OPTI-MAG
- W

oxts L 01 R g OPTHMAG C C C
" X 852-AH a30' ar a2 a3

-~ D h7 0,30 45 045 0,15 € 59,50
03x1 45 025 0,15 79,50 1,20 130 145 157
03x2 45 025 015 79,50 228 241 260 274
03x3 45 025 0,15 79,50 334 349 371 3,88

0,40 45 0,6 0,2 55,00
75,00 1,20 1,30 144 1,56
75,00 228 240 259 273
75,00 334 348 3,70 3,87
75,00 438 455 479 497

50,00
70,00 227 240 258 2,72
70,00 333 348 369 385
70,00 438 454 4,78 496
70,00 646 665 693 7,13
70,00 853 875 905 927
70,00 10,59 10,83 11,15 11,38

50,00
70,00 227 239 257 271
70,00 333 347 368 384
70,00 437 454 477 494
70,00 645 664 691 7,11
70,00 852 874 903 925
70,00 10,58 10,81 11,13 11,36

50,00
70,00 227 238 256 2,70
0,7x4 45 085 035 70,00 437 453 476 493
70,00 645 664 690 7,10

07x6 45 085 035
BALL-END MINIATURE 07x8 45 085 035 70,00 851 872 902 923

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
END_M"_LS 07x10 45 085 035 4 70,00 1057 10,80 11,12 11,34
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
L

21

22

D -004
-0,07 04x1 45 04 0,2

04x2 45 04 0,2
o 04x3 45 04 0,2
04 x4 45 0,4 0,2

0,50 45 075 025
0,5x2 45 055 025
05x3 45 055 025
0,5x4 45 055 025
05x6 45 055 025
05x8 45 055 025
0,5x10 45 055 0,25

——d2 h5

1003~05= Q0% 060 45 09 03

0,6x2 45 0,7 03

I 0,6x3 45 0,7 0,3
MICRO-FRAISES <> o T
HEMISPHERIQUES | ooxe s 07 0
DEGAGEES POUR bxlo 50703
ALLIAGES DURS 07x2 45 085 03

0,80 45 120 04 50,00
FOR DEEP MACHINING 08x4 45 1,0 04 70,00 436 452 474 491
IN HARD ALLOYS pEc T T

70,00 644 663 689 7,08
08x8 45 1,0 04

70,00 850 871 900 921

0,8x10 45 1,0 04 70,00 10,56 10,79 11,10 11,31
MICRO FRES,AS 0,8112 45 1,0 04
PUNTA ESFERICA PARA LT N

70,00 12,61 12,86 13,18 13,40
1,0 # 60 1,5 0,5

ALEACIONES DURAS 10x4 50 13 05

55,00
1,0x6 50 13 0,5

70,00 435 450 472 488
MICRO-FRESE 10x8 50 13 05

70,00 643 661 686 7,04
1,0x10 50 1,3 0,5

70,00 849 869 897 916
70,00 1054 10,76 11,06 11,26
SEMISFERICHE 10x12 50 13 05
PER LEGHE DURE oxie & 13 05

70,00 12,59 12,83 13,14 13,35

75,00 16,68 16,94 17,28 1748

1,0x 20 1,3 0,5 75,00 20,75 21,04 21,38 21,57
1,2% 50 1,8 0,6
1,2% 60 1,8 0,6

50,00
1,2x6 50 1,6 0,6

55,00

70,00 641 659 683 7,00
1,2x8 50 1,6 0,6
1,2x10 50 1,6 0,6

70,00 847 867 893 9,12
70,00 10,53 10,74 11,02 11,22
1,2x12 50 1,6 0,6 70,00 12,57 12,80 13,10 13,29
1,2x16 60 1,6 0,6 75,00 16,66 1691 17,23 1741
1,4*% 50 2,1 0,7 52,50
1,4x6 50 19 0,7 72,50 640 657 679 6,9
1,4x8 50 19 0,7 72,50 846 864 890 9,07
1,4x10 50 1,9 0,7
1,4x12 50 1,90 0,7

72,50 10,51 10,71 10,98 11,16
* Préciserle  Mention Precisar Precisare

72,50 12,55 12,77 13,06 13,24
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Dt L . g OPTHMAG C C C C
xe2 ! 2 852-AH 030’ a1 a2 a3
1,5% 50 2,25 0,75 4 € 52,50
1,5*% 60 2,25 0,75 4 57,50
1,5x4 50 2,05 0,75 4 72,50 432 446 465 4,80
1,5x6 50 2,05 0,75 4 72,50 6,39 655 6,78 694
15x8 50 205 075 4 72,50 845 863 888 905
1,5x10 50 2,05 0,75 4 72,50 10,50 10,70 10,96 11,14
1,5x12 50 2,05 0,75 4 72,50 12,54 12,76 13,03 13,21
1,5x16 60 2,05 0,75 4 77,50 16,62 16,86 17,15 17,31
1,5x20 60 2,05 0,75 4 77,50 20,69 20,94 21,24 21,37
1,6 % 50 24 0,8 4 52,50
1,6 * 60 24 0,8 4 57,50
1,6x6 50 2,2 0,8 4 72,50 6,38 654 6,76 6,92
1,6x8 50 2,2 0,8 4 72,50 844 862 886 903
1,6 x10 50 2,2 0,8 4 72,50 10,49 10,68 10,94 11,11
1,6 x12 50 2,2 0,8 4 72,50 12,53 12,74 13,01 13,18
1,6x16 60 2,2 0,8 4 77,50 16,61 16,84 17,12 17,27
2,0*% 50 3,0 1 4 52,50
2,0* 60 3,0 1 4 57,50
2,0* 70 3,0 1 4 62,50
20x6 50 28 1 4 7250 635 650 670 683
20x8 50 2,8 1 4 72,50 840 857 8,78 893
2,0x10 50 2,8 1 4 72,50 10,45 10,63 10,85 11,00
20x12 50 2,8 1 4 72,50 12,49 12,68 1291 13,05
20x16 60 2,8 1 4 77,50 16,56 16,77 17,01 17,12
2,0x20 60 2,8 1 4 77,50 20,62 20,84 21,07 21,15
2,0x 25 70 2,8 1 4 82,50 25,68 2591 26,13 26,13
20x30 70 28 1 4 82,50 30,74 3098 31,15 31,05
21558 50 3,75 1,25 4 52,50
2,5*% 60 3,75 1,25 4 57,50
2,5*% 70 3,75 1,25 4 62,50
2,5x8 50 3,55 1,25 4 72,50 835 849 867 879
25x10 50 3,55 1,25 4 72,50 10,39 10,55 10,73 10,84
2,5x12 50 3,55 1,25 4 72,50 12,43 12,59 12,78 12,87
25x16 60 3,55 1,25 4 77,50 16,49 16,66 16,84 16,90
2,5x20 60 3,55 1,25 4 77,50 20,54 20,72 20,88 20,88
2,5x25 70 3,55 1,25 4 82,50 25,59 25,78 2590 25,78
2,5x30 70 3,55 1,25 4 82,50 30,64 30,82 30,88 30,56
3,0% 60 4,5 1,5 6 57,50
3,0% 75 4,5 1,5 6 62,50
3,0% 100 4,5 1,5 6 67,50
3,0x8 60 43 1,5 6 77,50 849 869 897 916
3,0x10 60 43 1,5 6 77,50 10,54 10,76 11,06 11,26
3,0x12 60 43 1,5 6 77,50 12,59 12,83 13,14 13,35
3,0x16 60 43 1,5 6 77,50 16,68 16,94 17,28 17,48
3,0x20 60 43 1,5 6 77,50 20,75 21,04 21,38 21,57
3,0x25 75 43 1,5 6 82,50 2583 26,14 2648 26,63
3,0x30 75 43 1,5 6 82,50 30,90 31,23 31,56 31,65
3,0x40 100 43 1,5 6 92,50 41,03 41,36 41,64 41,56
4,0 * 60 6,0 2 6 57,50
4,0* 75 6,0 2 6 62,50
4,0* 100 6,0 2 6 67,50
40x12 60 58 2 6 77,50 1249 12,68 1291 13,05
40x16 60 58 2 6 77,50 16,56 16,77 17,01 1712
4,0x 20 60 58 2 6 77,50 20,62 20,84 21,07 21,15
4,0x 25 75 58 2 6 82,00 25,68 2591 26,13 26,13
4,0x 30 75 58 2 6 82,50 30,74 30,98 31,15 31,05
4,0x40 100 58 2 6 92,50 40,83 41,07 41,11 40,61
5,0* 60 7.5 2,5 6 60,00
50*% 75 7.5 2,5 6 65,00
5,0* 100 7.5 2,5 6 70,00
50x16 60 7.3 2,5 6 80,00 16,41 16,54 16,65 16,61
5,0x20 60 7.3 2,5 6 80,00 20,45 20,58 20,65 20,49
5,0x 25 75 7.3 2,5 6 85,00 2549 25,62 25,60 e
50x30 75 73 25 6 8500 3052 3064 3050
5,0x40 100 7.3 2,5 6 95,00 40,58 40,65 ** w*
6,0 75 9,0 3 6 65,00
6,0 x 20 75 8,8 3 6 85,00
6,0x30 75 8,8 3 6 85,00
6,0 x 40 75 8,8 3 6 85,00

** Pas de contact

No contact

No contacto

Senza contatto

OPTI-MAG

Nouw debight

(RlLa forme du dégagement (rayon)
permet, selon l'inclinaison de la piece a
usiner (B) d'augmenter sensiblement

la hauteur d'utilisation des fraises
dégagées (©).

®The long neck form (radius) allows,
according to the work piece angle
(B)to increase significantly the
useable depth of the tools (©.

(B)La forma de cuello largo (radio)
permite, seglin la inclinacion de la pieza
a trabajar (B) aumentar sensiblemente

la profundidad de utilizacion de las
fresas cuello largo (©).

(R)La forma dello scarico (raggio)
consente, in funzione dell'inclinazione
del pezzo da lavorare(B) di aumentare
sensibilmente l'altezza di impiego delle
frese con scarico posteriore (C).

Near

—

Mini-Broches haute vitesse

High speed mini-spindles 146
Minihusillo de alta velocidad
Mini-mandrini ad alta velocita

megeifor @ 113
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21=0,75xD N4
Hard'X Graph'X C C C C
Dxtz Lt di R g5).DH 852-DG a30' ar a2 a
o @ 04x2 45 03 037 02 €70,02 €90,91 287 315 363 407
04x3 45 03 037 02 7002 90,91 397 431 488 537
04x4 45 03 037 02 70,02 90,91 507 545 608 663
05x2 45 04 047 025 63,74 84,64 28 314 362 406
e " 05x4 45 04 047 025 63,74 84,64 506 545 608 661
& D oot 05x6 45 04 047 025 63,74 84,64 722 769 843 905
- 05x9 45 04 047 025 63,74 84,64 1043 11,00 1187 1257
o 06x2 45 05 05/ 03 63,74 84,64 286 313 361 404
- d1 06x4 45 05 057 03 63,74 84,64 506 544 607 660
o 06x6 45 05 057 03 63,74 84,64 722 769 842 904
B 06x9 45 05 057 03 63,74 84,64 1043 1099 1186 1256
. 08x4 45 06 077 04 63,74 84,64 505 543 605 658
08x6 45 06 077 04 63,74 84,64 721 768 841 902
08x9 45 06 077 04 63,74 84,64 1042 1098 1185 1255
08x12 45 06 077 04 64,79 8569 1360 1425 1522 1599
L 10x4 51 08 096 05 6479 8569 509 545 605 658
hs 10x6 51 08 096 05 6479 8569 725 770 841 902
10x9 51 08 096 05 6479 8569 1045 11,00 11,85 1255
10x12 51 08 096 05 64,79 8569 1363 1426 1522 1599
| 10x16 51 08 096 05 70,02 90,91 1784 1856 19,64 21,20
10x20 51 08 096 05 72,10 93,00 2202 2283 2401 2651
MICRO-FRAISES @ 15x6 51 12 144 075 64,79 8569 731 773 842 901
& = | 15x9 51 12 144 075 64,79 8569 1051 11,03 11,86 1254
HEMISPHERIQUES 15x12 51 12 144 075 64,79 8569 1368 1429 1523 1598
POUR USINAGES 15x16 51 12 144 075 70,02 90,91 1788 1859 1965 21,18
PROFONDS 15x20 51 12 144 075 72,10 _ 93,00 2206 2285 2401  *
20x6 61 16 192 10 6688 87,78 738 7,77 843 9,00
20x9 61 16 192 10 6688 87,78 1056 11,06 11,86 1253
BALL-END MINIATURE 20x12 61 16 192 10 66,88 87,78 1373 1431 1523 1598
END-MILLS FOR 20x16 61 1,6 192 10 70,02 90,91 1792 1861 1965  *
DEEP MACHINING 20x20 61 16 192 10 72,0 93,00 2210 2287 2402  *
20x25 61 16 192 10 73,15 94,05 2730 2816  *  *
* *

2,0x30 61 1,6 1,92 1,0 74,19 95,09 3248 3342

M IC RO' F RESAS * Pas de contact  No contact No contacto

R
PROFUNDOS I\W&

MICRO-FRESE
SEMISFERICHE PER
LAVORAZIONI
PROFONDE

la hauteur d'utilisation des fraises dégagées (©).

Senza contatto

Série dégagée Long neck series
Serie cuello largo  Serie con scarico

R La forme du dégagement (rayon + cone) permet, selon
linclinaison de la piéce a usiner (B)d'augmenter sensiblement

® The long neck form (radius + back taper) allows, according
to the work piece anéle to increase significantly the useable

depth of the tools (O.
(A La forma de cuello largo (radio + cono) permite, segiin
la inclinacion de la pieza a trabajar (B) aumentar sensiblemente
Tolérances Tolerancias Tolleranze la profundidad de utilizacion de las fresas cuello largo (©.

D 21 d2 ® Laforma dello scarico (raggio + cono) consente, in funzione

dell'inclinazione del pezzo da lavorare (B) di aumentare
@04~06 +0,20 sensibilmente l'altezza di impiego delle frese con scarico
+0,01 ?08~20 +030 h5 posteriore (©).

?25~30 +0,50
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mictoforce

)

21=1~2,5xD
Hard'X  Graph'’X Hard'X

Dxtz L &1 a d R g57.DH 8527-DG 8529-DH
04x2 39 0,40 3 0,2 € 57,47 € 78,38 €

0,5x2 39 0,55 3 0,25 57,47 78,38

0,5x4 39 0,55 3 0,25 57,47 78,38

0,5x6 60 0,55 3 0,25 80,46 101,36

0,6x4 39 0,70 3 0,3 57,47 78,38
0,6x13 39 1,3 40° 3 0,3 64,79
0,6x19 39 1,3 40° 3 0,3 66,88
08x4 39 1,00 3 04 57,47 78,38

0,8x6 39 1,00 3 04 70,02 90,91

0,8x9 60 1,00 3 04 80,46 101,36

1,0x4 39 1,30 3 0,5 57,47 78,38

1,0x6 39 1,30 3 0,5 57,47 78,38

1,0x9 39 1,30 3 0,5 70,02 90,91

1,0x12 60 1,30 3 0,5 80,46 101,36

1,0x 14 39 2,8 40° 3 0,5 62,70
1,0x19 39 2,8 40° 3 0,5 64,79
1,2x6 39 1,60 3 0,6 57,47 78,38

1,5x6 39 2,05 3 0,75 57,47 78,38

1,5x9 39 2,05 3 0,75 70,02 90,91

1,5x12 60 2,05 3 0,75 80,46 101,36

2,0x9 39 2,80 3 1 70,02 90,91

2,0x12 39 2,80 3 1 70,02 90,91

2,0x15 60 2,80 3 1 80,46 101,36

2,0x15 39 48 40° 3 1 63,74
2,0x21 39 48 40° 3 1 65,83
2,5x15 60 3,55 3 1,25 80,46 101,36

2,5x15 39 6,8 40° 3 1,25 64,79
2,5x 21 39 6,8 40° 3 1,25 66,88

@ magafor, Le choix!
The choice!

La eleccion!

La sceltal

Matiére Material

CARBURE CARBIDE

CARBURE CARBIDE

CARBURE CARBIDE

Materiale METALLO DURO METALLO DURO + Hard'X ~METALLO DURO + Graph'X
Dureté Hardness 1800 HV 1800 HV

Durezza el +8000 HV +3500 HV
Utilisation Production intensive Alliages durs - Aciers trempés  Graphite-Matiéres abrasives-Céramiques
Use Intensive production Hard alloys - Treated steels  Graphite-Abrasive materials- Ceramics
Utilizacion Produccién intensiva Aleaciones duras - Aceros tratados Grafito - Materiales abrasivos - Ceramica
Impiego Produzione intensiva Leghe dure - Acciai temprati  Grafite-Materiali abrasivi- Ceramiche

U\I

e

+0,01

21

22

x - 0,04
D 007

*004-05=3912

8527-DH 8529-DH

8527-DG

Jusqu'a Upto
Hasta Finoa ©7 HRC

magjeifor @ 117



21=0,75xD

magaforce C C C C
Dx2- L &1 dl R 882D n30 a1 o2° 03°

04x2 45 03 0,37 02 €62,70 287 315 363 4,07
04x3 45 03 0,37 0,2 62,70 397 431 488 537
04 x4 45 0,3 0,37 0,2 62,70 507 545 6,08 6,63
@ @ 0,5x2 45 04 047 025 56,43 286 3,14 362 4,06
0,5x4 45 04 047 025 56,43 506 545 6,08 661
05x6 45 04 047 025 56,43 722 769 843 9,05

R 0,5x9 45 04 047 025 56,43 1043 11,00 11,87 12,57

| D 0,6x2 45 0,5 0,57 0,3 56,43 286 313 361 4,04

:i +0,01 0,6x4 45 0,5 0,57 0,3 56,43 506 544 607 6,60

06x6 45 0,5 0,57 03 56,43 722 769 842 9,04

8 L 0,6x9 45 0,5 0,57 0,3 56,43 1043 1099 11,86 12,56

0 08x4 45 0,6 0,77 04 56,43 505 543 605 6,58

-0,01 0,8x6 45 0,6 0,77 04 56,43 721 768 841 9,02

— 08x9 45 0,6 0,77 04 56,43 1042 1098 11,85 12,55

- 08x12 45 0,6 0,77 04 57,47 13,60 1425 1522 1599

1,0x4 51 0,8 0,96 0,5 57,47 509 545 605 6,58

1,0x6 51 0,8 0,96 0,5 57,47 725 7,70 841 9,02

1,0x9 51 0,8 0,96 0,5 57,47 1045 11,00 11,85 12,55

04 1,0x12 51 0,8 0,96 0,5 57,47 13,63 1426 1522 1599
B 1,0x16 51 08 0,96 0,5 62,70 17,84 1856 19,64 21,20
1,0 x 20 51 0,8 0,96 0,5 64,79 22,02 22,83 24,01 26,51

1,5x6 51 1,2 144 0,75 57,47 731 773 842 9,01

! 1,5x9 51 1,2 144 0,75 57,47 10,51 11,03 11,86 12,54
% 1,5x12 51 1,2 144 0,75 57,47 13,68 1429 1523 1598

MICRO-FRAISES ‘ 15x16 51 12 144 075 62,70 17,88 1859 1965 21,18

15x20 51 12 144 075 64,79 2206 2285 2401 _ *
HEMISPHERIQUES 20x6 61 16 192 10 59,56 738 777 843 9,00
POUR USINAGES 20x9 61 16 192 10 59,56 1056 1106 11,86 1253
PROFONDS 20x12 61 16 192 10 59,56 1373 1431 1523 1598

2,0x16 61 1,6 1,92 1,0 62,70 1792 18,61 19,65 *

_ 2,0x20 61 1,6 1,92 1,0 64,79 22,10 22,87 24,02 *
BALL END MINIATURE 2,0x25 61 1,6 1,92 1,0 65,83 2730 28,16 * *

EN D'MILLS FOR 2,0x30 61 1,6 1,92 1,0 66,88 3248 3342 L ks
D E E P MAC H I N I N G * Pas de contact No contact No contacto  Senza contatto

MICRO-FRESAS Hélice 45° - Forte dépouille
PUNTA ESFERICA PARA Pour matiéres ductiles, abrasives, des résines, polymeéres, PMMA et WAX (cire).
MECANIZADOS 45° Spiral - Special relieving

PROFU N DOS For tensile and abrasive materials, resins, polymer, PMMA and WAX.

Hélice 45° - Destalonado positivo
M ICRO'F RES E Para materiales ductiles y abrasivos, resinas, polimeros, PMMA y WAX.

SEMISFERICHE PER Elica 45° - Spoglia accentuata »

Frese studiate per materiali duttili, abrasivi, di resine,

LAVO RAZIONI polimeri, del PMMA (polimetilmetacrilato) e della cera.
PROFONDE

magaforce
D 22 R 21 o d2 L
8526-D
0,6 13 0,3 1,3 40° 3 39 € 52,25
0,6 19 0,3 13 40° 3 39 57,47
Tolérances Tolerancias Tolleranze 1,0 14 05 28 40° 3 39 52,25
1,0 19 0,5 2,8 40° 3 39 57,47
D “ d2 20 15 10 48 40 3 39 52,25
204~06 +0,20 2,0 21 1,0 4,8 40° 3 39 57,47
+0,01 ?208~20 +0,30 h5 2,5 15 1,25 6,8 40° 3 39 52,25
?25~30 +0,50 2,5 21 1,25 6,8 40° 3 39 57,47
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SPHERIQUES
ESFERICA 220"
SFERICHE

21=1~1,4xD
Dxf2 L o1 d2 R "&as"a’za;‘"se ooy O 2 L w w2 R m;%.:'fz";e
04x2 39 04 02 € 50,16 0,5 044 3 60 033 25 025 € 86,21
0,5x2 39 055 0,25 50,16 0,8 070 3 60 055 40 04 80,46
05x4 39 055 0,25 50,16 1,0 085 3 60 070 50 05 75,24
0,5x6 60 055 0,25 73,15 1,2 1,00 3 60 080 60 06 80,46
0,6 x4 39 0,7 0,3 50,16 1,5 130 3 60 100 75 075 81,51
08x4 39 1,0 04 50,16 2,0 1,70 3 60 135 10 1,0 84,64
08x6 39 1,0 04 62,70 3,0 260 6 75 200 15 15 94,05
0,8x9 60 1,0 04 73,15 4,0 345 6 75 270 20 20 102,41
1,0x4 39 13 0,5 50,16 5,0 430 6 75 340 25 25 110,77
1,0x5 39 13 0,5 50,16 6,0 520 8 100 400 30 30 119,13
1,0x6 39 13 0,5 50,16 8,0 690 10 100 540 40 40 135,85
1,0x9 39 13 0,5 62,70 10,0 863 12 100 670 50 50 203,77

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

1,0x12 60 13 3 0,5 73,15

1,2x6 39 1,6 3 0,6 50,16

1,4x7 44 19 4 0,7 62,70
3
4
3
3
4
4
3
4
3
3
4
3
4

1,5x6 39 205 0,75 50,16
1,5x75 44 2,05
1,5x9 39 2,05
1,5x12 60 2,05
1,6x8 44 2,2
1,8x9 44 2,5
2,0x9 39 2,8
2,0x10 44 2,8
2,0x12 39 2,8
2,0x15 60 2,8
2,5x12 44 3,55
2,5x15 60 3,55
30x15 44 43

0,75 62,70

0,75 62,70

0,75 73,15

0,8 70,02

0,9 70,02 \
1,0 62,70
1,0 70,02
1,0 62,70
@

1,0 73,15

1,25 70,02

1,25 73,15
1,5 73,15 D

@@@ —
pe,ﬁmuakc&f
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