IMagafiol;
Bie

Multi function tools, the Bi-face cutters are used for both pushing and
pulling operations.

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

Mainly used for internal grooves, they allow external machining as well.
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Herramientas multifuncién, las fresas Bi-face son utiles para operaciones
frontales como de traccion.

Trabajando con interpolacion en centros de mecanizado CNC o fijados en
tornos automaticos se pueden realizar roscas, chaflanes, radios o ranuras en V.
Principalmente se usa para ranuras internas, también permite la mecanizacion
exterior.
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MINI PUNCH BROACH FOR BLIND HOLES
MINI-BROCHAS PARA AGUJEROS CIEGOS
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INTERPOLATED
THREAD Cutters

single flute 60°

The same tool will achieve different pitches, O( -

right or left hand, in blind or through holes Bio 3flutes labios 7]
SCREW 4#T d2 e Bi-face M Hard'X

ROSCADO POR, oo 0 9 s b mini ¢ 845-M  845-MH
INTERPOLACION FRESAS MO8 057 027 3 39 24 001 € e .

H Mo0,9 064 031 3 39 2,7 001 D .
de un Iablo M1,0 0,71 035 3 39 30 0,015 D .
Con la misma herramienta puede conseguir M1,2 091 055 3 39 36 0015 . .
diferentes pasos, a derechas o a izquierdas, M1,4 106 062 3 39 42 002 . .
en agujeros ciegos o pasantes. M6 12060 3 39 48 002 . .
W }LﬂnI M1,8 1,35 084 3 39 55 0,02 D D
M2,0 1,5 092 3 39 6 0,02 D D
ﬁm jj ﬂ M25 19 127 3 39 7 0025 . .
M3 2,3 1,57 6 66 9 0,03 D .
—KAR M TARKERE, ARAT, M4 31 209 6 66 12 004 . .
WEEAL M5 40 290 6 66 15 005 . .
Mé 48 347 6 75 18 0,07 D .
M8 65 485 8 80 22 0,08 D .
M10 79 595 8 80 26 0,09 D .
T* *T=d1-0,02
— 2047
N ~—d1 -
X 55° ZalnN
- Bfio 3 flutes labios 7]
SCREW §RFF b dir 92 | ) Bi-face M Hard'X
a2 TORNILLO L i 844-M 844-MH
BSW1/8" 23 140 6 66 952 0035 € o € o
BSW 5/32" 3,1 1,75 6 66 11,11 0,035 . .
BSW 3/16" 365 1,80 6 66 19,05 0,04 . .
Tolerances Tolerancias NE BSW1/4" 485 2,70 6 75 22,22 0,06 . o
SCREW D+d1 BSW5/16" 6,25 3,80 8 80 254 0,08 . .
JRHF_TORNILLO BSW3/8" 75 480 8 80 254 008 . .
M0,8 ~ M1,0 0-0,03 *T=d1-0,02
M1,2 ~M2,5 0-0,05
M3,0 ~M10 0-0,10
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INTERPOLATED
THREAD Cutters

60° two flutes
Oo( - The same tool will achieve ISO pitch, right
Bio 3flutes labios 7] or left hand, in blind or through holes.
SCREW IB#F P . d2 ) Bi-face M Hard'X

tornLo mm O 9 hs b mini € 846-M  846-MH ROSCADO POR

INTERPOLACION FRESAS

Mo0,8 02 057 029 3 39 24 001 € €

M0,9 0,225 064 033 3 39 27 001 . . :
M1,0 025 071 035 3 39 3 0015 . . de dos Iablos
M1,2 025 091 055 3 39 36 0015 . . Con la misma herramienta puede
M1,4 03 106 064 3 39 42 002 . . _ _Cé)nseguirlsp pasos, a derechas o a
M6 035 12 07 3 39 48 002 . . izquierdas, en agujeros ciegos o pasantes.
M1,8 035 14 08 3 39 55 002 . . W}Lﬂ
M20 04 154 09 3 39 6 002 . . nI
M2,5 045 195 135 3 39 7 0025 . . J
w03 24 17 5 % 5 b : . — TR TR R Q8RB 150
M4 07 32 22 6 66 12 004 . . FRET, BREA
M5 08 4 295 6 66 15 005 . . ’
M6 1 485 345 6 75 18 007 . .
*T=d1-0,02
T*
120°
X >
-—D
~ ~——d1
-l
90° step drills before threading:toprepare your holes
prior to using the Bi-face M (page 64). 42
Brocas escalonadas 90° antes del roscado: Para preparar
sus agujeros antes de usar la Bi-face M (pagina 64).
ig&iﬂﬂlﬁﬁmgooré*$§%ité‘bgt Tolerances Tolerancias ANE
%4§mﬁl-faceM’ﬁ§%£% (-)ﬁ 64) o SCREW d
#gH “TORNILLO D+l
M0,8 ~ M1,0 0-0,03
M1,2 ~ M2,5 0-0,05
M3,0 ~ M6 0-0,10
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