Silmax GmbH

Mergenthalerallee 10-12

D-65760 Eschborn

Germany

Tel. +49 6196400840

Fax.+49 6196400910

www.silmax.com - email: vertrieb@silmax.it

Silmax Beijing Representative Office
Room 713, Moma Building

Chaoyang N., Road 199

100022 Beijing

P. R. China

Tel./Fax +86 1085970667
www.silmax.com - email: sales@silmax.it

Silmax Tools India Pvt. Ltd.

#3160, HAL 2nd Stage, Indiranagar
560 008 Bangalore

Karnataka - India

Tel./Fax +91 8025252555
www.silmax.in - email: sales@silmax.in

Silmax SpA

Via Fucine, 9

10074 Lanzo Torinese (TO) - Italy
Tel. +39.0123.940301

Fax +39.0123.940399
www.silmax.it - email: vendite@silmax.it

99DRILLS15

SILMAX

QUALITY AS STANDARD

SILMAX DRILLING

SOLUTIONS




d1  S030A 3031A 3050A 3051A 3081A 4,

3xd 3xd
0,30
0,40
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,05
1,10
1,15
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60

@ Disponibili a magazzino / Available in stock
@ Surichiesta. Qta minima 10 pezzi / On request. MOQ 10 pcs

SILMAX

5xd
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW

5xd

HiGH PERFORMANCE DRILLS AVAILABILITY

8xd

NEW

NEW

NEW
NEW
NEW

NEW

NEW

3xd 3xd 5xd 5xd 8xd
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9.10
9.20
9,30
9.40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20

@ surichiesta. Qt& minima 5 pezzi / On request. MOQ 5 pcs

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 1

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

3030A 3031A 3050A 3051A 3081A 4,

11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,10
12,20
12,30
12,40
12,50
12,60
12,70
12,80
12,90
13,00
13,10
13,20
13,30
13,40
13,50
13,60
13,70
13,80
13,90
14,00
14,10
14,20
14,30
14,40
14,50
14,60
14,70
14,80
14,90
15,00
15,10
15,20
15,30
15,40
15,50
15,60
15,70
15,80
15,90
16,00
16,50
17,00
17,50
18,00
18,50
19,00
19,50
20,00

3030A 3031A 3050A 3051A 3081A

3xd

3xd

5xd

1A Con fori dilubrificazione / With internal coolant

5xd

0A Senza fori di lubrificazione / Without internal coolant

8xd
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Code

3030A

3031A

3050A

3051A

3081A

Code

3825

3835

Code

503

Code

357

358

Punte ad alto rendimento

High performance Carbide Dirills
Hochleistungsbohren
Forets hautes performances

@D 2,616 mm
——

@ 3+20 mm
%

2 0,3+16 mm

Micro
Grain

Z=2

Micro
Grain

=2

Micro
Grain

Micro
Grain

7=2

Micro
Grain

Z=2

DIN
6537K

&5

DIN

[o)}
il
w
%N
=

DIN

[o)}
v
w
~
-~

DIN

o
il
w
~N
—

Silmax
Norm

o

Page

11

Punte per prefori di maschiatura con fori di lubrificazione

Step drills for core drill sizes for taps with internal coolant

Stufenbohrer mit IK fir Gewindevorbohren

Forets trous dimensionnés pour taraudage avec trous de lubrification

©33+10,5mm
©33+10,5mm

SILMAX

Alesatori centesimali
Centesimal Reamers

Reibahlen zentesimalen

Alesoirs centésimals

@ 0,95+12,47 mm

Punte a centrare

Center Dirills
Zentrierbohrer
Forets a centrer

@ 3+16 mm

SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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Micro
Grain

140°

Micro
Grain

140°

Micro
Grain

7=4/6

Micro
Grain

90°

Micro
Grain

120°

Micro
Grain

60°

v

A30°

o

A30°

DIN
212

Silmax
Norm

A20°

Silmax
Norm

A 20°

DIN
333A

A0°

Page

13

13

Page

15

Page

16

16

16
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DIN 6537K 3xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

* Affilatura frontale a 140°.

eIncisione a raggio frontale con distribuzione uniforme delle pressioni di taglio.
*Gole sagomate per la formazione e la evacuazione ottimale del truciolo.
eFinitura delle superfici ad elevata scorrevolezza.

*Onatura innovativa del tagliente.

GEOMETRICAL HIGHLIGHTS
*140° face sharpening.
*Round face gash for an even distribution of the cutting forces.

*Formed flutes for an effective chip evacuation. A 0 :
*Low friction surface finishing. Sen,zq fori di lubrificazione
*Exclusive edge honing. Without InTernolncoolon’r
GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN Ohne Innenkihlung:
*140° Frontschliff. Sans Trous De Lubrification

*Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung des Schnittdruckes.
*Geometrie, die fur die optimale Spanbildung und -entfernung geformt ist.
*Bestmdgliche Feinbearbeitung der Oberfléchen.

eInnovative Kantenverrundung.

PROPRIETES GEOMETRIQUES Micro @ DIN
* AffOtage en bout & 140°. Grain 6537K

* Amincissement de I'é@me rayonnée afin de permettre une répartition réguliére de la pression sur

la largeur de coupe. 140°
*La goujure profilée permet une évacuation optimale des copeaux.
*Qualité de surface optimisée. ~—"

*Pierrage innovant du tranchant.

0,65
Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
0,6 Vc 155 m/min )
f Ottone )
0,55 Brass .
L Vc 200 m/min )
e N
03 ] < 800 N/mm?
Vc 110 m/min
< J
0,45 - N
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
Vc 230 m/min
0,4 <
~
< 1000 N/mm?
< 03 / Ve 90 m/min
[ d / y,
= /
£ / ~
g 03 <1300 N/mm?
= Ve 55 m/min
bt « y,
c o/ /
O 025 - .
= / . - 12 % Cr e Inox
o) / o P 12% Cr & Stainless Steel
o / pd 7 Ve 45 m/min
2 02 / " <
’ / . P
B / rd el
o / P, p h
S / / . < 1500 N/mm?
O 015 A Ve 40 m/m
2 / ” o
/ f il
/ I ”
01 H— il
[ L
A o
7
0,05 o
0
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
d1 (mm)
2 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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3030A

Punte 3xD senza fori

3xD drills without internal coolant
3xD Bohrer ohne InnenkUhlung

3xD forets sans trous de Iubrification

DIN 6535 HA (Standard)
WIN DIN 6535 HE (On request)

di

S E | e
26 6 62 2
27 6 62 2
28 6 62 20
29 6 62 20
30 6 62 20
31 6 62 20
32 6 62 2
33 6 62 20
34 6 62 2
35 6 62 2
36 6 62 2
37 6 62 2
38 6 66 24
39 6 66 24
40 6 66 24
40 6 66 24
42 6 66 24
43 6 66 24
4,4 6 66 24
45 6 66 24
46 6 66 24
47 6 66 24
48 6 66 28
49 6 66 28
50 6 66 28
51 6 66 28
520 6 66 28
53 6 66 28
54 6 66 28
55 6 66 28
56 6 66 28
57 6 66 28
58 6 66 28
59 6 66 28
60 6 66 28
61 8 79 34
62 8 79 34
63 8 79 34
64 8 79 34
65 8 79 34
66 8 79 34
68 8 79 34
69 8 79 34
70 8 79 34

How to order:
(example)

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 4

=
T
<
x

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

Coating
HMX

/)

¥

dl d2
m7 hé
72 8
74 8
7.5 8
78 8
79 8
80 8
81 10
82 10
83 10
85 10
86 10
87 10
88 10
9.0 10
9,1 10
93 10
9,5 10
9.8 10
9,9 10
10,0 10
10,2 12
10,5 12
10,6 12
10,8 12
11,0 12
11,4 12
11,5 12
11,7 12
11,8 12
11,9 12
120 12
12,3 14
12,5 14
12,8 14
13.0 14
13,5 14
13.8 14
140 14
14,1 16
142 16
14,5 16
14,8 16
150 16
15,1 16
Code
3030A

d2

e s ot

<7|444 ‘47&4»
e | D

Micro) DINW 140° |
Grain 6537K | ~~— ]

o

J.

dl d2

n 12 14 HMX m7 he N 12 14
79 41 36 ° 153 16 115 65 48
79 41 36 o 155 16 115 65 48
79 41 36 ° 158 16 115 65 48
79 41 36 o 160 16 115 65 48
79 41 36 ° 18,5 20 131 79 50
79 41 36 o

89 47 40 °

89 47 40 o

82 47 40 °

89 47 40 o

89 47 40 °

89 47 40 o

89 47 40 o

89 47 40 [

89 47 40 °

89 47 40 o

89 47 40 °

89 47 40 o

89 47 40 °

89 47 40 °

102 55 45 °

102 55 45 o

102 55 45 °

102 55 45 o

102 55 45 °

102 55 45 o

102 55 45 °

102 55 45 [

102 55 45 °

102 55 45 o

102 55 45 °

107 60 45 o

107 60 45 o

107 60 45 J

107 60 45 °

107 60 45 o

107 60 45 °

107 60 45 o

115 65 48 °

115 65 48 [

115 65 48 °

115 65 48 °

115 65 48 o

115 65 48 °

Diameter

032 (=3.2mm)

SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

* Affilatura frontale a 140°.

eIncisione a raggio frontale per una distribuzione uniforme delle pressioni di taglio.
*Gole sagomate per la formazione e la evacuazione ottimale del truciolo.
eFinitura delle superfici ad elevata scorrevolezza.

*Onatura innovativa del tagliente.

GEOMETRICAL HIGHLIGHTS

*140° face sharpening.

*Round face gash for an even disfribution of the cutting forces.
*Formed flutes for an effective chip evacuation.

L ow friction surface finishing.

*Exclusive edge honing.

GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN
¢ 140° Frontschliff.

DIN 6537K 3xD

Con fori di lubrificazione
With Internal coolant supply
Mit InnenkUhlung
Avec Trous De Lubrification

*Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung des Schnittdruckes.

*Geometrie, die fur die optimale Spanbildung und-entfernung geformt ist. Bestmogliche
*Feinbearbeitung der Oberfléchen.

*Innovative Kantenverrundung.

PROPRIETES GEOMETRIQUES
* Aff0tage en bout & 140°.
* Amincissement de I'éGme rayonnée afin de permettre une répartition réguliere de la pression sur

Micro DIN
GrainJ J 6537KJ

la largeur de coupe. 140°
La goujure profilée permet une évacuation optimale des copeaux. @ J

+Qualité de surface optimisée. ~—
*Pierrage innovant du tranchant.

0.7
Leghe di Alu Si <6% |
Alu alloys Si <6%
0,65 Vc 250 m/min
Ghisa sferoidale
0.6 ] Spheroidal cast iron
y Ve 190 m/min )
0,55
Ottone )
Brass
/ Vc 220 m/min
0.5
/ 1\
< 800 N/mm?
0,45 Vc 145 m/min
/ J
~
0,4
/ < 1000 N/mm?
S f Vc 110 m/min
[ Y,
< 035 / 7
£ N\
3 / <1300 N/mm?
g 0.3 / Vc 75 m/min
Do / 7 Y,
c
.Q 7 'l I <
5 0,25 / al 12 % Cr e Inox
§ i y « 7 12% Cr & Stainless Steel
/ Vc 55 m/min
e i ! i o’ o
g o2 ~ .
o
5 < g <1500 N/mm?
@ IC.athing ol Vc 45 m/m
QL 015 ’ ’ J
/ ol Pl
o
(L] / o o
01 iV
(1] el 'l
l o
A
0,05 A
0
2 3 4 5 6 7 8 % 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
d1 (mm)
4 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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3031A

Punte 3xD con fori

3xD drills with internal coolant

3xD Bohrer mit InnenkUhlung

3xD forets avec frous de lubrification

DIN 6535 HA (Standard)

2
S | @
30 6 62 20
31 6 6 20
32 6 62 20
33 6 62 20
34 6 62 20
35 6 62 20
36 6 62 20
37 6 62 20
38 6 66 24
39 6 66 24
40 6 66 24
41 6 46 24
42 6 66 24
43 6 66 24
4,4 6 66 24
45 6 66 24
46 6 66 24
4,7 6 66 24
48 6 66 28
49 6 66 28
50 6 66 28
51 6 66 28
52 6 66 28
53 6 66 28
54 6 66 28
55 6 66 28
56 6 66 28
57 6 66 28
58 6 66 28
59 6 66 28
60 6 66 28
61 8 79 34
62 8 79 34
63 8 79 34
64 8 79 34
65 8 79 34
66 8 79 34
67 8 79 34
68 8 79 34
69 8 79 34
70 8 79 34
7,1 8 79 41
72 8 79 4l
73 8 79 4]

How to order:
(example)

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 6

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

Coating
HMX

/)
¥
d1 d2
m7 hé
74 8
75 8
7.6 8
7.7 8
78 8
79 8
80 8
81 10
82 10
83 10
84 10
85 10
86 10
87 10
88 10
89 10
9.0 10
9.1 10
9.2 10
9.3 10
9.4 10
9.5 10
9.6 10
9.7 10
98 10
9,9 10
10,0 10
10,1 12
10,2 12
10,3 12
10,4 12
10,5 12
10,6 12
10,7 12
10,8 12
10,9 12
11,0 12
11,1 12
11,2 12
11,3 12
11,4 12
11,5 12
11,6 12
11,7 12
Code
3031A

d2

140°

'__——-_zzs&ﬁf-é

Micro] %@J DIN 140° |

Grain 6537K | ~~—
2

o2 14 @IS 4 &

79 41 36 . 18 12

79 41 36 . 11,9 12

79 41 36 . 12,0 12

79 41 36 . 121 14

79 41 36 . 122 14

79 41 36 . 125 14

79 41 36 . 128 14

89 47 40 . 130 14

89 47 40 . 13,5 14

89 47 40 . 13,8 14

89 47 40 . 140 14

89 47 40 . 142 16

89 47 40 . 145 16

89 47 40 . 148 16

89 47 40 . 150 16

89 47 40 . 155 16

89 47 40 . 158 16

89 47 40 . 160 16

89 47 40 . 16,5 18

89 47 40 . 170 18

89 47 40 . 17,5 18

89 47 40 . 180 18

89 47 40 . 18,5 20

89 47 40 . 19,0 20

89 47 40 . 19,5 20

89 47 40 . 200 20

89 47 40 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

102 55 45 .

Diameter

032 (=3.2mm)

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

‘47&4»
<—I'I—>

J

11

102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
115
123
123
123
123
131
131
131
131

12

55
59
55
60
60
60
60
60
60
60
60
65
65
65
65
65
65
65
7
7
7
7
79
79
79
79
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DIN 6537L 5xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

* Affilatura frontale a 140°.

eIncisione a raggio frontale per una distribuzione uniforme delle pressioni di taglio.
*Gole sagomate per la formazione e la evacuazione ottimale del truciolo.
eFinitura delle superfici ad elevata scorrevolezza.

*Onatura innovativa del tagliente.

GEOMETRICAL HIGHLIGHTS

*140° face sharpening.

*Round face gash for an even disfribution of the cutting forces.
*Formed flutes for an effective chip evacuation. Senza fori di lubrificazione

L ow friction surface finishing. -
*Exclusive edge honing. Without Internal coolant

Ohne Innenkdhlung
ﬁi%ﬂfgrsgssc%wff EIGENSCHAFTEN Sans Trous De Lubrification
*Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung des Schnittdruckes.

*Geometrie, die fur die optimale Spanbildung und-entfernung geformt ist.
Bestmdgliche ¢Feinbearbeitung der Oberfldchen.
*Innovative Kantenverrundung.

PROPRIETES GEOMETRIQUES Micro @ DIN

« Affotage en bout & 140°. Grain 6537L
* Amincissement de I'é@me rayonnée afin de permettre une répartition
réguliére de la pression sur la largeur de coupe. 140°
La goujure profilée permet une évacuation optimale des copeaux. @ J

+Qualité de surface optimisée. ~—

*Pierrage innovant du tranchant.

0,6
Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
Vc 155 m/min )
0,55
e N\
Ottone
Brass
0,5 L Vc 200 m/min
e " " N
Leghe di Alu Si <6%
0,45 Alu alloys Si <6%
‘ L Vc 230 m/min )
A/
/ ( h
0.4 < 800 N/mm?
Vc 110 m/min
4 / / g J
0,35 / 8
< 1000 N/mm?
< / Vc 90 m/min
5 S '/ / J
= 03 Al /
= / / s/ /
£ / 7S )
£ / / < 1300 N/mm?
g / Ve 55 m/min
E 025 / 4 AV« y
c / / rd)
o /i AV 4 \
5 f LA e 12 % Cr e Inox
) / it i 12% Cr & Stainless Steel
> 02 / / 7 p Ve 45 m/min )
e / s S v
= /. 7 '
g_ / / Py ~N
0,15 P al < 1500 N/mm?
g \ I / ‘: / ] / Vc 40 m/m
QL 7 / -
/ / e
/s ’
01 2y
,—
/ e
P
0,05 -

02 3 4 5 6 7 8 2 10 11 12 13 14 15 16 17 18 12 20 21
d1 (mm)
6 SILMAX DRILLING SOLUTIONS

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 7 30/09/2015 14:20:33



3050A

Punte 5xD senza fori
5xD drills without internal coolant
5xD Bohrer ohne InnenkUhlung

5xD forets sans trous de lubrificat

DIN 6535 HA (Standard)
WIN DIN 6535 HE (On request)

dl 92 3 12 1
03 3 38 1,5 -
04 3 38 2 -
05 3 38 4 -
06 3 38 45 -
07 3 38 56 -
08 3 38 6.5 -
09 3 38 7 -
1.0 3 38 9 -
105 3 38 9 -
10 3 38 9 -
1,15 3 38 9 -
1.2 3 38 10 -
1.3 3 38 10 -
1.4 3 38 11,5 -
1,5 3 38 11,5 -
1.6 3 38 12 -
1.7 3 38 12 -
18 3 38 12 -
19 3 38 12 -
20 3 38 12 -
2,1 3 50 15 -
22 3 50 15 -
23 3 50 15 -
24 3 50 15 -
25 3 50 15 -
26 6 66 28 36
27 6 66 28 36
28 6 66 28 36
29 6 66 28 36
30 6 66 28 36
3,1 6 66 28 36
32 6 66 28 36
33 6 66 28 36
34 6 66 28 36
35 6 66 28 36
36 6 66 28 36

jon

HMX

NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW
NEW

=
=

/)
T

di

*)

3,7
38
3,9
4,0
4,1

42
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0
5,1

52
5,3
5,4
5,5
5,6
5,7
58
5,9
6,0
6.3
6,5
6.8
6,9
7.0
7.5
7.8
8,0
8,5
8,6
8,7
8,8

Q.
N

00 0O 00 0O 00O CO OO OO O~ O~ O~ ON O~ ON O~ ON O~ ON O~ ON O8N ON ON ON ON ON ON ONON O~ O~ O~

Lotto multiplo 5 pezzi per d1 da 0,3 a 0,9 mm
Multiple order quantity of 5 nos for d1 from 0,3 to 0,9 mm

(*) 0,3+2,5 tolerance -0,01 /+0,01

2,6 +16,0 tolerance m7

How to order:

(example) HMX

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 8

Coating

Code
3050A

Micro
Grain

) B

DIN
6537L

140°
~—

)

J\

J

n 12 14 HMX
66 28 36 °
74 36 36 o
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
74 36 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
82 44 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
91 53 36 °
103 61 40 °
103 61 40 °
103 61 40 °
103 61 40 °
Diameter

032 (=3.2mm)

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

di
(*)
2.0
9.3
9.5
9.8
10,0
10,2
10,5
10,6
10,8
11,0
11,2
11,5
11.8
11,9
12,0
12,2
12,5
12,6
12,7
12,8
13,0
13,5
13.8
14,0
14,5
14,8
15,0
18,5
15,8
16,0

d2
hé
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12

12

11

103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
124
124
124
124
124
133
133
133
133
133
133

12

61
61
61
61
61
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
77
77
77
77
77
77
77
77
77
83
83
83
83
83
83

40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
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DIN 6535L 5xD

CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

* Affilatura frontale a 140°.

eIncisione a raggio frontale per una distribuzione uniforme delle pressioni di taglio.
*Gole sagomate per la formazione e la evacuazione ottimale del truciolo.
eFinitura delle superfici ad elevata scorrevolezza.

*Onatura innovativa del tagliente.

GEOMETRICAL HIGHLIGHTS

*140° face sharpening.

*Round face gash for an even disfribution of the cutting forces.
*Formed flutes for an effective chip evacuation.

«Low friction surface finishing. Con fori di lubrificazione
*Exclusive edge honing. With Infernal coolant supply
GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN Mit Innenkuhlu.ng )

* 140° Frontschliff. Avec Trous De Lubrification

*Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung des Schnittdruckes.

*Geometrie, die fur die optimale Spanbildung und-entfernung geformt ist. Bestmogliche
*Feinbearbeitung der Oberfléchen.

*Innovative Kantenverrundung.

PROPRIETES GEOMETRIQUES Micro J é@ J DIN J
 AffGtage en bout & 140°, Grain 6537L
* Amincissement de I'éGme rayonnée afin de permettre une répartition réguliere de la pression sur

la largeur de coupe. 140°
La goujure profilée permet une évacuation optimale des copeaux. @ J
+Qualité de surface optimisée. ~—

*Pierrage innovant du tranchant.

07
Leghe di Alu Si <6% |
Alu alloys Si <6%
0,65 Vc 250 m/min
Ghisa sferoidale
0.6 ] Spheroidal cast iron
y Ve 190 m/min
0,55
Ottone )
Brass
Vc 220 m/min
0.5 / )
y N
< 800 N/mm?
0,45 Vc 145 m/min
/ J
<
04 ; <1000 N/mm?
— / Vc 110 m/min
>
q, J
< 035 / 7
1S N
= y <1300 N/mm?
= / Ve 75 m/min
= 03 / / ),
g 7 'l
— ! N\
= 12 % Cr e Inox
2 02 i i 12% Cr & Stainless Steel
> / P . Ve 55 m/min
@ ; . g
g 02 - |
o AT I < 1500 N/mm?
o , . Ve 45 m/m
D o015 P iy il J
/ / P
o
(L] / o o
01 iV
(1] el 'l
l o
A
0,05 A
0
2 3 4 5 6 7 8 9 1011 12 13 14 15 16 17 18 19 20 2]
d1 (mm)
8 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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3051A

Punte 5xD con fori

5xD drills with internal coolant

5xD Bohrer mit InnenkUhlung

5xD forets avec frous de lubrification

DIN 6535 HA (Standard)

di

S E | e
30 6 66 28
31 6 66 28
32 6 66 28
33 6 66 28
34 6 66 28
35 6 66 28
36 6 66 28
37 6 66 28
38 6 74 36
39 6 74 36
40 6 74 36
40 6 74 36
42 6 74 36
43 6 74 36
44 6 74 36
45 6 74 36
46 6 74 36
47 6 74 36
4,8 6 82 44
4,9 6 82 44
50 6 82 44
51 6 82 44
52 6 82 44
5,3 6 82 44
54 6 82 44
5,5 6 82 44
56 6 82 44
57 6 82 44
58 6 82 44
59 6 82 44
60 6 82 44
61 8 91 53
62 8 91 53
63 8 91 53
64 8 91 53
65 8 91 53
66 8 91 53
67 8 91 53
68 8 91 53
69 8 91 53
70 8 91 53
7.1 8 91 53
72 8 91 53
73 8 91 53

How to order:
(example)

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 10

36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

Coating
HMX

/
T

2.9

10,0
10,1
10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
11,0
11,1
11,2
11,3
11,4
11,5
11,6
11,7

Code
3051

0 0o o 0O 0O O E%

o O O

cNeoNeoRolNoNoNoloNoNololNoNoNoNoNo

10

12
12
12

A

1
<<

140°

<7|44>1 ‘<7|24>

»
-

n

Micro] %@J DIN 1 140° ] J
Grain 6537L | —~— |
n 12 14 Qe 91 92 o T
91 53 36 e 118 12 118 71 45 .
91 53 36 e 11,9 12 118 71 45 .
91 53 36 e 120 12 118 71 45 .
91 53 36 e 122 14 124 77 45 .
91 53 36 o 123 14 124 77 45 .
91 53 36 o 124 14 124 77 45 .
91 53 36 o 125 14 124 77 45 .
103 61 40 e 126 14 124 77 45 .
103 61 40 o 127 14 124 77 45 .
103 61 40 e 128 14 124 77 45 .
103 61 40 o 129 14 124 77 45 .
103 61 40 e 130 14 124 77 45 .
103 61 40 o 131 14 124 77 45 .
103 61 40 e 132 14 124 77 45 .
103 61 40 e 135 14 124 77 45 .
103 61 40 o 138 14 124 77 45 .
103 61 40 o 140 14 124 77 45 .
103 61 40 e 142 16 133 83 48 .
103 61 40 e 145 16 133 83 48 .
103 61 40 e 148 16 133 8 48 .
103 61 40 e 150 16 133 83 48 .
103 61 40 e 152 16 133 8 48 .
103 61 40 e 155 16 133 83 48 .
103 61 40 e 158 16 133 8 48 .
103 61 40 e 160 16 133 83 48 .
103 61 40 o 165 18 143 93 48 .
103 61 40 e 170 18 143 93 48 .
118 71 45 e 175 18 143 93 48 .
118 71 45 e 180 18 143 93 48 .
118 71 45 e 185 20 153 101 50 .
118 71 45 e 190 20 153 101 50 .
118 71 45 e 195 20 153 101 50 .
118 71 45 e 200 20 153 101 50 .
118 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

18 71 45 .

18 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

118 71 45 .

Diameter

032 (=3.2mm)

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

30/09/2015 14:20:43



CARATTERISTICHE GEOMETRICHE

* Affilatura frontale a 140°.

eIncisione a raggio frontale per una distribuzione uniforme delle pressioni di taglio.
*Gole sagomate per la formazione e la evacuazione ottimale del truciolo.
eFinitura delle superfici ad elevata scorrevolezza.

*Onatura innovativa del tagliente.

GEOMETRICAL HIGHLIGHTS

*140° face sharpening.

*Round face gash for an even disfribution of the cutting forces.
*Formed flutes for an effective chip evacuation.

L ow friction surface finishing.

*Exclusive edge honing.

GEOMETRISCHE EIGENSCHAFTEN
¢ 140° Frontschliff.

Sitmax Norm 8xD

Con fori di lubrificazione
With Internal coolant supply
Mit InnenkUhlung
Avec Trous De Lubrification

*Frontaufnahme mit gleichmdaBiger Teilung des Schnittdruckes.

*Geometrie, die fur die optimale Spanbildung und-entfernung geformt ist. Bestmogliche
*Feinbearbeitung der Oberfléchen.

*Innovative Kantenverrundung.

PROPRIETES GEOMETRIQUES M'°'.'°J é@J Silmax
« AffGtage en bout & 140°. Grain Norm
* Amincissement de I'éGme rayonnée afin de permettre une répartition réguliere de la pression sur

la largeur de coupe. 140°

La goujure profilée permet une évacuation optimale des copeaux. @ J

+Qualité de surface optimisée. ~—
*Pierrage innovant du tranchant.

0,6
Ottone
Brass .
Ve 190 m/min
0,55
Leghe di Alu Si <6% |
Alu alloys Si <6%
0,5 Vc 200 m/min
HER NN AN AN AR ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,4,,,,,,,,71,,,,,,
Ghisa sferoidale
0,45 Spheroidal cast iron
/ Vc 155 m/min
Y
N
0.4 y. < 800 N/mm?
/ Vc 110 m/min
/ J
035 S é N
/ <1000 N/mm?
— / / Ve 90 m/min
5 / / J
= 03 i
S / / \
= / / <1300 N/mm?
= I / e Ve 55 m/min
‘té 0,25 y 77 5 =
o / / / / " N\
= / o o 12 % Cr e Inox
= / / / / " N
° / / P - 12% Cr & Stainless Steel
S 02 / p - . Vc45 m/min
[J] / o J
= / / i
— y / / / P
o / wway. o 7 . \
o 015 AT <1500 N/mm?
g ] y A4y / L Ve 35 m/m
o /| / / % )
w i / PV
/ g
/S l ol
0.1 / / / ! ': i
LI /| 7
// 7
s
I
005 75 g
0
2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
d1 (mm)
10 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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3081A
Punte 8xD con fori \ _
8xD drills with internal coolant ~ -
8xD Bohrer mit Innenkihlung ° =3 i == °

8xD forets avec trous de lubrification - /

DIN 6535 HA (Standard) < 1 :

( o) ) e ) ) )}

d1 dl d2 dl d2

* dh62 I 12 14 HMX (*) hé I 12 14 HMX ) hé I 12 14 HMX
1.0 3 77 18 - NEW 10,3 12 162 115 45 °
12 3 77 21,6 - NEW 10,5 12 162 115 45 o
.5 3 77 27 - NEW 11,0 12 162 115 45 o
1.6 3 77 288 - NEW 11,4 12 162 115 45 o
1.8 3 84 324 - NEW 11,5 12 162 115 45 o
20 3 84 36 - NEW 11,9 12 162 115 45 °
25 3 91 45 - NEW 120 12 162 115 45 o
30 6 74 34 36 ° 125 14 181 134 45 o
32 6 74 34 36 ° 130 14 181 134 45 .
33 6 74 34 36 ° 13,5 14 181 134 45 °
34 6 74 34 36 ° 140 14 181 134 45 °
35 6 74 34 36 o 145 16 203 153 48 ®
40 6 82 44 36 ° 150 16 203 153 48 °
42 6 82 44 36 ° 160 16 203 153 48 °
43 6 82 44 36 °
45 6 82 44 36 °
48 6 95 57 36 °
50 6 95 57 36 °
51 6 95 57 36 °
55 6 95 57 36 °
58 6 95 57 36 °
60 6 95 57 36 °
61 8 114 76 36 °
63 8 114 76 36 °
65 8 114 76 36 °
6,6 8 114 76 36 °
68 8 114 76 36 °
69 8 114 76 36 °
70 8 114 76 36 °
75 8 114 76 36 °
78 8 114 76 36 °
80 8 114 76 36 °
85 10 138 96 40 °
87 10 138 96 40 °
20 10 138 96 40 °
93 10 138 96 40 °
9,5 10 138 96 40 °
9.8 10 138 96 40 °
10,0 10 138 96 40 °

(*)1.0+29 tolerance -0,01 / +0,01

3.0+ 16,0 tolerance h8

How to order: Coating Code Diameter

(example) HMX 3081A 032 (=3,2mm)

SILMAX DRILLING SOLUTIONS 11

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 12 30/09/2015 14:20:51



di di
(Standard Material) (* Critical Material)
M4 0,70 3.42 3,30 3,40
M5 0,80 4,33 4,20 4,30
Mé 1,00 515 5,00 5,10
M8 1,25 6,91 6,80 6,90
IS0 M10 1,50 8,68 8,50 8,65
M12 1,75 10,44 10,25 10,40
1/4 20,00 5,26 5,10
3/8 16,00 8,15 7,90
UNC 1/2 13,00 11,02 10,50
Oftone
Brass
0,3 { Ve 150 m/min
/
/ a
Leghe di Alu Si <6%
Alu alloys Si <6%
/ Ve 160 m/min
/
/V
025 / . Ghisa sferoidale
Spheroidal cast iron
. Ve 125 m/min
/ a
,/ A A < 800 N/mm?
/ /. Ve 90 m/min
0.2 / vd J
/1 7 e Y
<1000 N/mm?
= / / ',/ / . Vc 70 m/min
o / y o4y J
E 0,15 af / d )
£ 0 7 7 <1300 N/mm?
g d d al 5 . Ve 45 m/min
b p oAV - g )
o / oy e p 5 .
5 /, / v P p L £ 12 % Cr e Inox
° A AL T T T = 12% Cr & Stainless Steel
3 / /7 / e v P 8 Ve 5 m/min )
= 0 7/ , =~ gPp> E
— / ” /’ - =
[0 / i 3] N
S §/ pd i ¥ <1500 N/mm?
3 /‘/ T Vc 45 m/m )
w ,// ’,/’ el
e
005 ~ =
0
4 é 7 8 ? 0 11
d1 (mm)

12
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FIL FIL
15O UNC

M4
M4
M5
M5*
Mé
Mé* 1/4-20
M8
M8*
3/8-16
M10
M10*
M12
M12*
1/2-13

FIL FIL
15O UNC

M4
M4
M5
M5*
Mé
Mé* 1/4-20
M8
M8*
3/8-16
M10
M10*
M12
M12*
1/2-13

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 14

3825

Punte per prefori di maschiatura con f/I
Step drills for core drill sizes for taps with i.c.
Stufenbohrer mit IK fUr Gewindevorbohrungen
Forefts trous dimensionnés avec trous de lubrification

di

m7

3,30
3,40
4,20
4,30
5,00
5,10
6,80
6,90
7,90
8,50
8,65
10,25
10,40
10,50

3835

Punte per prefori di maschiatura con f/I
Step drills for core drill sizes for taps with i.c.
Stufenbohrer mit IK fUr Gewindevorbohrungen
Forets trous dimensionnés avec trous de Iubrification

di

m7
3.30
3,40
4,20
4,30
5,00
5,10
6,80
6,90
7.90
8.50
8,65
10,25
10,40
10,50

Sooo®@®oo oo 2

A DM DN

> Q
N

0 O O~ O O~ O~

d2‘
]

Micro
_Grain

64
64
64
64
74
74
90
20
105
105
105
107
107
120

64
64
68
68
78
78
98
98
107
107
107
120
120
127

) &)

Silmax 140°) ]
\Norm] = a0 ‘2,5d1J

4 e

12

23
23
26
26
32
32
42
42
50
51
51
60
60
62

10
10
13
13
15
15
20
20
24
25
25
30
30
32

»|
o

o) D)

\.

Norm

3825

382510330
382510340
382510420
382510430
382510500
382510510
382510680
382510690
382510790
382510850
382510865
382511025
382511040
382511050

A2
<%
Rl on

1

. o )
s"ma’j B x30°] 3,5d1j

x
=
X

12

27
27
31
31
38
38
50
50
60
61
61
72
72
75

14
14
18
18
21
21
28
28
34
85
35
42
42
45

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

3835

383510330
383510340
383510420
383510430
383510500
383510510
383510680
383510690
383510790
383510850
383510865
383511025
383511040
383511050

x
=
X

13

30/09/2015 14:20:57



SCELTA DELL'ALESATORE Choice of the Reamer, Reibahlen Auswahl, Choix de I'alésoir

Toll. D.2 mm D.3 mm D.4 mm D.5 mm D. 6 mm D.8 mm D. 10 mm D. 12 mm
D10 2,04 3.04 4,05 5,06 6,06 8,07 10,08 12,10
E8 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 8,03 10,03 12,04
E9 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 8,05 10,05 12,06
F7 2,01 3,01 4,01 5,01 6,01 8,02 10,02 12,02
F8 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 8,02 10,02 12,03
G7 - - - - - 8,01 10,01 12,01
Hé 2,00 3.00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00
H7 - - - - - - - -
H8 - - 4,01 5,01 6,01 8,01 10,01 12,01
H9 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 8,02 10,02 12,03
M7 1,99 2,99 3.99 4,99 5,99 7.99 9,99 11,99
N7 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 7,98 9,98 11,98
P7 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 7,98 9,98 11,97
R7 1,98 2,98 3,98 4,98 5,98 7,98 9,98 11,97

Example
3,028
[<°) 9
3004 w Toll. di alesatura
, = Hole tolerance
o Bohrung Toleranzen D. 3,02 Ee.oﬂifgrore
3.020 g Tolérance d'alésage Reibahlen D.
= D. du alésoir
3,014 «°
3,000
2,200
2,900 Diametro del foro Bohrung Durchmesser
2,850 Hole diameter Diametre du trou
2,850
SUGGERIMENTI PER LAVORARE
Suggestions for machining, Empfehlungen fir die Bearbeitung, Conseils pour l'usinage
VC m/min 25-40 20-25 12-18 10-15 7-12 6-10 25-30 40-60 35-40
Steel Steel Steel Steel
- Inox Copper Alu
N /rsn?gz SS?m?nO,O 73?m118,0 10&?;"?,70 12% Cr incenel | & alloys & alloys Brass
D.2 mm 0,15 0,10 0,08 0,08 0,07 0,07 0,12 0,15 0,20
g_ D. 6 mm 0,15 0,12 0,10 0,09 0,08 0,10 0,18 0,18 0,22
S
* D.10mm 0,25 0,18 0,15 0,14 0,12 0,12 0,20 0,25 0,30
D.16 mm 0,25 0,18 0,20 0,18 0,15 0,15 0,25 0,30 0,35
14 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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503

Alesatori centesimali
Centesimal Reamers
Reibahlen Zentesimalen
Alesoirs centésimals

)

N
DIN

MGCo
} 212B
D

0,95+ 1,50 (x 0,01 mm)
1,51 +1,90 (x 0,01 mm)
1,91 +2,12 (x 0,01 mm)
2,13 +2,36 (x 0,01 mm)
2,37 +2,48 (x 0,01 mm)

2,66 +2,96 (x 0,01 mm)

(
(
2,49 + 2,65 (x 0,01 mm)
(
(

2,97 +3,35 (x 0,01 mm)
3.36 +3,75 (x 0,01 mm)
3,76 +4,02 (x 0,01 mm)
4,03 + 4,25 (x 0,01 mm)
4,26 + 4,52 (x 0,01 mm)
4,53 + 4,75 (x 0,01 mm)
4,76 +5,02 (x 0,01 mm)
5,03+ 5,52 (x 0,01 mm)
5,53 + 6,00 (x 0,01 mm)
6,01 +6,52 (x 0,01 mm)

(

(
6,53+ 6,70 (x 0,01
6,71 +7,02 (x 0,01
7,03 +7,50 (x 0,01
7,51 +8,02 (x 0,01
8,03 + 8,50 (x 0,01
8,51 +9,02 (x 0,01
9,03+ 9,50 (x 0,01
9,51 +10,02 (x 0,01

10,03 + 10,60 (x 0,01
10,61 + 11,47 (x 0,01
11,48 + 12,02 (x 0,01

12,03 + 12,47 (x 0,01

BROCHURE DRILLS_2015_vers2.indd 16

mm)
mm)
mm)
mm)
mm)
mm)
mm)

mm)
mm)
mm)
mm)
mm)

tolerance

0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,004
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005
0 +0,005

SILMAX DRILLING SOLUTIONS

h9

2,00
2,00
2,30
2,50
2,50
3,00
3,50
4,00
4,00
4,50
5,00
5,00
5,50
6,00
6,00
6,00
7,00
7,00
8.00
8.00
2,00
9,00
10,00
10,00
10,00
12,00
12,00

O

N OO0 DN DN —

NN —
— = O

AR DA OWWWWWWWWNNDNDDNN
N N — 00 OO0 W W — — 0 0O O~ W

40
43
49
53
57
57
61
65
70
75
80
80
86
86
93
93
100
100
109
109
117
117
125
125
133
133
142
150
151

103
104

[o NN NNe NN e Nl e SN © NiNe Nle NI © Nl e M e Nl Nl NlNe NINe NN e N o N N o N e N N N N N

HMO

uncoated

T
<
@
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357
Punte a centrare e
Center Drills > ¢ a
Zentr[erbohrer o = caliinm
Forets & centrer Li |
L——m

ISO 90° X
MGCOJ NCJ 108%} \/J xzo)

D L . 357 e BRI
3 45 10 357003 * °
4 50 12 357004 e o
5 50 15 357005 . *
6 50 18 357006 ] °
8 64 23 357008 ° °
10 67 24 357010 ° °
12 74 24 357012 ° °
16 92 32 357016 ® O

358

Punte a centrare
Center Drills
Zentrierbohrer
Forets a centrer

0
MGCOJ NCJ |so} J200 xzo°]

10898

D HMO

hé L | 358 uncoated HMG
3 45 10 358003 ° °
4 50 12 358004 ° °
5 50 15 358005 ° °
6 50 18 358006 o °
8 64 23 358008 ° °
10 67 24 358010 o °
12 74 24 358012 ° °

S

d2

Punte a centrare
Center Drill Y \
Zentrierbohrer v o fom - SILMAX: ‘<1 18°
Forets & centrer A A W |

L
. DIN .

a a2 L ! 351 MO BGITE
1,00 3,15 31 1,3-1,6 351100 ° °
1,25 3,15 31 1,6-1,9 351125 o o
1,60 4,00 35 2,0-2,4 351160 ° °
2,00 5,00 40 2,5-2,9 351200 ° °
2,50 6,30 45 3,1-3,6 351250 ° °
3,15 8,00 50 3,9-4,4 351315 . .
4,00 10,00 55 5,0-5,6 351400 ° °
5,00 12,50 63 6,3-6,9 351500 o o
16 SILMAX DRILLING SOLUTIONS
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SIEMAKSQUAL

THE INTE
RNATIONAL CERTIFICATION NETWO
RK

CERTIFICATE

IQNET and CISQ/ICIM
hereby certify that the organization

SILMAX S
" _ .p.A.
ia Fucine, 9 -1-10074 Lanzo Torinese (TO)

for the following field of activities

Design and production of cutting tools.

has implemented and maintains a

Quality Management System

which fulfills the requil of the
1SO 9001:2008

Issued on: 2014-07-16
Validity date: 2017-07-15

Registration Number: IT-7626

A cisa
Ing. Claudio Provetti

Michael Drechsel
President of IONET President of CISQ
IQNet Partners®:

AENOR Spain AFNOR Certification France AIB-Vingotte O ermational Belgium ANCE-SIGE Mexied APCER Portugal CCC Opris
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ality Austria Austria RR Russia Sl Israel SIQ Stoveni® SIRIM QAS Intemational Malaysia
'SQS Switzerland SRAC Romania TEST St Petersburg Russt TSE Turkey YUQS ie;‘hsr; s
[QNet is represented in the ‘USA by: AFNOR Certification, CisQ, DS Holding h(;and:'nwww iq::t:eni .
« The list of IQNet partners i oS id at the time of issue of tiS N ificate, Updated information 5 22 e un ;

dic-CoLUEIIIO 20t
e

: neplG MIGGL
. zanc oL 12 CGLTUCS® (ibasteq WOUISHOY 12 9891 5
e oK CoumeEo” 150" DOZ HOITWE CUPH g Y21
i yowauts LE2L 2° peroizpmB ¥ l?»o \?“‘IS:U,';SS; ?’,}g‘;mw
: e il 15 210 goneus 21N OV2I00 oy
22 e rents W8 T Sy wowtod YOO Tty

16V D KEO K":;“‘kj(f('m{\lﬁfumu G oowps TAVC VX2 gene o o
K Jenesieg 1 ) s OO 2
ECVA BY EOMDOVOBAY MVC s €02 G<ob bt CL0COC
cre0 coC & o 101 LHMCS VIB-AWEoHe uretsous] BeY
e Syt e

\,\5’1.\;\6&3\ O\ IOVEL

PUCHTS Prseyest

¢ [1et 0L IOMGF prguer2 12 AST9 9t
C are s L (6ot 12 rebLeeened w (pe N2
G2 PSSO 2BVC

sxico YHCEE o Qe

W V‘A(,E'zl(,’l“ e
preugest O\ cd

YEMOE obaw VE
W e proneit

i

\gs‘S\'{.u.c\\\()\A PINPEH: U.’.&QSQ

-0A-i2
sjiqih qsié: SOJS_ ‘
{;elhqsq ou: 504808 e

fo) 3004 :5008
etz 0!
guf 212t

12

\ON\\Ua efst

CisQisa member of
—_—
A
mﬁ“
1 g 10f the works irss
CERT Www.icim. it d.—‘ .-:;:.
IFICATO -
- : e
CERTIFICATE No Osesrs A &
CERTIFICA y 5
" HEREBY CER CHE IL SISTEMA DI
2 I GEST
THAT THE QUALTY MANA QS v D!
RATED BY
SILMAX S.p.A
UNITA' OPERATI
OPERATIVE VN;g

Via Fucine, 9
, 9 - 10074 Lanzo Tori
Italia orinese (T0) ‘

E' CONFORME ALLA N
151N COMPLANGE WITH THE STANOARD 1

UNI EN ISO 9001:2008

PER LE SEGUENTI ATTIVITA'
~
FOR THE FOLLOWING ACTVITIES 1
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F i ; e icazione di utensili
Design and production of cutting tools.
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