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About Mastercut

Our History
Nuestra Historia | Notre Histoire | Unsere Geschichte | A7 DEESE | EAiIRIH R

« 1985 - Incorporated in Safety Harbor, FL

+ 1986 - Form grinding and brazing operations are added
« 1989 - Company builds its first machine for manufacturing burs
« 1989 - First CNC machine is purchased to help with quality and growth

« 1991 - Production of endmills commences

+ 1994 - 5 and 6 axis CNC machines purchased for volume production of burs, endmills and drills
« 1995 - Laser marking introduced; laser inspection systems implemented

« 1999 - Cell concept introduced in a new facility for greater production and quality control

+ 2002 - Production of spiral router bits, drills, and reamers commences

+ 2003 -1SO 9001:2000 certification achieved; first coating machine purchased

« 2004 - MAP, Mastercut’s Automated Production system developed

+ 2005 - CNC1st team (Customers’Needs Come 1st) implemented; second coating machine added
+ 2006 - Production begins on high-performance endmills, drills, and miniature tooling

. 2009 -1SO 9001:2008 certification achieved
« 2011 - New surface treatments introduced

« 2013 - Nano coatings and ultra-performance tools introduced

Today

Mastercut Tool Corp. celebrates many years as a
world class carbide and HSS cutting tool manu-
facturer. From inception to the present, our goal

is providing the highest quality products and
services to our customers. All products are still
manufactured in Florida, using state of the art
equipment, skilled craftspersons and our exclusive
MAP technology.

Our Thanks to Our Loyal Customers and
Associates

Our history would not be possible without the
support of all those associated with us. We thank
all of our customers and associates, as well as our
community, for your dedication and loyalty. We
pledge to continuously improve for you!

Actualmente

Actualmente Mastercut Tool Corp. esta celeb-
rando tener muchos afos como fabricante a nivel
mundial, de herramientas de corte en carburo de
tungsteno y Acero rapido hss de primera calidad.
Desde nuestro comienzo hasta la actualidad,
nuestro objetivo ha sido proporcionar productos
y servicios de la mas alta calidad a nuestros clien-
tes. Todos nuestros productos son fabricados en
Florida a través del uso de equipos de vanguardia,
trabajadores capacitados y nuestra exclusiva tec-
nologia MAP.

Nuestro agradecimiento a nuestros
clientes y asociados leales

Nuestra historia no habria sido posible sin el
apoyo de todos nuestros asociados. Agradecemos
a todos nuestros clientes y asociados, asi como a
nuestra comunidad, por su dedicacién y lealtad.
iNos comprometemos a mejorar continuamente
para ustedes!

Aujourd’hui

Mastercut Tool Corp. féte de nombreuses années
en tant que fabricant de classe mondiale d'outils
de coupe en carbure et HSS. De nos débuts
jusqu’a maintenant, notre objectif est de fournir
des produits et services de qualité supérieure a
nos clients. Tous les produits sont toujours fab-
riqués en Floride, en utilisant un équipement de
pointe, des artisans expérimentés et notre tech-
nologie exclusive MAP.

Remerciements a nos fideles clients et
associés

Notre histoire ne serait pas possible sans I'aide de
tous ceux qui sont associés a nous. Nous remer-
cions tous nos clients et associés, ainsi que notre
communauté, pour leur implication et leur fidélité.
Nous nous engageons a toujours nous améliorer
pour vous !
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Heute

Mastercut Tool Corp. kann auf viele Jahre erfol-
greicher Herstellung von Weltklasse Hartmetall-
und HSS-Zerspanungswerkzeugen zuriickblicken.
Von Anfang an bis heute ist es unser Ziel, unsere
qualitative hochwertigen Produkte und Dienstleis-
tungen unseren Kunden anzubieten. Alle Produkte
werden, von unseren qualifizierten Mitarbeitern -
auf modernsten Maschinen und mit unserer exklu-
siven MAP-Technologie, in Florida hergestellt.

(MAP = Mastercut Automated Production)

Unser Dank an unsere treuen Kunden
und Mitarbeiter

Ohne ihre Unterstiitzung ware unsere Geschichte
nicht moglich gewesen. Wir danken unseren Kun-
den und Mitarbeitern, sowie unserer Gemeinde,
fur ihre Unterstlitzung und Treue. Wir versprechen
Ihnen, dass wir uns fir Sie standig weiter ver-
bessern.
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I Burs - Routers and Special Application
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Legends

Leyendas « légendes - Legende, erlduternder Text « & aiEH

Leyendas - légendes - Legende, erliuternder Text « X/ :00H « El73xiR BB i
e 77 kY

Features Coatings
Rasgos » caractéristiques - Merkmale « 71 A/ CDWT - Fiss Revestimientos - Revétements « Beschichtigung « A—51 7741 A DWT «iRE
B= | 2Flutes L= Multi-Flute L= Ball End L= PowerA L= Uncoated
L 2 Filos B Multi-Filos B Fresa Punta Esferica sin recubrimiento
2 Dents Multi-Dents Hémisphérique PowerA non couché
B | > Schneiden - Mehrfache Schneiden Vollradius . (Al.umlnlfm. Unbeschichtet
Titanium Nitride
2MF ZF] R—)L AITiN) J>3a—F
270 £7 BRskT] FEitE
= | 3Flutes — Plain Shank — Double End Sq.
[—] . f— pm— Fresa de Doble ° °
| 3Fke | ZancoRstandd | puntaCuacrade Superior Carbide Blend
3 Dents Queue strandard Double extrémité carré
3 Schneiden Glatter Schaft Beidseitig eine gerade Stirn Mastercut’s Superior Carbide Blend — 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
3K TL—>2% 0 (T ML) MAROTT Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be.
37 5 T T AT L 8T Growth inhibitors in our submicron carbide blanks maintain the most consistent grain size
available, giving you superior hardness and toughness.
= = : =
= | A4Flutes = Corner Radius = Double End Ball El grado de Carburo de Mastercut Tool - A-Gr-SVI (Volumen del tamario del grano activo)
& 4 Filos & Fresa Con Radio Angulado & Fresa Doble Pluta Esferica Nuestro grado superior de carburo de tungsteno proporciona la habilidad de ser
Double extrémité agresivo cuando se requiere que sea. Los inhibidores de crecimiento en nuestras
4 Dents Rayon de bec hémisphérique barras de carburo submicrograno mantiene la consistencia de el grano de carburo
dandole una mayor dureza y resistencia.
B | 4 Schneiden - Eckenradius - Beidseitig einen Vollradius 4 4
A YT MAAR— Le Mélange de Carbure Supérieur de Mastercut — A-Gr-SiV (Volume granulométrie active)
47] ZIRAA N EkSL 5] Notre carbure de tungsténe supérieur vous donne la possibilité d'une puissance
agressive quand vous en avez besoin. Des inhibiteurs de croissance dans nos ébauch-
== | 6Flutes = Square End es en carbure submicronigues maintiennent la granulométrie la plus cohérente, en
& 6 Filos & Fresa Punta Recta vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures.
6 Dents Extrémité carré Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
— | - — - Wenn Sie es bendtigen, koennen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide
6 Schneiden Gerade Stirn extreme Zerspanungsleistung erzielen. Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-
6 ROLTF Rohling sorgen fir eine konstante KorngréBe, und daraus ergibt sich eine extreme
67 TReET] Harte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

IREZ—HAyY—=ILOBBERA—/1 RT L F- A-Gr-SiV (Active Grain
Sized Volume)

730 h—N\1FIZRF2BICEYRYAXIEDOICICERIL. B
mOEHE. SEEZRBELTVWET,

BERESBRERS MR - A-Gr-SiV

BHRHUBRERESSME - HENSWHCKER , SoEEEFITIMN
NES |, RIEEAINT) BT LIEN LT B R,
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Square Endmills - Fresa Punta Recta - Fraise avec extrémité

Short Flute Square Endmills « Fresa Punta Recta Corta - Fraise

carré « Schaftfrisere XL 7ITVRI)L « FEHRT]. .. ... 25 a goujure courte avec extrémité carré - Schaftfraser mit kurzer
Ball Endmills « Punta Esferica « Fraise hémisphérique  Schaftfrés- Schneide - 40°RA LN 23— FAHRXIIFT IV RIIL « FGTIF
ermitVollradius « R—JLIV FIJL e BRITEET] . ........ 28 25 1 43

Corner Radius Endmills - Fresa Con Radio Angulado - Fraise
avec rayon de bec - Schaftfraser mit Eckenradius « 57 X T

VRS BIRAEETD. o o e 31
50° Corner Radius Endmills - Fresa Con Radio Angulado 50
Grados De Angulo « Fraise avec rayon de bec de 50° «Schaft-
fraser mit Eckenradius und 50° Drallwinkel « 50° Lo 7

AITURIJLS0°TEIRAELTT. o o oo e e e 33

6 Flute Square Endmills « Fresa Punta Recta 6 Filos « Fraise 6
dents avec extrémité carré « 6 Schneiden Schaftfraser « 6¥4 X

RITFIVFIIVODFRERTT o oo oveeveee e 35
Square End - Double End Endmills - Fresas Punta Recta - Frais-
es avec, Extrémité carré - Double extrémités « Schaftfraser,
beidseitige AV TFPEHAL FIIL « WimFEKek/J. .. .. 36
Ball End - Double End Endmills « Fresas Punta Esferica - Doble
Punta Fresas « Fraises hémisphérique- Double extrémités -
Schaftfraser mit Vollradius, beidseitig « "—)LEFX T FI)L

VAT 50 S vy R 37
90° Drill Mills - Broca Fresa 9o Grados De Angulo - Foret-fraise
de 90° « Bohrfriser mit 90° Spitze - 90°FJJL 3 )L « 90°455%7]38
Square End, Straight Flute Endmills - Fresa Punta Recta, Fresa
Filo Recto « Fraise a goujure droite avec extrémité carré -
Schaftfriser mit gerader Schneide s EXJ XRIITF7ITVFI)L »

N == g =y TR 39
Ball End, Straight Flute Endmills « Fresa Punta Esferica Filo
Recto Fresa Punta Recta Filo Recto - Fraise hémisphérique

a goujure droite « Schaftfraser mit Vollradius und gerader
Schneide « EANR—ILIV RV« BRSBTS . ... .. 40
Square Mini Mills « Microfresas Punta Recta « Mini fraises avec
extrémité carré « Mini-Schaftfriser« X L7 S =3)L « FE
(o3 I 41

Ball Mini Mills « Microfresas Punta Esferica « Mini fraises hémi-
sphérique « Mini-Schaftfraser (Kopierfraser) « IR—JL I =3)L

C BRI oo 42

Short Flute Ball Endmills « Fresa Punta Esferica Corta « Fraise
hémisphérique a goujure courte « Schaftfraser mit Vollradius
und kurzer Schneide « 50°aLC1 >3 —FHR—ILZVFIIL
BRI . 44
Short Flute Reduced Shank Square Endmills < Fresa Punta Rec-
ta Corta - Fraise a goujure courte et queue rétrécie, avec ex-
trémité carré - Schaftfraser mit kurzer Schneide und verkiirz-
tem Schaft, 50° Drallwinkel « 50°aCh 3 —+FHRXIITF7T
YRIW (R OTERAT)  RDYIRSEIIGERIIT. ... 45
Short Flute Reduced Shank Ball Endmills - Fresa Punta Esferica
Corta - Fraise hémisphérique a goujure courte et queue rétré-
cie « Schaftfraser mit Vollradius, kurzer Schneide und verkiirz-
tem Schaft, 50° Drallwinkel « 50°R_QCH &3 —FHKR—ILTY
R (v 0584217 5B7IBSLIREET] 4812704F ... 46
Short Flute Necked Square Endmills - Fresa Punta Recta Corta

Con Cuello -« Fraise a goujure courte avec col et extrémité carré «
Schaftfraser mit kurzer Schneide, hinterschliffen - > 3—FH 0O
TXYI ROTFTIVFIIV « FFDGEFRSE] ... ... 47
Short Flute Necked Ball Endmills - Fresa Punta Esferica Corta Con
Cuello - Fraise a goujure courte avec col et extrémité hémi-
sphérique « Schaftfraser mit Vollradius, kurzer Schneide, hinter-
schliffens 3a—FHAY TRV T R—ILIY FI)L - F2T)4650
b S By 48
Short Flute Necked Corner Radius Endmills « Fresa Corta Con
Radio Angulado Con Cuello -« Fraise a goujure courte avec col
et rayon de bec - Schaftfraser mit Eckenradius, kurzer Schnei-
de, hinterschliffen« >3a—FHAAOV I XYY SUTFAITVRS
e SEMERGEIEIRABEET] o o e 49
Extra Long Square Endmills - Fresa Extra Larga Punta Recta -
Fraise extra longue avec extrémité carré « Schaftfraser, extra lang ¢
IFRNSAVYT RIITIVFIIL « #BIK27] FEEETD . . . 51
Extra Long Ball Endmills « Fresa Extra Larga Punta Esferica -
Fraise hémisphérique extra longue - Schaftfraser mit Vollra-
dius, extralangs T¥ XSOV Y R—ILITV FI)L « #BEK27]
5 5 52
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Square Endmills

Square Endmills

Fresa Punta Recta Fraise avec extrémité carré «

Fresa Punta Recta « Fraise avec extrémité carré. Schaft-
fraser e A9IXF IRV « FEEERT]

Schaftfriser« X T 7T FIIL - FEJxEik]]

(%]
=}
BE= | Standard, Stub and Long 2,3 and 4 Flutes Coated and Uncoated ~|§|E % 2
(]
Estandard, Corta & Larga 2,3y4Filos Recubrimiento PowerA & Sin Recubrimiento § E ué :%
S|8|E|2| &
Standard, Court et long 2,3 et4 dents Revétu et non revétu klsInlmlp
Standard, kurz und lang 2-,3-,und4Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
RRAVA—F, 287, AT 2,3,48AH dA—7«>J8H/ />3-t
R R K -RER; 2,3 &47]F5; REMERE
LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA
\ L | g D1 | L1 [ D2 | L2 | 2Flute |List$| 3Flute | List | 4Flute |List$| 2Flute |List$| 3 Flute [List$| 4Flute |List$
| | - = g Q 3 12 3 38 309-210 310-210 311-210 309-210-1 310-210-1 311-210-1
E:{:% > - 3 el=l2 s E 3|25 |3 |65 | 30420 - 306-202 304-202-1 - 306-202-1
f 313 g § g 35 7 4 50 313-112 - 313-712 313-112-1 - 313-71241
\é/ KIsINImMIP 35 12 4 50 309-212 310-212 311-212 309-212-1 310-212-1 311-212-1
‘ L2 4 8 4 50 313-114 - 313-714 313-114-1 - 313-714-1
4 14 4 50 309-214 310-214 311-214 309-214-1 310-214-1 311-214-1
4 25 4 65 304-204 - 306-204 304-204-1 - 306-204-1
- 4.5 9 5 50 313-116 = 313-716 313-116-1 = 313-716-1
o % § TS 45 14 5 50 309-216 310-216 311-216 309-216-1 310-216-1 311-216-1
= S 30w 5 |0 |5 |50 | 31318 - 313718 313-118-1 - 313-718-1
= 5 16 5 50 309-218 310-218 311-218 309-218-1 310-218-1 311-218-1
o O 5 25 5 75 304-206 - 306-206 304-206-1 - 306-206-1
_rg: % E NN, 6 12 6 50 313-120 - 313-720 313-120-1 - 313-720-1
E g g ?9: ,% 5 6 19 6 63 309-220 310-220 311-220 309-220-1 310-220-1 311-220-1
v o 6 25 6 75 304-208 - 306-208 304-208-1 - 306-208-1
6 38 6 100 | 315-202 = 317-202 315-202-1 - 317-202-1
O N oo NN o 6 75 6 150 [ 315-204 - 317-204 315-204-1 - 317-204-1
T Y VWO O~
g QLALLM &= 6 75 6 200 | 315-206 - 317-206 315-206-1 - 317-206-1
6 75 8 200 | 315-208 - 317-208 315-208-1 - 317-208-1
Long Uncoated 7 19 8 63 309-222 310-222 311-222 309-222-1 310-222-1 311-222-1
8 12 8 50 313-122 - 313-722 313-122-1 - 313-722-1
8 19 8 63 309-224 310-224 311-224 309-224-1 310-224-1 311-224-1
8 25 8 75 304-210 - 306-210 304-210-1 - 306-210-1
LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA 8 42 8 100 | 315-210 - 317-210 315-210-1 = 317-210-1
D1 | L1 | D2 | L2 | 2Flute |List$| 3 Flute | List | 4Flute |List$| 2Flute [List$| 3 Flute [List$| 4Flute |[List$ 8 75 |8 150 | 315-212 - 317-212 315-212-1 - 317-212-1
1 2 3 38 313-102 = 313-702 313-102-1 = 313-702-1 8 75 8 200 | 315-214 = 317-214 315-214-1 = 317-214-1
1 3 3 38 309-202 310-202 311-202 309-202-1 310-202-1 311-202-1 8 75 10 200 | 315-216 - 317-216 315-216-1 - 317-216-1
1.5 3 3 38 313-104 - 313-704 313-104-1 - 313-704-1 9 22 10 70 309-226 310-226 311-226 309-226-1 310-226-1 311-226-1
15 5 3 38 309-204 310-204 311-204 309-204-1 310-204-1 311-204-1 10 14 10 50 313-124 - 313-724 313-124-1 - 313-724-1
2 4 3 38 313-106 = 313-706 313-106-1 = 313-706-1 10 22 10 70 309-228 310-228 311-228 309-228-1 310-228-1 311-228-1
2 6 3 38 309-206 310-206 311-206 309-206-1 310-206-1 311-206-1 10 38 10 100 | 304-212 - 306-212 304-212-1 - 306-212-1
25 5 3 38 313-108 = 313-708 313-108-1 = 313-708-1 10 75 10 150 | 315-218 = 317-218 315-218-1 = 317-218-1
2.5 7 3 38 309-208 310-208 311-208 309-208-1 310-208-1 311-208-1 10 75 10 200 | 315-220 - 317-220 315-220-1 - 317-220-1
3 6 3 38 313-110 - 313-710 313-110-1 - 313-710-1 N 25 N 70 309-230 310-230 311-230 309-230-1 310-230-1 311-230-1
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Square Endmills Ball Endmills

Punta Esferica - Fraise hémisphérique

Fresa Punta Recta - Fraise avec extrémité carré S G e e e e | e s o ’_-I_\,_}ny I

) ~ Ay
- Schaftfraser « 29T TV FI)L « FixikT] 2 RSLTTEET] g
_lslgl | s - BRSLIZ5% £l S| n
ol 2| 3| o|2l3|L|e
Elzlc| &l < Elgl 5| £l <
slel8 o s B | Standard, Stub and Long 2,3 and 4 Flutes | Coated and Uncoated NI RS
) HlZ|wn - . ) =[Z|wn
klsInlmlp , Recubrimiento & Sin Recu- KlsINImlP
Estandard, Corta y Larga 2,3y 4Filos brimiento
Standard, Court et long 2,3 et4 dents Revétu et non revétu
Standard, kurz und lang 2-,3-und 4 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet
REVHE—F, 247,027 | 2,3,487 a—-F1>J8H/)
~3ad—+
R I K -KRER; 2,3 {47IF5; | REMTRE
L1
=1
L2
o
LOC | SHK| OAL Uncoated PowerA o = g o mo
> = a0}
D1 | L1 [ D2 | L2 | 2Flute |List$| 3 Flute | List | 4Flute |List$| 2Flute |List$| 3 Flute [List$| 4Flute [List$ A § g M
12 (16 [12 |6 | 313126 - 313-726 313-126-1 - 313-726-1 -
12 (25 [12 [75 [ 309232 310-232 311-232 309-232-1 310-232-1 311-232-1
©
12 |5 |12 | 100 | 304214 - 306-214 304-214-1 - 306-214-1 2 g v oo o
o © 4 Clﬁ [ T
@) f= o =
12 (75 |12 |15 | 315222 - 317222 315-222-1 - 317-222-1 5 9 IR m
12 |75 [ 12 | 200 | 31524 - 317-224 315-224-1 - 317-224-1 v D
14 |30 |14 |88 | 309234 310-234 311-234 309-234-1 310-234-1 311-234-1
©
4 |56 |14 | 125 | 304216 - 306-216 304-216-1 - 306-216-1 o £ $oo0o0o0o00
X _ X 996 _ 99 = S N0 N O~
14 |6 | 14 | 125 | 315226 317-226 315-226-1 317-226-1 3 g g38smra
14 |75 |14 | 150 | 315-228 - 317-228 315-228-1 - 317-228-1 >
14 |75 |16 | 200 | 315-230 - 317-230 315-230-1 - 317-230-1
6 |20 |16 |75 | 313128 - 313-728 313-128-1 - 313-728-1
16 |32 |16 |8 | 309236 310-236 311-236 309-236-1 310-236-1 311-236-1
16 |75 | 16 | 150 | 304-218 - 306-218 304-218-1 - 306-218-1 OD | LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA
16 |75 | 16 | 200 | 315-232 - 317-232 315-232-1 - 317-232-1 D1 | L1 | D2 | L2 | 2Flute |List$| 3Flute |List$| 4Flute |List$| 2Flute |List$| 3 Flute |List$| 4Flute |List$
18 |36 |18 | 100 | 309-238 310-238 311-238 309-238-1 310-238-1 311-238-1 1 2 3 38 | 313-002 - 313-602 313-002-1 - 313-602-1
18 | 75 | 18 | 150 | 304-220 - 306-220 304-220-1 - 306-220-1 1 3 3 38 | 309-002 310002 311-002 309-002-1 310-002-1 311-002-1
18 |75 |18 | 200 | 315-234 - 317-234 315-234-1 - 317-234-1 15 |3 3 38 | 313-004 - 313-604 313-004-1 - 313-604-1
20 |38 |20 [ 100 [ 309-240 310-240 311-240 309-240-1 310-240-1 311-240-1 15 |5 3 38 | 309-004 310-004 311-004 309-004-1 310-004-1 311-004-1
20 |75 |20 | 15 | 304222 - 306-222 304-222-1 - 306-222-1 2 4 3 38 | 313-006 - 313-606 313-006-1 - 313-606-1
20 |75 |20 | 200 [ 315236 - 317-236 315-236-1 - 317-236-1 2 6 3 38 | 309-006 310-006 311-006 309-006-1 310-006-1 311-006-1
2 |38 | 2 | 100 | 309242 31028 31128 309-242-1 310-242-1 311-242-1 25 |5 3 38 | 313-008 - 313-608 313-008-1 - 313-608-1
25 |38 | 25 | 100 | 309-244 310-244 311-244 309-244-1 310-244-1 311-244-1 25 |7 3 38 | 309-008 310-008 311-008 309-008-1 310-008-1 311-008-1
25 |75 |25 | 150 | 304-224 - 306-224 304-224-1 - 306-224-1 3 6 3 38 | 313-010 - 313-610 313-010-1 - 313-610-1
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Ball Endmills Ball Endmills

Punta Esferica « Fraise hémisphérique - Schaftfraser

Punta Esferica - Fraise hémisphérique

mit Vollradius « 7R—JVLI YV K3 « BkSL375%7] « Schaftfraser mit Vollradius « 7/R—JLIZ >V FII)L

wv (%]
> S| =t 5
- = % 0 ° W*M%D - IS g @
[ = e [ = e
Elg| 5| c| < Elgl 5| | <
T = 0|3 a =03
) HlZ|wn ) =[Z|wn
K|SIN|\M|P K({SIN\M|P

OD |LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA OD |LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA

D1 | L1 | D2 | L2 | 2Flute |List$| 3 Flute |List$| 4Flute [List$| 2Flute |List$| 3 Flute [List$| 4 Flute |List$ D1 | L1 | D2 | L2 | 2Flute [List$| 3 Flute |List$| 4Flute [List$| 2Flute |List$| 3 Flute [List$| 4Flute |List$

3 12 3 38 309-010 310-010 311-010 309-010-1 310-010-1 311-010-1 10 22 10 70 309-028 310-028 311-028 309-028-1 310-028-1 | 311-028-1

3 25 3 65 304-002 - 306-002 304-002-1 - 306-002-1 10 38 10 100 | 304-012 - 306-012 304-012-1 - 306-012-1

35 7 4 50 313-012 - 313-612 313-012-1 - 313-612-1 10 75 10 150 | 315-018 - 317-018 315-018-1 = 317-018-1

35 12 4 50 309-012 310-012 311-012 309-012-1 310-012-1 311-012-1 10 75 10 200 | 315-020 - 317-020 315-020-1 - 317-020-1

4 8 4 50 313-014 - 313-614 313-014-1 - 313-614-1 1 25 1 70 309-030 310-030 311-030 309-030-1 310-030-1 311-030-1

4 14 4 50 309-014 310-014 311-014 309-014-1 310-014-1 311-014-1 12 16 12 63 313-026 - 313-626 313-026-1 - 313-626-1

4 25 4 65 304-004 306-004 304-004-1 - 306-004-1 12 25 12 75 309-032 310-032 311-032 309-032-1 310-032-1 311-032-1

45 9 5 50 313-016 - 313-616 313-016-1 - 313-616-1 12 50 12 100 | 304-014 - 306-014 304-014-1 - 306-014-1

45 14 5 50 309-016 310-016 311-016 309-016-1 310-016-1 311-016-1 12 75 12 150 | 315-022 - 317-022 315-022-1 = 317-022-1

5 10 5 50 313-018 - 313-618 313-018-1 - 313-618-1 12 75 12 200 | 315-024 - 317-024 315-024-1 - 317-024-1

5 16 5 50 309-018 310-018 311-018 309-018-1 310-018-1 311-018-1 14 30 14 88 309-034 310-034 311-034 309-034-1 310-034-1 311-034-1

5 25 5 75 304-006 - 306-006 304-006-1 - 306-006-1 14 56 14 125 | 304-016 - 306-016 304-016-1 - 306-016-1

6 12 6 50 313-020 - 313-620 313-020-1 - 313-620-1 14 62 14 125 | 315-026 - 317-026 315-026-1 - 317-026-1

6 19 6 63 309-020 310-020 311-020 309-020-1 310-020-1 311-020-1 14 75 14 150 | 315-028 - 317-028 315-028-1 - 317-028-1

6 25 6 75 304-008 - 306-008 304-008-1 - 306-008-1 14 75 16 200 | 315-030 - 317-030 315-030-1 - 317-030-1

6 38 6 100 | 315-002 - 317-002 315-002-1 - 317-002-1 16 20 16 75 313-028 - 313-628 313-028-1 - 313-628-1

6 75 6 150 | 315-004 - 317-004 315-004-1 - 317-004-1 16 32 16 88 309-036 310-036 311-036 309-036-1 310-036-1 311-036-1

6 75 6 200 | 315-006 - 317-006 315-006-1 - 317-006-1 16 75 16 150 | 304-018 - 306-018 304-018-1 - 306-018-1

6 75 8 200 | 315-008 - 317-008 315-008-1 - 317-008-1 16 75 16 200 | 315-032 - 317-032 315-032-1 - 317-032-1

7 19 8 63 309-022 310-022 311-022 309-022-1 310-022-1 311-022-1 18 36 18 100 | 309-038 310-038 311-038 309-038-1 310-038-1 311-038-1

8 12 8 50 313-022 - 313-622 313-022-1 - 313-622-1 18 75 18 150 | 304-020 - 306-020 304-020-1 - 306-020-1

8 19 8 63 309-024 310-024 311-024 309-024-1 310-024-1 311-024-1 18 75 18 200 | 315-034 - 317-034 315-034-1 - 317-034-1

8 25 8 75 304-010 - 306-010 304-010-1 - 306-010-1 20 38 20 100 | 309-040 310-040 311-040 309-040-1 310-040-1 311-040-1

8 42 8 100 | 315-010 - 317-010 315-010-1 - 317-010-1 20 75 20 150 | 304-022 - 306-022 304-022-1 - 306-022-1

8 75 8 150 | 315-012 - 317-012 315-012-1 - 317-012-1 20 75 20 200 | 315-036 - 317-036 315-036-1 - 317-036-1

8 75 8 200 | 315-014 - 317-014 315-014-1 - 317-014-1 22 38 22 100 | 309-042 310-042 311-042 309-042-1 310-042-1 311-042-1

8 75 10 200 | 315-016 - 317-016 315-016-1 - 317-016-1 25 38 25 100 | 309-044 310-044 311-044 309-044-1 310-044-1 311-044-1

9 22 10 70 309-026 310-026 311-026 309-026-1 310-026-1 311-026-1 25 75 25 150 | 304-024 - 306-024 304-024-1 - 306-024-1
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Corner Radius Endmills Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado - Fraise avec rayon de
bec - Schaftfraser mit Eckenradius s SV 7 XLV F

Fresa Con Radio Angulado - Fraise avec rayon de bec

« Schaftfriser mit Eckenradius« 57 XL F2)Lf5IR

wv
>
L5 YA 2JL - EIRMEETD g2,
~| S| E| 5| 4 ol 2|32
5 Sl = : L £ clr|c
B= | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated € c g % f Corner radius for extra strength and precision 8 S 2 B
2 &4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento SIS|E| 2| & s | Radio Angulado para mayor precision y fuerza K : N nm/, p
. . L1 K|S|N|m|P Rayon d'angle pour plus de solidité et de précision
2 et 4 dents Revétu et non revétu
) ) ) I | Schneidenradius fuer hohere Festigkeit und Prazision
2 und 4 Schneiden Beschlcﬁtet Tnd linbeschlchtef 5 — _ ﬁ _ E 5P TS BB Y R
2,485 e e DR NT ST
2%047] RELIRE }
2 E{E § o noo ooy OD | LOC|SHK|OAL | Radius Uncoated PowerA
& @ k- A D1 | L1 |[D2]| L2 R 2 Flute List $ 4 Flute List $ 2 Flute List $ 4 Flute List $
S g8 |19 |8 |6 |20 309-456 311456 309-456-1 311-456-1
0 |25 [10 |70 |02 309-460 311460 309-460-1 311-460-1
° % £ < o 0 |25 |10 [70 | o050 309-461 311461 309-461-1 311-461-1
g S § 35 0 |25 [10 |70 |07 309-462 311462 309-462-1 311-462-1
& S 10 |25 [10 |70 |100 300-463 311463 300-463-1 311463-1
0 |25 [10 |70 |12 309-464 311-464 309-464-1 311-464-1
g’?'ié 85y 0 |25 [10 [70 |15 300-465 311465 309-465-1 311-465-1
9 § 3 §:§ 0 [25 |10 |70 200 309-466 311-466 309-466-1 311-466-1
S 0 |25 |10 [70 | 300 309-467 311467 300-467-1 311-467-1
2 |5 |12 |75 |02 309-470 311470 309-470-1 311-470-1
2 |25 |12 |75 | o050 309471 311471 300-471-1 3114711
2 |5 |12 |75 |0 309-472 311472 309-472-1 311-472-1
OD | LOC | SHK| OAL | Radius Uncoated PowerA 2 |3 |12 |75 |10 | 30943 311473 309-473-1 311-473-1
D1 | L1 | D2 | L2 R 2 Flute List $ 4 Flute List $ 2 Flute List $ 4 Flute List $ 2 | % 2 |7 1.25 309-474 311-474 309-474-1 311-474-1
S el S il 000 2 |25 |12 |75 | 150 309475 311475 309-475-1 311-475-1
311 o3 38 1030 309-411 31141 309-411-1 311-411-1 2 |25 |12 |75 | 200 309-476 311-476 309-476-1 311-476-1
LA L I I ) 309-420 311-420 309-420-1 311-420-1 2 |2 |12 |75 |30 309-477 311477 309-477-1 311-477-1
4 |1 14 150 1030 309-421 311-421 309-421-1 311-421-1 6 |32 |16 |8 |02 309-480 311-480 309-480-1 311-480-1
S LR IR LU ) 305422 L e Ll 6 |32 |16 |8 |05 309-481 311481 309-481-1 3114811
41 14 150 |00 309-423 311423 309-423-1 311-423-1 6 |32 |16 |8 |07 309-482 311-482 309-482-1 311-482-1
SR L Leenl S Lesl o) UL 6 |32 |16 |8 | 100 309-483 311483 309-483-1 311-483-1
6 |19 ]6 16 |05 309-440 311-440 309-440-1 311-440-1 6 |32 |16 |8 |12 309-484 311-484 309-484-1 311-484-1
G el Ll il A= 6 |32 |16 |8 |15 309-485 311485 309-485-1 311-485-1
6 |19 16 16 |05 309-442 311442 309-442-1 311-442-1 6 |32 |16 |8 |20 309-486 311486 309-486-1 311-486-1
6 |19 |6 |6 [10 305-443 31143 305:443-1 3114431 6 |32 |16 |8 |30 309-487 311487 309-487-1 311-487-1
6 |19 16 16 |15 309-444 311-444 309-444-1 311-444-1 20 |38 |20 |10 |02 309-490 311-490 309-490-1 311-490-1
N A 2L AL AL L 20 |38 |20 |10 | 050 309-491 311491 309-491-1 311-491-1
§ 11 |8 16 |05 309-450 311450 309-450-1 311-450-1 20 |38 [20 |10 |07 309-492 311492 309-492-1 311-492-1
CE O el Sl e | e 20 |38 |20 |10 | 100 309-493 311493 309-493-1 311-493-1
§ |1 |8 16 |05 305-452 311-452 305-452-1 311-452-1 20 |38 |20 |10 |12 309-494 311-494 309-494-1 311-494-1
§ |1 |8 |63 [100 309-453 311453 309-453-1 3114531 20 |38 |20 |10 |15 309-495 311495 309-495-1 311-495-1
§ |19 18 16 |12 309-454 311-454 309-454-1 311-454-1 20 |38 [20 | 100 | 200 309-496 311-496 309-496-1 311-496-1
% 20 38 20 100 3.00 309-497 311-497 309-497-1 311-497-1
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50° Helix Corner Radius Endmills 50° Helix Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado 50 Grados De Angulo ° Fraise avec

Fresa Con Radio Angulado 50 Grados De Angulo - Fraise avec

rayon de bec de 50° ¢ Schaftfraser mit Eckenradius und 50° g rayon de bec de 50° - Schaftfraser mit Eckenradius und 50° g
Drallwinkel « 50° LIV T ALY K =)L« 50°T)EIRABHET] [ - = ela Drallwinkel « 50° AU F VT AT F2IL.50°T)FIRABHET] [W 1= B
4 4 ElE
BE== | 6 and 8 Flutes Coated 8 g S| & B | Corner radius for extra strength and precision 8 E S|=
6y 8 Filos Recubrimiento KIsINlmIP : Radio Angulado para mayor precision y fuerza K sInimlp
6 et 8 dents Revétl Rayon d'angle pour plus de solidité et de précision
6- und 8-Schneiden Beschichtet . Schneidenradiu:uer:ﬁr;r;;j:gtki; lg rI;ra'zision
o SUTFATIbHI FERE
QT Sl S0 R BHF R E RIS
6F187] 6 FI87)iREEE]
I L o
[ |
[=] - - g
IS o
N
R = Corner Radius
‘ L2
&0 a7
27 &
28 &R
oD LOC SHK OAL LELITH Flutes PowerA
D1 L1 D2 L2 R PartID List $
12 50 12 100 0.5 6 534-214-1
12 50 12 100 1 6 534-216-1
oD LOC SHK OAL Radius Flutes PowerA 14 £ 14 84 0.5 6 534-018-1
D1 L1 D2 L2 R PartID List $ 14 1Y) 14 84 1 6 534-020-1
6 18 6 58 0.5 6 534-002-1 14 50 14 100 0.5 6 534-218-1
6 18 6 58 1 6 534-004-1 14 50 14 100 1 6 534-220-1
6 32 6 75 0.5 6 534-202-1 16 48 16 93 0.5 8 534-022-1
6 32 6 75 1 6 534-204-1 16 48 16 93 1 8 534-024-1
8 24 8 63 0.5 6 534-006-1 16 62 16 125 0.5 8 534-222-1
8 24 8 63 1 6 534-008-1 16 62 16 125 1 8 534-224-1
8 32 8 75 0.5 6 534-206-1 18 54 18 100 0.5 8 534-026-1
8 32 8 75 1 6 534-208-1 18 54 18 100 1 8 534-028-1
10 30 10 75 0.5 6 534-010-1 18 62 18 125 0.5 8 534-226-1
10 30 10 75 1 6 534-012-1 18 62 18 125 1 8 534-228-1
10 50 10 100 0.5 6 534-210-1 20 60 20 105 0.5 8 534-030-1
10 50 10 100 1 6 534-212-1 20 60 20 105 1 8 534-032-1
12 36 12 84 0.5 6 534-014-1 20 65 20 130 0.5 8 534-230-1
12 36 12 84 1 6 534-016-1 20 65 20 130 1 8 534-232-1
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6 Flute Square End Square End « Double End

Fresas Punta Recta - Fresas Doble Punta
« Fraises avec , Extrémité carré - Double extrémités
« Schaftfriser, beidseitige A T PHHAL/FIIL

Fresa Punta Recta 6 Filos ¢ Fraise 6 dents avec extrémité
carré « 6 Schneiden Schaftfriser - I JJRAHY I 7TV R =

) « 67)FIEkkT] - Wi F %]

B=— | 6 Flutes Coated and Uncoated 6 flutes for superior finish I— 82 % 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated
6 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento 6 Filos para acabado superior EI —r 7@1 = |2&4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento
2et4 dents Revétu et non revétu
6 dents Revétu et non revétu 6 dents pour la finition supérieure } L2 } B | )_und 4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
6-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet 6 Schneiden fiir hthere Werkstiick-Oberflichengiite. 2, 4 FH A—F74>J8H//>a—}
61 J—F4VTEN /YA~ | 6 RIOMETI SIBERE LD 2H1A7) T,
67] REMTRE NDIREMENLREGEE 5
L1 g (%)
< =}
- E g TN - £ > 0
o b Slo|l®
: V] =lz|l&
! L2 | = K|S|N|M|P
2
5 " oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
'g gm el o D1 L1 D2 L2 2 Flute | List$| 4Flute | List$| 2Flute | List$| 4 Flute | List$
< v = § 1 2 3 38 302-102 302-302 302-102-1 302-302-1
¢ § < 15 3 3 38 302-104 302-304 302-104-1 302-304-1
& =& 2 4 3 38 302-106 302-306 302-106-1 302-306-1
K|s|mM|P 25 5 3 38 302-108 302-308 302-108-1 302-308-1
3 6 3 38 302-110 302-310 302-110-1 302-310-1
3 9 3 50 301-102 301-302 301-102-1 301-302-1
(0])) LOC SHK OAL Uncoated PowerA 35 7 4 50 302-112 302-312 302-112-1 302-312-1
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $ 4 8 4 50 302-114 302-314 302-114-1 302-314-1
3 12 3 38 312210 312-210-1 4 10 4 63 301-104 301-304 301-104-1 301-304-1
4 14 4 50 312-214 312-214-1 45 10 5 50 302-116 302-316 302-116-1 302-316-1
5 16 5 50 312-218 312-218-1 5 10 5 50 302-118 302-318 302-118-1 302-318-1
6 19 6 63 312-220 312-220-1 5 12 5 63 301-106 301-306 301-106-1 301-306-1
7 19 8 63 312-222 312-222-1 6 12 6 63 302-120 302-320 302-120-1 302-320-1
8 N 8 63 312-224 312-224-1 6 16 6 63 301-108 301-308 301-108-1 301-308-1
9 hy) 10 70 312-226 312-226-1 7 10 7 63 302-122 302-322 302-122-1 302-322-1
10 25 10 70 312-228 312-228-1 8 12 8 63 302-124 302-324 302-124-1 302-324-1
1n 25 1n 70 312-230 312-230-1 8 18 8 75 301-110 301-310 301-110-1 301-310-1
12 25 12 75 312232 312-232-1 9 12 9 70 302-126 302-326 302-126-1 302-326-1
14 30 14 88 312-234 312-234-1 10 12 10 70 302-128 302-328 302-128-1 302-328-1
16 32 16 88 312-236 312-236-1 10 18 10 75 301-112 301-312 301-112-1 301-312-1
18 35 18 100 312-238 312-238-1 1 12 1 70 302-130 302-330 302-130-1 302-330-1
20 38 20 100 312-240 312-240-1 12 16 12 75 302-132 302-332 302-132-1 302-332-1
b)) 38 b)) 100 312-242 312-242-1 12 25 12 100 301-114 301-314 301-114-1 301-314-1
25 38 25 100 312-244 312-244-1 16 32 16 150 301-116 301-316 301-116-1 301-316-1

35 MasterCut 36



Ball End - Double End 90° Drillmills

Fresas Punta Esferica - Doble Punta Fresas - Fraises hémi- Broca Fresa 90 Grados De Angulo « Foret-fraise de 90°
sphérique- Double extrémités - Schaftfriaser mit Vollra- « Bohrfriaser mit 90° Spitze « 90°FJJLZJL » 90°§k%%7]
dius, beidseitig « R—)LEF L F )L « WixEksksx]
== | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated ﬁ\\@ i m=— |2 and 4 Flutes Coated and Uncoated Chamfering, countersinking, spotting,
Z | 2y4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento 5 3 — oated and Uncoate and profile milling
2et4dents Revétu et non revétu | 2 Fil Recubrimiento & Biselado, avellanado, punteo & fresado perfilado
B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet 2y 4Filos Sin Recubrimiento
2, 48 H A—74>JFN/ />3-t 2 et 4 dents Revétu et non revétu Anglage, le naufrage, le centre et le fraisage de profils
il | 27047) IRENTTRE . Beschichtet und Fasen, einsenken, zentrieren, und profilfrésen
| 2 und 4 SChneIden .
unbeschichtet
= 2,457 A—7+2J8DH/ /23— | ERO.MH & fIERD.EHID
Tég § 2ATEF; NEHITGIRE BlFg , o, B, FORELSEH)
(V2 “
222 3 ¥ |
g 55|55 S o
23 S18|E(2| & NS
K|s|n|m|p N - |
oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute | List$| 4Flute | List$| 2Flute | List$| 4Flute | List$
1 2 3 38 302-002 302-202 302-002-1 302-202-1
15 3 3 38 302-004 302-204 302-004-1 302-204-1 v 3
2 4 3 38 302-006 302-206 302-006-1 302-206-1 é §
25 5 3 38 302-008 302-208 302-008-1 302-208-1 NS
3 6 3 38 302-010 302-210 302-010-1 302-210-1 § A %
3 9 3 50 301-002 301-202 301-002-1 301-202-1 s @A mm el 8 o
35 7 4 50 302-012 302-212 302-012-1 302-212-1 g2 E 2 & 2
4 8 4 50 302-014 302-214 302-014-1 302-214-1 = § slelS| 8|
4 10 4 63 301-004 301-204 301-004-1 301-204-1 - e L
K|SIN\M|P
45 10 5 50 302016 302-216 302-016-1 302-216-1
5 10 5 50 302-018 302-218 302-018-1 302-218-1
5 12 5 63 301-006 301-206 301-006-1 301-206-1
6 12 6 63 302-020 302-220 302-020-1 302-220-1
6 16 6 63 301-008 301-208 301-008-1 301-208-1 oD Ko]d SHK OAL Uncoated PowerA
7 10 7 63 302-022 302-222 302-022-1 302-222-1 D1 L1 D2 L2 2Flute| List$| 4Flute| List$| 2Flute| List$| 4Flute| List$
8 12 8 63 302-024 302-224 302-024-1 302-224-1 3 12 3 38 314-002 314-302 314-002-1 314-302-1
8 18 8 75 301-010 301-210 301-010-1 301-210-1 4 14 4 50 314-004 314-304 314-004-1 314-304-1
9 12 9 70 302-026 302-226 302-026-1 302-226-1 5 16 5 50 314-006 314-306 314-006-1 314-306-1
10 12 10 70 302-028 302-228 302-028-1 302-228-1 6 19 6 63 314-008 314-308 314-008-1 314-308-1
10 18 10 75 301-012 301-212 301-012-1 301-212-1 8 19 8 63 314-010 314-310 314-010-1 314-310-1
1 12 11 70 302-030 302-230 302-030-1 302-230-1 10 2 10 70 314-012 314312 314-012-1 314-312-1
12 16 12 75 302-032 302-232 302-032-1 302-232-1 12 25 12 75 314-014 314-314 314-014-1 314-314-1
12 25 12 100 301-014 301-214 301-014-1 301-214-1 16 32 16 88 314-016 314-316 314-016-1 314-316-1
16 32 16 150 301-016 301-216 301-016-1 301-216-1 18 36 18 100 314-018 314-318 314-018-1 314-318-1

37 MasterCut 38



Square End Straight Flute

Fresa Punta Recta, Fresa Filo Recto - Fraise a goujure
droite avec extrémité carré « Schaftfraser mit gerader

Schneide. BENXIJIF7 IV FIIV.EERETIi%T]

Ball End Straight Flute

Fresa Punta Esferica Filo Recto Fresa Punta Recta
Filo Recto - Fraise hémisphérique a goujure droite
 Schaftfraser mit Vollradius und gerader Schneide

cBRAR—=ILTUFI)L . BRLETI5%T]

E= |2 and 4 Flutes Coated and Uncoated Superb performance in hardened materials ®= | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated Superb performance in hardened materials
Zi | 2y 4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Terminacion Superior en materiales endurecidos Zi | 2y 4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Terminacion Superior en materiales endurecidos
2et4dents Revétu et non revétu Superbe performance dans matériaux durcis 2et4 dents Revétu et non revétu Superbe performance dans matériaux durcis
B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Vorziigliche Leistung bei gehdrteten Materialien B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Vorziigliche Leistung bei gehdrteten Materialien
2, 4 F d—7«4>7FH//>a—F SEEMICEIT2ENICRE 2,43 d—7«>7FH//>a—+F SEEMICEIT5EBNICRE
2¥147] REHTRE EEESTEENR 27047] NEHTRE EEESTEIERR
L1
L1
e 1] = ————
2| | Je
| L2 | L2
I 1
8
5 @z H Hardened I “ oo H Hardened
g g QQ K S S o iy K
> P S R P
D
oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2Flute| List$S| 4Flute| List$| 2Flute| List$| 4Flute| List$ D1 L1 D2 L2 2Flute| List$ | 4Flute| List$ | 2Flute| List$ | 4Flute| List$
3 12 3 38 303-102 303-302 303-102-1 303-302-1 3 12 3 38 303-002 303-202 303-002-1 303-202-1
4 14 4 50 303-104 303-304 303-104-1 303-304-1 4 14 4 50 303-004 303-204 303-004-1 303-204-1
5 16 5 50 303-106 303-306 303-106-1 303-306-1 5 16 5 50 303-006 303-206 303-006-1 303-206-1
6 19 6 63 303-108 303-308 303-108-1 303-308-1 6 19 6 63 303-008 303-208 303-008-1 303-208-1
8 19 8 63 303-110 303-310 303-110-1 303-310-1 8 19 8 63 303-010 303-210 303-010-1 303-210-1
10 n 10 70 303-112 303-312 303-112-1 303-312-1 10 by) 10 70 303-012 303-212 303-012-1 303-212-1
12 25 12 75 303-114 303-314 303-114-1 303-314-1 12 25 12 75 303-014 303-214 303-014-1 303-214-1
16 32 16 88 303-116 303-316 303-116-1 303-316-1 16 32 16 88 303-016 303-216 303-016-1 303-216-1
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Square Mini Mills Ball Mini Mills

Microfresas Punta Recta - Mini fraises avec extrémité carré Microfresas Punta Esferica « Mini fraises hémi-
° ° o0 -~ o ™ y ) ° ° (X3 ° X3 -
e Mini-Schaftfraser« X2 T7 S =3)b sphérique « Mini-Schaftfraser (Kopierfraser) « h—
o ™ N
- Flestnisk] IV 2= 3)b - BRELGEETD
®= |2 and 4 Flutes | Coated and Uncoated Rigid, accurate design for micro applications ®= | 2 and 4 Flutes | Coated and Uncoated Rigid, accurate design for micro applications
| 2y 4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Rigido, disefiado especificamente para micro aplicaciones o | 2y 4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Rigido, disefiado especificamente para micro aplicaciones
2et4 dents Revétu et non revétu Rigide, Dessiné Surtout Pour Les Applications Micros 2et4dents Revétu et non revétu Rigide, Dessiné Surtout Pour Les Applications Micros
L_IE undf‘r Beschichtet und unbeschichtet Stabiles, und perfektes Design fiir praziese Mikro-Anwendungen 2und 4 . . . o
Schneiden - Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Stabiles, und perfektes Design fiir praziese Mikro-Anwendungen
— < m CEGETEINICAEDE BB TY
2’ 4*&}3 :l_T’f/aﬁD ///:l_l‘ 7:{7 hDIﬁHL DXn-i_t_ be ﬁl“@t@ﬂ(*ﬁg cLT-U- . o e s
* ‘ N =N A SIS LN /) 7 ~
2%047) REMTRE RIMEST S E RS AR HE A TN T AL =%
20147) | RERTSRE
- wv
o L1 3 -
J ] gl S| v sy 3
=SS ] L o o o o83 L e T - - - - E[ ol .,
| a £ c|l .| - El=[2
_{ = s|S|& W & 3Ll
] =i = \ = 1‘ £ s S =
K|s|n|m|pP S|0|E|z| &
| L2 K({S|IN\M|P
T w
° et
g &g = f27
g 3 A2 é wn O m
D
oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2Flute | List$ | 4Flute| List$| 2Flute| List$S | 4Flute| List$ D1 L1 D2 L2 2 Flute| List$ | 4Flute| List$ | 2Flute| List$ | 4Flute| List$
0.2 0.6 3 38 307-102 307-502 307-102-1 307-502-1 0.2 0.6 3 38 307-002 307-402 307-002-1 307-402-1
03 0.9 3 38 307-104 307-504 307-104-1 307-504-1 03 0.9 3 38 307-004 307-404 307-004-1 307-404-1
0.4 12 3 38 307-106 307-506 307-106-1 307-506-1 0.4 12 3 38 307-006 307-406 307-006-1 307-406-1
05 15 3 38 307-108 307-508 307-108-1 307-508-1 05 15 3 38 307-008 307-408 307-008-1 307-408-1
0.6 1.8 3 38 307-110 307-510 307-110-1 307-510-1 0.6 1.8 3 38 307-010 307-410 307-010-1 307-410-1
0.7 21 3 38 307-112 307-512 307-112-1 307-512-1 0.7 21 3 38 307-012 307-412 307-012-1 307-412-1
08 24 3 38 307-114 307-514 307-114-1 307-514-1 0.8 24 3 38 307-014 307-414 307-014-1 307-414-1
0.9 27 3 38 307-116 307-516 307-116-1 307-516-1 0.9 27 3 38 307-016 307-416 307-016-1 307-416-1
e e
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40° Short Flute Square

Fresa Punta Recta Corta * Fraise a goujure courte avec ex-
trémité carré - Schaftfraser mit kurzer Schneide - 40°1aC

50° Short Flute Ball

Fresa Punta Esferica Corta « Fraise hémisphérique a
goujure courte « Schaftfraser mit Vollradius und kurzer

(%) ° o I\ ~ © IS Wy — (%)
> HIFTURS = 3 Schneide - 50°A LN a3—FHR—ILIV FIIL - FBIIEK 3
Na—brHRIITTFIV RV « F37)FKIRT] REEEE 3 sl el E| 2
g|8|3|8|8 L/ g[8|3|8|8
£ Slc|s S Sl c| £
b © = ©
B= | 2 Flute Uncoated SIS|E| 2| & B= |2 Flute Uncoated SIS|E| 2| #
2 Filos Sin Recubrimiento KisINIM|P 2 Filos Sin Recubrimiento KisINIM
2 dents Non-revétu 2 dents Non-revétu
2 Schneiden unbeschichtet 2 Schneiden unbeschichtet
2KMH J>a—F 2MH J>3a—F
27] TiRE 27] ToRE
]
| "
[
o
g v~ £ o Q
- S 53
5 33 S 8n
) D)
oD LOC SHK OAL Uncoated
oD LOC SHK OAL Neck Uncoated D1 L1 D2 L2 Part ID List $
D1 L1 D2 L2 ND Part ID List $ 2 4 6 75 535-002
3 3 6 75 25 536-202 3 5 6 75 535-004
4 4 6 75 35 536-204 4 6 6 75 535-006
5 5 6 75 45 536-206 5 7 6 75 535-008
6 6 6 100 5.0 536-208 6 8 6 100 535-010
8 6 8 100 7.0 536-210 8 10 8 100 535-012
10 10 10 100 9.0 536-212 10 12 10 100 535-014
12 12 12 100 11.0 536-214 12 16 12 100 535-016
14 12 14 125 13.0 536-216 14 18 14 100 535-018
16 12 16 125 14,0 536-218 16 20 16 125 535-020
18 14 18 125 16.0 536-220 18 b)) 18 125 535-022
20 16 20 150 16.0 536-222 20 25 20 150 535-024
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50° Short Flute Square Reduced Shank

Fresa Punta Recta Largo de Corte Reducido ¢ Fraise a gou-
jure courte et queue rétrécie, avec extréemité carré

50° Short Flute Ball Reduced Shank

Fresa Punta Esferica Largo de Corte & Zanco Reducido «

a Fraise hémisphérique a goujure courte et queue rétrécie « %
X L3 L3 LX) 3 [ XJ ) L] L] (L] 3
« Schaftfraser mit kurzer Schneide und verkiirztem ol Schaftfraser mit Vollradius, kurzer Schneide und verkiirz- P
Q > k7] L ()] . " 5 k] [ Q
Schaft, 50° Drallwinkel - 50°aLh ¥ a— MR IT7 |E Els tem Schaft, 50° Drallwinkel « 50°3 Lt 23— FHKR—ILT [ & <
o — — Ve 7} ol 8 ey S — Q — S suls U ] ol &
IVRIN (v 0BE47T) - BIFERRDEERIF |§ A b YR OREE1T) FEYIERELIRET] G TIFF Il o
K N (M K N M
BE— | 2Flute Short Flute Square Reduced Shank Uncoated B— | 2Flute Short Flute Ball Reduced Shank Uncoated
2 Filos Fresa Punta Recta Largo De orte Reducido Sin Recubrimiento > Filos Fresa Punta Esferia Largo De Corte & Zanco Redlucido SRi:cubrimiento
3 dent Fraise a goujure courte et queue rétrécie, avec N ot
ents extrémité carré On-Tevetu Fraise & goujure courte et queue rétrécie, avec A
2 dents s . Non-revétu
extrémité carré
2 Schneiden . . " .
Schaftfraser, kurzer Schneide und verkiirztem Schaft unbeschichtet Schaftfraser mit Vollradius. kurzer Schneide und verkiirztem Schaft
2 Schneiden ' unbeschichtet
2MF Ya—MAIRIIT v oEEAT J>a—t _
, r o= 288H Ya—rAR—IL v oEEAT />3-t
7] ST GEEHT ToiRE _ .
— 27] GTIFISET] G ToiRE
L1
]
al AN - — 8 =[] _ _ o
)} a ] a8
L2
2 2 2 g9
= =
oD LOC SHK OAL oD LOC SHK OAL
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ D1 L1 D2 L2 Part ID List $
6 6 5 100 535-402 6 6 5 100 535-202
8 8 7 100 535-404 8 8 7 100 535-204
10 10 9 100 535-406 10 10 9 100 535-206
12 12 1 100 535-408 12 12 1 100 535-208
14 14 12 125 535-410 14 14 12 125 535-210
16 16 14 125 535-412 16 16 14 125 535-212
18 18 16 125 535-414 18 18 16 125 535-214
20 20 18 150 535-416 20 20 18 150 535-216
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Short Flute Necked Square Endmills

Fresa Punta Recta Corta Con Cuello - Fraise a goujure courte avec
col et extrémité carré - Schaftfraser mit kurzer Schneide, hinter-

° ~ N g ~ Wy — (%]
schliffens > 3—FHAYI RV ROIF IRV JSBT)GEE0 =
= v
S EHk 7] 51815 2|
€ c| <
3 2|3
2 and 3 Flute 40° Helix Uncoated klsinlmlp
2 &3 Filos Helice 40 Grados Sin Recubrimiento
2 et 3 dents Hélice de 40° Non-revétu
2 und 3 Schneiden 40° Drallwinkel unbeschichtet
2, 31%H 40° LN J>3d—Fk
2%037] 40° B25ET0IRT TRE
L1 |
f g — — a
\7
L2
|
LT
+— < ©
g 296
2 &an
)
OD | LOC | SHK | OAL | Neck OD | LOC | SHK | OAL | Neck
D1 L1 D2| L2 | ND | Flutes| PartID | List$ D1 L1 D2| L2 | ND | Flutes| PartID | List$
6 6 6 150 5 2 536-402 6 6 6 100 5 3 536-602
8 8 8 150 7 2 536-404 8 6 8 100 7 3 536-604
10 10 10 150 9 2 536-406 10 10 10 100 9 3 536-606
12 12 12 150 1 2 536-408 12 12 12 100 11 3 536-608
14 14 14 175 13 2 536-410 14 12 14 125 13 3 536-610
16 16 16 200 14 2 536-412 16 12 16 125 14 3 536-612
18 18 18 200 16 2 536-414 18 14 18 125 16 3 536-614
20 20 20 200 18 2 536-416 20 16 20 150 18 3 536-616

Short Flute Necked Ball Endmills

Fresa Punta Esferica Corta Con Cuello « Fraise a goujure courte
avec col et extrémité hémisphérique » Schaftfraser mit Vollra-

dius, kurzer Schneide, hinterschliffen« & a—FAO IR YD :
“ Wy — S| s = 3
R—=IVITY RV - 1B 7] qa50Ekkimn 7] 881328
o . wv
3 Flute 50° Helix Uncoated klsInlmlp
3 Filos Helice 50 Grados Sin Recubrimiento
3 dents Hélice de 50° Non-revétu
3 Schneiden 50° Drallwinkel unbeschichtet
3FH 50° ALt J>3d—k
37] 50° 2EE71IR T ToRE
L1 |
1
a| — — X — a
ND
L2
°
L 7
® a9
O - N
2 &3
D)
oD | Loc| SHK| OAL| Neck | oD | Loc| SHK| OAL| Neck |
D1 L1 D2 L2 ND Part ID List $ L1 D2 ND PartID| List$

150 535-602
150 535-604

150 535-606
535-608

Email: sales@mastercuttool.com
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18
20
22
25

13
14
16
18

535-610
535-612
535-614
535-616
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Short Flute Necked Corner Radius Short Flute Necked Corner Radius

Fresa Corta Con Radio Angulado Con Cuello - Fraise a
goujure courte avec col et rayon de bec - Schaftfraser mit

Fresa Corta Con Radio Angulado Con Cuello - Fraise a gou-
jure courte avec col et rayon de bec - Schaftfraser mit Eck-

(%]
° ° ° ° N LN \ (%) ° ° ° . ~ >
enradius, kurzer Schneide, hinterschliffen« >3—FHA> Y 3 Eckenradius, kurzer Schneide, hinterschliffen - > 3—F3J el 8.
— = ~ © = — 2 z == A ~ W — 3= ~ w o~ — V4 G + S| ol $
299 VPRIV cBNEEGEAEIRAHET] 7185/ 2| & OYoxy9 SUTRIVEI - @RUEEEMERAD B 2EEE
fu- c|-= O o| &
. 8 i 2 D Y =g
2 Flute 40° Helix Uncoated e klsInlmlp
K|S|N|M|P
2 Filos Helice 40 Grados Sin Recubrimiento
2 dents Hélice de 40° Non-revétu
2 Schneiden 40° Drallwinkel unbeschichtet
20K 40° LN J>3d—Fk
27] 40° ¥EEETRLT TEE oD LOC SHK OAL Neck Radius
D1 L1 D2 L2 ND R Part ID List $
= | 8 8 8 100 7 15 536-026
8 8 8 100 7 20 536-028
- 5\ B R B B B B . 8 8 8 100 7 25 536-029
C 8 8 8 100 7 3.0 536-030
\_R 10 10 10 100 9 0.5 536-032
. 10 10 10 100 9 10 536-034
10 10 10 100 9 15 536-036
10 10 10 100 9 20 536-038
10 10 10 100 9 235 536-039
- 10 10 10 100 9 3.0 536-040
£ g ° o 12 12 12 100 1 05 536-042
o = M
e gRA 12 12 12 100 1 10 536-044
- 12 12 12 100 1 15 536-046
12 12 12 100 1 20 536-048
12 12 12 100 1 25 536-049
12 12 12 100 n 3.0 536-050
14 14 14 125 13 05 536-052
oD LOC SHK OAL [\ [-Yd ¢ Radius 14 14 14 125 13 1 536-054
D1 L1 D2 L2 ND R Part ID List $ 16 16 16 125 14 0.5 536-056
3 3 6 75 25 0.5 536-002 16 16 16 125 14 20 536-058
3 3 6 75 25 1.0 536-004 16 16 16 125 14 15 536-060
4 4 6 75 35 0.5 536-006 16 16 16 125 14 20 536-062
4 4 6 75 35 1.0 536-008 16 16 16 125 14 25 536-063
5 5 6 75 45 0.5 536-010 16 16 16 125 14 3.0 536-064
5 5 6 75 45 1.0 536-012 16 16 16 125 14 40 536-066
6 6 6 100 5 0.5 536-014 20 20 20 150 18 0.5 536-068
6 6 6 100 5 1.0 536-016 2 20 20 150 18 1.0 536-070
6 6 6 100 5 15 536-018 20 20 20 150 18 15 536-072
6 6 6 100 5 20 536-020 20 20 20 150 18 20 536-074
6 6 6 100 5 25 536-021 20 20 20 150 18 25 536-075
8 8 8 100 7 0.5 536-022 20 20 2 150 18 3.0 536-076
8 8 8 100 7 1.0 536-024 20 20 20 150 18 40 536-078
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Extra Long Square Endmill

Extra Long Ball Endmill

Fresa Extra Larga Punta Recta ¢ Fraise extra longue avec ex-
trémité carré - Schaftfraser, extralang « T¥X b5 025

Fresa Extra Larga Punta Esferica - Fraise hémisphérique
extra longue . Schaftfraser mit Vollradius, extralang - T

(%2} (%]
AU ITFT IV R - iBIK27] FEitT] e 8, FZFSAVY R—IVIVEIIV - Figh EBIRROERSLIZHET] K
¢8| 32|29 T8l 3| L2
B |2 Flutes | Extralong Square Coated and Uncoated % 5 S g B=— |2 Flutes Extra Long Ball Coated and Uncoated aE—) 5 S g
2 Filos Fresa Extra Larga Punta Recta Recubrimiento & Sin Recubrimiento - '; ﬁ AV; p 2 Filos Fresa Extra Larga Punta Esferica Recubrimiento & Sin Recubrimiento ~ K : ﬁ ; p
2 dents Fraise extra longue avec extrémité carré Revétu et non revétu 2 dents Fraise hémisphérique extra longue Revétu et non revétu
. . Beschichtet und 2 Schneiden Schaftfraser mit Vollradius, extra lang Beschichtet und unbeschichtet
2Schneiden | Schaftfraser, extra lang unbeschichtet - — - .
288H IXbZOVT R—IL A—7«>78/H//>3a—+F
T = o, 8 N
2MA I#Z I\ - 00 /7 7\7 7 dA—F«>8h//>3d—Fk 27] B 2T ERL 56 T] T BRI
27] HIK27) FRHt] TR ERE
y L1
F——
s ———— i L
L L2 J L2
g g 8o
= N LN
g & g &
Extra Long Uncoated
Extra Long Uncoated
oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA (0])) LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $ D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $
6 38 6 100 315-202 315-202-1 6 38 6 100 315-002 315-002-1
6 75 6 150 315-204 315-204-1 6 75 6 150 315-004 315-004-1
6 75 6 200 315-206 315-206-1 6 75 6 200 315-006 315-006-1
6 75 8 200 315-208 315-208-1 6 75 8 200 315-008 315-008-1
8 Zy) 8 100 315-210 315-210-1 8 f 8 100 315-010 315-010-1
8 75 8 150 315212 3152121 8 75 8 150 315-012 315-012-1
8 75 8 200 315-214 315-214-1 8 75 8 200 315014 315-014-1
8 75 10 200 315-216 315-216-1 8 75 10 200 315-016 315-016-1
10 75 10 150 315-218 315-218-1 10 75 10 150 315-018 315-018-1
10 75 10 200 315-220 315-220-1 10 75 10 200 315-020 315-020-1
12 75 12 150 315222 315-222-1 12 75 12 150 315022 315-022-1
12 75 12 200 315-224 315-224-1 12 75 12 200 315-024 315-024-1
14 62 14 125 315-226 315-226-1 14 62 14 125 315-026 315-026-1
14 75 14 150 315-228 315-228-1 14 75 14 150 315028 315-028-1
14 75 16 200 315-230 315-230-1 14 75 16 200 315-030 315-030-1
16 75 16 200 315-232 315-232-1 16 75 16 200 315-032 315-032-1
18 75 18 200 315-234 315-234-1 18 75 18 200 315-034 315-034-1
2 75 2 200 315-236 315-236-1 2 75 20 200 315-036 315-036-1
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Leyendas - légendes - Legende, erliuternder Text - F&E%0H « El7R15t08

Leyendas - légendes - Legende, erlduternder Text « /54 B8 « B 73717 BH

Coatings
Revestimientos - Revétements « Beschichtungen « A—7 1 I 71 A DUWT « iR
L = PowerA L= Uncoated — PowerNR
sin recubrimiento
non couché
PowerA R PowerNR
(AITIN) Unbeschichtet (nACro)
J>3d—F
TirE
L = PowerT L — PowerN
PowerT PowerN
(TiN) (nACo)
LSS PowerZ B— PowerC
PowerZ PowerC
(ZrN) (TiCN)

Features
Rasgos - caractéristiques - Merkmale « 71 A ICDWT - FliS s
== | 2Flutes = Multi-Flute = Ball End
Z 2 Filos Z Multi-Filos Z Fresa Punta Esferica
2 Dents Multi-Dents Hémisphérique
B | > Schneiden Mehrschneiden _— Vollradius
2 H ESS R—=Ib
27] Z7] BR3LHET]
= 3 Flutes = Plain Shank = Double End Sq.
Z 3 Filos Z Zanco Estandard Z Fresa de Doble Punta Cuadrada
3 Dents Queue strandard Double extrémité carré
B | 3 Schneiden . Glatter Schaft . Schaftfraser, beidseitig
3 H TL—2ov vy (75 L) BHRITT
37] Sl Wik /3 K88 7]
= | 4Flutes _— Corner Radius _— Double End Ball
Z 4 Filos Z Fresa Con Radio Angulado Z Fresa Doble Pluta Esferica
4 Dents Rayon de bec Double extrémité hémisphérique
B | 4 Schneiden . Eckenradius . Vollradius, beidseitig
458 H VTR mHR—IV
47] R Wik %]
L= 6 Flutes L= Square End L= Weldon Flat
Z 6 Filos Z Fresa Punta Recta Z Zanco Plano
6 Dents Extrémité carré Spannflache
B | 6 Schneiden - Schaftfraser - Schaft mit Spannflache
61 A by &7/ iy 4 TSy MIEIY s
67] FERtk] MIE 7R

Mastercut's Superior Carbide Blend — 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be. Growth inhibitors in
our submicron carbide blanks maintain the most consistent grain size available, giving you superior hardness and
toughness.

El grado de Carburo de Mastercut Tool - A-Gr-SVI (Volumen del tamafio del grano activo)

Nuestro grado superior de carburo de tungsteno proporciona la habilidad de ser agresivo cuando se
requiere que sea. Los inhibidores de crecimiento en nuestras barras de carburo submicrograno mantiene
la consistencia de el grano de carburo dandole una mayor dureza y resistencia.

Le Mélange de Carbure Supérieur de Mastercut — A-Gr-SiV (Volume granulométrie active)

Notre carburwe de tungstene supérieur vous donne la possibilité d'une puissance agressive quand vous

en avez besoin. Des inhibiteurs de croissance dans nos ébauches en carbure submicroniques maintien-
nent la granulométrie la plus cohérente, en vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures.

Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Wenn Sie es bendtigen, koennen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide extreme Zers-
panungsleistung erzielen. Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-Rohling sorgen fir eine
konstante KorngréRe, und daraus ergibt sich eine extreme Hérte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

TRE—HhyY—ILDOB&RH—/N\1 KT L > K- A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
Y70 H—NARIFHRFEEICEYR YA IR DODCCICEE L. RO S . SFEE
ARIBPLTVWET,

iIBERRBRERS MR - A-Gr-SiV

BHrRAVBRERGEMER - EIOIRHKERAL , FoERIRRREMTIE
S | (RIERAIRTI BT LA SR ETD B R,
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The variable 4 flute design interrupts
harmonic vibrations to provide improved
feeds and speeds, superior finishes and
longer tool life

Ideal for roughing to finishing operations,
in both peripheral and slotting functions

Available in our proprietary and proven
PowerA (AITiN) and the optional
nanocomposite PowerNR (nACRo) for
difficult-to-machine alloys

An impressive combination of variable
flutes, a thicker core and eccentrically-
ground relief, adding to performance and
value

A strong, stable performer sure to provide
chatter-free finishes and aggressive
material removal rates

Available in PowerA (AITiN) and
nanocomposite PowerNR (nACRo) where
tool-life demands the very finest coating
available

5 Flute design

High performing, broad spectrum semi-
finisher/finisher

Outstanding in stainless steels, high temp
alloys, mold steels to 45 Rc

5 flute, 45° helix, eccentric grind provides
a smooth cutting action with superb chip
evacuation

20% + increase in productivity versus 4
fluted endmills

Minimal tool deflection equals better part
tolerance

Stub, standard and long lengths, in square
end and corner radius options

Coated with PowerA (AITiN)

El disefio variable de 4 filos interrumpe
las vibraciones armdnicas para poder
suministrar mayor Avance y velocidad
dando mejores acabados y vida mas
prolongada de la herramienta.

Ideal para endurecer las operaciones
de acabado, tanto en las funciones
periféricas como en las de abertura

Disponible en nuestra PowerA (AITiN)
probada y el nanocompuesto opcional
PowerNR (nACRo) para aleaciones dificiles

También consulte nuestra linea Ultra
Performance V4

La combinacion impresionante de filos
variables, nicleo més grueso y el relieve
de base excéntrica afade el valor y
rendimiento de la herramienta

El fresado fuerte y estable proporciona
acabados libres de vibraciones y tasas de
eliminacién de material agresivo

Disponible en PowerA (AITiN) y el
nanocompuesto PowerNR (nACRo)
donde la vida de la herramienta exige el
recubrimiento mas fino disponible

Diseno de 5 filos

Alto rendimiento, amplio espectro de
semiacabado/acabado

Sobresaliente Desempefio en aceros
inoxidables, aleaciones de altas
temperaturas, aceros moldeados a 45 Rc

5 filos, hélices de 45°, triturado excéntrico
proporcionan una accién de corte suave
con excelente evacuacion de viruta.

20% de aumento en la productividad
versus fresas de 4 filos

La deformaciéon minima de la herramienta
equivale a una mejor tolerancia

Longitudes estandares, cortas y largas
en opciones de fresas cuadradas y radio
angulado

Recubrimiento PowerA (AITiN)

High Performance Tool Features

La géométrie variable de cette fraise a
queue a 4 dents interrompt les vibrations
harmoniques

Alimentations et vitesses accrues, finis
supérieurs et durée de vie de l'outil plus
longue.

Idéal pour les opérations de
dégrossissage a finition, pour des
fonctions périphériques et de rainurage

Disponible dans notre PowerA (AITiN)
breveté et éprouvé et le PowerNR (nACRo)
optionnel en nanocomposite pour les
alliages difficiles a usiner

Cette fraise offre une combinaison
impressionnante de dents variables,
un noyau plus épais et une dépouille
de meulage excentrique, ce qui ajoute
performance et valeur.

Un outil solide et stable pour fournir
des finis sans broutage ET des taux
d’enlévement de matiére agressifs.

Disponibles en PowerA (AITiN) et
PowerNR (nACRo) nanocomposite ou la
durée de vie exige le revétement le plus
fin disponible

Géométrie 5 goujures

Semi-finition / finition a large spectre et a
haute performance

Remarquable en aciers inoxydables,
alliages haute température, aciers a moule
jusqu'a 45 Rc

5 dents, hélice 45°, meulage excentrique
qui assurent une action de coupe précise
avec une excellente évacuation des
copeaux.

20 % + d'augmentation de la productivité
par rapport aux fraises cannelées

Une déviation minimale de l'outil est
égale a une meilleure tolérance de la
piece

Longueurs extra-courtes, standards et
longues, avec options de rayon de bec et
extrémité carrée

Revétement PowerA (AITiN)

V4, V5 and HYS Endmills, fresas, fraises, Schaftfraser, >/ K I )U, 378%7]

Durch die variable Spiral-Drall-Steigung
werden, am 4-schneidigen Werkzeug,

die harmonischen Vibrationen
(Schwingungen) unterbrochen. Dies
fuihrt zu einer Erhéhung von Vorschub
und Schnittgeschwindigkeit. Ebenso zu
einer Erhohung der Oberflachenglite und
ldngeren Werkzeugstandzeit.

Ideal fiir Schrupp- und
Schlichtbearbeitung, sowohl beim
Seitlich- und Langlochfrasen.

Auch erhiltlich in unserer bewahrten
Ausfiihrung als PowerA (AITiN) oder
wahlweise in Nanocomposite-PowerNR
(nACRo) fiir schwierig zu bearbeitende
Legierungen.

Eine hervorragende Kombination von
der variablen Schneiden-Drall-Steigung,
einem dickeren Kern und einem
exzentrischen Freiwenkel, fihren zu einer
enormen Leistungssteigerung.

Eine hohe konstante Leistung garantieren
fur eine ratterfreie Oberflachenqualitat
und ein erhétes Zerspanungsvolumen.

Wo die Werkzeugstandzeit gefordert wird,
ist eine Beschichtung erhéltlich in PowerA
(AITiN) als auch in Nanocomposite
PowerNR (nACRo),

5-Schneiden-Design (Ausfiihrung)

Hohe Leistung, mit einem bereiten
Qualitats-Spektrum in der Oberflachen-
Endbearbeitung.

Hervorragend fiir Edel- und
Hochtemperaturstahle, als auch fuer
Stahle im Formenbau bis 45 Rc

5-Schneiden, 45° Drallwinkel mit
exzentrischem Schliff ergibt eine ruhige
Zerspanung mit ausgezeichneter
Spanabfuhr.

20% Produktionssteigerung im Vergleich
zu einem 4-schneidigen Fraser

Minimale Werkzeug-Verbiegung resultiert
in einer hoheren Werkstiick-Genauigkeit
Erhéltlich als kurze Ausfiihrung, Standard

oder Uberlange, scharfkantig oder mit
Eckenradius

Beschichtet mit PowerA (AITiN)

AEF) — FRARDIRA L VTV DIREN %
BRI S CICE>T XD LTHERED
rgéi qJ:'EfM:I:LfJ“‘Q ITEEGMDER

L EIFTREROBINT A AMIICER

Yo

HNTICI3EIME 0/ —Ad—F ¢
J(AITIN) e —EffEmTTH/aAVRdy
k 780 —NRI—7 1% (nACRo) % &
IRATHE,

. B2t dUltra Performance V4 (JL RS/

T+—=I VAV HLEHDETIET I,

EszELICSEROEITA.FEY
— ROEEDOEDINTF—T R ERED
BRbHDI,

o NBCRELICBSIICED. DUDIRENIC

HEEZITRMEEDD EFBNEHINL
IR E R,

. TEREGOBEZESI—T 10 71dY

T—AAITIN F/ VR y b 10—
NR (nACRO)D — &% CHE.

. SHILER

atgep ot LT/ EITEY LTIE
[ {FEARTRE,

BICXT VLR BHEHESE. &8
(45Rc) DINTICHERE,

5001 — K 45EQR LN BRMRD
;%i?ﬂfﬁ BRL—=XRYINTIrESR

o ARFATVRIILELENT20%E DEE

@ EICHKIh,

o RRICICHO S EHH LT ERE DR

=1
ROLFIVRINESVTAIVRIN
DERIIRET R4 4—F.ArTHh
o ERATE.

« NO—=A(AITIN =717,

IS BT ER IS 7 I TN
B ETEE I E SR
%, BIFMEE. RERMNES

o

TICRYHOERL 2 haiE , V4 IEAT
FRSA RS ERT AR+ 1848
BURERZIAFFEIRAIFIBGHAITIN
E PowerAiRE (HBEIR=NFIEHE
K E SIS E0EE , LUBENT
EMEINTASNEE ;

IR ALBE A4 SLF5,

BA7TEASFENET] , BRI
Refmicy

FERIIRI LS S TR — 1 RAIY]
HUMERE ;
HiEsgetaE R AR HIFE SR
SR RS

BAITINEPowerAiREEEHRICHMK
%ﬁiﬁﬁﬂ'ﬂiﬁ%, LIRRMANTIR
ST

S EREE FREUE TN AEET] |
ENIAER , SRS EH45RABESE
BN EERERIMAS

570, A5 iZhEiRitHE SR OMETLZ
E%IEYIHS . A

54 7578, YIRIERRS T 20% ;
PRI B AN EERZAES I
TrmiEEH—TRE |
ZNEZEINEE , 1, KEMRERTF
5, EIRFAER ;

FrECEPowerAiRE.

MasterCut 60




61

6 flute, high performance finisher
providing superb finishes in stainless
steels, nickel alloys, Inconels, titanium and
more

45° degree helix provides superb chip
evacuation and excellent shearing action.

Reduced load pressures and super-stiff
design promotes less chatter and the
best performance in light finishing
applications

Coated with PowerA (AITiN)

High performance design for aggressive
aluminum milling

Incorporates a high shear, high rake
geometry

2 and 3 flute, square end, corner radius
and ball end styles

Available in uncoated and optional
PowerZ (Zirconium Nitride) coating

Chipbreaker option where chip control or
spindle horsepower is a concern

Aggressive metal removal rates in
aluminum and non-ferrous materials

45° helix increases stiffness and improves
surface finish

2 Flute design

High performance 2 Flute design for high
metal removal rates in aluminum and
non-ferrous materials

55° helix combines a super-stiff profile
with a rapid evacuation of chips

High helix fluting increases contact area,
thereby imparting better surface finishes

6 filos, acabados de alto rendimiento que
proporcionan acabados excelentes en
aceros inoxidables, aleaciones de niquel,
Inconels, titanio y mas

Hélices de 45° proporcionan una
excelente evacuacién de la viruta y una
accion de cizalladura magnifica.

Las presiones reducidas de carga y el
disefio muy rigido fomentan menos
vibraciones y mejor rendimiento en
aplicaciones de acabado ligero.

Recubrimiento PowerA (AITiN)

Disefo de alto rendimiento para fresado
de aluminio agresivo

Incorporar una cizalladura alta para una
alta geometria de corte

2y 3filos, fresas cuadradas, radio
angulado y esferica

Disponible sin revestimiento y
revestimiento opcional PowerZ (Nitruro
de circonio)

La opcion de desbaste de viruta cuando el
control del chip o la potencia del eje son
un problema

HyperMill

Eliminacién agresiva de material en
aluminio y materiales no ferrosos

La hélice de 45° aumenta la rigidez y
mejora el acabado de la superficie.

Disefo de 2 filos

AlumaZip

Alto rendimiento del disefio de 2 filos
para la eliminacién en aluminio y
materiales no ferrosos

La hélice de 55° combina un perfil muy
rigido con una evacuacién rapida de
viruta.

El acanalado de hélice alta aumenta
el drea de contacto para tener como
resultado mejores acabados de superficie.

High Performance Tool Features

Fraise a queue a 6 dents, finition haute
performance assurant de superbes finis
en aciers inoxydables, alliages de nickel,
Inconels, titane et bien plus encore

L'hélice a 45° assure une parfaite
évacuation des copeaux et une excellente
action de cisaillement.

Des pressions de charge réduites et une

géométrie super rigide assure moins de

broutage et les meilleures performances
dans des applications de fini léger.

Revétement PowerA (AITiN)

Géométrie haute performance pour
fraisage aluminium agressif

Intégrant une géométrie a haut pouvoir
de cisaillement et de coupe

2 et 3 goujons, extrémité carrée, rayon de
bec et extrémités sphériques

Disponible non revétu et avec revétement
optionnel PowerZ (Nitrure de zirconium)

Option brise-copeaux ol la maitrise des
copeaux ou la puissance de la broche
reste un probléme

Taux d'enlévement de matiére agressifs
sur matériaux aluminium et non-ferreux

L'hélice a 45° augmente la rigidité et
améliore le fini de surface.

Géométrie 2 dents

Géométrie 2 Dents haute performance
pour taux d'enlévement de matiére
agressifs sur matériaux aluminium et non-
ferreux

L'hélice a 55° associe un profil super-rigide
a une évacuation rapide des copeaux.
Le formage élevé de cannelure de I'hélice

augmente la zone de contact, conférant
ainsi de meilleurs finis de surface.

F45, AxMill, HyperMill, AlumaZip

6 Schneiden Hochleistungsfraser ergeben
eine ausgezeichnete Oberfldchen-Qualitét
bei Edelstdhlen, Nickellegierungen,
Inconel, Titan und Andere.

45° Drallwinkel sorgt flr eine
ausgezeichnete Spanabfuhr und hat
eine hervorragende Schneid- und
Scherwirkung

Reduzierter Schneiddruck und extra
steifes Design sorgen durch geringere
Vibrationen fuer eine hervorragende
Oberflachen-Qualitdt bei leichten
Schlichtbearbeitungen

Beschichtet mit PowerA (AITiN)

Hochleistungs-Design fiir eine aggressive
Aluminium-Zerspanung

Vereint eine hohe Scher- und
Schneidengeometrie

2- und 3-Schneiden-Schaftfraser, mit
Eckenradien und Kugel-Ausfiihrung

Unbeschichtet oder wahlweise mit
PowerZ-Beschichtung (Zirkonium-Nitrid)
erhaltlich

Spanbrecher-Option ist verfligbar, wenn
Spanbruch und Spindelleistung Probleme
machen

Hohe Zerspanungsleistung bei Aluminium
und Nicht-Eisen-Metallen

45° Spiral-Drall-Winkel erhoht die
Steifigkeit und verbessert die Oberflachen-
Qualitat

2-Schneiden-Design

Hochleistungs 2 Schneiden-Design
fiir hohes Zerspanungs-Volumen bei
Aluminium und Nicht-Eisen-Metallen

55° Spiral-Drall-Winkel ergibt ein extrem
steifes Profil mit einer sehr schnellen
Spanabfuhr

Der hohe Schneiden-Drall-Winkel
vergrdssert die Schneiden-Eingriffsflache
und dies fiihrt zu einer héheren
Oberflachen-Qualitat

61 H . mMREDL EIFINTATRTY
LA Z9TIVEE. AYARILFEVE
ICEWTRERMEESDEAEEIC,

45°DRLNTEWINCTHEHE R
BOtINZRE,

AL B BREZERTETYIUT
UUDIREN 2 4. mxXD B D% tTiA%
DEEI—VIICEWTEERLED
DEHHNRIBLELEITATT,

« NI—=A(AITINNO—FT1>7,

FEWTILI TS LSRR
REDYINIREAS LT WADRE,

A EIMHAFARIZROIT T SOT
A. lj‘—)b%:‘mi%fo

IND—ZaA—F1 T &3/ a—k&
NERATHE,
FyTTL—h—I3FvTDMEeRE
YEIVDENHERAC B I T/EE,

TILICERERBMIICH T 28NS
EHEH M,

45°RCh TRt EA DA E L,

o 2B

SRR TR TTILI OIS EM
TICHIT25VWEEHEH 4% R,

« 55 LN TRELYIDCTHIH. BE2H

FEUME VB D DYETEEIS .

« BVWRLhTEMELIKICLESIIE

ICEDEERDHED IS,

XE—R6TIEERERSSL] . T
AFEW , BEESE BESESS .,
%%%%Xﬁtﬂ Hl&<ht AT LABSHEBMH
45 ERE iR HES )T EE RIFHNE
HISER |, HEEEmLR ;
FRRAOLIBIENFIERNIMEIR TTEERRL
BB ERRRT] , MRS
S REPRIULE ;
rBCEPowerAiRE.

XATBMHEGEREBEEIR
it ;

ZEREH , ZESNANIIRLT
B27)& 37) , ¥k, FIRMAMIKLE
TEIHUEATIEEE ;

JLUEELRESBEETHSRE
PowerZ ( @44 ) ;

TEEBERSWSEAIIERAER , B
BRATIRITHIIEE,

BRHEGENEREE

A5 fEe DIRIHES I BENIEH K E
INTREERE ;

tREC27iR1T.

BEREEEENERE SRR

55 hERe TRt EZJ A EEMFAIN
EFMREHFERITIRE ;

iR TR RN T89S THAYEAR
R, EmMALEEFRREDGEE.

MasterCut 62




V4 Square Endmills

V4 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie V4 « Fraises V4 a extrémité carrée
« V4 Schaftfriser - VA XUV I 7 I FI)L e VAEESET]

Fresa Punta Recta Serie V4 « Fraises V4 a extrémité carrée
«V4 Schaftfriaser - V4 XU T 7T F3)L « VAERET
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B= |4 Flutes Coated with or without flat Unique variable design for faster speeds and feeds o % E
Z | 4Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Disefio unico variable para mayores velocidades y avances % g -%

4 dents Avec revétement avec ou sans plat (Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides VT &a
B | 4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannflache Einzigartig variables Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und Vorschiibe HIK]sM]P
A F A—T4VIED 75y MIE/RL | HMBEORFRFHIIDTHEE XD EEL H L
47] RE | EiEJJAFIE I REEI R TIIRIHES JIEA LB SRS
L1 i
‘ L2
\
°
< w o o o © % ﬁ
5588 Elolgl 5| S
(@] w© nh nmn | © —
e UL & oD LOC SHK OAL PowerA
HIK]|s|M|P D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $
6 12 6 50 502-008-1 502-008W-1
6 13 6 57 502-010-1 502-010W-1
8 19 8 63 500-020-1 500-020W-1
(0])) LOC SHK PowerA 8 25 8 75 501-010-1 501-010W-1
D1 L1 D2 No Flat List $ With Flat List $ 8 12 8 50 502-012-1 502-012W-1
3 12 3 38 500-002-1 500-002W-1 10 2 10 70 500-022-1 500-022W-1
3 8 6 57 500-004-1 500-004W-1 10 38 10 100 501-012-1 501-012W-1
3 20 3 65 501-002-1 501-002W-1 10 14 10 50 502-014-1 502-014W-1
3 6 3 38 502-002-1 502-002W-1 12 25 12 75 500-024-1 500-024W-1
3.5 7 6 57 500-006-1 500-006W-1 12 50 12 100 501-014-1 501-014W-1
4 14 4 50 500-008-1 500-008W-1 12 16 12 63 502-016-1 502-016W-1
4 n 6 57 500-010-1 500-010W-1 14 25 14 88 500-026-1 500-026W-1
4 20 4 65 501-004-1 501-004W-1 14 56 14 125 501-016-1 501-016W-1
4 8 4 50 502-004-1 502-004W-1 16 32 16 88 500-028-1 500-028W-1
45 9 6 57 500-012-1 500-012W-1 16 56 16 150 501-018-1 501-018W-1
5 16 5 50 500-014-1 500-014W-1 18 36 18 100 500-030-1 500-030W-1
5 13 6 57 500-016-1 500-016W-1 18 56 18 150 501-020-1 501-020W-1
5 20 5 75 501-006-1 501-006W-1 20 38 20 100 500-032-1 500-032W-1
5 10 5 50 502-006-1 502-006W-1 20 56 20 150 501-022-1 501-022W-1
6 19 6 63 500-018-1 500-018W-1 25 38 25 100 500-034-1 500-034W-1
6 25 6 75 501-008-1 501-008W-1 25 70 25 150 501-024-1 501-024W-1

« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm. « Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.

« No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm. « No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.

. Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm - Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm
« Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm « Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm

o DYV IBEBMMUTORRICTSY FEFTEICIIHELTEDEEA. o eV OBBMMUTOEMICTSY F T2 CIFHRLTEDEEA,
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V4 Ball Endmiills

Fresa Punta Esferica Serie V4 « Fraises V4 hémisphérique
« V4 Schaftfraser mit Vollradius « V4 -R—JLT> FI)L

- VABRLi%T]

V4 Ball Endmills

Fresa Punta Esferica Serie V4 « Fraises V4 hémisphérique
« V4 Schaftfraser mit Vollradius « V4 ;R—JILTZ FI)L

» VAEKSL$%T]

B= |4 Flutes Coated with or without flat Unique variable design for faster speeds and feeds
Z | 4Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Disefio unico variable para mayores velocidades y avances
4 dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides
B | 4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannflache Einzigartig variables Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und Vorschiibe
47 I—FAVTEN TSy MIF/RL  [IREOREREHC &0 YIMIERE L% 0EEHE L
47] e EE I FIIE DA BRI TS TR LB SRS
L1
|2 :
: D £ SIS <
G| 2 v
L H(K|S(M|P
| E 7
T O faaqnq 8 <
z g § 5 § 8 :E‘E g oD LOC SHK OAL PowerA
o Hiklsmlp D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $
6 19 6 63 500-218-1 500-218W-1
6 25 6 75 501-208-1 501-208W-1
8 12 8 50 502-212-1 502-212W-1
oD LOC SHK OAL PowerA 8 19 8 63 500-220-1 500-220W-1
D1 L1 D2 12 No Flat List $ With Flat List $ 8 5 8 & 501-210-1 501-210W-1
3 6 3 38 502-202-1 502-202W-1 10 14 10 50 502-2141 502-214W-1
3 3 6 57 500-204-1 500-204W-1 10 22 10 70 500-222-1 500-222W-1
3 12 3 38 500-202-1 500-202W-1 10 38 10 100 501-212-1 501-212W-1
3 20 3 65 501-202-1 501-202W-1 12 16 12 63 502-216-1 502-216W-1
35 7 6 57 500-206-1 500-206W-1 12 25 12 75 500-224-1 500-224W-1
4 3 4 50 502-204-1 502-204W-1 12 50 12 100 501-214-1 501-214W-1
4 1 6 57 500-210-1 500-210W-1 14 25 14 88 500-226-1 500-226W-1
4 14 4 50 500-208-1 500-208W-1 14 56 14 125 501-216-1 501-216W-1
4 20 4 65 501-204-1 501-204W-1 16 32 16 88 500-228-1 500-228W-1
45 9 6 57 500-212-1 500-212W-1 16 56 16 150 501-218-1 501-218W-1
5 10 5 50 502-206-1 502-206W-1 18 36 18 100 500-230-1 500-230W-1
5 13 6 57 500-216-1 500-216W-1 18 56 18 150 501-220-1 501-220W-1
5 16 5 50 500-214-1 500-214W-1 20 38 20 100 500-232-1 500-232W-1
5 25 5 75 501-206-1 501-206W-1 20 56 20 150 501-222-1 501-222W-1
6 12 6 50 502-208-1 502-208W-1 25 38 25 100 500-234-1 500-234W-1
6 13 6 57 502-210-1 502-210W-1 25 70 25 150 501-224-1 501-224W-1
« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm. « Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.
« No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm. « No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.
. Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm - Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm
« Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm « Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm
o DYV IBEBMMUTORRICTSY FEFTEICIIHELTEDEEA. o eV OBBMMUTOEMICTSY FefT2ZCIFHRLTEDEEA,
- METRAENBEDRER/NTERRY - MEDRAENAETIIRER/NFSEXRRY
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V4 Corner Radius Endmiills V4 Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 . Fraises V4 avec rayon

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-

on de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius V457 XL
v F32)L . VAEIRATIEET]

de bec « V4 Schaftfraser mit Eckenradius - V4 57 XL R
2)L« VABIRET5%7]

k5 2 k5 2
— . . Tl 9 Tl 9
== (4 Flutes Coated with or without flat E|lo [= E|lo f=
= |4Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Yl £ & Yl £ &
4 dents Avec revétement avec ou sans plat H M| P H|K|S(M|P
B |4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannflache
43 A—F1 27BN 75y MI&/RL
47] R, BT RINE I
= | Unique variable design for faster speeds and feeds Quiet operation and better finish oD LOC SHK OAL Radius PowerA
| Disefio unico variable para mayores velocidades y avances Operacion silenciosa y mejor acabado D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides Usinage moins bruyant et finitions supérieurs 4 8 4 50 0.25 502-410-1 502-410W-1
B | Einzigartig variables Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und Vorschiibe Ruhigeres frésen und bessere Werkstiick-Oberflachengiite. < 8 : 20 130 U il
4 8 4 50 0.75 502-412-1 502-412W-1
HMBOARFHRFHCIDUHRE XD ERED ML BOGMICIGICREREEDLD 4 8 4 50 1.00 502-413-1 502-413W-1
MR 7)iRIHEE AR LES&REMHE BT LR IEIFIIRECEE 5 10 5 50 0.25 502-420-1 502-420W-1
| L 4 14 4 50 0.25 500-420-1 500-420W-1
—_— 4 14 4 50 0.50 500-421-1 500-421W-1
a|— - = —— & 4 14 4 50 0.75 500-422-1 500-422W-1
4 14 4 50 1.00 500-423-1 500-423W-1
= l 4 20 4 65 0.25 501-410-1 501-410W-1
CR = Corner Radius 4 20 4 65 0.50 501-411-1 501-411W-1
4 20 4 65 0.75 501-412-1 501-412W-1
% R A AU 4 20 4 65 1.00 501-413-1 501-413W-1
S §8538¢8% 5 10 5 50 0.50 502-421-1 502-421W-1
a v N
5 10 5 50 0.75 502-422-1 502-422W-1
5 10 5 50 1.00 502-423-1 502-423W-1
5 16 5 50 0.25 500-440-1 500-440W-1
5 16 5 50 0.50 500-441-1 500-441W-1
(o)) LOC SHK OAL Radius PowerA 5 16 5 50 0.75 500-442-1 500-442W-1
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $ 5 16 5 50 1.00 500-443-1 500-443W-1
3 6 3 38 0.25 502-401-1 502-401W-1 5 20 5 75 0.25 501-420-1 501-420W-1
3 6 3 38 0.50 502-402-1 502-402W-1 5 20 5 75 0.50 501-422-1 501-422W-1
3 6 3 38 0.75 502-403-1 502-403W-1 5 20 5 75 0.75 501-423-1 501-423W-1
3 6 3 38 1.00 502-404-1 502-404W-1 5 20 5 75 1.00 501-424-1 501-424W-1
3 12 3 38 0.25 500-400-1 500-400W-1 3 8 6 57 0.25 500-410-1 500-410W-1
3 12 3 38 0.50 500-401-1 500-401W-1 3 8 6 57 0.50 500-411-1 500-411W-1
3 12 3 38 0.75 500-402-1 500-402W-1 4 n 6 57 0.25 500-430-1 500-430W-1
3 20 3 65 0.25 501-400-1 501-400W-1 4 n 6 57 0.50 500-431-1 500-431W-1
3 20 3 65 0.50 501-401-1 501-401W-1 4 n 6 57 1.00 500-433-1 500-433W-1
3 20 3 65 0.75 501-402-1 501-402W-1 5 13 6 57 0.25 500-450-1 500-450W-1
3 20 3 65 1.00 501-403-1 501-403W-1 5 13 6 57 0.50 500-451-1 500-451W-1

Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.

No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.

Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm
Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm
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V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 . Fraises V4 avec rayon
de bec « V4 Schaftfraser mit Eckenradius + V4 57 XLV R

)« VAEIRET55%T]

Cermet
X Hardened

= Stainless

P

Radius
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
5 13 6 57 1.00 500-453-1 500-453W-1
6 12 6 50 0.25 502-430-1 502-430W-1
6 12 6 50 0.50 502-431-1 502-431W-1
6 12 6 50 0.75 502-432-1 502-432W-1
6 12 6 50 1.00 502-433-1 502-433W-1
6 12 6 50 1.25 502-434-1 502-434W-1
6 12 6 50 1.50 502-435-1 502-435W-1
6 12 6 50 2.00 502-436-1 502-436W-1
6 13 6 57 0.25 502-440-1 502-440W-1
6 13 6 57 0.50 502-441-1 502-441W-1
6 13 6 57 1.00 502-443-1 502-443W-1
6 13 6 57 1.50 502-445-1 502-445W-1
6 13 6 57 2.00 502-446-1 502-446W-1
6 19 6 63 0.25 500-460-1 500-460W-1
6 19 6 63 0.50 500-461-1 500-461W-1
6 19 6 63 0.75 500-462-1 500-462W-1
6 19 6 63 1.00 500-463-1 500-463W-1
6 19 6 63 1.25 500-464-1 500-464W-1
6 19 6 63 1.50 500-465-1 500-465W-1
6 19 6 63 2.00 500-466-1 500-466W-1
6 25 6 75 0.25 501-430-1 501-430W-1
6 25 6 75 0.50 501-431-1 501-431W-1
6 25 6 75 0.75 501-432-1 501-432W-1
6 25 6 75 1.00 501-433-1 501-433W-1
6 25 6 75 1.25 501-434-1 501-434W-1
6 25 6 75 1.50 501-435-1 501-435W-1
6 25 6 75 2.00 501-436-1 501-436W-1
8 12 8 50 0.50 502-451-1 502-451W-1
8 12 8 50 0.75 502-452-1 502-452W-1
8 12 8 50 1.00 502-453-1 502-453W-1
8 12 8 50 1.25 502-454-1 502-454W-1
8 12 8 50 1.50 502-455-1 502-455W-1
8 12 8 50 2.00 502-456-1 502-456W-1
8 12 8 50 3.00 502-457-1 502-457W-1
8 19 8 63 0.50 500-471-1 500-471W-1

V4 Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-

on de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius V457 XL
v F3)L . VAEIRATIEET]

|2 5

£l 8lalE

3| £ £

H M| P
oD LOC SHK OAL Radius PowerA

D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
8 19 8 63 0.75 500-472-1 500-472W-1
8 19 8 63 1.00 500-473-1 500-473W-1
8 19 8 63 1.25 500-474-1 500-474W-1
8 19 8 63 1.50 500-475-1 500-475W-1
8 19 8 63 2.00 500-476-1 500-476W-1
8 19 8 63 3.00 500-477-1 500-477W-1
8 25 8 75 0.50 501-441-1 501-441W-1
8 25 8 75 0.75 501-442-1 501-442W-1
8 25 8 75 1.00 501-443-1 501-443W-1
8 25 8 75 1.25 501-444-1 501-444W-1
8 25 8 75 1.50 501-445-1 501-445W-1
8 25 8 75 2.00 501-446-1 501-446W-1
8 25 8 75 3.00 501-447-1 501-447W-1
10 14 10 50 0.50 502-461-1 502-461W-1
10 14 10 50 0.75 502-462-1 502-462W-1
10 14 10 50 1.00 502-463-1 502-463W-1
10 14 10 50 1.25 502-464-1 502-464W-1
10 14 10 50 1.50 502-465-1 502-465W-1
10 14 10 50 2.00 502-466-1 502-466W-1
10 14 10 50 3.00 502-467-1 502-467W-1
10 22 10 70 0.50 500-481-1 500-481W-1
10 22 10 70 0.75 500-482-1 500-482W-1
10 22 10 70 1.00 500-483-1 500-483W-1
10 22 10 70 1.25 500-484-1 500-484W-1
10 22 10 70 1.50 500-485-1 500-485W-1
10 22 10 70 2.00 500-486-1 500-486W-1
10 22 10 70 3.00 500-487-1 500-487W-1
10 38 10 100 0.50 501-451-1 501-451W-1
10 38 10 100 0.75 501-452-1 501-452W-1
10 38 10 100 1.00 501-453-1 501-453W-1
10 38 10 100 1.25 501-454-1 501-454W-1
10 38 10 100 1.50 501-455-1 501-455W-1
10 38 10 100 2.00 501-456-1 501-456W-1
10 38 10 100 3.00 501-457-1 501-457W-1
12 16 12 63 0.50 502-471-1 502-471W-1
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V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 . Fraises V4 avec rayon

de bec « V4 Schaftfraser mit Eckenradius - V4 57 XL R
2)L - VAEIRA %]

|2 5
£l 8l E
S| £ £
H K|(SM|P
oD LOC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $

12 16 12 63 0.75 502-472-1 502-472W-1

12 16 12 63 1.00 502-473-1 502-473W-1

12 16 12 63 1.25 502-474-1 502-474W-1

12 16 12 63 1.50 502-475-1 502-475W-1

12 16 12 63 2.00 502-476-1 502-476W-1

12 16 12 63 3.00 502-477-1 502-477W-1

12 16 12 63 4,00 502-478-1 502-478W-1

12 25 12 75 0.50 500-491-1 500-491W-1

12 25 12 75 0.75 500-492-1 500-492W-1

12 25 12 75 1.00 500-493-1 500-493W-1

12 25 12 75 1.25 500-494-1 500-494W-1

12 25 12 75 1.50 500-495-1 500-495W-1

12 25 12 75 2.00 500-496-1 500-496W-1

12 25 12 75 3.00 500-497-1 500-497W-1

12 25 12 75 4.00 500-498-1 500-498W-1

12 50 12 100 0.50 501-461-1 501-46TW-1

12 50 12 100 0.75 501-462-1 501-462W-1

12 50 12 100 1.00 501-463-1 501-463W-1

12 50 12 100 1.25 501-464-1 501-464W-1

12 50 12 100 1.50 501-465-1 501-465W-1

12 50 12 100 2.00 501-466-1 501-466W-1

12 50 12 100 3.00 501-467-1 501-467W-1

12 50 12 100 4,00 501-468-1 501-468W-1

14 25 14 88 0.50 500-501-1 500-501W-1

14 25 14 88 0.75 500-502-1 500-502W-1

14 25 14 88 1.00 500-503-1 500-503W-1

14 25 14 88 1.50 500-505-1 500-505W-1

14 25 14 88 2.00 500-506-1 500-506W-1

14 25 14 88 3.00 500-507-1 500-507W-1

14 25 14 88 4.00 500-508-1 500-508W-1

14 56 14 125 0.50 501-471-1 501-471W-1

14 56 14 125 0.75 501-472-1 501-472W-1

14 56 14 125 1.00 501-473-1 501-473W-1

14 56 14 125 1.50 501-475-1 501-475W-1

14 56 14 125 2.00 501-476-1 501-476W-1

V4 Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-

on de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius V457X
I3V« VAEIRETIHET]

|2 5

£l 8lalE

3| £ £

H M| P
oD LOC SHK OAL Radius PowerA

D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
14 56 14 125 3.00 501-477-1 501-477W-1
14 56 14 125 4.00 501-478-1 501-478W-1
16 32 16 88 0.50 500-511-1 500-511W-1
16 32 16 88 0.75 500-512-1 500-512W-1
16 32 16 88 1.00 500-513-1 500-513W-1
16 32 16 88 1.50 500-515-1 500-515W-1
16 32 16 88 2.00 500-516-1 500-516W-1
16 32 16 88 3.00 500-517-1 500-517W-1
16 32 16 88 4,00 500-518-1 500-518W-1
16 56 16 150 0.50 501-481-1 501-481W-1
16 56 16 150 0.75 501-482-1 501-482W-1
16 56 16 150 1.00 501-483-1 501-483W-1
16 56 16 150 1.50 501-485-1 501-485W-1
16 56 16 150 2.00 501-486-1 501-486W-1
16 56 16 150 3.00 501-487-1 501-487W-1
16 56 16 150 4.00 501-488-1 501-488W-1
18 36 18 100 0.50 500-521-1 500-521W-1
18 36 18 100 0.75 500-522-1 500-522W-1
18 36 18 100 1.00 500-523-1 500-523W-1
18 36 18 100 1.50 500-525-1 500-525W-1
18 36 18 100 2.00 500-526-1 500-526W-1
18 36 18 100 3.00 500-527-1 500-527W-1
18 36 18 100 4,00 500-528-1 500-528W-1
18 56 18 150 0.50 501-491-1 501-491W-1
18 56 18 150 0.75 501-492-1 501-492W-1
18 56 18 150 1.00 501-493-1 501-493W-1
18 56 18 150 1.50 501-495-1 501-495W-1
18 56 18 150 2.00 501-496-1 501-496W-1
18 56 18 150 3.00 501-497-1 501-497W-1
18 56 18 150 4.00 501-498-1 501-498W-1
20 38 20 100 0.50 500-531-1 500-531W-1
20 38 20 100 0.75 500-532-1 500-532W-1
20 38 20 100 1.00 500-533-1 500-533W-1
20 38 20 100 1.50 500-535-1 500-535W-1
20 38 20 100 2.00 500-536-1 500-536W-1
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V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec rayon

V5 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie V5 « Fraises V5 a extrémité carrée
« V5 Schaftfriaser V5 XTI 7T F3JL « V5IEKRT]

de bec « V4 Schaftfriaser mit Eckenradius V4 57 XTIV R
2)L « VAEIRFBTIHT]

8 [%2]
5l g 3
£ ﬁ I= B= |5 Flutes Coated with or without flat Quiet operation and better finish
N £ | 5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Operacion silenciosa y mejor acabado
H M| P 5 dents Avec revétement avec ou sans plat Usinage moins bruyant et finitions supérieurs
B | 5 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannflache Ruhigeres frasen und bessere Werkstiick-Oberflachengiite.
58 F A—FT12JED. I35y MIE/BL BRI ILICREREEDD
57] R EE I FIIE DA BT REFMEIFRIREYCEE
| L1 }
— e
X/ 1 £|o .%
| L2 | SlE &
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $ | | Hik|s|m|p
20 38 20 100 3.00 500-537-1 500-537W-1
20 38 20 100 4.00 500-538-1 500-538W-1 % o000
20 38 20 100 5.00 500-539-1 500-539W-1 5 E (§ § %
20 56 20 150 0.50 501-501-1 501-501W-1
20 56 20 150 0.75 501-502-1 501-502W-1
20 56 20 150 1.00 501-503-1 501-503W-1
20 56 20 150 1.50 501-505-1 501-505W-1 oD LOC SHK OAL erA
20 56 20 150 2.00 501-506-1 501-506W-1 D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $
20 56 20 150 3.00 501-507-1 501-507W-1 8 12 8 50 510-010-1 510-010W-1
20 56 20 150 4.00 501-508-1 501-508W-1 8 19 8 63 508-010-1 508-010W-1
20 56 20 150 5.00 501-509-1 501-509W-1 8 25 8 75 509-010-1 509-010W-1
25 38 25 100 0.50 500-541-1 500-541W-1 10 14 10 50 510-012-1 510-012W-1
25 38 25 100 0.75 500-542-1 500-542W-1 10 22 10 70 508-012-1 508-012W-1
25 38 25 100 1.00 500-543-1 500-543W-1 10 38 10 100 509-012-1 509-012W-1
25 38 25 100 1.50 500-545-1 500-545W-1 12 16 12 63 510-014-1 510-014W-1
25 38 25 100 2.00 500-546-1 500-546W-1 12 25 12 75 508-014-1 508-014W-1
25 38 25 100 3.00 500-547-1 500-547W-1 12 50 12 100 509-014-1 509-014W-1
25 38 25 100 4.00 500-548-1 500-548W-1 14 25 14 88 508-016-1 508-016W-1
25 38 25 100 5.00 500-549-1 500-549W-1 14 56 14 125 509-016-1 509-016W-1
25 70 25 150 0.50 501-511-1 501-5T1W-1 16 32 16 88 508-018-1 508-018W-1
25 70 25 150 0.75 501-512-1 501-512W-1 16 56 16 150 509-018-1 509-018W-1
25 70 25 150 1.00 501-513-1 501-513W-1 18 36 18 100 508-020-1 508-020W-1
25 70 25 150 1.50 501-515-1 501-515W-1 18 56 18 150 509-020-1 509-020W-1
25 70 25 150 2.00 501-516-1 501-516W-1 20 38 20 100 508-022-1 508-022W-1
25 70 25 150 3.00 501-517-1 501-517W-1 20 56 20 150 509-022-1 509-022W-1
25 70 25 150 4,00 501-518-1 501-518W-1 25 38 25 100 508-024-1 508-024W-1
25 70 25 150 5.00 501-519-1 501-519W-1 25 70 25 150 509-024-1 509-024W-1
« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.
« No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.
« Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm
- Spannfldchen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm
o DY IBBMMUTORRICTSY FEFITEICIIHELTED R A
- MEDRAENAEDRER/NTERRT
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V5 Ball Endmiills

Fresa Punta Esferica Serie V5 « Fraises V5 hémisphérique «
V5 Schaftfriser mit Vollradius « V5 7 R—)LIT FI)L« V5Eksk

$t7]

5 Flutes
5 Filos

5 dents

5 Schneiden
58F
57]

I'l"

I

Coated with or without flat
Con Recubrimiento, con o sin chamfer
Avec revétement avec ou sans plat
Beschichtet mit und ohne Spannflache

A—-712IBH. 75y MIE/ L

imE B ET T

Quiet operation and better finish
Operacion silenciosa y mejor acabado

Usinage moins bruyant et finitions supérieurs

Ruhigeres frasen und bessere Werkstiick-Oberflachengiite.
FHOBMICIBICRER{ELELD

BT R RIEFRIREDCEE

V5 Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado Serie V5 « Fraises V5 avec ray-
on de bec « V5 Schaftfraser mit Eckenradius « V5 537X
I FR2)L. V5 BRG]

I'l"

I

5 Flutes
5 Filos

5 dents

5 Schneiden
583
57]

Coated with or without flat
Con Recubrimiento, con o sin chamfer
Avec revétement avec ou sans plat
Beschichtet mit und ohne Spannfldche

i B FIET I

A—FT4 I8N 75y MFE/75L

s\—y—

=17

Quiet operation and better finish

Operacion silenciosa y mejor acabado
Usinage moins bruyant et finitions supérieurs
Ruhigeres frasen und bessere Werkstiick-Oberflachengiite.
BOBIMIESILICRERELELD

BRI IFRORE G E

Cermet
X Hardened

= Stainless

L1 L1 o
_ - _
eSS — PSS —
i E|S = 3 Z2222n _
L2 \ gl b \
| H m|pP CR = Corner Radius )
T $oqa
: T3¢
I
oD LoC SHK OAL PowerA D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $ 6 15 6 75 0.50 509-431-1 509-431W-1
8 12 8 50 510-210-1 510-210W-1 8 12 8 50 0.50 510-441-1 510-441W-1
8 19 8 63 508-210-1 508-210W-1 8 19 8 63 0.50 508-441-1 508-441W-1
8 25 8 75 509-210-1 509-210W-1 8 25 8 75 0.50 509-441-1 509-441W-1
10 14 10 50 510-212-1 510-212W-1 10 14 10 50 0.50 510-451-1 510-451W-1
10 2 10 70 508-212-1 508-212W-1 10 b)) 10 70 0.50 508-451-1 508-451W-1
10 38 10 100 509-212-1 509-212W-1 10 38 10 100 0.50 509-451-1 509-451W-1
12 16 12 63 510-214-1 510-214W-1 12 16 12 63 075 510-462-1 510-462W-1
12 25 12 75 508-214-1 508-214W-1 12 25 12 75 075 508-462-1 508-462W-1
12 50 12 100 509-214-1 509-214W-1 12 50 12 100 075 509-462-1 509-462W-1
14 25 14 88 508-216-1 508-216W-1 14 25 14 88 075 508-472-1 508-472W-1
14 56 14 125 509-216-1 509-216W-1 14 56 14 125 075 509-472-1 509-472W-1
16 ) 16 88 508-218-1 508-218W-1 16 3 16 88 075 508-482-1 508-482W-1
16 56 16 150 509-218-1 509-218W-1 16 56 16 150 075 509-482-1 509-482W-1
18 36 18 100 508-220-1 508-220W-1 18 36 18 100 075 508-492-1 508-492W-1
18 56 18 150 509-220-1 509-220W-1 18 56 18 150 075 509-492-1 509-492W-1
20 38 20 100 508-222-1 508-222W-1 20 38 20 100 075 508-502-1 508-502W-1
20 56 20 150 509-222-1 509-222W-1 20 56 20 150 075 509-502-1 509-502W-1
25 38 25 100 508-224-1 508-224W-1 25 38 25 100 075 508-512-1 508-512W-1
25 70 25 150 509-224-1 509-224W-1 25 70 25 150 075 509-512-1 509-512W-1

75

« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.
« No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.

« Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm.
« Spannflachen sind nicht empfohlen fir Durchmesser unter 8 mm.
o DY IBEBMMUTORRICTSY FEFITEICIIHELTEDEEA.
- MEDRAENAEDRER/NTERRT

« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.

« No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.
« Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm.

« Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm.
o e OEIMMUTORGICTIY M eMIT5H CIIHRELTEN A
- MEDRRENAEIRERNTSEXRRY

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com

MasterCut 76




HY5 Square Endmills

HY5 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie HY5 ¢ Fraises HY5 a extrémités
carrées « HY5 Schaftfraser - HY5 X T 7T FII)L

« HYS5 FJEix7]

Fresa Punta Recta Serie HY5 « Fraises HY5 a extrémités car-
rées « HY5 Schaftfriaser - HY5 XTI 7T R3I)L
- HY5 3EJE§HET]

B= |5 Flutes Coated with or without flat Unique 5 flute design for faster speeds and feeds B= |5 Flutes Coated with or without flat Unique 5 flute design for faster speeds and feeds
Z | 5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Disefio unico en 5 filos para mayor velocidad y avance Z | 5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Diseio unico en 5 filos para mayor velocidad y avance
5 dents Avec revétement avec ou sans plat (Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides 5 dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides
B |5 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannfldche Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und Vorschiibe B |5 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannfldche Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und Vorschiibe
5HH A—T«42JEN 73y MIE/EL | RBEOSKAIBEICKDIIHEE XD EEH M L 58A A—FT42JED 75y MIE/RL | RBOARFREHICEDIIHLERE XD EEL F L
573 RE |, EEITFINE I BN 5 TDIRIHES Bt A 573 RE , EEIITRINE I JRE OO SHUTIMEBIE < & Y HIMIREE &% U EEA ) E
L1
7
L2
5 2 fi 2
< o o G < 9|5 9
e $23%¢ - e
g ownh ey Y| & | -
H M H K|S|M|P
OD | LOC | SHK | OAL PowerA PowerNR OD | LOC | SHK | OAL PowerA PowerNR
D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $ No Flat List $ With Flat List $ D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $ No Flat List $ With Flat List $
3 6 3 38 547-002-1 547-002W-1 547-002-8 547-002W-8 12 50 12 100 546-014-1 546-014W-1 546-014-8 546-014W-8
3 12 3 38 545-002-1 545-002W-1 545-002-8 545-002W-8 14 25 14 88 545-026-1 545-026W-1 545-026-8 545-026W-8
3 20 3 65 546-002-1 546-002W-1 546-002-8 546-002W-8 14 56 14 125 546-016-1 546-016W-1 546-016-8 546-016W-8
4 8 4 50 547-004-1 547-004W-1 547-004-8 547-004W-8 16 32 16 88 545-028-1 545-028W-1 545-028-8 545-028W-8
4 14 4 50 545-008-1 545-008W-1 545-008-8 545-008W-8 16 56 16 150 546-018-1 546-018W-1 546-018-8 546-018W-8
4 20 4 65 546-004-1 546-004W-1 546-004-8 546-004W-8 18 36 18 100 545-030-1 545-030W-1 545-030-8 545-030W-8
5 10 5 50 547-006-1 547-006W-1 547-006-8 547-006W-8 18 56 18 150 546-020-1 546-020W-1 546-020-8 546-020W-8
5 16 5 50 545-014-1 545-014W-1 545-014-8 545-014W-8 20 38 20 100 545-032-1 545-032W-1 545-032-8 545-032W-8
5 20 5 75 546-006-1 546-006W-1 546-006-8 546-006W-8 20 56 20 150 546-022-1 546-022W-1 546-022-8 546-022W-8
6 12 6 50 547-008-1 547-008W-1 547-008-8 547-008W-8 25 38 25 100 545-034-1 545-034W-1 545-034-8 545-034W-8
6 19 6 63 545-018-1 545-018W-1 545-018-8 545-018W-8 25 70 25 150 546-024-1 546-024W-1 546-024-8 546-024W-8
6 2 6 & 546-008-1 546-008W-1 >46-008-8 546-008W-8 « Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm.
8 12 8 50 547-012-1 547-012W-1 547-012-8 547-012W-8 « No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores a los 8mm.
« Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm
8 19 8 63 545-020-1 545-020W-1 >45-020-8 545-020W-8 » Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm
8 25 8 75 546-010-1 546-010W-1 546-010-8 546-010W-8 . ﬁ*\v ‘/71%8;9\11;(?0)5%5': 75y FE3TBHCCIIHRLTEDZEA,
0 |14 [0 |50 | 54701 547-014W-1 547-014-8 547-014W-8 + SIEIARN R IR TSR
10 22 10 70 545-022-1 545-022W-1 545-022-8 545-022W-8
10 38 10 100 546-012-1 546-012W-1 546-012-8 546-012W-8
12 16 12 63 547-016-1 547-016W-1 547-016-8 547-016W-8
12 25 12 75 545-024-1 545-024W-1 545-024-8 545-024W-8
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HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5
avec rayon de bec « HY5 Schaftfraser mit Ecken-

HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 « Fraises HY5 avec
rayon de bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius « HY5

V7 AL ESIL - HYS BIRAHET] radius « HY5 S 7RIV K S)L - HYS BRG] 3lel gl o
w| e o
B= |5 Flutes Coated with or without flat Unique 5 flute design for faster speeds and feeds é % %
= | 5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer Diseio unico en 5 filos para mayor velocidad y avance | bvy)
5 dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides H s|m
|5 SChneiden Beschichtet mit und ohne Spannfléche Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und
Vorschiibe
5HH =T« 7D 75y M3E/EL | JREOSKIEEICKL DUIHRE CixDEE L [ L
57] e S I AIIE DT JREIRY 5 TNIRITHE S EERETIRE Radius
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
" % 4 14 4 50 1.00 545-423-1 545-423W-1
- 7 . 4 20 4 65 0.25 546-410-1 546-410W-1
oSS N 4 20 4 65 0.50 546-411-1 546-411W-1
\% 4 20 4 65 0.75 546-412-1 546-412W-1
B 4 20 4 65 1.00 546-413-1 546-413W-1
- s @ 5 10 5 50 0.25 547-420-1 547-420W-1
% gynyoy g é ic’ 5 10 5 50 0.50 547-421-1 547-421W-1
S TYITES o= I 5 10 5 50 0.75 547-422-1 547-422W-1
& wn (W) [ V2]
Hlkls|mlp 5 10 5 50 1.00 547-423-1 547-423W-1
5 16 5 50 0.25 545-440-1 545-440W-1
5 16 5 50 0.50 545-441-1 545-441W-1
5 16 5 50 0.75 545-442-1 545-442W-1
oD LOC SHK OAL Radius PowerA 5 16 5 50 1.00 545-443-1 545-443W-1
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $ 5 20 5 75 0.25 546-420-1 546-420W-1
3 6 3 38 0.25 547-401-1 547-401W-1 5 20 5 75 0.50 546-422-1 546-422W-1
3 6 3 38 0.50 547-402-1 547-402W-1 5 20 5 75 0.75 546-423-1 546-423W-1
3 6 3 38 0.75 547-403-1 547-403W-1 5 20 5 75 1.00 546-424-1 546-424W-1
3 6 3 38 1.00 547-404-1 547-404W-1 6 12 6 50 0.25 547-430-1 547-430W-1
3 12 3 38 0.25 545-400-1 545-400W-1 6 12 6 50 0.50 547-431-1 547-431W-1
3 12 3 38 0.50 545-401-1 545-401W-1 6 12 6 50 0.75 547-432-1 547-432W-1
3 12 3 38 0.75 545-402-1 545-402W-1 6 12 6 50 1.00 547-433-1 547-433W-1
3 20 3 65 0.25 546-400-1 546-400W-1 6 12 6 50 1.25 547-434-1 547-434W-1
3 20 3 65 0.50 546-401-1 546-401W-1 6 12 6 50 1.50 547-435-1 547-435W-1
3 20 3 65 0.75 546-402-1 546-402W-1 6 12 6 50 2.00 547-436-1 547-436W-1
3 20 3 65 1.00 546-403-1 546-403W-1 6 19 6 63 0.25 545-460-1 545-460W-1
4 8 4 50 0.25 547-410-1 547-410W-1 6 19 6 63 0.50 545-461-1 545-461W-1
4 8 4 50 0.50 547-411-1 547-411W-1 6 19 6 63 0.75 545-462-1 545-462W-1
4 8 4 50 0.75 547-412-1 547-412W-1 6 19 6 63 1.00 545-463-1 545-463W-1
4 8 4 50 1.00 547-413-1 547-413W-1 6 19 6 63 1.25 545-464-1 545-464W-1
4 14 4 50 0.25 545-420-1 545-420W-1 6 19 6 63 1.50 545-465-1 545-465W-1
4 14 4 50 0.50 545-421-1 545-421W-1 6 19 6 63 2.00 545-466-1 545-466W-1
4 14 4 50 0.75 545-422-1 545-422W-1 6 25 6 75 0.25 546-430-1 546-430W-1
« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm. 6 25 6 75 0.50 546-431-1 546-431W-1
« No es recomendable el uso de herramientas ’con zanco plapo gn diametros menores a llgs 8rr‘1m. 6 25 6 75 0.75 546-432-1 546-432W-1
e e e g e st o 2 N L N R st
o DYV OEBMMUTORERICTT Y b1 ZCISHERLTENEFEA, 6 25 6 75 1.25 546-434-1 546-434W-1
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HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5

HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec rayon de

bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius « HY5 57 XTI avec rayon de bec « HY5 Schaftfraser mit Ecken-

2)L « HYS EIRFHET] sl . radius « HY5 S 7RIV R 3L - HYS BIRFAEETD Slel gl

TS 9 gl 5 g

Elo < £l £

3|2 2 S| 2 g

H M| P H(K|S(M|P
oD LOC SHK OAL Radius PowerA oD LOC SHK OAL Radius PowerA

D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $ D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
6 25 6 75 1.50 546-435-1 546-435W-1 10 22 10 70 3.00 545-487-1 545-487W-1
6 25 6 75 2.00 546-436-1 546-436W-1 10 38 10 100 0.50 546-451-1 546-451W-1
8 12 8 50 0.50 547-451-1 547-451W-1 10 38 10 100 0.75 546-452-1 546-452W-1
8 12 8 50 0.75 547-452-1 547-452W-1 10 38 10 100 1.00 546-453-1 546-453W-1
8 12 8 50 1.00 547-453-1 547-453W-1 10 38 10 100 1.25 546-454-1 546-454W-1
8 12 8 50 1.25 547-454-1 547-454W-1 10 38 10 100 1.50 546-455-1 546-455W-1
8 12 8 50 1.50 547-455-1 547-455W-1 10 38 10 100 2.00 546-456-1 546-456W-1
8 12 8 50 2.00 547-456-1 547-456W-1 10 38 10 100 3.00 546-457-1 546-457W-1
8 12 8 50 3.00 547-457-1 547-457W-1 12 16 12 63 0.50 547-471-1 547-471W-1
8 19 8 63 0.50 545-471-1 545-471W-1 12 16 12 63 0.75 547-472-1 547-472W-1
8 19 8 63 0.75 545-472-1 545-472W-1 12 16 12 63 1.00 547-473-1 547-473W-1
8 19 8 63 1.00 545-473-1 545-473W-1 12 16 12 63 1.25 547-474-1 547-474W-1
8 19 8 63 1.25 545-474-1 545-474W-1 12 16 12 63 1.50 547-475-1 547-475W-1
8 19 8 63 1.50 545-475-1 545-475W-1 12 16 12 63 2.00 547-476-1 547-476W-1
8 19 8 63 2.00 545-476-1 545-476W-1 12 16 12 63 3.00 547-477-1 547-477W-1
8 19 8 63 3.00 545-477-1 545-477W-1 12 16 12 63 4,00 547-478-1 547-478W-1
8 25 8 75 0.50 546-441-1 546-441W-1 12 25 12 75 0.50 545-491-1 545-491W-1
8 25 8 75 0.75 546-442-1 546-442W-1 12 25 12 75 0.75 545-492-1 545-492W-1
8 25 8 75 1.00 546-443-1 546-443W-1 12 25 12 75 1.00 545-493-1 545-493W-1
8 25 8 75 1.25 546-444-1 546-444W-1 12 25 12 75 1.25 545-494-1 545-494W-1
8 25 8 75 1.50 546-445-1 546-445W-1 12 25 12 75 1.50 545-495-1 545-495W-1
8 25 8 75 2.00 546-446-1 546-446W-1 12 25 12 75 2.00 545-496-1 545-496W-1
8 25 8 75 3.00 546-447-1 546-447W-1 12 25 12 75 3.00 545-497-1 545-497W-1
10 14 10 50 0.50 547-461-1 547-461W-1 12 25 12 75 4,00 545-498-1 545-498W-1
10 14 10 50 0.75 547-462-1 547-462W-1 12 50 12 100 0.50 546-461-1 546-461W-1
10 14 10 50 1.00 547-463-1 547-463W-1 12 50 12 100 0.75 546-462-1 546-462W-1
10 14 10 50 1.25 547-464-1 547-464W-1 12 50 12 100 1.00 546-463-1 546-463W-1
10 14 10 50 1.50 547-465-1 547-465W-1 12 50 12 100 1.25 546-464-1 546-464W-1
10 14 10 50 2.00 547-466-1 547-466W-1 12 50 12 100 1.50 546-465-1 546-465W-1
10 14 10 50 3.00 547-467-1 547-467W-1 12 50 12 100 2.00 546-466-1 546-466W-1
10 22 10 70 0.50 545-481-1 545-481W-1 12 50 12 100 3.00 546-467-1 546-467W-1
10 22 10 70 0.75 545-482-1 545-482W-1 12 50 12 100 4,00 546-468-1 546-468W-1
10 22 10 70 1.00 545-483-1 545-483W-1 14 25 14 88 0.50 545-501-1 545-501W-1
10 22 10 70 1.25 545-484-1 545-484W-1 14 25 14 88 0.75 545-502-1 545-502W-1
10 22 10 70 1.50 545-485-1 545-485W-1 14 25 14 88 1.00 545-503-1 545-503W-1
10 22 10 70 2.00 545-486-1 545-486W-1 14 25 14 88 1.50 545-505-1 545-505W-1
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HY5 Corner Radius Endmills HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec ray-

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec rayon de

bec « HY5 Schaftfriser mit Eckenradius « HY5 57X F
Z)L « HY5 EIRA%%7]

on de bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius - HY5 5
OSTAILY RE) - HYS EIRFAE7]

e 2 |2 2
HEHE 3 -EE
3|2 2 3|2 &
H M| P H M| P
oD LOC SHK OAL GEL T PowerA (0] LOC SHK OAL GET T PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $ D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
14 25 14 88 2.00 545-506-1 | 545-506W-1 18 56 18 150 3.00 546-497-1 546-497W-1
14 25 14 88 3.00 545-507-1 545-507W-1 18 56 18 150 4.00 546-498-1 546-498W-1
14 25 14 88 4.00 545-508-1 545-508W-1 20 38 20 100 0.50 545-531-1 545-531W-1
14 56 14 125 0.50 546-471-1 546-471W-1 20 38 20 100 0.75 545-532-1 545-532W-1
14 56 14 125 0.75 546-472-1 546-472W-1 20 38 20 100 1.00 545-533-1 545-533W-1
14 56 14 125 1.00 546-473-1 546-473W-1 20 38 20 100 1.50 545-535-1 545-535W-1
14 56 14 125 1.50 546-475-1 546-475W-1 20 38 20 100 2.00 545-536-1 545-536W-1
14 56 14 125 2.00 546-476-1 546-476W-1 20 38 20 100 3.00 545-537-1 545-537W-1
14 56 14 125 3.00 546-477-1 546-477W-1 20 38 20 100 4.00 545-538-1 545-538W-1
14 56 14 125 4.00 546-478-1 546-478W-1 20 38 20 100 5.00 545-539-1 545-539W-1
16 32 16 88 0.50 545-511-1 545-511W-1 20 56 20 150 0.50 546-501-1 546-501W-1
16 32 16 88 0.75 545-512-1 545-512W-1 20 56 20 150 0.75 546-502-1 546-502W-1
16 32 16 88 1.00 545-513-1 545-513W-1 20 56 20 150 1.00 546-503-1 546-503W-1
16 32 16 88 1.50 545-515-1 545-515W-1 20 56 20 150 1.50 546-505-1 546-505W-1
16 32 16 88 2.00 545-516-1 545-516W-1 20 56 20 150 2.00 546-506-1 546-506W-1
16 32 16 88 3.00 545-517-1 545-517W-1 20 56 20 150 3.00 546-507-1 546-507W-1
16 32 16 88 4.00 545-518-1 545-518W-1 20 56 20 150 4.00 546-508-1 546-508W-1
16 56 16 150 0.50 546-431-1 546-481W-1 20 56 20 150 5.00 546-509-1 546-509W-1
16 56 16 150 0.75 546-432-1 546-482W-1 25 38 25 100 0.50 545-541-1 545-541W-1
16 56 16 150 1.00 546-483-1 546-483W-1 25 38 25 100 0.75 545-542-1 545-542W-1
16 56 16 150 1.50 546-485-1 546-485W-1 25 38 25 100 1.00 545-543-1 545-543W-1
16 56 16 150 2.00 546-436-1 546-436W-1 25 38 25 100 1.50 545-545-1 545-545W-1
16 56 16 150 3.00 546-487-1 546-487W-1 25 38 25 100 2.00 545-546-1 545-546W-1
16 56 16 150 4.00 546-438-1 546-488W-1 25 38 25 100 3.00 545-547-1 545-547W-1
18 36 18 100 0.50 545-521-1 545-521W-1 25 38 25 100 4.00 545-548-1 545-548W-1
18 36 18 100 0.75 545-522-1 545-522W-1 25 38 25 100 5.00 545-549-1 545-549W-1
18 36 18 100 1.00 545-523-1 545-523W-1 25 70 25 150 0.50 546-511-1 546-511W-1
18 36 18 100 1.50 545-525-1 545-525W-1 25 70 25 150 0.75 546-512-1 546-512W-1
18 36 18 100 2.00 545-526-1 545-526W-1 25 70 25 150 1.00 546-513-1 546-513W-1
18 36 18 100 3.00 545-527-1 545-527W-1 25 70 25 150 1.50 546-515-1 546-515W-1
18 36 18 100 4.00 545-528-1 545-528W-1 25 70 25 150 2.00 546-516-1 546-516W-1
18 56 18 150 0.50 546-491-1 546-491W-1 25 70 25 150 3.00 546-517-1 546-517W-1
18 56 18 150 0.75 546-492-1 546-492W-1 25 70 25 150 4.00 546-518-1 546-518W-1
18 56 18 150 1.00 546-493-1 546-493W-1 25 70 25 150 5.00 546-519-1 546-519W-1
18 26 18 150 1.50 546-495-1 546-495W-1 + Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm. « No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores
18 56 18 150 2.00 546-496-1 546-496W-1 a los 8mm. - Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de queue est un inférieur a 8mm - Spannflachen sind nicht empfohlen fiir
e Durchmesser unter 8 mm « >+ > Z8MmMUTORGICTZ Y b E(F1T 2 ISR L TED FE AL WU@DWTLIMFET_BWEéUQ:S%*RT
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F45 6FL Square Endmills

Fresa Punta Recta 6 Filos Serie F45 « Fraises F45 6 dents a ex-
trémités carrées « F45 6 Schneiden Schaftfriaser « F45 6§ ¥ X
I9IF7IVERI)Le FA5, 67)EIKRT]

I'lA

'

6 Flutes

6 Filos

6 dents

6 Schneiden

6K

67]
L1

Revétu et non revétu

RE & TR

coated and uncoated
Recubrimiento & Sin Recubrimiento

Beschichtet und unbeschichtet
dA—54>J8NH//>3a—+

45° 6 flute design for superior finish

Disefio en 6 filos 45° para acabado superior

Modele 6 dents de 45° pour un fini supérieur

45° 6-Schneiden-Design fiir hohere Werkstiick-Oberflachengiite.
45° 6 MHIMIE CILICRE R END
45° , NIRRT IRIENEIRECEE

5
©
2
2 8o ks 2
5 = o 5 Q
< 7 cIE 5
qu V| T &H
S H M
(0])) LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $
5 16 5 50 511-002 511-002-1
6 19 6 63 511-004 511-004-1
7 19 8 63 511-006 511-006-1
8 21 8 63 511-008 511-008-1
9 22 10 70 511-010 511-010-1
10 25 10 70 511-012 511-012-1
1" 25 1" 70 511-014 511-014-1
12 25 12 75 511-016 511-016-1
14 30 14 88 511-018 511-018-1
16 32 16 88 511-020 511-020-1
18 35 18 100 511-022 511-022-1
20 38 20 100 511-024 511-024-1
22 38 22 100 511-026 511-026-1
25 38 25 100 511-028 511-028-1

F45 6FL Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado 6 Filos Serie F45 « Fraises F45 6 dents
avec rayon de bec « F45 6 Schneiden Schaftfraser mit Eckenra-

dius « F45 68057 AT K2)L « FAS, 67)EIREEEETD

6 Flutes
6 Filos

6 dents

6 Schneiden
6K
67]

coated and uncoated
Recubrimiento & Sin Recubrimiento
Revétu et non revétu

Beschichtet und unbeschichtet

aA—-F«4>J8bH//»a—+

BB & TiRE

D2

45° 6 flute design for superior finish

Disefio en 6 filos 45° para acabado superior

Modele 6 dents de 45° pour un fini supérieur

45° 6-Schneiden-Design fiir hohere Werkstiick-Oberflachengiite.
45° 6 MABETI LICRERMELEDD
45° , NIRRT /BRISHNERIREYCEE

o
()
©
o
&
- $ N - g m
T Lt 2\ g £
" I El® =
< s 3
g (W s (V)
& H|K|S|Mm|P
oD LOC SHK OAL GELTTH Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 R Part ID List $ Part ID List $
5 16 5 50 0.25 511-200 511-200-1
6 19 6 63 0.25 511-210 511-210-1
7 19 8 63 0.25 511-220 511-220-1
8 21 8 63 0.25 511-230 511-230-1
9 22 10 70 0.50 511-241 511-241-1
10 25 10 70 0.50 511-251 511-251-1
1 25 1 70 0.50 511-261 511-261-1
12 25 12 75 0.50 511-271 511-271-1
14 30 14 88 0.50 511-281 511-281-1
16 32 16 88 0.50 511-291 511-291-1
18 35 18 100 1.00 511-303 511-303-1
20 38 20 100 1.00 511-313 511-313-1
22 38 22 100 1.00 511-323 511-323-1
25 38 25 100 1.25 511-334 511-334-1
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Mold Mills Ball Necked

Fresa Con Cuello Punta Esferica Para Moldes « Fraise hémisphéri-

que a queue réduite pour moules « Formen-Fraeser mit Vollra-
dius, hinterschliffen- @2 HA IRy I R—ILIZVFR3IL « Bk
LR RN

B= |2 Flutes coated and uncoated Superb quality for mold and die operation
Z | 2Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento (alidad Superior para operacion en Moldes y Troqueles
2 dents Revétu et non revétu Superbe qualité pour le fonctionnement de moules et de matrices
B | ) Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Vorziigliche Qualitét fiir Formen- und Werkzeugherstellung.
2MA A—-74>»JFH//>3—+ . SRBURICRE
Bl |27 RE & TTRE HEH RERERTEENT
T w
8 £44
g ana 2 -
D + [ = o
v £S5l |
I 3|2 G
E]E = 2 - - — 1 s H S|M|P
L2
DD 0 0): DD \ 11¢ 0 d 0
D1 L1 D2 L2 D3 L3 Part ID List $ Part ID List
1.0 1.2 3 50 0.95 3 542-002 542-002-1
12 18 3 50 145 45 542-004 542-004-1
20 24 3 50 1.95 6 542-006 542-006-1
25 3 3 50 245 7.5 542-008 542-008-1
3.0 3.6 3 50 2.95 9 542-010 542-010-1

Ball Necked Extended Reach Mold Mills

Fresa Con Cuello Extendido Punta Esferica Para Moldes - Fraise hémisphérique a
queue réduite longue portée pour moules - Formen-Fraeser mit Vollradius, hinter-

schliffen, erweiterde Anwendung - RBAAY IR v IR—ILIVERIIIL (B TRAVY
217) « IR 4azR AR5

'l IR

3FL 60° Helix Twistermill

3 Filos Angulo 60 Grados Serie Twistermills « Fraise Twist-

erMills 3 dents avec hélice 60° « 3 Schneiden Twistermill,
60° Drallwinkel « 38 60°Ra L V1 X2 —3 )L+ 37] 60°
EnE)E% 7]

3 Flutes
3 Filos

3 dents

3 Schneiden

3t H
37]

;

coated and uncoated
Recubrimiento & Sin Recubrimiento
Revétu et non revétu

Beschichtet und unbeschichtet

A—-7«»J8H/ />3-t

RE & TirE

——

\/ h:g}\*
L2

60° Helix for stainless steels and hi-temp alloys
Angulo 60 Grados Para Aceros Y Aleaciaones En Altas Temperaturas

60 ° Helix pour les aciers inoxydables et dalliages salut-temp
60° Drallwinkel fiir Edelstdhle und hohe Temperatur-Ressistente Legierungen

0EDRLNBIAERUBHAS S| RS
60°4ZHET] IR HERT RGNS EASHEINT

a
© Q@
g v =
s 2 5
S 37 A
= s|m|P
(0])) LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $
20 63 532-002 532-002-1
22 63 532-004 532-004-1
10 25 10 70 532-006 532-006-1
12 25 12 75 532-008 532-008-1
16 30 16 88 532-010 532-010-1
20 38 20 100 532-012 532-012-1

87

DD 0 o) 0 Neck 0 d Pg .
D1 L1 D2 L2 D3 L3 Part ID List $ Part ID List $

1 1.2 3 50 0.95 5 542-102 542-102-1

1.2 1.4 3 50 1.15 6 542-104 542-104-1

1.5 1.8 3 50 1.45 7.5 542-106 542-106-1

1.8 22 3 50 1.75 9 542-108 542-108-1

2 24 3 50 1.95 10 542-110 542-110-1

23 28 3 50 2.25 1.5 542-112 542-112-1

25 3 3 50 245 12.5 542-114 542-114-1

28 3.4 3 50 2.75 14 542-116 542-116-1

3 3.6 3 50 2.95 15 542-118 542-118-1
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Roughers - Coarse Pitch Roughers - Fine Pitch

Fresa Para Desbaste Grueso - Fraise d’ebauche a grand Fresa Para Desbaste Fino « Fraise d’ebauche a pas
pas « Schruppfriser, grobe Teilungs 574> J IV FIIL fin - Schruppfraser, feine Teilung s 574> J LR
O—ZEYF - Y T)-EF W TP EvF - HitkkEsET)-
== |3 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal B= |3,4 &6 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal
= |3Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Diseio rigido para eliminacion rdpida de material Z |3,4&6Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Disefio rigido para eliminacion rdpida de material
3 dents Revétu et non revétu Modéle rigide pour enlévement rapide de matiere 3,4 et 6 dents Revétu et non revétu Modele rigide pour enlévement rapide de matiere
B |3 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design fiir hohe Zerspanleistung. B 3. 4, 6-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design fiir hohe Zerspanleistung.
3KH aA—-F«>J8b//va—+ =ETOEID I HEHICE L7 3&Et 3,4, 6H aA—-F«4>J8b//»a—-+ =IETOEID I HEHICE LT E&Et
37] R & TTiRE NIIRIHESRESIE 3,4 &67] RE & TR NIMIRIHESRESIE

D2
D2

< @ =
N g B B i
NI s < &8 £
] Z () +
: = : i
a a SIM|P
OD | LOC | SHK | OAL |Flutes | Uncoated PowerA PowerC Power OD | LOC | SHK | OAL Flutes | Uncoated PowerA PowerC
D1 L1 D2 L2 PartID List $ PartID | List$ Part ID List $ Part ID List $ D1 L1 D2 L2 Part ID List $ PartID List $ Part ID List $
6 19 6 63 3 533-002 533-002-1 533-002-3 533-002-4 6 19 6 63 3 533-102 533-102-1 533-102-3
8 19 8 63 3 533-004 533-004-1 533-004-3 533-004-4 8 19 8 63 3 533-104 533-104-1 533-104-3
10 22 10 63 3 533-006 533-006-1 533-006-3 533-006-4 10 22 10 63 3 533-106 533-106-1 533-106-3
12 25 12 75 3 - 533-008-1 533-008-3 533-008-4 12 25 12 75 4 - 533-108-1 533-108-3
16 32 16 88 3 = 533-010-1 533-010-3 533-010-4 16 32 16 88 4 = 533-110-1 533-110-3
20 38 20 100 3 - 533-0121 533-012-3 533-012-4 20 38 20 100 4 - 533-1121 533-112-3
25 38 25 100 3 = 533-014-1 533-014-3 533-014-4 25 38 25 100 6 = 533-114-1 533-114-3
12 25 12 75 3 533-008W 533-008W-1 533-008W-3 533-008W-4 12 25 12 75 4 533-108W 533-108W-1 533-108W-3
16 32 16 88 3 533-010W 533-010W-1 533-010W-3 533-010W-4 16 32 16 88 4 533-110W 533-110W-1 533-110W-3
20 38 20 100 3 533-012W 533-012W-1 533-012W-3 533-012W-4 20 38 20 100 4 533-112W 533-112W-1 533-112W-3
25 38 25 100 3 533-014W 533-014W-1 533-014W-3 533-014W-4 25 38 25 100 6 533-114W 533-114W-1 533-114W-3
‘W’ appended to part numbers indicates this tool is manufactured with a flat on the shank. ‘W’ appended to part numbers indicates this tool is manufactured with a flat on the shank.
“W" significa que esta herramienta es fabricada con zanco plano. “W" significa que esta herramienta es fabricada con zanco plano.
“W"annexé sur le numéro de piéce indique la présence d’un plat sur la queue “W"”annexé sur le numéro de piéce indique la présence d’un plat sur la queue
Ein‘W’an der Teile-Nummer bedeutet, dass am Schaft eine Spannflache ist Ein‘W’an der Teile-Nummer bedeutet, dass am Schaft eine Spannflache ist
BFEIC" W MMTOTOREBOY YU I ICRT Ty MAMFOTOET, BFEIZ" W PMFOTOREBOY YU I ICRT Ty MMFOTOET,
"W ERRTEMG ST E R ETIR W RERERMSIR R RS METR
Email: sales@mastercuttool.com %
89 www.mastercuttool.com aSte'CUt 90

Tool Corp.



Roughers - Medium Pitch Square End AxMills

Fresa Para Desbaste Mediano « Fraise d’ebauche a Fresa Punta Recta Serie Axmills « Fraise AxMills a ex-
pas moyen « Schruppfraser, mittlere Teilung - > 71>/ trémités carrées  Schaftfraser AxMills « X LT7 79I
STVRIIL IF1TLEYF - HetaBET]-theF 2 ) - SEA S EMAMIlEIRSET]
== (3,4 &5 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal B= |2 &3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds
= [3,4&5Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Disefio rigido para eliminacion rapida de material =583 Filos Con Recubrimiento & Filo Unico & angulos de relieve para Aluminio Mayores Vielocidades y Avances
34 . . - A . " — Sin Recubrimiento
,4et5 dents Revétu et non revétu Modele rigide pour enlévement rapide de matiére
B (3. 4, 5-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design fiir hohe Zerspanleistung. 2et3 dent Revétu et non revétu Goujure et angle de relief exceptionnel sur 'aluminium | Vitesse et avance plus rapides
3,4, 5% A=F4¥7H/H/ /A=t EETOYINC Tﬁfﬂj VI8 L7caRaEt B |5 3 5chneiden Beschichtet und unbeschichtet Einzigartige Schneide und Freiwinkel fiir Aluminium. | Hdhere Schnitt-Geschwin-
3,4 &57] rE & TTiRE NIt HE S RIEEIE ' digkeiten und Vorschiibe.
—————————————————— 2 3F dA—F«>0FD/ /> |[FILIMIICELICY —FCRITE & DR MTIRIERRS ¥ XD IE
2 &37] e & TiRE SR DAEHERITESIEMINT | ERIEEES

D2

T

5 e e
Y

< L2
o \
5
& o o i
5 & £18| 2
Y w " % =
9} = =
2 by +
o) T n 2e)
o 0]
H|K|{M|P =
S 5 €
S S 3
@eas @ - E
= o
EE 5 L5
N 0-00§ § §
OD | LOC | SHK | OAL Flutes | Uncoated PowerA PowerC % $93s N
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ PartID List $ Part ID List $ e
19 6 63 3 533-202 533-202-1 533-202-3
19 8 63 3 533-204 533-204-1 533-204-3
10 22 10 63 3 533-206 533-206-1 533-206-3
12 25 12 75 4 - 533-208-1 533-208-3
16 32 16 88 4 - 533-210-1 533-210-3
20 |38 |20 |00 |4 - 533-212-1 533-212-3 ODE(SEOCHSSHKIEOAL Uncoated : MEDWEEE :
% 38 2 100 5 i 533-214-1 5332143 D1 L1 D2 L2 2 Flute List $ 3 Flute List $ 2 Flute List $ 3 Flute List $
6 19 6 63 514-002 520-002 514-002-4 520-002-4
8 20 8 63 514-004 520-004 514-004-4 520-004-4
12 25 12 75 4 533-208W 533-208W-1 533-208W-3 10 22 10 63 514-006 520-006 514-006-4 520-006-4
16 32 16 88 4 533-210W 533-210W-1 533-210W-3 12 25 12 75 514-008 520-008 514-008-4 520-008-4
20 38 20 100 4 533-212W 533-212W-1 533-212W-3 16 32 16 88 514-010 520-010 514-010-4 520-010-4
25 38 25 100 5 533-214W 533-214W-1 533-214W-3 20 36 20 100 514-012 520-012 514-012-4 520-012-4
‘W’ appended to part numbers indicates this tool is manufactured with a flat on the shank.
“W”significa que esta herramienta es fabricada con zanco plano.
"W”annexé sur le numéro de piece indique la présence d'un plat sur la queue
Ein‘W'an der Teile-Nummer bedeutet, dass am Schaft eine Spannflache ist
BIEC" W AMFOTWBRBRBOY Y7 (ISET7 Ty MAMFLTULET,
W EEBREME SRR
Email: sales@mastercuttool.com 5%
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Corner Radius AxMills

Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Ax-
mills « Fraise AxMills avec rayon de bec « Schaftfraser Ax-
Mills mit Eckenradius « 57X 7y RX3) « (RS EEH

Axmill{EIRF5%7]

Square End Chipbreaker AxMills

Fresa Punta Recta Rompevirutas Serie: Axmills « Brise Co-
paux AxMills a extrémités carrées  Schaftfraser AxMills
mit Spanbrecher « A9 T7F v T T L—H—TFT VI RXI)L »
e ZJAxmill k7]

93

B= |2 &3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds
o ) Con Recubrimiento & Filo Unico & angulos de relieve para Aluminio Mayores Velocidades y Avances
Z | 2&3 Filos . L
Sin Recubrimiento
2et3 dent Revétu et non revétu Goujure et angle de relief exceptionnel sur I'aluminium | Vitesse et avance plus rapides
B )., 3-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Einzigartige Schneide und Freiwinkel fuer Aluminium. Cgrt;g]euizhn|tt-GeschW|nd|gke|ten und
J—F«4>08D/ /> |[ZILIMIISELIC) —ReRT A & DR MR C xR E
28&37] R & TiRE ISR DAEHERITESIEMINT | ERINEERES
3 E
=
= c
- I =
c3
o <C
Z3
N
o
L
[ge)
S
C
> 3 Y Y
T <« O
& &
™
(5]
2
o
o
OD | LOC | SHK | OAL | Radius Uncoated PowerZ
D1 L1 D2 L2 R 2 Flute List $ 3 Flute List $ 2 Flute List $ 3 Flute List $
6 19 6 63 0.50 514-401 520-401 514-401-4 520-401-4
6 19 6 63 1.00 514-403 520-403 514-403-4 520-403-4
8 20 8 63 0.50 514-411 520-411 514-411-4 520-411-4
8 20 8 63 1.00 514-413 520-413 514-413-4 520-413-4
10 22 10 63 0.50 514-421 520-421 514-421-4 520-421-4
10 22 10 63 1.00 514-423 520-423 514-423-4 520-423-4
12 25 12 75 0.50 514-431 520-431 514-431-4 520-431-4
12 25 12 75 1.00 514-433 520-433 514-433-4 520-433-4
16 32 16 88 0.50 514-441 520-441 514-441-4 520-441-4
16 32 16 88 1.00 514-443 520-443 514-443-4 520-443-4
20 36 20 100 0.50 514-451 520-451 514-451-4 520-451-4
20 36 20 100 1.00 514-453 520-453 514-453-4 520-453-4

B= |2 &3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds
=283 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Filo Unico & angulos de relieve para Aluminio Mayores Velocidades y Avances
2et 3 dent Revétu et non revétu Goujure et angle de relief exceptionnel sur 'aluminium | Vitesse et avance plus rapides
B 3 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Einzigartige Schneide und Freiwinkel fiir Aluminium. Er(:g(\elrsrsSccr:lS;)t:-Geschmn-dlgke|ten
>3y |FTAVTEN/ Y [PLSHMTICELIY— RO | DB MR 0
2 &37] R & TiRE SR DFEHERITESEMINT | EREREES
-t S
<=
~ cc
5 - - 8 LE
I % ) L=
o<
| =
L2
‘ N
©
()]
©
O
g
o)
g oo
g5
N
()]
2
&
OD | LOC | SHK | OAL Uncoated PowerZ
D1 L1 D2 L2 2 Flute List $ 3 Flute List $ 2 Flute List $ 3 Flute List $
6 19 6 63 517-002 523-002 517-002-4 523-002-4
8 20 8 63 517-004 523-004 517-004-4 523-004-4
10 22 10 63 517-006 523-006 517-006-4 523-006-4
12 25 12 75 517-008 523-008 517-008-4 523-008-4
16 32 16 88 517-010 523-010 517-010-4 523-010-4
20 36 20 100 517-012 523-012 517-012-4 523-012-4
Email: sales@mastercuttool.com %
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Corner Radius Chipbreaker AxMills

Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills - BBrise

45° Helix Square HyperMills

Angulo 45 Grados Hypermills « Fraise HyperMills avec hélice 45°

Copaux AxMills avecrayon de bec - Schaftfriser AxMills mit Eckenra- « Schaftfraser HyperMills mit 45° Drallwinkel - 45’y X2
. — oo o = i -7 —— o T3 (= e 3 €
diusund Spanbrecher 57 XF VT TL—H— TP I3V« Tl I7 NA/8—2)b - A5 IRhET)FIRtE S =T) o3
EyJAxm“"EuRﬁ% coated and uncoated '}é E
Recubrimiento & Sin Recubrimiento 2 g
B= |2 &3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds Re"ét'f et non revétu _ ° ‘ . N
 — ) Con Recubrimiento y Sin Recu- Filo Unico & angulos de relieve para Aluminio Mayores Velocidades y Avances Beschichtet und unbeschichtet Series 528-0
. |2&3Filos brimiento A—F«+>JEH//>aA—F
RE & TiRE
2et3dent Revétu et non revétu Goujure et angle de relief exceptionnel sur I'aluminium | Vitesse et avance plus rapides
|5 3-Schneid Beschichtet und unbeschichtet Einzigartige Schneide und Freiwinkel fuer Aluminium. | Hohere Schnitt-Geschwindigkeiten und oD LOC SHK OAL Uncoated PowerZ
7 5-¢hnelden Vorschiibe. D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List $
2 3HF d—F«>080H/ /> |ZILIMIIGELICY—RekITA KDRWHERE XD IRE 6 25 6 63 528-002 528-002-4
' a—r DRH 8 25 8 63 528-004 528-004-4
2 & 37] RE & TiRE WS DMERITESEMINT | ERAEEEMLS
2k L k = == = 10 25 10 70 528-006 528-006-4
L1 12 32 12 75 528-008 528-008-4
16 4) 16 88 528-010 528-010-4
I Q 20 48 20 100 528-012 528-012-4
Corner Radius -R
L2

Angulo 55 Grados Alumazips - Fraise AlumaZips avec hélice 55° «
Schaftfriser AlumaZips mit 55° Drallwinkel « 55°ACt, XU IT7

- 7IVR I v7 - 55°48hE ) iR S %] 2 €
'8 “ % g 2 Flutes uncoated L;:ﬂ E
é .g F\r FY: "'é' E 2Filos Sin Rectibrimiento 'g g
o 9 & N 2 < 2 dents ' non reve.tu Z
> 3 & 2-Schneiden unbeschichtet
N } e N
w 5 ) Tt
g 25
OD | LOC | SHK | OAL | Radius Uncoated PowerZ
D1 L1 D2 L2 R PartID | List$ | PartID | List$ Part ID List § Part ID List $ oD LOC SHK OAL Uncoated
6 19 6 63 0.50 517-401 523-401 517-401-4 523-401-4 D1 L1 D2 L2 Part ID List $
6 19 6 63 1.00 517-403 523-403 517-403-4 523-403-4 3 12 3 38 528-202
8 20 8 63 0.50 517-411 523-411 517-411-4 523-411-4 4 14 4 50 528-204
8 20 8 63 1.00 517-413 523-413 517-413-4 523-413-4 5 19 5 50 528-206
10 22 10 63 0.50 517-421 523-421 517-421-4 523-421-4 6 19 6 63 528-208
10 22 10 63 1.00 517-423 523-423 517-423-4 523-423-4 8 19 8 63 528-210
12 25 12 75 0.50 517-431 523-431 517-431-4 523-431-4 10 22 10 70 528-212
12 25 12 75 1.00 517-433 523-433 517-433-4 523-433-4 12 25 12 83 528-214
16 32 16 88 0.50 517-441 523-441 517-441-4 523-441-4 14 30 14 83 528-216
16 32 16 88 1.00 517-443 523-443 517-443-4 523-443-4 16 32 16 88 528-218
20 36 20 100 0.50 517-451 523-451 517-451-4 523-451-4 20 38 20 100 528-220
20 36 20 100 1.00 517-453 523-453 517-453-4 523-453-4 25 38 25 100 528-222
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Carbide Drills

« Jobber Drills

e Stub Drills

e Straight Flute Drills

e Spade Drills

e Spotting Drills

e Drill and
Countersinks

e Multiple Flute
Countersinks

« Chamfer Tools

» Broca Serie Estandard «LFaS kUL

« Broca Serie Corta « AZT LY

- Broca Filo Recto - BHFYIL

- Broca Espada : ;(:;_II: IEUJ)):

« Broca Para Punteo I~'l)1\bj e
* Broca y Avellanadores cBHHY A=

e Multi filos Avellanadores . =
« Broca Para Marcado L

 Foret courts - IRESLERS
 Foret extra-courts - BRI

« Foret a goujure droite - H7J%hk

o Foret a langue d’aspic  mF ek
 Foret a pointer « E iU
 Foret et Fraises a ebavurer - $hALRiNFLES
» Multiple dent - ZIJFAE

» Outils de chanfreiner - EA7]

o Spiralbohrer
e Kurzbohrer
e Bohrer mit geraden Schneiden
e Spatenbohrer

o Zentrierbohrer, Anbohrer
« Bohrer und Senker

» Senker mit mehrfach
e Faswerkzeuge
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Leyendas - légendes - Legende, erlduternder Text - i3 EH « El7Rii AP Tabla De Contenidos - Sommaire « Inhaltsverzeichnis « X - BE8ETI A5 EBE R
Features « Rasqos - caractéristiques  Merkmale « 71 A ICDWT - FERRiS = 2 Flute Jobber Drills « Broca Serie Estandard - Forets a 2 dents
° i - i ° 95 K1 o // °
= 2 Flutes = 4 Flutes | Plain Shank Sgl\ral_b\the\r’ 2-Scheiden 2*&}] l/:\:_'l.'7 k JIv 27]118 EI
=1 2rios — 4 Filos o Sao Evtandard ERERk. ..o e i i i ... 101
— — — g 3 Flute Jobber Drills - Broca Serie Estandard- Forets a 3 dents
— 2 Den.ts — 4Den.ts — Queve strandar - Standardbohrer, 3-Schneiden « 3#8F LFaZ RJJL « 3 7]
2 Schneiden 4 Schneiden 0 (:'nlatterSchait 1300 I%'I‘QELH\E%IJ_'_IQ& T . ©
263 M Tb—vow>o (975U Stub Drills - Broca Serie Corta - Forets Extra courts « Spiral-
27] 47 EETI bohrer, kurze AZ7KJJL ¢ 55553L . .. ...........105
®= | 3Flutes L — 6 Flutes Medium Length Drills - Broca Largo Mediano - Forets de lon-
T=|  3Filos = & Filos gueur moyenne - Spiralbohrer, mittlere Lange « X571 7L L
3 Dents 6 Dents ;9(12][;')1)'1« . EPk%d.Esk. : .d. e .‘.I. e d cee . 106
B | :onneid — 6 Schneld pade Dirills - Broca eE\spa a - Forets a langue ‘aspic ¢
chneiden chneiden Spatenbohrer e ARX—FRVJL « f@§Fghsk. .. ... ... .108
3 H 618 F . . R
37 s NC Spotting Drills - Broca de Puntear NC « Foret a

pointer « NC Anbohrer, Zentrierbohrer « NCXRw RV

Coatings « Revestimientos - Revétements - Beschichtungen JUeNCRERTET ottt 709

e A—F AT TAAVICOWT. 88 Drill a.nd C‘ountersmk / Center Drills - Broca§ de Centro - !:oret
et Fraises a ebavurer « Bohrer, Senker, Zentrierbohrer ¢« F1J
= P A = ~ SN =
— | | unooened eI B—0 Y o BUFSE. « e veveerennn 110
T i sin recubrimiento . . . .
PowerA v Countersinks, 1 Flute - Avellanadores, 1 Filos - Fraises a eba-
non couché . . ~ S~ s
(Aluminum : vurer, 1 Dent « Senker, Eine Schneide« h >4 —2 00 1
- L Unbeschichtet “—
Titanium Nitride B R 4 I L= OO & A |
AITiN) >3-k . . . .
% | =] T Countersinks, 3 Flute - Avellanadores, 3 Filos « Fraises a eba-
1735 . ~ SN
vurer, 3 dent « Senker, 3 Schneiden, s hO > 42— 20 3FH
Mastercut’s Superior Carbide Blend - 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume) ° %yj 112
Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be. Growth inhibitors in our submicron carbide rrTrTrrrr Tt ErrErrrrrrrrnrr ey
blanks maintain the most consistent grain size available, giving you superior hardness and toughness. Countersinks, 6 Flute AveIIanadores, 6 Filos « Fraises a eba-
El grado de Carburo de Mastercut Tool - A-Gr-SVI (Volumen del tamaiio del grano activo) vurer, 6 dent « Senker, 6 Schneiden, « HooR—=209 6*&-}9
Nuestro grado superior de carburo de tungsteno proporciona la habilidad de ser agresivo cuando se requiere que sea. Los ° %D] 11
inhibidores de crecimiento en nuestras barras de carburo submicrograno mantiene la consistencia de el grano de carburo -~ TE/d s s s st s s st sttt s s s s st s e 3
dandole una mayor durezay resistencia. Chamfer Tools - Herramienta Chaflan « Outils a chanfreiner «
Le Mélange de Carbure Supérieur de Mastercut — A-Gr-SiV (Volume granulométrie active) Fasen und Entgratwerkzeuge o EHYDIQ . ﬁu%ﬂ c...114

Notre carbure de tungstene supérieur vous donne la possibilité d'une puissance agressive quand vous en avez besoin. Des
inhibiteurs de croissance dans nos ébauches en carbure submicroniques maintiennent la granulométrie la plus cohérente,
en vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures.

Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Wenn Sie es bendtigen, koennen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide extreme Zerspanung-
sleistung erzielen. Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-Rohling sorgen fiir eine konstante Korn-
groBe, und daraus ergibt sich eine extreme Harte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

TRE2—Hy M Y—ILDOREBRH—/N1 KT L F- A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
YTI0OYH—NA RIFRFEBISET DA RO CICEM L EROSHME. SEE*REBLTVWET,

B FRBERERSEME - A-Gr-SiV \
BT RAISBREREEMER - AW HKEN , STEROSEEEM W4S | (RIERN7 B LR Sk
REHEIE R, Main TOC
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Jobber Drills

Broca Serie Estandard - Forets - Spiralbohrer - L 15 R

Jobber Drills

Broca Serie Estandard - Forets - Spiralbohrer- L 15 R 1)

) - Rk L - trtEhsk

BE=— | 2 Flute 118° Four Facet Point Uncoated + ..i':i ﬁ < 3 ﬁ
2 Filos Punta De 118 Grados Sin Recubrimiento % g - % IS E
U Z| &5 ) Zlh
2 dents quatre facette avec pointe de 118° Non-revétu klsInlmlp klsInlim
2 Schneiden 118° Spitze, vier Facetten unbeschichtet
2MF M8 FEER(T+—T7EybRA2N) | />O—F
27] 118°IUER-TiRE Toir=
L2 |
I
sl S~ - :
~
L1 |
I
9o T
3R
Uncoated
(1)) LoC SHK OAL Uncoated 0D LOC SHK OAL Uncoated (i])] LoC SHK OAL Uncoated (i])] LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 PartID List $ D1 L1 D2 L2 Part ID List $ D1 L1 D2 L2 PartID List $ D1 L1 D2 [2 Part ID List $
3 33 3 61 701-006 5 52 5 86 701-046 7 69 7 109 701-086 9 81 9 125 701-126
3.1 36 3.1 65 701-008 5.1 52 5.1 86 701-048 7.1 69 7.1 109 701-088 9.1 81 9.1 125 701-128
3.2 36 3.2 65 701-010 52 52 52 86 701-050 7.2 69 7.2 109 701-090 9.2 81 9.2 125 701-130
33 36 33 65 701-012 53 52 53 86 701-052 7.3 69 7.3 109 701-092 93 81 93 125 701-132
34 39 34 70 701-014 54 57 54 93 701-054 74 69 74 109 701-094 9.4 81 9.4 125 701-134
35 39 35 70 701-016 55 57 55 93 701-056 7.5 69 7.5 109 701-096 9.5 81 9.5 125 701-136
3.6 39 3.6 70 701-018 5.6 57 5.6 93 701-058 1.6 75 1.6 17 701-098 9.6 87 9.6 133 701-138
3.7 39 3.7 70 701-020 57 57 57 93 701-060 7.7 75 7.7 117 701-100 9.7 87 9.7 133 701-140
3.8 43 3.8 75 701-022 58 57 58 93 701-062 7.8 75 1.8 17 701-102 9.8 87 9.8 133 701-142
3.9 43 3.9 75 701-024 59 57 59 93 701-064 79 75 79 117 701-104 9.9 87 9.9 133 701-144
4 43 4 75 701-026 6 57 6 93 701-066 8 75 8 117 701-106 10 87 10 133 701-146
41 43 4.1 75 701-028 6.1 63 6.1 101 701-068 8.1 75 8.1 n7 701-108 10.2 87 10.2 133 701-148
4.2 43 4.2 75 701-030 6.2 63 6.2 101 701-070 8.2 75 8.2 117 701-110 10.5 87 10.5 133 701-150
43 47 43 80 701-032 6.3 63 6.3 101 701-072 83 75 8.3 117 701-112 1 94 1" 142 701-152
44 47 44 80 701-034 6.4 63 6.4 101 701-074 8.4 75 8.4 17 701-114 1.5 94 11.5 142 701-154
45 47 45 80 701-036 6.5 63 6.5 101 701-076 8.5 75 8.5 17 701-116 12 101 12 151 701-156
4.6 47 4.6 80 701-038 6.6 63 6.6 101 701-078 8.6 81 8.6 125 701-118 14.5 114 14.5 169 701-158
4.7 47 4.7 80 701-040 6.7 63 6.7 101 701-080 8.7 81 8.7 125 701-120 15 114 15 169 701-160
48 52 48 86 701-042 6.8 69 6.8 109 701-082 8.8 81 8.8 125 701-122 15.5 120 15.5 178 701-162
49 52 49 86 701-044 6.9 69 6.9 109 701-084 8.9 81 8.9 125 701-124
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Jobber Drills Jobber Drills

Broca Serie Estandard * Forets a 3 dents « Spiralbohrer

Broca Serie Estandard ¢ Forets a 3 dents « Spiralbohrer

e X235 RUJL - iftEEESL «L¥a7 RV - iRk

3 3
B= | 3Flute 130° Four Facet Point Uncoated = 5| 8 = 5| 8
| = | =
3 Filos Punta De 130 Grados Sin Recubrimiento ;E: IS E % IS E
) Z|lwn ) Zlwn
3 dents quatre facette avec pointe de 130° Non-revétu klsInlmlp klsInlim
3 Schneiden 130° Spitze, vier Facetten unbeschichtet
3 130° FEZEE (T4—T7EvrRAVE) [ />O—F
37] 130°PUERToiR/E Toik=
L2 i
B S e
= ! 0D LOC SHK OAL Uncoated 0D LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 PartID List D1 L1 D2 12 PartID List §
° " 1.6 37 1.6 79 701-574 10.3 43 10.3 89 701-628
§ .% g \Cujf 1.7 37 1.7 79 701-576 10.4 43 10.4 89 701-630
% w SN 7.8 37 7.8 79 701-578 10.5 43 10.5 89 701-632
79 37 79 79 701-580 10.6 43 10.6 89 701-634
8 37 8 79 701-582 10.7 43 10.7 89 701-636
8.1 37 8.1 79 701-584 10.8 43 10.8 89 701-638
8.2 37 8.2 79 701-586 n 47 n 95 701-640
oD LOC SHK OAL Uncoated (1])) LoC SHK OAL Uncoated 83 37 83 79 701-588 11.2 47 11.2 95 701-642
D1 L1 D2 L2 Part ID List § D1 L1 D2 L2 Part ID List 8.4 37 8.4 79 701-590 1.5 47 1.5 95 701-644
4 22 4 55 701-502 5.8 28 5.8 66 701-538 85 37 85 79 701-592 11.8 47 11.8 95 701-646
4.1 22 4.1 55 701-504 5.9 28 5.9 66 701-540 8.6 40 8.6 84 701-594 12 51 12 102 701-648
4.2 22 4.2 55 701-506 6 31 6 66 701-542 8.7 40 8.7 84 701-596 12.5 51 12.5 102 701-650
43 24 43 58 701-508 6.1 31 6.1 70 701-544 8.8 40 8.8 84 701-598 13 51 13 102 701-652
44 24 44 58 701-510 6.2 31 6.2 70 701-546 8.9 40 8.9 84 701-600 13.5 51 13.5 102 701-654
45 24 45 58 701-512 6.3 31 6.3 70 701-548 9 40 9 84 701-602 14 54 14 107 701-656
4.6 24 4.6 58 701-514 6.4 31 6.4 70 701-550 9.1 40 9.1 84 701-604 14.5 56 14.5 m 701-658
4.7 24 4.7 58 701-516 6.5 31 6.5 70 701-552 9.2 40 9.2 84 701-606 15 56 15 m 701-660
438 26 438 62 701-518 6.6 31 6.6 70 701-554 93 40 93 84 701-608 15.5 58 15.5 115 701-662
49 26 49 62 701-520 6.7 31 6.7 70 701-556 9.4 40 9.4 84 701-610 16 58 16 115 701-664
5 26 5 62 701-522 6.8 34 6.8 74 701-558 9.5 40 9.5 84 701-612 16.5 60 16.5 119 701-666
51 26 51 62 701-524 6.9 34 6.9 74 701-560 9.6 43 9.6 89 701-614 17 60 17 19 701-668
5.2 26 5.2 62 701-526 7 34 7 74 701-562 9.7 43 9.7 89 701-616 17.5 62 17.5 123 701-670
53 28 53 66 701-528 7.1 34 7.1 74 701-564 9.8 43 9.8 89 701-618 18 62 18 123 701-672
5.4 28 5.4 66 701-530 7.2 34 7.2 74 701-566 9.9 43 9.9 89 701-620 18.5 64 18.5 127 701-674
55 28 55 66 701-532 7.3 34 7.3 74 701-568 10 43 10 89 701-622 19 64 19 127 701-676
5.6 28 5.6 66 701-534 14 34 14 74 701-570 10.1 43 10.1 89 701-624 19.5 66 19.5 131 701-678
5.7 28 5.7 66 701-536 7.5 34 7.5 74 701-572 10.2 43 10.2 89 701-626 20 66 20 131 701-680
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Medium Length Drills

Broca Serie Corta * Forets Extra courts  Spiralbohrer, kurz « Broca Largo Mediano « Forets de longueur moyenne « Spiral-
ATV - 75ERSk bohrer, mittlere Linge « X571 7LL VI X)) « HHKEESk

BE=— |2 Flute 118° Four Facet Point Uncoated = ; BE— |2 Flute 118° Four Facet Point Uncoated = ;
2 Filos 118° Grados De Punta Sin Recubrimiento 9] % g 2 Filos 118° Grados De Punta Sin Recubrimiento 9] % g
E|lD £ E|D £
2 dents Quatre facette avec pointe de 118° Non-revétu S g 2 dents Quatre facette avec pointe de 118° Non-revétu S g
2 Schneiden 118° Spitze, vier Facetten unbeschichtet H|K|S|M|P 2 Schneiden 118° Spitze, vier Facetten unbeschichtet H|K|S|M|P
2MFH 18 FE_ER(Tx—T7Ey bRIVH) J>a—k 2KFH N8 FE_ER(Tr—T7EvrRIVE) [/>O—F
27] 118°4HR TR 27] 118°4HR TR
L1 %
L2 |
L ©
£ goTwnen
] ziRggs
D
oD LOC SHK OAL Uncoated (i ])) LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 [2 Part ID List D1 L1 D2 L2 PartID List
3 12 3 46 703-002 5.7 21 5.7 66 703-056 0D LOC SHK 0AL Uncoated oD LOC SHK OAL Uncoated
3.1 14 3.1 49 703-004 5.8 21 5.8 66 703-058 D1 L1 D2 L2 Part ID List $ D1 L1 D2 [2 PartID List $
3.2 14 3.2 49 703-006 59 21 59 66 703-060 3 16 3 46 703-502 54 28 54 66 703-550
33 14 33 49 703-008 6 21 6 66 703-062 3.1 16 3.1 46 703-504 55 28 55 66 703-552
34 15 34 52 703-010 6.1 23 6.1 70 703-064 3.2 18 3.2 49 703-506 5.6 28 5.6 66 703-554
35 15 35 52 703-012 6.2 23 6.2 70 703-066 33 18 33 49 703-508 5.7 28 5.7 66 703-556
3.6 15 3.6 52 703-014 6.3 23 6.3 70 703-068 34 20 34 52 703-510 5.8 28 5.8 66 703-558
3.7 15 3.7 52 703-016 6.4 23 6.4 70 703-070 35 20 35 52 703-512 5.9 28 5.9 66 703-560
3.8 17 3.8 55 703-018 6.5 23 6.5 70 703-072 3.6 20 3.6 52 703-514 6 28 6 66 703-562
39 17 39 55 703-020 6.8 23 6.8 70 703-074 3.7 20 3.7 52 703-516 6.1 31 6.1 70 703-564
4 17 4 55 703-022 6.9 23 6.9 70 703-076 3.8 22 3.8 55 703-518 6.2 31 6.2 70 703-566
4.1 17 4.1 55 703-024 7 25 7 74 703-078 3.9 22 3.9 55 703-520 6.3 31 6.3 70 703-568
42 17 42 55 703-026 75 25 75 74 703-080 4 22 4 55 703-522 6.4 31 6.4 70 703-570
43 18 43 58 703-028 8 27 8 79 703-082 41 22 41 55 703-524 6.5 31 6.5 70 703-572
44 18 44 58 703-030 8.5 27 8.5 79 703-084 4.2 22 4.2 55 703-526 6.6 31 6.6 70 703-574
45 18 45 58 703-032 9 29 9 84 703-086 43 24 43 58 703-528 6.7 31 6.7 70 703-576
4.6 18 4.6 58 703-034 9.5 29 9.5 84 703-088 44 24 44 58 703-530 6.8 34 6.8 74 703-578
47 18 47 58 703-036 9.6 29 9.6 84 703-090 45 24 45 58 703-532 6.9 34 6.9 74 703-580
48 20 48 62 703-038 10 31 10 89 703-092 4.6 24 4.6 58 703-534 7 34 7 74 703-582
49 20 49 62 703-040 10.5 31 10.5 89 703-094 4.7 24 4.7 58 703-536 7.1 34 7.1 74 703-584
5 20 5 62 703-042 " 33 " 95 703-096 48 26 48 62 703-538 1.2 34 7.2 74 703-586
5.1 20 5.1 62 703-044 11.5 33 1.5 95 703-098 49 26 49 62 703-540 73 34 73 74 703-588
5.2 20 5.2 62 703-046 12 35 12 102 703-100 5 26 5 62 703-542 1.4 34 1.4 74 703-590
53 20 53 62 703-048 125 35 125 102 703-102 5.1 26 5.1 62 703-544 75 34 7.5 74 703-592
54 21 54 66 703-050 13 35 13 102 703-104 5.2 26 5.2 62 703-546 1.6 37 1.6 79 703-594
55 21 55 66 703-052 14 37 14 107 703-106 53 26 53 62 703-548 1.7 37 1.7 79 703-596
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Medium Length Drills Spade Drills

Broca Largo Mediano ° Forets de longueur moyenne ¢ Spiral- Broca de Espada - Forets a langue d’aspic - Spatenbohrer
bohrer, mittlere Lénge « 71 7LL VI ZR)IL « B<EhRSk « AR—FFRUJL « FRfehsk
8 " —
5| & ks BE— |2 Flute 118° Point Uncoated
% -,% E 2 Filos Punta De 118 Grados Sin Recubrimiento
V| I wn
HIk|s|mlP 2 dents Pointe de 118° Non-revétu
2 Schneiden 118° Bohrerspitze unbeschichtet
218H Seinf118° J>3d—k
27] 118°% ToRE
L1
oD | Loc | sHK | oAL Uncoated OD | LOC | SHK | OAL Uncoated —
D1 L1 D2 12 Part ID List § D1 L1 D2 L2 Part ID List § a \ - - El~
78 37 78 79 703-598 04 |83 104 |89 703-650
79 37 79 79 703-600 05 |4 105 | 89 703-652 L
8 37 8 79 703-602 06 |43 106 | 89 703-654
8.1 37 8.1 79 703-604 07 |83 107 |89 703-656
8.2 37 8.2 79 703-606 08 |43 108 | 89 703-658
83 37 83 79 703-608 1 47 1 95 703-660
8.4 37 8.4 79 703-610 Mn2 |4 n2 |9 703-662
85 37 85 79 703-612 ns |4 ns | o5 703-664
8.6 40 8.6 84 703-614 18 | 47 n8 |9 703-666
8.7 40 8.7 84 703-616 12 51 12 102 | 703-668
8.8 40 8.8 84 703-618 125 |51 125 [ 102 | 703-670 >
89 40 89 84 703-620 13 51 13 102 | 703-672 3 e 5| & |
9 40 9 84 703-622 135 |51 B5 | 102 | 703674 T 25 E| B e
9.1 40 9.1 84 703-624 1 56 14 m 703-676 IS a R VIE- &
9.2 40 9.2 84 703-626 15 |56 145 | 11 703-678 HIK|S|M|P
93 40 93 84 703-628 15 56 15 m 703-680
94 40 94 84 703-630 155 | 58 155 | 115 | 703-682
9.5 40 9.5 84 703-632 16 58 16 15 | 703-684
9.6 It 9.6 89 703-634 165 | 60 165 | 119 | 703-686 0D LoC SHK 0AL Uncoated
9.7 B 97 89 703-636 17 60 17 119 | 703-688 D1 11 D2 12 Part ID List §
98 It 98 89 703-638 175 | 62 175 [ 123 | 703-690 3 12 3 38 700-002
9.9 ! 99 89 703-640 18 62 18 123 | 703-692 4 17 4 50 700-004
10 4 10 89 703-642 185 | 64 185 | 127 | 703-694 6 2 6 50 700-006
01 |8 101 |8 703-644 19 64 19 127 | 703-696 8 n 8 63 700-008
02 |4 102 |8 703-646 195 | 66 195 | 131 703-698 10 2 10 63 700-010
03 |8 103 |8 703-648 2 66 2 131 703-700 12 3 12 75 700-012
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Drill and Countersink

Brocas de Centro - Foret et Fraises a ebavurer « Bohrer, Senker,

NC Spotting Drills

Broca de Puntear NC - Foret a pointer « NC Anbohrer,
Zentrierbohrer « NCA/R v b KU )L « NC Efizfh

Zentrierbohrer « KV JL- o0 82— 200 <A RALES

©
B— | 2Flute 90°, 120° point Coated and Uncoated g % 2 B= | 2Flute 118° point Center Drills - 60°, 82° and 90° Countersink | Uncoated
. . . . . - E|lo <
2 Filos 90°&120° Grados de Punta Con Recubierta & Sin Recubrimiento NE: ﬁ 2 Filos Broca de Centro 118 Grados de Punta, Avellanadores de 60°, 82° & 90° Sin Recubrimiento
2 dents avec pointe de 90° et 120° Revétu et non revétu HiklsImlpP
. o . 3 o’ o o N _ At
2 Schneiden 90° und 120° Bohrerspitze Beschichtet und unbeschichtet 2ok Caliiee 15 [Fal S a sl 62602 de! on-revet
M 2 90°- 120° A—F4VHED [ JvaA—F 2 Schneiden 118° Zentrierspitze - 60°, 82°, 90° Senkerwinkel unbeschichtet
. . . 2 SR8 NI E—SV Y 60, 82, 90° Jva—+
27] 90°, 120 IREMTRE e - . - ;
27] 118°Fu(>;, 60°, 82° and 90° iTiFL TRE
L1
- ) \ o ?Lﬁ l\—u o
L2 1 | L2
E v
; 55858
[ I (=
g ogye 50 SIS =
S E 33 YRR V| T n
(e
= Uncoated HIK|s|m|P
oD LOC | SHK | OAL Uncoated PowerA oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 12 90° List $ 120° List $ 90° List $ 120° List $ D1 L1 D2 12 60 List 3 82 List 3 90 List $
3 10 3 38 700-402 700-502 700-402-1 700-502-1 12 12 3.18 38 700-302 700-102 700-202
4 18 4 63 700-404 700-504 700-404-1 700-504-1 2 2 AT5 50 700-304 700-104 700-204
6 20 6 63 700-406 700-506 700-406-1 700-506-1 28 28 63 50 700-306 700-106 700-206
8 20 8 63 700-408 700-510 700-408-1 700-510-1 315 315 8 56 700-308 700-108 700-208
10 25 10 75 700-410 700-512 700-410-1 700-512-1 4 4 11 70 700-310 700-110 700-210
12 25 12 75 700-412 700-514 700-412-1 700-514-1 5 5 127 75 700-312 700-112 700-212
8 8 19 85 700-316 700-116 700-216
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Avellanadores ¢ Fraises a ebavurer » Senker « 1O 42— 0 .

JUFLEh

Avellanadores - Fraises a ebavurer  Senker « h 72— 20 « iflih

B= |1 Flute 60°, 82° and 90° countersinks Uncoated BE= | 3 Flute 60°, 82° and 90° countersinks Uncoated
1 Filos Avellanadores de 60°, 82° & 90° Sin Recubrimiento 3 Filos Avellanadores de 60°, 82° & 90° Sin Recubrimiento
1 dents Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90° Non-revétu 3 dents Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90° Non-revétu
Eine Schneide 60°,82°,90° Senkerwinkel unbeschichtet 3 Schneiden 60°, 82°,90° Senkerwinkel unbeschichtet
1A 60°,82°,90° ho>ua—>>00 J>3a—Fk 3 60°,82°,90° ho>u— >0 J>3d—Fk
17] 60°, 82° #1 90° iFLEh ToiRE 37] 60°, 82° 0 90° JFLEL P =
A
Countersink
Angle
\ — a8 = . _ _ o
o —— N T
J e A
\</ L2 ‘
L2
|
(%] v
=} =}
3 S|, . o,
i SN o § oo « o §
k- " gorg 3
s 2" S| & g gRER 5|3
K|S|Nm|P K|S|N|M
oD SHK OAL Uncoated (1])) SHK 0AL Uncoated
D1 D2 L2 60° List § 82° List § 90° List § D1 D2 L2 60° List § 82° List § 90° List §
3 3 38 780-002 * 780-102 * 780-202 * 3 3 38 780-302 * 780-402 * 780-502 *
5 5 50 780-004 * 780-104 * 780-204 * 5 5 50 780-304 * 780-404 * 780-504 *
6 6 50 780-006 * 780-106 * 780-206 * 6 6 50 780-306 * 780-406 * 780-506 *
9.5 6 66 780-008 780-108 780-208 9.5 6 66 780-308 780-408 780-508
12.7 6 72 780-010 780-110 780-210 12.7 6 72 780-310 780-410 780-510
16 8 75 780-012 780-112 780-212 16 8 69 780-312 780-412 780-512
19 8 75 780-014 780-114 780-214 19 8 75 780-314 780-414 780-514
25 8 83 780-016 780-116 780-216 25 8 70 780-316 780-416 780-516

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Vollhartmetall « * /1w K1 — /N1 K « 25K BALHD

* Solid Carbide « *Carburo Solido » * Carbure Monobloc « Vollhartmetall « * /sy K1 —/\A1 K « 29K TRt

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com
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Chamfer Tools

Avellanadores - Fraises a ebavurer « Senker « h 22— 0 « fiflsh Herramienta Chaflan - Outils a chanfreiner « Fasen und
Entgratwerkzeuge - HEXD T E - Fif§7]
L == 6 Flute 60°, 82° and 90° countersinks Uncoated L == 4 Flute 60°, 82°and 90° | Coated and Uncoated
6 Filos Avellanadores De 60°, 82° & 90° Sin Recubrimiento 4 Filos 60° 82°and 90° | Recubierta & Sin Recubrimiento
6 dents Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90° Non-revétu 4 dents 60°,82°et 90° Revétu et non revétu
6 Schneiden 60°, 82° und 90° Senkerwinkel unbeschichtet 4 Schneiden 60°,82°and 90° Beschichtet und unbeschichtet
618 H 60°,82°,90° Ao a—>y J>a—t AMH 60°, 82°,90° A—7«>J8/NH//>3—F
67] 60°, 82° 1 90° iTFLEh ToiRE 47] 60°, 82°#190° | TiRE

/ A
—| \ g RN - 8
| — SN

Chamfer Angle
L2
L2

D1
D2

(%]
=}
of ., -
E; N L g 5 : Xy
o = O O O c|.E o 5333
% g RRR k) g é g RRR
K|{SIN|IM|P
oD SHK OAL Uncoated 0D | SHK | OAL Uncoated Power/
D1 D2 L2 60° List $ 82° List $ 90° List § DT [ D2 | L2 60° List 82° List $ 90° List $ 60° List $ 82° List $ 90° List
3 3 38 780-602 * 780-702 * 780-802 * 4 4 50 781-002 781-102 781-202 781-002-1 781-102-1 781-202-1
5 5 50 780-604 * 780-704 * 780-804 * 5 5 50 781-004 781-104 781-204 781-004-1 781-104-1 781-204-1
6 6 50 780-606 * 780-706 * 780-806 * 6 6 64 781-006 781-106 781-206 781-006-1 781-106-1 781-206-1
9.5 6 66 780-608 780-708 780-808 8 8 64 781-008 781-108 781-208 781-008-1 781-108-1 781-208-1
12.7 6 72 780-610 780-710 780-810 10 10 70 781-010 781-110 781-210 781-010-1 781-110-1 781-210-1
16 8 75 780-612 780-712 780-812 12 12 76 781-012 781-112 781-212 781-012-1 781-112-1 781-212-1
e |
19 8 75 780-614 780-714 780-814
25 8 83 780-616 780-716 780-816

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Vollhartmetall « * Y/ )y R — /N1 K « 5K TRt

Email: sales@mastercuttool.com M
113 www.mastercuttool.com aSte'CUt 114
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e Coolant Through

« Standard ou avec trou d’huile

e Vollhartmetall
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Hurricane High Performance

Drill Features

+ High performance drill with a common shank

+ Coolant Through and Solid (Non-Coolant
Through) styles available

« 3XD, 5XD, 8XD
» Uncoated and PowerA coating available

« Now also available in PowerNR coating (call
for information)

« Caractéristiques du foret “Hurricane” haute
performance

+ Foret a queue cylindrique de haute
performance

« 2 versions disponibles, avec trou d’huile et
standard (sans trous d’huile)

Brocas Para Alto Desempeino Con Zanco Comun

Brocas Solidas (Sin Refrigeracion Interna) &
Con Refrigeracion Interna Disponibles en las
Series: 3xD, 5xD & 8xD

Sin Recubrimiento y Con Recubrimiento
PowerA Disponbible

Ahora Disponible Con Recubrimiento PowerNR
(Llamar Para Mas Informacion)

Hochleistungsbohrer mit Giblichem Standard-
Schaft

Erhéltlich mit und ohne KiihImittel-Bohrungen
3xD, 5xD und 8xD

Unbeschichtet oder mit PowerA Beschichtung
erhiltlich

Table of Section Contents

Hurricane Drill High Performance Features - Caracteristicas
de las Brocas Huracanadas Para Alto Desempeio « Caracté-
ristiques du foret “Hurricane” haute performance « Hurican
Bohrer, Hochleistungs-Merkmale « /\U4r—> KUJL S4EEERF
R BN SRR, .. 116
Hurricane 3xD Solid & Coolant Through - Broca Huracanada
3xD Con Refrigeracion Interna « Hurricane 3xD Standard ou
avec trou d’huile « Hurricane 3xD mit und ohne kuhlmittel-
bohrung « /\U4—> 3D =5 7T E /75 L « 3X(ZRSL»
OB S ANEE . . . o 118
Hurricane 5xD Solid & Coolant Through « Broca 5xD Huracan-
ada - Hurricane 5xD Standard ou avec trou d’huile « Hurricane
5xD mit und ohne kuhlmittelbohrung « /\)4—> 5D 9 —5
VERIUTE/IE L o SxERSLOFE Sk . . ... ... 123
Hurricane 8xD Solid & Coolant Through - Broca 8xD Huracan-
ada - Hurricane 8xD Standard ou avec trou d’huile « Hurricane
8xD mit und ohne kuhlmittelbohrungs /\V% —> 8D IV —5
FIRIFE/ 780 « SXBFELOMPELENEEL ... ... ... 128

Legends

Features « Rasgos - caractéristiques « Hurricane
Hochleistungsbohrer - Merkmale « 77 J2/ICDWLVT - Revétements « Beschichtungen

Coatings e Revestimientos -

=1 N —_ =7 S,
- 3XD, 5XD, 8XD Jetzt auch mit PowerNR Beschichtung iR - ?_"flja Vi B P e
. DisE)onibIe sans revétement ou avec erhiltlich (bitte anrufen) = 2 Flutes = Plain Shank W iF#H
revétement PowerA Z 2 Filos Z Zanco Estandard = PowerA
« Aussi disponible a présent avec revétement S
. . 2 dents Queue strandard —
PowerNR (appelez pour plus d’'informations) PowerA
B | > Schneiden - Glatter Schaft B | (Aluminum Titanium
2579 FL—> o (TS kL) Nitride
AITiN)
S ~ ~ —t w — 7 vy
ARG v o DBMEER L . FRETIHF __ I o BB -
. O—5Y bRITE /1 LBIRETEE RIS IR T hE S HIRIRNRIT =| solid ==|  CoolantThrough E=]  Uncoated
. 3D, 5D, 8D « 3x; 5x; X BRANEEKE = Solida e Refrigeracion Interna e sin recubrimiento
. \ag — s s N . Non-revétu
« /2A—FENT—=AD—T4 VT EDFIRARE - RECHIREPowerAiRE Standard Trou d'huile B Unbeschichtet
« IXT—=NROA—FT+1 V7 bHEG (BREWVWEHE . IERRHEERPowerNrRE W Vollhartmetal = Kuehimittelbohrung Jva—+t
T3W) _|o—oviraL | O—5 U MRS % ] TR
2] Eh 27 HIESH

Main TOC
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High Performance Drills

High Performance Drills

Broca 3xD Huracanadas Hurricane 3xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 3xD mit und

Broca 3xD Huracanada ¢« Hurricane 3xD Standard ou
avec troud’ huile « Hurricane 3xD mit und ohne

(%]
>S5
kuhlmittelbohrung « ANU 4 —> 3D ¥ —5 > MY ohne kuhlmittelbohrung - /\)%—>3D 9—5> k g IF
E/ L IXFEHOFPE P TUTE/15 L « SxFEREOFNAE S EEESL HEEREE
T Z|&a
BE— [3XD |Coated and Uncoated 2 FL, 140° Point and 30° Helix H|K|S|N|M|P
3XD Recubierta & Sin Recubrimiento 2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice
3XD Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30° OD | LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL ated PowerA
3XD Beschichtet und unbeschichtet 2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid List Tct?r(:)lzg:] List § Solid List § T(hor(r))lsg:\ List $
30 |[I—T4UED//vO—-F 28F  FEiRAT140° QA LCNA30° 357 |14 |20 |6 |36 [e |750020 750-520 750-020-1 750-520-1
322 REMTRE 2 FL , 140°£5F130°t8jE 36 |14 |20 |6 36 | 62 | 750024 750-524 750-024-1 750-524-1
. . 3.7 14 20 6 36 62 750-026 750-526 750-026-1 750-526-1
o H *Hurricane Drills 3 38 |17 |2 |6 |36 |e |750028 750-528 750-028-1 750-528-1
T 1 *Series Brocas Huracanadas ki 5|5 39 |17 |4 |6 |36 |66 | 75003 750-530 750-030-1 750-530-1
V/ b - + *Forets , gamme “Hurricane” S gl ly= 397 |17 |24 |6 36 | 66 | 750-034 750-534 750-034-1 750-534-1
8 1 *Hurricane Bohrer 2 2| & 4 |17 | |6 |36 |6 |75003%6 750-536 750-036-1 750-536-1
*/\ I) /7-_‘/ |~ I))l/ HI K[SINM|P 4.1 17 24 6 36 66 750-038 750-538 750-038-1 750-538-1
= 2 4.2 17 24 6 36 66 750-040 750-540 750-040-1 750-540-1
i I% ITE R EM%RL%E'?\EU 43 17 24 6 36 66 750-042 750-542 750-042-1 750-542-1
@ =< 437 17 24 6 36 66 750-046 750-546 750-046-1 750-546-1
< '_g 3 44 17 24 6 36 66 750-048 750-548 750-048-1 750-548-1
% S E 4.5 17 24 6 36 66 750-050 750-550 750-050-1 750-550-1
§ T ¥ YN N~ 4.6 17 24 6 36 66 750-052 750-552 750-052-1 750-552-1
= O O OO O O o O O O
g RYRRERRLeRRR 4.65 17 24 6 36 66 750-054 750-554 750-054-1 750-554-1
<G£J % ‘én 4.7 17 24 6 36 66 750-056 750-556 750-056-1 750-556-1
% (_g _g 4.76 20 28 6 36 66 750-058 750-558 750-058-1 750-558-1
- YE 48 20 28 6 36 66 750-062 750-562 750-062-1 750-562-1
49 20 28 6 36 66 750-064 750-564 750-064-1 750-564-1
5 20 28 6 36 66 750-066 750-566 750-066-1 750-566-1
5.1 20 28 6 36 66 750-068 750-568 750-068-1 750-568-1
5.16 20 28 6 36 66 750-072 750-572 750-072-1 750-572-1
oD LOC LOF | SHK |sHK-L| oaL Uncoated PowerA 5.2 20 28 6 36 66 750-074 750-574 750-074-1 750-574-1
_ . Coolant _ _ . Coolant . 53 |20 |28 |6 36 | 66 | 750-076 750-576 750-076-1 750-576-1
D1 L1 3 | D2 | L4 12 Solid List $ Through List $ Solid ListS | o ough List $ 54 | 20 2 6 36 66 750-078 750-578 750-078-1 750-578-1
3 14 20 6 36 62 750-002 - 750-002-1 - 55 20 28 6 36 66 750-080 750-580 750-080-1 750-580-1
3.1 14 20 6 36 62 750-004 - 750-004-1 - 5.55 20 28 6 36 66 750-082 750-582 750-082-1 750-582-1
3.7 14 20 6 36 62 750-006 - 750-006-1 - 5.56 20 28 6 36 66 750-086 750-586 750-086-1 750-586-1
3.2 14 20 6 36 62 750-010 - 750-010-1 - 5.6 20 28 6 36 66 750-088 750-588 750-088-1 750-588-1
3.25 14 20 6 36 62 750-012 - 750-012-1 - 5.7 20 28 6 36 66 750-090 750-590 750-090-1 750-590-1
33 14 20 6 36 62 750-014 - 750-014-1 - 5.8 20 28 6 36 66 750-092 750-592 750-092-1 750-592-1
34 14 20 6 36 62 750-016 750-516 750-016-1 750-516-1 59 20 28 6 36 66 750-094 750-594 750-094-1 750-594-1
35 14 20 6 36 62 750-018 750-518 750-018-1 750-518-1 5.95 20 28 6 36 66 750-096 750-596 750-096-1 750-596-1
* For extreme performance drilling, try our PowerNR coating, Use the uncoated part number and add -8.
*Para barrenado extremo, utilize nuestro recubrimiento PowerNR. Utilize el numero de parte de las fresas sin recubrimiento y agregue -8
*Pour un percage extreme, nous vous conseillons notre revétement PowerNR, pour cela ajoutez -8 sur le numéro de l'outil non recouvert
*Zum Hochleistungsbohren, probieren Sie unsere PowerNR Beschichtung. Nehmen Sie die Teilenummer fuer unbeschichtet und fuegen die -8 hinzu
*ASICEMRGINIEEKRY 3 BEHKIZRIE/ XD —NRO—F 1 7% B LTIV (/ > O— FOREDREIC-8" 2 B L TIEX FILY,)
*NEEERELSL, AEER  JAYPowerNRIRE REATTIRERSIN" -8”
. N
Email: sales@mastercuttool.com A
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High Performance Drills High Performance Drills

Broca 3xD Huracanadas Hurricane 3xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 3xD mit und ohne

Broca 3xD Huracanada ¢ Hurricane 3xD Standard ou
avec troud’ huile ¢ Hurricane 3xD mit und ohne

wv (%]
> =}
kuhlmittelbohrung « NY 4 —> 3D ¥ —5 > k(T 3 °F kuhlmittelbohrung « /\U4—> 3D V=5 k7S 3 <
&/5 L - SMESELOHIFESEEL EHEE F/72L « SERTOHAESHIEL =
T Z|h T Z| A
H|K|S|N|mM|P H|K|S|N|mM|P
0D | LOC | LOF | SHK |SHK-L| oAL Uncoated PowerA
D1 11 13 D2 L4 12 Solid List$ (oolant List$ Solid List $ (oolant List $ 1)) LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA
Through Through ot |t | |2 | | o] seid | wsts | SR e | osoid | ousts | Q9|

6 0 |28 |6 36 |66 | 750-100 750-600 750-100-1 750-600-1 Through Through

61 |24 |34 |8 36 |79 | 750-102 750-602 750-102-1 750-602-1 86 [35 |47 |10 |4 |8 | 750174 750-674 750-174-1 750-674-1

62 |24 |34 |8 36 |79 | 750-104 750-604 750-104-1 750-604-1 87 |35 |47 |10 |4 |8 | 7517 750-676 750-176-1 750-676-1

63 |24 |38 |8 36 |79 | 750-106 750-606 750-106-1 750-606-1 873 [35 |47 |10 |40 |8 | 750178 750-678 750-178-1 750-678-1

635 |24 |34 |8 36 |79 | 750-108 750-608 750-108-1 750-608-1 88 [35 |47 |10 |4 |8 | 7518 750-682 750-182-1 750-682-1

64 |24 |34 |8 36 |79 | 750-110 750-610 750-110-1 750-610-1 89 [35 |4 |10 |4 |8 | 750184 750-684 750-184-1 750-684-1

65 |24 |34 |8 36 |79 | 750-112 750-612 750-112-1 750-612-1 9 35 (47 |10 |40 |8 | 75018 750-686 750-186-1 750-686-1

66 |24 |34 |8 36 |79 | 750-114 750-614 750-114-1 750-614-1 91 [35 |4 |10 |4 |8 | 750188 750-688 750-188-1 750-688-1

67 |24 |34 |8 3 |79 | 750-116 750-616 750-116-1 750-616-1 913 |35 |47 |10 |40 |8 | 750192 750-692 750-192-1 750-692-1

675 |24 |34 |8 36 |79 | 750-120 750-620 750-120-1 750-620-1 92 [35 |47 |10 |4 |8 | 750194 750-694 750-194-1 750-694-1

68 |24 |34 |8 36 |79 | 750-122 750-622 750-122-1 750-622-1 925 [35 |47 |10 |40 |8 | 75019 750-696 750-196-1 750-696-1

69 |24 |34 |8 36 |79 | 750-124 750-624 750-124-1 750-624-1 93 [35 |4 |10 |4 |8 | 750198 750-698 750-198-1 750-698-1

7 u |34 |3 36 |79 | 750-126 750-626 750-126-1 750-626-1 94 [35 |47 |10 |40 |8 | 750200 750-700 750-200-1 750-700-1

71 |2 |& |8 36 |79 | 750-128 750-628 750-128-1 750-628-1 95 [35 |47 |10 |4 |8 | 750202 750-702 750-202-1 750-702-1

714 |29 |41 |8 36 |79 | 750-130 750-630 750-130-1 750-630-1 952 |35 |47 |10 |40 |8 | 750204 750-704 750-204-1 750-704-1

72 |29 |4& |8 36 |79 | 750-134 750-634 750-134-1 750-634-1 96 [35 |4 |10 |40 |8 | 750208 750-708 750-208-1 750-708-1

73 |29 |& |8 36 |79 | 750-136 750-636 750-136-1 750-636-1 97 (35 |4 |10 |4 |8 | 75210 750-710 750-210-1 750-710-1

74 |29 |4& |8 36 |79 | 750-138 750-638 750-138-1 750-638-1 98 |35 |47 |10 |4 |8 | 750212 750-712 750-212-1 750-712-1

75 |29 |a |8 36 |79 | 750-140 750-640 750-140-1 750-640-1 99 [35 |47 |10 |4 |8 | 750214 750-714 750-214-1 750-714-1

754 |29 |41 |8 36 |79 | 750-142 750-642 750-142-1 750-642-1 992 [35 |47 |10 |40 |8 | 750216 750-716 750-216-1 750-716-1

76 |29 |& |8 36 |79 | 750-146 750-646 750-146-1 750-646-1 0 |35 |47 |10 |20 |8 |75020 750-720 750-220-1 750-720-1

77 |29 |a |8 36 |79 | 750-148 750-648 750-148-1 750-648-1 101 |40 |5 |12 |4 |102 |750-22 750-722 750-222-1 750-722-1

78 |29 |& |8 36 |79 | 750-150 750-650 750-150-1 750-650-1 102 |40 |55 |12 |45 | 102 | 750-224 750-724 750-224-1 750-724-1

79 (29 |4a |8 36 |79 | 750-152 750-652 750-152-1 750-652-1 03 |40 |5 |12 |45 |102 | 750226 750-726 750-226-1 750-726-1

794 |29 |41 |8 36 |79 | 750-156 750-656 750-156-1 750-656-1 1032 |40 |55 |12 |45 |102 | 750-230 750-730 750-230-1 750-730-1

8 9 |4 |8 36 |79 | 750-158 750-658 750-158-1 750-658-1 04 |40 |55 |12 |4 |102 |750232 750-732 750-232-1 750-732-1

81 [35 |47 |10 |40 |8 | 750160 750-660 750-160-1 750-660-1 105 [40 |55 |12 |45 |102 | 750-234 750-734 750-234-1 750-734-1

82 [35 |47 |10 |4 |8 | 7516 750-662 750-162-1 750-662-1 106 |40 |55 |12 |45 |102 | 750236 750-736 750-236-1 750-736-1

83 [35 |47 |10 |40 |8 | 750164 750-664 750-164-1 750-664-1 107 |4 |5 |12 |45 |102 | 750238 750-738 750-238-1 750-738-1

833 [35 |47 |10 |40 |8 | 750166 750-666 750-166-1 750-666-1 08 [40 |55 |12 |45 |10 | 75020 750-742 750-242-1 750-742-1

84 35 |47 |10 |40 |8 | 750170 750-670 750-170-1 750-670-1 109 |40 |55 |12 |45 |102 | 750-244 750-744 750-244-1 750-744-1

85 35 |47 |10 |4 |8 | 75172 750-672 750-172-1 750-672-1 1m |4 |55 |12 |45 |102 | 75026 750-746 750-246-1 750-746-1

. v
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High Performance Drills

High Performance Drills

Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 5xD mit und ohne

Broca 3xD Huracanada ¢ Hurricane 3xD Standard ou
avec troud’ huile « Hurricane 3xD mit und ohne

(%]
=}
kuhlmittelbohrung « NJ 4 —> 3D 5 =5 MYS g I kuhimittelbohrung - /\U4—> 5D 9 —5 > b3S
E/ L IXFEHOFPE P 8|5lE|L| < F/1EL « Sx{FEEOCFNIE L TRk
T Z|&a
HIK|S[N|m|P (oated and Uncoated 2 FL, 140° Point and 30° Helix
5xD Recubierta & Sin Recubrimiento 2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice
5xD Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30°
5xD Beschichtet und unbeschichtet 2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel
oD | LOC | LOF | SHK |SHK-L| o0AL Uncoated PowerA 5D |a—F4>oEN// a—F REF LEMA140° hLhA30°
ot || B | 02| | | sdid | Lists %’gﬁ;ﬁ lstS | Solid | List$ Tclfr‘(’)'jgﬁ List $ SRR 2 FL, 140°fF130°1Z}E
1M1 |40 |55 |12 |45 |02 | 750-248 750-748 750-248-1 750-748-1 s L4 *Hurricane Drills 2
11.11 | 40 55 12 45 102 750-250 750-750 750-250-1 750-750-1 — L J‘ *Saries Brocas Huracanadas g % .
e B o i b B el R L B e (R e T AL | Forens qammerHumcane”  |SIElBdIE
. & % . © o3l
14 |40 |55 |12 |45 |102 | 750-258 750-758 750-258-1 750-758-1 = . Hurrlcan? B?hrer + =\
ns |4 |55 |12 |45 |02 | 750260 750-760 750-260-1 750-760-1 *N)g—=2F)IL HIK|s|N|m|P
11.6 40 55 12 45 102 750-264 750-764 750-264-1 750-764-1 *_l%_'ﬁﬁléﬂ@m[fﬁgﬂ
1.7 40 55 12 45 102 750-266 750-766 750-266-1 750-766-1 o c
11.8 40 55 12 45 102 750-268 750-768 750-268-1 750-768-1 % L% 9
11.9 40 55 12 45 102 750-270 750-770 750-270-1 750-770-1 g § _g
11.91 | 40 55 12 45 102 | 750-274 750-774 750-274-1 750-774-1 SR forcapyronooa
12 |40 |55 |12 |45 |02 | 750276 750-776 750-276-1 750-776-1 glolkkkkikih
12.5 43 60 14 45 107 750-280 750-780 750-280-1 750-780-1 < 25
126 43 60 14 45 107 750-282 750-782 750-282-1 750-782-1 q§ %’ 5
12.7 43 60 14 45 107 750-284 750-784 750-284-1 750-784-1 Sl =
13 43 60 14 45 107 750-286 750-786 750-286-1 750-786-1
135 43 60 14 45 107 750-288 750-788 750-288-1 750-788-1
13.7 43 60 14 45 107 750-290 750-790 750-290-1 750-790-1
14 43 60 14 45 107 750-292 750-792 750-292-1 750-792-1 oD LOC LOF | SHK |SHK-L| oAL Uncoated PowerA
1429 |45 |65 |16 |48 | 115 | 750-294 750-794 750-294-1 750-794-1 ) . Coolant . _ . Coolant _
us |45 |6 |16 |48 |15 | 75029 750-796 750-296-1 750-79-1 DU B bl ) Solid | LstS g | Lste | Solid sty gy | LSt
14.7 45 65 16 48 115 750-298 750-798 750-298-1 750-798-1 3 23 28 6 36 66 751-002 - 751-002-1 -
15 45 65 16 48 115 750-300 750-800 750-300-1 750-800-1 3.1 23 28 6 36 66 751-004 - 751-004-1 -
15.5 45 65 16 48 115 750-302 750-802 750-302-1 750-802-1 3.7 23 28 6 36 66 751-006 - 751-006-1 =
15.7 45 65 16 48 115 750-304 750-804 750-304-1 750-804-1 3.2 23 28 6 36 66 751-010 - 751-010-1 -
16 45 65 16 48 115 750-306 750-806 750-306-1 750-806-1 3.25 23 28 6 36 66 751-012 - 751-012-1 -
16.5 51 73 18 48 123 750-308 750-808 750-308-1 750-808-1 33 23 28 6 36 66 751-014 - 751-014-1 -
17 51 73 18 48 123 750-310 750-810 750-310-1 750-810-1 34 23 28 6 36 66 751-016 751-516 751-016-1 751-516-1
17.5 51 73 18 48 123 750-312 750-812 750-312-1 750-812-1 35 23 28 6 36 66 751-018 751-518 751-018-1 751-518-1
18 51 73 18 48 123 750-314 750-814 750-314-1 750-814-1 3.57 23 28 6 36 66 751-020 751-520 751-020-1 751-520-1
18.5 55 79 20 50 131 750-316 750-816 750-316-1 750-816-1 3.6 23 28 6 36 66 751-024 751-524 751-024-1 751-524-1
19 % 7 20 %0 131 750-318 750-818 750-318-1 750-818-1 * For extreme performance drilling, try our PowerNR coating, Use the uncoated part number and add -8.
19.5 55 79 20 50 131 750-320 750-820 750-320-1 750-820-1 *Para barrenado extremo, utilize nuestro recubrimiento PowerNR. Utilize el numero de parte de las fresas sin recubrimiento y agregue -8.
O I N B O 1502 503221 021 shourun ptcage ex e nois ous consllons ot rsétement FowerR pour coa otz Saurleumerodeloutl oneeoert,

*IBICENERLINTHEKRT 3 BZFIIRIE/ S T—NRI—F+ 7 EH LTIV (/v O— FORIBOKRREIC-8FRBLTIEX FILY,)
NEERBREELSL AR IlPowerNRIE R R E AT 2 EmEM” -8"
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High Performance Drills

Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 5xD mit und ohne

v
>
kuhlmittelbohrung - /\V 4 —> 5D o —5 > Fyfit 3 °F
/751 » SXIERTHIRE S Ak L
T Z|h
HI K|ISINIM|P

(1])) LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA

ot | | B | 02| | | siid | Lists T(h"r‘(’)'jga lsts | Solid | Lists T(ﬁr‘(’)'jgf] List §

3.7 23 28 6 36 66 751-026 751-526 751-026-1 751-526-1

3.8 29 36 6 36 74 751-028 751-528 751-028-1 751-528-1

3.9 29 36 6 36 74 751-030 751-530 751-030-1 751-530-1

3.97 29 36 6 36 74 751-034 751-534 751-034-1 751-534-1

4 29 36 6 36 74 751-036 751-536 751-036-1 751-536-1

4.1 29 36 6 36 74 751-038 751-538 751-038-1 751-538-1

4.2 29 36 6 36 74 751-040 751-540 751-040-1 751-540-1

43 29 36 6 36 74 751-042 751-542 751-042-1 751-542-1

437 29 36 6 36 74 751-046 751-546 751-046-1 751-546-1

44 29 36 6 36 74 751-048 751-548 751-048-1 751-548-1

45 29 36 6 36 74 751-050 751-550 751-050-1 751-550-1

4.6 29 36 6 36 74 751-052 751-552 751-052-1 751-552-1

4.65 29 36 6 36 74 751-054 751-554 751-054-1 751-554-1

47 35 44 6 36 82 751-056 751-556 751-056-1 751-556-1

476 35 44 6 36 82 751-058 751-558 751-058-1 751-558-1

48 35 44 6 36 82 751-062 751-562 751-062-1 751-562-1

49 35 44 6 36 82 751-064 751-564 751-064-1 751-564-1

5 35 44 6 36 82 751-066 751-566 751-066-1 751-566-1

5.1 35 44 6 36 82 751-068 751-568 751-068-1 751-568-1

5.16 35 44 6 36 82 751-072 751-572 751-072-1 751-572-1

5.2 35 44 6 36 82 751-074 751-574 751-074-1 751-574-1

53 35 44 6 36 82 751-076 751-576 751-076-1 751-576-1

5.4 35 44 6 36 82 751-078 751-578 751-078-1 751-578-1

5.5 35 44 6 36 82 751-080 751-580 751-080-1 751-580-1

5.55 35 44 6 36 82 751-082 751-582 751-082-1 751-582-1

5.56 35 44 6 36 82 751-086 751-586 751-086-1 751-586-1

5.6 35 44 6 36 82 751-088 751-588 751-088-1 751-588-1

57 35 44 6 36 82 751-090 751-590 751-090-1 751-590-1

5.8 35 44 6 36 82 751-092 751-592 751-092-1 751-592-1

5.9 35 44 6 36 82 751-094 751-594 751-094-1 751-594-1

5.95 35 44 6 36 82 751-096 751-596 751-096-1 751-596-1

6 35 44 6 36 82 751-100 751-600 751-100-1 751-600-1
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High Performance Drills

Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard

ou avec trou d’huile « Hurricane 5xD mit und ohne

wv
>
kuhlmittelbohrung - /\J%—> 5D ¥ —5 2 k7t HEEEE
&/72L « SXSRECHIAES L
T Z|h
H|K|S|N|m

(1)) LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA

ot || B | 02| | 2| soid | Lists Tﬁ?ﬂj;‘ﬁ Lsts | Solid | Lists %’gﬂ;‘; List §
61 |4 |53 |8 6 |91 | 7511102 751-602 751-102-1 751-602-1
62 |43 |53 |8 36 |91 | 751104 751-604 751-104-1 751-604-1
63 |43 |53 |8 36 |91 | 751106 751-606 751-106-1 751-606-1
635 |43 |53 |8 36 |91 | 751108 751-608 751-108-1 751-608-1
64 |83 |53 |8 36 |91 | 751110 751-610 751-110-1 751-610-1
65 |43 |53 |8 36 |91 | 751112 751-612 751-112-1 751-612-1
66 |4 |53 |8 36 |91 | 751114 751-614 751-114-1 751-614-1
67 |8 |53 |8 36 |91 | 751116 751-616 751-116-1 751-616-1
675 |83 |53 |8 36 |91 | 751120 751-620 751-120-1 751-620-1
68 |4 |53 |8 36 |91 | 75112 751-622 751-122-1 751-622-1
69 |43 |53 |8 36 |91 | 75114 751-624 751-124-1 751-624-1
7 8|53 |8 36 |91 | 751126 751-626 751-126-1 751-626-1
71 |8 |3 |8 3% |91 | 751128 751-628 751-128-1 751-628-1
714 |83 |53 |8 36 |91 | 751130 751-630 751-130-1 751-630-1
72 |8 |3 |8 36 |91 | 751134 751-634 751-134-1 751-634-1
73 |8 |3 |8 36 |91 | 751136 751-636 751-136-1 751-636-1
74 |83 |3 |8 36 |91 | 751-138 751-638 751-138-1 751-638-1
75 |8 |3 |8 36 |91 | 751140 751-640 751-140-1 751-640-1
754 |83 |3 |8 6 |91 | 75114 751-642 751-142-1 751-642-1
76 |8 |53 |8 36 |91 | 751-146 751-646 751-146-1 751-646-1
77 |8 |3 |8 36 |91 | 751148 751-648 751-148-1 751-648-1
78 |8 |3 |8 36 |91 | 751150 751-650 751-150-1 751-650-1
79 |8 |53 |8 36 |91 | 7511152 751-652 751-152-1 751-652-1
794 |83 |53 |8 36 |91 | 751156 751-656 751-156-1 751-656-1
8 B8 |53 |8 36 |91 | 751158 751-658 751-158-1 751-658-1
81 |49 |61 10 |40 |103 | 751-160 751-660 751-160-1 751-660-1
82 |49 |61 10 |40 [103 | 751162 751-662 751-162-1 751-662-1
83 |49 |61 0 |40 |103 | 751-164 751-664 751-164-1 751-664-1
833 |49 |61 10 |40 | 103 | 751-166 751-666 751-166-1 751-666-1
84 |49 |61 10 |40 |103 | 751170 751-670 751-170-1 751-670-1
85 |49 |61 0 |4 |10 |751972 751-672 751-172-1 751-672-1
86 |49 |61 0 |40 |103 | 751174 751-674 751-174-1 751-674-1
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Email: sales@mastercuttool.com VA

www.mastercuttool.com

asterCut 1

Tool Corp.




High Performance Drills High Performance Drills

Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard ou
avec trou d’huile « Hurricane 5xD und ohne «/\1)

Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 5xD und ohne -« /\

(%] (%]
o) >
Yr—2 5D 5—53 FRIFE/% L « SxERETLH] Blele|2 ; r—> 5D H—5 > hUTE /7 L « 5SRO FHIRRE 2lge|E|
thiEiS sk SEEEL
T Z|& T Z|&
H(K|S|N\M|P H(K|S|N|M

OD | LOC | LOF | SHK | SHK-L| OAL Uncoated PowerA OD | LOC | LOF | SHK | SHK-L| OAL Uncoated PowerA

ool u | B |2 | W | | soid | oLists T(h"r‘;'j;‘; lists | Solid | List$ Tch"r‘(’)'j;f] List$ ot |t | B o2 | || soid | oLists Tci‘]’r‘(’)'jgf] lists | Solid | List$ Tc}?r‘(’)'j;‘f] List$

8.7 49 61 10 40 103 751-176 751-676 751-176-1 751-676-1 1n3 56 Al 12 45 18 751-256 751-756 751-256-1 751-756-1

8.73 49 61 10 40 103 751-178 751-678 751-178-1 751-678-1 114 | 56 71 12 45 118 751-258 751-758 751-258-1 751-758-1

8.8 49 61 10 40 103 751-182 751-682 751-182-1 751-682-1 1.5 56 n 12 45 118 751-260 751-760 751-260-1 751-760-1

8.9 49 61 10 40 103 751-184 751-684 751-184-1 751-684-1 11.6 56 VAl 12 45 118 751-264 751-764 751-264-1 751-764-1

9 49 61 10 40 103 751-186 751-686 751-186-1 751-686-1 1.7 56 Al 12 45 118 751-266 751-766 751-266-1 751-766-1

9.1 49 61 10 40 103 751-188 751-688 751-188-1 751-688-1 11.8 56 n 12 45 118 751-268 751-768 751-268-1 751-768-1

9.13 49 61 10 40 103 751-192 751-692 751-192-1 751-692-1 11.9 56 n 12 45 118 751-270 751-770 751-270-1 751-770-1

9.2 49 61 10 40 103 751-194 751-694 751-194-1 751-694-1 1191 | 56 Al 12 45 118 751-274 751-774 751-274-1 751-774-1

9.25 49 61 10 40 103 751-196 751-696 751-196-1 751-696-1 12 56 n 12 45 118 751-276 751-776 751-276-1 751-776-1

9.3 49 61 10 40 103 751-198 751-698 751-198-1 751-698-1 12.5 60 77 14 45 124 751-280 751-780 751-280-1 751-780-1

9.4 49 61 10 40 103 751-200 751-700 751-200-1 751-700-1 12.6 60 77 14 45 124 751-282 751-782 751-282-1 751-782-1

9.5 49 61 10 40 103 751-202 751-702 751-202-1 751-702-1 12.7 60 77 14 45 124 751-284 751-784 751-284-1 751-784-1

9.52 49 61 10 40 103 751-204 751-704 751-204-1 751-704-1 13 60 77 14 45 124 751-286 751-786 751-286-1 751-786-1

9.6 49 61 10 40 103 751-208 751-708 751-208-1 751-708-1 13.5 60 77 14 45 124 751-290 751-790 751-290-1 751-790-1

9.7 49 61 10 40 103 751-210 751-710 751-210-1 751-710-1 13.7 60 77 14 45 124 751-292 751-792 751-292-1 751-792-1

9.8 49 61 10 40 103 751-212 751-712 751-2121 751-7121 14 60 77 14 45 124 751-296 751-796 751-296-1 751-796-1

9.9 49 61 10 40 103 751-214 751-714 751-214-1 751-714-1 1429 | 63 83 16 48 133 751-302 751-802 751-302-1 751-802-1

9.92 49 61 10 40 103 751-216 751-716 751-216-1 751-716-1 14.5 63 83 16 48 133 751-304 751-804 751-304-1 751-804-1

10 49 61 10 40 103 751-220 751-720 751-220-1 751-720-1 14.7 63 83 16 48 133 751-308 751-808 751-308-1 751-808-1

10.1 56 Al 12 45 118 751-222 751-722 751-222-1 751-722-1 15 63 83 16 48 133 751-310 751-810 751-310-1 751-810-1

10.2 56 Al 12 45 118 751-224 751-724 751-224-1 751-724-1 15.5 63 83 16 48 133 751-314 751-814 751-3141 751-814-1

10.3 56 n 12 45 118 751-226 751-726 751-226-1 751-726-1 15.7 63 83 16 43 133 751-316 751-816 751-316-1 751-816-1

1032 | 56 VAl 12 45 118 751-230 751-730 751-230-1 751-730-1 15.875| 63 83 16 48 133 751-318 751-818 751-318-1 751-818-1

104 | 56 n 12 45 118 751-232 751-732 751-232-1 751-732-1 16 63 83 16 43 133 751-320 751-820 751-320-1 751-820-1

10.5 56 Al 12 45 118 751-234 751-734 751-234-1 751-734-1 16.5 Al 93 18 438 143 751-322 751-822 751-322-1 751-822-1

10.6 56 Al 12 45 118 751-236 751-736 751-236-1 751-736-1 17 71 93 18 438 143 751-324 751-824 751-324-1 751-824-1

10.7 56 Al 12 45 118 751-238 751-738 751-238-1 751-738-1 175 n 93 18 48 143 751-326 751-826 751-326-1 751-826-1

10.8 56 n 12 45 118 751-242 751-742 751-242-1 751-742-1 18 Al 93 18 43 143 751-328 751-828 751-328-1 751-828-1

10.9 56 VAl 12 45 118 751-244 751-744 751-244-1 751-7441 18.5 77 101 20 50 153 751-330 751-830 751-330-1 751-830-1

" 56 n 12 45 118 751-246 751-746 751-246-1 751-746-1 19 77 101 20 50 153 751-332 751-832 751-332-1 751-832-1

1.1 56 Al 12 45 118 751-248 751-748 751-248-1 751-748-1 19.5 77 101 20 50 153 751-334 751-834 751-334-1 751-834-1

1111 | 56 Al 12 45 118 751-250 751-750 751-250-1 751-750-1 20 77 101 20 50 153 751-336 751-836 751-336-1 751-836-1

11.2 56 Al 12 45 118 751-254 751-754 751-254-1 751-754-1
I ——— * For extreme performance drilling, try our PowerNR coating. Use the uncoated part number and add -8.

*Para barrenado extremo, utilize nuestro recubrimiento PowerNR. Utilize el numero de parte de las fresas sin recubrimiento y agregue -8.

*Pour un percage extreme, nous vous conseillons notre revétement PowerNR, pour cela ajoutez -8 sur le numéro de l'outil non recouvert

*Zum Hochleistungsbohren, probieren Sie unsere PowerNR Beschichtung. Nehmen Sie die Teilenummer fuer unbeschichtet und fuegen die -8 hinzu
*SDICERERGIM T ZEKY 5 BRI/ YT —NRI—T 4 VI & B LTIV (/ Y I— FOEEORRIC-8 E R LTI FELN)

IR EBIEELL AR IPowerNRIZE RENTREREM” -8”
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High Performance Drills High Performance Drills

Broca 8xD Huracanada « Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne

Broca 8xD Huracanada « Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne

(%]
=}
. — ria . — rio o
kuhlmittelbohrung - /\)4—> 8D ¥ —5 > FY kuhlmittelbohrung - /\V5—> 8D & —5 2/ b7 S e EEE
N e Ll STZO/N S N kv Lo p SSZO/N\ S @ 1
F/73L o Sx{ERIEUHIAIE SN,k E/72L - SxEEEOHIFER AL HeEHEE
T Z|&a
BE= 3xD |Coated and Uncoated 2 FL, 140° Point and 30° Helix H|K|S|N|mM|P
8xD Recubierta & Sin Recubrimiento 2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice
8xD Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30°
8xD Beschichtet und unbeschichtet 2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel
8D :I _7——’{ 77% D / / > :I - I\ ZWE %ﬁ#‘ﬁﬁ 1 400 n Unﬁ 300 OD I_oc I_OF SHK SHK_I_ OAI_ Un oated , eI'A
8fE2 REMTIRE 2 FL, 140°B#030°12hE DI | L1 | 1B | D2 | 14| 2 Solid | Link$ |CoolantThrough| Link$ | Solid | Link$ |CoolantThrough| Link$
N u N . X 42 36 43 6 34 81 - - 752-532 - - 752-532-1
; . Hurricane Drills 5 3 43 |36 |48 |6 |34 |8 |- - 752-534 - - 752-534-1
— ! *Series Brocas Huracanadas o 5| 5 44 |36 |8 |6 o8 |- - 752-538 - - 752-538-1
5§ =, -~ 1% *Forets, gamme “Hurricane” 5 Il 45 |36 |8 |6 | |8 |- . 752-540 : : 750-540-1
L2 | *Hurricane Bohrer £ 2 & 4.6 36 43 6 34 81 - - 752-542 - - 752-542-1
! *N\Yr—3RUJL HiK|s|n|m|P 47 36 |8 |6 |3 [& |- . 752-544 : : 752-544-1
*EMLERHE X | 48 53 57 6 34 95 - - 752-548 = = 752-548-1
= &be&,ﬂ%{lgﬁj 49 53 57 6 34 95 - - 752-550 - - 752-550-1
5 53 57 6 36 95 - - 752-552 - - 752-552-1
E{é % 5 5.1 53 57 6 36 95 - - 752-554 - - 752-554-1
2>
S 8 g:C—) 5.2 53 57 6 36 95 - - 752-558 - - 752-558-1
[
SYF “ 53 53 57 6 36 95 - - 752-560 - - 752-560-1
LA B AN
'5 2SS S SN > B> S U 54 53 57 6 36 95 - - 752-562 - - 752-562-1
W NSNS NN NS
- 5.5 53 57 6 36 95 - - 752-564 - - 752-564-1
g f_g % 5.6 53 57 6 36 95 - - 752-568 - - 752-568-1
& 8 TE 5.7 53 57 6 36 95 - - 752-570 - - 752-570-1
5.8 53 57 6 36 95 - - 752-572 - - 752-572-1
5.9 53 57 6 36 95 - - 752-574 - - 752-574-1
6 53 57 6 36 95 - - 752-578 - - 752-578-1
6.1 66 76 8 36 114 - - 752-580 - - 752-580-1
oD LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA 6.2 66 76 3 36 114 . . 752-582 . . 752-582-1
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Link $ | CoolantThrough| Link $ Solid Link$ | CoolantThrough| Link $ 63 66 76 ) 36 114 - - 752-584 - - 752-584-1
34 |29 |34 |6 #|7n - - 752-512 - - 752-512-1 635 |66 |76 |8 36 4 | - s 752-586 s s 752-586-1
35 129 34 6 34 2 - - 752-514 - - 752-514-1 64 | 66 76 8 36 14 | - - 752-588 - - 752-588-1
36 |29 34 6 34 2 - - 752-518 - - 752-518-1 65 | 66 76 8 36 14 | - - 752-590 - - 752-590-1
37 1289 34 6 34 2 - - 752-520 - - 752-520-1 66 | 66 76 8 36 4 | - . 752-592 . . 752-592-1
38 | 36 4 6 34 81 - - 752522 - - 752-522-1 67 | 66 76 8 36 14 | - - 752-59% - - 752-594-1
39 | 36 4 6 34 81 - - 752-524 - - 752-524-1 68 | 66 76 8 36 14 | - - 752-598 - - 752-598-1
4 6 |8 |6 # 18 - - 752-528 - - 752-528-1 69 |66 |76 |8 36 4 | - s 752-600 s s 752-600-1
41 36 43 6 34 81 - - 752-530 - - 752-530-1 7 66 76 8 36 114 - - 752-602 - - 752-602-1
* For extreme performance drilling, try our PowerNR coating. Use the uncoated part number and add -8.
*Para barrenado extremo, utilize nuestro recubrimiento PowerNR. Utilize el numero de parte de las fresas sin recubrimiento y agregue -8.
*Pour un percage extreme, nous vous conseillons notre revétement PowerNR, pour cela ajoutez -8 sur le numéro de l'outil non recouvert
*Zum Hochleistungsbohren, probieren Sie unsere PowerNR Beschichtung. Nehmen Sie die Teilenummer fuer unbeschichtet und fuegen die -8 hinzu
*AGICEMEGINTZBKY 3 5FFIIRIE/ ST—NRI—F1 VI ZEH LTIV (/ > aA— FORBOREIC-8E R LTIAEL FILY,)
*INEEEERRELSL, ANEERIMPowerNRIGE RENTRERSIN' -8”
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High Performance Drills

Broca 8xD Huracanada ¢ Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne

High Performance Drills

Broca 8xD Huracanada « Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne

B o
> >
kuhlmittelbohrung «/\J4s—> 8D 9—5 > F7 {3 E/ HEEEE kuhlmittelbohrung «/\U4—> 8D o —5 > k7S HEEEE
78 L o SxISRSLOFIHE SEDEEk H EE F/73L « x(SFERLOFIHE SNk e HEE
T Z| A T Z|&a
HIK|S|N|M|P H{K|S|N|mM|P
OD | LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA 0D | LOC | LOF | SHK |SHK-L| OAL Uncoated PowerA
D1 L1 13 D2 L4 12 Solid Link$ | CoolantThrough| Link $ Solid Link$ | CoolantThrough| Link $ D1 L1 13 D2 L4 12 Solid Link $ | CoolantThrough| Link $ Solid Link$ | CoolantThrough| Link $
71 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-604 - - 752-604-1 04 |9 |14 [ 12 |46 |62 |- - 752-690 - - 752-690-1
72 |66 |76 |8 %6 |14 |- - 752-608 - - 752-608-1 05 [9 |14 [12 |46 |62 |- - 752-692 - - 752-692-1
73 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-610 - - 752-610-1 06 |99 |14 |12 |46 |[162 |- - 752-694 - - 752-694-1
74 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-612 - - 752-612-1 07 |9 |14 |12 |46 |162 |- - 752-696 - - 752-696-1
75 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-614 - - 752-614-1 08 |9 |14 [12 |4 |162 |- - 752-700 - - 752-700-1
76 |66 |76 |8 %6 |14 |- - 752-618 - - 752-618-1 09 |9 |14 |12 |46 |62 |- - 752-702 - - 752-702-1
77 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-620 - - 752-620-1 nmo|9 |1 |12 |4 |62 |- - 752-704 - - 752-704-1
78 |66 |76 |8 %6 |14 |- - 752622 - - 752-622-1 M1 {99 | ns |12 |46 |62 |- - 752-706 - - 752-706-1
79 |66 |76 |8 6 |14 |- - 752-624 - - 752-624-1 n2 |99 |14 |12 |46 |[162 |- - 752-710 - - 752-710-1
8 6 |76 |8 6 |14 |- - 752-628 - - 752-628-1 3 |9 |14 |12 |46 |12 |- - 752-712 - - 752-712-1
81 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-630 - - 752-630-1 4 |9 |14 [ 12 |4 |62 |- - 752-714 - - 752-714-1
82 |8 |95 |10 |4 |14 |- - 752632 - - 752-632-1 ns |99 |1s |12 |4 |62 |- - 752-716 - - 752-716-1
83 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-634 - - 752-634-1 6 |9 |14 |12 |46 |62 |- - 752-720 - - 752-720-1
84 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-638 - - 752-638-1 n7 |9 |14 |12 |46 |62 |- - 752-722 - - 752-722-1
85 (8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-640 - - 752-640-1 n8 |9 |14 |12 |46 |162 |- - 752-724 - - 752-724-1
86 [8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-642 - - 752-642-1 19 |9 |14 |12 |46 |12 |- - 752-726 - - 752-726-1
87 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-644 - - 752-644-1 7 |9 |1 |12 |4 |62 |- - 752-730 - - 752-730-1
88 |8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-648 - - 752-648-1 125 |16 |13 |14 |47 |82 |- - 752-734 - - 752-734-1
89 |85 |95 |10 |45 |14 |- - 752-650 - - 752-650-1 127 |16 |13 |14 |47 |82 |- - 752-736 - - 752-736-1
9 8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-652 - - 752-652-1 1B [ ne |13 |14 |47 |18 |- - 752-738 - - 752-738-1
91 (8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-654 - - 752-654-1 B5 |16 |13 |14 |47 [182 |- - 752-740 - - 752-740-1
92 (& |95 |10 |4 |14 |- - 752-658 - - 752-658-1 “ o me | 133 |14 |47 |82 |- - 752-742 - - 752-742-1
93 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-660 - - 752-660-1 145 | 132 |12 |16 |50 |24 |- - 752-744 - - 752-744-1
94 |8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-662 - - 752-662-1 5| 132 |12 |16 |50 |204 |- - 752-746 - - 752-746-1
95 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-664 - - 752-664-1 155 | 132 152 [ 16 |50 |24 |- - 752-748 - - 752-748-1
952 |85 |95 |10 |45 |14 |- - 752-666 - - 752-666-1 16 [ 132 |12 |16 |50 |204 |- - 752-750 - - 752-750-1
96 (8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-670 - - 752-670-1 165 |50 |71 |18 |50 |23 |- - 752-752 - - 752-752-1
97 (& |95 |10 |4 |14 |- - 752-672 - - 752-672-1 17 |50 |71 |18 |50 |23 |- - 752-754 - - 752-754-1
98 |8 |95 |10 |45 |14 |- - 752-674 - - 752-674-1 175 | 150 |71 [ 18 |50 |23 |- - 752-756 - - 752-756-1
99 |8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-676 - - 752-676-1 1B |10 |71 |18 |50 |23 |- - 752-758 - - 752-758-1
0 |8 |95 |10 |4 |14 |- - 752-680 - - 752-680-1 185 | 166 190 |20 |52 |24 |- - 752-760 - - 752-760-1
01 |9 |14 [12 |46 |62 |- - 752-682 - - 752-682-1 19 166 | 190 [20 |52 |24 |- - 752762 - - 752-762-1
02 |9 |14 |12 |46 |62 |- - 752-684 - - 752-684-1 195 | 166 | 190 |20 |52 |24 |- - 752-766 - - 752-766-1
03 |9 |14 |12 |46 |12 |- - 752-686 - - 752-686-1 20 |16 190 |20 |52 |24 |- - 752-768 - - 752-768-1
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Legends

Alumacuts recommended for non-ferrous materials

Alumacut es Recomendable Para Materiales No Ferrosos

L'utilisation du modeéle Alumacut est recommandé pour les matériaux non-ferreux

Alumacuts empfohlen fiir Nicht-Eisen-Metalle
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Alumacuts#ZiX BT BBERMHETER
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SA Burs - Cylindrical Shape without Endcut SB Burs - Cylindrical Shape with Endcut

SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado - Fraises limes SA - Profil cylindrique sans SB Burs - Forma Cilindrica Con Dentado « Fraises limes SB - Profil cylin-
coupe en bout « SA Frisstifte - Zylinder, ohne Stirnschneiden « SA/\— )& drique avec coupe en bout « SB Frasstifte - Zylinder, mit Stirnschneiden

—B (T FHy R L) » SA-EIHERY Fois T ek « SB/N— DUV E—BI(TV R Ay bHD) o SB-EHEEY FHiRthE
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OD |LOC|SHK| OAL | Cut Type OD |LOC|SHK| OAL | CutType
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut |List$ | Doublecut |List $ | Alumacut |List $ |Diamondcut| List $ | Chipbreaker | List $ D1 | L1 | D2 L2 Singlecut |List$| Doublecut | List$ | Alumacut | List$ [Diamondcut| List $ [Chipbreaker| List $
15 | 6 3 38 | *| SA-41MMSC SA-41MMDC SA-41IMMFM SA-41MMDM SA-41MM(B 15 | 6 3 38 | * [ SB-41MMSC SB-41TMMDC SB-41TMMFM SB-41MMDM SB-41MM(B
25 |1 3 38 | *| SA-42MMSC SA-42MMDC SA-42MMFM SA-42MMDM SA-42MM(B 25 | N 3 38 * | SB-42MMSC SB-42MMDC SB-42MMFM SB-42MMDM SB-42MM(B
3 127 | 6 50 | *| SA-12MMSC SA-12MMDC SA-12MMFM SA-12MMDM SA-12MMCB 3 127 ]| 6 50 | * [ SB-1TMMSC SB-11MMDC SB-TTMMEFM SB-11MMDM SB-11MM(B
3 14 13 38 | *| SA-43MMSC SA-43MMDC SA-43MMFM SA-43MMDM SA-43MM(B 3 12716 50 | * [ SB-12MMSC SB-12MMDC SB-12MMFM SB-12MMDM SB-12MM(B
5 16 6 50 | *| SA-14MMSC SA-14MMDC SA-14AMMFM SA-14MMDM SA-14MMCB 3 14 |3 38 * | SB-43MMSC SB-43MMDC SB-43MMFM SB-43MMDM SB-43MM(B
6 25 6 50 | *| SA-TMMASC SA-TMMADC SA-TMMAFM SA-TMMADM SA-TMMACB 5 16 6 50 * | SB-14MMSC SB-14MMDC SB-14MMFM SB-14MMDM SB-14MM(B
6 16 |6 50 | *| SA-TMMSC SA-TMMDC SA-IMMEM SA-TMMDM SA-TMM(B 6 25 |6 50 | * [ SB-TMMASC SB-TMMADC SB-TMMAFM SB-TMMADM SB-TMMACB
6 16 6 162 SA-TMML6SC SA-TMML6DC SA-TMML6FM SA-TMML6DM SA-TMML6(B 6 16 6 50 * | SB-TMMSC SB-TMMDC SB-TMMFM SB-TMMDM SB-TMM(B
63 | 127 3 50 SA-5TMMSC SA-5TMMDC SA-5TMMFM SA-5TMMDM SA-5TMMCB 6 16 | 6 162 SB-TMML6SC SB-TMML6DC SB-TMML6FM SB-TMML6DM SB-TMML6(B
8 25 |6 70 SA-2MMASC SA-2MMADC SA-2MMAFM SA-2MMADM SA-2MMACB 63 |47 |3 43 SB-51TMMSC SB-5TMMDC SB-5TMMFM SB-51TMMDM SB-51TMM(B
8 19 6 64 SA-2MMSC SA-2MMDC SA-2MMEM SA-2MMDM SA-2MM(B 8 25 6 70 SB-2MMASC SB-2MMADC SB-2MMAFM SB-2MMADM SB-2MMACB
95 | 25 6 70 SA-3MMASC SA-3MMADC SA-3MMAFM SA-3MMADM SA-3MMACB 8 19 6 64 SB-2MMSC SB-2MMDC SB-2MMFM SB-2MMDM SB-2MM(B
95 [ 38 |6 83 SA-3MMBSC SA-3MMBDC SA-3MMBFM SA-3MMBDM SA-3MMB(B 95 [ 38 |6 83 SB-3BMMSC SB-3BMMDC SB-3BMMFM SB-3BMMDM SB-3BMM(B
95 | 19 6 64 SA-3MMSC SA-3MMDC SA-3MMEFM SA-3MMDM SA-3MM(B 95 | 25 6 70 SB-3MMASC SB-3MMADC SB-3MMAFM SB-3MMADM SB-3MMACB
95 [ 19 [ 6 169 SA-3MML6SC SA-3MML6DC SA-3MML6FM SA-3MML6DM SA-3MML6(B 95 [ 19 [ 6 64 SB-3MMSC SB-3MMDC SB-3MMFM SB-3MMDM SB-3MM(B
1 25 |6 70 SA-4MMSC SA-4MMDC SA-4AMMEFM SA-4MMDM SA-4MM(B 95 [ 19 |6 169 SB-3MML6SC SB-3MML6DC SB-3MML6FM SB-3MML6DM SB-3MML6(B
127 | 25 6 70 SA-5MMSC SA-5MMDC SA-5MMEM SA-5MMDM SA-5MM(B 1" 25 6 70 SB-4MMSC SB-4MMDC SB-4AMMFM SB-4MMDM SB-4MM(B
127 | 25 6 178 SA-5MML6SC SA-5MML6DC SA-5MML6FM SA-5MML6DM SA-5MML6(B 127 25 6 70 SB-5MMSC SB-5MMDC SB-5MMFM SB-5MMDM SB-5MM(B
16 |25 |6 70 SA-6MMSC SA-6MMDC SA-6MMEFM SA-6MMDM SA-6MM(B 127125 |6 175 SB-5MML6SC SB-5MML6DC SB-5MML6FM SB-5MML6DM SB-5MML6(B
19 25 6 70 SA-7MMSC SA-7MMDC SA-TMMEM SA-7MMDM SA-7MM(B 16 25 6 70 SB-6MMSC SB-6MMDC SB-6MMFM SB-6MMDM SB-6MM(B
25412 |6 70 SA-9MMSC SA-9MMDC SA-OMMEM SA-9MMDM SA-9MM(B 19 |25 |6 70 SB-7MMSC SB-7MMDC SB-7MMFM SB-7MMDM SB-7MM(B
. R — 254125 |6 70 SB-9MMSC SB-9MMDC SB-9MMFM SB-9MMDM SB-9MM(B
* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall « * V1)« KA —/\A1 K « £55 {040
* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* /1) K —/ 1 K « 298 iR
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SD Burs - Ball Shape

SC Burs - Radius Cylindrical Shape

SC Burs - Forma Cilindrica Radial « Fraises limes SC - Profil cylindrique bout
arrondi - SC Frasstifte - Kugelzylinders SC/X— &) & =595 Ry
N8I « SC-ERSLAE(FEILETEL

—

SD Burs - Forma Esferica « Fraises limes SD - Profil sphérique « SD Fras-
stifte - Kugel « SD/\— 5> RBY « SD-EK{ABUERETH
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OD |LOC|SHK| OAL | Cut Type oD |LOC|SHK| OAL | Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ [Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$ D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ [Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
25 111 |3 38 SC-4TMMSC SC-41IMMDC SC-4IMMFM SC-4IMMDM SC-41IMM(B 25 123 |3 38 SD-41TMMSC SD-41TMMDC SD-4TMMFM SD-4TMMDM SD-41MM(B
3 16 |6 60 SC-1TTMMSC SC-1TIMMDC SC-TIMMEM SC-1TMMDM SC-TIMM(B 3 2 6 50 SD-12MMSC SD-12MMDC SD-12MMFM SD-12MMDM SD-12MM(B
3 16 |6 60 SC-12MMSC SC-12MMDC SC-12MMFM SC-12MMDM SC-12MM(B 3 25 |3 38 SD-42MMSC SD-42MMDC SD-42MMFM SD-42MMDM SD-42MM(B
3 14 |3 38 SC-42MMSC SC-42MMDC SC-42MMFM SC-42MMDM SC-42MM(B 3 25 13 50 SD-42MML2SC SD-42MML2DC SD-42MML2FM SD-42MML2DM SD-42MML2(B
3 14 |3 50 SC-42MML2SC SC-42MML2DC SC-42MML2FM SC-42MML2DM SC-42MML2(B 3 25 |3 75 SD-42MML3SC SD-42MML3DC SD-42MML3FM SD-42MML3DM SD-42MML3(B
3 14 |3 75 SC-42MML3SC SC-42MML3DC SC-42MML3FM SC-42MML3DM SC-42MML3(B 5 4 6 50 SD-14MMSC SD-14MMDC SD-14MMFM SD-14MMDM SD-14MM(B
4 16 |6 50 SC-13MMSC SC-13MMDC - SC-13MMDM - 6 5 6 50 SD-TMMSC SD-TMMDC SD-TMMFM SD-TMMDM SD-TMM(B
5 16 |6 50 SC-14MMSC SC-14MMDC SC-1AMMFM SC-14MMDM SC-14MM(B 6 5 6 155 SD-TMML6SC SD-TMML6DC SD-TMML6FM SD-TMML6DM SD-TMML6CB
6 25 |6 50 SC-TMMASC SC-TMMADC SC-TMMAFM SC-TMMADM SC-IMMACB 63 |5 3 44 SD-5TMMSC SD-5TMMDC SD-5TMMFM SD-5TMMDM SD-51TMMCB
6 16 |6 50 SC-TMMSC SC-TMMDC SCG-TMMEM SC-TMMDM SC-TMM(B 8 64 | 6 514 SD-2MMSC SD-2MMDC SD-2MMEM SD-2MMDM SD-2MM(B
6 16 |6 162 SC-TMML6SC SC-IMML6DC SC-TMML6FM SC-IMML6DM SC-IMML6(B 95 | 8 6 53 SD-3MMSC SD-3MMDC SD-3MMFM SD-3MMDM SD-3MM(B
63 | 1273 50 SC-5TMMSC SC-5TMMDC SC-5TMMEM SC-5TMMDM SC-5TMM(B 95 |8 6 158 SD-3MML6SC SD-3MML6DC SD-3MML6FM SD-3MML6DM SD-3MML6(B
8 25 |6 70 SC-2MMASC SC-2MMADC SC-2MMAFM SC-2MMADM SC-2MMACB 1" 95 | 6 54.5 SD-4MMSC SD-4MMDC SD-4MMFM SD-4MMDM SD-4MM(B
8 19 [6 64 SC-2MMSC SC-2MMDC SC-2MMEM SC-2MMDM SC-2MM(B 1271 1 6 56 SD-5MMSC SD-5MMDC SD-5MMFM SD-5MMDM SD-5MM(B
95 [ 25 | 6 70 SC-3MMASC SC-3MMADC SC-3MMAFM SC-3MMADM SC-3MMACB 127 1 6 161 SD-5MML6SC SD-5MML6DC SD-5MML6FM SD-5MML6DM SD-5MML6CB
95 (19 |6 64 SC-3MMSC SC-3MMDC SC-3MMEM SC-3MMDM SC-3MM(B 16 14 |6 59 SD-6MMSC SD-6MMDC SD-6MMEFM SD-6MMDM SD-6MM(B
95 19 |6 169 SC-3MML6SC SC-3MML6DC SC-3MML6FM SC-3MML6DM SC-3MML6(B 19 [16 |6 61 SD-7MMSC SD-7MMDC SD-7MMFM SD-7MMDM SD-7MM(B
M [25 |6 70 SC-4MMSC SC-4MMDC SC-AMMFM SC-4MMDM SC-4MM(B 2541 2 6 66 SD-9MMSC SD-9MMDC SD-9MMFM SD-9MMDM SD-9MM(B
127 2 7 -5MM -5MM -5MMEM -5MMDM -5MM . ¢ e -
A SCSMMSC SCSHMDC 563 SCSMMD SCSMMC * Solid Carbide - *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall - * V1) F3—/\1 | « 28R LD
127125 | 6 175 SC-5MML6SC SC-5MML6DC SC-5MML6FM SC-5MML6DM SC-5MML6(B
16 [25 |6 70 SC-6MMSC SC-6MMDC SC-6MMFM SC-6MMDM SC-6MM(B
9 |25 |6 70 SC-7MMSC SC-7MMDC SC-7MMEM SC-7MMDM SC-7MM(B
254125 |6 70 SC-9MMSC SC-9MMDC SC-9MMEM SC-9MMDM SC-OMMCB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall « * V1w K —/N1 K « ©5K I8
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SE Burs - Oval Shape

SE Burs - Forma Ovalada - Fraises limes SE - Profil ovale ¢ SE Frasstifte -

Tropfen « SE/\— F5MEY « SE-HEHRBIAEREHY
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oD |LOC|SHK| OAL | Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ [Chipbreaker| List$
3 55 |3 38 SE-41MMSC SE-41MMDC SE-4IMMFM SE-41MMDM SE-41MM(B
3 55 13 50 SE-41TMML2SC SE-4TIMML2DC SE-4IMML2FM SE-41MML2DM SE-41IMML2(B
3 55 |3 75 SE-41IMML3SC SE-41IMML3DC SE-4IMML3FM SE-41MML3DM SE-4IMML3(B
6 95 | 6 50 SE-TMMSC SE-TMMDC SE-TMMFM SE-TMMDM SE-TIMM(B
6 95 | 6 160 SE-TMML6SC SE-TMML6DC SE-TIMML6FM SE-TMML6DM SE-TMML6(B
63 [95 |3 47 SE-5TMMSC SE-5TMMDC SE-5TMMEM SE-5TMMDM SE-5TMM(B
95 [ 16 | 6 61 SE-3MMSC SE-3MMDC SE-3MMFM SE-3MMDM SE-3MM(B
95 |16 |6 166 SE-3MML6SC SE-3MML6DC SE-3MML6FM SE-3MML6DM SE-3MML6(B
127122 | 6 67 SE-5MMSC SE-5MMDC SE-5SMMFM SE-5MMDM SE-5MM(B
127122 | 6 172 SE-5SMML6SC SE-5MML6DC SE-SMML6FM SE-5SMML6DM SE-5SMML6CB
16 [25 |6 70 SE-6MMSC SE-6MMDC SE-6MMFM SE-6MMDM SE-6MM(B
19 |25 |6 70 SE-7MMSC SE-7MMDC SE-7MMFM SE-7MMDM SE-7MM(B

SF Burs - Radius Tree Shape

SF Burs - Forma Arbol Radial « Fraises limes SF - Profil en ogive et

TR A B hESE

bout arrondi « SF Frasstifte - Rundbogen « SF/Y\— DI|ZAE « SF-[F
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oD |LOC|sHK| OAL | Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | ListS | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
3 6 3 |38 SF-41MMSC SF-41MMDC SF-41MMFM SF-41MMDM SF-41MMCB
3 127 | 3 38 SF-42MMSC SF-42MMDC SF-42MMFM SF-42MMDM SF-42MM(B
3 12713 | 50 SF-42MML2SC SF-42MML2DC SF-42MML2FM SF-42MML2DM SF-42MML2(B
3 127 ] 3 75 SF-42MML3SC SF-42MML3DC SF-42MML3FM SF-42MML3DM SF-42MML3(B
6 16 |6 50 SF-TIMMSC SF-TMMDC SF-IMMFM SF-IMMDM SF-TIMM(B
6 16 |6 172 SF-TMML6SC SF-TMML6DC SF-TMML6FM SF-TMML6DM SF-TMML6CB
63 | 1273 |50 SE-5TMMSC SF-5TMMDC SF-5TMMFM SF-5TMMDM SF-5TMMCB
95 119 |6 64 SF-3MMSC SF-3MMDC SF-3MMFM SF-3MMDM SF-3MM(B
95 [ 19 [ 6 169 SF-3MML6SC SF-3MML6DC SF-3MML6FM SF-3MML6DM SF-3MML6CB
M 125 |16 |70 SF-4MMSC SF-4AMMDC SF-AMMFM SF-4MMDM SF-AMM(B
127119 | 6 64 SF-13MMSC SF-13MMDC SF-13MMFM SF-13MMDM SF-13MM(B
127125 | 6 70 SF-5MMSC SF-5MMDC SF-5MMFM SF-5MMDM SF-5MM(B
127125 | 6 175 SF-5MML6SC SF-5MML6DC SF-5MML6FM SF-5MML6DM SF-5MML6CB
16 [25 |6 70 SF-6MMSC SF-6MMDC SF-6MMFM SF-6MMDM SF-6MM(B
19 |32 |6 |77 SF-14MMSC SF-14MMDC SF-14MMFM SF-14MMDM SF-14MMCB
9 |38 |6 |8 SF-15MMSC SF-15MMDC SF-15MMFM SF-15MMDM SF-15MM(B
19 [25 |6 70 SF-7MMSC SF-7MMDC SF-7MMEM SF-7MMDM SF-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y K —/\N1 K « ©58 T4
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SG Burs - Pointed Tree Shape

SG Burs - Forma Arbol Puntiaguda  Fraises limes SG - Profil en ogive « SG
Frasstifte - Spitzenbogen « SG/X\— 7RA > NIV RDOIE#HBY « SG-RTR
B e

SH Burs - Flame Shape

SH Burs - Forma De Flema - Fraises limes SH - Profil type flamme « SH
Frasstifte - Flamme « SH/\— 7L —/A8Y « SH- X I BYhiefE

5 5
3 Ry
[®)] [®)]
< s
w w
" Long Shank » Long Shank
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> >
] ]
o )
- ° @ = 2 A
3 ] 9 3 & 9
2 ) £ e ° =
© ©
2 T & 2 T &
H|K|S(M|P H(K|S(M|P
oD |LOC|SHK| OAL | Cut Type OD |LOC|SHK| OAL | Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ [Chipbreaker| List$ D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
3 6 3 38 SG-41MMSC SG-41MMDC SG-4TMMFM SG-41MMDM SG-4TMMCB 3 63 |3 38 SH-41MMSC SH-41MMDC SH-4TMMFM SH-41MMDM SH-41MM(B
3 95 |3 38 SG-43MMSC SG-43MMDC SG-43MMEM SG-43MMDM SG-43MMCB 3 63 |3 50 SH-4TMML2SC SH-41MML2DC SH-4TMML2FM SH-4TMML2DM SH-41MML2(B
3 127 | 3 38 SG-44MMSC SG-44MMDC SG-44MMFM SG-44MMDM SG-44MMCB 3 63 |3 75 SH-41MML3SC SH-41MML3DC SH-4IMML3FM SH-4TMML3DM SH-41MML3(B
3 12713 50 SG-44MML2SC SG-44MML2DC SG-44MML2FM SG-44MML2DM SG-44MML2(B 6 1271 6 50 SH-1MMSC SH-TMMDC SH-TMMFM SH-TMMDM SH-TMM(B
3 127 | 3 75 SG-44MML3SC SG-44MML3DC SG-44MML3FM SG-44MML3DM SG-44MML3(B 6 127 ] 6 160 SH-TMML6SC SH-TMML6DC SH-TMML6FM SH-TMML6DM SH-TMML6(CB
6 16 |6 50 SG-TMMSC SG-TMMDC SG-TMMFM SG-TMMDM SG-TMMCB 8 19 |6 64 SH-2MMSC SH-2MMDC SH-2MMFM SH-2MMDM SH-2MM(B
6 16 |6 163 SG-TMML6SC SG-TMML6DC SG-TMML6FM SG-TMML6DM SG-TMML6CB 8 19 |6 169 SH-2MML6SC SH-2MML6DC SH-2MML6FM SH-2MML6DM SH-2MML6(B
63 | 127 3 50 SG-5TMMSC SG-5TMMDC SG-5TMMFM SG-5TMMDM SG-5TMM(B 127 ] 32 6 77 SH-5MMSC SH-5MMDC SH-5MMFM SH-5MMDM SH-5MMCB
8 19 [6 64 SG-2MMSC SG-2MMDC SG-2MMFM SG-2MMDM SG-2MMCB 12732 | 6 182 SH-5MML6SC SH-5MML6DC SH-5MML6FM SH-5MML6DM SH-5MML6(B
95 119 |6 64 SG-3MMSC SG-3MMDC SG-3MMFM SG-3MMDM SG-3MM(B 16 |36 |6 81 SH-6MMSC SH-6MMDC SH-6MMFM SH-6MMDM SH-6MMCB
95 |19 [6 169 SG-3MML6SC SG-3MML6DC SG-3MML6FM SG-3MML6DM SG-3MML6CB 19 [ 41 6 86 SH-7MMSC SH-7MMDC SH-7MMFM SH-7MMDM SH-7MM(B
127119 16 64 SG-13MMSC SG-13MMDC 5G-13MMFM SG-13MMDM 56-13MMCB * Solid Carbide - *Carburo Solido - * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall « * /1)« K37 —/\A1 K « £5 Bt
12725 | 6 70 SG-5MMSC SG-5MMDC SG-5MMFM SG-5MMDM SG-5MM(B
12725 | 6 175 SG-5MML6SC SG-5MML6DC SG-5SMML6FM SG-5MML6DM SG-5MML6CB
16 [25 |6 70 SG-6MMSC SG-6MMDC SG-6MMFM SG-6MMDM SG-6MMCB
19 [25 |6 70 SG-7MMSC SG-7MMDC SG-7MMFM SG-7MMDM SG-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y« K1 —/N1 K « 9K iR{t4)
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SJ Burs - 60° Included Cone Shape

SJ Burs - Forma de Cono 60° - Fraises limes SJ - Profil conique 60° « SJ
Frasstifte - 60° Kegelsenker « SJ/Y\— 60° 11— /2! « SJ-60°H{BUhEESE
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oD |LOC|SHK| OAL Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
3 25 |3 38 |* SJ-42MMSC SJ-42MMDC SJ-42MMFM SJ-42MMDM SJ-42MMCB
3 25 |3 38 |* SJ-42MMDESC SJ-42MMDEDC SJ-42MMDEFM SJ-42MMDEDM SJ-42MMDECB
6 4 6 50 |* SJ-TMMDESC SJ-TMMDEDC SJ-TMMDEFM SJ-IMMDEDM SJ-IMMDECB
6 4 6 50 |* SJ-IMMSC SJ-TIMMDC SJ-IMMEM SJI-IMMDM SJ-IMM(B
95 | 8 6 53 SJ-3MMSC SJ-3MMDC SJ-3MMFM SJ-3MMDM SJ-3MMCB
2711 |6 56 SJ-5MMSC SJ-5MMDC SJ-5MMFM SJ-5MMDM SJ-5MMCB
16 | 145] 6 59.5 SJ-6MMSC SJ-6MMDC SJ-6MMFM SJ-6MMDM SJ-6MMCB
19 [175] 6 62.5 SJ-TMMSC SJ-7MMDC SJ-TMMFM SJ-7MMDM SJ-TMM(B
25 | 45| 6 69.5 SJ-OMMSC SJ-9MMDC SJ-OMMFM SJ-9MMDM SJ-9OMMCB

* Solid Carbide » *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall «* /1)« K7 —/\10 K « £ B4
A Double End - ADoble Punta - A Double extrémité - Abeidseitig « A FIF « A X

SK Burs - 90° Included Cone Shape

SK Burs - Forma de Cono 90° - Fraises limes SK - Profil conique 90° « SK

Fréasstifte - 90° Kegelsenker « SK/Y— 90° 30— 8! « SK-90°$ A BUnEFEEE
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H(K|S(M|P

oD |LOC|SHK| OAL | Cut Type
D1 | L1 | D2 L2 Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
6 3 6 50 |* SK-TMMSC SK-TMMDC SK-TMMFM SK-TMMDM SK-TMM(B
6 3 6 50 |* SK-TMMDESC SK-TMMDEDC SK-TMMDEFM SK-TMMDEDM SK-TMMDECB
95 | 47 | 6 49.7 SK-3MMSC SK-3MMDC SK-3MMFM SK-3MMDM SK-3MMCB
3 1513 38 |* SK-42MMSC SK-42MMDC SK-42MMFM SK-42MMDM SK-42MM(B
3 1.5 |3 38 |* SK-42MMDESC SK-42MMDEDC SK-42MMDEFM SK-42MMDEDM SK-42MMDECB
127163 | 6 513 SK-5MMSC SK-5MMDC SK-5SMMFM SK-5MMDM SK-5SMMCB
16 |8 6 53 SK-6MMSC SK-6MMDC SK-6MMFM SK-6MMDM SK-6MMCB
19 [95 |6 54.5 SK-7MMSC SK-7MMDC SK-7MMFM SK-7MMDM SK-7MM(B
25 127 6 57.7 SK-9MMSC SK-9MMDC SK-OMMFM SK-OMMDM SK-9MMCB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall «* /sy K- —/3A K « 29K B4
A Double End - ADoble Punta « A Double extrémité - Abeidseitig « A X « A X
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Mastercut’s Superior Carbide Blend — 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be. Growth inhibitors in our submicron carbide
blanks maintain the most consistent grain size available, giving you superior hardness and toughness.

El grado de Carburo de Mastercut Tool - A-Gr-SVI (Volumen del tamafio del grano activo)
Nuestro grado superior de carburo de tungsteno proporciona la habilidad de ser agresivo cuando se requiere que sea. Los
inhibidores de crecimiento en nuestras barras de carburo submicrograno mantiene la consistencia de el grano de carburo

dandole una mayor dureza y resistencia.

Le Mélange de Carbure Supérieur de Mastercut — A-Gr-SiV (Volume granulométrie active)
Notre carbure de tungsténe supérieur vous donne la possibilité d'une puissance agressive quand vous en avez besoin. Des
inhibiteurs de croissance dans nos ébauches en carbure submicroniques maintiennent la granulométrie la plus cohérente,
en vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures.

Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Wenn Sie es bendtigen, koennen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide extreme Zerspanungsleistung erzielen.
Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-Rohling sorgen fir eine konstante KorngréRe, und daraus ergibt sich eine ex-
treme Harte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

TRAEZ—HyY—=ILDORBRH—/N1 KT L F- A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

YT7I5AY A=A FIIRFEeRBICBY R YA R DOICICEML BRIt SEEERBFLTWET,

B FRBRERS SR - A-Gr-SiV
ggg;%%g@ﬁéﬁﬁﬁ - AEISOWAKERL , SeRAERMFIN S | (RIEEA IR BRI LAERS SRk
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SM Burs - Pointed Cone Shape

SM Burs - Forma De Punta Conica - Fraises limes SM - Profil conique »

SL Burs - Radius Cone Shape

SL Burs - Forma De Punta Conica Radial - Fraises limes SL - Profil conique
et bout arrondi - SL Frasstifte - Rundkegel « SL/X\— S Y RIY RF
—/X—8 « SL-[F| TR {4 B hEiE i

SM Frasstifte - Spitzenkegel « SM/X— 7R T v Ra—>8 « SM-RTR
[ 3 yid) gt 2

\

L2

Long Shank

Singlecut

Long Shank

Doublecut  Singlecut

Alumacut Doublecut
X Hardened

=x
wn

Alumacut
X Hardened

= Stainless
= Stainless

-

oD

LOC

SHK

OAL

Inc.
Angle

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall «* /1) R —/3A K « 25X Bt
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D1 | L1 |D2| L2 |Deg°®| Singlecut | List$ | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
3 [95(3 (38 |*[ 8 |SL-4IMMSC SL-41IMMDC SL-4IMMFM SL-41MMDM SL-41MMCB
3 (12713 |38 |*| 8 | SL-42MMSC SL-42MMDC SL-42MMFM SL-42MMDM SL-42MM(B
6 |16 [ 6 |50 [*[ 14° | SL-IMMSC SL-TMMDC SL-TMMFM SL-TMMDM SL-TMMCB
6 |16 |6 | 166 14° | SL-IMML6SC SL-TMML6DC SL-TMML6FM SL-TMML6DM SL-TMML6(B
8 22 |6 |67 14° | SL-2MMSC SL-2MMDC SL-2MMFM SL-2MMDM SL-2MMCB
95127 |6 |72 14° | SL-3MMSC SL-3MMDC SL-3MMFM SL-3MMDM SL-3MMCB
9527 |6 | 177 14° | SL-3MML6SC SL-3MML6DC SL-3MML6FM SL-3MML6DM SL-3MML6(B
127128 |6 | 73 14° [ SL-4MMSC SL-4MMDC SL-4MMFM SL-4MMDM SL-4MMCB
127] 28 | 6 | 178 14° | SL-AMML6SC SL-4MML6DC SL-4AMML6FM SL-4MML6DM SL-4MML6(CB
16 |30 |6 |75 14° | SL-5MMSC SL-5MMDC SL-5MMFM SL-5MMDM SL-5MM(B
16 |33 |6 |78 14° | SL-6MMSC SL-6MMDC SL-6MMFM SL-6MMDM SL-6MMCB
19 |38 |6 |8 14° | SL-TMMSC SL-7MMDC SL-7MMFM SL-7MMDM SL-7MMCB

oD

LOC

SHK

OAL

Inc.
Angle

D1 | L1 |D2| L2 |Deg”| Singlecut |List$|Doublecut |List$| Alumacut |List$ |Diamondcut| List$ |Chipbreaker| List$
3 [89 3 |38 |*| 12° |SM-4IMMSC SM-41MMDC SM-4IMMFM SM-41MMDM SM-41MMCB
31 |3 |38 |*| 12° |SM-42MMSC SM-42MMDC SM-42MMFM SM-42MMDM SM-42MM(B

3 |11 [3 |50 [*| 14° |SM-42MML2SC SM-42MML2DC SM-42MML2FM SM-42MML2DM SM-42MML2CB
3o [(Mm |3 |75 ¥ 14 |SM-42MML3SC SM-42MML3DC SM-42MML3FM SM-42MML3DM SM-42MML3(B
3 |16 [3 |38 [*] 7° [SM-43MMSC SM-43MMDC SM-43MMFM SM-43MMDM SM-43MMCB
6 | 127( 6 |50 [*| 12° [SM-IMMSC SM-1TMMDC SM-TMMFM SM-TMMDM SM-TMM(B

6 |19 [6 |50 [*| 12° [SM-2MMSC SM-2MMDC SM-2MMFM SM-2MMDM SM-2MMCB

6 |25 |6 |50 [*| 12 [SM-3MMSC SM-3MMDC SM-3MMFM SM-3MMDM SM-3MM(B
63 | 127( 3 | 54 22° [SM-5TMMSC SM-51MMDC SM-51TMMFM SM-51MMDM SM-51MMCB
95 116 | 6 | 61 28° | SM-4MMSC SM-4MMDC SM-4AMMFM SM-4MMDM SM-4MMCB
127122 | 6 | 67 28°  [SM-5MMSC SM-5MMDC SM-5MMFM SM-5MMDM SM-5MMCB
16 |25 |6 |70 31° [SM-6MMSC SM-6MMDC SM-6MMFM SM-6MMDM SM-6MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* ¥/ K7 —/N1 K « £9K iR{L4)
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SN Burs - Inverted Cone Shape

SN Burs - Forma de Cono Invertida - Fraises limes SN - Profil cone renverseé
» SN Frasstifte - Winkel « SN/X\— 4 U /N\—F v RO —28Y « SN-{GIstEF B

Inc.

Singlecut

Alumacut Doublecut

Long Shank

2 2
g [}
o =
© ©
T vl
HIK|S(M

o

oD ‘LOC‘SHK‘ OAL

Angle

D1 | L1 |D2| L2 |Deg®| Singlecut |List$|Doublecut |List$| Alumacut |List $ [Diamondcut|List $ |Chipbreaker|List $
25 |3 3 38 10° | SN-41MMSC SN-41MMDC SN-4TMMEM SN-41TMMDM SN-41MM(B
3 4 3 38 10° | SN-42MMSC SN-42MMDC SN-42MMFM SN-42MMDM SN-42MM(B
6 8 6 50 10° | SN-TMMSC SN-TMMDC SN-TMMFM SN-TMMDM SN-TMMCB
63 | 6 3 44 10° | SN-51TMMSC SN-5TMMDC SN-5TMMEM SN-5TMMDM SN-5TMM(B
9519516 54.5 13° | SN-2MMSC SN-2MMDC SN-2MMFM SN-2MMDM SN-2MM(B
1271 127( 6 577 28° [ SN-4MMSC SN-4MMDC SN-4AMMFM SN-4MMDM SN-4MM(B
16 119 |6 64 18° | SN-6MMSC SN-6MMDC SN-6MMFM SN-6MMDM SN-6MMCB
19 |16 |6 61 30° [ SN-7MMSC SN-7MMDC SN-7MMFM SN-7MMDM SN-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y1)« K7 —/N1 K « 58 R4
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Fiberglass Routers

Fresas de Carburo Para Fibras de Vidrio - Fraise a détourer pour fibre
de verre - Frésstifte fiir Fiberglass « V5 X771/\— JL—5%— « B
HEMMRT]
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0D LoC SHK OAL End Cut Type
D1 L1 D2 L2 Plainend(A) | List$ Burend (B) List $ Millend (C) List$ | Drillend (D) | List$

2 10 3 38 FGRM1-1A FGRM1-1B FGRM1-1C FGRM1-1D
1.5 5 3 38 FGRM1A FGRM1B FGRM1C FGRM1D
3 12 3 38 FGRM2A FGRM2B FGRM2C FGRM2D
5 16 5 50 FGRM3A FGRM3B FGRM3C FGRM3D
5 16 6 50 FGRM4A FGRM4B FGRM4C FGRM4D
6 18 6 50 FGRM5A FGRM5B FGRM5C FGRM5D
6 25 6 63 FGRM6-0A FGRM6-0B FGRM6-0C FGRM6-0D
6 18 6 75 FGRMé6-1A FGRM6-1B FGRM6-1C FGRMé6-1D
6 25 6 75 FGRMé6-2A FGRM6-2B FGRM6-2C FGRMé6-2D
6 38 6 75 FGRM6-3A FGRM6-3B FGRM6-3C FGRMé6-3D
6 18 6 63 FGRM6A FGRM6B FGRM6C FGRM6D
8 25 8 63 FGRM7A FGRM7B FGRM7C FGRM7D
10 25 10 63 FGRM8A FGRM8B FGRM8C FGRM8D
12 25 12 75 FGRM9A FGRM9B FGRM9C FGRM9D
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Tire Burs 12 Piece Plastic Box Bur Sets

Limas Para Neumaticos - Fraise lime Tire « Frasstifte fiir Gummi-reif- Juegos de 12 Piezas de Limas Rotativas En Caja
ens NLR—RBI/N— o MILR— RBIN-\BIBKIIERIEEH de Plastico « Set de 12 fraises limes contenues

| dans une boite en plastique « 12 Frasstifte-Sorti-
] ment in Kunststoffbehilter « 75 XF v — A
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Plastic Box Bur Set

S SD Burs Shapes Included CutType Part ID List $
C C
=22 SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC41MM, SD42MM, SE4TMM, SFATMM, SG4TMM, SH4TMM
o C 72 2 7 I 2 7 7 r 2
& 3mm SJ42MM, SLA2MM, SNA2MM Doublecut SETM100MMPDC
=< SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC4TMM, SD42MM, SE4TMM, SF4TMM, SG4TMM, SHATMM .
C 7 7 7 7 7 7 7 '’ '’
5 P 3mm $J42MM, SLA2MM, SNA2MM Diamondcut [ SETM100MMPDM
w
= SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC4TMM, SD42MM, SE4TMM, SF4TMM, SG4TMM, SHATMM .
— 1 I y y y I I 7 y
3mm $J42MM, SLAZMM, SNA2MM Singlecut SETM100MMPSC
SATMM, SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGTMM, SHIMM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMTMM
6 ! ! ! ! ! ! ! ! ! ! | Doublecut SETM120MMPDC
oD LOC SHK OAL Shank Type M| SNMM oubledt
D1 L1 D2 L2 Round Shank| List'$ Tri-Shank List $ 6mm SATMM, SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGTMM, SHIMM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMTMM, Diamondeut | SETM120MMPDM
3 25 3 50 STBM-011 - - SNTMM
3 14 3 38 STBM-012 STBM-012T 6mm gml\,\/’\lm, SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGTMM, SH1MM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMTMM, Singlecut SETM120MMPSC
6 50 6 75 STBM-013 STBM-013T
8 53 8 100 STBM-014 STBM-014T SD= Shank Diameter - SD = Diametro de el Zanco - SD = Diamétre de queue - SD = Schaftdurchmesser - SD=#%#% . SD= JJHFE1R
10 75 10 100 STBM-015 STBM-015T

) 24 Piece Countertop Displays
Plastic Pouch Bur Sets
Juego de 24 Piezas de Limas Rotativas en Dis-

Juegos de Limas Roativas en Estuche de Plastico - Set de play Acrilico - Set de 24 fraises limes rangées

fraises limes contenues dans une pochette en plas- en ordre dans un coffret - 24 Frasstifte-Sorti-

tique - Frasstifte-Sortiment in einem Kunststoff-Etui - ment in Kunststoff-Display « 7«4 X 7L 14 —2X
I Z=ILR—FAY N—t v b - EEEERIFERANY AD IN=24F1 v | « 244 ERRBFRE

Power Pouch Bur Sets
Part ID | List | Description

SETM640MMDC Plastic Pouch Set SCGMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Doublecut Description Burs Included Part Number List $

SETM640MMDM Plastic Pouch Set SCBMML6, SD3MML6, SF3AMML6, SFSMML6 Diamond Cut

SETM640MMFM Plastic Pouch Set SCGMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Alumacut 4 Pece i gggmgg gﬁmgé iﬁ}mmgﬁ gggmgggﬁm)ﬂg SSFC;mI)JCC 55235'\74'&/:)0((

. . lece Display = , U~ g L 7 L s L™ y I y ™ 4
SETM640MMSC Plastic Pouch Set SCSMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Singlecut Metric Bur Set SE-IMMDC, SG-SMMDC, SG-3MMDC. SG-1MMDC, SL-4MMDC. SL-3MMDC. SL-IMMDC. DISPLAY2M
. . . . . . M-5MMDC, SM-4MMDC, SM-3MM

All tools in these sets are 6mm diameter shank. - Todas las limas rotativas en este juego tienen SW-SMMDC, 5 D, SM-MMDC
el zanco de 6mm - Tous les outils de ce set ont une queue @ 6 mm - Alle Frasstifte im Sortiment
haben einen 6mm Schaft . LEEtzw MCHEN S5 ERMOFEIIEMMTTY, » FEIXLBHHRY 24 Piece Metric Bur Set All Burs Above DIS24M-ND
FrET)ERNTIFERN6EXK without Display

All tools in these sets are 6mm diameter shank. « Todas las limas rotativas en este juego tienen el zanco de 6mm
- Tous les outils de ce set ont une queue @ 6 mm - Alle Frésstifte im Sortiment haben einen 6mm Schaft - L5232tz

IR ENS 2R FDIREIZOMMTY, « EXLAHEFFRETIENTIHERN6ZEXK
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Fractional Products

“Our Best Selling Fractional Dimension Tools!”

« Productos fraccionarios
 Las herramientas mas vendidas dimensionados imperiales

» Produits fractionnaires
* Nos Outils de Vente Fractionée Les Plus Vendus

- Fractional Produkte
« Unsere meistverkauften Fraser in Fractional-Abmessungen

-1V FHRREM
- BIEZF>THREITITBINAMS—VU—=X

- RFI7IR~=m
- ERIBtHIZEFIR T T’ ™~ am
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Superior Carbide Blend

Mastercut’s Superior Carbide Blend — 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be.
Growth inhibitors in our submicron carbide blanks maintain the most consistent grain size
available, giving you superior hardness and toughness.

La mezcladora superior de carburo de Mastercuts-A-Gr-SiV (Volumen del tamafio del grano activo)
Nuestro carburo tungsteno superior le proporciona la habilidad de ser agresivo cu-
ando necesita serlo. Los inhibidores de crecimiento en nuestras chapas de carburo de
submicron mantiene el tamafo del grano disponible mas consistente, otorgandole
dureza y resistencia superiores.

Mastercuts Mélange carbure supérieur — A-Gr-SiV (Volume granulométrie active)

Notre carbure de tungsténe supérieur vous donne la possibilité d'une puissance
agressive quand vous en avez besoin. Des inhibiteurs de croissance dans nos ébauch-
es en carbure submicroniques maintiennent la granulométrie la plus cohérente, en
vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures.

Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Wenn Sie es bendtigen, koennen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide
extreme Zerspanungsleistung erzielen. Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-
Rohling sorgen fir eine konstante KorngroéBe, und daraus ergibt sich eine extreme
Harte und Zéhigkeit (Verschleissfestigkeit).

RRAZ—=Hy Y —ILDORBEIRN—/N1 T L F- A-Gr-SiV (Active Grain Sized
Volume

Y7100 A=A FIRFeRBISBYRYAXIFEDIICICEM L EHED
=St EEEZRELTVET,

BHRAVBHRERS SR - A-Gr-SiV

BHT RSB IER S EME - FANSINALKERRL , SeRRBEEAINT /Y
&5, R ER LA SFkERsira R,

Full line of fractional products available « Linea Completa De Productos Fraccio-
nales Disponible - Gamme compléte de produits en unité fractionnaire

- Komplettes Sortiment in Fractional erhiltlich « ZF8Z 1R > FIER THOR
mZzEORFZTEDET

Alumacuts recommended for non-ferrous materials

Alumacut es Recomendable Para Materiales No Ferrosos

L'utilisation du modeéle Alumacut est recommandé pour les matériaux non-ferreux

Alumacuts empfehlen wir fiir Nicht-Eisen-Metalle
TIVR Ay MIFEBEBMICHRLTWET
Alumacuts#EI AT BBEBMHEER

55 [Fractional [Proauess
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Fractional Square Endmills - Fresas Fraccionales Punta Recta «
Fraise avec extrémité carré en unité fractionnaire « Fractional
Schaftfraser« AT 7TV RIIL (A FFRIR) « EEELT]. . . 159
Fractional Ball Endmills - Fresas Fraccionales Punta Esferica ¢ Fraise
hémisphérique en unité fractionnaire « Fractional Schaftfraser mit
Vollradius « R—JLIY FIJU(1 > FHRHE) BRELERTD ... .. .. 160
Fractional Corner Radius Endmills « Fresas Fraccionales Radio
Angulado « Fraise avec rayon de bec en unité fractionnaire « Frac-
tional Schaftfraser mit Eckenradius « V7 XAIVRIIL (A FHR
M) s BIRBSIEETT o o e e e e 161
Fractional 90° Drill Mills « Broca Fresa Fraccionales 9o Grados De An-
gulo « Foret-fraise de 90° en unité fractionnaire « Fractional Fraeser-
bohrer, mit 90° Spitze « 90° F1)JLIJL (1 > F3EH%) « 90°%58ET]. 162
Fractional Square Mini Mills - Microfresas Fraccionales Punta
Recta - Mini fraises avec extrémité carré en unité fractionnaire »
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(i ey 163
Fractional Ball Mini Mills - Microfresas Fraccionales Punta Esferica
« Mini fraises hémisphérique en unité fractionnaire « Fractional
Mini-Schaftfraser mit Vollradius « ZR—JL S =3 )L (1 > F1RHE) -

E Iy 1 164
Fractional V4 Square Endmills - Fresas Fraccionales V4 Punta Recta

« Fraises V4 a extrémités carrées en unité fractionnaire « Fractional V4
Schaftfraser s V4 R L7 T R I)U(A 2 FHEME) « VAEESLT] 165
FractionalV 4 Ball Endmiills - Fresas Fraccionales V4 Punta Esferica « Frais-
es V4 hémisphérique en unité fractionnaire « Fractional V4 Schaftfraser
mitVollradius « V4 TR—ILT Y FZ)L (f F3RIB) « VABRLERT] . 166
Fractional V4 Corner Radius Endmills - Fresas Fraccionales V4
Radio Angulado - Fraises V4 avec rayon de bec en unité fraction-
naire « Fractional V4 Schaftfraser mit Eckenradius V4 57 XL
VRIIWAFREN) « VARREIIHI] ..o 167
Fractional V5 Square Endmills - Fresas Fraccionales V5 Punta Recta «
Fraises V5 a extrémités carrées en unité fractionnaire « Fractional V5
Schaftfraser« V5 AT F7 TV RFIIL (A FRM8) « VSIEEHET] 168
Fractional V5 Ball Endmills « Fresas Fraccionales V5 Punta Esferica

« Fraises V5 hémisphérique en unité fractionnaire « Fractional Vs
Schaftfraser mit Vollradius + V5 7R—JLIT F3)L (f 2 FFREE) « V5
oy 1 169

©
(=
)
-
(%)
©
-
[V

Email: sales@mastercuttool.com M%"%
www.mastercuttool.com aSte'CUt 156

Tool Corp.

v
o)
v
=]
T
o
=
o




Table of Section Contents

Fractional V5 Corner Radius Endmills - Fresas Fraccionales V5 Radio
Angulado - Fraises V5 avec rayon de bec en unité fractionnaire « Frac-
tional V5 Schaftfraser mit Eckenradius « V5 57 ATV RIIL (A
FHERR) VS SCTRIVRIN (A VFFIE) ... ... 170
Fractional F45 6 Flute Square Endmills - Fresas Fraccionales F45

6 Filos Punta Recta - Fraises F45 6 dents a extrémités carrées en
unité fractionnaire « Fractional F45, 6 Schneiden Schaftfraser -
FA5 6RO TT7 TV F2IL (1 > FHRKR) « FAS,6 7KL 171
Fractional F45 6 Flute Corner Radius Endmiills - Fresas Fracciona-
les F45 6 Filos Radio Angulado - Fraises F45 6 dents avec rayon de
bec en unité fractionnaire - Fractional F45, 6 Schneiden Schaft-
fraser mit Eckenradius « F45 6 fAS 7 ATV FIIL (A FHE
R) o F45, 670FIRAEET]. o oo oo 172
Fractional Square End AxMills - Fresas Fraccionales Punta Recta
Axmills « Fraise AxMills a extrémités carrées en unité fractionnaire
- Fractional Schaftfraser AxMills « XV L7 7y ORIV (A FHR
) «EBEETRAMIIERSET ... oo 173
Fractional Jobber Drills - Brocas Fraccionales Largo Estandard -
Foret en unité fractionnaire - Fractional Spiralbohrer« L ¥ 215 F
DIV(AVFRRE) « 270mEERRSL . . . oo 174
Fractional Spade Drills - Brocas Espada Fraccionales Largo Estan-
dard - Forets a langue d’aspic en unité fractionnaire « Fractional
Flachbohrer s ZR—FFRJIL (A FHR) gL . ... ... 177
Fractional NC Spotting Drills - Brocas Fraccionales NC Para Pun-
teo « Foret a pointer en unité fractionnaire « Fractional NC Zentri-
erbohrer « NCZRw FFVIL (A 2 F#RK&) « NC Bfizfh . ... 178
Fractional Drill and Countersink/Centerdrill - Brocas Fraccionales

de Centro - Foret et Fraises a ebavurer / Forets a centrer en unité
fractionnaire « Fractional Anbohrer, Zentrierbohrer« 1))
VA= 0[EVE—F)ILA O FIRE) « FIOEFITTFLES. 179
Fractional SA Bur - Cylindrical Shape without End Cut - Lima Ro-
tativa Fraccional SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado - Fraises
limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout en unité fraction-
naire - Fractional SA zylindrisch ohne Stirn « SA/X\— 1) & —8l
(T FAYRRL AV FIRM) « SA-EHEE, TintIhekEnt . . B
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Fractional SB Bur - Cylindrical with Endcut - Lima Rotativa Frac-
cional SB Burs - Fraises limes SB - Profil cylindrique avec coupe en
bout en unité fractionnaire - Fractional SB Frasstifte - Zylinder, mit
Stirnschneiden « SB/X\— Y& —B (T FAVEHD -1V FHR
F8) o SB-EHEEY Rt IREERE. . . e 181
Fractional SC Bur - Radius Cylindrical Shape - Fractional SC Bur

- Radius Cylindrical Shape -« Fraises limes SC - Profil cylindrique
bout arrondi en unité fractionnaire - Fractional SC Frasstifte -
Kugelzylinder « SC/N\— VA —=F OV FTV P (12 F3RME -
SC- BRI R . . o ot e 182
Fractional SD Bur - Ball Shape - Lima Rotativa Fraccional SD Burs -
Fraises limes SD - Profil sphérique en unité fractionnaire en unité
fractionnaire- Fractional SD Frésstifte - Kugel « SD/Y\— 5> R
(1 FHRAR) « SD-ERORBUERERE. . ..o oo 183
Fractional SE Bur - Oval Shape - Lima Rotativa Fraccional SE Burs - Frais-
es limes SE - Profil ovale en unité fractionnaire « Fractional SE Frasstifte
-Tropfen « SE/ X\— #5F3RY (1 > FRRMR) « SE-HEMEELEELRL . . . . 184
Fractional SF Bur - Radius Tree Shape - Lima Rotativa Fraccional SF
Burs - Forma Arbol Radial <Fraises limes SF - Profil en ogive et bout ar-
rondi en unité fractionnaire « Fractional SF Frasstifte - Rundbogen « SF
IN—DIEAHBL (1 FHRK) o SF-ETUAREEERH . ... ... 185
Fractional SG Bur - Pointed Tree Shape - Lima Rotativa Fraccional SG
Burs - Forma Arbol Puntiaguda - Fraises limes SG - Profil en ogive en
unité fractionnaire « Fractional SG Frasstifte - Spitzenbogen « SG/ Y\—
RAVEIVREDIZAE (1 FHRMR) o SG-RTMIABLEEHE . 186
Fractional SH Bur - Flame Shape - Lima Rotativa Fraccional SH
Burs - Forma De Flema « Fraises limes SH - Profil type flamme en
unité fractionnaire « Fractional SH Frasstifte - Flamme « SH/Y\—7
L—LBI (A2 FHEM) o SH-RTRELEEES . ... .. L 186
Fractional SL Bur - Radius Cone Shape - Lima Rotativa Fraccional
SL Burs - Fraises limes SL - Profil conique et bout arrondi en unité
fractionnaire « Fractional SL Frasstifte - Rundkegel « SL/X\— 5>
FIYRF—N—BI (1 FHEK) o SL-ETEARZLEERL. . . 187
Fractional SM Bur - Pointed Cone Shape - Lima Rotativa Fraccional
SM Burs - Forma De Punta Conica - Fraises limes SM - Profil co-
nique en unité fractionnaire - Fractional SM Frésstifte Spitzenke-

gel s SM/IN— RA YTy ROA—2 B (4 F 1K) « SM-KRTRSHEIR
i e 188
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Square Endmills Ball Endmills

BE= | 2, 3and4Flutes Coated and Uncoated BE= | 2,3and 4Flutes Coated and Uncoated
2,3 &4Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento 2,3 &4fFilos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
2,3 et 4 dents Revétu et Non Revétu 2,3 et 4 dents Revétu et Non Revétu
2-,3-,4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet 2-,3-,4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
2,3, 4% A—7«>J8H//>3—+ 2,3,4H A—7«>o8/H//>»3a—+F
2,3 Q4TIEH; REMTIRE 2,3 4TI RENTIRE

L1 |
|

———
IK § L, M 5

1 L2

D1
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52 Zogoo BE go9o00
c 9 R T3 Taoo<L L
Tg  @afand 2 gRaANA
n D v D
0D | LoC | SHK | OAL | Uncoated PowerA (0]D) | LOC | SHK | OAL| Uncoated PowerA
DI | L1 | D2 | L2 | 2Flute | List$ | 3Flute | List$ | 4Flute | Lists | 2Flute | Lists | 3Flute | Lists | 4Flute | List$ D1 | L1 | D2 | 12 | 2Fute | ListS | 3Flute | ListS | 4Flute | ListS | 2Flute | List$ | 3Flute | List$ | 4Flute | List$
1/32 |13/32 |1/8 |1-1/2 | 209-202 = 211-202 209-202-1 - 211-202-1 1/32 | 3/32 | 1/8 | 1-1/2| 209-002 = 211-002 209-002-1 - 211-002-1
116 | 1/4  11/8 |1-1/2 |209-206 - 211-206 209-206-1 - 211-206-1 116 | 1/4 | 1/8 | 1-1/2| 209-006 - 211-006 209-006-1 - 211-006-1
3/32 (3/8 |1/8 [1-1/2 | 209-210 = 211-210 209-210-1 - 211-210-1 3/32) 3/8 | 1/8 | 1-1/2| 209-010 = 211-010 209-010-1 - 211-010-1
1/8 |12 |1/8 |1-1/2 |209-214 - 211-214 209-214-1 - 211-214-1 1/8 | 172 | 1/8 | 1-1/2| 209-014 - 211-014 209-014-1 - 211-014-1
3/16 [5/8 |3/16 |2 209-222 = 211-222 209-222-1 - 211-222-1 3/16 | 5/8 | 3/16 | 2 209-022 = 211-022 209-022-1 - 211-022-1
14 |3/4 |1/4 |2-1/2 |209-230 210-230 211-230 209-230-1 210-230-1 211-230-1 1/4 | 3/4 | 1/4 | 2-1/2| 209-030 210-030 211-030 209-030-1 210-030-1 211-030-1
516 |[7/8 |5/16 |[2-1/2 |209-238 = 211-238 209-238-1 - 211-238-1 5/16 | 7/8 | 5/16 | 2-1/2| 209-038 = 211-038 209-038-1 - 211-038-1
3/8 |7/8 |3/8 |2-1/2 |209-246 210-246 211-246 209-246-1 210-246-1 211-246-1 3/8 | 7/8 | 3/8 | 2-1/2| 209-046 210-046 211-046 209-046-1 210-046-1 211-046-1
12 |1 12 |3 209-262 210-262 211-262 209-262-1 210-262-1 211-262-1 12 |1 12 |3 209-062 210-062 211-062 209-062-1 210-062-1 211-062-1
5/8 [1-1/4 |5/8 |3-1/2 | 209-266 - 211-266 209-266-1 - 211-266-1 5/8 | 1-1/4] 5/8 | 3-1/2| 209-066 - 211-066 209-066-1 - 211-066-1
3/ [1-1/2 |3/4 |4 209-270 = 211-270 209-270-1 - 211-270-1 3/4 1 1-1/2) 3/4 | 4 209-070 = 211-070 209-070-1 - 211-070-1
7/8 (1172 |7/8 |4 209-272 - 211-272 209-272-1 - 211-272-1 7/8 1 1-1/21 7/8 | 4 209-072 - 211-072 209-072-1 - 211-072-1
1 1-1/2 |1 4 209-274 = 211-274 209-274-1 - 211-274-1 1 1-1/2] 1 4 209-074 = 211-074 209-074-1 - 211-074-1
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Corner Radius Endmills

-

1

2-, 4-Schneiden
2, 488
2 ATIZEA;

Beschichtet und unbeschichtet

A—7«>JAFH/ />3-t
REMIZRE

90° Drill Mills

BE= | 2and4Flutes Coated and Uncoated BE== | 2and4Flutes Coated and Uncoated
2 & 4 Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento 2 & 4Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
2et4 dents Revétu et Non Revétu 2et4 dents Revétu et Non Revétu

2-, 4-Schneiden
2, 488
2 3ATIZF;

L1

Beschichtet und unbeschichtet
d—74>78/0H//>a—+
REMNLRE

=¥ -

8
Corner Radius
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wv D
oD | LoC | SHK | OAL |Radius | Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 R 2Flute | List$ | 4Flute | Lists | 2Flute | List$ | 4Flute | List$
18 12 1/8 112 | 015 209-401 211-401 209-401-1 211-401-1
18 12 178 112 | 020 209-402 211-402 209-402-1 211-402-1
3/16 5/8 3/16 2 015 209-411 211-411 209-411-1 211-411-1
3/16 5/8 3/16 2 020 209-412 211-412 209-412-1 211-412-1
1/4 3/4 1/4 212 | 015 209-421 211-421 209-421-1 211-421-1 T g 2 o
1/4 3/4 1/4 212 | 020 209-422 211-422 209-422-1 211-422-1 °3 £y
1/4 3/4 1/4 212 | 030 209-423 211-423 209-423-1 211-423-1 F& won
5/16 13/16 | 5/16 212 | 020 209-432 211-432 209-432-1 211-432-1
5/16 1316 | 5/16 212 | 030 209-433 211-433 209-433-1 211-433-1
3/8 1 3/8 212 | 020 209-442 211-442 209-442-1 211-442-1
3/8 1 3/8 212 | 030 209-443 211-443 209-443-1 211-443-1
12 1 12 3 020 209-452 211-452 209-452-1 211-452-1
12 1 12 3 030 209-453 211-453 209-453-1 211-453-1
5/8 1-1/4 | 5/8 312 | 030 209-463 211-463 209-463-1 211-463-1
5/8 1-1/4 | 58 312 | 045 209-464 211-464 209-464-1 211-464-1 ob | Loc SHK | oAL | Uncoated PowerA
3/4 1-172 3/4 4 030 209-473 211473 209-473-1 211-473-1 D1 L1 D2 L2 2Flute | ListS | 4Flute | List$ 2 Flute List 4 Flute
3/4 112 | 34 4 045 209-474 211-474 209-474-1 211-474-1 1/ 3/4 1/4 212 214-006 214-306 214-006-1 214-306-1
1 112 |1 4 030 209-483 211-483 209-483-1 211-483-1 3/8 7/8 3/8 212 214-010 214-310 214-010-1 214-310-1
1 112 |1 4 045 209-484 211-484 209-484-1 211-484-1 112 1 112 3 214-014 214-314 214-014-1 214-314-1
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Square Mini Mills

2-, 4-Schneiden

Beschichtet und unbeschichtet

2, 4MH d—F«>o80H//>a—F 2, 4H d—F7«>o8h//>d—F
2 &47IF5; REFITRE 2 &4TIFF; IREFITIRE
8l L 5l L -
== - - - - E[ = - - - - E[ £¢
=R
| | 3
| L

Ball Mini Mills

2-, 4-Schneiden

BE= | 2and4Flutes Coated and Uncoated B= | 2and4Flutes Coated and Uncoated
2 &4Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento 2 &4Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
2 et 4 dents Revétu et Non Revétu 2et4dents Revétu et Non Revétu

Beschichtet und unbeschichtet

*8 0 T W g g o~
A S 555
% n A 5 w A
ob | Loc | sHK | oAL | Uncoated PowerA oo | toc | sk | oaL | Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute List 4 Flute List 2 Flute List 4 Flute List $ D1 L1 D2 12 2 Flute List $ 4 Flute List 2 Flute List 4 Flute List
010 030 118 112 207-104 - 207-104-1 - 010 030 1/8 1172 207-004 - 207-004-1 -
015 045 1/8 112 207-106 - 207-106-1 - 015 045 1/8 1-172 207-006 - 207-006-1 -
020 060 18 1172 207-108 - 207-108-1 - 020 060 18 1172 207-008 - 207-008-1 -
025 075 1/8 112 207-110 207-510 207-110-1 207-510-1 025 075 1/8 1-172 207-010 207-410 207-010-1 207-410-1
030 090 18 1172 207-112 207-512 207-112-1 207-512-1 030 090 18 1172 207-012 207-412 207-012-1 207-412-1
035 105 1/8 112 207-114 207-514 207-114-1 207-514-1 035 105 1/8 1-172 207-014 207-414 207-014-1 207-414-1
040 120 18 1172 207-116 207-516 207-116-1 207-516-1 040 120 18 1172 207-016 207-416 207-016-1 207-416-1
045 135 1/8 112 207-118 207-518 207-118-1 207-518-1 045 135 1/8 1-172 207-018 207-418 207-018-1 207-418-1
050 174 18 1172 207-120 207-520 207-120-1 207-520-1 050 174 18 1172 207-020 207-420 207-020-1 207-420-1
055 267 1/8 112 207-122 207-522 207-122-1 207-522-1 055 267 1/8 1-172 207-022 207-422 207-022-1 207-422-1
060 360 1/8 1172 207-124 207-524 207-124-1 207-524-1 060 360 1/8 1172 207-024 207-424 207-024-1 207-424-1
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e [Fractional Procduess o mastercuttoocom TWRasterCut 1

Tool Corp.



V4 Square Endmills

%

S

V4 Ball Endmiills

BE= |4 Flutes Coated with or without flat B= |4 Flutes Coated with or without flat
E 4 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer E 4 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
4 dents Avec revétement avec ou sans plate 4 dents Avec revétement avec ou sans plate
B |4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannflache B |4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannfldche
AMH d—74>78h. 75y MIE/IaL AW I—T4> 7B T7Zy MFE/% L
Wl |47 RE |, B IFAUE I 47 B, BT RIE I
U | L1 |

D1

D2

g g3 T &9
5 &% 5 &8
0D LoC | SHK | OAL PowerA
D1 L1 D2 L2 No Flat List $ With Flat List $
14 5/8 /4 211 400-010-1 : 0D | L0C | SHK | OAL | PowerA 0D | L0C | SHK | oAL | PowerA
5/16 13/16 5/16 2-12 400-012-1 - D1 | L2 | D2 | L2 | NoFlat | List$ | WithFlat | List$ D1 | L2 | D2 | L2 | NoFlat | List$ | WithFlat | List$
3/8 7/8 3/8 2172 400-016-1 400-016W-1 /4 |5/8 |1/4 |2-1/2 | 400-210-1 - 400-228W-1
1/2 1 172 3 400-022-1 400-022W-1 5/16 | 13/16 | 5/16 | 2-1/2 | 400-212-1 - 400-230-1 400-230W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 400-028-1 400-028W-1 3/8 | 7/8 |3/8 |2-1/2 | 400-216-1 400-216W-1 400-234-1 400-234W-1
3/4 1-172 3/4 4 400-030-1 400-030W-1 12 |1 12 |3 400-222-1 400-222W-1
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V4 Corner Radius Endmiills

B= |4 Flutes Coated with or without flat == |5 Flutes Coated with or without flat
E 4 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer E 5 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
4 dents Avec revétement avec ou sans plate 5 dents Avec revétement avec ou sans plate
B |4 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannfléche B | 5 Schneiden Beschichtet mit und ohne Spannfléche
4H A—T4>V 7B Ty MIE/75 L 58H dA—74>080h. 75y MI&/IaL
Bl 47 RE |, HETIFANIETIAT M 57 RE |, B AINE AT
R L1
L1 I
o] | 2 | $3
L2 | | g e
o
<
O? w T
o0 | ¢ | SHK OAL | Radius | PowerA T 8o
D1 L1 D2 L2 R No Flat List With Flat List 5 g oSor
1/4 5/8 1/4 2-1/2 015 400-421-1 -
1/4 5/8 1/4 2-1/2 .020 400-422-1 -
5/16 13/16 5/16 2-1/2 015 400-431-1 -
5/16 13/16 5/16 2-1/2 .020 400-432-1 -
3/8 7/8 3/8 2-1/2 .020 400-442-1 400-442W-1
3/8 7/8 3/8 2-1/2 .030 400-443-1 400-443W-1
1/2 1 1/2 3 .020 400-462-1 400-462W-1 D1 L1 D2 L2 No Flat List § With Flat List $
1/2 1 12 3 .030 400-463-1 400-463W-1 3/8 7/8 3/8 2-172 408-010-1 408-010W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .020 400-492-1 400-492W-1 1/2 1 1/2 3 408-014-1 408-014W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .030 400-493-1 400-493W-1 5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 408-020-1 408-020W-1
3/4 1-172 3/4 4 .030 400-503-1 400-503W-1 3/4 1-172 3/4 4 408-024-1 408-024W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 .045 400-504-1 400-504W-1 1 1-1/2 1 4 408-026-1 408-026W-1

V5 Square Endmills
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V5 Ball Endmiills

'l

5 Flutes
5 Filos

5 dents

5 Schneiden
58H
57]

Coated with or without flat
Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
Avec revétement avec ou sans plate
Beschichtet mit und ohne Spannflache

iR B JAETIF

|

L2 |

A—T4 27BN 779y MIE/72L

V5 Corner Radius Endmills

Wl

5 Flutes
5 Filos

5 dents

5 Schneiden
S5KF
57]

Coated with or without flat

Con Recubrimiento, con o sin Chamfer

Avec revétement avec ou sans plate

Beschichtet mit und ohne Spannflache
I—T4>2 78Ty MIE/%5 L
R SE I FIIE DA

L2

D1

Radius - R

D2

< n
5 o ¥ 1
2 = ®
5 g%
2 wn

e [Fra@CGional [Proauess

< o~
g wnY
()] LoC | SHK 0AL erA
DT L1 D2 B No Flat List $ With Flat List $
3/8 7/8 3/8 2-1/2 408-210-1 408-210W-1
12 1 1/2 3 408-214-1 408-214W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 408-220-1 408-220W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 408-222-1 408-222W-1
1 1-1/2 1 4 408-226-1 408-226W-1

Radius |
D1 L1 D2 L2 R No Flat List $ With Flat List $
3/8 7/8 3/8 2-1/2 015 408-441-1 408-441W-1
3/8 7/8 3/8 2-1/2 020 408-442-1 408-442W-1
1/2 1 1/2 3 .020 408-462-1 408-462W-1
172 1 1/2 3 .030 408-463-1 408-463W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .020 408-492-1 408-492W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-172 030 408-493-1 408-493W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 .030 408-503-1 408-503W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 045 408-504-1 408-504W-1
1 1-1/2 1 4 030 408-523-1 408-523W-1
1 1-1/2 1 4 .045 408-524-1 408-524W-1
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F45 6 Flute Square Endmills

F45 6 FL Corner Radius Endmill

B= |6 Flutes Coated and Uncoated B= |6 Flutes Coated and Uncoated
= |6Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento = | 6Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
6 dents Revétu et non revétu 6 dents Revétu et non revétu
B |6 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet B Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
6K A d—F4>o8bh//>a—+ 6K A dJ—F«>o80H//>a—F
Bl 67 RETTTRE M 67 RETTTRE

kl#
v
i
1
\
L

[
I
D2

T v
c o
L >
+ O
9]
g s
o o

<
<

Uncoated
Uncoated

Series
422-0

Series
411-2

PowerA
PowerA

| Radius | Uncoated | PowerA |
D1 L1 D2 12 PartID List § PartID List $ D1 L1 D2 12 R Part ID List PartID List §
3/8 1 3/8 2-1/2 411-008 411-008-1 3/8 1 3/8 2-1/2 .012 411-220 411-220-1
12 1 12 3 411-012 411-012-1 1/2 1 12 3 015 411241 411-241-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 411-016 411-016-1 5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .020 411-262 411-262-1
3/4 1-172 3/4 4 411-018 411-018-1 3/4 1-172 3/4 4 .030 411-273 411-273-1
1 1-1/2 1 4 411-022 411-022-1 1 1-1/2 1 4 .030 411-293 411-293-1
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Square End AxMills Jobber Drills

Brocas Fraccionales Largo Estandard - Foret en unité

Fresas Fraccionales Punta Recta Axmills « Fraise AxMills
a extrémités carrées en unité fractionnaire « Schaftfras-

. M fractionnaire - Spiralbohrer« LX a5 FJIL (1>
er AXMI||§° 2717 7y 72:)11 (’f >9:*E1§) ® %EI /| @ . 29]1;— E[‘EIJ_'_I% P =\: = I~ ) (’f ;*Em)
ZRAmIllSEEET 2l
BE= | 2and 3 Flutes Coated and Uncoated 2 Flute 118° Four Facet Point Coated and Uncoated
283 Filos Recubrimientoy in Recubrimiento 2 Filos Punta de 118 Grados Recubrimiento y Sin Recubrimiento
A A 2 dents quatre facette avec pointe de 118° Revétu et non revétu

SEiEieis {ETEEUSET 2 Schneiden 118° Spitze, vier Facetten Beschichtet und unbeschichtet

2-,3-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet ° I — — 7ty R _ X

2,3 d—74>J8DH//>a—h . . .

27] 118° AR TR E RENLRE

|
= T

D2

o
Heljy,

T v
c o
L >
+ O
9]
g S
- o

L2

32
wv
5 o T YD
e sl s el
S g Q00
c wn © O O
D

5

= ,§ fr g ° T D1 L1 D2 L2 Letter PartID List $ PartID List $
v g sg9w 1/8 1-1/4 1/8 2-1/4 601-104 601-104-1
g 1285 1-3/8 1285 2172 30 | 601-106 601-106-1
& 1360 1-3/8 1360 212 29 | 601-108 601-108-1
1378 1-3/8 1378 2172 601-110 601-110-1
1405 1-3/8 1405 2172 28 | 601-112 601-112-1
9/64 1-3/8 9/64 212 601-114 601-114-1
1440 1-3/8 1440 2172 27| 601-116 601-116-1
(1)) LOC SHK 0AL Uncoated PowerZ Uncoated PowerZ 1470 1-3/8 1470 2-1/2 26 601-118 601-118-1
D1 L1 D2 12 Part ID List § PartID List $ PartID List § Part ID List $ 1495 1-3/8 1495 2172 25 | 601-120 601-120-1
1/4 3/4 1/4 2172 | 414-008 414-008-4 420-008 420-008-4 1520 1-3/8 1520 212 24 | 601-122 601-122-1
1/4 1 1/4 2172 | 414010 414-010-4 420-010 420-010-4 1540 1-3/8 1540 2172 23 | 601-124 601-124-1
1/4 1-1/8 1/4 2-1/2 - - 421-082 421-082-4 5/32 1-3/8 5/32 2-1/2 601-126 601-126-1
3/8 7/8 3/8 212 | 414-016 414-016-4 420-016 420-016-4 1570 1-3/8 1570 2172 22 | 601-128 601-128-1
3/8 1 3/8 212 | 414-018 414-018-4 420-018 420-018-4 1575 1-3/8 1575 2-1/2 601-130 601-130-1
12 1 12 3 414-022 414-022-4 420-022 420-022-4 1590 1-3/8 1590 2172 21 601-132 601-132-1
12 1174 |12 3 414-024 414-024-4 420-024 420-024-4 1610 1-3/8 1610 2-1/2 20 | 601-134 601-134-1
5/8 1-1/4 | 5/8 3-12 | 414-028 414-028-4 420-028 420-028-4 1660 1-5/8 1660 2-3/4 19 | 601-136 601-136-1
3/4 1172 | 3/4 4 414-032 414-032-4 420-032 420-032-4 1695 1-5/8 1695 2-3/4 18 | 601-138 601-138-1
3/4 1-3/4 | 3/4 4 414-034 414-034-4 420-034 420-034-4 11/64 1-5/8 11/64 2-3/4 601-140 601-140-1
1 1-1/4 1 5 g . 421-164 421-164-4 1730 1-5/8 1730 2-3/4 17 601-142 601-142-1
1 1-172 1 5 - - 421-166 421-166-4 1770 1-5/8 1770 2-3/4 16 601-144 601-144-1
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Jobber Drills

Brocas Fraccionales Largo Estandard - Foret en unité frac-
tionnaire « Fractional Spiralbohrer - L&25 FUJL (1 2 F#]
1) « 270hREsRSL

Jobber Drills

Brocas Fraccionales Largo Estandard - Foret en unité

fractionnaire « Fractional Spiralbohrer « L¥ a5 FJJL (1

VFIRIR) « 274k

(1)) LOC SHK 0AL Wire ed oD LOC SHK OAL Wire ed PowerA
D1 L1 D2 L2 Letter PartID List § PartID List § D1 L1 D2 L2 Letter Part ID List § PartID List §
1772 1-5/8 1772 2-3/4 601-146 601-146-1 .2950 2-3/8 .2950 4 M 601-224 601-224-1
.1800 1-5/8 .1800 2-3/4 15 601-148 601-148-1 2953 2-3/8 2953 4 601-226 601-226-1
1820 1-5/8 1820 2-3/4 14 601-150 601-150-1 19/64 2-3/8 19/64 4 601-228 601-228-1
.1850 1-5/8 .1850 2-3/4 13 601-152 601-152-1 .3020 2-3/8 .3020 4 N 601-230 601-230-1
3/16 1-5/8 3/16 2-3/4 601-154 601-154-1 5/16 2-3/8 5/16 4 601-232 601-232-1
.1890 1-5/8 .1890 2-3/4 12 601-156 601-156-1 3150 2-3/8 3150 4 601-234 601-234-1
1910 1-5/8 1910 2-3/4 1 601-158 601-158-1 .3160 2-3/8 .3160 4 0 601-236 601-236-1
1935 1-5/8 1935 2-3/4 10 601-160 601-160-1 3230 2-3/8 3230 4 P 601-238 601-238-1 =«
1960 1-3/4 1960 3 9 601-162 601-162-1 21/64 2-3/8 21/64 4 601-240 601-240-1 § §
.1968 1-3/4 .1968 3 601-164 601-164-1 3320 2-3/8 3320 4 Q 601-242 601-242-1 E '§
1990 1-3/4 1990 3 8 601-166 601-166-1 .3346 2-3/8 .3346 4 601-244 601-244-1 o A
2010 1-3/4 2010 3 7 601-168 601-168-1 .3390 2-3/8 .3390 4 R 601-246 601-246-1
13/64 1-3/4 13/64 3 601-170 601-170-1 11/32 2-3/8 11/32 4 601-248 601-248-1
.2040 1-3/4 .2040 3 6 601-172 601-172-1 .3480 2-3/8 .3480 4 S 601-250 601-250-1
.2055 1-3/4 .2055 3 5 601-174 601-174-1 .3543 2-3/4 .3543 4-1/4 601-252 601-252-1
.2090 1-3/4 .2090 3 4 601-176 601-176-1 .3580 2-3/4 .3580 4-1/4 T 601-254 601-254-1
2130 1-3/4 2130 3 3 601-178 601-178-1 23/64 2-3/4 23/64 4-1/4 601-256 601-256-1
2165 1-3/4 2165 3 601-180 601-180-1 .3680 2-3/4 .3680 4-1/4 ] 601-258 601-258-1
7/32 1-3/4 7/32 3 601-182 601-182-1 3740 2-3/4 3740 4-1/4 601-260 601-260-1
2210 1-3/4 2210 3 2 601-184 601-184-1 3/8 2-3/4 3/8 4-1/4 601-262 601-262-1
2280 1-3/4 2280 3 1 601-186 601-186-1 3770 2-3/4 3770 4-1/4 v 601-264 601-264-1
2340 2 2340 3-1/4 A 601-188 601-188-1 .3860 2-7/8 .3860 4-1/2 w 601-266 601-266-1
15/64 2 15/64 3-1/4 601-190 601-190-1 25/64 2-7/8 25/64 4-1/2 601-268 601-268-1
.2362 2 .2362 3-1/4 601-192 601-192-1 .3937 2-7/8 3937 4-1/2 601-270 601-270-1
2380 2 2380 3-1/4 B 601-194 601-194-1 3970 2-7/8 3970 4-1/2 601-272 601-272-1
2420 2 2420 3-1/4 C 601-196 601-196-1 4040 2-7/8 4040 4-1/2 601-274 601-274-1
.2460 2 .2460 3-1/4 D 601-198 601-198-1 13/32 2-7/8 13/32 4-1/2 601-276 601-276-1
1/4 2 1/4 3-1/4 E 601-200 601-200-1 A130 2-7/8 4130 4-1/2 L 601-278 601-278-1
.2559 2 .2559 3-1/4 601-202 601-202-1 4134 2-7/8 4134 4-1/2 601-280 601-280-1
2570 2 2570 3-1/4 F 601-204 601-204-1 27/64 2-7/8 27/64 4-1/2 601-282 601-282-1
.2610 2-1/8 2610 3-1/2 G 601-206 601-206-1 4331 2-7/8 4331 4-1/2 601-284 601-284-1
17/64 2-1/8 17/64 3-1/2 601-208 601-208-1 7/16 2-7/8 7/16 4-1/2 601-286 601-286-1
.2660 2-1/8 .2660 3-1/2 H 601-210 601-210-1 4527 3 4527 4-3/4 601-288 601-288-1
2720 2-1/8 2720 3-1/2 I 601-212 601-212-1 29/64 3 29/64 4-3/4 601-290 601-290-1
2756 2-1/8 2756 3-1/2 601-214 601-214-1 15/32 3 15/32 4-3/4 601-292 601-292-1
2770 2-1/8 2770 3-1/2 J 601-216 601-216-1 4724 3 A724 4-3/4 601-294 601-294-1
2810 2-1/8 2810 3-1/2 K 601-218 601-218-1 31/64 3 31/64 4-3/4 601-296 601-296-1
9/32 2-1/8 9/32 3-1/2 601-220 601-220-1 4921 3 4921 4-3/4 601-298 601-298-1
.2900 2-1/8 .2900 3-1/2 L 601-222 601-222-1 12 3 12 4-3/4 601-300 601-300-1
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Spade Drills

2 FIutes 118° Point Coated and Uncoated
2 Filos Punta de 118 Grados Recubrimiento y Sin Recubrimiento
2 dents Pointe de 118° Revétu et non revétu
2 Schneiden 118° Bohrerspitze Beschichtet und unbeschichtet
21H Feinfa118° A—F«>78/b//>3—+
2 TNEF; 118°%¢ IREFITRE
%
e
L2
:03 v o
c wv ©
)
0D | LoC SHK | oa |
D1 L1 D2 L2 Part ID List $ Part ID List §
1/32 3/16 1/32 1-1/2 600-002 600-002-1
1/16 5/16 1/16 1-1/2 600-004 600-004-1
3/32 3/8 3/32 1-1/2 600-006 600-006-1
1/8 7/16 1/8 1-1/2 600-008 600-008-1
5/32 15/32 5/32 2 600-010 600-010-1
3/16 9/16 3/16 2 600-012 600-012-1
7/32 19/32 7/32 2 600-014 600-014-1
1/4 1/16 1/4 2 600-016 600-016-1
9/32 3/4 9/32 2-172 600-018 600-018-1
5/16 7/8 5/16 2-1/2 600-020 600-020-1
3/8 1 3/8 2-172 600-022 600-022-1
7/16 1-1/16 7/16 2-112 600-024 600-024-1
1/2 1-1/8 1/2 2-172 600-026 600-026-1

, [Fractiondl [Procuess

NC Spotting Drills

2 FIutes 90°,120° and 142° Coated and Uncoated
2 Filos Punta de 90, 120 and 143 Grados Recubrimiento y Sin Recubrimiento
2 dents Pointe de 90°, 120° et 142° Revétu et non revétu
2 Schneiden 90°,120° und 142° Bohrerspitze Beschichtet und unbeschichtet
2 KA SEiEA90°, 120° 142° d—F7+>J80H//>a—F
2 TNE5N; 90°, 120°, 142°52 REMTGRE
L1
fe=0—
L2 _i
T gy
3 ‘= O O O
°c 8888
)
oD | LoC | SHK | oaL | Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 90° List$ | 120° | List$S | 142° | List$ 90° List § 120° List 142° List $
178 |3/8 |1/8 |2 600-402 600-502 600-602 600-402-1 600-502-1 600-602-1
3/16 |3/4  [3/16 |3 600-404 600-504 600-604 600-404-1 600-504-1 600-604-1
174 |3/4 |1/4 |3 600-406 600-506 600-606 600-406-1 600-506-1 600-606-1
516 |1 516 |2-1/2 | 600-408 600-508 600-608 600-408-1 600-508-1 600-608-1
3/8 1 3/8 |3 600-410 600-510 600-610 600-410-1 600-510-1 600-610-1
12 1 12 |4 600-412 600-512 600-612 600-412-1 600-512-1 600-612-1
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Drill and Countersink SA Burs - Cylindrical Shape Without End Cut

2 Flutes 118° Point Coated and Uncoated
2 Filos Punta de 118 Grados Recubrimiento y Sin Recubrimiento E]:f {7 - = —H
2 dents Pointe de 118° Revétu et non revétu | L2 |
2 Schneiden 118° Bohrerspitze Beschichtet und unbeschichtet I I
2KH FrimA118° J—F«>J8H//>a—F
2 TIEA, 118°% BETAE .
>
O
_L{ Countersink Angle %;
4 /r R 8
S i Long Shank Tcs @
£ g 2
3> w A
<
£:57¢
& 888
Uncoated
oD | L0C | SHK | oAL | Uncoated PowerA OD |LOC|SHK|OAL| Cut Type
D1 L1 D2 L2 60° | ListS | 82° | ListS | 90° | List$ 60° List § 82° List § 90° List § D1 | L1 | D2 | L2 |Doublecut| List$S | |Alumacut| | List$ D1 | L1 | D2 | L2 |Doublecut| List$S | |Alumacut| | List$
3/64 |3/64 |1/8 1-1/2 | 600-304 600-104 600-204 600-304-1 600-104-1 600-204-1 1/8 |9/16 [1/8 |1-1/2 | SA-43DC *1- 3/8 |3/4 [1/4 |6-3/4|SA-3L6DC SA-3L6FM
5/64 |5/64 |3/16 |2 600-306 600-106 600-206 600-306-1 600-106-1 600-206-1 174 |5/8 [1/4 |2 SA-1DC *|SA-TIEM - * 12 |1 1/4 | 2-3/4 | SA-5DC SA-5FM
7/64 |7/64 |1/4 |2 600-308 600-108 600-208 600-308-1 600-108-1 600-208-1 3/8 |3/4 |1/4 |2-1/2|SA-3DC SA-3FM 172 |1 174 |7 SA-5L6DC SA-5L6FM
V8 VB |SN6 1218 600310 600-110 600-210 600-310-1 600-110-1 600-210-1 * Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - *Vollhartmetall « * V1) K1 — /N1 K « £5X BRiv4D
3/16  |3/16 |7/16 |2-3/4 |600-312 600-112 600-212 600-312-1 600-112-1 600-212-1 o
7/32 |7/32 (12 3 600-314 600-114 600-214 600-314-1 600-114-1 600-214-1
1/4 1/4 5/8 3-1/8 | 600-316 600-116 600-216 600-316-1 600-116-1 600-216-1
5116 |5/16 |3/4 3-3/8 |600-318 600-118 600-218 600-318-1 600-118-1 600-218-1

Email: sales@mastercuttool.com M%"%
s [Fractiondl Proaduects o mastercuttoo.com TRAStErCUt 1a

Tool Corp.



SB Burs - Cylindrical Shape with End Cut

5
3
o)
>
o
(@)
s Long Shank
&
£
=
<C
OD |LOC|SHK|OAL| Cut Type oD |LOC|SHK|OAL| Cut Type
L2 | Doublecut |List$| Alumacut |List$ L2 | Doublecut |ListS| Alumacut |List$

1-1/2 | SB-43DC - 3/8 |3/4 |1/4 |6-3/4|SB-3L6DC SB-3L6FM
SB-1DC 172 |1 1/4 | 2-3/4 |SB-5DC SB-5FM
2-1/2 |SB-3DC 172 |1 174 |7 SB-5L6DC SB-5L6FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * V1) K — /N1 K « 5K B4

« [Fractiondl Proaduess

SC Burs - Radius Cylindrical Shape

5
3
O
>
(@]
a
= Long Shank
®
&
>
<
oD | LoC | SHK | oAL | Cut Type oD | LoC | SHK | oaL | Cut Type
L2 | Doublecut | List$ | Alumacut| List$ L2 | Doublecut | List$S | Alumacut| List$

1-1/2 [ SC-42DC * 6-3/4 | SCG-3L6DC SC-3L6FM
S¢-1bC * 2-3/4 1 SC-5DC SC-5FM

2-1/2 [ SC-3DC SC-5L6DC SC-5L6FM
* Solid Carbide « *Carburo Solido - * Carbure Monobloc - *Vollhartmetall « * /1) K — /31 K « £9K Brit4D
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SD Burs - Ball Shape SE Burs - Oval Shape

5 5
o g
@ e}
o] >
> (@)
8 a
Long Shank Long Shank ® ®
5 5 s 3
o > = S
£ % 8 9
3 € gl -
< =
0D | LOC | SHK | 0AL | Cut Type 0D | LoC | SHK | 0AL | Cut Type 0D | LOC | SHK | oAL | Cut Type 0D | LoC | SHK | oAL | Cut Type
L2 | Doublecut | List$ | Alumacut| List$ D1 | L1 | D2 | L2 | Doublecut | List$ |Alumacut| List$ D1 L1 D2 | L2 | Doublecut | List$ [Alumacut| List$ D1 | L1 | D2 | L2 | Doublecut | List$ |Alumacut| List$
1-1/2 | SD-42DC  * - 3/8 |5/16 [1/4 |6-3/8|SD-3L6DC SD-3L6FM / /8 [1-1/2 |SE-41DC  * - 38 [5/8 |14 |6-5/8 |SE-3L6DC SE-3L6FM
a4 732 |14 |2 [sp-iDc * SD-1FM 112|716 |1/4 | 2-1/4 | SD-5DC SD-5FM SE-1DC ¥ 12 |78 [1/4 |2-5/8 |SE-5DC SE-SFM
3/8 |5/16 [1/4 |2-1/8|5D-3DC SD-3FM 112|716 |1/4 {6172 | SD-5L6DC SD-5FM 2-3/8 | SE-3DC 112 |78 |14 |67/8 |SE5L6DC SE-5L6FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * Y/ 1) K — /A1 K « £5X Britiy * Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * Y/ 1) K —/\A1 K « £5X Britd)

Email: sales@mastercuttool.com Me":
» [Fractiondl Proaduets o mastercutioo.com TWRasterCut 1
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SF Burs - Radius Tree Shape SG Burs - Pointed Tree Shape

5
ko]
o]
>
o
(@)
- Long Shank
>
O
@
§ LOC | SHK | OAL | CutType OD | LOC | SHK | OAL | cutType
o Long Shank D1 L1 D2 12 Doublecut | List$ D1 L1 D2 12 Doublecut | Lists | BEfZ
S SG43DC % 38 34 1/4 $G-3L6DC 23
§ $G-1C % $6-5DC i
= 56-30C $G-5L6DC
0D | LOC | SHK | oAL | Cut Type 0D | LOC | SHK | 0AL | Cut Type
D1 | L1 | D2 | L2 | Doublecut | List$ | Alumacut | List$ DT | L1 | D2 | L2 | Doublecut | List$ | Alumacut | List$

1-1/2 |SF-42DC  * 3/8 |3/4 |1/4 [6-3/4 |SF-3L6DC SF-3L6FM
SF-1DC - ¥ 172 |1 1/4 | 2-3/4 [SF-5DC SF-5FM
2-1/2 |SF-3DC 172 |1 114 |7 SF-5L6DC SF-5L6FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * ¥ 1) K73 — /N1 K « 58 iR{(LH)

5
o
o]
>
@)
Qo
ob | oc | sHKk | oOAL | Cut Type
D1 L1 D2 [2 Doublecut List
118 1/4 118 1112 SH-41DC %
1/4 ) 1/4 2 SH-1DC *
5/16 3/4 1/4 2172 SH-2DC
12 1-1/4 1/4 3 SH-5DC

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc

- *Vollhartmetall « * V1) K7 —/\A K « £5A {440

www.mastercuttool.com as

. Eﬁ@@ﬁ@m@ﬁﬂﬂ@@ Email: sales@mastercuttool.com % te'cut 18
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SL Burs - Radius Cone Shape

Doublecut

Alumacut

Long Shank

* Solid Carbide « *Carburo Solido » * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1)y KA — /N1 K « £5K T4

Doublecut

| Indusive Angle |CutType|

SM Burs - Pointed Cone Shape

Long Shank

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1) KA — /N1 K « £5K #R{4D

D1 L1 D2 [2 Deg | Doublecut List$ | Alumacut | List$ D1 L1 D2 12 Deg Doublecut List$ | Chipbreaker List §
1/8 3/8 1/8 1-1/2 8° SL-41DC * = 1/8 11/32 1/8 1-1/2 12° SM-41DC  * SM-41CB *
1/4 5/8 1/4 2 14° SL-1ibC ¥ SL-3FM 1/4 1/2 1/4 2 14° SM-1DC * SM-1(B *
3/8 1-1/16 1/4 2-13/16 14° SL-3DC SL-3FM 3/8 5/8 1/4 2-172 28° SM-4DC SM-4(B
3/8 1-1/16 1/4 7-116 14° SL-3L6DC SL-3L6FM 1/2 7/8 1/4 2-5/8 28° SM-5DC SM-5CB
1/2 1-1/8 1/4 2-7/8 14° SL-4DC SL-4FM 1/2 7/8 1/4 6-7/8 28° SM-5L6DC SM-5L6CB
1/2 1-1/8 1/4 7-1/8 14° SL-4L6DC SL-4L6FM
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Email: sales@mastercuttool.com Me"e
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Tool Coati

ng Options

« Mastercut Premier Coatings « Recubrimientos premium Mastercut
« Revétements Prémium Mastercut « Mastercut Premium-Beschichtung
«RRE—NY b TLIFPLO—T14>27 « MASTERCUT i@ iRE

Tool Coati

ng Options

« Preferred Coating Use « Recubrimientos Preferido Uso
- Revétement Adéquat - Empfohlene Beschichtungen

- WA RER D —FT 1 > F « A[HIERRRE

Materials PowerT | PowerC | PowerA | PowerZ | PowerNR | PowerN | PowerDLC | PowerRD
. 1 | Aluminum, Low Silicon < 10% v v v
 Speed and Feed increases » Velocidad y avance aumentade . Vitesse et d’avance des 2 | Aluminum, High Silicon > 10% v v v v
from 30 to 200 percent 30 a 200 por ciento augmentations de 30 & 200 pour 3 | Copper, Copper Alloys v v 7 v
« Tool lifeisincreased upto 10 « Lavida de la herramienta cent 4 | Ductile, Malleable Cast Iron v v v v v v
times aumenta hasta 10 veces « Vie de l'outil est augmentée 5 Carbon Steel, 1000 Series v v v v v
« Reduces friction, spindle « Reduce la friccion, el par jusqu’a 10 fois 6 | Alloy Steel, 4 to 9000 Series v v v v v
Qo . o 7 | Tool Steel v v v v v
torque and vibration, del husillo y la vibracién, « Réduit la friction, le couple de la X
providing a better finish roporcionando un meior broche et les vibrati fFrant 8 | SSSteel, 300 Series v v v v v v
prop ) roche e esvi r.a‘ 10Ns, offran 9 SS Steel, 400 Series v v v v v v
« Isolates the tool from the acabado une meilleure finition 10 | SS PH Series v v v v v v
part, avoids edge buildup + Los aislados de la herramienta « Les isolats de l'outil de la partie, 11 | Titanium, Titanium Alloys 7 I N 7 N N
and tool cratering de la parte, evita la acumulacion évite 'accumulation de bord et 12 | Nickel, Nickel Alloys, Cobalt v v v v
» Reduces or eliminates de borde y la herramienta de un outil de cratéres 13 | Wood, Paper v v v
coolant requirements formacion de crateres - Réduit ou élimine les exigences 14 | Composites, Plastics v v v v v v
- Repeatable, stable « Reduce o elimina los requisitosde  de refroidissement 15 | Graphite v v
refrigerante 16 | Fiberglass v v v v v
performance between 9 « Reproductible, une performance
batches + Repetible rendimiento, estable stable entre les lots
entre lotes
1. Aluminio, Silicion Reducido < 10% 1. Aluminium, faible teneur en 1. Aluminium, Silizium < 10% 1. ZILE AR <10% 148, {KFE<10%
2. Aluminio, Silicion Alto > 10% silicium < 10% 2. Aluminium, Silizium > 10% 2. 7ILI BV > 10% 258, BiE>10%
Wl < . . . . 3. Cobre, Aleaciones de Cobre 2. Aluminium, forte teneur en 3. Kupfer und Kupferlegierungen 3. fA.fAES 348, AES
« Schnittgeschwindigkeit und o YHERE XD H30%DH 5 o IEFBESSESRER F(R9INT: 4. Hierro Fundido, Fundicion Maleable ~silicium > 10% 4. DehnbarerStahlund Stahlguss 4. %251 )L EI#RiEk ABKEBIEYK | TIHRS 5K
Vorschiibe kdnnen 30% bis 200% 200%(& SEFIHELA1EE30-200% Galvanizada 3. Cuivre, alliages de cuivre 5. Kohlenstoffstahle, 5. i, 1000% 5.1 , 1000&%
. ° 0 = A)mé: SEPN E'EL_*EIJZ ,'E:,' TIEE = if-.) 5. Acero Al Carbon, Serie 1000 4. Matériaux ductiles, font SAE 1000 Serie (unlegiert) 6. &%4H. 4-9000% 6.5%4¥ , 40009000
erhéht werden. - RKI0fEOTEFH Ap . ° Daﬁﬂpﬂij{iabuiulo{n _ 6. Aleaciones de Acero, Series 4 A Serie malléable 6. Legierte Stahle, 7. TE# 7.TEH
. Werkzeugstandzeit kann bis zu 10 o BRI ER )L IRENEELRL o PRREERRFE O, FihAsEF0HREN 9000 5. Acier au carbone, Série 1000 SAE 4000 to 9000 Series 8. 257> L. 300% 8.5StW , 300%%!
. ) L.IScEBBRMAELELRD . }‘Aﬁ'ﬁfaﬁt_/\ﬁﬁﬂ’]ﬂ I%EE 7. Acero Para Herramientas 6. Alliage d'acier, Série de 429000 7. Werkzeugstahl 9. RF LRl 400% 9.5S¢ , 40057
mal héher sein b RE RN JA i o3 outi ~ - = L 48
. N s =4 s N 8. AceroSS, Serie 300 7. Adier a outils 8. Rostfreier Stahl, 300 Serie 10.PHRF> L R 10.SS PHZ%I
- Reduzierte Reibung . *%ﬁkﬂ?ﬁ@%i% 0 * BM—@D@M ﬂ%ﬂbﬂlﬁ,ﬁﬂ«b&% 9. Acero SS, Serie 400 8. SSadier, série 300 9. Rostfreier Stahl, 400 Serie NFEIFELUEE 1158, k&S
Spindeldrehmomer;t und « REBIBEEXICIIAE U ﬁ%wﬂjﬂﬂw}‘"ﬂf 10. Serie SS PH 9. S acier, série 400 10. Rostfreier Stahl, PH Serie .2y I =y ILEaE. AN 12.i$,;§i€f$ . &h
. TF %58 N 3R T o [B NS |88 EE K 11. Titanio, Aleaciones de Titanio 10. S série PH 11. Titanium, Titaniumlegierungen JUk 13. | K
Vibrationen flihren zu einer hoheren ?E L:Tif DELITLY S BZFT,E‘_E,*DBX’ 'vg?ﬂ Eg%,;k m 12. Niquel, Aleciaones de Niquel, Cobalto 11, Titanes et alliages de titane 12. Nickel, Nickellegierungen, Kobalt 1347, #& 14888, Ba
Oberflachen-Qualitat C D PIRE ° *ttU\}]ﬂIE"JE&&%U\IE rii%ii'tlj@ 13. Madera, Papel 12. Nickel, Alliages de nickel, Cobalt 13. Holz, Papier 14186 TS5AF vy 15028
) 14. Materiales Compuestos, Plasticos  13. Bois, Papier 14, Composites-Verbundstoffe, Plastik  15.2°5 77 b 1634
+ Trennt das Werkzeug vom 15. Grafito 14. Composites, Plastiques 15. Graphit 16.9 2T 711\~

16. Fibras de Vidrio 15. Graphite

16. Fibre de verre

Werkstlick, vermeidet Schneiden- 16. Fiberglass

Aufbau und Schneiden-Ausbruch

« Reduziert KihImittel oder es ist nicht
erforderlich

« Wiederholbare, konstante Leistung
bei Wiederhol-Auftragen
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ToollCoating Options

Our Available Coatings

PowerT (Titanium Nitride, TiN) (append -2)*
Color: Gold
Vickers Hardness: Approximately 2,300 Vickers
General purpose, entry level over uncoated carbide

PowerC (Titanium Carbon Nitride, TiCN) (append -3)*
Color: Ranges from slight violet to brown-gray
Vickers Hardness: Approximately 3,000 Vickers
Used on ferrous, non-ferrous and non-magnetic stainless steel
Good abrasion resistance, low heat resistance, for applications requiring low RPMs and
high thrust

PowerA (Aluminum Titanium Nitride, AITiN) (append -1)*
Color: Dark Gray
Vickers Hardness: Approximately 3,600 Vickers
Nickel Alloys, Stainless Steel, Hardened Steels, Tool Steels, Cast Iron
An excellent broad spectrum grade. May be run in dry or minimum quantity lubrication
applications, where heat can be a problem. Also handles light chip loads very well

PowerZ (Zirconium Nitride, ZrN) (append -4)*
Color: Dull Gold
Vickers Hardness: Approximately 2,800 Vickers
Outstanding on aluminum, including high silica aluminum. Can also be used on cast
iron, stainless steels, titanium

PowerN (nACo) nano-composite (nc-AlTiN)/(a-Si*N*) (append -5)*
Color: varying shades of blue-gray; blue-based color dissipates immediately upon use.
Vickers Hardness: approximately 4,500 Vickers
Outstanding performance in superalloys, hard material machining, high heat
applications and best when used with very rigid setup.

PowerNR (nACRo) nano-composite (nc-AlCrN/a-Si*’N*)(append -8 )*
Color: gray
Vickers Hardness: 4,000 Vickers
Outstanding in high heat applications, better resistance to shock and chipping than
nACo, for tough, aggressive cutting applications.

PowerDLC (Diamond Like Carbon)(append -6)*
Color: variable gray to black
Vickers Hardness: approximately 4,000 Vickers
Non-ferrous metals, high silicone aluminum, copper, plastic, graphite, fiberglass or
reinforced plastics
Can be applied to any carbide substrate

PowerRD (Real Diamond)(append -7)*
Color: variable gray to black
Vickers Hardness: approximately 8,000 Vickers
Non-ferrous, metals, aluminum, graphite, green ceramics
Requires 6% cobalt carbide for application

* append -# indicates that this coating is applied to uncoated tool part number
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Revestimiento

Nuestros Revestimientos Disponibles

PowerT (Nitruro de titanio, TiN) (anexar -2) *
Color: Dorado
Dureza Vickers: aproximadamente 2.300 Vickers
Propdsito general, de nivel de entrada en carburo sin recubrimiento

PowerC (Titanio Carbono nitruro, TiCN) (anexar -3) *
Color: varia de leve violeta a marrén-gris
Dureza Vickers: aproximadamente 3.000 Vickers
Utilizado en acero inoxidable ferrosos, no ferrosos y no magnético
Buena resistencia a la abrasién, baja resistencia al calor, para aplicaciones que requieren bajas revoluciones
y alto empuje

PowerA (Aluminio nitruro de titanio, AITiN) (anexar -1) *
Color: gris oscuro
Dureza Vickers: aproximadamente 3.600 Vickers
Aleaciones de niquel, acero inoxidable, endurecido Aceros, Aceros de herramientas, hierro fundido
Un excelente grado de amplio espectro. Podran utilizarse en aplicaciones de lubricacién cantidad secos o
minimos, donde el calor puede ser un problema. También maneja cargas de chips de luz muy bien

PowerZ (Circonio nitruro, ZrN) (anexar -4) *
Color: oro mate
Dureza Vickers: aproximadamente 2.800 Vickers
Sobresaliente en aluminio, incluyendo aluminio de alta silice. También se puede utilizar en hierro fundido,
acero inoxidable, titanio

PowerN (nACo) nano-compuesto (nc-AlTiN) / (a-Si’N*) (anexar -5) *
Color: varios tonos de azul-gris; de color azul con sede en disipa inmediatamente después de su uso.
Dureza Vickers: aproximadamente 4.500 Vickers
Excelente rendimiento en superaleaciones, mecanizado material duro, de mucho calor y mejor cuando se
usa con la configuracién muy rigido.

PowerNR (nACRo) nano-compuesto (nc-AlCrN / a-Si’N*) (anexar -8) *
Color: gris
Dureza Vickers: 4000 Vickers
Sobresaliente en aplicaciones de alta temperatura, mayor resistencia a los golpes y astillado de Naco, para
aplicaciones de corte agresivas dificiles.

PowerDLC (Diamond-like carbon) (anexar -6) *
Color: gris variable en negro
Dureza Vickers: aproximadamente 4.000 Vickers
Metales no ferrosos, aluminio de alta silicona, cobre, plastico, grafito, fibra de vidrio o plasticos reforzados
Se puede aplicar a cualquier sustrato de carburo

PowerRD (Real Diamante) (anexar -7) *
Color: gris variable en negro
Dureza Vickers: aproximadamente 8.000 Vickers
, Metales, aluminio, grafito, cerdmicas verdes no ferrosos
Requiere 6% de carburo de cobalto para su aplicacion

* Anexar - # indica que este revestimiento se aplica al nimero de pieza de herramientas sin recubrimiento
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Lesioptionsideirevetement de/MasterCutiTool

Nos Revétements Disponibles

PowerT (Nitrure de Titane, TiN) (ajouter -2) *
Couleur: Doré
Nanodureté: approximativement 2.300 (HV)
Usage général d’entrée de gamme carbure par rapport au sans revétement.

PowerC (Titanium Carbon Nitrure, TiCN) (ajouter -3) *
Couleur: Variation de Violet a marron gris
Nanodureté: approximativement 3.000 (HV)
Utilisé en acier inoxydable ferreux, non - ferreux et non - magnétique
Bonne résistance a l'abrasion, la résistance thermique faible, pour les applications
nécessitant une faible vitesse et une forte poussée

PowerA (Aluminium Nitrure de Titane, AITiN) (ajouter -1) *
Couleur: gris foncé
Nanodureté: approximativement 3,600 (HV)
Utilisé en alliage de nickel, acier inoxydable, aciers trempés, aciers, fonte
Une excellente qualité pour large application. Peut étre exécuté dans les applications
séches ou lubrifiées, ol la chaleur peut étre un probléme. Gére également les petites
ablations de copeaux

PowerZ (Zirconium Nitride, ZrN) ( ajouter -4)*
Couleur: Doré mat
Nanodureté: approximativement 2,800 (HV)
Outstanding on aluminum, including high silica aluminum. Can also be used on cast
iron, stainless steels, titanium

PowerN (nACo) nano-composite (nc-AlTiN) / (a-Si’N*) (ajouter -5) *
Couleur: Variation de bleu gris; La couleur Bleu se dissipe dés la mise en service.
Nanodureté: approximativement 4,500 (HV)

Remarquable sur I'aluminium, y compris I'aluminium de haute silice. Peut aussi étre
utilisé sur la fonte, les aciers inoxydables, le titane.

PowerNR (nACRo) nano-composite (nc-AlCrN / a-Si’N?) (ajouter -8) *
Couleur: gris
Nanodureté: approximativement 4,000 (HV)
Remarquable dans les applications de chaleur élevée, une meilleure résistance aux
chocs et a I'écaillage de Naco, pour les applications de coupe difficiles, agressifs.

PowerDLC (Diamond comme Des Carbon) (ajouter -6) *
Couleur: Variation de gris a noir
Nanodureté: approximativement 4,000 (HV)
Les métaux non ferreux, 'aluminium haut de silicone, le cuivre, le plastique, le graphite,
la fibre de verre. Peut étre appliqué a tout substrat de carbure ou de plastique renforcé.

PowerRD ( Real Diamond)(ajouter -7)*
Couleur: variation de gris a noir
Nanodureté: approximativement 8,000 (HV)
Non ferreux, les métaux, I'aluminium, le graphite, la céramique verte. Requiert 6 % de
carbure de cobalt pour I'application

Ajouter* - # indique que ce revétement est appliqué a l'outil non revétu numéro de piéce
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Werkzeugbeschichtung/Optionen

Unsere verfuigbaren Beschichtungen

PowerT (Titannitrid, TiN) (siehe Anhang -2) *
Farbe: Gold
Vickers-Harte: ca. 2.300 Vickers
Allgemeine Zweck Einsteigergegeniber unbeschichteten Hartmetall-

PowerC (Titan-Carbo-Nitrid, TiCN) (siehe Anhang -3) *
Farbe: Geht von leicht violett bis braun-grau
Vickers-Harte: ca. 3.000 Vickers
Angewendet bei Eisen- und Nicht-Eisen-Metallen, ebenfalls bei nicht-magnetischem Edelstahl
Gute Abriebfestigkeit und geringe Warmebestandigkeit. Die Anwendungen erfordern niedrigere Drehzahlen und hohe
Schubkraft

PowerA (Aluminium-Titan-Nitrid, AITiN) (siehe Anhang -1) *
Farbe: Dunkelgrau
Vickers-Harte: ca. 3.600 Vickers
Angewendet bei Nickellegierungen, rostfreiem Stahl, gehartete Stahle, Werkzeugstahle, Gusseisen
Deckt ein breites Spektrum ab. Wenn Warme ein Problem ist, kann trocken oder minimal KiihImittel verwendet werden.
AuBerdem vertragt es leichte Zerspanung sehr gut

PowerZ (Zirkonium Nitrid, ZrN) (siehe Anhang -4) *
Farbe: Mattes Gold
Vickers-Harte: ca. 2800 Vickers
Hervorragend fir Aluminium, einschlieflich Aluminium mit hohem Siliziumgehalt. Auch fiir GuBeisen, rostfreiem Stahl
und Titan

PowerN (nACo) nano-Verbundwerkstoff (nc-AICrN / a-Si*N*) (siehe Anhang -5) *
Farbe: Verschiedene Schattierungen von blau-grau, blauliche Farben verschwinden sofort nach Gebrauch.
Vickers-Harte: ca. 4.500 Vickers
Hervorragende Anwendung bei Super-Legierungen, gehdrteten und hochhitzebestandigen Werkstoffen, wenn eine sehr
solide/starre Werkstiick-Aufspannung moglich ist.

PowerNR (nACRo) nano-composite (nc-AlCrN/a-Si’N*)(siehe Anhang -8 )*
Farbe: Grau
Vickers-Harte: 4000 Vickers
Hervorragend bei hoch-temperatur Anwendungen. Bessere Resistenz gegen Schlage und abbrockeln (Chipping) als
nACo. Fur harte und zdhe (aggressive) Zerspanung.

PowerDLC (wie Diamant) (siehe Anhang -6) *
Farbe: Geht von grau bis schwarz
Vickers-Harte: ca. 4.000 Vickers
Nicht-Eisen-Metalle , hohes Silizium Aluminium, Kupfer, Kunststoff, Graphit, Glasfaser oder verstarkte Kunststoffe
Kann bei allen Hartmetallen aufgetragen werden

PowerRD ( Diamant echt) (siehe Anhangn -7) *
Farbe: Geht von grau bis schwarz
Vickers-Harte: ca. 8.000 Vickers
Nicht-Eisen-Metallen, Aluminium, Graphit, griin Keramik
Erfordert 6% Kobaltcarbid fiir die Anwendung

* Anhang-# zeigt an, dass diese Beschichtung bei unbeschichteten Werkzeug-Teilenummer angewendet wird
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PowerT ((Z2{tF %> . TiN) K&K H5-2)*
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PowerC (jx&{tF %>, TiCN) CKEHK5-3)*
Ho— JEERE EDN DT L —DR
Ehy — AW FHV3000
H—k. JERK. JEREMER T L A IAN
Mt PEREE I N e /1 2 AL 3 BN T & WO YIHIEANFE A3 50 T, s O RPM
LT AN TICEmEEE A,
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PowerN (nACo) /2RI b (nc-AlTiN) /( a-SidN4) K& 5-5) *
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PowerDLC (XA YV EY RS54 h—RY) (KEHK5-6)*
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PowerT (ﬁﬂ’.’f’iﬁ ) (i&m-2)*
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—RRAETERE

PowerC ( B&{LEX , BITICN ) (iBA0-3) *
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FITXIRE , IERF0AFm AN _
RIFHOMIEENE  MAVEE , I TREERPMAISHEDAIN A

=

PowerA ($584LEK ., AUAITIN) (iBMD-1) *
2 J\@, . IKK@
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WAR , TR, AR, TEMR, Sk o
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17, ERTLAMBEZ G ER S FIEETF
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Technical Information

Main TOC

Mastercut Tool Corp.

Quality Processes

YOUR PREMIER SOURCE FOR THE HIGHEST QUALITY CUTTING TOOLS FOR MORE
THAN A QUARTER CENTURY!

From 1985 to the present, the values and ideals of Mastercut Tool Corp. remain steady. We will work relentlessly to con-
tinuously improve and provide you with excellence. We are known worldwide for many unique high performance tools
engineered in our Florida facilities. Our AxMill, V4, V5, and F45 are just a few products that make Mastercut Tool Corp. your
choice for increasing production and reducing costs.

The“MAP” to Your Success!

Our continuous improvement has led us to a process that gives you unmatched, consistent
quality. That process is our unique MAP Technology! Mastercut Automated Production is our
exclusive method of standardization and quality repeatability. The MAP combines technology,
skill, and rigid processes to provide you with the most precise products that money can buy,
batch to batch and year to year.

Our MAP...your map to success!

CNC 1st Team

Customers’ Needs Come First! This is what truly matters to us. To ensure you the fastest possible ser-
vice, we have assembled simulation, engineering, production scheduling, and inventory personnel
into one unit, wherein they can collaborate on any and all special requests from you, the moment
your request is received. They are dedicated and qualified to assist you with solutions, fast!

Mastercut’s Superior Carbide Blend - 4-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)

Our superior tungsten carbide gives you the ability to be aggressive when you need to be. Growth
inhibitors in our submicron carbide blanks maintain the most consistent grain size available, giving
you superior hardness AND toughness.

I1SO 9001:2008

In 2003, Mastercut Tool Corp. successfully achieved registration under 1ISO 9001:2000
and has maintained our quality system to our current ISO 9001:2008 certification. We
maintain these strict standards and Lean/Six Sigma practices to further guarantee that
every tool you buy from Mastercut Tool Corp. is of the highest quality.

SUCCESS

At Mastercut Tool, we take great pride in our high quality control standards and in the accomplishments of your customers
using our superior quality tools. Therefore, our bottom line is:

Your customers’ success with our products is the measure of our success!

Technical
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Procesos de Calidad

iSU FUENTE PRINCIPAL DE HERRAMIENTAS DE MAXIMA CALIDAD POR MAS DE UN CUARTO DE SIGLO!

Desde 1985 hasta la actualidad, los valores e ideales de Mastercut Tool Corp. se han mantenido constantes. Trabajamos incansablemente para mejorar de forma continua proveyendo
siempre lo mejor. Somos conocidos mundialmente por nuestra variada gama de fabricacion de herramientas tinicas de alto rendimiento, producidas en nuestras instalaciones en
Florida. Nuestros AxMill, V4, V5 y F45 son tan solo algunos productos que hacen de Mastercut Tool Corp. su eleccion para aumentar la produccidn y reducir los costos.

iEL“MAPA" para su éxito!

Nuestra continua mejoria nos ha guiado hacia un proceso que le otorga una calidad inigualable y consistente. jEse proceso es nuestra incomparable tecnologia
MAP! La produccién automatizada de Mastercut es nuestro método exclusivo de estandarizacién y continua repeticion de calidad. Nuestra MAP combina tec-
nologia, habilidad y procesos rigidos para proporcionarle los productos més precisos que el dinero puede comprar, lote tras lote y afio tras afio.

Nuestra tecnologia MAP..jes su mapa al éxito!
1° Equipo CNC

iLas necesidades del cliente son la prioridad! Es lo que realmente nos importa. Para asegurarle el servicio mas répido posible, hemos reunido ingenieros de
simulacidn, ingenieria, programacion de produccion e inventario en una unidad donde pueden colaborar con todas sus solicitudes en el momento que recibimos su
peticion. jSon dedicados y calificados para ayudarle con soluciones rdpidas!

La mezcladora superior de carburo de Mastercuts-A-Gr-SiV (Volumen del tamaiio del grano activo)

Nuestro carburo tungsteno superior le proporciona la habilidad de ser agresivo cuando necesita serlo. Los inhibidores de crecimiento en nuestras barras de carburo
submicrograno mantiene el tamafio del grano disponible mds consistente, otorgdndole dureza y resistencia superiores.

1SO 9001:2008

En 2003, Mastercut Tool Corp., alcanzé exitosamente la certificacion 150 9001:2000 y ha mantenido nuestro sistema de calidad en nuestra
certificacion actual de 150 9001:2008. Mantenemos estos estandares estrictos para continuar garantizando que cada herramienta que
compra de Mastercut Tool Corp., tenga la méxima calidad.

EXITO  EnMastercut Tool estamos orgullosos de nuestros altos estandares de control de calidad y el logro de que sus clientes usen nuestras herramientas de calidad superior. Es
por esto que nuestra conclusion es:

iEl éxito de sus clientes con nuestros productos es la forma de medir nuestro éxito!

Qualité Processus

VOTRE PREMIERE SOURCE DEPUIS PLUS D’UN QUART DE SIECLE POUR LES OUTILS DE COUPE DE LA MEIL-
LEURE QUALITE

De 1985 a aujourd’hui, les valeurs et les idéaux de Mastercut Tool Corp. restent stables. Nous travaillerons inexorablement a toujours améliorer et vous apporter I'excellence. Nous
sommes connus dans le monde entier pour de nombreux outils uniques haute performance congus dans nos installations de Floride. Nos AxMill, V4, V5, et F45 ne sont que quelques
produits qui font de Mastercut Tool Corp. votre choix pour augmenter la production et réduire les codits.

La Carte vers votre réussite !

Nos ameliorations nous motivent a sauvegarder et maintenir un processus qui vous offre une qualité incomparable et cohérente. Ce processus est laTechnologie
unique MAP ! Mastercut Automated Production est notre méthode exclusive de normalisation et de répétabilité de la qualité. La MAP associe la technologie, les
compétences et processus stricts pour vous proposer les produits les plus spécifique que I'argent peut vous procurer, lot aprés lot et année aprés année.

Notre MAP. . .votre voie vers la réussite !

CNC 1ére Equipe

Les besoins du client sont prioritaires ! Cest ce quiimporte vraiment pour nous. Pour vous garantir le service le plus rapide possible, nous avons assemblé simula-
tion, ingénierie, calendrier de production et gestionnaires de stock en une unité, dans laquelle ils peuvent collaborer sur nimporte quelle demande particuliére
de votre part, au moment ol votre demande est reque. IIs sont qualifiés et dédiés a vous aider avec des solutions rapides !

Mastercuts Mélange carbure supérieur - A-Gr-SiV (Volume granulométrie active)

Notre carbure de tungsténe supérieur vous donne la possibilité d'une puissance agressive quand vous en avez besoin. Des inhibiteurs de croissance dans nos ébauches en carbure
submicroniques maintiennent la granulométrie la plus cohérente, en vous fournissant une dureté ET une robustesse supérieures

1SO 9001:2008

En 2003, Mastercut Tool Corp. a obtenu son enregistrement sous la norme IS0 9001:2000 et a gardé son systéme qualité a la certifica-
tion actuelle IS0 9001:2008. Nous conservons ces normes strictes pour apporter la garantie supplémentaire que chaque outil que vous
achetez Mastercut Tool Corp. est de la plus haute qualité.

REUSSITE  ChezMastercut Tool, nous sommes fiers de nos normes de controle de grande qualité et de la réussite de nos dlients qui utilisent nos outils de qualité supérieure.
Par conséquent, notre principale préoccupation est :

La réussite de vos clients grace a nos produits est la mesure de notre succés!

Qualitats-Prozesse

SEIT UBER EINEM VIERTEL JAHRHUNDERT, IHRE ERSTE ADRESSE FUR HOCHSTE QUALITAT IN SCHNEID-WERKZEUGEN!

Von 1985 bis heute sind die Werte und Ideale von Mastercut Tool Corp. stabil geblieben. Kontinuierlich arbeiten wir an unseren Produkt-Verbesserungen, um Ihnen Spitzenprodukte
anzubieten. Wir sind weltweit bekannt fiir die Entwicklung und Herstellung unserer Hochleistungs-Werkzeuge in Florida. Fiir Ihre Produktionssteigerung und Kostenreduzierung sind
unsere Produkte AxMill, V4, V5 und F45 (um nur einige zu nennen), gute Griinde um sich fuer Mastercut Tool Corp. zu entscheiden.

Die“MAP” fuer lhren Erfolg!

Unsere kontinuierlichen Verbesserungen fiihren dazu, dass wir lhnen uniibertroffene, gleichbleibende Qualitat liefern konnen. Dieser Prozess ist unsere einzigartige
MAP-Technologie! MAP, die “Mastercut Automatisierte Produktion”ist unsere exklusive Methode zur Standardisierung und zur reproduzierbaren Qualitét. MAP
kombiniert Technologie, Sachkenntnis und kontrollierte Prozesse, um lhnen so die prazisesten Produkte fiir Ihr Geld anbieten zu kinnen - Bestelllung fiir Bestellung
und Jahr fiir Jahr.

Unsere MAP - lhre MAP zum Erfolg!

CNC 1.Team

Der Kunde kommt an erster Stelle! Das st fuer uns das Wichtigste. Um sicherzustellen, dass wir Ihnen einen schnellen Service bieten koennen, haben wir folgende
Verantwortungsbereiche zusammen an einem Ort: Bereiche Simulation, Konstruktion, Produktionsplanung und Lagerhaltung, sodass sie als Team Ihre Anfrage,
nach Eingang, sofort bearbeiten konnen. Dies ist ein pflichtbewusstes und kompetentes Team, das Ihnen schnell mit Lisungen behilflich ist!

Mastercuts hochwertige Carbide-Mischung- A-Gr-SiV ( Konstantes Korngréssen-Volumen )

Wenn Sie es bendtigen, kdnnen Sie mit unserem hochwertigen Tungsten-Carbide extreme Zerspanungsleistung erzielen. Wachstumshemmer im Submikron-Hartmetall-Rohling
sorgen fiir eine konstante Korngro3e, und daraus ergibt sich eine extreme Hérte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

1SO 9001:2008

Seit 2003 ist Mastercut Tool Corp. IS0 9001:2000 zertifiziert. Wir pflegen und praktizieren unser Qualitéts-Management-System (ISO
9001:2008), mit unserer Lean/Six Sigma-Organisation, um zu garantieren, dass jedes Werkzeug von hachster Qualitat ist.

ERFOLG  BeiMastercut Tool sind wir sehr stolz auf unseren hohen Qualitats-Control-Standard und den Erfolg unserer Kunden, den sie mit unseren hochwertigen Qualitats-
Schneid—werkzeugen erziehlen.

DaheristunserFazit:  Der Erfolg unserer Kunden, mit unseren Produkten, ist das Maf3 fuer unseren Erfolg!
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Technical Information for AxMills

1985 F DBIELIR, TR E— Ty MY — L BB MERELED O TIEN I TN T, BERBBOY —EX Suggested Axial/Radial Loads + Sugerencia Axial / Carga Radial
EIRALEIONDLSNBLER, D BHLIGELTED 39 IO OV Y THTERINICI=—I75 - Charges axiales et radiales suggérés - Empfohlener Axial und Radial
HREVIH TRIIHARTLCRALENTED T AMIlSY—X,V42) =X, V521) =X, F452") — X3FAD—HIT k . ~ 35t =1 t s = ’ .
THAERRINCAERED R MIRE 5 SEHICSRUTAVTHNET, Druck « 7 v ¥ R S JVHESRER R AR E/HAAE « i/ ERekEEFE
MAP” |3 EERDREIIN DS « Work Material - material de trabajo » matériel de travail » Arbeitsmaterial Type of | Axial | Radial |, .
EEBRANEEEC—BLICRBERHEIANGHBIERVWREZERIHER, "MAP (Mastercut Auto- o #RE - T AR Cut | DOC | DOC
mated Production)” 52/ AY— WS BHHIME O T2 %24 A H L F Lic. MAPIZEEAIRB OER E L
BEEICEDWCBETT. MAPIZBN IR BB R 7OERICEDIVWTED, WOTHEEHOLRWVWE « Aluminum Alloys 2024, 6061, 7075 « Las aleaciones de aluminio 2024, 6061, 7075 1 XD | 1xD | 2
= O 4o Digt BE|C 3 R « Alliages d'aluminium 2024, 6061, 7075 » Aluminiumlegierungen 2024, 6061, 7075 2 1xD | .75xD 3
E?“Ewi“““mﬂ ERIBEILTEDET - FILI = LEE2024.7075 . 6061 - $BEE2024 6061 7075 5 licolaomml o
IEOMAPIIEERE I DL B HNES T A | o EEEEE
. - s , . « High Silicon Aluminum A380, A390 - Aluminio A380 alta Silicio, A390 :
BEED = —XH'RIBFE (Customers’ Needs Come First)! « Aluminium A380, A§90 a forte teneur en siIicium__-_H:ShesASilizium Aluminium A380, A390 2 1xD .5xD 3
CRBRICEDEY F—T T SDREGY —E REBERARBIA 2 3aL—23V IVIZFYY N2> 7ILIA380.A390 - BEEEFEA380 , A390 3 |15xD | 01xD | 3
T EERT 21—V EEEBINZENEFNDRZY 72D EDDF—LICERK L. EBEOLEART . ; . ; Al fci 1 1xD 1xD 2
O I T R P e e et e e e oo i o N
RRE—=Ny M= IVDREREH—1\1 FF7' L - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume) . Copper Alloys, Brass, Bronze - A|eac}ones de cobre, laton, bronce 1 | .75xD | 1xD | 2
N . N L | B s A=\ B DS STEE 3 « Alliages de cuivre, Laiton, Bronze « Kupferlegierungen, Messing, Bronze 2 1xD | .75xD 3
« Composites Plastics and Fiberglass - Composites plasticos y fibra de vidrio 1 1xD 1xD 3
ISO 9001:2008 - Composites plastiques et fibre de verre - Composite Kunststoffe und GFK 2 1xD | .75xD 3
: cBETIRF VI FS RMHE - BRIIRIEERIFIREEAT 4 3 [15x0 [.01xD | 3
2003 DISO 9001:2000z3FEDEXFFLLK, IRTEDISO 9001:2008NDEFICES FTL -
DOECDRETRIAY Y RTFLEMIFLTE0F LI, COBMMBEEL B LR Type of
TBRILICMZ =YYy IRVIIERBTE IO BERDFICT 22 TOMELRR 2 , - - -
BB THEE WS YA RIETCEEDTY, 1 Slotting Ranurado Rainurage Nutenfrasen BT 15 FE -
2 Roughing Desbastado Ebauche Schruppen FAlT FEIDT § :.%
,&y‘] 3 Finishing Acabado Finition Schlichten T EiFmT Eogi] .‘é =
i
RESHOR, SHEBRRY 21—~ ORHICHHO LIS TRE SRR CEAS BB EHoTET. . . . -
TPZBHORERRI Technical Information for HP Drills
1] O S S Y - “ o o . o
BHEMEBFEVECEERORNDILICEDRINTT, Informacion Tecnica Para las Brocas HP - Informations techniques pour les Forets
Haute Performance « Technische Information Hochleistungsbohrer - S{%g&E K U JL
TSR - BIEGERRRERIRAREE
& mm Feed Rate Code (mm p
1 2 3 4 5 6 7 8 9
3 0.025 0.381 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.152
4 0.051 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.203
5 0.051 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.254
6 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.254 0.318
8 0.076 0.076 0.102 0.102 0.152 0.203 0.254 0.318 0.318
10 0.076 0.102 0.102 0.152 0.203 0.254 0.318 0.406 0.406
12 0.102 0.102 0.127 0.178 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508
16 0.102 0.127 0.178 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508 0.635
20 0.127 0.152 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508 0.635 0.635
5 |Tabla de Velocidad de Avance (Revoluciones por mm)
Code d'avance (mm/tour)
B |Vorschub (mm pro Umdrehung)
PHIEH (1EERH/CDOIEDE : mm/rev)
Bl HAEE (mm/gg)
Email: sales@mastercuttool.com %
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Mastercut Troubleshooting Guides

Guia de Solucion General de Fallas Mastercut  Guide de Master-
Cut pour localiser les pannes ¢ Anleitungen zur Fehlerbehebung -

RAZ=NY MG TNa—TFT4«2J - PDEEDEREREB

Solid Carbide Endmills

Mastercut Troubleshooting Guides

Guia de Solucion General de Fallas Mastercut - Guide de Master-

Cut pour localiser les pannes ¢ Anleitungen zur Fehlerbehebung
RAZ=—HAy MNSTNYa—T4V7 - PDEABERRIES

Solid Carbide Endmills continued

Cause

Corrective Action

Incorrect Speed
Incorrect Feed Rate
Incorrect Feed Direction
Hard Material

Check recommendations and adjust accordingly
Reduce or increase feed rate

Change cut path to climb milling

Use tool designed for hard material - Use coated tools

Cause Corrective Action
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate 10%
Incorrect Speed Check recommendations, adjust accordingly
Low Tool Holder Rigidity Replace tool holder with more rigid tool holder
Low Machine Tool Spindle Rigidity | Utilize machine with larger spindle
hatteng Relief Angle Too Steep ?(\ENdlltJCCg g%tgcigl with less relief or regrind tool to
Low Work Piece Rigidity Tighten or improve work piece holding method
Depth of Cut Reduce depth of cut
Incorrect Tool Cut Length E(s)?ds:rorter flute length and/or place tool shank deeper in tool
Bad Collet Replace collet
Tool Too Sharp Reduce feed rate 10% for initial cut to break in tool
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate
Incorrect Depth of Cut Reduce depth of cut
; Incorrect Tool Cut Length R(s)cledsefiorter flute length - Place tool shank deeper in tool
reakage
Incorrect Tool Overall Length Use shorter tool or place tool shank deeper in tool holder
Tool Wear Replace tool or sharpen tool at earlier stage
Chip Impaction Increase coolant flow
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate
Improper Tool Break In Reduce feed rate 10% for initial cut to break in tool
Incorrect Feed Direction Change cut path to climb milling
Chatter See recommendations for correcting chatter
Low Tool Holder Rigidity Replace tool holder with higher rigidity tool holder
Chipping Low Machine Tool Spindle Rigidity | Utilize machine with larger spindle
Low Work Piece Rigidity Tighten or improve work piece holding method
Tool Too Sharp Reduce feed rate 10% for initial cut to break in tool
Loose Tool Holder Clean and tighten tool holder
Loose End Mill Tighten tool holder
Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly
Lack of Hone Hone cutting edge

c
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Wear Chip Impaction Increase coolant volume - Increase coolant pressure
Poor Coolant Condition Replace coolant or correct mix ratio
Short Tool Life Bzg ’Z%gltggiigj;id for work piece material -
Incorrect Tool Geometry Utilize tool recommended for work piece material
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate
Chip Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly
Impaction | Incorrect Tool Geometry Utilize tool recommended for work piece material
Insufficient Coolant Increase coolant volume - Increase coolant pressure
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate
Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly
EoeT Tool Wear Replace tool or sharpen tool at earlier stage
Surface Incorrect Depth of Cut Reduce depth of cut
Finish Chip Impaction Increase coolant volume - Increase coolant pressure
End Cut Smearing Grind tool with wiper flat
Incorrect Tool Geometry Utilize tool recommended for work piece material
Tool Wear Replace tool or sharpen tool at earlier stage
Incorrect Feed Direction Change cut path to climb milling
Burring Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate
Incorrect Depth of Cut Reduce depth of cut
Incorrect Tool Geometry Utilize tool recommended for work piece material
Tool Deflection Reduce tool length of cut - Place tool deeper in tool holder
Incorrect Tool Geometry Utilize tool recommended for work piece material
. _ Low Tool Holder Rigidity Replace tool holder with more rigid tool holder
?rlmr:fcn::zrc];l Low Machine Tool Spindle Rigidity | Utilize machine with larger spindle - Tighten tool holder

Low Work Piece Rigidity
Bad Collet
Machine Tool/Work Piece Set Up

Tighten or improve work piece holding method
Replace collet

Check for proper angular set up

Email: sales@mastercuttool.com G
www.mastercuttool.com
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Mastercut Troubleshooting Guides

Mastercut Troubleshooting Guides

Guia de Solucion General de Fallas Mastercut - Guide de Master-
Cut pour localiser les pannes « Anleitungen zur Fehlerbehebung ¢

RAA—Ny MNTTN a—T425 - JJERERRIER

Solid Carbide Drills continued

Guia de Solucion General de Fallas Mastercut - Guide de Mas-
terCut pour localiser les pannes « Anleitungen zur Fehlerbehe-
bung « RRA—Ahy MNSTAYa—Ta«V5 - DERBBRIES

Solid Carbide Drills

Challenge

Cause

Corrective Action

Drill Point Chipping

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations, adjust accordingly

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool holder

Low Work Piece Rigidity

Tighten or improve work piece holding method

Loose Tool

Tighten or replace tool holding method

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Chisel/Point
Center Breakage

Incorrect Initial Feed Rate

Lower initial feed rate 30%

Poor Work Piece Surface Condition

Grind or clean work piece surface

Drill Point Off Center

Re-point drill, check set up in tool holder

Insufficient Drill (web) Thinning

Re-point and thin drill point

Breakage/Chipping
at Outer Cutting Edge

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations, adjust accordingly

Low Work Piece Rigidity

Tighten or improve work piece holding method

Low Tool Holding Strength

Tighten tool holder or use end mill holder

Poor Tool Set Up - Concentricity

Minimize runout to less than .001"

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool
holder

Abrasive/Tough Work Piece Material

Use coated tool (Check recommendations for coating)

Tool Breakage

Inconsistent Feed Rate

Maintain constant feed rate

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Poor Tool Set Up - Concentricity

Minimize runout to less than .001"

Low Tool Holding Strength

Tighten tool holder or use end mill holder

Incorrect Tool

Check recommendations for proper drill and drill point

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Low Work Piece Rigidity

Tighten or improve work piece holding method

Outside Margin
Damage / Wear

Poor Tool Set Up - Concentricity

Minimize runout to less than .001"

Incorrect Tool Selection

Use recommended drill/drill point for work piece
material

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Insufficient Coolant

Increase coolant volume - Increase coolant pressure

Chip Packing

Increase coolant volume - Increase coolant pressure

205

Challenge

Cause

Corrective Action

Outside Margin
Damage / Wear
(cont.)

Low Work Piece Rigidity

Tighten or improve work piece holding method

Loose Tool

Tighten or replace tool holding method

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations adjust accordingly

Chip Impaction

Incorrect Speed Rate

Typically increase speed, check speed recommendations

Incorrect Feed Rate

Typically increase feed recommendations

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Insufficient Coolant

Increase coolant volume - Increase coolant pressure

Incorrect Tool

Check recommendations for proper drill and drill point

Long/Stringy Chips

Incorrect Feed Rate

Typically increase feed, check feed recommendations

Incorrect Point Angle

Regrind Point to recommended angle, Replace drill

Edge Sharpness

Hone cutting edge, use pre-honed drill

Inconsistent Feed Rate

Maintain constant feed rate - Peck Drill to change feed
rate

Poor Surface Finish

Incorrect Speed Rate

Typically increase speed, check speed
recommendations

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Hole Accuracy

Incorrect Speed Rate Check speed recommendations, adjust accordingly Tool Wear Regrind or Replace drill
Poor Coolant Conditions Replace coolant or correct mix ratio Edge Sharpness Hone cutting edge, use pre-honed drill
Tool Wear Life . . Re-point drill or use recommended drill Incorrect Tool Check recommendations for proper drill and drill point
Improper Drill Point int f ial
point for materia Edge Sharpness Hone cutting edge, use pre-honed drill

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool
holder

Tool Size Accuracy

Replace tool

Tool Deflection

Poor Work Piece Surface Condition

Grind or clean work piece surface

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool holder

Uneven Drill Point

Regrind drill point

Incorrect Point Angle

Regrind Point to recommended angle, Replace drill

Uneven Work Surface

Use self centering drill point or spot drill

Vibration/Noise

Edge Sharpness

Hone cutting edge, use pre-honed drill

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool holder

Incorrect Point Angle

Regrind Point to recommended angle, Replace drill

Inconsistent Feed Rate

Maintain constant feed rate - Peck Drill to change feed rate

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations adjust accordingly

Low Tool Holding Strength

Tighten tool holder or use end mill holder

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com
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Troubleshooting Guide and Solution Keys Troubleshooting Guide and Solution Keys

Guia De Solucion General De Fallas - Solutions principales en cas de
panne ¢ Anleitungen und Hinweise zur Fehlerbehebung « b5 7 J)LY

1—T4 27 BROEY b AJReRERIREHIFRG S

Guia De Solucion General De Fallas - Solutions principales en cas de
panne ¢ Anleitungen und Hinweise zur Fehlerbehebung « 57 LY

1—T14VYJ BROEY b - AJEERERIRIFIRERG 3

Carbide Burs - Possible Causes and Solutions
o § " 8 % 1. |Fuerza Excesiva 1. |Force excessive 1. |Zuhohe Schnittkraft
[« a (o)) ij e © 2. |Calentamiento Por Friccion de el Zanco 2. |Chaleur provenant du frottement de la queue 2. |Erwdrmung durch reibenden Schaft
_rcc =< T g = > 2 c % 8’ 3. |Filos Gastados 3. |Goujures émoussées 3. [Stumpfe Schneiden
g é % 8 "_f "3 = 6 E e 8_ "'\J 4. |Agarrado en / Contra la Pieza de Trabajo 4. |Piece de fabrication grippée 4. |Fraes-Werkzeug im/am Werkstueck festgefressen
£ + Y cg -% e E o o S € = c 5. |Herramienta Caida 5. |Outil tombé 5. |Werkzeug fallen gelassen
8 g = £ 8 vy 8 El 5 9] _,' ol o 'g 8 % 'q:) 8_ 6.  |Pobre Ubicacion en La Pinza de Sujecion 6. |Outil mal installé dans la pince 6. |Schlechte Fixierung in der Spannzange
s 0::5 g 8 CC> =l 81 LB 8 ) CE> © S E o —Z:, oc = = - g— = 7. |Rodamiento de el Portaherramientas Desgastado 7. |Roulements de broche usés 7. |Abgenutztes Maschinenlager
L; £ 9 < 8._ "'r_B' '8 —é = Y LE % 8 o % oc g 1?; 8 8 S - g o 8. |Zanco Doblado 8. |Queue pliée 8. |Verbogener Schaft
> 95 £ o 8 £ _‘CU o| ®© GCJ 8 | ® @ % ol s ,_?;’ 't °>J kTR Qo: 9.  |Pobre estabilidad en el espacio de trabajo 9. |Faible stabilité de fonctionnement 9. |Schlechte Arbeits-/Werkstueck-Stabilitat
A i (T 8 (@) :' c ‘V’_' % 8 it a _‘Jé = 8 9| o g o 9 'g C g bl 10. |Utilize Geometria Gruesa 10. |Utilisation d'une géométrie grossiére 10.  |Verwende groebere Geometrie
Y S '5 © 8 o 5 8 @l 99 o %' ol @ g Q @ % 5 8 = 9 11. |Utilize Geometria Fina 11. |Utilisation d'une géométrie plus fine 11.  |Verwende feinere Geometrie
|.>|.1< I Qlwn IQ aZna| DD Dalw £ o< D> n < a fa 12. |Utilize Doble Corte O Viruta Geometria Interrumpida 12. |Utiliser un modéle Double Cut ou brise-copeaux 12.  |Einsatz von Doppeldurchlauf oder Spanbrecher
q ol ol ol ol <l < 3 | <= q Q g Q g 0 3 Q 3 | == q 13. |Material Suave - Alivie Alimentacion 13. |Matériaux souples - Réduire I'avance 13.  |Weiches Material - leichter/zu wenig Vorschub
oGRS i A R AR I = =S| 2| =27 |R|R 8 14.  |Aumento RPMs (Revoluciones Por Minuto) 14. |Augmentation des Tr/min 14.  |Drehzahl erhghen
A. Braze Failure X X X [X |X 15.  |Disminuir RPMs (Revoluciones Por Minuto) 15. |Diminution des Tr/min 15.  |Drehzahl reduzieren
B. Poor Hand Control X [X IX |X X | X X 16. |Evitar Corte de Diamante 16. |Eviter la coupe avec un outils avec affitage Diamant | [16. |vermeide Diamant-Pattern
C. Chipping X X X X X :; ;tilize Solrnp:e;tz A:tipegajoso 1; Stiliser :n composlant ant(ijadhe’rent :; xerw;m:)e e:]neh Nicht-Haftungsmischung
X . |Mayor Velocidad de Avance . |Vitesse d'avance plus rapide . |Vorschub erh6hen
D. Carblfie Fracture X X X i 19. |Avance Lento 19. |Vitesse d'avance plus lente 19.  |Vorschub reduzieren
E. Plugging X X X 20. |Material Abrasivo 20. |Matériaux abrasifs 20. |extrem abrasiven Materials c
{:/.i E;?%l;iece X |x X X X 21, |Pobre Instalacion 21. M’auvaise.conﬁguratioq ' _ _ 21.  |Schlechter Arbeit's-/errkstueck-Aufspannung T ]
: 22. |Falla de Soporte / Entablar RPM Anterior 2. L{sgrlli%e; lljr;g;r:tc:rs I/e\sletwﬁrsiznla trajectoire de l'outil 2. acntlleercst&tiizr\éls;ch|nene|nsteIIung « Schlechte E g
Em I?;)r?r Workpiece X X Ix Ix X X | x X X E g
H. Poor Tool Life X |X X X |[x |x X | x |x X |X |X |X -
J. Lack of Available
Handpiece RPMs X X = =
piece RP! i S DEERE 1. A
st [y | 0L x x 2 Ao .
h pt Shareof 3. [ #REIM~DBESFE 3. DDJE‘EEE,
«x L IHOET L DEEETH
b ofcaLy Mu& 5. |JJEisE:
6. |EFELICENZ 6. FFFHUEARS
7. % ‘;ﬂﬁféﬁgﬁ 7. $£JJ£EEE73’<%}E;
i Defecto de Soldadura g:ﬁtlgrseoﬂz (Ié':util auniveaudela | Fehlerhafte Lotstelle A25FIFRR iR g ;E%;E?ﬁﬁ)%%&é g ;;%Eggﬁ%’
10. [#iDVTI A A Y DfER 10. (SRR 70HZ
B. | Pobre Control Manuel Réglage de trajectoire d'outil difficile | Schlechte Handhabung REERFIRE FHTEEESARAR . e . ot | 1. eI
C. | Viruta Présence d'impact sur l'outil Schneiden ausgebrochen FyEVT JIE 7] 1. g)\gﬁbﬁﬁ AralclERrzz o= 12. g%ygg%g%%’ﬁ@g%w
D. | Fractura de el Carburo Carbure cassé Hartmetallbruch TEWiS [ 12. [PL—HA—IFRARY 13. Bkl - BREies:
E. | Obstruido Copeau adhérent blockieren WEHIEN (TS vF ) | REET] 13. |EiEEIA %D R DR 14. [HEHNEEEY
F. | Portaherramienta Vibracion Broche Vibration Maschinen-Vibration NV FE—ZDiEE FahJIBiRsh 14. |[EEmEREENM 15. |RDEEER
G. | Pobre Acabado En La Pieza deTrabajo | Mauvaise finition de piéce Schlechte Werkstiickoberfliche T ENRDARR THEECEEE 15. |ElEERE RS 16. ERENIATIE
H Pobre Rendimiento de la Her- Faible durée de vie de l'outils Geringe Werkzeug-Standzeit TEHEGHEW TIBEE4E 16. |[Z1T7EVFAY % ELE 17. {EFH%)'L* EJI—E,%)%
- | ramienta 17. [7UF AVINOVERT1v o OfER | 18 EINHEIRE
;| Falta de Disponibilidad Portaher- | Puissance de broche (tr/min) Zu geringe Maschinen-Drehzahl NVRE—ZDEERR | FITEEEAE 18. 3EDEREEM 19. PHEHEIRE
* | ramientas RPMs insuffisante EXRRE 19. EDFERD 20. |EE{hAAt
Endurecimiento de Pieza de Trabajo| Ecrouissage de la piéce Werkstiickverhdrtung WEIFOMTEL THINTREL 20. |FFEER 21. BE&%/ 1%;%23__'-1
| Zancos Doblados en La Seriede [ Queue d'une longue fraise lime | Verbogener Schaft, bei langen N—=(AYITHLR) DK | JIHEFESH 21. 7]”355953_52 _ 22. |JIEHEAS
* | Limas Rotativas Largas plie sévérement Frsstiften X4V leY e 22. [EIERLARTICHID ST B
Email: sales@mastercuttool.com M%"%
207 www.mastercuttool.com aStQICUt 208
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Technical Information Materials Groupings

Material

Group Material Type

Steel

Hardness

EN & Other Standards

1.1 Magnetic soft steel <1208 230M07, 050A12 EN1, EN2 Leadloy
1.2 Structural, case carburising <200B 060A35, 080M40, 4360-508 EM3A, 4,6,7,8, EN207, S62
13 Plain carbon steel <250B 080M46, 080A62 EN9, 10, 43, 570
14 Alloy Steel <250B 708M40/42, 817M40, 534A99, BM2, BT42 "EN16,17, 19(R,S) EN31, S2-10-1-8 (Soft)"
1.5 Alloy steel, hardened/tempered steel 350 BO1, BM2, BT42, 826M40, 830M32 "EN24, 25,26(T,U,V) 595, 597, S98 (annealed)"
1.6 Alloy steel, hardened/tempered steel >350B 801, 826M40, 830M31 EN25, 26, 27,(W,X,Z,) S97, 598, (H&T)
1.7 Alloy steel, hardened 49-55 C B01, BD3, BH13
1.8 Alloy steel, hardened 55-60 C BM2, BH13
19 Alloy steel, hardened >60C
Stainless Steel
2.1 Free Machining Stainless <250B 303521416537 EN56, EN60
2.2 Austenetic <250B 304 515,321517 3165, 320512 EN80, EN58 + EN8J, 316
2.3 Ferritic + Austenetic, Martensitic <3008 317516,316516 EN58 b,e,tj, Duplex alloys
24 Precipitation Hardened <3008

Cast Iron

3.1 Lamellar graphite <150 grade 150, grade 400 (ast iron Soft
3.2 Lamellar graphite >150<300 grade 200, grade 400 Cast iron Hard
33 Nodular graphite, malleable cast iron <200 420/12, P440/7 700/2.30g/72 S.G. iron Mehanite Black & White Heart
3.4 Nodular graphite, malleable castiron | >200<300 420/12, P440/7 700/2, 309/72 S.G. iron Mehanite Black & White Heart
Titanium
Unalloyed <200 TA1-9 1199.0
Alloyed <270 TA10-14,TA17,TA28 Ti2AL
Alloyed >270<350 TA10-13,TA28 TiAL
Nickel
Unalloyed <150 NA11,NA 12 Nickel 200, Nickel 270
“Nimonic 75, Hastelloy C Monel 400,
Alloyed <20 HR203 3027-76 Inconel 600 HaynesyAIons 263"
Alloyed >270<350 HR8 HR401, 601 Inconel 718, Waspalloy, Nimonic 80, Rene 41

Copper

101

Commercially pure

B Brass, Bronze

<200

(7120, (2109, PB104

2.1030,2.1080

¥-Brass

<200

(7108, CZ106

High Strength Bronze
Aluminum, Magnesium
Al Mg, unalloyed

AB1 type

LMO, 1B, (1050A)

Ampco 18, Ampco 26

Magnesium Extruded Aluminium

Al alloyed, Si<0.5%

<150

LM5, 10, 12, N4 (5251)

Low Silicon wrought & cast Aluminium

Al alloyed, Si>0.5%<10%

"LM2, 4,16, 21,22, 24, 25, 26,27, 109"

Silicon Alluminium

Al alloyed, Si>10%
Synthetic Materials
Thermoplastics

LM6, 12, 13, 20, 28, 29, 30

Polystyrene, Nylon, PVC Cellulose Acetate & Nitrate

Higi Silicon Alluminium

Nylon, Hostalen Makrolon

Thermosetting plastics n/a Ebonite, Tufnol, Bakelite Bakelite, Pertinax
Reinforced plastic materials n/a Kevlar, Printed circuit board CFK, GFK, AFK
Hard Materials
9.1 | Cermets (Metal-ceramics) <550

209

Technical Information for Endmills

Suggested Endmill Starting Feed Per Tooth

Diameter | 41 ™
Material .
Group vc m/min

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7

1.8

1.9
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.075 0.100
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.950 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.012 0.018 0.022 0.027 0.035 0.045 0.060 0.075 0.095 0.130 0.150
0.010 0.014 0.017 0.021 0.025 0.030 0.045 0.055 0.070 0.090 0.130

+ Recommendations based on axial loads of < 1Xs the cutter diameter for profiling and .5 Xs the diameter for slotting. Starting recommendations only.

- Recomendaciones Basadas En Las Cargas Axiales De < 1Xs De El Diametro De Corte Para Dar Forma & .5 Xs El Diametro Para El Ranurado. Recomenda-
cion Solamente Para El Inicio

- Recommandations basées sur des charges axiales < 1Xs, le diamétre de coupe pour le profilage, et 0,5 Xs le diamétre pour le rainurage .
Recommandations de départ seulement.

- Empfehlungen basieren auf seitlicher Schnittkraft von < 1Xs des Fraeser-Durchmessers fuer Profilfrasen und 0.5Xs des Durchmessers fuer Nutenfrasen.
Dies sind nur Anfangs-Empfehlungen

o HESHEIIMHLEINT "< 1 X HE"GEBHINT 0.5 X ER" OHMARTIAAEICEDWTWE T I TREEFHILT EEORICESTTIW,

« EFEET LI TAEIN TR S < IXsRTDBEBEZRY F 2) RITFFHEITL) <0.5 XSTTEEZEN ST, R2AERN
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Technical Information for Endmills Speeds and Feeds for Material Applications

2FL 3FL 4 FL 2FL 3FL 4FL 2FL 3FL 4 FL 2FL 3FL 4FL 2FL 3FL 4 FL 2FL 3FL 4 FL 2FL 2 FL Ball 4 FL 4 FL Ball 2FL 2 FLBall 4 FL 4 FL Ball
Standard | Standard | Standard | Standard | Standard | Standard Long Long Long Long Long Long X-Long [ X-Long | X-Long | X-Long X'Ldon% X-Long [ Square End, Square End, Square End, Square End,
Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill | Endmill | Endmill | Endmill | Endmi Endmill End, Minimill End, Minimill End, Minimill End, Minimill
Minimill Minimill Minimill Minimill
£
©
c
w
Uncoated | Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerA | PowerA | Uncoated [ Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerA PowerA Uncoated | Uncoated | Uncoated [ PowerA | PowerA | powerA [Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerA | PowerA [ PowerA
300-0,-1, 300-4,-5, 300-2,-3, 300-0,-1, 300-4,-5, 300-2,-3, |(304-0,-2,-4,5,|305-0,-2,-4,5,1306-0, -2,-4, 5,|304-0, -2,-4, 5,|305-0, -2,-4,5,| 306-0,-2,-4,5, 315-0,-2,-4 | 316-0,-2,-4 | 317-0,-2,-4 | 315-0,-2,-4 | 316-0,-2,-4 | 317-0,-2,-4 307-1 307-0 307-5 307-4 307-1 307-0 307-5 307-4
Aﬁ 301-0,-1, 301-4,-5, 301-2,-3, 301-0,-1, 301-4,-5, 301-2,-3, -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7
o 302-0,-1, 302-4,-5, 302-2,-3, 302-0,-1, 302-4,-5, 302-2,-3,
bt 303-0,-1, 303-4,-5, 303-2,-3, 303-0,-1, 303-4,-5, 303-2,-3,
309-0,-2 310-0,-2 310-0,-2 309-0,-2 310-0,-2 310-0,-2

Material ve m/min
79-122 79-122 79-122 159-244 | 159-244 | 159-241 49-71 49-71 49-71 100-138 | 100-141 100-141 32-51 32-51 32-51 64-71 64-71 64-71 79-122 | 79-122 | 79-122 | 79-122 [ 159-244 | 159-244 | 159-244 | 159-244 ]
79-122 79-122 79-122 159-244 | 159-244 | 159-241 49-71 49-71 49-71 100-138 | 100-141 100-141 32-51 32-51 32-51 64-71 64-71 64-71 79-122 | 79-122 | 79-122 | 79-122 | 159-244 | 159-244 | 159-244 | 159-244 o
61-80 61-80 61-80 121-161 120-161 [ 120-161 35-51 35-51 35-51 70-101 70-101 70-101 25-33 25-33 25-33 49-65 49-65 49-65 61-80 61-80 61-80 61-80 121-161 | 121-161 | 121-161 | 121-161 _E
61-80 61-80 61-80 120-161 | 120-161 120-161 35-51 35-51 35-51 70-101 70-101 70-101 25-33 25-33 25-33 49-65 49-65 49-65 61-80 61-80 61-80 61-80 | 120-161 | 120-161 | 120-161 | 120-161 5
40-61 40-61 40-61 120-161 | 120-161 79-161 25-36 25-36 25-36 50-71 50-71 50-71 17-25 17-25 17-25 34-49 34-49 34-49 40-61 40-61 40-61 40-61 120-161 | 120-161 | 120-161 | 120-161 =
20-40 20-40 20-40 41-83 41-83 40-80 16-20 16-20 16-20 31-46 31-46 31-46 10-17 10-17 10-17 19-34 19-34 19-34 20-40 20-40 20-40 20-40 41-83 41-83 41-83 41-83
41-83 41-83 40-80 31-46 31-46 31-46 16-33 16-33 16-33 41-83 41-83 41-83 41-83
41-83 41-83 40-80 31-46 31-46 31-46 16-33 16-33 16-33 41-83 41-83 41-83 41-83
40-80 40-80 40-80 79-161 79-161 79-161 25-49 25-49 25-49 49-98 49-98 49-98 16-33 16-33 16-33 31-65 31-65 31-65 40-80 40-80 40-80 40-80 79-161 79-161 79-161 79-161
31-49 31-49 31-49 61-101 61-101 61-101 20-31 20-31 20-31 40-61 40-61 40-61 13-22 13-22 13-22 25-43 25-43 25-43 31-49 31-49 31-49 31-49 61-101 61-101 61-101 61-101
25-40 25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 16-25 16-25 16-25 31-49 31-49 31-49 11-16 11-16 11-16 23-31 23-31 23-31 25-40 25-40 25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 49-80
22-37 22-37 22-37 46-68 46-68 46-68 25-43 25-43 25-43 20-28 20-28 20-28 22-37 22-37 22-37 22-37 46-68 46-68 46-68 46-68
49-80 49-80 49-80 100-153 [ 100-153 | 100-153 35-61 35-61 35-61 70-122 70-122 70-122 20-33 20-33 20-33 40-65 40-65 40-65 49-80 49-80 49-80 49-80 | 100-153 | 100-153 [ 100-153 | 100-153
40-71 40-71 40-71 79-141 79-141 79-141 31-49 31-49 31-49 61-101 61-101 61-101 16-28 16-28 16-28 31-55 31-55 31-55 40-71 40-71 40-71 40-71 79-141 79-141 79-141 79-141
35-49 35-49 35-49 70-101 70-101 70-101 25-36 25-36 25-36 49-71 49-71 49-71 14-20 14-20 14-20 28-40 28-40 28-40 35-49 35-49 35-49 35-49 70-101 70-101 70-101 70-101
25-40 25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 20-31 20-31 20-31 40-61 41-61 41-61 10-16 10-16 10-16 19-31 19-31 19-31 25-40 25-40 25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 49-80
61-101 61-101 61-101 121-199 | 121-199 | 121-199 35-61 35-61 35-61 70-121 70-122 70-122 25-40 25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 61-101 61-101 61-101 61-101 | 121-199 | 121-199 | 121-199 | 121-199
40-61 40-61 40-61 79-122 79-122 79-122 25-36 25-36 25-36 49-71 50-71 50-71 17-25 17-25 17-25 34-49 34-49 34-49 40-61 40-61 40-61 40-61 79-122 | 79-122 [ 79-122 79-122
20-31 20-31 20-31 40-61 40-61 40-61 16-22 16-22 16-22 31-40 31-40 31-40 8-13 8-13 8-13 16-25 16-25 16-25 20-31 20-31 20-31 20-31 40-61 40-61 40-61 40-61
61-101 61-101 61-101 121-199 [ 121-199 | 121-199 35-61 35-61 35-61 70-121 70-122 70-122 25-40 25-40 25-40 49-81 49-81 49-81 61-101 61-101 61-101 61-101 [ 121-199 [ 121-199 | 121-199 | 121-199
31-61 31-61 31-61 61-122 61-122 61-122 20-36 20-36 20-36 40-71 40-71 40-71 13-25 13-25 13-25 25-49 25-49 25-49 31-61 31-61 31-61 31-61 61-122 | 61-122 | 61-122 61-122
20-49 20-49 20-49 40-101 40-101 40-101 16-31 16-31 16-31 31-61 31-61 31-61 10-22 10-22 10-22 16-40 16-40 16-40 20-49 20-49 20-49 20-49 40-101 40-101 40-101 40-101
100-202 | 100-202 | 100-202 | 197-412 | 197-412 | 197-412 61-122 61-122 61-122 121-244 | 197-244 | 197-244 40-80 40-80 40-80 80-161 80-161 | 80-161 | 100-202 [ 100-202 | 100-202 | 100-202 [ 197-412 | 197-412 | 197-412 | 197-412
129-171 | 129-171 [ 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 100-122 | 100-122 [ 100-122 | 200-244 | 197-244 | 197-244 52-69 52-69 52-69 103-138 | 103-138 | 103-138 | 129-171 | 129-171 | 129-171 [ 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 | 257-351
129-171 | 129-171 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 | 100-122 | 100-122 | 100-122 | 200-244 | 197-244 | 197-244 52-69 52-69 52-69 16-40 16-40 16-40 | 129-171 | 129-171 | 129-171 | 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 | 257-351
22-49 22-49 22-49 50-101 50-101 50-101 20-36 20-36 20-36 40-71 41-71 41-71 10-22 10-22 10-22 22-49 22-49 22-49 22-49 50-101 50-101 50-101 50-101
151-458 [ 151-458 100-305 [ 100-305 61-183 | 61-183 151-458 | 151-458 | 151-458 | 151-458
151-458 [ 151-458 100-305 [ 100-305 61-183 | 61-183 151-458 | 151-458 | 151-458 | 151-458
40-80 40-80 31-61 31-61 16-33 16-33 40-80 40-80 40-80 40-80
35-49 35-49 25-36 14-22 14-22 35-49 35-49 35-49 35-49
79-159 79-159 61-122 61-122 32-65 32-65 79-159 | 79-159 | 79-159 [ 79-159
70-130 70-130 50-101 50-101 29-52 29-52 70-130 [ 70-130 [ 70-130 | 70-130
70-130 70-130 50-101 50-101 29-52 29-52 70-130 { 70-130 [ 70-130 | 70-130
9.1 4-8 4-8 4-8 8-16 8-16 8-16 4-8 4-8 4-8 4-8 8-16 8-16 8-16 8-16
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Technical Information for HP Endmills Speeds and Feeds for Material Applications

Informacion Tecnica para Fresas de Carburo de Alto Rendimiento Velocidades y Avances Para las Aplicaciones de Materiales ¢ Vitess-
« Informations Techniques pour les Fraises Haute Performance es et Avances selon matériaux usinés « Schnittgeschwindigkeiten
o o ° oo e 2\ ~ W oy Ay oo oo ° ° 3 AV [f
» Technische Information Hochleistungsfraser - S18ET > F I )L HTE und Vorschiibe fiir verschiedene Materialien « I3 5ItIEISE4 -
—_ IN s S f=— — G A $
iR - BRI IIIRAER R REARMN I RYEEMHLS
V4 V4 V5 V5 Rough- | Rough- HY5 HY5 F45 F45 AlumaZip | TwisterMill HyperMill | Mold Mills | Mold Mills | Mold Mills [ Mold Mills [ Mold Mills|  Mold AxMill AxMill AxMill AxMill AxMill AxMill
Stub and Long Stub and Long ers ers Stub and Long Standard | Standard Standard | Standard | Standard Long Long [Mills Long| 2Flute 2 Flute 2 Flute 3 Flute 3 Flute 3 Flute
Standard Standard Standard Length Length Length Length Length Length [ Standard Long Stub Standard Long Stub
Length Length Length Length Length Length
€
S
c
w
PowerA | PowerA | PowerA | PowerA |Uncoated| PowerA | PowerA | PowerA | Uncoated [ PowerA | Uncoated | Uncoated Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerN [ Uncoated [ PowerA | PowerN | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated
500-0,2,4,5, | 501-0,-2,-4, | 508-0,-2,-4, | 509-0,-2,-4, | 533-0,-1,-2 | 533-0,-1,-2 | 545-0,-2,-4, | 546-0,-2,-4, |511-0,2,3,4,5|511-0,2,34,5] 530-0,2,4,5,6 532-0 528-0 540-4,-6,-8, | 540-4,-6,-8, | 540-4,-6,-8, | 537-0,-4, 537-0,-4, |537-0,542-2, | 514-0,-2,-4, | 515-0,-2,-4, | 516-0,-2,-4, | 520-0,-2,-4, | 521-0,-2,-4, | 522-0,-2,-4,
4 502«33-72,&5 -5,-6,-7,-8 sio%éi -5,-6,-7,-8 527833 5,-6,-7,-8 541-0,-2, | 5410,-2, | 541-0,-2, | 54223 | 542-2,3 543-1 5,-6,7,-8 | -5-6-7 | -5-6-7,-8 | -56-7,-8 | 5-6,-7,8 | -5-6,-7,-8
g HE L e 542-0,-1 | 5420,-1 | 542-0,-1 543-1 543-1
Material ve m/min
1.1 151-244 | 100-138 | 151-244 [ 100-138 79-121 151-214 | 151-427 | 99-275 50-71 100-141 | 139-199 31-43 61-84 85-119 =
1. 151-244 | 100-138 | 151-244 [ 100-138 79-121 151-214 | 151-427 99-275 50-71 100-141 139-199 31-43 61-84 85-119 0=
13 121-161 68-101 121-161 68-101 61-80 121-168 | 100-305 67-199 35-51 70-101 99-141 22-31 43-61 61-86 _E
1.4 121-161 68-101 121-161 68-101 61-80 121-168 | 100-305 67-199 67-199 100-305 35-51 70-101 99-141 22-31 43-61 61-86 S
1.5 76-122 50-69 100-214 50-69 40-61 76-122 100-199 | 67-130 67-130 100-199 26-36 50-71 70-100 16-22 31-43 43-61 =
1.6 40-77 31-51 100-214 31-51 20-40 38-80 100-199 [ 67-130 67-130 100-199 16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
1.7 40-77 31-51 100-214 31-51 100-199 [ 67-130 67-130 100-199 16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
1.8 40-77 31-51 100-214 31-51 100-199 [ 67-130 67-130 100-199 16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
16-31 40-77 43-86
76-244 50-101 76-244 50-101 40-80 76-168 76-244 49-159 49-159 76-244 50-101 26-51 50-101 70-141 19-37 31-61 43-86
61-183 38-61 61-183 38-61 31-49 61-100 61-183 40-122 40-122 61-183 41-61 22-31 41-61 58-86 16-23 25-37 35-52
50-92 31-51 50-92 31-51 25-40 49-80 31-92 20-61 20-61 31-92 25-55 16-26 31-51 43-71 13-22 19-31 26-43
44-61 34-49 44-61 34-49 26-46 50-92 70-141 19-34 31-55 43-77
64-214 68-122 64-214 68-122 49-80 97-168 61-199 40-130 31-51 61-101 85-141 23-37 37-61 52-86
55-168 61-101 55-168 61-101 40-71 79-138 50-176 31-116 26-36 50-71 58-86 19-26 31-43 43-61
46-138 50-69 46-138 50-69 35-49 70-100 [ 41-141 28-92 22-31 41-61 58-86 16-23 25-37 35-52
34-101 38-61 34-101 38-61 25-40 49-80 31-92 20-61 35-61 70-122 99-171 22-45 43-74 61-104
61-122 61-101 [ 100-305 | 61-101 61-101 [ 121-199 | 100-305 | 67-199 [ 67-199 | 100-305 79-130 26-36 50-71 70-100 19-26 31-43 43-61
38-101 50-69 76-244 50-69 40-61 79-122 79-244 40-159 40-159 79-244 50-80 16-22 31-42 43-58 13-16 19-25 26-36
40-61 31-39 40-122 31-39 20-31 40-61 40-122 26-80 26-80 40-122 25-42 35-61 70-122 99-171 22-45 43-74 61-104
100-214 | 68-122 100-305 68-122 61-101 121-199 | 100-305 67-199 67-199 100-305 79-130 22-36 41-71 58-100 16-22 25-43 35-61
76-244 38-69 76-244 38-69 31-61 91-122 79-244 52-159 52-159 79-244 40-80 16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
40-122 31-61 40-122 31-61 20-49 40-100 40-122 26-80 26-80 40-122 25-71 61-122 121-244 | 170-336 44-89 73-147 103-205
100-202 99-122 197-244 | 272-336 71-89 118-147 | 166-206 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305
129-171 197-260 99-122 197-244 | 272-336 71-89 118-147 | 166-206 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275
129-171 197-260 22-36 41-71 58-100 16-22 25-43 35-61 129-171 129-171 129-171 129-171 129-171 129-171
20-49 41-80 20-49 20-49 20-49 20-49 20-49 20-49
49-458 363-915 363-915 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762
61-458 363-915 363-915 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366
40-80 302-762 302-762 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244
35-49 100-458 100-458 91-183 91-183 91-183 91-183 91-183 91-183
79-159 197-610 197-610 197-610 [ 197-610 [ 197-610 | 197-610 | 197-610 | 197-610
70-130 91-275 91-275 91-275 91-275 91-275 91-275 91-275 91-275
70-130 70-130 70-130 70-130 70-130 70-130 70-130
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Terms and Conditions

To Order

Faxed or e-mailed orders are required. Please specify quantity and EDP/Part numbers.

Minimum Orders: $50 for standard items, $200 for special orders. Orders below $50 are subject to a $7.50 handling
fee.

Standard Payment Terms
Overseas customers: Prepaid.
US customers: Net 30 Days, pending credit approval, past due after 30 days from billing date.

Freight

International orders are shipped under the Incoterm ExWorks. Mastercut Tool Corp. offers daily service with FedEx
and UPS. Shipments made Pre-Pay & Add on Mastercut’s FedEx or UPS accounts are subject to a $2.50 handling
fee for domestic shipments and a $25.00 handling fee for international shipments. We are also happy to utilize any
freight carrier when shipping on a collect or third-party account, with no additional handling fee.

Return Policy
We do not accept returns on items which we do not maintain in stock. Returns are subject toa 15% -
25% re-stocking fee. No returns on specials. No returns will be accepted beyond 6 months from date of shipment.

Additional Offerings

Special Tooling for your requirements.

When you need a non-standard tool for a specific job, give us a call. Requirements for special tooling or modifications
of existing standard items will be given prompt, expert attention.

Términos y condiciones

Para hacer pedidos

Se requiere que los pedidos sean enviados por fax o correo electrénico. Por favor especifique la cantidad y los
numeros EDP/Parte.

El minimo por pedido es de $50 para articulos estandar y $200 para pedidos especiales. Los pedidos menores de $50
estan sujetos a el pago de $7.50 como tasa de gestion.

Términos de pago estandar

Clientes extranjeros: Prepago.

Clientes de Estados Unidos: 30 dias netos con aprobacion de crédito pendiente, vencido luego de 30 dias de la fecha
de facturacion.

Flete

Los pedidos internacionales se envian bajo las ExXWorks Incoterm. Mastercut Tool Corp., ofrece servicio diario con
FedEx y UPS. Los envios prepagados y anadidos en cuentas FedEx o UPS de Mastercut estan sujetos al pago de $2.50
como tasa de gestidn para envios nacionales y de $25.00 para envios internacionales. También nos complace utilizar
cualquier transporte de carga, cuando se realizan envios en cuentas de cobro o terceras partes sin tasa adicional de
gestion.

Politica de devoluciones

No aceptamos devoluciones de articulos que no mantengamos en existencia. Las devoluciones estan sujetas al 15% -
25% de tasa de reposicion. No se aceptan devoluciones de especiales. No se aceptaran devoluciones luego de 6
meses de la fecha de envio.

Ofertas adicionales

Herramientas especiales con sus requisitos

LIdmenos cuando necesite una herramienta no estandar para un trabajo especifico. Se le dara atencién oportuna y
especializada a los requisitos de herramientas especiales o modificaciones de articulos estandar.
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Conditions générales

Pour commander

Des commandes par fax ou email sont requises. Veuillez préciser la quantité et les numéros de Piéce/EDP.
Commande minimale 50$ pour articles standards, 200$ pour commandes spéciales. Les commandes en-dessous
de 50% sont soumises a des frais de gestion de 7,505.

Conditions de paiement standard
Clients a I'étranger : Prépaye.
Clients aux Etats-Unis : 30 jours net, approbation crédit en attente, a régler a 30 jours date de facture.

Transport

Les commandes internationales sont expédiées dans les ExXWorks de Incoterm. Mastercut Tool Corp. propose un
service quotidien avec FedEx et UPS. Les expéditions faites par pré-paiement sur les comptes FedEx or UPS de
Mastercut sont soumises a des frais de gestion de 2,505 pour les envois nationaux et des frais de gestion de 25,005
pour les envois internationaux. Nous sommes également ravis d’utiliser tout transporteur lors de I'expédition sur
un compte tiers ou collectif sans frais de gestion additionnels.

Politique de retour

Nous n'acceptons pas les retours d'articles que nous ne gardons pas en stock. Les retours sont soumis a une
déduction de 15 % - 25 % de frais de restockage. Pas de retours sur les produits spéciaux. Aucun retour ne sera
accepté au-dela de 6 mois aprés la date d’expédition.

Autres offres

Outillage spécial pour vos besoins

Quand vous avez besoin d’'un outil non-standard pour un travail spécifique, appelez-nous. Les demandes
d'outillage spécial ou de modifications d'article standard existant seront examinées rapidement et avec la plus
grande attention.

Allgemeine Geschafts-Bedingungen

Bestellung

Bestellungen sind nur Gber Fax oder E-Mail méglich. Bitte geben Sie Menge und EDP-/Teilenummern an.
Mindestbestellwert flir Standardteile 50 US-$, flir Spezialauftrage 200 US-$. Fiir Bestellungen unter 50 US-$ wird
eine Bearbeitungsgebiihr von 7,50 US-$ berechnet.

Standard - Zahlungsbedingungen
Auslandskunden: Vorkasse.
US-Kunden: 30 Tage netto, abhdngig von der Kreditgenehmigung, oder 30 Tagen nach Rechnungsstellung.

Fracht

Internationale Bestellungen werden nach dem Incoterm ExWorks ausgeliefert. Mastercut Tool Corp. bietet
einen taglichen Versand {iber FedEx und UPS. Bei Lieferungen gegen Vorkasse und liber Mastercuts FedEx-
oder UPS-Konto berechnen wir eine Bearbeitungsgebiihr von US-$2,50 fiir Inlandslieferungen und US-$25 fiir
Auslandslieferungen. Bei Versand Uiber ein unfreies oder Drittkonto beauftragen wir gern einen Spediteur lhrer
Wahl ohne Berechnung einer zuséatzlichen Bearbeitungsgebdihr.

Riickgaberecht

Wir nehmen keine Ware zurlick, die wir nicht in unserem Lager fiihren. Riicksendungen unterliegen einer
Bearbeitungsgebuhr von 15% - 25%. Keine Riicknahme von Spezialauftragen. 6 Monate nach Lieferung werden
keine Rlickgaben akzeptiert.

Zusatzlich im Angebot

Spezialwerkzeuge nach Ihren Anforderungen.

Rufen Sie uns an, falls Sie flr eine Anwendung ein spezielles Werkzeug benétigen. Wir bearbeiten Anfragen fuer
Spezialwerkzeuge oder Anderungen an vorhandenen Standard-Werkzeugen prompt und fachmannisch.
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Mastercut Tool Corp. offers a full line of solid carbide tools:

Endmills, Drills, Reamers,
Routers and Burs

Composites, exotic metals, acrylic, zirconium, wood, graphite
or any other materials, Mastercut has the tools and technical
support for your machining needs.
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	F45 6FL Square Endmills • Fresa Punta Recta 6 Filos Serie F45 • Fraises F45 6 dents à extrémités carrées • F45 6 Schneiden Schaftfräser • F45 6枚刃スクエアエンドミル • F45, 6刃平底铣刀
	F45 6FL Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado 6 Filos Serie F45 • Fraises F45 6 dents avec rayon de bec • F45 6-Schneiden Schaftfräser mit Eckenradius • F45 6枚刃ラジアスエンドミル • F45, 6刃倒R角铣刀
	Ball Necked Mold Mills • Fresa Con Cuello Punta Esferica Para Moldes •  Fraise hémisphérique à queue réduite pour moules • Formen-Fraeser mit Vollradius, hinterschliffen • 金型用ロングネックボールエンドミル • 球头缩颈模1具铣刀
	Ball Necked Extended Reach Mold Mills • Fresa Con Cuello Extendido Punta Esferica Para Moldes • Fraise hémisphérique à queue réduite longue portée pour moules • Formen-Fraeser mit Vollradius, hinterschliffen, erweiterde Anwendung • 金型用ロングネックボールエンドミル (首下長ロ
	3FL 60° Helix TwisterMills • 3 Filos Angulo 60 Grados Serie Twistermills • Fraise TwisterMills 3 dents avec hélice 60° • 3 Schneiden Twistermill, 60° Drallwinkel • 3枚刃 60°ねじれ ツイスターミル • 3刃 60°螺旋刃铣刀
	Roughers - Coarse Pitch • Fresa Para Desbaste Grueso • Fraise d’ebauche à grand pas • Schruppfräser, grobe Teilung •  ラフィングエンドミル コースピッチ • 梳齿粗铣刀-粗牙
	Roughers - Fine Pitch • Fresa Para Desbaste Fino • Fraise d’ebauche à pas fin • Schruppfräser, feine Teilung • ラフィングエンドミル ファインピッチ •  梳齿粗铣刀-细牙
	Roughers - Medium Pitch • Fresa Para Desbaste Mediano • Fraise d’ebauche à pas moyen • Schruppfräser, mittlere Teilung • ラフィングエンドミル ミディアムピッチ • 梳齿粗铣刀-中牙
	AxMills - Square End • Fresa Punta Recta Serie Axmills • Fraise AxMills à extrémités carrées • Schaftfräser AxMills • スクエア アックスミル • 铝合金专用Axmill平底铣刀
	AxMills - Corner Radius • Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills • Fraise AxMills avec rayon de bec • Schaftfräser AxMills mit Eckenradius • ラジアス アックスミル • 铝合金专用Axmill倒R角铣刀
	AxMills -Square End Chipbreaker • Fresa Punta Recta Rompevirutas Serie: Axmills • Brise Copaux AxMills avec rayon de bec • Schaftfräser AxMills mit Spanbrecher • スクエアチップブレーカー アックスミル • 带碎屑刃Axmill 平底铣刀
	AxMills - Corner Radius Chipbreaker • Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills • Brise Copaux AxMills avec rayon de bec •  Schaftfräser AxMills mit Eckenradius und Spanbrecher • ラジアスチップブレーカー アックスミル • 带碎屑刃Axmill倒R角铣刀
	45° HyperMills • Angulo 45 Grados Hypermills • Fraise HyperMills avec hélice 45° •  Schaftfräser HyperMills mit 45° Drallwinkel • 45°ねじれ　スクエア ハイパーミル • 45°螺旋刃平底铝合金刀
	55° AlumaZips • Angulo 55 Grados Alumazips • Fraise AlumaZips avec hélice 55° • Schaftfräser AlumaZips mit 55° Drallwinkel • 55°ねじれ　スクエア アルマジップ • 55°螺旋刃平底铝合金铣刀
	2 Flute Jobber Drills • Broca Serie Estandard • Forets à 2 dents • Spiralbohrer, 2-Scheiden • 2枚刃レギュラドリル • 2刃118°四面尖 标准钻头
	3 Flute Jobber Drills • Broca Serie Estandard• Forets à 3 dents • Standardbohrer, 3-Schneiden • 3枚刃レギュラドリル • 3 刃 130° 高性能钻尖
	Stub Drills • Broca Serie Corta • Forets Extra courts • Spiralbohrer, kurz • スタブドリル • 短钻头
	Medium Length Drills • Broca Largo Mediano • Forets de longueur moyenne • Spiralbohrer, mittlere Länge • ミディアムレングスドリル • 中长钻头
	Spade Drills • Broca de Espada • Forets à langue d’aspic • Spatenbohrer • スペードドリル • 扁铲钻头
	NC Spotting Drills • Broca de Puntear NC • Foret à pointer • NC Anbohrer, Zentrierbohrer • NCスポットドリル • NC 定位钻
	Drill and Countersink / Center Drills • Brocas de Centro • Foret et Fraises à ebavurer • Bohrer, Senker, Zentrierbohrer • ドリル・カウンターシンク • 中心沉孔钻
	Countersinks, 1 Flute • Avellanadores, 1 Filos • Fraises à ebavurer, 1 Dent • Senker, Eine Schneide • カウンターシンク 1枚刃 • 沉孔钻 单刃
	Countersinks, 3 Flute • Avellanadores, 3 Filos • Fraises à ebavurer, 3 dent • Senker, 3 Schneiden, • カウンターシンク 3枚刃 • 单刃
	Countersinks, 6 Flute • Avellanadores, 6 Filos • Fraises à ebavurer, 6 dent • Senker, 6 Schneiden, • カウンターシンク 6枚刃 • 单刃
	Chamfer Tools • Herramienta Chaflán • Outils à chanfreiner •  Fasen und Entgratwerkzeuge • 面取り工具 • 倒角刀
	Hurricane Drill High Performance Features •  Caracteristicas de las Brocas Huracanadas Para Alto Desempeño • Caractéristiques du foret “Hurricane” haute performance •  Hurican Bohrer, Hochleistungs-Merkmale •  ハリケーンドリル 高性能特長 • 飓风高性能钻的特点
	Hurricane 3xD Solid & Coolant Through •  Broca Huracanada 3xD Con Refrigeracion Interna • Hurricane 3xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 3xD mit und ohne kuhlmittelbohrung • ハリケーン 3D クーラント穴付き/なし • 3x倍径实心和中通冷却钻头
	Hurricane 5xD Solid & Coolant Through •  Broca 5xD Huracanada • Hurricane 5xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 5xD mit und ohne kuhlmittelbohrung • ハリケーン 5D クーラント穴付き/なし • 5x倍径实心和中通冷却钻头
	Hurricane 8xD Solid & Coolant Through •  Broca 8xD Huracanada • Hurricane 8xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 8xD mit und ohne kuhlmittelbohrung• ハリケーン 8D クーラント穴付き/なし • 8x倍径实心和中通冷却钻头
	SA Burs - Cylindrical Shape without End Cut • SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado • Fraises limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout • SA Frässtifte - Zylinder, ohne Stirnschneiden • SAバー  シリンダー型 （エンドカットなし） • SA-园柱型,无端切旋转锉
	SB Burs - Cylindrical Shape with End Cut • SB Burs - Forma Cilindrica Con Dentado • Fraises limes SB - Profil cylindrique avec coupe en bout • SB Frässtifte - Zylinder, mit Stirnschneiden • SBバー  シリンダー型 (エンドカットあり) • SB-园柱型,带端切旋转锉
	SC Burs - Radius Cylindrical Shape • SC Burs - Forma Cilindrica Radial • Fraises limes SC - Profil cylindrique bout arrondi • SC Frässtifte - Kugelzylinder • SCバー  シリンダーラウンドエンド型 • SC-球头柱体型旋转锉
	SD Burs - Ball Shape • SD Burs - Forma Esferica • Fraises limes SD - Profil sphérique • SD Frässtifte - Kugel • SDバー  ラウンド型 • SD-球体型旋转锉
	SE Burs - Oval Shape • SE Burs - Forma Ovalada • Fraises limes SE - Profil ovale • SE Frässtifte - Tropfen • SEバー  楕円型 • SE-橄榄型旋转锉
	SF Burs - Radius Tree Shape • SF Burs - Forma Arbol Radial • Fraises limes SF - Profil en ogive et bout arrondi • SF Frässtifte - Rundbogen • SFバー  つぼみ型 • SF-圆顶树体型旋转锉
	SG Burs - Pointed Tree Shape • SG Burs - Forma Arbol Puntiaguda • Fraises limes SG - Profil en ogive • SG Frässtifte - Spitzenbogen • SGバー  ポイントエンドつぼみ型 • SG-尖顶树体型旋转锉
	SH Burs - Flame Shape • SH Burs - Forma De Flema • Fraises limes SH - Profil type flamme • SH Frässtifte - Flamme • SHバー  フレーム型 • SH-火焰型旋转锉
	SJ Burs - 60° Included Cone Shape • SJ Burs - Forma de Cono 60° • Fraises limes SJ - Profil conique 60° • SJ Frässtifte - 60° Kegelsenker • SJバー  60°コーン型 • SJ-60°锥体型旋转锉
	SK Burs - 90° Included Cone Shape • SK Burs - Forma de Cono 90° • Fraises limes SK - Profil conique 90° • SK Frässtifte - 90° Kegelsenker • SKバー  90°コーン型 • SK-90°锥体型旋转锉
	SL Burs - Radius Cone Shape • SL Burs - Forma De Punta Conica Radial • Fraises limes SL -  Profil conique et bout arrondi • SL Frässtifte - Rundkegel • SLバー  ラウンドエンドテーパー型 • SL-圆顶锥体型旋转锉
	SM Burs - Pointed Cone Shape • SM Burs - Forma De Punta Conica • Fraises limes SM - Profil conique • SM Frässtifte - Spitzenkegel • SMバー ポインテッドコーン型 • SM-尖顶顶锥体型旋转锉
	SN Burs - Inverted Cone Shape • SN Burs - Forma de Cono Invertida • Fraises limes SN - Profil cône renversé • SN Frässtifte - Winkel • SNバー インバーテッドコーン型 • SN-倒锥体型旋转锉
	Fiberglass Routers • Fresas de Carburo Para Fibras de Vidrio • Fraise à détourer pour fibre de verre • Frässtifte für Fiberglass  • グラスファイバー　ルーター • 玻璃纤维专用锉铣刀
	Tire Burs • Limas Para Neumaticos • Fraise lime Tire • Frässtifte für Gummireifen • トルペード型バー • トルペード型バー\轮胎气门专用旋转锉
	Plastic Pouch Bur Sets • Juegos de Limas Roativas en Estuche de Plastico • Set de fraises limes contenues dans une pochette en plastique • Frässtifte-Sortiment in einem Kunststoff-Etui • ビニールポーチ入り バーセット • 塑料袋装旋转锉组件
	12 Piece Plastic Box Bur Sets • Juegos de 12 Piezas de Limas Rotativas En Caja de Plastico • Set de 12 fraises limes contenues dans une boîte en plastique • 12 Frässtifte-Sortiment in Kunststoffbehälter • プラスチックケース入り バー12本セット • 塑料盒装旋转锉组件
	24 Piece Countertop Displays • Juego De 24 Piezas de Limas Rotativas en Display Acrilico • Set de 24 fraises limes rangées en ordre dans un coffret  • 24 Frässtifte-Sortiment in Kunststoff-Display• ディスプレイケース入り バー24本セット • 24件套装展示盒
	Fractional Square Endmills • Fresas Fraccionales Punta Recta • Fraise avec extrémité carré en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser • スクエアエンドミル（インチ規格）• 平底铣刀
	Fractional Ball Endmills • Fresas Fraccionales Punta Esferica • Fraise hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser mit Vollradius • ボールエンドミル(インチ規格)• 球头铣刀 
	Fractional Corner Radius Endmills • Fresas Fraccionales Radio Angulado • Fraise avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser mit Eckenradius • ラジアスエンドミル（インチ規格 ) • 倒R角立铣刀
	Fractional 90° Drill Mills • Broca Fresa Fraccionales 90 Grados De Angulo • Foret-fraise de 90° en unité fractionnaire • Fractional Fräeserbohrer, mit 90° Spitze • 90°ドリルミル（インチ規格） • 90°钻铣刀
	Fractional Square Mini Mills • Microfresas Fraccionales Punta Recta • Mini fraises avec extrémité carré  en unité fractionnaire • Fractional Mini-Schaftfräser • スクエア ミニミル(インチ規格)• 平底微铣刀
	Fractional Ball Mini Mills • Microfresas Fraccionales Punta Esferica • Mini fraises hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional Mini-Schaftfräser mit Vollradius • ボール ミニミル（インチ規格） • 球头微铣刀
	Fractional V4 Square Endmills • Fresas Fraccionales V4 Punta Recta • Fraises V4 à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser • V4 スクエアエンドミル(インチ規格) • V4平底铣刀
	Fractional V4 Ball Endmills • Fresas Fraccionales V4 Punta Esferica • Fraises V4 hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser mit Vollradius • V4 ボールエンドミル（インチ規格） • V4球头铣刀
	Fractional V4 Corner Radius Endmills • Fresas Fraccionales V4 Radio Angulado • Fraises V4  avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser mit Eckenradius • V4 ラジアスエンドミル（インチ規格） • V4倒R角刀铣刀
	Fractional V5 Square Endmills • Fresas Fraccionales V5 Punta Recta • Fraises V5 à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser • V5 スクエアエンドミル（インチ規格） • V5平底铣刀
	Fractional V5 Ball Endmills • Fresas Fraccionales V5 Punta Esferica • Fraises V5 hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser mit Vollradius  • V5 ボールエンドミル（インチ規格） • V5球头铣刀
	Fractional V5 Corner Radius  Endmills • Fresas Fraccionales V5 Radio Angulado • Fraises V5  avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser mit Eckenradius  • V5 ラジアスエンドミル（インチ規格） • V5 ラジアスエンドミル（インチ規格）
	Fractional F45 6 Flute Square  Endmills • Fresas Fraccionales F45 6 Filos Punta Recta • Fraises F45 6 dents à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional F45, 6 Schneiden Schaftfräser  • F45 6枚刃スクエアエンドミル（インチ規格） • F45,6刃平底铣刀
	Fractional F45 6 Flute Corner Radius  Endmills • Fresas Fraccionales F45 6 Filos Radio Angulado • Fraises F45 6 dents avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional F45, 6 Schneiden Schaftfräser mit Eckenradius • F45 6枚刃ラジアスエンドミル（インチ規格） • F45, 6刃倒R
	Fractional Square End AxMills • Fresas Fraccionales Punta Recta Axmills • Fraise AxMills à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser AxMills • スクエア アックスミル（インチ規格） • 铝合金专用Axmill平底铣刀
	Fractional Jobber Drills • Brocas Fraccionales Largo Estandard • Foret en unité fractionnaire • Fractional Spiralbohrer • レギュラドリル（インチ規格） • 2刃标准钻头
	Fractional Spade Drills • Brocas Espada Fraccionales Largo Estandard • Forets à langue d’aspic en unité fractionnaire • Fractional Flachbohrer • スペードドリル（インチ規格）• 扁铲钻
	Fractional NC Spotting Drills • Brocas Fraccionales NC  Para Punteo • Foret à pointer en unité fractionnaire • Fractional NC Zentrierbohrer • NCスポットドリル（インチ規格） • NC 定位钻
	Fractional Drill and Countersink/Centerdrill • Brocas Fraccionales de Centro • Foret et Fraises à ebavurer  / Forets à centrer en unité fractionnaire • Fractional Anbohrer, Zentrierbohrer • ドリル・カウンターシンク/センタードリル（インチ規格） • 中心钻和沉孔钻
	Fractional SA Bur - Cylindrical Shape without End Cut • Lima Rotativa Fraccional SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado • Fraises limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout en unité fractionnaire • Fractional SA zylindrisch ohne Stirn • SAバー シリンダー型 
	Fractional SB Bur - Cylindrical with Endcut • Lima Rotativa Fraccional SB Burs - Fraises limes SB - Profil cylindrique avec coupe en bout en unité fractionnaire • Fractional SB Frässtifte - Zylinder, mit Stirnschneiden • SBバー シリンダー型  (エンドカットあり・インチ規格） • SB
	Fractional SC Bur - Radius Cylindrical Shape • Fractional SC Bur - Radius Cylindrical Shape • Fraises limes SC - Profil cylindrique bout arrondi en unité fractionnaire • Fractional SC Frässtifte - Kugelzylinder • SCバー シリンダーラウンドエンド型（インチ規格 • SC-球头柱体型旋转锉
	Fractional SD Bur - Ball Shape • Lima Rotativa Fraccional SD Burs - Fraises limes SD - Profil sphérique en unité fractionnaire en unité fractionnaire• Fractional SD Frässtifte - Kugel • SDバー ラウンド型 (インチ規格） • SD-球体型旋转锉
	Fractional SE Bur - Oval Shape • Lima Rotativa Fraccional SE Burs - Fraises limes SE - Profil ovale en unité fractionnaire • Fractional SE Frässtifte - Tropfen • SEバー 楕円型 (インチ規格） • SE-橄榄型旋转锉
	Fractional SF Bur - Radius Tree Shape • Lima Rotativa Fraccional SF Burs - Forma Arbol Radial •Fraises limes SF - Profil en ogive et bout arrondi en unité fractionnaire • Fractional SF Frässtifte - Rundbogen • SFバー つぼみ型（インチ規格） • SF-圆顶树体型旋转锉
	Fractional SG Bur - Pointed Tree Shape • Lima Rotativa Fraccional SG Burs - Forma Arbol Puntiaguda • Fraises limes SG - Profil en ogive en unité fractionnaire • Fractional SG Frässtifte - Spitzenbogen • SGバー ポイントエンドつぼみ型（インチ規格） • SG-尖顶树体型旋转锉
	Fractional SH Bur - Flame Shape • Lima Rotativa Fraccional SH Burs - Forma De Flema • Fraises limes SH - Profil type flamme en unité fractionnaire • Fractional SH Frässtifte - Flamme • SHバーフレーム型（インチ規格） • SH-尖顶树体型旋转锉
	Fractional SL Bur - Radius Cone Shape • Lima Rotativa Fraccional SL Burs - Fraises limes SL -  Profil conique et bout arrondi en unité fractionnaire • Fractional SL Frässtifte - Rundkegel • SLバー ラウンドエンドテーパー型（インチ規格） • SL-圆顶锥体型旋转锉
	Fractional SM Bur - Pointed Cone Shape • Lima Rotativa Fraccional SM Burs - Forma De Punta Conica • Fraises limes SM - Profil conique en unité fractionnaire • Fractional SM Frässtifte - Spitzenkegel • SMバー ポインテッドコーン型 (インチ規格） • SM-尖顶锥体型旋转锉
	Mastercut Coating Options • Opciones de Recubrimientos de Mastercut Tool Corporation • Les options de revêtement de MasterCut Tool • Mastercut Beschichtungen • マスターカット プレミアムコーティング • 可  供  选  择  的  涂  层
	Available Coatings • Recubrimientos Disponibles • Nos revêtements disponibles • Verfügbare Beschichtungen • コーティング一覧 • 可  供  选  择  的  涂   层
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	Technical Information for HP Drills • Informacion Tenica Para Las Brocas de Alto Rendimiento • Informations techniques pour les Forets Haute Performance • Technische Information für Hochleistungsbohrer • 高性能ドリル 技術情報 • 对 于 高性能飙风钻  的   技 术 信 息
	Mastercut Troubleshooting Guides • Guia de Solucion General de Fallas Mastercut  • Guide de MasterCut pour localiser les pannes • Mastercut Anleitung zur Fehlerbehebung • マスターカットトラブルシューティング • 刀 具 问 题 解 决 指 南
	Troubleshooting Guide Solution Keys • Guia De Solucion General De Fallas • Solutions principales en cas de panne • Anleitungen und Hinweise zur Fehlerbehebung • トラブルシューティング　解決のヒント • 可能发生的问题和解决方案
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	Square Endmills • Fresa Punta Recta • Fraise avec extrémité carré • Schaftfräser • スクエアエンドミル • 平底铣刀
	Ball Endmills • Punta Esferica • Fraise hémisphérique • Schaftfräser mit Vollradius • ボールエンドミル • 球头立铣刀
	Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado • Fraise avec rayon de bec • Schaftfräser mit Eckenradius • ラジアスエンドミル • 倒R角铣刀
	50° Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado 50 Grados De Angulo • Fraise avec rayon de bec de 50° •Schaftfräser mit Eckenradius und 50° Drallwinkel • 50° ねじれラジアスエンドミル • 50°刃倒R角铣刀
	6 Flute Square Endmills • Fresa Punta Recta 6 Filos • Fraise 6 dents avec extrémité carré • 6 Schneiden Schaftfräser • 6枚刃スクエアエンドミル • 6刃平底铣刀
	Square End - Double End  Endmills • Fresas Punta Recta • Fraises avec , Extrémité carré - Double extrémités • Schaftfräser, beidseitig• スクエア両刃エンドミル • 双端平底铣刀
	Ball End - Double End Endmills • Fresas Punta Esferica - Doble Punta Fresas • Fraises hémisphérique- Double extrémités • Schaftfräser mit Vollradius, beidseitig • ボール両刃エンドミル • 双端球头铣刀
	90° Drill Mills • Broca Fresa 90 Grados De Angulo • Foret-fraise de 90° • Bohrfräser mit 90° Spitze • 90°ドリルミル • 90°钻铣刀
	Square End, Straight Flute Endmills • Fresa Punta Recta, Fresa Filo Recto • Fraise à goujure droite avec extrémité carré • Schaftfräser mit gerader Schneide • 直刃スクエアエンドミル • 平底直刃铣刀
	Ball End, Straight Flute Endmills • Fresa Punta Esferica Filo Recto Fresa Punta Recta Filo Recto • Fraise hémisphérique à goujure droite • Schaftfräser mit Vollradius und gerader Schneide • 直刃ボールエンドミル • 球头直刃铣刀
	Square Mini Mills • Microfresas Punta Recta • Mini fraises avec extrémité carré • Mini-Schaftfräser • スクエア ミニミル • 平底微铣刀
	Ball Mini Mills • Microfresas Punta Esferica • Mini fraises hémisphérique • Mini-Schaftfräser (Kopierfräser) •  ボール ミニミル • 球头微铣刀
	Short Flute Square Endmills • Fresa Punta Recta Corta • Fraise à goujure courte avec extrémité carré • Schaftfräser mit kurzer Schneide • 40°ねじれ ショート刃スクエアエンドミル • 短刃平底铣刀
	Short Flute Ball Endmills • Fresa Punta Esferica Corta • Fraise hémisphérique à goujure courte • Schaftfräser mit Vollradius und kurzer Schneide • 50°ねじれ ショート刃ボールエンドミル •  短刃球头铣刀
	Short Flute Reduced Shank Square Endmills • Fresa Punta Recta Corta • Fraise à goujure courte et queue rétrécie, avec extrémité carré • Schaftfräser mit kurzer Schneide und verkürztem Schaft, 50° Drallwinkel  • 50°ねじれ ショート刃スクエアエンドミル（シャンク短タイプ） • 短刃平底铣刀缩径刀杆
	Short Flute Reduced Shank Ball Endmills • Fresa Punta Esferica Corta  • Fraise hémisphérique à goujure courte et queue rétrécie  • Schaftfräser mit Vollradius, kurzer Schneide und verkürztem Schaft, 50° Drallwinkel  • 50°ねじれ ショート刃ボールエンドミル（シャンク短タイプ） • 短刃球头
	Short Flute Necked Square Endmills • Fresa Punta Recta Corta Con Cuello  • Fraise à goujure courte avec col et extrémité carré • Schaftfräser mit kurzer Schneide, hinterschliffen • ショート刃ロングネック スクエアエンドミル • 短刃缩颈平底铣刀
	Short Flute Necked Ball Endmills • Fresa Punta Esferica Corta Con Cuello • Fraise à goujure courte avec col et extrémité hémisphérique • Schaftfräser mit Vollradius, kurzer Schneide, hinterschliffen • ショート刃ロングネック ボールエンドミル • 短刃缩颈球头端铣刀
	Short Flute Necked Corner Radius  Endmills • Fresa Corta Con Radio Angulado Con Cuello  • Fraise à goujure courte avec col et rayon de bec • Schaftfräser mit Eckenradius, kurzer Schneide, hinterschliffen • ショート刃ロングネック ラジアスエンドミル • 短刃缩径缩颈倒R角铣刀
	Extra Long Square Endmills • Fresa Extra Larga Punta Recta • Fraise extra longue avec extrémité carré • Schaftfräser, extra lang • エキストラロング スクエアエンドミル • 超长2刃 平底铣刀
	Extra Long Ball Endmills • Fresa Extra Larga Punta Esferica • Fraise hémisphérique extra longue  • Schaftfräser mit Vollradius, extra lang• エキストラロング ボールエンドミル • 超长2刃球头铣刀
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	SectionTOC HPEndmill
	V4, V5, HY5 Tool Features • Modelos V4, V5, Hy5 • Caractéristiques des outils V4, V5, HY5 • Werkzeugeigenschaften V4, V5, HY5 • V4, V5, HY5 特長 • V4, V5, HY5刀具特征
	F45, AxMill, HyperMill and AlumaZip Tool Features • Modelos F45, Axmill, Hypermill & Alumazip • Caractéristiques des outils F45, AxMill, Hypermill et AlumaZip • Werkzeugeigenschaften F45, AxMill, Hypermill und AlumaZip • F45, アックスミル, ハイパーミル, アルマジップ 特長 • A
	V4 Square Endmills • Fresa Punta Recta Serie V4 • Fraises V4 à extrémité carrée • V4 Schaftfräser • V4 スクエアエンドミル • V4平底铣刀
	V4 Ball Endmills • Fresa Punta Esferica Serie V4 • Fraises V4 hémisphérique • V4 Schaftfräser mit Vollradius • V4 ボールエンドミル • V4球头铣刀
	V4 Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado Serie V4 • Fraises V4  avec rayon de bec • V4 Schaftfräser mit Eckenradius • V4 ラジアスエンドミル • V4倒R角刀铣刀
	V5 Square Endmills • Fresa Punta Recta Serie V5 • Fraises V5 à extrémité carrée •  V5 Schaftfräser • V5 スクエアエンドミル • V5平底铣刀
	V5 Ball Endmills • Fresa Punta Esferica Serie V5 • Fraises V5 hémisphérique • V5 Schaftfräser mit Vollradius • V5 ボールエンドミル • V5球头铣刀
	V5 Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado Serie V5 • Fraises V5  avec rayon de bec • V5 Schaftfräser mit Eckenradius • V5 ラジアスエンドミル • V5 倒R角铣刀
	HY5 Square Endmills • Fresa Punta Recta Serie HY5 • Fraises HY5 à extrémités carrées • HY5 Schaftfräser • HY5 スクエアエンドミル • HY5 平底铣刀
	HY5 Corner Radius Endmills • Fresa Punta Esferica Serie HY5 • Fraises HY5  avec rayon de bec • HY5 Schaftfräser mit Eckenradius • HY5 ラジアスエンドミル • HY5 倒R角铣刀
	F45 6FL Square Endmills • Fresa Punta Recta 6 Filos Serie F45 • Fraises F45 6 dents à extrémités carrées • F45 6 Schneiden Schaftfräser • F45 6枚刃スクエアエンドミル • F45, 6刃平底铣刀
	F45 6FL Corner Radius Endmills • Fresa Con Radio Angulado 6 Filos Serie F45 • Fraises F45 6 dents avec rayon de bec • F45 6-Schneiden Schaftfräser mit Eckenradius • F45 6枚刃ラジアスエンドミル • F45, 6刃倒R角铣刀
	Ball Necked Mold Mills • Fresa Con Cuello Punta Esferica Para Moldes •  Fraise hémisphérique à queue réduite pour moules • Formen-Fraeser mit Vollradius, hinterschliffen • 金型用ロングネックボールエンドミル • 球头缩颈模1具铣刀
	Ball Necked Extended Reach Mold Mills • Fresa Con Cuello Extendido Punta Esferica Para Moldes • Fraise hémisphérique à queue réduite longue portée pour moules • Formen-Fraeser mit Vollradius, hinterschliffen, erweiterde Anwendung • 金型用ロングネックボールエンドミル (首下長ロ
	3FL 60° Helix TwisterMills • 3 Filos Angulo 60 Grados Serie Twistermills • Fraise TwisterMills 3 dents avec hélice 60° • 3 Schneiden Twistermill, 60° Drallwinkel • 3枚刃 60°ねじれ ツイスターミル • 3刃 60°螺旋刃铣刀
	Roughers - Coarse Pitch • Fresa Para Desbaste Grueso • Fraise d’ebauche à grand pas • Schruppfräser, grobe Teilung •  ラフィングエンドミル コースピッチ • 梳齿粗铣刀-粗牙
	Roughers - Fine Pitch • Fresa Para Desbaste Fino • Fraise d’ebauche à pas fin • Schruppfräser, feine Teilung • ラフィングエンドミル ファインピッチ •  梳齿粗铣刀-细牙
	Roughers - Medium Pitch • Fresa Para Desbaste Mediano • Fraise d’ebauche à pas moyen • Schruppfräser, mittlere Teilung • ラフィングエンドミル ミディアムピッチ • 梳齿粗铣刀-中牙
	AxMills - Square End • Fresa Punta Recta Serie Axmills • Fraise AxMills à extrémités carrées • Schaftfräser AxMills • スクエア アックスミル • 铝合金专用Axmill平底铣刀
	AxMills - Corner Radius • Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills • Fraise AxMills avec rayon de bec • Schaftfräser AxMills mit Eckenradius • ラジアス アックスミル • 铝合金专用Axmill倒R角铣刀
	AxMills -Square End Chipbreaker • Fresa Punta Recta Rompevirutas Serie: Axmills • Brise Copaux AxMills avec rayon de bec • Schaftfräser AxMills mit Spanbrecher • スクエアチップブレーカー アックスミル • 带碎屑刃Axmill 平底铣刀
	AxMills - Corner Radius Chipbreaker • Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills • Brise Copaux AxMills avec rayon de bec •  Schaftfräser AxMills mit Eckenradius und Spanbrecher • ラジアスチップブレーカー アックスミル • 带碎屑刃Axmill倒R角铣刀
	45° HyperMills • Angulo 45 Grados Hypermills • Fraise HyperMills avec hélice 45° •  Schaftfräser HyperMills mit 45° Drallwinkel • 45°ねじれ　スクエア ハイパーミル • 45°螺旋刃平底铝合金刀
	55° AlumaZips • Angulo 55 Grados Alumazips • Fraise AlumaZips avec hélice 55° • Schaftfräser AlumaZips mit 55° Drallwinkel • 55°ねじれ　スクエア アルマジップ • 55°螺旋刃平底铝合金铣刀
	SectionTOC Drills
	2 Flute Jobber Drills • Broca Serie Estandard • Forets à 2 dents • Spiralbohrer, 2-Scheiden • 2枚刃レギュラドリル • 2刃118°四面尖 标准钻头
	3 Flute Jobber Drills • Broca Serie Estandard• Forets à 3 dents • Standardbohrer, 3-Schneiden • 3枚刃レギュラドリル • 3 刃 130° 高性能钻尖
	Stub Drills • Broca Serie Corta • Forets Extra courts • Spiralbohrer, kurz • スタブドリル • 短钻头
	Medium Length Drills • Broca Largo Mediano • Forets de longueur moyenne • Spiralbohrer, mittlere Länge • ミディアムレングスドリル • 中长钻头
	Spade Drills • Broca de Espada • Forets à langue d’aspic • Spatenbohrer • スペードドリル • 扁铲钻头
	NC Spotting Drills • Broca de Puntear NC • Foret à pointer • NC Anbohrer, Zentrierbohrer • NCスポットドリル • NC 定位钻
	Drill and Countersink / Center Drills • Brocas de Centro • Foret et Fraises à ebavurer • Bohrer, Senker, Zentrierbohrer • ドリル・カウンターシンク • 中心沉孔钻
	Countersinks, 1 Flute • Avellanadores, 1 Filos • Fraises à ebavurer, 1 Dent • Senker, Eine Schneide • カウンターシンク 1枚刃 • 沉孔钻 单刃
	Countersinks, 3 Flute • Avellanadores, 3 Filos • Fraises à ebavurer, 3 dent • Senker, 3 Schneiden, • カウンターシンク 3枚刃 • 单刃
	Countersinks, 6 Flute • Avellanadores, 6 Filos • Fraises à ebavurer, 6 dent • Senker, 6 Schneiden, • カウンターシンク 6枚刃 • 单刃
	Chamfer Tools • Herramienta Chaflán • Outils à chanfreiner •  Fasen und Entgratwerkzeuge • 面取り工具 • 倒角刀
	Hurricane Drill High Performance Features •  Caracteristicas de las Brocas Huracanadas Para Alto Desempeño • Caractéristiques du foret “Hurricane” haute performance •  Hurican Bohrer, Hochleistungs-Merkmale •  ハリケーンドリル 高性能特長 • 飓风高性能钻的特点
	Hurricane 3xD Solid & Coolant Through •  Broca Huracanada 3xD Con Refrigeracion Interna • Hurricane 3xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 3xD mit und ohne kuhlmittelbohrung • ハリケーン 3D クーラント穴付き/なし • 3x倍径实心和中通冷却钻头
	Hurricane 5xD Solid & Coolant Through •  Broca 5xD Huracanada • Hurricane 5xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 5xD mit und ohne kuhlmittelbohrung • ハリケーン 5D クーラント穴付き/なし • 5x倍径实心和中通冷却钻头
	Hurricane 8xD Solid & Coolant Through •  Broca 8xD Huracanada • Hurricane 8xD  Standard ou avec trou d’huile • Hurricane 8xD mit und ohne kuhlmittelbohrung• ハリケーン 8D クーラント穴付き/なし • 8x倍径实心和中通冷却钻头
	SectionTOC Hurricane
	SectionTOC Burs
	SA Burs - Cylindrical Shape without End Cut • SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado • Fraises limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout • SA Frässtifte - Zylinder, ohne Stirnschneiden • SAバー  シリンダー型 （エンドカットなし） • SA-园柱型,无端切旋转锉
	SB Burs - Cylindrical Shape with End Cut • SB Burs - Forma Cilindrica Con Dentado • Fraises limes SB - Profil cylindrique avec coupe en bout • SB Frässtifte - Zylinder, mit Stirnschneiden • SBバー  シリンダー型 (エンドカットあり) • SB-园柱型,带端切旋转锉
	SC Burs - Radius Cylindrical Shape • SC Burs - Forma Cilindrica Radial • Fraises limes SC - Profil cylindrique bout arrondi • SC Frässtifte - Kugelzylinder • SCバー  シリンダーラウンドエンド型 • SC-球头柱体型旋转锉
	SD Burs - Ball Shape • SD Burs - Forma Esferica • Fraises limes SD - Profil sphérique • SD Frässtifte - Kugel • SDバー  ラウンド型 • SD-球体型旋转锉
	SE Burs - Oval Shape • SE Burs - Forma Ovalada • Fraises limes SE - Profil ovale • SE Frässtifte - Tropfen • SEバー  楕円型 • SE-橄榄型旋转锉
	SF Burs - Radius Tree Shape • SF Burs - Forma Arbol Radial • Fraises limes SF - Profil en ogive et bout arrondi • SF Frässtifte - Rundbogen • SFバー  つぼみ型 • SF-圆顶树体型旋转锉
	SG Burs - Pointed Tree Shape • SG Burs - Forma Arbol Puntiaguda • Fraises limes SG - Profil en ogive • SG Frässtifte - Spitzenbogen • SGバー  ポイントエンドつぼみ型 • SG-尖顶树体型旋转锉
	SH Burs - Flame Shape • SH Burs - Forma De Flema • Fraises limes SH - Profil type flamme • SH Frässtifte - Flamme • SHバー  フレーム型 • SH-火焰型旋转锉
	SJ Burs - 60° Included Cone Shape • SJ Burs - Forma de Cono 60° • Fraises limes SJ - Profil conique 60° • SJ Frässtifte - 60° Kegelsenker • SJバー  60°コーン型 • SJ-60°锥体型旋转锉
	SK Burs - 90° Included Cone Shape • SK Burs - Forma de Cono 90° • Fraises limes SK - Profil conique 90° • SK Frässtifte - 90° Kegelsenker • SKバー  90°コーン型 • SK-90°锥体型旋转锉
	SL Burs - Radius Cone Shape • SL Burs - Forma De Punta Conica Radial • Fraises limes SL -  Profil conique et bout arrondi • SL Frässtifte - Rundkegel • SLバー  ラウンドエンドテーパー型 • SL-圆顶锥体型旋转锉
	SM Burs - Pointed Cone Shape • SM Burs - Forma De Punta Conica • Fraises limes SM - Profil conique • SM Frässtifte - Spitzenkegel • SMバー ポインテッドコーン型 • SM-尖顶顶锥体型旋转锉
	SN Burs - Inverted Cone Shape • SN Burs - Forma de Cono Invertida • Fraises limes SN - Profil cône renversé • SN Frässtifte - Winkel • SNバー インバーテッドコーン型 • SN-倒锥体型旋转锉
	Fiberglass Routers • Fresas de Carburo Para Fibras de Vidrio • Fraise à détourer pour fibre de verre • Frässtifte für Fiberglass  • グラスファイバー　ルーター • 玻璃纤维专用锉铣刀
	Tire Burs • Limas Para Neumaticos • Fraise lime Tire • Frässtifte für Gummireifen • トルペード型バー • トルペード型バー\轮胎气门专用旋转锉
	Plastic Pouch Bur Sets • Juegos de Limas Roativas en Estuche de Plastico • Set de fraises limes contenues dans une pochette en plastique • Frässtifte-Sortiment in einem Kunststoff-Etui • ビニールポーチ入り バーセット • 塑料袋装旋转锉组件
	12 Piece Plastic Box Bur Sets • Juegos de 12 Piezas de Limas Rotativas En Caja de Plastico • Set de 12 fraises limes contenues dans une boîte en plastique • 12 Frässtifte-Sortiment in Kunststoffbehälter • プラスチックケース入り バー12本セット • 塑料盒装旋转锉组件
	24 Piece Countertop Displays • Juego De 24 Piezas de Limas Rotativas en Display Acrilico • Set de 24 fraises limes rangées en ordre dans un coffret  • 24 Frässtifte-Sortiment in Kunststoff-Display• ディスプレイケース入り バー24本セット • 24件套装展示盒
	SectionTOC Fractional
	Fractional Square Endmills • Fresas Fraccionales Punta Recta • Fraise avec extrémité carré en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser • スクエアエンドミル（インチ規格）• 平底铣刀
	Fractional Ball Endmills • Fresas Fraccionales Punta Esferica • Fraise hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser mit Vollradius • ボールエンドミル(インチ規格)• 球头铣刀 
	Fractional Corner Radius Endmills • Fresas Fraccionales Radio Angulado • Fraise avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser mit Eckenradius • ラジアスエンドミル（インチ規格 ) • 倒R角立铣刀
	Fractional 90° Drill Mills • Broca Fresa Fraccionales 90 Grados De Angulo • Foret-fraise de 90° en unité fractionnaire • Fractional Fräeserbohrer, mit 90° Spitze • 90°ドリルミル（インチ規格） • 90°钻铣刀
	Fractional Square Mini Mills • Microfresas Fraccionales Punta Recta • Mini fraises avec extrémité carré  en unité fractionnaire • Fractional Mini-Schaftfräser • スクエア ミニミル(インチ規格)• 平底微铣刀
	Fractional Ball Mini Mills • Microfresas Fraccionales Punta Esferica • Mini fraises hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional Mini-Schaftfräser mit Vollradius • ボール ミニミル（インチ規格） • 球头微铣刀
	Fractional V4 Square Endmills • Fresas Fraccionales V4 Punta Recta • Fraises V4 à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser • V4 スクエアエンドミル(インチ規格) • V4平底铣刀
	Fractional V4 Ball Endmills • Fresas Fraccionales V4 Punta Esferica • Fraises V4 hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser mit Vollradius • V4 ボールエンドミル（インチ規格） • V4球头铣刀
	Fractional V4 Corner Radius Endmills • Fresas Fraccionales V4 Radio Angulado • Fraises V4  avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional V4 Schaftfräser mit Eckenradius • V4 ラジアスエンドミル（インチ規格） • V4倒R角刀铣刀
	Fractional V5 Square Endmills • Fresas Fraccionales V5 Punta Recta • Fraises V5 à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser • V5 スクエアエンドミル（インチ規格） • V5平底铣刀
	Fractional V5 Ball Endmills • Fresas Fraccionales V5 Punta Esferica • Fraises V5 hémisphérique en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser mit Vollradius  • V5 ボールエンドミル（インチ規格） • V5球头铣刀
	Fractional V5 Corner Radius  Endmills • Fresas Fraccionales V5 Radio Angulado • Fraises V5  avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional V5 Schaftfräser mit Eckenradius  • V5 ラジアスエンドミル（インチ規格） • V5 ラジアスエンドミル（インチ規格）
	Fractional F45 6 Flute Square  Endmills • Fresas Fraccionales F45 6 Filos Punta Recta • Fraises F45 6 dents à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional F45, 6 Schneiden Schaftfräser  • F45 6枚刃スクエアエンドミル（インチ規格） • F45,6刃平底铣刀
	Fractional F45 6 Flute Corner Radius  Endmills • Fresas Fraccionales F45 6 Filos Radio Angulado • Fraises F45 6 dents avec rayon de bec en unité fractionnaire • Fractional F45, 6 Schneiden Schaftfräser mit Eckenradius • F45 6枚刃ラジアスエンドミル（インチ規格） • F45, 6刃倒R
	Fractional Square End AxMills • Fresas Fraccionales Punta Recta Axmills • Fraise AxMills à extrémités carrées en unité fractionnaire • Fractional Schaftfräser AxMills • スクエア アックスミル（インチ規格） • 铝合金专用Axmill平底铣刀
	Fractional Jobber Drills • Brocas Fraccionales Largo Estandard • Foret en unité fractionnaire • Fractional Spiralbohrer • レギュラドリル（インチ規格） • 2刃标准钻头
	Fractional Spade Drills • Brocas Espada Fraccionales Largo Estandard • Forets à langue d’aspic en unité fractionnaire • Fractional Flachbohrer • スペードドリル（インチ規格）• 扁铲钻
	Fractional NC Spotting Drills • Brocas Fraccionales NC  Para Punteo • Foret à pointer en unité fractionnaire • Fractional NC Zentrierbohrer • NCスポットドリル（インチ規格） • NC 定位钻
	Fractional Drill and Countersink/Centerdrill • Brocas Fraccionales de Centro • Foret et Fraises à ebavurer  / Forets à centrer en unité fractionnaire • Fractional Anbohrer, Zentrierbohrer • ドリル・カウンターシンク/センタードリル（インチ規格） • 中心钻和沉孔钻
	Fractional SA Bur - Cylindrical Shape without End Cut • Lima Rotativa Fraccional SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado • Fraises limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout en unité fractionnaire • Fractional SA zylindrisch ohne Stirn • SAバー シリンダー型 
	Fractional SB Bur - Cylindrical with Endcut • Lima Rotativa Fraccional SB Burs - Fraises limes SB - Profil cylindrique avec coupe en bout en unité fractionnaire • Fractional SB Frässtifte - Zylinder, mit Stirnschneiden • SBバー シリンダー型  (エンドカットあり・インチ規格） • SB
	Fractional SC Bur - Radius Cylindrical Shape • Fractional SC Bur - Radius Cylindrical Shape • Fraises limes SC - Profil cylindrique bout arrondi en unité fractionnaire • Fractional SC Frässtifte - Kugelzylinder • SCバー シリンダーラウンドエンド型（インチ規格 • SC-球头柱体型旋转锉
	Fractional SD Bur - Ball Shape • Lima Rotativa Fraccional SD Burs - Fraises limes SD - Profil sphérique en unité fractionnaire en unité fractionnaire• Fractional SD Frässtifte - Kugel • SDバー ラウンド型 (インチ規格） • SD-球体型旋转锉
	Fractional SE Bur - Oval Shape • Lima Rotativa Fraccional SE Burs - Fraises limes SE - Profil ovale en unité fractionnaire • Fractional SE Frässtifte - Tropfen • SEバー 楕円型 (インチ規格） • SE-橄榄型旋转锉
	Fractional SF Bur - Radius Tree Shape • Lima Rotativa Fraccional SF Burs - Forma Arbol Radial •Fraises limes SF - Profil en ogive et bout arrondi en unité fractionnaire • Fractional SF Frässtifte - Rundbogen • SFバー つぼみ型（インチ規格） • SF-圆顶树体型旋转锉
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