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| ISO « NFE 66051-W
: DIN 333-W « JIS-1
Dxd L 2 magafor TiN
@ h7 k12 1 mini maxi 14 0814
- ' 3,0x0,5 31 0,6~0,9
1180 % 3,15x0,5* 25 06~09
N 3,15x0,8* 25 1,0~13
= 3,15x 1,0 31 13~17
- 3,15% 1,25 31 1,6~20
4,0x1,0 35 13~17
4,0x1,25 35 16~20
40x1,6 35 20~26
¥ o | 60° | 50x1,5 40 20~26
30 50x1,6 40 20~26
~—D 5,0x2,0 40 25~3,1
6,0x2,0 45 25~31
6,3x2,0 45 25%3]
i ~——d 6,3%2,5 45 31~38
8,0x2,5 50 3,1~38
y 80x3,0 50 39~46
FORETS A CENTRER 60° 2235 2 el
Avec bourrelet de renfort 1001315 55 3946
Form e W 10,0 x 4,0 55 50~59
. 12,0x4,0 63 50~59
Le foret a centrer rnagafgr forme W est 12.0x5.0 63 63~72
plus robuste qu'un foret a centrer normal: = -
« le bourrelet renforce la pointe, 125x4,0 63 20~ 59
« il augmente le dégagement des copeaux, 12,5x5,0 63 63~72
« il favorise la lubrification du foret. 14,0x5,0 69 63~7.2
16,0x5,0 71 63~72
60° CENTER DRILLS 16063 7 80~89
18,0x 6,0 77 80~89
\I!VIth Wmforcmg bulge aaxss Z i
orm 20,0x8,0 80 10,1~ 11,1
The magafor center drill form W is stronger 25,0x10,0 100 128~138
than common center drills: *D'unseul coté  Singleend De unasolapunta Ad un solo lato

« the bulge reinforces the point,
« it improves swarf removal,
« it makes the lubrication of the drill easier.

BROCAS DE CENTRAR 60°
Con refuerzo Forma W

La broca de centrar magafor forma W es mas
robusta que cualquier broca de centrar estandar:
« Punta reforzada,

» Aumento de evacuacién de viruta,

+ Mejor lubricacién de la broca.

PUNTE A CENTRARE 60°
Con bordino di rinforzo
Forma W

La punta a centrare magafor forma W & piu
robusta di una punta a centrare normale :

« il bordino rinforza la punta,

« migliora I'evacuazione dei trucioli,

« favorisce la lubrificazione della punta.
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CONDITIONS D'UTILISATION DES FORETS A CENTRER ET NC
RECOMMENDATIONS FOR THE USE OF NC AND CENTER DRILLS
CONDICIONES DE CORTE PARA BROCAS DE CENTRAR Y CNC
CONDIZIONI DI IMPIEGO DELLE PUNTE A CENTRARE ED NC

Vc = vitesse speed velocidad velocita = m/min. Vcx 1000 _ Tours par min.  Rev. /min.
f = avance feed avance avanzamento =mm/tour. Tix@  Revoluciones por minuto Giri/min.
Recommandations MATIERE
Recomendacion HSS HSS-Co HSS-Co HSS HSS Carbure Carbure
Suggerimento MATERIAL 8% Co 8% Co CARBURE  CARBURE
MATERIALE +TiN +Red’X Metallo Duro  + Hard'X
N° 1 Aciers Ve 30~35 35~45 45~55 45~55 45~60
Steels @2-3 008-010 008-010 008-0,10 0,08-0,10 0,08-010
Aceros Acciai 96-10 f 015-025 0,15-025 0,15-025 0,15-025 0,15-0,25
< 500 N/mm? D16 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
- Aciers Ve 20~25 30~40 40~50 45~50 40~55
N°2 Steels 92-3 008-010 008-0,10 ' 008-0,10 008-010 008-0,10
Aceros Acciai @6-10 f 015-025 0,15-025 0,15-025 0,15-025 0,15-0,25
500 ~ 800 N/mm? 216 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
Others Aciers Ve 15~25 2535 35~45 35~50 35~50 40~55
Altre soluzioni  Steels ?2-3 005-007 005-007 005-007 005-007 005-007 007-0,09
Aceros Acciai @6-10 f 014-020 0,14-020 0,14-020 0,14-020 0,14-020 0,15-0,22
800 ~ 1000 N/mm? D16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,27
Inox Ve 6~10 10~15 15~20 20~25 20~25 25~30 25~40
Stainless steel @2-3 004-006 004-006 004-006 004-006 004-0,06 006-008 0,06-0,08
Aceros Inoxidables P6-10 f 012-018 012-0,18 012-018 012-018 0,12-0,18 0,15-022 0,15-0,22
1000 ~ 1300 N/mm? 216 0,22 0,22 0,22 0,22 0,22 0,25 0,25
Acier anti-abrasion Ve 8~10 12~15 15~25 15~25 25~30 25~30
Abrasive tough @2-3 004-006 004-006 004-006 004-006 006-008 0,06-0,08
Steel < 420 HB @6-10 f 012-0,15 0,2-015 012-0,15 0,12-0,15 0,17-0,17 0,15-0,17
Acero resistente a la abrasion @ 16 0,18 0,18 0,18 0,18 0,20 0,20
Bronze dur Ve 5~6 8~10 10~15 15~20 20~30 20~30
Inconel, Nimonic @2-3 003-004 003-004 003-004 003-004 005-006 0,05-006
Hard bronze @6-10 f 0,06-0,12 006-012 006-0,12 006-012 008-0,15 0,08-0,15
Bronce duro D16 0,15 0,15 0,15 0,15 017 017
Acier traité Ve 10~15 10~15
Treated steel @2-3 0,04-0,05 0,04-0,05
260 HRC @6-10 f 0,06-0,10 0,06-0,10
Acero tratado @16 0,12 0,12
Fonte Ve 15~20 20~30 30~40 30~45 35~45 45~50 45~50
Castiron @2-3 008-0,10 008-010 008-0,10 008-0,10 008-0,0 0,10-0,12 0,10-0,12
Fundicion @6-10 f 015-020 0,15-020 0,5-020 015-020 015-020 017-025 0,17-0,25
Ghisa D16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,27 0,27
Ve 60~80 70~80 80~90 85~95 85~100 100~110  100~150
Aluminium @2-3 010-012 010-012 010-012 0,10-012 010-012 012-0,14 012-0,14
Alluminio @6-10 f  015-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,17-0,25 0,17-0,25
D16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,27 0,27
Laiton Brass Ve 30~35 35~45 45~50 45~55 45~55 55~60 55~60
Laton Bronze @2-3 008-010 008-0,10 008-010 008-010 008-0,10 0,10-0,12 0,10-0,12
Bronze @6-10 f 015-020 0,15-020 0,5-020 015-020 015-020 0,17-025 0,17-0,25
Bronzo Bronce @16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,27 0,27
Cuivre Ve 40~50 45~55 55~60 55~60 55~65 65~70 65~70
Copper @2-3 0,08-0,10 008-0,10 0,08-0,10 0,08-0,10 008-0,10 0,10-0,12 0,10-0,12
Rame @6-10 f 0,15-020 015-020 0,15-0,20 0,5-020 015-020 017-025 0,17-025
Cobre 216 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 0,27 0,27
Stratifié Ve 35~40 40~50 50~55 50~60 50~60 60~65
Laminated 22-3 012-014 012-014 012-014 012-014 0,12-0,14 0,15-0,16
Laminados @6-10 f 020-025 020-025 020-025 020-025 020-025 025-030
Laminati @16 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,35
Nylon Ve 50~80 60~100 70~120 80~130 80~130 150~200
PVC 22-3 012-014 0,12-014 012-014 012-014 012-014 0,15-0,16
Plastics Plasticos ©6-10 f  020-025 020-025 020-025 020-025 020-025 0,25-0,30
Plastiche 316 0,30 0,30 030 030 030 035
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