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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 buo-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?

Nmﬂda/mﬂ ? Brocas de puntear

doble punta CNC metal duro ©VO-mMag 33
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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

R FHRAEATIT P8 R AL R 2
EMNFERB/ELERNHABRIARET X

megjifer @ 1



imagafols

- | 60° |

-—0D

- d

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 ISO 60° es el
tipo mas universal. Magafor ofrece ocho
calidades cubriendo todos los casos de
mecanizado.

60°/5 .04
A%!

1SO 60°H Lo B i A B
Magafor 4 & i i T3 it f
VIE S

PACKAGING

iy EMBALAJE
magafor 10-11 cLAssIc 03
10 pieces piezas X Dxd<10x4

Prowo-kifs 30

S

Quantity Cantidad  magafor magafor
HE 110/1 110/2
1,0x3,15 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
€ . °

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
B 2] i jE
Dxd L ) magafor magafor Classic
h7 k12 +1  mini maxi 11 16 03
3,0x0,5 31 06~09 . €
3,15x05* 25 06~09 . . .
3,15x0,63* 25 07~1,0 . .
3,15x08* 25 1,0~13 . . .
3,15x1,0 31 13~1,7 . . .
315x1,25 31 1,6~20 . . .
3,5x0,75 35 1,0~13 o .
4,0x1,0 35 13~1,7 D . .
4,0x1,25 35 16~20 o o
40x1,6 35 20~26 o . .
50x1,5 40 20~26 D D .
50x1,6 40  20~26 . .
50x2,0 40  25~31 . . .
6,0x2,0 45  25~31 . . .
6,3x2,0 45 25~31 . .
6,3x2,5 45 31~38 . . .
8,0x25 50 31~38 . . .
8,0x3,0 50 39~46 . . .
8,0x3,15 50 39~46 . . .
10,0x 3,0 55 39~46 . . .
10,0x3,15 55 39~46 o .
10,0 x4,0 55 50~59 . . .
12,0x 4,0 63 50~59 o o o
120x50 63  63~72 . . .
125x40 63 50~59 . .
125x50 63  63~72 . . .
14,0x 5,0 69 63~7.2 . .
160x50 71 63~7.2 c 5
16,0x 6,3 71 80~89 D . .
18,0x 6,0 77 8,0~89 .
20,0x6,3 80 8,0~89 .
20,0x8,0 80 10,1 ~11,1 . . .
250x80 100 10,1~11,1 .
250x100 100 128~138 . .
31,5x100 125 128~138 D
31,5x125 125 165~175 o

*Singleend  De una sola punta

b

Prowo-kits 45

Quantity Cantidad  magafor magafor
HE 110/3 110/4

. 1,0x4,0 1,6 x4,0

3 pieces of each @ 15%50 20x5,0

3 piezas de cada @

3 H—AEE 0 2,0x6,0 25x6,3
2,5x8,0 3,15x8,0

2 pieces piezas 3¢ 3,0x10,0 4,0x10,0
1piece pieza X 40x12,0 50x125
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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
h7® k12 +1  mini maxi 10 0811 105 0910 8100 8100-H
3,15x0,5@ 25 06~09 € € . € . € . € . € .
3,15x0,8 25 1,0~13 . . . .
3,15x1,0 31 13~17 o . . . . o
3,15x1,25 31 1,6~20 . . . . . o
3,5x0,75 35 10~13 . .
40x1,0 35 13~17 . . . .
4,0x1,6 35 20~26 . o . . . o
50x1,5 40 20~26 . . . .
5,0x2,0 40 25~3,1 . . . . . .
6,0x2,0 45 25~3,1 . . . .
6,3x2,5 45 31~38 . o . . . o
80x25 50 31~38 . . . .
8,0x3,0 50 39~46 . . . .
8,0x3,15 50 3,9~46 o o z c . .
10,0x 3,0 55 39~4,6 . . . .
10,0 x 4,0 55 50~59 o o . . . o
12,0 x4,0 63 50~59 . .
12,0x5,0 63 63~72 . . . .
12,5x5,0 63 63~7.2 . o . . . o
14,0x 5,0 69 63~7.2 . D
16,0x6,3 71 80~8,9 . D . D
20,0x 8,0 80 10,1 ~11,1 . D
25,0x 10,0 100 12,8~13,8 . .
(1) CARBIDE METALDURO TMEFE&4 =h5 (2 Singleend Deunasolapunta ZEEET.L\
] 4 o~
@ magafor, The choice! Laeleccion! EFH %k
Material HSS-E COBALT \ METAL DURO  METALDURO CARBIDE
Material i HSS HSS-E COBALT +TiN ASP ASP+RedX  cppeiDE B4 +HardX
Hardnestureza R 63 HRC EallEC +62§|(;|($ EIV e +6375|(;|($ ﬁV el +13?280HI-\I/V
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels
Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivos Aceros tratados
H& MEE T AHtEmM L PR o < HEXM

Withflat Con plano
IS &

] ,_3.,50
15; T P Q\’;‘,
| I
;”‘h
ISO « NFE 66051-A g DIN 333-A « JIS-1
Dxd L ) P magafor TiN
h7 k12 £1  minimaxi .01 0290 0890
40x1,6 35 20~26 325 € € .
50x20 40 25~31 420 . .
63x25 45 31~38 535 . .
- L 80x3,15 50 39~46 695 . .
Combination machining page 42 100x40 55  50~59 840 . .
Mecanizados combinados pagina 42 125x50 63 63~72 10,95 . o
i%ml ﬁ42 16,0x6,3 71 80~89 14,00 . .
20,0x8,0 80 101 ~11,1 17,90 .
250x10,0 100 128~138 2250 .

megjifer @ 17
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60°
s O
|
‘ 0Old japanese standard ” ¢
@ Antiguo estandar japones - B HAE®
Dxd L [} magafor TiN
X +1  mini maxi 118 0818
(o]
60° CENTER DRILLS w05 3 0609 € - € -
4,0x0,8 35 09~13 D .
BROCAS DE CENTRAR 60° 40x10 35 12-15 . .
50x1,2 40 13~18 c .
60° EP ‘B‘%ljj 50x1,5 4 15~20 . .
6,0x2,0 45 20~25 . .
, R 6,0x2,5 45 31~38 . .
Tolerances Tolerancias NE 7,7x25* 50 25~30 . .
D d & 7,7x25* 57 25~30 . .
60° 118° 7,7x3,0 56 30~36 ° °
1,0~1,5+0,05 7,7x3,2 57 32~38 . .
h7 20~4,0+0,08 -30 +2° 10,0x4,0 * 65 4,5~5,1 . .
5,0~6. 00018 10,0x4,0* 69  45~5,1 . .
B@‘A%(AGING EMBALAJE 11,0x 4,0 69 45~5, . .

z 11,0x5,0* 69 55~6,1 . .
magafor 118 11,0x5,0*% 78 55~6,1 . .
10 pieces piezas % 16,0x6,0 9  70~80 . .
Dxd<10x4 18,0%6,0 95  70~80 . .

#Qverall length L has to be mentioned #&H:H &K
Precisar la longitud total L

No normalized standard
Fuera de normas

RERELEE

magafor standard // magafor standard /
Dxd L L " magafor Dxd L 0 magafor
h7 k12 +1 mini maxi 110 h7 k12 +1 mini maxi 110
2,0x0,5 31 06~0,9 € . 8,0x3,5 50 44~5,1 € .
2,0x0,75 31 1,0~13 D 8,0x4,0 50 50~59 .
2,5x0,75 31 1,0~13 D 10,0x 2,0 55 25~3,1 .
3,0x0,3 31 03~04 o 10,0x2,5 55 31~38 .
3,0x0,4 31 05~0,7 . 10,0x 3,5 55 44 ~5,1 .
3,0x0,75 31 1,0~13 D 10,0x 5,0 55 63~72 .
30x1,0 31 13~17 . 12,0x2,5 63 31~38 .
3,5x0,5 35 06~0,9 D 12,0x3,0 63 39~4,6 .
35x1,0 35 13~17 . 12,0x3,5 63 44 ~5,1 .
4,0x0,75 35 1,0~13 D 12,0x 6,0 63 80~89 .
40x1,5 35 20~26 D 14,0x 3,0 69 39~4,6 .
4,0x2,0 35 2,5~3,1 . 14,0 x 4,0 69 50~59 .
50x1,0 40 13~17 . 14,0 x 6,0 69 80~89 .
50x2,5 40 31~38 D 16,0 x 4,0 71 50~59 .
6,0x1,0 45 13~17 . 16,0 x 6,0 71 80~89 .
6,0x1,5 45 20~26 D 18,0 x 4,0 77 50~59 .
6,0x2,5 45 31~38 D 18,0x5,0 77 63~72 .
6,0x3,0 45 39~4,6 D 20,0x6,0 80 80~89 .
70x25 50 31~38 D 20,0x7,0 80 90~99 .
75x2,5 50 31~38 D 22,0x6,0 100 80~89 .
80x1,5 50 20~26 D 24,0x6,0 100 80~89 .

8,0x2,0 50 25+~31 .

18 @ magaior



MACRLOF &

/%o\\
Hasta A2 & & K |
\
Upto 67 HRC
&
|
1g° *%
VY
N, ? !
%
magafor standard - , L |eor| -
Lo Dxd [} magafor Red'X Hard'X . pEl
+1 h7@ k12 mini maxi 18 0918 8118-H
3,5x0,75 10~13 € . € € . D
60 40x10 13~17 .
50x1,5 20~26 D
60x20  25~3,1 : e
80 80x25 31~38 D
8,0x3,0 39~4,6 .
40x1,0 13~1,7 . . .
T T — 60° CENTER DRILLS
60x20  25~3 - . . Long reach series
1 oo 80x25 31~38 .
8,0x3,0 39~46 . o .
a0 . BROCAS DE CENTRAR 60°
100x80 50-59 - : - Largas y extra-largas
12,0x4,0 50~59 .

120x50 63 ~72 . OEI:' N %
35x0,75 1,0~13 - 60 1
40x1,0 13~17 . ﬂn-&gﬁu

50x1,5 20~26 .
50x1,6 20~26 .
6,0x2,0 25~3,1 .
8,0x2,5 31~38 . °
120 8,0x3,0 39~4,6 . k‘f
100x3,0 39~46 . rowO' .
10,0x3,15 39~4,6 .
10,0x40 50~59 .
12,0x40 50~59 .
140x50 63~7.2 .
4,0x1,0 13~17 o
5,0x1,5 20~26 .
6,0x2,0 25~3,1 .
8,0x2,5 31~38 .
150 80x30 39~46 . /
10,0x3,0 39~46 .
10,0x40 50~59 .
12,0x40 50~59 . HSS-Co
156:;)0;26'5 ig - 533? . 6 pieces piezas 37 magafor 180
200 6,3x2,5 31~38 . 4x1L60 5x1,5L60
80x3,15 39~46 . 6x2L80 8x25L80 € .
10,0x40 50~59 . 10x3L100 12x4L100

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

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

megeaifor @ 19
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CENTER DRILLS
Sizes in inches

American catalogue on request.

BROCAS DE CENTRAR
Medidas en pulgadas

Catalogo americano bajo pedido.
08
PAZRE~] 25 B A R~

CIE:> S ihE Sh R

PACKAGING fu3%
EMBALAJE

magafor 114-115

10 pieces piezas X
A
N° 00000 ~ 5

0 @ magaior

60°

ASAN® Dxd L L magafor TiN magafor Red'X
h7 k12 +1 mini maxi 115 08115 1055 0915
Single end center drills * Brocas de centrar de una sola punta Bt g
A 3,17x0,25
00000 (1/8x.010) 31 02~045 € o € . € . € .
B 3,17x038
0000 (1/8x.015 31 035~065 o . . .
c  3,17x0,51
000 (1/8x.020) >' 0°~08 . .
D 3,17x0,63
00 (1/8x.025 31 07~10 5 .
E  317x079
0 (/8xi32 SV 09~12 . .
Double end center drills Brocas de centrar doble punta R h. s
c  3,17x0,51
000 (1/8 X _020) 31 0,5 = 0,8 0 °
D 3,17x0,63
00 (1/8x.025 31 07~10 . o
E  317x079
0 (/8x132 31 09~12 . .
3,177x 1,19
T asx3es 31 14~17 . . . .
4,76x1,98
(3/16x5/64) 4 24~27 . . . .
6,35x2,77
3 (ax7/es S0 33~39 . . - .
7,93x3,17
G/16x1/8) 4 38~44 . . . .
9,52x 3,57
4-12 38y 09/64 63 43~49 . ; .
11,11x 4,76
(7/16x3/16) 70 39~65 . . . .
12,70x 5,55
6  (pnx732) 76 69~75 . . - .
15,87 x 6,35
7 5igx1/4) 82 80~86 . . . .
19,05x 7,93
(3/4x5/16) 89 100~106 . . . .
22,22x8,73
9 (7/8X11/32) 92 11,0~11,6 . ° .
25,40x9,52
10 (1X)3(/8) 95 121~127 . . .
60° CARBIDE METALDURO &4
., Dxd L ) magaforce  Hard'X
ASAN h7 k12 +1 mini maxi 8105 8105-H
D 3,17 x 0,63
00 (1/8 x .025) 31 07~10 € .
E 3,17 x0,79
0 (1/8 x.020) 31 09~12 o .
3,17x1,19
1 (1/8 x 3/64) 31 14~17 . .
4,76 x 1,58
2 (3/16x1/16) 47 24~27 . .
6,35x 2,38
3 (1/4x3/32) 50 33~39 . .
7,93x3,17
4 (516x1/8) 54 38~44 . .
11,11 x 4,76
5 (7/16x3/16) 70 59~65 . .
15,87 x 6,35
6 (s/8x1/4) 76 67~75 . :




>, / N L&
82°-90 j/g’ j/:f 4N 60
o - 82° 90°
ASA N° Dxd L 2 magafor magafor . Dxd L ) magafor
s h7 K12 +1  mini maxi 154 155 BSN® 17 k12 1 mini maxi 114
3,17x1,19 3,17x1,19
T /gx3ea 31 1A~ € e € . | e 38 15~18 € o
4176 X 1198 4,76 X 1,58
2 @rexsies Y 2427 . . Sl e 44 20~24 .
6,35x2,77 6,35x 2,38 R
3 (raxzmesy 0 33-39 c . 3 (ax352) 50 33~39 .
7,93x3,17 7,93x3,17
4 (snex1/) o4 38~44 . . N 56 41 ~47
11,11 x 4,76 11,11x4,76
5 (7/16 x 3/16) 70 59~6,5 . . 5 (7/16 X 3/16) 63 6,5~7,1 .
12,70 x 5,55 15,87 x 6,35 _
6  (nx3y) 76 6975 . . ¢ [ 75 8,5~9,1
15,87 x 6,35 19,05 x 7,93
7 (5/8x 1/4) 82 80~86 C . (3/4%5/16) 89 10,8~ 11,6 .
19,05 x 7,93
8  (axsie 89 100~106 . .
Long
Largas
K 60°-82°-90°
X
ASA N° Dxd L magafor magafor magafor magafor
h7 k12 1 185 186 154-L 155-L
1x3" 76 . € . . € .
1x4" 3,17x1,19 102 5 . . .
1x5" (1/8 x 3/64) 127 . . . .
1x6" 152 . . . .
2x 3" 76 . . . .
2x4" 4,76 x 1,98 102 o . . .
2x5" (3/16 x 5/64) 127 5 . . .
2x6" 152 . . . .
3x3" 76 .
3x4" 6,35x 2,77 102 o . . .
3x5" (1/4x 7/64) 127 . : . !
3x6" 152 0 . . .
4x3" 76 o
4x4" 7,93x3,17 102 5 . . -
4x5" (5/16 x 1/8) 127 - . . .
4x6" 152 . . . .
4'1; ; X 952x3,57 122 .
A12x5" 384 9/64) 12 .
4-1/2x6" 152 . . . .
5x4" 102 . . . .
sxs" 11,11x 4,76 127
X (7/16 x 3/16) : . i .
5x6" 152 . . . .
6x4" 102 . . . .
x* 12,70x 5,55 0
6x5 1/2x7/32) 127 . . . .
6x6" 152 . . . .
7x5" 15,87 X 6,35 127 .
7x6" (5/8x 1/4) 152 . . . .
" 19,05 x 7,93
8x6 (3/4x 5/16) Iz

megjifer @ 2
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7/
@ ‘ ISO - NFE 66051-W ) " DIN 333-W « JIS-1
. Dxd L 2 magafor TiN
VR h7 k12 +1 mini maxi 14 0814
ol 3,0x0,5 31 06~09 € . €

y 3,15x0,5 * 25 0,6 ~0,9 .
3,15x0,8 * 25 1,0~13 .
3,15x 1,0 31 13~1,7 .
3,15x 1,25 31 16~20 .

£ | 60° | 4,0%1,0 35 13~17 . .
"3 4,0x1,25 35 16~ 2,0 .
~—D 40x1,6 35 20~26 .

50x1,5 40 2,0~26 . .
50x1,6 40 2,0~26 .
3 d 5,0%2,0 40 2,5~3,1 .

6,0x2,0 45 2,5~3,1 . .
6,3x2,0 45 2,5~3,1 .
60° CENTER DRILLS T C 5138 ;

i X 9 pll & 5 3 .
With reinforcing bulge 5030 - To e :
Form W 8,0x3,15 50 3,9~46 .

The magafor center drill form W is stronger 10.0x3,0 > 39~ 46 : :
than common center drills: 10,0x3,15 35 39~46 .
« the bulge reinforces the point, 10,0 x 4,0 55 50~59 .

« it improves swarf removal, 12,0x4,0 63 50~59 . .
« it makes the lubrication of the drill easier. 12,0x 5,0 63 63~72 2
° 12,5x 4,0 63 50~59 .
BROCAS DE CENTRAR 60 12,5x5,0 63 63~72 .
Con refuerzo Forma W 14050 69 6372 -
) 16,0 5,0 71 6,3~7.2 .
La broca de centrar magafor forma W es més 16,0%63 7 80~89 .

robusta que cualquier broca de centrar estandar:

« Punta reforzada, IE.0ndoi0 7 GoE *
- Aumento de evacuacién de viruta, 20,0x6,3 80 80~89 .
+ Mejor lubricacion de la broca. 20,0x 8,0 80 101 ~11,1 .
25,0x 10,0 100 12,8~138 .

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




Sizes in Inches Medidas en pulgadas PAde~f R~

o Dxd L L magafor
ASAN h7 ki12 +1  mini maxi 145
3,17x1,19 .
W exaes 31 1417 € e With chamfer
[ ] [ ]
o 476x198 and reinforcing bulge
2-W 47 24~27 5
(3/16 x 5/64)
6,35x2,77 _ .
W qjax7esy 0 33739 Confchaﬂan
7,93 x3,17 reruerzo
4-W e 54 3844 . y
11,11x4,76 _ .
S-W S 1 s59-6s B3| A IRk I
12,70 x 5,55 ~ .
RN o B
15,87 x 6,35 5
. 876, ~ . 60
7-W TR 82 80~86 U,
19,05 x 7,93 !
8-W  Tusine 89 100~106 . >
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 € -
8,0x2,0 50 42 25~3,1 .
10,0x2,5 55 53 31~38 .
112x315 62 6,7 39~46 .
14,0 4,0 69 8,5 50~59 .
18,0x 5,0 77 106  63~72 .
20,0x6,3 80 132  80~89 .

PACKAGING EMBALAJE f%
magafor 023 - 14

10 pieces piezas 3 Dxd<10x4
magafor 145

10 pieces piezas 32 N° 1W ~ 5W

megjifer @ 23
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ISO - NFE 66051-R ! DIN 333-R -« JIS-1
2 TYPE Right hand Left hand
TIPO A derecha A inguierda
A Al Je
Dxd L R 2 magafor TiN magafor
S h7 k12 +1 125R  mini maxi 12 0812 170
. 30x05 31 20 23~26 € € €
315x0,5% 25 20 23~26 .
315x08% 25 25 26~29 . -
7 315x1,0 31 29 30~33 5 5 .
L)) 3,15x 1,25 31 315 33~36 . . .
3,5x0,5 35 30 2,7~3,0 o
3,5x0,75 35 34 28~3,0 .
4,0x1,0 35 39 33~36 . o
] -—d 40x125 35 40 37~4] -
4,0 X 1,6 35 4,0 4,2 ~ 4,7 . . .
50x1,5 40 50 45~49 . o
CENTER DRILLS 50x16 40 50 45~49 .
° ° 50x2,0 40 50 50~54 . . .
With radius Form R o T ] )
Magafor center drill with radius, thanks to its special 6,3x2,0 4 63  56~60 .
profile, is more robust than the 60° center drill : 63x2,5 45 63 63~68 . . .
+ the radius eliminates the risk of breakage, 8,0x2,5 50 80 75~80 . .
B e e 0| w0 o) Gmeds | :
P ’ 8,0x3,15 50 80 80~85 . o .
BROCAS DE CENTRAR 10,0x 3,0 55 100 89~94 .
o 10,0x 3,15 55 100 89~94 .
Con radio Forma R 100x40 55 100 100~106 ; 5 .
La broca de centrar con radio magafor gracias 12,0x4,0 | A °
a su perfil especial es mas robusta que la broca 120x50 63 115 114~120 °
de centrar de 60°: 125x40 63 125 112~118 .
« El radio suprime el riesgo de rotura, 125x50 63 125 125~13,1 . . .
+ Asegura un posicionamiento preciso del contra-punto, 14,0x50 69 134 128~134 .
+ Hace funcién de chaflan de proteccion. 160%50 71 160 144~150 .
EP‘B‘% 160x63 71 160 160~166 . .
180x6,0 77 178 166~172 .
%gé’é@ R 200x63 80 200 17,8~190 A
Magafor EF“L‘r%ﬁﬂéﬁ“é, Hﬂﬁéﬁﬁ’iﬁkﬂ@ 20,0x8,0 80 20,0 20,0~207 . .
%@ [:k 600 ‘:F“D%Eﬁ%ﬁ& . 25,0 X 10,0 100 25,0 25,0 o 25,7 .
LRI T W, 31,5x125 125 315 315~323 .
7N ’
CERAE T —E RS R A *Singleend Deunasolapunta BEEH .

- B AR AR A

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




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

Dxd L R 2 magaforce  Hard'X ASA Dxd L R 2 magafor
hs5 k12 +1 125R minimaxi 8112 8112-H N° h7 k12 +1  1,25R  mini maxi 125
3,15x050 25 20 23~26 € € . 3,17x1,19
315x1,0 31 29 30~33 . . 1-R Eeasan 31 3% 33~37 R
3,15x1,25 31 315 33~36 . . 4,76 x 1,98
40x1,6 35 40 42~47 . . 2-R 3nexsm6e) Y 8 52756 .
50x2,0 40 50 50~54 . o ol 6,35x 2,77 o %0 Sy
63x25 45 63 63~68 . . ) (1/4 x 7/64) u oY=t °
80x3,15 50 80 80~85 . . 0w 7,93x3,17 o 0 5753
100x40 55 10,0 10,0~106 . . ) (5/16 x 1/8) 4 W =Eb °
125x50 63 12,5 12,5~13,1 . . 5.R 11,11x 4,76 0 125 123-129
M Singleend Deunasolapunta EEEEA.LME (7/16 x 3/16) ! g !
12,70 X 5,55
6-R (72 732) 76 134  134~145 .
15,87 x 6,35
7-R (5/8x 1/4) 82 178 170~177 .
19,05 x 7,93
8-R (3/4x 5/16) 89 200 206~214 .
Hasta BE & X

Upto 67 HRC

With flat Long
Con plano o

HIFA%

15° P
| I
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
4,0x1,6 35 40 42~47 325 € . € o 4,0x1,0 39 33~36 € .
50x2,0 40 50 50~54 420 . . 50x1,5 5,0 45~49 U
6,3x2,5 45 6,3 63~68 535 . . 120 6,0x2,0 58 54~58 O
8,0x3,15 50 8,0 80~85 695 . . 8,0x2,5 8,0 7,5~8,0 2
10,0x4,0 55 100 10,0~106 840 . . 10,0x 3,0 10,0 89~94 °
12,5x50 63 125 125~13,1 10,95 . . 10,0 x 4,0 10,0 10,0~ 10,6 *
16,0x 6,3 71 16,0 16,0~16,6 14,00 . o
20,0x80 80 20,0 200~207 17,90 .

Combination machining page 42

Mecanizados combinados pagina 42
£A4mI |42

megelfor @ 2



imagafols

60°
)/1?)0\\ ]
| Y-
ISO « NFE 66051-B " " DIN333-B . JIS-2
TYPE A derecha A izquierda
@ TYPO Right hand Left hand
pith:¥ Al Zofig
118e 7 Dxd L K 2 magafor TiN magafor
/AN h7 k12 1 js13  mini maxi 13 0813 173
- 30x05 31 12 06~09 € € €

1 40x075 35 20 10~13 .

40x1,0 35 21 13~17 . . .

50x1,25 40 26 16~20 . . .
Q 60° 7 50x15* 40 30 20~26 .
. B 60x10 45 25 13~17 .
129 60x20° 45 40  25~3,] .

-—bD 63x16 45 33 20~26 . . .
80x15 50 38 20~26 .

Z « 80x20 50 42 25~3, . . .
d 80x25* 50 55 31~38 .
80x3,0* 50 60 39~46 .
100x20 55 50 25~3,1 .

10,0x25 55 53 31~38 . . .

CE.NTER DRILI._S 100x3,04 55 70 39~46 .
With Brotectlve angle  00xa0 55 80 s0-s9 .

11,2x3,15 62 6,7 39~4,6 . . o
Form 12,0x25 63 6,3 31~38 .
Center drill with protective chamfer 12,0x4,0* 63 90 50~59 .
protects the center obtained from any 120x50% 63 90 63~72 .
risk of blows and deformation. The splay 140x30 69 75 39~46 .
resulting from the protective chamfer 120x40 oo . . .
makes it easier to load parts between s l B
centers on machine with automatic feed. 140x50% 69 100 63~72 .
16,0x4,0 71 100 50~59 .
BROCAS DE CENTRAR ~ 1oox40 7 100 5059
4 180x50 77 106 63~7.2 . . o
Con Cha.f!an de 18,0x6,0¢ 77 120 80~89 .
proteccion Forma B 200x50 80 125 63~72 .
2 20,0x6,3 80 132 80~89 . . .
Las brocas de centrar con chaflan de 250 X oo NN T
proteccion garantizan el centrado 2 X0, : kel *
obtenido contra todo riesgo de choque y 250x63 100 160 80~89 .
deformacion. La abertura resultante del 250x80 100 170 10,1~11,1 .
chaflan de protecci(')r] facilita la uni(,')n _ 31,5x10,0 125 212 128~138 .
Szt;ﬁrggmgéigﬁ E\Stglﬁ]gi?c;c;bre [aquinas 9 %tg%ejsgid siz;é =Estrong points  Dimensiones recomendadas = punta reforzada
. = /N =5RIA

?Ea#% ) With reinforced bul &
B ith reinforced bulge Y7
wogmpess, wapmene  Con chaflany refuerzo \S’//

’

pREmRBITERN L. KRE  ELAT B4k Y //
! i JIs2

18] £ T 2 A PR S T DA TR A 5 S AR

BL> R4 LA ik, )/1%‘;\\ ISO + NFE 66051-BW « DIN 333-BW
‘ Dxd L K [} magafor
L h7 k12 £1 js13 mini maxi 023
Kk’ . 63x1,6 45 33  20~26 € -
@ 8,0x2,0 50 4,2 25~31 .
10,0x2,5 55 53 31~38 .
11,2x3,15 62 6,7 39~46 .
14,0x4,0 69 8,5 50~59 .
18,0x5,0 77 10,6 63~72 .
20,0x6,3 80 13,2 80~89 .

2% @ magior



Withflat Con plano
IR

15° P A

4\
X

N LZ
2 [N

ISO - NFE 66051-B DIN 333-B - JIS-2

Sizesin Inches  Medidas en pulgadas/,/ MBS AEA R

Dxd L K 2 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
63x16 45 33 20~26 535 € € . 3,17x1,19
80x20 50 42 25~31 695 . . 1-B (gx3es B 10 16~20 €.
100x25 55 53 31~38 840 . . 4,76 x 1,58

11,2x3,15 63 67 39~46 10,00 . . 2-B grexing 28 2024 :
140x40 69 85 50~59 1265 . . 6,35x2,38
180x50 77 106 63~72 1640 . . 3B (1/ax 3/32) 0 38 33~39 :
200x63 80 132 80~89 1790 . . 7.93x2,77
250x80 100 170 10,1~11,1 2250 . 4B snexzea 0 48 A4 :
31,5x100 125 212 128~138 2840 . 11,11x3,96
5-B 7/16x532 04 66 5763 .
15,87 x 5,55
6-B  5gy73y 6 95 7783 .
Combination machining page 42 g 1905x635 o o
Mecanizados combinados pagina 42 (3/4x1/4) o

45T W42

Long

Largas
magafor standard _
L Dxd K e magafor
+1 h7 k12 js13  mini maxi 189
40x1,0 2,1 1,3~1,7 K€ .
50x1,5 30 20~26 .
120 6.0x20 40  25~3,1 .
8,0x2,5 55 31~38 .
10,0x 3,0 70 39~46 .
10,0 x 4,0 80 50~59 .

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

. /4
Medidas en pulgadas PA#F 2 BAT R~

Sizes in Inches

ASAN® hl7) : <I312 iL1 js|1(3 miniemaxi m:g;;or
" (31/187 ; 31/'6149) 31 25 14~17 € e
I A R L T
B (a0 ST 28~34 .
U gnerey 4 63 33-39 .
15 naey 70 89 48~s4
16 e 76 101 s9~es
T ey 8 127 69%75
18 1(93'?45 Xx16/,43)5 89 152 80~86 .
19 2(§/§2x)f5/712)3 92 178 100~106 .
20 25('14 ?()3(/%')52 95 203 121~127 .

magator @ 27
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magafor standard
TYPE Righthand Lefthand Right hand
TYPO Aderecha Aizquierda A derecha
e i Eiie e
Dxd L 2 magafor magafor Hard'X
h7M k12 +£1  mini maxi 15 175 8115-H
30x05@ 25 06~09 € o € €
35x0,75 35 1,0~1,3 .
4,0x1,0 35 1,3~1,7 . . .
50x1,5 40 20~26 . .
6,0x2,0 45  25~3)1 . . .
8,0x2,5 50 31~38 . .
8,0x3,0 50 39~46 . . .
10,0x3,0 55 39~46 . .
100x40 55 50~59 . . .
120x40 63 50~59 .
120x50 63 63~72 .
90° CENTER DRILLS 140x50 69 63~72
180x6,0 77 80~89 .

BROCAS DE CENTRAR 900 ‘”czASR’;|)3(E&Ov\/lET/l(L)(l)JUF:(g'1 ;E;;?ﬁ:hs.
90° H.LMEl

@Singleend Deunasolapunta ELEEHLHE

Hasta @R & K
Upto ©7HRC

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

AT MemsEER W116 magafor standard

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

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 B A AR T RS,
7 £ E KR BORN, FASHR
0 F B B ReGBAE 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 . -
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
FE i T A4k}

2 Number of tools
Numero de herramientas

~

3 Special tolerance
Tolerancia especial
2

magelfor @ 29
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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
LA
T

FEAHR :

A BRI TR O —RITH:
1- BBEURFL

2- HEFI

3- AL

24 mI W42

30 @ magaor

—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 & &
TIH . 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.

BPAARAL - DR
75028875 — & 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 . WE A AN .



Coating: please inquire
Recubrimiento: sobre pedido

R FEARESN

Without flat v With flat
DIN 332/2 - FORM DA Sinplano 15/ P Con plano
AR MIPHR 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 € . €
M4 33 43 8,0 63 23 126 N . 6,75 .
M5 4,2 53 100 67 27 151 13 . 8,45 .
Mé 50 64 125 71 33 189 16 . 10,45 .
M8 6,8 84 140 88 41 230 19 . 12,50 .
M10 8,5 105 160 90 47 27,7 23 . 14,85 .
M12 102 130 200 105 59 345 28 . 18,45 . \\691/
M16 140 170 250 132 67 413 33 23,40 . -30'
M20 175 210 315 145 77 483 38 29,35 . - d3
M24 210 250 400 160 90 570 45 36,50 .
Without flat v With flat
DIN 332/2 - FORM DR Sinplano 15/ P Con plano L2
e hia [® | M1 2
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 € o 6,75 € . -
M5 42 53 100 67 27 151 13 6 . 8,45 . B
Mé 50 64 125 71 33 189 16 8 . 10,45 .
M8 68 84 140 83 41 230 19 10 . 12,50 . -
M10 85 105 160 90 47 277 23 16 . 14,85 . 90° /
M12 102 130 200 105 59 345 28 20 . 18,45 . £
M16 140 170 250 132 70 413 33 25 23,40 .
M20 175 210 315 145 77 483 38 315 29,35 3 - d3
M24 210 250 400 160 98 57 45 40 36,50 .
*Rmaxi=1,25R
ng %
Without flat v With flat
DIN 332/2- FORM DB Sin plano 1s°{’“@ P Con plano
AN AR o HIER
SCREW ¥/ 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 € . 675 € D
M5 42 53 10 67 27 151 13 78 . 8,45 . -
Mé 50 64 125 71 33 189 16 91 . 10,45 .
M8 68 84 140 88 41 230 19 118 . 12,50 .
M10 85 105 180 90 47 27,7 23 142 . 14,85 .
M12 102 130 200 105 59 345 28 174 . 18,45 .
M16 140 170 260 132 70 413 33 219 23,40 .

mageier @ 31
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DOUBLE
NC SPOTTING DRILL

The 118° sharpening angle improves tool
penetration, while reinforcing the point.

BROCAS DE PUNTEAR CNC
DOBLE PUNTA

El angulo de 118° favorece la penetraciéon
reforzando la punta.

NCE L%k
Mk

118° 717 £ VI HI| 2% 5 14 [B] B

) v

AT TR
60°

-mag

Dxd L DUO-mag Red'X

h7 +0,05 +1 016 0916
3,0%0,5 40 K €
4,0x1,0 45 . :

6,0X 2,0 55 . g
8,0x2,5 65 . g
10,0x3,0 75 . g
12,0x35 85 . g
16,0x 4,0 90 . g
20,0x5,0 100 . .

-mag LONG LARGAS k%!

Dxd L DUO-mag Red'X

h7  +0,05 gl 016-L 0916-L
3,0%0,5 00 € . €
4,0%1,0 100 . .

6,0X 2,0 100 . .
8,0x2,5 100 . .
10,0x3,0 100 . .
12,0x3,5 100 . .

-mag X-LONG X-LARGAS K%

Dxd L DUO-mag Red'X

h7 £005 1 016-XL 0916-XL
8,0x2,5 150 € . €
10,0x3,0 150 . :
12,0x3,5 150 . .

16,0x 4,0 150 . g
20,0x5,0 150 . g

32 ® magalor

CENTERING LONGITUDINAL CHAMFERING
SPOTTING CHAMFER

CENTRADO  CHAFLANES CHAFLANADO
PUNTEADO LONGITUDINALES

el 2 Hil iR el

4 DUO-mag =
Siugle NC dville

) brieas NC

X NCR AL

90°
-mag
Dxd L DUO-mag Red'X
h7 +0,05 +1 019 0919
3,0x0,5 40 € 3 € o
4,0x1,0 45 o °
6,0x2,0 55 . °
8,0x2,5 65 o °
10,0x 3,0 75 . °
12,0x3,5 85 S e
16,0 x 4,0 90 S °
20,0x5,0 100 o O
-mag LONG LARGAS jn¥#!
Dxd L DUO-mag Red'X
h7 +005 =1 019-L 0919-L
3,0x0,5 100 € 3 € ©
4,0x1,0 100 o C
6,0x2,0 100 o C
8,0x2,5 100 o O
10,0x 3,0 100 o O
12,0x3,5 100 o :
-mag X-LONG X-LARGAS ##KHI
Dxd L DUO-mag Red'X
h7  +0,05 1 019-XL 0919-XL
8,0x2,5 150 € o € O
10,0x 3,0 150 ° °
12,0x3,5 150 . °
16,0 x 4,0 150 O °
20,0x5,0 150 ° b




90°

-mag

Dxd
h6 +0,05

3,0x0,5

4,0x1,0

6,0x2,0

8,0x25

10,0x 3,0

12,0x3,5

\ Prowe”

kit

920° TYPE TIPO HX COMPOSITION %% €
6 pieces DUO-mag 019 ?3-4-6-8-10-12 .
6piezas  pyO-mag 0919 @3-4-6-8-10-12 .
6 comBl-mag 007 04-5-6-8-10-12 .
&
&
o (_,f('
920 £
comMpzl-mag
D h7 L L T+ Red'X
inch mm +1 +1 007
3 50 6 03 3
1/8" 3,17 50 6 03 3
4 52 8 04 3
3/16" 4,76 60 9 0,5 3
5 60 10 0,5 3
6 66 12 0,6 3
1/4" 6,35 66 12 0,6 3
5/16" 7,93 79 14 08 3
8 79 14 08 3
3/8" 9,52 89 16 1 3
10 89 16 1 3
12 102 18 1,2 3
1/2" 12,7 102 19 13 3
14 115 21 14 3
5/8" 15,87 115 24 1,6 3
16 115 24 1,6 3

*T=0,1 D Web thickness Espesor del nicleo  MZUEE

-mag

118° 90°£1°

—~—d
-mag coMBl-mag

coMBl-mag

MULTI-FUNCTION
TOOLS

HERRAMIENTAS
MULTI-FUNCION

E2"1): - YAES]

.

DIRECT SPOTTING COUNTERSINKING
CHAMFER
CHAFLANES ~ PUNTEADO  AVELLANADO
DIRECTOS
HEEA SRS 1L
@
DRILLING  LONGITUDINAL
CHAMFER
TALADRADO  CHAFLANES
LONGITUDINALES
1L "Bl

megeaifor & 33
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x90° x120°

N Micro-NC
&, #

magafor standard
o 90°
o+1° D d2 L 2 magaforce  Hard'X
) +0,01 hs +1 +1  819-D 819-DH

T 1 0,3* 3 39 09 € .
0,4 3 39 1,2 . .
¥ 0,5 3 39 1,5 . .
0,6 3 39 1,8 . .
0,7 3 39 2,1 . .
~—D 0,8 3 39 24 . .
B 09 3 39 27 . .
1,0 3 39 3,0 . .
1,2 3 39 36 . .
15 3 39 45 . 5
2,0 3 39 6,0 . .
2,5 3 39 7.5 . 5

* 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 % 5 € . € . & . € -

CORTAS 3,0 45 10 - . . .

) 4,0 50 12 . . . .
Angulo 90°: Utilizando las brocas de 50 50 15 . . . .
puntear CNC magafor de didametro 6'0 50 18 N . . .
superior a la herramienta de taladrado, T
obtendra un centrado y avellanado en 635(1/4") 50 18 i . . .
una sola operacion. 7,93(5/16") 60 23 . .
Angulo de 120°: El agujero previo 8,0 60 23 . . . .
obtenido con la broca CNC magafor 952(3/8") 70 24 o o o o
corresponde al dngulo de la punta de 10.0 70 24 . . . .
la herramienta utilizada para taladrar y 12'0 0 22
previene su desvio. d : : : :
12,70(1/2") 70 24 . D o o
= 14,0 75 24 . . . .
15,87 (5/8") 80 26 . o o o
NC%ﬁZ% 16,0 80 26 . . . .
20,0 100 35 . o o o
90°J £ : 1 Fl magafor NC 5 fif
B, OB —IRTER ;
120°B 4 : 11 Fl magafor NC 7 Othfat; :):pes 01:[oft5h’f.lleost A
7 with flats eft hand cu
ﬁﬁ@ﬁﬂgﬁﬁ}%ﬂﬁﬁ?ﬁ%mﬁ}g*ﬁ 36 con plano 38 Corte a izquierdas long
g’ AR ELAL ZEFE 40 largas
HSS 8% C Morse taper shank RS
37 14200 0 39 Mango cono Morse
RN

% @ mageifor
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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+ 190 195 196 0895 0896 0995 0996
2,0 49 8 € € . € . € . € . € . € .
3,0 50 10 . . . . . . .
3,17 (1/8") 50 10 . . . . . .
4,0 52 12 . . . . . . .
4,76 (3/16") 60 15 . . . . . o
5,0 60 15 o o . . . . o
6,0 66 20 o o D . . o o
6,35 (1/4") 66 22 . . . . . o

7,93 (5/16") 79 25 o . .

8,0 79 25 . . . . . . .
9,52 (3/8") 89 25 . . . . . .
10,0 89 25 . o . . . . .
12,0 102 30 . o . . . . .
12,70 (1/2") 102 35 . . . . . o
14,0 115 35 . . . . o o
15,87 (5/8") 115 35 . . . . . o
16,0 115 35 . o . . . . o
18,0 130 40 . . . . o o
19,05 (3/4") 131 40 D . . . . o
20,0 131 40 o . . . . o o
25,0 138 45 . . . . o o
25,4 (1") 138 45 . . . . . o

Vidéorou e
www.magafor.com

@ magafor, The choice! Laeleccion! EFH %k

Material IR HSS-E Cobalt HSS-ECobalt  CARBIDE fE/i#4  CARBIDE METALDURO
Material HSS HESECobalt +TiN +Red'X METAL DURO + Hard'X
Hardness EEE 65 HRC 65 HRC 1800 HV
Dureza 63 HRC e +2300 HV +3500 H 1800 HV +3500 H
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels
Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivas Aceros tratados
F& /MR T Kt T BET N B & & PN
Page Pagina W 35-39-41 35~41 35-35-41 34-37-40
@ magafor
COMPOSITION COMPOSICION %3%: 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

€ . . . . .

meagelfor @ 35
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SHORT

NC SPOTTING DRILLS
BROCAS DE PUNTEAR CNC
CORTAS

R

NC 3 {7 %7

3% @ magalor

NFE 66052 « 15O 10898

0 90° 120° 90° 120° 90° 120°
D L £ magafor magafor TiN TiN Red'X Red'X
he 1 +1 19-J  19-K 089-J 089-K 099-J 099-K
3,0 50 10 € o € . € . € . € o € .
4,0 52 12
5,0 60 15
6,0 66 20
8,0 79 25
100 89 25
12,0 102 30
16,0 115 35
20,0 131 40

With flat

Conplano DIN 6535 HB
BAFR

NFE 66052 - 150 10898

0 90° 120° 90° 120° 90° 120°
D L £ magafor magafor TiN TiN Red'X Red'X
he =1 +1 195-W 196-W 0895-W 0896-W 0995-W 0996-W
6,0 66 20 € . € . € . € . € . € o

8,0 79 25

100 89 25

12,0 102 30

16,0 115 35

20,0 131 40




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 E PO B AL 135° BR140° BESR Tl .
PR AR R BRAE . HSS-E M S AR G4 .
HRERGE, #ERfEH 8190-H RS

New 2017

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 € .
3,0 50 10 . . . 45 10 .
4,0 52 12 . . . 50 12 .
5,0 60 15 . . . 50 15 .
6,0 66 20 . . . 50 18 .
6,35 (1/4") 50 18 o
8,0 79 25 . . 60 23 .
9,52 (3/8") 70 24 D
10,0 89 25 . . . 70 24 o
12,0 102 30 . . . 70 24 .
12,7 (1/2") 70 24 D
15,87 (5/8") 80 26 o
16,0 115 35 . . . 80 26 .
20,0 131 40 . . .

* CARBIDE METALDURO FEfE&4=h5

MACRLOF &

®

142° £V

142°
NC SPOTTING DRILLS

BROCAS DE PUNTEAR CNC
142°

142°
NC X {7 Bl

Hasta BE &R K
Upto 67 HRC

mageafor @ 37



imagafols

x90° x120°

@ | @ Left hand cut
Corte a izquierdas

= EFH

magafor standard o 0 b 120°
o e D L 2 magafor TiN magafor
hé t1 +1 192 0992 193
3,0 50 10 € o € . € .
4,0 52 12
5,0 60 15
6,0 66 20
8,0 79 25
10,0 89 25

SHORT e
NC SPOTTING DRILLS '

BROCAS DE PUNTEAR CNC
CORTAS

|

NC 3 {57 %

Angle 60°
0160° Angulo 60°

60°
—\/—

& :
magafor standard ) o 60°
D L [} . magafor TiN
hé +1 +1 T 191 0991

4,0 52 12 08 € . .
5,0 60 15 0,9
6,0 66 20 1,0
\Lf- 8,0 79 25 13
e 10,0 89 25 1,6
12,0 102 30 2,0
16,0 115 35 30
20,0 131 40 35

T=120°angle angulo A 120°

38 @ Magalor



Extra short
Extra cortas

a7

MACRLOF %

x90° 120°

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

Mango cono Morse -~
&
X 90° 120°
D L 21 22 MORSE  magafor magafor
h10 1 +1 +1 N° 198 1906
10,0 130 25 64 1 € . € D
12,0 130 30 64 1
16,0 148 35 68 2
20,0 148 40 68 2
25,0 171 45 72 3

NC SPOTTING DRILLS
BROCAS DE PUNTEARCNC

NCXE 7 5l

.
S E ;«D h10
8
-
|- MORSE N°

meagelfor @ 39



imagafols

o 90° @
‘ ‘ \/_
\
C
,/Oﬁz magafor standard
0 90° 120° 90° 120°
D L ) magaforce ~ magaforce Hard'X Hard'X
. hS 1 41 8197 8199 8197-H 8199-H
1,0 50 6 € . € € . €
2,0 60 8 o .
3,0 80 10 o .
4,0 100 12 . . . .
5,0 120 15 o . . .
= -—>D 6,0 140 20 . . . .
6,35 (1/4") 140 22 . . . .
8,0 140 25 o . . .
9,52 (3/8") 170 25 o . . o
10,0 170 25 o . . o
12,0 170 30 . . . .
12,70 (1/2") 170 35 o . . o
15,87 (5/8") 200 35 . . . .
16,0 200 35 o . o .
19,05 (3/4") 200 40 o . o .
20,0 200 40 o . o .
LONG
NC SPOTTING DRILLS
BROCAS DE PUNTEAR CNC
LARGAS
i 15 ik Hasta 2K & kX

NCE [k 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 AL T I R E , AL B HTRG
. FRAES TY), REDIH], BRI T

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

Material R HSS-E Cobalt ~ CARBIDE #EiiA4:  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

Fi& Z)Ein=vi NN At BT KM

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




Rae-X

Hasta RE & X
Upto 55 HRC

p”formakaa‘
T

Page
Pagina 43

8
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 € D € D D € o
2,0 60 8 o o o o
3,0 80 10 o o o o
4,0 100 12 D D D o
5,0 120 15 . . . .
6,0 140 20 o . . o
6,35 (1/4") 140 22 o o o o
8,0 140 25 o o o o
9,52 (3/8") 170 25 D D . o
10,0 170 25 o o o o
12,0 170 30 o o o o
12,70 (1/2") 170 35 o o . o
15,87 (5/8") 200 35 D D D D
16,0 200 35 D D . o
19,05 (3/4") 200 40 D . D D
20,0 200 40 . D D .
254(1" 200 45 . . |
x
D h7 L Classic Classic
inch mm +1 S 19-C 19-D
66 (2-5/8") 22 U J
1/4" 6,35 102 (4") 22 . .
140 (5-1/2") 22 o .
79 (3" 25 . U
3/8" 9,52 127 (5") 25 o o
178 (7") 25 . .
95 (3-3/4") 35 U .
1/2" 12,7 152 (6") 35 . .
203 (8") 35 . .
111 (4-3/8") 35 . .
5/8" 15,87 200 (8") 35 . .
229 (9") 35 . .
127 (5") 40 . .
3/4" 19,05 200 (8") 40 . .
254 (10" 40 . .
138 (5-7/16") 45 . .
1" 25,4 200 (8") 45 . .
254 (10" 45 . .

meageifor @ 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, BEEEaeIRN, 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
127 | Conchaflén de proteccion T4k

%% B ! page pagina J1 26
V] o= e

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

Rk LR . Shabai.

4 @ megjifer

(GY:OP TRk

A 60°
page pagina T 30

R
page pagina T 30

page pagina 14 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. BF&THE = ZX/4 TIx@  revoluciones por minuto
Recommandation .
Recomendacién MATERIAL HSs HsS-Co  Hss-Co Hss Hss Carbide ~ Carbide
MATERIAL 8% Co 8% Co Metal gjrc TRas
R +TiN +Red'X BRa4 + 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
vk @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
N @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 BE4 @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
Y @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
Py, @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

megeifor @ 4



