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TABLA MATERIALES
Material Table

Tableau de Matériaux

SUBGRUPO MATERIALES HDi:JreriisAs Hardness | Tensile
SUBGROUP MATERIALS Dureté Dureté Traction
S. GROUPE MATERIAUX

(HRC) (HB) (N/mm?)

DUREZA | TRACCION

STA'NILE(S;(STEEL INOX Austeniticos
Austenitic Stainless <24,5 <250
INOX Austenitiques

FUNDICION
CAST IRON

TITANIO
TITANIUM
TITANE

5.

COBRE
BRONCE - LATON

COPPER
BRONZE - BRASS

CUIVRE
BRONZE - LAITON

ALUMINIO
MAGNESIO

ALUMINIUM
MAGNESIUM

+—+ Aceros Templados, Aceros Endurecidos
Sistema antiguo Heat-Treated Alloys
Old System q x q 5 ;
Ancien systéme Aciers Trempés, Aciers Allies superieurs

TIPO DE VIRUTA
Chip Type
Type de copeaux




' .8400

BROCA INTEGRAL METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC

CNC High Performance HM Drill Bit
Faret Carbure Haut Rendement CNC

tom [ | [ 2|1 LIRS A
roire A
R 6537 K '1‘4?

ﬁ HRC Tol.

Frd 3XD

SIS TR 45-55 m7

g % =
[ i
L
=3x@

mm mm mm mm B mm mm
300 600 62 020 1 15819 37,24 8,00 10,00
310 600 62 M 1 68305 37,24 9,20 10,00
320 600 62 20 1 638306 37,24 9,30 10,00
330 600 62 20 1 15840 37,24 8,50 10,00
3,50 600 62 20 1 15841 37,24 9,80 10,00
3,70 g00 62 20 7 6HIOT 37,24 10,00 10,00
380 600 66 24 1 68376 3724 10,10 1200
400 600 66 24 1 15642 3ar24 1020 1200
410 600 66 14 1 68378 37,24 10,30 1200
420 600 66 24 1 15843 37,24 1040 1200
430 600 66 24 1 6838 37,24 10,50 1200
450 600 &6 24 1 15844 az,2a 1060 1200
4,60 600 66 24 1 68382 37,24 10,80 12,00
480 600 66 28 1 68383 37,24 11,00 1200
490 600 66 28 1 EB8384 3724 11,20 12,00
500 600 66 28 1 15845 37,24 11,30 1200
510 600 &6 28 1 68385 37,24 11,50 12,00
520 600 66 28 1 67813 37,24 11,80 1200
530 600 66 28 1 68385 37,24 1200 1200
550 600 66 28 1 715846 37,24 12,20 1400
570 600 6 28 1 68387 37,24 12,30 1400
580 600 66 28 1 68388 3724 1250 1400
590 600 o6 28 1 68383 37,24 12,80 14,00
600 G600 66 28 1 15847 37,24 13,00 1400
6,10 EBO0 79 34 1 BHI90 41,38 13,30 1400
620 8O0 79 34 1 63639 41,38 13,50 1400
6,50 H00 7a 34 1 15848 41,38 13,80 1400
660 BO0D 79 38 1 6839 41,38 1400 1400
675 BODO 79 34 1 68392 41,38 14,20 1600
680 800 T8 34 1 15866 41,38 14,50 16,00
690 BODD Y9 34 1 68393 41,38 1500 1600
700 BOO 79 34 1 15867 41,38 1550 1600
720 BOD Y9 34 1 68394 41,38 1570 1600
740 BOO 79 41 1 68395 41,38 16,00 1500
750 BOO M9 4 1 15868 41,38 16,50 18,00
780 B0 e 1 1 6839 41,38 17,00 18,00
go0 BOD 73 4 1 15670 41,38 17,50 18,00
8,10 1000 B9 47 1 68414 4642 18,00 1800
B20 1000 B9 47 1 63415 4642 18,50 2000
B850 1000 B 47 1 15672 464 19,00 20,00
860 1000 BY 47 1 63476 4642 19,50 20,00
BA0 1000 B9 47 1 68417 4642 20,00 2000

107

107
1oy
197
ar
107
107
1t
115
115
115
112
115
123
123
123
123
131
131
131
kL

Material

..p._....l_.,_l._...._...|._.....|._...._...._...._._._....._._._....._......_.._j_....._...q_._l_......_._n_._.p._.“

15873
aa418
63419
15874

15875
68421
15877
68422

15878
68424
B84.25
15880
BE426
63427
15881

15882
63430
68431
63432
68433
15883
68434
68435
G436
15884
68437
63438
15885

68651
15886
68569
68591
63592
68593
63597
Ga598

68601

Avances mmurev. Feed / Pas
g4 @6 @B 210212 814

0,050/0,140 0,200 0,240 0290 03000, 340

@16

0,080/0,090 0,120 0,140 0,160/0,200/0,220

0,040 0,050 0,070 0,090 0,100/0,140

0,160

0,035/ 0,050 0,060 0,062 0,070/0,075

0,080

0,030/0,050 0,060 0,062 0,070|0,075

0,080

0,045 0,060 0,080 0,100 8,120/0,160

0,180|

0,090/0,140 0,200 0,240.0,280)0,300/0,320/

0,0800,120 0,160 0,200 0,240|0, 260]0,280

0,04010,060 0,080 0,100 0,120/0,160/0,180
0.090/0,740 0,200 0,240 0,2800,300/0,340

0,090]0,140 0,200 0,240 0,280|0,300(0,340

0,090/0,140 0,200 0,240 0,280(0,3000,340

| 0,050/0,140 0,200 0,240 0,280 0,300/0,340|

0,090/0,140.0,200 0,240 0,280/0,300/0,340/

Lpm=

Von 000

nxo

$3333%:
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BROCA INTEGRAL METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC
CNC High Performance HM Drill Bit
Foret Carbure Haut Rendement CNC

e ¥ = 4

b ¢ 6537 L ﬁ

DIN

2z LA B2l E
6535 HA

e

L

2 & & L o
mm mm mm mm B8
300 500 GE 28 1 16156 43,57
#3970 &00 66 28 1 BBT4E 43,57
*3,20 6,00 66 28 1 GB74T 43,57
330 600 66 28 1 16178 43,57
350 600 66 28 1 16202 43,57
*3,70 600 66 28 1 BB748 43,57
*3.80 600 74 16 1 B6B74S 43,57
4,00 600 q 16 1 16219 43,57
*4,10 6,00 74 6 1 6B750 43,57
420 600 74 6 1 16221 43,57
430 600 74 36 1 BETS1 43,57
4,50 600 74 36 1 16225 43,57
*460 600 74 36 1 BR7S2 43,57
*480 500 g2 44 1 68753 43,57
*490 600 B2 44 1 BB7S4 43,57
500 600 B2 a4 1 162326 43,57
*510 600 a2 44 1 BBYSE 43,57
*520 6,00 B2 44 1 6B758 43,57
*530 6500 82 44 1 BAB7S9 43,57
550 600 82 44 1 16227 43,57
*5,70 5,00 B2 44 1 BB7S0 43,57
*580 600 82 44 1 68781 43,57
590 600 B2 44 1 GBB762 43,57
600 500 B2 44 1 16228 43,57
*£,10 800 91 53 1 BA763 51,56
*6,20 800 91 53 1 GE764 51,56
650 800 91 53 1 16229 51,56
560 800 a1 53 1 BBYES 51,56
5,75 200 91 53 1 BAE7ES 51,56
680 B00 a1 53 1 16231 51,56
690 E00 91 53 1 GR7ET 51,56
7.00 800 91 53 1 16242 51,56
*7.20 800 81 53 1 BB7E9 51,56
740 800 91 53 1 687N 51,56
7,50 800 91 53 1 16252 51,56
7,80 800 N 53 1 BBI72 51,56
800 800 a1 53 1 16254 51,56
*8,10 1000 103 61 1 6B773 63,21
820 1000 103 61 1 GR774 63,21
850 1000 103 61 1 16260 63,21
860 1000 103 61 1 BR77S 63,21
*g8.80 1000 103 &1 1 BBI7E 63,21

Material

Grupo| Sub,

Vi
ALTIN
80110

44-80

30-40

1530

AQ-T0

15-45

A0- 100

40-60

30-40

50-150

50-1500

B0-300

80-300

&0-150

Ve m/min
D d L

mm mm mm
900 10,00 103
0,20 10,00 103
*2.30 10,00 103
92,50 10,00 103
*9.80 10,00 103
10,00 10,00 103
*10,10 1200 118
10,20 12,00 118
10,30 1200 118
*1040 12,00 118
10,50 12,00 118
10,60 12,00 118
#1080 12,00 118
11,00 1200 118
11,20 1200 118
*11,30 1200 118
11,50 12,00 118
*11,80 1200 118
12,00 12,00 118
12,20 14,00 124
*12,30 14,00 124
*12,50 14,00 124
#12,80 14,00 124
*13,00 1400 124
#13,30 1400 124
*13,50 1400 124
*13,80 14,00 124
14,00 14,00 124
*14,20 16,00 133
*14,50 16,00 133
15,00 16,00 133
*15,50 16,00 133
#1570 16,00 133
16,00 16,00 133
*16,50 1800 143
*17,00 1800 143
*17,50 18,00 143
*1B,00 18,00 143
*18,50 20,00 153
*19.00 20,00 153
*19.50 20,00 153
*20,00 2000 153

24

26

@8 @10

Avances mm/rev. Feed [ Pas

ez a

14 @16

0,140/0,2000,240,0,290
0,060(0,090/0,120(0,140.0,160(0,2000,220
0,040 ﬂ,ﬂSﬂ]U,ﬂ?D ﬂ,UBﬂEﬂ.]Dﬂ 014040, 160
0,030(0,0500,060|0,062.0,070(0,075|0.080
0,045 |0,060!0,080(0,100)0,120(0,160]0,180
0,035|0,050/0,060/0,062/0,070/0,075|0,080
0,090(0,140)0.200(0,240.0,280(0,300/0,320
0,080(0,1 20/0,160/0,2000,240/0,260 0,280
0,040|0,060/0,080(0,100/0,120(0,16010,180
0,090(0,1400,200(0,240.0,280(0,3000,340
0,050(0,140/0,200(0,240/0,280]0,300/0,340
0,090/0,140,0,200|0,240/0,280/0,3000,340
0,000,140 0,200|0,240, 0,280(0,300(0,340
0,0900,140]0,200(0,240]0,260(0,300/0,340
g 1000
K@
i N* Art
mm !! ALTIN ¢
61 1 16276 63,21
&1 1 &8786 63,21
&1 1 68787 63,21
&1 1 16277 63,21
&1 1 68788 63,21
61 1 16278 63,21
ra 1 68792 92,00
il 1 16279 92,00
71 1 68796 92,00
7 1 68797 92,00
7 1 16280 92,00
b 1 68798 932,00
7 1 68739 92,00
71 1 16281 92,00
71 1 68801 92,00
i 1 68802 92,00
71 1 16282 92,00
il 1 GRE03 92,00
71 1 16300 92,00
77 1 68BD4 121,44
77 1 68BOS 121,44
77 1 68806 121,44
77 1 GBS0 121,44
7 1 16303 121,44
7 1 68809 121,44
77 1 HARTO 121,44
77 1 68812 121,44
77 1 16305 121,44
83 1 68813 153,47
B3 1 68814 153,47
83 1 15308 153,47
B3 1 G68RIS 153,47
83 1 68816 153,47
a3 1 16310 153,47
93 1 68834 228,69
93 1 10838 228,69
93 1 68836 223,69
93 1 68837 228,69
101 1 GEB3I0 249,37
101 1 68840 249,37
101 1 68842 249,37
101 1 68843 24937

* Diam. bajo demanda / upon request | sur demande

‘r

h- t-:d-'-' g
|F-
L]

i



Internal Cooling HM Drill Bit
Foret Carbure Lubrification Interne

BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR
Ref. 8 41 0
™

Material Vc* Avances®™ mm/rev. Feed*® | Pas*
ALTIN

100-120 0,180]0,200{0,280|0,300|0,350|0,400 0,450

MD/HM ”@' C8 L (0,160(0,180]0,200]0,220]0,280(0,300/0,350
carburel | ALTIN DIN o E @ 7595 0,080(0,100/0,1710(0,120)0,140/0,180|0,220
Grano UF 1407 == LI 0,050(0,070/0,090(0,100]0,110(0,140/0,160
(8 8 (0,090(0,120]0,150]0,180/0,200(0,240/0,260
30-40 0,060 0,060 0,060/ D,DBH]H.'IDD 0,120)0, 160
LS 0,200(0,220/0,300(0,350/0,400(0,450.0,550
L LU 0,1800,200]0,260/0,280]0,300(0,350(0,450
; 35-50 0,0600,090/0,050)0,100/0,140|0,160(0,180
' Wi [Avance mm/min Feed/'Pasl = rpm.xlx K

K = Coeficiente correccion segun profundidad taladrado [ Correction coefficient
/ depending on drilling depth / Coélicient Carrection suivant la profondeur du pergage

=3ixa ¥ paraiforipour Ve **K paratfor/pour Vi: Wex 1.000 % K
‘ cixa=xK=1 <3npezrhei P nEa

cdyp=>xK=09 »Ixpg=xK=009

<Sum=>K=08 W= mimin.

mm mm mm mm mm B mm mm mm mm mm R

300 600 62 20 36 1 12950 5585 9,00 1000 89 47 40 1 16772 74,27
320 600 &2 20 36 8 12951 5585 *9,30 000 89 47 4D 1 16775 74,27
330 600 &2 20 36 1 12952 5585 9,50 1000 89 47 40 1 16778 74,27
*3.40 600 62 20 36 1 12953 @ 5585 9,80 1000 89 47 40 1 16781 74,27
350 600 &2 20 36 1 12954 55,85 10,00 1000 89 47 40 1 16807 74,27
370 600 &2 0 36 1 12955 5585 *10,30 1200 102 55 45 1 68283 110,57
400 600 &6 024 36 1 16315 5585 10,20 1200 102 55 45 1 16822 110,57
310 A00 66 224 36 1 16317 | 5585 *0,30 1200 102 55 45 1 68284 110,57
420 &00 &6 24 36 1 16319  55.B5 10,40 1200 102 g5 45 1 13022 110,57
*830 600 66 24 36 1 16448 5585 10,50 1200 102 55 45 1 16834 110,57
450 600 &6 0 24 36 1 16559 5585 *10,70 1200 102 55 45 1 68285 110,57
460 A00 66 2024 36 1 16568 | 5585 10,80 1200 102 55 45 1 16835 110,57
*370 600 & 24 36 1 16588 5585 11,00 1200 102 55 45 1 16836 110,57
480 600 &6 2B 36 1 16589 5585 *11,10 1200 102 55 45 1 13023 110,57
500 600 &8 28 36 1 16601 55,85 11,20 1200 102 55 45 1 13028 110,57
*510 A00 66 28 36 1 16603 | 5588 11,50 1200 102 55 45 1 16837 110,57
520 A00 @& 28 36 1 18604 55,85 *11.70 1200 102 55 45 1 68286 110,57
*530 BO0 66 28 36 1 16605 5585 11,80 1200 102 55 45 1 13029 110,57
550 600 &6 28 36 1 16607 55,85 12,00 1200 102 55 45 1 16838 110,57
#5680 H00 66 2B 36 1 16609 5585 #12,10 1400 107 &0 45 1 GAEZE7 148,50
570 600 fifs 8 ' 1 165816 55,85 #1220 1400 107 0 45 1 68283 148,50
5B0 600 66 28 3B 1 16645 5585 12,50 1400 107 60 45 1 16840 148,50
600 600 &6 28 36 1 16671 55,85 12,70 1400 107 60 45 1 13031 148,50
*6,10 BO0O 79 34 36 1 6684 6621 13,00 1400 107 60 45 1 16841 148,50
*6,20 800 79 34 35 1 16698 66,21 13,50 1400 107 &0 45 1 16842 148,50
630 BO0D 79 34 3B 1 16705 66,21 #1370 1400 107 60 45 1 68289 148,50
6,50 800 79 34 38 1 16732 66,21 14,00 1400 107 60 45 1 16844 148,50
“§75 BOOD 79 34 36 1 68282 66,21 *14,20 1600 115 65 48 1 46689 191,24
680 &00 79 34 15 1 16742 66,21 14,50 1600 115 &5 48 1 16848 191,24
*90 B00 79 34 35 1 16744 6621 4,70 1600 115 65 48 1 68290 191,24
7,00 800 79 34 38 1 16745 66,21 1500 1600 115 65 48 1 16849 191,24
*7,20 B T 4 i6 1 16747 6621 1550 1600 115 65 48 1 16855 191,24
740 800 7 04 i6 1 16750 66,21 *15,70 1600 115 &5 48 1 &R2Z9T 191,24
750 800 79 4 3B 1 16751 66,21 16,00 1600 115 &5 48 1 16857 191,24
7,80 800 79 41 i6 1 16756 66,21 16,50 1800 123 73 48 1 12960 306,28
*790 B00 79 41 36 1 16757 66,21 17,00 1800 123 73 48 1 12962 306,28
800 800 i B | in 1 16759 66,21 17,50 1800 123 73 48 1 12963 306,28
*g10 1000 B 47 a0 1 1670 @ 7427 18,00 1800 123 73 48 1 12965 306,28
*8.20 1000 BY 47 4D 1 16762 74,27 18,50 20,00 131 79 50 1 12968 333,97
850 1000 8 47 40 1 16766 | 7427 19,00 2000 131 79 50 1 12969 333,97
860 1000 & 47 40 1 16767 74,27 19,50 2000 131 79 50 1 12970 333,97
870 1000 83 47 40 1 16768 | 74,27 20,00 20,00 131 7 50 1 12972 333,97
880 1000 80 47 4D 1 16760 74,27

* Diam. bajo demanda / upon request / sur demande



Internal Cooling HM Drill Bit
Foret Carbure Lubrification Interne

BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR
Ref. 8 41 5
™

Material Ve* | Avances** mmirev. Feed** / Pas** |

ALTIN a4 26 93.510 212|814 @16

LB PR |0,180/0,200)0,250/0,300]0,350/0,40010,450

MD/HM DN 9-116 0,160 0,220/0,280/0,300(0,350
Carbure) | ALTIN | | guayy 75-95 0,080]0,100)0,110[0,1 20]0,140{0,1800,220
Grana UF EC N (6,050(0,070/0,090(0,10010,110]0,140]0,160
o ' 50-85 0,090(0,120(0,150(0,180/0.200(0,240/0.260
HRC Tol. 5XD 30-40 0,060 0,060/ 0.060(0,080 0,100(0,120/0,160

T 45-55 m7 125-150 0,200/0,220) 0,300(0,350 0,400(0,450 0,550
20-110 0, 180(0,200 0,260|0,280]0,300/0,350]0,450

35-50 0,060|0,0900,050(0,100]0,140(0,160]0,180

Vi [Avance mm/min Feed/Pas) = npm.x T x K
K = Cosficientas comeccitn segun profundidad taladrado / Comection coefficient
depending on ﬂrﬂ|hg dﬂﬂhj Coéficient Cormection suivant |a prnfnnd:u: dhu pergage

dixe
i “K paraforipour Ve i paraffor/pour Vit Ve 1,000 K i
o <izo=s k=1 clapwafel AN,
cdxo=xK=09 *>Ine=>K=09
W= mymin.

£5x0=>K=08

P d L 1 R 'm D d L 1 12 g TR .
mm mm mm mm mm 2@ mm mm mm mm mm 5%

300 600 66 28 36 1 12973 60,13 8,80 1000 103 61 40 1 17275 90,90
320 600 66 2B 1 12975 60,13 9,00 1000 103 &1 40 1 17278 90,90
330 600 66 2B 36 1 12978 60,13 9,30 1000 103 61 4D 1 17295 90,90
340 600 66 28 36 1 12980 60,13 9,50 1000 103 61 4D 1 17302 9090
350 600 66 2B 36 1 12981 60,13 9,80 1000 103 A1 40 1 17308 90,90
370 600 66 28 3 1 12882 60,13 10,00 1000 103 Bl 40 1 17320 90,90
400 600 74 36 36 1 16E76 64,63 10,10 1200 118 71 45 1 68293 132,72
410 600 74 36 36 1 16882 64,63 10,20 1200 118 71 45 1 17321 13272
420 600 74 36 36 1 16891 64,63 10,30 1200 118 71 45 1 68294 132,72
430 600 74 36 36 1 16900 64,63 1040 1200 118 71 45 1 13034 132,72
450 600 74 36 36 1 16915 64,63 10,50 1200 118 71 45 1 17323 13272
460 600 74 36 36 1 16924 64,63 10,70 1200 118 71 45 1 68295 132,72
470 600 74 36 36 1 16933 64,63 10.80 1200 118 71 45 117324 132,72
480 600 82 44 38 1 16939 64,63 11,00 1200 118 M 1 17326 13xT2
500 600 B2 44 36 1 16945 64,63 11,20 1200 118 71 45 113037 132,72
510 600 82 44 35 1 16948 64,63 11,50 1200 118 71 45 1 17330 13x721
530 600 82 44 36 1 16951 64,63 11,70 1200 118 71 45 1 68296 132,72
530 600 B2 44 36 1. 16952 64,63 11,80 1200 118 71 45 1 13038 13272
550 600 B2 44 36 1 16057 64,63 12,00 1200 118 71 45 1 17336 122,72
560 600 82 44 36 1 16960 64,63 12,10 1400 124 77 45 1 68207 17828
570 600 82 44 36 1 16961 64,63 12,20 1400 124 77 45 1 68298 178,28
580 600 B2 44 36 1 16962 64,63 12,50 1400 124 77 45 1 17343 17828
600 600 B2 44 35 1 16968 64,63 12,70 1400 124 77 45 113040 178,28
610 B0 9 53 35 1 17006 7943 1300 1400 124 77 45 1 17344 17828
6,20 B.00 | 53 36 1 17 79,43 13,50 1400 124 7 45 1 17346 178,28
630 B00 91 53 36 1 17030 79,43 13,70 1400 124 F7T 45 1 68299 178,28
650 800 9 53 36 1 17039 79,43 1400 1400 124 77 45 1 17357 178,28
675 B0 91 53 36 1 68292 79,43 14,20 1600 133 B3 48 1 68300 21999
680 B 9 53 36 117091 7943 14,50 1600 133 83 48 1 17365 219,99
690 BODO 9 53 36 1 17094 79,43 1470 1600 133 B3 48 1 68301 21999
7.00 BDO 9 53 3§ 1 17104 79,43 1500 1600 133 83 48 117371 21999
720 BOO 91 53 38 1 17110 7943 1550 1600 133 B3 48 1 17379 21999
740 BO0 o 53 36 1 17111 79,43 1570 1600 133 83 48 1 68302 21999
750 BODO 91 53 3s 1 17119 7943 1600 1600 133 B3 48 1 17384 21999
780 BOO W 53 36 1 17143 79,43 1650 1800 143 93 48 1 12984 352,48
790 B00 b 53 36 1. 17148 79,43 17,00 1800 143 93 48 1 12985 35248
800 BDO 9 53 35 1 17148 79,43 17,50 1800 143 93 48 1 12986 35248
870 1000 103 61 40 1 17172 90,90 18,00 1800 143 93 48 1 12987 35248
820 1000 103 61 40 117227 90,90 18,50 2000 153 10 50 1 12988 383,39
850 1000 103 &1 40 1 17241 90,90 19,00 2000 153 1 50 1 12989 38339
860 1000 03 &1 40 1 17254 90,90 19,50 2000 153 10 50 112990 383,39
870 1000 103 &1 40 1 17269 90,90 20,00 2000 153 101 50 1 12991 38339




HSS General Purpose Straight Shank Drill Bit. Jabber Serles
Foret Queue Cylindrigue Utilisation Générale H55. Serie Courte

BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA
. 1010

CLASSIQUE
N
H55 I Roctificado
W3S * EEIENH -4 S\Cﬁ ﬁl‘ﬁ F?rl:h Ground T'::én
TIN 118° | Talllé Meuld

Avances mmJrev. Feed [ Pas |
@2 @3 @4 85| @s | 28 @10/ @212 @16 @20
30-35 ||0,045)0,055 0,070 0,080)0,1000,120|0,150/0,160 0,180 0,250

36-42 |/0,060/0,090 0,100 0,120(0,150/0,180/0.210/0,250 0,300 0,360
30-36 ||0,050/0,070 0,080 0,100/0,120(0,140/0,170/0,200 0,240 0,280

0,080/0,110 0,130, 0,150/0,190/0,220|0,260,0,320 0,380 0,450

— T

35x8 il 0,080/0,110 0,130 0,1500,190(0.220/0.260/0,320 0,380 0,450
4860 ||0,060/0,090 0,100 0,120/0,150(0,180/0,210/0,250 0,300 0,360
Vo= mdmin, LpL= ||'-ru1.'90£
nEg
D L 1 D L 1 N° Art.

mm mm mm {s . mm mm mm !’F TIN %

0,30 19 3 10 179% 2,04 2,20 53 27 10 o043 078 18338 1,77

0,35 19 4 10 179%9 240 2,25 53 27 10 1oods 0,72 1831 172

0,40 20 510 18002 2,04 2,30 53 27 10 10045 0,91 18344 1,90

0,45 0 5 10 18005 2,04 2,35 53 27 10 1080 O

0,50 n 6 10 1BO0S 1,43 2,40 57 3 10 o052 6,91 18347 1,90

0,55 24 7 10 18011 1,81 2,45 57 30 10 18083 0.4

0,60 24 7 90 1E014 1,81 2,50 57 30 10 10055 0,76 18350 1,78

0,65 26 B 10 18017 1,81 2,55 57 30 10 18036 0,93

0,70 28 8 10 1E020 181 2,60 57 30 10 0058 0,93 18IS 18

0,75 28 9 10 18023 132 2,65 57 30 10 18089 0,93

0,80 30 10 1o 18026 1,38 2,70 61 33 10 ensl 0,93 IMes 1,91

0,85 30 10 10 18029 13s 2,75 &1 33 10 o0s4 080 18356 1,85

0,90 12 11 10 18032 1,35 2,80 51 33 10 10067 0,93 18359 1,91

0,95 32 11 10 18035 1,38 2,85 61 33 10 18092 0,93

1,00 34 12 10 10001 1,05 1H305 218 2,90 61 3@ 10 0070 0,93 27088 1,91

1,05 34 12 10 18038 1,16 2,95 (] 33 10 18095 0,93

1,10 38 14 1o 10004 1,16 15056 2,18 3,00 51 33 10 10073 0,89 18352 1,68

1,15 35 14 10 18041 1,18 3,05 65 36 10 18098 090 17358 217

1,20 a8 16 10 10007 1,06 1830 218 3,10 65 36 10 10076 080 18365 2,12

1,25 38 16 10 10010 092 27087 208 3,15 65 36 10 27343 090 19078 27

1,30 38 16 10 10013 1,08 18311 2,10 3,20 85 3 10 10070 080 18388 2,12

1,35 40 18 10 180se 1,03 3,25 65 36 10 10082 080 18371 2,12

1,40 a0 18 10 10006 1,08 37337 2,10 3,30 55 36 10 0085 0,80 18374 212

1,45 40 18 10 18053 1,08 3,35 65 36 10 27345 1,08

1,50 a0 18 10 10019 080 18314 1,85 3,40 70 1 10 o088 1,08 273 228

1,55 43 20 10 18059 0,99 3,45 7o 8 10 27345 1,04 77 228

1.60 43 0 i) 10022 0,99 18317 2.07 3,50 70 i 10 10091 0.7a 18377 2,09

1,65 a3 20 10 18062 0,99 3,55 70 33 W 1801 107

1,70 a3 20 10 10025 0,99 18320 2,07 3,560 70 im0 o094 1,07 27373 2,30

1,75 a5 27 10 10028 088 18313 2,01 3,65 70 39 10 18104 1,07

1,80 a6 22 10 10031 0,88 183IE 1,97 3,70 70 38 10 10097 1,07 18320 2,30

1,85 46 22 10 18068 0,88 3,75 70 33 10 0100 0,81 18383 222

1,90 a6 72 10 10034 088 18319 1,97 3,80 75 43 10 10103 1,10 1B36 2,33

1,95 49 24 10 1B071 088 3,85 75 43 10 18107 10 79546 233

2,00 a4 24 10 10037 0,76 18332 1,85 3,90 75 43 10 10106 1,10 37165 233

205 49 24 10 18074 0,78 395 75 43 10 18110 1,10

2,10 a9 24 10 10040 O,78 18335 177 4,00 75 41 10 10109 089 18389 2,19

2,15 53 27 gL 18077 0,78 4,05

-
L
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HS55 General Purpose Straight Shank Drill Bit. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Utilisation Génerale HSS, Serie Courte

BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA
et 1010
A

D L I N" Art. D L I N" Art.
mm mm mm l‘=- TIN . mm  mm I'I'II'I'I=I=- TIN .

4,10 5 43 10 10112 0,99 18392 2,28 7.10 104 a4 10 10220 3,25 1849 6,54
415 75 43 10 27350 1,10 7,15 109 69 10 27364 3,28
4,20 75 43 10 10115 0,99 18395 2,28 7,20 104 69 10 10223 3,25 18494 6,54
4,25 75 43 10 10118 0,99 18398 2,28 7,25 109 69 10 10226 2,68 18497 6,10
4,30 a0 47 0 10121 1,31 18401 2,52 7.30 104 a9 10 10229 3,25 18500 6,54
4,35 80 47 10 18113 1.3 7:35 e a9 10 27365 3;25
4, .40 a0 47 10 10124 1.31 18404 2,52 7,40 1049 a9 (4] 10232 3,25 27150 6,54
4,45 80 47 10 18116 1,31 745 109 a9 10 27366 3,34
4,50 84 47 10 1027 1,03 18407 231 7,50 104 (=5 10 10235 2,22 18503 5,69
4,55 80 47 10 27288 1,32 7,55 117 75 10 27369 3,86
4,60 B0 47 v 10130 1,32 18410 2,54 7,60 117 75 10 10238 3,86 27113 717
4,65 80 47 10 27352 1,32 7,65 17 75 10 27388 3,86
4,70 a0 A7 0 10133 1,22 18413 2,54 7,70 117 75 10 10241 3,86 18506 7.17
4,75 a0 47 10 10136 17 18416 2,45 1.75 17 75 10 10244 2,99 27272 6,49
4,80 a5 LY, 10 10139 1,48 18419 269 7,80 117 75 10 10247 3,90 18509 719
4,85 B6 52 10 18119 1,44 7.85 1z 75 10 27370 3,90
4,90 86 52 10 10142 1,44 18422 2,65 7,90 17 75 10 10250 3,90 18512 719
4,95 B6 52 10 18122 1,44 7,95 17 75 10 27372 3,90
5,00 B4 52 10 10145 1,09 18425 2,35 8,00 117 75 10 10253 2,54 18515 5,98
5,05 86 52 10 18125 149 21749 2,68 8,05 17 75 10 27373 3,98 39695 7,87
5,10 R 52 10 107148 1,49 18428 2,68 8,10 117 75 10 10256 3,98 26675 7,87
5.15 B85 52 10 27330 1,49 8,15 17 3 10 27374 3,98
5,20 a6 57 0o 10151 1,49 18431 2,68 B,20 117 73 10 10259 3,98 26678 7,87
5.25 86 52 10 10154 1,39 18434 2,66 8,25 nm7 75 10 10262 2,99 18518 7,09
5.30 86 L2 10 10157 1,84 18437 3,03 8,30 117 75 10 10265 4,15 2731 803
535 93 57 10 18131 1,84 8,35 17 75 10 27376 415
5.40 G3 57 10 10160 1.84 27292 3,03 B,40 117 5 10 10268 4,15 26681 8,03
5,45 93 57 10 27354 1,84 8,45 17 75 10 27377 415
5,50 53 10 10163 1,45 18440 2,72 B,50 117 75 10 10271 2,75 1851 6,77
5,55 93 57 10 2735 1,96 65683 3,16 8,55 125 Bl 10 27378 5,21
5,60 @3 57 1 10166 1,96 18443 3,16 B,60 125 a1 10 10274 521 18524 9,05
5,65 93 57 10 18134 1,96 8,65 125 a1 10 27379 521
5,70 93 57 0 10169 1,96 18446 3,16 8,70 125 &1 4] 10277 521 18527 9,05
5,73 23 57 10 10172 1,88 18449 3,14 8,75 125 a1 10 10280 4,01 18530 8,04
5,80 G3 57 10 10175 1,84 18452 3,03 8,80 125 &1 10 10283 5,23 18533 9,06
585 a3 57 10 27357 1,84 8,85 125 81 10 27381 5,23
5,90 53 57 0 10178 1,84 18455 3,03 8,90 125 &1 10 10286 5,23 18536 9,06
5,95 93 57 10 27358 1,84 8,95 125 a1 10 27383 5,23
6,00 53 57 10 10181 1,50 18458 2,75 9,00 125 a1 10 10289 3,36 18539 7,32
6,05 101 63 10 27359 21 17594 546 9,05 125 a1 10 27382 5,26
6,10 101 a3 10 10184 2,11 18B4&1 546 8,10 125 &l 10 10292 526 26684 9,09
615 101 63 10 27360 2,11 TaT 546 9,15 125 81 10 27385 5,26
6,20 101 G 10 1087 21 18464 546 9,20 125 &1 10 10295 526 27553 9,09
6,25 101 a3 10 10190 2,0 18467 5,46 9,25 125 81 10 10298 4,04 27273 8,09
6,30 101 f3 110 10193 2,24 27324 5,54 9,30 125 a1 10 1030 4,92 18542 8,77
6,35 101 63 10 27361 2,24 9,40 125 &1 10 10304 4,92 27149 8,77
6,40 101 a3 10 10196 2,30 18470 5,64 9,45 125 @1 10 27387 4,92
6,45 (1] 63 10 18137 2,24 9,50 125 &1 10 10307 3,68 18545 7,63
6,50 1M 63 10 10199 1,74 18473 5,21 8,55 133 a7 10 27389 6,29
6,55 101 63 10 18140 2,79 9,60 133 a7 10 10310 629 26637 10,07
6,60 101 a3 10 10202 2,79  1B476 6,00 9,65 133 a7 10 27380 6,29
6,65 101 63 10 27362 2,79 9,70 133 87 10 10313 629 27151 10,07
6,70 101 B3 10 10205 2,79 27333 6,09 9,75 133 87 10 10316 4,55 18548 858
6,75 109 a9 10 10208 2,10 18479 557 9,80 133 87 10 10319  &1F 18551 9,96
6,80 104 a4 110 10211 2,10 18482 5,57 9,85 133 &7 10 27381 6,17
685 109 69 10 18143 3,09 9,90 133 87 10 10322 617 18554 9,96
6,90 104 a9 10 10214 3,09 18485 6,34 9,95 133 a7 10 273893 6,17
6,95 109 69 1 27316 3,09 10,00 133 a7 10 10325 3,92 18557 79

7.00 109 G9 10 10217 2,10 18488 5,57 10,10 133 g7 5 10328 526 29149 13,77
703 109 69 10 27363 3,23 79818 6,54 10,20 133 a7 3 10331 490 18360 1341



HS5 General Purpose Straight Shank Drill Bit. Jobber Series

1 0 1 0 BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA
ﬁff' Faret Queue Cylindrique Utilisation Générale HS5, Serie Courte

D L 1 N" Art. D L 1 N® Art.
mm mm mm !s- TIN € mm mm  mm lls- TIN €

10,25 133 87 5 10334 548 27274 13,99 13,90 180 108 1 10451 15,77 BH1BE 26,64

13,75 160 108
13,80 160 108

10448 12,32 16457 23,19
18176 1577 24664 26,64

10,30 133 a7 5 10337 6,74 29151 14,30 14,00 160 108 1 10454 11,74 29007 22,62
40 133 ar 5 10340 6,14 14,10 169 114 1 18179 16,81

10,50 133 87 5 10343 4,90 18563 13,10 14,20 169 114 1 18185 16,81

10,60 133 a7 5 10346 6,76 29154 14,53 14,25 169 114 1 10457 13,77 29194 24,53
10,70 142 94 5 10349 6,76 14,30 169 114 1 18188 17,12

10,75 142 o4 5 10352 6,34 27277 1447 14,40 169 114 1 18191 17,12

10,80 142 94 5 10355 A50 29157 15,25 14,50 169 114 1 1460 12,66 209198 23,45
10,90 142 a4 5 10358 7,50 14,60 169 114 1 18194 17,44

11,00 142 a4 s 10361 5,72 18566 13,86 14,70 189 114 1 18197 17,44

11,10 142 94 5 10364 7,63 14,75 169 114 1 10463 13,77 29202 24,53
11,20 142 94 5 10367 7,83 14,80 169 114 1 18200 16,81

11,25 142 a4 5 10370 &48 26801 14,57 14,90 169 114 1 18203 16,81

11,30 142 o4 5 10373 7,50 15,00 169 114 1 466 12,79 29205 23,62
11,40 142 a4 5 10376 7,50 27450 15,64 1520 178 120 1 18209 22,07

11,50 142 94 5 10379 611 18565 14,24 15.25 178 120 1 10469 189 29209 29,33
11,60 142 94 5 10382 7,50 15,50 178 120 1 10472 14,97 29213 25,70
11,70 142 G4 5 10385 T,50 15,60 178 120 1 18218 25,82

11,75 142 94 5 10388 648 27275 14,57 15,70 178 120 1 18221 25,82

11,80 142 a4 5 10391 B20 29166 16,29 1575 178 120 1 10475 19,03

11,90 151 101 5 10394 8,20 29167 16,29 1580 178 120 1 18224 24,10

12,00 157 1m 5 10397 680 18572 14,90 1590 178 120 1 18227 24,10

12,10 151 m 5 10400 9,57 29169 19,28 16,00 178 120 1 10478 15,59 20230 26,29
12,20 151 181 5 10403 9,57 16,20 184 125 1 27289 32,99

12,25 151 101 5 10406 8,44 18578 18,60 16,25 184 125 1 10481 28,06

12,30 151 101 5 10409 9,01 16,50 184 125 1 10484 18,14 12861 28,03
12,40 151 10 5 10412 901 16,75 184 125 1 10487 29,31 19368 39,20
12,50 151 101 5 10415 748 18581 17,66 16,80 184 125 1 27676 4431 19369 548,21
12,60 151 101 5 10418 9,34 17,00 184 125 1 10490 18,14 12866 28,04
12,70 151 [o]] 5 10421 9,34 17,25 19 130 1 10493 30,44

12,75 151 101 5 10424 831 27276 18,48 17,50 191 130 1 10496 20,85 12862 30,74
12,80 131 101 3 10427 10,42 17,75 M 130 1 10499 33,70

12,90 151 101 5 1430 1042 18,00 191 130 1 10502 22,05 29236 31,02
13,00 151 101 5 10433 7,74 18584 17,53 18,25 198 135 1 10505 33,06

13,10 151 101 i 10436 10,65 18,50 108 135 1 10508 24,48

13,20 151 101 1 18164 10,65 18,75 198 135 1 10511 34,01

13,25 160 108 1 10439 12,15 29180 23,00 19,00 108 135 1 10514 24,48 14065 34,92
13,30 160 108 3 18167 16,49 19,25 205 140 1 10517 44,49

13,40 160 108 1 18170 16,49 19,50 205 140 1 10520 26,25

13,50 160 108 1 10442 10,95 29184 21,85 19,75 205 140 1 10523 43,16

13,60 160 108 1 18173 16,49 20,00 205 140 1 10526 29,91

13,70 160 108 3 10a45 16,49

1
1
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Split Point Straight Shank Drill Bit. Jobber Series

1 0 1 3 BROCA MANGO CILINDRICO AGUZADA. SERIE CORTA
H,Ef Foret Queue Cylindrique Affltage en Croix. Serie Courte

TIALSIN

Resistencia al desgaste

Résistant a ['usure

)
HSS | <{J DIN Blanca | | Rectificade hapa
HSS N | | | 2 | | 4nas : Bright Finish| | Ground | | 1| Sheets | [ "0eC
TIALSIN 130° | |=2mm Finition Blanc| | Talllé Meulé | | Thile

Avances mmi'rev. Feed [ Pas

0,055/0,070 0,080 0,100/0,120/0,150/0,160|0,160
0,020/0,100 0,120 0,150|0,180/0,.210(0,250) 0,300
QOTDI0,0B0 0,000 012001400, 17000,300) 0,240
0.170/0,130 0,150 0,190 | 220/0,260/0,320 0,380

35Kw 0,110}0,130 0,150 0,190/0,220/0,260)0,320(0,380
[0,060] 0,090/ 0,100 0,120 0,150/0,180/0,210/0,2500,300
Ve= mimin. pm = CR 1000
KEES®
D L | @ WA = N°Art. D L
mm mm mm =9 | HS | TIALSIN mm mm
1,00 34 12 W0 17T 1,19 37EI0 2,80 428 75 43 10 10777 1,10
1,10 36 14 10 10650 1,30 430 B0 47 10 10779 148
1,20 38 16 10 10656 1,30 440 B0 47 10 10780 148
130 38 16 10 0862 1,15 450 B0 47 W 0782 113 37827 3,10
1,40 43 18 10 10663 1,15 4,50 B0 47 10 19733 1,50
1,50 40 18 10 10686 O,BB 37621 2,51 470 80 47 10 10786 1,50  EB0BI 3.47
1,60 43 20 10 10668 1,00 478 80 47 10 10787 1,33
L a3 200 W 10670 | 1,09 480 86 52 10 10789 1,64
75 46 22 10 10671 0,99 490 &6 52 10 10792 1,81
180 46 22 10 10672 098 500 B 52 10 10793 L33 17443 3,19
190 46 22 10 10674 098 510 8 52 10 10795 1,88
oo 43 24 0 DGFS  OB3 37497 245 520 86 52 W 10797 1,65 359043 3,563
270 43 24 10 10677 0,88 525 ® 52 10 10798 1,58
220 53 27 10 13555 0,88 530 86 52 W 10799 LOT 45421 4,05
25 53 X 10 10679 O8O 540 93 57 10 10800 207
230 52 27 10 13808 1,08 55 93 57 10 10807 1,683 37628 3,59
240 57 30 10 10683 1,04 560 93 57 10 osoz 217
250 57 30 10 10684 QMBS 37622 233 520 93 57 10 10804 217 39244 4,14
260 57 30 10 10685 1,08 575 93 57 10 10807 2,12
270 &1 33 10 10685 1,08 580 93 57 10 10B0E 2,07
3,75 61 i3 10 10687 0,89 5,90 93 57 10 10810 2,07
280 61 33 10 10650 1,08 600 93 57 10 0811 187 32677 3,65
2,90 &1 i3 10 10692 1,08 &10 107 63 10 10812 2,39
a0 &1 33 10 10693 O 37623 222 620 101 63 10 10814 239
31 &5 36 0 10655 089 625 101 63 10 10815 224
3230 65 35 10 10685 089 3157 2,85 &30 101 63 10 0816 251
3238 65 36 10 10698 0,89 640 107 &3 10 10R19 2,55
330 65 36 10 10690 089 37614 285 650 101 &3 10 10822 1,96 38558 741
3,40 7o 39 10 10701 1,14 660 107 63 10 11145 3,714
3,50 00 3% W0 o702 | 08B 37625 2,84 670 101 63 10 11154 314 45424 8,59
360 70 33 W0 0708 1,19 675 100 &9 10 11157 237 664 7,82
3,70 MW 3% 10 0705 119 &80 109 &9 10 11163 237 37610 7,82
375 70 3% 10 10708 1,04 690 109 &8 10 11166 3,48 45725 829
380 75 43 10 070 %26 39236 31 700 189 69 10 11172 2T 36559 782
390 75 43 10 10719 1,26 70 W09 &9 10 11175 3,67
400 75 43 W0 10770 009 33571 2,96 720 109 69 10 13066 3,67
410 75 43 W0 0774 1,10 725 109 &3 10 11184 3,00
420 75 43 10 10776 1,00 38557 3,05 730 109 & 10 11190 367



Split Point Straight Shank Drill Bit. Jobber Series

1 0 1 3 BROCA MANGO CILINDRICO AGUZADA. SERIE CORTA
_Sff' Foret Queue Cylindrigue Affutage en Croix, Sere Courte

D L | g NAA NAr. oD L I @ N° Art.

mm mm mm s TIALSIN mm mm mm a8 TIALSIN

740 108 &9 10 11202 3,67 10,70 142 o4 5 21347 7,56

7.50 109 69 10 11217 248 37630 7,54 1080 142 54 5 17972 B83%

760 117 75 10 14362 433 10,90 142 94 5 17975 8,39

oL ny; 75 10 11226 433 1,00 142 E 5 13783 G641 37e3s 18,67
775 117 75 10 11229 334 11,10 142 o4 5 17978  &,56

780 117 75 10 11230 43T 11,20 142 o4 5 66583 8,56

790 117 75 10 11251 4,37 11,30 142 54 § 17980 8,56

g00 117 75 10 11268 2,85 26560 B30 11,40 142 o4 5 17981 B,56

&10 117 75 5 11269 4,46 11,50 142 o H] 17609 6,86 i7e3s 19,13
820 117 75 5 11287 446 64063 10,77 11,60 142 94 5 17982 B40

825 117 75 5 11750 334 11,70 142 54 5 19657 8B40

g3 17 75 5 11297 467 11,80 142 o4 § 17984 9,38

g40 117 75 3 11302 4,67 1190 151 1M 3 1798y 9,18

BS50 117 75 5 11303 3,09 AT498 9,38 1200 151 100 5 17611 763 37637 19,92
860 125 B 5 1134 585 12,10 151 10 5 6I3I57 10,72

870 125 @1 5 11305 585 12,20 151 101 5 63358 10,72

875 125 @ 5 11306 4,49 1230 151 1M 5 21343 10,09

880 125 81 5 11307 588 1240 151 1M 5 63360 10,09

890 125 &1 5 11308 5,88 1250 151 101 5 17615 836 37638 23,84
800 125 B 5 11310 376 3ITEIT 10,07 12,60 151 101 5 63361 10,50

910 125 B 5 143178 590 39252 12,23 12,70 151 101 5 17081 10,50

920 135 ® 5 1434 590 654064 12,22 1280 151 1 5 6333 11,68

935 125 1] 5 11313 4,54 1290 151 1 5 6i3sd 11,68

930 115 Bi 5 14305 549 1300 151 104 5 16556 867 36558 24,16
940 125 ® 5 13007 549 m 13,20 151 101 1 a1665 11,93

950 125 & 5 U7 409 376312 10,40 13,50 160 108 1 22833 12,29

960 133 &7 5 11318 705 14,00 160 108 1 19224 13,18

970 133 &7 5 13440 705 14,50 189 114 1 24841 14,17

975 133 &7 5 11321 5,14 1500 168 114 1 19227 14,34

980 133 &7 5 11322 8594 1600 178 120 1 2106 1748

990 133 &7 5 11323 594 16,50 184 125 1 51640 19,34

10,00 133 &7 5 1324 439 36147 101 17,00 184 125 1 48580 19,34

1040 133 &7 5 22341 5,90 17,50 191 130 1 48582 2204

10,20 133 5 17648 548 37633 17,77 1800 191 130 1 48583 33,53

10,30 133 &7 5 17506 588 3763 19,18 18,50 1398 135 1 48585 26,12

1040 133 &7 5 17966 689 19,00 198 135 1 45586 26,12

10,50 133 8 5 17613 548 IB0EE 17,77 19,50 205 140 ] 48588 28,00

1060 133 5 17968 7,56 20,00 205 140 i 48589 31,91



HS5S Straight Shank Drill Bit. Long Series

1 0 3 0 BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE LARGA
R,F{ Foret Queue Cylindrique H55. Serie Longue

]
H55% | | Rectificado
(][] Blue Tol. D
ol * 40 N é ﬁ ® Finish Geound h

Talble Meuld

. S _ = eri | Avances mmirey. Feed / Pas

@2 @3 @4 |05 | 06| 08 810 912/016 920
0,045 0,055
3642 | 0,060 0,090

0,150 0,160(0,180 0,250/
0,210 0,2500,300 0,350

0,070/0,060/0,100/0,120
0,100(0,120/0,150) 0,180

30-36  ||0,050 0,070/0,080/0,100/0,120/0,14000,170 0,200(0,240/0,280
72.9 ||/0:080.0.110 0,130(0,150]0,190|0,220/ 0,260 0,320(0,380 /0,450
s10xp 0,080 0,110/0,130(0,150 n.m|u.zzu 0,260 0,320(0,380 0,450
L 0,060 0,090(0,100/0,120/0,150/0,180 0,210 0,250(0,300 (0,350
*5e recomienda reduclr el svance entre 2J3 ¥ 1/2
i is recommended to reduce feed betwean 203 & 172
*0n consele réduire |'avance entre 273 et 172
W= mumin P WeoW
nae
o Lo o - Ll ol
mm mm mm [~ TIN mm mm mm s TIN
0,50 iz 12 10 26656 5,81 375 1z 73 10 11672 3,37 27118 475
0,60 a5 15 10 o658 471 3,80 112 78 10 1e7s 4,04 27227 5,40
0,70 42 21 10 19457 471 390 119 78 10 11678 408 27122 540
0,80 A6 25 10 4552 4T 400 119 78 10 11881 258 27216 396
0,90 51 29 10 26659 4T 410 119 JE 10 116B4 339 2718 476
1,00 56 33 10 11s73 AFT 17465 | 595 420 119 JE 10 1167 33D 27124 476
1,0 80 37 10 11576 464 27465 581 425 119 7B 10 11690 3,39 27714 4,76
1,20 &5 41 16 11570 &84 27467 581 430 128 82 1o 11803 437 27215 574
1,25 &5 41 10 11582 479 27468 5,97 440 126 B2 10 11696 437 27481 574
1,30 65 41 10 11585 484 27111 881 450 126 B2 10 11699 3,09 27083 4,47
140 70 45 10 11588 464 27469 5.81 4,60 126 # 1 1oz A,37 v 5,74
1,50 o] 45 10 11591 344 37470 4,60 4,70 126 82 10 19955 /37 27482 5,74
1,60 76 50 10 11504 484 27471 5,81 875 126 B2 10 11705 4,58 76657 5,91
1,70 76 500 10 11597 484 27472 EM1 &80 132 87 10 11708 505 27483 643
1.75 &0 53 10 1600 384 27473 5,00 490 132 87 10 11711 5058 27484 6,43
1,80 B0 53 W iie03 369 274 4,89 5,00 132 8 10 1MHa 331 2703 468
1,90 &0 53 10 11808 3,69 27474 4,89 510 132 &8 10 1177 505 27155 6,43
2,00 &5 55 10 11609 244 27145 1.8% 520 132 8 10 1720 505 27101 643
2,10 85 56 10 11612 32,36 27146 4,45 525 132 87 10 11723 524 27104 6,82
2,20 ol 59 10 11815 3,36 27475 4,45 5,30 132 BY 10 Ny 549 76658 6,88
2,25 490 59 10 1sE 269 IT4T’e 3,76 540 139 91 W 1vze 549 27153 688
2,30 90 50 10 11521 3,24 27142 432 550 139 81 10 11732 #4368 27152 572
2,40 95 62 10 11624 3,24 27477 4,32 560 139 91 1 11735 549 27109 6,88
2,50 95 62 10 116827 245 27478 3,82 570 139 91 10 11738 549 2707 688
2,60 95 62 10 11830 3,24 27479 4,32 575 139 ®1 10 11741 571 2714 7,08
2,70 100 65 10 11833 324 27144 4,33 580 139 81 10 11744 805 27100 7,42
2,75 100 G5 10 11836 3,37 27480 4,44 590 139 81 o 11747 605 27282 7,42
280 100 65 10 11639 334 27143 4,32 800 139 91 10 11750 408 27168 541
2,90 100 66 10 11842 3,24 27147 4,32 610 148 §F 10 11753 &05 27105 .71
3,00 100 66 10 11845 28 20132 3,34 6,20 148 oF 10 N 605 27281 W |
3,10 106 69 10 11848 2,52 27220 3,89 6,25 148 97 WM 1759 6,27 27485 9,94
3,20 106 B9 10 11851 252 2TN7 3m9 630 148 §7 10 11762 811 27486 8,75
3,25 106 63 W 11654 2,52 27113 1,89 540 148 57 10 11765 811 27108 9.7%
330 108 B3 10 11857 252 27210 3,89 650 148 57 10 11768 5718 20135 B84
3,40 112 7310 116460 324 a7 4,59 6,60 148 9 1 1™ 611 2769 .75
350 112 73O 11883 238 27211 375 670 148 87 10 11774 &11 27283 975
3,60 112 73 10 11866 324 27515 4,59 675 156 102 10 11777 633 27487  9.99
370 112 3 10 11869 324 28267 4,59 680 156 102 10 117E0 833 27160 959



H55 Straight Shank Drill Bit. Long Series

1 0 3 0 BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE LARGA
jf & Foret Queue Cylindrigue HSS. Serie Longue

D L 1 W® Art. D L | N* Art.
mm mm mfs TiN . mm  mm mln!s— TIN *

690 156 102 10 11783 649 27106 10,16 10,80 195 128 1 11924 16,27 2699 2526
700 15 102 10 11785 6,04 20138 9,70 11,00 195 128 1 11930 14,23 27228 23,19
7,10 156 102 10 11789 649 27158 10,16 1,10 195 128 1 30588 19,02 30589 27,97
7,20 156 102 10 11792 &A% 27488 10,16 11,25 185 128 1 11939 1690 27506 2589
7,25 156 102 10 11795 &74 27159 10,80 1,50 155 128 1 11948 14,50 27227 2345
7,30 156 102 10 11798 662 76659 10,28 1,75 195 128 1 11957 19,02 27225 27,99
740 156 102 10 11801 6,62 27489 10,28 11,80 195 128 1 11960 19,02 27507 27,99
7,50 156 102 10 11804 43 27490 10,08 11,90 205 134 1 11963 18,02 27508 27,99
760 165 109 10 11807 &62 20141 10,28 12,00 205 134 1 11966 16,21 27509 2520
7,70 165 109 10 11810 662 27157 10,28 12,20 205 134 1 11972 18,33 26993 29,58
775 185 109 10 11813 6,88 27491 10,54 12,25 205 134 1 11975 18,38 27510 29,62
780 165 109 10 11816 741 27154 11,06 12,30 205 134 1 11978 21,67 27511 32,94
790 165 109 10 11819 741 27232 11,08 1250 205 134 1 11984 1707 27512 2834
800 165 108 10 11822 7,16 27492 10,82 1275 205 134 1 11993 22,50 27513 33,78
810 165 109 5 11825 741 27483 1,1 13,00 205 134 1 12002 19,36 27226 30,63
820 165 109 5 11828 741 2744 1N 13,25 214 140 1 12005 22,50

825 165 108 5 11831 7,69 28850 11,98 13,50 214 140 1 12008 321,62 12933 3238
830 185 108 5 11834 1139 27495 15,80 13,75 714 140 1 12011 23,57 17836 33,88
840 165 109 5 11837 11,39 20144 15,59 1400 214 140 1 13014 23,33 12935 34,60
850 165 103 5 11840 7,96 27496 12,27 1425 220 144 1 12017 42,08 17837 53,30
860 175 115 5 11843 11,39 27284 15,69 14,50 220 144 1 12020 27,32 12936 38,57
870 175 115 5 11846 11,39 27516 15,69 1475 220 144 1 12023 42,03

875 175 115 5 11849 11,85 27285 18,13 1500 220 144 1 12026 26,43 12939 37,70
880 175 115 5 11852 11,64 27497 1594 1525 227 149 1 12029 4748

890 175 115 5 11855 11,64 27517 15,94 1550 227 149 1 12082 39,23

900 175 115 5 11858 @66 27113 12,97 1575 227 149 1 12035 4746

8,10 175 115 5 11861 11,84 27110 15,94 1800 227 149 1 12038 30,76

20 175 115 5 11864 11,84 27231 1594 1825 235 154 1 12041 52,38

925 175 115 5 11867 12,10 27498 16,39 1650 235 154 1 12044 36,39

930 175 115 5 11870 12,54 27112 1683 1675 235 154 1 12047 52,38 21324 61,35
40 175 115 5 11873 12,54 27495 16,83 17,00 235 154 1 12050 36,55 21326 61,35
950 175 115 5 11876 @&77 27500 13,06 17,25 241 158 1 12053 60,22

960 184 121 5 11879 12,54 27501 16,83 17,50 241 158 1 12056 54,04

970 184 121 5 11882 12,54 27502 16,83 1775 241 158 1 12059 70,22

9,75 184 121 5 11885 13,00 27503 17,29 1800 241 158 1 12082 38N

9,80 184 121 5 11888 12,54 27504 16,83 1825 241 158 1 12085 82,71

990 184 121 5 11891 12,54 26994 16,83 18,50 247 162 1 12068 589,03

10,00 184 121 5 11834 9,48 20147 13,77 19,00 247 162 1 12074 A%7T7

10,20 184 121 1 11900 12,79 20150 21,77 19,50 254 166 1 12080 91,90

10,25 184 121 1 11903 11,85 27230 20,82 19,75 254 166 1 17083 103,79

10,50 184 121 1 11912 12,79 27229 2,77 2000 254 166 1 12086 53,62

1075 195 128 1 11921 13,00 27505 321,98



Hard Materials Straight Shank Drill Bit. Extra Long Series
Foret Queue Cylindrique Matériaux Durs. Serie Extra-Longue

BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE EXTRA LARGA
. 9040
Y

HSSE DiM
5%Co 1869

DO

—
il

Blanca Rectificado
E Bright Finizsh Ground T:;D
5 ) Finition Blanc| | Talllé Meulé
Avances mm/rev. Feed / Pas

02| @3 04|06 08 |010/@12/016 020

0,035/0,045/0,050/0,080/0,100(0,120(0,130/0,160{0,160

0,025/0,040/0,050/0,060/0,080{0,100(0,100/0,120{0,160

0,025]0,040/0,050/0,060/0,080/0,100(0,100[0,120{0,160

0,060(0,090/0,100{0,150/0,180{0,210/0,250(0,300(0,300

S10xe 0,050(0,070/0,080/0,120/0,140(0,170/0,200(0.240(0,240
| *Se recamienda rediucir el avance entre 213y 1/2, segiin profundidades

“It s recomnendied o reduce feed between 273 & 112, depending on deepness
*0n canseille eduire | meance entng 203 et 17, duivant li profordeurs

We= mimin, Epm= We x 1.000
TE®
D L L ] D L I @ D L ]

mm mm mm =8 mm mm mm = mm mm mm B

200 125 85 1 72029 1521 575 205 140 1 F725) 27.1 875 240 185 1 74020 63,74
2,25 135 o0 1 73925 19,37 575 2680 1BO 1 73970 37.64 875 320 220 1 74024 79,16
250 140 95 1 72032 15,21 575 330 225 1 72092 45,61 8,75 410 280 1 74027 101,11
275 150 1000 1 7I035 11,24 600 205 140 1 75215 21197 9,00 250 175 1 72143 5502
3,00 150 100 1 75120 17,30 6,00 260 180 1 F2095 33,24 9,00 320 220 1 72146 69,16
300 130 13D 1 72038 23,32 600 330 225 1 72098 41,00 9,00 410 280 1 72149 93,52
325 155 105 1 73928 21,24 623 215 150 1 73973 3,92 925 250 175 1 74030 74,53
3,25 200 135 B 13530 26,23 625 275 190 1 73976 39,36 9,25 320 220 1, 74033 94,99
350 165 115 1 72041 17,53 6,25 350 235 1 73979 50,82 925 410 280 1 74036 118,82
350 210 145 1 73834 22,51 650 215 150 1 7210 27.21 950 250 175 1 740392 63,74
350 265 18O 1 73937 30,55 650 275 190 1 72104 36,69 950 320 220 1 74042 82,711
375 165 115 1 73940 24,59 6,50 350 235 1 72107 46,83 950 410 280 1 74045 10993
375 210 145 1 72044 26,23 675 225 155 1 72110 34,64 975 265 185 1 74048 76,06
3,75 265 180 1 73943 34,64 6,75 290 200 1 7igaz 4545 9,75 340 235 1 7152 9901
400 175 120 1 72047 17,53 6,75 370 250 1 73985 64,44 9,75 430 295 1 74051 127,61
4,00 220 150 1 72053 22,51 7.00 235 155 1 72113 33,76 10,00 265 185 1 72155 57,77
400 280 190 1 72056 30,55 700 290 200 1 72116 41,00 10,00 340 3235 1 74054 76,06
425 175 120 1 72059 26,08 7.00 370 250 1 73988 60,36 10,00 &30 295 1. 72158 107,18
425 220 150 1 72062 3370 7.25 225 155 1 73991 44,13 10,50 265 185 1 72161 97,66
4,25 280 190 1 73946 42,16 7,25 250 200 1 73994 54,41 10,50 340 235 1 74057 10580
4,50 183 125 1 72065 20,49 7.25 370 250 1 73987 72,68 10,50 430 295 1 74060 112,54
450 235 160 1 72068 26,75 7,50 225 155 1 72119 37,28 11,00 280 195 1 74063 73,19
4,50 3295 220 1 73949 3801 7,50 290 200 1 74000 4881 11,00 365 250 1 75166 94,99
475 1B5 125 1 73952 26,85 7,50 370 250 1 72122 68,55 11,00 455 310 1 74066 111,20
475 235 160 1 730N 33,70 775 240 165 1 72125 4545 11,50 2BO 195 1 74069 90,90
475 205 200 1 73955 42,16 7,75 305 210 1 74003 54,41 11,50 365 3250 1 74072 122,04
500 195 135 1 72074 27,56 .75 390 265 1 74006 BO,36 11,50 455 310 1 72164 126,10
500 245 170 1 73958 3116 800 240 165 1 72128 38,0 12,00 295 205 1 72167 82,71
500 315 210 1 73961 35,949 800 305 210 1 74009 47,54 12,00 375 260 1 74075 107,18
520 195 135 1 69428 7.1 8,00 350 265 1 7213 7042 12,00 480 330 1 74078 13042
525 195 135 1 777 27,11 8,25 240 165 1 72134 59,65 12,50 295 205 1 72170 105,80
525 245 170 1 73964 37,64 825 305 210 1 740012 79,16 12,50 375 260 1 72173 11848
525 315 210 1 72083 4510 8,25 390 265 1 72137 96,12 12,50 480 330 1 740B1 143,83
550 205 140 1 72086 22,00 8,50 240 165 1 72140 51,57 13,00 295 205 1 72176 10580
550 260 18D 1 72085 3324 850 305 210 1 74015 71,95 13,00 375 260 1 740B4 122,04
550 330 235 1 73567 40,86 8,50 390 265 1 74018 88,00 13,00 480 330 1 7179 14519



HSS Straight Shank Drill Bit. Extra Long Series

1 0 4 0 BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE EXTRA LARGA
??f' Foret Queue Cylindrique HS5. Serie Extra-Longue

i BIN [4] ﬁ Blue “Eé:;““:” Tol.D
1869 M | | = Finish e h&

Taillé Meulé

Material Ve Avances mm/rev. Feed / Pas
Ea'l'lrp-clE Sub. 22 @3 | 94 | @5| 06 | @8 @FG:EI-H ﬂlﬁ;ﬁlﬂ
L 0,045/0,055/0,070|0,080|0.100(0,1 20/0,150{0,16010,180(0,250
G.DEO:“G.EPW 0, 10010,120/0,150 0.159@0.2‘:1} 02500, 300/0,360
0,050.0,070(0,08010,1000,1.20{0,140/0,170(0,2000,240(0,280

/
’

T D-.EFB-UEDJ 1000, 13010,15000.190/0,220}0,260(0,3200,380|0,450|
=10xe 0,08000,110]0,130/0,150|0,190(0,220/0,260 ﬂ.i!ﬂlﬂ.SBD D.‘Eﬂ!
| 0,060(0,090|0,100{0,120|0,150/0,180/0,210|0,2500,300/0,360]

*5¢ recomienda reduelr &l avance entre 2/3 ¥ 1/2
*It is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
*0ni conseille néduire | avonte entre 203 ot 172

W= mv'min, A Wi x 1.000
Tud

mm mm mm B mm mm mm

2,00 125 a5 1 12158 1,18 6,50 350 235 1 12230 36,19
2,50 140 g5 1 12161 11,88 7.00 235 155 1 12233 23,83
300 150 100 1 12164 12,10 7,00 290 200 1 12236 33,19
3,00 190 135 1 11167 13,98 7,00 370 250 1 12239 484,87
3,50 165 115 1 11170 13,65 7.50 225 155 1 12242 26,85
3,50 210 145 1 12173 1573 7.50 290 200 1 12245 35,75
3,50 265 180 1 121176 22,50 7:50 370 250 1 12248 52,09
4,00 175 120 1 12179 1365 8,00 240 165 1 12251 29465
4,00 220 150 1 12182 16,08 8,00 305 210 1 12254 41,08
4,00 280 190 1 12185 22,94 8,00 390 265 1 12257 53,52
450 185 125 1 12188 15,12 850 240 165 1 12360 40,36
450 235 180 1 11191 18,88 850 305 210 1 12263 55,00
450 295 200 1 12194 27,03 8,50 390 265 1 12266 75,63
5,00 195 135 1 12197 1597 9,00 250 175 1 12269 3847
5,00 245 170 1 12200 20,30 9,00 320 220 1 12272 50,81
5,00 315 210 1 12203 24,96 9,00 410 280 1 12275 T4.61
5,50 205 140 1 12206 189 9,50 250 175 1 12278 4533
5,50 260 180 1 12209 2703 9,50 320 220 1 12281 62,30
5,50 330 225 1 12212 3119 9,50 410 280 1 12284 B392
600 05 140 1 12215 189 10,00 265 185 1 12287 44,73
600 260 180 1 12218 27,03 10,00 340 235 1 12290 58,52
6,00 330 225 1 12221 31,19 10,00 430 295 1 12293 M.
6,30 215 150 1 12224 22,50 11,00 280 195 1 2BB&6 56,64
6,50 275 190 1 12237 29,06 12,00 295 205 1 2BBGY 74,78



BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO
Ref 2 5 3 6 Straight Shank Subland Drill Bit
Py : Foret Etagés Queue Cylindrique

[ 180°| Blanca Rectificado
1. ;
HSS EE;'; Bright Finish| | Ground Tahgdz T"':;”
Fimition Blanc| | Taillé Meulé

Material Avances mmJirev, Feed / Pas
Grupo| Sub. M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M-10
0,055 | 0,070 | 0,080 | 0,900 | 0,120 | 0130
0045 | 0,050 | 0060 | 0,080 | 0,100 | 0120
0090 | G100 | 0,020 | 0,150 | 0,180 | 0,210
0,070 | 0,080 | 000 | 0,720 | 0,740 | 0,070
0,070 | 0080 | 0,100 | 0,120 | 0,740 | 0,170
0,090 | 0,500 | 0,720 | 0,150 | 0,180 | 0,210
0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210 |

Vo= rm'min i W w1 000
Exa
Filo Independiente en cada @ para Independent Edge in each a for Screw- Filet indépendant sur chague @ pour téte
Cabezas de Tornlllo Allen DIN-212 Heads Allen DIN-912 de vis allen DIN 912
M d2 d1 L §] 12 M d2 dil L n 12
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 340 600 93 57 9 42056 51,22 M8 900 1500 169 114 19 42068 88,55
M4 450 800 M7 75 11 42059 53,68 M1e 11,00 1800 191 130 23 42071 176,04
M5 550 10,00 133 87 13 420632 63,82
M& 660 11,00 142 94 15 42065 72,08

Foret Etagés Queue Cone Morse

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO
Ref 2 6 3 6 Morse Taper Shank Subland Drill Bit
%

‘ilﬂ'i Blamca Rectificadao
DIN " J Tol. d2 Tol. d1
H55 a177 -# Bright Finish Ground ho h8

Finition Blanc| | Taillé Meulé

Avances mm/rev. Feed / Pas
M-8 | M-10 | M-12 | M-14 | M-16
| 0,70 | 0,180
0,130 | 0,140 | 0,180 | 0,180 | 0,200
0 | 0250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0360
0,200 | 0,220 | 0,240 | 0,250 | 0,280
0200 | 0,220 | 0,240 | 0,260 | 0,280

M-20

W= mimin iy Wi x 1,000
xxa
Filo Independiente en cada @ para Independent Edge in each o for Screw- Filet indépendant sur chaque o pour téte
Cabezas de Tornillo Allen DIN-312 Heads Allen DIN-912 de vis allen DIN 912
dz di E n 1z d2 d1 L n n

M8 500 1500 212 114 19 2 42470 132,51 M1& 17,50 2600 286 165 35 3 42482 337,82
M10 11,00 1800 228 130 23 2 42473 149,36 Mi18 20,00 30,00 296 175 3% 3 42485 377,75
M12 13,50 20,00 238 140 27 2 42476 167,07 M20 3200 3300 334 185 43 4 42488 427,14
KA1A 1EEA TAMNA IR 1&M il ] ATATG RN



BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO
Ref 2 54 6 Straight Shank Subland Drill Bit
' Foret Etagés Queue Cylindrigue

Blanca Rectificade
Bright Finish| | Ground Tﬂ;-gdz Tall-;am
Finition Blanc| | Taillé Meulé

Material Avances mmirev, Feed / Pas
g st
0,055 | 0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,920 | 0,30

0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120

0,090 | 0,000 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210

0,070 | 0,080 | G100 | 0,120 | 0,140 | D70

0,070 | 0,080 | 0100 | 0,130 | 0,040 | 0,170

0090 | 0,900 | 0,720 | 0,50 | 0,180 | 0,210

0,090 | 0,100 | 0,120 | 0150 | 0,180 | 0,210

W= m/min kit m Wie w1000
L]
Broca-Avellanador con Filos Independent Edge Countersink-Drill for Foret-Fraise & ébavurer avec filets indé-
Independientes para Asientos Conicos 90° Spot Holes DIN 7474 pendants coniques 3 90° DIN 74/A
a90° DIN 74/A
M d2 di L i 12 M dz  di L
mm mm mm mm mm mm mm mm l'I'I'I'I'I I'IH'II
M3 320 600 93 sl g 421 39,72 M8 540 1500 169 114 42113 116,32
M4 430 800 117 751 42104 62,63 M1 1050 1900 138 135 42116 179,59

M5 530 1000 133 87 13 4107 74,45
M&6 640 1150 142 84 15 42110 85,04

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO
Ref. 2 6 4 6 Morse Taper Shank Subland Drill Bit

Foret Etagés Queue Cone Morse

Blanca Rectificado
Bright Finish| | Ground 1::'11,9(;12 T";'Bdi
Finition Blanc| | Taillé Meuls

Avances mm/rev. Feed / Pas
M-5 M -5 M-8 M-10

Q.080 | 0100 120 0,130

0,060 0,080 0,100 0,120

0,120 0,150 0,180 0,210

0100 | 0920 | 0940 | 070

0,100 0,120 0,140 0170

0120 0,150 180 0210

0120 [ 0150 | 0780 | 0210

W= mirmin Ve i 1.000

L e T ——
REg

Broca-Avellanador con Filos Independent Edge Countersink-Drill for Foret-Fraise a ébavurer avec filets indé-

Independientes para Asientos Conicos 90" Spot Holes DIN 74/A pendants conigues a 90° DIN 74/A

a 90° DIN 74/A

dz d1 L n iz d2 d1 L n iz
M5 550 11,00 175 94 13 1 42530 128,12 M8 300 1720 228 130 19 2 42536 155,31

M6 660 13,00 182 101 15 1 42533 130,73 M10 1100 2150 248 150 23 2 42539 184,48



Straight Shank Subland Drill Bit
Foret Etagés Queue Cylindrique

w2544

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO

Blanica Rectificado
H5% i EDSI;"B Bright Finish| | Ground Torl;gdl Tull_"ﬁm
Finition Blanc| | Taille Meule

Material
Grupo| Sub.

M-3

Avances mm/rev, Feed | Fas
M-5 M-& M-10
0,100 0,130

M-4

0,120 0,160

0,045

0,080 | 0,100 | 0,120 | 0130

0,050

0,150 | 0,180 | 0.210 | 0250

0,070

0,120 | 0,140 | 0,170 | 0,200

0,070

0,120 | 0,740 | 0,170 | 0,200

0,000

0,150 [ 0180 | 0.210 | 0250

0,080

i
o d

Vo= mimin

con Filos
Independientes para preparar Agujero
Previo Roscado y Avellanado 90°

Broca-Avellanador

Independent Edge Countersink-Crill for
20° Drilling & Counterboring Previous
Hole Preparation

0,150 | 0,180 | 0,210
Ve x 1,000

EXa
Firet-Fraisa a ébavurer avec filets indé-

pendants coniques a 90° pour preparer
des avant-trous

0250

g W el

Lpm, =

M d2  di L n ¥ " d2  d1 L b 1z

mm mm mm mm  mm mm mm mm mm mm
M3 350 340 70 39 AB80 42080 45,93 ME 680 900 125 B1 2100 42092 72,12
M4 330 450 B8O 47 1140 42083 49,40 M10 B850 11,00 142 94 2550 42095 84,15
M5 420 550 93 57 1360 42086 531 M1z 1020 1350 160 108 3000 42098 104,76
M& 500 660 107 63 1650 42089 60,54

Morse Taper Shank Subland Drill Bit

_fff 2 6 I I Foret E[agés QU eue Cone Morse

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO

Filos

Broca-Avellanador

con

E'l.lpn.' Sub.

Vo= mimin.

Blanca Rectificado | | Tal. 41
HSS E[;';Ig Bright Finish| |  Ground "r"‘:z ﬂr{ad
Finition Blanc| | Taillé Meulé
Material Avances mm/rev. Feed / Pas

M-10
0,130

M-12
0,160

M-14
0,170

0,180 | 0,200 | 0,250

0,120 | 0,130 | 0,140 | 0160 | 0,180 | 0,200

0,210 | 0,250 | 0,280 | 0300 | 0,330 | 0,360

0170 | 0,200 | 0,220 | 0240 | 0,250 | 0,280

0,170 | 0,200 | 0,220 | 0,240 | 0,260 | 0,280

0210 | 0,250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0,360

0,210 | 0,250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0,360

Vi & 1.000
RE@

rpum, =

Independientes para preparar Agujero
Previo Roscado y Avellanado 90°

dz d1 L n

Independent Edge Countersink-Drill for
a0° Drilling & Counterboring Previous
Hole Preparation

dz2  d1

Firet-Fraisa a ébavurer avec filets indé-
pendants coniques a 9% pour preparer
des avant-trous

L n

M mm mm  mm mm Rmm M M mm mm mm  mm Rmm M

M8 &80 900 162 81 21,00 1 42509 117,57 M16 1400 1750 228 130 3850 2 42521 174,27
M10 850 1100 175 94 2550 1 42512 128,09 M18 1550 2000 238 140 4350 2 42524 194,88
M12 10,20 1350 189 108 30,00 1 47515 151,33 M20 1750 2200 248 150 4750 2 43527 235,67
EATA RN Ty iC EfR Ry 170 4 TH o AMEAD 181 AY



90" Solid Carbide Countersink

7 AVELLANADOR METAL DURO INTEGRAL 90°
Ref. 95 ; .
R Fraise a Noyer Carbure 90

MD ]
DiM Tol. D Tal, Tal.

Hid 3L Tol.oc

o N ‘cﬁ@ﬁ oo | | amer || L |[Tobee

Avances mmirev. Feed / Pas |

0,050]0,050]0,050]0,060|0,080/0,100/
0,040(0,050(0,050/0,060|0,0800,100
0,040]0,050{0,050/0,060/0,080(0,100
0,040|0,040/0,040/0,050(0,050/0.080
0,050(0,050(0,060/0,070(0,070/0,080
0,050(0,050(0,0600,070|0,070/0,080
0,050(0,050{0,060/0,080(0,100/0,100
0,050(0,050(0,060/0,080(0,100/0,100
0,050(0,050(0,060/0,070(0,070/0,080
0,120(0,120(0,140/0,140(0,180/0,220
0,120(0,120(0,140(0,140(0,180/0,220
0,120/0,120/0,140/0,140/0,180/0,220)
0,120]0,120{0,140/0,140|0,180/0,220
0,120(0,120(0,140(0,140(0,180/0,220

We= mimin, _ Mox 1000

b+ D d L

630 150 G500 4500 3 GE440 5537
B30 200 600 5000 3 GR441 61,22
10,40 250 600 50,00 3 GE442 67,05
1240 230 B00 5600 3 68443 72,60
1650 320 1000 &0,00 3 BEA4d 81,87
20,50 350 10,00 63,00 3 BE445 11947
2500 380 1000 &7.00 3 G646 161,71



Very Hard Materials 90° PMX Countersink

6 57 5 AVELLANADOR PMX 90° MATERIALES MUY DUROS
jff' Fraise a Moyer PMX 90" Matériaux Tres durs

DIN
35C £

Tal. D Tol, Tal,

32 | z005| | dine || Lien

PRAX

. Avances mm/rev. Feed [ Pas
4 . @6 (@8 |010/@16 020 @25 028 30
0,030{0,040]0,0500,0800,090|0,100(0,140 (0,140
0,030/0,040/0,050/0,080(0,090/0,100{0,140(0,140
0,0300,040|0,050{0,060(0,080|0,100/0,110]0,110
0,040 0,050 0,060 0,080]0,10010,1 100,120 0,120
0,050{0.070/0,080/0,100(0,120(0,140/0,180(0,180

Vo= mimin, £ Pt Ve x 1,000
nxio

D+ D- d L
i mm mm mim

6,30 1,50 5 45 42829 34,87

8,30 2,00 6 0 42830 44,13
1040 2,50 & 50 42832 55,77
12,40 2,80 8 56 42833 60,41
16,50 3,20 10 &0 42836 67,36
20,50 350 10 63 42839 92,91
25,00 380 10 &7 42845 127,77
28,00 4,00 12 h | AOR0T 179,00

30,00 420 12 71 69808 191,48



90" 3Z HSSE Straight Shank Countersink

7 AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSSE 3Z 90°
Ref. 2 5 : ’
B Fraise & Noyer HSSE 32 90

0

Hsse | | DN ‘EEEI TolD || Tol || Tol
Tol.
s%Co | | 335¢ H":"W 31 zoos) | | dive) || Leen | |7

T

Avances mm/rev, Feed / Pas

0,100 0,150
0,040(0,050|0,060/0,080{0,090(0,100(0,120
0,050)0,060|0,0800,100{0,120(0,140{0,160
060(0,080|0,100(0,120/0,1500,180/0,200{0,220
0,110{0,130(0,160(0,190{0.210(0,260]0,290
0,110/0,130(0,160(0,190(0.210(0,260/0,290
0,110{0,130(0,160(0,190(0.210(0,260]0,290
0,120(0,150(0.180(0,200(0,220/0,280/0,320

Vo= mymin, Ve x 1,000
R = ——
mE@

D+ D- d L
mo oo o [
4,30 1,30 400 40 74653 14,01
5,00 1,50 4,00 40 74654 13,57
5,30 1.50 4,00 40 74655 13,89
580 150 500 45 74656 14,20
6,00 1,50 500 45 74657 14,20
630 150 500 45 74658 13,70
7,00 180 600 50 74659 13,86
7,30 180 600 20 4660 14,05
800 200 600 a0 Fae61 14,83
B30 200 600 50 74662 14,98
940 220 600 50 74663 15,63
10,00 250 600 50 74664 16,40
10,40 250 600 50 74665 19,53

11,50 280 800 56 74666 18,15
1240 280 B00 56 74667 18,77
1340 290 800 56 745568 20,50
1500 320 1000 60 74669 23,18

1650 320 1000 60 74670 26,60
19,00 350 1000 63  TFa671 34,69
20,50 350 10,00 63 74672 35,49
23,00 380 1000 67 74673 43,38
2500 380 10,00 67 74674 46,54
2800 400 12,00 71 42714 65,19
30,00 420 1200 71 12588 69,74
31,00 420 1200 71 42715 69,74
40,00 500 1500 80 110617 126,83

TIN bajo demanda / upon request / sur demande



9644
™,

FRESA METAL DURO SERIE CORTA DESBASTE USO GENERAL
General Purpose Roughing Short Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Courte Ebauche Liilisation Générale

MDY HM Carbiure
5 Micrograno

=

15xD

CROMAX

130-170
120-150

=uf fmmimin.) = rpm.x Zxfex K

o @8
0,030 0,050

@10
0,060

@12 216
0070 0115

Avances fz%rev. (mmimin.) Feed / Pas

@20
0115

0030 0050
0030 0050
0p30 | 0,050
0,030 0,050

L

0,070 | 0,115

0070 0075

0070 0p7s

0,070 0,127

0,115
0,075
L0075 |
0,150

0,030 0,050

0,060

0070 0927

0,150

[W = Coaficiente Carraccién / Correction Coefficlent / Ceefficent de Comection]

()

T RET. T S S S

Vo= mémin,
P d L n 2 d n{z
mim mm mim mim mim mm
6,00 6,00 57 Fi| 13,00 550
800 BO0 63 7 1800 750
10,00 10,00 T2 3z 200 8,50
1200 1200 83 38 2600 11,50
16,00 16,00 o2 44 3200 1550
20,00 2000 104 54 3800 1950
DM 5535 HB

Fp NVex 1.0
Exa
NAL
CROMAX
43240 47,31
432445 51,71
43248 59,28
43249 82,32
43251 124,83
43252 203,09

Bajo demanda / upon request / sur demande

9647

FRESA METAL DURO SERIE CORTA DESBASTE 45° INOX
Stainless 45° Roughing Short Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Courte Ebauche 45° Inox

|ZAR i
MD/HM/Carbure <1l
Micragrano |(W”: m !ﬁ.‘f hE
Toal.
| L h1g)
Ty 45" d {hé}
D
mm
6,00
B,00
10,00
12,00
16,00
20,00

(M)

| Awsnces f=*frav. [mm/min.) Feed / Pas

Bajo demanda / upan request / sur demande

@6 | @8 | @10 | 912 | @16 | @20
0,030 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,120
0,030 | 0,050 | 0,060 | 0,070 [ 0,090 | 0,120
0,060 | 0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
0,040 | 0,060 | 0,070 | 0,100 | 0,150 | 0,180
vl imm/min)=rpmxZxfexk
{K = Coeficlonte Correccidn / Corraction Coafficient / Confficient de Comection)
Vo= m/min, PP = Eﬂ.hﬂﬂ
Ao
d L 1 iz d E'iz N*Art €
mm mm mm mm mm LROMAX
600 57 21 1300 550 3 43253 51,36
8,00 27 1900 750 i 43260 56,14
10,00 32 200 L.50 k! 43261 80,72
12,00 38 2600 11,50 3 43285 83,53
1800 92 44 3200 1550 3 43285 132,00
20,00 104 54 3E00 19,50 3 43238 215,24
DiM 8535 HB



Unegual Helix Radius 48-70 HRC End Mill. Short Series
Fraise Torique Hélice Alternée 48-70 HRC, Serie Courte

MD/HM Carbure i l $h= B
o e =
Lk . -

| Rafs. 94460447 - Avances fz*frev. [mmimin.] Feed / Pas

@2 | P4 | @6 | @8 010 12| 016 @20
|| 0,018 | 0,030 0,040 | 0,056 0,070 |0,090|0,112] 0,140
0,015 | 0,027 | 0,036 | 0,050 0,056 | 0,070 | 0,084 0,105
0011|0019 0,025 | 0,035 0,035 | 0,056 | 0,080 0,100
0,015 | 0,027 |0,036 | 0,049 0,049 0,070 | 0,070 | 0,080
0,010 0,015 0,020 6,025 0,030 0,040 0,050 | 0,065
0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,040 | 0,050 0,065
0,020 0,035 (0,051 | 0,070 0,084 0,105 0,112 | 0,175

FRESA TORICA HELICE ALTERNA 48-70 HRC. SERIE CORTA
. 9446
N

) %] * 0,020 0,039 | 0,051 | 0,070 0,084 0,105 0,112 | 0,175
g‘;g:g::;ﬁ Vo TR *vf fmmimin.| = rpm. xZxfznk o
0,50 % D K= 040 P W x 1,000 K = Coeficiente Correccidn | Correction Coefficient / Cosfficient de Carrectian)

L

mmmmmmmmm@n

600 G600 57 21 1300 5350 100 BOBOS 37,19 2

600 600 57 21 1300 550 200  BOB10 379 e
i BO0 BO0D &2 27 1900 750 100 80811 51,21
1 BOO0 BOD 63 27 1300 750 200  BOB12 51,21
| 1000 1000 72 32 2200 950 100 B0BI3 64,97
| 1000 1000 72 12 2200 950 100 HORT4 84,97
1 1000 T000 72 32 2200 550 300 BOBIS 64,97
1 1200 1200 B3 33 2600 11,50 1,00 80816 290,43
! 1200 1200 E3 3B 2600 1150 200 BOB17 90,43
! 1zD0 1200 83 3B 2600 1150 300 80796 90,43
i
]
]
I
I
]
]
I
)
¥
i
]
I

Eliminzcidn de vibraciones

Mayores avances (hasta 40-50%)

Mayor vida de la herramienta => Mayor productividad
Optima para |a fabricacién aditiva 30

Nea vibrations

14,00 1200 Bi 38 2600 1350 100 BOB1E 122,38
Higher feed (up 1o 40-50%)

14,00 1400 B3 38 2600 1350 200 BOB19 112,38
1400 1400 B3 38 2600 1350 300  BOBZ0 122,38
1600 1600 92 44 3200 1550 200 H0B24 137,31
1600 1600 92 44 3200 1550 300 BO0BIS 13731
20,00 2000 104 54 3300 1950 200 H0B26 211,45
20,00 000 04 54 3800 1950 300  BOB2T 211,45

Suitable for 30 metal additive manufacturing
Sans vibrations

. Meilleurs avances (jusgu'au 40-50%)

. Wie utie de "'outil plus longue => Haute Productivitd
Cptimal pour la fabrication additive de métaux 30

L 5 BT T R R I T R

1
2
3
4
1
i
3. Longer tool life s> Higher Productivity
4
1
2
3
4

Unequal Helix Radius 48-70 HRC End Mill. Long Series
Fraise Torique Hélice Alternée 48-70 HRC. Serie Longue

1 — o d L R
= __?‘—ﬁin mm mm mm mm mm
L& A

FRESA TORICA HELICE ALTERNA 48-70 HRC. SERIE LARGA
Ref. 9447
—

100 BOAaA 59,50

N " iz 600 600 100 &4 13,00 550

il L i 600 600 100 64 1300 550 100 80822 59,50
800 EO0 100 &4 1900 750 1,00 80935 76,82

BO0 BOOD 100 &4 1900 750 200 8093 76,82

10,00 1000 100 60 2200 950 1.00 B0937 97,46

10,00 1000 100 S0 2200 950 00 BO942 97,46

10,00 1000 100 60 2200 950 300 BO%43 97,46

12,00 1200 150 105 2500 11,50
12,00 1200 150 105 2800 11,50
12,00 1200 150 105 2600 11,50
14,00 1400 150 105 2600 1350
14,00 1400 150 105 2600 1350
14,00 1400 150 105 2500 13,50
16,00 1600 150 7102 3200 1550
1600 16500 150 102 3200 1550
20,00 2000 150 100 3800 19,50
20,00 2000 150 100 3300 1950

1,00 80944 135,85
200  BOS45 135,65
100 BO7SF 135,85
1,00  BO94E 183,57
00 BOS4T7 183,57
300 80949 183,57
00 E0950 205,97
300  BOSST 20567
200  BO952 274,89
300 BO954 27489

M\ﬂmuhlh.ﬁ#hhhh&#&h




B
B!
'e: FRESA MD FRONTAL NZ HELICE ALTERNA ALTO RENDIMIENTO 48-70 HRC
".:_‘ Ref 9 40 48-70 HRC High Performance Unequal Helix NZ Carbide End Mill
Fraise Carbure MZ Hélice Alternéa Haut Rendement 48-70 HRC

IS
Avances fz*/rev. [mm/min.) Feed | Pas
CROMAX | @02 | @4 (©O6 S8 210 @12 @16 (020

P D EL (0,018| 0,030 | 0,040 0,056 0,070 [0,090|0,112 0,140
_of 10,015 0,027 | 0,036 0,050 0,056 | 0,070 0,084 0,105
Lok [0.011] 0,019 (0,025 0,035 |0,035 0,056 0,080 | 0,100
| 0,015|0,027 0,036 0,049 0,049 |0,070| 0,070 | 0,080
L5 10,018 0,030 0,040 0,056 | 0,077 0,091 0,112 0,140
Lol 0,018 0,030 | 0,040 0056 | 0,077 0,081 | 0,012 0,140
LD R 0010 0,015 | 0,020 0,025 (0,030 | 0,040 0,050 | 0085
Lo CEL 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 |0,040| 0,050 | 0,065
b 0,020 | 0,039 0,051 0,070 0,084 10,105 0,112 | Q175
0,020 0,039 | 0,051 0,070 | 0,084 | 0,105 0,112 | 0,175

“vi immimin)=rpm xIxfzxK
¥ = Coaflclents Carrecdén / Correction Coafficlent / Coefficient da Comection]

e MD/HM Carbure | ; DI
Grano UF R 6528 N $ ﬁ I:
s nafl 45"

0,10 = D K= 1,20
0,25 [ K= 0,80 Wo= mimin, R, = Ve x 1.000
0,50 % 0 K= 0,40 LT ]
E 1. Eliminacién de vibraclones 1. Mo vibrations 1. Sans vibrations E
: 2. Gran calidad superficial 1. Good surface guality 1. Haute qualité de surface :
1 3 Mayores avances (hasta 40-50%) 3. Higher feed {up to 40-50%) 3. Mellleurs avances [jusqu’au 40-50%}) I
: 4, Mayos vida de |a herramidenta => Mayor 4. Longer tool life == Higher Productivity 4. \ie utife de Poutll plus longue == Haute :
! productividad 5, Better chipping Productivit -
: 5. Mejor evacuacidn de viruta 5. Mellleure évacuation cepeaux :
' [
D d L n 2 di th N* Art. .
mm mm mm mm mm  mm CROMAX
oo 300 33 & 300 155 4 67260 31,49
300 300 33 12 800 285 4 36210 QR
4,00 400 50 16 11,00 3,50 4 35245 3,49
500 500 50 19 13,00 4,50 4 3621 349
6,00 5.00 57 21 1300 5,50 4 18762 3381
BO0 800 63 27 1900 750 4 28763 46,55
10,00 000 72 i 2200 950 1 28764 59,06
12,00 1200 83 38 200 11,50 o 28765 82,21
1400 1400 B3 38 2500 13,50 4 67250 111,25
1600 1500 92 44 3300 1550 5 28766 124,83
18,00 1800 92 44 3200 1550 5 65716 147,98
20,00 2000 104 54 3800 1950 5 39057 192,23

D DIN 8535 HR
Bajo demanda [ upon request / sur demanda




FRESA METAL DURO 4Z TORICA 48-70 HRC
Ref 9461 48-70 HRC Radius 4Z Carbide End Mill
I - Fraise Carbure 42 Torique 48-70 HRC

ED0 63 1900 900 770 020 22898 4795 1500 1600 92 3200 1800 1570 300 80615 126,57
EODO 63 1900 900 770 050 22804 24795 20,00 2000 104 3B00 2400 1870 030 25514 19E00
EDO 63 1900 900 770 100 80598 4785 20,00 2000 108 3800 2400 1370 050 215537  19E,00
B00 63 1900 900 770 150 80599 2 4795 20,00 000 104 3B00 2400 1570 1,00 26267 19E,00
ED0 63 1900 500 70 200 80600 47,95 20,00 2000 104 3800 2400 19,70 1,500 B0616 19800
1000 F2 2200 1200 970 030 22935 60,83 20,00 2000 104 3IB00 2400 1970 200 BOBIE 198,00
10,800 1000 T2 3200 1200 970 050 23049 60,83 20,00 2000 104 3IB00 2400 1570 300 2 H0619 198,00

MD/HM/ Carbure DIN —
petb cROMAX| | (oo ‘% m ‘[:
B Avances fz%/rev. [mmimin.) Feed / Pas |
.u[ —————.—ﬁ-:n @1 | B4 | @6 | @8 | @10 S12 | @16 | @20
L S 0,008 | 0025 | 0037 0047 | 0057 0065 | 0075 0085
L L 0,007 | 0,024 | 0,033 | 0,043 | 0,051 0060 | 0,070 0078
0,006 | 0,024 | 0,033 | 0,043 | 0,057 0060 | 0070  007B
0008 | 0,012 [ 0017 | 0,020 | 0035 0030 | 0035 0040
=vf (mm/min.) =rpm xZxfzx K r
g ¥ = Coeficlente Carreccién / Correction Coefficent / Cos=fficient de Comectian]
: S O
g
K=1 "
GAMA
003xD
o pusas
nd:.nnﬂnm:-dl.uum
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
100 300 38 300 150 0,0 23554 3243 10,00 1000 72 2200 1200 $70 100 80G0T 60,83
1,50 300 3B 400 220 B0 22695 3243 1000 1000 72 2200 1200 970 1,50 BO0602 6083
200 300 38 600 300 195 040 Zie02 32,43 1000 1000 72 2200 1200 970 2,00 BDBO3 60,83
200 300 38 600 300 155 050 B0Se7 32,43 10,00 1000 72 2200 1200 570 300 20604 60,83
250 300 38 BN 400 240 030 22865 3243 12,00 1200 B3 2500 1500 11,70 030 24207 B4R
300 300 38 B0 400 285 030 22E6E 32,43 12,00 1200 B3 2IS00 1500 11,70 0500 24646 B4R
300 300 38 BOD 400 285 020 BOSEE 3243 12,00 1200 B3 2600 1500 11,70 1,00 80605  B4,68
300 300 38 BO0 400 285 0S50 2 BOS69 32,43 1200 1200 B3 2600 1500 170 1,50 B06D& 84,68
300 300 3B BOD 400 285 100 8O5TO 3243 12,00 1200 B3 2600 1500 1,70 200 80607 84,68
400 400 50 1100 500 385 040 22871 32,43 1200 1200 B3 2600 1500 11,70 3,00 SO060E  B4,68
400 400 50 1100 500 385 030 80574 3243 14,00 1400 B3 2900 1600 1350 030 68611 114,59
400 400 50 1100 500 385 050 80575 3243 14,00 1400 B3I 2900 1600 1350 050 68612 11459
400 400 50 11,00 500 385 100 B8057e 32,43 14,00 1400 £33 2900 1600 1350 1,00 80609 114,59
500 500 50 1300 600 485 020 22880 32,43 1400 1400 B3 2900 1600 1350 150 80610 114,59
500 500 50 1300 600 485 050 80577 3243 14,00 1400 83 3900 16500 1350 200 80611 114,59
500 500 50 1300 K00 485 100 80578 3243 1400 1400 B3 2900 1600 1350 300 30612 114,59
600 600 57 1300 700 585 020 22889 2 3482 1600 1600 52 3200 1800 1570 030 24852 128,57
600 600 57 1300 VOO0 585 050 22895 34,82 1600 1600 92 3300 1800 1570 D050 25352 12857
600 600 57 1300 700 SB85 100 80570 3482 0 14,00 1600 92 31200 1800 1570 1,00 25383 12857
800 &00 57 1300 700 585 150 80SR1 3482 0 1400 1500 92 3200 1800 1570 150 80613 128,57
600 600 57 1300 700 585 200 80582 3482 1600 1500 52 3200 1800 1570 200 80614 128,57
8,00
8,00
800
2,00
g.00

E

D DIN 6535 HB
Bajo demanda / upon request / sur demands




Fraise Carbure Serie Courte 4Z Utilisation Générale

. g-_' FRESA METAL DURO SERIE CORTA 4Z USO GENERAL
fulpad Ref. 9401 General Purpose 4Z Short Series Carbide End Mill
T

L L 4
|
MD/HM Carbure | | oo 0§ mag2sxp o OI0XD
; il Tk Ve Refs. 94019410 Avances fz*/rev. (mmimin.| Feed / Pas
| MOHM/Carh, | CROMAX
DIN % - : 100-120 125-160
6528 N = ;i 90-120 112150
! 50100 60-130
= | r5 80100 100130
3 ED, - 40-60 50-80
L 3 55-70 B85
8 30-50 AD-B0
4 40-55 So-68
D.l[-:lTlﬂll H 100-250 14:1_&350
d (hs} N2 100-250 140-350
- 140-420
100-300 140420
50-200 100-300
100-200 140-280
50-125 T0-175
vf immimin.)=rpm.xZxfzx K
K = Coeficiente Correccidén [ Correction Coefficent ! Coefficient de Coerection)
Yo= mimin i W 1000
D d L | U{I N* Art. € D d N° Art.
mm mm mm mm CROMAX | mm mm mm mm MD/HM
1,00 300 383 3 4 30475 13,77 30479 19,35 900 900 67 19 4 79586 79594 40,95
1,50 300 38 4 4 30476 13,77 30480 19,35 10,00 10,00 72 23 4 28452 36,92 28556 43,18
200 300 38 & 4 30477 13,77 30481 19,35 [0 11,00 11,00 B3 26 4 79588 47,25 79595 54,90
2,50 3000 38 8B 4 30478 13,77 30482 1935 12,00 1200 B3 26 4 8453 49,74 28557 5739
300 300 38 8 4 28447 13,77 28551 19,35 14,00 1400 B3 26 4 8454 74,37 28558  BR.97
400 400 50 11 4 28448 13,77 28552 1935 1600 1600 92 32 4 ZB455 83,01 28559 93,09
500 500 50 13 4 28449 14,97 28553 20,55 18,00 1800 92 32 4 28456 136,73 28560 148,08
600 s00 57 13 4 28450 16,19 28554 2L7T7 20,00 2000 104 38 4 28457 14706 24561 159,59
700 700 60 16 4 79585 24,70 79593 31,12
800 800 63 19 4 28451 2581 28555 32,23 | D i e v tak i
FRESA METAL DURO SERIE LARGA 4Z US0O GENERAL
Ref 9410 General Purpose 4Z Long Series Carbide End Mill
A ' Fraise Carbure Serie Longue 47 Utilisation Générale
) D d L | N* Art.
LR R
— — — 300 300 75 20 4 28727 20,55
400 400 73 20 ] 28728 20,55
500 500 75 pii] 4 28729 26,55
MD/HM, Carbure CROMAX IZAR 600 500 100 25 4 JETI0 28,96
M|:mgrann. Std. N B.IHI S.'Dﬂ' 100 25 4 2B ”;“
10,00 10,00 100 40 4 28732 51189
= 12,00 1200 100 50 4 28733 68,09
Serie Larga Tol | 9200 1200 150 50 4 30485 74,90
Lang Series DIMOl| q4p00 1400 100 50 4 28734 114,60
Série Longue d(hé) | 400 1400 150 50 4 30486 126,06
16,00 1600 100 50 4 28735 122,28
16,00 1600 150 50 4 30505 134,51
dl 18,00 1800 125 55 4 28736 173,46
! 18,00 1800 150 55 4 32036 190,80
Kezs 20,00 2000 125 55 4 28737 177,16
20,00 2000 150 55 4 30509 194,88

U DIN B535 HB
Bajo demands / upan request | sur demande



FRESA METAL DURO SERIE CORTA 4Z COPIADO < 55 HRC
< 55 HRC Copying 4Z Short Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Courte 47 Copiage < 55 HRC

MBYHM/ Carbure
Micrograno

DiIM
638N

Ba ™|
ZFy

3ot

xRS’

—

Tal,
D (hiay
d {ha}

=

Ve

Refs. 9413-9407 Avances fz"frev. (mm/min.] Feed / Pas

MD/HMICarh, | CROMAX @4  ©s | 28 910 | 212 918 | @20
100-130 125-160 0,020 0030 | 0,040 | 0055 | 0065 0080 | 0,150
50-120 112-150 0020 0030 | 0040 | 0055 | 0065 0080 | 0,00
CAr Bl (0020 | 0025 | 0035 | 0,040 | 0050 | 0,060 | 0075
£0-100 100-130 0,010 0025 | 0,025 0025 | 0,040 0080 | 0,00
40-60 50-80 000 | 0025 | 0,035 | 0035 | 0050 0070 | 0080
5570 0,020 0030 | 0,040 0055 | 0065 0080 | 0,700
30-50 0020 | 0030 | 0040 0055 | 0065 | 0080 | 0,100
A0-55 0010 | 0015 | 0,020 | 0025 | 0,030 0040 | 0050
,,,,,,, 100-250 0,020 0050 | 0,050 0060 | 0075 0080 | 0,125
] {00-250 0020 | 0050 | 0050 0060 | 0O7S | 0080 | 0025
100-300 0010 0050 | 0080 0080 | 0100 0950 | 0,200
100-200 0,010 | 0,050 | 0,080 0080 | 0,100 0,150 | 0,200
90-200 0010 | 0050 | 0,080 | 0080 | 0,00 0,150 | 0200
100-200 0,020 0030 | 0,030 | 0040 | 0050 0100 | 0,150
30-125 0,015 | 0025 | 0025 | 0030 | 0,040 Q080 | 0,100
=l (mmimin] =pm.xTxfzx K
K = Coaficiente Cormeccidn | Carrection Coefficient / Coelficiant de Canection)
Ve= mimin, rpama VER1000
nE®
D d L I ,iz N A ”
mm mm mm mm CROMAX
300 300 38 12 4 28705 21,63
400 400 50 12 4 28706 22,61
500 500 50 16 4 28707 23,49
600 500 57 16 4 28708 25,49
800 B00 &3 20 4 2grog 39,58 ﬂj]
10,00 1000 72 22 4 28710 63,26 -
1200 1200 83 2 4 28711 B1,21 N SS3E HB
1400 1400 2 E3 25 4 28712 95,49 Ay
1600 1600 92 25 4 28713 127,89 ::...q...
20,00 2000 104 E ] 4 28715 197,01 sur demande
FRESA METAL DURO SERIE LARGA 4Z COPIADO < 55 HRC
Ref. 940 7 < 55 HRC Copying 4Z Long Series Carbide End Mill
A Fraise Carbure Serie Langue 4Z Copiage < 55 HRC
L Tol Serie Larga
N carture | fenomax] | (oo % 3 ay B (h10) 4z Long Series
Micregrano B52E N 0 I: d (ha) SériegLungue

FPPN =
mm mm mm mm CROMAX

13157
13158
13160
13161
13162
13164
13184
13200
13208
13330

3,00 300 7S 0
4,00 400 75 12
500 500 75 16
600 500 100 20

B,00 800 100 25
10,00 10,00 100 25
12,00 1200 100 30
14,00 1400 00 30
16,00 1600 100 40
20,00 2000 125 40

i B bds BB

59,93
61,88
63,86
67.77
99,86

153,54

193,22

239,332

317,55

528,80

(O

‘Bajo demanda

upon requast
sur demande




§é:
* A FRESA METAL DURO SERIE CORTA 3Z USO GENERAL
&g Ref 9431 General Purpose 32 Short Series Carbide End Mill
' 3 - Fraise Carbure Serie Courte 32 Utilisation Générale
=
Tol.
oo oo | 22, | o |

{7 ST M MDTHM Carbs,
100-130
O-130
50-100

CROMAX
135-160
112-150
60:130
6895
A8-95
a0in

Avances fz*rev. (mm'min) Feed / Pas
@1 | @4 (@6 | @8 210 @12 @16 @20

0,030 0,080
[0,002/0,020]0,030/0,040 0,055 0,065 0,080(0,100|
0,002/0,0150,025/0,035 0,040 0,050/0,060/0,075|
0,008(0,030]0,050/0,050 0,070 0,075 0,180 |0,200|
0,008 10,010/0,020/0,020 0,035 0,050)0,0700,100]
0,002 0,010]0,015/0,020 0,025 0,030/0,040/0,050|

*uf immimin)=rpm.xIxfzx K
(K = Coaficlente Correcciin / Correction Coaffickent / Coefficlent da Comrection)

Yo mymin 'l:l'c_lc'l.ﬂﬂtl

1,00
1,50
2,00

3,00
5,00
7.00

5,00
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

g8sgsgseEgeidn

SEE28E

O

3

SNBEENSEBENERuEER 3

104

rLpm=
: nxe

- 4

3,00
4,00
5,00
BO0O
B,00
B.00
10,00
10,00
13,00
16,00
16,00
19,00
22,00
22,00
26,00
26,00
32,00

(FERNS FT RS VY I TH S WY I RN PR T3S WA R ¥ U RN PR FE N TR TV PR FUER T

30471
30472
30473
30a74
28738
28739
28740
28741
28742
28743
28744
2BFaL
28746
28rar
18748
28749
28750

19,35
19,35
19,35
19,35
19,35
19,35
10,55
21,77
31,12
32,23
40,95
43,16
57,39
B2,96
93,10
148,08
159,58

Bajo demanda / upon request / sur demarnde



943

FRESA METAL DURO SERIE CORTA 3Z INOX 45°
45° Stainless 37 Short Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Courte 37 Inox 45°

0,040 0,055 0,065 0,080 =

0,040 0,055 0,065 0,080/0,100

0,025 0,035 |0,050/0,080]0,100

0,025 0,035 0,056 /0.070/0,080

0,050.0,060/0,075/0,085/0,125,

0,050,0,050/0,052 0,080/0,120
050/0,050 0,080/0,108/0,150/0.200
050|D,050 0,080 0,100 0,150/0,20

0,050 0,080(0,100 0,150 m1

0,030 0,040/0,050/0,100/0,150, .

0,025 0,030 0,040 0,080)0,100|

at ! Coefficient de Covrecilon)
W 10

rpm. =

ol,
MD/HM/Carbure | L-onpax DIN iz ; ﬁ /] DTEE-]
Micrograno 6528 W @ = E?:S' : dtl:hﬁl
T [
T — o
L. b a
=wf (mm/minj=rpmxZxfzx i
(¥ = Coeflciente Cormeccitn § Correction Coeflice
We= midrmli
D d L |
LRI A o <
3,00 300 33 8 3 30096 20,22
4,00 400 50 ] 3 30097 20,22
500 500 50 10 3 30098 21,46
600 600 57 10 3 30099 22,65
7,00 700 60 13 3 30100 27,70
800 800 63 16 3 30101 32,75
5,00 900 67 6 3 0102 38,29
10,00 000 72 s 3 30103 43,73
12,00 12,00 83 22 3 30704 63,00
14,00 14,00 B3 22 3 30105 84,11
16,00 16,00 92 6 3 30106 105,20
18,00 1800 92 26 3 30107 134,70
20,00 2000 104 32 E] 30108 164,19
DIN 6535 HB

(W)

Eajo domanda / upon request / sur demands




w9437

FRESA METAL DURO 3Z ALUMINIO 45° PULIDO ESPEJO
Mirror Polished 45° Aluminium 3Z Carbide End Mill

Fraise Carbure 32 Aluminium 45" Polyglass

MO/ HM Carbure IZAR
Grana UF Sred,

) [

Tal.
D (hia)
d {h&}

DAnx D K=08
Dos-010x D K=1

« Meefa especial del canal para e
dptima evacuachon de fa virais,

= Special wide-space flute design for an
exeellent chip extraction.

= Concaption spéciale des goujems avec
grand espace pour ume excellente
aNIFRCTOn des oopeady

O

Grupa| Sub.

« Parmits avances slevados y majores
acabadas en altas velocidades,

= Suftalble for high feads, Retter finishing
surface at high speed machining,

= Il ponmgt des avancées devies ot
mellleures finitions & grande vitesse

Vi Avances fxrev. (mm/min.) Feed | Pas
MODMHM/Cart. | 24 | @6 | @8 |@10/@12 816/ @20
180-250 0,020 0,040(0,040| 0,060 0,060 0,0800,120
E S |, 020 |0,040(0,040 0,060 0,060 0,080/0,120
ECTET N 0,035 0,060|0,060|0,070/0,070 0,090/6,120
LCELTRN (0,035 0,060 0,080/ 0,070/ 0,070 0,090/0,120
Elar - B 0,035 |0,050/0,0500,070/0,070 0,090/0,120
wf (mmimin.=rpm.aIxfz K

{K = Coeficiente Correccion [ Cormection Coefficlent / Cosfficient de Correcbon)
V= ru'min, o Mou .00

pum.
TR

D d L I
¢

400 600 50 12 3 Tri4 19,18
600 600 50 15 3 7715 3242
800 EO0 GO0 20 3 77N6 48,64
10,00 1000 75 30 E] 77217 63,92
12,00 1200 75 30 3 77218 87,55
1600 1600 100 £0 3 re 134,33

D DN 8525 HB B
Bajo demanda / upon request / sur demande



45° AMluminium 32 Carbide End Mill
Fraise Carbure 32 Alumyiniam 457

4 FRESA METAL DURO 3Z ALUMINIO 45°
re 943

0,060, mlmln.ml
0,070 mlmlmm.
0,070°0,0700,090/0,120/
nmsnln,nmmum 0,070/0.000/0,1 20|
v [mmimin]=rpmalxfza i
IﬁnﬁmmdﬂﬂﬂﬂHﬂMIwﬂﬂd! Cirted Hion)
W 1000

W= rridrribn

30 e D K=05 MpRE nxm
005010 x D K=1
=
D d E | p,
mm mm mm mm "
3,00 300 33 g 3 30434 24,80 e
400 400 50 B3 30439 24,80
500 G500 50 10 3 3040 24,80
600 &00 57 % 3 a7 IT.56
BOO 800 & 16 3 30443 41,34
1000 000 72 g 3 30445 54,33
12,00 200 B3 22 3 30446 7442
1600 V600 92 26 3 3p447 114,18
20,00 2000 104 32 3 3452 188,60

ﬁ:] DIN 8535 HE
Huhmh!wrmdum




e Ry R

¥

e

9460

FRESA METAL DURO 2Z TORICA 48-70 HRC
48-70 HRC Radius 2Z Carbide End Mill
Fraise Carbure 22 Torigue 48-70 HRC

21 a4

0,008

0,025

Bs
0,037

es
0,047

@10
0,057

@iz
0,065

Avances fz*/rev. (mm/min.] Feed / Pas

216 | @20
0,075 | 0,045

0,007

0,024

0033

0043

0,051

0,050

0070 | 078

0,005

0,024

0,033

0,043

0,051

0,060

0070 | 0078

0,003

002
=vi imm/min) =rpm.xZufzeK

0,017

0,020

0,025

0,030

0035 | 0040

K = Cosficiente Correccian [ Correction Coafficiant / Coafficlent de Comection)

MD/HM Carbure AN 3
Grang UF CROMAX G528 N $ : ‘ I:
V- I
. ]
la i 4
b - i
-
2
% V= mrmn,
#
GAMA
iz ]
Gamme
b d L N 1z di R N® Art. & D
mm mm mm mm mm mm o omm e L mm
1,00 300 38 3 1,50 010 26043 32,43 10,00
150 300 38 4 220 010 27148 32,43 10,00
200 300 38 & o 1585 010 27530 3243 10,00
250 300 38 B A00 240 000 27511 32,43 10,00
300 300 3\ B 400 285 000 27533 3243 10,00
3,00 300 38 & 400 285 020 80620 3243 10,00
300 300 38 B 400 285 050 80631 3243 12,00
400 400 50 11 500 385 040 27534 2243 12,00
400 400 50 11 500 385 020 80622 3243 1200
400 400 50 N 500 385 050 80643 32,43 12,00
400 400 50 11 500 385 1,00 80624 32,43 12,00
500 500 50 13 600 485 020 28202 32,43 12,00
500 500 50 13 600 4B5 050 BD625 32,43 16,00
500 500 50 13 600 485 1,00 80616 32,43 16,00
600 600 57 13 V00 585 020 2B337 34,82 16,00
500 600 57 13 700 585 050 2450 0 3482 1600
600 600 57 13 00  5B5 1,00 BDG2ZT 34,82 16,00
600 600 57 13 700 585 1,50 B06iB 34,82 16,00
600 600 37 J3 FO0 585 200 80629 34,82 20,00
800 B00 63 19 9S00 FF0 020 1B496 47,95 20,00
800 B00 63 1% 900 770 050 2B511 47,895 20,00
BOD BO0 63 19 900 770 1,00 80630 47,85 20,00
BOD B0D) 63 19 300 770 1,50 80631 47,95 20,00
800 BO0 63 19 900 TS0 200 80632 47,95 20,00

(O z==

Bajo demanda / upon request / sur demande

10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
20,00

20,00
20,00
20,00
20,00

L

72
T2
72
72
72

BEW

EEeaNNRBoNNaERRERBEREREREE

HESSSSEEES

104
104

104
104
104

S
s
3

Bee

12,80
12,50
12,00
12,00
12,00
12,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
15,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
18,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00

8,70
8.70
9,70
a.70
9,70
870

11,70

1170

11,70

11,70

11,70

11,70

15.70

15,70

15,70

15,70

15.70

15.70

19,70

18,70

19,70

19,70

19,70

18,70

020
0,50
1040
1,50
2,00
3,00
0,30
0,50
1,00
150
200
3,00
0,30
o050
100
150
2,00
3,00
0,30
0,50
1,00
1,50
200
3,00

rpmos

GAMA
Range

Ve X 1,000
RH#

Gamme

28677
2B5TS
0633
Bn634
HOG35
Bo&a37
28680
20135
8063d
HOG3S
BG40
BO541
30422
30423
30424
30542
80543
80544
30425
326
30427
0645
BDG45
BOR47

60,83
60,83
60,83
60,83
60,83




General Purpose 27 Short Serles Carbide End Mill

FRESA METAL DURO SERIE CORTA 2Z USO GENERAL
ret. 94271 o _ aride
5 Fraise Carbure Serie Courte 27 Utilisation Générale

| Material Ve Refs, 9421-9424 Avances fz*/rev. (mm/min.] Feed / Pzs |

MO/HM/Cart. EROMARD]l 21 | ¢4 @6 | @8 B10|812 216 S20

100-130 e | 0,002 | 0,020 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 0,150

e o 1 90-120 BESE | 0,002 0,020 0,030 0,040 | 0,055 | 0,065 [ 0,080 0,100

o rh DiN S0-100 LS ENE | 0,002 | 0,020 0,025 0,035 0,040 0,050 0,060 0,075
HM/Carbura + 6528 N (EH 20100 L SETE | 0,002 | 0,010 0,025 0,025 0,025 | 0,040 | 0,080 0,100
Micrograng CROMAX Y A0-60 ‘S0-BO 0,002 | 0,010 0,025 0,035 0,035 0,050 0,070 0080
- 55-70 ; 0,008 | 0,020 0,030 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 0,100

Py 30-50 0,008 | 0,020 0,030 | 0,040 | 0,055 | 0,065 | 0,080 0,100

1] 22 T N <5 ; 0,0015/0,010 0,015 0,020)0,025| 0,030 0,040 0,050

-] 307 R 100-250 _ 0,006 | 0,020 0,050 | 0,050 0,060 0,075 | 0,080 0,125

; 100-250 |40 0,006 | 0,020 0,050 0,050 0,060) 0,075 | 0,080 0,125

| Tal. T 100-200 40- 0,005 | 0,010 0,050, 0,080 0,080) 0,100/ 0,150 0,200

l | | D e8) N 4 100-300 0,005 | 0,010 0,050 0,080 | 0,080 0,100 0,150 0200
d ih&) - 200 0,005 | 0,010 0,050 | 0,080 | 0,080 0,100 0,150 0,200

MLE 100-200 0,002 0,020 0,030| 0,030 | 0,040 0,050 0,100 0,150

m— [EM| 5028 0,001 | 0,015 0,025 | 0,025 0,030 0,640 | 0,060 0,100

d: S _;ﬂ * vl [mm/min.) = rp.e. K Z ¥ 2 kK
_ T | IK = Coaficlente Corraceldn | Cornsction Cosfllcient / Coaffclent de Carraction)
: - Vo= mimin e VEXT00

€
cromax €
13,77 19,35

g -

L
mm
iF 3,00
kLS
38
kL

mx@

d

mim

3,00
1,50 3,00 4,00 2 33610 13,77 36199 19:35
2,00 3,00 6,00 2 33620 13,77 36200 19,35
2,50 3,00 8,00 2 36197 13,77 36D 19,35
3,00 3,00 38 B.00 2 28410 13,77 28562 18,35
400 400 50 800 2 28411 13,77 23563 19,35
5,0 5,00 50 10,00 2 28412 14,87 28564 20,55
600 600 57 1000 2 28413 16,09 28565 21,77
8O0 800 63 1600 2 28414 25,80 28566 32,23
10,00 10,00 72 19,00 2 28415 36,12 28567 43,16 u:ﬂ
12,00 1200 83 2200 2 28416 4974 28568 57,39 |:
1400 1400 83 2200 2 28417 74,37 28569  B2,96  DINGSISHB
16,00 1600 92 2600 2 28418 83,01 28570 93,90  Bajodemanda
18,00 1800 92 2600 2 28420 13673 28571 14808 uponrequest
20000 2000 104 32,00 2 284217 147,15 28572 159,58 sur damande

General Purpose 2Z Long Series Carbide End Mill

9 4 2 4 FRESA METAL DURO SERIE LARGA 2Z USO GENERAL
jff' Fraise Carbure Serle Longue 27 Utilisation Générale

D d L I
MO /HM Carburs IZAR
oy CROMAX std. N $ mm mm mm mm
300 300 75 20 i 18716 20,55
#,00 400 5 20 i 28T 20,55
| Tel. 500 500 75 20 2 28718 26,54
22 | | | Died} 600 500 100 25 ) 28719 28,96
30° d (e 800 BO0 100 25 2 28720 35,83
10,00 1000 100 40 2 28721 51.18
Serie Larga 12,00 1200 100 50 2 28722 58,10
Long Series 12,00 1200 150 50 i} 35202 74,90
Série Longue 14,00 1400 100 5 2 28723 114,61
14,00 1400 150 50 i 35203 126,07
I D 16,00 1600 100 50 2 28724 122,29
16,00 1600 150 50 2 6204 134,51
DM 6535 HB 18,00 1800 125 55 2 28725 173,47
Bajo demanda 18,00 1800 150 55 2 36205 190,80
upon reguest . 20,00 2000 125 55 2 28T 17716
sur demande 20,00 2000 150 55 ) 36206 194,87




45° Aluminium 2Z Short Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Courte 2Z Aluminium 45°

. _*_ 427 FRESA METAL DURO SERIE CORTA 2Z ALUMINIO 45°
. Ref. 9
—_,

IZAR : Tol.
MD/HM/Carbure I:
St 2Z D (e8)
sl N @ Eyﬁ" d (h6)

Refs, 9427-9429 Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas
MD/HM/Carb 2 2 24 26 28 | @10 | @1z | @16 | @20

180 0,020 | 0,040 | 0,040
0,010 | 0,020 | 0,040 | 0.040 | 0,060 | 0,060 | 0,080 | 0,120
0,018 | 0,035 | 0,060 | 0,060 | 0,070 | 0,070 | 0,090 | 0,120
0018 | 0,035 | 0060 [ 0.060 | 0070 | 0070 | 0,090 | 0120
| 0,018 | 0,035 | 0,050 | 0.050 | 0,070 | 0,070 | 0,000 | 0,120

*wf (mm/min)=rpm. xZxfzx K
K = Coeficlente Correcchdn / Correcthon Coefficient / Coefficlent de Correction)

W= mdmin. Wi o 1.000
rpm=s ——
RXa@

D d L 1 i N* Art. -
mm mm mm mm MD/HM
2,00 3,00 £t a 2 30453 24,80
3,00 3,00 38 8 2 30454 24,80
4,00 4,00 50 8 2 30455 24,80
5,00 500 50 10 2 30456 24,80
6,00 6,00 57 10 2 30481 27,56
8,00 B00 &3 16 2 30463 41,34
10,00 10,00 72 19 2 30464 54,33
12,00 1200 &3 22 2 30465 74,42
16,00 1600 92 26 2 0466 114,18
20,00 2000 104 32 2 3468 188,60

D DIN 6535 HB
Bajo demanda / upon request / sur demandie

45° Aluminium 2Z Long Series Carbide End Mill
Fraise Carbure Serie Longue 2Z Aluminium 45°

FRESA METAL DURO SERIE LARGA 2Z ALUMINIO 45°
ret. 9429
—_—

MD/HM Carbure iy
Std. 2z
Grano UF N

D d L
mm mm mm

Tol. Serie Larga
Pd | D (e8) Long Series
45 d (hb) Série Longue

[@72 N" Art. -
MD/HM

N

12,00 1200 100
16,00 1600 100

81097 81,86
21099 135,60

szapmsd-

5,00 5,00 75 2 66001 27,29
600 600 100 2 81094 30,31
8,00 8,00 100 2 81095 45,48
10,00 10,00 100 2 81096 59,76
2
2

U DIN 6535 HB
Bajo demanda / upon request / sur demands



= 55 HRC Radial 2Z Short Series Carbide End Mill

9425 FRESA METAL DURO SERIE CORTA 2Z RADIAL <55 HRC
_fsf' Fraise Carbure Serie Courte 27 Hemispherique < 55 HRC

0000520
c Refs. 9425-9426 Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas
MD/HM/ Carbure ROMAX DN PSS - a7 i
Milﬂwfﬂl‘lﬁ 6528 N MDHM/Carte, | CROMAX aa a6 1= ] alo
100-130 125-160
) 1121580
&0-130
' 2z 100-130
50-B0
5855
Tal. A0-50
| D (e&) SO-GH
d {ha) 140-350

140-350

140-420

140-420

100-300

140-280

175

=l (mm/min.) = cpm. x Zxfex K
K = Coeficiente Correccitn § Comection Coeflicient 5 Coslficient de Correction)

Yo et Lo = Nex 2,000,
e ]
D d L |
mm mm mm mim
2,00 300 38 5 2 21762 20,46
2,50 300 g ] 2 2 1666 20,46
3,00 3,00 38 12 2 28695 20,46
4,00 400 50 12 2 28696 2,61
5,00 5,00 S0 16 2 28697 23,09
600 600 =¥ 16 2 28698 25,08
8,00 B00 63 20 2 28699 33,98 | D
1000 1000 72 22 2 28700 44,96
12,00 12,00 B3 22 2 2870 64,20 [N 6535 HB
14,00 1400 83 25 2 28702 85,92 Bajo demands
16,00 1600 92 25 2 28703 107,66 upon request
20,00 2000 104 32 2 28704 166,61 sur demance

< 55 HRC Radial 2Z Long Series Carbide End Mill

9426 FRESA METAL DURO SERIE LARGA 2Z RADIAL <55 HRC
_’Rff' Fraise Carbure 5erie Longue 22 Hémisphérique < 55 HRC

MD/HM/Carbure IZAR (1) D 4 L ! u{ z B
Micrograne CROMAX) | gid. N #,F - mm mm  mm  mm cromax €

200 300 75 B.0D 2 21769 32,30
= 250 300 75 1000 2 21770 32,30
i 300 300 75 1200 2 13389 32,30
; @ %’ [_||oes H 400 400 75 1200 2 13392 33,80
el d (hé) 500 500 75 1600 2 13395 41,93
600 600 100 20,00 2 13398 45,30
serle Larga 800 800 100 2500 2 13130 66,53
Lang Saries 10,00 1000 100 2500 2 13401 93,10
Sene Longue 12,00 1200 100 3000 2 13404 139,00
—————— 12,00 1200 150 3000 2 30429 152,89
U 1400 1400 100 3000 2 13407 178,12
—————— 14,00 1400 150 3000 2 30431 195,93
DIN 6535 HB 16,00 1600 100 4000 22 13410 235,08
Bajo demanda 16,00 1600 150 40,00 2 30432 258,58
upon request 20,00 2000 125 4000 2 30433 363,80
sur demande 20,00 2000 150 40,00 2 30434 400,18




Aluminium 1Z Mirror Pelished Carbide End Mill
Fraise Carbure 1Z Polyglass Aluminium

MD/HM/ Carbure ’
Grano UF Eﬁ o : ’é

9 1 6 FRESA METAL DURO 1Z PULIDO ESPEJO ALUMINIO
Ref. 4
_ﬂ

;ulliu‘ E'. — F

Avances fz*/rev. (mmimin.) Feed / Pas

0,012 0020 0,030 0050 0,050 0,080
0,012 | 0,020 0,030 0,050 | 0,050 | 0L.OBO
0,012 0,020 0,030 0,050 | 0,050 | 0,080
0,010 {0,015 | 0,020 0,030 0,030 | 0,040
0,008 {0,010 0,015 | 0,025 0,025 | 0,030

*wf {mmimin) = rpom ¥ Zx frx K
(K = Coeficlents Correccidn / Correction Coefficient / Corfficient de Correction)

Vo= medmin. Ve x 1.000
BN e
Txo

........................... J D d L | B{ bl N° Art. e
mm mm  mm mm MD/HM
1,00 3.00 38 5 1 59213 9,05 g
1,50 300 38 T | 78324 9,05 A
» Canal Especial con Pulido Espejo 2,00 3,00 38 2] 1 78325 9,05
+ Mejora de Rendimiento en Perfileria de Aluminio 2,50 3,00 38 o] 1 60852 9,05
yTiropiismme 300 300 38 12 1 78326 14,08
+ Special Mirar-Polished Flute 4,00 4,00 45 15 1 78327 17,14
= Imiprowed perform_in::e fesr aluminum profiles and 5,00 5,00 50 16 1 TRIZ2R 21,19
B e . 600 600 50 17 1 78329 287
= Goujure spécial polyglass 8,00 B,OG ali] 22 1 FE3AN 3821
« Augmentation de la performance dans profilés en 10,00 10,00 75 32 1 78332 62,84
alurminiurm et plastigues durs 12,00 1200 75 15 1 78333 76,45

4 1 7 FRESA METAL DURO 1Z PULIDO ESPEJO SERIE LARGA ALUMINIO
Ref. 9
o

Aluminium 1Z Mirror Long Series Polished Carbide End Mill
NEW!

Fraise Carbure Serie Longue 1Z Polyglass Aluminium
| Avances fz*/rev. (mmimin.) Feed | Fas |

@4 a6 @8 @10
0,030 0,050 0,050 0,080
0,030 0,050 0,050 0,080

MD/HM/Carbure :
Grano UF E?;ﬂu ‘I: ﬁ

Serie Larga
Long Series 0,030 0,050 0,050 0,080
Série Langus 0,020 0,030 0,030 0,040

0015 | 0025 | 0025

“wf{mmiminj=rpm aZxfzxK
(K = Cosficlents Correccidn / Correction Coefficient / Coefiicient de Cormection)

PR
L] W
= E%_.!D W= Fmiemin Ve % 1.000
L L |

0,030

Epym, =
4N

D d L 1 Dg z B
mm mm mm mm MDfHM

300 300 70 42 76541 26,95

400 400 70 42 78454 33,37

500 500 75 42 78455 39,99

600 600 85 52 78456 52,33

BO0 800 90 52
10,00 1000 100 52
12,00 12,00 100 55

78457 75,97
78458 104,51
78459 137,64




.?::::' -' FRESA METAL DURO 1Z PULIDO ESPEJO HELICE IZQUIERDA ALUMINIO
KSR Ref 945 6 Aluminium Left Flute 1Z Polished Carbide End Mill
xi; P A ' Fraise Carbure 1Z Polyglass Hélice a Gauche Aluminium

- e
) :
MD/HMCarbiure -
, e[|V | I [P

| Avances fz*/rev. (mmimin.) Feed / Pas |

2,012 | 0,020 | 0,030 0,050 | 0,050 | 0,080
0,012 0,020 0,030 ;0,050 0,050 0,080
0,012 [ 0,020 0,030} 0,050 0,050 | 0,080
0,010 | 0,015 | 0,020 0,030 0,030 | 0,040
0,008 o.ul_uin,u'ssin.nzs 0,025 | 0,030

= wi imm/min.) =rpom, x Txufzu i

CORTE DERECHA (K = Coaficlente Correccidn / Correction Coefficient / Coefficient de Comection)
HELICE IZQUIERDA, Y= mdmin rpm, = g x 7.0KHD
Rigght cut EEO
Left helix

Comppris Dilte
Hiélice & gauche D d L ! 5&2
mm mm  mm mm

1,00 3,00 38 4 1 78368 10,88

R RACEI DR 1,50 300 38 4 1 78389 10,88
Chip Eviscuiation 200 300 38 6 1 78370 10,88
Evacuation des copeaux 2,50 3.00 38 L 1 78377 10,88
300 300 38 12 1 78379 16,76

400 400 45 15 1 78381 19,61

500 500 50 22 1 78383 24,23

600 SH00 50 17 1 7B406 35,67

8,00 8,00 60 25 1 78497 48,53

10,00 10,00 = .32 1 78498 747

12,00 12,00 i 35 1 TB499 89,93




b, W

W .y

Aluminium High Performance 1Z Finishing Carbide End Mill
Fraise Carbure Finition 1Z Haut Rendement Aluminium

9 9 FRESA METAL DURO FRONTAL ACABADO 1Z ALTO RENDIMIENTO ALUMINIO
Ref. 41
N

MO/ HM Ki0F ’
Carbure 1 W I @
K10F ALTIN 30

B6
0,030 | 0,050 0,050 0,080
0,030 0,050 0,050 0,080
0030 | 0050 | 0050 | 0080 |
0,020 0,030 0,030 0,040 |
0015 | 0025 0,025 0,030 | L 5
“wiimmiminj=rpm. aZxfaxK
[K = Cosficlente Correcclon / Correction Coeffickent / Coefficient de Correction)
Vo= mymin, e w1000

L -
mm mm mm mm MD/HM ’
3,00 300 38 12 58984 14,08 59195 21,57 T
58856 17,14 59195 24,51
58857 21,19 59197 28,36
S8859 25,17 59198 3206
SEEG0 38,21 59199 45,84

58862 53,41 S92 60,15

500 500 50 16

P ™ L R ]

10,00 1000 72 30




Thermo-Plastics 1Z Finishing Carbide End Mill
Fraise Carbure Finition 1.7 Thermoplastiques

i FRESA METAL DURO FRONTAL ACABADO 1Z TERMOPLASTICOS
y Ref. 941 1
N

moHm| | wioF ' / [ Tal.
Carbure i W [~ ! | DT
K10F ALTIN | | L :;u" | | dihal

|Avances fz* /rev. (mmi/min.) Feed / Fas|
24 26 a8 210

0010 | 0,050 | 0,050 | 0,080

0010 | 0050 | 0050 | 0,080

0010 | 0030 | 0050 | 0080
0,020 | 0030 | 0080 | 0040
0.015 | 0025 | 0,025 | 0030

=yl immimin.} = rpm.afxfzak
K = Coeficiente Correcclan | Correction Coefficient ' Coafficient da Carrection)

1.pm

D d L
mm mm mm
300 300 38 1
400 400 40 12 1 13078 17,14 13123 24,51
5,00 506 50 12 1 13084 21,19 13126 ZS,JM
600 600 50 14 1 13096 2547 13135 32,16
800 800 63 15 1 13105 3821 13138 4584
10,00 1000 72 15 1 13111 5341 13144 60,15




LA FRESA METAL DURO FRONTAL ACABADO 1Z TERMOPLASTICOS
e Ref 9 41 1 Thermo-Plastics 1Z Finishing Carbide End Mill
N ' Fraise Carbure Finition 1Z Thermoplastiques

MomEM| | KioF
Carbure i
, K10F ALTIN

Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed | Pas|

0010 0,080
0010 | 0050 | 0050 | 0,080
0010 | 0050 | 0050 | 0,080
0020 | 0030 0030 | 0,040

E: L]
oy 0015 | 0035 | 0025 | 0030 |
:‘J = of jmm/min =rpm.axZxfza b
ok (K = Coefichente Correccion | Correction Coeflicient / Coefficiens de Correction)
:' -‘.'.- W= mimin, AL 'H:l:':ﬂ
D d L
mm mm  mm
3,00 300 38 1
400 400 40 12 1 13078 1744 131123 M5
500 500 50 12 1 13084 27,19 13126 28,36
600 600 50 14 1 13096 2817 13135 3216
8,00 800 63 15 i 13105 38,21 1317138 4584
10,00 1000 72 15 1 1311 5341 13144 605




Aluminium 1Z Finishing Carbide End Mill
Fraise Carbure Finition 1Z Aluminium

FRESA METAL DURO FRONTAL ACABADO 1Z ALUMINIO
Ref. 9414
—_

P
IZAR Serie Larga Tol* *pD=pd=>Tol.

g:?::: S1d, Long Series I ¥ D (k10 D (js14)

W Série Longue d (h&) d (ha&)
i ]
p—— Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas|
TR ot os s o |

14 4

L L 4 0015 | 0035 | 0030 | 0040 |

0015 | 0025 | 0030 | 0040 |
| 005 | 0025 | 0030 | 0040 |

*wf (mm/min.)erpm.xZxfzak
(K = Coeficiente Correccitn [ Correction Coefficient | Coefficient de Correction)

Vo= mrmin, Epit.= We x 1.000
nxE@
D d L 1Y iz N°Art.
mm mm mm mm mm MD/HM
4,00 8 80 16 29 1 42847 60,16
5,00 8 80 16 29 1 42848 60,16
6,00 3 9 16 22 1 42851 60,16
8,00 8 100 28 40 1 42865 78,47
10,00 10 120 40 40 1 42868 108,28



i L i‘}

9470

MICRO FRESA METAL DURO 2Z PLANA ALTO RENDIMIENTO
27 High Performance Square Carbide Micro End Mill
Micro Fraise Carbure 27 Haut Rendement

NEW!

M IZAR ii * V] Tol. 65
e og 5"""‘ std. @3 Ak Ep;u L] foenes HRC
* Con radio bajo demanda
M = _'_._-EIEJ}:D With radius ujpnn request o d L ! h @Z N’ Art. €
15— T Avec rayon sur demande mm mm mm mm  mm SUA
. 0,20 4 S0 030 2,00 2 78397 447
030 4 50 040 100 2 78400 37.64
030 4 20 040 3,00 2 78401 37,64
040 4 50 0,50 2,00 2 T7B402 37,64
040 4 20 0,50 4,00 ¥, 78403 40,52
0,50 4 50 0.0 2,00 2 7B405 36,85
050 4 50 060 400 2 78406 36,85
060 4 50 070 2,00 2 78407 34,88
060 4 50 070 600 2 78408 34,88
080 4 50 1,00 4,00 2 78409 34,88
080 4 50 1,00 6,00 2 78410 34,88
080 4 50 1,00 go0 2 TB411 34,88
1,00 4 50 1,20 4,00 2 78412 23,33
100 4 50 1,20 600 2 78413 23,33
i i 100 4 50 120 1200 2 TE414 23,33
' ' 120 4 50 150 600 2  7E415 24,68
1,20 4 50 150 12,00 2 78416 24,68
1.50 4 50 1,80 6,00 2 7a417 23,63
1,50 4 50 1,80 12,00 2 78419 24,68
1,50 4 50 1,80 18,00 2 79122 24,68
s sptsrons il oo s 180 4 50 200 10,00 2 78420 24,68
= Long-neck geometry sultable for deep -« Reinforced design for avolding 2,00 4 50 2,50 6,00 2 78421 27,63
millirg vibrations and causing leis damage 1o 200 4 50 250 10,00 2 78423 27,63
« Géometrie avee cou apte pour winages  the end mil 200 4 50 250 2000 2 78424 2763
T - I far |

| e ool bor® 00 & 50 350 1600 2 w5 3ss
' i i 400 & 60 450 2000 2 78426 36327

Materiales y condiciones de corte | Materials and Cutting conditions | Matérizux et conditions de coupe

Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed | Pas

D (mm)

3,00 | 2,00 4,00 | 2,00 | 4,00 | 3,00 600 400

I {mm) 1,00

W (medmin)| 320 | 420 500 | 350 370 | 560 | 330

)| 8,00

4rs'|. | 0

4,00 | 6,00 1

350 | 530 | 350

830

630 | 430

0,20 0,30 (0,30|0,40 0,40 |0,50|0,50) 0,60 0,50 0280 080 080 1,00 1,00(1,00 1,20(1,20)1,50 1,50 1,50 1,80 2,0

1,0 L0

510 | 455 | M0

3.0

4,0

,00 |12,00{ 6,00 |12,0018,00(10,00| 6,00 | 10,00.20,00(16,00 20,00

530

RPM 5000 | 50000 43000) 50000 31400/ 33:00| 25650| 35200, 20900 | 26400

71275/ 16150/ 18700

15500

12300 |Tm}i1msu

17600

113350 9100

10550} B450 | A350

4350

“apimm) | 001 0015 D028 | 0,005 | QU035 | 0,006 | 0,030 | 0,007 | Q040

s 0009 | acas

00

[}

oot | 0070 025

w0

047 07

0.140| 0,080 | 0021

nim

Vi (mmimin)| 220 | 310 M0 | 295 | 315 | 285 | 290 | 260 | 300

lﬁ[m'm

265

250 | 0 | 250
l

280

T
Ilﬁﬁ}_‘iﬂ

410

30 | 285 | 70

RPM | 5000 46200]39900{35200 30500 26000| 23750 22000, 19900 16700

15950115200111500

11000

10500/ |m!qm

Boca

I
[ 7500 | 7000

6700 | 6400 | 6100

3300

apimm) |0009 0011 0020 0003|0025 | 0,004 | 0,021 | 0,005 | .028

0017 0006|0020

|ﬂ.l:I1-l

0,008 0042|0015

0055

{0035 10012

0,055

0,100| 0,055 [0S

0,125

ﬂhqu_nu]m 185 200 | 120 [ 130 | 115 | 120 | 100 | 125

"7 || s

112

na | 115 | 100

ns

12| ma

o

120 | Mg w0

150

RPM | 5000 | 32300 23900| 24600 15300 18000| 14200 15500, 1120011700

16200] 9000 | 3050

ni

6300 7000 | 5400

5500

4900 | 4300

4500

ATO0 | 4150 3500

2100

DOCe | 0007 | 0,003 | 0NZ | 0002 0015 (0003 | 0003 0.003 | @017

_spinm)

001 | 0004 0012

0,008

u.msfun:tﬁlﬂ,m

0,033

003 C0m7

0035

0,060 I{J.I}‘El-iii 0,009

055

0.Ors

5l no es posible alcanzar las APM indicadas debemos de reducir el
avance proporcionalmente.

If it is niot possible to get the above suggested RPM conditions
please reduce the feed accordingly.

5i ce mest pas possible d'arriver aux APM indiqués son doit réduire
Favance proportionnellement,

- \alores ap tiplcos de ranurado. Para contorneado x 1,5
- ap values for grooving, For contouring use the above values x 1,5

- Valeurs ap pour le rainurage. Pour le contourage, utilisez les valeurs
ci-dessus x 1.5



9475

MICRO FRESA METAL DURO 2Z RADIAL ALTO RENDIMIENTO
2Z High Performance Ball Nose Carbide Micro End Mill
Micro Fraise Carbure 22 Hémisphérique

NEW!

Mo | Tal.
HM/Carbure SUA 'f[';'_* @ 2z % ,,7-"7 [ | | +001- HB:[
Grano UF 1 30° 0.1
ff————— —EZEEZTL D
1 TN,
i . P 4 L I n R NA
mm mm mm mm mm  mm SUA
0,30 4 50 030 100 015 2 78427 56,74
030 4 a0 030 300 015 F 78428 56,74
0,40 4 50 040 200 020 2 78429 49,82
040 4 50 040 400 020 2 78430 51,65
0,50 4 50 050 200 025 2 78431 46,12
Q2w 050 4 50 050 400 035 2 784312 46,12
0,60 4 50 0680 200 030 2 78433 44,58
L 060 4 50 060 400 030 2 78434 44,58
005xD 0,60 4 50 060 600 030 2 78435 44,58
0,80 4 50 080 4,00 040 2 78436 44,58
0,80 4 50 080 600 040 2 78437 44,58
o8B0 4 50 080 BO00 040 2 78438 44,58
: i 1,00 4 50 1.0 400 050 2 78439 371
i i 1,00 4 S0 100 €00 050 2 78440 34N
E 1,00 4 50 100 12,00 050 2 78441 38,84
{20 4 50 120 600 060 2 78442 38,84
i i 1.20 4 50 120 12,00 0,60 2 J8443 38,84
| 150 4 50 150 600 075 2 7844 38,84
» Geometria con cuello apto para » Diseno reforzado que reduce las ! 1,50 4 50 1,50 12,00 0,75 2 TR445 38,84
mecanizados profundaos vibraclones y el rlesgo de roturas ! 2,00 4 50 200 600 1,00 2 78445 35,21
= Long-neck geometry sultable for deep  «+ Reinforced design for avolding H
i rrilllirg wibrations and causing less damage to ! 2,00 4 30 200 10,00 1,00 L. 78447 3521
|+ Géomerie avec cou apte pour usinages the end rmill i 400 4 50 400 20,00 1,00 - 78448 sn
i predonds » Design renfonod qui rédulse bes E 3.00 5] 60 300 1600 1,50 2 78449 44,33
! wibrations 1 le risgue de ruptures i 4,00 6 60 400 20,00 2,00 2 78450 44,33

Materiales y condiclones de corte | Materials and Cutting conditions | Maténaux @1 conditons de coups

D jmim]
11 {mm)

“_" mind

1,00 | 3,00 | 2,0

520 | 480

0| 4,00

2,00 | 4,00

m| m'-l'em'

Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed [ Pas
0,30 0,30 040|040 0,50 |0.50| 0,60 0,60 0,60 080 080 080 1,00 1,00 1,00 1,201,20/(1,50 1,50 2,0

2,00

4,00

TH | ¥

780

o

600 | TR0

6,00 | 4,00 | 6,00 8,00 4,00 | 600 12,00 600 (12,00 600 11,

760 | 580 | 800

590 | 860 | 830

SO000 43000

SN0

] |
48000 49500 12100

4I}?[III

34600 18500

26400

2000 24200

21000

17800, 18700 14300

Mau:li 11000 11000

ap (mm]

007 | amo

0032

0013, 0028 | G007

0034

{0020 007

004

0016 | 0,080

0,045

0,008 | 00321 0,024

048 | 0031 0160

0,080

0024 0150 | 0200

Hwﬂm

550

450 | 40 | #90

40

510 | 450

520

420 | #0

500

470 | 540 | 480

540[4&:] 530

50

470 | 620 | 580

500

48000!35200(31900

25700

IB0G0 | 26400

20900

196001 17600

16500

15400, 14000 | 12000

11500110000, 8900

H300

7900 | 5500 | 4100

ap [mm)

0014 | 0,008

0006

LT U.DH!IJ.W'E

0028

D.MJ'EDM

0032

| 0013 0065

{036

04

0,007 | 0,026

wai 0,025 0,130

| 8075

0020|0120 0045

VHmenimin] 420 | 390

460

400 | 480

M40 | 4

500 | 470

440 | 50

470

440 | 480 | 420

mimm

450

a0 | 580 | 550

50000

46000 35:200/31900

25700

28000 | 26500

Z000| 20500

19800 17600

16500

15400, 14000 | 12000

11500{10000| 8800

8350

7900 | 5600 ' 4100

ap{mmi

003 | aoa7

0,024

0,005

oot |00z

0,025

0015 | 0,006

ﬂ.ﬂﬂlﬂ.[ﬂﬂ

oz 0080

0030

0,006 0,024 | 0,018

u.uz.ni 00Es 0124

La7

0018 | 0.080 EEUED

5i no es posible alcanzar las RPM Indicadas debemos de reducir el
avance proporcionalmente.
If it is not possible to get the above suggested RPM conditions
please reduce the feed accordingly.
51 ce mest pas possible d'arriver aux RPW indigqués som doit réduire
l'avance proportionnellement,

- Valores ap tipicos de ranurade. Para contorneado x 1,5
- ap values for grooving. For contouring use the above values x 1,5

- Valeurs ap pour l2 rainurage, Pour k2 contourage, utilisez les valeurs
ci-dessus x 1.5




FRESA FRONTAL DESBASTE FINO PMX NZ
Ref 6 6 44 NZ PMX Fine Pitch Roughing End Mill
A ! Fraise Ebauche Pas Fin PMX N2

L]
0,25 x D K=10,
0,50 D' K= 10,

PMX DIN i . Tol, * Con radio bajo demanda
PMX - 844 % 467 I O Dik12) With radius upon request
TiaLN-ToP] | NR-F A 300 d {hé)

Avec rayon sur demande

]
4

| Refs. 6644-6696 Avances fz*/rev. (mm/min.| Feed / Fas |
pMX TIALN-TOP| @6 | @8 [@10|@12|@16 @20 @25 @32
30-42 EEREEI 0,030 (0,035 | 0,058 [0069|0,115 0,115[0,115| 0,115
' 0,025]0030[0,052[0,052| 0,075 0,075 | 0075 0075
| 0,025 | 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0,075
| 0,042 | 0,062 0,077 0,002[0,127]0,150| 0,150 | 0,150

*wf immimin.}=rpm. s Zxfz g K
|K = Coeficiente Correccldn [ Correction Coefficlent / Coefficient de Correction)

We= mimin. FpAL = F.‘..': ! .Dﬂ:]
RX@
L | ﬂz N Art. € N® Art € D d L 1 iz N® Art. € N® Art €
mm mm - PMX TIALN-TOP mm mm mm mm PMX TIALN-TOP

57 13 4 45201 40,02 45529 46,51 18,00 16 g2 32 5 45213 B8B69 45543 101,54
66 16 4 13132 50,37 13140 57,35 2000 20 104 38 5 45216 112,08 45546 125,80
69 19 4 45204 43,64 45532 20 14 38 5 14815 136,76 14880 156,02
63 19 4 23133 5226 23141 23 11 45 5 45219 16599 45549 184,26
72 22 5 45207 41,30 45535 25 121 45 5 13223 18213 12822 205,79
83 26 5 45209 54,58 45537 25 121 45 5 14817 220,97 14883 248,90
B3 26 5 45210 65,84 45538 2 13 83 6 45717 242,33 45248 267,84
92 32 5 45211 8149 45540 L

FRESA FRONTAL DESBASTE FINO PMX NZ LARGA
Ref 6 6 9 6 Long NZ PMX Fine Pitch Roughing End Mill
R : Fraise Ebauche Pas Fin PMX NZ Longue

PMIX DIN Tol.
PMX 4 844 % 467 : ﬁ [ [O]|owa
TiaLn-ToR] | NR-F 30°

45" d (hé)

D d L | % P4 N Art. € N® Art g D d L | ':i‘ Pq N° Art, & MN® Art e

mm mm mm mm PMX TIALN-TOP mm mm mm  mm PMX TIALN-TOP

600 6 68 24 45233 64,47 45558 70,38 18,00 16 123 63 45245 118,61 45571 132,94

800 10 BE 38 45240 66,71 45561 7345 2000 20 14 75 45246 154,77 45573 170,45
10,00 10 a5 45 45241 58,51 45564 66,67 2500 25 166 a0 45247 238,07 45574 261,93
12,00 12 110 53 45242 7491 45567 83,76 32,00 32 186 106 45249 342,58 45261 37297
1400 12 110 53 45243 86,59 45568 95,65
1600 16 123 63 45244 10521 45570 11801

b= e
[ LT T S .



FRESA FRONTAL DESBASTE FINO PMX NZ INOX
Ref 6 6 47 Stainless NZ PMX Fine Pitch Roughing End Mill
e 3 ' Fraise Ebauche Pas Fin PMX NZ Inox

DIN Tal,
PMX “T”;}L;‘I 844 % 452 : § [(O] | o2
NR-E 45° d (hé)

45°

Material Avances fz*/rev. {mm/min.) Feed / Pas
(LI TIALN-TOP | @6 | @8 | @10 | @12 | @16 | @20 | @25
M 20-35 0,025 | 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0,075 | 0075 | 0,075

* yf Immimin,) = rpem k Zufzrx K
(K = Cosficiente Correccidn | Correction Coeffldent / Coefficient de Comection)

We=mdmin LR = e x 1.000
ThQ
L.
mim mm mm  mm TIALN-TOP =
5,00 5] 57 13 4 29139 50,49
700 10 66 16 4 79140 62,39
8,00 10 69 9 4 29141 35,20
9,00 10 69 19 4 29142 65,26
10,00 10 72 2 4 29143 53,56
1200 12 83 26 4 29144 68,96
14,00 12 83 26 4 29145 82,24
16,00 16 92 32 - 29146 101,01
18,00 16 92 32 5 29147 110,41
2000 20 04 38 5 29148 137,00
22,00 20 04 38 5 29150 169,72
25,00 25 121 45 5 29152 200,86



FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO PMX NZ
Ref 6640 NZ PMX Coarse Roughing End Mill
A T Fraise Ebauche PMX N2

P Tal,
PMX + Pl % 462 ; % (O] |owa2
TIALN-TOP 30 d (h)

45"

Material | Refs. 6640-6690 Avances fz*/rev. (mmimin.) Feed | Pas |
PMX TIALN-TOP| @&

35-45 ) | 0,030 |0,035 | 0,058 | 0,069 0,115]0,115(0,115|0,115
I | 0,042 | 0,062 | 0,077 |0,092]0,127 0,150 | 0,150 | 0,150
0,030|0,035 |0,058|0,069|0,115]0,115[0,115 0,115
{0,042 [0,062 |0,077 | 0,002] 0,127 | 0,150 0,150 | 0,150
10,042 10,062 10,077 [0,092|0,127]0,150(0,150]0,150
Gt 0.030 | 0,035 0,058 |0.069)| 0115|0115 [0,115] 0,115
* wf (mmimin) = rpm. x Ixfex K
(K = Coaficlente Correccidn | Correction Coeffident / Coefficient de Comection)

Vic= m/min pams —cx 1000

aA®

d L 1 b4 N Art. " N® Art ¢ D d L | E{I 3 N® Art <
mm mm mm = PMX TIALN-TOP mm mm mm mm TIALN-TOP

6 57 13 4 20903 36,36 21029 42,26 1800 16 G2 32 5 20012 BO63 21035 92,56
10 66 16 4 73138 4579 23142 5154 2000 320 104 38 5 20015 10190 21036 114,98
0 &9 19 4 20904 39,67 27030 46,41 22,00 20 104 38 5 21078 124,35 21095 142,34
0 69 19 4 23139 4751 23143 5489 2500 325 121 45 5 20917 150,93 21037 168,92
10 72 22 5 20905 37,54 2103 45,01 28,00 25 121 45 5 22117 165,76 22400 216,61
12 83 26 5 20907 49,60 21032 57,68 3000 25 127 45 5 21083 200,86 21096 226,40
12 83 26 5 20908 5986 21033 68,90 32,00 32 133 53 6 20922 220,28 21038 245,81

1600 16 92 32 5 20909 74,09 21034 84,71

Long NZ PMX Coarse Roughing End Mill
Fraise Ebauche PMX NZ Longue

R
. L L -

66 9 0 FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO PMX NZ LARGA
Ref.
_A

apr=253x0

PMX i Tol. |
PR " EJE:P:QH % 4-6F | D Dik12)
TIALN-TOP 30" d (ha&)

45"

mm mm mm mm - PMX TIALN-TOP mm mm mm  mm TIALN-TOP

600 & 68 24 20568 58,03 20578 63,95 18,00 16 123 63 4 20574 106,76 @ 20584 121,09

8,00 10 88 38 20569 60,04 20579 66,80 20,00 20 14 75 20575 139,29 20585 154,96
10,00 10 95 45 20570 52,65 20580 60,82 2500 25 166 S0 20576 214,29 20586 238,14
12,00 12. 10 53 20571 6740 20581 76,23 32,00 32 186 106 20577 308,32 20587 338,72
1400 12 110 53 20572 F792 20582 86,98

16,00 16 123 &3 20573 94,71 20583 107,48

SR U S -
o th B



FRESA FRONTAL DESBASTE MEDIO PMX NZ
Ref 66 42 NZ PMX Roughing & Finishing End Mill
R ' Fraise Semi-Finition PMX NZ

025 xDK=08
050 x D =03

PMX 1| Tol
PMX + Pl % 452 ﬁ [(O] | owa
TIALN-TOP 30°

d [h&)

| Refs. 6642-6692 Avances fz*/rev, (mm/min.) Feed | Fas |
PMX TIALM-TOP as 28 @10 @12 816 @20
3545 0,030 0,035 0,058 0,065 0,115 0,115

18-24 0042 | 0062 | 0077 | Q092 | 0137 | 0150
f-120 110-210 0042 | 0062 | DOFY | 0092 | 0427 | 0150
&0-100 50-190 0030 | 0035 | 0,058 | 0065 | 0115 [ 0,115

“wfimm/minj=rpm. xZufzx K
[K = Cosficiente Correccidn / Correction Coefficient / Coeflicent de Carrection)
W= mydmin - e x 1.000

pm
T

(1] d L | : N® Art

mm mm mm mm TIALN-TOP

1321 351 13224 41,54
13233 44,06 132325 51,68
13235 34,31 13226 43,35
13236 45,65 13237 56,09
13237 52,05 13228 63,75
13242 61,19 13229 75,65
13245 8990 13230 107,74

800 10 68 19
10,00 10 72 22
12,00 12 83 26
14,00 12 83 26
16,00 16 92 32
20,00 20 104 3B

LY W, L H [T, (R

Long NZ PMX Roughing & Finishing End Mill
Fraise Semi-Finition PMX NZ Longue

I-r-'
e

6 6 9 FRESA FRONTAL DESBASTE MEDIO PMX NZ LARGA
Ref.
™

Z53xD

Frs

PMX Tal.
DIN j
PMX + S % 4z % LD |0tz
TIALN-TOP a5 Iy d (hé)

D d L I [@z N°Art. N° Art =
mm mm mm mm PMX TIALN-TOP

600 6 68 24 13263 51,60 13248 57.52
BOO 10 B8 38 13266 59.42 1325 66,18
1000 10 95 45 13269 55,59 13254 64,62
1200 12 110 53 13272  ISFT 13257 85,83
1600 16 123 63 13275 104,19 13260 119,83
2000 20 141 75 13278 144,08 13262 163,51

b bl B B



FRESA FRONTAL DESBASTE FINO PMX 3Z
Ref 6444 3Z PMX Fine Pitch Roughing End Mill
= 4 Fraise Ebauche Pas Fin PMX 32

PMX [ Tol,
PMX + 844 % : % (O] |ow2
NR-F 30° d (he)

TIALN-TOP

Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas |
3042 0,030 | 0,035 [ 0,058 [ 0,069 | 0,115 | 0,115 | 0,115 | 0,915
12-18 20-35 0,025 | 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0075 | 0,075 | 0,075 | D075
18-24 0,025 | 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0075

*vf [mmimin)=rpm s Zufzx K
(K = Cosficiente Correcclon / Correction Coefficient / Coefficient de Comection)
We= miimin Ve l_.l_l:!]_ﬂ_

LR, = e
mEQ

D d L | E@_ MN® Art. € M= Art €

mm mm mm mm PMX TIALN-TOP

400 & 55 1 20875 44,25 2107 51.43

500 & 7 13 20881 44,25 21018 51,43

600 6 a7 13 20884 44,25 21019 51,43

8,00 10 69 19 20888 48,25 21020 36,23
10,00 10 72 22 20889 47,98 21021 54,67
1200 12 B3 26 20850 5947 21022 67,98
1400 12 L 20893 72,08 21023 81,67
16,00 16 92 32 20885 85,18 21024 96,42
1800 16 92 32 20897 9808 21025 112,28
2000 20 104 38 20898 121,27 21026 135,11
2500 25 121 45 20899 179,36 21027 198,40
28,00 25 121 45 11129 18049 13195 216,63
30,00 25 121 45 20900 240,54 21028 267,53

LEER T R TN R WU VRS U U T PR PR P PR



4644

FRESA FRONTAL DESBASTE FINO HS5SE 8% CO NZ
NZ HS5SE 8% Co Fine Pitch Roughing End Mill
Fraise Ebauche Pas Fin HS5E 8% Co NZ

S
.

%D

HSSE M Tal,
E::Sch PhCos] | . s 1|:E1 ﬁ:’ iﬂ D{ki2)
TIALSIN MNR-F 30° d (ha&)
24 | 06 98 210|212 (@276 220 @25 330
0,074 | 0,030 0,035 | 0,050 | 0,060 | 6,700 0,100) 0,100{ 0,100
0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,050 [0,060 {0,100 | 0,100 0,100] 0,100
0,014 | 0,030 | 0,035 | 0,050 0,060 |0,100|0,100|0,100] 0,100
0,025 | 0,042 | 0,062 | 0,067 [0,080(0,110(0,130|0,130, 0,130
0,020 0,020 | 0,035 | 0,050 {0,060 {0,100 0,100 0,100 0,100
0,020 0,030 0,035 | 0,050 | 0,060 [ 0,100 | 0,100] 0,100] 0,100
*wf [mmimin)=rpm. xZxfrx K
(K = Coeficiente Correccidn | Correction Coefficient / Coefficient de Comection)
W= m/miin. Fficm e x 1,000
rag
D d L 1 :@Z N° Art. N Art.
mm mm mm mm B C TIALSIN : TIALSIN
400 6 55 11 i 41857 40,37 41860 46,76 1400 12 83 26 4 46535 51,69 41788 63,96
50 & 57 13 3 41803 43,51 4185 49,88 1500 12 83 26 4 62540 67,96 41739 8026
600 & 57 13 4 46517 35,33 41780 4264 16,00 & 92 32 4 46538 61,02 41750 751
700 10 66 16 i 46520 42,56 41781 5097 1700 16 92 32 4 69541 @ B3 TS 417N 97,35
800 10 69 19 4 46523 36,86 41782 45,29 1800 16 92 32 4 46541 66,84 41792 82,99
9200 10 69 19 4 45526 44,18 41783 53,38 19,00 16 92 32 4 BO552 9826 41793 11112
1000 10 72 12 4 46529 36,94 41784 44,30 20,00 20 104 38 4 46544 B3, 7B 41794 100,67
1o 12 79 4 68800 54,01 41785 63,27 2500 35 121 45 5 52347 123,82 41795 147,90
1200 12 B3 26 4 46532 44,19 41786 54,63 30,00 25 121 45 5 52362 159,05 41796 19346
13,00 12 B3 26 4 69564 62,77 41787 7307

Ref. 4696
—

FRESA FRONTAL DESBASTE FINO HSSE 8% CO NZ LARGA
Long NZ HS5E 8% Co Fine Pitch Roughing End Mill
Fraise Ebauche Pas Fin HSSE 8% Co NZ Longue

HSSE DIN

HSSE | lasco+] | Bas % 452 ﬁ

B%Co | Iraan] | neF 10¢ d (hé)

D d L I -;@z N® Art.
mm mm mm mm o Co TIALSIN
600 6 68 24 4 43263 50,14 18764 56,29 1400 12 110 53 4 43276
700 10 B0 30 4 43264 5687 18765 6399 1600 16 123 &3 4 43278
800 10 B8 38 4 43266 51,85 18766 59,11 1800 16 123 63 4 43281
9,00 10 88 38 4 43269 56,87 18767 6479 20,00 20 141 75 4 43282
10,00 10 95 45 4 43272 4548 18768 54,70 2500 25 166 90 5 43287
1,00 12 102 45 4 43273 73,84 18760 83,58 30,00 25 166 90 5 43289
1200 12 110 53 4 43275 5599 18770 66,22

64,71 17895
7572 1789
B9,46 18TAZ
107,41 18778
165,25 18779
250,94 1ETEO

TIALSIN bajo demanda / upon request / sur demande




NZ HSSE 8% Co Coarse Roughing End Mill

46 4 0 FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO HSSE 8% CO NZ
jff' Fraise Ebauche HSSE 8% Co NZ

D25 DK=1

050 % DH=07
. 4640- : . F P
HESE EQ?E DIN 50 | Refs. 4640-3690 Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Fas |
B Co TIAI_:H: BaaNR | | 1841 |
10,030/0,035|0,050[0,060|0,100/0,100 0,100 0,100/ 0,100
10,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060 {0,100/ 0,100 0,100 0,100| 0,100
467 EG,CISGI 0,035 | 0,050 [ 0,060 | 0,100 0,100 | 0,100 | 0,100| 0,100
10,030/0,0350,050/0,060/0,100/0,100]0,100/0,1000,100
60-100 10,020|0,035 | 0,050 | 0,060 | 0,100/ 0,100 0,100 0,100| 0,100
| Tol, *wf immimin.)arpm. xZxfza K
| D D k12) K = Coeficiente Correccitn | Correction Coefficient | Coefficient de Carrection)
n® || d (h&) Vo= mimin, P W x 1.000
RE@
o d L | E{ PR R N° Art. i D 4 L | l:{ PRLUL L N° Art.
mm mm mm mm B% Co 3 TIALSIN mm mm mm mm 8% Cc - TIALSIN
6 55 1 3 45862 36,67 21813 43,10 1900 16 92 32 4 77668 89,33 41769 104,30
6 5 13 3 45864 39,56 21814 4592 20,00 20 104 38 4 46478 TE16 41770 91,52
G -T4 13 4 46457 32,11 A1756 3g.78 22,00 20 104 38 5 A6481 90,15 41771 111,564
1 656 18 4 77662 38,68 41757 46,30 2400 25 121 45 5 77669 113,39 41772 131,39
100 63 19 4 4p460 33,53 41758 41,29 2500 25 121 45 5 45484 112,59 4177% 130,57
1 69 19 4 77663 40,06 41759 48,52
M TR 22 4 46463 33,57 41760 40,93 @ = 25 mm sin Corte al Centro (antigua 4440) / Non Center Cutting
2 W R 4 77664 4930 41761 58,49 {old 4440) / Sans Coupe Au Centre (vieusx 4440)
12 83 28 4 46466 40,17 41762 49,80 2600 25 121 45 5 TTa70 118,79 41774 149,21
12. 83 26 4 77665 5706 417563 67,53 2800 25 121 45 5 46487 118,37 41775 148,79
12 B3 26 4 46469 46,99 41764 57,80 3000 25 121 45 5 46450 13146 41776 161,47
12 83 26 4 77666 61,78 41765 74,24 33,00 32 133 53 & 46493 1447 41777 173,82
1 92 32 4 46472 55,37 41766 68,08 3600 32 133 53 6 TIET1 170,70 41778 203,25
16 62 312 4 77687 76,3 41767  B9,95 40,00 40 155 63 & TI672 191,93 41779 234,12
16 92 32 4 45475 60,78 41768 7500

Long NZ HSSE 8% Co Coarse Roughing End Mill

46 9 0 FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO HSSE 8% CO NZ LARGA
-Eff Fraise Ebauche HSSE 8% Co NZ Longue

462 ﬂ
‘-\H""\-\_

[LERET
HSSE E:‘?j J| ow 50
g o | |7 2 | saanm | | 1641

Tol.
Ey D (k12 |D
30"

d {hé)

D d4 L | t:l@l L LS N° Art. - D d L | i,_ V" Ar . N° Art.

mm mm mm mm TIALSIN mm mm mm mm LY o I TIALSIN

600 & 68 M4 77784 4558 17883 51,86 2200 20 141 75 5 46652 124,60 18163 150,10
700 10 S0 30 77785 81,71 18157 S8,96 2500 25 186 90 5 46655 150,28 18165 177,92
800 10 88 38 77786 47,13 18159 54,52

900 10 88 38 77787 81,71 18160 S9.74 @ > 25 mm sin Corte al Centro
10,00 10 95 45 46634 41,36 43084 50,68 Non Center Cutting / Sans Coupe Au Centre

46658 169,53 18168 205,84
19047 20740 18174 242,27
46661 215,20 18180 250,34

00 12 102 45
1200 12 110 53
14,00 12 710 53
16,00 16 123 63
18,00 16 123 63

M An el 141 TLC

77788 &714  1B162 77,05 28,00 25 66 90
46637 50,90 43086 61,27 3000 235 166 90
46640 5883 43087 69,30 3200 32 186 106
46643 68,86 43089 B3,96 36,00 32 186 106 79050 257,96 18183 295,97
46646 81,32 43090 98,27 40,00 40 217 125 79052 304,98 18184 36581

AL Ay [ A DO 11 Aan TEAI Pl kel dacscada ficasm samiinash f siie dasasada

o e B d b B e B 3
I = B T Y]



NZ HSSE 8% Co Roughing & Finishing End Mill

4 6 8 0 FRESA FRONTAL DESBASTE MEDIO HSSE 8% CO NZ
_E\Ef' Fraise Semi-Finition HSSE 8% Co NZ

fili]
0,25 % 0 K= 0.8
0.50x DH=03
ESE DIN 50 Ve | Refs. 4680-4692 Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas
8% Co 844NF | | 1641 _ Sub._ i) |
AL R SR | 0.030 | 0,035 | 0,050 10,1001 0,100
D25 5 0,100 0,100

0,035 0,050 | 0,060 n.1oﬂ;u.rm 0,100 | 0,100 0,100
| 0,030 | 0,035 | 0,050 | 0,060 U.mﬂ[ﬂ.]ﬂﬂ 0,100 | 0,100 | 0,100
|0,030| 0,035 | 0,050 | 0,060 0,100 0,100 | o100 0.100| 0,100

|

Tal, *wf imm/min)=rpm.x Zxfzx K
| D D (k12) K = Coeflciente Correcclén | Comectlon Coeffickent | Coaffickent de Correction)
d (h&) Vo= mimin, s il: = 1.000

Lpm.=

nkQ

p d L | iz ‘A, IS D d L | g, NA N° Art.
mm mm mm mm 8%Co TIALSIN mm mm mm mm 56 Cc : TIALSIN

???13 3,00 174 37,72 20,00 20 104 38 46622 67,20 16611 82,79

600 6 57 13 4
700 10 66 16 77714 3077 21867 A542 23,00 20 104 38 5 7EOS1 80,99 21811 102,72
800 10 &9 19 77715 37,24 17715 44,91 2500 25 121 45 5 46625 101,84 16612 123,03
900 10 &9 19 77716 41,36 21868 49,72

1000 10 72 22 46613 2897 17716 37.66 @ > 25 mm sin Corte al Centro

1100 12 79 22 77717 4552 17717 54,99 Non Center Cutting / Sans Coupe Au Centre

7a054 111,82 21900 142477
JE0E1 13145 22192 161,85

46616 3696 17718 46,70 2800 25 121 45
f77e 446 21869 65,03 0,00 25 1N 45
40526 4215 17047 53,06 3200 32 133 53 JEOBS 12216 19532 152,83
771G 8727 21870 69,86 36,00 32 133 53 78068 170,70 22193 203,72
46610 47,56 15090 60,44 40,00 40 155 63 6 78134 21593 22194 257,98
40550 55,11 19300 69,48

12,00 12 831 26
1300 12 B3 26
1400 12 B3I 26
1500 12 83 26
1600 16 92 32
1800 16 92 32

e e e b e e R B e e
o o8

TIALSIN bajo demanda / upon request / sur demande

Long NZ HSSE 8% Co Roughing & Finishing End Mill

4 69 2 FRESA FRONTAL DESBASTE MEDIO HSSE 8% CO NZ LARGA
ff' Fraise Semi-Finition H55E 8% Co NZ Longue

osdh [E¥]

HSSE BN 150

8% Co B44 NF 1641

@’w

D d o T N Art. B 4 L |1 @z " Ar _ N® Art.
mm mm b TIALSIN mm mm mm mm 8% Ci W TIALSIN

600 6 &8 24 77789 45,58 13074 51,86 22,00 20 141 75 5 52389 126,01 13086 15131
700 10 80 30 77750 51,71 13076 58,96 2500 25 166 90 5 52392 15524 13087 182,80

800 10 B8 38 77791 5099 21B16 57,49

e 8021 13077 68,05 @ = 25 mm sin Corte al Centra

52371 46,97 21483 S611 Non Center Cutting / Sans Coupe Au Centre

67,14 13080 77,05 28,00 25 166 90 52195 164,64 13088 200,70
52374 61,34 18901 71,43 3000 25 166 a0 52358 184,37 13089 219,85
52377 67,62 13082 77,84 3200 32 186 106 52401 199,54 13090 234,62
52380 80,99 13083 95,75 3500 32 186 106 700856 257,96 13001 295,97
52383 87,62 13085 104,32 40,00 40 17 125 J90B7 311,07 16562 371,90

52386 107,68 19515 125,64

10,00 10 95 45
100 12 102 45
12,00 12 110 53
1400 12 110 53
1600 16 123 63
1800 16 123 63
2000 20 14 75
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3Z HSSE 8% Co Coarse Roughing End Mill

FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO HSSE 8% CO 3Z
Ref. 444 7 .
A Fraise Ebauche HSSE 8% Co 37

050xDK=07
HSSE DIN Tol.
B'Eii B Co + A44 I;i?” Dik12)
; TIALSIN WH d (h6é)

Refs, 4447-4497 Avances f2*/rev. [mm/min.) Feed | Pas |
TIALSIN @12
LN | 0,035 | 0,050 | 0060 | 0,100 | 0,100 | 0,00 | 0,100
0,035 | 0,050 | 0060 | 0,100 | 0,100 | 0,100 | 0,100
| 0,035 | 0,050 | 0,060 | 0100 | 0,100 | 0,100 | 0.100
0062 | 0067 | Q080 | 0,100 | 0,30 | 0,130 | 0,130
o062 | 0067 | 0,080 | 0,100 | 0,30 | 0930 | 6130
A | 0.035 | 0050 | 0060 | 0,100 | 0,100 | 0,100 | 0,100
*vf imm/min.}=rpm.uZxfzul

{K = Coeficiente Correccidn [ Cormection Coefficient / Coefficlent de Carmection]

o= mmin N Wi 1,000

nEa

NArt. D d L | E{g AT N°Art.
TIALSIN mm mm mm mm % Co TIALSIN

go0 10 6% 19 3 44744 3682 17623 42,73 1600 16 92 32 3 44756 61,235 17599 73,87

900 10 & 19 3 78849 4398 17624 51,36 1800 16 92 31 3 44759 G7A5 17600 81,83
1000 0 72 22 3 44747 36,85 17626 4535 20,00 20 104 38 i 44762 82,74 17601 95,82
1,00 12 79 3 78850 5371 1774 81,717 2500 25 121 45 3 44768 123,75 17628 141,76
12,00 12 83 26 3 44750 44,23 17597 52,27 30,00 25 121 45 3 40334 154,43 17629 181,76
13,00 12 83 3 78851 5852 17175 &7,58
1400 12 83 26 3 44753 5051 17627 58,55 TIALSIN bajo demanda / upon request / sur demande
1500 12 83 3 JERS2 B8,30 17176 7871

Long 32 HSSE 8% Co Coarse Roughing End Mill
Fraise Ebauche HS5E 8% Co 3Z Longue

HEGE HS5E DN 50
Wik Co | [BReCaty | BAd 164111
TIALSIN WR 40"

D d L | U{,I N Art NArt. D d L | ,,{'z
mm mm mm mm Be TIALSIN mm mm mm mm o | TIALSIN
B,00 10 B8 3B 78B62 43,75 17155 50,84 2000 20 14 75 3 TBB6E 83,80 27070 100,66
10,00 10 95 45 JBB62 4546 20784 5467 2500 25 166 S0 3 40338 12394 21071 14691
12,00 12 110 53 78Be4 50,58 43137 61,00 30,00 25 66 20 3 40342 159,05 21072 192,11
14,00 12 110 53 JEB6S 55,19 19653 66,95
1600 16 123 &3 78866 62,58 17872 80,47 TIALSIN bajo demanda [ upon request / sur demande

18,00 16 123 63 78867 74,58 21069 90,03

FRESA FRONTAL DESBASTE GRUESO HSSE 8% CO 3Z LARGA
Ref. 449
T

€
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Fraise Finition PMX 32 Aluminium

PMX Tol.
. DIN ﬁ
PMX i % ‘ g;;s" | O||oes

TIALN-TOP d (hé)

FRESA FRONTAL ACABADO PMX 3Z ALUMINIO
Ref. 64 30 Aluminium 3Z PMX Finishing End Mill
™

Avances fz*frev. (mm/min.) Feed  Pas
,D Grupo| Sub. PMX TIALN-TOP| @4 (@6 @8 @10 0212|216 @20 | @25 | @28
| : 0,025 | 0,030 | 0,052 0,075 0,075 0,075
0,025 0,042 0,062 (0,077 |0,09210,127|0,150{0,150|0.150
0,025 | 0,042 | 0,062 |0,077 |0,092]0,127|0,1500,150|0,150
0,020| 0,030 0,035 | 0,058 |0,069[0,115]0,115]0,115]0,115

*vfimmimin) = rpm.eZxfzuK
(K = Coeficiente Correccidn | Correction Coefficient / Coefficient de Conection)

W= m/min _ Wex 1000

D d L | i ra N Art. € N® Art

mm mm mm mm PMX TIALN-TOP

400 & 55 11 45277 17,89 45415 24,37

500 & 57 13 45279 17,89 45417 24,37

600 & 57 13 45280 17,89 45420 24,37

7.00 10 66 16 45312 23,99 45423 30,72

800 10 69 19 45331 23,99 45426 30,72

00 10 69 19 23136 28,34 23146 35,80
10,00 10 72 22 45336 2547 45429 32,86
12,00 12 83 20 45339 332,64 43432 40,70
14,00 12 83 26 45340 44,16 45438 53,20
16,00 16 92 32 45342 51,02 4544 62,08
45343 62,23 45444 74,16
45344 73,15 45447 B6,24
11124 124,47 13159 153,88
11126 148,82 13177 187,01

18,00 16 92 32
20,00 20 104 3B
2500 25 121 45
2800 25 121 45

LT AR PV = N E R VR FE RN UG BN Y Y W I I 5 R PR



Fraise Finition PMX 32 Aluminium

FRESA FRONTAL ACABADO PMX 3Z ALUMINIO
Ref. 64 39 Aluminium 3Z PMX Finishing End Mill
—

PMAX Tol,
PMX + HEL“M % § (O] | pes
TIALN-TOP A d (hé)
Avances fz* frev. (mm/min.) Feed | Pas |

0,014} 0,030 0,035 0,058 | 0,069 (0,115/0115|0,115[0.115
D.ﬂ]EEr{J.EQS‘iﬂ.DEID 0,052 | 0,052 U.D?Sirﬂ.ﬂ?i G075 [ 0075
0,012 0,025 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0,075 0,075 [ 0,075 | 0,075

= wf (mm/min.) = rpm. s Zxfex K
(K = Coeficlente Correccian / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

Ye= mimin, Lpm, = W x 1,000
nx@
d Lo g BT
mm mm mm  mm PMX TIALN-TOP

2,00 6 51 7 45711 16,26 45723 23,60
300 6 ad 8 45262 1626 45453 23,60
400 & 55 1 45263 16,26 45456 23,60
500 & ar 13 45264 16,26 45459 23,60

600 & 57 13
700 10 &6 16
BOO 10 89 19
900 10 &9 19
1000 10 72 22
1200 12 B3I 26
1400 12 B3I 26
1600 16 92 32
1800 16 92 32
20,00 20 104 38
25,00 25 121 45
2800 25 121 45

45265 16,26 45462 23,60
45266 21,81 45463 30,22
45267 21,81 45465 30,22
23137 2578 23145 35,25
45268 23,15 45468 32,67
45260 2966 45469 40,06
45270 40,15 45471 52,22
45271 46,36 45474 60,06
45272 56,58 45475 72,22
45273 66,50 45477 63,42
45274 113,15 45478 136,69
11128 13531 13192 17737

L R PR T R R S T T N T PR TR PR T



FRESA FRONTAL ACABADO PMX 2Z
Ref 64 2 0 2Z PMX Finishing End Mill
e Fraise Finition PMX 22

—igl

PMEK Tal.
DM
PMX + i @ Ey ! [ O] oes
TIALN-TOP 30 d (ha)
Avances fz"/rev. (mm/min.) Feed | Pas

,D PMX TIALN-TOP ] @6 | @8 @10 | 9012 | @16 920 | @25 | @28
| 0.020 | 0,030 | 0,035 | 0,058 | 0,069 | 0,115 | 0115 [ 0,115 | 0,115
0,014 | 0,030 | 0,035 | 0,058 | 0,069 | 0115 | 0015 | 0015 | G115

0,012 | 0,025 | 0,030 | 0,052 | 0,052 | 0,075 | 0,075 | 0,075 | 0075

0020 [ 0,030 | 0,035 | 0058 | 0,069 | 0,115 | 0,115 | 0,115 | 0,115
0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,058 | 0,069 | 015 | 0,015 | 0,015 | G115

0,015 | 0,042 | 0,060 | 0,077 | 0,092 | 0,127 | 0.150 | 0,150 | 0,150

0,025 | 0,042 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0127 | 0,127 | 0,150 | 0,150

0,020 | 0,030 | 0,035 | 0,058 | 0,069 | 0,115 | 0,115 | 0,115 | 0,115

0,025 | 0,042 | 0,062 | 0077 | 0,092 | 0127 | 0,150 | 0,150 | 0,150

0,025 | 0,042 | 0,062 | 0,077 | 0,092 | 0,127 | 0,150 | 0,150 | 0,150

0,020 | 0030 | 0,035 | 0058 [ 0,069 | 0115 | 0115 | 0,115 | 0115

“wfimm/minj=rpm.xZxfrzk
K = Coeficients Correccidn / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

W= mdimin. _ Woox 1.000
nE@

D d L | ciz N® Art. € N° Art

mm mm mm mm PMX TIALN-TOP

300 6 51 7 45250 14,85 45400 21,38
500 6 52 8B 45251 14,85 45401 21,38
600 6 52 B 45252 14,85 45402 21,38
700 10 &0 10 45353 22,40 45403 29,60
800 10 &1 11 45254 19,36 45404 26,75
900 10 &1 N 23135 2398 23144 31,87

10,00 10 63 13
12,060 12 73 16
14,00 12 72 16
16,00 16 M 19
18,00 16 4 19
20,00 20 B 22
2500 25 102 26
2800 25 102 26

45255 21,57 45405 19,59
45256 2748 45408 38,31
45257 37,62 45408 47,29
45258 43,861 45409 55,96
45259 53,65 45410 66,18
45260 62,87  4541) 76,35
11119 107,49 13147 124,14
11120 135,99 13156 174,63

B R bk B R R RF R R B B Rl B R



Aluminium 1Z HS5E 5% Co Finishing End Mill
Fraise Finition HSSE 5% Co 1Z Aluminium

FRESA FRONTAL ACABADO HSSE 5% CO 1Z ALUMINIO
Ref. 441 0
T

IZAR Tol.* *oDmad =>Tal, |
;:ﬁ Std. l: D {k10} D (js14) o4 96 @8 | ©10
W d (h6) d thé) 60 | 0025 | 0042 | 0062 | 0067 |
0025 | 0042 | 0062 | 0067 |
| b 0020 | 0,030 | 0035 | 0050 |
o fF——— e o | 0,018 | 0030 | 0040 | 0055 |
B L E *vf (mmmin.} = rpm. x Zxfzx K
K = Coeficlente Correcchin / Correction Coeffickent / Coefficient de Correction)
W= mfrmin L= Wi o 1000
nE@
el
mm mm mm mm
3,00 B 60 12 1 13932 16,97
4,00 B 60 12 1 13933 16,97
5,00 B 80 12 1 13935 16,97
6,00 B B0 14 1 13936 16,97
7,00 B 60 14 1 13937 20,72
8,00 8 83 15 1 13938 20,72
10,00 10 80 15 1 1393@ 21,33

Long Aluminium 1Z HS5E 5% Co Finishing End Mill
Fraise Finition HSSE 5% Co 1Z Aluminium Longue

IZAR H
HS5E I
5% Co 5::,' r Y

11 FRESA FRONTAL ACABADO HSSE 5% CO 1Z ALUMINIO LARGA
Ref. 44
—_

Avances fz*/rev. [mm/min.) Feed [ Pas

0,042 0062 |

Tol* *aD=ed =>Tol. 0062 |

D (k10) D (js14) 0,030 [
d (h&) d (hé) 0,030 0040 |

“wf imm/minJ=rpm.xZxfzx K
(K = Coeficlente Correcclén / Comection Coefficent / Coefficient de Comection)
Vo= mimin rpm, = Ve x 1.000

nK@

o &L

4,00 8 80 16 29 1 13941 23,98
5,00 8 B0 16 29 1 13943 23,98
6,00 8 9 16 29 1 13044 23,98
8,00 8 W0 28 40 1 13945 26,63



Fraise Finition H55 1Z Aluminium

— o

FRESA FRONTAL ACABADO HSS 1Z ALUMINIO
Ref. 441 2 Aluminium 12 HSS Finishing End Mill
s

IZAR Serie Corta Tol* “aD=ad =>Tol.
HSS Std, short Length | | d=8101 | 5 10) D (js14)
w Série Courte Yoy d (h6) d (h&l
-t Material Avances fz*/rev. [mm/min.) Feed / Pas|
T crpol su.
i pe

0024 | 0040 | 0,060 | 0,090 |
0024 | 0040 | 0,060 | 0,090
0015 | 0035 | 0035 | 0060 |
0012 | 0022 | 0,035 | 0,055

“vf immimin.)=rpm.xZxfex kK
{K = Coeficiente Correccidn [ Correction Coefficient / Coefficlent de Correction)

W= m/min. o= Voo 1000
AX@

e
mm mm mm mm

300 8 &0 12 1 44087 12,46
400 8 80 12 1 44080 1246
5,00 B 60 12 1 44083 12,46
600 8 60 14 1 44006 1246
700 B &0 14 1 44099 15,22
800 B8 80 15 1 44102 1522
1000 10 B0 15 1 44105 15,66

Fraise Finition H5S 1Z Aluminium

—

FRESA FRONTAL ACABADO HSS5 1Z ALUMINIO
Ref 441 3 Aluminium 1Z HSS Finishing End Mill
—

IZAR Serie Corta T Tol.* *oD=ad =>Tol.
HsS Stdl short Length | | =8 | | pwio D (js14)
W Série Courte d (hé) d (hé)

Material [Avances fr*/rev. (mm/min.) Feed / Pas)

Grupo| Sub.

0,024 0,040
0024 0,040
0015 0,025
0,012 0,022

=vf imm/min. = rpm. xZxfzu K
{K = Coeficiente Correccldn | Correction Coefficient | Coefficient de Correction)

Ve mymn pm - Yex1000
Red

300 65 60 12 1 44108 12,46
400 6 &0 12 1 44111 1246
500 6 60 12 1 44114 12,46
600 6 &0 14 1 44117 1246



Fraise Finition H5S 12 Aluminium

—_—————

IZAR Sefbe Larga _ Tal.* “oD=od ==Tol,
HSS Std, Long Length d‘m“n:” [ r v || | ooy D (js14)

W Série Longue d (ha) d (hél

—1 - Material Ve [Avances fz*/rev. (mm/min.) Feed / Pas
. - =i
".F____‘@T_LD Grupo| Sub. m
- L

| 0024 | 0,040 | 0060 |
| 0,024 | 0040 | 0,060 |
L0015 | 0025 | 0035 | 0,060
0012 | 0022 | 0,035 |

“wi{mm/minj=rpm xZxfzxk
[K = Cosficlente Correccian / Correction Coeffident / Coefficent de Comection)

W= mémin. Fp - e x 1.000

FRESA FRONTAL ACABADO HSS 1Z ALUMINIO
Ref. 441 4 Aluminium 1Z HSS Finishing End Mill
™

aTx@

D
mm
400 8 B0 16 29 1 44120 17,60
500 & B0 16 29 1 44123 1760
600 8 90 16 29 1 44126 17,60
800 B8 100 28 40 1 44129 19,53
10,00 10 120 40 40 1 29178 20,13

Fraise Finition H55 1Z Aluminium

FRESA FRONTAL ACABADO H55 1Z ALUMINIO
Ref 441 5 Aluminium 1Z H5S Finishing End Mill
—

[ZAR Serie Larga - - Tol* *aD=od =>Tal.
tss || s tongLength | | 2= ¢ | || D ki0) D (js14)
W Sérle Longue bt d (he) d (ha)

| Avances fz*frev. (mm/min.] Feed [ Pas|

0,040

0,040

0,025

| 0.022
*wliimm/minjsrpm. xZxfzx kK

[K = Coeficlente Correccién / Correction Coefficient / Coeffickent de Comection)

Wo= mimin, Wi 1,000

r.p.m.
Eua
D 4 L+ 1 Y z
mm mm mm mm mm E{ -
E

500 6 &80 14 1 44132 17,60
600 & BOD 14 N 1 44135 17,60




Aluminium 1Z HS5 Finishing End Mill
Fraise Finition HSS 12 Aluminium

FRESA FRONTAL ACABADO HSS 1Z ALUMINIO
Ref. 441 6
™

IZAR Serie Larga W Tol® *aD=ad =>Tal.
H55 Std. Long Length d=38 | ’ Y D k10 O (js14)

w Série Langue it d (hs) d (hé)
L Material Avances fz*/rev. imm/min.) Feed / Pas
o
dE_}-————l—&P Grupo| Sub.

e i 0024 0,040

| 0,024 0,040

0,015 0,025

0012 0,022

“wlimmiminj=rpm xZxfzxk
[K = Coeficients Correccién / Correction Coefficient / Coefficent de Comection)

W= mémin. o Mox 10

Fpm,
D d L 1 Y &
o o e 47 [

400 8 B0 16 19 1 74142 17,60
500 B @80 16 19 1 145 17,60

Fraise Finition H55 1Z Aluminium

FRESA FRONTAL ACABADO HSS 1Z ALUMINIO
Ref. 441 7 Aluminium 1Z H55 Finishing End Mill
™

IZAR Serie Larga . Tol.® *eD=ad =>Tol.
d=8 L
H35 Std, Long Length s I D ik10) D {j514}

W Sérle Longue d (h&) d {hé)

| Avances fz*/rev. (mm/min.] Feed / Pas|
@5

* wf immimin.) = rpm. x Zxfzx K
[K = Coeficlente Correccién / Correction Coeffickent / Coeffickent de Correction)

W= mdmin - Vex 1000

r.pam.
mEd

P 4 & 1 ¥ z
mmmmmmmmmli-
1

500 B 100 35 20 44138 17,60
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