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Punte perinconel, super leghe e l
altri materiali di difficile

lavorazione

4 fori direfrigerazione

Drill forinconel, super
alloys and other difficult materials
4 coolant holes

Bohrer ftir Inconel,
Superlegierungen

Punte perinconel, super leghe e
altri materiali di difficile
lavorazione

4 fori direfrigerazione

Drill forinconel, super
alloys and other difficult materials
4 coolant holes

Bohrer ftir Inconel,
Superlegierungen
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und andere schwierige und andere schwierige
Materialien Materialien
! 4K - Kandlen / 4K - Kandlen
TD850 4SL 5xD | TD880 4SL 8xD
PAG. 654 PAG. 656
3
= l Punte perinconel, super leghe e l Punte per Titanio
"2“ altri materiali di difficile 2 fori di refrigerazione
= lavorazione . -
I 4 fori di refrigerazione Drill for Titanium
> 2 coolant holes
é Drill for inconel, super . Bohrer fiir Titan
P alloys and other difficult materials 2K - Kandlen
l£ 4 coolant holes
T,
; Bohrer fiir Inconel,
E: Superlegierungen
L und andere schwierige
T i ’) Materialien
& 4K - Kandlen
|
= TD8120 4SL 12xD TD850 TI 5xD
>
" DAG. 6 PAG. 658
P |
=
[od
(@)
=)
=
= Punte per acciai l Punte per acciai legati, l Punte per acciai e ghise
S inossidabili acciai inox e leghe 3 taglienti
= 2 fori resistenti al calore - N
w direfrigerazione 2 fori direfrigerazione Cc’;'s ts’, r{;’f:s eetan
E Drills for stainless Drills for alloyed steels, 3 cutting edges
) steels stainless steels and HRSA .
= 2 coolant holes 2 coolant holes Bohrer fiir Stahl und
x Bohrer fiir legierte Stdhle, CuEsE e
Bohrer fiir Edelsathl hitzbestindi ! 3 Schneiden
Edelstahl elsathl, hitzbestdndige
2IK - Kandlen L ez
2K - Kandlen
. 5xD , 5xD 5xD
TD850 NX TD851 tp3850 | MNEW
PAG. 659 PAG.660 PAG. 661
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Punte per larealizzazione
di prefori di filettatura con
svasatura.

Drills for drilling and
countersinking

Bohrer ftir Kernloch und
Senkung

Punte a taglienti diritti per ghise,
alluminio e leghe di titanio
2 fori di refrigerazione

Straight flutes drills for castirons,
aluminium and titanium alloys
2 coolant holes

Gerade Schneide Bohrer fiir Guss,
Aluminium und Alu Legierungen
Mit IK (2 Bohrungen)

PA o]o

PAG. 668

TD230 3xD TD404 6xD
PAG. 66 PAG. 663
Punte per acciai Punte General Purpose Punte General Purpose
duri adatte alla foratura adatte alla foratura
(HrC 50-70) di tuttii tipi di tuttii tipi
di acciai e ghise di acciai e ghise
Drills for high
hardened steels General Purpose drill General Purpose drill
(Hrc 50-70) suitable for drilling on every suitable for drilling on every
. kind of steels and castirons kind of steels and cast irons
Bohrer ftir
schwere General Purpose Bohrer General Purpose Bohrer
Stdhle Bohrer ftir alle Stahl- und Bohrer fiir alle Stahl- und
(HrC 50-70) Gusseisensorten Gusseisensorten
5xD 3xD 3xD
| J J
PAG. 664 PA o] PA b606
l Punte General Purpose l Punte General Purpose
adatte alla foratura adatte alla foratura
di tuttii tipi di tuttii tipi
di acciai e ghise di acciai e ghise
2 fori di refrigerazione 2 fori di refrigerazione
General Purpose drill General Purpose drill
suitable for drilling on every suitable for drilling on every
kind of steels and castirons kind of steels and cast irons
2 coolant holes 2 coolant holes
General Purpose Bohrer General Purpose Bohrer
Bohrer fiir alle Stahl- und Bohrer ftir alle Stahl- und
Gusseisensorten Gusseisensorten
2 IK - Kandlen 21K - Kandlen
TD830 GP 3xD TD850 GP 5xD |
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Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tuttii tipi

di acciai e ghise

General Purpose drill
suitable for drilling on every
kind of steels and cast irons

General Purpose Bohrer
Bohrer fiir alle Stahl- und
Gusseisensorten

TD880 GP

PA

8xD

*:.
)
\
\
|

Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tuttii tipi di acciai e ghise
2 fori direfrigerazione

General Purpose drill
suitable for drilling on every
kind of steels and cast irons
2 coolant holes

General Purpose Bohrer
Bohrer fiir alle Stahl- und
Gusseisensorten

2 IK - Kandlen

12xD

.

Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tuttii tipi di acciai e ghise
2 fori di refrigerazione

General Purpose drill
suitable for drilling on every
kind of steels and castirons
2 coolant holes

General Purpose Bohrer
Bohrer ftir alle Stahl- und
Gusseisensorten

2 IK - Kandlen

TD8200 GP

DA 74
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20xD

Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tutti i tipi di acciai e ghise
2 fori di refrigerazione
General Purpose drill
suitable for drilling on every

kind of steels and cast irons
2 coolant holes

General Purpose Bohrer
Bohrer fiir alle Stahl- und
Gusseisensorten

2 IK - Kandlen

10xD
J

TD8100 GP \

l g

Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tuttii tipi di acciai e ghise
2 fori di refrigerazione
General Purpose drill
suitable for drilling on every

kind of steels and castirons
2 coolant holes

General Purpose Bohrer
Bohrer ftir alle Stahl- und

l g

Gusseisensorten
N 2 IK - Kandlen
TD8160 GP\ 16xD
~
Punte General Purpose
adatte alla foratura

di tutti i tipi di acciai e ghise
2 fori di refrigerazione

General Purpose drill
suitable for drilling on every
kind of steels and cast irons
2 coolant holes

General Purpose Bohrer
Bohrer fiir alle Stahl- und
Gusseisensorten

2 IK - Kandlen

25xD

TD8250 GP \

)
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~
l Punte General Purpose l Punte General Purpose
adatte alla foratura adatte alla foratura
di tutti i tipi di acciai e ghise di tuttii tipi di acciai e ghise
2 fori direfrigerazione 2 fori direfrigerazione
General Purpose drill General Purpose drill
suitable for drilling on every suitable for drilling on every
kind of steels and cast irons kind of steels and castirons ﬁ
2 coolant holes 2 coolant holes %
General Purpose Bohrer General Purpose Bohrer -
Bohrer fiir alle Stahl- und Bohrer fur alle Stahl- und
Gusseisensorten Gusseisensorten
) 2 IK - Kandlen 2 IK - Kandlen
TD8300 GP 30xD TD8400 GP 40xD
l Punte General Purpose Punte per foro pilota =
adatte alla foratura 4 fori di refrigerazione '§'
di tuttii tipi di acciai e ghise Pilot Drill 'cT:
2 fori direfrigerazione 4 coolant holes g
2
General Purpose drill Pilotbohrer %
suitable for drilling on every 4IK - Kandlen N7
i i [y
kind of steels and castirons (%)
2 coolant holes %
w
General Purpose Bohrer =z
Bohrer fiir alle Stahl- und o
Gusseisensorten =
2 IK - Kandlen %
h 2
TD8500 GP 50xD 5xD =
S
PAG. 678 PAG. 679 7
|
=
g
Q
a
=
l Punte per foro pilota Punte per centratura l l Punte per la
2 foridi Drills for spot-drilling distruzione
refrigerazione dei maschi
Zentrierbohrer L
3 taglienti

Pilot Drill

2 coolant holes Micrograin carbide

a
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=
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-
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Pilotbohrer gg:ii {/c’>r:; 5roken taps
2 IK - Kandlen 'l 5 s
VHM-Gewinde-
bohrer- Ausbohrer
TD950 ; 3 Schneiden
TD960
TD8200 FP | 20xD = TD1001
TD970 )
PAG.680 PAG. 68 PAG. 682
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APPLICAZIONE
APPLICATION
ANWENDUNG

DIAMETRO RIVESTIMENTO

D DIAMETER COATING

CODE

DURCHMESSER BESCHICHTUNG

\'4 \'4
TD230 = PREFORO
GP: GENERAL es. 0850 KB60
TD3 850 =73 - 5xD APPLICATION
TD404 = GHISA es. 1020 KR60
TD630 =3xD 4SL: SUPER LEGHE
SUPER ALLOY KP60
TD650 = 5xD SUPERLEGIERUNGEN
TD65 =5xD
- . NX: ACCIAI INOSSIDABILI KG6Oo
TD830=3xD ¢ STAINLESS STEEL
D850-5xD 44 EDELSTAHL
= 0
TD851-5xD ‘e TI: TITANIO
TD880=8xD 4y T’;‘I‘T’\’A’ﬁM
TD8100 =10xD 4y
TD8120=12xD ¢y FP: FORO PILOTA
PILOT DRILL
TD8160 =16xD ¢y PILOTBOHRER
TD8200 =20xD 44
8250 - 20 4 HS: ACCIAI DURI
HART STAHL

TD8300 =30xD 0‘

TD8400 = 40xD 4§

TD8500 =50xD 4§

TDO9... = Centratura

TD1001 = Distruggi Maschi

Rivestimento blu ideale per tutti i tipi di acciai duri
Blue coating ideal for all kind of hard steel / Blaue Beschichtung ideal fur alle Hart Stahl
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Rivestimento ideale per tutti i tipi di acciai e ghise
Every steel machining / Fast alle Stahl Bearbeitung

Rivestimento ideale per tutti i tipi di acciai e super leghe
Every steel and supe alloy machining / Stahl und Superlegierungen Bearbeitung

Rivestimento ideale per lavorare il Titanio
Titanium / Titan

650 BFT BURZONI 2022
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produzione
production / Produktion

JUST in TIME

di punte secondo le specifiche del cliente
of tailored drills according to customer requests
fir die Realisierung von Bohrer nach Kunde Vorgaben
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PUNTE IN MDI MDIDRILLS VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL
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P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL
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(5] suRzon! 4

MADE SUPER LEGHE
SUPER ALLOY

LINEA

Progettata per la foratura
in sicurezza delle leghe
resistenti al calore

Designed for safe drilling
of heat resistant alloy

Ftir ein Sicherer Bohren
von hitzebestdndigen

Legierungen
ausgelegt

4 FORI

per una migliore
evacuazione del truciolo
e perridurre la temperatura

4 COOLANT HOLES
for a better chip removal

and heat decrease
4 KUHLMITTELBOHRUNGEN

ftir eine bessere Spanabfuhr und eine
Widrme Verringerung

PUNTE IN MDI MDIDRILLS VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

Doppio pattino di guida
per la massima stabilita

Double guide lands

for a maximum stability
Doppelte Fiihrungskufen
ftir eine maximale Stabilitét

BFT BURZONI 2022 653
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TD850 4SL Punte per inconel, super leghe Drill for inconel, super Bohrer fiir Inconel,
e altri materiali di difficile alloys and other difficult Superlegierungen und andere
5 D lavorazione materials schwierige Materialien
X
- 4 fori di refrigerazione - 4 coolant holes -4 IK- Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fiihrungskufen
i - Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
(%] - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
> IR )
LN
0
(]
- DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE E CODICE 8
CODE D d CODE D d
mé L L e X m6 L L1 h6 ~
TD850 4SL0090* | 0,9 | 55 8 4 TD850 4SL 0540 54 | 82 | 44 6

TD850 4SL 0100* 1 55 8
TD850 4SL 0110* | 1,1 55 12
TD850 4SL0120* | 1,2 | 55 12
TD850 4SL0130* | 1,3 | 55 12
TD850 4SL 0140* | 1,4 | 55 12
TD850 4SL0150* | 1,5 | 55 12
TD850 4SL0160* | 1,6 | 55 16
TD850 4SL0170* | 1,7 | 55 16
TD850 4SL 0180* | 1,8 | 55 16
TD850 4SL0190* | 1,9 | 55 16
TD850 4SL 0200* | 2 57 21
TD850 4SL 0210* | 2,1 57 21
TD850 4SL 0220* | 2,2 | 57 21
TD850 4SL 0230* | 2,3 | 57 21
TD850 4SL 0240* | 2,4 | 57 21
TD850 4SL 0250* | 25 | 57 21
TD850 4SL 0270* | 2,7 | 57 21
TD850 4SL 0280* | 2,8 | 57 21
TD850 4SL 0290* | 2,9 | 57 21
TD850 4SL 0300* | 3 66 28
TD850 4SL 0310% | 3,1 66 28
TD850 4SL 0320* | 3,2 | 66 28
TD850 4SL 0330* | 3,3 | 66 28
TD850 4SL 0340* | 3,4 | 66 28
TD850 4SL 0350* | 35 | 66 28
TD850 4SL 0360* | 3,6 | 66 28
TD850 4SL 0370* | 3,7 | 66 28
TD850 4SL 0380 38 | 74 36
TD850 4SL 0390 39 | 74 36

TD850 4SL 0550 55 [ 82 44
TD850 4SL 0560 56 | 82 44
TD850 4SL 0570 57 | 82 44
TD850 4SL 0580 58 | 82 44
TD850 4SL 0590 59 [ 82 44
TD850 4SL 0600 6 82 44
TD850 4SL 0610 6,1 91 53
TD850 4SL 0620 62 [ 91 53
TD850 4SL 0630 63 [ 91 53
TD850 4SL 0640 64 [ 91 53
TD850 4SL 0650 65 [ 91 53
TD850 4SL 0660 66 [ 91 53
TD850 4SL 0670 67 [ 91 53
TD850 4SL 0680 68 | 91 53
TD850 4SL 0690 69 [ 91 53
TD850 4SL 0700 7 91 53
TD850 4SL 0710 11 91 53
TD850 4SL 0720 72 | 9 53
TD850 4SL 0730 73 | 9 53
TD850 4SL 0740 74 | 9 53
TD850 4SL 0750 75 | 91 53
TD850 4SL 0760 76 | 91 53
TD850 4SL 0770 17 | 9N 53
TD850 4SL 0780 78 | 9 53
TD850 4SL 0790 79 | 9 53
TD850 4SL 0800 8 91 53 8
TD850 4SL 0810 81 [ 103 | 61 10
TD850 4SL 0820 82 | 103 | 61 10
TD850 4SL 0830 83 [ 103 | 61 10
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% TD850 4SL 0400 4 | 74 | 36 TD8504SL0840 | 84 | 103 | 61 | 10
= TD8504SL0410 | 41 | 74 | 36 TD8504SL0850 | 85 | 103 | 61 | 10
w TD8504SL0420 | 42 | 74 | 36 TD8504SL0860 | 86 | 103 | 61 | 10
E TAILOR TD8504SL0430 | 43 | 74 | 36 TD8504SL0870 | 87 | 103 | 61 | 10
E MADE TD8504SL0440 | 44 | 74 | 36 TD8504SL0880 | 88 | 103 | 61 10

TD8504SL0450 | 45 | 74 | 36
TD8504SL0460 | 46 | 74 | 36
M TD8504SL0470 | 47 | 74 | 36

TD8504SL0480 | 48 | 82 | 44
TD8504SL 0490 | 49 | 82 | 44
TD8504SL0500 | 5 | 82 | 44
TD8504SLO510 | 51 | 82 | 44

TD850 4SL 0520 52 | 82 44
TD850 4SL 0530 53 | 82 44

TD850 4SL 0830 89 | 103 | 61 10
TD850 4SL 0900 9 103 | 61 10
TD850 4SL 0910 91 [ 103 | 61 10
TD850 4SL 0920 92 | 103 | 61 10
TD850 4SL 0930 93 | 103 | 61 10
TD850 4SL 0940 94 | 103 | 61 10
TD850 4SL 0950 95 [ 103 | 61 10
TD850 4SL 0960 96 [ 103 | 61 10
TD850 4SL 0970 97 | 103 | 61 10

DO OO DD DO R, REEEEREEREREEDE RS
® © 06 06 06 06 06 06 06 06 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 o O 0 O 0O 0 0 0O 0O 0 0 0 0 0 0 o
® © 6 6 6 06 06 6 0 06 06 06 0 0 0 0 06 0 0 0 0 0 © 0 0 0 O 0 0 O 0 0 O 0 0 0 0 0 O 0 0 O 0 o

* 2 fori di refrigerazione /2 coolant holes / 2 IK - Kandle CONTINUA CONTINUES WEITER P>
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TD850 4SL
DIMENSIONI / DIMENSIONS /MAGE | = DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE | =
CODICE © CODICE ©
CODE D d CODE D d
SXD mé L L1 h6 X m6 L L1 he X

TD850 4SL 0980 98 [ 103 | 61 10
TD850 4SL 0930 99 | 103 | 61 10
TD850 4SL 1000 10 | 103 | 61 10
TD8504SL1010 | 10,1 | 118 | 71 12
TD8504SL 1020 | 10,2 | 118 | 71 12
TD8504SL 1050 | 105 | 118 | 71 12
TD8504SL 1080 | 10,8 | 118 | 71 12
TD850 4SL 1100 11 "ng | n 12
TD8504SL1120 | 11,2 | 118 | 71 12
TD8504SL1150 | 11,5 | 118 | 71 12
TD8504SL1180 | 11,8 [ 118 | 71 12
TD850 4SL 1200 12 | g | n 12
TD8504SL1220 | 122 | 124 | 77 14
TD8504SL1250 | 125 | 124 | 77 14
TD8504SL 1280 | 12,8 | 124 | 77 14
TD850 4SL 1300 13 | 124 | 17 14
TD8504SL1320 | 132 | 124 | 77 14
TD8504SL1350 | 135 | 124 | 77 14
TD8504SL 1380 | 138 | 124 | 77 14
TD850 4SL 1400 14 | 124 | 17 14
TD8504SL 1420 | 14,2 | 133 | 83 16

TD8504SL 1450 | 145 | 133 | 83 16
TD8504SL 1480 | 14,8 | 133 | 83 16
TD850 4SL 1500 15 | 133 | 83 16
TD8504SL1520 | 152 | 133 | 83 16
TD850 4SL 1550 | 155 | 133 | 83 16
TD850 4SL 1580 | 158 | 133 | 83 16
TD850 4SL 1600 16 | 133 | 83 16
TD850 4SL 1650 | 165 | 143 [ 93 18
TD8504SL 1680 | 16,8 | 143 [ 93 18
TD850 4SL 1700 17 | 143 | 93 18
TD8504SL1750 | 175 | 143 | 93 18
TD8504SL1780 | 17,8 | 143 | 93 18
TD8504SL1790 | 17,9 | 143 | 93 18
TD850 4SL 1800 18 | 143 | 93 18
TD8504SL 1850 | 185 [ 153 | 101 | 20
TD8504SL 1880 | 18,8 | 153 [ 101 | 20
TD850 4SL 1900 19 | 153 [ 101 | 20
TD8504SL 1950 | 19,5 | 153 | 101 | 20
TD8504SL1980 | 19,8 [ 153 | 101 | 20
TD850 4SL 2000 20 | 153 | 101 | 20
TD850 4SL 2005 | 20,05| 153 | 101 | 20

TD850 4SL

MDIDRILLS VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TAILOR
MADE

O
AA

) N —

a
=
<
L
=
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD850 4SL 1420 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage

BFT BURZONI 2022 655
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TDS880 4SL Punte per inconel, super leghe Drill for inconel, super Bobhrer fiir Inconel,

e altri materiali di difficile alloys and other difficult Superlegierungen und andere
8 D lavorazione materials schwierige Materialien
X - 4 fori di refrigerazione - 4 coolant holes -4 IK- Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
. J

TD880 4SL

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

CODICE CODICE

KP60
KP60

CODE rnD6 Ll L :6
TD8804SL0300* | 3 | 72 | 34
TD8804SL0330* | 33 | 72 | 34
TD8804SL0340* | 34 | 72 | 34
TD8804SL0370% | 37 | 72 | 34
TD8804SL0380 | 38 | 81 | 43
TD880 4SL 0400 4 | 81 | 43
TD8804SL0410 | 41 | 81 | 43
TD8804SL0420 | 42 | 81 | 43
TD8804SL0430 | 43 | 81 | 43
TD8804SL0450 | 45 | 81 | 43
! TD8804SL0460 | 46 | 81 | 43
L VA TD8804SL0480 | 48 | 95 | 57
| TD8804SL0490 | 49 | 95 | 57

TD880 4SL 0500 5 | 95 | 57

TD8804SLO510 | 51 | 95 | 57

TD8804SL0520 | 52 | 95 | 57

TD8804SL0530 | 53 | 95 | 57

TD8804SL0550 | 55 | 95 | 57

TD8804SL0580 | 58 | 95 | 57

TD8804SL0590 | 59 | 95 | 57

TD880 4SL 0600 6 | 95 | 57

TD8804SL0610 | 6,1 | 114 | 76

TD8804SL0620 | 6,2 | 114 | 76

TD8804SL0630 | 63 | 114 | 76

TD8804SL0650 | 65 | 114 | 76

//D\\ TD8804SL0660 | 66 | 114 | 76

R . TD8804SL0670 | 6,7 | 114 | 76
TD8804SL0680 | 68 | 114 | 76

TD880 4SL 0700 7 | 4| 78

CODE Doy, d
TD880 4SL 0850 85 | 142 | 9% 10
TD880 4SL 0860 86 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0870 87 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0830 88 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0890 89 | 142 | 9% 10
TD880 4SL 0900 9 142 | 95 10
TD880 4SL 0910 91 [ 142 | 95 10
TD880 4SL 0920 92 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0930 93 | 142 | 9% 10
TD880 4SL 0940 94 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0950 95 [ 142 | 95 10
TD880 4SL 0970 97 | 142 | 95 10
TD880 4SL 0980 98 | 142 | 9% 10
TD880 4SL 0990 99 | 142 | 9% 10
TD880 4SL 1000 10 | 142 | 95 10
TD880 4SL 1020 10,2 | 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1050 105 | 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1080 108 | 162 | 114 12
TD880 4SL 1100 1" 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1120 11,21 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1150 11,5 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1180 11,8 | 162 | 114 12
TD880 4SL 1200 12 | 162 | 114 | 12
TD880 4SL 1220 12,2 | 178 | 131 14
TD880 4SL 1250 125 | 178 | 131 14
TD880 4SL 1280 12,8 | 178 | 131 14
TD880 4SL 1300 13 | 178 | 131 14
TD880 4SL 1350 135 | 178 | 131 14
TD880 4SL 1380 13,8 | 178 | 131 14
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g TD880 4SL 0740 74 | 114 | 76 TD880 4SL 1400 14 | 178 [ 131 | 14
= TD880 4SL 0750 75 | 114 | 76 TD8804SL1420 | 142 | 203 | 152 | 16
w TD880 4SL 0770 77 | 114 | 76 TD8804SL1450 | 145 | 203 | 152 | 16
= TAILOR TD880 4SL 0780 78 | 114 | 76 TD8804SL 1480 | 14,8 | 203 | 152 | 16
% MADE TD880 4SL 0790 79 | 114 | 76 TD880 4SL 1500 15 | 203 | 152 | 16
o

TD880 4SL 0800 8 114 | 76
TD880 4SL 0810 81 | 142 | % 10

} TD880 4SL 0820 82 | 142 | % 10
TD880 4SL 0830 83 | 142 | 9% 10

) N —

o

TD8804SL 1550 | 155 [ 203 | 152 | 16
TD8804SL1580 | 158 | 203 | 152 | 16
TD880 4SL 1600 16 | 203 | 152 | 16

* 2 fori di refrigerazione /2 coolant holes / 2 IK - Kandile

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD880 4SL 1600 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

< PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE

(5] suRzon! 4

TD8120 4SL Punte per inconel, super leghe Drill for inconel, super Bohrer fiir Inconel,
e altri materiali di difficile alloys and other difficult Superlegierungen und andere
lavorazione materials schwierige Materialien
12xD
- 4 fori di refrigerazione - 4 coolant holes - 41K - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° i
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30° @
\ J o
o
-
o0
=
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE 2 CODICE 8
CODE D d CODE D d
m6 L L1 hé = m6 L L1 hé ~
TD8120 4SL 0300* 3 92 54 6 ° TD8120 4SL 0660 66 | 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0330* 33 | 92 54 6 ° TD8120 4SL 0680 6,8 | 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0340* 34 | 92 54 6 ° TD8120 4SL 0700 7 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0350* 35 | 92 54 6 ° TD8120 4SL 0750 75 | 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0370* 37 | 92 54 6 ° TD8120 4SL 0780 78 | 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0380 38 | 102 | 64 6 ° TD8120 4SL 0800 8 146 | 108 8 °
TD8120 4SL 0400 4 102 | 64 6 ° TD8120 4SL 0820 82 | 162 | 120 | 10 ° 3
TD8120 4SL 0420 42 | 102 | 64 6 ° TD8120 4SL 0850 85 | 162 | 120 | 10 ° E
TD8120 4SL 0450 45 | 102 | 64 6 ° TD8120 4SL 0900 9 162 | 120 | 10 ° S
TD8120 4SL 0480 48 | 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 0950 95 [ 162 | 120 | 10 ° '5:
TD8120 4SL 0490 49 | 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 0980 98 | 162 | 120 | 10 ° :T::
TD8120 4SL 0500 5 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 1000 10 | 162 | 120 | 10 ° QZ:
TD8120 4SL 0520 52 | 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 1050 105 | 204 | 156 | 12 ° g
TD8120 4SL 0550 55 | 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 1100 11 | 204 | 156 | 12 ° ('71
TD8120 4SL 0580 58 | 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 1150 11,5 204 | 156 | 12 ° =
TD8120 4SL 0600 6 116 | 78 6 ° TD8120 4SL 1180 11,8 | 204 | 156 | 12 ° T
TD8120 4SL 0630 6,3 | 146 | 108 8 ° TD8120 4SL 1200 12 | 204 | 156 | 12 ° =Z
TD8120 4SL 0650 65 | 146 | 108 8 ° E:_I
@
I
8
* 2 fori di refrigerazione / 2 coolant holes / 2 IK - Kandile El
S
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MADE

O
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD8120 4SL 1200 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE ’

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS |l@ BURZONI

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD850 Ti Punte per Titanio Drill for Titanium Bohrer fiir Titan
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
5xD - 2 pattini di guida - 2 Guide lands - 2 Fiihrungskufen
- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
- Lunghezza: 5xD - Lenght: 5xD - Ldnge: 5xD
J

=
2

OO DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o

E CODICE © CODICE ©

CODE D d I~ CODE D d S

m7 L L1 hé 4 m? L L1 he 4

TD850 TI 0400 4 74 | 36
TD850 Tl 0410 4,1 74 | 36
TD850 TI 0420 42 | 74 | 36
TD850 TI 0430 43 | 74 | 36
TD850 TI 0440 44 | 74 | 36
TD850 TI 0450 45 | 74 | 36
TD850 TI 0460 46 | 74 | 36
TD850 TI 0470 47 | 74 | 36
TD850 TI 0480 48 | 82 | 44
TD850 TI 0490 49 | 82 | 44
TD850 TI 0500 5 82 | 44
TD850 Tl 0510 51 | 82 | 44
TD850 TI 0520 52 | 82 | 44
TD850 TI 0530 53 | 82 | 44
TD850 TI 0540 54 | 82 | 44
TD850 TI 0550 55 | 82 | 44
TD850 TI 0560 56 | 82 | 44
TD850 TI 0570 57 | 82 | 44
TD850 TI 0580 58 | 82 | 44
TD850 TI 0590 59 | 82 | 44
TD850 Tl 0600 6 82 | 44
TD850 TI 0610 61 [ 91 53
TD850 TI 0620 62 | 91 53
TD850 Tl 0630 63 | 91 53
TD850 TI 0640 64 | 9 53
TD850 TI 0650 6,5 | 91 53
TD850 TI 0660 6,6 | 91 53
TD850 Tl 0670 6,7 | 9N 53

(=2]

TD850 Tl 0860 86 | 103 | 61 10
TD850 TI 0870 8,7 [ 103 | 61 10
TD850 TI 0880 88 | 103 | 61 10
TD850 TI 0890 89 | 103 | 61 10
TD850 Tl 0900 9 103 | 61 10
TD850 TI 0910 91 [ 103 | 61 10
TD850 TI 0920 9,2 | 103 | 61 10
TD850 TI 0930 9,3 | 103 | 61 10
TD850 Tl 0940 9,4 | 103 | 61 10
TD850 TI 0950 95 [ 103 | 61 10
TD850 TI 0960 9,6 | 103 | 61 10
TD850 TI 0970 9,7 | 103 | 61 10
TD850 Tl 0980 9,8 | 103 | 61 10
TD850 TI 0990 99 [ 103 | 61 10
TD850 TI 1000 10 | 103 | 61 10
TD850 TI 1020 | 10,2 | 118 | 71 12
TD850 TI 1050 | 10,5 | 118 | 71 12
TD850 TI 1080 | 10,8 | 118 | 71 12
TD850 Tl 1100 11 [ 118 | 71 12
TD850 TI 1120 | 11,2 | 118 | 71 12
TD850TI 1150 | 11,5 | 118 | 71 12
TD850TI 1180 | 11,8 | 118 | 71 12
TD850 TI 1200 12 | 118 | 71 12
TD850 TI 1220 | 12,2 | 124 | 77 14
TD850 TI 1250 | 125 | 124 | 77 14
TD850 TI 1280 | 128 | 124 | 77 14
TD850 TI 1300 13 | 124 | 77 14
TD850 TI 1350 | 13,5 | 124 | 77 14
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TAILOR TD850TI0680 | 68 | 91 | 53 TD850TI1380 | 138 | 124 | 77 | 14
MADE TD850TI0690 | 69 | 91 | 53 TD850 TI 1400 14 [ 124 | 77 | 14
TD850 TI 0700 7 | 91 | 53 TD850 TI1420 | 14,2 | 133 | 83 | 16
=) m TD850TIO710 | 7,1 | 91 | 53 TD850 TI1450 | 14,5 | 133 | 83 | 16
= TD850TI0720 | 7,2 | 91 | 53 TD850TI1500 | 15 | 133 | 83 | 16
pd TD850TIO730 | 7,3 | 91 | 53 TD850TI1520 | 152 | 133 | 83 | 16
L TD850TIO740 | 7,4 | 91 | 53 TD850 TI1550 | 155 | 133 | 83 | 16
- ESEMPIO| 51'29R°'NE= D850 TI0750 | 7,5 | 91 | 53 TD850 T1 1580 | 158 | 133 | 83 | 16
E S e — TD850TIO760 | 76 | 91 | 53 TD850TI1600 | 16 | 133 | 83 | 16
TD850TIO770 | 7,7 | 91 | 53 TD850 TI1650 | 165 | 143 | 93 | 18
TD850TIO780 | 7,8 | 91 | 53 TD850TI1700 | 17 | 143 | 93 | 18
e TD850TI0790 | 7.9 | 91 | 53 D850 TI 1750 | 175 | 143 | 93 | 18
TD850 TI 0800 8 | 91| 53| 8 TD850TI1800 | 18 | 143 | 93 | 18
@ Disponibile TD850TI0810 | 81 | 103 | 61 | 10 TD850 TI 1850 | 18,5 | 153 | 101 | 20
In stock TD850TI0820 | 82 | 103 | 61 | 10 TD850TI1900 | 19 | 153 | 101 | 20
vorriitig TD850 TI0830 | 8,3 | 103 | 61 | 10 TD850 TI1950 | 195 | 153 | 101 | 20
O Arichiesta TD850TI0840 | 84 | 103 | 61 | 10 TD850TI2000 | 20 | 153 | 101 | 20

On request TD850 TI 0850 85 | 103 | 61 10

auf Anfrage
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE ’

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS |l@ BURZONI

VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL \NOX
TD850 NX Punte per acciai inossidabili Drill for stainless steels Bohrer fiir Edelstahl
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
5xD - 2 pattini di guida - 2 Guide lands - 2 Fiihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
- Lunghezza: 5xD - Lenght: 5xD - Ldnge: 5xD 9
g Z
3
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE
CODICE § CODICE § =
CODE D L L1 d < CODE D L L d v L
m7 h5 m7 h5

TD850 NX 0200 | 2,0 | 57 | 21
TD850 NX 0210 | 2,1 57 | 21
TD850 NX 0220 | 2,2 | 57 | 21
TD850 NX 0230 | 23 | 57 | 21
TD850 NX 0240 | 24 | 57 | 21
TD850 NX 0250 | 25 | 57 | 21
TD850 NX 0260 | 26 | 57 | 21
TD850 NX 0280 | 28 | 57 | 21
TD850 NX 0290 | 29 | 57 | 21
TD850 NX 0300 | 3,0 | 66 | 28
TD850 NX 0310 | 3,1 | 66 | 28
TD850 NX 0320 | 32 | 66 | 28
TD850 NX 0330 | 3,3 | 66 | 28
TD850 NX 0340 | 34 | 66 | 28
TD850 NX 0350 | 3,5 | 66 | 28
TD850 NX 0370 | 3,7 | 66 | 28
TD850 NX 0400 | 40 | 74 | 36
TD850 NX 0410 | 4,1 74 | 36
TD850 NX 0420 | 42 | 74 | 36
TD850 NX 0430 | 43 | 74 | 36
TD850 NX 0440 | 44 | 74 | 36
TD850 NX 0450 | 45 | 74 | 36
TD850 NX 0460 | 46 | 74 | 36
TD850 NX 0465 | 465 | 74 | 36
TD850 NX 0470 | 47 | 74 | 36
TD850 NX 0480 | 48 | 82 | 44
TD850 NX 0500 | 50 | 82 | 44
TD850 NX 0510 | 51 | 82 | 44

~

TD850 NX 0740 | 7,4 | 91 53 8
TD850 NX 0750 | 7,5 | 91 53 8
TD850 NX 0780 | 7,8 | 91 53 8
TD850 NX 0800 | 80 | 91 53 8
TD850 NX 0820 | 82 | 103 | 61 10
TD850 NX 0850 | 85 | 103 | 61 10
TD850 NX 0860 | 86 | 103 | 61 10
TD850 NX 0900 | 9,0 | 103 | 61 10
TD850 NX 0940 | 94 | 103 | 61 10
TD850 NX 0950 | 9,5 | 103 | 61 10
TD850 NX 0955 | 9,6 | 103 | 61 10
TD850 NX 1000 | 10,0 | 103 | 61 10
TD850 NX 1020 | 10,2 | 118 | 71 12
TD850 NX 1030 | 10,3 | 118 | 71 12
TD850 NX 1050 | 10,5 | 118 | 71 12
TD850 NX 1100 | 11,0 | 118 | 71 12
TD850 NX 1120 | 11,2 | 118 | 71 12
TD850 NX 1150 | 11,56 | 118 | 71 12
TD850 NX 1155 [11,55| 118 | 71 12
TD850 NX 1160 | 11,6 | 118 | 71 12
TD850 NX 1180 | 11,8 | 118 | 71 12
TD850 NX 1200 | 12,0 | 118 | 71 12
TD850 NX 1220 | 12,2 | 124 | 77 14
TD850 NX 1250 | 125 | 124 | 77 14
TD850 NX 1300 | 13,0 | 124 | 77 14
TD850 NX 1350 | 13,5 | 124 | 77 14
TD850 NX 1380 | 13,8 | 124 | 77 14
TD850 NX 1400 | 14,0 | 124 | 77 14

MDIDRILLS VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TAILOR TD850 NX 0520 | 52 | 82 | 44 TD850 NX 1420 | 14,2 | 133 | 83 | 16
MADE TD850 NX 0530 | 53 | 82 | 44 TD850 NX 1480 | 14,8 | 133 | 83 | 16
. TD850 NX 0550 | 55 | 82 | 44 TD850 NX 1500 | 15 | 133 | 83 | 16
m TD850 NX 0555 | 555 | 82 | 44 TD850 NX 1530 | 15,3 | 133 | 83 | 16
TD850 NX 0560 | 56 | 82 | 44 TD850 NX 1550 | 15,5 | 133 | 83 | 16

TD850 NX 0580 | 5,8 | 82 44
TD850 NX 0590 | 59 | 82 44
ESEMPIO| Z'QPRD'NE TD850 NX 0600 | 60 | 82 | 44
Beispiel fiir einen Auftrag: TD850 NX 0610 6,1 9 53
TD850 NX 0620 | 6,2 | 91 53

TD850 NX 1580 | 15,8 | 133 | 83 16
TD850 NX 1600 | 16,0 | 133 | 83 16
TD850 NX 1605 | 16,1 | 133 | 83 16
TD850 NX 1650 | 16,5 | 143 | 93 18
TD850 NX 1680 | 16,8 | 143 | 93 18

a
=
<
L
=
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-
o

0O 00 00O 0O OO OOWOWOOHODDODIDODDOOOOOOOOOOOODODOoDOoOOoOoOoOoOOODO AR DdDSDN

TD850 NX 0640 6,4 91 553) TD850 NX 1700 | 17,0 | 143 | 93 18
bl TD850 NX 0650 6,5 91 53 TD850 NX 1750 | 17,5 | 143 [ 93 18
TD850 NX 0655 | 6,55 [ 91 5 TD850 NX 1800 | 18,0 | 143 [ 93 18
® Disponibile TD850 NX 0660 6,6 91 53 TD850 NX 1850 | 18,5 | 153 | 101 20
In stock TD850 NX 0670 6,7 91 553) TD850 NX 1900 | 19,0 | 153 | 101 20
vorrdtig TD850 NX 0680 6,8 91 53 TD850 NX 1950 | 19,5 | 153 | 101 20
O Arichiesta TD850 NX 0690 6,9 91 5 TD850 NX 1980 | 19,8 | 153 | 101 20
On request TD850 NX 0700 7,0 91 53 TD850 NX 2000 | 20,0 [ 153 | 101 20

auf Anfrage
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{ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE }

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS l@ BURZONI

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD851 Ideale per la foratura di acciai Perfect for drilling of alloyed  Ideal zum Bohren von
legati, acciai inox e leghe steels, stainless steel and hitzebesténdigen Legierungen
resistenti al calore heat resistant alloys und Edelstahl
5xD - 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 6 pattini di guida - 6 Guide lands - 6 Fiihrungskufen
- Angolo di punta: 137° - Head angle: 137° - Spitzenwinkel: 137°
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
- Lunghezza: 5xD - Lenght: 5xD - Ldnge: 5xD
\ J
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE 00 DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE 00
CODICE © CODICE ©
CODE Dlijuw|d & CODE Dl w8
TD851 0390 39 80 42 6 ° TD851 0940 94 | 102 | 60 10 °
TD851 0400 4 80 42 6 ° TD851 0950 95 | 102 | 60 10 °
TD851 0490 49 80 42 6 ° TD851 0970 9,7 | 102 | 60 10 (]
TD851 0500 5 80 42 6 (] TD851 0980 98 | 102 | 60 10 °
TD851 0510 5,1 80 42 6 (] TD851 0990 99 | 102 | 60 10 (]
TD851 0520 5,2 80 42 6 ° TD851 1000 10 102 | 60 10 °
- TD851 0550 o5 80 42 6 ° TD851 1020 102 | 120 | 73 12 °
E:' TD851 0555 555 | 80 42 6 ° TD851 1030 103 | 120 | 73 12 °
L TD851 0600 6 80 42 6 (] TD851 1050 105 | 120 | 73 12 (]
E TD851 0610 6,1 90 42 8 L] TD851 1075 10,75 120 | 73 12 °
% TD851 0620 6,2 90 42 8 ° TD851 1100 1 120 | 73 12 °
% L TD851 0650 6,5 90 42 8 ° TD851 1120 11,21 120 | 73 12 °
% TD851 0660 6,6 90 52 8 (] TD851 1150 1151 120 | 73 12 (]
E TD851 0680 6,8 90 52 8 L] TD851 1180 11,81 120 | 73 12 °
lé) TD851 0690 6,9 90 52 8 ° TD851 1200 12 120 | 73 12 °
] TD851 0700 i 90 52 8 ° TD851 1210 121 | 125 | 78 14 °
; TD851 0720 12 90 52 8 (] TD851 1225 12,25 125 | 78 14 (]
E TD851 0745 7,45 ( 90 52 8 ° TD851 1250 125 | 125 | 78 14 °
lﬁ:u TD851 0750 15 90 52 8 ° TD851 1280 128 | 125 | 78 14 °
% TD851 0780 18 90 52 8 ° TD851 1300 13 125 | 78 14 °
@ TD851 0800 8 90 52 8 (] TD851 1310 131 | 125 | 78 14 (]
> TD851 0810 8,1 102 | 60 10 ° TD851 1350 135 | 125 | 78 14 °
§ _\ TD851 0820 82 | 102 | 60 10 (] TD851 1400 14 125 | 78 14 °
0 TD851 0830 83 | 102 | 60 10 (] TD851 1410 141 | 135 | 85 16 L]
= TD851 0850 85 | 102 | 60 10 (] TD851 1420 142 | 135 | 85 16 (]
x TD851 0860 86 | 102 | 60 10 ° TD851 1450 145 | 135 | 85 16 °
9 TD851 0880 88 | 102 | 60 10 ° TD851 1500 15 135 | 85 16 (]
g TD851 0900 9 102 | 60 10 ° TD851 1525 1525 135 | 85 16 °
TD851 0920 92 | 102 | 60 10 (] TD851 1550 155 | 135 | 85 16 °
&) TD851 0935 9,35 [ 102 | 60 10 ° TD851 1600 16 135 | 85 16 °
; (. Pattini di guida per dare una - Guide runners to give more stability - Fiihrungskufen, um mehr Stabilitcit )
w maggiore stabilita - Head geometry designed for zu geben
E TAILOR - Geometria di testa ideata per la maximum productivity and - Kopfgeometrie fiir maximale
) MADE massima produttivita e stabilita di machining stability Produkiz‘ivitdt und .
o lavorazione - The helix geometry ensures high Bearbeitungsstabilitdt ausgelegt
- La geometria dell’elica garantisce chip evacuation and low cutting - Die Helix-Geometrie sorgt fiir eine
| un'elevata evacuazione del truciolo ~ forces hohe Spanabfuhr und geringe
M e basse forze di taglio - New generation coating developed ~ Schnittkrdfte
- Rivestimento di ultima generazio- for the machining of heat resistant - Neue Generation Beschichtung fiir
— ne sviluppato per la lavorazione di and difficult materials f:lie Bearbeitung \{on hitzeb.es.tdnd—
materiali resistenti al calore e di 'gen L.md schwierige Materialien
difficile lavorabilita entwickelt

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD851 1000 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE

(5] suRzon! 4

TD3 850 Ideale per la foratura diacciai  Perfect for drilling steels and  Ideal zum bohren von Stahl und
e ghise castirons Guss
- 3 taglienti - 3 cutting edges - 3 Schneiden
5xD - 3 fori di refrigerazione - 3 coolant holes - 3 IK- Kandile
- 3 pattini di guida - 3 guide lands - 3 Fiihrungskufen
- Vano di avacuazone truciolo - Polish grinding for better - Extra glatte
lappato chip evacuation Spannutenoberfldche
- Angolo di punta 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° 8
- Lunghezza 5xD - Lenght: 5xD - Ldnge: 5xD 00
NEW &
1 =

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE 2
CODE D d
h8 L L1 he X
TD3 850 0420 4,2 74 36 6 (]
TD3 850 0500 5 82 44 6 °
TD3 850 0520 5.2 82 44 6 °
TD3 850 0600 6 82 44 6 °
TD3 850 0680 6,8 91 53 8 (] =
TD3 850 0800 8 91 53 8 ° =
TD3 850 0850 85 103 61 10 ° §
TD3 850 1020 10,2 118 A 12 ° '5:
TD3 850 1080 10,8 118 A 12 ° :<£:
TD3 850 1200 12 118 1A 12 ° QZ:
TD3 850 1220 12,2 124 71 14 ° o
=
n
<
&
2
3
AVANZAMENTO :5
FEED +30% o
VORSCHUB =
>
(V)
|
=
[
Q
a
=
=
=
Z
TAILOR =
MADE =
o)
O 2
AA
—
ESEMPIO DI ORDINE: ’ - "
Order example: D3 850 1200 KB60 @ Disponibile/In stock/vorrdtig
’ O Arichiesta/On request/auf Anfrage

Beispiel fiir einen Auftrag:
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon! 4
iyl

TD230 - Punte perlarealizzazione - Drills for drilling and - Bohrer fiir Kernloch und Senkung
di preforidifilettatura con countersinking - fiir Stahl, Gusseieisen und
svasatura - For steel, castiron and NE-Metalle

3XD - Per acciaio, ghisa e metalli non-ferrous metals - 2 Schneiden
non ferrosi -2 flutes - Drallwinkel: 30°
- 2 taglienti - Helix angle: 30° - Spitzenwinkel: 140°
- Angolo elica: 30° - Head angle: 140°

- Angolo di punta: 140°

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE a ©
CODE D d =
h8 L L1 L2 hé ~
TD230 0250 2,5 66 8.8 20 6 ° (]
TD230 0330 3,3 66 11,4 24 6 ° °
TD230 0420 4,2 66 13,6 28 6 ° °
TD230 0500 5,0 79 16,5 34 8 ° °
= TD230 0680 6,8 89 21,0 47 10 ° (]
= TD230 0850 8,5 102 25,5 55 12 ° °
"2” TD230 1020 10,2 107 30,0 60 14 ° °
'E TD230 1200 12,0 115 34,5 65 16 ° °
J<t: TD230 1400 14,0 123 38,5 73 18 ° °
=z
S
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n
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o
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Z
= TAILOR
= MADE
o)
m o
—
SS:MPIO D: QRDINE‘ D230 1400 @ Disponibile/In stock/vorrdtig
foer exampre: O Arichiesta/On request/auf Anfrage

Beispiel fiir einen Auftrag:
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon! 4

TD404 - Punte adatte alla foratura - Drills suitable for drilling on - Fiir alle Gusseisensorten,
delle ghise, leghe di every kind of cast irons, Aluminiumund Titanlegierungen
alluminio e leghe di titanio aluminum alloys and - Gerade Schneiden mit
6xD - Punte a taglienti diritti con titanium alloys IK - Kandlen
fori di refrigerazione - Straight flutes drills with - 2 Schneiden
- 2 taglienti coolant hooles - Spitzenwinkel: 130°
- Angolo di punta: 130° - 2 flutes
- Head angle: 130° <
\ J O
<
(m)]
d =
> DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE E CODICE 2
CODE rl‘% L L1 :'6 > CODE l?G L L1 I:jG >
TD404 0465 4,65 | 100 43 6 [ TD404 0955 9,55 | 120 60 10 (]
TD404 0480 48 | 100 43 6 ° TD404 0980 98 | 120 60 10 °
TD404 0500 50 | 100 | 48 6 o TD404 1000 100 | 120 | 60 10 o
TD404 0510 51 100 48 6 ° TD404 1020 10,2 | 130 65 12 o
TD404 0520 52 | 100 43 6 [ TD404 1030 10,3 | 130 65 12 [
TD404 0550 55 | 100 43 6 ° TD404 1050 105 | 130 65 12 °
TD404 0555 5,55 | 100 43 6 ° TD404 1080 10,8 | 130 65 12 ° -
TD404 0565 5,65 | 100 48 6 ° TD404 1100 11,0 | 130 65 12 ° 3:'
TD404 0580 58 | 100 43 6 [ TD404 1120 11,2 | 130 65 12 ° 'LE
TD404 0600 6,0 | 100 43 6 ° TD404 1150 11,5 | 130 65 12 ° E
TD404 0650 6,5 | 102 53 8 ° TD404 1180 11,8 | 130 65 12 ° %
TD404 0670 6,7 102 53 8 ° TD404 1200 12,0 | 130 65 12 o %
TD404 0680 6,8 | 102 53 8 o TD404 1230 12,3 | 130 65 14 ° o
TD404 0700 70 | 102 53 8 ° TD404 1250 125 | 140 70 14 ° Q
TD404 0745 7,45 | 102 53 8 ° TD404 1300 13,0 | 140 70 14 ° U)
TD404 0750 15 102 53 8 L] TD404 1350 135 | 140 70 14 ° LIZ_I
TD404 0755 7,55 | 102 53 8 [ TD404 1380 138 | 140 70 14 [ w
TD404 0780 78 | 102 53 8 ° TD404 1400 14,0 | 140 70 14 ° QZ:
TD404 0800 8,0 | 102 53 8 ° TD404 1450 145 | 150 75 16 ° lﬁL:l
TD404 0820 82 | 120 60 10 ° TD404 1500 15,0 | 150 75 16 ° iy
TD404 0850 85 | 120 60 10 [ TD404 1550 155 | 150 75 16 (] 8
TD404 0830 88 | 120 60 10 ° TD404 1600 16,0 | 150 75 16 ° 2'
TD404 0900 9,0 | 120 60 10 ° TD404 1650 16,5 | 155 80 18 ° §
TD404 0935 935 | 120 60 10 ° TD404 1700 17,0 | 155 80 18 °
TD404 0945 9,45 | 120 60 10 [ TD404 1750 17,5 | 155 80 18 o ﬂ
TD404 0950 95 | 120 60 10 (] TD404 1800 18,0 | 155 80 18 ° nz:'
Q
=)
=
=)
=
pd
TAILOR =
MADE =
2
o =
, AA

Ll

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD404 1800
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage
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PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

PV

(5] suRzon! 4

TD65 HS - Punte per la foratura di - Twist drills for drilling on - Bohrer fiir Hartstéhle
acciai duri high hardned steels (HRc 50 - 70)
(HRc 50 -70) (HRc 50 - 70) - 2 Schneiden
5xD - 2 taglienti - 2 flutes - Drallwinkel: 15°
- Angolo elica: 15° - Helix angle: 15° - Spitzenwinkel: 140°
- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140°
n
I 4 Y,
Tp]
©
|e < d DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE
- CODICE §
CODE D L L 4 ¥
TD65 HS 0300 3,0 46 16 3 .
TD65 HS 0330 33 48 18 4 .
TD65 HS 0340 3,4 50 20 4 .
TD65 HS 0350 35 50 20 4 .
TD65 HS 0400 4,0 52 22 4 .
TD65 HS 0420 42 65 25 6 .
TD65 HS 0430 43 68 28 6 .
o TD65 HS 0440 4,4 68 28 6 .
E‘l TD65 HS 0450 45 68 28 6 o
w TD65 HS 0500 5,0 72 32 6 .
z TDG5 HS 0510 5.1 72 32 6 .
= TD65 HS 0520 52 72 32 6 .
% TD65 HS 0550 55 75 35 6 °
x TD65 HS 0600 6,0 75 35 6 .
< TD65 HS 0650 6,5 80 40 8 .
0 TD65 HS 0680 6,8 85 45 8 .
£ TD65 HS 0690 69 8 15 8 .
'-2'- TD65 HS 0700 7,0 85 45 8 .
= TD65 HS 0750 75 85 45 8 .
gtu TD65 HS 0800 8,0 98 50 8 .
z TD65 HS 0850 8,5 98 50 10 .
@ TD65 HS 0860 8,6 105 57 10 .
s TD65 HS 0880 8,8 105 57 10 .
< TD65 HS 0900 9,0 105 57 10 .
" TD65 HS 0950 9,5 105 57 10 .
- TD65 HS 1000 10,0 111 63 10 .
= TD65 HS 1020 10,2 1M1 63 12 .
Q TD65 HS 1030 10,3 111 63 12 °
g TD65 HS 1050 10,5 11 63 12 o
TD65 HS 1080 10,8 119 71 12 °
a TD65 HS 1100 11,0 119 71 12 .
= TD65 HS 1150 15 119 71 12 °
Z TD65 HS 1200 12,0 19 71 12 °
Lu TD65 HS 1400 14,0 125 71 14 °
Z
)
o

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD65HS 1400 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD63O GP - Punte adatte alla foratura di - Twist drills suitable for drilling on - Bohrer fiir alle Stahl
tutti i tipi di acciai e ghise every kind of steels and cast irons und Gusseisensorten
- 2 taglienti - 2 flutes - 2 Schneiden
BXD - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
- DIN 6537 - DIN 6537 - DIN 6537
J

(5] suRzon! 4

o
O
o
d DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE Q
H CODICE 2 o
i CODE b L L 4 N
TD630 GP 0300 3,0 62 29 6 .
TD630 GP 0310 3,1 66 24 6 .
TD630 GP 0330 33 66 24 6 .
TD630 GP 0420 42 66 24 6 .
TD630 GP 0500 5,0 66 28 6 .
TD630 GP 0510 5,1 66 28 6 .
TD630 GP 0520 5,2 66 28 6 .
TD630 GP 0550 55 66 28 6 °
TD630 GP 0580 58 66 28 6 . 4
TD630 GP 0600 6,0 66 28 6 . g‘
L TD630 GP 0610 6,1 79 34 8 ° ]
TD630 GP 0620 6,2 79 34 8 . =
TD630 GP 0640 6,4 79 34 8 . <
TD630 GP 0650 6,5 79 34 8 ° §
TD630 GP 0680 6,8 79 34 8 . &
TD630 GP 0690 6,9 79 34 8 . <
L TD630 GP 0700 7.0 79 34 8 . 9
TD630 GP 0790 7.9 79 41 8 . =
TD630 GP 0800 8,0 79 M 8 ° ;
v " TD630 GP 0820 8,2 89 47 10 . =
TD630 GP 0830 8,3 89 47 10 . gg
b TD630 GP 0850 8,5 89 47 10 . s
TD630 GP 0860 8,6 89 47 10 . )
TD630 GP 0900 9,0 89 47 10 . =
TD630 GP 1030 10,3 102 55 12 o <
TD630 GP 1050 10,5 102 55 12 .
TD630 GP 1100 110 102 55 12 . g
TD630 GP 1180 18 102 55 12 . =
TD630 GP 1200 12,0 102 55 12 ° aQ
TD630 GP 1300 13,0 107 60 14 ° g
TD630 GP 1350 135 107 60 14 .
TD630 GP 1400 14,0 107 60 14 . a
TD630 GP 1420 14,2 115 65 16 ° =
TD630 GP 1550 15,5 115 65 16 . Z
TD630 GP 1650 16,5 123 73 18 . Ly
TD630 GP 1700 17,0 123 73 18 . =
TD630 GP 1750 17,5 123 73 18 ° E

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD630 GP 0600 KR60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage
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{ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon! 4

TDGSO G P Punte adatte alla foratura di Twist drills suitable for drilling Bohrer fiir alle Stahl und
tutti i tipi di acciai e ghise on every kind of steels and Gusseisensorten
5xD - 2 taglienti castirons -2 Schneiden
- Angolo elica: 30° - 2 flutes - Drallwinkel: 30°
- Angolo di punta: 140° - Helix angle: 30° - Spitzenwinkel: 140°
- DIN 6537 - Head angle: 140° - DIN 6537
o - DIN 6537
(&)
o
N
(e} - J
i
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE E CODICE 2
CODE D d CODE D d
o L L1 e ¥ B L L1 o ¥
TD650 GP 0100 1 55 8 4 TD650 GP 0750 15 91 53 8

TD650 GP 0150 15 | 55 12
TD650 GP 0200 2 57 21
TD650 GP 0220 22 | 57 21
TD650 GP 0250 25 | 57 21
TD650 GP 0300 3 66 28
TD650 GP 0320 32 | 66 28
TD650 GP 0330 33 | 66 28
TD650 GP 0340 34 | 66 28
TD650 GP 0350 35 | 66 28
TD650 GP 0370 37 | 66 28
TD650 GP 0400 4 74 36
TD650 GP 0420 42 | 74 36
TD650 GP 0430 43 | 74 36
TD650 GP 0450 45 | 74 36
TD650 GP 0460 46 | 74 36
TD650 GP 0480 48 | 82 44
TD650 GP 0500 5 82 44
TD650 GP 0510 5,1 82 44
TD650 GP 0520 52 | 82 44
TD650 GP 0530 53 | 82 44
TD650 GP 0550 55 | 82 44
TD650 GP 0560 56 | 82 44
TD650 GP 0580 58 | 82 44
TD650 GP 0600 6 82 44
TD650 GP 0650 65 | 91 53
TD650 GP 0670 6,7 | 91 53
TD650 GP 0680 68 [ 91 53
TD650 GP 0690 69 | 91 53
TD650 GP 0700 7 91 53
TD650 GP 0740 74 | 9 53

TD650 GP 0780 78 | 91 53 8
TD650 GP 0800 8 91 53 8
TD650 GP 0820 82 | 103 | 61 10
TD650 GP 0850 85 [ 103 | 61 10
TD650 GP 0860 86 [ 103 | 61 10
TD650 GP 0870 87 | 103 | 61 10
TD650 GP 0830 88 | 103 | 61 10
TD650 GP 0900 9 103 | 61 10
TD650 GP 0930 93 [ 103 | 61 10
TD650 GP 0950 95 [ 103 | 61 10
TD650 GP 0980 98 | 103 | 61 10
TD650 GP 1000 10 | 103 | 61 10
TD650 GP 1020 102 118 | T 12
TD650 GP 1030 103 | 118 | 7 12
TD650 GP 1050 105 | 118 | 7T 12
TD650 GP 1100 nmj|png | n 12
TD650 GP 1120 M2 18 | 7N 12
TD650 GP 1150 M5 18 | 7 12
TD650 GP 1180 118 118 | 7 12
TD650 GP 1200 12 | 18 | N 12
TD650 GP 1250 125 | 124 | 77 14
TD650 GP 1280 128 | 124 | 77 14
TD650 GP 1300 13 | 124 | 17 14
TD650 GP 1400 14 | 124 | 77 14
TD650 GP 1420 142 ) 133 | 83 16
TD650 GP 1450 145 ) 133 | 83 16
TD650 GP 1500 15 | 133 | 83 16
TD650 GP 1600 16 | 133 | 83 16
TD650 GP 1750 175 143 | 983 18
TD650 GP 1800 18 | 143 | 93 18

-
|
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TAILOR
MADE

PUNTE IN MDI

v

) N —

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD650 GP 1400 KR60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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< PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

l@ BURZONI }

TD830 GP

3xD

Punte General Purpose adatte
alla foratura di tutti i tipidi acciai

e ghise

- 2 fori di refrigerazione

- 2 pattini di guida

- Angolo di punta: 140°

- Angolo elica: 30°

General Purpose drill
suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten

- 2 coolant holes - 21K - Kandle

- 2 Guide lands - 2 Fihrungskufen

- Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
- Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°

General Purpose Bohrer

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

TD830 GP

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

CODICE § CODICE §
CODE 3 L L1 :5 > CODE 3 L L1 :5 >
TD830 GP 0300 3 62 20 6 (] TD830 GP 0940 9,4 89 47 10 (]
TD830 GP 0310 31 62 20 6 ° TD830 GP 0950 9,5 89 47 10 °
TD830 GP 0320 3.2 62 20 6 ° TD830 GP 0980 9,8 89 47 10 °
TD830 GP 0330 3,3 62 20 6 ° TD830 GP 1000 10 89 47 10 °
TD830 GP 0340 34 62 20 6 ° TD830 GP 1010 10,1 | 102 55 12 (]
TD830 GP 0350 35 62 20 6 ° TD830 GP 1020 10,2 | 102 55 12 °
TD830 GP 0360 3,6 62 20 6 (] TD830 GP 1050 105 | 102 55 12 ° -
TD830 GP 0380 38 66 24 6 ° TD830 GP 1100 1 102 55 12 ° E:‘
L TD830 GP 0400 4 66 24 6 o TD830 GP 1170 11,5 | 102 55 12 (] Lﬁl
TD830 GP 0420 4,2 66 24 6 ° TD830 GP 1180 11,8 | 102 55 12 ° =
TD830 GP 0440 4.4 66 24 6 L] TD830 GP 1220 12,2 | 107 60 14 ° %
TD830 GP 0500 5 66 28 6 ° TD830 GP 1250 125 | 107 60 14 L] %
TD830 GP 0520 52 66 28 6 ° TD830 GP 1300 13 107 60 14 (] %
TD830 GP 0530 53 66 28 6 ° TD830 GP 1350 135 | 107 60 14 ° E
TD830 GP 0580 58 66 28 6 ° TD830 GP 1400 14 107 60 14 ° (%)
TD830 GP 0600 6 66 28 6 ° TD830 GP 1420 142 | 115 65 16 ° %
TD830 GP 0650 6,5 79 34 8 ° TD830 GP 1450 145 | 115 65 16 (] ;
TD830 GP 0680 6,8 79 34 8 ° TD830 GP 1500 15 115 65 16 ° E
¥ TD830 GP 0700 7 79 34 8 ° TD830 GP 1530 153 | 115 65 16 ° 'ﬁl:-'
TD830 GP 0720 12 79 41 8 ° TD830 GP 1600 16 115 65 16 ° I
TD830 GP 0750 15 79 41 8 ° TD830 GP 1620 16,2 | 123 13 18 ° 8
TD830 GP 0800 8 79 41 8 ° TD830 GP 1650 16,5 | 123 13 18 ° EI
TD830 GP 0810 8,1 89 47 10 ° TD830 GP 1700 17 123 73 18 ° §
TD830 GP 0850 8,5 89 47 10 L] TD830 GP 1750 175 | 123 73 18 L]
TD830 GP 0860 8,6 89 47 10 ° TD830 GP 1800 18 123 13 18 ° g
TD830 GP 0870 8,7 89 47 10 ° TD830 GP 1820 18,2 | 131 79 20 ° x
TD830 GP 0900 9 89 47 10 ° TD830 GP 1850 185 | 131 79 20 ° 9
TD830 GP 0920 9,2 89 47 10 L] TD830 GP 1950 195 | 131 79 20 L] g
TD830 GP 0930 83 89 47 10 ° TD830 GP 2000 20 131 79 20 °
=)
=
z
Ll
TAILOR =
MADE 35
Q -
v
—
ESEMPIO DI ORDINE: @ Disponibile/In stock/vorriitig
Order example: TD830 GP 0680 KP60 O Arichiesta/On request/auf Anfrage

Beispiel fiir einen Auftrag:
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{ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE }

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS |l@ BURZONI

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD850 GP 0380 38 | 74 36
TD850 GP 0390 39 | 74 36
TD850 GP 0400 4 74 36
TD850 GP 0410 41 74 36
TD850 GP 0420 42 | 74 36

TAILOR TD850 GP 0430 43 | 74 | 36
MADE '

TD850 GP 0830 88 | 103 | 61 10
TD850 GP 0890 89 [ 103 | 61 10
TD850 GP 0300 9 103 | 61 10
TD850 GP 0910 91 [ 103 | 61 10
TD850 GP 0930 93 | 103 | 61 10
TD850 GP 0940 94 [ 103 | 61 10
TD850 GP 0950 95 [ 103 | 61 10
TD850 GP 0960 96 [ 103 | 61 10
TD850 GP 0980 98 | 103 | 61 10
TD850 GP 0990 99 [ 103 | 61 10
TD850 GP 1000 10 | 103 | 61 10
TD850 GP 1010 101 118 | 7 12
TD850 GP 1020 102 | 118 | 7 12
TD850 GP 1030 103 118 | 7 12
TD850 GP 1050 105 | 118 | 7 12
TD850 GP 1060 106 118 | 7 12

TD850 GP 0440 44 | 74 36
TD850 GP 0450 45 | 74 36
i TD850 GP 0460 46 | 74 36
M TD850 GP 0470 47 | 74 36
TD850 GP 0480 48 | 82 44

TD850 GP 0490 49 | 82 44
TD850 GP 0500 5 82 44
TD850 GP 0510 5,1 82 44

TD850 GP 0520 52 | 82 44
TD850 GP 0530 53 | 82 44

=)
=
<
L
=
pa
-
o

TD850 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
5 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X - 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 2 pattini di guida - 2 Guide lands - 2 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°
?j - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
n )
o
= d DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
*’—'* CODICE E CODICE 2
. CODE Dl | g€ CODE Dl | g€
TD850 GP 0100 1 55 8 4 o TD850 GP 0540 54 | 82 44 6 o
TD850 GP 0110 11 55 12 4 ° TD850 GP 0550 55 82 44 6 o
TD850 GP 0120 12 | 55 12 4 ° TD850 GP 0560 5,6 82 44 6 °
TD850 GP 0130 1,3 55 12 4 o TD850 GP 0570 5,7 82 44 6 o
TD850 GP 0140 14 | 55 12 4 o TD850 GP 0580 5.8 82 44 6 o
TD850 GP 0150 15 55 12 4 ] TD850 GP 0590 59 82 44 6 o
- TD850 GP 0160 16 | 55 16 4 ° TD850 GP 0600 6 82 44 6 °
E:‘ TD850 GP 0170 1,7 55 16 4 o TD850 GP 0610 6,1 91 53 8 o
Ly TD850 GP 0180 1,8 55 16 4 o TD850 GP 0620 62 [ 91 53 8 o
E TD850 GP 0190 1,9 55 16 4 o TD850 GP 0630 6,3 91 53 8 °
% TD850 GP 0200 2 57 21 4 ° TD850 GP 0640 64 | 9 53 8 °
% TD850 GP 0210 2,1 57 21 4 ° TD850 GP 0650 6,5 91 53 8 °
% TD850 GP 0220 22 | 57 21 4 o TD850 GP 0660 6,6 91 53 8 °
E TD850 GP 0230 2,3 57 21 4 o TD850 GP 0670 6,7 91 53 8 °
(%) TD850 GP 0240 24 | 57 21 4 ° TD850 GP 0680 6,8 91 53 8 °
% TD850 GP 0250 25 57 21 4 ° TD850 GP 0690 6,9 91 53 8 °
; TD850 GP 0260 26 | 57 21 4 o TD850 GP 0700 7 91 53 8 o
~ TD850 GP 0270 2,1 57 21 4 o TD850 GP 0740 74 | 9N 53 8 °
'ﬁ:u TD850 GP 0280 28 57 21 4 ° TD850 GP 0750 15 91 53 8 °
% TD850 GP 0290 29 57 21 4 ° TD850 GP 0780 78 91 53 8 °
@ TD850 GP 0300 3 66 28 6 ° TD850 GP 0790 79 91 53 8 o
b TD850 GP 0310 3,1 66 28 6 o TD850 GP 0800 8 91 53 8 o
§ TD850 GP 0320 32 | 66 28 6 ° TD850 GP 0810 81 | 103 | 61 10 °
TD850 GP 0330 3.3 66 28 6 ° TD850 GP 0820 82 | 103 | 61 10 °
;1: TD850 GP 0340 34 | 66 28 6 ° TD850 GP 0830 83 | 103 | 61 10 °
T TD850 GP 0350 35 66 28 6 o TD850 GP 0850 85 | 103 | 61 10 o
Q TD850 GP 0360 36 | 66 28 6 o TD850 GP 0860 86 [ 103 | 61 10 °
g TD850 GP 0370 3,7 66 28 6 o TD850 GP 0870 8,7 103 61 10 o
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °
6 ° °

CONTINUA CONTINUES WEITER »
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MICROGRAIN CARBIDE DRILLS

‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE

INDEX

VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon!

TD850 GP
CODICE

5xD

TAILOR
MADE

O
AA

~——

CODE

TD850 GP 1070
TD850 GP 1080
TD850 GP 1100
TD850 GP 1120
TD850 GP 1150
TD850 GP 1180
TD850 GP 1200
TD850 GP 1220
TD850 GP 1250
TD850 GP 1280
TD850 GP 1300
TD850 GP 1350
TD850 GP 1380
TD850 GP 1400
TD850 GP 1420

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

o
D d g
h7 L L1 hs ~
10,7 | 118 | T 12 o
108 | 118 | 71 12 °
" 18 | 71 12 °
M2 118 | N 12 °
15| 118 | 7 12 °
1181 118 | 7 12 °
12 [ 118 | 71 12 °
122 | 124 | 77 14 °
125 | 124 | 77 14 o
128 | 124 | 77 14 o
13 124 | 71 14 °
135 | 124 | 77 14 °
138 | 124 | 77 14 o
14 124 | 77 14 o
142 | 133 | 83 16 °

CODICE

CODE

TD850 GP 1450
TD850 GP 1480
TD850 GP 1500
TD850 GP 1550
TD850 GP 1580
TD850 GP 1600
TD850 GP 1650
TD850 GP 1700
TD850 GP 1750
TD850 GP 1800
TD850 GP 1850
TD850 GP 1900
TD850 GP 1950
TD850 GP 2000

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

o

D d 8
h7 L L1 hs ~
145 | 133 | 83 16 °
148 | 133 | 83 16 °
15 133 | 83 16 °
155 | 133 | 83 16 °
158 | 133 | 83 16 (]
16 133 | 83 16 L]
16,5 | 143 | 93 18 °
17 143 | 93 18 °
175 | 143 | 93 18 °
18 143 | 93 18 °
185 | 153 | 101 20 °
19 153 | 101 20 °
195 | 153 | 101 20 °
20 153 | 101 20 °

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

TD850 GP 2000 KR60

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage

BFT BURZONI 2022
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{ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE }

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS l@ BURZONI

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD880 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
8 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Flihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
E—j - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
o0
o0 N J
=
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE 2 CODICE 2
CODE D d CODE D d
o L L1 bE X B L L1 pE ¥
TD880 GP 0300 3 72 34 6 TD880 GP 0870 87 | 142 | %5 10

TD880 GP 0330 33 | 712 | 34
TD880 GP 0340 34 | 72 | 34
TD880 GP 0350 35 | 72 | 34
TD880 GP 0370 37 | 712 | 31
TD830 GP 0380 38 | 81 | 43
TD880 GP 0400 4 | 81 | 43
TD880 GP 0410 41 | 81 | 43
TD880 GP 0420 42 | 81 | 43
TD880 GP 0430 43 | 81 | 43
TD880 GP 0450 45 | 81 | 43
TD880 GP 0460 46 | 81 | 43
TD880 GP 0480 48 | 95 | 57
TD880 GP 0490 49 | 95 | 57
TD880 GP 0500 5 | 95 | 57
TD880 GP 0510 51 | 95 | 57
TD880 GP 0520 52 | 95 | 57
TD880 GP 0530 53 | 95 | 57
TD880 GP 0550 55 | 95 | 57
TD880 GP 0580 58 | 95 | 57
TD880 GP 0590 59 | 95 | 57
TD830 GP 0600 6 | 95 | 57
TD880 GP 0610 61 | 114 | 76
TD880 GP 0620 62 | 114 | 76
TD880 GP 0630 63 | 114 | 76
TD880 GP 0650 65 | 114 | 76
TD880 GP 0660 66 | 114 | 76
TD880 GP 0670 67 | 114 | 76
TD880 GP 0680 68 | 114 | 76
TD880 GP 0700 7 | 14| 76
TD830 GP 0740 74 | 114 | 76
TD880 GP 0750 75 | 114 | 76
TD880 GP 0770 77 | 14| 76
TAILOR TD880 GP 0780 78 | 114 | 76

TD880 GP 0880 88 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 0900 9 142 | 95 10
TD880 GP 0910 91 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 0920 92 [ 142 | % 10
TD880 GP 0930 93 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 0940 94 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 0950 95 | 142 | 95 10
TD880 GP 0970 97 [ 142 | % 10
TD880 GP 0980 98 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 0990 99 [ 142 | 9% 10
TD880 GP 1000 10 [ 142 | 95 10
TD880 GP 1020 102 | 162 | 114 | 12
TD880 GP 1050 105 | 162 | 114 | 12
TD880 GP 1080 108 | 162 | 114 | 12
TD880 GP 1100 11 162 | 114 | 12
TD880 GP 1120 11,2 162 | 114 | 12
TD880 GP 1150 115 ] 162 | 114 | 12
TD880 GP 1180 11,8 162 | 114 | 12
TD880 GP 1200 12 | 162 | 114 | 12
TD880 GP 1220 122 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1250 125 178 | 131 | 14
TD880 GP 1280 128 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1300 13 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1350 135 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1380 138 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1400 14 | 178 | 131 | 14
TD880 GP 1420 142 | 203 | 152 | 16
TD880 GP 1450 145 203 | 152 | 16
TD880 GP 1480 148 | 203 | 152 | 16
TD880 GP 1500 15 | 203 | 152 | 16
TD880 GP 1550 155 | 203 | 152 | 16
TD880 GP 1580 158 | 203 | 152 | 16
TD880 GP 1600 16 | 203 | 152 | 16
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PUNTE IN MDI

MADE TD880GPO790 | 79 | 114 | 76 TD880GP 1650 | 165 | 222 | 171 | 18
TD880 GP 0800 8 | 114 ] 76 | 8 TD880GP1700 | 17 | 222 | 171 | 18

i TD880GPO0810 | 81 | 142 | 95 | 10 TD88OGP1750 | 175 | 222 | 171 | 18
M TD880GP0820 | 82 | 142 | 95 | 10 TD88OGP1800 | 18 | 222 | 171 | 18
TD880GP0830 | 83 | 142 | 95 | 10 TD880GP 1850 | 185 | 243 | 190 | 20

— TD8BOGP 0850 | 85 | 142 | 95 | 10 TD8BOGP1900 | 19 | 243 | 190 | 20
TD880 GP0860 | 86 | 142 | 95 | 10 TD880 GP2000 | 20 | 243 | 190 | 20

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD880 GP 0860 KR60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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{ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE }

MICROGRAIN CARBIDE DRILLS |l@ BURZONI

P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

TD8100 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every ~ Bohrer fiir alle
10 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X - 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Flihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° a
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30° )
o
(@]
| Y, &
o
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o =
CODICE © CODICE ©
CODE Dl |u|d] & CODE Dl |u|d|&
TD8100 GP 0100 1 45 | 15 4 TD8100 GP 0690 69 | 114 | 75 8

TD8100 GP 0700 7 114 | 75
TD8100 GP 0710 71 [ 130 | 91
TD8100 GP 0750 75 1130 | 9
TD8100 GP 0760 76 [ 130 | 91
TD8100 GP 0770 7,7 [ 130 | 9
TD8100 GP 0780 78 [ 130 | 91
TD8100 GP 0800 8 130 | 91 8
TD8100 GP 0810 81 [ 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0820 82 [ 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0840 84 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0850 85 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0860 86 [ 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0870 87 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0900 9 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0930 93 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0950 95 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 0980 98 [ 150 | 107 | 10
TD8100 GP 1000 10 | 150 | 107 | 10
TD8100 GP 1020 10,2 | 180 | 130 | 12
TD8100 GP 1050 105 | 180 | 130 | 12
TD8100 GP 1080 108 | 180 | 130 | 12
TD8100 GP 1100 11 | 180 | 130 | 12
TD8100 GP 1120 11,2 | 180 | 130 | 12

TD8100 GP 0110 1,1 45 15
TD8100 GP 0120 12 | 45 15
TD8100 GP 0130 1,3 | 45 15
TD8100 GP 0140 14 | 45 15
TD8100 GP 0150 15 | 50 20
TD8100 GP 0160 1,6 | 50 20
TD8100 GP 0170 1,7 | 50 20
TD8100 GP 0180 1.8 | 50 20
TD8100 GP 0190 1,9 | 5 24
TD8100 GP 0200 2 55 24
TD8100 GP 0210 2,1 55 24
TD8100 GP 0220 22 | 55 24
TD8100 GP 0230 23 | 60 29
TD8100 GP 0240 24 | 60 29
TD8100 GP 0250 25 | 60 29
TD8100 GP 0260 26 | 60 29
TD8100 GP 0270 27 | 65 34
TD8100 GP 0280 28 | 65 34
TD8100 GP 0290 29 | 65 34
TD8100 GP 0300 3 80 40
TD8100 GP 0330 33 | 80 40
TD8100 GP 0350 35 | 80 40
TD8100 GP 0380 38 | 86 48
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TD8100 GP 0400 4 86 | 48 TD8100GP 1150 | 11,5 [ 180 | 130 | 12 g

TD8100 GP 0420 42 | 8 | 48 TD8100GP 1180 | 11,8 | 180 | 130 | 12 &

TD8100 GP 0450 45 | 8 | 48 TD8100 GP 1200 12 | 180 | 130 | 12 aQ

TD8100 GP 0480 48 | 100 | 62 TD8100GP 1250 | 12,5 | 208 | 160 | 14 g
TD8100 GP 0500 5 | 100 | 62 TD8100 GP 1300 13 | 208 | 160 | 14

TD8100 GP 0510 51 | 100 | 62 TD8100GP 1350 | 13,5 | 208 | 160 | 14 =)

TD8100 GP 0520 52 | 100 | 62 TD8100GP 1380 | 13,8 | 208 | 160 | 14 =

TD8100 GP 0550 55 | 100 | 62 TD8100 GP 1400 14 | 208 | 160 | 14 =z

TD8100 GP 0570 57 | 110 | 70 TD8100GP 1450 | 14,5 | 236 | 186 | 16 E

TAR-OR TD8100 GP 0580 58 | 110 | 70 TD8100 GP 1480 148 | 236 | 186 | 16 =

MADE TD8100 GP 0590 59 | 110 | 70 TD8100 GP 1500 15 | 236 | 186 | 16 E
TD8100 GP 0600 6 | 110 | 70 TD8100GP 1550 | 155 | 236 | 186 | 16
i TD8100 GP 0620 62 | 114 | 75 TD8100GP 1580 | 15,8 | 236 | 186 | 16
M TD8100 GP 0630 63 | 114 | 75 TD8100 GP 1600 16 | 236 | 186 | 16
TD8100 GP 0650 65 | 114 | 75 TD8100GP 1650 | 16,5 | 262 | 210 | 18
e TD8100 GP 0660 66 | 114 | 75 TD8100 GP 1700 17 | 262 | 210 | 18

TD8100 GP 0670 67 | 114 | 75
TD8100 GP 0680 68 | 114 | 75

TD8100 GP 1750 175 | 262 | 210 | 18

O 0o oo oo bR PEPEEPEPRPPEEPREPREPEPSEBSPS

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD8100 GP 1750 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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TD8120 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
12 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X - 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Flihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
?5 - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
(o]
o I J
o
- DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE © CODICE ©
CODE Dl |u|d] & CODE Dl |u|d|&
TD8120 GP 0300 3 92 | 54 6 TD8120 GP 0730 73 | 146 | 108 | 8

TD8120GP 0310 | 3,1 | 92 | 54
TD8120GP0330 | 33 | 92 | 54
TD8120GP0340 | 34 | 92 | 54
TD8120GP 0350 | 35 | 92 | 54
TD8120GP 0360 | 36 | 92 | 54
TD8120GP 0370 | 37 | 92 | 54
TD8120GP0380 | 38 | 102 | 64
TD8120GP03%0 | 39 | 102 | 64
TD8120GP 0400 | 4 | 102 | 64
TD8120GP 0410 | 4,1 | 102 | 64
TD8120GP 0420 | 42 | 102 | 64
TD8120GP 0430 | 43 | 102 | 64
TD8120GP 0440 | 44 | 102 | 64
TD8120GP 0450 | 45 | 102 | 64
TD8120GP0460 | 46 | 102 | 64
TD8120GP0470 | 47 | 102 | 64
TD8120GP 0480 | 48 | 116 | 78
TD8120GP04%0 | 49 | 116 | 78
TD8120GPO500 | 5 | 116 | 78
TD8120GP0O510 | 51 | 116 | 78
TD8120GP 0520 | 52 | 116 | 78
TD8120GP0530 | 53 | 116 | 78
TD8120GP 0540 | 54 | 116 | 78
TD8120GP 0550 | 55 | 116 | 78
TD8120GP 0560 | 56 | 116 | 78
TD8120GP 0570 | 57 | 116 | 78
TD8120GP0580 | 58 | 116 | 78
TD8120GP05%0 | 59 | 116 | 78
TD8120GP 0600 | 6 | 116 | 78
TD8120GP 0610 | 6,1 | 146 | 108
TD8120GP 0620 | 62 | 146 | 108
TD8120GP 0630 | 63 | 146 | 108
TD8120GP 0640 | 64 | 146 | 108

TD8120GP 0650 | 65 | 146 | 108
TMASE TD8120GP0B60 | 6,6 | 146 | 108
TD8120GP 0670 | 67 | 146 | 108
TD8120GP 0680 | 68 | 146 | 108

TD8120 GP 0740 74 | 146 | 108
TD8120 GP 0750 75 | 146 | 108
TD8120 GP 0760 76 | 146 | 108
TD8120 GP 0770 7,7 | 146 | 108
TD8120 GP 0780 78 | 146 | 108
TD8120 GP 0790 79 | 146 | 108
TD8120 GP 0800 8 146 | 108 8
TD8120 GP 0810 81 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0820 82 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0830 83 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0840 84 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0850 85 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0860 86 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0870 87 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0880 88 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0890 89 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0900 9 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0910 91 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0920 92 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0930 93 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0940 94 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0950 95 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0960 96 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0970 97 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0980 98 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 0990 99 [ 162 | 120 | 10
TD8120 GP 1000 10 | 162 | 120 | 10
TD8120 GP 1020 102 | 204 | 156 | 12
TD8120 GP 1050 105 | 204 | 156 | 12
TD8120 GP 1100 11 | 204 | 156 | 12
TD8120 GP 1150 115 204 | 156 | 12
TD8120 GP 1200 12 | 204 | 156 | 12
TD8120 GP 1250 125 230 | 182 | 14
TD8120 GP 1300 13 | 230 | 182 | 14
TD8120 GP 1350 135 230 | 182 | 14
TD8120 GP 1400 14 | 230 | 182 | 14
TD8120 GP 1450 145 | 260 | 208 | 16
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PUNTE IN MDI
® © 0 06 06 0 0 0 06 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 O 0 0 0 O 0 0 0 0 0 0 0 0

| TD8120 GP 0690 69 | 146 | 108 TD8120 GP 1500 15 | 260 | 208 | 16
TD8120 GP 0700 7 146 | 108 TD8120 GP 1550 155 | 260 | 208 | 16
TD8120 GP 0710 71 | 146 | 108 TD8120 GP 1600 16 | 260 [ 208 | 16

00 ©0O OO OO C0O ©0O OO OO C0O €0 ©0O 0O OY OY OY OY OY OY OY OY) OY OY OY OY) OY OY OY OY) OY OY OY OY) OY ©OY OY OY) OY OY O OY D

TD8120 GP 0720 7.2 | 146 | 108

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD8120 GP 1600 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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TD8160 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
16xD
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° L
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30" - Drallwinkel: 30° ()
o
©
\ J w
(]
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o =
CODICE E CODICE E
CODE D d CODE D d
o L L1 bE X B L L1 he ¥
TD8160 GP 0200 2 84 42 4 ° TD8160 GP 0600 6 150 | 108 6 °
TD8160 GP 0210 2,1 84 42 4 ° TD8160 GP 0650 65 | 165 | 125 8 °
TD8160 GP 0220 22 | 84 42 4 ° TD8160 GP 0680 68 | 165 | 125 8 °
TD8160 GP 0230 23 | 84 42 4 ° TD8160 GP 0700 7 165 | 125 8 °
TD8160 GP 0240 24 | 96 54 4 ° TD8160 GP 0750 75 | 180 | 140 8 °
TD8160 GP 0250 25 | 96 54 4 ° TD8160 GP 0780 78 | 180 | 140 8 °
TD8160 GP 0260 26 | 96 54 4 ° TD8160 GP 0800 8 180 | 140 8 ° —
TD8160 GP 0270 27 | 96 54 4 ° TD8160 GP 0850 85 | 205 | 160 | 10 ° E:'
TD8160 GP 0280 28 | 96 54 4 ° TD8160 GP 0880 88 [ 205 | 160 | 10 ° i
TD8160 GP 0300 3 100 | 60 6 ° TD8160 GP 0900 9 205 | 160 | 10 ° E
TD8160 GP 0320 32 | 100 | 60 6 ° TD8160 GP 0980 98 [ 225 | 180 | 10 ° %
TD8160 GP 0330 33 100 60 6 L] TD8160 GP 1000 10 225 | 180 10 L] %
TD8160 GP 0350 35 | 100 | 60 6 ° TD8160 GP 1020 10,2 | 240 | 190 | 12 ° %
TD8160 GP 0380 38 | 115 | 75 6 ° TD8160 GP 1080 10,8 | 240 | 190 | 12 ° X
TD8160 GP 0400 4 15 | 75 6 ° TD8160 GP 1100 1 | 240 | 190 | 12 ° %
TD8160 GP 0420 4,2 115 75 6 L] TD8160 GP 1180 11,8 | 265 | 215 12 ° iy
TD8160 GP 0450 45 | 130 | 90 6 ° TD8160 GP 1200 12 | 265 | 215 | 12 ° ;
TD8160 GP 0480 48 | 130 | 90 6 ° TD8160 GP 1300 13 | 285 | 235 | 14 ° >
TD8160 GP 0500 5 130 | 90 6 ° TD8160 GP 1400 14 | 305 | 255 | 14 ° E
TD8160 GP 0550 55 150 | 108 6 L] TD8160 GP 1500 15 325 | 270 16 L] %
TD8160 GP 0580 58 | 150 | 108 6 ° TD8160 GP 1600 16 | 345 [ 290 | 16 ° @
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage

TD8160 GP 1600 KP60
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TD8200 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
20 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
a - Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
O - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
S
m \ J
(]
H DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE E CODICE E
CODE D d CODE D d
B L L1 bE ¥ B L L1 pE ¥
TD8200 GP 0200 2 92 50 4 ° TD8200 GP 0600 6 185 | 140 6 °
TD8200 GP 0220 22 | 92 50 4 ° TD8200 GP 0650 6,5 | 210 | 160 8 °
TD8200 GP 0230 23 | 92 50 4 ° TD8200 GP 0680 6,8 | 210 | 160 8 °
TD8200 GP 0240 24 [ 112 | 70 4 ° TD8200 GP 0700 7 210 | 160 8 °
TD8200 GP 0250 25 | 112 | 70 4 ° TD8200 GP 0750 75 | 230 | 180 8 °
TD8200 GP 0270 27 | 112 | 170 4 ° TD8200 GP 0780 7,8 | 230 | 180 8 °
- TD8200 GP 0280 28 | 112 | 70 4 ° TD8200 GP 0800 8 230 | 180 8 °
E:' TD8200 GP 0300 3 120 | 80 6 ° TD8200 GP 0850 85 | 260 | 195 | 10 °
i TD8200 GP 0320 32 | 120 | 80 6 ° TD8200 GP 0880 88 | 290 | 230 | 10 °
E TD8200 GP 0330 33 | 120 | 80 6 ° TD8200 GP 0900 9 290 | 230 | 10 °
% TD8200 GP 0350 35 | 120 | 80 6 ° TD8200 GP 0980 98 [ 290 | 230 | 10 °
% TD8200 GP 0380 38 130 90 6 ° TD8200 GP 1000 10 290 | 230 10 L]
% TD8200 GP 0400 4 130 | 90 6 ° TD8200 GP 1020 10,2 | 315 | 268 | 12 °
E TD8200 GP 0420 4,2 | 160 | 110 6 ° TD8200 GP 1080 10,8 | 315 | 268 | 12 °
l£ TD8200 GP 0450 45 | 160 | 110 6 ° TD8200 GP 1100 1 | 315 | 268 | 12 °
O TD8200 GP 0480 48 | 160 | 120 6 ° TD8200 GP 1180 11,8 | 315 | 268 | 12 °
; TD8200 GP 0500 5 160 | 120 6 ° TD8200 GP 1200 12 | 315 | 268 | 12 °
~ TD8200 GP 0550 55 | 185 | 140 6 ° TD8200 GP 1300 13 | 345 [ 290 | 14 °
E TD8200 GP 0580 58 | 185 | 140 6 °
I
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage

TD8200 GP 1300 KP60
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TD8250 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
25 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X - 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° a
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30° 6)
o
LN
\ J g
(]
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o =
CODICE E CODICE E
CODE DL |w | 8= CODE Dl w8 =
TD8250 GP 0200 2 104 | 60 4 ° TD8250 GP 0550 55 | 205 | 168 6 °
TD8250 GP 0210 21 | 104 | 60 4 ° TD8250 GP 0580 58 | 205 | 168 6 °
TD8250 GP 0220 22 | 104 | 60 4 ° TD8250 GP 0600 6 | 205 [ 168 6 °
TD8250 GP 0230 23 | 104 | 60 4 ° TD8250 GP 0650 6,5 | 240 | 200 8 °
TD8250 GP 0240 24 | 125 | 80 4 ° TD8250 GP 0680 6,8 | 240 | 200 8 °
TD8250 GP 0250 25 [ 125 | 80 4 ° TD8250 GP 0700 7 240 | 200 8 °
TD8250 GP 0260 26 | 125 | 80 4 ° TD8250 GP 0750 75 | 260 | 220 8 ° —
TD8250 GP 0270 27 | 125 | 80 4 ° TD8250 GP 0780 78 | 260 | 220 8 ° E:'
TD8250 GP 0280 28 | 125 | 80 4 ° TD8250 GP 0800 8 | 260 | 220 8 ° I
TD8250 GP 0300 3 135 | 98 6 ° TD8250 GP 0850 85 | 285 | 240 | 10 ° E
TD8250 GP 0320 32 | 135 | 98 6 ] TD8250 GP 0880 88 | 310 | 268 | 10 ° %
TD8250 GP 0330 33 | 150 | 110 6 ° TD8250 GP 0900 9 | 310 | 268 | 10 ° %
TD8250 GP 0350 35 | 150 | 110 6 ° TD8250 GP 0980 98 [ 310 | 268 | 10 ° %
TD8250 GP 0380 38 | 160 | 120 6 ° TD8250 GP 1000 10 | 310 | 268 | 10 ° X
TD8250 GP 0400 4 160 | 120 6 ° TD8250 GP 1020 102 | 375 | 325 | 12 ° (%)
TD8250 GP 0420 42 | 160 | 120 6 ° TD8250 GP 1080 108 | 375 | 325 | 12 ° %
TD8250 GP 0450 45 | 180 | 135 6 ° TD8250 GP 1100 1 | 375 | 325 | 12 ° ;
TD8250 GP 0480 48 | 180 | 135 6 ° TD8250 GP 1180 11,8 375 | 325 | 12 ° >
TD8250 GP 0500 5 180 | 135 6 ° TD8250 GP 1200 12 | 375 | 325 | 12 ° &
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage

TD8250 GP 1400 KP60

BFT BURZONI 2022
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TD8300 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
30 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
a - Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
(&) - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
o
m |\ J
00
o
- DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE E CODICE E
CODE D d CODE D d
o L L1 bE ¥ B L L1 pE ¥
TD8300 GP 0200 2 115 | 70 4 o TD8300 GP 0580 58 | 230 | 180 6 °
TD8300 GP 0220 22 | 115 | 70 4 o TD8300 GP 0600 6 230 | 180 6 °
TD8300 GP 0230 23 | 115 | 170 4 ° TD8300 GP 0650 6,5 | 280 | 215 8 °
TD8300 GP 0240 24 | 138 | 90 4 ° TD8300 GP 0680 6,8 | 280 | 230 8 °
TD8300 GP 0250 25 | 138 | 90 4 ° TD8300 GP 0700 7 280 | 230 8 o
TD8300 GP 0270 2,7 | 138 | 90 4 ] TD8300 GP 0750 75 | 280 | 230 8 o
- TD8300 GP 0280 28 | 138 | 90 4 ° TD8300 GP 0780 78 | 315 | 265 8 °
E:' TD8300 GP 0300 3 150 | 105 6 ° TD8300 GP 0800 8 315 | 265 8 °
L TD8300 GP 0320 32 | 150 | 105 6 ° TD8300 GP 0850 85 | 350 | 295 | 10 °
E TD8300 GP 0330 33 | 185 | 135 6 o TD8300 GP 0830 88 | 380 | 330 | 10 °
% TD8300 GP 0350 35 | 185 | 135 6 ° TD8300 GP 0900 9 380 | 330 [ 10 °
% TD8300 GP 0380 38 | 185 | 135 6 ° TD8300 GP 0980 9,8 | 380 | 330 | 10 °
% TD8300 GP 0400 4 185 | 135 6 o TD8300 GP 1000 10 | 380 | 330 | 10 o
E TD8300 GP 0420 42 | 185 | 135 6 o TD8300 GP 1020 10,2 | 430 | 380 | 12 o
l£ TD8300 GP 0450 45 | 215 | 165 6 ° TD8300 GP 1080 10,8 | 430 | 380 | 12 °
O TD8300 GP 0480 48 | 215 | 165 6 ° TD8300 GP 1100 11 | 430 | 380 | 12 °
; TD8300 GP 0500 5 215 | 165 6 o TD8300 GP 1180 11,8 | 430 | 380 | 12 °
~ TD8300 GP 0550 55 | 230 | 180 6 ° TD8300 GP 1200 12 | 430 | 380 | 12 o
&
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage

TD8300 GP 1200 KP60
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TDS4OO GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
40xD
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
- Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135° o
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30° O
S
\ y <
(0]
m)]
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o =
CODICE © CODICE ©
CODE B S B PR B S CODE B S B PR B R
TD8400 GP 0200 2 140 | 100 | 4 ] TD8400 GP 0650 6,5 | 345 | 300 8 ]
TD8400 GP 0300 3 195 | 150 6 [ TD8400 GP 0680 6,8 | 345 | 300 8 J
TD8400 GP 0400 4 | 220 | 175 6 ° TD8400 GP 0700 7 345 | 300 8 °
TD8400 GP 0420 42 | 245 | 200 6 ° TD8400 GP 0750 75 | 385 | 340 8 °
TD8400 GP 0450 45 | 245 | 200 6 ] TD8400 GP 0780 78 | 385 | 340 8 °
TD8400 GP 0480 48 | 275 | 230 6 J TD8400 GP 0800 8 | 385 [ 340 8 ]
TD8400 GP 0500 5 275 | 230 6 ° TD8400 GP 0850 85 | 430 | 380 | 10 °
TD8400 GP 0550 55 | 305 | 260 6 ° TD8400 GP 0880 88 | 430 | 380 | 10 °
TD8400 GP 0580 58 | 305 | 260 6 ] TD8400 GP 0900 9 | 430 | 380 | 10 ]
TD8400 GP 0600 6 | 305 | 260 6 °
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ESEMPIO DI ORDINE:
Order example:
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage

TD8400 GP 0900 KP60

BFT BURZONI 2022 677
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TD8500 GP Punte General Purpose adatte General Purpose drill General Purpose Bohrer
alla foratura di tutti i tipidi acciai suitable for drilling on every  Bohrer fiir alle
50 D e ghise kind of steels and castirons  Stahl- und Gusseisensorten
X
- 2 fori di refrigerazione - 2 coolant holes -2IK - Kandle
- 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fihrungskufen
a - Angolo di punta: 135° - Head angle: 135° - Spitzenwinkel: 135°
O - Angolo elica: 30° - Helix angle: 30" - Drallwinkel: 30°
o
o
Ln . J
00
(]
H DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o
CODICE © CODICE ©
CODE D d CODE D d
96 L L1 bE X 196 L L1 pE ¥
TD8500 GP 0200 2 155 | 115 4 ° TD8500 GP 0500 5 320 | 275 6 °
TD8500 GP 0300 3 220 | 175 6 ° TD8500 GP 0550 55 | 355 | 310 6 °
TD8500 GP 0400 4 265 | 220 6 ° TD8500 GP 0580 58 | 355 | 315 6 °
TD8500 GP 0420 42 | 290 | 245 6 ° TD8500 GP 0600 6 355 | 315 6 °
TD8500 GP 0450 45 | 290 | 245 6 ° TD8500 GP 0650 6,5 | 395 | 350 8 °
TD8500 GP 0480 48 | 320 | 275 6 ° TD8500 GP 0700 7 425 | 380 8 °
-~
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o TAILOR
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—
SSdEMPIO D: QRDINE’ TD8500 GP 0700 KP60 @ Disponibile/In stock/vorrdtig
faer example: O Arichiesta/On request/auf Anfrage

Beispiel fiir einen Auftrag:
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MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE

(5] suRzon! 4

TD850 FP Punte per foro pilota Pilot Drill Pilotbohrer
- 4 fori di refrigerazione - 4 coolant holes - 41K - Kandle
5xD - 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fiihrungskufen

- Angolo di punta: 140° - Head angle: 140° - Spitzenwinkel: 140°

- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
(T
o
LN

\ Yy, w

(@]
|—

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE

CODICE CODICE

KP60
KP60

CODE D | | || d

CODE D d
06 e L L1

p6 h6

(==}

TD850 FP 0100 1 57 21
TD850 FP 0200 2 57 21
TD850 FP 0220 22 | 57 21
TD850 FP 0230 23 | 57 21
TD850 FP 0240 24 | 57 21
TD850 FP 0250 25 | 57 21
TD850 FP 0270 27 | 57 21
TD850 FP 0280 28 | 57 21
TD850 FP 0300 3 66 28
TD850 FP 0320 32 | 66 28
TD850 FP 0330 33 | 66 28
TD850 FP 0350 35 | 66 28
TD850 FP 0370 37 | 66 28
TD850 FP 0380 38 | 74 36
TD850 FP 0400 4 74 36
TD850 FP 0420 42 | 74 36
TD850 FP 0450 45 | 74 36
TD850 FP 0480 48 | 82 44
TD850 FP 0500 5 82 44
TD850 FP 0550 55 | 82 44
TD850 FP 0580 58 | 82 44
TD850 FP 0600 6 82 44
TD850 FP 0650 65 | 91 53

~

TD850 FP 0680 68 [ 91 53
TD850 FP 0700 7 91 53 8
TD850 FP 0750 75 | 91 53 8
TD850 FP 0780 78 | 91 53 8
TD850 FP 0800 8 91 53 8
TD850 FP 0850 85 [ 103 | 61 10
TD850 FP 0880 88 [ 103 | 61 10
TD850 FP 0900 9 103 | 61 10
TD850 FP 0980 98 [ 103 | 61 10
TD850 FP 1000 10 | 103 | 61 10
TD850 FP 1020 102 | 118 | 7T 12
TD850 FP 1080 108 | 118 | 7 12
TD850 FP 1100 mj|png | n 12
TD850 FP 1180 Mg | 18 | 7N 12
TD850 FP 1200 12 | 18 | N 12
TD850 FP 1300 13 | 124 | 17 14
TD850 FP 1350 135 | 124 | 77 14
TD850 FP 1380 138 | 124 | 77 14
TD850 FP 1400 14 | 124 | 17 14
TD850 FP 1480 148 | 133 | 83 16
TD850 FP 1500 15 | 133 | 83 16
TD850 FP 1580 158 | 133 | 83 16
TD850 FP 1600 16 | 133 | 83 16

[o=-RierirRier - REer R Rier B -rRNer e Rier R - R ep RN P IR R R

MDIDRILLS VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

a
=
<
L
=
pa
-
o

TAILOR
MADE

A

~——

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD850 FP 1600 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorritig
O Arichiesta/ On request/auf Anfrage
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MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE

(5] suRzon! 4

TD8200 FP Punte per foro pilota Pilot Drill Pilotbohrer
- 4 fori di refrigerazione - 4 coolant holes - 41K - Kandle
ZOXD - 4 pattini di guida - 4 Guide lands - 4 Fiihrungskufen
- Angolo di punta: 138° - Head angle: 138° - Spitzenwinkel: 138°
- Angolo elica: 30° - Helix angle: 30° - Drallwinkel: 30°
o
L
o
o
o J
(m]
= DIMENSIONI / DIMENSIONS / DIMENSIONI / DIMENSIONS /
CODICE e § CODICE i §
CODE D d CODE D d
f6 L L1 e X f6 L L1 e ¥
TD8200 FP 0200 2 92 | 50 4 ° TD8200 FP 0550 55 | 185 | 140 | 6 (]
TD8200 FP 0220 22| 92 | 50 4 ° TD8200 FP 0580 58 | 185 | 140 | 6 °
TD8200 FP 0230 23| 92 | 50 4 (] TD8200 FP 0600 6 (185|140 | 6 (]
TD8200 FP 0240 24 | 112 | 70 4 L] TD8200 FP 0650 65| 210 [ 160 | 8 °
TD8200 FP 0260 26 | 112 70 4 ® TD8200 FP 0680 68 | 210 | 160 | 8 (]
TD8200 FP 0280 28 | 1121 170 4 ° TD8200 FP 0700 7 (210160 | 8 °
- TD8200 FP 0300 3 [ 130 ] 90 6 ® TD8200 FP 0750 751230 (180 | 8 (]
E;' TD8200 FP 0350 35 (130 | 9 | 6 o TD8200 FP 0780 78 230|180 | 8 o
[ TD8200 FP 0400 4 (130 | 90 6 ° TD8200 FP 0800 8 (230|180 | 8 (]
E TD8200 FP 0420 42 1160 [ 110 | 6 ° TD8200 FP 0850 85 | 260 | 195 [ 10 °
2:,: TD8200 FP 0450 451160 [ 110 | 6 ° TD8200 FP 0880 88 | 290 | 230 | 10 (]
% TD8200 FP 0480 48 |1 160 [ 120 | 6 L] TD8200 FP 0900 9 (290230 | 10 °
o TD8200 FP 0500 5 | 160|120 | 6 [
o
=
0
<
Y
<
&
@
I
o
2
g
S
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=
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=
=
=
Z
Ll
= TAILOR
) MADE
- @
—
ESEMPIO DI ORDINE: ’ . -
) @ Disponibile/In stock/vorritig
Order example: TD8200 FP 0900 KP60 o Arichiesta/ On request/auf Anfrage

Beispiel fiir einen Auftrag:
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon! 4

- Punte per centratura 60° - 60° drills for spot-drilling - Zentrierbohrer 60°

o
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE o (o]
CODICE o 2 CODICE o E 8
CODE D | L |L|dl|Z|E CODE D | L |L|dl|Z|E =
1
TD950 0200 20 | 40 | 25 5 o (e TD950 0400 40 | 56 5 00| | @ uo')
TD950 0250 25 | 45 | 31 63 || @ TD950 0500 50 | 63 | 63 | 125 | e | @ (o))
TD950 0315 315 | 50 | 39 8 oo TD950 0630 63 | N 80 | 160 | ® | @ E
D

|
I
ESEMPIO DI ORDINE: @ Disponibile/In stock/vorrdtig 'LTJ
Sl il TD950 0800 MDI O Arichiesta/ On request/auf Anfrage =
Beispiel fiir einen Auftrag: q 9 'E:
3
2z
S
5
- Punte per centratura 90° - 90° drills for spot-drilling - Zentrierbohrer 90° %
Ty
2
&
o
I
o
a

DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE
CODICE =] copice 5(8 =
CODE D | L |L|dl|Z|E CODE D | L |L|dl|Z|€ =
)
TD960 0300 30 | 45 12 3 oo TD960 1000 10,0 | 70 27 10 |o | e QI
TD960 0400 4,0 50 15 4 |e | e TD960 1200 120 | 70 27 12 |o | @ %
TD960 0500 5,0 50 18 5 o (e TD960 1400 140 | 75 30 14 |o | o a
TD960 0600 6,0 50 21 6 o (e TD960 1600 16,0 | 75 30 16 || e =
TD960 0800 80 | 60 25 8 oo TD960 2000 200 | 100 | 33 20 |o|e 5
=
Z
L
TAILOR =
MADE )
@, -

-
ESEMPIO DI ORDINE: @ Disponibile/In stock/vorrdtig

Order example: TD960 1600 KP60

G A s O Arichiesta/On request/auf Anfrage
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‘ PUNTE IN METALLO DURO INTEGRALE
MICROGRAIN CARBIDE DRILLS
P VHM-BOHRER IN FEINSTKORNHARTMETALL

(5] suRzon! 4

- Punte per centratura 120° - 120° drills for spot-drilling - Zentrierbohrer 120°

—
o DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE
S CODICE a § CODICE = §
= CODE D | L |L|dl|Z|E CODE D | L |L|dl|Z|E
|
,Q TD970 0500 50 | 50 18 5 |e| e TD970 1200 120 | 70 27 12 |o | @
(o)) TD970 0600 60 | 50 21 6 |o|e TD970 1400 140 | 75 30 14 |o | @
E TD970 0800 80 | 60 25 8 |o| e TD970 1600 16,0 | 75 30 16 |@ | @
TD970 1000 100 | 70 21 10 |e]| e TD970 2000 20,0 | 100 | 33 20 |o|e
P |
|
=
s
= ESEMPIO DI ORDINE: @ Disponibile/In stock/vorritig
% Order example: TD970 2000 MDI O Arichiesta/ On request/auf Anfrage
I Beispiel fiir einen Auftrag: aq 9
%
5
% - Punte per la distruzione dei - Micrograin carbide drills for - VHM-Gewinde-
L maschi broken taps removing bohrer-Ausbohrer
QZ: - 3 taglienti - 3 flutes - 3 Schneiden
L
o
I
o
2
DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE DIMENSIONI / DIMENSIONS / MARE
2 CODICE 128 copice =8
= CODE p|L|wl|adalZ|E CODE p|L|wul|alZ|E
wn
Q' TD1001 0330 33 | 50 15 6 | e |e TD1001 0850 85 | 70 25 10 |[e| e
% TD1001 0420 42 | 50 15 6 e | e TD1001 1020 102 | 75 30 12 |o | @
a TD1001 0500 50 | 50 15 6 |e| e TD1001 1200 120 | 75 30 12 |o | @
= TD1001 0680 6,8 60 20 8 o o TD1001 1400 14,0 | 100 40 14 | o | @
=)
=
< ' - Bloccare saldamente il pezzo in macchina
E L - Usare una macchina stabile
% - Forare a secco
o - Usare una velocita di taglio di circa 30m/T
- Firmly lock the workpiece - Werksttick gut festspannen
- Use stable machine - stabile Maschinen benutzen
- Dry drilling - Trockenbohren
- Cutting speed: about 30m/T - Schnittgeschwindigkeit: ca. 30m/T
\ J

ESEMPIO DI ORDINE:
Order example: TD1001 1400 KP60
Beispiel fiir einen Auftrag:

@ Disponibile/In stock/vorrdtig
O Arichiesta/On request/auf Anfrage

682 BFT BURZONI 2022



‘ NOTE TECNICHE
TECHNICAL NOTES
INDEX TECHNISCHE ANMERKUNGEN

(5] suRzon! 4
g cizial

Note per un corretto utilizzo delle punte in metallo duro

Recommendation for proper use of micrograin carbide drills
Hinweise flir einen korrekten Einsatz von VHM-Bohrern in
Feinstkornhartmetall

NOTE TECNICHE / TECHNICAL NOTES

MAX 0,02 mm

VERIFICARE LECCENTRICITA'
Q CHECK ECCENTRICITY
EXZENTRIZITAT UBERPRUFEN
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER B

TD850 4SL

g
2
3 F (mm/giro)
> Vc
E H LN 610,515 015-020 020-030 B30-050 050-080 080-0120 0120-0160 0160-0200
" n 1256 / 4200 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350 0,400
S P2 [REEYT T 150 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350 0,400
LE) ﬂ 25001/ 8500 1675 130 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
E MR 2007500 1700 105 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
2 ﬂ 300/ 1000 1900 % 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
MR 2000600 1775 145 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350 0,400
2756/ 9300 1675 130 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
N 00010000 1725 105 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
. m 3501/ 1200 1800 65 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
= I Pio [EINENT Y % 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
LEU m 3250/ 1100% 2500 55 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
% MI2 2009 /680° 1875 75 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
£ MI3  240%/820 1875 65 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
g M14 1:(?02:(%(:,,/ 2150 70 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
§ B o s 150 0,075 0,100 0,150 0,230 0,33 0425 0,520 0,580
= m 2600 1350 135 0,075 0,100 0,150 0,230 0,33 0425 0,520 0,580
g 1609 1225 120 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
= m 2500 1350 105 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
CEP B o 120 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
S m 2300 1420 110 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
U IS T R 50 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
§' 1532 [P R 50 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
& N T 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
= 534 I 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
535 T ) 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200

=)
=
<
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CUTTING PARAMETERS
(=l SCHNITTPARAMETER

‘ PARAMETRI DI TAGLIO

(5] suRzon! 4

TD880 4SL

n

=

o

=z

|

F (mm/giro) N}

Vc >

i I

{m/min) 030-050 050-080 080-0120 0120-0160 0

oy

n 1250 /4200 1350 % 0,140 0,200 0,275 0,350 »

I

20 1s00 /6500 1500 75 0,100 0,150 0,200 0,260 ]

zZ

m 2501 /85001 1675 70 0,100 0,150 0,200 0,260 O

'—

N 2000 /6000 1775 75 0,140 0,200 0,275 0,350 tu

2759/ 9300 1675 70 0,100 0,150 0,200 0,260 e
NN a0/ 10000 1725 55 0,100 0,150 0,200 0,260
M12  200%/680° 1875 70 0,080 0,120 0,150 0,200
MI13  240%/8200 1875 60 0,080 0,120 0,150 0,200

180-260° /

mg 2 2180 65 0,080 0,120 0,150 0,200 =

m 1809 1150 8 0,230 033 0425 0,520 B

=

| 16 [T RRE 75 0,230 0,33 0425 0,520 =

1609 1225 80 0,200 0,250 0,350 0,400 3

z

18 [T 75 0,200 0,250 0,350 0,400 x

°

m 1300 1225 80 0,200 0,250 0,350 0,400 =

B = 75 0,200 0,250 0,350 0,400 <

[Ty

L a6 50 0,040 0,080 0,120 0,160 =

x

1532 I T 50 0,040 0,080 0,120 0,160 W

1535 P R ) 15 0,040 0,080 0,120 0,160 5

m

S 3500 3300 15 0,040 0,080 0,120 0,160 <

S35 T ) 15 0,040 0,080 0,120 0,160 S

(V]

-~
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g
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER B

TD8120 4SL

w0n

5 .

§ Ve : F (mm/giro)

g Si/fnri 030-050 050-080 080-0120

“E m 1250 / 42001 0,140 0,200 0275

» m 190 /650 1500 75 0,100 0,150 0,200

S m 2509 /850 1675 70 0,100 0,150 0,200

LE) m 2009 /600" 1775 75 0,140 0,200 0275

E 2759 /9300 1675 70 0,100 0,150 0,200

= m 3000 /1000 1725 55 0,100 0,150 0,200
M12  2007/680° 1875 70 0,080 0,120 0,150
MI13  2409/820% 1875 60 0,080 0,120 0,150
m14 1:3’02:&(;,/ 2150 65 0,080 0,120 0,150

. m 1800 1150 8 0,230 0335 0425

=

5 m 2609 1350 75 0,230 0335 0425

E 1600 1225 80 0,200 0,250 0,350

T m 2509 1350 75 0,200 0,250 0,350

% m 1300 1225 80 0,200 0,250 0,350

E m 209 1420 75 0,200 0,250 0,350

§ m 2000 2600 50 0,030 0,060 0,100

P m 2809 3100 50 0,030 0,060 0,100

E E 2500 3300 45 0,030 0,060 0,100

= m /09 3300 45 0,030 0,060 0,100

CEP m 3209 3300 15 0,030 0,060 0,100

<

3 TD850 Ti

&

g :

Kc®

g (Yt 040-050 850-080 080-0120 8120-016,0 16,0 - 020,0

z M2 2007)/6809 1875 75 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250

E MI3 24098200 1875 65 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250

2 M14 1;3(?025(%(;,/ 2150 70 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 2000 2600 40 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
m 2809 3100 40 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
m 2500 3300 % 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
m /09 3300 3% 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
E 3200 3300 3% 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
m 4009 1700 45 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
S37 T IR 40 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
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CUTTING PARAMETERS
(=l SCHNITTPARAMETER

‘ PARAMETRI DI TAGLIO

(5] suRzon! 4

TD850 NX

n

=

(@)

P4

~

F (mm/giro) N}

Vc >

(m/min) S

020-030 030-050 050-080 080-012,0 016,0-021,0 016,0-020,0 i

~

n 1251 /420" 1350 100 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 E

I

m 1901/ 650®" 1500 90 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 19

Z

m 250 /850" 1675 75 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 H

'—

m 220 /750 1700 60 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 E

m 200 /600" 1775 85 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 2
275 /930" 1675 75 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
M12  200%/680" 1875 75 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
M13 2401 /820" 1875 65 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250

180-260® /

M14 600-900% 2150 70 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 1801 1150 105 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
m 260 1350 85 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
1601 1225 85 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
m 250@ 1350 70 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
m 1301 1225 85 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
m 230 1420 80 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
m 400® 1700 30 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
1050 2110 25 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
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PUNTE IN MDI

BFT BURZONI 2022 687



PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER — =

TD851

n

&

o

=

I F (mm/giro)

(U] \'/d

< (m/min)

5 040-06,0 06,0-080 48,0-010,0 810,0-012,0 0120-014,0 014,0-016,0

m

=

~ n 125@ /420 1350 200 0,140 0,150 0,250 0,270 0,280 0,300

Ll

:LE) ﬂ 190/ 650® 1500 140 0,130 0,140 0,230 0,250 0,260 0,280

LZ) m 250 /850" 1675 80 0,100 0,120 0,170 0,190 0,200 0,250

w

: m 220 /750 1700 100 0,110 0,140 0,220 0,250 0,260 0,280

5 ﬂ 300@/1000®" 1900 70 0,090 0,100 0,150 0,170 0,190 0,210

b4
m 200@ /600 1775 160 0,130 0,140 0,230 0,250 0,260 0,280
275 /930" 1675 90 0,100 0,120 0,170 0,190 0,200 0,250
m 300/ 1000° 1725 70 0,090 0,100 0,150 0,170 0,190 0,210
ﬂ 3502/ 1200*" 1800 50 0,080 0,060 0,100 0,100 0,110 0,180

-~

&l m 200 / 680" 2450 70 0,090 0,100 0,150 0,170 0,190 0,210

=

'-ZU m 3251 /1100® 2500 60 0,080 0,060 0,100 0,100 0,110 0,180

=

gt M12  200% /680" 1875 70 0,120 0,150 0,160 0,180 0,200 0,250

% M13 2401 /820" 1875 65 0,100 0,120 0,140 0,150 0,170 0,200

o 180-260® /

IE M14 600-900°! 2150 60 0,080 0,090 0,100 0,110 0,140 0,150

n

= m 2501 3300 40 0,100 0,100 0,100 0,130 0,180 0,190

m

; 3500 3300 30 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,150

% m 3201 3300 20 0,040 0,050 0,060 0,080 0,110 0,120

g:: m 400" 1700 30 0,060 0,070 0,080 0,100 0,140 0,150

o

CP S37 1050 2110 20 0,040 0,050 0,060 0,080 0,110 0,120

2

S
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CUTTING PARAMETERS
(=l SCHNITTPARAMETER

‘ PARAMETRI DI TAGLIO

(5] suRzon! 4

TD3 850

n

o

o

2

HB® F (mm/giro) I

2(b) Vc )

N/mm (m/min) £

HrC© 040-050 050-060 360-080 080-0120 0120-0160 Z

L

-

n 1250 /420 1350 155 026 030 035 0,44 0552 5

L

ﬂ 190/ 650 1500 145 026 030 035 0,44 0552 5

E 2501 /8501 1675 130 023 026 030 038 045 g

L

m 220 /7508 1700 120 023 026 030 038 045 =

'—

ﬂ 300 /1000® 1900 115 0,19 023 026 030 038 o

Z
ﬂ 200 /6000 1775 115 023 026 030 038 045
2751 /930 1675 120 0,18 020 025 035 0,40
ﬂ 3001 /1000® 1725 100 0,18 020 025 035 0,40
m 3501 /12000 1800 95 0,18 020 025 035 0,40
m 2001 /6801 2450 70 0,18 020 025 035 0,40
m 3250 /1100 2500 60 0,18 020 025 035 0,40
m 1809 1150 140 035 038 045 0555 0,65
m 2609 1350 120 032 035 0,40 0,50 0,60
A 1600 1225 115 035 038 0,45 0555 0,65
m 2509 1350 110 032 035 0,40 0,50 0,60
m 1309 1225 100 023 026 030 038 045
m 2309 1420 85 0,14 0,16 020 028 035
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NOTE TECNICHE / TECHNICAL NOTES
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PARAMETRI DI TAGLIO
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER — =

TD404

HB®

Ve F (mm/giro)

(m/min)

N/mm?2®

HrC© 040-065 060-080 ©80-0100 ©100-0120 0120-0140 0140-0160 ©@16,0-0200

180! 1150 70 0,150 0,150 0,180 0,200 0,220 0,240 0,280

260 1350 130 0,150 0,150 0,180 0,200 0,220 0,240 0,280

160 1225 80 0,130 0,140 0,170 0,180 0,210 0,230 0,260
m 250 1350 70 0,100 0,120 0,150 0,160 0,180 0,200 0,230
m 1306 1225 100 0,130 0,140 0,160 0,180 0,200 0,230 0,260
m 230 1420 80 0,130 0,140 0,160 0,180 0,200 0,230 0,260
m 5Ll 700 280 0,170 0,190 0,210 0,230 0,250 0,280 0,310
m 90« 700 250 0,130 0,140 0,160 0,180 0,200 0,210 0,240
m 1306 750 200 0,160 0,170 0,200 0,210 0,230 0,160 0,290

TD65 HS

HB® F (mm/giro)
N/mm?2® Vc

(m/min)

HrC© 030-06,0 06,0-080 0380-010,0 010,0-012,0 012,0-014,0
3501/ 1200 1800 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
3250@ /1100 2500 22 0,03 0,03 0,04 0,05 0,05

45-55¢) 4600 18 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05

55! 4700 12 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04

BFT BURZONI 2022
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER B

TD630 GP TD650 GP

d

Ve F (mm/giro) %

LA 10 015 015-020 020-030 030-050 B50-880 080-0120 0120-0160 81600200 g

m 1250 /4200 1350 80 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 E

m 190 /650° 1500 70 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 ~

m 2504/ 8500 1675 60 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 S

m 2209 /7500 1700 55 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0370 §

ﬂ 3009/ 1000% 1900 40 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250 =

m 2009 /6000 1775 65 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 §
275 / 9300 1675 60 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
m 3009/ 1000° 1725 55 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 3509/ 12000 1800 30 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 2009/ 6800 2450 40 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 325/ 11000 2500 2 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 180 1150 8 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
m 2600 1350 70 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
1600 1225 70 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
m 2500 1350 65 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
m 1300 1225 70 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
m 2200 1420 65 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER B

TD830 GP TD850 GP

g
=
3 F (mm/giro)
% H (my :1in)
k,_'Lj 210-015 ©@15-020 ©020-030 030-050 £50-080 080-0120 F120-016,0 216,0-020,0
E m 125t / 420" 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
:L_E) m 190/ 650® 1500 90 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
LE) m 2501 / 850" 1675 75 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
E m 220 /750" 1700 60 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
<ZD m 300/ 1000® 1900 50 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
m 200/ 600" 1775 85 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380
2751/ 930" 1675 75 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370
m 300? /1000?1725 60 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
o m 3502/ 1200*" 1800 35 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
E(‘ m 200 / 680" 2450 50 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
LEU m 3251 /1100® 2500 30 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
% M12  200%'/680° 1875 50 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
QZ: M13 2401 /820" 1875 30 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
g M14 1:3]6_2:(?[;1,/ 2150 35 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
§ m 1801 1150 105 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
2 m 2601 1350 85 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
g - 160 1225 85 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
% m 250 1350 80 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
cz'n m 1301 1225 85 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
§ m 230 1420 80 0,038 0,050 0,075 0,125 0,175 0,225 0,300 0,375
'ﬂ m 400" 1700 30 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
§l 1050 2110 25 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
g
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CUTTING PARAMETERS
(=l SCHNITTPARAMETER

‘ PARAMETRI DI TAGLIO

(5] suRzon! 4

TD880 GP

n

=

o

=z

|

F (mm/giro) N}

Vc >

/mi T

(m/min) 030-050 050-080 080-0120 0120-0160 0160-0200 0

oy

R 12500200 13530 8 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 »

I

m 190¢ /650 1500 75 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 ]

zZ

NN 2500 /8500 1675 70 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 O

'—

m 2001 /6000 1775 75 0,160 0,220 0,280 0,340 0,380 t

2759/ 9300 1675 70 0,150 0,210 0,270 0,320 0,370 =
m 3001/ 1000 1725 55 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
M12  200%/680° 1875 75 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
M13  2409/820% 1875 65 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250

180-260° /

mig L 2is0 70 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
B o = 80 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
m 2609 1350 75 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
1609 1225 80 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
m 2509 1350 75 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
B = 80 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
m 200 1420 75 0,125 0,175 0,225 0,300 0375
536 [T I 20 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
10500 2110 25 0,040 0,080 0,120 0,160 0,200
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER — =

TD8100 GP

:

2

é F (mm/giro)

% H (mX;in)

= 010-015 ©15-020 020-830 030-850 050-080 080-0120 B120-0160 B160-0200

> W P R 0,050 0,067 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450

S [ P2 DTN 75 0,038 0,050 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260 0,325

LE) D 2500 /8500 1675 70 0,038 0,050 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260 0,325

E N 20006000 1775 75 0,050 0,067 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350 0,450

2 2759 /930 1675 70 0,038 0,050 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260 0,325
NED 000 /10000 1725 55 0,038 0,050 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260 0,325
M12  200%/680° 1875 70 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
MI3  2409/820% 1875 60 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
mia 20T g1e 65 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 0,250
B o = 85 0,075 0,100 0,150 0,230 0,335 0,425 0,520 0,580
16 [TV TR 75 0,075 0,100 0,150 0,230 0,335 0,425 0,520 0,580
1609 1225 80 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
B oz s 75 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
B = 80 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
By oz 75 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 0,460
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PARAMETRI DI TAGLIO
CUTTING PARAMETERS
SCHNITTPARAMETER

0
~

M12
M13
M14

K17

S37

TD8120 GP

125 / 4200

190/ 650!
250 / 850"
220 / 750"
200 / 600"
275! / 930®
300/ 1000
200 / 680"

2401 / 8201

180-260) /
600-900®

180%
260
160
250
130%
230
400®
1050®!

1350
1500
1675
1700
1775
1675
1725
1875
1875
2150

1150
1350
1225
1350
1225
1420
1700
2110

(5] suRzon!

'/d
(m/min)

80
70
65
70
70
65
50
70
60
65
75
70
75
70
75
70
30
25

F (mm/giro)

#30-050 050-080 08,0-012,0 012,0-016,0
0,160 0,220 0,280 0,340
0,160 0,220 0,280 0,340
0,150 0,210 0,270 0,320
0,160 0,220 0,280 0,340
0,160 0,220 0,280 0,340
0,150 0,210 0,270 0,320
0,080 0,120 0,150 0,200
0,080 0,120 0,150 0,200
0,080 0,120 0,150 0,200
0,080 0,120 0,150 0,200
0,200 0,250 0,350 0,400
0,200 0,250 0,350 0,400
0,125 0,175 0,225 0,300
0,125 0,175 0,225 0,300
0,125 0,175 0,225 0,300
0,125 0,175 0,225 0,300
0,040 0,080 0,120 0,160
0,040 0,080 0,120 0,160
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER — =

TD8160 GP

n

&

o

2

=

§ Ve F (mm/giro)

I /mi

0 (m/min) 020-030 030-050 050-080 080-0120 0120-0160

[y

" n 1250 / 4200 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350

I

S N re0oses0v 1500 100 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260

Zz

o ﬂ 2501/ 8500 1675 % 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260

'—

" NN 2000 /6000 1775 100 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350

= 2759/ 9300 1675 % 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
N a0/ 10000 1725 75 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
m 2001/ 680° 2450 65 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
MI2  200/680° 1875 75 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200

o MI3  2409/8200 1875 50 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200

-

I 180-260° /

=

& mia 102N om0 55 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200

E B3 o = 105 0,150 0,230 033 0425 0,520

3 m 2600 1350 100 0,150 0,230 033 0425 0,520

b

x 1609 1225 105 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400

2

= m 2500 1350 100 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400

= B e s 105 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400

L

z m 2800 1420 100 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400

x

i 1536 [T I 3 0,020 0,030 0,065 0,085 0,130

= ol 10500 2110 30 0,020 0,030 0,065 0,085 0,130
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PARAMETRI DI TAGLIO
CUTTING PARAMETERS
SCHNITTPARAMETER

v
~N

M12

M13

M14

K17

(7]
w
~N

(5] suRzon!

TD8200 GP

125 / 4200

190/ 650!
250 / 850"
200 / 600!
275 /930
300/ 1000®
200 / 680"
200 / 680"

240 / 8201

180-260) /
600-900®

180%
260
160
250
130%
230
400"
1050®!

1350
1500
1675
1775
1675
1725
2450
1875
1875
2150
1150
1350
1225
1350
1225
1420
1700
2110

'/d
(m/min)

105
95
90
95
90
70
60
70
45
50

100
95
100
95
100
95
30
25

F (mm/giro)

020-030 @30-050 050-080 48,0-012,0 012,0-014,0
0,100 0,140 0,200 0,275 0,350
0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
0,100 0,140 0,200 0,275 0,350
0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
0,150 0,230 0,335 0,425 0,520
0,150 0,230 0,335 0,425 0,520
0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
0,020 0,030 0,065 0,085 0,130
0,020 0,030 0,065 0,085 0,130
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER — =

TD8250 GP

g

=

5 F (mm/giro)

% H (mx:in)

g 020-030 030-050 050-080 080-0120 0120-0140

> B R 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350

ol 2N 00600 1500 85 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260

LE) NER 25008500 1675 80 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260

E NN 2000 /6000 1775 85 0,100 0,140 0,200 0,275 0,350

g 2759 /930" 1675 80 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
N a0/ 10000 1725 65 0,075 0,100 0,150 0,200 0,260
WAL 2006800 2450 60 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
M2 200°/680% 175 65 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
M3 240/8209 1875 5 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
mia TEC200/ g 50 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200
B3 o = %0 0,150 0,230 0,335 0,425 0,520
| kis [T EIE 85 0,150 0,230 0,335 0,425 0,520

160° 1225 ) 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400

B oz 85 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
B = ) 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
B oz 85 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400
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PARAMETRI DI TAGLIO
CUTTING PARAMETERS
SCHNITTPARAMETER

0
~

M12
M13
M14

K17

(5] suRzon!

TD8300 GP

125 / 4200

190/ 650!
250 / 850"
200!/ 600
275 /930
300 / 1000
200 / 680"
200 / 680"

2401 / 8201

180-260) /
600-900®

180%
260
160
250
130%
230

1350
1500
1675
1775
1675
1725
2450
1875
1875
2150
1150
1350
1225
1350
1225
1420

'/d
(m/min)

90
80
75
80
75
60
55
60
40
15
85
80
85
80
85
80

F (mm/giro)

020-030 030-050 050-080 08,0-012,0
0,100 0,140 0,200 0,275
0,075 0,100 0,150 0,200
0,075 0,100 0,150 0,200
0,100 0,140 0,200 0,275
0,075 0,100 0,150 0,200
0,075 0,100 0,150 0,200
0,050 0,080 0,120 0,150
0,050 0,080 0,120 0,150
0,050 0,080 0,120 0,150
0,050 0,080 0,120 0,150
0,150 0,230 0,335 0,425
0,150 0,230 0,335 0,425
0,125 0,200 0,250 0,350
0,125 0,200 0,250 0,350
0,125 0,200 0,250 0,350
0,125 0,200 0,250 0,350
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PARAMETRI DI TAGLIO }
CUTTING PARAMETERS l@ BURZONI
SCHNITTPARAMETER B

TD8400 GP

S

=

S Ve F (mm/giro)

S H i/l i) 020-030 030-050 050-080 080-0100

S R 12500200 1330 75 0,075 0,100 0,150 0,200

g 2D eoe /6500 1500 65 0,00 0,00 0,120 0,150

2 W pe [EURIYEREVE 65 0,075 0,100 0,150 0,200

E 275 /93001 1675 60 0,050 0,080 0,120 0,150

§ NN a0/ 10000 1725 50 0,050 0,080 0,120 0,150
M12  200°/680° 1875 50 0,040 0,060 0,09 0,110
MI3  240/820% 1875 3 0,040 0,060 0,09 0,110
mia B0 e 40 0,040 0,060 0,090 0,110
B o 70 0125 0,200 0,250 0350
| 16 [Tt 65 0,125 0,200 0,250 0,350
Bd o s 70 0,100 0,140 0,200 0,275
18 [Tt 65 0,100 0,140 0,200 0,275
| 1o [EEREVEINRTPY 70 0,100 0,140 0,200 0,275
B oz 65 0,100 0,140 0,200 0,275

TD8500 GP

-
|
=
s
=
<
I
2
S
=
Wn
<
&
2
&
xx
I
o
)
-
>
wn
-
=
[a'g
(@)
Q
=

.
rtulsl 020-030 030-050 050-080
m 12561/ 4200 0,075 0,100 0,150
m 190 /6500 1500 65 0,050 0,080 0,120
m 2001 /600 1775 65 0,075 0,100 0,150
a 2750 /9300 1675 60 0,050 0,080 0,120
; m 3007 /10009 1725 50 0,050 0,080 0,120
= MI12  200¢ /6808 1875 50 0,040 0,060 0,090
§ MI3  240°/820% 1875 35 0,040 0,060 0,090
mia 0T e 40 0,040 0,060 0,090
m 180 1150 70 0,125 0,200 0,250
m 2609 1350 65 0,125 0,200 0,250
K17 [T 70 0,100 0,140 0,200
m 2500 1350 65 0,100 0,140 0,200
m 1300 1225 70 0,100 0,140 0,200
m 2200 1420 65 0,100 0,140 0,200
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CUTTING PARAMETERS
(=l SCHNITTPARAMETER

‘ PARAMETRI DI TAGLIO

(5] suRzon! 4

TD850 FP

0
=
|
F (mm/giro) N}
Vc >
H WL 10015 015-020 020-030 030-050 050-080 080-0120 0120-0160 E
R s raa0n 13m0 170 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350 »
REE 1s00 /6500 1500 150 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350 G
NER 2008500 1675 130 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 §
N 2007500 1700 105 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340 E
R s000/ 10000 1600 90 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0,320 S
NN 2000 /6000 1775 145 0,050 0,067 0,100 0,180 0,240 0,300 0,350
2751 /9300 1675 130 0,045 0,060 0,090 0,160 0,220 0,280 0,340
N a0/ 10000 1725 105 0,040 0,053 0,080 0,150 0,210 0,270 0320
NN as00/ 12000 1800 65 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 .
N 2000 /6800 2450 90 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 2
N a5/ 11000 2500 55 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 :%'
M12  2009/680% 1875 75 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 %
MI13  240%/820% 1875 65 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 %
mia  TBC200/ g 70 0,025 0,033 0,050 0,080 0,120 0,150 0,200 E
B3 o = 150 0,075 0,100 0,150 0,230 0,335 0425 0,520 §
| kis [T EIE 135 0,075 0,100 0,150 0,230 0,335 0425 0,520 =
1609 1225 120 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 §
By oz 105 0,063 0,083 0125 0,200 0,250 0,350 0,400 3
B o 120 0,063 0,083 0,125 0,200 0,250 0,350 0,400 g
B oz 110 0,063 0,083 0125 0,200 0,250 0,350 0,400 S
ol w0 200 50 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 %!
L me s 50 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 E’
1533 T I 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 S
534 I R 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,080 0,120 0,160 =
535 TR 15 0,010 0,013 0,020 0,040 0,00 0,120 0,160
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TD8200 FP

n

E

S

=

I F (mm/giro)

(U] \'/d

2 /mi

z i/l i) 020-030 030-050 050-080 080-0100

w

=

S W P I 105 0,100 0,140 0,200 0,275

Ll

= BN P2 [RUTIT RN % 0,075 0,100 0,150 0,200

[ soosesen e % 0,075 0,100 0,150 0,200

L

i a0se0 s % 0,100 0,140 0,200 0,275

5 2750/ 9300 1675 % 0,075 0,100 0,150 0,200

>
NN 000 /10000 1725 70 0,075 0,100 0,150 0,200
L 2000 /680 2450 60 0,050 0,080 0,120 0,150
M12  200°/680° 1875 70 0,00 0,00 0,120 0,150
MI3 2407 /820 1875 45 0,050 0,00 0,120 0,150

g

3 180-260° /

= mig 2 2150 50 0,00 0,00 0,120 0,150

— B e 100 0,150 0,230 0,335 0,425

% 16 [PT IRt % 0,150 0,230 0,335 0,425

2 1600 1225 100 0,125 0,200 0,250 0,350

S

2 B 1z [T RN % 0,125 0,200 0,250 0,350

n

2 B 1o EEEERPT 100 0125 0,200 0,250 0,350

5

= B = % 0,125 0,200 0,250 0,350

&= I 536 T RV 30 0,020 0,030 0,065 0,085

T 10500 2110 2 0,020 0,030 0,065 0,085

S

T

g

S

n

g

=

z

S

5

=

o
=
<
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-
Z
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NOTE TECNICHE / TECHNICAL NOTES
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Foratura con punte extra lunghe 10xD 15xD 20xD 25xD 30xD
Extra long drilling 10xD 15xD 20xD 25xD 30xD
Bohren mit extra langen Bohrern 10xD 15xD 20xD 25xD 30xD

FORO CIECO / BLIND HOLE / BLINDBOHRUNG

Foro pilota / Pilot hole / Pilotbohrung  aheames | y _ 7

Utilizzare una punta con angolo al vertice maggiore

della punta extra-lunga ma con lo stesso diametro.

Profondita preforo 2-3xD

Use a drill with a larger point angle and the same diameter as extra-long drill.
Depth pilot hole 2-3xD

Benutzen Sie einen Bohrer, dessen Spitzenwinkel gréf3er als der des extra langen Bohrers ist, der aber den gleichen Durchmesser
hat. Tiefe der Pilotbohrung: 2-3xD

NOTE TECNICHE / TECHNICAL NOTES

Entrare, forare ed uscire con punta extra-lunga

1. Entrare nel foro a velocita ridotta (V =20-30m/min; F =0,1-0,2mm/giro) e fermarsi 1-2mm prima della fine del foro pilota.
2. Partire con la foratura ai parametri consigliati in modo continuo senza fermarsi

3. Ridurre la velocita (V. =20-30m/min) 1-2mm prima della fine del foro

4. Ritrarre la punta a F=2000-3000mm/min fino all'inizio del foro

5. Uscire definitivamente dal foro a n=300giri/min F=2000mm/min.

Enter, drill and exit with an extra-long drill

1. Enter into the pilot hole at low revolution (V.=20-30m/min; F =0,1-0,2mm/rev), stop the drill 1-2 mm before the end of pilot hole
2. Start drilling at recommended speed and feed without interruption

3. Reduce speed (V.=20-30m/min) 1-2mm before finishing the hole

4. Retract the drill until starting point with F=2000-3000mm/min

5. At n=300rpm and F=2000mm/min retract the drill definitely
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Eintauchen, bohren und zurtickfahren mit extra langem Bohrer

1. Langsam in Bohrung eintauchen (Vc=20-30m/min; Fz=0,1-0,2mm/U); den Bohrer1-2 mm vor dem Boden des Fiihrungslochs stoppen.
2. Nehmen Sie zum Bohren die empfohlenen Parameter ohne Vorschubunterbrechung.

3. Reduzieren Sie die Geschwindigkeit (Vc=20-30m/min) 1-2mm vor dem Ende der Bohrung.

4. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt am Lochanfang zurtick; F=2000-3000mm/min.

5. Den Bohrer mit n=300 U/min und F=2000mm/min gdnzlich aus der Bohrung ziehen.

PUNTE IN MDI
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THROUGH HOLE ON IRREGULAR FACES

FORO PASSANTE SU SUPERFICIE IRREGOLARE

DURCHGANGSBOHRUNG AUF UNGLEICHMASSIGER OBERFLACHEG

Lamatura / Spot facing / Punktfrdsen

Realizzare una superficie piana utilizzando una fresa. Il
diametro di lamatura deve essere uguale o maggiore a
quello di foratura.

Realize a flat surface (using an end mill). Make the spot face di-
ameter same as hole diameter or bigger.

Stellen Sie mittels eines Frésers eine gerade Oberfléche her. Der
Durchmesser der gefrdisten Fliche muss grof3er als oder gleich
wie der der Bohrung sein.

Foro pilota / Pilot hole / Pilotbohrung

Utilizzare una punta con angolo al vertice maggiore della
punta extra-lunga ma con lo stesso diametro. Profondita
preforo 2-3xD

Use a drill with a larger point angle and the same diameter as
extra-long drill. Depth pilot hole 2-3xD.

Benutzen Sie einen Bohrer, dessen Spitzenwinkel gréf3er als der
des extra langen Bohrers

ist, der aber den gleichen Durchmesser hat. Tiefe der Pilot-
bohrung: 2-3xD.

Entrare, forare ed uscire con punta extra-lunga

1. Entrare nel foro a velocita ridotta (Vc=20—30m/min;
F =0,1-0,2mm/giro) e fermarsi 1-2mm prima della fine
del foro pilota.

2. Partire con la foratura ai parametri consigliati in modo
continuo senza fermarsi

3. Durante lo sfondamento si consiglia 'avanzamento e la
velocita (Fz=0,05-0,Imm/giro; Vc=20—30m/min)

4. Ritrarre la punta a F=2000-3000mm/min fino all'inizio
del foro

5. Uscire definitivamente dal foro a n=300giri/min
F=2000mm/min.

Enter, drill and exit with an extra-long drill

1. Enter into the pilot hole at low revolution (V.=20-30m/min;
F =0,1-0,2mm/rev), stop the drill 1-2 mm before the end of
pilot hole

2. Start drilling at recommended speed and feed without inter-
ruption

3. Reduce feed and speed when breaking through (F =0,05-0,1
mm/rev; v.=20-30m/min)

4. Retract the drill until starting point with F=2000-3000mm/
min

5. At n=300rpm and F=2000mm/min retract the drill definitely

Eintauchen, bohren und zurtickfahren mit extra langem
Bohrer

1. Langsam in Bohrung eintauchen (Vc=20-30m/min;
Fz=0,1-0,2mm/U); den Bohrer 1-2 mm vor dem Boden des
Fiihrungslochs stoppen.

2. Nehmen Sie zum Bohren die empfohlenen Parameter ohne
Vorschubunterbrechung.

3. Weéhrend des Durchbruchs sollte Vorschub und Geschwindig-
keit reduziert werden (Fz=0,05-0,1mm/U; Vc=20-30m/min).

4. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt am Lochan-
fang zurtick; F=2000-3000mm/min.

5. Den Bohrer mit n=300 U/min und F=2000mm/min génzlich
aus der Bohrung ziehen.

BFT BURZONI 2022
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