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FAMIGLIA PRODOTTO | PRODUCT FAMILY il

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide PRECISION

7\

Descrizione famiglia prodotto | Family product description

RE§°DRD Punte in HSS-Co idonee alla foratura di acciai generici, ghise e materiali non ferrosi.
HSS-Co drills suitable for drilling steels, cast irons and non-ferrous materials.
p. 08
Punte in HSS-Co con refrigerazione interna idonee alla foratura di acciai generici ed alto legati, acciai
RECORD inossidabili, ghise e materiali non ferrosi.
HD i
HSS-Co drills with internal coolant suitable for drilling general and high alloy steels, stainless steels, cast irons
p. 08 and non-ferrous materials.
RECORD - - . . . . R .
EVO. Punte in HSS-Co idonee alla foratura di acciai inossidabili, leghe di Titanio.
VA
HSS-Co drills suitable for drilling stainless steels, titanium alloys.
p. 08

» HSS-Co-8%

E REIfI‘))gD Punte in HSS-Co-8% idonee alla foratura di materiali di acciai ad alta resistenza superiori ai 1200 N/mm?2.
2
HSS-Co-8% drills suitable for drilling steels with tensile strength above 1200 N/mm?2.
p. 08
ngl?;lm Punte in HSS-Co-PM idonee alla foratura di acciai e ghise.
HSS-Co-PM drills suitable for drilling steels and cast irons.
p. 09
RE;gRD Punte in metallo duro integrale idonee alla foratura di acciai e ghise.
Solid carbide drills suitable for drilling steels and cast irons.
p. 09
R;‘g"}" Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna idonee alla foratura di acciai e ghise.
Solid carbide drills with internal coolant for drilling steels and cast irons.
p. 09
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HP i
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p. 10
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RECORD
DH i

p.11
RECORD

DHi
ALU

p. 11

E MICRO
= DRILL

p. 12

MICRO
DRILL i

p.12

RECORD
4S i

p. 12

RECORD
STL

p. 13

FAMIGLIA PRODOTTO | PRODUCT FAMILY

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

Descrizione famiglia prodotto | Family product description

Punte in metallo duro integrale ad alto rendimento con refrigerazione interna.

Solid carbide high performance drills with internal coolant.

Punte in metallo duro integrale idonee alla foratura di acciai inossidabili, leghe di Titanio e materiali non
ferrosi.

Solid carbide drills suitable for drilling stainless steels, titanium alloys and non-ferrous materials.

Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna idonee alla foratura di acciai inossidabili, leghe
di Titanio e materiali non ferrosi.

Solid carbide drills with internal coolant suitable for drilling stainless steels, titanium alloys and non-ferrous
materials.
Punte in metallo duro integrale idonee alla foratura di acciai temprati.

Solid carbide drills suitable for drilling hardened steels.

Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna idonee alla foratura profonda di acciai e ghise.
Solid carbide drills with internal coolant suitable for drilling deep holes of steels and cast irons.

Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna idonee alla foratura profonda di leghe di
alluminio e materiali non ferrosi.

Solid carbide drills with internal coolant suitable for drilling deep holes of aluminium alloys and non-ferrous
materials.

Micro punte in metallo duro integrale idonee alla foratura di acciai, acciai inossidali, ghise e leghe di
titanio.

Solid carbide Micro drills suitable for drilling steels, stainless steels, cast irons and titanium alloys.

Micro punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna idonee alla foratura profonda di acciai,
acciai inossidali e ghise.

Solid carbide Micro drills with internal coolant suitable for drilling deep holes of steels, stainless steels and cast
irons.

Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna, vano truciolo rettilineo con 4 pattini guida,
idonee alla foratura di materiale a truciolo corto come ghise e leghe di alluminio.

Solid carbide drills with internal coolant, straight flute chip with 4 margin lands, suitable for drilling short-chip
materials such as cast irons and aluminium alloys.

Punte in metallo duro integrale, profilo STL, idonee per acciai alto legati, acciai inossidabili ferritici, ghise
e materiali non ferrosi.

Solide carbide drills, STL geometry, suitable for high alloy steels, ferritic stainless steels, cast irons and non-
ferrous materials.
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FAMIGLIA PRODOTTO | PRODUCT FAMILY il

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide PRECISION

Descrizione famiglia prodotto | Family product description

Punte in metallo duro integrale con refrigerazione interna, profilo STL idonee alla foratura profonda di
RECORD acciai alto legati, acciai inossidabili ferritici, ghise e materiali non ferrosi.

STL i
Solide carbide drills with internal coolant, STL geometry, suitable for drilling deep holes high alloy steels, ferritic
p. 13 stainless steels, cast irons and non-ferrous materials.

Punte in metallo duro integrale a 3 eliche per elevati avanzamenti, idonee alla foratura di acciai a truciolo
RECORD | ¢orto, ghise, leghe di alluminio e bronzo.

3S
Solid carbide drills, with 3 flutes for high feed rates suitable for drilling short chips steels, cast irons, aluminium
p.13 and bronze alloys.

Punte in metallo duro integrale a 3 eliche per elevati avanzamenti, geometria speciale BX idonee alla
RECORD foratura di ghise, leghe di Alluminio, materiali non ferrosi e leghe di Titanio.

3BX
Solid carbide drills, with 3 flutes for high feed rates, special BX geometry suitable for drilling cast irons,
p. 14 Aluminium alloys, non-ferrous materials and Titanium alloys.
PKD | PCD
Punte in metallo duro integrale con riporto in diamante policristallino sui taglienti idonee alla foratura di
PKD materiali non ferrosi.
Solid carbide drills, with polycrystalline diamond coating on cutting edges suitable for drilling non-ferrous
p. 14 materials.
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

[0
o s 2
o = £5 ]
T g s £s  Es 3
. - 5 3% & 2 E5 2o 3
Codice Utensile | Tool code S g8 Lo E &< S< M S S0
92 230 s ) £ B e S o
g 2o @ °of B2 o g3 53 g3
8- 85 8¢ , & $5 g EE &S %5
£e &3 FF & %& =#8 35 83 RS £
» RECORD HD
130°
6133TN SIS Hssco <3xd Hp 1897 ? TIN T 1:32 h8 - - 17
DIN
130°
6143TF g Wss-co <3xd Hp 1897 ? . e 1:20 hs - - a7
DIN
130°
6208TN TRy R Wss-co <8xd HD 338 ? TN 0 1:20  hs - - 19
DIN
130°
6228TF SRR ESE Hss-Co <8xd WD 338 1 . = 1:16 hs - 19
DIN
130°
62UBTP Sl Sn S5 S EPAPI  HsS-Co <12xd HD S0 ? T E== 1:12 h8 - 21
DIN
130°
62UBTF iy S»S>S>EPEpd  Hss-Co <12xd WD 340 i’ . E 1:12 he - o2z
DIN
» RECORD EVOLUTION VA
120-130
140°
6134TN o i Hss-Co <3xd VA 1897 ? i 5 1i20 hs - - 24
DIN 1835 A
120-130°
6229TN b ey Hssco <8xd va 338 5™ O .0 e - -~ 26
DIN 1835 A
» RECORD HD i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
COLX B¢ o
6522TN Mm@ Th: 0D Hss-Co <5xd HDi NORM ? TiN 5:24  h8 - 29
DIN 1835E

» RECORD HX

NEW y JLIX 135
<3xd HX NORM ? . s 2+:12 h8 32
6205NX

|
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

© O
+ 2 - g8 °
2 8 g 55 Es ]
. . g5 3% i 2 E G 2o 3
Codice Utensile | Tool code 3 < o sq E 8 = S £ M S E- )
28 £8 o 59 ¢ - 59
£ E2 B °& 2 o, g8 &8 gg
$&5 S 388 , 8t ¢% 85 £t &2 B3
=° &3 £ & && &8 85 88 Ss &L
» RECORD PM
NEwn 130°
. ) . 3xd em 1897 mn 2:12 b8 - - 34
6178NX DIN
» RECORD 2S
140°
6213TN T aase) . 3xd 25 1897 ? TIN = 15:20 h7 I I - - 37
DIN
6537 w0 WINN o
6015TF =~ — sl <3xd 2s K FUTURA 3+20 m7 - 39
DIN SN 6535 HA
6537 w0 WNN
6016TF i s <3xd 28 K ? FuTURA 3:20 m7 - 41
DIN 6535 HE
6537 o TIAIN [
6017TT —— — el <5xd 28 L FUTURA 3+20 m7 = 43
DIN S 6535 HA
6537 o TIAIN [
6018TT — | e <5xd 2s L FUTURA 3+20 m7 - 45
DIN S 6535 HE
» RECORD 2Si
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
6537 140° .
6011TF ) 3xd 251 K T e Y - u7
DIN S 6535 HA
6537 w0 WINN
6012TF = i <3xd  2si K FUTURA 3:20 m7 = 49
DIN SN 6535 HE
6537 w0 WAN
6020TF <5xd  2Si L FUTURA 3+20 m7 = 51
DIN S 6535 HA
6537 o TIAIN [
6021TF — e <5xd  2Si L FUTURA 3+20 m7 - 53
DIN S 6535 HE
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

s 3
e £ - g8 P
a s ] 59 2o a
g5 B% @ 2 s %o g
Codice Utensile | Tool code 52 &8 8, % s & S < M s 2o
@8 3 = 59 £ 52 g3 39
2 22 B 2§ £2 o s2 5% s g
- 85 g3 ., 9t §z 8F Ef §: 573
2° &3 EF 5 58 &3 85 88 ef g°
» RECORD HP i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
6537 140° .
6022TF | —SemsTgeman? Bxd  HPi L WIS = 5.0 7 - - - - 56
DIN SN 6535 HA
» RECORD VA
6537 o ) [ —
6051XB e . <3xd VA K ? 3+16 m7 - - 59
DIN 6535 HA
» RECORD VA i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
NEW 6537 w0 .  —
——e . <3xd VAi K ? RHAINY 3+14 m7 - - 60
6050XB DIN 6535 HA
6537 w0 )  —
6052XB Frameae . sxd VA L ? JTiam 3:16  m7 - - 61
DIN 6535 HA
ILIX 10 .
m . <8xd VAiI NORM ? oTIAIN — 3:16 m7 - - 63
6053XB DIN 6535 HA
» RECORD EVOLUTION TP
~ "_lx 140°
NEWS .35xd o MR % .- 2oz mr - -||- -l e
6014NX DIN 6535 HA
» RECORD DH i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
NEW ILIX 140° : B
Tech . <8xd DHi NORM T R - 68
6025TT DIN S 6535 HA
NEW ILIX 0 . (= ]
ilch . <8xd DHi NORM Ju'fu':";x 3+:20 m7 = 70
6026TT DIN S 6535 HE
NEW JLIX  140° ) B
e e——— e . <12xd DHi NORM ? T e DY - 72
6027TT DIN S 6535 HA
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide PRECISION

® O
f=4
£ s b £5 EQ 7]
i i gz =% - ES 8o s
Codice Utensile | Tool code S 2 a 2y E &< 8 < M s 2o
92 g 3 K] T o g T2 83 S g
£ 22 2 o5 =2 o, g% 53 gs
£z 28 88 , 8 8% 85 E& &2 B3
=° &3 FFP & <& &8 8% 85 22 g
» RECORD DH i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
NEW ILIX | e -
Teth  ——m. eSS <12xd DHi NORM i = . 7 . 75
6028TT DIN S 6535 HE
ILIX 135° q
6032TT Syt SEeSEEes <15xd DHi NORM Wl = L. n W - - 76
oIN i 6535 HA
ILIX 135° A
6034TT Semsyee SR <20xd DHi NORM M T 5l - 77
oIN S| 6535 HA
ILIX 135° .
| NEW | e s T . <25xd DHi NGRM ? T R P PR )
6035TT DIN 5 6535HA
ILIX 135° .
6036TT o  NETHET . <30xd DHi NORM ? Rt == L. W I I - 79
DIN 6535 HA
ILIX 135° -
6038TT eyt SRS . <40xd DHi NORM ? R R I I ||~ 80
DIN 6535 HA
NEW ILIX  135° )
— e TR <50xd DHi NORM iy — .., fg6 _ .
6039TT oIN S 6535 HA
» RECORD DHi ALU
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
NEW 0O . JLIX 187
e~ —, <15xd RAJ NORM - sl h7 B E - - 83
6041 DIN 6535 HA
NEW @ o JLIX T
ee———— e . <20xd RAJ NORM ? T A - - 8y
6042 DIN 6535 HA
NEW o JLIX T
e————— . <25xd RAJ NORM ? T A - - 85
6043 DIN 6535 HA
NEW @ . JLIX T ==
——m————— . <30xd BHI Norm ? - 2:12 h7 - - - - - 86
6044 DIN 6535 HA
NEW . ILIX 13 e
—————— <uoxd BHI  NORM g 5:5 v HBE 1
6045 DIN 6535 HA
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

PRECISION

]
@ 2 - g8 P
5§ 2. g §5 3¢ -
: - S TS q; ] € o2 ]
Codice Utensile | Tool code 5L =% S0 E 8 = o £ M S 2o
@8 Ef o 5o g T 8 82 =2
£g 2o 2 e5 B2 o g% 58 g3
g5 82 88 = 9E ¢§ 85 EE &2 23
=% &3 F2 & &8 &8 8§ 8a 22 s
» MICRO DRILL
NEW ILIX 20 P
<5xd B NORM RE 01+3  h7 = 89
6118TF DIN I 6535 HA
» MICRO DRILL i
(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)
NEW JLIX 135° )
Tech e T T <5xd II)J'I‘(IZ&OI NORM JUI#UI;" ] 0,8+3 h7 B B 91
6019TF DIN WA 6535 HA
NEW ILIX 1350 RO o=
Tech <8xd MO NGRM RE 08+3 h7 - - 92
6029TF o i osss 1A
NEW JLIX  135° ) o
Tech <12xd MCRO NGRM Ut 08+3  h7 - - o3
6030TF DIN A 6535 HA
NEW JLIX  135° ) ==
<15xd MCRO  NGORM RE 08+3  h7 - - o
6136TF DIN 8 6535 HA
NEW ILIX 1350 00 [ —
Tech | <20xd MCRO  NGRM RE 08+3  h7 - - 95
6031TF DIN I 6535 HA

» RECORD 4S i

(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)

"
w
=3

°

ILIX
<5xd 4Si NORM

6040F5 CEE==EEESSEEES

—=

4+20 m7 - - - - 97
6535 HA
—=

: m7 - - - - 98
6535 HA

=

"
w
=3

°

ILIX
<6xd 4Si NORM
DIN

6040/5 e

\
=
|
N
o

_ILIX 180 =

6040/7 <7xd  4Si NORM ? - 5+20 m7 - - - - 99
DIN 6535 HA
ILIX 30 ==

6040/L <10xd 4Si NORM ? - 5+20 m7 - - - - 100
DIN 6535 HA
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

Codice Utensile | Tool code

<

%)
Pagina utensile
Tool page

Profondita di taglio
Tolleranza costruttiva
Manufacturing tolerance

Materiale utensile
Cutting depth

Tool material
Angolo di testa
Point angle
Rivestimento
Gamma diametri
Diameters range

Tipologia
Coating

Type
DIN
Codolo
Shank

» RECORD STL

65L37 130° [

DIN 6535 HA

130°
. <8xd st 338 ? . = 3:12  h7 - 103

3+12 h7 - 102

6236TF = [ty . <5xd  STL

6238TF

» RECORD STL i

(con fori di lubrificazione interna | with internal coolant)

= = i | |

6080TP et SESISIST . S o S LA 5+115  h7 - 104
DIN 6535 HA
~ 2 | |

6081TP IS LSESLSEY . T8 smi 338 E 5+12  h7 - 105
DIN 6535 HE

» RECORD 3S
~ 150°
6126K T WS 3xd 3s 1897 ? - == 3:20 h7 - - - 107
DIN
-1897 <%
6126TF T IaSEmEs <3xd 3 ? = 3:20 h7 - - - - 107
DIN
- ILIX 150
6123K RN <4xd 35 NORM ‘? - @ 3:20 h7 - - - - 109
DIN
ILIX  150°
6123TF OSSNt <uxd =35 NORM ‘i == 3:20 h7 - - - - 109
DIN
- ILIX 150
6127K NN <uxd 3S NORM ? - 3:20 h7 - - - - - o111
DIN
ILIX 150
6001K WSS s5xd 35 NORM ? - B 3:20  h7 - - - - 113
DIN
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PANORAMICA | OVERVIEW

Guida alla selezione dell'utensile | Tool selection guide

6537 130 |

s5xd  3BX L ? - 3:16 h7 - —III - 115
DIN 6535 HA
6537 10 =

<5xd  3BX L i’ . 3:16 h7 - —III - 115
DIN 6535 HA

6537 130° (e

<5xd 3BX L i’ - 3:16 h7 - - - 116
DIN 6535 HE
6537 w0 —

<5xd  3BX L ‘i . 3:16 YA —III - 116
DIN 6535 HE

Codice Utensile | Tool code

Profondita di taglio
Tolleranza costruttiva
Manufacturing tolerance

Cutting depth
Pagina utensile

Materiale utensile
Tool page

Tool material
Angolo di testa
Point angle
Rivestimento
Gamma diametri
Diameters range

Tipologia
Coating

Type
DIN
Codolo
Shank

» RECORD 3BX

6003K ] W,

6003TF = pasmymepee,

6002K  “rmmmrl BT

6002TF | wa by,

» PKD
1897 %
6005 B <3xd  PKD - @& 3:20 h7 - - - - - 118
DIN
120°
6007 o o, oIsEh .ssxd pkp 338 ? . @ 3:20 h7 - - - - - 119
DIN
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Le punte in HSS-Co della serie RECORD HD sono progettate in modo specifico
per applicazioni generali su acciai e ghise garantendo elevate prestazioni ed
affidabilita di processo.

HSS-Co drills of the RECORD HD series are specifically designed for general
applications on steel and cast iron ensuring high performances and process
reliability. BY e ;

I RIVESTIMENTI TiN E TiAIN CON TECNICA PVD ASSICURANO UN’ELEVATA RESISTENZA
ALLUSURA ED UNA RIDOTTA ADESIONE SU ACCIAI A TRUCIOLO LUNGO.

TiN and TialN coating, with PVD technique, ensure high wear resistance minimizing adhesion
on long chip steels.

"l

“ / IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE

! GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO ANCHE NEL CASO IN
] CUI CI FOSSE UNA BASSA PRESSIONE DEL REFRIGERANTE.

The specific flute and the polished surface ensure better chip evacuation even in case of low

|

coolant pressure.

d MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI RISPETTO
[ ALLE TRADIZIONALI PUNTE HSS.
Better drilling quality thanks to reduced axial forces compared to traditional HSS drills.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA COMPRESSIONE E TORSIONE IN CONDIZIONI DI
LAVORO INSTABILI.
Excellent resistance to compression and torsion during unstable working conditions.

OTTIMA CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.

RIDUZIONE DEGLI STEP DI SCARICO TRUCIOLO RISPETTO ALLE TRADIZIONALI
PUNTE HSS.
Reduction of peck drilling compared to traditional HSS drills.




RECORD HD

Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills

13:7 ﬁﬁl e e % Pq?zz

3

%H RN W:;%l
T 7

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

HSS-Co  HSS-Co
TiN TIAIN

)

Futura

<

(:g) 1, I, I, d, 6133TN 6143TF (:g) I, 1, I, d, 6133TN 6143TF
1,0 26 6 5 1,0 ° ° 3,7 52 20 15 3,7 ° °
1,1 28 7 5 1,1 ° ° 38 55 22 16 38 ° °
1,2 30 8 6 1,2 ° ° 39 55 22 16 39 ° °
1,3 30 8 6 1,3 ° ° 40 55 22 16 4.0 ° °
14 32 9 7 1,4 ° ° 41 55 22 16 41 ° °
1,5 32 9 7 1,5 ° ° 42 55 22 16 42 ° °
1,6 34 10 8 1,6 ° ° 4,3 58 24 18 43 ° °
1,7 34 10 8 1,7 ° ° u4 58 24 17 nn ° °
1,8 36 11 8 1,8 ° ° 45 58 24 17 45 ° °
1,9 36 11 8 1,9 ° ° 4,6 58 24 17 b6 ° °
20 38 12 9 2,0 ° ° 4,7 58 24 17 4,7 ° °
21 38 12 9 2,1 ° ° 58 62 26 19 48 ° °
2,2 40 13 10 2,2 ° ° 49 62 26 19 4.9 ° °
2,3 40 13 10 2,3 ° ° 50 62 26 19 5,0 ° °
2,4 43 14 10 2,4 ° ° 51 62 26 18 5,1 ° °
25 43 14 10 2,5 ° ° 52 62 26 18 5,2 ° °
2,6 43 14 10 2,6 ° ° 53 62 26 18 5,3 ° °
2,7 46 16 12 2,7 ° ° 5.4 66 28 20 5.4 ° °
28 146 16 12 2,8 ° ° 55 66 28 20 55 ° °
29 146 16 12 2,9 ° ° 56 66 28 20 5,6 ° °
30 46 16 12 3,0 ° ° 57 66 28 20 5,7 ° °
31 49 18 13 3,1 ° ° 58 66 28 19 5,8 ° °
32 49 18 13 3,2 ° ° 59 66 28 19 59 ° °
33 49 18 13 3,3 ° ° 6,0 66 28 19 6,0 ° °
34 52 20 15 3.4 ° ° 61 70 31 22 6,1 ° °
3,5 52 20 15 35 ° ° 62 70 31 22 6,2 ° °
36 52 20 15 3,6 ° ° 63 70 31 22 6,3 ° °

01/02 >
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il RECORD HD

BRECISION Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills
d, I I d, 6133TN 6143TF d, | I d, 6133TN 6143TF
(h8) 1 2 3 2 (h8) 1 2 3 2

10,1 89 43 28 10,1

26,5 156 78 38 25,0

6,4 70 31 21 6,4 ° ° 12,0 102 51 33 12,0 ° °
6,5 70 31 21 6,5 ° ° 12,5 102 51 32 125 ° °
6,6 70 31 21 6,6 ° ° 12,8 102 51 32 128 ° -
6,7 70 31 21 6,7 ° ° 13,0 102 51 32 13,0 ° °
6,8 74 34 24 6,8 ° ° 13,3 107 54 33 133 ° -
6,9 74 34 24 6,9 ° ° 13,5 107 54 34 135 ° °
7,0 74 34 24 7,0 ° ° 13,8 107 54 33 138 ° -
7,1 74 34 23 7.1 ° ° 14,0 107 54 33 140 ° °
7,2 74 34 23 7,2 ° ° 1,5 111 56 35 145 ° °
7,3 74 34 23 7,3 ° ° 14,8 111 56 35 148 ° -
7.4 74 34 23 7.4 ° ° 15,0 111 56 3 150 ° °
7,5 74 34 23 7,5 ° ° 153 111 56 33 153 ° -
7,6 79 37 26 7,6 ° ° 1555 115 58 35 155 ° °
7,7 79 37 26 7,7 ° ° 15,8 115 58 33 158 ° -
7.8 79 37 25 7.8 ° ° 16,0 115 58 33 16,0 ° °
7,9 79 37 25 7.9 ° ° 16,5 115 58 33 165 ° °
8,0 79 37 25 8,0 ° ° 17,0 119 60 35 17,0 ° °
8,1 79 37 25 8,1 ° ° 17,5 123 60 38 175 ° °
8,2 79 37 25 8,2 ° ° 17,8 123 60 33 17,8 °
8,3 79 37 25 8,3 ° ° 18,0 123 62 35 18,0 ° °
8,4 79 37 24 8.4 ° ° 18,5 127 64 36 185 ° °
8,5 79 37 24 8,5 ° ° 19,0 127 64 36 19,0 ° °
8,6 84 40 27 8,6 ° ° 19,5 131 66 37 195 ° °
8,7 84 40 27 87 ° ° 19,7 131 66 37 197 ° -
8,8 84 40 27 8,8 ° ° 20,0 131 66 36 20,0 ° °
8,9 84 40 27 8,9 ° ° 20,5 136 68 37 20,0 ° -
9,0 84 40 27 9,0 ° ° 21,0 136 68 37 20,0 ° -
9,1 84 40 26 9,1 ° ° 21,5 141 68 36 20,0 ° -
9,2 84 40 26 9,2 ° ° 22,0 141 68 35 20,0 ° -
9,3 84 40 26 9,3 ° ° 22,5 146 72 38 20,0 ° -
9,4 84 40 26 9.4 ° ° 23,0 146 72 38 20,0 ° -
9,5 84 40 26 9,5 ° ° 235 146 72 37 20,0 ° -
2,6 89 43 29 9,6 ° ° 24,0 151 75 39 20,0 ° -
9,7 89 43 29 9,7 ° ° 24,5 151 75 38 20,0 ° -
9,8 89 43 28 9,8 ° ° 250 151 75 38 250 ° -
9,9 89 43 28 9.9 ° ° 255 156 78 40 250 ° -
10,0 89 43 28 10,0 ° ° 26,0 156 78 39 250 ° -

° °

° °

° °

° °

° °

° °

° °

° °

° °

™ °

10,2 89 43 28 10,2 [ ] 27,0 162 81 41 25,0 -
10,3 89 43 28 10,3 - 27,5 162 81 40 25,0 -
10,5 89 43 27 10,5 [ ] 28,0 162 81 39 25,0 -
10,8 95 47 31 10,8 [ ] 28,5 168 84 41 25,0 -
11,0 95 47 31 11,0 [ ] 29,0 168 84 41 25,0 -
11,2 95 47 30 11,2 [ ] 29,5 168 84 40 25,0 -
11,3 95 47 30 11,3 [ ] 30,0 168 84 39 25,0 -
11,5 95 47 30 11,5 [ ] 31,0 168 84 38 25,0 -
11,8 95 47 29 11,8 [ ] 32,0 180 90 42 25,0 -
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Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills PRECISION

318 ﬁﬁﬂ 8xd [ % Pq?n

|
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o

2

MATERIALE | MATERIAL HSS-Co HSS-Co
RIVESTIMENTO | COATING TiN TIAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION @] ¢
3y P | Acciai | Steels e ey
E 3 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M M
g § K | Ghise | Cast Irons - -
g % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N N
% g S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium - -

H | Acciai Temprati | Hardened Steels - -

6208TN  6228TF 2 | 1 | d

! h ! § i ! h ! § ,  6208TN  6228TF

1,0 34 12 11 1,0
1,1 36 14 12 1,1
1,2 38 16 14 1,2
1,3 38 18 16 1,3
1,4 40 18 16 1,4
1,5 40 20 18 1,5
1,6 43 20 18 1,6
1,7 43 22 20 1,7
1,8 46 22 19 1,8
1,9 46 24 21 1,9
2,0 49 24 21 2,0
21 49 24 21 2,1
2,2 53 27 24 2,2
2,3 53 27 24 2,3
24 57 30 26 2,4
2,5 57 30 26 2,5
2,6 57 30 26 2,6
2,7 61 33 29 2,7
28 61 33 29 2,8
2,9 61 33 29 2,9
30 61 33 29 3,0
3,1 65 36 31 3,1
3,2 65 36 31 3,2
3,3 65 36 31 3,3
34 70 39 34 3,4
3,5 70 39 34 35
36 70 39 34 3,6

37 70 39 34 3,7
38 75 43 37 38
39 75 43 37 39
40 75 43 37 4.0
41 75 43 37 41
42 75 43 37 42
53 80 47 41 4.3
n4 80 47 40 nn
45 80 47 40 45
46 80 47 40 b6
4,7 80 47 40 4,7
48 86 52 45 48
49 86 52 45 4.9
50 86 52 45 5,0
51 86 52 4y 5,1
52 86 52 4y 5,2
53 86 52 4y 5,3
54 93 57 49 5.4
55 93 57 49 5,5
56 93 57 49 5,6
57 93 57 49 5,7
58 93 57 48 5,8
59 93 57 48 59
6,0 93 57 48 6,0
61 101 63 54 6,1
62 101 63 54 6,2
63 101 63 54 6,3
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il RECORD HD

PRECISION Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills

o I, 1, I, d, 6208TN 6228TF ! I, 1, I, d, 6208TN 6228TF

6,4 101 63 53 6,4 9,6 133 87 73 9,6 [ J
6,5 101 63 53 6,5 9,7 133 87 73 9,7 [ J
6,6 101 63 53 6,6 9,8 133 87 72 9,8 [ J
6,7 101 63 53 6,7 9,9 133 87 72 9,9 [ J
6,8 109 69 59 6,8 10,0 133 87 72 10,0 [ J
6,9 109 69 59 6,9 10,2 133 87 72 10,2 [ J
7,0 109 69 59 7,0 10,5 133 87 71 10,5 L J
7,1 109 69 58 7,1 11,0 142 oL 78 11,0 L J
7,2 109 69 58 7,2 11,2 142 oL 77 11,2 ®
7,3 109 69 58 7,3 11,3 142 oL 77 11,3

7,4 109 69 58 7.4 11,5 142 oL 77 11,5 L J
7,5 109 69 58 7,5 12,0 151 101 83 12,0 L J
7,6 117 75 64 7,6 12,5 151 101 82 12,5 L J
7,7 117 75 64 7,7 13,0 151 101 82 13,0 [ J

7,8 117 75 63 7,8
7,9 117 75 63 7,9
8,0 117 75 63 8,0
8,1 117 75 63 8,1
8,2 117 75 63 8,2
8,3 117 75 63 8,3
8,4 117 75 62 8,4
8,5 117 75 62 8,5
8,6 125 81 68 8,6
8,7 125 81 68 8,7
8,8 125 81 68 8,8
8,9 125 81 68 8,9
9,0 125 81 68 9,0
9,1 125 81 67 9,1
9,2 125 81 67 9,2
9,3 125 81 67 9,3
9,4 125 81 67 9,4
9,5 125 81 67 9,5

13,1 151 101 81 13,1 -
13,3 160 108 88 13,3 -
13,5 160 108 88 13,5 L J
14,0 160 108 87 14,0 [ J
14,5 169 114 92 14,5 [ J
15,0 169 114 92 15,0 [ J
15,1 178 120 97 15,1 -
15,3 178 120 97 15,3 -
15,5 178 120 97 15,5
16,0 178 120 96 16,0
16,5 184 125 100 16,5
17,0 184 125 100 17,0
17,5 191 130 104 17,5
18,0 191 130 103 18,0
18,5 198 135 107 18,5
19,0 198 135 107 19,0
19,5 205 140 111 19,5
20,0 205 140 110 20,0
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Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills PRECISION
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MATERIALE | MATERIAL HSS-Co HSS-Co
RIVESTIMENTO | COATING TN TIAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION @] ¢

2 0 P | Acciai | Steels - -

2 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M M

w

g

25 Kionise Castrons ok ok

o é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N N

o w

a T S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium - -

5=

H | Acciai Temprati | Hardened Steels - -

6248TP  6248TF 2 | 1 | d

! X 5 i B ! | B i ,  6248TP  62u8TF

1,0 56 33 32 1,0
1,1 60 37 35 1,1
1,2 65 41 39 1,2
1,3 65 41 39 1,3
1,4 70 45 43 1,4
1,5 70 45 43 1,5
1,6 76 50 48 1,6
1,7 76 50 48 1,7
1,8 80 53 50 1,8
1,9 80 53 50 1,9
20 85 56 53 2,0
2,1 85 56 53 2,1
2,2 90 59 56 2,2
2,3 90 59 56 2,3
24 95 62 58 2,4
2,5 95 62 58 2,5
2,6 95 62 58 2,6
2,7 100 66 62 2,7
28 100 66 62 2,8
29 100 66 62 2,9
30 100 66 62 3,0
31 106 69 oL 3,1
32 106 69 6L 3.2
33 106 69 6L 3,3
34 112 73 68 3,4
35 112 73 68 35
36 112 73 68 3,6

37 112 73 68 3,7
38 119 78 72 38
39 119 78 72 3,9
40 119 78 72 4.0
41 119 78 72 41
42 119 78 72 42
43 126 82 76 43
na 126 82 75 nn
45 126 82 75 45
46 126 82 75 4.6
47 126 82 75 n7
48 132 87 80 48
49 132 87 80 4.9
50 132 87 80 5,0
51 132 87 79 5,1
52 132 87 79 5,2
53 132 87 79 5,3
54 139 91 83 5.4
55 139 91 83 55
56 139 91 83 5,6
57 139 91 83 5,7
58 139 91 82 5,8
59 139 91 82 5,9
60 139 91 82 6,0
6,1 148 97 88 6,1
6,2 148 97 88 6,2
63 148 97 88 6,3
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PRECISION

RECORD HD

Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills

(ﬂ;) I, 1, I, d, 6248TP  6248TF (ﬁg) I, 1, I, d, 62u8TP  6248TF
64 148 97 87 64 ° ° 85 165 109 96 85 ° °
65 148 97 87 65 ° ° 86 175 115 102 86 ° °
66 148 97 87 66 ° ° 87 175 115 102 87 ° °
67 148 97 87 67 ° ° 88 175 115 102 88 ° °
68 156 102 92 68 ° ° 89 175 115 102 89 ° °
69 156 102 92 69 ° ° 90 175 115 102 9,0 ° °
70 156 102 92 7,0 ° ° 91 175 115 101 9,1 ° °
71 156 102 91 71 ° ° 92 175 115 101 92 ° °
72 156 102 91 72 ° ° 93 175 115 101 93 ° °
73 156 102 91 73 ° ° 94 175 115 101 94 ° °
74 156 102 91 74 ° ° 95 175 115 101 95 ° °
75 156 102 91 75 ° ° 96 18: 121 107 96 ° °
76 165 109 98 76 ° ° 97 18 121 107 97 ° °
77 165 109 98 77 ° ° 98 18: 121 106 98 ° °
78 165 109 97 78 ° ° 99 18: 121 106 9,9 ° °
79 165 109 97 79 ° ° 10,0 184 121 106 10,0 ° °
80 165 109 97 80 ° ° 102 184 121 106 102 ° °
81 165 109 97 81 ° ° 105 184 121 105 105 ° °
82 165 109 97 82 ° ° 11,0 195 128 112 110 ° °
83 165 109 97 83 ° ° 11,5 195 128 111 115 ° °
84 165 109 96 84 ° ° 12,0 205 134 116 12,0 ° °

o
N
~
o
N
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Le punte in HSS-Co della serie RECORD EVOLUTION VA sono progettate in
modo specifico per le lavorazioni degli acciai inossidabili e leghe di Titanio
garantendo elevate prestazioni ed affidabilita.

HSS-Co drills of the RECORD EVOLUTION VA series are specifically designed for
machining stainless steels and Titanium alloys, ensuring high performances and
reliability.

" ]

IL RIVESTIMENTO TiN CON TECNICA PVD ASSICURA UN’ELEVATA RESISTENZA
ALLUSURA ED UNA RIDOTTA ADESIONE SU MATERIALI ABRASIVI.

TiN coating, with PVD technique, ensures high wear resistance minimizing adhesion on
abrasive materials.

LA GAMMA E DISPONIBILE IN STANDARDIZZAZIONE DIN 1897 E DIN 338.
The range is available in DIN 1897 and DIN 338.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO ANCHE NEL CASO IN
CUI CI FOSSE UNA BASSA PRESSIONE DEL REFRIGERANTE.

Specific flute and polished surface to ensure better chip evacuation even in case of low
coolant pressure.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI RISPETTO ALLE
TRADIZIONALI PUNTE HSS.
Better drilling quality thanks to reduced axial forces compared to traditional HSS drills.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA COMPRESSIONE E TORSIONE IN CONDIZIONI DI
LAVORO INSTABILI.
Excellent resistance to compression and torsion during unstable working conditions.

OTTIMA CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.

RIDUZIONE DEGLI STEP DI SCARICO TRUCIOLO RISPETTO ALLE TRADIZIONALI
PUNTE HSS.
Reduction of peck drilling compared to traditional HSS drills.
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PRECISION Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills
~1897 [ — 120° 130° 140°
<3xd @
DIN ﬂ 1835 A P. 122
|
3
4 1t
d S~ d
2 NV 1
|1
MATERIALE | MATERIAL HSS-Co
RIVESTIMENTO | COATING TiN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION <
P | Acciai | Steels E

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
S

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

d d d d
T I N B % 6134TN w LLL % 6134TN

(%)
(%)

1,0 38 6 5 3 140° [ ] 3,7 52 20 15 4 130° [ J
1,1 39 7 5 3 140° Ld 3,8 55 22 16 4 130° [}
1,2 40 8 6 3 140° L J 39 55 22 16 4  130° [ J
1,3 40 8 6 3 140° L J 4,0 55 22 16 4 130° [J
1,4 41 9 7 3 140° [ ] 4,1 55 22 16 6  120° [ J
1,5 41 9 7 3 140° [ ] 4,2 55 22 16 6  120° [}
1,6 42 10 8 3 140° L J 4,3 58 24 18 6  120° [}
1,7 42 10 8 3 140° L J 4,4 58 24 17 6  120° ®
1,8 43 11 8 3 140° [ ] 4,5 58 24 17 6  120° [ J
1,9 43 11 8 3 140° [ ] 4,6 58 24 17 6  120° [}
2,0 44 12 9 3 130° L J 4,7 58 24 17 6  120° [}
2,1 44 12 9 3 130° L J 4,8 62 26 19 6  120° [ J
2,2 45 13 10 3 130° [ ] 4,9 62 26 19 6  120° (]
2,3 45 13 10 3 130° [ ] 50 62 26 19 6  120° [}
2,4 46 14 10 3 130° L J 51 62 26 18 6  120° [}
2,5 46 14 10 3 130° L J 52 62 26 18 6  120° [ J
2,6 46 14 10 3 130° [ ] 53 62 26 18 6  120° [ J
2,7 46 16 12 3 130° [ ] 54 66 28 20 6  120° [}
2,8 46 16 12 3 130° L 55 66 28 20 6  120° [}
2,9 46 16 12 3  130° L J 56 66 28 20 6  120° [ J
3,0 46 16 12 3 130° [ ] 5,7 66 28 20 6  120° [ J
3,1 49 18 13 4 130° [ ] 58 66 28 19 6  120° [}
3,2 49 18 13 4 130° L J 59 66 28 19 6  120° [}
3,3 49 18 13 4 130° L 6,0 66 28 19 6  120° ®
3,4 52 20 15 4 130° L J 6,1 70 31 22 8 120° [ J
3,5 52 20 15 4 130° [ ] 6,2 70 31 22 8  120° [}
3,6 52 20 15 4 130° L4 6,3 70 31 22 8 120° [}
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RECORD EVOLUTION VA il

Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills PRECISION

d d d d
o LLL % 6134TN T I R R % 6134TN

6,4 70 31 21 8 120° [ J 10,5 89 43 27 10 120° [ ]
6,5 70 31 21 8  120° [ J 10,6 89 43 27 12 120° [ ]
6,6 70 31 21 8 120° L J 10,7 95 47 31 12 120° [ J
6,7 70 31 21 8 120° L J 10,8 95 47 31 12 120° [J
6,8 74 34 24 8 120° L J 109 95 47 31 12 120° [ ]
6,9 74 34 24 8  120° [ J 11,0 95 47 31 12 120° [ ]
7,0 74 34 24 8 120° L J 11,1 95 47 30 12 120° [ ]
7,1 74 34 23 8 120° [ J 11,2 95 47 30 12 120° [J
7,2 74 34 23 8 120° L J 11,3 95 47 30 12 120° [ ]
7,3 74 34 23 8  120° [ J 11,4 95 47 30 12 120° [ ]
7,4 74 34 23 8 120° L J 11,5 95 47 30 12 120° [ ]
75 74 34 23 8 120° [ J 11,6 95 47 30 12 120° [J
7,6 79 37 26 8 120° [ J 11,7 95 47 30 12 120° [ ]
7,7 79 37 26 8  120° [ J 11,8 095 47 29 12 120° [ ]
78 79 37 25 8 120° L J 11,9 102 51 33 12 120° [ ]
79 79 37 25 8 120° L J 12,0 102 51 33 12 120° [J
80 79 37 25 8 120° [ J 12,1 102 51 33 12 120° [ ]
8,1 79 37 25 10 120° [ J 12,2 102 51 33 12 120° [ ]
82 79 37 25 10 120° [ d 12,3 102 51 33 12 120° [ ]
83 79 37 25 10 120° [ J 12,4 102 51 32 12 120° [J
84 79 37 24 10 120° [ J 12,5 102 51 32 12 120° [ ]
85 79 37 24 10 120° [ J 12,6 102 51 32 12 120° [ ]
8,6 84 40 27 10 120° L J 12,7 102 51 32 12 120° [ ]
8,7 84 40 27 10 120° L J 12,8 102 51 32 12 120° [J
8,8 84 40 27 10 120° [ J 12,9 102 51 32 12 120° [ ]
8,9 84 40 27 10 120° [ J 13,0 102 51 32 12 120° [ ]
9,0 84 40 27 10 120° L J 13,5 107 54 34 16 120° [ ]
9,1 84 40 26 10 120° [ J 14,0 107 54 33 16 120° [ J
9,2 84 40 26 10 120° [ J 14,5 111 56 34 16 120° [ ]
9,3 84 40 26 10 120° [ J 15,0 111 56 34 16 120° [ ]
9,4 84 40 26 10 120° L J 15,5 115 58 35 16 120° [ ]
9,5 84 40 26 10 120° L J 16,0 115 58 34 16 120° [}
9,6 89 43 29 10 120° [ J 16,5 119 60 35 20 120° [ ]
9,7 89 43 29 10 120° [ J 17,0 119 60 35 20 120° [ ]
98 89 43 28 10 120° L J 17,5 123 62 36 20 120° [ ]
99 89 43 28 10 120° L J 18,0 123 62 35 20 120° [ J
10,0 89 43 28 10 120° L J 18,5 127 64 36 20 120° [J
10,1 89 43 28 10 120° [ J 19,0 127 64 36 20 120° [ ]
10,2 89 43 28 10 120° L J 19,5 131 66 37 20 120° [ ]
10,3 89 43 28 10 120° L J 20,0 131 66 36 20 120° [ J
10,4 89 43 27 10 120° [ J
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LI RECORD EVOLUTION VA

PRECISION Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills

~338 120° 130° @

DIN ﬁﬁﬂ =8xd 1835 A % % P.122

4 ]
d, ) d
SV
L |2
I
I I1
MATERIALE | MATERIAL HSS-Co
RIVESTIMENTO | COATING TiN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION @)
P | Acciai | Steels E

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
S

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

d d d d
T I N B % 6229TN w LLL % 6229TN

W
W

1,0 41 12 11 3  130° ° 37 70 39 3% 4 130° °
1,1 43 14 12 3 130° ° 38 75 43 37 4 130° ™
1,2 44 16 14 3 130° ° 39 75 43 37 4  130° °
1,3 44 16 14 3 130° ° 40 75 43 37 4 130° °
1,4 46 18 16 3  130° ° 41 75 43 37 6 120° °
1,5 46 18 16 3  130° ° 42 75 43 37 6 120° °
1,6 47 20 18 3  130° ° 4,3 80 47 41 6 120° °
1,7 47 20 18 3  130° ° 4 80 47 40 6  120° °
1,8 49 22 19 3  130° ° 45 80 47 40 6  120° °
1,9 49 22 19 3  130° ° 4,6 80 47 40 6 120° °
20 49 24 21 3  130° ° 4,7 80 47 40 6  120° °
21 49 24 21 3 130° ° 48 86 52 45 6 120° °
22 53 28 25 3 130° ° 49 86 52 45 6 120° °
23 53 28 25 3 130° ° 50 86 52 45 6 120° °
24 57 31 27 3 130° ° 51 86 52 44 6 120° °
25 57 31 27 3 130° ° 52 86 52 44 6 120° °
26 57 31 27 3 130° ° 53 86 52 44 6 120° °
27 61 31 30 3 130° ° 54 93 57 49 6 120° °
28 61 33 30 3 130° ° 55 93 57 49 6 120° °
29 61 33 30 3 130° ° 56 93 57 49 6 120° °
30 61 33 29 3 130° ° 57 93 57 49 6 120° °
31 65 36 31 4 130° ° 58 93 57 48 6 120° °
32 65 36 31 4 130° ° 59 93 57 48 6 120° °
33 65 36 31 4 130° ° 60 93 57 48 6 120° °
34 70 39 34 4 130° ° 61 101 63 54 8 120° °
35 70 39 34 4 130° ° 62 101 63 54 8 120° °
36 70 39 34 4 130° ° 63 101 63 54 8 120° °
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RECORD EVOLUTION VA il

Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills PRECISION

d d d d
o LLL % 6229TN T I R R % 6229TN

6,4 101 63 53 8 120° [ J 10,5 133 87 71 10 120° [ ]
6,5 101 63 53 8  120° [ J 10,6 133 87 71 12 120° [ ]
6,6 101 63 53 8 120° L J 10,7 142 94 78 12 120° [ J
6,7 101 63 53 8 120° L J 10,8 142 94 78 12 120° [J
6,8 109 69 59 8 120° L J 10,9 142 94 78 12 120° [ ]
6,9 109 69 59 8  120° [ J 11,0 142 94 78 12 120° [ ]
7,0 109 69 59 8 120° L J 11,1 142 94 77 12 120° [ ]
7,1 109 69 58 8 120° [ J 11,2 142 94 77 12 120° [J
7,2 109 69 58 8 120° L J 11,3 142 94 77 12 120° [ ]
7,3 109 69 58 8  120° [ J 11,4 142 94 77 12 120° [ ]
7,4 109 69 58 8 120° L J 11,5 142 94 77 12 120° [ ]
7,5 109 69 58 8 120° [ J 11,6 142 94 77 12 120° [J
7,6 117 75 64 8 120° [ J 11,7 142 94 77 12 120° [ ]
7,7 117 75 64 8  120° [ J 11,8 142 94 76 12 120° [ ]
7,8 117 75 63 8 120° L J 11,9 151 94 76 12 120° [ ]
79 117 75 63 8 120° L J 12,0 151 101 83 12 120° [J
80 117 75 63 8 120° [ J 12,1 151 101 83 12 120° [ ]
8,1 117 75 63 10 120° [ J 12,2 151 101 83 12 120° [ ]
8,2 117 75 63 10 120° [ d 12,3 151 101 83 12 120° [ ]
83 117 75 63 10 120° [ J 12,4 151 101 82 12 120° [J
84 117 75 62 10 120° [ J 12,5 151 101 82 12 120° [ ]
85 117 75 62 10 120° [ J 12,6 151 101 82 12 120° [ ]
8,6 125 81 68 10 120° L J 12,7 151 101 82 12 120° [ ]
8,7 125 81 68 10 120° L J 12,8 151 101 82 12 120° [J
88 125 81 68 10 120° [ J 12,9 151 101 82 12 120° [ ]
89 125 81 68 10 120° [ J 13,0 151 101 82 12 120° [ ]
9,0 125 81 68 10 120° L J 13,5 160 108 88 16 120° [ ]
9,1 125 81 67 10 120° [ J 14,0 160 108 87 16 120° [ J
9,2 125 81 67 10 120° [ J 14,5 169 114 92 16 120° [ ]
9,3 125 81 67 10 120° [ J 15,0 169 114 92 16 120° [ ]
9,4 125 81 67 10 120° L J 15,5 178 120 97 16 120° [ ]
95 125 81 67 10 120° L J 16,0 178 120 96 16 120° [}
9,6 133 87 73 10 120° [ J 16,5 184 125 100 20 120° [ ]
9,7 133 87 73 10 120° [ J 17,0 184 125 100 20 120° [ ]
9,8 133 87 72 10 120° L J 17,5 191 130 104 20 120° [ ]
9,9 133 87 72 10 120° L J 18,0 191 130 103 20 120° [ J
10,0 133 87 72 10 120° L J 18,5 198 135 107 20 120° [J
10,1 133 87 72 10 120° [ J 19,0 198 135 107 20 120° [ ]
10,2 133 87 72 10 120° [ J 19,5 205 140 111 20 120° [ ]
10,3 133 87 72 10 120° L J 20,0 205 140 110 20 120° [ J
10,4 133 87 71 10 120° [ J
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Le punte in HSS-Co della serie RECORD HD i con fori di refrigerazione interna
sono progettate in modo specifico per applicazioni generali su acciai e ghise
garantendo elevate prestazioni ed affidabilita.

HSS-Co drills of the RECORD HD i serie, with internal coolant, are specifically
designed for general applications on steels and cast irons ensuring high
performances and reliability.

IL RIVESTIMENTO TiN CON TECNICA PVD ASSICURA UN’ELEVATA RESISTENZA
ALLUSURA ED UNA RIDOTTA ADESIONE SU ACCIAI A TRUCIOLO LUNGO.

TiN coating, with PVD technique, ensures high wear resistance minimizing adhesion on long
chip steels.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO ANCHE NEL CASO

IN CUI CI FOSSE UNA BASSA PRESSIONE DEL REFRIGERANTE.

The specific flute and the polished surface ensure better chip evacuation even in case of low
coolant pressure.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI RISPETTO
ALLE TRADIZIONALI PUNTE HSS.
Better drilling quality thanks to reduced axial forces compared to traditional HSS drills.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA COMPRESSIONE E TORSIONE IN CONDIZIONI
DI LAVORO INSTABILI.
Excellent resistance to compression and torsion during unstable working conditions.

OTTIMA CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.

RIDUZIONE DEGLI STEP DI SCARICO TRUCIOLO RISPETTO ALLE TRADIZIONALI
PUNTE HSS.
Reduction of peck drilling compared to traditional HSS drills.
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RECORD HD i 1\/
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W\ //
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& W\

Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills PRECISION

NOE j = = A @
i

<5xd
DIN 1835 E P.122

a4 R — ‘i
d  —\ <\ d
2 7P T~V %
T | R P
I
|1
I
MATERIALE | MATERIAL HSS-Co
RIVESTIMENTO | COATING TiN

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
N
S

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

6522TN 2 1 | | d

(h8) 1 2 3 2 (h8) 1 b o b 6522TN

5,0 82 uy 37
51 82 VA 36
5,2 82 VA 36
5,3 82 uy 36
54 82 uy 36
5,5 82 VA 36
5,6 82 VA 36
5,7 82 uy 36
5,8 82 uy 35
5,9 82 VA 35
6,0 82 VA 35
6,1 91 53 4y
6,2 91 53 4y
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
71 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
an 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42

7,7 91 53 42 8
7,8 91 53 41 8
8
8

79 91 53 41
80 91 53 41

81 103 61 49 10
82 103 61 49 10
83 103 61 49 10
84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
8,6 103 61 48 10
8,7 103 61 48 10
88 103 61 48 10
8,9 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
9,3 103 61 47 10
94 103 61 47 10
9,5 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
9,8 103 61 46 10
9,9 103 61 46 10
10,0 103 61 146 10
102 122 75 60 12
105 122 75 59 12
11,0 122 75 59 12

00 |00 0O 00 00 0O 00 00 0|0 00|00 00 0 oo o000 O0yO0NONO
® 0 0060006060000 0000000 00 0 0 0 0 00
[ BN BK BN BN BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN NN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
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EFJ RECORD HD i

PRECISION Punte Evolute in HSS-Co | HSS-Co high performance twist drills
Aoy | , d 6522TN Aoy [ , d 6522TN
(h8) 1 2 3 2 (h8) 1 2 3 2

11,5 122 75 58 12
12,0 122 75 57 12
12,5 134 87 68 14
13,0 134 87 68 14
13,5 134 87 67 14
14,0 134 87 66 14
14,5 150 100 78 16
15,0 150 100 78 16
15,5 150 100 77 16
16,0 150 100 76 16
16,5 162 112 87 18
17,0 162 112 87 18
17,5 162 112 86 18

18,0 162 112 85 18
18,5 176 124 96 20
19,0 176 124 96 20
19,5 176 124 95 20
20,0 176 124 94 20
20,5 207 145 114 25
21,0 210 145 114 25
21,5 207 145 113 25
22,0 207 145 112 25
22,5 207 145 111 25
23,0 207 145 111 25
23,5 207 145 110 25
24,0 207 145 109 25

(=]
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N
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Le punte in HSS-Co-8% della serie RECORD HX sono progettate per il settore
delle macchine movimento terra, garantendo elevate prestazioni ed affidabilita
nella foratura di acciai ad alta resistenza come HARDOX e WELDOX.

The HSS-Co-8% drills of the RECORD HX series are designed for the construction
machinery sector, ensuring high performances and reliability when drilling high-
strength steels such as HARDOX and WELDOX.

-

IL NUOVO RIVESTIMENTO NX (TiSiN Plus) ASSICURA UN’ELEVATA RESISTENZA
ALLUSURA.
NX (TiSiN Plus) coating ensures high wear resistance.

BASSO COEFFICIENTE D'ATTRITO GRAZIE ALLA PRESENZA DI PATTINI DI GUIDA PIU
STRETTI.
Low coefficient of friction thanks to narrower guide chamfers.

ELICA PIU CORTA CON NOCCIOLO RINFORZATO PER UNA FORATURA PIU STABILE CON
RIDOTTE FORZE ASSIALI.
Short flute with specially reinforced cor for stable drilling process.

OTTIMA CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.



NEW

RECORD HX

Punte Evolute in HSS-Co-8%, similare a DIN 338 | HSS-Co-8% high performance twist drills, similar to DIN 338

NGRM | =@
Iﬂ 3xd ‘i’

DIN P. 122

|
P
4 s
% | | N~y
i I, f
I I1
MATERIALE | MATERIAL -
RIVESTIMENTO | COATING Tli'-’%isN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C)
S n P | Acciai | Steels -
o
E 3 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
'<§T: G K| Ghise | Cast Irons -
-
8 % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals I]
[
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels
d d d d
(h;) I, 1 1, ¢ fli) 6205NX (h;) I, L, 1, ¢ fli) 6205NX
2,0 49 12 9 2,0 [}
2,5 57 14 10 2,5 [}
3,0 61 16 12 3,0 [J
3,3 65 18 13 3,3 [ J
3,5 70 20 15 3,5 [}
4,0 75 22 16 4,0 [}
4,2 75 22 16 4,2 [}
4,5 80 24 17 4,5 [ J
5,0 86 26 19 5,0 [ J
5,5 93 28 20 55 [}
6,0 93 28 19 6,0 [}
6,5 101 31 21 6,5 [J
6,8 109 34 24 6,8 [ J
7,0 109 34 24 7,0 [}
7,5 109 34 23 7,5 [}
8,0 117 37 25 8,0 [ J
8,5 117 37 24 8,5 [}
9,0 125 40 27 9,0 [}
9,5 125 40 26 9,5 [}
10,0 133 43 28 10,0 [J
10,2 133 43 28 10,2 [ J
10,5 133 43 27 10,5 [}
11,0 142 47 31 11,0 [}
11,5 142 47 30 11,5 [ J
12,0 151 51 33 12,0 [J

p. 32 | A.01.02 | ILIX catalogo - catalogue | angeloghezzi.it



Le punte in HSS-Co-PM della serie RECORD PM sono progettate in modo
specifico per applicazioni generali su acciai e ghise garantendo elevate
prestazioni ed affidabilita rispetto alle tradizionali punte in HSS-Co.

HSS-Co-PM drills of the RECORD PM series are specifically designed for general
applications on steels and cast irons ensuring high performances and reliability
compared to traditional HSS-Co drills.

IL RIVESTIMENTO TiSiN CON TECNICA PVD ASSICURA UN’ELEVATA RESISTENZA
ALLUSURA ED UNA RIDOTTA ADESIONE SU ACCIAI A TRUCIOLO LUNGO E A BASSO
TENORE DI CARBONIO.

TiSiN coating obtained with PVD technique, ensures high wear resistance minimizing
adherence on long-chip low-carbon steels.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO.
The specific flute and the polished surface ensure better chip evacuation.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI RISPETTO
ALLE TRADIZIONALI PUNTE HSS-Co.
Better drilling quality thanks to reduced axial forces compared to traditional HSS-Co drills.

ECCELLENTE RESISTENZA ALLA COMPRESSIONE E TORSIONE IN CONDIZIONI DI
LAVORO INSTABILI.
Excellent resistance to compression and torsion during unstable working conditions.

OTTIMA CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.

RIDUZIONE DEGLI STEP DI SCARICO TRUCIOLO RISPETTO ALLE TRADIZIONALI
PUNTE HSS-Co.
Reduction of peck drilling compared to traditional HSS-Co drills.



EFJ RECORD PM

PRECISION Punte Evolute in HSS-Co-PM | HSS-Co-PM high performance twist drills
NEW 1897
o ad @ @
DIN ﬂ P. 122
I .
4 '
d, @% d,
T R
Il
I
MATERIALE | MATERIAL HSS-Co-PM.
RIVESTIMENTO | COATING TiSiN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION <

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

w L 1, L5 6178NX L 1, Lo 6178NX
20 38 12 9 20 47 58 24 17 47
21 38 12 9 21 48 62 26 19 48

2,2 40 13 10 2,2
2,3 40 13 10 2,3
2,4 43 14 10 2.4
2,5 43 14 10 2,5
2,6 43 14 10 2,6
2,7 43 14 10 2,7
2,8 46 16 12 2,8
2,9 46 16 12 2,9
3,0 46 16 12 3,0
3,1 49 18 13 31
3,2 49 18 13 32
3,3 49 18 13 3,3
34 52 20 15 3.4
3,5 52 20 15 35
3,6 52 20 15 3,6
3,7 52 20 15 3,7
3,8 55 22 16 38
3,9 55 22 16 39
4,0 55 22 16 4,0
4,1 55 22 16 41
4,2 55 22 16 4,2
4,3 58 24 18 43
44 58 24 17 nn
4,5 58 24 17 45
4,6 58 24 17 n.6

4,9 62 26 19 4.9
5,0 62 26 19 5,0
5,1 62 26 18 5,1
5,2 62 26 18 5,2
5,3 62 26 18 53
5,4 66 28 20 5,4
5,5 66 28 20 55
5,6 66 28 20 5,6
5,7 66 28 20 57
5,8 66 28 19 5,8
5,9 66 28 19 5,9
6,0 66 28 19 6,0
6,1 70 31 22 6,1
6,2 70 31 22 6,2
6,3 70 31 22 6,3
6,4 70 31 21 6,4
6,5 70 31 21 6,5
6,6 70 31 21 6,6
6,7 70 31 21 6,7
6,8 74 34 24 6,8
6,9 74 34 24 6,9
7,0 74 34 24 7,0
7,1 74 34 23 7.1
7,2 74 34 23 7,2
7,3 74 34 23 7,3
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RECORD PM i

Punte Evolute in HSS-Co-PM | HSS-Co-PM high performance twist drills PRECISION
d d d d
e I, 1 I, o 6178NX e I, 1 I, o 6178NX

7.4 74 34 23 an
7.5 74 34 23 7,5
7,6 79 37 26 7,6
77 79 37 26 7,7
78 79 37 25 7,8
79 79 37 25 7,9
80 79 37 25 8,0
81 79 37 25 81
82 79 37 25 82
83 79 37 25 83

84 79 37 24 84
85 79 37 24 85
9,0 84 40 27 9,0
9,5 8.4 40 26 95
10,0 89 43 28 10,0
102 89 43 28 10,2
105 89 43 27 105
11,0 95 47 31 11,0
115 95 47 30 115
12,0 102 51 33 120
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Le punte in metallo duro della serie RECORD 2S e 2S i, garantiscono il massimo _'
volume di truciolo asportato e la maggior durata dell’utensile nelle lavorazioni
di acciai, ghise.

The solid carbide drills RECORD 2S and 2S i series guarantee maximum chip removqll
and longer tool life in steels and cast irons machining.

GEOMETRIA 2S.
2S geometry.

DISPONIBILI NELLE VERSIONI 3xD E 5xD CON E SENZA FORI DI REFRIGERAZIONE
INTERNA.
Available in 3xD and 5xD versions with and without internal coolant.

I RIVESTIMENTI TF (TiAIN Futura Plus) E TN (TiN), OTTENUTI CON TECNICA PVD,
ASSICURANO ELEVATA RESISTENZA ALLUSURA, BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO
ANCHE SU APPLICAZIONI CON QUANTITA MINIMA DI REFRIGERANTE (MQL).

The coatings TF (TiAIN Futura Plus) and TN (TiN), obtained with PVD technique, ensure high
wear resistance, low coefficient of friction even during applications with minimum quantity of
lubricaton (MQL).

CODOLI DIN 6535HA E DIN6535HB IN TOLLERANZA h6 IDONEI PER MANDRINI A
CALETTAMENTO A CALDO.
DIN 6535HA and DIN 6535HB shanks in tolerance hé suitable for shrink fit.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI.
Improved drilling quality thanks fo reduced axial forces.

ECCELLENTE CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.




A\
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RECORD 2S e

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

~1897 140° @

DIN ﬁﬁﬂ e e ‘%’ P. 124

|3
L ==l
zﬂq% .
le—,T

1

)

|m

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING TiN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
= P | Acciai | Steelss -
P
T 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
o
'<ET: G} K| Ghise | Cast Irons -
-
2 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
E 'E S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d, I I d 6213TN d, I I d 6213TN
(h7) 1 2 3 2 (h7) 1 2 3 2
1,5 32 9 1,5 4,2 55 22 16 4.2

1,6 34 10 1,6
1,7 34 10 1,7

7
8 4,3 58 24 18 43
8
1,8 36 11 8 1,8
8
9
9

u4 58 24 17 44
45 58 24 17 45
4,6 58 24 17 46
4,7 58 24 17 47
4,8 62 26 19 4.8
49 62 26 19 49
50 62 26 19 5,0
51 62 26 18 51
52 62 26 18 52
53 62 26 18 53
54 66 28 20 54
55 66 28 20 55
56 66 28 20 56
57 66 28 20 57
58 66 28 19 58
59 66 28 19 59
6,0 66 28 19 6,0
61 70 31 22 6,1
62 70 31 22 6,2
63 70 31 22 6,3
64 70 31 21 6,4
65 70 31 21 6,5
6,6 70 31 21 6,6
67 70 31 21 6,7
68 7u 34 24 68

1,9 36 11 1,9
2,0 38 12 2,0
21 38 12 2,1
2,2 40 13 10 2,2
2,3 40 13 10 2,3
2,4 43 14 10 2,4
25 43 14 10 2,5
2,6 43 14 10 2,6
2,7 46 16 12 2,7
2,8 46 16 12 2,8
29 46 16 12 2,9
30 46 16 12 3,0
31 49 18 13 31
32 49 18 13 3,2
3,3 49 18 13 33
34 52 20 15 3.4
3,5 52 20 15 35
36 52 20 15 3,6
3,7 52 20 15 3,7
38 55 22 16 3,8
3,9 55 22 16 3,9
40 55 22 16 4,0
4,1 55 22 16 4,1
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il RECORD 2S

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
Aoy | , d 6213TN Aoy [ , d 6213TN
(h7) 1 2 3 2 (h7) 1 2 3 2

69 74 34 24 69
70 74 34 248 7,0
71 74 34 23 7,1
7,2 7 34 23 7,2
7,3 74 34 23 7,3
7.4 74 34 23 7,4
75 74 34 23 7,5
7.6 79 37 26 7,6
77 79 37 26 7,7
78 79 37 25 7,8
79 79 37 25 7.9
80 79 37 25 80
81 79 37 25 81
82 79 37 25 872
83 79 37 25 83
84 79 37 24 84
85 79 37 24 85
8,6 84 40 27 86
8,7 84 40 27 87
8,8 84 40 27 88
8,9 84 40 27 89
9,0 84 40 27 90
9,1 84 40 26 91
9,2 84 40 26 972
9,3 84 40 26 93
9,4 84 40 26 94
9,5 84 40 26 95
9,6 89 43 29 96
9,7 89 43 29 97
9,8 89 43 28 98
99 89 43 28 99
10,0 89 43 28 10,0
10,1 89 43 28 101
10,2 89 43 28 10,2
10,3 89 43 28 103
104 89 43 27 104

105 89 43 27 105
10,6 89 43 27 10,6
10,7 95 47 31 10,7
10,8 95 47 31 108

109 95 47 31 109
11,0 95 47 31 110
11,1 95 47 30 111
11,2 95 47 30 11,2

11,3 95 47 30 11,3
11,4 95 47 30 114
11,5 95 47 30 115
11,6 95 47 30 116

11,7 95 u7 30 11,7
11,8 95 47 29 118

11,9 102 51 33 11,9
12,0 102 51 33 12,0
12,1 102 51 33 12,1
12,2 102 51 33 12,2
12,3 102 51 33 12,3
12,4 102 51 32 12,4
12,5 102 51 32 12,5
12,6 102 51 32 12,6
12,7 102 51 32 12,7
12,8 102 51 32 12,8
12,9 102 51 32 12,9
13,0 102 51 32 13,0
13,1 102 51 31 13,1
13,2 102 51 31 13,2
13,3 107 54 34 13,3
13,4 107 54 34 13,4
13,5 107 54 34 13,5
13,6 107 54 34 13,6
13,7 107 54 34 13,7
13,8 107 54 33 13,8
13,9 107 54 33 13,9
14,0 107 54 33 14,0
14,1 111 56 35 14,1
14,2 111 56 35 14,2
14,3 111 56 35 14,3
14,4 111 56 34 14,4
14,5 111 56 34 14,5
14,6 111 56 34 14,6
14,7 111 56 34 14,7
14,8 111 56 34 14,8
14,9 111 56 34 149
15,0 111 56 34 15,0
15,1 115 58 35 15,1
15,2 115 58 35 15,2
15,3 115 58 35 15,3
15,4 115 58 35 15,4
15,5 115 58 35 15,5
15,6 115 58 35 15,6
15,7 115 58 35 15,7
15,8 115 58 34 15,8
15,9 115 58 34 15,9
16,0 115 58 34 16,0
16,5 119 60 35 16,5
17,0 119 60 35 17,0
17,5 123 62 36 17,5
18,0 123 62 35 18,0
18,5 127 64 36 18,5
19,0 127 64 36 19,0
19,5 131 66 37 19,5
20,0 131 66 36 20,0

o
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N
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

65‘(3 7  — 140° u @
W I

SHRINK
6535 HA

FIT

|
a4 - |
d, § d,
T | I,

P. 124
MATERIALE | MATERIAL M.D.-HM

RIVESTIMENTO | COATING Fllélm.s
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
o 1 L I, (he) 6015TF o 1, 1 L, (he) 6015TF

30 62 20 16
31 62 20 15
32 62 20 15
33 62 20 15
34 62 20 15
35 62 20 15
36 62 20 15
37 62 20 15
38 66 24 18
39 66 24 18
50 66 24 18
51 66 24 18
52 66 24 18
53 66 24 18
nL 66 24 17
45 66 24 17
4,6 66 24 17
5,7 66 24 17
58 66 28 21
49 66 28 21
50 66 28 21
51 66 28 20
52 66 28 20
53 66 28 20

5,7 66 28 20
5,8 66 28 19
5,9 66 28 19
6,0 66 28 19
6,1 79 34 25
6,2 79 34 25
6,3 79 34 25
6,4 79 34 24
6,5 79 34 24
6,6 79 34 24
6,7 79 34 24
6,8 79 34 24
6,9 79 34 24
7.0 79 41 31
7.1 79 41 30
7,2 79 41 30
7.3 79 41 30
7.4 79 41 30
7,5 79 41 30
7,6 79 41 30
7.7 79 41 30
7.8 79 41 29
7.9 79 41 29
8,0 79 41 29

00 |00 |00 00 00 00 00 00 00|00 0O |00 00|00 00 00| 0 O 0 00 OO0 0O

oo o000 00000 OO OO O OO0 OO0 OO0 OO0
® 000000000000 000 000 00 0 0 0 0 00
® 00 0000000000000 000 00 0 0 0 0 00

5,4 66 28 20 8,1 89 47 35 10
5,5 66 28 20 8,2 89 47 35 10
5,6 66 28 20 8,3 89 47 35 10
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il RECORD 2S

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
o 1, A 6015TF o 1, L0 6015TF

84 89 47 34 10
85 89 47 34 10
8,6 89 47 34 10
8,7 89 47 34 10
88 89 47 34 10
89 89 47 34 10
9,0 89 47 34 10
9,1 89 47 33 10
9,2 89 47 33 10
9,3 89 47 33 10
94 89 47 33 10
9,5 89 47 33 10
9,6 89 47 33 10
9,7 89 47 33 10
9,8 89 47 32 10
9,9 89 47 32 10
10,0 89 47 32 10
10,1 102 55 40 12
10,2 102 55 40 12

10,3 102 55 40 12
10,4 102 55 39 12
10,5 102 55 39 12
10,6 102 55 39 12
10,7 102 55 39 12
10,8 102 55 39 12
10,9 102 55 39 12
11,0 102 55 39 12
11,1 102 55 38 12
11,2 102 55 38 12
11,3 102 55 38 12
11,4 102 55 38 12
11,5 102 55 38 12
11,6 102 55 38 12
11,7 102 55 38 12
11,8 102 55 37 12
11,9 102 55 37 12

12,0 102 55 37 12
12,1 107 60 42 14
12,2 107 60 42 14
12,3 107 60 42 14

124 107 60 41 14
12,5 107 60 41 14
12,6 107 60 41 14

12,7 107 60 41 14
12,8 107 60 41 14
12,9 107 60 41 14
13,0 107 60 41 14
13,1 107 60 40 14
13,2 107 60 40 14
13,3 107 60 40 14
13,4 107 60 40 14
13,5 107 60 40 14
13,6 107 60 40 14
13,7 107 60 40 14
13,8 107 60 39 14
13,9 107 60 39 14
14,0 107 60 39 14
14,1 115 65 44 16
14,2 115 65 44 16
14,3 115 65 44 16
14,4 115 65 43 16
14,5 115 65 43 16
14,6 115 65 43 16
14,7 115 65 43 16
14,8 115 65 43 16
14,9 115 65 43 16
15,0 115 65 43 16
15,1 115 65 42 16
15,2 115 65 42 16
15,3 115 65 42 16
15,4 115 65 42 16
15,5 115 65 42 16
15,6 115 65 42 16
15,7 115 65 42 16
15,8 115 65 41 16
15,9 115 65 41 16
16,0 115 65 41 16
16,5 123 73 48 18
17,0 123 73 48 18
17,5 123 73 47 18
18,0 123 73 46 18
18,5 131 79 51 20
19,0 131 79 51 20
19,5 131 79 50 20
20,0 131 79 49 20

02/02
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION
== ¥
K <3xd @
DIN ﬂ 6535 HE P. 124
r'
| .
R i
) ) Sy 4
|1
MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM
RIVESTIMENTO | COATING ForaN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION ¢

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, (he) 6016TF ) I, L 1, (he) 6016TF

30 62 20 16
31 62 20 15
32 62 20 15
33 62 20 15
34 62 20 15
35 62 20 15
3,6 62 20 15
37 62 20 15
38 66 24 18
39 66 24 18
b0 66 24 18
b1 66 24 18
b2 66 24 18
4,3 66 24 18
unu 66 24 17
n5 66 24 17
4,6 66 24 17
4,7 66 24 17
u8 66 28 21
49 66 28 21
50 66 28 21
51 66 28 20
52 66 28 20
53 66 28 20
54 66 28 20
55 66 28 20
56 66 28 20

5,7 66 28 20
5,8 66 28 19
5,9 66 28 19
6,0 66 28 19
6,1 79 34 25
6,2 79 34 25
6,3 79 34 25
6,4 79 34 24
6,5 79 34 24
6,6 79 34 24
6,7 79 34 24
6,8 79 34 24
6,9 79 34 24
7,0 79 41 31
7,1 79 41 30
7,2 79 41 30
7.3 79 41 30
7.4 79 41 30
7,5 79 41 30
7,6 79 41 30
7,7 79 41 30
7.8 79 41 29
7,9 79 41 29
8,0 79 41 29
8,1 89 47 35 10
8,2 89 47 35 10
8,3 89 47 35 10
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il RECORD 2S

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
o 1, A 6016TF o 1, L0 6016TF

84 89 47 34 10
85 89 47 34 10
8,6 89 47 34 10
8,7 89 47 34 10
88 89 47 34 10
89 89 47 34 10
9,0 89 47 34 10
9,1 89 47 33 10
9,2 89 47 33 10
9,3 89 47 33 10
94 89 47 33 10
9,5 89 47 33 10
9,6 89 47 33 10
9,7 89 47 33 10
9,8 89 47 32 10
9,9 89 47 32 10
10,0 89 47 32 10
10,1 102 55 40 12
10,2 102 55 40 12

10,3 102 55 40 12
10,4 102 55 39 12
10,5 102 55 39 12
10,6 102 55 39 12
10,7 102 55 39 12
10,8 102 55 39 12
10,9 102 55 39 12
11,0 102 55 39 12
11,1 102 55 38 12
11,2 102 55 38 12
11,3 102 55 38 12
11,4 102 55 38 12
11,5 102 55 38 12
11,6 102 55 38 12
11,7 102 55 38 12
11,8 102 55 37 12
11,9 102 55 37 12

12,0 102 55 37 12
12,1 107 60 42 14
12,2 107 60 42 14
12,3 107 60 42 14

124 107 60 41 14
12,5 107 60 41 14
12,6 107 60 41 14

12,7 107 60 41 14
12,8 107 60 41 14
12,9 107 60 41 14
13,0 107 60 41 14
13,1 107 60 40 14
13,2 107 60 40 14
13,3 107 60 40 14
13,4 107 60 40 14
13,5 107 60 40 14
13,6 107 60 40 14
13,7 107 60 40 14
13,8 107 60 39 14
13,9 107 60 39 14
14,0 107 60 39 14
14,1 115 65 44 16
14,2 115 65 44 16
14,3 115 65 44 16
14,4 115 65 43 16
14,5 115 65 43 16
14,6 115 65 43 16
14,7 115 65 43 16
14,8 115 65 43 16
14,9 115 65 43 16
15,0 115 65 43 16
15,1 115 65 42 16
15,2 115 65 42 16
15,3 115 65 42 16
15,4 115 65 42 16
15,5 115 65 42 16
15,6 115 65 42 16
15,7 115 65 42 16
15,8 115 65 41 16
15,9 115 65 41 16
16,0 115 65 41 16
16,5 123 73 48 18
17,0 123 73 48 18
17,5 123 73 47 18
18,0 123 73 46 18
18,5 131 79 51 20
19,0 131 79 51 20
19,5 131 79 50 20
20,0 131 79 49 20
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION
L —— sy »8«
SSXd SHRINK @
DIN 6535 HA FIT P. 124
I [
4 g——
d, ~=d
NV 1
T | 1 -
I
|1
I
MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM
RIVESTIMENTO | COATING ForaN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION ¢

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, (he) 6017TT ) I, L 1, (he) 6017TT

3,0 66 28 24
3,1 66 28 23
3,2 66 28 23
3,3 66 28 23
34 66 28 23
3,5 66 28 23
3,6 66 28 23
3,7 66 28 23
3,8 74 36 30
3,9 74 36 30
4,0 74 36 30
4,1 74 36 30
4,2 74 36 30
4,3 74 36 30
ny 74 36 29
4,5 74 36 29
4,6 74 36 29
4,7 74 36 29
4,8 82 uy 37
4,9 82 A 37
5,0 82 A 37
5,1 82 A 36
5,2 82 VA 36
5,3 82 A 36
54 82 A 36
5,5 82 A 36
5,6 82 VA 36

5,7 82 uy 36
5,8 82 4y 35
5,9 82 4y 35
6,0 82 4y 35
6,1 91 53 uy
6,2 91 53 uy
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
7.1 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
7.4 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42
7,7 91 53 42
7,8 91 53 41
7,9 91 53 41
8,0 91 53 41
81 103 61 49 10
82 103 61 49 10
83 103 61 49 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O
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i;j RECORD 2S

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
(m;) 1 1 I (hg) 6017TT (m;) 1 1 [N h g) 6017TT

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
9,3 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
98 103 61 46 10
99 103 61 46 10
100 103 61 46 10
101 118 71 56 12
102 118 71 56 12

10,3 118 71 56 12
104 118 71 55 12
105 118 71 55 12
10,6 118 71 55 12
10,7 118 71 55 12
108 118 71 55 12
109 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,1 118 71 54 12

11,2 118 71 54 12
11,3 118 71 54 12

11,5 118 71 54 12
11,6 118 71 54 12
11,7 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
11,9 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
12,2 124 77 59 14
12,5 124 77 58 14
12,7 124 77 58 14
12,8 124 77 58 14
13,0 124 77 58 14
13,1 124 77 57 14
13,5 124 77 57 14
13,8 124 77 56 14
14,0 124 77 56 14
14,5 133 83 61 16
14,8 133 83 61 16
15,0 133 83 61 16
15,1 133 83 60 16
15,5 133 83 60 16
15,8 133 83 59 16
16,0 133 83 59 16
16,5 143 93 68 18
17,0 143 93 68 18
17,5 143 93 67 18
18,0 143 93 66 18
18,5 153 101 73 20
19,0 153 101 73 20
19,5 153 101 72 20
20,0 153 101 71 20
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RECORD 2S

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

6537

ﬂ: 140°
L <5xd @
DIN ﬂ 6535 HE P. 124
I
4 e E— \ o}
d / — g
2 U 7 YV "1

T | |2 T

MATERIALE | MATERIAL

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\

H I\
& N

PRECISION

1

RIVESTIMENTO | COATING

TIAIN

Futura Plus

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

<

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

ENEEN
M
L

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

1 2 1
oy 1, L el 6018TT o ,

(hé)

6018TT

3,0 66 28 24

3,1 66 28 23

3,2 66 28 23

3,3 66 28 23

3,4 66 28 23

3,5 66 28 23

3,6 66 28 23

3,7 66 28 23

3,8 74 36 30

3,9 74 36 30

40 74 36 30

4,1 74 36 30

4,2 74 36 30

43 74 36 30

w4 74 36 29

4,5 74 36 29

4,6 74 36 29

4,7 74 36 29

48 82 44 37

4,9 82 44 37

5,0 82 44 37

51 82 uy 36

5,2 82 4h 36

5,3 82 44 36

5,4 82 44 36

5,5 82 44 36

o ooy O ONOO\O OO O|OOOOCOOOOOOOoO oo oo
[ BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J

5,6 82 4y 36

5,7 82 4y 36 6 °
5,8 82 4y 35 6 °
5,9 82 4y 35 6 °
60 82 4y 35 6 °
6,1 91 53 un 8 °
6,2 91 53 uy 8 °
63 91 53 uy 8 °
64 91 53 43 8 °
6,5 91 53 43 8 °
66 91 53 43 8 °
6,7 91 53 43 8 °
68 91 53 43 8 °
6,9 91 53 43 8 °
70 91 53 43 8 °
7.1 91 53 42 8 °
7,2 91 53 42 8 °
73 91 53 42 8 °
74 91 53 42 8 °
7,5 91 53 42 8 °
76 91 53 42 8 °
7,7 91 53 42 8 °
78 91 53 41 8 °
7,9 91 53 41 8 °
80 91 53 41 8 °
81 103 61 49 10 °
82 103 61 49 10 °
83 103 61 49 10 °
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i;j RECORD 2S

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
(m;) 1 L I (hg) 6018TT (m;) 1 L I h g) 6018TT

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
93 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
98 103 61 46 10
99 103 61 46 10
100 103 61 46 10
101 118 71 56 12
10,2 118 71 56 12
10,3 118 71 56 12
104 118 71 55 12
105 118 71 55 12
10,6 118 71 55 12
10,7 118 71 55 12
108 118 71 55 12
109 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,1 118 71 54 12
11,2 118 71 54 12
11,3 118 71 54 12

11,5 118 71 54 12
11,6 118 71 54 12
11,7 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
11,9 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
12,2 124 77 59 14
12,5 124 77 58 14
12,7 124 77 58 14
12,8 124 77 58 14
13,0 124 77 58 14
13,1 124 77 57 14
13,5 124 77 57 14
13,8 124 77 56 14
14,0 124 77 56 14
14,5 133 83 61 16
14,8 133 83 61 16
15,0 133 83 61 16
15,1 133 83 60 16
15,5 133 83 60 16
15,8 133 83 59 16
16,0 133 83 59 16
16,5 143 93 68 18
17,0 143 93 68 18
17,5 143 93 67 18
18,0 143 93 66 18
18,5 153 101 73 20
19,0 153 101 73 20
19,5 153 101 72 20
20,0 153 101 71 20
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

6537

K o = = & I @
DIN Hﬂ 6535 HA . FIT P. 124

a4 s b

T | I,

|
MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING F;l;lijélgﬂjs
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, (he) 6011TF ) I, L 1, (he) 6011TF

30 62 20 16
31 62 20 15
32 62 20 15
33 62 20 15
34 62 20 15
35 62 20 15
3,6 62 20 15
37 62 20 15
38 66 24 18
39 66 24 18
b0 66 24 18
b1 66 24 18
b2 66 24 18
4,3 66 24 18
unu 66 24 17
n5 66 24 17
4,6 66 24 17
4,7 66 24 17
u8 66 28 21
49 66 28 21
50 66 28 21
51 66 28 20
52 66 28 20
53 66 28 20
54 66 28 20
55 66 28 20
56 66 28 20

5,7 66 28 20
5,8 66 28 19
5,9 66 28 19
6,0 66 28 19
6,1 79 34 25
6,2 79 34 25
6,3 79 34 25
6,4 79 34 24
6,5 79 34 24
6,6 79 34 24
6,7 79 34 24
6,8 79 34 24
6,9 79 34 24
7,0 79 41 31
7,1 79 41 30
7,2 79 41 30
7.3 79 41 30
7.4 79 41 30
7,5 79 41 30
7,6 79 41 30
7,7 79 41 30
7.8 79 41 29
7,9 79 41 29
8,0 79 41 29
8,1 89 47 35 10
8,2 89 47 35 10
8,3 89 47 35 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O
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il RECORD 2S i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
oy 1, A 6011TF o I, L0 6011TF

84 89 47 34 10
85 89 47 34 10
8,6 89 47 34 10
8,7 89 47 34 10
88 89 u7 34 10
89 89 47 34 10
9,0 89 47 34 10
9,1 89 47 33 10
9,2 89 47 33 10
9,3 89 47 33 10
94 89 47 33 10
9,5 89 47 33 10
9,6 89 47 33 10
9,7 89 47 33 10
9,8 89 47 32 10
9,9 89 47 32 10
10,0 89 47 32 10
10,1 102 55 40 12
10,2 102 55 40 12
10,3 102 55 40 12
10,4 102 55 39 12
10,5 102 55 39 12
10,6 102 55 39 12
10,7 102 55 39 12
10,8 102 55 39 12
10,9 102 55 39 12
11,0 102 55 39 12
11,1 102 55 38 12

11,2 102 55 38 12
11,3 102 55 38 12
11,4 102 55 38 12
11,5 102 55 38 12

11,6 102 55 38 12
11,7 102 55 38 12
11,8 102 55 37 12
11,9 102 55 37 12

12,0 102 55 37 12
12,1 107 60 42 14
12,2 107 60 42 14
12,3 107 60 42 14

12,4 107 60 41 14
12,5 107 60 41 14
12,6 107 60 41 14

12,7 107 60 41 14
12,8 107 60 41 14
12,9 107 60 41 14
13,0 107 60 41 14
13,1 107 60 40 14
132 107 60 40 14
13,3 107 60 40 14
134 107 60 140 14
13,5 107 60 40 14
13,6 107 60 40 14
13,7 107 60 40 14
13,8 107 60 39 14
13,9 107 60 39 14
140 107 60 39 14
4,1 115 65 4y 16
142 115 65 4y 16
14,3 115 65 4 16
4 115 65 43 16
1,5 115 65 43 16
14,6 115 65 43 16
1,7 115 65 43 16
1,8 115 65 43 16
14,9 115 65 43 16
150 115 65 43 16
151 115 65 42 16
152 115 65 42 16
153 115 65 42 16
154 115 65 42 16
155 115 65 42 16
156 115 65 42 16
15,7 115 65 42 16
158 115 65 41 16
159 115 65 41 16
16,0 115 65 41 16
16,5 123 73 48 18
17,0 123 73 48 18
17,5 123 73 47 18
180 123 73 46 18
185 131 79 51 20
19,0 131 79 51 20
195 131 79 50 20
200 131 79 49 20
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION
K [ B = O
<3xd |
DIN ﬂ 6535 HE P. 124
i
|
R i
¢ HE=D Xy 4
|1
MATERIALE | MATERIAL
RIVESTIMENTO | COATING ForaN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION ¢

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, (he) 6012TF ) I, L 1, (he) 6012TF

30 62 20 16
31 62 20 15
32 62 20 15
33 62 20 15
34 62 20 15
35 62 20 15
3,6 62 20 15
37 62 20 15
38 66 24 18
39 66 24 18
b0 66 24 18
b1 66 24 18
b2 66 24 18
4,3 66 24 18
unu 66 24 17
n5 66 24 17
4,6 66 24 17
4,7 66 24 17
u8 66 28 21
49 66 28 21
50 66 28 21
51 66 28 20
52 66 28 20
53 66 28 20
54 66 28 20
55 66 28 20
56 66 28 20

5,7 66 28 20
5,8 66 28 19
5,9 66 28 19
6,0 66 28 19
6,1 79 34 25
6,2 79 34 25
6,3 79 34 25
6,4 79 34 24
6,5 79 34 24
6,6 79 34 24
6,7 79 34 24
6,8 79 34 24
6,9 79 34 24
7,0 79 41 31
7,1 79 41 30
7,2 79 41 30
7.3 79 41 30
7.4 79 41 30
7,5 79 41 30
7,6 79 41 30
7,7 79 41 30
7.8 79 41 29
7,9 79 41 29
8,0 79 41 29
8,1 89 47 35 10
8,2 89 47 35 10
8,3 89 47 35 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O
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il RECORD 2S i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
o 1, A 6012TF o 1, L0 6012TF

84 89 47 34 10
85 89 47 34 10
8,6 89 47 34 10
8,7 89 47 34 10
88 89 47 34 10
89 89 47 34 10
9,0 89 47 34 10
9,1 89 47 33 10
9,2 89 47 33 10
9,3 89 47 33 10
94 89 47 33 10
9,5 89 47 33 10
9,6 89 47 33 10
9,7 89 47 33 10
9,8 89 47 32 10
9,9 89 47 32 10
10,0 89 47 32 10
10,1 102 55 40 12
10,2 102 55 40 12

10,3 102 55 40 12
10,4 102 55 39 12
10,5 102 55 39 12
10,6 102 55 39 12
10,7 102 55 39 12
10,8 102 55 39 12
10,9 102 55 39 12
11,0 102 55 39 12
11,1 102 55 38 12
11,2 102 55 38 12
11,3 102 55 38 12
11,4 102 55 38 12
11,5 102 55 38 12
11,6 102 55 38 12
11,7 102 55 38 12
11,8 102 55 37 12
11,9 102 55 37 12

12,0 102 55 37 12
12,1 107 60 42 14
12,2 107 60 42 14
12,3 107 60 42 14

124 107 60 41 14
12,5 107 60 41 14
12,6 107 60 41 14

12,7 107 60 41 14
12,8 107 60 41 14
12,9 107 60 41 14
13,0 107 60 41 14
13,1 107 60 40 14
13,2 107 60 40 14
13,3 107 60 40 14
13,4 107 60 40 14
13,5 107 60 40 14
13,6 107 60 40 14
13,7 107 60 40 14
13,8 107 60 39 14
13,9 107 60 39 14
14,0 107 60 39 14
14,1 115 65 44 16
14,2 115 65 44 16
14,3 115 65 44 16
14,4 115 65 43 16
14,5 115 65 43 16
14,6 115 65 43 16
14,7 115 65 43 16
14,8 115 65 43 16
14,9 115 65 43 16
15,0 115 65 43 16
15,1 115 65 42 16
15,2 115 65 42 16
15,3 115 65 42 16
15,4 115 65 42 16
15,5 115 65 42 16
15,6 115 65 42 16
15,7 115 65 42 16
15,8 115 65 41 16
15,9 115 65 41 16
16,0 115 65 41 16
16,5 123 73 48 18
17,0 123 73 48 18
17,5 123 73 47 18
18,0 123 73 46 18
18,5 131 79 51 20
19,0 131 79 51 20
19,5 131 79 50 20
20,0 131 79 49 20
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Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

6537 T —
—= » D« '
<5xd
DIN ﬁﬁﬂ > 6535 HA % . SH"""I""‘K P. 124
4 }—|—3>‘ | {
: S
M.D.1-HM

1

T

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING Fllélm.s
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
o 1 L I, (he) 6020TF o 1, 1 L, (he) 6020TF

3,0 66 28 24
3,1 66 28 23
3,2 66 28 23
3,3 66 28 23
3,4 66 28 23
3,5 66 28 23
3,6 66 28 23
3,7 66 28 23
3,8 74 36 30
3,9 74 36 30
4,0 74 36 30
4,1 74 36 30
4,2 74 36 30
4,3 74 36 30
Ln 74 36 29
4,5 74 36 29
4,6 74 36 29
4,7 74 36 29
4,8 82 uy 37
4,9 82 4y 37
50 82 4y 37
5,1 82 4y 36
5,2 82 4y 36
5,3 82 A 36

5,7 82 uy 36
5,8 82 VA 35
5,9 82 VA 35
6,0 82 uy 35
6,1 91 53 4y
6,2 91 53 4y
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
7.1 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
7.4 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42
7,7 91 53 42
7,8 91 53 41
7,9 91 53 41
8,0 91 53 41

0 |00 0 0 |00 00 0 |00 00 0 0|00 0 0 | 0w 0 0 0 o o o o

o o oo o 0 O OO OO OO OO0 OO0 0 o0 oo o0 oo o0
o 0000060006000 0000000 000 0 0 0 00
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5,4 82 44 36 8,1 103 61 49 10
5,5 82 44 36 8,2 103 61 49 10
5,6 82 44 36 8,3 103 61 49 10
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il RECORD 2S i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
o 1, A 6020TF o 1, L0 6020TF

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
92 103 61 47 10
93 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
96 103 61 47 10
97 103 61 47 10
98 103 61 16 10
99 103 61 46 10
10,0 103 61 46 10
10,1 118 71 56 12
10,2 118 71 56 12
10,3 118 71 56 12
10,4 118 71 55 12
10,5 118 71 55 12
10,6 118 71 55 12
10,7 118 71 55 12
10,8 118 71 55 12
10,9 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,1 118 71 54 12
11,2 118 71 54 12
11,3 118 71 54 12
11,4 118 71 54 12
11,5 118 71 54 12
11,6 118 71 54 12
11,7 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
11,9 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
12,1 124 77 59 14
12,2 124 77 59 14
12,3 124 77 59 14
12,4 124 77 58 14
12,5 124 77 58 14
12,6 124 77 58 14

12,7 124 77 58 14
12,8 124 77 58 14
12,9 124 77 58 14
13,0 124 77 58 14
13,1 124 77 57 14
13,2 124 77 57 14
13,3 124 77 57 14
134 124 77 57 14
13,5 124 77 57 14
13,6 124 77 57 14
13,7 124 77 57 14
13,8 124 77 56 14
13,9 124 77 56 14
14,0 124 77 56 14
14,1 133 83 62 16
14,2 133 83 62 16
14,3 133 83 62 16
144 133 83 61 16
145 133 83 61 16
14,6 133 83 61 16
14,7 133 83 61 16
14,8 133 83 61 16
14,9 133 83 61 16
15,0 133 83 61 16
15,1 133 83 60 16
15,2 133 83 60 16
153 133 83 60 16
154 133 83 60 16
1555 133 83 60 16
15,6 133 83 60 16
157 133 83 60 16
15,8 133 83 59 16
159 133 83 59 16
16,0 133 83 59 16
16,5 143 93 68 18
17,0 143 93 68 18
17,5 143 93 67 18
18,0 143 93 66 18
18,5 153 101 73 20
19,0 153 101 73 20
19,5 153 101 72 20
20,0 153 101 71 20
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RECORD 2S 1 Y
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Hﬁt

&\

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION
L [ B = O
<5xd
DIN ﬂ 6535 HE P. 124
I [
R g——
% HEDD Sy,
T | : ot
T
Il
I
MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM
RIVESTIMENTO | COATING ForaN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION ¢

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, (he) 6021TF ) I, L 1, (he) 6021TF

3,0 66 28 24
3,1 66 28 23
3,2 66 28 23
3,3 66 28 23
34 66 28 23
3,5 66 28 23
3,6 66 28 23
3,7 66 28 23
3,8 74 36 30
3,9 74 36 30
4,0 74 36 30
4,1 74 36 30
4,2 74 36 30
4,3 74 36 30
ny 74 36 29
4,5 74 36 29
4,6 74 36 29
4,7 74 36 29
4,8 82 uy 37
4,9 82 A 37
5,0 82 A 37
5,1 82 A 36
5,2 82 VA 36
5,3 82 A 36
54 82 A 36
5,5 82 A 36
5,6 82 VA 36

5,7 82 uy 36
5,8 82 4y 35
5,9 82 4y 35
6,0 82 4y 35
6,1 91 53 uy
6,2 91 53 uy
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
7.1 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
7.4 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42
7,7 91 53 42
7,8 91 53 41
7,9 91 53 41
8,0 91 53 41
81 103 61 49 10
82 103 61 49 10
83 103 61 49 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O

o ooy O ONOO\O OO O|OOOOCOOOOOOOoO oo oo
[ BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
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il RECORD 2S i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills
d d d d
o 1, A 6021TF o 1, L0 6021TF

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
93 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
98 103 61 46 10
99 103 61 46 10
100 103 61 46 10
101 118 71 56 12
10,2 118 71 56 12
10,3 118 71 56 12
104 118 71 55 12
105 118 71 55 12
10,6 118 71 55 12
107 118 71 55 12
108 118 71 55 12
109 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,1 118 71 54 12
11,2 118 71 54 12
11,3 118 71 54 12
11,4 118 71 54 12
11,5 118 71 54 12
11,6 118 71 54 12
11,7 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
11,9 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
12,1 124 77 59 14
12,2 124 77 59 14
12,3 124 77 59 14
12,4 124 77 58 14
12,5 124 77 58 14
12,6 124 77 58 14

12,7 124 77 58 14
12,8 124 77 58 14
12,9 124 77 58 14
13,0 124 77 58 14
13,1 124 77 57 14
13,2 124 77 57 14
13,3 124 77 57 14
13,4 124 77 57 14
13,5 124 77 57 14
13,6 124 77 57 14
13,7 124 77 57 14
13,8 124 77 56 14
13,9 124 77 56 14
14,0 124 77 56 14
14,1 133 83 62 16
14,2 133 83 62 16
14,3 133 83 62 16
14,4 133 83 61 16
14,5 133 83 61 16
14,6 133 83 61 16
14,7 133 83 61 16
14,8 133 83 61 16
14,9 133 83 61 16
15,0 133 83 61 16
15,1 133 83 60 16
15,2 133 83 60 16
15,3 133 83 60 16
15,4 133 83 60 16
15,5 133 83 60 16
15,6 133 83 60 16
15,7 133 83 60 16
15,8 133 83 59 16
15,9 133 83 59 16
16,0 133 83 59 16
16,5 143 93 68 18
17,0 143 93 68 18
17,5 143 93 67 18
18,0 143 93 66 18
18,5 153 101 73 20
19,0 153 101 73 20
19,5 153 101 72 20
20,0 153 101 71 20
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Le punte in metallo duro della serie RECORD HP i garantiscono il massimo
volume di truciolo asportato e la maggior durata dell’utensile nelle lavorazioni
di acciai medio/alto legati e ghise.

The solid carbide drills of the RECORD HP i series ensures maximum chip removal
and longer tool life in medium/high alloy steels and cast irons machining.

GEOMETRIA HP.
i HP geometry.

DISPONIBILE NELLA VERSIONE 5xD CON FORI DI REFRIGERAZIONE INTERNA.
I Available in 5xD version with internal coolant.

{ IL RIVESTIMENTO TF (TiAIN Futura Plus), OTTENUTO CON TECNICA PVD, ASSICURA
; ELEVATA RESISTENZA ALLUSURA, BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO.
) TF coating (TiAIN Futura Plus), with PVD technique, ensures high wear resistance and low
/ coefficient of friction.

!' | CODOLO DIN 6535HA IN TOLLERANZA h6 IDONEO PER MANDRINI A CALETTAMENTO A
‘ CALDO.
DIN 6535HA shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

i MIGLIOR RETTILINEITA E QUALITA DEL FORO GRAZIE AT QUATTRO PATTINI DI
' GUIDA.
Better straightness and hole quality thanks to four margin lands.

“‘ ECCELLENTE CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.




EFJ RECORD HP i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

6537 — A
DIN ﬁﬁﬂ =5 6535 HA % . ;LF'ITNf: P. 124

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING HAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S n P | Acciai | Steels -
<o . . - .
x 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
w
a4
'<§T: [0} K| Ghise | Cast Irons -
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
o w
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
1 2 1 2
N I, L 1, he) 6022TF PN I, L 1, he) 6022TF

3,0 66 28 24
3,1 66 28 23
3,2 66 28 23
3,3 66 28 23
34 66 28 23
3,5 66 28 23
3,6 66 28 23
3,7 66 28 23
3,8 74 36 30
3,9 74 36 30
4,0 74 36 30
u,1 74 36 30
4,2 74 36 30
4,3 74 36 30
ny 74 36 29
4,5 74 36 29
4,6 74 36 29
u,7 74 36 29
4,8 82 uy 37
4,9 82 VA 37
5,0 82 un 37
5,1 82 A 36
5,2 82 VA 36
5,3 82 A 36
54 82 A 36
5,5 82 A 36
5,6 82 VA 36

5,7 82 4y 36
5,8 82 4y 35
5,9 82 4y 35
6,0 82 4y 35
6,1 91 53 ny
6,2 91 53 uy
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
7.1 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
7.4 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42
7,7 91 53 42
7.8 91 53 41
7,9 91 53 41
8,0 91 53 41
81 103 61 49 10
82 103 61 49 10
83 103 61 49 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 00 00| 00 O |0 0 o | OO O

o ooy O ONONONON 0O O|O O OOOOOCOOOOO O oo
[ BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
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RECORD HP i i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION
d d d d
o 1, L0l 6022TF 1 1, L o) 6022TF

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
93 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
98 103 61 46 10
99 103 61 46 10
100 103 61 46 10
102 118 71 56 12
10,5 118 71 55 12
107 118 71 55 12
108 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,2 118 71 54 12
11,5 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
122 124 77 59 14
12,5 124 77 58 14

12,75 124 77 58 14
12,80 124 77 58 14
13,00 124 77 58 14
13,10 124 77 57 14
13,50 124 77 57 14
13,80 124 77 56 14
14,00 124 77 56 14
14,20 133 83 62 16
14,50 133 83 61 16
14,80 133 83 61 16
15,00 133 83 61 16
15,10 133 83 60 16
15,20 133 83 60 16
15,50 133 83 60 16
15,80 133 83 59 16
15,90 133 83 59 16
16,00 133 83 59 16
16,50 143 93 68 18
16,70 143 93 68 18
16,75 143 93 68 18
17,00 143 93 68 18
17,20 143 93 67 18
17,50 143 93 67 18
18,00 143 93 66 18
18,50 153 101 73 20
19,00 153 101 73 20
19,50 153 101 72 20
20,00 153 101 71 20
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Le punte in metallo duro della serie RECORD VA e VA i sono progettate in modo |
specifico per le lavorazioni di acciai inossidabili e leghe resistenti al calore, ma |
garantiscono ottime performance anche su acciai a basso tenore di Carbonio e |

leghe di Titanio. {

The solid carbide drills of the RECORD VA and VA i series are specifically designed |
for machining stainless steels and heat-resistant alloys but they can also guaran'ree
excellent performdnces on Iow carbon steels and Titanium alloys. ‘

|’

|

GEOMETRIA VA.
VA geometry.

DISPONIBILI NELLE VERSIONI 3xD, 5XD E 8xD CON E SENZA FORI DI

REFRIGERAZIONE INTERNA.
Available in 3xD, 5xD and 8xD versions with and without internal coolant.

IL RIVESTIMENTO NANOCOMPOSITO XB (TiAIN Blue Evo) ASSICURA UN’ELEVATA
RESISTENZA ALL'USURA E RIDOTTA ADESIONE SU ACCIAI INOSSIDABILI.

The XB (TiAIN Blue Evo) nanocomposite coating ensures high wear resistance minimizing
adhesion on stainless steels.

CODOLO DIN 6535HA IN TOLLERANZA h6 IDONEO PER MANDRINI A CALETTAMENTO A

CALDO.
DIN 6535HA shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO ANCHE NEL CASO IN
CUI CI FOSSE UNA BASSA PRESSIONE DEL REFRIGERANTE.

The specific design of the flute and the polished surface ensure better chip evacuation even in
case of low coolant pressure.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI.
Improved drilling quality thanks to reduced axial forces.

ECCELLENTE CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.




RECORD VA i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

6537
K (— 3;7; e @

<3xd SHRINK
DIN 6535 HA (s P. 126

|
Ndl
T ‘ I P

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING g;lijéll:\'/\(l)
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
- P | Acciai | Steels -
3¢
& 3 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
'<§T: § K| Ghise | Cast Irons
2 % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
é 'é S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(m;) I, 1 1, (hg) 6051XB (m;) I, L 1, (hg) 6051XB
3,0 62 20 16 6 [ ] 10,0 89 47 32 10 [ ]
3,3 62 20 15 6 [ ] 10,2 102 55 40 12 [ ]
3,5 62 20 15 6 [ 10,5 102 55 39 12 [
3,8 66 24 18 6 [ ] 11,0 102 55 39 12 [ ]
4,0 66 24 18 6 [ ] 11,2 102 55 38 12 [ ]
4,2 66 24 18 6 [ ] 11,5 102 55 38 12 [ ]
4,3 66 24 18 6 [ ] 11,8 102 55 37 12 [
4,5 66 24 17 6 [ ] 12,0 102 55 37 12 [ ]
5,0 66 28 21 6 [ ] 13,0 107 60 41 14 [ ]
51 66 28 20 6 [ ] 13,5 107 60 40 14 [ ]
5,5 66 28 20 6 [ ] 13,8 107 60 39 14 °
5,8 66 28 19 6 [ ] 14,0 107 60 39 14 [ ]
6,0 66 28 19 6 [ ] 15,0 115 65 43 16 [ ]
6,2 79 34 25 8 [ ] 16,0 115 65 41 16 [ ]
6,5 79 34 24 8 [ ]
6,6 79 34 24 8 [ ]
6,8 79 34 24 8 [ ]
7,0 79 34 24 8 [ ]
7,5 79 41 30 8 [ ]
7,8 79 41 29 8 [ ]
8,0 79 41 29 8 [ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]

85 89 47 34 10
86 89 47 34 10
88 89 47 34 10
9,0 89 47 34 10
9,5 89 47 33 10
98 89 47 32 10
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RECORD VA i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

6537
NEW K

ﬁl ayg BN %% i »8 ¢ O
DIN ﬂ !

SHRINK
6535 HA s P. 126

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING g;lijéll:\'/\(l)
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C)

— P | Acciai | Steels N
3¢
& 3 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
'<ET: § K| Ghise | Cast Irons
g % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -
E g S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

d d d d

(m;) I, 1 1, (hg) 6050XB (m;) I, L, 1, (hg) 6050XB

3,0 62 20 14 6 [ ] 12,0 102 55 40 12 [ ]

3,2 62 20 14 6 [ ] 14,0 107 60 43 14 ([ ]

3,3 62 20 14 6 [ ]

3,5 62 20 14 6 [ ]

3,8 66 24 17 6 [ ]

4,0 66 24 17 6 [ ]

4,2 66 24 17 6 [ ]

4,5 66 24 17 6 [ ]

4,8 66 28 20 6 [ ]

5,0 66 28 20 6 [ ]

5,5 66 28 20 6 [ ]

5,8 66 28 20 6 [ ]

6,0 66 28 20 6 [ ]

6,5 79 34 24 8 [ ]

6,8 79 34 24 8 [ ]

7,0 79 34 24 8 [ ]

7,5 79 41 29 8 [ ]

7,8 79 41 29 8 [ ]

8,0 79 41 29 8 [ ]

8,5 89 47 35 10 [ ]

8,8 89 47 35 10 [ ]

9,0 89 47 35 10 [ ]

9,8 89 47 35 10 [ ]

10,0 89 47 35 10 [ ]

10,2 102 55 40 12 [ ]

10,8 102 55 40 12 [ ]

11,8 102 55 40 12 [ ]
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RECORD VA i LN

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

6537
L 140° A N u “ @ |

F <5xd SHRINK
DIN 6535 HA s P. 126

a4 o
o =
T

T \ l,

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING ;ﬁi@é\%
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
- P | Acciai | Steels -
-1 0
<o . . . )
x 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
m}
x
g U] K | Ghise | Cast Irons
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
o w
2 % S|Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
1 2 1 2
N I, 1 1, he) 6052XB ) I, L 1, (he) 6052XB

3,0 66 28 24
3,1 66 28 23
3,2 66 28 23
3,3 66 28 23
34 66 28 23
3,5 66 28 23
3,6 66 28 23
3,7 66 28 23
3,8 74 36 30
3,9 74 36 30
4,0 74 36 30
4,1 74 36 30
4,2 74 36 30
4,3 74 36 30
ny 74 36 29
4,5 74 36 29
4,6 74 36 29
4,7 74 36 29
4,8 82 uy 37
4,9 82 A 37
5,0 82 A 37
5,1 82 A 36
5,2 82 VA 36
5,3 82 A 36
54 82 A 36
5,5 82 A 36
5,6 82 VA 36

5,7 82 uy 36
5,8 82 4y 35
5,9 82 44 35
6,0 82 uy 35
6,1 91 53 uy
6,2 91 53 uy
6,3 91 53 uy
6,4 91 53 43
6,5 91 53 43
6,6 91 53 43
6,7 91 53 43
6,8 91 53 43
6,9 91 53 43
7,0 91 53 43
7.1 91 53 42
7,2 91 53 42
7,3 91 53 42
7.4 91 53 42
7,5 91 53 42
7,6 91 53 42
7,7 91 53 42
7,8 91 53 41
7,9 91 53 41
8,0 91 53 41
81 103 61 49 10
82 103 61 49 10
83 103 61 49 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O

o o0 000N OO O OO OONO O O OO OOCOOGCOOOOOO
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A

LM RECORD VA i

A \
\\

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills
d d d d
e I, 1 I, e 6052XB e I, 1 I, e 6052XB

84 103 61 48 10
85 103 61 48 10
86 103 61 48 10
87 103 61 48 10
88 103 61 48 10
89 103 61 48 10
9,0 103 61 48 10
91 103 61 47 10
9,2 103 61 47 10
93 103 61 47 10
94 103 61 47 10
95 103 61 47 10
9,6 103 61 47 10
9,7 103 61 47 10
98 103 61 46 10
99 103 61 46 10
100 103 61 46 10
101 118 71 56 12
10,2 118 71 56 12
10,3 118 71 56 12
104 118 71 55 12
105 118 71 55 12
10,6 118 71 55 12

10,7 118 71 55 12
10,8 118 71 55 12
10,9 118 71 55 12
11,0 118 71 55 12
11,1 118 71 54 12
11,2 118 71 54 12
11,3 118 71 54 12
11,4 118 71 54 12
11,5 118 71 54 12
11,6 118 71 54 12
11,7 118 71 54 12
11,8 118 71 53 12
11,9 118 71 53 12
12,0 118 71 53 12
12,5 124 77 58 14
13,0 124 77 58 14
13,5 124 77 57 14
14,0 124 77 56 14
14,5 133 83 61 16
15,0 133 83 61 16
15,5 133 83 60 16
16,0 133 83 59 16
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RECORD VA i i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

ILIX
NORM

- ¥ A 8. @ |
SSXd SHRINK
DIN ﬁﬁﬁ 6535 HA % ] . kT P. 126

4 %—»Ia |4
o OSSOSO @
T | R - F

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING ;ﬂéll:\'/\zl:
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
- P | Acciai | Steels -
-1 0
<o . . . )
x 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
m}
x
g [0} K| Ghise | Cast Irons
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
o w
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d, I I d, 6053XB d, I I d, 6053XB
(m7) el 2 8 (h6) (m7) L 2 8 (h6)

3,0 72 34 30
3,1 72 34 29
3,2 72 34 29
3,3 72 34 29
38 72 34 29
3,5 72 34 29
3,6 72 34 29
3,7 72 34 29
3,8 81 43 37
3,9 81 43 37
4,0 81 43 37
4,1 81 43 37
4,2 81 43 37
4,3 81 43 37
8l 43 36
4,5 81 43 36
4,6 81 43 36
4,7 81 43 36
4.8 95 57 50
4,9 95 57 50
5,0 95 57 50
5,1 95 57 49
5,2 95 57 49
5,3 95 57 49
54 95 57 49
5,5 95 57 49
5,6 95 57 49

5,7 95 57 49
5,8 95 57 48
5,9 95 57 48
6,0 95 57 48
61 114 76 67
62 114 76 67
63 114 76 67
64 114 76 66
65 114 76 66
66 114 76 66
67 114 76 66
68 114 76 66
69 114 76 66
70 114 76 66
71 114 76 65
72 114 76 65
73 114 76 65
748 114 76 65
75 114 76 65
76 114 76 65
7,7 114 76 65
78 114 76 6L
79 114 76 64
80 114 76 64
81 142 95 83 10
82 142 95 83 10
83 142 95 83 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |00 0 O | O O O

o o0 000N OO O OO OONO O O OO OOCOOGCOOOOOO
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RECORD VA i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

PRECISION
d d d d

| 1, I, bud 6053XB | 1, I, i 6053XB
84 142 95 82 10 ° 10,9 162 114 98 12 °
85 142 95 82 10 ° 11,0 162 114 98 12 °
86 142 95 82 10 ° 11,1 162 114 97 12 °
87 142 95 82 10 ° 11,2 162 114 97 12 °
88 142 95 82 10 ° 11,3 162 114 97 12 °
89 12 95 82 10 ° 11,4 162 114 97 12 °
90 142 95 8 10 ° 11,5 162 114 97 12 °
91 142 95 81 10 ° 11,6 162 114 97 12 °
92 142 95 81 10 ° 1,7 162 114 97 12 °
93 12 95 81 10 ° 11,8 162 114 96 12 °
94 142 95 81 10 ° 11,9 162 114 96 12 °
95 142 95 81 10 ° 12,0 162 114 96 12 °
96 142 95 81 10 ° 12,5 178 131 112 14 °
97 12 95 81 10 ° 12,8 178 131 112 14 °
98 142 95 80 10 ° 13,0 178 131 112 14 °
99 142 95 80 10 ° 13,5 178 131 111 14 °
100 142 95 80 10 ° 13,8 178 131 110 14 °
10,1 162 114 99 12 ° 14,0 178 131 110 14 °
10,2 162 114 99 12 ° 1,5 203 152 130 16 °
10,3 162 114 99 12 ° 14,8 203 152 130 16 °
104 162 114 98 12 ° 150 203 152 130 16 °
105 162 114 98 12 ° 155 203 152 129 16 °
10,6 162 114 98 12 ° 158 203 152 128 16 °
10,7 162 114 98 12 ° 160 203 152 128 16 °
108 162 114 98 12 °
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Le punte in metallo duro della serie RECORD EVOLUTION TP sono progettate in
modo specifico per le lavorazioni di acciai temprati con durezze superiori a 50
HRC.

The solid carbide drills of the RECORD EVOLUTION TP series are specifically
designed for machining hardened steels with hardness more than 50 HRC.

GEOMETRIA TP.
TP geometry.

DISPONIBILE NELLA VERSIONE 5xD SENZA FORI DI REFRIGERAZIONE INTERNA.
Available in 5xD version without internal coolant.

IL NUOVO SPECIFICO RIVESTIMENTO NX (TiSiN Plus) ASSICURA UN’ELEVATA
RESISTENZA ALL'USURA.
The new NX (TiSiN Plus) specific coating ensures high wear resistance.

CODOLO DIN 6535HA IN TOLLERANZA h6 IDONEO PER MANDRINI A CALETTAMENTO A
CALDO.
DIN 6535HA shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

OTTIMA STABILITA NELLA FORATURA DI MATERIALI TERMICAMENTE TRATTATI.
1 Excellent stability while drilling heat-treated materials.

ECCELLENTE CAPACITA DI AUTO-CENTRATURA.
Excellent self-centring capability.
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LK RECORD EVOLUTION TP

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

I\II(ISL)ISI ﬁ o 50 ()
y oo no

DIN 6535 HA HRC P.126

Oﬁ
=

|
L 3
d, | T— ﬁ‘\7’ %1
T | l, -t

MATERIALE | MATERIAL M.D.L-HM

RIVESTIMENTO | COATING TL%LN

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K| Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels H

2 1 | 1 d 6014NX 2 1 | | d

(m7) 1 2 3 2 (m7) 1 2 3 2

6014NX

3,0 46 16 12 3 °
34 50 20 15 4 °
35 50 20 15 4 °
40 52 22 16 4 °
43 68 28 22 6 °
45 68 28 21 6 °
50 72 32 25 6 °
51 72 32 24 6 °
55 75 35 27 6 °
60 75 35 26 6 °
65 75 35 25 6 °
69 85 45 35 8 °
70 85 45 35 8 °
75 85 45 34 8 °
80 98 50 38 8 °
85 98 50 37 10 °
8,6 105 57 4l 10 °
9,0 105 57 4l 10 °
9,5 105 57 43 10 °
100 111 63 48 10 °
104 111 63 47 12 °
105 111 63 47 12 °
11,0 119 71 55 12 °
120 127 71 53 12 °
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Le punte in metallo duro della serie RECORD DH i sono state progettate per
eseguire forature profonde su acciai, acciai inossidabili, ghise e leghe resistenti
al calore.

The solid carbide drills of the RECORD DH i series have been designed for drilling
deep holes on steels, stainless steels, cast irons and heat-resistant alloys.

GEOMETRIA DH.
DH geometry.

FORI DI REFRIGERAZIONE INTERNA.
Internal coolant.

IL RIVESTIMENTO TT (TIiAIN Futura Plus), OTTENUTO CON TECNICA PVD, ASSICURA
UN’ELEVATA RESISTENZA ALL'USURA, BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO ANCHE SU
APPLICAZIONI CON QUANTITA MINIMA DI REFRIGERANTE (MQL).

TT (TiAIN Futura Plus) coating, with PVD technique, ensures high wear resistance, low
coefficient of friction even on applications with minimum quantity lubrication (MQL).

CODOLI DIN 6535HA E DIN 6535HB IN TOLLERANZA h6 IDONEI PER MANDRINI A
CALETTAMENTO.
DIN 6535HA and DIN 6535HB shanks in tolerance hé suitable for shrink fit.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO.
Specific flute shape and polished surface process ensure better chip evacuation.

I 4 PATTINI DI GUIDA PERMETTONO ALLA PUNTA DI AVERE UN MIGLIOR
ALLINEAMENTO E MAGGIORE STABILITA E RIGIDITA IN CASO DI FORI INCROCIATI.
The four margin lands allow the drill to better perform during cross-holes machining.




EFJ RECORD DH i

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NEW NORM  — 140° A »u« @

<8xd
TECH DIN ﬁﬁﬂ : 6535 HA % . SRR P. 128

K | |1
d I[ < S
| ,

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING F;I;lijélgﬂjs
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S P | Acciai | Steels -
< Q . . - .
I 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
x
'<ET: [0} K | Ghise | Cast Irons -
-
g é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
a LE S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 I3 (he) 6025TT ) I, L, I3 (he) 6025TT

3,0 70 32 28
3,1 70 32 27
3,2 70 32 27
3,3 70 32 27
34 70 32 27
3,5 70 32 27
3,6 70 32 27
3,7 70 32 27
3,8 80 42 36
3,9 80 42 36
4,0 80 42 36
u,1 80 42 36
4,2 80 42 36
4,3 80 42 36
4 80 42 35
4,5 80 42 35
4,6 80 42 35
u,7 80 42 35
4,8 92 54 47
4,9 92 54 47
5,0 92 54 47
5,1 92 54 46
5,2 92 54 46
5,3 92 54 46
54 92 54 46
5,5 92 54 46
5,6 92 54 46

57 92 54 46
58 92 54 45
59 92 54 45
60 92 54 45
61 100 62 53
6,2 100 62 53
6,3 100 62 53
64 100 62 52
65 100 62 52
6,6 100 62 52
6,7 100 62 52
68 100 62 52
6,9 100 62 52
70 108 70 60
71 108 70 59
7,2 108 70 59
7,3 108 70 59
74 108 70 59
7,5 108 70 59
7,6 108 70 59
7,7 108 70 59
78 108 70 58
79 108 70 58
80 108 70 58
81 122 80 68 10
82 122 80 68 10
83 122 80 68 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |0 O o | OO0 O

o o0y ONONONONON 0O O|O O OOOOOOOOOOOoO OO
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RECORD DH i LN

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION
d d d d
1 1, L0l 6025TT 1 1, L o) 6025TT

84 122 80 67 10
85 122 80 67 10
86 122 80 67 10
8,7 122 80 67 10
88 122 80 67 10
89 122 80 67 10
9,0 122 80 67 10
9,1 130 88 74 10
9,2 130 88 74 10
93 130 88 74 10
94 130 88 74 10
9,5 130 88 74 10
9,6 130 88 74 10
9,7 130 88 74 10
98 130 88 73 10
9,9 130 88 73 10
100 130 88 73 10
10,1 152 105 90 12
10,2 152 105 90 12
10,3 152 105 90 12
10,4 152 105 89 12
10,5 152 105 89 12
10,6 152 105 89 12
10,7 152 105 89 12
10,8 152 105 89 12
10,9 152 105 89 12
11,0 152 105 89 12

11,1 152 105 88 12
11,2 152 105 88 12
11,3 152 105 88 12
11,4 152 105 88 12
11,5 152 105 88 12
11,6 152 105 88 12
11,7 152 105 88 12
11,8 152 105 87 12
11,9 152 105 87 12
12,0 152 105 87 12
12,5 170 123 104 14
13,0 170 123 104 14
13,5 170 123 103 14
14,0 170 123 102 14
14,5 192 142 120 16
15,0 192 142 120 16
15,5 192 142 119 16
16,0 192 142 118 16
16,5 223 171 146 18
17,0 223 171 146 18
17,5 223 171 145 18
18,0 223 171 144 18
18,5 244 190 162 20
19,0 244 190 162 20
19,5 244 190 161 20
20,0 244 190 160 20
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PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NEW NORM s 140° A @

TECH DIN ﬁﬁﬂ o 6535 HE % . P. 128

l<
‘
d I —— 1 S d
L — e | AN > S, 1
| 8
I
I I1
y
MATERIALE | MATERIAL -
RIVESTIMENTO | COATING HAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S P | Acciai | Steels -
< Q . . - .
T 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
w
o
'<ET: G} K| Ghise | Cast Irons -
-
g é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
E '& S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
1 2 1 2
P, I, 1 1, he) 6026TT ) I, L, 1, (he) 6026TT

3,0 70 32 28
3,1 70 32 27
3,2 70 32 27
3,3 70 32 27
34 70 32 27
3,5 70 32 27
3,6 70 32 27
3,7 70 32 27
3,8 80 42 36
3,9 80 42 36
4,0 80 42 36
u,1 80 42 36
4,2 80 42 36
4,3 80 42 36
4 80 42 35
4,5 80 42 35
4,6 80 42 35
u,7 80 42 35
4,8 92 54 47
4,9 92 54 47
5,0 92 54 47
5,1 92 54 46
5,2 92 54 46
5,3 92 54 46
54 92 54 46
5,5 92 54 46
5,6 92 54 46

57 92 54 46
58 92 54 45
59 92 54 45
60 92 54 45
61 100 62 53
6,2 100 62 53
6,3 100 62 53
64 100 62 52
65 100 62 52
6,6 100 62 52
6,7 100 62 52
68 100 62 52
6,9 100 62 52
70 108 70 60
71 108 70 59
7,2 108 70 59
7,3 108 70 59
74 108 70 59
7,5 108 70 59
7,6 108 70 59
7,7 108 70 59
78 108 70 58
79 108 70 58
80 108 70 58
81 122 80 68 10
82 122 80 68 10
83 122 80 68 10

00 00 |00 |00 00 00 00 00 00 00| 00| 00 00 O 00| 00 O |0 O o | OO0 O

o o0y ONONONONON 0O O|O O OOOOOOOOOOOoO OO
o 0000060006000 0000000 0 000 0 0 00
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RECORD DH i LN

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION
d d d d
1 1, L0 6026TT 1 1, L0l 6026TT

84 122 80 67 10
85 122 80 67 10
86 122 80 67 10
8,7 122 80 67 10
88 122 80 67 10
89 122 80 67 10
9,0 122 80 67 10
91 130 88 74 10
9,2 130 88 74 10
9,3 130 88 74 10
94 130 88 74 10
9,5 130 88 74 10
9,6 130 88 74 10
9,7 130 88 74 10
98 130 88 73 10
9,9 130 88 73 10
100 130 88 73 10
10,1 152 105 90 12
10,2 152 105 90 12
10,3 152 105 90 12
10,4 152 105 89 12
10,5 152 105 89 12
10,6 152 105 89 12
10,7 152 105 89 12
10,8 152 105 89 12
10,9 152 105 89 12
11,0 152 105 89 12

11,1 152 105 88 12
11,2 152 105 88 12
11,3 152 105 88 12
11,4 152 105 88 12
11,5 152 105 88 12
11,6 152 105 88 12
11,7 152 105 88 12
11,8 152 105 87 12
11,9 152 105 87 12
12,0 152 105 87 12
12,5 170 123 104 14
13,0 170 123 104 14
13,5 170 123 103 14
14,0 170 123 102 14
14,5 192 142 120 16
15,0 192 142 120 16
15,5 192 142 119 16
16,0 192 142 118 16
16,5 223 171 146 18
17,0 223 171 146 18
17,5 223 171 145 18
18,0 223 171 144 18
18,5 244 190 162 20
19,0 244 190 162 20
19,5 244 190 161 20
20,0 244 190 160 20
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PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

NEW ILIX 140° n
NORM . — » 8« )
<12xd
TECH DIN ﬁﬁﬂ 6535 HA % ] ' SRR P.128

==
T

A
. y/<
SV

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING F;I;liﬁalgﬂjs
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S P | Acciai | Steels -
< Q . . - .
I 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
x
'<ET: [0} K | Ghise | Cast Irons -
-
g é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
a LE S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 I3 (he) 6027TT ) I, L, I3 (he) 6027TT

30 92 54 50
33 92 54 49
34 92 54 49
35 92 54 49
38 102 64 58
4,0 102 64 58
4,2 102 64 58
4,3 102 64 58
45 102 64 57
4,8 121 83 76
50 121 83 76
51 121 83 75
52 121 83 75
55 121 83 75
56 121 83 75
58 121 83 74
6,0 121 83 74
6,1 148 110 101
6,5 148 110 100
6,6 148 110 100
6,8 148 110 100
6,9 148 110 100
7,0 148 110 100
7.4 148 110 99
75 148 110 99
78 148 110 98
80 148 110 98

81 180 138 126 10
83 180 138 126 10
84 180 138 125 10
85 180 138 125 10
8,6 180 138 125 10
87 180 138 125 10
88 180 138 125 10
9,0 180 138 125 10
9,3 180 138 124 10
9,5 180 138 124 10
9,8 180 138 123 10
10,0 180 138 123 10
10,2 206 158 143 12
10,3 206 158 143 12
10,4 206 158 142 12
10,5 206 158 142 12
10,8 206 158 142 12
11,0 206 158 142 12
11,2 206 158 141 12
11,5 206 158 141 12
11,8 206 158 140 12
12,0 206 158 140 12
12,5 230 182 163 14
13,0 230 182 163 14
13,5 230 182 162 14
14,0 230 182 161 14
14,5 260 208 186 16

0 00 0|00 00 | 00 0 o oo o000 vONONONO O OO O
® 0 0000000000000 0000 00 0 0 0 0 00
[ BN BE BN BN BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN NN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
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RECORD DH i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

1 1, L0l 6027TT 1 1, L 6027TT

15,0 260 208 186 16
15,5 260 208 185 16
16,0 260 208 184 16
16,5 285 234 209 18
17,0 285 234 209 18
17,5 285 234 208 18

18,0 285 234 207 18
18,5 310 258 230 20
19,0 310 258 230 20
19,5 310 258 229 20
20,0 310 258 228 20
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PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NEW NORM s 140° A @

TECH DIN ﬁﬁﬂ w2 6535 HE % . P. 128

4 - |4
d, —E=—fe ~ Sy 4
T ‘ I
I
I I1
MATERIALE | MATERIAL
RIVESTIMENTO | COATING F;I;liﬁalgﬂjs
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S P | Acciai | Steels -
% % | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
|<ET: § K | Ghise | Cast Irons -
g é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
% E S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels H
S I A B 6028TT S T A B 6028TT

30 92 54 50
33 92 54 49
34 92 54 49
35 92 54 49
38 102 64 58
4,0 102 64 58
4,2 102 64 58
4,3 102 64 58
45 102 64 57
4,8 121 83 76
50 121 83 76
51 121 83 75
52 121 83 75
55 121 83 75
56 121 83 75
58 121 83 74
6,0 121 83 74
6,1 148 110 101
6,5 148 110 100
6,6 148 110 100
6,8 148 110 100
6,9 148 110 100
7,0 148 110 100
7.4 148 110 99
75 148 110 99
78 148 110 98
80 148 110 98

81 180 138 126 10
83 180 138 126 10
84 180 138 125 10
85 180 138 125 10
8,6 180 138 125 10
87 180 138 125 10
88 180 138 125 10
9,0 180 138 125 10
9,3 180 138 124 10
9,5 180 138 124 10
9,8 180 138 123 10
10,0 180 138 123 10
10,2 206 158 143 12
10,3 206 158 143 12
10,4 206 158 142 12
10,5 206 158 142 12
10,8 206 158 142 12
11,0 206 158 142 12
11,2 206 158 141 12
11,5 206 158 141 12
11,8 206 158 140 12
12,0 206 158 140 12
12,5 230 182 163 14
13,0 230 182 163 14
13,5 230 182 162 14
14,0 230 182 161 14
14,5 260 208 186 16

0 00 0|00 00 | 00 0 o oo o000 vONONONO O OO O
® 0 0000000000000 0000 00 0 0 0 0 00
[ BN BE BN BN BN BE BN BN BN BN BN BN BN BN NN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
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RECORD DH i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

1 2 1 2
1 1, L0l 6028TT e TE 1, L 6028TT

15,0 260 208 186 16
15,5 260 208 185 16
16,0 260 208 184 16
16,5 285 234 209 18
17,0 285 234 209 18
17,5 285 234 208 18

18,0 285 234 207 18
18,5 310 258 230 20
19,0 310 258 230 20
19,5 310 258 229 20
20,0 310 258 228 20
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ILIX
NORM

— A
ﬂ <15xd SHRINK
DIN 6535 HA s P. 128

135°

» l & @

|
‘K\d%
SNy

A
. v A
SV

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING F:Il;liJI‘AaIP'Hjs

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

| U, | I Z I O

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

o L 1, L el 6032TT o 1, L o 6032TT
30 100 60 55 6 °
32 100 60 55 6 °
35 100 60 55 6 °
38 115 75 69 6 °
40 115 75 69 6 °
42 115 75 69 6 °
45 130 90 83 6 °
48 130 90 83 6 °
50 130 90 83 6 °
55 150 108 99 6 °
58 150 108 99 6 °
60 150 108 99 6 °
65 165 125 115 8 °
68 165 125 115 8 °
70 165 125 115 8 °
75 180 140 128 8 °
80 180 140 128 8 °
85 205 160 147 10 °
88 205 160 147 10 °
9,0 205 160 147 10 °
100 225 180 165 10 °
102 240 190 174 12 °
12,0 265 215 197 12 °
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Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

PRECISION

A » LJ & @
SHRINK
(A P.128

135°
NORM <20xd
DIN ﬂ 6535 HA
4 |
d I ~<
2 AN ~_ ~_
T ‘ I

MATERIALE | MATERIAL

g
] |
==
T i
|
SRR

RIVESTIMENTO | COATING HAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
S n P | Acciai | Steels -
E % | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
g g K | Ghise | Cast Irons -
-
9 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -
o w
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(h71) I, 1 1, (hg) 6034TT (h71) I, L 1, (hg) 6034TT
2,0 92 50 47 6,8 210 160 150 8 [}
2,5 112 70 66 7,0 210 160 150 8 [ ]
3,0 120 80 75 7,1 230 180 168 8 [ ]
3,1 120 80 75 7,4 230 180 168 8 [}
3,2 120 80 75 7,5 230 180 168 8 [}
3,3 120 80 75 7,8 230 180 168 8 [ ]
3,4 120 80 75 8,0 230 180 168 8 [ ]
3,5 120 80 75 8,5 260 195 182 10 ([ ]
3,7 130 90 84 9,0 290 230 216 10 [ ]
3,8 130 90 84 9,5 290 230 216 10 [ ]
3,9 130 90 84 10,0 290 230 216 10 [ ]
4,0 130 90 84 10,2 315 268 251 12 ([ ]
4,2 160 110 103 10,5 315 268 251 12 ([ ]
4.5 160 110 103 10,9 315 268 251 12 ([ ]
4,7 160 110 103 11,0 315 268 251 12 o
4,8 160 120 113 12,0 315 268 251 12 [ ]

4,9 160 120 113

50 160 120 113

5,1 160 120 113

5,2 160 120 113

5,4 160 120 113

5,5 185 140 131

5,9 185 140 131

6,0 185 140 131

6,2 210 160 150

6,4 210 160 150

W 0 | ooy 0N OO OO OO0 OO OO OO F F

6,5 210 160 150

M Fino ad esaurimento scorte | Till stocks last
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Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX

135°
NORM . (— A » 8« (D)
<25xd SHRINK
DIN 6535 HA U P. 128
4
L | ! | l
! s
d | I ~ Yd d
2 N S S ~_ W/ 1
T | R -t
I
1
MATERIALE | MATERIAL -
RIVESTIMENTO | COATING HAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S P | Acciai | Steels -
o
é 3 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
'<ET: 5 K| Ghise | Cast Irons -
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
a '<T: S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(h71) I, 1 1, (hg) 6035TT (h71) I, L, 1, (hg) 6035TT
3,0 135 98 93 6 [} 12,0 375 325 308 12 [ ]
3,2 135 98 93 6 [ ]
3,3 150 110 105 6 [ ]
3,5 150 110 105 6 [ ]
3,8 160 120 114 6 [ ]
4,0 160 120 114 6 [ ]
4,2 160 120 114 6 [ ]
4,5 180 135 128 6 [ ]
4.8 180 135 128 6 [ ]
5,0 180 135 128 6 [ ]
5,5 205 168 159 6 [ ]
5,8 205 168 159 6 [ ]
6,0 205 168 159 6 [ ]
6,5 240 200 190 8 [ J
6,8 240 200 190 8 [ ]
7,0 240 200 190 8 [ ]
7,5 260 220 208 8 [ ]
7,8 260 220 208 8 [ ]
8,0 260 220 208 8 [ ]
8,5 285 240 227 10 [ ]
8,8 310 268 254 10 [ ]
9,0 310 268 254 10 [ ]
9,8 310 268 254 10 [ J
10,0 310 268 254 10 [ ]
10,2 375 325 308 12 [ ]
10,8 375 325 308 12 [ ]
11,8 375 325 308 12 [}
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Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NORM B

— A
ﬂ <30xd SHRINK
DIN 6535 HA (s P. 128

4 | |4
d, - e N Ny 4
T ‘ | T

MATERIALE | MATERIAL

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

PRECISION

RIVESTIMENTO | COATING HAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
S n P | Acciai | Steels -
< 0
x 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
g G K| Ghise | Cast Irons -
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
o w
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
1 2 1 2
) I, 1 1, he) 6036TT h) I, L 1, (he) 6036TT
2,0 115 70 67 10,2 430 380 365 12 [ ]
2,5 138 90 86 12,0 430 380 365 12 [ ]

3,0 150 105 100

3,2 150 105 100

3,3 185 135 130

3,5 185 135 130

3,6 185 135 130

3,7 185 135 130

3,8 185 135 130

4,0 185 135 130

4,2 185 135 130

4,5 215 165 158

4,8 215 165 158

5,0 215 165 158

5,1 230 180 171

5,2 230 180 171

5,5 230 180 171

58 230 180 171

6,0 230 180 171

6,5 280 215 205

6,8 280 230 220

7,0 280 230 220

7,5 280 230 220

® 00 | 0w o o000 ON O OO OO OO F F

8,0 315 265 253

8,5 350 295 282 10

9,0 380 330 316 10

10,0 380 330 316 10
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RECORD DH i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
NORM

— A
ﬂ <40xd SHRINK
DIN 6535 HA s P. 128

135°

» l <& @

|
Vd%
SNy

ﬂEf

. v A

SV
l | —

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING F:Il;liJI‘AaIP'HJS

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

o I, L o) 6038TT o | 5 1, L ) 6038TT
30 195 150 146 6 °
4,0 220 175 169 6 [ ]
4,2 245 200 194 6 [ ]
45 245 200 194 6 °
48 275 230 223 6 °
50 275 230 223 6 °
55 305 260 251 6 °
58 305 260 251 6 °
60 305 260 251 6 °
65 345 300 290 8 °
68 345 300 290 8 °
70 335 300 290 8 °
75 385 340 328 8 °
80 38 340 328 8 °
90 430 380 367 10 °
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RECORD DH i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

ILIX

NEW NORM —— ? A »E K @

ﬁﬁﬂ <50xd . SHRINK
DIN 6535 HA E P. 128

| .
4 | : |4
d ] ~ ~2 ¢
2 OSSOSO OSOST N %
| b
M.D.L-HM

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING F;l;lljélms
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels

K | Ghise | Cast Irons

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels M

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

d d d, d,
e I, L e 6039TT o | 5 I, L) 6039TT
3 220 175 170 6 °
B 265 220 214 6 °
5 320 275 268 6 °
6 355 315 306 6 °
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Le punte in metallo duro della serie RECORD DH I ALU sono progettate per
eseguire forature profonde su Alluminio, leghe in Alluminio e materiali non
ferrosi.

The solid carbide drills of the RECORD DH I ALU series are designed for drilling
deep holes on Aluminium, Aluminium alloys and non-ferrous materials.

GEOMETRIA DH I ALU.
Geometry DH I ALU.

DISPONIBILI DALLA VERSIONE 15xD ALLA 40xD CON FORI DI REFRIGERAZIONE
INTERNA.
Available from 15xD to 40xD with internal coolant.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO PERMETTE UN'EFFICIENTE EVACUAZIONE DEL
TRUCIOLO.
The exclusive special flute execution allows efficient chip evacuation.

IL VANO TRUCIOLO LUCIDATO E LAPPATO, TRAMITE UN SISTEMA DI TECNOLOGIA
INNOVATIVO, GARANTISCE UN BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO ANCHE SU
APPLICAZIONI CON QUANTITA MINIMA DI REFRIGERANTE (MQL) E PREVIENE LA
FORMAZIONE DEL TAGLIENTE DI RIPORTO.

The polished and lapped flute surface, through an innovative technology system, ensures low
coefficient of friction even on applications with minimum quantity lubrication (MQL)

and prevents the formation of a built up edge.

I 4 PATTINI DI GUIDA PERMETTONO ALLA PUNTA DI AVERE UN MIGLIOR
ALLINEAMENTO E MAGGIORE STABILITA E RIGIDITA IN CASO DI FORI INCROCIATI.
The four margin lands allow the drill to better perform during cross-holes machining.




RECORD DHi ALU

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX
N%W NORM ﬁﬁﬂ sy T %1. i 21 @

DIN 6535 HA P. 126

s
dzL%*f'ﬂ" "

MATERIALE | MATERIAL

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

RIVESTIMENTO | COATING

PRECISION

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
- P | Acciai | Steels -
3¢
E 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
g g K | Ghise | Cast Irons -
= 4
2 % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
é 'é S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(h71) I, 1 I3 (hg) 6041 (h71) 1, L I3 (hg) 6041
3,0 95 51,0 45 6 [ ] 12,0 255 204,0 180 12 [ ]
°3,2 100 54.4 48 6 [ ] * 14,0 285 238,0 210 14 [ ]
3,3 100 56,1 50 6 [ ]
*3,5 110 59,5 53 6 [ ]
*3,8 110 64,6 57 6 [ ]
4,0 110 68,0 60 6 [ ]
4,2 120 71,4 63 6 [ ]
°L5 120 76,5 68 6 [ ]
°48 125 81,6 72 6 [ ]
5,0 125 85,0 75 6 [
5,5 135 93,5 83 6 [
*5,8 140 98,6 87 6 [ ]
6,0 140 100,0 90 6 [ ]
6,5 150 110,5 98 8 [
°6,8 160 1156 102 8 [
7,0 160 119,0 105 8 [ ]
©7,5 165 127,5 113 8 [ ]
©7,8 170 132,6 117 8 [ ]
8,0 180 136,0 120 8 [ ]
8,5 190 1445 128 10 [ ]
*8,8 200 1496 132 10 [ ]
©9,0 200 153,0 135 10 [ ]
°9,8 215 166,6 147 10 [
10,0 215 170,0 150 10 [ ]
©10,2 230 1734 153 12 [ ]
©10,8 235 183,6 162 12 [ ]
©11,8 255 200,6 177 12 [ ]

® Nuovi diametri | New diameters
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PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

U} RECORD DH i ALU

ILIX !
N%W NORM ﬁﬁﬂ ooxd T %’, i 3','3.'4“& @) f’

DIN 6535 HA P. 126

i
o e ===

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels N

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

1 2 1 2
o I, 1 1 he) 6042 o 1 L I, (hé) 6042

()

©2,0 80 440 40
©22 85 484 4y
2,3 85 506 46
°2,4 90 528 48
©25 90 550 50
27 95 594 54
28 95 616 56
30 110 660 60
©3,2 115 704 64
°3,3 115 726 66
35 120 770 70
°38 130 836 76
40 130 880 80
en2 140 924 84
45 140 990 90
°48 150 1056 96
50 150 110,0 100
55 160 121,0 110
°58 170 127,6 116
6,0 170 1320 120
6,5 185 1430 130
°6,8 195 1496 136
7,0 195 1540 140
7,5 210 1650 150
7,8 215 1716 156
8,0 215 1760 160
8,5 230 1870 170

*8,8 240 1936 176 10
°9,0 250 198,0 180 10
°9,8 265 2156 196 10
10,0 265 2200 200 10
©10,2 275 2244 204 12
©10,8 295 237,6 216 12
©11,8 315 259,6 236 12
12,0 315 264,0 240 12

© 00|00 0 0 0 o ooy ONONO OO0 OO FFFFEFEFEFE

[y
o

® Nuovi diametri | New diameters
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RECORD DHi ALU

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX f
NEW NORM —— 1377 A » B & @

= A
DIN 6535 HA s P.126

4
dzLﬂfff'ﬂ" — 'i’n\*§“‘fd1

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels -

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N
N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

(h71) I, 1 1, (hg) 6043 (h71) 1, L I, (h;) 6043
3,0 125 81,0 75 6 [}
3,3 140 89,1 83 6 [}
4,0 150 108,0 100 6 [J
4,2 160 1134 105 6 [J
4,5 165 1215 113 6 [ J
5,0 175 1350 125 6 [}
5,5 190 1485 138 6 [}
6,0 200 162,0 150 6 [J
6,5 215 1755 163 8 [}
6,8 230 183,6 170 8 [}
7,0 230 189,0 175 8 Ld
8,0 255 216,0 200 8 [J
8,5 285 2295 213 10 [}
8,8 310 2376 220 10 [}
9,0 310 243,0 225 10 [}
10,0 315 270,0 250 10 [J
10,2 325 2754 255 12 [}
10,8 340 291,6 270 12 [}
12,0 375 3240 300 12 [}
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PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

U} RECORD DH i ALU

ILIX
N%W NORM ﬁﬁﬂ og == % i 3‘5‘%& @

DIN 6535 HA P. 126

i
o e ===

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels N

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

1 2 1 2
o I, 1 1 he) 6044 o 1 L I, (hé) 6044

()

2,0 110 640 60
2,2 110 704 66
2,3 110 736 69
°e2,4 110 768 72
2,5 115 80,0 75
2,7 120 864 81
2,8 125 896 84
30 140 960 90
©3,2 150 1024 96
©3,3 150 1056 99
°3,5 155 112,0 105
©3,8 170 1216 114
4,0 170 1280 120
en2 185 1344 126
4,5 185 1440 135
°u,8 200 153,6 144
50 200 160,0 150
55 215 1760 165
°58 230 1856 174
6,0 230 1920 180
6,5 250 2080 195
©6,8 265 217,6 204
7,0 265 2240 210
©7,5 280 2400 225
©7,8 315 2496 234
©8,0 315 2560 240
°8,5 315 272,0 255

*8,8 325 2816 264 10
°9,0 335 2880 270 10
°9,8 360 313,6 294 10
©10,0 365 320,0 300 10
©10,2 375 3264 306 12
©10,8 395 3456 324 12
©11,8 425 3776 354 12
©12,0 430 384,0 360 12

® 00|00 0 0 0 o ooy ONONO OO0 OO FFFFEFEFEFE

[y
o

® Nuovi diametri | New diameters
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RECORD DHi ALU

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

PRECISION

NEW |\I|<|5L)|$| —— L = »8¢ @)
o W o® W

SHRINK
DIN 6535 HA E P. 126

d, e — ——— T #dl

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels -

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N
N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

d d d d

(h71) I, 1 1, (h62) 6045 (h71) 1, L I, (hg) 6045
4 210 168 160 6 [}
5 250 210 210 6 Ld
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Le punte in metallo duro della serie MICRO DRILL sono progettate per eseguire |
microforature profonde su acciai, acciai inossidabili, ghise e leghe resistenti al
calore.

The solid carbide MICRO DRILL series are designed to perform deep micro-drilling
on steels, stainless steels, cast irons and heat-resistant alloys.

vV

-

¥ "J i
"o
|

i |

MICRO DRI

1

DISPONIBILE DALLA VERSIONE 5xD FINO ALLA 20xD CON E SENZA FORI DI
REFRIGERAZIONE INTERNA.
Available from 5xD to 20xD with and without internal coolant.

IL RIVESTIMENTO TF (TiAIN Futura Top), DEPOSITATO CON TECNICA PVD SUL TRATTO
INIZIALE DELLA PUNTA, ASSICURA UN’ ELEVATA RESISTENZA ALLUSURA E

BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO.

The TF (TiAIN Futura Top) coating, with PVD technique on the drill’s tip, ensures high wear
resistance and low friction coefficient.

CODOLO DIN 6535HA IN TOLLERANZA h6 IDONEO PER MANDRINI A CALETTAMENTO A
CALDO.
DIN 6535HA shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

IL DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO ED IL PROCESSO DI LUCIDATURA SUPERFICIALE
GARANTISCONO UNA MIGLIORE EVACUAZIONE DEL TRUCIOLO.
Special flute design and polished surface ensure better chip evacuation.

I QUATTRO PATTINI DI GUIDA CONSENTONO UNA MIGLIORE LINEARITA DEL FORO.
The four margin lands allow a better straightness of the hole.

DAL DIAMETRO 0.8 mm A 1.45 mm COMPRESO, E STATA SVILUPPATA UNA SPECIALE
CAMERA PER IL REFRIGERANTE CHE, RISPETTO ALLE TRADIZIONALI PUNTE CON
FORI DI REFRIGERAZIONE, MIGLIORA NOTEVOLMENTE LA PORTATA CON LA STESSA
PRESSIONE.

A special coolant chamber has been studied, from diameter 0.80 mm to 1.45 mm, to improve
the flow rate by considerably with the same pressure, compared to traditional drills with
internal coolant lubrication.



MICRO DRILL ifﬁj

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

NEW |\!<|5=2)|$| (L ©)
fy = F

DIN 6535 HA P. 132
|
3
L [ S ‘ ‘ i
S —— SO
d, OSSO STy %
B L.#,
I1
MATERIALE | MATERIAL -
RIVESTIMENTO | COATING FuTtli.lﬁaI'l"\gp
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
- P | Acciai | Steels -
-
< Q .. . - .
T 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
'<§T: 5 K | Ghise | Cast Irons -
-
2 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
a w
E e S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels
d d d d
(h71) I, 1 I3 (hg) 6118TF (h71) 1, L I (hg) 6118TF
0,10 38 1,50 0,50 3 [ ] 1,45 38 10,50 7,25 3 [ ]
0,15 38 1,80 0,75 3 [ 1,50 38 11,00 7,50 3 [ ]
0,20 38 2,40 1,00 3 [ 1,55 38 11,25 7,75 3 [
0,25 38 2,70 1,25 3 [ ] 1,60 38 11,50 8,00 3 [ ]
0,30 38 3,00 1,50 3 [ ] 1,65 38 11,75 8,25 3 [ ]
0,35 38 3,30 1,75 3 [ ] 1,70 38 12,00 8,50 3 [ ]
0,40 38 3,60 2,00 3 [ ] 1,75 38 12,25 8,75 3 [
0,45 38 3,80 2,25 3 [ ] 1,80 38 12,50 9,00 3 [ ]
0,50 38 4,00 2,50 3 [ ] 1,85 38 12,75 9,25 3 [ ]
0,55 38 4,60 2,75 3 [ ] 1,90 38 13,00 9,50 3 [ ]
0,60 38 4,80 3,00 3 [ ] 1,95 38 13,50 9,75 3 °
0,65 38 5,00 3,25 3 [ ] 2,00 46 14,00 10,00 4 [ ]
0,70 38 6,00 3,50 3 [ ] 2,05 46 14,50 10,25 4 [ ]
0,75 38 6,20 3,75 3 [ ] 2,10 46 15,00 10,50 4 [ ]
0,80 38 6,40 4,00 3 [ ] 2,15 46 15,50 10,75 4 [
0,85 38 6,70 4,25 3 [ ] 2,20 46 16,00 11,00 4 [ ]
0,90 38 7,00 4,50 3 [ ] 2,25 46 16,50 11,25 4 [ ]
0,95 38 7,25 4,75 3 [ ] 2,30 46 17,00 11,50 4 [ ]
1,00 38 7,50 5,00 3 [ 2,35 46 17,50 11,75 4 [ ]
1,05 38 7,75 5,25 3 [ ] 2,40 46 18,00 12,00 4 [ ]
1,10 38 8,00 5,50 3 [ ] 2,45 46 18,50 12,25 4 [ ]
1,15 38 8,25 5,75 3 [ ] 2,50 46 19,00 12,50 4 [ ]
1,20 38 8,50 6,00 3 [ 2,55 50 19,50 12,75 4 [ ]
1,25 38 8,75 6,25 3 [ ] 2,60 50 20,00 13,00 4 [ ]
1,30 38 9,00 6,50 3 [ ] 2,65 50 20,50 13,25 4 [ ]
1,35 38 9,50 6,75 3 [ ] 2,70 50 21,00 13,50 4 [ ]
1,40 38 10,00 7,00 3 [ ] 2,75 50 21,50 13,75 4 o

01/02 >
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MICRO DRILL

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

d d d d
bl 1, 1, I, bud 6118TF b 1, 1, I, by 6118TF
2,80 50 22,00 1400 4 ° 295 50 2350 1475 4 °
2,85 50 2250 1425 4 ° 3,00 50 2400 1500 4 °
290 50 2300 1450 4 °
02/02
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Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

ILIX

N EW 135° A
NORM —= » U <« @
UECh DIN ﬁﬁﬂ =oxd 6535 HA %’ . SR P. 132
]
| £
| ‘_—3,‘ 0 @ (OO )
d, S SSSy-d
T o o
T L#» e 0,8+1,45 1,50+3,00

MATERIALE | MATERIAL

CAMERA REFRIGERANTE | COOLANT HOLE

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

mw ¢
W/
A\
/g

PRECISION

4
Z
Z

Futura Top

e 1, I, A o2 6019TF oD I, I, I, ! 6019TF
©0,80 50 55 400 3 ° 2,15 55 140 10,8 3 °
©0,85 50 58 425 3 ° 2,20 55 143 11,0 3 °
090 50 60 450 3 ° 2,25 55 146 112 3 °
°0,95 50 62 475 3 ° 230 55 150 116 3 °
©1,00 50 65 50 3 ° 235 55 153 118 3 °
1,05 50 68 52 3 ° 2,40 55 156 120 3 °
1,10 50 72 56 3 ° 245 55 159 122 3 °
115 50 75 58 3 ° 250 55 163 126 3 °
©120 50 7,8 60 3 ° 2,55 55 166 12,8 3 °
©1,25 50 81 62 3 ° 2,60 55 169 13,0 3 °
1,30 50 85 6,6 3 ° 2,65 55 17,2 132 3 °
1,35 50 88 68 3 ° 2,70 55 17,6 136 3 °
e140 50 91 7,0 3 ° 2,75 55 17,9 138 3 °
e145 50 94 7,2 3 ° 2,80 55 182 140 3 °

1,50 50 98 7,6 3 ° 2,85 55 185 142 3 °

1,55 50 10,1 7,8 3 ° 290 55 189 146 3 °

1,60 50 104 8,0 3 ° 295 55 192 148 3 °

1,65 55 10,7 8,2 3 ° 300 55 195 150 3 °

1,70 55 111 86 3 °

1,75 55 114 88 3 °

1,80 55 117 9,0 3 °

1,85 55 120 9,2 3 °

1,90 55 124 9,6 3 °

1,95 55 127 98 3 °

2,00 55 130 100 3 °

2,06 55 133 102 3 °

2,10 55 137 106 3 °

o Nei diametri da 0,8 mm a 1,45 mm compreso € stata sviluppata una speciale “camera per il refrigerante”. Rispetto alle punte convenzionali con fori di refrigerazione,
migliora notevolmente la portata con la stessa pressione. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant hole. It improves
considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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PRECISION

ILIX

N EW 135° A
(— S0
TECH NORM gﬁﬂ <8xd . silmN(K @
DIN 6535 HA E i AT P. 132
o, e —
T (] o
T LI;’ o 0,8+1,45 1,50+3,00

MATERIALE | MATERIAL

CAMERA REFRIGERANTE | COOLANT HOLE

e —

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

=
>
z

Futura Top

1,70 60 16,2 13,7

1,75 60 16,6 14,0

1,80 60 17,1 14,4

1,85 60 17,6 14,8

1,90 60 18,1 153

1,95 60 18,5 15,6

2,00 60 19,0 16,0

2,05 60 19,5 16,4

d d d d
e I, 1, I, e 6029TF o I, 1, L o 6029TF
°080 50 80 64 3 ° 215 60 204 172 3 °
°085 50 85 68 3 ° 220 60 209 176 3 °
°090 50 90 7.2 3 ° 225 60 214 180 3 °
°095 50 95 76 3 ° 230 60 219 185 3 °
°1,00 50 95 80 3 ° 235 60 223 188 3 °
°1,05 50 100 84 3 ° 2,450 60 228 192 3 °
°1,10 50 105 89 3 ° 245 60 233 196 3 °
°1,15 50 109 92 3 ° 250 60 238 201 3 °
°1,20 50 114 96 3 ° 255 60 242 204 3 °
°125 50 119 100 3 ° 260 60 247 208 3 °
°1,30 50 124 105 3 ° 265 60 252 212 3 °
°1,35 50 128 108 3 ° 270 60 257 217 3 °
°1,40 50 133 112 3 ° 275 60 261 220 3 °
°145 50 138 116 3 ° 2,80 60 266 224 3 °
1,50 50 143 121 3 ° 285 60 271 228 3 °
155 50 147 124 3 ° 290 60 276 233 3 °
1,60 50 152 128 3 ° 295 60 280 236 3 °
1,65 60 157 132 3 ° 300 60 285 240 3 °
3 °
3 °
3 °
3 °
3 °
3 °
3 °
3 °
3 °

2,10 60 20,0 16,9

e Nei diametri da 0,8 mm a 1,45 mm compreso € stata sviluppata una speciale “camera per il refrigerante”. Rispetto alle punte convenzionali con fori di refrigerazione,
migliora notevolmente la portata con la stessa pressione. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant hole. It improves
considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

NEw ILIX S
NORM . [— U @

<12xd %
TECH DIN ﬁﬁﬂ 6535 HA . SH"}II.PK P. 132

' L I | /N \
e =)
dz I SL d1
T | 1 (4} o
L 2 ® 0,8+1,45 1,50+3,00
I
I, CAMERA REFRIGERANTE | COOLANT HOLE

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING FuTtL'ro?il'll'\cl)p

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

e 1, 1, I, ! 6030TF ! 1, 1, 1, b 6030TF
°0,80 55 112 9,6 3 ° 215 65 290 258 3 °
°0,85 55 11,9 10,2 3 ° 220 65 297 264 3 °
°0,90 55 12,6 108 3 ° 225 65 304 27,0 3 °
°0,95 55 135 114 3 ° 2,30 65 311 277 3 °
©1,00 55 135 12,0 3 ° 235 75 317 282 3 °
°1,05 55 142 126 3 ° 240 75 324 288 3 °
°1,10 55 149 133 3 ° 245 75 331 294 3 °
°1,15 55 155 138 3 ° 250 75 338 30,1 3 °
©1,20 55 162 144 3 ° 255 75 344 30,6 3 °
°125 55 169 150 3 ° 260 75 351 312 3 °
°1,30 55 17,6 157 3 ° 265 75 358 318 3 °
°1,35 55 182 16,2 3 ° 270 75 365 325 3 °
°1,40 55 189 16,8 3 ° 2,75 75 37,1 330 3 °
1,45 55 19,6 174 3 ° 2,80 75 37,8 336 3 °

1,50 55 203 181 3 ° 285 75 385 342 3 °

1,55 55 209 186 3 ° 290 75 392 349 3 °

1,60 65 216 192 3 ° 295 75 398 354 3 °

1,65 65 223 198 3 ° 3,00 75 405 36,0 3 °

1,70 65 230 205 3 °

1,75 65 236 210 3 °

1,80 65 243 216 3 °

1,85 65 250 222 3 °

1,90 65 257 229 3 °

1,95 65 263 234 3 °

2,00 65 270 240 3 °

2,056 65 27,7 246 3 °

210 65 284 253 3 °

e Nei diametri da 0,8 mm a 1,45 mm compreso € stata sviluppata una speciale “camera per il refrigerante”. Rispetto alle punte convenzionali con fori di refrigerazione,
migliora notevolmente la portata con la stessa pressione. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant hole. It improves
considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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il MICRO DRILL i

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills

PRECISION
ILIX e a

NEW NORM a5 = » %J,f.: @ ]
DIN ﬁﬂ 6535 HA %’ ' FIT P.132 |
|
|

| N
4 - : s @ (00) ]

d, eSS —Sas—Suy d, \_
(] (] (

T ‘L l, ot ® 0,8:+1,45 1,50+3,00
I, CAMERA REFRIGERANTE | COOLANT HOLE

MATERIALE | MATERIAL

o
>
z

RIVESTIMENTO | COATING Futura Top

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

v 1, 1, I, b 6136TF bl 1, 1, I, b 6136TF
°0,80 60 13,60 12,00 3 ° 215 75 3550 3230 3 °
°0,85 60 1445 1275 3 ° 220 75 3630 3300 3 °
°0,90 60 1530 13,50 3 ° 225 75 37,10 3380 3 °
°0,95 60 16,15 1425 3 ° 2,30 82 3800 3450 3 °
°1,00 60 1650 1500 3 ° 2,35 82 3880 3530 3 o
°1,05 60 17,30 1580 3 ° 2,40 82 3960 3600 3 °
°1,10 60 1820 1650 3 ° 2,45 82 4040 3680 3 °
°1,15 60 19,00 17,30 3 ° 2,50 82 41,30 3750 3 °
°1,20 60 19,80 1800 3 ° 2,55 82 42,10 3830 3 °
°1,25 60 20,60 1880 3 ° 2,60 82 4290 39,00 3 °
°1,30 60 2150 19,50 3 ° 2,65 82 4370 3980 3 °
°1,35 60 2230 2030 3 ° 2,70 82 44,60 4050 3 °
°1,40 60 2310 21,00 3 ° 2,75 82 4540 4130 3 °
°1,45 60 2390 21,80 3 ° 2,80 82 4620 42,00 3 °

1,50 60 2480 2250 3 ° 2,85 82 47,00 4280 3 °

1,55 60 2560 2330 3 ° 2,90 82 47,90 4350 3 °

1,60 65 2640 2400 3 ° 2,95 82 4870 4430 3 o

1,65 65 27,20 2480 3 ° 3,00 82 4950 4500 3 °

1,70 65 2810 2550 3 °

1,75 65 2890 2630 3 °

1,80 65 29,70 27,00 3 °

1,85 75 3050 27,80 3 °

1,90 75 3140 2850 3 °

1,95 75 3220 2930 3 °

200 75 3300 3000 3 °

205 75 3380 3080 3 °

210 75 3470 31,50 3 °

e Nei diametri da 0,8 mm a 1,45 mm compreso € stata sviluppata una speciale “camera per il refrigerante”. Rispetto alle punte convenzionali con fori di refrigerazione,
migliora notevolmente la portata con la stessa pressione. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant hole. It improves
considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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MICRO DRILL i if;

Punte Evolute in Metallo Duro Micro Grana | Solid Carbide Micro Grain high performance twist drills PRECISION

NEW ILIX 135° A l
NORM . = SUo @
<20xd %
TECH DIN ﬁﬁﬂ X 6535 HA . SH"}II.PK P. 132 T

e L I, | £\
\ | (OO ) J
dz I SLM d1
T | f o o
L 2 ® 0,8+1,45 1,50+3,00
I
I, CAMERA REFRIGERANTE | COOLANT HOLE

MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM

RIVESTIMENTO | COATING FuTtL'ro?il'll'\cl)p

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

)

P | Acciai | Steels -
M
S

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

e I, I, Lol 6031TF ! I, 1, I 6031TF

°0,80 65 17,6 16
°0,85 65 18,7 17
°0,90 65 19,8 18
°0,95 65 209 19
©1,00 65 215 20
°1,05 65 226 21
©1,10 65 237 22
°1,15 65 247 23
©1,20 65 258 24
°1,25 65 269 25
°1,30 65 280 26
°1,35 65 29,0 27
°1,40 65 30,1 28
e1,45 75 312 29
1,50 75 32,3 30
1,55 75 333 31
1,60 75 344 32
1,65 75 355 33
1,70 75 36,6 34
1,75 75 37,6 35
1,80 75 387 36
1,85 75 398 37
1,90 75 409 38
1,95 75 419 39
2,00 82 430 40
2,05 82 441 41
2,10 82 452 42

2,15 82 462 43
2,20 82 473 4y
2,25 82 484 45
2,30 100 49,5 46
2,35 100 50,5 47
2,40 100 51,6 48
2,45 100 52,7 49
2,50 100 53,8 50
2,55 100 548 51
2,60 100 559 52
2,65 100 57,0 53
2,70 100 581 54
2,75 100 59,1 55
2,80 100 602 56
2,85 100 61,3 57
2,90 100 624 58
2,95 100 634 59
3,00 100 645 60

WWWwWwwwwowwwwwwowwwoww
® 0006000000000 0 0 0 00

WWWWWwWwwwowwwwwwwwwowwowwowwowwowow

e Nei diametri da 0,8 mm a 1,45 mm compreso € stata sviluppata una speciale “camera per il refrigerante”. Rispetto alle punte convenzionali con fori di refrigerazione,
migliora notevolmente la portata con la stessa pressione. | In the diameters from 0,8 mm to 1,45 mm included it has been developed a special coolant hole. It improves
considerably the flow rate with the same pressure, compared to the conventional drills with internal coolant holes.
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Le punte in metallo duro della serie 4S i sono progettate per lavorazioni di
materiali in lega di Alluminio, ghise e materiali non ferrosi.

The solid carbide drills of the 4S i series are designed for machining Aluminum alloy |
materials, cast irons and non-ferrous materials.

GEOMETRIA X IDONEA PER FORI DA PRESSOFUSIONE, LAVORAZIONI DI FORI
INCROCIATI E SUPERFICI INCLINATE.
Geometry X suitable for die-casting holes, cross-holes machining and inclined surfaces.

DISPONIBILI NELLE VERSIONI 5xD, 7xD E 10xD CON FORI DI REFRIGERAZIONE
INTERNA.
Available in 5xD, 7xD and 10xD versions with internal coolant.

NELLA VERSIONE 5xD E DISPONIBILE IL RIVESTIMENTO TF (TiAIN Futura Plus),
DEPOSITATO CON TECNICA PVD CHE ASSICURA UN’ELEVATA RESISTENZA ALL'USURA

E BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO SU GHISE SFEROIDALI E ALLUMINIO AD

ALTO CONTENUTO DI SILICIO.

In the 5xD version, the TF (TiAIN Futura Plus) coating, with PVD technology, is available to
ensure high wear resistance and low coefficient of friction on nodular cast irons and aluminium
with a high silicon content.

CODOLI DIN 6535HA IN TOLLERANZA h6 IDONEI PER MANDRINI A CALETTAMENTO A
CALDO.
DIN 6535HA shanks in hé tolerance suitable for shrink fit.

DUE TAGLIENTI CON VANO TRUCIOLO DRITTO E QUATTRO PATTINI DI GUIDA.
Two cutting edges with straight flute and four margin lands.

IL DOPPIO PATTINO DI GUIDA MIGLIORA LA QUALITA SUPERFICIALE DEL FORO
OTTENENDO TOLLERANZE PIU PRECISE E OTTIMA LINEARITA.

The double margins lands improves the hole surface quality achieving more precise tolerances
and excellent straightness.




RECORD A4S i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

ILIX

NORM g = A o @
- SHRINK
DIN Iﬂ 6535 HA ? . FiT P. 130
|3
K t
d, I'\ : |—%\7 d,

T \ l,

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING TIAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

2 0 P | Acciai | Steels -
E 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
g § K | Ghise | Cast Irons
g % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -
g g S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -

d d d d

(m;) 1 L I, (h g) 6040F5 (m;) 1, 1 L, (h;) 6040F5

4,0 74 36 30 6 [ ] 19,5 153 101 72 20 [ ]

4,2 74 36 30 6 [ 20,0 153 101 71 20 [ ]

5,0 82 44 37 6 ([ ]

5,5 82 44 36 6 ([ ]

6,0 82 44 35 6 [

6,5 91 53 43 8 [

6,8 91 53 43 8 [ ]

7,0 91 53 43 8 ([ ]

7,5 91 53 42 8 [

8,0 91 53 41 8 [

8,5 103 61 48 10 °

9,0 103 61 48 10 ([ ]

10,0 103 61 46 10 [

10,2 118 71 56 12 [

10,5 118 71 55 12 °

11,0 118 71 55 12 ([ ]

11,5 118 71 54 12 [

12,0 118 71 53 12 [

12,5 124 77 58 14 ([ ]

13,0 124 77 58 14 [ ]

14,0 124 77 56 14 [

15,0 133 83 61 16 [

15,5 133 83 60 16 L J

16,0 133 83 59 16 ([ ]

17,0 143 93 68 18 [

17,5 143 93 67 18 [

18,0 143 93 66 18 (]
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RECORD A4S i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

|\||<I5L)|$n ﬁ o U )
b= ] g

6535 HA

SHRINK
i P. 130

DIN

|3
o e

T \ l,

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

M.D1-HM

¢
K | Ghise | Cast Irons -
N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

ok I, - 6040/5 ok I, I 6040/5
40 74 36 30 6 ° 195 153 101 72 20 °
42 74 36 30 6 ° 200 153 101 71 20 °
5,0 82 44 37 6 [ ]
55 82 44 36 6 °
60 8 44 35 6 °
65 91 53 43 8 °
68 91 53 43 8 °
70 91 53 43 8 °
75 91 53 42 8 °
80 91 53 41 8 °
85 103 61 48 10 °
90 103 61 48 10 °
100 103 61 46 10 °
10,2 118 71 56 12 [ J
105 118 71 55 12 °
11,0 118 71 55 12 °
11,5 118 71 54 12 °
12,0 118 71 53 12 [ J
12,5 124 77 58 14 [ ]
130 124 77 58 14 °
140 124 77 56 14 °
15,0 133 83 61 16 [ J
155 133 83 60 16 °
160 133 8 59 16 °
170 143 93 68 18 °
175 143 93 67 18 °
180 143 93 66 18 °
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RECORD A4S i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

J%Q& I e ¥y A U @
oy v ] g

SHRINK
D 6535 HA Fi P. 130

|3
o —_——

T \ I,

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

| | I I | | O | I

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

ok I, I 6040/7 ok I, N 6040/7

50 98 60 53 6
6,0 98 60 51 6
70 114 76 66 8
8,0 114 76 64 8
9,0 134 92 79 10
10,0 134 92 77 10
11,0 155 108 92 12
12,0 155 108 90 12
140 172 125 104 14
150 193 143 121 16
16,0 193 143 119 16

17,0 210 160 135 18
17,5 210 160 134 18
18,0 210 160 133 18

20,0 229 177 147 20
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RECORD A4S i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

NGRM R =

6535 HA

SHRINK
i P. 130

DIN

|3
o e

T \ l,

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals -

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

eh I I I d, 6040/L d, I I I d, 6040/L
(m7) 1 2 3 (h6) (m7) 1 2 3 (h6)

5,0 121 82 75

5,5 121 82 74

6,0 121 82 73

6,5 146 106 96

6,8 146 106 96

7,0 146 106 96

7,5 146 106 95

0 00 0 0 0w o0 O

8,0 146 106 o4

8,5 175 130 117 10

9,0 175 130 117 10

10,0 175 130 115 10

10,2 209 159 144 12

10,5 209 159 143 12

11,0 209 159 143 12

11,5 209 159 142 12

12,0 209 159 141 12

12,5 233 183 164 14

13,0 233 183 164 14

14,0 233 183 162 14

15,0 260 207 185 16

16,0 260 207 183 16

17,0 284 231 206 18

18,0 284 231 204 18

20,0 308 255 225 20
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Le punte in metallo duro della serie RECORD STL e STL i garantiscono il
massimo volume truciolo asportato su acciai e ghise.

The solid carbide drills of the RECORD STL and STL i series ensure maximum chip
removal on steels and cast irons.

TL-STL

T ]

GEOMETRIA STL.
STL geometry.

DISPONIBILI NELLE VERSIONI 5xD, 7xD E 8xD CON E SENZA FORI DI
REFRIGERAZIONE INTERNA.
Available in versions 5xD, 7xD and 8xD with and without internal coolant.

IL RIVESTIMENTO TF (TiAIN Futura Plus), DEPOSITATO CON TECNICA PVD ASSICURA
UN’ELEVATA RESISTENZA ALL'USURA E BASSO COEFFICIENTE D’ATTRITO E

STABILITA ANCHE SU APPLICAZIONI CON QUANTITA MINIMA DI REFRIGERAZIONE (MQL).
TF coating (TiAIN Futura Plus), with PVD technology, ensures high wear resistance, low
coefficient of friction and stability even in case of applications with minimum quantity
lubrication (MQL).

NELLA VERSIONE 7/8xD E DISPONIBILE IL RIVESTIMENTO TP (TIN), DEPOSITATO CON
TECNICA PVD SUL TRATTO INIZIALE DELLA PUNTA, GARANTISCE MAGGIOR DURATA
DELL UTENSILE E TEMPI DI LAVORAZIONE RIDOTTI.

In version 7/8xD is available the coating TP (Tin on the tip), with PVD technique, ensures longer
tool life and reduced machining time.

CODOLI DIN 6535HA DIN6535HE IN TOLLERANZA hé6 IDONEI PER MANDRINI A
CALETTAMENTO A CALDO.
DIN 6535HA and DIN 6535HE shanks in tolerance hé suitable for shrink fit.

DESIGN ESCLUSIVO DEL VANO PER UN’EFFICIENTE E RAPIDA EVACUAZIONE DEL
TRUCIOLO.
Specific flute designed for an efficient and fast chip evacuation.

MIGLIORE QUALITA DI FORATURA GRAZIE A RIDOTTE FORZE ASSIALI.
Improved drilling quality thanks to reduced axial forces.

ECCELLENTE CAPACITA DI AUTO CENTRATURA.
Excellent self-centering capability.




RECORD STL

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

PRECISION

6537 o
Lol e DL T o O

SHRINK
DIN 6535 HA Fi P. 128

4 .
2 S a

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING 1;Lﬁ;'£‘

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

] I, 1, A 6236TF ! I, 1, I (! 6236TF
30 66 28 24 6 n
33 66 28 23 6 "
35 66 28 23 6 "
40 74 36 30 6 "
42 74 36 30 6 n
50 82 44 37 6 "
55 82 44 36 6 "
60 82 44 35 6 "
65 91 53 43 8 n
68 91 53 43 8 "
70 91 53 43 8 "
75 91 53 42 8 "
80 91 53 41 8 n
90 103 61 48 10 "
95 103 61 47 10 "
100 103 61 46 10 n
102 118 71 56 12 n
105 118 71 55 12 "
11,5 118 71 54 12 "
120 118 71 53 12 "

M Fino ad esaurimento scorte | Till stocks last
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RECORD STL

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

PRECISION
~338 130°
»E &
S8>(d ﬂ: SHRINK @
DIN AT P. 128
|3
4 P
d, d
SO ST
T | ) -t
I
I I1
MATERIALE | MATERIAL
RIVESTIMENTO | COATING TIAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
S n P | Acciai | Steels -
E % | Acciai Inossidabili | Stainless Steels M
w
g G K| Ghise | Cast Irons
-
8 é N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
o w
a 'Z( S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
o=
H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(h71) 1 L I, (h g) 6238TF (h71) I, L 1, (hg) 6238TF
3,0 61 33 29 3,0 ° 8,0 117 75 63 8,0 [ ]
3,1 65 36 31 3,1 [ ] 8,1 117 75 63 8,1 [ ]
3,2 65 36 31 3,2 (] 8,5 117 75 62 8,5 [ ]
3,3 65 36 31 3,3 (] 9,0 125 81 68 9,0 [ ]
3,4 70 39 34 3,4 ( J 9,5 125 81 67 9,5 [ ]
3,5 70 39 34 3,5 (] 10,0 133 87 72 10,0 [ ]
3,7 70 39 34 3,7 (] 10,2 133 87 72 10,2 [ ]
3,8 75 43 37 3,8 [} 10,5 133 87 71 10,5 [ ]
4,0 75 43 37 4,0 [} 11,0 142 94 78 11,0 [ ]
4,2 75 43 37 4.2 (] 11,5 142 o4 77 11,5 [ ]
4,3 80 47 41 4.3 ([ ] 12,0 151 101 83 12,0 [ ]
4,5 80 47 40 4.5 ([ ]
4,7 80 47 40 4.7 ([ ]
4,8 86 52 45 4.8 ([ ]
5,0 86 52 45 5,0 °
5,1 86 52 44 5,1 ([ ]
5,2 86 52 44 5,2 o
5,5 93 57 49 5,5 ([ ]
5,8 93 57 48 5,8 ([ ]
6,0 93 57 48 6,0 [ ]
6,1 101 63 54 6,1 ([ ]
6,5 101 63 53 6,5 ([ ]
6,6 101 63 53 6,6 °
6,8 109 69 59 6,8 ([ ]
7,0 109 69 59 7,0 ([ ]
7,5 109 69 58 7,5 ([ ]
7,8 117 75 63 7,8 L J
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RECORD STL i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

~338 I <8 o= B A N P )
Xd SHRINK
DIN ﬁﬂ 6535 HA ? . i P. 128

I ‘ n

d [ O A g

’ LN SO SO S\

T ‘ . T

I
I Il
MATERIALE | MATERIAL M.D.I.-HM
RIVESTIMENTO | COATING TiN

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

¢
N

M
K| Ghise | Cast Irons
N

S

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

d | 1 | d d 1 l | d

h7) (hg) 6080TP 2 6080TP

50 101 63 56 6 m
51 101 63 55 6 m
52 101 63 55 6 m
55 101 63 55 6 m
58 101 63 54 6 m
6,0 101 63 54 6 n
61 117 79 70 8 m
6,6 117 79 69 8 m
68 117 79 69 8 m
70 117 79 69 8 u
75 117 79 68 8 [
78 117 79 67 8 m
80 117 79 67 8 m
81 133 91 79 10 m
85 133 91 78 10 m
90 133 91 78 10 m
95 133 91 77 10 n
100 133 91 76 10 m
10,2 151 104 89 12 m
10,5 151 104 88 12 m
11,0 151 104 88 12 m
11,5 151 104 87 12 m

M Fino ad esaurimento scorte | Till stocks last
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RECORD STL i

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

~338 — 130° A @

<7/8
DIN Iﬁﬂ ¢ 6535 HE ? . P.128

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

TiN
Top

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

1 2 1
D I, 1, L0l 6081TP ! I, 1,

o 6081TP

50 101 63 56 6 m
51 101 63 55 6 L
52 101 63 55 6 L
55 101 63 55 6 ™
58 101 63 54 6 ]
6,0 101 63 54 6 u
61 117 79 70 8 =
66 117 79 69 8 ™
68 117 79 69 8 m
70 117 79 69 8 u
75 117 79 68 8 L
78 117 79 67 8 ™
80 117 79 67 8 m
81 133 91 79 10 m
85 133 91 78 10 =
9,0 133 91 78 10 ™
95 133 91 77 10 m
100 133 91 76 10 m
10,2 151 104 89 12 m
105 151 104 88 12 ™
11,0 151 104 88 12 m
11,5 151 104 87 12 m
12,0 151 104 86 12 m

M Fino ad esaurimento scorte | Till stocks last
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Le punte in metallo duro della serie RECORD 3S-3BX sono progettate per
applicazioni su ghise grigie, ghise duttili e alluminio garantendo un elevato
volume truciolo asportato.

The solid carbide drills of the RECORD 3S-3BX series are designed for applications
on grey cast iron, ductile cast iron and aluminium ensuring high chip removal
volume. 5 et oS 3

GEOMETRIA 3S E 3BX.
Geometry 3S and 3BX.

DISPONIBILI NELLE VERSIONI 3xD, 4xD E 5xD SENZA FORI DI REFRIGERAZIONE
INTERNI.
Available in 3xD, 4xD and 5xD versions without internal coolant.

IL RIVESTIMENTO TF (TiAIN Futura Plus), DEPOSITATO CON TECNICA PVD ASSICURA
UN’ELEVATA RESISTENZA ALL’USURA ANCHE AD ALTA VELOCITA DI TAGLIO.

TF (TiAIN Futura Plus) coating, with PVD technique, ensures high wear resistance even at high
cutting speed.

TRE TAGLIENTI EFFETTIVI PER UNA VELOCITA DI AVANZAMENTO MAGGIORE
RISPETTO ALLE PUNTE A DUE TAGLIENTI.
Three effective cutting edges for a faster feed rate than two-edges drills.

TRE AMPI VANI ELICA PER UNA RAPIDA EVACUAZIONE TRUCIOLO.
Three large flutes for rapid chip evacuation.

TRE PATTINI DI GUIDA FORNISCONO UNA MIGLIORE QUALITA DI FORATURA
E LINEARITA RISPETTO ALLE PUNTE A DUE VANI.
Three guide margin lands provide better drilling quality and straightness than two-fluted drills.



RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

~1897 150° @

DIN ﬁﬁﬂ N % P. 130

|3
b -+
L'z—,T

1

)

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\

H I\
& N

PRECISION

TIAIN
Futura
< <
G BN
M M
S =

(ﬂ;) 1, , I, d, 6126K 6126TF (ﬂ;) 1, , I, d, 6126K 6126TF
30 46 16 12 30 ° ° 57 66 28 20 57 ° °
31 49 18 13 31 ° ° 58 66 28 19 58 ° °
32 49 18 13 32 ° ° 59 66 28 19 59 ° °
33 49 18 13 33 ° ° 60 66 28 19 60 ° °
34 52 20 15 34 ° ° 61 70 31 22 61 ° °
35 52 20 15 35 ° ° 62 70 31 22 62 ° °
36 52 20 15 36 ° ° 63 70 31 22 63 ° °
37 52 20 15 37 ° ° 64 70 31 21 64 ° °
38 55 22 16 38 ° ° 65 70 31 21 65 ° °
39 55 22 16 39 ° ° 66 70 31 21 66 ° °
40 55 22 16 40 ° ° 67 70 31 21 67 ° °
41 55 22 16 41 ° ° 68 74 34 24 68 ° °
42 55 22 16 42 ° ° 69 74 3 24 69 ° °
43 58 24 18 43 ° ° 70 74 3 24 70 ° °
4 58 24 17 44 ° ° 71 74 3 23 71 ° °
45 58 24 17 45 ° ° 72 74 3w 23 72 ° °
46 58 24 17 46 ° ° 73 74 3 23 73 ° °
47 58 24 17 47 ° ° 74 74 34 23 74 ° °
48 62 26 19 48 ° ° 75 74 3 23 75 ° °
49 62 26 19 49 ° ° 76 79 37 26 76 ° °
50 62 26 19 50 ° ° 77 79 37 26 77 ° °
51 62 26 18 51 ° ° 78 79 37 25 78 ° °
52 62 26 18 572 ° ° 79 79 37 25 79 ° °
53 62 26 18 53 ° ° 80 79 37 25 80 ° °
54 66 28 20 54 ° ° 81 79 37 25 81 ° °
55 66 28 20 55 ° ° 82 79 37 25 82 ° °
56 66 28 20 56 ° ° 83 79 37 25 83 ° °
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) RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

PRECISION

! I, 1, I, d, 6126K 6126TF o I, 1, I, d, 6126K 6126TF

84 79 37 24 84
85 79 37 24 85
8,6 84 40 27 86
8,7 84 40 27 87
8,8 84 40 27 88
8,9 84 40 27 89
9,0 84 40 27 9,0
9,1 84 40 26 91
9,2 84 40 26 972
9,3 84 40 26 93
94 84 40 26 94
9,5 84 40 26 95
9,6 89 43 29 96
9,7 89 43 29 97
9,8 89 43 28 98
99 89 43 28 99
10,0 89 43 28 10,0
10,1 89 43 28 10,1
10,2 89 43 28 10,2
10,3 89 43 28 103
104 89 43 27 104
10,5 89 43 27 105
10,6 89 43 27 10,6
10,7 95 47 31 10,7
10,8 95 47 31 108
10,9 95 47 31 109
11,0 95 47 31 11,0
11,1 95 47 30 11,1
11,2 95 47 30 112
11,3 95 u7 30 11,3
11,4 95 47 30 114
11,5 95 47 30 11,5
11,6 95 47 30 116
11,7 95 47 30 11,7
11,8 95 47 29 118
11,9 102 51 33 119
12,0 102 51 33 120
12,1 102 51 33 121
12,2 102 51 33 122
12,3 102 51 33 123

124 102 51 32 124
12,5 102 51 32 125
12,6 102 51 32 126

12,7 102 51 32 12,7
12,8 102 51 32 12,8
12,9 102 51 32 12,9
13,0 102 51 32 13,0
13,1 102 51 31 13,1
13,2 102 51 31 13,2
13,3 107 54 34 13,3
13,4 107 54 34 13,4
13,5 107 54 34 13,5
13,6 107 54 34 13,6
13,7 107 54 34 13,7
13,8 107 54 33 13,8
13,9 107 54 33 13,9
14,0 107 54 33 14,0
14,1 111 56 35 14,1
14,2 111 56 35 14,2
14,3 111 56 35 14,3
14,4 111 56 34 14,4
14,5 111 56 34 14,5
14,6 111 56 34 14,6
14,7 111 56 34 14,7
14,8 111 56 34 14,8
14,9 111 56 34 149
15,0 111 56 34 15,0
15,1 115 58 35 15,1
15,2 115 58 35 15,2
15,3 115 58 35 15,3
15,4 115 58 35 15,4
15,5 115 58 35 15,5
15,6 115 58 35 15,6
15,7 115 58 35 15,7
15,8 115 58 34 15,8
15,9 115 58 34 15,9
16,0 115 58 34 16,0
16,5 119 60 35 16,5
17,0 119 60 35 17,0
17,5 123 62 36 17,5
18,0 123 62 35 18,0
18,5 127 64 36 18,5
19,0 127 64 36 19,0
19,5 131 66 37 19,5
20,0 131 66 36 20,0
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RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

NGHM | -
ﬁﬂ waxd %

DIN P. 130

|3
b -+
L'z—,T

1

)

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\

H I\
& N

PRECISION

(ﬂ;) 1, 1, I, d, 6123K  6123TF (ﬂ;) 1, 1, I, d, 6123K  6123TF
3,0 46 22 18 3,0 ° ° 57 66 39 31 5,7 ° °
31 49 24 19 31 ° ° 58 66 39 30 5,8 ° °
3,2 49 24 19 32 ° ° 59 66 39 30 59 ° °
33 49 24 19 33 ° ° 6,0 66 39 30 6,0 ° °
34 52 27 2 34 ° ° 61 70 42 33 6,1 ° °
35 52 27 22 35 ° ° 62 70 42 33 6,2 ° °
3,6 52 27 2 36 ° ° 63 70 42 33 6,3 ° °
3,7 52 27 2 37 ° ° 64 70 42 32 6,4 ° °
38 55 30 24 38 ° ° 65 70 42 32 6,5 ° °
39 55 30 24 39 ° ° 6,6 70 42 32 6,6 ° °
4,0 55 30 24 40 ° ° 67 70 42 32 6,7 ° °
41 55 30 20 41 ° ° 68 7 42 32 6,8 ° °
4,2 55 30 24 42 ° ° 69 74 42 32 6,9 ° °
43 58 32 26 43 ° ° 70 74 45 35 7,0 ° °
un4 58 32 25  an ° ° 71 74 45 3 71 ° °
4,5 58 32 25 45 ° ° 7.2 7 45 3 72 ° °
4,6 58 32 25 46 ° ° 7,3 74 45 3 7,3 ° °
4,7 58 32 25 47 ° ° 7.4 74 45 3 74 ° °
u8 62 35 28 48 ° ° 75 74 45 3 75 ° °
4,9 62 35 28 49 ° ° 7.6 79 48 37 7,6 ° °
50 62 35 28 5,0 ° ° 77 79 48 37 7,7 ° °
51 62 35 27 51 ° ° 78 79 48 36 7,8 ° °
52 62 35 27 52 ° ° 79 79 48 36 7.9 ° °
53 62 35 27 53 ° ° 80 79 48 36 8,0 ° °
54 66 39 31 5,4 ° ° 81 79 48 36 8,1 ° °
55 66 39 31 55 ° ° 82 79 48 36 8,2 ° °
56 66 39 31 5,6 ° ° 83 79 48 36 8,3 ° °
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) RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

PRECISION

o I, 1, I, d, 6123K  6123TF o § 1, I, d, 6123K  6123TF

84 79 48 35 8.4
8,5 79 48 35 8,5
8,6 84 52 39 8,6
8,7 84 52 39 87
88 84 52 39 8,8
8,9 84 52 39 8,9
9,0 84 52 39 9,0
9,1 84 52 38 9,1
9,2 84 52 38 9,2
9,3 84 52 38 9,3
94 84 52 38 9.4
9,5 84 52 38 9,5
9,6 89 55 41 9,6
9,7 89 55 41 9,7
9,8 89 55 40 9,8
99 89 55 40 9,9
100 89 55 40 10,0
10,1 89 55 40 10,1
10,2 89 55 40 10,2
10,3 89 55 40 103
104 89 55 39 104
10,5 89 55 39 105
10,6 89 55 39 106
10,7 95 60 a4 10,7
10,8 95 60 4y 10,8
10,9 95 60 44 10,9
11,0 95 60 4y 11,0
11,1 95 60 43 11,1
11,2 95 60 43 112
11,3 95 60 43 113
11,4 95 60 43 114
11,5 95 60 43 115
11,6 95 60 43 116
11,7 95 60 43 11,7
11,8 95 60 42 118
11,9 102 65 47 119
12,0 102 65 47 12,0
12,1 102 65 47 121
12,2 102 65 47 122
12,3 102 65 47 12,3

12,4 102 65 46 124
12,5 102 65 46 125
12,6 102 65 46 12,6

12,7 102 65 46 12,7
12,8 102 65 46 12,8
12,9 102 65 46 12,9
13,0 102 65 46 13,0
13,1 102 65 45 13,1
13,2 102 65 45 13,2
13,3 107 66 46 13,3
13,4 107 66 46 13,4
13,5 107 66 46 13,5
13,6 107 66 46 13,6
13,7 107 66 46 13,7
13,8 107 66 45 13,8
13,9 107 66 45 13,9
14,0 107 66 45 14,0
14,1 111 70 49 14,1
14,2 111 70 49 14,2
14,3 111 70 49 14,3
14,4 111 70 48 14,4
14,5 111 70 48 14,5
14,6 111 70 48 14,6
14,7 111 70 48 14,7
14,8 111 70 48 14,8
14,9 111 70 48 14,9
15,0 111 70 48 15,0
15,1 115 73 50 15,1
15,2 115 73 50 15,2
15,3 115 73 50 15,3
15,4 115 73 50 15,4
15,5 115 73 50 15,5
15,6 115 73 50 15,6
15,7 115 73 50 15,7
15,8 115 73 49 15,8
15,9 115 73 49 15,9
16,0 115 73 49 16,0
16,5 119 73 48 16,5
17,0 119 73 48 17,0
17,5 123 76 50 17,5
18,0 123 76 49 18,0
18,5 127 76 48 18,5
19,0 127 76 48 19,0
19,5 131 79 50 19,5
20,0 131 79 49 20,0
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RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

NGHM ﬁ -
ﬁﬂ waxd %

DIN P. 130

|3
& =
zﬂq% .
L'z—,T

1

)

MATERIALE | MATERIAL

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

PRECISION

v

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION O
- P | Acciai | Steels -
3¢
E 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
g g K | Ghise | Cast Irons -
= 4
8 % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
% g S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d I I d 6127K d I I d 6127K
(h7) 1 2 3 2 (h7) 1 2 3 2
3,0 46 22 18 3,0 [ ] 5,7 66 39 31 5,7 [ ]
3,1 49 24 19 3,1 [ ] 5,8 66 39 30 5,8 [ ]
3,2 49 24 19 3,2 [ ] 5,9 66 39 30 5,9 [
3,3 49 24 19 3,3 [ ] 6,0 66 39 30 6,0 [ ]
3,4 52 27 22 3.4 [ ] 6,1 70 42 33 6,1 [ ]
3,5 52 27 22 3,5 [ ] 6,2 70 42 33 6,2 [ ]
3,6 52 27 22 3,6 [ ] 6,3 70 42 33 6,3 [
3,7 52 27 22 3,7 [ ] 6,4 70 42 32 6,4 [ ]
3,8 55 30 24 3,8 [ ] 6,5 70 42 32 6,5 [ ]
3,9 55 30 24 3,9 [ ] 6,6 70 42 32 6,6 [ ]
4,0 55 30 24 4.0 [ ] 6,7 70 42 32 6,7 °
4,1 55 30 24 4,1 [ ] 6,8 74 42 32 6,8 [ ]
4,2 55 30 24 4.2 [ ] 6,9 74 42 32 6,9 [ ]
4,3 58 32 26 4.3 [ ] 7,0 74 45 35 7,0 [ ]
4.4 58 32 25 4.4 [ ] 7,1 74 45 34 7,1 [
4,5 58 32 25 4.5 [ ] 7,2 74 45 34 7,2 [ ]
4,6 58 32 25 4.6 [ ] 7,3 74 45 34 7,3 [ ]
4,7 58 32 25 4.7 [ ] 7,4 74 45 34 7.4 [ ]
4,8 62 35 28 4.8 [ ] 7,5 74 45 34 7,5 [ ]
4,9 62 35 28 4.9 [ ] 7,6 79 48 37 7,6 [ ]
5,0 62 35 28 5,0 [ ] 7,7 79 48 37 7,7 [ ]
5,1 62 35 27 51 [ ] 7,8 79 48 36 7,8 [ ]
5,2 62 35 27 5,2 [ ] 7,9 79 48 36 7,9 [ ]
5,3 62 35 27 53 [ ] 8,0 79 48 36 8,0 [ ]
5,4 66 39 31 5,4 [ ] 8,1 79 48 36 8,1 [ ]
5,5 66 39 31 55 [ ] 8,2 79 48 36 8,2 [ ]
5,6 66 39 31 5,6 [ ] 8,3 79 48 36 8,3 o
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il RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

PRECISION

! I, 1, I, d, 6127K e I, 1, I, d, 6127K

84 79 48 35 84
85 79 48 35 85
8,6 84 52 39 86
8,7 84 52 39 87
8,8 84 52 39 88
8,9 84 52 39 89
9,0 84 52 39 90
9,1 84 52 38 91
9,2 84 52 38 92
9,3 84 52 38 9,3
94 84 52 38 94
9,5 84 52 38 95
9,6 89 55 41 96
9,7 89 55 51 97
9,8 89 55 40 9,8
9,9 89 55 40 9,9
10,0 89 55 40 10,0
10,1 89 55 40 10,1
10,2 89 55 40 10,2
10,3 89 55 40 103
104 89 55 39 104
10,5 89 55 39 105
10,6 89 55 39 106
10,7 95 60 4y 107
10,8 95 60 44 10,8
10,9 95 60 44 109
11,0 95 60 4y 11,0
11,1 95 60 43 11,1
11,2 95 60 43 112
11,3 95 60 43 113
11,4 95 60 43 114
11,5 95 60 43 115
11,6 95 60 43 116
11,7 95 60 43 117
11,8 95 60 42 118
11,9 102 65 47 119

12,0 102 65 47 120
12,1 102 65 47 121
12,2 102 65 47 122
12,3 102 65 47 12,3

12,4 102 65 46 124
12,5 102 65 46 125
12,6 102 65 46 12,6

12,7 102 65 46 12,7
12,8 102 65 46 12,8
12,9 102 65 46 129
13,0 102 65 46 13,0
13,1 102 65 45 13,1
13,2 102 65 45 13,2
13,3 107 66 46 13,3
13,4 107 66 46 13,4
13,5 107 66 46 13,5
13,6 107 66 46 13,6
13,7 107 66 46 13,7
13,8 107 66 45 13,8
13,9 107 66 45 13,9
14,0 107 66 45 14,0
14,1 111 70 49 14,1
14,2 111 70 49 14,2
14,3 111 70 49 14,3
14,4 111 70 48 14,4
14,5 111 70 48 14,5
14,6 111 70 48 14,6
14,7 111 70 48 14,7
14,8 111 70 48 14,8
14,9 111 70 48 149
15,0 111 70 48 15,0
15,1 115 73 50 15,1
15,2 115 73 50 15,2
15,3 115 73 50 15,3
15,4 115 73 50 15,4
15,5 115 73 50 15,5
15,6 115 73 50 15,6
15,7 115 73 50 15,7
15,8 115 73 49 15,8
15,9 115 73 49 15,9
16,0 115 73 49 16,0
16,5 119 73 48 16,5
17,0 119 73 48 17,0
17,5 123 76 50 17,5
18,0 123 76 49 18,0
18,5 127 76 48 18,5
19,0 127 76 48 19,0
19,5 131 79 50 19,5
20,0 131 79 49 20,0
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RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

ILIX
NORM

DIN ﬁﬁﬂ e e %: szo

|3
e —
2 1
\ ' -t

I

MATERIALE | MATERIAL

N N /A
\ W/ /4
\ Y/ /i
N\
H 7'\
&\

PRECISION

RIVESTIMENTO | COATING

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

b S R R N 6001K b S P R P 6001K
30 61 22 18 30 . 66 101 43 33 66 o
31 65 2 19 31 o 68 109 45 35 68 .
3,2 65 24 19 3,2 [ ] 7,0 109 45 35 7,0 [
33 65 28 19 33 . 72 109 47 36 72 o
35 70 27 22 35 . 74 109 48 37 74 o
36 70 27 22 36 o 75 109 49 38 75 .
3,7 70 27 22 3,7 [ ] 7,8 117 51 39 7,8 [
38 75 30 24 38 o 79 117 51 39 79 n
39 75 30 24 39 o 80 117 52 40 80 o
80 75 30 24 40 ° 85 117 55 42 85 °
4,1 75 30 24 41 [ ] 8,7 125 57 44 8,7 (]
82 75 30 24 42 o 88 125 57 4 88 o
53 80 32 26 43 o 90 125 59 46 90 o
45 80 32 25 45 o 92 125 60 46 92 .
56 80 32 25 46 o 93 125 60 46 93 .
87 80 32 25 47 o 94 125 61 47 94 o
50 8 35 28 50 o 95 125 62 48 95 o
514 8 35 27 51 ° 98 133 64 49 98 °
52 8 35 27 52 o 99 133 64 49 99 n
54 93 39 31 54 n 100 133 65 50 10,0 o
55 93 39 31 55 o 102 133 66 51 102 o
5,7 93 39 31 57 [ ] 10,5 133 68 52 10,5 [ J
58 93 39 30 58 o 107 152 70 55 107 .
59 93 39 30 59 n 108 142 70 54 108 o
60 93 39 30 60 o 11,0 142 71 55 110 o
62 101 42 33 62 . 112 142 73 56 112 o
6,5 101 42 32 6,5 [ J 11,5 142 75 58 11,5 (]

M Fino ad esaurimento scorte | Till stocks last
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RECORD 3S

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale

PRECISION
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

d d
ok d 6001K e d 6001K
11,8 142 77 59 11,8 [ ] 15,5 178 101 78 15,5 [ ]
119 151 77 59 11,9 ] 16,0 178 104 80 16,0 °
12,0 151 78 60 12,0 [ ] 16,5 184 108 83 16,5 [}
12,2 151 79 61 12,2 [ ] 17,0 184 111 86 17,0 [ ]
12,5 151 81 62 12,5 [ ] 17,5 191 114 88 17,5 [ ]
12,8 151 83 6L 12,8 ° 18,0 191 117 90 18,0 o
13,0 151 84 65 13,0 [ ] 18,5 198 120 92 18,5 [}
13,5 160 88 68 13,5 [ ] 19,0 198 124 96 19,0 [ ]
14,0 160 91 70 14,0 [ ] 19,5 205 125 96 19,5 [ ]
14,5 169 94 72 14,5 [ ] 20,0 205 130 100 20,0 [ ]
15,0 169 98 76 15,0 [ ]
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RECORD 3BX il
Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale & N
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

PRECISION

65L3 7  — 130° U @
L B

SHRINK
6535 HA e P. 130

|
e o3
—~
2 SNV, _1
Bl

MATERIALE | MATERIAL

BET,
| | a|5&ﬁ%«:

RIVESTIMENTO | COATING TIAIN
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ
2 0 P | Acciai | Steels -
E 8 | Acciai Inossidabili | Stainless Steels -
g § K| Ghise | Cast Irons -
2 % N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N
% g S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S
© H | Acciai Temprati | Hardened Steels -
d d d d
(h71) I, 1 I, (hg) 6003K 6003TF (h71) I, L I (hg) 6003K 6003TF
3,00 66 28 24 6 [ ] [ ] 8,50 103 61 48 10 [ ] [ ]
3,15 66 28 23 6 [ ] [ ] 8,75 103 61 48 10 [ ] [ ]
3,30 66 28 23 6 [ ] [ ] 9,00 103 61 48 10 [ ] [ ]
3,50 66 28 23 6 [ ] [ ] 9,30 103 61 47 10 [ ] [ ]
3,70 66 28 23 6 [ ] [ ] 9,40 103 61 47 10 [ ] [ ]
3,80 74 36 30 6 [ ] [ ] 9,50 103 61 47 10 [ ] [ ]
4,00 74 36 30 6 [} [ ] 10,00 103 61 46 10 [ ] [
4,20 74 36 30 6 [ ] [ ] 10,20 118 71 56 12 [ ] [ ]
4,30 74 36 30 6 [ ] [ ] 10,50 118 71 55 12 [ ] [ ]
4,45 74 36 29 6 [ ] [ ] 11,00 118 71 55 12 [ ] [ ]
4,50 74 36 29 6 [ ] [} 11,20 118 71 54 12 [ ] °
4,65 74 36 29 6 [ ] [ ] 11,30 118 71 54 12 [ ] [ ]
5,00 82 44 37 6 [ ] [ ] 11,50 118 71 54 12 [ ] [ ]
5,50 82 44 36 6 [ ] [ ] 11,70 118 71 54 12 [ ] [ ]
5,55 82 44 36 6 [ ] [ ] 12,00 118 71 53 12 [ ] [
5,75 82 44 35 6 [ ] [ ] 12,50 124 77 58 14 [ ] [ ]
5,90 82 44 35 6 [ ] [ ] 13,00 124 77 58 14 [ ] [ ]
6,00 82 44 35 6 [ ] [ ] 13,10 124 77 57 14 [ ] [ ]
6,50 91 53 43 8 [} [ ] 13,30 124 77 57 14 [ ] [
6,55 91 53 43 8 [ ] [ ] 13,50 124 77 57 14 [ ] [ ]
6,80 91 53 43 8 [ ] [ ] 14,00 124 77 56 14 [ ] [ ]
7,00 91 53 43 8 [ ] [ ] 14,50 133 83 61 16 [ ] [ ]
7,25 91 53 42 8 [ ] [ ] 15,00 133 83 61 16 [ ] °
7,40 91 53 42 8 [ ] [ ] 15,10 133 83 60 16 [ ] ([ ]
7,50 91 53 42 8 [ ] [ ] 15,30 133 83 60 16 [ ] [ ]
7,55 91 53 42 8 [ ] [ ] 15,50 133 83 60 16 [ ] [ ]
8,00 91 53 41 8 [ ] [ ] 16,00 133 83 59 16 [ ] [ ]
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EFAS RECORD 3BX

Punte Evolute a 3 taglienti in Metallo Duro Integrale
Solid Carbide high performance twist drills with 3 flutes

PRECISION

£

6537 R (/
DIN ﬁﬁﬂ ==xd 6535 HE %’ P. 130 ¢

)

-+

|
4 g "
d ——]© S
2 7 YV 1
T \ l, -t

MATERIALE | MATERIAL - -

RIVESTIMENTO | COATING - 'LLﬁjlrL\‘l
DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION C/ C

P | Acciai | Steels

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels

K | Ghise | Cast Irons - -
N N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium S S

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

d d d
(h71) I, 1 I, (hg) 6002K 6002TF (h71) I, L, I, (hg) 6002K 6002TF

3,00 66 28 24
3,15 66 28 23
3,30 66 28 23
3,50 66 28 23
3,70 66 28 23
380 74 36 30
4,00 74 36 30
4,20 74 36 30
4,30 74 36 30
unu5 74 36 29
4,50 74 36 29
4,65 74 36 29
5,00 82 A 37
5,50 82 ny 36
5,55 82 VA 36
5,75 82 VA 35
5,90 82 A 35
6,00 82 ny 35
6,50 91 53 43
6,55 91 53 43
6,80 91 53 43
7,00 91 53 43
7,25 91 53 42
7,50 91 53 42
7,50 91 53 42
7,55 91 53 42
8,00 o1 53 41

8,50 103 61 48 10
8,75 103 61 48 10
9,00 103 61 48 10
9,30 103 61 47 10
9,40 103 61 47 10
9,50 103 61 47 10
10,00 103 61 46 10
10,20 118 71 56 12
10,50 118 71 55 12
11,00 118 71 55 12
11,20 118 71 54 12
11,30 118 71 54 12
11,50 118 71 54 12
11,70 118 71 54 12
12,00 118 71 53 12
12,50 124 77 58 14
13,00 124 77 58 14
13,10 124 77 57 14
13,30 124 77 57 14
13,50 124 77 57 14
14,00 124 77 56 14
14,50 133 83 61 16
15,00 133 83 61 16
15,10 133 83 60 16
15,30 133 83 60 16
15,50 133 83 60 16
16,00 133 83 59 16

0 0 |00 00 0 0 0 0 o o8O0 OONONO OO0 OO OO
[ BN BK BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN AN BN BN BN BN J
® 0 0000000000000 0000 0 0 0 0 0 0 00
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Le punte in metallo duro con riporto in diamante policristallino della serie PKD
sono progettate per far fronte alle' nuove esigenze di mercato dell’industria
automobilistica e aerospaziale.

The solide carbide drills with polycrystalline diamond coating of the PCD series are
designed to meet the new market needs of the automotive and aerospace industry.

GEOMETRIA TIPO N.
Geometry type N.

DISPONIBILE NELLE VERSIONI 3xD E 8xD SENZA FORI DI REFRIGERAZIONE INTERNI.
Available in 3xD and 8xD versions without internal coolant.

PATTINI DI GUIDA PER UNA MIGLIORE RETTILINEITA DEL FORO.
Margin lands for better hole straightness.

CODOLO CILINDRICO IN TOLLERANZA h6 IDONEO PER MANDRINI A CALETTAMENTO A
CALDO.
Cylindrical shank in hé tolerance suitable for shrink fit.

IDONEA PER LAVORAZIONI DI ALLUMINIO, MATERIALI COMPOSITI E LEGHE LEGGERE.
Suitable for processing Aluminium, composite materials and light alloys.



1LY s
PREI Punte Evolute in metallo duro integrale con riporto in diamante policristallino
Solid Carbide with polycrystalline diamond high performance twist drills

- WEERED

L ==l
le—,T

MATERIALE | MATERIAL

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels -

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

1 2 1 2
e Y I, - 6005 e IS I, I 6005

3,0 46 16 12 3,0
31 49 18 13 3,1
32 49 18 13 32
3,3 49 18 13 33
34 52 20 15 3.4
35 52 20 15 35
36 52 20 15 36
3,7 52 20 15 37
38 55 22 16 3,8
39 55 22 16 3,9
40 55 22 16 40
41 55 22 16 41
4,2 55 22 16 472
4,3 52 24 18 43
L4 52 24 17 44
4,5 52 24 17 45
4,6 52 24 17 46
4,7 52 24 17 47
5,8 62 26 19 48
4,9 62 26 19 49
50 62 26 19 5,0
51 62 26 18 5,1
52 62 26 18 52
53 62 26 18 53
54 66 28 20 5,4
55 66 28 20 5,5
56 66 28 20 5,6

5,7 66 28 20 5,7
5,8 66 28 19 5,8
5,9 66 28 19 5,9
6,0 66 28 19 6,0
6,1 70 31 22 6,1
6,2 70 31 22 6,2
6,3 70 31 22 6,3
6,4 70 31 21 6.4
6,5 70 31 21 6,5
7,0 74 34 24 7,0
7,5 74 34 23 7,5
8,0 79 37 25 8,0
8,5 79 37 24 8,5
9,0 84 40 27 9,0
9,5 84 40 26 9,5
10,0 89 43 28 10,0
10,5 89 43 27 105
11,0 95 47 31 11,0
11,5 95 47 30 115
12,0 102 51 33 12,0
12,7 102 51 32 12,7
14,0 107 54 33 14,0
16,0 115 58 31 16,0
20,0 131 66 36 20,0

> >

> > >
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PKD ﬁ;j

Punte Evolute in metallo duro integrale con riporto in diamante policristallino
Solid Carbide with polycrystalline diamond high performance twist drills

338 120° @

ﬂ S8)(d ﬂ: ;:IRIN?:
DIN AR P. 126

e

ﬂ

2

] | b

MATERIALE | MATERIAL ~ PKD

RIVESTIMENTO | COATING .

DIREZIONE TAGLIO | CUTTING DIRECTION CJ

P | Acciai | Steels -

| Acciai Inossidabili | Stainless Steels N

K | Ghise | Cast Irons N

N | Metalli non ferrosi | Non-ferrous metals N

S | Leghe resistenti al calore e Titanio | HRSA and Titanium -

GRUPPO MATERIALI
MATERIAL GROUPS

H | Acciai Temprati | Hardened Steels

1 2 1 2
e IS I, I 6007 e I, N 6007

30 61 33 29 30
31 65 36 31 31
32 65 36 31 32
33 65 36 31 33
34 70 39 34 34
35 70 39 34 35
36 70 39 34 36
37 70 39 34 37
38 75 43 37 38
39 75 43 37 39
40 75 43 37 40
41 75 43 37 41
42 75 43 37 42
43 8 47 41 43
b4 80 47 40 4n4
45 80 47 40 45
4,6 80 47 40 46
47 80 47 40 47
48 8 52 45 48
49 8 52 45 49
50 8 52 45 50
51 8 52 44 51
52 86 52 44 52
53 8 52 44 53
54 93 57 49 54
55 93 57 49 55
56 93 57 49 56

57 93 57 49 5,7
58 93 57 48 58
59 93 57 48 59
6,0 93 57 48 6,0
61 101 63 54 6,1
62 101 63 54 62
63 101 63 54 6,3
64 101 63 53 6,4
65 101 63 53 6,5
70 109 69 59 7,0
75 109 69 58 7,5
80 117 75 63 8,0
85 117 75 62 8,5
9,0 125 81 68 9,0
9,5 125 81 67 95

10,0 133 87 72 10,0

105 133 87 71 105

11,0 142 94 78 11,0

11,5 142 94 77 11,5

12,0 151 101 83 12,0

12,7 151 101 82 127

140 160 108 87 140

16,0 178 120 96 16,0

20,0 205 140 110 20,0

(N N N NN S N S S N S N N R S S N N R S S i 2

> >
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PUNTE EVOLUTE
HIGH PERFORMANCE /'DRILLS

.01.03

Parametri di taglio
Cutting data

catalogo | catalogue*] p. 121




il PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

BRECISION Punte Evolute in HSS-Co / HSS-Co-PM | HSS-Co / HSS-Co-PM high performance twist drills
[} 2 °
£ 5 =
i 9 o °
-_ - (7]
] 38 o o = o
2 g3 § o £ t 5t o 3
~ = o <
5., & E S E3 E 22 E S2_t 8§ _ 89
T O o oV 85 E S go092f 5 © 5 SC
03 c 85 « ©®d = fCuv 2 wogoL @ g © O S
o ) Q £ o= 2 o [ =) 0w o =5 [
25 2o S E E< o 828 gEY2S 280, o7 oS
S o 370 o5 £ L o 0 8 ESEwuy E£EBusS = 0 e
5 @9 8= Z ©9E o6 93T A ofdc oELT o g " g
2= o O © < S o T = 880 gUc-0 g O G S
= - (=) — ~ - c O ._-HCt: - O 0w > mj
55 28 988 988 828 Yss3s 8858 =9 =8
o o F <1 v <SS K QST A <=2H= <Ih < [TRU) [C=
Gruppo Materiali | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2
v, f v, f v. f v, f v, f v. f v f
6133TN =R 40 6 25 4 18 3 15 3 10 3 45 6 30 6
6143TF Ml @g 45 7 28 5 20 4 18 4 12 3 50 7 35 7
6208TN FTommwmmemnReEe®e® 40 6 25 4 18 3 |15 3 10 3 45 6 30 6
RECORD
HD
6228TF mmiig@ha»a»® 45 7 28 5 20 4 18 4 |12 3 50 7 35 7
6248TF =——pasasas@ea»d 40 6 20 4 15 3 15 3 10 3 35 6 27 6
6248TP =w—umEsg>a@@»d 37 6 18 4 12 3 12 3 8 3 32 6 25 6
6134TN | 0 5 @ - - - - 25 4 |15 &4 | - - - -
RECORD
EVO.
VA -
6220TN I EewEwEwS 50 5 @ - - - - 25 4 |15 & | - - - -
Toi 6522TN “mmmeeEEn ST 50 7 35 5 25 4 20 4 13 3 |55 7 40 6
RECORD
HX | 6205NX (s> 40 7 25 5 15 3 15 4 10 3 |3 7 15 5
"M 6178NX el e\ 45 6 30 5 17 4 18 3 - - 50 6 35 5

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min)  f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f_(mm/g) per punte in HSS-Co / HSS-Co-PM | Feed f (mm/rev) for HSS-Co / HSS-Co-PM drills

21 22 23 ou 25 26
1 0,005 0,018 0,025 0,032 0,035 0,048
2 0,008 0,023 0,032 0,040 0,045 0,060
° 3 0,011 0,030 0,040 0,045 0,055 0,073
-
S 4 0,013 0,037 0,045 0,053 0,070 0,090
§ g 5 0,017 0,045 0,053 0,066 0,080 0,100
E 2 6 0,020 0,053 0,066 0,080 0,092 0,110
g 3 7 0,023 0,066 0,080 0,088 0,100 0,125
E’ e 8 0,027 0,080 0,088 0,100 0,110 0,140
é 9 0,030 0,088 0,100 0,110 0,125 0,155
10 0,033 0,100 0,110 0,125 0,140 0,162
12 0,037 0,110 0,125 0,140 0,155 0,170

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6133TN @ 5| Gruppo di materiale da lavorare P1 | V_= 40 m/min | f = 0,092 mm/giro (coefficiente f=6)
Cutting data example: 6133TN @ 5 | Working material group P1 | V_= 40 m/min | f = 0,092 mm/rev (coefficient f=6)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA if;

Punte Evolute in HSS-Co / HSS-Co-PM | HSS-Co / HSS-Co-PM high performance twist drills PRECISION

o 2
£2 2
g oo o
3¢ T S
<2 ) S e 8
T E 2w F 3 =2
_qc) <:T:’ dt) § o § B 2 n [7) ) o o
o © o= c © = = B o 9 o 9
832 € E £ g2 B gd s 8 7 o
Pt S o 22 s 8% 88 | 25 £ S 3
=5 = nt E£Eo5 9 E E5 9 Lo ® o
o € = O o o2 0% o9 x 03 = 3 5
= © = € -0 9] o I 9] o [3)
ey €5 05 | 2 =12 S E2E = o Q s D
E ¢ [ R= - S2. EZ3 R EZ 8 EBS 3 g9 £4
3 5 -] S & © o o] 8 (3] E ~ Q a B (3] E ~ o o) Jtn
< =z EE 8z 2T ¥ g ¥ g 8 e g8
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group
v, f v, f v, f v, f v, f v, f v f
-0 5 - o o o SRS 6133TN 17
o606 o o EeEE@SE awaTF | 17
- - 50 5 - - - - - - - - - - | SRty EYE+D | 6208TN 19
- - 160 6 - - - - - - - - - - | eSS ERE@® | 6228TF 19
70 7 0 5 - - - - - - - - - L eeap g EERARS | 62L8TF 21
- - 36 & - - - - - - - - - - | eSS EEd | 62u8TP | 21
80 6 50 5 10 2 | - - - - - - - - | e Re®y  6134TN | 24
80 6 50 5 10 2 @ - - - - - - - - EEEEEWEwY | 6229TN | 26
70 7 60 5 8 2 - - - - - - - - eSS S®  6522TN | 29
70 7 3 5 9 2 |7 2 5 2 - - |+ . o —llasesl® 6205NX 32
60 6 B0 5 - oo o eSS | 6178NX | 34
o8 010 215 020 025 0 32
0,060 0,080 0,092 0,125 0,140 0,140 1
0,073 0,092 0,110 0,140 0,165 0,165 2
0,092 0,110 0,130 0,165 0,180 0,180 3 °
-
0,100 0,130 0,155 0,180 0,210 0,210 I 5
0,110 0,155 0,162 0,210 0,235 0,235 5 § é
0,125 0,162 0,170 0,235 0,250 0,250 6 § 3
0,140 0,170 0,185 0,250 0,280 0,280 7 5%
=0
0,155 0,185 0,190 0,280 0,310 0,310 8 gu
0,162 0,190 0,200 0,310 0,345 0,345 9 2
0,170 0,200 0,220 0,335 0,370 0,370 10
0,185 0,220 0,235 0,360 0,420 0,420 12

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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il PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

PRECISION Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

Acciaio debolmente legato

Low-Alloyed Steel
Acciaio mediamente legato

Medium-Alloyed Steel

700/1000 N/mm?
Acciaio fortemente legato

Famiglia prodotto
Family product
Codice utensile
High-Alloyed Steel
1000/1300 N/mm?
Acciao inossidabile
Martensitico/Ferritico
Stainless steel
Martensitic/Ferritic
Acciao inossidabile
Austenitico

Ghisa sferoidale
Nodular cast iron

Tool Code
Stainless steel

<800 N/mm?
Austenitic
Grey cast iron

Ghisa grigia

v
=
v
N
'
(]
A
[
Fel
N

Gruppo Materiali | Materials Group

RECORD

HP i 6022TF 150 7 120 6 100 6 - - - - 160 7 130 6

6213TN T WSS 8 7 60 6 50 6 30 3 20 2 |8 7 65 5
6015TF e 90 7 65 7 50 6 35 3 25 2 8 7 65 5
"52°  6016TF llle——jiseme®® 9 7 65 7 50 6 35 3 25 2 8 7 65 5
6017TT S jsameees 90 7 65 7 50 6 35 3 |25 2 8 7 65 5
6018TT =l eadesdmesl 90 7 65 7 50 6 35 3 25 2 8 7 | 65 5
6011TF [ Seeomse%: 130 8 90 8 70 7 40 3 30 3 120 8 90 5
6012TF [ l———jiSseomse&: 130 8 90 8 70 7 40 3 30 3 120 8 90 5
RECORD
2Si
6020TF Fee———SeEismes> 130 8 90 8 70 7 40 3 30 3 |120 8 90 5
6021TF Fll——ieaMssemeed 130 8 90 8 70 7 | 40 3 /30 3 120 8 90 5
R

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min) f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f (mm/g) per Metallo Duro Integrale | Feed f, (mm/rev) for solid carbide drills

02 03 o4 05 06

1 0,008 0,010 0,020 0,030 0,040

2 2 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050
£ 5 3 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
g g 4 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
2 5 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
< § 6 0,050 0,080 0,120 0,140 0,170
E 7 0,070 0,100 0,150 0,180 0,200
= 8 0,090 0,120 0,170 0,200 0,220

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6213TN @ 5| Gruppo di materiale da lavorare P1 | V_ = 85 m/min | f = 0,180 mm/giro (coefficiente f=7)
Cutting data example: 6213TN @ 5 | Working material group P1 | V_= 85 m/min | f = 0,180 mm/rev (coefficient f=7)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA if;

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

o2
£2 2
g ) g
3E T S
<2 ) S e 8
T E 2w F 3 =2
_qc) <:T:’ dt) § o § B 2 n ) ) o o
<) - © o= c © = = B o = o 9
@7z € E £5 gg £§ g9 g8 @ oy
5 S o 92 g 8% g g 7 £ S 3
(] c 35 SIS T £ [3) £ ($) £ [3) [] -
o E =0 o 02 09 &€ ¢33 & $3 = 53 S39
= © = 1S -0 9] o I 9] ° (3]
£ c T o 3E] o 2 B2 Z| E2E = 0 9 s D
E ¢ [ R= - S2. EZ3 R EZ 8 EBS 3 g9 £4
3 5 -] S & © o o] 8 (3] E ~ Q a B (3] E -~ [e) o) Jtn
< =z EE rs8<T 2T % & + 3T 8 e g8
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group
v, f v, f v. f v, f v, f v. f v, f
110 7 |100 5 | - - | - - | - - | - - - -  CEEESSS) | 6213TN | 37
- - - - 25 2 3 3 15 1 - - - -  jeeeeeeeSeamed’ 6015TF 39
- - .- 25 2 35 3 18 1 - - - - S Seeeel 6016TF 41
- - - - |25 2 |3 3 15 1 - - - - | T | 6017TT | 43
- - - - 25 2 3 3 |18 1 - - - - e 6018TT 45
- - - 30 2 w0 4 15 1 - - - e SRS | 6011TF | 47
- - - - 130 2 40 4 |18 1 - - | - - S ieeei: 6012TF @ 49
- - - - 30 2 | 4w 4 15 1 - - - - | e | 6020TF | 51
- - - - 130 2 | w0 4 15 1 - - - L TS e 6021TF 53
- - - - - - - -2 2 10 1 - - SRS o022TF 56
08 0 10 012 216 0 20
0,050 0,060 0,070 0,090 0,120 1
0,060 0,070 0,085 0,110 0,125 2 *2
0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 3 £ 5
c Q
0,100 0,120 0,140 0,160 0,200 I NE
© =]
0,140 0,180 0,200 0,240 0,280 5 52
0,190 0,230 0,280 0,350 0,400 6 g §§
0,250 0,300 0,350 0,400 0,500 7 E
2
0,270 0,320 0,370 0,450 0,550 8

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions

ILIX catalogo - catalogue | angeloghezzi.it | A.01.03 | p. 125



il PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale e PKD | Solid Carbide high performance twist drills and PKD

PRECISION

o (<]

5 ® 2

o o o

) 9 o) o

o 33 P .- p
£ 53 g & £ E Tt £ 3

~
$t 3 ES E3E ELE 3l ;8 25
B 0 ] — OI5G 2 D =
6s B o% . 83 & 653 woll @ 39 - o=l
83 @ 80 E 9= 2 f£o o 8880 884 %= o2
s5 59 sz E ET g 838 E50E 25,8 23 Ry
= o O o= 5 oEf 8 o0z o o 92 g€ 8T o o]
2= QO w < w3 A ®BrY S 8920 g020 m © oS
= = - (=) - N~ - c O ._-HCt: - O 0w > mj
€ € T O 03 o 09 o 3} & © k= owsS®» 29 4 19
© © 0 o 00 ® 09 o 02 & 0888 o385 c? £ 0
I O+ <3 v <= N~ T W <20 = <N < [CNC} o=z
Gruppo Materiali | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2

VAT | 6051XB e - - R . R . 50 3 35 2 80 7 R ;
6050XB (e - - - - - - 70 3 45 2 120 7 - -
VAT = 6052XB ireee———osoleehee | - - - - - - |70 3 |45 2 120 7 - -
6053XB | e eeOnee | - - - - - - 70 3 45 2 120 7 - -
REEVCOOR
%" | GOluNX ‘R .7
6041 —— Ty - - - - - - - - - - - - - -
6042 ——————— S - - - - - - - - - - - - - -
kEg'?FD 60‘].3 ————— - - - - - - - - - - - - - -
ALU
604L —————— S - - - - - - - - - - - - - -
60‘].5 —————— - - - - - - - - - - - - - -
eoos NSNS 0
PKD
6007 EEEEERSSESSSED - - - - - -

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min) f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f (mm/g) per Metallo Duro Integrale e PKD | Feed f_ (mm/rev) for solid carbide and PKD drills

22 23 ou 25 26

° 1 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
-

S . 2 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
§ é 3 0,030 0,040 0,050 0,055 0,065
§ 2 4 0,040 0,050 0,065 0,080 0,100
g 2 5 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
:‘c-’ e 6 0,070 0,085 0,110 0,140 0,170
é’ 7 0,080 0,100 0,120 0,180 0,230

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6051XB @ 5 | Gruppo di materiale da lavorare | V_=50 m/min | f = 0,065 mm/giro (coefficiente f=3)

Cutting data example: 6051XB @ 5 | Working material group | V=50 m/min | f = 0,065 mm/rev (coefficient f=3)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA if;

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale e PKD | Solid Carbide high performance twist drills and PKD PRECISION

o2
£2 2
g ) g
3£ E® o
<E _— EE 8
T E 8= 3 =2
_qc) <:T:’ dt) § o § B 2 n ) ) o o
<) - © o= c © = = B o = o 9
@7z € E £5 gg £§ g9 g8 @ oy
© 0 v @ < o3 (] G (] = [cjge!
(] c 35 SIS T £ [3) £ ($) £ [3) [] -
2E 52 e 83 s & s3 f s3 & 5§ §3
£2 .ﬂg Qg =0 ¥ c I P = ¥ c I e o O
E ¢ [ R= - s2. S8 2 ES B B3 9 g9 £4
3 5 -] c & © o o) © [T =S Q a B 0 - < [e) o) Jtn
3= s2 Fi 3t S8 < ¥ T B 8¢ &8
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group
v, f v, f v, f v, f v, f v, f v, f
220 5 120 5 35 2 | 40 2 - - - - - - | ey =~ 6051XB 59
270 6 150 5 40 2 45 2 - - - - - - | %y 6050XB = 60
270 6 150 5 40 2 45 2 - - - - - - | e, | 6052XB 61
270 6 150 5 40 2 | 45 2 - - - - - - | e eaeaed | 6053XB | 62
- - - - - - - - 23 2 18 1 12 1 TTEEESESD  G014NX | 66
200 6 140 5 - - - - - - - - - - EEEE————— 6041 83
200 6 140 5 - - - - - - - - - L e—— =y 6042 84
200 6 140 5 - - - - - - - - - - EEE———— 6043 85
200 6 140 5 - - - - - - - - - L e—— =y 6044 86
200 6 140 5 - - - - - - - - - - EEE————— 6045 87
38 7 200 6 - - - - - - - - . [CWSESE 6005 118
350 7 200 6 - - - - - - - - - = - 6007 119

28 210 212 216 2 20

0,035 0,040 0,050 0,065 0,080 1 °

-
0,070 0,080 0,100 0,140 0,170 2 S .
0,080 0,100 0,120 0,180 0,210 3 § é
0,120 0,140 0,180 0,250 0,300 4 E 2
0,180 0,220 0,250 0,300 0,400 5 g 2
0,230 0,290 0,330 0,450 0,550 6 E e
0,270 0,350 0,400 0,550 0,650 7 é’

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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) PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

PRECISION
[} 8 °
£ S 5
i 9 o °
-_ - (7]
o g9 P Y- o
2 £3 § o £ £ 5t S &
s ) 29 €Ec E ©O9 E 8¢ £ B8 95
94 = Ez 5 g Ebh E BLo5 T c =
o3 4 5 533 = 88v 2 WwogL W g © O 25
° o 2 £ o= Z o woeogGg Voo =S o
25 2o S E E< o 828 gEY2S 280, o7 oS
S o 370 o5 £ L o 0 8 fuhuy E£Eu0S = 0 e
= 03 8= 2 ©9E S ©3F A otd: oELT Sl " g
o> 0O < S o TS =30 =0 m O S
= == 8T o 8= 49 ®'. g Soc Seocd > >
55 83 828 928 958 9355 gisy 29 £3
o o F <31 v <SS K <SI 0 <=hH= <a1bh< [TRU) (T2
Gruppo Materiali | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2
v, foov, foov, foov, foov, foov, foov, f
6236TF Mmnslin@gn@ngd 70 6 60 5 50 4 40 4 - - 70 7 45 6
RECORD
STL
6238TF e tSLSeB® 70 6 60 5 50 4 40 4 - - 70 7 | 45 6
6080TP et SLSLSL®E» 90 6 70 5 60 4 45 4 |30 3 80 7 |50 7
RECORD
STLi
6081TP ==t {RIHIHId» 90 6 70 5 60 4 45 4 30 3 80 7 50 7
6025TT nihmdmReeRa 130 8 90 8 70 7 40 3 |30 3 120 8 90 5
6026TT ‘WETRamFmFmERS 130 8 90 8 |70 7 40 3 |30 3 (120 8 90 5
6027TT ®==——oyeoye @eom=s= 115 6 80 6 60 5 45 3 30 2 100 6 8 5
6028TT ®Ems=mmeowe WIS 115 6 80 6 60 5 45 3 | 30 2 (100 6 8 5
6032TT ®===—oweoye Wesm=s 105 5 75 4 55 3 45 3 30 3 105 6 95 4
RECﬁRiD
6034TT Ss==—meowe WIS 100 5 70 4 50 3 45 3 |30 3 105 6 95 4
6035TT ®===—oweoyse Weom=s 100 5 70 4 50 3 45 3 30 3 105 6 95 4
6036TT E==—meowe WSS 90 5 60 4 40 3 40 3 |30 3 90 6 80 4
6038TT ®===—oweoys Weom==s 70 4 50 4 40 3 35 3 30 2 70 5 60 4
6039TT E===—ieiwe WIS 70 4 50 4 40 3 35 3 (30 2 70 5 60 &4

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min) f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f (mm/g) per Metallo Duro Integrale | Feed f (mm/rev) for solid carbide drills

02 03 o4 o5 06

1 0,008 0,010 0,020 0,030 0,040

£ 2 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050
£ 5 3 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
E g 4 0,030 0,040 0,050 0,060 0,070
22 5 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120
< § 6 0,050 0,080 0,120 0,140 0,170
E 7 0,070 0,100 0,150 0,180 0,200
z 8 0,090 0,120 0,170 0,200 0,220

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6236TF @ 5| Gruppo di materiale da lavorare P1|V_= 70 m/min | f = 0,140 mm/giro (coefficiente f=6)
Cutting data example: 6236TF @ 5 | Working material group P1|V_=70 m/min | f = 0,140 mm/rev (coefficient f=6)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA if;

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

o2
£2 2
£ ) o
E = £ S
[ o
EE w2 .t'g o,
T £ o.g |-.E = >
(] =] T 52 °
_=< O = 4+ © -— -— -— (/]
© i= c = - W = o
o T £ - sz ®% B9 59 3 o
- C O O o C ] 5+ s & = ®
] o n c 0 © o o o < © O
) c [ a4 [Zre) 7] (3} [Ze) o ]
E ._3 = © 0 n E-c E-c [+4 E-c - O M O
) =0 o [ [T o [T [T x = o] (SR}
€2 & = E =0 #2 xx £2 T &2 I Q o)
= € =} 2s o2 = & =% @& =5 98 s 3
Eé Q = cc < c . S35 Q@ 835 v S35 3 82 =5
=5 E B c 8 < N o © oo & 992 = ©L 9 T o o S
= 3 o =] [+ 3] 08 @ 08 Q@ 08 ® 0 o S ©
< < 4 - IaT <T o <IT <T (S o o
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group

150 8 100 6 15 2 - - - - - - - - | mmeeEREaERd 6236TF | 102
150 8 100 6 | 15 2 - - - - - - - - et LSEEBE  6238TF 103
180 7 120 6 15 2 |20 2 - - - - - - et SLSLELEES | 6080TP | 104
180 7 120 6 15 2 | 20 2 - - - - - - | IR IEY | 6081TP | 105
- - - - |3 2 |40 4 |15 1 - - - L eaTsTmOmgTTRE 6025TT 68
- - - - |3 2 |40 4 |15 1 - - - L TeAaSImORmeTuTRS 6026TT 70
- - - - |25 2 |45 3 |10 1 - - - - | ee——ree. ESSESS | 6027TT 72
- - - - |25 2 |45 3 |10 1 - - - .| ee—Te ESSSST 6028TT 74
- - - - 25 1 45 2 - - - - - L ee—reTe NESERTE | 6032TT 76
- - - - 25 1 45 2 - - - - - . | ee—CeTCe. ESSST | 6034TT 77
- - - - 25 1 45 2 - - - - - L ee—reTe NESERSE | 6035TT 78
- - - - - - 35 2 - - - - - . | ee—CeTCe. ESSEST | 6036TT 79
- - - - - - 30 2 - - - - - L ee—reTe NSSERTE | 6038TT 80
- - - - - - 30 2 - - - - - . | ee—CeTCe. SRS | 6039TT 81
o8 210 212 216 2 20
0,050 0,060 0,070 0,090 0,120 1
0,060 0,070 0,085 0,110 0,125 2 .g
0,070 0,090 0,110 0,130 0,150 3 "E’ 5
G QO
0,100 0,120 0,140 0,160 0,200 4 NE
I} =}
0,140 0,180 0,200 0,240 0,280 5 H -f,
0,190 0,230 0,280 0,350 0,400 6 g §
0,250 0,300 0,350 0,400 0,500 7 §
2
0,270 0,320 0,370 0,450 0,550 8

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions

ILIX catalogo - catalogue | angeloghezzi.it | A.01.03 | p. 129



il PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

PRECISION
[} 8 °
£ S 5
i 9 o °
-_ - (7]
] 893 v o 3 o
£ 53 §06 . £ E BFE 2 3
% 0 £ 8 Ec E g2 F 89 T 8 8 5
-1 = £5 59 ¢ Eb E L5 T 5 = 8 =
o3 4 5 533 = 8o 2 @WogL @ g © O 2
o ) 2 E o= 2 to REBT| BRE == (7
2o £ o 82 E E< o £28 2225 28Yv., B2 g3
S o 370 o5 £ L o 0 8 ESEwuy E£EBusS = 0 e
= 03 8= Z ©9E o6 93T A ofdc oELT Sl " 3
2= 0O ® < T2 0 ®Wr g 888c-c0 ®8Y-O s © © S
= - (=) — ~ - c O ._-HCt: - O 0w > mj
55 83 858 888 5528 §s5s §353 £¢ £33
o o F <31 v <SS K <SI 0 <=hH= <a1bh< [TRU) (T2
Gruppo Materiali | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2
v, f v, f v. f v, f v, f v. f v f
6126K T = wESm=" 60 5 50 4 35 3 40 4 - - - - - -
6126TF —  DEESWES o5 5 55 4 35 3 40 4 - - - oo .
6123K [ wswms ST . . . . . - - - - - 9 7 8 7
RECORD
3s
61237F T NeeSmSSNSE 0 . . . - . . - - . 95 7 8 7
6127K ="y - - - - - - - - - - - - - -
6001K [ WS W™ ST 60 5 50 4 35 3 40 4 - - - oo -
6002K | Frommpee) WoSRERLE | - - - - - - - - - 90 8 80 8
6002TF | wu L MSpema, - - - - - - - - - 95 8 85 8
RECORD
3BX
6003K | ], W | - - - - - - - - - - 90 8 8 8
6003TF s pnsmamam, & - - - - - - - - - 95 8 85 8
6040F5 Emm=——-— | - - - - - - - - - 130 8 | - -
6040/5 EE==m—m————— - - - - - - - - - - 120 8 - -
RECORD
4si
6040/7 - - - . - - - - - - - 120 8 | - -
6040/L - - - - - - - - - - - 80 7 | - -

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min) f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f (mm/g) per Metallo Duro Integrale | Feed f_ (mm/rev) for solid carbide drills

02 03 o4 o5 06

1 0,020 0,025 0,040 0,050 0,055

£ 2 0,030 0,035 0,055 0,065 0,075
£ 3 0,035 0,040 0,065 0,085 0,090
g g 4 0,040 0,050 0,080 0,100 0,110
22 5 0,050 0,060 0,100 0,120 0,130
£ § 6 0,060 0,070 0,120 0,130 0,150
E 7 0,070 0,080 0,130 0,160 0,180
z 8 0,080 0,100 0,160 0,200 0,220

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6126K @ 5 | Gruppo di materiale da lavorare P1 | V_= 60 m/min | f = 0,120 mm/giro (coefficiente f=5)
Cutting data example: 6126K @ 5 | Working material group P1|V_= 60 m/min | f = 0,120 mm/rev (coefficient f=5)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA if;

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

-4
£2 2
g oo g
3¢ £ s
<z = SE S
T E 8= 3 =2
_qc) <:T:’ dt) § o § B 2 n ) ) o o
<) - © o= c © = = B o = o 9
@7z € E £5 gg £§ g9 g8 @ oy
< o n ®c 0 s [P (A [P < © O
o c 5 25 T £ %) £ O £ [3) [] -
o E = 0 o o2 09 e £ 0% 59 © g
= © = 1S -0 9] o I 9] ° (3]
£ c T o 3E] o 2 B2 Z| E2E = o 9 s D
E ¢ [ R= - S2. EZ3 R EZ 8 EBS 3 g9 £4
3 5 -] S & © o o] 8 (3] E ~ Q a B (3] E -~ [e) o) Jtn
< =z EE 8z 2T ¥ g ¥ g 8 e g8
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group
v, f v, f v, f v, f v. f v. f v  f
- - - -1 1|18 1| - - - - - - NS 6126k | 107
L eSS aueTe | 107
130 6 130 7 - - - - - - - - . . TSN 6123k 109
wo 6 0 7 - - - - - - - - T NNESSSSS 6123TF 109
200 7 150 6 - - - - - - - .. . | CEEssT T e127k 111
- - e e e e e e e s s - R ESSTS e001k | 113
180 8 140 7 10 2 - - - - - oo SR 6002K 0 116
190 8 (160 7 - - | - - - - - - o - GiaabaseymmE | 6002TF | 116
180 8 140 7 10 2 | - - - - - - - - | S weyms, | 6003K | 115
190 8 160 7 - - - - - - - oo - LSSy 6003TF | 115
350 7 220 7 - - - - - - - - - - [ 6040F5 97
350 7 220 7 - - - - - - - - - - [ —— 6040/5 98
30 7 220 7 @ - - - - - - - - - - - | 6040/7 @ 99
300 7 180 7 - - - - - - - - - - -  604O/L 100
o8 210 012 016 2 20
0,065 0,070 0,080 0,090 0,100 1
0,085 0,095 0,100 0,120 0,130 2 *2
0,110 0,120 0,130 0,140 0,170 3 £ 5
G QO
0,130 0,140 0,150 0,170 0,200 I NE
© 3
0,150 0,160 0,180 0,200 0,230 5 52
0,170 0,190 0,210 0,230 0,270 6 g §
0,210 0,240 0,260 0,290 0,340 7 E
2
0,250 0,280 0,310 0,350 0,400 8

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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) PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills

PRECISION
[} 8 °
£ S 5
&) @ o °
) = _ @
g 83 r -]
8 t; 56 . €3 : Et £ 3
s [ £ & Ec E 98 E 89 £ 8 S
-1 = £5 59 ¢ Eb E L5 B 4 = =S
(=] 4 2 o 533 = 88v 2 WwogL W g ® O 25
53§ §3E 822 £8 S B825 898 g2 | 8f
s 59 T2 E ET g 838 £502 EBug tT7 8 O
S 93 8= 2 ©9E S ©3F A otd: oELT o © 0 g
o> 0O < S o TS =30 =0 m O S
= == 8T o 8= 49 ®'. g Soc Seocd > >
£ £ T o vz e ©3 o U5 e vE=ZLE Twso a3 25
© © O o Q0 ® 0L o o2 o o 88 0385 £ o £ 0
I O+ <3 v <= N~ T W <20 = <N < [CNC} oz
Gruppo Materiali | Materials Group P1 P2 P3 K1 K2
v, f v. f v, f v, f v. f v. f v f
er® | 6118TF Eeewmsa 90 6 70 5 50 4 35 1 30 1 8 6 60 5
6019TF N i 100 7 70 6 55 5 35 4 30 4 100 7 60 7
6029TF i 100 7 70 6 55 5 35 4 30 4 100 7 60 7
i | 6030TF | e sawea (100 7 70 6 55 5 35 4 | 30 4 100 7 60 7
6136TF 95 6 65 4 50 4 35 3 30 3 95 6 55 6
6031TF 95 6 65 4 50 4 35 3 30 3 95 6 55 6

V_: velocita di taglio (m/min) | cutting speed (m/min) f: Tabella avanzamenti (mm/giro) | Feed table (mm/rev)

Avanzamento f_(mm/g) per Metallo Duro Integrale | Feed f_(mm/rev) for solid carbide drills

00,25 20,5 20,8 o1 01,25 01,5
o 1 0,004 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020
]
c 2 0,005 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025
§ g 3 0,006 0,010 0,015 0,018 0,025 0,030
§ 3 N 0,070 0,012 0,018 0,020 0,030 0,040
5% 5 0,008 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050
E’ e 6 0,010 0,020 0,030 0,040 0,055 0,075
3 7 0,010 0,020 0,040 0,050 0,070 0,085

Esempio della scelta dei dati di lavoro: 6118TF @ 1| Gruppo di materiale da lavorare P1|V_= 90 m/min | f = 0,040 mm/giro (coefficiente f=6)
Cutting data example: 6118TF @ 1| Working material group P1|V_= 90 m/min | f = 0,040 mm/rev (coefficient f=6)
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PARAMETRI DI TAGLIO | CUTTING DATA il

Punte Evolute in Metallo Duro Integrale | Solid Carbide high performance twist drills PRECISION

o2
£2 2
£ ) o
3¢ £ S
E g R ‘g 1S 8
SE g ag= T 2
= = O T —
< o = - == — — — (=]
Pz £E  2F EL §:  §3 23 - 25
9 c c £ O O - C = O = O = O [1] 2 (]
P 0 ®c 0 © [P 2y o 2% c © O
c3 = 7 £ O E x £ Q Lo ® o
o £ = O o o5 09 09 09 30 (S}
€ 3 o = 1S -9 o ¥ 8o T %o ¥ g 3
= c T O o5 P =5 o ol =55 98 s 3
Ef  E: 55 @38y 3T i doare $: &2
=3 8o = £ g 0 S s @ S S
<< =z FE iz < 8 & 3 < % 8P g3
N1 N2 s1i S2 H1 H2 H3 Gruppo Materiali | Materials Group
V. f V. f V. f V. f V. f V. f V. f
- - - - 30 1 - - 30 2 - - - - Eee————————pemenen | 6118TF 89
- - - - 130 4 | w0 & - - - - - T 6019TF 91
- - - - 30 4 40 4 - - - - - - —— 6029TF 92
- - - - 130 4 | w0 & - - - - - - | — swasea | 6030TF 93
- - - - 25 3 35 3 - - - - - - 6136TF 94
- - - - 25 3 35 3 - - - - - - 6031TF 95
21,75 22 2 2,25 22,5 23
0,025 0,030 0,033 0,036 0,040 1 °
)
0,030 0,033 0,036 0,040 0,050 2 H
0,033 0,036 0,040 0,050 0,080 3 § é
0,045 0,050 0,070 0,080 0,100 4 § 3
0,060 0,080 0,085 0,090 0,120 5 g 3
=0
0,090 0,100 0,110 0,125 0,140 6 g w
0,100 0,110 0,120 0,140 0,160 7 E

» | parametri di taglio indicati in tabella sono da considerarsi validi in condizioni macchina/pezzo ottimali
The cutting parameters shown in the table have to be considered valid in optimal machine/workpiece conditions
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