BROCA METAL DURO DIN 6539
SOLID CARBIDE TWIST DRILL DIN 6539

Broca de metal duro (K10/20) corta, tipo N, DIN 6539.
Broca rectificada de una pieza en bloque con superficie
pulida, corte a derecha y punta afilada con precisién a | 18°.
El dngulo de corte lateral a 30° el espesor del alma y la hé-
lice son normales. Se recomienda su uso en condiciones lo
mas estables posibles y con una presidn de refrigerante alta.

Solid carbide short drill (K10/20), N type, DIN 6539. Po-
lished surface, right hand cut and | 18° precision sharped
point. Helix angle 30° Its use is recommended in stable
conditions and with high pressure coolant.
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CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA: PAG. 184
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he h] 12
1,0 3,2 49 18
1,1 3,3 49 18
1,2 3,4 52 20
1,3 3,5 52 20
1,4 3,6 52 20
1,5 3,7 52 20
1,6 3,8 55 22
1,7 3,9 55 22
1,8 4,0 55 22
1,9 4,1 55 22
2,0 4,2 55 22
2,1 4,3 58 24
2,2 4,4 58 24
2,3 4,5 58 24
2,4 4,6 58 24
2,5 4,7 58 24
2,6 4,8 62 26
2,7 4,9 62 26
2,8 5,0 62 26
2,9 5,1 62 26
3,0 5,2 62 26
3,1 5,3 62 26
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
B111 030 210 B111030210
di=3 ¢}
B111 120 210 B111120210
d1=12,0_f
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SOLID CARBIDE TWIST DRILL DIN 338

Broca de metal duro (K10/20) normal, tipo N, DIN 338.
Broca rectificada de una pieza en bloque con superficie
pulida, corte a derecha y punta afilada con precisién a | 18°.

El dngulo de corte lateral a 30° el espesor del alma y la hé-
lice son normales. Se recomienda su uso en condiciones lo ‘ INOX
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mds estables posibles y con una presién de refrigerante alta.

Solid carbide short drill (K10/20), N type, DIN 338. Po-
lished surface, right hand cut and | 18° precision sharped
point. Helix angle 30° Its use is recommended in stable

conditions and with high pressure coolant.
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CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 184

di di di
s 1 ) = 1 12 s 1 )
1,0 34 12 3,2 65 36 5,4 93 57
1,1 36 14 3,3 65 36 5,5 93 57
1,2 38 16 3,4 70 39 5,6 93 57
1,3 38 16 3,5 70 39 5,7 93 57
1,4 40 18 3,6 70 39 5,8 93 57
1,5 40 18 3,7 70 39 5,9 93 57
1,6 43 20 3,8 75 43 6,0 93 57
1,7 43 20 3,9 75 43 6,5 101 63
1,8 46 22 4,0 75 43 6,8 109 69
1,9 46 22 4,1 75 43 7,0 109 69
2,0 49 24 4,2 75 43 7,5 109 69 »
2,1 49 24 4,3 80 47 8,0 117 75 S
2,2 53 27 4,4 80 47 8,5 117 75 =
2,3 53 27 4,5 80 47 9,0 125 81 m
2,4 57 30 4,6 80 47 9,5 125 81 N
2,5 57 30 4,7 80 47 10,0 133 87
2,6 57 30 4,8 86 52 10,2 133 87
2,7 61 g8 4,9 86 52 10,5 133 87
2,8 61 33 5,0 86 52 11,0 142 94
2,9 61 33 5,1 86 52 12,0 151 101
3,0 61 33 5,2 86 52
3,1 65 36 5,3 86 52

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B112 030 210  B112030210

di=3 %
B112 120 210  B112120210
di=12,04
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HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS




Broca metal duro integral 3xD con recubrimiento TIAIN,
sin refrigeracién interior y con corte a derecha. Angulo de
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es-
pecial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en
seco como con refrigeracion externa.

Solid carbide 3xD twist drill, without internal coolant and
with TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point
angle 140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geome-
try. High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant.

BROCA METAL DURO 3xD SIN REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 3xD TWIST DRILL WITHOUT INTERNAL COOLANT

DIN 6535
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3,0 62
3,1 62
3,2 62
3,3 62
3,4 62
3,5 62
3,6 62
3,7 62
3,8 66
3,9 66
4,0 66
4,1 66
4,2 66
4,3 66
4,5 66
4,6 66
4,7 66
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CONDICIONES DE CORTE

di d2 d1 d2

m7  hé n 12 m7  hé n 12
6,0 6 66 28 9,1 10 89 47
6,1 8 79 34 9,2 10 89 47
6,2 8 79 34 9,3 10 89 47
6,3 8 79 34 9,4 10 89 47
6,4 8 79 34 9,6 10 89 47
6,6 8 79 34 9,6 10 89 47
6,6 8 79 34 9,7 10 89 47
6,7 8 79 34 9,8 10 89 47
6,8 8 79 34 9,9 10 89 47
6,9 8 79 34 10,0 10 89 47
7,0 8 79 34 10,1 12 102 55
71 8 79 41 10,2 12 102 55
72 8 79 41 10,3 12 102 55
7,3 8 79 4 10,4 12 102 55
7,4 8 79 41 10,5 12 102 55
7,5 8 79 41 10,6 12 102 55
7,6 8 79 41 10,7 12 102 55
77 8 79 41 10,8 12 102 55
78 8 79 41 10,9 12 102 55
7,9 8 79 41 11,0 12 102 55
8,0 8 79 41 11,1 12 102 55
8,1 10 89 47 11,2 12 102 55
8,2 10 89 47 11,3 12 102 55
8,3 10 89 47 11,4 12 102 55
8,4 10 89 47 11,5 12 102 55
8,5 10 89 47 11,6 12 102 55
8,6 10 89 47 11,7 12 102 55
8,7 10 89 47 11,8 12 102 55
8,8 10 89 47 11,9 12 102 55
8,9 10 89 47 12,0 12 102 55
9,0 10 89 47 12,2 14 107 60

12,56 14 107 60
12,8 14 107 60
13,0 14 107 60
13,5 14 107 60
13,8 14 107 60
14,0 14 107 60
14,2 16 115 65
14,5 16 115 65
14,8 16 115 65
15,0 16 115 65
15,2 16 115 65
15,5 16 115 65

16,0 16 115 65
16,56 18 123 73
16,8 18 123 73
17,0 18 123 73
17,5 18 123 73
17,8 18 123 73
18,0 18 123 73
18,56 20 131 79
19,0 20 131 79
19,6 20 131 79
19,8 20 131 79
20,0 20 131 79

CUTTING DATA: PAG. 185

pag. 162

CATALOGO KLK

EJEMPLO DE PEDIDO

B175 030 210
di=3 1}

B175 142 210
di=14,21%

Ref. Final
B175030210

B175142210




SOLID CARBIDE 5xD TWIST DRILL WITHOUT INTERNAL COOLANT

Broca metal duro integral 5xD con recubrimiento TIAIN,
sin refrigeracién interior y con corte a derecha. Angulo de
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es-
pecial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en

%
30°
seco como con refrigeracidn externa.
DIN 6535
HA
0=140°/ \{=H

INOX

Solid carbide 5xD twist drill, without internal coolant and
with TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point
angle 140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geome-
try. High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant.
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CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 185

di d2 di d2 di d2 di d2
o m7 e M2 m7 he M2 m7 e M2
3,0 6 66 28 59 6 82 44 8,8 10 103 61 11,7 12 118 71
31 6 66 28 6,0 6 82 44 8,9 10 103 61 11,8 12 118 71
32 6 66 28 6,1 8 91 44 9,0 10 103 61 11,9 12 118 71
33 6 66 28 6,2 8 91 44 9,1 10 103 61 12,0 12 118 71
3,4 6 66 28 6,3 8 91 44 9,2 10 103 61 12,2 14 124 71
35 6 66 28 6,4 8 91 53 9,3 10 103 61 12,5 14 124 77
36 6 66 28 6,5 8 91 53 9,4 10 103 61 13,0 14 124 77
3,7 6 66 28 6,6 8 91 53 9,5 10 103 61 13,5 14 124 77
3,8 6 74 36 6,7 8 91 53 9,6 10 103 61 14,0 14 124 77
3,9 6 74 36 6,8 8 91 53 9,7 10 108 61 14,5 16 133 83
40 6 74 36 6,9 8 91 53 9,8 10 103 61 15,0 16 133 83 %)
41 6 74 36 7,0 8 91 53 9,9 10 103 61 15,5 16 133 83 S
42 6 74 36 71 8 91 53 10,0 10 103 61 16,0 16 133 83 =2
43 6 74 36 7,2 8 91 53 10,1 12 118 61 16,5 18 143 93 (=2]
4,4 6 74 36 7,3 8 91 53 10,2 12 118 71 17,0 18 143 93 A
45 6 74 36 7,4 8 91 53 10,3 12 118 71 17,5 18 143 93
46 6 74 36 7,5 8 91 53 10,4 12 118 71 18,0 18 143 93
47 6 74 36 7,6 8 91 53 10,5 12 118 71 18,5 20 153 101
48 6 82 44 7,7 8 91 53 10,6 12 118 71 19,0 20 153 101
49 6 82 44 7,8 8 91 53 10,7 12 118 71 19,5 20 153 101
50 6 82 44 7,9 8 91 53 10,8 12 118 71 20,0 20 153 101
51 6 82 44 8,0 8 91 53 10,9 12 118 71
52 6 82 44 8,1 10 103 53 11,0 12 118 71
53 6 82 44 8,2 10 103 53 11,1 12 118 71
54 6 82 44 8,3 10 103 53 11,2 12 118 71
55 6 82 44 8,4 10 103 61 11,3 12 118 71
56 6 82 44 8,5 10 103 61 11,4 12 118 71
5,7 6 82 44 8,6 10 103 61 11,5 12 118 71
58 6 82 44 8,7 10 103 61 11,6 12 118 71

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B179 030 210  B179030210

di=3 #
B179 120 210  B179120210
d1=12,04

HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS




Broca metal duro integral 3xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracion interior y con corte a derecha. Angulo
de punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometrfa de corte
especial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en
seco como con refrigeracion externa.

Solid carbide 3xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
140° helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant.
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BROCA METAL DURO 3xD CON REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 3xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

DIN 6535
HA
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CONDICIONES DE CORTE

di d2 d1 d2

m7  hé n 12 m7  hé n 12
6,0 6 66 28 9,0 10 89 47
6,1 8 79 34 9,1 10 89 47
6,2 8 79 34 9,2 10 89 47
6,3 8 79 34 9,3 10 89 47
6,4 8 79 34 9,4 10 89 47
6,6 8 79 34 9,6 10 89 47
6,6 8 79 34 9,6 10 89 47
6,7 8 79 34 9,7 10 89 47
6,8 8 79 34 9,8 10 89 47
6,9 8 79 34 9,9 10 89 47
7,0 8 79 34 10,0 10 89 47
71 8 79 41 10,1 12 102 55
72 8 79 41 10,2 12 102 55
7,3 8 79 4 10,3 12 102 55
7,4 8 79 41 10,4 12 102 55
7,5 8 79 41 10,5 12 102 55
7,6 8 79 41 10,6 12 102 55
77 8 79 41 10,7 12 102 55
78 8 79 41 10,8 12 102 55
7,9 8 79 41 10,9 12 102 55
8,0 8 79 41 11,0 12 102 55
8,1 10 89 47 11,1 12 102 55
8,2 10 89 47 11,2 12 102 55
8,3 10 89 47 11,3 12 102 55
8,4 10 89 47 11,4 12 102 55
8,5 10 89 47 11,5 12 102 55
8,6 10 89 47 11,6 12 102 55
8,7 10 89 47 11,7 12 102 55
8,8 10 89 47 11,8 12 102 55
8,9 10 89 47 11,9 12 102 55
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B177 030 210 B177030210
di=3 ¢

B177 120 210 B177120210
d1=12,04
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CUTTING DATA: PAG. 185

13,0
13,5
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115
115
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SOLID CARBIDE 5xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

Broca metal duro integral 5xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracion interior y con corte a derecha. Angulo
de punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte
especial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en
seco como con refrigeracidn externa.
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Solid carbide 5xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant.
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CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 185

di d2 di d2 di d2 di d2
o ohe MR o ohe MR e he MR o ohe MR
25 4 57 21 6,0 6 82 44 9,1 10 103 61 12,56 14 124 77
30 6 66 28 6,1 8 91 53 9,2 10 103 61 12,8 14 124 77
31 6 66 28 6,2 8 91 53 9,3 10 103 61 13,0 14 124 77
3,2 6 66 28 6,3 8 91 53 9,4 10 103 61 13,5 14 124 77
33 6 66 28 6,4 8 91 53 9,5 10 103 61 13,8 14 124 77
34 6 66 28 65 8 91 53 9,6 10 103 61 14,0 14 124 77
35 6 66 28 6,6 8 91 53 9,7 10 103 61 14,5 16 133 83
3,6 6 66 28 6,7 8 91 53 9,8 10 103 61 14,8 16 133 83
37 6 66 28 6,8 8 91 53 9,9 10 103 61 15,0 16 133 83
38 6 74 36 6,9 8 91 53 10,0 10 103 61 15,5 16 133 83
39 6 74 36 70 8 91 53 10,1 12 118 71 15,8 16 133 83 ©
40 6 74 36 71 8 91 53 10,2 12 118 71 16,0 16 133 83 S
41 6 74 36 72 8 91 53 10,3 12 118 71 16,5 18 143 93 =
42 6 74 36 7,3 8 91 53 10,4 12 118 71 16,8 18 143 93 G
43 6 74 36 7,4 8 91 53 10,5 12 118 71 17,0 18 143 93 A
44 6 74 36 75 8 91 53 10,6 12 118 71 17,5 18 143 93
45 6 74 36 76 8 91 53 10,7 12 118 71 17,8 18 143 93
46 6 74 36 7,7 8 91 53 10,8 12 118 71 18,0 18 143 93
47 6 74 36 78 8 91 53 10,9 12 118 71 18,5 20 153 101
48 6 82 44 79 8 91 53 11,0 12 118 71 19,0 20 153 101
49 6 82 44 80 8 91 53 11,1 12 118 71 19,5 20 153 101
50 6 82 44 8,1 10 103 61 11,2 12 118 71 20,0 20 153 101
51 6 82 44 8,2 10 103 61 11,3 12 118 71
52 6 82 44 8,3 10 103 61 11,4 12 118 71
53 6 82 44 8,4 10 103 61 11,5 12 118 71
54 6 82 44 8,5 10 103 61 11,6 12 118 71
55 6 82 44 8,6 10 103 61 11,7 12 118 71
56 6 82 44 8,7 10 103 61 11,8 12 118 71
57 6 82 44 8,8 10 103 61 11,9 12 118 71
58 6 82 44 8,9 10 103 61 12,0 12 118 71
59 6 82 44 9,0 10 103 61 12,2 14 124 77 - S T Hisper
di=3 ¢
B178 120 210 B173120210
d1=12,04

HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS




Broca metal duro integral 5xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracion interior y con corte a derecha. Angulo
de punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometrfa de corte
especial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en
seco como con refrigeracion externa, con una tolerancia
H7.

Solid carbide 5xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant H7 tolerance.
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BROCA METAL DURO 5xD CON REFRIGERACION INTERNA TOLERANCIA H7
H7 TOLERANCE SOLID CARBIDE 5xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

DIN 6535
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CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 185

d1 m7 d2 h5 n 12
3,0 6 66 28
3,5 6 66 28
4,0 6 74 36
4,5 6 74 36
5,0 6 82 44
5,5 6 82 44
6,0 6 82 44
6,5 8 91 53
7,0 8 91 53
7,5 8 91 53
8,0 8 91 53
8,5 10 103 61
9,0 10 103 61
9,5 10 103 61
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B183 030 210  B183030210
di=3 §

B183 120 210  B183120210
d1=12,0%
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Broca metal duro integral 8xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracion interior y con corte a derecha. Angulo
de punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte
especial para taladro directo sin punteado previo que a la
vez garantiza una perfecta concentricidad. Afilado especial
de los canales para disminuir el coeficiente de friccién, me-
jorando la extraccién de viruta. Permite trabajar tanto en
seco como con refrigeracidn externa.

Solid carbide 8xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
[40°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
High performance spiral twist drill for highest bore hole
quality and economical output. Drilling is possible both with
and without external coolant.

b

BROCA METAL DURO 8xD CON REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 8xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT
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CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA: PAG. 186

>> BROCAS

di d2 di d2 di d2 di d2
o m7 he M2 m7 pe 12 m7 e M2
3,0 6 72 34 55 6 95 57 8,0 8 114 76 10,5 12 162 114
31 6 72 34 56 6 95 57 8,1 10 142 95 10,6 12 162 114
32 6 72 34 57 6 95 57 8,2 10 142 95 10,7 12 162 114
33 6 72 34 58 6 95 57 8,3 10 142 95 10,8 12 162 114
3,4 6 72 34 59 6 95 57 8,4 10 142 95 10,9 12 162 114
36 6 72 34 6,0 6 95 57 8,5 10 142 95 11,0 12 162 114
36 6 72 34 6,1 8 114 76 8,6 10 142 95 11,1 12 162 114
3,7 6 72 34 6,2 8 114 76 8,7 10 142 95 11,2 12 162 114
3,8 6 81 43 6,3 8 114 76 8,8 10 142 95 11,3 12 162 114
3,9 6 81 43 6,4 8 114 76 8,9 10 142 95 11,4 12 162 114
4,0 6 81 43 6,5 8 114 76 9,0 10 142 95 11,5 12 162 114
41 6 81 43 6,6 8 114 76 9,1 10 142 95 11,6 12 162 114
4,2 6 81 43 6,7 8 114 76 9,2 10 142 95 11,7 12 162 114
43 6 81 43 6,8 8 114 76 9,3 10 142 95 11,8 12 162 114
4,4 6 81 43 6,9 8 114 76 9,4 10 142 95 11,9 12 162 114
4,5 6 81 43 7,0 8 114 76 9,5 10 142 95 12,0 12 162 114
46 6 81 43 7,1 8 114 76 9,6 10 142 95 12,5 14 178 131
47 6 81 43 7,2 8 114 76 9,7 10 142 95 12,8 14 178 131
48 6 95 57 7,3 8 114 76 9,8 10 142 95 13,0 14 178 131
49 6 95 57 7,4 8 114 76 9,9 10 142 95 13,5 14 178 131
50 6 95 57 7,5 8 114 76 10,0 10 142 95 14,0 14 178 131
51 6 95 57 7,6 8 114 76 10,1 12 162 114 14,5 16 203 152
52 6 95 57 7,7 8 114 76 10,2 12 162 114 15,0 16 203 152
53 6 95 57 7,8 8 114 76 10,3 12 162 114 15,5 16 203 152
54 6 95 57 7,9 8 114 76 10,4 12 162 114 16,0 16 203 152

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B102 030 210  B102030210

di=3 1%
B102 120 210  B102120210
di=12,04

HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS




Broca metal duro integral 10xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracidn interior y con corte a derecha. Angulo de
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es-
pecial para taladrado previo con broca 3xD, que garantiza
una perfecta concentricidad. Afilado especial de los canales
para disminuir el coeficiente de friccién, mejorando la ex-
traccion de viruta. Permite trabajar tanto en seco como
con refrigeracién externa.

Solid carbide 10xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
Before drilling, you have to use a 3xD drill. High performan-
ce spiral twist drill for highest bore hole quality and eco-
nomical output. Drilling is possible both with and without
external coolant.

BROCA METAL DURO 10xD CON REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 10xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

INOX
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CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA: PAG. 186

d2 di d2 di d2 di d2

h6 2 m7 hé il E m7 hé il E m7 hé b 2
3 39 55 6 123 72 80 8 160 105 10,5 11 193 138
31 4 46 56 6 130 79 81 9 166 111 10,6 11 205 144
32 4 46 57 6 130 79 82 9 166 111 10,7 11 205 144
3,3 4 46 5,8 6 130 79 8,3 9 166 111 10,8 11 205 144
34 4 46 59 6 130 79 84 9 166 111 10,9 11 205 144
35 4 46 6,0 6 130 79 85 9 166 111 11,0 11 205 144
36 4 52 61 7 138 85 86 9 173 118 11,1 12 212 151
3,7 4 52 6,2 7 138 85 87 9 173 118 11,2 12 212 151
3,8 4 52 6,3 7 138 85 88 9 173 118 11,3 12 212 151
39 4 52 6,4 7 138 85 89 9 173 118 11,4 12 212 151
40 4 52 65 7 138 85 9,0 9 173 118 11,5 12 212 151
41 5 59 6,6 7 145 92 9,1 10 179 124 11,6 12 218 157
42 5 59 6,7 7 145 92 9,2 10 179 124 11,7 12 218 157
43 5 59 6,8 7 145 92 9,3 10 179 124 11,8 12 218 157
44 5 59 6,9 7 145 92 9,4 10 179 124 11,9 12 218 157
45 5 59 7,0 7 145 92 9,5 10 179 124 12,0 12 218 157
46 5 66 71 8 153 98 9,6 10 186 131 12,1 13 225 164
47 5 66 72 8 153 98 9,7 10 186 131 12,2 13 225 164
48 5 66 73 8 153 98 9,8 10 186 131 12,3 13 225 164
49 5 66 74 8 153 98 9,9 10 186 131 12,4 13 225 164
50 5 66 75 8 153 98 10,0 10 186 131 12,5 13 225 164
51 6 72 76 8 160 105 10,1 11 193 138 12,6 13 236 170
52 6 72 7,7 8 160 105 10,2 11 193 138 12,7 13 236 170
53 6 72 7,8 8 160 105 10,3 11 193 138 12,8 13 236 170
54 6 72 7,9 8 160 105 10,4 11 193 138 12,9 13 236 170
13,0 13 236 170

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B110 030 210  B110030210

di=3 ¢
B110 120 210 B110120210
d1=12,04
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BROCA METAL DURO [2xD CON REFRIGERACION INTERNA

SOLID CARBIDE 12xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

Broca metal duro integral 12xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracidn interior y con corte a derecha. Angulo de %}
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es- 30°

pecial para taladrado previo con broca 3xD, que garantiza

una perfecta concentricidad. Afilado especial de los canales

para disminuir el coeficiente de friccién, mejorando la ex-

traccién de viruta. Para trabajos con refrigeracion externa.
Q@g DIN 6535

HA

0=140°/ \{—8

Solid carbide 12xD twist drill, with internal coolant and NICHD

. : o . . GRAIN
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle

[40°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
Before drilling, you have to use a 3xD drill. High performan-
ce spiral twist drill for highest bore hole quality and eco-
nomical output. Drilling is possible both with and without
external coolant.

OIDIDIOIO

CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 187

d2 di d2
h6 m7 hé il 2 m7 h6 b 2 m7 hé il 2
6 59 6 116 78 8,7 10 162 120 11,6 12 204 156
32 6 6,0 6 116 78 8, 10 162 120 11,7 12 204 156
33 6 6,1 8 146 108 8,9 10 162 120 11,8 12 204 156
3,4 6 6,2 8 146 108 9,0 10 162 120 11,9 12 204 156
35 6 6,3 8 146 108 9,1 10 162 120 12,0 12 204 156
36 6 6,4 8 146 108 9,2 10 162 120 12,5 14 230 182
3,7 6 6,5 8 146 108 9,3 10 162 120 12,8 14 230 182
38 6 6,6 8 146 108 9,4 10 162 120 13,0 14 230 182
39 6 6,7 8 146 108 9,5 10 162 120 13,5 14 230 182
40 6 6,8 8 146 108 9,6 10 162 120 13,8 14 230 182
41 6 6,9 8 146 108 9,7 10 162 120 14,0 14 230 182 1)
42 6 7,0 8 146 108 9,8 10 162 120 14,5 16 260 208 S
43 6 71 8 146 108 9,9 10 162 120 14,8 16 260 208 =2
4,4 6 7,2 8 146 108 10,0 10 162 120 15,0 16 260 208 (=2]
45 6 7,3 8 146 108 10,1 12 204 156 15,5 16 260 208 A
46 6 7,4 8 146 108 10,2 12 204 156 15,8 16 260 208
47 6 7,5 8 146 108 10,3 12 204 156 16,0 16 260 208
48 6 7,6 8 146 108 10,4 12 204 156 16,5 18 285 234
49 6 7,7 8 146 108 10,5 12 204 156 16,8 18 285 234
5,0 6 7,8 8 146 108 10,6 12 204 156 17,0 18 285 234
51 6 7,9 8 146 108 10,7 12 204 156 17,5 18 285 234
52 6 8,0 8 146 108 10,8 12 204 156 17,8 18 285 234
53 6 8,1 10 162 120 10,9 12 204 156 18,0 18 285 234
54 6 8,2 10 162 120 11,0 12 204 156 18,5 20 310 258
55 6 8,3 10 162 120 11,1 12 204 156 18,8 20 310 258
5,6 6 8,4 10 162 120 11,3 12 204 156 19,0 20 310 258
57 6 8,5 10 162 120 11,4 12 204 156 19,5 20 310 258
58 6 8,6 10 162 120 11,5 12 204 156 19,8 20 310 258
20,0 20 310 258
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
B101 030 210 B101030210
di=3 1%
B101 120 210 B101120210
d1=12,04

HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS




Broca metal duro integral 20xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracidn interior y con corte a derecha. Angulo de
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es-
pecial para taladrado previo con broca 3xD, que garantiza
una perfecta concentricidad. Afilado especial de los canales
para disminuir el coeficiente de friccién, mejorando la ex-
traccién de viruta. Para trabajos con refrigeracién externa.

Solid carbide 20xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle
140°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
Before drilling, you have to use a 3xD drill. High performan-
ce spiral twist drill for highest bore hole quality and eco-
nomical output. Drilling is possible both with and without
external coolant.

L
300
Ogg DIN 6535
HA
‘ @ =
MICRO
GRAIN

BROCA METAL DURO 20xD CON REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 20xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

INOX

QDIDI00

CONDICIONES DE CORTE

pag. 170
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228
228

228
228
240
240
240
240
240
251
251

251
251
263
263
263
263

274
274
274
274
274
286

286
286
286

173
173

173
173
185
185
185
185
185
196
196

196
196
208
208
208
208

219
219
219
219
219
231
231
231
231
231

d1 d2 d1

m7 h6 i E m7

4,1 5 155 104 7,1

4,2 B 155 104 7,2

4,3 5 155 104 7,3

4,4 B 155 104 7,4

4,5 5 155 104 7,5

4,6 5 167 116 7,6

4,7 5 167 116 7,7

4,8 5 167 116 7,8

4,9 5 167 116 7,9

5,0 B 167 116 8,0

5,1 6 178 127 8,1

5,2 6 178 127 8,2

5,3 6 178 127 8,3

5,4 6 178 127 8,4

5,5 6 178 127 8,5

5,6 6 190 139 8,6

5,7 6 190 139 8,7

5,8 6 190 139 8,8

5,9 6 190 139 8,9

6,0 6 190 139 9,0

6,1 7 203 150 9,1

6,2 7 203 150 9,2

6,3 7 203 150 9,3

6,4 7 203 150 9,4

6,5 7 203 150 9,5

6,6 7 215 162 9,6

6,7 7 215 162 9,7

6,8 7 215 162 9,8

6,9 7 215 162 9,9

7,0 7 215 162 10,0
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
B120 030 210 B120080210

di=3 ¢
B120 100 210 B120100210
d1=10,04

CATALOGO KLK

CUTTING DATA: PAG. 187
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BROCA METAL DURO 30xD CON REFRIGERACION INTERNA
SOLID CARBIDE 30xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

Broca metal duro integral 30xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracidn interior y con corte a derecha. Angulo de %}
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es- 30°

pecial para taladrado previo con broca 3xD, que garantiza
una perfecta concentricidad. Afilado especial de los canales
para disminuir el coeficiente de friccién, mejorando la ex-
traccién de viruta. Para trabajos con refrigeracion externa.

Q@g DIN 6535
HA
9=140°/ \ =,

Solid carbide 30xD twist drill, with internal coolant and ,(‘;lllti\lm
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle

[40°, helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
Before drilling, you have to use a 3xD drill. High performan-
ce spiral twist drill for highest bore hole quality and eco-
nomical output. Drilling is possible both with and without
external coolant.

QOO0

CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 187

ES

38
jury
>

3,0 6 140 100
4,0 6 173 133
5,0 6 206 166
5,5 6 223 183
6,0 6 239 199
6,5 8 256 216
7,0 8 272 232
8,0 8 305 265

-
I3
N
o
w
~
)
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@
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B130 030 210 B130030210
di=3 1%

B130 100 210 B130100210
d1=10,04

HERRAMIENTAS DE CORTE | BROCAS
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SOLID CARBIDE 40xD TWIST DRILL WITH INTERNAL COOLANT

Broca metal duro integral 40xD con recubrimiento TIAIN,
con refrigeracidn interior y con corte a derecha. Angulo de %?
punta 140° dngulo de espiral 30°. Geometria de corte es- 30°
pecial para taladrado previo con broca 3xD, que garantiza
una perfecta concentricidad. Afilado especial de los canales
para disminuir el coeficiente de friccién, mejorando la ex- INOX
traccién de viruta. Para trabajos con refrigeracién externa.
HA
0=140°/ \ =8
Solid carbide 40xD twist drill, with internal coolant and
TIAIN coating. Cylindrical shank, right hand cut. Point angle

[40° helix angle 30°. Special profile chip flute geometry.
Before drilling, you have to use a 3xD drill. High performan-
ce spiral twist drill for highest bore hole quality and eco-
nomical output. Drilling is possible both with and without
external coolant.

)

QIDIDIOCIO

CONDICIONES DE CORTE -> CUTTING DATA: PAG. 188

di d2
m7 hé K 2
3,0 6 174 131
4,0 6 213 173
5,0 6 255 216
5.5 6 279 241
6,0 6 299 261
6,5 8 321 281
7,0 8 341 301
8,0 8 379 341
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
B140 030 210 B140030210
di=3 ¢
B140 080 210 B140080210
d1=8,0 4

M




BROCA METAL DURO 5xD PARA ALUMINIO [ = 38 ¥

SOLID CARBIDE 5xD DRILL FORALUMINUM

Broca metal duro integral 5xD con recubrimiento a-C:Me y
refrigeracion interior para aluminio. Angulo de punta |35,
angulo de espiral 15°.

Solid carbide 5xD drill with internal coolant and a-C:Me
coating for aluminum. Point angle |35° helix angle |5°.

I <
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DIN 6535

COPPER
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CONDICIONES DE CORTE

di d2

- hé I 12
5,5 6 82 44
5,6 6 82 44
5,7 6 82 44
5,8 6 82 44
5,9 6 82 44
6,0 6 82 44
6,1 8 91 53
6,2 8 91 53
6,3 8 91 53
6,4 8 91 53
6,5 8 91 53
6,6 8 9il 53
6,7 8 91 53
6,8 8 91 53
6,9 8 91 53
7,0 8 91 53
71 8 91 53
2 8 9il 53
7,3 8 91 53
7,4 8 91 53
7,5 8 91 53
7,6 8 91 53
7,7 8 91 53
7,8 8 9il 53
7,9 8 91 53
8,0 8 91 53
8,1 10 108 61
8,2 10 108 61
8,3 10 103 61
8,4 10 108 61
8,5 10 108 61
8,6 10 108 61
8,7 10 108 61
8,8 10 108 61
8,9 10 103 61

CUTTING DATA: PAG. 188

di d2

m7 he 2

9,0 10 103 61

9,2 10 103 61

9,5 10 103 61

9,8 10 103 61

10,0 10 103 61

10,2 12 118 71

10,5 12 118 71

10,8 12 118 71

11,0 12 118 71

11,2 12 118 71

11,5 12 118 71 w

11,8 12 118 71 S

12,0 12 118 71 =

12,2 14 124 77 )

12,5 14 124 77 A

12,8 14 124 77

13,0 14 124 77

18,5 14 124 77

13,8 14 124 77

14,0 14 124 77

14,2 16 133 83

14,5 16 133 83

14,8 16 133 83

150 16 133 83

15,2 16 133 83

155 16 133 83

15,8 16 133 83

16,0 16 133 83

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B153 030 210 B153030210
di=3 %

B153 120 210 B153120210
d1=12,04

T
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SOLID CARBIDE 3xD DRILL FOR STAINLESS STEEL

Broca metal duro integral 3xD con recubrimiento TIAICN
y refrigeracion interior para acero inoxidable. Angulo de
punta 135° dngulo de espiral 30°.

Solid carbide 3xD drill with internal coolant and TIAICN
coating for stainless steel. Point angle 135°, helix angle 30°.

=
|
|
|

=

BROCA METAL DURO 3xD PARA ACERO INOXIDABLE

INOX

QDIOOD

di d2 d1 d2

m7 hé 2 m7 h6 L 2
3,0 6 20 6,0 6 66 24
3,1 6 62 20 6,1 8 79 34
3,2 6 62 20 6,2 8 79 34
3,3 6 62 20 6,3 8 79 34
3,4 6 62 20 6,4 8 79 34
3,5 6 62 20 6,5 8 79 34
3,6 6 62 20 6,6 8 79 34
3,7 6 62 20 6,7 8 79 34
3,8 6 66 24 6,8 8 79 34
3,9 6 66 24 6,9 8 79 34
4,0 6 66 24 7,0 8 79 34
4,1 6 66 24 7,1 8 79 41
4,2 6 66 24 7,2 8 79 41
4,3 6 66 24 7,3 8 79 41
4,4 6 66 24 7,4 8 79 41
4,5 6 66 24 7,5 8 79 41
4,6 6 66 24 7,6 8 79 41
4,7 6 66 24 7,7 8 79 41
4,8 6 66 24 7,8 8 79 41
4,9 6 66 24 7,9 8 79 41
5,0 6 66 24 8,0 8 79 41
5,1 6 66 24 8,1 10 89 47
5,2 6 66 24 8,2 10 89 47
5,3 6 66 24 8,3 10 89 47
5,4 6 66 24 8,4 10 89 47
5,5 6 66 24 8,5 10 89 47
5,6 6 66 24 8,6 10 89 47
5,7 6 66 24 8,7 10 89 47
5,8 6 66 24 8,8 10 89 47
58 6 66 24 8,9 10 89 47

CONDICIONES DE CORTE

T

CUTTING DATA: PAG. 189

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B165 030 210  B165030210
d1=3 ¢

B165 120 210 B165120210
d1=12,04




BROCA METAL DURO 5xD PARA ACERO INOXIDABLE

SOLID CARBIDE 5xD DRILL FOR STAINLESS STEEL

Broca metal duro integral 5xD con recubrimiento TIAICN
y refrigeracién interior para acero inoxidable. Angulo de
punta |35° dngulo de espiral 30°.

Solid carbide 5xD drill with internal coolant and TIAICN
coating for stainless steel. Point angle 135°, helix angle 30°.
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CONDICIONES DE CORTE

CUTTING DATA: PAG. 189

m7 h6

9,0 10 103 61

9,2 10 103 61

9,5 10 103 61

9,8 10 103 61

10,0 10 103 61

10,2 12 118 71

10,5 12 118 71

10,8 12 118 71

11,0 12 118 71

11,2 12 118 71

11,5 12 118 71 %)

11,8 12 118 71 S

12,0 12 118 71 =

12,2 14 124 77 @

12,5 14 124 77 A

12,8 14 124 77

13,0 14 124 77

13,5 14 124 77

13,8 14 124 77

14,0 14 124 77

142 16 133 83

14,5 16 133 83

14,8 16 133 83

150 16 133 83

152 16 133 83

155 16 133 83

158 16 133 83

16,0 16 133 83

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B163 210 B163030210
di=3 1

B163 210 B163120210

d1=12,04

T
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BROCA METAL DURO 5xD PARATITANIO
SOLID CARBIDE 5xD DRILL FOR TITAN/UM

Broca metal duro integral de alto rendimiento, 5xD con
recubrimiento TIAICrN y refrigeracidn interior para titanio.
Angulo de punta 140° dngulo de espiral 38°.

Solid carbide high performance 5xD drill with internal coo-
lant and TIAICrN coating for titanium. Point angle [40°, he-
lix angle 38°v

MICRO
GRAIN

@)=
QL%

DIN 6535

INOX

d1 m7 d2 h5 n 12 d1 m7 d2 h5

CONDICIONES DE CORTE

133

CUTTING DATA: PAG. 189

3,0 6 66 28 7,0 8
3,2 6 66 28 7,5 8
3,5 6 66 28 8,0 8
4,0 6 66 28 8,5 10
4,1 6 82 44 9,0 10
4,2 6 82 44 9,5 10
4,5 6 82 44 10,0 10
4,8 6 82 44 10,2 12
4,9 6 82 44 10,5 12
5,0 6 82 44 11,0 12
5,1 6 82 44 11,5 12
5,2 6 82 44 12,0 12
5,5 6 82 44 12,5 14
5,7 6 82 44 13,0 14
5,8 6 82 44 13,5 14
6,0 6 82 44 14,0 14
6,2 8 91 53 14,5 16
6,5 8 91 53 15,0 16
6,7 8 91 53 15,5 16
6,8 8 91 53 16,0 16

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B193 030 210  B193080210

d1=3 ¢t
B193 120 210 B193120210
d1=12,04

T




SOLID CARBIDE HHC TWIST DRILL FOR 50 - 68 HRC MATERIALS

Broca metal duro integral 3xD con recubrimiento TIAIN

sin refrigeracion interior y con corte a derecha. Angulo de %}

punta 140° Angulo de espiral |15° Para materiales templa- 15°

dos entre 50 y 68 HRC. Es una alternativa a la electroero-

sion, ofrece la méaxima tolerancia (0,01 mm) vy tiene alta
resistencia a la torsion.
Qgg DIN 6535
HA
o=140/ \ =

Solid carbide 3xD twist drill without internal coolant and
with TIAIN coating and right hand cut. Point angle 140°,
helix angle 15°. For hardened materials between 50 and 68
HRC.This drill is a wire cutting afternative, offers maximum
tolerance (0,01 mm) and has high torque resistence.

| d1
‘ d2

CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 190
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B330 030 210  B330030210
d1=3 1

B330 120 210  B330120210
d1=12,0 4

F
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BROCA METAL DURO NC 90° (B-490) 120° (B-420) 142° (B-440)
SOLID CARBIDE NC DRILL - COUNTERSINK 90° (B-490) 120° (B-420) /42° (B-440)

Broca metal duro NC - avellanador con dngulo de 90°,
120°, 142° con recubrimiento TIAIN, mango cilindrico, giro
a derecha.

Angulo de punta: 90°, 120°, 142°,

Angulo espiral lateral: 18-20°.

Para posicionamiento preciso y rdpido de brocas en CNC
y taladros. Para centrado y avellanado de agujeros con una
sola operacién.

Solid carbide NC-center drill - countersink angle 90°, 120°,
142° with TIAIN coating, cylindrical shank, right hand cut.
Point grind: relieved cone.

Point angle: 90°, 120°, 142.

Side rake angle: 18-20°.

For quick and positionally - precise centre drilling on NC-
and drilling machines. For centerring and chamfering of
bore holes in one operation.

MICRO
GRAIN
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INOX

COPPER

GOGEOO®

di d2 I 12

6 6 57 13
8 8 63 IS
10 10 66 20
12 12 72 22

) (S
B-490 \.o=90° B-420 \o=120
KN

pag. 178

s
B-440 =192

EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B490 060 210 B490060210
di=6 ¢

B490 120 210 B490120210
d1=12,0 %

B420 060 210 B420060210
di=6 t

B420 120 210 B420120210
d1=12,0 4

B440 060 210 B440060210
di=6 ¢

B440 120 210 B440120210
d1=12,0 4

CATALOGO KLK




Herramienta de metal duro con recubrimiento TIAIN dise-
fiada para eliminar de forma simple y econdmica el proble-
ma de roturas de machos en piezas de alto valor.

I
2
3.

o

Solid carbide tool with TIAIN coating for removing jammed
taps on high value pieces.

I
2.
3.

o
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BROCA METAL DURO ROMPEMACHOS M =81 [1)
SOLID CARBIDE DRILL FOR REMOVING JAMMED TAPS

La pieza ha de estar bien amarrada.

La parte superior del macho no puede sobresalir en la pieza.

Puntear repetidamente el macho (1000-1500rpm). En caso de usar una ma-
quina CNC, elegir el avance bajo (1000-1800rpm).

El macho puede extraerse en un centro CNC usando refrigeracién o en un
taladro manual de columna.

Eliminar las virutas con aire comprimido o con una punta de trazar.

Roscar de nuevo con un nuevo macho.

Comprobar las dimensiones de la nueva rosca.

The workpiece has to be clamped very stable and safe. MICRO
The overlapping part of the tap has to be made plane with the workpiece. GRAIN
Centering of the drill by multiple tip-centering. In case of tip-centering with an
NC machine please choose a lower cutting feed.

The remove of a tap can be made with an NC machine with lubrication also
by hand with a bench drilling or column drilling machine.

Remove of remaining chippings with compressed air or with a scriber:

New thread cutting with a new tap.

After finishing the new thread please test the size accuracy.

B

CONDICIONES DE CORTE > CUTTING DATA: PAG. 190

Rosca di d2 1 12
M 3 2,5 3 38 10
M 4 3,8 4 46 14
M5 4,2 5 50 19
M 6 5,0 6 50 23
M 8 6,8 8 60 23
M 10 8,5 10 80 25
M 12 10,2 12 80 35
M 16 14,0 14 100 40
M 20 17,5 18 100 50
M3 - M12 Set (1 pieza de cada)
2
o
o
(aa]
A
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
B500 050 210 B500050210
M5 %
B500 120 210 B500120210
M12 4

N
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ESCARIADOR METAL DURO [0°
10° SOLID CARBIDE REAMER

Escariador de metal duro sin recubrir forma B.
Corte a derechas con la hélice de 10° a izquierda.
Tolerancia 0/+0,004 mm.

Uncoated solid carbide reamer form B.
Right hand cutting 10°, left hand helix.
Tolerance 0/+0,004 mm.
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CONDICIONES DE CORTE

[2] o 2 o 72 [2] [ 1
di d2 di di d2

n 12 n 12
61 12 86 16
61 12 86 16

2,98 3 4 6,01 6 4 9,00L
2888 3 4 6,02 6 4 9,00LL
3,00 3 61 12 4 6,10 6 86 16 4 9,50
3,01 3 61 12 4 6,20 6 86 16 4 9,50L
3,02 3 61 12 4 6,30 6 86 16 4 9,98
360 35 70 12 4 6,40 6 86 16 6 9,99
3,98 4 75 12 4 6,50 6 86 16 6 10,00
3,99 4 75 12 4 7,00 7 86 16 6 10,00L
4,00 4 75 12 4 7,00L 7 140 30 6 10,00LL
4,00L 4 105 16 4 7,50 7 86 16 6 10,01
4,01 4 75 12 4 7,98 8 86 16 6 10,01L
4,02 4 75 12 4 238 8 86 16 6 10,02
4,50 45 80 12 4 8,00 8 86 16 6 10,02L
4,98 5 86 16 4 8,00L 8 117 33 6 10,10L
4,99 5 86 16 4 8,00LL 8 160 30 6 10,20L
5,00 5 86 16 4 8,01 8 86 16 6 10,30L
500L 5 115 30 4 8,01L 8 117 33 6 10,50
5,01 5 86 16 4 8,02 8 86 16 6 10,50L
5,02 5 86 16 4 8,02L 8 117 33 6 11,00
5,10 5 86 16 4 8,10L 8 117 33 6 11,00L
5,20 5 86 16 4 8,20L 8 117 33 6 11,00LL
5,30 5 86 16 4 8,30L 8 117 33 6 11,50
5,50 5 86 16 4 8,50 8 90 20 6 11,50L
5,98 6 86 16 4 8,50L 8 117 33 6 11,98
5,99 6 86 16 4 8,98 9 90 20 6 11,99
6,00 6 86 16 4 8,99 9 90 20 6 12,00
6,00L 6 130 30 4 9,00 9 90 20 6 12,00L

9
9
9
9
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
11
1
11
11
12
11
1
11
12

125
160
90
125
90
90
90
133
190
90
133
90
133
133
133
133
90
133
90
133
190
90
151
90
90
90
151

12
36
30
20
36
20
20
20
38
30
20
38
20
38
38
38
38
20
38
20
38
30
20
44
20
20
20
44

z
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CUTTING DATA: PAG. 190

[] (2]
di d2

12,00LL
12,01
12,01L
12,02
12,02L
12,50L
13,00
13,00L
13,01L
13,02L
14,00L
14,00LL
14,01L
14,02L
15,00L
15,00LL
15,01L
15,02L
16,00L
16,00LL
16,01L
16,02L
18,00L
18,00LL
20,00L
20,00LL

12
11
12
11
12
12
12
13
12
12
14
14
14
14
14
16
14
14
16
16
16
16
16
18
16
20

n

220

151
90
1561
1561
151
220
151
151
160
220
160
160
162
220
162
162
170
230
170
170
182
230
195
230

12
35
90 20

44
20
44
44
44
35
44
44
47
35
47
47
50
35
50
50
52
40
52
52
56
40
60
40

z
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final

B601 030 210 B601030210
di=3 ¢

B601 120 210 B601120210
d1=12,04

A
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ESCARIADOR METAL DURO HELICOIDAL 60°
60° SOLID CARBIDE HELIX REAMER

Escariador de metal duro sin recubrir,
Corte a derechas con la hélice de 60°.
Tolerancia 0/+0,005 mm.

Solid carbide reamer.
Right hand cutting with 60° helix.
Tolerante 0/+0,005 mm.
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di d2 I 12 z
3 4 70 12 4
4 4 75 12 4
5 6 80 16 4
6 6 80 16 4
8 8 100 20 4
10 10 110 25 4
12 12 120 28 4
14 14 145 30 4
16 16 155 35 6
18 18 170 38 6
20 20 180 40 6
wn
S
(@)
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EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final f
B610 030 210 B610030210 A
di=3 t
B610 120 210 B610120210
di=12,04

w
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AVELLANADOR METAL DURO 90° < 60 HRC
SOLID CARBIDE COUNTERSINK 90° < 60 HRC

Avellanador metal duro recubierto con TiAIN para mate-
riales hasta 60 HRC con 3 labios de corte.

Para avellanado de aceros, fundicién gris, aluminio, aleacio-
nes de aluminio con Si'y aceros inoxidables.

Desarrollo especial del avellanador para evitar vibraciones.

Solid carbide countersink 90° with TIAIN coating for mate-
rials up to 60 HRC. 3 Cutting edges.

For countersinking of high-strenght steel, grey cast iron, sili-
cious aluminium alloys and stainless steel.

Special design avoids vibrations.
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di d2 1 o vastago z
6,3 2,2 45 5 3
8,3 2,8 50 6 3
10,4 3,5 50 6 3
12,4 4 56 8 3
16,5 5 60 10 3
20,5 7 63 10 3
25,0 9 67 10 3
31,0 11 71 12 3
EJEMPLO DE PEDIDO Ref. Final
A205 165 210 A205165210
di=16,54
A205 250 210 A205250210
d1=25,04
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