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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.
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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.
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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 . € .
0,25 0,15 0,15 39 0,13 0,37 . .
0,30 0,18 0,18 39 0,15 0,45 . .
0,40 0,24 0,24 39 0,19 0,61 . .
0,50 0,30 0,30 39 0,23 0,77 . .
0,60 0,36 0,36 39 0,27 093 . .
0,80 0,48 0,48 39 0,35 1,25 . .
1,0 0,7 0,30 60 0,50 5 . .
1,5 1,1 0,45 60 0,73 6 . .
1,8 14 0,60 60 0,75 8 . .
2,0 1,5 0,60 60 0,95 8 . .
2,8 2,1 0,90 60 1,30 10 . .
3,0 2,1 0,90 60 1,50 10 . .
*@0,20 ~0,50=1tooth labio 7]
90°
B 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 . € .
3,0 2,2 1,2 6 1,30 10 . .
3,8 29 1,6 6 1,55 12 . .
4,0 29 1,6 6 1,75 12 . .
4,8 34 2,0 6 2,10 15 . .
5,0 34 2,0 6 2,30 15 . .
58 38 2,4 6 2,70 18 . .
6,0 38 24 6 2,90 18 . .
7,8 4,9 49 6 2,80 34 . .
8,0 4,9 49 6 3,10 34 . .
9,8 59 59 6 3,80 34 . .
10,0 59 59 6 4,10 34 . .
11,8 59 59 6 5,80 34 . .
12,0 59 59 6 6,10 34 . .
15,8 79 79 10 7,80 34 . .
16,0 79 79 10 8,10 34 . .
60°
Bills 4flutes labios 7]
D** d1 T d2 0 22 Bi-face Hard'X
maxi maxi h6 mini 8460 8460-H
2,0 15 06 3 17 8 . € .
5,0 34 34 6 28 15 . .
8,0 49 49 6 54 34 . .
12,0 59 59 6 106 34 . .
** Tolerances Tolerancias AZ D@1~5=0-0,05- @6~16=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°

megeaior @ 79



A

quality surface finish. Suitable for longitudinal or interpolated machining on

i
:’“ j Bi-face-R radius cutters have a constant relief profile which results in a high
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 ) B SR, I EERE R .
EAPmBATA BRI T AR A

FRONT FRONTAL

"

]
B s

U
BACK TRASERO Ja

Qi@r {ML

FACING CONTORNEADO  THIAIff

21

FRONT AND BACK
RADIUS CUTTERS

FRESAS CON RADIO
FRONTAL Y TRASERO

IE, }i'ﬁ @Jﬁjj Bl mini 2flutes labios 7]

R D d3 d2 Bi-face Hard'X
+0,02 maxi maxi h5 Ax Ay &1 &2 23 848-R 848-RH

0,2 1,9 125 3 087 132 090 145 8 € o € .
] 03 23 145 3 107 18 12 195 9 . .
- 40 04 26 155 3 122 237 155 25 10 . .
= T 05 29 165 3 137 287 18 3 12 . .
« - d3
[Bio 3 flutes labios 7]
R D d3 d2 Bi-face Hard'X
. 3 +0,02 maxi maxi h5 Ax Ay ¢ €2 €3 849-R 849-RH
e || B 8 0,5 49 365 6 237 317 215 33 20 € e € .
o ~— d3 06 520 375 6 252 337 214 35 25 . .
B 08 59 405 6 28 377 214 39 30 . .
i \ 1,0 66 435 8 322 427 223 43 35 . .
h Ll " 1,2 74 475 8 362 507 263 52 35 . .
1,5 84 51 10 412 577 273 58 35 . .
1,8 93 54 10 457 637 272 64 35 . .
2,0 99 56 10 487 687 28 68 35 . .
i~ p— 25 109 56 12 537 797 290 78 35 . .
e Mo 30 119 56 12 58 907 30 88 35 . .
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RECOMMENDATIONS FOR USE
CONDICIONES DE UTILIZACION

it 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 EKIHREGER, LR KZHA
ot k. RFAE ST, R OIH], AR T

. Speed m/min. velocidad @ (9] (4] %) (9]
Material T = 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 4y 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
W ®&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 Aluminio 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 RBHRBHF 100150  130~200 0015 0025 0030 0040 0,050

Materiales termoplasticos
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O-RING AND CIRCLIPS
MILLING CUTTERS

JUNTAS TORICASY .
ANILLOS DE RETENCION
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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.
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CIRCLIPS y
ANILLOS DE RETENCION S
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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.
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Bio 3flutes labios 7]
D 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 € . .
1,20~1,50 59 1,10 3,69 6 36 160 213 10 75 . .
1,60 76 135 489 8 48 200 256 12 80 . .
1,78~1,80 79 150 489 8 48 230 288 12 80 . .
1,90~200 93 1,70 589 10 58 250 310 14 920 . .
2,20 99 190 609 10 60 280 342 14 920 . .
240~2,50 11,7 210 749 12 74 320 385 16 100 . .
2,60~265 120 225 749 14 74 330 39 18 110 . .
2,70~2,80 13,5 235 879 14 87 340 407 18 110 . .
3,00 13,9 255 879 14 87 380 449 18 110 . .

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 Hasta }{&ﬁ 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
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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 HIALE
EFMTLUIM TN R AT, /MERMALEM 0.5mm BAE
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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 € . € .
MICRO—FRESAS 0,15 0,5 3 0,9 0,40 2,5 50 . .
A 0,20 05 3 10 045 25 50 . .
1/4 circulo 025 05 3 11 050 25 50 : 5
Estas fresas estan disefiadas para 0,30 05 3 12 0% 25 30 : :
su utilizacion en maquinas CNC. LAl o . e U8 25 40 ° *
Estas permiten el mecanizado 0,50 05 3 16 075 25 50 2 :
de materiales muy finos. 0,60 0,5 3 18 08 30 50 . .
Posibilidad de numerosos 0,70 0,5 3 20 095 30 50 . .
reafilados. 0,75 05 3 21 100 30 50 . :
,ﬁ%{ ﬂ [JE),E 7] 0,80 08 3 25 120 40 50 . .
0,90 08 3 27 130 40 50 . .
lEl ﬁ E‘L%)’E)j 1,00 08 3 29 140 40 50 . .
1,25 08 4 34 165 40 50 . .
g@%%ﬁ%@ﬁ HIIRTHE 1,50 15 5 46 225 60 50 . .
B A0 T AR £ B B 1,75 15 6 51 250 60 50 . .
AR & B 2,00 15 6 56 275 80 50 . .
2,25 15 8 61 300 10 50 . .
Vidér o lie 2,50 15 8 66 325 10 50 . .
ol 3,00 15 8 76 375 10 50 . .
4,00 19 10 100 495 - 55 . .
5,00 19 12 120 595 - 63 . .
_ 6,00 19 14 140 695 - 74 . .
S— agafor.com 8,00 43 20 200 1015 - 100 . .
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