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\UJ Member IMC Group

UOP S.p.A.

Sede operativa, legale e amministrativa

Via Vittorio Emanuele II, 30

25030 Roncadelle (BS) Italy

Tel. +39 030 27821 | Fax +39 030 2782099

info@uop.it | servizio.clienti@uop.it | customer.service@uop.it

UOP S.p.A| Cellatica

Tools & PVD coatings

Unita di Cellatica (BS)

Via Caporalino, 15

25060 Cellatica (BS) Italy

Tel. +39 030 2782640
servizio.clienti.cellatica@uop.it

UOP S.p.A | Veneto

Tools & PVD coatings

Unita di Campodarsego (PD)
Via Caltana, 120/C

35011 Campodarsego (PD) Italy
Tel. +39 049 9201558
servizio.clienti.veneto@uop.it

www.uop.it | www.megatool.it

Certification

\* AEROSPACE
CERTIFICATION

Societa soggetta allattivita di direzione e coordinamento di IMC International Metalworking Companies Inc.
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@ Mega Alpha 79710

/RE

i
|

@ Mega Alpha 79750

/RE

|

Mega Stub 79705ST4

Mega Stub 79705ST5

;-7 ./

@ Mega Chip Splitter 79710CS4

RE

/RE

|

© Mega Chip Splitter 79710CS5

Mega Internal Coolant 79710IC4

RE
1/

i
=

Mega Internal Coolant 79750IC5

RE

/RE

i

@ Mega Aerospace 79710R

@ Mega Troco 797TRTS

——&A@

@ Mega Troco 797TRT6

e NN @

@ Mega Troco 797TRUS

m@

@ Mega Troco 797TRUB

ﬂ@

@ Mega Core 79710MC

@ Mega Core 79710MCIC (internal Coolant)

—ESSSs

M'S

Denti  Lunghezza

Teeth

Z4

25

74

25

74

75

74

25

74

L

5

76

V)

74

74

Length

=E 2 EE

= =

=

E E

ol

R E

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Apertura cava fino 159
Slotting up to 150

Eccellenti
operazioni di finitura
Excellent finishing

- operations

Apertura cava fino 18
Slotting up to 1o

Contornatura, finitura
Shouldering, finishing

Asportazione
in cava fino a 20

| Slotting up to 20

Asportazione
in cava fino a 10

| Slotting up to 10

Asportazione
in cava fino a 150

| Slotting up to 150

Eccellenti
operazioni di finitura
Excellent finishing

- operations

Apertura cava fino a 15g,
contornatura, finitura
Slotting up to 154,

- shouldering, finishing

Apertura cava fino a 1g,
sgrossatura, finitura
Slotting up to 1g

| Roughing, semi-finishing

and finishing

Contornatura,

impegno assiale fino a 4g,
Shouldering,

axial width of cut up to 4o

Contornatura,

impegno assiale fino a 3g,
Shouldering,

axial width of cut up to 3¢

Contornatura,

impegno assiale fino a 4g,
Shouldering,

axial width of cut up to 4p

Contornatura,
impegno assiale fino a 3g,
Shouldering,

- axial width of cut up to 3¢

Apertura cava fino a 3g,
contornatura, finitura
Slotting up to 34

- shouldering, finishing

Apertura cava fino a 3g,
contornatura, finitura
Slotting up to 3g,

- shouldering, finishing

Titanio
Titanium

I
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[ ] @
[ ] @
[ ] @
® @
[ ] @
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©) @]
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Hardened steels

Acciai temprati
>54 HRC

Acciai inossidabili
Stainless steels
Materiali non ferrosi
Non ferrous materials
Leghe leggere

Light alloys

Grafite

Graphite

Ghisa

Cast Iron

WWW.UO0P.it

40

46

48

54

56

62

b4

70

18

84

86

90

92

98

100
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Mega Alu Power 797ALUCB
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Mega Alu Power 797ALUCBIC [Inter_n_al Coo\\@RE
M:\ =
— AR
Mega Alu 797ALU
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Mega Alu 797ALUIC (internal Coolant)
_—
— SN
\.“
Mega Alu LFF 797ALULFFIC (internal Coolant) o

B -

I el ="

]

RE

@ Mega Reamer 59705IC (internal Coolant)

® Mega Reamer 59805SC

Storm 78705

—

81105

—

Tornado 83105

— R

Double Action 85105

Double Action 85120

Double Action 85130
Double Action 85110
/RE

Heavy Duty 85505

—

Heavy Duty 85510
vy Duty R

—

Heavy Duty 85705

=

Heavy Duty 85710

=

RE

Denti
Teeth

23

23

3

3

73/6 DI:
2/ ||

74

22

Z4

74

74

z4

74

3

23
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Length
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Applicazioni consigliate
Recommended applications

Apertura cava fino a 15¢
Slotting up to 150

Apertura cava fino a 159
Slotting up to 150

Apertura cava fino a 158,
contornatura, finitura
Slotting up to 154

- shouldering, finishing

Apertura cava fino a 15¢,
contornatura, finitura
Slotting up to 15,
shouldering, finishing

Finitura fino a 6@
Finishing up to 6g

Alesatura fori ciechi
Blind holes reaming

Alesatura fori passanti
Through holes reaming

Apertura cava fino 2x@
contornatura;
Slotting up to 2x@

- shouldering

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing

- finishing

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Apertura cava
contornatura;
Slotting
shouldering

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Lavorazioni
con sistema trocoidale
Trochoidal method

- operations

Lavorazioni
con sistema trocoidale
Trochoidal method

- operations

Lavorazioni
con sistema trocoidale
Trochoidal method

- operations

Lavorazioni
con sistema trocoidale
Trochoidal method

- operations

=] =]

=8 =8

58 S
= 53, 55,
o3 S32 582
=S << Z§T =Z§=T
§8 2 3tzats
== T 22V 22W

Acciai inossidabili
Stainless steels
Materiali non ferrosi
Non ferrous materials
Leghe leggere

Light alloys

Grafite

Graphite

Ghisa
Cast Iron

O e e O O O 106
O e e O O O 108
©c e e o o o M
O e e O O O 16
O e e O O O 12
@ o @ o e @ 128
@ o @ o e @ 130
@ O O O e e 13
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@ O O O e e 138
O O O O e e 140
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@ O O O e e 146
@ O O O e e 148
@ O O o e e 150
@ O O o e e 152
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ERE E 22 EER 28 == 33 s 28 &3
Denti  Lunghezza Applicazioni consigliate 1 — I T 5410,
Teeth  Length ~ Recommended applications Page
Torus 86110 o o
74 Semifinitura @ @ e e @ 0 O O e e I5
Semi-finishiang
Shark 87105 o
e I R
Shark 87120 o
NN Z4/8DDI g%%gi}n”gra O O e e O O o O @ e 180
Shine 88105 o
e I
Shine 88120 o
~ N Contornatura
R R R R R R R ZB/16DDI Shouldering @ @ e O @ O O O e e 163
Shine 88130
o W S o o . . i v Zﬁ/gﬂﬂﬂlgm%gffn”gra @ @ e O @ O O O e e 64
89100 Apertura cava
contornatura
shouldering
89105
Apertura cava
—— vl e e
shouldering
8310 RE\ Apertura cava
contornatura;
72 Siotting O O @ @ O o o o e e 10
shouldering
89115
RE Apertura cava
- contornatura
72 Siotting O O @ @ O O O O e e 1?
shouldering
89120 e Apertura cava
& RN
shouldering
89125 Semifinitura
S — finitura
e — — I | I
finishing
89185 Semifinitura
finitura
finishing
89140 Semifinitura
finitura
finishing
89145 Semifinitura
finitura
finishing
89155 Apertura cava
—a=my «alFF -0
shouldering
89160 —FRE Apertura cava
—— IR | I
shouldering
89165 Semifinitura
finitura;
finishing
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90105
RE

W/

90107 RE

/

9010

EEEEREEERCLEER

89133

———

MICRO 89230

—-

MICRO 89231

—

MICRO 89232

|

MICRO 89130
MICRO 89131
MICRO 89132
RE—
e a
@ 40105 7
R T
@ 40110
-

e,

7

@ 40130
o ——
® 40135 o
‘e‘“.‘\,;i ‘3
@ 40150
-_
P
@ 40170
i~
® 4105
® 107 o

Denti  Lunghezza

Teeth

22 DII_,

2

22

2

2

22

2

22

22

2

23

Length

- e e = = =

Applicazioni consigliate
Recommended applications

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing
finishing

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Apertura cava
contornatura;
Slotting

- shouldering

Apertura cava
Slotting

Semifinitura
finitura
Semi-finishing

- finishing

Nervature profonde
Rib praocessing

Nervature profonde
Rib processing

Semifinitura
finitura;
Semi-finishing

- finishing

Nervature profonde
Rib processing

Nervature profonde
Rib processing

Apertura cava
Slotting

Contornatura/taglio
Shouldering/cut

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Shouldering

Sgrossatura
Roughing

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Titanio
Titanium

g 53
| —
O @]
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O @
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Hardened steels

Acciai temprati
>54 HRC

Acciai inossidabili
Stainless steels
Materiali non ferrosi
Non ferrous materials
Leghe leggere

Light alloys

Grafite

Graphite

Ghisa
Cast Iron

Page
0O @ @ e O O 190
O @ @ e O O 192
O @ @ e O O 19
O @ O o e e 19
@ @ O O @ @ 200
@ @ O O @ @ 4
@ @ O O @ @ 206
@ @ O O e e 2
@ @ O o e e 21b
@ @ O O e e 220
O e e O O O 276
O e e O O O 276
O e e 0o o o 27
O e e O o o 277
O e e O O O 278
O e e O O O 278
O @ O O e e 279
O @ O O e e 273



@ 410

@ 420
® 1135

—_—

@ 41140

® 4150

e

® 42105

® 43105

—_—

® 43110

® 43120

® 43135

—_—

® 43140

_——=

® 43150

SIS

@ Tornado 43505

— T

® 44105

——aT

@ 45105

f—

@ 45107

@ 4510

@ 45120

\.&\;;.;:.;;:..‘\

Denti Lunghezza Applicazioni consigliate

Teeth

22

22

22

23

3

z4

74

L

Length

EELERELE

S

= =

=B

Recommended applications

Apertura cava
Slotting

Apertura cava
Slotting

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Apertura cava
Slotting

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Contornatura

Shouldering

Contornatura

Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

©
- 2%
So 5%
e o -(‘;&3 SE g

8 ES 23 <3 38 =

eS _ 5E25EE S8 E5 o5 ef e 8

[= =3 =8 EL @ = = 0% a—
I N I ] Pagina
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0O O @ O O @ O O e e 23
O O @ O O @ O O e e 23
O O @ O O @ O O e e 23
O O @ O O @ O O e e 237
O O @ O O @ O O e e 237
O O @ O O e O O e e 233
O O @ O O @ O O e e 34
O O @ O O @ O O e e 234
O O @ O O @ O O e e 235
O O @ O O @ O O e e 235
O O @ O O @ O O e e 235
O O @ O O @ O O e e 73]
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® 45135

|

@ 45140

@ 45150

%

@ 45505

|

@ 46105

!}

@ 46505

® 46805

l

@ 47105
@ 47135
@ 49105

@ 49120

® 49305

® 49310

@ 49505 (internal Coolant)

@ 49510 {internal Coolant)

@ 49610 {internal Coolant)

@ 49905 (nternal Coolant)

i

@ 49910 (internal Coolant)

|

Denti Lunghezza Applicazioni consigliate

Teeth

I4

Z4

73/4 le

22

22

2

22

22

2

22

22

Length

ol

Recommended applications

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura
Roughing

Contornatura
Shouldering

Contornatura
Shouldering

Svasatura; smussatura
Countersinking;

| chamfering

Raccordatura

Corner rounding

Sgrossatura
Roughing

Sgrossatura

Roughing

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura
Drilling

Foratura; svasatura
Drilling; countersinking

Foratura; svasatura
Drilling; countersinking

Titanio
Titanium
HRSA

Acciai temprati
Hardened steels
<54 HRC
Acciai temprati
Hardened steels
>54 HRC

Acciai inossidabili
Stainless steels
Materiali non ferrosi
Non ferrous materials
Leghe leggere

Light alloys

Grafite

Graphite

Ghisa
Cast Iron

@ O O O e e 243

@ O O O e e 243

O O O O e e i

@ O O O e e Jh

@ e @ @ e e b

@ e @ @ e e p

@ O O O e e 24

@ O O O e e 24

O e O O e e 248

O e O O e e 75

e O O O e e 75
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Denti  Lunghezza Applicazioni consigliate I I — S T 4410,
Teeth  Length ~ Recommended applications Page
@ 50105
Foratura
@ 50120
Foratura
@ 50510 (internal Coolant) =
Foratura
= I I
@ 50520 (internal Coolant) =
Foratura
s R [
@ 51105 =
Allargatura
= IR
®51120 A
Allargatura
s — R
@ 52105 =
Centratura
—e 2] P ceeo e o e e
@ 5210 =
) Centratura
— 2l = cre e e s o e e
@ 56105 A
— Alesatura
73/7 per fori passanti @ @ @ O e e e O e e 7
- LI Through holes reaming
® 57105 r  Alesatura per fori ciechi
e passanti
T oo e
— reaming
@ 53105
@®53108 A

"Dll _ - g
»‘ .Dl[ ~ -

@53115 M
, -Dl[ - L
v il

|

@ 53110
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SINCE
400

UOP S.p.A. & un‘azienda produttrice di utensili integrali per asportazioni di truciolo.
Fondata nel 1966, dal 2003 & membro del Gruppo IMC.
Grazie ad una storia di crescita continua & ora una realta apprezzata a livello internazionale.

UOP S.p.A. is a company that produces solid cutting tools for metal removal.
It was founded in 1966 and in 2003 became a member of the IMC Group.
Thanks to its continuous growth, the company is now a reality appreciated on an international level.

"

i

WWW.UO0P.it
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La sede centrale di Roncadelle (Brescia) ospita i reparti di progettazione, produzione, R&D, magazzino e logistica,
amministrativo, commerciale e marketing. UOP Cellatica e UOP Veneto sono le due nuove unita operative
con le quali l'azienda punta a consolidare ulteriormente la propria presenza sul mercato nazionale.

Our headquarters in Roncadelle (Brescia] are home to our Technical, Production, R&D, Warehouse and Logistic,
Accounting, Commercial and Marketing departments. UOP Cellatica and UOP Veneto are two new operational units
with which the company is aiming to further consolidate its presence on the local market.

CRODUCTIE

kll, .

]
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THE
SPLETE
ON THE MARKET

La gamma di utensili standard prodotti da UOP S.p.A. rappresenta una delle
proposte piu complete sul mercato e comprende: frese cilindriche, punte,
alesatori ed allargatori in metallo duro integrale e frese cilindriche e con foro,
alesatori, allargatori, svasatori, frese coniche, frese di forma ed utensili vari in
acciaio da polveri e HSS-E.

Nuovi ed innovativi articoli vengono introdotti ogni anno con l'obiettivo di offrire
al mercato soluzioni allavanguardia, anche nelle lavorazioni piu gravose. Un
eccellente livello di disponibilita a stock e I'utilizzo di magazzini automatici ci
aiutano a fornire un veloce ed efficiente servizio di evasione ordine e spedizione,
con consegna entro il giorno successivo in tutti i paesi europei.

— < T1

The standard range of round tools produced by UOP represents one of the most
complete proposals on the market. It comprises of end mills, drills, reamers
and core drills in solid carbide and end mills, milling cutters, reamers, core
drills, countersinks, taper end mills, form cutters and miscellaneous tools in
powder metal and HSS-E.

New and innovative items are launched every year as state of the art solutions
for machining even in the toughest and most challenging conditions.

An excellent stock level as well as the use of automated warehouse shuttles
help us provide fast and efficient order processing and shipping with next day
delivery throughout Eurape.

Www.uop.it
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UOP'S STRATEGIES

La progettazione e la realizzazione di utensili speciali hanno sempre
rappresentano un elemento centrale nelle strategie di UOP S.p.A. e si sono
rivelate vero vantaggio competitivo per l'azienda.

Produciamo utensili speciali in metallo duro integrale e acciaio da polveri e
HSS-E, con qualunque tipo di profilo e tolleranze millesimali, che otteniamo
grazie all'utilizzo di macchine CNC di ultima generazione, come pure di un
sistema di misurazione ottico di altissima precisione usato per i controlli
durante il processo produttivo e nella fase di controllo finale.

L'applicazione delle procedure previste dal Sistema di gestione della Qualita
permette unaccurata gestione dei dati e la conseguente possibilita di
ottenere una sicura ripetibilita del processo e quindi dei prodotti.

The design as well as the production of special tools represent a focal point
in UOP S.p.A.'s strategies and have proven to be a real competitive advantage
for the company.

We produce special tools in full solid carbide and in powder metal and HSS-E,
with any profile or tolerance that our customers require, which we obtain
thanks to the use of CNC machines of the latest generation as well as a high
precision optical measuring system used during in process controls and in
the final stage of quality inspection. The application of our Quality Assurance
Management System procedures allows an accurate data management
enabling to obtain a sure repeatability of the production process and
consequently of the products.

WWW.UO0P.it

19



ILNIWdOT3IAIQA anNy HOJdVv3Isay




S:
AEROSPACE, AUTOMOTIVE,
POWER GENERATION.
MEDICAL DIES AND MOULDS,
GENERAL MACHINING

La nostra filosofia prevede impegno costante a migliorare la qualita e la
performance dei nostri utensili e continui investimenti in Ricerca e Sviluppo
(unimporto pari al 5% del fatturato viene destinato annualmente a quest'area).
Un team di specialisti si dedica alla selezione delle migliori materie prime
disponibili sul mercato, allo studio di nuove geometrie e nuove tecniche di
rivestimento PVD, utilizzando centri di lavoro CNC dedicati.

Una stretta collaborazione con i nostri clienti e partner ci permette di
confrontarci con le specifiche esigenze dei diversi settori industriali
(Aerospaziale, Automobilistico, Medicale, Stampisti, Energia, Meccanica
Generale) e proporre soluzioni pratiche ed efficienti intese ad introdurre
vantaggi tangibili in termini di produttivita.

Our company philosophy is to constantly improve the quality and the
performance of our tools and continuously invest in Research and
Development (5% of our turnover is invested annually in this area).

A team of specialists is dedicated to selecting the best raw material available
on the market, to the study of new geometries and new PDV coating
techniques, carrying out tests with CNC milling machines.

A close collaboration with our customers, allows us to understand the specific
requirements of the different industrial sectors [Aerospace, Automotive,
Medical, Die & Mould, Power Generation and General Machining)] and propose
practical and efficient solutions so as to introduce tangible advantages in
terms of productivity.

WWW.uop.it 21
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[ TY
RANCE
SYSTEM IS0 9001

Consapevoli che la completa soddisfazione del cliente e requisito essenziale per
il successo dell'azienda, nel 1997 UOP S.p.A. ha ottenuto la certificazione per il
Sistema di Qualita 1S0 9001 e dal giugno 2008 quella del sistema di gestione per
la Qualita, Serie Aerospaziale, ora EN9100, standard di eccellenza riconosciuto a
livello globale ed ulteriore conferma del nostroimpegno verso la nostra clientela.

GUAL
ASSU
QUAL
ASSU

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 Aerospace Quality Management System
certification, now with revision EN9100, of which the Standard of Excellence is
world renowned, further confirming our commitment to our customers.

m w AEROSPACE
%o CERT'F'CAT'ON
W UNI EN 9100

WWW.UO0P.it
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IMPORTANCE

Il servizio di rigenerazione degli utensili e sempre stato per noi di importanza
strategica e contribuisce a rendere unica la proposta di UOP S.p.A.

| reparti dedicati alla riaffilatura sono dotati delle stesse sofisticate
tecnologie e dei moderni macchinari CNC che vengono utilizzati nei nostri
reparti produttivi e che ci permettono di garantire un fedele ripristino delle
geometrie e dei profili originali.

La recente incorporazione del ramo d'azienda della consociata con cui
sviluppavamo i nostri rivestimenti PVD, oltre a garantirci una maggiore
disponibilita di risorse dedicate, ha 'obiettivo di permettere tempi di reazione
piu rapidi e, in molti casi, proporre soluzioni economicamente piu vantaggiose.
Con le due nuove sedi operative UOP Cellatica e UOP Veneto garantiamo una
copertura capillare del territorio domestico anche con il servizio di riaffilatura
e rivestimento.

Our tool regeneration service has always been of strategic importance and
contributes to making UOP's offer unique. The regrinding departments are
equipped with the same sophisticated technology and modern CNC machines
that are used in our production departments and that allow us to guarantee
an accurate renewal of the geometries and the profiles of the tools.

The recent incorporation of the subsidiary's branch, with which we develop
our PVD coatings, has the objective of guaranteeing a greater availability of
dedicated resources as well as allowing for faster reaction times and, in many
cases, proposing more advantageous economic solutions.

With the two new operational units UOP Cellatica and UOP Veneto we
guarantee a domestic capillary distribution network also with a regrinding
and recoating service.

WWW.UO0P.it
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ﬂ DIVISIONE IRREGOLARE
Progettata per ridurre la
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797101600 KMXW 16 1
797101601 KMXW 16 16
797102000 KMXW 20 20
797102001 KMXW 20

Skin™

Base Titanio e Alluminio

Ideale per la avorazione i
accial inossidabill inconel, HRSA,
titanio e leghe di ttanio

risonanza nelle avorazioni
diaceia inossidabil Inconel
& superleghe resistenti &l
calore, Titanio e sue leghe.

Composition: JRREGULAR DIVISION|
Titanium and Aluminium based m ned to. ”r%lz; e
Miling of tainless steels 5199,5'"“", g
conel, HRSA titanium inconef
and titanium alloys — Titanium and Titanium aloys.
38
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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

(7] el T B o=
797100300 KMX 8 02 4
797100301 KMX 3 5 Z 9 52 8 02 4
797100350 KMX. 35 6 34 8 "3 9 02 4
797100351 KMX 35 ] 34 5 1% 9 02 4
797100400 KMX 4 6 39 52 3 n 02 4
797100401 KMX 4 6 39 51 16 n 02 4
797100450 KMX. 45 6 b 52 15 2 02 4
797100451 KMX 45 6 44 51 9 2 02 4
797100500 KMX 5 6 49 5 16 B 02 4
797100501 KMX 5 6 49 51 20 B 02 4
797100600 KMX 6 6 59 S 20 W 02 4
797100601 KMX 6 6 59 51 5 W 02 4
797100800 KMXW 8 8 8 63 2% B 03 4
797100801 KMXW 8 8 78 68 2 8 03 4
797101000 KMXW 10 10 98 14 32 2 05 4
797101001 KMXW 0 10 98 80 4 2 05 4
797101200 KMXW ° ? n 83 38 2% 05 4
797101201 KMXW ? "4 n 9% 50 2% 05 4
797101400 KMXW 14 W 37 8 3B 30 05 4
797101401 KMXW % W B7 102 51 30 05 4

.
:
.
:

f

s B

Informazioni aggiuntive (lunghezza, codolo, rivestimento,

norma di riferimento, etc.)

Additional data (length, shank, coating, standards, etc.)

Parametri d| tagho/ Cutting pafameters

im/toot

0010
oo
[
0015
0019
(173

oon
0013
0015
oon
0g21
opz1

Finitura

Ve (mt /min)
150 - 200
210 - 300
20-210
180 - 290
150 - 240
140 - 230
150- 175
130 -180
120 - 160
120 - 130
80-120
100 - 130

70-80
40-50
40-50
40-50
40-50
80-90
80-90

0014
0016
o018
0021
0025
0032

Contornatura
Sltting i
), Ve (mt /min) Ve (mt /min) Ve (mt /min)
0 FeriE, 100-120 120- 130 130 - 150
okt 120-180 150-190 180- 220
Medio contenuto di C 120 - 180 150 - 190 180 - 220
o D 0-170 120-190 130-220
Mg 90-140 100- 160 10-180
ey Vorell 90- 140 100 - 160 110-180
30446420 90-10 120-130 130 - 150
5640 70-90 80-110 100-120
T4PHISSPH 70-90 80-110 100-120
* Leghe Cr - Co
] 60-75 80-90 100-110
Duplox 1 50- 65 60-75 75-90
Soper Dupex 55 50-65 60-90 80-120
o s 4§0-50 50- 60 60-70
HRSA Hastaloy 2-30 30 30-40
HRSA ncon 525 25-30 3 30-40
HRSA nconel 8 %5-30 3 30-40
4R Nimoric 25-30 0 30-40
i 40-60 50 - 60 60-70
e sy 40-60 50- 60 60-70
0,008
0,007
0,008
0,009
00m
0014
0,020
0021
0,036
0,045
0,055 )
0075 0105

Tabella dimensionale articoli
[tems dimensional table

Applicazioni
Application

Caratteristiche tecniche
Technical data

Parametri di taglio
Cutting parameters

Avanzamento fz mm/tagliente
Feed mm/tooth

0009

Materiali lavorabili
Workpiece materials

0034
0046
0061
o077
009
0128

0038
0051
0068
0088
0105
o3

0046
0062
0083
0104
o
oms

wwwuop.t
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TECHNICAL
INFORMATION

MATERIALS, COATINGS,
SYMBOLS, ABBREVIATIONS

MATERIALS
AN D
CLASSIFICATION

HPC SOLID CARBI.DE
Megatool Line

Linea di utensili in metallo duro ad alte prestazioni (High Performance
Cutting) particolarmente indicata per lavorazioni di Acciai Inossidabili, leghe
di Titanio, Inconel, leghe HRSA, Alluminio e leghe di Alluminio.

Solid Carbide HPC tool line, suitable for the machining of Stainless Steel,
Titanium alloys, Inconel, HRSA alloys, Aluminium and Aluminium alloys.

Dirré$gﬁg)ne Durezza Tenacita V\iC Co
Bl ol Hardness  Toughness MC. Co
Micrograno 1680 3700 ) .
Micrograin HV30 N/mm? 90% 0%

SOLI_D CARBIDE .
Universal Line

Linea di prodotti in metallo duro micrograno di eccellente versatilita
indicata per una ampia gamma di applicazioni.

Micrograin solid carbide line of excellent versatility suitable for a wide
range of applications.

Dm&igﬁg}ne Durezza Tenacita V\ic Co
Grain size Hardness  Toughness MC. Co
Micrograno 1680 3700 | ’
Micrograin HV30 N/mm? 90% 10%

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.

Durezza

WC

4l : :
VICKERS HV30 g MC.
ULTRAFINE 1730 4000 N/mm? 88% 12%

WWW.UO0P.it
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COATINGS

Sviluppiamo i nostri rivestimenti PVD testandoli nel reparto Ricerca e Sviluppo. Tenendo conto delle caratteristiche dei materiali da lavorare,
propaniamo la soluzione pit efficace per ogni diversa applicazione.

We develop our own PVD coatings by testing them in our R&D dept. Taking into consideration the characteristics of the material to be machined,
we propose the most suitable solution for each application.

TABELLA RIVESTIMENTI UTENSILI STANDARD / TABLE OF COATINGS FOR OUR STANDARD TOOLS

SERVICE

COATINGS

COATINGS

28

RIVESTIMENTI BASE DUREZZA (HV) ALLORSSTENR (q) | COEFFICIENTE DI ATTRITO APPLICAZIONI
COATINGS COMPOSITION HARDNESS OXIDATION RESISTANCE COEFFICIENT OF FRICTION APPLICATIONS
o Lavorazioni di acciai
Sk - + BaSﬁ titanio inossidabili, inconel, HRSA
e allumino o titanio e leghe di titanio
’n Titanium and 3500 >900 02 Milling of stainless steels,
P O We r aluminium based inconel, HRSA, titanium
and titanium alloys
Lavorazioni di acciai
Skin Base titanio inossidabili, inconel, HRSA
e allumino o titanio e leghe di titanio
PO We /, Titanium and 3500 >900 025 Milling of stainless steels,
aluminium based inconel, HRSA, titanium
and titanium alloys
Lavorazioni di acciai
s k 1 Base altin 3000 1000 035 ot o o
) ° ) materiali difficili da lavorare
’ n EX ZLr a Altin based Milling of stainless steels,
HRSA, difficult to cut materials
- Base titanio Lavorazioni di tutti
Skinw e 3400 a0r 08 el
aluminium based type of materials
P Base titanio Fresatura materiali
Skin Tianlum and 4000 850° 01 g of herd
aluminium based and tough materials
Base Diboruro Specifico per
H di Titanio o la lavorazione del titanio
’ n Titanium Diboride 5000 1000 - Specific for
Base the machining of titanium
Base titanio, Lavorazioni di tutti
alluminio e silicio o i tipi di materiale
E VOTr OCO Titanium, aluminium 4000 850 01 Machining every
and silicon based type of materials
+ Base titanio Lavorazioni di tutti
Evo oy o o 8 gl
DOme silicon based type of materials
Base titanio Lavorazioni di tutti
e silicio o i tipi di materiale
E VOR eamer Titanium and 4000 700 025 Machining every
silicon based type of materials
Base titanio Fresatura
: e silicio o materiali duri
E VOM/ Cro Titanium and 4000 700 025 Hard material
silicon based milling
Base titanio, Foratura di tutti
! alluminio e silicio o i tipi di materiali
E VOD i / / Titanium, aluminium 4000 850 01 Drilling of every
and silicon based type of material
- Diamante cristallino Lavorazioni
D’a"'ond Gph  Crystalline diamond 10000 600° 06 M_/;i_ella ?rafiteh )
illing of graphite

COATING SERVICE

Per info e prezzi sullintera gamma di rivestimenti proposti da UOP Cellatica e UOP Veneto, consultare il listino direttamente dal QR code.
For info and prices on the entire range of coatings offered by UOP Cellatica and UOP Veneto, see the price list scanning the QR cade.

WWW.UOp.it

servizio.clientiveneto@uop.it

servizio.clienti.cellatica@uop.it
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SYMBOLS

EXECUTION
N NR H NRW W

~ow
GEOMETRIA PER LAVORAZIONI TAGLIENTI A SGROSSARE GEOMETRIA PER LAVORAZIONI TAGLIENTI A SGROSSARE, GEOMETRIA PER LAVORAZIONI
DI MATERIALI MEDIO-LEGATI ROUGHING CUTTING EDGE DI MATERIALI ALTO-LEGATI PER LEGHE LEGGERE DI LEGHE LEGGERE
GEOMETRY FOR THE MACHINING GEOMETRY FOR THE MACHINING ROUGHING CUTTING EDGE GEOMETRY FOR THE MACHINING
OF MEDIUM ALLOYED MATERIALS OF HIGH-ALLOYED MATERIALS FOR LIGHT ALLOYS OF LIGHT ALLOYS

LENGTH

o) | o] | e

CORTA NORMALE LUNGA EXTRALUNGA TUTTE LE LUNGHEZZE
SHORT NORMAL LONG EXTRALONG ALL LENGTHS

SHANK
C3| (| (=2 |23 @%ﬂ

s TN N
C[Etlmg/;éﬁz (DING535HB) 6535HE WITH TANG REFROER ROREFRGERATI0
SPOOL CHANNELS
AND WELDON

APPLICATION

| O | & | Sy | Wy

CONTORNATURA CAVA RAMPA COPIATURA INTERPOLAZIONE TASCA SVASATURA
SHOULDERING SLOTTING RAMP DOWN PROFILING ELICOIDALE POCKETING COUNTERBORING
HELICAL
INTERPOLATION
G
R
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
FRESATURA A SPIANATURA FRESATURA
TUFFO FACE MILLING TROCOIDALE
PLUNGING TROCHOIDAL
MILLING

TECHNICAL NOTES

Tutti i dati tecnici inseriti nel presente catalogo sono indicativi. UOP S.p.A. si riserva la facolta di modificarli in qualsiasi momento, senza
preavviso alcuno. UOP S.p.A. inoltre non si assume alcuna responsabilita per eventuali danni causati nellimpiego dei dati contenuti nella
presente pubblicazione.

All technical characteristics in this catalogue is a guideline. UOP S.p.A. reserves the right to modify it at any time, without any notice.
Furthermore, UOP S.p.A. assumes no liability for any damage caused when using this.

WWW.UO0P.it
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RECOMMENDATIONS

FORMULAS

ABBREVIATIONS

ABBREVIATIONS

Nomenclatura secondo IS0 13399 - According to 1S0 13399 nomenclature

O \ NS &
(=] \t/ DN Q
\\ \\ D
/ APMX
RE LU
LH
OAL
DIAMETRO DEL TAGLIENTE LUNGHEZZA DALLA TESTA DELLUTENSILE
DC [l C0minG oimierer [mm]  FIND ALLINIZIO DELLA RASTREMATURA CONICA
LH MM ENGTH FROM THE FRONT OF THE TOOL
(mm]  DIAMETRO DEL GAMBO 70 THE TAPERING
DCON [mml i b
7 NUMERO DEI DENT]
[mm]  DIAMETRO DELLO SCARICO NUMBER OF TEETH
DN NECK DIAMETER 2G50
[mm]  UNGHEZZA TOTALE DELLUTENSILE RE [mm] %I
OAL MMJ 70741 LENGTH OF T00L SPESSORE
[mm]  LUNGHEZZA DEL TAGLIENTE S [mm] 5557
APMX [mm] 5200 o
[mm]  DIAMETRO DEL GAMBO [PUNTE]
LUNGHEZZA TRA LA PARTE FRONTALE DMM [mml S bmeree mas)
[mm]  DELLUTENSILE FINO ALLA FINE DELLO SCARICO
LU LENGTH FROM THE FRONT OF THE TOOL SDL [mm]  LUNGHEZZA GRADINO
70 THE END OF THE NECK STEP DIAMETER LENGTH
. VELOCITA DI TAGLIO GIRI AL MINUTO
Ve [m/min]  Frie speep n [rpm] TOOL REVOLUTION
-1 VELOCITA DI AVANZAMENTO PROFONDITA ASSIALE
F [mm/min.] 2000 ap [mm] AXIAL DEPTH
AVANZAMENTO PER DENTE PROFONDITA RADIALE
fZ [mm] FEED PER TOOTH ae [mm] RADIAL DEPTH
AVANZAMENTO AL GIRO s/ 1 VOLUME DI TRUCIOLATURA
fn [mm] FEED PER REVOLUTION Q [em*/min.]  \urerms RemovL Rar
NUMERO DI GIR _ Ve x1000 (rom] AVANZAMENTO PER DENTE ¢ _ F (mm)
TOOL REVOLUTION = rpm FEED PER TOOTH =
34 xD Zxn
VELOCITA DI TAGLIO Voo Dxnx 3 (m/min]  VOLUME DI TRUCIOLATURA BX8%XF (cm¥/min)
CUTTING SPEED c= m/min. MATERIAL REMOVAL RATE c .
1000 1000
VELOCITA DI AVANZAMENTO .
FEED RATE fzxzxn (mm/min.)

RECOMMENDATIONS

@ CONSIGLIATA/RECOMMENDED

30

@ ACCETTABILE/ACCEPTABLE

O NON CONSIGLIATA/NOT RECOMMENDED



1S0 286 - 2

DA 1 3 6 10 18 30 40 50 65 80 100 | 120 | 140 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 35
A 3 6 10 18 30 40 50 65 80 100 | 120 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 35 | 400
mm
-0270 | -0,270 | -0,280 | -0,290 | -0,300 | -0,310 | -0,320 | -0,340 | -0,360 | -0,380 | -0.410 | -0,460 | -0,520 | -0,580 | -0,660 | -0,740 | -0,820 | -0,920 | -1,050 | -1200 | -1350
a2 -0,370 | -0,390 | -0430 | -0470 | -0510 | -0,560 | -0570 | -0,640 | -0,660 | -0,730 | -0,760 | -0,860 | -0920 | -0,880 | -1120 | -1200 | -1280 | -1440 | -1570 | -1770 | -1920
-0,020 | -0,030 | -0,040 | -0,050 | -0,065 -0,080 -0,100 -0120 -0145 -0170 -0190 -0,210
d6 -0,026 | -0,038 | -0,049 | -0,061 | -0,078 -0,096 -0M9 -0,142 -0,170 -0,199 -0222 -0,246
-0,014 | -0,020 | -0,025 | -0,032 | -0,040 -0,050 -0,060 -0,072 -0,085 -0,100 -010 -0,125
ob -0,020 | -0,028 | -0,034 | -0,043 | -0,053 -0,066 -0,079 -0,094 -0110 -0129 -0,142 -0,161
-0,014 | -0,020 | -0,025 | -0,032 | -0,040 -0,050 -0,060 -0,072 -0,085 -0100 -0110 -0125
o -0,028 | -0,038 | -0,047 | -0,059 | -0,073 -0,089 -0,106 -0126 -0148 -0172 -0191 -0214
-0,014 | -0,020 | -0,025 | -0,032 | -0,040 -0,050 -0,060 -0,072 -0,085 -0,100 -0m0 -0,125
o3 -0,154 | -0,200 | -0,245 | -0,302 | -0,370 -0,440 -0,520 -0,612 -0,715 -0,820 -0,920 -1015
-0,006 | -0,010 | -0,013 | -0,016 | -0,020 -0,025 -0,030 -0,036 -0,043 -0,050 -0,056 -0,062
5 -0,010 | -0,015 | -0,019 | -0,024 | -0,029 -0,036 -0,043 -0,051 -0,061 -0,070 -0,079 -0,087
-0,006 | -0,010 | -0,013 | -0,016 | -0,020 -0,025 -0,030 -0,036 -0,043 -0,050 -0,056 -0,062
6 -0012 | -0,018 | -0,022 | -0,027 | -0,033 -0,04 -0,049 -0,058 -0,068 -0,079 -0,088 -0,098
-0,006 | -0,010 | -0,013 | -0,016 | -0,020 -0,025 -0,030 -0,036 -0,043 -0,050 -0,056 -0,062
7l -0,016 | -0,022 | -0,028 | -0,034 | -0,041 -0,050 -0,060 -007 -0,083 -0,096 -0,108 -019
-0,006 | -0,010 | -0,013 | -0,016 | -0,020 -0,025 -0,030 -0,036 -0,043 -0,050 -0,056 -0,062
f9 -0,020 | -0,040 | -0,049 | -0,059 | -0,072 -0,087 -0,104 -0,123 -0,143 -0,165 -0,185 -0,202
-0,002 | -0,004 | -0,005 | -0,006 | -0,007 -0,009 -0,010 -0,012 -0,014 -0,015 -0,017 -0,018
g5 -0,006 | -0,009 | -0,011 | -0,014 | -0,016 -0,020 -0,023 -0,027 -0,032 -0,035 -0,040 -0,043
-0,002 | -0,004 | -0,005 | -0,006 | -0,007 -0,009 -0,010 -0,012 -0,014 -0,015 -0,017 -0,018
g6 -0,008 | -0,012 | -0,014 | -0,017 | -0,020 -0,025 -0,029 -0,034 -0,039 -0,044 -0,049 -0,054
-0,002 | -0,004 | -0,005 | -0,006 | -0,007 -0,009 -0,010 -0,012 -0,014 -0,015 -0,017 -0,018
g7 -0,012 | -0,016 | -0,020 | -0,024 | -0,028 -0,034 -0,040 -0,047 -0,054 -0,061 -0,069 -0,075
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hé -0,003 | -0,004 | -0,004 | -0,005 | -0,006 -0,007 -0,008 -0,010 -0,012 -0,014 -0,016 -0,018
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hs -0,004 | -0,005 | -0,006 | -0,008 | -0,009 -0,01 -0,013 -0,015 -0,018 -0,020 -0,023 -0,025
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hé -0,006 | -0,008 | -0,009 | -0,011 | -0,013 -0,016 -0,019 -0,022 -0,025 -0,029 -0,032 -0,036
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
h7 -0,010 | -0,012 | -0,015 | -0,018 | -0,021 -0,025 -0,030 -0,035 -0,040 -0,046 -0,052 -0,057
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
h8 -0,014 | -0,018 | -0,022 | -0,027 | -0,033 -0,039 -0,046 -0,054 -0,063 -0,072 -0,081 -0,089
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
1 -0,025 | -0,030 | -0,036 | -0,043 | -0,052 -0,062 -0,074 -0,087 -0,100 -0115 -0130 -0140
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
h1o -0,040 | -0,048 | -0,058 | -0,070 | -0,084 -0,100 -0,120 -0,140 -0,160 -0,185 -0210 -0,230
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hil -0,060 | -0,075 | -0,090 | -0,110 | -0,130 -0160 -0190 -0220 -0,250 -0290 -0,320 -0,360
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hiz -0,00 | -0120 | -0,150 | -0,180 | -0,210 -0,250 -0,300 -0,350 -0,400 -0,460 -0,520 -0,570
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
hi3 -0140 | -0,180 | -0,220 | -0,270 | -0,330 -0390 -0460 -0,540 -0,630 -0,720 -0,810 -0,890
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
i -0,250 | -0,300 | -0,360 | -0430 | -0,520 -0,620 -0,740 -0,870 -1,000 -1150 -1300 -1400
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
ht5 -0400 | -0,480 | -0580 | -0,700 | -0,840 -1,000 -1200 -1400 -1600 -1850 -2,100 -2,300
0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
6 -0,600 | -0,750 | -0,900 | -1100 | -1300 -1600 -1900 -2,200 -2500 -2.900 -3,200 -3,600
. 0125 | 0150 | 0,180 | 0215 | 0,260 0310 0370 0435 0,500 0,575 0,650 0,700
Jsté -0125 | -0150 | -0,180 | -0,215 | -0,260 -0310 -0370 -0435 -0500 -0,575 -0,650 -0,700
0300 | 0375 | 0450 | 0550 | 0,650 0,800 0950 1100 1250 1450 1600 1800
isi6 -0,300 | -0,375 | -0450 | -0,550 | -0,650 -0,800 -0950 -1100 -1250 -1450 -1600 1800
0,004 | 0,006 | 0,007 | 0,009 | 001 0,013 0,015 0,018 0,021 0,024 0,027 0,029
= 0,000 | 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0,002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004

- continua alla pagina successiva / continued on next page
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-1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DA | 1 3 6 | 10 | 18 | 30 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355
Al 3 6 | 10 | 18 | 30 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100 | 120 | 140 | 180 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400
mm
0,006 | 0,009 | 0010 | 0012 | 0,015 0018 0021 0025 0028 0,033 0,036 0,040
K6 | 4000 | 001 | 000t | 000 | 0002 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
0010 | 0013 | 0,016 | 0019 | 0,023 0,027 0032 0,038 0,043 0050 0,056 0061
KT 0000 | 0001 | 0001 | o001 | 000 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,004 0,004
0,060 | 0,075 | 0,090 | 0110 | 0130 060 0190 0220 0250 0290 0290 0360
K11 5000 | 0,000 | 0000 | 0000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
000 | 0120 | 0150 | 0180 | 0210 0250 0300 0350 0400 0460 0520 0570
K12 | 4000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,600 | 0750 | 0,900 | 1100 | 1300 1600 1900 2200 2500 2900 3200 3,600
K16 | 000 | 0000 | 0,000 | 0000 | 0000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,006 | 0,009 | 0012 | 0015 | 0,017 0,020 0,024 0,028 0,033 0037 0043 0,046
™S | 0002 | 0004 | 0,006 | 0007 | 0008 0009 001 0013 0,015 0017 0,020 0021
0008 | 0012 | 0015 | 0,018 | 0021 0025 0,030 0035 0040 0,046 0052 0,057
M8 | 002 | 0004 | 0,006 | 0007 | 0008 0,009 001 0013 0015 0017 0,020 0021
0012 | 001 | 0,021 | 0025 | 0,029 0,034 0,041 0,048 0,055 0,063 0072 0078
M7 | 0002 | 0004 | 0006 | 0007 | 0008 0009 001 0013 0015 0017 0,020 0021
0008 | 0,013 | 0016 | 0,020 | 0,024 0,028 0033 0,038 0045 0,051 0,057 0,062
"5 | o0 | 0008 | 0010 | 0012 | 0015 0017 0,020 0023 0027 0,031 0,034 0,037
0010 | 007 | 0,019 | 0,023 | 0028 0033 0,039 0,045 0052 0,060 0,086 0073
"6 | 0004 | 0008 | 000 | 00%2 | 00 0017 0,020 0023 0,027 0,031 0,034 0037
001 | 0020 | 0025 | 0,030 | 0036 0042 0,050 0,058 0,067 0077 0,086 0,094
7| 004 | 0008 | 0010 | o0i2 | 0ots 0017 0,020 0023 0027 0,031 0,034 0,037
0010 | 0077 | 0,021 | 0,026 | 0,031 0,037 0045 0,052 0,061 0,070 0,079 0,087
PS5 | 006 | oor2 | 00 | 008 | 002 0,026 0032 0,037 0,043 0050 0,056 0,062
0012 | 0020 | 002 | 0,029 | 0035 0042 0051 0,059 0,068 0079 0,088 0,098
P6 | 0006 | oor2 | 00 | 008 | 002 0,026 0032 0,037 0,043 0050 0,056 0,062

0016 | 0,023 | 0028 | 0,034 | 00 0,050 0,060 | 0062 | 0073 | 0,07 | 0,088 | 0,090 | 0,093 | 0106 | 0709 | 0113 | 0126 | 0130 | 0344 | 0150
| 000 | 0ot | 009 | 0023 | 0028 0,034 0041 | 0043 | 0051 | 0,054 | 0063 | 0,065 | 0,068 | 0,077 | 0,080 | 0,084 | 0,09 | 0,098 | 0108 | 014
DA | 1 3 6 | 10 | 18 | 30 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355
Al 3 6 | 10 | 18 | 30 | 40 | 50 | 65 | 80 | 100 | 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400
mm
0120 | 0150 | 0190 | 0,230 | 0275 0330 0400 0470 0545 0630 0710 0780
D12 020 | 0,030 | 0040 | 0050 | 0,065 0,080 0,00 0,20 0145 0,70 04190 0210
0020 | 0,028 | 0,034 | 0043 | 0,053 0,066 0,079 0,094 010 0129 0142 0161
B6 | gou | 0020 | 0025 | 0032 | 0040 0,050 0,060 0072 0,085 0,100 010 0125
0024 | 0,032 | 0040 | 0,050 | 0,061 0075 0,090 0,07 0125 0146 062 0185
E7 | oou | 0020 | 0025 | 0032 | 00k 0,050 0,060 0072 0,085 0,00 010 0425
007 | 0,095 | 0115 | 0142 | 0170 0210 0250 0292 0335 0390 0430 0485
B 0w | 0020 | 0025 | 0032 | 0k 0,050 0,060 0072 0,085 0,100 010 0,125
0114 | 0140 | 0475 | 0212 | 0250 0300 0360 0422 04485 0560 0630 0695
B12 | oo | 0020 | 0025 | 0032 | 0040 0,050 0,060 0072 0,085 0,00 010 0,125
0454 | 0200 | 0245 | 0302 | 0370 0440 0520 0612 0715 0820 0920 1015
E1S | g0 | 0020 | 0025 | 0032 | 0040 0,050 0,060 0072 0,085 0,100 010 0125
0012 | 0018 | 0022 | 0027 | 0,033 0,041 0049 0,058 0,068 0079 0,088 0,098
F8 | 0006 | 000 | 003 | 006 | 0020 0,002 0,030 0036 0,043 0050 0,056 0,062
0016 | 0,022 | 0028 | 0,034 | 004 0,050 0,060 0071 0,083 0,096 008 019
FT1 0008 | 010 | 00t | 016 | 0020 0025 0,030 0036 0,043 0,050 0,056 0,062
0020 | 0,028 | 0,035 | 0043 | 0,053 0,064 0076 0,090 0,106 0122 0137 0,151
F8 | 0006 | 000 | 003 | 006 | 0020 0025 0,030 0036 0,043 0050 0,056 0,062
0008 | 0012 | 0,01 | 0017 | 0020 0025 0029 0,034 0,039 0,064 0,049 0,054
86 | 5002 | 0,004 | 0005 | 0006 | 0007 0,009 0,010 0012 0,014 0015 0017 0018
0012 | 007 | 0020 | 002 | 0028 0,034 0,040 0,047 0,054 0,061 0,069 0075
67 | 0002 | 0004 | 0,005 | 0,006 | 0007 0,009 0,010 0012 0014 0015 0017 0018
0016 | 0,022 | 0027 | 0,033 | 0040 0,048 0,056 0,066 0077 0,087 0098 0,07
68 | 5002 | 0,004 | 0005 | 0006 | 0007 0,009 0,010 0012 0,014 0015 0017 0018

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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DA 1 3 6 10 18 30 40 50 65 80 100 | 120 | 140 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 35
A 3 6 10 18 30 40 50 65 80 100 | 120 40 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400
mm
0,006 | 0,008 | 0,009 | 0,01 | 0,013 0,016 0,019 0,022 0,025 0,029 0,032 0,036
H 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0010 | 0012 | 0015 | 0018 | 0021 0,025 0,030 0,035 0,040 0,046 0,052 0,057
= 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0014 | 0,018 | 0,022 | 0,027 | 0,033 0,039 0,046 0,054 0,063 0,072 0,081 0,089
HB 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0025 | 0,030 | 0,036 | 0,043 | 0,052 0,062 0,074 0,087 0,100 0M5 0,130 0,140
= 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,040 | 0,048 | 0,058 | 0,070 | 0,084 0,100 0,120 0,140 0,160 0,185 0210 0,230
H10 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,060 | 0,075 | 0,090 | 010 | 0130 0,160 0,190 0,220 0,250 0,290 0,320 0,360
i 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0100 | 0120 | 0150 | 0,180 | 0,210 0,250 0300 0,350 0400 0,460 0520 0570
H12 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
040 | 0180 | 0,220 | 0270 | 0330 0,390 0460 0,540 0,630 0720 0810 0890
i 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,250 | 0,300 | 0,360 | 0,430 | 0,520 0,620 0,740 0870 1000 1150 1300 1400
H14 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0400 | 0480 | 0,580 | 0700 | 0,840 1,000 1200 1400 1400 1850 2100 2300
i 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
0,002 | 0,005 | 0,005 | 0,006 | 0,008 0,010 0,013 0,016 0018 0,022 0,025 0,029
6 -0,004 | -0,003 | -0,004 | -0,005 | -0,005 -0,006 -0,006 -0,006 -0,007 -0,007 -0,007 -0,007
0,004 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 0,014 0,018 0,022 0,026 0,030 0,036 0,039
n -0,006 | -0,006 | -0,007 | -0,008 | -0,009 -0,01 -0,012 -0,013 -0,014 -0,016 -0,016 -0,018
0,006 | 0,010 | 0012 | 0015 | 0,020 0,024 0,028 0,034 0,041 0,047 0,055 0,060
18 -0,008 | -0,008 | -0,010 | -0,012 | -0,013 -0,016 -0,018 -0,020 -0,022 -0,025 -0,026 -0,029
0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,007 0,008 0,010 0,01 0,013 0,015 0,016 0,018
156 -0,003 | -0,004 | -0,005 | -0,006 | -0,007 -0,080 -0,010 -0,0M -0,013 -0,015 -0,016 -0,018
0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,009 | 001 0,013 0,015 0,018 0,020 0,023 0,026 0,029
87 -0,005 | -0,006 | -0,008 | -0,009 | -0,01 -0,013 -0,016 -0,018 -0,020 -0,023 -0,026 -0,029
0,007 | 0,009 | 001 | 0,014 | 0017 0,020 0,023 0,027 0,032 0,036 0,04 0,045
158 -0,007 | -0,009 | -0,01 | -0,014 | -0,017 -0,020 -0,023 -0,027 -0,032 -0,036 -0,04 -0,045
0,000 | 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0,002 0,003 0,004 0,004 0,004 0,005 0,005 0,007
K -0,006 | -0,006 | -0,007 | -0,009 | -0,0M -0,013 -0,016 -0,018 -0,021 -0,024 -0,027 -0,029
0,000 | 0,003 | 0,005 | 0,006 | 0,006 0,007 0,009 0,010 0,012 0,013 0,016 0,017
Y -0,010 | -0,009 | -0,010 | -0,012 | -0,015 -0,018 -0,021 -0,025 -0,028 -0,033 -0,036 -0,040
0,000 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 0012 0,014 0,016 0,020 0,022 0,025 0,028
K8 -0,014 | -0,013 | -0,016 | -0,019 | -0,023 -0,027 -0,032 -0,038 -0,043 -0,050 -0,056 -0,061
-0,002 | -0,001 | -0,003 | -0,004 | -0,004 -0,004 -0,005 -0,006 -0,008 -0,008 -0,009 -0,010
M6 -0,008 | -0,009 | -0,012 | -0,015 | -0,017 -0,020 -0,024 -0,028 -0,033 -0,037 -0,04 -0,046
-0,002 | 0,000 | 0,000 | 0,000 | 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
M7 -0012 | -0,012 | -0,015 | -0,018 | -0,021 -0,025 -0,030 -0,035 -0,040 -0,046 -0,052 -0,057
= 0,002 | 0,001 | 0,002 | 0,004 0,005 0,005 0,006 0,008 0,009 0,009 0,01
M8 - | -0016 | -0,021 | -0,025 | -0,029 -0,034 -0,04 -0,048 -0,055 -0,063 -0,072 -0,078
-0,004 | -0,005 | -0,007 | -0,009 | -0,01 -0,012 -0,014 -0,016 -0,020 -0,022 -0,025 -0,026
NG -0,010 | -0,013 | -0,016 | -0,020 | -0,024 -0,028 -0,033 -0,038 -0,045 -0,051 -0,057 -0,062
-0,004 | -0,004 | -0,004 | -0,005 | -0,007 -0,008 -0,009 -0,010 -0,012 -0,014 -0,014 -0,016
N7 -0,014 | -0,016 | -0,019 | -0,023 | -0,028 -0,033 -0,039 -0,045 -0,052 -0,060 -0,066 -0,073
-0,004 | -0,002 | -0,003 | -0,003 | -0,003 -0,003 -0,004 -0,004 -0,004 -0,005 -0,005 -0,005
N8 -0,018 | -0,020 | -0,025 | -0,030 | -0,036 -0,042 -0,050 -0,058 -0,067 -0077 -0,086 -0,094
-0,006 | -0,009 | -0,012 | -0,015 | -0,018 -0,021 -0,026 -0,030 -0,036 -0,04 -0,047 -0,051
P -0,012 | -0,017 | -0,021 | -0,026 | -0,031 -0,037 -0,045 -0,052 -0,061 -0,070 -0,079 -0,087
-0,006 | -0,008 | -0,009 | -0,011 | -0,014 -0,017 -0,021 -0,024 -0,028 -0,033 -0,036 -0,06
P1 -0,016 | -0,020 | -0,024 | -0,029 | -0,035 -0,042 -0,051 -0,059 -0,068 -0,079 -0,088 -0,098
-0,006 | -0,012 | -0,015 | -0,018 | -0,022 -0,026 -0,032 -0,037 -0,043 -0,050 -0,056 -0,062
i -0,020 | -0,030 | -0,037 | -0,045 | -0,055 -0,065 -0,078 -0,091 -0,106 -0122 -0137 -0,151
-0,010 | -0,012 | -0,016 | -0,020 | -0,024 -0,029 -0,035 | -0,037 | -0,044 | -0,047 | -0,056 | -0,058 | -0,061 | -0,068 | -0,071 | -0,075 | -0,085 | -0,089 | -0,097 | -0,103
R -0,016 | -0,020 | -0,025 | -0,031 | -0,037 -0,045 -0,054 | -0,056 | -0,060 | -0,069 | -0,081 | -0,083 | -0,086 | -0,097 | -0,100 | -0,104 | -0,117 | -0121 | -0,133 | -0,139
-0,010 | -0,01 | -0,013 | -0,016 | -0,020 -0,025 -0,030 | -0,032 | -0,038 | -0,041 | -0,048 | -0,050 | -0,053 | -0,060 | -0,063 | -0,067 | -0,074 | -0,078 | -0,087 | -0,083
Y -0,020 | -0,023 | -0,028 | -0,034 | -0,041 -0,050 -0,060 | -0,062 | -0,073 | -0,076 | -0,088 | -0,090 | -0,093 | -0,106 | -0,109 | -013 | -0,126 | -0130 | -0,144 | -0,150
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Asportazione
in cava fino a 150

Slotting up
to 150

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

SS

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

series

79730

Eccellenti operazioni
di finitura

Excellent finishing
operations

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
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration
even in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
ROUNDED FLUTE

WWW.UO0P.it
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: Composizione:

: Base Titanio e Alluminio.

: |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
: e leghe di titanio.

:

* Composition:

: Titanium and Aluminium based.
i Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

i and titanium alloys.

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

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

DCON
KMXW

DCON
KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

. Cava Contornatura Contornatura Finitura
Materiali G Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
9 ap =150 ap =150 ap=150

WEICHEIS ap =15-18 ae=04- 030 ae =025 - 010 ae = 0,075 - 0,0250

g;gzg%gg Zzggﬁ;gtr‘}gn Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
g5 f o Soeestorida 100 - 120 120 - 130 130 - 150 150 - 200
Basso contenuto di T 120 - 180 150 - 190 180 - 220 210 - 300
edlo contenuto a1 120 - 180 150 - 190 180 - 220 210 - 270
§2 o Dowopoe 110 -170 120 - 190 130 - 220 180 - 290
pr 90 - 140 100 - 160 110 - 180 150 - 240
Toorand aio o - e 90 - 140 100 - 160 10 - 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
EE 17-4 PH 15-5 PH 70-90 80 - 110 100 - 120 120 - 160
Eg ) .
£ O e 60-75 80 - 90 100 - 110 120 - 130
Duplex FS1 50 - 65 60-75 75 - 90 80 - 120
Super Duplex FS5 50 - 65 60 - 90 80 - 120 100 - 130
i o smmrc 40 - 50 50 - 60 60-70 70 - 80
N HRSA Hastelloy 25-30 30 30-40 40 - 50
£ HRSA Inconel 625 25 - 30 30 30-40 40 - 50
23 HRSA Inconel 718 25-30 30 30-40 40 - 50
Ly HRSA Nimonic 25 - 30 30 30 - 40 40 - 50
e 40 - 60 50 - 60 60-70 80 - 90
= [ ] - .
el 40 - 60 50 - 60 60-70 80 - 90
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
ae=020 ae=0150 ae=010 | 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 0,01 0,014 0,019
35 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 0,0m 0,014 0,015 0,018 0,026
45 0,007 0,009 0,010 0,010 0,0m 0,01 0,013 0,015 0,017 0,021 0,029
5 0,009 0,0m 0,012 0,013 0,013 0,014 0,015 0,019 0,021 0,025 0,035
6 0,0m 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 0034 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 0,083 015
4 0,037 0,045 0,047 0,052 0,054 0,056 0,063 0,077 0,086 0,104 0144
16 0,045 0,055 0,061 0,063 0,066 0,069 0,077 0,094 0105 0127 0176
20 0,060 0,075 0,083 0,086 0,090 0,094 0,105 0128 0143 0173 0,240
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

:Eccnsigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% 'avanzamento per tagliente nellutilizzo della serie piti corta dellutensile.

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.
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19730

DN

/ APMX @

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6

OAL

S| o | CS| O\ |

Coating Quality UOP @B<6mm W on Request Length

cog | o0 | ocon | ov | ou | u s ke | 2
6 5,6 55 19 13 01

797500600 KMX 6

797500601 KMX 6 § 56 61 25 10 01
797500800 KMX 8 8 75 61 25 17 01
797500801 KMX 8 8 15 69 33 13 01

797501000 KMX 10 10 95 72 32 2 0]
797501001 KMX 10 10 95 82 & 17 01
797501200 KMX 12 12 115 85 38 26 02
797501201 KMX 12 12 115 9% 50 20 02
797501600 KMX 16 16 5 100 50 3% 02
797501601 KMX 16 16 B5 16 66 26 02
797502000 KMX 20 20 195 M2 62 42 02
797502001 KMX 20 20 195 182 82 32 02

9

Eccellenti operazioni di finitura / Excellent finishing operations

ol o o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 Ol

>l
<

A4

SkinT

: Power

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

: Base Titanio e Alluminio.

: |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
: e leghe di titanio.

:

* Composition:

: Titanium and Aluminium based.
i Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

i and titanium alloys.

IRREGULAR DIVISION

Designed to reduce resonance
when machining stainless
steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Contornatura Contornatura Finitura

Materiali Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing

i ap=2-150 ap=2-150 ap=2-150
Materials ae=04-030 ae=02-010 ae = 0,075 - 0,0250

2%32‘253 Zzgﬁﬂg?ign Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
I | o Juacsteidae 130 - 140 140 - 150 150 - 200
Basso contenuto a1 130 - 140 140 - 150 160 - 200
o cmento6¢ -5 -1 0.
§2 )| @ [oo i 110 - 120 120 - 150 150 - 70
P 90- 100 110 - 130 140 - 160
otk 90-100 100 - 120 120 - 140
AISI 304 - 416 - 420 90 - 100 100 - 10 10 - 120
AISI 316 - 440 60 - 80 80 - 100 100 - 110
%% . 17-4 PH 15-5 PH 60-70 70- 80 90- 10
£ AR 50 - 60 60-70 80 -100
Duplex F51 50 - 60 60-70 70-90
Super Duplex F55 40 -50 50 - 60 60 - 80
5 o hodre e 300 - 360 400 - 450 450 - 500
1] o ssmme 40-50 60-70 70-80
% g HRSA Hastelloy 25-30 30-40 40-50
%E‘, HRSA Inconel 625 25-30 30-40 40-50
ég y HRSA Inconel 718 25 - 30 30 - 40 40 -50
58 HRSA Nimonic 25-30 30-40 40-50
1. ESEE];;MNO 50 - 60 60 - 70 80 - 90
Titanium alloys 50 -60 60-70 80-90

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=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 0115
16 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0127 0,140
20 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140 0,145 0,150
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

[Eccnsigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% 'avanzamento per tagliente nell utilizzo della serie piti corta dellutensile.

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.
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A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVORAZIONI D

ACCIAI INOSSIDABILI, INCONEL
E SUPERLEGHE

RESISTENTI AL CALORE (HRSA,
TITANIO E SUE LEGHE

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[ITANIUM ALLOYS




series

19705ST4

Quando & richiesta
maggiore stabilita

When increased
stability is required

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

SS

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

| 79705515

- Eccellente finitura
- anche in condizioni
- di scarsa stabilita

Excellent finish
. even in slightly
stable conditions

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
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reauce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even
in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
ROUNDED FLUTE

WWW.UO0P.it
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Stub Series

J97095Th s
== &

DC

|

[

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

|

i
DCbN
KMX

/ APMX

RE OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6

R | |3 CO| ]

Coating Quality UOP W 928mm Length

46

+
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B

¢ Composizione:

* Base Titanio e Alluminio.

: |deale per la lavorazione di acciai
¢ inossidabili, inconel, HRSA, titanio
¢ e leghe dititanio.

é

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
: Machining of stainless steels,
*inconel, HRSA, titanium

: and titanium alloys.

New
New
New
New
New
New
New

New

--ﬂ-

797058T40200 KMX
79705ST40250 KMX
79705ST40300 KMX
79705ST40350 KMX
79705ST40400 KMX
79705ST40450 KMX
79705ST40500 KMX
79705ST40600 KMX
79705ST40800 KMXW
79705ST41000 KMXW
79705ST41200 KMXW
79705ST41600 KMXW

2,5
3
35
4
45
5

10
12

6 25
§ 45 3
6 45 35
6 45 4
6 45 45
6 45 9
6 45 ol
6 45 65
8 52 9
10 60 {
12 69 13
16 18

U,Z
02
02
02
02
02
02
03
05
[] 5

N

B o e e e T R N

Gy Gy

Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, inconel
e superleghe resistenti al
calore, titanio e sue leghe.

IRREGULAR DIVISION

Designed to reduce resonance
when machining stainless
steels, inconel and HRSA,
titanium and titanium alloys.




Parametri di taglio/ Cutting parameters

_ : Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
Materials Slgtﬂ%g ap =10 ap=10 ap =10
ae=04-030 ae=025-010 ae = 0,075 - 0,0250
Group and description Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
gs @ Grey and spheroidal 100 - 120 120 - 130 130 - 150 150 - 200
Low Carbon content 100 - 120 110 -130 130 - 150 150 - 200
Medium Carbon content 100 - 120 110 - 130 130 - 140 150 - 180
E @ Lowalloy 90 -100 100 - 110 10 - 130 150 - 170
High alloy 70 - 80 80-90 90 - 100 120 - 140
Tool and die Steel 70 - 80 80-90 90 -100 110 - 130
AIS| 304 - 416 - 420 60 - 80 80-90 90 - 100 100 - 120
AIS| 316 - 440 40 -50 50 - 60 60 - 70 80-100
% . 17-4 PH15-5 PH 40 -50 50 - 60 60 - 70 70-90
5 Cr - Co alloys 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
=E | @ Auminium alloys 300 - 350 350 - 400 400 - 450 450 - 500
§§ @ <54HRC 40 - 50 50- 60 60 - 70 70 - 80
g HRSA Hastelloy 25-30 30 -35 40 - 45 50 - 60
;‘, . HRSA Inconel 625 25-30 30 -35 40 - 45 50 - 60
% HRSA Inconel 718 25-30 30 - 35 40 - 45 50 - 60
= HRSA Nimonic 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
Titanium 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80-90
= °
Titanium alloys 40 - 60 50 - 60 60-70 80-90
FEED mm/tooth
ae=0250 ae=020 ae=0150 ae=010 | ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
2 0,004 0,004 0,005 0,005 0005 0006 0007 | 0008 0,009 0,013
25 0,005 0,006 0,006 0,006 0,006 0007 0009 | 0,010 0,012 0,016
3 0,007 0,008 0,008 0,008 0009 0010 0012 | 0013 0,016 0,022
Bi5 0,009 0,010 0,010 001 001 0013 0015 | 0017 0,021 0,029
4 0,010 0,01 0,012 0012 0013 001 0017 | 0019 0,023 0,032
45 0,012 0,013 0,014 001 0015 0077 0020| 0023 0028 0,038
5 0,014 0,015 0,016 0017 0018 0020 002 | 0027 0,032 0,045
6 0,018 0,020 0,021 0022 0023 0025 0031 | 0034 0,01 0,058
8 0,030 0,033 0,035 0036 0038 0042 0051 | 0057 0063 0,096
10 0,040 0,044 0,046 0,048 0050 0056 0,068 | 0,076 0,092 0,128
12 0,050 0,055 0,058 0,060 0063 0070 0,085 | 0,095 05 0160
16 0,082 0,090 0,094 0098 0103 0M5 0139 | 0156 0,189 0,262
@ recommended @ acceptable O not recommended

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

797055T3

Skm+

Povver

: Composizione:

* Base Titanio e Alluminio.

: |deale per la lavorazione di acciai
¢ inossidabili, inconel, HRSA, titanio
¢ e leghe dititanio.

§

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
: Machining of stainless steels,
*inconel, HRSA, titanium

: and titanium alloys.

a P \ 5
&\ Ne
/ APMX
OAL
RE
TOL. DC: h10
TOL. DCON: hé
kin™

PSki” | o | C3| CO g
Coating Quality UOP Standard Won Request Length

797053T50800 KMX
79705ST51000 KMX
79705ST51200 KMX
79705ST51600 KMX

@ 4

-ﬂ-

0,1 5
10 60 11 01
12 69 13 02
16 80 18 02

ol o1 ol

&
Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, inconel
e superleghe resistenti al
calore, titanio e sue leghe.

IRREGULAR DIVISION

Designed to reduce resonance
when machining stainless
steels, inconel and HRSA,
titanium and titanium alloys.

DCON
KMX



Ghisa
Cast Iron

Acciaio
Steel

Acciaio Inossidabile
Stainless Steel

Hardened Al alloys
Steel

Tomprato  Leghe Al

Acciaio

Superleghe resistenti al calore
Heat Resistant Super Alloys

Ti
I

@ consigliata/ recommended

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Materiali

Materials

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

AISI 304 - 416 - 420
AISI 316 - 440

17-4 PH 15-5 PH

Leghe Cr - Co
Cr - Co alloys

Duplex F51

Super Duplex F55

Leghe di Alluminio
Aluminium alloys

<54 HRC

HRSA Hastelloy
HRSA Inconel 625
HRSA Inconel 718

HRSA Nimonic

Titanio
Titanium

Leghe di Titanio
Titanium alloys

8
10
12
16

@ accettabile/acceptable

0,033
0,045
0,060
0,091

O non consigliata/ not recommended

ap

N

ae

Contornatura
Shoulder Milling
ap=10
ae=04-030

Ve (m/min.)

130 - 140
130 - 140
125 -135
110 - 120
90 - 100
90 - 100
90 - 100
60 - 80
60 - 70
50 - 60
50 - 60
40 -50
300 - 350
40 -50
25-30
25-30
25-30
25-30
50 - 60
50 - 60

0,036
0,048
0,064

ap

ap

7 %
Contornatura Finitura
Shoulder Milling Finishing
ap=10 ap=10
ae=02-00 ae = 0,075 - 0,0250
Ve (m/min.) Ve (m/min.)
140 - 150 150 - 200
140 - 150 150 - 200
135 - 145 150 - 180
120 - 150 150 - 170
10 - 130 140 - 160
100 -120 120 - 140
100 - 110 10-120
80 -100 100 - 110
70 - 80 90-10
60 -70 80-100
60 -70 70 -90
50 - 60 60 - 80
400 - 450 450 - 500
60 -70 70 - 80
30-40 40 -50
30 - 40 40 -50
30-40 40 -50
30-40 40-50
60 -70 80-90
60 -70 80-90
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
ae=0,150 ae=010 ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250
0,042 0,051 0,038 0,046 0,064
0,057 0,069 | 0,051 0,062 0,086
0,075 0,091 0,068 0,083 015
on 014 | 0,105 0127 0,140

0,099

E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.

A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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ACCIAI INOSSIDABIL

RESISTENTI A

TITANIO £ SL

£ oU

A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVO

RAZIONI DI
. INCONEL
PERLEGHE

| CALC

R

- (HRSA),

E LEGHE

[HE SOLUTION
FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[TTANIUM ALLOYS



series

79710CS4

Taglio interrotto
Dimensioni

del truciolo ridotte
Asportazione

in cava fino a 20"

Interrupted Cut
Reduced Chip Size

Slotting up to 20"

“nella versione con canalini per lubrorefrigerante sul gambo
in the version with coolant channels on the shank

DPTS

GOLA RAGGIATA
> ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

RAGGIO TORICO  TAGLIO INTERROTTO
TORIC RADIUS ~ INTERRUPTED CUT

series

79710CS5

Taglio interrotto
Dimensioni

del truciolo ridotte
Asportazione

in cava fino a 10

Interrupted Cut
Reduced Chip Size

Slotting up to 10

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

TECHNICAL
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even

in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
INTERRUPTED CUT

ROUNDED FLUTE

WWW.UO0P.it
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Chip Splitter Series A g \s

19710CS4 w i e

>
DN

V4
D

/ APMX @
RE

OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6
—_— Skin™
Power -
TAGLIO INTERROTTO
INTERRUPTED CUT Coating Quality UOP G on request Length
- - mﬂ-

797100840800 KMXW

79710CS40800 KMXWG 8 8 7,8 63 26 18 [],3
79710CS40801 KMXW 8 8 78 68 2 18 03
79710CS40801 KMXWG 8 8 78 68 %2 18 03
79710CS41000 KMXW 10 10 98 72 3% 22 05
79710CS41000 KMXWG 10 10 98 72 3% 22 05
79710CS41001 KMXW 10 10 98 80 40 22 05
79710CS41001 KMXWG 10 10 98 80 40 22 05
79710CS41200 KMXW 12 12 n7 8 38 26 05
79710CS41200 KMXWG 12 12 7 83 38 26 05
79710CS41201 KMXW 12 12 n7 95 50 26 05
79710CS41201 KMXWG 12 12 n7 95 50 26 05
79710CS41400 KMXW 14 14 137 8 38 30 05
79710CS41400 KMXWG 14 14 137 8 38 30 05
79710CS41401  KMXW 14 14 137 102 57 30 05
79710CS41401 KMXWG 14 14 137 102 57 30 05
79710CS41600 KMXW 16 16 157 100 50 3 1
79710CS41600 KMXWG 16 16 157 100 50 3 1
79710CS41601 KMXW 16 16 B7 M6 64 3k 1
79710CS41601 KMXWG 16 16 w7 M6 64 3k 1
79710CS42000 KMXW 20 20 197 M 62 42 1
79710CS42000 KMXWG 20 20 197 M2 62 42 1
79710CS42001 KMXW 20 20 197 125 75 42 1
79710CS42001 KMXWG 20 197 75 1

SGY &%

e N R S S e R S S R S N S S S e O I ==

KMXWG
ARICHIESTA
ON REQUEST

Sﬂnn+'

POW@f 2 -
OVISIONE RREGOLARE [N

Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, inconel
e superleghe resistenti al
calore, titanio e sue leghe.

. Base Titanio e Alluminio.

. |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
. eleghe di titanio.

ﬂon' IRREGULAR DIVISION

Designed to reduce resonance
when machining stainless
steels, inconel and HRSA,
titanium and titanium alloys.

¢ Titanium and Aluminium based.

' Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

: and titanium alloys. ~—

o4

DCON
KMXW



Parametri di taglio/ Cutting parameters

M t . | Contornatura Finitura
ateriall Sitting Shoulder Milling Finishing

i = ap=2-150 ap=2-150
Materials ap=2-10 ae = 04 - 0250 ae =02 - 00750

—_

D
=
8=
a
7]
=
L=
o

Sppon oo o) Ve lmmin) Ve i)

I | @ isacsteridae 100 - 120 130 - 140 140 - 150
Do Carbom comant. 100 - 120 130 - 140 140 - 150

e O ont 100 - 120 125 - 135 135 - 145

F2 | o fasolt 90 - 100 110 - 120 120 - 150
Ny 70-80 90 - 100 10 - 130
oot s reey ! 70- 80 90 - 100 100 - 120

AISI 304 - 416 - 420 60 - 80 90 -100 100 - 110

] AIS| 316 - 440 40 - 50 60 - 80 80 - 100
%% . 17-4 PH 15-5 PH 40-50 60 -70 70 - 80
5 B oy 30- 40 50 - 60 60 - 70
Duplex F51 35-45 50 - 60 60-70

Super Duplex F55 25-30 40-50 50 - 60

@ Jmmumelioys 300 - 350 350 - 400 400 - 450

Bz @ s 40-50 40 - 50 60 - 70
2 HRSA Hastelloy 25-30 25-30 30-40
gfﬁg HRSA Inconel 625 25-30 25-30 30-40
g% T — 25-30 25-30 30-40
&t HRSA Nimonic 25-30 25-30 30-40
) I , T 50 - 60 50 - 60 60 - 70
R T 50 - 60 50 - 60 60 - 70

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ap=10 | ae=040 ae=0,250 | ae=020  ae=0150  ae=010  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
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare futensile. E consigliato luso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% l'avanzamento per tagliente nellutilizzo della serie piti corta dellutensile.

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.

Taglio interrotto / Interrupted cut

Standard
chip size

Chi
Meqa | Splir;ter
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Chip Splitter Series

79710CSo

TAGLIO INTERROTTO
INTERRUPTED CUT

. _SkinT
 Power
:

: Composizione:

. Base Titanio e Alluminio.

. |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
. eleghe di titanio.

:

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
' Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

* and titanium alloys.

DIN 6535 HB

L
G

OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6

(Cod At | 0C_| OCON | DN | OALL L [APMX| RE | 7|
8 63 26 18 03

79710CS50800 KMXW
79710CS50801 KMXW
79710CS51000 KMXW
79710CS51001 KMXW
79710CS51200 KMXW
79710CS51201 KMXW
79710CS51600 KMXW
79710CS51601 KMXW
79710CS52000 KMXW
79710CS52001 KMXW

8
8

it
s | | Co| ]

Coating Quality UOP W Length

18
8 78 68 32 18 03
10 98 72 32 22 05
10 98 80 40 22 05
12 n7 8 38 26 05
12 n7 95 50 26 05
16 157 100 50 34
16 7 M6 64 34
20 197 M2 62 &
20 197 125 75 42

ol o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 Ol

1
1
1
1

DHYYS  §§

DIVISIONE IRREGOLARE
Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al
calore, Titanio e sue leghe.

IRREGULAR DIVISION

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




Parametri di taglio/ Cutting
7

/

N

AN
ap

ap

o Contornatura Finitura
Materi _a|| Soting Shoulder Miling Finishing 5
Materials ap=10 e 040750 e 030070 =
g%zgoa?wg Zse?gili';?ign Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) §
g | o Goepsteridale 100 - 120 130 - 140 140 - 150
B 100 - 120 130 - 140 140 - 150
N et 0 ot 100 - 120 125 - 135 135 - 145
F2 ) o Dossoesao 90 - 100 10-120 120 - 150
prit 70 - 80 90 - 100 110 - 130
Aocilo o sternp e utensi 70-80 90 - 100 100 - 120
A1 304 - 416 - 120 60 - 80 90 - 100 100 - 110
) A1 316 - 40 40 - 50 60 - 80 80 - 100
5‘ , TP 40-50 60 - 70 70-80
i A A 30 - 40 50 - 60 60 - 70
Duplex F51 35-45 50 - 60 60-70
Super Duplex F55 25-30 40 - 50 50 - 60
£ o imnumaios - 350 - 400 400 - 450
it @ smmc 25-30 40 - 50 60-70
is HRSA Hasteloy 25-30 25-30 30- 40
=~ , "Rshineoel o5 25-30 25-30 30-40
£ HRSA Inconel 718 25-30 25-30 30- 40
S wesaninonic 2530 2530 30-40
) I | T 40 - 60 50 - 60 60 - 70
e O Thanio 40 - 60 50 - 60 60 - 70

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

| ae=0/40 ae=0.250 | ae=020  ae=0150  ae=010  ae=0,0750
8 0,022 0,022 0,024 0,025 0,028 0,034 0,038
10 0,021 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
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/ not recommended

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

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.

Taglio interrotto / Interrupted cut
U _\/_ - 3

Standard
chip size

Chi
Meqa | Splir;ter
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ACCIAI INOSSIDABIL

RESISTENTI A

TITANIO £ SL

£ oU

A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVO

RAZIONI DI
. INCONEL
PERLEGHE

| CALC

R

- (HRSA),

E LEGHE

[HE SOLUTION
FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[ITANIUM ALLOYS



series

Refrigerante interno per:
controllo della temperatura
nellarea di taglio.
Evacuazione ottimale

del truciolo.

Internal Coolant for:
temperature control

in the cutting area
Optimal Chip Evacuation

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

series

Refrigerante interno per:
controllo della temperatura
nellarea di taglio.
Evacuazione ottimale

del truciolo.

Internal Coolant for:
temperature control

in the cutting area
Optimal Chip Evacuation

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

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reauce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even
in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
INTERNAL COOLANT HOLE
ROUNDED FLUTE
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Internal Coolant Series

+
ng'ﬁé'r'

§ Composmone.

. Base Titanio e Alluminio.

. |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
. eleghe di titanio.

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
' Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

* and titanium alloys.

DIN 6535 HB
R=2 S N
8 oy
R e e e e
m\L \\\
A B hR
N
’ :
8|i NCEEEEE — ':i:ﬁ:ﬁ:::i::i:::i::i::\ﬁ::\:::::::::
/ APMX @
RE
TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6 Osvl\%,r, ‘ V ‘D ‘ ‘ DIIH
Coating Quality UOP Standard W on Request Length
(LU) »
797101C40600 KMX 6 6 59 52 200 14 02 T 4
797101C40601 KMX 6 6 59 57 25 1 02 T 4
797101C40800 KMXW 8 8 78 63 26 18 03 13 4
797101C40801 KMXW 8 8 78 68 32 18 03 13 4
797101C41000 KMXW 10 10 98 72 3% 2 05 72 4
797101C41001 KMXW 10 10 98 80 40 2 05 2 4
797101C41200 KMXW 12 12 n7 8 38 26 05 2 4
797101C41201 KMXW 12 12 7 9% 50 26 05 2 4
797101C41600 KMXW 16 16 157 100 50 34 1 2 4
797101C41601 KMXW 16 16 17 M2 64 3 1 2 4
797101C42000 KMXW 20 20 197 M2 62 42 1 5 4
797101C42001 KMXW 20 197 125 42 1 5 4

CHYY &

¢ Lutilizzo di lubrorefrigerante permette:
: - di controllare la temperatura nella zona di taglio
: «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.

\\ll

The use of internal coolant allows for:
- Temperature control in the cutting area
- 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.

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

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

DCON
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Parametri di taglio/ Cutting parameters
I U Yo 4

// A A A

ap
ap

Contornatura Contornatura Finitura

Materi a|| Sltt:z?t{/% g Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
Materials ap-15-10 ap =150 ap =150 ap =150
ae=04-030 ae=025-010 ae = 0,075 - 0,0250
g’,ﬂﬁff;,g Zﬁiﬂﬁ,‘-g{}ﬁn Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min))
g | o Ggepsteridale 100 - 140 120 - 130 140 - 150 150 - 200 y
ooy ittty 130 - 140 135 - 145 140 - 150 150 - 200 f_g
e vt 125 -135 130-140 135 - 145 150 - 180 -
(Hl I 10 - 120 120-130 120 - 150 150 - 170 g
prites 90-100 95-110 110 - 130 140 - 160 =
A e Sotps g tencl 90 -100 95-110 100 - 120 120 - 140
IS 304 - 416 - 420 90 - 100 95-100 100 - 110 110 - 120
. Al 316 - 440 60 - 80 70-80 80 - 100 100 - 110
5; , TP 60 - 70 70 70- 80 90 - 110
£ e e 50 - 60 60 60 - 70 80 - 100
Duplex FSi 50 - 60 50 60 - 70 80 - 100
Super Duplex FS5 40 -50 50 50 - 60 60 - 80
B o S e 300 - 350 350 - 400 400 - 450 450 - 500
] @ smumrc 40 -50 50 - 60 60 - 70 70 - 80
£g HRSA Hastelloy 25- 30 30-35 40 - 145 50 - 60
_:: , R eonel 29 25- 30 30-35 40 - 45 50 - 60
2 HRSA Inconel 718 25- 30 30-35 40 - 45 50 - 60
5 HRSA Nimonic 25- 30 30-35 40-45 50 - 60
i I . Eﬁﬁmm 50 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
T 50 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0250 ae=020 ae=0150 ae=010 | ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250

6 0,0M 0,014 0,015 0,016 0,017 0018 0020 002 | 0027 0,032 0,045
8 0,016 0,020 0,022 0,023 0024+ 0025 0028 0034 | 0038 0046 0,064
10 0,025 0,027 0,030 0,031 0032 0034 0038 0046 | 0,051 0062 0,086
12 0,030 0,036 0,040 0,041 0,043 0045 0050 0061 | 0068 0,083 0115
16 0,045 0,055 0,061 0,063 0,066 0069 0077 0094 | 0105 0127 0176
20 0,060 0,075 0,083 0,086 0090 0094 0105 0128 | 0143 0,173 0,240
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

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

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.
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Internal Coolant Series

OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6

St | o |CS| O

Coating Quality UOP Standard Won Request Length

(LU) »

79750I1C50600 KMX 6 6 56 55 19 13 01 1 5
79750I1C50601 KMX 6 6 56 61 25 10 01 1 5
79750I1C50800 KMX 8 8 15 61 25 17 0,1 15 5
797501C50801 KMX 8 8 75 69 58 13 0,1 153 5
797501C51000 KMX 10 10 95 12 32 22 01 2 5
797501C51001 KMX 10 10 95 8 42 17 0,1 2 5
797501C51200 KMX 12 12 n5 83 38 26 02 2 5
79750I1C51201 KMX 12 12 n5 95 50 20 02 2 5
79750I1C51600 KMX 16 16 155 98 50 34 02 2 5
797501C51601 KMX 16 16 155 14 66 26 02 2 5
797501C52000 KMX 20 20 195 12 62 42 02 S 5
797501C52001 KMX 20 20 195 132 82 32 02 g 5

Lutilizzo di lubrorefrigerante permette: The use of internal coolant allows for:

- di controllare la temperatura nella zona di taglio - temperature control in the cutting area

© - una migliore evacuazione del truciolo - optimal chip evacuation,

¢ e migliore pulizia dell'area di lavoro thus resulting in a clean work area

: Consigliato nelle lavorazioni gravose It is recommended for heavy duty machining

: (tasche profonde, profili complessi, etc.), (deep pockets, complex profiles, etc.) where external

dove la refrigerazione esterna é ostacolata o insufficiente. refrigeration is obstructed or insufficient.

+
ng'ﬁé'r'

§ Composmone.

. Base Titanio e Alluminio.

. |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
. eleghe di titanio.

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

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
' Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

* and titanium alloys.

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

DCON
KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

)

& & &
Z
Materiali Shouider Miling Shoudor illng Fiishing
Materials a:p==0,24-1i]5,gﬂ aaep==0?2_—1b5,?@ ae 3 %3725 _—16?(?250
g;‘,’,ﬂf,‘;f,g f,Z‘;[fﬁ},‘;}}g,, Ve (m/min.) Ve (m/min)) Ve (m/min))
| RS 130 - 140 140 - 150 160 - 200 -
oot S dpeiholg 130 - 140 140 - 150 160 - 200 s
Modiom Corbon content 125 - 135 135 - 145 150 - 180 =
§2 ) o ool 110 - 120 120 - 150 160 - 170 5
Al ageto 90 - 100 110 - 130 140 - 160 =
oot g Sees 90 - 100 100 - 120 120 - 140
A 304 - 41 -420 90 - 100 100 - 110 110 - 120
) A 516 - 60 - 80 80 - 100 100 - 110
2 meeom 60 - 70 70 - 80 90 - 110
i B ors 50 - 60 60 - 70 80 - 100
Duplex F5 50 - 60 60 - 70 70-90
Super Dupex 55 40 - 50 50 - 60 60 - 80
Bl @ Wmmumais 300 - 350 400 - 450 450 - 500
i e s 40 - 50 60 - 70 70 - 80
£s | HRSAHastoloy 25 - 30 30- 40 40 - 50
B st 25 - 30 30- 40 40 - 50
0 wesanooams 25 - 30 30- 40 40 - 50
F wsaimonic 25 - 30 30 - 40 40 - 50
) I e 50 - 60 60 - 70 80 - 90
SR 50 - 60 60 - 70 80- 90

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0,20 ae=0,150 ae=010 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 0ns
16 0,061 0,066 0,069 0,077 0,094 0,105 0127 0,140
20 0,086 0,094 0,098 0,109 0,133 0,140 0,145 0,150
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/ not recommended

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

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.
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ACCIAI INOSSIDABIL

RESISTENTI A

TITANIO E SU
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A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVO

RAZIONI DI
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PERLEGHE
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- (HRSA),

E LEGHE

[HE SOLUTION
FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[TTANIUM ALLOYS



series

79710R

Raggi in conformita
alle esigenze del settore
Aerospaziale

Asportazione
in cava fino a 150

GOLA RAGGIATA
b ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

oc
RAGGIO TORICO

TORIC RADIUS

Radii in accordance
with the Aerospace
sector requirements

Slotting up
to 150

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
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even
in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
ROUNDED FLUTE

WWW.UO0P.it

69

@
o
@©
(=%
7]
o
—
D
<




70

Aerospace Series

79710R

. _SkinT
 Power
:

: Composizione:

. Base Titanio e Alluminio.

. |deale per la lavorazione di acciai
: inossidabili, inconel, HRSA, titanio
. eleghe di titanio.

:

: Composition:

: Titanium and Aluminium based.
' Machining of stainless steels,

: inconel, HRSA, titanium

* and titanium alloys.

A R=2 =
|
A B
SN |
APMX
/ ®
’ OAL
TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6
S| o |C3| O ]
Coating Quality UOP Standard W on Request Length
Cod At | oc | ocon | on | oa | w | komx
79710R050500 KMX 5 § 49 52 16 13 05 4
79710R050501 KMX 5 § 49 57 20 13 05 4
79710R050600 KMX 6 6 59 %2 200 1B 05 4
79710R050601 KMX 6 § %9 5 25 % 05 4
79710R080600 KMX 6 § 59 5% 20 1% 08 4
79710R080601 KMX 6 6 59 5 25 4 08 4
79710R100600 KMX 6 § 59 %2 20 1 1 4
79710R100601 KMX 6 § 59 5 25 14 1 4
79710R150600 KMX 6 § 59 % 200 1w 15 4
79710R150601 KMX 6 § 59 5 25 % 15 4
79710R200600 KMX 6 § 59 5% 20 2 4
79710R200601 KMX 6 § 59 5 25 14 2 4
79710R050800 KMX 8 8 78 65 26 18 05 4
79710R050801 KMX 8 8 78 68 32 18 05 4
79710R080800 KMX 8 8 8 65 26 18 08 4
79710R080801 KMX 8 8 78 68 32 18 08 4
79710R100800 KMX 8 8 8 63 26 18 1 4
79710R100801 KMX 8 8 78 68 32 18 1 4
79710R150800 KMX 8 8 78 63 26 18 15 4
79710R150801 KMX 8 8 78 68 32 18 15 4
79710R200800 KMX 8 8 78 65 26 18 2 4
79710R200801 KMX 8 8 78 68 32 18 2 4
79710R250800 KMX 8 8 8 63 26 18 25 4
79710R250801 KMX 8 8 8 68 32 18 25 4
79710R300800 KMX 8 8 78 63 26 18 3 4
79710R300801 KMX 8 8 78 68 32 18 3 4

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page

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

IRREGULAR DIVISION

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

0
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-+ continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page
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79710R081000 KMX

79710R081001 KMX 10 10 9,8 80 40 22 0,8
79710R101000 KMX 10 10 98 72 3% 2 1
79710R101001 KMX 10 10 98 80 40 22 1
79710R151000 KMX 10 10 98 72 3% 2 15
79710R151001 KMX 10 10 98 80 40 2 15
79710R201000 KMX 10 10 98 72 3% 2
79710R201001 KMX 10 10 98 80 40 22
79710R251000 KMX 10 10 98 72 3% 2 25
79710R251001 KMX 10 10 98 80 40 2 25
79710R301000 KMX 10 10 98 12 3% 2 3
79710R301001 KMX 10 10 98 80 40 22 5
79710R081200 KMX 12 12 7 83 38 26 08
79710R081201 KMX 12 12 7 9% 50 26 08
79710R101200 KMX 12 12 n7 8 38 26 1
79710R101201 KMX 12 12 7 9% 50 26 1
79710R151200 KMX 12 12 7 83 38 26 15
79710R151201 KMX 12 12 7 9% 50 26 15
79710R201200 KMX 12 12 n7 8 38 26 2
79710R201201 KMX 12 12 n7 95 50 26 2
79710R251200 KMX 12 12 n7 83 38 26 25
79710R251201 KMX 12 12 m7 9% 50 26 25
79710R301200 KMX 12 12 n7 8 38 26 3
79710R301201 KMX 12 12 7 9% 50 26 3
79710R351200 KMX 12 12 n7 8 38 26 35
79710R351201 KMX 12 12 m7 9% 50 26 35
79710R401200 KMX 12 12 n7 8 38 26 4
79710R401201 KMX 12 12 7 9% 50 26 4
79710R081400 KMX 14 14 137 8 38 30 08
79710R081401 KMX 14 14 137 102 5 30 08
79710R151400 KMX 14 14 137 8 38 30 15
79710R151401 KMX 14 14 137 102 57 30 15
1
1

Gamma Raggi
Radli Range

RE:05-08-1-19-2-25
5-32-4-2-6-630

@
o
@©
(=%
7]
o
—
D
<

79710R301400 KMX 14 14 37 83 38 30 3
79710R301401 KMX 14 14 7 102 5 30 3
79710R151600 KMX 16 6 7 100 50 3% 15
79710R151601 KMX 16 6 7 M6 64 34 15
79710R201600 KMX 16 6 7 100 50 3% 2
79710R201601 KMX 16 6 B7 N6 64 3k 2
79710R251600 KMX 16 6 7 100 50 3 25

Raggi in conformita
alle esigenze del

79710R251601 KMX 16 16 157 16 64 34 25 settore Aerospaziale
79710R301601 KMX 16 16 157 16 64 34 3

79710R351600 KMX 16 6 157 100 50 34 35 Radii in accordance
79710R351601 KMX 16 16 157 16 64 3 35 with the Aerospace
79710R401600 KMX 16 16 157 100 50 34 4 sector requirements

79710R401601 KMX 16
79710R501600 KMX 16
79710R501601 KMX 16

6 7 M6 64 3l 4
6 57 100 50 34 5
6 7 M6 64 3 5

- continua alla pagina successiva / continued on next page
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79710R301600 KMX 16 16 57 100 50 3 3
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Aerospace Series +
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7 971 0 R Coating Quality UOP Standard W on Request Length

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

-m---

79710R1520[]0 KMX 197 12 42

79710R152001 KMX 20 20 197 125 75 &2 1,5
79710R202000 KMX 20 20 197 M2 62 & 2
79710R202001 KMX 20 20 197 125 15 & 2
79710R252000 KMX 20 20 97 M2 62 42 25
79710R252001 KMX 20 20 197 125 75 42 25
79710R302000 KMX 20 20 197 M2 62 & 3
79710R302001 KMX 20 20 197 125 75 & 3
79710R352000 KMX 20 20 97 M2 62 42 35
79710R352001 KMX 20 20 197 125 15 42 35
79710R402000 KMX 20 20 197 M2 62 & 4
79710R402001 KMX 20 20 197 125 5 &
79710R502000 KMX 20 20 197 M2 62 &
79710R502001 KMX 20 20 197 125 15 &
79710R602000 KMX 20 20 97 M2 62 &2
79710R602001 KMX 20 20 197 125 75 & 6
79710R6352000 KMX 20 20 97 M2 62 42 635
79710R6352001 KMX 20 20 197 125 75 42 635
79710R302500 KMX 25 25 247 125 69 50 3
79710R302501 KMX 25 25 247 151 95 50 3
79710R352500 KMX 25 25 247 125 69 50 35
79710R352501 KMX 25 25 247 151 95 50 35
79710R402500 KMX 25 25 247 125 69 50 4
79710R402501 KMX 25 25 247 151 95 50
79710R502500 KMX 25 25 247 125 69 50
79710R502501 KMX 25 25 247 151 95 50
79710R602500 KMX 25 25 247 125 69 50
79710R602501 KMX 25 25 247 151 95 50 6
79710R6352500 KMX 25 25 247 125 69 50 635
79710R6352501 KMX 247 151 95 50 6,35

Gy &
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

i

Contornatura Contornatura Finitura

Materiali Slotting Shoulder Milling Shoulder Milling Finishing
WEICHELS ap=15-10 APl ==l A==l
p=th ae=04-030 ae=025-0/10 ae= 0,075 - 0,0250

g;‘,;ﬂg‘;,e,g Zzgrciﬂgtr‘}sn Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
g | @ St 100 - 120 120 - 130 130 - 150 150 - 200
i 100 - 120 10 - 130 130 - 150 150 - 200
oo oo onsent 100 - 120 10 - 130 130 - 140 150 - 180
§2 | o Dosoes 90 -100 100 - 110 110 - 130 150 - 170
o ogato 70 - 80 80 - 90 90 - 100 120 - 140
Toolana e ool 70- 80 80 - 90 90 - 100 110 - 130 "
.
AISI 304 - 416 - 420 60 - 80 80 - 90 90 - 100 100 - 120 3
] AISI316 - 440 40-50 50 - 60 60 - 70 80 - 100 3
5; , Tepsse 40-50 50 - 60 60 - 70 70- 90
i O o 30-40 40-50 50 - 60 60 - 70
Duplex 1 35-45 45 - 50 50 - 60 60 - 80
Siper Dl lex 5 25-30 30-40 40 -50 50 - 60
F BRI 250 - 300 350 - 400 350 - 400 400 - 450
2 @ <smrc 40-50 50 - 60 60 - 70 70- 80
E HRSA Hestelloy 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
_: , Hesa ooneles 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
5 HRSA Incone 718 25-30 30-35 40- 45 50 - 60
5 HRSA Nimonic 25-30 30-35 40- 45 50 - 60
. Eigz;mo 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90
LA 40 - 60 50 - 60 60 - 70 80 - 90

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0250 ae=020 ae=0150 ae=010 | ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250

5 0,009 0,0M 0,012 0,013 0013 001 0015 0019 | 0,021 0,025 0,035

6 0,0m 0,014 0,015 0,016 0017 0018 0020 002 | 0,027 0,032 0,045

8 0,016 0,020 0,021 0,023 0,024 0025 0028 0,034 | 0038 0,046 0,064
10 0,025 0,027 0,028 0,031 0,032 0034 0038 0046 | 0,051 0062 0,086
12 0,030 0,036 0,038 0,041 0,043 0045 0050 0061 | 0068 0,083 015
14 0,037 0,045 0,047 0,052 0,054 005 00635 0077 | 0,086 0,104 0,144
16 0,045 0,055 0,058 0,063 0,066 0,069 0,077 0094 | 0105 0127 0,176
20 0,060 0,075 0,079 0,086 0,090 0094 0105 0128 | 0143 0,173 0,240
25 0,070 0,080 0,084 0,092 0096 0100 012 0136 | 0152 0,184 0,256

@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare Iutensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% I'avanzamento per tagliente nell'utilizzo della serie pit corta dellutensile.

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.
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[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[TTANIUM ALLOYS



series
Sgrossatura, Roughing,
semi-finitura e finitura semi-finishing and finishing
in un unico utensile in one tool

Asportazione
in cava fino a 10

Slotting up
to 10

CARATTERISTICHE
TECNICHE

TESTA SEMISFERICA e taglio di testa positivizzato
DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al calore, Titanio e sue leghe

GOLA RAGGIATA ANGOLI DI TAGLIO OTTIMIZZATI per ridurre il fenomeno
ROUNDED FLUTE del tagliente di riporto

ELICHE DIFFERENZIATE per ridurre le vibrazioni
anche in percorsi utensile complessi

GOLA RAGGIATA

TECHNICAL
ELICHE DIFFERENZIATE DA TA

DIFFERENT HELICES HEMISFERICAL HEAD and a positive axial rake angle

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,

< Titanium and Titanium alloys
OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.
DIFFERENT HELICES to reduce vibration even

CANALINI INTERNI DI LUBROREFRIGERAZIONE in complex tool paths
INTERNAL COOLANT HOLES ROUNDED FLUTE

WWW.Up.it 11



Dome Series A R=2 \g
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Q
& APMX
& LU

TOL. DC: -0,02 / -0,06

OAL

TOL. DCON: h5
Evo'
Gome g0
Coating Quality UOP Standard W on Request Length
m--
797MDIC0600 KMX 59

797MDIC0800 KMX 8 8 18 63 26 18
797MDIC1000 KMX 10 10 98 72 32 22
797MDIC1200 KMX 12 12 n7 83 38 26
797MDIC1400 KMX 14 14 137 83 38 30
797MDIC1600 KMX 16 16 15,7 100 50 34
797MDIC2000 KMX 42

LI TTY

co N oo o =
e R =

11
WM Vi I,
\\ Iy
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. Evo'
: Dome
:

: Composizione:

: Base Titanio, Alluminio e Silicio.

: Lalta percentuale di Silicio

. garantisce un punto di ossidazione

. piu alto ed in combinazione ai

: canalini interni di lubrorefrigerazione
: sitraduce in una maggiore

: resistenza alle alte temperature.

:

* Composition:

: Titanium, Aluminum and Silicon base.
: The high percentage of silicon

¢ guarantees a higher oxidation

: point and in combination with the

* Internal coolant holes gives a greater
: resistance to high temperatures.
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DIVISIONE IRREGOLARE
Progettata per ridurre
la risananza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al
calore, Titanio e sue leghe.

IRREGULAR DIVISION

Designed to reduce resonance

when machining Stainless

steels, Inconel and HRSA,
JR— Titanium and Titanium allays.




Parametri di taglio/ Cutting parameters

. . Contornatura Contornatura Semifinitura Finitura
\ELCIEEL Slotting Shoulder Milling | Shoulder Milling Semi-Finishing Finishing

/ ap=1x0 ap =15x0 ap =15x0 ap = 0,3x0 (max) ap = 0,050 (max)
Materials ae=1-05x0 ae =04 - 03x0 ae=0.25-01x@ ae= 0,1x0 (max) ae= 0,05x0 (max)

%;‘;‘,’,f,“;,,;’f,ﬁiﬂﬁ,‘-g{‘,ﬁn Ve (m/min)) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)

i | o Gunestorcae 80 - 100 110 - 130 140 - 160 170 - 200 200 - 250
o ontont 140 - 180 150 - 190 200 - 220 230 - 260 270 - 320

e o cont 120 - 160 130 - 170 180 - 200 200 - 230 250 - 300

§2 | o Dosos 120 - 160 120 - 160 170 - 190 200 - 230 250 - 300
prviea g 90 - 130 100 - 140 150 - 170 120 - 140 150 - 200

T and aieSeeey ! 80 - 120 90 - 130 140 - 160 10 - 130 140 - 180

AISI 304 - 416 - 420 70 - 90 10 - 120 130 - 150 150 - 170 160 - 180

] AISI 316 - 440 60 - 80 80 - 100 10 - 130 130 - 150 140 - 160
% . :-79—4PH15:5PH 60 - 80 80 - 100 100 - 120 120 - 140 130 - 150
i G 50 - 60 70 - 80 90 - 110 100 - 120 110 - 130
Duplex i 50 - 60 60 - 70 80 - 90 100 - 120 10 - 130

Super Duplex F55 40 - 50 50 - 60 70 - 80 100 - 120 10 - 130

i o Loareduumino 150 - 200 200 - 250 250 - 300 300 - 350 350 - 400
§:§§§‘ ® <54HRC 40 - 50 50 - 60 60 - 70 80 - 100 100 - 150
N HRSA Hastelloy 25-30 30-35 40 - 60 40 - 60 60 - 70
sk oonel e 25-30 30-35 40 - 60 40 - 60 60 - 70
5 HRSA Inconel 718 25-30 30-35 40 - 60 40 - 60 60 - 70
5 HRSA Nimonic 25-30 30-35 40 - 60 40 - 60 60 - 70
. Tanto 40 - 60 50 - 60 70 - 80 70 - 80 90 - 100
e e 40 - 60 50 - 60 70 - 80 70 - 80 90 - 100

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ap=050 ‘ ae=040 ae=0,30 ‘ ae=0,250 ae=0,20 ‘ ae=0,150 ‘ ae=0,10 ‘ ae=0050  ae=0,030

6 0,014 0,015 0,017 0,017 0,018 0,019 0,021 0,026 0,027 0,030

8 0,02 0,022 0,024 0,025 0,026 0,028 0,031 0,037 0,040 0,044

10 0,027 0,030 0,033 0,035 0,036 0,038 0,042 0,051 0,054 0,060

12 0,036 0,040 0,044 0,046 0,048 0,050 0,056 0,068 0,072 0,080

16 0,055 0,060 0,066 0,069 0,072 0,075 0,084 0,102 0108 0120

20 0,075 0,080 0,088 0,092 0,096 0,100 0n2 0,136 0,144 0,160
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato lutilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare lutensile. E consigliato luso abbondante di refrigerante.
E possibile aumentare del 20% l'avanzamento per tagliente nell utilizzo della serie piti corta dellutensile.
E possibile aumentare fino al 50% la Fz della contornatura se il sistema mandrino-porta utensile di fissaggio pezzo risulta molto stabile.

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.
It is possible to increase the shouldering fz by 50% if the workpiece clamping spindle-tool holder system is very stable.
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LA SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVORAZIONI DI
TITANIO E SUE LEGHE

Vantaggi della Fresatura Trocoidale:
BASSE FORZE DI TAGLIO RADIALI

BASSO CALORE SUL TAGLIENTE
MASSIMA PROFONDITA DI TAGLIO

ELEVATO VOLUME DI TRUCIOLO ASPORTATO
NELL'UNITA DI TEMPO Q (cm?®/min.)

POTENZA RICHIESTA RIDOTTA

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
[ITANIUM AND

[ITANIUM ALLOYS

Advantages of Trochoidal Milling:
LOW RADIAL CUTTING FORCES

LOW HEAT ON THE CUTTING EDGE

MAXIMUM AXIAL DEPTH OF CUT

HIGH CHIP VOLUME
IN THE UNIT TIME @Q (cné/min.]

REDUCED POWER CONSUMPTION



series

J97TRTS

Massima profondita di taglio
Impegno assiale
fino a 40

Maximum axial depth of cut

Axial width of cut
up to 40

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

TORIC RADIUS

CHIPSPLITTER

series

J97TRT6

Massima profondita di taglio
Impegno assiale
fino a 30

Maximum axial depth of cut
Axial width of cut

up to 3¢

CARATTERISTICHE
TECNICHE

DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di 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 per garantire pulizia dellarea di lavoro

TECHNICAL
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining Titanium and Titanium alloys

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even
in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
CHIPSPLITTER for a clean cutting area

WWW.UO0P.it
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Troco Series g[ N |
ISTIRTS RSN

RE

TOL. DC: (-0,02 / -0,05)

skin | ' |C3 | CT| il

Coating Quality UOP Standard W on Request Length

Cod.Art

TAGLIOINTERROTIO 797TRT5R020800 KMX 8 8 63 17 02

CHIPSPLITTER  797TRT5R050800 KMX
797TRT5R100800 KMX
797TRT5R020801 KMX
797TRT5R050801 KMX
797TRTSR100801 KMX
797TRT5R020802 KMX 76 3 02
797TRT5R050802 KMX 76 33 05
797TRT5R100802 KMX 8 8 76 3 1
797TRT5R021000 KMX 10 10 66 21 02
797TRTSR051000 KMX 10 10 66 21 05
797TRTSRI01000 KMX 10 10 66 21 1
797TRTSR021001 KMX 10 10 80 3 02
797TRT5R051001 KMX 10 10 80 3 05

63 17 05
63 17 1
68 25 02
68 25 05
68 25 1

O 0O O O O O o
0O OO 0O 0O 0O 0O OO

797TRT5R101001 KMX 10 10 80 3 1
797TRT5R021002 KMX 10 10 88 4 02
797TRT5R051002 KMX 10 10 88 4 05
797TRT5R101002 KMX 10 10 88 4 1

797TRT5R021200 KMX 12 12 84 25 02
797TRT5R051200 KMX 12 12 84 25 05
797TRT5R101200 KMX 12 12 84 25 1
797TRT5R021201 KMX 12 12 9% 37 02
797TRT5R051201 KMX 12 12 9% 37 05
797TRT5R101201 KMX 12 12 9% 37 1
797TRT5R021202 KMX 12 12 99 49 02
797TRT5R051202 KMX 12 12 99 49 05
797TRT5R101202 KMX 12 12 99 49 1

- continua alla pagina successiva / continued on next page

ol o1 o1 o1 O O O o1 o1 o1 O o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o1 o o1 o1

ol

Skin

:

* Specifico per la lavorazione Progettata per ridurre la

* del Titanio. risonanza nelle lavorazioni

: di Titanio e Leghe di Titanio.

:

: Specific for the machining

: of Titanium. Designed to reduce resonance
when machining Titanium
and Titanium alloys.
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- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

-*F Gamma Raggl
Raai Range

797TRT5RI01600 KMX s 6B 2 B 5
J97TRTSR201600 KMX 16 16 9 3% 2 5
JO7TRTSR301600 KMX 16 %6 92 33 3 5 RE:02-04-05-1-
JO7TRTSROLI601 KMX 16 %6 106 49 04 5
JO7TRTSRIOIGOT KMX 16 %6 106 49 1 5
JO7TRTSR201601 KMX 16 16 106 49 2 5
JO7TRTSR301601 KMX 16 16 106 49 3 5
JO7TRTSRO4I602 KMX 16 16 19 65 04 5
JO7TRTSRIOBOZ KMX 16 16 M9 65 5
J97TRTSR201602 KMX 16 % 19 65 2 5
JO7TRTSR301602 KMX 16 16 19 65 3 5
J97TRTSR042000 KMX 20 20 106 4 04 5
JO7TRTSRI02000 KMX 20 20 104 4 i 5
J97TRTSR202000 KMX 20 20 104 4 2 5
J97TRTSR302000 KMX 20 20 104 4 3 5
JO7TRTSR042001 KMX 20 20 2% 6 04 5
JO7TRTSRI02001 KMX 20 20 1% 6 | 5
JO7TRTSR202001 KMX 20 20 2% 6 2 5
J97TRTSR302001 KMX 20 20 2% 6 3 5
JO7TRTSR042002 KMX 20 20 12 81 0k 5
JO7TRTSRI02002 KMX 20 20 12 8 | 5
797TRTSR202002 KMX 20 20 12 81 2 5
JO7TRTSR302002 KMX 20 20 W2 81 3 5

$

Contornatura @8 m1 U 012 w16 @20
Shoulder
Milling fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente
fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth

Materiali
WEICHELS

Ve (m/min.)

Ap=2x0 | Ap=3xD | Ap=4x@ | Ap=2xD | Ap=3xD | Ap=4xD | Ap=2x( | Ap=3xD | Ap=4xD | Ap=2xD | Ap=3x( | Ap=4x® | Ap=2x@ | Ap=3xD | Ap=4x0

Max angolo di contatto Max contact angle

= Leghe i Titanio o
i Titanium alloys 40

@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato lutilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare futensile. E consigliato fuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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Troco Series

J97TRT6

KMX

DCON

N \ -
/ OAL

TOL. DC: (-0,02 / -0,05)

TOL. DCON: h5
y/ ;

P | v || o ol
Coating Quality UOP Standard W on Request Length

o L Lo Lo Ll ie L2
TAGLIO INTERROTTO 797TRT5R020800 8 6
CHPSPUTIER  797TRTGRO50800 KMX 8 8 63 17 0,5 6
797TRT6R100800 KMX 8 8 63 17 1 6
797TRT6R020801 KMX 8 8 68 25 02 6
797TRT6R050801 KMX 8 8 68 25 05 6
797TRT6R100801 KMX 8 8 68 25 1 6
797TRT6R021000 KMX 10 10 66 21 02 6
797TRT6R051000 KMX 10 10 66 21 05 6
797TRT6R101000 KMX 10 10 66 21 1 6
797TRT6R021001 KMX 10 10 80 31 02 §
797TRT6R051001 KMX 10 10 80 31 05 6
797TRT6R101001 KMX 10 10 80 31 1 6
797TRT6R021200 KMX 12 12 83 25 02 6
797TRT6R051200 KMX 12 12 83 25 05 6
797TRT6R101200 KMX 12 12 83 25 1 6
797TRT6R021201 KMX 12 12 9% 37 02 6
797TRT6R051201 KMX 12 12 94 37 05 6

797TRT6R101201 KMX 12 12 94 31 1

- continua alla pagina successiva / continued on next page

(@p)

Skin

:

* Specifico per la lavorazione Progettata per ridurre la

* del Titanio. risonanza nelle lavorazioni

: di Titanio e Leghe di Titanio.

:

: Specific for the machining

: of Titanium. Designed to reduce resonance
when machining Titanium
and Titanium alloys.
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-1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

e - (5amma Raggl

797TRTSR041800 6

797TRT6R101600 KMX 16 16 92 33 1 6 Rad Range
797TRT6R201600 KMX 16 16 92 33 2 6

797TRT6R301600 KMX 16 16 92 33 3 6 RE 02 04 05 1
797TRT6R041601 KMX 16 16 106 49 04 6

797TRT6R101601 KMX 16 16 106 49 1 6

797TRT6R201601 KMX 16 16 106 49 2 6

797TRT6R301601 KMX 16 16 106 49 § 6

797TRT6R042000 KMX 20 20 104 H 0.4 6

797TRT6R102000 KMX 20 20 104 4 1 6

797TRT6R202000 KMX 20 20 104 H 2 6

797TRT6R302000 KMX 20 20 104 4 g §

797TRT6R042001 KMX 20 20 124 61 04 6

797TRT6R102001 KMX 20 20 124 61 1 §

797TRT6R202001 KMX 20 20 124 61 6

797TRT6R302001 KMX 20 20 124 61 6

$

2 Contornatura w 8 01 0 01 2 ®1 6 0 2 0
M - s Shoulder / y / y y
= Milling fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente fz mm/tagliente
aten.a I (‘g‘z g fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth fz mm/tooth
Materials | &
= Ve (m/min.)
£
B
8
b= = = = = = = = = = = =
k=] [Tl = [Tl = [Tl = 0 = [Tl = [Tl = 0 = Yol = Yol = [To =S [Te) =
= = — (=1 — (=] — [=] — [ — (=] — (=] — [=] — == — (=] — (=] —
2 o [=) o [=) o [=) o o o (=) o [=) o o o o o (=) o [=) o o
;‘: n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n
k- [«b) [<b) [} [<b) [«b) feb) [eb] [eb] (b} (b} [} [«b) [eb) D [eb] [eb] (b} [} [<b) @ feb) [eb]
== @ @© @© @ @ @© @© @© @© @© @© @ @ @ @© @© @© @© @ @ @© @©
o Lognedilitano 400 gy 7 006 005 008 007 009 008 o 010 04 0%
Titanium alloys 4 ’ ' ' ' 4 ' ' ' '
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare utensile. E consigliato Iuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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LA SCELTA OTTIMALE

PER LE LAVORAZIONI DI
ACCIAI INOSSIDABILI INCONEL
F SUPERLEGHE RESISTENT
AL CALORE (HRSA

Vantaggi della Fresatura Trocoidale:
BASSE FORZE DI TAGLIO RADIALI
BASSO CALORE SUL TAGLIENTE

MASSIMA PROFONDITA DI TAGLIO

ELEVATO VOLUME DI TRUCIOLO ASPORTATO
NELLUNITA DI TEMPO Q (cm?/min.)

POTENZA RIDOTTA

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS
INCONEL AND HRSA

Advantages of Trochoiaal Milling:
LOW RADIAL CUTTING FORCES

LOW HEAT ON THE CUTTING EDGE

MAXIMUM AXIAL DEPTH OF CUT

HIGH CHIP VOLUME
IN THE UNIT TIME @Q (cné/min.]

REDUCED POWER CONSUMPTION



series

197TRUS

Massima profondita di taglio
Impegno assiale
fino a 40

Maximum axial depth of cut
Axial width of cut
up to 4

GOLA RAGGIATA
> ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

TAGLIO INTERROTTO
CHIPSPLITTER

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

series

4. 757TRUS

Massima profondita di taglio
Impegno assiale
fino a 30

Maximum axial depth of cut
Axial width of cut
up to 3¢

CARATTERISTICHE
TECNICHE

DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al calore

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 per garantire pulizia dellarea di lavoro

TECHNICAL
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA

OPTIMAL CUTTING ANGLES to reduce BUE.

DIFFERENT HELICES to reduce vibration even
in complex tool paths

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
CHIPSPLITTER for a clean cutting area

WWW.UO0P.it

89




Troco Series 8[ N |
JSTTRUS RSN

RE

TOL. DC: (-0,02 / -0,05)

TOL. DCON: h6
EVO
Troco‘ V ‘(( 6‘(( D(;‘DDHI
Coating Quality UOP Standard Won Request Length
T N N T T A
TAGLIO INTERROTTO 797TRU5R020802 KMX 5
CHIPSPLITTER  797TRUSR050802 KMX 8 8 76 33 0,5 5
797TRU5R100802 KMX 8 8 76 33 1 5
797TRU5R021002 KMX 10 10 88 I 02 5
797TRU5R051002 KMX 10 10 88 I 05 5
797TRUSR101002 KMX 10 10 88 I 1 5
797TRUSR021202 KMX 12 12 100 49 02 5
797TRU5R051202 KMX 12 12 100 49 05 5
797TRUSR101202 KMX 12 12 100 49 1 5
797TRUSR041602 KMX 16 16 122 65 04 5
797TRUSR101602 KMX 16 16 122 65 1 5
> 797TRU5R201602 KMX 16 16 122 65 2 5
: 797TRU5R301602 KMX 16 16 122 65 3 5
797TRU5R042002 KMX 20 20 142 81 04 5
797TRU5R102002 KMX 20 20 142 81 1 5
797TRU5R202002 KMX 20 20 142 81 2 5
797TRU5R302002 KMX 20 20 142 81 3 5

$

Gamma Raggi
Radii Range

RE:02-04-059-1-2-3

EVO roco

B RIVESTIMENTO |
" Composizione: DIVISIONE IRREGOLARE

Progettata per ridurre la

: Base Titanio, Alluminio e Silicio. . a
risonanza nelle lavorazioni di

: |deale per la lavorazione

¢ di tutti i tipi di materiali Acciai inossidabili, Inconel

: e superleghe resistenti

: al calore (HRSA).

: Composition:

S Titanium, Aluminium

: and Silicon based. Designed to reduce resonance
: Machining every type when machining Stainless

* of materials. steels, Inconel and HRSA.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Contornatura @8 @10 m12 w16 (DZU

%
T & Shoulder
*E o f; ‘taglient f; ‘taglient f; ‘taglient fz mm/taglient fz mm/taglient
Materiall §|  Miling Pthy i Pl il i e e
Materials | 5 '
g| [m/min.) Ap=x Ap=4x Ap=4x® Ap=Lx Ap=ixD
Hslcss|S|s (2|2 |sls|2|sls|2]s]s
] S| s| 8| s | s | 3| 5| 5| 8|l s s | 3| 5| 5| 8| 5
: n n n I n n n n n n n n n n n n n n
i 3| 8| 8 8 & 8 s 8 8 3 8 & 8 s 8 5 I 8
ol Do lsor| 252 |228) 206
23 0® rica toraidel 007 004 007 0,04 009 005 o 0,06 013 007
Spharoigal - [50° 210 190 180
Basso contenuto di C o
Low Carbon content 50°| 273 | 247 | 234
et [50° 252 |228| 216 | 007 004 008 005 010 006 o 007 0 008
§2le Domoios™®  |50c| 231 |209) 198
Hona? lase| 210 |190 | 180
Accisio da stamgi 005 003 007 004 009 005 01 006 013 007
eutensili 45°1189 | 171 | 162
Tool and die Steel
IS 304- 416 - 420 |45°| 168 | 152 | 144
004 002 005 003 006 004 007 004 010 006
o | NSIB6-440 45| 126 | 114|108
Eé ® T-4PHIS5PH  |45°| 105 | 95 | 90
2 he Cr - C
= Leghe Cr-COlycel g4 | 76 | 72 003 002 004 002 005 003 006 004 009 005
Cr - Co alloys
Duplex F51 45°) 84 |76 | 72
e HRSA Hastelloy ~ |40°| 53 | 48 | 45
EEL HRSAInconel 625 |40°| 53 | 48 | 45
il @ 0,02 0,01 003 002 003 002 004 002 006 003
2% HRSA Inconel 718 |40°| 53 | 48 | 45
28
< HRSA Nimonic 40°| 53 | 48 | 45
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato lutilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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Troco Series

797TRUB

DCON

N \ -
/ OAL

TOL. DC: (-0,02 / -0,05)

TOL. DCON: h6
EVO

Troco‘ V ‘(( 6‘(( D(;‘DIIH

Coating Quality UOP Standard Won Request Length
----

TAGLIO INTERROTTO 797TRU6R020800 KMX 6

CHIPSPLITTER  797TRUBR050800 KMX 8 8 63 17 0,5 6

797TRUBR100800 KMX 8 8 63 17 1 6

797TRU6R020801 KMX 8 8 68 25 02 6

797TRU6R050801 KMX 8 8 68 25 05 6

797TRU6R100801 KMX 8 8 68 25 1 6

797TRU6R021000 KMX 10 10 66 21 02 6

797TRU6R051000 KMX 10 10 66 21 05 6

797TRUBR101000 KMX 10 10 66 21 1 6

797TRU6R021001 KMX 10 10 80 31 02 6

797TRU6R051001 KMX 10 10 80 31 05 6

D 797TRU6R101001 KMX 10 10 80 31 1 6

i 797TRU6R021200 KMX 12 12 83 25 02 6

797TRU6R051200 KMX 12 12 83 25 05 6

797TRU6R101200 KMX 12 12 83 25 1 6

797TRU6R021201 KMX 12 12 95 37 02 6

797TRU6R051201 KMX 12 12 95 37 05 6

797TRU6R101201  KMX 12 12 95 31 1 6

797TRU6R041600 KMX 16 16 92 33 04 6

797TRU6R101600 KMX 16 16 92 33 1 6

797TRU6R201600 KMX 16 16 92 33 2 6

797TRU6R301600 KMX 16 16 92 33 3 6

797TRU6R041601 KMX 16 16 106 49 04 6

797TRU6R101601 KMX 16 16 106 49 1 6

797TRU6R201601 KMX 16 16 106 49 2 6

797TRU6R301601 KMX 16 16 106 49 g

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page

(@p)

EVO roco

B RIVESTIMENTO |
" Composizione: DIVISIONE IRREGOLARE

Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni di
Acciai inossidabili, Inconel

e superleghe resistenti

: Base Titanio, Alluminio e Silicio.
: |deale per la lavorazione
: dituttii tipi di materiali.

: al calore (HRSA).

: Composition:

S Titanium, Aluminium

: and Silicon based. Designed to reduce resonance
: Machining every type when machining Stainless

* of materials. steels, Inconel and HRSA.
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-1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

-ﬂ- Gamma Raggl
Raai Range

797TRUBRI02000 KMX zo 20 04 41

797TRUBR202000 KMX 20 20 104 4

797TRUGR302000 KMX 20 20 104 4 RE:02-04-05-1-
J97TTRUBRO42001 KMX 20 20 15 61
797TRUBRI02001 KMX 20 20 15 61
797TRUBR202001 KMX 20 20 125 61
JO7TRUBR302001 KMX 20 20 15 6l

S| Contornatura (0 8 01 0 ®1 2 w1 6 @20
M iali ; SR fz mm/taglient fz mm/taglient fz mm/taglient fz mm/taglient fz mm/taglient
8 illi Z mm/tagliente Z mm/tagliente Z mm/tagliente Z mm/tagliente Z mm/tagliente
ate rl.a I S L fz mm/t ?ooth fz mm/t ?ooth fz mm/t ?oorh 74 mm/?ooth 74 mm/?outh
Materials s
= Ve (m/min.)
£
g = = =2 = = = = = = = =
S [ s |g =g/ =g =g =|g =g =g =g s|g =g =
=) = =3 S o|lo o|oco ol o|loc o|oc o|lo o|o o|loc oo o
: n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n n
5 I 3 |8 8|8/ 8|8 8|8 8|8 8|8 818 8|8 8|8 8|8 8
Ghisa grigia o
5 N S0°) 252 | 28 | oy 007 007 007 009 009 o on 0r 0r
SEQ” ohisasferoidale | 0% 0 018 0’6 02 020 0z 02% 031 028
Spheroidal 50°| 210 190 ' ' ' ' ' ' ' ' ' '
Basso contenuto di C o
Low Carbon content 50 273 247
wedoomemosc || o | e 007 07 0g8 008 010 010 0 o o 0
Medium Carbon content 016 A 020 018 024 022 029 026 034 030
§2le Dol |soc| 2 | 209
Aljto legato o
High alloy 87201 180 g0 005 007 07 009 009 o o 0r 0%
e P R o2 | o8 | 06 | oz | o® | oz | o0& | 03 | 028
Tool and die Steel
AISI304-416-420 | 45° | 168 | 162 004 004 005 005 006 006 007 007 010 010
N NSIZ6-40  |s| 1 | e | 009 008 01 010 015 04 018 016 025 022
£ e mupHEEPH (45| 105 | 95
§% Loghetr-Co | 0| g 5 0g3 003 0% 00 005 005 006 006 009 009
RIS 008 007 010 009 0% 0 0’6 0t 02 020
Duplex F51 45° | 84 76
g, HRSA Hastelloy 40° 5% 48
L o oioonel® 40°) S5 ) 68| o 002 003 003 003 003 004 | 004 | 006 006
gg WRSAInconel 78 |40°| 53 | g 005 005 007 006 008 007 on 010 0% 0%
2§
“ HRSA Nimonic 40°| 53 48
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato Iuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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ACCIAI INOSSIDABIL

RESISTENTI A

TITANIO £ SL

£ oU

A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVO

RAZIONI DI
. INCONEL
PERLEGHE

| CALC

R

- (HRSA),

E LEGHE

[HE SOLUTION
FOR THE MACHINING OF
STAINLESS STEELS, INCONEL
AND HRSA, TITANIUM AND
[TTANIUM ALLOYS



Meqq ‘ Core

series

79710MC

Elevata affidabilita e alta
velocita del truciolo anche su
macchine a bassa potenza

Asportazione
in cava fino a 30

High reliability and
high chip volume rate even on
low-power machines

Slotting up to 30

P

N
FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE
(Mega Core 79710MCIC]

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE VARIABILI
VARIABLE HELICES

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE
(Mega Core 79710MCIC]

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

\‘l\\ll///

\\"I

/

series

79710MCIC

Elevata affidabilita e alta
velocita del truciolo anche su
macchine a bassa potenza

Asportazione
in cava fino a 30

High reliability and
high chip volume rate even on
low-power machines

Slotting up to 30

CARATTERISTICHE
TECNICHE

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

RAGGIO TORICO RINFORZATO e taglio di testa positivizzato
ELICA VARIABILE
SEZIONE RESISTENTE OTTIMIZZATA

FORO CENTRALE DI LUBROREFRIGERAZIONE INTERNA
(MegaCore 79710MCIC)

TECHNICAL
DATA

IRREGULAR DIVISION designed to reduce resonance
when machining stainless steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys

REINFORCED TORIC RADIUS and a positive axial rake angle
VARIABLE HELIX
OPTIMIZED CORE

INTERNAL COOLANT HOLE
(MegaCore 79710MCIC)

WWW.UO0P.it
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Core Series DiN 6535 HE

N
79710MC
BN
P .
- <
\

JESS

/ APMX @ \\ [
RE OAL )

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6
stin | |3/ 3] ol
Coating Quality UOP (<6mm W g28mm Length

T T T A T
79710M00600

79710MC0601 KMX 6 6 6 57 14 14 0,2
79710MC0602 KMX 6 6 59 97 20 14 02
79710MC0603 KMX 6 6 6 62 25 20 02
79710MC0800 KMXW 8 8 8 63 9 9 03
79710MC0801 KMXW 8 8 8 63 18 18 03
79710MC0802 KMXW 8 8 78 63 26 18 03

79710MC0803 KMXW 8 8 8 10 26 26 03
79710MC1000 KMXW 10 10 10 72 11 m 05
79710MC1001 KMXW 10 10 0 2 2 2 05
79710MC1002 KMXW 10 10 98 12 % 22 05
79710MC1003 KMXW 10 10 10 8 33 3 05
79710MC1200 KMXW 12 12 2 8 13 13 05
79710MC1201 KMXW 12 12 2 8 26 26 05
79710MC1202 KMXW 12 12 n7 o 8 38 26 05
79710MC1203 KMXW 12 12 2 9% 39 39 05
79710MC1600 KMXW 16 16 16 100 18 18
79710MC1601 KMXW 16 16 16 100 34 34
79710MC1602 KMXW 16 16 157 100 50 34
79710MC1603 KMXW 16 16 6 16 52 52
79710MC2000 KMXW 20 20 20 112 2 2
79710MC2001 KMXW 20 20 20 112 42
79710MC2002 KMXW 20 20 197 112 62 42
79710MC2003 KMXW 20 20 65

SGY &
[y

e o e N I i R . i S i R e

—_ e

Skin

EXZ- DIVISIONE IRREGOLARE
H f a Progettata per ridurre la
RIVESTIMENTO risonanza nelle lavorazioni

di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al
calore, Titanio e sue leghe.

: Composizione: Base Altin.
: Lavorazioni di acciai
. inossidabili, HRSA,

: materiali difficili da lavorare. IRREGULAR DIVISION
: Designed to reduce resonance
i COATING when machining stainless

* Composition: Altin based.
: Machining of stainless steels,
: HRSA, difficult to cut materials.

98

steels, Inconel and HRSA,
Titanium and Titanium alloys.

DCON
KMXW

DCON
KMX



Acciaio
Steel

Acciaio Inossidabile
Stainless Steel

Temprato
Hardened
Steel

Acciaio

Superleghe resistenti al calore
Heat Resistant Super Alloys

@ consigliata/ recommended

Materiali
WEICIELS

Gruppo e descrizione
Group and description

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

AISI 304 - 416 - 420
AISI 316 - 440

17-4 PH 15-5 PH

Leghe Cr - Co
Cr - Co alloys

Duplex F51

Super Duplex F55
<54 HRC

HRSA Hastelloy
HRSA Inconel 625
HRSA Inconel 718

HRSA Nimonic
Titanio
Titanium

Leghe di Titanio
Titanium alloys

@ accettabile/acceptable

ap

Slotting

ap=3-15-10

0,007
0,010
0,014
0,018
0,028
0,038

Ve (m/min.)

120 - 180
120 - 180
110 - 170
90 - 140
90 - 140
90-110
70 - 90
70 - 90
60-75
50 - 65
50 - 65
40-50
25-30
25-30
25-30
25-30
40 - 60
40 - 60

0,01
0,016
0,025
0,030
0,045
0,060

0,014
0,020
0,027
0,036
0,055
0,075

ap

O non consigliata/not recommended

:Econsigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare utensile. E consigliato [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.

y

/

ae=010
0,024
0,034
0,046
0,061
0,094
0,128

Finitura
Finishing
ap=20

ae = 0,075 - 0,0250

ae=0,0750

0,027
0,038
0,051
0,068
0,105
0,143

Contornatura Contornatura
Shoulder Milling Shoulder Milling
ap=20 ap=20
ae=04-030 ae=025-010
Ve (m/min.) Ve (m/min.)
150 - 190 180 - 220
150 - 190 180 - 220
120 - 190 130 - 220
100 - 160 110 - 180
100 - 160 110 - 180
120 - 130 130 - 150
80-110 100 - 120
80-110 100 - 120
80-90 100 - 10
60-75 75-90
60 -90 80 -120
50 - 60 60-70
30 30 - 40
30 30 -40
30 30-40
30 30-40
50 - 60 60 -70
50 - 60 60 -70
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
ae=040 ae=0,30 ae=0250 ae=020 ae=0150
0,015 0,016 0017 0018 0,020
0,022 0,023 0024 0025 0,028
0,030 0,031 0032 003 0,038
0,040 0,041 0043 0045 0,050
0,061 0,063 0,066 0069 0077
0,083 0,086 0090 009 0,05

Ve (m/min.)

210 - 300
210 - 210
180 - 290
150 - 240
140 - 230
150 - 175
130 - 180
120 - 160
120 - 130
80 - 120
100 - 130
70 - 80
40 - 50
40 - 50
40 - 50
40 - 50
80-90
80-90

ae=0050 ae=0,0250

0,032
0,046
0,062
0,083
0127
0173

WWW.UO0P.it

0,045
0,064
0,086
0115
0,176
0,240
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Core Series

79710MCIC

Skin
 EXTra

# RIVESTIMENTO

: Composizione: Base Altin.

: Lavorazioni di acciai

: inossidabili, HRSA,

: materiali difficili da lavorare.

:

1 Composition: Altin based.

' Machining of stainless steels,

1 HRSA, difficult to cut materials.

DIN 6535 HB

APMX

/ ® AN
RE OAL
% BEb’HFhe )
siin | o |C3|CO0|

Coating

Quality UOP @B<6mm

W g=8mm

Length

G Lot ou i Low e o

79710MCIC[)600
79710MCIC0601
79710MCIC0602
79710MCIC0603
79710MCIC0800
79710MCIC0801
79710MCIC0802
79710MCIC0803
79710MCIC1000
79710MCIC1001
79710MCIC1002
79710MCIC1003
79710MCIC1200
79710MCIC1201
79710MCIC1202
79710MCIC1203
79710MCIC1600
79710MCIC1601
79710MCIC1602
79710MCIC1603
79710MCIC2000
79710MCIC2001
79710MCIC2002
79710MCIC2003

KMX

KMX

KMX

KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW
KMXW

6
6
6
8
8
8

8
10
10
10
10
12
12
12
12
16
16
16
16
20
20
20

GGy &

71 -

0
Progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni
di acciai inossidabili, Inconel
e superleghe resistenti al
calore, Titanio e sue leghe.

IRREGULAR DIVISION

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

6 6 57 14 14 0,2 1
6 53 57 20 %4 02 1
6 6 62 25 20 02 1
8 8 63 9 9 03 13
8 8 63 18 18 03 13
8 78 63 26 18 03 12
8 8 710 26 26 03 123
10 0 72 M n 05 2
10 0 72 22 2 05 2
10 98 72 %2 2 05 2
10 10 8 33 3 05 2
12 2 8 13 13 05 2
12 2 8 26 26 05 2
12 n7 8 38 26 05 2
12 2 96 39 39 05 2
16 16 100 18 18 1 2
16 16 100 34 34 1 2
16 157 100 50 3 1 2
16 16 M6 52 52 1 2
20 200 M2 2 22 1 3
20 200 112 42 42 1 %
20 197 M2 62 42 1 3
20 20 135 65 1 3
Foro centrale
Central coolant hole

B e S e e e e e s i e e e e S e o i =)
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Material e e
Materials ap=3-15-10 aeipojisg,sw a8 ipo,zzg'?mo,m a6~ 0075 %%,025(3
g;‘;{’,f,‘;f,gff;;ﬂﬁ},‘,’?,ﬁn Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
Low Carpor cantant 180 - 210 190 - 220 200 - 220 210 - 300
Mot Cacon ontart 175 - 200 180 - 210 190 - 220 210 - 270
§2 e Doeww 130 - 200 140 - 220 140 - 250 180 - 290
pr s 110 - 160 120 - 190 140 - 225 180 - 280
Tootand o opt - 11 110 - 160 120 - 190 140 - 210 165 - 245
AISI 304 - 416 - 420 130 - 150 140 - 150 150 - 160 165 - 175
AISI316- 440 100 - 140 120 - 150 130 - 180 170 - 200
17-4 PH 155 PH 100 - 130 120 120 - 140 150 - 200
) e e 100 - 110 100 120 - 130 160 - 185
Duplex 60 - 75 75 70 - 90 85 - 110
Super Duplex FS5 80 - 110 100 100 - 130 120 - 170
o cume 40 - 50 50 - 60 60-70 70 - 80
g HRSA Hestello 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
£ HRSA Incone 625 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
* RS nonel 76 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
HRSA Nimonic 25-30 30-35 40 - 45 50 - 60
_ Tiomiom 50 - 60 60 - 70 60 - 70 80 - 90
T e 50 - 60 60- 70 60 - 70 80 - 90
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
ae=040 ae=030 ae=0250 ae=020 ae=0150 ae=010 | ae=00750 ae=0050 ae=0,0250
6 0007 001 0014 0,015 0,016 0,017 0,018 0020 0,024 0,027 0,032 0,045
8 0010 0016 0,020 0,022 0,023 0024 002 0028 0,03 0,038 0,046 0,064
10 0014 002 0027 0,030 0,031 0,032 0034 0038 0046 0,051 0,062 0,086
12 0,018 0030 0,036 0,040 0,041 0043 0045 0050 0,061 0,068 0,083 0,115
16 0,028 0045 0,055 0,061 0,063 0066 0069 0077 0,094 0,105 0,127 0,176
20 0,038 0,060 0,075 0,083 0,086 0090 009 0,05 0,128 0,143 0,173 0,240
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/ not recommended

:Econsigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare utensile. E consigliato [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.

www.uop.it 101









A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVORAZIONI DI
ALLUMINIO E

[EGHE DI ALLUMINIO

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
ALUMINIOM AND
ALUMINIUM ALLOYS




series

Controllo ottimale

del truciolo in lavorazioni
di grande asportazione.
Assenza di vibrazioni.

Optimal chip

control in high metal
removal rate machining.
Vibrationless.

W

series

Controllo ottimale

del truciolo in lavorazioni
di grande asportazione.
Assenza di vibrazioni.

Optimal chip

control in high metal
removal rate machining.
Vibrationless.

S

FORO CENTRALE :
CENTRAL COOLANT HOLE GOLA RAGGIATA
[Mega Alu Power 797ALUCBIC) ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE
(Mega Alu Power 797ALUCBIC]

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la risonanza
nelle lavorazioni di Alluminio e leghe di Alluminio

ELICHE DIFFERENZIATE per ridurre le vibrazioni
anche in percorsi utensile complessi

GOLA RAGGIATA
ROMPITRUCIOLO
FINITURA A SPECCHIO

FORO CENTRALE DI LUBROREFRIGERAZIONE INTERNA
(MegaAluPower 797ALUCBIC)

IRREGULAR DIVISION Designed to reduce resonance
when machining Aluminium and Aluminium alloys

DIFFERENT HELICES to reduce vibration
even in complex tool paths

ROUNDED FLUTE
MIRROR GRINDING
CHIP BREAKER

INTERNAL COOLANT HOLE
(MegaAluPower 797ALUCBIC)

WWW.UO0P.it




Alu Power Series

DN

J9TALUCE o o= o
/ APMX @
rE OAL
BB
v Sl
Quality UOP Standard Length
-m-mn
797ALUCBR041200

797ALUCBR161200 KM 12 12 11,3 94 48 ZB 16
797ALUCBR201200 KM 12 12 13 94 48 26 2
797ALUCBR251200 KM 12 12 n3 9% 48 26 25
797ALUCBR041201 KM 12 12 13 106 60 18 04
797ALUCBR161201 KM 12 12 13 106 60 18 16

Rompitruciolo 797ALUCBR201201 KM 12 12 13 106 60 18 2

asimmetrico 797ALUCBR251201 KM 12 2 N3 16 60 18 25
Asymmetric 797ALUCBROSIB00 KM 16 6 152 16 64 35 08
chipbreaker 797ALUCBRIG1600 KM 16 6 152 M6 64 35 16

797ALUCBR201600 KM 16 6 152 M6 64 3B 2

797ALUCBR251600 KM 16 16 152 116 64 35 25
797ALUCBR321600 KM 16 16 152 116 64 35 32
797ALUCBR401600 KM 16 16 12 116 64 35 4

797ALUCBR501600 KM 16 16 152 16 64 35 5
797ALUCBR081601 KM 16 16 2 129 80 2408
797ALUCBR161601 KM 16 16 2 129 80 24 16

797ALUCBR201601 KM 16 16 12 129 80 24 2
797ALUCBR251601 KM 16 16 12 129 80 24 25
797ALUCBR321601 KM 16 16 B2 129 80 232
797ALUCBR401601 KM 16 16 152 129 80 24 4
797ALUCBR501601 KM 16 16 2 129 80 24 3
797ALUCBR082000 KM 20 20 19 13 80 4k

797ALUCBR162000 KM 20 20 19 13 80 44

797ALUCBR202000 KM 20 20 19 13 80 bk

797ALUCBR322000 KM 20 20 19 1 80 by 32
797ALUCBR402000 KM 20 20 19 1 80 44

797ALUCBR502000 KM 20 20 19 13 80 4k

797ALUCBR602000 KM 20 20 19 13 80 44

797ALUCBR082001 KM 20 20 19 151 100 30 08
797ALUCBR162001 KM 20 20 19 151 100 30 16
797ALUCBR202001 KM 20 20 19 11 100 30 2
797ALUCBR322001 KM 20 20 19 11 100 30 32
797ALUCBR402001 KM 20 20 19 1,1 100 30 4
797ALUCBR502001 KM 20 20 19 151 100 30 5
797ALUCBR602001 KM 20 20 19 151 100 30 6
797ALUCBR082500 KM 25 25 235 157 100 55 08
797ALUCBR162500 KM 25 25 235 157 100 55 16
797ALUCBR202500 KM 25 25 235 157 100 55 2
797ALUCBR322500 KM 235 157 100 32

SGY G
[

Progettata per ridurre
la risonanza nelle lavorazioni =
di Alluminio e leghe di Alluminio. 4

Designed to reduce resonance
when machining Aluminium e
Aluminium alloys.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Contornatura
Materiali Shtting Shotidor Miling

. o 2=
WEICIELS ap=1-20 ae =07 - 0100

Gruppo e descrizione . .
Group and description Ve (m/min) Ve (m/min)

Leghe Al
Al alloys

150 - 1000 150 - 1000

Leghe di Alluminio
Aluminium alloys

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

12 0,04-0,12 0,08-012 0,08 -020

16 0,05- 0,14 0,08 - 0,14 0,08 -020

20 0,06-015 0,08 -015 0,08-020

25 0,06 - 0,16 0,08 - 0,16 0,08 -020
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.

Gamma Ragg
Raaii Range
RE:04-08-16-2
29-32-4-5-6

Rompitruciolo asimmetrico
Asymmetric chipbreaker

Standard Alu
chip size Mf‘qa Power
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Alu Power Series

RAREEY,

New

New
New
New

New
New
New

New
New
New

New
New
New

New
New
New

New
New
New
New

New

New
New
New
New

DN

OAL
Rt i -
(il |
Quality UOP Standard Length
797ALUCBICR040601 KM 6 6 57 56 30 9 04 1
797ALUCBICR040801 KM 8 8 76 76 40 12 04 13
797ALUCBICRO41001 KM 10 10 95 91 50 15 04 2
797ALUCBICR041200 KM 12 12 n3 94 48 26 04 2
797ALUCBICRO41201 KM 12 12 13 106 60 18 04 2
797ALUCBICR041202 KM 12 12 n3 18 2 18 04 2
797ALUCBICR161200 KM 12 12 13 94 48 26 16 2
797ALUCBICR161201 KM 12 12 n3 106 60 18 16 2
797ALUCBICR201200 KM 12 12 13 9% 48 26 2 2
797ALUCBICR201201 KM 12 12 n3 106 60 18 2 2
797ALUCBICR251200 KM 12 12 13 94 48 26 25 2
797ALUCBICR251201 KM 12 12 13 106 60 18 25 2
797ALUCBICR321200 KM 12 12 13 94 60 18 32 2
797ALUCBICR321201 KM 12 12 n3 106 48 26 32 2
797ALUCBICR321202 KM 12 12 13 18 2 18 32 2
797ALUCBICR081400 KM 14 14 152 102 56 31 08 2
797ALUCBICR081401 KM 14 14 132 116 70 21 08 2
797ALUCBICR201400 KM 14 14 152 102 56 31 2 2
797ALUCBICR201401 KM 14 14 132 116 70 21 2 2
797ALUCBICR301400 KM 14 14 15,2 102 56 31 3 2
797ALUCBICR301401 KM 14 14 132 116 70 21 3 2
797ALUCBICR081600 KM 16 16 15,2 13 64 55 08 2
797ALUCBICR081601 KM 16 16 152 129 80 24 08 2
797ALUCBICR081602 KM 16 16 15,2 145 96 24 08 2
797ALUCBICR08162D KM 16 16 15,2 81 35 24 08 2
797ALUCBICR08163D KM 16 16 15,2 96 48 35 08 2
797ALUCBICR161600 KM 16 16 152 13 64 35 16 2
797ALUCBICR161601 KM 16 16 15,2 129 80 24 16 2
797ALUCBICR201600 KM 16 16 152 13 64 35 2 2
797ALUCBICR201601 KM 16 16 15,2 129 80 24 2 2
797ALUCBICR251600 KM 16 16 152 13 64 35 25 2
797ALUCBICR251601 KM 16 16 15,2 129 80 24 25 2
797ALUCBICR321600 KM 16 16 152 13 64 35 32 2
797ALUCBICR321601 KM 16 16 15,2 129 80 24 32 2
797ALUCBICR321602 KM 16 16 152 145 96 24 32 2
797ALUCBICR32162D KM 16 16 15,2 81 35 24 32 2
797ALUCBICR32163D KM 16 16 152 96 48 35 32 2
797ALUCBICR401600 KM 16 16 15,2 13 64 35 4 2
797ALUCBICR401601 KM 16 16 152 129 80 24 4 2
797ALUCBICR501600 KM 16 16 15,2 13 64 35 5 2
797ALUCBICR501601 KM 16 16 152 129 80 24 5 2
797ALUCBICR082000 KM 20 20 19 131 80 44 08 5)
797ALUCBICR082001 KM 20 20 19 151 100 30 08 3
797ALUCBICR082002 KM 20 20 19 172 120 30 08 &)
797ALUCBICR08202D KM 20 20 19 94 44 30 08 3
797ALUCBICR08203D KM 20 20 19 108 60 44 08 )
797ALUCBICR162000 KM 20 20 19 131 80 44 16 3
797ALUCBICR162001 KM 20 20 19 151 100 30 16 5)
797ALUCBICR202000 KM 20 20 19 131 80 44 2 3
797ALUCBICR202001 KM 20 20 19 151 100 30 2 5)
797ALUCBICR322000 KM 20 20 19 131 80 44 32 3
797ALUCBICR322001 KM 20 20 19 151 100 30 32 8
797ALUCBICR322002 KM 20 20 19 172 120 30 32 g
797ALUCBICR32202D KM 20 20 19 94 44 30 32 g
797ALUCBICR32203D KM 20 20 19 108 60 44 32 5
797ALUCBICR402000 KM 20 20 19 131 80 44 4 &
797ALUCBICR402001 KM 20 20 19 151 100 30 4 3
797ALUCBICR502000 KM 20 20 19 131 80 44 5 &
797ALUCBICR502001 KM 20 20 19 151 100 30 5 3
797ALUCBICR602000 KM 20 20 19 131 80 44 6 3
797ALUCBICR602001 KM 20 20 19 151 100 30 6 3
797ALUCBICR082500 KM 25 25 235 157 100 55 08 3
797ALUCBICR082501 KM 25, 25 235 185 125 38 08 &
797ALUCBICR082502 KM 23 25 235 210 150 38 08 3
797ALUCBICR08252D KM 25, 25 235 108 54 38 08 &
797ALUCBICR08253D KM 23 25 235 131 75 55 08 3
797ALUCBICR162500 KM 25 25 235 157 100 55 16 3
797ALUCBICR202500 KM 25 25 235 157 100 55 2 3
797ALUCBICR202501 KM 25 25 235 185 125 38 2 &)
797ALUCBICR322500 KM 25 25 235 157 100 55 32 3
797ALUCBICR322501 KM 25 25 235 185 125 38 32 8
797ALUCBICR322502 KM 25 25 235 210 150 38 32 g
797ALUCBICR32252D KM 25 25 235 108 54 38 32 &
797ALUCBICR32253D KM 25 25 235 131 75 55 32 5
797ALUCBICR402500 KM 25 25 235 157 100 55 4 3
797ALUCBICR502500 KM 25 25 235 157 100 55 5 5
797ALUCBICR602500 KM 25 25 235 157 100 55 6 3
797ALUCBICR6352500 KM 235 157 100 55 6,35 &

PGy
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

o Contornatura
Materiali Slotting Shoulder Milling

: e ap=1-20
WEICHELS ap=1-20 ae =07 - 0,00

Gruppo e descrizione . .
Group and description Ve (m/min.) Vic (m/min.)

150 - 1000 150 - 1000

Leghe Al
Al alloys

Leghe di Alluminio
Aluminium alloys

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae> 040 ae <040
6 0,02 - 0,04 0,03-0,05 0,03 - 0,045 0,05-0/10
8 0,02 -0,05 0,04-0,06 0,03 - 0,05 0,05-0,10
10 0,03 - 0,06 0,04-0,07 0,04 - 0,06 0,05-0,12
12 0,04 - 0,08 0,04-0,12 0,05-0,12 0,08-020
14 0,05-010 005-012 0,06 - 0,13 0,08 - 0,20
16 0,05-014 0,05-04 0,08 - 014 0,08-020
20 0,06-0/15 0,06 - 0,16 0,08-015 0,08-020
25 0,06 - 0,16 0,06 - 0,16 0,08 - 0,16 0,08-020
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.

Rompitruciolo asimmetrico
Asymmetric chipbreaker

Standard Alu
chip size Meqq Power

W\ 1, Forocentrale
S\, s Central coolant hole Foro centrale

: Lutilizzo di lubrorefrigerante permette:
1) di controllare la temperatura nella zona di taglio

o B 2) una migliore evacuazione del truciolo

e migliore pulizia dell'area di lavoro

Consigliato nelle lavorazioni gravose

----- (profili complessi, tasche profonde, etc.),

dove la refrigerazione esterna
DIVISIONE IRREGOLARE e ostacolata o insufficiente.
Progettata per ridurre

A bio, Central coolant hole

The use of internal coolant allows for:

1) temperature control in the cutting area
Designed to reduce resonance 2) optimal chip evacuation, thus resulting in a clean work area
when machining Aluminium e It is recommended for heavy duty machinin,
Aluminium alloys. (complex profiles, deep pockets, etc.),
v where external refrigeration is obstructed or insufficient.

www.uop.it 109



A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVORAZIONI DI
ALLUMINIO E

[EGHE DI ALLUMINIO

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
ALUMINIOM AND
ALUMINIUM ALLOYS




series

Grande stabilita

anche in lavorazioni

con sottomandrino fino a 50.
Assenza di vibrazioni.

Highly stable process even
with overhang up to 50.
Vibrationless.

WAL

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE
[Mega Alu 797ALUIC] o=

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE
(Mega Alu 797ALUIC]

‘|llll1|‘

series

Grande stabilita
anche in lavorazioni

Assenza di vibrazioni.
Highly stable process even

with overhang up to 50.
Vibrationless.

GOLA RAGGIATA
ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni di Alluminio e leghe di Alluminio

ELICHE DIFFERENZIATE per ridurre le vibrazioni
anche in percorsi utensile complessi

GOLA RAGGIATA
FINITURA A SPECCHIO

FORO CENTRALE DI LUBROREFRIGERAZIONE INTERNA
(MegaAlu 797ALUIC)

IRREGULAR DIVISION Designed to reduce resonance
when machining Aluminium and Aluminium alloys

DIFFERENT HELICES to reduce vibration
even in complex tool paths

ROUNDED FLUTE
MIRROR GRINDING

INTERNAL COOLANT HOLE
(MegaAlu 797ALUIC]

WWW.UO0P.it
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Alu Series

797ALU

DN

OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6
v Sl
Quality UOP Standard Length
oot | 00 | ocon | ON | oL | o Lew| Re | 2
797ALUR010200 KM 2 6 2 35 6,5 5 01 3
797ALUR010300 KM 3 6 28 38 10 7 01 3
797ALUR020400 KM 4 6 35 42 135 10 02 3
797ALUR020500 KM 5 6 47 46 185 12 02 3
797ALUR020600 KM 6 6 57 50 24 14 02 3
797ALUR040600 KM 6 6 57 50 24 14 04 3
797ALUR080600 KM 6 6 57 50 24 14 08 3
797ALUR020601 KM 6 6 57 56 30 9 0.2 3
797ALUR040601 KM 6 6 57 56 30 9 04 3
797ALUR080601 KM 6 6 57 56 30 9 0,8 3
797ALUR020800 KM 8 8 76 68 32 18 02 3
797ALUR040800 KM 8 8 76 68 32 18 04 3
797ALUR08B0800 KM 8 8 16 68 32 18 0,8 3
797ALUR020801 KM 8 8 76 76 40 12 0,2 3
797ALUR040801 KM 8 8 76 76 40 12 04 3
797ALUR080801 KM 8 8 16 76 40 12 0,8 3
797ALUR001000 KM 10 10 95 81 40 22 0 3
797ALUR021000 KM 10 10 95 81 40 22 02 3
797ALUR041000 KM 10 10 95 81 40 22 04 3
797ALUR081000 KM 10 10 95 81 40 22 08 3
797ALUR161000 KM 10 10 95 81 40 22 16 3
797ALUR001001 KM 10 10 95 9 50 15 0 3
797ALUR021001 KM 10 10 95 91 50 15 02 3
797ALUR041001 KM 10 10 95 9 50 15 04 3
797ALUR081001 KM 10 10 95 9 50 15 08 3
797ALUR161001 KM 10 10 95 9 50 15 16 3
- continua alla pagina successiva / continued on next page
Progettata per ridurre
la risonanza nelle lavorazioni -
di Alluminio e leghe di Alluminio. 4

Designed to reduce resonance
when machining Aluminium e
Aluminium alloys.

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

797ALUR001200 KM
797ALUR021200 KM
797ALUR041200 KM
797ALUR081200 KM
797ALUR161200 KM
797ALUR201200 KM
797ALUR251200 KM
797ALUR001201 KM
797ALUR021201 KM
797ALUR041201 KM
797ALUR081201 KM
797ALUR161201 KM
797ALUR201201 KM
797ALUR251201KM
797ALUR001600 KM
797ALUR021600 KM
797ALUR0O41600 KM
797ALUR081600 KM
797ALUR161600 KM
797ALUR201600 KM
797ALUR251600 KM
797ALUR321600 KM
797ALUR401600 KM
797ALUR501600 KM
797ALUR001601 KM
797ALUR021601 KM
797ALUR041601 KM
797ALUR081601 KM
797ALUR161601 KM
797ALUR201601 KM
797ALUR251601 KM
797ALUR321601 KM
797ALUR401601 KM
797ALUR501601 KM
797ALUR002000 KM
797ALUR022000 KM
797ALUR042000 KM
797ALUR082000 KM
797ALUR162000 KM
797ALUR202000 KM
797ALUR322000 KM
797ALUR402000 KM
797ALUR502000 KM
797ALUR602000 KM
797ALUR002001 KM
797ALUR022001 KM
797ALUR042001 KM
797ALUR082001 KM
797ALUR162001 KM

[ D ST SR SR N SN )

S S SO SOSSSOSoSSSS

~nNo

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

(LU)

94 48 26 0
94 48 26 02
94 48 26 04
94 48 26 08
94 48 26 16
94 48 26 2
9% 48 26 25
106 60 18 0
106 60 18 02
106 60 18 04
106 60 18 08
106 60 18 16
106 60 18 2
106 60 18 25
16 64 35 0
16 64 35 02
16 64 35 04
16 64 35 08
16 64 35 16
116 64 35 2
16 64 35 25
16 64 35 32
16 64 35 4
16 64 35 5
129 80 24 0
129 80 24 02
129 80 24 04
129 80 24 08
129 80 24 16
129 80 24 2
129 80 24 25
129 80 24 32
129 80 24 4
129 80 24 5
31 80 bk 0
31 80 bk 02

N N N N N N N N N N N N DN O N N O N N O N N O N N N N N N N N N DN O O N O O N N DN N O N N o (N oy o

1

1

131 80 bk 04
131 80 bk 08
131 80 b 16
131 80 4k 2
131 80 4k 32
131 80 4k 4
131 80 4k 5
131 80 4k 6
1’1 100 30 0
151 100 30 02
1’1 100 30 04
151 100 30 08
11 100 30 16

- continua alla pagina successiva / continued on next page

WWW.UO0P.it

113



T97ALL v [l

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

N N N T Y A

797ALUR202001 K 151 100
797ALUR322001 KM 20 20 19 151 100 30 3,2
797ALUR402001 KM 20 20 19 B 100 30 4
797ALUR502001 KM 20 20 19 1’1 100 30 5
797ALUR602001 KM 20 20 19 B 100 30 6
797ALUR002500 KM 25 25 235 151 100 55 0
797ALUR022500 KM~ 25 25 235 151 100 55 02
797ALUR042500 KM 25 25 235 151 100 55 04
797ALUR162500 KM 25 25 235 151 100 55 16
797ALUR202500 KM 25 25 235 151 100 55 2
797ALUR322500 KM 25 25 235 151 100 55 32
797ALUR402500 KM 25 25 235 151 100 55 4
797ALUR502500 KM 25 25 235 131 100 55 5
797ALUR602500 KM 25 25 235 151 100 55 6
797ALUR642500 KM 25 25 235 11 100 55 6.4
797ALUR002501 KM 25 25 235 182 15 38 0
797ALUR022501 KM 25 25 235 182 15 38 02
797ALUR042501 KM 25 25 235 182 15 38 04
797ALUR162501 KM 25 25 235 182 125 38 16
797ALUR202501 KM 25 25 235 182 125 38 2
797ALUR322501 KM 25 25 235 182 125 38 32
797ALUR402501 KM 25 25 235 182 125 38 4
797ALUR502501 KM 25 25 235 182 125 38
797ALUR602501 KM 25 25 235 182 125 38 6
797ALUR642501 K 235 182 125 38 6.4

TR TLLY

N N N N N N N N AN N N O N N O N N O N O8N N N a8 o N

Gamma Raggi
Raaii Range

RE:01-02-04-08-16
2-29-32-4-5-64



Parametri di taglio/ Cutting parameters

- e Contornatura Finitura
Materiali Shotting Shou/dquglling Finisqigg
i . ap=1, ap=1,
Materials ap=1-130 ae=025-010 ae = 0,075 - 0,0250
Gruppo e descrizione . . .
Grazg and description Ve (m/min.) Ve (m/min)) Ve (m/min.)
38 Leghe di Allumini
£s I ®  imiumaloys. 150 - 1000 150 - 1000 150 - 1000

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0250 ae=020 ae=0,150 ae=010 ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250

2 0,015 0,018 0,022 0,023 0,025 0,031 0,034 0,041 0,058
3 0,018 0,021 0,025 0,026 0,029 0,036 0,040 0,048 0,067
4 0,021 0,024 0,029 0,030 0,034 0,041 0,046 0,055 0,077
5 0,024 0,028 0,034 0,035 0,039 0,048 0,053 0,064 0,090
6 0,028 0,031 0,037 0,039 0,043 0,053 0,059 007 0,099
8 0,032 0,035 0,042 0,044 0,049 0,060 0,067 0,081 0n2
10 0,036 0,040 0,048 0,050 0,056 0,068 0,076 0,092 0128
12 0,040 0,043 0,052 0,054 0,060 0,073 0,082 0,099 0138
16 0,045 0,050 0,060 0,063 0,070 0,085 0,095 0115 0,160
20 0,048 0,050 0,060 0,063 0,070 0,085 0,095 0115 0,160
25 0,050 0,052 0,062 0,065 0,073 0,088 0,099 0120 0,166
@ consigliata/ recommended @ accattabile/ acceptable O non consigliata/ ot recommended

E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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Alu Series

797ALUIC

OAL
TOL. DC: h10
TOL. DCON: hé

vV Sl

Quality UOP Standard Length
-IEIIIIE-
797ALUICR020600 KM 3
797ALUICR040600 KM 6 6 5,7 5 24 14 [],4 1 3
797ALUICR080600 KM 6 6 5 50 24 % 08 1 3
797ALUICR020601 KM 6 6 5/ 56 30 9 02 1 3
797ALUICRO40601 KM 6 6 57 56 30 9 04 1 3
797ALUICRO80601 KM 6 6 57 5% 30 9 08 1 3
797ALUICR020800 KM 8 8 % 68 &2 18 02 13 3
797ALUICR040800 KM 8 8 % 68 %2 18 04 13 3
797ALUICRO80800 KM 8 8 % 68 3% 18 08 13 3
797ALUICR020801 KM 8 8 % 76 40 12 02 13 3
797ALUICRO40801 KM 8 8 % 76 40 12 04 13 3
797ALUICRO80801 KM 8 8 % 76 40 12 08 13 3
797ALUICRO01000 KM 10 10 95 81 40 2 0 2 3
797ALUICR021000 KM 10 10 95 81 40 2 02 2 3
797ALUICRO41000 KM 10 10 95 81 40 2 04 2 3
797ALUICRO81000 KM 10 10 95 81 40 2 08 2 3
797ALUICR161000 KM 10 10 95 81 40 22 16 2 3
797ALUICRO01001 KM 10 10 95 91 50 15 0 2 3

- continua alla pagina successiva / continued on next page

Foro centrale
- Central coolant hole

Progettata per ridurre Y
la risonanza nelle lavorazioni
di Alluminio e leghe di Alluminio.

Designed to reduce resonance
when machining Aluminium e
Aluminium alloys.

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

797ALUICRO21001
797ALUICRO41001
797ALUICRO81001
797ALUICR161001
797ALUICRO01200
797ALUICR021200
797ALUICRO41200
797ALUICRO81200
797ALUICR161200
797ALUICR201200
797ALUICR251200
797ALUICRO01201
797ALUICRO21201
797ALUICRO41201
797ALUICRO081201
797ALUICR161201
797ALUICR201201
797ALUICR251201
797ALUICRO01600
797ALUICR021600
797ALUICRO41600
797ALUICRO81600
797ALUICR161600
797ALUICR201600
797ALUICR251600
797ALUICR321600
797ALUICR401600
797ALUICR501600
797ALUICRO01601
797ALUICR021601
797ALUICRO41601
797ALUICRO81601
797ALUICR161601
797ALUICR201601
797ALUICR251601
797ALUICR321601
797ALUICR401601
797ALUICR501601

KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM
KM

797ALUICR002000 KM
797ALUICR022000 KM
797ALUICR042000 KM
797ALUICR082000 KM

797ALUICR162000

KM

797ALUICR202000 KM
797ALUICR322000 KM
797ALUICR402000 KM
797ALUICR502000 KM
797ALUICR602000 KM

o OO OO OO OO OO O

o OO OO OO OO OO OO OO OO O O O
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20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

95
95
95
95
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13

N
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RS EDS
© ©

29
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131
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-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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Alu Series
v
797ALUIC v, Il

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

N N T8 O S S

797ALUICR002001 K 151 100
797ALUICR022001 KM 20 20 19 151 100 30 0,2
797ALUICR042001 KM 20 20 19 151 100 30 04

WAty 797ALUICRO82001 KM 20 20 19 151 100 30 08
\ I
N\ 797ALUICR162001 KM 20 20 19 B 100 30 16
W,

797ALUICR202001 KM 20 20 19 151 100 30 2
797ALUICR322001 KM 20 20 1911 100 30 32
797ALUICR402001 KM 20 20 19 151 100 30 4
797ALUICR502001 KM 20 20 19 151 100 30 5
797ALUICR602001 KM 20 20 19 151 100 30 6
797ALUICR002500 KM 25 25 235 151 100 95 0
797ALUICR022500 KM 25 25 235 151 100 55 02
797ALUICR042500 KM 25 25 235 151 100 55 04
797ALUICR162500 KM 25 25 235 151 100 55 16
797ALUICR202500 KM 25 25 235 151 100 55 2
797ALUICR322500 KM 25 25 235 151 100 955 32
797ALUICR402500 KM 25 25 235 151 100 55 4
797ALUICR502500 KM 25 25 235 151 100 55 5
797ALUICR602500 KM 25 25 235 151 100 55 6
797ALUICR642500 KM 25 25 235 151 100 55 64
797ALUICR002501 KM 25 25 235 182 1256 38 0
797ALUICR022501 KM 25 25 235 182 125 38 02
797ALUICRO42501 KM 25 25 235 182 125 38 04
797ALUICR162501 KM 25 25 235 182 1256 38 16
797ALUICR202501 KM 25 25 235 182 1256 38 2
797ALUICR322501 KM 25 25 235 182 1256 38 32
797ALUICR402501 KM 25 25 235 182 125 38 4
797ALUICR502501 KM 25 25 235 182 126 38 5
797ALUICR602501 KM 25 25 235 182 1256 38 6
797ALUICR642501 KM 25 25 235 182 1256 38 b4

N N N N N N N N N N DN N N O O O N N O O O N N o ol o a0 oy o
N N N N N N N N O N N N N N O O N N O O O N N O O N N N N N

Gamma Raggi
Raaii Range

RE:01-02-04-08-16
2-29-32-4-5-64



Parametri di taglio/ Cutting parameters

- B Contornatura Finitura
Materiali Slotting Shaulder1 Igglling Hnisqig;é]

[ —1_ ap =1, ap=1|,
Materials ap=1-150 ae=025- 0,0 ae = 0,075 - 0,0250
Gruppo e descrizione . . .
Groflg and description Vic (m/min ) Ve (m/min.) Ve (m/min.)

Leghe Al
Alalloys

I O e el 150 - 1000 150 - 1000 150 - 1000

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0,250 ae=020 ae=0,150 ae=0,10 ae=0,0750 ae=0,050 ae=0,0250

6 0,028 0,031 0,037 0,039 0,043 0,053 0,059 007 0,099
8 0,032 0,035 0,042 0,044 0,049 0,060 0,067 0,081 0n2
10 0,036 0,040 0,048 0,050 0,056 0,068 0,076 0,092 0,128
12 0,040 0,043 0,052 0,054 0,060 0,073 0,082 0,099 0,138
16 0,045 0,050 0,060 0,063 0,070 0,085 0,095 0115 0,160
20 0,048 0,050 0,060 0,063 0,070 0,085 0,095 0115 0,160
25 0,050 0,052 0,062 0,065 0,073 0,088 0,099 0120 0,166
@ consigliata/ recommended @accettabile/ acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare [utensile. E consigliato [uso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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A SCELTA OTTIMALE
PER LE LAVORAZIONI DI
ALLUMINIO E

[EGHE DI ALLUMINIO

[HE SOLUTION

FOR THE MACHINING OF
ALUMINIOM AND
ALUMINIUM ALLOYS




series

——_ S

Grande stabilita

anche in lavorazioni con
impegno assiale fino a 6g.
Assenza di vibrazioni.

GOLA RAGGIATA
o= ROUNDED FLUTE

ELICHE DIFFERENZIATE
DIFFERENT HELICES

FORO CENTRALE
CENTRAL COOLANT HOLE

oc RAGGIO TORICO
TORIC RADIUS

Highly stable process
even with an axial width
of cut up to 6g.
Vibrationless.

DIVISIONE IRREGOLARE progettata per ridurre la
risonanza nelle lavorazioni di Alluminio e leghe di Alluminio

ELICHE DIFFERENZIATE per ridurre le vibrazioni
anche in percorsi utensile complessi

GOLA RAGGIATA
FINITURA A SPECCHIO
FORO CENTRALE DI LUBROREFRIGERAZIONE INTERNA

IRREGULAR DIVISION Designed to reduce resonance
when machining Aluminium and Aluminium alloys

DIFFERENT HELICES to reduce vibration
even in complex tool paths

ROUNDED FLUTE
MIRROR GRINDING
INTERNAL COOLANT HOLE

WWW.UO0P.it




Alu LFF Series

J97ALULFFIC

z1c

RE 0,02

Long
Flute
Finishers

If you require a

122

8[‘

DCON

APMX

OAL

TOL. DC: h10
TOL. DCON: h6

v Gl

Quality UOP Standard Length

ﬂ-

797ALULFFICR020600 KM 3
797ALULFFICR020601 KM 6 6 74 30 [],2 1 3
797ALULFFICR020602 KM 6 6 80 36 02 1 3
T97ALULFFICR020800 KM 8 8 8 32 02 13 3
797ALULFFICR020801 KM 8 8 86 40 02 13 3
797ALULFFICR020802 KM 8 8 9% 48 02 13 3
797ALULFFICR021000 KM 10 10 95 42 02 2 3
T97ALULFFICR021001 KM 10 10 105 52 02 2 3
797ALULFFICR021002 KM 10 10 115 62 02 2 3
797ALULFFICR021200 KM 12 12 110 50 02 2 3
797ALULFFICR021201 KM 12 12 122 62 02 2 3
T97ALULFFICR021202 KM 12 12 134 Th 02 2 3
797ALULFFICR021400 KM 14 14 121 58 02 2 3
797ALULFFICR021401 KM 14 14 135 72 02 2 3
797ALULFFICR021402 KM 14 14 149 86 02 2 3
T97ALULFFICR021600 KM 16 16 134 66 02 2 3
797ALULFFICR021601 KM 16 16 150 82 02 2 3
T97ALULFFICR021602 KM 16 16 166 98 02 2 3
797ALULFFICR022000 KM 20 20 158 83 02 3 3
T97ALULFFICR022001 KM 20 20 178 103 02 3 3
797ALULFFICR022002 KM 20 20 198 123 02 3 3
T97ALULFFICR022500 KM 25 25 190 103 02 5 8
T97ALULFFICR022501 KM 25 25 215 128 02 3 3
T97ALULFFICR022502 KM 25 25 240 153 02 3 3

Raggi diversi da 0,2 possono essere forniti a richiesta. Contatta il ns servizio.clienti@uop.it per un'offerta.
different radiius to 02 mm, we kindlly ask you to send an inquiry to customer.service@uop.it for an offer as they are on request.
RE* 0,02 mm Tolleranza di forma / Form tolerance

Y S By

. Foro centrale
- Central coolant hole

DIVISIONE IRREGOLARE
Progettata per ridurre

la risonanza nelle lavarazioni
di Alluminio e leghe di Alluminio.

Designed to reduce resonance
when machining Aluminium e
Aluminium alloys.

KM



Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap

ae

Finitura

Materiali Fini:hirégw

. ap = —
WEICIEELS ae =0,005- 003 0
Gruppo e descrizione .
Group and description Ve (m/min)

Leghe Al
Al alloys

Leghe di Alluminio
I ®  puminium alloys 150 - 1000

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

ae=0,01-0,02¢
6 0,04 - 0,08
8 0,04-0,08
10 0,05-0/10
12 0,05-0,12
14 0,06 - 0,12
16 0,06 - 0,15
20 0,06 - 0,15
25 0,06 - 0,15
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato lutilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare futensile. E consigliato fuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.

Foro centrale

Lutilizzo di lubrorefrigerante permette:

1) di controllare la temperatura nella zona di taglio
2) una migliore evacuazione del truciolo

e migliore pulizia dell'area di lavoro

Consigliato nelle lavorazioni gravose

(profili complessi, etc.),

dove la refrigerazione esterna

& ostacolata o insufficiente.

Central coolant hole

The use of internal coolant allows for:

1) temperature control in the cutting area

2] optimal chip evacuation, thus resulting in a clean work area

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

NELLE LAVORAZION
DI ALESATURA AD ALT
PARAMETRI DI TAGLIC

EXCELLENT
PERFORMANCE
IN REAMING
Al HIGH FEED




Meqﬂ ‘ Reamer

series

297031C

Eccellenti prestazioni

nelle lavorazioni di alesatura
di fori ciechi, ad alti
parametri di taglio.

Excellent performance
in blind holes reaming,
at high feed

DENTI DRITTI
STRAIGHT FLUTES

“FORO CENTRALE =+

CENTRAL COOLANT HOLE

(MegaReamer 597051C) %&_ =

not for #1-3 mm

|

DENTI ELICOIDALI
SPIRAL FLUTES

series

29805SC

Eccellenti prestazioni

nelle lavorazioni di alesatura
di fori passantj,

ad alti parametri di taglio.

Excellent performance
in through holes reaming,
at high feed rate.

Canalini per lubrorefrigerazione
"Spool channels g=4mm

CARATTERISTICHE
TECNICHE

DIVISIONE IRREGOLARE per migliorare la rugosita
della superficie e la circolarita del foro

FORO CENTRALE DI LUBROREFRIGERAZIONE INTERNA
ANGOLI DI TAGLIO OTTIMIZZATI

DENTI DIRITTI (MegaReamer 59705IC)

DENTI ELICOIDALI (MegaReamer 59805SC)

TECHNICAL
DATA

IRREGULAR DIVISION to improve the roundness
of the hole and the surface roughness

INTERNAL COOLANT HOLE
OPTIMIZED CUTTING CORNERS
STRAIGHT FLUTES (MegaReamer 59705IC)
SPIRAL FLUTES (MegaReamer 598055C)

WWW.UO0P.it




Reamer Series

DN

29705IC e

8 = :%:::::::Z::: T e e e S
- ®
OAL
TOL. DC: H7 (H7 = Tolleranza del foro / hole tolerance)
TOL. DCON: hé
Evo UNI
Reamer H DIN 212D D IC

Coating Execution Quality Standard (0=35mm Length

-m---

59705|co100 KMX 3
DC1-3mm | 59705IC0150 KMX 1,5 4 1,1 50 21 g 3
NOCENTI’:SLFgggLZEVNTT%ﬁ 59705IC0200 KMX 2 4 16 50 21 12 4
597051C0250 KMX 25 4 21 60 31 12 4
597051C0300 KMX 3 4 2.4 60 31 12 4
597051C0350 KMX 35 4 29 68 40 V) 4
597051C0400 KMX 4 6 34 68 40 12 4
597051C0450 KMX 45 6 39 76 40 12 4
597051C0500 KMX 5 6 38 76 40 12 4
597051C0550 KMX 55 6 41 76 4D 12 4
597051C0600 KMX 6 6 45 78 40 12 4
59705IC0650 KMX 65 8 52 101 65 15 6
597051C0700 KMX 7 8 5,6 101 65 15 6
597051C0750 KMX 75 8 6 01 65 15 6
597051C0800 KMX 8 8 64 101 65 15 6
597051C0850 KMX 85 10 68 101 61 18 6
597051C0900 KMX g 10 12 101 61 18 6
597051C0950 KMX 95 10 76 101 6 18 6
59705IC1000 KMX 10 10 8 101 6l 18 6
59705IC1050 KMX 105 12 84 130 85 18 6
59705IC1100 KMX n 12 88 130 85 18 6
59705IC1150 KMX 15 V) 92 130 8 18 6
59705IC1200 KMX 2 2 96 130 8 18 6

Eccellenti prestazioni nelle lavorazioni di alesatura
di fori ciechi, ad alti parametri di taglio.

&

Excellent machining performance

in blind holes reaming,
at high feed rate.

: ONE CENTRAL
: COOLANT HOLE
. Reamer Z3 6 """"""" |
B RIVESTIMENTO ;
: Composizione: i Progettata per ridurre Ia
: Base Titanio e Silicio. risonanza nelle lavorazioni di
: Ideale per la lavorazione ’ acciai inossidabili, Inconel

© ditutti tipi di materiall e superleghe resistenti al
: calore, Titanio e sue leghe.
i COATING

= Composition:

1 Titanium and Silicon based. Designed to reduce resonance
' Machining every type when machining stainless

: of materials. steels, Inconel and HRSA,

Titanium and Titanium alloys.

DCON
KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

7

Materiali Alesatura fori ciechi

WEICHELS Blind holes Reaming

Group and descrption Ve (m/imin)
| I 60 - 120
Low Carpon oontant 120 - 250
Mo Corbon conent 120 - 250
(£} It 120 - 250
High sty 120 - 250
ool and di Sl 70- 120
AISI 304 - 416 - 420 60 - 120
AISI 316 - 440 60 - 120
%E 17-4 PH16-5 PH 25 - 60
g8 @
£ "G 25 - 50
Duplex F51 20 - 40
Super Duplex F55 20 - 40
B 2 iy 250 - 500
il o smme 25 - 60
%\% HRSA Hastelloy 25 -50
%;} v HRSA Inconel 625 25-50
gg HRSA Inconel 718 25-50
;:g;ﬁ HRSA Nimonic ?25-50
_ o, Temm 30- 80
T 30 - 80

Avanzamento fn mm/giro | FEED mm/rpm

sovrametallo di alesatura (sul @)

check the run out: max 0,01 mm reaming allowance (on 0)

1-15 0,05-01 0,02 - 0,06
2-25-3-35 01-02 0,05-01
4-45-5 01-04 01-01%
55-6-65-7-75 015-07 01-015
8-85-9-95-10 05-1 01-02
105-1-15-12 07-12 015-025
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato lutilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare lutensile. E consigliato Iuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.

www.uop.it 129



Reamer Series
SC (SPOOL CHANNELS)

29800SC —_— . L

—

L
@
OAL

TOL. DC: H7 (H7 = Tolleranza del foro / hole tolerance)

DN

DC

DCON

TOL. DCON: hé
UNI SC

F%Eegrger DIN 2120 Cﬁ ‘ DIHH
Coating Quality @=4mm Length

Cod.At. | oc | ocon [ on Jow [ w | 1 | 7
598050100 KMX 1 4 08 50 21 6 3
DC1-35mm | 598050150 KMX 15 4 1 50 21 7 3
LUBROII\;EF(I:QA}QQIIQJL\’\?I(%E ggggggggg m;(( gg 2 1’5 20 2! y &
/ 9 60 31 12 4
N0 SPOOL CHANNELS | 598050300 KMX 3 s 22 60 5 2 4
598050350 KMX 35 4 26 68 40 12 4
59805SC0400 KMX 4 6 3 68 40 12 4
59805SC0450 KMX 45 6 34 76 40 12 4
59805SC0500 KMX 5 6 38 76 40 12 4
59805SC0550 KMX 55 6 41 76 40 12 4
59805SC0600 KMX 6 6 45 76 40 12 4
59805SC0650 KMX 65 8 52 101 65 15 6
59805SC0700 KMX 1 8 56 101 65 15 6
59805SC0750 KMX 75 8 6 101 65 15 6
59805SC0800 KMX 8 8 6.4 101 65 15 6
59805SC0850 KMX 85 10 68 101 61 18 6
59805SC0900 KMX 9 10 72 101 61 18 6
59805SC0950 KMX 95 10 76 101 61 18 6
59805SC1000 KMX 10 10 8 101 61 18 6
59805SC1050 KMX 105 12 84 130 85 18 6
59805SC1100 KMX n 12 8.8 130 85 18 6
59805SC1150 KMX ns 12 92 130 85 18 6
59805SC1200 KMX 12 12 96 130 85 18 6

Eccellenti prestazioni nelle lavorazioni di alesatura
di fori passanti, ad alti parametri di taglio.

Excellent performance
in through holes reaming,
at high feed rate.
CANALINI PER
LUBROREFRIGERAZIONE
SPOOL CHANNELS

Evo

. Reamer

Hl RIVESTIMENTO DIVISIONE IRREGOLARE

: Composizione: Progettata per ridurre la

: Base Titanio e Silicio. risonanza nelle lavorazioni di
: Ideale per la lavorazione acciai inossidabili, Inconel

¢ ditutti i tipi di materiali. e superleghe resistenti al

: calore, Titanio e sue leghe.

:

= Composition:

: Titanium and Silicon based. Designed to reduce resonance
' Machining every type when machining stainless

: of materials. steels, Inconel and HRSA,

Titanium and Titanium alloys.

KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

iy

Materiali Alesatura fori ciechi

WEICHELS Blind holes Reaming

Gruppo e descrizione .
Group and description Ve (m/min)
S R 60 - 120
Low Carbon content 120 - 250
Vedum Carpon content 120 - 250
B2 e Boaere 120 - 250
P 120 - 250
ool and dio Stees 70-120
AISI 304 - 416 - 420 60 - 120
AISI 316 - 440 60 - 120
%% . b 25 - 60
B e 25 - 50
Duplex F51 20 - 40
Super Duplex F55 20 - 40
B @ iy 250 - 500
il o smme 25 _ 60
%é’* HRSA Hastelloy 25-50
%:f-, HRSA Inconel 625 25 -50
§§ ® \Rsh inconel 78 25-50
§§ HRSA Nimonic 25-50
|, T 3080
Tianm loys 30-80

Avanzamento fn mm/giro | FEED mm/rpm

sovrametallo di alesatura (sul @)

check the run out: max 0,01 mm reaming allowance (on 0)

1-15 0,05-01 0,02 - 0,06
2-25-3-35 01-02 0,05-01
4-45-%5 01-04 01-015
55-6-65-7-75 015-07 01-015
8-85-9-95-10 05-1 01-02
105-1-15-12 07-12 015-025
@ consigliata/ recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato [utilizzo di un mandrino a forte serraggio o con calettamento a caldo per bloccare lutensile. E consigliato Iuso abbondante di refrigerante.
A tool holder with heavy duty clamping or a shrink holder are recommended. The abundant use of coolant is recommended.
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HSC SOLID CARBIDE

La linea di prodotti in metallo duro Ultrafine HSC Top Class Line
comprende utensili con caratteristiche tecniche e geometriche
che li rendono adatti alle lavorazioni ad alta velocita di taglio
(High Speed Cutting) sulle pi moderne macchine utensili.

The Ultrafine Solid Carbide HSC Top Class Line includes tools
with technical and geometric characteristics suitable for High
Speed Cutting on the most modern milling machines.




STORM Series

/8705

DN

ﬁ%

OAL

sin®| f | H | % |C3| ]

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length
m-n
787050500 KMX 0,25
787050600 KMX 6 5,7 21 14 57 0,30 6 4
787050800 KMX 8 17 26 18 63 040 8 4
787051000 KMX 10 97 3 2 12 0,50 10 4
787051200 KMX 2 17 38 26 83 060 12 4
787051600 KMX 16 155 42 3% 92 080 16 4
787052000 KMX 20 19,6 53 42104 100 20 4
787052500 KMX 52 25 4

Gy GG

Applicazioni | Recommenaed
consigliate | applications
Ap finoa 20 | Ap to 2

Skin°

RIVESTIMENTO . DIVISIONE IRREGOLARE

i Composizione: : - Geometria della gola arrotondata

i Base Titanio e Alluminio. per facilitare levacuazione del truciolo

: Ideale per la fresatura di -Smusso di rinforzo del tagliente

¢ materiali duri e tenaci. - Alte prestazioni in sgrossatura

: - Assenza di vibrazioni

B COATING |

i Composition: IRREGULAR DIVISION

¢ Titanium and Aluminium based. | r_ re U | a r_ . Roundfed ;/ute geometry for better chip evacuation
i Milling of hard and - Chamfer for strong edge

: tough materials. g - High performances in roughing applications

d |V | S | O n - Vibration reduction
134



Parametri di taglio/ Cutting parameters

Material et o et Sholdrng
WEICIELS ap =20 ap=1o ap =050 agzb?g-_zglm
g;gzg‘;gg Zzglg,z.};?ign Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
5| o Yunestorae 10115 120 - 130 130 - 140 150 - 160
D st 115 - 120 130 - 140 140 - 150 160 - 170
B ot 15 - 120 120 - 130 120 - 130 160 - 170
§E e Donjeger 90 - 100 100 - 110 10-115 140 - 150
e 70-80 80- 90 80- 90 130 - 140
oo and do segl " 70- 80 70 - 80 70 - 80 100 - 110
AISI 304 - 416 - 420 - 60 -70 60 - 70 70 - 80
) AISI 316 - 440 - 40 -50 40 -50 70- 80
?g . 1;—4PH15—5PH - 40 -50 40 -50 50 - 60
£ B o alos . 30 - 40 30- 40 40 - 50
Duplex 1 - 35-45 35-45 40 - 50
Super Duplex F55 - 25-30 25-30 40 - 50
Bl o esmre - - 40-145 60-70
§s HRSA Hasteloy - 25-30 35-40 35 -45
i HRSA Inconel 625 - 25-30 35- 40 35 -45
g “ Wesh conel 78 - 25-30 35-40 35 -45
B0 wrsanimoric - 25-30 3540 35 45
I Tenio - 40 - 45 45 -50 60- 70
S 1@ LeghediTitanio
Titanium alloys - 40 - 45 45-50 60-70
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
5 0007 0007 0007 0,009
6 0,009 0009 0,009 0012
8 0012 0012 0012 0015
10 0022 0022 0022 0025
12 0028 0028 0028 0,030
16 0040 0,040 0040 0,050
20 0,060 0,060 0,060 0,080
25 0,080 0,080 0,080 0,00
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

=
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136

Series

31105

Frese a due taglienti a testa semisferica

Ball-nosed two flute end

Skm3

:

: Composmone

: Base Titanio e Alluminio.
: Ideale per la fresatura di
: materiali duri e tenaci.

i Composition:

i Titanium and Aluminium
i Milling of hard and

: tough materials.

mills
FEAN ]
/ APMX
RE
OAL

Gamma Raggi

Radii Range Ski n3‘ V ‘ H ‘ s ‘ IDU

RE:05-075-1-125

15 175 2 25 Coating Quality UOP Execution Helix Length

3-35-4-45-5 m-ﬂﬂ

6-7-8-9-10 811050100 3 2
811050150 KMX 1,5 8 38 0,75 B 2
811050200 KMX 2 3 38 1 3 2
811050250 KMX 25 3 38 125 3 2
811050301 KMX 3 4 50 15 6 2
811050350 KMX 35 4 50 175 6 2
811050400 KMX 4 5 54 2 6 2
811050500 KMX 5 6 54 25 6 2
811050600 KMX 6 7 54 3 6 2
811050700 KMX 7 8 58 Bl 8 2
811050800 KMX 8 9 58 4 8 2
811050900 KMX 9 10 66 45 10 2
811051000 KMX 10 1 66 5 10 2
811051200 KMX 12 12 13 6 12 2
811051400 KMX 14 14 75 7 14 2
811051600 KMX 16 16 82 8 16 2
811051800 KMX 18 18 84 9 18 2
811052000 K 92 10 2

TTTITEL

[/

Ball-nosed cutters

based.

DCON h6

KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap
ap

ae ae
— —

- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
g ap=01g ap=001g
Mater/a/s ae=0/1¢ ae=0,01g
Group and doscrition Ve (m/min) Ve (m/min)
S R 10-120 260210
Do Carbom soment 130 - 140 290 - 300
edium Carbon content 120 - 130 210 - 280
FE o oo jogato 120 - 130 270 - 280
Hioh oto 100 - 110 240 - 250
ool and do sl 90 - 100 230 - 240
e e s54HRC 85-95 190 - 200
i

@ >SHHRC 65-75 130 - 140
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

1 0,010 0,020

15 0,01 0,023

2 0,012 0,025

25 0,013 0,027

3 0,015 0,030

35 0,017 0,030

4 0,020 0,040

5 0,022 0,045

6 0,025 0,050

0,027 0,055

10 0,030 0,060

12 0,033 0,065

16 0,035 0,070

20 0,038 0,075

@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Tornado Series

35109

Frese TORNADO a tre taglienti
TORNADO three flute end mills

DCh10
%
//V\
L ]

APMX

OAL

swae’| s | | % |COO ]

Coating Standards Execution Helix Won request Length
-m-l
831050300 4 6 3
831050350 KMX 3,5 4 50 6 3
831050400 KMX 4 5 54 6 3
831050450 KMX 4h 5 54 6 3
831050500 KMX 5 6 54 6 3
831050600 KMX 6 7 54 6 g
831050700 KMX 7 8 58 8 3
831050800 KMX 8 9 58 8 g
831050900 KMX 9 10 66 10 3
831051000 KMX 10 1 66 10 3
831051200 KMX 12 12 13 12 3
831051400 KMX 14 14 15 14 3
831051600 KMX 16 16 82 16 3
831051800 KMX 18 18 84 18 3
831052000 K 3

Gy K&

Skm3

3 R

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
: Ideale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

: Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.

138

DCON h6
KMX



Parametri

o Cava Contornatura

Materiali Slotting Shouldering
Materials ap= 0250 Lt

g o dsrone Ve /i) /i)
5| o Sy 80- 100 120 - 130
Low Corbon content 80 -100 120 - 130
Moo oot B0-100 120 - 150
H Ol 70-90 10 -120
P 70-90 90 - 100
ool and o toel ! 60 - 80 90 - 100
AISI 304 - 416 - 420 50 - 60 80-90
AISI 316 - 440 40 -50 60 - 70
% . 1L7e4 PH 15-5 PH 40 -50 60 - 70
] et 30-40 %0 -60
i Duplex F51 30-40 50 - 60
Super Duplex F55 20-30 40-50
g § HRSA Hastelloy 20-30 40-50
g % i HRSA Inconel 625 20-30 40-50
28 HRSA Inconel 718 20-30 40 - 50
§§ HRSA Nimonic 20-30 40 -50
) I . Eg?zmama 40 -50 60 - 70
Titanium alloys 40-50 60-70

DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,003 0,008
Bl 0,0035 0,009
4 0,004 0,010
45 0,0045 0,0Mm
5 0,005 0,012
0,007 0,013
0,010 0,015
10 0,020 0,025
12 0,025 0,030
16 0,030 0,040
20 0,050 0,060

@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Double Action Series

39109

Frese DOUBLE ACTION a quattro taglienti
Four flute DOUBLE ACTION end mills

DC h10
AV

APMX 2
APMX

OAL

swae’| s | 1 | % |COO| ]

Coating Standards Execution Helix Won request Length
mmn
851050400 4
851050500 KMX 5 7 13 57 6 4
851050600 KMX 6 7 13 57 6 4
851050800 KMX 8 10 19 63 8 4
851051000 KMX 10 1 22 72 10 4
851051200 KMX 12 13 26 83 12 4
851051400 KMX 14 13 26 83 14 4
851051600 KMX 16 16 32 92 16 4
851051800 KMX 18 16 32 92 18 4
851052000 KMX 20 19 38 104 20 4
851052500 45 125 4

TTILLT

Skm

:

: Composmone

: Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

i Titanium and Aluminium based.
© Milling of hard and

i tough materials.

140

DCON h6
KMX



Double Action Series

30120

Frese DOUBLE ACTION a quattro taglienti
Four flute DOUBLE ACTION end mills

DCON h6
KMX

APMX

OAL

/4
y
skin’| f | H | % |C3| ] /%
Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length ’
m-mn y 4
851200400 4 3
851200500 KMX 5 12 2% 68 6 4 v
851200600 KMX 6 12 2% 68 6 4 ‘,
851200800 KMX 8 19 38 88 8 4 ,
851201000 KMX 10 23 45 95 10 4 ) 1
851201200 KMX 12 21 53 10 12 4 [
851201400 KMX 1% 21 53 10 14 4 -
851201600 KMX 16 LY 63 123 16 4 , 1
851201800 KMX 18 LY 63 123 18 4 { 4
851202000 KMX 20 38 75 1 20 4 ' 1
851202500 90 160 4 '

N TILLT

S kin3
RIVESTIMENTO
Composizione:

Base Titanio e Alluminio.

Ideale per la fresatura di
materiali duri e tenaci.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Milling of hard and

tough materials.

a
= O
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Double Action Series

3913()

Frese DOUBLE ACTION a quattro taglienti
Four flute DOUBLE ACTION end mills

° g § N £x
” < 3=
3 Q
/ 8 > g%
/,: APMX 2
f APMX
: OAL

skin’| f | H | % |C3| g1l

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length
mn
851301200 KMX 160 4
851301400 KMX 14 35 75 160 14 4
851301600 KMX 16 40 85 165 16 4
851301800 KMX 18 40 85 165 18 4
851302000 KMX 20 55 130 200 20 4
851302500 KMX 60 13 0 4

LGS G

el el ol el Gy W\

Skin°

:

¢ Composizione:

: Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

i Titanium and Aluminium based.
© Milling of hard and

i tough materials.

142



Parametri di taglio/ Cutting parameters

v

85105
85120
85150

ap

Mat : | Contornatura
ateriall Slotting Shouldering
: ap =150 -2¢
WEICIEELS ap =05¢ 26-02- 010
Group and doearption Ve (m/min) Ve (m/min.)
g8 igi i
Bl e G mdsmen 80 - 100 100 - 120
Low oo songent. 80 - 100 100 - 120
Medium Garbon contrt 80 - 100 100 - 120
e B 70 - 90 90- 110
High oy 70-90 90- 110
Tool g dran 60 - 80 80 - 100
. e <54HRC 40 - 50 50 - 60
EH L
o >S4HRC 35-40 40-50
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,010 0,014
5 0,012 0,016
6 0,014 0,018
0,016 0,020
10 0,020 0,024
12 0,030 0,035
14 0,040 0,045
16 0,050 0,055
18 0,055 0,085
20 0,060 0,075
25 0,070 0,080
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

series 85120 a, consigliato/recommended 0,25 @, Ve consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -25%
series 85130 Ve consigliato/recommended -20%, Fz consigliato/recommended -50%
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m

Double Action Series

39110

Frese toroidali DOUBLE ACTION a quattro taglienti
Four flute DOUBLE ACTION toric end mills

Radii Range

Skin°

:

¢ Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
: Ideale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

: Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.

B\ Gamma Raggi

RE:03-05-1-15-2

Cod. Art.
851100403
851100405
851100503
851100505
851100605
851100610
851100805
851100810
851101005
851101010
851101210
851101215
851101410
851101415
851101610
851101620
851101810
851101820
851102010
851102020
851102510
851102520

\ DC h10

APMX

OAL

- UNI \°s
Skin® ‘ o 5527 ‘ H ‘ 50
Coating Standards Execution Helix

0C hi0 | APMX 2| APMX | OAL | RE_| DCON 6.
KMX 4 6 1 57 03 6

KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX
KMX

9 ¢

57
57
57
57
57
63
63
72
72
83
83
83
83
92
92
92
92
104
104
125
125

05
03
05
05
1
05
1
05

—
ol

N =N = N = N —

oot

W on request

Length

B s Sl = i e e I T s G S R = R S

Y&

DCON h6

KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

Mat : | Contornatura
ateriall Slotting Shouldering
: ap =150 -2¢
WEICIEELS ap =05¢ 26-02- 010
Group and doearption Ve (m/min) Ve (m/min.)
g8 igi i
Bl e G mdsmena 80 - 100 100 - 120
Low oo songent. 80 - 100 100 - 120
Medium Garbon contrt 80 - 100 100 - 120
e B 70 - 90 90- 110
High oy 70-90 90- 110
Tool g dran 60 - 80 80 - 100
. e <54HRC 40 - 50 50 - 60
EH L
o >S4HRC 35-40 40-50
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,010 0,014
5 0,012 0,016
6 0,014 0,018
0,016 0,020
10 0,020 0,024
12 0,030 0,035
14 0,040 0,045
16 0,050 0,055
18 0,055 0,085
20 0,060 0,075
25 0,070 0,080
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Heavy Duty Series

39909

Frese HEAVY DUTY a quattro taglienti
Four flute HEAVY DUTY end mills

DC h10

OAL

swar’| o | 0| |

Coating Quality UOP Execution Helix Length

Cod At L ocho | v | apmx | oA oconnel 2
15 1 60

855050300 KMX 3 6 4
855050400 KMX 4 16 n 60 6 4
855050500 KMX 5 18 n 60 6 4
855050600 KMX 6 22 13 60 6 4
855050800 KMX 8 30 19 2 8 4
855051000 KMX 10 32 22 1/ 10 4
855051200 KMX 12 38 26 83 12 4
855051400 KMX 14 4 28 83 14 4
855051600 KMX 16 42 32 92 16 4
855052000 KMX 20 52 38 104 20 4

i

855052500 KMX 25 63 45 125
>

25

Metodo convenzionale
Conventional method

L

7/2 al centro per penetrazioni assiali.
Taglio di testa positivo. Vano trucioli
ampliato e raggiato. Distanza tra i
taglienti maggiorata.

Metodo trocoidale
Trochoidal method

.3

Skin°

7/2 to center for axial penetration.
: R|VEST|NTU Positive axial rake at the point of the
: Composmone: tool Increased and rounded gash.

¢ Base Titanio e Alluminio. Strong web.

: |deale per la fresatura di

: Rt . Geometria della gola arrotondata
i materiali duri e tenaci.

per facilitare l'evacuazione truciolo.
Nocciolo rinforzato per assicurare la

massima rigidita nelle operazioni di

: CUATIN . contornatura (Z4).

¢ Composition: o]
S Titanium and Aluminium based. Rounded flute geometry for better

: L ) chip removal. Reinforced core

i Milling of hard and diameter to assure excellent rigidit

. tough materials. in shouldering applications (Z4).
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Ghisa
Cast Iron

Acciaio
Steel

Acciaio Inossidabile
Stainless Steel

..

Temprato

Hardened
Steel

Superleghe resistenti al calore
Heat Resistant Super Alloys

Ti
|

@ consigliata/recommended

Materiali
WEICIELS

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

AISI 304 - 416 - 420
AISI 316 - 440

17-4 PH15-5 PH

Leghe Cr - Co
Cr - Co alloys

Duplex F51

Super Duplex F55
<54 HRC

>54 HRC

HRSA Hastelloy
HRSA Inconel 625
HRSA Inconel 718

HRSA Nimonic
Titanio
Titanium

Leghe di Titanio
Titanium alloys

@ accettabile/acceptable

Contornatura
Shouldering
ap=20|ae=050p

Ve (m/min.)

150 - 160

150 - 160
150 - 160
140 - 150
120 -130
110 - 120

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED

0,005
0,006
0,007
0,009
0012
0,017
0,025
0,028
0,030
0,040
0,050

O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

7

Contornatura
Shouldering
ap=2¢|ae=03p

Ve (m/min.)

160 - 170

160 - 170
160 - 170
150 - 160
130 - 140
120 - 130
70 - 80
60 - 70
50-60
40-50
40-50
25-30

0,006
0,007
0,008
0,010
0,013
0018
0,026
0,030
0,032
0,043
0,054

v

Contornatura
Shouldering
ap=20|ae=015

Ve (m/min.)

170 - 180

170 -180
170 -180
160 - 170
140 - 150
130 -140
80-90
70 - 80
60 - 70
40-50
40-50
40-50
60 -70
40-50
40-50
40 - 50
40 - 50
40 - 50
60 -70
60 -70

mm/tooth

0,007
0,008
0,009
0,0m
0,014
0019
0,027
0,032
0,034
0,046
0,060
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Heavy Duty Series

39910

Frese HEAVY DUTY a quattro taglienti

Four flute HEAVY DUTY end mills

\ DC h10

L

Gamma Raggi

Radli Range
RE:02-03-05-1

Skin°

:

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i Ideale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

¢ Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.

APMX @
OAL
=3
Skin
Coating Quality UOP Execution Helix Length

m-mmn

855100300 KMX
855100400 KMX
855100500 KMX
855100600 KMX
855100800 KMX
855101000 KMX
855101200 KMX
855101400 KMX
855101600 KMX
855102000 KMX
855102500 KMX

4 16 11 6[]
5 18 11 60
6 22 13 60
8 30 19 72
10 32 22 72
12 38 26 83
14 4 28 83
16 42 32 92
20 52 38 104
25 63 45

0,2
02
02
03
05
05
1

1
1
1

L

Metodo convenzionale
Conventional method

L

6
6
6
8
10
12
14

16
20

Metodo trocoidale
Trochoidal method

7/2 al centro per penetrazioni assiali.
Taglio di testa positivo. Vano trucioli
ampliato e raggiato. Distanza tra i
taglienti maggiorata.

7/2 to center for axial penetration.
Positive axial rake at the point of the
tool Increased and rounded gash.
Strong web.

Geometria della gola arrotondata
per facilitare l'evacuazione truciolo.
Nocciolo rinforzato per assicurare la
massima rigidita nelle operazioni di
contornatura (Z4).

Rounded flute geometry for better
chip removal. Reinforced core

diameter to assure excellent rigidit)
in shouldering applications [ZJ

&

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

DCON hé

KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

Ghisa
Cast Iron

Acciaio
Steel

Acciaio Inossidabile
Stainless Steel

..

Temprato

Hardened
Steel

Superleghe resistenti al calore
Heat Resistant Super Alloys

Ti
|

@ consigliata/recommended

Materiali
WEICIELS

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

AISI 304 - 416 - 420
AISI 316 - 440

17-4 PH15-5 PH

Leghe Cr - Co
Cr - Co alloys

Duplex F51

Super Duplex F55
<54 HRC

>54 HRC

HRSA Hastelloy
HRSA Inconel 625
HRSA Inconel 718

HRSA Nimonic
Titanio
Titanium

Leghe di Titanio
Titanium alloys

@ accettabile/acceptable

Contornatura
Shouldering
ap=20|ae=050p

Ve (m/min.)

150 - 160

150 - 160
150 - 160
140 - 150
120 -130
110 - 120

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED

0,005
0,006
0,007
0,009
0012
0,017
0,025
0,028
0,030
0,040
0,050

O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

7

Contornatura
Shouldering
ap=2¢|ae=03p

Ve (m/min.)

160 - 170

160 - 170
160 - 170
150 - 160
130 - 140
120 - 130
70 - 80
60 - 70
50-60
40-50
40-50
25-30

0,006
0,007
0,008
0,010
0,013
0018
0,026
0,030
0,032
0,043
0,054

v

Contornatura
Shouldering
ap=20|ae=015

Ve (m/min.)

170 - 180

170 -180
170 -180
160 - 170
140 - 150
130 -140
80-90
70 - 80
60 - 70
40-50
40-50
40-50
60 -70
40-50
40-50
40 - 50
40 - 50
40 - 50
60 -70
60 -70

mm/tooth

0,007
0,008
0,009
0,0m
0,014
0019
0,027
0,032
0,034
0,046
0,060
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Heavy Duty Series

39/09

Frese HEAVY DUTY a tre taglienti
Three flute HEAVY DUTY end mills

DC h10

APMX

suan’| | N | % |

Coating Quality UOP Execution Helix Length

Cod At oo | L | apvx | 0AL_locoNns| 7|
15 1 60

857050300 KMX 3 6 3
857050400 KMX 4 16 1 60 6 8
857050500 KMX 5 18 1 60 6 3
857050600 KMX § 22 13 60 6 3
857050800 KMX 8 30 19 12 8 3
857051000 KMX 10 32 22 72 10 3
857051200 KMX 12 38 26 83 12 3
857051400 KMX 14 4 28 83 14 g
857051600 KMX 16 42 32 92 16 3
857052000 KMX 20 52 38 104 20 8
857052500 KMX 25 25 3

63 45 125
WYY
Metodo convenzionale
Conventional method

L

Metodo trocoidale
Trochoidal method

.3

Skin°

:

: [éompﬁsizione:A"

¢ Base Titanio e Alluminio.

Ideale per la fresatura di
© materiali duri e tenaci. - Miglior finitura

: - Stabilita del filo tagliente

§ - Maggiore resistenza allusura
i Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and - Better finishing

i tough materials. - Cutting edge stability

- Greater wear resistance

150
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(R Cava Contornatura Contornatura
Materiali Slotting Shouldering Shouldering

WEICIELS ap=1g ap=20|ae =030 ap =20 | ae = 0150
2%35'253 ?Iseglgli'gtr‘}gn Ve (m/min.) Ve (m/min) Ve (m/min.)
B o e 120 - 130 150 - 160 70 - 180
Low Carson sontant 120 - 130 150 - 160 70 - 180
Moo oo ooneert 120 - 130 150 - 160 170 - 180
F2) o Dasopg 110 - 120 140 - 150 160 - 170
Hih oy, 90 - 100 120 - 130 140 - 150
Tooland o srapt - " 80 - 90 110 - 120 130 - 140
AISI 304 - 416 - 420 50 - 60 - 80 -90
AISI 316 - 440 40 - 50 - 70 - 80
: § 17-4 PH 15-5 PH 40 - 50 - 40 - 50
£ Leghe Cr - Co
3 Cr- Co alloys 30 - 40 = 40 - 50
Duplex FSf 35-45 - 40 - 50
Super Duplex F55 25 -30 = 40 - 50
g3 ® <SUHRC 50 - 60 - 60 - 70
EH L
@ >SHHRC 30-40 - 40 - 50
Eg HRSA Hastelloy 25 -30 - 40 -50
T‘ég HRSA Inconel 625 25 -30 = 40 - 50
28 ¢ HRSA Inconel 718 25 -30 = 40 - 50
§§ HRSA Nimonic 25-30 - 40 - 50
o 40 - 60 - 60 - 70
= @ . .
niam sloys 40 - B0 - 60 - 70
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,005 0,005 0,007
4 0,006 0,006 0,008
5 0,007 0,007 0,009
6 0,009 0,009 0,010
8 0,012 0,012 0014
10 0,017 0017 0,019
12 0,025 0,025 0,027
14 0,028 0,028 0,030
16 0,030 0,030 0,032 o
20 0040 0040 0046 B 2
25 0,050 0,050 0,060 S o
=
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended 6| o
E consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile. o O
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity. %) =
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Heavy Duty Series

39/10

EW
g e
)
' Gamma Raggi -
ezt sunt| o | N | o

-ME-

857100300 KMX 3
857100400 KMX 4 16 1 60 0,2 6 g
857100500 KMX 5 18 1 60 02 6 3
> 857100600 KMX 6 22 13 60 02 6 g
: 857100800 KMX 8 30 19 72 03 8 3
857101000 KMX 10 32 22 72 05 10 g
857101200 KMX 12 38 26 83 05 12 3
857101400 KMX 14 4 28 83 1 14 g
857101600 KMX 16 42 32 92 1 16 3
857102000 KMX 20 52 38 104 1 20 3
857102500 KMX 63 125 1 3

L LT

Metodo convenzionale
Conventional method

L

[

TORIC

SPOGLIA ESTERNA RADIALE
- Miglior finitura
- Stabilita del filo tagliente

Metodo trocoidale
Trochoidal method

3

Skin°

:

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
: |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

: - Maggiore resistenza allusura
¢ Composition:

i Titanium and Aluminium based. SIDE RADIAL RELIEF ANGLE

i Milling of hard and - Better finishing

: tough materials. - Cutting edge stability

- Greater wear resistance

152

DCON h6
KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

v v 4

Al Contornatura Contornatura
Materl_a I Slotting Shouldering Shouldering
WEICIELS ap=1o ap =20 | ae = 0,30 ap =20 | ae = 0159
?;%Zgzgg ?Ise?g/i'z?ign Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
| GG 120 - 130 150 - 160 170 - 180
Low Carpon content 120 - 130 150 - 160 170 - 180
e aart 120 - 130 150 - 160 170 - 180
Faf o Dasoesa 110 - 120 140 - 150 160 - 170
Honegero 90 - 100 120 - 130 140 - 150
Tolangdoston 80 - 0 110 - 120 130 - 140
AISI 304 - 416 - 420 50 - 60 _ 80 - 90
AISI 316 - 440 40 - 50 _ 70 - 80
ST rupHTSPH 40 - 50 - 40 - 50
°f e Leghe Cr - Co
gé—‘: Cr - Co alloys 30 - 40 - 40 - 50
Duplex F51 35 - 45 - 40 - 50
Super Duplex F55 25-30 = 40 -50
e s54HRC 50 - 60 - 60 -70
1
@ >S54HRC 30 - 40 - 40 -50
£g HRSA Hastelloy 25-30 = 40 - 50
ggg HRSA Inconel 625 25-30 = 40 - 50
25 @
£ HRSA Inconel 718 25-30 - 40 -50
;"i HRSA Nimonic 25-30 _ 40 - 50
o 40 - 60 - 60 - 70
= @ Cel
o sy 40 - 60 - 60 - 70
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,005 0,005 0,007
4 0,006 0,006 0,008
5 0,007 0,007 0,009
6 0,009 0,009 0,010
8 0,012 0,012 0,014
10 0,017 0,017 0,019
12 0,025 0,025 0,027
4 0,028 0,028 0,030
16 0,030 0,030 0,032 = -
20 0,040 0,040 0,046 g =
25 0050 0,050 0,060 =%
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended § ‘a’_
£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile. § |2

We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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TORUS

High performance
uring rougning
nd semi finishing
perations.




La serie Torus trova il proprio sviluppo e perfezionamento con
lintento di proporre al mercato un utensile estremamente
robusto ed in grado di sostenere alti avanzamenti di taglio.

Torus garantisce performance di eccellenza durante le operazioni
di sgrossatura e semifinitura, grazie alla sua stabilita e precisione
durante l'azione di taglio.

Our Torus series was developed and perfected in order to
offer an extremely tough tool able to sustain high cutting
feeds. Thanks to its Stability and precision during cutting, Torus
guarantees excellent performance during roughing and semi
finishing operations.



156

Skm

I

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
: |deale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

¢ Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

i tough materials.

Torus Series

36110

Frese TORUS a quattro taglienti
Four flute TORUS end mills

DN

OAL

) Gamma Raggi
Radii Range

RE:1-12-15-2-3

861100400 KMX
861100500 KMX
861100600 KMX
861100800 KMX
861101000 KMX
861101200 KMX

&

skin’| o |

S 4,5
6 54
8 72
10 9,2

Coating

12
15
21
28
35

Quality UOP

2 50
25 57
35 63
4 72

Execution

1,2
15

|C3| ]

W on request

6
6
6
8

10

Length

mm-mmn

4
4
4
4
4
4

LT

Riduzione dei raggi negli angoli
tramite fresatura a tuffo
Milling corner removal

by plunge milling

DCON h6

KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

Y

ae ae ae ae

- Semifinitura Semifinitura Semifinitura Semifinitura Semifinitura Fresatura
Materiali Semi-finishing | Semi-finishing | Semi-finishing | Semi-finishing | Semi-finishing atuffo

[ ap =0,15RE ap=0,1RE ap=0,1RE ap = 0,075 RE ap = 0,05 RE Plunge
Ma ter/a/s ae=04p ae = 0350 ae =030 ae =030 ae=03¢ milling

gﬂﬂgoaﬁg Zzggﬂzggn Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
5 | o Goaestorida 150-160 | 160-170 160-170 | 10-180 | 190-200 | 100-120
P A 150 - 160 160 - 170 160 - 170 170 - 180 190 - 200 110 - 130
e ot 150 - 160 160 - 170 160 - 170 70-180 | 190 -200 10 - 130
F2 ) o Dot 140 - 150 150 - 160 150 - 160 160 - 170 170 - 180 110 - 130
pr 130-140 | 140-150 | 150-160 | 160-170 | 10-180 | 100-120
a0 Jasampeutensil | 120 130 130 - 140 140 - 150 150 - 160 160 - 170 80 - 100
AIS1 304 - 416 - 420 - - 60 - 70 85 - 75 70 - 80 60 - 80
] AISI 316 - 440 - - 60 - 70 85 - 75 70 - 80 60 - 80
35 [ T - - 60 - 70 85 - 75 70 - 80 40 - 60
£ e e owe - - 50 - 60 55 - 65 60 - 70 40 - 60
Duplex F51 - - 50 - 60 55 - 65 60 - 70 30-50
Super Duplex F55 - - 45 - 55 50 - 60 5 = 6B 30-50
e R - - - 100 - 110 80 - 90 30-50
T e >BMHRC - - - - 50 - 70 20 - 30
S HRSA Hastelloy - - - - - 30-50
g% HRSA Inconel 625 = = = = = 30-50
ég ¢ HRSA Inconel 718 - - _ _ _ 30-50
§§ HRSA Nimonic = = = = = 30-50
Titanio
|- & S e e
Titanium alloys - - - - - 30-50
4 1 020 015 020 06 010 005-0,06
5 12 025 022 025 020 015 0,055-0,06
6 15 028 027 030 025 017 0,06-0,065
8 2 030 035 035 035 021 0,07-0,08
10 2 050 045 045 045 030 0,09-0/
12 3 060 050 050 050 032 013-05
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Shark Series

3/105

Frese SHARK a 4, 6 e 8 taglienti
4 6 8 SHARK end mills

DC h10
DCON h6
KMX

e

APMX

OAL

swae’| s | 1 | % |COO| o]

Coating Standards Execution Helix Won request Length

Cod.Art. | ocho | _aPMx_|_OAL | ocoNhG |2 |
57 6

871050400 KMX 4 1 4
871050500 KMX 5 13 57 6 4
871050600 KMX 6 13 57 6 4
871050800 KMX 8 19 63 8 6
871051000 KMX 10 22 12 10 6
871051200 KMX 12 26 83 12 6
871051400 KMX 14 26 83 14 8
871051600 KMX 16 32 92 16 8
871051800 KMX 18 32 92 18 8
871052000 KMX 20 38 104 20 8
871052500 KMX 25 45 125 25 8
@ 4N Y Yy
<J

2@ %

74+8

Skin°

é

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

¢ Composition:

¢ Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.

158



Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Contornatura
Materiali Shouidering
[ ap =100
Materials ae 01~ 0050
ooy and aeserpton Ve (m/min.)
| O AARG 170 - 180
o 1. P 140 - 150
Toland dostonl 130 - 140
. e =<b54HRC 60 -70
ifh
e >54HRC 30-40
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,012
0,014
0,016
8 0,028
10 0,035
12 0,038
i 0,040
16 0,045
18 0,050
20 0,055
25 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Ve consigliato/recommended -20%, Fz consigliato/recommended -50%
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Shark Series

8/12(

Frese SHARK a 4, 6 e 8 taglienti
4 6 8 SHARK end mills

DCh10
DCON h6
KMX

N
AN\

skin’| o | H | ¥ |C3| 1]

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

mm--

871200400 KMX 4 4
871200500 KMX 5 24 68 6 4
871200600 KMX 6 24 68 6 4
871200800 KMX 8 38 88 8 6
871201000 KMX 10 45 95 10 6
871201200 KMX 12 53 10 12 6
871201400 KMX 14 53 10 14 8
871201600 KMX 16 63 123 16 8
871201800 KMX 18 63 123 18 8
871202000 KMX 20 75 141 20 8
871202500 KMX 25 90 160 25 8
& B ﬁ h||||"||\~

@ %

74+8

Skin°

é

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

¢ Composition:

¢ Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.

160



Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Contornatura
Materiali Shouidering
[ ap =100
Materials ae 01~ 0050
ooy and aeserpton Ve (m/min.)
| O AARG 170 - 180
o 1. P 140 - 150
Toland dostonl 130 - 140
. e =<b54HRC 60 -70
ifh
e >54HRC 30-40
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,012
0,014
0,016
8 0,028
10 0,035
12 0,038
i 0,040
16 0,045
18 0,050
20 0,055
25 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Ve consigliato/recommended -20%, Fz consigliato/recommended -50%
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Shine Series

38105

Frese SHINE multitaglienti
Multi flute SHINE end mills

DC h10

APMX

S

OAL

Skin3‘ Dlrfus%%ﬂ‘ H ‘ 5 “ Dlﬂﬂ

Coating Standards Execution Helix Won request Length

Cod.Art. | ocho | aPMx_|_OAL | ocoNne |2 |
57 6

881050400 KMX 4 1 6
881050500 KMX 5 13 57 6 6
881050600 KMX 6 13 57 6 6
881050800 KMX 8 19 63 8 6
881051000 KMX 10 22 12 10 8
881051200 KMX 12 26 83 12 8
881051400 KMX 14 26 83 14 10
881051600 KMX 16 32 92 16 10
881051800 KMX 18 32 92 18 12
881052000 KMX 20 38 104 20 12
881052500 KMX 25 45 125 25 16

716

Skin°

§

i Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
¢ |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

§

i Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

i tough materials.
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Shine Series

3812(

Frese SHINE multitaglienti
Multi flute SHINE end mills

DC h10
DCON h6
KMX

APMX

OAL

skin’| of | H | ¥ |C| 1]

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

Cod At | ocho | apux | oL | oconns |z | “
881200400 KMX 4 19 63 6 6
881200500 KMX 5 24 68 6 6
881200600 KMX 6 24 68 6 6
881200800 KMX 8 38 88 8 6
881201000 KMX 10 45 95 10 8
881201200 KMX 12 53 10 12 8
881201400 KMX 14 53 10 14 10
881201600 KMX 16 63 123 16 10
881201800 KMX 18 63 123 18 12
881202000 KMX 20 75 14 20 12
881202500 KMX 25 90 160 25 16

/ ’;
7
7
7
7
7
v/
%

S kin3
RIVESTIMENTO
Composizione:

Base Titanio e Alluminio.

|deale per la fresatura di materiali
duri e tenaci.

| COATING |

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Milling of hard and

tough materials.
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Shine Series

88130

Frese SHINE multitaglienti
Multi flute SHINE end mills

DCON h6
KMX

N
N
<
NN
NN
NN
y
N
N
NERN
N o—
NN
N

/m

y

| /
i
Ui

skin®| of | H | % |C| g7

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length
Cod.Art. | DCH0_|_APMX_|_OAL__| DCONNG | 7 |
881301200 KMX 12 15 160 12 6
881301400 KMX 14 75 160 14 8
881301600 KMX 16 85 165 16 8
881301800 KMX 18 85 165 18 8
881302000 KMX 20 130 200 20 8
881302500 KMX 25 130 210 25 8

Skin°

§

i Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
¢ |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

§

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

i tough materials.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

88105
88120
88130

ap

o Contornatura
Materiali Shoulzqeging
: ap = 150
WEICHES a6 201~ 0050
Gruppo e descrizione .
Group and description Ve (m/min.)
g8 Grigia e sferoidale
2 ®  Grey and spheroidal 170 - 180
Basso contenuto di C
Low Carbon content 170 - 180
Medio contenuto di C
Medium Carbon content 170 - 180
23 Basso legato
g5 B ®  [owalloy 160 - 170
Alto legato
High alloy 140 - 150
Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel 130 - 140
§§§§ e <B4HRC 60 - 70
g HRSA Hastell _
£z astelloy 50 - 60
'§§ HRSA Inconel 625 50 - 60
22 ll o
25 HRSA Inconel 718 50 - 60
;‘,5 HRSA Nimonic 50 - 60
Titanio
= ° Titanium 80-90
Leghe di Titanio
Titanium alloys 80-90

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

4 0,012
5 0,014
6 0,016
8 0,028
10 0,035
12 0,038
14 0,040
16 0,045
18 0,050
20 0,055
25 0,045

@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.

We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

series 88120 Ve consigliato/recommended -20%, Fz consigliato/recommended -50%

series 88130 Vc consigliato/recommended -20%, Fz consigliato/recommended -50%
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Series

39100

Frese a due taglienti a testa piana
Flat end, two flute end mills

DC h10
N
)

APMX

OAL

}\‘0
sua'| i | W | % |

Coating Standards Execution Helix Length

mm--

891000200 KMX 2 2
891000300 KMX 3 7 57 6 2
891000400 KMX 4 57 6 2
891000500 KMX 5 10 57 6 2
891000600 KMX 6 10 57 6 2
891000700 KMX 7 13 63 8 2
891000800 KMX 8 16 63 8 2
891000900 KMX 9 16 12 10 2
891001000 KMX 10 19 12 10 2
891001200 KMX 12 22 83 12 2
891001400 KMX 14 22 83 14 2
891001600 KMX 16 26 92 16 2
891001800 KMX 18 26 92 18 2
891002000 KMX 32 2

Gy K&

Skin°

:

¢ Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
: Ideale per la fresatura di
i materiali duri e tenaci.

: Composition:

i Titanium and Aluminium based.
i Milling of hard and

: tough materials.
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Cava Contornatura

Materiali Slotting Shouldering
i - ap = 15¢
Materials ap =0,10 i
G descrizi . .
G;gzgoagd 32‘;2?;333,, Ve (m/min.) Ve (m/min.)
B8 Uioyecsumaun 300 - 350 450 - 500
L . &<Bhaminim 250 - 300 400 - 450
] s e 250 - 300 300400
23
2] e 200 - 250 300 - 350
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,010 0,015
B 0,015 0,020
4 0,020 0,025
5 0,030 0,035
6 0,040 0,045
8 0,045 0,050
10 0,050 0,055
12 0,055 0,060
16 0,060 0,065
20 0,070 0,070
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Series

39109

Frese a due taglienti a testa piana
Flat end, two flute end mills

DC h10

T j

APMX

OAL

skin’| o | H | % |7l

Coating Quality UOP Execution Helix Length

mm-m-

891050401 KMX 4 4 2
891050400 KMX 4 16 150 4 2
891050601 KMX 6 10 100 6 2
891050600 KMX 6 16 150 6 2
891050801 KMX 8 14 100 8 2
891050800 KMX 8 20 150 8 2
891051001 KMX 10 18 100 10 2
891051000 KMX 10 25 150 10 2
891051202 KMX 12 22 100 12 2
891051200 KMX 12 30 150 12 2
891051201 KMX 12 30 200 12 2
891051600 KMX 16 32 150 16 2
891051601 KMX 16 32 200 16 2
891052000 KMX 20 40 150 20 2
891052001 KMX 2

% & % % % . oy

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

S Cava Contornatura
Materiali Shottin Shouldering
H - 9 ap=1g
Materials ap =002- 0,039 ae = 0,015
Group and doscrption Ve (m/min) Ve (m/min)
s . )
Bl e G mdsmena 100 - 110 130 - 140
Lo Carbon contant 100 - 110 120 - 130
Medlum Corbon soncert 100 - 110 120 - 130
e b 90 - 100 100 - 110
P 80 - 90 90 - 100
s 10-80 a0 -0
. @ sS54HRC 70 - 80 80-90
L
@ >S54HRC 60 - 70 70 - 80
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,007 0,010
6 0,012 0,017
8 0,015 0,020
10 0,020 0,025
12 0,025 0,028
16 0,030 0,034
20 0,035 0,040
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39110

Frese toriche a due taglienti

Two flute toric end mills o
/ APMX RN
\ RE @
]
OAL

Gamma Raggi Ski 3‘ V H ‘ 2 ‘DD'I

Radii Range n %

RE 025 05 1 Coating Quality UOP Execution Helix Length

15-2-25-5 M-ﬂﬂﬂ
891100100 KMX 2 025 1°30°
891100200 KMX 2 2 8 40 80 05 1°30 6 2
891100300 KMX 3 2 12 40 80 05 1730 6 2
891100400 KMX 4 ) 16 40 80 05 130 6 2
891100510 KMX 5 3 20 40 80 1 1 § 2
891100610 KMX 6 4 = = 80 1 - 6 2
891100611 KMX 8 4 25 50 100 1 2° § 2
891100810 KMX 8 4 = = 100 1 = 8 2
891100811 KMX 8 4 32 60 120 1 1°30° 10 2
891101010 KMX 10 6 = - 120 1 - 10 2
891101015 KMX 10 6 - - 120 15 - 10 2
891101011 KMX 10 6 40 80 160 1 1° 12 2
891101016 KMX 10 6 40 80 1680 15 1° 12 2
891101210 KMX 12 8 = - 160 1 - 12 2
891101220 KMX 12 8 - - 160 2 - 12 2
891101211 KMX 12 8 50 100 200 1 1°30° 16 2
891101221 KMX 12 8 50 100 200 2 @ 1°30° 16 2
891101625 KMX 16 8 = = 200 2,5 - 16 2
891101650 KMX 8 200 16 2

TTILTY

Skin°

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Cava Contornatura
Materiali Slotting Shouldering
Materials ap = 0,02 - 0,030 ML
G descrizi . .
G%Bgoa:d 3232?}333,, Ve (m/min.) Ve (m/min.)
| AL 100 - 110 130 - 140
Low o songent. 100 - 10 120 - 130
Medum Carbon contert 100 - 110 120 - 130
e e 60- 10 10010
i 80 - 90 90 - 100
Tt -5 0-90
. @ <S4HRC 70 - 80 80-90
i1
@ >54HRC 60-70 70 - 80
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
1 0,005 0,007
2 0,006 0,008
3 0,007 0,009
4 0,008 0,011
5 0,010 0,013
6 0,012 0,017
8 0,015 0,020
10 0,020 0,025
12 0,025 0,028
16 0,030 0,034
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39115

Frese toriche a due taglienti

DN

Two flute toric end mills
8
8
\
/ APMX
RE @
OAL
Gamma Raggi
Radii Range Sk’.n3‘ V ‘ H ‘ b ‘ D[lll
RE:05-1-15-2-25
Coating Quality UOP Execution Helix Length
mm-mn
891150300 4 6
891150400 KMX 4 3,7 5 12 571 0,5 6
891150500 KMX 5 46 6 15 57 05 6
891150600 KMX 6 55 1 20 571 1 6
891150601 KMX 6 55 7 33 70 1 6
891150800 KMX 8 T4 9 26 63 1 8
891150801 KMX 8 14 9 43 80 1 8

891151000 KMX 10 92 1 Bl 12 15 10
891151001 KMX 10 92 1 43 84 15 10
891151200 KMX 12 1 12 37 83 15 12
891151201 KMX 12 l 12 51 97 15 12
891151600 KMX 16 15 16 43 92 2 16
891151601 KMX 16 15 16 7 120 2

891152000 KMX 20 19 20 88 104 2 20
891152001 KMX 20 19 20 79 130 2

891152500 KMX 25 24 25 64 121 2,5 25
891152501 25 93 25

T ILTY

NN RN NN NN N DN NN N NN NN

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Contornatura
Materiali Slotting Shouldering
Materials ap = 0,02 - 0,03 e
: : ae = 0,015¢
G descrizi . .
G%Bgoa:d 3232?}333,, Ve (m/min.) Ve (m/min.)
Ol [ 150 - 160 170 - 180
Low o songent. 150 - 160 170 - 180
Medum Carbon contert 150 - 160 170 - 180
) R o - 150 16070
i 130 - 140 150 - 160
Toolana e aop) e 100 - 110 120 - 130
. @ <B4HRC 90 - 100 110 - 120
i
@ >54HRC 80-90 100 - 110
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,007 0,009
4 0,008 0,011
5 0,010 0,013
6 0,012 0,017
8 0,015 0,020
10 0,020 0,025
12 0,025 0,028
16 0,030 0,034
20 0,035 0,040
25 0,040 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato 'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39120

Frese toriche a due taglienti

DN

Two flute toric end mills
K
8
\

/ APMX

RE @

OAL
Gamma Raggi
Radii Range . 3| U rs
Skin® | mer | W 40
p \ RE:05-1-15-2-25 50
Coating Standards Execution Helix Won request Length

mm-la:n
891200300 KMX 6
891200400 KMX 4 3,7 5 12 57 0,5 6
891200500 KMX 5 46 6 15 57 05 6
891200600 KMX 6 55 7 20 57 1 6
891200601 KMX 6 55 7 33 70 1 6
891200800 KMX 8 14 9 26 63 1 8
891200801 KMX 8 T4 9 43 80 1 8

891201000 KMX 10 92 1 Bl 12 15 10
891201001 KMX 10 92 1 43 84 15 10
891201200 KMX 12 1 12 37 83 15 12
891201201 KMX 12 l 12 51 97 15 12
891201600 KMX 16 15 16 43 92 2 16
891201601 KMX 16 15 16 7 120 2

891202000 KMX 20 19 20 88 104 2 20
891202001 KMX 20 19 20 79 130 2

891202500 KMX 25 24 25 64 121 2,5 25
891202501 KMX 25 93 25

T ILTY

NN RN NN NN N DN NN N NN NN

Skin°

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap

S Cava Contornatura
Materiali Slotting Shouldering
Materials ap=0,10 e ¢
Group and doscrption Ve (m/min) Ve (m/min)
B8 Uioecsumpn 300 - 350 450 - 500
. 250 - 300 1400 - 450
‘2 g Materiali termoplastici 250 - 300 300 - 400
% § Thermoplastic materials - -
sE Rome/Oone 200 - 250 300 - 350
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,015 0,020
4 0,022 0,027
5 0,033 0,038
6 0,045 0,050
8 0,050 0,055
10 0,055 0,060
12 0,060 0,065
16 0,065 0,070
20 0,070 0,075
25 0,075 0,080
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Series

39125

Frese a due taglienti a testa semisferica
Two flute ball-nosed end mills

° SN Y
8 — J
RE/( APMX
G R
) e e
re2 503 s’ | H | % [l

Coating Quality UOP Execution Helix Length

m-nn

891250401 KMX 2 2
891250400 KMX 4 16 150 2 4 2
891250601 KMX 6 10 100 3 § 2
891250600 KMX 6 16 150 3 § 2
891250801 KMX 8 14 100 4 8 2
891250800 KMX 8 20 150 4 8 2
891251001 KMX 10 18 100 5 10 2
891251000 KMX 10 25 150 5 10 2
891251202 KMX 12 22 100 6 12 2
891251200 KMX 12 30 150 6 12 2
891251201 KMX 12 30 200 6 12 2
891251600 KMX 16 32 150 8 16 2
891251601 KMX 16 32 200 8 16 2
891252000 KMX 20 40 150 10 20 2
891252001 KMX 20 40 20 2

ﬁ

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

[/

Ball-nosed cutters
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap
1o}

— —
- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
: ap=01g ap=001g
WEICHEIS ae = 01 ae = 0,01p
Group and doscription Ve (m/min) Ve (m/min)
g | o b 10120 150 - 70
Low Garbon content 130 - 140 170 - 180
Mediom Corbon contert 120 - 130 160 - 180
§2 e D 120 - 130 160 - 180
pr 100 - 110 140 - 150
Tooand o Seal 90 - 100 150 - 150
o3 @ <54HRC 70 - 80 100 - 110
H
@ >34HRC 60-70 80-90
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,010 0,012
6 0,018 0,020
8 0,022 0,024
10 0,025 0,027
12 0,027 0,029
16 0,030 0,032
20 0,035 0,037
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39139

Frese a due taglienti a testa semisferica
Two flute ball-nosed end mills

|
-

APMX

@ OAL
Gamma Raggi
Radii Range
RE: 05-075-1-125 . 3 2%
15-2-25-3-35 Skin ‘ ‘V' ‘ H ‘ 1 yﬂlﬂﬂ
4 _ 5 _ 6 _ 8 _ 10 Coating Quality UOP Execution Helix Length

m-lmmn

891350100 KMX 1 25 4 4 2
891350150 KMX 15 25 4 50 0,75 4 2
891350200 KMX 2 3 4 50 1 6 2
891350250 KMX 25 3 4 50 125 6 2
891350300 KMX 3 5 7 60 19 6 2
891350400 KMX 4 6 8 70 2 6 2
891350500 KMX 5 8 10 80 25 6 2
891350600 KMX 6 9 - 90 % 6 2
891350700 KMX 7 1 13 100 35 8 2
891350800 KMX 8 12 - 100 4 8 2
891351000 KMX 10 15 - 100 5 10 2
891351200 KMX 12 18 = 110 6 12 2
891351600 KMX 16 24 - 140 8 16 2
891352000 KMX 20 160 10 2

T ITITL

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

[/

Ball-nosed cutters
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap
ap

<
ae ae
— —

- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
: ap=01g ap=001g
Materials ae=01o ae = 001p
o hoonition Ve (m/min) Ve (m/min)
5 o e 150 - 160 280 - 300
o o onant 140 - 150 260 - 280
Modr Carpon contert 140 - 150 260 - 280
CLN [ 130 - 150 260 - 280
P 120 - 140 230 - 250
Tolanddested 110 - 120 200 - 220
o3 @ <B54HRC 80-90 150 - 160
L
@ >54HRC 70-80 120 - 130
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
1 0,002 0,008
15 0,0025 0,010
2 0,003 0,013
25 0,004 0,014
3 0,005 0,015
4 0,010 0,020
5 0,015 0,025
6 0,020 0,030
7 0,022 0,032
8 0,025 0,035
10 0,030 0,040
12 0,035 0,045
16 0,040 0,050
20 0,045 0,055
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Series

3914() ;

Frese a due taglienti a testa semisferica o
Two flute ball-nosed end mills RSN

L/
L

NN
N
s
NS
N
NN
N
\\\\
APMX

(LH]
OAL
Gamma Raggi )
. A°s
Radii Range sin’| of | H | % |l
RE 0,5 1 1,5 2 Coating Quality UOP Execution Helix Length
7ho8-8-9-0 T T s S S T
891400100 KMX 1°30' 6
891400200 KMX 2 3 8 40 80 1 1°30" 6 2
891400300 KMX 3 4 12 40 80 15 1°30 6 2
891400400 KMX 4 5 16 40 80 Ya 1°30" 6 2
891400500 KMX 5 6 20 40 80 25 1° 6 2
891400600 KMX 6 6 - - 80 3 - 6 2
891400601 KMX 6 6 25 50 100 3 1°30" 8 2
891400800 KMX 8 7 - - 100 4 - 8 2
891400801 KMX 8 7 32 60 120 4 1°30 10 2
891401000 KMX 10 9 - - 120 5 - 10 2
891401001 KMX 10 9 40 80 160 5 1° 12 ?
891401200 KMX 12 n 50 100 200 6 1°30 16 2

&

=

Skin°

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

[/

Ball-nosed cutters

180

DCON hé
KMX



Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap
1o}

ae ae
— —

- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
: ap=01¢ ap=001g
Materials ae = 0p ae = 001
i - -
Sl GG 110 - 120 160 - 170
Low Corton contnt 180 - 140 170 - 180
Mediom Coroon content 120 - 130 160 - 180
e Do 120 - 130 160 - 180
P 100 - 110 140 - 150
Tooland dostool 90 - 100 130 - 150
ﬁEg e <54HRC 70 - 80 100 - 10
- e >54HRC 60-70 80-90
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
1 0,002 0,0025
2 0,004 0,0045
3 0,006 0,0065
4 0,010 0,0120
5 0,015 0,0170
6 0,018 0,0200
8 0,022 0,0240
10 0,025 0,0270
12 0,027 0,0300
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39145

Frese a due taglienti a testa semisferica
Two flute ball-nosed end mills

DN

gl _ N N
APMX AR
GammaRaggi ™ ®
Radli Range
RE:1-15-2-25-3 2o
4-5-6-8-10-125 eikﬂn3‘ v ‘ W ‘ i HIIEEB‘[]Jll
\ Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

Cod Art._0ChiD| DN APMX | UL OAL | RE_|DCON6 | 7
2 18 4 6 57 1 6 2

891450200 KMX

891450300 KMX 3 28 6 9 57 19 6 2
891450301 KMX 3 28 6 9 75 19 6 2
891450400 KMX 4 37 8 12 57 2 6 2
891450401 KMX 4 37 8 12 75 2 6 2
891450500 KMX 5 46 10 15 57 2 6 2
891450501 KMX 5 46 10 15 80 25 6 2
891450600 KMX 6 59 12 20 57 3 6 2
891450601 KMX 6 55 12 20 80 3 6 2
891450800 KMX 8 T4 16 26 63 4 8 2
891450801 KMX 8 Th 16 26 90 4 8 2
891451000 KMX 10 92 20 Bl 12 5 10 2
891451001 KMX 10 92 20 31 100 5 10 2
891451200 KMX 12 1 24 37 83 § 12 2
891451201 KMX 12 1 24 37 120 6 12 2
891451600 KMX 16 15 32 43 92 8 16 2
891451601 KMX 16 15 32 43 140 8 16 2
891452000 KMX 20 19 40 53 104 10 20 2
891452001 KMX 20 19 40 53 150 10 20 2
891452500 KMX 25 24 45 64 121 12 25 2
891452501 KMX 25 24 45 64 160 125 25 2

Skin°

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
¢ materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

[/

Ball-nosed cutters
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

ap
1o}

- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
: ap=0/1g ap = 0,05¢
Materials ae=0,1g ae =0,01g
Grouh and doscrtion Ve (m/min) Ve (m/min)
880 Unaityodstumum 300 - 350 450 - 500
o 250 - 300 400 - 450
g2 | Temopissio matonas 250 - 300 300 - 400
=) i 200 - 250 300 - 350
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,010 0,012
B 0,015 0,017
4 0,020 0,023
5 0,030 0,034
6 0,040 0,045
8 0,045 0,050
10 0,050 0,055
12 0,055 0,060
16 0,060 0,065
20 0,065 0,070
25 0,070 0,075
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato ['utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39195

Frese a quattro taglienti a testa piana
Flat end, four flute end mills

NN

APMX

DCh10

OAL

skin’| o | H | % |0l

Coating Quality UOP Execution Helix Length

m--

891550401 KMX 4 4
891550400 KMX 4 16 150 4 4
891550601 KMX 6 10 100 6 4
891550600 KMX 6 16 150 6 4
891550801 KMX 8 14 100 8 4
891550800 KMX 8 20 150 8 4
891551001 KMX 10 18 100 10 4
891551000 KMX 10 25 150 10 4
891551202 KMX 12 22 100 12 4
891551200 KMX 12 30 150 12 4
891551201 KMX 12 30 200 12 4
891551600 KMX 16 32 150 16 4
891551601 KMX 16 32 200 16 4
891552000 KMX 20 40 150 20 4
891552001 KMX 20 40 200 20 4

ﬁﬁﬂii

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

184
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

- Contornatura
Materiali Slotting Shouidering
WEICHELS ap = 025¢ o 0,150
Croup and doarriotion Ve (m/min) Ve (m/min)
g | o S 80 - 100 100 - 10
Low Carpon content 80 - 100 100 -110
Medium Carbon contert 80 - 100 100 - 10
e v 70-90 90 - 110
P 70-90 90 - 110
Toal o oo o 60 - 80 80 - 100
@ sB4HRC 40 - 50 50 - 60
L
@ >54HRC 35-40 40 - 50
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
4 0,010 0,012
6 0,015 0,018
8 0,020 0,022
10 0,025 0,027
12 0,027 0,030
14 0,030 0,033
16 0,033 0,035
18 0,035 0,038
20 0,040 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39160

Frese toriche a quattro taglienti
Four flute toric end mills

DN

)
)

DCON h6

/ APMX

RE @
OAL
Gamma Ragg
m . A°s

Radii Range sin’| of | H | % |CO| 7l

RE: 0'5 -1- 1'5 -2~ 2'5 Coating Quality UOP Execution Helix W onrequest  Length
Cod. At Joces| ON |apmx| w | oaL | RE [pconns] 7 |
891600300 KMX 3 28 4 9 57 05 6 4
891600400 KMX 4 37 5 12 571 05 6
891600500 KMX 5 46 6 15 57 05 6
891600600 KMX 6 55 1 20 571 1 6
891600601 KMX 6 55 7 33 70 1 6
891600800 KMX 8 14 9 26 63 1 8
891600801 KMX 8 T4 9 43 80 1 8

891601000 KMX 10 92 1 31 12 15 10
891601001 KMX 10 92 1 43 84 15 10
891601200 KMX 12 1 12 37 83 15 12
891601201 KMX 12 1 12 51 97 15 12
891601600 KMX 16 15 16 43 92 2 16
891601601 KMX 16 15 16 I 120 2

891602000 KMX 20 19 20 53 104 2 20
891602001 KMX 20 19 20 79 130 2

891602500 KMX 25 24 25 64 125 25 25
891602501 KMX 25 24 3

25 9
f531>\
$ & v

B S L . T T — B Y — i — R =

Skin°

: Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

186
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

o Contornatura
Material Slotting Shgglgﬁgny
WEICHELS ap = 03¢ ae = 0,150
Group and doscrptin Ve (m/min) Ve (m/min.)
5 . :
0 o Gy 80 - 100 100 - 110
Lo Carom somant. 80 - 100 100 -110
Mecdium Carbon contert 80 - 100 100 - 10
e Boabre 70-90 90- 110
Hioh oy 70-90 90 - 110
Toolang e topl ! 60 - 80 80 - 100
g3, @ SSAHRC 40 - 50 50 - 60
i
@ >S4HRC 35- 40 40 - 50
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,008 0,010
4 0,010 0,015
5 0,015 0,020
6 0,018 0,025
8 0,020 0,027
10 0,025 0,030
12 0,027 0,033
14 0,030 0,035
16 0,035 0,040
18 0,040 0,045
20 0,045 0,050
25 0,050 0,055
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

39169

Frese a quattro taglienti a testa semisferica
Two flute ball-nosed end mills

AD

RE APMX
OAL

DC h10
7

Gamma Raggi

Radli Range Skin® ‘ V ‘ H ‘ L ‘ D[lll

RE:2-3-4-5

6 _ 8 _ ,IU Coating Quality UOP Execution Helix Length
-ﬂn
891650401 KMX 4 2 4
891650400 KMX 4 16 150 2 4 4
891650601 KMX 6 10 100 3 6 4
891650600 KMX 6 16 150 g 6 4
891650801 KMX 8 14 100 4 8 4
891650800 KMX 8 20 150 4 8 4
891651001 KMX 10 18 100 5 10 4
891651000 KMX 10 25 150 5 10 4
891651202 KMX 12 22 100 6 12 4
891651200 KMX 12 30 150 6 12 4
891651201 KMX 12 30 200 6 12 4
891651600 KMX 16 32 150 8 16 4
891651601 KMX 16 32 200 8 16 4
891652000 KMX 20 40 150 10 20 4
891652001 KMX 20 40 200 10 20 4

oy

Skm

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

b /L

Ball-nosed

188
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

g 2
[Z ae EZ ae

- Semifinitura Finitura
Materiali Semi-finishing Finishing
¢ ap =019 ap =0,01g
Materials 2= 00 26 0010
gﬂﬁ%ﬁ steglgli'gpign Ve (m/min.) Ve (m/min.)

I R L e 110 - 120 150 - 170
o Carpon oontent. 130 - 140 70 - 180
Medium Larbon contert 120 - 130 160 - 180
§2 e Do 120 - 130 160 - 180
P 100 - 10 140 - 150
Toorand die siom "o 90 - 100 130 - 150

i) © < Sk HRC 70 - 80 100 - 110
T e e 60 -70 80- 90
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

0,010 0,012

6 0,018 0,020

0,022 0,024

10 0,025 0,027

12 0,027 0,023

16 0,030 0,032

20 0,035 0,037

@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

E consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.

Esecuzione extralunga/extra long execution Vi consigliato/recommended -20%, fz consigliato/recommended -20%
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Series

90105

Frese a due taglienti a testa semisferica
Two flute ball-nosed end mills

DN

8 —_ J
4 7
RE APMX
OAL

Gamma Raggi
Radii Range Diamond % | ol
RE:1- 1:5 2- 215 Coating Quality UOP Helix W onrequest  Length
3-4-5-6

mmmmm
901050210 KMD 4 2
901050220 KMD 2 1,9 20 100 1 4 2
901050310 KMD 3 29 10 80 19 4 2
901050320 KMD 3 29 20 100 15 4 2
901050420 KMD 4 39 20 100 2 4 2
901050430 KMD 4 39 30 110 2 4 2
901050530 KMD 5 49 30 100 25 6 2
901050540 KMD 5 49 40 110 25 6 2
901050630 KMD 6 58 30 10 3 6 2
901050640 KMD 6 58 40 160 3 6 2
901050840 KMD 8 18 40 10 4 8 2
901050850 KMD 8 18 50 160 4 8 2
901051040 KMD 10 98 40 10 5 10 2
901051050 KMD 10 98 50 160 5 10 2
901051250 KMD 12 18 6 12 2

% 4GS % W S &

Diamond

: G,Oh

: Composizione:

¢ Diamante cristallino.

i |deale per la lavorazione
i della grafite.

:

i Composition:

¢ Crystalline diamond.
i Milling of graphite.

[/

Ball-nosed cutters
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Semifinitura / Finitura

Materiali Semi-finishing / Finishing
: ap = 0,05-019
Materials 26 - 005012
Gruppo e descrizione .
Group and description Ve (m/min.)
@ Alluminio non legato
§f§ Unalloyed alumigium 400 - 600
£ Aluminio Si < 6%
;§ " si < 6% aluminium 400 - 600
gﬁ Materiali termoplastici
g % Thermoplastic rgaterials 300 - 400
§§ Rame/Ottone
£= Copper/Brass 400 - 450
28 Grafit
ESl® cepnie 400 - 500
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,01
3 0,015
4 0,02
5 0,025
6 0,03
8 0,04
10 0,05
12 0,06
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Series

9010/

Frese toriche a due taglienti
Two flute toric end mills

DN

DC h10
,
,
,
L

N
N
NS

= O

/ N N

Gamma Raggi
Radii Range Diamond ‘ s “ Dllﬂ
RE:02-03-05-1 )

Coating Quality UOP Helix W on request Length

IHHIHHIIIIIIIIEEIIIEIIIEHZIIEM!IIIE!IIIEHEII!II

901070212 KMD 4 2
901070222 KMD 2 1,9 20 100 0,2 4 2
901070313 KMD 3 29 10 80 03 4 2
901070323 KMD 3 29 20 100 03 4 2
901070425 KMD 4 39 20 100 05 4 2
901070435 KMD 4 g9 30 110 05 4 2
901070535 KMD 5 49 30 100 05 6 2
901070545 KMD 5 49 40 110 05 § 2
901070635 KMD 6 58 30 10 05 6 2
901070645 KMD 6 58 40 160 05 6 2
901070845 KMD 8 78 40 10 05 8 2
901070855 KMD 8 18 50 160 05 8 2
901071040 KMD 10 98 40 10 1 10 2
901071050 KMD 10 98 50 160 1 10 2
901071250 KMD 12 18 50 1 12 2

T LT

Diamond

: G,Oh

: Composizione:

¢ Diamante cristallino.

i |deale per la lavorazione
i della grafite.

:

i Composition:

¢ Crystalline diamond.
i Milling of graphite.

192
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

o Cava Contornatura
Materiali Slatting/ : Shouldering
¢ ap = 04¢ corta /short ap =150 - 20
WEICHEIS ap=0,1g lunga/long ae=02-01p
G descrizi . .
Group and description Ve (m/min) Ve (m/min)
B8] Draieisumiun 400 - 500 600 - 700
L S 400 - 500 600 - 700
| 300 - 400 400 - 500
2] B 350 - 450 1450 - 500
3 e 400 - 450 500 - 600
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,006 0,008
& 0,009 0,01
4 0,012 0,014
5 0,015 0,018
6 0,018 0,02
8 0,025 0,028
10 0,03 0,032
12 0,04 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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194

Series

90110

Frese a due taglienti a testa piana
Flat end, two flute end mills

Diamond

Gph

A RIVESTIMENTO.

: Composizione:

¢ Diamante cristallino.

i |deale per la lavorazione
i della grafite.

:

i Composition:

¢ Crystalline diamond.
i Milling of graphite.

DC h10

DN

.
g
.
.
g
.
.
DCON h6
KMX

APMX
OAL
pamend | o | % | O] ]
Coating Quality UOP Helix W on request Length
mm-n
901100210 2
901100220 KMD 2 1,9 20 100 4 2
901100310 KMD 3 29 10 80 4 2
901100320 KMD 3 29 20 100 4 2
901100420 KMD 4 39 20 100 4 2
901100430 KMD 4 39 30 110 4 2
901100530 KMD 5 49 30 100 6 2
901100540 KMD 5 49 40 110 6 2
901100630 KMD 6 58 30 110 6 2
901100640 KMD 6 58 40 160 6 2
901100840 KMD 8 18 40 110 8 2
901100850 KMD 8 78 50 160 8 2
901101040 KMD 10 98 40 110 10 2
901101050 KMD 10 98 50 160 10 2
901101250 18 50 2

N TILIT



Parametri di taglio/ Cutting parameters

o Cava Contornatura
Materiali Slatting/ : Shouldering
¢ ap = 04¢ corta /short ap =150 - 20
WEICHEIS ap=0,1g lunga/long ae=02-01p
G descrizi . .
Group and description Ve (m/min) Ve (m/min)
B8] Draieisumiun 400 - 500 600 - 700
L S 400 - 500 600 - 700
| 300 - 400 400 - 500
2] B 350 - 450 1450 - 500
3 e 400 - 450 500 - 600
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,006 0,008
& 0,009 0,01
4 0,012 0,014
5 0,015 0,018
6 0,018 0,02
8 0,025 0,028
10 0,03 0,032
12 0,04 0,045
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended

£ consigliato I'utilizzo di un mandrino a forte serraggio e un'elevata rigidita della macchina utensile.
We suggest the use of a tool holder with heavy duty clamping and elevated machine tool rigidity.
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Series

39133

Microfrese
Micro end mills o,

DN

DC=+0,01
.
.

APMX N

@ OAL

sr’| ¥ | 0| % [l

Coating Quality UOP Execution Helix Length
mm-n
891330040 KMX 038 08 2
891330050 KMX 0,5 048 1 2 40 3 2
891330060 KMX 06 058 12 25 40 3 2
891330070 KMX 07 0,68 14 25 40 3 2
891330080 KMX 08 078 16 3 40 3 2
891330090 KMX 09 0,88 2 83 40 3 2
891330100 KMX 1 098 25 4 40 4 2
891330110 KMX 11 108 25 4 40 4 2
891330120 KMX 12 118 4 55 40 4 2
891330130 KMX 13 128 4 3 40 4 2
891330140 KMX 14 138 4 55 40 4 2
891330150 KMX 15 148 4 3R 40 4 2

EEE

& S &y

Skm3

: Composmone

¢ Base Titanio e Alluminio.
i |deale per la fresatura di
;' materiali duri e tenaci.

:

i Composition:

¢ Titanium and Aluminium based,
© Milling of hard and

¢ tough materials.

196
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Diameter
S =3 Tolerance
YQ SN GGy + 001
~ ~
° ) @ @
Acciai = 45 HRC - Rame Acciai da utensili fof . Ao .
A t ti < 54 HRC A t ti > 54 HRC
Steels[ﬁ i fzc[];AfOP per [Z?j’lf;ﬁfé] Hardened steels < 54 HRC Hardened steels » 54 HRC
DC - apmx n vf n vf n vf n vf
04 08 29000 522 26000 325 22000 250 16000 225
05 1 29000 522 26000 325 22000 250 16000 225
06 12 29000 650 26000 500 22000 350 16000 250
07 14 29000 650 26000 500 22000 350 16000 250
08 16 29000 850 26000 650 22000 425 16000 325
09 2 29000 825 26000 650 22000 300 16000 325
1 25 29000 800 26000 650 22000 450 16000 325
11 25 26000 750 23000 600 20000 350 14000 300
12 4 26000 750 23000 600 19000 350 13000 275
13 4 23000 650 22000 550 18000 300 12000 250
14 4 22000 650 20000 500 17000 250 11000 250
19 4 20000 650 19000 500 16000 250 10000 250
RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dellavanzamento con lo stesso rapporto.
WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.
ap consigliata/recommended 15 ¢ ae consigliata/recommended 0,01 ¢
MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS
I ww  BRTEL ERUEL  comsss esmue weme gl e e
O O @ @ (@] (@] @] [} [ ]
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable iata/not recc

WWW.uop.it
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La serie Micro si rivolge al mercato degli stampisti dove precisione e stabilita dellutensile sono necessarie

per lavorare in condizioni ideali. Lo studio delle geometrie ottimali ed una vasta gamma di lunghezze e

versioni permettono alloperatore di trovare la miglior soluzione possibile per ogni applicazione richiesta.

- Maggiore resistenza dellutensile grazie ad una accurata selezione di materie prime.

- Eccellente stabilita di taglio ottenuta mediante una nuova geometria del tagliente e innovative
caratteristiche di rastremazione del sottomandrino.

- Elevata durata nella lavorazione di acciai temprati fino a 65 HRC garantita dal rivestimento EVO Micro

The Micro series is aimed at the die making market where precision and stability of the tool are necessary
for ideal applications conditions. The study of perfect geometries as well as a wide range of lengths and
versions allow the operator to find a solution for any requested application.

- Greater tool resistance thanks to a precise selection of raw materials.

- Stable cutting conditions obtained with new cutting edge geometries and an innovative neck taper.

- Improved tool life when machining hardened steels with up to 65 HRC due to EVO Micro coating.



°recision,
[ability and
Jurapility

L'analisi di tutte le variabili di lavorazione e delle varie inclinazioni
della parete di lavoro permette di sviluppare una nuova geometria del
sottomandrino con la realizzazione di un raggio ed uno smusso per
rendere piu stabile l'utensile. Un costante controllo delle tolleranze
su raggio e diametro garantisce la massima precisione anche nelle
lavorazioni piu estreme. La nuova geometria di testa combinata con
linnovativo rivestimento EVO Micro permette una eccellente finitura
superficiale.

By analysing all the applications variables and wall inclinations, we
were able to develop a new neck geometry by creating a radius and
chamfer to ensure stability of the tool. A constant control of the radius
and diameter tolerances guarantees maximum precision. The new head
geometry combined with the innovative coating EVO Micro ensure an
excellent surface finish.




Micro Superior Series

3925(

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

\ % \I\ \\:\\ J
" @ OAL

DC 0/-0,008
DN
.
.

¢ APMX

DC 0/-0,008 Evo ‘ V ‘ ‘ A°s ‘ IIIH
_ . Micro HSC 80

Coating Quality UOP Execution Helix Length
mmmu
- 892300050 KMX 048 100 025 499 54 574 505 634
R 892300051 KMX 0,5 048 6 100 50 025 4 2 716 764 805 84 873 9,03
i _EXTRA 892300052 KMX 05 048 4 035 50 025 4 2 499 54 57 605 63 66
§ 238"6)'('\' 892300053 KMX 05 048 6 035 50 025 4 2 716 784 805 84 873 903
5 892300060 KMX 06 058 4 100 50 03 4 2 499 54 5% 605 63 66
; f 892300061 KMX 06 058 6 100 50 03 4 2 716 764 805 84 873 903
I 892300062 KMX 06 058 4 040 50 03 4 2 499 54 574 605 63 66
{ 892300063 KMX 06 058 8 040 50 03 4 2 93 985 1031 107 106 N3
? 892300080 KMX 08 077 4 100 50 04 4 2 504 543 577 608 636 663
892300081 KMX 08 077 6 100 50 04 4 2 72 766 807 842 875 905
892300082 KMX 08 077 2 050 50 04 4 2 285 314 339 364 386 409
892300083 KMX 08 077 6 050 50 04 4 2 72 766 806 842 875 905
892300084 KMX 08 077 10 050 50 04 4 2 T4 1203 1255 1298 1336 1369
892300100 KMX 1 09 5 100 58 05 6 2 621 663 695 731 761 789
892300101 KMX 1 095 10 100 58 05 6 2 N5 1212 126 1302 134 1375
892300102 KMX 1 095 3 080 50 05 4 2 405 435 4G 494 519 543
892300103 KMX 1 095 4 080 50 05 4 2 513 551 583 613 64 667
892300104 KMX 1 095 6 080 50 05 4 2 727 74 812 847 879 908
892300105 KMX 1 095 8 080 50 05 4 2 941 993 103 1076 TN 144
892300106 KMX 1 095 10 080 50 05 4 2 M5 RN 126 102 1B4 1375
892300107 KMX 1 095 12 080 55 05 4 2 1383 1428 148 1525 1585 16,03
892300108 KMX 1 095 16 080 55 05 4 2 185 1858 1916 1966 2023 2134
892300109 KMX 1 095 20 080 60 05 4 2 2203 2283 2347 2402 2521 2665
892300120 KMX 12 155 8 100 50 06 4 2 94 993 1037 1076 TN 143
892300121 KMX 12 105 12 110 55 08 4 2 1364 1428 148 1525 1565 16,03
892300140 KMX 14 13 8 130 50 07 4 2 945 996 104 1078 N3 145
892300041 KMX 14 13 16 130 55 07 4 2 187 1859 1977 1967 2026 2137
892300150 KMX 15 14 8 150 58 075 6 2 945 996 104 1078 M13 145
N 892300151 KMX 15 144 12 150 58 075 6 2 1367 13 1482 1526 1567 1606
: 892300152 KMX 15 14 8 135 50 075 4 2 945 996 104 1078 M13 145
892300153 KMX 15 144 12 135 55 075 4 2 1367 3 1482 1526 1567 1606
E VO 892300154 KMX 15 144 20 135 60 075 4 2 2205 2285 2349 2405 253 -

: ]
M / C r O -1 continua alla pagina successiva / continued on next page

B RIVESTIMENTO

Composizione:
Ball-nosed

Base Titanio e Silicio.
i Ideale per la fresatura
i di materiali duri.

:

i Composition:
Titanium and Silicon based.
Ideal for milling hard materials.
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Testa semisferica

Ball Nosed two flute
Max
effective Incline angle - i
under-neck o o
length
H

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

Cod. Art. MME 2 ﬂ Evo

892300160 KMX 194 12 140 1367 143 1482 1526 1567 16,06

892300161 KMX 1,6 15 20 140 60 0,8 42 2205 2285 2349 2405 253 - M /C //O
892300180 KMX 18 173 12 180 55 09 4 2 137 1432 1483 1528 1588 16/
892300181 KMX 18 173 20 160 60 09 4 2 2207 2287 235 2408 - - : :
892300200 KMX 2 192 10 200 58 1 6 2 M83 1219 1266 1307 1344 1379 SpeClal Coatmg
892300201 KMX 2 192 6 170 50 1 4 2 74 785 82 854 885 9l Elevata durata nella lavorazione
di acciai temprati fino a 65 HRC
892300202 KMX 2 192 8 170 50 1 4 2 95 1002 104 1082 N6 148 garantita dal rivestimento EVO Micro.
892300203 KMX 2 192 10 170 50 1 4 2 163 1219 1266 1307 1344 1379
892300204 KMX 2 192 12 170 55 1 4 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613 l//)ﬂpgovec(/j fOtU/ ///fe V,I;/;)en ”Za%’;”ﬁ,”g‘é
araenea steels with up to
892300205 KMX 2 192 16 170 55 1 4 2 19 1883 192 197 2032 - due to EVO Micro coating
892300206 KMX 2 192 20 170 60 1 4 2 221 2289 235 4M - -
892300207 KMX 2 192 25 170 65 1 4 2 2729 2877 288 - - -
Gamma Raggi
892300208 KMX 2 192 30 170 70 1 4 2 3247 3343 38 - - - d
892300212 KMX 2 192 12 200 58 1 6 2 1373 1435 1485 1529 1569 163 Radli /?8/798
892300216 KMX 2 192 16 200 65 1 6 2 192 1863 192 197 2032 2144 RE:025-03-04-05
892300220 KMX 2 192 20 200 65 1 6 2 221 2289 2352 241 2536 2675 06-07-075-08
892300250 KMX 25 240 13 200 58 125 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 1751 09-1-125-15-2
892300308 KMX 3 285 8 300 58 15 6 2 971 1007 1057 1093 126 157 25_3
892300310 KMX 3 285 10 250 58 15 6 2 T8 1233 1277 1316 1353 1386
892300312 KMX 3 285 12 300 58 15 6 2 1391 1447 1495 1538 1577 1633
892300316 KMX 3 285 16 300 65 15 6 2 1808 1874 1929 1977 2051 2163
892300320 KMX 3 285 20 400 65 15 6 2 2224 2298 2359 2428 2554 2694
892300325 KMX 3 285 25 250 70 15 6 2 2742 2826 2893 3027 3184 -
892300335 KMX 3 285 35 250 80 15 6 2 3775 3874 4025 4223 - -
892300400 KMX 4 390 16 300 60 2 6 2 196 1865 1922 1971 2036 -
892300401 KMX 4 390 35 300 80 2 6 2 3766 3867 3987 - - -
892300402 KMX 4 390 50 300 100 2 6 2 531 5486 - - - -
892300412 KMX 4 390 12 450 58 2 6 2 1377 37 W48 1531 157 167
892300416 KMX 4 390 16 450 58 2 6 2 196 1865 1922 1971 2036 20,87
8923004620 KMX 4 390 20 500 65 2 6 2 2212 229 2352 2404 - -
892300500 KMX 5 490 25 350 70 25 6 2 2734 2858 - - - -
892300501 KMX 5 490 40 350 80 25 6 2 4298 - - - - -
892300600KMX 6 590 30 600 75 3 6 2 - - - - - -
892300601 KMX 6 590 50 600 00 3 6 2 - - - - - - »
Qo
N N — /A ==
y ¢ NS TS NN (a4
) | =
~_ 1/ ~ / ~ -1
J 4, ) =
wm a
22
I
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Diameter
@ % Tolerance

0
- 0,008 mm

@ @ [} [ ]

Acciai < 45 HRC - Rame Acciai da utensili oo ; o ;
Stels <45 HRC- Copper Jolsteel Hardened Stols s S4HRC | Hardoned Seels » 4 HRC
T S-S, B A S N A T I A - S
05 025 4 |0020 005 36000 1944 | 0,017 0051 31500 1575 | 0,012 0040 27000 1296 | 0,012 0,035 25000 1000
05 025 6 0,012 0040 32000 1536 | 0,010 0,033 28000 1232 | 0008 0025 24000 1008 | 0,007 0020 22000 704
06 03 4 | 0024 0070 36000 2160 | 0,020 0,060 31500 2016 | 0,015 0,045 26500 1590 | 0,011 0,040 25000 1250
06 03 6 | 005 0045 32000 1920 | 0,013 0,038 28000 1568 | 0010 0,029 24000 1200 | 0,090 0,026 22500 990
06 03 8 0015 0043 31500 1890 | 0,012 0040 29000 1624 | 0009 0,030 23500 1175 | 0,008 0,022 22000 968
08 04 2 | 0060 0200 40000 2880 | 0,068 0200 35000 2520 | 0,050 0145 30000 1800 | 0,040 0140 28000 1400
08 04 4 | 005 0160 40000 2880 | 0046 0140 35000 2450 | 0,040 0100 30000 1680 | 0,034 0100 28000 1400
08 04 6 | 003% 0100 35500 2343 | 0,027 0082 31500 2142 | 0,020 0,060 27000 1620 | 0,018 0,060 25500 1275

08 04 10 | 0020 0060 32000 1920 | 0017 0054+ 28000 1568 | 0,013 0040 24000 1200 | 0010 0035 22500 900

3 | 0100 0290 36000 3096 | 0,085 0220 31500 2709 | 0,065 0190 27000 1890 | 0,055 0180 25000 1550

4 10070 0210 36000 3096 | 0055 0175 31500 2709 | 0,050 0140 27000 1890 | 0,040 0120 25000 1550
1 05 5 | 0050 0130 33000 2640 | 0,038 0100 28500 2394 | 0,040 0,080 25000 1700 | 0025 0,075 22500 1350
1 05 6 |0040 0120 32000 2496 | 0,034 0095 28200 2369 | 0030 0078 24500 16177 | 0,022 0070 22300 1338
1 05 8 | 0040 0120 32000 2496 | 0,034 0095 28200 2312 | 0025 0078 24500 16177 | 0022 0070 22300 1338
1 05 10 | 0025 0080 32000 2496 | 0023 0058 28200 2256 | 0015 0050 24200 1597 | 0015 0042 22300 1338
1 05 12 | 0022 0075 29000 2088 | 0020 0058 25200 1714 | 0015 0045 22000 1408 | 0013 0040 20200 1050
1 05 16 | 0015 0045 28500 1824 | 0013 0038 25200 1512 | 0,010 0030 21700 1128 | 0010 0024 20200 929
1 05 20 | 0010 0030 22000 1320 | 0008 0025 18900 1096 | 0,006 0020 16000 800 | 0,008 0014 15000 660
12 06 8 | 0040 0120 28500 2280 | 0035 0100 25200 2016 | 0025 0,075 21500 1505 | 0,022 0,072 20100 1286
12 06 12 | 0030 0090 28500 2280 | 0025 0080 25200 1966 | 0020 0060 21500 1462 | 0,016 0055 20100 1206
4 07 8 |0050 060 25100 2008 | 0,047 0140 22000 1760 | 0,035 0,00 19000 1330 | 0,030 0095 17500 1120
4 07 16 | 003% 0N10 22500 1710 | 0030 0090 19700 1340 | 0022 0070 17000 1122 | 0020 0060 15800 948
15 075 8 | 0060 0160 25200 2016 | 0050 0150 22000 1760 | 0037 0120 19000 1330 | 0,030 0090 17500 1120
15 075 12 | 005 0150 25200 1966 | 00456 0150 22000 1672 | 0,035 0110 19000 1254 | 0,030 0,095 17500 1050
15 075 20 | 0040 ONO 22500 1530 | 0,030 0100 19500 1326 | 0025 0070 17000 1020 | 0,020 0060 15500 806
16 08 12 | 0060 0185 23000 2070 | 0050 0160 20400 175 | 0040 0120 17500 1400 | 0035 0100 16200 1134

16 08 20 | 0040 0120 20700 1656 | 0034 0100 18200 1347 | 0025 0080 15500 1085 | 0020 0065 14500 870

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Y %

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

6
6

RE
mm

09
09

25
25
3
3

@ @
Acciai < 45 HRC - Rame Acciai da utensili
Steels < 45 HRC - Copper Tool steel
(n - Fz +20%) (25+45 HRC)
a ae a ae
| = G v Wl e o O

2 | 0070 0200 23300 2097 | 0060 0170 20500
20 | 0040 0130 21000 1680 | 0038 015 18200
6 0200 0600 21000 3150 | 0170 0500 18400
8 0140 0410 21000 3150 o0mg 0350 18400
10 0130 0400 21000 3150 0mg 0360 18400
12 | 0080 0250 19000 2584 | 0068 0200 16500
16 | 0080 0240 18800 2482 | 0068 0200 16500
20 | 0050 010 18700 2431 | 0045 0125 16500
25 | 0048 045 16800 2016 | 0042 0125 14700
30 | 0035 0090 16700 1837 | 002 0075 14700
13 0150 0400 16500 1980 | 0100 0260 15500
8 0300 0800 16000 2400 | 0250 0750 14000
10 0210 0630 16000 2400 | 0180 0520 14000
12 | 0200 0580 14500 1943 0177 0510 12600
16 | 0200 0550 14500 1885 | 0160 0500 12600
20 | 0150 0340 13800 1766 | 0078 0200 12000
25 | 008 0240 13800 1766 | 0070 0190 12000
35 | 0075 0230 12900 1548 | 0067 0190 11200
2 | 0300 1000 1500 2300 | 0340 1000 10000
16 0270 0830 1500 2300 | 0230 0700 10000
20 | 0200 0550 11000 1980 | 060 0500 10000
35 | 0100 0300 10300 1751 | 0090 0250 9000
50 | 0080 0260 9250 1480 | 0080 0250 8000
25 | 030 1000 9000 2160 | 0300 0900 7900
40 | 0200 0600 8200 1804 | 0170 0500 7000
30 | 0400 1700 8000 1920 | 0320 1000 7000

50 | 0150 0450 7250 1525 | 0130 0360 6300

Vf

1845
1456
2123
2686
2650
221

78
215
1617
1588
2170
1988
1988
74
1638
1488
1464
1232
1900
1860
1800
1530
1200
1896
1400
1680
1411

Acciai temprati < 54 HRC

Hardened steels < 54 HRC
a ae
o D vf

0045 0130 17500 1400
0030 0090 15500 1085
0130 0390 15600 1872
0090 0275 15600 1872
0090 0275 15600 1810
005 05 14100 1607
0052 010 1400 1579
0032 0100 1400 1579
0033 0090 12500 1300
0021 0060 12500 1250
0080 0220 1500 104
0190 0580 12000 1440
0130 0400 12000 1416
0130 0390 1000 1276
0125 0360 1000 1210
010 0330 10400 1061
005 0150 10400 1061
0050 0154 9600 960
0250 0750 8600 1290
0170 0530 8600 1273
0090 0400 8200 1148
0070 0190 7600 1049
0065 0190 6800 925
0220 0650 6700 1206
0125 0400 6100 1074
0250 0800 6000 1140
0100 0280 5450 981

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.

WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio
Titanium

(0]

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

Acciai temprati Acciai temprati

Diameter
T[c]nlerance

- 0,008 mm

Acciai temprati > 54 HRC

Hardened steels > 54 HRC

ap ae
mm  mm
0040 0120 16500 1155
0,025 0075 14500 870
0120 0360 14600 1460
0,080 0250 14600 1460
0078 0230 14600 1460
0050 0140 13200 1294
0048 0140 13200 1294
0030 0085 13200 1267
0028 008 11800 1062
0015 0052 1800 1015
0075 0140 10900 1003
0180 0520 11300 175
0120 0380 11200 n42
0120 0360 11000 1100
010 0350 11000 1056
0,095 0300 10300 906
0040 0140 10100 889
0040 0138 9000 756
0230 0700 8000 1120
0150 0450 8000 1120
0100 0250 7500 990
0060 0180 7200 936
0050 0170 6400 768
0200 0600 6300 107
oMo 0350 5700 946
0230 0710 5500 957

0080 0250 5100 867

Acciai inossidabili  Materiali non ferrosi Leghe leggere Grafite Acciaio Ghisa
HRSA Hardened steels Hardened steels Stainless steels  Non ferrous materials Light alloys Graphite Steel Cast Iron
<54 HRC >54 HRC
@] [ [ ] @ @ ©) @) @ @
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa piana
MICRO end mills, flat end g
a / \\\ \\\
S i \I\ \\:\\
k3 W
O OAL
DC 0/-0,008 Evo ‘ V ‘HSC‘ %US ‘ IIIH
_ ) Micro
Coating Quality UOP Execution Helix Length
Cod.Art. 1% $ou] on | [mpx] on [PEN] 2
892310050 KMX 05 048 4 100 50 4 2 499 54 57 605 634 66
_: 892310051 KMX 05 048 6 100 50 716 764 805 84 873 903
: EXTRA 892310052 KMX 05 048 4 035 50 499 54 574 605 634 66
* Z0OM IN 892310053 KMX 05 048 6 035 50 76 764 805 84 873 903
i 892310060 KMX 06 058 4 100 50 499 54 57 605 634 66
£ 892310061 KMX 06 058 6 100 50 716 764 805 84 873 903
% 892310062 KMX 06 058 4 040 50 499 54 574 605 634 66
E 892310063 KMX 06 058 8 040 50 93 985 1031 107 106 139
: 892310080 KMX 08 077 4 100 50 504 543 577 608 636 663
892310081 KMX 08 077 6 100 50 72 766 807 842 875 9,05
892310082 KMX 08 077 2 050 50 283 314 339 364 386 409
892310083 KMX 08 077 6 050 50 72 766 806 842 875 9,05
892310084 KMX 08 077 10 050 50 N4 1203 1255 1298 1336 13,69
892310100 KMX 095 5 100 58 621 663 695 731 761 789
892310101 KMX 095 10 100 58 N53 1212 126 1302 134 1375
892310102 KMX 095 3 080 50 405 435 467 494 519 543
892310103 KMX 095 4 080 50 513 551 583 613 64 667
6 080 50 721 714 812 847 879 908

892310105 KMX 09 8 080 50
892310106 KMX 085 10 080 50
892310107 KMX 095 12 080 55
892310108 KMX 09 16 080 55
892310109 KMX 095 20 080 60
892310120 KMX 12 115 8 110 50
892310121 KMX 12 115 12 110 55
892310140 KMX 14 134 8 130 50
892310141 KMX 14 134 16 130 55
892310150 KMX 15 144 8 150 58
892310151 KMX 15 144 12 150 58
: 892310152 KMX 15 144 8 135 50

892310153 KMX 15 144 12 135 55 1367 143 1482 1526 1567 16,06
E vo 892310154 KMX 15 144 20 135 60 2205 2285 2349 2405 253 -

M / C r O -1 continua alla pagina successiva / continued on next page
B RIVESTIMENTO

Composizione:

¢ Base Titanio e Silicio. §

i Ideale per la fresatura

¢ di materiali duri.

: N N
i Composition:

i Titanium and Silicon based.

Ideal for milling hard materials. F | a t e n d

941 993 1037 1076 NN 144
153 121 126 1302 134 1375
1363 1428 148 1525 1565 16,03
1785 1858 1916 1966 2023 2134
2203 2283 2347 2402 2521 26,65
941 993 1037 1076 M1 143
1364 1428 148 1525 1565 16,03
945 996 104 1078 113 145
1787 1859 1917 1967 2026 2137
945 996 104 1078 M3 145
1367 143 1482 1526 1567 16,06
945 996 104 1078 M3 145

1
1
1
1
892310104 KMX 1 095
1
1
1
1
1

B = R - R N T T N N N I L = R e R N T R L e
L T S R O B A T o e O I T B O B S i S e o B O o e O O L I o R o B S o B O B S R N A A S A I )
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Testa piana
Flat en
Max atend
effective Incline angle
under-neck o

Iengtn

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

0
Cot it mmmn Evo

892310160 194 12 140 1367 143 1482 1526 1567 1606

892310161 KMX 1,6 15 20 140 60 4 2 2205 2285 2349 2405 253 - M /C //O

892310180 KMX 18 173 12 160 55 4 2 137 1432 1483 1528 1588 16,

802310181 KMX 18 173 20 160 60 4 2 2207 228 235 2408 - - : :

892310200 KMX 2 192 10 200 58 6 2 T8 1219 1266 1307 1344 1379 SpeClal Coatlng

892310201 KMX 2 192 6 170 50 4 2 74 785 82 85 88 9l Elevata durata nella lavorazione
di acciai temprati fino a 65 HRC

892310202 KMX 2 192 8 170 50 4 2 952 1002 1044 1082 116 148 garantita dal rivestimento EVO Micro.

892310203 KMX 2 192 10 170 50 4 2 T8 1219 1266 1307 1344 1379

892310204 KMX 2 192 12 170 55 4 2 1373 1435 1485 1528 1569 1613 l//)ﬂpgovec(/j fOtU/ ///fe V,I;/;)en n;a%/;if/zlfgécl

892310205 KMX 2 192 16 170 55 4 2 792 1863 192 197 2032 - aroene dieegysf% M‘,.’é’mocoaﬁng.

892310206 KMX 2 192 20 170 60 4 2 221 2289 235 4M - -

892310207 KMX 2 192 25 170 65 4 2 2129 28177 2886 - - -

892310208 KMX 2 192 30 170 70 4 2 3247 3343 438 - - -

892310212 KMX 2 192 12 200 58 6 2 1373 35 1485 1529 1569 1613

892310216 KMX 2 192 16 200 65 6 2 192 1883 192 197 2032 214k

892310220 KMX 2 192 20 200 65 6 2 221 2289 2352 241 2536 265

892310250 KMX 25 240 13 200 58 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 1751

892310308 KMX 3 285 8 300 58 6 2 97 1007 1057 1093 126 T57

892310310 KMX 3 285 10 250 58 6 2 M8 1233 1277 1316 1353 1386

892310312 KMX 3 285 12 300 58 6 2 1391 1447 496 1538 1577 1633

892310316 KMX 3 285 16 300 65 6 2 1808 1874 1929 1977 2051 2183

802310320 KMX 3 285 20 400 65 6 2 2204 2298 2359 2428 2554 2694

892310325 KMX 3 285 25 250 70 6 2 2742 2826 2893 3027 3184 -

802310335 KMX 3 285 35 250 80 6 2 3775 3874 4025 4223 - -

892310400 KMX 4 390 16 300 60 6 2 1796 1865 1922 1971 2036 -

892310401 KMX 4 390 35 300 80 6 2 3766 3867 3981 - - -

892310602 KMX 4 390 50 300 100 6 2 531 G486 - - - -

802310412 KMX 4 390 12 450 58 6 2 1377 437 W87 B3 5] 167

892310416 KMX 4 390 16 450 58 6 2 196 1865 1922 1971 2036 20,87

802310420 KMX 4 390 20 500 65 6 2 2212 229 235 %414 - -

892310500 KMX 5 490 25 350 70 6 2 273 2858 - - - -

892310501 KMX 5 490 40 350 80 6 2 4298 - - - - -

892310600 KMX 6 59 30 600 75 6 2 - - - - - -

892310601 KMX 6 590 50 600 100 6 2 - - - - - -

N

2,
7

a
= O
oo o
x5
53
§s
oo
38
B =
pm
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa piana
MICRO end mills, flat end

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Diameter
Tolerance
0
- 0,008 mm
@ @ [ ) [ ]
Acciai = 45 HRC - Rame Acciai da utensili o . fof :

Stels <45 HRC - Copper Jelsteel Hordaned Stels < 54 HRC | Harden Stoets » 54 HRC

2Cow| @ n vf @ n vf ap n v a n vf
05 [ 0,020 29000 1044 0,016 25200 655 0,010 22000 528 0,008 20200 iy
05 6 0,012 26000 832 0,010 22400 560 0,007 19400 388 0,005 18000 360
06 4 0,024 29000 1334 0,020 25200 1058 0,013 21500 688 0,0m 20200 525
06 6 | 0015 29000 1276 0013 25200 109 | 0009 21500 688 0007 20200 5%
06 8 0,015 26000 1040 0,012 22400 806 0,009 19400 543 0,006 18000 432
08 2 0,060 33000 1716 0,045 28000 1288 0,028 24000 864 0,022 22500 630
08 4 0,055 31000 1488 0,040 26000 1040 0,021 22000 660 0,017 20000 480
08 6 0,035 29000 1276 0,026 25000 1000 0,016 21500 602 0,013 20000 440
08 10 0,015 26000 1040 0,010 22000 792 0,006 20000 480 0,006 18000 360
1 3 0,100 29000 1624 0,085 25000 1300 0,050 22000 880 0,045 20200 646
1 4 0,070 29000 1624 0,055 25000 1300 0,035 22000 880 0,028 20200 646
1 5 0,055 27000 1350 0,040 23000 1104 0,030 20500 820 0,020 19000 608
1 6 0,040 26000 1248 0,034 22000 1012 0,020 19500 Y& 0,016 18300 549
1 8 0,040 26000 1248 0,032 22000 1012 0,019 19500 702 0,016 18300 549

1 10 0,025 26000 1248 0,021 21500 989 0,015 19500 663 0,010 18200 546
1 12 0,024 23000 1058 0,020 20100 8ih 0,015 17500 560 0,010 16200 454
1 16 0,016 23000 1012 0,012 20000 720 0,010 17300 484 0,008 16000 384
1 20 0,010 22000 192 0,008 19000 570 0,006 16500 330 0,006 15000 300
12 8 0,075 26000 1560 0,065 22400 1165 0,040 19200 691 0,030 17800 570
1212 0,030 23500 1316 0,024 20100 965 0,015 17400 557 0,012 16200 486
4 8 0,090 22500 1350 0,08 19000 988 0,040 16500 660 0,035 15700 502
14 16 0,035 18000 900 0,027 15600 655 0,018 13500 432 0,015 12500 350
15 8 01100 22500 1350 0,080 19600 1058 0,050 16800 672 0,040 15700 502
15 12 0,060 20200 1212 0,045 19600 1019 0,030 15200 578 0,025 14200 454
15 20 0,030 15500 n3 0,020 15200 699 0,020 12000 384 0,016 10500 273
16 12 0,070 19000 1216 0,055 16400 918 0,034 14000 616 0,025 13100 472
16 20 0,040 16700 935 0,034 14500 667 0,020 12500 500 0,017 11800 378

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa piana
MICRO end mills, flat end

Parametri di taglio/ Cutting parameters

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

18
18

[T SR N A S I A SR O )

N
[3;]

(=2 R e S N R T e — R & N & N B @ R & R S & N

LU

12
20

50

@

Acciai < 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper
(n - Fz +20%)

ap
mm
0,070
0,040
0,200
0,140
0135
0,080
0,080
0,050
0,047
0,030
0,160
0,300
0,250
0,200
0,160
0,120
0,090
0,070
0400
0320
0,280
0,140
0,090
0330
0,180
0380
0,180

n

19000
16500
17000
17000
17000
15200
15200
15100
13500
13200
14000
13000
13000
13000
12000
11500
11500
11000
9700
9600
9500
8600
8500
7500
7400
6400
6300

Vf

1216
924
1360
1360
1360
1216
1155
1057
918
8n
1400
1300
1040
1040
936
874
851
770
1358
1248
1216
1032
969
900
740
896
756

ap

mm

0,060
0,035
0160
om0

0no

0,060
0,064
0,040
0,040
0,024
0,140
0,240
0,165
0,160
0,090
0,082
0,065
0,060
0320
0,250
0210
0120
0,075
0,300
0,200
0,340
0,210

@

Acciai da utensili
Tool steel
(25+45 HRC)

n

16400
14500
14500
14500
14500
13200
13200
13200
12100
11550
12500
11100
11000
11000
10000
10000
9950
9800
8400
8300
8300
7500
7400
6400
6300
5300
5300

vf

951
783
1044
1044
1044
898
871
871
678
601
1150
1021
990
968
800
780
776
725
1008
979
963
825
740
768
630
689
530

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.
WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio

Titani

(0]

um

HRSA

Acciai temprati

Hardened steels

<54 HRC

Acciai temprati
Hardened steels

>54 HI

@ consigliata/recommended

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

RC

@

@ accettabile/acceptable

Acciai inossidabili
Stainless steels

Diameter
Tolerance
0
- 0,008 mm
[ ] [ ]
Acciai temprati < 54 HRC Acciai temprati > 54 HRC
Hardened steels s 54 HRC Hardened steels > 54 HRC
2 n vf an n vf
0,035 14000 616 0,030 13100 498
0,023 12500 450 0,018 11700 Ky
0,100 12600 655 0,080 11800 543
0,070 12600 655 0,055 11800 543
0,070 12500 625 0,055 11700 515
0,040 11400 570 0,032 10600 445
0,040 11300 542 0,031 10500 44
0,025 11300 542 0,020 10500 420
0,025 10100 465 0,020 9400 357
0,015 10000 420 0,012 9300 335
0,080 10700 685 0,072 10000 560
0,150 9600 634 0,120 9000 540
010 9600 614 0,100 9000 540
0,100 9600 535 0,080 9000 540
0,080 8900 534 0,060 8500 493
0,060 8600 499 0,050 8100 454
0,050 8500 476 0,040 8000 432
0,040 8400 454 0,032 8000 416
0,200 7200 648 0160 6700 536
0170 7200 634 0,130 6700 509
0140 7200 605 0110 6700 469
0,070 6400 538 0,050 6000 408
0,050 6400 512 0,040 6000 384
0120 5700 479 0,100 5400 378
0100 5500 418 0,080 5400 302
0,200 6600 534 0150 6200 496
010 6500 520 0,080 6100 366
Non s matols Lot ol et Sl cont o
@ O o) @ @

O non consigliata/not recommended
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Micro Superior Series

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric g
o .
S g
\ ) e
o N <
=< N
RE @
OAL
DC 0/-0,008 Evo V HSC‘ A%s ‘ IIIH
_ Micro 50
£ ) Coating Quality UOP Execution Helix Length
3
:‘ Cod. Art. [ sl on | et one | e [PEN 2 |
> 892320050 KMX 05 048 4 100 50 01 4 2 499 54 57 605 634 66
. 892320051 KMX 05 048 6 100 50 01 716 784 805 84 873 903
: EXTRA 892320052 KMX 05 048 4 035 50 O 499 54 574 605 834 68
F Z0OMIN 892320053 KMX 05 048 6 035 50 0 716 764 805 84 873 903
892320060 KMX 06 058 4 100 50 01 499 54 574 605 634 66
} 892320061 KMX 06 058 6 100 50 O 716 784 805 84 873 903
i 892320062 KMX 06 058 4 040 50 O 499 54 574 605 63 66
892320063 KMX 06 058 8 040 50 01 93 985 1031 107 106 1139
: 892320080 KMX 08 077 4 100 50 01 504 543 577 608 636 663
892320081 KMX 08 077 6 100 50 O 72 766 807 842 875 905
892320082 KMX 08 077 2 050 50 01 283 314 339 364 386 409
892320083 KMX 08 077 6 050 50 O 72 766 806 842 875 905

892320084 KMX 08 07/ 10 050 50 01
892320100 KMX 1 095 5 100 58 0
892320101 KMX 1 095 10 100 58 0
892320102 KMX 1 09 3 080 50 01
892320103 KMX 1 09 4 080 50 01
892320104 KMX 1 09 6 080 50 01

1

1

1

1

1

147 1203 1255 1298 1336 13,69
621 663 695 731 761 789
193 1212 126 1302 134 1375
405 435 467 494 519 543
513 551 583 613 641 667
721 71k 812 847 879 908
941 993 1037 1076 NN 144
153 121 126 1302 134 1375
1363 1428 148 1525 1565 16,03
1785 1858 1916 1966 2023 2134
2203 2283 2347 2402 2521 26,65
94 993 1037 1076 MM M43
1364 1428 148 1525 1565 16,03
945 996 104 1078 113 145
1787 1859 1917 1967 2026 2137
945 996 104 1078 M3 145
1367 143 1482 1526 1567 16,06
945 996 104 1078 M13 145

892320105 KMX 09 8 080 50 01
892320106 KMX 095 10 080 50 01
892320107 KMX 095 12 080 5 01
892320108 KMX 095 16 080 5 01
892320109 KMX 095 20 080 60 01
892320120 KMX 12 115 8 110 50 0
892320121 KMX 12 115 12 110 55 01
892320140 KMX 14 13 8 130 50 0]
892320141 KMX 14 134 16 130 55 01
892320150 KMX 15 144 8 150 58 015
892320151 KMX 15 144 12 150 58 015
: 892320152 KMX 15 144 8 135 50 015

892320153 KMX 15 144 12 135 55 015 1367 143 1482 1526 1567 16,06
E vo 892320154 KMX 15 144 20 135 60 015 2205 2285 2349 2405 253 -

M / C r O -1 continua alla pagina successiva / continued on next page
B RIVESTIMENTO

Composizione:

Base Titanio e Silicio.
Ideale per la fresatura
di materiali duri.

:
i Composition:
Titanium and Silicon based.
Ideal for milling hard materials.

B =2 = B e T R — B R — R = B e . o R R R R T A e
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Toroidale

Toric cutters
Max
effective Incline angle = e s
under-neck o *
length
H

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

Cod. Art MME = ﬂ Evo

892320160 KMX 154 140 015 1367 143 1482 1526 1567 1606

892320161 KMX 1,5 15 20 140 60 015 4 2 2205 2285 2343 2405 253 - M /C //O

892320180 KMX 18 173 12 160 55 015 4 2 137 1432 1483 1528 1568 16/

892320181 KMX 18 173 20 160 60 015 & 2 2207 2287 235 2408 - - : :

892320200 KMX 2 192 10 200 58 02 6 2 163 1219 1266 1307 1344 1379 SpeClal Coatlng

892320201 KMX 2 192 6 170 50 02 4 2 74 785 82 85 88 9l Elevata durata nella lavorazione
di acciai temprati fino a 65 HRC

802320202 KMX 2 192 8 170 50 02 4 2 952 1002 1044 1082 N6 148 garantita dal rivestimento EVO Micro.

892320203 KMX 2 192 10 170 50 02 4 2 163 1219 1266 1307 1344 1379

892320204 KMX 2 192 12 170 55 02 4 2 1373 1435 1485 1528 1569 1613 //TPQUVBZ t0t0/ ///fe V!;I;,en n;a%/;ifggg

892320205 KMX 2 192 16 170 55 02 4 2 792 1863 192 197 2032 - aroene dieegysf% M‘,.’é’mocoaﬁng.

802320206 KMX 2 192 20 170 60 02 4 2 221 2289 2352 4M - -

892320207 KMX 2 192 25 170 65 02 4 2 2729 2817 2886 - - -

892320208 KMX 2 192 30 170 70 02 4 2 3247 3343 M3/ - - - Gamma FQEBE}E}l

892320212 KMX 2 192 12 200 58 02 6 2 1373 1435 1485 1520 1569 163 Rad// /?8/798

892320216 KMX 2 192 16 200 65 02 6 2 192 1863 192 197 2032 2144 R:01-015-02

892320220 KMX 2 192 20 200 65 02 6 2 221 2289 2352 2411 2536 265 025-03-04-05

802320250 KMX 25 240 13 200 58 025 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 15

892320308 KMX 3 285 8 300 58 03 6 2 971 1017 1057 1093 126 157

892320310 KMX 3 285 10 250 58 03 6 2 T8 1233 1277 1316 1353 1386

892320312 KMX 3 285 12 300 58 03 6 2 1391 1447 1496 1538 1577 1633

892320316 KMX 3 285 16 300 65 03 6 2 1808 187+ 1929 1977 2051 2163

892320320 KMX 3 285 20 400 65 03 6 2 2224 2298 2359 2428 2554 2694

892320325 KMX 3 285 25 250 70 03 6 2 2742 2826 2893 3027 384 -

892320335 KMX 3 285 35 250 80 03 6 2 3775 3874 4025 4223 - -

802320400 KMX 4 390 16 300 60 04 6 2 196 1865 1922 1971 2036 -

892320401 KMX 4 390 35 300 80 04 6 2 3766 3867 3987 - - -

802320402 KMX 4 3980 50 300 100 04 6 2 531 5466 - - - -

892320412 KMX 4 390 12 450 58 04 6 2 1377 1437 1487 1531 157 167

892320616 KMX 4 390 16 450 58 04 6 2 196 1865 1922 1971 2036 20,87

892320420 KMX 4 390 20 500 65 04 6 2 2202 229 2352 %M - -

892320500 KMX 5 490 25 350 70 05 6 2 2734 2858 - - - -

892320501 KMX 5 490 40 350 80 05 6 2 4298 - - - - -

892320600 KMX 6 580 30 600 75 05 6 2 - - - - - -

892320601 KMX 6 590 50 600 100 05 6 2 - - - - - -

/E I
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Micro Superior Series

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric

Parametri di taglio/ Cutting parameters

DC
mm

05
05
06
06
06
08
08
08
08

12
12
14
14
15
15
15
16
16

RE
mm

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
0
0,1
01
01
0
01
01
01
01
01
015
015
015
015
015

—
c

o &~ NN o OO oo

@

Acciai < 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper
(n - Fz +20%)

2 n v

0,020 29000 1044
0,012 26000 832
0,024 29000 1334

0,015 29000 1276
0,015 26000 1040

0,060 33000 1716
0,055 31000 1488
0,035 29000 1276
0,015 26000 1040
0,100 29000 1624
0,070 29000 1624
0,055 27000 1350
0,040 26000 1248
0,040 26000 1248
0,025 26000 1248
0,024 23000 1058
0,016 23000 1012
0,010 22000 192
0,075 26000 1560
0,030 23500 1316
0,090 22500 1350
0,035 18000 900
0,100 22500 1350
0,060 20200 1212
0,030 15500 n3
0,070 19000 1216
0,040 16700 935

Acciai da utensili

ap
mm

0,016
0,010
0,020
0,013
0,012
0,045
0,040
0,026
0,010
0,085
0,055
0,040
0,034
0,032
0,021
0,020
0,012
0,008
0,065
0,024
0,08
0,027
0,080
0,045
0,020
0,055
0,034

@
Tool steel
(25+45 HRC)

n

25200
22400
25200
25200
22400
28000
26000
25000
22000
25000
25000
23000
22000
22000
21500
20100
20000
19000
22400
20100
19000
15600
19600
19600
15200
16400
14500

vf

655
560
1058
109
806
1288
1040
1000
792
1300
1300
104
1012
1012
989
844
720
570
1165
965
988
655
1058
1019
699
918
667

Acciai temprati < 54 HRC
Hardened steels < 54 HRC

a
2 n vf

0,010 22000 528

0,007 19400 388
0,013 21500 688
0,009 21500 688
0,009 19400 543
0,028 24000 864

0,021 22000 660
0,016 21500 602

0,006 20000 480
0,050 22000 880
0,035 22000 880
0,030 20500 820
0,020 19500 4

0,019 19500 1702
0,015 19500 663
0,015 17500 560
0,010 17300 484

0,006 16500 330
0,040 19200 691
0,015 17400 557
0,040 16500 660
0,018 13500 432
0,050 16800 672
0,030 15200 578
0,020 12000 384
0,034 14000 616
0,020 12500 500

Diameter
Tglerance

- 0,008 mm

Acciai temprati > 54 HRC

Hardened steels > 54 HRC
a0 n vf
0,008 20200 444
0,005 18000 360
0,0M 20200 525
0,007 20200 525
0,006 18000 432
0,022 22500 630

0,017 20000 480
0,013 20000 440

0,006 18000 360
0,045 20200 646
0,028 20200 646
0,020 19000 608

0,016 18300 549
0,016 18300 549
0,010 18200 546
0,010 16200 454

0,008 16000 384
0,006 15000 300
0,030 17800 570
0,012 16200 486
0,035 15700 502
0,015 12500 350
0,040 15700 502
0,025 14200 454
0,016 10500 273
0,025 13100 472

0,017 11800 378

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Micro Superior Series

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric

Parametri di taglio/ Cutting parameters

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

18
18

NN DN NN N

N
[3,]

(=2 R = S N L T R — R & N & B @ R N N O N & NN

RE
mm

015
015
02
02
02
02
02
02
02
02
025
03
03
03
03
03
03
03
04
04
04
04
04
05
05
05
05

50

@

Acciai < 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper

ap
mm
0,070
0,040
0,200
0,140
0135
0,080
0,080
0,050
0,047
0,030
0,160
0,300
0,250
0,200
0,160
0,120
0,090
0,070
0400
0320
0,280
0,140
0,090
0330
0,180
0380
0,180

n

19000
16500
17000
17000
17000
15200
15200
15100
13500
13200
14000
13000
13000
13000
12000
11500
11500
11000
9700
9600
9500
8600
8500
7500
7400
6400
6300

(n - Fz +20%)

vf

1216
924
1360
1360
1360
1216
1155
1057
918
871
1400
1300
1040
1040
936
874
851
770
1358
1248
1216
1032
969
900
740
896
756

@
Acciai da utensili
Tool steel
(25+45 HRC)

mm o0
0,060 16400
0,035 14500
0160 14500
0,110 14500
0,110 14500
0,060 13200
0,064 13200
0,040 13200
0,040 12100
0,024 11550
0,140 12500
0240 moo
0165 11000
0,160 11000
0,090 10000
0,082 10000
0,065 9950
0,060 9800
0320 8400
0,250 8300
0210 8300
0,120 7500
0,075 7400
0,300 6400
0,200 6300
0340 5300
0210 5300

Vf

951
783
1044
1044
1044
898
871
871
678
601
1150
1021
990
968
800
780
776
125
1008
979
963
825
740
768
630
689
530

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.

WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio
Titanium

(0]

HRSA

Acciai temprati
Hardened steels

<54 HRC

Acciai temprati
Hardened steels
>54 HRC

@ consigliata/recommended

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

Acciai inossidabili
Stainless steels

@

@ accettabile/acceptable

Materiali non ferrosi
Non ferrous materials

Diameter
Tolerance
0
- 0,008 mm
[ ] [ ]

Acciai temprati < 54 HRC Acciai temprati > 54 HRC
Hardened steels s 54 HRC Hardened steels > 54 HRC
a0 n vf 20 n vf
0,035 14000 616 0,030 13100 498
0,023 12500 450 0,018 11700 Ky
0100 12600 655 0,080 11800 543
0,070 12600 655 0,055 11800 543
0,070 12500 625 0,055 11700 515
0,040 11400 570 0,032 10600 445
0,040 11300 542 0,031 10500 44
0,025 11300 542 0,020 10500 420
0,025 10100 465 0,020 9400 357
0,015 10000 420 0,012 9300 335
0,080 10700 685 0,072 10000 560
0150 9600 634 0,120 9000 540
0110 9600 614 0,100 9000 540
01100 9600 535 0,080 9000 540
0,080 8900 534 0,060 8500 493
0,060 8600 499 0,050 8100 454
0,050 8500 476 0,040 8000 432
0,040 8400 454 0,032 8000 416
0200 7200 648 0160 6700 536
0170 7200 634 0,130 6700 509
0140 7200 605 0110 6700 469
0,070 6400 538 0,050 6000 408
0,050 6400 512 0,040 6000 384
0120 5700 479 0,100 5400 378
0100 5500 48 0,080 5400 302
0200 6600 534 0,150 6200 496
0110 6500 520 0,080 6100 366

o aloe. et Sl cont o
@ O o) @ @

O non consigliata/not recommended
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Micro Superior Series

39130

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

DC 0/-0,008
DN
.
.

NN
NN
NN
NN

¢ APMX
.
,

,

,

" @ OAL

I.JCO/-0,0US? Skin3‘ V ‘ HSC ‘ K303 ‘IIIH

Coating Quality UOP Execution Helix Length
MMEWE
891300050 KMX 048 100 025 499 574 6,05 634
891300051 KMX 0,5 048 6 100 50 025 76 7,54 805 84 873 9,03
i _EXTRA 891300052 KMX 05 048 4 035 50 025 499 54 5% 605 634 66
ZgOM N 891300053 KMX 05 048 6 035 50 025 76 764 805 84 873 903
00x 891300060 KMX 06 058 4 100 50 03 499 54 5% 605 63 66
} 891300061 KMX 06 058 6 100 50 03 76 764 805 84 873 903
891300062 KMX 05 058 4 040 50 03 499 54 574 605 63 66
891300063 KMX 06 058 8 040 50 03 93 985 1031 107 106 139
891300080 KMX 08 077 4 100 50 04 504 543 577 608 636 663
891300081 KMX 08 077 6 100 50 04 72 786 807 842 875 905
891300082 KMX 08 077 2 050 50 04 283 3 339 364 386 4,09
891300083 KMX 08 077 6 050 50 04 72 766 806 842 875 905
891300084 KMX 08 077 10 050 50 04 N47 1208 1255 1298 1336 1369
891300100 KMX 095 5 100 58 05 621 663 695 731 761 789
891300101 KMX 095 10 100 58 05 N5 2R 26 1302 134 1375
891300102 KMX 095 3 080 50 05 405 435 467 494 519 543
891300103 KMX 095 4 080 50 05 513 551 583 613 641 667
6 080 50 05 721 7 812 847 879 908

891300105 KMX 09 8 080 50 05
891300106 KMX 085 10 080 50 05
891300107 KMX 095 12 080 5 05
891300108 KMX 09 16 080 5 05
891300109 KMX 095 20 080 60 05
891300120 KMX 12 115 8 110 50 06
891300121 KMX 12 115 12 110 5 06
891300140 KMX 14 13 8 130 50 07
891300141 KMX 14 134 16 130 55 07
891300150 KMX 15 144 8 150 58 075
891300151 KMX 15 144 12 150 58 075
891300152 KMX 15 144 8 135 50 075 945 996 104 1078 M3 145
891300153 KMX 15 144 12 135 55 075 1367 143 1482 1526 1567 16,06

I - 3 891300154 KMX 15 144 20 135 60 075 2205 2285 2349 2405 253 -
’ n -1 continua alla pagina successiva / continued on next page

B RIVESTIMENTO

Composizione:
Ball-nosed

941 993 1037 1076 NN 144
153 121 126 1302 134 1375
1363 1428 148 1525 1565 16,03
1785 1858 1916 1966 2023 2134
2203 2283 2347 2402 2521 26,65
941 993 1037 1076 M1 143
1364 1428 148 1525 1565 16,03
945 996 104 1078 113 145
1787 1859 1917 1967 2026 2137
945 996 104 1078 M3 14d
1367 143 1482 1526 1567 16,06

1
1
1
1
891300104 KMX 1 095
1
1
1
1
1

=8 I~ EEN oo [N &~ RN B~ EEE  BEEE o B > BES  BEE oo [N B EES ~ EEE b BEEE BRSO~ B - B
L T O I T S T O B S A S e o o o L S e A 2R A T S R S R S S " I SR A SR - B A ST S A Y

Base Titanio e Alluminio.
Ideale per la fresatura di
materiali duri e tenaci.

:
i Composition:
Titanium and Aluminium based.
Milling of hard and
tough materials.

DCON h6
KMX



Testa semisferica

Ball Nosed two flute
Max ;
effective Incline angle s s
under-neck o o
length
H

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

N 1 1 A Gamma Ragg

891300160 KMX 194 140 1367 143 1482 1526 1567 1606 Rad// Range

891300161 KMX 1,6 15 20 140 60 0,8 4 2 2205 2285 2349 %405 253 -
891300180 KMX 18 173 12 160 55 09 4 2 137 1432 1483 1528 1568 161 RE:0.25-05-04-05
891300181 KMX 18 173 20 160 60 08 4 2 2207 2287 235 2408 - - 06-07-075-08
891300200 KMX 2 192 10 200 58 1 6 2 T8 1219 1266 1307 1344 1379 09-1-125-15-2
891300201 KMX 2 192 6 170 50 1 4 2 74 785 82 854 885 9 25-3
891300202 KMX 2 192 8 170 50 1 4 2 95 1002 104 1082 116 148
891300203 KMX 2 192 10 170 50 1 4 2 185 1219 1266 1307 1344 1379
891300204 KMX 2 192 12 170 55 1 4 2 1375 1435 1485 1528 1569 1613
891300205 KMX 2 192 16 170 55 1 4 2 19 1863 192 197 2032 -
891300206 KMX 2 192 20 170 60 1 4 2 221 2289 235 241 - -
891300207 KMX 2 192 25 170 65 1 4 2 2129 287 2886 - - -
891300208 KMX 2 192 30 170 70 1 4 2 3247 3343 3438 - - -
891300212 KMX 2 192 12 200 58 1 6 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613
891300216 KMX 2 192 16 200 65 1 6 2 792 1863 192 197 2032 214k
891300220 KMX 2 192 20 200 65 1 6 2 221 2289 2352 241 2536 2675
891300250 KMX 25 240 13 200 58 125 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 1751
891300308 KMX 3 285 8 300 58 15 6 2 971 107 1057 1095 126 157
891300310 KMX 3 285 10 250 58 15 6 2 N8 1233 1277 1316 1353 1386
891300312 KMX 3 285 12 300 58 15 6 2 1391 W47 1496 1538 1577 1633
891300316 KMX 3 285 16 300 65 15 6 2 1808 1874 1928 1977 205 2163
891300320 KMX 3 285 20 400 65 15 6 2 2024 2298 2359 2428 2554 2694
891300325 KMX 3 285 25 250 70 15 6 2 2/42 2826 2893 3027 3184 -
891300335 KMX 3 285 35 250 80 15 6 2 3775 3874 4025 4223 - -
891300400 KMX 4 390 16 300 60 2 6 2 195 1865 1922 1971 2036 -
891300401 KMX 4 390 35 300 80 2 6 2 3766 3867 3987 - - -
891300402 KMX 4 390 50 300 100 2 6 2 531 5466 - - - -
891300412 KMX 4 390 12 450 58 2 6 2 7 W3 48 B3 157 167
891300416 KMX 4 390 16 450 58 2 6 2 196 1865 1922 1971 2036 2087
891300420 KMX 4 390 20 500 65 2 6 2 2212 228 235 4% - -
891300500 KMX 5 490 25 350 70 25 6 2 234 2858 - - - -
891300501 KMX 5 490 40 350 80 25 6 2 498 - - - - -
891300600 KMX 6 590 30 600 75 3 6 2 - - - - - -
891300601 KMX 6 590 50 600 100 3 6 2 - - - - - -
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Diameter
@ % Tolerance

0
- 0,008 mm

[} [ ] @ @

Acciai < 45 HRC - Rame Acciai da utensili oo ; o ;
Stels <45 HRC- Copper Jolsteel Hardened Stols s S4HRC | Hardoned Seels » 4 HRC
T S-S RO A S N AT R A - S
05 025 4 |0020 005 36000 1944 | 0,017 0051 31500 1575 | 0,012 0040 27000 1296 | 0,012 0,035 25000 1000
05 025 6 0,012 0040 32000 1536 | 0,010 0,033 28000 1232 | 0008 0025 24000 1008 | 0,007 0020 22000 704
06 03 4 | 0024 0070 36000 2160 | 0,020 0,060 31500 2016 | 0,015 0,045 26500 1590 | 0,011 0,040 25000 1250
06 03 6 | 005 0045 32000 1920 | 0,013 0,038 28000 1568 | 0010 0,029 24000 1200 | 0,090 0,026 22500 990
06 03 8 0015 0043 31500 1890 | 0,012 0040 29000 1624 | 0009 0,030 23500 1175 | 0,008 0,022 22000 968
08 04 2 | 0060 0200 40000 2880 | 0,068 0200 35000 2520 | 0,050 0145 30000 1800 | 0,040 0140 28000 1400
08 04 4 | 005 0160 40000 2880 | 0046 0140 35000 2450 | 0,040 0100 30000 1680 | 0,034 0100 28000 1400
08 04 6 | 003% 0100 35500 2343 | 0,027 0082 31500 2142 | 0,020 0,060 27000 1620 | 0,018 0,060 25500 1275

08 04 10 | 0020 0060 32000 1920 | 0017 0054+ 28000 1568 | 0,013 0040 24000 1200 | 0010 0035 22500 900

3 | 0100 0290 36000 3096 | 0,085 0220 31500 2709 | 0,065 0190 27000 1890 | 0,055 0180 25000 1550

4 10070 0210 36000 3096 | 0055 0175 31500 2709 | 0,050 0140 27000 1890 | 0,040 0120 25000 1550
1 05 5 | 0050 0130 33000 2640 | 0,038 0100 28500 2394 | 0,040 0,080 25000 1700 | 0025 0,075 22500 1350
1 05 6 |0040 0120 32000 2496 | 0,034 0095 28200 2369 | 0030 0078 24500 16177 | 0,022 0070 22300 1338
1 05 8 | 0040 0120 32000 2496 | 0,034 0095 28200 2312 | 0025 0078 24500 16177 | 0022 0070 22300 1338
1 05 10 | 0025 0080 32000 2496 | 0023 0058 28200 2256 | 0015 0050 24200 1597 | 0015 0042 22300 1338
1 05 12 | 0022 0075 29000 2088 | 0020 0058 25200 1714 | 0015 0045 22000 1408 | 0013 0040 20200 1050
1 05 16 | 0015 0045 28500 1824 | 0013 0038 25200 1512 | 0,010 0030 21700 1128 | 0010 0024 20200 929
1 05 20 | 0010 0030 22000 1320 | 0008 0025 18900 1096 | 0,006 0020 16000 800 | 0,008 0014 15000 660
12 06 8 | 0040 0120 28500 2280 | 0035 0100 25200 2016 | 0025 0,075 21500 1505 | 0,022 0,072 20100 1286
12 06 12 | 0030 0090 28500 2280 | 0025 0080 25200 1966 | 0020 0060 21500 1462 | 0,016 0055 20100 1206
4 07 8 |0050 060 25100 2008 | 0,047 0140 22000 1760 | 0,035 0,00 19000 1330 | 0,030 0095 17500 1120
4 07 16 | 003% 0N10 22500 1710 | 0030 0090 19700 1340 | 0022 0070 17000 1122 | 0020 0060 15800 948
15 075 8 | 0060 0160 25200 2016 | 0050 0150 22000 1760 | 0037 0120 19000 1330 | 0,030 0090 17500 1120
15 075 12 | 005 0150 25200 1966 | 00456 0150 22000 1672 | 0,035 0110 19000 1254 | 0,030 0,095 17500 1050
15 075 20 | 0040 ONO 22500 1530 | 0,030 0100 19500 1326 | 0025 0070 17000 1020 | 0,020 0060 15500 806
16 08 12 | 0060 0185 23000 2070 | 0050 0160 20400 175 | 0040 0120 17500 1400 | 0035 0100 16200 1134

16 08 20 | 0040 0120 20700 1656 | 0034 0100 18200 1347 | 0025 0080 15500 1085 | 0020 0065 14500 870

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Micro Superior Series

Frese MICRO a testa semisferica
MICRO end mills, ball-nosed

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Y %

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

6
6

RE
mm

09
09

25
25
3
3

[ ] [ )
Acciai < 45 HRC - Rame Acciai da utensili
Steels < 45 HRC - Copper Tool steel
(n - Fz +20%) (25+45 HRC)
a ae a ae
L v Wl e o O

2 | 0070 0200 23300 2097 | 0060 0170 20500
20 | 0040 0130 21000 1680 | 0038 015 18200
6 0200 0600 21000 3150 | 0170 0500 18400
8 0140 0410 21000 3150 o0mg 0350 18400
10 0130 0400 21000 3150 0mg 0360 18400
12 | 0080 0250 19000 2584 | 0068 0200 16500
16 | 0080 0240 18800 2482 | 0068 0200 16500
20 | 0050 010 18700 2431 | 0045 0125 16500
25 | 0048 045 16800 2016 | 0042 0125 14700
30 | 0035 0090 16700 1837 | 002 0075 14700
13 0150 0400 16500 1980 | 0100 0260 15500
8 0300 0800 16000 2400 | 0250 0750 14000
10 0210 0630 16000 2400 | 0180 0520 14000
12 | 0200 0580 14500 1943 0177 0510 12600
16 | 0200 0550 14500 1885 | 0160 0500 12600
20 | 0150 0340 13800 1766 | 0078 0200 12000
25 | 008 0240 13800 1766 | 0070 0190 12000
35 | 0075 0230 12900 1548 | 0067 0190 11200
2 | 0300 1000 1500 2300 | 0340 1000 10000
16 0270 0830 1500 2300 | 0230 0700 10000
20 | 0200 0550 11000 1980 | 060 0500 10000
35 | 0100 0300 10300 1751 | 0090 0250 9000
50 | 0080 0260 9250 1480 | 0080 0250 8000
25 | 030 1000 9000 2160 | 0300 0900 7900
40 | 0200 0600 8200 1804 | 0170 0500 7000
30 | 0400 1700 8000 1920 | 0320 1000 7000

50 | 0150 0450 7250 1525 | 0130 0360 6300

Vf

1845
1456
2123
2686
2650
221

78
215
1617
1588
2170
1988
1988
74
1638
1488
1464
1232
1900
1860
1800
1530
1200
1896
1400
1680
1411

@

Acciai temprati < 54 HRC

Hardened steels < 54 HRC
a ae
o D vf

0045 0130 17500 1400
0030 0090 15500 1085
0130 0390 15600 1872
0090 0275 15600 1872
0090 0275 15600 1810
005 05 14100 1607
0052 010 1400 1579
0032 0100 1400 1579
0033 0090 12500 1300
0021 0060 12500 1250
0080 0220 1500 104
0190 0580 12000 1440
0130 0400 12000 1416
0130 0390 1000 1276
0125 0360 1000 1210
010 0330 10400 1061
005 0150 10400 1061
0050 0154 9600 960
0250 0750 8600 1290
0170 0530 8600 1273
0090 0400 8200 1148
0070 0190 7600 1049
0065 0190 6800 925
0220 0650 6700 1206
0125 0400 6100 1074
0250 0800 6000 1140
0100 0280 5450 981

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.

WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio
Titanium

(0]

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

Acciai temprati Acciai temprati

Diameter
T[c]nlerance

- 0,008 mm

@

Acciai temprati > 54 HRC

Hardened steels > 54 HRC

ap ae
mm  mm
0040 0120 16500 1155
0,025 0075 14500 870
0120 0360 14600 1460
0,080 0250 14600 1460
0078 0230 14600 1460
0050 0140 13200 1294
0048 0140 13200 1294
0030 0085 13200 1267
0028 008 11800 1062
0015 0052 1800 1015
0075 0140 10900 1003
0180 0520 11300 175
0120 0380 11200 n42
0120 0360 11000 1100
010 0350 11000 1056
0,095 0300 10300 906
0040 0140 10100 889
0040 0138 9000 756
0230 0700 8000 1120
0150 0450 8000 1120
0100 0250 7500 990
0060 0180 7200 936
0050 0170 6400 768
0200 0600 6300 107
oMo 0350 5700 946
0230 0710 5500 957

0080 0250 5100 867

Acciai inossidabili  Materiali non ferrosi Leghe leggere Grafite Acciaio Ghisa
HRSA Hardened steels Hardened steels Stainless steels  Non ferrous materials Light alloys Graphite Steel Cast Iron
<54 HRC >54 HRC
@] @ @ @ @ ©) @) [ ] [ ]
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
www.uop.it 21D



Micro Superior Series

39131

Frese MICRO a testa piana

MICRO end mills, flat end g
o N
I > AN
Q o NS
a / SO
5 Ny
u OAL

I.JCO/-0,0US? Skin3‘ V ‘ HSC ‘ K303 ‘IIIH

Coating Quality UOP Execution Helix Length
oot %l o | 10 i o Joon|
891310050 KMX 05 048 4 100 50 4 2 499 54 57 605 634 66
891310051 KMX 05 048 6 100 50 716 764 805 84 873 903
EXTRA 891310052 KMX 05 048 4 035 50 499 54 574 605 634 66
Z0OM IN 891310053 KMX 05 048 6 035 50 76 764 805 84 873 903
891310060KMX 06 058 4 100 50 499 54 57 605 634 66
891310061 KMX 06 058 6 100 50 716 764 805 84 873 903
891310062 KMX 06 058 4 040 50 499 54 574 605 634 66
891310063 KMX 06 058 8 040 50 93 985 1031 107 106 139
891310080KMX 08 077 4 100 50 504 543 577 608 636 663
891310081 KMX 08 077 6 100 50 72 766 807 842 875 9,05
891310082KMX 08 077 2 050 50 283 314 339 364 386 409
891310083 KMX 08 077 6 050 50 72 766 806 842 875 9,05
891310084 KMX 08 077 10 050 50 N4 1203 1255 1298 1336 13,69
891310100 KMX 095 5 100 58 621 663 695 731 761 789
891310101 KMX 095 10 100 58 N53 1212 126 1302 134 1375
891310102 KMX 095 3 080 50 405 435 467 494 519 543
891310103 KMX 095 4 080 50 513 551 583 613 64 667
6 080 50 721 714 812 847 879 908

891310105 KMX 09 8 080 50
891310106 KMX 085 10 080 50
891310107 KMX 095 12 080 55
891310108 KMX 09 16 080 55
891310109 KMX 095 20 080 60
891310120 KMX 12 115 8 110 50
891310121 KMX 12 115 12 110 55
891310140 KMX 14 134 8 130 50
891310141 KMX 14 134 16 130 55
891310150 KMX 15 144 8 150 58
891310151 KMX 15 144 12 150 58
891310152 KMX 15 144 8 135 50 945 996 104 1078 M3 145
891310153 KMX 15 144 12 135 55 1367 143 1482 1526 1567 16,06

I - 3 891310154 KMX 15 144 20 135 60 2205 2285 2349 2405 253 -
’ n -1 continua alla pagina successiva / continued on next page

B RIVESTIMENTO

Composizione:

¢ Base Titanio e Alluminio. :

i |deale per la fresatura di

¢ materiali duri e tenaci.

: N N
i Composition:

i Titanium and Aluminium based.

Milling of hard and Flat end

tough materials.

941 993 1037 1076 NN 144
153 121 126 1302 134 1375
1363 1428 148 1525 1565 16,03
1785 1858 1916 1966 2023 2134
2203 2283 2347 2402 2521 26,65
941 993 1037 1076 M1 143
1364 1428 148 1525 1565 16,03
945 996 104 1078 113 145
1787 1859 1917 1967 2026 2137
945 996 104 1078 M3 145
1367 143 1482 1526 1567 16,06

1
1
1
1
891310104 KMX 1 09
1
1
1
1
1

B = R - R N T T N N N I L = R e R N T R L e
L T S R O B A T o e O I T B O B S i S e o B O o e O O L I o R o B S o B O B S R N A A S A I )
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Testa piana

Max Flat end

effective Incline angle

under-neck o -
length
h /

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

0
Cod. Art MMMH

891310160 KMX 194 140 1367 143 1482 1526 1567 1606

891310161 KMX 1,6 154 20 140 60 4 2 2205 2285 2349 2405 263 -
891310180 KMX 18 173 12 160 55 4 2 137 32 1483 1528 1568 161
891310181 KMX 18 173 20 160 60 4 2 2201 2281 235 2408 - -
891310200 KMX 2 192 10 200 58 6 2 MB3 1219 1266 1307 1344 1379
891310201 KMX 2 192 6 170 50 4 2 74 783 82 85 88 94
891310202 KMX 2 192 8 170 50 4 2 952 1002 1044 1082 116 M48
891310203 KMX 2 192 10 170 50 4 2 183 1219 1266 1307 1344 1379
891310204 KMX 2 192 12 170 55 4 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613
891310205 KMX 2 192 16 170 55 4 2 192 18683 192 197 2032 -
891310206 KMX 2 192 20 170 60 4 2 21 2289 2352 224m - -
891310207 KMX 2 192 25 170 65 4 2 2129 2817 2886 - - -
891310208 KMX 2 192 30 170 70 4 2 3247 3343 3438 - - -
891310212 KMX 2 192 12 200 58 6 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613
891310216 KMX 2 192 16 200 65 6 2192 1883 192 197 2032 2144
891310220 KMX 2 192 20 200 65 6 2 221 2289 2352 24M 2536 2675
891310250 KMX 25 240 13 200 58 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 1751
891310308 KMX 3 285 8 300 58 6 2 971 1017 1057 1093 M26 1157
891310310 KMX 3 285 10 250 58 6 2 N8 1233 1277 1316 1353 1386
891310312 KMX 3 28 12 300 58 6 2 1391 1447 1496 1538 1577 1633
891310316 KMX 3 285 16 300 65 6 2 1808 1874 1929 1977 2051 2163
891310320 KMX 3 285 20 400 65 6 2 224 2298 2359 2428 2554 26,94
891310325 KMX 3 285 25 250 70 6 2 2142 2826 2893 3027 3184 -
891310335 KMX 3 285 35 250 80 6 2 375 3874 4025 4223 - -
891310400 KMX 4 390 16 300 60 6 2 1796 1865 1922 1971 2036 -
891310401 KMX 4 390 35 300 80 6 2 ZIp6 3867 3987 - = =
891310402 KMX 4 390 50 300 100 6 2 531 5486 - - - -
891310412 KMX 4 390 12 450 58 6 2 1377 1431 1487 1531 157 1617
891310416 KMX 4 390 16 450 58 6 2 1786 1865 1922 1971 2036 2087
891310420 KMX 4 390 20 500 65 6 2 212 229 2352 24M4 - =
891310500 KMX 5 490 25 350 70 6 2 2134 2858 - - - -
891310501 KMX 5 490 40 350 80 6 2 k298 - - - - -
891310600 KMX 6 590 30 600 75 6 2 - - - - - -
891310601 KMX 6 590 50 600 100 6 2 = = = = = =

L g

a
= O
oo o
x5
53
§s
oo
38
B =
pm
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Micro Superior Series

Frese MICRO a testa piana
MICRO end mills, flat end

Parametri di taglio/ Cutting parameters

Diameter
Tglerance
- 0,008 mm
[ ] [} @ @

Acciai < 45 HRC - Rame Acciai da utensili oo ; o :

Sals =45 HRC- Coppor Too il e | o an:
oCow | @ n vf @ n vf ap n v a n vf
05 4 | 0020 29000 1044 0016 25200 655 0010 22000 528 0008 20200 44l
05 6 | 0012 26000 832 0010 22400 560 0007 19400 388 0005 18000 360
06 4 | 002 29000 133 0020 25200 1058 0013 21500 688 001 20200 525
06 6 | 0015 29000 1276 0013 25200 109 0009 21500 688 0007 20200 525
06 8 | 0015 26000 1040 0012 22400 806 0009 19400 543 0006 18000 432
08 2 | 0060 33000 1716 0045 28000 1288 0028 24000 864 0022 22500 630
08 4 | 005 31000 1488 0040 26000 1040 0021 22000 660 00177 20000 480
08 6 | 003 29000 1276 0026 25000 1000 0016 21500 602 0013 20000 440
08 10 | 0015 26000 1040 0010 22000 792 0006 20000 480 0006 18000 360

T3 | 0100 29000 162 0085 25000 1300 0050 22000 880 0045 20200 646
T 4 | 0070 29000 162 0055 25000 1300 0035 22000 880 0028 20200 646
1 5 | 005 27000 1350 0040 23000 1104 0030 20500 820 0020 19000 608
T 6 | 0040 26000 1248 0034 22000 1012 0020 19500 741 0016 18300 549
1 8 | 0040 26000 1248 0032 22000 1012 0019 19500 702 0016 18300 549

T 10 0,025 26000 1248 0,021 21500 989 0,015 19500 663 0,010 18200 546
1 12 0,024 23000 1058 0,020 20100 844 0,015 17500 560 0,010 16200 454
1T 16 0,016 23000 1012 0,012 20000 120 0,010 17300 484 0,008 16000 384
1 20 0,010 22000 192 0,008 19000 570 0,006 16500 330 0,006 15000 300
12 8 0,075 26000 1560 0,065 22400 1165 0,040 19200 691 0,030 17800 5/0
12 12 0,030 23500 1316 0,024 20100 965 0,015 17400 557 0,012 16200 486
4 8 0,090 22500 1350 0,08 19000 988 0,040 16500 660 0,035 15700 502
14 16 0,035 18000 900 0,027 15600 655 0,018 13500 432 0,015 12500 350
15 8 0,100 22500 1350 0,080 19600 1058 0,050 16800 672 0,040 15700 502
15 12 0,060 20200 1212 0,045 19600 1019 0,030 15200 578 0,025 14200 454
15 20 | 0,030 15500 n3 0,020 15200 699 0,020 12000 384 0,016 10500 273
16 12 0,070 19000 1216 0,055 16400 918 0,034 14000 616 0,025 13100 412
16 20 | 0040 16700 935 0,034 14500 667 0,020 12500 500 0,017 11800 378

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Micro Superior Series

Frese MICRO a testa piana
MICRO end mills, flat end

Parametri di taglio/ Cutting parameters

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

18

ISR S N S " S A S I p S )

~o
[$2]

o o o o & B B B B G NN N N N N

LU

12
20
6

50

L)
Acciai = 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper
(n - Fz +20%)
mmo " Vi | mm
0,070 19000 1216 0,060
0,040 16500 924 0,035
0,200 17000 1360 0,160
0,140 17000 1360 0no
0,135 17000 1360 ono
0,080 15200 1216 0,060
0,080 15200 1155 0,064
0,050 15100 1057 0,040
0,047 13500 918 0,040
0,030 13200 8n 0,024
0,160 14000 1400 0,140
0,300 13000 1300 0,240
0,250 13000 1040 0,165
0,200 13000 1040 0,160
0,160 12000 936 0,090
0,120 11500 874 0,082
0,090 11500 851 0,065
0,070 11000 770 0,060
0,400 9700 1358 0,320
0,320 9600 1248 0,250
0,280 9500 1216 0,210
0,140 8600 1032 0,120
0,090 8500 969 0,075
0,330 7500 900 0,300
0,180 7400 740 0,200
0,380 6400 896 0,340
0,180 6300 756 0,210

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.
WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio
Titanium

(0]

HRSA

Acciai temprati

Hardened steels

<54 HRC

@

Acciai temprati
Hardened steels

>54 HI

@

@ consigliata/recommended

Diameter
T[c]nlerance
- 0,008 mm
° @ @
Acci?;;ilas;g:;\sili Acciai temprati < 54 HRC Acciai temprati > 54 HRC
(25445 HRC) Hardened steels s 54 HRC Hardened steels > 54 HRC
n vf 2 n vf an n vf
16400 951 0,035 14000 616 0,030 13100 498
14500 83 0,023 12500 450 0,018 11700 374
14500 1044 0,100 12600 655 0,080 11800 543
14500 1044 0,070 12600 655 0,05 11800 543
14500 1044 0,070 12500 625 0,09 11700 515
13200 898 0,040 11400 5/0 0,032 10600 445
13200 871 0,040 11300 542 0,031 10500 4
13200 871 0,025 11300 542 0,020 10500 420
12100 678 0,025 10100 465 0,020 9400 357
11550 601 0,015 10000 420 0,012 9300 335
12500 1150 0,080 10700 685 0,072 10000 560
11100 1021 0,150 9600 634 0,120 9000 540
11000 990 ono 9600 614 0,100 9000 540
11000 968 0,100 9600 595 0,080 9000 540
10000 800 0,080 8900 534 0,060 8500 493
10000 780 0,060 8600 499 0,050 8100 454
9950 776 0,050 8500 476 0,040 8000 432
9800 725 0,040 8400 454 0,032 8000 416
8400 1008 0,200 7200 648 0,160 6700 536
8300 979 0,170 7200 634 0,130 6700 509
8300 963 0,140 7200 605 0n0 6700 469
7500 825 0,070 6400 538 0,050 6000 408
7400 740 0,050 6400 512 0,040 6000 384
6400 768 0,120 5700 479 0,100 5400 378
6300 630 0,100 5500 418 0,080 5400 302
5300 689 0,200 6600 594 0,150 6200 496
5300 530 ono 6500 520 0,080 6100 366
MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS
e seds Moyl matias Lol et Sl cont o
@ @ O o) ° °

@ accettabile/acceptable

O non consigliata/not recommended

WWW.UO0P.it
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Micro Superior Series

891320107 KMX 095 12 080 5 01
891320108 KMX 095 16 080 5 01
891320109 KMX 095 20 080 60 01
891320120 KMX 12 115 8 110 50 0
891320121 KMX 12 115 12 110 55 01
891320140 KMX 14 13 8 130 50 0]
891320141 KMX 14 134 16 130 55 01
891320150 KMX 15 144 8 150 58 015
891320151 KMX 15 144 12 150 58 015

891320152 KMX 15 144 8 135 50 015

1363 1428 148 1525 1565 16,03
1785 1858 1916 1966 2023 2134
2203 2283 2347 2402 2521 26,65
94 993 1037 1076 MM M43
1364 1428 148 1525 1565 16,03
945 996 104 1078 113 145
1787 1859 1917 1967 2026 2137
945 996 104 1078 M3 145
1367 143 1482 1526 1567 16,06
945 996 104 1078 M13 145

891320153 KMX 15 144 12 135 55 015 1367 143 1482 1526 1567 16,06

I - 3 891320154 KMX 15 144 20 135 60 015 2205 2285 2349 2405 253 -
’ n -1 continua alla pagina successiva / continued on next page

: Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
Ideale per la fresatura di
materiali duri e tenaci.

:
i Composition:
Titanium and Aluminium based.
Milling of hard and
tough materials.

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric %
\ § E / \\ \:: N
RE
- @ OAL
siin’| ¢ | HSC| % | gl
; T - Coating Quality UOP Execution Helix Length
i Cod Art. [°C2oe] on | 10 o] one | ve P8V 2
> { 891320050 KMX 05 048 4 100 50 01 4 2 493 54 57 605 634 66
: z 891320051 KMX 05 048 6 100 50 01 4 2 716 764 805 84 873 903
i EXTRA 891320052 KMX 05 048 4 035 50 01 4 2 499 54 57 605 63 66
i Z0OM IN 891320053 KMX 05 048 6 035 50 01 4 2 716 764 805 84 873 903
891320060 KMX 06 058 4 100 50 01 4 2 499 54 57 605 634 66
891320061 KMX 06 058 6 100 50 01 4 2 716 764 805 84 873 903
891320062 KMX 06 038 4 040 50 01 4 2 499 54 57 605 634 66
891320063 KMX 06 058 8 040 50 01 4 2 93 985 103 107 106 139
891320080 KMX 08 077 4 100 50 01 4 2 504 543 577 608 636 663
891320081 KMX 08 077 6 100 50 01 4 2 72 766 807 84 875 905
891320082 KMX 08 077 2 050 50 01 4 2 28 3% 339 364 38 409
891320083 KMX 08 077 6 050 50 01 4 2 72 766 806 84 875 905
891320084 KMX 08 077 10 050 50 01 4 2 147 1203 1255 1298 1336 1369
891320100 KMX 1 095 5 100 5 01 6 2 621 665 695 731 761 789
891320101 KMX 1 085 10 100 58 01 6 2 153 1212 126 1302 134 1375
891320102 KMX 1 095 3 080 50 01 4 2 405 435 467 494 519 543
891320103 KMX 1 095 4 080 50 01 4 2 513 551 585 613 64 667
891320104 KMX 1 095 6 080 50 01 4 2 721 7/ 812 847 879 908
891320105 KMX 1 095 8 080 50 01 4 2 94 993 1037 1076 MM 144
891320106 KMX 1 085 10 080 50 01 4 2 153 1211 126 1302 134 1375
1 4 2
1 4 2
1 4 2
4 2
4 2
4 2
4 2
6 2
6 2
4 2
4 2
4 2

220
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Toroidale

Toric cutters
Max ; "
effective Incline angle 5 - e e S g e
under-neck o -
length
H

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

MMEH Gamma Raggi
891320160 156 12 140 5% 0 1357 143 1482 1526 1567 1606 Radii Range

891320161 KMX 1,5 154 20 140 60 015 4 2 2205 2285 2349 2405 253 -
891320180 KMX 18 173 12 160 55 015 4 2 137 1432 1483 1528 1568 161 R:01-015-02
891320181 KMX 18 173 20 160 60 015 4 2 2207 2287 235 2408 - = 0125 - 0,3 - 014 - 0:5
891320200 KMX 2 192 10 200 5 02 6 2 163 1219 1266 1307 1344 1379
891320201 KMX 2 192 6 1/0 50 02 4 2 74 78 82 854 885 9l
891320202 KMX 2 192 8 170 50 02 4 2 952 1002 1044 1082 116 148
891320203 KMX 2 192 10 170 50 02 4 2 163 1219 1266 1307 1344 1379
891320204 KMX 2 192 12 170 5 02 4 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613
891320205 KMX 2 192 16 170 5 02 4 2 1792 1863 192 197 2032 -
891320206 KMX 2 192 20 170 60 02 4 2 221 2289 2352 24M - -
891320207 KMX 2 192 25 170 65 02 4 2 2129 2811 2886 - - -
891320208 KMX 2 192 30 170 70 02 4 2 3247 3343 3438 - - -
891320212 KMX 2 192 12 200 58 02 6 2 1373 1435 1485 1529 1569 1613
891320216 KMX 2 192 16 200 65 02 6 2 1792 1863 192 197 2032 2144
891320220 KMX 2 192 20 200 65 02 6 2 221 2289 2352 2411 2536 2675
891320250 KMX 25 240 13 200 58 025 6 2 1484 1546 1598 1643 1684 1751
891320308 KMX 3 285 8 300 5 03 6 2 971 1017 1057 1083 M26 157
891320310 KMX 3 285 10 250 58 03 6 2 M8 1233 1277 1316 1353 1386
891320312 KMX 3 28 12 300 58 03 6 2 1391 1447 1496 1538 1577 1633
891320316 KMX 3 285 16 300 65 03 6 2 1808 1874+ 1929 1977 2051 2163
891320320 KMX 3 285 20 400 65 03 6 2 2224 2298 2359 2428 2554 2694
891320325 KMX 3 285 26 250 70 03 6 2 242 2826 2893 3027 3184 -
891320335 KMX 3 285 35 250 80 03 6 2 3775 3874 4025 4223 - -
891320400 KMX 4 390 16 300 60 04 6 2 1796 1865 1922 1971 2036 -
891320401 KMX 4 390 35 300 80 04 6 2 3766 3867 3987 - = =
891320402 KMX 4 390 50 300 100 04 6 2 531 5466 - - - -
891320412 KMX 4 390 12 450 58 04 6 2 1377 1437 1487 1531 157 1617
891320416 KMX 4 390 16 450 58 04 6 2 1796 1865 1922 1971 2036 2087
891320420 KMX 4 390 20 500 65 04 6 2 2212 229 2352 2414 - =
891320500 KMX 5 490 256 350 70 05 6 2 2734 2858 - - - -
891320501 KMX 5 490 40 350 80 05 6 2 4298 - - - - -
891320600 KMX 6 580 30 600 75 05 6 2 - - - - - -
891320601 KMX 6 590 50 600 100 05 6 2 - = = = = =

2,

a
= O
oo o
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oo
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Micro Superior Series

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric

Parametri di taglio/ Cutting parameters

DC
mm

05
05
06
06
06
08
08
08
08

12
12
14
14
15
15
15
16
16

RE
mm

01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
01
0
0,1
01
01
0
01
01
01
01
01
015
015
015
015
015

—
c

o &~ NN o OO oo

Acciai < 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper
(n - Fz +20%)

2 n v

0,020 29000 1044
0,012 26000 832
0,024 29000 1334

0,015 29000 1276
0,015 26000 1040

0,060 33000 1716
0,055 31000 1488
0,035 29000 1276
0,015 26000 1040
0,100 29000 1624
0,070 29000 1624
0,055 27000 1350
0,040 26000 1248
0,040 26000 1248
0,025 26000 1248
0,024 23000 1058
0,016 23000 1012
0,010 22000 192
0,075 26000 1560
0,030 23500 1316
0,090 22500 1350
0,035 18000 900
0,100 22500 1350
0,060 20200 1212
0,030 15500 n3
0,070 19000 1216
0,040 16700 935

Acciai da utensili

ap
mm

0,016
0,010
0,020
0,013
0,012
0,045
0,040
0,026
0,010
0,085
0,055
0,040
0,034
0,032
0,021
0,020
0,012
0,008
0,065
0,024
0,08
0,027
0,080
0,045
0,020
0,055
0,034

[ ]
Tool steel
(25+45 HRC)

n

25200
22400
25200
25200
22400
28000
26000
25000
22000
25000
25000
23000
22000
22000
21500
20100
20000
19000
22400
20100
19000
15600
19600
19600
15200
16400
14500

vf

655
560
1058
109
806
1288
1040
1000
792
1300
1300
104
1012
1012
989
844
720
570
1165
965
988
655
1058
1019
699
918
667

@

Acciai temprati < 54 HRC

Hardened steels < 54 HRC
2 n vf

0,010 22000 528
0,007 19400 388
0,013 21500 688
0,009 21500 688
0,009 19400 543
0,028 24000 864
0,021 22000 660
0,016 21500 602
0,006 20000 480
0,050 22000 880
0,035 22000 880
0,030 20500 820
0,020 19500 T

0,019 19500 1702
0,015 19500 663
0,015 17500 560

0,010 17300 484
0,006 16500 330
0,040 19200 691
0,015 17400 557
0,040 16500 660
0,018 13500 432
0,050 16800 672
0,030 15200 578
0,020 12000 384
0,034 14000 616
0,020 12500 500

Diameter
Tglerance

- 0,008 mm

@

Acciai temprati > 54 HRC

Hardened steels > 54 HRC
a0 n vf
0,008 20200 444
0,005 18000 360
0,0M 20200 525
0,007 20200 525
0,006 18000 432
0,022 22500 630

0,017 20000 480
0,013 20000 440

0,006 18000 360
0,045 20200 646
0,028 20200 646
0,020 19000 608
0,016 18300 549
0,016 18300 549
0,010 18200 546
0,010 16200 454
0,008 16000 384
0,006 15000 300
0,030 17800 570
0,012 16200 486
0,035 15700 502
0,015 12500 350
0,040 15700 502
0,025 14200 454
0,016 10500 273
0,025 13100 472

0,017 11800 378

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Micro Superior Series

Frese MICRO, toriche
MICRO end mills, toric

Parametri di taglio/ Cutting parameters

- continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

DC
mm

18
18

NN DN NN N

N
[3,]

(=2 R = S N L T R — R & N & B @ R N N O N & NN

RE
mm

015
015
02
02
02
02
02
02
02
02
025
03
03
03
03
03
03
03
04
04
04
04
04
05
05
05
05

50

Acciai < 45 HRC - Rame
Steels = 45 HRC - Copper

ap
mm
0,070
0,040
0,200
0,140
0135
0,080
0,080
0,050
0,047
0,030
0,160
0,300
0,250
0,200
0,160
0,120
0,090
0,070
0400
0320
0,280
0,140
0,090
0330
0,180
0380
0,180

n

19000
16500
17000
17000
17000
15200
15200
15100
13500
13200
14000
13000
13000
13000
12000
11500
11500
11000
9700
9600
9500
8600
8500
7500
7400
6400
6300

(n - Fz +20%)

vf

1216
924
1360
1360
1360
1216
1155
1057
918
871
1400
1300
1040
1040
936
874
851
770
1358
1248
1216
1032
969
900
740
896
756

[ ]
Acciai da utensili
Tool steel
(25+45 HRC)

mm o0

0,060 16400
0,035 14500
0160 14500
0,110 14500
0,110 14500
0,060 13200
0,064 13200
0,040 13200
0,040 12100
0,024 11550
0,140 12500
0240 moo
0165 11000
0,160 11000
0,090 10000
0,082 10000
0,065 9950
0,060 9800
0320 8400
0,250 8300
0210 8300
0,120 7500
0,075 7400
0,300 6400
0,200 6300
0340 5300
0210 5300

Vf

951
783
1044
1044
1044
898
871
871
678
601
1150
1021
990
968
800
780
776
125
1008
979
963
825
740
768
630
689
530

RACCOMANDAZIONI: se la macchina non dovesse disporre dei giri mandrino richiesti, si consiglia I'adattamento dell'avanzamento con lo stesso rapporto.

WARNING: If the cutting machine rpm available is lower than recommended reduce the feed rate to the same ratio.

Titanio
Titanium

(0]

HRSA

Acciai temprati
Hardened steels

<54 HRC

@

Acciai temprati
Hardened steels
>54 HRC

@

@ consigliata/recommended

MATERIALI LAVORABILI / WORKPIECE MATERIALS

Acciai inossidabili
Stainless steels

@

@ accettabile/acceptable

Materiali non ferrosi
Non ferrous materials

Diameter
Tolerance
0
- 0,008 mm
@ @

Acciai temprati < 54 HRC Acciai temprati > 54 HRC
Hardened steels s 54 HRC Hardened steels > 54 HRC
a0 n vf 20 n vf
0,035 14000 616 0,030 13100 498
0,023 12500 450 0,018 11700 Ky
0100 12600 655 0,080 11800 543
0,070 12600 655 0,055 11800 543
0,070 12500 625 0,055 11700 515
0,040 11400 570 0,032 10600 445
0,040 11300 542 0,031 10500 44
0,025 11300 542 0,020 10500 420
0,025 10100 465 0,020 9400 357
0,015 10000 420 0,012 9300 335
0,080 10700 685 0,072 10000 560
0150 9600 634 0,120 9000 540
0110 9600 614 0,100 9000 540
01100 9600 535 0,080 9000 540
0,080 8900 534 0,060 8500 493
0,060 8600 499 0,050 8100 454
0,050 8500 476 0,040 8000 432
0,040 8400 454 0,032 8000 416
0200 7200 648 0160 6700 536
0170 7200 634 0,130 6700 509
0140 7200 605 0110 6700 469
0,070 6400 538 0,050 6000 408
0,050 6400 512 0,040 6000 384
0120 5700 479 0,100 5400 378
0100 5500 48 0,080 5400 302
0200 6600 534 0,150 6200 496
0110 6500 520 0,080 6100 366

o aloe. et Sl cont o
@ O o) ° °

O non consigliata/not recommended

WWW.UO0P.it
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Universal
Line

SULID CARBIDE

Il punto di forza della UOP Universal Line e la capacita di
rispondere alle esigenze dell'utilizzatore con una proposta di
prodotti tra le piu complete sul mercato.

The advantage of UOP Universal Line lies in its ability to fulfil the
needs of the user by offering a product that is one of the most
complete on the market.

WWW.UOP.it
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SOLID CARBIDE
Universal Line
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DC h10

40105 —

Frese ad un tagliente elica destra, taglio destro

DCON h6
KMX

Gole lappate
Single flute end mills right hand helix, right hand cut X V W A’s DII:“:I
Polished flutes on request ‘ 32
Coating Quality UOP Execution Helix Length
-
401050300 KM 1
401050400 KM 4 16 50 4 1
401050500 KM 5 18 60 5 1
1 401050600 KM 6 23 70 6 1
401050800 KM 8 25 75 8 1

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YYY Y

Series

4010 =

Frese ad un tagliente elica sinistra, taglio destro

DC h10

DCON h6
KMX

Gole lappate
Single flute end mills left hand helx, right hand cut X W A’s
Polished flutes on request 32

Coating Quality UOP Execution Helix Length

-

401100300 KM 1
401100400 KM 4 16 50 4 1
401100500 KM 5 18 60 5 1
401100600 KM 6 23 70 6 1
401100800 KM 8 25 75 8 1

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278
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DC h10
DCON h6
KMX

e 40130

Frese a testa piana a due taglienti

X Gole lappate
A°s i

Two flute end mills

on request ‘ V ‘ Vv ‘ 4 ‘ ‘ DI|:||:| Polished flutes

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

--

401300300 KM 2
401300400 KM 4 11 57 6 2
401300500 KM 5 13 57 6 2
401300600 KM 6 13 57 6 2
401300800 KM 8 19 63 8 2
401301000 KM 10 22 72 10 2
401301200 KM 12 26 83 12 2
401301400 KM 14 26 83 14 2
401301600 KM 16 32 92 16 2
401301800 KM 18 32 92 18 2
401302000 KM 20 38 104 20 2

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YYY ' §Y

2 ] % Series

e d

o
o 40135
RE OAL

Frese toriche a due taglienti
X Gole lappate
A's Two flute toric end mills
on request ‘ V ‘ V\/ ‘ 45 ‘ ‘ DI|:||:| Polished flutes

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

ﬂ--

401350300 KM 05 2
401350400 KM 4 05 Il 57 6 2
401350500 KM 5 05 13 57 6 2
401350600 KM 6 05 13 57 6 2
401350800 KM 8 05 19 63 8 2
401351000 KM 10 1 22 72 10 2
401351200 KM 12 1 26 83 12 2
401351400 KM 14 1 26 83 14 2
401351600 KM 16 15 32 92 16 2
401351800 KM 18 15 32 92 18 2
401352000 KM 20 2 38 104 20 2

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YHYY Y
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Series

40130

Frese a tre taglienti

DCON h6
KMX

]

DC h10

Gole lappate >< N

Three flute end mills S

Polished flutes on request ‘ V ‘ W ‘ B ‘ ‘ DII:“:I

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

-
401500300 KM 3
401500400 KM 4 8 57 6 3
401500500 KM 5 10 57 6 3
401500600 KM 6 16 57 § 3
401500700 KM 7 16 63 8 3
401500800 KM 8 16 63 8 3
401500900 KM 9 19 2 10 3
401501000 KM 10 22 72 10 3
401501200 KM 12 26 83 12 3
401501400 KM 14 26 83 14 3
401501600 KM 16 32 92 16 3
401501800 KM 18 32 92 18 3
401502000 KM 20 38 104 20 3

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

YYY Y

. ©

Series o — e

g | §:<

APMX
OAL
Frese a sgrossare
Gole lappate >< -
Roughing end mills ‘ V ‘ ‘ s ‘ ( ‘ DIHH
Polished flutes on request N RW 30
Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

-

401700600 KM 3
401700700 KM 7 15 63 8 3
401700800 KM 8 16 63 8 3
401700900 KM 9 19 72 10 B
401701000 KM 10 22 72 10 3
401701200 KM 12 26 83 12 3
401701400 KM 14 26 83 14 3
401701600 KM 16 32 92 16 3
401701800 KM 18 32 92 18 3
401702000 KM 20 38 104 20 3
401702500 KM 25 45 125 25 3

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280
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Series

it 41105
OAL
Frese a due taglienti
N Two flute end mills
UNI °s
s | H | % |CO o]
Coating Standards Execution Helix W on request Length
Cod. Art. bC mo APMX - DCON he| z | owowre | E 2

DC h10
DCON h6
KMX

Skinw

411050200 KMX 2

411050250 KMX 2,5 8 40 2,5 2 KM
411050300 KMX 3 8 40 3 2 KM
411050350 KMX 35 10 50 35 2 KM
41050400 KMX 4 10 50 4 2 KM
411050450 KMX 45 12 50 45 2 KM
411050500 KMX 5 12 50 5 2 KM
411050550 KMX 59 14 57 55 2 KM
411050600 KMX 6 14 57 6 2 KM
411050650 KMX 65 14 60 6.5 2 KM
411050700 KMX 7 14 60 7 2 KM
411050750 KMX 15 16 63 15 2 KM
411050800 KMX 8 16 63 8 2 KM
411050850 KMX 85 18 67 85 2 KM
411050900 KMX 9 18 67 9 2 KM
411050950 KMX 95 20 12 g3 2 KM
411051000 KMX 10 20 72 10 2 KM
411051050 KMX 10,5 20 12 10,5 2 KM
41051100 KMX 1 20 83 1 2 KM <
411051200 KMX 12 22 83 12 2 KM '
411051300 KMX 13 25 83 13 2 KM
411051400 KMX 14 25 83 14 2 KM
411051500 KMX 15 32 92 15 2 KM
411051600 KMX 16 32 92 16 2 KM
41051700 KMX 17 32 92 17 2 KM
41051800 KMX 18 32 92 18 2 KM
411051900 KMX 19 38 104 19 2 KM
411052000 KMX 20 38 104 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

VYHYY Y

Skin'

[ RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV) 3400.
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DCON h6
KMX

Series § ’ %§§ 4l
41107 g

e @ OAL

Skin> \/’ ‘ H ‘ % ‘ﬂlﬂlﬂ‘ﬂﬂﬂﬂ

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

IBI!!I-

411070200 KMX

Frese toriche a due taglienti
Toric two flute end mills

411070300 KMX 3 0,3 8 2,8 12 40 3 2 KM

411070400 KMX 4 05 10 37 16 50 4 2 KM

411070500 KMX 5 05 12 46 16 50 5 2 KM

411070600 KMX 6 05 1% 55 20 %7 6 2 KM

TORIC 411070800 KMX 8 1 ® 74 22 63 8 2 KM
411071000 KMX 10 T 20 92 28 T2 10 2 KM

CUTTERS 411071200 KMX 12 1 2 n 30 8 12 2 KM
: 41071400 KMX 14 5 25 1B 33 8 14 2 KM
411071600 KMX 16 1 32 B & 92 16 2 KM

411071800 KMX 18 2 2 17 &k R 18 2 KM

411072000 KMX 20 2 38 19 50 104 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YHYY Y

Series

4110 =S i

Frese a due taglienti
\°s
Skin* qg' ‘ H ‘ 3 ‘1IIEEB‘[]J|H

Two flute end mills
Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

-m-n

411100300 KMX

DCON hé
KMX

DC h10

411100400 KMX 4 20 60 4 2 KM
411100500 KMX 5 20 60 5 2 KM
411100600 KMX 6 24 65 6 2 KM
411100700 KMX 7 30 75 7 2 KM
41100800 KMX 8 32 80 8 2 KM
411100900 KMX 9 32 80 9 2 KM
411101000 KMX 10 32 80 10 2 KM
410100 KMX n 50 100 1 2 KM
41101200 KMX 12 50 100 12 2 KM
411101300 KMX 13 55 115 13 2 KM
41101400 KMX 14 55 115 14 2 KM
411101500 KMX 15 60 120 15 2 KM
411101600 KMX 16 60 120 16 2 KM
411101700 KMX 17 60 120 17 2 KM
41101800 KMX 18 60 120 18 2 KM
411101900 KMX 19 60 130 19 2 KM
411102000 KMX 20 60 130 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278
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Series

DCON h6
KMX

41120

;
T E@

o

a

APMX
OAL

skins| o | H | % |C/ g1l
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

aene o st en Jeais] 2 e ]

411200300 KMX 2
411200400 KMX 4 32 72 4 2
411200500 KMX 5 32 80 5 2
411200600 KMX 6 40 80 6 2
411200700 KMX 7 42 100 7 2
11200800 KMX 8 42 100 8 2
411200900 KMX 9 45 100 9 2
411201000 KMX 10 45 100 10 2
411201100 KMX 1 70 130 1 2
411201200 KMX 12 75 160 12 2
411201300 KMX 13 75 160 13 2
411201400 KMX 14 75 160 14 2
411201500 KMX 15 75 160 15 2
411201600 KMX 16 75 160 16 2
411201700 KMX 17 75 160 17 2
411201800 KMX 18 75 160 18 2
411201900 KMX 19 75 160 19 2
411202000 KMX 20 75 160 20 2

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YHYY Y

o
=
Q
[a]
APMX
RE OAL

skin| of | H | % |CO| ]
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

e o o es e e 2 i)

411350200 KMX

11350300 KMX 3 8 4[] 1,5 3
411350400 KMX 4 10 50 2 4
111350500 KMX 5 12 50 25 5
411350600 KMX 6 14 57 3 6
411350700 KMX 7 14 60 35 7
411350800 KMX 8 16 63 4 8
11350900 KMX 9 18 67 45 9
411351000 KMX 10 20 72 5 10
Mm3bN100  KMX n 20 83 Bia {
411351200 KMX 12 22 83 6 12
11351300 KMX 13 25 83 6,5 13
411351400 KMX 14 25 83 7 14
1M351500 KMX 15 32 92 15 15
411351600 KMX 16 32 92 8 16
iMm351700 KMX 17 32 92 85 17
411351800 KMX 18 32 92 9 18

411351900 KMX 19 38 104 83 19
411352000 KMX 20 38 104 10 20

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 279

%

Frese a due taglienti
Two flute end mills

Series

41139

Frese a testa semisferica a due taglienti
Ball-nosed two flute end mifls

DCON h6
KMX

Gamma Raggi
Radli Range
RE:1-15-2-25-3-35-4
45-5-55-6-65-7-75
2 KM 8-85-9-95-10
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
i BALL-NOSED
? KM CUTTERS
2 KM .
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM
2 KM

WWW.UO0P.it
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Series ° £x

8 . g%
A

RE OAL
Frese a testa semisferica a due taglienti
Ball-nosed two flute end mills

A°s
- \ Gamma Raggi Skin* V ‘ H ‘ 32 ‘ -.:l ‘ DDIH
Radii Range Coating Quality UOP  Execution Helix W onrequest  Length

RE:15-2-25-3-35-4

TR v i LOCHO LML O L RE JcoN a2 Lo

411400300 KMX

411400400 KMX 4 20 50 2 4 z KM

411400500 KMX 5 20 60 25 5 2 KM

411400600 KMX 6 2% 65 3 6 2 KM

411500700 KMX 7 30 75 35 7 2 KM

411400800 KMX 8 32 80 4 8 7 KM

- 411400900 KMX O 32 80 45 9 2 KM
BALL-NOSED 411401000 KMX 10 ) 80 5 10 2 KM
CUTTERS 41401100 KMX 11 50 100 55 1 2 KM
: 41401200 KMX 12 50 100 6 2 2 KM
41501300 KMX 13 55 115 65 13 2 KM

41401400 KMX 14 55 115 7 % 7 KM

41401500 KMX 15 0 120 75 15 2 KM

41501600 KMX 16 80 120 8 16 2 KM

411401700 KMX 17 60 120 85 7 2 KM

41401800 KMX 18 80 120 9 18 2 KM

41401900 KMX 19 0 130 95 19 2 KM

411402000 KMX 20 60 130 10 20 7 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 279

¥

Series ° £,¢
= 5=
8 N §:¢
APMX
Frese a testa semisferica a due taglienti R OAL
Ball-nosed two flute end mills N
°s
siane| o | H | % [C g1l
,», Gamma Raggi
{ Rad” Ra noe Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

RE:15-2-25-3-35-4

s ke fees [ il g T

8-85-9-95-10 411500300 KMX

411500400 KMX 4 32 72 2 4 KM
411500500 KMX 5 32 80 25 5 KM
411500600 KMX 6 40 80 3 6 KM
411500700 KMX 7 42 100 35 7 KM
411500800 KMX 8 42 100 4 8 KM
411500900 KMX 9 45 100 45 9 KM

BALL-NOSED 411501000 KMX 10 45 100 9 10

41501100 KMX 11 70 130 55 n

CUTTERS 41501200 KMX 12 75 160 6 2
: 41501300 KMX 13 7% 10 65 13 KM
41501400 KMX 14 75 10 7 % KM
411501500 KMX 15 5 180 75 5 KM
41501600 KMX 16 5 10 8 16 KM
41501700 KMX 17 7% B0 85 7 KM
411501800 KMX 18 5 160 9 18 KM

411501900 KMX 19 75 160 95 19
411502000 KMX 20 75 160 10 20

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 279

¥

NN NN NN RN NN N
=
<
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Bl 42105

OAL -
Frese a due taglienti

DC h10
DCON hé
KMX

. Two flute end mills

Skin® | oz ‘ H ‘ 32 “ IDH

Coating Standards Execution Helix W on request Length
-n
421050100 K

421050150 KMX 1,5 3 38 g 2 KM
421050200 KMX 2 3 38 3 2 KM
421050250 KMX 25 3 38 3 2 KM
421050300 KMX 3 4 38 3 2 KM
421050301 KMX 3 4 50 6 2 KM
421050350 KMX 35 4 50 6 2 KM
421050400 KMX 4 5 54 6 2 KM
421050450 KMX 4 5 54 6 2 KM
421050500 KMX 5 6 54 6 2 KM
421050600 KMX 6 1 54 6 2 KM
421050700 KMX 7 8 58 8 2 KM
421050800 KMX 8 9 58 8 2 KM
421050900 KMX 9 10 66 10 2 KM
421051000 KMX 10 1 66 10 2 KM
421051200 KMX 12 12 13 12 2 KM
421051400 KMX 14 14 75 14 2 KM
421051600 KMX 16 16 82 16 2 KM
421051800 KMX 18 18 84 18 2 KM
421052000 KMX 20 20 92 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 278

YHYY Y

Skin'

[ RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV) 3400.
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Series

43105 =

Frese a tre taglienti
Three flute end mills

DC h10
DCON h6
KMX

OAL

Skinw D|N|USE'0%28‘ H ‘ 50 “Dlﬂﬂ

Coating Standards Execution Helix W on request Length

-
431050200 KMX 3
431050250 KMX 2,5 10 40 2,5 8 KM
431050300 KMX 3 10 40 3 3 KM
431050350 KMX 35 1 50 35 3 KM
431050400 KMX 4 1 50 4 3 KM
431050450 KMX 45 13 50 45 3 KM
431050500 KMX 5 13 50 5 3 KM
431050550 KMX 59 16 57 55 g KM
431050600 KMX 6 16 57 6 3 KM
431050650 KMX 65 16 60 65 3 KM
431050700 KMX 7 16 60 7 3 KM
431050750 KMX 15 19 63 15 3 KM
431050800 KMX 8 19 63 8 3 KM
431050850 KMX 85 19 67 85 g KM
431050900 KMX 9 19 67 9 3 KM
431050950 KMX 95 22 72 95 3 KM
431051000 KMX 10 22 72 10 3 KM
431051050 KMX 105 22 12 105 3 KM
431051100 KMX 1 22 83 1 3 KM
431051200 KMX 12 26 83 12 3 KM
431051300 KMX 13 26 83 13 3 KM
431051400 KMX 14 28 83 14 3 KM
431051500 KMX 15 32 92 15 3 KM
431051600 KMX 16 32 92 16 3 KM
431051700 KMX 17 32 92 17 3 KM
431051800 KMX 18 32 92 18 3 KM
431051900 KMX 19 38 104 19 3 KM
431052000 KMX 20 38 104 20 g KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

YYY Y

Skin'

| RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness (HV] 3400,
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o
HEIS N
6]
a
APMX
OAL
- %0
Skinw H 30 0
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

o Lo Lo Lo Doonie 1o

431100300 KMX 3
431100400 KMX 4 ZU 50 4 3
431100500 KMX 5 20 60 5 3
431100600 KMX 6 24 65 6 3
431100700 KMX 7 30 75 7 3
431100800 KMX 8 32 80 8 3
431100900 KMX 9 32 80 9 3
431101000 KMX 10 32 80 10 3
431101100 KMX 1 50 100 1 3
431101200 KMX 12 50 100 12 3
431101300 KMX 13 55 115 13 3
431101400 KMX 14 55 115 14 3
431101500 KMX 15 60 120 15 3
431101600 KMX 16 60 120 16 3
431101700 KMX 17 60 120 17 3
431101800 KMX 18 60 120 18 3
431101900 KMX 19 60 130 19 3
431102000 KMX 20 60 130 20 5

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

YHYY Y

DCON h6
KMX

o
2 S
N
APMX
OAL
skin| of | H | % |C/ g1l
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

Eene - Twm [EE e Jomml 2 ]

431200300 KMX 3
431200400 KMX 4 32 72 4 k)
431200500 KMX 5 32 80 5 3
431200600 KMX 6 40 80 6 3
431200700 KMX 7 b2 100 7 3
431200800 KMX 8 b2 100 8 S
431200900 KMX 9 45 100 9 3
431201000 KMX 10 45 100 10 k)
431201100 KMX 1 70 130 n 3
431201200 KMX 12 75 160 12 g
431201300 KMX 13 75 160 13 3
431201400 KMX 14 75 160 14 $
431201500 KMX 15 75 160 15 3
431201600 KMX 16 75 160 16 &)
431201700 KMX 17 75 160 17 3
431201800 KMX 18 75 160 18 g
431201900 KMX 19 75 160 19 3
431202000 KMX 20 75 160 20 $

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

YHYY Y

||

DCON h6
KMX

Series

43110

Frese a tre taglienti
Three flute end mills

Series

45120

Frese a tre taglienti
Three flute end mills

WWW.UO0P.it
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Series

45139

Frese a tre taglienti a testa semisferica
Ball-nosed three flute end mills
“\ Gamma Raggi

Radii Range
RE:1-15-2-25-3-35-4
45-5-55-6-65-7-75
8-85-9-95-10

[

BALL-NOSED
CUTTERS

Series

45140

Frese a tre taglienti a testa semisferica
Ball-nosed three flute end mills

b

Gamma Raggi
Radii Range
RE:15-2-25-3-35-4
45-5-55-6-65-7-75
8-85-9-95-10

[5

BALL-NOSED
CUTTERS

o
= & U |
Q
[a]

DCON h6
KMX

/
RE OAL
A°s
Skin“ 1vf’ ‘ H ‘ 30 1IIEEB‘[][]ﬂ
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

lﬂ!ﬂ
431350200 KMX
431350300 KMX 3 10 40 ‘I,5 3 3 KM
431350400 KMX 4 n 50 2 4 3 KM
431350500 KMX 5 13 50 25 3 3 KM
431350600 KMX 6 16 57 3 6 3 KM
431350700 KMX 7 16 60 35 7 3 KM
431350800 KMX 8 19 63 4 8 3 KM
431350900 KMX 9 19 67 45 9 3 KM
431351000 KMX 10 22 72 5 10 3 KM
431351100 KMX n 22 83 33 n 3 KM
431351200 KMX 12 26 83 6 12 3 KM
431351300 KMX 13 26 83 6,5 13 3 KM
431351400 KMX 14 28 83 7 14 3 KM
431351500 KMX 15 32 92 15 15 3 KM
431351600 KMX 16 32 92 8 16 3 KM
431351700 KMX 17 32 92 85 17 3 KM
431351800 KMX 18 32 92 9 18 3 KM
431351900 KMX 19 38 104 95 19 3 KM
431352000 KMX 20 38 104 10 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 281

eeeee ]
VARNER =TT

DCON
KMX

Skinw

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

o Lo Lo Lo L Lo |t oo

431400300 KMX

431400400 KMX 4 2[] 60 2 4 3 KM
431400500 KMX 5 20 60 25 5 3 KM
431400600 KMX 6 24 65 3 6 3 KM
431400700 KMX 7 30 75 35 7 3 KM
431400800 KMX 8 32 80 4 8 3 KM
431400900 KMX 9 32 80 4h 9 3 KM
431401000 KMX 10 32 80 9 10 3 KM
431401100 KMX 11 50 100 55 11 3 KM
431401200 KMX 12 50 100 6 12 3 KM
431401300 KMX 13 55 15 65 13 3 KM
431401400 KMX 14 55 15 7 14 3 KM
431401500 KMX 15 60 120 75 15 3 KM
431401600 KMX 16 60 120 8 16 3 KM
431401700 KMX 17 60 120 85 17 3 KM
431401800 KMX 18 60 120 9 18 3 KM
431401900 KMX 19 60 130 95 19 3 KM
431402000 KMX 20 60 130 10 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 281

¥



Series

OAL 431 5 O
Frese a tre taglienti a testa semisferica
N Ball-nosed three flute end mills
°s
v [ H %[Ol
Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

DCON h6
KMX

Skinw

z
431500300 KMX 3

431500400 KMX 4 % T2 43 KM BALI-NOSED
431500500 KMX 5 % 80 25 5 3 KM CUTTERS
431500600 KMX 6 4 8 3 6 3 KM .

431500700 KMX 7 & W00 3 7 3 KM

431500800 KMX 8 & 10 4 8 3 KM

431500900 KMX 9 45 00 4 9 3 KM

431501000 KMX 0 4 100 5 10 3 KM

431501100 KMX nmo1 1 55 N3 KM

431501200 KMX 2 75 180 6 12 3 KM

431501300 KMX 13 75 160 65 13 3 KM Gamma Raggi

431501400 KMX W 75 180 7 W3 KM s, fiﬁ_{” 533';%

431501500 KMX 5 75 B0 75 1B 3 KM 45-5-55-6-65-7-75

431501600 KMX B 75 WO 8 1B 3 KM 8-85-9-95-10

431501700 KMX 775 10 8 7 3 KM

431501800 KMX 8 75 W0 9 18 3 KM

431501900 KMX 9 75 10 95 19 3 KM <
431502000 KMX 20 75 10 10 20 3 KM :

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 281

%

Skin'

[ RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV) 3400.
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Tornado Series

45503 -

Frese TORNADO a tre taglienti
UNI A°s
Skin® | onGzs ‘ H ‘ 55 “ Dlﬂﬂ

Three flute TORNADO end mills
Coating Standards Execution Helix W on request Length

DC h10
DCON h6
KMX

-
435050200 KMX 3
435050250 KMX 2,5 10 40 2,5 8 KM
435050300 KMX 3 10 40 3 3 KM
435050350 KMX 35 1 50 35 3 KM
435050400 KMX 4 1 50 4 3 KM
435050450 KMX 45 13 50 45 3 KM
435050500 KMX 5 13 50 5 3 KM
435050550 KMX 59 16 57 55 g KM
435050600 KMX 6 16 57 6 3 KM
435050650 KMX 65 16 60 65 3 KM
435050700 KMX 7 16 60 7 3 KM
435050750 KMX 15 19 63 15 3 KM
435050800 KMX 8 19 63 8 3 KM
435050850 KMX 85 19 67 85 g KM
435050900 KMX 9 19 67 9 3 KM
435050950 KMX 95 22 72 95 3 KM
435051000 KMX 10 22 72 10 3 KM
435051050 KMX 105 22 12 10,5 3 KM
435051100 KMX 1 22 83 1 3 KM
435051200 KMX 12 26 83 12 3 KM
435051300 KMX 13 26 83 13 3 KM
435051400 KMX 14 28 83 14 3 KM
435051500 KMX 15 32 92 15 3 KM
435051600 KMX 16 32 92 16 3 KM
435051700 KMX 17 32 92 17 3 KM
435051800 KMX 18 32 2 18 3 KM
435051900 KMX 19 38 104 19 3 KM
435052000 KMX 20 38 104 20 g KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

9

Skm Up

| RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness (HV] 3400,
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Series

= 44105

OAL

suins o | H | ¥ OBy

Coating Standards Execution Helix W on request Length

--

DC h10
DCON h6
KMX

Frese a tre taglienti
Three flute end mills

N

441050200 KMX 3

441050250 KMX 2,5 3 38 3 3 KM
441050300 KMX 3 4 50 6 3 KM
441050350 KMX 35 4 50 6 3 KM
441050400 KMX 4 5 54 6 3 KM
441050450 KMX 45 5 54 6 3 KM
441050500 KMX 5 6 54 6 3 KM
441050600 KMX 6 7 54 6 3 KM
441050700 KMX 7 8 58 8 3 KM
441050800 KMX 8 9 58 8 S KM
441050900 KMX 9 10 66 10 3 KM
441051000 KMX 10 1 66 10 3 KM
441051200 KMX 12 12 73 12 3 KM
441051400 KMX 14 14 75 14 3 KM
441051600 KMX 16 16 82 16 3 KM
441051800 KMX 18 18 84 18 g KM
441052000 KMX 20 20 92 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 280

Yy Y

Skin'

[ RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV) 3400.
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Series

45105

Frese a quattro taglienti
UNI A°s
offs | H [ 5 |COB) ]

DCON hé
KMX

DC h10

Nuova geometria - Divisione irregolare
Eliche differenziate

Skinw

Four flute end mills
New Geometry - Irregular Division Coating Standards Execution Helix W onrequest  Length
Different Helices
451050200 KMX 2 7 40 2 4 KM
451050250 KMX 25 10 40 25 4 KM
R 451050300 KMX 3 10 40 3 4 KM
451050350 KMX 35 n 50 39 4 KM
451050400 KMX 4 1 50 4 4 KM
|RREGULAR 451050450 KMX 4h 13 50 45 4 KM
D|V|S|ON 451050500 KMX 5 13 50 5 4 KM
451050550 KMX 55 16 57 55 4 KM
451050600 KMX 6 16 57 6 4 KM
451050650 KMX 6,5 16 60 6,5 4 KM
451050700 KMX 7 16 60 7 4 KM
451050750 KMX 15 19 63 75 4 KM
451050800 KMX 8 19 63 8 4 KM
451050850 KMX 85 19 67 85 4 KM
451050900 KMX 9 19 67 9 4 KM
451050950 KMX 95 22 72 95 4 KM
451051000 KMX 10 22 2 10 4 KM
451051050 KMX 105 22 Yy 105 4 KM
451051100 KMX 1 22 83 1 4 KM
451051200 KMX 12 26 83 12 4 KM
451051300 KMX 13 26 83 13 4 KM
451051400 KMX 14 28 83 14 4 KM
451051500 KMX 15 32 92 15 4 KM
451051600 KMX 16 32 R 16 4 KM
451051700 KMX 17 32 2 7 4 KM
451051800 KMX 18 32 92 18 4 KM
451051900 KMX 19 38 104 19 4 KM
451052000 KMX 20 38 104 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 284

YYY 9§

——— DC 2o DC 6 Divisione irregolare/Irregular division

——— DC 6,5to DC 20 bivisione irregolare/Irregular division + Eliche differenziate/Different helices A°s 30/32

Skin'r
Composizione:

Base Titanio e Alluminio.

|deale per la lavorazione

di materiali duri e tenaci.

Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness (HV] 3400,

240




DN

DC
DCON
KMX

[ Series
el = 45107

Frese toriche a quattro taglienti
Nuova geometria - Divisione irregolare

. A’s Eliche differenziate
Skin*» V ‘ H ‘ 50 ‘ ‘ DII:“: Four flute toric cutters
Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length New Geometry -Irr egU/ar Division

Different Helices

451070200 KMX

451070300 KMX 3 2,8 0,3 10 40 13 3 4 KM !
451070500 KMX 4 37 05 1 50 1B 4 4 KM g /
451070500 KMX 5 46 05 13 50 16 5 4 KM TORIC %
451070600 KMX 6 55 05 16 5 20 6 4 KM CUTTERS 4L
451070800 KMX 8 74 1 19 63 23 8 4 KM

451071000 KMX 10 92 1 2 72 28 10 4 KM IRREGULAR

451071200 KMX 12 11 1 26 8 32 12 4 KM DIVISION

451071400 KMX 14 13 15 28 83 3% T 4 KM

451071600 KMX 16 15 15 32 9@ & 16 4 KM

451071800 KMX 18 7 2 3% % 4 18 4 KM

451072000 KMX 20 19 2 38 104 50 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 284

YHYY Y

——— DC 2 t0 DC 6 pivisione irregolare/Irregular division
——— DC 8 to DC 20 Divisione irregolare/Irregular division + Eliche differenziate/Different helices A°s 30/32

Series

45110

DC
DCON
KMX

Frese a quattro taglienti
Four flute end mills

Skin* V‘ H ‘ 50 “Dﬂl[

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length

o e L Lon Joanies 1o

451100300 KMX 4
451100400 KMX 4 20 60 4 4 KM

451100500 KMX 5 20 60 5 4 KM

451100600 KMX 6 2% 65 6 4 KM

451100700 KMX 7 30 75 7 4 KM

451100800 KMX 8 32 80 8 4 KM

451100900 KMX 9 32 80 9 4 KM IRREGULAR
451101000 KMX 10 2 80 10 4 KM DIVISION
451101100 KMX 1 50 100 1 4 KM

451101200 KMX 12 50 100 12 4 KM

451101300 KMX 13 55 15 13 4 KM

451101400 KMX n 55 15 % 4 KM

451101500 KMX 15 60 120 15 4 KM

451101600 KMX 16 60 120 16 4 KM

451101700 KMX 7 60 120 7 4 KM

451101800 KMX 18 0 120 18 4 KM

451101900 KMX 19 60 130 19 4 KM

451102000 KMX 20 80 130 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 284

YHYY Y
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242

Series

45120

Frese a quattro taglienti
Four flute end mills

/4

IRREGULAR
DIVISION

S

[

N

i,

-

Series

45135

Frese a quattro taglienti a testa semisferica
Ball-nosed four flute end mills

\Gamma Raggi
\ \ Radlii Range
. | RE:1-15-2- 25 3-35-4

| 45-5-55-6-65-7-75
© 8-85-9-95-10

/4

BALL-NOSED
CUTTERS

DCON hé
KMX

DC h10

OAL

VAL

Quality UOP Execution Helix

Skinw

Coating

EMIMIIIIIIII@HMIIMMEIIIIIIHHMHHIIIIIIMMEI

ol

W on request Length

451200300 KMX 4
451200400 KMX 4 32 72 4 4 KM
451200500 KMX 5 32 80 5 4 KM
451200600 KMX 6 40 80 6 4 KM
451200700 KMX 7 b2 100 7 4 KM
451200800 KMX 8 42 100 8 4 KM
451200900 KMX 9 45 100 9 4 KM
451201000 KMX 10 45 100 10 4 KM
451201100 KMX 1 70 130 1 4 KM
451201200 KMX 12 75 160 12 4 KM
451201300 KMX 13 75 160 13 4 KM
451201400 KMX 14 75 160 14 4 KM
451201500 KMX 15 75 160 15 4 KM
451201600 KMX 16 75 160 16 4 KM
451201700 KMX 17 75 160 17 4 KM
451201800 KMX 18 75 160 18 4 KM
451201900 KMX 19 75 160 19 4 KM
451202000 KMX 20 75 160 20 4 KM
parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 282
= 2%
4 ng
APMX
RE OAL
A°s
Skin* qg' ‘ H ‘ 30 ‘1IIEEB‘[jm]ﬂ
Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length

T T T T Y

451350200 KMX

451350300 KMX 3 10 40 1,5 3 4 KM
451350400 KMX 4 1 50 2 4 4 KM
451350500 KMX 5 13 50 25 5 4 KM
451350600 KMX 6 16 57 3 6 4 KM
451350700 KMX 7 16 60 35 7 4 KM
451350800 KMX 8 19 63 4 8 4 KM
451350900 KMX 9 19 67 45 9 4 KM
451351000 KMX 10 22 72 5 10 4 KM
451351100 KMX 1 22 83 3] 1 4 KM
451351200 KMX 12 26 83 6 12 4 KM
451351300 KMX 13 26 83 6,5 13 4 KM
451351400 KMX 14 28 83 7 14 4 KM
451351500 KMX 15 32 92 75 15 4 KM
451351600 KMX 16 32 92 8 16 4 KM
451351700 KMX 17 32 92 85 17 4 KM
451351800 KMX 18 32 92 9 18 4 KM
451351900 KMX 19 38 104 95 19 4 KM
451352000 KMX 20 38 104 10 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 283

%



DC h10

DCON h6
KMX

S L5140

Frese a quattro taglienti a testa semisferica
Ball-nosed four flute end mills

., A°s
Skin» V‘ H ‘ 30 “DDIH commapecsi /778

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length Rad” Range ‘I
RE:15-2-25-3-35-4 |

Exi SN T il O e e M o 49555665178

451400300 KMX 8-85-9-95-10

451400400 KMX 4 20 60 2 4 4 KM

451400500 KMX 5 20 60 25 5 4 KM

451400600 KMX 6 2% 65 3 6 4 KM

451400700 KMX 7 30 75 35 7 4 KM

451400800 KMX 8 £9) 80 4 8 4 KM

451400900 KMX 9 £9) 80 45 9 4 KM BALI-NOSED

451401000 KMX 10 £9) 80 5 10 4 KM CUTTERS

451401100 KMX 1 50 100 55 1 4 KM

451401200 KMX 12 50 100 6 12 4 KM

451401300 KMX 13 55 115 65 13 4 KM

451401400 KMX 1% 55 115 7 1% 4 KM

451401500 KMX 15 60 120 75 15 4 KM

451401600 KMX 16 60 120 8 16 4 KM

451401700 KMX 17 60 120 85 17 4 KM

451401800 KMX 18 60 120 9 18 4 KM

451401900 KMX 19 60 130 95 19 4 KM

451402000 KMX 20 60 130 10 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 283
2 2x Series
3 gx

ST 45150

Frese a quattro taglienti a testa semisferica
Ball-nosed four flute end mills

. \°s
Skinw V‘ H ‘ 30 “DDHI Gamma Raggi //

Coating Quality UOP Execution Helix Won request Length Rad// Ran e
RE:15-2-25-3- 35 4

NN T O e e M [ 45-5-856-65.7-

451500300 KMX 8-85-9-95-10
451500400 KMX 4 32 72 2 4 4 KM

451500500 KMX 5 k74 80 25 5 4 KM

451500600 KMX 6 40 80 3 6 4 KM

451500700 KMX 7 ") 100 35 7 4 KM

451500800 KMX 8 42 100 4 8 4 KM

451500900 KMX 9 45 00 45 9 4 KM BALL-NOSED
451501000 KMX 10 45 100 5 10 4 KM CUTTERS
451501100 KMX 1 70 130 55 n 4 KM :
451501200 KMX 12 75 160 6 12 4 KM :
451501300 KMX 13 75 160 65 13 4 KM

451501400 KMX % 75 160 7 1% 4 KM
451501500 KMX 15 75 160 75 15 4 KM

451501600 KMX 16 75 160 8 16 4 KM

451501700 KMX 17 75 160 85 17 4 KM :
451501800 KMX 18 75 160 9 18 4 KM :
451501900 KMX 19 75 160 95 19 4 KM

451502000 KMX 20 75 160 10 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 283
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Series

45309

Frese a quattro taglienti

DCON h6
KMX

DC h10

Four flute end mills .
Skin® | oNgz ‘ H ‘ 7] ‘ﬂlﬂll‘lﬂﬂﬂ
Coating Standards Execution Helix W on request Length

--
455050200 KMX 4 4

455050250 KMX 2,5 4 38 3 4 KM
455050300 KMX 3 5 50 6 4 KM
455050350 KMX 35 6 50 6 4 KM
455050400 KMX 4 8 54 6 4 KM
455050450 KMX 45 8 54 6 4 KM
455050500 KMX 5 9 54 6 4 KM
455050600 KMX 6 10 54 6 4 KM
455050700 KMX 7 11 58 8 4 KM
455050800 KMX 8 12 58 8 4 KM
455050900 KMX 9 13 66 10 4 KM
455051000 KMX 10 14 66 10 4 KM
455051200 KMX 12 16 13 12 4 KM
455051400 KMX 14 18 75 14 4 KM
455051600 KMX 16 22 82 16 4 KM
455051800 KMX 18 24 84 18 4 KM
455052000 KMX 20 26 92 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 282

PYY §Y

Skin'

| RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness (HV] 3400,

I




DN

Series

] 46105
OAL
’ Frese coniche per stampi

N Tapered end mills
°s

Skm3‘ V ‘ H ‘ 2 “Dlﬂﬂ

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length
e lﬂlﬂ APMX DCON b6 | 7|

DCjs14
DCON hé
KMX

461050504 KMX 452 0°30
461050506 KMX
461050508 KMX
461051005 KMX
461051007 KMX
461051008 KMX
461051507 KMX
461051510 KMX
461052008 KMX

6 655  0°30 32 80 7
8 887  0%30 50 100 10
4 522 1° 85 85 6
6 704 1° 30 80

6 8,09 1° 60 10

6 757 1730 30 80

8 1061 1°30 50 100 l
6 8,09 2° 30 80 8
461052010 KMX 6 10,19 2° 60 10 1
461052507 KMX 4 705 2°30° 35 85 7
461052509 KMX 6 949 2230 40 90 10
461052511 KMX 6 ny o 2230 62 120 12
461053007 KMX 4 7,66 3¢ 35 85 8
461053009 KMX 6 9,66 3° 35 85 10
461053012 KMX 6 1228 3¢ 60 120 12
461054008 KMX 4 8,89 &P 35 85 10
461054011 KMX 6 11,59 & 40 90 12
461054015 KMX 8 1583 &P 56 10 16
461055010 KMX 4 10,12 5° 35 85 1
461055013 KMX 6 13,34 5 42 95 14
461055016 KMX 6 16,14 5° 58 115 16

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 282
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[ RIVESTIMENTO |
Composizione:
Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV] 4000.
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Series

46505

Frese a svasare
Countersinks

Series

46805

Frese 1/4 di raggio concavo
Corner-rounding cutters

DCh10
?/
o

DCON h6
KMX

pal OAL g

sun | o | |CO0| ]

Coating Quality UOP Execution W on request Length

“--

465059003 KMX 3
465059004 KMX 4 90 50 4 3
465059005 KMX 5 90 50 5 3
465059006 KMX 6 90 50 6 3
465059008 KMX 8 90 60 8 3
465059010 KMX 10 90 70 10 3
465059012 KMX 12 90 75 12 3
465059016 KMX 16 90 90 18 3
465059020 KMX 20 90 100 20 3
Ry
ﬁ[{/j3 FI%;
8L ™~ 8%
/“ OAL '

RE

sun | o | |CO0| ]

Coating Quality UOP Execution W on request Length

-ﬂ-

468050100 KMX 4
468050150 KMX 10 1,5 50 10 4
468050200 KMX 10 2 50 10 4
468050250 KMX 10 25 50 10 4
468050300 KMX 12 3 60 12 4
468050400 KMX 12 4 60 12 4
468050500 KMX 16 5 75 16 4
468050600 KMX 16 6 75 16 4

®y



Series

47105

Frese a sgrossare
Nuova geometria ottimizzata per grandi asportazioni

Skin VNl s Roughing end mills

A~~~ New geometry optimized for maximum chip removal

7374

DCON hé
KMX

Coating Standards Execution Helix W on request Length

i N Ml M s R =)

471050500 KMX 3

471050600 KMX 6 16 57 8 4 KM
471050700 KMX 1 16 60 7 4 KM
471050800 KMX 8 19 63 8 4 KM
471050900 KMX 9 19 67 9 4 KM
471051000 KMX 10 22 72 10 4 KM
471051100 KMX 1 22 83 1 4 KM
471051200 KMX 12 26 83 12 4 KM
471051300 KMX 13 26 83 13 4 KM
471051400 KMX 14 28 83 14 4 KM
471051500 KMX 15 32 92 15 4 KM
471051600 KMX 16 32 92 16 4 KM
471051700 KMX 17 32 92 17 4 KM
471051800 KMX 18 32 92 18 4 KM
471051900 KMX 19 38 104 19 4 KM
471052000 KMX 20 38 104 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 284

YHYY Y

47139

Frese a sgrossare a testa semisferica
Roughing ball-nosed end mills

A°s
cSkin| o | NR | % | CO8| ] o R

Coating Quality UOP Execution Helix W on request Length Rad” Ra nge
RE:25-3-35-4 -45

T oIl e o N [ 5-35-6-657-19

DCON h6
KMX

471350500 KMX 8-85-9-95-10
471350600 KMX 5 16 57 3 e 4 KM

471350700 KMX 7 16 60 35 7 4 KM

471350800 KMX 8 19 63 4 8 4 KM .
471350900 KMX 9 19 67 45 9 4 KM .
471351000 KMX 10 2 7 5 10 4 KM

471351100 KMX 1 2 83 55 n 4 KM BALL-NOSED
471351200 KMX 12 2 83 6 12 4 KM CUTTERS
471351300 KMX 13 26 83 65 13 4 KM )
471351400 KMX % 28 83 7 1% 4 KM

471351500 KMX 15 k74 92 75 15 4 KM

471351600 KMX 16 k74 92 8 16 4 KM

471351700 KMX 7 74 92 85 17 4 KM

471351800 KMX 18 k74 Q2 9 18 4 KM

471351900 KMX 19 3 104 95 19 4 KM

471352000 KMX 20 8 104 10 20 4 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 285

%

WWW.UO0P.it

247

L o
==
Feagpe |
=5
=
Sz
o S
N =D




Series

49109

Punte a due eliche
wo flute twist drills

A°s
5’/, “ DWW‘ H ‘ 30 ‘ 1207 | oiNteos ‘DIHH

Coating Standards Execution Helix Head angle onrequest Length

--
491050200 KMX 2
491050210 KMX 2,1 12 38 2,1 2 KM
491050220 KMX 22 13 40 22 2 KM
491050230 KMX 23 13 40 23 2 KM
491050240 KMX 24 14 43 24 2 KM
491050250 KMX 25 14 43 25 2 KM
491050260 KMX 26 14 43 26 2 KM
491050270 KMX 27 16 46 27 2 KM
491050280 KMX 28 16 46 28 2 KM
491050290 KMX 29 16 46 29 2 KM
491050300 KMX 30 16 46 30 2 KM
491050310 KMX 31 18 49 31 2 KM
491050320 KMX 32 18 49 32 2 KM
491050330 KMX 33 18 49 33 2 KM
491050340 KMX 34 20 52 34 2 KM
491050350 KMX 35 20 52 35 2 KM
491050360 KMX 36 20 52 36 2 KM
491050370 KMX 37 20 52 37 2 KM
491050380 KMX 38 2 55 38 2 KM
491050390 KMX 39 2 55 39 2 KM
5"> 491050400 KMX 40 2 55 40 2 KM
: 491050410 KMX 41 2 55 41 2 KM
491050420 KMX 42 2 55 42 2 KM
491050430 KMX 43 2% 58 43 2 KM
491050440 KMX 44 2% 58 44 2 KM
491050450 KMX 45 2% 58 45 2 KM
491050460 KMX 46 2% 58 46 2 KM
491050470 KMX 47 2% 58 47 2 KM
491050480 KMX 48 26 62 48 2 KM
491050490 KMX 49 26 62 49 2 KM
491050500 KMX 50 26 62 50 2 KM
491050510 KMX 51 26 62 51 2 KM
491050520 KMX 52 26 62 52 2 KM
491050530 KMX 53 26 62 53 2 KM
491050540 KMX 54 28 66 54 2 KM
491050550 KMX 55 28 66 55 2 KM
491050560 KMX 56 28 66 56 2 KM
491050570 KMX 57 28 66 57 2 KM
491050580 KMX 58 28 66 58 2 KM
491050590 KMX 59 28 66 59 2 KM
491050600 KMX 6,0 28 66 6,0 2 KM
491050610 KMX 6] 3 70 6] 2 KM
491050620 KMX 62 3 70 62 2 KM
491050630 KMX 63 31 70 63 2 KM
491050640 KMX 64 31 70 64 2 KM
E vo D f] / / 491050650 KMX i 31 70 65 2 KM
491050660 KMX 66 3 70 66 2 KM
491050670 KMX 67 3 70 67 2 KM
Base Titanio, AIIuminioeSiIicio. 491050680 KMX 68 S T 68 2 KM
|deale per foratura 491050690 KMX 69 34 T4 69 2 KM
di materiali tutti i tipi di materiali. 491050700 KMX 70 kA A 70 2 KM
Durezza (HV) 4000. 491050710 KMX 7 3% 7 7 2 KM
491050720 KMX 72 3 74 72 2 KM
Composition: 491050730 KMX 73 34 74 73 2 KM
Titanium, Aluminium and Silicon based. 491050740 KMX Th 34 4 T4 2 KM
Drilling of every type of material. 491050750 KMX 75 34 74 75 2 KM
Hardness (HV) 4000 491050760 KMX 76 3 79 76 2 KM

248
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DC h7

Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

e 3

OAL

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

Cod.art | o | L0F | OAL_LocoNn6 2| oo
77 37 79 17 KM

491050770 KMX | A 2

491050780 KMX 78 37 79 78 2 KM
491050790 KMX 79 37 79 79 2 KM
491050800 KMX 80 37 79 80 2 KM
491050810 KMX 81 37 79 81 2 KM
491050820 KMX 82 37 79 82 2 KM
491050830 KMX 83 37 79 83 2 KM
491050840 KMX 84 37 79 84 2 KM
491050850 KMX 85 37 79 85 2 KM
491050860 KMX 86 40 84 86 2 KM
491050870 KMX 87 40 84 87 2 KM
491050880 KMX 88 40 84 88 2 KM
491050890 KMX 89 40 84 89 2 KM
491050900 KMX 90 40 84 90 2 KM
491050910 KMX 91 40 84 91 2 KM
491050920 KMX 92 40 84 92 2 KM
491050930 KMX 93 40 84 93 2 KM
491050940 KMX 94 40 84 94 2 KM
491050950 KMX 95 40 84 95 2 KM
491050960 KMX 96 43 89 96 2 KM
491050970 KMX 97 43 89 97 2 KM
491050980 KMX 98 43 89 98 2 KM
491050990 KMX 99 43 89 99 2 KM
491051000 KMX 100 43 89 100 2 KM
491051010 KMX 101 43 89 101 2 KM
491051020 KMX 102 43 89 102 2 KM
491051030 KMX 103 43 89 103 2 KM
491051040 KMX 104 43 89 104 2 KM
491051050 KMX 105 43 89 105 2 KM
491051060 KMX 106 43 89 106 2 KM
491051070 KMX 10,7 47 95 10,7 2 KM
491051080 KMX 108 47 95 108 2 KM
491051090 KMX 109 47 95 109 2 KM
491051100 KMX 10 47 95 10 2 KM
491051110 KMX m 47 95 m 2 KM
491051120 KMX n2 47 95 n2 2 KM
491051130 KMX 13 47 95 n3 2 KM
491051140 KMX N4 47 95 N4 2 KM
491051150 KMX ) 47 95 n5 2 KM
491051160 KMX 16 47 95 16 2 KM
491051170 KMX n7 47 95 n7 2 KM
491051180 KMX ns 47 95 18 2 KM
491051190 KMX 19 51 102 19 2 KM
491051200 KMX 120 51 102 120 2 KM
491051250 KMX 125 51 102 125 2 KM
491051300 KMX 13,0 51 102 130 2 KM
491051350 KMX 135 o4 107 135 2 KM
491051400 KMX 140 54 107 140 2 KM
491051450 KMX 145 56 m 145 2 KM
491051500 KMX 150 56 m 150 2 KM
491051550 KMX 155 58 15 155 2 KM
491051600 KMX 16,0 58 115 16,0 2 KM
491051700 KMX 170 60 19 170 2 KM
491051800 KMX 18,0 62 123 18,0 2 KM
491051900 KMX 190 64 127 180 2 KM
491052000 KMX 200 66 131 200 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un‘indicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
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Series

49120

Punte a due eliche
wo flute twist drills

A°s
DEr//o‘ DINSBB‘ H ‘ 30 ‘ 120° mmsog‘ﬂ[llﬂ

Coating Standards Execution Helix Head angle onrequest Length

--
491200200 KMX 2
491200210 KMX 2,1 24 49 2,1 2 KM
491200220 KMX 22 2 53 22 2 KM
491200230 KMX 23 21 53 23 2 KM
491200240 KMX 24 30 57 24 2 KM
491200250 KMX 25 30 57 25 2 KM
491200260 KMX 26 30 57 26 2 KM
491200270 KMX 27 33 61 27 2 KM
491200280 KMX 28 33 61 28 2 KM
491200290 KMX 29 33 61 29 2 KM
491200300 KMX 30 33 61 30 2 KM
491200310 KMX 31 36 65 31 2 KM
491200320 KMX 32 36 65 32 2 KM
491200330 KMX 33 36 65 33 2 KM
491200340 KMX 34 39 70 34 2 KM
491200350 KMX 35 39 70 35 2 KM
491200360 KMX 36 39 70 36 2 KM
491200370 KMX 37 39 70 37 2 KM
491200380 KMX 38 43 75 38 2 KM
491200390 KMX 39 43 75 39 2 KM
5"> 491200400 KMX 40 43 75 40 2 KM
: 491200410 KMX 41 43 75 41 2 KM
491200420 KMX 42 43 75 42 2 KM
491200430 KMX 43 4 80 43 2 KM
491200440 KMX 44 4 80 44 2 KM
491200450 KMX 45 4 80 45 2 KM
491200460 KMX 46 4 80 46 2 KM
491200470 KMX 47 4 80 47 2 KM
491200480 KMX 48 52 86 48 2 KM
491200490 KMX 49 52 86 49 2 KM
491200500 KMX 50 52 86 50 2 KM
491200510 KMX 51 52 86 51 2 KM
491200520 KMX 52 52 86 52 2 KM
491200530 KMX 53 52 86 53 2 KM
491200540 KMX 54 57 93 54 2 KM
491200550 KMX 55 57 93 55 2 KM
491200560 KMX 56 57 93 56 2 KM
491200570 KMX 57 57 93 57 2 KM
491200580 KMX 58 57 93 58 2 KM
491200590 KMX 59 57 93 59 2 KM
491200600 KMX 6,0 57 93 6,0 2 KM
491200610 KMX 6] 63 101 6] 2 KM
491200620 KMX 62 63 101 62 2 KM
491200630 KMX 63 63 101 63 2 KM
491200640 KMX 64 63 101 64 2 KM
E vo D f] / / 491200650 KMX i 63 101 65 2 KM
491200660 KMX 66 63 101 66 2 KM
491200670 KMX 67 63 101 67 2 KM
Base Titanio, AIIuminioeSiIicio. 491200680 KMX 68 69 109 68 2 KM
|deale per foratura 491200690 KMX 69 69 109 69 2 KM
di materiali tutti i tipi di materiali. 491200700 KMX 70 69 109 70 2 KM
Durezza (HV) 4000. 491200710 KMX 7 69 109 7 2 KM
491200720 KMX 72 69 109 72 2 KM
Composition: 491200730 KMX 73 69 109 73 2 KM
Titanium, Aluminium and Silicon based. 491200740 KMX Th 69 109 T4 2 KM
Drilling of every type of material. 491200750 KMX 75 69 109 75 2 KM
Hardness (HV) 4000 491200760 KMX 76 75 m 76 2 KM

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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DC h7

Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

Eﬁx\ ’X\_LK? jég
U > . > g¥

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

17 75 17 KM

491200770 KMX n 2

491200780 KMX 78 75 7 78 2 KM
491200790 KMX 79 75 n 79 2 KM
491200800 KMX 80 75 7 80 2 KM
491200810 KMX 81 75 n 81 2 KM
491200820 KMX 82 75 n7 82 2 KM
491200830 KMX 83 75 n 83 2 KM
491200840 KMX 84 75 7 84 2 KM
491200850 KMX 85 75 n 85 2 KM
491200860 KMX 86 81 125 86 2 KM
491200870 KMX 87 81 125 87 2 KM
491200880 KMX 88 81 125 88 2 KM
491200890 KMX 89 81 125 89 2 KM
491200900 KMX 90 81 125 90 2 KM
491200910 KMX 91 81 125 91 2 KM
491200920 KMX 92 81 125 92 2 KM
491200930 KMX 93 81 125 93 2 KM
491200940 KMX 94 81 125 94 2 KM
491200950 KMX 95 81 125 95 2 KM
491200960 KMX 96 87 133 96 2 KM
491200970 KMX 97 87 133 97 2 KM
491200980 KMX 98 87 133 98 2 KM
491200990 KMX 99 87 133 99 2 KM
491201000 KMX 10,0 87 133 10,0 2 KM
491201010 KMX 101 87 133 101 2 KM
491201020 KMX 102 87 133 102 2 KM
491201030 KMX 103 87 133 103 2 KM
491201040 KMX 104 87 133 104 2 KM
491201050 KMX 105 87 133 105 2 KM
491201060 KMX 106 87 133 106 2 KM
491201070 KMX 107 94 142 107 2 KM
491201080 KMX 108 94 142 108 2 KM
491201090 KMX 109 94 142 109 2 KM
491201100 KMX 10 94 142 10 2 KM
491201110 KMX n 94 142 m 2 KM
491201120 KMX n2 94 142 n2 2 KM
491201130 KMX 13 9% 142 13 2 KM
491201140 KMX N4 94 142 N4 2 KM
491201150 KMX 15 94 142 15 2 KM
491201160 KMX 16 94 142 16 2 KM
491201170 KMX n7 9% 142 n7 2 KM
491201180 KMX 18 94 142 18 2 KM
491201190 KMX 19 101 151 19 2 KM
491201200 KMX 120 101 151 120 2 KM
491201250 KMX 125 101 151 125 2 KM
491201300 KMX 13,0 101 151 13,0 2 KM
491201350 KMX 135 108 160 135 2 KM
491201400 KMX 140 108 160 140 2 KM
491201450 KMX 145 4 169 145 2 KM
491201500 KMX 150 4 169 150 2 KM
491201550 KMX 155 120 178 155 2 KM
491201600 KMX 16,0 120 178 16,0 2 KM
491201700 KMX 170 125 184 170 2 KM
491201800 KMX 18,0 130 191 18,0 2 KM
491201900 KMX 19,0 135 198 19,0 2 KM
491202000 KMX 20,0 140 205 200 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un‘indicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

Series

49305 e
o |l

DC m7

DCON h6
KMX

Punte a due eliche ‘TS"
‘TS two flute twist drills

Evo ‘ ‘ A
= Nt | H 70

ISO
Coating Standards Execution Helix Head angle Length
E&IMIIIIIIIIIﬁiﬂlIIIIIIIIIIMMMHEII!IIIMMHI
493050200 KMX 2
493050210 KMX 2,1 16 46 2,1 2 KM
493050220 KMX 22 16 46 22 2 KM
493050230 KMX 2.5 16 46 S 2 KM
493050240 KMX 24 16 46 2.4 2 KM
493050250 KMX 25 16 46 25 2 KM
493050260 KMX 2,6 16 46 2,6 2 KM
493050270 KMX 2.1 16 46 2.1 2 KM
493050280 KMX 28 16 46 2.8 2 KM
493050290 KMX 29 16 46 29 2 KM
493050300 KMX 3 16 46 3 2 KM
493050310 KMX 31 18 49 31 2 KM
493050320 KMX 32 18 49 32 2 KM
493050330 KMX B 18 49 33 2 KM
493050340 KMX 34 20 52 34 2 KM
493050350 KMX 515) 20 Y4 515) 2 KM
493050360 KMX 36 20 YA 36 2 KM
493050370 KMX &/ 20 Y4 31 2 KM
493050380 KMX 38 22 55 38 2 KM
493050390 KMX 39 22 55 39 2 KM
5"> 493050400 KMX 4 22 55 4 2 KM
: 493050410 KMX 41 22 55 41 2 KM
493050420 KMX 42 22 55 42 2 KM
493050430 KMX 43 24 58 43 2 KM
493050440 KMX 44 24 58 44 2 KM
493050450 KMX 45 24 58 45 2 KM
493050460 KMX 46 24 58 46 2 KM
493050470 KMX 47 24 58 47 2 KM
493050480 KMX 48 26 62 48 2 KM
493050490 KMX 49 26 62 49 2 KM
493050500 KMX 5 26 62 5 2 KM
493050510 KMX 51 26 62 51 2 KM
493050520 KMX 52 26 62 52 2 KM
493050530 KMX 53 26 62 53 2 KM
493050540 KMX 54 28 66 54 2 KM
493050550 KMX D) 28 66 D15) 2 KM
493050560 KMX 56 28 66 56 2 KM
493050570 KMX 57 28 66 57 2 KM
493050580 KMX 58 28 66 58 2 KM
493050590 KMX 59 28 66 59 2 KM
493050600 KMX 6 28 66 6 2 KM
493050610 KMX 6,1 3l 70 6,1 2 KM
493050620 KMX 6,2 31 70 6,2 2 KM
493050630 KMX 6,3 3 70 6,3 2 KM
493050640 KMX 6.4 31 70 6.4 2 KM
E vo D f] / / 493050650 KMX 65 31 70 65 2 KM
493050660 KMX 6,6 31 70 6,6 2 KM
493050670 KMX 67 3 70 67 ? KM
Base Titanio, AIIuminio e Silicio. 493050680 KMX 68 34 T 68 2 KM
|deale per foratura 493050690 KMX 69 34 Th 69 2 KM
di materiali tutti i tipi di materiali. 493050700 KMX 7 34 7h 7 2 KM
Durezza (HV) 4000. 493050710 KMX 7 3 74 7 2 KM
493050720 KMX 12 34 74 12 2 KM
Composition: 493050730 KMX 13 34 T4 13 2 KM

252

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.

Hardness (HV] 4000.

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page



Se r | eS 493 0 5 -1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

74 34 74 74 KM

493050740 KMX ; ; 2

493050750 KMX 75 34 Th 75 2 KM
493050760 KMX 76 37 79 76 2 KM
493050770 KMX 17 37 79 1 2 KM
493050780 KMX 78 37 79 78 2 KM
493050790 KMX 79 37 79 79 2 KM
493050800 KMX 8 Ly 79 8 2 KM
493050810 KMX 81 47 79 81 2 KM
493050820 KMX 82 4 79 82 2 KM
493050830 KMX 83 47 79 83 2 KM
493050840 KMX 84 47 79 84 2 KM
493050850 KMX 85 47 79 85 2 KM
493050860 KMX 8,6 4 84 8,6 2 KM
493050870 KMX 87 47 84 87 2 KM
493050880 KMX 88 47 84 88 2 KM
493050890 KMX 89 47 84 89 2 KM
493050900 KMX 9 4 84 9 2 KM
493050910 KMX 91 47 84 91 2 KM
493050920 KMX 92 47 84 92 2 KM
493050930 KMX 93 47 84 93 2 KM
493050940 KMX 94 4 84 94 2 KM
493050950 KMX 95 47 84 95 2 KM
493050960 KMX 96 47 89 96 2 KM
493050970 KMX 97 47 89 97 2 KM
493050980 KMX 98 4 89 98 2 KM
493050990 KMX 99 47 89 99 2 KM
493051000 KMX 10 47 89 10 2 KM
493051010 KMX 10,1 47 89 10,1 2 KM
493051020 KMX 102 4 89 102 2 KM
493051030 KMX 103 47 89 103 2 KM
493051040 KMX 104 47 89 104 2 KM
493051050 KMX 105 47 89 105 2 KM
493051060 KMX 10,6 4 89 10,6 2 KM
493051070 KMX 10,7 4 95 10,7 2 KM
493051080 KMX 108 47 95 108 2 KM
493051090 KMX 10,9 47 95 10,9 2 KM
493051100 KMX 11 47 95 11 2 KM
49305110 KMX 111 47 95 11 2 KM
493051120 KMX 12 47 95 12 2 KM
493051130 KMX 13 47 95 13 2 KM
493051140 KMX N4 47 95 N4 2 KM
493051150 KMX 115 4 95 15 2 KM
493051160 KMX 16 47 95 16 2 KM
493051170 KMX n7 47 95 n7 2 KM
493051180 KMX 18 47 95 18 2 KM
493051190 KMX 19 4 95 19 2 KM
493051200 KMX 12 55 102 12 2 KM
493051250 KMX 125 55 102 125 2 KM
493051300 KMX 13 55 102 13 2 KM
493051350 KMX 13,5 55 107 135 2 KM
493051400 KMX 14 60 107 14 2 KM
493051450 KMX 145 60 m 145 2 KM
493051500 KMX 15 60 m 15 2 KM
493051550 KMX 155 60 115 155 2 KM
493051600 KMX 16 65 115 16 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un'indicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

Series

49310 == :

OAL
Punte a due eliche ‘TS"
‘TS two flute twist drills

DC m7
DCON h6
KMX

UNI °
Evo | wgy | H 30 we | (S0
Drill IS0 DIN 6535HE
Coating Standards Execution Helix Head angle onrequest Length

---

493100300 KMX 2
493100320 KMX 3,2 20 52 6 2 KM
493100330 KMX 33 20 62 6 2 KM
493100350 KMX 51 20 62 6 2 KM
493100400 KMX 4 24 66 6 2 KM
493100450 KMX 45 24 66 6 2 KM
493100500 KMX 5 28 66 6 2 KM
493100550 KMX 55 28 66 6 2 KM
493100600 KMX 6 28 66 6 2 KM
493100650 KMX 6,5 34 79 8 2 KM
493100670 KMX 6,7 34 79 8 2 KM
493100680 KMX 6,8 34 79 8 2 KM
493100700 KMX 7 34 79 8 2 KM
493100750 KMX 75 4 79 8 2 KM
493100800 KMX 8 i 79 8 2 KM
493100850 KMX 89 47 89 10 2 KM
493100900 KMX 9 4 89 10 2 KM
N 493100950 KMX 95 4 89 10 2 KM
493101000 KMX 10 47 89 10 2 KM
493101020 KMX 102 55 102 12 2 KM
493101050 KMX 105 55 102 12 2 KM
493101080 KMX 108 55 102 12 2 KM
49310100 KMX 1 55 102 12 2 KM
493101150 KMX 115 55 102 12 2 KM
493101180 KMX 118 55 102 12 2 KM
493101200 KMX 12 55 102 12 2 KM
493101250 KMX 125 60 107 14 2 KM
493101300 KMX 13 60 107 14 2 KM
493101350 KMX 13,5 60 107 14 2 KM
Gambo rinforzato 493101400 KMX 14 60 107 14 2 KM
......... Reinforced shank 493101450 KMX 145 65 115 16 2 KM
493101500 KMX 15 65 115 16 2 KM
493101550 KMX 155 65 115 16 2 KM
493101600 KMX 16 65 115 16 2 KM
493101650 KMX 16,5 73 123 18 2 KM
493101700 KMX 17 73 123 18 2 KM
493101800 KMX 18 13 123 18 2 KM
493101850 KMX 185 79 131 20 2 KM
493101900 KMX 19 79 131 20 2 KM
493101950 KMX 195 79 131 20 2 KM
vo D f / / / 493102000 KMX 20 79 131 20 2 KM
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore apszz)?lﬂ;tr:at ZZCELZSE?E }:{Jrfgigéfgtgnéf;r/ls i;‘?inmd?é:zrif)rslsiﬁizj\if
gggqep_ﬁfalzr: io(.?i"U minio e Silicio *The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

|deale per foratura
di materiali tutti  tipi di materiali ’

Durezza (HV) 4000.
COATING

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.
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DC m7

Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC INTERNAL COOLANT

tﬁ\ —

LCF ]

OAL
UNI
Evo | wis H 140° (=3
D/f/// IS0 DIN 6535HE
Coating Standards Execution Head angle on request Length

Codart | oom7 | LCF | OAL_lDCONRS |7
5 28 66 6

495050500 KMX

495050550 KMX 59 28 66 6
495050600 KMX 6 28 66 6
495050650 KMX 65 34 79 8
495050670 KMX 6.7 34 79 8
495050680 KMX 68 34 9 8
495050700 KMX 7 34 79 8
495050750 KMX 75 i 9 8
495050780 KMX 18 i 79 8
495050800 KMX 8 i 9 8
495050850 KMX 85 47 89 10
495050880 KMX 88 47 89 10
495050900 KMX 9 47 89 10
495050950 KMX 95 47 89 10
495050980 KMX 98 47 89 10
495051000 KMX 10 47 89 10
495051020 KMX 10,2 55 102 12
495051050 KMX 10,5 55 102 12
495051080 KMX 10,8 55 102 12
495051100 KMX n 99 102 12
495051150 KMX 15 55 102 12
495051180 KMX 18 55 102 12
495051200 KMX 12 55 102 12
495051250 KMX 125 60 107 14
495051300 KMX 13 60 107 14
495051350 KMX 135 60 107 14
495051400 KMX 14 60 107 14
495051450 KMX 145 65 115 16
495051500 KMX 15 65 15 16
495051550 KMX 155 65 115 16
495051600 KMX 16 65 115 16
495051650 KMX 165 73 123 18
495051700 KMX 17 73 123 18
495051750 KMX 175 73 123 18
495051800 KMX 18 73 123 18
495051850 KMX 185 79 131 20
495051900 KMX 19 79 131 20
495052000 KMX 20 79 131 20

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286

PO PO PO MNP N PO MNP N RN PR NP N N R N R N R N R N RN R NN NN DN

DCON h6

*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come unindicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

KMX

Series

49505

Punte a due eliche "HP"
con fori per refrigerante
‘HP" two flute twist drills

with internal coolant

Gambo rinforzato
Reinforced shank

EvoDri

Composizione:

Base Titanio, Alluminio e Silicio.
|deale per foratura

di materiali tutti i tipi di materiali.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.

WWW.UO0P.it
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC INTERNAL COOLANT

Series

Gsn TEE—

DC m7
DCON h6

OAL

Punte a due eliche "HP"
con fori per refrigerante

"HP" two flute twist drills Evo DIN 6537 H e (=4
with internal coolant Drill IS0 DIN 6535HE
Coating Standards Execution Head angle onrequest Length

--

495100500 KMX 2

495100600 KMX 6 44 82 5 2

495100650 KMX 65 53 91 8 2

495100670 KMX 67 53 91 8 2

495100680 KMX 6,8 53 91 8 2

495100700 KMX 7 53 91 8 2

495100750 KMX 75 53 91 8 2

495100780 KMX 78 53 91 8 2

495100800 KMX 8 53 91 8 2

495100850 KMX 85 61 103 10 2

495100880 KMX 88 61 103 10 2

495100900 KMX g 61 103 10 2

495100950 KMX 95 61 103 10 2

495100980 KMX 98 61 103 10 2

495101000 KMX 10 61 103 10 2

495101020 KMX 102 7 18 12 2

495101050 KMX 105 71 18 12 2

> 495101080 KMX 108 7 18 12 2
: 495101100 KMX 1 71 18 12 2
495101150 KMX 15 71 18 12 2

495101180 KMX 18 71 18 12 2

495101200 KMX 12 7 18 12 2

495101250 KMX 125 77 124 1% 2

495101300 KMX 13 77 124 1% 2

495101350 KMX 135 77 124 % 2

495101400 KMX 1% 77 124 1% 2

495101450 KMX 145 83 133 16 2

495101500 KMX 15 83 133 16 2

495101550 KMX 155 83 133 16 2

Gambo rinforzato 495101600 KMX 16 83 133 16 2
Reinforced shank 495101650 KMX 165 93 143 18 2
............................................ \a0TI0 KM ; . e o ;
495101750 KMX 175 93 143 18 2

495101800 KMX 18 93 %3 18 2

495101900 KMX 19 101 153 20 2

495102000 KMX 20 101 153 20 2

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come unindicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

EVOD/’///

Base Titanio, AIIuminio e Silicio.
|deale per foratura

di materiali tutti i tipi di materiali.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.

296
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC INTERNAL COOLANT

== A 4910

OAL

DCON h6
KMX

Punte a taglienti diritti con doppio pattino
di guida e fori per refrigerante

Evo | W% | H e | (29 Double margin straight flute dils
Drill IS0 DIN 6535HE with internal coolant
Coating Standards Execution Head angle on request Length

5 b4k 82 6

496100500 KMX 2

496100600 KMX 6 4k 82 6 2

496100650 KMX 6,5 53 91 8 2

496100670 KMX 6,/ 99 91 8 2

496100680 KMX 6,8 53 91 8 2

496100700 KMX 7 53 91 8 2

496100750 KMX 75 53 91 8 2

496100780 KMX 78 53 91 8 2

496100800 KMX 8 53 91 8 2

496100850 KMX 85 61 103 10 2

496100880 KMX 8,8 61 103 10 2

496100900 KMX 9 61 103 10 2

496100950 KMX 95 61 103 10 2

496100980 KMX 98 61 103 10 2

496101000 KMX 10 61 103 10 2

496101020 KMX 10,2 n 118 12 2

496101050 KMX 105 N 118 12 2

496101080 KMX 10,8 Vil 118 12 2 <o
496101100 KMX 1 Vil 118 12 2 :
496101150 KMX 15 n 118 12 2

496101180 KMX 18 n 118 12 2

496101200 KMX 12 7 118 12 2

496101250 KMX 125 71 124 14 2

496101300 KMX 13 77 124 14 2

496101350 KMX 135 77 124 14 2

496101400 KMX 14 77 124 14 2

496101450 KMX 145 83 133 16 2

496101500 KMX 15 83 133 16 2

496101550 KMX 15,5 83 133 16 2

496101600 KMX 16 83 133 16 2 Gambo rinforzato
496101650 KMX 16,5 93 143 18 2 Reinforced shank
T T = & i 0 T
496101750 KMX 175 93 143 18 2

496101800 KMX 18 93 143 18 2

496101900 KMX 19 101 153 20 2

496102000 KMX 20 101 153 20 2

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come unfindicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

EvoDri

Base Titanio, Alluminio e Silicio.
|deale per foratura

di materiali tutti i tipi di materiali.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.
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o | I
49909 S

818 =
Punte a gradino a 90° con fori per refrigerante SbL %72
Step drills 90° with internal coolant LCF
OAL
5/‘/’o V H ‘ 120° | pivesashe DIHH
Coating Quality UOP Execution Head angle on request Length
MMMIIIIIMMMMMNEHMEMEMMMMHMMH
499050402 KMX 33 45 n4
499050502 KMX M5 42 55 28 136 66 6 2 KM
499050602 KMX M6 5 6,6 31 165 79 8 2 KM
499050802 KMX M8 68 9 40 21 83 10 2 KM
499051002 KMX M10 85 n 48 255 95 12 2 KM

499051202 KMX M12 102 135 5 30 110 16 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286

Y

Se r‘l e S 180°  INTERNAL COOLANT
49910
] ——— B
Punte a gradino a 180° con fori per refrigerante SDL /
Step drills 180° with internal coolant LCF
OAL
Evo| o | H | |22
Driil DIN 6535HE
Coating Quality UOP Execution Head angle on request Length
MﬂﬂlllIIMMMMHMEMEMEMMHIMME
499100302 KMX 34 2
499100402 KMX M4 45 8 s n 19 8 2 KM
499100502 KMX M5 55 10 43 13 83 10 2 KM
499100602 KMX M6 66 1 41 15 95 12 2 KM
499100802 KMX M8 9 15 5% 21 10 16 2 KM

499101002 KMX M10 1 18 52 26 MO 18 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286

N
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

AN Series

LCF
OAL
Punte a tre eliche

A°s ED
5’/[0 V‘ H ‘ 30 ‘ 150° | pieng DIHH

Three flute twist drills
Coating Quality UOP Execution Helix Head angle on request Length

2 12 38 2 KM

DC h7
DCON h6
KMX

501050200 KMX 3
501050210 KMX 21 12 38 21 3 KM

501050220 KMX 22 13 40 22 3 KM

501050230 KMX 23 13 40 23 3 KM

501050240 KMX 24 14 43 24 3 KM

501050250 KMX 25 14 43 25 3 KM

501050260 KMX 26 14 43 26 3 KM

501050270 KMX 27 16 4 27 3 KM

501050280 KMX 28 16 4 28 3 KM

501050290 KMX 29 16 4 29 3 KM

501050300 KMX 3 16 4 3 3 KM

501050310 KMX 31 18 49 31 3 KM

501050320 KMX 32 18 49 32 3 KM

501050330 KMX 33 18 49 33 3 KM

501050340 KMX 34 20 5 34 3 KM

501050350 KMX 35 20 52 35 3 KM

501050360 KMX 36 20 52 36 3 KM

501050370 KMX 37 20 5 37 3 KM

501050380 KMX 38 2 55 38 3 KM

501050390 KMX 39 2 55 39 3 KM

501050400 KMX 4 22 55 4 3 KM <”§
501050410 KMX 41 2 55 41 3 KM :
501050420 KMX 42 2 55 42 3 KM

501050430 KMX 43 2% 58 43 3 KM

501050440 KMX 4t 2% 58 44 3 KM

501050450 KMX 45 2% 58 45 3 KM

501050460 KMX 46 2% 58 46 3 KM

501050470 KMX 47 2% 58 47 3 KM

501050480 KMX 48 2 62 48 3 KM

501050490 KMX 49 2 62 49 3 KM

501050500 KMX 5 2 62 5 3 KM

501050510 KMX 51 2% 62 51 3 KM

501050520 KMX 52 2 62 52 3 KM

501050530 KMX 53 2 62 53 3 KM

501050540 KMX 54 28 66 54 3 KM

501050550 KMX 55 28 66 55 3 KM

501050560 KMX 56 28 66 56 3 KM

501050570 KMX 57 28 66 57 3 KM

501050580 KMX 58 28 66 58 3 KM

501050590 KMX 59 28 66 59 3 KM

501050600 KMX 6 28 86 6 3 KM

501050610 KMX 61 31 70 61 3 KM

501050620 KMX 62 31 70 62 3 KM

501050630 KMX 63 31 70 63 3 KM

501050640 KMX 64 31 70 64 3 KM ,
501050650 KMX 65 31 70 65 3 KM E vo D f] / /
501050660 KMX 66 31 70 66 3 KM

501050670 KMX 67 31 70 67 3 KM
501050680 KMX 68 S Th 68 5 KM Base Titanio, AIIuminigeSiIicio:
501050690 KMX 6,9 34 4 69 3 KM Ideale per foratura
501050700 KMX 1 34 T4 7 3 KM di materiali tutti i tipi di materiali.
501050710 KMX 71 3% 7 71 3 KM Durezza (HV) 4000.
501050720 KMX 72 3% T 72 3 KM
501050730 KMX 7,3 34 4 7,3 3 KM Cgmpgsjt/gn:
501050740 KMX 74 34 T4 T4 3 KM Titanium, Aluminium and Silicon based.
501050750 KMX 75 34 74 75 3 KM Driling of every type of material.
501050760 KMX 76 7 79 76 3 KM Hardness (HV] 4000.

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page
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Se rl eS 501 U 5 - continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

BT oo T e v M =1

501050770 KMX 3
501050780 KMX 7,8 37 79 7,8 ¥ KM
501050790 KMX 79 37 79 79 3 KM
501050800 KMX 8 37 19 8 3 KM
501050810 KMX 81 37 19 81 3 KM
501050820 KMX 82 37 79 82 ¥ KM
501050830 KMX 83 37 79 83 3 KM
501050840 KMX 84 37 19 84 ¥ KM
501050850 KMX 89 37 19 85 3 KM
501050860 KMX 8,6 40 84 8,6 3 KM
501050870 KMX 87 40 84 8,7 3 KM
501050880 KMX 838 40 84 838 3 KM
501050890 KMX 89 40 84 89 3 KM
501050900 KMX 9 40 84 9 3 KM
501050910 KMX 91 40 84 91 3 KM
501050920 KMX 92 40 84 92 ¥ KM
501050930 KMX 93 40 84 93 3 KM
501050940 KMX 94 40 84 94 3 KM
501050950 KMX 95 40 84 95 3 KM
501050960 KMX 9,6 43 89 96 3 KM
501050970 KMX 97 43 89 97 3 KM
501050980 KMX 98 43 89 98 3 KM
501050990 KMX 99 43 89 99 3 KM
501051000 KMX 10 43 89 10 3 KM
501051010 KMX 101 43 89 101 3 KM
501051020 KMX 102 43 89 102 3 KM
501051030 KMX 10,3 43 89 10,3 3 KM
501051040 KMX 104 43 89 104 3 KM
501051050 KMX 105 43 89 105 3 KM
501051060 KMX 10,6 43 89 10,6 3 KM
501051070 KMX 107 4 95 10,7 3 KM
501051080 KMX 108 47 95 108 3 KM
501051090 KMX 109 47 95 109 3 KM
501051100 KMX 1 47 95 1 3 KM
501051110 KMX 11 47 95 11 3 KM
501051120 KMX 12 47 95 1.2 3 KM
501051130 KMX 13 47 95 13 3 KM
501051140 KMX 14 47 95 n4 3 KM
501051150 KMX 115 4 95 15 3 KM
501051160 KMX 116 47 95 16 3 KM
501051170 KMX 17 47 95 17 3 KM
501051180 KMX 1.8 47 95 1.8 3 KM
501051190 KMX 119 51 102 19 3 KM
501051200 KMX 12 51 102 12 3 KM
501051250 KMX 125 51 102 12,5 3 KM
501051300 KMX 13 51 102 13 3 KM
501051350 KMX 13,5 54 107 135 3 KM
501051400 KMX 14 5% 107 14 3 KM
501051450 KMX 14,5 56 m 14,5 3 KM
501051500 KMX 15 56 m 15 3 KM
501051550 KMX 155 58 115 155 3 KM
501051600 KMX 16 58 115 16 3 KM
E vo D f] / / 501051700 KMX 7 60 119 7 3 KM
501051800 KMX 18 62 123 18 3 KM
501051900 KMX 19 i 27 19 3 KM
ComPOS'Z'One 501052000 KMX 20 66 131 20 3 KM
Base Titanio, Alluminio e Silicio.
|deale per foratura parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
di materiali tutti i tipi di materiali. ‘La migu_ra Driling Depth ottenuta vanjte la fprmula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un‘indiqaz_iong orier!taﬂlva.
Durezza [HV] 4000. “The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
Composition: \’

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

T~ Series

= H0120
LCF
OAL
Punte a tre eliche

A°s Ei::::B
5’/[0 V‘ H ‘ 30 ‘ 150° | pieng DDIH

Three flute twist drills
Coating Quality UOP Execution Helix Head angle on request Length

Cod.art | och | LCF | OAL_L0CONNG |7 | v
2 24 49 2

OATED
KM

DC h7
DCON h6
KMX

N

501200200 KMX 3

501200210 KMX 21 2% 49 21 3 KM

501200220 KMX 22 21 53 22 3 KM

501200230 KMX 23 21 53 23 3 KM

501200240 KMX 24 30 57 24 3 KM

501200250 KMX 25 30 57 25 3 KM

501200260 KMX 26 30 57 26 3 KM

501200270 KMX 27 33 61 27 3 KM

501200280 KMX 28 33 61 28 3 KM

501200290 KMX 29 33 61 29 3 KM

501200300 KMX 3 33 61 3 3 KM

501200310 KMX 31 36 65 31 3 KM

501200320 KMX 32 36 65 32 3 KM

501200330 KMX 33 36 65 33 3 KM

501200340 KMX 34 39 70 34 3 KM <

501200350 KMX 35 39 70 35 3 KM :

501200360 KMX 36 39 70 36 3 KM

501200370 KMX 37 39 70 37 3 KM

501200380 KMX 38 43 75 38 3 KM

501200390 KMX 39 i3 75 39 3 KM

501200400 KMX 4 i3 75 4 3 KM

501200410 KMX 41 i3 75 41 3 KM

501200420 KMX 42 43 75 42 3 KM

501200430 KMX 43 i 80 43 3 KM

501200440 KMX 44 i 80 44 3 KM

501200450 KMX 45 i 80 45 3 KM

501200460 KMX 46 i 80 46 3 KM

501200470 KMX 47 52 86 47 3 KM

501200480 KMX 48 52 86 48 3 KM

501200490 KMX 49 52 86 49 3 KM

501200500 KMX 5 52 86 5 3 KM

501200510 KMX 51 52 86 51 3 KM

501200520 KMX 52 52 86 52 3 KM .

501200530 KMX 53 52 86 53 3 KM E VODf / / /

501200540 KMX 54 57 9 54 3 KM
Composizione:

501200550 KMX 55 57 9 55 3 KM Base Titanio, Alluminio e Siicio.

SO00560 KMK 56 5 % 56 3 KM A matrieh 01 o,

501200570 KMX 57 57 93 57 3 KM Durezza (HV) 4000.

501200580 KMX 58 57 93 58 3 KM
Composition:

501200530 KMX 58 &) 93 58 3 KM Titanium, Aluminium and Silicon based.

a continua sl pagia sucosssiv / continued on next page Drilling of evzré)?/r (tj};);;es gz; lm%{%
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Se r| e S 5 U 1 2 U - continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

coo.art | oew | Lcr | oL Jocon s 2| ueors |
6 57 93 6 KM

501200600 KMX 3

501200610 KMX 6.1 63 101 6.1 3 KM
501200620 KMX 6.2 63 101 6.2 3 KM
501200630 KMX 6,3 63 101 63 3 KM
501200640 KMX 6.4 63 101 6.4 3 KM
501200650 KMX 6,5 63 101 6,5 3 KM
501200660 KMX 6,6 63 101 6,6 3 KM
501200670 KMX 6,7 63 101 6,7 3 KM
501200680 KMX 6.8 69 109 6.8 3 KM
501200690 KMX 69 69 109 69 3 KM
501200700 KMX 7 69 109 7 3 KM
501200710 KMX Al 69 109 Al 3 KM
501200720 KMX 12 69 109 12 3 KM
501200730 KMX 13 69 109 13 3 KM
501200740 KMX T4 69 109 T4 3 KM
501200750 KMX 75 69 109 15 3 KM
501200760 KMX 76 75 n 76 3 KM
501200770 KMX 17 75 1 17 3 KM
501200780 KMX 18 75 n 18 3 KM
501200790 KMX 79 75 n 79 3 KM
501200800 KMX 8 15 1 8 3 KM
501200810 KMX 81 15 1 81 3 KM
501200820 KMX 82 15 1 82 3 KM
501200830 KMX 83 15 1 83 3 KM
501200840 KMX 84 15 1 84 3 KM
501200850 KMX 85 15 m 85 3 KM
501200860 KMX 86 81 125 86 3 KM
501200870 KMX 87 81 125 87 3 KM
501200880 KMX 88 81 125 88 3 KM
501200890 KMX 89 81 125 89 3 KM
501200900 KMX 9 81 125 9 3 KM
501200910 KMX 91 81 125 91 3 KM
501200920 KMX 92 81 125 92 3 KM
501200930 KMX 93 81 125 93 3 KM
501200940 KMX 94 81 125 94 3 KM
501200950 KMX 95 81 125 95 3 KM
501200960 KMX 96 87 133 96 3 KM
501200970 KMX 97 87 133 97 3 KM
501200980 KMX 98 87 133 98 3 KM
501200990 KMX 99 87 133 99 3 KM
501201000 KMX 10 87 133 10 3 KM
501201010 KMX 10,1 87 133 10,1 3 KM
501201020 KMX 102 87 133 102 3 KM
501201030 KMX 10,3 87 133 103 3 KM

-1 continua alla pagina successiva / continued on next page

262




Se r | eS 5 01 2 U - continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

Cod At oot | L | oa JocoNns |z veores
KMX 104 g1 B3 104

OATED
KM

N

501201040 3

501201050 KMX 105 87 133 105 3 KM
501201060 KMX 106 87 133 106 3 KM
501201070 KMX 107 9% 142 107 3 KM
501201080 KMX 108 9% 142 108 3 KM
501201090 KMX 109 9% 142 109 3 KM
501201100 KMX 1 94 142 1 3 KM
501201110 KMX m 94 142 11 g KM
501201120 KMX n2 94 142 12 3 KM
501201130 KMX 13 9% 142 113 3 KM
501201140 KMX 4 94 142 14 3 KM
501201150 KMX 15 9% 142 15 3 KM
501201160 KMX 6 9% 142 16 3 KM
501201170 KMX n7 94 142 n7 3 KM
501201180 KMX s 9% 142 18 3 KM
501201190 KMX 19 101 151 19 3 KM
501201200 KMX 12 101 151 12 3 KM
501201250 KMX 125 101 151 125 3 KM
501201300 KMX 13 101 151 13 3 KM
501201350 KMX 135 108 160 135 3 KM
501201400 KMX 14 108 160 14 3 KM
501201450 KMX 145 14 169 145 3 KM
501201500 KMX 15 N4 169 15 3 KM
501201550 KMX 155 120 178 155 3 KM
501201600 KMX 16 120 178 16 3 KM
501201700 KMX 17 125 184 17 3 KM
501201800 KMX 18 130 191 18 3 KM
501201900 KMX 19 135 198 19 3 KM
501202000 KMX 20 140 205 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un'indicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC INTERNAL COOLANT
Series
Punte a tre eliche "HP"
con fori per refrigerante
"HP" three flute twist drills Evo H 150° (=4
with inner coolant Dril 50° | o easshe
Coating Quality UOP Execution Head angle onrequest Length

--

505100500 KMX 3

505100600 KMX 6 4k 82 6 3

505100650 KMX 6,5 53 91 8 3

505100660 KMX 6.6 53 91 8 3

505100680 KMX 6.8 53 91 8 3

505100700 KMX 7 53 9 8 8

505100750 KMX 75 53 91 8 3

505100780 KMX 18 53 91 8 3

505100800 KMX 8 53 91 8 3

505100850 KMX 85 61 103 10 5

505100880 KMX 88 61 103 10 3

505100900 KMX 9 61 103 10 3

505100950 KMX 95 61 103 10 3

505100980 KMX 98 61 103 10 8

505101000 KMX 10 61 103 10 3

505101020 KMX 102 n 18 12 5

505101050 KMX 105 n 18 12 3

505101080 KMX 108 n 18 12 3

505101100 KMX n n 18 12 3

505101150 KMX 15 n 18 12 3

505101180 KMX 18 n 18 12 3

505101200 KMX 12 n 18 12 3

505101250 KMX 125 17 124 14 3

505101300 KMX 13 17 124 14 3

505101350 KMX 135 17 124 14 3

505101400 KMX 14 17 124 14 3

Gambo rinforzato 505101450 KMX 145 83 133 16 3

- Reinforced shank

] 505101500 KMX 15 83 133 16 5

505101550 KMX 155 83 133 16 3

505101600 KMX 16 83 133 16 3

505101650 KMX 165 93 143 18 3

505101700 KMX 17 93 143 18 3

505101750 KMX 175 93 143 18 3

505101800 KMX 18 93 143 18 3

505101900 KMX 19 101 153 20 3

E 505102000 KMX 20 101 153 20 3
vo Dr/// “La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore apsas[)?lz?str:at ZCEUI:LZSZ?S -c/or:;;éfgtgnéf;r/]s i;‘?i:é?é:zriiseeiﬁ;ﬁ%\if
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

Composmone

Base Titanio, Alluminio e Silicio.
Ideale per foratura \’

di materiali tutti i tipi di materiali.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.

DCON h6
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC INTERNAL COOLANT

EE ——————— £ Series
e = 20520
LCF
OAL
Punte a tre eliche *HP"
con fori per refrigerante
Evo V ‘ H ‘ e | (29 DDHI HP three fute twist s
Drill DIN 6535HE with inner coolant
Coating Quality UOP Execution Head angle on reguest Length
505200500 KMX 5 52 86 § 3
505200550 KMX 55 57 93 § 3
505200600 KMX 6 57 93 6 3
505200650 KMX 6,5 63 101 8 3
505200680 KMX 6,8 69 109 8 3
505200700 KMX 7 69 109 8 8
505200750 KMX 75 69 109 8 3
505200800 KMX 8 I 17 8 3
505200850 KMX 85 75 n 10 3
505200880 KMX 88 81 125 10 3
505200900 KMX 9 81 125 10 3
505200950 KMX 95 81 125 10 8
505201000 KMX 10 87 133 10 3
505201020 KMX 102 87 133 12 g
505201050 KMX 105 87 133 12 3
505201100 KMX 1 94 142 12 g
505201150 KMX 15 9% 142 2 3 <
505201200 KMX 12 101 151 12 g :
505201250 KMX 125 101 151 14 3
505201300 KMX 13 101 151 14 3
505201350 KMX 135 108 160 14 3
505201400 KMX 14 108 160 14 3
505201450 KMX 145 114 169 16 3
505201500 KMX 15 114 169 16 8
505201550 KMX 155 120 178 16 3
505201600 KMX 16 120 178 16 3

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come un'indicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

\’ Gambo rinforzato
Reinforced shank

EvoDri

Composizione:

Base Titanio, Alluminio e Silicio.
|deale per foratura

di materiali tutti i tipi di materiali.
Durezza (HV) 4000.

Composition:

Titanium, Aluminium and Silicon based.
Drilling of every type of material.
Hardness [HV] 4000.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC
. !
Series tw

21109 e

Allargatori a tre eliche
A°s
H 30

Three flute core drills
Quality UOP Execution Helix

DC h7

DCON h6
KMX

o}

DIN 1809

on request

Evo
Driil

Coating

S o A N N )

i 1l

Length

511050200 KMX 3
511050210 KMX 2,1 11 37 2,1 3 KM

511050220 KMX 22 1?2 39 22 3 KM

511050230 KMX 23 12 39 23 3 KM

511050240 KMX 24 13 v 24 3 KM

511050250 KMX 25 13 4 25 3 KM

511050260 KMX 26 13 v 26 3 KM

511050270 KMX 27 15 45 27 3 KM

511050280 KMX 28 15 45 28 3 KM

511050290 KMX 29 15 45 29 3 KM

511050300 KMX 3 15 45 3 3 KM

511050310 KMX 31 7 48 31 3 KM

511050320 KMX 32 17 48 32 3 KM

511050330 KMX 33 17 48 33 3 KM

511050340 KMX 34 19 51 34 3 KM

511050350 KMX 35 19 51 35 3 KM

511050360 KMX 36 19 51 36 3 KM

511050370 KMX 37 19 51 37 3 KM

511050380 KMX 38 21 54 38 3 KM

511050390 KMX 39 21 54 39 3 KM

5"> 511050400 KMX 4 21 54 4 3 KM
: 511050410 KMX 41 21 54 4] 3 KM
511050420 KMX 42 21 54 42 3 KM

511050430 KMX 43 23 57 43 3 KM

511050440 KMX 44 23 57 44 3 KM

511050450 KMX 45 23 57 45 3 KM

511050460 KMX 46 23 57 46 3 KM

511050470 KMX 47 23 57 47 3 KM

511050480 KMX 48 25 61 48 3 KM

511050490 KMX 49 25 61 49 3 KM

511050500 KMX 5 25 61 5 3 KM

511050510 KMX 51 25 61 51 3 KM

511050520 KMX 52 25 61 52 3 KM

511050530 KMX 53 25 61 53 3 KM

511050540 KMX 54 2 65 54 3 KM

511050550 KMX 55 27 65 55 3 KM

511050560 KMX 56 27 65 56 3 KM

511050570 KMX 57 2 65 57 3 KM

511050580 KMX 58 2 65 58 3 KM

511050590 KMX 59 2 65 59 3 KM

511050600 KMX 6 27 65 6 3 KM

511050610 KMX 6 30 69 6 3 KM

511050620 KMX 6,2 30 69 6,2 3 KM

511050630 KMX 63 30 69 63 3 KM

511050640 KMX 6.4 30 69 B4 3 KM

E vo D f] / / 511050650 KMX 65 30 69 65 3 KM
511050660 KMX 6,6 30 69 6,6 3 KM

511050670 KMX 67 30 69 6,7 3 KM
Base Titanio, AIIuminio e Silicio. 511050680 KMX 68 33 3 68 5 KM
|deale per foratura 511050690 KMX 69 33 73 69 3 KM
di materiali tutti i tipi di materiali. 511050700 KMX 7 23 73 7 k4 KM
Durezza (HV) 4000. 511050710 KMX 7 %3 7 7 3 KM
511050720 KMX 72 33 73 72 3 KM
Composition: 511050730 KMX 73 33 73 73 3 KM
Titanium, Aluminium and Silicon based. 511050740 KMX Th 33 73 T4 3 KM
Drilling of every type of material. 511050750 KMX 75 33 73 75 3 KM

266

Hardness (HV] 4000.
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Se r | eS 51 1 0 5 -1 continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

16 35 77 76 KM

511050760 KMX | | 3

511050770 KMX 17 & 77 17 g KM
511050780 KMX 78 35 77 78 3 KM
511050790 KMX 79 35 77 79 K] KM
511050800 KMX 8 35 77 8 3 KM
511050810 KMX 81 & 77 81 g KM
511050820 KMX 82 35 77 82 3 KM
511050830 KMX 83 35 71 83 K] KM
511050840 KMX 84 35 77 84 3 KM
511050850 KMX 85 & 77 85 g KM
511050860 KMX 86 38 82 86 3 KM
511050870 KMX 87 38 82 87 K] KM
511050880 KMX 88 38 82 88 3 KM
511050890 KMX 89 38 82 89 g KM
511050900 KMX 9 38 82 9 3 KM
511050910 KMX 91 38 82 91 3 KM
511050920 KMX 92 38 82 92 3 KM
511050930 KMX 93 38 82 93 3 KM
511050940 KMX 94 38 82 94 3 KM
511050950 KMX 95 38 82 95 K] KM
511050960 KMX 96 { 87 96 3 KM
511050970 KMX 97 Ly 87 97 3 KM
511050980 KMX 98 i 87 98 3 KM
511050990 KMX 99 i 87 99 K] KM
511051000 KMX 10 i 87 10 3 KM
511051010 KMX 101 Ly 87 101 S KM
511051020 KMX 102 i 87 102 3 KM
511051030 KMX 103 i 87 103 3 KM
511051040 KMX 104 { 87 104 3 KM
511051050 KMX 105 Ly 87 105 S KM
511051060 KMX 106 H 87 106 3 KM
511051070 KMX 107 45 93 107 3 KM
511051080 KMX 108 45 93 108 3 KM
511051090 KMX 109 45 93 109 S KM
511051100 KMX n 45 93 n 3 KM
511051110 KMX 11 45 93 m 3 KM
511051120 KMX n2 45 93 n2 3 KM
511051130 KMX n3 45 93 13 S KM
511051140 KMX N4 45 93 N4 3 KM
511051150 KMX %) 45 93 15 3 KM
511051160 KMX 16 45 93 16 3 KM
511051170 KMX n7 45 93 n7 5 KM
511051180 KMX 18 45 93 18 3 KM
511051190 KMX 19 49 100 19 g KM
511051200 KMX 12 49 100 12 3 KM
511051250 KMX 125 49 100 125 5 KM
511051300 KMX 13 49 100 13 3 KM
511051350 KMX 135 52 105 135 3 KM
511051400 KMX 14 52 105 14 3 KM
511051450 KMX 145 54 109 145 S KM
511051500 KMX 15 54 109 15 3 KM
511051550 KMX 155 55 112 155 3 KM
511051600 KMX 16 55 12 16 3 KM
511051700 KMX 17 57 116 17 S KM
511051800 KMX 18 59 120 18 3 KM
511051900 KMX 19 61 124 19 g KM
511052000 KMX 20 63 128 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come unindicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.
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Drilling Depth* = LCF - 1,5 x DC

KMX

DCON h6

Series = \‘%L
8 S R
51120
OAL
Allargatori a tre eliche
Three flute core drills
A°s |:|' 8
5’/’0 v ‘ H ‘ 30 DIN 1809 DDI[
Coating Quality UOP Execution Helix onrequest Length

Coo.art | ocw | LG | OAL_[ocoN e 2 uors |
2 23 48 2 KM

511200200 KMX 3
511200210 KMX 21 23 48 21 3 KM

511200220 KMX 22 26 52 22 3 KM

511200230 KMX 23 26 52 23 3 KM

511200240 KMX 24 29 56 24 3 KM

511200250 KMX 25 29 56 25 3 KM

511200260 KMX 26 29 56 26 3 KM

511200270 KMX 27 32 60 27 3 KM

511200280 KMX 28 32 60 28 3 KM

511200290 KMX 29 32 60 29 3 KM

511200300 KMX 3 32 60 3 3 KM

511200310 KMX 31 35 B4 31 3 KM

511200320 KMX 32 35 B4 32 3 KM

511200330 KMX 33 35 B4 33 3 KM

511200340 KMX 34 38 69 34 3 KM

511200350 KMX 35 38 69 35 3 KM

511200360 KMX 36 38 69 36 3 KM

511200370 KMX 37 38 69 37 3 KM

511200380 KMX 38 R 74 38 3 KM

511200390 KMX 39 v 74 39 3 KM

5"> 511200400 KMX 4 ) 74 4 3 KM
: 511200410 KMX 41 v T4 4] 3 KM
5112004620 KMX 42 R 74 42 3 KM

511200430 KMX 43 46 79 43 3 KM

511200440 KMX 44 46 79 44 3 KM

511200450 KMX 45 46 79 45 3 KM

511200460 KMX 46 46 79 46 3 KM

511200470 KMX 47 46 79 47 3 KM

511200480 KMX 48 51 85 48 3 KM

511200490 KMX 49 51 85 49 3 KM

511200500 KMX 5 51 85 5 3 KM

511200510 KMX 51 51 85 51 3 KM

511250520 KMX 52 51 85 52 3 KM

511200530 KMX 53 51 85 53 3 KM

511200540 KMX 54 56 92 54 3 KM

511200550 KMX 55 56 92 55 3 KM

511200560 KMX 56 56 92 56 3 KM

511200570 KMX 57 56 92 57 3 KM

511200580 KMX 58 56 92 58 3 KM

511200590 KMX 59 56 92 59 3 KM

511200600 KMX 6 56 92 6 3 KM

511200610 KMX 6 62 100 6 3 KM

511200620 KMX 6,2 62 100 6,2 3 KM

511200630 KMX 63 62 100 63 3 KM

) 511200640 KMX 6.4 62 100 B4 3 KM

E vo D f] / / 511200650 KMX 65 62 100 65 3 KM
511200660 KMX 6,6 62 100 6,6 3 KM

511200670 KMX 67 62 100 67 3 KM
Base Titanio, A]Iuminio e Silicio. 511200680 KMX 68 68 108 68 S KM
|deale per foratura 511200690 KMX 69 68 108 69 3 KM
di materiali tutti i tipi di materiali. 511200700 KMX 7 68 108 7 ks KM
Durezza (HV) 4000. 511200710 KMX 71 68 108 7 3 KM
511200720 KMX 72 68 108 72 3 KM
Composition: 511200730 KMX 13 68 108 73 3 KM
Titanium, Aluminium and Silicon based. 511200740 KMX T4 68 108 T4 3 KM
Drilling of every type of material. 511200750 KMX 75 68 108 75 3 KM

268

Hardness (HV] 4000.
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76 13 16 KM

511200760 KMX ; 115 3

511200770 KMX 17 73 115 17 5 KM
511200780 KMX 78 13 115 78 3 KM
511200790 KMX 79 13 115 79 3 KM
511200800 KMX 8 73 115 8 3 KM
511200810 KMX 81 73 115 81 5 KM
511200820 KMX 82 73 115 82 3 KM
511200830 KMX 83 13 115 83 3 KM
511200840 KMX 84 73 115 84 3 KM
511200850 KMX 85 73 115 85 5 KM
511200860 KMX 86 79 123 8,6 3 KM
511200870 KMX 87 79 123 87 g KM
511200880 KMX 88 79 123 88 3 KM
511200890 KMX 89 79 123 89 5 KM
511200900 KMX 9 79 123 9 3 KM
511200910 KMX 91 79 123 91 g KM
511200920 KMX 92 79 123 92 3 KM
511200930 KMX 93 9 123 93 3 KM
511200940 KMX 94 79 123 94 3 KM
511200950 KMX 95 79 123 95 g KM
511200960 KMX 96 85 131 96 3 KM
511200970 KMX 97 85 131 97 3 KM
511200980 KMX 98 85 131 98 3 KM
511200990 KMX 99 85 131 99 3 KM
511201000 KMX 10 85 131 10 3 KM
511201010 KMX 101 85 131 101 3 KM
511201020 KMX 102 85 131 102 3 KM
511201030 KMX 103 85 131 103 5 KM
511201040 KMX 104 85 131 104 3 KM
511201050 KMX 105 85 131 105 3 KM
511201060 KMX 106 85 131 106 3 KM
511201070 KMX 10,7 92 140 10,7 5 KM
511201080 KMX 108 92 140 108 3 KM
511201090 KMX 109 92 140 109 3 KM
511201100 KMX n 92 140 n 3 KM
511201110 KMX 11 92 140 m 5 KM
511201120 KMX 12 92 140 12 3 KM
511201130 KMX n3 92 140 13 3 KM
511201140 KMX n4 92 140 N4 3 KM
511201150 KMX 15 92 140 ns 5 KM
511201160 KMX 16 92 140 16 3 KM
511201170 KMX n7 92 140 n7 3 KM
511201180 KMX 18 92 140 18 3 KM
511201190 KMX 19 99 149 19 g KM
511201200 KMX 12 99 149 12 3 KM
511201250 KMX 125 99 149 125 3 KM
511201300 KMX 13 99 149 13 3 KM
511201350 KMX 135 106 158 135 g KM
511201400 KMX 14 106 158 14 3 KM
511201450 KMX 145 112 167 145 3 KM
511201500 KMX 15 12 167 15 3 KM
511201550 KMX 155 n 175 155 g KM
511201600 KMX 16 m 175 16 3 KM
511201700 KMX 17 122 181 17 3 KM
511201800 KMX 18 121 188 18 3 KM
511201900 KMX 19 132 195 19 g KM
511202000 KMX 20 137 202 20 3 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286
*La misura Drilling Depth ottenuta tramite la formula non rappresenta un valore assoluto, ma deve essere considerata come unindicazione orientativa.
“The Drilling Depth measurement obtained using the formula does not represent an absolute value, but should be considered as an indicative guideline.

L o
==
eaggpe ]
=5
=
Sz
o S
N =D

www.uop.it 269




210

Series

52105 L2

DC h7
=]
o
DCON
KMX

Punte a centrare a 90° per macchine CNC 7 OAL
CNC drills
A°s
Skin® \/’ ‘ H ‘ 25 yﬂ|ﬂﬂ
Coating Quality UOP Execution Helix Length
n
521050500 KMX 2
521050600 KMX 6 90 16 50 6 2 KM
521050800 KMX 8 90 20 60 8 2 KM
521051000 KMX 10 90 22 70 10 2 KM
521051200 KMX 12 90 22 75 12 2 KM
521051600 KMX 16 90 25 90 16 2 KM

521052000 KMX 20 90 28 100 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286

’»

Series
52110 : y
Punte a centrare a 120° per macchine CNC 8 o VN> j§5
CNC drills LCF
OAL
A°s
Skin \/' ‘ H ‘ 25 yﬂlﬂﬂ
Coating Quality UOP Execution Helix Length
ﬂ
521100500 K 120 2
521100600 KMX § 120 16 50 § 2 KM
521100800 KMX 8 120 20 60 8 2 KM
521101000 KMX 10 120 22 70 10 2 KM
521101200 KMX 12 120 22 75 12 2 KM
521101600 KMX 16 120 25 90 16 2 KM
521102000 KMX 20 120 28 100 20 2 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 286



DC H7

—  ——>———— jgg Series
—————> ———— %
L 56105
OAL
Alesatori a macchina
TOL. DC: H7 [H7 = Tolleranza del foro / hole tolerance] Machine reamers
UNI A°s TOL. DCON: h6
Skin® | 7 ‘ H ‘ 30/10 ‘
Coating Standards Execution Helix Length
-
561050100 3
561050110 KMX 1,1 7 40 30 1,1 3 KM
561050120 KMX 12 7 40 30 12 3 KM
561050130 KMX 13 7 40 30 13 3 KM
561050140 KMX 14 8 40 30 14 3 KM
561050150 KMX 15 8 40 30 15 3 KM
561050160 KMX 16 9 43 30 16 3 KM ZB ;7
561050170 KMX 17 9 43 30 17 3 KM °
561050180 KMX 18 10 46 30 18 3 KM
561050190 KMX 19 10 46 30 19 3 KM |RREGULAR
561050200 KMX 2 1 49 10 2 5 KM D|V|S|ON
561050210 KMX 21 1 49 10 21 5 KM
561050220 KMX 22 12 53 10 22 5 KM
561050230 KMX 23 12 53 10 23 5 KM
561050240 KMX 24 14 57 10 24 5 KM
561050250 KMX 25 14 57 10 25 3 KM
561050260 KMX 26 14 57 10 26 5 KM <"§
561050270 KMX 21 15 61 10 27 5 KM :
561050280 KMX 28 15 61 10 28 5 KM
561050290 KMX 29 15 61 10 29 5 KM
561050300 KMX 3 15 61 10 3 5 KM
561050310 KMX 31 16 65 10 31 5 KM
561050320 KMX 32 16 65 10 32 5 KM
561050330 KMX 33 16 65 10 33 5 KM
561050340 KMX 34 18 70 10 34 5 KM
561050350 KMX 35 18 70 10 35 5 KM
561050360 KMX 36 18 75 10 36 5 KM
561050370 KMX 37 18 75 10 37 5 KM
561050380 KMX 38 19 75 10 38 5 KM
561050390 KMX 39 19 75 10 39 5 KM
561050400 KMX 4 19 75 10 4 5 KM
561050410 KMX 4 19 75 10 4 5 KM
561050420 KMX 42 19 80 10 42 5 KM
561050430 KMX 43 21 80 10 43 5 KM
561050440 KMX 44 21 80 10 44 5 KM
561050450 KMX 4h 21 80 10 45 3 KM
561050460 KMX 46 21 80 10 46 5 KM
561050470 KMX 47 21 80 10 47 5 KM
561050480 KMX 48 23 86 10 48 5 KM
561050490 KMX 49 23 86 10 49 5 KM s k U IO
561050500 KMX 5 23 86 10 5 5 KM ’ n
561050510 KMX 51 23 86 10 51 5 KM [RIVESTIMENTO |
561050520 KMX 52 23 93 10 52 5 KM Composizione:
561050530 KMX 53 26 93 10 53 5 KM Base Titanio e Alluminio.
561050540 KMX 56 2% 9 10 54 6 KM Weale por o lavorazione
561050550 KMX 55 26 93 10 55 6 KM Durezza (HV) 3400.
561050560 KMX 56 26 93 10 56 6 KM
561050570 KMX 57 26 93 10 57 6 KM Composition:
— continua ala pagina successiva / continued on next page Titanium and Aluminium based.
Machining of hard
and tough materials.
Hardness [HV) 3400.
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Se r| e S 5 61 U 5 - continuazione della pagina precedente / continuation of the previous page

561050580 KMX 58 26 93 10 58 6 KM

561050590 KMX 59 26 93 10 59 6 KM

561050600 KMX 6 26 93 10 6 6 KM

A|eSaJ[U A 561050610 KMX 61 28 101 10 6] 6 KM
per fO ri 561050620 KMX 6.2 28 101 10 6.2 6 KM
561050630 KMX 63 28 101 10 63 6 KM

p assa m| 561050640 KMX 64 28 101 10 64 6 KM
% 561050650 KMX 65 28 101 10 65 6 KM
Th o Ugh 561050660 KMX 6,6 28 101 10 6,6 6 KM
561050670 KMX 67 3 109 10 67 6 KM

/’)0/@5‘ 561050680 KMX 68 31 109 10 68 6 KM
. 561050690 KMX 69 3 109 10 69 6 KM

/ / [ Qam/ﬂg 561050700 KMX 7 3 109 10 7 6 KM
561050710 KMX 7 3 109 10 7 6 KM

561050720 KMX 72 3 m 10 72 6 KM

561050730 KMX 73 3 m 10 73 6 KM

561050740 KMX Th 3 m 10 T4 6 KM

561050750 KMX 75 33 m 10 75 6 KM

561050760 KMX 76 33 m 10 76 6 KM

561050770 KMX 77 33 m 10 77 6 KM

561050780 KMX 78 33 m 10 78 6 KM

561050790 KMX 79 33 m 10 79 6 KM

561050800 KMX 8 33 m 10 8 6 KM

561050810 KMX 81 33 m 10 8 6 KM

561050820 KMX 82 33 m 10 82 6 KM

561050830 KMX 83 33 125 10 83 6 KM

561050840 KMX 84 33 125 10 84 6 KM

561050850 KMX 85 36 125 10 85 6 KM

561050860 KMX 86 36 125 10 86 6 KM

561050870 KMX 87 36 125 10 87 6 KM

561050880 KMX 88 36 125 10 838 6 KM

561050890 KMX 89 36 125 10 89 6 KM

561050900 KMX 9 36 125 10 9 6 KM

561050910 KMX 91 36 125 10 91 6 KM

561050920 KMX 92 36 125 10 92 6 KM

561050930 KMX 93 36 133 10 93 6 KM

561050940 KMX 94 36 133 10 94 6 KM

561050950 KMX 95 38 133 10 95 6 KM

561050960 KMX 96 38 133 10 96 6 KM

561050970 KMX 97 38 133 10 97 6 KM

561050980 KMX 98 38 133 10 98 6 KM

561050990 KMX 99 38 133 10 99 6 KM

561051000 KMX 10 38 133 10 10 6 KM

561051050 KMX 105 I %2 10 105 7 KM

561051100 KMX 1 I %2 10 1 7 KM

561051150 KMX 15 m 151 10 15 7 KM

561051200 KMX 12 44 151 10 12 7 KM

561051250 KMX 25 4 151 10 125 7 KM

561051300 KMX 13 44 151 10 13 7 KM

561051350 KMX 135 47 160 10 135 7 KM

561051400 KMX 1% 47 160 10 14 7 KM

561051450 KMX 145 50 162 10 15 7 KM

561051500 KMX 15 50 162 10 15 7 KM

561051550 KMX 155 52 170 10 155 7 KM

561051600 KMX 16 52 170 10 16 7 KM

parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 287
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DC H7

I Ex .
jé; Series
a
o 5/105
@ OAL . e e
Alesatori a denti diritti
TOL DC: H7 [H7 = Tolleranza del foro / hole tolerance] Straight flutes reamer
. TOL. DCON: h7
skin| H ||
Coating Execution Length
m---
571050300 6
571050320 KMX 3,2 - 18 33 70 3,2 6
571050350 KMX 39 - 18 33 70 35 6
571050400 KMX 4 49 19 44 75 4 6
571050450 KMX 45 4 21 46 80 45 6
571050500 KMX 5 43 23 53 86 9 6 .
571050550 KMX 55 45 26 56 93 56 6 e
571050600 KMX 6 5 26 56 93 56 6 |RREGULAR
571050650 KMX 6,5 55 28 63 101 63 6 D|V|S| ON
571050700 KMX 1 6,5 31 69 109 11 6
571050750 KMX 15 6,5 31 69 109 Al 6
571050800 KMX 8 7 % 75 17 8 6
571050850 KMX 85 7 33 75 17 6
571050900 KMX 9 8 36 81 125 6
571050950 KMX 95 8 36 81 125 6
571051000 KMX 10 9 38 87 133 10 6 <
571051050 KMX 105 9 38 87 133 10 6
571051100 KMX n 9 4 96 142 10 6
571051200 KMX 12 9 44 105 151 10 6
571051300 KMX 13 9 44 105 151 10 6
571051400 KMX 14 15 47 110 160 125 8
571051500 KMX 15 15 50 12 162 125 8
571051600 KMX 16 115 52 120 170 125 8
parametri tecnici a pag. / for technical parameters see page 267
)| HE per Tori
Blind holes reaming
[ Skin
[ RIVESTIMENTO |
Composizione:

Base Titanio e Alluminio.
|deale per la lavorazione
di materiali duri e tenaci.

Durezza (HV) 3400.

Composition:

Titanium and Aluminium based.
Machining of hard

and tough materials.

Hardness [HV) 3400.
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Series

03105

DC h7

Barrette tonde
Round toolits V ‘ ‘ ‘ DIII
Quality UOP Cylindrical Length
OAL
531050210 KM 2 100
531050215 KM 2 150
531050220 KM 2 200
531050310 KM B 100
531050315 KM 3 150
531050320 KM B 200
531050410 KM 4 100
531050415 KM 4 150
531050420 KM 4 200
531050510 KM 9 100
531050515 KM 5 150
531050520 KM 5 200
531050610 KM 6 100
531050615 KM 6 150
531050620 KM 6 200
531050710 KM 7 100
531050715 KM 7 150
531050720 KM 1 200
531050810 KM 8 100
531050815 KM 8 150
531050820 KM 8 200
531050910 KM 9 100
531050915 KM 9 150
531050920 KM 9 200
531051010 KM 10 100
531051015 KM 10 150
531051020 KM 10 200
531051110 KM n 100
531051115 KM 11 150
531051120 KM 1 200
531051210 KM 12 100
531051215 KM 12 150
531051220 KM 12 200
531051310 KM 13 100
531051315 KM 13 150
531051320 KM 13 200
531051410 KM 14 100
531051415 KM 14 150
531051420 KM 14 200
531051510 KM 15 100
531051515 KM 15 150
531051520 KM 15 200
531051610 KM 16 100
531051615 KM 16 150
531051620 KM 16 200
531051710 KM 17 100
531051715 KM 17 150
531051720 KM 17 200
531051810 KM 18 100
531051815 KM 18 150
531051820 KM 18 200
531051910 KM 19 100
531051915 KM 19 150
531051920 KM 19 200
531052010 KM 20 100
531052015 KM 20 150
531052020 KM 20 200
531052210 KM 22 100
531052215 KM 22 150
531052220 KM 22 200
531052510 KM 2 100
531052515 KM 25 150
531052520 KM 25 200
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APMX

DCON

DCON

S 0/+0,05
—*

S1 53108

Bulini

‘ |:| Engraving taols

Quality UOP Length

Cod At =
KM 2 3 100 1

531080210

531080215 KM 2 S 150 1
531080310 KM 3 4 100 19
531080315 KM & 4 150 15
531080410 KM 4 5 100 2
531080415 KM 4 9 150 2
531080510 KM 5 7 100 25
531080515 KM 8 7 150 25
531080610 KM 6 8 100 3
531080615 KM 6 8 150 &)
531080710 KM 7 8 100 35
531080715 KM 7 8 150 35
531080810 KM 8 10 100 4
531080815 KM 8 10 150 4
531080910 KM 9 10 100 45
531080915 KM 9 10 150 45
531081010 KM 10 13 100 5
531081015 KM 10 13 150 5
531081110 KM 1 16 100 55
531081115 KM 1 16 150 5l
531081210 KM 12 16 100 6
531081215 KM 12 16 150 6
531081310 KM 13 18 100 65
531081315 KM 13 18 150 65
531081410 KM 14 18 100 7
531081415 KM 14 18 150 7
531081510 KM 15 20 100 75
531081515 KM 15 20 150 75
531081610 KM 16 20 100 8
531081615 KM 16 20 150
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Series

23110

Barrette quadre grezze OAL
Raw square toolbits I
Quality UOP Squared Length
iy
Cod. Art. I OAL
531100410 KM 425 100
531100510 KM 525 100
% 531100610 KM 6,3 100
o 531100810 KM 83 100
. &, l;.
Series

23115

Barrette rettangolari grezze
Raw flat toolbits

OAL

v | =l

Quality UOP Rectangular Length

Codat 8 | 4| o
531150302 KM 3 2 140
J 531150402 KM 4 2 140
531150502 KM 5 2 140
531150503 KM 5 3 140
531150602 KM 6 2 140
531150603 KM 6 3 140
531150802 KM 8 2 140
531150803 KM 8 S 140
531150804 KM 8 4 140
531151003 KM 10 3 140
531151004 KM 10 4 140
531151005 KM 10 5 140
531151304 KM 13 4 140
531151305 KM 13 9 140
531151604 KM 16 4 140
531152005 KM 20 5 140
531152006 KM 20 6 140
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

D777 D77

inli Cava Cava
Materiall Slotting Slotting

WEICHELS ap=05¢|ae=1p ap=05¢|ae=1g

Serie 41105 - 41107 - 41m0* 40105 - 4010
Series 41120™ - 42105 40130 - 40135

Gruppo e descrizi'on'e Ve (m/min. Ve (m/min)
Group and description NOUNN EE]\E’SETDITA Skin'» NOUNN S%SEETA

g | s, 80 90 10- 120 i
Low Carpon coment. 90 - 100 120 - 130 .
Modium Carbon sontert 90 - 100 120 - 130 _

82 e 80 - 90 110 - 120 _
High oy 70- 80 90 - 100 .
Tooland o gtapl - " 50 - 60 70-80 B,

Alluminio non legato
Unalloyed aluminium - - 90 -100

Alluminio Si < 6%

rrosi - Leghe leggere
aterials - Light alloys

si < 6% aluminium - - 90 -100
Materiali termoplastici
Thermoplastic materials - - 120 - 130
oo e 90 - 100 120 - 130 _
< 54 HRC - - -
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,006
3 0,008
4 0,010
5 0,014
6 0,016
8 0,022
10 0,028
12 0,032
16 0,048
20 0,065
*series 41110 fz consigliato | recommended -50%,
**series 41120 fz consigliato | recommended -70%
40105 4010 40130 40135 Mmos mo7 ymo* 11120™ 42105
@) 0] 0 @) ) ° ) ° °
O O O O [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
) ° ° ) @ @ @ @ °
@) O (@] @) @ @ @ @ @
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Materiali

WEICIELS

Serie
Series

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Ghisa
Cast Iron
|

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Acciaio
Steel

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

Alluminio non legato
Unalloyed aluminium

Alluminio Si < 6%
i < 6% aluminium

Materiali termoplastici
Thermoplastic materials

Rame/Ottone
Copper/Brass

°
58
22
=3
E
2
53
23
3
@
=8
g3
S8
c
S3
23
=
22
s
®S
2=

<54 HRC

o o1l & NN

8
10
12
16
20

72,7

Sgrossatura
Roughing
ap=04g|ae=09¢

41135 - 41407 - 41150™

Ve (m/min.)

NON RIVESTITA
UNCOATED

80-90
90 - 100
90 - 100
80-90
70 - 80
50 - 60

90 -100

Skin‘*
110 - 120
120 - 130
120 - 130
110 - 120
90 - 100
70 - 80

120 - 130

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

*series 41140 fz consigliato | recommended -50%,
**series 41150 fz consigliato | recommended -10%

=
=
N
o

]
© v e o0

@ consigliata/recommended

@ accettabile/acceptable

4o

([ ]
[ ]
@
@

O non consigliata/not recommended

0,006
0,009
0,012
0,015
0,018
0,023
0,033
0,042
0,055
0,075

{50

[ ]
@
@

WWW.UO0P.it
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

% % %

M ateri a ” Contornatura Slottin Contornatura Contornatura
. Light Shouldering Light Shouldering Light Shouldering
Materials ap = 15¢ | ae = 0150 ap =150 | ae = 0150 ap =150 | ae = 050
Serie 43105 - 4302 40150 - 40170 43505
Series 43120™ - 44105
. Ve (m/min.) Ve (m/min.) Ve (m/min.)
Gruppo e descrizione
Froupanddserpion Gasm | Skin aer | Skin®
L5 | 5o mmasporoica 80-90 | M0-120 - 80-90 | 10-120
o it 90 - 100 120 -130 . 90 - 100 120 - 130
Modurs Easpon sonsart 90 - 100 120 - 130 . 90 - 100 120 - 130
82 | Dol 80 - 90 110 - 120 - 80 - 90 10 - 120
Pt g 70 - 80 90 - 100 - 70 - 80 90 - 100
Toorand die srapr - et 50 - 60 70 - 80 - 50 - 60 70 - 80
Unatcped lamim - - 90 - 100 - -
S5 oo - - 90 - 100 - -
Materiali termoplastici
Thermoplastic materials - - 120 - 130 - -
Coppar s 90 - 100 120 - 130 - 90 - 100 120 - 130
<54 HRC - - - - _
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
2 0,005 0,005
25 0,007 0,007
3 0,010 0,010
35 0,012 0,012
4 0,015 0,015
45 0,016 0,016
5 0,020 0,020
55 0,022 0,022
6 0,025 0,023
8 0,035 0,026
10 0,045 0,030
12 0,056 0,040
16 0,080 0,060
20 0,100 0,080

“series 43110 fz consigliato | recommended -50%,
**series 43120 fz consigliato | recommended -70%

40150 40170 43105 43110 43120™ 43505 44105
@) @] @) ([ ] [ ] ([ ] ([ ]
) O ) [ ] [ [ ] [ ]
([ ] ([ ] @ @ @ @ @
©) O @ @ @ @ @
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

Materiali

WEICIELS

Serie
Series

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Ghisa
Cast Iron
|

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Acciaio
Steel

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

Alluminio non legato
Unalloyed aluminium

Alluminio Si < 6%
i < 6% aluminium

Materiali termoplastici
Thermoplastic materials

Rame/Ottone
Copper/Brass

°
58
22
=3
E
2
53
23
3
@
=8
g3
S8
c
S3
23
=
22
s
®S
2=

<54 HRC

o o1l & NN

8
10
12
16
20

7,77

Sgrossatura
Roughing
ap=04g|ae=09¢

43135 - 43140" - 43150™

Ve (m/min.)

NON RIVESTITA
UNCOATED

80-90
90 - 100
90 - 100
80-90
70 - 80
50 - 60

90 -100

Skin‘*
110 - 120
120 - 130
120 - 130
110 - 120
90 - 100
70 - 80

120 - 130

Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth

*series 43140 fz consigliato | recommended -50%,
**series 43150 fz consigliato | recommended -70%

43135

]
© v e o0

@ consigliata/recommended

@ accettabile/acceptable

43140

([ ]
[ ]
@
@

O non consigliata/not recommended

0,006
0,009
0,012
0,015
0,018
0,023
0,033
0,042
0,055
0,075

43150™

[ ]
@
@

WWW.UO0P.it
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

7

iali Contornatura
Matena I Shouldering
WEICHELS ap =150 | ae = 0,159
Serie * .
orle 45110" - 45120" - 45505 - 46105
. Ve (m/min.)
Gruppo e descrizione
Group and description -
penmame® Skin*
g& WM origia e sferoidal
2 1| Groy ana spheroicar 80 - 90 10 - 120
Low arbon conent 90 - 100 120- 180
e e 90 - 100 120 - 130
52 | Toeooete 80 - 90 10 - 120
pri 70 - 80 90 - 100
ks roet 50-60 10-8
§& | Alluminio non legato
%g Unalloyed aluminium - -
&5l Aluminio Si < 6%
% si < 6% aluminium - -
EE Materiali termoplastici
g g Thermoplastic materials - -
LH [Paikhr s 90- 100 120 - 130
s:“E; <54 HRC . ;
Aisi 304 - 416 - 420 - 60-70
2o Asi3l6-440 - 40 -50
%% 1-4ph15-5ph - 40-50
g% Leghe Cr - Co / Cr - Co alloys _ 30-40
8% DuplexF51 - 30-40
Super Duplex F55 - 20 - 30
Hrsa Hastelloy = 10-15
Hrsa Inconel 625 = 10-15
Hrsa Inconel 718 - 10-15
Hrsa Nimonic - 10-15
- I Titanio - Titanium - 25 - 35
Leghe di titanio / Titanium alloys - 25-35
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,009
4 0,012
5 0,015
6 0,018
8 0,023
10 0,033
12 0,042
16 0,055
20 0,075
*series 45110 fz consigliato | recommended -50%,
**series 45120 fz consigliato | recommended -10%
4510* 45120 45505 46105
° ° ° °
° ° ° °
o) o o) o
@ @ @ @
@ @ o @
I @ @ @ o

282 @ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended




Parametri di taglio/ Cutting parameters

2,7

Materiali Sgrossatura

. Roughing
WEICHELS ap =040 | ae = 09¢

Serie x .
serie 5135 - 45140" - 45150
. Ve (m/min.)
Gruppo e descrizione
Group and description g
penaame® g Skin*
Iy | Goyondsmera 80 - 90 10120
Low Carbon contnt 90 - 100 120- 180
Madum Carpon conent 90 - 100 120 - 130
52 | Doeosete 80 - 90 10-120
P 70 - 80 90 - 100
SO g 50-60 -0
§g | Alluminio non legato
gg Unalloyed aluminium - -
&% I Alluminio Si < 6%
~& W si<6%aluminium - -
5% Materiali termoplastici
Thermoplastic materials - -
Eﬁ?ﬁgf};ﬁ;ﬁ 90-100 120 - 130
< 54 HRC - -
Aisi 304 - 416 - 420 - 40 -50
Aisi 316 - 440 - 25-35
17-4 ph 15-5 ph - 25-35
Leghe Cr - Co / Cr - Co alloys - 15-20
Duplex F51 - 25-30
Super Duplex F55 - 15-20
Hrsa Hastelloy - 10-15
Hrsa Inconel 625 - 10-15
Hrsa Inconel 718 - 10-15
Hrsa Nimonic - 10-15
- I Titanio - Titanium - 25-35
Leghe di titanio / Titanium alloys - 25-35
Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
3 0,009
A 0,012
5 0,015
6 0,018
8 0,023
10 0,033
12 0,042
16 0,055
20 0,075
*series 45140 fz consigliato | recommended -50%,
**series 45150 fz consigliato | recommended -70%
4535 45140* 45150
° ° °
° ° °
o o) o o
¢} ] @ g £
@ @ @ o —
<< ©
I @ @ @ g g
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended WWW.U Oplt 283 § 'g




Parametri di taglio/ Cutting parameters

/)
Ay %

inli Cava Contornatura
Mater'? l Slotting Shouldering
Materials ap=Tp|ae=1p ap =150 | ae = 059
Serie
erle 45105 - 45107 - 47105
. Ve (m/min.)
gruppo e ggscrlz[o?'e
roup and deseription NN RNESTTA Skinrower i, v Skinrower
22 | el 60 - 70 80 - 90 100 - 110 110 - 120
?33:85‘;,?,?22}‘;3;_? 60 - 70 80 - 90 100 - 110 10 - 120
Modium Carbon sontert 60 - 70 80 - 90 100 - 110 110 - 120
3 | Dot 50 - 60 70- 80 70 - 80 80-90
pri 30 - 40 50 - 60 60 - 70 70- 80
Trandda st 30- 40 50 - 60 50 - 60 60 - 70
Coppar e : - 90 - 100 120 - 130
< 54 HRC - - ; i
Aisi 304 - 416 - 420 - 40 - 50 - 60 -70
25 Aisi3i6- 40 - 25-35 - 40-50
g7  T4phis5ph - 25-35 - 40 -50
25 LegheCr-Co / Cr-Coalloys - 15 - 20 - 30 - 40
8" DuplexF51 - 25-30 - 30-40
Super Duplex F55 - 15-20 - 20-30
Hrsa Hastelloy - 10-15 - 20-30
Hrsa Inconel 625 - 10-15 - 20-30
Hrsa Inconel 718 - 10-15 - 20 - 30
Hrsa Nimonic - 10-15 - 20-30
- I Titanio - Titanium - 25-35 - 40 - 50
Leghe di titanio / Titanium alloys - 25-35 - 40-50
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
5 0,015 0,020
6 0,016 0,022
8 0,020 0,026
10 0,025 0,030
12 0,030 0,040
16 0,050 0,060
20 0,070 0,080
WA
45105 45107 47105
° ° °
[} [ J [}
[} [} [}
@ ° °
@ @ @
| @ ? ?
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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Parametri di taglio/ Cutting parameters

falf Sgrossatura
Material AT
WEICHE]S ap=04p|ae=09p
Serie
Series 4130
. Ve (m/min.)
(Z‘;ruppo e gsscrlz!op_e
roup and description .
iy Skin'®
85 || ooy oma oo 60 -70 80-90
Low Corbon cotont 60-70 80-90
Vedu Carbon conter 60-70 80-90
82 Doy 50 - 60 70-80
P 30- 40 50 - 60
D 50- 10 50-60
<54 HRC - -
Aisi 304 - 416 - 420 = 40 -50
Aisi 316 - 440 = 25-35
17-4 ph 15-5 ph = 25-35
Leghe Cr - Co / Cr - Co alloys - 15-20
Duplex F51 = 25-30
Super Duplex F55 = 15-20
Hrsa Hastelloy - 10-15
Hrsa Inconel 625 - 10-15
Hrsa Inconel 718 - 10-15
Hrsa Nimonic - 10-15
- I Titanio - Titanium = 25-35
Leghe di titanio / Titanium alloys = 25-35
DC Avanzamento fz mm/tagliente | FEED mm/tooth
5 0,012
6 0,014
8 0,020
10 0,025
12 0,030
16 0,045
20 0,055
*13
47135
°
°
@
@
| @
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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Ghisa
Cast Iron

Acciaio
Steel

Non ferrous materials - Light alloys

e
3
S,
=3
kS
@
2
8
]
B
e
&
<
5
2
K]
5
B
=

Acciaio Inossidabile
Stainless Steel

|

Parametri c

Materiali

WEICHELS

Serie
Series

Gruppo e descrizione
Group and description

Grigia e sferoidale
Grey and spheroidal

Basso contenuto di C
Low Carbon content

Medio contenuto di C
Medium Carbon content

Basso legato
Low alloy

Alto legato
High alloy

Acciaio da stampi e utensili
Tool and die Steel

Alluminio non legato
Unalloyed aluminium

Alluminio Si < 6%
i < 6% aluminium

Materiali termoplastici
Thermoplastic materials

Rame/Ottone
Copper/Brass

<54 HRC

Aisi 304 - 416 - 420

Aisi 316 - 440

17-4 ph 15-5 ph

Leghe Cr - Co / Cr - Co alloys
Duplex F51

Super Duplex F55

Hrsa Hastelloy

Hrsa Inconel 625

Hrsa Inconel 718

Hrsa Nimonic

Titanio - Titanium

Leghe di titanio / Titanium alloys

o o1 & N

8
10
12
16
20

Foratura
Drilling

49105 - 49120
51105 - 51120

\

W
NZ

Foratura
Drilling

49305 - 49310
49505 - 49510"
49905 - 49910
52105 - 52110*

Ve (m/min.)

Foratura
Drilling

49610

| taglio/ Cutting parameters

AN
N\~

Foratura
Drilling

50105 - 50120
50510 - 50520

NON RIVESTITA
UNCOATED

90 - 100
80-90
80-90
80-90
60 -70
50 - 60

EvooDril

140 - 150
100 - 110
100 - 110
100 - 110
90-100
70 - 80

150-180 | 220-250

* Ve consigliato | recommended +20%
** Vi consigliato | recommended -30%

49105

[CRNORNCIN VN I J

286

49120 | 49305 | 49310

O O O e e e
® 6 O O o o
e 6 O O o o

495057 | 49510 | 49610
° [ °
° ° O
O O °
@ @ ©)
° ° O
° ° o

NON RIVESTITA
UNCOATED

90-100
80-90
80-90
80-90
60 -70
50 - 60

EvoDril

140 - 150

100 - 110
100 - 110
100 - 110
90 - 100
70-80

- 60-70
- 45-55
- 45-55
- 35-45
- 35-45
- 25-30
= 20-30
= 20 - 30
= 20 - 30
= 20-30
- 35-45
- 35-45

EvooDrii
140 - 150

200 - 250
180 - 200
200 - 250
220 - 250

0,030 - 0,040
0,040 - 0,050
0,060 - 0,070
0,070 - 0,080
0,090 - 0,100
0,120 - 0,140
0,140 - 0,160
0,160 - 0,180
0,180 - 0,200

49905 | 49910" | 50105

€ O O O e

® 6 0 O 0o o0
e 6 O O 0o o0

o

@ consigliata/recommended

50120

€ O O O e

O

50510" | 50520"

© O O O e

O e®© OO0 o0 e

(@]

51105

O O e® ® O e

@ accettabile/acceptable

NON RIVESTITA
UNCOATED

90 - 100

EvouDril
140 - 150

Avanzamento fz mm/giro | FEED mm/rpm

51120 | 52105 | 52110*

O ®© © e e
© © 0 0o o0
[NISCNE VI

(©]

®
[N

O non consigliata/not recommended



Parametri di taglio/ Cutting parameters

Materiali Alesatura
Materials Reaming
Serie
o 56105 - 57105
. Ve (m/min.)
Gruppo e descrizione
Group and description NOUNN gBVAETSETn”A Skinrower
g& W origia e sferoidal
5 W Groy snd spheroidsl 10-15 15-20
B: diC
Low Carbon content 10-15 15-20
Medil t diC
Medium Carbon conter 10-15 15- 20
) e 8-10 10-12
Alto |
Highaloy 8-10 10-12
Acciaio da stampi e utensili
Tooland i Stel 6-8 8-10
g Allumini |
52 | Unaiyeo somim 20-30 30 - 40
&5 || Alluminio Si < 6%
:‘é‘ si Ergg !:lurlninium 20-30 30 -40
58 [ Materiali termoplastici
52 || Mermopiastc materais 20-30 30 - 40
£2 N Rame/Ott
LH [Pakhr i 10-12 2-15
<54 HRC - -
DC Avanzamento fz mm/giro | FEED mm/rpm
1+29 0,070 - 0,100
3+39 0,080 - 0,120
449 0,090 - 0,150
5:59 0,100 - 0,180
6+79 0,140 - 0,200
8+99 0,160 - 0,220
10+115 0,180 - 0,250
12+16 0,200 - 0,300
56105 57105
° °
° °
° °
@ @
° @
I @ 0
@ consigliata/recommended @ accettabile/acceptable O non consigliata/not recommended
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SOLID CARBIDE | CUTTING TOOLS
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