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SILMAX

m DIN 6537K 3XD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

Afflaotura frontale a 140° Incisione a  raggio frontale con

distribuzione uniforme delle pressioni di taglio. Gole
sagomate per la formazione e la evacuazione
offimale del fruciolo. Finitura delle superfici ad elevata
scomrevolezza. Onatura innovativa del fagliente .
GEOMETRICAL HIGHLIGHTS -
140° face sharpening. Round face " gash for an even

distribution of the cutting forces. Formed flutes for an
effective chip evacuation. Low

Exclusive edge honing.

GEOMETRISCHE
140° Frontschliff. W 4

Teilung des Schnittdruckes. i Geometrie, die fur die optimale
Spanbildung und -entfernung geformt ist. Bestmdgliche Feinbearbeitung der Oberfldchen.
Innovative Kantenverrundung.

CHARAKTERY GEOMETRYCINE

Naciecie promienia frontalnie z dziataniem rownomiernym cisnienia i ciecia.

Otwéry ktéfe majg swoja forme stuzg do wydalenia optymalnego widry

Wykonczenia powierzchni wysokim przeysciem.

Ztagodzenie ostro nowoczesna z ciecia.

EIGENSCHAFTEN

friction surface finishing.

<

Senza fori di lubrificazione
Without Internal coolant

Ohne Innenkiihlung

Bez chtodzenia wewnetrznego

Frontaufnahme mit gleichmaBiger

) (6R) 2]
B
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303 Punte 3xD senza fori
QLMAX 3xD drills without internal coolant
140°
Y
d2 | d1
I— 1 = i
W
|2 —
1
~ 14—~
\ \ "
ATTACCHI DISPONIBILI CIL DIN 6535 HA
AVAILABLE SHANK STYLES ~ WN DIN 6535 HE on demand
dl_d2 11 12 14 3030 08 d1 d2 11 12 14 3030
m7 hé € m7 hé €
3,0 6 62 20 36 A030 35,80 14,0 14 107 60 45 A140 80,80
3,3 6 62 20 36 A033 35,80 14,5 16 115 65 48 A145 103,90
3,4 6 62 20 36 A034 35,80 14,8 16 115 65 48 A148 103,90
3,9 6 62 20 36 A035 35,80
15,0 16 115 65 48 A150 103,90
4,0 6 66 24 36 A040 35,80 15,5 16 115 65 48 A155 103,90
4,2 6 66 24 36 A042 35,80 15,8 16 115 65 48 A158 103,20
4,5 6 66 24 36 A045 35,80
4,8 6 66 28 36 A048 35,80 16,0 16 115 65 48 A160 103,90
5,0 6 66 28 36 A0S0 35,80
5,5 6 66 28 36 A055 35,80
58 6 66 28 36 A058 35,80
6,0 6 66 28 36 A060 35,80
6,5 8 79 34 36 A065 43,30
6,8 8 79 34 36 A068 43,30
7.0 8 79 34 36 A070 43,30
7,5 8 79 41 36 AO075 43,30
7.8 8 79 41 36 A078 43,30
8,0 8 79 4] 36 A080 43,30
8,5 10 89 47 40 A085 56,30
8.8 10 89 47 40 A088 56,30
9,0 10 89 47 40 A0%0 56,30
9,5 10 89 47 40 A095 56,30
9,8 10 89 47 40 A098 56,30
10,0 10 89 47 40 A100 56,30
10,2 12 102 55 45 A102 66,40
10,5 12 102 55 45 A105 66,40
10,8 12 102 55 45 A108 66,40
11,0 12 102 55 45 AT10 66,40
11,5 12 102 55 45 Al15 66,40
11,8 12 102 55 45 Al118 66,40
12,0 12 102 55 45 A120 66,40
12,5 14 107 60 45 A125 80,80
12,8 14 107 60 45 A128 80,80
13,0 14 107 60 45 A130 80,80
13,5 14 107 60 45 A135 80,80
138 14 107 60 45 A138 80,80
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- SILMAX

mﬂ DIN 6537K 3XD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE
Affilatura frontale a 140°. Incisione a raggio
distribuzione uniforme delle pressioni di

frontale con
taglio. Gole

sagomate per la formazione e la evacuazione offimale
del truciclo. Finitura delle superfici ad elevata
scomevolezza.  Onatura innovativa del tadliente .
GEOMETRICAL HIGHLIGHTS >

o

140° face sharpening. Round face gash
of the cutting forces. Formed flutes

for an effective chip
evacuation. Low friction surface / finishing. Exclusive edge

honing.
GEOMETRISCHE 4 EIGENSCHAFTEN
140° Frontschliff. 4 Frontaufnahme mit gleichmdaBiger

Teilung des Schnittdruckes. i Geometrie, die fUr die optimale
Spanbildung und -entfernung geformt ist. Bestmdgliche Feinbearbeitung der Oberfldchen.
Innovative Kantenverrundung.

CHARAKTERY GEOMETRYCINE

Naciecie promienia frontalnie z dziataniem réwnomiernym cisnienia i ciecia.

Otwéry ktéfe majg swoja forme stuzg do wydalenia optymalnego wibry

Wykonczenia powierzchni wysokim przeysciem.

Ztagodzenie ostro nowoczesna z ciecia.

" for an even distribution

&

Con fori di lubrificazione
With Internal coolant supply

0,55
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
Vc 250 m/min
0,5 7
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303 ‘I Punte 3xD con fori
QLMAX 3xD with internal coolant supply
140°
Y
d2 | d1
E— % = =4
W
|2 —
L ]
e |4 — ]
\ | T
ATTACCHI DISPONIBILI CIL DIN 6535 HA
AVAILABLE SHANK STYLES
dli d2 11 12 14 3031 @ d1 d2 1 12 14 3031
m7 hé € m7 hé €
3,0 6 62 20 36 A030 46,90 14,0 14 107 60 45 A140 125,40
3.3 6 62 20 36 A033 46,90 14,5 16 115 65 48 A145 154,50
3.4 6 62 20 36 A034 46,90 14,8 16 115 65 48 A148 154,50
3,5 6 62 20 36 A035 46,90
15,0 16 115 65 48 A150 154,50
4,0 6 66 24 36 A040 50,50 15,5 16 115 65 48 A155 154,50
4,2 6 66 24 36 A042 50,50 15,8 16 115 65 48 A158 154,50
4,5 6 66 24 36 A045 50,50
4,8 6 66 28 36 A048 50,50 16,0 16 115 65 48 A160 154,50
5,0 6 66 28 36 A050 50,50
5,5 6 66 28 36 AO055 50,50
58 6 66 28 36 A058 50,50
6,0 6 66 28 36 A060 50,50
6,5 8 79 34 36 A065 55,70
6,8 8 79 34 36 A068 55,70
7.0 8 79 34 36 A070 55,70
7.5 8 79 41 36 AO075 55,70
7.8 8 79 41 36 A078 55,70
8,0 8 79 4] 36 A080 55,70
8.5 10 89 47 40 A085 63,90
8.8 10 89 47 40 A088 63,90
9,0 10 89 47 40 A090 63,90
9,5 10 89 47 40 A095 63,90
9,8 10 89 47 40 A098 63,90
10,0 10 89 47 40 A100 63,90
10,2 12 102 55 45 A102 93,20
10,5 12 102 55 45 A105 93,20
10,8 12 102 55 45 A108 93,20
11,0 12 102 55 45 A110 93,20
11,5 12 102 55 45 All15 93,20
11,8 12 102 55 45 Al18 93,20
12,0 12 102 55 45 A120 93,20
12,5 14 107 60 45 Al125 125,40
12,8 14 107 60 45 A128 125,40
13,0 14 107 60 45 A130 125,40
13,5 14 107 60 45 A135 125,40
13,8 14 107 60 45 A138 125,40
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SILMAX

SIED DIN 6537L 5xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE
Affilatura frontale a 140°. Incisione a raggio
distribuzione uniforme delle pressioni di

frontale con
taglio. Gole

sagomate per la formazione e la evacuazione
offimale del truciolo. Finitura delle superfici ad elevata
scomrevolezza. Onatura innovativa del tagliente .
GEOMETRICAL HIGHLIGHTS
140° face sharpening. Round face .~ gash for an even
distribution of the cutfting forces. Formed flutes for an

effective chip evacuation. Low
Exclusive edge honing.
GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN
140° Frontschliff.
gleichmd&Biger Teilung des A Schnittdruckes. Geometrie, die fUr
die opfimale Spanbildung und -entfernung geformt ist.
Bestmogliche Feinbearbeitung der Oberfldchen. Innovative Kantenverrundung.

CHARAKTERY GEOMETRYCINE

Naciecie promienia frontalnie z dziataniem rownomiernym cignienia i ciecia.
Otwéry ktéfe majg swoja forme stuzg do wydalenia optymalnego widry
Wykonczenia powierzchni wysokim przeysciem.

Ztagodzenie ostro nowoczesna z ciecia.

p Frontaufnahme mit
s

/ friction surface finishing.

<

Senza fori di lubrificazione
Without Internal coolant

Ohne Innenkiihlung

Bez chtodzenia wewnetrznego

) (ER) )

0,55
Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
Vc 155 m/min
0,5
Ottone
Brass
0.45 Vc 200 m/min
’ /
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
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£ AT /
£
N
O 025 y N <1300 N/mm?
- , 7 / Vc 55 m/min
c 7 7 7L
.0 / 4
5 o 12%Crel
3 0.2 " r” o Cr e Inox
S 7 12% Cr & Stainless Steel
o Y % Pe Vc 45 m/min
- 7 A o
% / 7
L i
.g' 0.15 U 7 nah% pr <1500 N/mm?
o Wy 7’ Py Vc 40 m/m
o Y L B
L dpu h 7 »
0.1 o ol
N / 5
o/ pecsd
L 7
’!
o
0,05 » -
7
0
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
D (mm)

114 CARBIDE

SILMAX 2011




305 Punte 5xD senza fori
QLMAX 5xD drills without internal coolant
140°
d2 |

L1 i
L ]

le———— 12— »
W—

le— 14

‘ ‘ - 1 >
ATTACCHI DISPONIBILI CIL DIN 6535 HA
AVAILABLE SHANK STYLES ~ WN DIN 6535 HE on demand
di d2 11 12 14 3050 I8 d1 d2 1 12 14 3050
m7 hé € m7 hé €
3,0 6 66 28 36 A030 41,10 13,0 14 124 77 45 A130 92,30
3,3 6 66 28 36 A033 41,10 13,5 14 124 77 45 A135 92,30
3.4 6 66 28 36 A034 41,10 13,8 14 124 77 45 A138 92,30
3,5 6 66 28 36 A035 41,10
3,7 6 66 28 36 A037 41,10 14,0 14 124 77 45 A140 92,30
3,8 6 74 36 36 A038 41,10 14,5 16 133 83 48 Al145 118,30

14,8 16 133 83 48 A148 118,30
4,0 6 74 36 36 A040 41,10
4,2 6 74 36 36 A042 41,10 15,0 16 133 83 48 A150 118,30
4,5 6 74 36 36 A045 41,10 15,5 16 133 83 48 A155 118,30
4,8 6 82 44 36 A048 41,10 15,8 16 133 83 48 A158 118,30
5,0 6 82 44 36 A050 41,10 16,0 16 133 83 48 A160 118,30
55 6 82 44 36 A055 41,10
58 6 82 44 36 A058 41,10
6,0 6 82 44 36 A060 41,10
6,5 8 91 53 36 A065 49,10
6.8 8 91 53 36 A068 49,10
7.0 8 91 53 36 A070 49,10
7.5 8 91 53 36 A075 49,10
7.8 8 91 53 36 A078 49,10
8,0 8 91 53 36 A080 49,10
8,5 10 103 61 40 A085 60,60
8,8 10 103 61 40 A088 60,60
9,0 10 103 61 40 A0%0 60,60
9,5 10 103 61 40 A095 60,60
9.8 10 1083 61 40 A098 60,60
10,0 10 1083 61 40 AT100 60,60
10,2 12 118 71 45 A102 77.20
10,5 12 118 71 45 A105 77.20
10,8 12 118 71 45 A108 77.20
11,0 12 118 71 45 A110 77.20
11,5 12 118 71 45 Al115 77.20
11,8 12 118 71 45 Al18 77,20
12,0 12 118 71 45 A120 77.20
125 14 124 77 45 A125 92,30
12,8 14 124 77 45 A128 92,30
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- SILMAX

%ﬂ DIN 6537L 5xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE
Affilatura frontale a 140°. Incisione a raggio
distribuzione uniforme delle pressioni di

frontale con
taglio. Gole

sagomate per la formazione e la evacuazione
offimale del fruciolo. Finitura delle superfici ad elevata
scomevolezza. Onatura innovativa del tagliente .
GEOMETRICAL HIGHLIGHTS
140° face sharpening. Round face "~ gash for an even
distribution of the cutting forces. Formed flutes for an

effective chip evacuation. Low
Exclusive edge honing.
GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN
140° Frontschliff. ¥ Frontaufnahme mit
gleichmd&Biger Teilung des Schnittdruckes. Geometrie, die fur
die optimale Spanbildung und -entfernung geformt ist.
Bestmdgliche Feinbearbeitung der Oberfldchen. Innovative Kantenverrundung.

CHARAKTERY GEOMETRYCINE

Naciecie promienia frontalnie z dziataniem réwnomiernym cisnienia i ciecia.
Otwéry ktéfe majg swojag forme stuzg do wydalenia optymalnego widry
Wykonczenia powierzchni wysokim przeysciem.

Ztagodzenie ostro nowoczesna z ciecia.

sl

/ friction surface finishing.

&

Con fori di lubrificazione
With Internal coolant supply

Mit Innenkihlung
Chtodzeniem wewnetrznego

) (6P 2]

0,55
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
Vc 250 m/min
0,5 i
Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
Vc 190 m/min
0,45
Ottone
Brass
0,4 . o Vc 220 m/min
< 800 N/mm?
035 Vc 145 m/min
—
q>, Y / <1000 N/mm?
= 03 / / Ve 110 m/min
£ /
£
~— /
O 025 <1300 N/mm?
e ! / / Vc 75 m/min
c 7
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305 ‘I Punte 5xD con fori
S“_MAX 5xD drills with internal coolant supply
’ 140°
d2 &
] i o
]
2,
T— B 14
‘ | - " -
ATTACCHI DISPONIBILI CIL DIN 6535 HA
AVAILABLE SHANK STYLES
di d2 11 12 14 3051 di d2 11 12 14 3051
m7 hé € m7 hé €
3,0 6 66 28 36 A030 58,60 8,0 8 91 53 36 A080 69,60
3,1 6 66 28 36 A031 58,60 8,1 10 103 61 40 A081 79,80
32 6 66 28 36 A032 58,60 82 10 103 61 40 A082 79,80
3.3 6 66 28 36 A033 58,60 83 10 103 61 40 A083 79,80
3.4 6 66 28 36 A034 58,60 84 10 103 61 40 A084 79,80
3,5 6 66 28 36 A035 58,60 85 10 103 61 40 A085 79,80
3,6 6 66 28 36 A036 58,60 86 10 103 61 40 A086 79,80
37 6 66 28 36 A037 58,60 87 10 103 61 40 A087 79,80
3.8 6 74 36 36 A038 58,60 88 10 103 61 40 A0S8 79,80
3,9 6 74 36 36 A039 58,60 89 10 103 61 40 A089 79,80
4,0 6 74 36 36 A040 63,10 90 10 103 61 40 A090 79,80
4,1 6 74 36 36 A041 63,10 9.1 10 103 61 40 A091 79,80
4,2 6 74 36 36 A042 63,10 92 10 103 61 40 A092 79,80
4,3 6 74 36 36 A043 63,10 93 10 103 61 40 A093 79,80
4,4 6 74 36 36 A044 63,10 94 10 103 61 40 A094 79,80
4,5 6 74 36 36 A045 63,10 95 10 103 61 40 A095 79,80
4,6 6 74 36 36 A046 63,10 9.6 10 103 61 40 A0%6 79,80
4,7 6 74 36 36 A047 63,10 9.7 10 103 61 40 A0%7 79,80
4,8 6 82 44 36 A048 63,10 2.8 10 103 61 40 A098 79,80
4,9 6 82 44 36 A049 63,10 99 10 103 61 40 A099 79.80
5,0 6 82 44 36 AO050 63,10 10,0 10 103 61 40 A100 79,80
5,1 6 82 44 36 AO51 63,10 10,1 12118 71 45 A101 116,40
572 6 82 44 36 AQ52 63,10 10,2 12118 71 45 A102 116,40
53 6 82 44 36 A053 63,10 105 12 118 71 45 A105 116,40
5,4 6 82 44 36 A054 63,10 108 12 118 71 45 A108 116,40
5,5 6 82 44 36 A055 63,10 1.0 12 118 71 45 A110 116,40
56 6 82 44 36 A056 63,10 12 12 118 71 45 Al12 116,40
57 6 82 44 36 A057 63,10 1S5 12 118 71 45 A115 116,40
5.8 6 82 44 36 AO058 63,10 16 12 118 71 45 Al16 116,40
5,9 6 82 44 36 A059 63,10 118 12 118 71 45 A118 116,40
6,0 6 82 44 36 A060 63,10 120 12 118 71 45 A120 116,40
6,1 8 91 53 36 A061 69,60 122 14 124 77 45 A122 156,70
6,2 8 91 53 36 A062 69,60 125 14 124 77 45 A125 156,70
6,3 8 91 53 36 A063 69,60 | 128 14 124 77 45 A128 156,70
6,4 8 91 53 36 A064 69,60 | 130 14 124 77 45 A130 156,70
6,5 8 91 53 36 A065 69,60 13,1 14 124 77 45 Al131 156,70
6,6 8 91 53 36 A066 69,60 132 14 124 77 45 A132 156,70
6.7 8 91 53 36 A067 69,60 135 14 124 77 45 A135 156,70
6.8 8 91 53 36 A068 69,60 13,8 14 124 77 45 A138 156,70
6.9 8 91 53 36 A069 69,60 14,0 14 124 77 45 A140 156,70
7,0 8 91 53 36 A070 69,60 14,2 16 133 83 48 Al42 193,10
7,1 8 91 53 36 AO071 69,60 14,5 16 133 83 48 Al45 193,10
7,2 8 91 53 36 A072 69,60 14,8 16 133 83 48 Al48 193,10
7.3 8 91 53 36 A073 69,60 150 16 133 83 48 A150 193.10
7.4 8 91 53 36 A074 69,60 152 16 133 83 48 A152 193,10
75 8 91 53 36 A075 69,60 155 16 133 83 48 A155 193.10
7.6 8 91 53 36 A076 69,60 158 16 133 83 48 A158 193.10
77 8 91 53 34 A077 69,60 160 16 133 83 48 A160 193.10
7.8 8 91 53 36 A078 69,60
7.9 8 91 53 36 AQ79 69,60
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SILMAX ST siimax Norm 8xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE
Affilatura frontale a 140°. Incisione a raggio
distribuzione uniforme  delle  pressioni
Gole sagomate per la formazione e la
oftimale del fruciolo. Finitura delle superfici
scomrevolezza.  Onafura innovativa del
GEOMETRICAL HIGHLIGHTS
140° face sharpening. Round face

of the cutting forces. Formed
evacuation. Low friction

~ad elevata

/ fagliente .

gash for an even distribution . Con fori di lubrificazione

flutes for an effective chip With Internal coolant supply
surface finishing. Exclusive edge Mit Innenkiihlung

frontale con
di taglio. _
evacuazione \

honing. Chtodzeniem wewnetrznego
GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN

140° Frontschliff. Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung

des  Schnittdruckes. Geometrie, die fUr die optimale Spanbildung

und -entfernung ‘ geformt ist. Bestmdogliche Feinbearbeitung der Ultra | | [ Silmax
Oberfladchen. Innovative Kantenverrundung. L fine L é@ L Norm
CHARAKTERY GEOMETRYCINE

Naciecie promienia frontalnie z dziataniem rownomiernym cignienia i ciecia. oy Y o
Otwéry ktéfe majg swoja forme stuzg do wydalenia optymalnego widry L @ J L 140
Wykonczenia powierzchni wysokim przeysciem. —

Ztagodzenie ostro nowoczesna z ciecia.

0,55
Ottone
Brass
Vc 190 m/min
0,5
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
045 Vc 200 m/min
Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
04 Vc 155 m/min
! Y
< 800 N/mm?
0,35 : Y Ve 110 m/min
/
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i
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Punte 8xD con fori
5xD drills with internal coolant supply

L ]
r ]
L |

ATTACCHI DISPONIBILI CIL DIN 6535 HA
AVAILABLE SHANK STYLES

di d2 1 12 14 3081 .
h8 hé €
4,0 6 82 44 36 A040 129,40
4,2 6 82 44 36 A042 129,40
4,5 6 82 44 36 A045 129,40
4,8 6 95 57 36 A048 129,40
50 6 95 57 36 A050 129,40
55 6 95 57 36 A055 129,40
58 6 95 57 36 A058 129,40
6.0 6 95 57 36 A060 129,40
6,5 8 114 76 36 A065 150,00
6.8 8 114 76 36 A068 150,00
7.0 8 114 76 36 A070 150,00
7.5 8 114 76 36 A075 150,00
7.8 8 114 76 36 A078 150,00
8,0 8 114 76 36 A080 150,00
8,5 10 138 96 40 A085 181,50
9,0 10 138 96 40 A0%0 181,50
9,5 10 138 96 40 A095 181,50
9,8 10 138 96 40 A098 181,50
10,0 10 138 96 40 A100 181,50
10,5 12 162 115 45 A105 239,40
11,0 12 162 115 45 AT110 239,40
11,5 12 162 115 45 Al15 239,40
12,0 12 162 115 45 A120 239,40
12,5 14 181 134 45 Al125 338,20
13,0 14 181 134 45 A130 338,20
13,5 14 181 134 45 A135 338,20
14,0 14 181 134 45 A140 338,20
14,5 16 203 153 48 A145 423,60
15,0 16 203 153 48 A150 423,60
16,0 16 203 153 48 A160 423,60
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