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obert MATTHEY establishes the magafor company in Paris. He is of a Swiss family, from Vallorbe, which
has traditionally manufactured high quality precision tools.

Under his leadership magafor becomes the world specialist in center drills, while
developing its own range of cutting tools.

Robert MATTHEY funda la empresa magafor en Paris. El pertenece a una familia
Suiza de Vallorbe que ha fabricado tradicionalmente herramientas de precision
de alta calidad.

Bajo su liderazgo magafor se convierte en el especialista mundial en brocas de
centrar desarrollando su propia gama de herramientas de corte
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1 St. Oscar environmental award presented by the CCl in Paris
Ter Oscar de medio ambiente adjudicado por la CCi de Paris
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1 st. prize for productivity.
Special judges nomination for international exposure.

Ter Premio a la productividad! Mencién especial del Jurado.
“Implantacion local para una proyeccién internacional"
VE#% Productivez | BA A2 I HEKS
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oday magafor is recognized as a leader in the production of precision cutting tools.
We wish to associate all partners with to this success. Day after day, for more than 80
years they have offere gou their know-how, their passion and creativity.
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Hoy magafor es reconocida como un lider en la produccion de herramientas de
corte de precisién. Asociando a nuestros colaboradores a este éxito que dia tras dia,
durante 80 afos, les ha ofrecido su saber hacer y creatividad.

Cou wagafor; Frausforue Sus coutros Ao wecauizad eu ceutros Ae readimiouts!
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and tomorrow ?

Magafor actively prepares for the future. Every year we dedicate a
significant part of our sales turnover to:
INVESTMENTS 12~15 %

RESEARCH + TRAINING 4~6 %

No doubt, this strategy for permanent innovations is the root of
progress for the greatest profit of our customers.
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Y mafiana ? 3
Magafor prepara activamente el futuro. Cada afio dedicamos
una parte significativa del importe de nuestras ventas:
INVERSION 12~15 %
INVESTIGACION + FORMACION 4~6 %
Sin duda, esta estrategia para innovaciones permanentes es la.raiz
de progreso, para el mayor beneficio de nuestros clientes. >
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BRELE 4~6 %
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EASY T0 USE... G0O0D VALUE... PRECISION AND PERFORMANCE!

Magafor strives to offer the most demanding customers a standard solution to their manufacturing
requirements. This is achieved by detecting the needs created by new technologies and studying
global market tendancies.

FACIL UTILIZACION...  BUEN PRECIO..  PRECISION Y RENDIMIENTD !

Detectar las necesidades creadas por las nuevas tecnologias - analizar y comparar la totalidad de las
herramientas especiales que nos son solicitadas - comparar las fuertes tendencias del mercado: Son los
estudios llevados a cabo por magafor para ofrecer una respuesta estandar disponible, con las expectativas
especificas de las demandas de los clientes.
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NC- machines, robots and new technologies.

Maquinas de contrél numerico, robots y nuevas
tecnologias.

NC- B4, BREE AFBEA;NT
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Laser, videos, constant quality control:
100% inspection according to SPC procedure.

laser, videos, constante control de calidad:
inspeccion 100% segun el procedimiento SPC.
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Magafor is the only tool manufacturer of "The European commission for the study of micro machining".
This research aims for improvement in tool performance for the greatest profit of our customers.
Constant trials and tests result in our tools being improved.

Magafor also shares projects with other French and European research centers

to further the evolution machining materials.

# =
Magafor es el Unico fabricante de herramientas miembro de esta comision ~ ‘g"‘f |
europea para el estudio de micro-mecanizados. Estas investigaciones -
apuntan a la mejora de las prestaciones de la herramienta para el p p
mayor beneficio de nuestros clientes. Se realizan permanentemente - th‘,; Tt ﬂ{r‘ﬁm@; "
investigaciones y pruebas para mejorar nuestras herramientas. L el
También magafor participa en proyectos franceses y europeos sobre las f
nuevas tecnologias y la evolucion de los materiales a mecanizar. A
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DISTRIGUTION NETWORK

rom the beginning in 1937 our policy is to be a partner with our technical
distributors. Today more than 90% of our sales are through our partners. Two
' out of three magafor tools are exported. Whether they go to Chicago, Frankfurt
- orOsaka, they meet the expectations of the most exacting users. This global
recognition is the best proof that we offer the best value for money.

RED DE DISTRIEUCION
—~ D esde 1937 nuestra politica comercial estd asociada a todos
< los representantes del negocio técnico. Hoy en dia nuestras

ventas a través de ellos son mas del 90 %. Dos de cada tres
herramientas magafor son exportadas. Tanto si van a
» Chicago, Barcelona o Osaka, responden a las expectativas
de los clientes mas exigentes. Este reconocimiento global
es la mejor prueba de que ofrecemos
la mejor relacion calidad / precio.
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Automated stocks. Service ratio > 99%

Stocks automatizados. Coeficiente de servicio > 99%

R BB . R > 99%
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) Sabias qué ?
Con su ID de usuario y password

maga-shop le permite:
« Para ver:

E-catdlogo, stocks, plazos de entrega,

pedidos y envios,
» Peticiones:

peticion de herramientas especiales,

catalogo + peticion de herramientas estandar,

informacidn técnica + recomendaciones de
utilizacion,
« Para realizar pedidos y recibir informacién
Por favor no dude en contactar con nosotros para
mas informacion.

Cou waga-shap usted serd uu gauador!

id you know ?
With your user ID and password
maga-shop allows you :
« To view :
e-catalogue, stocks, delivery times,
orders and shipments,
«To request :
special tool quotations,
catalogue + standard tool quotations,
technical info + recommendations of use,
« To place orders and receive acknowledgements
Please feel free to contact us for further information.

With waga-shop you will be a wikuer!
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TRANSFORM YOUR MACHINING CENTERS IN T0 PROFIT CENTERS!

he multi-purpose concept is one of the recent major evolutions for machining operations.
With its multi-function tools and tools for combined machinings, magafor emphasizes this evolution.
The 2017 novelties will allow to you to optimize your performance. Pages 8 - 13.

TRANSFORME SUS CENTROS DE MECANIZADO0 EN CENTROS DE RENDIMIENTO!

|_os centros de mecanizado con funciones multiples constituyen una de las mayores
evoluciones para el mecanizado, magafor acompana y amplia ésta evolucion gracias a
sus herramientas multifuncién y sus sistemas de mecanizado combinado.
Las novedades 2017 les permitiran optimizar sus rendimientos.
Descubra las paginas 8-13.

AR TS, SRAEPES!
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el Page Pagina I 33
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90° COUNTERSINAS ANTT VIBRATIONS

The equal division 3 x 120° of the flutes offers good results in most
materials. For iron alloys vibrations may happen and generate facets.
These new ANTI VIBRATION countersinks with unequal division of the
flutes avoid this phenomenon.

90° AVELLANADORES ANTT VIBRACIONES

La distribucion simétrica de los labios 3 x 120° ofrecen buenos
resultados en la mayoria de materiales.

En aleaciones férricas pueden haber vibraciones que generan facetas.
Estos nuevos avellanadores anti-vibracion con paso diferencial evitan
este fendmeno..

90° 23 & E

R FRFR KB X120° KTJR ERSEAR EHES A
HREAE, WRTEERD LT,

TE L3 1 BT IR R AL &5

AATERTIREF T # R TEH S EAL.

No more vibrations = unequalled finish !
No mas vibraciones = jacabados inigualables!

BAZLHREY =&AL

el Page Pagina I 48
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0-RING AND CIRCLIPS MILLING CUTTERS

To secure the tightness, the O-rings are compressed and go out of the shape. So
it is recommended they be set-up in square grooves with smooth surface. The
radius grant the O-ring against any damage:

- when setting up,

« during the utilization, when mis-formed it secures the expected tightness.
The Bi-face milling cutters are designed to machine strictly conformed grooves,
for static or dynamic use of the O-rings. Machinings: interpolated on CNC
machining centers, fixed on automatic lathe machines.

JUNTAS TORICAS Y ANILLOS DE RETENCION

Para asegurar la estanqueidad las juntas téricas se comprimen y se deforman. Por
lo que se recomienda que se ajusten en ranuras cuadradas con la superficie lisa.
El radio protege a la junta torica contra cualquier dano:

« En el montaje,

« Durante su uso, cuando esta mal formado asegura la estanqueidad esperada.
Las fresas Bi-face estan disefadas especificamente para mecanizar ranuras, para
el uso estético o en movimiento de las juntas toricas.

Mecanizacion: Interpolacién en centros de mecanizacion CNC, Fijo en tornos
automaticos
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SQUARED AND HEXAGONAL MINI-BROACHES FOR BLIND HOLES

CUADRADO Y HEXAGONAL MINI-BROCHAS PARA AGUTEROS CIEGOS
EFE XAY BHAL FILA
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ENGRAVING MICRO END-MILLS

These new engraving micro end mills grant the finest die-sinkings, with
three standard angles 40°-60°-90°.

They complete the MULTI-V range pages 89~91.

FRESAS DE GRAGADO

Estas nuevas micro fresas de grabado garantizan la mejor penetracion
en profundidad, con 3 angulos estandar 40°-60°-90°.
Completan la serie MULTI-V péaginas 89~91.

PR 2467
& L ELSTZET) TT N T BRI R N T, A =MA

BEIFRE 40°-60°-90°
B EFE MULTIV RFH IR 89~91.
el Page Pagina W 112
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MICRO DRILLS

For precise and performant drilling, three ranges of micro-drills
(3xD-5xD - 8xD) are offered.

The range 5xD is stocked by 0,01 mm increment from 0,10 to 3,00 mm.
The micro-drills for pre-drilling grants a strict location and offers
perfectly in line holes.

MICRO BROCAS

Para un taladrado preciso y eficiente, disponemos de tres rangos de
micro broca (3xD -5xD - 8xD).

La gama 5xD esta disponible en stock en incrementos de 0,01 mm
desde 0,10 a 3,00 mm.

Las micro brocas para pretaladrado garantizan precisioén y proporciona
agujeros completamente concéntricos.

P 7 45 35

HETARZERESILINT, HBETER S

(3xD-5xD-8xD)32fit

5xD IR BHEREIA 2 0,10 ] 3,00 mmf],

FFEAL 0,01 mm )3 0.

T GE TR N R B AL B AEAR L, SERER/NEDIR ~

el Page Pagina W 116~119 %
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# magaforce

X-LONG MACHINE REAMERS

-0,02 ~ + 0,02 around the diameters 4-5-6-8-10-12

ESCARIADORES MAQUING EXTRA-LARGOS

- 0,02 ~ + 0,02 alrededor de los diametros 4-5-6-8-10-12

KA BRKA WAL BHA

-0,02~+0,02 AFEER 4-5-6-8-10-12

el Page Pagina I 128

CARBIRE H#AND REAMERS
ESCARIADORES DE MANO METAL DURO
REe® F&7

el Page Pagina I 137
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CENTERING-SPOTTING

-|_he accuracy, the geometry and protection of center holes will secure the quality
of the ultimate machining operations.

Each of the 10 available profiles has been designed to maximize their application.
This will also optimise your machine performance.

Among our 70 ranges, for all kind of centering / spotting operations there

is an adapted solution. These correspond to all metric or inch standards in all
currently available base materials:

HSS / HSS 5% CO / HSS 8% CO / CARBIDE as base materials.

TiN / Red’X / Hard'X for the coating.

Resulting in more than 1 000 sizes! Who offers more?

Newr 2017

Carbide Double NC spotting drill ouo-mag page 33

CENTRADO-PUNTEADO

|_a precision, la geometria, la proteccién de los agujeros de centrado
garantizan la calidad de las operaciones de mecanizado posteriores.

Cada una de las 10 propuestas ofrecidas han sido

disefadas para una mejora, asi como para optimizar el rendimiento de su maquina.
Entre nuestras 70 gamas, existe una solucion adaptada a todos los casos de
centrado / punteado. Estas corresponden a todas las normas conocidas en
métrico o en pulgadas, en todas las calidades actualmente posibles:

HSS / HSS-CO / HSS 8% CO / METAL DURO para los materiales,

TiN / Red’X / Hard’X para los recubrimientos.

Esto significa mas de 1000 medidas disponibles! Quién ofrece mas?

NWW ? Brocas de puntear

doble punta CNC metal duro ©VO-mMag 33

oy B
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Bn_EHSS, HSS&5, HSSE:8, TERE &M R,

TiN / Red'X / Hard'X 4% 2,
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i 2047
%ﬁ/" no son contractuales. Los colores participan

LR == AR séloen la estética de la compaginacion.
IQ’E«%\ é ‘:F o &1"!-% -mag i 33 BANER, BE BEMENTRICE

Photos, drawings and colors of the
catalog are not contractual. Colors
participate only in the esthetics of the layout.
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Please inquire about any centering applications: - : . _«' ' s
we will offer you our expert opinion to offer the best solution. N REFEERRERERLCTE

Por favor consulten cualquier caso de centrado: Les ofreceremos u:u >
nuestra experiencia para encontrar la mejor solucion
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60° CENTER DRILLS
Form A

The ISO standard 60° center drill is the
most universal type.

Magafor offers eight different options to
answer all machining needs.

BROCAS DE CENTRAR 60°
Form A

La broca de centrar norma I1SO 60° es el
tipo mas universal. Magafor ofrece ocho
calidades cubriendo todos los casos de
mecanizado.

60°/5 04
A%!

1SO 60° /Lo B i A B
Magafor J & i i T3 it f
VIE S

L PACKAGING

e EMBALAJE &3
magafor 10-11 cLAssIc 03
10 pieces piezas X Dxd<10x4

Prowo-kifs 30

Quantity Cantidad  magafor magafor
HE 110/1 110/2
1,0x 3,15 0,5x3,0
5 pieces of each @ 1,6 x4,0 1,0x4,0
5 piezas de cada @ 2,0x5,0 1,5x5,0
5 85— EH 0 2,5%6,3 2,0%6,0
3,15x8,0 2,5x8,0
4 pieces piezas 37 40x10,0 3,0x10,0
1 piece pieza % 50x12,5 40x12,0
€ 179,00 179,00

16 @ magaior

ISO « NFE 66051-A

i
DIN 333-A « JIS-1

TYPE Right hand Left hand Right hand
TIPO A derecha A izquierda A derecha
BA y ) HlE
Dxd L ) magafor magafor Classic
h7 k12 +1  mini maxi 11 16 03
3,0x0,5 31 06~09 9,70 €
3,15x0,5% 25 06~09 4,70 7,30 3,80
3,15x0,63* 25 0,7~1,0 4,70 7,30
3,15x0,8* 25 1,0~13 4,70 7,30 3,80
3,15x1,0 31 1,3~1,7 4,70 7,30 3,80
3,15x 1,25 31 1,6~20 4,70 7,30 3,80
3,5x0,75 35 1,0~13 5,50 9,00
40x1,0 35 1,3~1,7 4,90 9,00 3,90
40x1,25 35 1,6 ~20 4,90 9,00
40x1,6 35 20~26 4,90 7,40 3,90
50x1,5 40 20~26 5,30 9,50 4,10
50x1,6 40 20~26 5,50 9,50
50x2,0 40 25~31 5,30 8,10 4,10
6,0x2,0 45 25~31 5,90 10,75 4,70
6,3x2,0 45 25~31 6,10 10,75
6,3x2,5 45 3,1~38 5,90 9,10 4,70
8,0x2,5 50 3,1~38 6,80 12,75 5,40
8,0x3,0 50 39~46 6,80 12,75 5,40
8,0x3,15 50 39~46 6,80 11,00 5,40
10,0x3,0 55 39~46 8,80 17,00 7,00
10,0x 3,15 55 39~46 8,90 17,00
10,0x4,0 55 50~5,9 8,80 14,50 7,00
12,0x4,0 63 50~5,9 14,75 24,00 11,75
12,0x5,0 63 63~72 14,75 24,00 11,75
12,5x4,0 63 50~59 15,00 24,00
12,5x5,0 63 63~72 14,75 21,50 11,75
14,0x5,0 69 63~72 19,25 36,00
16,0x5,0 71 63~72 22,00 45,00
16,0x 6,3 71 8,0~89 21,25 40,50 17,00
18,0x 6,0 77 8,0~89 31,00
20,0x6,3 80 8,0~89 42,50
20,0x8,0 80 10,1~11,1 40,00 70,50 32,00
25,0x8,0 100 10,1~11,1 71,00
250x100 100 128~138 71,00 59,50
31,5x100 125 128~138 167,00
31,5x125 125 165~175 162,00
*Singleend De unasolapunta H¥g
Prowo-Kits 45
Quantity Cantidad magafor magafor
HE 110/3 110/4
. 1,0x4,0 1,6x4,0
s decatap | 19X 20x50
gy I FTEN e e 31580
2 pieces piezas 3¢ 3,0x10,0 4,0x10,0
1piece pieza 3¢ 40x12,0 50x125
99,00 99,00
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Page W
Pagina 43
ISO « NFE 66051-A ) ] " DIN 333-A . JIS-1
Dxd L [} magafor TiN magafor Red'X magaforce Hard'X
h70 k12 &1 mini max 10 0811 105 0910 8100 8100-H
3,15x0,5@ 25 06~0,9 € 6,60 € 10,90 € 10,50 € 20,30 € 34,00 € 38,50
3,15x0,8 25 1,0~13 6,60 10,90 34,00 38,50
3,15x1,0 31 1,3~17 6,60 10,90 10,50 18,00 35,00 40,50
3,15x 1,25 31 1,6~20 6,60 10,90 10,50 18,00 35,00 40,50
3,5x0,75 35 1,0~13 7,20 12,00
4,0x1,0 35 1,3~17 6,70 11,00 36,00 41,50
4,0x1,6 35 20~26 6,70 11,00 10,60 18,50 36,00 41,50
50x1,5 40 20~26 7,40 11,70 45,00 51,00
50x2,0 40 25~3,1 7,40 11,70 11,10 19,25 45,00 51,00
6,0x2,0 45 2,5~3,1 8,40 13,30 53,50 61,00
6,3x2,5 45 31~38 8,40 13,30 13,20 21,75 53,50 61,00
8,0x2,5 50 31~38 9,60 15,10 65,00 74,00
8,0x3,0 50 39~46 9,60 15,10 65,00 74,00
8,0x3,15 50 39~4,6 9,60 15,10 15,10 25,25 65,00 74,00
10,0x 3,0 55 39~4,6 12,25 19,90 86,50 98,00
10,0 x 4,0 55 50~59 12,25 19,90 19,75 32,50 86,50 98,00
12,0x4,0 63 50~59 19,75 33,90
12,0x5,0 63 63~72 19,75 33,90 146,00 160,00
12,5x5,0 63 63~72 19,75 33,90 32,75 49,50 146,00 160,00
14,0x 5,0 69 63~72 27,00 43,25
16,0x6,3 71 80~89 36,00 51,50 231,00 248,00
20,0x 8,0 80 10,1 ~11,1 75,50 92,50
25,0x 10,0 100 12,8~1338 127,50 147,50
(1) CARBIDE METALDURO TMEFE&4 =h5 (2 Singleend Deunasolapunta ZEFET.L\
0 4 SR~
@ magafor, The choice! Laeleccion! EFH %k
Material MR HSS-E COBALT . METAL DURO  METALDURO CARBIDE
Material HSS A +TiN S5 ASP+RedX  coRRiDE BifiA4  +HardX
Hardness T 65 HRC 67 HRC 1800 HV
Dureza 63 HRC CallRc +2300 HV Tl +3500 HV LEC0 L +3500 HV
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels
Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivos Aceros tratados
Hig MEE L AHEE L RETw B & <& HK
°
Withflat Con plano
A
|5 X
& 4
7 g
15° o P \2‘7 l
. I
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ISO « NFE 66051-A Z DIN 333-A « JIS-1
Dxd L ) P magafor TiN
h7 k12 =1 mini maxi - 0,1 0290 0890
40x1,6 35 20~26 325 € 7,60 € 11,90
50x20 40 25~3,1 4,20 8,50 13,20
6,3x25 45 31~38 5,35 9,30 14,70
- . 80x315 50  39~46 695 11,25 16,75
Combination machining page 42 100x40 55  50~59 840 17,60 25,50
Mecanizados combinados pagina 42 125x50 63  63~72 1095 24,00 39,00
i%ml ﬁ42 16,0x6,3 71 80~89 14,00 39,00 54,50

20,0x80 80 10,1~11,1 17,90 61,50
25,0x100 100 128~138 2250 108,00

megjifer @ 1



@ magelior
/@o\\ ‘

Old japanese standard ’
Antiguo estandar japones ) B O A

@ L [} magafor TiN
Dxd +1 mini maxi 118 0818
60° CENTER DRILLS 3,0x0,5 31 06~09 € 9,80 € 13,20
4,0x0,8 35 09~13 6,70 10,00
BROCAS DE CENTRAR 60° AT WY o D
50x1,2 40 13~18 6,00 9,30
60° I;P J I:;‘%ljj 50x1,5 40 1,5~20 6,00 9,30
6,0x2,0 45  20~25 6,80 10,70
6,0X2,5 45  3,1~38 7,20 11,10
Tolerances Tolerancias NE 7,7x2,5* 50 25~30 8,10 13,60
D d __ Oy 7,7x25* 57 25~30 8,10 13,60
60°  118° 7,7x3,0 56 30~36 8,10 13,60
1,0 ~ 1,5 0,05 7,7x32 57  32~38 8,10 13,60
h7 20~40+£008 -30° +2° 10,0 x4,0 * 65 45~5,1 9,40 17,05
5,0 ~6,0+0,12 10,0x4,0 * 69  45~5,1 10,75 17,80
PACKAGING EMBALAJE 11,0x4,0 69  45~5,1 17,00 31,15
a2 11,0x5,0% 69  55~6,1 17,00 31,15
magafor 118 11,0x5,0* 78 55~6,1 18,50 32,65
10 pieces piezas % 16,0x6,0 9  70~80 35,00 47,50
Dxd<10x4 1 Lt 18,0x 6,0 95  70~80 38,00 52,50

;I,rh'-ﬂ""p‘ *Overall length L has to be mentioned  #H¥#:H B

Precisar la longitud total L

No normalized standard
Fuera de normas

WA

£

magafor standard e magafor standard 4

Dxd L [} " magafor Dxd L ) magafor
h7 k12 +1 mini maxi 110 h7 k12 +1 mini maxi 110
2,0x0,5 31 06~09 € 23,00 8,0x3,5 50 44 ~5,1 € 18,50
2,0x0,75 31 1,0~13 23,00 8,0x4,0 50 50~5,9 18,50
2,5x0,75 31 1,0~13 23,00 10,0x 2,0 55 2,5~3,1 21,50
3,0x0,3 31 03~04 23,00 10,0x 2,5 55 31~38 21,50
3,0x0,4 31 05~0,7 23,00 10,0x 3,5 55 44 ~5,1 21,50
3,0x0,75 31 1,0~13 15,00 10,0x 5,0 55 63~72 21,50
30x1,0 31 13~17 15,00 12,0x2,5 63 31~38 34,00
3,5x0,5 35 06~09 15,00 12,0x3,0 63 39~4,6 34,00
35x1,0 35 13~17 15,00 12,0x3,5 63 44 ~5,1 34,00
4,0x0,75 35 1,0~13 15,00 12,0x 6,0 63 80~89 34,00
40x1,5 35 20~26 15,00 14,0x 3,0 69 39~4,6 49,50
4,0x2,0 35 2,5~3,1 15,00 14,0 x 4,0 69 50~5,9 49,50
50x1,0 40 13~17 15,00 14,0 x 6,0 69 80~89 49,50
50x2,5 40 31~38 15,00 16,0 x 4,0 71 50~5,9 63,00
6,0x1,0 45 13~17 15,00 16,0 x 6,0 71 80~89 63,00
6,0x1,5 45 20~26 15,00 18,0 x 4,0 77 50~5,9 79,50
6,0x2,5 45 31~38 15,00 18,0x5,0 77 63~72 79,50
6,0x3,0 45 39~4,6 15,00 20,0x6,0 80 8,0~89 124,00
70x25 50 31~38 18,50 20,0x7,0 80 9,0~99 124,00
75x2,5 50 31~38 18,50 22,0x6,0 100 80~89 191,00
80x1,5 50 20~26 18,50 24,0x6,0 100 80~89 196,00
8,0x2,0 50 2,5~3,1 18,50

18 @ magaior



MACRLOF &

60°
/T\
Hasta A2 & K |
|
Upto 67 HRC
> @B
118° ¥
RS
N,
*2~
magafor standard N ~_leoe| -
Lo Dxd [} magafor Red'X Hard'X . pEl
+1 h7@ k12 mini maxi 18 0918 8118-H
35x0,75 10~13 € 10,00 € € L,
60 40x1,0 13~17 9,90
50x15 20~26 9,60
6,0x20  25~31 10,25 A
80 80x25 31~38 13,00
80x30 39~46 13,00
40x1,0 13~17 17,50 29,50 80,00 o
60° CENTER DRILLS
60X20  25~31 17,00 31,00 95,00 Long reach series
80x25 31~38 17,00
100 50x30 39~46 17,00 32,50 130,00
y ’ /] ik 7 7 r (o]
10,0x3,0 39~46 17,00 BROCAS DE CENTRAR 60
100x40 50~59 17,00 34,00 170,00 I_a rgas y extra-largas
12,040 50~59 22,75
120%x50 63~7,2 22,75 o EI:' \ %
35x0,75 10~13 32,50 60 i
40x1,0 13~17 23,25 ﬂn_&g ﬁ”
50x15 20~26 22,75
50x1,6 20~26 22,75
60x20  25~3]1 22,75
80x25 31~38 26,50 .
120 80x30 39~46 26,50 kd’
100%x3,0 39~46 30,50 WO'—
100x3,15 39~46 30,50
100x40 50~59 30,50
12040 50~59 37,00
140%50 63~7,2 45,50
40x1,0 13~17 27,50
50x1,5 20~26 27,50
60x20  25~3]1 27,50
80x25 31~38 31,50
150 80x30 39~46 31,50 f
100%x3,0 39~46 36,00
100%x40 50~59 36,00
12,0x4,0 50~5,9 44,00 HSS-Co
16,0%6,3 80~89 65,00 . .
5,0x2,0 2,5~3,1 57,50 6 pieces piezas i magafor 180
200 63x25 31~38 56,50 4x1L60  5x1,5L60
80x3,15 39~46 53,50 6x2L80 8x25L80 € 79,00
100x40 50~59 58,50 10x3L100 12x4L100

() When "L" is not mentioned: 100 mm overall will be delivered
Si no se especifica “L": entrega con longitud de 100mm

WARRRH, B4 100mm
(2) CARBIDE METALDURO EE&4 =h5

megeaior @ 19



60°

60°

e Dxd L ) magafor TiN magafor Red'X
h7 k12 %1 mini maxi 115 08115 1055 0915
e Single end center drills * Brocas de centrar de una sola punta BRI
b A 3,17x0,25
00000 (1/5x010) 31 02~045 € 2050 € 2450 € 2275 € 31,50
= B 317x038
0000 (1/gx.015 3! 035~065 1525 19,30 17,00 37,00
C  317x051
000 (1/3x.020 3! 0°~08 15,25 25,50
o D 3,17x0,63
60 -
i . T/ 00 (1/8x.025 31 07~10 14,25 22,50
3,17x0,79
g 6 mxiay 3 09712 12,25 20,00
Double end center drills Brocas de centrar doble punta -3
3,17x0,51
i . 000 (1/8x.020) 3V 0°~08 11,00 15,50
D 317x063
00 (1/8x025 31 07~10 8,50 12,80
CENTER DR".LS £ BTX0T9 o 912 5,50 9,80
. N 0 (1/8x1/32) 2 4 '
Sizes in inches 317119
1 31 14~17 4,90 9,30 9,40 18,90
A (1/8 x 3/64)
American catalogue on request. ATex 158
Grexsies ¥ 24~27 510 9,60 10,00 19,60
BROC'AS DE CENTRAR 3 OPX2TT o330 5,90 11,10 11,25 21,00
Medidas en pulgadas (axriey) > 3373 ' ' ' :
7,93x3,17
Catalogo americano bajo pedido. G16x1/8) 4 38~44 6,70 12,30 13,00 22,50
N 9,52x3,57
|:I:| L) ﬁg 4-12 35 0/04 63 43~49 9,60 18,00 19,00
NE R 2N 1,11x4,76
U\y{—‘l‘\ ;%EA\! E(J Rﬂ‘ 7/16x316 10 5965 12,25 23,70 24,25 28,00
LA 12,70x 5,55
ATERKR BT (2x73y 76 69~75 14,75 26,30 28,00 42,25
15,87x6,35
7 58x1/4) 8 80~86 21,25 48,50 41,50 61,00
19,05x7,93
(/ax51e 89 100~106 39,00 89,00 78,50 114,00
22,22x8,73
9 jaxi13y) %2 110~116 52,00 119,00 110,00
25,40 9,52
10 TiGe % 121~127 6500 149,00 140,00
60° CARBIDE METALDURO TESi&4:
o= ASA N Dxd L ) magaforce Hard'X
PACKAGING f3% h7 k12 t1 mni maxi 8105 8105-H
EMBALAJE
D  3,17x063
magafor 114-115 00 (1/8x.025) 31 07~10 € 45,00 51,50
10 pieces piezas X 5 ?}87 ;(.8'2709) 31 09~12 40,00 46,50
i ‘\ 3,17x1,19
N° 00000 ~ 5 l 1 (1/8 x 3/64) 31 14~17 35,00 41,50
| 2 ghexlnt 4 24-27 45,00 51,00
3 el 50  33~39 5500 62,50
10 a R 54 38~44 65,00 74,00
/) 5 Hexane 70 59~65 12500 137,00
6 Maia 76 67~75 160,00 174,00

0 @ mageifor




82°-90°

i 60°

S/ '
jﬁ?“)?é/

Lo
o 82 90°
ASAN® Dxd L 2 magafor magafor v Dxd L [} magafor
h7 k12 +1  mini maxi 154 155 h7 k12 1 mini maxi 114
3,17x 1,19 3,17x 1,19
1 (1/8 x 3/64) 31 14~17 € 11,75 € 11,75 1 (1/8 x 3/64) 38 15~18 € 4,90
4,76 x 1,98 4,76 x 1,58
2 3iexsea) 4 24~27 11,25 11,25 2 vy 44 20~24 5,10
6,35x 2,77 6,35x2,38
3 (ax7esy 0 33~39 13,50 13,50 3 e 50 33~39 5,90
7,93x3,17 7,93x3,17
4 Srexig 54 38~44 15,75 15,75 4 /16 1/8) 56 41~47 6,80
11,11 x 4,76 11,11 x4,76
5 (7/16 x 3/16) 70 59~6,5 30,00 30,00 5 (7/16 x 3/16) 63 65~7,1 12,25
12,70 x 5,55 15,87 x 6,35
6  (ax3y) 6 69~75 33,00 33,00 6 R 75 85~9,1 21,25
15,87 x 6,35 19,05x7,93
7 sgxia 8  80~86 54,50 54,50 S 89 108 ~11,6 39,00
19,05x7,93
8 (3/4x 5/16) 89 100~106 69,00 69,00
Long
Largas
o 0 0
JI/INiS 60°-82°-90
x
ASA N° Dxd L magafor magafor magafor magafor
h7 k12 1 185 186 154-L 155-L
1x3" 76 9,30 € 12,40 16,50 € 16,50
1x4" 3,17x 1,19 102 17,50 23,25 31,00 31,00
1x5" (1/8 x 3/64) 127 23,25 30,90 41,00 41,00
1x6" 152 26,00 34,50 45,00 45,00
2x3" 76 10,00 13,25 17,50 17,50
2x4" 4,76 x 1,98 102 16,25 21,50 28,50 28,50
2x5" (3/16 x 5/64) 127 22,50 30,00 39,50 39,50
2x6" 152 25,50 33,90 46,00 46,00
3x3" 76 10,25
3x4" 6,35x2,77 102 16,25 13,65 29,00 29,00
3x5" (1/4 x 7/64) 127 22,75 21,60 42,00 42,00
3x6" 152 25,50 30,25 47,50 47,50
4x3" 76 10,75
4x4" 7,93x3,17 102 17,00 33,90 30,00 30,00
4x5" (5/16 x 1/8) 127 26,50 14,30 47,50 47,50
4x6" 152 29,50 21,60 52,00 52,00
4-1/2x 4 9,52 x 3,57 102 18,00
4-1/2x 5" (3/8 x 9/64) 127 30,50
4-1/2x 6" 152 34,50 35,25 62,50 62,50
[ 5x4" 1111 x476 102 22,75 39,25 40,00 40,00
' 5x5" 7 /'1 6x3 /'1 6) 127 37,00 24,00 65,00 65,00
5x6" 152 41,00 40,50 72,00 72,00
6x4" 12.70 X 5.55 102 23,25 45,90 42,50 42,50
6x5" i ;2 ; 7/3'2) 127 37,50 30,25 67,50 67,50
6x6" 152 42,00 49,25 75,00 75,00
7x5" 15,87 x 6,35 127 47,50
7x6" (5/8 x 1/4) 152 55,00 54,75 85,00 85,00
" 19,05 x7,93
8x6 (3/4 x 5/16) 152 61,00 31,00 110,00 110,00

megjifer @ 2



imagafols

7/
@ ‘ ISO - NFE 66051-W ) " DIN 333-W « JIS-1
118° =% Dxd L [} magafor TiN
VR h7 k12 +1 mini maxi 14 0814
o 3,0x0,5 31 06~09 € 10,10 €

N 3,15x0,5 * 25 06~09 5,00
3,15x0,8 * 25 1,0~13 5,00
3,15x 1,0 31 13~17 5,00
3,15x 1,25 31 1,6~20 5,00

% _ | 60° ] 4,0x1,0 35 13~17 5,40 10,55
"3 4,0x1,25 35 16~ 2,0 5,40
—>D 4,0x1,6 35 20~26 5,40

50x1,5 40 20~26 5,90 11,45
50x1,6 40 20~26 5,90
] d 5,0x2,0 40 2,5~3,1 5,90

6,0x2,0 45 2,5~3,1 6,50 12,50
6,3x2,0 45 2,5~3,1 6,50

60° CENTER DRILLS S s e ST

] ] (] H X , 1~ 3, o .

With reinforcing bulge 5030 - To e o
Form W 8,0x3,15 50 3,9~46 7,10

The magafor center drill form W is stronger (Dt = SEea e e
than common center drills: [EEe = S Y
« the bulge reinforces the point, 10,0 x 4,0 55 50~59 9,30

« it improves swarf removal, 12,0x4,0 63 50~59 15,75 31,50
« it makes the lubrication of the drill easier. 12,0x 5,0 63 63~72 15,75
o 12,5x4,0 63 50~59 15,75
BROCAS DE CENTRAR 60 12,5x5,0 63 6,3~72 15,75
Con refuerzo Forma W 14,0x5,0 69 63~7.2 21,00
] 16,0x 5,0 71 6,3~72 23,25
La broca de centrar magafor forma W es mas 16,063 7 80~89 23,25
T%Zlﬁ]igarggsrzc;j;?wer broca de centrar estandar: 18.0%6,0 - 80~89 30,50
- Aumento de evacuacién de viruta, 20,0x6,3 80 80~89 47,00
+ Mejor lubricacion de la broca. 20,0x 8,0 80 101 ~11,1 47,00
25,0 10,0 100 12,8 ~138 74,00

600 EFI J l:}\ % jn gﬁ@ lﬂ' H:Il *Singleend Deunasolapunta BLEEAHLE




Sizes in Inches Medidas en pulgadas PAde~f R~

o Dxd L L magafor
ASAN h7 k12 =1 mini maxi 145
3,17x1,19 .
W Gsxyey M 417 € 900 With chamfer
o 476x198 and reinforcing bulge
2-W 47 24~27 9,00
(3/16 x 5/64)
6,35x2,77 _
W axes 0 33739 2:00 Confchaﬂan
7,93x3,17 reruerzo
4-W e 54 3844 10,25 y
11,11x4,76 _
W pigaans 70 59%6s  17.00 B3 M M 5EAL Y Y
12,70 x 5,55 ~
RN o B 19,00
15,87 6,35 5
) 87 X6, . 60
7-W sexin B 27,50 R
19,05 x 7,93 !
8-W  Tusine 89 100~106 49,50 >
K
ISO « NFE 66051-BW ~ DIN 333-BW - JIS-1
Dxd L K ) magafor
h7 k12 %1 j$13 mini maxi 023
63x1,6 45 33  20~26 € 9,90
8,0x2,0 50 42 25~3, 11,40
100x25 55 53 31~38 14,30
11,.2x3,15 62 67  39~46 20,80
140x40 69 85  50~59 29,50
180x50 77 106  63~72 41,00
200x63 80 132  80~89 57,00

PACKAGING EMBALAJE f%
magafor 023 - 14

10 pieces piezas 3 Dxd<10x4
magafor 145

10 pieces piezas 32 N° 1W ~ 5W

megjifer @ 23



imagafols

ISO - NFE 66051-R ! DIN 333-R -« JIS-1
2 TYPE Right hand Left hand
TIPO A derecha Aizquierda
LA i Tl
Dxd L R 2 magafor TiN magafor
-~ R h7 k12 1 1,25R  mini maxi 12 0812 170
g 30x05 31 20 23~26 € 9,70 € €
3,15x0,5* 25 20 23~26 4,70
3,15x08%* 25 25 26~29 4,70 10,00
y - 315x10 31 29 30~33 4,70 9,75 9,80
L &0p) 3,15x1,25 31 315 33~36 4,70 9,75 9,80
3,5x0,5 35 30 2,7~3,0 10,00
3,5x0,75 35 34 28~3,0 5,70
4,0x1,0 35 39 33~36 5,10 10,25
! -—d 40x125 35 40 37~41 5,10
4,0x1,6 35 40 42~47 4,90 10,05 9,30
50x1,5 40 50 45~49 5,70 11,25
CENTER DR"_LS 50x16 40 50 45~49 5,70
° ° 5,0x2,0 40 50 50~54 5,30 10,85 9,50
With radius Form R 60x20 45 58 54-55 620 1220
Magafor center drill with radius, thanks to its special 6,3x2,0 45 63  56~60 6,20
profile, is more robust than the 60° center drill: 6,3x2,5 45 63 63~68 5,90 11,90 9,90
« the radius eliminates the risk of breakage, 8,0x2,5 50 80 75~80 6,80 13,30
« it provides an exact bearing, 80x30 50 80 80~85 6,80 13,30
« it serves as a protective chamfer. 80x315 50 80 80~85 6,80 13,30 12,25
BROCAS DE CENTRAR 10,0x3,0 55 100 89~94 8,90
° 10,0x 3,15 55 100 89~94 8,90
Con radio Forma R 100x40 55 100 100~106 8,70 16,95 22,50
La broca de centrar con radio magafor gracias 120x40 63 115 107~113 15100
a su perfil especial es mas robusta que la broca 120x50 6 115 114~120 15,00
de centrar de 60°: 12,5x4,0 63 125 112~118 15,00
» El radio suprime el riesgo de rotura, 125x50 63 125 125~13,1 14,75 31,25 32,50
+ Asegura un posicionamiento preciso del contra-punto, 140x50 69 134 128~134 19,75
« Hace funcién de chaflan de proteccion. 160x50 71 160 144~150 22,25
) D\ % 16,0x 6,3 71 160 16,0~16,6 21,50 53,50
18,0x 6,0 77 178 166~17.2 32,00

I%%EF‘@ EE R 200x63 80 200 178~190 44,50

N B ) e A ; 20,0x8,0 80 200 20,0~207 40,50 102,00
%:}g;?fohﬁqj ;%ﬁig%ﬁé%ﬁgﬂ%ﬁ%m 250x10,0 100 25,0 25,0~25,7 70,00
! ﬂé?éyﬁp%T@f%mﬁgﬁ ' 31,5x125 125 315 315~323 167,00
. E%ﬁ[\;?_‘@%%mﬂ’ *Singleend Deunasolapunta BLEEHOE
- BAME R IREEE A

PACKAGING EMBALAJE f%%
magafor 12 - 125
10 pieces piezas . Dxd<10x4/5R




ISO « NFE 66051-R DIN 333-R « JIS-1 Sizes in Inches Medidas en pulgadas ~ AZE~F A& B F R ~F

Dxd L R 2 magaforce  Hard'X ASA Dxd L R ? magafor
h5 k12 +1 125R mnimaxi 8112 8112-H N° h7  Ki2 L e ——— 135
3,15x05" 25 20 23~26 € 40,00 € 45,00 o 317x1.19 y " -
315x10 31 29 30~33 42,50 48,50 - (1/8x3/64) , 3~3, y
3,15x1,25 31 3,15 33~36 42,50 48,50 e
40x1,6 35 40 42~47 45,00 51,00 2-R (3/16 x 5/64) 47 58 52~56 8,90
5,0x2,0 40 50 50~54 55,00 62,50 635x277
63x25 45 63 63~68 65,00 72,50 3R axyesy 0 80 70~75 9,30
80x315 50 80 80~85 80,00 90,00 R 7.93x3.17 SRR o
100x40 55 100 100~106 105,00 117,50 - (5/16x 1/8) ! 7~0, !
125x50 63 125 125~13/1 175,00 190,00 5-R 11,11 x 4,76 o 125 1232129 17,50
@ Singleend Deunasolapunta BEHEHME - (7/16 x 3/16) ] ; : :
12,70 X 5,55
6-R (1/2x7/32) 76 134 134~145 18,75
15,87 X 6,35
N 55x12 B 28,50
19,05 x 7,93
8-R  (3axsne 89 200 206-214 51,00
Hasta E &R X

Upto 67 HRC

With flat Long

Con plano Largas
S 5 JI/INIS
HI AR <
o 7
15°) P "
I | /ﬂ
ISO - NFE 66051-R - ~ DIN333-R-.JIS-1  magafor standard
Dxd L R 2 P  magafor TiN L Dxd R 2 magafor
h7 k12 +1 125R mini maxi -0,1 0291 0891 +1 h7 k12 1,25R mini maxi 187
40x1,6 35 40 42~47 325 € 7,60 € 11,90 4,0x1,0 39 33~36 € 44,00
50x2,0 40 50 50~54 420 8,50 13,20 50x1,5 50 45~49 43,00
6,3x2,5 45 6,3 63~68 535 9,30 14,70 120 6,0x2,0 58 54~58 43,00
8,0x3,15 50 8,0 80~85 695 11,25 16,75 8,0x2,5 8,0 75~8,0 50,00
10,0 x 4,0 55 10,0 10,0~10,6 8,40 17,60 25,50 10,0x 3,0 10,0 89~94 57,00
12,5x5,0 63 125 125~131 1095 24,00 39,00 10,0x4,0 10,0 10,0~10,6 57,00
16,0x6,3 71 16,0 16,0~16,6 14,00 39,00 54,50

20,0x80 80 200 200~207 17,90 61,50

Combination machining page 42

Mecanizados combinados pagina 42
£A4MmI |42
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imagafols

60°
)/1?)0\\ ]
| ‘4
ISO + NFE 66051-B ¢ " " DIN333-B - JIS-2
TYPE A derecha A izquierda
@ TYPO Right hand Left hand
50 A TiE Lol
118e 7 Dxd L K 2 magafor TiN magafor
AN h7 k12 1 js13  mini maxi 13 0813 173
X 30x05 31 1,2 06~09 € 11,40 € €
1 4,0x0,75 35 2,0 1,0~13 9,90
40x1,0 35 2,1 1,3~17 8,10 13,25 17,25
50x1,25 40 2,6 1,6~20 8,10 13,65 18,25
Q 50° 7 50x15% 40 30 20~26 9,30
_, B 60x1,0 45 25 13~17 10,50
129 60x20° 45 40  25~3,] 10,50
=i 6,3x1,6 45 33 20~26 8,30 14,30 21,25
80x15 50 38 20~26 12,00
< K 80x20 50 42 2,5~3,1 9,70 16,20 24,00
d 8,0x25% 50 55 31~38 12,00
8,0x3,0¢ 50 6,0 39~4,6 12,00
10,0x2,0 55 50 2,5~3,1 14,50

10,0x25 55 53 31~38 12,25 20,75 25,50

CE.NTER DR".l..S 10,0x3,0° 55 70 39~46 14,50
With Brotect“,e angle 100x4,0* 55 80 50~59 14,50

11,2x3,15 62 67 39~46 17,50 31,75 30,00
Form 120x25 63 63 3,1~38 21,75
Center drill with protective chamfer 12,0x4,0* 63 90 50~59 20,25
protects the center obtained from any 120x50% 63 90 63~72 20,25
iokofbowsand deormation. e pley  “wapcia s 15 39-45 1130
makes itgeasier to Igad parts between 140x40 6 85 50~59 24,25 43,50 40,00
centers on machine with automatic feed. 140x5,0% 69 100 63~72 27,50
160x40 71 100 50~59 35,00
BROCAS DE CENTRAR 180x40 77 100 50~59 38,00
y 180x50 77 106 63~72 35,00 52,50 50,50
Con Cha.f!an de 180x6,06 77 120 80~89 38,00
pl"OtECCIO“ Forma B 20,0x50 80 125 63~7.2 62,00
: 200x63 80 132 80~89 48,00 69,50 67,00
Las brocas de centrar con chaflan de
proteccion garantizan el centrado 250x60 HOTRNEERNNEUEEE 23,50
obtenido contra todo riesgo de choque y 250x63 100 160 80~89 93,50
deformacion. La abertura resultante del 250x8,0 100 170 10,1~11,1 79,50
chaflan de proteccién facilita la unigﬁn _ 31,5x10,0 125 212 12,8~138 179,00
szt;ﬁrggmgéigﬁ ?&tglriza&?c?c;c;?re [aquinas * %Ig%ej?/eﬁ sizggé;[:gstrong points  Dimensiones recomendadas = punta reforzada

g B4 \(I:Vith i"eih\f,orced fbulge ' //
LR, IREBALITIEAIS on charian y retuerzo g%’/ /4
R RBTTE B, (78 =
i Ak ALY L
L2 HRIER 4 E#EH g EniER. 1207 ISO « NFE 66051-BW « DIN 333-BW & JIS-2
‘ Dxd L K [} magafor
L h7 k12 £1 js13 mini maxi 023
K/ — 6,3x1,6 45 33 20~26 € 9,90
@ 8,0x2,0 50 4,2 2,5~3,1 11,40
10,0x2,5 55 53 31~38 14,30
11,2x 3,15 62 6,7 39~4,6 20,80
14,0 x 4,0 69 8,5 50~59 29,50
18,0x5,0 77 10,6 63~7.2 41,00
20,0x 6,3 80 13,2 80~89 57,00

2% @ magior
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ISO « NFE 66051-B o - DIN 333-B « JIS-2 Sizes in Inches Medidas en pu|gadasé//‘ uﬁﬂ‘j\%ﬁ,ﬁzm}_\lﬂ-
Dxd L K ) P  magafor TiN BS N° Dxd L K [} magafor
h7 k12 #£1  js13  mini maxi -0,1 0292 0892 h7 k12 +1 js13  mini maxi 134
63x1,6 45 33 20~26 535 € 11,60 € 17,60 s .
80x20 50 42 25~31 695 14,00 20,50 “° (1/8x3/64) 6 b~2 )
100x25 55 53 31~38 840 19,40 28,90 L aeas L L —
11,2x3,15 63 67 39~46 1000 26,00 40,50 "B (3/16x 1/16) ; 0~2, '
140x40 69 85 50~59 1265 34,50 51,50 ;g 635%238 .o oo o 030
180x50 77 106 63~72 1640 52,50 72,50 B ax3m 8 33-3, !
200x63 80 132 80~89 1790 68,00 89,50 N T — —
250x80 100 170 101~111 2250 131,00 "B 5716 x7/64 ; 1~ ’
31,5x10,0 125 21,2 128~138 2840 218,00 11,11 x3,96
35BN /16 5/32) PERCERRSGS 17,75
15,87 x 5,55
6-B (5/gxy3y |18 %P A1=83 29,00
Combination machining page 42 eosxess L o -
Mecanizados combinados pagina 42 (3/4x1/4) A9 i i

Long

45T W42

Largas
magafor standard _
L Dxd K ¢ magafor
+1 h7 k12 js13  mini maxi 189
40x1,0 2,1 13~17 € 67,00
50x1,5 30 20~26 63,00
120 60x20 40  25~3,1 63,00
8,0x2,5 55 31~38 74,00
10,0x 3,0 70 39~46 86,00
10,0 x 4,0 80 50~59 86,00

PACKAGING EMBALAJE {3

magafor 13 - 023
10 pieces piezas X Dxd<10x4

magafor 134 - 135
10 pieces piezas X N°1B~5B+N°11~15

&
A;Q
Sizes in Inches Medidas en pulgadas PAZE<tAEAIIR
ASAN® hl7) : (|312 iL1 js|1(3 miniemaxi m:?;or
1 ?1/187 ;‘31/'61; 3125 14~17 € 9,30
12 (g}zg’; : }?2) 47 38 19~22 9,30
13 (61’;’: :32/3328) 50 51  28~34 9,30
14 (;}?‘Z’; ?/Z) 54 63  33~39 10,50
15 (171/’1161 XX53/'39§ 70 89 48~54 17,75
16 1(12/2(;"322)6 76 101 59~65 19,75
17 1('55/27)("7/53;5 82 127 69~75 29,00
18 1(93'?45 XXflf)s 89 152 80~86 51,00
19 2(;;2)(’;/712;?’ 92 178 100~106 61,50
20 25('14?( y /Z')Sz 95 203 121~127 87,50

magator @ 27
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magafor standard
TYPE Righthand Lefthand Right hand
TYPO Aderecha Aizquierda A derecha
e 5, A e
Dxd L 2 magafor magafor Hard'X
h7M k12 +£1  mini maxi 15 175 8115-H
30x05@ 25 06~09 € 12,75 € €
35x0,75 35 1,0~1,3 11,50
4,0x1,0 35 1,3~1,7 10,50 33,50 62,50
50x1,5 40 20~26 10,75 36,00
6,0x2,0 45  25~3)1 13,25 38,00 87,50
8,0x2,5 50 31~38 15,25 40,50
8,0x3,0 50 39~46 15,25 40,50 107,50
10,0x3,0 55 39~46 19,75 46,50
100x40 55 50~59 19,75 46,50 140,00

120x40 63 50~59 30,00
120x50 63 63~7.2 30,00

900 CENTER DRILLS 140x50 69 63~72 41,50

18,0x60 77 80~89 61,00

BROCAS DE CENTRAR 900 ‘”czASR’;|)3(E&Ov\/lET/l(L)(l)JUF:(g'1 ;E;{]a‘ﬁ:i:'oo
90° H1.h

@Singleend Deunasolapunta ELEEH L

Hasta R E & X
Upto ©7HRC

Long
Largas

Pre-driling micro drills page 116 jn‘&
Pretaladrado micro brocas pagina 116

AT MemsE3E W116 magafor standard

Dxd L 2 magafor
h7 k12 £1 mini maxi 188
4,0x1,0 120 13~17 € 67,00
50x1,5 120 20~26 63,00
6,0x1,0 80 07~1,0 40,00
6,0x2,0 120 25~3,1 63,00
8,0x25 120 31~38 74,00
10,0x 2,0 100 10~14 53,00
10,0x 3,0 120 39~4,6 86,00
10,0 x 4,0 120 50~59 86,00
16,0x 3,0 120 18~23 106,00

28 @ magpelfor



Our stock of semi-finished tools enables us to ° 0
manufacture many specials : with your inquiries W‘ =
please complete the appropriate sketch with "SP
your centering operation. /‘
Nuestro stock de herramientas semi-elaboradas wwks

/ nos permite la fabricacion de numerosas Mas

” herramientas especiales con sus peticiones swa
4

' rellene el croquis adecuado a sus necesidades. ﬁ ﬁﬁ
AR BV E R T B0 TARBTRE,
7 £ EKEHR: BORN, FASHR
0 Z B B REG B P,

d2 T
7 4 d n ‘

d1 L= d1= R=
d2 o= d2= L=
d3m. R
d2— d2md T
d1 d1\
- — — (}— [aT] — — —{ - d3
—| (e
—| Cise. | (20
23— ] O
d1 L= d1 1=
d2= ol d2= 2=
d3 o2 d3= 3=
o =
d3
R o Kk~
a1, 2 1 i, -
AN 3
L S—1E —d3 — — —| 11 [0
|l - J S
L eol— o | eoju—
dl= 1= dl= R= dl= K=
d2= 2= d2= 1= d2= 1=
d3= o= d3= 2= d3= 2=
o1 = o2 =
1 Material to machine Name and address Nombre y direccion A FEFN Ak
Material a mecanizar
JE i T ALk}

2 Number of tools
Numero de herramientas

~

3 Special tolerance
Tolerancia especial
2%
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CENTER DRILLS
for threaded holes

Main use:
to center and to bore the shafts

of electric motors, pumps and speed-reducing gear.

Center drills for threaded spindles are designed
to do the following in a single operation:

1 - make the preliminary tap hole,

2 - make the tap entrance,

3 - do the centering.

BROCAS DE CENTRAR
para los extremos
de ejes roscados

Uso principal :
Centrado y taladrado de ejes de motores
eléctricos, bombas, motoreductores.

Las brocas de centrar para extremos de ejes
roscados estan disefiadas para realizar en
una sola operacion:

1 - el agujero previo de roscado,

2 - la entrada de rosca,

3 - el centrado.

LM
WAL
T

FEAHR :

A BRI TR O —RITH:
1- BBEURFL

2- R

3- AL

HomI W42

30 @ magaior

—3
60° —2
| 1
|
|
—3
R/ —2
. 1
|
—3
K —2

Combination machining page 42
Mecanizados combinados pagina 42

For centers angle 60° - Form DA

The code 0280 have a flat for a blocking screw
and carbide insert. The two side grooves
facilitate lubrication.

Para centrados con angulo 60° - Forma DA
El cédigo 0280 incorpora un plano de bloqueo
para el tornillo de apriete y la placa de metal duro.
Las dos ranuras laterales facilitan la lubricacion.

AL 60° - FHDA
R7502805 — & AP B4 T & &
T . BRI A o

For radius centers - Form DR

The code 0288 have a flat for a blocking screw
and carbide insert. The two side grooves
facilitate lubrication.

Para centrados con radio - Forma DR

El c6digo 0288 incorpora un plano de bloqueo
para el tornillo de apriete y la placa de metal duro.
Las dos ranuras laterales facilitan la lubricacion.

EPAARAL - DR
75028815 — & A HEIBANEE &
&7 . PE IR A .

For centers with protective angle - Form DB
The code 0284 have a flat for a blocking screw
and carbide insert. The two side grooves
facilitate lubrication.

Para centrados con chaflan de proteccion
Forma DB

El c6digo 0284 incorpora un plano de bloqueo
para el tornillo de apriete y la placa de metal duro.
Las dos ranuras laterales facilitan la lubricacion.

BARLEAERAE - HDB
150284 — & A PH WA &
&T1F . WAE A AN .



Coating: please inquire
Recubrimiento: sobre pedido

R FEARESHN

Without flat With flat
DIN 332/2 - FORM DA Sinplano 15/ P Con plano
AT MU e
SCREW $8#F d1  d2 d3 L i1 02 03 magafor P magafor
TORNILLO -0005 005 h7 %1 0285 -0,1 0280
M3 2,5 32 6,0 55 18 9,0 8 € 45,00 €
M4 33 43 8,0 63 23 126 N 40,00 6,75 55,00
M5 4,2 53 100 67 27 151 13 47,50 8,45 60,00
Mé 50 64 125 71 33 189 16 55,00 10,45 75,00
M8 6,8 84 140 88 41 230 19 60,00 12,50 80,00
M10 8,5 105 160 90 47 27,7 23 70,00 14,85 90,00
M12 102 130 200 105 59 345 28 85,00 18,45 110,00 S~ [ 60° | |-
M16 140 170 250 132 67 413 33 23,40 210,00 -30'
M20 175 210 315 145 77 483 38 29,35 290,00 - d3
M24 210 250 400 160 90 570 45 36,50 450,00
Without flat v With flat
DIN 332/2- FORM DR Sinplano 15/ P Con plano L2
AT S | MU e
SCREW ¥8#F d1 d2 d3 L 01 22 03 R* magafor P magafor
TORNILLO 0/005 £005 h7 +1 0287 -0,1 0288
M4 33 43 80 63 23 126 11 4 € 47,50 675 € 65,00 -
M5 42 53 100 67 27 151 13 6 55,00 8,45 70,00 B
Mé 50 64 125 71 33 189 16 8 65,00 10,45 85,00
M8 68 84 140 83 41 230 19 10 72,50 12,50 92,50 -
M10 85 105 160 90 47 277 23 16 82,50 14,85 102,50 90° /
M12 102 130 200 105 59 345 28 20 100,00 18,45 127,50 £
M16 140 170 250 132 70 413 33 25 23,40 240,00
M20 175 210 315 145 77 483 38 315 29,35 350,00 - d3
M24 210 250 400 160 98 57 45 40 36,50 515,00
*Rmaxi=1,25R
ng %
Without flat v With flat
DIN 332/2- FORM DB Sin plano 15°{’“@ P Con plano
AN AR o HIER
SCREW 884 d1 d2 d3 L 01 02 03 K  magafor P magafor
TORNILLO 0/005 £005 h7 +1 is13 0283 -0,1 0284
M4 33 43 8 63 23 126 11 64 € 47,50 675 € 65,00
M5 42 53 10 67 27 151 13 78 55,00 8,45 70,00 -
Mé 50 64 125 71 33 189 16 91 65,00 10,45 85,00
M8 68 84 140 88 41 230 19 118 72,50 12,50 92,50
M10 85 105 180 90 47 277 23 142 82,50 14,85 102,50
M12 102 130 200 105 59 345 28 174 100,00 18,45 127,50
M16 140 170 260 132 70 413 33 219 23,40 240,00
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-mag
DOUBLE
NC SPOTTING DRILL 0 =7 e

The 118° sharpening angle improves tool CENTERING LONGITUDINAL CHAMFERING
penetration, while reinforcing the point. SPOTTING CHAMFER

CENTRADO  CHAFLANES CHAFLANADO

Eelér;g:rllc&g?a!l?:‘;‘;vorece la penetracion 4 Dmag =
NCE firél; Single NC drills
Mk ) brieas NC

i LNCR f 45

o (o]
60 90
-mag ) -mag
Dxd L DUO-mag Red'X Dxd L DUO-mag Red'X
h7 +0,05 +1 016 0916 h7 +0,05 +1 019 0919
3,0%0,5 40 € 10,75 € 15,25 3,0x0,5 40 € 10,75 € 15,25
4,0x1,0 45 11,00 16,25 40x1,0 45 11,00 16,25
6,0x2,0 55 12,25 19,25 6,0x2,0 55 12,25 19,25
8,0x2,5 65 15,25 22,75 8,0x2,5 65 15,25 22,75
10,0x3,0 75 17,25 26,50 10,0x 3,0 75 17,25 26,50
12,0x3,5 85 23,75 35,50 12,0x3,5 85 23,75 35,50
16,0 x 4,0 90 34,50 52,00 16,0 x 4,0 90 34,50 52,00
20,0 5,0 100 66,50 93,50 20,0x5,0 100 66,50 93,50
-mag LONG LARGAS Jp#! -mag LONG LARGAS J#!
Dxd L DUO-mag Red'X Dxd L DUO-mag Red'X
h7 0,05 +1 016-L 0916-L h7 +0,05 +1 019-L 0919-L
3,0%0,5 100 € 16,00 € 23,25 3,0x0,5 100 € 16,00 € 23,25
4,0x1,0 100 16,75 24,50 40x1,0 100 16,75 24,50
6,0x2,0 100 18,50 29,00 6,0x2,0 100 18,50 29,00
8,0x2,5 100 22,75 34,00 8,0x2,5 100 22,75 34,00
10,0x3,0 100 26,00 39,00 10,0x 3,0 100 26,00 39,00
12,0x3,5 100 35,50 53,50 12,0x3,5 100 35,50 53,50
-mag X-LONG X-LARGAS #EK-Zl -mag X-LONG X-LARGAS K-
Dxd L DUO-mag Red'X Dxd L DUO-mag Red'X
h7 +0,05 +1 016-XL 0916-XL h7 +0,05 +1 019-XL 0919-XL
8,0x2,5 150 € 30,50 € 45,50 8,0x2,5 150 € 30,50 € 45,50
10,0x3,0 150 34,50 52,50 10,0x3,0 150 34,50 52,50
12,0x3,5 150 47,50 71,00 12,0x3,5 150 47,50 71,00
16,0 x 4,0 150 51,50 78,50 16,0 x 4,0 150 51,50 78,50
20,0 5,0 150 100,00 139,00 20,0x 5,0 150 100,00 139,00

32 ® magaor



90°
-mag

Dxd L DUO-mag Hard'X
h6 +0,05 +1 8119 8119-H
3,0x0,5 40 € 47,50 € 53,50
4,0x1,0 45 52,50 59,00
6,0x2,0 55 59,50 67,00
8,0x2,5 65 78,50 87,50
10,0x 3,0 75 107,00 118,50
12,0x3,5 85 164,00 178,00

Prou

-kits

920° TYPE TIPO H COMPOSITION %53 €
6 pieces DUO-mag 019 ?3-4-6-8-10-12 87,00
6piezas  pyO-mag 0919 @3-4-6-8-10-12 130,00
6 CoMBI-mag 007 ©4-5-6-8-10-12 137,00
&
S
90° S
&
conMBl-mag
D h7 L ) T+ Red'X
inch mm +1 +1 007
3 50 6 0,3 € 15,50
1/8" 3,17 50 6 0,3 15,50
4 52 8 04 16,00
3/16" 4,76 60 9 0,5 16,50
5 60 10 0,5 16,50
6 66 12 0,6 19,50
1/4" 6,35 66 12 0,6 20,50
5/16" 7,93 79 14 0,8 22,75
8 79 14 0,8 22,75
3/8" 9,52 89 16 1 26,00
10 89 16 1 27,00
12 102 18 1,2 35,00
1/2" 12,7 102 19 1,3 37,00
14 115 21 1,4 49,50
5/8" 15,87 115 24 1,6 51,50
16 115 24 1,6 51,50
*T=0,1 D Web thickness Espesor del nicleo  MZUEE

-mag

118° 90°£1°
VRS

——d
-mag coMzl-mag

comMBzl-mag

MULTI-FUNCTION
TOOLS

HERRAMIENTAS
MULTI-FUNCION

E2"1): - YAE-S]

.

DIRECT SPOTTING COUNTERSINKING
CHAMFER

CHAFLANES  PUNTEADO AVELLANADO
DIRECTOS

HEHA TER il

&

DRILLING LONGITUDINAL
CHAMFER

TALADRADO = CHAFLANES
LONGITUDINALES

#il A1k 180 A

megeaifor & 33
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x90° x120°

| = Micro-NC

e | |e

magafor standard

o 90°

o+1° D d2 L 2 magaforce  Hard'X
) +0,01 hs +1 +1  819-D 819-DH

1 0,3* 3 39 09 € 41,00 46,00
0,4 3 39 1,2 37,50 42,50
% 0,5 3 39 15 34,25 38,25
0,6 3 39 1,8 32,00 36,00
0,7 3 39 2,1 32,00 36,00
-——D 0,8 3 39 2,4 32,00 36,00
y 0,9 3 39 2,7 32,00 36,00
1,0 3 39 3,0 32,00 36,00
1,2 3 39 3,6 32,00 36,00
1,5 3 39 4,5 32,00 36,00
2,0 3 39 6,0 32,00 36,00
25 3 39 7,5 32,00 36,00

* Spotting from 0,05!  Centrado desde 0,05!  M0,05% 3R

SHORT
NC SPOTTING DRILLS

90 degree angle: By using the
magafor NC drill of diameter larger
than the drilling tool, centering and «<(?—
chamfering are obtained in a single @ R
operation. &
120 degree angle : The preliminary
hole obtained with the magafor NC magafor standard
drill corresponds to the angle at the P > > o
end of the tool used in drilling and A 20 120 20 120
prevents it from deviating. D L 2 magaforce magaforce  Hard'X Hard'X

hs +1 +1 8195 8196 8195-H 8196-H
BROCAS DE PUNTEAR CNC 20 4 8 € 2250 € 2250 € 2550 € 25,50

CO RT As 3,0 45 10 20,00 20,00 23,00 23,00

i i . 4,0 50 12 24,00 24,00 27,00 27,00
5 0 1m0 meo  um swo
superior a la herramienta de taladrado, 6.0 - 0 18 32,00 32,00 35,00 35,00
obtendra un centrado y avellanado en 635(1/4") 50 18 35,00 35,00 38,00 38,00
una sola operacion. 7,93(5/16") 60 23 45,00 49,00
Angulo de 120°: El agujero previo 8,0 60 23 45,00 45,00 49,00 49,00
obtenido con Ialbroca CNC magafor 952(3/8") 70 24 66,00 66,00 70,00 70,00
BR Tt pore aiory 100 /0B Fre7.c0 i REEENN 7100 REEHIE
previene su desvio. 12,0 70 24 94,00 94,00 100,00 100,00
12,70 (1/2") 70 24 102,00 102,00 109,00 109,00
e 14,0 75 24 139,00 139,00 148,00 148,00
S 15,87 (5/8") 80 26 158,00 158,00 166,00 166,00
N C % {ll‘%rlj 16,0 80 26 159,00 159,00 167,00 167,00
20,0 100 35 288,00 288,00 299,00 299,00
90°F A : 1 F magafor NC € £
&, s OEA—IRTER ; )
120°RE 48 : 487 magafor NC 52 it Othi; f?):pes Ot[offhn%ost F Al 2g R
p with flats eft hand cu
%ﬁ@ﬁ%%ﬂgﬁﬁ%mﬁa&w 36 con plano 38 Corte a izquierdas long
g o L T 40 largas
o Morse taper shank RS
37 H558% Co 39 Mango cono Morse

% @ megeifor
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Page
Pagina 43

NFE 66052 - ISO 10898

(o 90° 90° 120° 90° 120° 90° 120°
D L 2 Classic magafor magafor TiN TiN Red'X Red'X
h6 1 41 190 195 196 0895 0896 0995 0996
2,0 49 8 € € 12,50 € 12,50 € 16,50 € 16,50 € 17,50 € 17,50
3,0 50 10 7,90 10,40 10,40 14,00 14,00 15,00 15,00
3,17 (1/8") 50 10 10,60 10,60 14,20 14,20 15,20 15,20
4,0 52 12 8,20 10,80 10,80 14,80 14,80 15,80 15,80
4,76 (3/16") 60 15 11,60 11,60 15,60 15,60 16,60 16,60
5,0 60 15 8,80 11,70 11,70 15,70 15,70 16,80 16,80
6,0 66 20 9,30 12,00 12,00 17,40 17,40 18,50 18,50
6,35 (1/4") 66 22 13,75 13,75 19,20 19,20 20,30 20,30
7,93 (5/16") 79 25 14,75 20,75 22,00
8,0 79 25 11,25 14,75 14,75 20,75 20,75 22,00 22,00
9,52 (3/8") 89 25 16,50 16,50 23,60 23,60 25,20 25,20
10,0 89 25 12,25 16,70 16,70 23,90 23,90 25,50 25,50
12,0 102 30 17,50 23,00 23,00 33,00 33,00 35,00 35,00
12,70 (1/2") 102 35 24,50 24,50 34,50 34,50 36,00 36,00
14,0 115 35 32,75 32,75 45,50 45,50 48,00 48,00
15,87 (5/8") 115 35 33,00 33,00 47,50 47,50 50,00 50,00
16,0 115 35 26,00 33,50 33,50 47,75 47,75 51,00 51,00
18,0 130 40 62,00 62,00 81,00 81,00 86,00 86,00
19,05 (3/4") 131 40 64,00 64,00 84,00 84,00 90,00 90,00
20,0 131 40 49,50 64,50 64,50 84,00 84,00 90,00 90,00
25,0 138 45 90,00 90,00 115,00 115,00 123,00 123,00
25,4 (1") 138 45 98,00 98,00 123,00 123,00 131,00 131,00
Vidér ou lixe. §
www.magafor.com
The choice! leccion!  EHF %k
@ magafor, The choice! Laeleccion! 73
Material R HSS HSS-E Cobalt HSS-E Cobalt HSS-ECobalt ~ CARBIDE #Efi#4  CARBIDE METALDURO
Material oba +TiN +Red'X METAL DURO +Hard'X
Hardness T 65 HRC 65 HRC 1800 HV
Dureza 63 HRC SEAalie +2300 HV +3500 HV oL +3500 HV
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels
Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivas Aceros tratados
Jizpe /MR T Kt BET N B & KN
Page Pagina IR 35-39-41 35~41 35-35-41 34-37-40
[ J
Proua’?” ko
w @ magafor
3 COMPOSITION COMPOSICION  Z3%: 1 piece pieza 32 ©@4-5-6-8-10-12
TYPO/TYPE magafor TiN Red'X magaforce Hard'X
90° Code 195 0895 0995 8195 8195-H
120° Code 196 0896 0996 8196 8196-H
€ 88,00 125,00 132,00 290,00 313,00

meagelfor @ 35
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x90° x120°

e | |e

oz
VR
=S
NFE 66052 - 1SO 10898
0 90° 120° 90° 120° 90° 120°
= D D L 2 magafor magafor TiN TiN Red'X Red'X
he +1 +1  19-) 19-K 089-J 089-K 099-J 099-K

3,0 50 10 € 12,50 € 12,50 € 16,50 € 16,50 € 17,50 € 17,50
4,0 52 12 13,00 13,00 17,00 17,00 18,00 18,00
5,0 60 15 14,00 14,00 18,50 18,50 19,50 19,50
6,0 66 20 15,00 15,00 20,50 20,50 21,50 21,50
8,0 79 25 17,75 17,75 24,00 24,00 25,25 25,25
10,0 89 25 20,00 20,00 26,50 26,50 28,00 28,00
12,0 102 30 27,75 27,75 38,00 38,00 40,00 40,00
SHORT 16,0 115 35 41,00 41,00 56,00 56,00 59,25 59,25

NC SPOTTING DRILLS 200 131 40 78,25 78,25 99,00 99,00 10500 105,00

BROCAS DE PUNTEAR CNC
CORTAS

| With flat
NCSE fr s Conplano  DIN 6535 HB
HAR

o0
)
. NFE 66052 - 1SO 10898
0 90° 120° 90° 120° 90° 120°
D L £ magafor magafor TiN TiN Red'X Red'X
. D he =1 +1 195-W 196-W 0895-W 0896-W 0995-W 0996-W
m 6,0 66 20 € 1440 € 1440 € 2090 € 2090 € 22,20 € 22,20
8,0 79 25 17,70 17,70 24,90 24,90 26,40 26,40
100 89 25 20,00 20,00 28,70 28,70 30,60 30,60
[ 12,0 102 30 27,60 27,60 39,60 39,60 42,00 42,00
16,0 115 35 40,20 40,20 57,30 57,30 61,20 61,20
20,0 131 40 77,00 77,00 100,80 100,80 108,00 108,00

3% @ magaor



In hard alloys the 142° angle has to be used for the spotting operation before
the 135° or 140° twist drills. Two qualities ard offered: HSS-E Cobalt and solid
carbide. For abrasive alloys the 8190-H range is recommended.

En aleaciones de alta dureza el éngulo de 142° debe usarse para la
operacién de punteado antes de usar brocas con 135° 6 140°. Disponibles
en dos calidades: HSS-E Cobalto y Metal Duro. Para aleaciones abrasivas
recomendamos la referencia 8190-H.

FEREE & &P 1420 M AR AE PO B AL 135° BR140° BESR Tl .
PR AR R BRAE . HSS-E M S AR G4 .
HRERGE, #ERffH 8190-H RS

New 2047

magafor standard

D L 2 magafor TiN Red'X L ¢ Hard'X

h7e  +1 +1 194 0894 0994 :1 1 8190-H
2,0 € € € 40 8 € 28,00
3,0 50 10 13,50 17,00 18,50 45 10 25,50
4,0 52 12 14,50 18,00 19,50 50 12 29,50
5,0 60 15 15,50 19,50 20,50 50 15 33,50
6,0 66 20 16,00 21,50 22,50 50 18 37,00
6,35 (1/4") 50 18 40,00
8,0 79 25 19,50 25,50 27,00 60 23 52,00
9,52 (3/8") 70 24 74,00
10,0 89 25 22,00 29,50 31,00 70 24 75,00
12,0 102 30 30,00 40,50 42,50 70 24 105,00
12,7 (1/2") 70 24 114,00
15,87 (5/8") 80 26 173,00
16,0 115 35 45,00 59,00 62,00 80 26 174,00

20,0 131 40 86,00 106,00 111,00

* CARBIDE METALDURO FEfE&4:=h5

MACRLOF &

X 142°

\/_
&

142° £V

142°
NC SPOTTING DRILLS

BROCAS DE PUNTEAR CNC
142°

142°
NC 3 {7 Bl

Hasta BE &R K
Upto 67 HRC

mageafor @ 37



imagafols

x90° x120°

@ | @ Left hand cut
Corte a izquierdas

= EFH

magafor standard 0¢ 0 b 120°
_r mo D L [} magafor TiN magafor

hé 1 +1 192 0992 193

3,0 50 10 € 25,00 € 30,00 € 25,00

4,0 52 12 30,00 35,00 30,00

5,0 60 15 35,00 40,00 35,00

6,0 66 20 40,00 47,50 40,00

8,0 79 25 45,00 55,00 45,00

10,0 89 25 50,00 62,50 50,00
s H o RT 12,0 102 30 60,00 75,00
16,0 115 35 95,00 117,50

NC SPOTTING DRILLS

BROCAS DE PUNTEAR CNC
CORTAS

ma

NC 3 {7 %7

Angle 60°
0(60° Angulo 60°
60° £

magafor standard h x 60°

D L ) T magafor TiN
hé £1 +1 191 0991
4,0 52 12 0,8 € 45,00 50,00
50 60 15 0,9 47,50 52,50
6,0 66 20 1,0 50,00 57,50
8,0 79 25 1,3 52,50 62,50
10,0 89 25 1,6 55,00 67,50
12,0 102 30 2,0 60,00 75,00
16,0 115 35 3,0 90,00 112,50
20,0 131 40 3,5 150,00 185,00

*T=120°angle 4angulo 4/ 120°

38 @ Magalor



Extra short
Extra cortas

a7

MACRILF &)

x90°

&

x 90° 118°
D h7 L ) Classic Classic
inch mm 1 41 19-A 19-B
1/8" 317 32 95 € 9,00 € 9,00
3/16" 476 35 125 10,00 10,00
174" 635 38 16 11,75 11,75
516" 793 38 16 12,50 12,50
3/8" 952 51 255 14,00 14,00
716" 1,11 51 255 17,25 17,25
12" 127 51 255 20,75 20,75
5/8" 1587 57 285 28,25 28,25
3/4" 1905 57 285 57,50 57,50
7/8" 2222 64 32 77,50 77,50
1" 254 64 32 85,50 85,50
Morse taper shank V4

Mango cono Morse 2
&
(o 90° 120°
D L 21 22 MORSE  magafor magafor
h10 £1 +1 +1 N° 198 1906
10,0 130 25 64 1 € 84,50 € 95,50
12,0 130 30 64 1 88,50 98,50
16,0 148 35 68 2 109,00 122,00
20,0 148 40 68 2 130,00 145,00
25,0 171 45 72 3 179,00 198,00

Q
™

NC SPOTTING DRILLS
BROCAS DE PUNTEAR CNC

NCXE A5k

22

21

E ;th10

~— MORSE N°

megelfor @ 39



imagafols

x90° x120°
\/_
\ \
& | | ® o8
C
o1 -
S magafor standard
0 90° 120° 90° 120°
D L ) magaforce ~ magaforce Hard'X Hard'X
- hS 1+ 8197 8199 8197-H 8199-H
1,0 50 6 € 72,50 € € 75,50 €
2,0 60 8 60,00 63,00
3,0 80 10 65,00 68,00
4,0 100 12 75,00 75,00 78,00 78,00
5,0 120 15 80,00 80,00 83,00 83,00
m —-——D 6,0 140 20 90,00 90,00 94,00 94,00
6,35 (1/4") 140 22 100,00 100,00 104,00 104,00
8,0 140 25 110,00 110,00 114,00 114,00
9,52 (3/8") 170 25 185,00 190,00 190,00 190,00
10,0 170 25 190,00 190,00 195,00 195,00
12,0 170 30 240,00 240,00 247,50 247,50
12,70(1/2") 170 35 250,00 250,00 257,50 257,50
15,87 (5/8") 200 35 360,00 360,00 370,00 370,00
16,0 200 35 360,00 360,00 370,00 370,00
19,05 (3/4") 200 40 550,00 550,00 562,50 562,50
Lo NG 20,0 200 40 575,00 575,00 587,50 587,50
NC SPOTTING DRILLS
BROCAS DE PUNTEAR CNC
LARGAS
IR Hasta A E & X

NCE ki Upto 67 HRC

4 @ megjifer

With a high hardness (3500 HV), this coating shows a high thermic stability
and an excellent protection against heat and wear. Ideal for dry machining -
high speed cut - in treated steels and dies.

Con una alta dureza (3500 HV) este recubrimiento proporciona una alta
estabilidad térmica y una excelente proteccion contra el calor y el desgaste.
Ideal para mecanizado en seco - a alta velocidad - en aceros tratados y de matrices.

FIAHV3500(3R R HAE T I AR e 1, AL B HTRG
. FRAES T U], REDIH], EENAERINT

@ magafor, The choice! Laeleccion! E#H %k

Material R HSS-E Cobalt ~ CARBIDE #EJiii4:  CARBIDE METALDURO
Material HSS B cbalt +RedX METAL DURO + Hard'X

Hardness TEE 65 HRC 1800 HV
Dureza 63 HRC Enlie +3500 HV JECC i +3500 HV

Use Small series Intensive production Treated steels

Utilizacion Pequenas series Produccion intensiva Aceros tratados

i Z)Ein=vi NN At BT LY

Page Pagina 35-39-41 35~41 34-37-40




Rael-X

Hasta RE & X
Upto 55 HRC

p”{om(aac&('
T

Page
Pagina 43

&
magafor standard
(o 90° 120° 90° 120°
D L ) magafor magafor Red'X Red'X
hé 1 41 197 199 0997 0999
1,0 50 6 € 47,50 € 47,50 € 51,50 € 51,50
2,0 60 8 40,00 40,00 48,00 48,00
3,0 80 10 35,00 35,00 39,00 39,00
4,0 100 12 32,50 32,50 36,50 36,50
5,0 120 15 35,00 35,00 39,00 39,00
6,0 140 20 37,50 37,50 41,50 41,50
6,35 (1/4") 140 22 40,00 40,00 45,00 45,00
8,0 140 25 42,50 42,50 48,50 48,50
9,52 (3/8") 170 25 57,50 57,50 64,50 64,50
10,0 170 25 60,00 60,00 68,00 68,00
12,0 170 30 74,00 74,00 83,00 83,00
12,70 (1/2") 170 35 77,00 77,00 86,00 86,00
15,87 (5/8") 200 35 93,00 93,00 105,00 105,00
16,0 200 35 95,00 95,00 107,00 107,00
19,05 (3/4") 200 40 114,00 114,00 129,00 129,00
20,0 200 40 116,00 116,00 131,00 131,00
25,4 (1") 200 45 146,00 146,00 7
x 90° 120
D h7 L Classic Classic
inch  mm +1 S 19-C 19-D
66 (2-5/8") 22 11,00 11,00
1/4" 6,35 102 (4") 22 28,50 28,50
140 (5-1/2") 22 35,25 35,25
79 (3" 25 13,25 13,25
3/8" 9,52 127 (5") 25 45,00 45,00
178 (7") 25 55,50 55,50
95 (3-3/4") 35 19,75 19,75
1/2" 12,7 152 (6") 35 55,50 55,50
203 (8") 35 69,50 69,50
111 (4-3/8") 35 26,75 26,75
5/8" 15,87 200 (8") 35 73,00 73,00
229 (9") 35 85,00 85,00
127 (5") 40 51,25 51,25
3/4" 19,05 200 (8") 40 89,00 89,00
254 (10" 40 114,00 114,00
138 (5-7/16") 45 78,50 78,50
1" 25,4 200 (8") 45 117,00 117,00
254 (10" 45 146,00 146,00

magjeior @ 41



COMBINATION MACHINING
MECANIZADOS COMBINADOS
HehT

Chamfering insert

PIaca de chaflanado

Center drills
Brocas de centrar

PO

&
Facing insert
Placa de refrentado

AR SwiE L

Videor ou line
www.magafor.com

Center drills with flat used on a center head fitted with carbide inserts allow for the simultaneous machining of the center, the face

surface and the external chamfer.

Las brocas de centrar con plano utilizadas en las cabezas de centrado, més las placas de metal duro, permiten realizar

simultaneamente varias operaciones, centrado, refrentado y chaflanado externo.

OB 0, BEEEaeR, ATREMIF L, T
RIS

@ magafor, The choice! Laeleccion!

/ﬁL\ o 60°

‘ page pagina L 16
Form A 1
& T T <Tme>
a With radius Conradio 5¥3K (H122)
| page pagina I 24
Forma R i

® S S e

PR, With protective chamfer
12 7 | Conchaflan de proteccion T4k

%%B ! page pagina J1 26
oV | o= e

For special tools: please inquire.
Para herramientas especiales: por favor consultennos.

Rk LR . Shaka.

4 @ megjifer
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A 60°
page pagina T 30

R
page pagina 1 30
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RECOMMENDATIONS FOR THE USE OF NC AND CENTER DRILLS
CONDICIONES DE CORTE PARA BROCAS DE CENTRAR Y CNC

NCSE AL B AT Dl A P HERE SR

Vc = speed velocidad = m/min. & = K/% Vcx 1000 Rev./min. /4
Vf = feed avance = mm/rev. & E = ZX/4 TIx@  revoluciones por minuto
Recommandation .
Recomendacién MATERIAL HSs HsS-Co  Hss-Co Hss Hss Carbide ~ Carbide
MATERIAL 8% Co 8% Co Metal /(grc TRas
R +TiN +Red'X BWRa4 + HardX
N 1 Steels Ve 30~35 35~45 45~55 45~55 45~60
Aceros @2-3 008-0,10 008-0,10 008-0,0 0,08-0,10 0,08-0,10
4N @6-10 f  015-025 0,15-025 0,15-025 0,15-025 0,15-0,25
<500 N/mm? @16 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
o Steels Ve 20~25 30~40 40~50 45~50 40~55
N°2 Aceros @2-3 008-0,710 008-0,10 008-0,0 0,08-0,10 0,08-0,10
Rk @6-10 f  015-025 0,15-025 0,15-025 0,15-025 0,15-0,25
500 ~ 800 N/mm? @16 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30
Steels Ve 15~25 25~35 35~45 35~50 35~50 40~55
Aceros ?2-3 005-0,07 005-007 005-007 005-007 005-007 0,07-0,09
4N @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? @16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 027
Stainless steel Vc 6~10 10~15 15~20 20~25 20~25 25~30 25~40
Aceros Inoxidables 22-3 0,04-0,06 004-006 004-006 004-006 004-006 006-008 0,06-0,08
B @6-10 f  012-018 0112-0,18 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12-0,18 0,15-0,22 0,15-0,22
1000 ~ 1300 N/mm. @16 022 0,22 0,22 0,22 022 0,25 0,25
Abrasive tough Vc 8~10 12~15 15~25 15~25 25~30 25~30
steel < 420 HB ©2-3 004-006 004-006 004-006 004-006 006-008 0,06-0,08
Acero resistente a la abrasion @6-10 f 012-0,15 012-0,15 0,12-0,15 0,12-0,15 0,17-0,17 0,15-0,17
o B4 @16 0,18 0,18 0,18 0,18 0,20 0,20
Inconel, Nimonic Ve 5~6 8~10 10~15 15~20 20~30 20~30
Hard bronze @2-3 003-0,04 003-004 003-004 003-004 005-006 0,05-0,06
Bronce duro ?6-10 f 006-0,12 006-012 006-0,12 006-0,12 008-015 008-0,15
weEsE @16 0,15 0,15 0,15 0,15 0,17 0,17
Treated steel Vc 10~15 10~15
Acero tratado @2-3 0,04-0,05 0,04-0,05
LY & ?6-10 f 006-0,10 0,06-0,10
> 60 HRC @16 0,12 0,12
. Ve 15~20 20~30 30~40 30~45 35~45 45~50 45~50
Fundicién @2-3 008-0,10 008-0,10 008-0,10 008-0,10 008-0,10 0,10-0,12 0,10-0,12
@6-10 f  015-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,17-025 0,17-0,25
@16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 027 0,27
Aluminium Ve 60~80 70~80 80~90 85~95 85~100 100~110  100~150
T @2-3 0,10-0,12 0,10-0,12 0,10-0,12 0,10-0,12 0,10-0,12 0,12-0,14 0,12-0,14
man @6-10 f  015-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,17-025 0,17-0,225
- @16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 027 027
Ve 30~35 35~45 45~50 45~55 45~55 55~60 55~60
e 62-3 008-0,10 008-0,10 008-0,10 008-0,10 008-0,10 010-012  0,10-0,12
) @6-10 f  015-020 0,15-020 0,5-020 0,15-020 0,15-020 0,17-025 0,17-025
@16 0,25 0,25 0,25 0,25 0,25 027 027
Copper Ve 40~50 45~55 55~60 55~60 55~65 65~70 65~70
Cobre ?2-3 008-0,10 008-0,10 008-0,0 008-0,10 008-0,10 0,10-0,12 0,10-0,12
oy @6-10 f  015-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,15-020 0,17-025 0,17-0,25
@16 0,25 025 0,25 0,25 0,25 027 027
. Ve 35~40 40~50 50~55 50~60 50~60 60~65
t:m:::;eo‘i @2-3 012-0,14 0]12-0]4 012-014 012-014 012-014 015-0,16
ey @6-10 f  020-025 020-025 020-025 020-025 020-025 025-030
- @16 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,35
Nylon - PVC Ve 50~80 60~100 70~120 80~130 80~130  150~200
Plastics @2-3 012-0,14 012-0,14 0,12-0,14 0,12-0,14 0,12-0,14 0,15-0,16
Plasticos @6-10 f  020-025 020-025 020-025 020-025 020-025 025-0,30
5kl 216 0,30 0,30 0,30 0,30 0,30 0,35

meageifor @ 4
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COUNTERSINKING - COUNTERBORING

he magafor countersinks are well-known thanks to their performance and
the super-finish they achieve. The three types
(with hole-single flute-three flutes) result from the same concept:
+ high positive cut, rake angle over 20°,
« their progressive offset relieving eliminates vibrations,
« a unique design to improve swarf removal.
The standard angles offered meet the largest usage:
30°-45°-60°-82°-90°- 100° - 120°.
All feasible materials are available: HSS / HSS 5% Co / HSS 8% Co / CARBIDE
for the base materials. TiN / Red’X / Hard’X for the coatings.
For instance: the three flutes 90° countersinks are standard ?

in 23 different ranges! Who offers more?

s ar 2017

INY—— Countersinks ANTI VIBRATION  paqe 48

AVELLANADO - REFRENTADO

|_os avellanadores magafor son reconocidos gracias a su rendimiento

y al excelente acabado superficial obtenido. Los tres tipos (con agujero -

un labio - tres labios) resultan de un mismo concepto:

« gran poder de corte, angulo de corte positivo superior a 20°,

« su destalonado progresivo excéntrico elimina las vibraciones,

« una geometria Unica favorece la formacion y la evacuacion de las virutas. N
Los dngulos estandar ofrecidos responden a la mayor utilizacion _¢’ :
30°-45°-60°-82°-90°-100° - 120°. e
Estan disponibles en todas las calidades actualmente posibles: HSS / HSS-CO / /’ '

HSS 8% CO / METAL DURO para materiales, TIN / Red'X / Hard'X para recubrimientos.

Los avellanadores de tres labios de 90° son estandar en 23 gamas

difer:vte;;u.e) ofzreoce4 r?s? /‘ / 7

N /"Avellanadores ANTIVIBRACION  rign s

BMAT) - w5

Magaforﬁf 1 7] BRI B T T B4
KBEFBREIL=7TD) HHWMLA: g
- EYIHI, KT 20°HIHTAH w» /s {
- RIS IR, 7 r

< R B AR HE B I , o

Z PrhnifE A R AR R I A R VE L« AT
30°- 45°- 60° - 82° - 90° - 100° - 120°. A
BFp 1 B AT Y
HSS / HSS 4% 5/ HSS 4 8/ i&4 -

J1 B R ES TiN/ Red’X / Hard’X. .
IR - ARiE 3TJ90ERIM T AL K23 IESE !
ERHW?

Photos, drawings and colors
ofthe catalog are not contractual. Colors
partcipate only in the esthetics of the layout

Las fotos, los bujo y os colores el catdlogo

%ﬁ ﬁ -
110 son contractuales. Los coloes participan sclo
en o estética de la compaginacidn.
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COUNTERSINKS Pages
AVELLANADORES Paginas
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TeR== 46~ 54

/Ej l 30°- 60° - 82° - 90° - 100° - 120°

60 - 90°
Multi flutes conical cutters
Fresas conicas multilabio

25 71 ¥ B s L) %)

<

55

Vi

56

. \
i, 5
60°-82°-90°-100° - 120°

al AR

\piversz - 58
30° - 45° - 60° - 82° - 90° - 100° - 120°

90° 90° [nters

Hand coutersinks Deburrers

Avellanadores de mano Avellanadores 60 - 61
FHBIAE E =y

STEP DRILLS / COUNTERBORES
BROCAS ESCALONADAS / FRESAS PARA ASIENTO DE TORNILLO
Bt il [ $2 Hl

AVELANADO - REFRENTADO
BlFT] - Bk

‘ 90° | 180° 64 ~ 69
N

MULTI-STEP DRILLS
BROCAS ESCALONADAS
226

COUNTERSINKING - COUNTERBORING

Q0| 90° 70 o tn

© "SPW -
SPOTWELD DRILLS A

BROCAS PARA ELIMINAR PUNTOS DE SOLDADURA
IR 22 BY HH 2% I )

EZ 72
—L e

T

SCREW EXTRACTORS
EXTRACTOR DE TORNILLOS
BR 22 BY A%

§ 73
@
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AVELLANADORES De tres labios

ruto de una experiencia de mas de 50 afios en el campo
del desbarbado y avellanado, nuestros avellanadores de
tres labios tienen una excepcional geometria de ranuras para
responder a las necesidades mas exigentes.
+ Radio constante desde el diametro de corte pequefio
hasta su didmetro exterior.
+ Angulo de incidencia constante de 20°.
+ Angulo de desprendimiento del cono de valor constante,
con destalonado excéntrico.

Magafor ofrece una gama inigualable:
« angulos estandar 30° - 60° - 82°-90° - 100° - 120°,
» materiales: HSS / HSS-Co / HSS 8% Co / Metal duro,
« recubrimientos: TiN / Red'X / Hard'X,
o didmetros 4 ~125 mm, incluyendo medidas en pulgadas.

Asi se ofrece al usuario una respuesta estandar disponible,
para la mayoria de los casos de mecanizado.

@ magafor, The choice!

La eleccion!

Three flute COUNTERSINKS

Over 50 years of experience in the field of deburring and
countersinking has led to our 3 flute countersinks having an
exceptional flute geometry for use in most demanding areas.
« Constant radius form from the smallest cutter diameter
up to its major diameter.
« Constant 20° rake angle.
« Constant value of the cone sharpening angle, with
eccentric relieving.

Magafor offers an unequalled range:
« standard angles 30° - 60° - 82° - 90° - 100° - 120°,
» materials: HSS / HSS-Co / HSS 8% Co / Solid carbide,
« coatings: TiN / Red' X / Hard' X,
« diameters 4 ~125 mm, including inch sizes.

This offers the user a standard answer, for almost all cases of
machining.

Blm7] =7]

niﬁsoﬁﬂ@%%ﬁﬂﬁ‘]@ﬁ@%, EILEFMAERKE,
BA =R MR HETE A R AR BR TR AR,  [RI%F
BT ERA . ‘

o SRR/ R B EISME.

- {EERIA, 20% ‘

- SEATIBREEE, BERORE,
Magaford2ft T —1 f& S fy LL A S 1 -

o PEXEA T 30°- 60° - 82°-90° - 100° - 120°,
Aéﬁ Bl R RS SRS s%s;

o ¥JE:85 /Red'X / Hard'X,
o HfR4~125 22K, HHaFHFEEH.

HUEBAR LG 7 AR, BEER, BN
THAEFTHERIHBRT

#HE

Angle CARBIDE  CARBIDE METALDURO
Anggulo HsS HsS-E5%Co ooES%Co HSSES%Co o pee oo MES®CO  yeraiburo mRAS
B +TiN + Red'X + Red'X BRas + Hard'X
30° 53 53
60° 53-54 53-54 53 52-55 52
82° 53 53 52 52
90° 49-54 48 ~50 - 54 48 ~ 50 49 50 50 50- 55 50
90°L- XL 51 51 51 51 51
100° 53 53
120° 53-54 53
BTG 65 HRC 65 HRC 67 HRC 1800 HV
SITCT) S 65 HRC +2300 HV +3500 HV 67HRC +3500 HV 1800HV +3500 HV
BERE
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels

Produccion intensiva

RtEhn 1T

Utilizacion Pequenas series

ke MR

Aceros tratados

RN

Aleaciones duras y abrasivas

TR B 5 4
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COMPOSICION CALIDAD COMPOSICION CALIDAD

COMPOSITION (0 QUEI'\}I%'I'Y CODE € COMP@O%TION (0 QUE;'L\}I%'I'Y CODE €
HA HH
HSS-E 432 217,00 4 cutters fresas JJR o 403/1
e TiN 4832 260,00 963-83-104-124+4002* 90°  Hss-E HEX& 107,00
CARBURE 8432 990,00 4 cutters fresas JJR 90° Hss-E 40312 14300
Hard'X 8432_“ 1069,00 @104-124-16,5-20,5 + 4002* HEXA 4
82° HSS-E 434 280,00 4 cutters fresas JJE 90° HSS-E 431/6 149,00
TiIN 4834 324,00 963-124-165-20,5 +4002* TiN 4831/6 179,00
HSS 4307 137,00 HSS 4307/2 93,00
HSS-E 431 182,00 HSS-E 431/2 122,00
TiN 4831 226,00 TiN 4831/2 158,00
S e TR HSSE 43-A* 209,00 HSSE  43-A/2* 141,00
s 7 gge _ TIN _ 483-A* 251,00 Ocitters fresas JIR T TN 483-A12 176,00
RedX 493-A* 268,50 " 165-205 RedX 493-A/2 *189,50
HSS 8% Co 436 298,00 HSS 8% Co 436/2 204,00
Red’X 4936 352,00 Red'X 4936/2 241,00
CARBURE 8431 770,00 CARBURE 8431/2 545,00
Hard'X 8431-H 871,00 Hard'’X 8431-H/2 629,00
o HSS-E 435 328,00 o HSS-E 434/5 219,00
D TiIN 4835 370,00 6 cutters fresas JJR e TiN 4834/5 259,00
120° HSS-E 433 280,00 ©635~19,05(1/4"~3/4") 90° HSS-E 431/5 122,00
TiN 4833 324,00 TiN 4831/5 158,00
7 cutters fresas JJE 10 cutters fresas JJE
?63-83-104-124-165 90° HSS-E 431/3 238,00 ¥43-53-63-83-104-124 90° HSS-E 431/4 326,0
20,5 - 25 + 4001 %* 16,5-20,5 - 25 - 31 + 40071 **

**Sets supplied with auto-lock chuck (Pégina 60)  Juego suministrado con un mandrin autoblocante (Page 60) 7 B8 LEFE (11 60)

N 2047

*Countersinks ANTI VIBRATIONS page N
Avellanadores ANTI VIBRACION pagina 48 o Vidér o e
a3 %3 E il www.magafor.com
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()

90°
90° Three flute DIN335 - C
COUNTERSINKS D av
ANTI VIBRATIONS 29 maxi

magafor TiN Red'X
=1 43-A 483-A 493-A

> Q.
o N
-

43 13 4 40 € 14,50 € 18,50 € 20,00
The equal division 3 x 120° of the flutes 5,3 15 2 40 14,50 18,50 20,00
G 15 5 45 tas 1m0
and generate facets. 6,3 1,5 5 45 14,50 18,50 20,00
These new ANTI VIBRATION countersinks 8,0 20 6 50 16,50 21,50 22,25
with unequal division of the flutes avoid 83 20 6 50 16,50 21,50 22,25
this phenomenon. 9,4 2,2 6 50 19,50 24,75 26,75
For machining of the copper and light 10,0 2,5 6 50 19,50 24,75 26,75
materials (aluminium, plastics) _ 10,4 2,5 6 50 19,50 24,75 26,75
wﬁ r:erfglr(:\maenedstg? i;17se of the deburring tool 15 28 3 56 23,00 29,00 31,50
Pag ' 12,0 28 8 56 23,00 29,00 31,50
o o 12,4 2,8 8 56 23,00 29,00 31,50
90° Tres labios 50 32 10 @ 2950 3650 3950
AVELLANADORES 16,5 3,2 10 60 29,50 36,50 39,50
A NTI VI B RACIO N ES 20,5 3,5 10 63 38,00 46,00 49,50
25,0 38 10 67 49,50 59,50 63,50
La distribucion simétrica de los labios 3 x 120° 28,0 40 12 71 62,00 73,00 77,50
ofrecqnlbueEnoslresthado?,er) la mayc:jria de 30,0 42 12 71 72,50 84,50 89,50
materiales. En aleaciones férricas pueden 310 22 12 7 72,50 84,50 89,50
haber vibraciones que generan facetas.
Estos nuevos avellanadores anti-vibracion con
paso diferencial evitan este fendmeno.
Para el mecanizado de cobre y materiales
ligeros (aluminios, plasticos) recomendamos
el uso de herramientas de desbarbar con
agujero. Paginas 56-57.
90° — 7]
81
_ o No more vibrations = unequalled finish!
PALHFSB 03X 120° H7)E gre vivra qualiea |
%ﬁ&gﬁi&gﬂ%&gggﬁﬁ No mas vibraciones = jacabados inigualables!
TIVEE SR, Pl He X > L
ERNER, AAERLH%RE = /FGLEGMRL

SRR ALG N
BTSN T RS0 TR TR
ATIMTSABENE (35, BED , R
k{25651 AL EE R TA.

p@dmnwwuazw
R

Page
Pagina 70
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900 90°-r
VRS
DIN335-C d1
D di d2 L Classic  magafor TiN e
29 maxi  h9 =1 4307 431 4831 mLws -—D
4,0 13 4 40 € € 12,70 € 16,60
4,3 13 4 40 9,60 12,70 16,60
5,0 1,5 4 40 9,60 12,70 16,60
53 15 4 40 9,60 12,70 16,60 -
58 15 5 45 9,60 12,70 16,60 g
6,0 1,5 5 45 9,60 12,70 16,60
6,3 15 5 45 9,60 12,70 16,60
7,0 18 6 50 10,90 14,50 19,90
73 1,8 6 50 10,90 14,50 19,90
8,0 2,0 6 50 10,90 14,50 19,90
83 2,0 6 50 10,90 14,50 19,90
9,0 22 6 50 17,10 22,50 900 Th ree ﬂute
9,4 2,2 6 50 13,00 17,10 22,50
10’0 2'5 6 50 13’00 17'10 22’50 COU NTERSINKS HSS - HSS'CO
10,4 2,5 6 50 13,00 17,10 22,50 This highly productive countersinking cutter
11,5 2,8 8 56 15,00 20,00 26,10 is a much improved version of the
12,0 28 8 56 20,00 26,10 traditional multiflute milling cutter:
12,4 28 8 56 15,00 20,00 26,10 « grooves opened wide to aIIow.chips a way out,
134 29 8 26 19,25 25,60 32,50 « constant profile relief (a gréz?flgrlmqaﬁ; igglr‘ienfjlg’
[ 2 E e 19,25 — el Dimensions are adapted so’
150 S I 220 as to sink the 90° screw caps.
15,0 32 100 60 19,25 25,60 32,50 We recommend lubricating.
16,5 32 8 56 25,60 32,50
16,5 32 100 60 19,25 25,60 32,50 AVELLANADORES 90°
19,0 35 10 63 24,90 33,00 41,00 .
20,5 35 10 63 24,90 33,00 41,00 De tres labios HSS - HSS-Co
23,0 38 10 67 32,50 43,00 53,00 Este avellanador de alto rendimiento es una version
25,0 38 10 67 32,50 43,00 53,00 mejorada de la tradicional fresa multi-labio:
26,0 3,8 10 67 54,00 65,00 « ranuras ampliamente abiertas para permitir la s.alida
28,0 40 12 71 48,00 54,00 65,00 o . de ES\:ltfll\J/tg
300 42 12 7 64,00 76,00 « perfil constante destalonado (numerososy rgaﬁlados).
310 4.2 12 Al 48,00 64,00 76,00 Las dimensiones son adaptadas para alojar
Sizes in Inches  Medidas en pulgadas A3~ R~ cabezas de tornillos de 90°.
D 29 d1 d2 L magafor TiN Recomendamos lubricacion.
mm (inch) maxi h9  #£1 431 4831 900 ="l

6,35 (1/4") 1,5 6,35 45 € 12,70 € 16,60

793  (5/16") 20 635 45 14,50 19,90 Fﬂﬁ jj HSS - HSS-Co

9,52  (3/8") 2,5 6,35 50 17,10 22,50

12,70  (1/2") 2,9 6,35 50 20,00 26,10 kR RIS BN BOE Tﬁ%ﬁﬂ@%

1587 (5/8") 32 952 60 2560 32,50 SR M—/‘ﬁﬁ Mo HEH

19,05 (3/4") 3,5 9,52 60 33,00 41,00 « ERTE

25,4 (1") 3,8 9,52 70 43,00 53,00 - REDEE BT
! Please mention the shank @ when ordering.  Precisar el didmetro del mango en el pedido. ) u%j(b[[I@JM‘I 2B4]90°
R e VURIRAT AL DGR
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HSS 8% Co
Carbide

Metal duro
® T
(_’
90° .
Three flute DIN335-C

CO U NTE RSI N KS D d1 d2 L magafor Red’X  magaforce Hard'X
The countersinks code 4936 with red'X 29" maxi h9 1 436 4936 8431 8431-H

coating are designed for machining 43 13 4 40 € € € 5400 € 62,00
abrasive hard alloys. 53 1,5 4 40 58,00 67,00
The magaforce countersinks, short and 6,0 1,5 5 45 62,00 71,00
Ior)g, are made from SOLID CARBIDE. 6,3 15 5 45 20,90 25,75 62,00 71,00
This concept offers a unique strength. 80 20 6 %0 73,00 84,00
AVELLANADORES 8,3 2,0 6 50 24,10 31,40 73,00 84,00

. 10,0 2,5 6 50 81,00 95,00
De tres IabIOS 10,4 2,5 6 50 28,40 35,50 81,00 95,00
Los avellanadores ref. 4936 con 1.5 28 8 26 87,007 Bt oo8
recubrimiento Red'X estan disefados 12,4 28 8 36 33,00 41,00 87,00 * 103,00 *
para resistir la abrasion en el mecanizado 15,0 32 10 60 95,00 * 111,00 *
de aleaciones duras. 16,5 32 10 60 43,00 51,50 98,00 * 114,00 *
Los avellanadores magaforce, cortos y 20,5 35 10 63 55,00 66,00 144,00 * 162,00 *
largos, estan fabricados en 25,0 338 10 67 64,00 75,50 189,00 * 212,00 *
METAL DURO INTEGRAL. 31,0 42 12 71 108,00 123,00 258,00 * 288,00 *
Este concepto ofrece una rigidez Unica. 50,0 5.0 16 126 349,00 372,00
M m MTolerances Tolerancias A% @50=0+0,3

* 3flated shanks Mango con 3 planos  =TEHI AR

12/ 7]
wammsaoseitredxa Bkt 3 flated shanks

FRAIN T T B RE T & 4
magaforce®iiL, mWAEw, Mango con 3 planos

Ehban s armsnos, BRI

920°
DIN 335 - C
D d1 d2 L magafor TiN

z9 M maxi h9 +1 437 4837
6,3 15 5 45 € 17,60 € 22,60
Effective holding 83 20 6 50 19,50 25,00
thanks to 104 25 6 50 21,00 27,00
the 3 flats 12,4 28 8 56 24,25 29,75
144 29 8 56 30,50 37,00
Los 3 planos 15,0 32 10 60 30,50 37,00
aseguran una 16,5 3,2 10 60 30,50 37,00
sujecion efectiva 20,5 35 10 63 39,00 46,50
THAH T e e

=& K -F . ' - ’
34,0 45 16 103 114,00 126,00
35,0 45 16 103 114,00 126,00
37,0 45 16 118 135,00 146,00
40,0 45 16 118 149,00 160,00
45,0 45 12 116 189,00 203,00
50,0 50 16 126 207,00 221,00
63,0 10,0 16 140 284,00 309,00
80,0 14,0 16 166 535,00 557,00

MTolerances Tolerancias A% ©34~80=0+03

% @ magafor



Long Largas

ISt

90°
, d1
magafor standard G
D di d2 L magafor Red'’X magaforce  Hard'X LB - D
29 maxi  h9 1 4303 4933 8431-L 8431-LH
6,3 1,5 6 84 € 33,50 € 39,50 €105,00 €116,00
83 2,0 8 85 35,50 43,00 118,00* 132,00¢
10,4 2,5 10 87 38,00 47,00 153,00* 171,00¢
12,4 2,8 10 108 39,00 50,00 158,00* 179,00¢
16,5 3,2 12 112 46,00 62,00 186,00 * 209,00*
20,5 35 12 115 61,50 83,00 211,00* 236,00* —
25,0 38 12 118 83,50 115,00
* 3 flated shanks  Mango con 3 planos  =TEHIEHA - d2
|
Long / X-Long
Largas / X-largas

KA KA

& 90°

magafor standard

D d1 d2 Classic L Classic
29 maxi ho 1 4307-L =1 4307-XL
58 15 5 104 € 34,00 €

6,3 15 5 104 34,00 154 44,50
8,3 2,0 6 105 35,00 155 45,50
10,4 2,5 6 107 36,00 157 47,00
12,4 2,8 8 108 37,00 158 48,50
15,0 32 10 109 40,00 159 52,50
16,5 32 10 1M1 41,00 161 53,50
20,5 35 10 114 55,50 164 72,00
25,0 38 10 118 75,00 168 97,00

@ magafor, The choice! Laeleccion! FEHF K oo

Material MR HSS-E Cobalt HSS-E 8% Cobalt CARBIDE f /i £4 CARBIDE METALDURO
Material HSS RSl +TiN  HSSE8% Cobalt " podx METALDURO  +Hard'X

Hardness TEE 65 HRC 67 HRC 1800 HV
Dureza 63 HRC CEHES +2300 HV CoHEC +3500 HV el +3500 HV

Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels

Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivas Aceros tratados

Fii& Mt EIN T RALEDT AR B & <& HK N

Page Pagina W 49-51-54 48 ~ 53 50 50 ~ 52
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o1
AN
o o o
! 60° -82°-100
Cipaciad DIN335-C
apaci -
IR - D
O(o D d1 ) d2 L code magaforce code Hard'X
-1 29 maxi h9 +1
6,3 1,5 5 47 € 89,00 € 98,00
= 83 2,0 6 52 104,00 115,00
~——d2 10,4 2,5 6 53 114,00 128,00
60° 12,4 28 8% 60 8432 12400 8432 140,00
16,5 32 10* 65 139,00 H 156,00
20,5 35  10% 69 202,00 220,00
25,0 38 10 75 266,00 289,00
31,0 42 12¢ 81 357,00 387,00
10,4 2,5 6 50 132,50 146,50
12,4 28 8% 56 14500 ga34 161,00
Three ﬂUte 82° 165 32 100 61 8434 166,00 182,00
CO U NTE RSI N KS 20,5 35 10* 64 235,00 H 253,00
The magaforce cutters are made from 258 SRl Sil0:00 223,00
SOLID CARBIDE. 6,3 1,5 5 44 105,00 114,00
This design offers a unique strength. 83 2,0 6 49 120,00 131,00

o 104 25 6 49 132,50 8435 14650
AVELLANADORES 100° s 55 & 55 8435 0 W 600
De tres labios 165 32 10" 59 166,00 182,00

20,5 35 10 62 235,00 253,00

Las herramientas magaforce estan
fabricadas en METAL DURO INTEGRAL.
Este concepto ofrece una rigidez Unica.

=7)|
B 7]

Magaforcef3| /i JJ R #ARE & &

Shanks with 3 flats to optimize tool holding.
3 planos en el mango para optimizar la sujecion de la herramienta.

[ wBE BT, LT T

il
&
&
82° A
Sizesin Inches  Medidas en pulgadas  PAZE} R~
D29 dl d2 L .
p a “ m mm finch} | maxi hs &1 code magafor code TiN

& ' | 6,35 (174" 15 635 45 € 27,00 € 30,30
Page W 7,93 (5/16") 20 635 45 28,50 33,00
Pagina 62 9,52 (3/8") 25 635 50 30,00 34,50
12,70 (12" 29 635 50 434 39,50 4834 44,75
15,87 (5/8") 32 952 60 45,00 50,00
19,05 (3/4") 35 952 60 51,50 58,00
254 (M 38 952 70 66,00 74,00

5 @ magafor



30°-60°
DIN 335-C
O(o D d1 . d2 L code Classic code magafor code TiN
-1 29 maxi h9 +
6,3 2 5 50 € 31,00 € 35,00
° 12,4 3 8 65 47,00 50,50
30 16,5 4 10 76 439 71,00 4839 83,00
25,0 6 10 90 147,00 158,00
6,3 1,7 5 45 € 13,75
6,3 1,5 5 47 16,25 19,90
8,0 2,1 6 50 15,90
83 2,0 6 52 18,75 23,50
10,0 2,6 6 53 18,90
10,4 2,5 6 53 22,25 27,00
12,4 2,8 8 60 26,00 31,50
60° 125 33 8 56 4302 2225 432 4832
16,0 4,1 10 63 29,25
16,5 3.2 10 65 34,50 40,50
20,0 51 10 67 34,50
20,5 35 10 69 41,00 47,75
25,0 6,4 10 71 44,20
25,0 3.8 10 75 52,00 61,00
31,0 4,2 12 81 75,00 86,00
6,3 1,5 5 45 27,00 30,50
83 2,0 6 50 28,50 33,00
10,4 2,5 6 50 30,00 34,50
o 12,4 2,8 8 56 39,50 44,75
82 16,5 3.2 10 61 434 45,00 4834 50,00
20,5 35 10 64 51,50 58,00
25,0 3.8 10 68 66,00 74,00
31,0 4,2 12 73 97,00 107,00
6,3 1,5 5 44 33,00 36,25
83 2,0 6 49 34,50 39,00
10,4 2,5 6 49 36,00 41,00
o 124 2,8 8 55 45,50 50,00
100 16,5 3.2 10 59 435 53,50 4835 58,50
20,5 3.5 10 62 63,00 69,00
25,0 3.8 10 65 76,00 83,75
31,0 4,2 12 68 111,00 121,00
6,3 1,5 5 43 27,00 30,50
8,3 2,0 6 48 28,50 33,00
104 2,5 6 48 30,00 34,50
o 124 2,8 8 54 39,50 44,75
120 16,5 3,2 10 57 433 45,00 4833 50,00
20,5 35 10 59 51,50 58,00
25,0 38 10 62 66,00 74,00
31,0 4,2 12 65 97,00 107,00

Page W
Pagina 47
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WITH MORSE TAPER
CON CONO MORSE

5 RHEN

@ The magafor standard is valuable:

+« HSS-E 5% Co = machining up to 110kg, extended tool life,
« larger range: diameters - angles - Morse taper shanks,
« longer tools (@ 34 ~ 80mm).

o-1
<> El estandar de se cumple.:
d1 » HSS-E 5% Co = En mecanizado hasta 110 kg vida de la herramienta prolongada,
- - gamas mas amplias: didmetros-dngulos-mangos cono Morse,
Gapackiad « mayores dimensiones (@ 34 ~ 80mm).
" I Magafor FEYEREZ
\ +HSS-E 5% Co = ﬁﬂIEL%llOkg, JEE TR HE
« | — CBAKHE: B, AE, RKHEW,
FERETE (234 ~80mm)
o o o
- 60°-90°-120
magafor standard
0 D * d1 MORSE L
-1° 79 maxi N° ** +1 LR
16,5 32 1 94 € 51,00
20,5 4 1 100 79,50
. 25 6 2 112 107,00
60 31 6 2 121 117,00
432 40 8 3 172 172,00
50 10 3 183 240,00
63 10 3 201 315,00
80 14 4 253 613,00
10,4 2,5 1 84 40,00
60°-90° 12,4 28 1 87 41,00
SN3%ED 165 32 1 90 44,50
20,5 35 1 94 70,00
0 D* d1 ‘ MOROSE L Classic 25 38 2 105 92,50
-1° 29 maxi N 1 28 4,0 2 112 95,00
16 4,0 1 9 € 43,50 30 42 2 112 97,00
20 50 2 106 67,50 31 42 2 112 97,00
60° 25 6,4 2 112 91,00 34 4,5 2 133 100,00
31,5 10,1 2 118 101,00 o 35 45 2 133 101,00
4302 40 12,5 3 150 146,00 90 37 45 2 145 122,00
50 16 3 160 204,00 431 40 45 3 160 149,00
63 20 4 190 267,50 45 45 2 149 198,00
15,0 33 1 85 35,00 50 50 2 153 207,00
16,5 33 1 85 37,50 50 5,0 3 168 207,00
19,0 36 2 100 57,50 53 5,0 2 155 226,00
20,5 36 2 100 60,00 63 10 2 167 283,00
23 39 2 106 75,00 63 10 3 182 283,00
. 25 39 2 106 77,50 80 14 4 229 536,00
20 30 43 2 112 80,00 100 40 4 185 1092,00
4307 31 43 2 112 82,50 125 50 4 192 1318,00
34 45 2 118 85,00 120° 20,5 4 1 91 109,00
37 48 2 118 102,50 31 5 2 106 143,00
40 10 3 140 125,00 433 40 8 3 154 219,00
50 14 3 150 170,00 * Tolerances Tolerancias AZ @34~125:0+03
63 16 4 160 230,00 **Please mention the MT number when ordering
80 22 4 190 440,00 i

% @ magafor



MACRIOr &

(o 60° 60° 90° 90°
D di L I} d2 magaforce  Hard'X magaforce  Hard'X
29 maxi 1 hé 8436 8436-H 8439 8439-H
05 01 39 3 3 3 € 47,50 € 51,50 € 37,50 € 41,50
06 01 39 3 3 3 47,50 51,50 37,50 41,50
07 01 39 3 3 3 47,50 51,50 37,50 41,50
08 01 39 3 3 3 47,50 51,50 37,50 41,50
09 01 39 3 3 3 47,50 51,50 37,50 41,50
1 01 39 3 3 3 42,50 46,50 32,50 36,50
1,5 01 39 45 3 3 42,50 46,50 32,50 36,50
2 01 39 60 3 3 42,50 46,50 32,50 36,50
25 01 39 75 3 3 42,50 46,50 32,50 36,50
3 01 39 - 3 3 40,00 44,00 30,00 34,00
4 08 54 4 4 40,00 44,00 30,00 34,00
6 08 57 6* 4 40,00 44,00 35,00 39,00
8 08 63 8* 5 45,00 49,00 40,00 44,00
10 10 72 10* 6 52,50 57,50 47,50 52,50
12 12 83 12* 6 76,25 82,25 70,00 76,00
16 16 92 16* 6 99,00 107,50 92,50 101,00
20 2 104 - 200 6 235,00 246,50 225,00 236,50

* Withflat  Conplano EFH IR

Hasta #E & X

Upto 67 HRC

x
N
— d1
o —-—D
N
— ~d1
N ~—0D
—-—d2 -—d2
[*
@05~25 @3,0~20

MULTI-FLUTES
CONICAL CUTTERS

FRESAS CONICAS
MULTILABIO

%7)
LI gl
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Zlimagaton &pecial

Auriniue

&
I\él 60°-82°-90°-100°-120°
@

Straight shank Mango cilindrico HWR
(0 D Ccapa'ctiityd d L X
] .
o -1 +03 é%c%a ~h9 +1 (R -1° TiN
mini ~ maxi

! capscy 10 5~9 6 49 € 15,50 € 20,20

Capacidad 15 8~14 8 60 22,00 28,00

I 60° 20 10~18 10 71 40,00 60° 46,50

b 412 25 12~23 12 85 63,00 4812 71,00

30 15~28 12 9% 88,50 97,00

P 35 17~33 1660 117 105,00 115,00

10 4~9 6 46 15,50 20,20

d 15 6~14 8 56 22,00 28,00

82° 20 g8~18 10 66 40,00 82° 46,50

414 25 10~ 23 12 76 63,00 4814 71,00

30 12~28 12 89 88,50 97,00

35 14~33 1660 108 105,00 115,00

00 2~5 6 45 12,75 17,70

100 4~9 6 45 12,75 17,70

DEBURRING TOOL 15 6~14 6@ 48 18,00 24,00

With Hole 15 6~14 80 55 18,00 24,00

. o . 90° 20 8~18 10 65 33,00 90° 40,00

The deburring tool "with hole 25 10~23 12 78 52,50 60,00
is particulary designed for 411 4811
countersinking, the execution of small 2t Ji=as 2 i 68,00 __7600

chamfers, and for use with light metals 30 12~28 12 87 74,00 84,00

and plastics. The surface obtained is 35 14~33 166G 106 87,50 98,00

smooth and burr free. 40 16~38 16B) 121 113,00 124,00

We recommend Iubricating. 50 20 ~ 48 16 3) 130 162,00 176,00

10 4~9 6 44 18,75 23,50

HERRAMIENTA DE 15 6~ 14 8 54 27,00 33,00
DESBARBAR 100° 20 7-18 10 63 a950  100° 5600

. 415 25 9~23 12 76 7600 4815 84,00
con agujero 30 11~28 12 85 108,00 117,00
La herramienta de desbarbar 35 13~33  16® 103 131,00 141,00
"con agujero” estd particularmente 10 4~9 6 43 18,75 23,50
I(:\i?gggcaigr? rdaeeé)z\c;iltlaaﬁngsdgﬁaﬂanes 0 15 >~ 14 8 >2 2780 33000

o 120 - 120

y para la utilizacion con metales 20 6~18 10 61 49,50 O (O
ligeros y plasticos. La superficie 413 25 8~23 12 68 76,00 4813 _ 8400
obtenida es lisa y sin rebabas. 30 10~28 12 82 108,00 117,00
Recomendamos lubricacion. 35 12~33 160 99 131,00 141,00

(1) Please mention capacity when ordering  Precisar la capacidad en el pedido

;;%:}L@J ﬁ 73 AT B e A T 9
(2) Please mention the shank @ when ordering  Precisar el @ de mango en el pedido

R IHEINES

%?U@Jﬁ ﬂ%ﬁ%ﬂiﬁﬂ‘ﬂg—ﬂ‘ () effective holding = shank with 3 flats  Mango con 3 planos = sujecion eficaz
#lm 7], AT hREEBEK IR = ZHHPR
B AR i, RE T
Ja LR .
HEF N T e
Py Durforuances
Page R
Pagina 62

www.magafor.com

5 @ magafor



@%
&
60°-82°-90° 60°-90°-120°
Straight shank Mango cilindrico EH  Morse taper Cono Morse R
x D cCapagCiityd d L x x D cCapagciltyd MORSE L
+0, i . i
-1° # mm (il(‘)lsh) a%ﬁ.‘a‘(lzﬂa h9 +1 magafor -1° TiN -1° +0,3 ag%%]a Ne#* &1 magafor
mini ~ maxi mini ~ maxi
0 6,35 (1/4") ™ 3~5 635 45 € 22,25 € 33,00 20 10~18 1 97 € 57,50
60° 1 11,2 (7/16") 5~10 635 45 16,75 60° 22,20 25 12~23 1 104 83,50
2 14,0 (9/16") 7~13 6,35 50 22,00 28,00 30 15~28 2 125 86,50
M 2 3 20,4 (13/16") 10~18 12,7 66 44,00 481 2 50,50 60° 40 20~ 38 2 160 155,00
4 30,1(1-3/16") 15~28 12,7 87 93,50 107,00 45 22 ~43 3 158 205,00
0 6,35 (1/4") ™ 2~5 6,35 45 22,25 33,00 /M 2 50 25~48 2 145 209,00
82° 1 11,2 (7/16") 5~10 635 46 16,75 82° 22,20 50 25~48 3 170 219,00
2 14,0 (9/16") 6~13 6,35 50 22,00 28,00 60 30~58 3 175 297,00
414 3 20,4 (13/16") 9~18 12,7 66 44,00 4814 50,50 80 40~77 4 253 552,00
4 30,1(1-3/16") 12~28 12,7 80 93,50 107,00 15 6~14 1 91 35,50
0 6,35 (1/4") ™ 2~5 6,35 45 18,00 29,00 20 8~18 1 94 50,00
90° 1 11,2 (7/16") 5~10 635 45 13,50 90° 19,10 25 10~23 1 101 72,00
2 14,0 (9/16") 6~13 6,35 50 18,00 24,00 30 12~28 2 120 75,00
411 3 20,4 (13/16") 9~18 12,7 66 36,00 4811 43,00 90° 35 14 ~ 33 2 134 105,00
4 30,1(1-3/16") 12~28 12,7 78 75,00 87,00 40 16 ~38 2 149 133,00
() Double end cutter  Fresas doble punta  #¥ 411 40 16 ~ 38 3 164 113,00
50 20~ 48 2 158 182,00
50 20~ 48 3 172 192,00
63 26 ~ 60 3 184 261,00
80 32~77 4 229 481,00
20 6~18 1 92 63,00
30 10~28 2 117 107,00
120° 35 12~33 1 104 128,00
35 12~33 2 112 138,00
413 40 14 ~38 3 153 147,00
50 16 ~ 48 2 149 236,00
50 16 ~ 48 3 151 246,00
* Please mention the MT number when ordering
Especificar el CM en el pedido
TR BIMTR B
60°-82°-90°-100°-120°
COMPOSICION
COMPOSITION O magafor €
60° 412 222,00
4812 T1iN 240,00
82° 414 222,00
4814 1iN 240,00
5 cutters
fresas )JR 90° 411 183,00
R 4811 TiIN 225,00
100° 415 270,00
4815 282,00
120° 413 270,00
4813 282,00

5 cutters 60° 412/5 192,00
fresss IR “g2°  414/5 192,00
#0-1-2-3-4  9Q° 411/5 155,00

megeaifor @ 5
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\
30°-45°-60° &
82°-90°-100°-120° L
Straight shank Mango cilindrico HW
® q +l8/3 d1 ﬂg iL1 magafor ? TiN
Capacity i 10 55 6 49 € 41,00 € 49,00
o NN 30° 15 85 8 60 57,50 30° 66,50
d1 20 11,0 10 72 105,00 115,00
| - 426 " 25 135 12 78 135,00 4826 " 176,00
30 16,5 12 99 195,00 247,00
6 2,0 6 43 36,00 43,00
. 10 3,0 6 49 41,00 . 49,00
gy = 45 15 45 8 61 57,50 45 66,50
427 " 20 6,0 10 72 10500 4827 115,00
1 & 25 7.5 12 87 135,00 176,00
‘ip‘>‘ 30 9,0 12 99 195,00 247,00
‘ 6 1 6 43 13,50 21,00
| 10 1 6 49 16,25 24,00
i 60° 12 2 8 54 18,75 60° 28,00
15 2 8 60 22,25 31,00
Sin gl e ﬂute 422 20 2 10 72 39,00 4822 49,00
25 3 12 78 63,00 75,00
CHAMFERING CUTTERS 30 3. 12 %9 8850 104,00
L . 6 1 6 41 13,50 21,00
- Greater countersinking capacity from —_—
the point to the outside diameter. i L 6 46 16,25 __ 2400
-Shnuhang%?sdﬁmqgan? 82° 12 2 8 51 18,75 82° z&gg
countersinking on thin elements 15 2 8 56 22,25 1,
(upto @30 m?n). 424 20 2 10 66 39,00 4824 49,00
Constqnt ﬁnish-gr[nd profile makes 25 3 12 80 63,00 75,00
npqﬁm@tOOMNnagmMnmnyamy 30 3 2 % 88,50 10400
regrinds: a mere touch of
the grinder to the tooth is sufficient. £ L 40 10,25 __ 1520
We recommend lubricating. 5 1 5 40 10,75 15,70
6 1 6 40 12,25 17,00
AVELLANADORES R T S N % a0
o 10 1 6 45 13,50 18,30
De un Iablo 90° 12 2 8 50 16,25 90° 22,40
« Mayor capacidad de avellanado, 15 2 8 55 19,25 25,25
desde la punta al didmetro exterior. 421 20 2 10 65 30,50 4821 37,50
-Tmadmdoyavdhnqdoshnuhéneo 25 3 12 78 47,50 55,00
a:‘agt':z(;%g? Pequeno espesor 30 3 12 88 65,00 75,50
El destalonado de perfil constante 35 4 16 @ 103 93,50 _ 106,00
permite numerosos y faciles 40 5 169 118 100,00 112,00
afilados: un simple rectificado de 50 12 16 @ 126 146,00 160,00
muela delante del diente es 10 1 6 44 18,75 26,00
suficiente. . 12 2 8 49 24,25 33,50
Recomendamos lubricacion. 100° 15 5 8 54 27,00 100° 36,25
$‘ 9] @J ﬁ jj 425 20 2 10 63 49,00 4825 59,00
25 3 12 76 76,00 88,00
ONTIEEB R, MR KE 30 3 12 85 109,00 124,00
@30 mm 10 1 6 43 18,75 26,00
- A DL VAR 4k in T A48/ 12 2 8 47 24,25 33,50
BEEMR, 8, A 120° 15 2 8 52 27,00 120° 36,25
JORGERE 423 20 2 10 6l 49,00 4823 59,00
T ek 25 3 12 73 76,00 88,00
30 3 12 66 109,00 124,00
(30° and 45° cutters are truncated ~ Las fresas de 30° y 45°son truncadas.
30° F1 45° AFERH

(2) Effective holding = shank with 3 flats ~ Sujecién eficaz = mango con 3 planos

FIFEFEAF = SR =T HIFAR
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60°-82°-90° 60°-90°-120°
Straight shank Mango cilindrico Morse taper Cono Morse RN
q mmD * ?i'?\ch) d1 ﬂg il] magafor q TiN q _3,3 di1 MSB f £ 1L1 magafor
317 (1/8") 1 317 32 € 14,25 19,10 15 2 1 9%  €41,50
476 (3/16") 1 476 35 14,50 19,40 20 2 1 105 57,50
6,35  (1/4") 1 635 38 15,00 19,90 25 3 1 106 84,50
7,93  (5/16") 1 635 42 16,00 20,80 60° 30 3 2 125 86,50
60° 952  (3/8 1 635 45 1800  g0° 23,00 422 35 5 2 146 123,00
1270 (12" 2 635 51 21,50 27,50 40 8 3 172 133,00
422 1587 (5/8") 2 952 57 27,50 4822 33,00 50 10 3 183 207,00
1905 (3/4") 2 1270 67 42,50 49,00 63 10 3 201 333,00
2222 (7/8") 3 1270 70 68,00 74,50 80 10 4 253 552,00
2540 (1) 3 1270 70 72,00 80,00 15 2 1 91 36,00
31,75 (1-1/4" 3 1270 76 105,00 114,00 20 2 1 106 49,50
317 (1/8") 1 317 32 14,25 19,10 25 3 1 110 73,00
476 (3/16") 1 476 35 14,50 19,40 30 3 2 114 75,00
6,35 (1/4") 1 635 38 15,00 19,90 90° 35 5 2 135 105,00
7,93  (5/16") 1 635 42 16,00 20,80 40 5 2 145 133,00
g2° 952  (3/8") 1 635 45 1800  gyo 23,00 421 40 5 3 160 115,00
1270 (12" 2 635 51 21,50 27,50 50 5 2 153 184,00
424 1587 (5/8") 2 952 57 27,50 4824 33,00 50 5 3 168 192,00
1905 (3/4") 2 1270 67 42,50 49,00 63 10 3 182 261,00
2222 (7/8") 3 1270 70 68,00 74,50 80 10 4 229 481,00
2540 (1) 3 1270 70 72,00 80,00 20 2 1 87 64,00
31,75 (1-1/4" 3 1270 70 105,00 114,00 120° ~ 3o 3 2 108 103,00
317 (1/8") 1 317 32 12,00 17,00 423 40 8 3 154 148,00
476 (3/16") 1 476 35 12,50 17,60 50 10 3 160 248,00
6,35 (1/4") 1 6,35 38 14,50 19,40 * Please mention the MT number when ordering
793 (516" 1 635 42 15,00 19,90 Especificar el CM en el pedido
90° 952 (3/8) 1 635 45 1575 gq° 20,50 AT RAFENEE BIMT RO B
1270 (12" 2 635 51 19,25 25,50
a1 1587 (5/8") 2 952 57 24,50 4821 30,50
1905 (3/4") 2 1270 67 36,00 2250 30°-45°-60°-82°-90°-100°-120°
2222 (7/8) 3 1270 70 59,50 66,00 COMPOSICION
2540 (1 3 1270 70 64,00 71,00 COMPOSITION o magafor €
31,75 (1-1/4" 3 12,70 70 88,50 99,00
30° 426 520,00
4826 TiN 588,00
45° 427 520,00
4827 TiN 588,00
60° 422 220,00
p”formalw&f . zgiz TiIN 280,00
o 240,00
Pa R - kds fressg‘smejjni 82 4824 T1iN 280,00
Age prow ©10-15-20 o 421 170,00
Pagina 62 25-30 90° 2821TiN 210,00
100° 425 270,00
4825 T1iN 320,00
120° 423 270,00
freﬁs :lsl“ers 4823 TiN 320,00
#6-8-10-12-15-20  90° 421/2 102,00
60° 422/6 123,00
Dos 703 2 | T82° 42416 123,00
" ' 90° 421/6 103,00
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HAND COUNTERSINKS AUTO-LOCK CHUCK
90° AVELLANADORES DE MANO PORTA HERRAMIENTA AUTO-BLOCANTE

FHRULL . H $H3k #% °

90°
) UNIVERSEL
Capacity Capacidad Weight Capacity Weight
i Paco magafor Capacidad Paco magafor magafor

mini ~ maxi HE 430 Bies:| HE 4001 4002
124 3~124 60 gr € 28,50 @1-8mm 150 gr € 49,50
16,5 4~16,5 65 gr 35,50 @2-13mm 260 gr € 70,00
20,5 4~205 80 gr 42,50
25,0 5~25,0 95 gr 54,50
31,0 5~310 120 gr 76,00 To hold any straight shank tool, for hand use.

Sujecion de cualquier herramienta de mango
cilindrico, paro uso manual.

HAEMEMIRL, AAFRIER.

90° CUTTERS WITH HEXAGONAL SHANKS

Universal use cutters:
« with pneumatic screw driver,
« with standard drilling machine,

« by hand.
o
FRESAS 90° CON MANGO HEXAGONAL 20
Fresas de utilizacién universal: Capacidad HEXA
« En destornillador neumético, D Capacity L 403
« En taladrado convencional, V3
« a mano, con portaherramientas. 6,3 M2 - M3 50 € 23,25
N 8,3 M4 50 25,50

o AN 2, 10,4 M5 50 27,00
90 %Ejj 4 /\ﬁ ﬂ;m 12,4 M6 50 31,00
A T H 16,5 M8 50 39,00
. g%ﬁg%iﬁg , 205 M10 50 46,00
. %@L g 403/1 Prowo-kif a pieces piezas 3Z 107,00

@63~ 12,4+ 4002*

Prowo-Kit a pieces piezas 3 143,00
40312 5704~ 205 + 4002+ '

* Sets supplied with a free auto-lock chuck
Juego suministrado con un mandrin autoblocante ofrecido

Wt B8R LB
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Inters

DEBURRERS
AVELLANADORES

REBRI

1) ) 407 Exter Externo 4} HSS-E COBALT
D 15 32 50
d2 12 12 160
L 50 88 135
S Capacty Gpaciad
pacity Capacidad 3 N - -
Exter  Exteno Ahag 527 135 122~30 18~48
L € 92,50 197,00 437,00
Using the exter cutter alone, to chamfer bar ends.
Utilizacion de la fresa sélo para chaflanar A A
las extremidades de las barras.
B4k s30T, BlIAMHRR.
o
d2 D di 90 i) '
7 408 Inter Interno NEP HSS-E COBALT
D 11 31 50
d1 2 10 20
Pipe Tub
ipe Tubo & ) 5 12 12
\ L 38 52 72
Capacity Capacidad 5[
L Inter Interno  WEE 2,0~11,0 10,0 ~ 31 20 ~ 50
Two cutters simultaneously used, to produce Exter _ ExtemoleJhEt RS 2l 12 2] 1818
inter-exter chamfers in tubes. € 27,50 73,50 237,00
Son utilizadas dos fresas simultdneamente
para producir chaflanes internos y externos de tubos. A A

WEALRRER, RELETHGITRREA,

\ \

409 Guide Centrador IRF§

D 25 44
d1 15 32
d2@ 6,2 14,2
L 35 50
€ 140,00 210,00
L (1) 3 flatted shanks = effective holding. ’
, , , , , , Mango con 3 planos = sujecion eficaz.
The centering guide aids location and axial guidance on WHESRE = =YW »
small tube with hand use. 2 The user will enlarge d2 with regard to the Fige @ and over size due to the burrs,
) . , o El operario aumentard d2 en funcién del @ del tubo y de la sobremedida
El centrador permite posicionar en el eje pequefios tubos. respecto a las rebabas exteriores.
S s d2 A ] s °
RSB A H LI NSRRI, TR, JLP st SRR o2 ) R A A LA B R~ B BB R

megjaifer @ 6
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Recommandation
Recomendacion

N°1

N°2

6 ® Magalor

DEBURRING - COUNTERSINKING
DESBARBADO - AVELLANADO

Vc
Vf =

Vcx 1000 _ Rev./min.
MxQ revoluciones por minuto

speed velocidad = m/min. JEE = XK/
feed avance = mm/min. HAEE = ZX/4)

15

XA - BIFT] @ @ @
MATERIAL HSS-Co HSS-Co  HSS HSS  Carbide ﬁ:tm; HSS-Co HSS-Co  HSS-Co HSS-Co
MATERIAL 8%Co 8%Co Metalduro rzre A
MR +TiN +RedX BRAE T Hard'X +TiN +TiN
Page Péginas T 48 ~53 50 48 ~ 53 56 - 57 58-59
Steels Ve 17~22 17~22 35~45 35~45 40~80 40~80 = 35~45 35~45  35~45 35~45
Aceros 310 85 85 165 165 250 250 165 165 165 165
M @20 Vf 45 45 85 85 125 125 85 85 85 85
<500 N/mm? @30 30 30 55 55 85 85 55 55 55 55
Steels Ve 10~15 10~15 20~30 20~30 30~60 30~60  20~30 20~30 = 20~30 20~30
Aceros 310 60 60 110 110 170 170 110 110 110 110
HEW @20 Vf 30 30 55 55 85 85 55 55 55 55
500 ~ 800 N/mm? @30 20 20 35 35 60 60 35 35 35 35
Steels Ve 8~12 8~12 16~20 16~20 20~40 20~40  15~20 15~20  15~20 15~20
Aceros 310 35 35 55 55 100 100 55 55 55 55
M @20 Vf 25 25 35 35 60 60 35 35 35 35
800 ~ 1000 N/mm? @30 15 15 25 25 45 45 25 25 25 25
Stainless steel Ve 6~10  6~10 @ 12~15  12~15 20~40 20~40 12~15 12~15  12~15 12~15
Aceros Inoxidables 210 30 30 45 45 100 100 45 45 45 45
AW @20 Vf 15 15 25 25 60 60 25 25 25 25
1000 ~ 1300 N/mm: @30 10 10 20 20 40 40 20 20 20 20
Abrasive tough Vc 12~15 15~20 15~20
steel < 420 HB 210 40 55 55
Acero resistente a la abrasion @20 Vf 30 35 35
ot BE 4N @30 20 25 25
Inconel, Nimonic Vc 4~6 4~6 ~ 10~12  10~12
Hard bronze 210 16 16 30 30
Bronce duro @20 Vf 8 8 16 16
HEE @30 6 6 10 10
Treated steel Vc 8~10 = 10~12
Acero tratado 210 20 30
BN @20 Vi 10 16
> 60 HRC @30 8 10
Cast iron Ve 15~25 15~25 20~40 20~40 40~80 40~80  20~40 20~40 = 20~40 20~40
Fundicion 310 70 70 125 125 250 250 125 125 125 125
ey @20 Vf 40 40 75 75 150 150 75 75 75 75
@30 30 30 50 50 100 100 50 50 50 50
Aluminium Ve 35~45 35~45 50~60 50~60 40~100 40~100 | 50~60 50~60 50~60 50~60
Aluminio 310 200 200 255 255 350 350 255 255 255 255
AL @20 Vf 130 130 180 180 230 230 180 180 180 180
330 110 110 150 150 200 200 150 150 150 150
Ve 20~30 20~30 30~40 30~40 30~40 30~40 = 30~40 30~40
f;?gf\ _irr‘:::lzfe 210 120 120 150 150 150 150 150 150
4 @20 Vf 85 85 110 110 110 110 110 110
@30 70 70 ) 20 20 20 20 20
EaThe Ve 15~25 15~25 20~30 20~30 50~80 50~80 = 20~30 20~30  20~30 20~30
Cobre @10 95 95 120 120 300 300 120 120 120 120
poye) @20 Vf 60 60 80 80 200 200 80 80 80 80
@30 45 45 65 65 175 175 65 65 65 65
Laminated Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 50~100 50~100 50~100 50~100
Laminados 310 300 300 300 300 400 400 400 400
pry e @20 Vf 200 200 200 200 300 300 300 300
@30 150 150 150 150 250 250 250 250
Nylon - PVC Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 50~100 50~100  50~100 50~100
Plastics 310 400 400 400 400 450 450 450 450
Plasticos @20 Vf 300 300 300 300 350 350 350 350
¥k} 330 250 250 250 250 300 300 300 300




# magafor, The choice! Laeleccion! IE#H %

CONTOURING OTHER SOLUTIONS
CONTORNEADO OTRAS SOLUCIONES

] HAhg o7 %

MATERIAL HSSCo HSSCo  HSS  HSS  Carbide <oroide
MATERIAL ) 8%Co 8%Co Metal guro BRAe
ﬂ)ﬁ +TiN +Red’X WSS + Hard'X
Page Péginas BT 48~53 50 48~53
Steels Ve 17~22 17~22 35~45 35~45 40~80 40~80
Aceros 210 85 85 165 165 250 250 )
S-puike] @20 Vf 45 45 85 85 125 125
<500 N/mm? @30 30 30 55 55 85 85 ® ®
Steels Ve 10~15 | 10~15 20~30 20~30 30~60 30~60 1 =)
Aceros @10 60 60 110 110 170 170
5 20 Vi 30 30 55 5 8 g 10 OPERATION
500 ~ 800 N/mm? @30 20 20 35 35 60 60 -
Steels Ve 8~12  8~12 16~20 16~20 20~40 20~40 Pages Pdginas B 88 ~ 91
Aceros 210 35 35 55 55 100 100
S puite] @20 Vf 25 25 35 35 60 60
800 ~ 1000 N/mm? @30 15 15 25 25 45 45
Stainless steel Vc 6~10 6~10 = 12~15 12~15 20~40 20~40
Aceros Inoxidables 210 30 30 45 45 100 100
AW @20 Vf 15 15 25 25 60 60
1000 ~ 1300 N/mm; @30 10 10 20 20 40 40
Abrasive tough Vc 12~15 15~20 15~20
steel < 420 HB 210 40 55 55
Acero resistente a la abrasion @ 20 Vf 30 35 35
ot B @30 20 25 25
Inconel, Nimonic Vc 4~6 4~6 10~12 = 10~12
Hard bronze 210 16 16 30 30 o
Bronce duro @20 Vf 8 8 16 16 [| 3
HEE @30 6 6 10 10
Treated steel Vc 8~10 = 10~12 FRONT /A\N D BACK
Acero tratado 210 20 30
BEKEN @20 Vi 10 16 CHAMFER[NG
> 60 HRC @30 8 10
_— Ve 15~25 | 15~25 20~40 20~40 40~80 40~80 AVELLANADORES
@a ron 210 70 70 125 125 250 250
%gm" @20 Vi 40 40 75 75 150 150 FRONTAL Y TRASERO
@30 30 30 50 50 100 100 ;
Aluminium Ve 35~45 35~45 50~60 50~60 40~100 40~100 5"] 5 ﬁ] ﬁ 7]
- @10 200 200 255 255 350 350 ,E ﬁ
%‘ﬂ"ﬁ?m @20 Vi 130 130 180 180 230 230 X @ 'J 7]
- @30 110 110 150 150 200 200 N
v Pages Paginas 1 78 ~ 80
c 20~30 20~30 30~40 30~40
E s ppronze 210 120 120 150 150
Laton - Bronce
4 @20 Vf 85 85 110 110
@30 70 70 90 90
Ve 15~25 = 15~25 20~30 20~30 50~80 50~80
o 10 95 95 120 120 300 300 MULTI-FLUTES
@20 Vf 60 60 80 80 200 200
R @30 45 45 65 65 175 175 CONICAL CUTTERS
. Ve 35~70  35~70 35~70 35~70 .
s olo X0 0 30 30 FRESAS CONICAS
A S
Lk @30 150 150 150 150 MULTILABIO
Nylon - PVC Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 . X
Plastics 210 400 400 400 400 %77 7) é]'g ¥74] %l]
Plasticos @20 Vf 300 300 300 300
W 230 250 250 250 250 Pages Péginas T 55
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Hasta A E & X
Upto 67 HRC

magaforce
SCREWIEH D d L 0 22  magaforce  Hard'X
TORNILLO  h6  £001 %1 ! +1 8254 8254-H
] Mo,8 30 06 39 6 24 € 37,50 € 40,00
o ~—d M0,9 30 07 39 7 28 36,50 39,00
S M1,0 30 0,75 39 7 2,9 35,50 38,00
M1,2 30 0,95 39 9 37 35,50 38,00
M1,4 3,0 1,1 39 10 42 35,50 38,00
- M1,6 3,0 1,25 39 11 47 35,50 38,00
M1,8 3,0 145 39 12 52 37,50 40,00
o M2,0 4,0 16 51 13 56 37,50 40,00
£1 M2,5 40 2,05 51 17 7,5 39,50 42,00
-~ D M3 6,0 25 66 20 8,8 42,00 45,00
! M4 6,0 33 66 24 114 47,00 50,00
M5 6,0 42 66 28 13,6 51,00 54,00
M6 8,0 50 79 31 16,5 56,00 61,00
90° STEP DRILLS M8 10,0 6,8 89 40 21,0 75,00 81,00
Before threading M10 12,0 8,5 102 47 255 106,00 113,00
M12 140 102 107 54 300 151,00 159,00

These step drills are designed for combining Yy )
both boring and counterboring before [%ZE&SEZZEEZ&RC%:‘E% RESULTADOS MEJORADOS (i b A& :

h i ion. Thei i . ’
:i gr%aig,";%g FI)Srr\Ztécr)?ool ﬁf|(re‘de5|gn R metal duro + recubrimiento Hard'X,

The series 8254-H is particularly suited &/ﬁ Lkt Hard'X RE
for NC - machine use. The reduced core * point anglf angulo de punta
improves drill penetration (M3 ~M12). KA A 140°,

e shank mango #53RD £ h6
BROCAS ESCALONADAS 90° DIN 6535 HA.

Antes del roscado

Estas brocas escalonadas estan disefiadas
para realizar en una sola operacion el
taladrado y chaflanado antes del roscado.
Su concepcién asegura rigidez y robustez.
La serie 8254-H esta particularmente
recomendada para su uso en maquina CNC. SCREWEEFF D d

. : = ot L 22 magafor Red'X
gLr}:cI;tregcrae?,\t/‘ngchA f1a2c)|.llta la penetracion e FTNG B Py o 21 01 254 2754
M3 34 25 52 20 8 € 21,50 € 26,50

90° ):E Izjl\ ﬁ% M4 45 33 58 2 1 22,75 27,75
:&%ﬁﬁ‘ M5 5,5 42 66 28 13 23,75 28,90
R M6 6,6 5,0 70 31 16 26,00 31,50
XM RS TR AT, #47 M8 9,0 6,38 84 40 20 35,00 41,00
WLy LB AT, J1R M10 110 85 9 47 24 47,00 53,00
Bl B NI PR A A i M12 140 102 107 54 29 64,00 71,00
8254-HL N B M LA . M14 160 120 115 56 32 108,00 115,00
ZaRLEI S O TV E T AL M16 180 140 135 60 34 136,00 143,00

(M3~M12)

M3-M4-M5-M6-M8-M10

0 magafor €

HSS-Co 254 176,00

90°
HSS-Co+ Red'X 2754 208,00

64 @ Magalor



30 mm

180°+1°

//

magafor standard

sn% CORTA &

SCREW & D d L ) d2 magafor Red'X
TORNILLO  h9  £005 =1 +1 h9 256 2756
M2 43 24 45 6 43 € 14,50 € 19,60
M2,5 50 29 45 7 50 14,60 19,75
M3 6,0 34 45 9 6,0 14,75 20,20
M4 8,0 45 50 1 8,0 17,50 22,60
M5 10,0 5,5 55 13 10,0 19,50 24,70
M6 11,0 6,6 63 15 11,0 24,50 29,70
M8 15,0 9,0 100 19 12,5 46,00 52,00
M10 18,0 11,0 110 23 12,5 67,00 74,00
M12 20,0 14,0 110 28 12,5 88,00 98,00
M14 24,0 16,0 120 34 12,5 178,00 188,00
90° |+1
17 ) ™~
TN
L //
magafor standard ” SHORT CORTA R 7]
SCREWEEFF D d L [} d2 magafor Red'X
TORNILLO  h9 005 =1 +1 h9 255 2755
M2 46 2,2 45 6 46 € 14,50 € 19,60
M2,5 5,7 2,7 45 7 5,7 14,60 19,75
M3 6,5 3,2 45 9 6,5 14,75 20,20
M3,5 7,6 3,7 50 10 7,6 17,25 22,25
M4 8,6 43 50 11 8,6 17,50 22,60
M5 10,4 53 55 13 10,4 19,50 24,70
M6 124 6,4 63 15 124 24,50 29,70
M8 16,4 84 100 19 12,5 46,00 52,00
M10 204 10,5 110 23 12,5 67,00 74,00
M12 25,0 13,0 120 28 12,5 178,00 188,00
90°
+1°
| N
—
magafor standard LONGS LARGAS i<l
SCREWIEEF D d d2  magafor Red'X
TORNILLO  h9  +0,05 h9 257 2757
M4 8,6 43 110 8,6 € 57,00 € 63,00
M5 10,4 53 110 10,4 60,00 66,00
M6 124 6,4 110 124 64,00 70,00
M8 16,4 84 110 12,5 85,00 91,00
M10 20,4 10,5 110 12,5 103,00 110,00

MACRIOr &

-—d
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STEP DRILLS

The magafor step drills are designed for
combining both boring and counterboring for
capscrews.Their short design offers the user:
rigidity - performance - reduction in costs.
Their reduced core improves tool penetration.

BROCAS ESCALONADAS

Las brocas escalonadas magafor estan
disefadas para realizar el taladrado y el
avellanado para las cabezas de tornillos.
Su disefo corto asegura al utilizador:
rigidez - rendimiento - reduccion de coste.
Su nucleo reducido facilita

la penetracion de la herramienta.

B Ao

Magafor [ 5481 f2 B 88088, & &89
W ST

ﬁjﬁ - ﬁﬁ% B 1:0
A>T B OMER E R S EI‘JI%??

M3-M4-M5-M6-M8-M10

(0 magafor €

HSS-Co 255 180,00
90°

HSS-Co + Red’X 2755 220,00

HSS-Co 256 180,00
180°

HSS-Co+Red'X 2756 220,00

megeaifor & 65
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Our stock of semi-finished tools offers the advantage to manufacture many specials:
with your inquiries please complete the appropriate sketch with your boring operation.

Nuestro stock de herramientas semi-elaboradas nos permite la fabricacion de numerosas
herramientas especiales: con sus peticiones rellene el croquis adecuado a sus necesidades.

AT FER BB FH T ERETES, 458 K EHMA:
/ EHRR, HAE IR S E B R RILEK,
di dz\ di= diy i d1 =
| . o d2= | _ |- d2 =
L = 21 =
2 o = 21 — 22 =

d1,_ o di= di

22

Liiheay |~ ezl > ol =

dl = R _ d1=
d2= di d2 ). ‘ d2 =
. _ d3= | e _d3 d3 =
o1 = \ R =
22 = -— 0 l 21 =
o = | - 22 — 22 =
-
> Name and address  Nombre y direccion 42 FB A0 hl
y 4 1 Material to bore
v . Material a mecanizar
/ sl T
-
2 Number of tools
/ Numero de herramientas
3 TIREE
3 Special tolerance
Tolerancia especial
WHRAZE
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Most used dimensions

Dimensiones mas comunes

BHE KRR
NF-E66023 « DIN 1866 « I1SO
; Dxd L magafor TiN
Mo SERE g e 92 32 3832
M1 f 2,0x1,1 45 D 21,50 €
M1,2 f 2,5x1,3 45 D 21,50
M1,4 f 2,8x1,5 45 D 18,00
3,2x1,5 45 D 18,00
M1,6 f 3,3x1,7 56 D 18,00
M1,8 f 3,8x1,9 56 D 19,50
M1,8 m 4,2x2,0 56 D 19,50
M2 f 43x2,2 56 D 19,50 25,50
M2 m 4,6x2,4 56 D 19,50
M2,5 f 5,0x 2,7 56 D 19,50 25,50
M2,5 s 5,2X2,5 5 D 19,50
M2,5 m 5,7x2,9 56 D 19,50
M3 t 6,0x2,5 71 D 22,50
M3 f 6,0x 3,2 71 D 22,50 28,50
M3 s 6,2x3,0 71 D 22,50
M3 m 6,5x 3,4 71 D 22,50 28,50
M3,5 t 7,0x2,9 71 D 23,50
M3,5 f 7,0x3,7 71 D 23,50
M3,5 s 7,2%3,5 71 D 23,50
M3,5 m 7,6x3,9 71 D 23,50
M4 t 8,0x3,3 71 D 24,50
M4 f 8,0x 4,3 71 D 24,50 31,00
M4 s 8,2x4,0 71 D 24,50
M4 m 8,6 x 4,5 71 D 24,50 32,00
M5 t 10,0 x 4,2 80 D 28,00
M5 f 10,0x5,3 80 D 28,00 36,00
M5 s 10,2x 5,0 80 D 28,00
M5 m 10,4x 5,5 80 D 28,00 36,00
M6 t 11,5x 5,0 80 D 33,50
M6 f 11,5x 6,4 80 D 33,50 42,50
M6 s 12,2x 6,0 80 D 33,50
M6 m 12,4% 6,6 80 D 33,50 42,50
M7 142x7,0 100 12,5 49,00
M8 t 150x6,8 100 12,5 46,00
M8 f 150x84 100 12,5 46,00 56,00
M8 s 16,2x8,0 100 125 46,00
M8 m 16,4x9,0 100 12,5 46,00 57,00
182x9,0 100 125 73,00
M10 t 19,0x8,5 100 12,5 68,00
M10 f 19,0x10,5 100 125 68,00 80,50
M10 s 20,2x10,0 100 12,5 68,00
M10 m 204x11,0 100 125 68,00 82,50
22,2x11,0 160 Morse?2 129,00
M12 s 24,2x12,0 160 Morse2 129,00
M14 s 28,2x14,0 190 Morse3 209,00
M16 g 32,2x16,0 190 Morse3 259,00
Serie M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - M10 magafor €
f 6x32 - 8x43 -10x53-115x64-15x84 -19x105 320/1 220,00
f  6x32 - 8x43 -10x53-115%x64-15x84 -19x105 3832/1 275,00
m 65x34-86x45-104x55124x66-164x9 -204x11  320/2 230,00
m 65x34-86x45-104x55-124x66-164x9 -204x11 3832/2 278,50
t  6x25-8x33-10x42-115x5 -15x68 - 19x85 320/3 230,00
s 62x3 - 82x4 -102x5-122x6 -162x8 -202x10 320/4 230,00

d2=D— -—d2

—
M1~ Mé M7 ~M10

PILOTED COUNTERSINKS 90°

FRESAS 90° PARA
ALOJAMIENTO

RATH K55 90°
@ magafor, The choice!
Laeleccion! 3EE %

different adjustment series
Series de diferentes ajustes

FRHAXE 7
f
Close Fine
Estrecho JFino
gl& B
e —
— g
—|d — 0 d —
m
Medium Before threadin
Medio Antes del roscado
LA

megjeifer @ 6/



Most used dimensions

Aimagafols

] B, B HEIRST

—-—D

d2=D—~ -—d2 Dxd L magafor TiN magaforce
Mo OSERE o .1 92 31 3831 8331
- M1 f 22x11 45 D € 19,75 € €
M1 ~ M6 M8 ~M16 M1,2 f 2,5x1,3 45 D 19,75
M1,4 f 2,8x1,5 45 D 18,25
. M1,5 f 32x1,5 45 D 18,25
Straight shank W5 T laaxiz = o BEE
1800 COUNTERBORES M1,7 f 38x1,8 56 D 18,25
M2 s 42x20 56 D 18,25
F R ESAS 1 800 M2 f 43x22 56 D 18,25 24,25
O | M2 m  43x24 56 D 18,25 24,25
Mango cilindrico 46x24 56D 2000
M2,5 f 50x27 56 D 19,50 26,00
E% W‘j M2,5 m  50x29 5 D 19,50 26,00
& M2,5 s 52x25 56 D 19,50
1 8o°ﬁ}%}[_‘ 52x30 56 D 20,00
4 M2,6 f 55x28 71 D 19,50
M2,6 m  55x30 71 D 19,50
M3 s 57x30 71 D 20,00
M3 t 60x25 71 D 20,00
M3 f 60x32 71 D 20,00 26,25 75,00
M3 m  60x34 71 D 20,00 26,25
62x30 71 D 20,25
, M3,5 t 65x29 71 D 20,00
@ magafor, The choice! 65x34@ 71 D 2025
Y, . M3,5 f 65x37 71 D 20,00
Laeleccion! e 7 & Voo I v s s MY
72x35 71 D 23,25
different adjustment series M4 s 72x40 71 D 20,25
Series de diferentes ajustes 74x430 71 D 23,25
TR®FEE ) M4 t 80x33 71 D 20,25
M4 f 80x43 71 D 20,25 26,75 94,00
S f M4 m  80x45 71 D _ 20,25 26,75
C'°Sﬁ Fine 82x40 71 D 2550
Estrecho [fino 82x50 71 D 25,50
D D M5 s 87x50 71 D 23,25
| | 92x45 8 D 25,50
M5 s 92x50 8 D 23,25
| | 9,4x531 80 D 25,50
— d |— —] d |— 9,5x5,5@ 80 D 25,50
M5 t 100x42 8 D 23,25
m t M5 f 100x53 8 D 23,25 30,25 125,00
Medium Before threadin LD m__100x55 8 D 23,25 Sles
Medio Antes del roscado 10,2x5,0 80 D 26,00
i W22 T M6 s  102x60 8 D 2550
—b 102x70 80 D 29,00
104x6,40 80 D 26,00
M6 t 11,0x50 8 D 26,00
1 M6 f 11,0x64 8 D 26,00 33,50 190,00
M6 m 11,0x66? 8 D 26,00 33,50
122x60 80 D 34,00

12,2x7,0 80 D 33,00

M8 s 13,2x8,0 100 125 34,75
13,5x8,4M 100 125 36,00

14,0x9,0@ 100 125 41,00

14,2x7,0 100 125 36,00

(MOIdDIN ~ Antiguo DIN ~ EEDINE#E
(2) Japanese standard  Estandar japonés —H AiZ#E
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New
—
Emergency 48-hour service
NF-E66024 « DIN 373 « ISO o+1° Servicio urgente 46 horas
Dxd L 42 magafor TiN  magaforce 48/ RIS
Mo SERE o g 41 31 3831 8331
M8 s 142x80 100 125 € 34,75 € €
M8 t 150x6,8 100 125 34,75
M8 f 150x84 100 125 34,75 43,50 250,00
M8 m  150x9,0 100 125 34,75 43,50
152x7,5 100 12 k00 Morse taper shank
162x8,0 100 125 48,00
16,2x9,0 100 125 48,00 Mango cono Morse
M10 s 162x10 100 125 45,50
16,5x10,510100 125 48,00 *FE L ﬁ
M10 s 172x10 100 125 45,50 E'i} W |
17,5x11@ 100 125 48,00
M10 t 18x85 100 125 45,50 {
M10 f 18x10,5 100 125 45,50 56,50 325,00 /
M10 m 18x11 100 125 45,50 56,50 DIN 373
182x9 100 125 64,00
18,2x10 100 125 64,00 M SERIE Dxd L Morse - magafor
M12 s 182x12 100 125 62,00 29 e8 x1 N° 33
19x13M 100 125 64,00 M10 f 18x10,5 150 €103,00
M12 s 192x12 100 125 62,00 M10 m 18x 11 150 103,00
M12 t 20x10,2 100 125 62,00 M12 f 20x13 150 113,00
M12 f 20x13 100 125 62,00 74,50 375,00 M12 m 20x14 150 113,00
M12 m 20x14 100 125 62,00 74,50 M12 s 21,2x12 150 113,00
202x10 100 125 72,00 21,2x14 160 124,00
M14 f 24x15 120 125 112,00 222x11 160 124,00
M14 m 24x16 120 125 112,00 M14 s 222x14 160 118,00
M16 f 26x17 130 125 140,00 M14 s 232x14 160 125,00
M16 m 26x18 130 125 140,00 M14 t 24x12 160 125,00
MOIdDIN _AntiguoDIN _ #5DINE#E M14 f 24x15 160 125,00
(2) Japanese standard  Estandar japonés ~H AfE#E M14 m 24x 16 160 125,00

25x17 190
26x14 190
26x17 190
26x18 190
26,2x16 190

2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
: 3
: 3
= 272x18 190 3 216,00
p— "_'[ 28x19 190 3 216,00
e . 282x14 190 3 216,00
» m M8 292x18 190 3 199,00
— 0'—k 5
0 3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
4
4

165,00
153,00
153,00
153,00
153,00

M16
| M16
| M16
M16

PR

M18 30x15,5 190 199,00
M18

30x19 190 199,00

M18 30x20 190 199,00
32,2x16 190 273,00
32,2x20 190 264,00
33x17,5 190 264,00
33x21 190 264,00
33x22 190 264,00
35,2x22 205 299,00
36x23 205 299,00
36x24 205 299,00
38,2x24 205 319,00
40 x 21 205 319,00
40x25 205 319,00
43x30 240 381,00
48 x 33 240 464,00

J ||+

M20

Serie M3 - M4 - M5 - M6 - M8 - MI10 magafor € M20
M2
6x32-8x43-10x53-11x64-15x84 - 18x10,5 310/1 160,00 Mzg
6x32- 8x43-10x53-11x6/4-15x84- 18x10,5 3831/1 214,00 M22
6x34- 8x45-10x55-11x6,6- 15x9 - 18x11 310/2 160,00 M22
M22
M24

6x34- 8x45-10x55-11x66- 15x9 - 18x11 3831/2 215,00
6x25-8x33-10x4,2- 11x5 -15x6,8- 18x85 310/3 180,00 Vo
57x3-72x4-87x5-102x6-132x8-162x10 310/4 180,00 M22
52x3-72x4-82x5-102x6-142x8 - 17,2x10 310/5 180,00 M27
6,2X3- 82x4-10,2x5- 12,2x6-16,2x8 - 202x10 310/6 210,00 M30

v n|n |+ (3 (3| ==
===+ [ (=m0 [T |+ n

megeaifor & 69



90°

D Capacity L 21 d Classic MULTI-DIA TiN
Capacidad i 473 475 470
12 4-5-6-7-8-9-10-11-12 79 5 6 € 16,75 € 21,50 € 24,50
20 4-6-8-10-12-14-16-18-20 67 3 8 29,25 35,50 41,50
4-6-8-10-12-14-16-18
30 20-22-24-26-28-30 100 4 10 57,50 72,50 80,50
+  5-75-97-12,7-152-16,2-18,6
3257 j04-225-254-283-305-325 © 4 10 90,00 99,50
6-9-13-16-19-21-23
38 26-29-32-35-38 100 4 10 107,50 119,50
* Special electricians (Stuffing box) PG 7 ~21  Especial electricistas (broqueros) PG 7 ~ 21

BERT (EER) #7~21H

MULTI-STEPS DRILLS
for sheets and thin materials

BROCAS ESCALONADAS
Para chapas y materiales finos

% P& BUB SRS H A AR

3 MULTI-DIA @12-20-30

Code 473 ¢
Code 475 ¢
Code 470 ¢

103,50
129,25
146,50

70 @ magelfor

Deburrs
Desbarbado } :;g
RERIE

HSS 5% COBALT
TiN coating = extended tool life
Recubrimiento TIN = larga duracién de herramienta

TIN B =ERJIEZa

Marked diameters
Diametros marcados

SR

Spiral flutes = easier tool penetration
Labios helicoidales = sujecion de herramienta mas facil

Rl - ERGBENTR

" 3 flated shanks = better holding
Mango con 3 planos = mejor sujecién

3 = EHRESN



Classic TiN
D da A2 L 472 478
14 3 6 62 € 14,50 17,50
20 6 8 72 22,75 30,00
30 16 10 77 44,50 53,50
30SL 6 10 94 52,50 62,00
40 25 12 87 78,50 90,50
53 37 12 98 133,00 150,00

Drills designed for sheets or thin materials up-to 3 mm

thickness and for tubes up-to 3 mm. One tool will replace several

twist drills. Shanks with 3 flats for better holding.

Brocas disefiadas para taladrado de chapa o laminas

de hasta 3 mm de espesor y para tubos de espesor hasta 3 mm.

Una sola herramienta reemplaza varias brocas clasicas.
Mangos con 3 planos para una mejor sujecién.

ST I A M BB KA LR K 232K I B M E TR
B3R, — M TR MEARAEHE . 3T INaET R LT

HIZRE ST o

RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION

Vc =surface speed  velocidad ~ J# % : m/min.

-k
—

& }ﬂ éﬁﬁi n =revolutions per minute  revoluciones por minuto £ I EY
. . Vc @4 @12 @20 @30 @38
Materials Material YW (m/min) N N . ; .
Castiron Fundicion &k 10 800 270 160 110 90
Plastics  Plasticos ikl 15 1200 400 240 160 130
Steels Aceros T TE 20 1600 530 320 210 170
Aluminium Aluminio 4844 30 2400 800 500 320 250
Copper Cobre Ee4 35 2800 930 560 380 300

CONICAL DRILLS
for sheets

BROCAS CONICAS
Para chapas

TSI F A

3 MULTI-DIA @14-20-305L
Code 472¢ 89,50
Code 478 ¢ 109,00

megjeifer @ 71



imagatols

| | -

d2—

\—/

DRILLS TO DISCONNECT
SPOTWELDS

The centering point grants a perfect
drilling without any deviating. Thanks to
the special sharpening the first sheet will
be bored without damage to the second
one. The short drills are specially designed
to be used with the two types
of pneumatic disconnectors:

« with swan-neck = magafor 202

« with revolver-handle = 203 - 2903 - 8203H

BROCAS PARA
ELIMINAR LOS PUNTOS
DE SOLDADURA

La punta de centrado garantiza el
taladrado sin desviacion. Gracias al afilado
especial la primera chapa sera taladrada
sin dafar la segunda. Las brocas cortas
estan especialmente disefiadas para ser
utilizadas por los dos tipos de despunteadores
neumaticos:

« con cuello de cisne = magafor 202

« con empunadura revolver = 203 - 2903 - 8203H

AL 2 A 1R PR RG

LA T SE SR ISR I A (R AT
ﬁ% R THRFARINSAL, —

. %gﬁi = magafor 202
- BB R FHE =203 - 2903 - 8203H

72 @ meagjifer

Standard drilling machines
Taladrado en maquinas
convencionales

PETES FLAK

NS

D d2 L 2 magafor CARBO-TiN magaforce
hg* hg* 1 +1 201 2901 8201
6 6 66 28 € 12,50 € 22,00 €

7 7 74 34 14,90 26,50

8 8 45 15 49,50

8 8 79 37 15,50 27,00

10 10 89 43 21,00 36,00

*CARBIDE METALDURO W& 4 =h7

For disconnectors
Para despunteadores

M 2

magafor magafor CARBO-TiN  Hard'X

he*  her 1 +1 202 203 2903 8203-H
6 8 45 15 € € 1400 € 2350 €

8 8 38 15 17,00

8 8 45 15 17,00 29,00 79,00
9 8 45 15 21,50 33,50

10 8 45 15 24,50 39,00

*CARBIDE METALDURO W& 4 =h7

The high per-formance series 203-H is made from Hard'X coated solid
carbide. They're designed to machine the new very high elastic limit sheet
metal (VHEL).

La serie de alto rendimiento 8203-H es de metal duro integral con
recubrimiento Hard'X. Estan disefiadas para mecanizar las nuevas chapas
metalicas con un alto limite de elasticidad (THLE).

&P B £ 718203-HR Bl Hard X & B A2 K 228 Ko
MR R AR LH A, BT S0 BMRAM(VHEL).



MACRIOr &
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‘ SCREW EXTRACTORS

-
These tools are designed
Capacity magafor  magafor to extract broken screws, bolts

N° Capacidad fNTL7EFE E-881 E-882 and pins from the mass in which
they are contained.

1 M3 ~ M5 € 3,30 € 3,30
2 M5 ~ M8 3,90 3,90
3 M8 ~ M11 4,80 4,80 EXTRACTO R
4 M1T ~M14 5,75 5,75 DE TORNILLOS
5 M14 ~ M20 7,60 7,60 . R

Estas herramientas son indispensables
6 M20 ~ M26 12,90 para extraer
7 M26 ~ M40 22,70 de forma racional, los restos de
8 M40 & + 45,00 tornillos rotos, pernos y pasadores del
5pcs. piezas ZN°1~5 M3 ~M20 25,00 25,00 material que estan encajados.

Prowo-Kits

6pcs. piezas EN°1~6 M3 ~M26 37,00 mg z% H E:X
VIS VN j:/—\':

BT ARG L I KR
51, R, $HET.

USE UTILIZACION Hi&

Drill
Broca
SHER

Broken screw

Tornillo roto

TR ET

1 Drill into the broken screw.

Taladrar el tornillo roto. 5 ANTERERIHEST .

Screw BEFF e e ms M0 M2

M14  M18  M22 M27

Tornillo M16  M20 M24 M30
Drilling

@ Taladrado 2,5 3 4 5 6 8 10 14 15
LinT

[} 6 9 12 14 20 20 20 30 35

2 With a steel bar strike the bottom of the hole so that the thread is disengaged.
Con una barra de acero aplicar un golpe seco en el agujero para soltar la rosca.

PSR AEFLI R, DASEIRALBA o

3 Insert the extractor into the hole and unscrew with a tap wrench.
Apoyar el extractor en el agujero y desenroscar con una llave macho.

LETLAP R BRI, IR TR SR ET B
meagjifer @ 73
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Multi function tools, the Bi-face cutters are used for both pushing and
pulling operations.

Working interpolated on CNC machining centers or fixed on automatic lathe
machine, they may achieve threads, chamfers, radius or V-groovings.

Mainly used for internal grooves, they allow external machining as well.

V4
Newr 2047
N Bi-face for threading ISO pitch 77
Bi-face for O-rings Page 82
Mini punch broaches 84

Bie

Herramientas multifuncién, las fresas Bi-face son utiles para operaciones
frontales como de traccion.

Trabajando con interpolacion en centros de mecanizado CNC o fijados en
tornos automaticos se pueden realizar roscas, chaflanes, radios o ranuras en V.
Principalmente se usa para ranuras internas, también permite la mecanizacion
exterior.

2047
NWM— Bi-face para roscado IS0

’,

77
Bi-face para juntas téricas  Pigins 82
Mini brochas 84
. 2.
Bl @
zlﬂﬁélﬂ, B Y E R EENA ArEfESE,
FECNCHN T AP CAEATHE AR Bl i 7 F B B 1
PR, eI AR BURAL, fBlfh, FEEVIELIE.

EEHR AR, tET ARSI L. ‘ >

e 2047
0

Bi-face ¥ A2 L 150 F4] 3B 7
Bi-face ¥] /= L0 T 82

-

HARITIA 84

74 @ magator AT,

Photos, drawings and colors
of the catalog are not contractual. Colors
paricpate only in the esthetics ofthe layout.

Las o, los bujo y os colores del catdlogo
10 5o confractuale. Los coloes particpan silo
en o estética de la compaginacidn.
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FOR THREADING

Pages

Bio PARA ROSCADO Pigines
R pil
| %% single flute, for multiple pitches
P 55°-60° Un labio, para multiples pasos 76
— s ® B, ZEESRMIT
| %% two flutes, for 1SO pitch
60° Dos labios, para pasos ISO 77
@ ® W), ISORK T
. FOR CHAMFERING
Bl PARA AVELLANADO
25 7]
) Ak
Q%{g} Eé!g%g 60° - 90° 79
®
o FOR CORNER ROUNDING
B CON RADIO
dii]
= L 80
B
®
. FOR O-RING AND CIRCLIPS
Bl PARA JUNTAS TORICAS Y ANILLOS DE RETENCION
JFH FE O Pl 0 58 1 4% Pl
————1  O-rings []/;_ Circlips
Juntas toricas Anillos de retencion 82
4| O o TR |

MINI PUNCH BROACH FOR BLIND HOLES
MINI-BROCHAS PARA AGUJEROS CIEGOS
W1 R B4

Square
Cuadrado
NSVpiZ

Hexagonal
Hexagonal

NATE

H
) —
=
5y
K

v o
S Z
S
2=
Vo
=0
EE
ui >

<
< oc

LLl
o Q
VO

a
= g
= N

=
o=
=g
==
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INTERPOLATED

THREAD Cutters
single flute

o
The same tool will achieve different pitches, O( 60
right or left hand, in blind or through holes Biio 3 flutes labios 7]
SCREW $84T . d2 ) Bi-face M Hard'X
ROSCADO POR, TORNILLO A s mini 845-M  845-MH
INTERPOLACION FRESAS MO8 057 027 3 39 24 001 € 6500 € 68,00
. MO,9 064 031 3 39 27 00 63,00 66,00
de un labio M1,0 071 035 3 39 30 0015 60,00 63,00
Con la misma herramienta puede conseguir M1,2 091 0,55 3 39 36 0,015 58,00 61,00
diferentes pasos, a derechas o a izquierdas, M1,4 106 062 3 39 42 002 56,00 59,00
€N agujeros ciegos o pasantes. M6 12 069 3 39 48 002 56,00 58,00
W }L;b T M1,8 135 08 3 39 55 002 57,00 61,00
[l M20 15 092 3 39 6 002 57,00 61,00
ﬁm jj ﬂ M25 19 127 3 39 7 002 58,00 62,00
M3 23 157 6 66 9 003 63,00 67,00
—KR M TARKERE, ARAT, M4 31 209 6 66 12 004 74,00 79,00
BHEAL M5 40 290 6 66 15 005 76,00 81,00
M6 48 347 6 75 18 007 80,00 85,00
M8 65 48 8 80 22 008 100,00 108,00
MIO 79 595 8 80 26 009 110,00 118,00
T* *T=d1-0,02
o 27
ol 2
0 55° PZaliaN
- Bl 3 flutes labios 7]
SCREW §RFF arr 92 ) Bi-face M Hard'X
. d2 TORNILLO L i 844-M 844-MH
BSW1/8" 23 140 6 66 952 0035 € 80,00 € 85,00
BSW5/32" 31 175 6 66 11,11 0035 82,50 87,50
BSW3/16" 365 180 6 66 1905 004 85,00 90,00
Tolerances Tolerancias RNE BSW 1/4" 485 2,70 6 75 2222 0,06 100,00 107,50
SCREW D BSW5/16" 625 38 8 80 254 008 115,00 122,50
JRHF_TORNILLO BSW3/8" 75 480 8 80 254 008 145,00 155,00
M0,8 ~ M1,0 0-0,03 *T=d1-0,02
M1,2 ~M2,5 0-0,05
M3,0 ~ M10 0-0,10
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INTERPOLATED
THREAD Cutters

60° two flutes

x The same tool will achieve ISO pitch, right

- - p g

Bio 3flutes labios 7] or left hand, in blind or through holes.

SCREW ¥2FF P d2 ) Bi-face M Hard'X

1k L ..

TORNILLO mm b d h5 mini ¢ 846-M 846-MH ROSCADO POR
MO8 02 057 029 3 39 24 001 € 80,00 € 83,00 INTERPOLACION FRESAS
MO,9 0,225 064 033 3 39 27 001 75,00 78,00 :
M1,0 025 071 035 3 39 3 0015 70,00 73,00 de dOS IabIOS
M1,2 025 091 055 3 39 36 0015 67,50 70,50 Con la misma herramienta puede
M1,4 03 106 064 3 39 42 002 65,00 68,00 o anseguw ISO pasos, a derechas o a
M6 035 12 07 3 39 48 002 65,00 68,00 izquierdas, en agujeros ciegos o pasantes.
M1,8 035 14 08 3 39 55 002 57,00 61,00 W}Lj I
M20 04 154 09 3 39 6 002 65,00 68,00 n
M25 045 195 135 3 39 7 0025 70,00 75,00 J

M3 05 24 17 6 66 9 003 75,00 80,00 -
_‘I ~ n N ’
M4 07 32 22 6 66 12 004 85,00 90,00 K71 ’ETDH%@E@E E;%ﬁgls}?
M5 08 4 295 6 66 15 0,05 90,00 97,50 ’
M6 1 485 345 6 75 18 007 100,00 110,00
*T=d1-0,02
T*
—
120°
<>
-—D
) «——d1
-
90° step drills before threading:toprepare your holes
prior to using the Bi-face M (page 64). 2
Brocas escalonadas 90° antes del roscado: Para preparar
sus agujeros antes de usar la Bi-face M (pagina 64).
igﬁiﬂulﬁﬁmgooré*$%ié‘b A Tolerances Tolerancias NE
?j'fi )ﬂ Bi-face M'?F% é% ( -)’T 64) o SCREW d
#HF “TORNILLO D
M0,8 ~ M1,0 0-0,03
M1,2 ~ M2,5 0-0,05
M3,0 ~ M6 0-0,10
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INTERNAL MACHINING V - GROOVING
MECANIZADO INTERNO ~ RANURAEN "V"
WEI T FFVELE

&

DEBURRING
DESBARBADO
fLEER

(2

INTERNAL GROOVES FOR O-RINGS
RANURAS INTERNAS PARA JUNTAS TORICAS
OZY P8 N VAR

Vt’a@*m line

S

www.magafor.com
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FRONT AND BACK CHAMFERING

Bi-face conical cutters have a constant relief profile which results in a high
quality surface finish. Suitable for longitudinal or interpolated machining on
front and back faces of holes and surfaces.

AVELLANADORES FRONTAL Y TRASERO

Para las operaciones de super acabado la fresa Bi-face esta provista de un
perfil constante destalonado. Mecanizados longitudinales o por interpolacién
para el avellanado frontal o trasero de dangulos y agujeros.

" e @IA 7] U EIA ]

XU HET Bl J) A TSR, 0 TR .
E AP EATARBEEAN T AR A

p”fom(aac&(‘
R

Page
Pagina &1

With a high hardness (3500 Hv), this coating shows a high thermic stability
and an excellent protection against heat and wear. Ideal for dry machining -
high speed cut - in treated steels and dies.

Con una alta dureza (3500 Hv) este recubrimiento proporciona una alta
estabilidad térmica y una excelente proteccion contra el calor y el desgaste.
Ideal para mecanizado en seco - a alta velocidad - en aceros tratados y de matrices.

FIAHV3500 B3R ER A T B m iR e i, T R KIFTHA
M e . FFAIE STV, ROETIH], KRR T



90°
Bio mini *3flutes labios 7]
D di T L 0 22 Bi-face Hard'X
maxi maxi mini 8480 8480-H
0,20 0,12 0,12 39 0,11 0,29 87,50 € 92,50
0,25 0,15 0,15 39 0,13 0,37 85,00 90,00
0,30 0,18 0,18 39 0,15 0,45 85,00 90,00
0,40 0,24 0,24 39 0,19 0,61 82,50 87,50
0,50 0,30 0,30 39 0,23 0,77 80,00 85,00
0,60 0,36 0,36 39 0,27 093 77,50 82,50
0,80 0,48 0,48 39 0,35 1,25 75,00 80,00
1,0 0,7 0,30 60 0,50 5 53,50 56,50
1,5 1,1 0,45 60 0,73 6 51,50 54,50
1,8 14 0,60 60 0,75 8 49,50 52,50
2,0 1,5 0,60 60 0,95 8 49,50 52,50
2,8 2,1 0,90 60 1,30 10 49,50 52,50
3,0 2,1 0,90 60 1,50 10 49,50 52,50
*@0,20 ~0,50 =1tooth labio 7]
90°
Bl 4 flutes labios 7]
D** di T d2 Y £2 Bi-face Hard'X
maxi  maxi h6 mini 8490 8490-H
2,8 2,2 1,2 6 1,10 10 61,00 € 65,00
3,0 2,2 1,2 6 1,30 10 61,00 65,00
3,8 29 1,6 6 1,55 12 63,00 67,00
4,0 29 1,6 6 1,75 12 63,00 67,00
4,8 34 2,0 6 2,10 15 66,00 71,00
5,0 34 2,0 6 2,30 15 66,00 71,00
58 38 2,4 6 2,70 18 70,00 74,00
6,0 38 24 6 2,90 18 70,00 74,00
7,8 4,9 49 6 2,80 34 90,50 97,00
8,0 4,9 49 6 3,10 34 90,50 97,00
9,8 59 59 6 3,80 34 111,00 118,00
10,0 59 59 6 4,10 34 111,00 118,00
11,8 59 59 6 5,80 34 134,00 142,00
12,0 59 59 6 6,10 34 134,00 142,00
15,8 79 79 10 7,80 34 179,00 188,00
16,0 79 79 10 8,10 34 179,00 188,00
60°
BillS 4flutes labios 7]
D** d1 T d2 0 22 Bi-face Hard'X
maxi maxi h6 mini 8460 8460-H
2,0 1,5 0,6 3 1,7 8 78,00 € 82,00
5,0 34 34 6 28 15 84,50 88,50
8,0 4,9 49 6 54 34 111,00 116,00
12,0 59 59 6 10,6 34 163,00 171,00
**Tolerances Tolerancias A2 D@1~5=0-0,05-06~16=0-0,10

Undersized diameters to machine closer to the hole dimension.
Dimensiones bajo medida para mecanizar lo més aproximado al didmetro de los agujeros a mecanizar.

pRie R RGN TALE R~

90°+1°

X

21
o

-——d1

22

~— @ 3h6

B

90°+1°
X4

?020~3 90°
mini

21

22

40 mm

-—d1

100"

-— d2

?28~16 90°

@2~12 60°
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FACING CONTORNEADO  THIAIff

FRONT AND BACK
RADIUS CUTTERS

FRESAS CON RADIO

FRONTAL Y TRASERO

IE, R 7]

-—D

22

-——— d3

23

60

— 03

mini
R0,2~0,5

8 @ mageafior

22
r
o

23

100

—-—d2

standard
R0,5~3,0

0,05 ~0,10

Bi-face-R radius cutters have a constant relief profile which results in a high
quality surface finish. Suitable for longitudinal or interpolated machining on
front and back faces of holes and surfaces.

Para las operaciones de super acabado la fresa Bi-face-R esta provista
de un perfil constante destalonado. Mecanizados longitudinales o por
interpolacion para el avellanado frontal o trasero de angulos y agujeros.

X HERC B f ) B SR, I EEE R .
EEPmBATA BRI T AR A

Bio mini 2flutes labios 7]
R D d3 d2 Bi-face Hard'X
£002 mai maxi hs OX DBy 812 03 gagp 848-RH
0,2 1,9 1,25 3 087 132 09 145 8 € 62,00 € 65,00
0,3 23 145 3 1,07 182 12 1,95 9 62,00 65,00
0,4 26 1,55 3 122 237 155 25 10 62,00 65,00
0,5 29 1,65 3 1,37 287 1,85 3 12 62,00 65,00
[Bio 3 flutes labios 7]
R D d3 d2 Bi-face Hard'X
+0,02 maxi maxi h5 Ax Ay ¢ €2 €3 849-R 849-RH

0,5 49 3,65 6 237 317 215 33 20 € 85,00 € 89,00
0,6 520 3,75 6 252 337 214 35 25 85,00 89,00
0,8 59 4,05 6 289 3,77 214 39 30 85,00 89,00

1,0 66 435 8 322 427 223 43 35 109,00 115,00

1,2 74 475 8 362 507 263 52 35 109,00 115,00

1,5 84 51 10 412 577 273 58 35 134,00 142,00

1,8 9,3 54 10 457 637 272 64 35 134,00 142,00
2,0 9,9 56 10 487 687 282 68 35 134,00 142,00
2,5 109 5,6 12 537 797 290 78 35 163,00 171,00
3,0 119 56 12 587 907 30 8,8 35 163,00 171,00
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RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION

it FAEAE SR

With a high hardness (3500 HV), this coating shows a high thermic stability
and an excellent protection against heat and wear. Ideal for dry machining -
high speed cut - in treated steels and dies.

Con una alta dureza (3500 HV) este recubrimiento proporciona una alta Hasta j{gﬁ k
estabilidad térmica y una excelente proteccién contra el calor y el desgaste.
Ideal para mecanizado en seco - a alta velocidad - en aceros tratados y de matrices. UP to 67 HRC

FIEHV3500 R ERAL T R EKIAREVERE, LR KT
ot k. RFRIE ST, R OIH], AR T

. Speed m/min. velocidad @ (9] (4] %) (9]
Material B = K14 182 3&4 6&8 10&12 16

Materiales Bi-f Hard'X feed, per tooth fz REBE
J s Clf Espesor de la veruta
Steels <500 N/mm? 7 7 1 12 1 2
Aceros  ELN 60 ~70 0~90 0010 0012 0015 0020 0,030
s sy S00~800N/mmM 40~ 60 50~80 0010 0012 0015 0020 0030
f\tcierlgs sy 800~ 1000N/mm*  35~40 45~60 0010 0012 0013 0017 0025
Steels 2 Wdéam line
Aceros ey 1000~ 1300 N/mm 30~35 40~55 0010 0012 0013 0017 0025 o
Stainless steel Titanium alloy
Aceros inoxidables Aleaciones de titanio 25~30 35~50 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020
AW ®E&5&
Inconel Nimonic Waspaloy 15~20 25~40 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020 www.magafor.com
Eﬂ;%ii’ggn Btk <180HB  35~40 45~60 0010 0012 0013 0017 0025
Eﬂf“d'{ggn bk >180HB  30~35 40~55 0010 0012 0013 0017 0025
A A
Cooper alloy Aleaciones de cobre fin,  50-~80 60~100 0012 0012 0015 0020 0,030
Aluminium Aluminioc 4144 <6%Si 70~ 100 80~120 0012 0012 0015 0020 0,030
Aluminium Aluminio 4344 >6%Si 90~ 150 110~180 0012 0012 0015 0020 0,030
A
Thermoplast RBHABMF 100150  130~200 0015 0025 0030 0040 0,050

Materiales termoplasticos

megjifer @ s



O-RING AND CIRCLIPS
MILLING CUTTERS

JUNTAS TORICASY .
ANILLOS DE RETENCION

O] FsE 3% B
ENESIA

| —
s_@p3-—o
f
g - d3
-
—-—d2

8 @ magafior

R/ R:torexo,zr
0,10~0,15 RN
O-RINGS

To secure the tightness, the O-rings are compressed and go out of the shape. So it
is recommended they be set-up in square grooves with smooth surface. The radius
protects the O-ring against any damage:

« when setting up,

« during the utilization, when mis-formed it secures the expected tightness.
The Bi-face milling cutters are designed to machine strictly conformed grooves, for
static or dynamic use of the O-rings.
Machinings:

« interpolated on CNC machining centers,

- fixed on automatic lathe machines.

JUNTAS TORICAS

Para asegurar la estanqueidad las juntas téricas se comprimen y se deforman. Por lo
que se recomienda que se ajusten en ranuras cuadradas con la superficie lisa. El radio
protege a la junta térica contra cualquier dafo:

« En el montaje,

« Durante su uso, cuando esta mal formado asegura la estanqueidad esperada.
Las fresas Bi-face estan disefiadas especificamente para mecanizar ranuras, para el
uso estatico o en movimiento de las juntas téricas.
Mecanizacién:

« Interpolacion en centros de mecanizacion CNC,

« Fijo en tornos automaticos.

O

A THERRBEE, OUEEBANCIEER. Ul B2l e s e
ﬂ@%ﬁ%ﬁ%m@* o PR A TORIE T

TEAFAEREY, EHESEER, SHATHHNERE.
LTI TBAARF A ERkME FRmE)RMEHOEE.
bR T :

FEABEE I T AL,

* [l e 7E 5 EJELIR L.

CIRCLIPS y
ANILLOS DE RETENCION S

SRk Pl

It is up to the end-user to select the width £1 adapted to the expected setting up of the
circlips.

Corresponde al usuario final seleccionar el ancho £1 adaptado a la configuracion
esperada de los anillos de retencion.

B P REEREETRN R RENTELL



R=0,10~0,15

i

#

———— 3°~5°

f

H R=torex0,2

uml { -
r ﬁ \\ r./ 3%~ 5°
J )
|
—] d1
D
Bio 3flutes labios 7]
H d2 Bi-face Hard'X
Tore d1 hS d3 21 22 23 L 841 841-H
1,00 49 085 3,19 6 31 140 191 10 75 € 125,00 130,00
1,20~1,50 59 1,10 3,69 6 36 160 213 10 75 135,00 140,00
1,60 76 135 489 8 48 200 256 12 80 160,00 165,00
1,78~1,80 79 150 489 8 48 230 288 12 80 190,00 195,00
1,90~200 93 1,70 589 10 58 250 310 14 920 200,00 207,50
2,20 99 190 609 10 60 280 342 14 920 210,00 217,50
240~2,50 11,7 210 749 12 74 320 385 16 100 240,00 250,00
2,60~265 120 225 749 14 74 330 39 18 110 260,00 270,00
2,70~2,80 13,5 235 879 14 87 340 407 18 110 320,00 335,00
3,00 13,9 255 879 14 87 380 449 18 110 350,00 365,00

With a high hardness (3500HV), this coating shows a high thermic stability
and an excellent protection against heat and wear. Ideal for dry machining -
high speed cut - in treated steels and dies.

Con una alta dureza (3500HV) este recubrimiento proporciona una alta
estabilidad térmica y una excelente proteccién contra el calor y el desgaste.
Ideal para mecanizado en seco - a alta velocidad - en aceros tratados y de matrices.

RIAHV3500/r EREE TR E G e, R PPtEE

Mt L. FESTU0, REIH, BKENAER T

1<

Hasta A& & X
Upto ©7HRC
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SQUARED
MINI-BROACHES
FOR BLIND HOLES

CUADRADO
MINI-BROCHAS
PARA AGUJEROS
CIEGOS

IELA
W IR
BLH

84 @ megjifor
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C L L
5682
1,5 32 2,3 1,53 69,50
2 32 2,7 2,04 69,00
2,5 32 39 2,55 68,50
3 32 4,7 3,06 68,00
3,5 32 4,7 3,57 67,50
4 32 6,3 4,08 67,00
4,5 32 6,3 4,59 66,50
5 32 7.9 5,10 66,00
6 32 95 6,12 65,50
8 32 95 8,16 89,00
10 32 12,7 10,20 91,00

*29% larger than the C size 2% mayor que lacota C 2% KHCR~F

The mini broaches are used on broach-holders.
Las mini brochas se montan en porta-brochas.

WIS ) B 2 BARIY 71 B 71 AR



N

H L 0 NN magafor

< 5662
1,3 32 23 1,32 71,50
1,5 32 2,3 1,53 71,50
2 32 2,7 2,04 71,00
2,5 32 39 2,53 70,50
3 32 4,7 3,06 70,00
3,5 32 4,7 3,57 69,50
4 32 6,3 4,08 69,00
4,5 32 6,3 4,59 68,50
5 32 79 510 68,00
6 32 9,5 6,12 67,50
8 32 9,5 8,16 92,00
10 32 12,7 10,20 94,00
11 32 12,7 11,22 96,00
12 32 12,7 12,24 97,00

* 2% larger than the C size 2% mayor que la cota C 2% KRCR

Rac=X

Coatings on request

Recubrimientos bajo peticion

MACRILOF #;
Y
a(}H

]

—-—— 08

HEXAGONAL
MINI-BROACHES
FOR BLIND HOLES

HEXAGONAL
MINI-BROCHAS
PARA AGUJEROS
CIEGOS

VAYi:biZ
WiE IR
BLH
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Among our 54 micro end-mill ranges it’s easy to select the most
adapted tool to your needs, i.e. to machine an angle, a straight form, a
concave or convex radius. Diameters or radii are available

from 50 microns. For instance: end-mills diameter 0.40 are standard

in 60 different ranges! Who offers more?

Which tool to select? 400 sizes classified per increasing size,

more than 1000 solutions offered! Page 92

M Engraving end mills 112

Micro drills 116

Entre nuestras 54 gamas de micro-fresas, mecanizando un angulo,

una forma recta, un radio cédncavo o convexo seleccione la mejor
solucion adaptada a su necesidad. Diametros o radios disponibles

a partir de 50 micras. Por ejemplo: Las fresas diametro 0.40 son estandar
en 60 gamas diferentes! Quién ofrece mas?

/Qué herramienta emplear ? 400 medidas clasificadas por order creciente,
mas de 1000 soluciones ofrecidas! Pagina 92

Nov@da/mﬂ? Fresas de grabado m

Pdgina

Micro brocas 116

%EﬁMMmﬁi%ﬁﬁ RS RIBE SR TIR, i
T f R, EOM, T,
21 LAAO0.05mmFLE,
Wzn. 0.4mmu] A 608 AR HIiEFE, SRIHME?
IR EET H 2 4K A] 8 N400%E 2058 R ~F RIET B,
HEE 10005 2 L R eI 2 | 7T 92

M 247

112

r
- 116

*

L [ MIllINE

M agafor is the only tool manufacturer of this european
commission for the study of micro-machinings.

This research aims to improve performance of the tools
for the benefit of our customers.

Magafor es el Unico fabricante de esta comision europea para

el estudio de los micro-mecanizados. Esta investigacion apunta
a la mejora del rendimiento de las herramientas para el mayor
beneficio de nuestros clientes.

agi‘lfor 7,:% E}\hyﬂ ﬁ%IJ iﬁl[k-]j}/% n&_‘ﬁi j"!'\ ) esthetics of the layout.
_‘:g‘E ﬂ:ﬁ ?:?Igb |] I E:I: %@ﬁ jﬁ -A . Las fotos, los dibujo y los colores delca td/ogo
HAsfE TR T) RN TERE, AR IR . T Al

HAMER, B4R BEMEAT TR

/ Photos, drawings and colors
of the catalog are not contractual.
Colors participate only in the

8 @ magafior



O
O

O
Qo |ls

©

il

O

O
®

o MULTI-FUNCTIONS TOOLS | Pages }
HERRLA\A\AIENTAS MULTIFUNCION Pégina
%IJJ 5e JJ H iy
1 =10
OPERATIONS
é @=0,1~20,0
® Ot 40° - 60° - 90° - 100° - 120°
] wvi
% ﬁ @ ﬁ M
@ @ ® T & @ @ O P %
SQUARE END-TOOLS (@ I
HEBRAMIENTAS DE FORMA RECTA [— E
L8k T LLI E
O W owswo w &g
5 dmonene sos20 9 = EE
2 L3 ) o < &
ALU-TITAN - PLASTICS SERIES 305~30 100 T
ALU-TITANIO - PLASTICOS 43 -4k - 388} R31 = 7~ 7 P -
r— 1
@i@ V@ TRES LABIOS 3 TVAUR4ET) o050 W = Q
RADIUS FORM END TOOLS 5
HERR&MIENTAS DE FORMA CON RADIO el
BRL N7 8ET] E
T2 CRCULD B BT R=01~60 102
'y HZ HEMMLED e sy 0425
EGINI:I'-/EI\IIEQFERICA B BERLTEET] R=005~80 104
WITHLONGNECK = R=02~15 107
@ @ CON CUELLO LARGO ¥ gl Tk 7] <o
CERAMICS + DENTAL N R=03~125 108
PARA DENTAL Y CERAMICA Fg&+F Rl r4tT) i
o PARAMOLDE Y MATRIZ 1 Eir87] R=05~30 9
ENGRAVING END TOOLS - MICRO DRILLS
FBESILS DE GRABADO - MICRO BROCAS
MEZISISET] — TR ER
ENGRAVING END TOOLS
= FRESAS DE GRABADO @0,05~0,20 112
G 0 messres
PRE DRILLING MICRO DRILLS
‘%Q* MICRO BROCAS PARA PRETALADRADO @0,1~10 116
TS FLIM R S8 5E

W/e?r_oz_( 7

MICRO DRILLS 4
MICRO BROCAS [1)] 0,1~3,0 118
TSR

www.magafor.com
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1 ‘=10 OPERATIONS

”- 90°-100°-120°
TALADRADO

§—! DRILLING
90°-100°-120°
CENTRADO - PUNTEADO
CENTERING - SPOTTING
AL - AL

@

40°-60°-90°-100°-120°  90°-100°-120°

CHAFLANADO CHAFLANES DIRECTOS
CHAMFERING DIRECT CHAMFERS
Bl X

i)

40°-60°-90°-100°- 120°
CHAFLANES LONGITUDINALES
LONGITUDINAL CHAMFERS
HrafEs

40°- 60°
GRABADO
ENGRAVING
REZ]

MULTI-FUNCTION TOOLS

This is the ideal tool for machining centres and NC processing machines.
« Combination of multiple machining processes:
- Unique conception allow up to 10 opérations!
- reduction in machine set-up time, reduction of operating time.
+ Improved performances= page 115
- reinforced shank,
- micrograin solid carbide + Hard'X coating,
+ Easy storage:
- fewer tools required, less stock required.

HERRAMIENTAS MULTIFUNCION

Esta es la herramienta ideal para centros de mecanizado y maquinas CNC.
» Mecanizados multiples combinados:
- {Una Unica herramienta permite hasta 10 operaciones!

ii=ev]

90°-100°-120°
RANURA EN "V"
V - GROOVING

® FrVALE

40°-60°-90°-100°-120° )
MECANIZADO POR INTERPOLACION
INTERPOLATION DRILLING
ML AL

40°-60°-90°-100°-120°
CONTORNEADO
COUNTOURING
iR

- reduccion del tiempo de preparacion de maquina, reduccion de los ciclos de trabajo.

+ Mejores prestaciones = Pagina 115

- mango reforzada,

- metal duro micrograno + recubrimiento Hard'X,
« Facil stockage:

- reduccion del ndmero de herramientas utilizadas, reduccién de stock.
ﬁ%ﬁﬂﬂuiﬂlﬂfu%f?&’cﬁﬂﬁ

ZDhReJI R
CHAETENT

B O SR AR L0 R | ‘

- J/D T HUR R EERT 8],  Jak2b T hp TR ]
. ﬁig%ﬁﬁbzﬁns

- XA SE R A4 + Hard'X B8

T

-ROTIEEE, ROERTIESE
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www.magafor.com

T/
pyam
W/
@ o
90° W\ i
= magafor standard 7 -
b L 0 4 T+ MULTI-V Hard'X N
8090 8090-H
0,1 39 0,2 3 001 € 76,00 € 81,00
0,2 39 04 3 0,02 55,00 60,00
0,3 39 06 3 0,03 46,00 51,00 4
0,4 39 0,8 3 0,04 41,00 46,00
0,5 39 1,0 3 0,05 35,00 40,00
0,6 39 12 3 0,06 35,00 40,00
0,7 39 14 3 007 35,00 40,00 = ek
0,8 39 1,6 3 0,08 35,00 40,00
0,9 39 18 3 0,09 35,00 40,00
1,0 39 2,0 3 0,10 35,00 40,00
::; :g ;:‘21 ; g:}; ;::gg :g:gg Tolerances Tolerancias NE
13 39 26 3 0,13 35,00 40,00 D o d2
14 39 28 3 0,14 35,00 40,00
1,5 39 3,0 3 0,15 35,00 40,00 @0,1~10=h9 Lo 0,1~2,6=h5
1,6 39 32 3 0,16 35,00 40,00 ©12~20=d9  ~ 3~20=h6
1,7 39 34 3 0,17 35,00 40,00
18 39 36 3 0,18 35,00 40,00
1,9 39 38 3 0,19 35,00 40,00 '
2,0 39 40 3 0,20 35,00 40,00 ; l TE\ST.
2,1 39 42 3 0,21 36,00 41,00 S W
2,2 39 44 3 0,22 36,00 41,00
23 39 46 3 0,23 36,00 41,00
24 39 438 3 0,24 36,00 41,00
2,5 39 50 3 0,25 36,00 41,00
2,6 39 5.2 3 0,26 36,00 41,00
3,0 50 6,0 4 03 37,50 42,50
4,0 50 8,0 5 04 38,75 43,75 60°-90°-120°
476-3/16" 50 95 635 05 49,00 54,00 Set of 3 Hard'X coated tools
5,0 50 10 6 05 45,00 50,00 with the same diameter
6,0 60 12 8 06 50,00 55,00 Juego de 3 herramientas recubiertas en
6,35-1/4" 60 12 7,93 06 63,00 69,00 Hard'X con el mismo didametro
7,93-5/16" 70 16 952 08 67,00 74,00 =X HRE R~ Hard'X
8,0 70 16 10 0,8 73,50 80,50 BEER
9,52-3/8" 70 18 12,7 1,0 99,00 108,00
10,0 70 18 12 1,0 91,50 102,50 Code PRECIOS ESPECIALES
12,0 70 20 12 12 89,00 100,00 2 Ref. SPECIAL PRICES
12,7-1/2" 70 20 12,7 13 94,00 104,00 By REHHE
15,87-5/8" 80 25 1587 16 130,00 145,00 4 8087/4 € 106,00
16,0 80 26 16 1,6 132,00 148,00 6 8087/6 137,00
20,0 100 32 20 2,0 235,00 259,00 8 8087/8 199,00

*T=0,1xD :Webthickness espesordelnicleo MZLEE

Special series D =d2 Pages 90

perfm'l«dkm Péqina
X O 40°-60°-100°-120° 11 91

Page )
Pagina 115
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Tolerances Tolerancias RNE
D (0 d2

@3~20=d9 +1° @3~20=h6

H

SPECIAL SERIES
D=d2

These tools allow machining close to side walls.

SERIES ESPECIALES
D=d2

Estas series permiten realizar mecanizados de
dificil acceso.

SYHIEY

18 AR5 A o 3 PR B D .

Videor ou line
www.magafor.com

%0 @ mageior

920°
= magafor standard
5 ] 0 o T MULTI-V Hard'X
8089 8089-H

3,0 45 6,0 D 03 35,00 40,00
4,0 50 8,0 D 04 36,00 41,00
5,0 50 10 D 05 42,00 47,00
6,0 50 12 D 06 47,00 52,00
8,0 70 16 D 038 69,00 76,00
10,0 70 18 D 10 87,00 98,00

@12~20 Page Pigna UT 89
*T=0,1xD :Webthickness espesordelnicleo MLIEE

pafmmuaua%'
R

Page
Pagina 115

Long
Largas

JUIES

920°
= magafor standard
5 ] . o T MULTI-V Hard'X
8089-L 8089-LH

3,0 80 12 D 03 70,00 73,00
4,0 00 16 D 04 80,00 83,00
5,0 120 20 D 05 85,00 88,00
6,0 140 24 D 06 95,00 99,00
8,0 140 32 D 038 115,00 120,00
10,0 170 36 D 10 195,00 200,00
12,0 170 40 D 12 215,00 222,50
16,0 200 52 D 16 375,00 395,00
20,0 200 64 D 2,0 590,00 610,00

*T=0,1xD :Webthickness espesordelnicleo MLSIEREE



Special for engraving
Especial para grabados

REZI% M

40° LS
60°

=magafor standard ~ O( 40° O 60°
5 L o a 1 MUTIV  HardX  MULTLV  HardX
8040 8040-H 8088 8088-H
05 39 10 3 005 €5700 € 6200 €51,00 € 56,00
08 39 16 3 008 53,00 58,00
0 39 20 3 010 56,00 61,00 48,00 53,00
12 39 24 3 01 53,00 58,00
15 39 30 3 015 56,00 61,00 48,00 53,00
18 39 36 3 0,8 53,00 58,00
20 39 40 3 020 56,00 61,00 48,00 53,00
25 39 50 3 025 49,00 54,00
30 50 60 4 03 71,00 76,00 65,00 70,00
40 50 80 5 04 67,00 72,00
50 50 10 6 05 8500 90,00 77,00 82,00
60 60 12 8 06 87,00 92,00
80 70 16 10 08 127,00 134,00
00 70 18 12 10 162,00 173,00 146,00 157,00
120 70 20 12 12 162,00 173,00 146,00 157,00
160 80 26 16 16 21500 231,00
200 1053220 20 386,00 419,00

#*T=0,1xD :Web thickness espesordel nicleo RIZERE

100°
120°

= magaforstandard ~ O( 100° O 120°
D L ¢ d T MULTI-V Hard'X MULTI-V Hard'X
8095 8095-H 8092 8092-H

0 39 20 3 010 € € € 43,00 € 48,00
15 39 30 3 015 43,00 48,00
20 39 40 3 020 43,00 48,00
25 39 50 3 025 44,00 49,00
30 50 60 4 03 57,00 62,00
40 50 80 5 04 59,00 64,00
50 50 10 6 05 69,00 74,00
60 60 12 8 06 10400 109,00 78,00 83,00
80 70 16 10 08 168,00 17500 11500 122,00
100 70 18 12 1,0 194,00 20500 144,00 15500
120 70 20 12 12 19400 20500 144,00 155,00
160 80 26 16 16 28600 302,00 213,00 229,00
200 100 32 20 20 379,00 403,00

*T=0,1xD :Web thickness espesordelnicleo MZLEE

T/
pram
W/
[0
] - D
=N
—-—d2
Tolerances Tolerancias NE
D [0 d2
@05~10=h9 +1° 05~25=h5
?12~20=d9 B 3~20=h6

60°-90°-120°
Set of 3 Hard'X coated tools
with the same diameter

Juego de 3 herramientas recubiertas en
Hard'X con el mismo diametro

= AR R B Hard X
wEER

Code PRECIOS ESPECIALES
2 Ref. SPECIAL PRICES
i) BN
4 8087/4 € 106,00
6 8087/6 137,00
8 8087/8 199,00

megjaifer @ 91
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CHOICE OF MICRO-
ELECCION DE LAS
—— 7 T )

)

=]

SQUARE END-TOOLS sizes classified,
FRESAS FRONTALES 40 medidas clasificadas,
kBt K48,
Page Page Page Page Page
D 21 22 Pégina D 21 422 Pégina D 21 22 Pégina D 21 22 Pégina D 21 022 Pégina
iy iy i I U
0,05 0,1 95 0,55 15 95 1,0 075 94 1,4 19 6 97 1,8 2,5 9 97
0,06 0,12 95 0,60 0,45 94 13 4 97 19 9 97 25 12 97
0,08 0,12 95 07 4 97 13 6 97 2,1 94 2,7 94
0,10 0,1 94 09 94 13 9 97 2,1 6 929 27 6 929
0,2 95 09 2 99 1,3 12 97 2,1 9 929 27 12 929
0,12 0,24 95 09 4 99 1,5 94 21 12 99 2,7 16 99
0,15 0,2 94 09 6 99 1.5 4 99 23 98 29 98
0,3 95 09 9 99 15 6 99 4 95-100-101 5 95-100-101
020 03 94 1,1 98 15 9 929 7 96 9 96
0,5 95 15 95-100-101 1,5 12 929 11,2 96 14,4 96
0,25 0,35 94 3 96 1,5 16 929 1,45 4 95 1,9 2,101 94
0,5 95 4,8 96 1,5 20 99 1,5 205 6 97 5 95-101
0,30 045 94 0,65 15 95 1,7 98 205 9 97 9,5 96
045 1 99 0,70 0,53 94 3 95-100-101 205 12 97 15,2 96
045 15 929 0,101 4 97 5 96 2,25 94 2,0 28 9 97
045 2 99 1 2 929 8 96 23 6 929 28 12 97
0,65 98 1 4 99 1,05 3 95 2,3 9 929 28 15 97
08 95 1 6 99 1,1 1,65 94 23 12 99 3 94
1,5 96 1,05 78 3 95-101 23 16 99 3 6 99
2,4 96 1,2 80 55 96 23 20 99 3 9 99
035 08 95 2 95-84 8,8 96 2,5 98 3 12 99
040 03 94 35 96 1,15 3 95 4 95-100-101 3 16 929
04 2 97 5,6 96 1,2 16 6 97 7 96 3 20 99
0,6 94 0,75 2 95 16 9 97 12 96 3 25 99
06 2 99 080 06 78 1,8 94 1,55 5 95 3 30 99
06 3 929 1 4 97 18 6 929 1,6 24 94 3,2 98
06 4 929 1 6 97 18 9 929 24 6 929 5 95-100-101
08 98 1 9 97 1.8 12 929 24 12 929 10 96
1 95 1,2 78 2 98 24 16 929 16 96
2 96 12 4 99 4 95-100-101 2,6 98 2,05 6 95
3,2 96 12 6 99 6 96 5 95-100-101 2,1 6 95-101
0,45 1 95 1,2 9 929 9,6 96 8 96 2,2 6 95-101
0,50 037 94 1,2 12 929 1,25 4 95 12,8 96 2,25 6 95
055 2 97 1,4 80 1,3 19 94 1,7 255 94 2,3 6 95-101
055 4 97 2 95-100-101 4 95-101 5 95-101 2,4 6 95-101
055 6 97 4 96 6,5 96 8,5 96 25 355 15 97
0,7 2 929 6,4 96 10,4 96 13,6 96 7 95-101
07 4 929 0,101 2 95 1,75 5 95 12,5 96
07 6 99 09 1,15 6 97 20 96
07 9 99 1,35 78 2,6
0,75 94 2,5 95-84 2,7
09 98 4,5 96 95
15 95-100-101 7,2 96
2,5 96 095 25 95 13,9
4 96 3 95 14,0

9 @ magafor



END MILLS
MICRO-FRESAS
7] 698 1F

offered solutions!

RADIUS FORM END-TOOLS

1000 so'uciones ofrecidas! FRESAS PUNTA ESFERICA
REEQGBRT R BRLATBET)
Page Page Page Page Page
R 21 £2 Pagina R 21 £2 Pigina R 21 £2 Pigina R 21 022 Péigina R 21 £2 Pagina
BT 7T BT T T
0,05 0,1 104 0,35 1,05 104 0,55 1,65 104 085 25 104 1,25 355 12 108
0,2 105 2 105 3 105 0,9 2,5 9 108 355 15 108
0,075 0,2 104 040 06 104 060 16 6 108 2,7 104 3,7 104
0,3 105 0,6 4 107 1,8 104 5 105 68 15 109
0,1 0,3 104 0,6 6 107 4 105 1,0 1,6 6 107 68 16 108
0,5 105 0,6 9 107 065 19 104 1,6 9 107 68 21 109
0,125 0,35 104 06 12 107 0,70 19 7 108 16 12 107 68 22 108
0,5 105 08 106 2,1 104 16 16 107 7 109
0,15 0,25 104 1 4 108 4 105 1,6 20 107 1,3 39 104
0,45 104 1 6 108 075 1,2 6 107 16 25 107 1,4 4,2 104
0,8 105 1 9 108 1,2 9 107 1,6 30 107 1,5 43 15 108
0,175 0,3 104 1,2 104 12 12 107 1,8 106 10 105
0,2 03 104 2 105 12 16 107 2,8 9 108 1,75 10 105
0,3 2 107 045 1,35 104 12 20 107 28 10 108 2,0 12 105
0,3 3 107 2,5 105 14 106 28 12 108 2,25 12 105
0,3 4 107 0,50 0,75 104 205 6 108 28 15 108 2,5 14 105
04 2 108 0,8 4 107 205 75 108 3 104 2,75 14 105
0,5 106 08 6 107 205 9 108 48 15 109 3,0 16 105
0,6 104 08 9 107 205 12 108 48 16 108 35 18 105
1 105 08 12 107 2,2 104 48 21 109 4,0 20 105
0,25 0,35 104 08 16 107 4 105 48 22 108 45 22 105
04 2 107 08 20 107 0,8 2,2 8 108 5 105-109 5,0 26 105
04 4 107 1 106 24 104 1,1 33 104 6,0 30 105
04 6 107 13 4 108 4 105 1,2 3,6 104 7,0 35 105
04 9 107 1,3 5 108 8,0 40 105
055 2 108 1,3 6 108
055 4 108 1,3 9 108
055 6 108 1,3 12 108
0,6 106 1,5 104
0,75 104 28 14 109
1,5 105 28 16 108
03 045 104 28 19 109
s w2 r e www.magafor.com
05 4 107 3 105-109 , , ,
05 6 107 Easy selection of more than 12 000 dimensions, from stock!
05 9 107 Facil seleccion de mas de 12.000 dimensiones, j en stock !
g;; ; }gg A 12.000F2 Rk, HA 518!
0,9 104
1,3 13 109
1,3 16 108
1,3 19 109
13 22 108
1,5 105-109

megeaior @ 9



Page W
Pagina 114
£=0,75xD EXTRA-SHORT EXTRA-CORTAS e
magaforce Hard'X
@ @ D L 2 d2 8951 1 Graph'X 851 1 _H
0,4 39 0,30 3 € 25,00 Coatings € 31,00
05 39 037 3 20,00 S PR 27,00
- D 0,6 39 0,45 3 20,00 Recubrimientos 27,00
i3 o T o0 e o —
(=) /A r r SR, = r
1,0 39 0,75 3 20,00 k)= 27,00
£=1,5xD SHORT CORTAS w7
» b L 0 & magaforce Graph'X Hard'X
8507 8507-G 8507-H
d 0,1 39 0,1 3 € 55,00 € € 61,00
> 015 39 02 3 47,00 53,00
0,2 39 03 3 39,00 45,00
0,25 39 0,35 3 39,00 45,00
- 0,3 39 0,45 3 25,00 52,00 31,00
04 39 0,6 3 25,00 52,00 31,00
0,5 39 0,75 3 20,00 47,00 27,00
PRECISION MINIATURE 06 39 09 3 2000 47,00 27,00
E N D_M I L LS 0,7 39 1,05 3 20,00 47,00 27,00
0,8 39 1,2 3 20,00 47,00 27,00
0,9 39 1,35 3 20,00 47,00 27,00
M |C RO'F RES,AS 1,0 39 15 3 20,00 47,00 27,00
DE PREC'S'ON 1,1 39 165 3 20,00 47,00 27,00
1,2 39 18 3 20,00 47,00 27,00
/ i 1,3 39 1,95 3 20,00 47,00 27,00
Y)
ﬁ%ﬁﬁé‘i%’ﬁﬂ 1,4 39 2,1 3 20,00 47,00 27,00
1,5 39 2,25 3 20,00 47,00 27,00
1,6 39 24 3 20,00 47,00 27,00
Tolerances Tolerancias N 1,7 39 255 3 20,00 47,00 27,00
1,8 39 2,7 3 20,00 47,00 27,00
%%ER'A'- D ¢ d2 19 39 285 3 20,00 47,00 27,00
2,0 39 3,0 3 20,00 47,00 27,00
0,05~0,087 , 0.005 +0,03
CARBIDE  0,10~0,12/ +0,08 0,05~59
0,15~0,25 +010  h5 @W@[@h'x 1
METALDURO 0,3~0,45 0,15 . ; . . . .
05~065 b h7 10 20 60~140 diamond coating (8000 HV) particularly effective to machine graphite,
BRA4 6,7~2’,0 + 0:30 “h6 composite materials, plastics with glass-fibers or carbon-fibers.
21~14,0 +0,50 recubrimiento diamante (8000 HV) particularmente efectivo para mecanizar
raf mposi lasti n fibr. vidrio o fibr rbono.
HSSECOBALT 2001 grafito, c‘o posites, plast cos‘co bra de vid oi b‘z‘:\ de carbono
e SRR E(HVB000) RAIER TH B, FabH,
HSS8%COBALT &8 SRR, RS,
o Set page :
r"\ Juego Pagina 104 with a high hardness (3500 HV) this coating shows an excellent protection against
" i heat and wear. Ideal for dry machining, in treated steels and dies up to 67 HRC.
con una gran dureza (3500 HV) este recubrimiento muestra una excelente
” Ir, proteccion contra el calor y el desgaste. Ideal para mecanizado en seco de
?P I ! I alta velocidad, en aceros tratados y matrices.
' | BERLE HV3500, BATHRGHIZIIRYE, i BRI 2
}5' JE B ) I T HRC6 718 K SR B AR .«

9% @ magaior



SERIE PRECISION  magafor standard surco
D D magaforce Graph'’X  Hard'X D D D [}
0,Tmm 0,01 mm Lot 8500 8500-G 8500-H inches 0,1mm 0,05 mm L mini d2 500
0,05 39 010 3 €114,00 € € 03-04 37 1 3 € 30,00
0,06 39 012 3 98,00 0,5-0,6 37 15 3 30,00
0,08 39 016 3 83,00 0,7-0,8 37 2 4 30,00
0,1 39 020 3 69,00 75,00 0.9 37 25 4 30,00
g'g ;g 06234 ; gz'gg z:'gg 10-11 095105 37 3 4 30,00
0.2 0,25 39 05 3 29,00 55,00 1,2~1,6 125145155 37 4 4 30,00
03 035 39 08 3 3350 60,50 39,50 2 20 \Uieale s ) N0 (O N R
0,4 045 39 1 3 33,50 60,50 39,50 23~27 225 40 7 4 30,00
05-06 055-0,65 39 15 3 26,00 53,00 32,00 317(1/8") 2,8~3,2 275295305 44 8 5 30,00
07-08 075-0,85 39 2 3 26,00 53,00 32,00 33~37 3,25 44 10 5 30,00
0,9 0,95 39 25 3 26,00 53,00 32,00 38~47 395405 51 12 6 35,00
1,0 39 3 3 24,00 51,00 30,00 476(3/16") 48~57 495505 52 14 6 35,00
1,1 1,05-1,15 39 3 3 28,00 55,00 34,00 635(1/4") 58~77 595605 60 16 8 37,00
1,2~14 125-145 39 4 3 28,00 55,00 34,00 7,94(5/16") 7,8~8,0 61 18 8 43,50
1.5 39 4 3 mmdbOlEyEes1, 000 Ees0,00 952(3/8") 81~97 69 18 10 47,50
SUNESEE MY o [ | - T W
21~24 205-225 39 6 3 36,00 63,00 42,00 101~11,0 0 22 12 67,00
25 39 7 3 3200 59,00 38,00 TG0 (NN B 69,00
26~29 2,75 39 7 3 39,00 66,00 45,00 12,70(1/2") 12,1~ 13,2 83 26 12 76,00
3,0 4 10 4 36,00 63,00 42,00 13,5-14,0 83 26 12 76,00
3,1~39 305317325 44 10 4 42,00 69,00 48,00
4,0 52 12 5 39,00 66,00 45,00
41~49 4,05-476 52 12 5 44,00 71,00 50,00
5,0 52 14 6 42,00 69,00 48,00 ‘
51a5,9 5,05 52 14 6 46,00 73,00 52,00 %
6,0 52 16 6 40,00 46,00 |
6,1~69 605-635 63 16 8 57,50 ‘ 64,50 NFE 66217 - DIN 327 / / W
70~79 7,94 63 18 8 57,50 Coatings 64,50 v 4 |
8,0 63 20 8 51,50 onrequest —ggsg D L 2% / CARBO-TIN
8,1~99 9,52 72 22 10 76,00 83,00 523 5923
10,0 7226 10 70,00 Recubrimientos 77,00 14,5 73 16 12 € 60,00 € 70,00
10,1~ 10,9 83 26 12 111,00 bajo peticion 119,00 15,0 73 16 12 42,50 52,50
T oW T 10 e el 6 R
A ’ =By ’
12,1~129 83 30 14 167,00 B 177,00 :2'(5) ;z : z 12 :2’:3 ::’zg
13,0~ 13,9 83 32 14 167,00 177,00 ! : ‘
14,0 83 35 14 167,00 177,00 LY G L o 50,00 e
Miniature End-Mills With Corner Radius page 17,5 7 19 16 5250 Ze00
Micro Fresas Con Radio Torico pagina 98 18,0 79 19 16 45,00 60,00
B A S ) b} 18,5 79 19 16 87,50 102,50
19,0 79 19 16 80,00 95,00
19,5 88 22 20 87,50 102,50
20,0 88 22 20 57,50 72,50
#@ magafor,
' l l .2 l S i
The choice! Laeleccion! E#
Material H)ﬁ HSS-E 8% Co HSS-E 8% Co CARBIDE CARBIDE METALDURO CARBIDE METAL DURO
Material °-0 1 CARBOTIN METALDURO TEEE&4E TWHRE4E +Graph'X BRE&SE +Hard'X
e FE | Ge S, oon A S
Use Small series Intensive production Graphite-Abrasivematerials-Ceramics ~ Hard alloys - Treated steels
Utilizacion Pequenias series Produccién intensiva Grafito - Materiales abrasivos- Ceramica ~ Aleaciones duras - Aceros tratados
Hig Ntk E T KR4 - EME - R T & - EK AN

megeaior @ 9%



"
@ @ L= LONG LARGAS K&
magaforce Graph'X Hard'X
b Lt 4 “g509 8509-G 8509-H
~—Dh7 03 39 15 3 € 49,00 € € 55,00
04 39 20 3 46,00 73,00 52,00
I 05 39 25 3 41,00 68,00 47,00
06 39 30 3 40,00 67,00 46,00
07 39 35 3 39,00 66,00 45,00
B 08 39 40 3 38,00 65,00 44,00
09 39 45 3 38,00 65,00 44,00
10 39 50 3 38,00 65,00 44,00
. d2 11 39 55 3 41,00 68,00 47,00
12 39 60 3 38,00 65,00 44,00
13 39 65 3 41,00 68,00 47,00
! 14 39 70 3 41,00 68,00 47,00
15 39 75 3 38,00 65,00 44,00
16 39 80 3 41,00 68,00 47,00
LON G PREC' SlON 1,7 39 85 3 41,00 68,00 47,00
1,8 39 90 3 41,00 68,00 47,00
MlNlATU RE END-MlLLS 1,9 39 95 3 41,00 68,00 47,00
20 39 100 3 38,00 65,00 44,00
M |C RO- F R E S A S 25 45 125 3 38,00 44,00
= 4

30 46 150 38,00 44,00
DE PRECISION LARGAS £=8xD LONG EXTRA-LARGAS KA

magaforce Graph'X Hard'X

BRI )] KA
Kk G Y ! DL ¢t & "g510 8510-G 8510-H
03 39 24 3 € 6600 € € 73,00
04 39 32 3 61,00 68,00
Tolerances Tolerancias NE 0.5 39 40 3 55,00 82,00 62,00
06 39 48 3 55,00 82,00 62,00
M’);ER'AL D ) d2 07 39 56 3 55,00 82,00 62,00
L 08 39 64 3 55,00 82,00 62,00
. 03 +0,15 09 39 72 3 55,00 82,00 62,00
04~06  +020 | . 10 39 80 3 55,00 82,00 62,00
METALDURO  0,7~2,0h7  +0,30 11 39 88 3 67,00 94,00 74,00
BRad 2r5g5'° +0,50 ” 12 39 96 3 67,00 94,00 74,00
gil:00 13 44 104 4 67,00 94,00 74,00
14 4 112 4 67,00 94,00 74,00
. 15 4 120 4 67,00 94,00 74,00
% { 16 4 128 4 70,00 97,00 77,00
‘ HSS-E COBALT 7 17 4 136 4 70,00 97,00 77,00
18 4 144 4 70,00 97,00 77,00
magafor standard surco [ 19 4 152 4 70,00 97,00 77,00
b, , @ 510 ¥ 20 44 16 4 70,00 97,00 77,00
0,01 h6 ) 25 60 2 5 84,00 111,00 91,00
0 @ & ¢ [N , 30 60 24 5 86,00 113,00 93,00
R o | 40 75 32 6 88,00 95,00
RN 5%y 50 75 40 6 89,00 96,00
T o =650 60 80 43 8 94,50 102,00
30 61 24 5 59,50 |
40 70 30 6 59,50 | L
50 73 35 6 59,50 '
60 8 35 8 59,50
80 8 40 8 71,00

% @ Mmagaiior
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Page Pigina W 115

Q
o)
i

magaforce Graph'X Hard'X B
Dxt2 L t1 d2 g507.p 8507-DG 8507-DH _
0,4x2 39 0,40 3 € 41,00 € 68,00 € 48,00 N
0,5x2 39 0,55 3 41,00 68,00 48,00 ~
0,5x4 39 0,55 3 41,00 68,00 48,00 =
05%x6 60 055 3 63,00 90,00 70,00 -—D 1003
0,6 x 4 39 0,70 3 41,00 68,00 48,00
0,7x4 39 0,85 3 41,00 68,00 48,00 - L
0,8x4 39 1,00 3 41,00 68,00 48,00
0,8x6 39 1,00 3 52,00 79,00 59,00
0,8x9 60 1,00 3 63,00 90,00 70,00 - d2
0,9x6 39 1,15 3 52,00 79,00 59,00
1,0x4 39 1,30 3 41,00 68,00 48,00
1,0x6 39 1,30 3 41,00 68,00 48,00
1,0x9 39 1,30 3 52,00 79,00 59,00
1,0x12 60 1,30 3 63,00 90,00 70,00
1,2x6 39 1,60 3 41,00 68,00 48,00 LONG NECK
1,2x9 39 1,60 3 52,00 79,00 59,00
1,4x6 39 1,90 3 41,00 68,00 48,00 MINIATURE END-MILLS
1,4x9 39 1,90 3 52,00 79,00 59,00
1,5x6 39 2,05 3 41,00 68,00 48,00 MICRO'FRESAS
15x9 39 205 3 52,00 79,00 59,00 CUELLO LARGO
1,5x12 60 2,05 3 63,00 90,00 70,00
18x9 39 250 3 52,00 79,00 59,00 SIZZ %&ﬁ w 3_—1:& E‘L%)'iﬁjj
1,8x12 39 2,50 3 54,00 81,00 61,00
2,0x9 39 2,80 3 52,00 79,00 59,00
2,0x12 39 2,80 3 54,00 81,00 61,00
2,0x15 60 2,80 3 63,00 90,00 70,00
25x15 60 35 3 63,00 90,00 70,00 Tolerangs Tolerngey G
Miniature End-Mills With Corner Radius page D 21 d2
Micro Fresas Con Radio Torico pagina 99
[T e AW I @04-06 +0,10
h7 @0,7~20 +0,15 h5
@25 +0,25
Hasta A& & K
Upto ©7HRC
@ magafor,
0
The choice! La eleccmn | EF X
% wsccoms  yeny oGR8l B i BB T
e TR g5 e o) I S
Use Small series Intensive production Graphite-Abrasive materials-Ceramics  Hard alloys - Treated steels
Utilizacion Pequenas series Produccion intensiva Grafito - Materiales abrasivos-Ceramica Aleaciones duras - Aceros tratados
Hig LR T A EA™ A -TEME - B WEE- Bk

® mageator 97
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REINFORCED REFORZADA Heeg

0 magaforce  Graph'X Hard'X
0 : ' ® 851-R 851-G_ 851-H

ST R
;1 — 90 - 0,3 45 0,65 005 € 45,00 € 72,00 € 52,00
1 @ e 0,4 45 08 0,05 37,00 64,00 44,00
0,5 45 0,9 0,05 35,00 62,00 42,00
0,6 45 1,1 0,06 35,00 62,00 42,00
0,7 45 1,2 0,07 35,00 62,00 42,00
0,8 45 14 0,08 35,00 62,00 42,00
- 1,0 51 1,7 0,10 35,00 62,00 42,00
1,2 51 2,0 0,12 35,00 62,00 42,00
1,4 51 23 0,14 35,00 62,00 42,00
1,5 51 2,5 0,15 35,00 62,00 42,00
- 04 1,6 51 2,6 0,16 35,00 62,00 42,00
h5 1,8 51 29 0,18 35,00 62,00 42,00
3.2 0,20 35,00 62,00 42,00

MINIATURE END-MILLS W
WITH CORNER RADIUS

Long neck series

AND FOR Serie cuello largo K 3R % 7|
DEEP MACH I N I NG ® The long neck form (r?dius + back taper) allows,

MICRO FRESAS CON Sicatythvocabe dpihof o ans €
RADIO TORICO Y PARA e HardX coaing hardness 3500 HY - sl macining
MECANIZADOS PROFUNDOS

of treated steels up to 67 HRC.

(®) La forma de cuello largo (radio + cono) permite, segiin
#5780 ST 5 7)
HT&EEH LT

la inclinacion de la pieza a trabajar (B) aumentar
sensiblemente la profundidad de utilizacion de las fresas
cuello largo ©.

El recubrimiento Hard'X - dureza 3500 HY - permite el
mecanizado de aceros tratados hasta 67 HRC.

® KFA (FKk+B8HR) MIHAKIAEAE®
BRTANELGE ZERKEO.
F 2B £ TR E, HardX A& - HV3500 - 35

e LA B 38 HRCGT R % F KR
@ magafor,
0 4 SR~
The choice! Laeleccion! EH %k
Vidétr ou live Material #1J& CARBIDE CARBIDE METALDURO CARBIDE METAL DURO
g Material METALDURO Tfi&& MR AL +Graph'X BFE%& +HardX
) Hardness T8 1800 HV 1800 HV 1800 HV
Dureza + 8000 HV + 3500 HV
Use Intensive production Graphite- Abrasive materials-Ceramics  Hard alloys - Treated steels
s Utilizacion Produccion intensiva Grafito - Materiales abrasivos-Ceramica Aleaciones duras - Aceros tratados
www.magafor.com Hi& A B4 - EL- W& TG4 - VKN

9% @ Magaiior



Hasta B E &K
Upto ©7HRC

%

1=1,5xD LONG NECK CUELLO LARGO KR
magaforce  Graph'X Hard'X C C C C

r R 851-D 851-DG 851-DH 030" 001° 0120 o3 —*
03x1 45 045 028 005 € 62,00 € 89,00 € 69,00 169 192 233 272 T J~-—D
03x1,5 45 045 028 005 62,00 89,00 69,00 226 253 299 342 ”tc =
03x25 45 045 028 005 62,00 89,00 69,00 338 371 426 474 N

04x2 45 06 037 005 62,00 89,00 69,00 289 3,17 367 412 N |-
04x3 45 06 037 005 62,00 89,00 69,00 399 433 491 541 0
04x4 45 06 037 005 62,00 89,00 69,00 508 547 611 666 e
05x2 45 07 047 005 56,00 83,00 63,00 289 3,17 367 412 ——

05x4 45 07 047 005 56,00 83,00 63,00 508 547 611 666 -

05x6 45 07 047 005 56,00 83,00 63,00 724 771 846 9,08

05x9 45 07 047 005 56,00 83,00 63,00 1044 1102 11,89 12,60

06x2 45 09 057 006 56,00 83,00 63,00 288 3,17 367 412

06x4 45 09 057 006 56,00 83,00 63,00 508 547 611 666 *ﬁs“
06x6 45 09 057 006 56,00 83,00 63,00 724 771 846 908

06x9 45 09 057 006 56,00 83,00 63,00 1044 11,02 11,89 12,60

07x2 45 10 067 007 56,00 83,00 63,00 288 3,17 367 412

07x4 45 10 067 007 56,00 83,00 63,00 508 547 611 666

07x6 45 10 067 007 56,00 83,00 63,00 724 771 846 9,08

08x4 45 12 077 008 56,00 83,00 63,00 508 547 611 665

08x6 45 12 077 008 56,00 83,00 63,00 724 771 846 9,08

08x9 45 12 077 008 56,00 83,00 63,00 1044 11,01 11,89 12,60

08x12 45 12 077 008 57,00 84,00 64,00 1362 1427 1525 16,03

1,0x4 51 15 09 0,10 57,00 84,00 64,00 512 550 613 667

1,0x6 51 15 09 0,10 57,00 84,00 64,00 728 774 848 9,09

1,0x9 51 15 09 010 57,00 84,00 64,00 1048 11,04 11,90 1261

1,0x12 51 15 09 0,10 57,00 84,00 64,00 13,65 1429 1527 16,04

1,0x16 51 15 09 0,10 62,00 89,00 69,00 17,86 1859 19,68 21,32

1,0x20 51 15 09 0,10 64,00 91,00 71,00 22,04 22,85 2404 26,63

12x6 51 18 115 0,12 57,00 84,00 64,00 732 777 850 911

12x9 51 18 115 012 57,00 84,00 64,00 1051 11,06 11,92 1262

12x12 51 18 115 0,12 57,00 84,00 64,00 1368 1432 1528 16,05

14x6 51 21 134 0,14 57,00 84,00 64,00 736 780 851 912

1,4x9 51 21 134 0,14 57,00 84,00 64,00 1054 11,09 11,94 12,63

1,4x12 51 21 134 014 57,00 84,00 64,00 1371 1434 1529 16,06

15x6 51 23 144 015 57,00 84,00 64,00 736 780 851 912

1,5x9 51 23 144 015 57,00 84,00 64,00 1054 11,09 11,93 12,63

1,5x12 51 23 144 015 57,00 84,00 64,00 1371 1434 1529 16,06

1,5x16 51 23 144 015 62,00 89,00 69,00 1791 1863 1970 21,37

1,5x20 51 23 144 015 64,00 91,00 71,00 22,09 2289 24,07 *

16x6 51 24 154 0,16 60,00 87,00 67,00 735 780 851 912

1,6x12 51 24 154 0,16 60,00 87,00 67,00 1371 1433 1529 16,06

1,6x16 51 24 154 0,16 62,00 89,00 69,00 1791 1863 1970 21,37

18x6 51 27 173 018 60,00 87,00 67,00 739 782 853 9,13

1,8x12 51 27 173 018 60,00 87,00 67,00 1374 1436 1530 16,08

1,8x16 51 27 173 0,18 62,00 89,00 69,00 17,94 1864 1971 *

20x6 61 30 192 020 60,00 87,00 67,00 743 785 855 915

20x9 61 30 192 020 60,00 87,00 67,00 1061 11,13 11,96 1625

20x12 61 30 192 020 60,00 87,00 67,00 1377 1438 1532 16,11

20x16 61 30 192 020 62,00 89,00 69,00 17,96 1866 1973 *

20x20 61 30 192 020 64,00 91,00 71,00 22,13 22,92 2411 *

20x25 61 30 192 020 65,00 92,00 72,00 2733 2820 * *

20x30 61 30 192 020 66,00 93,00 73,00 3251 3346 * *

* No contact

No contacto

megeaior @ %9



@ FOR ALUMINIUM AND PLASTICS
ESPECIAL PARA ALUMINIO Y PLASTICO
stETSER AR

&
! D
ad |
D magaforce
¥ h10 L ) d2 851 5
) 0,5 39 15 3 € 36,00
0,6 39 15 3 36,00
0,8 39 2 3 36,00
1,0 39 3 3 32,00
1,2 39 4 3 37,00
1,4 39 4 3 37,00
MINIATURE ROUTERS [T ——
1,6 39 4 3 37,00
MICRO-FRESAS PARA s > : : e
2,0 39 5 3 34,00
CONTO RN EADO 25 39 7 3 37,00
» 3,0 39 10 3 39,00
ﬁﬂ g ﬁ 4,0 50 16 4 59,00
5,0 50 16 5 67,00
6,0 50 16 6 77,00
8,0 50 23 8 89,00
Tolerances Tolerancias NE
D 2 d2
@05-06 +0,2
-0,02 208~20 +03 h5 45° Spiral - 2 flutes - Special relieving
@>25 +0,5 For tensile and abrasive materials.
Hélice 45° - 2 dientes - Destalonado positivo
#0,05xD Para materiales ductiles y abrasivos.
5 P 45° WRJiE - 2 7] - Re BRI
Relieved fronta BRI ST R SR BRI B AR I T
it reinforcement chamfer A
Chaflan de refuerzo d
en destalonado frontal
» R ARy

-—d2

MI N IATU RE EN D'M I LLS magaforce Alu-Titane
ALU-TITAN 8528  8528-AL

o
—
o~
%

0,5 39 15 3 € 34,00 € 40,00
M|CRO-FRESAS 06 39 15 3 35,00 41,00
08 39 2 3 36,00 42,00
ALU-TITANIO 1,0 39 3 3 38,00 44,00
P Saly 12 39 4 3 39,00 45,00
1%[ gEH Iy %Ejj %E'l B ﬁ( 15 39 4 3 40,00 46,00
2,0 39 5 3 43,00 49,00
25 39 7 3 48,00 54,00
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1 -
[=S]
magaforce Hard'X o

D . ‘ @ 8531  8531-H -—d2
0,3 39 0,45 3 € 33,00 40,00
0,4 39 0,6 3 33,00 40,00
05 39 0,75 3 30,00 37,00
0,6 39 09 3 30,00 37,00 i
0,8 39 12 3 30,00 37,00

1,0 39 15 3 27,50 34,50

1,2 39 18 3 30,00 37,00 THREE FLUTE
4% a3 em s MINIATURE END-MILLS
15 39 2,25 3 27,50 34,50

18 39 27 3 30,00 37,00 .
2,0 39 3 3 29,50 36,50 MIC I;ODI:ER NE -?-ég
25 39 3,75 3 37,00 44,00

1=2~3xD SN
magaforce Hard'X :m wﬂjﬁﬁﬁﬂ

D L ‘ @ 8533  8533-H
0,5-0,6 39 1,5 3 € 33,00 € 40,00
0,7-0,8 39 2 3 33,00 40,00
0,9 39 25 3 33,00 40,00 Tolerances Tolerancias NE
1,0 39 3 3 29,00 36,00 D ) d2
1,1 39 3 3 33,00 40,00 205-06 +02
1,2-13-1,4 39 4 3 33,00 40,00 h7 008~20 +03 hs
1,5 39 4 3 29,00 36,00 025~30 +05
1,6~19 39 5 3 33,00 40,00
2,0 39 5 3 31,00 38,00
2,1~24 39 6 3 42,00 49,00
2,5 39 7 3 39,00 46,00
26~2,9 39 7 3 46,00 53,00 With a high hardness (3 500 HV) this coating
3,0 44 10 4 44,00 51,00 shows an excellent protection against heat
and wear. deal for dry machining, in treated
steels and dies up to 67 HRC.
con una gran dureza (3500 HV) este
HARD ALLOYS AND CERAMICS recubrimiento muestra una excelente

proteccion contra el calor y el desgaste. Ideal
para mecanizado en seco de alta velocidad,
en aceros tratados y matrices.

WX HV3500, RAWEMAEYE, &

ALEACIONES ALTA DUREZA Y DE CERAMICA
BEAS MM

% W ot B AR 4K R D) MU S TR HRC 67
: %\’p& < VEK G AR SR
O
A S
! | ‘@EF%\
>
<08 2210 ¢ % 0,05xD
' -—0D
b L 0 & magaforce Hard'X "
8530 8530'" <3 Relieved frontal
05 39 15 3 € 33.00 € 40,00 reinforcement chamfer
L L Z Z d Chaflan de refuerzo
0,6 39 1,5 3 34,00 41,00 en destalonado frontal
08 39 2 3 35,00 42,00 - AR
1,0 39 3 3 37,00 44,00
1,2 39 4 3 38,00 45,00 -—d2
1,5 39 4 3 39,00 46,00
2,0 39 5 3 42,00 49,00
2,5 39 7 3 47,00 54,00

meagjaifer @ 101



The radius is positioned relative to the small diameter d1:
it is possible to machine small and compound forms, small slots
> and holes from 0,5 mm diameter.

El radio se posiciona en relacion con el @ pequeiio d1:
es asi posible mecanizar formas complejas, pequefas
ranuras y agujeros a partir de 0.5 mm.

NI RAAN T d1 AIALE
ZFMTLUI TR MR AT, MEMALEM 0.5mm BAE

| |=—d1

0,05~0,10

-——d3

—-—d2

MINIATURE
corner rounding

END-MILLS
Miniature carbide corner rounding B % S * )
cutters are designed for use T il

on CNC machines.
They are most suited to complex

R0,1~6,0 R80

profiling due to their extremely R i d2 d3 ) L magaforce Hard'X
small core diameter. £002  maxi  h6 04002 8550 8550-H
Many easy regrinds 0,10 05 3 08 035 25 50 € 5400 € 60,00
MICRO-ERESAS 0,15 05 3 09 040 25 50 54,00 60,00
A 0,20 05 3 10 045 25 50 54,00 60,00
1/4 circulo 025 05 3 11 050 25 50 51,50 57,50
Estas fresas estan disefiadas para 0,30 03 3 12 055 25 20 51,50 57,50
su utilizaciéon en maquinas CNC. LAl U . NN S & Sl S
Estas permiten el mecanizado 0,50 05 3 16 075 25 50 51,50 57,50
de materiales muy finos. 0,60 0,5 3 18 08 30 50 51,50 57,50
Posibilidad de numerosos 0,70 0,5 3 20 095 30 50 51,50 57,50
reafilados. 0,75 05 3 21 100 30 50 51,50 57,50
ﬁ ﬂ ,JE),E 7j 0,80 08 3 25 120 40 50 51,50 57,50
L/ 0,90 08 3 27 130 40 50 51,50 57,50
lEI % _\L%)flﬁjj 1,00 08 3 29 140 40 50 51,50 57,50
1,25 08 4 34 165 40 50 64,00 70,00
g’?;&wﬁkﬁ%&@ﬁ HIHTE 1,50 15 5 46 225 60 50 64,00 70,00
B AN T4 R £ 1,75 15 6 51 250 60 50 64,00 70,00
MRS E B 2,00 5 6 56 275 80 50 64,00 70,00
2,25 15 8 61 300 10 50 78,50 84,50
Vidérou e 2,50 15 8 66 325 10 50 78,50 84,50
= 3,00 15 8 76 375 10 50 78,50 84,50
4,00 19 10 100 495 - 55 114,00 120,00
5,00 19 12 120 59 - 63 126,00 132,00
_ 6,00 19 14 140 695 - 74 149,00 155,00
www.magafor.com 8,00 43 20 200 1015 - 100 335,00 345,00
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(o]
220° BALL-END
PUNTA ESFERICA 220°
PUTIHRER 5
£2=5xD
‘ Tolerances Tolerancias NE
§B 7 D o )
LONG NECK SERIE  KFHR% SERIE CUELLO LARGO 208~20+03
=z @3,0~50+05 =
D d1 a2 L o 0 R magaforce Hard'X RO i
8522 8522-H
0,5 0,44 3 60 0,33 2,5 025 € 82,50 € 87,50
0,8 0,70 3 60 0,55 4,0 04 77,00 82,00
1,0 0,85 3 60 0,70 50 0,5 72,00 77,00
1,2 1,00 3 60 0,80 6,0 0,6 77,00 82,00 i )
1,5 130 3 60 100 75 075 78,00 83,00 With a high hardness (3500 HV),
w0 5 @ s 0 10 s sem
EpY 200 J e G L3 20,00 25100 against heat and wear. Ideal for dry
4,0 345, 6 75 270 20 20 98,00 105,00 machining - high speed cut -
5,0 4,30 6 75 340 25 2,5 106,00 114,00 in treated steels and dies
6,0 5,20 8 100 4,00 30 30 114,00 125,00 up to 67 HRC.
80 690 10 100 540 40 40 130,00 140,00 Con alta dureza (3500 HV)
10,0 8,63 12 100 6,70 50 5,0 195,00 207,50 este recubrimiento presenta una
gran estabilidad térmica y
una excelente proteccién contra
el calor y el desgaste.
Ideal para el mecanizado en seco
@ magafor, , . a alta velocidad en aceros
! ? de moldes y matrices.
The choice! Laeleccion! EHF %k desyimetics
Material #4)5% CARBIDE CARBIDE METAL DURO CARBIDE METAL DURO 2
Material METALDURO Tfi&& TWHRAL +Graph'X BFE&%& +HardX ﬂ;ﬁ'ﬁ' %@E&SOO HV),
Hardness T & 1800 HV 1800 HV 1800 HV 2 B AR iy 28R
Sl +38000 HV +3500 HV SEERH EL BT R,
Use Intensive production Graphite- Abrasive materials-Ceramics  Hard alloys - Treated steels FEEHEHAT LT
Utilizacion Produccion intensiva  Grafito - Materiales abrasivos-Ceramica Aleaciones duras - Aceros tratados - BHIEYIE] -
i KR AT R TEAE - R Bad- B 75 SR AR EL T2 67 HRC

meagaifor @ 103



-—d2

BALL-END
MINIATURE
END-MILLS

MICRO-FRESAS
PUNTA ESFERICA

3R
2 D
RIS AR T
Tolerances Tolerancias NE
MATERIAL
D ) d2
MR
@0,1~025 +0,10
AL @03-04 +0,15
METALDURO +0,01 @0,5-06 +0,20 h5
A ©0,7~2,0 +0,30
B Fr @225 +050
@03-04 +0,15
HSSECOBALT -0,02 @0,7~20 +0,30 hé6
@=25 +0,50
@ magaforce

£=0,75xD EXTRA-SHORT EXTRA-CORTAS FRET)
D L ¢ d m;gsa;) 1 GraphX 82301' i(H
03 39 025 3 015 € 42,00 _ € 49,00
04 39 030 3 02 31,00 o%oraetg{ﬁ%it 38,00
05 39 035 3 025 2800 oo 3500
06 39 045 3 03 27,00 bajo peticién 34,00
08 39 060 3 04 27,00 BERE 34,00
0 39 075 3 05 27,00 34,00
2=1,5xD SHORT CORTAS 457
magaforce  Graph'X Hard'X
- ¢ @ 8527 8527-G 8527-H

01 39 01 3 005 € 6600 € € 73,00
015 39 02 3 0075 57,00 64,00
02 39 03 3 01 51,00 58,00
025 39 035 3 0125 49,00 56,00
03 39 045 3 0,15 42,00 49,00
04 39 06 3 02 31,00 58,00 38,00
05 39 075 3 025 28,00 55,00 35,00
06 39 09 3 03 27,00 54,00 34,00
07 39 105 3 035 27,00 54,00 34,00
08 39 12 3 04 27,00 54,00 34,00
09 39 135 3 045 27,00 54,00 34,00
0 39 15 3 05 27,00 54,00 34,00
1,1 39 165 3 055 27,00 54,00 34,00
12 39 18 3 06 27,00 54,00 34,00
13 39 19 3 065 27,00 34,00
14 39 21 3 07 27,00 54,00 34,00
1,5 39 225 3 075 27,00 54,00 34,00
16 39 24 3 08 27,00 54,00 34,00
1,7 39 255 3 085 33,00 40,00
1,8 39 27 3 09 30,00 37,00
20 39 30 3 10 28,00 55,00 35,00
22 39 33 3 1, 44,00 Coatings 51,00
24 39 36 3 12 44,00 on request 51,00
2,5 39 3,75 3 1,25 42,00 Recubrimientos 49,00
26 39 39 3 13 44,00 bajo peticion 51,00
28 39 42 3 14 44,00 BRRE 51,00

Complete range carbide miniature end-mills Gama completa de micro-fresas de metal duro 42 ZR 51 K& &AL 88 7]

30 end-mills 8500 square end @ 0,15 to 2,9 per 0,1

punta plana @ 0,15a 2,9 por 0,1

F5 @0,15322,9%0,1

15 end-mills 8529 ball-end @ 0,4 to 2,5 - R per 0,1

punta esférica@ 0,4 a 2,5 - R por 0,1

L @04a25-REE0,1

magaforce 8500/1

€

1390,00

104@® Magaior




0=2~3xD surco
magaforce ~ Graph'X Hard'X surco CARBO-TIN

b Lt @ R "8529 8529-G 8529-H ° - ' “ R 529 5929
01 39 02 3 005 € 84,00 € € 91,00 04 37 1 3 02 € 3800 €
015 39 03 3 0075 72,00 79,00 05 37 15 3 025 3800

02 39 05 3 01 64,00 71,00 06 37 15 3 03 3800
025 39 05 3 0125 61,00 68,00 08 37 2 4 04 3800 45,50
03 39 08 3 015 53,00 80,00 60,00 10 37 3 4 05 38,00 45,50
035 39 08 3 0175 50,00 56,00 12 37 4 4 06 3800 45,50
04 39 1 3 02 39,00 66,00 46,00 14 37 4 4 07 3800 45,50
05 39 15 3 025 36,00 63,00 43,00 15 37 4 4 075 3800 45,50
06 39 15 3 03 36,00 63,00 43,00 16 37 4 4 08 3800 45,50
07 39 2 3 035 36,00 63,00 43,00 18 37 5 4 09 3800 45,50
08 39 2 3 04 36,00 63,00 43,00 20 52 7 6 10 3800 45,50
09 39 25 3 045 36,00 63,00 43,00 25 52 8 6 125 3800 45,50
10 39 3 3 05 3500 62,00 42,00 30 52 8 6 15 38,00 45,50
1,1 39 3 3 055 36,00 63,00 43,00 40 55 11 6 20 37,00 45,00
12 39 4 3 06 3600 63,00 43,00 50 57 13 6 25 39,00 46,00
14 39 4 3 07 3600 63,00 43,00 60 57 13 6 30 40,00 47,00
15 39 4 3 075 3500 62,00 42,00 80 69 19 10 40 4500 53,50
16 39 4 3 08 3600 63,00 43,00 @ 0,4 ~ 1,8 HSS-E COBALT

8 38 5 3 03 36,00 63,00 43,00 Straight shank mango cilindrico E#

20 39 5 310 35,00 62,00 42,00 *@ 2,0 ~ 8,0 HSS-E 8% COBALT

25 (39 7 3 125 N U S Shank with flat Mango con plano i

30 44 10 4 15 44,00 71,00 51,00

35 44 10 4 175 54,00 81,00 61,00

40 52 12 5 20 4500 72,00 52,00

45 52 12 5 225 60,00 84,00 64,00

50 52 14 6 25 51,50 76,00 56,00

55 52 14 6 275 62,00 86,00 66,00

60 57 16 6 30 51,50

70 63 18 8 35 82,00 , Hasta A& & X

80 63 20 8 40 69,50 of,oraemgesst Upto 67 HRC

90 72 22 10 45 109,00 ]
100 72 26 10 50 97,50 Rgg,“fgg}:ﬁ,”g,?s

120 83 30 12 60 132,00 N = ‘:&
140 83 35 14 70 198,00 BwwE Wak

16,0 92 40 16 80 241,00

Page
Pagina 1 14
Videor ou line. (
www.magafor.com
@ magafor,
The choice! Laeleccion! #fH &
Material #1 & HSS-E 8% Co HSS-E 8% Co CARBID CARBIDE METALDURO CARBIDE METAL DURO
Material ©%0 |\ CARBOTIN METAL DURO ﬁ)ﬁ 4&  FRE4 +Graph'X R4 4& +HardX
Hardness 78 & 65 HRC 1800 HV 1800 HV
Dureza 65 HRC 4 3000 HV el +8000 HV +3500 HV
Use Small series Intensive production Graphite-Abrasive materials-Ceramics ~ Hard alloys - Treated steels
Utilizacion Pequenias series Produccién intensiva Grafito - Materiales abrasivos- Ceramica ~ Aleaciones duras - Aceros tratados
Hig At E T AL EA™ A8 -TENE - EaE- Bk

Light material materiales ligeros S+ Bk} page 109
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&
1 o
= %20101 REINFORCED REFORZADA
— D L 0 R magaforce  Graph'X Hard'X
852-R 852-G 852-H
04 45 0,5 02 € 40,00 € 67,00 € 47,00
0,5 45 0,6 0,25 37,00 64,00 44,00
0,6 45 0,7 0,3 37,00 64,00 44,00
- 0,8 45 0,8 04 37,00 64,00 44,00
1,0 51 1,0 0,5 37,00 64,00 44,00
1,5 51 14 0,75 37,00 64,00 44,00
24 2,0 61 1,8 1,0 37,00 64,00 44,00
™ hs
/W‘&
BALL-END Long neck series
MINIATURE END-MILLS Serie cuello largo K 3R % 7|
FO R ® The long neck form (radius + back taper) allows,
ding to th k pi | t g
according to the work piece angle 0 increase
D E E P MACH I N I N G 5igniﬁcar?tly the useable depthgof the tools (©.

The Hard'X coating - hardness 3500 HV - allows machining
of treated steels up to 67 HRC.

(® La forma de cuello largo (radio + cono) permite, segiin
la inclinacion de la pieza a trabajar (B) aumentar
sensiblemente la profundidad de utilizacién de las fresas
cuello largo ©.

El recubrimiento Hard'X - dureza 3500 HVY - permite el
mecanizado de aceros tratados hasta 67 HRC.

® KHFA (Fk+ Bé) MINAKHIHEAE®
BXTNALNGA #ZERAKEO.
FE bt R THE, HardX B E -HV3500 - L%

MICRO-FRESAS

PUNTA ESFERICA PARA
MECANIZADOS
PROFUNDOS

[ 10N

ERKSLPET)
2L BET]

VAR £ . :
wra lﬁl MJI A TAR i 3 HRCGT AR K & % K4
@ magafor,
0 [ 4 R~
The choice! Laeleccion! EH %k
Vidér ou lie Material #4)5% CARBIDE CARBIDE METALDURO CARBIDE METAL DURO
i Material METALDURO M)R&4E BRE4 +Graph'X BFE%& +HardX
r. N Hardness TEJ¥ 1800 HV 1800 HV 1800 HV
Dureza + 8000 HV + 3500 HV
Use Intensive production Graphite- Abrasive materials-Ceramics  Hard alloys - Treated steels
s Utilizacion Produccion intensiva Grafito - Materiales abrasivos-Ceramica Aleaciones duras - Aceros tratados
www.magafor.com H# A EAE - B R - W& T 4 - KR
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£1=0,75xD LONG NECK CUELLO LARGO KIRF)
magaforce  Graph'X Hard'X C C C C

Dxtz L &1 dl R 852.p 852-DG 852-DH 030 ci1° 02° o3°
04x2 45 0,3 0,37 0,2 € 60,00 € 87,00 € 67,00 287 315 363 4,07
04x3 45 0,3 0,37 0,2 60,00 87,00 67,00 397 431 488 537
04x4 45 03 0,37 0,2 60,00 87,00 67,00 507 545 6,08 6,63
0,5x2 45 04 047 0,25 54,00 81,00 61,00 286 3,14 3,62 4,06
05x4 45 04 0,47 0,25 54,00 81,00 61,00 506 545 6,08 6,61
0,5x6 45 04 0,47 0,25 54,00 81,00 61,00 722 769 843 905
0,5x9 45 04 0,47 0,25 54,00 81,00 61,00 1043 11,00 11,87 12,57
0,6 x2 45 0,5 0,57 0,3 54,00 81,00 61,00 286 3,13 361 404
06x4 45 0,5 0,57 0,3 54,00 81,00 61,00 506 544 6,07 6,60
0,6x6 45 0,5 0,57 0,3 54,00 81,00 61,00 722 769 842 9,04
0,6x9 45 0,5 0,57 0,3 54,00 81,00 61,00 1043 10,99 11,86 12,56
08x4 45 0,6 0,77 04 54,00 81,00 61,00 505 543 605 6,58
0,8x6 45 0,6 0,77 04 54,00 81,00 61,00 721 768 841 9,02
0,8x9 45 0,6 0,77 04 54,00 81,00 61,00 1042 10,98 11,85 12,55
0,8x12 45 0,6 0,77 04 55,00 82,00 62,00 13,60 14,25 1522 1599
1,0x4 51 08 0,96 0,5 55,00 82,00 62,00 509 545 6,05 6,58
1,0x6 51 08 0,96 0,5 55,00 82,00 62,00 725 770 841 9,02
1,0x9 51 08 0,96 05 55,00 82,00 62,00 1045 11,00 11,85 12,55
1,0x12 51 08 0,96 0,5 55,00 82,00 62,00 13,63 14,26 1522 1599
1,0x16 51 0,8 0,96 0,5 60,00 87,00 67,00 17,84 1856 19,64 21,20
1,0x 20 51 0,8 0,96 0,5 62,00 89,00 69,00 22,02 22,83 24,01 26,51
1,5x6 51 1,2 1,44 0,75 55,00 82,00 62,00 731 7,73 842 9,01
1,5x9 51 1,2 1,44 0,75 55,00 82,00 62,00 10,51 11,03 11,86 12,54
1,5x12 51 1,2 1,44 0,75 55,00 82,00 62,00 13,68 14,29 15,23 1598
1,5x16 51 1,2 1,44 0,75 60,00 87,00 67,00 17,88 1859 19,65 21,18
1,5x20 51 1,2 1,44 0,75 62,00 89,00 69,00 22,06 22,85 24,01 w
2,0x6 61 1,6 1,92 1,0 57,00 84,00 64,00 738 7,77 843 9,00
2,0x9 61 1,6 1,92 1,0 57,00 84,00 64,00 1056 11,06 11,86 12,53
2,0x12 61 1,6 1,92 1,0 57,00 84,00 64,00 13,73 1431 1523 1598
20x16 61 1,6 1,92 1,0 60,00 87,00 67,00 17,92 18,61 19,65 &
2,0x20 61 1,6 1,92 1,0 62,00 89,00 69,00 22,10 22,87 24,02 S
2,0x25 61 1,6 1,92 1,0 63,00 90,00 70,00 27,30 28,16 o wJ
2,0x30 61 1,6 1,92 1,0 64,00 91,00 71,00 32,48 3342 w &

Other end-mills with long neck page *No contact No contacto /Nl

Otras fresas de cuello largo pagina 108

AEZERIINST) "

Hasta A E & K

Upto 67 HRC p”{oma“m

Page Pagina

114
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LONG NECK MINIATURE
BALL-END END-MILLS

MICRO-FRESAS
PUNTA ESFERICA
CUELLO LARGO

RSB BRIE 2% )

Tolerances Tolerancias NE
D 21 d2
204~06 +0,220
+0,01 208~20 +0,30 h5

225~3,0 +0,50

108 @ Magaior

SHORT CORTAS &7
magaforce  Graph'X Hard'X
S | 9 a2 8527-D 8527-DG 8527-DH
04x2 39 04 3 02 € 4800 € 7500 € 55,00
05x2 39 055 3 025 48,00 75,00 55,00
05x4 39 055 3 025 48,00 75,00 55,00
05x6 60 055 3 025 70,00 97,00 77,00
06x4 39 07 3 03 48,00 75,00 55,00
08x4 39 10 3 04 48,00 75,00 55,00
08x6 39 10 3 04 60,00 87,00 67,00
08x9 60 10 3 04 70,00 97,00 77,00
1,0x4 39 13 3 05 48,00 75,00 55,00
1,0x5 39 13 3 05 48,00
1,0x6 39 13 3 05 48,00 75,00 55,00
1,0x9 39 13 3 05 60,00 87,00 67,00
1,0x12 60 13 3 05 70,00 97,00 77,00
12x6 39 16 3 06 48,00 75,00 55,00
1,4x7 44 1,9 4 0,7 60,00
1,5x6 39 205 3 075 48,00 75,00 55,00
1,5x7,5 44 2,05 4 0,75 60,00
1,5x9 39 2,05 3 0,75 60,00 87,00 67,00
1,5x12 60 2,05 3 0,75 70,00 97,00 77,00
1,6x8 44 2,2 4 0,8 67,00
1,8x9 44 2,5 4 0,9 67,00
2,0x9 39 2,8 3 1,0 60,00 87,00 67,00
2,0x10 44 2,8 4 1,0 67,00
2,0x12 39 2,8 3 1,0 60,00 87,00 67,00
2,0x15 60 2,8 3 1,0 70,00 97,00 77,00
2,5x12 44 3,55 4 1,25 67,00
2,5x15 60 3,55 3 1,25 70,00 97,00 77,00
3,0x15 44 43 4 1,5 70,00
CERAMICS AND DENTAL
DENTAL Y CERAMICAS
MERTBITE
‘ &
69 @1%
STANDARD ESTANDAR v
Hard'X
Dx 02 L 21 o d2 R 8529-DH
06x13 39 1,3 40° 3 0,3 € 62,00
0,6x19 39 1,3 40° 3 0,3 64,00
1,0x14 39 28 40° 3 0,5 60,00
1,0x19 39 28 40° 3 0,5 62,00
2,0x15 39 4.8 40° 3 1,0 61,00
2,0x 21 39 4.8 40° 3 1,0 63,00
2,5x15 39 6,8 40° 3 1,25 62,00
2,5x 21 39 6,8 40° 3 1,25 64,00




45° Spiral - 2 flutes - Special relieving @

For tensile and abrasive materials, resins, polymer, PMMA and WAX.

Hélice 45° - 2 dientes - Destalonado positivo
Para materiales ductiles y abrasivos, resinas, polimeros, PMMA y WAX.

45 ¥RHE -2 7) ~ HEBRUINI
ISR TI RS E R PR A B AR i T,
UREBEIINT, By TREY, TPERNHR T IR

MINIATURE END-MILLS
FOR LIGHT MATERIAL

The 8526 and 8526-D end-mills are designed to

LONGNECK © CUELLO LARGO KFR%F machine temporary artificial teeth made from resin.
These also show effective performances in machining
magaforce magaforce A | . .
D 22 R 21 o d2 L light materials, aluminium and plastics.
8526 8526-D g P
T . MICRO-FRESAS
0:6 ‘|9 0:3 1:3 40° 3 39 55:00 PARA MATERIALES LIGEROS
10 - 05 3,0 = 3 39 42,50 Las fresas 8526 y 8526-D estan disefiadas para
1,0 14 05 28 40° 3 39 50,00 mecanizar dentaduras postizas temporales fabricadas
10 19 05 2.8 40° 3 39 55,00 en resina. Estas muestran también resultados efectivos
20 N 10 50 i 3 39 42,50 en el mecanizado de materiales ligeros, aIulr’nitr.\io y
20 15 1,0 48  40° 3 39 50,00 plasticos.
2,0 21 1,0 48 40° 3 39 55,00 %_I‘.\.Lkﬂ‘ $§f g ﬁ. *ll'
25 - 125 70 - 3 39 42,50 ’ ,i L 2R
25 15 1,25 6,8 40° 3 39 50,00 Eq 1}% ﬂgj‘ ) ! %’ﬁ jj
25 21 125 68 40° 3 39 55,00 - N ]
7E85267118526-DIKI 2 )it ST A
FRBIREIBCT . T8 B RER ST APV T
#h, 88, BREWAEZIT
Special ceramics fae
. . N=Rev./min. Revoluciones por minuto  ¥£/4}
Especlal ceramicas _\N’\MLW fz = Feed pertooth  Avance por diente  EK#E% (mm)
%ﬁm ﬁ f Vf=Feed Avance HERE (mm/min)
Spindle speed N N N RECOMMENDATIONS OF USE
Velocidad ~ FHHEIRE 25000 40000 50000 Different conditions are suggested according to the
Materials spindle speed of your machine. These conditions are
EerEls & 2 fz vf Vi Vi based on ap = 0,4 x D and ae = 0,25 x D. For more
—— 00 0015 750 7200 1500 materials removing, reduce the feed per tooth’fz.
Zirconio 1,0 0,025 1250 2000 2500 CONDICIONES DE UTILIZACION
P 2,0 0,050 2500 4000 5000 Diferentes condiciones pueden ser recomendadas
2,5 0,060 3000 4800 6000 dependiendo de la velocidad del cabezal de su
Plasticos 0,6 0,025 1250 2000 2500 maquina. Estas condiciones estan basadas en
Plastics 1,0 0,040 2000 3200 4000 ap=04xDyae=0,25xD. Para mas arranque de
Wkl 2,0 0,060 3000 4800 6000 material, reducir el avance por diente fz.
2,5 0,070 3500 5600 7000 ﬁﬁﬂ*&ﬁi
: - 06 0,005 250 400 500 - N 7
.?ilga:g:f;st'tamo 1,0 0,008 400 640 800 ﬁiﬁj’ﬁﬂ@&%ﬁﬂﬁﬂmﬁﬁﬁﬁ RIfETIR T T B
A 2,0 0,015 750 1200 1500 BT R ap =04 x D flae=0,25xD.
i 25 0020 1000 1600 2000 MEMATHIE, WOEERR,
: 0,6 0,004 200 320 400
E:"m";';’?ogﬁgalt 1,0 0,007 350 560 700
3% /4% 2,0 0,013 650 1040 1300
2,5 0,017 850 1360 1700
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COPYING END-MILLS
FOR MOULDS

FRESAS de copiado
PARA MOLDISTAS

RFRERE

4=

d2 —

110 @ magaior

WITH CORNER RADIUS
CON RADIO TORICO

B RSB T]

REINFORCED REFORZADA B L]

magaforce  Graph'X Hard'X
b L W4 R g51-R 851-G  851-H
0,3 45 0,65 4 0,05 € 48,00 € 75,00 € 55,00
04 45 08 4 0,05 48,00 75,00 55,00
0,5 45 09 4 0,05 37,00 64,00 44,00
0,6 45 1,1 4 0,06 40,00 67,00 47,00
0,7 45 1,2 4 0,07 40,00 67,00 47,00
0,8 45 14 4 0,08 40,00 67,00 47,00
1,0 51 1,7 4 0,10 35,00 62,00 42,00
1,2 51 2,0 4 0,12 40,00 67,00 47,00
1,4 51 2,3 4 0,14 40,00 67,00 47,00
1,5 51 2,5 4 0,15 35,00 62,00 42,00
1,6 51 2,6 4 0,16 40,00 67,00 47,00
1,8 51 29 4 0,18 40,00 67,00 47,00
2,0 61 32 4 0,20 37,00 64,00 44,00

CONICAL AND BALL-END END-MILLS
FRESAS CONICAS Y ESFERICAS

SEFEM BRER SL#ET)
2=8xR SHORT  CORTA  4H7)
a 1° 1°30' 2°
R L [} d2 Hard'X Hard'X Hard'X
+0,01 mini hs 8501-H 8503-H 8505-H
0,5 39 4 3 € 70,00 € 70,00 € 70,00
0,75 39 6 3 72,00 72,00 72,00
1,0 39 8 3 75,00 75,00 75,00
1,25 44 10 4 92,00 92,00 92,00
1,5 44 12 4 94,00 94,00 94,00
2,0 52 16 5 96,00 96,00 96,00
2=12xR LONG LARGA KH
x 1° 1° 30’ 2°
R [} d2 Hard'X Hard'X Hard'X
+0,01 mini hs 8502-H 8504-H 8506-H
1,0 50 12 4 € 98,00 € 98,00 € 98,00
1,5 60 18 5 110,00 110,00 110,00
2,0 75 24 6 120,00 120,00 120,00




i
Hasta B & K
Upto ©7HRC
D=d2
LONG LARGA KA
D L 2 d2 R Hard'X
h11 +05 hs +0,01 8549-H
1,0 50 1,5 10 05 € 62,00
1,5 50 2,25 1,5 0,75 58,00
2,0 50 3,0 2,0 10 55,00
2,5 50 3,75 25 1,25 58,00 .
3,0 50 45 30 1,5 62,00
——d2
"Multiflutes" for super finish (less vibrations),
extended tool-life and preserved shape.
"Multilabios" para super acabados (menos vibraciones), prolongacién
de la vida atil de la herramienta y conservacion del perfil.
"ZIIO8” BREINLT CRIRED v,
ERTIRSEm, WRFEAR
R
o
= WA-—no
o
L = 150 2
& -
EXTRA-LONG EXTRA-LARGA g
D 21 R Hard'X
h11 +0,5 ¢ “ +0,01 8569-H
3,0 45 60 1°30° 15 € 120,00
4,0 6,0 60 1° 20 122,00 2GE
5,0 7,5 60 30’ 25 124,00
6,0 9,0 - - 3,0 128,00

® magaior 11
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ENGRAVING

MICRO END-MILLS

FRESAS
DE GRABADO

REZISL &5 7]

1 @ Magafor

you 247

These new engraving micro end mills grant the finest die-sinkings, with three
standard angles. They complete the MULTI-V range pages 89~91

Estas nuevas micro fresas de grabado garantizan la mejor penetracion en
profundidad, con 3 dngulos estandar. Completan la serie MULTI-V paginas 89~91

BB MBS I I TR B AR R T, A=
BERAE. MfEEEMULTIT-VARSIH K H89~91

< R4
40°
magaforce Hard'X
D L L d2
8540 8540-H

0,05 39 1 3 € 29,00 € 35,00
0,06 39 1 3 29,00 35,00
0,07 39 1 3 29,00 35,00
0,08 39 1 3 28,00 34,00
0,09 39 1 3 28,00 34,00
0,10 39 1 3 27,50 33,50
0,15 39 1 3 27,50 33,50
0,20 39 1 3 27,50 33,50

With a high hardness (3500 Hv), this coating shows a high thermic stability and an
excellent protection against heat and wear. Ideal for dry machining - high speed
cut - in treated steels and dies up to 67 HRC.

Con alta dureza (3500 Hv) este recubrimiento presenta una gran estabilidad
térmica y una excelente proteccion contra el calor y el desgaste. Ideal para el
mecanizado en seco a alta velocidad en aceros de moldes y matrices.

Hasta 67 HRC.

A B RERE (3500 Hy), B8 EFREREAE &b &R B EE
BiE, EHRBEARTRNT - SEE -
7E B2 B SR A L AT i 67 HRC



60°
b L 0 4 magaforce Hard'X
8560 8560-H
0,05 39 1 3 29,00 € 35,00
0,06 39 1 3 29,00 35,00
0,07 39 1 3 29,00 35,00
0,08 39 1 3 28,00 34,00
0,09 39 1 3 28,00 34,00
0,10 39 1 3 27,50 33,50
0,15 39 1 3 27,50 33,50
0,20 39 1 3 27,50 33,50
90°
magaforce Hard'X
D L ) d2
8590 8590-H

0,05 39 1 3 29,00 € 35,00
0,06 39 1 3 29,00 35,00
0,07 39 1 3 29,00 35,00
0,08 39 1 3 28,00 34,00
0,09 39 1 3 28,00 34,00
0,10 39 1 3 27,50 33,50
0,15 39 1 3 27,50 33,50
0,20 39 1 3 27,50 33,50
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RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION

i

« The use of spindle speeds « Utilizacién de maquinas cuya velocidad o FEAF R W) s N R,
below the recommendations, will sea inferior a las recomendaciones : BERERHEE,
require the maximum speed, while utilizar la velocidad méxima manteniendo FRFORFF T 28k, *
maintaining the suggested fz. * el valor fz* sugerido.
. 0 .
+ End-mills with long neck, extra-long, « Fresas con cuello largo, extra-largas, - REV$T), R,
and deep machining: reduce the speed,  pasadas profundas: reducir la velocidad, BRI : PREEE,
while maintaining the suggested fz. manteniendo el valor fz sugerido. FIRF RS T 28258
- Superficial work: increase the speed, - Pasadas de poca profundidad: incrementar - REHN L. BEnESEE,
while maintaining the suggested fz la velocidad, manteniendo el valor fz ERFORRE T B safz(B Hap = 0,1).
(example ap =0,1). sugerido (ejemplo ap =0,1).
ae
ae ap h h
ap ——
ae=D ] frx 1 ae=Dx05 ] frx1 p=Dx05 ]fzx],s h=D-fzx1 De hasta/Uptofzx5
ap=D ap=Dx1,5 h=D h=Dx05->fzx15
ae=D ]fzx],Z ae=Dx0,5 }fzx],Z p=Dx0,5 ] frx3
ap=05xD ap=D h=00,5~0,1 mm
*
Feed per tooth Revolution number Cutting speed s
Avance por diente  FFEEIES Nimero de revoluciones  $EEX Velocidad de corte ]33 & Feed Avance 4GS
_ _ Vcx 1000 : _nx@xn : _ ;
fz= 75 mm n="5lg - vmin. Ve= Tao0 - m/min. Vf =fz x zx n mm/min.
1 ) 1
TYPE TIPO %I, magaforce Hard'X Hard'X Graph'X
MATERIAL i
@ Vc n fz*  vf Vc n fz¢  vf  Vc n fz¢  vf Vc n fz¢  vf
MATERIALES #74 J5&
— 05 40 2548 0001 50 60 38220 0001 80 150 95540 0015 2870
ACERO 1 40 12740 0002 50 60 19110 0002 80 200 63390 003 3820
L5EL 1,5 40 8490 0,003 50 60 12740 0,003 80 200 42 460 0,045 3820
80-1300 N/ 2 40 6370 0004 50 60 9550 0004 80 200 3180 006 3820
3 40 425 0006 50 60 6370 0006 80 200 21230 0075 3180
STEEL 05 25 15920 0001 30 45 28660 0001 60 120 76430 001 1530
ACERO 1 25 7960 0,002 30 45 14330 0,002 30 120 38220 0,02 1530
iy 15 25 5310 0003 30 45 950 0003 60 120 25480 003 1530
31300 N/mm? 2 25 3980 0004 30 45 7170 0004 60 120 19110 004 1530
3 25 2650 0,006 30 45 4780 0,006 60 120 12740 0,05 1270
TREATED STEEL 05 40 25480 0,001 50 80 50960 0,01 1020
N T 1 4 12740 0002 50 80 25480 002 1020
e 15 40 849 0003 50 80 16990 003 1020
> 45 HRC 2 40 6370 0,004 50 80 12740 0,04 1020
3 40 4250 0006 50 80 8490 005 850
05 80 50950 0015 1530
CERAMICS 1 160 50950 0025 2550
CERAMICAS 1,5 160 33970 0,035 2380
W 2 160 25480 0050 2550
3 300 31850 0070 4460
?f::T'T'CTSEWSEAE?mE 8 05 s s0%0 0005 500 150 95540 0008 1530 150 95540 0005 960
Carbon Fbors 9 1 80 25480 0001 510 300 95540 0012 2290 200 63690 001 1270
POLIMEROS reforzados con fibra 1,5 80 16 990 0,015 510 300 63 690 0,018 2290 200 42 460 0,015 1270
de idrio o carbono 2 8 12740 002 510 300 47770 0024 2290 200 31850 002 1270
AT EESEl 3 80 8490 003 510 300 31850 003 2290 200 21230 003 1270
ALUMINIUM 05 150 95 540 0,005 960 150 95 540 0,01 1910
ALUMINIO 4854 1200 63690 0012 1530 300 95540 002 3820 300 95540 0012 2290
OTHERS PLASTICS 15 200 42460 0018 1530 300 63690 003 3820 300 63690 0018 2290
OTROS POLIMEROS 2 200 31850 0,024 1530 300 47770 0,04 3820 300 47770 0,024 2290
HoAt 2R 3200 21230 0036 1530 300 3180 005 3190 300 3180 0036 2290
COPPER COBRE %4 05 80 5090 0006 610 125 79620 001 159
BRASS  LATON 3% 1 80 25480 0012 610 250 79620 002 3180
BRONCE BRONZE ?ﬁﬁ 1,5 80 16 990 0,018 610 250 53080 0,03 3180
STEEL  ACERO 2 8 12740 0024 610 250 39810 004 3180
5847 < 800 N 380 849 0036 610 250 26540 005 2650
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Vc=speed velocidad HE:m/min. fz = chip thickness  espesor del viruta  ZJEEE: mm
MATERIAL SPEED /&' FEED AVANCE #EEATHE: mm/t
VELOCIDAD () %] (] 2 (] [] (7] [2] [%] o)
MATERIALES  #1)5% Vcm/min. 03 05 1 2 3 5 8 12 16 20 90°-100°-120°
Steels up to
Aceros I'?asta 500 N/mm? 60 ~75 fz 0,003 0,005 0,01 0,025 0,05 0,100 0,150 0,200 0,250 0,300 CENTERING
HEM WESE CENTRADO
Steels |:':1 ,B\}L
%CE%)S 500-800 N/mm? 40 ~ 60 fz 0003 0005 0012 0025 0050 0100 0,150 020 0250 0,300
Steels e grise
Aceros 800-1000 N/mm? GuB <180HB 35~40 fz 0,003 0005 0010 0023 0045 0070 0,120 0,180 0220 0,280
Rtk Ghisa grigia
Stajnless steels - Steels Cast iron
B oS00 N Fonddon> 180HB 30~35 2 0002 0004 0009 0023 0045 0070 0120 0170 0220 0260 60°-90°-100°-120°
Aceros inoxidables - Aceros Bk CHAMFERING
Stainless steels Titanium alloys
Aceros inoxidables Aleaciones de titanio 25~30  fz 0002 0004 0010 0020 0040 0060 0110 0160 0220 0250 CHAFLANADO
: Hhoe 185
Inconel Nimonic Waspaloy
Titanium alloys_ 15~20 fz 0002 0004 0010 0020 0040 0060 0,110 0,160 0200 0,250
Aleaciones dé titanio Shed
Copper alloys Bronze
Aleaciones de cobre Bronce 50~120 fz 0,0026 0,005 0025 0,050 0,100 0,150 0250 0300 0,350 0450
LE Lt 90°-100°-120°
Aluminium For%mg materials
gI::Jmlnlo Materiales maleablﬁ 80~150 fz 0004 0007 0015 0030 0050 009 0150 0200 0270 0350 DRILLING
Thermoplast TALADRADO
Materiales termoplasticos 100~200 fz 0,005 0,008 0015 003 0050 0,00 0200 0200 0,300 0,400 @Jﬁ
FIEEE Al
MATERIAL SPEED ' CHIP THICKNESS ESPESOR DEL VIRUTA 4%/8 B : mm
VELOCIDAD ] [} 2 [0} 2 [0} [] @ 2 2
MATERIALES  #1J% Vem/min, 03 05 1 2 3 5 8 12 16 20
Steels up to
Aceros hasta 500 N/mm? 60~75 fz 0,0015 0,0025 00045 0008 0010 0018 0030 0040 0,050 0,065
EHEN BEE
Steels
Aceros 500-800 N/mm? 40 ~ 60 fz 00013 0002 0004 0008 0010 0015 0030 0040 0,050 0,065
il
Steels Fonte grise
Aceros 800-1000 N/mm? Gul =180HB 35~40 fz 00013 0,002 0004 0008 0010 0015 0030 0040 0,050 0,065
58 Ghisa grigia 90°-100°-120°
tainless steels Stee s Cast iron
L 0-1300 N/mm? Fundicion > 180HB  30~35 2 0,001 00017 00035 0006 0008 0012 0025 0032 0040 0055 V- GROOVING
Aceros |no><|dables Aceros  HER RANURA EN "V"
Stainless steels Titanium alloys
Aceros inoxidables Aleaciones de titanio 25 ~ 30 fz 0,001 00017 0,035 0006 0008 0012 0025 0032 0040 0,055 }FVE!*E
AEN R
Inconel Nimonic Waspaloy
Titanium alloys 15~20 fz 0,001 00012 00025 0005 0006 0010 0020 0026 0036 0,050
Aleaciones de titanio hEE
Copper alloys Bronze
%%eac%\es de cobre Bronﬂ%e 50~120 fz 00013 00025 0006 0012 0016 0020 0034 0040 0,060 0,080
=
ﬁlumlnlum M For%lng mlateglals 80~150 fz 00013 00035 0006 0012 0016 0021 0034 0040 0060 0,080
uminio ateri es maleables ~ z 0, : A /| ) ) A A A A
a2 e 60°-90°-100°-120°
Thermoplast
Materiales termoplasticos 100~200 fz 0,0015 0,004 00065 0013 0020 0030 0045 0060 0,090 0,700 Eﬂxﬁ‘l;:réjRDslNAL
RIBIE LS AL
CHAFLANES
LONGITUDINALES
MATERIAL ?/FI’EEL%DCI%AED‘ CHII;aTHICKgESS 5SPE503 DEL VQI’RUTA gﬁ}ﬁ%}ﬁ mén a %Fﬂ@]ﬁ
MATERIALES  #1)5% Vem/min,k 03 05 1 2 3 5 8 12 16 20
/S\teels UPE i 500 N/mm? 60~75 fz 0002 0004 0008 0015 0012 0021 0038 0060 0080 0,100 60°-90°-100°- 120°
ceros hasta ~ Z 0, ! f K ) ) ) ) ! )
S e /mm INTERPOLATION
creels ) DRILLING
%g;gs 500-800 N/mm 40 ~ 60 fz 0,0015 0,0035 0,007 0015 0012 0020 0038 0060 0,080 0,100 MECAN |ZADO’POR
o o INTERPOLACION
Acoios B001000Nmme Gb O S10HB 35~40  fz 00015 0003 0010 0014 0012 0020 0038 0060 0080 0090 FFEEMEEFL
EiE Ghisa grigia
Stainless steels - Steels Cast iron
N 1000-1300 N/mm? Fundicion > 180 HB 30 ~ 35 fz 0,001 0003 0007 0014 0012 0020 0038 0055 0075 0,080 40°-60°
Aceros inoxidables - Aceros
Stainless steels Titanium alloys ENGRAVING
Aceros inoxidables Aleaciones de titanio 25 ~ 30 fz 0,001 0002 0005 0012 0010 0018 0035 0050 0065 0,080 @
Lol et = GRABADO
Inconel Nimonic Waspaloy @ E&zﬂ
Titanium alloys 15~20 fz 0,001 0002 0005 0012 0010 0018 0035 0050 0,065 0,080
Aleaciones de titanio S®E&&
Copper alloys Bronze
%!:'jeaa?ﬁnes de cobre BronésJ 50~120 fz 0,002 0005 0010 0020 0015 0025 0045 0070 0075 0,100
AIu;mmm Forging materials 60°-90°-100°-120°
%I::Jmlnlo Materia essg):gjlfoliesi 80~150 fz 0002 00045 0008 0017 0012 0020 0040 0060 0070 0,090 COUNTOURING
Thermoplast CONTORNEADO
Material eitem*ajoip&[fsticos 100~200 fz 00025 0005 0010 002 0015 0025 0045 0070 0075 0,100 Rt R
[=]}
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PRE-DRILLING
MICRO DRILLS

PRETALADRADO
MICRO BROCAS
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©20,10~0,8 21,0

16 @ Magafor

For precise and performance drilling, three ranges of micro-drills (3xD - 5xD - 8xD)
are offered.

The range 5 x D is stocked in 0,01 mm increments from 0,10 to 3,00 mm.

The micro-drills for pre drilling ensure a precise location and perfectly aligned
holes. Select the first smaller diameter d1, than the drill diameter.

Para un taladrado preciso y eficiente, disponemos de tres rangos de micro broca
(3xD - 5xD - 8xD).

La gama 5xD esta disponible en stock en incrementos de 0,01 mm desde 0,10 a
3,00 mm. Las micro brocas para pretaladrado garantizan precision y proporciona
agujeros completamente concéntricos. Seleccione el didmetro d1 inmediatamente
inferior al taladrado a realizar.

SRS RSN T, MASTRA MM (3xD - 5xD - 8xD) &

fit
SxDE AT S TERIAG Z EH0. 1 B 3. 0ommf¥I, SHIKZ0. 01mm K3 0
T YE F N SER BAR A L E AR, ERER/DERDIK

90°
d3 21 magaforce
2 mini mini 2 82X1
0,10 0,55 0,10 18 € 32,50
0,15 0,55 0,15 18 32,00
0,20 0,55 0,20 18 31,50
0,25 0,85 0,25 2,7 31,00
0,30 0,85 0,30 2,7 30,00
0,40 14 0,40 4,5 29,00
0,50 14 0,50 4,5 29,00
0,60 2,3 0,60 7,2 29,00
0,80 2,3 0,80 7,2 29,00
1,00 - 1,00 - 29,00




D d3 21 magaforce
0,05 £001 mini &2 82X3
0,10 1 0,30 3 15,00
0,15 1 0,45 3 14,50
0,20 1 0,60 3 14,00
0,25 1 0,75 3 13,00
0,30 1 0,90 3 12,00
0,35 1 1,05 3 11,75
0,40 1 1,20 3 11,25
0,45 1 1,35 3 11,25
0,50 1,5 1,50 6 11,25
0,55-0,60 1,5 1,80 6 11,25
0,65-0,70 1,5 2,10 6 11,25
0,75-0,80 1,5 2,40 6 11,25
0,85-0,90 1,5 2,70 6 11,25
0,95-1,00 1,5 3,00 6 11,25
1,05-1,10 2 3,30 6 12,00
1,15-1,20 2 3,60 6 12,00
1,25-1,30 2 3,90 6 12,00
1,35-1,40 2 4,20 6 12,00

1,45 2 4,50 6 12,00

1,50 = 4,50 = 12,00
1,55-1,60 = 4,80 = 12,00
1,65-1,70 = 510 = 12,00
1,75-1,80 = 5,40 = 12,00
1,85-1,90 = 5,70 = 12,00
1,95-2,00 = 6,00 = 12,00
2,05-2,10 = 6,30 > 12,50
2,15-2,20 = 6,60 > 12,50
2,25-2,30 = 6,90 > 12,50
2,35-2,40 = 7,20 - 12,50
2,45-2,50 = 7,50 - 12,50
2,55-2,60 = 7,80 > 12,50
2,65-2,70 = 8,10 > 12,50
2,75-2,80 = 8,40 > 12,50
2,85-2,90 = 8,70 - 12,50
2,95- 3,00 = 9,00 > 12,50

2

22

- d3

39

- 03
h5

©0,10~ 1,45 215~3,0

3 xD MICRO DRILLS
3 xD MICRO BROCAS

3xD TR ER

Sizes by 0,01 mm increment, please enquire.

Medidas con incremento de 0,01, rogamos
consulta.

R0, 0L, WHigE

megeifor @ 117
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20,10 ~ 1,49 @1,50 ~ 3,00

MICRO DRILLS 5xD
MICRO BROCAS 5xD

TMEISETH 5xD

With a high hardness (3500 HV),
this coating shows a high thermic
stability and an excellent protection
against heat and wear. Ideal for dry
machining - high speed cut -

in treated steels and dies

up to 67 HRC.

Con alta dureza (3500 HV)

este recubrimiento presenta una
gran estabilidad térmica y

una excelente proteccién contra
el calor y el desgaste.

Ideal para el mecanizado en seco
a alta velocidad en aceros

de moldes y matrices.

Hasta 67 HRC.

B A8 E (3500 HY),
B8 BA R B i 2

SE PR €4 PR B BRI BEHE
R AR TN T

- EEUIE] -

1E Ji T SR A B 1] 3 67 HRC

118 @ magkifor

D D* d3 21 magaforce Hard'X
0,01 005  +001  mini 2 82X5  82X5-H
0,10 0,10 1 0,50 5 16,25 € 19,25
0,11-0,12 1 0,60 5 16,25
0,13-0,14 1 0,70 5 16,00
0,15-0,16 0,15 1 0,80 5 15,75 19,25
0,17-0,18 1 0,90 5 15,50
0,19-0,20 0,20 1 1,00 5 15,00 19,25
0,21 ~ 0,25 1 1,25 5 14,00
0,26 ~ 0,30 0,30 1 1,50 5 13,00 19,00
0,31 ~0,35 0,35 1 1,75 5 12,75 19,00
0,36 ~ 0,40 0,40 1 2,00 5 12,50 18,75
0,41 ~ 0,45 0,45 1 2,25 5 12,25 18,75
0,46 ~ 0,49 1 2,50 5 12,25

0,50 0,50 1,5 2,50 10 12,25 18,50
0,51~060 0,55-0,60 1,5 3,00 10 12,25 18,50
0,61~0,70 0,65-0,65 1,5 3,50 10 12,25 18,00
0,71~080 0,75-0,80 1,5 4,00 10 12,25 17,00
081~090 0,85-0,90 1,5 4,50 10 12,25 17,00
0,91 ~0,99 0,95 1,5 5,00 10 12,25 16,00

1,00 1,00 2 5,00 10 12,25 16,00
1,01~1,10 1,05-1,10 2 5,50 10 13,25 16,00
1,11~120 1,15-1,20 2 6,00 10 13,25 15,75
1,21~130 1,25-1,30 2 6,50 10 13,25 15,75
1,31~140 1,35-1,40 2 7,00 10 13,25 15,75
1,41 ~1,49 1,45 2 7,50 10 13,25 15,50

1,50 1,50 - 7,50 - 13,25 15,50
1,51~160 1,55-1,60 - 8,00 - 13,25 15,50
161~170 1,65-1,70 - 8,50 - 13,25 15,25
1,71~180 1,75-1,80 - 9,00 - 13,25 15,25
1,81~190 1,85-1,90 - 9,50 - 13,25 15,25
191~2,00 1,95-2,00 - 10,00 - 13,25 15,25
2,01~210 2,05-2,10 - 10,50 - 13,75 15,25
2,11~220 2,15-2,20 - 11,00 - 13,75 15,25
2,21~230 2,25-2,30 - 11,50 - 13,75 15,25
231~240 2,35-240 - 12,00 - 13,75 15,25
241~250 2,45-2,50 - 12,50 - 13,75 15,25
2,51~260 2,55-2,60 - 13,00 - 13,75 15,25
2,61~270 2,65-270 - 13,50 - 13,75 15,25
2,71~280 2,75-2,80 - 14,00 - 13,75 15,25
2,81~290 2,85-290 - 14,50 - 13,75 15,25
291~3,00 295-3,00 - 15,00 - 13,75 15,25

* Coated sizes Medidas con recubrimiento ¥ JE A&



D d3 21 magaforce
001 £001 mini &2 82X8
0,10 1 08 5 17,75
0,11-0,12 1 1,0 5 17,75
0,13-0,14 1 1,2 5 17,50
0,15-0,16 1 1,3 5 17,25
0,17-0,18 1 1,5 5 17,00
0,19 1 1,6 5 16,50
0,20 1 1,6 7 16,50
0,21 ~0,25 1 2,0 7 15,00
0,26 ~ 0,30 1 2,4 7 14,00
0,31~0,35 1 2,8 7 13,75
0,36 ~ 0,40 1 3,2 7 13,50
0,41 ~ 0,45 1 3,6 7 13,50
0,46 ~ 0,49 1 4,0 7 13,50
0,50 15 4,0 15 13,50
0,51~ 0,60 1,5 48 15 14,25
0,61~0,70 1,5 5,6 15 14,25
0,71~0,80 1,5 6,4 15 14,25
0,81~0,90 1,5 7.2 15 14,25
0,91 ~0,99 1,5 8,0 15 14,25
1,00 2,0 8,0 15 14,25
1,01 ~1,10 2,0 8,8 15 16,25
1,11~1,20 2,0 9,6 15 16,25
1,21~1,30 2,0 104 15 16,25
1,31~1,40 2,0 11,2 15 16,25
1,41 ~1,49 2,0 12,0 15 16,25
1,50 - 12,0 = 16,25
1,51 ~1,60 - 12,8 = 16,25
1,61~1,70 - 13,6 = 16,25
1,71 ~1,80 - 144 = 16,25
1,81 ~1,90 = 15,2 = 16,25
1,91 ~ 2,00 = 16,0 = 16,25
2,01~2,05 = 16,8 = 16,25

+
130°

-0,004

2
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20,10 ~ 1,49 ?1,50 ~ 2,05

8 xD MICRO DRILLS
8 xD MICRO BROCAS

8 xD T SETE

On request
Bajo peticion
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Mayafel;
PRECISION

REAMING

|: or any special dimension or tolerance, a magafor reamer
is ready for immediate delivery, both in carbide and/or HSS-Cobalt.

All diameters with 5 microns increment from 0,200 to 0,595
then those per 0,01 mm from 0,60 to 20,05 are available
- i.e. close to 4 000 dimensions stocked - 2017 service rate > 98 %.

The 48-Hour Emergency Service answers any other case.

Who offers more?

# magafor, The choice!

ESCARIADO

Para cualquier medida o tolerancia especial existe un escariador magafor
de entrega inmediata, tanto en metal duro como en HSS-Cobalto.

Estan disponibles todos los diametros con 5 micras de incremento desde 0,200
hasta 0,595 y con 0.01 mm desde 0,60 hasta 20,05 - cerca de 4 000 medidas
en stock - proporcién de servicio del 2017 > 98%

El Servicio Urgente de 48 horas responde a cualquier otra demanda.

Quién ofrece mas?
"4

# magafor, La eleccion

BLHI
X\ FEATHRFR T B 2K, Tl R A i R o e 1 ol
¢ JJmagafor #{A] LUK EIBIIAZ 52,

MJRSF 0.200 ) 0.595mm F4Z  0.005;  0.60 ] 20.05mm
AHZE 0.01mm - T = KZJ4 000 MFEIR ST YHB FEAF
- 2017 ZZ B4 >98%

R SIBUUSE] 48 /MHAT BT

ERIHE?
# magafor, 3 7 % |

1208 Magafor

Photos, drawings and colors
of the catalog are not contractual.

Colors participate only in the
esthetics of the layout.

Las fotos, los dibujo y los colores del catdlogo
no son contractuales. Los colores participan sélo
en laestética de la compaginacion.

FEARMER, B BEMEATIHRE.




FOR CYLINDRICAL HOLES
magafor paRA AGUJERGS CILINDRICOS
R AEFLERT)
P
Type Tipo Bz  Utilisation Utilizacion Fii& Paag?;ass
J\
HIGH PRECISION @ .
n  ALTAPRECISION RS
nifulre$A°  \\TERNAL LUBRICATION @ -
— REFRIGERACION INTERNA [N &RiH¥
MINIATURE MACHINING @ 16
MICRO-MECANIZADO 4 & n T
?glRl_‘:\E!ﬂgE FOR BLIND HOLES \ W7 127
0" B PARA AGUJEROS CIEGOS EFITE L
SHORT FOR POWER-CLAMPING
CORTA PARA CONTRACCION TERMICA H7 127
5 AE TPk e ke
LONG LARGOS Jnt%Y yy 128
EXTRA-LONG EXTRA-LARGOS %ki@ 130
STANDARD ESTANDAR #ruf 132
STRAIGHT FLUTE  CAST IRON - BRASS - BRONZE
DIENTE RECTO FUNDICION - LATON - BRONCE H7 134
Hig - IH - B
45° SPIRAL ALUMINIUM - PLASTICS - MILD STEELS
HELICE 45° PLASTICOS - FACIL MECANIZACION H7 135
45° YR E A B - YR} - TREREN
STANDARD ESTANDAR #RHE H7 136
o AIRCRAFT  AERONAUTICA = 125 137
ey PARIS TYPE FACON PARIS B?% 137

. !gw'ﬂz“

EXPANDING EXPANSIBLE

SPECIAL REAMERS
ESCARIADORES ESPECIALES  RFERER T]

137

131

FOR TAPER HOLES

magafor PARA AGUJEROS CONICOS
HEFLER T]

Taper o e % PP,ageS
SEN0 Utilisation Utilizacion & a%liﬂas
0, o

e Rl SPRUE REAMERS FOR MOULDS

8% 2:25 PARA BOQUILLAS DE INYECCION 140

o . BLE R R s 7]

2% 1:50 TAPER PIN PARA PASADORES #E#54T48¢T) 142
MORSE TAPER HOLE

MORSE PARA CONO MORSE 2 FeFL4% 7] (A

) FOR GAZ TAPER BORES

6,25% 1:16  pARA ESCARIADO GAS CONICO GAZ4X 7] Vs

SPECIAL TAPER

; s!gw'ﬂ‘"

ESCARIADORES ESPECIALES ik B4 7)

14
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<
e U
(V)
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/tl
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- =DIN 212-B = NFE 66014
-T),(ﬁ ~—d2 D L 01 0 d magafor magaforce
0,01 mm 600 8600"
20,60 ~ 3,75 @ 3,76 ~ 20,20 0,60 ~ 0,69 33 7 17 D € 41,00 € 77,00
Tolerances Tolerancias RNE 0,70~ 0,79 33 7 17 D 31,00 58,00
0,80 ~ 1,05 38 7 22 D 27,00 54,00
. & 1,06 ~ 1,55 40 10 24 D 26,00 52,00
0,60~ 3,00 0+0,003 1,56 ~ 1,79 43 1 26 D 24,75 50,00
600 8600
3,01~ 6,00 0+0,004 h he 1,80 ~ 2,36 49 12 31 D 22,75 49,00
6,01~ 20,20 0+ 0,005 2,37 ~ 3,75 57 18 38 D 20,50 48,00
3,76 ~ 4,25 75 19 51 4 22,50 53,00
4,26 ~ 4,75 80 21 55 4,5 23,75 60,00

w

4,76 ~ 5,30 86 23 60 24,50 58,00
H IGH PRECISION 5,31~5,80 93 26 66 55 26,00 65,00

MACHINE REAMERS 581670 101 28 73 6 27,00 63,00

The left hand spiral combined with the right 6.71~7,55 109 31 80 U 28,00 88,00
hand cut, behaves like an Archimedes screw: 7,56~85 117 33 8 8 29,00 88,00
- the coolant is fed directly to the cutting 8,56 ~ 9,55 125 36 91 9 30,00 108,00
edges for better lubrication and cooling, 956~10,05 133 38 99 10 36,00 108,00
- the ghrilps a;ﬁ pushed g?‘eald with no risks of 10,06~11,30 133 38 99 10 36,00 149,00
e dNEATOTE. 11,31~1205 151 44 106 12 47,50 159,00
Reamers designed to machine through holes : :
to get best surface finish. 12,06 ~ 13,05 151 44 106 12 47,50 189,00
Nota: blind holes, see page 125 and 127. 13,06~1320 151 44 106 12 62,50
13,21 ~ 13,96 160 47 110 14 74,00
ESCAR|ADORES 13,97~14,05 160 47 110 14 59,50 259,00
MAQUINA 14,06 ~ 14,96 162 50 112 14 79,00
- 14,97 ~ 15,05 162 50 112 14 76,00 299,00
ALTA PRECISION 15,06 ~ 15,96 170 52 17 16 86,00
La hélice a izquierdas combinado con el corte a 1597~1605 170 52 117 16 77,50 329,00
derecha acttia como un tomillo de Arquimedes: 1606~1620 175 54 122 16 98,00
- el refrigerante es dirigido directamente al filo de 1697 ~17,05 175 54 122 16 96,00 399,00
corte para una mejor lubricacion y refrigeracion, 1797~1805 182 56 129 16 96,00 449,00
. |a} viruta es e[npujada hacia delante sin 18,10-18202 189 58 136 16 96,00
EneSQ% de de:jr]ar el SQUJGYO ya escariado. 1897~1905 189 58 136 16 96,00 469,00
scariadores disefiados para mecanizar -
agujeros pasantes y obtener unos excelentes 1997 20’052 19 60 142 16 98,00 489,00
acabados superficiales. 20,10-20202 195 60 142 16 98,00
Nota: agujeros ciegos, ver pagina 125y 127. (1) Solid carbide: @ 0,60 - 13,20 / Brazed carbide head: @ 13,97 - 20,20
Metal duro integral: @ 0,60 - 13,20 / Cabeza metal duro soldada: @ 13,97 - 20,20
Eﬁ )E BATE R A 4 : ©0,60-13,20/ EEEE4:01397-2020
(2) 2 sizes only. For other diameters: Emergency 48-Hour Service, page 107
3 2 dimensiones solamente. Para el resto de medidas: Servicio Urgente 48 horas, pagina 107
ML T] IR FERA ¢ 4 /NIA IR T
E VIR ORI BT ERAG IR E 2R3
Fhpae i
R arforuauces
e . Flute number
. @EE Fﬂ HU?&I’IH ’ ﬁﬁ'x?ﬁlﬁ% SN LR Numero de dientes p a
TR BB AL T LIgkAT R gL e X
IR - z 7 600 28600 g
E?LT%?%%'I 25-1 27ﬁ 4 0,60 ~ 1,05 0,60 ~ 2,36 Paglna 136
6 1,06 ~ 12,50 2,37 ~ 13,05
8 > 12,51 > 13,97

2@ Magafor



HOW TO CHOOSE REAMERS
ELECCION DE LOS ESCARIADORES

WTE T

EXAMPLES EXPLANATION OF EXAMPLE
1 EJEMPLOS 2 EXPLICACION DE LOS EJEMPLOS
Bldn 117 ff e
Exemple Exemple Exemple Exemples REAMING ESCARIADO %H) REAMER ESCARIADOR %7
1 2 3 Ejemplos #iH ? Tolerance [} Tolerance
Tolerance 3028
Tolerancia @2 23 24 @5 26 28 @10 @12 @14 1 3E8 '
RE 3,014
D10 2,04 3,04 4,05 5,06 6,06 8,07 1008 12,10 14,10 2 5H8 5,018
5,000
E8 2,02 m 4,03 5,03 6,03 8,03 1003 12,04 14,04
3 10P7 i1
E9 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 8,05 1005 1206 14,06 9,976
F7 201 301 401 501 6,01 8,02 10,02 12,02 14,02 Reaming olerance difference to be guaranteed|
tolerance against eventual machining
F8 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 8,02 10,02 1203 14,03 Tolerancia difference
del escariado Reamer Campo de tolerancia necesario para
G7 * * * * * 8,01 10,01 12,01 14,01 BEIAE tolerance garantizar un eventual desvio en el
o Tolerancia e ir%(i?ﬂr%;i‘gfﬁcﬁ
del escariad
Hé6 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 3028 e&e;;zg%or 77777777777777777777777777777 TReAZEN _—
H7 * * * * * * * * * #0,004
H8 * * 4,01 m 601 801 1001 1201 1401 et s I I‘—v_l
2 : : - : 2 3E8 93,02
H9 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 8,02 1002 12,03 14,03 3,020
M7 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 7,99 9,99 11,99 13,99 #0,006
N7 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 7,98 9,98 11,98 13,98 3014
P7 1,99 2,99 3,98 4,98 598 7,98 11,98 1398 Reamer wear limit
e
R7 1, 2 \ 4 : 7 ] 11,97 1397
98 98 3,98 98 5,98 98 9,98 Q) 39 3000 BB AR

* Tolerance H7 =Page 134  Tolerancia H7 =Pigina 134 /AZ H7 = 11 134

www.magafor.com

For interactive calculation of any size or tolerance + standard tool suggestion
+ recommendations for use.

Para calculo interactivo de cualquier medida o tolerancia. + recomendacion de herramienta
estandar a utilizar + recomendaciones de uso.

RifnZ AR+ mAENLEE + REEA.

SETS JUEGOS B REMEdR

magafor magaforce
COMPOSITIONS COMPOSICIONES  Z53& N° 6%0 89'600
Y
dimensions 2,98-3,00-3,01-3,02-3,98- 4,00- 4,01- 4,02
24 medidas  4,98-500-501-502-598- 600- 601- 602 A € 61500 € 1740,00
R~ 7,98 -8,00- 8,01 -8,02 - 9,98 - 10,00 - 10,01 - 10,02
1,98-2,98-3,98-498-598-7,98- 998-11,98 B 235,00 648,00 F7-G7-H6-H7-H8-H9-N7-P7-R7.
dimensions 1,99-2,99-3,99-4,99-599-7,99- 999-1199 C 235,00 648,00 ]
8 medidas  2,00-3,00-4,00-500-6,00-800-10,00-1200 D 235,00 648,00 The new magafor reamer kit solves your
R~F 2,01-3,01-401-501-6,01-801-10,01-1201 E 235,00 648,00 problem for general reaming tolerances.
2,02-3,02-4,02-502-6,02-802-1002-1202 F 235,00 648,00 )
P T — from 1.0 1 100 by 0.1 ram 5 El nuevo estuche de escariadores magafor
J ] b 2450, n i
9 fedidas i+ de M 10a 3 10,0 por &I 1/10 mm G 50,00 resu'elve sus problemas en tolerancias
- request corrientes.
by 0,00 mm por 1/100 mm  [&]f& 0,01 mm . - ]
dimensions 0,97-1,02/1,47-152/1,97-2,02/247- 2,52 Bajo magafor FrR TN EEWEBEH 1
96 medidas  2,97-3,02/347-3,52/397-402/447- 452 H 2530,00 peticién 1N s
R~ 497-502/547-552/597-602/647 - 6,52 _ BHAEER
6,97-7,02/7,97 8,02/ 897 - 9,02/ 9,97 - 10,02 %H

meageifor @ 123



# magaforce
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=~ DIN 212-B = NFE 66014 magaforce
H7 ) Lo o 2 H7  H7+HardX
REAMERS WITH DO,1mm D 0,01 mm he 8660 8660-H 8665
|NTERNA|_ LUBR|CAT|0N 3,9 398-399 75 19 51 4 €113,00 €120,00 €103,00
4,0 4,00 75 19 51 4 99,00 106,00 101,00
through hOIES 41-42  401-402 75 19 51 4 113,00 120,00 103,00
« Lateral oil feeding: the lubricant is fed 43~4,7 75 19 51 4 120,00 127,00
directly on t_he cutting _edges, 48-49 498-499 8 23 60 5 122,00 129,00 112,00
. |er1:t hgnorl] spiral: the Ckhlﬁs arde PUShEdh 5,0 5,00 86 23 60 5 107,00 11400 109,00
anead, tnere Is no risk they damage the 51~53 501-502 8 23 60 5 122,00 129,00 112,00
reamed part.
54~58 8% 23 60 5 134,00 141,00
E S C ARI ADORE S CON 5,9 598-599 101 28 73 6 136,00 143,00 124,00
] 6,0 6,00 101 28 73 6 119,00 126,00 121,00
REFRIG ERAC'ON 61~67 601-602 101 28 73 6 136,00 144,00 124,00
INTE RN A 6,8~75 101 28 73 6 158,00 166,00
° 76~79 798-799 117 33 8 8 163,00 172,00 149,00
Ag ujeros pasantes 8,0 8,00 117 33 8 8 145,00 154,00 147,00
« Alimentacion de aceite lateral: 81~85 801-802 117 33 8 8 163,00 176,00 149,00
el lubricante es dirigido directamente 8,6~9,5 117 33 8 8 195,00 204,00
ﬂéqilgedaeég&ti‘:r B oo e 96~99 998-999 133 38 99 10 209,00 219,00 191,00
B Sl eltie nre sin riesgo 10,0 1000 133 38 99 10 187,00 197,00 189,00
de dafar el agujero ya escariado, 10,1~11,3 10,01-10,02 133 38 99 10 209,00 219,00 191,00

11,4~11,9 1198-11,99 151 44 106 12 274,00 286,00 251,00

12,01-12,02 151 44 106 12 251,00

ﬁ)fzﬂ{ﬂ‘;ﬁ\im%ﬁﬁjﬁ 12,0 1200 151 44 106 12 24500 257,00 247,00
FLAE

:ﬁﬁﬁ%:ﬁﬁm,ﬁﬁﬁﬁﬁﬁ
Fjlgj?!h,%ﬁﬁ: S R, T Two series are offered Dos series son ofrecidas AN % F| 3384k
RE ARG BB from 3,9 to 12,0 - Increment per O, 1mm. Tolerance m5.

H7 de 3,92 12,0 - progresion en diametro por 0,1mm. Tolerancia m5.
K 3,9 8 12,0- 18/ 0, 1mm. A £ m5.

five dimensions from - 0,02 to + 0,02
around the diameters 4-5-6-8-10-12. Tolerance O + 0,005

Excellent protection against heat and 5 dimensiones desde - 0,02 hasta + 0,02

wear, for dry machining and treated steels alrededor de los diametros 4-5-6-8-10-12. Tolerancia O + 0,005
RBItCCZHRC. 5 MMAA & -0,02 2] 0,02

Excelente proteccion contra el calor para B,IEH IR 4-5-6-8-10-12 £ WN. N £ 0+0,005

el mecanizado en seco y aceros tratados

Hasta 67 HRC.

SHEA R, FFUIE A0 TS in T sk

#4%] 67 HRC

4@ magafor



magaforce #
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1Y
=~ DIN 8089-C magaforce
D H7 H7 ) Lo @ H7 w
inches DO,1mm DO0,01 mm he 8670 8675 REAMERS WITH
3,9 3,98-399 56 20 4 € 90,00 € 83,00 |NTERNAL LUBR|CAT|ON
4,0 4,00 56 20 4 79,00 81,00 °
4,1-4,2 4,01-4,02 56 20 4 90,00 83,00 bllnd hOIes
4,762 (3/16") 43 ~47 56 20 4 91,00 « Central oil feeding: the lubricant is fed
48-49 498-499 63 22 4 91,00 84,00 directly into the hole to ream,
5,0 5,00 63 22 4 80,00 82,00 . I’ight hand spiral: improved removal of
51~53 501-502 63 22 4 91,00 84,00 swarf and coolant.
54~5,8 63 22 4 96,00
59 5,98 -5,99 63 22 5 98,00 90,00 ESCARIADORES CON
6,0 6,00 63 22 5 86,00 88,00 REFRIGERACION
6,35 (1/4") 6,1~6,7 6,01-6,02 63 22 5 98,00 90,00
68~75 71 25 6,3 115,00 ° IN-I:ERNA
7,937 (5/16") 76~7,9 7,98 -7,99 71 25 6,3 115,00 106,00 Ag ujeros CIeg os
8,0 8,00 A 25 6.3 100,00 102,00 « Alimentacion de aceite central:
81~85 801-802 71 25 6,3 115,00 106,00 el lubricante es dirigido hacia
9,525(3/8") 8,6~99 9,98-9,99 71 25 8 142,00 130,00 . el aguje(q a escarjar.
10,0 10,00 71 25 8 122,00 125,00 « Hélice a derechas: facilita la salida

101~10,6 10,01-1002 71 25 8 142,00 130,00 de la virutay el lubricante.

11,112(7/16") 10,7 ~11,3 80 28 10 192,00 Eﬁ‘ Wﬁl}?lﬁﬁ?ﬁ%}\‘ﬂ
11,4~11,9 11,98-11,99 80 28 10 192,00 176,00 ) H ‘{EE WX
12,0 12,00 80 28 10 167,00 169,00 E?L

12,7 (1/2") 12,01-12,02 80 28 10 235,00 176,00

PSS o R b TR et R
- 6 TIRTE:
S ] B {58 60 AR AR T 4R T

For any dimension not on the list or for special tolerances:
Emergency 48-hour Service. Please enquire.

Para todas las dimensiones no tarifadas o tolerancias especiales:
Servicio Urgente 46 horas. Consultar

HETTEF| R E RN EER.
48 PHEEXRMR F. e

mageifor @ 125



# magaforce

= D
) +0,001
S R
MICRO-PRECISION
MICRO-PRECISION +0,001 pENE E
— D* d2 magaforce
L 1 22

- 0,005 hs 8610
L5 0200~0245 39 09 20 3 € 84,00
0250~0295 39 1,1 25 3 83,00
0300~0345 39 14 30 3 82,00
R = 0350~0395 39 17 35 3 81,00
0400~0495 39 20 40 3 80,00
0500~0595 39 23 50 3 79,00

MINIATURE D* d2  magaforce

L 1 22
REAMERS 0,01 h5 8610
0,60 ~ 0,69 39 26 60 3 78,00
4 flutes miniature-reamers 0,70 ~ 0,79 39 3,0 7,0 3 72,50
manufactured and stocked by 0,005 080~1.05 39 38 85 3 67.50
mm increments up to 0,600 and by : : : . )

0,01 mm increment from 0,60. LOciat2> SN U N gl
Their reinforced shank offers a 1.26~145 50 55 120 3 62,50
greater stability required on 1,46 ~ 1,65 50 63 140 3 62,50
these high precison tools. 1,66 ~ 1,85 50 70 160 3 60,00
1,86 ~ 2,05 50 80 175 3 60,00

MICRO-
ESCARIADORES

Mini-escariadores de 4 labios en stock
en incrementos de 0,005 mm hasta
0,600 e incrementos de 0,01

a partir de 0,60.

Su mango reforzado proporciona una
gran estabilidad necesaria en estas
herramientas de alta precision.

RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION fFF#EFF

FEED mm/rev.
MATERIAL TO MACHINE SPEED m/min. AVANCE mm/revoluciones  HESERE ZEK/&h
ﬁﬂﬁ 7] MATERIAL A MECANIZAR VELOCIDAD m/min. 5 > > >
THH I /
BnTArR IHIEEE KI5 0,200 ~ 0,545 0,550 ~ 0,79 0,80 ~ 1,65 1,66 ~ 2,05
ATJR T) A B SIS AEO. 00520. 6um <500 N/mm? 20- 25 0,01 ~0,02 0,03 ~ 0,05 0,07 ~0,10 0,12~0,15
#10. 01810. 6 STEELS
w3 =)
EFFEIMLIIE B, JTIWRAEE 500-800 N/mm 15-20 0,01 ~0,02 0,03 ~ 0,05 0,07~0,10 0,12~015
K R Aceros
- 800-1000 N/mm? 10-15 0,01 ~0,02 0,03 ~0,05 0,07~0,10 012~0,15
1000-1300 N/mm? 8-10 0,01 ~0,02 0,03 ~ 0,05 0,07 ~0,10 012~0,15
STAINLESS STEEL N4 , N - ~ ~
TS e e 7-12 0,01 ~0,02 0,03 ~0,05 0,07~0,10 012~0,15
INCONEL TITANE . N - - -
WASPALOY NIMONIC 5-10 0,01 ~0,02 0,03 ~0,05 0,07 ~0,10 0,12~0,15
CAST IRON
FUNDICION <180 HB 15-20 0,01 ~0,02 0,035 ~ 0,05 0,07 ~0,10 012~0,15
fiaS
CAST IRON
FU&DK]ON > 180 HB 10-15 0,01 ~0,02 0,035 ~ 0,05 0,07 ~0,10 012~0,15
s
COPPER
co%az 20-25 0,01~ 0,02 0,035 ~ 0,05 0,07~0,10 012~0,15
[d
BRASS
%‘E’%)N 30-35 0,01 ~0,02 0,035~ 0,05 0,07 ~0,10 0,12~0,15
[
BRONZE
BRONCE 15-20 0,01 ~0,02 0,035 ~ 0,05 0,07 ~0,10 012~0,15
|
ALUMINIO ™ 15-20 0,01 ~0,02 0,035 ~ 0,05 0,07 ~0,10 012~0,15
%gﬁ A ! A A , , X ,
Drilling diameters [} 2 () [
Didmetro de taladrado HALER -0,06 ~-0,10 -0,10~-0,15 -0,15 -0,15

1% @ Magafor




magaforce #

To fit in shrink-fit-chucks shank tolerance ho,

Montaje en mandrinos de contraccion térmica
mango tolerancia ho,

WoHkE LT, NEhe.

,@‘ —-—D
[=S]
magafor standard N
D d2 magaforce
H7 L 4 &2 hé 8620 N
4,0 60 16 35 4 € 6500 N
45 70 16 45 5 85,00
5,0 70 16 45 5 75,00 e
55 80 16 55 6 89,00
6,0 80 @ 55 6 80,00
7,0 90 18 60 8 115,00
8,0 90 18 60 8 108,00
9,0 90 18 60 8 131,00
10,0 115 20 75 10 116,00 H7 SHORT REAMERS
11,0 15 20 75 10 182,00 FOR SHRINK FIT
12,0 130 20 80 12 174,00
:Z'g Eg ig Zg E i:g'gg ESCARIADORES H7 CORTOS
15,0 130 20 80 12 270,00 PARA A,MARRE POR
16,0 140 25 % 16 280,00 CONTRACCION TERMICA
18,0 140 25 90 16 340,00 __=
20,0 140 25 90 16 430,00 @ﬂﬁ }Eﬁ ﬂ:fﬂy H{ﬁ;’%%

Right hand spiral + front cut:
* straighten and to ream primary holes obtained from foundry,
» machine blind holes and bore perpendicularly stage in step holes.

Hélice a derechas + corte frontal:
* realineamiento y escariado de agujeros de fundicion,

* escariado de agujeros ciegos y realizacion de refrentados '
de agujeros escalonados. s . DH7
EHk+ A y
o34k A T AL ATR E A B y o
e LH L =
CEEREEHIL }
Nz Frontcut véb
:55(' Corte frontal @‘x{& =
il \
-—d2
D d2 magaforce
L 21 22
H7 h7 8615
3,0 57 15 38 D € 94,00
4,0 75 19 49 4,0 94,00

45 80 21 51 45 122,00 H7 REAMERS
50 86 23 59 50 101,00 FOR BLIND HOLES

5,5 93 26 65 55 129,00

6,0 101 28 71 6,0 112,00 ESCAR|ADORES H7
7,0 109 31 78 7,0 149,00

9,0 125 36 88 9,0 183,00 '

10,0 133 38 97 10,0 161,00 H7 %E%ﬁﬂ
12,0 151 44 110 12,0 193,00 }Eﬁ ﬂ:"’é—_“?l_‘

megjifer @ 127




imagafols

Loggos
LA
KA

T -—D
i magafor standard
N H7 7 d2 H7
DosSmm Dootmm - ' 2 hs 8680 8685
S 1,0 50 12 30 D € 9300 €
1,5 55 12 35 D 99,00
5 2,0 65 14 45 D 89,00
25 65 14 45 D 95,00
m 3,0 9 14 70 D 83,00
3,5 % 14 70 D 89,00
398-399 105 16 80 4 83,00
4,0 4,00 105 16 8 4 77,00 81,00
401-402 105 16 8 4 83,00
L 45 105 16 80 45 89,00
) | 498-499 115 16 90 5 91,00
-001 5,0 5,00 15 16 9 5 85,00 89,00
ilan | T R 501-502 115 16 90 5 91,00
S 55 15 16 90 55 95,00
598-599 130 16 100 6 99,00
6,0 6,00 130 16 100 6 92,00 97,00
LONG AND X-LONG 601-602 130 16 100 6 99,00
MACHINE REAMERS 6,5 130 16 100 6 120,00
. : 7,0 140 18 110 7 117,00
with Stralght shank 75 140 18 110 7 135,00
798-799 160 18 130 8 139,00
ESCARIADORES MAQUINA 8,0 8,00 160 18 130 8 129,00 136,00
LARGOS Y EXTRA-LARGOS 801-802 160 18 130 8 139,00
ilindri 8,5 160 18 130 8 139,00
con mango cilindrico 22 R

]

KR R I
9,98 -9,99 190 20 150 10 152,00

*)_L)Eﬁ%fz ) l Em 10,0 10,00 190 20 150 10 139,00 148,00

10,01-1002 190 20 150 10 152,00
10,5 190 20 150 10 186,00
11,0 190 20 150 10 168,00
11,5 20 22 170 12 217,00
Flgte number' 11,98 - 11,99 220 22 170 12 201,00
Nipero de dientes 12,0 12,00 20 22 170 12 186,00 197,00
. 7 1201-12,02 220 22 170 12 201,00
2 0 13,0 20 22 170 12 217,00
6 15120 150 7
8 130~200 16,0 230 25 180 16 272,00
18,0 230 25 180 16 299,00
20,0 230 25 180 16 338,00

Solid carbide: @3,0- 13,0
Brazed carbide head: @ 14,0 - 20,0 . , . 2
o0 0 Two series are offered Dos series son ofrecidas  FAN % 7| ¥ 44t .

Cabeza metal duro soldada: @ 14,0 - 20,0

kG4 :030-130
LR ES4:0140-200 H7 o 1,0 ~ 20,0 Tolerance Tolerancia /% mb5.

-0,02 ~+ 0,02

@ around the diameters 4-5-6-86-10-12. Tolerance O + 0,005
alrededor de los diametros 4-5-6-8-10-12. Tolerancia O + 0,005
BIEAR 4-5-6-8-10-12 £ W. N £ 0+ 0,005

128 @ meagjifer



/ 4 / 4
tARGOS 0%‘9 g &@ 4 R -II-RGO
EXTRA-L

S S
magafor standard magafor standard
D d2 magafor D d2 magafor

o bt P e 680 w52 ks 683
1,5 55 12 35 D € 77,50 1,5 65 15 45 D € 111,00
2,0 65 14 45 D 70,00 2,0 80 20 60 D 111,00
25 75 14 55 D 70,00 2,5 100 25 80 D 114,00
3,0 90 14 70 D 53,50 3,0 120 30 100 D 117,00
35 90 14 70 D 79,50 35 140 30 120 D 140,00
4,0 105 16 80 4 53,50 4,0 160 30 135 4 115,00
4,5 105 16 80 4,5 82,50 4,5 180 30 155 4,5 147,00
5,0 115 16 90 5 56,50 5,0 200 30 175 5 124,00
55 115 16 90 55 87,50 55 220 30 195 55 148,00
6,0 130 16 100 6 58,50 6,0 250 35 220 6 126,00

635-6,5 130 16 100 6 90,50 7,0 250 35 220 7 150,00
7,0 140 18 110 7 63,00 8,0 250 35 220 8 129,00
7,5 140 18 110 7 92,50 9,0 250 35 220 9 155,00
8,0 160 18 130 8 61,00 10,0 250 35 220 10 133,00
8,5 160 18 130 8 93,50
9,0 175 18 140 9 69,00 7
9,5 175 18 140 9 98,00 / i
10,0 190 20 150 10 70,00 74 4
11,0 200 20 160 11 82,00 7
12,0 210 20 160 12 77,50

L=650

Morse taper shank reamers up to 50 mm, page
Escariadores cono morse hasta 50 mm, pagina 130

BRERS ] A2 50 mm, 1T SUPER LONG

magafor standard
D d2* magaforce
L 21 22
H7 h8 8688
10,0 650 35 600 10 € 675,00
12,0 650 40 600 10 700,00
14,0 650 45 600 12 750,00
16,0 650 50 600 12 850,00
18,0 650 55 600 16 1050,00
20,0 650 60 600 16 1250,00

Brazed carbide head Cabeza metal duro soldada  SL¥FFLiEEE 4
*3flated shanks Mango con 3 planos  =THI T4

Special long reamers, page
Escariadores especiales largos, pag. 131

THET) KB @KE, W

megeaifor @ 129
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21

22

LAII-R%IgG
bX
r magafor standard

D MORSE f
L e1 e e

|| H7 N° 685
"12,5-12,7 245 22 180 1 € 124,00
/) 13-14 245 22 180 1 93,50

| MORSEN®
IC‘ // 15 260 22 180 2 98,50

! 16 260 25 180 2 110,00

18 260 25 180 2 124,00

20 270 28 190 2 124,00

LONG AND X-LONG 22 280 28 200 2 190,00
morse taper Shank 24 300 32 200 3 215,00
25 320 32 220 3 230,00

H7 MACHINE REAMERS 26 330 32 230 3 275,00
28 340 32 240 3 300,00

ESCARIADORES MAQUINA H7 e 32580
cOno morse 3 355 36 250 4 400,00
LARGOS Y EXTRA-LARGOS 36 3755 40 250 4 425,00
38 395 40 270 4 450,00

‘&ﬂ ﬁ‘&ﬂ 40 395 40 270 4 475,00
42 405 40 280 4 525,00

H7 1: )EH %fz]j 45 405 45 280 4 575,00
% : Em 50 415 45 290 4 650,00

X-LONG
EXTRA-LARGOS KR

Numero de dientes
TIE

z ) magafor standard

8 130~250 D MORSE  magafor

10 26,0 ~ 38,0 H7 La 687

12 40,0~500 12 315 40 250 1 € 162,00
14 315 40 250 1 177,00
16 350 45 270 2 282,00
18 350 45 270 2 297,00
20 350 45 270 2 312,00
22 350 45 270 2 285,00
24 450 70 350 3 325,00
25 450 70 350 3 345,00
26 450 70 350 3 400,00
28 450 70 350 3 440,00
30 450 70 350 3 475,00
35 475 70 350 4 600,00
40 475 70 350 4 700,00

130 @ meagjifer



EMERGENCY 48-HOUR SERVICE
SERVICIO URGENTE 48 HORAS

48 /N R BB R S5

1 HOLE AGUJERO :f[.
[]mmcmoﬁﬂ

D Through Pasante Bl

Number of holes
NUumero de agujeros
LHE

2 UTILISATION FH%
D Hand Amano FH

[jmmmnmmamm
Mango cimdrico B
Nongoconotore. ZEEEHEH

3 CONDITIONS CONDICIONES 4544
Material to bore B FLAF KL

Material a mecanizar

Material hardness  £XFLA4%E

Dureza del material

Drilling diameter £5fLEfR
Didmetro de taladrado

Tolerance A%

/ Tolerancia =

e [ B
- (650 mm maxi)

Name and address Nombre y direccion & FRFI kL

inagatols

LONG AND X-LONG
SPECIAL
MACHINE REAMERS

ESCARIADORES
ESPECIALES
LARGOS Y EXTRA-LARGOS

KE GEKE
LRI

For any dimension or length not on the list or for
special tolerances: Emergency 48-hour Service.
Please fill in the questionnaire and the sketch.
Prices on request.

Para cualquier dimension o longitud no
contemplada en la lista, o para tolerancias
especiales: Servicio de Emergencia 48 horas.
Por favor, rellene el formulario y el croquis.
Precios bajo peticion de oferta.

FrARAE A B M R B KRR B&F, &
BAIERNRLOE. FABFHERR
X, WA ERE

meagjaifer @ 131
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- =~ DIN 212-B = NFE 66014
.Ty& g e D H7 D H7 L o o d2 magafor Red'X magaforce
inches 0,1 mm h8 650 6509 8650
31,0~3,7 ?3,8~20,0 1,0 33 7 22 D € 2475 € 30,75 € 50,00
11~15 40 10 24 D 26,00 32,00 52,00
1,58(1/16")  16-17 43 11 25 D 24,75 30,75 50,00
H7 MACH|NE REAMERS 1,8-1,9 49 12 31 D 22,75 28,75 49,00
SPIRAL 1 oo 2,0 49 12 31 D 21,50 27,50 48,00
21~23 49 12 31 D 22,75 28,75 49,00
The left hand spiral combined with the right 2,38(3/32") 24~29 57 18 38 D 20,50 26,50 48,00
hand cut, behaves like an Archimedes screw: 3,0 57 18 38 D 18,50 24,50 47,00
. tt\je Co?bnl;f is feoll dI;f?Cﬂy to thg CUttII.ng 3175(1/8") 31~37 5/ 18 38 D 20,50 26,50 48,00
edges for better lubrication and cooling, 38-39 75 19 51 4 22,50 2850 53,00
« the chips are pushed ahead with no risks of ) o
scratching the reamed hole. 40 5 19 51 4 ' /00 49,00
Reamers designed to machine through holes 41-42 75 19 51 4 22,50 28,50 53,00
to get best surface finish. 43~47 8 21 55 45 23,75 29,75 60,00
Nota: blind holes, see page 125 and 127. 4,762 (3/16")  4,8-4,9 86 23 60 5 24,50 30,50 58,00
5,0 8 23 60 5 22,25 28,25 52,00

ESCARIADORES 51~53 8 23 60 5 24,50 30,50 58,00

M AQU INA H7 54~58 93 26 66 55 26,00 32,00 65,00
H E LI CE 1 oo 5,9 01 28 73 6 27,00 33,00 63,00
6,0 01 28 73 6 23,75 29,75 59,00
La hélice a izquierdas combinada con el corte a 6,35 (1/4") 61~67 101 28 73 6 27,00 33,00 63,00
derecha actiia como un tornillo de Arquimedes: 68~75 109 31 80 7 28,00 34,00 88,00
« el refrigerante es djrigido diregtamentg al ﬁ|Q,de 7,937 (5/16") 7,6~79 117 33 8 8 29,00 35,00 88,00
B, AT R
riesgo de dafar el agujero ya escariado. A= e R 2200 2290 peoe
Escariadores disefiados para mecanizar 9525(3/8") 86~95 125 36 91 9 30,00 37,00 108,00
agujeros pasantes y obtener unos excelentes 96~99 133 38 99 10 36,00 43,00 108,00
acabados superficiales. 10,0 133 38 99 10 35,00 42,00 104,00
Nota: agujeros ciegos, ver pagina 125y 127. 11,112(7/16") 101~11,3 133 38 99 10 36,00 43,00 149,00
E%ﬁ 1 oo 11,4~11,9 151 44 106 12 47,50 55,00 179,00
N 12,0 151 44 106 12 45,50 55,00 136,00
H7 *ﬂ‘};ﬁ !Ej”z jj 12,7(1/2)  125-130 151 44 106 12 53,50 179,00
135-140 160 47 110 14 56,50 226,00
AU R BT R MR e £RJE . 14287(9/16") 145-150 162 50 112 14 61,00 260,00
. /é‘ﬁ %%%%ﬁz]ﬂ Rl X ARAE T 15,875(5/8") 155-160 170 52 117 16 64,00 275,00
H V7 165-170 175 54 122 16 77,50 330,00
- SRJB M RTHEL, JBE T A BN TR 175-180 182 56 129 16 79,50 330,00
2J] ‘&ﬁ‘ﬁiﬁ%ﬂﬂjﬁ e S 19,05(3/4") 185-190 189 58 136 16 86,50 420,00
B RRTEDGH R .
HABSEE125-127F. 195-200 195 60 142 16 88,50 420,00

* Metal duro integral: @ 1,0 - 13,0 / Cabeza metal duro soldada: @ 13,5 - 20,0
Solid carbide: @ 1,0 - 13,0 / Brazed carbide head: @ 13,5 - 20,0
BiRE4E:010-130/ kWEEEE:013,5-200

SET -
JUEGO 2
8 PIECES PIEZAS X 61 PIECES PIEZAS ¢

COMPOSITION by
COMPOSICION @ 2-3-4-5-6-8-10-12 ?220~80 por —0,1mm
=5 [12] 58
magafor 650/1 € 215,00 650/2 € 1345,00
magaforce 8650/1 € 579,00 8650/2 € 3660,00

13 @ magafor



DIN 208-B « NFE 66015

21

22

~—MORSE N°

Flute number
Numero de dientes

DAL
, 650 16509 8650 660
2 2

4 10 1,0~23

6 11~125 24~130 40~130
8 2127 2135 13,5~250
10 25,4 ~38,0
12 39,0 ~ 60,0

D H7 D H7 MORSE magafor
. L 21 22
inches mm N° 660
4,0 120 19 54 1 € 65,00
5,0 133 23 67 1 55,00
6,0 138 26 72 1 45,00
6,35 (1/4") 144 28 78 1 55,00
7,0 150 31 84 1 52,50
8,0 156 33 90 1 47,50
9,0 162 36 96 1 52,50
9,525 (3/8") 10,0 168 38 102 1 47,50
11,0 175 41 109 1 52,50
12,0 182 44 116 1 50,00
12,7 (1/2") 12,5-13,0 182 44 116 1 55,00
13,5-14,0 189 47 123 1 57,50
14,287 (9/16") 14,5-15,0 204 50 124 2 70,00
15,875 (5/8") 15,5-16,0 210 52 130 2 72,50
16,5-17,0 214 54 134 2 77,50
17,5-18,0 219 56 139 2 77,50
18,5-19,0 223 58 143 2 87,50
19,05 (3/4") 19,5-20,0 228 60 148 2 87,50
20,5-21,0 232 62 152 2 100,00
22,225 (7/8") 21,5-22,0 237 64 157 2 100,00
22,5-23,0 241 66 161 2 132,00
24-25 268 68 168 3 134,00
25,4(1") 26 273 70 173 3 140,00
27 -28 277 71 177 3 160,00
29-30-31 281 73 181 3 180,00
32 290 77 190 3 210,00
33-34-35 321 78 197 4 260,00
36 -37 329 81 205 4 375,00
38-39-40 329 81 205 4 375,00
41-42 336 83 212 4 415,00
43 -44-45 336 83 212 4 425,00
46 - 47 344 86 220 4 525,00
48 -49 - 50 344 86 220 4 525,00
55 344 86 220 4 650,00
60 344 86 220 4 725,00

Z

or any dimension not on the list or for special tolerances:
Emergency 48-hour Service. Page 139.

Para todas las dimensiones no tarifadas o tolerancias especiales:

Servicio Urgente 46 horas. Pagina 139.
HATREF| R E R HHR N E LK.
48 PREEXHM % W139
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——DH7
;l
&
— =DIN 212-A - NFE 66014
D H7 d2 magafor

[-—d2
mm L o £2 h8 610
1 1,5 40 8 26 D € 26,00
2,0 49 1 24 D 24,00

STRAIGHT FLUTE 25 57 15 29 D 31,00
H7 MACHINE REAMERS s s s

ESCARIADORES MAQUINA H7 60 9 26 73 60 25,00
DIENTE RECTO 7,0 109 31 80 7,0 31,00

80 117 33 86 80 29,00
EQ% 9,0 125 36 9 90 37,00
> 100 133 38 99 100 35,50
H7$XJJ 110 142 4 9 100 48,00
120 151 44 106 120 44,00
130 151 44 106 120 60,00
130 160 47 110 120 58,00
150 162 50 112 120 58,00
160 170 52 117 120 63,00
170 175 54 122 140 91,00
180 182 56 129 140 91,00
200 195 60 142 160 97,00
DIN 208-A - NFE 66015 . oq - Brass - Bronze
D H7 ] o o MORSE ~ magafor Cag’\'/ \Y:O, \_a’f«é“ - Bronce
mm Ne 620 Fu“d.\C\O\'\ o }’é\?’]
60 138 28 72 T € 46,00 % ,‘i%‘ b %: -7
80 156 33 90 1 48,00 /
100 168 38 102 1 53,00
120 182 44 116 1 54,00
130 182 44 116 1 56,00
130 189 47 123 1 58,00
150 204 50 124 2 65,00
160 210 52 130 2 68,00
170 214 54 134 2 72,00
180 219 56 139 2 78,00
190 223 58 143 2 85,00
200 28 60 148 2 88,00
20 232 62 152 2 94,00
20 237 64 157 2 98,00
2425 268 68 168 3 115,00
26 73 70 173 3 135,00
28 w7 71 7 3 150,00
30 81 73 181 3 180,00

134 @ meagjifer
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~DIN 212-E - NFE 66014
D H7 d2 magafor
mm b2 g 630
1,5 43 18 26 D € 27,00
2,0 49 19 31 D 27,00
2,5 57 20 38 D 27,00
3,0 61 15 42 D 27,00
3,5 70 18 46 D 29,00
4,0 75 19 51 4,0 29,00
4,5 80 21 55 4,5 29,50
5,0 86 23 60 50 28,00
55 93 26 66 55 30,50
6,0 93 26 73 6,0 29,00
7,0 109 31 80 7,0 32,00
8,0 117 33 86 8,0 32,00
9,0 125 36 91 9,0 34,50
10,0 133 38 99 10,0 34,50
11,0 142 41 99 10,0 47,00
12,0 151 44 106 12,0 47,00
13,0 151 44 106 12,0 60,00
14,0 160 47 110 12,0 60,00
15,0 162 50 112 12,0 68,50
inium

For any dimension not on the list
or for special tolerances:
Emergency 46-hour Service. Page 139.

Para todas las dimensiones no tarifadas
o tolerancias especiales: )
Servicio Urgente 48 horas. Pagina 139.

HTREFN R EGHBRNERK.
48 N HEEXRKIR . R139

MACRLOr &

l DH7

21

22

-—d2

-

SPIRAL 45°
H7 MACHINE REAMERS

ESCARIADORES MAQUINA H7
HELICE 45°

IEjE 45°
H7 7]

®
DIN 208-E « NFE 66015
D H7 MORSE magafor
mm L 21 22 N° 640
6,0 138 28 72 1 € 54,00
8,0 156 33 90 1 53,00
10,0 168 38 102 1 57,00
12,0 182 44 116 1 60,00
14,0 189 47 123 1 69,00
15,0 204 50 124 2 80,00
16,0 210 52 130 2 83,00
18,0 219 56 139 2 92,00
20,0 228 60 148 2 110,00
22,0 237 64 157 2 120,00
24-25 268 68 168 3 151,00
26 273 70 173 3 170,00
27-28 277 71 177 3 185,00
29-30 281 73 181 3 190,00
32 290 77 190 3 200,00
34-35 321 78 197 4 240,00
40 329 81 205 4 290,00

meagaifor & 135
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*
- ~— DH7
—
=~ DIN 206-B . NFE 66019
D H7 D H7 L 0 magafor
inches mm 670
1,0~1,3 34 16 € 36,00
14-1,5 41 20 34,00
16-1,7 44 21 32,00
1,8-1,9 47 23 31,00
HAND REAMERS 20 0> 27,50
2,1~23 52 26 31,00

24~29 58 29 32,00
ESCARIADORES DE DI . B

MANO 3,175 (1/8") 31~33 66 33 32,50

34~37 71 3% 32,50

%;‘ﬁjj 38-39 76 38 32,50

4,0 76 38 27,50

* 4,1-42 76 38 33,00

670 - 675 - 8671 43~47 81 41 33,00

Taper entrance 1/3 of the flute length. 4762 3/16") 48-49 87 42 33,00

Entrada conica 1/3 de la longitud de corte. 5,0 87 44 28,25

SERFE1/3 7] . 51~53 87 44 35,00

54~59 93 47 35,00

6,0 93 47 29,25

6,35 (1/4") 61~67 100 50 38,00

68~75 107 54 38,00

7937 (5116")  7,6~79 115 58 39,00

8,0 115 58 33,00

81~85 115 58 44,00

86~95 124 62 45,00

9,525(3/8")  96~99 133 66 46,00

10,0 133 66 38,00

10,1~105 133 66 54,00

106~11,7 142 71 55,00

118-11,9 152 76 56,00

12,0 152 76 46,00

1270/2")  125-130 152 76 55,00

135-140 163 81 57,50

145-150 163 81 62,50

15875(5/8")  155-160 175 87 65,00

165-17,0 175 87 80,00

175-180 188 93 80,00

8PIECES PIEZAS 3¢ 19,05(3/4")  185-190 188 93 95,00

COMPOSITIQN 195-200 201 100 95,00

EHRDECION  02-3-4-5 St 22225(7/8") 21-22-23 215 107 105,00

magai 670/1 < 22000 254(1")  24-25-26 231 115 140,00

27-28 247 124 175,00

61 PIECES PIEZAS 3¢ 29-30 247 124 195,00

SO ©20~80_por 0,1mm e 06 155 230,00

<1 b

magafor 670/2 € 1530,00

Emergency 48-hour Service. Please enquire.
Servicio Urgente 48 horas. Consultar

48 MREEXRMR F. LR
136 @ Mageior



Aircraft
Aeronautica

=

magafor standard ¢

Paris type
Tipo Paris

ik %itl

D L 0 magaforce
H7 8671
3,98 - 3,99 100 60 € 156,00
4,00 100 60 156,00
4,01 -4,02 100 60 156,00
4,98 - 4,99 100 60 164,00
5,00 100 60 164,00
5,01-5,02 100 60 164,00
5,98 - 5,99 100 60 199,00
6,00 100 60 199,00
6,01-6,02 100 60 199,00
7,98 -7,99 100 60 229,00
8,00 100 60 229,00
8,01-8,02 100 60 229,00
9,98 -9,99 100 60 285,00
10,00 100 60 285,00
10,01 -10,02 100 60 285,00
11,98 -11,99 100 60 365,00
12,00 100 60 365,00
12,01 - 12,02 100 60 365,00
(]
Expanding
[ ]
ExEEn sible
4R
NFE 66003
s magafor
D L 2 677
50-55 85 32 € 71,50
6,0 920 32 66,00
6,5-7,0 100 37 69,50
7,5-8,0 110 42 69,50
8,5-9,0 120 47 70,50
9,5-10,0 130 49 70,50
1 140 54 82,00
12 150 59 82,00
13 160 60 94,50
14 170 65 94,50
15 180 70 101,00
16 185 75 110,00
17 190 75 126,00
18 200 77 126,00
19 205 77 152,00
20 210 82 152,00
21-22 215 87 174,00
23-24 230 89 204,00
25-26 240 94 234,00
28 260 100 265,00
29-30 270 102 295,00
** Expansion  Expansién ¥EFR=0,01xD

Q%‘P
NFE 74112

D L 0 magafor

k7 675

2,0-25 65 35 41,00

3,0 85 50 37,00

3,5 95 56 37,00

4,0 100 60 37,00

4,5 106 63 38,00

5,0 112 67 38,00

55-6,0 118 71 38,00

6,5 125 75 38,00

70-75 132 80 38,00

8,0-85 140 85 38,00

9,0-9,5 150 920 43,00

10,0- 10,5 160 95 43,00

11,0-11,5 170 100 50,00

12,0-12,5-13,0 180 106 55,50

13,5-14,0-14,5-15,0 190 112 67,00

15,5-16,0-16,5-17,0 200 118 76,50

17,5-18,0-18,5-19,0 212 125 89,00

19,5-20,0-20,5-21,0 224 132 103,00

21,5-22,0 236 140 103,00

22,5-23-235 236 140 132,00

24-24,5-25 250 150 132,00

25,5-26,0 250 150 163,00

27-28-29-30 265 160 184,00

32 280 170 209,00

35 300 180 272,00

40 315 190 331,00

45 335 200 455,00

* LN ‘

— © ¥2

(7

1-Fulcrum face Caraapoyo THI¥SZ B4
2 - Straight flutes  Dienterecto  H. Bl

meageifor @ 137
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REAMERS ESCARIADORES
RECOMMENDATIONS FOR USE CONDICIONES DE UTILIZACION  f¥FH#fEfFR

SPEED m/min. VELOCIDAD FEED mm/rev. T ——~
MATERIAL TO MACHINE VIBERE K%y AVANCE mm/revoluciones EAATRRE BEK/4H Z
MATERIAL A MECANIZAR -

B TR CARBURE HSS-E 2 ] 4] ] 2 ] ] ] ] Type Material Codes Page
VHM COBALT 1 2 6 10 15 20 25 30 40  Tipo H= Fop ref. ®E Pigina T
STEELS
%CEROS <500 N/mm?  25-40 15-22 007 015 015 025 025 030 035 037 045
STEELS
HSS-E 600 m

ACEROS y 2 - .
A 500-800 N/mm?  20- 25 12-17 007 010 012 018 018 025 030 033 040 COBALT 650- 660 32133
STEELS
ACEROS  800-1000 N/mmz  12-18 7-10 007 008 010 018 015 02 025 030 035 gpiraleqqe
] Hélice 10°
STEELS 10° SR HE A
éﬂcskos 800-1300 N/mm? ~ 10-15 5-7 007 008 009 015 02 025 027 030 035
STAINLESSSTEEL ~ REE# 7.5 3-5 o7 007 010 012 015 020 025 025 030 METALDURO 8600 j22
ACEROS INOXIDABLES " ' ' ' ' ’ ’ ' ’ BRA S 8650 132
INCONEL TITANE B .
e NANE I 2-3 007 007 010 012 015 020 025 025 030
CAST IRON Straight
FUNDICION S180HB  15-20 6-15 008 010 012 020 020 025 030 030 030 Recto HSS-E 610 134
B B COBALT 620
FONDICION 180HB  8-15 4-5 007 010 015 018 020 020 025 025 METALDURO 8600 122

> = - 008 0 , b , , b ! , . .
e ey “Ras’ wa  w
CORRE" 25-30 12-20 008 012 018 020 025 030 030 035 o040 10°HREEA HSS-E 600 12
P g ! ! g : : : ! ! COBALT 650 - 660 132-133
BRASS
LATON 35-40 20-30 007 020 022 030 035 040 040 045 050 )

il Sgalght HSS-E 610 o
BRONZE e‘é’ COBALT 620
%%\ICE 20-25 12-17 008 015 018 022 035 037 037 045 050
ALUMINIUM Spirale 45° HSS-E 630
ALUMINIO 40- 60 25-35 008 015 018 025 030 035 035 040 045 élice 45° 135
HEe 9Eefa 450 COBALT 640
Drilling diameters 09 1,85 58 97 146 196 245 295 395 BLINDHOLES Page 125and 127 )
Diametro de taladrado #5FLE & 095 1,90 58 98 147 197 247 296 39,6 AGUJEROSCIEGOSPigina125y127 & 1125127

www.magafor.com

For interactive calculation of any size or tolerance + standard tool suggestion
+ recommendations for use.

Para calculo interactivo de cuaquier medida o tolerancia. + recomendacion de herramienta
estandar a utilizar + recomendaciones de uso.

Rt HH + AN ELER + REZEZR.

138 @ meagjeifer



EMERGENCY 48-HOUR SERVICE
SERVICIO URGENTE 48 HORAS

48 /N E AR S5

Shipment guaranteed within 48 hours for any reamer made from standard tools:
« special diameters or tolerances, special angles, step reamers, list including the grinding special cost.

Plazo de entrega garantizado 48 horas para todos los escariadores realizados a partir de medidas estandar:
« cotas y tolerancias especiales, dngulos especiales, escariadores escalonados, tarifa incorporando la rectificaciéon especial.

TR T SR 5 Co 1 o T A A 1 350 ) AT DR FE 48 /MR Y Y X -
R ERRAZE, HREAE, PERD), FIRERERRIPTE KA.

STRAIGHT SHANK REAMERS | magafor 610 630 650
ESCARIADORES CON MANGO CILINDRICO (| | =
WL J] pégiﬁaasge oo 1 135 132
Unit price for  Precio unitario para H/fE o v
@ 1 2 3 4 5&+ N § \
070-379 €159,00 €10400 € 7800 € 69,00 € 63,00 Nt b'
'_.\f.:'
3,80-5,99 143,00 89,00 64,00 56,00 47,00 '
6,00 - 7,99 149,00 94,00 68,00 59,00 54,00
8,00 - 9,99 159,00 105,00 79,00 69,00 63,00
10,00-11,99 165,00 110,00 85,00 76,00 69,00
12,00-13,99 174,00 120,00 95,00 85,00 78,00
14,00-1599 196,00 140,00 116,00 107,00 99,00
@ mini 1,50 1,50 0,70
16,00-20,55 209,00 167,00 141,00 132,00 126,00 @ maxi 20,05 15,05 20,55
MORSE TAPER SHANK REAMERS magafor 620 640 660
ESCARIADORES CONO MORSE o = —
5 KRR ER ] v, 14 135 133
Unit price for  Precio unitario para H/§ i
1) 1 2 3 4 5&+
380-779 €179,00 €126,00 €10000 € 91,00 € 84,00 |
7,80-1499 199,00 143,00 118,00 109,00 102,00
1500-19,99 209,00 155,00 129,00 120,00 113,00
20,00-2299 239,00 183,00 158,00 148,00 142,00
23,00-29,99 288,00 234,00 208,00 200,00 193,00 !
30,00-3999 387,00 332,00 317,00 297,00 291,00 |
40,00-51,00 567,00 513,00 489,00 478,00 471,00

@ mini 5,80
51,01 - 60,40 675,00 621,00 596,00 585,00 579,00 @ maxi 30,01




Aimagafols

~——d

This type of taper reamer is indispensable to mould makers for making injection nozzles in a rational
fashion.

= The straight flute taper reamers with chipbreaker are recommended when faultless conical
holes are desired. It is then possible to avoid any special copying phenomenon.

Los escariadores corte recto con rompevirutas estan recomendados para obtener agujeros
conicos perfectos. Estos evitan el efecto de reproduccion de la hélice.

Este tipo de escariadores es indispensable para los moldistas,
para efectuar de manera apropiada el agujero de inyeccién.

— R TG,
FE N TREE J7 3\ e R i S R 85 T) P AN AT B Y

cHagkmeLLy
S LAk L ki
SPRUE REAMERS R AT DA GO AT PR B B AR B R

ESCARIADORES
MOLDISTAS
PARA BOQUJLLAS
DE INYECCION &/

ﬁ& }:Eﬁfzjj magafor standard

D d d2 magafor magafor
+0,05 +0,05 L ¢ h8 740 745
3% 2 1 50 20 2 € € 110,00
\ ! / 4 2 80 40 4 120,00
| 6 3 110 60 6 75,00 133,00
| 8 4 130 80 8 103,00 180,00
| 10 5 155 100 10 123,00 218,00
| 12 6 180 120 12 150,00 259,00
\ 14 7 200 140 14 192,00 326,00
@ | 16 8 260 160 Morse 2 283,00
i 18 9 278 180 Morse 2 307,00
TAPER 5% 1:20 20 10 300 200 Morse 2 384,00
CONICIDAD 4
D d d2 magafor magafor
8% +0,05 +0,05 L ¢ h8 750 755
\ | / 6 2 100 50 6 € 62,00 € 109,00
\ 8 3 110 62 8 75,00 133,00
| 10 4 130 75 10 87,50 167,00
| 12 5 150 90 12 113,00 198,00
! 14 6 160 100 14 165,00 297,00
| 16 7 210 112 Morse 2 248,00
o) 1 18 8 223 125 Morse 2 283,00
\ 20 9 236 137 Morse 2 365,00
TAPER 8% 2:25
CONICIDAD  #5F D d d2 magafor magafor
+0,05 +0,05 L ¢ h8 760 765
10%
4 1,5 65 25 4 € 75,00 €
\ ! / 6 2 ) 40 6 58,50 99,00
\ 8 3 100 50 8 71,00 122,00
‘ 10 4 115 60 10 75,00 133,00
| 12 5 130 70 12 92,50 159,00
‘ 14 6 140 80 14 162,00 272,00
| 16 7 190 90 Morse 2 204,00
® |\ 18 8 200 100  Morse2 229,00
o 1‘00/ . 20 9 210 110 Morse 2 307,00
CONICID AD° é& R 25 12 250 130 Morse 3 442,00
30 14 280 160 Morse 3 736,00

140 @ meagjifer



1 UTILISATION UTILIZACION Hi&

D Hand Amano FH
WA

Straight shank
Mango cilindrico B4

Morse taper shank
Mango cono Morse % [G4EAR

Machine Méaquina

2 CONDITIONS CONDICIONES %4
Material to bore & FLAF kL

Material a mecanizar

Material hardness & fLAF 5

Dureza del material

Drilling diameter 44FLE &

Diametro de taladrado

MAIN ANGLES AND TAPERS

PRINCIPALES ANGULOS Y CONICIDADES

[

CONICIDAD
o

MACRLOr &

REAMERS FOR SPECIAL TAPERS

ESCARIADORES PARA CONOS ESPECIALES

5] B RFR B

Name and address Nombre y direccion SRR Ak

TAPER AND ANQLE CALCULA]‘ION
CONICIDAQ Y CALCULO DEL ANGULO
SRR ST A

D-d
% =——x100
L

www.magafor.com

For interactive calculation of any taper
Para calculo interactivo de cualquier conicidad

BT R B8R A

FE AR

TAPER% CONICIDAD #EfE O

TAPER% CONICIDAD #EfE O

TAPER% CONICIDAD #EfE O

1 1:100 0°34' 10 * 1:10* 5°42' 25 1:4 14°20'
2% 1:50* 1°08' 10,5 6° 28 16°

B 3:100 1°43' 11 6°20' 30 17°

4 1:25 2°16' 12 3:25 6°50' 40 22° 40’
5% 1:20* 2°51" 13 7°25' 50 1:2 28°05'
5,25 3° 14 8° 60 33°25'
6 3:50 3°25' 15 3:20 8°35' 70 38°35'
6,25 % 1:16* 3°34' 16 9°10' 80 43°40'
7 7:100 4° 18 10°20' 920 48°30'
8* 2:25% 4°34' 20 1:5 11°30' 100 1:1 53°10'
9 9:100 5° 21 12°

* STANDARD NORMAL  Pages Paginas  Ui{ 140~ 143

meagjaifer @141
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1:50 TAPER PIN REAMERS
ESCARIADORES PARA PASADORES

CONICOS A 2% y
> Mz @ . "/
1:50 SEEIHT80] ‘ ¢
TAPER 2% 1:50 y
CONICIDAD #4fE ’
MACHINE USE
d MAQUINA A T
DIN 2179 « NFE 66009
TYPE Spiral 45°
TIPO Hélice 45°
- b 45° BR IR
%) d D magafor
. L 2 d
. Nominal +005 0,05 711
2,0 19 28 8 48 315 € 40,00
2,5 24 336 86 48 3,15 42,00
3 29 406 100 58 4 41,00
4 39 526 112 68 5 41,00
5 49 636 122 73 63 42,00
6 59 80 160 105 8 46,50
8 79 108 207 145 10 74,00
HAND USE S 10 99 134 245 175 125 102,00
MANO X 12 118 160 290 210 16 128,00
DIN 9 + NFE 66011
TYPE ' Spiral flute  Straight flute
TIPO Hélice helicoidal Hélice recta
LY ]
2 d D magafor magafor
Nominal +0,05 0,05 b odz 700 720 v
06 05 09 38 20 10 € 60,00 € gﬂ
08 07 12 42 24 12 55,00 ﬂ
10 09 14 46 28 15 50,00 gg
12 11 17 50 32 18 45,00 g
15 14 21 57 37 22 45,00 39,00 g
20 19 28 72 48 3] 37,50 34,00 g
25 24 33 72 48 33 35,00 33,50
3 29 40 80 58 4 30,00 33,00 MACHINE USE S
4 39 52 93 68 5 32,50 33,00 MAQUINA R BERm T
5 49 63 100 73 63 35,00 34,00 DIN 2180 - NFE 66010 %
6 59 80 135 105 8 37,50 41,00 TYPE Spiral 45°
7 69 94 160 125 9 55,00 TPoQ Heélice 45°
8 79 108 180 145 10 50,00 57,50 A 45° WRIE fi
9 89 121 195 160 112 75,00 2 d D |, MORSE magafor
10 99 134 215 175 125 65,00 79,00 Nominal 005 +005 N° 731
12 11,8 160 255 210 14 95,00 108,00 5 49 636 155 73 1 € 85,00
14 138 180 255 210 16 160,00 6 59 80 187 105 1 87,00
16 158 204 280 230 18 145,00 168,00 8 79 108 227 145 1 112,00
18 17,8 224 290 230 224 250,00 10 99 134 257 175 1 118,00
20 198 248 310 250 224 200,00 12 118 160 315 210 2 134,00
22 218 268 320 250 268 375,00 16 158 204 335 230 2 189,00
25 247 307 370 300 28 325,00 20 198 248 377 250 3 331,00
28 277 337 380 300 337 650,00 25 247 307 427 300 3 513,00
30 297 361 400 320 361 600,00 30 297 361 475 320 4 733,00
40 397 465 430 340 40 925,00 40 397 465 495 340 4 1113,00
50 497 569 460 360 50  1400,00 50 497 569 550 360 5 1749,00

142 @ magafor
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MACHINE REAMERS
FOR MORSE TAPER HOLES

ESCARIADORES MAQUINA
PARA CONOS MORSE
PRI 8 T]

NS ]

-~

\
Morse taper

Cono Morse E[G&)

DIN 1895-D

oM L o MORSE magafor

B ) N° N 780 N
0 137 61 1 € 119,00
1 142 66 1 121,00
2 173 79 2 166,00 i
3 212 96 3 236,00
4 263 119 4 372,00
5 331 150 5 891,00 —~— Morse N°

6,25%

| 1:16 GAS TAPER
HAND REAMER

|
| | NPT - NPTF

® 4 ESCARIADORES MANO
TAPER 6‘25/ 1:16 / CONICOS GAS 6'25%
,25% 1: /
CONICIDAD  4JE
S(O//

1:16 GAS
o T )

RS
%) magafor d
. d D L e d2
Nominal 785

1/16" 5.9 7,0 59 17 7 € 00,00 =
1/8" 7.9 9.2 59 22 8 132,00 —
1/4" 10,7 12,1 67 23 10 151,00 - \
3/8" 140 156 75 26 125 181,00
1/2" 172 193 87 34 16 206,00 F ek
3/4" 22,7 248 96 34 20 228,00

1" 284 308 109 39 25 286,00

meageifor @ 143



CONDITIONS GENERALES DE VENTE
(Extrait)”

Elles représentent les usages de la profession de l'outillage et
constituent la base des relations contractuelles entre le vendeur
et l'acheteur. L'acceptation des offres implique l'acceptation des
présentes conditions. Les conditions générales d'achat de nos
clients ne nous sont pas opposables, méme lorsque nous ne les
rejetons pas expressément. Notre société ne peut étre engagée que
par une confirmation écrite portant la signature d'un mandataire
diment qualifié.

« Dans ce tarif figurent les spécialités d'outils standards que nous
fabriquons.

Les dimensions mentionnées sont normalement tenues en stock.
Nous fabriquons également des outils spéciaux sur demande ainsi
que toutes cotes intermédiaires prises dans le standard. Ces outils
hors standard feront I'objet d'une offre spécifique.

Toute commande qui en résulterait ne pourrait étre annulée sans
notre accord préalable, et les quantités livrées peuvent différer de
10% des quantités commandées.

« Nous nous réservons la possibilité de modifier les caractéristiques
techniques de nos outils sans en avertir au préalable notre clientéle.

« Nos prix s'entendent hors taxes, emballages compris, pour
marchandises départ notre usine.

Nos marchandises sont toujours facturées aux conditions en vigueur
a la date de livraison.

« Les prix sont assujettis a la VEA (Variation Extra Alliages) liée
a l'évolution des cours des matieres premiéeres entrant dans la
composition des alliages que nous utilisons.

« Les délais indiqués ne sont pas de rigueur.

s sont donnés a titre indicatif. En aucun cas les retards ne justifieront
I'annulation de la commande. Aucune pénalité éventuelle de retard
ne sera acceptée, sauf accord préalable écrit portant la signature
d'un mandataire diment qualifié

« La sévérité de notre contrdle nous permet de garantir nos outils
contre tout vice de fabrication ou malfagon.

Si toutefois, pour des raisons indépendantes de notre volonté, un
défaut se révélait, notre garantie se limiterait au remplacement de
I'outil reconnu par nous défectueux.

« Concernant des manquants éventuels, aucune réclamation ne sera
acceptée apres 8 jours (date d'expédition).

« Sauf stipulations contraires, notamment en cas de fabrications
spéciales pour lesquelles magafor se réserve le droit de demander
un acompte, le solde des paiements a lieu (sauf accord expres
particulier) au plus tard dans un délai de 30 jours suivant la date de
réglement prévue dans le contrat.

En application de I'Article L 441-6 alinéa 12 du Code de Commerce
modifié par la loi n°2012-387 du 22 mars 2012, tout paiement en
retard rend exigibles de plein droit, dés le premier jour suivant la
date de réglement figurant sur la facture :

1- Des pénalités de retard. Les pénalités de retard seront
déterminées par l'application du taux de refinancement de la
Banque Centrale Européenne majoré de dix points.

2- Une indemnité forfaitaire pour frais de recouvrement, d'un
montant de 40 euros. Cette indemnité est due en application
d’une disposition de la loi du 22 mars 2012 applicable a compter
du TerJanvier 2013. Son montant est fixé par I'article D 441-5 du
Code de Commerce.

En vertu de l'article L441-6 précité, lorsque les frais de recouvrement
exposés sont supérieurs au montant de cette indemnité
forfaitaire, le fournisseur est également en droit de demander une
indemnisation complémentaire justifiée.

« Envois en port dii et envois franco: en toutes circonstances les
marchandises voyagent aux risques et périls du destinataire.

« Envois en port payé facturé: le port facturé s'entend assurance
contre la perte incluse, uniquement.

« Aucun retour ne sera accepté sans notre accord préalable. En cas
d'accord les marchandises doivent nous étre retournées, en parfait
état, dans leur emballage d'origine, en port payé.

« RESERVE DE PROPRIETE

Le vendeur conserve la propriété des marchandises vendues jusqu'au
paiement effectif de I'intégralité du prix en principal et accessoires.
Le défaut de paiement de I'une quelconque des échéances pourra
entrainer la revendication de ces marchandises.

L'acheteur conserve néanmoins, a compter de la livraison telle
que définie ci-dessus, les risques de perte ou de détérioration de
ces marchandises ainsi que la responsabilité des dommages qul'ils
pourraient occasionner.

« Pour toutes contestations, il est fait attribution expresse de
juridiction au Tribunal de Créteil, a I'exclusion de tout autre.

* CONDITIONS GENERALES DE VENTE COMPLETES : consulter www.magafor.com
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