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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

PROPIEDADES ACEROS INOX. NORMAS MATERIALES
Stainless Steel Properties. Material Norms - Propiétés aciers inox. Normes materiaux

Propiedades Aceros INOX

Elevado contenido en Cromo.

Resistencia a la corrosidon superior a
otros aceros.

Aceros Inoxidables
Stainless Steels
Aciers Inox

Austenitic

Composicion C<0,25%

Austenitico

Austénitique

Stainless Steel Properties

High content of Chromium.

Higher corrosion resistance than other
steels.

Martensitico
Martensitic
Martensitique

C0,1-1%
Cr12-19%

Propiétés Aciers INOX

Haut. contenu en Chrome

Résistance a la corrosion plus haute que
d’autres aciers

Ferritico

Ferritic
Ferritique

C<0,12%
Cr16-30

Composition Cr16-25%
Composition Ni 8-20%
Maquinabilidad Deficiente
Machinability Defficient

Usinage Déficient

Semejante aceros igual resistencia
Similar to same resistance steels
Similaire aciers méme résistance

Ligeramente inferior aceros grupo
A little less than group steels
Legerement inferieurs aciers du groupe

Maquinabilidad Aceros INOX

Los Martensiticos y Ferriticos requieren
una Vc algo mas baja que los aceros
corrientes.

Los Austeniticos son los mas dificiles de
mecanizar, ya que generan una viruta
plastica que crea un falso filo de corte
y es dificil de evacuar, asi como un
aumento de dureza en las superficies
mecanizadas.

Se recomienda reducir a la mitad la Vc
respecto a los aceros corrientes.

Se recomiendan dangulos de

desprendimiento de 15°-17° y aumentar
los angulos de punta a 130°-140°
ademads de pequefas Vc y grandes
pasadas para reducir el endurecimiento
superficial. Usar herramientas bien
afiladas y con buena refrigeracion.
Por todo ello, IZAR ha desarrollado
herramientas de corte para trabajar
INOX en estas aplicaciones: Taladrado
/ Roscado / Fresado.

Stainless Steel Machinability

Martensitic & Ferritic ones require a
slightly lower Vc than standard steels.
Austenitics are the most difficult for
machining, as they generate a plastic
chip which creates a false cutting edge
that is difficult to evacuate, and also an
increase of hardness in the machined
surfaces.

It is recommended to reduce Vc 50%
compared with standard steels.

We recommend 15°-17° rake angles and
130°-140° point angles, with low Vc and
high cutting depths to reduce surface
hardening.

Use well sharpened and cooled cutting
tools.

For that purpose, IZAR has developed
cutting tools for the following
applications in stainless steel: Drilling /
Threading / Milling.

Usinage Aciers INOX

Les Martensitiques et Ferritiques ont
besoin d’une Vc un peu plus reduite que
les aciers courants.

Les Austenitiques son les plus difficiles
de traiter, tenant compte qu’ils ont des
copeaux plastiques qui provoquent des
faux filets de coupe. lls sont difficiles a
évacuer. De méme ils augmentent la
dureté des zones traitées.

On suggeére réduire a la moitié la Vc par
rapport aux aciers courants.

On suggere utiliser angles de
détachement de 15°-17°, augmenter les
angles de pointe a 130°140°, utiliser
faibles Vc et hautes pasades pour
réduire la dureté des surfaces. Employer
de méme des outils bien affutés et bien
refroidis.

Dans ce but, IZAR a dévéloppé des outils
coupants pour travailler les INOX dans
les suivants: Percage / Taraudage /
Fraisage.

Espaiia Alemania Francia Reino Unido Suecia Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Sweden - Suéde Italy - Italie USA - Etats-Unis
UNE W.-nr. DIN AFNOR B.S. SS UNI Alsl
GRUPO GROUPGROUPE P ACEROS - STEELS - ACIERS
ACEROS INOX MARTENSITICOS / MARTENSITIC STAINLESS STEEL / ACIERS INOX MARTENSITIQUES (<1100 N/mm? /<320 HB)
F.3402-X20CR13 1,4021 X20CR13 X20CR13 420537 2314 X20CR 13 420
F.3427-X19CRNI 17-2 1,4057 X20CRNI17 2 Z15CN16,02 431529 2321 X 16 CRNI16 431
F.3220-X45CRSI09-03 1,4718 X 45 CRSI 9,3 Z45CS9 401 545 X45CRSI8 HNV 3
P.5 ACEROS INOX FERRITICOS / FERRITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX FERRITIQUES (<1100 N/mm? /<320 HB)
° F.3111-X6CRAI 13 1,4002 X6 CRAI3 Z8CA12 405517 X6 CRAI13 405
F.3401-X 10 CR 13 1,4006 X10CR13 Z12C13 41052 2302 X12CR13 410
F.3113-X6 CR17 1,4016 X6CR17 Z28C17 430518 2320 X8CR17 430
F.3115-X5CRTI 17 1,4510 X6CRTI 17 Z8CT17 X6CRTI17 4307TI
1,4512 X6 CRTI 12 Z6CT 12 409 519 X6 CRTI12 409
GRupo GRoUPGROUPE IVl ACEROS INOXIDABLES - STAINLESS STEELS - ACIERS INOX
ACEROS INOX AUSTENITICOS / AUSTENITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX AUSTENITIQUES (<850 N/mm? /<250 HB)
F.3507-X 10CRNI 18-8 1,4300 X 12CRNI18 8 302
F.3504-X5CRNI 18-10 1,4301 X5 CRNI 18-10 X5 CRNI 18-10 304 S31 2333 X5 CRNI 18-10 304
F.3541-X2CRNIN 18-10 1,4311 X2 CRNIN 18-10 Z3CN 18.07AZ 304561 2371 X2 CRNIN 1811 304 LN
F.3542-X2CRNIMON17-12-2 1,4406 X2 CRNIMON 17-12-2 Z3CND17.11.02 316561 2375 X2 CRNIMON 17 12 316 LN
F.3533-X2CRNIMO17-13-2 1,4435 X2CRNIMO 18-14-3 Z3CND 17-12-03 316514 2353 X2CRNIMO 1713 316 L
F.3523-X6CRNITI 18-10 1,4541 X 6CRNITI 18-10 Z6CNT 18-10 321531 2337 X6CRNITI 18 11 321
F.3535-X6CRNITI 17-12-2 1,4571 X6 CRNIMOTI 1712 2 Z6CNDT 17,12 320518 2350 X6 CRNIMOTI 17 12 316 Tl
F.3535-X6CRNIMOTI17-12 1,4573 X 10 CRNIMOTI 18 12 320533 X 6 CRNIMOTI 17 13 316 Tl
F.3312-X15CRNISI20-12 1,4828 X 15CRNISI 20 12 Z17CNS 2012 309 S24 X 16CRNI 23 14 309
©® izartoolcom ¢S IZAR
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TABLA MATERIALES INOX - Stainless Steel - Acier Inox
Material Table - Tableau de matériaux

DUREZA DUREZA TRACCION

Hardness Hardness Tensile
Dureté Dureté Traction
(HRC) (HB) (N/mm?)

GRUPO SUBGRUPO MATERIALES
GROUP SUBGROUP MATERIALS
GROUPE S. GROUPE MATERIAUX

INOX Austeniticos
Austenitic Stainless
INOX austénitiques

Composites de Fibras (Fibra de Carbono, Fibra de Vidrio...)
Fiber Composites (CFRP, GFRP, Honeycomb...)
Composites en fibre (CFRP, GFRP, Structure en nid d'abeilles...)

Aceros Templados, Aceros Endurecidos
Heat-Treated Alloys
Aciers trempés, Aciers alliés supérieurs

TIPO DE VIRUTA
Chip Type
Type de copeaux




INOX - Stainless Steel - Acier Inox

TABLA USO TALADRADO METAL DURO

Carbide Drilling Use Table - Tableau usage Percage carbure

BROCAS METAL DURO
Carbide Drill Bits

Forets carbure

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d"emploi
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Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

Tipo ) Recu.br. H
Ref. Pag. | DIN Type Material Coat[ng
Revét.
8410 | EE Y- 10 | %7 30 | SE0° | Ay o 0 o
8415 mmmmteamsaswe- | 12 57|50 | OO || A . O o
841 mr—aSeaS ey 14 'g:ﬁ 8XD G’Ua:° X-AICr ° O o)
8413 ﬁﬁ\\u& 18 'gg_‘ 10XD G[j‘;m X-AICr ° O o)
8414 |\ SSeaswee- |19 | oy 150 O || xalcr . O o
8416 ﬁi\m 20 'é’:f 20XD G’J’;w X-AlCr ° O o)
8401 | 21 ';’(\ﬁ 3XD G’Ua:° TIALCN ° O o)
9075 | . N:;V ! EQR Gﬁ: 1| x-alcr ° ololololo
9301 | 24| 'R o o ele 0
9303 - 5501 | . ol e|0
9310 |~ 26333 | A '\g"r';:) ° ele O
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

TABLA USO TALADRADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Drilling Use Table - Tableau usage Percage PMX - HSSE - HSS

BROCAS PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Drill Bits
Forets PMX - HSSE - HSS

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
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O Uso Alternativo / Alternative Use / Option demploi

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique
Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

Tipo Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tpe Material| | Coating
P Revét.
6016 |Em—— : 28 (338 | N PMX X-AlCr @ | @ | ® oo 0o|/o @ Ole ° °
1029 | ESENSENS | 31338 | N | 2 owen] o | o o o
5% Co ° o oo
HSSE
B e R
1016 82338 | N | oo |[TIALSIN Ole e ololo|e
R P HSSE
T — s R e R
1021 341338 | W | 0 ° 3K o o 0|00
" HSSE
1020 B e 35 338 | W | [ . oo e
HSSE
e
1056 36 |1897| N 5% Co TIALSIN PY ele|lO0l0|e
HSSE
e e e S S o ®
1036 38340 | N | 00 Ole e/ e O O|e
HSSE
916 | ey 39345 | N | o 00 ° olooe
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

TABLA USO ESCARIADO-AVELLANADO
Reaming-Countersinking Use Table - Tableau usage Alésage-Fraisage

ESCARIADORES-AVELLANADORES
Reamers-Countersinks
Alésoirs-Outils

45-70 HRC

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d"emploi
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Recubr.
ISO |Material| | Coating
Revét.

Tipo

Ref. Pag.| DIN Type

ESCARIADO - AVELLANADO PMX-HSSE-HSS
PMX-HSSE-HSS Reaming-Countersinking - Alésage-Fraisage PMX-HSSE-HSS

R HSSE
2064 | emm———rdodd | 40 | 212 | E | 521 | o0 e/0|0O|0O[O|O

= HSSE
2164 | S Y L 2254 | 41| 208 | C | 521 | 30 e 0|0|0|0O|O

6575 M 44335 | C PMX o ole|e °

. New! HSSE
2574 ~ % 2335 C 59 o | ZRONO @ olo o |ojojoe

ACEITES DE CORTE - Cutting Qils - Huiles de coupe

Pag.70

250 ml 500 ml 1L 5L 10L 25L
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

*Punta / Point / Pointe M3-M6: Macho / Male
*Punta / Point / Pointe >M6: Hembra / Female
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’ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi

ALEACIONES TERMORRESISTENTES
Heat-Resistant Alloys - Alliages thermorésistants
Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN | Material | | Coating
Filet | Usage Revét,
Méquina
325 | e W | vaive| | | . oelolel lolo
3225 Form: B355h  Tol: 6H 376
- Maquina
L — Machine | >/
47 | M PMX HARD Y o eoloe P )
3265 Form: C2-3h Tol: 6H 376
. ) Maquina
Y | —— 4g| m | Machine T e | o o ole
0
3249 Form: B35-5h  Tol: 6H 376 | 3P CO
—— T Maquina
358 = o 49| | Machine 1 Hsse ™ ole ole
5% C
3259 Form: C2-3h Tol: 6H 376 e
. Maquina
: m" Machine |371 / TIALN-
317N 51| ™ u 376 | PMX w ® e|e o0 e o 00 o
Form: C2-3h Tol: 6HX
Machine |371/
3173 52| m | % De 376| PMX || TCN o (@@ (@@ e o000
Form: E 1,5-2h Tol: 6HX B
o
Mano
Hand
| — Main |352/| HSSE
3036 53 M 2181/ 5% Co ® e 00
Form: C2-3h Tol: 6H
— —— Matnne
3144 54 | UNC Mad"&e 371 | PMX || HARD ° elelolo |lelelele|O
Form: C2-3h Tol: 2B ﬁ
Maquina
3104 M 54 | UNC Macﬁme 371 | PMX || HARD ° ele/0|C| ele|e @O
Form: C2-3h Tol: 2B
: i Maquina
3126 g:_:“ 55 ?GS;:; Machine 5156 5':2?; TIN ol e
Form: B 3,5-5h Tol: 6H B
) ) i Maquina
3135 | i Nl 55| (ot Ma‘ﬁ'"‘* 5156 Soos | TN oo
Form: C2-3h Tol: 6H
M HSSE
3536 Q 56 | M/MF |, o (22568 o 0 e|O o e 10 °
BSPP | Mano HSSE
3546 ° = (Gas) | Hand Main 24231 5% Co ® O o e o 0 °
PORTA-MACHOS COMPENSACION RADIAL/AXIAL ADAPTADOR PORTA-MACHOS DE CAMBIO RAPIDO CON EMBRAGUE
3193 Radial/Axial Compensation Tap Holder 3195 Quick Change Tap Collet with Safety Clutch
Porte-tarauds compensation rayon / axe ":‘9 Adaptateur porte-tarauds changement rapide avec embrayage
Pag.58 Pag.58
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

TABLA USO FRESADO METAL DURO
Carbide Milling Use Table - Tableau usage Fraisage carbure

FRESAS METAL DURO
Carbide End Mills
Fraises carbure

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option demploi
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Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique
Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

Recubr.
Material| | Coating
Revét.

Tipo

Ref. Pag.| DIN Type

45-70 HRC

IZAR Micro-

L —
9647 3z 60 | o4 | WR grano || CROMAX PIIPS ° °
940 B > (&1 [sn| v ||| ks | |e|e| |o|e|e|e|e|o|o
457
9446 — @6528 N G’S;w IKRA PRIIPS e ol elele|OlO
452
9447?@6528 | olel lolelolelelolo
P —— 4p| 4 65| W e ||CROMAX| @ | @ oo e/e|e 00 0|0

FRESAS PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS End Mills
Fraises PMX - HSSE - HSS

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d‘emploi

INOX AUSTENITICO

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique
Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

Tipo Recubr. H
Ref. Pag.| DIN Tpe Material | | Coating
P Revét.
TIALN-
SSSGB g 66 | 844 N PMX ToP ® | O o o o o0 o FEK )

e
SBOOa 67 | 844 | N PMX TIALN- " Yo ol oo 0o 00 o0

467 Top
6606 . 67 | 844 | N | PMX T%y' e 0 o o 0 00 e oo
6430 B . 68 | 844 | W | PMX T'TAOL,',“' ° o o o 0o 0|0
642UB bz BT N | M i lelelo Ole|e /e e|/e|e oo
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

FRESAS ROTATIVAS - Rotary Burrs - Fraises limes rotatives

7

@ INOXIDABLES
Stainless Steels
N ] Aciers Inox

Pag.65

TABLA USO PLAQUITAS MD
HM Inserts Use Table - Tableau usage Plaquettes carbure

Arista de Corte
Cutting Edge - Aréte coupante
Vértice Flanco
Flank - Flanc

Aplicacién Geometria Crest Sommet
Application Geometry
Application Géométrie

PLAQUITAS POSITIVAS - POSITIVE INSERTS - PLAQUETTES POSITIVES

P
Semi-Acabado M 0,13
Semi-Finishing ZNF
Semi-Finition 20° 8 6°
S

PLAQUITAS NEGATIVAS - NEGATIVE INSERTS - PLAQUETTES NEGATIVES

Semi-Acabado M vy, 03 03
Semi-Finishing ZNF @‘
Semi-Finition 200 10° og° 10°
S
Semi-Desbaste M v, 03 y, 03
Semi-Roughing ZNM -i
Semi-Ebauche 20° 10° 20° 10°
S
Geometria . Geometria .
Ref. Pag.  Geometry Ilpo Ref. Pag. Geometry -'Il_'lpo
Géométrie ype Géométrie ype
¥
8501 n 4 ccGT 8558 A 73| + TCGT
8510 . 7 — CNMG 8570 ‘ 74 | - TNMG
8515 Wl 2 4+ peeT 8576 wHSEm 4|+ veet
8530 ° 72| — DNMG 8578 Q 75| - VNMG
8550 H 73 SNMG 8580 ‘ 75| - WNMG
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

« 8410

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD
3XD Internal Cooling Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 3XD

MD/HM DIN
DIN (4) HRC || Tol.
Carbure ALTIN 3XD
6537 K P 45-55 m7
Grano UF 140° 6535 HA

@ izartool.com

Material

Grupo| Sub.

V¢ (m/min) * Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
@4 O6 | 08 10012 (@14 | @16

100-120 0,180/ 0,200 0,280 |0,300|0,350| 0,400 0,450
90-110 0,160/0,180|0,200|0,220|0,280 /0,300 0,350

75-95 0,080/0,100/0,110/0,120|0,140|0,180 | 0,220
35-40 0,050/0,070/0,090 /0,100 /0,110 /0,140 | 0,160
50-65 0,090/0,120/0,150 /0,180 | 0,200 | 0,240 | 0,260
30-40 0,060 0,060 0,060 | 0,080 | 0,100 |0,120 | 0,160

125-150 0,2000,220|0,300 0,350 | 0,400 0,450 | 0,550
90-110 0,180/ 0,200 0,260 | 0,280 | 0,300 | 0,350 0,450
35-50 0,0600,090|0,090|0,100|0,140/0,1600,180

Vc x 1.000

X2

r.p.m.x fx K Vf (Avance mm/min Feed/Pas)

Coeficiente correccion segun profundidad taladrado
Correction coefficient depending on drilling depth
Coéficient correction suivant la profondeur du percage
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:
<3xp—>K=1 <3xp—>K=1
<4x0—>K=0,9 >3x0—>K=0,9
<5x0—>K=08

YT IZAR
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD
Ref 841 0 3XD Internal Cooling Carbide Drill Bit
er. Foret carbure lubrification interne 3XD
D d L I

N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN e mm mm mm mm @ ALTIN e
3,00 6,00 62 20 1 12950 9,00 10,00 89 | 47 1 16772
New)) 3,10 | 6,00 62 20 1 | 78712 9,30 (10,00 89 47 1 16775
3,20 6,00 62 20 1 12951 9,50 10,00 89 | 47 1 16778
3,30 6,00 62 20 1 12952 9,80 | 1000 89 47 1 16781
3,40 6,00 62 20 1 12953 10,00 | 10,00 89 47 1 16807
3,50 6,00 62 20 1 12954 10,10 | 12,00 102 55 1 | 68283
3,70 | 600 62 20 1 12955 10,20 | 12,00 102 55 1 16822
4,00 600 66 @24 1 16315 10,30 | 12,00 102 55 1 | 68284
410 | 600 66 | 24 1 16317 10,40 | 12,00 102 | 55 1 13022
4,20 | 600 66 @24 1 16319 10,50 | 12,00 102 55 1 16834
New!)) 4,25 6,00 66 | 24 1 | 78716 10,70 | 12,00 102 | 55 1 | 68285
430 600 66 @24 1 16448 10,80 12,00 102 55 1 16835
4,50 | 6,00 66 | 24 1 16559 11,00 | 12,00 102 | 55 1 16836
4,60 600 66 @ 24 1 16568 11,10 | 12,00 102 55 1 13023
4,70 | 6,00 66 | 24 1 16588 11,20 | 12,00 102 | 55 1 13028
4,80 600 66 @ 28 1 16589 New!) 11,30 12,00 102 55 1 | 80322
New) 4,90 600 66 | 28 1 | 78743 11,50 | 12,00 102 55 1 16837
500 600 66 @ 28 1 16601 11,70 | 12,00 102 55 1 | 68286
510 6,00 66 @ 28 1 16603 11,80 | 12,00 102 55 1 13029
520 600 66 | 28 1 16604 12,00 | 12,00 102 55 1 16838
530 600 66 @ 28 1 16605 12,10 | 14,00 107 @ 60 1 | 68287
550 600 66 @ 28 1 16607 12,20 14,00 107 60 1 | 68288
560 600 66 | 28 | 1 | 16609 12,30 | 14,00 107 60 | 1 | 26405
570 600 66 | 28 | 1 | 16616 12,40 14,00 107 60 | 1 | 80327
580 600 66 @ 28 1 16645 12,50 | 14,00 107 @ 60 1 16840
6,00 600 66 @ 28 1 16671 12,70 | 14,00 107 60 1 13031
6,10 | 800 79 | 34 1 16684 13,00 | 14,00 107 @ 60 1 16841
6,20 | 800 79 @ 34 1 16698 13,10 | 14,00 107 60 1 | 80328
6,30 | 800 79 | 34 1 16705 New!) 13,30 | 14,00/ 107 | 60 1 | 80363
6,50 800 79 | 34 1 16732 13,50 | 14,00 107 @ 60 1 16842
New) 6,70 800 79 | 34 1 | 80094 13,70 | 14,00 107 | 60 1 | 68289
6,75 800 79 | 34 1 | 68282 New!) 13,80 14,00 107 60 1 | 80392
6,80 | 8,00 79 34 1 16742 14,00 | 14,00 107 | 60 1 16844
6,90 800 79 @ 34 1 16744 14,20 16,00 115 65 1 | 46689
7,00 800 79 34 1 16745 14,50 | 16,00 115 65 1 16848
7,20 800 79 @ 41 1 16747 14,70 16,00 115 65 1 | 68290
7,40 800 79 | 41 1 16750 15,00 | 16,00 115 65 1 16849
7,50 800 79 @ 41 1 16751 15,50 16,00 115 65 1 16855
7,80 800 79 @ 41 1 16756 15,70 | 16,00 115 | 65 1 | 68291
7,90 800 79 @ 41 1 16757 16,00 16,00 115 @65 1 16867
8,00 800 79 @ 41 1 16759 16,50 | 18,00 123 | 73 1 12960
8,10 10,00 89 | 47 1 16760 17,00 18,00 123 @ 73 1 12962
8,20 | 10,00 89 | 47 1 16762 17,50 | 18,00 123 @ 73 1 12963
8,50 10,00 89 47 1 16766 18,00 | 18,00 123 73 1 12965
8,60 | 10,00 89 47 1 16767 18,50 | 20,00 131 79 1 12968
8,70 10,00 89 47 1 16768 19,00 | 20,00 131 79 1 12969
8,80 | 10,00 89 47 1 16769 19,50 | 20,00 131 79 1 12970
New!) 8,90 10,00 89 47 1 | 80124 20,00 20,00 131 79 1 12972

DIN 6535 HE [
=
E Disponible en stock / Available in stock / Disponible en stock -ﬂ‘

Ref.8412 ©O
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

o 8415

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD
5XD Internal Cooling Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 5XD

di R — IS

MD/HM
Carbure
Grano UF

ALTIN

DIN
6537 L

§

k DI HRC Tol
[ 45-55 m7 5XD
6535 HA

@ izartool.com

Material

Grupo

rp.m. =

Vf =

K=

Sub.

V¢ (m/min) * Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
@4 ©O6 08 ©10|/012 (@14 | @16

100-120 0,1800,2000,280 | 0,300 | 0,350 | 0,400 | 0,450
90-110 0,1600,1800,200 | 0,220 | 0,280 | 0,300 | 0,350

75-95 0,080/0,100/0,110/0,120|0,140|0,180| 0,220
35-40 0,050,0,070/0,090 /0,100 (0,110 /0,140 | 0,160
50-65 0,090/0,120/0,150 /0,180 | 0,200 | 0,240 | 0,260
30-40 0,060 0,060 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160

125-150 0,200 0,220|0,300|0,350|0,400| 0,450 0,550
90-110 0,180/0,200 0,260 | 0,280 |0,300| 0,350 0,450
35-50 0,060|0,090|0,090|0,100|0,140/0,1600,180

Vc x 1.000
TX@

r.p.m.x fx K Vf (Avance mm/min Feed/Pas)

Coeficiente correccion segun profundidad taladrado
Correction coefficient depending on drilling depth
Coéficient correction suivant la profondeur du percage
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:
<3xp—-K=1 <3xp—>K=1
<4xo—>K=09 >3x0—>K=09
<5x9—>K=08

YT IZAR

CUTTING TOOLS



INOX - Stainless Steel - Acier Inox

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD
Ref 841 5 5XD Internal Cooling Carbide Drill Bit
er. Foret carbure lubrification interne 5X0D

D d L | N° Art. D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ ALTIN J mm mm mm mm @ ALTIN <
3,00 600 66 28| 1 | 12973 8,80 (10,00 | 103 | 61| 1 | 17275
New) 3,10 600 66 28 1 | 78713 9,00 10,00 | 103 61 1 | 17278
320 600 66 28| 1 | 12975 9,30 (10,00 | 103 | 61| 1 | 17295
330 600 66 28 1 | 12978 9,50 10,00 | 103 61 1 | 17302
340 600 66 28| 1 | 12980 9,80 (10,00 | 103 | 61 1 | 17308
3,50 600 66 28 1 | 12981 9,90 10,00 | 103 61 1 | 80130
3,70 | 600 66 28| 1 | 12982 10,00 10,00 | 103 61| 1 | 17320
400 600 74 36 1 | 16876 10,10 12,00 118 71 1 | 68293
410 600 74 36 1 | 16882 10,20 (12,00 | 118 71| 1 | 17321
420 600 74 36 1 | 16891 10,30 12,00 118 71 1 | 68294
New) 4,25 600 74| 36 1 | 78717 10,40 12,00 118 | 71| 1 | 13034
430 600 74 36 1 | 16900 10,50 12,00 118 71 1 | 17323
New) 4,40 600 74| 36 1 | 78720 10,70 12,00 | 118 71| 1 | 68295
450 600 74 36 1 | 16915 10,80 12,00 118 71 1 | 17324
460 | 600 74 36| 1 | 16924 11,00 12,00 118 71| 1 | 17326
470 600 74 36 1 | 16933 11,20 12,00 118 71| 1 | 13037
480 | 600 82| 44 1 | 16939 New) 11,30 12,00 | 118 | 71| 1 | 80133
New) 4,90 600 82 44 1 | 78756 11,50 12,00 118 71 1 | 17330
500 600 82 44| 1 | 16945 11,70 (12,00 | 118 71| 1 | 68296
510 600 82 44 1 | 16948 11,80 12,00 118 71 1 | 13038
520 600 82 44| 1 | 16951 12,00 12,00 | 118 71| 1 | 17336
530 600 82 44 1 | 16952 12,10 14,00 124 77 1 | 68297
550 600 82 44| 1 | 16957 12,20 14,00 | 124 77| 1 | 68298
560 600 82 44 1 | 16960 New) 12,30 1400 124 77 1 | 80136
570 | 600 82 44| 1 | 16961 New) 12,40 (1400 124 | 77 | 1 | 80137
580 600 82 44 1 | 16962 12,50 14,00 124 77 1 | 17343
6,00 600 82| 44 1 | 16968 12,70 14,00 | 124 77 | 1 | 13040
6,10 800 91 53 1 | 17006 13,00 1400 124 77 | 1 | 17344
6,20 | 800 91| 53| 1 | 17021 13,10 (14,00 | 124 77 | 1 | 80141
6,30 800 91 53 1 | 17030 New) 13,30 14,00 | 124 77 1 | 80252
New) 6,40 8,00 91 53| 1 | 80126 13,50 14,00 | 124 77 | 1 | 17346
6,50 800 91 53 1 | 17039 13,70 1400 124 77 | 1 | 68299
New) 6,70 800| 91| 53| 1 | 80129 New) 13,80 14,00 | 124 | 77| 1 | 80305
6,75 800 91 53 1 | 68292 14,00 14,00 124 77 | 1 | 17357
6,80 | 800 91 53 1 | 17091 14,20 16,00 | 133 83| 1 | 68300
6,90 800 91 53 1 | 17094 14,50 16,00 133 83 1 | 17365
7,00 800 91| 53| 1 | 17104 14,70 16,00 | 133 83| 1 | 68301
720 800 91 53 1 | 17110 15,00 16,00 133 83 1 | 17371
7,40 | 800 91 530 1 | 17111 15,50 16,00 | 133 83| 1 | 17379
7,50 800 91 53 1 | 17119 15,70 16,00 | 133 83 1 | 68302
7,80 800 91| 53| 1 | 17143 16,00 16,00 | 133 83| 1 | 17384
790 800 91 53 1 | 17148 16,50 18,00 143 93 1 | 12984
8,00 | 800 91 53| 1 | 17149 17,00 18,00 | 143 93| 1 | 12985
8,10 10,00 | 103 61 1 | 17172 17,50 18,00 143 93 1 | 12986
8,20 (10,00 | 103 | 61| 1 | 17227 18,00 18,00 | 143 93| 1 | 12987
8,50 10,00 | 103 | 61 1 | 17241 18,50 20,00 153 101 1 | 12988
8,60 (10,00 | 103 61| 1 | 17254 19,00 20,00 | 153 101 | 1 | 12989
8,70 10,00 | 103 61 1 | 17269 19,50 20,00 153 101 1 | 12990
20,00 20,00 | 153 | 101 | 1 | 12991

L. o
Disponible en stock / Available in stock / Disponible en stock ; > ¥~

Ref. 8417 O

\i ~IZAR izartool.com @
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INOX - Stainless Steel - Acier Inox

o 3411

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD
8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 8XD

=I==\§.‘&\‘\\‘

for)

-

Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas)

K = Coeficiente correccién segun profundidad taladrado
Correction coefficient depending on drilling depth
Coéficient correction suivant la profondeur du percage
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:
<3xp—>K=1 <3xp—>K=1
<4xe—-K=09 >3x6—->K=09
<5x2—>K=08

L
MD/HM w 30° Pulido Espejo
Carbure X-AlCr IgéjR X § 4I-5|I_%5CS -:;?; Mirror Polished 8XD
Grano UF : 140° Polyglass
Material Vc (m/min) ¥ Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
rpm, = Yex1.000 Grupo| Sub. %4 | @6 | @8 ©10|@12 @14 B 16
nTXo

100-120 0,1600,1900,230 | 0,280 | 0,300 | 0,340 | 0,400

90-110 0,140/0,1600,190 /0,210 | 0,265 | 0,290 | 0,330

75-95 0,090/0,090/0,100 /0,110 /0,130 /0,160 | 0,200

35-40 0,040/ 0,050{0,060 0,070 |0,075|0,095 | 0,105

50-65 0,060 0,080/0,100|0,120|0,135|0,160 | 0,175

60-70 0,060 | 0,060 0,060 0,080|0,100| 0,120 0,160

125-150 0,135|0,145|0,200|0,235|0,265 /0,300 0,365

90-110 0,120/0,135|0,175|0,185|0,200| 0,235 0,300

35-50 0,040 0,060 | 0,060 |0,065|0,095/0,105/0,120

. 3411

2500

N° AGUJEROS / Holes / Trous

Mat. 16MnCr5

2000

1500

1000

S00

Competitor ~ Competitor ~ Competitor IZAR

A

B Cc Ref. 8411

Competidores de primer nivel
Top level competitors
Concurrents de premier rang

+ Geometria multi-material de alto rendi- - High Performance Multi-Material Geometry. - Géométrie multi-matériaux haut rendement.
« Surface Treatment -before & after coating- - Traitement de surface - avant et apres

miento.

« Tratamiento superficial previo y posterior al

recubrimiento para una mejor evacuacion

de viruta.

@ izartool.com

for a better Chipping-Off.

revétement - pour une meilleure évacuation
des copeaux.

YT IZAR

CUTTING TOOLS



8411

3,00
3,50
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
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

’ TIZAR

CUTTING TOOLS

d L
mm mm
6,00 80
6,00 80
6,00 80
6,00 80
6,00 80
6,00 85
6,00 85
6,00 85
6,00 85
6,00 85
6,00 90
6,00 90
6,00 90
6,00 90
6,00 90
6,00 90
6,00 110
6,00 110
6,00 110
6,00 110
6,00 110
6,00 110
6,00 110
8,00 116
800 116
800 116
800 116
8,00 116
800 116
800 116
800 116
8,00 126
8,00 126
800 126
8,00 126
8,00 126
800 126
800 126
8,00 126
8,00 126
8,00 126
8,00 126
8,00 126
10,00 140

40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
57
57
57
57
57
57
57
66
66
66
66
66
66
66
66
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
87

_._‘_._._._‘_._._._\_._._._\_._._._\_._._._\_._._._\_\_._._\_‘_._._\_‘_._._\_\_._._\_\_.@

80494
80496
79184
79185
79186
79187
79188
79189
79190
79191
79192
79193
79194
79195
79196
79197
79198
79199
79200
79201
79202
79203
79204
79205
79206
79207
79209
79211
79212
79213
79214
79215
79217
79218
79219
79221
79222
79223
79225
79226
79227
79228
79229
79230

D

mm
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
10,20
10,30
10,50
10,80
11,00
11,20
11,50
11,80
12,00
*12,10
*12,20
*12,30
*12,50
*12,70
13,00
*13,50
*14,00
*14,10
*14,20
*14,50
*15,00
*15,50
*16,00

d L
mm mm
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 140
10,00 145
10,00 145
10,00 | 145
10,00 | 145
10,00 145
10,00 145
10,00 | 145
10,00 | 145
10,00 145
10,00 145
10,00 145
12,00 160
12,00/ 160
12,00 160
12,00/ 160
12,00 160
12,00/ 165
12,00 165
12,00/ 165
12,00 165
14,00 185
14,00 185
14,00 185
14,00 185
14,00 185
14,00 185
14,00/ 185
14,00 185
16,00 205
16,00 205
16,00 205
16,00 205
16,00 | 205
16,00 205

87
87
87
87
87
87
87
87
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
106
106
106
106
106
114
114
114
114
135
133
133
133
133
133
133
133
152
152
152
152
152
152

m &
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

INOX - Stainless Steel - Acier Inox

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD
8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 8XD

79231

79232
79233
79234
79235
79236
79237
79238
79239
79240
79241

79242
79244
79246
79248
79249
79250
79251

79252
79253
79254
79255
79260
79261

79262
79263
79264
79265
79269
79270
79272
79273
79274
79275
79276
79277
79278
79279
79280
79281

79282
79283

* Diam. bajo demanda / upon request / sur demande



BROCAS EXTRA-LARGAS
METAL DURO
REFRIGERACION INTERIOR

Internal Coolant
Extra-Long
Carbide Drill Bits

Forets extra-longs
carbure
lubrification interne

’ v IZAR

CUTTING TOOLS

<8418 = - S

Ref8414 e < sup
) #8416 ———’%%_20x0

SR L s 'Hasta
‘upto

jusqu’a 40XD

G



INOX - Stainless Steel - Acier Inox

INSTRUCCIONES DE TALADRADO PARA AGUJEROS PROFUNDOS A PARTIR DE BROCAS 10XD
Deep Hole Drilling Instructions for 10XD drill bits and above
Instructions de pergage pour des trous prafonds a partir de forets 10XD

1) Taladrado con broca guia

Utilizamos una broca corta, por ejemplo
de longitud 3XD, con refrigeracion
(refrigeracion  interior o exterior,
dependiendo del tipo de broca guia
que usemos). Esta broca debe tener el
mismo angulo de punta que la broca
larga que usaremos después.

2) Introducir la broca larga en el
agujero guia
Introducir cuidadosamente la broca sin

refrigeracion a 300 rpm y con vf: 1000
mm/min.

Justo antes de llegar al fondo del
agujero guia (1-2 mm), parar el avance
y activar la refrigeracion.

3) Punteado

Ajustar las Vc y Vf a 50% hasta llegar a
una profundidad aproximada de 3XD.

2XD |
1) Pilot drilling

Pilot drilling with a short drill bit (3XD)
with coolant (internal or external). The
point angle should be the same as in the
long drill bit on the step 2.

1-2mm

ot

2) Insert the long drill into the
pilot drill hole

Insert the long drill carefully and without
any coolantat 300 rpom and vf: 1000 mm/
min. Just before reaching the bottom of
the hole (1-2 mm), stop the feed and
start adding the coolant.

3) Spot drilling

Reduce Vc and Vf to 50% of the final
value. Hole depth: 3XD aprox.

4) Taladrado profundo

Ajustar las Vc y Vf a los valores finales
(100%) y sin ralentizar en ninguln
momento.

4) Deep hole drilling

Adjust Vc and Vf at 100%. Don’t reduce
the speed in the whole process.

<

5) Extraccion de la broca

Antes de extraer la broca, volvemos a
reducir a Vc: 300 rpm y a vf: 500 mm/
min. Sin refrigeracion.

3 IZAR

CUTTING TOOLS

5) Removing the long drill

After reaching the hole depth, reduce
the Vc to 300 rmp and vf: 500 mm/
min. Don’t use any coolant during this
process.

1) Percage avec foret de guidage

Nous utilisons un foret court, par exemple
de longueur 3XD, avec refroidissement
(refroidissement interne ou externe, selon
le type de foret de guidage que nous
utilisons). Ce foret doit avoir le méme
angle de pointe que le foret long que nous
utiliserons apres.

2) Insérer le foret long dans le
trou de guidage

Insérer avec précaution le foret non refroidi
a 300 rpm avec vf: 1000 mm/min.

Juste avant d'atteindre le fond du trou
de guidage (1-2 mm), arréter 'avance et
activer le refroidissement.

3) Pointillage

AjusterlaVcetlaVfa509%jusqu'aatteindre
une profondeur d'environ 3XD.

Ajuster les Vc et Vf aux valeurs finales
(100%) et sans ralentir a aucun moment.

5) Retrait du foret

Avant de retirer le foret, nous le réduisons
a Vc: 300 rpm et vf: 500 mm/min. Pas de

refroidissement.
izartool.com @



10XD Internal Coolant Carbide Drill Bit

8 4 1 3 BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 10XD
Ref. Foret carbure lubrification interne 10XD

i E— -
| .
L
MD/HM w Pulido Espejo
Carbure X-AlCr ISZQR P> 4|-5|?5C 5 'rl'g; Mirror Polished | | 1TOXD
Grano UF ) 140° Polyglass

Faceta doble
Double Margin
< @3 Listel double

D d L | N° Art.
= :
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

10x0

Material Vc (m/min) © || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** i | mm | mm - mm
3,00 4,00 100 48 79284
Grupo| Sub. “ i | e | e | Gl 3,50 400 100 48 79288
90-100 0,130 | 0,170 | 0,240 | 0,260 | 0,280 400 400 100 48 79289
810 | o070 | o0e0 | 0090 | 0100 | 0120 450/ 600 125 72 o
45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 500, 6001 12> 2 79292
60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0,280 | 0,300 o 72 79293

6,000 6,00 125 72
6,50 8,00 150 96

79294
79295

_ Vcx1.000

r.p-m TXO 7,00 8,00 150 96 79296
. 7,50 8,00 150 96 79297
Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 8,00 8,00 150 % 79298
K = Coeficiente correccion segun profundidad taladrado 8,50 10,00 175 120 79299
Eor’rezftion coefﬁc-ient c!epending on drilling depth 9’00 10,00 175 120 79300

oéficient correction suivant la profondeur du percage
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf: 9,50 10,00 175 120 79302
<3xooK=1 <3xo— K1 10,00/ 10,00 175 120 79304
<4x9—>K=09 >3x0—>K=09 11,00 12,00 200 132 79305

<5x8—>K=08 12,00 12,00 200 144 79308

INOX Austeniticos
Austenitic Stainless
INOX Austénitiques




15XD Internal Coolant Carbide Drill Bit

8 4 1 4 BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 15XD
Ref. Faret carbure lubrification interne 15XD

Pulido Espejo
Mirror Polished | | 15XD
Polyglass

@ Faceta doble
Double Margin
< @3 Listel double
D d L | N° Art.
2 €
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

HRC Tol.

MD/HM w 30°

IZAR ; ;
Carbure X-AlCr Std. X 45-55 m7
Grano UF 140°

15x0

Material Vc (m/min) * | | Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** “;n:)o “;n(;o m':S mrSnS 79310
Grupo| Sub. 24 26 98 | 10 | @12 3,50 400 115 76 79311
90-100 0,130 | 0,170 | 0,240 | 0,260 | 0,280 4,00 4,00 115 76 79312
e e M R
45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 :':g 2’88 : 2(3) 1 ?(3) ;3;: :

60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0,280 | 0,300 % !

6,000 6,00 150 110
6,50 8,00 167 127

79316
79317

_ Vcx1.000

r-p-m X0 7,00 8,00 167 127 79319
. 7,50 8,00 183 143 79320
Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 8,00 8,00 183 143 79322
K = Coeficiente correccién segun profundidad taladrado 8,50 10,00 204 160 79323
gor’rec.tion coefﬁc.ient c!epending on drilling depth 9’00 1 0'00 204 160 79325

oéficient correction suivant la profondeur du percage
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf: 9,50 10,00 221 177 79326
<3xp—>K=1 <3x6—oK=1 10,00 10,00 221 177 79327
<4x9—>K=09 >3x9—>K=09 11,00 12,00 247 198 79328

<5x8—>K=08 12,00 12,00 263 214 79329




INOX - Stainless Steel - Acier Inox

« 3416

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 20XD
20XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Faret carbure lubrification interne 20XD

i E— s
o
L

MD/HM (4) 30° Pulido Espejo

Carbure X-AlCr EQR X E 4|-5”_25CS I:; Mirror Polished | | 20XD

Grano UF ’ 140° Polyglass
Faceta doble
Double Margin
< @3 Listel double
D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ X-AICr €
Material Vc (m/min) * | |Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 3,00 3,00 110 70 1 79330
90-100 0,130 | 0,170 | 0240 | 0,260 4,00 400 136 96| 1 79332
70-80 0100 | 0125 | 0170 | 0,190 4,50 600 158 118 1 79333
60-70 0,070 | 0080 | 0090 | 0,100 500 600 158 118 1 79334
45-60 0,040 0,040 0,040 0,055 5,10 6,00 158 118 1 83096
60-70 0,110 0,180 0,240 0,280 5,50 6,00 180 140 1 79335
6,00 6,00 180 140 1 79336
rp.m. = Vc x 1.000 6,50 8,00 202 162 1 79337
Txe 7,000 800 202 162 1 79338
Vf= rp.m.xfxK  Vf(Avance mm/min Feed/Pas) 7,50 800 223 183 1 79339
K= Couf fundidad toladrad 8,000 8,00 223 183 1 79340
= Coeficiente correccién segun profundidad taladrado

Correction coefficient depending on drilling depth 8,50 10,00 249 205 1 79341
Coéficient correction suivant la profondeur du percage 9,00 10,00 249 205 1 79342
*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf: 9,50 10,00 271 227 1 79343
<3xe—K=1 <3xp—K=1 10,00 10,00 271 | 227 | 1 79344

<4x9—>K=09
<5x9—>K=08

>3x0—>K=09

@ izartool.com



o 3401

INOX - Stainless Steel - Acier Inox

MICRO BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 3XD
3XD CNC High Performance Carbide Micro Drill Bit
Micro foret carbure haut rendement CNC 3XD

‘¢

— S L Eﬁl%—s%
L
MD/HM 30° Pulido Espejo
Carbure TIALCN 'gg_* [4><><) Q $ 4';'_255 Th‘;' Mirror Polished | | 3XD
Grano UF 130° Polyglass
Material V¢ (m/min) | | Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. Diam.0,2-2,9
P.1 28-48 0,080-0,160
P.2 24-45 0,070-0,160
P P.3 20-40 0,065-0,145
P.5 24-40 0,070-0,145
M 16-32 0,048-0,120
- 32-48 0,080-0,160
28-44 0,080-0,160
rpum, = YEX1:000
TXo
Vf (mm/min.) = rp.m.xf
D d L | N° Art. D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ e mm mm mm mm @ £
0,20 3,00 38 3 1 77262 1,60 3,00 38 8 1 77287
0,30 3,00 38 3 1 77264 1,70 3,00 38 8 1 77288
0,40 3,00 38 3 1 77265 1,80 3,00 38 8 1 77289
0,50 3,00 38 3 1 77266 1,90 3,00 38 8 1 77292
0,60 3,00 38 3 1 77267 2,00 3,00 38 8 1 77293
0,70 3,00 38 3 1 77268 2,10 3,00 38 8 1 77301
0,80 3,00 38 4 1 77270 2,20 3,00 38 8 1 77324
0,90 3,00 38 4 1 77273 2,30 3,00 38 8 1 77325
1,00 3,00 38 4 1 77275 2,40 3,00 38 8 1 77326
1,10 3,00 38 6 1 77277 2,50 3,00 38 8 1 77327
1,20 3,00 38 6 1 77279 2,60 3,00 38 8 1 77328
1,30 3,00 38 6 1 77280 2,70 3,00 38 8 1 77329
New!)| 1,35 3,00 38 6 1 20038 2,80 3,00 38 8 1 77330
1,40 3,00 38 6 1 77281 2,90 3,00 38 8 1 77331
1,50 3,00 38 6 1 77286

« Aguzado de gran precision.
« Geometria especial para alto rendimiento
en aceros aleados y fundicion.
« Gran acabado superficial del canal para una
excelente evacuacion de viruta.

V'S
DX

IZAR

CUTTING TOOLS

.

High precision Split Point.
Special geometry for higher performance in
Alloyed Steels and die Cast Iron.

Polished coating surface for an excellent chip

removal.

AffGtage précision.
Géométrie spéciale pour haute performance
dans aciers alliés et fonte.

Grand finition superficiel de goujure pour une
excellente évacuation des copeaux.




VT IZAR

CUTTING TOOLS

BROCA MD 3Z ALTO AVANCE
High Feed 37 Carbide Drill Bit
Foret carbure 3/ haute avance

Ref. 9075
LS

o

D Video

- Mejora drastica de los tiempos de produccion gracias a
avances superiores.

- Mejora la precision de los agujeros.

- Testado en diferentes materiales obteniendo excelentes
resultados. Destaca en aceros, fundicion e inoxidables.

- Faster production time thanks to the higher feeds.
- Remarkably accurate holes.

- Extensively tested in a wide range of materials, obtaining
outstanding results in steels, stainless steels and cast iron.

- Amélioration drastique des temps de production grace a des
avancées supérieures.

- Trous beaucoup plus précis.

- Testé sur différents matériaux obtenant d'excellents résultats. Se