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1985 - Incorporated in Safety Harbor, FL

1991 — Production of endmills commences

2009 - I1SO 9001:2008 certification achieved
2011 — New surface treatments introduced
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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!

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

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

2013 - Nano coatings and ultra-performance tools introduced
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Actualmente

Actualmente Mastercut Tool Corp. esta celeb-
rando tener muchos anos 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 zurlickblicken.
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 Unterstlitzung 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 High Performance Endmills contined
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F45 6FL Corner Radius Endmills « Fresa Con Radio Angu-
lado 6 Filos Serie F45 - Fraises F45 6 dents avec rayon de
bec - F45 6-Schneiden Schaftfraser mit Eckenradius « F45
TSI T AL FI)L « FA5, 67)EIRFERET] . . . 85
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réduite pour moules - Formen-Fraeser mit Vollradius,
hinterschliffen « @B AAO IRy I R—ILI VRS
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erweiterde Anwendung « ROV IRy IR—ILT
YRV (ETRAVIEAT) « IKGEHNFES . . . 86
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Iwinkel « 3#{F 60°R LN V1R EZ—3Z)L « 37]
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Roughers - Coarse Pitch « Fresa Para Desbaste Grue-
so « Fraise d’ebauche a grand pas « Schruppfraser,
grobe Teilungs 274> TV FI)L I—REYF -
77t = oy = s 88
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« Fraise d’ebauche a pas fin - Schruppfraser, feine
Teilungs 71V TV R TPAVEYF « R4
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Roughers - Medium Pitch - Fresa Para Desbaste
Mediano - Fraise d’ebauche a pas moyen « Schrup-
pfraser, mittlere Teilung« 274 TV FIIL 57«
TLEYF « tiGHESE)-PF. ..o 90
AxMills - Square End - Fresa Punta Recta Serie Ax-
mills « Fraise AxMills a extrémités carrées - Schaft-
fraser AxMills e RO L7 7w ORIl « SBEELETH
AXmillEEREET] . . oo e 91
AxMills - Corner Radius - Fresa Con Radio Angulado
Para Rompevirutas Serie: Axmills « Fraise AxMills
avec rayon de bec - Schaftfraser AxMills mit Eckenra-
dius+ ST R TvIRXI)L « SBESEHAmIllEIR
y=2 oy I [P 92
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I High Performance Endmills continued
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AxMills -Square End Chipbreaker « Fresa
Punta Recta Rompevirutas Serie: Axmills «
Brise Copaux AxMills avec rayon de bec -
Schaftfraser AxMills mit Spanbrecher « X &
IFPFVvTIL—HN—TvIRI) « TEE
TAmIll EERSETT . . ooev et
AxMills - Corner Radius Chipbreaker  Fresa
Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie:
Axmills « Brise Copaux AxMills avec rayon de
bec . Schaftfraser AxMills mit Eckenradius und
Spanbrecher« S P RAF VT ITL—h— Ty
I Z3Z)L « HHEBTIAmIllEREYET]. . . . 94
45° HyperMills - Angulo 45 Grados Hypermills -
Fraise HyperMills avec hélice 45° - Schaftfraser
HyperMills mit 45° Drallwinkel « 45°RA L1, X%
I7 INAIN—32)U « 458857 )RS £ 7] 95
55° AlumaZips - Angulo 55 Grados Alumazips
« Fraise AlumaZips avec hélice 55° « Schaft-
fraser AlumaZips mit 55° Drallwinkel « 55°12
Ch ROTT7 F7ILIIvT « S5°MRGETIF
RIEEEHR/] 95

I Carbide Drills

=sesesse== 2 Flute Jobber Drills - Broca Serie Estan-

dard « Forets a 2 dents « Spiralbohrer,
2-Scheiden « 2HA L Fa S FVIL - 27]
118°PUmER fnEER Sk
3 Flute Jobber Dirrills - Broca Serie Estandard- Forets
a3 dents« Standardbohrer, 3-Schneiden « 37X L
FaSFUJLe37]130° EtdREshe . . . . 102
Stub Drills - Broca Serie Corta « Forets Extra
courts » Spiralbohrer, kurz+ K27 FJJL « 43
Fhsk 104
Medium Length Drills - Broca Largo Mediano
« Forets de longueur moyenne - Spiralbohrer,
mittlere Lange « ST FLL VT XFVIL »
Fpi RSk 105
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_ Carbide Drills continved
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Spade Drills - Broca de Espada - Forets a langue
d'aspic - Spatenbohrer « ZX—F K1 JL o fRi2ehk

NC Spotting Drills - Broca de Puntear NC « Foret a
pointer - NC Anbohrer, Zentrierbohrer « NCX7Rw F F
DIV eNCERIEE. o o oo oo e e e ns 108
Drill and Countersink / Center Drills - Brocas de Cen-
tro « Foret et Fraises a ebavurer « Bohrer, Senker,
Zentrierbohrers FJIL- DO 2— 00 « ilyFL
e T 109
Countersinks, 1 Flute « Avellanadores, 1 Filos « Fraises
a ebavurer, 1 Dent - Senker, Eine Schneide « 1> %
—VTMT o FALERET]. 110
Countersinks, 3 Flute « Avellanadores, 3 Filos « Fraises
a ebavurer, 3 dent « Senker, 3 Schneiden, « 1> % —
2272576 3 KN =z I 111
Countersinks, 6 Flute « Avellanadores, 6 Filos « Fraises
a ebavurer, 6 dent « Senker, 6 Schneiden, - 1> %
—OVOMFI BT 112
Chamfer Tools « Herramienta Chaflan « Outils a chan-
freiner » Fasen und Entgratwerkzeuge - HEYD TR .
2= 113

I High Performance Hurricane Drills
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Hurricane Drill High Performance Features « Caracteris-
ticas de las Brocas Huracanadas Para Alto Desempefio -
Caractéristiques du foret “Hurricane” haute performance
« Hurican Bohrer, Hochleistungs-Merkmale « /\\)%—>/
FUIL StEeeRrR « REXSMHREERUT= ... . .. 116
Hurricane 3xD Solid & Coolant Through « Broca
Huracanada 3xD Con Refrigeracion Interna « Hur-
ricane 3xD Standard ou avec trou d’huile « Hur-
ricane 3xD mit und ohne kuhlmittelbohrung « /\1)
T—=23D =3 FIUFE/IEL o 3xFERILOFD
ARk . . 118
Hurricane 5xD Solid & Coolant Through « Broca 5xD
Huracanada « Hurricane 5xD Standard ou avec trou
d’huile « Hurricane 5xD mit und ohne kuhlmittel-
bohrung« /\U4—> 5D =52 Ryt E /73 L » 5x
BERLOMPESEEL. ... L 123
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I High Performance Hurricane Drills con:
ss==__—_ Hurricane 8xD Solid & Coolant Through

« Broca 8xD Huracanada - Hurricane 8xD
Standard ou avec trou d’huile « Hurricane
8xD mit und ohne kuhlmittelbohrunge- /\1)
=2 8D I—SVRTUTE/IEL « BXBR
SCOFIESEERSL. .. L 128

I Burs

SA Burs - Cylindrical Shape without End Cut -
SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado - Fraises
limes SA - Profil cylindrique sans coupe en bout
« SA Frasstifte - Zylinder, ohne Stirnschneiden
SAN— I E=B (T RAYIEL) -
SA-EiTE, Toim e 136
SB Burs - Cylindrical Shape with End Cut - SB
Burs - Forma Cilindrica Con Dentado - Fraises
limes SB - Profil cylindrique avec coupe en
bout - SB Frasstifte - Zylinder, mit Stirn-
schneiden « SB/X\— LYV —=8I (T FHy
k&b) « SB-EIFE, FimtJiesesL . . . . 137
SC Burs - Radius Cylindrical Shape - SC Burs

- Forma Cilindrica Radial « Fraises limes SC -
Profil cylindrique bout arrondi « SC Frasstifte
- Kugelzylinder « SC/N— ) H =S5OV K
TR SC-BRIAFARBY EERE . . . . . 138
SD Burs - Ball Shape - SD Burs - Forma Esfer-
ica « Fraises limes SD - Profil sphérique « SD
Frasstifte - Kugel « SD/Y— S5 R8I« SD-
BRUNELEE L 139
SE Burs - Oval Shape « SE Burs - Forma Ova-
lada - Fraises limes SE - Profil ovale « SE Frass-
tifte - Tropfen « SE/N— 5 AY « SE-fEfpEY
i 140
SF Burs - Radius Tree Shape « SF Burs - Forma
Arbol Radial - Fraises limes SF - Profil en
ogive et bout arrondi « SF Frasstifte - Rund-
bogen ¢ SF/X— D(XAE! « SF-[F|TRMAREY
B . 141
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_ Burs continved

<=+ SGBurs - Pointed Tree Shape « SG Burs - Forma Arbol
Puntiaguda - Fraises limes SG - Profil en ogive « SG
Frasstifte - Spitzenbogen « SG/X\— RA 2V FITVFD
IEAE o« SG-RTIHABINERES . ... .o L 142
«&S——— SH Burs - Flame Shape « SH Burs - Forma De Flema
« Fraises limes SH - Profil type flamme « SH Frass-
tifte - Flamme « SH/Y\— 7L —LA8 « SH-XGEHY
i 143
<§@=—— SJBurs-60°Included Cone Shape - SJ Burs - Forma
de Cono 60° - Fraises limes SJ - Profil conique 60° « SJ
Frasstifte - 60° Kegelsenker « SJ/Y— 60°J—> 8.
SJ-GOSEARBUREEES. . . e 144
€>—— SKBurs-90°Included Cone Shape : SK Burs - Forma
de Cono 90° « Fraises limes SK - Profil conique 90° «
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Superior Carbide Blend

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

=——Oursuperior 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)

I I 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 granulomeétrie 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 fiir eine konstante KorngroRe, und daraus ergibt sich eine extreme
Harte und Z&higkeit (Verschleissfestigkeit).

TRE—HAyMY—=ILOBERH—/IN1FTL Y E-A-Gr-SiV (Active Grain
Sized Volume)
Y730 h— N1 FIZRF2BICEYRYAXIEDOICICERIL. 8
mOEHE. SEEZERELTVWET,
BHRASEBRERS MR - A-Gr-SiV

‘ BERIVBRERESME - HENITACKER, STEEEFTIME
NS, FEBANT)ETLUEXNZGEETRTE R,
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et rayon de bec - Schaftfraser mit Eckenradius, kurzer Schnei-
de, hinterschliffen 3 — IOV IR YO STUFRAIVRI
IV FEGEREEERAEET] . oo 48
Extra Long Square Endmills « Fresa Extra Larga Punta Recta -
Fraise extra longue avec extrémité carré - Schaftfraser, extra lang ¢
IHRMSAVT RITTIVFIIV  BIK27] FRP/] . . .50
= Extra Long Ball Endmills - Fresa Extra Larga Punta Esferica «
Fraise hémisphérique extra longue - Schaftfraser mit Vollra-
dius, extralange TX XSOV R—ILIZV FI)L « EIK27]
S -y 1 51

Email: sales@mastercuttool.com M
www.mastercuttool.com aStel'CUt 23
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Fresa Punta Recta ¢ Fraise avec extrémité carrée. Schaft-
friser e A9IF IRV « FEEEET]

BE= | standard, Stub and Long 2,3 and 4 Flutes Coated and Uncoated
——
& Estandard, Corta & Larga 2,3y 4Filos Recubrimiento PowerA & Sin Recubrimiento
I
I I Standard, Court et long 2,3 et4 dents Revétu et non revétu
[ Standard, kurz und lang 2-,3-,und4Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ REAVE—FK, 2827, A7 2,3,4H aA-F1>J8DH//>a—}
IR -RERS; 2,3 JATIRFI; BENERE
(%]
S
o
- 5| 48
1] Pl
£ e
9 Z|&h
K|S|N\M|P

. Stub, Series 313

Standard, Series 309,310,311

. Long, Series 304

. X-Long, Series 315,317

Length Key (K)

. Stub Standard . Long - X-Long
- O O TR O Em =

K |OD LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA

- D1 | L1 | D2 ] L2 2 Flute 3 Flute 4 Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
1 2 3 38 313-102 s 313-702 313-102-1 = 313-702-1

- 1 3 3 38 309-202 310-202 311-202 309-202-1 310-202-1 311-202-1
15 |3 3 38 313-104 = 313-704 313-104-1 = 313-704-1

- 15 |5 3 38 309-204 310-204 311-204 309-204-1 310-204-1 311-204-1
2 4 3 38 313-106 = 313-706 313-106-1 = 313-706-1

- 2 6 3 38 309-206 310-206 311-206 309-206-1 310-206-1 311-206-1
25 |5 3 38 | 313-108 = 313-708 313-108-1 = 313-708-1

- 25 7 3 38 309-208 310-208 311-208 309-208-1 310-208-1 311-208-1
3 6 3 38 313-110 = 313-710 313-110-1 = 313-710-1
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Square Endmills

Fresa Punta Recta <Fraise avec extrémité carré «
Schaftfriser« 2 TP IV FIIV « k7]

Cermet

=2 Non-Ferrous

= Stainless

K|S

Length Key (K)
Stub

standard [ ong [ x-Long
T T TR O O Em R

K | OD |LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA
D1 | L1 | D2 L2 2 Flute 3 Flute 4 Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
3 12 3 38 309-210 310-210 311-210 309-210-1 310-210-1 311-210-1
3 25 3 65 304-202 - 306-202 304-202-1 - 306-202-1
35 7 4 50 313-112 - 313-712 313-11241 - 313-712-1
35 12 4 50 309-212 310-212 311-212 309-212-1 310-212-1 311-212-1
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
45 9 5 50 313-116 - 313-716 313-116-1 - 313-716-1
45 14 5 50 309-216 310-216 311-216 309-216-1 310-216-1 311-216-1
5 10 5 50 313-118 - 313-718 313-118-1 - 313-718-1
5 16 5 50 309-218 310-218 311-218 309-218-1 310-218-1 311-218-1
5 25 5 75 304-206 = 306-206 304-206-1 = 306-206-1
6 12 6 50 313-120 - 313-720 313-120-1 - 313-720-1
6 19 6 63 309-220 310-220 311-220 309-220-1 310-220-1 311-220-1
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
6 75 6 150 | 315-204 - 317-204 315-204-1 - 317-204-1
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
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
8 42 8 100 | 315-210 = 317-210 315-210-1 = 317-210-1
8 75 8 150 | 315-212 - 317-212 315-212-1 - 317-212-1
8 75 8 200 | 315-214 = 317-214 315-214-1 - 317-214-1
8 75 10 200 | 315-216 - 317-216 315-216-1 - 317-216-1
9 22 10 70 309-226 310-226 311-226 309-226-1 310-226-1 311-226-1
10 14 10 50 313-124 - 313-724 313-124-1 - 313-724-1
10 22 10 70 309-228 310-228 311-228 309-228-1 310-228-1 311-228-1
10 38 10 100 | 304-212 - 306-212 304-212-1 - 306-212-1
10 75 10 150 | 315-218 - 317-218 315-218-1 - 317-218-1
10 75 10 200 | 315-220 - 317-220 315-220-1 - 317-220-1
n 25 n 70 309-230 310-230 311-230 309-230-1 310-230-1 311-230-1

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

Fresa Punta Recta ¢ Fraise avec extrémité carré
« Schaftfraser s A9 L7 LTV FI)L « EEERT]

26

Length Key (K)
Stub

standard [JJfj Long
T M TR O O

- X-Long

Cermet

=x
wn

= Non-Ferrous

= Stainless

P

K | ob [Loc|sHkK|oAL Uncoated PowerA
- o |u b2 L2 2 Flute 3 Flute 4Flute 2 Flute 3 Flute 4Flute
12 16 12 63 313-126 - 313-726 313-126-1 - 313-726-1
12 25 12 75 309-232 310-232 311-232 309-232-1 310-232-1 311-232-1
12 50 12 100 | 304-214 - 306-214 304-214-1 - 306-214-1
12 75 12 150 | 315-222 = 317-222 315-222-1 = 317-222-1
12 75 12 200 | 315-224 - 317-224 315-224-1 - 317-224-1
14 30 14 88 309-234 310-234 311-234 309-234-1 310-234-1 311-234-1
14 56 14 125 | 304-216 - 306-216 304-216-1 - 306-216-1
14 62 14 125 | 315-226 = 317-226 315-226-1 > 317-226-1
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
16 20 16 75 313-128 - 313-728 313-128-1 - 313-728-1
16 32 16 88 309-236 310-236 311-236 309-236-1 310-236-1 311-236-1
16 75 16 150 | 304-218 - 306-218 304-218-1 - 306-218-1
16 75 16 200 | 315-232 = 317-232 315-232-1 > 317-232-1
18 36 18 100 | 309-238 310-238 311-238 309-238-1 310-238-1 311-238-1
18 75 18 150 | 304-220 = 306-220 304-220-1 = 306-220-1
18 75 18 200 | 315-234 - 317-234 315-234-1 - 317-234-1
20 38 20 100 | 309-240 310-240 311-240 309-240-1 310-240-1 311-240-1
20 75 20 150 | 304-222 - 306-222 304-222-1 - 306-222-1
20 75 20 200 | 315-236 = 317-236 315-236-1 > 317-236-1
22 38 22 100 | 309-242 310-242 311-242 309-242-1 310-242-1 311-242-1
25 38 25 100 | 309-244 310-244 311-244 309-244-1 310-244-1 311-244-1
25 75 25 150 | 304-224 - 306-224 304-224-1 - 306-224-1




Ball Endmills

Punta Esferica « Fraise hémisphérique
« Schaftfraser mit Vollradius « /R—JLIT> F3IL

 BRSL T4 7D dl,
T |3
Standard, Stub and Long 2,3 and 4 Flutes | Coated and Uncoated § zg ;
Estandard, Corta y Larga 2,3y 4Filos Erei%jiber:]?yento &in Recu- K|S|N|M|P
Standard, Court et long 2,3 et 4 dents Revétu et non revétu

Standard, kurz und lang 2-,3-und 4 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet

AREVE—F, 227, AV7 | 2,3,47 :l—v‘-«l[“/ﬁ‘ﬁb 1/
va-
e 18 K -KER; 2,3 &4ANF5; | FENEIRE
S S I
- e Y
o g
“‘*—é . Stub, Series 313
Q‘ . ”‘“‘—i Standard, Series 309,310,311
- \_\ ’," -

AR - \ . Long, Series 304
&\- R S a{\. ]

|
. X-Long, Series 315,317

Length Key (K)
Stub

standard [ ong [l x-Long
R Y PR R O E W

K | OD | LOC|SHK|OAL Uncoated PowerA

- o |u b2 L2 2 Flute 3 Flute 4Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
NP ENEEY - 313-602 313-002-1 - 313-602-1

- 1 3 3 38 309-002 310-002 311-002 309-002-1 310-002-1 311-002-1
1.5 3 3 38 313-004 = 313-604 313-004-1 = 313-604-1

- 1.5 5 3 38 309-004 310-004 311-004 309-004-1 310-004-1 311-004-1
2 4 3 38 313-006 = 313-606 313-006-1 = 313-606-1

- 2 6 3 38 309-006 310-006 311-006 309-006-1 310-006-1 311-006-1
25 |5 |3 |38 | 313008 - 313-608 313-008-1 - 313-608-1

- 2.5 7 3 38 309-008 310-008 311-008 309-008-1 310-008-1 311-008-1
3 6 3 38 313-010 = 313-610 313-010-1 = 313-610-1

Email: sales@mastercuttool.com
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Ball Endmills

Punta Esferica « Fraise hémisphérique - Schaftfraser

mit Vollradius « TR—JVIY F3IL « BRELIZEETD

Length Key (K)
Stub

Standard . Long

- X-Long

= Non-Ferrous

= Stainless

S

P

K | ob |Loc|sHk|oAL Uncoated PowerA
D1 | L1 | D2| L2 2 Flute 3 Flute 4 Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
3 12 3 38 309-010 310-010 311-010 309-010-1 310-010-1 311-010-1
3 25 3 65 304-002 - 306-002 304-002-1 = 306-002-1
35 7 4 50 313-012 - 313-612 313-012-1 - 313-612-1
3.5 12 4 50 309-012 310-012 311-012 309-012-1 310-012-1 311-012-1
4 8 4 50 313-014 - 313-614 313-014-1 - 313-614-1
4 14 4 50 309-014 310-014 311-014 309-014-1 310-014-1 311-014-1
4 25 4 65 304-004 306-004 304-004-1 - 306-004-1
45 9 5 50 313-016 - 313-616 313-016-1 = 313-616-1
4.5 14 5 50 309-016 310-016 311-016 309-016-1 310-016-1 311-016-1
5 10 5 50 313-018 = 313-618 313-018-1 = 313-618-1
5 16 5 50 309-018 310-018 311-018 309-018-1 310-018-1 311-018-1
5 25 5 75 304-006 = 306-006 304-006-1 = 306-006-1
6 12 6 50 313-020 - 313-620 313-020-1 - 313-620-1
6 19 6 63 309-020 310-020 311-020 309-020-1 310-020-1 311-020-1
6 25 6 75 304-008 - 306-008 304-008-1 - 306-008-1
6 38 6 100 [ 315-002 = 317-002 315-002-1 = 317-002-1
6 75 6 150 | 315-004 - 317-004 315-004-1 - 317-004-1
6 75 6 200 | 315-006 = 317-006 315-006-1 - 317-006-1
6 75 8 200 | 315-008 - 317-008 315-008-1 - 317-008-1
7 19 8 63 309-022 310-022 311-022 309-022-1 310-022-1 311-022-1
8 12 8 50 313-022 - 313-622 313-022-1 - 313-622-1
8 19 8 63 309-024 310-024 311-024 309-024-1 310-024-1 311-024-1
8 25 8 75 304-010 - 306-010 304-010-1 - 306-010-1
8 42 8 100 [ 315-010 = 317-010 315-010-1 = 317-010-1
8 75 8 150 | 315-012 - 317-012 315-012-1 - 317-012-1
8 75 8 200 | 315-014 - 317-014 315-014-1 = 317-014-1
8 75 10 200 | 315-016 - 317-016 315-016-1 - 317-016-1
9 22 10 70 309-026 310-026 311-026 309-026-1 310-026-1 311-026-1
10 14 10 50 313-024 - 313-624 313-024-1 - 313-624-1




Ball Endmills

Punta Esferica « Fraise hémisphérique
« Schaftfraser mit Vollradius « 7/R—JLT F3IL

- BRELIIH%TD

Cermet

=2 Non-Ferrous

= Stainless

K|S

Length Key (K)
Stub

standard || Long [l X-Long

K | oD |LoC|sHK|OAL Uncoated PowerA
D1 | L1 | D2 | L2 2 Flute 3 Flute 4 Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
10 22 10 70 309-028 310-028 311-028 309-028-1 310-028-1 311-028-1
10 38 10 100 | 304-012 - 306-012 304-012-1 - 306-012-1
10 75 10 150 | 315-018 = 317-018 315-018-1 = 317-018-1
10 75 10 200 | 315-020 - 317-020 315-020-1 - 317-020-1
n 25 n 70 309-030 310-030 311-030 309-030-1 310-030-1 311-030-1
12 16 12 63 313-026 - 313-626 313-026-1 - 313-626-1
12 25 12 75 309-032 310-032 311-032 309-032-1 310-032-1 311-032-1
12 50 12 100 | 304-014 - 306-014 304-014-1 - 306-014-1
12 75 12 150 | 315-022 = 317-022 315-022-1 = 317-022-1
12 75 12 200 | 315-024 - 317-024 315-024-1 - 317-024-1
14 30 14 88 309-034 310-034 311-034 309-034-1 310-034-1 311-034-1
14 56 14 125 | 304-016 - 306-016 304-016-1 - 306-016-1
14 62 14 125 | 315-026 = 317-026 315-026-1 = 317-026-1
14 75 14 150 | 315-028 - 317-028 315-028-1 - 317-028-1
14 75 16 200 | 315-030 - 317-030 315-030-1 - 317-030-1
16 20 16 75 313-028 - 313-628 313-028-1 - 313-628-1
16 32 16 88 309-036 310-036 311-036 309-036-1 310-036-1 311-036-1
16 75 16 150 | 304-018 - 306-018 304-018-1 - 306-018-1
16 75 16 200 | 315-032 = 317-032 315-032-1 = 317-032-1
18 36 18 100 | 309-038 310-038 311-038 309-038-1 310-038-1 311-038-1
18 75 18 150 | 304-020 - 306-020 304-020-1 - 306-020-1
18 75 18 200 | 315-034 - 317-034 315-034-1 - 317-034-1
20 38 20 100 | 309-040 310-040 311-040 309-040-1 310-040-1 311-040-1
20 75 20 150 | 304-022 - 306-022 304-022-1 - 306-022-1
20 75 20 200 | 315-036 = 317-036 315-036-1 = 317-036-1
22 38 22 100 | 309-042 310-042 311-042 309-042-1 310-042-1 311-042-1
25 38 25 100 | 309-044 310-044 311-044 309-044-1 310-044-1 311-044-1
25 75 25 150 | 304-024 - 306-024 304-024-1 - 306-024-1

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

MasterCut 29




30

Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado - Fraise avec rayon de bec
« Schaftfraser mit Eckenradius« 57X F2)L- IR

a: i)

2 and 4 Flutes Coated and Uncoated

2 &4 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento

D1

=¥

L —
——

&
I I 2et4dents Revétu et non revétu 3

Corner Radius
B () und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
L2
@

2, 4MH d—F«>78H//>a—h
2x047] IREFITIRE 3|
3 2|8
€ =
(7] o8
. Stub, Series 309,311 v Z|n
K({SIN\M|P

Standard, Series 309,311

. Long, Series 309,311

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ; % m ﬁa

K (o]) LOC SHK OAL Radius Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 R 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
2 6 3 38 0.50 309-401 311-401 309-401-1 311-401-1
3 12 3 38 0.50 309-411 311-411 309-411-1 311-411-1
4 14 4 50 0.25 309-420 311-420 309-420-1 311-420-1
4 14 4 50 0.50 309-421 311-421 309-421-1 311-4211
4 14 4 50 0.75 309-422 311-422 309-422-1 311-422-1
4 14 4 50 1.00 309-423 311-423 309-423-1 311-423-1
5 16 5 50 0.50 309-431 311-431 309-431-1 311-431-1
6 19 6 63 0.25 309-440 311-440 309-440-1 311-440-1
6 19 6 63 0.50 309-441 311-441 309-441-1 311-441-1
6 19 6 63 0.75 309-442 311-442 309-442-1 311-442-1
6 19 6 63 1.00 309-443 311-443 309-443-1 311-443-1
6 19 6 63 1.25 309-444 311-444 309-444-1 311-444-1
6 19 6 63 1.50 309-445 311-445 309-445-1 311-445-1
8 19 8 63 0.25 309-450 311-450 309-450-1 311-450-1
8 19 8 63 0.50 309-451 311-451 309-451-1 311-451-1
8 19 8 63 0.75 309-452 311-452 309-452-1 311-452-1
8 19 8 63 1.00 309-453 311-453 309-453-1 311-453-1
8 19 8 63 1.25 309-454 311-454 309-454-1 311-454-1
8 19 8 63 1.50 309-455 311-455 309-455-1 311-455-1




Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado - Fraise avec rayon de
bec - Schaftfraser mit Eckenradius« S 7 XLV R

wv
—y =)
S)L - BIRFAHETD =P
|81 3| 2| <
B | Corner radius for extra strength and precision % § 5 b=
Radio Angulado para mayor precision y fuerza Y = 5
K|S|N|\M|P

Rayon d'angle pour plus de solidité et de précision
Schneidenradius fuer hohere Festigkeit und Prazision
SYTATILLBBELIEEL
DREBEEHTLNESREIEE

Stub Standard Long m % m m

BHL

D1 L1 D2 L2 R 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
8 19 8 63 2.00 309-456 311-456 309-456-1 311-456-1
10 25 10 70 0.25 309-460 311-460 309-460-1 311-460-1
10 25 10 70 0.50 309-461 311-461 309-461-1 311-461-1
10 25 10 70 0.75 309-462 311-462 309-462-1 311-462-1
10 25 10 70 1.00 309-463 311-463 309-463-1 311-463-1
10 25 10 70 1.25 309-464 311-464 309-464-1 311-464-1
10 25 10 70 1.50 309-465 311-465 309-465-1 311-465-1
10 25 10 70 2.00 309-466 311-466 309-466-1 311-466-1
10 25 10 70 3.00 309-467 311-467 309-467-1 311-467-1
12 25 12 75 0.25 309-470 311-470 309-470-1 311-470-1
12 25 12 75 0.50 309-471 311-471 309-471-1 311-471-1
12 25 12 75 0.75 309-472 311-472 309-472-1 311-472-1
12 25 12 75 1.00 309-473 311-473 309-473-1 311-473-1
12 25 12 75 1.25 309-474 311-474 309-474-1 311-474-1
12 25 12 75 1.50 309-475 311-475 309-475-1 311-475-1
12 25 12 75 2.00 309-476 311-476 309-476-1 311-476-1
12 25 12 75 3.00 309-477 311-477 309-477-1 311-477-1
16 32 16 88 0.25 309-480 311-480 309-480-1 311-480-1
16 32 16 88 0.50 309-481 311-481 309-481-1 311-481-1
16 32 16 88 0.75 309-482 311-482 309-482-1 311-482-1
16 32 16 88 1.00 309-483 311-483 309-483-1 311-483-1
16 32 16 88 1.25 309-484 311-484 309-484-1 311-484-1
16 32 16 88 1.50 309-485 311-485 309-485-1 311-485-1
16 32 16 88 2.00 309-486 311-486 309-486-1 311-486-1
16 32 16 88 3.00 309-487 311-487 309-487-1 311-487-1
20 38 20 100 0.25 309-490 311-490 309-490-1 311-490-1
20 38 20 100 0.50 309-491 311-491 309-491-1 311-491-1
20 38 20 100 0.75 309-492 311-492 309-492-1 311-492-1
20 38 20 100 1.00 309-493 311-493 309-493-1 311-493-1
20 38 20 100 1.25 309-494 311-49%4 309-494-1 311-494-1
20 38 20 100 1.50 309-495 311-495 309-495-1 311-495-1
20 38 20 100 2.00 309-496 311-496 309-496-1 311-496-1
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 fi'-

Fresa Con Radio Angulado 50 Grados De Angulo ° Fraise avec

rayon de bec de 50° ¢ Schaftfraser mit Eckenradius und 50° g
Drallwinkel « 50° LIV T ALY R 2)L - 50°7]EIRAEET] | F
BE=— | 6 and 8 Flutes Coated § ZIS ;
E 6y 8Filos Recubrimiento K|S|N|M|P
I I 6 et 8 dents Revétu

B | 6 und 8-Schneiden Beschichtet

@ |6,8H A—F17ED

64187] 6 FI8 T REHE )]

I L o
[ |
EI o j
Ly
R = Corner Radius
L2
I

—— — i

Standard, Series 534-0

' Long, Series,
- o 534-2
Length Key (K)

. Stub Standard . Long m

K oD LOC SHK OAL Radius Flutes PowerA
D1 L1 D2 L2 R PartiD
6 18 6 58 0.5 6 534-002-1
6 18 6 58 1 6 534-004-1
6 32 6 75 0.5 6 534-202-1
6 32 6 75 1 6 534-204-1
8 24 8 63 0.5 6 534-006-1
8 24 8 63 1 6 534-008-1
8 32 8 75 0.5 6 534-206-1
8 32 8 75 1 6 534-208-1
10 30 10 75 0.5 6 534-010-1
10 30 10 75 1 6 534-012-1
10 50 10 100 0.5 6 534-210-1
10 50 10 100 1 6 534-212-1
12 36 12 84 0.5 6 534-014-1
12 36 12 84 1 6 534-016-1
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50° Helix Corner Radius Endmiills _;k.

Fresa Con Radio Angulado 50 Grados De Angulo - Fraise avec

rayon de bec de 50° - Schaftfraser mit Eckenradius und 50° g
Drallwinkel - 50° R LN 57X T F2)L-50°7)EIRAS%T] W - SEE
v w |
E ]
BE— | Corner radius for extra strength and precision 9] 5 ;%
v Z|n
Radio Angulado para mayor precision y fuerza KISINIM|IP

Rayon d'angle pour plus de solidité et de précision
Schneidenradius fuer hohere Festigkeit und Prazision
SYTATILLBBELIEEL

‘R" BANTLNESREEE

BIHL

Length Key (K)

. Stub Standard . Long m

Radius Flutes PowerA
] DT L1 D2 L2 R PartiD
12 50 12 100 0.5 6 534-214-1
12 50 12 100 1 6 534-216-1
14 42 14 84 0.5 6 534-018-1
14 42 14 84 1 6 534-020-1
14 50 14 100 0.5 6 534-218-1
14 50 14 100 1 6 534-220-1
16 48 16 93 0.5 8 534-022-1
16 48 16 93 1 8 534-024-1
16 62 16 125 0.5 8 534-222-1
16 62 16 125 1 8 534-224-1
18 54 18 100 0.5 8 534-026-1
18 54 18 100 1 8 534-028-1
18 62 18 125 0.5 8 534-226-1
18 62 18 125 1 8 534-228-1
20 60 20 105 0.5 8 534-030-1
20 60 20 105 1 8 534-032-1
20 65 20 130 0.5 8 534-230-1
20 65 20 130 1 8 534-232-1
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Fresa Punta Recta 6 Filos ¢ Fraise 6 dents avec extrémité
carré « 6 Schneiden Schaftfriser - GIJJRAHY I 7TV R =

)V« 67)F[wE%TD

B— |6 Flutes Coated and Uncoated 6 flutes for superior finish

E 6 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento 6 Filos para acabado superior

I I 6 dents Revétu et non revétu 6 dents pour la finition supérieure

B | G schneiden Beschichtet und unbeschichtet 6 Schneiden fiir hohere Werkstiick-Oberflachengiite.
@ |61H A—-F4¥IEH/ /-t 6 MAEETIDICRERMLEND
67] NEMTCIRE N JBRBM BRI IRECEE

Series 312

Series 312, Power A

= Stainless
©

K|S
Length Key (K)

. Stub Standard . Long m E@

K oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID Part ID
3 12 3 38 312-210 312-210-1
4 14 4 50 312-214 312-2141
5 16 5 50 312-218 312-218-1
6 19 6 63 312-220 312-220-1
7 19 8 63 312-222 312-222-1
8 21 8 63 312-224 312-2241
9 22 10 70 312-226 312-226-1
10 25 10 70 312-228 312-228-1
n 25 1 70 312-230 312-230-1
12 25 12 75 312-232 312-232-1
14 30 14 88 312-234 312-234-1
16 32 16 88 312-236 312-236-1
18 35 18 100 312-238 312-238-1
20 38 20 100 312-240 312-240-1
22 38 22 100 312-242 312-242-1
25 38 25 100 312-244 312-244-1
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Fresas Punta Recta - Fresas Doble Punta

« Fraises avec, Extrémité carré - Double extrémités
« Schaftfriser, beidseitigs A T 7EHAIT/FIIL
- WinF k7]

i . - 8 B= |2 and 4 Flutes Coated and Uncoated
EI i @E{ = |2&4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento
B B [2¢t4dents Revétu et non revétu
| = | B ). und 4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ |2,41F a—5«4>JEFH//>a—F
270477 SEITRE
[ — . Stub, Series 302 3
2l .,
(7 O\ &
Standard, Series 301 PowerA € c| £
. Stub, Series 302 PowerA Y __ kg
K|SIN\M|P

Length Key (K)

. Stub Standard . Long m % m ﬁa

oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute

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
4 3 38 302-106 302-306 302-106-1 302-306-1

25 5 3 38 302-108 302-308 302-108-1 302-308-1
6 3 38 302-110 302-310 302-110-1 302-310-1

9 3 50 301-102 301-302 301-102-1 301-302-1

3.5 7 4 50 302-112 302-312 302-112-1 302-312-1
8 4 50 302-114 302-314 302-1141 302-314-1

10 4 63 301-104 301-304 301-104-1 301-304-1

5 10 5 50 302-116 302-316 302-116-1 302-316-1
10 5 50 302-118 302-318 302-118-1 302-318-1

12 5 63 301-106 301-306 301-106-1 301-306-1

12 6 63 302-120 302-320 302-120-1 302-320-1

16 6 63 301-108 301-308 301-108-1 301-308-1

10 7 63 302-122 302-322 302-122-1 302-322-1

12 8 63 302-124 302-324 302-124-1 302-324-1

18 8 75 301-110 301-310 301-110-1 301-310-1

12 9 70 302-126 302-326 302-126-1 302-326-1

10 12 10 70 302-128 302-328 302-128-1 302-328-1
10 18 10 75 301-112 301-312 301-112-1 301-312-1
n 12 n 70 302-130 302-330 302-130-1 302-330-1
12 16 12 75 302-132 302-332 302-132-1 302-332-1
12 25 12 100 301-114 301-314 301-114-1 301-314-1
16 32 16 150 301-116 301-316 301-116-1 301-316-1
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Ball End - Double End

Fresas Punta Esferica - Doble Punta Fresas « Fraises hémi-
sphérique- Double extrémités - Schaftfraser mit Vollra-

dius, beidseitig  "— )L LT F )L » WiigEksL5k7]

BE= | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated 3 _
= | 2y4Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento 5 ﬁ\\@w 3
B B 2et4dents Revétu et non revétu | =
B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ |2,4%%FH dA—F+4>oEH//>a—+F 3
2711470 REAEAE mEEEE
£ |
. 8 2|3
Standard, Series 301 kls|nlmlp

. Stub, Series 302

Standard, Series 301, PowerA
. Stub, Series 302, PowerA

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬂl ﬁa m ﬂa

oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
1 2 3 38 302-002 302-202 302-002-1 302-202-1
1.5 3 3 38 302-004 302-204 302-004-1 302-204-1
2 4 3 38 302-006 302-206 302-006-1 302-206-1
25 5 3 38 302-008 302-208 302-008-1 302-208-1
3 6 3 38 302-010 302-210 302-010-1 302-210-1
3 9 3 50 301-002 301-202 301-002-1 301-202-1
3.5 7 4 50 302-012 302-212 302-012-1 302-212-1
4 8 4 50 302-014 302-214 302-014-1 302-214-1
4 10 4 63 301-004 301-204 301-004-1 301-204-1
45 10 5 50 302-016 302-216 302-016-1 302-216-1
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
7 10 7 63 302-022 302-222 302-022-1 302-222-1
8 12 8 63 302-024 302-224 302-024-1 302-224-1
8 18 8 75 301-010 301-210 301-010-1 301-210-1
9 12 9 70 302-026 302-226 302-026-1 302-226-1
10 12 10 70 302-028 302-228 302-028-1 302-228-1
10 18 10 75 301-012 301-212 301-012-1 301-212-1
n 12 1 70 302-030 302-230 302-030-1 302-230-1
12 16 12 75 302-032 302-232 302-032-1 302-232-1
12 25 12 100 301-014 301-214 301-014-1 301-214-1
16 32 16 150 301-016 301-216 301-016-1 301-216-1
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90° Drillmills

Broca Fresa 90 Grados De Angulo « Foret-fraise de 90°
« Bohrfriaser mit 90° Spitze < 90°FJJL )L » 90°545%7]

2 and 4 Flutes (Chamfering, countersinking, spotting,

Coated and Uncoated e
and profile milling

B
= |2y 4Filos Recubrimiento & Biselado, avellanado, punteo & fresado perfilado
— | 2 Sin Recubrimiento
I I 2 et 4 dents Revétu et non revétu Anglage, le naufrage, le centre et le fraisage de profils
B | ) ,0d 2 Schneiden Beschich.tet und Fasen, einsenken, zentrieren, und profilfrsen
unbeschichtet

® (2,4KFH d—F«>J8N/ /23— EERD.Mb & IBERDGEHID

2 ATIZH; BT BIfs, s, TEL, FIRREGH

D1

\% ************* i

2 Flute, Series 314

4 Flute, Series 314

Cermet

2 Non-Ferrous

= Stainless

=x
“n

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ] ﬁa m ﬁa

K oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
3 12 3 38 314-002 314-302 314-002-1 314-302-1
4 14 4 50 314-004 314-304 314-004-1 314-304-1
5 16 5 50 314-006 314-306 314-006-1 314-306-1
6 19 6 63 314-008 314-308 314-008-1 314-308-1
8 19 8 63 314-010 314-310 314-010-1 314-310-1
10 22 10 70 314-012 314-312 314-012-1 314-312-1
12 25 12 75 314-014 314-314 314-014-1 314-314-1
16 32 16 88 314-016 314-316 314-016-1 314-316-1
18 36 18 100 314-018 314-318 314-018-1 314-318-1
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Square End Straight Flute

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

Schneide - BEHRXIIFIVFIIV.-FEEKETIFE]

B= | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated Superb performance in hardened materials
|2 y 4 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Terminacion Superior en materiales endurecidos
B B |2et4dents Revétu et non revétu Superbe performance dans matériaux durcis
B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Vorziigliche Leistung bei gehdrteten Materialien
@ |2,48H J—F«>voEH//va—t BEEMICEIT 2 BNICRE
2%047] NEMTCIRE IEEES TGRSR

L1

|

2
T [ A=
T

|

|
o2

H Hardened

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ] ﬁa m ﬂa

K oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
3 12 3 38 303-102 303-302 303-102-1 303-302-1
4 14 4 50 303-104 303-304 303-104-1 303-304-1
5 16 5 50 303-106 303-306 303-106-1 303-306-1
6 19 6 63 303-108 303-308 303-108-1 303-308-1
8 19 8 63 303-110 303-310 303-110-1 303-310-1
10 22 10 70 303-112 303-312 303-112-1 303-312-1
12 25 12 75 303-114 303-314 303-114-1 303-314-1
16 32 16 88 303-116 303-316 303-116-1 303-316-1
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Fresa Punta Esferica Filo Recto Fresa Punta Recta

Filo Recto « Fraise hémisphérique a goujure droite
 Schaftfraser mit Vollradius und gerader Schneide

cBRAR—=ILTVFIIL . BT 7I5%7]

B= | 2 and 4 Flutes Coated and Uncoated Superb performance in hardened materials
a2 y 4 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Terminacion Superior en materiales endurecidos
B B |2¢t4dents Revétu et non revétu Superbe performance dans matériaux durcis
B | ) und 4 Schneiden Beschichtet und unbeschichtet Vorziigliche Leistung bei gehdrteten Materialien
® |2,4H aO—F+4>oFh//va—+ BREEMICEIT A ENICRE
2%047] NEMTCIRE IEEES TGRSR

—— — ]

L2

|
|
|

H Hardened

K
Standard, Series 303 p

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ; % m m

K oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA

D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
3 12 3 38 303-002 303-202 303-002-1 303-202-1
4 14 4 50 303-004 303-204 303-004-1 303-204-1
5 16 5 50 303-006 303-206 303-006-1 303-206-1
6 19 6 63 303-008 303-208 303-008-1 303-208-1
8 19 8 63 303-010 303-210 303-010-1 303-210-1
10 22 10 70 303-012 303-212 303-012-1 303-212-1
12 25 12 75 303-014 303-214 303-014-1 303-214-1
16 32 16 88 303-016 303-216 303-016-1 303-216-1
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Square Mini Mills

Microfresas Punta Recta - Mini fraises avec extrémité carré
« Mini-Schaftfriser« X2 L7 = ==)L
- SEHEET]

®= | 2 and 4 Flutes | Coated and Uncoated Rigid, accurate design for micro applications
= |2 y 4 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Rigido, disefiado especificamente para micro aplicaciones
B B 2et4dents Revétu et non revétu Rigide, Dessiné Surtout Pour Les Applications Micros
- gcm((iei[:rien Beschichtet und unbeschichtet Stabiles, und perfektes Design fiir praziese Mikro-Anwendungen
_ SRS NICBI OB TR Y
2%047] INEHTCR = N A SRS ERRITHE BT RN TR
I 3|,
+— E, w
=W - - - ; 2812 4| L
T 4 EBE
U Z(wn
‘ K|S|N|\M|P
L2
[
Standard, Series 307

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁi % m ﬁa

K (o]) LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
0.2 0.6 3 38 307-102 307-502 307-102-1 307-502-1
0.3 0.9 3 38 307-104 307-504 307-104-1 307-504-1
0.4 1.2 3 38 307-106 307-506 307-106-1 307-506-1
0.5 1.5 3 38 307-108 307-508 307-108-1 307-508-1
0.6 1.8 3 38 307-110 307-510 307-110-1 307-510-1
0.7 2.1 3 38 307-112 307-512 307-112-1 307-512-1
0.8 24 3 38 307-114 307-514 307-114-1 307-514-1
0.9 2.7 3 38 307-116 307-516 307-116-1 307-516-1
1.0 3.0 3 38 309-202 311-202 309-202-1 311-202-1
1.5 5.0 3 38 309-204 311-204 309-204-1 311-204-1
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Microfresas Punta Esferica « Mini fraises hémi- )
sphérique « Mini-Schaftfraser (Kopierfraser) « 7h—

U S=3)U < BRLEE%TD

®= | 2 and 4 Flutes | Coated and Uncoated Rigid, accurate design for micro applications
= |2 y 4 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento Rigido, disefiado especificamente para micro aplicaciones
B B 2¢t4dents Revétu et non revétu Rigide, Dessiné Surtout Pour Les Applications Micros
- é:;::i:jen Beschichtet und unbeschichtet Stabiles, und perfektes Design fiir praziese Mikro-Anwendungen
_ . 2Bt xnoml = pEBR L
’T 2’4*&}] :l_T’f\/aﬁb//\/:l_b ﬁ\jﬁlﬂhﬂlﬁﬁb an-h_ TLT ﬁl“ﬂ‘t@ﬂ(*ﬁm ST
270147 RETRE R RS IR HE AT RN T RiF
a L1 g
h«—# o)
= e - - - - i =
k) Lo
W L2 _‘\ g &£
©
S z|&
K|SIN\M|P
) 7-//-4
) Standard, Series 307

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ] ﬁa m m

K (o]) LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
0.2 0.6 3 38 307-002 307-402 307-002-1 307-402-1
0.3 0.9 3 38 307-004 307-404 307-004-1 307-404-1
0.4 1.2 3 38 307-006 307-406 307-006-1 307-406-1
0.5 1.5 3 38 307-008 307-408 307-008-1 307-408-1
0.6 1.8 3 38 307-010 307-410 307-010-1 307-410-1
0.7 2.1 3 38 307-012 307-412 307-012-1 307-412-1
0.8 24 3 38 307-014 307-414 307-014-1 307-414-1
0.9 2.7 3 38 307-016 307-416 307-016-1 307-416-1
1.0 3.0 3 38 309-002 311-002 309-002-1 311-002-1
1.5 5.0 3 38 309-004 311-004 309-004-1 311-004-1
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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

wv
=}
IS LS Wy = o
hoa—bAROIFIVRIIL - FETIFEESET] lslel 5
4=
©
B | 2 Flute Uncoated Y 2 &
— . . L. K|ISINIM|P
| 2 Filos Sin Recubrimiento
I I 2 dents Non-revétu
B | ) Schneiden unbeschichtet
® |(2KH J>d—k
27 TR
1
{ I I
| "
[
Standard, Series 536
Length Key (K)
Stub Standard . Long !]
K oD LOC SHK OAL Reach Neck Uncoated
D1 L1 D2 L2 L3 ND Part ID
3 3 6 75 12mm 25 536-202
4 4 6 75 15mm 35 536-204
5 5 6 75 20mm 45 536-206
6 6 6 100 20mm 5.0 536-208
8 6 8 100 25mm 7.0 536-210
10 10 10 100 25mm 9.0 536-212
12 12 12 100 40mm 11.0 536-214
14 12 14 125 50mm 13.0 536-216
16 12 16 125 50mm 14.0 536-218
18 14 18 125 50mm 16.0 536-220
20 16 20 150 65mm 16.0 536-222
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50° Short Flute Ball

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

Schneide - 50°3 LN a—bHAR—ILIY FIIL - FBIIEK :
=359 g|e
2 Flute Uncoated é g
N|\M|P

2 Filos Sin Recubrimiento

2 dents Non-revétu

20K J>3d—+k

==
E
1A
B ) Schneiden unbeschichtet
o

27] ToRE

Standard, Series 535

Length Key (K)

. Stub Standard . Long m

K oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 Part ID
2 4 6 75 535-002
3 5 6 75 535-004
4 6 6 75 535-006
5 7 6 75 535-008
6 8 6 100 535-010
8 10 8 100 535-012
10 12 10 100 535-014
12 16 12 100 535-016
14 18 14 100 535-018
16 20 16 125 535-020
18 22 18 125 535-022
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

L XJ L L (X g
« Schaftfréser mit kurzer Schneide und verkiirztem e e
Schaft, 50° Drallwinkel - 50°alh ¥ 3— MIRS I7 B EREE
> -y — — VA ol 3
IVRIN (vrroEs17) - ENTREDEEDR [BEEh
B— | 2Flute Short Flute Square Reduced Shank Uncoated
E 2 Filos Fresa Punta Recta Largo De orte Reducido Sin Recubrimiento
I I 3 dents Fraise a goujure courte et queue rétrécie, avec Non-revétu
extrémité carré
W | 2Schneiden Schaftfraser, kurzer Schneide und verkiirztem Schaft unbeschichtet
® |2%F 2a— AIRIIT v oERAT J>3d—F
27] T TRHET] R TiRE

Standard, Series 535

Length Key (K)
Stub

Standard . Long ﬂ]

K oD LOC SHK OAL

44

D1

L1

D2

L2

Part ID

6

8

10
12
14
16
18
20

5
7
9
"
12
14
16
18

100
100
100
100
125
125
125
150

535-402
535-404
535-406
535-408
535-410
535-412
535-414
535-416




50° Short Flute Ball Reduced Shank

Fresa Punta Esferica Largo de Corte & Zanco Reducido «
Fraise hémisphérique a goujure courte et queue rétrécie
Schaftfraser mit Vollradius, kurzer Schneide und verkiirz-
tem Schaft, 50° Drallwinkel - 50°3 L1 & 3— FHR—)ILI
PRI (Y OBRMT) FBYIBkLIRRT] GE=TIFF

=2 Non-Ferrous

= Stainless

K|S

Uncoated
Sin
Recubrimiento

2 Flute Short Flute Ball Reduced Shank

2 Filos Fresa Punta Esferica Largo De Corte & Zanco Reducido

Fraise a goujure courte et queue rétrécie, avec

o ) Non-revétu
extrémité carré

2 dents

Schaftfraser mit Vollradius, kurzer Schneide und verkiirztem Schaft .
unbeschichtet

L=
B
1B
B ) Schneiden
®

2MH va—brHAR—IL v oREEAT J>3d—Fk
27] STIFIEST] GRRAT ToRE

Standard, Series 535

Length Key (K)
Stub Standard . Long

L

K oD LOC SHK OAL

D1

L1

D2

L2

Part ID

N
12
14
16
18

100
100
100
100
125
125
125
150

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

535-202
535-204
535-206
535-208
535-210
535-212
535-214
535-216
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Fresa Punta Recta Corta Con Cuello - Fraise a goujure courte avec
col et extrémité carré - Schaftfraser mit kurzer Schneide, hinter-
schliffen« 3—bFHARAYIRYI ROTF IRV JSETI4ER
Fisik7]

= 2 and 3 Flute 40° Helix Uncoated
| —
& 2 &3 Filos Helice 40 Grados Sin Recubrimiento
I I 2 et 3 dents Hélice de 40° Non-revétu
. 2 und 3 Schneiden 40° Drallwinkel unbeschichtet
@ 2, 38H 40°alth J>d—+hk
27137 40° ZHETNIRLT T2
| L1 |
5
2l .,
- a N G
a z B o n ° I i
f EIS|E|L|<
o o ol s
¥ ] Z|h
K|SINIM|P
L2
|
Standard, Series 536

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁi %
OD | LOC | SHK | OAL |Reach | Neck OD [ LOC | SHK | OAL |Reach| Neck

D1 L1 | D2 | L2 L3 ND | Flutes| PartID D1 | L1 D2 | L2 L3 ND | Flutes| PartID
6 6 6 150 20mm 5 2 536-402 6 6 6 100 20mm 5 3 536-602
8 8 8 150 25mm 7 2 536-404 8 6 8 100 25mm 7 3 536-604
10 10 10 150 25mm 9 2 536-406 10 10 10 100 25mm 9 3 536-606
12 12 12 150 40mm n 2 536-408 12 12 12 100 40mm 1 3 536-608
14 14 14 175 50mm 13 2 536-410 14 12 14 125 50mm 13 3 536-610
16 16 16 200 50mm 14 2 536-412 16 12 16 125 50mm 14 3 536-612
18 18 18 200 50mm 16 2 536-414 18 14 18 125 50mm 16 3 536-614
20 20 20 200 65mm 18 2 536-416 20 16 20 150 65mm 18 3 536-616
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Short Flute Necked Ball Endmills

Fresa Punta Esferica Corta Con Cuello - Fraise a goujure courte

avec col et extrémité hémisphérique « Schaftfraser mit Vollira-
dius, kurzer Schneide, hinterschliffen & 3—FHA T2y S

A=V F)V 58] Y9830k kimsk 7]

L = 3 Flute 50° Helix Uncoated
| —
& 3 Filos Helice 50 Grados Sin Recubrimiento
I I 3 dents Hélice de 50° Non-revétu
N 3 Schneiden 50° Drallwinkel unbeschichtet
@ 3IMH 50° R Lh J>d—+hk
37 50° $2hET)igit TRE
L1 | %)
| >
2l .,
- N k] a (3
ol — — N — — — — a qé '-'é %
3] o|®
] Z|lon
ND
K|ISINIM|P
L2

Standard, Series 536

Length Key (K)
Stub

-

Part ID D1 L1 D2 L2 L3 ND
535-602 18 14 175 13
150 535-604 20 16 200 14

mnt

| ob | Loc| SHK| OAL | Reach| Neck |

Standard . Long

| ob | Loc| SHK| OAL | Reach| Neck |

D1 | | 2| 2] 3] ND Part ID
535-610
535-612
535-614

535-616

535-606 22 18 16
150 535-608 25 20 200 18

Email: sales@mastercuttool.com
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Short Flute Necked Corner Radius

Fresa Corta Con Radio Angulado Con Cuello - Fraise a gou-
jure courte avec col et rayon de bec - Schaftfraser mit Eck-
enradius, kurzer Schneide, hinterschliffen - &> 3—FA0O2 Y
%99 FYVTFTAIV R - FENEERREIRAHETD

"1

o

2 Flute

2 Filos

2 dents

2 Schneiden
218
27]

40° Helix

Helice 40 Grados
Hélice de 40°

40° Drallwinkel
40°aLh

40° BRLETDIRLT

Uncoated

Sin Recubrimiento
Non-revétu
unbeschichtet
J>3d—k
FTorE

D1

48

5
W M EHE
— 2 — — — 8 & 4 é’
‘\_R 8 2|2
K|S|N|M|P
L2
Standard, Series 536
Length Key (K)
Stub Standard . Long ﬁ;
K oD LOC SHK OAL Reach Neck Radius
D1 L1 D2 L2 L3 ND R Part ID
3 3 6 75 12mm 25 0.5 536-002
3 3 6 75 12mm 25 1.0 536-004
4 4 6 75 15mm 3.5 0.5 536-006
4 4 6 75 15mm 35 1.0 536-008
5 5 6 75 20mm 45 0.5 536-010
5 5 6 75 20mm 45 1.0 536-012
6 6 6 100 20mm 5 0.5 536-014
6 6 6 100 20mm 5 1.0 536-016
6 6 6 100 20mm 5 1.5 536-018
6 6 6 100 20mm 5 2.0 536-020
6 6 6 100 20mm 5 25 536-021
8 8 8 100 25mm 7 0.5 536-022
8 8 8 100 25mm 7 1.0 536-024




Short Flute Necked Corner Radius

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

Eckenradius, kurzer Schneide, hinterschliffen > 3—+¥ e § ;
0203y 9 V7RI FIIL « IENGEEIESEIRA%T] B - e
SI8lE|2| &

K|S|N\M|P

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ;

K oD LOC SHK OAL Reach Neck Radius
D1 L1 D2 L2 L3 ND R Part ID
8 8 8 100 25mm 7 1.5 536-026
8 8 8 100 25mm 7 2.0 536-028
8 8 8 100 25mm 7 25 536-029
8 8 8 100 25mm 7 3.0 536-030
10 10 10 100 25mm 9 0.5 536-032
10 10 10 100 25mm 9 1.0 536-034
10 10 10 100 25mm 9 1.5 536-036
10 10 10 100 25mm 9 2.0 536-038
10 10 10 100 25mm 9 2.35 536-039
10 10 10 100 25mm 9 3.0 536-040
12 12 12 100 40mm 1 0.5 536-042
12 12 12 100 40mm n 1.0 536-044
12 12 12 100 40mm 1 15 536-046
12 12 12 100 40mm 1 2.0 536-048
12 12 12 100 40mm n 25 536-049
12 12 12 100 40mm n 3.0 536-050
14 14 14 125 50mm 13 0.5 536-052
14 14 14 125 50mm 13 1 536-054
16 16 16 125 50mm 14 0.5 536-056
16 16 16 125 50mm 14 2.0 536-058
16 16 16 125 50mm 14 1.5 536-060
16 16 16 125 50mm 14 2.0 536-062
16 16 16 125 50mm 14 25 536-063
16 16 16 125 50mm 14 3.0 536-064
16 16 16 125 50mm 14 4.0 536-066
20 20 20 150 65mm 18 0.5 536-068
20 20 20 150 65mm 18 1.0 536-070
20 20 20 150 65mm 18 1.5 536-072
20 20 20 150 65mm 18 2.0 536-074
20 20 20 150 65mm 18 25 536-075
20 20 20 150 65mm 18 3.0 536-076
20 20 20 150 65mm 18 40 536-078
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Extra Long Square Endmill &&=

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

(%)

-~ O~ 73 |~ 2
AYIT IV RS- 8IK27] FIwikT] 4P
o L@
B |2 Flutes | Extralong Square Coated and Uncoated % s|5
— v Z| A

& |2Filos Fresa Extra Larga Punta Recta Recubrimiento & Sin Recubrimiento NIimlp
I I 2 dents Fraise extra longue avec extrémité carré Revétu et non revétu
Beschichtet und

2 Schneiden | Schaftfraser, extra lang unbeschichtet

WA | IXAMZOVH RO |3—F«>o8H//>3—F

oL

N |kem FRE FREAISE
.
D& - - - § - - ‘E[

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ] m

oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID Part ID
6 38 6 100 315-202 315-202-1
6 75 6 150 315-204 315-204-1
6 75 6 200 315-206 315-206-1
6 75 8 200 315-208 315-208-1
8 42 8 100 315-210 315-210-1
8 75 8 150 315-212 315-212-1
8 75 8 200 315-214 315-214-1
8 75 10 200 315-216 315-216-1
10 75 10 150 315-218 315-218-1
10 75 10 200 315-220 315-220-1
12 75 12 150 315-222 315-222-1
12 75 12 200 315-224 315-22441
14 62 14 125 315-226 315-226-1
14 75 14 150 315-228 315-228-1
14 75 16 200 315-230 315-230-1
16 75 16 200 315-232 315-232-1
18 75 18 200 315-234 315-234-1
20 75 20 200 315-236 315-236-1
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Extra Long Ball Endmill

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

— W EXY W oy 73 |~ S =t g
F2b500 T K=V F2)L . §ish EBIKRYERSLIZE%7] S|,
@ |8
B | 2Flutes Extra Long Ball Coated and Uncoated % S g
— W) =z
2 | 2Filos Fresa Extra Larga Punta Esferica Recubrimiento & Sin Recubrimiento kls|n ;; p
I I 2 dents Fraise hémisphérique extra longue Revétu et non revétu
B ) Schineiden Schaftfraser mit Vollradius, extra lang Beschichtet und unbeschichtet
® |2F IFRbZAVT R—IL A—74>JE/H//>3—h
27] B 27]EKELBET] TR ERE
L1

D1
|

L2

S—

»

Length Key (K)

. Stub Standard . Long ﬁ] m

oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID Part ID
6 38 6 100 315-002 315-002-1
6 75 6 150 315-004 315-004-1
6 75 6 200 315-006 315-006-1
6 75 8 200 315-008 315-008-1
8 42 8 100 315-010 315-010-1
8 75 8 150 315-012 315-012-1
8 75 8 200 315-014 315-014-1
8 75 10 200 315-016 315-016-1
10 75 10 150 315-018 315-018-1
10 75 10 200 315-020 315-020-1
12 75 12 150 315-022 315-022-1
12 75 12 200 315-024 315-024-1
14 62 14 125 315-026 315-026-1
14 75 14 150 315-028 315-028-1
14 75 16 200 315-030 315-030-1
16 75 16 200 315-032 315-032-1
18 75 18 200 315-034 315-034-1
20 75 20 200 315-036 315-036-1
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High Performance Endmills

e F45

e Mold Mills

o TwisterMills
 Roughers

o AxMills

e 45° HyperMills
e 55° AlumaZips
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e Fraises Haute Performance

e Hochleistungs-Schaftfraser



Features
Rasgos - caractéristiques « Merkmale « 71 A ICDWT - FmiEm

B=| 2Flutes |[P® ! ¥ = Multi-Flute = Ball End
‘ Z 2 Filos < Z Multi-Filos Z Fresa Punta Esferica
I I 2 Dents I I Multi-Dents I I Hémisphérique
B | > Schneiden - Mehrschneiden - Vollradius
o | 2%J o %23 o R—L
27] 27 BRSLHET]
A I B=— | 3Flutes = = Plain Shank / L — Double End Sq.
Ld E 3 Filos E Zanco Estandard / E Fresa de Doble Punta Cuadrada
I I 3 Dents I I Queue strandard I I Double extrémité carré
B | 3 5chneiden . Glatter Schaft . Schaftfraser, beidseitig
@ | 3% (@ | FL—vvers (759bEL) ‘o WHRY LT
370 IR i T3k 55T
‘: = | 4Flutes {J L= Corner Radius L= Double End Ball
> Z 4 Filos [ Z Fresa Con Radio Angulado | Z Fresa Doble Pluta Esferica
I I 4 Dents I I Rayon de bec I I Double extrémité hémisphérique
B | 4 schneiden . Eckenradius . Vollradius, beidseitig
e | 4 o SUF2 o X R—IL
47) R kL]
ahe = 6 Flutes . = Square End = Weldon Flat
"' > Z 6 Filos = E Fresa Punta Recta —— E Zanco Plano
I I 6 Dents I I Extrémité carré I I Spannflache
B | 6 Schneiden Schaftfraser Schaft mit Spannflache
@ | 6T o ZYTT (@ | TSyMIEFIYIY
671 PR WETIHE

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 tamano 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.
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Leyendas - légendes - Legende, erlduternder Text « 350 EH -

Coatings
Revestimientos - Revétements « Beschichtungen « A—3 1 7741 A DWT « i&El
* L= PowerA % | = Uncoated * | = PowerNR

= % | sinrecubrimiento S

I I I I non couché I I

] PowerA ] R ] PowerNR
(AITiN) Unbeschichtet (nACro)

o o | Jra—r o

TisE

L= PowerT L= PowerN

= A=

iR i

] PowerT ] PowerN
(TiN) (nACo)

o o

L= PowerZ L= PowerC

o (= o =

iR i

C ] PowerZ C ] PowerC
(ZrN) (TiCN)

3 3

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

I I 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 fiir eine
konstante KorngrofRe, und daraus ergibt sich eine extreme Héarte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

TRE—Hhy b Y—ILORERH—/\1 7L K- A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
. YT7IoAYH—N\1RIFRFE2EISBYR A XIREZ DI CICEM L BROSH . S E
ARIBELTVWET,

BHRRYBRIERS EMER - A-Gr-SiV
: BHTRIBRIERESEMR - HENSTHCKEN, STEAVEEFFIMYE
RS, RIEFIR) B LAEXS SR ED 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

—— AN

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 diseiio variable de 4 filos interrumpe
las vibraciones armonicas para poder
suministrar mayor Avance y velocidad
dando mejores acabados y vida més
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

2

Diseno de 5 filos

HUS

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 accion de corte suave
con excelente evacuacion de viruta.

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

La deformacion 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
piéce

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

Revétement PowerA (AITiN)



v4, Vs and HYS Endmills, fresas, fraises, Schaftfraser, >/ F I ), 37§%7]

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

die harmonischen Vibrationen
(Schwingungen) unterbrochen. Dies
fuhrt zu einer Erhhung von Vorschub
und Schnittgeschwindigkeit. Ebenso zu
einer Erhohung der Oberflachenglite und
léangeren Werkzeugstandzeit.

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

Auch erhaltlich 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
Hochtemperaturstdhle, 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 Fréser

Minimale Werkzeug-Verbiegung resultiert
in einer hoheren Werkstuick-Genauigkeit
Erhéltlich als kurze Ausflihrung, Standard

oder Uberlinge, scharfkantig oder mit
Eckenradius

Beschichtet mit PowerA (AITiN)
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High Performance Tool Features

gﬂfﬂﬂ

6 filos, acabados de alto rendimiento que
proporcionan acabados excelentes en

aceros inoxidables, aleaciones de niquel,
Inconels, titanio y mas

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

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

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

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

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

« Reduced load pressures and super-stiff

design promotes less chatter and the « Las presiones reducidas de cargay el « Des pressions de charge réduites et une
best performance in light finishing disefio muy rigido fomentan menos géométrie super rigide assure moins de
applications vibraciones y mejor rendimiento en broutage et les meilleures performances

aplicaciones de acabado ligero.
« Recubrimiento PowerA (AITiN) .

MillR
Disefo de alto rendimiento para fresado
de aluminio agresivo

dans des applications de fini léger.
Revétement PowerA (AITiN)

« Coated with PowerA (AITiN)

—_—

—— T g

« High performance design for aggressive
aluminum milling

Géométrie haute performance pour
fraisage aluminium agressif

« Incorporates a high shear, high rake « Incorporar una cizalladura alta para una + Intégrant une géométrie a haut pouvoir
geometry alta geometria de corte de cisaillement et de coupe
« 2 and 3 flute, square end, corner radius « 2y 3filos, fresas cuadradas, radio « 2 et 3 goujons, extrémité carrée, rayon de

and ball end styles angulado y esferica bec et extrémités sphériques

« Available in uncoated and optional .
PowerZ (Zirconium Nitride) coating

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

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

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.

Diseno de 2 filos

AlumaZip

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

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

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

Option brise-copeaux ou 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 matiere
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 Oberflachen-Qualitat
bei Edelstdhlen, Nickellegierungen,
Inconel, Titan und Andere.

« 45° Drallwinkel sorgt fiir eine

ausgezeichnete Spanabfuhr und hat
eine hervorragende Schneid- und
Scherwirkung

« Reduzierter Schneiddruck und extra

steifes Design sorgen durch geringere
Vibrationen fuer eine hervorragende
Oberflachen-Qualitét bei leichten
Schlichtbearbeitungen

« Beschichtet mit PowerA (AITiN)

» Hochleistungs-Design fiir eine aggressive

Aluminium-Zerspanung

« Vereint eine hohe Scher- und

Schneidengeometrie

o 2-und 3-Schneiden-Schaftfraser, mit

Eckenradien und Kugel-Ausfiihrung

« Unbeschichtet oder wahlweise mit

PowerZ-Beschichtung (Zirkonium-Nitrid)
erhdltlich

« 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

fur 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

vergrossert die Schneiden-Eingriffsflaiche
und dies fiihrt zu einer hoheren
Oberflachen-Qualitat
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Fresa Punta Recta Serie V4 « Fraises V4 a extrémité carrée
«V4 Schaftfriaser - V4 XU T 7T F3)L « VAERET

B= |4 Flutes Coated with or without flat Unique variable design for faster speeds and feeds
& __ |4 Filos 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

Einzigartig variables Design fiir hohere Schnitt-Geschwindig-
keiten und Vorschiibe

|

||

@ |4KH A—F4VIED 75y MIE/RL | HMEAEORERHCIDYIHERE L ¥EDEEH H L
47] RE, TEJAFME I MBI RI R T)RIHES R E SRS

4 Schneiden |Beschichtet mit und ohne Spannflache

PowerA
Cermet
X Hardened
= Stainless

x
(%]
o

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E

K oD LOC SHK OAL PowerA

D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat

3 12 3 38 500-002-1 500-002W-1

3 8 6 57 500-004-1 500-004W-1
. 3 20 3 65 501-002-1 501-002W-1
3 6 3 38 502-002-1 502-002W-1

35 7 6 57 500-006-1 500-006W-1

4 14 4 50 500-008-1 500-008W-1

4 11 6 57 500-010-1 500-010W-1

. 4 20 4 65 501-004-1 501-004W-1
4 8 4 50 502-004-1 502-004W-1

45 9 6 57 500-012-1 500-012W-1

5 16 5 50 500-014-1 500-014W-1

5 13 6 57 500-016-1 500-016W-1

5 20 5 75 501-006-1 501-006W-1

5 10 5 50 502-006-1 502-006W-1

6 19 6 63 500-018-1 500-018W-1

6 25 6 75 501-008-1 501-008W-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

o D OBRBMMUTORRICTSY M fFIT5CISHRELTEDEERA,

- METRAENBEDRER/NTSERRY




V4 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie V4 « Fraises V4 a extrémité carrée
« V4 Schaftfriser - VA XTI FI)L » VAERESRT]

Cermet
T Hardened
= Stainless

K|S P

Length Key (K)
. Stub Standard . Long E ?

oD LOC SHK OAL PowerA
] DT L1 D2 L2 No Flat With Flat
12 6 50 502-008-1 502-008W-1
13 6 57 502-010-1 502-010W-1
| 19 8 63 500-020-1 500-020W-1
25 8 75 501-010-1 501-010W-1
. 12 8 50 502-012-1 502-012W-1
22 10 70 500-022-1 500-022W-1
38 10 100 501-012-1 501-012W-1
14 10 50 502-014-1 502-014W-1
| 25 12 75 500-024-1 500-024W-1
50 12 100 501-014-1 501-014W-1
16 12 63 502-016-1 502-016W-1
| 25 14 88 500-026-1 500-026W-1
56 14 125 501-016-1 501-016W-1
| 32 16 88 500-028-1 500-028W-1
56 16 150 501-018-1 501-018W-1
] 36 18 100 500-030-1 500-030W-1
56 18 150 501-020-1 501-020W-1
| 38 20 100 500-032-1 500-032W-1
56 20 150 501-022-1 501-022W-1
| 38 25 100 500-034-1 500-034W-1
70 25 150 501-024-1 501-024W-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
- Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm

o Dy OBBMMUTORBICTSY FEMHITAICIIHELTEDEEA.

- MEDRAENEEDRER/NTSERRT

Email: sales@mastercuttool.com %
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V4 Ball Endmills

Fresa Punta Esferica Serie V4  Fraises V4 hémisphérique |4y
« V4 Schaftfraser mit Vollradius « V4 ;R—JLZ FI)L

» VAEKSL$%T]

BE= |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
B B4 dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides
B |4 Schneiden | Beschichtet mit und ohne Spannfliche Eir?zigartig variabl?s Design flr hohere Schnitt-Geschwindig-
eiten und Vorschiibe
@ |4 A—F4VJED 7y MIE/EL |JREORFRHCEDUHEE XD EEL M L
47] e, S JHFIIE DT IREEI R TDIRIHES T B LB SRS
L1 |

L2

|8 2
E E|S5IE|
g E|2I8|E| 2

a

H|K|S|M|P
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E H
oD LOC SHK OAL PowerA

D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat
3 6 3 38 502-202-1 502-202W-1
3 8 6 57 500-204-1 500-204W-1
3 12 3 38 500-202-1 500-202W-1
3 20 3 65 501-202-1 501-202W-1
3.5 7 6 57 500-206-1 500-206W-1
4 8 4 50 502-204-1 502-204W-1
4 11 6 57 500-210-1 500-210W-1
4 14 4 50 500-208-1 500-208W-1
4 20 4 65 501-204-1 501-204W-1
4.5 9 6 57 500-212-1 500-212W-1
5 10 5 50 502-206-1 502-206W-1
5 13 6 57 500-216-1 500-216W-1
5 16 5 50 500-214-1 500-214W-1
5 25 5 75 501-206-1 501-206W-1
6 12 6 50 502-208-1 502-208W-1
6 13 6 57 502-210-1 502-210W-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

o D OBRBMMUTORRICTSY M fFIT5CISHRELTEDEERA,

- METRAENBEDRER/NTSERRY




V4 Ball Endmiills

Fresa Punta Esferica Serie V4 « Fraises V4 hémisphérique
« V4 Schaftfraser mit Vollradius « V4 7R—)LIT> FI)L

» VABkLiRT]

Cermet
T Hardened
= Stainless

-

Length Key (K)

. Stub . Standard . Long H H

oD LOC SHK OAL PowerA
D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat
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
8 19 8 63 500-220-1 500-220W-1
8 25 8 75 501-210-1 501-210W-1
10 14 10 50 502-214-1 502-214W-1
10 22 10 70 500-222-1 500-222W-1
10 38 10 100 501-212-1 501-212W-1
12 16 12 63 502-216-1 502-216W-1
12 25 12 75 500-224-1 500-224W-1
12 50 12 100 501-214-1 501-214W-1
14 25 14 88 500-226-1 500-226W-1
14 56 14 125 501-216-1 501-216W-1
16 32 16 88 500-228-1 500-228W-1
16 56 16 150 501-218-1 501-218W-1
18 36 18 100 500-230-1 500-230W-1
18 56 18 150 501-220-1 501-220W-1
20 38 20 100 500-232-1 500-232W-1
20 56 20 150 501-222-1 501-222W-1
25 38 25 100 500-234-1 500-234W-1
25 70 25 150 501-224-1 501-224W-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

o Dy OBBMMUTORBICTSY FEMFITAICIIHELTEDEEA.

- MEDRAENBEDRER/NTSERRT

Email: sales@mastercuttool.com %
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V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 . Fraises V4 avec rayon

de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius V457X R

3) - VABIRE 7157 -
E= |4 Flutes Coated with or without flat £ g %
% |4Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer 8 T £
B B |4dents Avec revétement avec ou sans plat H m|P
B |4 Schneiden |Beschichtet mit und ohne Spannfliche
e ||4H aA—F4>IEN. 75y Mt&E/ L
47] B2, EE AR T
E= |Unique variable design for faster speeds and feeds Quiet operation and better finish
= | Disefio unico variable para mayores velocidades y avances Operacion silenciosa y mejor acabado
B B | Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides Usinage moins bruyant et finitions supérieurs
mmm |Einzigartig variables Design flr hohere Schnitt-Geschwindigkeiten | Ruhigeres frisen und bessere Werkstiick-Ober-

und Vorschiibe flaichenglite.
@ REOARFHREHILDYIHLERE XD RES H L BOBINIESILICRERMELENLD
JREIRYRT IR EES JIE AL ESEEEMEtS BT R IEFRIREDCEE
[L L1
L \
|

CR = Corner Radius

<
=
&L
Length Key (K)
Stub —_ —
oD LOC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
3 6 3 38 0.25 502-401-1 502-401W-1
3 6 3 38 0.50 502-402-1 502-402W-1
3 6 3 38 0.75 502-403-1 502-403W-1
3 6 3 38 1.00 502-404-1 502-404W-1
3 12 3 38 0.25 500-400-1 500-400W-1
3 12 3 38 0.50 500-401-1 500-401W-1
3 12 3 38 0.75 500-402-1 500-402W-1
3 20 3 65 0.25 501-400-1 501-400W-1
3 20 3 65 0.50 501-401-1 501-40TW-1
3 20 3 65 0.75 501-402-1 501-402W-1
3 20 3 65 1.00 501-403-1 501-403W-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

o DYV OBBMMUTORBICTTY FEMHITAICIIHRELTEDEEA.

- MERAENBEDRER/NTSERRY




V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-
on de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius - V4 57 XL

>~ R2IL . VARIRATIET]

Cermet
T Hardened
= Stainless

Length Key (K)

Stub Standard . Long

] D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
4 8 4 50 0.25 502-410-1 502-410W-1
4 8 4 50 0.50 502-411-1 502-411W-1
4 8 4 50 0.75 502-412-1 502-412W-1
4 8 4 50 1.00 502-413-1 502-413W-1
5 10 5 50 0.25 502-420-1 502-420W-1
4 14 4 50 0.25 500-420-1 500-420W-1
4 14 4 50 0.50 500-421-1 500-421W-1
4 14 4 50 0.75 500-422-1 500-422W-1
4 14 4 50 1.00 500-423-1 500-423W-1
4 20 4 65 0.25 501-410-1 501-410W-1
4 20 4 65 0.50 501-411-1 501-411W-1
4 20 4 65 0.75 501-412-1 501-412W-1
4 20 4 65 1.00 501-413-1 501-413W-1
5 10 5 50 0.50 502-421-1 502-421W-1
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
5 16 5 50 0.75 500-442-1 500-442W-1
5 16 5 50 1.00 500-443-1 500-443W-1
5 20 5 75 0.25 501-420-1 501-420W-1
5 20 5 75 0.50 501-422-1 501-422W-1
5 20 5 75 0.75 501-423-1 501-423W-1
5 20 5 75 1.00 501-424-1 501-424W-1
3 8 6 57 0.25 500-410-1 500-410W-1
3 8 6 57 0.50 500-411-1 500-411W-1
4 11 6 57 0.25 500-430-1 500-430W-1
4 11 6 57 0.50 500-431-1 500-431W-1
4 11 6 57 1.00 500-433-1 500-433W-1
5 13 6 57 0.25 500-450-1 500-450W-1
5 13 6 57 0.50 500-451-1 500-451W-1

Email: sales@mastercuttool.com (X
www.mastercuttool.com asterCut 67
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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 RS

)L« VAEIREATIE%T]

g

£

i

w

M| P
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E E
Radius

D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
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 Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-
on de bec - V4 Schaftfriaser mit Eckenradius - V4 57X T

>~ R2IL . VARIRATIRT]

Cermet
T Hardened
= Stainless

K|S

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E E

K oD LOC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
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 12 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 57X Tk

2)L - VAEIRATI%T]

g
=
S
(%]
M| P
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E #
N D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
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 0.50 501-461-1 501-461W-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
501-476-1 501-476W-1




V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec ray-
on de bec - V4 Schaftfraser mit Eckenradius - V4 57X

I F3)L. VAEIRETIET

Cermet
T Hardened
= Stainless

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E

] D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
14 56 14 125 300 | 501-477-1 501-477W-1
14 56 14 125 400 | 501-478-1 501-478W-1
16 32 16 88 050 | 500-511-1 500-511W-1
16 32 16 88 075 | 500-512-1 500-512W-1
16 32 16 88 1.00 | 500-513-1 500-513W-1
16 32 16 88 150 | 500-515-1 500-515W-1
16 32 16 88 200 | 500-516-1 500-516W-1
16 32 16 88 300 | 500-517-1 500-517W-1
16 32 16 88 400 | 500-518-1 500-518W-1
16 56 16 150 050 | 501-481-1 501-481W-1
16 56 16 150 075 | 501-482-1 501-482W-1
16 56 16 150 100 | 501-483-1 501-483W-1
16 56 16 150 150 | 501-485-1 501-485W-1
16 56 16 150 200 | 501-486-1 501-486W-1
16 56 16 150 300 | 501-487-1 501-487W-1
16 56 16 150 400 | 501-488-1 501-488W-1
18 36 18 100 050 | 500-521-1 500-521W-1
18 36 18 100 075 | 500-522-1 500-522W-1
18 36 18 100 1.00 | 500-523-1 500-523W-1
18 36 18 100 150 | 500-525-1 500-525W-1
18 36 18 100 200 | 500-526-1 500-526W-1
18 36 18 100 300 | 500-527-1 500-527W-1
18 36 18 100 400 | 500-528-1 500-528W-1
18 56 18 150 050 | 501-491-1 501-491W-1
18 56 18 150 075 | 501-492-1 501-492W-1
18 56 18 150 1.00 | 501-493-1 501-493W-1
18 56 18 150 150 | 501-495-1 501-495W-1
18 56 18 150 200 | 501-496-1 501-496W-1
18 56 18 150 300 | 501-497-1 501-497W-1
18 56 18 150 400 | 501-498-1 501-498W-1
20 38 20 100 050 | 500-531-1 500-531W-1
20 38 20 100 075 | 500-532-1 500-532W-1
20 38 20 100 1.00 | 500-533-1 500-533W-1
20 38 20 100 150 | 500-535-1 500-535W-1

500-536-1 500-536W-1
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V4 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V4 - Fraises V4 avec rayon

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

Cermet
X Hardened
= Stainless

P

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E E
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat

20 38 20 100 3.00 500-537-1 500-537W-1
20 38 20 100 4.00 500-538-1 500-538W-1
20 38 20 100 5.00 500-539-1 500-539W-1
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
20 56 20 150 2.00 501-506-1 501-506W-1
20 56 20 150 3.00 501-507-1 501-507W-1
20 56 20 150 4,00 501-508-1 501-508W-1
20 56 20 150 5.00 501-509-1 501-509W-1
25 38 25 100 0.50 500-541-1 500-541W-1
25 38 25 100 0.75 500-542-1 500-542W-1
25 38 25 100 1.00 500-543-1 500-543W-1
25 38 25 100 1.50 500-545-1 500-545W-1
25 38 25 100 2.00 500-546-1 500-546W-1
25 38 25 100 3.00 500-547-1 500-547W-1
25 38 25 100 4,00 500-548-1 500-548W-1
25 38 25 100 5.00 500-549-1 500-549W-1
25 70 25 150 0.50 501-511-1 501-511TW-1
25 70 25 150 0.75 501-512-1 501-512W-1
25 70 25 150 1.00 501-513-1 501-513W-1
25 70 25 150 1.50 501-515-1 501-515W-1
25 70 25 150 2.00 501-516-1 501-516W-1
25 70 25 150 3.00 501-517-1 501-517W-1
25 70 25 150 4.00 501-518-1 501-518W-1

501-519-1 501-519W-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

o DY VOBBMMUTORERICTS Y b eFIT2 T CISHRELTENEEA.

- MEDRAENBEDRER/NTSERRT




V5 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie V5 « Fraises V5 a extrémité carrée
« V5 Schaftfraser V5 XTI F7 I FI)L « V5IERERT]

EE= |5 Flutes Coated with or without flat Quiet operation and better finish

= |5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer |Operacion silenciosa y mejor acabado

B B [5dents Avec revétement avec ou sans plat Usinage moins bruyant et finitions supérieurs

B | 5 Schneiden|Beschichtet mit und ohne Spannfliche | Ruhigeres friasen und bessere Werkstiick-Oberflichengiite.
@ |51F qA—F4VIEN TSy MIE/BL BT IbICRER L EHD

57] B2, EEIFAIE T BT R EF R CEE

Cermet
X Hardened
= Stainless

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E #

oD LOC SHK OAL PowerA
N D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat
8 12 8 50 510-010-1 510-010W-1
E 19 8 63 508-010-1 508-010W-1
8 25 8 75 509-010-1 509-010W-1
10 14 10 50 510-012-1 510-012W-1
| 10 22 10 70 508-012-1 508-012W-1
10 38 10 100 509-012-1 509-012W-1
12 16 12 63 510-014-1 510-014W-1
| 2 25 12 75 508-014-1 508-014W-1
12 50 12 100 509-014-1 509-014W-1
| 14 25 14 88 508-016-1 508-016W-1
14 56 14 125 509-016-1 509-016W-1
L | 16 32 16 88 508-018-1 508-018W-1
16 56 16 150 509-018-1 509-018W-1
| 18 36 18 100 508-020-1 508-020W-1
18 56 18 150 509-020-1 509-020W-1
L | 20 38 20 100 508-022-1 508-022W-1
20 56 20 150 509-022-1 509-022W-1
L | 25 38 25 100 508-024-1 508-024W-1
25 70 25 150 509-024-1 509-024W-1
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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]

B |5 Flutes Coated with or without flat Quiet operation and better finish

Z_ |5Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer |Operacion silenciosa y mejor acabado

B B |5dents Avec revétement avec ou sans plat Usinage moins bruyant et finitions supérieurs

B 5 Schneiden |Beschichtet mit und ohne Spannfliche |Ruhigeres frasen und bessere Werkstiick-Oberflachengiite.
@ |57 A—F4V TN TS5y MIE/BL | BB IbICRER L EHD

57] RE, B TRINE I B TR RE S

L1

D1
|
|
\
[
D2
Cermet
X Hardened

= Stainless

K|S

<

:

&£

Length Key (K)
. Stub Standard . Long E ?
oD LOC SHK OAL PowerA
D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat

8 12 8 50 510-210-1 510-210W-1
8 19 8 63 508-210-1 508-210W-1
8 25 8 75 509-210-1 509-210W-1
10 14 10 50 510-212-1 510-212W-1
10 22 10 70 508-212-1 508-212W-1
10 38 10 100 509-212-1 509-212W-1
12 16 12 63 510-214-1 510-214W-1
12 25 12 75 508-214-1 508-214W-1
12 50 12 100 509-214-1 509-214W-1
14 25 14 88 508-216-1 508-216W-1
14 56 14 125 509-216-1 509-216W-1
16 32 16 88 508-218-1 508-218W-1
16 56 16 150 509-218-1 509-218W-1
18 36 18 100 508-220-1 508-220W-1
18 56 18 150 509-220-1 509-220W-1
20 38 20 100 508-222-1 508-222W-1
20 56 20 150 509-222-1 509-222W-1
25 38 25 100 508-224-1 508-224W-1
25 70 25 150 509-224-1 509-224W-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 fir Durchmesser unter 8 mm.

o DO VOEBMMUTORERICTSY b effIT2ZCIFHRELTENEEA.

- MEDRAENBEDRER/NTSERRT
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V5 Corner Radius Endmiills

Fresa Con Radio Angulado Serie V5 « Fraises V5 avec ray-
on de bec - V5 Schaftfraser mit Eckenradius - V5 5377 X
T F2)L. V5 EIREHRT]

5 Flutes Coated with or without flat Quiet operation and better finish
5 Filos Con Recubrimiento, con o sin chamfer |Operacion silenciosa y mejor acabado
5 dents Avec revétement avec ou sans plat Usinage moins bruyant et finitions supérieurs

5 Schneiden | Beschichtet mit und ohne Spannflache |Ruhigeres frasen und bessere Werksttick-Oberflachengiite.
5t%H A—T42IEN T3y MIE/EL  |[BORITESILICREREEDD
57] RE, EEJFIEDA B TR EFRIRECEE

el

Cermet
T Hardened
= Stainless

CR = Corner Radius

<

=
. = =

oD LOC SHK OAL Radius PowerA

D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
6 15 6 75 0.50 509-431-1 509-431W-1
8 12 8 50 0.50 510-441-1 510-441W-1
8 19 8 63 0.50 508-441-1 508-441W-1
8 25 8 75 0.50 509-441-1 509-441W-1
10 14 10 50 0.50 510-451-1 510-451W-1
10 22 10 70 0.50 508-451-1 508-451W-1
10 38 10 100 0.50 509-451-1 509-451W-1
12 16 12 63 0.75 510-462-1 510-462W-1
12 25 12 75 0.75 508-462-1 508-462W-1
12 50 12 100 0.75 509-462-1 509-462W-1
14 25 14 88 0.75 508-472-1 508-472W-1
14 56 14 125 0.75 509-472-1 509-472W-1
16 32 16 88 0.75 508-482-1 508-482W-1
16 56 16 150 0.75 509-482-1 509-482W-1
18 36 18 100 0.75 508-492-1 508-492W-1
18 56 18 150 0.75 509-492-1 509-492W-1
20 38 20 100 0.75 508-502-1 508-502W-1
20 56 20 150 0.75 509-502-1 509-502W-1
25 38 25 100 0.75 508-512-1 508-512W-1
25 70 25 150 0.75 509-512-1 509-512W-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 fir Durchmesser unter 8 mm.

o DY VOEBMMUTORERICTS Y b effIT2ZEIFHRLTENEEA.

- MEDRAENAEDRER/NTSERRT
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Fresa Punta Recta Serie HY5 « Fraises HY5 a extrémités car-
rées « HY5 Schaftfriaser - HY5 XTI 7T R3I)L
« HY5 3E[EHE7]

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
B B |5dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides

Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir hohere Schnitt-Geschwin-
digkeiten und Vorschiibe

||
‘@ |5t A—F42IED. 75y MIS/BRL | MMBEOSKIEEICE DYIEIRE %D EEHF L
57] WE, TEIFFRIMIE DA SREIRY 5 DS HES BRI

5 Schneiden|Beschichtet mit und ohne Spannflache

8 (%]
< 5|5 3
g E|l® =
g 3|2 5
H M
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E
oD LOC SHK OAL PowerA PowerNR
D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat No Flat With Flat
3 6 3 38 547-002-1 547-002W-1 | 547-002-8 547-002W-8
3 12 3 38 545-002-1 545-002W-1 | 545-002-8 545-002W-8
3 20 3 65 546-002-1 546-002W-1 | 546-002-8 546-002W-8
4 8 4 50 547-004-1 547-004W-1 | 547-004-8 547-004W-8
4 14 4 50 545-008-1 545-008W-1 | 545-008-8 545-008W-8
4 20 4 65 546-004-1 546-004W-1 | 546-004-8 546-004W-8
5 10 5 50 547-006-1 547-006W-1 | 547-006-8 547-006W-8
5 16 5 50 545-014-1 545-014W-1 | 545-014-8 545-014W-8
5 20 5 75 546-006-1 546-006W-1 | 546-006-8 546-006W-8
6 12 6 50 547-008-1 547-008W-1 | 547-008-8 547-008W-8
6 19 6 63 545-018-1 545-018W-1 | 545-018-8 545-018W-8
6 25 6 75 546-008-1 546-008W-1 | 546-008-8 546-008W-8
8 12 8 50 547-012-1 547-012W-1 | 547-012-8 547-012W-8
8 19 8 63 545-020-1 545-020W-1 | 545-020-8 545-020W-8
8 25 8 75 546-010-1 546-010W-1 | 546-010-8 546-010W-8
10 14 10 50 547-014-1 547-014W-1 | 547-014-8 547-014W-8
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




HY5 Square Endmills

Fresa Punta Recta Serie HY5 ¢ Fraises HY5 a extrémités
carrées « HY5 Schaftfraser - HY5 XTI 7T FR3I)L
« HY5 3E[E#E7]

5 Flutes
5 Filos
5 dents

58 H
57)

0N

Length Key (K)

5 Schneiden

Coated with or without flat

Con Recubrimiento, con o sin chamfer

Avec revétement avec ou sans plat

Beschichtet mit und ohne Spannflache

A—F14 I8N 75y MI&E/3L

i, B/ JIFETIT

Unique 5 flute design for faster speeds and feeds

Disefio unico en 5 filos para mayor velocidad y avance
Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides
Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir hdhere Schnitt-Geschwin-

digkeiten und Vorschiibe

TREOARFREHCEDYIHLERE EXDREH @ E
JRE OSTIEIEIC & Y TIEIERE £ 3X Y EENELE

il
=l @
Y0 o
Elo
| =
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(W2 s

H

= Stainless

x
(%)
)

www.mastercuttool.com

Stub Standard . Long H
oD LOC SHK OAL PowerA PowerNR
D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat No Flat With Flat

12 50 12 100 546-014-1 546-014W-1 | 546-014-8 546-014W-8
14 25 14 88 545-026-1 545-026W-1 | 545-026-8 545-026W-8
14 56 14 125 546-016-1 546-016W-1 | 546-016-8 546-016W-8
16 32 16 88 545-028-1 545-028W-1 | 545-028-8 545-028W-8
16 56 16 150 546-018-1 546-018W-1 | 546-018-8 546-018W-8
18 36 18 100 545-030-1 545-030W-1 | 545-030-8 545-030W-8
18 56 18 150 546-020-1 546-020W-1 | 546-020-8 546-020W-8
20 38 20 100 545-032-1 545-032W-1 | 545-032-8 545-032W-8
20 56 20 150 546-022-1 546-022W-1 | 546-022-8 546-022W-8
25 38 25 100 545-034-1 545-034W-1 | 545-034-8 545-034W-8
25 70 25 150 546-024-1 546-024W-1 | 546-024-8 546-024W-8

« 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 diametre de queue est un inférieur a 8mm

« Spannflachen sind nicht empfohlen fiir Durchmesser unter 8 mm

o DY VOEBMMUTORERICTS Y b2 ZCISHRELTEDEEA.
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HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 « Fraises HY5 avec
rayon de bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius « HY5
SIFRIRI)L - HYS BEIRABEET]

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
B B |5dents Avec revétement avec ou sans plat Gamme variée permettant des vitesses et des avances plus rapides
mmm | 5 Schneiden | Beschichtet mit und ohne Spannflache |Einzigartiges 5-Schneiden Design fiir héhere Schnitt-Geschwin-
digkeiten und Vorschiibe
@ [5H#H A—FT42JED 75y MIE/RL | RBEOSKAEBEICE DUTHIEE XD EREL H L
57 B2, EE AR T MR 5 DIRHES EEEAHE
) u
RN DI
i <7 °
LY
|2 2
E - EE
2 ol © &
o (W u )
H| K|S|(M|P
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E E
(o]0 LOC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
3 6 3 38 0.25 547-401-1 547-401W-1
3 6 3 38 0.50 547-402-1 547-402W-1
3 6 3 38 0.75 547-403-1 547-403W-1
3 6 3 38 1.00 547-404-1 547-404W-1
3 12 3 38 0.25 545-400-1 545-400W-1
3 12 3 38 0.50 545-401-1 545-401W-1
3 12 3 38 0.75 545-402-1 545-402W-1
3 20 3 65 0.25 546-400-1 546-400W-1
3 20 3 65 0.50 546-401-1 546-401W-1
3 20 3 65 0.75 546-402-1 546-402W-1
3 20 3 65 1.00 546-403-1 546-403W-1
4 8 4 50 0.25 547-410-1 547-410W-1
4 8 4 50 0.50 547-411-1 547-411W-1
4 8 4 50 0.75 547-412-1 547-412W-1
4 8 4 50 1.00 547-413-1 547-413W-1
4 14 4 50 0.25 545-420-1 545-420W-1
4 14 4 50 0.50 545-421-1 545-421W-1
4 14 4 50 0.75 545-422-1 545-422W-1

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

« No esrecomendable 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 eV IBBMMUTORBICTTY FEFITAIEIIHRELTEDEEA.
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HY5 Corner Radius Endmills &
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Fresa Punta Esferica Serie HY5 ¢ Fraises HY5
avec rayon de bec » HY5 Schaftfraser mit Ecken-
radius - HY5 S 7 ATV R 3)L - HY5 BIRGEET]

Cermet
T Hardened

-
W

= Stainless

-

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E

| (o]») LOC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat
4 14 4 50 1.00 545-423-1 545-423W-1
4 20 4 65 0.25 546-410-1 546-410W-1
4 20 4 65 0.50 546-411-1 546-411W-1
4 20 4 65 0.75 546-412-1 546-412W-1
4 20 4 65 1.00 546-413-1 546-413W-1
5 10 5 50 0.25 547-420-1 547-420W-1
5 10 5 50 0.50 547-421-1 547-421W-1
5 10 5 50 0.75 547-422-1 547-422W-1
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
5 16 5 50 1.00 545-443-1 545-443W-1
5 20 5 75 0.25 546-420-1 546-420W-1
5 20 5 75 0.50 546-422-1 546-422W-1
5 20 5 75 0.75 546-423-1 546-423W-1
5 20 5 75 1.00 546-424-1 546-424W-1
6 12 6 50 0.25 547-430-1 547-430W-1
6 12 6 50 0.50 547-431-1 547-431W-1
6 12 6 50 0.75 547-432-1 547-432W-1
6 12 6 50 1.00 547-433-1 547-433W-1
6 12 6 50 1.25 547-434-1 547-434W-1
6 12 6 50 1.50 547-435-1 547-435W-1
6 12 6 50 2.00 547-436-1 547-436W-1
6 19 6 63 0.25 545-460-1 545-460W-1
6 19 6 63 0.50 545-461-1 545-461W-1
6 19 6 63 0.75 545-462-1 545-462W-1
6 19 6 63 1.00 545-463-1 545-463W-1
6 19 6 63 1.25 545-464-1 545-464W-1
6 19 6 63 1.50 545-465-1 545-465W-1
6 19 6 63 2.00 545-466-1 545-466W-1
6 25 6 75 0.25 546-430-1 546-430W-1
6 25 6 75 0.50 546-431-1 546-431W-1
6 25 6 75 0.75 546-432-1 546-432W-1
6 25 6 75 1.00 546-433-1 546-433W-1
6 25 6 75 1.25 546-434-1 546-434W-1

Email: sales@mastercuttool.com %
www.mastercuttool.com aStel'CUt 79

Tool Corp.



HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec rayon de
bec « HY5 Schaftfriser mit Eckenradius «HY5 57X R

2)L « HYS EIRfHET]

Cermet
T Hardened
= Stainless

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E #
GEL T
I L1 D2 L2 R No Flat With Flat
6 25 6 75 1.50 546-435-1 546-435W-1
6 25 6 75 2.00 546-436-1 546-436W-1
8 12 8 50 0.50 547-451-1 547-451W-1
8 12 8 50 0.75 547-452-1 547-452W-1
8 12 8 50 1.00 547-453-1 547-453W-1
8 12 8 50 1.25 547-454-1 547-454W-1
8 12 8 50 1.50 547-455-1 547-455W-1
8 12 8 50 2.00 547-456-1 547-456\W-1
8 12 8 50 3.00 547-457-1 547-457W-1
8 19 8 63 0.50 545-471-1 545-471W-1
8 19 8 63 0.75 545-472-1 545-472W-1
8 19 8 63 1.00 545-473-1 545-473W-1
8 19 8 63 1.25 545-474-1 545-474W-1
8 19 8 63 1.50 545-475-1 545-475W-1
8 19 8 63 2.00 545-476-1 545-476W-1
8 19 8 63 3.00 545-477-1 545-477W-1
8 25 8 75 0.50 546-441-1 546-441W-1
8 25 8 75 0.75 546-442-1 546-442W-1
8 25 8 75 1.00 546-443-1 546-443W-1
8 25 8 75 1.25 546-444-1 546-444W-1
8 25 8 75 1.50 546-445-1 546-445W-1
8 25 8 75 2.00 546-446-1 546-446W-1
8 25 8 75 3.00 546-447-1 546-447W-1
10 14 10 50 0.50 547-461-1 547-461W-1
10 14 10 50 0.75 547-462-1 547-462W-1
10 14 10 50 1.00 547-463-1 547-463W-1
10 14 10 50 1.25 547-464-1 547-464W-1
10 14 10 50 1.50 547-465-1 547-465W-1
10 14 10 50 2.00 547-466-1 547-466W-1
10 14 10 50 3.00 547-467-1 547-467W-1
10 22 10 70 0.50 545-481-1 545-481W-1
10 22 10 70 0.75 545-482-1 545-482W-1
10 22 10 70 1.00 545-483-1 545-483W-1
10 22 10 70 1.25 545-484-1 545-484W-1
10 22 10 70 1.50 545-485-1 545-485W-1
10 22 10 70 2.00 545-486-1 545-486\W-1

’ |-|H§%



HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 ¢ Fraises HY5
avec rayon de bec » HY5 Schaftfraser mit Ecken-
radius - HY5 S 7 ATV R 3)L - HY5 BIRGEET]

Cermet
T Hardened
= Stainless

-

K|S

Length Key (K)

Stub Standard . Long ﬁ E
| ob LoC SHK OAL Radius PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat

10 22 10 70 3.00 545-487-1 545-487W-1
10 38 10 100 0.50 546-451-1 546-451W-1
10 38 10 100 0.75 546-452-1 546-452W-1
10 38 10 100 1.00 546-453-1 546-453W-1
10 38 10 100 1.25 546-454-1 546-454W-1
10 38 10 100 1.50 546-455-1 546-455W-1
10 38 10 100 2.00 546-456-1 546-456W-1
10 38 10 100 3.00 546-457-1 546-457W-1
12 16 12 63 0.50 547-471-1 547-471W-1
12 16 12 63 0.75 547-472-1 547-472W-1
12 16 12 63 1.00 547-473-1 547-473W-1
12 16 12 63 1.25 547-474-1 547-474W-1
12 16 12 63 1.50 547-475-1 547-475W-1
12 16 12 63 2.00 547-476-1 547-476W-1
12 16 12 63 3.00 547-477-1 547-477W-1
12 16 12 63 4.00 547-478-1 547-478W-1
12 25 12 75 0.50 545-491-1 545-491W-1
12 25 12 75 0.75 545-492-1 545-492W-1
12 25 12 75 1.00 545-493-1 545-493W-1
12 25 12 75 1.25 545-494-1 545-494W-1
12 25 12 75 1.50 545-495-1 545-495W-1
12 25 12 75 2.00 545-496-1 545-496W-1
12 25 12 75 3.00 545-497-1 545-497W-1
12 25 12 75 4,00 545-498-1 545-498W-1
12 50 12 100 0.50 546-461-1 546-461W-1
12 50 12 100 0.75 546-462-1 546-462W-1
12 50 12 100 1.00 546-463-1 546-463W-1
12 50 12 100 1.25 546-464-1 546-464W-1
12 50 12 100 1.50 546-465-1 546-465W-1
12 50 12 100 2.00 546-466-1 546-466W-1
12 50 12 100 3.00 546-467-1 546-467W-1
12 50 12 100 4.00 546-468-1 546-468W-1
14 25 14 88 0.50 545-501-1 545-501W-1
14 25 14 88 0.75 545-502-1 545-502W-1
14 25 14 88 1.00 545-503-1 545-503W-1

25 1.50 545-505-1 545-505W-1
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HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec rayon de

bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius +HY5 57 XL F
)L« HY5 EIRfE%T]

|2 m

-

S| 2|SlE| 3

H M|P
Length Key (K)
. Stub Standard . Long E #
| oD LOC SHK OAL GELITH PowerA
D1 L1 D2 L2 R No Flat With Flat

14 25 14 88 2.00 545-506-1 545-506W-1
14 25 14 88 3.00 545-507-1 545-507W-1
14 25 14 88 4.00 545-508-1 545-508W-1
14 56 14 125 0.50 546-471-1 546-471W-1
14 56 14 125 0.75 546-472-1 546-472W-1
14 56 14 125 1.00 546-473-1 546-473W-1
14 56 14 125 1.50 546-475-1 546-475W-1
14 56 14 125 2.00 546-476-1 546-476W-1
14 56 14 125 3.00 546-477-1 546-477W-1
14 56 14 125 4.00 546-478-1 546-478W-1
16 32 16 88 0.50 545-511-1 545-511W-1
16 32 16 88 0.75 545-512-1 545-512W-1
16 32 16 88 1.00 545-513-1 545-513W-1
16 32 16 88 1.50 545-515-1 545-515W-1
16 32 16 88 2.00 545-516-1 545-516W-1
16 32 16 88 3.00 545-517-1 545-517W-1
16 32 16 88 4.00 545-518-1 545-518W-1
16 56 16 150 0.50 546-481-1 546-481W-1
16 56 16 150 0.75 546-482-1 546-482W-1
16 56 16 150 1.00 546-483-1 546-483W-1
16 56 16 150 1.50 546-485-1 546-485W-1
16 56 16 150 2.00 546-486-1 546-486W-1
16 56 16 150 3.00 546-487-1 546-487W-1
16 56 16 150 4.00 546-488-1 546-488W-1
18 36 18 100 0.50 545-521-1 545-521W-1
18 36 18 100 0.75 545-522-1 545-522W-1
18 36 18 100 1.00 545-523-1 545-523W-1
18 36 18 100 1.50 545-525-1 545-525W-1
18 36 18 100 2.00 545-526-1 545-526W-1
18 36 18 100 3.00 545-527-1 545-527W-1
18 36 18 100 4.00 545-528-1 545-528W-1
18 56 18 150 0.50 546-491-1 546-491W-1
18 56 18 150 0.75 546-492-1 546-492W-1
18 56 18 150 1.00 546-493-1 546-493W-1
18 56 18 150 1.50 546-495-1 546-495W-1
18 2.00 546-496-1 546-496W-1




HY5 Corner Radius Endmills

Fresa Punta Esferica Serie HY5 - Fraises HY5 avec ray-
on de bec « HY5 Schaftfraser mit Eckenradius « HY5 5
STAIY RS- HYS BIRFHETD

= Stainless

-

Length Key (K)

. Stub Standard . Long E

Radius
| D L1 D2 L2 R No Flat With Flat

18 56 18 150 3.00 546-497-1 546-497W-1
18 56 18 150 4.00 546-498-1 546-498W-1
20 38 20 100 0.50 545-531-1 545-531W-1
20 38 20 100 0.75 545-532-1 545-532W-1
20 38 20 100 1.00 545-533-1 545-533W-1
20 38 20 100 1.50 545-535-1 545-535W-1
20 38 20 100 2.00 545-536-1 545-536W-1
20 38 20 100 3.00 545-537-1 545-537W-1
20 38 20 100 4.00 545-538-1 545-538W-1
20 38 20 100 5.00 545-539-1 545-539W-1
20 56 20 150 0.50 546-501-1 546-501W-1
20 56 20 150 0.75 546-502-1 546-502W-1
20 56 20 150 1.00 546-503-1 546-503W-1
20 56 20 150 1.50 546-505-1 546-505W-1
20 56 20 150 2.00 546-506-1 546-506W-1
20 56 20 150 3.00 546-507-1 546-507W-1
20 56 20 150 4.00 546-508-1 546-508W-1
20 56 20 150 5.00 546-509-1 546-509W-1
25 38 25 100 0.50 545-541-1 545-541W-1
25 38 25 100 0.75 545-542-1 545-542W-1
25 38 25 100 1.00 545-543-1 545-543W-1
25 38 25 100 1.50 545-545-1 545-545\W-1
25 38 25 100 2.00 545-546-1 545-546W-1
25 38 25 100 3.00 545-547-1 545-547W-1
25 38 25 100 4.00 545-548-1 545-548W-1
25 38 25 100 5.00 545-549-1 545-549W-1
25 70 25 150 0.50 546-511-1 546-511W-1
25 70 25 150 0.75 546-512-1 546-512W-1
25 70 25 150 1.00 546-513-1 546-513W-1
25 70 25 150 1.50 546-515-1 546-515W-1
25 70 25 150 2.00 546-516-1 546-516W-1
25 70 25 150 3.00 546-517-1 546-517W-1
25 70 25 150 4.00 546-518-1 546-518W-1

546-519-1 546-519W-1

« Flats are not recommended on shank diameters smaller than 8mm. - No es recomendable el uso de herramientas con zanco plano en diametros menores
alos 8mm. « Les queues weldon ne sont pas recommandés lorsque le diamétre de gueue est un inférieur a 8mm - Spannflachen sind nicht empfohlen fiir

Durchmesser unter 8 mm « >4 > ZZ8mMmMUU T ORRIC TS v b 21T 5 ZCIIHRELTED £ A LJ.ﬂmTLlMﬁﬁrﬂmEé/J\:_FS%ﬂéRj
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Fresa Punta Recta 6 Filos Serie F45 « Fraises F45 6 dents a ex-
trémités carrées « F45 6 Schneiden Schaftfriaser « F45 6#{F X
J9IF7IVRZ)Le FA5, 67)EIRET]

&= |6 Flutes coated and uncoated 45° 6 flute design for superior finish

=
Z_ |6Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento | Disefio en 6 filos 45° para acabado superior

B B |6dents Revétu et non revétu Modeéle 6 dents de 45° pour un fini supérieur

B | 6 Schneiden |Beschichtet und unbeschichtet 45° 6-Schneiden-Design flir hohere Werkstlick-Oberflachengiite.
@ |61H m 24 - LY Z=E 45° 6 MAMEETILICRERML LD

67] R & TTiRE 45°, NIRRT BRENEIREYGEE

« Rose couleur

©
(&)
©
@]
O
e
D 8 "
3|5[8/3|
< El®S =
= S|E &
~ H m
Length Key (K)
. Stub Standard . Long * F
OAL | Uncoated PowerA
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
11 25 11 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
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/

F45 6FL Corner Radius Endmills

Fresa Con Radio Angulado 6 Filos Serie F45 « Fraises F45 6 dents > 4

avec rayon de bec « F45 6 Schneiden Schaftfraser mit Eckenra-
dius - FA5 6 S 7 AT F2)L « FA5, 67]EIREEET]

B |6 Flutes coated and uncoated 45° 6 flute design for superior finish
Z_ |6Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento | Disefio en 6 filos 45° para acabado superior
B B |6dents Revétu et non revétu Modéle 6 dents de 45° pour un fini supérieur
B | 6 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet 45° 6-Schneiden-Design flr hohere Werkstiick-Oberflachengiite.
@ |6t8F R4 - LY PZ=E 45° 6 MAHEETIHICRERE EHD
67] R & TTiRE 45°, NIRRT RSN BHRECEE
\ L |
| |
I N\ - . )
o W / [=]

o

[}

g

©

o

g

) g 2
o5 <
€|lo £

< ol ® ]

qg_) (W2 s &H

ke H K| S|M|P

Length Key (K)

. Stub Standard . Long *

-

LETTH | Uncoated PowerA
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« €8 AO IR v I R—ILIZVRI)L « BR
LR RN

2 Flutes

2 Filos

2 dents

2 Schneiden
2MF

27]

coated and uncoated

Recubrimiento & Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu
Beschichtet und unbeschichtet

dA—574>J8H//>a—F

RE & TiRE

D1
I‘I
\
D3

Superb quality for mold and die operation
Calidad Superior para operacion en Moldes y Troqueles

Superbe qualité pour le fonctionnement de moules et de matrices
Vorzligliche Qualitat fir Formen- und Werkzeugherstellung.

. STBUERICRE
=AY mRERTEREITL

542-010

_ _ g '8 2
ol S Q
L2 E 8 =
ST &
g HIK|SMP
©
o
)
N
>}
Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 D3 L3
1.0 1.2 3 50 0.95 3 542-002 542-002-1
1.2 1.8 3 50 1.45 4.5 542-004 542-004-1
2.0 24 3 50 1.95 6 542-006 542-006-1
25 3 3 50 245 7.5 542-008 542-008-1
3

542-010-1

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 « €2 O IRy IR—IL IV FIIL(ETRAOVS
217) « KA ER T

Length Key (K

. Stub

(K)
. Standard . Long

LOC SHK OAL |NeckOD| NeckLength Uncoated PowerA
L1 D2 L2 D3 L3
1.2 3 50 0.95 5 542-102 542-102-1
1.4 3 50 1.15 6 542-104 542-104-1
1.8 3 50 1.45 7.5 542-106 542-106-1
2.2 3 50 1.75 9 542-108 542-108-1
24 3 50 1.95 10 542-110 542-110-1
2.8 3 50 2.25 11.5 542-112 542-112-1
3 3 50 245 12.5 542-114 542-114-1
34 3 50 2.75 14 542-116 542-116-1
3.6 3 50 2.95 15 542-118 542-118-1




3FL 60° Helix Twistermill

3 Filos Angulo 60 Grados Serie Twistermills « Fraise Twist-

erMills 3 dents avec hélice 60° « 3 Schneiden Twistermill,
60° Drallwinkel « 3#¢3 60°a L V1 X2 —= )L 37] 60°
1ZnE7)¥%7]

E= |3 Flutes coated and uncoated 60° Helix for stainless steels and hi-temp alloys

% |3Filos Re.cu‘bnmlento &5in Recu- Angulo 60 Grados Para Aceros Y Aleaciaones En Altas Temperaturas
brimiento

B} (3dents Revétu et non revétu 60 ° Helix pour les aciers inoxydables et d'alliages salut-temp

B (3 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet Eg;galrllvg\;/iennkel fur Edelstahle und hohe Temperatur-Ressistente

@ 317 qA—F4VZED//va—F |0EDORLNAEIZESRVBHASEICRE

37] = & TRE 60°12E7] IRIHERTAFNIESESSMEIIT

!

Uncoated
= Stainless

Length Key (K)
. Stub . Standard . Long * *

Uncoated

PowerA

D1 L1 D2 L2
6 20 6 63 532-002 532-002-1
8 22 8 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
532-012 532-012-1

Email: sales@mastercuttool.com M%"%
www.mastercuttool.com aSterCUt 87

Tool Corp.



Fresa Para Desbaste Grueso - Fraise d’ebauche a grand
pas « Schruppfriser, grobe Teilungs 574> J IV FIIL
A—REwF - HiSHE]-8F

B= |3 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal

Z_ |3Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Diseno rigido para eliminacién rapida de material
B B |3dents Revétu et non revétu Modele rigide pour enlévement rapide de matiére
B 3 Schneiden |Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design flir hohe Zerspanleistung.

@ |31F qA—-F4>oFH//va—t BETOYIN I HREICE L o3k

37] e & TTiRE NI S REEZTIH]

<

0 5

< o

o =

o O
°F
(=

N o

o z

<

& N

Length Key (K

(K)
. Stub . Standard . Long E E F =—

LOC SHK OAL Flutes | Uncoated PowerA PowerC PowerZ
L1 D2 L2
19 6 63 3 533-002 533-002-1 533-002-3 533-002-4
19 8 63 3 533-004 533-004-1 533-004-3 533-004-4
22 10 63 3 533-006 533-006-1 533-006-3 533-006-4
25 12 75 3 - 533-008-1 533-008-3 533-008-4
32 16 88 3 = 533-010-1 533-010-3 533-010-4
38 20 100 3 - 533-012-1 533-012-3 533-012-4
38 25 100 3 = 533-014-1 533-014-3 533-014-4
=
25 12 75 3 533-008W 533-008W-1 533-008W-3 | 533-008W-4
32 16 88 3 533-010W 533-010W-1 533-010W-3 | 533-010W-4
38 20 100 3 533-012W 533-012W-1 533-012W-3 | 533-012W-4
38 25 100 3 533-014W 533-014W-1 533-014W-3 | 533-014W-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 piéce indique la présence d’un plat sur la queue

Ein‘W’an der Teile-Nummer bedeutet, dass am Schaft eine Spannfldche ist

BIFIC" W AMFOTOWBREBROY v I (SET Ty MAFOTUWET,
"W EREREMG SR E AR
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Roughers - Fine Pitch

Fresa Para Desbaste Fino « Fraise d’ebauche a pas
fin « Schruppfraser, feine Teilung « 5714 J T R2
IV I71 eV F - FRiHERT)-4F

B= 13,4 &6 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal

% [3,4&6Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Diseno rigido para eliminacién rapida de material
B B3 4et6dents Revétu et non revétu Modele rigide pour enlévement rapide de matiére
B 3. 4-, 6-Schneiden|Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design flir hohe Zerspanleistung.

@ [3,4,617 aA—-F4>oHH//va—t BETOYIN G HEHICHE LI RE

3,4 & 67] RE & T2 IR HE S RIS A

o

PowerC

PowerA
= Stainless

Length Key (K

(K)
. Stub . Standard . Long E E F

LOC SHK OAL Flutes | Uncoated PowerA PowerC
L1 D2 L2
19 6 63 3 533-102 533-102-1 533-102-3
19 8 63 3 533-104 533-104-1 533-104-3
22 10 63 3 533-106 533-106-1 533-106-3
25 12 75 4 - 533-108-1 533-108-3
32 16 88 4 = 533-110-1 533-110-3
38 20 100 4 - 533-112-1 533-112-3
38 25 100 6 = 533-114-1 533-114-3

25 12 75 4 533-108W 533-108W-1 533-108W-3
32 16 88 4 533-110W 533-110W-1 533-110W-3
38 20 100 4 533-112W 533-112W-1 533-112W-3
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”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
Ein‘W’an der Teile-Nummer bedeutet, dass am Schaft eine Spannflache ist
BEIC" W AMTOTOWBRHEEOY ¥ 72T Ty MAFWTOET,
W EEREMESRERENIETIR
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Fresa Para Desbaste Mediano « Fraise d’ebauche a
pas moyen « Schruppfraser, mittlere Teilung - > 71>/

JIVRII IFATLEYTF - HisiEsET]-heF

E= (3,4 &5 Flutes coated and uncoated Rigid design for fast material removal

= |3,4&5Filos Con Recubrimiento y Sin Recubrimiento Diseno rigido para eliminacién rapida de material
B B3 4et5dents Revétu et non revétu Modele rigide pour enlévement rapide de matiere
B 3. 4., 5-Schneiden |Beschichtet und unbeschichtet Stabiles Design fur hohe Zerspanleistung.

'@ |3,4,58% A-F4>oHH//vaA—t EETOYIN G HEHICHE LIc3ET

3,4 &57] BE & T2 IR HE S RIEEIE

PowerA

SELUTT
—

PowerC

X Hardened

x

= Stainless

Length Key (K

(K)
. Stub . Standard . Long E E

LOC SHK OAL Flutes | Uncoated PowerA PowerC
L1 D2 L2
19 6 63 3 533-202 533-202-1 533-202-3
19 8 63 3 533-204 533-204-1 533-204-3
22 10 63 3 533-206 533-206-1 533-206-3
25 12 75 4 - 533-208-1 533-208-3
32 16 88 4 = 533-210-1 533-210-3
38 20 100 4 - 533-212-1 533-212-3
38 25 100 5 = 533-214-1 533-214-3
=
25 12 75 4 533-208W 533-208W-1 533-208W-3
32 16 88 4 533-210W 533-210W-1 533-210W-3
38 20 100 4 533-212W 533-212W-1 533-212W-3
38 25 100 5 533-214W 533-214W-1 533-214W-3

‘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
BIFEIC" W MTOWTWBRERBOY v I I2ET Ty MAMFOTWETS,
W EEBREM SRR RS ETIR
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Square End AxMills

Fresa Punta Recta Serie Axmills « Fraise AxMills a ex-
trémités carrées « Schaftfriser AxMills « XTI 7 7vI X

2L« IS EEAAmIlIEERT]

2 & 3 Flutes
2 & 3 Filos

2 et 3 dent
2-,3-Schneiden

2,3H
2 & 37]

I@ 1 = I

coated and uncoated
Con Recubrimiento &
Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu

Beschichtet und unbe-
schichtet
dA—F4>080H />
a—+

BB & TigE

E%Q

L2

Helu(

Length Key (K

. Stub . Standard . Long

Unique flute and relief angles for aluminum
Filo Unico & angulos de relieve para
Aluminio

Goujure et angle de relief exceptionnel
sur I'aluminium

Einzigartige Schneide und Freiwinkel fur
Aluminium.

FILIINITISE LIS — R EEITA
SR D DRERIRITES AN L

Uncoated

PowerZ

Faster speeds and feeds
Mayores Velocidades y
Avances
Vitesse et avance plus
rapides
Hohere Schnitt-Geschwin-
digkeiten und Vorschiibe.
& DR MTJHIRE ¥ aX D&
EnRH

SR IRAVEREFIH

Non-Ferrous
& Aluminum

6 19
8 20

10 22
12 25
16 32

6 63
8 63
10 63
12 75
16 88

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

2 Flute 3 Flute 2 Flute 3 Flute
514-002 520-002 514-002-4 520-002-4
514-004 520-004 514-004-4 520-004-4
514-006 520-006 514-006-4 520-006-4
514-008 520-008 514-008-4 520-008-4
514-010 520-010 514-010-4 520-010-4
514-012 520-012 514-012-4 520-012-4

M a sterCut .
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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 °

AxmillEIRE$%T]

2 & 3 Flutes
2 & 3 Filos

2 et 3 dent

2,3MH
2 & 37]

-1

2-,3-Schneiden

coated and uncoated
Con Recubrimiento &
Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu

Beschichtet und unbe-
schichtet
A—F4>080 /1 />
a—+

BB & g2

Unique flute and relief angles for aluminum
Filo Unico & angulos de relieve para
Aluminio

Goujure et angle de relief exceptionnel
sur l'aluminium

Einzigartige Schneide und Freiwinkel fuer
Aluminium.

FILIINITIS@E LI — REkITA
WY D DRERIRITES AN LT

SUTRATYIRI) « tBESERH

Faster speeds and feeds
Mayores Velocidades y Avances

Vitesse et avance plus rapides

Hohere Schnitt-Geschwindig-
keiten und Vorschibe.

& DRIHBRE ¥ XD ERE
DR

SR IRAVER A

Non-Ferrous
& Aluminum

2

o

v

©

O

@)

[

>}

N

9]

<

o

a-
0 £ A

LOC SHK OAL GELITH Uncoated PowerZ

L1 D2 L2 R 2 Flute 3 Flute 2 Flute 3 Flute
19 6 63 0.50 514-401 520-401 514-401-4 520-401-4
19 6 63 1.00 514-403 520-403 514-403-4 520-403-4
20 8 63 0.50 514-411 520-411 514-411-4 520-411-4
20 8 63 1.00 514-413 520-413 514-413-4 520-413-4
22 10 63 0.50 514-421 520-421 514-421-4 520-421-4
22 10 63 1.00 514-423 520-423 514-423-4 520-423-4
25 12 75 0.50 514-431 520-431 514-431-4 520-431-4
25 12 75 1.00 514-433 520-433 514-433-4 520-433-4
32 16 88 0.50 514-441 520-441 514-441-4 520-441-4
32 16 88 1.00 514-443 520-443 514-443-4 520-443-4
36 20 100 0.50 514-451 520-451 514-451-4 520-451-4
36 20 100 1.00 514-453 520-453 514-453-4 520-453-4




Fresa Punta Recta Rompevirutas Serie: Axmills « Brise Co-

paux AxMills a extrémités carrées - Schaftfraser AxMills
mit Spanbrecher « A9 T7Fv T T L—H—TFTYIRXI)L »
riiEZJAxmill k7]

B |2 &3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds
— . Recubrimiento & Sin Filo Unico & angulos de relieve para Mayores Velocidades 'y
£ |2 &3 Filos - -

Recubrimiento Aluminio Avances
B B|2et3dent Revétu et non revétu Gou;ure ejc a'mgle de relief exceptionnel Vltgsse et avance plus

sur l'aluminium rapides

B 5 3.Schneiden Besghlchtet und unbe- E|n2|gart|ge Schneide und Freiwinkel fiir Hfjhere Schnltt—Geschyvln-

schichtet Aluminium. digkeiten und Vorschibe.
‘e 1|2, 315 d—F4>08D/ /> |ZILIMIISELIC) —RCEFEB & DR\ MRS ¥ XD i#

7 - iq

a—+ EDXEE

2 &37] e & TiRE ISR DFAIEEIRITESIEMINT | ERIEREES

D1
]
|
D2
Non-Ferrous
& Aluminum

=

Uncoated

PowerZ

Length Key (K)

. Stub . Standard . Long m m

2 Flute
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
517-012 523-012 517-012-4 523-012-4

Email: sales@mastercuttool.com M%":
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Corner Radius Chipbreaker AxMills

Fresa Con Radio Angulado Para Rompevirutas Serie: Axmills - BBrise
Copaux AxMills avecrayon de bec « Schaftfraser AxMills mit Eckenra-
diusund Spanbrecher 5P XF VT ITL—H—T VI RXI)L« FHE
E7IAmil{EIREHET]

BE= |2 & 3 Flutes coated and uncoated Unique flute and relief angles for aluminum |Faster speeds and feeds
— . Con Recubrimiento y Sin  [Filo Unico & angulos de relieve para Mayores Velocidades y Avances
Z|2 &3 Filos S .
Recubrimiento Aluminio
B Bi2et3dent Revétu et non revétu o it anglo el i oaspiionm] Vitesse et avance plus rapides

sur I'aluminium

B> 3.Schneiden Beschichtet und unbe- Einzigartige Schneide und Freiwinkel fuer | Hohere Schnitt-Geschwindig-
» 37>CNNEIAEN| ¢ hichtet Aluminium. keiten und Vorschiibe.

‘o |2 343 dA—F4>7FD/ /> |ZILIMIISELIC)—FERITA & DR WEIRIEREE Cox D ERE

2 & 37] RE & TirE IRSRY) DAERIRTESIEMINT | ERAVEEMELS

D1

Corner Radius - R

3
: 52
S Z
N
Length Key (K)
. Stub . Standard . Long m T m sk
LOC SHK OAL | Radius Uncoated PowerZ
L1 D2 L2 R
19 6 63 0.50 517-401 523-401 517-401-4 523-401-4
19 6 63 1.00 517-403 523-403 517-403-4 523-403-4
20 8 63 0.50 517-411 523-411 517-411-4 523-411-4
20 8 63 1.00 517-413 523-413 517-413-4 523-413-4
22 10 63 0.50 517-421 523-421 517-421-4 523-421-4
22 10 63 1.00 517-423 523-423 517-423-4 523-423-4
25 12 75 0.50 517-431 523-431 517-431-4 523-431-4
25 12 75 1.00 517-433 523-433 517-433-4 523-433-4
32 16 88 0.50 517-441 523-441 517-441-4 523-441-4
32 16 88 1.00 517-443 523-443 517-443-4 523-443-4
36 20 100 0.50 517-451 523-451 517-451-4 523-451-4
36 20 100 1.00 517-453 523-453 517-453-4 523-453-4




Angulo 45 Grados Hypermills « Fraise HyperMills avec hélice 45°
o Schaftfriser HyperMills mit 45° Drallwinkel - 45’2, X&

o ~ o [=PAS 3
I7 NA/8—3)L » A5 BRI FEIRERa £ 7] A5
L1 t .E
2 Flutes coated and uncoated "E §
2 Filos Recubrimiento & Sin Recubrimiento 2 g
2 dents Revétu et non revétu
2-Schneiden |Beschichtet und unbeschichtet N

A—F«>JEFH//>a—+F
BE & TR * q_

Uncoated

Powerz

D1 L1 D2 L2
6 25 6 63 528-002 528-002-4
8 25 8 63 528-004 528-004-4
10 25 10 70 528-006 528-006-4
12 32 12 75 528-008 528-008-4
16 42 16 88 528-010 528-010-4
528-012 528-012-4

Angulo 55 Grados Alumazips - Fraise AlumaZips avec hélice 55° «
Schaftfraser AlumaZips mit 55° Drallwinkel « 55°2LC1 X9 I 7

Y o]
PRy - 55 BIETI RS SR s
=]
T B | ) Flutes uncoated @ £
w £
. . i__ |2 Filos Sin Recubrimiento =]
° | 2 dents non revétu 2 é
3 2-Schneiden |unbeschichtet
Jva—t N
w = TirE

Uncoated
+

(0] LOC SHK OAL Uncoated

D1 L1 D2 L2
12 3 38 528-202
14 4 50 528-204
19 5 50 528-206
19 6 63 528-208
19 8 63 528-210
22 10 70 528-212
25 12 83 528-214
30 14 83 528-216
32 16 88 528-218
38 20 100 528-220
38 25 100 528-222

Email: sales@mastercuttool.com M%":
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Carbide Drills

e Jobber Drills

e Stub Drills

o Straight Flute Drills

e Spade Drills

e Spotting Drills

e Drill and
Countersinks

e Multiple Flute
Countersinks

« Chamfer Tools

/ [
" ~//
LS/
& < _ ISO 9001:2015
CERTIFIED
A A
< ©/




« Broca Serie Estandard LFaS kI

- Broca Serie Corta « A2T VUL
« Broca Filo Recto s BHFYL
« Broca Espada g ?(".I}_II: IE:UJJ}&
- Broca Para Punteo I~"J)‘bj L
* Broca y Avellanadores cBHHYSR— D
 Multi filos Avellanadores . mmbhTE
e Broca Para Marcado
I
o Foret courts - IRELRS
o Foret extra-courts « LR
o Foret a goujure droite - H7)%#4k
o Foret a langue d’aspic - RETEhk
« Foret a pointer « E i h
o Foret et Fraises a ebavurer - $hFLRNFL5
e Multiple dent « ZJ)NFLEh
o Outils de chanfreiner - Efa7]
o Spiralbohrer
e Kurzbohrer 4
e Bohrer mit geraden Schneiden @

e Spatenbohrer
e Zentrierbohrer, Anbohrer -
e Bohrer und Senker
e Senker mit mehrfac ne

e Faswerkzeuge
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Leyendas + légendes - Legende, erlduternder Text « 5HA « El3RiR AP

Features « Rasgos - caractéristiques « Merkmale « 7 A ICDWT - FERIS =

n = 2 Flutes “’ = 4 Flutes = —— Plain Shank
E 2 Filos - E 4 Filos E Zanco Estandard
I I 2 Dents I I 4 Dents I I Queue strandard
B | 5 Schneiden - 4 Schneiden - Glatter Schaft
° 23 ° 447 ® | TL—vr (75 kL)
i 3 Flutes ‘!‘ = 6 Flutes
>, o 3 Filos B E 6 Filos
I I 3 Dents I I 6 Dents
B | 35chneiden . 6 Schneiden
o 3KH L] 61 A
37 67

Coatings « Revestimientos - Revétements « Beschichtungen
cA—=F42IT7AAUICOWVWTiRE

F

e PowerA = Uncoated
& i sin recubrimiento
i1l PowerA ik non couché
. . (Al.umlm.xm. . Unbeschichtet
Titanium Nitride
o AITiN) ® e bl
TAE

= Il

L

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 tamario 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 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 fir eine konstante Korn-
groBe, und daraus ergibt sich eine extreme Harte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

YRE—hy Y —ILDORERH—/\1 KT L - A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
Y720 -1 RIFRFEZBICETR YA XRDOICICESR L. GO SEEARH L TWEY,

B RRBRERS MR - A-Gr-Siv \
%gg:g%gi@&ﬁﬁé@ﬁﬁ - ARG, FeRRIEEMIIN &S, RIEBAIRITIERT LIS SFHE
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Jobber Drills

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

)b - tRitEshSk

= fie | 118 FourFacetPoint  |Uncoated |

Hellalll

2 Flute

2 Filos

2 dents

2 Schneiden
218H

118° Four Facet Point

Punta De 118 Grados

118° Spitze, vier Facetten
M8 FE_ER(T+—T7E2ybRAVE)
118° UERTRE

D1

quatre facette avec pointe de 118°

D2

Uncoated

Sin Recubrimiento

Non-revétu

unbeschichtet
J>3d—Fk
ToiRE

Uncoated

%

Cermet

K|S

= Non-Ferrous

= Stainless

P

%

(0] LOC SHK OAL Uncoated (0])) LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
3 33 3 61 701-006 5 52 5 86 701-046
3.1 36 3.1 65 701-008 5.1 52 5.1 86 701-048
3.2 36 3.2 65 701-010 5.2 52 5.2 86 701-050
33 36 33 65 701-012 53 52 53 86 701-052
3.4 39 3.4 70 701-014 54 57 54 93 701-054
3.5 39 3.5 70 701-016 5.5 57 5.5 93 701-056
3.6 39 3.6 70 701-018 5.6 57 5.6 93 701-058
3.7 39 3.7 70 701-020 5.7 57 5.7 93 701-060
3.8 43 3.8 75 701-022 5.8 57 5.8 93 701-062
3.9 43 3.9 75 701-024 5.9 57 5.9 93 701-064
4 43 4 75 701-026 6 57 6 93 701-066
4.1 43 4.1 75 701-028 6.1 63 6.1 101 701-068
4.2 43 4.2 75 701-030 6.2 63 6.2 101 701-070
4.3 47 4.3 80 701-032 6.3 63 6.3 101 701-072
4.4 47 4.4 80 701-034 6.4 63 6.4 101 701-074
4.5 47 4.5 80 701-036 6.5 63 6.5 101 701-076
4.6 47 4.6 80 701-038 6.6 63 6.6 101 701-078
4.7 47 4.7 80 701-040 6.7 63 6.7 101 701-080
4.8 52 4.8 86 701-042 6.8 69 6.8 109 701-082
4.9 52 4.9 86 701-044 6.9 69 6.9 109 701-084
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Jobber Drills

Broca Serie Estandard « Forets « Spiralbohrer « L ¥ 1 5

)L - tiitEshsk

%

F—

Cermet

K|S

=2 Non-Ferrous

= Stainless

%

oD LOC SHK OAL Uncoated oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
7 69 7 109 701-086 9 81 9 125 701-126
7.1 69 7.1 109 701-088 9.1 81 9.1 125 701-128
7.2 69 7.2 109 701-090 9.2 81 9.2 125 701-130
7.3 69 7.3 109 701-092 9.3 81 9.3 125 701-132
7.4 69 7.4 109 701-094 9.4 81 9.4 125 701-134
7.5 69 7.5 109 701-096 9.5 81 9.5 125 701-136
76 75 7.6 17 701-098 9.6 87 9.6 133 701-138
7.7 75 7.7 17 701-100 9.7 87 9.7 133 701-140
7.8 75 7.8 17 701-102 9.8 87 9.8 133 701-142
7.9 75 7.9 17 701-104 9.9 87 9.9 133 701-144
8 75 8 17 701-106 10 87 10 133 701-146
8.1 75 8.1 17 701-108 10.2 87 10.2 133 701-148
8.2 75 8.2 17 701-110 10.5 87 10.5 133 701-150
8.3 75 8.3 17 701-112 11 94 11 142 701-152
8.4 75 8.4 17 701-114 1.5 94 1.5 142 701-154
8.5 75 8.5 17 701-116 12 101 12 151 701-156
8.6 81 8.6 125 701-118 145 114 14.5 169 701-158
8.7 81 8.7 125 701-120 15 114 15 169 701-160
8.8 81 8.8 125 701-122 15.5 120 15.5 178 701-162
8.9 81 8.9 125 701-124
. v
Email: sales@mastercuttool.com v
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Jobber Drills

Broca Serie Estandard * Forets a 3 dents « Spiralbohrer

- L¥aT RV - iRtk

5
l— o
B= |3Flute 130° Four Facet Point Uncoated = 3| 8
S | 3Filos Punta De 130 Grados Sin Recubrimiento ;E: S E
v Z|n
I I 3 dents quatre facette avec pointe de 130° Non-revétu klsInlmlp
B | 3Schneiden |130° Spitze, vier Facetten unbeschichtet
® [3%A 130° FE=ER (Tx—T7EvbRAVE) | /2O—k
130° PSR TERE o=
©
g
3
e
-]

+ -+

oD LOC SHK OAL Uncoated LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
4 22 4 55 701-502 5.8 28 5.8 66 701-538
4.1 22 4.1 55 701-504 59 28 59 66 701-540
4.2 22 4.2 55 701-506 6 31 6 66 701-542
4.3 24 4.3 58 701-508 6.1 31 6.1 70 701-544
4.4 24 4.4 58 701-510 6.2 31 6.2 70 701-546
4.5 24 4.5 58 701-512 6.3 31 6.3 70 701-548
4.6 24 4.6 58 701-514 6.4 31 6.4 70 701-550
4.7 24 4.7 58 701-516 6.5 31 6.5 70 701-552
4.8 26 4.8 62 701-518 6.6 31 6.6 70 701-554
49 26 49 62 701-520 6.7 31 6.7 70 701-556
5 26 5 62 701-522 6.8 34 6.8 74 701-558
5.1 26 5.1 62 701-524 6.9 34 6.9 74 701-560
5.2 26 5.2 62 701-526 7 34 7 74 701-562
53 28 53 66 701-528 7.1 34 7.1 74 701-564
54 28 54 66 701-530 7.2 34 7.2 74 701-566
5.5 28 5.5 66 701-532 7.3 34 7.3 74 701-568
5.6 28 5.6 66 701-534 7.4 34 7.4 74 701-570
5.7 28 5.7 66 701-536 7.5 34 7.5 74 701-572

102



Jobber Drills

Broca Serie Estandard ¢« Forets a 3 dents ¢ Spiralbohrer

«L¥a7 RUL - iRk

%

x
(%}

=2 Non-Ferrous

= Stainless

%

oD LOC SHK OAL Uncoated oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
7.6 37 7.6 79 701-574 10.3 43 10.3 89 701-628
7.7 37 7.7 79 701-576 104 43 104 89 701-630
7.8 37 7.8 79 701-578 10.5 43 10.5 89 701-632
7.9 37 7.9 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 11 47 11 95 701-640
83 37 83 79 701-588 11.2 47 11.2 95 701-642
8.4 37 8.4 79 701-590 11.5 47 11.5 95 701-644
8.5 37 8.5 79 701-592 11.8 47 11.8 95 701-646
8.6 40 8.6 84 701-594 12 51 12 102 701-648
8.7 40 8.7 84 701-596 12.5 51 12.5 102 701-650
8.8 40 8.8 84 701-598 13 51 13 102 701-652
8.9 40 8.9 84 701-600 13.5 51 13.5 102 701-654
9 40 9 84 701-602 14 54 14 107 701-656
9.1 40 9.1 84 701-604 14.5 56 14.5 111 701-658
9.2 40 9.2 84 701-606 15 56 15 111 701-660
9.3 40 9.3 84 701-608 15.5 58 15.5 115 701-662
9.4 40 9.4 84 701-610 16 58 16 115 701-664
9.5 40 9.5 84 701-612 16.5 60 16.5 119 701-666
9.6 43 9.6 89 701-614 17 60 17 119 701-668
9.7 43 9.7 89 701-616 17.5 62 17.5 123 701-670
9.8 43 9.8 89 701-618 18 62 18 123 701-672
9.9 43 9.9 89 701-620 18.5 64 18.5 127 701-674
10 43 10 89 701-622 19 64 19 127 701-676
10.1 43 10.1 89 701-624 19.5 66 19.5 131 701-678
10.2 43 10.2 89 701-626 20 66 20 131 701-680
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Stub Drills

Broca Serie Corta ¢ Forets Extra courts ¢ Spiralbohrer, kurz -
ZETRVIL - 1k

e
BE= 2 Flute 118° Four Facet Point Uncoated e %

[} =
— . . _—— Elo =
2 |2Filos 118° Grados De Punta Sin Recubrimiento || 5[ & 'S

U|T vl
I I 2 dents Quatre facette avec pointe de 118° Non-revétu HlklsImlp
B D Schneiden [118° Spitze, vier Facetten unbeschichtet
®  MH 118 FE_R(Tx—T772v bRAUH) /J>3a—Fh

27] 118°4HR TR

i

.

- +

ﬁ
|

Uncoated
D1
ﬁ
|
|

-
N

(0] LOC SHK OAL Uncoated (0]) LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
3 12 3 46 703-002 5.7 21 5.7 66 703-056
3.1 14 3.1 49 703-004 5.8 21 5.8 66 703-058
3.2 14 3.2 49 703-006 5.9 21 5.9 66 703-060
33 14 33 49 703-008 6 21 6 66 703-062
3.4 15 3.4 52 703-010 6.1 23 6.1 70 703-064
3.5 15 3.5 52 703-012 6.2 23 6.2 70 703-066
3.6 15 3.6 52 703-014 6.3 23 6.3 70 703-068
3.7 15 3.7 52 703-016 6.4 23 6.4 70 703-070
3.8 17 3.8 55 703-018 6.5 23 6.5 70 703-072
3.9 17 3.9 55 703-020 6.8 23 6.8 70 703-074
4 17 4 55 703-022 6.9 23 6.9 70 703-076
4.1 17 4.1 55 703-024 7 25 7 74 703-078
4.2 17 4.2 55 703-026 7.5 25 7.5 74 703-080
4.3 18 4.3 58 703-028 8 27 8 79 703-082
4.4 18 4.4 58 703-030 8.5 27 8.5 79 703-084
45 18 45 58 703-032 9 29 9 84 703-086
4.6 18 4.6 58 703-034 9.5 29 9.5 84 703-088
4.7 18 4.7 58 703-036 9.6 29 9.6 84 703-090
4.8 20 4.8 62 703-038 10 31 10 89 703-092
4.9 20 4.9 62 703-040 10.5 31 10.5 89 703-094
5 20 5 62 703-042 11 33 11 95 703-096
5.1 20 5.1 62 703-044 11.5 33 11.5 95 703-098
5.2 20 5.2 62 703-046 12 35 12 102 703-100
53 20 53 62 703-048 12.5 35 12.5 102 703-102
5.4 21 5.4 66 703-050 13 35 13 102 703-104
55 21 55 66 703-052 14 37 14 107 703-106
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Medium Length Drills

Broca Largo Mediano « Forets de longueur moyenne « Spiral-
bohrer, mittlere Linge « 71 7LL I XR)L « FRIKESE

©

B=— [2Flute 118° Four Facet Point Uncoated e g
— , : - €| S <
Zi |2Filos 118° Grados De Punta Sin Recubrimiento 5l & s

(W e wn
I I 2 dents Quatre facette avec pointe de 118° Non-revétu H M
B > Schneiden [118° Spitze, vier Facetten unbeschichtet

® X N FE_RT+—TrEybfIvb)  [/¥3—F

27] 118°4HR TRE

T T

Uncoated
@
|

oD LOC SHK OAL Uncoated oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
3 16 3 46 703-502 54 28 54 66 703-550
3.1 16 3.1 46 703-504 5.5 28 5.5 66 703-552
3.2 18 3.2 49 703-506 5.6 28 5.6 66 703-554
3.3 18 3.3 49 703-508 5.7 28 5.7 66 703-556
34 20 34 52 703-510 5.8 28 5.8 66 703-558
3.5 20 3.5 52 703-512 5.9 28 5.9 66 703-560
3.6 20 3.6 52 703-514 6 28 6 66 703-562
3.7 20 3.7 52 703-516 6.1 31 6.1 70 703-564
3.8 22 3.8 55 703-518 6.2 31 6.2 70 703-566
3.9 22 3.9 55 703-520 6.3 31 6.3 70 703-568
4 22 4 55 703-522 6.4 31 6.4 70 703-570
4.1 22 4.1 55 703-524 6.5 31 6.5 70 703-572
4.2 22 4.2 55 703-526 6.6 31 6.6 70 703-574
4.3 24 4.3 58 703-528 6.7 31 6.7 70 703-576
4.4 24 4.4 58 703-530 6.8 34 6.8 74 703-578
4.5 24 4.5 58 703-532 6.9 34 6.9 74 703-580
4.6 24 4.6 58 703-534 7 34 7 74 703-582
4.7 24 4.7 58 703-536 7.1 34 7.1 74 703-584
4.8 26 4.8 62 703-538 7.2 34 7.2 74 703-586
4.9 26 4.9 62 703-540 7.3 34 7.3 74 703-588
5 26 5 62 703-542 7.4 34 7.4 74 703-590
5.1 26 5.1 62 703-544 7.5 34 7.5 74 703-592
5.2 26 5.2 62 703-546 7.6 37 7.6 79 703-594
53 26 53 62 703-548 7.7 37 7.7 79 703-596
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Medium Length Drills

Broca Largo Mediano ° Forets de longueur moyenne « Spiral-
bohrer, mittlere Lénge « 71 7LL VI ZR)IL « sk

Cermet
X Hardened
= Stainless

T T

(0] LOC SHK OAL Uncoated oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 D1 L1 D2 L2
7.8 37 7.8 79 703-598 104 43 104 89 703-650
7.9 37 7.9 79 703-600 10.5 43 10.5 89 703-652
8 37 8 79 703-602 10.6 43 10.6 89 703-654
8.1 37 8.1 79 703-604 10.7 43 10.7 89 703-656
8.2 37 8.2 79 703-606 10.8 43 10.8 89 703-658
8.3 37 8.3 79 703-608 11 47 11 95 703-660
8.4 37 8.4 79 703-610 11.2 47 11.2 95 703-662
8.5 37 8.5 79 703-612 11.5 47 11.5 95 703-664
8.6 40 8.6 84 703-614 11.8 47 11.8 95 703-666
8.7 40 8.7 84 703-616 12 51 12 102 703-668
8.8 40 8.8 84 703-618 12.5 51 12.5 102 703-670
8.9 40 8.9 84 703-620 13 51 13 102 703-672
9 40 9 84 703-622 13.5 51 13.5 102 703-674
9.1 40 9.1 84 703-624 14 56 14 111 703-676
9.2 40 9.2 84 703-626 14.5 56 14.5 111 703-678
9.3 40 9.3 84 703-628 15 56 15 111 703-680
9.4 40 9.4 84 703-630 15.5 58 15.5 115 703-682
9.5 40 9.5 84 703-632 16 58 16 115 703-684
9.6 43 9.6 89 703-634 16.5 60 16.5 119 703-686
9.7 43 9.7 89 703-636 17 60 17 119 703-688
9.8 43 9.8 89 703-638 17.5 62 17.5 123 703-690
9.9 43 9.9 89 703-640 18 62 18 123 703-692
10 43 10 89 703-642 18.5 64 18.5 127 703-694
10.1 43 10.1 89 703-644 19 64 19 127 703-696
10.2 43 10.2 89 703-646 19.5 66 19.5 131 703-698
10.3 43 10.3 89 703-648 20 66 20 131 703-700
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Spade Drills

Broca de Espada - Forets a langue d’aspic « Spatenbohrer

« AR—FFYJL « itk

&= |2 Flute 118° Point Uncoated

Z 2 Filos Punta De 118 Grados Sin Recubrimiento
I I 2 dents Pointe de 118° Non-revétu

B D Schneiden [118°Bohrerspitze unbeschichtet
@ WA SeiEm118° J>a—Fh

27] 118°% FRE

i

L2

8 (%]
I gl 5 g
b Elo =
o | ® S
c V| wn
- HlKk|s|m
%
(0])) LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2
3 12 3 38 700-002
4 17 4 50 700-004
6 20 6 50 700-006
8 22 8 63 700-008
10 28 10 63 700-010
12 32 12 75 700-012

. LA
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NC Spotting Drills

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

el

B— | 2Flute 90°, 120° point Coated and Uncoated sl e o
— : : : - £|lo <
2 | 2Filos 90° & 120° Grados de Punta | Con Recubierta & Sin Recubrimiento || 5| & ®

(W o (V)
I I 2 dents avec pointe de 90° et 120° Revétu et non revétu HlklsImlp
. 2 Schneiden| 90° und 120° Bohrerspitze Beschichtet und unbeschichtet

® [2KF 2139 90°+ 120° A—742JFH/ />3-t

90°, 120° RENITRE

-
L/
N

L2

ﬂ
s

= = ®

oD LOC SHK OAL Uncoated PowerA

D1 L1 D2 L2 90° 120° 90° 120°
3 10 3 38 700-402 700-502 700-402-1 700-502-1
4 18 4 63 700-404 700-504 700-404-1 700-504-1
6 20 6 63 700-406 700-506 700-406-1 700-506-1
8 20 8 63 700-408 700-510 700-408-1 700-510-1
10 25 10 75 700-410 700-512 700-410-1 700-512-1
12 25 12 75 700-412 700-514 700-412-1 700-514-1
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Drill and Countersink

Brocas de Centro - Foret et Fraises a ebavurer « Bohrer, Senker,
Zentrierbohrer « FYJL-ho 42— 00 <t ELES

== | 2Flute 118° point Center Drills - 60°, 82° and 90° Countersink | Uncoated

= |2 Filos Broca de Centro 118 Grados de Punta, Avellanadores de Sin Recubrimiento
— 60°, 82° & 90°

I I 2 dents Pointe de 118°, Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90° Non-revétu

. 2 Schneiden | 118° Zentrierspitze - 60°, 82°, 90° Senkerwinkel unbeschichtet
@ | 2¥F SR8 NI a—I v 607, 82°,90° J>a—Fh

27] 118°ehi0)h, 60°, 82° and 90° 7L, Tt B

|2 .
£ 3Bl E| <
S| £ &
Uncoated HIK]S|M
. - -
oD LOC SHK OAL Uncoated
D1 L1 D2 L2 60° 82° 90°
1.2 1.2 3.18 38 700-302 700-102 700-202
2 2 4.75 50 700-304 700-104 700-204
2.8 2.8 6.3 50 700-306 700-106 700-206
3.15 3.15 8 56 700-308 700-108 700-208
4 4 11.1 70 700-310 700-110 700-210
5 5 12.7 75 700-312 700-112 700-212
6 6 15.9 81 700-314 700-114 700-214
8 8 19 85 700-316 700-116 700-216

4%
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Avellanadores « Fraises a ebavurer « Senker « 10> %—20 « flh

1 Flute
1 Filos
1 dents

1A
17]

108 PRy

Countersink
Angle

D1

Eine Schneide

60°, 82° and 90° countersinks

Avellanadores de 60°, 82° & 90°

Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90°

60°, 82°, 90° Senkerwinkel
60°,82°,90° ho>a—>>00

60°, 82° 1 90° imFLEh

——
| b2 |

SIE

N

Uncoated
Sin Recubrimiento
Non-revétu
unbeschichtet
J>3d—F
FToir=

5
g =l o
= (]
S Z| &
K|S|IN|M
- - -
oD SHK OAL Uncoated
D1 D2 L2 60° 82° 90°
3 3 38 780-002 * 780-102 * 780-202 *
5 5 50 780-004 * 780-104 * 780-204 *
6 6 50 780-006 * 780-106 * 780-206 *
9.5 6 66 780-008 780-108 780-208
12.7 6 72 780-010 780-110 780-210
16 8 75 780-012 780-112 780-212
19 8 75 780-014 780-114 780-214
25 8 83 780-016 780-116 780-216

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

Avellanadores ¢ Fraises a ebavurer « Senker « h o> &—20 % .

FLEh

3 Flute
3 Filos
3 dents

3 Schneiden
3%H

60°, 82° and 90° countersinks

Avellanadores de 60°, 82° & 90°

Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90°

60°, 82°, 90° Senkerwinkel

60°%,82°,90° ho>E—2 0

60°, 82° 1 90° LA

L2

Uncoated

%

Uncoated

Sin Recubrimiento

Non-revétu
unbeschichtet
J>3d—F
FToir=

%

x
(%}

+

2 Non-Ferrous

= Stainless

oD SHK OAL Uncoated

D1 D2 L2 60° 82° 90°
3 3 38 780-302 * 780-402 * 780-502 *
5 5 50 780-304 * 780-404 * 780-504 *
6 6 50 780-306 * 780-406 * 780-506 *
9.5 6 66 780-308 780-408 780-508
12.7 6 72 780-310 780-410 780-510
16 8 69 780-312 780-412 780-512
19 8 75 780-314 780-414 780-514
25 8 70 780-316 780-416 780-516

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Vollhartmetall « * /1w K7 — /N1 K « £5K BiL4D

Email: sales@mastercuttool.com
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Countersinks

Avellanadores  Fraises a ebavurer « Senker « 12— 2 « ik

6 Flute
E 6 Filos
I I 6 dents
B | 6 Schneiden
@ |6MF
67]

D1

60°, 82° and 90° countersinks
Avellanadores De 60°, 82° & 90°
Fraises a ebavurer de 60°,82° et 90°
60°, 82° und 90° Senkerwinkel
60°,82°,90° ho>R—>0
60°, 82° #1 90° JFLEL

Countersink
Angle

),

L2

Uncoated

+

Uncoated

Sin Recubrimiento
Non-revétu
unbeschichtet
/J>3d—F
Tz

%

x
wn

%

=2 Non-Ferrous
= Stainless

(0] SHK OAL Uncoated
D1 D2 L2 60° 82° 90°
3 3 38 780-602 * 780-702 * 780-802 *
5 5 50 780-604 * 780-704 * 780-804 *
6 6 50 780-606 * 780-706 * 780-806 *
9.5 6 66 780-608 780-708 780-808
12.7 6 72 780-610 780-710 780-810
16 8 75 780-612 780-712 780-812
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/ 1)y R — /N1 K « £5R TRk
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Chamfer Tools

Herramienta Chaflan - Outils a chanfreiner « Fasen und
Entgratwerkzeuge - HEXD T £ - FIf7]

B 4 Flute 60° 82°and 90° | Coated and Uncoated

E 4 Filos 60°,82°and 90° | Recubierta & Sin Recubrimiento

I I 4 dents 60°,82° et 90° Revétu et non revétu

B | 4 Schneiden | 60°,82°and 90° | Beschichtet und unbeschichtet

@ |4F 60°, 82°, 90° A—F4>oE/H//>a—k

47] 60°,82°F190° | FLig2
"y

D1

Chamfer Angle
\< L2

Uncoated

R

" o®E OE OE O® ®

oD SHK OAL Uncoated PowerA

D1 D2 L2 60° 82° 90° 60° 82° 90°
4 4 50 781-002 781-102 781-202 781-002-1 781-102-1 781-202-1
5 5 50 781-004 781-104 781-204 781-004-1 781-104-1 781-204-1
6 6 64 781-006 781-106 781-206 781-006-1 781-106-1 781-206-1
8 8 64 781-008 781-108 781-208 781-008-1 781-108-1 781-208-1
10 10 70 781-010 781-110 781-210 781-010-1 781-110-1 781-210-1
12 12 76 781-012 781-112 781-212 781-012-1 781-112-1 781-212-1

Email: sales@mastercuttool.com M
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High Performance Drills

iurricane Dr
e Solid Carblde
e Coolant Through

1ISO 9001:2015
CERTIFIED




Carbure monobloc
« Standard ou avec trou d’huile

e Vollhartmetall
e mit und ohne Kiihimittelbohrung

o
UL EAv g
+ O—SVFRIFE/EL

*‘.

‘A RIS EREMERSEMHEL
RO RIE LA




Hurricane High Performance
Drill Features

« High performance drill with a common shank -« Brocas Para Alto Desempeiio Con Zanco Comun

« Coolant Through and Solid (Non-Coolant « Brocas Solidas (Sin Refrigeracion Interna) &
Through) styles available Con Refrigeracion Interna Disponibles en las
. 3XD, SXD, 8XD Series: 3XD, 5xD & 8xD

+ Sin Recubrimiento y Con Recubrimiento

« Uncoated and PowerA coating available . :
PowerA Disponbible

« Now also available in PowerNR coating (call

for information) » Ahora Disponible Con Recubrimiento PowerNR

(Llamar Para Mas Informacion)

+ Caractéristiques du foret “Hurricane” haute « Hochleistungsbohrer mit tiblichem Standard-
performance Schaft

+ Foret a queue cylindrique de haute « Erhaltlich mit und ohne Kiihimittel-Bohrungen
performance « 3xD, 5xD und 8xD

» 2 versions disponibles, avec trou d’huile et « Unbeschichtet oder mit PowerA Beschichtung
standard (sans trous d’huile) erhiltlich

» 3XD, 5XD, 8XD « Jetzt auch mit PowerNR Beschichtung

 Disponible sans revétement ou avec erhéltlich (bitte anrufen)

revétement PowerA

« Aussi disponible a présent avec revétement
PowerNR (appelez pour plus d’'informations)

.

< SR Y oOBMEERYIL . tETIFF
o =SV UFE/72 LiEIRATEE - RPN LIS AFFZ T
. 3D, 5D, 8D . 3x; 5x; 8x (ZERNERE

o /A—bEND—=AOD—T 1V EDFERETEE - IRBCIRENPowerAiRE
« IXD—NRO—FT 1 VI bEFES (BEWVWEHE . NEERMEEKPowerNrigE
TELY)
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Table of Section Contents

Hurricane Drill High Performance Features - Caracteristicas
de las Brocas Huracanadas Para Alto Desempeno « Caracté-
ristiques du foret “Hurricane” haute performance « Hurican
Bohrer, Hochleistungs-Merkmale « /AU —> )L S4EREE
R RS AT. . o e e e 116
2 — 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 =52 FTUTE/IE L » 3xBRL0)
A, . 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 « /\U%4—> 5D 9 —5
VERIUTE/IEL o SXEFRLOFFE Sk . . ... ... 123
. —— Hurricane 8xD Solid & Coolant Through - Broca 8xD Huracan-
ada - Hurricane 8xD Standard ou avec trou d’huile - Hurricane
8xD mit und ohne kuhlmittelbohrunge /N4 —> 8D 9 —5 >
FIUSFE/ 780 « SxBFRLOMPE AL ... ... ... 128

Features « Rasgos - caractéristiques - Hurricane Coatings e Revestimientos -
Hochleistungsbohrer - Merkmale « 771 J>/({C DLV T - Revétements - Beschichtungen

et PA—=TAYITAAVICD

= 2 Flutes = Plain Shank S ;ﬁﬂ

n i 2 Filos i Zanco Estandard F % PowerA
I I 2 dents I I Queue strandard e
B > Schneiden - Glatter Schaft u (A|umil:,zv,:1e-|r-ﬁanium
.o 289 (@ | TL—r s (OTubEL) ° “:f;:g;*
27) AT
= Solid = Coolant Through * = Uncoated

= . Solida E Refrigeracion Interna 2 sin recubrimiento
LM Y VTP = s
B vollhartmetall - Kuehlmittelbohrung ’T Joa—F
(@ | v—S L ‘o 5= NATE FaE
2T )LD

L/
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Broca 3xD Huracanada « Hurricane 3xD Standard ou
avec troud’ huile - Hurricane 3xD mit und ohne
kuhlmittelbohrung « N4 —> 3D 4 =5 MAT
&/ L < IxFESLOFNANE S ARk

BE= [3XD |Coated and Uncoated 2 FL, 140° Point and 30° Helix

Z 3XD |Recubierta & Sin Recubrimiento (2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice
I I 3XD |Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30°
B 3xD |Beschichtet und unbeschichtet |2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel
o

30 | A—T«vUED//va—F KA KEEA140° LN AE30°

RERITIRE 2 FL, 140°FF130°121E
L H *Hurricane Drills
7 < - JF *Series Brocas Huracanadas
R - > / "I *Forets , gamme “Hurricane”
|

*Hurricane Bohrer
*IN)H5—2 KRV
*SEBEREX ELE S

Uncoated
Coolant
Through

wv
3
©
] =l ©
c vl g
A o A 55 < = £ v uu' el
~ 55 9 ° c| £
- G e I R S S| s
Ny DCE 8 E T Z|lon
- = H|K|S|N{M|P

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

D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Coolant Through Solid Coolant Through
3 14 20 6 36 62 750-002 = 750-002-1 =
3.1 14 20 6 36 62 750-004 - 750-004-1 -
3.17 14 20 6 36 62 750-006 = 750-006-1 =
3.2 14 20 6 36 62 750-010 - 750-010-1 -
3.25 14 20 6 36 62 750-012 = 750-012-1 =
33 14 20 6 36 62 750-014 - 750-014-1 -
34 14 20 6 36 62 750-016 750-516 750-016-1 750-516-1
35 14 20 6 36 62 750-018 750-518 750-018-1 750-518-1
3.57 14 20 6 36 62 750-020 750-520 750-020-1 750-520-1

* 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
*EGICERERIGINIEEKY 5 BEKIIRIE/ ST —NRI—T1 >0 HBH LTIV (/ I — FOREOREIC -8 Z B L TIEL FILN)
“YEEERRELL, ANGIEEAIPowerNRIZ R fRE AT ERS N -8"




High Performance Drills

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

(%]
=)
ohne kuhimittelbohrung - /\V%s—>3D -5~k - EEE
TAFE/TL » SfERTOTIFESHIHEL o HEE
T Z| A
H|K|S|N|mM|P
o= Br DT 5T
(0]) LOC LOF SHK | SHK-L| OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Coolant Through Solid Coolant Through
36 14 20 6 36 62 750-024 750-524 750-024-1 750-524-1
3.7 14 20 6 36 62 750-026 750-526 750-026-1 750-526-1
3.8 17 24 6 36 66 750-028 750-528 750-028-1 750-528-1
3.9 17 24 6 36 66 750-030 750-530 750-030-1 750-530-1
3.97 17 24 6 36 66 750-034 750-534 750-034-1 750-534-1
4 17 24 6 36 66 750-036 750-536 750-036-1 750-536-1
4. 17 24 6 36 66 750-038 750-538 750-038-1 750-538-1
4.2 17 24 6 36 66 750-040 750-540 750-040-1 750-540-1
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
4.4 17 24 6 36 66 750-048 750-548 750-048-1 750-548-1
45 17 24 6 36 66 750-050 750-550 750-050-1 750-550-1
4.6 17 24 6 36 66 750-052 750-552 750-052-1 750-552-1
465 17 24 6 36 66 750-054 750-554 750-054-1 750-554-1
4.7 17 24 6 36 66 750-056 750-556 750-056-1 750-556-1
4.76 20 28 6 36 66 750-058 750-558 750-058-1 750-558-1
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
5.2 20 28 6 36 66 750-074 750-574 750-074-1 750-574-1
5.3 20 28 6 36 66 750-076 750-576 750-076-1 750-576-1
5.4 20 28 6 36 66 750-078 750-578 750-078-1 750-578-1
55 20 28 6 36 66 750-080 750-580 750-080-1 750-580-1
5.55 20 28 6 36 66 750-082 750-582 750-082-1 750-582-1
5.56 20 28 6 36 66 750-086 750-586 750-086-1 750-586-1
5.6 20 28 6 36 66 750-088 750-588 750-088-1 750-588-1
5.7 20 28 6 36 66 750-090 750-590 750-090-1 750-590-1
5.8 20 28 6 36 66 750-092 750-592 750-092-1 750-592-1
5.9 20 28 6 36 66 750-094 750-594 750-094-1 750-594-1
5.95 20 28 6 36 66 750-096 750-596 750-096-1 750-596-1
6 20 28 6 36 66 750-100 750-600 750-100-1 750-600-1
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High Performance Drills

Broca 3xD Huracanada « Hurricane 3xD Standard ou

avec troud’ huile « Hurricane 3xD mit und ohne g

kuhlmittelbohrung « /\1)4r—> 3D 4 —5 > pRfd HSERE

&/ L « SMEETOHFESHEL a1 EHE
HlKkls|nimlp

D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Coolant Through Solid Coolant Through
6.1 24 34 8 36 79 750-102 750-602 750-102-1 750-602-1
6.2 24 34 8 36 79 750-104 750-604 750-104-1 750-604-1
6.3 24 34 8 36 79 750-106 750-606 750-106-1 750-606-1
6.35 24 34 8 36 79 750-108 750-608 750-108-1 750-608-1
6.4 24 34 8 36 79 750-110 750-610 750-110-1 750-610-1
6.5 24 34 8 36 79 750-112 750-612 750-112-1 750-612-1
6.6 24 34 8 36 79 750-114 750-614 750-114-1 750-614-1
6.7 24 34 8 36 79 750-116 750-616 750-116-1 750-616-1
6.75 24 34 8 36 79 750-120 750-620 750-120-1 750-620-1
6.8 24 34 8 36 79 750-122 750-622 750-122-1 750-622-1
6.9 24 34 8 36 79 750-124 750-624 750-124-1 750-624-1
7 24 34 8 36 79 750-126 750-626 750-126-1 750-626-1
7.1 29 41 8 36 79 750-128 750-628 750-128-1 750-628-1
7.14 29 41 8 36 79 750-130 750-630 750-130-1 750-630-1
7.2 29 41 8 36 79 750-134 750-634 750-134-1 750-634-1
7.3 29 41 8 36 79 750-136 750-636 750-136-1 750-636-1
74 29 41 8 36 79 750-138 750-638 750-138-1 750-638-1
7.5 29 41 8 36 79 750-140 750-640 750-140-1 750-640-1
7.54 29 41 8 36 79 750-142 750-642 750-142-1 750-642-1
7.6 29 41 8 36 79 750-146 750-646 750-146-1 750-646-1
7.7 29 41 8 36 79 750-148 750-648 750-148-1 750-648-1
7.8 29 41 8 36 79 750-150 750-650 750-150-1 750-650-1
7.9 29 41 8 36 79 750-152 750-652 750-152-1 750-652-1
7.94 29 41 8 36 79 750-156 750-656 750-156-1 750-656-1
8 29 41 8 36 79 750-158 750-658 750-158-1 750-658-1
8.1 35 47 10 40 89 750-160 750-660 750-160-1 750-660-1
8.2 35 47 10 40 89 750-162 750-662 750-162-1 750-662-1
8.3 35 47 10 40 89 750-164 750-664 750-164-1 750-664-1
8.33 35 47 10 40 89 750-166 750-666 750-166-1 750-666-1
8.4 35 47 10 40 89 750-170 750-670 750-170-1 750-670-1
8.5 35 47 10 40 89 750-172 750-672 750-172-1 750-672-1
8.6 35 47 10 40 89 750-174 750-674 750-174-1 750-674-1
8.7 35 47 10 40 89 750-176 750-676 750-176-1 750-676-1




High Performance Drills

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

(%]
=)

kuhlmittelbohrung « /\V%—> 3D —5 2 koY 3 2 5

F/7: L « 3xfSRLOHIAE SIS,

T Z| A

HIK|S|N|mM|P
F BT OF §BE
oD LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Coolant Through Solid Coolant Through
873 |35 47 10 40 89 750-178 750-678 750-178-1 750-678-1
8.8 35 47 10 40 89 750-182 750-682 750-182-1 750-682-1
8.9 35 47 10 40 89 750-184 750-684 750-184-1 750-684-1
9 35 47 10 40 89 750-186 750-686 750-186-1 750-686-1
9.1 35 47 10 40 89 750-188 750-688 750-188-1 750-688-1
913 |35 47 10 40 89 750-192 750-692 750-192-1 750-692-1
9.2 35 47 10 40 89 750-194 750-694 750-194-1 750-694-1
925 |35 47 10 40 89 750-196 750-696 750-196-1 750-696-1
93 35 47 10 40 89 750-198 750-698 750-198-1 750-698-1
9.4 35 47 10 40 89 750-200 750-700 750-200-1 750-700-1
9.5 35 47 10 40 89 750-202 750-702 750-202-1 750-702-1
952 |35 47 10 40 89 750-204 750-704 750-204-1 750-704-1
96 35 47 10 40 89 750-208 750-708 750-208-1 750-708-1
9.7 35 47 10 40 89 750-210 750-710 750-210-1 750-710-1
9.8 35 47 10 40 89 750-212 750-712 750-212-1 750-712-1
9.9 35 47 10 40 89 750-214 750-714 750-214-1 750-714-1
992 |35 47 10 40 89 750-216 750-716 750-216-1 750-716-1
10 35 47 10 40 89 750-220 750-720 750-220-1 750-720-1
10.1 40 55 12 45 102 750-222 750-722 750-222-1 750-722-1
102 | 40 55 12 45 102 750-224 750-724 750-224-1 750-724-1
103 | 40 55 12 45 102 750-226 750-726 750-226-1 750-726-1
1032 | 40 55 12 45 102 750-230 750-730 750-230-1 750-730-1
104 | 40 55 12 45 102 750-232 750-732 750-232-1 750-732-1
105 | 40 55 12 45 102 750-234 750-734 750-234-1 750-734-1
106 | 40 55 12 45 102 750-236 750-736 750-236-1 750-736-1
107 | 40 55 12 45 102 750-238 750-738 750-238-1 750-738-1
108 | 40 55 12 45 102 750-242 750-742 750-242-1 750-742-1
109 | 40 55 12 45 102 750-244 750-744 750-244-1 750-744-1
11 40 55 12 45 102 750-246 750-746 750-246-1 750-746-1
11.1 40 55 12 45 102 750-248 750-748 750-248-1 750-748-1
11.11 | 40 55 12 45 102 750-250 750-750 750-250-1 750-750-1
1.2 |40 55 12 45 102 750-254 750-754 750-254-1 750-754-1
. v
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High Performance Drills

Broca 3xD Huracanada « Hurricane 3xD Standard ou

avec troud’ huile « Hurricane 3xD mit und ohne g

kuhlmittelbohrung « /A4 —> 3D 4 —5 > MRS S EEE

&/5 L « SMEETOHFESHL o EEE
HlKkls|nimlp

(0] LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid Coolant Through Solid Coolant Through
11.3 40 55 12 45 102 750-256 750-756 750-256-1 750-756-1
11.4 40 55 12 45 102 750-258 750-758 750-258-1 750-758-1
11.5 40 55 12 45 102 750-260 750-760 750-260-1 750-760-1
11.6 40 55 12 45 102 750-264 750-764 750-264-1 750-764-1
11.7 40 55 12 45 102 750-266 750-766 750-266-1 750-766-1
11.8 40 55 12 45 102 750-268 750-768 750-268-1 750-768-1
11.9 40 55 12 45 102 750-270 750-770 750-270-1 750-770-1
11.91 40 55 12 45 102 750-274 750-774 750-274-1 750-774-1
12 40 55 12 45 102 750-276 750-776 750-276-1 750-776-1
12.5 43 60 14 45 107 750-280 750-780 750-280-1 750-780-1
12.6 43 60 14 45 107 750-282 750-782 750-282-1 750-782-1
12.7 43 60 14 45 107 750-284 750-784 750-284-1 750-784-1
13 43 60 14 45 107 750-286 750-786 750-286-1 750-786-1
13.5 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
14.29 45 65 16 48 115 750-294 750-794 750-294-1 750-794-1
14.5 45 65 16 48 115 750-296 750-796 750-296-1 750-796-1
14.7 45 65 16 48 115 750-298 750-798 750-298-1 750-798-1
15 45 65 16 48 115 750-300 750-800 750-300-1 750-800-1
15.5 45 65 16 48 115 750-302 750-802 750-302-1 750-802-1
15.7 45 65 16 48 115 750-304 750-804 750-304-1 750-804-1
16 45 65 16 48 115 750-306 750-806 750-306-1 750-806-1
16.5 51 73 18 48 123 750-308 750-808 750-308-1 750-808-1
17 51 73 18 48 123 750-310 750-810 750-310-1 750-810-1
17.5 51 73 18 48 123 750-312 750-812 750-312-1 750-812-1
18 51 73 18 48 123 750-314 750-814 750-314-1 750-814-1
18.5 55 79 20 50 131 750-316 750-816 750-316-1 750-816-1
19 55 79 20 50 131 750-318 750-818 750-318-1 750-818-1
19.5 55 79 20 50 131 750-320 750-820 750-320-1 750-820-1
20 55 79 20 50 131 750-322 750-822 750-322-1 750-822-1




Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard

ou avec trou d’huile - Hurricane 5xD mit und ohne
kuhlmittelbohrung - /\)%—> 5D ¥ —5 > F7US
Z/13 L o Sx{ZERLOFIAE DGk

2 FL, 140° Point and 30° Helix
5xD  |Recubierta & Sin Recubrimiento |2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice

Coated and Uncoated

==

a2

I I 5xD  |Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30°
B |50 |Beschichtet und unbeschichtet |2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel
@ 5D |[I—F«vrEhH//va—F PRI LH140° R LHE30°
SEMTRE 2 FL, 140°ff0130°424E

L2 u *Hurricane Drills
- “ ] *Series Brocas Huracanadas
5 VA/’ — - ——3| *Forets, gamme “Hurricane”
2 i *Hurricane Bohrer

*INYr—2RY)L
“EERERERER RS

Uncoated
Coolant
Through

wv
=)
o o
- 7} — NA
. TEDS S AR
D W~ e RN = i<
. RN - o O & © o8
: - a U e T Z|lwn
H(K|S|N|\M|P
(o]») LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid | Coolant Through
3 23 28 6 36 66 751-002 | - 751-002-1 | -
3.1 23 28 6 36 66 751-004 | - 751-004-1 | -
3.17 23 28 6 36 66 751-006 | - 751-006-1 | -
3.2 23 28 6 36 66 751-010 | - 751-010-1 | -
3.25 23 28 6 36 66 751-012 | - 751-012-1 | -
3.3 23 28 6 36 66 751-014 | - 751-014-1 | -
3.4 23 28 6 36 66 751-016 | 751-516 751-016-1 | 751-516-1
3.5 23 28 6 36 66 751-018 | 751-518 751-018-1 | 751-518-1
3.57 23 28 6 36 66 751-020 | 751-520 751-020-1 | 751-520-1
3.6 23 28 6 36 66 751-024 | 751-524 751-024-1 | 751-524-1

* 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 extréme, 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.
*SDICERERGI T ZEKY 2 BB/ YO —NRI—T 1 7B LTIV (/ »I— FOEEOKRRIC -8 Z R L TIEX FILN)

IR EBIERLL, AR IM9PowerNRIRE SRS N TR ERSIN” -8

. L/
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Broca 5xD Huracanada « Hurricane 5xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 5xD mit und ohne
kuhlmittelbohrung - /\1J%r—> 5D ¥ —5 > 7+

Z/73 L « SxSEZOHPELENEASL

= Stainless

D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid |Coolant Through
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
41 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
4.37 29 36 6 36 74 751-046 | 751-546 751-046-1 | 751-546-1
4.4 29 36 6 36 74 751-048 | 751-548 751-048-1 | 751-548-1
4.5 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
4.7 35 44 6 36 82 751-056 | 751-556 751-056-1 | 751-556-1
4.76 35 44 6 36 82 751-058 | 751-558 751-058-1 | 751-558-1
4.8 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
54 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
5.7 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




High Performance Drills

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

wv
>
kuhlmittelbohrung «/\)%s—> 5D —5 > ks 3 2
E/75L » SEEOHIRESHEL b
T Z|h
H|K|S|N|m|P
S BT O B
oD LOC LOF | SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid |Coolant Through
6.1 43 53 8 36 91 751-102 | 751-602 751-102-1 | 751-602-1
6.2 43 53 8 36 91 751-104 | 751-604 751-104-1 | 751-604-1
6.3 43 53 8 36 91 751-106 | 751-606 751-106-1 | 751-606-1
6.35 43 53 8 36 91 751-108 | 751-608 751-108-1 | 751-608-1
6.4 43 53 8 36 91 751-110 | 751-610 751-110-1 | 751-610-1
6.5 43 53 8 36 91 751-112 | 751-612 751-112-1 | 751-612-1
6.6 43 53 8 36 91 751-114 | 751-614 751-114-1 | 751-614-1
6.7 43 53 8 36 91 751-116 | 751-616 751-116-1 | 751-616-1
6.75 43 53 8 36 91 751-120 | 751-620 751-120-1 | 751-620-1
6.8 43 53 8 36 91 751-122 | 751-622 751-122-1 | 751-622-1
6.9 43 53 8 36 91 751-124 | 751-624 751-124-1 | 751-624-1
7 43 53 8 36 91 751-126 | 751-626 751-126-1 | 751-626-1
7.1 43 53 8 36 91 751-128 | 751-628 751-128-1 | 751-628-1
7.14 43 53 8 36 91 751-130 | 751-630 751-130-1 | 751-630-1
7.2 43 53 8 36 91 751-134 | 751-634 751-134-1 | 751-634-1
7.3 43 53 8 36 91 751-136 | 751-636 751-136-1 | 751-636-1
74 43 53 8 36 91 751-138 | 751-638 751-138-1 | 751-638-1
7.5 43 53 8 36 91 751-140 | 751-640 751-140-1 | 751-640-1
7.54 43 53 8 36 91 751-142 | 751-642 751-142-1 | 751-642-1
7.6 43 53 8 36 91 751-146 | 751-646 751-146-1 | 751-646-1
7.7 43 53 8 36 91 751-148 | 751-648 751-148-1 | 751-648-1
7.8 43 53 8 36 91 751-150 | 751-650 751-150-1 | 751-650-1
7.9 43 53 8 36 91 751-152 | 751-652 751-152-1 | 751-652-1
7.94 43 53 8 36 91 751-156 | 751-656 751-156-1 | 751-656-1
8 43 53 8 36 91 751-158 | 751-658 751-158-1 | 751-658-1
8.1 49 61 10 40 103 751-160 | 751-660 751-160-1 | 751-660-1
8.2 49 61 10 40 103 751-162 | 751-662 751-162-1 | 751-662-1
8.3 49 61 10 40 103 751-164 | 751-664 751-164-1 | 751-664-1
8.33 49 61 10 40 103 751-166 | 751-666 751-166-1 | 751-666-1
8.4 49 61 10 40 103 751-170 | 751-670 751-170-1 | 751-670-1
8.5 49 61 10 40 103 751-172 | 751-672 751-172-1 | 751-672-1
8.6 49 61 10 40 103 751-174 | 751-674 751-174-1 | 751-674-1
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High Performance Drills

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

wv
=}

U= 5D =5V bRGE/L « SXGRLLH Blslel € ;

rhiEiS L aEHEE

T Z|&

H| K|S|N\M|P
S B D% W
oD LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid |Coolant Through

8.7 49 61 10 40 103 751-176 | 751-676 751-176-1 | 751-676-1
8.73 49 61 10 40 103 751-178 | 751-678 751-178-1 | 751-678-1
8.8 49 61 10 40 103 751-182 | 751-682 751-182-1 | 751-682-1
8.9 49 61 10 40 103 751-184 | 751-684 751-184-1 | 751-684-1
9 49 61 10 40 103 751-186 | 751-686 751-186-1 | 751-686-1
9.1 49 61 10 40 103 751-188 | 751-688 751-188-1 | 751-688-1
9.13 49 61 10 40 103 751-192 | 751-692 751-192-1 | 751-692-1
9.2 49 61 10 40 103 751-194 | 751-694 751-194-1 | 751-694-1
9.25 49 61 10 40 103 751-196 | 751-696 751-196-1 | 751-696-1
9.3 49 61 10 40 103 751-198 | 751-698 751-198-1 | 751-698-1
9.4 49 61 10 40 103 751-200 | 751-700 751-200-1 | 751-700-1
9.5 49 61 10 40 103 751-202 | 751-702 751-202-1 | 751-702-1
9.52 49 61 10 40 103 751-204 | 751-704 751-204-1 | 751-704-1
9.6 49 61 10 40 103 751-208 | 751-708 751-208-1 | 751-708-1
9.7 49 61 10 40 103 751-210 | 751-710 751-210-1 | 751-710-1
9.8 49 61 10 40 103 751-212 | 751-712 751-212-1 | 751-712-1
9.9 49 61 10 40 103 751-214 | 751-714 751-214-1 | 751-714-1
9.92 49 61 10 40 103 751-216 | 751-716 751-216-1 | 751-716-1
10 49 61 10 40 103 751-220 | 751-720 751-220-1 | 751-720-1
10.1 56 71 12 45 118 751-222 | 751-722 751-222-1 | 751-722-1
10.2 56 71 12 45 118 751-224 | 751-724 751-224-1 | 751-724-1
10.3 56 71 12 45 118 751-226 | 751-726 751-226-1 | 751-726-1
10.32 56 71 12 45 118 751-230 | 751-730 751-230-1 | 751-730-1
104 56 71 12 45 118 751-232 | 751-732 751-232-1 | 751-732-1
10.5 56 71 12 45 118 751-234 | 751-734 751-234-1 | 751-734-1
10.6 56 71 12 45 118 751-236 | 751-736 751-236-1 | 751-736-1
10.7 56 71 12 45 118 751-238 | 751-738 751-238-1 | 751-738-1
10.8 56 71 12 45 118 751-242 | 751-742 751-242-1 | 751-742-1
10.9 56 71 12 45 118 751-244 | 751-744 751-244-1 | 751-744-1
11 56 71 12 45 118 751-246 | 751-746 751-246-1 | 751-746-1
11.1 56 71 12 45 118 751-248 | 751-748 751-248-1 | 751-748-1
11.11 56 71 12 45 118 751-250 | 751-750 751-250-1 | 751-750-1
11.2 56 71 12 45 118 751-254 | 751-754 751-254-1 | 751-754-1




High Performance Drills

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

wv
>
=2 5D 5—5 PRIFE/ 1L « SxESESRUFIFRIE e R
RENERL Bl | <
£ B
H|{K|S|N|\M|P
S BT oD% BW

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

D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid | Coolant Through
11.3 56 71 12 45 118 751-256 | 751-756 751-256-1 | 751-756-1
11.4 56 71 12 45 118 751-258 | 751-758 751-258-1 | 751-758-1
11.5 56 71 12 45 118 751-260 | 751-760 751-260-1 | 751-760-1
11.6 56 71 12 45 118 751-264 | 751-764 751-264-1 | 751-764-1
11.7 56 71 12 45 118 751-266 | 751-766 751-266-1 | 751-766-1
11.8 56 71 12 45 118 751-268 | 751-768 751-268-1 | 751-768-1
11.9 56 71 12 45 118 751-270 | 751-770 751-270-1 | 751-770-1
11.91 56 71 12 45 118 751-274 | 751-774 751-274-1 | 751-774-1
12 56 71 12 45 118 751-276 | 751-776 751-276-1 | 751-776-1
12.5 60 77 14 45 124 751-280 | 751-780 751-280-1 | 751-780-1
12.6 60 77 14 45 124 751-282 | 751-782 751-282-1 | 751-782-1
12.7 60 77 14 45 124 751-284 | 751-784 751-284-1 | 751-784-1
13 60 77 14 45 124 751-286 | 751-786 751-286-1 | 751-786-1
135 60 77 14 45 124 751-290 | 751-790 751-290-1 | 751-790-1
13.7 60 77 14 45 124 751-292 | 751-792 751-292-1 | 751-792-1
14 60 77 14 45 124 751-296 | 751-796 751-296-1 | 751-796-1
14.29 63 83 16 48 133 751-302 | 751-802 751-302-1 | 751-802-1
14.5 63 83 16 48 133 751-304 | 751-804 751-304-1 | 751-804-1
14.7 63 83 16 48 133 751-308 | 751-808 751-308-1 | 751-808-1
15 63 83 16 48 133 751-310 | 751-810 751-310-1 | 751-810-1
15.5 63 83 16 48 133 751-314 | 751-814 751-314-1 | 751-814-1
15.7 63 83 16 48 133 751-316 | 751-816 751-316-1 | 751-816-1
15.875 63 83 16 48 133 751-318 | 751-818 751-318-1 | 751-818-1
16 63 83 16 48 133 751-320 | 751-820 751-320-1 | 751-820-1
16.5 71 93 18 48 143 751-322 | 751-822 751-322-1 | 751-822-1
17 71 93 18 48 143 751-324 | 751-824 751-324-1 | 751-824-1
17.5 71 93 18 48 143 751-326 | 751-826 751-326-1 | 751-826-1
18 71 93 18 48 143 751-328 | 751-828 751-328-1 | 751-828-1
18.5 77 101 20 50 153 751-330 | 751-830 751-330-1 | 751-830-1
19 77 101 20 50 153 751-332 | 751-832 751-332-1 | 751-832-1
19.5 77 101 20 50 153 751-334 | 751-834 751-334-1 | 751-834-1
20 77 101 20 50 153 751-336 | 751-836 751-336-1 | 751-836-1

* 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
*EOI TR I ZIEKY 3 BBHRISEIE/ YT —NRI—T ¢ I HEHL TSIV (/> I— FOBRBORRIC-8ZE L TIEL FIL)

IR EBERLL IR IM9PowerNRIRE fRE AL RERSIN” -8
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Broca 8xD Huracanada ¢« Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne
kuhlmittelbohrung - /\) % —> 8D ¥ —5 > k7Y
F/78 L o SxfBFESLLFIAIE 2D EL L

=— [8xD |Coated and Uncoated 2 FL, 140° Point and 30° Helix

Z 8xD  |Recubierta & Sin Recubrimiento (2 Filos De 140 Grados De Punta & 30° De Helice
I I 8xD  |Revétu et non revétu 2 dents avec pointe de 140° et hélice de 30°
B 5.0 [Beschichtet und unbeschichtet [2 Schneiden 140° Spitze und 30° Drallwinkel
@ B0 |[O—F«1uBEhH//va—+ PHRF  LiEMA140° h LN AE30°
REMTRE 2 FL, 140°FF130°125E

= L *Hurricane Dirills

*Series Brocas Huracanadas

*Forets , gamme “Hurricane”

L2 | *Hurricane Bohrer
*ENYg=2K)IL
*EMHERENEXIELER T

qr\‘}

\
\

)

Uncoated
Coolant
Through

5
- b5 2l
TED 583523
58 ¢ HEEEE
e Vs T Z|&h
H| K|S|N|\M|P
S B D% W
oD LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough| Solid | Coolant Through
34 29 34 6 34 72 = 752-512 = 752-512-1
3.5 29 34 6 34 72 - 752-514 - 752-514-1
3.6 29 34 6 34 72 = 752-518 = 752-518-1
3.7 29 34 6 34 72 - 752-520 - 752-520-1
3.8 36 43 6 34 81 = 752-522 = 752-522-1
3.9 36 43 6 34 81 - 752-524 - 752-524-1
4 36 43 6 34 81 - 752-528 - 752-528-1
4.1 36 43 6 34 81 - 752-530 - 752-530-1

* 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 extréme, 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
*ISICEERGIMNTZERY 3 HEKIIRIF/NT—NRO—F1 > 7B LTIV (/> O— FOREBEORREIC-8"Z B L TIEL FILY,)
*INEEBERLL AT IM9PowerNRIZE SRE AL RERSIN” -8




High Performance Drills

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

wv
=}
kuhimittelbohrung «/\J%s—> 8D 9 —5> b7t HEEEE
F/72L « SEROHIAESHEL o
T Z|&
H|K|S|N{mM|P
S B O B
oD LOC LOF | SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough | Solid | Coolant Through
42 36 43 6 34 81 - 752-532 - 752-532-1
43 36 43 6 34 81 - 752-534 - 752-534-1
4.4 36 43 6 34 81 . 752-538 . 752-538-1
45 36 43 6 34 81 - 752-540 - 752-540-1
46 36 43 6 34 81 - 752-542 : 752-542-1
4.7 36 43 6 34 81 - 752-544 - 752-544-1
438 53 57 6 34 95 - 752-548 - 752-548-1
49 53 57 6 34 95 - 752-550 - 752-550-1
5 53 57 6 36 95 . 752-552 . 752-552-1
5.1 53 57 6 36 95 - 752-554 - 752-554-1
5.2 53 57 6 36 95 - 752-558 - 752-558-1
53 53 57 6 36 95 - 752-560 - 752-560-1
5.4 53 57 6 36 95 - 752-562 - 752-562-1
5.5 53 57 6 36 95 - 752-564 - 752-564-1
5.6 53 57 6 36 95 . 752-568 . 752-568-1
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 14 - 752-580 - 752-580-1
6.2 66 76 8 36 14 . 752-582 . 752-582-1
6.3 66 76 8 36 14 - 752-584 - 752-584-1
6.35 66 76 8 36 14 - 752-586 - 752-586-1
6.4 66 76 8 36 14 - 752-588 - 752-588-1
6.5 66 76 8 36 114 - 752-590 - 752-590-1
6.6 66 76 8 36 14 - 752-592 - 752-592-1
6.7 66 76 8 36 14 . 752-594 . 752-594-1
6.8 66 76 8 36 14 - 752-598 - 752-598-1
6.9 66 76 8 36 14 - 752-600 - 752-600-1
7 66 76 8 36 14 - 752-602 - 752-602-1
. v
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High Performance Drills

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

wv
=)

kuhlmittelbohrung «N\)r—=>8D =S T E/ HEEEE

7L » SxiSRIFIFEIS L g2l2 )

T Z| &

H|K|S|N|M|P
@ BF o= e
oD LOC LOF SHK | SHK-L | OAL Uncoated PowerA
D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough | Solid | CoolantThrough

7.1 66 76 8 36 114 = 752-604 = 752-604-1
7.2 66 76 8 36 114 - 752-608 - 752-608-1
7.3 66 76 8 36 114 = 752-610 = 752-610-1
7.4 66 76 8 36 114 - 752-612 - 752-612-1
7.5 66 76 8 36 114 = 752-614 = 752-614-1
7.6 66 76 8 36 114 - 752-618 - 752-618-1
7.7 66 76 8 36 114 = 752-620 = 752-620-1
7.8 66 76 8 36 114 - 752-622 - 752-622-1
7.9 66 76 8 36 114 = 752-624 = 752-624-1
8 66 76 8 36 114 - 752-628 - 752-628-1
8.1 85 95 10 45 142 = 752-630 = 752-630-1
8.2 85 95 10 45 142 - 752-632 - 752-632-1
8.3 85 95 10 45 142 = 752-634 = 752-634-1
8.4 85 95 10 45 142 - 752-638 - 752-638-1
8.5 85 95 10 45 142 = 752-640 = 752-640-1
8.6 85 95 10 45 142 - 752-642 - 752-642-1
8.7 85 95 10 45 142 = 752-644 = 752-644-1
8.8 85 95 10 45 142 - 752-648 - 752-648-1
8.9 85 95 10 45 142 = 752-650 = 752-650-1
9 85 95 10 45 142 - 752-652 - 752-652-1
9.1 85 95 10 45 142 = 752-654 = 752-654-1
9.2 85 95 10 45 142 - 752-658 - 752-658-1
9.3 85 95 10 45 142 = 752-660 = 752-660-1
9.4 85 95 10 45 142 - 752-662 - 752-662-1
9.5 85 95 10 45 142 = 752-664 = 752-664-1
9.52 85 95 10 45 142 - 752-666 - 752-666-1
9.6 85 95 10 45 142 = 752-670 = 752-670-1
9.7 85 95 10 45 142 - 752-672 - 752-672-1
9.8 85 95 10 45 142 = 752-674 = 752-674-1
9.9 85 95 10 45 142 - 752-676 - 752-676-1
10 85 95 10 45 142 = 752-680 = 752-680-1
10.1 99 114 12 46 162 - 752-682 - 752-682-1
10.2 99 114 12 46 162 = 752-684 = 752-684-1
10.3 99 114 12 46 162 - 752-686 - 752-686-1
10.4 99 114 12 46 162 = 752-690 = 752-690-1




Broca 8xD Huracanada « Hurricane 8xD Standard
ou avec trou d’huile « Hurricane 8xD mit und ohne
kuhlmittelbohrung < /\U4—> 8D —5 > F7 it

/730  SxfEESLOHIRE LAPERL

= Stainless

D1 L1 L3 D2 L4 L2 Solid | CoolantThrough | Solid | Coolant Through
10.5 99 114 12 46 162 - 752-692 - 752-692-1
106 99 114 12 46 162 - 752-694 - 752-694-1
10.7 99 114 12 46 162 - 752-696 - 752-696-1
10.8 99 114 12 46 162 - 752-700 - 752-700-1
10.9 99 14 12 46 162 - 752-702 - 752-702-1
1 99 114 12 46 162 - 752-704 - 752-704-1
1.1 99 114 12 46 162 - 752-706 - 752-706-1
1.2 99 114 12 46 162 - 752-710 - 752-710-1
1.3 99 114 12 46 162 - 752-712 - 752-712-1
1.4 99 114 12 46 162 - 752-714 - 752-714-1
1.5 99 14 12 46 162 - 752-716 - 752-716-1
116 99 114 12 46 162 - 752-720 - 752-720-1
1.7 99 114 12 46 162 - 752-722 - 752-722-1
1.8 99 114 12 46 162 - 752-724 - 752-724-1
1.9 99 114 12 46 162 - 752-726 - 752-726-1
12 99 114 12 46 162 - 752-730 - 752-730-1
12,5 116 133 14 47 182 - 752-734 - 752-734-1
12.7 116 133 14 47 182 - 752-736 - 752-736-1
13 116 133 14 47 182 - 752-738 - 752-738-1
135 116 133 14 47 182 - 752-740 - 752-740-1
14 116 133 14 47 182 - 752-742 - 752-742-1
145 132 152 16 50 204 - 752-744 - 752-744-1
15 132 152 16 50 204 - 752-746 - 752-746-1
15.5 132 152 16 50 204 - 752-748 - 752-748-1
16 132 152 16 50 204 - 752-750 - 752-750-1
16.5 150 171 18 50 223 - 752-752 - 752-752-1
17 150 171 18 50 223 - 752-754 - 752-754-1
17.5 150 171 18 50 223 - 752-756 - 752-756-1
18 150 171 18 50 223 - 752-758 - 752-758-1
18,5 166 190 20 52 244 - 752-760 - 752-760-1
19 166 190 20 52 244 - 752-762 - 752-762-1
19.5 166 190 20 52 244 - 752-766 - 752-766-1
20 166 190 20 52 244 - 752-768 - 752-768-1
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Full Line of Shapes ¢
Cut Types
« Special Purpose and
Custom Burs
Available

1ISO 9001:2015

CERTIFIED




« Gamme compléte de forme et type de coupe
o Possibilité de fournir des fraises limes

- Limas Rotativas Para Usos Especiales
Disponibles

personnalisées

e Komplettes Sortiment von Formen und Schneid-Typen

« Sonder-Frasstifte flir spezielle
Anwendungen sind er haltlich
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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

FILI Ay MIFEHREBMICHELTWET
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SA Burs - Cylindrical Shape without Endcut

SA Burs - Forma Cilindrica Sin Dentado - Fraises limes SA - Profil cylindrique sans

coupe en bout - SA Friisstifte - Zylinder, ohne Stirnschneiden « SA/X\— &

—& (T2 RAY M2 L) « SA- B, Toimt IS

L

Singlecut

Length Key (K)
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Long Shank

z =
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o £
© ©
T A
H| K|S|m

Standard Long % Solid Carbide
K| ob | LOoC | SHK | OAL | Cut Type

D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut Chipbreaker
1.5 6 3 38 SA-41IMMSC SA-41IMMDC SA-41IMMFM SA-41TMMDM SA-41IMM(B
25 M 3 38 SA-42MMSC SA-42MMDC SA-42MMFM SA-42MMDM SA-42MM(B
3 127 |6 50 SA-12MMSC SA-12MMDC SA-12MMFM SA-12MMDM SA-12MM(B
3 14 3 38 SA-43MMSC SA-43MMDC SA-43MMFM SA-43MMDM SA-43MM(B
5 16 6 50 SA-14MMSC SA-14MMDC SA-14AMMFM SA-14MMDM SA-14MM(B
6 25 6 50 SA-TMMASC SA-TMMADC SA-TMMAFM SA-TMMADM SA-TMMACB
6 16 6 50 SA-TMMSC SA-TMMDC SA-TMMFM SA-TMMDM SA-TMM(B
6 16 6 162 SA-TMML6SC SA-TMML6DC SA-TMML6FM SA-TMML6DM SA-TMML6(B
6.3 127 |3 50 SA-5TMMSC SA-5TMMDC SA-5TMMFM SA-5TMMDM SA-5TMMCB
8 25 6 70 SA-2MMASC SA-2MMADC SA-2MMAFM SA-2MMADM SA-2MMACB
8 19 6 64 SA-2MMSC SA-2MMDC SA-2MMFM SA-2MMDM SA-2MM(B
9.5 25 6 70 SA-3MMASC SA-3MMADC SA-3MMAFM SA-3MMADM SA-3MMACB
9.5 38 6 83 SA-3MMBSC SA-3MMBDC SA-3MMBFM SA-3MMBDM SA-3MMB(B
9.5 19 6 64 SA-3MMSC SA-3MMDC SA-3MMEM SA-3MMDM SA-3MM(B
9.5 19 6 169 SA-3MML6SC SA-3MML6DC SA-3MML6FM SA-3MML6DM SA-3MML6CB
n 25 6 70 SA-4MMSC SA-4MMDC SA-4MMFM SA-4MMDM SA-4MM(B
12.7 25 6 70 SA-5MMSC SA-5MMDC SA-5MMFM SA-5MMDM SA-5MM(B
12.7 25 6 178 SA-5MML6SC SA-5MML6DC SA-5MML6FM SA-5MML6DM SA-5MML6(CB
16 25 6 70 SA-6MMSC SA-6MMDC SA-6MMFM SA-6MMDM SA-6MM(B
19 25 6 70 SA-7MMSC SA-7MMDC SA-7MMEM SA-7MMDM SA-7MM(B
254 | 25 6 70 SA-9MMSC SA-9MMDC SA-9MMFM SA-9MMDM SA-9MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* ¥ K7 —/ N1 K « 9K iR{L4)
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SB Burs - Cylindrical Shape with Endcut

SB Burs - Forma Cilindrica Con Dentado « Fraises limes SB - Profil cylin-

drique avec coupe en bout « SB Frasstifte - Zylinder, mit Stirnschneiden

e SB/IN— I H—B (T RAy EHD) « SB-EHEBY, HimtInEEL
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Length Key (K) @ Hikls mlp
Standard Long % Solid Carbide
OD | LOC | SHK | OAL | Cut Type
- D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut Chipbreaker
15 6 3 38 SB-41MMSC SB-41MMDC SB-41IMMFM SB-41IMMDM SB-41MMCB
25 n 3 38 SB-42MMSC SB-42MMDC SB-42MMFM SB-42MMDM SB-42MMCB
3 127 |6 50 SB-11MMSC SB-11MMDC SB-TIMMFM SB-11IMMDM SB-11MMCB
3 127 |6 50 SB-12MMSC SB-12MMDC SB-12MMFM SB-12MMDM SB-12MMCB
3 14 3 38 SB-43MMSC SB-43MMDC SB-43MMFM SB-43MMDM SB-43MM(B
5 16 6 50 SB-14MMSC SB-14MMDC SB-T4MMFM SB-14MMDM SB-14MMCB
6 25 6 50 SB-TMMASC SB-TMMADC SB-TMMAFM SB-TMMADM SB-TMMACB
6 16 6 50 SB-TMMSC SB-TMMDC SB-TMMFM SB-TMMDM SB-TMMCB
6 16 6 162 | SB-TMML6SC SB-TMML6DC SB-TMML6FM SB-TMML6DM SB-TMML6CB
6.3 4.7 3 43 SB-51MMSC SB-5TMMDC SB-5TMMFM SB-51TMMDM SB-51MMCB
8 25 6 70 SB-2MMASC SB-2MMADC SB-2MMAFM SB-2MMADM SB-2MMACB
8 19 6 64 SB-2MMSC SB-2MMDC SB-2MMFM SB-2MMDM SB-2MM(B
9.5 38 6 83 SB-3BMMSC SB-3BMMDC SB-3BMMFM SB-3BMMDM SB-3BMMCB
9.5 25 6 70 SB-3MMASC SB-3MMADC SB-3MMAFM SB-3MMADM SB-3MMACB
9.5 19 6 64 SB-3MMSC SB-3MMDC SB-3MMFM SB-3MMDM SB-3MM(B
9.5 19 6 169 | SB-3MML6SC SB-3MML6DC SB-3MML6FM SB-3MML6DM SB-3MML6(B
1 25 6 70 SB-4MMSC SB-4MMDC SB-4MMFM SB-4MMDM SB-4MM(B
12.7 25 6 70 SB-5MMSC SB-5MMDC SB-5MMFM SB-5MMDM SB-5MMCB
127 |25 6 175 | SB-5MML6SC SB-5MML6DC SB-5SMML6FM SB-5MML6DM SB-5SMML6CB
16 25 6 70 SB-6MMSC SB-6MMDC SB-6MMFM SB-6MMDM SB-6MM(B
19 25 6 70 SB-7MMSC SB-7MMDC SB-7MMFM SB-7MMDM SB-7MMCB
254 |25 6 70 SB-IMMSC SB-9MMDC SB-OMMFM SB-9MMDM SB-IMM(B

* Solid Carbide » *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y1) K —/\N1 K « 5K B4
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SC Burs - Radius Cylindrical Shape

SC Burs - Forma Cilindrica Radial « Fraises limes SC - Profil cylindrique bout
arrondi » SC Frasstifte - Kugelzylinder- SC/X\— YUY —=55 Ry
N8I « SC-ERSLAE(FEILETEL
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Length Key (K) @ aC n
Standard Long % Solid Carbide H m
| ob | Loc | SHK | OAL | Cut Type
L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut Chipbreaker
N 3 38 SC-41MMSC SC-41MMDC SC-4TMMFM SC-4TMMDM SC-4TMM(B
16 6 60 SC-1TMMSC SC-1TMMDC SC-1IMMEM SC-1TMMDM SC-1TTIMMCB
16 6 60 SC-12MMSC SC-12MMDC SC-12MMFM SC-12MMDM SC-12MMCB
14 3 38 SC-42MMSC SC-42MMDC SC-42MMEM SC-42MMDM SC-42MM(B
14 3 50 SC-42MML2SC SC-42MML2DC SC-422MML2FM SC-42MML2DM SC-42MML2CB
14 3 75 SC-42MML3SC SC-42MML3DC SC-42MML3FM SC-42MML3DM SC-42MML3(B
16 6 50 SC-13MMSC SC-13MMDC - SC-13MMDM -
16 6 50 SC-14MMSC SC-14MMDC SC-14MMFM SC-14MMDM SC-14AMMCB
25 6 50 SC-TMMASC SC-TMMADC SC-TMMAFM SC-TMMADM SCG-TMMACB
16 6 50 SCG-TMMSC SC-TMMDC SC-TMMFM SCG-TMMDM SC-TMM(B
16 6 162 | SC-TMML6SC SC-TMML6DC SC-TMML6FM SC-TMML6DM SC-TMML6(CB
127 |3 50 SC-5TMMSC SC-5TMMDC SC-5TMMEM SC-5TMMDM SC-5TMM(B
25 6 70 SC-2MMASC SC-2MMADC SC-2MMAFM SC-2MMADM SC-2MMACB
19 6 64 SC-2MMSC SC-2MMDC SC-2MMFM SC-2MMDM SC-2MMCB
25 6 70 SC-3MMASC SC-3MMADC SC-3MMAFM SC-3MMADM SC-3MMACB
19 6 64 SC-3MMSC SC-3MMDC SC-3MMEM SC-3MMDM SC-3MM(B
19 6 169 | SC-3MML6SC SC-3MML6DC SC-3MML6FM SC-3MML6DM SC-3MML6(B
25 6 70 SC-4MMSC SC-4MMDC SC-4AMMFM SC-4AMMDM SC-4AMM(B
25 6 70 SC-5MMSC SC-5MMDC SC-5MMFM SC-5MMDM SC-5MMEB
25 6 175 | SC-5MML6SC SC-5MML6DC SC-5MML6FM SC-5MML6DM SC-5MML6(CB
25 6 70 SC-6MMSC SC-6MMDC SC-6MMFM SC-6MMDM SC-6MMCB
25 6 70 SC-7MMSC SC-7MMDC SC-7MMEM SC-7MMDM SC-7MM(B
25 6 70 SC-9MMSC SC-9MMDC SC-OMMFM SC-9MMDM SC-9MMCB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Vs K3 —/\N1 K « 5K B4
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SD Burs - Ball Shape

SD Burs - Forma Esferica « Fraises limes SD - Profil sphérique « SD Fras-

stifte - Kugel « SD/\— 5> REY « SD-EK{FBUAEREH

* Solid Carbide » *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* V1)« K —/\1 K « ©5K {40

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com
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| obp | Loc | sHK | oAL Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
2.5 23 3 38 SD-41MMSC SD-4IMMDC SD-41MMFM SD-4TMMDM SD-41MM(B
3 2 6 50 SD-12MMSC SD-12MMDC SD-12MMFM SD-12MMDM SD-12MM(B
3 25 3 38 SD-42MMSC SD-42MMDC SD-42MMFM SD-42MMDM SD-42MM(B
3 25 3 50 SD-42MML25C SD-42MML2DC SD-42MML2FM SD-42MML2DM SD-42MML2(B
3 25 3 75 SD-42MML3SC SD-42MML3DC SD-42MML3FM SD-42MML3DM SD-42MML3(B
5 4 6 50 SD-14MMSC SD-14MMDC SD-14MMFM SD-14MMDM SD-14MM(B
6 5 6 50 SD-TMMSC SD-TMMDC SD-TMMFM SD-TMMDM SD-TMM(B
6 5 6 155 SD-TMML6SC SD-TMML6DC SD-TMML6FM SD-TMML6DM SD-IMML6CB
6.3 5 3 44 SD-5TMMSC SD-5TMMDC SD-5TMMFM SD-51MMDM SD-51MM(B
8 6.4 6 51.4 SD-2MMSC SD-2MMDC SD-2MMFM SD-2MMDM SD-2MM(B
9.5 8 6 53 SD-3MMSC SD-3MMDC SD-3MMFM SD-3MMDM SD-3MM(B
9.5 8 6 158 SD-3MML6SC SD-3MML6DC SD-3MML6FM SD-3MML6DM SD-3MML6CB
N 9.5 6 54.5 SD-4MMSC SD-4MMDC SD-4MMFM SD-4AMMDM SD-4MMCB
12.7 11 6 56 SD-5MMSC SD-5MMDC SD-5MMFM SD-5MMDM SD-5MM(B
127 11 6 161 SD-5MML6SC SD-5MML6DC SD-5MML6FM SD-5MML6DM SD-5MML6CB
16 14 6 59 SD-6MMSC SD-6MMDC SD-6MMFM SD-6MMDM SD-6MM(B
19 16 6 61 SD-7MMSC SD-7MMDC SD-7MMFM SD-7MMDM SD-7MM(B
254 21 6 66 SD-9MMSC SD-9MMDC SD-9MMFM SD-9MMDM SD-9MM(B

v
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SE Burs - Oval Shape

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

Tropfen « SE/\— F5MEY « SE-HEHBIAEREHY

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y1)« K7 —/NA K « 98 &4
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Doublecut  Singlecut

Alumacut

e

Long Shank

2 ”
Length Key (K) @ - g
Standard Long % Solid Carbide H m
| obp | Loc | sHK | OAL | Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 55 3 38 SE-4IMMSC SE-4IMMDC SE-4IMMFM SE-4IMMDM SE-41IMMCB
3 55 3 50 SE-41TMML2SC SE-4TMML2DC SE-4IMML2FM SE-4TIMML2DM SE-4TIMML2(B
3 55 3 75 SE-4IMML3SC SE-4IMML3DC SE-4IMML3FM SE-4IMML3DM SE-4IMML3(B
6 9.5 6 50 SE-TMMSC SE-TMMDC SE-TMMFM SE-TMMDM SE-IMM(B
6 9.5 6 160 SE-TMML6SC SE-TMML6DC SE-TMML6FM SE-IMML6DM SE-TMML6(CB
6.3 9.5 3 47 SE-5TMMSC SE-5TMMDC SE-5TMMEM SE-5TMMDM SE-5TMM(B
9.5 16 6 61 SE-3MMSC SE-3MMDC SE-3MMFM SE-3MMDM SE-3MMCB
9.5 16 6 166 SE-3MML6SC SE-3MML6DC SE-3MML6FM SE-3MML6DM SE-3MML6(B
12.7 22 6 67 SE-5MMSC SE-5SMMDC SE-SMMFM SE-5SMMDM SE-5MMCB
12.7 22 6 172 SE-5MML6SC SE-5SMML6DC SE-SMML6FM SE-SMML6DM SE-5MML6CB
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
bout arrondi « SF Frésstifte - Rundbogen « SF/Y\— DI|¥AE « SF-[F]

TR A BIBESE

Alumacut Doublecut Singlecut

W

Long Shank

2 «
© s
Length Key (K) @ T A
Standard Long % Solid Carbide H m
| obp | Loc | sHK | OAL | Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 6 3 38 SF-41MMSC SF-41MMDC SF-41IMMFM SF-41MMDM SF-41TMM(B
3 12.7 3 38 SF-42MMSC SF-42MMDC SF-42MMFM SF-42MMDM SF-42MM(B
3 127 3 50 SF-42MML2SC SF-42MML2DC SF-42MML2FM SF-42MML2DM SF-42MML2CB
3 127 3 75 SF-42MML3SC SF-42MML3DC SF-42MML3FM SF-42MML3DM SF-42MML3(B
6 16 6 50 SF-TMMSC SF-TMMDC SF-TMMFM SF-TMMDM SF-TMM(B
6 16 6 172 SF-TMML6SC SF-TMML6DC SF-TMML6FM SF-TMML6DM SF-TMML6CB
6.3 127 3 50 SF-5TMMSC SF-5TMMDC SF-5TMMFM SF-5TMMDM SF-5TMM(B
9.5 19 6 64 SF-3MMSC SF-3MMDC SF-3MMEM SF-3MMDM SF-3MM(B
9.5 19 6 169 SF-3MML6SC SF-3MML6DC SF-3MML6FM SF-3MML6DM SF-3MML6CB
11 25 6 70 SF-4MMSC SF-4MMDC SF-4MMFM SF-4MMDM SF-4MM(B
12.7 19 6 64 SF-13MMSC SF-13MMDC SF-13MMFM SF-13MMDM SF-13MM(B
12.7 25 6 70 SF-5MMSC SF-5MMDC SF-5MMFM SF-5MMDM SF-5MM(B
127 25 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-14AMMFM SF-14MMDM SF-14MM(B
19 38 6 83 SF-15MMSC SF-15MMDC SF-15MMFM SF-15MMDM SF-15MM(B
19 25 6 70 SF-7MMSC SF-7MMDC SF-7MMFM SF-7MMDM SF-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* ¥V K —/\N1 K « 9K iR{L4)

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

M-
asterCut 4

Tool Corp.



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
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Length Key (K) a= o
Standard Long % Solid Carbide HIK|S|M|P
| ob | Loc | sHK | OAL | Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 6 3 38 SG-4TMMSC SG-4TMMDC SG-4TMMFM SG-41MMDM SG-4TMMCB
3 9.5 3 38 SG-43MMSC SG-43MMDC SG-43MMFM SG-43MMDM SG-43MM(B
3 127 3 38 SG-44MMSC SG-44MMDC SG-44MMFM SG-44MMDM SG-44MM(B
3 12.7 3 50 SG-44MML2SC SG-44MML2DC SG-44MML2FM SG-44MML2DM SG-44MML2(B
3 127 3 75 SG-44MML3SC SG-44MML3DC SG-44MML3FM SG-44MML3DM SG-44MML3CB
6 16 6 50 SG-TMMSC SG-TMMDC SG-TMMFM SG-TMMDM SG-TMM(B
6 16 6 163 SG-TMML6SC SG-TMML6DC SG-TMML6FM SG-TMML6DM SG-TMML6CB
6.3 12.7 3 50 SG-5TMMSC SG-5TMMDC SG-5TMMEM SG-5TMMDM SG-5TMM(B
8 19 6 64 SG-2MMSC SG-2MMDC SG-2MMFM SG-2MMDM SG-2MM(B
9.5 19 6 64 SG-3MMSC SG-3MMDC SG-3MMFM SG-3MMDM SG-3MM(B
9.5 19 6 169 SG-3MML6SC SG-3MML6DC SG-3MML6FM SG-3MML6DM SG-3MML6CB
127 19 6 64 SG-13MMSC SG-13MMDC SG-13MMFM SG-13MMDM SG-13MM(B
127 25 6 70 SG-5MMSC SG-5MMDC SG-5SMMFM SG-5MMDM SG-5MM(B
12.7 25 6 175 SG-5MML6SC SG-5MML6DC SG-5SMML6FM SG-5SMML6DM SG-5MML6CB
16 25 6 70 SG-6MMSC SG-6MMDC SG-6MMFM SG-6MMDM SG-6MM(B
19 25 6 70 SG-7MMSC SG-7MMDC SG-7MMFM SG-7MMDM SG-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* V1w K —/\N1 K « 5K B4
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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 4
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Length Key (K) @ T vl
Standard Long % Solid Carbide H{K|S[mM|P
| ob | Loc | sHK | OAL Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 6.3 3 38 SH-4IMMSC SH-41IMMDC SH-4IMMFM SH-4IMMDM SH-41MMCB
3 6.3 3 50 SH-4TMML2SC SH-41MML2DC SH-4TMML2FM SH-41MML2DM SH-41MML2(B
3 6.3 3 75 SH-4IMML3SC SH-4TMML3DC SH-4TMML3FM SH-4IMML3DM SH-4IMML3(B
6 12.7 6 50 SH-TMMSC SH-TMMDC SH-TMMFM SH-TMMDM SH-TMM(B
6 12.7 6 160 SH-TMML6SC SH-TMML6DC SH-TMML6FM SH-TMML6DM SH-TMML6(B
8 19 6 64 SH-2MMSC SH-2MMDC SH-2MMFM SH-2MMDM SH-2MM(B
8 19 6 169 SH-2MML6SC SH-2MML6DC SH-2MML6FM SH-2MML6DM SH-2MML6(B
12.7 32 6 77 SH-5MMSC SH-5MMDC SH-5MMFM SH-5MMDM SH-5MM(B
12.7 32 6 182 SH-5MML6SC SH-5MML6DC SH-5MML6FM SH-SMML6DM SH-5MML6CB
16 36 6 81 SH-6MMSC SH-6MMDC SH-6MMFM SH-6MMDM SH-6MMCB
19 4 6 86 SH-7MMSC SH-7MMDC SH-7MMFM SH-7MMDM SH-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* V1w K —/N1 K « £5K R4
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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/x— 60° 11— 2! « SJ-60°4{BUhEEE

5
@
i)
£
w
é ;
I‘ ‘
% 42‘ ‘—,
>
o
e Long Shank
5
)
©
=
>
<
Double End
2 »
3 3
° £
< i
Length Key (K) L o
Standard Long % Solid Carbide H m
| op | Loc | sHK | oAL Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut Chipbreaker
3 2.5 3 38 SJ-42MMSC SJ-42MMDC SJ-42MMFM SJ-42MMDM SJ-42MMCB
3 25 3 38 A SJ-42MMDESC A SJ-42MMDEDC A SJ-42MMDEFM A S)-2MMDEDM A { SJ-42MMDECB A
6 4 6 50 | A[SITMMDESCA SJ-TMMDEDC A SJ-TMMDEFM A SJ-TMMDEDM A SJ-TMMDECB A
6 4 6 50 SJ-TMMSC SJ-TMMDC SJ-IMMEM SJ-TMMDM SJ-IMM(B
9.5 8 6 53 SJ-3MMSC SJ-3MMDC SJ-3MMEM SJ-3MMDM SJ-3MMCB
127 11 6 56 SJ-5MMSC SJ-5MMDC SJ-5MMFM SJ-5MMDM SJ-5MMCB
16 14.5 6 59.5 SJ-6MMSC SJ-6MMDC SJ-6MMFM SJ-6MMDM SJ-6MMCB
19 17.5 6 62.5 SJ-TMMSC SJ-7MMDC SJ-TMMEM SJ-7MMDM SJ-TMM(B
25 245 6 69.5 SJ-9MMSC SJ-9MMDC SJ-9MMEM SJ-9MMDM SJ-9MMCB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall «* V1) FH—/\A F « £5K L4
A Double End - ADoble Punta - A Double extrémité - Abeidseitig « A X « A X

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.
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SK Burs - 90° Included Cone Shape

SK Burs - Forma de Cono 90° - Fraises limes SK - Profil conique 90° « SK
Frisstifte - 90° Kegelsenker « SK/Y— 90°3—> 8! « SK-90°$H{ABYhEtE

Alumacut Doublecut Singlecut
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Long Shank
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Length Key (K) @ T n
Standard Long % Solid Carbide HIK|S|M|P
| op | Loc | sHK | oAL Cut Type
D1 L1 D2 L2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut Chipbreaker
6 3 6 50 SK-TMMSC SK-1TMMDC SK-TMMFM SK-TMMDM SK-TMM(B
6 3 6 50 SK-TMMDESC A SK-TMMDEDC A SK-TMMDEFM A SK-TMMDEDM A SK-TMMDECB A
9.5 4.7 6 49.7 SK-3MMSC SK-3MMDC SK-3MMFM SK-3MMDM SK-3MM(B
3 1.5 3 38 SK-42MMSC SK-42MMDC SK-42MMFM SK-42MMDM SK-42MM(B
3 1.5 3 38 SK-42MMSCDE A [ SK-42MMDEDCA | SK-42MMDEFM A | SK-42MMDEDM A | SK-42MMDECB A
12.7 6.3 6 513 SK-5MMSC SK-5MMDC SK-5MMFM SK-5MMDM SK-5MM(B
16 8 6 53 SK-6MMSC SK-6MMDC SK-6MMFM SK-6MMDM SK-6MM(B
19 9.5 6 54.5 SK-7MMSC SK-7MMDC SK-7MMFM SK-7MMDM SK-7MM(B
25 12.7 6 57.7 SK-9MMSC SK-9MMDC SK-OMMFM SK-OMMDM SK-OMM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc - Voll-Hartmetall «* /1) R —/XA1 K « 258 Tl
A Double End - ADoble Punta - A Double extrémité - Abeidseitig « A X « A X

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 Korngrél3e, und daraus ergibt sich eine ex-

treme Harte und Zéhigkeit (Verschleissfestigkeit).

RRE—Hy MY —ILDRELH—/A FT L F- A-Gr-SiV (Active Grain Sized Volume)
YIITOAYH—NT RIFRF 2 EICBEY R YA RO ICEM L RO SEE*RBLTVWET,

BEFRBRERS R - A-Gr-SiV ‘
gﬁ@-ﬁg%gg&ﬁﬁé@ﬁﬁ - PEISOWAAKERL, STRAERMEINE FES, RIERAIRIERT LAY Sk

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com
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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
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Length Key (K) @ H|K|S|M|P
. Standard . Long % Solid Carbide

T
Angle

| OD | LOC |SHK|OAL

D2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 38 8 SL-41MMSC SL-4TMMDC SL-4IMMFM SL-4IMMDM SL-4TMM(B
3 38 8° SL-42MMSC SL-42MMDC SL-42MMFM SL-42MMDM SL-42MM(B
6 |50 14° SL-TMMSC SL-TMMDC SL-TMMFM SL-TMMDM SL-TMM(B

6 166 14° SL-TMML6SC SL-TMML6DC SL-TMML6FM SL-TMML6DM SL-TMML6(B
6 67 14° SL-2MMSC SL-2MMDC SL-2MMFM SL-2MMDM SL-2MMCB

6 72 14° SL-3MMSC SL-3MMDC SL-3MMFM SL-3MMDM SL-3MM(B

6 177 14° SL-3MML6SC SL-3MML6DC SL-3MML6FM SL-3MML6DM SL-3MML6(B
6 73 14° SL-4AMMSC SL-4MMDC SL-AMMEM SL-4AMMDM SL-4AMM(B

6 178 14° SL-4MML6SC SL-4MML6DC SL-4MML6FM SL-4MML6DM SL-4MML6(B
6 75 14° SL-5MMSC SL-5MMDC SL-5MMFM SL-5MMDM SL-5MM(B

6 78 14° SL-6MMSC SL-6MMDC SL-6MMFM SL-6MMDM SL-6MM(B

6 SL-7MMSC SL-7MMDC SL-7MMFM SL-7MMDM SL-7MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y1 K —/\N1 K « 5K T4

146



SM Burs - Pointed Cone Shape

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

SM Frésstifte - Spitzenkegel « SM/X— RA > F v Ra— B « SM-RTR

Tt B hEe e

I/

Length Key (K)
Standard

Singlecut

Alumacut Doublecut

Long % Solid Carbide

L2

Long Shank

T Hardened

= Stainless

-

K|S

|on LOC | SHK | OAL '“;L“;I';’e Cut Type
D1 | L1 | D2 Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
3 38 12° SM-41MMSC SM-41MMDC SM-41TMMFM SM-41MMDM SM-41MM(B
3 38 12° SM-42MMSC SM-42MMDC SM-42MMFM SM-42MMDM SM-42MM(B
3 50 14° SM-42MML2SC SM-42MML2DC SM-42MML2FM SM-42MML2DM SM-42MML2CB
3 75 14° SM-42MML3SC SM-42MML3DC SM-42MML3FM SM-42MML3DM SM-42MML3CB
3 38 7° SM-43MMSC SM-43MMDC SM-43MMFM SM-43MMDM SM-43MM(B
6 50 12° SM-TMMSC SM-TMMDC SM-TMMFM SM-TMMDM SM-TMM(B
6 50 12° SM-2MMSC SM-2MMDC SM-2MMFM SM-2MMDM SM-2MM(B
6 50 12° SM-3MMSC SM-3MMDC SM-3MMFM SM-3MMDM SM-3MM(B
3 54 22° SM-5TMMSC SM-51TMMDC SM-5TMMFM SM-5TMMDM SM-51MM(B
6 61 28° SM-4MMSC SM-4MMDC SM-4MMFM SM-4MMDM SM-4MM(B
6 67 28° SM-5MMSC SM-5MMDC SM-5MMFM SM-5MMDM SM-5MM(B
6 SM-6MMSC SM-6MMDC SM-6MMFM SM-6MMDM SM-6MM(B

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y K3 —/N1 K « 5K B4
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SN Burs - Inverted Cone Shape

SN Burs - Forma de Cono Invertida - Fraises limes SN - Profil cone renversé
* SN Frasstifte - Winkel « SN/N\— A > /x\—F v RO —28Y « SN-{Zl54BY

-
.

Singlecut

A

&
Doublecut

Long Shank

Q
)

|
Alumacut

T Hardened
= Stainless

o

Length Key (K) @
. Standard . Long % Solid Carbide

Inclusive
Angle

| oD ‘ LOC ‘ SHK ‘OAL

Singlecut Doublecut Alumacut Diamondcut | Chipbreaker
25 3 3 38 10° | SN-4TMMSC SN-41MMDC SN-4IMMFM SN-4TMMDM SN-41MMCB
3 4 3 38 10° | SN-42MMSC SN-42MMDC SN-42MMFM SN-42MMDM SN-42MMCB
6 8 6 50 10° | SN-TMMSC SN-TMMDC SN-TMMFM SN-TMMDM SN-TMMCB
6.3 6 3 44 10° | SN-5TMMSC SN-5TMMDC SN-5TMMFM SN-5TMMDM SN-5TMMCB
9.5 9.5 6 54.5 13° [ SN-2MMSC SN-2MMDC SN-2MMFM SN-2MMDM SN-2MMCB
127 [ 127 |6 57.7 28° | SN-4MMSC SN-4MMDC SN-4MMFM SN-4MMDM SN-4MM(B
16 19 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-7MMCB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « Voll-Hartmetall «* Y1 K3 —/\N1 K « 58 iR{H)
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Fiberglass Routers

Fresas de Carburo Para Fibras de Vidrio - Fraise a détourer pour fibre

de verre « Frasstifte fiir Fiberglass « V5 X771/\— JL—4— « RS
HEBHEMED

L2

Plain end
.
=
o

=

Burend

Millend

Drill end

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

])] LOC SHK OAL End Cut Type

D1 L1 D2 L2 Plain end(A) Burend (B) Millend (C) Drill end (D)
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 FGRM6-1A FGRM6-1B FGRM6-1C FGRM6-1D
6 25 6 75 FGRM6-2A FGRM6-2B FGRM6-2C FGRM6-2D
6 38 6 75 FGRM6-3A FGRM6-3B FGRM6-3C FGRM6-3D
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

. A
Email: sales@mastercuttool.com M’v
www.mastercuttool.com aSterCUt 149
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Tire Burs

Limas Para Neumaticos  Fraises Limes Pneumatiquese Frasstifte fiir

Gummi-reifen « MLR— RBYN—« NLR— RBIN—NS RS I E HBiEFE

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

L1

il
_ S
=
5 = _ _ N Nt
% 5 —
L2 ‘
1
T x
C C
3 2
[e)
o
X
C
©
<
o
= P

Shank Type

D1 L1 L2 Round Shank Tri-Shank
3 25 3 50 STBM-011 -
3 14 3 38 STBM-012 STBM-012T
6 50 6 75 STBM-013 STBM-013T
8 53 8 100 STBM-014 STBM-014T
STBM-015 STBM-015T

Plastic Pouch Bur Sets

Juegos de Limas Roativas en Estuche de Plastico - Set de
fraises limes contenues dans une pochette en plas-
tique - Frasstifte-Sortiment in einem Kunststoff-Etui -

Z=IAR=FAY "=ty b - BHREHEERAG

Power Pouch Bur Sets
Description

Part 1D

SETM640MMDC Plastic Pouch Set SCGGMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Doublecut
SETM640MMDM Plastic Pouch Set SC3MML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Diamond Cut
SETM640MMFM Plastic Pouch Set SCSMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Alumacut
SETM640MMSC Plastic Pouch Set SCSMML6, SD3MML6, SF3MML6, SFSMML6 Singlecut

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 Frasstifte im Sortiment
haben einen 6mm Schaft. F52v MIE N5 2R EDRIZ6MM T, « EXLHHEFHEY
FrETIERTIFERA6EXK
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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 boite en plastique « 12 Frasstifte-Sorti-
ment in Kunststoffbehilter « 75 XFvI45—X A

—12&ty | « B RRhEERANt

Plastic Box Bur Set

SD Burs Shapes Included CutType Part ID

SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC4TMM, SD42MM, SEATMM, SFATMM, SG4TMM, SH4TMM,
SJIA2MM, SL42MM, SN42MM
SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC4TMM, SD42MM, SEATMM, SFATMM, SG4TMM, SHATMM

3mm 5 42MM,’SL 42MM,’SN MM ! ! ! ! ! ! ! Diamondcut SETM100MMPDM

SA43MM, SA42MM, SC42MM, SC4TMM, SD42MM, SE4TMM, SFATMM, SG41MM, SHATMM, .
3mm $J42MM, SLAZMM, SNA2MM Singlecut SETM100MMPSC

SATMM, SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGIMM, SHIMM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMIMM

3mm Doublecut SETM100MMPDC

6mm SNTMM Doublecut SETM120MMPDC
6mm gﬁmm SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGTMM, SHIMM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMTMM, Diamondcut SETM120MMPDM
6mm gﬁm,\l\//‘l’ SCIMM, SDTMM, SETMM, SFTMM, SGTMM, SHIMM, SJTMM, SKTMM, SLTMM, SMTMM, Singlecut SETM120MMPSC

SD= Shank Diameter - SD = Diametro de el Zanco - SD = Diamétre de queue - SD = Schaftdurchmesser - SD= #&#% - SD= JJHFE{R

24 Piece Countertop Displays 4

Juego de 24 Piezas de Limas Rotativas en Dis-
play Acrilico - Set de 24 fraises limes rangées

en ordre dans un coffret « 24 Frasstifte-Sorti-
ment in Kunststoff-Display « 7«1« X 7L 14 —Z
AD N=24FKt v} « 244 EEBTS

Description Burs Included Part Number

SA-5MMDC, SA-3MMDC, SA-TMMDC, SC-5MMDC, SC-3MMDC,
24 Piece Display SC-1TMMDC, SD-5MMDC, SD-3MMDC, SD-1MMDC, SE-5MMDC,

. SE-3MMDC, SE-TMMDC, SF-5MMDC, SF-3MMDC, SF-TMMDC, | DISPLAY2M
Metric Bur Set $G-5MMDC, SG-3MMDC, SG-1MMDC, SL-4MMDC, SL-3MMDC,
SL-TMMDC, SM-5MMDC, SM-4MMDC, SM-3MMDC

24 Piece Metric Bur Set

without Dlsplay All Burs Above DIS24M-ND

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. F&2tzv

ICEENS 2B HEDOIRETIZOMMTTY, « EXLHEFFETIENTITERA6EXK
Email: sales@mastercuttool.com M Y
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« Productos fraccionarios
 Las herramientas mas vendidas dimensionadas imperiales

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

- Fractional Produkte
« Unsere meistverkauften Fraser in Fractional-Abmessungen




Superior Carbide Blend

'*..
e

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 Mastercut-A-Gr-SiV (Volumen del tamano 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.

Mastercut 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 KorngréBe, und daraus ergibt sich eine extreme
Harte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

RRAZ—=Ny bV —ILDORERH—/NA FT L2 F- A-Gr-SiV (Active Grain Sized
Volume

Y710V A=A RIFRF2REISBY ST IR DOICICEM L BmD
St SEEZRRELTVWET,

BHRAVEHRER S SR - A-Gr-SiV

BH RSB IER G SR - FANSOALKERRA, STRBEEAMINT Y
Z5, RERNRIERLIEXSFkERsrE 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 > FIERTHOR
mZzEOFZTEDET

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

FILI Ay MIFEREBMICHELTWET

I =

AlumacutsiEi T BB EBIEETER

s [Fractional Proeuess
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Fractional Square Endmills - Fresas Fraccionales Punta Recta «
Fraise avec extrémité carré en unité fractionnaire « Fractional
Schaftfraser« AT 7TV RIIL (A FRIE) « SEIEBLT]. . . 158
Fractional Ball Endmills « Fresas Fraccionales Punta Esferica « Fraise
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Angulado - Fraise avec rayon de bec en unité fractionnaire « Frac-
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Fractional V4 Square Endmills - Fresas Fraccionales V4 Punta Recta

« Fraises V4 a extrémités carrées en unité fractionnaire « Fractional V4
Schaftfraser« V4 RO TF7 LT FI)U(A 2 FHEIR) « VAEESLT] 164
FractionalV 4 Ball Endmills « Fresas Fraccionales V4 Punta Esferica « Fraises
V4 hémisphérique en unité fractionnaire « Fractional V4 Schaftfraser mit
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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
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Fractional V5 Square Endmills - Fresas Fraccionales V5 Punta Recta « Fraises
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Square Endmills

2,3 and 4 Flutes
2,3 &4 Filos

2,3 et 4 dents

2-, 3-, 4-Schneiden
2,3,4H

2,3 Q4ATIZEH;

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et Non Revétu

Beschichtet und unbeschichtet

dA—=F«>o8/0H//>a—F

RENTTRE

| CRLHIL

==

. Standard, Series 209,210,211

Length Key (K
B 0 sons [l e FF OPF OFE R mEE e
oD | LoC | SHK | OAL | Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute | 3Flute | 4Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
1/32 3/32 1/8 1-1/2 209-202 |- 211-202 [209-202-1 = 211-202-1
1/16 1/4 1/8 1-1/2 209-206 |- 211-206 |209-206-1 - 211-206-1
3/32 3/8 1/8 1-1/2 209-210 |- 211-210 [209-210-1 = 211-210-1
1/8 1/2 1/8 1-1/2 209-214 |- 211-214 | 209-214-1 - 211-214-1
3/16 5/8 3/16 2 209-222 |- 211-222  [209-222-1 = 211-222-1
1/4 3/4 1/4 2-1/2 209-230 (210-230 |211-230 |209-230-1 210-230-1 211-230-1
5/16 7/8 5/16 2-1/2 209-238 |- 211-238 [209-238-1 = 211-238-1
3/8 7/8 3/8 2-1/2 209-246 |[210-246 |211-246 |209-246-1 210-246-1 211-246-1
1/2 1 1/2 3 209-262 (210-262 |211-262 |209-262-1 210-262-1 211-262-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 209-266 |- 211-266 |209-266-1 - 211-266-1
3/4 1-1/2 3/4 4 209-270 |- 211-270 [209-270-1 = 211-270-1
7/8 1-1/2 7/8 4 209-272 |- 211-272 | 209-272-1 - 211-272-1
1 1-1/2 1 4 209-274 |- 211-274 [209-274-1 = 211-274-1

s [Fractiondl [Proeuess




2,3 and 4 Flutes

2,3 &4 Filos

2,3 et 4 dents

2,3, 41
2,3 84TIR%5;

=
———
T
i
| 2-, 3-, 4-Schneiden
o

Ball Endmiills

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et Non Revétu

Beschichtet und unbeschichtet

A—F«>JFH/ />3-t
IRENTRE

D1

Length Key (K)

s [ soncoe [l oo EOFR ENSE RDNR EDMR R DR

. Standard, Series 209,210,211

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

ob | Loc | sHK | oAL | Uncoated PowerA

D1 L1 D2 L2 2 Flute 3 Flute 4 Flute 2 Flute 3 Flute 4 Flute
1/32 3/32 1/8 1-1/2 209-002 = 211-002 209-002-1 - 211-002-1
1/16 1/4 1/8 1-1/2 209-006 - 211-006 209-006-1 - 211-006-1
3/32 3/8 1/8 1-1/2 209-010 = 211-010 209-010-1 - 211-010-1
1/8 1/2 1/8 1-1/2 209-014 - 211-014 209-014-1 - 211-014-1
3/16 5/8 3/16 2 209-022 = 211-022 209-022-1 - 211-022-1
1/4 3/4 1/4 2-1/2 209-030 210-030 211-030 209-030-1 210-030-1 211-030-1
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 2-1/2 209-046 210-046 211-046 209-046-1 210-046-1 211-046-1
1/2 1 1/2 3 209-062 210-062 211-062 209-062-1 210-062-1 211-062-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 209-066 - 211-066 209-066-1 - 211-066-1
3/4 1-1/2 3/4 4 209-070 = 211-070 209-070-1 - 211-070-1
7/8 1-1/2 7/8 4 209-072 - 211-072 209-072-1 - 211-072-1
1 1-1/2 1 4 209-074 = 211-074 209-074-1 - 211-074-1
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Corner Radius Endmills

BE= | 2and4Flutes Coated and Uncoated
[ & 2 &4 Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
I I 2 et 4 dents Revétu et Non Revétu
[ 2-,4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ 2, 488 d—F+«>J80H//>a—F
2 JATIEF; BRENTRE

-
N

Corner Radius

L2

Length Key (K
P - O B p* o=
| Loc | sHK | OAL | Radius | Uncoated | PowerA
L1 D2 L2 R 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
172 1/8 1-12 | 015 [ 209-401 211-401 209-401-1 211-401-1
172 1/8 1-1/2 | 020 | 209-402 211-402 209-402-1 211-402-1
5/8 3/16 |2 015 | 209-411 211-411 209-411-1 211-411-1
5/8 3/16 |2 020 | 209-412 211-412 209-412-1 211-412-1
3/4 1/4 2-1/2 | .015 | 209-421 211-421 209-421-1 211-421-1
3/4 1/4 2-1/2 | .020 | 209-422 211-422 209-422-1 211-422-1
3/4 1/4 21/2 | .030 | 209-423 211-423 209-423-1 211-423-1
1316 | 5/16 | 2-1/2 | .020 | 209-432 211-432 209-432-1 211-432-1
1316 |5/16 | 2-1/2 |.030 | 209-433 211-433 209-433-1 211-433-1
1 3/8 2-1/2 | .020 | 209-442 211-442 209-442-1 211-442-1
1 3/8 21/2 | .030 | 209-443 211-443 209-443-1 211-443-1
1 1/2 3 020 | 209-452 211-452 209-452-1 211-452-1
1 12 3 030 | 209-453 211-453 209-453-1 211-453-1
1-1/4 | 5/8 3-1/2 | .030 | 209-463 211-463 209-463-1 211-463-1
1-1/4 | 5/8 312 | 045 | 209-464 211-464 209-464-1 211-464-1
1-172 | 3/4 4 030 | 209-473 211-473 209-473-1 211-473-1
14172 | 3/4 4 045 | 209-474 211-474 209-474-1 211-474-1
112 |1 4 030 | 209-483 211-483 209-483-1 211-483-1
1-12 |1 4 045 | 209-484 211-484 209-484-1 211-484-1

, [Fractiondl [Procuess



IO =)

2 and 4 Flutes

2 &4 Filos

2 et4 dents
2-,4-Schneiden
2, 4MH

2 QATIERF;

;y;

90° Drill Mills

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et Non Revétu

Beschichtet und unbeschichtet

dA—F54>78/0
RENLTRE

//>3—+F

{

Length Key (K

. Stub . Standard . Long

]

Standard
Uncoated

2 Flute

4 Flute

2 Flute

4 Flute

1/4
3/8

214-006
214-010
214-014

214-306
214-310
214-314

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

214-006-1
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214-014-1

214-306-1
214-310-1
214-314-1
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Square Mini Mills

BE= | 2and4Flutes Coated and Uncoated

E 2 &4 Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
I I 2 et4 dents Revétu et Non Revétu

[ 2-,4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ | 2,4HH J—F4>080/ /23—t

2 RATIFRF; RERTRE

D1
=
D2

o

g

©

@]

|9

C

s}

Length Key (K)
B sto [0 stenderd [l Lon B T T e
ob | oc | sHk | oAL | Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute

.010 .030 1/8 1-1/2 207-104 - 207-104-1 -
.015 .045 1/8 1-1/2 207-106 - 207-106-1 -
.020 .060 1/8 1-1/2 207-108 - 207-108-1 -
.025 .075 1/8 1-1/2 207-110 207-510 207-110-1 207-510-1
.030 .090 1/8 1-1/2 207-112 207-512 207-112-1 207-512-1
.035 .105 1/8 1-1/2 207-114 207-514 207-114-1 207-514-1
.040 .120 1/8 1-1/2 207-116 207-516 207-116-1 207-516-1
.045 135 1/8 1-1/2 207-118 207-518 207-118-1 207-518-1
.050 174 1/8 1-1/2 207-120 207-520 207-120-1 207-520-1
.055 267 1/8 1-1/2 207-122 207-522 207-122-1 207-522-1
.060 .360 1/8 1-1/2 207-124 207-524 207-124-1 207-524-1

2 [Fractiondl Proauess



Ball Mini Mills

E= | 2and4Flutes Coated and Uncoated

E 2 &4 Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
I I 2 et4 dents Revétu et Non Revétu

[ 2-,4-Schneiden Beschichtet und unbeschichtet
@ | 24%F J—F4>080/ />3-t

2 RATIFRF; RERTRE

N |
| : K

w1
Fe)
v
=]
©
o
=
o

[ 1

©
[=
2
=)
v
©
£
L.

Uncoated

Length Key (K)
sb [ standard [ Long e B B e
ob | oc | sHK | OAL | Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 2 Flute 4 Flute 2 Flute 4 Flute
010 030 1/8 1-1/2 207-004 - 207-004-1 -
015 045 1/8 1-1/2 207-006 - 207-006-1 -
020 .060 1/8 1-1/2 207-008 - 207-008-1 -
025 075 1/8 1-1/2 207-010 207-410 207-010-1 207-410-1
030 .090 1/8 1-1/2 207-012 207-412 207-012-1 207-412-1
035 105 1/8 1-1/2 207-014 207-414 207-014-1 207-414-1
040 120 1/8 1-1/2 207-016 207-416 207-016-1 207-416-1
045 135 1/8 1-1/2 207-018 207-418 207-018-1 207-418-1
050 174 1/8 1-1/2 207-020 207-420 207-020-1 207-420-1
055 267 1/8 1-1/2 207-022 207-422 207-022-1 207-422-1
060 360 1/8 1-1/2 207-024 207-424 207-024-1 207-424-1
Email: sales@mastercuttool.com %
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V4 Square Endmills

=

D2

Length Key (K)

Stub

Standard . Long

E= |4 Flutes Coated with or without flat
E 4 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
B B4 dents Avec revétement avec ou sans plate
B |4 Schneiden|Beschichtet mit und ohne Spannfliche
e | |4 I—F4>IED TS5y MFE/ L
47 RE, @ IFAUETIE

u |

PowerA

No Flat

With Flat

1/4
5/16
3/8
1/2
5/8

5/8
13/16
7/8

1-1/4

1/4
5/16
3/8
1/2
5/8

e [FF@CGional [Proauess

400-010-1
400-012-1
400-016-1
400-022-1
400-028-1
400-030-1

400-016W-1
400-022W-1
400-028W-1
400-030W-1




V4 Ball Endmills

4 Flutes Coated with or without flat
4 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
4 dents Avec revétement avec ou sans plate

4 Schneiden|Beschichtet mit und ohne Spannflache
A F =T 7BN. 75y MtE/I5L
47] e, S JAFIE DT

L1 |

IOF =51

D1
I
I
I
D2

L2

T wn
[=Sk+]
L >
+ O
9]
g8
- o

S —

Length Key (K)

PowerA

Stub . Standard . Long ‘Jv —-2fy

No Flat With Flat

1/4 5/8 1/4 2-1/2 400-210-1 -
5/16 13/16 5/16 2-1/2 400-212-1 -
3/8 7/8 3/8 2-1/2 400-216-1 400-216W-1
1/2 1 1/2 3 400-222-1 400-222W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 400-228-1 400-228W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 400-230-1 400-230W-1

400-234-1 400-234W-1

Email: sales@mastercuttool.com X
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A

08 =31

V4 Corner Radius Endmiills

4 Flutes

4 Filos

4 dents

4 Schneiden
4H

47)

L1

Coated with or without flat

Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
Avec revétement avec ou sans plate
Beschichtet mit und ohne Spannflache
A—=T427/N. 73y MIE/ L
e, EE JHFIIE DT

D1

L2

e [Fra@cGional [Proauess

<
S
&£
Length Key (K)
Stub . Standard . Long .m K b
| oc | sHK | OAL | Radius | PowerA
L1 D2 L2 No Flat With Flat
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
1/2 1 1/2 3 .030 400-463-1 400-463W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .020 400-492-1 400-492W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .030 400-493-1 400-493W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 .030 400-503-1 400-503W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 .045 400-504-1 400-504W-1




V5 Square Endmills

B= |5 Flutes Coated with or without flat

E 5 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
B B |5dents Avec revétement avec ou sans plate
B |5 Schneiden  |Beschichtet mit und ohne Spannfliche
@ |5tF =TV IEN TSy MFE/ 7L
57 RE, EEATAIME AT

:

T wn
[=Sk+]
L >
+ O
9]
g8
- o

<
)
=
&
Length Key (K)
Stub Standard . Long ;{‘ “;{‘
| oD | Lc | SsHKk | oAL | PowerA
D1 L1 D2 L2 No Flat With Flat
3/8 7/8 3/8 2-1/2 408-010-1 408-010W-1
1/2 1 1/2 3 408-014-1 408-014W-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 408-020-1 408-020W-1
3/4 1-1/2 3/4 4 408-024-1 408-024W-1
1 1-1/2 1 4 408-026-1 408-026W-1

Email: sales@mastercuttool.com
www.mastercuttool.com
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V5 Ball Endmiills

E= |5 Flutes Coated with or without flat

= |5Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
B B |5dents Avec revétement avec ou sans plate
B |5 Schneiden |Beschichtet mit und ohne Spannfliache
@ (51 O—F4> BN TS5y MI&/ L
57 RE, EEIIATRINE T

/ J_
|
I
|

L2 |

PowerA

Length Key (K

. Stub . Standard . Long ;{' _;{‘

No Flat With Flat
3/8 7/8 3/8 2-1/2 408-210-1 408-210W-1
1/2 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
408-226-1 408-226W-1

s [Fractiondl [Proauess



V5 Corner Radius Endmiills

0
"

BE= |5 Flutes Coated with or without flat

= |5 Filos Con Recubrimiento, con o sin Chamfer
B B |5dents Avec revétement avec ou sans plate
B | 5 Schneiden |Beschichtet mit und ohne Spannfliche
@ (51 A—F4> BN TS5y MIE/ L
57] RE, EEIFAINIE AT

D2

Radius - R

T wn
[=Sk+]
L >
+ O
9]
g8
- o

<
=
&
Length Key (K
. Stub . Standard . Long - 5{'
| Loc | sHK | OAL | Radius | PowerA
L1 D2 L2 R No Flat With Flat
7/8 3/8 2-1/2 015 408-441-1 408-441W-1
7/8 3/8 2-1/2 020 408-442-1 408-442W-1
1 1/2 3 .020 408-462-1 408-462W-1
1 1/2 3 .030 408-463-1 408-463W-1
1-1/4 5/8 3-1/2 .020 408-492-1 408-492W-1
1-1/4 5/8 3-1/2 .030 408-493-1 408-493W-1
1-1/2 3/4 4 .030 408-503-1 408-503W-1
1-1/2 3/4 4 045 408-504-1 408-504W-1
1-1/2 1 4 .030 408-523-1 408-523W-1
1-1/2 1 4 045 408-524-1 408-524W-1

Email: sales@mastercuttool.com M“'%
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F45 6 Flute Square Endmills

== |6 Flutes Coated and Uncoated

= |6Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
B B |6dents Revétu et non revétu

B |6 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet
o 6147 A-F1>oBH//>aA—+
67 RETTTRE

.
\\y

v

L1
I «
@ / -
L2

o
&)
©
S
[
>
<
o
2
o
o

Length Key (K

. Stub . Standard . Long 4 A%

PowerA

D1 L1 D2 L2 Part ID Part ID
3/8 1 3/8 2-1/2 411-008 411-008-1
1/2 1 1/2 3 411-012 411-012-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 411-016 411-016-1
3/4 1-1/2 3/4 4 411-018 411-018-1
411-022 411-022-1

. [Fractiondl [Procuess



F45 6 FL Corner Radius Endmill

E= |6 Flutes Coated and Uncoated

= |6Filos Recubrimiento y Sin Recubrimiento
B B |6dents Revétu et non revétu

B |6 Schneiden | Beschichtet und unbeschichtet
@ |61 A=F4>oHFH//>aA—+
67 RETTTRE

;

D2

kl%

Corner Radius -R

T wn
c o
L >
+ O
9]
g8
- o

Uncoated

PowerA

Length Key (K

. Stub . Standard . Long m m

| GET T | Uncoated PowerA
D1 L1 D2 L2 R Part ID Part ID
3/8 1 3/8 2-1/2 .012 411-220 411-220-1
1/2 1 1/2 3 015 411-241 411-241-1
5/8 1-1/4 5/8 3-1/2 .020 411-262 411-262-1
3/4 1-1/2 3/4 4 .030 411-273 411-273-1
411-293 411-293-1

Email: sales@mastercuttool.com M“'%
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Square End AxMills

BE= | 2and 3 Flutes
—
i 2 & 3 Filos
I I 2 et 3 dents
. 2-, 3-Schneiden
@ 2, 3%H
2 &3MEG;

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu

Beschichtet und unbeschichtet

d—7«>78H//>3—F

REMTTIRE

I%

L2

He/lx

©

]

2

S

[

D

N

[¢]

<

O

(e

Length Key (K
- Stub - Standard - Long s 0% B 0
LOC SHK | OAL | Uncoated | PowerZ | Uncoated | PowerZ
L1 D2 L2 Part ID Part ID

3/4 1/4 2-1/2 414-008 414-008-4 420-008 420-008-4
1 1/4 2-1/2 414-010 414-010-4 420-010 420-010-4
1-1/8 1/4 2-1/2 = = 421-082 421-082-4
7/8 3/8 2-1/2 414-016 414-016-4 420-016 420-016-4
1 3/8 2-1/2 414-018 414-018-4 420-018 420-018-4
1 1/2 3 414-022 414-022-4 420-022 420-022-4
1-1/4 1/2 3 414-024 414-024-4 420-024 420-024-4
1-1/4 5/8 3-1/2 414-028 414-028-4 420-028 420-028-4
1-1/2 3/4 4 414-032 414-032-4 420-032 420-032-4
1-3/4 3/4 4 414-034 414-034-4 420-034 420-034-4
1-1/4 1 5 = = 421-164 421-164-4
1-1/2 1 5 - - 421-166 421-166-4

, [Fractiondl [Procuess




Jobber Drills

é 2 Flute 118° Four Facet Point Coated and Uncoated
2 | 2Filos Punta de 118 Grados Recubrimiento y Sin Recubrimiento
I 2 dents quatre facette avec pointe de 118° | Revétu et non revétu
2 Schneiden | 118° Spitze, vier Facetten Beschichtet und unbeschichtet
27] 118°MHERFTirE IREMTCRE

TV
8
g
D
Length Key (K
. Stub . Standard . Long m
ob | Loc SHK | OAL Wire | Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 Letter Part ID Part ID
1/8 1-1/4 1/8 2-1/4 601-104 601-104-1
1285 1-3/8 1285 2-1/2 30 601-106 601-106-1
1360 1-3/8 1360 2-1/2 29 601-108 601-108-1
1378 1-3/8 1378 2-1/2 601-110 601-110-1
1405 1-3/8 1405 2-1/2 28 601-112 601-112-1
9/64 1-3/8 9/64 2-1/2 601-114 601-114-1
1440 1-3/8 1440 2-1/2 27 601-116 601-116-1
1470 1-3/8 1470 2-1/2 26 601-118 601-118-1
1495 1-3/8 1495 2-1/2 25 601-120 601-120-1
1520 1-3/8 1520 2-1/2 24 601-122 601-122-1
1540 1-3/8 1540 2-1/2 23 601-124 601-124-1
5/32 1-3/8 5/32 2-1/2 601-126 601-126-1
1570 1-3/8 1570 2-1/2 22 601-128 601-128-1
1575 1-3/8 1575 2-1/2 601-130 601-130-1
1590 1-3/8 1590 2-1/2 21 601-132 601-132-1
1610 1-3/8 1610 2-1/2 20 601-134 601-134-1
1660 1-5/8 1660 2-3/4 19 601-136 601-136-1
1695 1-5/8 1695 2-3/4 18 601-138 601-138-1
11/64 1-5/8 11/64 2-3/4 601-140 601-140-1
1730 1-5/8 1730 2-3/4 17 601-142 601-142-1
1770 1-5/8 1770 2-3/4 16 601-144 601-144-1

Email: sales@mastercuttool.com M“'%
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Jobber Drills

oD | LOC SHK | OAL | Wire | Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 Letter Part ID Part ID
1772 1-5/8 1772 2-3/4 601-146 601-146-1
.1800 1-5/8 .1800 2-3/4 15 601-148 601-148-1
.1820 1-5/8 .1820 2-3/4 14 601-150 601-150-1
.1850 1-5/8 .1850 2-3/4 13 601-152 601-152-1
3/16 1-5/8 3/16 2-3/4 601-154 601-154-1
.1890 1-5/8 .1890 2-3/4 12 601-156 601-156-1
1910 1-5/8 1910 2-3/4 11 601-158 601-158-1
.1935 1-5/8 .1935 2-3/4 10 601-160 601-160-1
.1960 1-3/4 .1960 3 9 601-162 601-162-1
.1968 1-3/4 .1968 3 601-164 601-164-1
.1990 1-3/4 .1990 3 8 601-166 601-166-1
2010 1-3/4 2010 3 7 601-168 601-168-1
13/64 1-3/4 13/64 3 601-170 601-170-1
.2040 1-3/4 .2040 3 6 601-172 601-172-1
.2055 1-3/4 .2055 3 5 601-174 601-174-1
.2090 1-3/4 .2090 3 4 601-176 601-176-1
2130 1-3/4 2130 3 3 601-178 601-178-1
2165 1-3/4 2165 3 601-180 601-180-1
7/32 1-3/4 7/32 3 601-182 601-182-1
2210 1-3/4 2210 3 2 601-184 601-184-1
.2280 1-3/4 .2280 3 1 601-186 601-186-1
2340 2 2340 3-1/4 A 601-188 601-188-1
15/64 2 15/64 3-1/4 601-190 601-190-1
2362 2 2362 3-1/4 601-192 601-192-1
.2380 2 .2380 3-1/4 B 601-194 601-194-1
.2420 2 .2420 3-1/4 C 601-196 601-196-1
.2460 2 .2460 3-1/4 D 601-198 601-198-1
1/4 2 1/4 3-1/4 E 601-200 601-200-1
.2559 2 .2559 3-1/4 601-202 601-202-1
2570 2 2570 3-1/4 F 601-204 601-204-1
2610 2-1/8 2610 3-1/2 G 601-206 601-206-1
17/64 2-1/8 17/64 3-1/2 601-208 601-208-1
.2660 2-1/8 .2660 3-1/2 H 601-210 601-210-1
2720 2-1/8 2720 3-1/2 | 601-212 601-212-1
2756 2-1/8 2756 3-1/2 601-214 601-214-1
2770 2-1/8 2770 3-1/2 J 601-216 601-216-1
.2810 2-1/8 .2810 3-1/2 K 601-218 601-218-1
9/32 2-1/8 9/32 3-1/2 601-220 601-220-1
.2900 2-1/8 .2900 3-1/2 L 601-222 601-222-1

7 [Fractional Proauess




Jobber Drills

oD LOC SHK | OAL | Wire | Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 Letter Part ID Part ID
2950 2-3/8 2950 4 M 601-224 601-224-1
2953 2-3/8 2953 4 601-226 601-226-1
19/64 2-3/8 19/64 4 601-228 601-228-1
3020 2-3/8 3020 4 N 601-230 601-230-1
5/16 2-3/8 5/16 4 601-232 601-232-1
3150 2-3/8 3150 4 601-234 601-234-1
3160 2-3/8 3160 4 o) 601-236 601-236-1
3230 2-3/8 3230 4 P 601-238 601-238-1 =
21/64 2-3/8 21/64 4 601-240 601-240-1 8
3320 2-3/8 3320 4 Q 601-242 601-242-1 S
3346 2-3/8 3346 4 601-244 601-244-1 o
3390 2-3/8 3390 4 R 601-246 601-246-1
11/32 2-3/8 11/32 4 601-248 601-248-1
3480 2-3/8 3480 4 S 601-250 601-250-1
3543 2-3/4 3543 4-1/4 601-252 601-252-1
3580 2-3/4 3580 4-1/4 T 601-254 601-254-1
23/64 2-3/4 23/64 4-1/4 601-256 601-256-1
3680 2-3/4 3680 4-1/4 U 601-258 601-258-1
3740 2-3/4 3740 4-1/4 601-260 601-260-1
3/8 2-3/4 3/8 4-1/4 601-262 601-262-1
3770 2-3/4 3770 4-1/4 Vv 601-264 601-264-1
3860 2-7/8 3860 4-1/2 w 601-266 601-266-1
25/64 2-7/8 25/64 4-1/2 601-268 601-268-1
3937 2-7/8 3937 4-1/2 601-270 601-270-1
3970 2-7/8 3970 4-1/2 X 601-272 601-272-1
4040 2-7/8 4040 4-1/2 Y 601-274 601-274-1
13/32 2-7/8 13/32 4-1/2 601-276 601-276-1
4130 2-7/8 4130 4-1/2 z 601-278 601-278-1
4134 2-7/8 4134 4-1/2 601-280 601-280-1
27/64 2-7/8 27/64 4-1/2 601-282 601-282-1
4331 2-7/8 4331 4-1/2 601-284 601-284-1
7/16 2-7/8 7/16 4-1/2 601-286 601-286-1
4527 3 4527 4-3/4 601-288 601-288-1
29/64 3 29/64 4-3/4 601-290 601-290-1
15/32 3 15/32 4-3/4 601-292 601-292-1
4724 3 4724 4-3/4 601-294 601-294-1
31/64 3 31/64 4-3/4 601-296 601-296-1
4921 3 4921 4-3/4 601-298 601-298-1
1/2 3 172 4-3/4 601-300 601-300-1
Email: sales@mastercuttool.com (X
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Spade Drills

2 Flutes
2 Filos
2 dents

o 21FH

2 TIZEA;

2 Schneiden

118° Point

Punta de 118 Grados

Pointe de 118°
118° Bohrerspitze

FeimA118°
118°%

j

L2

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu
Beschichtet und unbeschichtet
d—F7«>o8H//>a—F
INEHTCIRE

©

b

©

@]

O

e

)

Length Key (K
B s . standard [ Long . -
oD LOC SHK | OAL Uncoated | PowerA
D1 L1 D2 L2 Part ID Part ID

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 11/16 1/4 2 600-016 600-016-1
9/32 3/4 9/32 2-1/2 600-018 600-018-1
5/16 7/8 5/16 2-1/2 600-020 600-020-1
3/8 1 3/8 2-1/2 600-022 600-022-1
7/16 1-1/16 7/16 2-1/2 600-024 600-024-1
1/2 1-1/8 1/2 2-1/2 600-026 600-026-1

s [Fractional Proauess




2 Flutes 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#% SEIF90°, 120° 142° J—F+4>oFh/ /23—t

2 TNEH; 90°, 120°, 142°52 REMTGRE

D1

==

|

T wn
[=Sk+]
L >
+ O
9]
g8
- o

« Se—

Length Key (K

. Stub . Standard . Long

Uncoated

oD | Loc | SHK | OAL | Uncoated PowerA
p1 | 11 | p2 | 12 90° 120° 142° 90° 120° 142°
178 |38 |z |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
1/4 3/4 1/4 3 600-406 600-506 600-606 600-406-1 600-506-1 600-606-1
516 |1 5/16 [2-1/2 |600-408  |600-508  |600-608  |600-408-1 |600-508-1 |600-608-1
38 |1 38 |3 600-410  |600-510  |600-610  |600-410-1 [600-510-1  |600-610-1
600-412 600-512 600-612 600-412-1 600-512-1 600-612-1
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Drill and Countersink

2 Flutes
2 Filos
2 dents

2153

B=
-
ih
B | >schneiden
o
2 NEF,

118° Point

Punta de 118 Grados
Pointe de 118°
118° Bohrerspitze

FeinfA118°
118°%

untersink Angle

ﬂ‘"%

D2

H/VCO
S
I

L2

Uncoated

Coated and Uncoated

Recubrimiento y Sin Recubrimiento

Revétu et non revétu
Beschichtet und unbeschichtet
aA—F+«>o8/b//>3—+
RETCRE

Length Key (K)

Stub Standard . Long n n

(o]») | LOC | SHK | OAL | Uncoated PowerA

D1 L1 D2 L2 60° 82° 90° 60° 82° 90°
3/64 |3/64 |1/8 1-1/2 | 600-304 600-104 600-204 600-304-1 600-104-1 600-204-1
5/64 [5/64 [3/16 |2 600-306 600-106 600-206 600-306-1 600-106-1 600-206-1
7/64 |7/64 |1/4 2 600-308 600-108 600-208 600-308-1 600-108-1 600-208-1
1/8 1/8 5/16 |2-1/8 |600-310 600-110 600-210 600-310-1 600-110-1 600-210-1
3/16  |3/16 |7/16 |2-3/4 |600-312 600-112 600-212 600-312-1 600-112-1 600-212-1
7/32  |7/32 1/2 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
5/16 |5/16 |3/4 3-3/8 |600-318 600-118 600-218 600-318-1 600-118-1 600-218-1

s [Fractiondl [Procuess




SA Burs - Cylindrical Shape Without End Cut

Doublecut

Long Shank

Alumacut
Fractional
Products

Length Key (K
. Stub . Standard . Long @

Doublecut
1/8 9/16 1/8 1-1/2 SA-43DC =
1/4 5/8 1/4 2 SA-1DC SA-1FM
3/8 3/4 1/4 2-1/2 SA-3DC SA-3FM
3/8 3/4 1/4 6-3/4 SA-3L6DC SA-3L6FM
1/2 1 1/4 2-3/4 SA-5DC SA-5FM
SA-5L6DC SA-5L6FM

Alumacut

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * V1) K — /N1 K « 5K iR{L4)

Email: sales@mastercuttool.com M
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SB Burs - Cylindrical Shape with End Cut

Long Shank

Alumacut Doublecut

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

Cut Type

Doublecut Alumacut
1/8 9/16 1/8 1-1/2 SB-43DC -
1/4 5/8 1/4 2 SB-1DC SB-1FM
3/8 3/4 1/4 2-1/2 SB-3DC SB-3FM
3/8 3/4 1/4 6-3/4 SB-3L6DC SB-3L6FM
1/2 1 1/4 2-3/4 SB-5DC SB-5FM

SB-5L6DC SB-5L6FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido - * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1)y K — /X1 K « £9K Brit4)

100 [FF@CGional Proauess



SC Burs - Radius Cylindrical Shape

Doublecut

Long Shank

Alumacut
Fractional
Products

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

Doublecut
1/8 9/16 1/8 1-1/2 SC-42DC -
1/4 5/8 1/4 2 SC-1DC SC1-FM
3/8 3/4 1/4 2-1/2 SC-3DC SC-3FM
3/8 3/4 1/4 6-3/4 SC-3L6DC SC-3L6FM
1/2 1 1/4 2-3/4 SC-5DC SC-5FM
SC-5L6DC SC-5L6FM

Alumacut

* Solid Carbide - *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * V1) K77 —/31 K « 258 B4

Email: sales@mastercuttool.com M%"%
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SD Burs - Ball Shape

A

w

Long Shank

Alumacut Doublecut

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

Doublecut Alumacut
1/8 1/8 1/8 1-1/2 SD-42DC -
1/4 7/32 1/4 2 SD-1DC SD-1FM
3/8 5/16 1/4 2-1/8 SD-3DC SD-3FM
3/8 5/16 1/4 6-3/8 SD-3L6DC SD-3L6FM
1/2 7/16 1/4 2-1/4 SD-5DC SD-5FM
SD-5L6DC SD-5FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * V1) K3 — /N1 K « 58 iR{LH)

2 [Fractional Proauess



SE Burs - Oval Shape

Length Key (K)
Standard

Long % Solid Carbide

Doublecut

Alumacut

s

Long Shank

Doublecut

Alumacut

1/8
1/4
3/8
3/8
1/2

1/8
1/4
1/4
1/4
1/4

SE-41DC
SE-1DC
SE-3DC
SE-3L6DC
SE-5DC
SE-5L6DC

SE-1TFM
SE-3FM
SE-3L6FM
SE-5FM
SE-5L6FM

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1) K — /X1 K « 9K Br{X4D

Email: sales@mastercuttool.com
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SF Burs - Radius Tree Shape

Length Key (K)
Standard

Alumacut Doublecut

Long % Solid Carbide

Doublecut

Long Shank

Alumacut

1/8
1/4
3/8
3/8
1/2

* Solid Carbide « *Carburo Solido - * Carbure Monobloc -

s [FF@CGional [Proauess

1/8
1/4
1/4
1/4
1/4

*Vollhartmetall -

SF-42DC
SF-1DC
SF-3DC
SF-3L6DC
SF-5DC
SF-5L6DC

SF-1FM
SF-3FM
SF-3L6FM
SF-5FM
SF-5L6FM

*V) Y RA—NAE « 298 B



SG Burs - Pointed Tree Shape

WL

Doublecut

Long Shank

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

Doublecut

1/8 3/8 1/8 1-1/2 SG-43DC
1/4 5/8 1/4 2 SG-1DC
3/8 3/4 1/4 2-1/2 SG-3DC
3/8 3/4 1/4 6-3/4 SG-3L6DC
1/2 1 1/4 2-3/4 SG-5DC
SG-5L6DC

Doublecut

Length Key (K)
Standard . Long % Solid Carbide

Doublecut
SH-41DC

SH-1DC
SH-2DC
SH-5DC

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1) K1 — /N1 K « 9K BritD

Email: sales@mastercuttool.com X
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SL Burs - Radius Cone Shape

Doublecut

Long Shank

Alumacut

Length Key (K)
. Standard . Long % Solid Carbide

Alumacut

1/8
1/4
3/8
3/8
1/2

* Solid Carbide « *Carburo Solido «

W EraGliional2LoaUGES;

3/8
5/8
1-1/16
1-1/16
1-1/8

1/8
1/4
1/4
1/4
1/4

1-1/2
2
2-13/16
7-1/16
2-7/8
7-1/8

14°
14°
14°
14°

Doublecut
SL-41DC -
SL-1DC SL-3FM
SL-3DC SL-3FM
SL-3L6DC SL-3L6FM
SL-4DC SL-4FM

SL-4L6DC

SL-4L6FM

* Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * V1) K1 — /N1 K « £5K W44




SM Burs - Pointed Cone Shape

L1

o = H_EL
- "*“:“’ZI |_r
L2
5
O
i 2 5
Q =
O
a
Long Shank
Length Key (K)
Standard Long % Solid Carbide
| OAL |Inclusive Angle| Cut Type
D1 L1 D2 L2 Deg Doublecut Chipbreaker
1/8 11/32 1/8 1-1/2 12° SM-41DC SM-41CB
1/4 1/2 1/4 2 14° SM-1DC SM-1CB
3/8 5/8 1/4 2-1/2 28° SM-4DC SM-4CB
1/2 7/8 1/4 2-5/8 28° SM-5DC SM-5CB
SM-5L6DC SM-5L6CB

* Solid Carbide « *Carburo Solido « * Carbure Monobloc « *Vollhartmetall « * /1) K — /N1 K « £5K B4

Email: sales@mastercuttool.com
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Tool/Coating/Options

« Mastercut Premier Coatings « Recubrimientos premium Mastercut
« Revétements Prémium Mastercut - Mastercut Premium-Beschichtung
cYRZ—Hv bk TLIFLI—T 1% « MASTERCUT ;&1 iR

- I I

+ Speed and Feed increases + Velocidad y avance aumentade . Vitesse et d’avance des
from 30 to 200 percent 30 a 200 por ciento augmentations de 30 a 200 pour
« Tool lifeisincreased upto 10 « La vida de la herramienta cent
times aumenta hasta 10 veces « Vie de l'outil est augmentée
« Reduces friction, spindle « Reduce la friccion, el par jusqu’a 10 fois
torque and vibration, del husillo y la vibracién, « Réduit la friction, le couple de la
providing a better finish proporcionando un mejor broche et les vibrations, offrant
« Isolates the tool from the acabado une meilleure finition
part, avoids edge buildup « Los aislados de la herramienta « Les isolats de l'outil de la partie,
and tool cratering de la parte, evita la acumulacion évite I'accumulation de bord et
« Reduces or eliminates de borde y la herramienta de un outil de cratéres
coolant requirements formacion de crateres « Réduit ou élimine les exigences
« Repeatable, stable + Reduce o elimina los requisitos de  de refroidissement
performance between refrigerante « Reproductible, une performance
batches + Repetible rendimiento, estable stable entre les lots
entre lotes
— O
« Schnittgeschwindigkeit und - PHIRECEDH30%D D o IEHRIREER (RN
Vorschiibe kénnen 30% bis 200% 200%[E_E « FEIRFNIHLGIREE30-200%
erhoht werden. - RAX10fEOTESHM « JJEHEari KIS 0fF
« Werkzeugstandzeit kann biszu 10~ * B B~V RN EER o FRREEIRIE, B RN
mal héher sein. L.EBICRERMELEDLD  « NTHRHE—EHFIINITER

- BRALCDOFEEEZISE o BRETIAEFIIN T4 AT LA S
- AHEIBEEICIIAE « STIMBETIFE
- RELTEDELINTIT S « BEAEGESEDFIRIESR

Vibrationen fihren zu einer hdheren "7, C— . . P = —, m
O el ZEH IR RN T E S RIS R e

+ Trennt das Werkzeug vom
Werkstlick, vermeidet Schneiden-
Aufbau und Schneiden-Ausbruch

« Reduziert KihImittel oder es ist nicht
erforderlich

 Reduzierte Reibung,
Spindeldrehmoment und

« Wiederholbare, konstante Leistung
bei Wiederhol-Auftragen

Mair
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Mastercut ToollCoati

ng Options

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

CEEIMAIRED — T2 Y - AR E

1 Aluminum, Low Silicon < 10% v v v

2 | Aluminum, High Silicon > 10% v v v v

3 | Copper, Copper Alloys v v v v

4 | Ductile, Malleable Cast Iron v v v v v v

5 | Carbon Steel, 1000 Series v v v v v

6 Alloy Steel, 4 to 9000 Series v v v v v

7 | Tool Steel v v v v v

8 | SSSteel, 300 Series v v v v v v

9 SS Steel, 400 Series v v v v v v

10 | SS PH Series v v v v v v

11 | Titanium, Titanium Alloys v v v v v v

12 | Nickel, Nickel Alloys, Cobalt v v v v

13 | Wood, Paper v v v

14 | Composites, Plastics v v v v v v

15 | Graphite v v

16 | Fiberglass v v v v v
[ e .

Y *

i I i — ®
|
1. Aluminio, Silicion Reducido < 10% 1. Aluminium, faible teneuren 1. Aluminium, Silizium < 10% 1. ZILE ARSI <10% 158, {RE<10%
2. Aluminio, Silicion Alto > 10% silicium < 10% 2. Aluminium, Silizium > 10% 2. ZILI &Y > 10% 258, BiE>10%
3. Cobre, Aleaciones de Cobre 2. Aluminium, forte teneur en 3. Kupferund Kupferlegierungen 3. iR EREE 348, HEE
4. Hierro Fundido, Fundicion Maleable silicium > 10% 4. Dehnbarer Stahl und Stahlquss 4. B 51 )L, Ak A BREETETR, TIHRS.FH

Galvanizada 3. Cuivre, alliages de cuivre 5. Kohlenstoffstahle, 5. BERiH. 10005 5.5%5, 1000%%!
5. Acero Al Carbon, Serie 1000 4. Matériaux ductiles, font SAE 1000 Serie (unlegiert) 6. &, 4-9000% 6.5€4M, 400029000
6. Aleaciones de Acero, Series 4 A Serie malléable 6. Legierte Stahle, 7. TEH# 7.TE
9000 5. Acier au carbone, Série 1000 SAE 4000 to 9000 Series 8. RF LRl 300% 8.SS#M, 300&7%!

7. Acero Para Herramientas 6. Alliage dacier, Série de 4239000 7. Werkzeugstahl 9. 7Y L R4l 400% 9.SS%4, 400%7%!
8. Acero SS, Serie 300 7. Acier a outils 8. Rostfreier Stahl, 300 Serie 10PHRF > L Rl 10.SS PHZZ!
9. Acero SS, Serie 400 8. SSadier, série 300 9. Rostfreier Stahl, 400 Serie NFEIFEVESE 115K, &S

10. Serie SS PH 9.

11. Titanio, Aleaciones de Titanio

12. Niquel, Aleciaones de Niquel, Cobalto
13. Madera, Papel

14. Materiales Compuestos, Plasticos

15. Grafito

16. Fibras de Vidrio

SS acier, série 400

10. SS série PH
11. Titanes et alliages de titane

12. Nickel, Alliages de nickel, Cobalt
13. Bois, Papier

14. Composites, Plastiques

15. Graphite

16. Fibre de verre

10. Rostfreier Stahl, PH Serie
11. Titanium, Titaniumlegierungen

12. Nickel, Nickellegierungen, Kobalt
13. Holz, Papier

14. Composites-Verbundstoffe, Plastik

15. Graphit
16. Fiberglass

=7l =yrVae. /N 1258, BEE, &

JLk 1344, &
13. K% 4% 14868, B
14 &M TSRF v 1552
1525771k 16.35FRET44E

16.952XT774A/\—
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Mastercut TooliCoating 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



HerramientalOpciones de/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 abrasion, 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-AlICrN / 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

Email: sales@mastercuttool.com X
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Lesioptionside revetementide/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 '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
seches 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 '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 l'application

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



Werkzeugbeschichtung Optionen

B Unsere verfiigbaren Beschichtungen

PowerT (Titannitrid, TiN) (siehe Anhang -2) *
Farbe: Gold
Vickers-Harte: ca. 2.300 Vickers
Allgemeine Zweck Einsteigergegeniiber 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, einschlief3lich 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, blduliche Farben verschwinden sofort nach Gebrauch.
Vickers-Harte: ca. 4.500 Vickers
Hervorragende Anwendung bei Super-Legierungen, geharteten und hochhitzebestandigen Werkstoffen, wenn eine sehr
solide/starre Werkstiick-Aufspannung méglich ist.

PowerNR (nACRo) nano-composite (nc-AlCrN/a-Si’N*)(sieche Anhang -8 )*
Farbe: Grau
Vickers-Harte: 4000 Vickers
Hervorragend bei hoch-temperatur Anwendungen. Bessere Resistenz gegen Schlage und abbrockeln (Chipping) als
nACo. Fir 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 fir die Anwendung

* Anhang-# zeigt an, dass diese Beschichtung bei unbeschichteten Werkzeug-Teilenummer angewendet wird
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%% 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.

Technical

ISO 9001:2015 ISO 9001:2008

CERTIFIED 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!

MasterCut 197
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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 c‘N' c
peticion. ;Son dedicados y calificados para ayudarle con soluciones rdpidas! k :

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.

ISO 9001:2015 1SO 9001:2008
CERTIFIED 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
M compra de Mastercut Tool Corp., tenga la maxima 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!

I I 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 coits.

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 la Technologie
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 !

CJN'G CNC 1ére Equipe

4 Lesbesoins du dlient sont prioritaires ! Cest ce qui importe 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. lIs 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

1SO 9001:2015

CERTIFIED En 2003, Mastercut Tool Corp. a obtenu son enregistrement sous la norme 150 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 clients 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 succées!
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Bl 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 lhnen 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 Qualitat. 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 CIN'C

Der Kunde kommt an erster Stelle! Das ist 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 |hre Anfrage,
nach Eingang, sofort bearbeiten kdnnen. Dies ist ein pflichtbewusstes und kompetentes Team, das Ihnen schnell mit Lasungen behilflichist!

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 KorngrdBe, und daraus ergibt sich eine extreme Hérte und Zahigkeit (Verschleissfestigkeit).

1SO 9001:2015

CERTIFIED 1SO 9001:2008

M Seit 2003 ist Mastercut Tool Corp. 150 9001:2000 zertifiziert. Wir pflegen und praktizieren unser Qualitéts-Management-System (IS0

9001:2008), mit unserer Lean/Six Sigma-Organisation, um zu garantieren, dass jedes Werkzeug von hchster 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 Qualitdts-
Schneid—werkzeugen erziehlen.

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

Suggested Axial/Radial Loads - Sugerencia Axial / Carga Radial
« Charges axiales et radiales suggérés - Empfohlener Axial und Radial

Druck « 7 v & R S JUEREHERITIARE/TNAMME « I/ EREEEFE

« Work Material - material de trabajo - matériel de travail « Arbeitsmaterial Type of| Axial | Radial Flutes
« XA - T T#ATR Cut | DOC | DOC

« Aluminum Alloys 2024, 6061, 7075 « Las aleaciones de aluminio 2024, 6061, 7075 1 1xD 1xD 2

« Alliages d'aluminium 2024, 6061, 7075 - Aluminiumlegierungen 2024, 6061, 7075 2 1xD | .75xD 3

< TILIZULEE2024.7075 . 6061 - $8E5£2024 6061 7075 3 15xD | .01xD 3

« High Silicon Aluminum A380, A390 - Aluminio A380 alta Silicio, A390 1 SxD | 1xD | 3

« Aluminium A380, A390 a forte teneur en silicium - Hohes Silizium Aluminium A380, A390 2 1xD .5xD 3

<N\ 7)LIA380.A390 - SEEIRSE£A380, A390 3 15xD | .01xD 3

+ Magnesium Alloys - Las aleaciones de magnesio - Alliages de magnésium 1 1xD 1xD 2

- Magnesiumlegierungen « ¥ XU LER EEE 2 1xD | .75xD | 3

3 1.5xD | .01xD 3

« Copper Alloys, Brass, Bronze - Aleaciones de cobre, latén, bronce 1 .75xD 1xD 2

- 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

- Composites plastiques et fibre de verre « ComaPosite Kunststoffe und GFK 2 1xD | .75xD 3

BRI SRF VI IS MM - SRR IR 4 3 15xD | .01xD | 3

Type of B i *
& 2 il — o ]

1 Slotting Ranurado Rainurage Nutenfrésen EINT ¥ FFiE -
2 Roughing Desbastado Ebauche Schruppen AT T T2
= ®
3 Finishing Acabado Finition Schlichten T EIFIT w=E % =
o O
=

Informacion Tecnica Para las Brocas HP - Informations techniques pour les Forets

Haute Performance « Technische Information Hochleistungsbohrer - S48 K U JL

15 - SIEEEERERIRAER

& mm Feed Rate Cod
1 2 3 4 5 6 7 8 9
0.025 0.381 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.152
0.051 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.203
0.051 0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.254
0.051 0.076 0.076 0.102 0.127 0.152 0.203 0.254 0.318
0.076 0.076 0.102 0.102 0.152 0.203 0.254 0.318 0.318
0.076 0.102 0.102 0.152 0.203 0.254 0.318 0.406 0.406
0.102 0.102 0.127 0.178 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508
0.102 0.127 0.178 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508 0.635
0.127 0.152 0.203 0.254 0.318 0.406 0.508 0.635 0.635

Tabla de Velocidad de Avance (Revoluciones por mm)

Code d'avance (mm/tour)

Vorschub (mm pro Umdrehung)
TEIZRE (1RIEHCDOZEDE : mm/rev)
HERE (mm/F)

N|= ==
B« W=l BEFEFP T
]
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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 -
RRAA—NY MNMITNYa—T«2J - JDENBRRIED

Solid Carbide Endmills

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
hteng Relief Angle Too Steep ?(\ENdllthCg tz;tg(igl 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 E(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
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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

RAG—=AYMNSGTN a—TFT«27 - PDENBHERIES

Solid Carbide Endmills continued

Cause Corrective Action
Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly
Incorrect Feed Rate Reduce or increase feed rate
Incorrect Feed Direction Change cut path to climb milling
Hard Material Use tool designed for hard material - Use coated tools
Wear Chip Impaction Increase coolant volume - Increase coolant pressure
Poor Coolant Condition Replace coolant or correct mix ratio
Short Tool Life Bzg E%gltggiig;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 c
Incorrect Feed Rate Reduce feed rate Tg '%
Incorrect Speed Check recommendations and adjust accordingly § g
BN Tool Wear Replace tool or sharpen tool at earlier stage TE
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
?;?::5::23' Low Machine Tool Spindle Rigidity | Utilize machine with larger spindle - Tighten tool holder
Low Work Piece Rigidity Tighten or improve work piece holding method
Bad Collet Replace collet
Machine Tool/Work Piece Set Up Check for proper angular set up

Email: sales@mastercuttool.com M%":
www.mastercuttool.com aStercu 203
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Mastercut Troubleshooting Guides

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

Cause

Corrective Action

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

Drill Point Chipping

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

Incorrect Initial Feed Rate

Lower initial feed rate 30%

Chisel/Point

Poor Work Piece Surface Condition

Grind or clean work piece surface

Center Breakage

Drill Point Off Center

Re-point drill, check set up in tool holder

Insufficient Drill (web) Thinning

Re-point and thin drill point

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

Breakage/Chipping

Low Tool Holding Strength

Tighten tool holder or use end mill holder

at Outer Cutting Edge

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

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations, adjust accordingly

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Tool Wear Life

Improper Drill Point

Re-point drill or use recommended drill
point for material

Abrasive/Tough Work Piece Material

Use coated tool (Check recommendations for coating)

Inconsistent Feed Rate

Maintain constant feed rate

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Poor Tool Set Up - Concentricity

Minimize runout to less than .001"

Tool Breakage

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

Poor Tool Set Up - Concentricity

Minimize runout to less than .001"

Outside Margin

Incorrect Tool Selection

Use recommended drill/drill point for work piece
material

Damage / Wear

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
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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=NYBMMITANYa—Ta«V5 - JJEREBRIERE

Solid Carbide Drills continued

Cause

Corrective Action

Low Work Piece Rigidity

Tighten or improve work piece holding method

Outside Margin

Loose Tool

Tighten or replace tool holding method

Damage / Wear
(cont.)

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Incorrect Speed Rate

Check speed recommendations adjust accordingly

Incorrect Speed Rate

Typically increase speed, check speed recommendations

Incorrect Feed Rate

Typically increase feed recommendations

Chip Impaction

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

Incorrect Feed Rate

Typically increase feed, check feed recommendations

Incorrect Point Angle

Regrind Point to recommended angle, Replace drill

Long/Stringy Chips

Edge Sharpness

Hone cutting edge, use pre-honed drill

Inconsistent Feed Rate

Maintain constant feed rate - Peck Drill to change feed
rate

Incorrect Speed Rate

Typically increase speed, check speed
recommendations

Poor Surface Finish

Incorrect Feed Rate

Lower feed rate

Poor Coolant Conditions

Replace coolant or correct mix ratio

Tool Wear Regrind or Replace drill

Edge Sharpness Hone cutting edge, use pre-honed drill

Incorrect Tool Check recommendations for proper drill and drill point
Edge Sharpness Hone cutting edge, use pre-honed drill

Hole Accuracy

Incorrect Tool Cut Length

Use shorter tool - place tool shank deeper in tool
holder

Tool Size Accuracy

Replace tool

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

Tool Deflection

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

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

Vibration/Noise

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

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

9 o )
© §' c o — [ ()]
< — 7= = > st c S c
) 5| |2 & |& B < [ ) i
o |= I Zle x>V & 5 2 =
2 |13 (8|2 |B|ElE5 D 3| E = |€
o) < cl Y Slo| ¥ D83 ol w ) o
|5 E = 5 w 1] E 5 ()] . - wn | O () "(B' P o
23 © T g = oV S90E <5 £ 2§ ¥ <& 3z o
ol O 0| O & Sl = | Q| ¢ O .© o O T Ol 2=
- w s TXg|loV e s E B TlolsS olVE
(0] = () E Qo C| &= 2 IS e Ry () B oc | .© A ] [ O o
>0 5E08EBlo s ¢ B3| ®lelvwa=dw Qg F
ZL25 53L& £ L8 =88 Clsl&| 3| v g2
AR R R S ¢lB|< g8 g <L 5%
21 813|3/8/18/12/5/8| % % 88558 2% % 3 5 8 5L
ST AAREZTcddDda|lkr £laofr <2 fa
Language Keys “NjM|FH|YN|[ba| S| & |MbiFIHd 6 NS S =
A. Braze Failure X X |X X |[X
B. Poor Hand Control X X X |X X | X X
C. Chipping X |X X X X
D. Carbide Fracture X |X X X
E. Plugging X X X
F. Handpiece
Vibration S E X
G. Poor Workpiece
Finish X XXX X X X X X
H. Poor Tool Life X X X [X [X [X X | X | X X | X |[X [X
J. Lack of Available X X
Handpiece RPMs
K.Work Hardening of
Workpiece 28 s X X 5 "
L. Bent Shanks of X | x
Long Series Burs
* -
E 1B = O
Defecto de Soldadura Rupture de l'outil au niveau de la | Fehlerhafte Létstelle A5FIRE il =Nt
A. partie soudée
B. | Pobre Control Manuel Réglage de trajectoire d'outil difficile | Schlechte Handhabung FERELSFIRME FHTEHIARAR
C. | Viruta Présence d'impact sur l'outil Schneiden ausgebrochen FyEVT JJEEET]
D. | Fractura de el Carburo Carbure cassé Hartmetallbruch TEmis i)
E. | Obstruido Copeau adhérent blockieren WELHIEN (TZvF ) | RAEET]
F. | Portaherramienta Vibracion Broche Vibration Maschinen-Vibration N RE—ZDIRE FahBirzh
G. | Pobre Acabado En La Pieza de Trabajo | Mauvaise finition de piece Schlechte Werkstiickoberfliche T ENDRE THRENEEE
H Pobre Rendimiento de la Her- Faible durée de vie de I'outils Geringe Werkzeug-Standzeit TEEGHEV JIEERS
* | ramienta
Falta de Disponibilidad Portaher- | Puissance de broche (tr/min) Zu geringe Maschinen-Drehzahl N RE—ZXDOEEGE | FhTEIEEARAR
J-| ramientas RPMs insuffisante EXRE
Endurecimiento de Pieza de Trabajo| Ecrouissage de la piéce Werkstiickverhértung wWEIMOMITEL TN TRE
| Zancos Doblados en La Seriede | Queue d‘une longue fraise lime | Verbogener Schaft, bei langen N—=(AYIHAX) DK | JIHEF=ESH
* | Limas Rotativas Largas pliée séverement Frasstiften X4 Ao [
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Troubleshooting Guide and Solution Keys

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

1—T4 27 BEROEY b AJGeRERIREHIFRG S

- ih =
1. |Fuerza Excesiva 1. [Force excessive 1. |Zuhohe Schnittkraft
2. |Calentamiento Por Friccion de el Zanco 2. |Chaleur provenant du frottement de la queue 2. |Erwdrmung durch reibenden Schaft
3. [Filos Gastados 3. |Goujures émoussées 3. [Stumpfe Schneiden
4. |Agarrado en / Contra la Pieza de Trabajo 4. |Piece de fabrication grippée 4. |Fraes-Werkzeug im/am Werkstueck festgefressen
5. |Herramienta Caida 5. |Outil tombé 5. |Werkzeug fallen gelassen
6. |Pobre Ubicacion en La Pinza de Sujecion 6. |Outil mal installé dans la pince 6. |Schlechte Fixierung in der Spannzange
7. |Rodamiento de el Portaherramientas Desgastado 7. |Roulements de broche usés 7. |Abgenutztes Maschinenlager
8. |Zanco Doblado 8. |Queue pliée 8.  |Verbogener Schaft
9. |Pobre estabilidad en el espacio de trabajo 9. |Faible stabilité de fonctionnement 9. |Schlechte Arbeits-/Werkstueck-Stabilitdt
10. |Utilize Geometria Gruesa 10. |Utilisation d'une géométrie grossiére 10.  |Verwende groebere Geometrie
11. |Utilize Geometria Fina 11. |Utilisation d'une géométrie plus fine 11, |Verwende feinere Geometrie
12. | Utilize Doble Corte 0 Viruta Geometria Interrumpida 12. |Utiliser un modeéle Double Cut ou brise-copeaux 12.  |Einsatz von Doppeldurchlauf oder Spanbrecher
13. |Material Suave - Alivie Alimentacion 13. [Matériaux souples - Réduire |'avance 13.  |Weiches Material - leichter/zu wenig Vorschub
14.  |Aumento RPMs (Revoluciones Por Minuto) 14. |Augmentation des Tr/min 14. |Drehzahl erhhen
15.  |Disminuir RPMs (Revoluciones Por Minuto) 15. |Diminution des Tr/min 15. |Drehzahl reduzieren
16. |Evitar Corte de Diamante 16. |Eviter la coupe avec un outils avec affitage Diamant | |16. |vermeide Diamant-Pattern
17. |Utilize Compuesto Antipegajoso 17. |Utiliser un composant antiadhérent 17.  |Verwende eine Nicht-Haftungsmischung
18.  |Mayor Velocidad de Avance 18. |Vitesse d'avance plus rapide 18.  |Vorschub erhohen
19. |Avance Lento 19. |Vitesse d'avance plus lente 19.  \Vorschub reduzieren
20. |Material Abrasivo 20. |Matériaux abrasifs 20. |extrem abrasiven Materials
21.  |Pobre Instalacion 21. |Mauvaise configuration 21. |Schlechter Arbeits-/Werkstueck-Aufspannung E
22. |Falla de Soporte / Entablar RPM Anterior 57, |Réglages incorrects / Verifiez la trajectoire de l'outil | |, Schlechte Maschineneinstellung - Schlechte =
avant d'augmenter les tr/min Unterstiitzung =
R
®
1. [BhH D DEEREL . AOEE
2. [ #WHOTINE 2. | JINREEERAERR
3. | #REIM~DBESTE 3. |J)70%EE,
4. TEDET 4. [JIE-RNEAEETH
5. [#RofcdLywMiE 5 | DEisE
6. EEFELICEHSZ 6. | IHHUEAS
7. [T O7EH 7. | FohT ERER;
8. [ERZEEOEEMEDES 8. |Jtw=Hh;
9. HAVWIAANIDEHR 9. [BFREME
10. #HONVIF A Y DEER 10. {EFEEF IR
1 (BZWAYELRFYTTL—h— | 1. [ERMFTIR
- | OfER 12. |[fERXUIEHTEIEEY]
12, [PL—A—=FARY 13, Bint — s,
13. [ BR#RHIA-1% D E DR 14. [BENIAGEY,
14, |[ElmEREENM 15. [EkDEEEL
15. |[ERREERD 16. ERENIA7IE
16. ZATEY KA &R 17. |fSEFRUARIEIRR
17. [7OF AVINOVER T4y o OfER | 18 HEIHERE
18. XD REIEMN 19. [P{EHLSIERE
19. EDEERFKD 20. | EE{mAARY
20. HREES| 2. NELESERS
21. MNTE/EIR 22. |NEFFHAH
22. |[EERLAETICERD I s
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Technical Information Materials Groupings

Informacion Tecnica Para Grupos de Materiales « Informations
Techniques / Classement des Matériaux  Technische Information

fur verschiedene Materialien « #7153k 1B 548 - MEISHBEARER

Material

Group Material Type

Steel

Hardness

EN & Other Standards

1.1 Magnetic soft steel <120B 230M07, 050A12 ENT, EN2 Leadloy
1.2 Structural, case carburising <2008 060A35, 080M40, 4360-50B EM3A, 4,6,7,8, EN207, 562
13 Plain carbon steel <2508 080M46, 080A62 EN9, 10, 43, S70
14 Alloy Steel <2508 708M40/42, 817M40, 534A99, BM2, BT42 "EN16,17, 19(R,S) EN31, 52-10-1-8 (Soft)"
1.5 Alloy steel, hardened/tempered steel 350 BO1, BM2, BT42, 826M40, 830M32 "EN24, 25,26(T,U,V) S95, 97, 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 49-55C 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 <2508 304 515,321517316S,320 512 EN80, EN58 + EN8J, 316
2.3 Ferritic + Austenetic, Martensitic <300B 317516,316 516 EN58 b,e,t,j, Duplex alloys
Precipitation Hardened <3008
(ast Iron
Lamellar graphite <150 grade 150, grade 400 (ast iron Soft
Lamellar graphite >150<300 grade 200, grade 400 (ast iron Hard
Nodular graphite, malleable cast iron <200 420/12, P440/7 700/2.30g/72 S.G. iron Mehanite Black & White Heart
Nodular graphite, malleable castiron | >200<300 420/12, P440/7700/2, 309/72 S.G. iron Mehanite Black & White Heart
Unalloyed <200 TA1-9 Ti99.0
Alloyed <270 TA10-14,TA17,TA28 Ti 2AL
Alloyed >270<350 TA10-13,TA28 TiAL
Unalloyed <150 NA11,NA 12 Nickel 200, Nickel 270
“Nimonic 75, Hastelloy C Monel 400,
Alloyed <20 HR203 3027-76 Inconel 600 HaynesyAlloys 263"
Alloyed >270<350 HR8 HR401, 601 Inconel 718, Waspalloy, Nimonic 80, Rene 41
Copper
Copper <100 (101 Commercially pure
B Brass, Bronze <200 (7120, (2109, PB104 2.1030, 2.1080
¥-Brass <200 (2108, (2106
High Strength Bronze <470 ABT type Ampco 18, Ampco 26
Aluminum, Magnesium
Al,Mg, unalloyed <100 LMO, 1B, (1050A) 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% <120 "LM2, 4,16, 21,22, 24, 25, 26,27,1.109" Silicon Alluminium
Al alloyed, Si>10% <120 LM6, 12, 13, 20, 28, 29, 30 Higi Silicon Alluminium
Synthetic Materials
Thermoplastics n/a Polystyrene, Nylon, PVC Cellulose Acetate & Nitrate 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
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Technical Information for Endmills

Suggested Endmill Starting Feed Per Tooth

Diameter | 041 MM
Material .
Group vc m/min

1.1

1.2

1.3

1.4

1.5

1.6

1.7 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100

1.8 0.008 0.010 0.013 0.016 0.018 0.022 0.030 0.038 0.052 0.060 0.100

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 E
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 HEEHEIIHLHIDT "< 1 X FE"EHIDT “0.5 X ER” QA RTIAHEICEDWTWET I THAEEHIS T EEEORICESTTRIWL,

« FEFEET ) ST REIN TR AR < 1XsAI7JEEZAY # 2) ]I FTFHEINT) <0.5 XSTIEEZEN ST, REVIAERIN
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Technical Information for Endmills

Informacion Tecnica Para Fresas De Carburo - Informations Tech-
niques pour les Fraises * Technische Information fiir Schaftfraser - T

>V FZILETIEER « imeEJRIAEE

2FL 3FL 4 FL 2FL 3FL 4FL 2FL 3FL 4 FL 2FL 3FL 4FL
Standard | Standard | Standard | Standard | Standard | Standard Long Long Long Long Long Long
Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill Endmill

Kinio w (]|
Qi Nl

|

Endmills
ﬂ‘

Uncoated | Uncoated | Uncoated | PowerA [ PowerA | PowerA | Uncoated [ Uncoated | Uncoated | 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,
301-0,-1, 301-4,-5, 301-2,-3, 301-0,-1, 301-4,-5, 301-2, - -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7 -6,-7
302-0,-1, 302-4,-5, 302-2,-3, 302-0,-1, 302-4,-5, 302-2, -
303-0,-1, 303-4,-5, 303-2,-3, 303-0,-1, 303-4,-5, 303-2,-3,

310-0,-2 310-0,-2 309-0,-2 310-0,-2 310-0,-2

W W w

Series

Material

79-122 79-122 159-244 | 159-244 | 159-241 49-71 49-71 49-71 100-138 | 100-141 100-141
79-122 79-122 159-244 | 159-244 | 159-241 49-71 49-71 49-71 100-138 | 100-141 100-141
61-80 61-80 121-161 | 120-161 | 120-161 35-51 35-51 35-51 70-101 70-101 70-101
61-80 61-80 120-161 | 120-161 | 120-161 35-51 35-51 35-51 70-101 70-101 70-101

40-61 40-61 120-161 | 120-161 79-161 25-36 25-36 25-36 50-71 50-71 50-71
20-40 20-40 41-83 41-83 40-80 16-20 16-20 16-20 31-46 31-46 31-46
41-83 41-83 40-80 31-46 31-46 31-46
41-83 41-83 40-80 31-46 31-46 31-46

40-80 40-80 79-161 79-161 79-161 25-49 25-49 25-49 49-98 49-98 49-98
31-49 31-49 61-101 61-101 61-101 20-31 20-31 20-31 40-61 40-61 40-61
25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 16-25 16-25 16-25 31-49 31-49 31-49
22-37 22-37 46-68 46-68 46-68 25-43 25-43 25-43
49-80 49-80 100-153 | 100-153 | 100-153 35-61 35-61 35-61 70-122 70-122 70-122
40-71 40-71 79-141 79-141 79-141 31-49 31-49 31-49 61-101 61-101 61-101
35-49 35-49 70-101 70-101 70-101 25-36 25-36 25-36 49-71 49-71 49-71
25-40 25-40 49-80 49-80 49-80 20-31 20-31 20-31 40-61 41-61 41-61
61-101 61-101 121-199 | 121-199 | 121-199 35-61 35-61 35-61 70-121 70-122 70-122

40-61 40-61 79-122 79-122 79-122 25-36 25-36 25-36 49-71 50-71 50-71
20-31 20-31 40-61 40-61 40-61 16-22 16-22 16-22 31-40 31-40 31-40
61-101 61-101 121-199 | 121-199 | 121-199 35-61 35-61 35-61 70-121 70-122 70-122
31-61 31-61 61-122 61-122 61-122 20-36 20-36 20-36 40-71 40-71 40-71
20-49 20-49 40-101 40-101 40-101 16-31 16-31 16-31 31-61 31-61 31-61

100-202 | 100-202 | 197-412 | 197-412 | 197-412 | 61-122 61-122 61-122 121-244 | 197-244 | 197-244

129-171 | 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 | 100-122 | 100-122 | 100-122 | 200-244 | 197-244 | 197-244

129-171 | 129-171 | 257-351 | 257-351 | 257-351 | 100-122 | 100-122 [ 100-122 [ 200-244 | 197-244 | 197-244
22-49 22-49 50-101 50-101 50-101 20-36 20-36 20-36 40-71 41-71 41-71

151-458 100-305 | 100-305
151-458 100-305 | 100-305
40-80 31-61 31-61

35-49 25-36

79-159 61-122 61-122

70-130 50-101 50-101

70-130 50-101 50-101
4-8 4-8 8-16 8-16 8-16
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Speeds and Feeds for Material Applications

Velocidades y Avances Para las Aplicaciones de Materiales ¢ Vitesses
et Avances selon matériaux usinés « Schnitt eschwindigkeiten und
Vorschiibe fiir verschiedene Materialien « 8| #4 Bt E &4 « N FBEE

AR T AR AR E RIS

2FL 3FL 4FL 2FL 3FL 4FL 2FL 2 FLBall 4FL 4 FLBall 2FL 2 FLBall 4FL 4 FLBall
X-Long | X-Long | X-Long | X-Long X-Long X-Long | Square End, Square End, Square End, Square End,
Endmill | Endmill | Endmill | Endmill | EMdMIll 1 Enmil | “End, | Minimill | End, | Minimill | End, | Minimill | End, | Minimil
Minimill Minimill Minimill Minimill

i

Uncoated | Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerA | powerA |Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | PowerA | PowerA | PowerA | PowerA
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

vc m/min
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

©
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 =
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
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 &
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 =
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
16-33 16-33 16-33 41-83 41-83 41-83 41-83
16-33 16-33 16-33 41-83 41-83 41-83 41-83

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
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
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
20-28 20-28 20-28 22-37 22-37 22-37 22-37 46-68 46-68 46-68 46-68
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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
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

10-22 10-22 10-22 22-49 22-49 22-49 22-49 50-101 50-101 50-101 50-101
61-183 61-183 151-458 | 151-458 | 151-458 | 151-458
61-183 61-183 151-458 | 151-458 | 151-458 | 151-458

16-33 16-33 40-80 40-80 40-80 40-80

14-22 14-22 35-49 35-49 35-49 35-49

32-65 32-65 79-159 79-159 79-159 79-159

29-52 29-52 70-130 70-130 70-130 70-130

29-52 29-52 70-130 70-130 70-130 70-130

4-8 4-8 4-8 4-8 8-16 8-16 8-16 8-16
Email: sales@mastercuttool.com %
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Technical Information for HP Endmills

Informacion Tecnica para Fresas de Carburo de Alto Rendimiento
- Informations Techniques pour les Fraises Haute Performance
« Technische Information Hochleistungsfraser - 1486 T > F I JLE TS

&R - SMRETIRIRAER

V4 V4 V5 V5 Rough- | Rough- HY5 HY5 F45 F45 AlumaZip | TwisterMill
Stub and Long Stub and Long ers ers Stub and Long Standard | Standard
Standard Standard Standard
Y )
£
°
c
w
i L 1 4
PowerA | PowerA | PowerA | PowerA |Uncoated| PowerA | PowerA | PowerA | Uncoated | PowerA | 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(511-0,2,3,4,5| 530-0,2,4,5,6 532-0
ki 67,8 | 5,678 | 5678 | 5678 5,678 | 5,678
9] 502-0,-24,-5, 510-0,-2,-4, 547-0,-2, -4,
n 6,78 -5,-6,-7,-8 -5,-6,-7,-8

Material

151-244 | 100-138 | 151-244 | 100-138 | 79-121 151-214 | 151-427 | 99-275
151-244 | 100-138 | 151-244 | 100-138 | 79-121 151-214 | 151-427 | 99-275
121-161 68-101 121-161 68-101 61-80 121-168 | 100-305 | 67-199
121-161 68-101 121-161 68-101 61-80 121-168 | 100-305 | 67-199 67-199 100-305
76-122 50-69 100-214 50-69 40-61 76-122 100-199 | 67-130 67-130 100-199
40-77 31-51 100-214 31-51 20-40 38-80 100-199 | 67-130 67-130 100-199
40-77 31-51 100-214 31-51 100-199 | 67-130 67-130 100-199
40-77 31-51 100-214 31-51 100-199 | 67-130 67-130 100-199
76-244 50-101 76-244 50-101 40-80 76-168 76-244 49-159 49-159 76-244 50-101
61-183 38-61 61-183 38-61 31-49 61-100 61-183 40-122 40-122 61-183 41-61
50-92 31-51 50-92 31-51 25-40 49-80 31-92 20-61 20-61 31-92 25-55
44-61 34-49 44-61 34-49
64-214 68-122 64-214 68-122 49-80 97-168 61-199 40-130
55-168 61-101 55-168 61-101 40-71 79-138 50-176 31-116
46-138 50-69 46-138 50-69 35-49 70-100 41-141 28-92
34-101 38-61 34-101 38-61 25-40 49-80 31-92 20-61
61-122 61-101 100-305 | 61-101 61-101 121-199 | 100-305 | 67-199 67-199 | 100-305 79-130
38-101 50-69 76-244 50-69 40-61 79-122 79-244 40-159 40-159 79-244 50-80
40-61 31-39 40-122 31-39 20-31 40-61 40-122 26-80 26-80 40-122 25-42
100-214 | 68-122 100-305 | 68-122 61-101 121-199 | 100-305 | 67-199 67-199 | 100-305 79-130
76-244 38-69 76-244 38-69 31-61 91-122 79-244 52-159 52-159 79-244 40-80
40-122 31-61 40-122 31-61 20-49 40-100 40-122 26-80 26-80 40-122 25-71
100-202
129-171 197-260
129-171 197-260
20-49 41-80
49-458 363-915
61-458 363-915
40-80 302-762
35-49 100-458
79-159 197-610
70-130 91-275
70-130
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Speeds and Feeds for Material Applications

Velocidades y Avances Para las Aplicaciones de Materiales ¢ Vitess-
es et Avances selon matériaux usinés ¢ Schnitt eschwindigkeiten
und Vorschiibe fiir verschiedene Materialien « #8#4BIIRIS&4F -

R ABEARMIEEETHES

HyperMill | Mold Mills | Mold Mills | Mold Mills [ Mold Mills | Mold Mills|  Mold AxMill AxMill AxMill AxMill AxMill AxMill
Standard | Standard | Standard Long Long [Mills Long| 2 Flute 2 Flute 2 Flute 3 Flute 3 Flute 3 Flute
Length Length Length Length Length Length | Standard Long Stub Standard Long Stub

Length Length Length Length Length Length

IF

wmow B .
,_
¢

Uncoated [ Uncoated | PowerA | PowerN [ Uncoated | PowerA | PowerN | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated | Uncoated
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,

541-0,-2, 541-0,-2, 541-0, -2, 542-2,-3 542-2,-3 543-1 -5,-6,-7,-8 -5,-6,-7 -5,-6,-7,-8 | -5,-6,-7,-8 | -5,-6,-7,-8 | -5,-6,-7,-8

542-0,-1 542-0,-1 542-0,-1 543-1 543-1

vc m/min

50-71 100-141 | 139-199 31-43 61-84 85-119
50-71 100-141 | 139-199 31-43 61-84 85-119
35-51 70-101 99-141 22-31 43-61 61-86
35-51 70-101 99-141 22-31 43-61 61-86
26-36 50-71 70-100 16-22 31-43 43-61
16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
16-31 40-77 43-86
26-51 50-101 70-141 19-37 31-61 43-86
22-31 41-61 58-86 16-23 25-37 35-52
16-26 31-51 43-71 13-22 19-31 26-43
26-46 50-92 70-141 19-34 31-55 43-77
31-51 61-101 85-141 23-37 37-61 52-86
26-36 50-71 58-86 19-26 31-43 43-61
22-31 41-61 58-86 16-23 25-37 35-52
35-61 70-122 99-171 22-45 43-74 61-104
26-36 50-71 70-100 19-26 31-43 43-61
16-22 31-42 43-58 13-16 19-25 26-36
35-61 70-122 99-171 22-45 43-74 61-104
22-36 41-71 58-100 16-22 25-43 35-61
16-31 31-61 43-86 13-23 19-37 26-52
61-122 121-244 | 170-336 44-89 73-147 103-205
99-122 197-244 | 272-336 71-89 118-147 | 166-206 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305 | 242-305
99-122 197-244 | 272-336 71-89 118-147 | 166-206 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275 | 182-275
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 20-49 20-49 20-49 20-49 20-49

©
=
=
<
9
[

363-915 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762 | 363-762
363-915 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366 | 182-366
302-762 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244 | 151-244
100-458 91-183 91-183 91-183 91-183 91-183 91-183
197-610 197-610 | 197-610 | 197-610 | 197-610 | 197-610 | 197-610
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
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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 aprobacién 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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Terms and Conditions

J B 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 509$ sont soumises a des frais de gestion de 7,508.

Conditions de paiement standard
Clients a I'¢tranger : 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.

Bl Allgemeine Geschifts-Bedingungen

Bestellung

Bestellungen sind nur Gber Fax oder E-Mail méglich. Bitte geben Sie Menge und EDP-/Teilenummern an.
Mindestbestellwert fiir 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, abhangig 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 tiber Mastercuts FedEx-
oder UPS-Konto berechnen wir eine Bearbeitungsgebiihr von US-$2,50 fiir Inlandslieferungen und US-$25 fir
Auslandslieferungen. Bei Versand tiber ein unfreies oder Drittkonto beauftragen wir gern einen Spediteur Ihrer
Wahl ohne Berechnung einer zusatzlichen Bearbeitungsgebiihr.

Riickgaberecht

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

Zusatzlich im Angebot

Spezialwerkzeuge nach Ihren Anforderungen.

Rufen Sie uns an, falls Sie fiir eine Anwendung ein spezielles Werkzeug benétigen. Wir bearbeiten Anfragen fuer
Spezialwerkzeuge oder Anderungen an vorhandenen Standard-Werkzeugen prompt und fachmannisch.

. L/
Email: sales@mastercuttool.com M#% t t
www.mastercuttool.com aS EICI.I
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Terms and Conditions

R HEL:

CEANTEE

FAXE7213 4 —)UICTEDP/BRES E A BAHE CHRAD ETEX TS,

SRERMO TENISS0 EAFRLESIES 200 ETHESTEN T S50ICBICBVIESICRXZCHFLEDER
BRICIIEBNAD ZTHFHRSTS02TEVWTED ET,

IR

BADOBERFIA,

KEADHERFERERTHLDI0ELURICEZIAWLWT IV,

HEICDOWT

BADEEFEAIZA Y AT —LXDEXWICHE > TFedExF 1o lZUPSICTRIZESINE T BT HI >V FEERLT
DFEEZ CHELOEERICIZEROELEEE & D BEHFETUIFERINS BAEFEHR CREEX: $2.50. B/

X S$25) = CBIEEFFTOTFOHITETIV. LEAAERRCEE(HAWWIE=ZB)DT7HU > e CERIR
(B MDBEEFEEZEBVIECCCHAEETI BMAMILWECIZBHTHO U e CERLGILTICREE
THHEIEERDOOHRAFHHEZECICIIESIVEEA.

Bl 2WT

REDBICIETHBASEN15%D 525% % BARERC LTIEIEES £, Fo B OEEICRWELG 4S55E
M in FixEer AU EZB L TWARMICBIL EF L TUIRMZEFE S TEDEFEADTITHEIZILY,
IDRBRE

BPEBROIHFLISHA- TR

AR MICRVFREMTICE S TEZ R LOBERIIBIEIICBICEMOE T IV ARICF R EICIIE
HERSUENDEEZHED LET. EFDR 2y 78RV LET,
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Terms and Conditions

SEESA

i1

FE BRI TS ER A R IES F AR SR S,

FRAEHHIRNT LA $50, BRHITH $200, KT $50 HOITERTIIER $7.50 ROF4EE,
TR

mohEr: T

SEEF: 5830 X, SHEEE, EHRE 30 XEEH,

B2

EFRTERFFEFOB B REET . RAATSIS FedEx 7l UPS SRIBIXIRS. SMIEHENEAT
FedEx &1 UPS MKPIRIFIFFIIIRSS KL, ERKISAUIER $2.50 MFLEE, ERRISAUIR $25.00 BF
9%, BRHERES AP TR, RiMRREERRREA.

BERHIR

BREBRLLET, RINGTERRR. BRI 15%

-25% HOIRFER. 5 H MERTESDRLE. BHEMAR 6 MATEDRE

Hl 7' EH
ERBERTEHNINRENR, WO, SRS SBERIaRET=R, KNS

IRAUTRIIRSS.
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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.

ACCREDITED UKAS
QUALITY
ﬁm MANAGEMENT SYSTEMS TR

CERTIFICATION BODY 105

REGISTRARS, INC.

1SO 9001:2015
CERTIFIED

L
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Mastercut Tool Corp.

Main Office

965 Harbor Lake Dr.

Safety Harbor, FL 34695 USA -

Tel: 001 .727.726.5336 Proudly Distributed By:
Fax:001.727.725.2532

Email: sales@mastercuttool.com

Web: www.mastercuttool.com

European Warehouse

Heliumstraat 8

7463PL Rijssen

Netherlands

Tel: +31 404 002839

Email: sales@mastercuttool.com

Web: www.mastercuttool.com RCT30.2-MU (03/2018)




