AMagafiol

COUNTERSINKING - COUNTERBORING

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

in 23 different ranges! Who offers more?
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AVELLANADO - REFRENTADO

|_os avellanadores magafor son reconocidos gracias a su rendimiento

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

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

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

« su destalonado progresivo excéntrico elimina las vibraciones,

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

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

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

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

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

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

@ magafor, The choice!

La eleccion!

Three flute COUNTERSINKS

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

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

This offers the user a standard answer, for almost all cases of
machining.
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Angle CARBIDE  CARBIDE METALDURO
Anggulo HsS HSS-E5%Co ooES%Co HSSES%Co o pee oo MSES®CO  yeriburo mRAS
fiE +TiN + Red'X + Red'X BRas + Hard'X
30° 53 53
60° 53-54 53-54 53 52-55 52
82° 53 53 52 52
90° 49-54 48 ~50 - 54 48 ~ 50 49 50 50 50- 55 50
90°L- XL 51 51 51 51 51
100° 53 53
120° 53-54 53
BTG 65 HRC 65 HRC 67 HRC 1800 HV
TG NS 65 HRC +2300 HV +3500 HV 67HRC +3500 HV 1800HV +3500 HV
BERE
Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels

Produccion intensiva

RtEhn 1T

Utilizacion Pequenas series
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Aceros tratados
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Aleaciones duras y abrasivas
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COMPOSICION CALIDAD COMPOSICION CALIDAD

COMPOSITION o QUALITY CODE € COMPOSITION (04 QUALITY CODE €
i JiR £ mi iR
HSS-E 432 . 4 cutters fresas o
60° TiN 4832 . ©63-83-104-124 ﬂo%z* 2 HESE 433(4\1 )
CARBURE 8432 . 4 cutters fresas JIR 00° Hss-E 403/2
Hard'X 8432-H N @104-124-16,5-20,5 + 4002* HEXA
82° HSS-E 434 . 4 cutters fresas JJR 90° HSS-E 431/6 .
TiN 4834 . 06,3-124-16,5-20,5 + 4002* TiN 4831/6 A
HSS 4307 . HSS 4307/2 .
HSS-E 431 o HSS-E 431/2 .
i . 7R TiN 4831 . TiN 4831/2 .
cutters fresas = " 1 . * i
25-31 90° i ?63-83-104-124  90° ' .
RedX 493-A* . " 165-205 Red'’X 493-A/2* .
HSS 8% Co 436 . HSS 8% Co 436/2 ]
RedX 4936 . RedX 4936/2 c
CARBURE 8431 o CARBURE 8431/2 .
HardX 8431-H . Hard'’X 8431-H/2 5
100° HSS-E 435 . 82° HSS-E 434/5 .
TiN 4835 . 6 cutters fresas JJE TiN 4834/5 .
120°__HSS-E_ 433 . 06,35~19,05 (1/4" ~ 3/4") gg° __ HSS-E_ 431/5 .
TiN 4833 . TiN 4831/5 5
7 cutters fresas JJE 10 cutters fresas JJE
?63-83-104-124-165 90° HSS-E  431/3 e (@43-53-63-83-104-124 90° HSS-E 431/4 .
20,5-25 + 4001** 16,5-205-25-31 +4001**

**Sets supplied with auto-lock chuck (Pégina 60)  Juego suministrado con un mandrin autoblocante (Page 60) 7 B8 2K EHE (11 60)

N 2047

*Countersinks ANTI VIBRATIONS page N
Avellanadores ANTI VIBRACION pagina 48 o Vidér o e
a3 %3 E il www.magafor.com
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90°
o
90° Three flute DIN335-C
COUNTERSINKS D di d2 L  magafor TiN Red'X
ANTI VIBRATIONS 2w b -l BESERE 403-A R
43 13 4 40 € . € . € .
The equal division 3 x 120° of the flutes 5,3 15 2 40 . . .
offers good results in most materials. 6.0 15 5 45 . . .
For iron alloys vibrations may happen 6’3 = - e
and generate facets. d ' : : e
These new ANTI VIBRATION countersinks 8,0 2,0 6 50 ° ° °
with unequal division of the flutes avoid 83 2,0 6 50 c . c
this phenomenon. 9,4 2,2 6 50 . . B
For machining of the copper and light 10,0 2,5 6 50 . . .
materials (aluminium, plastics) 10,4 25 6 50 . . .
we recommend the use of the deburring tool 15 28 3 56 . . .
with hole page 56 - 57. 12’0 2’8 5 = . . .
o . 12,4 28 8 56 . . .
90° Tres labios 150 10 6 : : ;
AVELLANADORES 165 3210 60 . . .
ANTI VIBRACIONES 20 S E O : : :
25,0 38 10 67 D . .
La distribucion simétrica de los labios 3 x 120° 28,0 40 12 71 g o 5
ofrecen buenos resultados en la mayoria de 300 42 12 7 . . .
materiales. En aleaciones férricas pueden 31'0 4'2 12 7 : . .
haber vibraciones que generan facetas. . !
Estos nuevos avellanadores anti-vibracion con
paso diferencial evitan este fendmeno.
Para el mecanizado de cobre y materiales
ligeros (aluminios, plasticos) recomendamos
el uso de herramientas de desbarbar con
agujero. Paginas 56-57.
90° = 7]
%%
13 0 - 13 l
AR EMNEX 120° (715 No more 'v1bra't|on5 unequallegl ﬁmsh !
%ﬁ&gﬁi&gﬂ%&gggﬁﬁ No mas vibraciones = jacabados inigualables !
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90°
DIN335-C
D di d2 L Classic magafor TiN
29 maxi  h9 =1 4307 431 4831
4,0 13 4 40 € € . € .
43 13 4 40 . . .
5,0 1,5 4 40 . . .
53 1,5 4 40 . . .
58 1,5 5 45 . o .
6,0 1,5 5 45 . o .
6,3 1,5 5 45 . o .
7,0 1,8 6 50 . D .
7,3 1,8 6 50 . o .
8,0 2,0 6 50 . o .
8,3 2,0 6 50 . o .
9,0 2,2 6 50 . .
9,4 2,2 6 50 . o .
10,0 25 6 50 . o .
10,4 25 6 50 . o .
11,5 2,8 8 56 . o 5
12,0 2,8 8 56 . .
12,4 2,8 8 56 . o .
13,4 29 8 56 . o .
14,4 29 8 56 . o .
15,0 3,2 8 56 D .
15,0 3,2 10M 60 . D .
16,5 3,2 8 56 . .
16,5 32 10M 60 . o .
19,0 35 10 63 . o .
20,5 35 10 63 . . .
23,0 38 10 67 . o .
25,0 38 10 67 . o .
26,0 38 10 67 . .
28,0 4,0 12 71 . o .
30,0 4,2 12 71 . .
31,0 4,2 12 71 . o .
Sizesin Inches Medidas en pulgadas  PAZ~f R~
D29 d1 d2 L magafor TiN
mm  (inch) maxi h9 1 431 4831
6,35 (1/4") 1,5 6,35 45 € o € .
793 (5/16") 2,0 6,35 45 o .
9,52 (3/8") 2,5 6,35 50 o .
12,70  (1/2") 29 6,35 50 o .
15,87 (5/8") 32 9,52 60 o .
19,05 (3/4") 35 9,52 60 o .
254 (1™ 38 9,52 70 o .

') Please mention the shank @ when ordering.  Precisar el didmetro del mango en el pedido.
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90° Three flute
COUNTERSINKS HSS - HSS-Co

This highly productive countersinking cutter
is a much improved version of the
traditional multiflute milling cutter:

« grooves opened wide to allow chips a way out,

« high positive cut,

« constant profile relief (a great many regrinds),
Dimensions are adapted so

as to sink the 90° screw caps.

We recommend lubricating.

AVELLANADORES 90°
De tres labios HSS - HSS-Co

Este avellanador de alto rendimiento es una version
mejorada de la tradicional fresa multi-labio:

« ranuras ampliamente abiertas para permitir la salida
de la viruta.

« corte muy positivo.

« perfil constante destalonado (numerosos reafilados).

Las dimensiones son adaptadas para alojar
cabezas de tornillos de 90°.
Recomendamos lubricacion.

90° — 7]
{5 £ 7] HSS - HSS-Co
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HSS 8% Co

Carbide
Metal duro

@ =

900 Q‘;’/
Three flute DIN335 ¢
CO U NTE RSI N KS D di1 d2 L magafor Red'X magaforce  Hard'X
The countersinks code 4936 with red'X L maxi h9 = 436 4936 8431 8431-H
coating are designed for machining 43 13 4 40 € € € o € .
abrasive hard alloys. 53 1,5 4 40 . .
The magaforce countersinks, short and 6,0 1,5 5 45 . .
long, are made from SOLID CARBIDE. 63 15 5 45 . B . .
This concept offers a unique strength. - :
8,0 2,0 6 50 . D

AVELLANADORES SO B : : : :

o 10,0 2,5 6 50 . .
De tres labios 104 25 6 50 : . : .
Los avellanadores ref. 4936 con L z 8 26 ’ i i i
recubrimiento Red'X estan disefiados Lt 28 £ ot ° ° * °
para resistir la abrasion en el mecanizado 15,0 3.2 10 60 o & o “
de aleaciones duras. 16,5 32 10 60 . . o« ¥ o ¥
Los avellanadores magaforce, cortos y 20,5 35 10 63 . . o o« ¥
largos, estan fabricados en 25,0 38 10 67 . . . # .«
METAL DURO INTEGRAL. 310 42 12 71 . . . x .
Este concepto ofrece una rigidez Unica. - :

50,0 50 16 126 ¢« ¥ o ¥

— pj MTolerances Tolerancias A% @50=0+0,3
_ * 3flated shanks Mango con 3 planos  =TEHI R

N

%%ﬁ%g%?gé%g%gm&ﬁ 3 flated shanks
A n ) = °
magaforcetiiL, mWAEw, Mango con 3 planos

o L T g

90°
DIN335-C
D d1 d2 L magafor TiN

79 ™ maxi h9 =1 437 4837
6,3 1,5 5 45 € . € .
Effective holding 8,3 2,0 6 50 o .
thanks to 10,4 2,5 6 50 . 0
the 3 flats 12,4 28 8 56 . .
14,4 29 8 56 . .
Los 3 planos 15,0 3.2 10 60 . .
aseguran una 16,5 3.2 10 60 . .
sujecion efectiva 20,5 35 10 63 5 5
e R T—
Bt A TES : : : ;
34,0 45 16 103 . .
35,0 45 16 103 . .
37,0 45 16 118 . .
40,0 45 16 118 . .
45,0 45 12 116 . .
50,0 50 16 126 . .
63,0 10,0 16 140 . .
80,0 14,0 16 166 . .

MTolerances Tolerancias A% ©34~80=0+0,3

% @ magafor



Long Largas

ISt

90°-r
\2‘5-’ 900 SN
v , d1
magafor standard Sepactty
D d1 d2 L magafor Red'’X magaforce  Hard'X LB - D
2 mei  ho o+ 4303 4933 8431-L 8431-LH
6,3 1,5 6 84 € o € o € o € o
83 2,0 8 85 . . o ¥ . *
10,4 2,5 10 87 o . o ¥ o ¥
12,4 2,8 10 108 . . o ¥ o ¥
16,5 3,2 12 112 . . o« ¥ o ¥
20,5 35 12 115 . . o ¥ « ¥ _.
25,0 38 12 118 . .
* 3 flated shanks  Mango con 3 planos  =TEHIEHA - d2
d
Long / X-Long
Largas / X-largas

KA KA

90°

magafor standard

D di1 d2 Classic L Classic
29 maxi h9 +1 4307-L +1 4307-XL
58 15 5 104 € o €

6,3 15 5 104 . 154 o
8,3 2,0 6 105 . 155 .
10,4 2,5 6 107 . 157 .
12,4 2,8 8 108 . 158 .
15,0 32 10 109 . 159 o
16,5 32 10 1M1 . 161 .
20,5 35 10 114 . 164 .
25,0 38 10 118 . 168 .

@ magafor, The choice! Laeleccion! FEHF K  wwwmasorccs

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

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

Use Small series Intensive production Hard and abrasive alloys Treated steels

Utilizacion Pequenas series Produccién intensiva Aleaciones duras y abrasivas Aceros tratados

Fii& /ML EIN T RALE T AR B & <& LYl

Page Pagina W 49-51-54 48 ~ 53 50 50 ~ 52
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o1
AN
| . 60°-82°-100°
G DIN335-C
ML - D
O(o D d1. d2 L code magaforce code Hard'X
-1 29 maxi h9 t1
6,3 1,5 5 47 € €
- 83 2,0 6 52 .
-——d2 10,4 2,5 6 53 .
60° 124 28 8 60 ga3s 5 8432 .
16,5 3.2 10* 65 . H
20,5 35 10* 69 .
25,0 38 10* 75 .

31,0 4,2 12* 81
10,4 2,5 6 50

Three flute 82° tes 32 0 o 8434 . oA ——
COUNTERSINKS 205 35 10 o4 X H

The magaforce cutters are made from 250 38 10+ 68 .

SOLID CARBIDE. 6,3 1,5 5 44 .

This design offers a unique strength. 83 2,0 6 49 .

1000194 25 6 49 gaas 3 8435

AVELLANADORES 24 28 8 55 . H

De tres labios e M o :

20,5 35 10 62

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

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

/w3 EETAR, KT A4

—_—

)
15 7]

Magaforcef3| /i JJ R AR & &

IR -
&
&
82° &y
Sizesin Inches Medidas en pulgadas ~ PAZE~} R~f
D29 dli d2 L .
p H l ! a“ m mm (inch) maxi h9 +1 code magafor code TiN
6,35 (178" 15 635 45 s G
Page W 793 (5/16") 20 635 45 : .
Pigina 62 9,52 (3/8") 25 635 50 e .
1270 (112 29 635 50 434 . 4834 .
15,87 (5/8") 32 952 60 . o
19,05 (3/4") 35 952 60 . %
254 (M 38 952 70 . 2

5 @ megjifer



30°-60°
DIN335-C
O(o D d1 . d2 - code Classic code magafor code TiN
-1 29 maxi h9 +
6,3 2 5 50 € . .
° 12,4 3 8 65 . .
30° — 65 i 0 7 — 439 4839
25,0 6 10 90 . .
6,3 1,7 5 45 o
6,3 15 5 47 . .
8,0 2,1 6 50 o
8,3 2,0 6 52 . .
10,0 2,6 6 53 o
10,4 25 6 53 . .
12,4 28 8 60 . .
60° 1225 33 8 56 4302 . 432 4832
16,0 41 10 63 D
16,5 32 10 65 . .
20,0 51 10 67 o
20,5 35 10 69 . .
25,0 6,4 10 71 D
25,0 38 10 75 . .
31,0 4,2 12 81 . .
6,3 15 5 45 . .
8,3 2,0 6 50 . .
10,4 2,5 6 50 . .
o 12,4 28 8 56 . .
82 16,5 32 10 6l 434 4834
20,5 35 10 64 . .
25,0 38 10 68 . .
31,0 4,2 12 73 . .
6,3 15 5 44 . .
8,3 2,0 6 49 . .
10,4 2,5 6 49 . .
o 124 28 8 55 . .
100°— .. . - 435 4835
20,5 35 10 62 . .
25,0 38 10 65 . .
31,0 4,2 12 68 . .
6,3 15 5 43 . .
8,3 2,0 6 48 . .
10,4 2,5 6 48 . .
) 12,4 2,8 8 54 . .
120 16,5 3,2 10 57 433 4833
20,5 35 10 59 . .
25,0 38 10 62 . .
31,0 42 12 65 . .

Page W
Pagina 47
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WITH MORSE TAPER
CON CONO MORSE

5 RHEN

@ The magafor standard is valuable:

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

o-1
< > El estandar de se cumple.:
d1 + HSS-E 5% Co = En mecanizado hasta 110 kg vida de la herramienta prolongada,
- » gamas mas amplias: diametros-angulos-mangos cono Morse,
Gapackiad « mayores dimensiones (@ 34 ~ 80mm).
TR -—D Magafor R B
\ + HSS-E 5% Co = ﬁﬂIEL%llOkg, SEEJIA SR,
a | — CBRRREE . B5E AE, RKEW,
-EREMTE (©34~80mm).
o o o
. 60°-90°-120
magafor standard
b 1 MORSE L
—?" 29 r'rc\jaxi I\cl‘)’ *i +1 LT
16,5 32 1 94 € .
20,5 4 1 100 o
o 25 6 2 112 D
60 31 6 2 121 .
432 40 8 3 172 .
50 10 3 183 .
63 10 3 201 .
80 14 4 253 .
10,4 2,5 1 84 .
60°-90° 12,4 2,8 1 87 .
DIN335-D 16,5 32 1 90 .
20,5 3,5 1 94 3
X D * di1 . MOIESE L Classic 25 38 2 105 .
-1° 29 maxi N +1 28 40 2 112 o
16 4,0 1 90 € o 30 4,2 2 112 o
20 50 2 106 . 31 42 2 112 .
60° 25 6,4 2 112 o 34 4,5 2 133 o
31,5 10,1 2 118 o o 35 4,5 2 133 o
4302 40 12,5 3 150 . s 37 4,5 2 145 o
50 16 3 160 . 431 40 4,5 3 160 o
63 20 4 190 o 45 4,5 2 149 o
15,0 33 1 85 . 50 50 2 153 o
16,5 33 1 85 . 50 50 3 168 o
19,0 3,6 2 100 . 53 50 2 155 o
20,5 3,6 2 100 . 63 10 2 167 o
23 39 2 106 . 63 10 3 182 o
25 39 2 106 . 80 14 4 229 o
90° 30 43 2 112 . 100 40 4 185 .
4307 31 43 2 112 . 125 50 4 192 .
34 45 2 118 . 120° 20,5 4 1 91 .
37 48 2 118 . 31 5 2 106 .
40 10 3 140 . 433 8 3 154 .
50 14 3 150 * * Tolerances Tolerancias AZ ©@34~125:0+0,3
63 16 4 160 . **Pplease mention the MT number when ordering
Especificar el CM en el pedido
80 2 a el . AT B RRE MT B

% @ magafor



MACRIOr &

1=

— d1
o —-—D
2N

-—d2

-—d2

(o 60° 60° 90° 90°
D di L ° d2 magaforce  Hard'X magaforce  Hard'X
29 maxi 1 hé 8436 8436-H 8439 8439-H
0,5 01 39 3 3 3 € D € . € D € .
0,6 01 39 3 3 3
0,7 01 39 3 3 3
0,8 01 39 3 3 3
0,9 01 39 3 3 3
1 01 39 3 3 3
1,5 01 39 45 3 3
2 01 39 60 3 3
2,5 01 39 75 3 3
3 01 39 = 3 3
4 08 54 4 4
6 08 57 6% 4
8 08 63 8* 5
10 10 72 10* 6
12 12 83 12 6
16 16 92 16* 6
20 2 104 - 20 6

* Withflat  Conplano EFH IR

Hasta ®E &k

Upto 67 HRC

205~25 ?3,0~20

MULTI-FLUTES
CONICAL CUTTERS

FRESAS CONICAS
MULTILABIO

%7)
LI gl

megeaior @ 55



Zlmagaton &pecial

o m
a/. &

&
I\él 60°-82°-90°-100°-120°
@

Straight shank Mango cilindrico
(0 D Ccapa'cgityd d L X
] .
o 10 +03 é%c%a Ch9 ] magafor 7, TiN
mini ~ maxi
e 10 5~9 6 9 € . € .
G io, 15 8~ 14 8 60 . .
pren 60° 20 10~18 10 71 - 60° .
b 412 25 12~23 12 85 B 4812 5
30 15~28 12 9% : .
gy 35 17~33 160 117 : .
10 4~9 6 %6 . .
§ 15 6~14 8 56 . .
82° 20 g8~18 10 66 . 82° .
414 25 10~23 12 76 . 4814 .
30 12~28 12 89 . .
35 14~33 168 108 . .
100 ARG 6 45 . .

100 4~9 6 45 . .

DEBURRING TOOL 15 6~14 60 48 . e
With Hole 15 614 8@ 55 : e

. . . 90° 20 8~18 10 65 . 90° .
The deburring tool "with hole -
. : . 25 10~23 12 78 . .
is particulary designed for 411 58 T = — 4811 .
countersinking, the execution of small *
chamfers, and for use with light metals 30 12~28 12 87 . .
and plastics. The surface obtained is 35 14~33 166 106 . .
smooth and burr free. 40 16~38 16 121 . .
We recommend lubricating. 50 20~48 1660 130 . .

10 4~9 6 44 . .

HERRAMIENTA DE 15 6~14 8 54 . I
DESBARBAR 100° 20 7~18 10 63 . 1000 — .

. 415 25 9~23 12 76 . 4815 .
con agujero 30 11~28 12 85 . .
La herramienta de desbarbar 35 13~33 166 103 . .
"con agujero” estd particularmente 10 4~9 6 43 c 5
disefiada para el avellanado, 15 514 8 57 . N
la ejecucion de pequefios chaflanes 120° % T 10 o . 120° .
y para la utilizacion con metales
ligeros y plasticos. La superficie 413 25 8~23 12 68 . 4813 -
obtenida es lisa y sin rebabas. 30 10~28 12 82 . .
Recomendamos lubricacion. 35 12~33 1660 99 . .

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

;;%:}L@J ﬁ 73 AT 8 e T 9
(2) Please mention the shank @ when ordering  Precisar el @ de mango en el pedido

g%%ﬁ%%ﬁgg%g&g @) %giﬁﬁ%%&%%with 3flats Mango con 3 planos = sujecion eficaz
’ INRE R = =Rl
B A EELA i, RE T
Jat LR .
HEF N TR
e Dorforuauces
Page R
Pagina 62

www.magafor.com
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60°-82°-90 60°-90°-120
Straight shank Mango cilindrico Morse taper Cono Morse RN
o b Capacciityd 4L o o Capacciltyd
+03  Capacida : D  Capacidad MORSE L
-1°  # mm (inch) JEFE ho +1 LECEET 1 TiN -1° +0,3 bexE] N°*  +1 egRtel
mini ~ maxi mini ~ maxi
0 6,35 (1/4") 3~5 635 45 € o € o 20 10~18 1 97 € .
60° 1 112 (7716") 5~10 635 45 . 60° . 25 12~23 1 104 .
2 14,0 (9/16") 7~13 6,35 50 . . 30 15~28 2 125 .
a 2 3 20,4 (13/16") 10~18 12,7 66 . 4812 . 60° 40 20 ~ 38 2 160 .
4 30,1(1-3/16") 15~28 12,7 87 . . a1 2 45 22 ~43 3 158 .
0 6,35 (1/4") ™ 2~5 6,35 45 . . 50 25 ~48 2 145 .
82° 1 11,2 (7/16") 5~10 6,35 46 . 82° . 50 25 ~48 3 170 .
2 14,0 (9/16") 6~13 6,35 50 . . 60 30~58 3 175 .
414 3 20,4 (13/16") 9~18 12,7 66 . 4814 . 80 40 ~77 4 253 .
4 30,1(1-3/16") 12~28 12,7 80 . . 15 6~14 1 91 .
0 6,35 (1/4") ™ 2~5 6,35 45 . . 20 8~18 1 94 .
90° 1 11,2 §7;16"; 5~10 6,35 45 . 90° . 25 10~23 1 101 .
2 14,0 (9/16" 6~13 6,35 50 . . 30 12~28 2 120 .
411 3 20,4 (13/16") 9~18 12,7 66 . 4811 . 90° 35 14 ~ 33 2 134 .
4 30,1(1-3/16") 12~28 12,7 78 . . 40 16 ~ 38 2 149 .
() Double end cutter  Fresas doble punta  #¥ 411 40 16 ~ 38 3 164 .
50 20 ~ 48 2 158 .
50 20 ~ 48 3 172 .
63 26 ~ 60 3 184 .
80 32~77 4 229 .
20 6~18 1 92 .
30 10~28 2 117 .
120° 35 12~33 1 104 .
35 12~33 2 112 .
41 3 40 14 ~ 38 3 153 .
50 16 ~ 48 2 149 .
50 16 ~ 48 3 151 .
* Please mention the MT number when ordering
Especificar el CM en el pedido
BT REREBIMTR B
o o o o o
60°-82°-90°-100°-120
COMPOSICION
COMPOSITION & magafor €
412 .
60° ;
4812 TiN .
414 .
82°
5 cutt 4814 TiN .
cutters
fresas JJH 90° 41 .
@10-15-20 "
25-30 4811 TiN .
415 .
100°
4815 .
413 .
120°
4813 .
5 cutters 60° 412/5 .
freses SR g0 | a1af5 :
#0-1-2-3-4  90Q° 411/5 .

megeaifor @ 5
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82°-90°-300°-120° &
-90°- - N3
Straight shank Mango cilindrico
@ o D 2 L o .
e +03 d1 ho + magafor e TiN
Capacity o 10 55 6 49 € o € o
ELELL e 30° 15 85 8 60 . 30° .
d1 20 11,0 10 72 . .
) ' m—2=
. 5 426 25 135 12 78 . 4826 .
30 16,5 12 99 . .
6 2,0 6 43 . .
o 10 30 6 49 . o .
- | 45 15 4,5 8 61 . 45 .
‘ 427 " 20 6,0 10 72 . 4827 " .
1 d2 25 7,5 12 87 . e
0 30 90 12 99 . .
‘ 6 1 6 43 . .
! 10 1 6 49 . .
) 60° 12 2 8 54 . 60° .
15 2 8 60 .
422 4822
H 20 2 10 72 . .
Single flute - e X R
CHAMFERING CUTTERS 30 3 12 % . X
- Greater countersinking capacity from 6 ! 6 4 i .
the point to the outside diameter. i L 6 46 * I —
« Simultaneous drilling and 82° 12 2 8 £l . 82° .
countersinking on thin elements 15 2 8 56 . .
(up to @ 30 mm). 424 20 2 10 6 . 4824 .
Constant finish-grind profile makes 25 3 12 80 . - 5 |
it possible to obtain a great many easy 30 3 12 % . D
regrinds: a mere touch of
the grinder to the tooth is sufficient. £ L 4 40 . .
We recommend lubricating. 5 1 5 40 . c
6 1 6 40 . .
AVELLANADORES 8 [ T - :
De un labio o0° = - : .
« Mayor capacidad de avellanado, 15 2 8 55 .
desde la punta al didmetro exterior. 421 20 2 10 65 c 4821 5
« Taladrado y avellanado simultaneo 25 3 12 78 . .
en piezas de pequefio espesor 30 3 2 83 . .
(hasta @ 30). o
El destalonado de perfil constante 35 4 16 103 . .
permite numerosos y faciles 40 5 169 118 . .
afilados: un simple rectificado de 50 12 16 @ 126 . .
muela delante del diente es 10 1 6 44 5 5
suficiente. 12 2 8 49 . .
Recomendamos lubricacion. 100° 100° — .
15 2 8 54 . .
425 20 2 10 63 . 4825 .
J ——
$‘7] @Jﬁ jj 25 3 12 76 . .
N TVEER R, SMEEKE] 30 3 12 85 . .
@30 mm 10 1 6 43 . .
- A] AZE AR _E 4N in TAEI A i 12 2 8 47 c . s
)%J%%g% YN D) 120 15 2 8 52 . 120 .
10 423 20 2 10 61 . 4823 .
H B I T B 25 3 12 73 . .
30 3 12 66 . .
(130° and 45° cutters are truncated  Las fresas de 30° y 45°son truncadas.
30° M 45° RFRHA

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

FIFEFEAF = SR =T HIFR

58 @ meagjifer



60°-82°-90°

60°-90°-120°

Straight shank Mango cilindrico Morse taper Cono Morse L EHER
q mmD * ?i'?\ch) d1 ﬂg 1L1 magafor q TiN q +%,3 d1 MSB E 1L1 magafor
317 (1/8") 1 317 32 € . 15 2 1 9% € o
476 (3/16") 1 476 35 . . 20 2 1 105 .
635 (14" 1 635 38 . . 25 3 1 106 .
793 (516" 1 635 42 . . 60° 30 3 2 125 .
60° 952 (3/8) 1 635 45 . 60° . 422 35 5 2 146 .
1270 (112" 2 635 51 . 40 8 3 172 .
422 1587 (5/8") 2 952 57 . 4822 . 50 10 3 183 .
19,05 (3/4") 2 1270 67 . . 63 10 3 201 .
2222 (7/8") 3 1270 70 . . 80 10 4 253 .
2540 (1" 31270 70 . . 15 2 1 91 .
31,75 (1-1/4") 3 1270 76 . . 20 2 1 106 .
317 (1/8") 1 317 32 . . 25 3 1 110 .
476 (3/16") 1 476 35 . . 30 3 2 114 .
635 (1/4") 1 635 38 . . 90° 35 5 2 135 .
793 (516" 1 635 42 . . 40 5 2 145 .
g 952 (3/8) 1 635 45 . 82° . 421 —, 5 3 160 .
1270 (1/2") 2 635 51 50 5 2 153 .
424 1587 (5/8") 2 952 57 . 4824 . 50 5 3 168 .
19,05 (3/4") 2 1270 67 . . 63 10 3 182 .
2222 (7/8") 3 1270 70 . . 80 10 4 229 .
2540 (1" 31270 70 . . 20 2 1 87 .
31,75 (1-1/4") 3 1270 70 . . 120° ~ 3o 3 2 108 .
317 (1/8") 1 317 32 . . 423 40 8 3 154 .
476 (3/16") 1 476 35 . . 50 10 3 160 .
6,35 (1/4") 1 6,35 38 . . * Please mention the MT number when ordering
" Especificar el CM en el pedido
7,93 (51 6" ) 1 635 42 . . %TP%B%% BT §§ &
00° 952 (3/8) 1 635 45 . 90° .
1270 (1/2" 2 635 51
A21 55, 58y 2 952 57 . 4821 .
1905 (4) 2 1270 6 . . 30°-45°-60°-82°-90°-100°-120°
2222 (7/8") 3 1270 70 . . COMPOSICION
2540 (1) 3 1270 70 . . COMPOSITION (0 magafor €
31,75 (1-1/4") 3 1270 70 . .
o 426 .
30° 286N .
o 427 .
45 4827 TiN .
o 422 .
Parforuauces : o
- k‘ﬁ fress;‘smeﬂrsﬁ‘ 82° 4824 TiN .
Page W prow @10-15-20 . 421 ;
Pagina 62 25-30 90" ag2iTn .
. 425 .
100" 2835mn .
6 cutters L 233 TiN .
fresas
?6-8-10-12-15-20  90°  421/2 5
?6,35-793-952 60: 422/6 :
12,7-15:87-19,05 82° 424/6 :
" ' 90° 421/6 .

megeaior @ 59



HAND COUNTERSINKS AUTO-LOCK CHUCK
90° AVELLANADORES DE MANO PORTA HERRAMIENTA AUTO-BLOCANTE

FRULL . H $H3k #% °

90°
) UNIVERSEL
Capacity Capacidad Weight Capacity Weight
iF Peso magafor Capacidad Paco magafor magafor
mini ~ maxi HE 430 FieA s} HE 4001 4002
12,4 3~124 60 gr € o @1-8mm 150 gr € o
16,5 4~16,5 65 gr . @2-13mm 260 gr € .
20,5 4~205 80 gr .
25,0 5~25,0 95 gr .
31,0 3~310 120 9r : To hold any straight shank tool, for hand use.

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

HAEMEMIRL, AAFRIER.

90° CUTTERS WITH HEXAGONAL SHANKS

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

« by hand. & o
o DS
FRESAS 90° CON MANGO HEXAGONAL 29 //

Fresas de utilizacién universal: Capacidad HEXA
« En destornillador neumatico, D Capacity L 403
« En taladrado convencional, JE
+ @ mano, con portaherramientas. 6,3 M2 - M3 50 €
N 83 M4 50 .
o > ﬁ ,m 104 M5 50 .
N2

90 %Ejj e ﬂ:; 12,4 M6 50 -
TR JIE 16,5 M8 50 .
- RENBRIRT] 20,5 M10 50 -
¢ %@%?L%; . - -
- FF). 403/1 Prowo-Kit a pieces piezas 3% .

26,3 ~124+4002*%
Prowo-Kit a pieces piezas 3T .
403/2 ©10,4 ~ 20,5 + 4002*

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

Wt B8R L B

60 @ Magalor



Inters

DEBURRERS
AVELLANADORES

REBRI

/ ) 407 Exter Externo M HSS-E COBALT
D 15 32 50
d2 12 12 160
L 50 88 135
- \ o~ - 5
pacity Capacidad 3 N - -
Exter Externo Shag 2~ 135 12,2~ 30 18 ~48
L € . o .
Using the exter cutter alone, to chamfer bar ends.
Utilizacion de la fresa sélo para chaflanar A A
las extremidades de las barras.
Bk RS, BAMHARR,
o
d2 D di 90 i) I
7 408 Inter Interno WP HSS-E COBALT
D 11 31 50
d1 2 10 20
Pipe T
'pe Tubo B d2 5 12 12
\ L 38 52 72
Capacity Capacidad 5[
L Inter Interno  WE 20~11,0 10,0 ~ 31 20 ~50
Two cutters simultaneously used, to produce Exter Extemo JMAE 52~135 122550 1888
inter-exter chamfers in tubes. € g . 2
Son utilizadas dos fresas simultaneamente
para producir chaflanes internos y externos de tubos. A A
WETERKER, AELAETMASNREA,
D
/ v v
P, 409 Guide Centrador I5F§
| |
‘\ D 25 44
d2 Pipe Tubo & d1 15 32
i d2@ 6.2 14,2
! L 35 50
€ . c
L (1 3 flatted shanks = effective holding. ’
, , , , , , Mango con 3 planos = sujecion eficaz.
The centering guide aids location and axial guidance on WHESRE = =YW \
small tube with hand use. 2 The user will enlarge d2 with regard to the Fige @ and over size due to the burrs,
) . , o El operario aumentard d2 en funcién del @ del tubo y de la sobremedida
El centrador permite posicionar en el eje pequefios tubos. respecto a las rebabas exteriores.

RSB A H LI NSRRI, TR, PP AR OR A2 0 B A T LA A B R TR 9B

megjaifer @ 6
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Recommandation
Recomendacion

N°1

N°2

6 ® Magalor

DEBURRING - COUNTERSINKING
DESBARBADO - AVELLANADO

Vc
Vf =

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

speed velocidad = m/min. & =K/
feed avance = mm/min. BEE = ZX/4)

15

XA - BIFT] @ @ @
MATERIAL HSS-Co HSS-Co  HSS HSS  Carbide ﬁ:tm; HSS-Co HSS-Co  HSS-Co HSS-Co
MATERIAL 8%Co 8%Co Metalduro 7z re A
MR +TiN +RedX BRAE [ Hard'X +TiN +TiN
Page Péginas T 48 ~53 50 48 ~ 53 56 - 57 58-59
Steels Ve 17~22 17~22 35~45 35~45 40~80 40~80 = 35~45 35~45  35~45 35~45
Aceros 310 85 85 165 165 250 250 165 165 165 165
M @20 Vf 45 45 85 85 125 125 85 85 85 85
<500 N/mm? @30 30 30 55 55 85 85 55 55 55 55
Steels Ve 10~15 10~15 20~30 20~30 30~60 30~60  20~30 20~30 = 20~30 20~30
Aceros 310 60 60 110 110 170 170 110 110 110 110
HEW @20 Vf 30 30 55 55 85 85 55 55 55 55
500 ~ 800 N/mm? @30 20 20 35 35 60 60 35 35 35 35
Steels Ve 8~12 8~12 16~20 16~20 20~40 20~40  15~20 15~20  15~20 15~20
Aceros 310 35 35 55 55 100 100 55 55 55 55
Sopuit] @20 Vf 25 25 35 35 60 60 35 35 35 35
800 ~ 1000 N/mm? @30 15 15 25 25 45 45 25 25 25 25
Stainless steel Ve 6~10  6~10 @ 12~15  12~15 20~40 20~40 12~15 12~15  12~15 12~15
Aceros Inoxidables 210 30 30 45 45 100 100 45 45 45 45
AW @20 Vf 15 15 25 25 60 60 25 25 25 25
1000 ~ 1300 N/mm: @30 10 10 20 20 40 40 20 20 20 20
Abrasive tough Vc 12~15 15~20 15~20
steel < 420 HB 210 40 55 55
Acero resistente a la abrasion @20 Vf 30 35 35
ot BE N @30 20 25 25
Inconel, Nimonic Vc 4~6 4~6 ~ 10~12  10~12
Hard bronze 210 16 16 30 30
Bronce duro @20 Vf 8 8 16 16
HWEE @30 6 6 10 10
Treated steel Vc 8~10 = 10~12
Acero tratado 210 20 30
BN @20 Vi 10 16
> 60 HRC @30 8 10
Cast iron Ve 15~25 15~25 20~40 20~40 40~80 40~80  20~40 20~40 = 20~40 20~40
Fundicion 310 70 70 125 125 250 250 125 125 125 125
ey @20 Vf 40 40 75 75 150 150 75 75 75 75
@30 30 30 50 50 100 100 50 50 50 50
Aluminium Ve 35~45 35~45 50~60 50~60 40~100 40~100 | 50~60 50~60 50~60 50~60
Aluminio 310 200 200 255 255 350 350 255 255 255 255
AL @20 Vf 130 130 180 180 230 230 180 180 180 180
330 110 110 150 150 200 200 150 150 150 150
Ve 20~30 20~30 30~40 30~40 30~40 30~40 = 30~40 30~40
f;?gf\ _irr‘:::lzfe 210 120 120 150 150 150 150 150 150
4 @20 Vf 85 85 110 110 110 110 110 110
@30 70 70 ) 20 20 20 20 20
EaThe Ve 15~25 15~25 20~30 20~30 50~80 50~80 = 20~30 20~30  20~30 20~30
Cobre @10 95 95 120 120 300 300 120 120 120 120
poye) @20 Vf 60 60 80 80 200 200 80 80 80 80
@30 45 45 65 65 175 175 65 65 65 65
Laminated Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 50~100 50~100 50~100 50~100
Laminados 310 300 300 300 300 400 400 400 400
ey @20 Vf 200 200 200 200 300 300 300 300
@30 150 150 150 150 250 250 250 250
Nylon - PVC Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 50~100 50~100  50~100 50~100
Plastics 310 400 400 400 400 450 450 450 450
Plasticos @20 Vf 300 300 300 300 350 350 350 350
¥k} 330 250 250 250 250 300 300 300 300




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

CONTOURING OTHER SOLUTIONS
CONTORNEADO OTRAS SOLUCIONES

] HAhg o7 %

MATERIAL HSSCo HSSCo  HSS  HSS  Carbide <oroide
MATERIAL ) 8%Co 8%Co Metalduro BRde
1‘7," }ﬁ +TiN +RedX BHE4E s Ha?d’X
Page Péginas BT 48~53 50 48~53
Steels Ve 17~22 17~22 35~45 35~45 40~80 40~80
Aceros 210 85 85 165 165 250 250 )
S-puike] @20 Vf 45 45 85 85 125 125
< 500 N/mm? @30 30 30 55 55 85 85 ® ®
Steels Ve 10~15 10~15 20~30 20~30 30~60 30~60 1 =
Aceros @10 60 60 110 110 170 170
3 20 Vi 30 30 55 5 8 g 10 OPERATION
500 ~ 800 N/mm? @30 20 20 35 35 60 60 -
Steels Ve 8~12  8~12 16~20 16~20 20~40 20~40 Pages Pdginas B 88 ~ 91
Aceros 210 35 35 55 55 100 100
S-puite] @20 Vf 25 25 35 35 60 60
800 ~ 1000 N/mm? @30 15 15 25 25 45 45
Stainless steel Vc 6~10 6~10 = 12~15 12~15 20~40 20~40
Aceros Inoxidables 210 30 30 45 45 100 100
NEN @20 Vf 15 15 25 25 60 60
1000 ~ 1300 N/mm; @30 10 10 20 20 40 40
Abrasive tough Vc 12~15 15~20 15~20
steel < 420 HB 210 40 55 55
Acero resistente a la abrasion @ 20 Vf 30 35 35
it BB @30 20 25 25
Inconel, Nimonic Vc 4~6 4~6 10~12 10~12
Hard bronze 210 16 16 30 30 o
Bronce duro @20 Vf 8 8 16 16 [| 3
HEE @30 6 6 10 10
Treated steel Vc 8~10  10~12 FRONT /A\N D BACK
Acero tratado 210 20 30
BEKEN @20 Vi 10 16 CHAMFER[NG
> 60 HRC @30 8 10
o Ve 15~25  15~25 20~40 20~40 40~80 40~80 m AVELLANADORES
Y 210 70 70 125 125 250 250
e @20 Vi 40 40 75 75 150 150 FRONTALY TRASERO
@30 30 30 50 50 100 100 ]
Aluminium Ve 35~45 35~45 50~60 50~60 40~100 40~100 H"] 5 ﬁ] ﬁ 7]
e @10 200 200 255 255 350 350 ,E ﬁ
gigminio @20 Vi 130 130 180 180 230 230 X @ 'J 7]
HBEE
@30 110 110 150 150 200 200 N
v Pages Péginas 1 78 ~ 80
¢ 20~30 20~30 30~40 30~40
E s ppronze 210 120 120 150 150
Laton - Bronce
4 @20 Vf 85 85 110 110
@30 70 70 20 )
Ve 15~25 15~25 20~30 20~30 50~80 50~80
o 10 95 95 120 120 300 300 MULTI-FLUTES
@20 Vf 60 60 80 80 200 200
R @30 45 45 65 65 175 175 CONICAL CUTTERS
. Ve 35~70 = 35~70 35~70 35~70 7
s olo X0 0 30 30 FRESAS CONICAS
A 5|
Lk @30 150 150 150 150 MULTILABIO
Nylon - PVC Ve 35~70 35~70 35~70 35~70 . "
Plastics 210 400 400 400 400 %77 7) é]'g ¥74] %l]
Plasticos @20 Vf 300 300 300 300
B 230 250 250 250 250 Pages Péginas T 55
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