etc.)
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Tabella dimensionale articoli
ltems dimensional table

Applicazioni
Application

Caratteristiche tecniche
Technical data

Parametri di taglio
Cutting parameters

Avanzamento fz mm/tagliente
Feed mm/tooth

Materiali lavorabili
Workpiece materials
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Certificazion
Certification
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UALITY

ASSURANGE

Consapevoli che la completa soddisfazione del cliente € requisito essenziale
per il successo dell’azienda, nel 1997 UOP S.p.A. ha ottenuto la certificazione
per il Sistema di Qualita IS0 9001 e nel giugno 2008 quella del Sistema
di gestione per la Qualita — Serie Aerospaziale AS9100, standard di
eccellenza riconosciuto a livello globale ed ulteriore conferma del nostro
impegno verso la nostra clientela.

MANAGEMENT
SYSTEM

Knowing that complete customer satisfaction is essential for the success of
the Company, in 1997, the certification of the Quality Assurance System
1S0 9001 was awarded.

In June 2008, we obtained the AS 9100 Aerospace Quality Management
System certification, of which the Standard of Excellence is world renowned,
further confirming our commitment to our customers.

WWW.UOR.IT 19



INformazioni Tecniche

MATERIALI, RIVESTIMENTI, SIMBOLI, ABBREVIAZIONI

Technical Information

MATERIALS, COATINGS, SYMBOLS, ABBREVIATIONS
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Materiall
e Classificazione
Maternals and classification

HPC

SOLID CARBIDE SOLID CARBIDE
Megatool Line Universal Line

Linea di utensili in metallo duro ad alte prestazioni (High Performance Linea di prodotti in metallo duro micrograno di eccellente versatilita

Cutting) particolarmente indicata per lavorazioni di Acciai Inossidabili, indicata per una ampia gamma di applicazioni.
leghe di Titanio, Inconel e leghe HRSA. Micrograin solid carbide line of excellent versatility suitable for a wide

Solid Carbide HPC tool line, suitable for the machining of stainless range of applications.
steel, titanium alloys, inconel and hrsa alloys.

DIETERE Durezza Tenacita WG Co DIETETRE Durezza Tenacita WG Co
Cirane Hardness  Toughness + Co Cirane Hardness  Toughness Co
Grain size g M.C. Grain size g M.C.
Micrograno 1680 3700 o o Micrograno 1680 3700 o o
Micrograin HV30 N/mm? 90% 10% Micrograin HV30 N/mm? 90% 10%

HSC

SOLID CARBIDE
Top Class Line

Linea di frese in metallo duro ultrafine per alta velocita (High Speed Cutting), indicata per una vasta gamma di lavorazioni complesse.
Ultra fine solid carbide hsc end mill line, suitable for a wide range of complex applications.

Dimensione Grano Durezza Tenacita WG Co
Grain size Hardness Toughness + Co
VICKERS HV30 9 M.C.
ULTRAFINE 1730 4000 N/mm? 88% 12%

WWW.UOPR.IT 21



Sivestiment
Coatings

UOP sviluppa i propri rivestimenti PVD, testandoli nel reparto di ricerca e sviluppo, mantenendo una particolare attenzione ai materiali da lavorare
per i quali consiglia la soluzione pill indicata.
We develop our PVD coatings by testing them in our R&D dept; proposing the best solutions for the workpiece materials and requised applications.

RIVESTIMENTI Base Durezza (H ) ResiSTENZA o COEFFICIENTE DI ATTRITO APPLICAZIONI
ALL’0ssIDAZIONE (°C)
CoATINGS CoMPOSITION HARDNESS O FESET COEFFICIENT OF FRICTION APPLICATIONS
LAVORAZIONI DI ACCIAI
s - + BASE TITANIO INOSSIDABILI, INCONEL, HRSA
k E ALLUMINO o TITANIO E LEGHE DI TITANIO
’ n TITANIUM AND 3500 >900 0.2 MILLING OF STAINLESS STEELS,
O W@f ALLUMINIUM BASED INCONEL, HRSA, TiTanium
AND TITANIUM ALLOYS
LAVORAZIONI DI ACCIAI
s k ’- n BAsE TiTANIO INOSSIDABILI, INCONEL, HRSA
E ALLUMINO 5 TITANIO E LEGHE DI TITANIO
/DO We /, TITANIUM AND 3500 =300 0.25 MILLING OF STAINLESS STEELS,
ALLUMINIUM BASED INCONEL, HRSA, TITANIUM
AND TITANIUM ALLOYS
LAVORAZIONI DI ACCIAI
- INOSSIDABILI, HRSA,
k ’ n EXZL Base ALTIN 3000 1000° 0,35 MATERIALI DIFFICILI DA LAVORARE
ra ALTIN BASED
MILLING OF STAINLESS STEELS,
HRSA, DIFFICULT TO CUT MATERIALS
BASE TiTANIO LAVORAZIONI DI TUTTI
-
up E ALLUMINO 3400 800° 0.6 | TIPI DI MTERIALI
TITANIUM AND MACHINING EVERY
ALLUMINIUM BASED TYPE OF MATERIALS
ASE TITANIO RESATURA MATERIALI
B Fi
-
Skin’ Trmnout A 4000 850° 0.1 Mitne o ramo
ALLUMINIUM BASED AND TOUGH MATERIALS
BASE TiTANIO LAVORAZIONE DI TUTTI
E SILICIO o | TIPI DI MATERIALE
E VOR eamer TITANIUM AND 4000 700 0,25 MACHINING EVERY
SILICON BASED TYPE OF MATERIALS
BASE TITANIO FRESATURA
, E SILICIO o MATERIALI DURI
E VO M/ Cro TITANIUM AND 4000 700 0.25 HARD MATERIAL
SILICON BASED MILLING
BASE TITANIO FORATURA DI TUTTI
EvoDri | faome | wm dele
ALLUMINIUM BASED TYPE OF MATERIAL
- e O Lavorazione
D’amandeh DAVOND 10000 600° 0,6 DELLA GRAFITE
MILLING OF GRAPHITE

Rivestimenti a richiesta / Coating on request

_
i

e

TiN CrN ZrN
BisoLFURO DI MOLIBDENO  CARBONITRURO DI TITANIO NITRURO DI TITANIO NimrRuro i CROMO NITRURO DI ZIRCONIO CARBONIO
MOLYBDENUM DISULFIDE TITANIUM CARBONITRIDE TITANIUM NITRIDE CHROMIUM NITRIDE ZIRCONIUM NITRIDE CARBONIUM

22 (U, UJOP



SIMPOol]
Symbols

Esecuzione / Execution
GEOMETRIA PER LAVORAZIONI GEOMETRIA PER LAVORAZIONI GEOMETRIA PER LAVORAZIONI
N DI MATERIALI MEDIO-LEGATI H DI MATERIALI ALTO-LEGATI W DI LEGHE LEGGERE
GEOMETRY FOR THE MACHINING GEOMETRY FOR THE MACHINING GEOMETRY FOR THE MACHINING
OF MEDIUM ALLOYED MATERIALS OF HIGH-ALLOYED MATERIALS OF LIGHT ALLOYS
TAGLIENTI A SGROSSARE,
PER LEGHE LEGGERE
TAGLIENTI A SGROSSARE
NR RO?JGHING CSL?W(/J/SE EDGE NRW' rousine curmme ence
a2 a4 N~ [ORLIGHTALLOYS
Lunghezze / Length
CORTA NORMALE LUNGA EXTRALUNGA  TUTTE LE LUNGHEZZE
SHORT NORMAL LONG EXTRALONG ALL LENGTHS

Codoli / Shanks

3 (3 (O = 23 & g

CILINDRICO CILINDRICO WELDON DIN CON TENONE CANALINI CANALINI
STRAIGHT STRAIGHT (DING535HB) 6535HE WITHTANG PER LUBRO- PER LUBRO-
(DIN1835A) REFRIGERAZIONE  REFRIGERAZIONE
EWELDON  SPOOL CHANNELS
SPOOL CHANNELS
AND WELDON

Applicazioni / Application

A ARNE

CONTORNATURA CAVA RAMPA COPIATURA INTERPOLAZIONE TASCA SVASATURA
SHOULDERING SLOTTING RAMP DOWN PROFILING ELICOIDALE POCKETING COUNTERBORING
HELICAL
INTERPOLATION
W,
; N
FORATURA ALESATURA ALESATURA CENTRATURA CENTRATURA 1/4 DIRAGGIO SVASATURA
DRILLING FORI CIECHI FORI PASSANTI CENTERING CENTERING CORNER COUNTERSINKING
BLIND HOLES THROUGH HOLES ROUNDING
REAMING REAMING
FRESATURAA SPIANATURA
TUFFO FACE MILLING
PLUNGING

WWW.UOPR.IT 23



Abbreviazion
Abbreviations

D [mm] DIAMETRO DEL TAGLIENTE CUTTING DIAMETER
d [mm] DIAMETRO DEL GAMBO SHANK DIAMETER
ds [mm] DIAMETRO DELLO SCARICO NECK DIAMETER
L [mm] LUNGHEZZA TOTALE DELL’UTENSILE TOTAL LENGTH OF TOOL
| [mm] LUNGHEZZA DEL TAGLIENTE LENGTH OF CUT
" (mm LUNGHEZZA TRA LA PARTE FRONTALE LENGTH FROM THE FRONT OF THE TOOL
DELL’UTENSILE FINO ALLA FINE DELLO SCARICO TO THE END OF THE NECK
12 mm] LUNGHEZZA DALLA TESTA DELL'UTENSILE LENGTH FROM THE FRONT OF THE TOOL
FINO ALL'INIZIO DELLA RASTREMATURA CONICA TO THE TAPERING
Z NUMERO DEI DENTI NUMBER OF TEETH
R [mm] RAGGIO RADIUS
S SPESSORE WIDTH
VCc [m/min]  VELOCITA DI TAGLIO CUTTING SPEED
F [mm/min.]  VELOCITA DI AVANZAMENTO FEED RATE
fz [mm] AVANZAMENTO PER DENTE FEED PER TOOTH
n [rom] NUMERO DI GIRI TOOL REVOLUTION
ap [mm] PROFONDITA ASSIALE AXIAL DEPTH
a, [mm] PROFONDITA RADIALE RADIAL DEPTH
Q [em¥min]  VOLUME DI TRUCIOLATURA MATERIAL REMOVAL RATE

24
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—ormule
Formulas

NUMERO DI GIRI n _ Vex 1000 (rpm)
TOOL REVOLUTION 314xD

VELOCITA DI TAGLIO Ve = Dxnx3,14 (m/min.)
CUTTING SPEED 1000 '
VELOCITA DI AVANZAMENTO _ i
FEED RATE F = fzxzxn (mm/min.)
AVANZAMENTO PER DENTE f7 _ F (mm)
FEED PER TOOTH 2% N

VOLUME DI TRUCIOLATURA Q _ 3,x8,xF (cme/min.)
MATERIAL REMOVAL RATE 1000 '

Suggerimenti di impiego
Recommenaations

[ ] CONSIGLIATA RECOMMENDED
] ACCETTABILE ACCEPTABLE
O NON CONSIGLIATA NOT RECOMMENDED
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Megatool rappresenta un nuovo concetto di progettazione
e costruzione dell'utensile, che si awale delle piu moderne
tecnologie, garantendo prodotti con prestazioni di affidabilita ed
asportazione truciolo di livelli mai raggiunti prima.

Megatool trova la sua massima espressione di rendimento nelle
lavorazioni di materiali estremamente difficili da lavorare, quali
Acciai Inossidabili, leghe di Titanio, Inconel e leghe HRSA, in cui
I'utensile e sottoposto ad elevate sollecitazioni.

D CA

3
Megatool Line

alla
arF

Megatool represents a new tool design and construction idea,
an outcome of the most modern technology. Thus guaranteeing
products of a reliability an chip removal performance level never
reached before.

Megatool reaches its peak performance when machining Stainless
steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys, materials
that are extremely difficult to machine when the tool is working
under extreme conditions.

WWW.UOP.IT
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

mega

Splitter

Core

Mega
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

Megar:

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Gola raggiata.

lechnical data

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Rounded flute.




\‘ /

| ascelta ottimale
per le lavorazioni d

Acciai inossidabili, Inconel € superleghe resistenti al calore (HRSA), Titanio ¢ sue leghe.

The solution
for the machining of

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.

WWW.UOR.IT 31



HPC SOLID CARBIDE

DIN 6535 HB

Megatool Line

A R=2 60 N
! \ N, 3
M,,q Alpha ‘ ~ | =5
79710 == <
Q ‘\
g[ N ox
s Ny 32
/ :
. (1)
SkinT
~FPower N [ Wy
1 Rivestimento/ Coating power % P<6mm  @=8mm
i E--_ﬂﬂ
| 797100300 KMX 4
s N 797100301 KMX 6 2,9 52 12 8 o,z 4
1 797100350 KMX 6 34 52 12 9 02 4
Y 797100351 KMX 6 34 52 14 9 02 4
| 797100400 KMX 6 39 52 13 11 02 4
} Z4 797100401 KMX 6 389 57 16 11 02 4
! S\F}E%%AR 797100450 KMX 6 44 52 15 12 02 4
! 797100451 KMX 6 44 57 19 12 02 4
: 797100500 KMX 6 49 5 16 13 02 4
: 797100501 KMX 5 6 49 57 20 13 02 4
| 797100600 KMX 6 6 59 52 20 14 02 4
1 797100601 KMX 6 6 59 57 25 14 02 4
: 797100800 KMXW 8 8 78 63 26 18 03 4
: 797100801 KMXW 8 8 78 68 32 18 03 4
: 797101000 KMXW 10 10 98 72 3 22 05 4
] 797101001 KMXW 10 10 98 8 40 22 05 4
797101200 KMXW 2 12 117 8 38 26 05 4
797101201 KMXW 12 12 11,7 9 50 26 05 4
2 I 797101400 KMXW 14 14 137 8 38 30 05 4
= | 797101401 KMXW 14 14 137 102 57 30 05 4
797101600 KMXW 16 16 157 100 50 34 1 4
797101601 KMXW 16 16 157 112 64 34 1 4
797102000 KMXW 20 20 197 112 62 42 1 4
797102001 KMXW 20 20 197 125 75 42 1 4

YHYY §Y

Sezione - Vista superiore
Section - Top view

] ' -

eliche differenziate
different helices

raggio torico
toric radius

gola raggiata
rounded flute

32



Parametr di taglio/Cutting parameters

T S Contornatura Contornatura Finitura
Materiali Shotting Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
WEI =] e ap = 1,50 ap = 1,50 ap = 1,50
SIS RS 1LY ae=0,4-030 ae=0,25- 0,10 ae = 0,075 - 0,0250
8 & 4 / &
7 7. 7,
ae ae
Gruppo e descrizione . . . .
Group and description Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.)
Basso contenuto di C
Low Carbon content 120 - 180 150 - 190 180 - 220 210 - 300
Medio contenuto di C
Wil ol @aiisi 120 - 180 150 - 190 180 - 220 210 - 270
£3 M| Basso legato ) ) ) )
E20 [onaloy 110- 170 120 - 190 130 - 220 180 - 290
Alto legato
High aloy 90 - 140 100 - 160 110- 180 150 - 240
Acciaio da stampi e utensili
Too) o cio ey 90 - 140 100 - 160 110- 180 140 - 230
AISI 304 - 416 - 420 90 - 110 120 - 130 130 - 150 150 - 175
AISI 316 - 440 70 -90 80-110 100 - 120 130 -180
%% 17-4 PH 15-5 PH 70 - 90 80 -110 100 - 120 120 - 160
s £ LegheCr-Co
gg Cr - Co alloys 60 - 75 80 - 90 100 - 110 120-130
Duplex F51 50 - 65 60 - 75 75 - 90 80 - 120
Super Duplex F55 50 - 65 60 - 90 80 - 120 100 - 130
§§§ <54 HRC 40 - 50 50 - 60 60 - 70 70 - 80
£2| HRSA Hastelloy 25-30 30 30-40 40 - 50
221 HRSA Inconel 625 25 - 30 30 30-40 40 - 50
§§ HRSA Inconel 718 25-30 30 30 - 40 40 - 50
(%% HRSA Nimonic 25-30 30 30 - 40 40 - 50
Titanio
N Titanium 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
~ || Leghe di Titanio
Titanium alloys 40 - 60 50 - 60 60 -70 80 - 90
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ap=1,50 ap=10 ae=0,40 2e=0,30 2e=0,250 ae=0,20 ae=0,150 ae=0,10 | ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
3 0,005 0,006 0,007 0,007 0,007 0,008 0,008 0,010 0,011 0,014 0,019
BI5) 0,006 0,007 0,008 0,008 0,008 0,009 0,010 0,012 0,013 0,016 0,022
4 0,006 0,008 0,009 0,009 0,010 0,010 0,011 0,014 0,015 0,018 0,026
4,5 0,007 0,009 0,010 0,010 0,011 0,011 0,013 0,015 0,017 0,021 0,029
5 0,009 0,011 0,012 0,013 0,013 0,014 0,015 0,019 0,021 0,025 0,035
6 0,011 0,014 0,015 0,016 0,017 0,018 0,020 0,024 0,027 0,032 0,045
8 0,016 0,020 0,022 0,023 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038 0,046 0,064
10 0,025 0,027 0,030 0,031 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051 0,062 0,086
12 0,030 0,036 0,040 0,041 0,043 0,045 0,050 0,061 0,068 0,083 0,115
14 0,037 0,045 0,047 0,052 0,054 0,05 0,063 0,077 0,086 0,104 0,144
16 0,045 0,055 0,061 0,063 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0,127 0,176
20 0,060 0,075 0,083 0,086 0,090 0,094 0,105 0,128 0,143 0,173 0,240
E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell’ utilizzo della serie pit corta dell’utensile.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABIL! NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC 54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79710 [ ] @ @) [ ] @) @) @ @)

@ consigliata/recommended

@ accettabile/acceptable

O non consigliata/not recommended
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

meqga’:-

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Gola raggiata.

Technical gata

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Rounded flute.

¢ 0,/ UOP




Excellent Finishing
Operations

| a scelta ottimale
per Ie Iavcrazmnl d

sidabili, Inc | plgh
| | e (HRSA), T e leghe.

The So/ut/on
for z‘he mach/n/ng of

Stainless steels, Inc and HRSA, Titanium and Titanium alloys.



HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

mega

Alpha

79750

Jds

@Dh10
adh6

R/ | o

SkinT

~FPower ekin® gﬁ@ Wy
I

n
ARICHIESTA

Rivestimento/ Coating Powe
ON REQUEST

Cod.an.————Tomolare | s | L |1 | 1 | R |z
6 6 5,6 55 19 13 0,1

797500600 KMX 5
797500601 KMX 6 6 56 61 25 10 01 5
797500800 KMX 8 8 75 61 25 17 01 5
797500801 KMX 8 8 75 69 3 13 01 5
797501000 KMX 10 10 95 72 32 22 01 5
25 797501001 KMX 10 10 95 8 42 17 01 5
SSE%A'TAR 797501200 KMX 12 12 115 83 38 26 02 5
797501201 KMX 12 12 115 95 50 20 02 5
797501600 KMX 16 16 155 98 50 34 02 5
797501601 KMX 16 16 155 114 66 26 02 5
797502000 KMX 20 20 195 112 62 42 02 5
797502001 KMX 20 20 195 1382 8 32 02 5

4

Eccellenti operazioni di finitura
Excellent finishing operations

Conventional end mill Me,a‘Alpha
79750

Sezione - Vista superiore
Section - Top view

" e
\R

eliche differenziate raggio torico gola raggiata
different helices toric radius rounded flute

-
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Parametr di taglio/Cutting parameters

Contornatura
Shoulder Milling
ap=2-150
ae=0,4-0,30

Materiali

WEIEELS ap=2-1,50

Contornatura
Shoulder Milling

ae=02-0,10

ae

Finitura
Finishing
ap=2-150

= 0,075 - 0,0250

7 7 7
g;gggg:d";;s%’r',;';,’;‘ne Ve (mt /min.) Ve (mt /min.) Ve (mt /min.)
g £ ] Grigia e sferoidale i i )
&% W Grey and spheroidal 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Basso contenuto di C
Lo Caean gt 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 125-135 135 - 145 150 - 180
2 fgvsvs;’”:;ga“’ 110-120 120 - 150 150 - 170
2};‘;]'2”9'0“;“’ 90 - 100 110 - 130 140 - 160
Acciaio da stampi e utensil 90 - 100 100 - 120 120 - 140
AISI 304 - 416 - 420 90 - 100 100 - 110 110-120
AISI 316 - 440 60 - 80 80 - 100 100 - 110
5% 17-4 PH 15-5 PH 60 - 70 70- 80 90- 110
£5 bﬁ?"go‘;’”{'}y‘? 50 - 60 60- 70 80 - 100
Duplex F51 50 - 60 60 - 70 70 -90
Super Duplex F55 40 - 50 50 - 60 60 - 80
281 Leghe diAlluminio
g N - -
g3 I Aluminium alloys 300 - 350 400 - 450 450 - 500
§§§§ <54 HRC 40 - 50 60 - 70 70 - 80
g\g HRSA Hastelloy 25-30 30 - 40 40 - 50
25| HRSA Inconel 625 25 - 30 30-40 40-50
22| HRSAInconel 718 25 - 30 30 - 40 40 - 50
22| HRSA Nimonic 25 - 30 30 - 40 40 - 50
Titanio
i Titanium 50 - 60 60 - 70 80 -90
Leghe di Titanio
Titanium alloys oy £o- 2U-el
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ae=0,40 ae=0,30 ae=0,20 ae=0,150 ae=0,10 2e=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
6 0,015 0,017 0,018 0,020 0,024 0,027 0,032 0,045
8 0,022 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038 0,046 0,064
10 0,030 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051 0,062 0,086
12 0,040 0,043 0,045 0,050 0,061 0,068 0,083 0,115
16 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0,127 0,140
20 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140 0,145 0,150
£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato 'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell’ utilizzo della serie pit corta dell’utensile.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABILI NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC 54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79750 [} [} @ o [} o @ @ @

@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable

O non consigliata/not recommended
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

797055T4

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Gola raggiata.

Technical gata

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Rounded flute.




When increased
stabillity is required

e ——
— . -_— -

| a scelta
ottimale per le
Iavorazmm di

Acciai inossidabili, Inc I p erleghe
resistenti al c I (HRSA) e leghe.
Quando e richiesta mgg tht.

The so/ut/on
for the mach/n/ng of

Stainless steels, Inc O’HRSA Tt um and Titanium IIy
When sed stability is required.



HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

79705ST4 DIN 6535 HB

@Dh10

y

7 L

COATING

QUALITY W
- - STANDARD ( O
P W

7 /DSk ’ n+ 79705ST40800 KMXW 8 8 52 9 0,3 4
ower 79705ST41000 KMXW 10 10 60 11 05 4
, Rivestimento/ Coating 79705ST41200 KMXW 12 12 69 13 0,5 4

79705ST41600 KMXW 16 16 80 18 1 4

Rd%

a

~

YV

Sezione - Vista superiore
Section - Top view

Y
Z4

IRREGULAR

DIVISION

eliche differenziate raggio torico gola raggiata
diifferent helices toric radius rounded flute

o 0/UOP



Parametr di taglio/Cutting parameters

— Z % 7. %/ -
g';gggg:dd;ei%rr%'#;ne Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.)
g I g;g'gfj’dssfg;g'gﬁg, 100 - 120 120 - 130 130 - 150 150 - 200
Basso contenuto di C 100 - 120 110- 130 130 - 150 150 - 200
Wedio contenuto diC 100 - 120 110 - 130 130 - 140 150 - 180
£3 [ Basso legato _ B _ _
830 Lowaloy 90 - 100 100 - 110 110 - 130 150 - 170
Alto legato
High alloy 70 -80 80 - 90 90 - 100 120 - 140
Acctalo da stampi e tensil 70-80 80 - 90 90 -100 110 - 130
AISI 304 - 416 - 420 60 - 80 80 - 90 90 - 100 100 - 120
AISI 316 - 440 40 - 50 50 - 60 60 - 70 80 - 100
%% 17-4 PH 15-5 PH 40 - 50 50 - 60 60 - 70 70 - 90
£5 Lc‘ﬁ?“&‘;’”;,yg" 30 - 40 40 - 50 50 - 60 60 - 70
Duplex F51 35-45 45 - 50 50 - 60 60 - 80
Super Duplex F55 25-30 30 - 40 40 - 50 50 - 60
=g . -
&g I e i o 300 - 350 350 - 400 400 - 450 450 - 500
28 B,
B2 <sanrc 40- 50 50 - 60 60 - 70 70 - 80
§§ HRSA Hastelloy 25 -30 30 40 - 45 50 - 60
E,;j HRSA Inconel 625 25 - 30 30 40 - 45 50 - 60
2| HRSAInconel 718 25 - 30 30 40 - 45 50 - 60
‘%% HRSA Nimonic 25 - 30 30 40 - 45 50 - 60
TT;}:;‘/fm 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
® 1 Leghe di Titanio
Titanium alloys 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ap=10 ae=0,40 ae=0,30 2e=0,250 ae=020 ae=0,150 ae=0,10 |ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
8 0,03 0,033 0,03 0,036 0,037 0,042 0,051 0,038 0,046 0,064
10 0,04 0,045 0,046 0,048 0,051 0,057 0,069 0,051 0,062 0,086
12 0,05 0,060 0,061 0,064 0,067 0,075 0,091 0,068 0,083 0,115
16 0,082 0,09 0,094 0,099 0,10 0,11 0,14 0,105 0,127 0,176
E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS
. ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABILI NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC >54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79705ST4 ° ° @ O ° O @ O @ @
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

79705ST5

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Gola raggiata.

Technical gata

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Rounded flute.




£xcellent finish even
in slightly stable
conaitions

| a scelta ottimale
per Ie Iavorazmnl d

sidabili, Inc I p erleghe
iste t I I (HRSA) e leghe.
Eccelle t f itura anche in cond|Z|on| dIS stabilita

The so/ut/on
for the mach/n/ng oli

Stainless steels, Inc dHRSA Tt um and Titanium IIy
E II tf ish e Ightly stable conditio



HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

79705ST5
QE&\\S |g
/ |
L
R
COATING QUALITY W
. STANDARD ( O
Posv’%'f' Uov L9 ARICHESTA .D|:I|:|
ON REQUEST
PSk n 79705ST50800 KMX 8 8 52 9 0,1 5
] ower 79705ST51000 KMX 10 10 60 11 0,1 5
| Rivestimento/Coating 79705ST51200 KMX 12 12 69 13 02 5
} 79705ST51600 KMX 16 16 80 18 02 5
7 \4
1 >
| 25 Sezione - Vista superiore
| IRREGULAR Section - Top view
3 DIVISION 7
R l

eliche differenziate raggio torico gola raggiata
different helices toric radius rounded flute




Parametr di taglio/Cutting parameters

A & ) A &
7z Z 7
g;ggg‘; :dd;esscc’r‘,zi;g'ne Ve (mt /min.) Ve (mt /min.) Ve (mt /min.)
£: g;g’y'grfdssfg,’,g',gjﬂg, 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Basso contenuto di C 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 125-135 135 - 145 150 - 180
iz fgvsvs;,,g;gat" 110- 120 120 - 150 150 - 170
%"h'gl?;“’ 90 - 100 110- 130 140 - 160
Actfaio da stamp e utensil 90 - 100 100 - 120 120 - 140
AISI 304 - 416 - 420 90 - 100 100 - 110 110-120
AIS| 316 - 440 60 - 80 80 - 100 100 - 110
%% 17-4 PH 15-5 PH 60-70 70 -80 90 -110
£5 bﬁ?"gog’//;yg" 50 - 60 60 - 70 80 - 100
Duplex F51 50 - 60 60-70 70 - 90
Super Duplex F55 40 - 50 50 - 60 60 - 80
ze . -
] e
28 B,
gg‘, §§ < 54 HRC 40 - 50 60 - 70 70 - 80
é\‘g HRSA Hastelloy 25-30 30-40 40 - 50
ég HRSA Inconel 625 25-30 30 - 40 40 - 50
é% HRSA Inconel 718 25-30 30-40 40 - 50
‘%% HRSA Nimonic 25-30 30 -40 40 - 50
Tamo 50 - 60 60 - 70 80-90
=1 Leghe di Titanio
Titanium alloys SLot cLon St
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ae=0,40 ae=0,30 2e=0,20 ae=0,150 2e=0,10 ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
8 0,033 0,036 0,037 0,042 0,051 0,038 0,046 0,064
10 0,045 0,048 0,051 0,057 0,069 0,051 0,062 0,086
12 0,060 0,064 0,067 0,075 0,091 0,068 0,083 0,115
16 0,091 0,099 0,10 0,11 0,14 0,105 0,127 0,140
E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HARDENED STEELS INOSSIDABILI NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM <54 HRC >54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79705ST5 [ J @ O [ J O @ O @ @
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@ consigliata/recommended

@ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended



HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

79710CS4

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.

Taglio interrotto.
Gola raggiata.

lechnical data

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Interrupted cut.
Rounded flute.



/n terrupted Cut
Reauced Chip Size

| a scelta
ottimale per le
lavorazioni di

Acciai inossidabili, Inconel e superleghe
resistenti al calore (HRSA), Titanio e sue leghe.

The solution
for the machining of

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.
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HPC SOLID CARBIDE A
Megatool Line

byj

il

N
4

‘ ~
| I—— N ﬂ ) DIN 6535 HB
Chip y |°
Me’d Splitter g[ ) 2
79710CS4 a § 7®

/ | )

COATING

. G
a5 o 2 ol

ARICHIESTA

S k ’ n+ ON REQUEST
~FPower ?I%I?IO?H

1 79710CS40800 KMXW 8 4
; Fvestimento/Coating 79710CS40800 KMXWG 8 8 78 63 26 18 03 4
| 79710CS40801 KMXW 8 8 7,8 68 32 18 0,3 4
i 79710CS40801 KMXWG 8 8 78 68 32 18 03 4
i 79710CS41000 KMXW 10 10 9,8 72 32 22 05 4
| 79710CS41000 KMXWG 10 10 9,8 72 32 22 05 4
- R . 79710CS41001 KMXW 10 10 9,8 80 40 22 05 4
; 79710CS41001 KMXWG 10 10 98 80 40 22 05 4
| 4 79710CS41200 KMXW 12 12 117 83 38 26 05 4
| 79710CS41200 KMXWG 12 12 1,7 83 38 26 05 4
3 Z4 79710CS41201 KMXW 12 12 117 9 50 26 05 4
| IRREGULAR 79710CS41201 KMXWG 12 12 11,7 95 50 26 05 4
DIVISION 79710CS41400 KMXW 14 14 137 83 38 30 05 4
E 79710CS41400 KMXWG 14 14 13,7 83 38 30 05 4
Z 11 79710CS41401 KMXW 14 14 13,7 102 57 30 05 4
79710CS41401 KMXWG 14 14 137 102 57 30 05 4
79710CS41600 KMXW 16 16 157 100 50 34 1 4
79710CS41600 KMXWG 16 16 15,7 100 50 34 1 4
79710CS41601 KMXW 16 16 157 112 64 34 1 4
79710CS41601 KMXWG 16 16 157 112 64 34 1 4
79710CS42000 KMXW 20 20 197 112 62 42 1 4
79710CS42000 KMXWG 20 20 19,7 112 62 42 1 4
79710CS42001 KMXW 20 20 19,7 1256 75 42 1 4
79710CS42001 KMXWG 19,7 125 75 42 1 4
SHY &
Taglio interrotto / Interrupted cut
——
v v
Standard chip size Chip
MP"’ Spltter
taglio interrotto
interrupted cut ) ) )
e sanee
KMXWG

ARICHESTA
ON REQUEST

raggio torico R gola raggiata

eliche differenziate
different helices toric radius rounded flute

s 0,/UOP



Parametr di taglio/Cutting parameters

S Contornatura Finitura
Materiali Cava Shoulder Milling Finishing

. Slotting
= ap=2-1,50 ap=2-150
Materials ap=2-10 ae = 0,4 - 0,250 ae = 0,2 - 0,0750

& & &
2 2 7,
ae ae
Gruppo e descrizione q . q
Group and description Ve (mt /min.) Ve (mt /min.) Ve (mt /min.)
g £ ] Grigia e sferoidale ) ) )
23 I Grey and spheroidal 100 - 120 130 - 140 140 - 150
Basso contenuto di C
Lo Cornal Gt 100 - 120 130 - 140 140 - 150
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 100 - 120 125-135 135 - 145
23 | Basso legato
$3 0 Lowaloy 90 - 100 110-120 120 - 150
Alto legato
High alloy 70 - 80 90 - 100 110-130
Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel 70 - 80 90 - 100 100 - 120
AISI 304 - 416 - 420 60 - 80 90 - 100 100 - 110
AISI 316 - 440 40 - 50 60 - 80 80 - 100
23 17-4PH155PH 40 - 50 60 - 70 70-80
H ity 30- 40 50 - 60 60- 70
Duplex F51 35 -45 50 -60 60 -70
Super Duplex F55 25 - 30 40 - 50 50 - 60
28l Leghe di Alluminio
g - N -
B0 Aluminium alloys 300 - 350 350 - 400 400 - 450
S%ﬁ <54 HRC 40 - 50 40 - 50 60 - 70
£ HRSA Hastelloy 25-30 25-30 30-40
£5| HRSAInconel 625 25 - 30 25 - 30 30 - 40
2| HRSAlInconel 718 25 - 30 265 - 30 30 - 40
%“5 HRSA Nimonic 25-30 25 - 30 30 - 40
Titanio
_ Titanium 50 - 60 50 -60 60 -70
Leghe di Titanio
Titanium alloys 50 - 60 50 - 60 60 - 70
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ap=1,5-20 ap=10 ae=0,40 2e=0,250 ae=0,20 ae=0,150 ae=0,10 ae=0,0750
8 0,022 0,024 0,022 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038
10 0,030 0,032 0,030 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051
12 0,040 0,043 0,040 0,043 0,045 0,050 0,061 0,068
14 0,050 0,055 0,050 0,055 0,060 0,065 0,080 0,090
16 0,061 0,066 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105
20 0,070 0,078 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140
£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell'utilizzo della serie pit corta dell utensile.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABILI NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC 54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79710CS4 [ ] [ ] o ©) [ ] ©) @ ©) @ @
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@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended



HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

79710CS5

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.

Taglio interrotto.
Gola raggiata.

lechnical data

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Interrupted cut.
Rounded flute.

7 ﬁ
=

.Y
AN\



Interrupted Cut
Reauced Chip Size

La scelta ottimale
per le lavorazioni d

Acciai inossidabili, Inconel e superleghe
resistenti al calore (HRSA), Titanio ¢ sue leghe.

The solution
for the machining of

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.
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HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

>
sl
I
N
—o

Chip l
Splitter
79710CS5

DIN 6535 HB

mega

@dh6

PSkm"' .
O Wer ng’n-f- zg}:NDARD DII|:|

‘ Rivestimento/ Coating
--llﬂ-

79710CS50800 KMXW 5
79710CS50801 KMXW 8 8 78 68 32 18 03 5
79710CS51000 KMXW 10 10 98 72 32 22 0,5 5
79710CS51001 KMXW 10 10 98 8 40 22 05 5
79710CS51200 KMXW 12 12 117 83 38 26 0,5 5
79710CS51201 KMXW 12 12 11,7 95 50 26 05 5
79710CS51600 KMXW 16 16 157 100 50 34 1 5
79710CS51601 KMXW 16 16 157 112 64 34 1 5
DA 79710CS52000 KMXW 20 20 197 112 62 42 1 5
79710CS52001 KMXW 20 20 197 125 75 42 1 5

T T

Taglio interrotto / Interrupted cut

Chip

Standard chip size ‘ . Q’d

Splltter

797

taglio interrotto

interrupted cut

sezione - vista superlore
section - top view

——

T/ >

eliche differenziate raggio torico R gola raggiata
different helices toric radius rounded flute

s 0,/ UOP



Parametr di taglio/Cutting parameters

Contornatura
Shoulder Milling
ap=2-150
ae =0,4 - 0,250

Cava
Slotting
ap=10

Materiali

Materials

Finitura
Finishing
ap=2-150
ae =0,2 - 0,0750

’
%/‘ 8 8 / 8
Z 7.
ae
g;gggg:dd;;%%?gne Ve (mt /min.) Ve (mt /min.) Vc (mt /min.)
g £ Grigia e sferoidale ) ) )
23 I Grey and spheroidal 100 - 120 130 - 140 140 - 150
Basso contenuto di C
Lo Cormali Gt 100 - 120 130 - 140 140 - 150
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 100-120 125- 135 135 - 145
23 | Basso legato
$3 0 Lowaloy 90 - 100 110-120 120 - 150
Alto legato
High alloy 70 -80 90 - 100 110-130
Acciaio da stampi e utensili
Tool and dle Steel 70 - 80 90 - 100 100 - 120
AIS| 304 - 416 - 420 60 - 80 90 - 100 100 - 110
AISI 316 - 440 40 - 50 60 - 80 80 - 100
23 17-4PH155PH 40 - 50 60 - 70 70-80
H ity 30- 40 50 - 60 60 - 70
Duplex F51 35 - 45 50 - 60 60 -70
Super Duplex F55 25 - 30 40 - 50 50 - 60
281 Leghe di Alluminio
2 _ - -
BN Aluminium alloys 350 - 400 400 - 450
EE <54 HRC 25 - 30 40 - 50 60 - 70
£ HRSA Hastelloy 25-30 25-30 30-40
£5| HRSAInconel 625 25 - 30 25 - 30 30 - 40
21| HRSAInconel 718 25 - 30 25 - 30 30 - 40
2= HRSA Nimonic 25- 30 25-30 30- 40
Titanio
_ Titanium 40 - 60 50 - 60 60 -70
Leghe di Titanio
Titanium alloys 2020 SU- el ou-
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ap=10 ae=0,40 ae=0,250 ae=0,20 ae=0,150 ae=0,10 ae=0,0750
8 0,022 0,022 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038
10 0,027 0,030 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051
12 0,036 0,040 0,043 0,045 0,050 0,061 0,068
16 0,055 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105
20 0,075 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140
E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell’ utilizzo della serie pit corta dell’utensile.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABIL! NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC 54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79710CS5 [ ] [ ] @ @) [ ] @) @ @) @ @
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

79710IC4

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Foro centrale di lubrorefrigerazione interna.
Gola raggiata.

lechnical data

Iregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Internal coolant hole.
Rounded flute.




Internal Coolant for:
Temperature Control

in the Cutting Area

Optimal Chip
Evacuation

La scelta ottimale
per le lavorazioni di

Acciai inossidabili, Inconel e superleghe
resistenti al calore (HRSA), Titanio ¢ sue leghe.

The solution
for the machining of

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.
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HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line =

2
oF
79710IC4 8
Q s N
2 I N ex
SEINNEERNNRE N N 55
/ :
(1)
R
L
. COATING QUALITY
FPower skt S W
Rivestimento/ Coating Power V P<6mm  @=8mm
(11} B
797101C40600 KMX 6 6 59 52 20 14 0,2 1
797101C40601 KMX 6 6 5,9 57 25 14 0,2 1
797101C40800 KMXW 8 8 7.8 63 26 18 03 1,3
797101C40801 KMXW 8 8 7,8 68 B2 18 0,3 18
797101C41000 KMXW 10 10 9,8 72 32 22 0,5 2
IRREGULAR
DIVISION 797101C41200 KMXW 12 12 11,7 83 38 26 0,5

797101C41201 KMXW 12 12 11,7 95 50 26 05
797101C41600 KMXW 16 16 157 100 50 34 1
797101C41601 KMXW 16 16 157 112 64 34 1
797101C42000 KMXW 20 20 19,7 112 62 42 1
797101C42001 KMXW 20 20 19,7 1256 75 42 1

B T S N e T T

W W N NN NN

i Z4 797101C41001 KMXW 10 10 98 80 40 22 05

Yy &

L'utilizzo di lubrorefrigerante permette:

e di controllare la temperatura nella zona di taglio.

e una migliore evacuazione del truciolo e migliore pulizia dell'area di lavoro
Consigliato nelle lavorazioni gravose (tasche profonde, profili complessi, etc.),
dove la refrigerazione esterna e ostacolata o insufficiente.

The use of internal coolant allows for:

e temperature control in the cutting area.

e optimal chip evacuation, thus resulting in a clean work area.

It is recommended for heavy duty machining (deep pockets, complex profiles, etc.)
where external refrigeration is obstructed or insufficient.

sezione - vista superiore
section - top view

eliche differenziate raggio torico gola raggiata
different helices toric radlius rounded flute



Parametri di taglio/Cutting parameters

A F Contornatura Contornatura Finitura
Mate l‘.lall sﬁ%ﬁ g Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
Materials o= g aeip0f47150?3@ ae ipO=2575 ? 10 ae = (3){00;57150?025@
g;gggg:dd;ess%%iggne Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.) Vc (mt /min.)
§§ iAo 100 - 140 120 - 130 140 - 150 150 - 200
Basso contenuto di C 130 - 140 135 - 145 140 - 150 150 - 200
Medio contenuto diC 125-135 130-140 135- 145 150 - 180
§a | Do feoato 110- 120 120-130 120 - 150 150 - 170
i et 90- 100 95-110 110- 130 140 - 160
Acuiaio da stampi ¢ utensii 90 - 100 95-110 100 - 120 120 - 140
AISI 304 - 416 - 420 90 - 100 95-100 100 - 110 110- 120
_ ASISi6- 440 60 - 80 70-80 80 - 100 100- 110
%% 17-4 PH 15-5 PH 60 - 70 70 70- 80 90- 110
; 5 i 50 - 60 60 60 - 70 80 - 100
" DuplexFs1 50 - 60 50 60 - 70 80 - 100
Super Duplex F55 40 - 50 50 50 - 60 60 - 80
§5 ) oghe ol Aluminio 300 - 350 350 - 400 400 - 450 450 - 500
Ba| ssemmc 40-50 50 - 60 60 - 70 70 - 80
£5 HRSA Hastelloy 25 - 30 30-35 40- 45 50 - 60
igﬂ HRSA Inconel 625 25 - 30 30-35 40- 45 50 - 60
;2 HRSA Inconel 718 25 - 30 30-35 40- 45 50 - 60
22| HRsA Nimonic 25 - 30 30-35 40- 45 50 - 60
) Eggalz’,gl - 50 - 60 50 - 60 60- 70 80 - 90
e 50 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ap=1,50 ap=10 ae=0,40 2e=0,30 2e=0,250 ae=0,20 ae=0,150 ae=0,10 | ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
6 0,011 0,014 0,015 0,016 0,017 0,018 0,020 0,024 0,027 0,032 0,045
8 0,016 0,020 0,022 0,023 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038 0,046 0,064
10 0,025 0,027 0,030 0,031 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051 0,062 0,086
12 0,030 0,036 0,040 0041 | 0043 0045 0050 0061 | 0068 0083 0115
16 0,045 0,055 0,061 0,063 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0,127 0,176
20 0,060 0,075 0,083 0,086 0,090 0094 0,105 0,128 0,143 0,173 0,240

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nellutilizzo della serie piu corta dell’utensile.

A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABILI  NON FERROS! LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC >54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79710IC4 [ ) [} @ O [} O @ O @ @
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

79750IC5

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Foro centrale di lubrorefrigerazione interna.
Gola raggiata.

lechnical data

Iregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Internal coolant hole.
Rounded flute.



Internal Coolant for:
Temperature Control

in the Cutting Area

Optimal Chip
Evacuation

b 3
L a scelta ottimale

_ per le lavorazioni dl

_ & Acciai inossidabili, Inconel e superleghe
N

resistenti al calore (HRSA), Titanio ¢ sue leghe.

- hesolution=
for the machining of

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.
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HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

79750IC5
5 :
Q Q
/ '
(11)
R
L
PSkm .

T O \/\/@ f SkinT SADAD ( O
A . Power U ARICH
' Rivestimento/ Coating JESTA
| ON REQUEST
| (1) .
i 797501C50600 KMX 6 6 56 55 19 13 01 1 5
1 797501C50601 KMX 6 6 56 61 25 10 01 1 5
| 797501C50800 KMX 8 8 7,5 61 25 17 0,1 1,3 5
i 797501C50801 KMX 8 8 7,5 69 388 1% 0,1 7)€ 5
i 25 797501C51000 KMX 10 10 9,5 72 32 22 0,1 2 5
IRREGULAR 797501C51001 KMX 10 10 9,5 82 42 17 0,1 2 5
| DIVISION 797501C51200 KMX 12 12 11,5 83 38 26 0,2 2 5

797501C51201 KMX 12 12 11,5 95 50 20 0,2 2 5

797501C51600 KMX 16 16 15,5 98 50 34 0,2 2 5

797501C51601 KMX 16 16 15,5 114 66 26 0,2 2 5

797501C52000 KMX 20 20 19,5 112 62 42 0,2 3 5

797501C52001 KMX 20 20 19,5 132 82 32 0,2 8 5

%

L'utilizzo di lubrorefrigerante permette:

e di controllare la temperatura nella zona di taglio.

e una migliore evacuazione del truciolo e migliore pulizia dell'area di lavoro
Consigliato nelle lavorazioni gravose (tasche profonde, profili complessi, etc.),
dove la refrigerazione esterna € ostacolata o insufficiente.

The use of internal coolant allows for:

e temperature control in the cutting area.

e optimal chip evacuation, thus resulting in a clean work area.

It is recommended for heavy duty machining (deep pockets, complex profiles, etc.)
where external refrigeration is obstructed or insufficient.

sezione - vista superiore
section - top view

‘) ‘
R

eliche differenziate raggio torico gola raggiata
different helices toric radlius rounded flute




Parametr di taglio/Cutting parameters

A F Contornatura Contornatura Finitura
Materiali Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
WEICEIS ap=2-150 ap=2-150 ap=2-150
ae=04-0390 ae=02-0,10 ae = 0,075 - 0,0250
8 / / 8
7 Z
g;gggg:dd;;%%?:ne Ve (mt /min.) Ve (mt /min.) Ve (mt /min.)
g £ ] Grigia e sferoidale
53 I Grey and spheroidal 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Basso contenuto di C 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 125-135 135-145 150 - 180
iz fgvsvs;”:g,ga‘“ 110 - 120 120 - 150 150 - 170
253}7'2,?0? 90 - 100 110 - 130 140 - 160
Accfaio da stampi e utensil 90 - 100 100 - 120 120 - 140
AIS| 304 - 416 - 420 90 -100 100 - 110 110-120
AIS| 316 - 440 60 - 80 80 - 100 100 - 110
12 1apnisse 60 - 70 70 - 80 90-110
H ity 50 - 60 60- 70 80 - 100
Duplex F51 50 - 60 60 - 70 70-90
Super Duplex F55 40 - 50 50 - 60 60 - 80
281 Leghe di Alluminio
K _ _ -
B0 Aluminium alloys 300 - 350 400 - 450 450 - 500
§§§§ < 54 HRC 40 - 50 60 - 70 70 - 80
£ HRSA Hastelloy 25-30 30-40 40 - 50
£5| HRSAInconel 625 25- 30 30 - 40 40 - 50
2| HRSAInconel 718 25 - 30 30 - 40 40 - 50
2| HRSA Nimonic 25 - 30 30 - 40 40 - 50
Titanio
_ Titanium 50 - 60 60 - 70 80 - 90
Leghe di Titanio
Titanium alloys 50 - 60 60 - 70 80 - 90
D Avanzamento fz mm/tagliente FEED mm/tooth
ae=0,40 ae=0,30 2e=0,20 ae=0,150 ae=0,10 ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
6 0,015 0,017 0,018 0,020 0,024 0,027 0,032 0,045
8 0,022 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038 0,046 0,064
10 0,030 0,032 0,034 0,038 0,046 0,051 0,062 0,086
12 0,040 0,043 0,045 0,050 0,061 0,068 0,083 0,115
16 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0,127 0,140
20 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140 0,145 0,150
£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare I'utensile. E consigliato I'uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell’ utilizzo della serie piu corta dell’utensile.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
It is possible to increase the feed per tooth by 20% by using the shorter series of this tool.
MATERIALI LAVORABILI / WORKFPIECE MATERIALS
) ACCIAI TEMPRATI ACCIAI MATERIALI LEGHE
serie TITANIO HRSA HARDENED STEELS INOSSIDABILI NON FERROSI LEGGERE GRAFITE ACCIAI GHISE
series TITANIUM HRSA <54 HRC 54 HRC STAINLESS NONFERROUS  LIGHT ALLOYS GRAPHITE STEELS CAST IRON
79710IC5 [ ] @ O [ ] O @ O @ @
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HPC SOLID CARBIDE
Megatool Line

Megaq oo

Asportazione
in cava fino a 1,54

Slotting up to 1,50

Caratteristiche
tecniche

Divisione irregolare progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel e
superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe.

Angoli di taglio ottimizzati per ridurre il fenomeno del
tagliente di riporto.

Eliche differenziate per ridurre le vibrazioni anche in
percorsi utensile complessi.

Raggio torico rinforzato e taglio di testa positivizzato.
Gola raggiata.

lechnical data

Irregular division Designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

Optimal cutting angles to reduce B.U.E.

Different helices to reduce vibration even in
complex tool paths.

Reinforced toric radius and a positive axial rake angle.
Rounded flute.

2 U,/ UOP

g




Radil In accordance
with the Aerospace sector
requirements

C - :l- /| :,.'_- ’ - ' | -
~ Acciai inossidabili, Inconel e superleghe
: - resistenti al calore (HRSA), Titanio e sue leghe.

Raggi in conformita alle esigenze del settore Aerospaziale.

The solution
for the machining of:

Stainless steels, Inconel and HRSA, Titanium and Titanium alloys.
Radii in accordance with the Aerospace sector requirements.
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HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

Mega

Aerospace | \‘i |
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Pg\/ﬁ é '/! COATING QUALITY W
= - STANDARD -
1 Rivestimento/ Coating Pgmk;gf' uov | ' 25'2?55}%

E--Ilﬂ-

79710R050500 KMX
79710R050501 KMX
79710R050600 KMX
79710R050601 KMX

79710R080600 KMX
%R4EGULAR 79710R080601 KMX
PIVISION 79710R100600 KMX
79710R100601 KMX
79710R150600 KMX
79710R150601 KMX
79710R200600 KMX
79710R200601 KMX
79710R050800 KMX
79710R050801 KMX
79710R080800 KMX
79710R080801 KMX
79710R100800 KMX
79710R100801 KMX
79710R150800 KMX
79710R150801 KMX
79710R200800 KMX
79710R200801 KMX
79710R250800 KMX
79710R250801 KMX
79710R300800 KMX

4,9 57 20 13 0,5
5,9 52 20 14 0,5
5,9 57 25 14 0,5
5,9 52 20 14 0,8
5,9 57 25 14 0,8
5,9 52 20 14 1
5,9 57 25 14 1
5,9 52 20 14 1,5
5,9 57 25 14 1,5
5,9 52 20 14 2
5,9 57 25 14 2
7,8 63 26 18 0,5
7,8 68 32 18 0,5
7,8 63 26 18 0,8
7,8 68 32 18 0,8
7,8 63 26 18 1
7,8 68 32 18 1
7,8 63 26 18 1,6
7,8 68 32 18 1,5
7,8 63 26 18 2
7,8 68 32 18 2
7,8 63 26 18 2,5
7,8 68 32 18 2,5
7,8 63 26 18 3
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79710R300801 KMX 78 68 32 18 3
79710R081000 KMX 10 10 98 72 32 22 08
79710R081001 KMX 10 10 98 80 40 22 08
79710R101000 KMX 10 10 98 72 32 22 1
79710R101001 KMX 10 10 98 80 40 22 1
79710R151000 KMX 10 10 98 72 32 22 15
79710R151001 KMX 10 10 98 80 40 22 15
79710R201000 KMX 10 10 98 72 32 22 2
79710R201001 KMX 10 10 98 80 40 22 2
79710R251000 KMX 10 10 98 72 32 22 25 4

64 \@/) ‘ l IDD -1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Sezione
Section

Vista superiore
Top view

-1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

---Ilﬂ-

79710R251001 KMX
79710R301000 KMX
79710R301001 KMX
79710R081200 KMX
79710R081201 KMX
79710R101200 KMX
79710R101201 KMX
79710R151200 KMX
79710R151201 KMX
79710R201200 KMX
79710R201201 KMX
79710R251200 KMX
79710R251201 KMX
79710R301200 KMX
79710R301201 KMX
79710R351200 KMX
79710R351201 KMX
79710R401200 KMX
79710R401201 KMX
79710R081400 KMX
79710R081401 KMX
79710R151400 KMX
79710R151401 KMX
79710R301400 KMX
79710R301401 KMX
79710R151600 KMX
79710R151601 KMX
79710R201600 KMX
79710R201601 KMX
79710R251600 KMX
79710R251601 KMX
79710R301600 KMX
79710R301601 KMX
79710R351600 KMX
79710R351601 KMX
79710R401600 KMX
79710R401601 KMX
79710R501600 KMX
79710R501601 KMX

10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

9,8
9,8
1,7
1,7
1,7
1,7
1,7
11,7
1,7
1,7
1,7
1,7
1,7
1,7
1,7
11,7
1,7
11,7
13,7
13,7
13,7
13,7
13,7
13,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7
15,7

/7N

72
80
83
95
83
95
83
95
83
95
83
95
83
95
83
95
83
95
83
102
83
102
83
102
100
112
100
112
100
112
100
112
100
112
100
112
100
112
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32
40
38
50
38
50
38
50
38
50
38
50
38
50
38
50
38
50
38
57
38
57
38
57
50
64
50
64
50
64
50
64
50
64
50
64
50
64

22
22
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
30
30
30
30
30
30
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34
34

a &~ B

5

Gola raggiata
Rounded Flute

R - T - T T > T T e e e e S S S T - T - T T S S S S S N e S S e T - G - T S R S N

4

Raggio torico
Toric Radius
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HPC SOLID CARBIDE

Megatool Line

COATING
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