Bioface-R Fraises a rayonner - Radius cutters
Fresas con radio - Frese a raggio

Avant et arriere
Front and back

Frontal y trasero
In spinta ed in trazione

:

0,05 ~0,10
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Avant Front Frontal In spinta

Pour des opérations de super-finition,

Bi-face-R est a profil constant détalonné.
Travail longitudinal ou par interpolation pour
I'ébavurage avant et arriére d'angles et de trous.

Bi-face-R radius cutters have a constant relief
profile which results in a high quality surface
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Arriere Back Trasero In trazione finish. Suitable for longitudinal or interpolated
machining on front and back faces of holes and
m m surfaces.
\ i Para las operaciones de super acabado la fresa Bi-face-R estd
! l l provista de un perfil constante destalonado. Mecanizados
longitudinales o por interpolacion para el avellanado frontal o
\ trasero de dngulos y agujeros. g
Per esequire operazioni di super finitura, Bi-face ha un profilo E
costante spogliato. Il lavoro avviene longitudinalmente o per < o
interpolazione nella sbavatura in spinta ed in trazione di angoli v s
Dressage Facing Contorneado Profilatura e fori. g ©
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Usinages internes
"R;ema_l rzac.hrinmg R D d3 d2 Bi-face Hard'X
Lavorasiontntere 1002 maxi mai hs X Dy 418203 ga8 R 848-RH
L 02 19 125 3 087 132 09 145 8 78,45 € 82,25 €
8 R 03 23 145 3 1,07 182 12 195 9 78,45 € 82,25 €
- - s’ 04 26 155 3 122 237 155 25 10 78,45 € 82,25€
g = -—D 05 29 165 3 137 287 185 3 12 78,45 € 82,25 €
E § *3 0,50 =3 dents flutes labios denti
5 e y
= = ents / flutes
S E labios / denti
= = 5 - ; R D d3 d2 Ax Av 01 0o g3 cBiface Hard'X
g § [ 8 +0,02 maxi maxi h5 y 849-R 849-RH
.2 = Iy @ 05 49 365 6 237 317 215 33 20 108,55 € 113,65 €
"G NS 06 520 375 6 252 337 214 35 25 108,55 € 113,65 €
g § ° \ 08 59 405 6 289 377 214 39 30 108,55 € 113,65 €
by :\E © 1 66 435 8 322 427 223 43 35 139,20 € 146,85 €
E E ~—— 93 - d2 1,2 74 475 8 362 507 263 52 35 139,20 € 146,85 €
=2 @ 1,5 84 51 10 412 577 273 58 35 171,15 € 181,35 €
£ = 1,8 93 54 10 457 637 272 64 35 171,15 € 181,35 €
.% 'Qé 2 99 56 10 487 687 282 68 35 171,15 € 181,35 €
15 g mini standard 25 109 56 12 537 797 29 78 35 208,15 € 218,35 €
o jﬂ:a R0,2~0,5 RO,5~3,0 3 19 56 12 587 907 30 88 35 208,15 € 218,35 €
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Conditions d'utilisation Jusqu'a

Recommendations for use up to
Condiciones de utilizacion Hasta
Condizioni diimpiego Fino a 67 HRC
o De dureté a chaud élevée (3500 HV), ce
[l 4 } @@@ revétement présente une trés grande stabilité
thermique et une excellente protection contre
magafor innovation la chaleur et l'usure. Idéal pour les usinages

a sec - a tres grande vitesse - dans les aciers
traités et matrices.

With a high hardness (3500 HV), this coating
shows a high thermic stability and an excellent
protection against heat and wear. Ideal for dry
machining - high speed cut in treated steels
and dies.

Con una alta dureza (3500 HV) este recubrimiento
proporciona una alta estabilidad térmica y una excelente
proteccién contra el calor y el desgaste. Ideal para
mecanizado en seco - a alta velocidad - en aceros tratados y
de matrices.

Con notevole durezza a caldo (3500 HV), questo rivestimento
presenta una grande stabilita termica ed uneccellente
protezione contro il calore e 'usura. Ideale per le lavorazioni a
secco a velocita elevate - negli acciai trattati e nelle matrici.

Vides ou line
www.magafor.com
Vitesse Speed @ @ @ @ @
Velocidad Velocitd
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Matiéres a usiner Material m/min. 3

Materiales Materiali da lavorare . Epaisseur du copeau Feed, per tooth o

Bi-face Hard'X Espesor de la veruta Spessore del truciolo :
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<500 N/mm? 60~70 70 ~90 0,010 0,012 0,015 0,020 0,030 16 @
<
i S
Aciers  Steels <500 N/mm2 40~60 50 ~80 0,010 0,012 0,015 0,020 0,030 § N
Aceros / Acciai i~
S
<500 N/mm? 35~40 45~ 60 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025 omm ey
——
vy - - S
Inox - Aciers / Stainless steels - Steels ., _ 130 p/mm2 30~35 40~55 0,010 0,012 0013 0017 0025 3=
Aceros inoxidables / Inox - Acciai E =
Alliage titane /Titanium alloy 25~30 35~50 0,007 0,010 0,010 0015 0,020 3
Aleaciones de titanio / Leghe di titanio v %
—
Inconel Nimonic Waspaloy 15~20 25~40 0,007 0,010 0,010 0,015 0,020 g S
o=
F . . <180 HB 35~40 45~ 60 0,010 0,012 0,013 0,017 0,025 "6 Ne)
onte grise / Cast iron P S
Rys . ) C
Fundicion / Ghisa grigia >180HB 30~35 40~55 0,010 0012 0013 0017 0,025 o3
1 =
Alliage de cuivre / Cooper alloy Bronze /Bronze  Laiton /Brass - N omm S
Aleaciones de cobre /Leghe dirame  Bronce/Bronzo  Laton/Ottone 50~80 60~100 0012 0012 0015 0020 0030 '—; IS
“
- <6%Si 70~ 100 80~ 120 0,012 0,012 0,015 0,020 0,030 E S
Aluminium =
L =
Alluminio >6%Si 90~ 150 110~180 0012 0012 0015 0,020 0,030 2 IS

b
- " - S
Matiéres synthétiques / Thermoplast 100~ 150 130~200 0015 0025 0030 0040 0050 3 S
Materiales termopldsticos / Plastiche ° %
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