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HSS / QUEUE CYLINDRIQUE

HSS / PARALLEL SHANK
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HSS / ZYLINDERSCHAFT

HSS / MANGO CILINDRICO

FORET EXTRA COURT STUB LENGTH DRILL EXTRA KURZER SPIRALBOHRER BROCA EXTRA CORTA
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APPLICATIONS / ANWENDUNGEN
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? mm d2 L L ? mm d2 L L ? mm d2 L L @ mm d2 L l
1 1 2 6 3.1 31 49 18 5,2 52 62 26 7,5 75 74 34
1,1 11 28 7 3,2 32 49 18 525 525 62 26 7,8 78 79 37
1,2 12 30 8 325 325 49 18 5,3 53 62 26 8 8 79 37
1,3 13 30 8 3,3 33 49 18 5,4 54 66 28 8,2 82 79 37
1,4 14 32 9 3.4 34 52 20 5,5 55 66 28 8,5 85 79 37
1,5 15 32 9 3,5 35 52 20 5,6 56 66 28 8,8 88 84 40
1,6 16 34 10 3,6 36 52 20 5,7 57 66 28 9 9 84 40
1,7 17 34 10 3,7 37 52 20 575 575 66 28 9,5 95 84 40
1,75 175 36 11 375 375 52 20 5,8 58 66 28 10 10 89 43
1,8 18 36 11 3,8 38 5 22 5,9 59 66 28 105 105 89 43
1,9 19 36 11 3,9 39 55 22 6 6 66 28 1 M 95 47
2 2 38 12 4 4 55 22 61 61 70 31 M5 115 95 47
2,1 21 38 12 41 41 55 22 6,2 62 70 31 12 12 102 51
2,2 22 40 13 4,2 42 55 22 625 625 70 31 125 125 102 51
225 225 40 13 425 425 55 22 6,3 63 70 31 13 13 102 51
2,3 23 40 13 43 43 58 2 6.4 64 70 31 135 135 107 54
2,4 24 43 4 bt Lk 58 2% 6,5 65 70 31 14 14 107 54
2,5 25 43 4 45 45 58 24 6,6 66 70 31 145 145 111 56
2,6 26 43 4 46 46 58 2% 6,7 67 70 31 15 15 111 56
2,7 27 46 16 47 47 58 2% 675 675 Th 34 16 16 115 58
275 275 46 16 48 48 62 26 6,8 68  Th 34 17 17 119 40
2,8 28 46 16 4,9 49 62 26 6,9 69  Th 34 18 18 123 62
2,9 29 46 16 5 5 62 26 7 7 % 34 19 19 127 b4
3 3 s 16 5,1 51 62 26 7,2 72 74 34 20 20 131 66

CONDITIONS DE COUPE CUTTING CONDITIONS SCHNITTBEDINGUNGEN CONDICIONES DE CORTE
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Ascwers/ Aciers/ - B I I Inox I A Fontes e GS/ALU gr_as/ ALU ALU Laiton / Réfractaires de Titane /
teels Steels Steels Steels Steels ferritiaues martensi- austéniti-  grises / SG Iron Aluminium Sic10%  Si>10% Br Bronze /Special | Titanium
<400Mpa <700Mpa <950Mpa <1200Mpa <1400Mpa ermtiq tiques ques Cast Iron forgings ’ ’ ass AFL)L
oys Alloys
Ve/f 32 28 20 12 30 16
?2 0,060 0,060 0,03 0,05 0,060 0,04
?5 0,120 0,120 0,07 0,12 0,120 0,09 N [tr/min) = Ve x 1000
(10 0,300 0,300 0,18 0,27 0,300 0,21 314x0
715 0,400 0,400 0,24 0,35 0,400 0,28






