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A versatile drill crafted with good centering
and keen cutting abilities for use across L
different materials and applications.

\

Special point geometry for 030 °

increased penetration centering : 5
with keen cutting abilities. 0.31

" ) 032 ©

Differentiated web taper for °

faster chip evacuation. 0.33 =

Web thinned geometry for better centering 8:;4 5

and chip formation and evacuation. 0'32 3.0 38 3.00 —

Made from ultra fine grade carbide [Jl 3 o

with a balanced mix of optimised - o

toughness and hardness. 038 o
Finely honed cutting edge and highly 033

polished flutes by MMP Superfinshing 040 °

process for superior edge strength, 0.4 o

chip evacuation, better coating adhesion 042 o

and longer tool life. 043 5

044 o

0.45 °

046 o

047 ©

0.48 4.0 38 3.00 o

Ein vielseitig einsetzbarer Bohrer mit guter : o
Zentrierung und hervorragenden 049

Schneideigenschaften fiir den Einsatz bei 0.50 -

verschiedenen Materialien 0.51 o

und Anwendungen. 052 o

Spezielle Spitzengeometrie fiir eine 053 o

erhohte Eindringtiefe beim Zentrumschnitt. 0.54 5

Differenzierte Kernverjiingung fiir 055 °

sicherere Spanabfuhr. 0.56 o

Geometrie mit verjiingtem Kern fiir eine 057 o

verbesserte Zentrierung und Spanbildung / 058 -

-abfubhr. 0'5 9 o

Hergestellt aus ultrafeinem Hartmetall [].6[] °

mit einer ausgewogenen Mischung aus - o
optimierter Zahigkeit und Harte. 061

Hochprazise Schneidkantenverrundungund 062 °

im MMP-Superfinshing-Verfahren 063 °

hochglanzpolierte Schneiden fiir eine 0.64 o

iiberlegene Kantenstérke, Spanabfuhr, 065 o

verbesserte Beschichtungshaftung und ;

lingere Werkzeugstandzeiten. 0.66 e

0.67 50 38 3,00 ©

0.68 o

0.69 o

0.70 °

World of mICRO Tools o o

0.72 o

0.73 o

0.74 o

0.75 ©

0.76 o

0.77 o

0.78 o

0.79 o

www.axis-microtools.com 0.80 60 %8 200 °

0.81 o
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0.82 @ 151 o
083 o 152 o
084 o 153 o
0.85 o 154 o
0.86 6.0 38. 3.00 o 155 5
0.87 o 156 o
088 o 157 o
089 o 158 o
0.90 o 159 o
0.91 o 160 o
0.92 o 161 o
0.93 o 162 o
0.94 o 163 o
0.85 o 164 o
0.96 o 165 o
0.97 o 166 o
0.98 o 167 o
0.9 o 168 o
T 8.0 38 3.00 - g -
101 o 170 o
102 o 1 o
103 o 172 o
1.04 ° 173 o
105 o 174 o
106 ° 175 120 38 300 .
107 o 176 o
108 o 177 o
108 o 178 o
110 o 179 .
11 o 180 .
112 o 1.81 o
113 o 182 o
114 o 183 o
115 ° 184 o
116 o 185 .
117 o 186 o
118 o 187 o
119 e} 1.88 o
120 ° 189 o
121 o 190 .
122 o 191 o
123 o 192 o
124 o 193 o
125 o 194 o
1.26 o 195 °
127 o 196 o
1.28 o 197 o
129 o 198 o
a0 10.0 38 3.00 . 0 -
131 o 2.00 o
1.32 o 2.01 o
133 o 202 o
134 o 203 o
1.35 ° 2.04 o)
136 o 2.05 o
137 o 2.06 o
138 o 2.07 o
1.39 e} 2.08 o
140 ° 2.09 °
141 o 210 14.0 45 3.00 =
142 o 21 o
143 o 2.12 o
144 o 213 o
145 . 214 o
146 o 215 c
141 o 216 o
148 o 217 o
149 o 218 o
150 12.0 38 3.00 o 219 o
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220 . 261 o
221 ° 262 °
222 ° 263 °
223 ° 264 B
224 o 265 .
995 . 266 16.0 45 300 B
226 ° 267 °
227 ° 268 ©
228 o 269 °
229 © 270 °
230 140 45 3.00 ° 211 ©
231 o 212 e
232 ° 273 e
233 ° 274 2
234 ° 275 .
235 o 276 e
236 o 271 °
231 ° 278 €
238 ° 219 ©
239 ° 280 .
240 J 281 o
241 o 282 o
242 ° 283 °
243 B 284 ©
244 ° 285 .
245 o 286 180 45 300 o
246 o 287 °
247 ° 288 2
248 ° 289 °
249 ° 290 c
250 U 291 B
251 16.0 45 3.00 ° 2.92 ©
252 ° 293 ©
253 ° 294 °
254 o 295 .
255 . 296 °
256 o 297 °
257 o 298 o
258 o 299 °
259 ° 300 .
260 .
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