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Estimados clientes, colaboradores y amigos,

Cuando alld por 1998 poniamos en el mercado el
primer catalogo industrial de la nueva época de IZAR,
esta era nuestra Gnica herramienta de promocion,
formacion y venta.

Hoy, nuestra oferta es mucho mas amplia y esta muy
orientada a atender especificamente las necesidades
de cada cliente. Contamos para ello, ademas de
con este formato, con un catdlogo de mecanizado
industrial, un catadlogo en pulgadas y, finalmente,
nuestro exitoso catalogo profesional.

Sin embargo, este catalogo industrial que tienen
en sus manos continda siendo nuestra principal
herramienta para satisfacer las necesidades de los
usuarios mas exigentes en la fabricacion avanzada, y
estd en el coraz6n mismo de nuestra empresa.

De nuevo, hemos hecho un importante esfuerzo de
innovacion: no solamente ampliamos la gama de
productos y estuchados, sino que innovamos en el
propio disefio del catalogo, que es mucho mas técnico
que el anterior.

Esta nueva edicion cuenta con mas de 580 paginas
e incluye mas de 14.500 articulos. Destaca de forma
natural el capitulo de METAL DURO, que continuamos
ampliando y mejorando como continuidad a la
verdadera revolucién que planteamos en la anterior
edicion de este catalogo. En concreto, debemos
mencionar el desarrollo de nuevos productos, tanto
en brocas como en fresas, adentrandonos en las
micro herramientas, en las brocas de series extra
largas, fresas para composites, etc., obteniendo asi
una guia de soluciones para el mecanizado industrial.
Continuamos apostando por aportar soluciones
avanzadas a los problemas de mecanizado, incluyendo
recomendaciones especificas de condiciones de
corte para los diferentes materiales, y consolidamos
la utilizacién y estandarizacion del codigo ISO, como
referencia universal de aplicacién de materiales.
Finalmente, a pesar de nuestro compromiso con la
estabilidad de precios, la evolucion de las materias
primas, de la energia y de los fletes se han combinado
de tal forma, que han generado la mayor espiral
inflacionista imaginable. Esto nos obliga a actualizar
nuestros precios, que se incrementan en el entorno de
un 6% como media aproximada. No es un incremento
lineal, sino que hemos querido ser cuidadosos, y
hemos evaluado el impacto de la subida de forma
individual, articulo por articulo.

Todo ello viene ademas combinado con un reajuste
de la politica de descuentos, que tiene un impacto
cero en nuestros distribuidores, pero que acerca los
precios publicados a los precios reales de venta al
usuario final, lo que es esencial en esta nueva era
de las nuevas tecnologias y de la transparencia en la
que vivimos,

Estamos muy agradecidos de contar con su confianza
pues, sin ustedes, nada de lo hacemos tendria sentido.
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Dear customers, business partners and friends,

Back in 1998, when we launched the first industrial
catalogue of the new IZAR ers, this was our only tool
for promotion, training and sales.

Today, our offer is much broader and is very much
oriented towards meeting the specific needs of each
customer. In addition to this format, we also have an
industrial machining catalogue, an inch catalogue and,
finally, our successful professional catalogue.
However, the industrial catalogue you hold in your
hands continues to be our main tool for meeting the
needs of the most demanding users in advanced
manufacturing, and it's at the very heart of our
company.

Once again, we have made a major effort to innovate:
not only have we expanded the range of products and
packaging, but we have also innovated in the design
of the catalogue itself, which is much more technical
than the previous one.

This new edition has more than 580 pages and
includes more than 14,500 articles. The chapter
on SOLID CARBIDE naturally stands out, and we
are continuing to expand and improve on it as a
continuation of the true revolution we proposed in
the previous edition of this catalogue. Specifically, we
must mention the development of new products, both
in drill bits and end mills, going into micro tools, extra-
long series drill bits, end mills for composites, etc,
obtaining a guide to industrial machining solutions.
We continue our commitment to provide advanced
solutions to machining problems, including specific
recommendations on cutting conditions for the
different materials, and we consolidate the use
and standardisation of the ISO code as a universal
reference for the application of materials.

Finally, despite our commitment to price stability, the
evolution of raw materials, energy and freight rates
have combined in such a way as to generate the
largest inflationary spiral imaginable. This forces us to
update our prices, which increase by approximately
6% on average. It is not a linear increase; instead,
we wanted to be careful and we have assessed the
impact of the increase on an item-by-item basis.

This is combined with a readjustment of the discount
policy, which has zero impact on our distributors, but
brings the published prices closer to the real sales
prices to the end user. This is essential in this new
era of new technologies and transparency in which
we live.

We are very grateful for your trust, as, without you,
none of what we do would make sense.

IZAR Cutting Tools SAL

Chers clients, collaborateurs et amis,

Lorsque nous avons lancé le premier catalogue industriel
de la nouvelle ére d'IZAR en 1998, c'était notre seul outil
de promoation, de formation et de vente.

Aujourd’hui, notre offre est beaucoup plus large et
trés axée sur les besoins spécifiques de chaque client.
En plus de ce format, nous disposons également d'un
catalogue d'usinage industriel, d'un catalogue pouces et,
enfin, de notre catalogue professionnel a succes.
Cependant, ce catalogue industriel que vous tenez entre
v0s mains reste notre principal outil pour répondre aux
besoins des utilisateurs les plus exigeants en matiere
de fabrication avancée, et il est au cceur méme de notre
entreprise.

Une fois de plus, nous avons fait un gros effort
d'innovation : non seulement nous avons élargi la gamme
de produits et d'emballages, mais nous avons également
innové dans la conception du catalogue lui-méme, qui
est beaucoup plus technique que le précédent.

Cette nouvelle édition compte plus de 580 pages et
comprend plus de 14 500 articles. Le chapitre sur le
CARBURE que nous continuons 3 étoffer et 8 améliorer
est particuliérement mis en avant, dans le prolongement
de la véritable révolution que nous avons proposée dans
I'édition précédente de ce catalogue. En particulier, il
faut mentionner la conception de nouveaux produits,
tant dans les forets que dans les fraises, en passant
par les micro-outils, les forets de série extra-longue, les
fraises pour composites, etc., obtenant ainsi un guide de
solutions pour I'usinage industriel.

Nous continuons a nous engager a fournir des solutions
avancées aux problemes d'usinage, notamment des
recommandations spécifiques concernant les conditions
de coupe pour différents matériaux, et nous consolidons
I'utilisation et la normalisation du code ISO en tant que
référence universelle pour 'application des matériaux.
Enfin, malgré notre engagement en faveur de la stabilité
des prix, I'évolution des matieres premiéres, de I'énergie
et des frets se sont combinés de maniére a générer la
plus grande spirale inflationniste imaginable. Cela nous
oblige a actualiser nos prix, qui augmentent d'environ
6 % en moyenne. Il ne s'agit pas d'une augmentation
linéaire, mais nous avons voulu étre prudents et nous
avons évalué limpact de l'augmentation article par
article.

Ceci est combiné a un réajustement de la politique de
réductions, qui a un impact nul sur nos distributeurs,
mais rapproche les prix publiés des prix de vente réels 3
I'utilisateur final, ce qui est essentiel dans cette nouvelle
ere de nouvelles technologies et de transparence dans
laquelle nous vivons.

Nous vous remercions vivement de votre confiance, car
sans vous, rien de ce que nous faisons n'aurait de sens.
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UNA EMPRESA CON VALORES
A Company With Values
Une entreprise avec des valeurs

Valores IZAR

- La honestidad
- El enfoque al cliente
- La adaptacion al cambio

- El compromiso con la calidad y con el trabajo bien hecho

- El trabajo en equipo
- Elinterés por la tecnologia y por la innovacion

IZAR Values

- Honesty

- Customer focus

- Adaptation to change

- Commitment to quality and to the job well done
- Team-work

- Interest for technology and innovation

Valeurs IZAR

- L'honnéteté
- L'orientation client
- L'adaptation au changement

- L'engagement pour la qualité et pour le travail bien fait

- Le travail en équipe
- L'intérét pour la technologie et 'innovation

UNA EMPRESA SOCIALMENTE RESPONSABLE
A socially responsible company
Une enterprise socialement responsable
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Premio Zirgari a la igualdad de género en el
mundo de la industria

Zirgari award for gender equality
in the world of industry

Prix Zirgari de I'égalité femmes-hommes
dans le monde de l'industrie
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COMPROMETIDOS CON LA FABRICACION Y EL EMPLEO

Commited to manufacturing and jobs
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EXPORTADORES A NIVEL MUNDIAL £ Export Sales Ventes France
~ A Major Figure in the global market Tel. (+34)946300246  Tel. (+34) 94 630 02 45
Présent sur tous les marchés mondiaux Fax (+34)946300237  Fax(+34)94 630 0237
export@izartool.com france@izartool.com

° Idoia Luengas e Joseba Del Pozo e Mikel Goyarrola o Maite Olariaga @ Ostaizka Badiola
iluengas@izartool.com Chef Produit Technique Export Manager molariaga@izartool.com obadiola@izartool.com
jdelpozo@izartool.com mgoyarrola@izartool.com
Aitxiber Soutifio 9 Juan Garaizar
asoutino@izartool.com Itziar Urrutxua Xabier Asensio General Sales Manager
iurrutxua@izartool.com Export Area Manager jgaraizar@izartool.com
xasensio@izartool.com

" Top Service

Opening Hours:

8.00 - 19.00

Presencia Internacional
~ International Presence n..
g -
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LIDERES EN MERCADO NACIONAL
Domestic mar#et leaders

Leadersur I8arche national

Ventas Mercado Nacional

Tel. 94 630 02 41
Fax.94 630 02 36

comercial@izartool.com

° Leticia Gonzalez
Administrativa Comercial

9 Oiane Gortazar
Product Manager

Professional

ogortazar@izartool.com
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e Mari Feli Arrizabalaga
Administrativa Comercial

e Olaia Etxebarria
Administrativa Comercial

e Juan Garaizar

Director Comercial
jgaraizar@izartool.com

e Iskander Ibarruri

Asistencia Técnica
iibarruri@izartool.com

Servicio 24h

Horario de
Atencion al Cliente:

o Ménica Gonzalez

Directora de Ventas Nacional
mgonzalez@izartool.com

@ Leire Layana

Administrativa Comercial

@ Yolanda Barrena
Administrativa Comercial

@ Iker Beobide
Product Manager Industrial
ibeobide@izartool.com

@ Isabel Hernandez
Administrativa Comercial

LRQA

CERTIFIED

LRQA
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INDICE GENERAL
General Index
Index général

TALADRADO METAL DURO
Carbide Drilling

Percage carbure

BROCAS METAL DURO INTEGRAL
Solid Carbide Drill Bits
Forets carbure

BROCAS CENTRAR

Center Drills @

Forets a centrer

BROCAS PUNTA METAL DURO

Carbide Tipped Drill Bits @
Forets pointe carbure

TALADRADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Drilling
Pergage PMX - HSSE - HSS

BROCAS MANGO CILINDRICO BROCAS ESPECIALES
Straight Shank Drill Bits @ Special Drills
Forets queue cylindrigue Forets spéciaux
JUEGOS BROCAS FRESAS HUECAS
Dril Bit Sets @&  m.ELecTROMAGNETICAS
Jeux forets Core Drills
. Fraises a carotter UP electromagnetiques
BROCAS MANGO CONICO
P IS ST B @  rorTasRrOCAS ALTA PRECISION

Forets queue cone morse
4 High Precision Drill Chucks

Mandrins precision

BROCAS CENTRAR @

Center Drill

F(?:etesré Sefwtrer ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories

BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES AEEEselEs PEgEye

3 Cut Core Drills

Forets aléseurs 3 lévres @ MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines

BROCAS BIDIAMETRALES Machines affteuses

Subland Drill Bits @

Forets etagés

ESCARIADO - AVELLANADO METAL DURO
Carbide Reaming-Counterboring
Alésage-Fraisage carbure

ESCARIADORES MAQUINA
Machine Reamers
Alésoirs a machine

AVELLANADORES M. CILINDRICO
Straight Shank Counterbores @
Fraises a noyer

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

ESCARIADORES MAQUINA AVELLANADORES M. CILINDRICO
Machine Reamers @ Straight Shank Counterbores
Alésoirs 8 machine Fraises & noyer

ESCARIADORES MANO AVELLANADORES M. CONICO
@ Taper Shank Counterbores
Fraises 8 chambrer

Hand Reamers
Alésoirs 8 main

CUTTING TOOLS
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iNDICE GENERAL
General Index
Index général

ROSCADO
Threading
Taraudage
MACHOS MAQUINA METRICA MACHOS UNEF-UN-NPT
Metric Machine Taps @ UNEF-UN-NPT Taps
Tarauds machine métrique Tarauds UNEF-UN-NPT
S
2 LiZaR SETS MACHOS MACHOS BSW (Whitworth)
Tap Sets BSP (GAS)-BSPT (RC)-PG

Jeux de tarauds BSW (Whitworth)- BSP (GAS)

BSPT (RC)-PG Taps

MACHOS MAQUINA METRICA ISO Tarauds BSW (Whitworth)-BSP (GAZ)

& & 6 O O

ISO Metric Machine Taps BSPT (RC)-PG
Tarauds machine métrique ISO @
. COJINETES MANO / MAQUINA
MACHOS MANO METRICA Hand / Machine Dies
Metric Hand Taps @ Filieres @ main / machine
'y Tarauds 8 main métrique
gl ACCESORIOS ROSCADO
—&“ MACHOS UNC Threading Accessories
UNC Taps @ Accessoires Taraudage
Tarauds UNC
REPARADORES ROSCAS
MACHOS UNF Thread Repairs
UNF Taps @ Filets rapportes
Tarauds UNF

FRESADO METAL DURO
Carbide Milling

Fraisage carbure

FRESAS FRONTALES DESBASTE FRESAS FIBRAS / COMPOSITES
Roughing End Mills @ Fiber Composites End Mills
Fraises Ebauche Fraises fibres / composites

FRESAS FRONTALES ACABADO FRESAS ROTATIVAS METAL DURO
Finishing End Mills @ HM Rotary Burrs
Fraises finition Fraises limes rotatives carbure

FRESAS ACABADO TURBINAS JUEGOS FRESAS
Turbines Finishing End Mills @ End Mill Sets
Fraises finition turbines Jeux de fraises

FRESAS ACABADOS ESPECIALES
Special Finishes End Mills
Fraises finitions spéciales

FRESADO PMX-HSSE-HSS
PMX-HSSE-HSS Milling
Fraisage PMX-HSSE-HSS

FRESAS FRONTALES DESBASTE FRESAS ESPECIALES
Roughing End Mills @ Shank Tools @
Fraises Ebauche Fraises spéciales

FRESAS FRONTALES ACABADO FRESAS FRONTALES MANGO CONICO
Finishing End Mills @ Taper Shank End Mills

Fraises finition Fraises queue conique

JUEGOS FRESAS FRESAS AGUJERO / FRESAS MADRE

End Mill Sets @ Milling Cutters / Gear Hobs @
- Jeux de fraises Fraises & trou

7 SIERRAS CINTA - CIRCULARES
i i Zap Band Saw Blades - Slitting Saws
Scies a ruban - Fraises scies

HOJAS DE SIERRAS DE CINTA
Band Saw Blades
Lames de scie 8 ruban

FRESAS SIERRAS CIRCULARES

Slitting Saws @

Fraises scies

V= IZAR izartool.com
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TORNEADO

Turning
Tournage

HERRAMIENTAS SOLDADAS
Brazed Turning Tools
Outils de tour plaquette soudé

CUCHILLAS HSSE
HSSE Turning Blades @
Outils de tour HSSE

PLAQUITAS MD
HM Inserts
Plaquettes carbure

INFORMACION TECNICA ROSCADO

Technical Information (¥  Threading @
Information technique Taraudage

TALADRADO FRESADO

Drilling @ Milling @
Percage Fraisage

TORNEADO PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Turning &  Problems & Solutions @
Tournage Problémes et solutions

TRONZADO Y RANURADO @ CONOS PORTAPLAQUITAS

Parting & Grooving Tool-Holder Adaptor @
Trongonnage et Rainurage Adapteur Porte-Plaguettes

ACEITES DE CORTE Y REFRIGERANTES
Cutting Oils & Water Soluble Fluids New!

Huiles de coupe et lubrifiants

ACEITES DE CORTE CERA DE CORTE

Cutting Oils @ Cutting Wax @
Huiles de coupe Cire de coupe

PASTA DE CORTE REFRIGERANTES - TALADRINA

Cutting Paste @ Water Soluble Fluids @

Pate de coupe Lubrifiants

HERRAMIENTA ESPECIAL
Special Tools
Outils spéciaux

HERRAMIENTA ESPECIAL. Bajo demanda
Special Tools. Upon request @
Outils spéciaux. Sur demande

CONDICIONES GENERALES VENTA ACEROS Y MATERIALES DE FABRICACION

General Selling Conditions @ Production Steels & Materials @
Conditions generales de vente Aciers et matériels de fabrication

CONDICIONES CORTE BROCAS / FRESAS RECUBRIMIENTOS

Drill Bit / End Mill Cutting Conditions @ Coatings @
Conditions coupe forets / fraises Revétements

INDICE SIMBOLOS BUSQUEDA POR REFERENCIA

Symbol Index @ Search by reference @
Index de symboles Recherche par référence

CUTTING TOOLS
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TABLA MATERIALES
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




TABLA MATERIALES
Material Table - Tableau de matériaux

Espaiia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis
UNE N° MATERIAL DIN AFNOR B.S. UNI AISI
GRUPO GROUPGROUPE P ACEROS - STEELS - ACIERS
ACEROS DE CONSTRUCCION / STRUCTURAL STEELS / ACIERS DE CONSTRUCTION (<850 N/mm? / <250 HB)
AE235B,FE360 B 1,0036 FE360 (ST 37-2) E-42-2 FE 360 B FE 360 B FU A570 GR.33,36
AE235B,FE360B 1,0037 FE 360 B(RST 37-2) E 24-2 FE 360 B FE 360 B,C,D A 283 CR.C
AE275B,FE430BFN 1,0044 FE 430 B (ST 44-2) E 28-2 FE430BFN FE430B A 570 GR.40
A490-2,FE490-2FN 1,0050 FE 490-2 (ST 50-2) A 50-2 FE 490-2 FN FE 490 A 570 GR.50
A590-2,FE590-2FN 1,0060 FE 590-2 (ST 60-2) A 60-2 FE 590-2 FN FE 60-2 A 572 GR.65
A690-2,FE690-2FN 1,0070 FE 690-2 (ST 70-2) A70-2 FE 690-2 FN FE 70-2,FE 690
AE 235 D,FE360D1FF 1,0116 FE 360D1 (ST 37-3) A24-3 FE 360 D1 FF FE 360 C,D A 284 GR.D
ACEROS DE CEMENTACION / CASE HARDENING STEELS / ACIERS DE CIMENTERIE
F.111 1,0401 c15 AF37C12 080A 15 C15 M 1015
F.1510-C10K 1,1121 CK10 XC10 040A 10 c10 1010
F.1110-C15K 1,141 C15 C18RR 080M15 C15 GR.1016
1,7015 15CR3 12C8 523M15 5015
F.1516-16MNCR5 1,7131 16MNCR5 16MC5 527M17 16MNCR5 NO.5115
F.150 D 1,7147 20MNCR5 20MC5 20MNCR5 5120
ACEROS DE FACIL MECANIZACION / FREE-CUTTING STEELS / ACIERS D‘USINAGE MECANIQUE FACILE
F.2111-11SMN28 1,0712 9SMN28 S 250 230M07 CF 9 SMN 28 1213
F.2112-11SMN PB28 1,0718 9 SMN PB 28 S$250PB CF 9SMN PB28 12L13
F.2121-10S20 1,0721 10S20 10F1 210M15 CF10S20 GR.1108
F.210-G 1,0726 35520 35MF 6 212M36 CF35SMN 10 1140
P.1 1,0727 45520 45 MF 4 1146
F.2113-12SMN35 1,0736 9 SMN 36 S300 CF 9 SMN 36 1215
F.210-F 1,0723 15520 210A 15
ACEROS DE CONSTRUCCION FUNDIDOS / CAST STEELS / ACIERS DE CONSTRUCTION FONTE
1,0416 GS-83,3 A 42C-M AM 1 FEG38VR GR.N1
1,0551 GS-52 E26-52-M 161GR400A GC20 GR.IN 2
1,0553 GS-60 30M6M A3 GR.80-40
1,0554 GS-62 E26-52-M AW3 GR.105-85
ACEROS AL CARBONO NO ALEADOS / UNALLOYED CARBON STEELS / ACIERS AU CARBONE SANS ALLIAGE
ACEROS BONIFICADOS / HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS
F.112 1,0402 Cc22 1C22 070 M 20 C25 M 1023
7 173 1,5010 C35 C35 40 HS C35 GR.1035
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.115 1,0535 C55 C54 50 C55 GR.1055
1,0601 CK60 C60 60 HS,CS C60 1060
F.1120-C25K 1,1151 CK 22 2C22 055M 15 C20,C25 1020
1,1157 40 MN 4 35M5 150 M 36 1035
F.1130-C35K 1,1181 CK35 2C35 080 A 35 C35 1038
F.1140-C45K 1,191 CK 45 2C45 080 M 46 C45 1045
F.1150-C55K 1,1203 CK'55 2C55 060 A 57 C55 1055
1,1221 CK60 2C60 060 A 62 C60 1060
ACEROS ALEADOS - ALLOYED STEELS - ACIERS ALLIES
(<1000 N/mm?/ <300 HB)
ACEROS ALEADOS PARA HERRAMIENTAS / ALLOYED TOOL STEELS / ACIERS ALLIES POUR OUTILS
F.5230-100 CR6 1,2067 100 CR6 Y100C6 BL3 L1,L3
F.5212-X210CR12 1,2080 X210CR 12 2200C12 BD3 X 205CR12 KU D3
F.5227-X100CRMO V5 1,2363 X 100 CRMO V5 Z 100 CDV5 X100CRMOV51KU A2
1,2379 X 155CRVMO 12 Z160CDV12 BD2 X155CRVMO121KU D2
F.5220-95MNCRW5 1,2510 100 MNCRW 4 90 MWCV 5 BO1 95MNWCR5KU 01
1,2550 60 WCRV 7 55 W C20 BS 1 55 WCR V8 KU S1
1,2842 90MN CRV8 90 MNV8 B 02 90MNVCR8KU 02
ACEROS RAPIDOS / HIGH SPEED STEELS / ACIERS RAPIDES
F.5563.12-1-5-5 1,3202 HS 12-1-4-5 HS 12-1-5-5 BT 15 HS12-1-5-5 T15
F.5553.10-4-3-10 1,3207 HS 10-4-3-10 Z130WKCDV BT 42 HS 10-4-3-10 T42
F.5613-6-5-2-5 1,3243 HS 6-5-2-5 Z85WDKCV06 BM 35 HS 6-5-2-5 M35
F.5617.-2-10-1-8 1,3247 521018 Z110DKCWV BM 42 HS 5-5-2 M 42
P 2 F.5603.-6-5-2 1,3343 HS 6-5-2 Z85WDCV06 BM 2 HS 6-5-2 M2
: FUNDICION ALEADA / ALLOYED CAST IRON / FONTE ALLIEE
F.8372-AM26CRMO4 1,7218 GS-25 CRMO 4 25CD 4 70 8A 25 25 CRM04 4130
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRM 04 25CD 4 708 A25 30 CRM04 4130
ACEROS BONIFICADOS / ALLOYED HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRMO 4 25CD4 708 A25 30 CRMO 4 4130
F.8332-AM42CRMO 4 1,7225 41 CRMO 4 42 CD4 708M 40 38CRMO 4KB GR.4140
1,7228 50 CRMO 4 50 CRMO 4 708 A 47 4150
ACEROS NITRURACION / NITRIDING STEELS / ACIERS AVEC NITRATE
1,7779 20 CRMOV 135
1,8504 34CRAL6
F,1741-34CRAIMO 5 1,8507 34 CRAIMO 5 30CAD 6,12 34CRAIMO 7 A355Cl.D
F.1740-41 CRAIMO 7 1,8509 41 CRAIMO 7 40 CAD 6,12 905 M 39 41 CRAIMO 7 A 355CLA
F.1712-31 CRMO 12 1,8515 31 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 30CRMO 12
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TABLA MATERIALES

Material Table - Tableau de matériaux

Espaia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis
UNE N° MATERIAL DIN AFNOR B.S. UNI Alsl
1,231 40 CRMNMO 7
1,2312 40 CRMNMOS 8 6
F.5213-X210CRW 12 1,2436 X210 CRW 12 Z200CW 12 X215 CRW 12 1 KU
1,2713 55 NICRMOV 6 55 NCDV BH 224/5 L6
1,2714 56 NICRMOV 7 55NCDV 7 BH 224/5 56 NICRMOV7KU L6
F.5317-X37CRMOV 5 1,2343 X38CRMOV5.1 Z38CDV 5 BH 11 X37CRMOV51KU H11
F.5318-X40CRMOV 5 1,2344 X 40CRMOV 51 X 40CRMOV 5 BH 13 X 40CRMOV511KU H13
F.5318-X40CRMOV 5
F.5313-30CRMOV 12 1,2365 X32CRMOV 3 3 32CDV12-28 BH 10 30CRMOV1227KU H10
F.5323-X30WCRV 9 3 1,2581 X30WCRV 9,3 Z30WCV 9 BH 21 X 30WCRV 93KU H21
1,2550 60 WCRV 7 55 WC 20 BS1 55 WCRV 8 KU S1
1,2567 X30WCRV 53 Z32WCV5 X30 WCRV 53 KU
1,5864 35NICR 18
1,6580 30 NICRMO 8
1,7361 32 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 32 CRMO 12
1,7707 30 CRMOV 9 31 CRMOV 10
F.1712-31 CRMO 12 1,8515 31 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 30 CRMO 12
1,8523 39 CRMOV 139 897 M 39
F.3402-X20CR13 1,4021 X20CR13 X20CR13 420537 X20CR13 420
F.3427-X19CRNI 17-2 1,4057 X20CRNI17 2 Z15CN16,02 431529 X 16 CRNI16 431
F.3220-X45CRS109-03 1,4718 X45CRSI9,3 Z45CS9 401 S45 X45CRSI8 HNV 3
F.3111-X6CRAI 13 1,4002 X 6CRAI3 Z8CA12 405517 X6CRAI3 405
F.3401-X 10 CR 13 1,4006 X10CR13 Z12C13 41052 X12CR13 410
F.3113-X6 CR17 1,4016 X6CR17 z8C17 430518 X8CR17 430
F.3115-X5CRTI 17 1,4510 X6CRTI17 Z8CT17 X6 CRTI 17 430l
1,4512 X6 CRTI 12 Z6CT 12 409519 X6 CRTI12 409
GRUPO GROUPGROUPE Il ACEROS INOXIDABLES - STAINLESS STEELS - ACIERS INOX
ACEROS INOX AUSTENITICOS / AUSTENITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX AUSTENITIQUES (< 850 N/mm? / <250 HB)
F.3507-X T0CRNI 18-8 1,4300 X 12CRNI188 302
F.3504-X5CRNI 18-10 1,4301 X5 CRNI 18-10 X5 CRNI 18-10 304 S31 X5 CRNI 18-10 304
F.3541-X2CRNIN 18-10 1,431 X2 CRNIN 18-10 Z3CN 18.07AZ 304561 X2 CRNIN 1811 304 LN
F.3542-X2CRNIMON17-12-2 1,4406 X2 CRNIMON 17-12-2 Z3CND17.11.02 316561 X2 CRNIMON 17 12 316 LN
F.3533-X2CRNIMO17-13-2 1,4435 X2CRNIMO 18-14-3 Z3CND 17-12-03 316514 X2CRNIMO 1713 316 L
F.3523-X6CRNITI 18-10 1,4541 X 6CRNITI 18-10 Z6CNT 18-10 321531 X6CRNITI 18 11 321
F.3535-X6CRNITI 17-12-2 1,4571 X6 CRNIMOTI 17 122 Z6CNDT 17,12 320518 X 6 CRNIMOTI 17 12 316 Tl
F.3535-X6CRNIMOTI17-12 1,4573 X 10 CRNIMOTI 18 12 320533 X6 CRNIMOTI 17 13 316 Tl
F.3312-X15CRNISI20-12 1,4828 X 15CRNISI 20 12 Z17CNS 2012 309 S24 X 16CRNI 23 14 309

GGG 35-3 FGS 370-71 GR.350/22 GS 370-17
0.7040 GGG 40 FGS 400-12 GR.420-12 GS 400-12 GR.60-40-18
0.7050 GGG 50 FGS 500-7 500/7 GS 500-7 65-45-12
0.7060 GGG 60 FGS 600-3 GR.600/3 GS 600-3 GR.80-55-06
0.8135 GTS 35-10 MN 35-10 B35-12 B35-10 GR.32510
0.8145 GTS 45-06 MN 450-6 P 45-06 P 45-06 GR.45006

GTS 55-04

MN 550-4

FGS 700-2

P 55-04

GR.700/2

P 55-04

GS 700-2

6004

100-70-03

FGS 800-2

GR.800/2

GS 800-2

GR.120-90-02

Hardox® and Raex® are trademarks owned by the SSAB group of companies.
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TABLA MATERIALES

Material Table - Tableau de matériaux

Espaiia
Spain - Espagne

Alemania
Germany - Allemagne

Francia
France

Reino Unido
UK - Royaume-Uni

Italia
Italy - Italie

EE.UU.
USA - Etats-Unis

UNE

N° MATERIAL

T199,5 GRADO 1

AFNOR

B.S.

UNI

AISI

3,7034 T1 99,7 GRADO 2

T40

T199,4 GRADO 3

T4

TIAL 5 SN 2

TICU 2,5

TIAL6V 4

CUSN6
CUSN8
CU ZN 40 CU ZN 40 P-CU ZN 40 C 28000
CU ZN 40 PB2 CU ZN 39 PB2 € 38000
CUZN 20 CUZN 20 € 24000
CU ZN 30 CUZN 30 P-CU ZN 30 C 26000
CUZN 37 CUZN 37 C 27400
2,1245 CUBE 1,7 CUBE17 CB101 C 17000
2,1247 CUBE2 CUBE1,9 C 17200

Al99,5 H

L-3811

Al99,8 H

AIMN 1

P-ALMN 1,2 CU

A 93003

L-3120-38-312

AICUMG 1

P-AICUAMGMNSI

A 92017

L-3140-38-314

AICUMG 2

P-AICU4-4MGMN

2024

L-3710-38.371

AIZNMGCU-1,5

P-AIZNMGCU-1,5

A 9775

I 33292 GD-AIMG 9 aGlosya | w0 | | A 05200

L-2560-61

G-AISI 10 MG

G-AISIOMG

L-2530

G-AISI 11

G-AISI13CUMN

POLIPROPILENO PP
POLISTIROL )
POLIVILNICLORITO PVC
POLICARBONATO MACRALON PC
ULTRAMID POLIAMIDA PA
POLIMETILMETACRILATO PLEXIGLAS PMMA
BAQUELITA
PERTINAX
MOLTOPREN
RESOPAL GRAFITO
RUPO GRO ROUP
OMPOC D BRA BRAD 112{:{e]\'[o BRAD DR R RA PO PANA BEJA
BER COMPO RP OMB
. », . : », RP RD D D ' . AR
GRUPO GRouPGROUPE  H

ACEROS TEMPLADOS, ACEROS ENDURECIDOS
HEAT-TREATED ALLOYS - ACIERS TREMPES, ACIERS ALLIES SUPERIEURS

@ izartool.com
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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

o
9
E
=
w
I
wv
=
=
>
(=}
=

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.

8400 | i 38| % a0 | Vel ALTIN o e 0|00 o|o
8405 —=— el 40 |7 5o | M| AT o eloolo olo
8410 | e Y- 42| %Y 30| O3 || AN o o
8415 o Demwadw 44| %Y 50 | O30 || ATV A o
841 eSS 46 'g::f 8XD GE’:° X-AICr ° o
8413 | oS e |50 | ) (1000 | O0 || xeAlcr ° o
8414 |Com—— SSeaSee- | 51| o) |190| O || xalcr ° o
8416 | SwaS & |52 'gg_‘ 20XD Grlj’:° X-AICr ° o
8401 53 'g::f 3XD Grlj‘:° TIALCN ° o
8403 | —— N::‘I! Igtl:f 3XD G'l‘j‘:° SUA o A
9016 | —— 56 | || Crane .
9010 [Frre————SeSaN 58 | 338 | N eri::: o) elo|lololololo
9056 =TS 59 |6539| N !\;:::: o e Oolololololo
9075 e . N::V! Igtl:iR Gﬁ: 1| x-alcr ° e lololololo
9076 === ip| 826539 N S o e O|0|l0|0|O
930 =—— 63 I;'ZR eri::: ° A A XK XK XEe)
9303 64 Igt/.(\jR hg/l:aC;c; ° o/ oe/lele/e|O
9310 | ~g——"> 65333 | A Z',';;% ° o e/0|0|0|O
9100 |commn eI | 66 | 338 | N ?ﬁm ° ° °
9036 | = sy | 67 | 0 | N | . . .

3 IZAR
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TABLA USO TALADRADO PMX - HSSE - HSS

PMX - HSSE - HSS Drilling Use Table - Tableau usage Pergcage PMX - HSSE - HSS

BROCAS PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Drrill Bits

Forets PMX - HSSE - HSS

S+ g
E o E 8
+ 1
23 230
@ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée §§ §'§ <
(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d'emploi E% S§
% i
pags. §
71-106-113
. Recubr.
Ref. Pag.| DIN 1'I:|p: Material| | Coating H
s Revét.
6016 fE— e 70 (338 | N | PMX || X-AlCr o o |o
6000 re——-<:DBDD 72 e PMX || NITREX
Std.
HSSE
1029 25 | 338 | N | 5o | [BORDEAUX °
HSSE
1016 76338 | N | o C [|TIALSIN
HSSE
1000 78338 | TS | O || TIALSIN e e
HSSE
1021 79338 | W | O ° S
HSSE
1020 | == 80338 | W | 0o ° °
HSSE
1027 81338 | N | 0
1015 82 338 | N | HSS | ZIRKONIO °
1010 84 (33| N | HSS | TIN o
1013 87 338 | N | HSS |[TIALSIN o
1012 — 89 (338 | H | HsS
1007 |G | 90 338 | N | HSS o
1025
q SRR o1 338 N | HSS o
L
1054 RS 92 1807| N | 02| xaicr
1055 |5 93 |1897| TS | o . || TIALSIN o PRIIPS
HSSE
1056 S mmm— 94 11897 N | o, . || TIALSIN
IZAR HSSE
S
1666 9 | Sra. 5% Co
1050 97 |1897| N | Hss o
IZAR
1660 98 | 2% | uss 0
@ izartool.com Vi IZAR




TABLA USO TALADRADO PMX - HSSE - HSS

PMX - HSSE - HSS Drilling Use Table - Tableau usage Percage PMX - HSSE - HSS

BROCAS PMX - HSSE - HSS ol g 4 2 s
. . E mgg 2 £<§<§ £ 3§3§
PMX - HSSE - HSS Drrill Bits | E|EREEy ¢ 23E3E3RE | [EE2E
HHE R TELERERERE e
Forets PMX - HSSE - HSS B2 Eg5s.¢ Geepecl V|~ (24BN
CESSE S g EoEsEs B3 |,
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée g% E% Cu- g‘% By
2 & | BRONCE E 8
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d ’emploi 5% é% LATON ALUMINIO - Ué
2 5 & Copper | MaGNESIO K g
= < &| Bronze o =
§ < Brass Alumlnlgm-
§ 2 Cuivre Magnesium
Bronze
Laiton
. Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tipo Material| | Coating M S H
Type Rever, |P1/P2|P.3|P.a|Ps N.1|N2 N3 |N4 N5 N6 N7
HSSE
1036 99 340 | N | 0 O|e ° O|lO|e
HSSE
1300 [soe— S ERERESESSW | 100 340 | TS | 0 |[TIALSIN el O PRIrS ol e
1030 | S 101|338 | N | HSS TN ¢ olo olo|o
HSSE
9040 u-=-=éx¥&15251533 103 | 1869 5% Co [ ) [ BN BN BN ) L N
1040_“..-104 1869| N | HsS ° ole olo|o
L MD/HM
9196 | i 4345 | N | e o0 e/e(0O|0O|ele|e °
. HSSE
9116 M5|345 | N | 000 ° o o0 o
1110 16 (345 | N | HSS TN e|O PRIrS olo
1154 |m 11| 'ZA 21| xeaicr o
1130 | SN EEE (120 341 | N | HSS e O oo olo
1140 | Sl e | 1211870 N | Hss el O ole olo
IZAR HSSE
1301 |EEE—— 123 ) oo el o0 olo/oo0|e ole
IZAR HSSE
RO e —— 123 o 59 Co e|e|O o oo/ 0|00 0
1310 |~ = 124|333 A | HSS | TN ol e olo ° °
1320 ‘-@’“ 125|333 | R HSS ol e O|0o ° Y
1330 |~ —— 126(333 | B | HSS .S ol|o ° °
HSSE
9315 |== L= 127333 | A | o000 oo o|o ° °
FRESAS HUECAS M. ELECTROMAGNETICAS MAQUINAS AFILADORAS BROCAS
Core Drills Pag. 141 Drill Bit Sharpening Machines Pag.158

Fraises a carotter UP electromagnetiques

e e
i IZAR

Machines affUteuse forets

izartool.com




TABLA USO ESCARIADO
Reaming Use Table - Tableau usage Alésage

ESCARIADORES-AVELLANADORES ol ) HIE
Reamers-Countersinks-Counterbores AHHEE FHA
Alésoirs-Outils HHHE 5 3% 0| N |Be8s

ol E "35%

= s I

45-70 HRC

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

INOX AUSTENITICO
Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

LATON | A umiNiO-

Copper | MAGNESIO
Bronze L
Brass | Aluminium-

Cuivre | Magnesium

ALEACIONES TERMORRESISTENTES
Heat-Resistant Alloys - Alliages thermorésistants

NN

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Ref. Pag.| DIN I;';‘; IS0 |Material EEEE;E; o Tealpaleales M S
ESCARIADO - AVELLANADO METAL DURO
Carbide Reaming-Counterboring - Alésage-Fraisage carbure
9060 | e l =162/ 8093 | B ngnr.;:;c; e e 000 0eee O0O|0O|O|O|O|O| |O
9575@ 163 335 | C Z'r';:; e/eeOeeeeO|eOle e e0 o
ESCARIADO - AVELLANADO PMX-HSSE-HSS

PMX-HSSE-HSS Reaming-Counterboring - Alésage-Fraisage PMX-HSSE-HSS
2060 | E===SS S | 166 | 212 | B/D | 521 sHo/fsch TialsN| o [@| O] | @ ololo
2064 e —oad | 168 | 212 | E | 521 SHO/ESCE) oo eO|lO|0|0|O
2160 = 169|208 | B | 521 | [O°F elelo |o ololo
2164 = N 224|170 208 | C | 521 SH,,;SCE, o0 e|O(0|0|0O|O
2310 E 7| 219 | B |2402| [0 ele 0| |o ololo
2314 m 172|219 | C |2402 5Ho/fSCE0 oo @ 0|0|0|0|0O
2020 |e===——m e | 173 |2179| E (3466 HSS Y °
2130 @ e | 174 311 2238| HsS ° °
2010 @ e | 175 | 206 | B | 236 | HSS ° °
2026 | (176 | 9 | B |3465| HSS ° ol olole
2015 s i umeiglll; | 177 HSS ° °
2016 177 HSS ° °
2017 e 177 HSS ° °

CUTTING TOOLS
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TABLA USO AVELLANADO PMX - HSSE - HSS

PMX - HSSE - HSS Counterboring Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

ESCARIADORES-AVELLANADORES

Reamers-Countersinks-Counterbores

Alésoirs-Outils

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

o
g
=
=
]
=
wv
=)
<
P
(=]
=

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

2690 187|347 | B |3293| HSS

2630 188/ 375 HSS

Tipo Recubr. H
Ref. Pag.| DIN PO 150 |Material Coating
Type Revét.
6575 | ipp— 179|335 | ¢ PMX . o
New! HSSE
2574 i% 180| 3% | € 5% Co | ZRKONC @ o o |o|o|o|e
HSSE
2575 M 181) 335 | C 5% Co ° o o |lolo|e|e
IZAR HSSE
2572 Tl 182| 2 s . ° ololo
2573 b 183] 335 | ¢ Hss . o ol |ololole
2550 & 184|334 | A [3204] HsS .
2580 ﬂ 184|347 | A |3294| HSS °
2530 SR 85| 373 | |406| wis . olol 1 1e
05 nbmmmmlal> 0|5 |0 | ||| e of | | |sf |s]e]e]e
2660 ﬂ 187|334 | B |3293| HSS °

CUTTING TOOLS




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

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

o
=
=
=
w
=
w
=]
=<
P
(=]
=

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

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material | | Coating
Filet | Usage Revét.
Méquina
L — vachine | >
194 M PMX HARD o0 Y Y
3230 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376
Maquina
S — Machine | >
195| ™M PMX || HARD ol e P PY
3270 Form: C2-3h Tol: 6H 376
Maquina
3143 196 m | MMl 51 | hssey ° ololele °
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
3243 196 m |Mhne | o0 | hssey ° ololele °
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Méquina
3153 e 197| m | Mahine| 0 | sy ° ololele °
Form: C2-3h Tol: 6H
B Vichine
3253 197 m | Mehine | e pssey ° ololele °
Form: C2-3h Tol: 6H
e Maenne | 27
198 M PMX HARD Y o0 ol
3225 Form: B35-5h  Tol: 6H 376
3165 | M e RSN Wochine |
199 M PMX HARD ° o0 o0
3265 Form: C2-3h Tol: 6H 376
3149 | = = Noquina | 371
achine HSSE
2000 M 5% Co TIN ol @ oo
3249 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376
§ . N Maquina
L I ——. S W Machine | > | HsSE
201 M u 5% Co TIN o0 o0
3259 Form: C2-3h  Tol: 6H 376
; Maquina
$78 e —"— Machine | *"" | wisse
202 M 5% Co o0
3276 Form: C23h  Tol: 6HX 376
p— Adakiiasage Maquina
T - 371
3172 —_— SR | 005 | Machine HSSE .
5% Co
3272 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376 ?
. Maquina
3175 = Machine | > | Hsse
204| M u 5% Co Y
3275 Form: C2-3h  Tol: 6H 376
P LY p—8T e
-.“—--—-ﬂ—ﬂwuﬂ achine HSSE
205| M 5% Co ® O o|o O|OC|e|e@ @O
3274 Form: B355h  Tol: 6H 376

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating M S N H
Fiet | Usage havet | P1|P2|P3[Pa|Ps N.1|N2|N.3[N.4|N.5 N.6|N.7
p— . — X Maquina
\H Machine |371/ TIALN-
317 207| M 376 | TMX | N oo (o0 ® o o0 0o
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
Machi
3162 207 M acin® 12174 pmx IN eole|e® ol e oo o0 @
Form: C2-3h Tol: 6HX
(——— — Maquina
3173 | |, |, | vechine T/ enx || N (e @|@ |oe o olelole
Form: E 1,5-2h Tol: 6HX
- Maquina
-:M e Machine HSSE
3163 208| M 2174| oo ||l TN | @ ol oloele
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
H Machine HSSE
3164 209| M 2174] covco || TN (@@ |0 |0 0@ o o000
Form: C2-3h Tol: 6HX
Méquina
3120 o ———— Mthine | 37
210 ™M HSSE-V TN eol|e@ o o0l P ) oo ®
3220 Form: B35-5h  Tol: 6H 376
X Maquina
3160 =l achne | *7
21| M HSSE-V TN eol|le@ oo 0 @ o @ o o0
3260 Form: C23h  Tol: 6H 376
Maquina
R . 'y Machine | 37" | sse
212 M 50 Co ° )
3251 Form: C 2-3h Tol: 6H 376
Machine |371/
3129 213| M 376 | "MX ||HARD |@ /@@ @ @000 |o 0 o 00
Form: B 3,5-6h Tol: 6HX
i ] Maquina
P ——— " = Machine | 371/
3169 213| M 376 | "MX ||HARD |@ @@ @ @000 |o @ o 00
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
3100 | e 24 e o |
W/MF 376/ 5% Co o ° O |eo|e®
3200 Form: B355h  Tol: 6H 215 7
e — N~y Méquina
L P — L Machine | 37" | HssE
——— M/MF [ ] [ ] [ ) [ ]
376 /| 5% Co
3210 Form: C2-3h Tol: 6H 218 374
Maquina
3140 |, s 371
—————————— \"""“?“P- 220 ™ Machine I:SSE .
5% Co
3240 Form: C2-3h Tol: 6H 376
. ) Maquina
3600 = 221| wm | M| 57 | PSSE -
Form: A 6-8h Tol: 6H
) Maquina
3150 | cmmm—e N 222 e | 771 | st
| M/MF 5% Co ° ° O o0
3250 Form: C2-3h  Tol: 6H 223 376
B— Méquina
Machi
3166 I 204 | /e | Madhine | 379 ;/fSch ° ol |ele
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Méquina
Gesn Machi
3167 TR 04 | e | Machine | 54 5';'/555 ° ol |ele
Form: C2-3h Tol: 6H
\l- IZAR izartool.com
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

s inox austénitique

*Punta / Point / Pointe M3-M6: Macho / Male
*Punta / Point / Pointe >M6: Hembra / Female

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée

INOX AUSTENITICO

O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d ‘emploi

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

<
v
T
o
2
vy
a
a
Ew
=
il
vy
s
=
c
3
1
S
<

45-70 HRC

Sets
pags.
232-237
Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material | | Coating
Filet | Usage Revét.
3101
6] Maquina | 371
7 | —— 225| 11 | Moine | O
3201 E 76| 5%Co ° ° o) oo
ﬁ Form: B 3,5-5h Tol: 6H 374
3161 -
(] Méquina | 371
A~ Machine HSSE
’ 226 M
3261 U [576/] 5%co ° ° O |e|e
L(] Form: C2-3h Tol: 6H 374
\__@w Machine HSSE
227 M 5% Co ° [ ) O [ BN ]
3205 Form: B355h  Tol: 6G 376
Maquina
3155, = i \228 M | Machine 3 hsse
3255 u 76 5% Co [ J [} O [ BN ]
Form: C2-3h Tol: 6G
) Maquina
st b,
| iy g | M| 50| s
529 | 5% Co o L O |e|e
3217 Form: B 4-5h Tol: 6H
. rennn Maquina
3109 Lo Besguiiiie pug| M |Machine | 150 | HssE . . ol lele
1SO 529 | 5% C
3207 Form: B45h  Tol: 6H (50) oo
— 2 5 Maquina
L R — e S Y oqq| M | Machine | 150 | HssE . R ol lele
(ISO) 529 | 5% Co
3247 Form: C1-2h Tol: 6H u ’
Hand
L — Main 1352 /| HSSE
3036 242| M U 181! 5% Co e/e|O|0O
Form: C2-3h Tol: 6H
Mano
e — Hand
. 352/| HSSE
3037 242 M Main 181 5% co e e/ 0|0
Form: C2-3h Tol: 6H B ﬂ

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

*Punta / Point / Pointe M3-M6: Macho / Male

o2 83
U ] g
*Punta / Point / Pointe >M6: Hembra / Female =3 s 2
2% ¥ 3
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée §§ ‘E‘é ¥
(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d"emploi _ﬁg °8
] 2
Sets g
pags. <
232-237
Rosca | Uso Recubr. H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Filet | Usage Revét.
3030 Mano | 352
Hand
243| M Main HSS [} ® e O
3031
ﬁ 352
- Form: C23h  Tol: 6H
— Mano
- i Hand
. Main I1SO
3040m 244| M HSS O|lO|e|@|e®
B [} | 529
Form: C2-3h/ D5h/A8h Tol: 6H
GEam — | Mano
3020 245 Hond | 218
—— MF | Main HSS ® e ® O
TRl — i
246 2181
ﬁ Form: C2-3h Tol: 6H
AAARAAABAANSANA, Mano
T pm——— Hand 1,0,
3010 v 247 \M/MF| Main 232 "| HSS o |ele|O
Form: C2-3h Tol: 6H 5 ﬂ
Mano
Hand

3023

Form: C2-3h Tol: 2B

249 M Main | 352 | HSS [ BN BN BN BN J
Form: 4-6h Tol: 6H
. - — Maquina
Machi
3144 250| UNC | | 371 | pmx || HARD ° oo ee|O
Form: C2-3h Tol: 28
Maquina
3104 | e JRRSRUIN 250| unc A D . oleele0

Méquina
3134 | B Machine | 371 | Hsse
R | 251] UNC ﬁ e SRBRE
3234 Form: B 3,5-5h Tol: 2B 376
34 ") s Tn:g:::: 3711 Hsse
252| UNC ﬁ u 50 Co e elelelO
3214 Form: C2-3h Tol: 2B 376
3154 | i = Macnine | 71 | wss
253| UNC 59 Co Sl Alel Al e
3254 Form: C2-3h Tol: 2B 376
vy IZAR izartool.com @




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

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

Sets
pags.
232-237

O !
9
E
3
=
wv
>
=
<
(=}
=

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr. H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Filet | Usage Revét.
Mano
3034 254| UNC | Main | 352 | HSS ®|O
Form: C2-3h Tol: 2B
_ Méquina
3127 e — 255| e | ™€) 375 | pwx || HARD elo
Form: B 3,5-5h Tol: 2B
T — X % Mo
3124 255| UNF | "™ 374 | pmx || HARD ~l®
Form: C2-3h Tol: 2B
) Méquina
EPE— - Machine HSSE
3204 256 UNF 374 | coco e O
Form: B 3,5-5h Tol: 2B
Méquina
M Machine HSSE
3224 256| UNF 374 | oo ® |0
Form: C2-3h Tol: 2B
. Maquina
M Machine HSSE
3244 257| UNF 374 | ey co el|O
Form: C2-3h Tol: 2B
- Mano
o — Hand
Main
3024 g 258| UNF 2181| HSS elO
Form: C2-3h Tol: 2B
Hand
3025 E_______m 259| UNEF | Main |2181| HSS "Yke)
Form: C2-3h Tol: 2B
—— s Maquina
"' ' Machine HSSE
320 | T | 374 | 5060 ®°
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
i Machine HSSE
3107 ld 261| NPT 374 | corco ® O
Form: C2-3h
- frevrverTIvITIen Mano
3017 261| NPT | Main |2181| HSS e O
Form: 1,5-2h
@ izartool.com iiZzAR




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

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

o
<
=
=
i}
=
©
2
<
x
(=]
=

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

45-70 HRC

Rosca| Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use DIN | Material | | Coating
Filet | Usage Revét.
Méquina
71
3102 TR . s BSW | Machine 3 HSSE
3200 O e — | 262), E 176 | 5% Co ’ °\® |®®®*©
Form: B 3,5-5h
s Maquina
3112 — ine | 37"
T s g— 11| BSW | Machine HSSE
263 ot U 5% Co e e |®® e c©
3212 Form: C 2-3h 376
N Maquina
‘ 371
3152 | et SN |, | 5w | Machine | %7 | s
ot u % Co ° ) o/o/e(0|O
3252 Form: C 2-3h >

3032 265 Mano
Hand
BSW X
—(Whitworth) Main 352 HSS Y P elelelelO
3012 266
Form: C2-3h Tol: 6H
— Maquina

Form: B 3,5-5h Tol: 6H

L . BSP | Machine HSSE
3126 w 267 (Gas) ﬁ 5156 S o TIN ole

) ; Maquina
3136 w 267 BSP | Machine 5156 HSSE TIN ole

(Gas) ﬂ 5% Co
Form: C2-3h Tol: 6H
. 4 Maquina
= E Machi
3106 _Eﬂ ogg| BSP | Machine | . | HSSE . o ~lolo ole
(Gas) 5% Co
Form: B 3,5-5h
- —— Méquina
T — BSP | Machine | o | HSSE
316 268| (.o u 5156 5o Co ° oo |00 0 0O
Form: C2-3h
‘ Maquina

o — i . = N
M BSP | Machine HSSE
3156 269 (Gas) u 5156| oo o ° o0 e @ 0 0 O

Form: C2-3h Tol: 6H

AR i

L — Mano
3026 sop | Hand
270 (Gas) Main |5157| HSS ) "IN ) e ®oel@® @O
3016
Mano

| AR BSPT Hand
3019 H 271 (RO) Main |5157| HSS ° o0 YA K XKe
Form: C2-3h B M

Mano

Hand
301 ﬂ 272| PG BMairD 40432 HSS ) CIK ) e e @ 0 O

Form: C2-3h Tol: 6H

vy IZAR izartool.com @
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TABLA USO ROSCADO

Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

Sets
pags.
292-293

Rosca | Uso Recubr. N H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Fiet | Usage hvét, |P1|P2|P3|PaPs N.1|N.2|N.3[N.4|N.5|N.6 N7
-8 Méquina
3540 o3 278 M ptachine | 223 | HSS ®O o olele °
Mano HSSE
3536 Q 274 | M/MF | [22568] o e O oo o o0 °
3500 8’ 275 M/mF| M | 223 | s e O o oloe °
Qf Hand Main
3501 iy Mano
ﬁ tar 276| M Hand Main 223 | HSS PYKe) le) oo @ Y
3510 "2 277 m | Mano | 15O e
-5 Hand Main | 529 ® O o o o o o
L] Mano
3534 t{)‘ 277 | UNC | i | 223 | HSS PYle) o oo|e °
3504 M 278| UNF | M | 253 | s |0 o oloe °
Q Hand Main
=
“ Mano
3505 !\' 5 278 | UNEF Hand Main |22568|  HSS P ie) o A AE ) °
3507 -2 279| NpT | M 15538| hss o
’. Hand Main ® O Ole|e C
( LAY BSW | Mano
3502 Qf 2719 (Whitworth)| Hand Main 223 HSS ® O O ® o o ®
BSP Mano HSSE
3546 Q 280 (Gas) | Hand Main 24231 5% Co ® O LR ® o o ®
iy BSP Mano
3506 t!,r 280 (Gas) | Hand e |22231]  HISS P o olole °
Tay BSPT | Mano
3519 (__‘».‘u 281| 20) |Handmain |24231| HSS ® O o LA AN o
3509 F-3 281| PG | MM 140034 Hss
LN Hand Main ® O o o oo L
ACCESORIOS ROSCADO - Threading Accesories - Accesoires de taraudage
GIRA-MACHOS PORTA-COJINETES
Tap Wrench _+,___‘ Pag. 282 Die Holder —————l X —— Pag. 286
Porte-taraud Porte filieres
GIRA-MACHOS CRIQUE - PORTA-COJINETES IS0 529
Tap Wrench T Pag.283 ISO 529 Die Holder ——{ —— Pag. 286
Porte-taraud o o Parte filieres ISO 529
GALGA EXTRACTOR TORNILLOS
Pitch Gauge Pag.283  gcrew Extractor - — Pag.287
Jauge Extracteur vis
ALARGADOR MACHOS MAQUINA INSERTO REPARACION ROSCAS p
Machine Tap Extension Pag.284  Thread Repair Insert m’ Pag. 289
Rallonge tarauds machine Filet rapportés
ALARGADOR MACHOS MANO MACHO PARA INSERTO REPARACION ROSCAS
Hand Tap Extension e Pag.284  Thread Repair Insert Tap Pag. 290
Rallonge tarauds a main Taraud filet rapportés
PORTA-MACHOS COMPENSACION RADIAL/AXIAL INSERTADOR
Radial/Axial Compensation Tap Holder - Pag.285  Fitting Tool M Pag. 291
Porte-tarauds compensation rayon / axe - Appareil de pose
ADAPTADOR PORTA-MACHOS ROMPE ARRASTRES
Tap Holder Adaptor IE:‘ Pag.285 Pin-Breaker s— Pag. 291
Adaptateur porte-tarauds Rupteur
@ izartool.com ‘17 IZAR
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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 d’emploi

o
=2
E
3
w
=
w
=
=
%
(=]
=

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

45-70 HRC

Tipo ] Recu.br.
Ref. Pag.| DIN Tybe Material| | Coating
P Revét.
9644w 52 296 'gﬁa NR ';Ar';;‘; CROMAX | @ | @ | ® P P P IS
9647 @ . 297 '?éf WR 'gwr':;‘; CROMAX ol e ° P
L —
9405— 299 6528 | N GE’;° IKRA eleloO
687
9415 | ENERRRRRNNS (209|525 | N | ™ || wwa | | oo |0
687
9406 ? > 300(6528 | N GrS:o IKRA ol e o el @ @ OO
4-5Z
9446 3?1 6528 | N Gﬁpo IKRA FEK ) o/l e e ®@/® OO
452
oo —a® P |\ (w0 | o] |le]e]e]elolo
452
9461 T 4z/302(6528| N GE’;‘° IKRA olole
Micro-
9401 TR 2z 303] 528 | N grane ||FOMAX| @ |@|O| |00 |e|e|O|e|e0|0(0|O|e
IZAR Micro-
9410“ 2z 303 St N g:;::; CROMAX| @ | @ | O Olole|le|O|e|@|0|0|0|0| @
M' -
9412 IS ECE arane ||CFOMAX| @ |@|O| |00 |@|e|O|e|e0|0(0|O|e
IZAR Micro-
9407 NS 2213 50 | N | grano ||FOMAX| @ |@ 0| |O|O|@|e|O|@|e 0000 e
9431 a . 305/ 6528 | N "g"r':;‘:) CROMAX| @ | @ | ® el e|O
: Micro-
94363 . 3086|6528 | W gr';:l CROMAX| @ | @ ol e eloe/oelelel/0|O
IZAR Micro-
9437 . 307| ¢y | W grano o o o 0|0 (e)
Micro-
9439t 5,308/ 6528 w | CE o/o/olo|e
9460 . 3096528 | N GE’;° IKRA ol oo
Micro-
9421 3106528 N | SO |CROMAX| @ @ | O| |@|@ @ @ @0 /e e e e OO
2z
IZAR Micro-
9424 310 oy | N gr';:; CROMAX| @ | @ | O e o 0 0 0 0 0 0 0 o OO
2z :
IZAR Micro-
9427 27 n Std. w grano + ® 6 0 0 o

\: T IZAR izartool.com @
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TABLA USO FRESADO METAL DURO
Carbide Milling Use Table - Tableau usage Fraisage carbure

X Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tipo Material| | Coating M S N H
Type hevet |P1/P2|P3|Pa|P5 N.1|N.2|N.3 | N4 N5 N6 N7
( - .
3 i3 IZAR Micro-
9429 2z 31 6 | W |grano+ e o o 0 0
9465 L7 32] st UF SUA e o0 O o °
r— Micro-
9425 313|6528 | N grano || FOMAX | @ | @ | O e oo 000 0 0 0 e OO )
27
IZAR Micro-
94,26 | 33| oy | N gr'::; CROMAX | @ | @ | O e oo 000 0 0 0 0 OO )
27 i
IZAR G
9470 | em——— 271318 5. ﬁ;o SUA lo|O|e|e @@ O|O|O|O|O|O|O|O|0O|O o
— IZAR G
9475 | Em— 318 ¢ || sva |lojole|e|e|e|o| |o|o|o|o|o|ololo| |O
27 i
—— _ ] ZAR || Micro-
9441 12 18 Std. grano + ¢ o000
eSS IZAR Micro-
9416 . 319 ¢y grano + e/o/oo|e|O
e — S S S IZAR Micro-
9417 1Z320 Stdl. grano + e e e 0 0 O
il ———— % ZAR || M
> ] ICro-
ﬁ 12 2 Std. grano + ® ®le e OO
9419 . 322 / grano +|| AN oo @ o
9413 = S 323 CARBEX e e e @ OO
12
9411 ———— 324 ';/;R g'\:‘a'f]g ALTIN e o000/ 0|0
12 i
9414 12 e Std. grano + ¢ 0 o O
——— IZAR Micro-
1689 2713 st grano O|O0|0|O|O|@|O|e
m}’s“s.\‘“\» IZAR Grano
9453 37132 s UF SUA le @ /@@ /@ O @ 0 00 LA
=) IZAR G
9455_$ Z328 Std rS'r:w SUA' oo @ @@ O 0 @ 0| @ )
34 :
g IZAR G
9457 | > 39| 24 | IETIS PSP P P PG PSS P P P P B
3z i
e | | Grano
9450 223305td. UE SUA le|@e|@®@|O|O|@®@|O|O|O|O|O|O|O|O|O|O
— IZAR Micro-
9451— Z332Std ng:::) TALCN|o e |@|O|0O|le@e|O|lO0|O|O|lO|lOlO|lO|O|O Y
46 :
- IZAR G
9454— 333Std ﬁ:oTIALCN....OOOOOOOOOOOO O
4z :
' IZAR G
9452 333| o} o ||maeN oo lojo|o|o|ololo|olo|e|e|e|olo| |o
2z :
IZAR Micro-
9459 171334 s grano e O ®e/e @ 0 0O|O O
Micro-
9280 336 grano oo |o
IZAR Micro-
9281 337 ¢ grano + || PYAMAX el ole
— TR || Mo,
9282 coz 338 oy grano + || DAMAX ol ole
— o IZAR Micro-
9283 o 339 oy grano + || DAMAX PP IS
izartool.com VT IZAR
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TABLA USO FRESADO METAL DURO
Carbide Milling Use Table - Tableau usage Fraisage carbure

FRESAS ROTATIVAS
Rotary Burrs
Fraises limes rotatives

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

o
o
E
=
w
I
wv
S
=<
P
(=}
=

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

45-70 HRC

Norma| Tipo Rec. || o
Ref. Pag. | oIt pe Material || Coat. g
P Revét.
ﬂ ! ©eelele
- ~ 3
9260 342 Z\;A B lzID/bHM/ ALTIN [ AK 2K J ® 06 0o 0 o o o
aroure 4|/0|0 e/e/O|0|@|0O]|O oo
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6 6 olole el elele BEE
3 e|e|e@ o oo 0o 0o 0|0
9240 M 34| 2YA-| 5 |MDHW
S Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 3-6 6 e o o ® o o o o o o
1 o oo 0|0
3
9250* 343 zvA | A "é‘;{;’ﬂ’ ALTIN| 0 060 600060500
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6 o0 ® & 0O 0C/®|O0|O LA
6 oo o/ eo/o/0o0o 0|0

9230 EF-=_ 343 7va| A |MDHW 6

Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 6
_ 1 e oo 0|0
—— 3leleje| (e/Oje/e|e/e|e
4
9251 344/ WRC| C "é'D{)HM/ ALTIN LR ® 01010 IeERAR LAL
aroure 6 oo |0 e/ Olejeo|o|0|0
S [
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6-S-M m M A

9231_\* 344\ wrc| ¢ |MPHW 6 o|0|0@ o o000 0|0

Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 6

e R 2lejeje |ejejelelefele
9252 345 wkn| N |MDHW 4/0l0 e el0lo|e|lolO o e

Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 3-4-6 6 e @@ ( BN ] (]
1 e/ o000
ﬂ 3/eje/e (@O0 00|00
9254 348576 | G |\ lan|[ 4 o |0 e olololelo]o oo
6 elo|0 e Olejeo/ 000
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6-M New!| | M °

s M o

9255 347 skm| M Carbure

Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6

O (h W =
O
O
([ ]
[ ]
O
O
[ ]
O
O
(]
([ ]

w
([ ]
([ ]
[ ]
([ ]
[ ]
(]
([ ]
([ ]
([ ]
([ ]

FS
[ ]
O
O
[ ]

MD/HM/
coss| D | | o ooe e o -

Dentado / Teeth / Denture: 3-4-6 6 o @@ oo 0|00 0|0

vy IZAR izartool.com @
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TABLA USO FRESADO METAL DURO
Carbide Milling Use Table - Tableau usage Fraisage carbure

FRESAS ROTATIVAS
Rotary Burrs
Fraises limes rotatives

o
o
E
=
w
=
w
=
=
P
(=]
=

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

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique
Composites de Fibras

45-70 HRC

Norma| Tipo Rec. || &
Ref. Pag. PO Material| | Coat. || 5
Norm | Type Revét || ©
1 e o000
MO/ 3 ele|e IR0
9257 348/ TRE | E |\ 4|0|0 e 0|0|0|@|O]|O LK)
6 e|@ @ e OC|le/e 0|00
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6-M [New!] M ®
@ﬂ MD/HM/ MMM
9237 348| TRE | E

Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 3-6

. MD/HM/

Carbure

1
3

9258 349|KuD | D ALTIN|[ 4 |0 | O °
6
M

® O O |O
O
O
[ ]
O
O
[ ]
[ ]

Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6-M New!

: _’ 3
H MD/HM/ oo o °

9238 349 KuD| D Carbure

Dentado / Teeth / Denture: 3-6 6l e oo o o o o 0 0 o
1 o o0 0|0
ﬂ MD/HM/ 3 ele|e o o 0oeoo/ee
9266 350 B H Carbure 4
O |0 @ e O 0O|®@|O|O [ 2K
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6 6le e e ol o ololele e

1 e e o0 0
# 3
9267 351| ke | L I\(I:ID()HM/ ALTIN e oo e e 00 0 0|0
aroure 4/0|0 ele/0|0|@|0O]|O O
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6 6 ole|e PO 1P P [P P [P P
ﬁﬁb MD/HM/
9247 351 KEL | L | o 6l e oo o o 0o 0o 0 0 o
Dentado / Teeth / Denture: 6
1 el o/0o|0 |0
ﬂl=’ o 3 e|ele| @ 0le e ele e
9268 852 RBF | F | o[|ALTNI| 4 OO @ 0/0|0|®|0]|O LA
6 o0 @ e C|lejeo 0|00
Dentado / Teeth / Denture: 1-3-4-6-M @ M °

9248 »352RBF F|[MDHW 6 o0 |0@ e o 0o 0|0 0 0

Carbure
Dentado / Teeth / Denture: 6

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TABLA USO FRESADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

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

o
2
E
H
w
=
w
=
<
x
(=]
=

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

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

45-70 HRC

Tioo Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tpe Material| | Coating
P Revét.
6644 B ez 360| 844 |NR-F| PMX T'TAOL;" e O ° °
6696 ? 360| 844 |NR-F| PMX T?"N' e | O ° °
462 oP
a7 | NN 361 sas || paax || ALY 5
452 TOP
6640 a 362| 844 | NR | PMX T'TA(')'F',\" ° O|lO|e|e@|@®
462
esgom 362 844 | NR | PMX TfoLy' ° O|O|e|e|®
462
6642 E 363|844 | NF | pmx || TAHN ° ®|0|O
457 TOP
ol & ARV LT elo]o
7 TOP
6444 364/ 844 |NRF| pmx || TALN- olo| |e
37 TOP
4&4& 365| 844 |NRF| D I TIALSIN| | o ole|olele
352
2696 T BN 35 o1t |ner| P |[rasn| o o | o IR
457 8% Co
N E===——""""J W I Y - olol |o]o
462
4690 | 366/ 844 | NR 8':/5’55 TIALSIN | @ o|o O|0
4680 367| 844 | NF SZ'ZSCEO TIALSIN | @ olo o|o
4692 367| 844 | NF s}:/fsci TIALSIN | @ olo olo
4447 368 844 | WR S'jj/fi TIALSIN | @ o oo 0|0
4497 368| 844 | WR s:'/fsci TIALSIN | @ e o0 0|0

\i T IZAR izartool.com @
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TABLA USO FRESADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

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

o
2
E
H
]
=
w
=
<
X
(=]
=

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée
() Uso Alternativo / Alternative Use / Option d'emploi

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

. Recubr.
Ref. Pag.| DIN .Ilp: Material| | Coating H
il Revét,
o — 4 370 s | N | pmx | AN 1glo| oo e|e|e °
462
' - TIALN
esooa 371 844 | N | PMX || Lo e O A I °
462
TIALN-
so0s| (NN 51| o | v | ewx || g/o| |e|e|e|e|e .
462
6604 a 372| 844 | N | PMX T'TAO"L\" e O °
4z
6430 a 373|844 | W | PMX T'%L“’ ° °
3z
Y cm— 374 s | N | pmx || AL lg o] e
3z
TIALN-
IO cm— | 375(37 | N | pmx || 7o |ele |0 o ol °
2z
4600 a 376| 844 | N Sﬂ/oSSCEo TIALSIN | @ ol e
462
a0 RN 576/ o | v | P ||| o ole
462
4400 % ez 377|844 | N SI:/oSSCE) TIALSIN | @ ole
4430 ——N . 378|844 | W gT/OSScE() TIALSIN ° °
4432 m 378|844 | W 8':/:55 TIALSIN ° PY
3z
—= HSSE
4439 | G=am 379|844 | N | oo~ || TIALSIN ° olo|e
3z
4420 ﬁ , 380|327 | N 8*:255) TIALSIN | @ ) °
2
- IZAR HSSE
4425 | R (350 7| | 55 |l i o ole .
HSSE
4422 | ,7/381/327 | N | 5% (| TIALSIN| @ olo
4470 . 381 ¢y | N | gonco ||TALSIN| @ olo
@ izartool.com vyiZzAR




TABLA USO FRESADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

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

o
o
E
=
w
=
w
=
<
<
[=]
=

’ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée

(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d emploi

—)
Sets

= e

389

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

45-70 HRC

Tivo Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tpe Material | | Coating
» Revét,
g IZAR HSSE
4410 | s 121382 i | W oo oo
o —— IZAR HSSE
441 382 g | W | s%co e 010 0

1Z

4401 m 457 |388[844| N | HSS °

2421 il 22|38 327 | N | s .

4412 | 17/385| A w | s Slolalo

43 e 12 /385 'g::f W | HSS o o0 o
A | e 12/386 'gg‘ W | Hss oo 0|0
4415 _Plifz ag6| A% | w | Hss NI
4416 | rr—w 12387 'g:f W | HSS e o0 0@
4417 E‘ﬁﬁ&wﬁ 387 'gt’(\f W | HSS olo|o|e

ING TOOLS



TABLA USO FRESADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

FRESAS ESPECIALES
Shank Tools
Fraises specials

o
=
E
=
o
=
w
=
<
x
(=}
=

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

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

. Recubr.
Ref. Pag.| DIN 1'I:|p: Material| | Coating H
» Revét.
851 HSSE
4800 E 395| 0 | N | gorco || TALSN | @ | O olo °
6102
4802 ﬁ 395 51 | NR 8':25250 TIALSN | @ | O olo -
462
| ' 850 HSSE
4834 g 396 0| N | gooco ||TALSIN| @ | O olo °
6142
L ———
sos0 05779 w | 555 s o olo .
462
4330 E 398 18}\33 N 8';'/5’55 TIALSIN | @ | O olo P
8122
1883 HSSE
851 HSSE
4810 399 LI N | gty el O olo °
@ izartool.com iiZzAR




TABLA USO FRESADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX - HSSE - HSS

FRESAS CONICAS
Taper Shank End Mills
Fraises coniques

Fibras

Fiber Composites Composites en fibre

‘ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée

o
]
E
=
w
g
w
S
=
>
(=]
=

Composites d

(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d'emploi

Austenitic Stainless Steel - Aciers inox austénitique

Tibo Recubr.
Ref. Pag.| DIN Tpe Material| | Coating
p Revét.
845 HSSE
4675 a 400| °.° INRF| o= || TIALSIN | @ | O
462
4570 voz 401 "7 | NR | oo o PYING)
R | 0| o5 | e | S
4580 e 401 7 | NR | o0 [ 2Ke)
4610 oz 402 0| N | o || TALSIN | @ | O
845 HSSE
4516 v81 402 "0 | N | g o || TALSIN | @ | O
-
326 HSSE
4550 . . 403 "7 | N | g ® | O
a IZAR
9674 404 oo, O|C|le|e|@ @
Dentado / Teeth / Denture: 2

FRESAS AGUJERO
Milling Cutters Pag. 407
Fraises a trou

45-70 HRC




TABLA USO PLAQUITAS MD
HM Inserts Use Table - Tableau

usage Plaguettes carbure

et by SSOMENR g SET PORTA-PLAQUITAS
b g. | Geometry
Géométrie Type PUNTEADO SPS.. 90°
SPS.. 90° Spotting
8450 453 wemx Set Tool-Holder Set e
1O 9766 8431 Jeu de porte-plaquettes de
8425 (N /53 3XD) repérage SPS. 90°
8465 gl.i (New!:f455 SOGX [ ¢ ‘@
"
8470 (& 455 somx SET PORTA-PLAQUITAS
PUNTEADO SPS.. 90°
8475 & (New!)456 TOMX SPS. 90° Spotting
Set Tool-Holder Set
8460 @ 456 DOEX 8432 Jeu de porte-plaquettes de |+
repérage SPS. S0°
8431 | mmlE——=1u'® (New))457 SPS..90° -,_1;! E
8432 d457 SPS.. 90°
8430 £ = [=@ (New!)458 SPS.. 60°
Geometria Tipo Geometria Tipo
Ref. Pag.| G Ref. Pag. | G
) | Geomerme | TPe ) | Gomeme | TPe
8500 E 468 < ccmT 8558 ﬁ.i 476| < TCGT
8501 [£N a3+ ccar 8560 4B s+ TeMT
8510 . 470 — CNMG 8570 ‘ 477 — TNMG
ss12 [ = MM 8511 4N a4 TPMR
8515 Wy mn o+ DCGT 8572 4N 4| 4 TPUN
8520 ° a2+ peuT 8575 a9 + VBMT
8530 - 473 - DNMG 8576 wiia e 419 4 VCGT
8535 ‘ 474 - KNUX 8577 o 480 <+ vemT
8540 = 4 scuT 8578 480 — VNMG
8550 H 475 — SNMG 8580 ‘ 81 — WNMG
sss4 [ 5 4 SPUN
i -
@ izartool.com LK
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TABLA USO PLAQUITAS MD
HM Inserts Use Table - Tableau usage Plaquettes carbure

Exterior - External - Extérieur

8726 B 485 — cn 8709 ﬂ w — paun
8706 ‘ 485 4+ oo 8725 ‘ a8 — POIN.
s707 GOIN 486+ oo 8791 S 490 — PSSN
8790 J’ 4%7_ e 8704 , 0 + sac.
8710 - 487 — Mos 8729 ‘. a9+ sbiC.
8700 ‘ 487V_ Mo 8703 - 9+ sTc.
8724 A4 488 — ey 8727 ﬁ 42 + s
O R Y
Interior - Internal - Intérieur
ers (DR a93 * o 8733 @ - 4% - =
8731 - 493 — S"f’;cs';N' 8765 : 496 — s-:o;m.
8732 & 494 — S"ﬂf"' 8751 l] 497 4+ s-sgcslzc.
8769 ~ 4947_ e 8761 ‘] 497 + sS0uC.
g7s0 M 495 — MM s71s LA ws 4SS
ss00 gl 495 —  SMN s7es Pl w4 S
Set 8799 516 ‘ SET DE TORNEADO - Turning Inserts Set - Jeu de tournage

Ref. Pag. ‘éiee‘:':ettﬁr; UG Ref. Pag. (éeezﬁeettrri; Tipo Set 8605 503
Géométrie Type Géométrie R
SET RANURADO SEEGER®
8600 \ ey LFMX 8850 S04 XLCF Grooving Set Seeger®

Jeu rainurage Seeger®
504 MS-EN

8601 IR 501 MGMN 8860

8603 ‘ 502  EXT. TN..ER.A 8870 AR 505 XLCFN
i

Ref. 8603
EXT.

505 XLCFN Ref. 8606

INT.

8606 ‘ 503 INT. TN.JRA 8875

8865 506 XMCG

\i T IZAR izartool.com @
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TABLA USO PLAQUITAS MD
HM Inserts Use Table - Tableau usage Plaquettes carbure

8610 b SN | EICA 8820 515 Ext SER
8615 b sn PERFIE)I(’:RCIAL TNEEE'M 8830 515 e SIR
20 B 5 il T
SET ROSCADO EXTERIOR
25 B 5% el " ROSCAMETRICAISO
Set Threading Set
8612 b 513 PER:I)_(I'OTAL WH”::? RTH 8610 qeu tarauqag_e extérieur st
filetage métrique ISO

8622 D 513 PERFII:‘.“'II-"OTAL WHITSVZ‘?RTH b
8232 '? 523 A50060 ses2 (5N 544 4 | ApkTis
8230 @’ 524 R 8645 E 544 4 L
8235 @ 525 WaSSEI2SE | gggg ° a4+ oomT
8240 P 526 5450006 sss1 & 545 + R
8241 ‘g 527 S90XN08 8654 ° 545 4 RDHT
8245 i" 528 S90AP10D ses7 @ 545 + ROHW
8247 'E 529 SQOA_F;LOOD_RF 8660 . 546 4 SEKN-12
8250 !E%‘ 530 900 8663 . 546+ SEKR-12
8255 44 531 Wl 8666 a 546+ SEHT-12
8260 # 532 Woor220 8667 a 547 + SEET-12
8264 FENNSSSSE 533 SAP-06 8669 a 547 4 SEHT-12
8265 (el 534 SAP-10D 8672 n 547 4+ SNHQ
8270 ﬁ——ﬂ 535 SAP-16D 8675 ‘ 548 4 TPKN
8275 4% 536 S90SN12 8678 ‘ 548 + TPKR
8280 ?’ 537 SCMORD 8679 ‘ 548 e XNMX
8285 @ mmmk 538 SRD 8680 ‘ 549 <4 XOET
L I — SRC 8690 . 549 + wNmMw
8295 fgmy======== 540 sLC

Geometria Tipo
8633 | W 543 4+ | APHTIGFA Rt O Geomenre | TP
8636 n 543 4 APET-10-FA 8200 -l —— 554 DIN 69871-A-AD
8639 ‘ 543 4 APKT-10-M 8201 l—!'ﬂ:— 554 JIS B 6339-BT

@ izartool.com

V'S
AX]

IZAR

CUTTING TOOLS



TALADRADO METAL DURO
Carbide Drilling
Percage carbure

BROCAS METAL DURO INTEGRAL
Solid Carbide Drill Bits
Forets carbure

BROCAS CENTRAR
Center Drills
Forets a centrer

BROCAS PUNTA METAL DURO
Carbide Tipped Dirill Bits
Forets pointe carbure




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 3XD
Ref 840 0 3XD CNC High Performance HM Dirill Bit
- et. Foret carbure haut rendement CNC 3XD

r— S [ LSS
.

L

MD/HM DIN
DIN HRC Tol.
Carbure ALTIN | | oo | | X2 45-55 m7 3XD
Micrograno 140° 6535 HA

Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. P4 | 06 | @8 ©10/ 012|014 (016
90-110 0,090(0,140/0,200(0,240|0,290(0,300|0,340
40-80 0,060(0,090/0,120|0,140/0,160{0,200(0,220
30-40 0,040(0,050/0,070|0,090/0,100{0,140(0,160
15-30 0,035|0,050(0,060(0,062|0,070{0,075/0,080
40-70 0,030(0,050/0,060(0,062|0,070{0,075/0,080
35-45 0,045|0,060(0,080(0,100/0,120(0,160/0,180
40-100 0,090(0,140/0,200(0,240|0,280(0,300(0,320
40-60 0,080(0,120/0,160(0,200|0,240(0,260/0,280
30-40 0,040(0,060(0,080(0,100|0,120{0,160|0,180
50-150 0,090/0,140/0,200|0,240/0,280|0,300(0,340
50-150 0,090(0,140/0,200|0,240/0,280(0,300(0,340
80-300 0,090(0,140/0,200|0,240/0,280|0,300(0,340
80-300 0,090(0,140/0,200(0,240|0,280(0,300/0,340
60-150 0,090(0,140/0,200(0,240|0,280(0,300/0,340

_ Vcx1.000

r.p.m.
P X2

Vf (mm/min.) = rp.m.xf

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 3XD
Ref 840 0 3XD CNC High Performance HM Drill Bit
er. Foret carbure haut rendement CNC 3XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ ALTIN € mm mm mm mm @ ALTIN €
3,00 6,00 62 20 1 15819 33,85 8,80 | 10,00 89 47 | 1 68417 42,19
3,10 | 6,00 62 20 1 68305 33,85 9,00 10,00 89 47 | 1 15873 42,19
3,20 6,00 62 20 1 68306 33,85 9,20 10,00 89 47 | 1 68418 42,19
3,30 6,00 62 20 1 15840 33,85 9,30 10,00 89 47 | 1 68419 42,19
3,50 6,00 62 20 1 15841 33,85 9,50 | 10,00 89 47 | 1 15874 42,19
3,70 6,00 62 20 1 68307 33,85 9,80 10,00 89 47 | 1 68420 42,19
3,80 6,00 66 24 | 1 68376 33,85 10,00 10,00 89 47 | 1 15875 42,19
4,00 6,00 66 24 1 15842 33,85 10,10 12,00 102 55 1 68421 62,82
4,10 6,00 66 24 | 1 68378 33,85 10,20 12,00 102 55 1 15877 62,82
4,20 6,00 66 24 1 15843 33,85 10,30 12,00 102 55| 1 68422 62,82
New!))| 4,25 6,00 66 24 | 1 21208 33,85 10,40 12,00 102 55| 1 68423 62,82
4,30 6,00 66 24 1 68381 33,85 10,50 12,00 102 55 1 15878 62,82
4,50 6,00 66 24 | 1 15844 33,85 10,60 12,00 102 55 1 68424 62,82
4,60 6,00 66 24 | 1 68382 33,85 10,80 12,00 102 55| 1 68425 62,82
4,80 6,00 66 28 | 1 68383 33,85 11,00 12,00 102 55 1 15880 62,82
4,90 6,00 66 28 | 1 68384 33,85 11,20 12,00 102 55| 1 68426 62,82
5,00 6,00 66 28 | 1 15845 33,85 11,30 12,00 102 55| 1 68427 62,82
5,10 6,00 66 28 1 68385 33,85 11,50 12,00 102 55 1 15881 62,82
5,20 6,00 66 28 | 1 67813 33,85 11,80 12,00 102 55 1 68428 62,82
5,30 6,00 66 28 | 1 68386 33,85 12,00 12,00 102 55| 1 15882 62,82
5,50 6,00 66 28 1 15846 33,85 12,20 14,00 107 60 1 68430 84,37
5,70 6,00 66 28 | 1 68387 33,85 12,30 14,00 107 60 1 68431 84,37
5,80 6,00 66 28 | 1 68388 33,85 12,50 14,00 107 60 | 1 68432 84,37
5,90 6,00 66 28 1 68389 33,85 12,80 14,00 107 60 1 68433 84,37
6,00 6,00 66 28 | 1 15847 33,85 13,00 14,00 107 60 | 1 15883 84,37
6,10 8,00 79 34| 1 68390 37,61 13,30 14,00 107 60 1 68434 84,37
6,20 | 8,00 79 34 1 68639 37,61 13,50 14,00 107 60 1 68435 84,37
6,50 8,00 79 34 | 1 15848 37,61 13,80 14,00 107 60 1 68436 84,37
6,60 8,00 79 34| 1 68391 37,61 14,00 14,00 107 60 | 1 15884 84,37
6,75 8,00 79 34 1 68392 37,61 14,20 16,00 115 65 1 68437 108,65
6,80 8,00 79 34| 1 15866 37,61 14,50 16,00 115 65| 1 68438 | 108,65
6,90 8,00 79 34 | 1 68393 37,61 15,00 16,00 115 65| 1 15885 | 108,65
7,00 8,00 79 34 1 15867 37,61 15,50 16,00 115 65 1 68640 108,65
7,20 8,00 79 34 | 1 68394 37,61 15,70 16,00 115 65 1 68641 108,65
7,40 8,00 79 41 1 68395 37,61 16,00 16,00 115 65| 1 15886 | 108,65
7,50 8,00 79 41 1 15869 37,61 16,50 18,00 123 73 1 68569 | 185,61
7,80 8,00 79 41 1 68396 37,61 17,00 18,00 123 731 68591 185,61
New!)| 7,90 8,00 79 41 1 22708 37,61 17,50 18,00 123 73 1 68592 | 185,61
8,00 8,00 79 41 1 15870 37,61 18,00 18,00 123 731 68593 185,61
8,10 10,00 89 47 | 1 68414 42,19 18,50 20,00 131 79 1 68597 | 202,38
8,20 | 10,00 89 47 | 1 68415 42,19 19,00 20,00 131 79 1 68598 | 202,38
8,50 10,00 89 47 | 1 15872 42,19 19,50 20,00 131 79 1 68600 | 202,38
1 1

8,60 10,00 89 47 68416 42,19 20,00 20,00 131 79 68601 | 202,38

Set 8 Pcs

Cont. €

Set
3-3,3 Price!

4-4,2
e 74791 | 264,41

6,8-8 mm

2

TR

\i ~IZAR izartool.com @
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

34095

BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 5XD
5XD CNC High Performance HM Drill Bit
Foret carbure haut rendement CNC 5XD

D

e — T SSSSSSN

{

MD/HM
Carbure
Micrograno

ALTIN

DIN
6537 L

A
!ﬂ 6535hA| | 00

Tol.
m7

5XD

@ izartool.com

Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub.

Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

P4 | 06 | @8 |©10|012|@14|@ 16
90-110 0,090/0,140|0,200{0,240|0,290|0,300|0,340
40-80 0,060/0,090|0,120(0,140|0,160|0,200|0,220
30-40 0,040/0,050|0,070{0,090|0,100|0,140|0,160
15-30 0,030(0,050(0,060(0,062|0,070|0,075|0,080
40-70 0,045|0,060(0,080(0,100|0,120|0,160(0,180
35-45 0,035/0,050(0,060(0,062|0,070|0,075|0,080
40-100 0,090(0,140(0,200(0,240|0,280|0,300(0,320
40-60 0,080(0,120(0,160(0,200|0,240|0,260(0,280
30-40 0,040/0,060(0,080(0,100/0,120|0,160|0,180
50-150 0,090/0,140|0,200{0,240|0,280|0,300|0,340
50-150 0,090/0,140|0,200{0,240|0,280|0,300|0,340
80-300 0,090/0,140|0,200{0,240|0,280|0,300|0,340
80-300 0,090(0,140(0,200(0,240|0,280|0,300(0,340
60-150 0,090(0,140(0,200(0,240|0,280|0,300(0,340

r.p.m, = Vc x 1.000
X9

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

V'S
DX

IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 5XD
Ref 840 5 5XD CNC High Performance HM Drill Bit
er. Foret carbure haut rendement CNC 5XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN S mm mm mm mm @ ALTIN -
3,00 6,00 66 28 1 16156 39,61 9,00 10,00 103 61 1 16276 57,46
3,10 6,00 66 28 1 68746 39,61 9,20 10,00 103 61 1 68786 57,46
3,20 | 6,00 66 28 1 68747 39,61 9,30 | 10,00 103 61 1 68787 57,46
3,30 6,00 66 28 1 16178 39,61 9,50 10,00 103 61 1 16277 57,46
3,50 | 6,00 66 28 1 16202 39,61 9,80 10,00 103 61 1 68788 57,46
3,70 | 6,00 66 28| 1 68748 39,61 10,00 10,00 103 61 1 16278 57,46
3,80 | 6,00 74 36 1 68749 39,61 10,10 | 12,00 118 71 1 68792 83,63
4,00 6,00 74 36 1 16219 39,61 10,20 12,00 118 71 1 16279 83,63
4,10 6,00 74 36 1 68750 39,61 10,30 12,00 118 71 1 68796 83,63
4,20 6,00 74 36 1 16221 39,61 10,40 | 12,00 118 71 1 68797 83,63
4,30 6,00 74 36 1 68751 39,61 10,50 | 12,00 118 71 1 16280 83,63
4,50 6,00 74 36 1 16225 39,61 10,60 12,00 118 71 1 68798 83,63
4,60 6,00 74 36 1 68752 39,61 10,80 12,00 118 71 1 68799 83,63
4,80 6,00 82 44 1 68753 39,61 11,00 12,00 118 71 1 16281 83,63
4,90 6,00 82 44 | 1 68754 39,61 11,20 | 12,00 118 71 1 68801 83,63
5,00 6,00 82 44 1 16226 39,61 11,30 12,00 118 71 1 68802 83,63
5,10 | 6,00 82 44 | 1 68756 39,61 11,50 12,00 118 71 1 16282 83,63
5,20 6,00 82 44 1 68758 39,61 11,80 12,00 118 71 1 68803 83,63
5,30 | 6,00 82 44 | 1 68759 39,61 12,00 12,00 118 71 1 16300 83,63
5,50 6,00 82 44 1 16227 39,61 12,20 14,00 124 77 1 68804 | 110,39
5,70 | 6,00 82 44 | 1 68760 39,61 12,30 14,00 124 77 1 68805 | 110,39
5,80 6,00 82 44 1 68761 39,61 12,50 14,00 124 77 1 68806 110,39
5,90 | 6,00 82 44 | 1 68762 39,61 12,80 14,00 124 77 1 68808 | 110,39
6,00 6,00 82 44 1 16228 39,61 13,00 14,00 124 77 1 16303 | 110,39
6,10 | 8,00 91 53 1 68763 46,87 13,30 14,00 124 77 1 68809 | 110,39
6,20 8,00 91 53 1 68764 46,87 13,50 14,00 124 77 1 68810 110,39
6,50 | 8,00 91 53 1 16229 46,87 13,80 14,00 124 77 | 1 68812 | 110,39
6,60 8,00 91 53 1 68765 46,87 14,00 14,00 124 77 1 16305 | 110,39
6,75 | 8,00 91 53 1 68766 46,87 14,20 16,00 133 83 1 68813 | 139,50
6,80 8,00 91 53 1 16231 46,87 14,50 16,00 133 83 1 68814 139,50
6,90 8,00 91 53 1 68767 46,87 15,00 16,00 133 83 1 16308 | 139,50
7,00 8,00 91 53 1 16242 46,87 15,50 16,00 133 83 1 68815 | 139,50
7,20 | 8,00 91 53 1 68769 46,87 15,70 16,00 133 83 1 68816 | 139,50
7,40 8,00 91 53 1 68771 46,87 16,00 | 16,00 133 83 1 16310 139,50
7,50 | 8,00 91 53 1 16252 46,87 16,50 @ 18,00 143 93 1 68834 | 207,87
7,80 8,00 91 53 1 68772 46,87 17,00 18,00 143 93 1 10838 | 207,87
8,00 8,00 91 53 1 16254 46,87 17,50 18,00 143 93 1 68836 | 207,87
8,10 | 10,00 103 61 1 68773 57,46 18,00 18,00 143 93 1 68837 | 207,87
8,20 | 10,00 103 61 1 68774 57,46 18,50 ' 20,00 153 101 1 68839 | 226,67
8,50 10,00 103 61 1 16260 57,46 19,00 20,00 153 101 1 68840 | 226,67
8,60 | 10,00 103 61 1 68775 57,46 19,50 | 20,00 153 101 1 68842 | 226,67
8,80 10,00 103 61 1 68776 57,46 20,00 20,00 153 101 1 68843 | 226,67

\i ~1ZAR izartool.com @
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD
Ref 841 0 3XD Internal Cooling HM Dirill Bit
et. Foret carbure lubrification interne 3XD

MD/HM DIN
DIN HRC Tol.
Carbure ALTIN 3XD
6537 K e 45-55 m7
Grano UF 140° 6535 HA

Material Vc (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
Grupo | Sub. P4 | 06 | @8 ©10 012/ 014|(@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 0,200(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
S 35-50 0,060|0,090(0,090(0,100/0,140|0,160|0,180

Vc x 1.000
TX@

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
<4x0—>K=0,9 >3x0—>K=0,9
<5x0—>K=08

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD
Ref 841 0 3XD Internal Cooling HM Dirill Bit
er. Foret carbure lubrification interne 3XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN 3 mm mm mm mm @ ALTIN &
3,00 6,00 62 20 1 12950 50,76 9,00 10,00 89 47 1 16772 67,51
3,20 | 6,00 62 20 1 12951 50,76 9,30 10,00 89 47 1 16775 67,51
3,30 | 6,00 62 20 1 12952 50,76 9,50 10,00 89 47 1 16778 67,51
3,40 6,00 62 20| 1 12953 50,76 9,80 10,00 89 47 1 16781 67,51
3,50 6,00 62 20 1 12954 50,76 10,00 10,00 89 47 1 16807 67,51
3,70 | 6,00 62 20 1 12955 50,76 10,10 12,00 | 102 55| 1 68283 | 100,51
4,00 6,00 66 24 | 1 16315 50,76 10,20 12,00 | 102 55 1 16822 | 100,51
4,10 6,00 66 24 1 16317 50,76 10,30 12,00 102 55 1 68284 100,51
4,20 | 6,00 66 24 | 1 16319 50,76 10,40 12,00 | 102 55 1 13022 | 100,51
4,30 6,00 66 24 1 16448 50,76 10,50 12,00 | 102 55 1 16834 | 100,51
4,50 | 6,00 66 24 | 1 16559 50,76 10,70 12,00 | 102 55 1 68285 | 100,51
4,60 6,00 66 24 1 16568 50,76 10,80 12,00 | 102 55 1 16835 | 100,51
4,70 | 6,00 66 24 | 1 16588 50,76 11,00 12,00 | 102 55 1 16836 | 100,51
4,80 6,00 66 28 | 1 16589 50,76 11,10 12,00 | 102 55 1 13023 | 100,51
5,00 | 6,00 66 28 1 16601 50,76 11,20 12,00 102 55 1 13028 100,51
5,10 | 6,00 66 28 1 16603 50,76 11,50 12,00 | 102 55| 1 16837 | 100,51
5,20 | 6,00 66 28 | 1 16604 50,76 11,70 12,00 | 102 55 1 68286 | 100,51
5,30 6,00 66 28 1 16605 50,76 11,80 12,00 102 55 1 13029 100,51
5,50 | 6,00 66 28 | 1 16607 50,76 12,00 12,00 | 102 55 1 16838 | 100,51
5,60 6,00 66 28 1 16609 50,76 12,10 14,00 | 107 60 1 68287 | 134,99
5,70 | 6,00 66 28 | 1 16616 50,76 12,20 14,00 | 107 60 1 68288 | 134,99
5,80 6,00 66 28 1 16645 50,76 12,50 14,00 | 107 60 1 16840 | 134,99
6,00 6,00 66 28 | 1 16671 50,76 12,70 14,00 | 107 60 1 13031 134,99
6,10 8,00 79 34| 1 16684 60,18 13,00 14,00 | 107 60 1 16841 134,99
6,20 @ 8,00 79 34 1 16698 60,18 13,50 14,00 107 60 1 16842 134,99
6,30 8,00 79 34 1 16705 60,18 13,70 14,00 | 107 60 1 68289 | 134,99
6,50 | 8,00 79 34 1 16732 60,18 14,00 14,00 | 107 60 | 1 16844 | 134,99
6,75 8,00 79 34 1 68282 60,18 14,20 16,00 115 65 1 46689 173,83
6,80 | 8,00 79 34 1 16742 60,18 14,50 16,00 | 115 65 1 16848 | 173,83
6,90 8,00 79 34 1 16744 60,18 14,70 16,00 | 115 65 1 68290 | 173,83
7,00 | 8,00 79 34 1 16745 60,18 15,00 16,00 | 115 65 1 16849 | 173,83
7,20 8,00 79 41 1 16747 60,18 15,50 16,00 115 65 1 16855 173,83
7,40 | 8,00 79 41 1 16750 60,18 15,70 16,00 | 115 65 1 68291 173,83
7,50 | 8,00 79 41 1 16751 60,18 16,00 16,00 115 65 1 16867 | 173,83
7,80 8,00 79 41 1 16756 60,18 16,50 18,00 123 73 1 12960 278,40
7,90 8,00 79 41 1 16757 60,18 17,00 18,00 | 123 73 1 12962 | 278,40
8,00 | 8,00 79 41 1 16759 60,18 17,50 18,00 | 123 731 1 12963 | 278,40
8,10 10,00 89 47 1 16760 67,51 18,00 18,00 123 73 1 12965 278,40
8,20 10,00 89 47 1 16762 67,51 18,50 20,00 | 131 79 1 12968 | 303,58
8,50 10,00 89 47 1 16766 67,51 19,00 20,00 131 79 1 12969 | 303,58
8,60 10,00 89 47 1 16767 67,51 19,50 20,00 | 131 79 1 12970 | 303,58
8,70 10,00 89 47 1 16768 67,51 20,00 20,00 @ 131 79 1 12972 | 303,58

1

8,80 10,00 89 47 16769 67,51

DIN 6535 HE
| Disponible en stock / Available in stock / Disponible en stock -m-

Ref.8412 O
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD
5XD Internal Cooling HM Drrill Bit
Foret carbure lubrification interne 5XD

. = 8415

di R — IS

@ izartool.com

r.p.m.

JHM ‘ S | 30° k DIN
DIN HRC Tol.
Carbure ALTIN 6537 L P>t § | 45-55 m7 5XD
Grano UF 140° 6535 HA
Material Vc (m/min) * Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
Grupo| Sub. 94 | 06 | @8 ©10/ 012|014 (@16

Vf =

K=

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 0,200{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{0,160/0,180

Vc x 1.000
TX@

r.p.m.xfx 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
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD
Ref 841 5 5XD Internal Cooling HM Dirrill Bit
er. Foret carbure lubrification interne 5XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN e mm mm mm mm @ ALTIN <

3,00 6,00 66 28 | 1 12973 54,66 8,80 10,00 | 103 61 1 17275 82,63
3,20 6,00 66 28 | 1 12975 54,66 9,00 10,00 103 61 1 17278 82,63
3,30 | 6,00 66 28 | 1 12978 54,66 9,30 10,00 | 103 61 1 17295 82,63
3,40 6,00 66 28 | 1 12980 54,66 9,50 10,00 103 61 1 17302 82,63
3,50 | 6,00 66 28 | 1 12981 54,66 9,80 10,00 | 103 61 1 17308 82,63
3,70 6,00 66 28 | 1 12982 54,66 10,00 10,00 | 103 61 1 17320 82,63
4,00 | 6,00 74 36 1 16876 58,75 10,10 (12,00 118 71 1 68293 | 120,64
4,10 6,00 74 36 1 16882 58,75 10,20 12,00 118 71 1 17321 120,64
4,20 | 6,00 74 36 1 16891 58,75 10,30 (12,00 118 71 1 68294 | 120,64
4,30 | 6,00 74 36 1 16900 58,75 10,40 (12,00 118 71 1 13034 | 120,64
4,50 | 6,00 74 36 1 16915 58,75 10,50 12,00 118 71 1 17323 120,64
4,60 6,00 74 36 1 16924 58,75 10,70 12,00 118 71 1 68295 120,64
4,70 | 6,00 74 36| 1 16933 58,75 10,80 (12,00 118 71 1 17324 | 120,64
4,80 6,00 82 44 | 1 16939 58,75 11,00 12,00 118 71 1 17326 | 120,64
5,00 6,00 82 44 1 16945 58,75 11,20 12,00 118 71 1 13037 | 120,64
5,10 6,00 82 44 1 16948 58,75 11,50 (12,00 118 71 1 17330 | 120,64
5,20 | 6,00 82 44 1 1 16951 58,75 11,70 [12,00 118 71 1 68296 | 120,64
5,30 6,00 82 44 | 1 16952 58,75 11,80 12,00 118 71 1 13038 | 120,64
5,50 6,00 82 44 1 16957 58,75 12,00 12,00 118 71 1 17336 | 120,64
5,60 6,00 82 44 1 16960 58,75 12,10 [14,00 124 77 1 68297 | 162,05
5,70 | 6,00 82 44 1 1 16961 58,75 12,20 (14,00 124 77 1 68298 | 162,05
5,80 6,00 82 44 1 16962 58,75 12,50 14,00 124 77 1 17343 162,05
6,00 | 6,00 82 44 1 16968 58,75 12,70 14,00 124 77 1 13040 | 162,05
6,10 8,00 91 53 1 17006 72,20 13,00 14,00 124 77 1 17344 | 162,05
6,20 8,00 91 53| 1 17021 72,20 13,50 (14,00 124 77 1 17346 | 162,05
6,30 | 8,00 91 53 1 17030 72,20 13,70 14,00 124 77 1 68299 | 162,05
6,50 | 8,00 91 53 1 17039 72,20 14,00 14,00 124 77 1 17357 | 162,05
6,75 | 8,00 91 53 1 68292 72,20 14,20 16,00 133 83 | 1 68300 | 199,97
6,80 | 8,00 91 53 1 17091 72,20 14,50 16,00 | 133 83| 1 17365 | 199,97
6,90 8,00 91 53 1 17094 72,20 14,70 |16,00 133 83 | 1 68301 | 199,97
7,00 8,00 91 53 1 17104 72,20 15,00 16,00 133 83 1 17371 199,97
7,20 | 8,00 91 53 1 17110 72,20 15,50 16,00 | 133 83 | 1 17379 | 199,97
7,40 @ 8,00 91 53 1 17111 72,20 15,70 16,00 | 133 83| 1 68302 | 199,97
7,50 8,00 91 53 1 17119 72,20 16,00 16,00 133 83 1 17384 | 199,97
7,80 8,00 91 53 1 17143 72,20 16,50 18,00 143 93 1 12984 | 320,40
7,90 8,00 91 53 1 17148 72,20 17,00 18,00 143 93 | 1 12985 | 320,40
8,00 8,00 91 53 1 17149 72,20 17,50 18,00 | 143 93 | 1 12986 | 320,40
8,10 10,00 103 61 1 17172 82,63 18,00 (18,00 143 93 | 1 12987 | 320,40
8,20 (10,00 103 61 1 17227 82,63 18,50 (20,00 | 153 | 101 1 12988 | 348,50
8,50 10,00 103 61 1 17241 82,63 19,00 20,00 153 101 1 12989 | 348,50
8,60 10,00 | 103 61 1 17254 82,63 19,50 (20,00 = 153 101 1 12990 | 348,50
8,70 10,00 103 61 1 17269 82,63 20,00 20,00 153 101 1 12991 348,50

DIN 6535 HE
Disponible en stock / Available in stock / Disponible en stock

Ref.8417 O
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD
Ref 841 1 8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
s : Foret carbure lubrification interne 8XD
o]
o
L
MD/HM w 30° Pulido Espejo
Carbure X-AlCr IgéjR X § D 4I-5|I_%5CS -:;?; Mirror Polished 8XD
Grano UF ' 140° !EI Po|yg|ass
Material || Ve (m/min)*|| Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
r.p.m, = Yex1.000 Grupo| Sub. 24|06 | 08 010 012014016
- Txe 100-120 {(0,160/0,190(0,230|0,280(0,300|0,340(0,400
8 Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 90-110 0,140|0,160(0,190|0,210(0,265/0,290|0,330
{ 75-95 0,090/0,090(0,100/0,110{0,130/0,160|0,200

K= Coeficiente correccién segun profundidad taladrado
Correction coefficient depending on drilling depth
Coéficient correction suivant la profondeur du percage

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

*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:
<3xe—>K=1 <3xp—->K=1
<4xp—>K=09 >3x6—>K=09
<5x26—>K=08

N° AGUJEROS / Holes / Trous
ret. 3411

Mat. 16MnCr5

2500
2000
1500
1000
500
Competitor ~ Competitor ~ Competitor IZAR
A B C© 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.

miento. « Surface Treatment -before & after coating- - Traitement de surface - avant et apres
« Tratamiento superficial previo y posterior al for a better Chipping-Off. revétement - pour une meilleure évacuation

recubrimiento para una mejor evacuacion des copeaux.

de viruta.
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD
841 1 8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 8XD

8,00 8,00 126 76
8,10 10,00 140 87

79229 110,26
79230 149,13 * Diam. bajo demanda / upon request / sur demande

D d L 1 D d L
3,00 | 6,00 80 40 1 80494 75,14 8,20 | 10,00 140 87 | 1 79231 149,13
3,50 | 6,00 80 40 1 80496 75,14 8,30 10,00 140 87 | 1 79232 | 149,13
4,00 6,00 80 40 | 1 79184 67,78 8,40 10,00 140 87 | 1 79233 | 149,13
4,10 | 6,00 80 40 | 1 79185 67,78 8,50 10,00 140 87 1 79234 | 149,13
4,20 | 6,00 80 40 1 79186 67,78 8,60 | 10,00 140 87 | 1 79235 | 149,13
4,30 6,00 85 45 1 79187 67,78 8,70 | 10,00 140 87 | 1 79236 | 149,13
4,40 6,00 85 45 | 1 79188 67,78 8,80 10,00 140 87 1 79237 | 149,13
4,50 | 6,00 85 45 | 1 79189 67,78 8,90 10,00 140 87 1 79238 | 149,13
4,60 | 6,00 85 45| 1 79190 67,78 9,00 | 10,00 145 95 | 1 79239 | 149,13
4,70 6,00 85 45 1 79191 67,78 9,10 | 10,00 145 95 | 1 79240 | 149,13
4,80 6,00 90 50 1 79192 67,78 9,20 10,00 145 95 1 79241 149,13
4,90 | 6,00 90 50 1 79193 67,78 9,30 10,00 145 95 1 79242 | 149,13
5,00 | 6,00 90 50 | 1 79194 67,78 9,40 | 10,00 145 95 | 1 79244 | 149,13
5,10 | 6,00 90 50 | 1 79195 67,78 9,50 | 10,00 145 95 | 1 79246 | 149,13
5,20 6,00 90 50 | 1 79196 67,78 9,60 10,00 145 95 1 79248 | 149,13
5,30 6,00 90 50 1 79197 67,78 9,70 10,00 145 95 1 79249 | 149,13
5,40 | 6,00 110 57 | 1 79198 67,78 9,80 | 10,00 145 95 | 1 79250 | 149,13
5,50 | 6,00 110 57 | 1 79199 67,78 9,90 | 10,00 145 95 | 1 79251 149,13
5,60 | 6,00 110 57 | 1 79200 67,78 10,00 | 10,00 145 95 | 1 79252 | 149,13
5,70 6,00 110 57 1 79201 67,78 10,20 12,00 160 106 | 1 79253 | 190,76
5,80 | 6,00 110 57 | 1 79202 67,78 10,30 | 12,00/ 160 106 1 79254 | 190,76
5,90 | 6,00 110 57 | 1 79203 67,78 10,50 12,00 160 106 1 79255 | 190,76
6,00 | 6,00 110 57 | 1 79204 67,78 10,80 | 12,00 160 106 1 79260 | 190,76
6,10 8,00 116 66 1 79205 | 107,17 11,00 12,00 160 106 | 1 79261 190,76
6,20 | 8,00 116 66 1 79206 | 107,17 11,20 | 12,00 165 114 1 79262 | 190,76
6,30 | 8,00 116 66 1 79207 | 107,17 11,50 12,00 165 114 1 79263 | 190,76
6,40 | 8,00 116 66 1 79209 | 107,17 11,80 | 12,00 165 114 1 79264 | 190,76
6,50 8,00 116 66 | 1 79211 107,17 12,00 12,00 165 114 1 79265 | 190,76
6,60 800 116 66 1 79212 | 107,17 *12,10 14,00 185 | 135 | 1 79269
6,70 | 8,00 116 66 1 79213 | 107,17 *12,20 14,00 185 133 1 79270
6,80 | 800 116 66 | 1 79214 | 107,17 *¥12,30 14,00 185 | 133 | 1 79272
6,90 8,00 126 76 | 1 79215 | 110,26 *12,50 14,00 185 133 1 79273
7,00 | 800 126 76 | 1 79217 | 110,26 *12,70 14,00 185 133 | 1 79274
7,10 | 8,00 126 76 | 1 79218 | 110,26 *13,00 14,00 185 133 1 79275
7,20 | 8,00 126 76 | 1 79219 | 110,26 *13,50 14,00 185 | 133 | 1 79276
7,30 8,00 126 76 | 1 79221 110,26 *14,00 14,00 185 133 1 79277
7,40 | 800 126 76 | 1 79222 | 110,26 *14,10 16,00 205 152 | 1 79278
7,50 | 8,00 126 76 | 1 79223 | 110,26 *14,20 16,00 205 152 1 79279
7,60 | 800 126 76 | 1 79225 | 110,26 *14,50 16,00 205 | 152 | 1 79280
7,70 8,00 126 76 | 1 79226 | 110,26 *15,00 16,00 205 152 1 79281
7,80 | 800 126 76 | 1 79227 | 110,26 *15,50 16,00 205 | 152 | 1 79282
7,90 | 800 126 76 | 1 79228 | 110,26 *16,00 16,00 205 152 1 79283
1
1
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

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
—>| |<—
- .

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
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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.

4) Percage profond

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 @



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 10XD
Ref 841 3 10XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
et Foret carbure lubrification interne 10XD

|

|
L

Pulido Espejo

MD/HM 30°
Carbure X-AlCr ISZQR ;(404 § e, & 4|-5|?5CS 'rl'g; Mirror Polished | | 1TOXD
Grano UF ' 140° Polyglass
D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ =
3,00 4,00 100 48 1 79284 87,67
3,50 4,00 100 48 1 79288 87,67
4,00 4,00 100 48 1 79289 87,67
4,50 6,00 125 72 1 79291 140,28
Material Vc (m/min) © || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 5,001 600| 125 72 ! 79292 | 140,28
Grupo| Sub. “ o4 26 o8 210 | 812 5,50 6,00 125 72 1 79293 140,28
6,00 6,00 125 72 1 79294 140,28
BB o o e o a0 a0 o s 1 s s
60-70 0:070 0:080 0:090 0:1 00 0:1 20 7,00/ 800 150 96 ! 7929 227,95
45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 7,50) 8,00 150 96 L 79297 RRI9>
60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0,280 | 0,300 8,00| 8,00 150 96 ! 79298 227,95
8,50 10,00 175 120 1 79299 | 340,17
Ve x 1.000 9,00 10,00 175 120 1 79300 | 340,17
R 9,50 10,00 175 120 1 79302 | 340,17
i 10,00 10,00 175 120 1 79304 | 340,17
Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 11,00 12,00 200 132 1 79305 498,85
K= Coeficiente correccién segun profundidad taladrado 12,00 12,00 200 144 1 79308 498,85

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
<4x8—->K=09 >3x6—->K=09
<5x0—>K=08

INOX Austeniticos
Austenitic Stainless
INOX Austénitiques
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 15XD B
Ref. 8 41 4

A

15XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Foret carbure lubrification interne 15XD

MD/HM Pulido Espejo
Carbure X-AlCr IgtﬁR P> 4|-5|f{5c 5 1;’; Mirror Polished | | 15XD
Grano UF 140° Polyglass
D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ e
3,00 3,00 95 55 1 79310 109,59
3,50 4,00 115 76 1 79311 113,98
4,00 4,00 115 76 1 79312 113,98
4,50 6,00 133 93 1 79313 167,45
Material Vc (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 500/ 600 133 23 ! 79314 | 167,45
Grupo| Sub. “ o4 26 o8 210 | 212 5,50 6,00 150 110 1 79315 192,88
6,00 6,00 150 110 1 79316 | 192,88
M L hme s m e a0 @ w1 v e
60-70 0:070 0:080 01090 011 00 0:1 20 7,000 8001 167 127] 1 79319 | 285,81
45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 7,50 800| 183 143 ! 79320 | 302,47
60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0,280 | 0,300 8,00/ 800 183 143 ! 79322 302,47
8,50 10,00 204 160 1 79323 | 392,34
Vex 1.000 9,00/ 10,00 204 160 1 79325 392,34
LPm- = ke 9,50 10,00 221 177 1 79326 | 418,64
. 10,00 10,00 221 177 1 79327 418,64
Vf= rp.m.xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 11,00 12,00 247 198 1 79328 694,36
K = Coeficiente correccién segun profundidad taladrado 12,00 12,00 263 214 1 79329 710,14

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 >3x6—->K=09
<5x6—->K=08




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 20XD
« 8416

20XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
. Foret carbure lubrification interne 20XD

.!
/
|

MD/HM (4) 30° Pulido Espejo
Carbure X-AICr IgéjR N E D 4|-5|I_%5CS I:; Mirror Polished | | 20XD
Grano UF ’ 140° !ﬂ Polyglass

D d L I

3,000 3,00 110 70 1 79330 | 131,50
3,50 4,00 123 83 79331 142,48
4,000 4,00 136 96 79332 | 142,48

4,50 6,00 158 118 79333 | 200,94

20x 0

Material Vc (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 5,00 6,00 158 118 79334 | 200,94
“ 510 600 158 118 83096 | 231,45

Grupo| Sub. e gic e il 550 600 180 140 79335 | 231,45
20aI00 0130 | 0170 | 0240 | 0,260 6,00 800 180 140 79336 | 231,45

8070 | o070 | aos [ oo | atod 650 800 202 162 79337 | 34294

2560 0060 | 0040 | 0020 | o055 7,00 800 202 162 79338 | 342,94

o0 o110 o180 o220 | o2 7,50 800 223 183 79339 | 362,96

8,000 8,00 223 183
8,50/ 10,00 249 205

79340 | 362,96
79341 | 470,80
79342 | 470,80
79343 | 720,51
79344 | 720,51

Vc x 1.000

rp.m. = W 9,00 10,00 249 205
9,50 10,00 271 227
10,00 10,00 271 227

U G UGG (U Y

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

K= Coeficiente correcciéon 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=09 >3x0—>K=0,9
<5x0—>K=08

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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o 3401

MICRO BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 3XD

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

3XD CNC High Performance HM Micro Drill Bit
Micro foret carbure haut rendement CNC 3XD

e

— ~—— T — Eﬁ@
I
MD/HM 30° Pulido Espejo
Carbure TIALCN 'gg_* [4><><) Q $ 4"'5'_255 Th‘;' Mirror Polished | | 3XD
Grano UF 130° Polyglass
Material ||Vc (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
Ve x 1.000
rpm.= — 2 —
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 16,92 1,60 3,00 38 8 1 77287 15,66
0,30 3,00 38 3 1 77264 16,92 1,70 3,00 38 8 1 77288 15,66
0,40 | 3,00 38 3 1 77265 16,92 1,80 3,00 38 8 1 77289 15,66
0,50 | 3,00 38 3 1 77266 16,92 1,90 3,00 38 8 1 77292 15,66
0,60 @ 3,00 38 3 1 77267 16,29 2,00 3,00 38 8 1 77293 15,66
0,70 | 3,00 38 3 1 77268 16,29 2,10 3,00 38 8 1 77301 17,70
0,80 | 3,00 38 4 1 77270 16,29 2,20 3,00 38 8 1 77324 17,70
0,90 3,00 38 4 1 77273 16,29 2,30 3,00 38 8 1 77325 17,70
1,00 | 3,00 38 4 1 77275 15,66 2,40 3,00 38 8 1 77326 17,70
1,10 | 3,00 38 6 1 77277 15,66 2,50 3,00 38 8 1 77327 17,70
1,20 3,00 38 6 1 77279 15,66 2,60 3,00 38 8 1 77328 17,70
1,30 3,00 38 6 1 77280 15,66 2,70 3,00 38 8 1 77329 17,70
New!)| 1,35 | 3,00 38 6 1 20038 17,70 2,80 3,00 38 8 1 77330 17,70
1,40 3,00 38 6 1 77281 15,66 2,90 3,00 38 8 1 77331 17,70
1,50 | 3,00 38 6 1 77286 15,66

« 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
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O Video

« 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.




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure
BROCA METAL DURO MATERIALES TEMPLADOS 65 HRC
Ref 840 3 65 HRC Hardened Materials Solid Carbide Drill Bit
o ' Foret carbure matériaux trempés 65 HRC
% New!
Pp— —— | — EBS——==n|

MD/HM D Faceta doble
Carbure SUA '_é’if >4 § 4'-5'?§5 Th%' 3XD Double Margin
Grano UF ’ 140° !EI <@3 Listel double
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo Sub. @2 | @4 | @6 | @8 | @10 @12
S |38-45 HRC 15-30 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
40-45 HRC 30-50 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
H |45-50 HRC 20-30 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
50-65 HRC 20-30 0,002 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,140
Vc x 1.000
rp.m. = ————
X0

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

+ Brocas especialmente disefadas para -« Specially designed for heat-resistant alloys - Forets spécialement congus pour percer
taladrar aleaciones termoresistentes y and hardened steels. des alliages thermorésistants et des aciers

aceros endurecidos. . Optimized drill point geometry which supérieurs.
« Geometria de punta con filo protegido. provides an excellent wear protection of the - Géométrie de la pointe avec aréte protégée.
« Mango reforzado. edges. + Queue renforcée.

« Reinforced shank.

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO MATERIALES TEMPLADOS 65 HRC
Ref 840 3 65 HRC Hardened Materials Solid Carbide Drill Bit

Foret carbure matériaux trempés 65 HRC
New!

D d L 1 D d L 1
0,90 @ 3,00 50 8 1 53801 23,97 4,20 6,00 66 24 1 81609 47,12
0,95 3,00 50 8 1 53802 23,97 4,50 6,00 66 | 24 1 81610 47,12
1,00 3,00 50 8 1 53804 23,97 4,60 6,00 66 24 1 81611 47,12
1,10 | 3,00 50 8 1 53805 23,97 4,80 6,00 66 = 28 1 81613 47,12
1,20 | 3,00 50 8 1 53810 23,97 5,00 6,00 66 | 28 1 81614 47,12
1,25 3,00 50 8 1 53811 23,97 5,50 6,00 66 28 1 81615 47,12
1,30 | 3,00 50 10 1 53814 23,97 5,70 | 6,00 66 | 28 1 81617 47,12
1,40 3,00 50 10 1 53816 23,97 5,80 6,00 66 28 1 81618 47,12
1,45 | 3,00 50 10 1 53829 23,97 6,00 6,00 66 | 28 1 81619 47,12
1,50 3,00 50 10 1 53831 23,97 6,50 8,00 79 | 34 1 81621 76,04
1,60 | 3,00 50 10 1 53836 23,97 6,80 8,00 79 | 34 1 81622 76,04
1,65 | 3,00 50 10 1 53840 23,97 7,00 8,00 79 | 34 1 81623 76,04
1,70 3,00 50 | 10 1 53843 23,97 7,40 8,00 79 | 4 1 81624 76,04
1,75 | 3,00 50 10 1 53847 23,97 7,50 8,00 79 | 41 1 81625 76,04
1,85 3,00 50 | 10 1 53856 23,97 7,80 8,00 79 | 4 1 81626 76,04
1,90 | 3,00 50 10 1 53866 23,97 (New) 7,90 | 8,00 79 | 41 1 22706 76,04
2,00 3,00 50 | 12 1 53868 23,97 8,00 8,00 79 | 41 1 81627 76,04
2,05 3,00 50 12 1 53870 27,10 8,50 10,00 89 | 47 1 81628 98,37
2,10 | 3,00 50 | 12 1 53872 27,10 8,80 10,00 89 | 47 1 81629 98,37
2,20 3,00 50 | 12 1 53873 27,10 9,00 10,00 89 47 1 81630 98,37
2,30 3,00 50 | 12 1 53874 27,10 9,30 10,00 89 | 47 1 81632 98,37
2,40 3,00 50 | 12 1 53875 27,10 9,50 10,00 89 47 1 81633 98,37
2,50 3,00 50 | 12 1 53876 27,10 9,80 10,00 89 | 47 1 81634 98,37
3,00 6,00 60 24 1 53793 47,12 10,00 10,00 89 47 1 81635 98,37
3,10 6,00 60 24 1 53771 47,12 10,20 12,00 102 @ 55 1 81636 |116,16
3,20 6,00 60 = 24 1 53772 47,12 10,50 12,00 102 55 1 81637 |116,16
3,30 6,00 60 | 24 1 53795 47,12 10,70 12,00 102 | 55 1 81638 |116,16
3,50 6,00 60 24 1 53796 47,12 11,00 12,00 102 55 1 81639 |116,16
3,70 | 6,00 60 | 24 1 53773 47,12 11,20 12,00 102 | 55 1 81640 |116,16
3,80 6,00 60 24 1 53775 47,12 11,50 12,00 102 55 1 81641 |116,16
4,00 6,00 66 = 24 1 81608 47,12 11,70 12,00 102 @ 55 1 81642 |116,16
4,10 6,00 66 | 24 1 53777 47,12 12,00 12,00 102 55 1 81643 |116,16

\i ~IZAR izartool.com @
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO MATERIALES TEMPLADOS 70 HRC
Ref 9 01 6 70 HRC Hardened Materials Solid Carbide Drill Bit
' Foret carbure matériaux trempés 70 HRC

szan Y d“ ———————— [C——— ﬁ D]

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
'g'a%ﬂx IZAR (4) HRC Tol. G sub w P 2

. - Std. ><>§ 50-70 hé rupo ub. 22 | 064 | @6 8 10
rano 120 50-55 HRC 25-30 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150
H |55-60 HRC 15-25 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150
60-70 HRC 10-15 0,020 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,100

Vc x 1.000

r.p.m. = W

Vf (mm/min.) = rp.m.xf

D d L | Macho @ N° Art. €

mm mm mm mm Tap-Taraud MD/HM
2,00 3,00 38 10 M3 58951 34,78
3,00 3,00 38 15 M4-M5 58954 34,78
4,00 4,00 50 20 Mé 59987 47,84
5,00 5,00 50 25| M8-M10 59989 53,85
6,00 6,00 60 30 M12 66145 59,79
7,00 8,00 79 | 35 M14 66399 79,84
8,00 8,00 79 | 40 M16 66407 79,84
9,00 10,00 100 | 45 M18 66408 | 103,29

10,00 10,00 100 | 50 M20 66409 | 103,29

S S Y (U i S

Set 5 Pcs

N° Art.
Cont. MD/HM €
Set
Price!

2-3-456 | o306 219,50

- Disefo especial para retirar machos rotos. - Specifically designed for removing broken - Conception spéciale pour enlever les tarauds

« Requiere una buena sujeciéon de pieza y taps. casses.

cabezal rigido. « Itisrecommended to use a proper fixing with - Nécessite un bon serrage de la piéce et une
« No vilido para extraer machos de an stable chuck. téte rigide.

laminacion. « Not suitable for forming taps. « Non valide pour retirer les tarauds réfouleurs.

@ izartool.com ‘i S IZAR
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- 9016

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

1)

PROCEDIMIENTO
PARA QUITAR MACHOS ROTOS:

—

. Macho roto

Si sobresale alguna parte del macho roto,
alisarla para poder taladrarlo mas facilmen-
te.

2. Centrado de la broca
Colocar la broca sobre el centro del macho,
fijando bien tanto la pieza de trabajo como
la misma broca.
Sin lubricante, hacer un taladrado inicial de
aproximacion y retraer la broca rapidamen-
te.

3. Proceso de taladrado
Taladrar a velocidad y avance fijos, y con pa-
rones para evacuar la viruta. Utilizar lubrica-
cion.

4. Sustraer el macho roto

Sustraer los restos del macho roto con un

buril o instrumento similar.

Ref.

8401
B o

Ref.

9470
2975

I3 IZAR

CUTTING TOOLS

Ref.

9475
S

PROCEDURE
FOR REMOVING BROKEN TAPS:

1. Broken Tap
If any part of the broken tap is protruding,
grind the surface in order to make it flat.

2. Centering of the Drill
Position the drill bit on the center of the
broken tap. Please make sure that both the
workpiece and the tap are firmly secured.
Make an initial drill approach and retract the
drill bit quickly. Dont use any lubrication.

3. Drilling
Drill the hole at a fixed speed and feed,
stopping the process occasionally to remove
the broken chips. Use lubrication in this step.

4. Chip Removal
The parts of the broken tap can be removed
using a scriber or a similar tool.

BROCA METAL DURO MATERIALES TEMPLADOS 70 HRC
70 HRC Hardened Materials Solid Carbide Drill Bit
Foret carbure matériaux trempés 70 HRC

PROCEDURE POUR ENLEVER
LES TARAUDS CASSES:

1. Taraud cassé
Si une partie du taraud dépasse, lissez la surface
endommagée du taraud au ras de la piece pour
la percer plus facilement.

2. Centrage du foret
Placez le foret au centre du taraud. Assurez-vous
que la piéce et le foret sont correctement cen-
trés. Faites un premier percage d‘approxima-
tion, puis rétractez rapidement le foret. Pour
cette étape, n'utilisez pas de lubrifiant.

3. Processus de percage
Percez le trou a vitesse et avance fixes, en arré-
tant de temps en temps pour évacuer les co-
peaux. Utilisez du lubrifiant.

4. Retirer les restes

Les restes peuvent étre retirés en utilisant un
burin ou similaire

GAMA MICROHERRAMIENTAS

Micro Tools
Range micro outils

Ref. 8401

Gama - Range - Gamme: 0,20 - 2,90 mm

Ref. 9470

Gama - Range - Gamme: 0,20 - 4,00 mm

Ref. 9475

Gama - Range - Gamme: 0,30 - 4,00 mm

Pag. 53

Pag. 315

Pag. 316

Soluciones en Mecanizado
Complete micro machining solutions
Solutions d'usinage

izartool.com @



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO SERIE CORTA
Ref 9 01 0 Carbide Drill Bit. Jobber Series
’ Foret carbure série courte

30°
oM DIN (4) < Tol.D
arbure 338N | | 4 h8

Micrograno 118°
Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 92 94 06 | 28 |©10 212 @140 16

60-75 0,026/0,045|0,066|0,088/0,110/0,130|0,160|0,180
55-65 0,022/0,043|0,057{0,072|0,090/0,110/0,140|0,160
40-50 0,022/0,043|0,057{0,072/0,090/0,110/0,140|0,160
35-45 0,022|0,036|0,050/0,062|0,065(0,072|0,076|0,080
40-70 0,044/0,090/0,140/0,200/0,240(0,290/0,320|0,350
40-60 0,030/0,060/0,090/0,120/0,140(0,170/0,200|0,230
30-40 0,026|0,045|0,066|0,088/0,110(0,130/0,160|0,180
40-100 0,040|0,090/0,140/0,200/0,240{0,290/0,320|0,350
70-150 0,040|0,090/0,140/0,200/0,240{0,290/0,320|0,350
100-150 0,040/0,080/0,140{0,200/0,240/0,290/0,320|0,350
100-150 0,040/0,090/0,140{0,200/0,240/0,290/0,320|0,350
60-120 0,040/0,080/0,130{0,160/0,200/0,240/0,260|0,280
80-170 0,020/0,040/0,055/0,070/0,090(0,120/0,140|0,160
60-120 0,020/0,035/0,050/0,060/0,065(0,072|0,075|0,080

Vcx 1.000

r.p.m. =
P X2

Vf (mm/min.) = rp.m.xf

D L I N° Art. D L | N° Art. D L I N° Art.
mm mm mm @ € mm mm mm @ & mm mm mm €
1 45009 @ 45,13
1 45010 | 50,63
1 68329 = 50,63
1 45011 54,86
1 45012 | 54,86
1 45013 | 54,86
1 45014 | 81,66
1 68334 81,66
1 45015 = 81,66
1 45016 = 81,66
1 45017 | 81,66
1 45018 = 81,66
1 45019 | 109,68
1 45021 | 145,92

1,00 34| 12 44961 7,93 4,30 80 47 68312 | 24,83 8,00 117 | 75
1,50 40 18 44964 8,73 4,50 80 47 44988 | 24,66 8,50 117 | 75
2,00 49| 24 44967 10,86 4,60 80 47 56854 | 30,09 8,60 125 | 81
2,50 57| 30 44970 13,13 4,80 86 52 68313 30,09 9,00 125 81
3,00 61 33 44973 13,46 490 86 52 68314 | 30,09 9,50 125 | 81
3,10 65 36 68308 18,20 500 86| 52 44991 30,09 10,00 133 87
3,20 65| 36 65908 18,20 510 | 86 52 68315 30,09 10,20 133 | 87
330 65 36 44976 18,20 550 93 57 44997 | 33,69 10,30 133 87
3,50 70| 39 44979 17,93 6,00 93 57 45000 | 35,81 10,50 133 | 87
3,70 70| 39 68309 | 20,18 6,50 101 63 45003 | 38,37 11,00 142 94
3,80 75| 43 68310 | 20,18 6,80 | 109 69 45004 | 38,37 11,50 142 | 94
4,00 75| 43 44982 = 20,18 6,90 109 69 68323 38,37 12,00 151 | 101
4,10 75| 43 68311 24,83 7,00 109 69 45007 = 38,37 13,00 151 | 101
4,20 75| 43 44985 | 24,83 7,50 109 69 45008 | 38,37 15,00 169 114

AAAAAAAAAAAA;A@

S N
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o 9056

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO SERIE EXTRA CORTA
Carbide Drill Bit. Stub Series
Foret carbure série extra-courte

o |l 1Y s [P e
. 6539N | | X4 h8
Micrograno 118°
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 92| 04 06 | 98 010 D12/014 216
1 60-75 0,026/0,045/0,066|0,088/0,110/0,130(0,160/0,180
3-5x0 55-65 0,022/0,043/0,057|0,072/0,090/0,110(0,140/0,160
] 40-50 0,022/0,043/0,057|0,072/0,090/0,110(0,140|0,160
35-45 0,022/0,036|0,050(0,062|0,065|0,072|0,076|0,080
40-70 0,044/0,090(0,140/0,200|0,240|0,290(0,320|0,350
40-60 0,030/0,060(0,090|0,120/0,140|0,170|0,200/0,230
30-40 0,026/0,045|0,066|0,088/0,110/0,130/0,160|0,180
40-100 0,040/0,090(0,140|0,200/0,240/0,290|0,320/0,350
70-150 0,040/0,090(0,140|0,200/0,240/0,290|0,320/0,350
100-150 0,040/0,080(0,140|0,200/0,240/0,290(0,320/0,350
100-150 0,040/0,090(0,140|0,200|0,240(0,290(0,320|0,350
60-120 0,040/0,080(0,130/0,160|0,200|0,240|0,260/0,280
80-170 0,020/0,040{0,055|0,070|0,090/0,120|0,140/0,160
60-120 0,020/0,035|0,050/0,060(0,065|0,072|0,075|0,080
Vc x 1.000
rpm.= ————
Vf (mm/min.) = rp.m.xf
D L | N° Art. D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm mm @ E mm mm mm @ J mm mm mm @ €
1,00 26 6 1 72203 5,07 500 62| 26| 1 72311 16,82 10,00 89| 43 1 72425 58,78
1,50 32 9| 1 74087 6,13 520 62 26 1 72317 22,14 10,20 89 43 1 14287 61,91
2,00 38 12 1 72230 6,67 550 66 28| 1 72326 20,31 10,50 | 89| 43 1 72428 65,27
2,50 43 14 1 72245 7,49 6,00 66 28 1 72341 24,16 11,00 95 47 1 72431 73,93
3,00 46 16| 1 72260 9,61 6,50 | 70| 31 1 72356 29,26 11,50 95| 47 1 72434 80,61
3,20 49 18 1 74878 11,81 6,80 74 34 1 72365 36,00 12,00 102 51 1 72437 87,57
3,30 49 18] 1 72266 11,81 700 74 34| 1 72371 32,61 13,00 | 102 51 1 72440 | 102,85
350 52| 20| 1 74090 11,50 750 74 34 1 72386 36,00 14,00 107 | 54 1 72443 | 121,09
4,00 | 55 22| 1 72281 13,38 800 79 36| 1 72401 43,62 15,00 111 56 | 1 72446 | 145,35
4,10 | 55 22 | 1 69421 16,29 850 79 36 1 72416 47,93 16,00 115 58 | 1 72449 | 163,39
4,20 | 55 22 | 1 72287 16,29 9,00 84| 40| 1 72419 50,72
450 58 24 1 72296 15,21 9,50 84 40 1 72422 53,26

3 IZAR
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Mejora drastica de los tiempos de produccion gracias a

avances superiores.
Mejora la precision de los agujeros.

VT IZAR

CUTTING TOOLS

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

Ref. 9075
EL IS

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

distingue en acier, fonte et acier inoxydable.



w 9075

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

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

— .

MD/HM
Carbure
Grano UF

3,00
3,30
3,50
4,00
4,20
4,50
5,00
5,50
6,00
6,50
6,80
7,00

IZAR w 30° Pylido Es.pejo
X-AlCr Std. P4 3Z Mirror Polished 3XD
150° Polyglass
Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 24 26 28 210 212
P.1 100-120 0,135 0,210 | 0,300 | 0,360 | 0,420
P P.2 90-110 0,135 0,210 0,300 0,360 0,420
P.5 50-65 0,060 0,098 0,128 0,180 0,210
M 60-70 0,060 0,098 0,128 0,180 0,210
125-150 0,203 0,218 | 0,300 | 0,353 0,398
- 90-110 0,180 | 0203 | 0,263 | 0278 | 0300
r.p.m. = V_c:[(): .;)00
Vf (mm/min.) = rp.m.xf
d L | D d L |
4,00 46 16 1 20210 38,54 7,50 | 800 74 34 1 20262 69,29
4,00 49 18 1 20211 38,54 8,00 800 79 36 1 20270 69,29
4,00 52 20 1 20213 38,54 8,50 10,00 79 36 1 20273 92,67
4,00 55 22 1 20215 38,54 9,00 10,00 84 40 1 20275 105,23
6,00 55 22 1 20216 46,34 9,50 10,00 84 40 1 20280 | 105,23
6,00 58 24 1 20221 46,34 10,00 10,00 89 43 1 20282 | 105,23
6,00 62 26 1 20226 46,34 10,20 12,00 89 43 1 20284 | 134,24
6,00 66 28 1 20228 46,34 10,50 12,00 89 43 1 20288 | 134,24
6,00 66 28 1 20236 46,34 11,00 12,00/ 95 47 1 20290 | 134,24
800 70 31 1 20242 69,29 11,50 12,00 95 47 1 20291 | 134,24
800 74 34 1 20247 69,29 12,00 12,00 102 51 1 20294 | 134,24
800 74 34 1 20253 69,29 13,00 14,00 102 51 1 20295 | 171,05

« Avance x1,5 comparando con broca 2Z -

convencional.

« Recubrimiento Alto Rendimiento X-AICr.
« Agujeros mas precisos con mejor acabado -

superficial.

« Punta Autocentrante.

IZAR

CUTTING TOOLS

V'S
DX

« High performance X-AlCr

polished surface.
Remarkably accurate holes and outstanding

surface finishing.
« Self-centering function geometry.

x1.5 Feed vs standard 2Z drill bits.

coating with

Avance x
conventionnel.

1,5 par rapport au foret 2Z

Revétement haute performance X-AlCr avec

surface polie.

Trous plus précis avec une meilleure finition de

surface.

Pointe d'auto-centrage.




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA METAL DURO 3Z. SERIE EXTRA-CORTA
Ref 9 0 76 3Z Carbide Drill Bit. Stub Series
) Foret carbure 3Z. Série extra-courte

T —— .~ Y T e —— — j-of
|

CMDIgHM DIN (4) 30 . Tol. D
arbure 6539N | | >4 h8

Micrograno 150°

—

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo | Sub. P4 | 06 08 010012014 @16
P.1 80-100  ||0,090/0,140|0,200|0,240/0,280|0,300|0,340
P | P2 80-100  ||0,090/0,140|0,200|0,240/0,280|0,300|0,340
P.5 40-70 0,040|0,065|0,0850,120/0,140|0,160/0,180
- 40-80 0,090|0,140/0,200|0,240/0,280(0,300/0,340
40-60 0,080|0,120/0,150/0,200/0,230|0,2500,270
S 30-50 0,060|0,090/0,1200,140/0,160|0,200|0,220
N.1 50-150  ||0,080|0,1300,160/0,200|0,240|0,260|0,280
N.2 50-150  ||0,080|0,130/0,160/0,200|0,240|0,260(0,280
N | N3 100-300 ||0,090|0,140/0,200|0,240/0,290|0,3200,350
N.4 100-300 ||0,090|0,140|0,200|0,240/0,290|0,3200,350
N.5 100-300 ||0,090|0,140/0,200|0,240/0,290|0,320/0,350

Vcx 1.000

r.p.m. =
P X2

Vf (mm/min.) = rp.m.xf

D L I N° Art. D L | N° Art.

3,00 46 16 1 74114 16,29 8,50 79 36 72749 57,13
3,30 49 18 1 72713 20,83 9,00 84 40 72752 60,60
3,50 52 20 1 72716 18,95 9,50 84 40 14283 67,27
4,00 55 22 1 72719 20,31 10,00 89 43 72755 73,93
4,20 55 22 1 72722 24,83 10,20 89 43 14284 80,61
4,50 58 24 1 72725 23,50 10,50 89 43 14285 87,57
5,00 62 26 1 72728 26,95 11,00 95 47 72758 | 100,92
5,50 66 28 1 72731 30,17 11,50 95 47 14286 | 104,39
6,00 66 28 1 72734 32,57 12,00 102 51 72761 107,58
6,50 70 31 1 72737 40,32 13,00 102 51 72764 | 137,49
6,80 74 34 1 14282 48,57 15,00 111 56 72770 | 191,13
7,00 74 34 1 72740 45,93 16,00 115 58 72773 | 218,11
7,50 74 34 1 72743 49,92
8,00 79 36 1 72746 53,93

—_ e e e e e e e e e e

Ref. 9076 hasta fin de existencias. Se sustituira por ref. 9075
While stocks last. In the future it will be replaced by ref. 9075
Dans la limite des stocks disponibles. Il sera remplacé par la réf. 9075

=7
4
i
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA CENTRAR METAL DURO CNC 90°
Ref 9 3 01 90¢° Carbide CNC Center Dirill s
) Foret carbure a centrer CNC 90°

e — ] — ==

'é"DéHM IZAR (4)
‘ arbure Std. }O{
Micrograno 90°

Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 22 23 26 210 @16
60-75 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
40-55 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
25-30 0,060 0,080 0,140 0,170 0,200
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
20-30 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
70-90 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
150-200 0,150 0,160 0,220 0,280 0,300
Vc x 1.000
rpm.= o

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

mm mm mm LG
2,00 40 8 | 68397 | 22,40
3,00 45 10 68398 | 22,64
4,00 50 12 68399 | 26,97
5,00 50 15 68400 | 34,97
6,00 50 18 | 44862 | 49,25
8,00 60 23 | 44865 @ 69,80
10,00 70 24 | 44868 | 90,13
12,00 70 24 | 44871 135,74
16,00 80 26 | 44874 165,86
20,00 100 35 | 44877 294,10

\: T IZAR izartool.com @

CUTTING TOOLS



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA CENTRAR METAL DURO CNC 120°
Ref. 9 3 0 3

120° CNC Carbide Center Drill
Foret carbure a centrer CNC 120°

—————— ey ) ———

MD/HM IZAR Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Carbure Std. X Grupo | Sub. 22 23 26 @10 | @16
Micrograno 120° 60-75 0,070 | 0,09 | 0,150 | 0,200 | 0,250
40-55 0,070 | 009 | 0,150 | 0,200 | 0,250
25-30 0,060 | 0080 | 0,140 | 0170 | 0,200
20-30 0,060 | 0080 | 0,740 | 0200 | 0,220
20-30 0,060 | 0080 | 0,740 | 0200 | 0,220
45-50 0,00 | 0,120 | 0,170 | 0220 | 0,250
45-50 0,00 | 0,120 | 0,170 | 0220 | 0,250
20-30 0,050 | 0,060 | 0080 | 0120 | 0,150
55-60 0,00 | 0,120 | 0,150 | 0220 | 0,250
55-60 0,00 | 0,120 | 0,150 | 0,220 | 0,250
100-110 0120 | 0,140 | 0,160 | 0220 | 0,250
100-110 0120 | 0,140 | 0,160 | 0220 | 0,250
70-90 0120 | 0,140 | 0,160 | 0220 | 0,250
150-200 0,150 | 0,160 | 0220 | 0280 | 0,300

rp.m.= VYex1.000
TX0o

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

mm mm [y MD/HM
2,00 40 8 68401 22,40
3,00 45 10 68402 22,64
4,00 50 12 68403 26,97
5,00 50 15 68404 34,97
6,00 50 18 44878 49,25
8,00 60 23 44880 69,80
10,00 70 24 44883 90,13
12,00 70 24 44889 | 135,74
16,00 80 26 44892 | 165,86
20,00 100 35 44895 | 294,10

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA CENTRAR DOBLE METAL DURO
Ref 9 31 0 Double Center Carbide Dirill
) Foret carbure a centrer double

— e
~— T
~Z i

MD/HM DIN w Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
MiCca:Lk;l:;o 333A )1108% Grupo| Sub. mi 22 23 ?6 @10 216
60-75 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
50-60 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
25-40 0,060 0,080 0,140 0,170 0,200
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
N 50-60 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
Sjﬁ 35-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
20-30 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150
70-100 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
70-100 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
100-150 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
100-150 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
70-90 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
150-200 0,150 0,160 0,220 0,280 0,300
Vc x 1.000
rp.m.= v

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

d d1 L I ’
mm mm mm mm MD/HM

1,00 x 3,15 31 1,3-1,7 | 68405 35,33
1,25 x 3,15 31 1,6-2,0 68406 35,33
1,60 x 4,00 35 | 2,0-26 68407 36,35
2,00 x 5,00 40 | 2,5-3,1 68408 45,42
2,50 | x 6,30 45 | 3,1-3,8 68409 54,00
3,15 x 8,00 50 | 3,946 68410 65,62
4,00 x 10,00 55 | 50-59 68411 87,31
5,00 x 12,50 63 | 6,3-72 68412 147,39
6,30 x 16,00 71 8,0-89| 68413 233,19

3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

v BROCA PUNTA METAL DURO. SERIE CORTA
o= Ref 91 0 0 Carbide Tipped Dirill Bit. Jobber Series
er. Foret pointe carbure

S

MD DIN Rectificado Tol.D
HM 338N Ground h7
Carbure

118° Taillé meulé
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo | Sub. 92 94 06 | 28 210212/ @16(D20
P.2 30-50 0,015/0,025|0,035|0,045(0,050|0,055|0,070|0,080
P | P3 10-15 0,010/0,020/0,030/0,040|0,040|0,050|0,050|0,060
P.5 12-25 0,010/0,020/0,030/0,040|0,040|0,050|0,050|0,060
M 10-25 0,010/0,020/0,030/0,040(0,040|0,050|0,050|0,060
- 50-90 0,020/0,040[0,060/0,060/0,070[0,080(0,1000,120
40-60 0,010/0,020/0,030/0,040(0,050|0,050|0,060|0,060
S 20-35 0,015/0,030(0,030|0,035(0,050|0,060|0,080|0,090
r.p.m. = %ﬁ"" N.1 40-100 0,030(0,060|0,100|0,100|0,120|0,140|0,160|0,180
N | N2 40-100 0,030/0,060|0,100|0,100(0,120|0,140|0,160/|0,180
Vf(mm/min.) = r.p.m. xf N.7 20-100 0,022(0,040|0,050|0,0600,065|0,070|0,080|0,120
D L I N° Art. D L I @ ¢
mm mm mm MD/HM mm mm mm MD/HM
2,00 49| 24 1 | 71429 | 15,06 630| 101 63 1 | 32692 20,97
250 57 30 1 | 71444 | 15,06 6,50 | 101 63 1 | 71558 | 20,97
270 57| 30 1 | 46916 | 15,06 6,60 101 63 1 | 30614 | 20,98
3,00 61 33 1 | 71459 | 15,06 680 109 69 1 | 23893 | 20,98
310 61 33| 1 | 46917 | 15,51 7,00 109 69 1 | 71573 | 20,98
320 65 36 1 | 23058 | 15,51 7,50 109 69 1 | 71585 | 21,81
330 65 36, 1 | 26716 | 15,51 7,80 117 75 1 | 23914 | 21,81
340 70 39 1 29479 | 15,51 800 117 75 1 | 71600 21,81
350 70 39 1 | 71474 | 15,51 850 | 117 75 1 | 71615 | 23,79
360 70 39 1 | 52285 | 15,51 860 125 81 1 | 27007 | 37,01
400 75 43| 1 | 71489 15,51 9,00| 125 81 1 | 71630 | 23,79
410 75 43 1 | 46918 15,51 9,50 | 125 81 1 | 71645 | 25,99
420 75 43| 1 | 22016 @ 15,51 10,00 133 87| 1 | 71660 | 25,99
450 80 47 1 | 71504 15,91 10,20 | 133 | 87 1 | 27008 | 33,49
460 80 47| 1 | 26963 15,91 10,50 | 133 | 87 1 | 71663 | 33,49
470 80 47 1 | 17101 15,91 11,00 | 142 94 1 | 71666 | 33,49
480 8 52| 1 | 26964 15,91 11,50 142 | 94 1 | 71672 | 38,52
500 8 52 1 | 71516 | 15,91 12,00 151 101 1 | 71675 @ 38,52
510 86| 52 1 | 23059 | 16,78 12,50 | 151 | 101, 1 | 71681 | 46,09
520 8 52 1 | 67682 | 16,78 13,00 | 151 101 1 | 71684 | 46,09
550 93| 57, 1 | 71531 | 16,78 14,00 160 | 108 1 | 71690 | 53,63
560 93 57 1 | 32603 | 17,60 15,00 | 169 114 1 | 71696 | 61,16
570 93| 57 1 | 238389 | 17,60 16,00 | 178 | 120 1 | 71702 @ 70,41
580 93 57 1 | 54039 | 17,60 17,00 | 184 125 1 | 71705 | 77,09
600 93 57 1 | 71543 | 17,60 18,00 191 | 130 1 | 71711 | 82,97
6,10 | 101 63 1 | 23891 | 20,97 19,00 | 198 135 1 | 71717 | 103,08
620 101, 63 1 | 32691 | 20,97 20,00 205 140 1 | 71723 | 117,32
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure

BROCA PUNTA METAL DURO. SERIE LARGA
Ref 9 0 3 6 Carbide Tipped Drill Bit. Long Series
er. Foret painte carbure serie longue

- N = = Wi ————!

MD/HM| | DIN w ﬁ Bright Finish ReG‘:::l'J‘:f Tol.D
Carbure| | 340N S (Black Flute) | | o & Meuls h7

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 92 | 04| 96 98 ©10/9212/016 20
P.2 30-50 0,015/0,025/0,035(0,045/0,050|0,055|0,070/0,080
P.3 10-15 0,010/0,020/0,030|0,040/0,040|0,050|0,050|0,060
P.5 12-25 0,010/0,020/0,030|0,040/0,040|0,050|0,050|0,060
M 10-25 0,010/0,020/0,030|0,040/0,040|0,050|0,050|0,060
- 50-90 0,020/0,040/0,060/0,060/0,070[0,080(0,1000,120
40-60 0,010/0,020/0,030|0,040/0,050|0,050|0,060|0,060
S 20-35 0,015/0,030/0,030|0,035/0,050|0,060|0,080/0,090
N.1 40-100  |0,030/0,060/0,100/0,100/0,120|0,140|0,160/0,180
N | N2 40-100  |0,030/0,060/0,100/0,100/0,120|0,140|0,160/0,180
N.7 20-100  ||0,022|0,040|0,050/0,060|0,065/0,070|0,0800,120

Vcx 1.000

g Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

r.p.m.=

* Serecomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
* Itis recommended to reduce Feed between 2/3 & 1/2
* On conseille réduire I'avance entre 2/3 et 1/2

p D L I @ N° Art.

MD/HM mm mm mm MD/HM
71786 27,55 7,50 | 156 102 1 71939 33,29
73901 27,26 8,00 165 109 71954 33,29

D L |
mm mm mm
2,00 85 56
2,50 95 62

3,00 | 100 66 71813 24,44 8,50 165 109 71969 | 42,33
3,10 106 69 71816 | 28,37 9,00 175 109 71972 36,82
3,20 | 106 69 67853 28,37 9,50 | 175 | 115 71975 39,19
3,30 | 106 69 70588 | 28,37 10,00 184 115 71978 39,19
3,50 | 112 73 71825 23,41 10,50 184 121 71981 52,80

4,00 119 78
4,10 119 78
4,50 126 82
5,00 | 132 87
5,20 | 132 87
5,50 | 139 91
6,00 139 91
6,20 148 97
6,50 148 97
6,70 | 148 97
6,80 156 102
7,00 | 156 | 102

71840 | 24,24 11,00 195 121
69337 | 30,02 11,50 | 195 | 128
71855 24,77 12,00 205 128
71867 | 25,00 12,50 205 134
69339 | 32,90 13,00 205 134
71882 | 27,16 14,00 214 | 140
71894 | 27,16 15,00 220 144
71900 35,34 16,00 227 149
71909 | 29,17 17,00 235 154
71915 35,34 18,00 241 | 158
67683 35,34 19,00 247 162
71924 | 29,17 20,00 | 254 | 166

71984 | 52,80
71987 | 61,30
71990 | 61,30
71993 66,15
7199 | 66,15
72002 71,34
72008 | 83,25
72014 | 91,30
72017 | 109,74
72020 | 109,74
72023 | 122,54
72026 | 165,85

i_._._‘_\_._._‘_‘_._.i_‘_._._\_\_‘_.@
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Manufacturing solutions since 1970
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BROCAS MANGO CILINDRICO
Straight Shank Drill Bits
Forets queue cylindrique

JUEGOS BROCAS
Drill Bit Sets
Jeux forets

BROCAS MANGO CONICO
Morse Taper Shank Drill Bits
Forets queue cone morse

BROCAS CENTRAR
Center Drills
Forets 8 centrer

TALADRADO PMX - HSSE - HSS

PMX - HSSE - HSS Drrilling
Percage PMX - HSSE - HSS

70
©

BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES

3 Cut Core Drills
Forets aléseurs 3 levres

BROCAS BIDIAMETRALES
Subland Drill Bits
Forets etagés

BROCAS ESPECIALES
Special Drills
Forets spéciaux

FRESAS HUECAS M. ELECTROMAGNETICAS
Core Drills
Fraises a caratter UP electromagnetiques

PORTABROCAS ALTA PRECISION
High Precision Drill Chucks
Mandrins précision

ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories
Accesoires Pergage

MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines
Machines affUteuses




HSS
&

V¢ (m/min)

BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO INOX / MATERIALES DUROS
Ref 6 01 6 Stainless / Hard Materials High Performance PMX Dirill Bit
= Foret PMX haut rendement Inox / Matériaux durs

Rectificado
IZAR Especial / Special / Spéciale Tol.D
X G Std. N PSS §r9und g Inox AISI 304 Stainless Steel h8
138° Taillé meulé
Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. @3 @4 05|06 | @8 @10 @12

30-50 0,060{0,100(0,120{0,120|0,160|0,200/0,250|0,250
30-45 0,050{0,060(0,100{0,100/0,120|0,160/0,200|0,200
25-35 0,030{0,050(0,060{0,060/0,080|0,100/0,120|0,120
15-20 0,030{0,050(0,060{0,060/0,080|0,100(0,120|0,120
10-18 0,030/0,050/0,060/0,060|0,080|0,100|0,120/0,120
35-45 0,080/0,100(0,160{0,160/0,200|0,250/0,300|0,300
30-40 0,080{0,100(0,160{0,160/0,200|0,250/0,300/0,300
80-100 0,050{0,080(0,100{0,100/0,120|0,160/0,200/0,200
50-60 0,050{0,080(0,100{0,100/0,120|0,160|0,200|0,200
20-35 0,040{0,060/0,080{0,080/0,100|0,120|0,160/0,160

_ Vcx1.000

r.p.m. e

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

@ izartool.com ‘i ~IZAR

CUTTING TOOLS



Stainless / Hard Materials High Performance PMX Drill Bit

6 01 6 BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO INOX / MATERIALES DUROS
Ref. Foret PMX haut rendement Inox / Matériaux durs

D d L | 12 D d L | 12

2,00 3,00 46 15 28 | 1 59563 15,29 6,90 8,00 88 44 36 | 1 59738 37,43
2,10 3,00 46 15 28 1 59564 15,29 7,00 8,00 88 44 36 1 59610 37,43
2,20 3,00 46 15 28 | 1 59565 15,29 7,40 8,00 88 44 36 | 1 59611 37,43
2,30 3,00 46 15 28 1 59566 15,29 7,50 8,00 88 44 36 1 59612 37,43
2,50 3,00 46 15 28 | 1 59567 15,29 7,80 8,00 92 48 36 | 1 59613 37,43
2,60 3,00 50 19 28 1 59569 15,29 7,90 8,00 92 48 36 1 59702 37,43
2,80 3,00 50 19 28 | 1 59570 15,29 8,00 8,00 92 48 36| 1 59520 37,43
2,90 3,00 50 19 28 1 59571 15,29 8,50 10,00 98 48 40 | 1 59703 48,94
3,00 3,00 50 19 28 1 59573 15,29 8,60 10,00 101 51 40 | 1 59704 48,94
3,20 4,00 55 23 28 1 59574 16,70 8,80 10,00 101 51 40 | 1 59705 48,94
3,30 4,00 55 23 28 | 1 59575 16,70 8,90 10,00 101 51 40 | 1 59706 48,94
3,40 4,00 55 23 28 1 59578 16,70 9,00 10,00 101 51 40 | 1 59707 48,94
3,50 4,00 55 23 28 1 59579 16,70 9,30 10,00 101 51 40 | 1 59708 48,94
3,70 4,00 61 29 28 1 59582 16,70 9,40 10,00 101 51 40 | 1 59709 48,94
3,80 4,00 61 29 28 | 1 59583 16,70 9,50 10,00 101 51 40 | 1 59710 48,94
3,90 4,00 61 29 28 1 59584 16,70 9,80 10,00 105 55 40 | 1 59711 48,94
4,00 4,00 61 29 28 1 59585 17,30 9,90 10,00 105 55 40 | 1 59712 48,94
4,20 6,00 72 30 36 1 59586 21,61 10,00 10,00 105 55 40 | 1 59713 48,94
4,30 6,00 72 30 36 | 1 59587 21,61 10,20 12,00 112 55 45 1 59714 60,48
4,50 6,00 72 30 36 1 59593 21,61 10,30 | 12,00 112 55 45 1 59716 60,48
4,60 6,00 75 33 36| 1 59596 21,61 10,50 12,00 112 55 45 1 59718 60,48
4,80 6,00 75 33 36 1 59597 21,61 10,80 12,00 116 59 45 | 1 59719 60,48
4,90 6,00 75 33 36 | 1 59598 21,61 10,90 12,00 116 59 45 1 59720 60,48
5,00 6,00 75 33 36 1 59599 28,83 11,00 | 12,00 116 59 45 1 59721 69,12
5,10 6,00 75 33 36| 1 59600 28,83 11,10 12,00 116 59 45 | 1 59722 69,12
5,30 6,00 75 33 36 1 59601 28,83 11,50 12,00 116 59 45 | 1 59723 74,90
5,50 6,00 75 33 36 | 1 59602 28,83 11,80 12,00 121 64 45 1 59724 74,90
5,80 6,00 79 37 36 1 59603 28,83 11,90 12,00 121 64 45 1 59725 74,90
5,90 6,00 79 37 36| 1 59604 28,83 12,00 12,00 121 64 45 | 1 59726 74,90
6,00 6,00 79 37 36 1 59605 28,83 12,20 14,00 129 70 45 | 1 59727 80,64
6,30 8,00 83 39 36 | 1 59606 37,43 12,50 14,00 129 70 45 | 1 59728 80,64
6,40 8,00 83 39 36 1 59607 37,43 12,70 | 14,00 129 70 45 1 59729 80,64
6,50 8,00 83 39 36| 1 59608 37,43 12,80 14,00 129 70 45 | 1 59730 80,64
6,80 8,00 88 44 36 1 59609 37,43 12,90 14,00 129 70 45 | 1 59731 80,64
1

13,00 14,00 129 70 45 59732 80,64

Set 8 Pcs

Cont. @ €

3-3,3-4-4,2

5-6-6,8-8 74871 | 203,42
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PMX

HSS
| ‘.
V¢ (m/min)

BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO TITANIO / ALEACIONES ESPECIALES
Ref 6 0 0 0 Titanium / Special Alloys High Performance PMX Drill Bit
&L Foret PMX haut rendement Titane / Alliages spéciaux

T
|
|
|
|
|
o

IZAR (4) Especial / Special / Spéciale Tol.D
PMX NITREX Std X § - Titanio/Titanium/Titane Ti6Al4V h'8
: 138° Nimonic, Hastelloy, Inconel

Filo Corregido Perfil @ Rectificado Material | Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

Convex Edge Profile e Ground Grupo 92| @3 04 | @5| 06 | @8 210 @12

Filets Corrigés | | Profil  “S" | | Taillé¢ meulé S | 6-14 |/0,0200,030/0,040/0,050/0,070/0,100/0,100[0,120

Vcx 1.000 S
rp.m.= — = Vf (mm/min.) =r.p.m. x f

Hélice forma“S”: “S” Form Helix: Helix form “S":
« Taladrado mas rapido y estable. « Faster and more stable Drilling. « Plus rapide et stable percage.
« Agujeros con buen acabado y gran precision. « High precision and good finishing holes. « Trous de précision et de bonne finition.
Filo corregido tipo “Convex”: “Convex” type Split Point: “Convex” type affltage en croix:
« Afilado especial de gran precision. « High Precision Special Split Point. - Spécial affatage en croix d’haute précision.
« Mejora el acabado superficial del mecanizado. « Better Machining Surface Quality. « S'améliore la finition de la surface.

« Disefio especial para mecanizar materiales con . Specially designed for machining Materials with - Conception spécial pour les matériaux avec une
pobre conductividad térmica como el titanio  poor Thermal Conductivity such as Ti6Al4V treated mauvaise conductivité thermique comme le titane
tratado Ti6Al4V. Titanium. traité TiGAI4V.
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Titanium / Special Alloys High Performance PMX Drill Bit

6 0 0 0 BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO TITANIO / ALEACIONES ESPECIALES
Ref. Foret PMX haut rendement Titane / Alliages spéciaux

D d L I 12 D d L 1 12

mm mm mm mm mm @ € mm mm mm mm mm @ €

2,00 3,00 46 15 28 1 57450 15,29 7,00 8,00 88 44 36 1 55650 37,43
2,10 3,00 46 15 28 1 58986 15,29 7,40 8,00 88 44 36 1 59019 37,43
2,20 3,00 46 15 28 1 58987 15,29 7,50 8,00 88 44 36 1 57469 37,43
2,30 3,00 46 15 28 1 58989 15,29 7,80 8,00 92 48 36 1 59022 37,43
2,50 3,00 46 15 28 1 57451 15,29 7,90 8,00 92 48 36 1 59025 37,43
2,60 3,00 50 19 28 1 58990 15,29 8,00 8,00 92 48 36 1 55654 37,43
2,80 3,00 50 19 28 1 58992 15,29 8,50 | 10,00 98 48 40 | 1 57470 48,94
2,90 3,00 50 19 28 1 58993 15,29 8,60 10,00 101 51 40 | 1 59026 48,94
3,00 3,00 50 19 28 1 55623 15,29 8,80 10,00 101 51 40 | 1 59028 48,94
3,20 4,00 55 23 28 1 57452 16,70 8,90 | 10,00 101 51 40 | 1 59031 48,94
3,30 4,00 55 23 28 1 57461 16,70 9,00 10,00 101 51 40 | 1 55656 48,94
3,40 4,00 55 23 28 1 58995 16,70 9,30 10,00 101 51 40 | 1 59034 48,94
3,50 4,00 55 23 28 1 57462 16,70 9,40 | 10,00 | 101 51 40 | 1 59035 48,94
3,70 4,00 61 29 28 1 58996 16,70 9,50 10,00 101 51 40 1 57471 48,94
3,80 4,00 61 29 28 1 58998 16,70 9,80 10,00 105 55 40 | 1 59037 48,94
3,90 4,00 61 29 28 1 58999 16,70 9,90 10,00 | 105 55 40 1 59038 48,94
4,00 4,00 61 29 28 1 55626 17,30 10,00 10,00, 105 55 40 | 1 55659 48,94
4,20 6,00 72 30 36 1 57463 21,61 10,20 12,00 112 55 45 1 57472 60,48
4,30 6,00 72 30 36 1 59001 21,61 10,30 12,00 112 55 45 1 59040 60,48
4,50 6,00 72 30 36 1 57464 21,61 10,50 12,00 112 55 45 1 57473 60,48
4,60 6,00 75 33 36 1 59002 21,61 10,80 12,00 116 59 45 1 59043 60,48
4,80 6,00 75 33 36 1 59004 21,61 10,90 12,00 116 59 45 1 59046 60,48
4,90 | 6,00 75 33 36 1 59005 21,61 11,00 12,00 116 59 45| 1 55660 69,12
5,00 6,00 75 33 36 1 55627 28,83 11,10 | 12,00 116 59 45 1 59047 69,12
5,10 6,00 75 33 36 1 59007 28,83 11,50 12,00 116 59 45| 1 57474 74,90
5,30 6,00 75 33 36 1 59008 28,83 11,80 12,00 121 64 45 1 59049 74,90
5,50 6,00 75 33 36 1 57465 28,83 11,90 | 12,00 121 64 45| 1 59050 74,90
5,80 6,00 79 37 36 1 59010 28,83 12,00 12,00 121 64 45 1 55662 74,90
5,90 6,00 79 37 36 1 59011 28,83 12,20 | 14,00 129 70 45| 1 59052 80,64
6,00 6,00 79 37 36 1 55646 28,83 12,50 14,00 129 70 45 | 1 57475 80,64
6,30 8,00 83 39 36 1 59014 37,43 12,70 | 14,00 129 70 45| 1 59055 80,64
6,40 8,00 83 39 36 1 59013 37,43 12,80 14,00 129 70 45 1 59058 80,64
6,50 8,00 83 39 36 1 57466 37,43 12,90 14,00 129 70 45 1 1 59061 80,64
6,80 8,00 88 44 36 1 57467 37,43 13,00 14,00 129 70 45 1 55663 80,64

1

6,90 | 8,00 88 44 36 59016 37,43
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La mejor broca de HSSCo del mercado*

Broca de Cobalto especial para Materiales Duros, Inoxidables y Fundicion

The best HSSCo drill bit on the market*

Cobalt drill bit suitable for Hard materials, Stainless Steel and Cast Iron

Le meilleur foret HSSCo du marché®

Foret cobalt spécial pour matériaux durs, inox et fonté

Mat. 1.2311 / 40CrMnMo7 (P.3)

=+ Competitor "A"
-=- Competitor “B"
- IZAR Ref. 1029

Desgaste / Wear / Usure (mm)

2000 4000 6000 8000 10000 12000

Longitud mecanizada / Machined Length / Longueur usinée (mm)

* Testado contra las marcas mas conocidas del mercado
* Comparative test against well-known brands in the market
* Testé contre les marques les plus connues du marché

@ izartool.com
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BROCA MANGO CILINDRICO MULTI ACERO

Multi-Steel Straight Shank Drill Bit
Foret multi-acier queue cylindrique

e e S

TALADRADO - Drilling - Percage

Rectificado | | A.R.L.* = imi i
s | oonome| | 20, |1 R ot | hER o
135° Taillé meulé H.p|* * Haute Performance Intensif
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

(AT MMl BORDEAUX | 22 ©3 ©4 ©O5 @06 ©8 @10 212

P.3 (S FI 0,030 | 0,050 0,060 0,060 | 0,080 |0,100|0,120 | 0,120

P.5 iPAVARN 0,030 | 0,050 |0,060 | 0,060 | 0,080 |0,100| 0,120 | 0,120

rpam, = YeX1:000 M (VSR 0,030 0,050]0,060]0,060]0,080(0,100]0,120( 0,120

K.1 35-40 0,080|0,100 (0,160 0,160 | 0,200 | 0,250| 0,300 | 0,300

Ein,) = rp.m. xf K2 | IPEEIIN 0,0500,070]0,080|0,100]0,120(0,140|0,170] 0,200

D L I @ N° Art. D L | @ N° Art. D L | @ N° Art
mm mm mm BORDEAUX mm mm mm BORDEAUX mm mm mm BORDEAUX

1,00 34 12| 10 81658 2,11 420 75| 43 10 80728 2,61 6,50 101 | 63| 10 80751 5,83
1,50 40 18 10 81657 2,06 4,25 75 43 10 80729 2,61 6,80 109 69 10 80752 6,18
2,00 49 24 10 79827 2,15 4,30 80 | 47 10 80731 2,62 7,00 109 | 69 10 80753 6,17
2,10 49 24 10 80672 2,18 4,40 80 47 10 80732 2,62 7,20 109 | 69 10 80754 7,25
230 53 27 10 80674 2,20 4,50 80 47 10 80733 2,64 7,30 109 69 10 25277 7,25
2,50 57 30 10 80513 1,95 4,70 80 47 10 80734 2,84 7,50 109 69 10 80755 6,33
2,70 | 61 33 10 80724 2,16 4,75 80 | 47 10 80735 2,75 8,00 117 | 75 10 80756 6,74
2,75 61 33 10 80726 2,15 480 86 52 10 80736 2,83 8,20 117 | 75 10 80757 7,76
3,00 61 33 10 80711 1,92 500 86 52| 10 80737 2,70 8,50 117 75| 10 80758 7,51
3,10 65 36 10 80712 2,42 510 86 52 10 80738 2,89 8,80 125 381 10 80759 9,44
3,20 65| 36 10 80715 2,42 520 86| 52 10 80739 2,95 9,00 125 81 10 80760 8,33
3,25 65 36 10 80716 2,42 525 86| 52 10 80740 2,92 9,50 125 81 10 80761 8,47
330 65 36 10 80717 2,42 530 86 52| 10 80741 2,95 980 133 | 87| 10 80762 11,01
3,50 70 39 10 80718 2,41 550 93 57 10 80742 3,06 10,00 133 87 10 80763 8,88
3,60 70| 39 10 80719 2,69 560 93 57 10 80744 3,39 10,20 133 | 87 5 80764 15,31
3,70 70 39 10 80720 2,69 575 93| 57 10 80745 3,27 10,50 133 87 5 80765 15,31
3,75 70 39 10 80721 2,60 580 93 57| 10 80746 3,39 11,00 142 94 5 80766 15,95
390 75 43 10 80722 2,68 590 93 57 10 80748 3,39 11,50 142 94 5 80767 16,92
4,00 75| 43 10 80723 2,48 6,00 93 57 10 80749 3,15 12,00 151 101 5 80768 17,50
4,10 75 43 10 80727 2,61 6,20 101 63 10 80750 6,04 12,50 151 101 5 81656 21,63
13,00 151 101 5 80769 21,99

« Recubrimiento de alto rendimiento con la

ultima tecnologia

« Geometria multi-material con una alta
durabilidad en todo tipo de Aceros, Inox,

Fundicion.

3 IZAR

CUTTING TOOLS

« State-of-the-art technology coating for a

higher performance

» Multi-material geometry, obtaining long
durability in all types of Steel, Inox, Cast

Iron...

» Revétement de derniére technologie pour une
performance supérieure

- Géométrie multi-matériaux, obtenant une
longue durée de vie dans tous les types d’Acier,
Inox, Fonte...




TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Dirilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA
Ref. 1 1 Hard Materials Straight Shank Drill Bit. Jobber Series
Foret queue cylindrique matériaux durs. Série courte

{J;%L

HSSE w DIN Ambar Rectificado | | A.R.l.* AltoRendimiento Intensivo
;/S(S:E 5%Co + 3I??I8NN A 1412 C § $ Gold Finish Ground 1.H.P.* Intensive High Performance T%I'SD
° TIALSIN 135° >2mm Finition Or | |Taillé meulé H.P.1.* Haute Performance Intensif

Resistencia al desgaste

Wear Resistance
Résistant a I'usure

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. || 5% Co @92 | @3 | 04 05 06|08 |10 012016 (D20
rpam. = VC%;’W p P.3 8-15 | 12-20 ||/0,020|0,035|0,045|0,050|0,060|0,070|0,090|0,100/0,120|0,160
P.5 8-12 | 12-17 |/0,030|0,040|0,050|0,060|0,070|0,090|0,100|0,120/0,150|0,170
Vf(mm/min.) = r.p.m. xf S 10-15 | 14-20 ||0,020|0,030|0,040/0,050|0,060|0,070|0,080/0,100|0,120|0,140
D L I NoArt. c D L I @ N°Art. ¢
mm mm mm 5% Co TIALSIN mm mm mm 5% Co TIALSIN
0,50 22 6| 10 37442 | 1,81 375 70 39 10| 19269 | 1,69
0,60 27 7 10 37443 @ 2,31 380 75 43| 10 20251 | 1,81 17746 & 3,58
0,70 28 9 10 37444 2,31 390 75| 43| 10| 20256 | 1,81 17748 | 3,58
0,75 28 9| 10| 37445 | 1,65 400 75 43 10 19286 | 1,52 12903 | 3,31
0,80 30 10| 10| 37446 | 1,73 405 75 43| 10| 18949 | 1,90
0,90 32 11| 10| 37447 | 1,73 410 75 43 10| 20265 1,69 12886 | 3,47
1,00 34 12| 10| 27309 | 1,33 | 12897 @ 2,80 415 75 43| 10| 65326 1,90
1,10 36 14 10 20107 | 1,64 17722 @ 3,16 420 75 43 10| 20269 | 1,69 12887 | 3,47
1,20 38 16| 10| 28861 | 1,63 17723 @ 3,12 425 75 43| 10| 19271 | 1,69 12888 | 3,47
1,25 38 16 10 20112 | 1,58 17724 @ 3,04 430 80 47 10| 20278 | 1,81 12931 | 3,50
1,30 | 38 16| 10| 20116 | 1,63 | 17725 @ 3,12 440 80 47| 10| 20283 1,81 | 17749 | 3,50
1,40 40 18 10 20125 | 1,63 17726 = 3,12 450 80 47 10| 19274 | 1,75 12904 | 3,51
1,50 40 18 10| 27170 | 1,28 12898 @ 2,74 460 80 47| 10| 20289 | 2,01 17750 | 3,77
1,60 43 20 10 20133 | 1,63 17727 | 3,15 470 80 47 10| 20293 | 2,01 17752 | 3,78
1,70 43| 20 10 20142 | 1,63 | 17728 | 3,12 4,75 | 80 47| 10| 20298 1,90 | 17753 | 3,67
1,75 46 22 10 20146 | 1,58 17729 | 3,04 480 8 52 10| 20302 | 2,01 17754 | 3,77
1,80 46| 22 10 20151 | 1,63 | 17730 | 3,12 490 8 52| 10| 20311 | 2,01 17755 | 3,77
1,90 46 22 10 20155 | 1,63 17731 | 3,15 500 8 52 10| 19277 | 1,83 12905 | 3,60
2,00 49 24| 10| 19247 | 1,32 12899 | 2,86 505 8 | 52| 10| 76128 | 2,44
2,10 49 24 10| 20161 | 1,56 17732 @ 2,91 510 8 52 10| 20320 | 2,18 12891 @ 3,85
220 53 27| 10| 20166 | 1,56 17734 | 2,91 515 86 52 10| 79849 | 2,44
225 53 27 10| 20170 | 1,49 17735 @ 2,87 520 86 52 10| 20328 | 2,18 17757 | 3,94
230 53| 27 10 20175 | 1,56 17736 | 2,93 525 8 52 10| 19280 | 2,16 12893 | 3,89
240 57 30 10| 20184 | 1,56 17737 | 2,93 530 86 52 10| 20340 | 2,18 17756 | 3,94
250 57 30| 10| 19251 | 1,21 12900 & 2,59 540 93 57 10| 20349 | 2,18 17758 | 3,94
260 57 30 10| 20199 | 1,51 17738 @ 2,88 550 93 57 10| 19290 | 2,31 12906 | 4,07
265 57| 30 10| 80109 | 1,51 560 93| 57| 10| 20361 | 2,75 17759 | 4,52
2,70 61 33 10 20203 @ 1,51 17739 | 2,88 570 93 57 10| 20370 | 2,75 17760 | 4,52
2,75 61 33 10| 19262 @ 1,49 | 17740 | 2,87 575 93 57 10| 20379 | 2,60
2,80 61 33 10 20209 @ 1,51 17741 | 2,89 580 93 57 10| 20388 | 2,75 17762 | 4,52
2,90 61 33| 10| 20214 | 1,51 17742 | 2,89 590 93| 57| 10| 20397 | 2,75 17763 | 4,52
3,00 61 33 10 19256 @ 1,19 | 12901 | 2,55 6,00 93 57 10| 19301 | 2,48 12907 | 4,20
305 65 36| 10| 79847 | 1,61 6,05 101 63 10| 79855 | 3,43
310 65 36 10| 20220 | 1,44 12882 @ 3,22 6,10 101 63 10| 20415 | 3,06 17764 | 8,06
315 65| 36| 10| 79848 | 1,61 6,15 101 63 10| 79856 | 3,43
320 65 36 10| 20224 | 1,44 17226 @ 3,22 6,20 101 63 10| 20424 | 3,06 17765 | 8,06
325 65 36| 10| 19259 | 1,44 12883 | 3,22 6,25 101 63 10| 20433 | 2,89
330 65 36 10| 20230 | 1,44 12884 @ 3,22 6,30 101 63 10| 20442 | 3,06 17767 | 8,06
340 70| 39| 10| 20235 | 1,51 12885 | 3,34 6,35 | 101 63| 10| 79858 @ 3,06
350 70 39 10 19268 | 1,43 12902 | 3,21 6,40 101 63 10| 20451 3,06 17768 | 8,06
360 70 39| 10| 20241 | 1,81 17743 @ 3,58 6,45 101 63 10| 64140 | 3,06
3700 70 39 10| 20245 | 1,81 17744 @ 3,58 6,50 101 63 10| 27290 | 2,95 12908 | 7,78
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TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Drilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA
Ref. 1 1 Hard Materials Straight Shank Drill Bit. Jobber Series
Foret queue cylindriqgue matériaux durs. Série courte

D L 1 NoArt. c D L I @ N°Art. c
mm mm mm 5% Co TIALSIN mm mm mm 5% Co TIALSIN
6,60 101 63 10 | 20466 3,67 17769 8,46 10,70 142 94 5| 27693 | 11,93
6,70 101 63 10 | 20475 3,67 17770 8,46 10,75 142 94 5| 27696 | 12,38
6,75 109 69 10 | 20481 3,45 1289% 8,23 10,80 142 94 5| 27699 11,93 | 17812 | 23,53
6,80 109 69 10 | 20488 3,45 12895 8,23 10,90 142 94 5| 27702 | 11,93
6,90 109 69 10 | 20493 3,67 17771 8,67 11,00 142 94 5| 27705 9,56 12919 | 21,26
7,00 109 69 10 | 19305 3,23 12909 8,22 11,10 142 94 5 27708 13,58
7,10 109 69 10 | 20499 4,67 17773 9,66 11,20 142 94 5 27711 13,58
7,20 109 69 10 | 20503 4,67 17774 9,66 11,25 142 94 5| 27714 | 14,09 17816 | 25,25
7,25 109 69 10 | 20508 4,39 11,30 142 94 5| 27717 | 13,58
7,30 109 69 10 20512 4,67 17776 9,66 11,40 142 94 5 27720 13,58
7,40 109 69 10 | 20517 4,67 17777 9,66 11,50 142 94 5119307 11,42 | 12932 | 22,57
7,50 109 69 10 | 19292 3,45 12910 8,43 11,60 142 94 5| 27724 | 14,04
7,60 17 75 10 | 20523 564 17778 | 10,61 11,70 142 94 5| 27727 | 14,04
7,70 117 75 10 20527 5,64 17779 | 10,61 11,75 142 94 5 27730 14,58
7,75 117 75 10 = 20532 5,32 11,80 142 94 5 27733 14,04
7,80 117 75 10 | 20536 564 17781 |10,61 11,90 151 101 5| 27736 | 14,04
7,90 117 75 10 | 20541 564 17782 |10,61 12,00 151 101 51 19311 12,21 12920 | 23,34
8,00 117 75 10 20208 4,04 12911 8,99 12,10 151 101 5 27742 16,28
8,10 117 75 10 22734 5,38 | 17783 /10,34 12,20 151 101 5 27745 16,28
8,20 117 75 10 | 22737 5,38 17784 |10,34 12,25 | 151 101 5| 19313 | 16,90
8,25 117 75 10 | 22740 5,08 12,30 151 101 5| 27749 | 16,28
8,30 117 75 10 22743 5,38 17786 | 11,20 12,40 151 101 5 27752 16,28
8,40 117 75 10 22746 5,38 | 17787 /10,34 12,50 151 101 5 27755 14,88 | 12921 | 28,84
8,50 117 75 10 | 19298 4,19 12912 | 10,02 12,60 151 101 5| 27758 | 16,99
8,60 125 81 10 | 22752 6,85 17788 |12,58 12,70 151 101 5| 27761 | 16,99
8,70 125 81 10 22755 6,85 17789 | 12,58 12,75 151 101 5 19316 17,66
8,75 125 81 10 | 22758 6,47 12,80 151 101 5| 27765 | 16,99
8,80 125 81 10 | 22761 6,85 17791 | 12,58 12,90 151 101 5| 27768 | 16,99
890 125 81 10 | 22764 6,85 17792 |12,58 13,00 151 101 51| 27771 |15,24 | 12923 | 29,31
9,00 125 81 10 20358 5,35 12914 | 11,10 13,25 160 108 1| 27777 | 21,05
9,10 125 81 10 | 22768 7,59 17794 | 13,34 13,50 160 108 1 27774 116,77 | 12924 | 30,78
9,20 125 81 10 | 22771 7,59 17795 |13,34 13,75 | 160 108 1| 27780 | 21,05
9,25 125 81 10 | 22774 7,14 14,00 | 160 108 1| 27783 16,59 12927 | 30,60
9,30 125 81 10 | 22777 7,59 17797 |13,34 14,25 169 114 1| 27786 | 27,68
9,40 125 81 10 | 22780 7,59 17798 |13,34 14,50 | 169 114 1| 27789 | 23,52 12929 | 37,09
9,50 125 81 10 | 20545 5,56 12915 | 11,28 14,75 169 114 1 27792 | 27,68
9,60 133 87 10 | 22784 8,93 17799 |14,67 15,00 | 169 114 1| 27795 23,89 12930 | 37,55
9,70 133 87 10 | 23567 8,93 17800 |14,67 15,25 | 178 120 1| 27798 | 38,20
9,75 133 87 10 | 26697 8,42 15,50 178 120 1 27801 | 27,65 82202 | 38,72
9,80 133 87 10 | 26809 8,93 17802 | 14,67 15,75 | 178 120 1| 27804 | 38,20
990 133 87 10 | 27121 8,93 17803 | 14,67 16,00 | 178 120 1| 27807 | 28,65 15084 | 39,71
10,00 133 87 10 | 27291 6,11 12917 | 11,84 16,50 184 125 1| 27811 | 32,74
10,10 133 87 5| 27318 /10,25 17,00 184 125 1 27814 | 32,74 | 35437 | 45,37
10,20 133 87 5| 27541 8,65 12896 |20,40 17,50 191 130 1| 27817 36,29 35438 | 48,92
10,25 133 87 5| 27544 110,64 | 17805 |22,39 18,00 191 130 1 27820 39,51 15252 | 52,15
10,30 133 87 5| 27585 /10,25 17806 | 21,96 18,50 198 135 1| 27823 | 43,65
10,40 133 87 5| 27682 /10,25 | 17807 | 21,96 19,00 198 135 1| 27826 | 43,65
10,50 133 87 5| 27685 8,65 12918 |20,40 19,50 | 205 140 1| 27829 | 48,39
10,60 133 87 5| 27690 | 11,93 20,00 205 140 1| 27832 | 51,84
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TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Dirilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA M. CILINDRICO AGUJEROS TOL. IT8-9. SERIE CORTA
Ref 1 0 0 0 IT8-9 Tolerance Hole Straight Shank Drill Bit. Jobber Series
et Foret queue cylindrique trous tolérance IT8-9. Série courte

IIS”
: ¥
S ZAR ) X 3 N = .
iz S S S CaSSS9 (%)
L '
L
HSSE ‘4) Filo Corregido Perfil Rectificado
;/Sgi 5%Co + 3?;;.?.5 X Q ConvexEdge “U” | |Profile @ Ground Tc;}'éD
? TIALSIN 135° Filets Corrigés profil  “S” | |Taillé meulé
Resistencia al desgaste Material Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Wear Resistance Grupo| Sub. 5% Co @2 @3 @4 | 05|06 | @8 @10 @12 @16

Résistant a 'usure P.1 20-25 | 28-35 {]0,035/0,045/0,050/0,060|0,080|0,100(0,120|0,130|0,160
P | P2 || 20-25 | 28-35 |(0,035|0,045|0,050/0,060|0,080|0,100|0,120/0,130|0,160
P.3 815 | 12-20 |]0,020/0,035/0,045|0,050|0,060/0,070|0,090|0,100/0,120

30-35 | 36-42 ||0,060/0,090/0,100{0,120/0,150/0,180/0,210|0,250|0,300
rp.m. = Vcx1.000 25-30 | 30-36 ||0,050/0,070|0,080(0,100|0,120|0,140|0,170/0,200|0,240

Txe N.5 || 40-50 | 56-70 ||0,060|0,090|0,100[0,120]0,150|0,180]0,210]0,250/0,300
Vf (mm/min.) = r.p.m. x f N N.6 || 35-45 | 40-58 |/0,080/0,130|0,150|0,170]0,190/0,250|0,290|0,310/0,360
D L | N° Art. € N° Art. € D L | @ N° Art. € N° Art.
mm mm mm 5% Co TIALSIN mm mm mm 5% Co TIALSIN
2,00 49 24 | 10 | 22232 | 3,19 1 | 13524 | 4,71 525 8 | 52 | 10 | 14466 | 5,9 1 | 14485 | 6,95
2,10 49 24 10 | 1449 | 3,41 21550 | 4,79 530 86 52 10 | 14643 | 5,23 24865 | 7,01
2,30 53 27 | 10 | 14497 @ 3,41 21552 | 4,79 550 93 57 10 | 22242 | 5,56 13554 | 7,32
2,50 57 30 10 | 22233 | 2,90 13527 | 4,29 560 93 57 10 | 14646 | 6,61 24866 | 8,40
2,70 61 33 | 10 | 14500 @ 3,37 24854 | 4,74 575 93 57 10 | 14467 | 6,24 24867 | 8,03
275 61 33 10 | 14455 | 3,57 24855 | 4,95 580 93 57 10 | 14523 | 6,61 24868 | 8,40
3,00 61 33|10 | 22234 2,83 13530 | 4,20 590 93 57 10 | 14647 | 6,61 24869 | 8,40
310 65 36 10 | 14502 | 3,45 14599 | 5,23 6,00 93 57 10 | 22243 | 5,93 13557 | 7,70

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1

1 1
3,20 65 | 36 | 10 22235 345 1 13533 5,23 6,20 101 = 63 5 14526 7,32 1 24870 | 12,10
3,25 65 36 10 14457 345 1 14479 5,23 6,50 101 63 5 22244 7,11 1 13560 | 11,87
330 65 36 |10 14503 345 1 14601 5,23 6,80 109 69 | 5 14527 8,28 1 14610 | 13,05
3,50 70 39 10 22236 342 1 13536 5,19 7,00 109 69 | 5 22245 7,76 1 13563 | 12,71
3,60 70 39|10 14925 3,97 1 24856 5,75 7,20 | 109 | 69 | 5 14649 | 10,93 1 24871 | 15,89
3,70 70 39 10 14508 3,97 1 24857 5,75 7,50 | 109 69 5 14529 8,28 1 14611 | 13,23
3,75 70 39 | 10 14458 4,07 1 24858 5,84 8,00 117 | 75 5 22246 9,68 1 13566 | 14,62
390 75 43 |10 14634 434 1 24859 6,10 8,20 117 75 5 14533 | 13,08 1 24872 | 18,85
4,00 75 43 | 10 22237 3,67 1 13539 5,45 8,50 | 117 75 5 22247 | 10,08 1 13569 | 15,85
4,10 75 43 | 10 14511 4,07 1 14605 5,84 8,80 125 81 5 14653 | 16,12 1 24873 | 21,89
4,20 75 43 | 10 22238 4,07 1 13542 5,84 9,00 125 81 5 22248 | 12,86 1 13572 | 18,66
4,25 | 75 43 | 10 14461 4,07 1 14482 5,84 9,50 125 81 5 14535 13,33 1 14613 | 19,11
4,30 80 47 | 10 14514 4,34 1 14607 6,28 9,80 133 87 5 14655 | 20,21 1 24874 | 25,98
4,40 80 47 10 14635 434 1 24860 6,13 10,00 133 87 5 22249 | 14,64 1 14363 | 20,40
4,50 80 47 | 10 22239 4,18 1 13545 5,96 10,20 133 87 1 39627 | 20,72 1 62785 | 32,41
4,70 80 47 | 10 14637 4,83 1 24861 6,61 10,50 133 87 1 14659 | 20,72 1 14676 | 32,41
4,75 80 47 | 10 14464 4,56 1 24862 6,34 11,00 142 @ 94 1 22250 | 22,92 1 14364 | 34,60
4,80 86 52 10 14641 4,83 1 24863 6,61 11,50 142 94 1 14664 | 27,40 1 14677 | 38,62
5,00 | 86 52 1 10 22240 4,38 1 13548 6,16 12,00 151 101 1 22251 1 29,30 1 14365 | 40,54
510 86 | 52 10 22241 523 1 13551 6,93 13,00 151 | 101 1 22252 | 36,56 1 14366 | 50,78
5,20 | 86 52 1 10 14517 523 1 24864 7,01
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TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Drilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA MANGO CILINDRICO MULTI INOX. SERIE CORTA
Ref. 1 1 Multi-STAINLESS Steel Straight Shank Drill Bit. Jobber Series
Foret queue cylindrique Multi INOX. Série courte

HSSE DIN (4) 40° | DIN Chapa | | Blue+Gold | | 1o o
5%Co 338 W 5 1412C S § <5 Shteets Finish h8
135° =2 mm mm Tole =3 mm
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 5% Co 92 | @3 | @4 | @5 | @6 | @8 @10 | D12
P.1 30-35 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,160
P P.5 8-12 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,100 | 0,120
M 6-12 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,070 | 0,090 | 0,100 | 0,120
N.1 30-40 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,170 | 0,200
N.2 0,060 | 0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210 | 0,250
r.p.m. = % N N.3 60-80 0,080|0,110|0,130| 0,150 | 0,190 | 0,220 | 0,260 | 0,320
N.4 0,080 0,110 0,130 | 0,150 | 0,190 | 0,220 | 0,260 | 0,320
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf N.5 40-50 0,060 | 0,090 | 0,100 | 0,120 0,150 | 0,180 | 0,210 | 0,250
D L | N° Art. D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm mm 5% Co 5 mm mm mm @ 5% Co & mm mm mm @ 5% Co &
1,00 34| 12 10 | 25641 2,43 500 86| 52 10 | 25769 | 3,23 9,25 | 125 | 381 5] 69949 | 12,22
1,25 38 16 10 | 25642 | 2,90 520 86| 52 10 | 25774 | 4,00 9,50 | 125 | 381 5 25815 | 9,48
1,50 40 18 10 | 25644 | 2,32 525 86| 52 10 | 25777 | 3,77 9,75 | 133 | 87 5| 69947 14,41
1,75 46| 22 10 | 69953 | 2,90 5,50 93| 57 10 | 25780 | 4,08 10,00 133 87 5| 25817 10,47
2,00 49| 24 10 | 25645 | 2,32 575 93| 57 10 | 25786 | 4,56 10,20 133 | 87 1 32666 14,11
2,25 53| 27 10 | 25646 | 2,56 6,00 93| 57 10 | 25788 | 4,35 10,25 133 87 1 25819 | 18,40
2,50 57| 30 10 | 25647 | 2,11 6,25 101 63 10 | 25790 | 4,99 10,50 | 133 | 87 1| 25821 14,11
2,75 61 33 10 | 25648 | 2,56 6,50 101 63 10 | 25793 | 5,08 10,75 142 94 1| 69946 | 20,28
3,00 61 33 10 | 25650 | 2,06 6,75 109 | 69 10 | 25795 | 5,96 11,00 142 | 94 1 25823 | 15,58
3,20 65| 36 10 | 25710 | 2,54 6,80 109 | 69 10 | 25798 | 5,94 11,25 142 94 1| 69945 | 22,22
3,25 65| 36 10 | 25728 | 2,54 7,00 109 | 69 10 | 25801 5,53 11,50 | 142 | 94 1| 25825 17,92
3,30 65 36 10 | 25730 | 2,54 7,25 109 | 69 10 | 25803 | 7,59 11,75 142 9% 1| 69944 | 23,01
3,50 70| 39 10 | 25733 | 2,49 7,50 109 | 69 10 | 25805 | 5,89 12,00 | 151 | 101 1| 25827 | 19,22
3,75 70| 39 10 | 25738 | 3,01 7,75 117 | 75 10 | 69952 @ 9,11 12,25 | 151 | 101 1 69943 24,41
4,00 75| 43 10 | 25744 | 2,71 8,00 117 | 75 10 | 25807 | 6,89 12,50 151 | 101 1| 25829 21,39
420 75 43 10 | 25751 3,01 8,25 117 | 75 5| 25809 @ 8,76 12,75 151 101 1| 69941 | 25,49
4,25 75| 43 10 | 25756 | 3,01 8,50 117 | 75 5| 25811 7,20 13,00 | 151 | 101 1 25831 | 21,70
4,50 80| 47 10 | 25762 | 3,01 8,75 125 | 81 5| 69950 | 11,05 14,00 160 108 1 81564 | 23,22
4,75 80| 47 10 | 25764 | 3,35 9,00 | 125 | 381 5] 25813 | 9,16
Angulo de Punta 135°: 135° Point Angle: Angle de pointe 135
« Especial taladro mano. « Special portable drilling machine. « Perceuses a main
« Aguzado de gran precision. « High precision Split Point. - Affltage précision
« Menor fuerza de corte. « Lower cutting-forces. « Force de coupe inférieure
« Buen centrado superficies curvas. « Good centering on concave surfaces. - Autocentrage surfaces courbes
Hélice 40°: 40° Helix: Helix 40°:
« Excelente evacuacion de viruta. « Excellent chip removal. « Excellente évacuation copeaux
«» Taladrado mas rapido y estable. « Faster & stable drilling. « Percage plus rapide et stable
« Agujeros precisos hasta el final. « Accurate holes right to the end. « Trous précis jusqu‘au bout
Mango de 3 Planos: 3-Flat Shank: Queue 3 plans:
« Optimo agarre y sujecion. « Optimum fixing. « Fixation optimale
« Menor esfuerzo. « Low effort. - Effort inférieur
« Evita que se resbale la broca. « No spinning in the drill-chuck. - Pas de glissage du foret
» Inmejorable transmision de la energia. « Ideal energy-transmission. - Transmission d énérgie parfait
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TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Dirilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA MANGO CILINDRICO INOX. SERIE CORTA
Ref. 1 0 2 0 Stainless Steel Straight Shank Drill Bit. Jobber Series

Foret queue cylindrique Inoxydable. Série courte

40°
v PN (4) 14?1? C 5:3 - BriBII1atrl.=‘i::ish Tol.D
5%Co | | 338W | | >4 1 <5 eets 9 hs

135° p >2mm mm Toéle Finition blanche
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 5% Co 92 | @3 04 | 05 | 06 | 28 @10 012/ @16
M 6-12 0,030/0,040/0,050/0,060|0,070|0,090/0,100/0,120/0,150
T r.p.m. = %‘foo N.3 £0-80 0,080/0,110/0,130/0,150|0,190]0,220/0,260/0,320/0,380
350 N | N4 0,080/0,110/0,130/0,150|0,190]0,220/0,260/0,320/0,380
v Vf (mm/min.) = r.p.m.xf N.5 40-50 0,060/0,090/0,100/0,120|0,150|0,180]0,210/0,250/0,300
D L | N° Art. D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm mm @ 5% Co e mm mm mm 5% Co E mm mm mm @ 5% Co E
1,00 34 12 10 14115 | 1,96 560 93 57 10| 13987 @ 4,03 9,40 125 81 5| 14026 10,25
1,25 38 16 10| 14116 | 2,32 570 93 57 10 25134 4,03 9,50 125 81 5| 16316 | 7,60
1,50 40| 18| 10| 14117 | 1,86 575 93 57 10 16299 @ 3,64 9,60 133 87 5| 14027 12,22
2,00 49 24 10 21615 1,86 580 93 57 10 13989 4,03 9,70 133 87 5 14028 12,22
2,10 49 24 10| 13961 @ 2,16 590 93| 57 10 13991 & 4,03 9,75 133 87 5 69935 11,52
2,20 53 27 10 13962 @ 2,16 6,00 93 57 10 16302 3,47 9,80 133 87 5 14029 12,22
2,25 53 27 10| 21616 | 2,05 6,10 | 101 | 63 10 13993 & 4,25 9,90 133 87 5| 14060 12,22
2,30 53 27 10| 13963 | 2,16 6,20 101 63 10 13994 @ 4,25 10,00 133 87 5 16318 | 8,39
2,40 | 57 30 10| 13965 | 2,16 6,25 101 | 63 10 21627 | 3,99 10,10 | 133 87| 5| 14064 | 13,94
2,50 57 30 10 21618 | 1,69 6,30 101 63 10 14002 @ 4,25 10,20 133 87 5| 14248 11,30
2,60 57 30 10 13966 2,16 6,40 101 | 63 10 14003 & 4,25 10,25 133 87 5| 21634 14,72
2,70 61 33 10 13968 2,16 6,50 101 63 10 16304 4,05 10,30 133 87 5| 74568 | 13,94
2,75 61 33 10| 21625 2,05 6,60 101 63 10 14004 5,06 10,40 133 87| 5| 74567 13,94
2,80 61 33 10 12964 @ 2,22 6,70 101 63 10 14005 5,06 10,50 133 87 5| 16320 11,30
2,90 61 33 10| 13969 & 2,22 6,75 109 69 10 21628 4,76 10,60 133 87| 5| 74566 | 16,44
3,00 61 33 10 16283 @ 1,66 6,80 109 69 10 16306 @ 4,76 10,70 | 142 94 5 74565 | 16,44
3,0 65 36 10| 17970 @ 2,04 6,90 109 69 10 14006 @ 5,06 10,75 142 94 5| 69934 16,22
320 65 36 10 16284 | 2,04 7,00 109 69 10 16307 @ 4,42 10,80 142 94 5 14249 16,44
3,25 65 36, 10| 16285 2,04 7,10 | 109 | 69 10 14007 @ 6,37 10,90 | 142 94| 5| 74564 16,44
3,30 65 36 10 16286 2,04 7,20 109 69 10 14008 @ 6,37 11,00 142 94 5| 16321 12,48
3,40 70 39 10| 13971 & 2,22 7,25 109 69 10 21631 6,07 11,10 142 94 5| 30587 18,19
3,50 70 39 10 16287 @ 2,02 7,30 109 69 10 14009 @ 6,37 11,20 142 94 5| 14250 18,19
3,60 70 39 10 13972 @ 2,66 7,40 | 109 | 69 10 14010 @ 6,37 11,25 142 94 5| 69932 (17,78
3,70 70 39 10 14120 @ 2,66 7,50 109 69 10 16309 @ 4,73 11,30 142 94| 5| 74563 18,19
3,75 70 39 10| 16288 | 2,41 7,60 117 | 75 10 14011 | 7,71 11,40 | 142 | 94| 5| 74562 18,27
3,80 75 43 10 | 12507 | 2,66 7,70 117 75 10 14012 @ 7,71 11,50 142 94 5 16322 14,36
3,90 75 43 10| 13974 | 2,66 7,75 117 | 75| 10 69940 @ 7,28 11,60 142 94 5| 74561 18,82
400 75 43 10 16289 @ 2,16 7,80 117 75 10 14013 | 7,71 11,70 | 142 94| 5| 74560 | 18,82
410 75 43 10| 16290 & 2,41 7,90 117 | 75 10 14014 7,71 11,75 142 94 5| 69931 | 18,40
420 75 43 10 16291 | 2,41 800 117 75 10 16311 | 5,52 11,80 142 94 5| 14252 18,82
425 75 43 10| 16292 | 2,41 810 117 75 5 14015 7,35 11,90 151 101 5| 74559 | 18,82
430 80 47 10| 14122 @ 2,66 820 117 75 5 14016 @ 7,35 12,00 | 151 | 101 5| 16323 15,41
4,40 80 47 10| 13975 | 2,66 825 117 75 5| 21633 | 7,01 12,10 | 151 | 101 5| 74558 19,76
450 80 47 10 16293 | 2,41 830 117 75 5 14017 @ 7,35 12,20 | 151 | 101 5| 14276 (19,76
460 80 47 10| 13979 | 2,82 840 117 75 5| 14018 | 7,35 12,25 | 151 | 101 5| 69929 19,52
470 80 47 10 13981 @ 2,82 850 117 75 5 16313 5,77 12,30 151 101 5| 74557 19,76
4,75 80 47 10| 16294 @ 2,68 8,60 125 81 5| 14019 @ 9,44 12,40 151 101 5| 74556 19,76
480 8 52 10 14123 @ 2,96 8,70 125 81 5 14020 @ 9,44 12,50 151 101 5| 16324 (17,14
490 86 52 10 13983 @ 2,96 8,75 125 81 5| 69938 @ 8,84 12,60 151 101 5| 74554 | 20,62
500 86 52 10 16295 @ 2,59 8,80 125 81 5 14021 @ 9,44 12,70 151 101 5| 74553 | 20,62
510 86 52 10| 16296 @ 3,06 8,90 125 81 5| 14022 @ 9,44 12,75 151 101 5| 69928 | 20,40
520 8 52 10 28626 | 3,20 9,00 125 81 5 16314 @ 7,33 12,80 151 | 101 5| 14288 | 20,62
525 86 52 10| 16297 & 3,02 9,10 | 125 | 81 5 14023 10,25 12,90 | 151 101 5| 74552 | 20,62
530 8 52 10 13984 | 3,07 9,20 125 81 5| 14024 10,25 13,00 151 | 101 5| 16325 | 17,40
540 93 57 10| 13986 @ 3,07 9,25 125 | 81 5| 69937 @ 9,78
550 93 57 10 16298 @ 3,27 9,30 125 81 5| 14025 10,25
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TALADRADO PMX-HSSE-HSS - PMX-HSSE-HSS Drilling - Percage PMX-HSSE-HSS

BROCA MANGO REBAJADO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA
Ref 1 0 27 Hard Materials Reduced Shank Drill Bit. Jobber Series
: Foret queue reduite matériaux durs. Série courte

||
o

[ e R N v

|
e || on RS A T T30 05 | " | o0
5%Co | | 338N | | XX !ﬂ 9 u h8

L30 mm >2 mm | [Finition blanche| |Taillé meulé

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo | Sub. 212 216 @20

T 8-15 0,100 0,120 0,160

3-5x0 8-12 0,120 0,150 0,170

—L S 10-15 0,100 0,120 0,140
rp.m.= \k%.:oo Vf (mm/min.) =r.p.m.x f

e

54954 11,23
54955 12,41
54956 | 14,86
22346 | 15,89
54957 19,33
22347 | 20,39
49200 | 21,82
22344 | 22,22
49201 30,59
22348 | 31,96
49223 | 35,94
22349 | 36,87
54979 | 42,54
22350 | 42,13
54958 | 47,18
22351 50,88
54959 | 56,76
22353 | 56,18
54960 | 62,93
22354 | 66,71
66946 | 70,24
66941 70,24
66945 | 77,48
66940 | 77,48
66944 = 84,76
66939 | 84,76
66943 | 93,54
66938 | 93,54
66942 | 101,99
66937 | 101,99

10,50 | 10,00 133 87
11,00 10,00 142 94
11,50 | 10,00 142 94
12,00 10,00 151 101
12,50 | 10,00 151 101
13,00 10,00 151 101
13,50 12,70 160 108
14,00 12,70 160 108
14,50 12,70 169 114
15,00 12,70 169 114
15,50 12,70 178 120
16,00 12,70 178 120
16,50 | 12,70 184 125
17,00 12,70 184 125
17,50 | 12,70 191 130
18,00 12,70 191 130
18,50 | 12,70 198 135
19,00 12,70 198 135
19,50 12,70 205 140
20,00 12,70 205 140
20,50 | 12,70 205 145
21,00 | 12,70 205 145
21,50 | 12,70 210 150
22,00 12,70 210 150
22,50 | 12,70 210 150
23,00 12,70 210 150
23,50 | 12,70 220 160
24,00 12,70 220 160
24,50 | 12,70 220 160
25,00 | 12,70 220 160
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BROCA MANGO CILINDRICO ZIRKONIO ‘3‘\)\;‘.“
Ref. 1 01 5 Zirkonio Straight Shank Drill Bit

L
ZIRKON Foret queue cylindrique Zirkonio N\ETA

eSSy

|

o | < -@f Tol.D
HSS Zirkonio 338N X § h8

130°

(> ] Vldeo
Material ||Vc (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

Grupo | Sub. | Zirkonio | @2 | @3 | @4 | @5 | 96 | 8 @10 (9212 | @16
33-40 ||0,045|0,055/0,070(0,080/0,100/0,120|0,150|0,160|0,180
40-45 |0,060/0,090(0,100|0,120/0,150(0,180/0,210/0,250|0,300
3340 1|0,050/0,070/0,080(0,100/0,120/0,140|0,170|0,200|0,240

r.p.m. = % s010s | 0.080/0,110/0,130/0,150/0,190/0,22010,260/0,320/0,380
0,080/0,110{0,130(0,150/0,190|0,220|0,260{0,320|0,380
Vf (mm/min.) = r.p.m. xf 50-65 [ 0,0600,090/0,100/0,120|0,150|0,180|0,210/0,250/0,300
Angulo punta 130° 130° Point Angle Angle Pointe 130°
« Autocentradora « Autocentering « Autocentreur
« Ideal taladro portatil « Ideal Portable Drilling Machine - Perceuse a main
- Geometria especial disefiada para reducirel - Special Geometry designed for reducing « Géométrie pour réduire |’effort de coupe
esfuerzo de corte cutting effort
Nouveau revétement Zirkonio derniére
Nuevo recubrimiento Zirkonio de ultima Latest generation Zirkonio coating by PVD génération par PVD
generacion por PVD . Based on ZRN . Base ZRN
+ Basado en ZRN « Low Friction Coefficient - Faible coefficient friction
« Bajo coeficiente de friccién « High Corrosion Resistant - Résistant a I'usure
* Muy resistente a la corrosién « Appropriate for Non-Ferrous Materials « Recommandé pour aciers non ferreux
« Adecuado para materiales no férricos « Built-Up Edge avoided - Evite I'adhérence sur les filets de coupe
« Evita la adherencia de material en el filo de

corte
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1 1 BROCA MANGO CILINDRICO ZIRKONIO
Ref. Zirkonio Straight Shank Drill Bit

ZIRKON Foret queue cylindrique Zirkonio
D L | Ne Art. D L | Ne Art. D L 1 Ne Art.
. . € R R R .

mm mm mm Zirkonio mm mm mm Zirkonio mm mm mm Zirkonio

1,00 34 12 1 10 59101 1,52 4,90 86 52 10 62848 2,05 8,75 125 81 68373 5,33
1,10 36 14 10 62815 1,77 5,00 86 52 10 58831 1,86 8,80 125 81 62877 6,97
1,20 38 16 10 62819 1,77 5,10 86 52 10 62849 2,22 8,90 125 81 62878 6,97
1,30 38 16 10 62820 1,77 5,20 86 52 10 59139 2,22 9,00 125 81 59161 5,47
1,40 40 18 | 10 62821 1,77 5,25 86 52 10 68366 2,13 9,10 125 81 62879 7,74
1,50 40 18 10 59103 1,38 5,30 86 52 10 62850 2,22 9,20 125 81 62880 7,74
1,60 43 20 | 10 62822 1,77 5,40 93 57 10 62851 2,22 9,25 | 125 81 68374 5,96
1,70 43 20 10 62823 1,77 5,50 93 57 10 59140 2,36 9,30 125 81 62881 7,74
1,75 46 22 10 68274 1,59 5,60 93 57 10 62852 2,82 9,40 125 81 62882 7,74
1,80 46 22 10 62824 1,77 5,70 93 57 10 62853 2,82 9,50 125 81 59163 5,66
1,90 46 22 10 62826 1,77 5,75 93 57 10 68367 2,74 9,60 133 87 62883 9,10
2,00 49 24 |10 59100 1,43 5,80 93 | 57 10 62854 2,82 9,70 133 | 87 62884 9,10
2,10 49 24 | 10 62827 1,67 5,90 93 57 10 62855 2,82 9,75 133 87 68375 6,65
2,20 53 27 10 62828 1,67 6,00 93 57 10 59145 2,51 9,80 133 87 62886 9,10
2,25 53 27 | 10 68363 1,53 6,10 | 101 63 10 62856 3,12 9,90 133 87 62887 9,10
230 | 53 27 10 | 62829 | 1,67 6,20 101 | 63 10 | 62857 | 3,12 10,00 133 87 50164 | 6,22
2,40 57 30 | 10 62830 1,67 6,25 101 63 10 68368 2,91 10,10 | 133 87 62888 10,46
2,50 57 30 10 59104 1,29 6,30 101 63 10 62858 3,12 10,20 | 133 87 59166 8,82

260 57 | 30 10 62831 1,62 6,40 101 | 63 10 62859 3,12 10,30 133 | 87
2,70 61 | 33 10 62832 1,62 6,50 101 | 63 10 59148 3,02 10,40 133 87
2,75 61 | 33 10 68364 1,38 6,60 101 | 63 10 62860 3,74 10,50 133 | 87
280 61 33 10 62833 1,62 6,70 101 | 63 10 62861 3,74 10,60 133 | 87
290 61 | 33 10 62834 1,62 6,75 109 | 69 10 68369 2,82 10,70 142 | 94
3,00 61 33 10 59115 1,26 6,80 109 | 69 10 59149 3,51 10,80 142 | 94
3,10 | 65 | 36 10 62835 1,56 6,90 109 | 69 10 62862 3,