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| Solid Carbide Drills
| Punte in Metallo Duro Integrale

.. THE WRARAY T0O THE FUTURE!




mat. ] L max Vt f n Vi Q T
mm mm m/min mm rpm mm/min cm®/min sec

P11 3,0 22,6 100 0,045 10616 478 3.4 28
35 21,7 100 0,055 9099 500 48 2,6

: 4,0 28,8 100 0,070 7962 557 7,0 3,1
Construction 45 27,9 100 0,090 7077 637 10,1 2,6
Acoidie da 50 35,0 100 0,110 6369 701 13,8 3,0
Acciaio da 55 33,2 100 0,130 5790 753 17,9 2,6
7,0 40,4 100 0,160 4550 728 28,0 3,3

8,0 38,6 100 0,180 3981 717 36,0 3,2

< 850 N/mm2 10,0 43,0 100 0,200 3185 637 50,0 41
P22 3,0 22,6 80 0,030 8493 382 2,7 35
35 21,7 80 0,035 7279 400 3,9 33

Hoat treatable 4,0 288 80 0,040 6369 446 56 3,9
g 45 27,9 80 0,045 5662 510 8,1 3,3

-~ 5,0 35,0 80 0,050 5096 561 11,0 3,7
Accialo da 55 33,2 80 0,055 4632 602 14,3 3,3
7,0 40,4 80 0,060 3640 582 22,4 42

8,0 38,6 80 0,065 3185 573 28,8 4,0

<1100N/mm?2| 10,0 43,0 80 0,070 2548 510 40,0 51
P23 30 22,6 60 0,025 6369 223 16 6,1
35 21,7 60 0,030 5460 246 2,4 53

4,0 28,8 60 0,035 4777 263 33 6,6

Heat treatable) 4 5 27,9 60 0,040 4246 297 47 56
-~ 50 35,0 60 0,045 3822 344 6,8 6,1
Acciaio da 55 33,2 60 0,050 3474 382 9,1 52
7,0 40,4 60 0,055 2730 382 14,7 6,3

8,0 38,6 60 0,060 2389 382 19,2 6,1

<1300 N/mm?| 10,0 43,0 60 0,065 1911 344 27,0 75
P32 3.0 22,6 40 0,015 4246 149 11 9,1
35 21,7 40 0,020 3640 164 1,6 7.9

: 4,0 28,8 40 0,022 3185 175 2,2 9,9
High alloy 45 27,9 40 0,025 2831 198 3.2 84
oo 50 35,0 40 0,030 2548 229 45 9,2
dhoose 55 33,2 40 0,035 2316 255 6,1 78
7,0 40,4 40 0,040 1820 255 98 9,5

8,0 38,6 40 0,045 1592 255 12,8 9,1
<1600 N/mm?| 10,0 43,0 40 0,050 1274 229 18,0 11,3
P42 30 22,6 50 0,020 5308 186 13 73
3,5 21,7 50 0,025 4550 205 2,0 6,4

Cold work 4,0 28,8 50 0,030 3981 219 28 7,9
feobce 45 27,9 50 0,035 3539 248 39 6,8
Acciaio da 5,0 35,0 50 0,040 3185 287 56 73
|:5§?:§|i'o%?2 5,5 33,2 50 0,045 2895 318 7.6 6.3
freddo 7,0 40,4 50 0,050 2275 318 12,3 76
8,0 38,6 50 0,055 1990 318 16,0 73

12% Cr 10,0 43,0 50 0,060 1592 287 225 9,0
M2.1 3,0 22,6 40 0,020 4246 64 05 213
35 21,7 40 0,025 3640 73 07 17,9
, 4,0 28,8 40 0,030 3185 80 1,0 21,7
Stainless 45 27,9 40 0,035 2831 85 1,4 19,7
- 50 35,0 40 0,040 2548 102 2,0 20,6
incfs‘;?gg"e 55 33,2 40 0,045 2316 116 2,8 17,2
7,0 40,4 40 0,050 1820 109 4,2 22,2
8,0 38,6 40 0,055 1592 111 56 20,8
Aust. 10,0 43,0 40 0,060 1274 102 8,0 253
K1.2 30 22,6 110 0,050 11677 584 4.1 23
35 21,7 110 0,055 10009 601 58 2,2

4,0 28,8 110 0,060 8758 701 8,8 25

. 45 27,9 110 0,065 7785 778 12,4 2.2

. 5,0 35,0 110 0,070 7006 841 16,5 25

Ghisa 55 33,2 110 0,075 6369 955 22,7 2,1
7,0 40,4 110 0,080 5005 901 34,7 2,7

8,0 38,6 110 0,085 4379 876 44,0 26

10,0 43,0 110 0,090 3503 771 60,5 33

Through hole
Foro passante

Vi(c)= Vf - 20%
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py D1 D2 h6 L1 L2
mm mm mm mm
ED . 0561 . 4558 . 030 3,0 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 031 3,1 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 032 3,2 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 033 3,3 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 034 3,4 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 035 3,5 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 037 3,7 6 66 28
ED . 0561 . 4558 . 040 4,0 6 74 36
ED . 0561 . 4558 . 042 4,2 6 74 36
ED . 0561 . 4558 . 043 4,3 6 74 36
ED . 0561 . 4558 . 045 4,5 6 74 36
ED . 0561 . 4558 . 048 4,8 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 050 5,0 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 051 51 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 052 5,2 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 055 55 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 056 5,6 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 058 5,8 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 060 6,0 6 82 44
ED . 0561 . 4558 . 064 6,4 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 065 6,5 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 068 6,8 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 069 6,9 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 070 7,0 8 91 56}
ED . 0561 . 4558 . 074 7,4 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 075 7,5 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 078 7,8 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 080 8,0 8 91 53
ED . 0561 . 4558 . 085 8,5 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 086 8,6 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 088 8,8 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 090 9,0 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 095 9,5 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 098 9,8 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 100 10,0 10 103 61
ED . 0561 . 4558 . 102 10,2 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 103 10,3 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 105 10,5 12 118 71
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mat. [} L max Vt f n Vi Q T
mm mm m/min mm rpm mm/min cm¥min sec
11,0 51,2 100 0,220 2895 637 60,5 4,8
12,0 49,4 100 0,230 2654 610 69,0 4,9
14,0 51,8 100 0,250 2275 569 87,5 5,5
16,0 54,2 100 0,260 1990 518 104,0 6,3
18,0 60,6 100 0,280 1769 495 126,0 7,3
20,0 65,0 100 0,300 1592 478 150,0 8,2
11,0 51,2 80 0,200 2316 463 44,0 6,6
12,0 49,4 80 0,210 2123 446 50,4 6,6
14,0 51,8 80 0,230 1820 419 64,4 7,4
16,0 54,2 80 0,240 1592 382 76,8 8,5
18,0 60,6 80 0,260 1415 368 93,6 9,9
20,0 65,0 80 0,280 1274 357 112,0 10,9
11,0 51,2 60 0,190 1737 330 31,4 9,3
12,0 49,4 60 0,200 1592 318 36,0 9,3
14,0 51,8 60 0,210 1365 287 441 10,8
16,0 54,2 60 0,220 1194 263 52,8 12,4
18,0 60,6 60 0,230 1062 244 62,1 14,9
20,0 65,0 60 0,250 955 239 75,0 16,3
11,0 51,2 40 0,190 1158 220 20,9 14,0
12,0 49,4 40 0,200 1062 212 24,0 14,0
14,0 51,8 40 0,210 910 191 29,4 16,3
16,0 54,2 40 0,220 796 175 35,2 18,6
18,0 60,6 40 0,230 708 163 41,4 22,3
20,0 65,0 40 0,250 637 159 50,0 24,5
11,0 51,2 50 0,190 1448 275 26,1 11,2
12,0 49,4 50 0,200 1327 265 30,0 11,2
14,0 51,8 50 0,210 1137 239 36,8 13,0
16,0 54,2 50 0,220 995 219 44,0 14,9
18,0 60,6 50 0,230 885 203 51,8 17,9
20,0 65,0 50 0,250 796 1CE) 62,5 19,6
M2.1 11,0 51,2 40 0,090 1158 104 9,9 29,5
12,0 49,4 40 0,100 1062 106 12,0 27,9
) 14,0 51,8 40 0,110 910 100 15,4 31,1
Stainless 16,0 54,2 40 0,120 796 % 19,2 34,0
Acciaio 18,0 60,6 40 0,130 708 92 23,4 39,5
e 20,0 65,0 40 0,150 637 96 30,0 40,8
Aust.
11,0 51,2 110 0,240 3185 764 72,6 4,0
12,0 49,4 110 0,250 2919 730 82,5 41
14,0 51,8 110 0,260 2502 651 100,1 4,8
16,0 54,2 110 0,280 2189 613 123,2 53
18,0 60,6 110 0,300 1946 584 148,5 6,2
20,0 65,0 110 0,350 1752 613 192,5 6,4

Through hole
Foro passante

VA(c)= Vf - 20%

=

| 5x0 HIGH PRECISION DRILL [[Zo1 I
©10,9 - 20
A D2 D1
v o
12— >
< L1 >
x DIN 6535
HM (
5D A< W T Bh21
MG HA Aust.
o=140° X
)
NS :
Plus 2L
art D1 D2 h6 L1 L2
= mm mm mm mm
ED . 0561 . 4558 . 109 10,9 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 110 11,0 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 115 11,5 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 118 11,8 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 120 12,0 12 118 71
ED . 0561 . 4558 . 125 12,5 14 124 77
ED . 0561 . 4558 . 130 13,0 14 124 7
ED . 0561 . 4558 . 135 18,5 14 124 77
ED . 0561 . 4558 . 140 14,0 14 124 77
ED . 0561 . 4558 . 145 14,5 16 133 83
ED . 0561 . 4558 . 150 15,0 16 133 83
ED . 0561 . 4558 . 160 16,0 16 133 83
ED . 0561 . 4558 . 170 17,0 18 143 93
ED . 0561 . 4558 . 175 17,5 18 143 93
ED . 0561 . 4558 . 180 18,0 18 143 93
ED . 0561 . 4558 . 185 18,5 20 153 101
ED . 0561 . 4558 . 200 20,0 20 153 101
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