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Estimados clientes, colaboradores y amigos,
Este nuevo Catadlogo Industrial 2016 consolida
nuestra apuesta por diferenciar claramente nuestra
oferta a la industria, con herramientas de caracter
mucho mas técnico, enfocadas al arranque de viruta
de metal, pues queremos trabajar con los usuarios
mas exigentes y especializados.

Fabricamos soluciones para quienes aprecian la
calidad y viven del trabajo que desarrollan con sus
propias manos, ayudados por nuestras herramien-
tas. Ellos saben bien, que del rendimiento de las
herramientas, depende la rentabilidad de su propia
actividad y, por ello, nuestro enfoque a la calidad y
a la fabricacién Europea es innegociable.

La forma de instrumentalizar este objetivo es a
través del catdlogo que tiene entre sus manos, una
herramienta util y practica, que le facilite la labor
a la hora de seleccionar la mejor herramienta para
cada trabajo. Por ello, siempre nos enfocamos en
el material a mecanizar y ademas le aportamos las
condiciones de corte.

Quiero destacar particularmente nuestra oferta de
herramientas de metal duro, que incluye fresas
de alto rendimiento, asi como fresas téricas para
materiales muy duros. También las brocas de PM
para el sector aeroespacial y la automocién, que nos
permiten consolidarnos como lider en soluciones
avanzadas en el mundo del HSS.

Después de 5 anos sin hacerlo, nos vemos obliga-
dos a actualizar nuestros precios, para poder afron-
tar una nueva etapa de crecimiento, apostando por
la calidad y por el servicio.

Gracias por contar con nosotros y por demostrarnos
cada dia que ustedes, al igual que nosotros, tam-
bién se sienten de IZAR.

ENFOCADOS HACIA EL CLIENTE

Customer focus Orientés vers le client

Carlos Pujana
DIRECTOR GERENTE
Managing Director
izar@izartool.com

Directeur Gérant

Dear customers, friends and business partners,
This new 2016 Industrial Catalogue strengthens
our bet on clearly distinguishing our industry offer,
based on very technical tools and focused on
metal chipping, as we want to work with the most
demanding and specialized users.

We manufacture solutions for those who appreciate
quality and live from their own work, with the help
of our tools. They know well that their business
profitability depends on the performance of the
tools they use, so our focus on quality and European
manufacturing are non-negotiable.

The way to achieve this goal is by means of the cata-
logue you have in your hands, a useful and practical
tool that makes easy for you to look for the needed
tool. That way, we always focus on the machining
material and, also, provide the cutting conditions
in each case.

I would like to particularly emphasize our solid
carbide tool offer, including high performance end
mills, even radius end mills for extremely hard
materials; also aerospace & automotive focused PM
twist drills that allow us to consolidate as the leader
in advanced solutions in HSS World.

After 5 years without doing it, we need to update
our prices, in order to face a new growth phase,
based on quality and service.

Thanks for your support and for proving every day
that you, and us, we all are IZAR

\/_

Chers clients, amis et collaborateurs,

Ce nouveau Catalogue Industriel 2016 consolide
notre mise pour différencier clairement notre offre
a l'industrie, avec des outils beaucoup plus tech-
niques, ciblés a I'enléevement de copeaux de métal,
parce que nous voulons travailler avec les utilisa-
teurs les plus exigeants et spécialisés.

Nous fabricants des solutions pour ceux qui appré-
cient la qualité et vivent du travail fait avec ses
propres mains, a l'aide de nos outils. Eux savent
bien que la rentabilité de leur propre activité
dépend de la performance des outils et, pour ceci,
notre focus sur la qualité et la fabrication en Europe
est innégociable.

Le moyen pour matérialiser cet objectif est a travers
le catalogue que vous avez entre vos mains, un ins-
trument utile et pratique, qui vous facilite la tache
lors de la sélection du meilleur outil pour chaque
travail. Pour cela, nous nous centrons toujours sur
le matériel a mécaniser et, en plus, nous apportons
les conditions de coupure.

Je tiens a souligner particulierement notre offre
d’outils de métal dur, qui inclue des fraises de haut
rendement, ainsi que des fraises toriques pour des
matériaux trés durs. De méme, les forets de PM
pour le secteur aérospatial y I'automobile, qui nous
permettent nous consolider comme leader en solu-
tions avancées dans le monde du HSS.

Aprés 5 ans sans le faire, nous nous voyons obligés
d’actualiser nos prix, pour pouvoir affronter une
nouvelle étape de croissance, en misant sur la qua-
lité et le service.

Merci pour compter sur nous et pour nous démon-
trer chaque jour que, tout comme nous, vous vous
sentez aussi de IZAR,
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UNA EMPRESA CON VALORES A Company With Values Une entreprise avec des valeurs

A Valores IZAR UNA EMPRESA SOCIALMENTE RESPONSABLE
A socially responsible company
- La honestidad. Une enterprise socialement responsable

- El enfoque al cliente

- La adaptacion al cambio

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

- Eliinterés por la tecnologia y por la innovacion

A\ IZAR Values

- Honesty

PREMIO INTERNACIONAL EISEN 2014 CSR

- Customer focus o .
a la Responsabilidad Social de Empresa
- Adaptation to change
EISEN 2014 CSR International Award

- Commitment to quality and to the job well done . e
to Corporate Social Responsibility

- Team-work
Prix International EISEN 2014 CSR

- Interest for technology and innovation .
A la Responsabilité Sociale de I’entreprise

A Valeurs IZAR

conmimenresponsibili
- Lhonnéteté infernationaliZahon, ’[egm ty
R serv differentiation
- L'orientation client Ieodership
- L'adaptation au changement Commitme . erfOI’ ance
- L'engagement pour la qualité et pour le travail bien fait uan relia o'l'va on
- Le travail en équipe imp ovemen gae. SUST IHOMW

techrg)?%g%v development - TECNNICQ SUppOI'T

- L'intérét pour la technologie et I'innovation
‘ange  commitment

COMPROMETIDOS CON LA FABRICACION Y EL EMPLEO
Commited to manufacturing and jobs Engagés dans la fabrication et I'emploi
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EXPORTADORES A NIVEL MUNDIAL A Major Figure in the global market Présent sur tous les marchés mondiaux

o Itziar Urrutxua e Aitor Casasempere e Maite Olariaga a Aitxiber Soutifio
iurrutxua@izartool.com Export Manager molariaga@izartool.com asoutino@izartool.com
acasasempere@izartool.com
9 Idoia Luengas e Mireia Fernandez e Mikel Goyarrola e Xabier Asensio
iluengas@izartool.com mfernandez@izartool.com Export Area Manager Export Area Manager

mgoyarrola@izartool.com xasensio@izartool.com

Top Service

Opening Hours:

8.00 - 19.00

4 A
izartoolcom DX
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LIDERES EN MERCADO NACIONAL Domestic market leaders Leader sur le marché national

Vent ercado Nacional
Tel. 94 630 02 41

Fax. 941630 02 36

come ‘ial@izar oI.com

o Ménica Gonzalez 9 Siv Bermeosolo e Loli Zurinaga o Iker Beobide @ Yolanda Barrena
Key Account Manager Product Manager Professional Administrativa Comercial Asistencia Técnica Administrativa Comercial
mgonzalez@izartool.com sbermeosolo@izartool.com ibeobide@izartool.com
o Nerea Caneiro ° José Manuel de Pedro e Isabel Hernandez e Mari Feli Arrizabalaga 0 Manuel Arada
Administrativa Comercial Product Manager Industrial Administrativa Comercial Administrativa Comercial Jefe Ventas Nacional
jmdepedro@izartool.com marada@izartool.com

e Leire Layana
_ Administrativa Comercial

Servicio 24h

Horario de
Atencion al Cliente:

8.00 -(19.00)

1SO9001 - 1ISO14001
SGI 1199377

Ve IZAR | izartoolcom
)N |




TABLA MATERIALES \‘\
Material Table
Tableau de Materiaux

GRUPO SUBGRUPO MATERIALES DUREZA (HB) TRACCION (N/mm?)
GROUP SUBGROUP MATERIALS Hardness (HB) Tensile (N/mm?)
GROUPE S. GROUPE MATERIAUX Dureté (HB) Traction (N/mm?)

Aceros Aleados Tratados - Aceros Bonificados
Heat-Treatable Alloyed Steels 300-400 850-1300
Aciers Allies Superieurs

Materiales resistentes al desgaste

Wear-Resistant Materials - Matériaux résistant a I'usure GUEALY EELAIELY

INOX Austeniticos
2 . . Austenitic Stainless
INOX INOX Austenitiques
STAINLESS STEEL INOX Ferriticos-Martensiticos
INOX 5 Ferritic-Martensitic Stainless
INOX Ferritiques-Martensitiques
Fundicion Gris Grafito Esferoidal - Fundicion Maleable
3 . 3.1 Spheroidal Graphite Cast Iron - Malleable Cast Iron <200 <700
Fonte Grise Graphite Spherique

FUNDICION
CAST IRON Fundiciéon Gris Grafito Esferoidal - Fundicion Maleable
FONTE 3.2 Spheroidal Graphite Cast Iron - Malleable Cast Iron >200<300 >700<1000

Fonte Grise Graphite Spherique

4.

TITANIO Aleaciones Titanio / Alloyed Titanium / Alliages Titane
TITANIUM

TITANE

5 . Cobre - Bronce - Laton Viruta Corta
Copper - Bronze - Brass (Short Chip)
(ao]:]1{3 Cuivre - Bronze - Laiton (Coupeaux Courts)
BRONCE - LATON
COPPER
BRONZE - BRASS Cobre - Bronce - Latén Viruta Larga
CUIVRE 0 Copper - Bronze - Brass (Long Chip)
BRONZE - LAITON Cuivre - Bronze - Laiton (Coupeaux Longs)

Al - Mg No Aleado
6 6.1 Unalloyed Al - Mg <100 <350
° Al - Mg Sans Alliage

Aleaciones Al Si < 10%

.Gk%'ﬂ:'.% 6.2 Al Alloys Si < 10% <180 <600
Alliages Al Si < 10%

ALUMINIUM Aleaciones Al Si > 10%

MAGNESIUM 6.3 Al Alloys Si > 10% <180 <600

Alliages Al Si > 10%

n Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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Material Table
Tableau de Materiaux

TABLA MATERIALES

A\

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 AlSI
AE235B,FE360 B 1,0036 FE360 (ST 37-2) E-42-2 FE 360 B FE 360 B FU A 570 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 FE 430 B FN FE 430B 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) A 24-3 FE 360 D1 FF FE 360 C,D A 284 GR.D
Fa11 1,0401 Ci15 AF37C12 080A 15 C15 M 1015
F.1510-C10K 1,1121 CK 10 XC10 040A 10 Cc10 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
F.2111-11SMN28 1,0712 9SMN28 S250 230M07 CF 9 SMN 28 1213
F.2112-11SMN PB28 1,0718 9 SMN PB 28 S250PB CF 9SMN PB28 12L13
F.2121-10520 1,0721 10520 10F1 210M15 CF10S20 GR.1108
F.210-G 1,0726 35520 35 MF 6 212M36 CF 35 SMN 10 1140
1,0727 45520 45 MF 4 1146
F.2113-12SMN35 1,0736 9 SMN 36 S$300 CF 9 SMN 36 1215
F.210-F 1,0723 15520 210A 15
1,0416 GS-83,3 A42C-M AM 1 FEG38VR GR.N1
1,0551 GS-52 E26-52-M 161GR400A GC20 GR.N 2
1,0553 GS-60 30M6M A3 GR.80-40
1,0554 GS-62 E26-52-M AW3 GR.105-85
F.112 1,0402 C22 1C22 070 M 20 C25 M 1023
F.113 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 CK 60 C60 60 HS,CS C60 1060
F.1120-C25K 1,1151 CK22 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 060 A 62 C60 1060
F.5230-100 CR6 1,2067 100 CR 6 Y100C6 BL3
F.5212-X210CR12 1,2080 X210CR 12 7200C12 BD3 X 205CR12 KU D3
F.5227-X100CRMO V5 1,2363 X100 CRMO V5 Z100 CDV 5 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 B02 90MNVCR8KU 02
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 M42
F.5603.-6-5-2 1,3343 HS 6-5-2 Z85WDCV06 BM 2 HS 6-5-2 M2
F.8372-AM26CRMO4 1,7218 GS-25 CRMO 4 25CD4 70 8A 25 25 CRM04 4130
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRM 04 25CD4 708 A25 30 CRM04 4130
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRMO 4 25 CD4 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 CR MO 4 708 A 47 4150
1,7779 20CRMOV 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 A355CLA
F.1712-31 CRMO 12 1,8515 31 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 30CRMO 12

V'S
DX
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TABLA MATERIALES
Material Table
Tableau de Materiaux

Espaia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis
UNE N° MATERIAL AFNOR B.S. UNI AISI

ACEROS ALEADOS BONIFICADOS - HEAT-TREATABLE ALLOYED STEEL - ACIERS ALLIES SUPERIEURS
(850-1300 N/mm?/ 300-400 HB)
ACEROS ALEADOS HERRAMIENTAS / ALLOYED TOOL STEELS / ACIERS ALLIES OUTILS

s wowwosse | | | | ]
renmanocwis | vase | xawawn | zmeown || xesawmiw ||
o | swewove | swov | s [ | e |
s

ACEROS ALEADOS HTAS. TRABAJO CALIENTE / TOOL STEELS WARM WORKING / ACIERS ALLIES OUTILS TRAVAIL EN CHAUD

CFsvrcwovs | ame | asowowss | zmcovs | wn [ ewowiw | A
Cesswxwcwovs | [ [ | ]
Crsasocwovi | e | xocwovss | wcoves | o | scwovimmw | Ao |

F.5323-X30WCRV 9 3 1,2581 X30WCRV 9,3 Z30WCV 9 BH 21 X 30WCRV 93KU

ACEROS BONIFICADOS / HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS

T ew [ sewewos | [ [
Fma | e | mowon | wow | mww | mawon |
1 ww | wowos | [ mawovwe |

ACEROS NITRURACION / NITRIDING STEELS / ACIERS AVEC NITRATE

xowervssku | ]

F.1712-31 CRMO 12

1,8515

31 CRMO 12
39 CRMOV 139

30CD 12

722M24 ocmor2 [

897 M 39

Materiales resistentes al desgaste - Wear-Resistant Materials - Matériaux résistant a |'usure
HARDOX 450 - XAR 450 - RAEX - FORA - CREUSABRO

GRUPO GROUP GROUPE 2  ACEROS INOXIDABLES - STAINLESS STEELS - ACIERS INOX
ACEROS INOX AUSTENITICOS / AUSTENITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX_AUSTENITIQUES (< 850 N/mm? / <250 HB)

F.3535-X6CRNIMOTI17-12 X 10 CRNIMOTI 18 12 320533 X 6 CRNIMOTI 1713 3167l

F.3312-X15CRNISI20-12 14828 X 15CRNIS| 20 12 Z17CNS 2012 309524 X 16CRNI 23 14

ACEROS INOX MARTENSITICOS / MARTENSITIC STAINLESS STEEL / ACIERS INOX MARTENSITIQUES (<1100 N/mm? / <320 HB)

X20CR 13 X20CR13 420537 X20CR 13 420

X16 CRNI16 431
ACEROS INOX FERRITICOS / FERRITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX FERRITIQUES (<1100 N/mm?/ <320 HB)

sy | s [ xeamy | zscry | | xeami | awn |
e | weamn | e | wwss | xeamin | wo

GRUPO GROUP GROUPE 3 FUNDICION - CAST IRON - FONTE
F. GRIS GRAFITO ESFEROIDAL / CAST IRON SPHEROIDAL GRAPHITE / F. GRISE GRAPHITE SPHERIQUE (<700N/mm?/<200 HB)

07033 GGG 35-3 FGS 370-71 GR350/22 GS 370-17
07040 GGG 40 FGS 400-12 GR420-12 GS 400-12 GR.60-40-18
07050 GGG 50 FGS 500-7 500/7 GS 500-7 65-45-12

3.1 0.7060 GGG 60 FGS 600-3 GR.600/3 GS 600-3 GR.80-55-06
08135 GTS 35-10 MN 35-10 B35-12 B35-10 GR32510
08145 GTS 45-06 MN 450-6 P 45-06 P 45-06 GR.45006
08155 GTS 55-04 MN 550-4 P 55-04 P 55-04 6004

F. GRIS GRAFITO ESFEROIDAL / CAST IRON SPHEROIDAL GRAPHITE / F. GRISE GRAPHITE SPHERIQUE (700-1000N/mm? /200-300 HB)

3.2 07070 GGG 70 FGS 700-2 GR.700/2 GS 700-2 100-70-03

0.8080 GGG 80 FGS 800-2 GR.800/2 GS 800-2 GR.120-90-02

GRUPO GROUP GROUPE 4 TITANIO - TITANIUM - TITANE
TITANIO PURO / UNALLOYED TITANIUM / TITANE PUR (<700 N/mm?/ <200 HB)

3,7024 T199,5 GRADO 1 T35
3,7034 T199,7 GRADO 2 T40
3,7055 T199,4 GRADO 3 T50
3,7065 T4 T60
TITANIO ALEADO / ALLOYED TITANIUM / ALLIAGES TITANE (< 900 N/mm?/ <270 HB)
37114 TIAL5 SN 2
37124 TICU 2,5 TU2
37164 TIAL6V 4 T-AGV 2TA 10

n Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQMOOLCOM  Engagés dans la fabrication et Uemploi
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TABLA MATERIALES ‘
Material Table
Tableau de Materiaux

Espaiia Alemania Francia Reino Unido Italia EE.UU.
Spain - Espagne Germany - Allemagne France UK - Royaume-Uni Italy - Italie USA - Etats-Unis

UNE N° MATERIAL AFNOR B.S. UNI AISI

2,1020 CUSN 6
2,1030 CUSN 8

2,0360 CU ZN 40 CU ZN 40 P-CU ZN 40 C 28000
2,0402 CU ZN 40 PB2 CU ZN 39 PB2 C 38000

2,0250 CU ZN 20 CU ZN 20 C 24000

2,0265 CUZN30 CUZN 30 Cz106 P-CUZN 30 € 26000
2,0321 CUZN37 CUZN37 cz108 € 27400
2,1245 CUBE1,7 CUBE17 CB101 € 17000
21247 | CUBE2 | CUBE19 | C17200

GRUPO GROUP GROUPE 6
ALUMINIO - MAGNESIO - ALUMINIUM - MAGNESIUM

Al - Mg SIN ALEAR / UNALLOYED ALUMINIUM - MAGNESIUM / ALUMINIUM - MAGNESIUM SANS ALLIAGE (<350 N/mm?/ <100 HB)
6.1 3,0250 AI99,5 H
3,0280 AI99,8H
ALEACIONES ALUMINIO / ALUMINIUM ALLOYS / ALLIAGES ALUMINIUM Si<10% (< 600 N/mm?/ <180 HB)
L-3811 3,0515 AIMN 1 3103 3103 P-ALMN 1,2 CU A 93003
L-3120-38-312 3,1325 AICUMG 1 2017 A P-AICU4MGMNSI A 92017
6.2 L-3140-38-314 3,1355 AICUMG 2 2024 2024 P-AICU4-4MGMN 2024
L-3710-38.371 3,4365 AIZNMGCU-1,5 7075 7075 P-AIZNMGCU-1,5 A9775
FUNDICION ALUMINIO / CAST ALUMINIUM / FONTE ALUMINIUM
3,3292 | GD-AIMG 9 | A-GI0SY 4 | LM 10 | A 05200
ALEACIONES ALUMINIO / ALUMINIUM ALLOYS / ALLIAGES ALUMINIUM Si>10% (<600 N/mm?/ <180 HB)
6.3 L-2560-61 3,2381 G-AISI 10 MG A-S10G G-AISIIMG A-0359.0
L-2530 3,2583 G-AISI 11 A-S12U LM 20 G-AISI13CUMN A-04130

GRUPO GROUP GROUPE 7
MATERIALES SINTETICOS - SYNTHETIC MATERIALS - MATERIELS SYNTHETIQUES

TERMOPLASTICOS / THERMOPLASTICS / THERMOPLASTIQUES
POLIPROPILENO PP
POLISTIROL PS
7.1 POLIVILNICLORITO PVC
POLICARBONATO MACRALON PC
ULTRAMID POLIAMIDA PA
POLIMETILMETACRILATO PLEXIGLAS PMMA
DUROPLASTICOS / HARD-PLASTICS / PLASTIQUES DURS
BAQUELITA
7.2 PERTINAX
MOLTOPREN
RESOPAL GRAFITO

CUTTING TOOLS
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TABLA USO TALADRADO

Drilling Use Table

Tableau Usage Percage

A\

DIN

338 6537 | 6537

6537

6537

6537

6537

338

IZAR
Std.

338

338 338 338

Tipo DIN Type

Ref.

Material

Recubrimiento
Coating
Revétement

9010 | 8400 | 8405

Pag.

34 36

8410

37

8415

38

8412

39

8417

40

6016

42

6000

43

1016

a4

1020 | 1021 | 1027

46 47 48

BROCAS
Twist Drills / Forets

Imagen
Picture
Photo

Material

1.1

1.2
<1000 N/mm?

1.3
850-1300 N/mm?

1.4

ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure
AUSTENITICO
Austenitic
Austenitique
MARTENSITICO
Martensitic
Martensitique

INOX
Stainless Steel
Aciers Inox

2
FUNDICION <700N/mm

Cast Iron

Fonte 700-1000 N/mm?

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

Ti

VIRUTA CORTA
Short Chip
Coupeaux Courts

Cu - BRONCE - LATON
Copper - Bronze - Brass
Cuivre - Bronze - Laiton

5.2 VIRUTALARGA
Long Chip
Coupeaux Longs
6.1 NOALEADO
Unalloyed
Sans Alliage

ALUMINIO -
MAGNESIO
Aluminium -
Magnesium

6.2
<10%Si

>10% Si

e 6 o o o O o o o

e o6 o o o O o o o

e o o o o O o o o

e o6 o o o O o o o

e O e o o o o

O O O e e O e e O O | O e | e o
O O O e e O e e O O | 0O e o o

O O/ o0 O O e e O O | 0 0|0
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TABLA USO TALADRADO w
Drilling Use Table
Tableau Usage Percage
338 338 338 338 338 338 338 338 6539 6539 1897 1897 1897 Igt/-(\jR 1897 ISZQR 340 340
TS N N N H N N N N N N TS N N N TS
1000 | 1015 | 1010 | 1013 | 1012 | 1007 | 1025 | 9100 | 9056 | 9076 | 1054 | 1055 | 1056 | 1666 | 1050 | 1660 | 1036 | 1300
oo | Hss | Hss | Hss | Hss | Hss | Hss gk 0 i oDl | TOOF | HOSE | B | ks | hss | 058 | RS
A ZIRKONIO|  TIN A X-AlCr A A A
49 50 52 55 57 58 59 60 61 62 63 64 65 66 67 68 69 70
| |
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d emploi
{ ([ ] (] ([ ([ { [ (]
( [ O ( ([
O [ ] O ([ ] (] [ ] O
[
O
O O [ ( [
[ J ([ J [ J ([ J ([ J [ ([ J O ([ J o (] [ J
([ o [ (] (] [ o O ([ [ ([ ([
o O o [ ] o [ ]
([ ( ([ (]
o o [ o
{ O { O
[ ) O O O O O [ ) O O
® o O O O O O o [ ) O (@) [ )
([ O o ([
[ ) O

V'S
DX

IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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TABLA USO TALADRADO
Drilling Use Table
Tableau Usage Percage

7

DIN 340

340

1869

1869

IZAR

sid. | 3%

345

IZAR
Std.

341

1870

Tipo DIN
Type

Ref. 1030

Material HSS

Recubrimiento

Coating TIN

Revétement

92040

1040

HSS

1045 | 9116

HSS

1110

HSS

TIN

1154

1130

1140

HSS

HSS

Pag. 71

73

74

75

82

83

86

87

BROCAS
Twist Drills / Forets

Imagen
Picture
Photo

Material

1.1

1.2

1.4

INOX
Stainless Steel
Aciers Inox

FUNDICION
Cast Iron
Fonte

3.2

<1000 N/mm?

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

850-1300 N/mm?

ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure

AUSTENITICO
Austenitic
Austenitique

MARTENSITICO
Martensitic
Martensitique

<700 N/mm? [ )

700-1000 N/mm? [ )

Ti

5.1
Cu - BRONCE - LATON

Copper - Bronze - Brass 2
Cuivre - Bronze - Laiton ~°

ALUMINIO - 6.2
MAGNESIO
Aluminium -
Magnesium

6.3

VIRUTA CORTA
Short Chip
Coupeaux Courts

VIRUTA LARGA
Long Chip
Coupeaux Longs

®e & o O O o o

e o e O O e o

NO ALEADO
Unalloyed @)
Sans Alliage

<10%SSi O

>10% Si

7.1

7.2

TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques
DUROPLASTICOS
Hard-Plastics
Plastiques Durs

CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®



>

TABLA USO TALADRADO
Drilling Use Table
Tableau Usage Percage

A\

DIN

IZAR | IZAR

std. | std. 333 333 | 333 333

Tipo DIN
Type

Ref.

Material

Recubrimiento
Coating
Revétement

1301|1303|1310|1320|1330|9315

HSS | HSS | HSS | HSS

TIN

Pag.

90 | 90 | 91 | 91 | 92 | 92

Imagen
Picture
Photo

BROCAS CENTRAR
Center Drills / Forets a Centrer

8376 | 8377 | 8374 | 8375 | 8378 | 8379
2536|2636 2546|2646 | 2544|2644
HSS | HSS | HSS | HSS | HSS | HSS
95 | 95 96 | 96 | 97 | 97

BROCAS BIDIAMETRALES
Subland Drills / Forets Etages

Material

<1000 N/mm?

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

850-1300 N/mm? O O
ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure
AUSTENITICO
INOX AAuster\!tlc . .
. ustenitique
Stainless Steel =
Aciersinox MARTENSITICO
Martensitic [ ] [ )
Martensitique
2
FUNDICION <700 N/mm e ¢ O O O O
Cast Iron
Fonte 3.2
700-1000 N/mm? . . O
4.
Ti [ ) [}
5. 5.1 VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip () [} [ ) ) ) Y
Copper - Bronze - Coupeaux Courts
Brass 5.2 VIRUTA LARGA
Cuivre - Bronze - Long Chip
Laiton Coupeaux Longs
6. 6.1 NOALEADO
Unalloyed
| Sans Alliage
ALUMINIO - 6.2
MAGNESIO <10% Si
Aluminium - |
Magnesium 6.3
>10%i e o o o o o
7. 7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics [ ) [ )
Thermoplastiques
7.2 DUROPLASTICOS
Hard-Plastics
Plastiques Durs

CUTTING TOOLS

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée

O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d‘emploi

<1000 N/mm?

1.3
850-1300 N/mm?

1.4 ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure

2.1 AUSTENITICO
Austenitic
Austenitique

2.2 MARTENSITICO
Martensitic
Martensitique

3.1
<700 N/mm? Y ) ) o [ ) [ )
3.2
700-1000N/mm* | @ [ ® () o o
5.1 VIRUTA CORTA
Short Chip O O O O O O
Coupeaux Courts
5.2 VIRUTA LARGA
Long Chip O O (@) (@) O @)
Coupeaux Longs
6.1 NOALEADO
Unalloyed
Sans Alliage
6.2
<10% Si
6.3
>10%Si o O O O o O

7.1 TERMOPLASTICOS

Thermo-Plastics
Thermoplastiques

7.2 DUROPLASTICOS

Hard-Plastics
Plastiques Durs

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>



TABLA USO ESCARIADO a

Reaming Use Table
Tableau Usage Alesage

DIN 8201923 212 212 208 208 219 219 2179 31 206 9

Tipo DIN Type N B E B C B C E B B

ISO 521 521 521 521 2402 2402 3466 | 2238 236 3465

Ref. 9060 | 2060 | 2064 | 2160 | 2164 | 2310 | 2314 | 2020 | 2130 | 2010 | 2026 | 2015 | 2016

Material . HSS HSS HSS HSS HSS HSS

Recubrimiento
Coating A
Revétement

Pag. 120 | 121 | 122 | 123 | 124 | 125 | 125 | 126 | 127 | 128 | 129 | 130 | 130

Imagen
Picture
Photo

ESCARIADORES
Reamers / Alesoirs

’ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée

Material
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d emploi

<1000 N/mm?

850-1300 N/mm?

1.4 ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure
AUSTENITICO
Austenitic
Austenitique
MARTENSITICO
Martensitic
Martensitique

INOX
Stainless Steel
Aciers Inox

<700 N/mm?

FUNDICION
Cast Iron

Fonte 700-1000 N/mm?

Ti

VIRUTA CORTA
Short Chip
Coupeaux Courts
VIRUTA LARGA
Long Chip
Coupeaux Longs
6. 6.1  NOALEADO
Unalloyed
Sans Alliage

Cu - BRONCE - LATON

Copper - Bronze - Brass
Cuivre - Bronze - Laiton

O /O |0 O O
O /O |O0 O O
O /O |0 O O

ALUMINIO - 6.2
MAGNESIO <10% Si
Aluminium -
Magnesium 6.3
>10% Si

7. 7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques

7.2 DUROPLASTICOS

Hard-Plastics O
Plastiques Durs

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \:? IZAR®

O O O O/ 0O 0| e e e o o o o o

CUTTING TOOLS



TABLA USO AVELLANADO

Counterboring Use Table
Tableau Usage Fraisage

AVELLANADORES
Countersinks-Counterbores / Outils gz

DIN

IZAR

33 Std.

335 335

334

347

373

335 334 347

375

Tipo DIN Type

ISO

3294

3294

4206

3293 | 3293

Ref.

Material

Pag.

6575 | 2575 | 2572 | 2573

2550

2580

2530

2685 | 2660 | 2690

2630

P HSS

HSS

HSS

HSS

HSS HSS HSS

HSS

131 | 132 | 133 | 133

134

134

135

136 | 137 | 137

138

Imagen
Picture
Photo

Material

Stainless Steel
Aciers Inox

FUNDICION
Cast Iron
Fonte

1.1

1.2
<1000 N/mm?

1.3
850-1300 N/mm?

1.4 ANTIDESGASTE
Wear-Resistant
Anti-Usure
AUSTENITICO
Austenitic
Austenitique
MARTENSITICO
Martensitic
Martensitique

<700 N/mm?

700-1000 N/mm?

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

O

(@)

O

O (@)

Cu - BRONCE - LATON

Copper - Bronze - Brass
Cuivre - Bronze - Laiton

6.

ALUMINIO -
MAGNESIO
Aluminium -
Magnesium

Ti

VIRUTA CORTA
Short Chip
Coupeaux Courts
VIRUTA LARGA
Long Chip
Coupeaux Longs
NO ALEADO
Unalloyed
Sans Alliage

5.2

6.1

6.2

<10% Si

l6.3

>10% Si

7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques

7.2 DUROPLASTICOS

Hard-Plastics
Plastiques Durs

y IS
DX

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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TABLA USO ROSCADO ‘
Threading Use Table
Tableau Usage Taraudage

Rosca / Thread / Filet M M M M M M M M M M M
350 Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina
Usas;e Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine
O'I *m Ref. 3130 | 3170 | 3143 | 3153 | 3125 | 3165 | 3149 | 3159 | 3176 | 3172 | 3175
m U DIN 371 371 371 371 371 371 371 371 371 371 371
I Q 3 Ref. 3230 | 3270 | 3243 | 3253 | 3225 | 3265 | 3249 | 3259 | 3276 | 3272 | 3275
u m m DIN 376 376 376 376 376 376 376 376 376 376 376
< |— - ISO
E I © Material p P P P
Re.cubrlmleinto / ) ) ) ) TIN TIN
Coating / Revétement
Pag. 142 143 144 145 146 147 148 149 150 151 152

*Punta / Point /
Pointe M3-Mé6:
Macho / Male

*Punta / Point /

Pointe >M6: Hembra

/ Female '""age“
Acero Steel Acier Picture
O <1300N/ mm? Photo
o Acero Steel Acier
<1000N/ mm?
Inox

Stainless Steel
ro Fundicion
L74 Cast Iron Fonté

Aluminio . . ray
Aluminium Anillo/Ring/ameau | @ | @ | O | O | O | O | O | O | [
Multifuncién Entrada / Point / Entrée | B 3,5-5h | C2-3h |B3,5-5h | C2-3h [B3,5-5h | C2-3h [B3,5-5h | C2-3h | C2-3h |B3,5-5h | C2-3h
MultiFunctién
Tol. 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6HX 6H 6H
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
Material O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d emploi
= 1.1
1%
i g2 1000 N/mm?
et <1000 N/mm ° ° ° °
—
] ',/ 850-1300 N/mm?
"' 1.4 ANTIDESGASTE
P4 Wear-Resistant - Anti-Usure
2. 2.1 AUSTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique
Stainless Steel
s [ 2.2 MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique
3. 3. R
FUNDICION <700 N/mm
Cast Iron 32
Fonte *© 700-1000 N/mm? @) O
40 Tl . .

. 5.1  VIRUTA CORTA
Cu- BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts

Copper - Bronze - Brass
Cuivre -Bronze -Laiton ~ 9*2  VIRUTALARGA
Long Chip - Coupeaux Longs

6. 6.1 NO ALEADO PY P
Unalloyed - Sans Alliage
6.2 ’
ALUMINIO - MAGNESIO <10% Si
Aluminium - Magnesium
e >10%Si Y o
71 TERMOPLASTICOS
7. ° Thermo-Plastics
Thermoplastiques
DUROPLASTICOS
7.2 Hard-Plastics () [ )

Plastiques Durs

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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TABLA USO ROSCADO a
Threading Use Table
Tableau Usage Taraudage

] M M M/MF M/MF M M M/MF M M ] M M M M (ISO) | M (ISO)

Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina
Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine | Machine

3174 | 3120 | 3160 | 3110 | 3100 | 3101 | 3105 | 3150 | 3161 | 3155 | 3163 | 3151 | 3140 | 3600 | 3109 | 3157

371 371 371 371 371 371 371 371 371 371 2174 371 371 371
3274 | 3220 | 3260 | 3210 | 3200 | 3201 | 3205 | 3250 | 3261 | 3255 3251 | 3240 3207 | 3247
376 376 376 376/374 | 376/374 | 376/374 376 376 376/374 376 376 376
529 529
HSSE 5% HSSEV | HSSE-V HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5% | HSSE 5%
Co Co Co Co Co Co Co Co Co Co Co Co Co Co
TIN TIN

156 159 160 160 164 165 165
157 161 163 163 166 168 168

|

B3,5-5h |B3,5-5h | C2-3h | C2-3h | B3,5-5h |B3,5-5h |B3,5-5h| C2-3h | C2-3h | C2-3h | C2-3h | C2-3h | C2-3h | A6-8h | B4-5h | C1-2h
6H 6H 6H 6H 6H 6H 6G 6H 6H 6G 6HX 6H 6H 6H 6H 6H

153 154 155 169 170 171 172 173 174

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

® (@) (@) ® o o ® ® ® o ® o o o
(@) (@) (@)
O O O
(@) (@) (@)
(©) O [ )
@) @)
O O O o (@) O O O (@) O o [ O O
(@) (@) (@) ®
[ o [
® (©) (©) o o ® ® ® ® ®
o (©) (@) o
(@) (@) (@)

\l’? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table
Tableau Usage Taraudage

7|

Rosca / Thread / Filet M M MF M M
Uso Mano Mano Mano Mano Mano
m Use Hand Hand Hand Hand Hand
* Usage Main Main Main Main Main
O 7,) % Ref. 3036 3030 3020 3010 3023
I Q_ S DIN 352 1998-09 352 1998-09 2181 352 352
‘ ’ m m Ref. 3031 3021
< I_ f DIN 352 1998-09 2181
Recubrimiento /
Coating / Revétement
Pag. 175 177-178 179
*Punta / Point /
Pointe M3-Mé6:
Macho / Male
*Punta / Point /
Pointe >M6: Hembra
/ Female Imagen
Picture
Photo
i |
= ‘ g ‘ ,
Entrada / Point / Entrée C2-3h C2-3h C2-3h 4-6h
Tol. 6H 6H 6H 6H 6H
M | . Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
aterial
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi
0y ° ° ° °
i
] ',/ <1000 N/mm?
—
] ',/ 850-1300 N/mm?
"’ 1.4  ANTIDESGASTE
P4 Wear-Resistant - Anti-Usure
2. 2.1 AusTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique ([ ]
Stainless Steel
Aciers Inox 2.2 maRTENSITICO
Martensitic - Martensitique .
3 3.1
*  FUNDICION <700 N/mm? O
Cast Iron
Fonte 700-1000 N/mm? @)
4, i
5. 5.1  VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts ® L4 ® o
Copper - Bronze - Brass 5.2
Cuivre - Bronze - Laiton . VIRUTA LARGA P
Long Chip - Coupeaux Longs
6. 6.1  noaLeaDO
Unalloyed - Sans Alliage [ ]
6.2
ALUMINIO - MAGNESIO <10% Si [ )
Aluminium - Magnesium
6.3
>10%Si O O [ ]
7. 7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques
7.2  DUROPLASTICOS
Hard-Plastics
Plastiques Durs
Ao

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQMOOLCOM  Engagés dans la fabrication et Uemploi
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TABLA USO ROSCADO
} Threading Use Table
Tableau Usage Taraudage

Whitworth | Whitworth | Whitworth Whitworth UNC UNC UNC UNC UNF-SAE | UNF-SAE
Maquina | Maquina | Maquina I\I_,:::: Maquina | Maquina | Maquina 'n::g Maquina | Maquina
Machine | Machine | Machine . Machine | Machine | Machine . Machine | Machine
Main Main
3112 3102 3152 3032 3114 3134 3154 3034 3224 3204
371 371 371 352 371 37 371 352 374 374
3212 3202 3252 3012 3214 3234 3254
376 376 376 352 376 376 376
183 184 185 186-187 188 189 190

C2-3h | B3,5-5h | C2-3h C2-3h | B3,5-5h | C2-3h

6H 2B 2B 2B 2B 2B 2B

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

©C e e e o
C e e o o
O e e o o
©C e & e o
©C e & o o
C o o o o
©C e & o o
©C e e o o
C e e o o
O e e o o

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>
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TABLA USO ROSCADO \‘
Threading Use Table
Tableau Usage Taraudage

Rosca / Thread / Filet | UNF-SAE UNF-SAE Gas (BSP) | Gas (BSP) | Gas (BSP) | Gas (BSP) | Gas (BSP) Gas (BSP)
3:: Maquina ,:_’ll::: Maquina | Maquina | Maquina | Maquina | Maquina ':_’:::3
Machine . Machine | Machine | Machine | Machine | Machine .
Usage Main Main
Ref. 3244 3024 3126 3136 3116 3106 3156 3026
DIN 374 2181 5156 5156 5156 5156 5156 5157
Ref. 3016
DIN 5157
m Material _
(Vs Re.cubrlmleinto / TIN TN
7,) -O Coating / Revétement
I Q_ 3 Pag. 195 195 196
U< IfU —
Imagen
Picture
Photo
Entrada / Point / Entrée| C2-3h C2-3h B3,5-5h | C2-3h C2-3h C2-3h C2-3h
Tol. 2B 2B 6H 6H 6H 6H

' Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi

Material

{

s ° ° ° ° ° °
—
2
pipE <1000 N/mm
T 1.3 )
] "/ 850-1300 N/mm
T’ 1.4 ANTIDESGASTE
P4 Wear-Resistant - Anti-Usure
2 2.1 AUSTENITICO
y INOX Austenitic - Austenitique
Stainless Steel 5
Aciers Inox 2.2 MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique
3 3.1
*  FUNDICION <700 Nimm?
Cast Iron 32
Fonte < 700-1000 N/mm?
5 5.1  VIRUTA CORTA
*Cu-BRONCE-LATON " short Chip - Coupeaux Courts [0 ® ® ® L ®
Copper - Bronze - Brass 5.2
Cuivre - Bronze - Laiton a VIRUTA LARGA
Long Chip - Coupeaux Longs ® ([ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
6. 6.1  NOALEADO
Unalloyed - Sans Alliage ® ([ ] ([ [ J ] o
6.2 .
ALUMINIO - MAGNESIO <10%sSi ™) ) Y Y Y Y
Aluminium - Magnesium
6.3 .
>10%si o) o) o) o) o) o)

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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TABLA USO ROSCADO

Threading Use Table

Tableau Usage Taraudage

7|

UN BSPT (RC) UNEF PG NPT NPT
Méquina Mano Mano Mano Maauina Mano
Maghine Hand Hand Hand Maghine Hand

Main Main Main Main
3209 | 3019 3025 3011 3107 | 3017
374 5157 2181 40432 374 2181

199 200 201 202 203 203
I
;i‘,
it )
C2-3h C2-3h C2-3h 1,5-2h
2B 2B 6H
’ Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi
([ J ([ J o ([ J ([ J ([
o ([ J o ([ J o o
([ J ([ J o ([ J ([ ([
([ J ([ J [ J ([ J ([ ([ J
([ J o o o o o
O O O O O O

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>
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TABLA USO FRESADO a
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

DIN IZAR Std. | IZARStd.| 844 844 844 844 844 844 844 844
Tipo DIN Type NR WR NR-F NR-F NR-F NR NR NF NF NR-F
Ll (V)] Material B B PMX PMX PMX PMX PMX PMX PMX
— grano grano
I_ om= ()| _Recubrimiento/ TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-
(Vs E c Coating / Revétement TOP TOP TOP TOP TOP TOP TOP
z
< U
m ﬁ 3 Ref. 9644 9647 6644 6696 6647 6640 6690 6642 6692 6444
w S ©
m m Q Pag. 218 219 220 220 221 222 222 223 223 224
a o
w £ 4
e Q)
L £ v
m m © Imagen
m : | - Picture
m o Ll— Photo
NEW!

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

Material

== 1.1
1Y, ° ° ° °
— 1.2 :
)y <1000 N/mm [ Y ) Y
2 1.3
- 2
] "/ 850-1300 N/mm
" 1.4  ANTIDESGASTE
N Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1  AUSTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique . .
Stainless Steel 22 .
Aciers Inox . MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique ([ ([ o [ )
3 A
. i <700 N/mm?
FUNDICION
Cast Iron Fonte 3
700-1000 N/mm?

4. T e o o o o
. 5.1  VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts ® O O O O
Copper - Bronze - Brass 5.2
Cuivre - Bronze - Laiton . VIRUTA LARGA
Long Chip - Coupeaux Longs O O O O
6. 6.1  NoALEADO PS °
Unalloyed - Sans Alliage
6.2 .
ALUMINIO - MAGNESIO <10%Si [ ] [ ]
Aluminium - Magnesium
6.3 ’
>10% Si [ ) [ ) [ )
7. 7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques
7.2 DUROPLASTICOS
Hard-Plastics

Plastiques Durs

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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TABLA USO FRESADO

Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

"\

844 844 844 844 844 844 844 844
NR-F NR-F NR NR NF NF WR WR
HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8%
Co Co Co Co Co Co Co Co
TIALSIN  TIALSIN TIALSIN TIALSIN TIALSIN TIALSIN TIALSIN TIALSIN
3-5 4-5 4-6 4-6 4-6 46 3 3
4644 | 4696 | 4640 | 4690 | 4680 | 4692 | 4447 | 4497
225 225 226 226 227 227 228 228

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

inition

Fraises F

FRESAS ACABADO
Finishing End Mills

6528

6528

6528

IZAR Std.

Micro-
grano

N

9406

9461

9401

229

230

231

Material

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

([ ] ([ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
(] ([ ]
([ ] ([ ] O O O O
[ ] [ ] O O O O
[ ] [ ]
([ ] ® O O O O (] ([ ]
(] (] O O O O [ ] (]
(] (]
[ ] [ ]
[ ] [ ]

CUTTING TOOLS

<1000 N/mm? [ ) [ )
850-1300 N/mm? O O
1.4  ANTIDESGASTE
Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1 AUSTENITICO
Austenitic - Austenitique . O O
2.2  MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique L O O
<700 N/mm? [ ] [ ] [ ]
700-1000 N/mm? () [ ] [ ]
4 ’
Ti (] O O
OR
- Co s (@) o ®
S @i @aEEulens O ® ®
6.1  noALEADO o o
Unalloyed - Sans Alliage
6.2
<10%Si O O
= >10% Si O O
7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics O O
Thermoplastiques
7.2 DUROPLASTICOS
Hard-Plastics () [ )

Plastiques Durs

\i? IZARO Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs



TABLA USO FRESADO \‘\
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

DIN 6528 |IZARStd.| 6528 |IZARStd.| 6528 6528 6528 | IZARStd. | IZAR Std. | IZAR Std.
Tipo DIN Type N N N N N N N N N N
owm Il oo b e e e L
L |
Q — Recubrimiento /
C Coating / Revétement
<=0 2
(a 0] o
c o Ref. 9412 9407 9431 9436 9439 9460 9421 9424 9427 9429
‘ ' I I I . E Pag. 232 232 233 234 235 236 237 237 238 238
e ¢
© mmm m
< s © —
m Imagen
m ° ﬂ b : 9
m I ] Picture
m : Photo
© .
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
Material ) . o .
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi
L °
ji <1000 N/mm? () o [
J[ & 850-1300 N/mm? O O O
T’ 1.4 ANTIDESGASTE
Pl 4 Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1  AUSTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique O O . .
Stainless Steel 22 .
Aciers | «2  MARTENSITICO
SIS O Martensitic - Martensitique O O . .
FUNDICION <700 N/mm? [ o [ o
Cast Iron 32
Fonte < 700-1000 N/mm? ) ) ) )
O O O ® ®
5.1 VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts L L L L L L L L
Copper - Bronze - Brass 5.2  VIRUTA LARGA
Cuivre - Bronze - Laiton Long Chip - Coupeaux Longs (] o ([ o ([ [ [ [
6.1  NOALEADO
Unalloyed - Sans Alliage O O ([ ] [ ] ([ ] ([ ] ([ ] ([ ]
ALUMINIO - MAGNESIO | -2 <10%Si O O ) ) ) ) ) )
Aluminium - Magnesium
6.3 .
>10% i O O o o o o o o
O O O O O
() () O O O

CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®



TABLA USO FRESADO
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

A\

6528 |IZARStd.| 6528 6528 IZAR Std. | IZAR Std. 844 844 844 844 844 844 327
N N N N W w w w N N N N w N N
Micro- Micro- Grano Grano MD/HM/ PMX PMX PMX PMX PMX PMX
grano grano UF UF Carbure
PKD TIALN- TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-  TIALN-
TOP TOP TOP TOP TOP TOP
2 2 6-8 6-8 1 1 1 1 4-6 4-6 4-6 4 3 3 2
9425 | 9426 | 9405 | 9415 | 9419 | 9411 9413 | 9414 | 6666 | 6600 | 6606 | 6604 | 6430 | 6439 | 6420
239 239 240 240 241 241 242 242 243 244 244 245 246 247 248

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

©C e o o o o o o o o o
©C e o o o o o o o o o
e o o
e o o

O
O
O
[ )

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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TABLA USO FRESADO \‘
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

DIN 844 844 844 844 844 844 844 844 IZAR Std. | IZAR Std.
Tipo DIN Type N N N N N w w N N N

o w Material

L |

— Recubrimiento /
Q © mmm C Coating / Revétement TIALSIN  TIALSIN  TIALSIN
< = O :
m -c = Ref. 4600 4606 4400 4656 4666 4430 4432 4439 4435 4437
' ' I I I .E Pag. 249 249 250 251 251 252 252 253 254 254
=L

? m

< © mmm m

£ =
m (V] © Imagen

© mmm S .
m I ] Picture
m : Photo ’

© .
L. LL

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
Material . . o )
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d‘’emploi

{

UL (] o ([ o ([ o o
—
] "/ <1000 N/mm? [ o [
——
- 2
] "/ 850-1300 N/mm
T 1.4  ANTIDESGASTE
Ny Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1  AUSTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique
Stainless Steel -
O e 2.2 MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique
3. runpicion <700 N/mm? O
Cast Iron 32
Fante * 700-1000 N/mm? @)
4- Ti .
5.1  VIRUTA CORTA °
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts
Copper -Bronze-Brass 5.2  yRUTA LARGA
Cuivre - Bronze - Laiton Long Chip - Coupeaux Longs o
6. 6.1  NoALEADO
Unalloyed - Sans Alliage
6.2 .
ALUMINIO - MAGNESIO <10% Si
Aluminium - Magnesium
6.3 .
>10% Si
7‘ 7.1 TERMOPLASTICOS
Thermo-Plastics
Thermoplastiques
7.2 DUROPLASTICOS
Hard-Plastics

Plastiques Durs

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



TABLA USO FRESADO
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

"\

327 IZAR Std. 327 IZAR Std. 327 IZAR Std. |IZAR Std. | IZAR Std.| 844 327 IZAR Std.|1ZAR Std.|1ZAR Std. | IZAR Std. | IZAR Std. | IZAR Std.

N N N N N N w w N N w w W W w w
HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% | HSSE 8% HSS HsS HsS HsS HSS HSS Hss HsS

Co Co Co Co Co Co Co Co

2 2 2 2 2 2 1 1 4-8 2 1 1 1 1 1 1

4420 | 4426 | 4454 | 4464 | 4422 | 4470 | 4410 | 4411 | 4401 | 4421 | 4412 | 4413 | 4414 | 4415 | 4416 | 4417
255 255 256 256 257 257 259 259 258 260 261 261 262 262 263 263
)
| \
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d‘emploi
([ ([ J ([ J [ o ([ [ ([
O O
O O

o o o (]

[ ([ J ([ J o

o ([ J ([ [ ([ J ([ ([ J ([ J ([ J [ o ([ J

[ ([ J o o ([ J o ([ J o o o [ ([ J

([ ([ J ([ J [ ([ J ([ ([ J ([ J [ o ([ ([ J

o o ([ J o o o ([ o

VB N
S IZAR

CUTTING TOOLS
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TABLA USO FRESADO
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

7

DIN 851AA | 851AB 850D 6518B | 1833 A | 1883B | 1889EA |IZARStd.| 851B
m Tipo DIN Type N NR N N N N N N N
L Material
J $ Recubrimiento /
Coating / Revétement
< w»w —
S s m z
o mm——
3 8 U Ref. 4800 4802 4834 5080 4330 4340 4740 4782 4810
& H 8 Pag. 268 268 269 269 270 270 271 271 272
U g n
m © m— Imagen
m E Picture
m I I Photo
X . Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée
Material
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d’emploi
U ([ ([ ([ ([ o ([ ([ ([ ([
‘T': <1000 N/mm? O
‘T': 850-1300 N/mm?
T 1.4  ANTIDESGASTE
L2 Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1  AUSTENITICO
INOX Austenitic - Austenitique
Stainless Steel
Aciers Inox 2.2 MARTENSITICO
Martensitic - Martensitique
3. runpicion <700 Njmm’ o/l o o ol o o ol o o
Cast Iron 32
Fonte *© 700-1000 N/mm? O O @) @) O @) O @) @)
5.1  VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts O O O O O O O O O
Copper -Bronze-Brass 5.2  y|RUTA LARGA
Cuivre - Bronze - Laiton Long Chip - Coupeaux Longs O @) @) @) @) O O O O
6.1  NOALEADO
Unalloyed - Sans Alliage O O O O O O O O O
ALUMINIO - MAGNESIO |02 <10%Si @) @) O O @) O @) O O
Aluminium - Magnesium
6.3
>10%Si [ [ [ ([ ([ ([ [ ([ [

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtoolcom

Engagés dans la fabrication et l'emploi \l?
>
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TABLA USO FRESADO
Milling Use Table
Tableau Usage Fraisage

7|

y 4

FRESAS CONICAS
Taper Shank End Mills
Fraises Coniques

DIN 845 B 845 B 845 B 845 B 845 B 326 D
Tipo DIN Type NR-F NR NR N N N
Material
Recubrimiento /
Coating / Revétement TIALSIN TIALSIN  TIALSIN
L z
Ref. 4675 4570 | 4580 | 4610 | 4516 | 4550
Pag. 273 274 275 275 276
Imagen
Picture
Photo

Material

. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation Conseillée

O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d‘emploi

—
L ] o (] (
| —
L <1000 N/mm? Y Y
— 1 d
. 2
] "/ 850-1300 N/mm
T’ 1.4  ANTIDESGASTE
L4 Wear-Resistant - Anti-Usure
2.1  AUSTENITICO 0O
INOX Austenitic - Austenitique
Stainless Steel .
Aciers Inox 2.2 MARTENSITICO o
Martensitic - Martensitique
FUNDICION <700 N/mm? (] O O O
Cast Iron
Fonte 32 601000 Nimm2 ™) O @) @)
]
5.1  VIRUTA CORTA
Cu - BRONCE - LATON Short Chip - Coupeaux Courts {J O O O
Copper - Bronze - Brass 5.2  VIRUTALARGA
Cuivre - Bronze - Laiton Long Chip - Coupeaux Longs o O O O
6.1  NOALEADO o
Unalloyed - Sans Alliage
6.2 )
ALUMINIO - MAGNESIO <10%Si O
Aluminium - Magnesium
6.3 .
>10%Si O

V'S
DX

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtoolcom

CUTTING TOOLS

Commited to manufacturing and jobs



iNDICE GENERAL

General Index
Index Général

7

BROCAS MANGO CILINDRICO
Straight Shank Twist Drills
Forets Queue Cylindrique

JUEGOS BROCAS
Twist Drill Sets
Jeux Forets

BROCAS MANGO CONICO
Morse Taper Shank Twist Drills
Forets Queue Céne Morse

BROCAS CENTRAR
Center Drills
Forets & Centrer

BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES

3 Cut Core Drills
Forets Aléseurs 3 Lévres

BROCAS BIDIAMETRALES
Subland Twist Drills
Forets Etagés

BROCAS ESPECIALES
Special Drills
Forets Spéciaux

ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories
Accesoires Percage

FRESAS HUECAS
M. ELECTROMAGNETICAS

Electromagnetic Machine Hole-Cutters
Fraises a Carotter UP Electro-Magnetiques

PORTA-BROCAS ALTA PRECISION
High Precision Drill Chucks
Mandrins Precision

MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines
Machines Afflteuses

Comprometidos con la fabricacién y el empleo ZQrOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

34

~
o~

(o]
N

hel
H

hel
H

—_
(=]
N

s
o
S

ESCARIADORES MAQUINA
Machine Reamers
Alésoirs a Machine

ESCARIADORES MANO
Hand Reamers
Alésoirs a Main

AVELLANADORES M. CILINDRICO

/ CONICO
Straight Shank / Taper Shank Counterbores
Fraises a Noyer et a Chambrer

AEsADO
Miling
Fralsage. .

FRESAS FRONTALES DESBASTE
Roughing End Mills 218
Fraises Ebauche

FRESAS FRONTALES ACABADO
Finishing End Mills
Fraises Finition

N
N
O

JUEGOS FRESAS
End Mill Sets
Jeux de Fraises

N
o~
A

FRESAS ESPECIALES

Shank Tools 268
Fraises Spéciales

FRESAS FRONTALES MANGO
CcONICO
Taper Shank End Mills

Fraises Queue Conique

FRESAS ROTATIVAS METAL DURO
HM Rotary Burrs 2
Fraises Limes Rotatives Carbure

~
;

FRESAS AGUJERO / FRESAS

MADRE 89
Milling Cutters / Gear Hobs
Fraises a Trou

H

Threading
Taraudage

MACHOS MAQUINA METRICA
Metric Machine Taps 1
Tarauds Machine Métrique

H
N

MACHOS MAQUINA METRICA ISO
ISO Metric Machine Taps 173
Tarauds Machine Métrique ISO

MACHOS MANO METRICA
Metric Hand Taps 175
Tarauds a Main Métrique

MACHOS WHITWORTH
Whitworth Taps
Tarauds Whitworth

—_
[oc]
(3]

MACHOS UNC
UNC Taps
Tarauds UNC

MACHOS UNF-SAE
UNF-SAE Taps
Tarauds UNF-SAE

_
O
N

MACHOS GAS (BSP)
Gas (BSP) Taps
Tarauds Gaz (BSP)

MACHOS UN-BSPT-UNEF-PG-NPT
UN-BSPT-UNEF-PG-NPT Taps
Tarauds UN-BSPT-UNEF-PG-NPT

—_
0
O

COJINETES MANO / MAQUINA
Hand / Machine Dies 204
Filieres a Main / Machine

ACCESORIOS ROSCADO
Threading Accesories 21
Accessoires Taraudage

T IZAR

CUTTING TOOLS



INDICE GENERAL

General Index
Index Général

7|

HOJAS DE SIERRAS DE CINTA
Band Saw Blades
Lames de Scie a Ruban

FRESAS SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saws
Fraises Scies

HE

e 0
ket

HERRAMIENTAS SOLDADAS
304 Brazed Turning Tools 319
Outils de Tour Plaquette Soudé

CUCHILLAS

Turning Blades 325
Outils de Tour

T SEm—— R J

HERRAMIENTA ESPECIAL. BAJO DEMANDA

Special Tools. Upon request
Outils Spéciaux. Sur demande

CONDICIONES GENERALES VENTA
General Selling Conditions
Conditions Generales de Vente

iNDICE SIMBOLOS
Symbol Index
Index de Symboles

ACEROS Y MATERIALES DE FABRICACION
Production Steels & Materials
Aciers et Matériels de Fabrication

RECUBRIMIENTOS
Coatings
Revétements

iNDICE NUMERICO
Numeric index
Index numerique

U |

G e

INFORMACION TECNICA
Technical Information
Information Technique

TALADRADO
Drilling
Percage

TORNEADO
Turning
Tournage

TRONZADO Y RANURADO
Parting & Grooving
Trongonnage et Ranurage

ROSCADO
Threading
Taraudage

FRESADO

Milling

Fraisage

PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Problems & Solutions
Problémes et Solutions

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQr(OOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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VS IZAR

CUTTING TOOLS

We Make a Difference
Marquant la différence

izartool.com
Calidad Manufactured Qualité
fabricada@ @ Quality fabriquée



VAR

CUTTING TOOLS

TALADRADO
Drilling
Percage

BROCAS MANGO CILINDRICO
Straight Shank Twist Drills 34
Forets Queue Cylindrique

JUEGOS BROCAS

Twist Drill Sets

Jeux Forets
BROCAS MANGO CONICO

Morse Taper Shank Twist Drills

Forets Queue Cone Morse

BROCAS CENTRAR

Center Drills
Forets a Centrer

BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES
3 Cut Core Dirills 93
Forets Aléseurs 3 Lévres

BROCAS BIDIAMETRALES
Subland Twist Drills 95
Forets Etagés

BROCAS ESPECIALES
Special Drills

Forets Spéciaux

ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories 10
Accesoires Percage

N

FRESAS HUECAS M. ELECTROMAGNETICAS
Electromagnetic Machine Hole-Cutters
Fraises a Carotter UP Electro-Magnetiques

—
o
N

PORTA-BROCAS ALTA PRECISION
High Precision Drill Chucks 115
Mandrins Precision

MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines 1
Machines Affateuses

—
~

i - ZAR izartoolcom

CUTTING TOOLS



BROCA INTEGRAL METAL DURO. SERIE CORTA
HM Twist Drill. Jobber Series
Foret Carbure. Série Courte

D L
1,00 34
1,50 40
2,00 49
2,50 57
3,00 61
3,30 65
3,50 70
4,00 75
4,20 75
4,50 80
5,00 86
5,50 93
6,00 93
6,50 101
6,80 109
7,00 109
7,50 109
8,00 117
8,50 117
9,00 125
9,50 125

10,00 133
10,20 133
10,50 133
11,00 142
11,50 142
12,00 151
13,00 151
14,00 160
15,00 169
16,00 178

12
18
24
30
33
36
39
43
43
47
52
57
57
63
69
69
69
75
75
81
81
87
87
87
94
94
101
101
108
114
120

60-75
55-65
35-45
40-50
40-70
40-60
30-40
40-100
70-150
100-150
100-150
60-120
80-170
60-120

Ve= m/min.

44961
44964
44967
44970
44973
44976
44979
44982
44985
44988
44991
44997
45000
45003
45004
45007
45008
45009
45010
45011
45012
45013
45014
45015
45016
45017
45018
45019
45020
45021
45022

_ = s a Aa a a3 e s e a3 3 e e S ) 3 e s

o L
MD/HM

mm mm mm .‘

7,93
8,74
10,85
13,14
13,46
18,20
17,93
20,18
24,71
24,65
27,22
31,45
36,34
44,98
52,95
52,49
56,00
64,04
75,68
83,74
93,15
100,63
116,20
111,73
132,80
146,66
174,45
188,85
217,98
261,53
289,39

MD/HM DIN K x Blanca Rectificado Tol.D
Carbure 338N X NG Bright Finish Ground hs
K20 118° 40° tj Finition Blanc| | Taillé Meulé
Material Vc ]
Grupo| Sub. |N[JI5! " VI€ET{oR

0,026(0,045

0,066

0,088

0,110

0,130

Avances mm/rev. Feed / Pas
P2 | 04 | 06 |08 |©10(@12|014(@ 16

0,160

0,180

|

0,022(0,043

0,057

0,072

0,090

0,110

0,140

0,160

0,022|0,036

0,050

0,062

0,065

0,072

0,076

0,080

0,022(0,043

0,057

0,072

0,090

0,110

0,140

0,160

0,044(0,090

0,140

0,200

0,240

0,290

0,320

0,350

0,030{0,060

0,090

0,120

0,140

0,170

0,200

0,230

0,026(0,045

0,066

0,088

0,110

0,130

0,160

0,180

0,040(0,090

0,140

0,200

0,240

0,290

0,320

0,350

0,040{0,090

0,140

0,200

0,240

0,290

0,320

0,350

0,040(0,080

0,140

0,200

0,240

0,290

0,320

0,350

0,040{0,090

0,140

0,200

0,240

0,290

0,320

0,350

0,040|0,080

0,130

0,160

0,200

0,240

0,260

0,280

0,020(0,040

0,055

0,070

0,090

0,120

0,140

0,160

0,020/0,035

0,050

0,060

0,065

0,072

0,075

0,080

rp.m.=

Ve x 1.000
X0

CUTTING TOOLS
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CNC High Performance HM Twist Drill

8400 BROCA INTEGRAL METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC ‘
Ref.
A Foret Carbure Haut Rendement CNC

MD/HM DIN
DIN w "A HRC Tol.D
Carbure| | ALTIN X\Q\f 2z

45-55 h7
K20 140° t 6535 HA

Material
Grupo| Sub.

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
0,090(0,140(0,200(0,240(0,290|0,300/0,340
0,060(0,090(0,120(0,140(0,160{0,200/0,220
0,040(0,050(0,070{0,090(0,100{0,140|0,160
0,030(0,050(0,060{0,062|0,070|0,075|0,080
0,035(0,050(0,060(0,062(0,070{0,075|0,080
0,045(0,060(0,080(0,100(0,120{0,160|0,180
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280{0,300/0,320
0,080(0,120(0,160{0,200(0,240(0,260/0,280
0,040(0,060(0,080(0,100(0,120{0,160|0,180
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280{0,300|0,340
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280(0,300|0,340
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280{0,300|0,340
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280(0,300|0,340
0,090(0,140(0,200(0,240(0,280(0,300|0,340

Vc= m/min. Ve x 1.000

rp.m.=
nX@

N° Art.

P d L |{' .

mm mm mm mm ‘
3,00 6,00 62 20
3,30 6,00 62 20
3,50 6,00 62 20
4,00 6,00 66 24
4,20 6,00 66 24
4,50 6,00 66 24
5,00 6,00 66 28
5,50 6,00 66 28
6,00 6,00 66 28
6,50 8,00 79 34
6,80 8,00 79 34
7,00 8,00 79 34
7,50 8,00 79 41
8,00 8,00 79 41
8,50 10,00 89 47
9,00 10,00 89 47
9,50 10,00 89 47
10,00 10,00 89 47
10,20 12,00 102 55
10,50 12,00 102 55
11,00 12,00 102 55
11,50 12,00 102 55
12,00 12,00 102 55
13,00 14,00 107 60
14,00 14,00 107 60
15,00 16,00 115 65
16,00 16,00 115 65

15819 38,70
15840 38,70
15841 38,70
15842 38,70
15843 38,70
15844 38,70
15845 38,70
15846 38,70
15847 38,70
15848 45,23
15866 45,23
15867 45,23
15869 45,23
15870 45,23
15872 52,24
15873 52,24
15874 52,24
15875 52,24
15877 78,36
15878 78,36
15880 78,36
15881 78,36
15882 78,36
15883 104,48
15884 104,48
15885 130,59
15886 130,59

G G G G Y G U S G Y

Otros @ bajo demanda
More @ upon request
Autres @ sur demande

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



CNC High Performance HM Twist Drill
Foret Carbure Haut Rendement CNC

BROCA INTEGRAL METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC ‘
Ref. 8405
/N

MD/HM "A DIN
DIN Q | HRC || Tol.D
carbure| | ALTIN % 27

45-55 h7
K20 140° KJ 6535 HA

Material
Grupo| Sub.

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
0,090(0,140(0,200{0,240|0,290(0,300/0,340
0,060{0,090(0,120{0,140|0,160{0,200/0,220
0,040{0,050(0,070{0,090|0,100{0,140|0,160
0,030{0,050(0,060{0,062|0,070{0,075|0,080
0,035/0,050(0,060{0,062|0,070{0,075|0,080
0,045/0,060(0,080(0,100|0,120{0,160|0,180
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280(0,300/0,320
0,080(0,120(0,160{0,200|0,240(0,260|0,280
0,040{0,060(0,080(0,100|0,120{0,160|0,180
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280(0,300|0,340
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280(0,300|0,340
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280|0,300|0,340
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280(0,300|0,340
0,090(0,140(0,200{0,240|0,280(0,300|0,340

Vc= m/min. Vc x 1.000
rpm= —M—
TX®
D d L | {s N° Art. €
mm mm mm mm

3,00 6,00 66 28
3,30 6,00 66 28
3,50 6,00 66 28
4,00 6,00 74 36
4,20 6,00 74 36
4,50 6,00 74 36
5,00 6,00 82 44
5,50 6,00 82 44
6,00 6,00 82 44
6,50 8,00 91 53
6,80 8,00 91 53
7,00 8,00 91 53
7,50 8,00 91 53
8,00 8,00 91 53
8,50 10,00 103 61
9,00 10,00 103 61
9,50 10,00 103 61
10,00 10,00 103 61
10,20 12,00 118 71
10,50 12,00 118 71
11,00 12,00 118 71
11,50 12,00 118 71
12,00 12,00 118 71
13,00 14,00 124 77
14,00 14,00 124 77
15,00 16,00 133 83
16,00 16,00 133 83

16156 44,90
16178 44,90
16202 44,90
16219 44,90
16221 44,90
16225 44,90
16226 44,90
16227 44,90
16228 44,90
16229 49,34
16231 49,34
16242 49,34
16252 49,34
16254 49,34
16260 63,84
16276 63,84
16277 63,84
16278 63,84
16279 91,91
16280 91,91
16281 91,91
16282 91,91
16300 91,91
16303 121,32
16305 121,32
16308 151,65
16310 151,65

S G Y Uy

Otros @ bajo demanda
More @ upon request

Autres @ sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR

Internal Cooling HM Twist Drill
Foret Carbure Trous d’huile

MD/HM DIN w N = HRC
Carbure ALTIN 6537 K < % 27 45-55
K30F 140° 6535 HA
w[ { SRR ST Y Material Vc* [ Avances** mm/rev. Feed** / Pas** |
2 o : 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
o 35-40 0,050/0,070{0,090(0,100{0,110(0,140(0,160
t 30-40 0,060{0,060/0,060{0,080(0,100{0,120|0,160
s3xe 50-65 0,090(0,120/0,150{0,180|0,200{0,240|0,260
i 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
Vf (Avance mm/min Feed/Pas) = r.p.m. x f x K
K = 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: Ve x 1.000 x K
<3xg=>K=1 <3xg=>K=1 e e
<4x@=>K=09 >3xe=>K=09
<5x0=>K=08 Vc= m/min.
o
3,00 6,00 62 20 36 1 12950 69,72 9,20 10,00 89 47 40 1 16774 92,77
*3,20 6,00 62 20 36 1 12951 69,72 *9,40 10,00 89 47 40 1 16777 92,77
3,30 6,00 62 20 36 1 12952 69,72 9,50 10,00 89 47 40 1 16778 92,77
3,50 6,00 62 20 36 1 12954 69,72 *9,60 10,00 89 47 40 1 16779 92,77
*3,70 6,00 66 24 36 1 12955 69,72 *9,70 10,00 89 47 40 1 16780 92,77
3,80 6,00 66 24 36 1 12959 69,72 9,80 10,00 89 47 40 1 16781 92,77
4,00 6,00 66 24 36 1 16315 69,72 10,00 10,00 89 47 40 1 16807 92,77
4,20 6,00 66 24 36 1 16319 69,72 *10,20 12,00 102 55 45 1 16822 132,57
4,50 6,00 66 24 36 1 16559 69,72 10,50 12,00 102 55 45 1 16834 132,57
*4,60 6,00 66 24 36 1 16568 69,72 *10,80 12,00 102 55 45 1 16835 132,57
4,80 6,00 66 28 36 1 16589 69,72 11,00 12,00 102 55 45 1 16836 132,57
5,00 6,00 66 28 36 1 16601 69,72 *11,10 12,00 102 55 45 1 13023 132,57
*5,20 6,00 66 28 36 1 16604 69,72 11,20 12,00 102 55 45 1 13028 132,57
5,50 6,00 66 28 36 1 16607 69,72 11,50 12,00 102 55 45 1 16837 132,57
*5,70 6,00 66 28 36 1 16616 69,72 11,80 12,00 102 55 45 1 13029 132,57
5,80 6,00 66 28 36 1 16645 69,72 12,00 12,00 102 55 45 1 16838 132,57
6,00 6,00 66 28 36 1 16671 69,72 *12,50 14,00 107 60 45 1 16840 184,45
6,30 8,00 79 34 36 1 16705 82,81 *12,70 14,00 107 60 45 1 13031 184,45
*6,40 8,00 79 34 36 1 16723 82,81 12,80 14,00 107 60 45 1 13032 184,45
6,50 8,00 79 34 36 1 16732 82,81 13,00 14,00 107 60 45 1 16841 184,45
*6,60 8,00 79 34 36 1 16740 82,81 13,50 14,00 107 60 45 1 16842 184,45
6,80 8,00 79 34 36 1 16742 82,81 14,00 14,00 107 60 45 1 16844 184,45
*7,00 8,00 79 34 36 1 16745 82,81 *14,50 16,00 115 65 48 1 16848 228,29
7,40 8,00 79 41 36 1 16750 82,81 15,00 16,00 115 65 48 1 16849 228,29
7,50 8,00 79 41 36 1 16751 82,81 15,50 16,00 115 65 48 1 16855 228,29
7,80 8,00 79 41 36 1 16756 82,81 *16,00 16,00 115 65 48 1 16867 228,29
8,00 8,00 79 41 36 1 16759 82,81 *16,50 18,00 123 73 48 1 12960 359,94
*8,30 10,00 89 47 40 1 16763 92,77 *17,00 18,00 123 73 48 1 12962 359,94
*8,40 10,00 89 47 40 1 16765 92,77 17,50 18,00 123 73 48 1 12963 359,94
8,50 10,00 89 47 40 1 16766 92,77 *18,00 18,00 123 73 48 1 12965 359,94
*8,60 10,00 89 47 40 1 16767 92,77 18,50 20,00 131 79 50 1 12968 395,55
*8,70 10,00 89 47 40 1 16768 92,77 19,00 20,00 131 79 50 1 12969 395,55
*8,80 10,00 89 47 40 1 16769 92,77 19,50 20,00 131 79 50 1 12970 395,55
9,00 10,00 89 47 40 1 16772 92,77 20,00 20,00 131 79 50 1 12972 395,55
*Diametros bajo demanda *Diameters upon request *Diamétres sur demande
\l? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQMOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
& V1 CUTTING TOOLS




BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR

Internal Cooling HM Twist Drill
Foret Carbure Trous d’huile

:

DIN
onee] | o | [ 20 || IR | JR | =
K30F 033 140° ] es35hA] | *°°
U] { NN e eSS J Material Vc* [ Avances** mm/rev. Feed** / Pas** |
£ P : 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
I 35-40 0,050{0,070{0,090{0,100|0,110{0,140|0,160
30-40 0,060/0,060/0,060(0,080{0,100{0,120|0,160
3-5xo 50-65 0,090(0,120(0,150{0,180{0,200{0,240|0,260
i 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
Vf (Avance mm/min Feed/Pas) = r.p.m. x f x K
K = 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: Ve x 1.000 x K
<3xp=>K=1 <3x@=>K=1 J
<4xo=>K=09 >3xp=>K=0,9
@ <5x0=>K=0,8 Vc= m/min.
D d L | 12 {' N° Art. € D d L | 12 {' N° Art. €
mm mm mm mm mm [~ ALTIN mm mm mm mm mm [~ ALTIN
3,00 6,00 66 28 36 1 12973 78,11 *9,60 10,00 103 61 40 1 17303 101,76
*3,20 6,00 66 28 36 1 12975 78,11 *9,70 10,00 103 61 40 1 17306 101,76
*3,30 6,00 66 28 36 1 12978 78,11 *9,80 10,00 103 61 40 1 17308 101,76
3,50 6,00 66 28 36 1 12981 78,11 10,00 10,00 103 61 40 1 17320 101,76
*3,70 6,00 74 36 36 1 12982 78,11 *10,20 12,00 118 71 45 1 17321 144,87
3,80 6,00 74 36 36 1 12983 78,11 *10,40 12,00 118 71 45 1 13034 144,87
4,00 6,00 74 36 36 1 16876 78,11 *10,50 12,00 118 71 45 1 17323 144,87
4,20 6,00 74 36 36 1 16891 78,11 *10,60 12,00 118 71 45 1 10841 144,87
4,50 6,00 74 44 36 1 16915 78,11 10,80 12,00 118 71 45 1 17324 144,87
*4,60 6,00 74 44 36 1 16924 78,11 11,00 12,00 118 71 45 1 17326 144,87
4,80 6,00 82 44 36 1 16939 78,11 *11,10 12,00 118 71 45 1 13035 144,87
5,00 6,00 82 44 36 1 16945 78,11 11,20 12,00 118 71 45 1 13037 144,87
5,50 6,00 82 44 36 1 16957 78,11 11,50 12,00 118 71 45 1 17330 144,87
*5,70 6,00 82 44 36 1 16961 78,11 11,80 12,00 118 71 45 1 13038 144,87
5,80 6,00 82 44 36 1 16962 78,11 12,00 12,00 118 71 45 1 17336 144,87
6,00 6,00 82 44 36 1 16968 78,11 *12,50 14,00 124 77 45 1 17343 196,78
6,30 8,00 91 53 36 1 17030 87,54 12,70 14,00 124 77 45 1 13040 196,78
6,50 8,00 91 53 36 1 17039 87,54 12,80 14,00 124 77 45 1 13041 196,78
*6,60 8,00 91 53 36 1 17083 87,54 *13,00 14,00 124 77 45 1 17344 196,78
6,80 8,00 91 53 36 1 17091 87,54 13,50 14,00 124 77 45 1 17346 196,78
*7,00 8,00 91 53 36 1 17104 87,54 14,00 14,00 124 77 45 1 17357 196,78
7,40 8,00 91 53 36 1 17111 87,54 14,50 16,00 133 83 48 1 17365 246,78
7,50 8,00 91 53 36 1 17119 87,54 15,00 16,00 133 83 48 1 17371 246,78
7,80 8,00 91 53 36 1 17143 87,54 15,50 16,00 133 83 48 1 17379 246,78
8,00 8,00 91 53 36 1 17149 87,54 16,00 16,00 133 83 48 1 17384 246,78
*8,20 10,00 103 61 40 1 17227 101,76 16,50 18,00 143 93 48 1 12984 389,62
*8,30 10,00 103 61 40 1 17228 101,76 17,00 18,00 143 93 48 1 12985 389,62
*8,40 10,00 103 61 40 1 17230 101,76 *17,50 18,00 143 93 48 1 12986 389,62
*8,50 10,00 103 61 40 1 17241 101,76 *18,00 18,00 143 93 48 1 12987 389,62
8,80 10,00 103 61 40 1 17275 101,76 18,50 20,00 153 101 50 1 12988 425,88
9,00 10,00 103 61 40 1 17278 101,76 19,00 20,00 153 101 50 1 12989 425,88
9,20 10,00 103 61 40 1 17288 101,76 19,50 20,00 153 101 50 1 12990 425,88
*9,40 10,00 103 61 40 1 17297 101,76 *20,00 20,00 153 101 50 1 12991 425,88
9,50 10,00 103 61 40 1 17302 101,76

*Diametros bajo demanda *Diameters upon request *Diamétres sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR ‘
Ref 84 1 2 Internal Cooling HM Twist Drill
Foret Carbure Trous d’huile ’

MD/HM DIN
Carbure ALTIN 6?3!5 K @ % tx 27 4|-5”_?5CS
K30F 140° 6535 HE
v[ e S Material Vc* | Avances** mm/rev. Feed** / Pas** |
¢ L [0 i 1(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
I 35-40 0,050{0,070/0,090{0,100{0,110{0,140|0,160
t 30-40 0,060/0,060{0,060(0,080{0,100(0,120(0,160
<3xo 50-65 0,090(0,120(0,150{0,180|0,200{0,240|0,260
i . 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
Vf (Avance mm/min Feed/Pas) = r.p.m. x f x K
K = 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: Ve x 1.000 x K
<3xp=>K=1 <3xp=>K=1 i —
<4x@=>K=09 >3xe=>K=09
<5xp=>K=08 Vc= m/min.
D d L I 2 g9 D d L R ) " N° Art. .
mm mm mm mm mm s/ mm mm mm mm mm 2 ALTIN
3,00 6,00 62 20 36 1 11851 72,84 9,50 10,00 89 47 40 1 12007 96,40
*3,20 6,00 62 20 36 1 11854 72,84 *9,60 10,00 89 47 40 1 12009 96,40
3,30 6,00 62 20 36 1 11856 72,84 *9,70 10,00 89 47 40 1 12010 96,40
3,50 6,00 62 20 36 1 11860 72,84 *9,80 10,00 89 47 40 1 12094 96,40
*3,70 6,00 66 24 36 1 11863 72,84 10,00 10,00 89 47 40 1 12097 96,40
3,80 6,00 66 24 36 1 11866 72,84 *10,20 12,00 102 55 45 1 12103 138,02
4,00 6,00 66 24 36 1 11868 72,84 *10,40 12,00 102 55 45 1 12106 138,02
4,20 6,00 66 24 36 1 11869 72,84 10,50 12,00 102 55 45 1 12110 138,02
4,50 6,00 66 24 36 1 11878 72,84 *10,60 12,00 102 55 45 1 12114 138,02
*4,60 6,00 66 24 36 1 11881 72,84 10,80 12,00 102 55 45 1 12118 138,02
4,80 6,00 66 28 36 1 11884 72,84 11,00 12,00 102 55 45 1 12121 138,02
5,00 6,00 66 28 36 1 11887 72,84 *11,10 12,00 102 55 45 1 12124 138,02
*5,30 6,00 66 28 36 1 11899 72,84 11,20 12,00 102 55 45 1 12127 138,02
5,50 6,00 66 28 36 1 11904 72,84 11,50 12,00 102 55 45 1 12130 138,02
*5,70 6,00 66 28 36 1 11905 72,84 11,80 12,00 102 55 45 1 12132 138,02
5,80 6,00 66 28 36 1 11908 72,84 12,00 12,00 102 55 45 1 12133 138,02
6,00 6,00 66 28 36 1 11923 72,84 12,50 14,00 107 60 45 1 12142 191,74
6,30 8,00 79 34 36 1 11932 86,44 *12,70 14,00 107 60 45 1 12145 191,74
*6,40 8,00 79 34 36 1 11933 86,44 12,80 14,00 107 60 45 1 12146 191,74
6,50 8,00 79 34 36 1 11934 86,44 13,00 14,00 107 60 45 1 12149 191,74
*6,60 8,00 79 34 36 1 11937 86,44 13,50 14,00 107 60 45 1 12152 191,74
6,80 8,00 79 34 36 1 11941 86,44 14,00 14,00 107 60 45 1 12166 191,74
*6,90 8,00 79 34 36 1 11944 86,44 14,50 16,00 115 65 48 1 12169 237,37
7,00 8,00 79 34 36 1 11946 86,44 15,00 16,00 115 65 48 1 12172 237,37
7,40 8,00 79 41 36 1 11952 86,44 15,50 16,00 115 65 48 1 12175 237,37
7,50 8,00 79 41 36 1 11955 86,44 16,00 16,00 115 65 48 1 12178 237,37
7,80 8,00 79 41 36 1 11956 86,44 16,50 18,00 123 73 48 1 12181 369,03
8,00 8,00 79 41 36 1 11961 86,44 17,00 18,00 123 73 48 1 12184 369,03
*8,20 10,00 89 47 40 1 11964 96,40 17,50 18,00 123 73 48 1 12187 369,03
*8,30 10,00 89 47 40 1 11969 96,40 18,00 18,00 123 73 48 1 12190 369,03
*8,40 10,00 89 47 40 1 11973 96,40 18,50 20,00 131 79 50 1 12193 404,63
8,50 10,00 89 47 40 1 11976 96,40 19,00 20,00 131 79 50 1 12196 404,63
*8,60 10,00 89 47 40 1 11977 96,40 19,50 20,00 131 79 50 1 12199 404,63
8,80 10,00 89 47 40 1 11982 96,40 20,00 20,00 131 79 50 1 12202 404,63
9,00 10,00 89 47 40 1 11995 96,40
9,20 10,00 47 40 1 11998 96,40 *Diametros bajo demanda *Diameters upon request *Diametres sur demande

l‘ IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



Foret Carbure Trous d’'huile

BROCA INTEGRAL METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR ‘
Ref. 84 1 7 Internal Cooling HM Twist Drill ’
/N

MD/HM DIN
o] | o | [ 20 | D I = [
K30F 140° 6535 HE
“] { S e N S 5 Material Vc* | Avances** mm/rev. Feed** / Pas** |
£ L (o0 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
I 35-40 0,050/0,070/0,090(0,100{0,110(0,140/0,160
35x0 30-40 0,060/0,060/0,060(0,080{0,100{0,120/0,160
i 50-65 0,090(0,120(0,150{0,180{0,200{0,240|0,260
— . 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
Vf (Avance mm/min Feed/Pas) = r.p.m. x f x K
K = 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: Ve x 1.000 x K
<3xp=>K=1 <3xp=>K=1 e —
<4xo=>K=0,9 >3x9=>K=0,9
<5x0=>K=08 Vc= m/min.
D d L | 12 {' N° Art. € D d L | 12 {' N° Art. €
mm mm mm mm mm [~ ALTIN mm mm mm mm mm [~ ALTIN
3,00 6,00 66 28 36 1 10762 81,88 9,50 10,00 103 61 40 1 12616 107,40
*3,20 6,00 66 28 36 1 10765 81,88 *9,60 10,00 103 61 40 1 12617 107,40
3,30 6,00 66 28 36 1 10768 81,88 *9,70 10,00 103 61 40 1 12618 107,40
3,50 6,00 66 28 36 1 12208 81,88 9,80 10,00 103 61 40 1 12619 107,40
*3,70 6,00 74 36 36 1 12211 81,88 10,00 12,00 118 71 45 1 12620 107,40
3,80 6,00 74 36 36 1 12214 81,88 *10,20 12,00 118 71 45 1 12622 150,53
4,00 6,00 74 36 36 1 12220 81,88 *10,40 12,00 118 71 45 1 12623 150,53
4,20 6,00 74 36 36 1 12223 81,88 10,50 12,00 118 71 45 1 12624 150,53
4,50 6,00 74 44 36 1 12229 81,88 *10,60 12,00 118 71 45 1 12625 150,53
*4,60 6,00 74 44 36 1 12232 81,88 10,80 12,00 118 71 45 1 12627 150,53
4,80 6,00 82 44 36 1 12235 81,88 11,00 12,00 118 71 45 1 12628 150,53
5,00 6,00 82 44 36 1 12238 81,88 *11,10 12,00 118 71 45 1 12629 150,53
*5,30 6,00 82 44 36 1 12247 81,88 *11,20 12,00 118 71 45 1 12631 150,53
5,50 6,00 82 44 36 1 12250 81,88 11,50 12,00 118 71 45 1 12634 150,53
*5,70 6,00 82 44 36 1 12253 81,88 *11,80 12,00 118 71 45 1 12641 150,53
5,80 6,00 82 44 36 1 12256 81,88 12,00 12,00 118 71 45 1 12652 150,53
6,00 6,00 82 44 36 1 12259 81,88 12,50 14,00 124 77 45 1 12658 206,20
6,30 8,00 91 53 36 1 12265 91,29 *12,70 14,00 124 77 45 1 12662 206,20
*6,40 8,00 91 53 36 1 12268 91,29 12,80 14,00 124 77 45 1 12664 206,20
6,50 8,00 91 53 36 1 12274 91,29 13,00 14,00 124 77 45 1 12665 206,20
*6,60 8,00 91 53 36 1 12277 91,29 13,50 14,00 124 77 45 1 12683 206,20
6,80 8,00 91 53 36 1 12283 91,29 14,00 14,00 124 77 45 1 12685 206,20
*6,90 8,00 91 53 36 1 12289 91,29 14,50 16,00 133 83 48 1 12687 256,20
7,00 8,00 91 53 36 1 12292 91,29 15,00 16,00 133 83 48 1 12703 256,20
*7,40 8,00 91 53 36 1 12298 91,29 15,50 16,00 133 83 48 1 12710 256,20
7,50 8,00 91 53 36 1 12301 91,29 16,00 16,00 133 83 48 1 12714 256,20
7,80 8,00 91 53 36 1 12600 91,29 *16,50 18,00 143 93 48 1 12715 398,71
8,00 8,00 91 53 36 1 12602 91,29 17,00 18,00 143 93 48 1 12716 398,71
*8,20 10,00 103 61 40 1 12604 107,40 17,50 18,00 143 93 48 1 12719 398,71
*8,30 10,00 103 61 40 1 12605 107,40 18,00 18,00 143 93 48 1 12722 398,71
*8,40 10,00 103 61 40 1 12606 107,40 18,50 20,00 153 101 50 1 12724 434,97
8,50 10,00 103 61 40 1 12607 107,40 19,00 20,00 153 101 50 1 12728 434,97
8,80 10,00 103 61 40 1 12610 107,40 19,50 20,00 153 101 50 1 12733 434,97
9,00 10,00 103 61 40 1 12612 107,40 20,00 20,00 153 101 50 1 12765 434,97
9,20 10,00 103 61 40 1 12613 107,40
*9,40 10,00 103 61 40 1 12615 107,40 *Diametros bajo demanda *Diameters upon request *Diamétres sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



BROCAS ALTO RENDIMIENTO A.R.I. [Z}1
I. H. P. High Performance Twist Drills
Forets Haut Rendement H. R. I. [&4}").4

« Fabricacién en maquinas CNC de 5 ejes de alta precision.
« High Precision 5-axis CNC machine manufactured.
- Fabriqué en machines CNC 5 axes d" haute précision.

Punta 138°:
« Disenado para taladrado de metales de baja maquinabilidad.
- Especial aeroespacial y automocion. :
138° Point:

« Designed for Low Machinability metal drilling.

« Special Aerospace & Automobiles.

Pointe 138°:
« Dessiné pour percage des métaux de faible usinabilité.
« Spéciale Aéronautique et automobilisme.

©esceccssescssseccsssccssssecsssscsssseessssccssseessssccssseetsssccsssscssssccssssncsssnes

Mango Maquinaria de Precision:
« Estandar DIN 6535 HA.
« Gran rendimiento.

Precision Machinery Shank:
« Standard DIN 6535 HA.
+ High Performance.

Queue Machinerie Précision:
« Norme DIN 6535 HA.
+ Haute Performance.

sesseccsssscssssccsssnces

Fabricacion en PMX:
« En maquinas CNC de 5 ejes de alta precision.

: . Acerode Polvo Metalurgico Sinterizado de ultima generacion.

2k Mayor tenacidad que el Metal Duro.

¢ . Mayor dureza quesel acero rapido.

: « Incremento condiciones de corte hasta 100% respecto al acero convencional.
« Mayor resistencia al desgaste respecto al acero normal, mayor productividad.
« Precisa una menor rigidez de maquina que el Metal Duro.

PMX Manufactured:
« In High Precision 5-axis CNC machines.

:  « High-Tech Sinterized Metalurgic Powder Steel.

36 Bigger Tenacity than Solid Carbide.
« Bigger Hardness than HSS.
« Cutting conditions increased up to 100% compared to standard steel.
« Bigger Wear Resistance than standard Steel, bigger Productivity.

» Lower Machine Rigidness than Solid Carbide needed.
i Fabriqué en acier fritté:

» En machines CNC 5 axes d’ haute précision.

+ Acier poudre métallurgique fritté de nouvelle génération.

« Plus ténacité que le carbure.

+ Plus dur que l'acier rapide. :

- Les conditions de coupe peuvent saugmenter jusqu’a 100% par rapport a I'acier
classique. :

« Amélioration du résistance a I'usure par rapport a 'acier classique et plus grande
productivité.

+ Précise moins rigidité de la machine qu‘avec le carbure.

.
Seseecesscccssccccsssccsssccsssscssssccsssscssssces ssecessscccsssccsssccsssccssssccsne

izartoolcom

eseccsssccsscces

cescccss




BROCA (¥ ALTO RENDIMIENTO INOX / MATERIALES DUROS
Stainless / Hard Materials High Performance m Twist Drill
Foret [B4 Haut Rendement Inox / Materiaux Durs

PMX X-AICE IZAR w Reé:ch:jo Especial/Special/Spéciale Tol.D
Std. N AN = .| | Inox AISI 304 Stainless Steel h8
138° Taillé Meulé

o - ¥ ol Material | [IIIKZ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

" 0,060/0,100/0,120/0,120{0,160{0,200(0,250(0,250

0,050{0,060(0,100|0,100{0,120|0,160{0,200|0,200

0,030{0,050{0,060|0,060{0,080|0,100{0,120|0,120

il 0,030/0,050/0,060|0,060{0,080(0,100(0,120(0,120

t 0,030{0,050{0,060|0,060{0,080|0,100{0,120/0,120

SRe 0,080(0,100{0,160|0,160{0,200|0,250{0,300/0,300

i 0,080/0,100/0,160|0,160{0,200{0,250(0,300(0,300

0,050{0,080(0,100|0,100{0,120|0,160{0,200|0,200

0,050/0,080/0,100/0,100{0,120(0,160(0,200(0,200

0,040/0,060/0,080/0,080{0,100{0,120(0,160(0,160

Vc= m/min. rp.m.= Ve x 1.000
X0
D d L | 12 {' D d L | 12 ['
2,00 3,00 46 15 28 1 59563 16,49 7,00 8,00 88 44 36 1 59610 40,36
2,10 3,00 46 15 28 1 59564 16,49 7,40 8,00 88 44 36 1 59611 40,36
2,20 3,00 46 15 28 1 59565 16,49 7,50 8,00 88 44 36 1 59612 40,36
2,30 3,00 46 15 28 1 59566 16,49 7,80 8,00 92 48 36 1 59613 40,36
2,50 3,00 46 15 28 1 59567 16,49 7,90 8,00 92 48 36 1 59702 40,36
2,60 3,00 50 19 28 1 59569 16,49 8,00 8,00 92 48 36 1 59520 40,36
2,80 3,00 50 19 28 1 59570 16,49 8,50 10,00 98 48 40 1 59703 52,78
2,90 3,00 50 19 28 1 59571 16,49 8,60 10,00 101 51 40 1 59704 52,78
3,00 3,00 50 19 28 1 59573 16,49 8,80 10,00 101 51 40 1 59705 52,78
3,20 4,00 55 23 28 1 59574 18,01 8,90 10,00 101 51 40 1 59706 52,78
3,30 4,00 55 23 28 1 59575 18,01 9,00 10,00 101 51 40 1 59707 52,78
3,40 4,00 55 23 28 1 59578 18,01 9,30 10,00 101 51 40 1 59708 52,78
3,50 4,00 55 23 28 1 59579 18,01 9,40 10,00 101 51 40 1 59709 52,78
3,70 4,00 61 29 28 1 59582 18,01 9,50 10,00 101 51 40 1 59710 52,78
3,80 4,00 61 29 28 1 59583 18,01 9,80 10,00 105 55 40 1 59711 52,78
3,90 4,00 61 29 28 1 59584 18,01 9,90 10,00 105 55 40 1 59712 52,78
4,00 4,00 61 29 28 1 59585 18,66 10,00 10,00 105 55 40 1 59713 52,78
4,20 6,00 72 30 36 1 59586 23,30 10,20 12,00 112 55 45 1 59714 65,22
4,30 6,00 72 30 36 1 59587 23,30 10,30 12,00 112 55 45 1 59716 65,22
4,50 6,00 72 30 36 1 59593 23,30 10,50 12,00 112 55 45 1 59718 65,22
4,60 6,00 75 33 36 1 59596 23,30 10,80 12,00 116 59 45 1 59719 65,22
4,80 6,00 75 33 36 1 59597 23,30 10,90 12,00 116 59 45 1 59720 65,22
4,90 6,00 75 33 36 1 59598 23,30 11,00 12,00 116 59 45 1 59721 74,53
5,00 6,00 75 33 36 1 59599 31,09 11,10 12,00 116 59 45 1 59722 74,53
5,10 6,00 75 33 36 1 59600 31,09 11,50 12,00 116 59 45 1 59723 80,76
5,30 6,00 75 33 36 1 59601 31,09 11,80 12,00 121 64 45 1 59724 80,76
5,50 6,00 75 33 36 1 59602 31,09 11,90 12,00 121 64 45 1 59725 80,76
5,80 6,00 79 37 36 1 59603 31,09 12,00 12,00 121 64 45 1 59726 80,76
5,90 6,00 79 37 36 1 59604 31,09 12,20 14,00 129 70 45 1 59727 86,95
6,00 6,00 79 37 36 1 59605 31,09 12,50 14,00 129 70 45 1 59728 86,95
6,30 8,00 83 39 36 1 59606 40,36 12,70 14,00 129 70 45 1 59729 86,95
6,40 8,00 83 39 36 1 59607 40,36 12,80 14,00 129 70 45 1 59730 86,95
6,50 8,00 83 39 36 1 59608 40,36 12,90 14,00 129 70 45 1 59731 86,95
6,80 8,00 88 44 36 1 59609 40,36 13,00 14,00 129 70 45 1 59732 86,95
1

690 800 88 44 36 59738 40,36 * @-s stock

izartoolcom \i T IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA (¥4 ALTO RENDIMIENTO TITANIO / ALEACIONES ESPECIAL
Ref. 60 0 0 Titanium / Special Alloys High Performance m Twist Drill
Foret (I8 Haut Rendement Titane / Alliages Spéciaux

Especial/Special/Spéciale
IZAR w . h N Tol.D
PMX | | NITREX &7 Titanio/Titanium/Titane TiGAI4V
Std. AN . . h8
138° Nimonic, Hastelloy, Inconel
Filo Corregido Rectificado
Convex Edge @ Ground Material Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
Filets Corrigés Taillé Meulé Grupo NITREX | 62 | @3 |64 | @5 | @6 | @8 |@10|@12
N O - 4 0,020/0,030/0,040(0,050{0,070(0,100{0,100|0,120
> 77&1 f ALEACIONES ESPECIALES
3-5x o |Special Alloys 0,025/0,040(0,050(0,050{0,060(0,080{0,100|0,100
12 1 Alliages Spéciaux
L a Ve= m/min. _ Vcx1.000
rpm= ————
X0
: Hélice forma“s": § . - Y L " N R
. Taladrado més répido y estable. Filo corregido .tlpo ‘Convex”: Co‘nvex ty.p.e Split Pf)mt. . Co.m.lex type affatage en
. Agujeros con buen acabado y gran . A_ﬁ.lgdo especial de gran pre- « ngh Precision Special Split CFOI)f-. A X
Drecision. cision. Point. + Spécial affl{tége en croix ;
- Mejora el acabado superfi- - Better Machining Surface d’haute précision. :
e “S” Form Helix: cial del mecanizado. Quiality. - Saméliore la finition de la :

« Faster and more stable Drilling.
« High precision and good finishing holes.

- Disefio especial para meca- - Specially designed for ma- surface. :
nizar materiales con pobre chining Materials with poor - Conception spécial pour les :
conductividad térmica como  Thermal Conductivity such matériaux avec une mau- :

Helix form “s”: el titanio tratado Ti6AI4V. as Ti6Al4V treated Titanium.  vaise  conductivité  ther- :

» Plus rapide et stable percage. 5 8 mique comme le titane traité

- Trous de précision et de bonne finition. Ti6Al4V. :

N° Art. D d L | 12 ( B N°Art.
€ €
NITREX mm mm mm mm mm ~ A NITREX

P d L I 12 g@
mm[

mm mm mm mm ‘

2,00 3,00 46 15 28 1 57450 16,49 7,00 8,00 88 44 36 1 55650 40,36
2,10 3,00 46 15 28 1 58986 16,49 7,40 8,00 88 44 36 1 59019 40,36
2,20 3,00 46 15 28 1 58987 16,49 7,50 8,00 88 44 36 1 57469 40,36
2,30 3,00 46 15 28 1 58989 16,49 7,80 8,00 92 48 36 1 59022 40,36
2,50 3,00 46 15 28 1 57451 16,49 7,90 8,00 92 48 36 1 59025 40,36
2,60 3,00 50 19 28 1 58990 16,49 8,00 8,00 92 48 36 1 55654 40,36
2,80 3,00 50 19 28 1 58992 16,49 8,50 10,00 98 48 40 1 57470 52,78
2,90 3,00 50 19 28 1 58993 16,49 8,60 10,00 101 51 40 1 59026 52,78
3,00 3,00 50 19 28 1 55623 16,49 8,80 10,00 101 51 40 1 59028 52,78
3,20 4,00 55 23 28 1 57452 18,01 8,90 10,00 101 51 40 1 59031 52,78
3,30 4,00 55 23 28 1 57461 18,01 9,00 10,00 101 51 40 1 55656 52,78
3,40 4,00 55 23 28 1 58995 18,01 9,30 10,00 101 51 40 1 59034 52,78
3,50 4,00 55 23 28 1 57462 18,01 9,40 10,00 101 51 40 1 59035 52,78
3,70 4,00 61 29 28 1 58996 18,01 9,50 10,00 101 51 40 1 57471 52,78
3,80 4,00 61 29 28 1 58998 18,01 9,80 10,00 105 55 40 1 59037 52,78
3,90 4,00 61 29 28 1 58999 18,01 9,90 10,00 105 55 40 1 59038 52,78
4,00 4,00 61 29 28 1 55626 18,66 10,00 10,00 105 55 40 1 55659 52,78
4,20 6,00 72 30 36 1 57463 23,30 10,20 12,00 112 55 45 1 57472 65,22
4,30 6,00 72 30 36 1 59001 23,30 10,30 12,00 112 55 45 1 59040 65,22
4,50 6,00 72 30 36 1 57464 23,30 10,50 12,00 112 55 45 1 57473 65,22
4,60 6,00 75 33 36 1 59002 23,30 10,80 12,00 116 59 45 1 59043 65,22
4,80 6,00 75 33 36 1 59004 23,30 10,90 12,00 116 59 45 1 59046 65,22
4,90 6,00 75 33 36 1 59005 23,30 11,00 12,00 116 59 45 1 55660 74,53
5,00 6,00 75 33 36 1 55627 31,09 11,10 12,00 116 59 45 1 59047 74,53
5,10 6,00 75 33 36 1 59007 31,09 11,50 12,00 116 59 45 1 57474 80,76
5,30 6,00 75 33 36 1 59008 31,09 11,80 12,00 121 64 45 1 59049 80,76
5,50 6,00 75 33 36 1 57465 31,09 11,90 12,00 121 64 45 1 59050 80,76
5,80 6,00 79 37 36 1 59010 31,09 12,00 12,00 121 64 45 1 55662 80,76
5,90 6,00 79 37 36 1 59011 31,09 12,20 14,00 129 70 45 1 59052 86,95
6,00 6,00 79 37 36 1 55646 31,09 12,50 14,00 129 70 45 1 57475 86,95
6,30 8,00 83 39 36 1 59014 40,36 12,70 14,00 129 70 45 1 59055 86,95
6,40 8,00 83 39 36 1 59013 40,36 12,80 14,00 129 70 45 1 59058 86,95
6,50 8,00 83 39 36 1 57466 40,36 12,90 14,00 129 70 45 1 59061 86,95
6,80 8,00 88 44 36 1 57467 40,36 13,00 14,00 129 70 45 1 55663 86,95
1

6,90 8,00 88 44 36 59016 40,36 * @-s stock

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCAMANCommited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA‘
Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Matériaux Durs. Série Courte ’

HSSE DIN Ambar Rectificado AR.L* * o Rendimiento Intensivo
;/Sgi 5%Co + 3I‘J?I8NN 1412 C § Gold Finish Ground I.H.P.* * Intensive High Performance T‘:‘I'SD
’ TIALSIN >2mm Finition Or | | Taillé Meulé | | H.p.|* " HautePerformance intensif
Material Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
Grupo| Sub. LL7Y e TIALSIN | @2 | @3 | 94 | @5 |96 | @8 (©@10(@12|016|D 20

0,045/0,050{0,060|0,070{0,090|0,100{0,120|0,160
0,030/0,040/0,050{0,060{0,070|0,090{0,100|0,120{0,150|0,170
0,020{0,030{0,040/0,050{0,060|0,070/0,080{0,100/0,120|0,140

Vc= m/min. rp.m.= Vc x 1.000
3-5x0 X0
o+
D L | U( ) N° Art. € N° Art. € D L | [' N° Art. € N° Art. €

mm mm mm E® 5%Co TIALSIN mm mm mm w 5%Co TIALSIN
0,50 22 6 10 37442 1,67 4,00 75 43 10 19286 1,55 12903 3,36
0,60 27 7 10 37443 2,14 4,10 75 43 10 20265 1,72 12886 3,53
0,70 28 9 10 37444 2,14 4,20 75 43 10 20269 1,72 12887 3,53
0,75 28 9 10 37445 1,54 4,25 75 43 10 19271 1,72 12888 3,53
0,80 30 10 10 37446 1,59 4,30 80 47 10 20278 1,84 12931 3,56
0,90 32 11 10 37447 1,59 4,40 80 47 10 20283 1,84 17749 3,56
1,00 34 12 10 27309 1,24 12897 2,60 4,50 80 47 10 19274 1,77 12904 3,58
1,10 36 14 10 20107 1,52 17722 2,93 4,60 80 47 10 20289 2,05 17750 3,84
1,20 38 16 10 28861 1,51 17723 2,88 4,70 80 47 10 20293 2,05 17752 3,85
1,25 38 16 10 20112 1,46 17724 2,81 4,75 80 47 10 20298 1,93
1,30 38 16 10 20116 1,51 17725 2,88 4,80 86 52 10 20302 2,05 17754 3,84
1,40 40 18 10 20125 1,51 4,90 86 52 10 2031 2,05 17755 3,84
1,50 40 18 10 27170 1,18 12898 2,54 5,00 86 52 10 19277 1,86 12905 3,66
1,60 43 20 10 20133 1,51 17727 2,92 5,10 86 52 10 20320 2,22 12891 3,92
1,70 43 20 10 20142 1,51 17728 2,88 5,20 86 52 10 20328 2,22 17757 4,00
1,75 46 22 10 20146 1,46 17729 2,81 5,25 86 52 10 19280 2,19 12893 3,96
1,80 46 22 10 20151 1,51 17730 2,88 5,30 86 52 10 20340 2,22 17756 4,00
1,90 46 22 10 20155 1,51 17731 2,92 5,40 93 57 10 20349 2,22
2,00 49 24 10 19247 1,23 12899 2,64 5,50 93 57 10 19290 2,35 12906 4,14
2,10 49 24 10 20161 1,58 17732 2,96 5,60 93 57 10 20361 2,80
2,20 53 27 10 20166 1,58 17734 2,96 5,70 93 57 10 20370 2,80 17760 4,60
2,25 53 27 10 20170 1,51 17735 2,92 5,75 93 57 10 20379 2,65
2,30 53 27 10 20175 1,58 17736 2,99 5,80 93 57 10 20388 2,80 17762 4,60
2,40 57 30 10 20184 1,58 5,90 93 57 10 20397 2,80
2,50 57 30 10 19251 1,23 12900 2,64 6,00 93 57 10 19301 2,51 12907 4,28
2,60 57 30 10 20199 1,53 17738 2,93 6,10 101 63 10 20415 3,11 17764 8,20
2,70 61 33 10 20203 1,53 6,20 101 63 10 20424 3,11 17765 8,20
2,75 61 33 10 19262 1,51 6,25 101 63 10 20433 2,94
2,80 61 33 10 20209 1,53 17741 2,94 6,30 101 63 10 20442 3,11 17767 8,20
2,90 61 33 10 20214 1,53 17742 2,94 6,40 101 63 10 20451 3,11 17768 8,20
3,00 61 33 10 19256 1,20 12901 2,60 6,50 101 63 10 27290 3,01 12908 7,91
3,10 65 36 10 20220 1,46 12882 3,28 6,60 101 63 10 20466 3,73
3,20 65 36 10 20224 1,46 17226 3,28 6,70 101 63 10 20475 3,73
3,25 65 36 10 19259 1,46 12883 3,28 6,75 109 69 10 20481 3,51 12894 8,38
3,30 65 36 10 20230 1,46 12884 3,28 6,80 109 69 10 20488 3,51 12895 8,38
3,40 70 39 10 20235 1,53 12885 3,40 6,90 109 69 10 20493 3,73 17771 8,81
3,50 70 39 10 19268 1,45 12902 3,27 7,00 109 69 10 19305 3,29 12909 8,37
3,60 70 39 10 20241 1,84 7,10 109 69 10 20499 4,75
3,70 70 39 10 20245 1,84 17744 3,65 7,20 109 69 10 20503 4,75
3,75 70 39 10 19269 1,72 7,25 109 69 10 20508 4,47
3,80 75 43 10 20251 1,84 17746 3,64 7,30 109 69 10 20512 4,75
3,90 75 43 10 20256 1,84 7,40 109 69 10 20517 4,75

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \17 IZAR

2 CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA‘
Ref. 1 0 1 6 Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Matériaux Durs. Série Courte ’

D L | {s N° Art. € N° Art. € D L | {s N° Art. € N° Art. €
mm mm mm 5% Co TIALSIN mm mm mm 5% Co TIALSIN
7,50 109 69 10 19292 3,51 12910 8,58 11,20 142 94 5 27711 13,81
7,60 117 75 10 20523 5,73 11,25 142 94 5 27714 14,33 17816 25,69
7,70 117 75 10 20527 573 17779 10,80 11,30 142 94 5 27717 13,81
7,75 117 75 10 20532 5,41 11,40 142 94 5 27720 13,81
7,80 117 75 10 20536 573 11,50 142 94 5 19307 11,61 12932 22,96
7,90 117 75 10 20541 5,73 11,60 142 94 5 27724 14,29
8,00 117 75 10 20208 4,11 12911 9,14 11,70 142 94 5 27727 14,29
8,10 117 75 10 22734 5,47 11,75 142 94 5 27730 14,83
8,20 117 75 10 22737 5,47 17784 10,51 11,80 142 94 5 27733 14,29
8,25 117 75 10 22740 5,17 11,90 151 101 5 27736 14,29
8,30 117 75 10 22743 5,47 12,00 151 101 5 19311 12,42 12920 23,74
8,40 117 75 10 22746 5,47 12,10 151 101 5 27742 16,56
8,50 117 75 10 19298 4,27 12912 10,19 12,20 151 101 5 27745 16,56
8,60 125 81 10 22752 6,96 177883 12,80 12,25 151 101 5 19313 17,19
8,70 125 81 10 22755 6,96 12,30 151 101 5 27749 16,56
8,75 125 81 10 22758 6,57 12,40 151 101 5 27752 16,56
8,80 125 81 10 22761 6,96 17791 12,80 12,50 151 101 5 27755 15,13 12921 29,33
8,90 125 81 10 22764 6,96 12,60 151 101 5 27758 17,29
9,00 125 81 10 20358 545 12914 11,29 12,70 151 101 5 27761 17,29
9,10 125 81 10 22768 7,72 17794 13,57 12,75 151 101 5 19316 17,96
9,20 125 81 10 22771 7,72 12,80 151 101 5 27765 17,29
9,25 125 81 10 22774 7,27 12,90 151 101 5 27768 17,29
9,30 125 81 10 22777 7,72 17797 13,57 13,00 151 101 5 27771 15,50 12923 29,82
9,40 125 81 10 22780 7,72 13,25 160 108 1 27777 21,42
9,50 125 81 10 20545 565 12915 11,48 13,50 160 108 1 27774 17,06 12924 31,30
9,60 133 87 10 22784 9,08 17799 14,92 13,75 160 108 1 27780 21,42
9,70 133 87 10 23567 9,08 17800 14,92 14,00 160 108 1 27783 16,88 12927 31,13
9,75 133 87 10 26697 8,57 14,25 169 114 1 27786 28,15
9,80 133 87 10 26809 9,08 14,50 169 114 1 27789 23,93 12929 37,72
9,90 133 87 10 27121 9,08 17803 14,92 14,75 169 114 1 27792 28,15
10,00 133 87 10 27291 6,21 12917 12,05 15,00 169 114 1 27795 24,30 12930 38,20
10,10 133 87 5 27318 10,43 15,25 178 120 1 27798 38,87
10,20 133 87 5 27541 8,79 12896 20,76 15,50 178 120 1 27801 28,12
10,25 133 87 5 27544 10,82 17805 22,77 15,75 178 120 1 27804 38,87
10,30 133 87 5 27585 10,43 17806 22,34 16,00 178 120 1 27807 29,13 15084 40,40
10,40 133 87 5 27682 10,43 16,50 184 125 1 27811 33,30
10,50 133 87 5 27685 8,79 12918 20,76 17,00 184 125 1 27814 33,30
10,60 133 87 5 27690 12,13 17,50 191 130 1 27817 36,91 35438 49,76
10,70 142 94 5 27693 12,13 18,00 191 130 1 27820 40,19 15252 53,05
10,75 142 94 5 27696 12,59 18,50 198 135 1 27823 44,40
10,80 142 94 5 27699 12,13 17812 23,94 19,00 198 135 1 27826 44,40
10,90 142 94 5 27702 12,13 19,50 205 140 1 27829 49,23
11,00 142 94 5 27705 9,71 12919 21,63 20,00 205 140 1 27832 52,73
11,10 142 94 5 27708 13,81

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO INOX. SERIE CORTA
Stainless Steel Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Inoxydable. Serie Courte

7|

DIN Chapa Blanca
HSSE DIN w § ‘Qé (3 Zanca || Tol.D
1412 C *' Sheets | |Bright Finish
0 PN <5
%Co || 338W 5 40° >2mm . Tole | |Finition Blanc| | 8
Material \'/d Avances mm/rev. Feed / Pas

(]

mm

1,00
1,25
1,50
2,00
2,25
2,50
2,75
2,80
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,50
3,60
3,70
3,75
3,80
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,50
4,75
4,80
5,00
5,10

mm  mm {d-

34
38
40
49
53
57

61
61
65
65
65
65
70
70
70
70
75
75
75
75
75
80
80
80
86
86
86

12
16
18
24
27
30
33
33
33
36
36
36
36
39
39
39
39
43
43
43
43
43
47
47
47
52
52
52

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

14115
14116
14117
21615
21616
21618
21625
12964
16283
17970
16284
16285
16286
16287
13972
14120
16288
12507
16289
16290
16291
16292
14122
16293
16294
14123
16295
16296

Grupo| Sub.

6.1

6.2

6.3

1,86
2,21
1,77
1,77
2,15
1,77
2,15
2,32
1,74
2,14
2,14
2,14
2,14
2,11
2,78
2,78
2,52
2,78
2,27
2,52
2,52
2,52
2,78
2,52
2,81
3,10
2,71
3,21

Vc= m/min.

[}

0,030

0,040

0,050

0,100(0,120/0,150

|

02 | 03| 04| 905|906 |98 (010 @12/ 16
0,060{0,070{0,090

0,080

0,110

0,130

0,150{0,190/0,220

0,260(0,320/0,380

0,080

0,110

0,130

0,150{0,190/0,220

0,260|0,320|0,380

0,060

0,090

0,100

0,120{0,150/0,180

0,210{0,250/0,300

mm mm mm

5,20
5,25
5,50
5,70
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
6,80
7,00
7,25
7,50
8,00
8,25
8,50
9,00
9,10
9,50
10,00
10,20
10,25
10,50
11,00
11,50
12,00
12,50
13,00

86

86

93

93

93

93
101
101
109
109
109
109
109
117
117
117
125
125
125
133
133
133
133
142
142
151
151
151

52
52
57
57
57
57
63
63
69
69
69
69
69
75
75
75
81
81
81
87
87
87
87
94
94
101
101
101

W BN .

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

5

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

28626
16297
16298
25134
16299
16302
21627
16304
21628
16306
16307
21631
16309
16311
21633
16313
16314
14023
16316
16318
14248
21634
16320
16321
16322
16323
16324
16325

3,35
3,16
3,43
4,22
3,82
3,64
4,18
4,25
4,99
4,99
4,64
6,36
4,95
5,79
7,34
6,04
7,69
10,74
7,96
8,79
11,84
15,42
11,84
13,08
15,05
16,14
17,96
18,23

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \ X

Ve x 1.000
TX®

rp.m.=

T IZAR

CUTTING TOOLS



Multi-STAINLESS Steel Straight Shank Twist Drill. Jobber Series

BROCA MANGO CILINDRICO MULTI INOX. SERIE CORTA
Ref. 1 0 2 1
A Foret Queue Cylindrique Multi INOX. Serie Courte

BOROA
HSSE DIN w 14[?|"2\lc § So4) O 4@35:::2 BIuFei:isGhOId Tol.D
9 < —r <5
5%Co | [ 338W | | <= 0° P <5 heet Fimeh hs
Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

0,045(0,055|0,070(0,080|0,100(0,120(0,150|0,160
0,030(0,040(0,050{0,060{0,070(0,090(0,100(0,120
0,030(0,040/0,050{0,060{0,070(0,090(0,100(0,120
0,050(0,070{0,080(0,100{0,120|0,140(0,170{0,200
0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210(0,250
0,080(0,110{0,130(0,150{0,190|0,220(0,260(0,320
0,080(0,110{0,130(0,150{0,190|0,220(0,260|0,320
0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210(0,250

Grupo| Sub.

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= ————
nXo

Angulo de Punta 135°;
- Especial taladro mano.
- Aguzado de gran precisién.
« Menor fuerza de corte.
« Buen centrado superficies curvas.
135° Point Angle:
- Special portable drilling machine.
« High PRECISION Split Point. D L I {'
: é%‘zzrcceunttne?'%fo;eczncave surfaces mm-mm-mm v

rngen e ' 1,00 34 12 10 25641 2,32
Angle de pointe 135°: 1,50 40 18 10 25644 2,21
: f\‘f*f’?f“se; aerzncT;TON 200 49 24 10 25645 2,21
- Aratage o 250 57 30 10 25647 2,21
- Force de coupe inferieure
- Autocentrage surfaces courbes 3,00 61 33 10 25650 2,16

3,20 65 36 10 25710 2,66

Hélice 40°: 3,25 65 36 10 25728 2,66
- Excelente evacuacion de viruta. 3,30 65 36 10 25730 2,66
- Taladro mas rapido y estable. 3,50 70 39 10 25733 2,61
- Agujeros precisos hasta el final. 4,00 75 43 10 25744 2,84
40° Helix: 4,20 75 43 10 25751 3,15
« Excellent chip removal. 4,25 75 43 10 25756 3,15
« Faster & stable drilling. 4,50 80 47 10 25762 3,15
+ Accurate holes right to the end. 5,00 86 52 10 25769 3,38
Helix 40°: 5,20 86 52 10 25774 3,95
- Excellente évacuation copeaux 5,50 93 57 10 25780 4,28
« Percage plus rapide et stable 6,00 93 57 10 25788 4,55
« Trous précis jusquau bout 6,50 101 63 10 25793 5,32

6,80 109 69 10 25798 6,22
7,00 109 69 10 25801 5,80
7,50 109 69 10 25805 6,17
8,00 117 75 10 25807 7,22

Mango de 3 Planos:

« Optimo agarre y sujecion.
+ Menor esfuerzo.
- Evita que se resbale la broca.

- Inmejorable transmision de la energia. 8,50 117 75 5 25811 7,54

3-Flat Shank: 9,00 125 81 25813 9,60
Optimum fixing 9,50 125 81 25815 9,93

. imum fixing.

. Low effort. 10,00 133 87 25817 10,96

+ No spinning in the drill-chuck. 10,20 133 87 32666 14,78

- Ideal energy-transmission. 10,50 133 87 25821 14,78

11,00 142 94

N . 11,50 142 94
- Fixation optimale
- Effort inférieur 12,00 151 101
- Pas de glissage du foret 12,50 151 101
« Transmission d énérgie parfait 13,00 151 101

25823 16,32
25825 18,77
25827 20,13
25829 22,41
25831 22,74

Queue 3 plans:

S ¢ DS, B Y |

CUTTING TOOLS
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Hard Materials Reduced Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Reduit Materiaux Durs. Serie Courte

1 O 2 7 BROCA MANGO REBAJADO MATERIALES DUROS. SERIE CORTA ‘
Ref.
/N

HSSE DIN w ) DIN Blanca Rectificado - TolD
5%Co 338N P § 1412 C | |Bright Finish Ground R h'8
’ 135° Finition Blanc| | Taillé Meulé

>2 mm 30 mm

Material Vc | Avances mm/rev.Feed /Pas |
Grupo| Sub. 212 216 220
0,100 0,120 0,160

0,120 0,150 0,170
_ 0,100 0,120 0,140
Vc= m/min. _ Vcx1.000
3-5x0 rpm= ———

X3

o om o o §5
mm mm mm mm
10,50 10,00 133 87 54954 11,42
11,00 10,00 142 94 54955 12,63
11,50 10,00 142 94 54956 15,10
12,00 10,00 151 101 22346 16,16
12,50 10,00 151 101 54957 19,67
13,00 10,00 151 101 22347 20,74
13,50 12,70 160 108 49200 22,19
14,00 12,70 160 108 22344 22,61
14,50 12,70 169 114 49201 31,11
15,00 12,70 169 114 22348 32,51
15,50 12,70 178 120 49223 36,55
16,00 12,70 178 120 22349 37,50
16,50 12,70 184 125 54979 43,28
17,00 12,70 184 125 22350 42,86
17,50 12,70 191 130 54958 47,99
18,00 12,70 191 130 22351 51,75
18,50 12,70 198 135 54959 57,73
19,00 12,70 198 135 22353 57,15
19,50 12,70 205 140 54960 64,01
20,00 12,70 205 140 22354 67,86

_ e e e e e e e e e e e e e e e

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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BROCA M. CILINDRICO AGUJEROS TOL. IT8-9. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 O O 0 IT8-9 Tolerance Hole Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Trous Tolérance IT8-9. Serie Courte ’

HSSE i Filo Corregido “U” Rectificado
HSSE 5%Co + DIN : Q — ‘Y‘ | | Convex Edge “U” ﬁ Ground Tol.D

TIALSIN 1359 Filets Corrigés “U” s Taillé Meulé h8

Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
LX< TIALSIN | 62 | @3 |94 | @5 | 06 | @8 (@10 B12(B16

0,035/0,045]0,050{0,060{0,080{0,100/0,120|0,130/0,160
0,020{0,035]0,045|0,050{0,060{0,070|0,090/0,100/0,120

| — L L, Material
Grupo| Sub.

__ 3.1 0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210{0,250{0,300
3 3.2 0,050{0,070(0,080(0,100{0,120(0,140{0,170(0,200(0,240
<10xe 6 6.3 0,060(0,090(0,100(0,120{0,150(0,180{0,210(0,250{0,300
i 7 7.1 0,080(0,130(0,150{0,170{0,190(0,250{0,290(0,310{0,360
Vc=m/min. rp.m. = Vc x 1.000
TX0
D L | {' N° Art. € D L | {' N° Art. € ( A N°Art. €
mm mm mm 5% Co mm mm mm B 5% Co — A TIALSIN
2,00 49 24 10 22232 295 1 13524 4,35 520 86 52 10 14517 531 1 24864 7,13

2,10 49 24 10 14496 3,47 1 21550 4,88 5,25 86 52 10 14466 5,27 1 14485 7,08

2,30 53 27 10 14497 3,47 1 21552 4,88 5,30 86 52 10 14643 5,31 1 24865 7,13

250 57 30 10 22233 295 1 13527 4,35 550 93 57 10 22242 565 1 13554 7,46

2,70 61 33 10 14500 3,42 1 24854 4,83 560 93 57 10 14646 6,73 1 24866 8,54

2,75 61 33 10 14455 3,63 1 24855 5,04 5,75 93 57 10 14467 6,35 1 24867 8,17

3,00 61 33 10 22234 2,88 1 13530 4,28 580 93 57 10 14523 6,73 1 24868 8,54

3,10 65 36 10 14502 3,51 1 14599 5,31 5,90 93 57 10 14647 6,73 1 24869 8,54

320 65 36 10 22235 3,51 1 13533 5,31 6,00 93 57 10 22243 6,03 1 13557 7,83

3,25 65 36 10 14457 3,51 1 14479 5,31 6,20 101 63 5 14526 7,46 1 24870 12,30

330 65 36 10 14503 3,51 1 14601 5,31 6,50 101 63 5 22244 7,23 1 13560 12,08
350 70 39 10 22236 3,48 1 13536 5,28 6,80 109 69 5 14527 8,42 1 14610 13,27
360 70 39 10 14925 4,04 1 24856 5,85 7,00 109 69 5 22245 7,89 1 13563 12,92
3,70 70 39 10 14508 4,04 1 24857 5,85 7,20 109 69 5 14649 11,12 1 24871 16,16
3,75 70 39 10 14458 4,14 1 24858 5,94 7,50 109 69 5 14529 8,42 1 14611 13,46
3,90 75 43 10 14634 4,41 1 24859 6,20 8,00 117 75 5 22246 9,85 1 13566 14,88
4,00 75 43 10 22237 3,73 1 13539 5,54 8,20 117 75 5 14533 13,30 1 24872 19,17
4,10 75 43 10 14511 4,14 1 14605 5,94 8,50 117 75 5 22247 10,26 1 13569 16,12
4,20 75 43 10 22238 4,14 1 13542 5,94 8,80 125 81 5 14653 16,39 1 24873 22,28
4,25 75 43 10 14461 4,14 1 14482 5,94 9,00 125 81 5 22248 13,08 1 13572 18,97
4,30 80 47 10 14514 4,41 1 14607 6,39 9,50 125 81 5 14535 13,56 1 14613 19,45
4,40 80 47 10 14635 4,41 1 24860 6,23 9,80 133 87 5 14655 20,55 1 24874 26,43
4,50 80 47 10 22239 4,26 1 13545 6,06 10,00 133 87 5 22249 14,89 1 14363 20,76
4,70 80 47 10 14637 4,91 1 24861 6,72 10,50 133 87 1 14659 21,09 1 14676 32,97
4,75 80 47 10 14464 4,64 1 24862 6,45 11,00 142 94 1 22250 23,31 1 14364 35,20
4,80 86 52 10 14641 4,91 1 24863 6,72 11,50 142 94 1 14664 27,87 1 14677 39,29
5,00 86 52 10 22240 4,46 1 13548 6,27 12,00 151 101 1 22251 29,81 1 14365 41,24
5,10 86 52 10 22241 5,31 1 13551 7,06 13,00 151 101 1 22252 37,19 1 14366 51,66

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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Zirkonio Straight Shank Twist Drill
Foret Queue Cylindrique Zirkonio

| 1 1 BROCA MANGO CILINDRICO ZIRKONIO
Ref O /5

ZIRKON

- Géométrie pour réduire |'effort de
coupe

ececsecesecsesecscsessssesesessesesscsesecsesessssesessssesnss

« Résistant a l'usure

N . DIN Tol. D
HSS Zirkonio 338N ha
Material | Avances mm/rev. Feed / Pas
Grupo | Sub. || Zirkonio ? 2 D 4 " %26 | @8 (@10 | @ ? 16

33-40 ||0,045|0,055|0,070|0,080|0,100|0,120/0,150/0,160(0,180

3 3.1 40-45 1/0,060(0,090{0,100/0,120|0,150|0,180(0,210{0,250(0,300

32 33-40 ||0,050(0,070|0,080|0,100/0,120|0,140/0,170/0,200(0,240

ER 6.1 80-105 0,080(0,110{0,130{0,150|0,190|0,220|0,260|0,320(0,380

35x0 6 6.2 0,080(0,110/0,130|0,150|0,190(0,220{0,260/0,320|0,380

| 6.3 50-65 ||0,060/0,090|0,100|0,120|0,150/0,180/0,210/0,250/0,300

Vc= m/min. rp.m.= M
X8

Angulo punta 130° Nuevo recubrimiento Zirkonio de tltima generaciéon por PVD
4 - Autocentradora H e . X .
8 . g 47 + Basado en ZRN « Adecuado para materiales no férricos g
: « Ideal taladro portatil . X i L R . i :
: 2 . ST FI « Bajo coeficiente de friccién « Evita la adherencia de material en el filo de corte :
8 - Geometria especial disefiada para ¢ : . ., B
: reducir el esfuerzo de corte g + Muy resistente a la corrosion e
E0gkoint A.ngle . Latest generation Zirkonio coating by PVD
« Autocentering 8 g ] i :
. Ideal Portable Drilling Machine : « Based f)n.ZRN . . Ap.proprlate for N(?n Ferrous Materials
. Special Geometry designed for f » Low Fr|ct|or? Coefﬁ.uent + Built-Up Edge avoided
reducing cutting effort : - Very Corrosion Resistant
Qs ointe 130 : Nouveau revétement Zirkonio derniére génération par PVD
- Autocentreur L :
. Perceuse a main g & « Base ZRN . Becommandé pour aciers ferreux
H - Faible coefficient friction - Evite I"adhérence sur les filets de coupe

.
.
.
.
.
.

00 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000s0sssscsssssss

CUTTING TOOLS
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BROCA MANGO CILINDRICO ZIRKONIO ‘
Ref. 1 0 1 5 Zirkonio Straight Shank Twist Drill
Foret Queue Cylindrique Zirkonio '

L {' NeArt. g L {' NeArt. L | 4@ NAr

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

1,00 34 12 10 59101 1,36 4,90 86 52 10 62848 2,03 9,00 125 81 59161 5,40
1,10 36 14 10 62815 1,59 5,00 86 52 10 58831 1,84 9,10 125 81 62879 7,64
1,20 38 16 10 62819 1,58 5,10 86 52 10 62849 2,19 9,20 125 81 62880 7,64
1,30 38 16 10 62820 1,58 5,20 86 52 10 59139 2,19 9,30 125 81 62881 7,64
1,40 40 18 10 62821 1,58 5,30 86 52 10 62850 2,19 9,40 125 81 62882 7,64
1,50 40 18 10 59103 1,23 5,40 93 57 10 62851 2,19 9,50 125 81 59163 5,59
1,60 43 20 10 62822 1,58 5,50 93 57 10 59140 2,33 9,60 133 87 62883 8,99
1,70 43 20 10 62823 1,58 5,60 93 57 10 62852 2,78 9,70 133 87 62884 8,99
1,80 46 22 10 62824 1,58 5,70 93 57 10 62853 2,78 9,80 133 87 62886 8,99
1,90 46 22 10 62826 1,58 5,80 93 57 10 62854 2,78 9,90 133 87 62887 8,99
2,00 49 24 10 59100 1,28 5,90 93 57 10 62855 2,78 10,00 133 87 59164 6,14
2,10 49 24 10 62827 1,65 6,00 93 57 10 59145 2,48 10,10 133 87 62888 10,32
2,20 53 27 10 62828 1,65 6,10 101 63 10 62856 3,08 10,20 133 87 59166 8,70
2,30 53 27 10 62829 1,65 6,20 101 63 10 62857 3,08 10,30 133 87 62889 10,32
2,40 57 30 10 62830 1,65 6,30 101 63 10 62858 3,08 10,40 133 87 62890 10,32
2,50 57 30 10 59104 1,28 6,40 101 63 10 62859 3,08 10,50 133 87 59167 8,70
2,60 57 30 10 62831 1,60 6,50 101 63 10 59148 2,98 10,60 133 87 62892 12,01
2,70 61 33 10 62832 1,60 6,60 101 63 10 62860 3,69 10,70 142 94 62893 12,01
2,80 61 33 10 62833 1,60 6,70 101 63 10 62861 3,69 10,80 142 94 62895 12,01
2,90 61 33 10 62834 1,60 6,80 109 69 10 59149 3,47 10,90 172 94 62896 12,01
3,00 61 33 10 59115 1,25 6,90 109 69 10 62862 3,69 11,00 142 94 9,62
3,10 65 36 10 62835 1,53 7,00 109 69 10 59151 3,25 11,10 142 94 62898 13,67
3,20 65 36 10 59118 1,53 7,10 109 69 10 62863 4,70 11,20 142 94 62900 13,67
3,25 65 36 10 59121 1,53 7,20 109 69 10 62864 4,70 11,30 142 94 62902 13,67
3,30 65 36 10 59124 1,53 7,30 109 69 10 62865 4,70 11,40 142 94 62904 13,67
3,40 70 39 10 62836 1,60 7,40 109 69 10 62866 4,70 11,50 142 94 59172 11,50
3,50 70 39 10 59127 1,51 7,50 109 69 10 59155 3,47 11,60 172 94 62905 14,15
3,60 70 39 10 62837 1,92 7,60 117 75 10 62867 5,68 11,70 142 94 62907 14,15
3,70 70 39 10 62838 1,92 7,70 117 75 10 62868 5,68 11,80 142 94 62908 14,15
3,80 75 43 10 62839 1,92 7,80 117 75 10 62869 5,68 11,90 151 101 62909 14,15
3,90 75 43 10 62841 1,92 7,90 117 75 10 62870 5,68 12,00 151 101 59173 12,30
4,00 75 43 10 59131 1,62 8,00 117 75 10 59157 4,06 12,10 151 101 62910 16,39

(S, B0, RV, BV, RNV, IV, RV, R0, RV, RV, RV, R0, BV, R, N, B, RV, IV, RV, R0, N0, B0, RV, R0, RNV, 0, RV, B0, RN, RV, R0, B0, RC, R0, RRV, B0, N, B0, RV, R, BNV, |
w
O
-
N
o

4,10 75 43 10 62842 1,70 8,10 117 75 5 62871 5,42 12,20 151 101 62918 16,39
4,20 75 43 10 59133 1,70 8,20 117 75 5 62872 5,42 12,30 151 101 62921 16,39
4,25 75 43 10 59134 1,70 8,30 117 75 5 62873 5,42 12,40 151 101 62923 16,39
4,30 80 47 10 62843 1,82 8,40 117 75 5 62874 5,42 12,50 151 101 59176 14,98
4,40 80 47 10 62844 1,82 8,50 117 75 5 59158 4,23 12,60 151 101 62927 17,12
4,50 80 47 10 59137 1,76 8,60 125 81 5 62875 6,89 12,70 151 101 62930 17,12
4,60 80 47 10 62845 2,03 8,70 125 81 5 62876 6,89 12,80 151 101 62932 17,12
4,70 80 47 10 62846 2,03 8,80 125 81 5 62877 6,89 12,90 151 101 62934 17,12
4,80 86 52 10 62847 2,03 8,90 125 81 5 62878 6,89 13,00 151 101 59179 15,34




HSS

HSS

TIN

BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA ‘
HSS General Purpose Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Utilisation Générale HSS. Serie Courte

.
DIN Q} §> Blue Reg:g::;o Tol.D
-
338N 118 N Finish | | r2ille Meule h8

=
\Om\l\lo\mm.b.ba

NN DNNNDNDNNNNMNNNN= O O o a2 a3 a4 a a3 o
A B D BNNMNNMNMNNOOOOO®O®MOKWOGKLWOOO B DMANN-= —= OO VO

27

e <

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

17996
17999
18002
18005
18008
18011
18014
18017
18020
18023
18026
18029
18032
18035
10001
18038
10004
18041
10007
10010
10013
18050
10016
18053
10019
18059
10022
18062
10025
10028
10031
18068
10034
18071
10037
18074
10040
18077

1,72
1,76
1,72
1,72
1,20
1,53
1,53
1,53
1,53
1,11
1,14
1,14
1,14
1,14
0,88
0,98
0,98
0,98
0,98
0,77
0,86
0,86
0,86
0,86
0,67
0,83
0,83
0,83
0,83
0,74
0,74
0,74
0,74
0,74
0,64
0,72
0,72
0,72

Material

Grupo| Sub.
3.1
3

3.2

|

Avances mm/rev. Feed / Pas

|

6.1
6 | 62
6.3
Vc= m/min.
N° Art.

TIN &
18305 1,81
15056 1,84
18308 1,84
27087 1,71
18311 1,76
27337 1,76
18314 1,55
18317 1,74
18320 1,74
18323 1,69
18326 1,65
18329 1,65
18332 1,55
18335 1,64

0,045|0,055/0,070{0,080|0,100|0,120|0,150|0,160|0,180|0,250
0,060{0,090|0,100/0,120|0,150|0,180|0,210|0,250|0,300|0,360
0,050/0,070/0,080/0,100|0,120|0,140|0,170|0,200/0,240|0,280
0,080(0,110(0,130{0,150|0,190|0,2200,260|0,320|0,380|0,450
0,080(0,110{0,130{0,150|0,190|0,220|0,260|0,320|0,380|0,450
0,060/0,090/0,100/0,120|0,150{0,180|0,210|0,250/0,300|0,360
rpm. = Vc x 1.000
TX@
D L 1 N° Art.

mm mm mm {s - TIN €

2,20 53 28 10 10043 0,72 18338 1,64

2,25 53 29 10 10046 0,67 18341 1,59

2,30 53 30 10 10049 0,84 18344 1,75

2,35 53 31 10 18080 0,84

2,40 57 30 10 10052 0,84 18347 1,75

2,45 57 30 10 18083 0,84

2,50 57 30 10 10055 0,70 18350 1,65

2,55 57 30 10 18086 0,86

2,60 57 30 10 10058 0,86 18353 1,76

2,65 57 30 10 18089 0,86

2,70 61 33 10 10061 0,86 27166 1,76

2,75 61 33 10 10064 0,74 18356 1,71

2,80 61 33 10 10067 0,86 18359 1,76

2,85 61 33 10 18092 0,86

2,90 61 33 10 10070 0,86 27088 1,76

2,95 61 33 10 18095 0,86

3,00 61 33 10 10073 0,64 18362 1,55

3,05 65 36 10 18098 0,83

3,10 65 36 10 10076 0,74 18365 1,96

3,15 65 36 10 27343 0,83 29078 2,01

3,20 65 36 10 10079 0,74 18368 1,96

3,25 65 36 10 10082 0,74 18371 1,96

3,30 65 36 10 10085 0,74 18374 1,96

3,35 65 36 10 27345 0,95

3,40 70 39 10 10088 0,96 27322 2,10

3,45 70 39 10 27346 0,96

3,50 70 39 10 10091 0,72 18377 1,93

3,55 70 39 10 18101 0,99

3,60 70 39 10 10094 0,99 27323 2,12

3,65 70 39 10 18104 0,99

3,70 70 39 10 10097 0,99 18380 2,12

3,75 70 39 10 10100 0,84 18383 2,06

3,80 75 43 10 10103 1,02 18386 2,15

3,85 75 43 10 18107 1,02

3,90 75 43 10 10106 1,02 27165 2,15

3,95 75 43 10 18110 1,02

4,00 75 43 10 10109 0,82 18389 2,03

4,05 75 43 10 27349 1,02

CUTTING TOOLS

T IZAR

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>



BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 0 1 0 HSS General Purpose Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Utilisation Générale HSS. Serie Courte ’

D L | V() N° Art. D L 1 ( N° Art.
mm mm mm = - TIN € mm mm mm {i TIN €
10

4,10 75 43 10 10112 0,91 18392 2,10 7,10 109 69 10220 3,01 18491 6,05
4,15 75 43 10 27350 1,02 7,15 109 69 10 27364 3,01

4,20 75 43 10 10115 0,91 18395 2,10 7,20 109 69 10 10223 3,01 18494 6,05
4,25 75 43 10 10118 0,91 18398 2,10 7,25 109 69 10 10226 2,48 18497 5,64
4,30 80 47 10 10121 1,21 18401 2,33 7,30 109 69 10 10229 3,01 18500 6,05
4,35 80 47 10 18113 1,21 7,35 109 69 10 27365 3,01

4,40 80 47 10 10124 1,21 18404 2,33 7,40 109 69 10 10232 3,01 27150 6,05
4,45 80 47 10 18116 1,21 7,45 109 69 10 27366 3,09

4,50 80 47 10 10127 0,95 18407 2,13 7,50 109 69 10 10235 2,06 18503 5,26
4,55 80 47 10 27288 1,22 7,55 117 75 10 27369 3,57

4,60 80 47 10 10130 1,22 18410 2,35 7,60 117 75 10 10238 3,57 27313 6,63
4,65 80 47 10 27352 1,22 7,65 117 75 10 27368 3,57

4,70 80 47 10 10133 1,22 18413 2,35 7,70 117 75 10 10241 3,57 18506 6,63
4,75 80 47 10 10136 1,09 18416 2,27 7,75 117 75 10 10244 2,76 27272 6,00
4,80 86 52 10 10139 1,37 18419 2,49 7,80 117 75 10 10247 3,61 18509 6,65
4,85 86 52 10 18119 1,33 7,85 117 75 10 27370 3,61

4,90 86 52 10 10142 1,33 18422 2,45 7,90 117 75 10 10250 3,61 18512 6,65
4,95 86 52 10 18122 1,33 7,95 117 75 10 27372 3,61

5,00 86 52 10 10145 1,01 18425 2,17 8,00 117 75 10 10253 2,35 18515 5,53
5,05 86 52 10 18125 1,38 8,05 117 75 10 27373 3,68

5,10 86 52 10 10148 1,38 18428 2,48 8,10 117 75 10 10256 3,68 26675 7,28
5,15 86 52 10 27330 1,38 8,15 117 75 10 27374 3,68

5,20 86 52 10 10151 1,38 18431 2,48 8,20 117 75 10 10259 3,68 26678 7,28
5,25 86 52 10 10154 1,29 18434 2,46 8,25 117 75 10 10262 2,76 18518 6,55
5,30 86 52 10 10157 1,70 18437 2,80 8,30 117 75 10 10265 3,84 27311 7,43
5,35 93 57 10 18131 1,70 8,35 117 75 10 27376 3,84

5,40 93 57 10 10160 1,70 27292 2,80 8,40 117 75 10 10268 3,84 26681 7,43
5,45 93 57 10 27354 1,70 8,45 117 75 10 27377 3,84

5,50 93 57 10 10163 1,34 18440 2,51 8,50 117 75 10 10271 2,54 18521 6,26
5,55 93 57 10 27356 1,81 8,55 125 81 10 27378 4,82

5,60 93 57 10 10166 1,81 18443 2,92 8,60 125 81 10 10274 4,82 18524 8,37
5,65 93 57 10 18134 1,81 8,65 125 81 10 27379 4,82

5,70 93 57 10 10169 1,81 18446 2,92 8,70 125 81 10 10277 4,82 18527 8,37
5,75 93 57 10 10172 1,74 18449 2,90 8,75 125 81 10 10280 3,70 18530 7,44
5,80 93 57 10 10175 1,70 18452 2,80 8,80 125 81 10 10283 4,84 18533 8,38
5,85 93 57 10 27357 1,70 8,85 125 81 10 27381 4,84

5,90 93 57 10 10178 1,70 18455 2,80 8,90 125 81 10 10286 4,84 18536 8,38
5,95 93 57 10 27358 1,70 8,95 125 81 10 27383 4,84

6,00 93 57 10 10181 1,39 18458 2,54 9,00 125 81 10 10289 3,10 18539 6,77
6,05 101 63 10 27359 1,95 9,05 125 81 10 27382 4,87

6,10 101 63 10 10184 1,95 18461 5,05 9,10 125 81 10 10292 4,87 26684 8,41
6,15 101 63 10 27360 1,95 9,15 125 81 10 27385 4,87

6,20 101 63 10 10187 1,95 18464 5,05 9,20 125 81 10 10295 4,87 27553 8,41
6,25 101 63 10 10190 1,86 18467 5,05 9,25 125 81 10 10298 3,73 27273 7,48
6,30 101 63 10 10193 2,07 27324 5,12 9,30 125 81 10 10301 4,55 18542 8,10
6,35 101 63 10 27361 2,07 9,40 125 81 10 10304 4,55 27149 8,10
6,40 101 63 10 10196 2,12 18470 5,22 9,45 125 81 10 27387 4,55

6,45 101 63 10 18137 2,07 9,50 125 81 10 10307 3,37 18545 7,06
6,50 101 63 10 10199 1,61 18473 4,82 9,55 133 87 10 27389 5,82

6,55 101 63 10 18140 2,58 9,60 133 87 10 10310 5,82 26687 9,31
6,60 101 63 10 10202 2,58 18476 5,63 9,65 133 87 10 27390 5,82

6,65 101 63 10 27362 2,58 9,70 133 87 10 10313 5,82 27151 9,31
6,70 101 63 10 10205 2,58 27333 5,63 9,75 133 87 10 10316 4,21 18548 7,93
6,75 109 69 10 10208 1,94 18479 5,15 9,80 133 87 10 10319 5,70 18551 9,21
6,80 109 69 10 10211 1,94 18482 5,15 9,85 133 87 10 27391 5,70

6,85 109 69 10 18143 2,86 9,90 133 87 10 10322 5,70 18554 9,21
6,90 109 69 10 10214 2,86 18485 5,87 9,95 133 87 10 27393 5,70

6,95 109 69 10 27316 2,86 10,00 133 87 10 10325 3,63 18557 7,31
7,00 109 69 10 10217 1,94 18488 5,15 10,10 133 87 5 10328 4,87

7,05 109 69 10 27363 3,01 10,20 133 87 5 10331 4,53

AN

N ) IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
»

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO USO GENERAL HSS. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 0 1 0 HSS General Purpose Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Utilisation Générale HSS. Serie Courte ’

N° Art.
10451 14,58
10454 10,86 29007 20,91
18179 15,54
18185 15,54
10457 12,73 29194 22,69
18188 15,83
18191 15,83
10460 11,70 29198 21,69

N° Art. D L |

TIN mm mm mm
10334 5,07 27274 12,93 13,90 160 108
10337 5,68 29151 13,22 14,00 160 108
10340 5,68 14,10 169 114
10343 4,53 18563 12,11 14,20 169 114
10346 6,25 29154 13,44 14,25 169 114
10349 6,25 14,30 169 114
10352 5,87 27277 13,38 14,40 169 114
10355 6,93 29157 14,10 14,50 169 114

a
W

10,25 133 87
10,30 133 87
10,40 133 87
10,50 133 87
10,60 133 87
10,70 142 94
10,75 142 94
10,80 142 94

10,90 142 94 10358 6,93 14,60 169 114 18194 16,12
11,00 142 94 10361 5,29 18566 12,82 14,70 169 114 18197 16,12
11,10 142 94 10364 7,06 14,75 169 114 10463 12,73 29202 22,69
11,20 142 94 10367 7,06 14,80 169 114 18200 15,54
11,25 142 94 10370 5,99 26801 13,48 14,90 169 114 18203 15,54
11,30 142 94 10373 6,93 15,00 169 114 10466 11,83 29205 21,84
11,40 142 94 10376 6,93 15,20 178 120 18209 20,41
11,50 142 94 10379 5,65 18569 13,17 15,25 178 120 10469 17,37 29209 27,12
11,60 142 94 10382 6,93 15,50 178 120 10472 13,84 29213 23,76
11,70 142 94 10385 6,93 15,60 178 120 18218 23,88

11,75 142 94
11,80 142 94
11,90 151 101
12,00 151 101
12,10 151 101

10388 5,99 27275 13,48 15,70 178 120
10391 7,58 29166 15,07 15,75 178 120
10394 7,58 15,80 178 120
10397 6,29 18572 13,78 15,90 178 120
10400 8,85 29169 17,83 16,00 178 120

18221 23,88
10475 17,60
18224 22,29
18227 22,29
10478 14,42 29220 24,30

O —m —m = a3 e e e e e e e e 3 e 3 e e 3 e e e e e 8 e 8 e e e e e e S

12,20 151 101 10403 8,85 16,20 184 125 27289 30,50
12,25 151 101 10406 7,80 18578 17,20 16,25 184 125 10481 25,94
12,30 151 101 10409 8,33 16,50 184 125 10484 16,77
12,40 151 101 10412 8,33 16,75 184 125 10487 27,10
12,50 151 101 10415 6,91 18581 16,33 16,80 184 125 27676 40,97
12,60 151 101 10418 8,64 17,00 184 125 10490 16,77
12,70 151 101 10421 8,64 17,25 191 130 10493 28,14
12,75 151 101 10424 7,69 27276 17,09 17,50 191 130 10496 19,28
12,80 151 101 10427 9,64 17,75 191 130 10499 31,16
12,90 151 101 10430 9,64 18,00 191 130 10502 20,39
13,00 151 101 10433 7,15 18584 16,58 18,25 198 135 10505 30,57
13,10 151 101 10436 9,85 18,50 198 135 10508 22,64
13,20 151 101 18164 9,85 18,75 198 135 10511 31,45
13,25 160 108 10439 11,24 29180 21,27 19,00 198 135 10514 22,64
13,30 160 108 18167 15,25 19,25 205 140 10517 41,13
13,40 160 108 18170 15,25 19,50 205 140 10520 24,28
13,50 160 108 10442 10,12 29184 20,20 19,75 205 140 10523 39,90
13,60 160 108 18173 15,25 20,00 205 140 1 10526 27,66

13,70 160 108
13,75 160 108
13,80 160 108

10445 15,25
10448 11,39
18176 14,58

R
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CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR



BROCA MANGO CILINDRICO AGUZADA. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 0 1 3 Split Point Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Affutage en Croix. Serie Courte ’

SPEED POINT

HSS w DIN | Blanca | | Rectificado Chapa
195 N 32:3NN PN S 1412C 1 |Bright Finish| | Ground s Sheets T‘:éD
TIALSIN 130 >2mm| | ¥ | [Finition Blanc| | Taillé Meulé Tole

mm

Material Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

0,055(0,070{0,080(0,100{0,120|0,150(0,160{0,180
3.1 0,060(0,090(0,100(0,120{0,150(0,180{0,210|0,250{0,300
- 3 3.2 0,050{0,070/0,080(0,100{0,120(0,140|0,170|0,200|0,240
6.1 0,080(0,110{0,130(0,150{0,190(0,220{0,260|0,320(0,380
3-5x0 6 6.2 0,080(0,110{0,130(0,150{0,190(0,220{0,260|0,320(0,380
i 6.3 0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210/0,250|0,300
Vc= m/min. rpm. = Vc x 1.000
X0
D L | () N° Art. D L | U( ) N° Art. €
mm mm mm TIALSIN mm mm mm =9 TIALSIN
1,00 34 12 10 17673 1,00 37620 2,35 4,25 75 43 10 10777 1,02
1,10 36 14 10 10650 1,09 4,30 80 47 10 10779 1,37
1,20 38 16 10 10656 1,09 4,40 80 47 10 10780 1,37
1,30 38 16 10 10662 0,97 4,50 80 47 10 10782 1,05 37627 2,87
1,40 40 18 10 10663 0,97 4,60 80 47 10 10783 1,39
1,50 40 18 10 10666 0,74 37621 2,11 4,70 80 47 10 10786 1,39
1,60 43 20 10 10669 0,92 4,75 80 47 10 10787 1,23
1,70 43 20 10 10670 0,92 4,80 86 52 10 10789 1,51
1,75 46 22 10 10671 0,83 4,90 86 52 10 10792 1,49
1,80 46 22 10 10672 0,82 5,00 86 52 10 10793 1,13 17442 2,95
1,90 46 22 10 10674 0,82 5,10 86 52 10 10795 1,52
2,00 49 24 10 10675 0,70 37497 2,06 5,20 86 52 10 10797 1,52
2,10 49 24 10 10677 0,81 5,25 86 52 10 10798 1,46
2,20 53 27 10 13596 0,81 5,30 86 52 10 10799 1,91
2,25 53 27 10 10679 0,74 5,40 93 57 10 10800 1,91
2,30 53 27 10 13608 0,96 5,50 93 57 10 10801 1,50 37628 3,32
2,40 57 30 10 10683 0,96 5,60 93 57 10 10802 2,01
2,50 57 30 10 10684 0,79 37622 2,15 5,70 93 57 10 10804 2,01
2,60 57 30 10 10685 0,97 5,75 93 57 10 10807 1,96
2,70 61 33 10 10686 0,97 5,80 93 57 10 10808 1,91
2,75 61 33 10 10687 0,82 5,90 93 57 10 10810 1,91
2,80 61 33 10 10690 0,97 6,00 93 57 10 10811 1,54 32677 3,37
2,90 61 33 10 10692 0,97 6,10 101 63 10 10813 2,21
3,00 61 33 10 10693 0,70 37623 2,06 6,20 101 63 10 10814 2,21
3,10 65 36 10 10695 0,82 6,25 101 63 10 10815 2,07
3,20 65 36 10 10696 0,82 32571 2,64 6,30 101 63 10 10816 2,32
3,25 65 36 10 10698 0,82 6,40 101 63 10 10819 2,36
3,30 65 36 10 10699 0,82 37624 2,64 6,50 101 63 10 10822 1,81 36558 6,85
3,40 70 39 10 10701 1,06 6,60 101 63 10 11145 2,90
3,50 70 39 10 10702 0,81 37625 2,63 6,70 101 63 10 11154 2,90
3,60 70 39 10 10704 1,10 6,75 109 69 10 11157 2,19
3,70 70 39 10 10705 1,10 6,80 109 69 10 11163 2,19 37629 7,23
3,75 70 39 10 10708 0,96 6,90 109 69 10 11166 3,18
3,80 75 43 10 10710 1,16 7,00 109 69 10 11172 2,19 36559 7,23
3,90 75 43 10 10719 1,16 7,10 109 69 10 11175 3,39
4,00 75 43 10 10770 0,91 32572 2,73 7,20 109 69 10 13066 3,39
4,10 75 43 10 10774 1,02 7,25 109 69 10 11184 2,77
4,20 10 10776 1,02 36557 2,82 7,30 109 69 10 11190 3,39

75 43
\l? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO AGUZADA. SERIE CORTA ‘
Split Point Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Affutage en Croix. Serie Courte ’

N° Art.

mDm mLm mlm {s T';IAII:\SrItN € mDm mLm mlm l‘s TIALSIN €
740 109 69 10 11202 3,39 10,70 142 94 5 22342 6,99
750 109 69 10 11217 2,30 37630 7,34 1080 142 94 5 17972 7,76
760 117 75 10 14362 4,00 1090 142 94 5 17975 7,76
770 117 75 10 11226 4,00 11,00 142 94 5 13783 592 37635 17,27
775 117 75 10 11229 3,09 11,10 142 94 5 17978 7,91
780 117 75 10 11230 4,04 111,20 142 94 5 66583 7,91
790 117 75 10 11251 4,04 111,30 142 94 5 17980 7,91
800 117 75 10 11268 2,64 36560 7,68 11,40 142 94 5 17981 7,91
810 117 75 5 11269 4,12 11,50 142 94 5 17609 6,34 37636 17,69
820 117 75 5 11287 4,12 11,60 142 94 5 17982 7,77
825 117 75 5 11290 3,09 11,70 142 94 5 19657 7,77
830 117 75 5 11297 4,31 11,80 142 94 5 17984 849
840 117 75 5 11302 4,31 11,90 151 101 5 17987 849
850 117 75 5 11303 2,86 37498 8,68 1200 151 101 5 17611 7,06 37637 18,42
860 125 8 5 11304 5,41 12,10 151 101 5 63357 7,06
870 125 8 5 11305 5,41 1220 151 101 5 63358 7,06
875 125 8 5 11306 4,15 1230 151 101 5 22343 9,33
880 125 8 5 11307 544 1240 151 101 5 63360 7,06
890 125 8 5 11308 5,44 1250 151 101 5 17615 7,73 37638 22,05
900 125 8 5 11310 3,48 37631 9,31 1260 151 101 5 63361 7,06
910 125 8 5 14378 5,46 1270 151 101 5 17081 9,70
920 125 8 5 14304 5,46 12,80 151 101 5 63363 7,06
925 125 8 5 11313 4,20 1290 151 101 5 63364 7,06
930 125 8 5 14305 5,08 13,00 151 101 5 16556 802 36556 22,34
940 125 8 5 13007 5,08 13,50 160 108 1 22833 11,36
950 125 8 5 11317 3,78 37632 9,62 1400 160 108 1 19224 12,19
960 133 8 5 11318 6,51 14,50 169 114 1 24941 13,10
970 133 8 5 13440 6,51 1500 169 114 1 19227 13,26
975 133 8 5 11321 475 1600 178 120 1 22306 16,16
980 133 8 5 11322 6,42 ] 16550 184 125 1 51640 17,89
99 133 8 5 11323 6,42 ] 17,00 184 125 1 48580 17,89
1000 133 87 5 11324 4,06 36147 9,90 1 17,50 191 130 1 48582 20,56
10,10 133 87 5 22341 546 ] 18,00 191 130 1 48583 21,75
1020 133 87 5 17648 507 37633 16,43 J 18,50 198 135 1 48585 24,15
1030 133 87 5 17506 6,37 1 19,00 198 135 1 48586 24,15

[ 1040 133 8 5 1796 637 ] 19,50 205 140 1 48588 25,89
1050 133 87 5 17613 507 38088 16,43 ] 20,00 205 140 1 48589 29,50

(= 1060 133 8 5 1799 6,99

CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR



Copper/Brass Straight Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cylindrique Cuivre/Laiton. Serie Courte

BROCA MANGO CILINDRICO COBRE/LATON. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 0 1 2 ’
/N

Blanca Rectificado
DIN w % N |, Blanca Tol. D
HSS 338 H P Bright Finish Ground hs

Finition Blanc| | Taillé Meulé

Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
92 | 03|04 | 05|06 |28 (010 D012/ 16

0,050{0,070/0,080(0,100{0,120|0,140|0,170|0,200(0,240
0,060{0,090/0,100(0,120{0,150/0,180{0,210|0,250/0,300

Grupo| Sub.

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= —————
TXo

2 L | 4@ 2 L | 4@
o o o SO o SO

1,00 34 1210 10586 2,30 7,50 109 69 10 10625 6,48
1,25 38 16 10 27590 2,59 8,00 117 75 10 10628 6,89
1,50 40 18 10 10589 2,28 8,25 117 75 10 19031 12,92
2,00 49 24 10 10592 2,06 8,50 117 75 10 10631 7,99
2,25 53 27 10 18908 2,40 9,00 125 81 10 10634 8,41
2,50 57 30 10 10595 2,08 9,50 125 81 10 10637 9,85
2,75 61 33 10 18917 2,82 10,00 133 87 10 10640 10,27
3,00 61 33 10 10598 2,30 10,50 133 87 5 10643 12,31
3,25 65 36 10 18932 2,82 11,00 142 94 5 10646 13,73
3,50 70 39 10 10601 2,47 11,50 142 94 5 10649 16,61
*3,75 70 39 10 18941 3,66 12,00 151 101 5 10652 17,90
4,00 75 43 10 10604 2,69 12,50 151 101 5 10655 20,30
4,25 75 43 10 18953 3,99 13,00 151 101 5 10658 21,76
4,50 80 47 10 10607 3,29 14,00 160 108 1 18863 33,21
5,00 86 52 10 10610 3,56 14,50 169 114 1 46846 47,69
5,25 86 52 10 18977 5,37 15,00 169 114 1 54158 49,10
5,50 93 57 10 10613 4,33 16,00 178 120 1 46847 52,20
*5,75 93 57 10 18980 6,57 16,50 184 125 1 46848 53,68
6,00 93 57 10 10616 4,68 17,00 184 125 1 46849 55,32
6,25 101 63 10 18986 6,57 18,00 191 130 1 54159 58,73
6,50 101 63 10 10619 5,22 18,50 198 135 1 46851 60,27
6,75 109 69 10 18998 7,92 19,00 198 135 1 46852 62,16
7,00 109 69 10 10622 5,50 20,00 205 140 1 46850 65,63

7,25 109 69 10 19013 10,48

* Diam. hasta fin de existencias / while Ex-stock / jusqu’d la fin de stock

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO REBAJADO HSS. SERIE CORTA
HSS Reduced Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Reduit HSS. Serie Courte

7|

15 ”
DIN [4 } s N plue | | Rectificade || gl | | 141 p
HSS 1] s3an || X SV [ Finish Ground | |, — ] h8
118° w Taillé Meulé| | 30 mm
d £ E ————— — = 1 D Material Vc

-

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

2
mm
10,50
11,00
11,50
12,00
12,50
13,00
13,50
14,00
14,50
15,00
15,50
16,00
16,50
17,00

87

94

94
101
101
101
108
108
114
114
120
120
125

d L
mm mm mm
10,00 133
10,00 142
10,00 142
10,00 151
10,00 151
10,00 151
12,70 160
12,70 160
12,70 169
12,70 169
12,70 178
12,70 178
12,70 184
12,70 184

125

S i G S N

15976
15977
15978
15979
15980
15981
15982
15984
15985
15987
15988
15989
15990
15991

LA

6,74
7,62
8,06
8,79
9,53
9,80
13,25
14,07
15,03
15,18
17,50
18,15
20,36
20,36

Grupo | Sub.

130
130
135
135
140
140
145
150
150
160

3.1

3 3.2

6.1

6 6.2

6.3

Vc= m/min.
(7] d L
mm mm mm mm

17,50 12,70 191
18,00 12,70 191
18,50 12,70 198
19,00 12,70 198
19,50 12,70 205
20,00 12,70 205
21,00 12,70 205
22,00 12,70 210
23,00 12,70 210
24,00 12,70 220
25,00 12,70 220

160

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

212 216 @20 225
0,160 0,180 0,250 0,430
0,250 0,300 0,360 0,360
0,200 | 0,240 | 0,280 | 0,340
0,320 0,380 0,450 0,540
0,320 0,380 0,450 0,540
0,250 | 0,300 | 0,360 | 0,430

_ Ve x 1.000

0N <

N i S

15992
15993
15994
15995
15996
15997
17071
17072
36364
36365
36366

23,16
24,39
26,90
26,90
29,32
33,78
35,73
39,41
43,11
47,57
51,87

TXa3

T IZAR

CUTTING TOOLS



Foret Queue Cylindrique Coupe a Gauche

BROCA MANGO CILINDRICO CORTE IZQUIERDA. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 O 2 5 Left Hand Straight Shank Twist Drill. Jobber Series ’
-

e DIN [QJ % I Buee Reé:g“:f Tol.D
338N L S NGl Finish N h8

Taillé Meulé

Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

0,055|0,070/0,080/0,100/0,120[0,150

31 0,090/0,100/0,120/0,150|0,180[0,210

_ 3 5 0,070/0,080/0,100/0,120[0,140[0,170
6.1 0,110/0,130/0,150/0,190|0,220[0,260

35xo 6 | 62 0,110/0,130/0,150/0,190|0,220[0,260
-+ 63 0,090/0,100/0,120/0,150|0,180[0,210

Vc x 1.000
TX0o

Vc= m/min. rp.m.=

D L |
3,00 61 33 10 10569 2,33
3,50 70 39 10 11121 2,72
4,00 75 43 10 11566 3,07
4,50 80 47 10 11811 3,49
5,00 86 52 10 11817 3,78
5,50 93 57 10 11820 5,01
6,00 93 57 10 12001 5,17
6,50 101 63 10 12330 6,02
7,00 109 69 10 12336 7,30
7,50 109 69 10 12339 7,69
8,00 117 75 10 12345 8,79
8,50 117 75 10 12348 9,49
9,00 125 81 10 12399 11,55
9,50 125 81 10 12408 12,60
10,00 133 87 10 12417 13,56

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO PUNTA METAL DURO. SERIE CORT ‘
Carbide Tipped Straight Shank Twist Drill. Jobber Series

Foret Queue Cylindrique Pointe Carbure

MD
HM
Carbure

DIN
338N

Rectificado
Ground
Taillé Meulé

Tol.D
h7

D L
mm mm
2,00 49
2,50 57
2,70 57
3,00 61
3,10 61
3,20 65
3,50 70
3,60 70
4,00 75
4,10 75
4,20 75
4,50 80
4,70 80
5,00 86
5,10 86
5,50 93
5,70 93
5,80 93
6,00 93
6,50 101
6,80 109
7,00 109

|
mm

24
30
30
33
33
36
39
39
43
43
43
47
47
52
52
57
57
57
57
63
69
69

_._‘_._._._._._._._._._._._._._._._._._._._.{‘

N° Art.
MD/HM
71429
71444
46916
71459
46917
23058
71474
52285
71489
46918
22016
71504
17101
71516
23059
71531
23889
54039
71543
71558
23893
71573

Material

Grupo| Sub.

€

15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
15,78
16,18
16,18
16,18
17,07
17,07
17,90
17,90
17,90
21,33
21,35
21,35

'/

MD/HM/Carb.

30-50
10-15
10-25
12-25
50-90
40-60
20-35
40-100
40-100

|

Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

@2 | 04| 06|98 ©10©12|016(220

0,015/0,025]0,035/0,045|0,050|0,055|0,070|0,080

0,010{0,020|0,030{0,040{0,040/0,050{0,050/0,060

0,010{0,020{0,030{0,040{0,040|0,050{0,050|0,060

0,010{0,020{0,030{0,040{0,040|0,050{0,050|0,060

0,020/0,040{0,060{0,060/0,070/0,080{0,100{0,120

0,010{0,020{0,030{0,040{0,050{0,050{0,060|0,060

0,015{0,030/0,030{0,035{0,050/0,060{0,080/0,090

0,030/0,060{0,100{0,100/0,120|0,140{0,160|0,180

0,030{0,060{0,100{0,100{0,120|0,140{0,160|0,180

0,022{0,040|0,050{0,060{0,065|0,070{0,080(0,120

20-100
Vc=m/min.

D L |
mm mm mm
7,50 109 69
8,00 117 75
8,50 117 75
8,60 125 81
9,00 125 81
9,50 125 81

10,00 133 87
10,20 133 87
10,50 133 87
11,00 142 94
11,50 142 94
12,00 151 101
12,50 151 101
13,00 151 101
14,00 160 108
15,00 169 114
16,00 178 120
17,00 184 125
18,00 191 130
19,00 198 135
20,00 205 140

Ve x 1.000
TXQ

rp.m.=

{s N° Art. €
MD/HM

71585 22,18
71600 22,18
71615 24,20
27007 37,64
71630 24,20
71645 26,44
71660 26,44
27008 34,07
71663 34,07
71666 34,07
71672 39,19
71675 39,19
71681 46,88
71684 46,88
71690 54,55
71696 62,22
71702 71,62
71705 78,42
71711 84,40
71717 104,86
71723 119,34

U\ U UG T U G O iy

CUTTING TOOLS

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR



Foret 2Z Carbure. Serie Extra-Courte

BROCA INTEGRAL 2Z METAL DURO. SERIE EXTRA CORTA ‘
Ref. 9 0 5 6 HM 2Z Twist Drill. Stub Series ’
/N

MD/HM lh Blanca
DIN LS j . S Tol.D
Carbure 6539 N = % f - 27 Bright Finish h8

K20 118° Finition Blanc

Material \'/d Avances mm/rev. Feed / Pas
(TR MD/HM/Carb. | 92 | @4 | 96 | 98 |(©10(©12(@14|2 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
35-45 0,022(0,036|0,050(0,062|0,065|0,072{0,076|0,080
40-50 0,022|0,043/0,057|0,072{0,090(0,110|0,140(0,160
3-5x0 . 40-70 0,044|0,090/0,140(0,200{0,240(0,290|0,320(0,350
i . 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= m/min. Ve x 1.000
rpm= —————
TXo

D
mm
1,00 26 6 72203 5,07
1,50 32 9 74087 6,13
2,00 38 12 72230 6,67
2,50 43 14 72245 7,49
3,00 46 16 72260 9,61

3,30 49 18
3,50 52 20
4,00 55 22
4,20 55 22
4,50 58 24
5,00 62 26
5,50 66 28
6,00 66 28
6,50 70 31 72356 29,26
6,80 74 34 72365 36,00

1

1

1

1

1

1 72266 11,81
1
1
1
1
1
1
1
1
1

7,00 74 34 1 72371 32,62

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

74090 11,50
72281 13,37
72287 16,29
72296 15,21
72311 16,82
72326 20,31
72341 24,16

7,50 74 34 72386 36,00
8,00 79 36 72401 43,63
8,50 79 36 72416 47,94
9,00 84 40 72419 50,73
9,50 84 40 72422 53,26
10,00 89 43 72425 58,79
10,20 89 43 14287 61,91
10,50 89 43 72428 65,27
11,00 95 47 72431 73,94
11,50 95 47 72434 80,62
12,00 102 51 72437 87,57
13,00 102 51 72440 102,85
14,00 107 54 72443 121,11
15,00 111 56 72446 145,36
16,00 115 58 72449 163,41

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA INTEGRAL 3Z METAL DURO. SERIE EXTRA-CORTA ‘
HM 3Z Twist Drill. Stub Series
Foret 3Z Carbure. Serie Extra-Courte ’

MD/HM ﬁ Blanca
Carbure 65D3”9\IN X > 3z Bright Finish Tc;‘IéD
K20 150° Finition Blanc

Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
({11 .l MD/HM/Carb. | 24 | @6 (98 (©10|012(@14|@ 16

80-100 0,090|0,140/0,200(0,240{0,280/0,300|0,340
80-100 0,090|0,140|0,200{0,240{0,280|0,300|0,340
40-70 0,040|0,065|0,085|0,120{0,140|0,160|0,180
40-80 0,090|0,140/0,200(0,240{0,280/0,300|0,340
3-5x0 . 40-60 0,080{0,120|0,150{0,200{0,230|0,250|0,270

v 30-50 0,060{0,090/0,120(0,140{0,160/0,200|0,220
50-150 0,080(0,130/0,160{0,200{0,240|0,260|0,280
50-150 0,080(0,130|0,160{0,200{0,240|0,260|0,280
100-300 0,090|0,140|0,200|0,240{0,290/0,320|0,350
100-300 0,090|0,140/0,200{0,240{0,290/0,320|0,350
100-300 0,090|0,140/0,200|0,240{0,290|0,320|0,350

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= ———
X0

D L I Pre-Escariado

Pre-Reaming { N"Art.

(A 3
mm mm mm Pre-Alesage ~} MD/HM

3,00 46 16
3,30 49 18
3,50 52 20
4,00 55 22
4,20 55 22
4,50 58 24

74114 16,29
72713 20,83
72716 18,95
72719 20,31
72722 24,83
72725 23,51

5,00 62 26 4,80 72728 26,95
5,50 66 28 72731 30,17
6,00 66 28 5,80 72734 32,57

6,50 70 31
6,80 74 34

72737 40,32
14282 48,57

7,00 74 34 6,80 72740 45,93
7,50 74 34 72743 49,92
8,00 79 36 7,80 72746 53,94
8,50 79 36 72749 57,14
9,00 84 40 8,80 72752 60,61
9,50 84 40 14283 67,28
10,00 89 43 9,80 72755 73,94

10,20 89 43
10,50 89 43

14284 80,62
14285 87,57

Y G e G e WG U S Gy

11,00 95 47 10,75 72758 100,94
11,50 95 47 14286 104,40
12,00 102 51 11,75 72761 107,59
13,00 102 51 12,75 72764 137,51
*14,00 107 54 13,75 72767 161,51
*15,00 111 56 14,75 72770 191,15
*16,00 115 58 15,75 72773 218,14

*@ hasta fin de existencias
*@ while Ex-stock
*@ Dans la limite des stocks disponibles

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Foret Queue Cylindrique Hardox. Serie Extra-Courte

BROCA MANGO CILINDRICO HARDOX. SERIE EXTRA CORTA ‘
Ref. 1 0 5 4 Hardox Straight Shank Twist Drill. Stub Series ’
-

S 1897 N 50 ‘ hs

>2mm Taillé Meulé

Material Vc [ Avances mm/rev. Feed / Pas \

@2 @3 04| 05|06 |08 |010/012/@16(@18

Materiales
resistentes al
o desgaste
Wear-
<3xg . Resistant 0,020{0,030{0,040(0,050|0,060(0,080(0,100{0,120(0,160(0,180
i Materials
- Matériaux
résistant a
l'usure
................................................................................... Ve= m/min. Ve x1.000
1- Broca de Alto Rendimiento en Taladros Columna / CNC : pms
{ 2- Nueva Geometria especial con Nucleo Reforzado que resiste :
: mejor las Fuerzas de Corte ]
¢ 3- Nuevo Recubrimiento con base AlCr que reduce el Desgasteenel :
Filo de Corte : g r
1- High Performance Twist Drill in Stationary Drilling Machines / : Q% EOT
i CNC :

2- New special Reinforced Web that resists Cutting Forces better
¢ 3- New AICr based Coating that reduces Cutting Edge Wear

¢ 1- Foret Haute Performance pour Perceuses a Colonne / CNC \

¢ 2- Nouvelle Geométrie spéciale avec Ame Renforcée 1

: quiresiste ml?ux les Forces de. C,°“Pe ! Es vital minimizar las vibraciones a la hora de taladrar:
+ 3- Nouveau Revétement AlCr qui réduit l'usure 4

- - Minimizar el voladizo de la columna al taladro
- Anclar la pieza con bridas de fijacion

- Utilizar brocas cortas para minimizar la flexion
- Aplicar abundante refrigeracion

dans le Fil de Coupe

...............................................................

It is vital to minimize vibrations when drilling:

- Minimize the distance between drill and column
- Clamp the workpiece securely

- Use short drill bits in order to minimize flexure

- Provide abundant supply of coolant

C’est vital minimiser les vibrations au moment du percage:
- Approcher la perceuse a colonne

- Fixer bien la piéce a usiner

- Employer des forets courts pour minimiser la flexibilité

- Refroidissez au maximum.

D L I ¢ N N°Art. € D L | {' N° Art. €
mm mm mm 89 0 .\¢ mm mm mm X-AlCr

2,00 38 12 1 32693 5,65 8,50 79 37 1 32709 21,06
2,50 43 14 1 32694 5,39 9,00 84 40 1 32710 21,90
3,00 46 16 1 32695 5,39 9,50 84 40 1 32711 23,13
3,30 49 18 1 32696 7,61 10,00 89 43 1 32712 24,40
3,50 52 20 1 32697 7,61 10,20 89 43 1 32713 26,47
4,00 55 22 1 32698 7,88 10,50 89 43 1 32714 26,47
4,20 55 22 1 32699 8,36 11,00 95 47 1 32715 28,43
4,50 58 24 1 32700 8,36 11,50 95 47 1 32716 30,16
500 62 26 1 32701 8,84 12,00 102 51 1 32717 29,96
5,50 66 28 1 32702 9,88 12,50 102 51 1 32718 39,91
6,00 66 28 1 32703 10,43 13,00 102 51 1 32719 41,28
6,50 70 31 1 32704 13,02 14,00 107 54 1 32720 50,04
6,80 74 34 1 32705 15,14 15,00 111 56 1 32721 62,58
7,00 74 34 1 32706 13,81 16,00 115 58 1 32722 71,15
7,50 74 34 1 32707 15,58 18,00 123 62 1 32723 98,19
8,00 79 37 1 32708 15,36

) conCanipboivadidnsy celnela fituiciZAIOOLEONZOHRE] GO MNiabtiatiniicet Vempbeiacturing and jobs



BROCA M. CILINDRICO AGUJEROS TOL. IT8-9. SERIE EXTRA CORTA‘
IT8-9 Tolerance Hole Straight Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Cylindrique Trous Tolérance IT8-9. Serie Extra-Courte ’

e | [ ] | on [} L) & [Tocoremory] [resrcne] | 700
5%Co N 1897 TS| | = 9

TIALSIN 1359 A Filets Corrigés “U” | |Taillé Meulé h8
‘ i L | ‘ : “S” Material Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
CEASSSSY_ o @) (ol s [suco RITET
f 0,035|0,045|0,050|0,060{0,080(0,100(0,120|0,130|0,160
0,020{0,035/0,045|0,050{0,060(0,070{0,090(0,100|0,120
30-35 0,060(0,090(0,100(0,120{0,150(0,180{0,210{0,250{0,300
T 3 3.2 25-30 0,050/0,070{0,080|0,100{0,120(0,140|0,170{0,200|0,240
<3xg 6 6.3 40-50 0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210/0,250|0,300
i 7 71 35-45 0,080(0,130{0,150(0,170{0,190(0,250{0,290|0,310(0,360
Vc= m/min. rpm. = Vc x 1.000
@ X0
mDm mLm mlm [’ |5“;°A£; € Tl:llill.\SrItN € mDm mLm mlm [’ I::/oACr:) € TT;f;:N J
2,00 38 12 10 12486 3,31 14135 4,59 5,20 62 26 10 14148 5,70 14203 7,33
2,10 38 12 10 14108 4,32 14164 5,62 5,25 62 26 10 14149 5,27 14206 6,92
2,30 40 13 10 14110 4,32 14166 5,62 5,30 62 26 10 14150 5,70 14207 7,33
2,50 43 14 10 14111 2,97 14168 4,27 5,50 66 28 10 14151 5,65 14208 7,30
2,70 46 16 10 14112 3,47 14169 4,77 5,60 66 28 10 14152 6,73 14209 8,37
2,75 46 16 10 14113 3,63 14170 4,92 5,75 66 28 10 14153 6,35 14211 7,98
3,00 46 16 10 14114 2,88 14172 4,17 5,80 66 28 10 14154 6,73 16035 8,37
3,10 49 18 10 14124 3,51 14174 5,15 5,90 66 28 10 14155 6,73 16059 8,37
3,20 49 18 10 14125 3,51 14176 5,15 6,00 66 28 10 14156 6,03 14118 7,68
3,25 49 18 10 14126 3,51 14177 5,15 6,20 70 31 5 14157 7,59 16101 11,95

3,30 49 18 10 14127 3,51 14180 5,15 6,50 70 31 5 14158 7,23 16131 11,58
3,50 52 20 10 14128 3,48 14183 5,11 6,80 74 34 5 14159 9,88 16140 14,22
3,60 52 20 10 14130 4,04 14184 5,68 7,00 74 34 5 14160 8,13 16149 12,46
3,70 52 20 10 14131 4,04 14186 5,68 7,20 74 34 5 14161 11,12 16380 15,47
3,75 52 20 10 14132 4,14 14188 5,76 7,50 74 34 5 14162 10,47 17697 14,83
3,90 55 22 10 14133 4,41 14190 6,05 8,00 79 37 5 14163 10,19 18352 14,54
4,00 55 22 10 14134 3,73 14191 5,37 8,20 79 37 5 14165 13,30 18358 18,41
4,10 55 22 10 14136 4,17 14192 5,81 8,50 79 37 5 14167 12,10 18373 17,21
4,20 55 22 10 14137 4,17 14193 5,81 8,80 84 40 5 14171 17,68 18587 23,93
4,25 55 22 10 14139 4,17 14194 5,81 9,00 84 40 5 14173 13,19 18590 18,30
4,30 58 24 10 14140 4,83 14195 6,46 9,50 84 40 5 14175 14,87 19431 19,97
4,40 58 24 10 14141 4,83 14196 6,46 9,80 89 43 5 14178 20,72 19437 25,83
4,50 58 24 10 14142 4,26 14197 5,90 10,00 89 43 5 14179 16,52 19643 21,62
4,70 58 24 10 14143 5,03 14198 6,66 10,50 89 43 1 14181 21,09 20591 31,80
4,75 58 24 10 14144 4,66 14199 6,31 11,00 95 47 1 14182 23,31 20658 34,02
4,80 62 26 10 14145 5,03 14200 6,66 11,50 95 47 1 14185 27,87 21547 38,58
5,00 62 26 10 14146 4,66 14201 6,31 12,00 102 51 1 14187 29,81 24876 40,52
5,10 62 26 10 14147 5,70 14202 7,33 13,00 102 51 1 14189 37,19 25131 50,63

CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR



BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE EXTRA CORTA‘
Ref. 1 0 5 6 Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Cylindrique Materiaux Durs. Serie Extra-Courte ’

HSSE %/l DIN Ambar Rectificado ARL* + Alto Rendimiento Intensivo
;/SEI(E) 5%Co + 1;339|7NN X 1412 C S Gold Finish Ground I.H.P.* * Intensive High Performance T(;‘I'SD
’ TIALSIN 135° >2mm Finition Or | | Taillé Meulé | | H.P.|* " HautePerformance Intensif

Material Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
[T TARTLARIN P78 TIALSIN | @2 (| @3 | @4 | @5 | 06 | 98 |©10(@12|016(D 20

0,020{0,035]0,045|0,050{0,060{0,070{0,090/0,100/0,120/0,160
0,030{0,040/0,050{0,060{0,070/0,090|0,100/0,120{0,150|0,170
0,020{0,030{0,040|0,050{0,060|0,070{0,080/0,100|0,120/0,140

10-15

Vc=m/min. rp.m. = Ve x 1.000
<3xp TXQ
|+
D L | {s N° Art. € D L | {s N° Art. € N° Art. €

mm mm mm 5% Co mm mm mm 5% Co TIALSIN
1,00 26 6 10 27835 1,73 24570 2,81 5,00 62 26 10 27905 2,34 28098 3,72
1,25 30 8 10 11532 2,05 5,10 62 26 10 27908 2,86 23346 4,22
1,50 32 9 10 27986 1,65 24573 2,73 5,20 62 26 10 27910 2,86
1,60 34 10 10 27838 2,12 5,25 62 26 10 27912 2,60 24912 3,98
1,75 36 11 10 11536 2,05 5,30 62 26 10 11554 2,86
1,80 36 11 10 11537 2,12 5,40 66 28 10 11555 2,86
2,00 38 12 10 27841 1,66 22340 2,72 5,50 66 28 10 27916 2,60 24928 3,98
2,10 38 12 10 11539 2,17 5,60 66 28 10 11556 3,01
2,20 40 13 10 11540 2,17 5,70 66 28 10 11557 3,01
2,25 40 13 10 11541 2,12 5,75 66 28 10 27919 3,13
2,30 40 13 10 11543 2,17 5,80 66 28 10 11558 3,01
2,40 43 14 10 27844 2,17 5,90 66 28 10 11559 3,01
2,50 43 14 10 27846 1,49 28097 2,57 6,00 66 28 10 27926 2,96 23054 4,33
2,60 43 14 10 28016 1,74 24582 3,14 6,10 70 31 10 11561 3,80 25043 7,48
2,70 46 16 10 27850 1,74 6,20 70 31 10 11562 3,80
2,75 46 16 10 11544 1,81 6,25 70 31 10 11563 3,96 25046 8,85
2,80 46 16 10 11545 1,74 6,30 70 31 10 27929 3,80
2,90 46 16 10 11547 1,74 6,40 70 31 10 28094 3,80
3,00 46 16 10 27853 1,49 23344 2,57 6,50 70 31 10 27931 3,54 25052 7,21
3,10 49 18 10 27856 1,59 24587 2,96 6,60 70 31 10 11565 4,77
3,20 49 18 10 27864 1,59 6,70 70 31 10 11567 4,77
3,25 49 18 10 27866 1,59 24631 2,96 6,75 74 34 10 11568 4,91 25058 8,58
3,30 49 18 10 27870 1,59 24635 2,96 6,80 74 34 10 27934 4,91 25060 8,58
3,40 52 20 10 11548 1,94 24637 3,31 7,00 74 34 10 27936 4,06 22803 7,73
3,50 52 20 10 27872 1,59 23345 2,96 7,25 74 34 10 11572 5,25
3,60 52 20 10 11549 1,94 7,50 74 34 10 27939 4,91 25063 8,57
3,70 52 20 10 11550 1,94 7,75 79 37 10 11577 5,68
3,75 52 20 10 27875 2,01 7,80 79 37 10 11586 6,02
3,80 52 20 10 27878 1,94 8,00 79 37 10 27941 5,09 20035 8,77
3,90 55 22 10 11551 1,94 8,25 79 37 10 11595 6,67
4,00 55 22 10 27880 1,76 28096 3,12 8,50 79 37 10 27944 5,99 28099 10,29
4,10 55 22 10 27884 2,10 24657 3,47 8,75 84 40 10 11616 7,26
4,20 55 22 10 27888 2,10 24658 3,47 9,00 84 40 10 27947 6,60 25073 10,92
4,25 55 22 10 27891 2,10 24659 3,47 9,25 84 40 10 28122 8,18
4,30 58 24 10 11552 2,42 24660 3,78 9,50 84 40 10 27950 7,43 25076 11,72
4,40 58 24 10 11553 2,42 9,75 89 43 10 11712 9,08
4,50 58 24 10 27894 2,10 24737 3,47 10,00 89 43 10 27953 8,28 28100 12,57
4,60 58 24 10 28058 2,52 10,20 89 43 1 11730 9,23 25079 18,22
4,70 58 24 10 28061 2,52 10,25 89 43 1 11736 11,36
4,75 58 24 10 27898 2,34 10,50 89 43 1 28136 9,23 25082 18,22
4,80 62 26 10 27901 2,52 11,00 95 47 1 27956 10,31 25084 19,30
4,90 62 26 10 27903 2,52 11,25 95 47 1 11793 15,05

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Cylindrique Materiaux Durs. Serie Extra-Courte

1 O 5 6 BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE EXTRA CORTA‘
Ref.
/N

D L I {' NoArt. D L I {' N°Art.
mm mm mm B/ TIALSIN mm mm mm B/ TIALSIN
11,50 95 47 1 27959 12,19 18543 21,18 1550 115 58 1 11853 33,37
1200 102 51 1 27962 13,04 23055 22,03 16,00 115 58 1 11865 34,61
12,25 102 51 1 11808 18,05 1650 119 60 1 11871 39,59
1250 102 51 1 27965 15,89 25088 27,16 1700 119 60 1 11874 39,59
12,70 102 51 1 27968 18,15 17,50 123 62 1 11880 43,84
13,00 102 51 1 27971 16,28 25094 27,57 1800 123 62 1 11883 47,78
13,50 107 54 1 27974 19,03 1850 127 64 1 11889 52,74
1400 107 54 1 27978 20,49 19,00 127 64 1 11898 52,74
1450 111 56 1 11835 28,42 19,50 131 66 1 11901 58,49
15,00 111 56 1 11838 28,84 20,00 131 66 1 11907 62,63

Double Sheet Straight Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Cylindrique Double Tole. Serie Extra-Courte

1 666 BROCA MANGO CILINDRICO DOBLE CHAPA. SERIE EXTRA CORTA‘
Ref.
4

DIN Chapa Ambar Rectificado | | AR.L* = alto Rendimiento Intensivo
1412C Sheets < Gold Finish Ground I.H.P.* * Intensive High Performance
>2mm Tole Taillé Meulé H.p.|* * HautePerformance Intensif

Finition Or

Tol.D
h8

e D L |
T, o o o 55 BRG]

' 3,25 52 14 10 28988 2,18
T 4,10 58 16 10 14373 2,38
4,90 62 18 10 18385 3,03

5,10 62 19 10 18654 4,31

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



HSS Straight Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Cylindrique HSS. Serie Extra-Courte

- 1 o S/Q BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE EXTRA CORTA "

N 3 IEAR

vy

DIN

HSS | | 1897 N

-

DIN Blue Rectificado Tol.D
1412 C < Finish Ground hs
Taillé Meulé

>2mm

_
w
[V

)

Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
@2 |03 | 04|05 |06 |08 010 ©12|016(@20

Grupo| Sub.

0,045|0,055|0,070(0,080(0,100(0,120|0,150|0,160|0,180(0,250

3.1 0,060/0,090(0,100(0,120{0,150|0,180{0,210|0,250{0,300|0,360

3 3.2 0,050(0,070(0,080{0,100(0,120(0,140(0,170(0,200|0,240(0,280

KN 6.1 0,080/0,110(0,130(0,150{0,190|0,220{0,260|0,320|0,380|0,450

<3xg 6 6.2 0,080/0,110(0,130{0,150{0,190|0,220{0,260|0,320{0,380|0,450

i 6.3 0,060(0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210(0,250|0,300(0,360

Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
TXQ
(7] L | 2 L | (%) L |
mm mm mm {5 - mm mm mm !s - mm mm mm {s -

1,00 26 6 10 20606 1,02 4,50 58 24 10 12410 1,18 8,00 79 37 10 12479 2,86
1,25 30 8 10 20615 0,90 4,60 58 24 10 20636 1,52 8,25 79 37 10 12482 3,39
1,50 32 9 10 12302 0,90 4,70 58 24 10 20639 1,52 8,50 79 37 10 12485 3,39
1,60 34 10 10 12305 1,03 4,75 58 24 10 12413 1,31 8,75 84 40 10 12488 3,71
1,75 36 11 10 12311 1,02 4,80 62 26 10 12416 1,52 9,00 84 40 10 12491 3,71
1,80 38 12 10 12314 1,03 4,90 62 26 10 12419 1,52 9,10 84 40 10 30592 4,63
2,00 38 12 10 12320 0,89 5,00 62 26 10 12422 1,31 9,25 84 40 10 12494 4,15
2,10 40 13 10 12323 1,03 5,10 62 26 10 12425 1,68 9,50 84 40 10 12497 4,15
2,20 40 13 10 12326 1,03 5,20 62 26 10 12428 1,67 9,75 89 43 10 27334 4,63
2,25 40 13 10 12329 0,89 5,25 62 26 10 12431 1,45 10,00 89 43 10 12500 4,63
2,30 40 13 10 12332 1,03 5,30 62 26 10 12434 1,69 10,20 89 43 1 20756 5,24
2,40 43 14 10 12335 1,03 5,40 66 28 10 12437 1,69 10,25 89 43 1 12503 5,82
2,50 43 14 10 12338 0,79 5,50 66 28 10 12440 1,45 10,50 89 43 1 12506 5,24
2,60 43 14 10 12341 0,96 5,60 66 28 10 12443 1,93 11,00 95 47 1 12512 5,82
2,70 46 16 10 12344 0,96 5,70 66 28 10 12446 1,93 11,10 95 47 1 30593 6,83
2,75 46 16 10 12347 0,84 5,75 66 28 10 12449 1,66 11,25 95 47 1 12515 6,47
2,80 46 16 10 12350 0,97 5,80 66 28 10 12452 1,93 11,50 95 47 1 12518 6,47
2,90 46 16 10 12353 0,97 5,90 66 28 10 12455 1,93 12,00 102 51 1 12527 6,83
3,00 46 16 10 12356 0,84 6,00 66 28 10 12458 1,66 12,25 102 51 1 12530 7,69
3,10 49 18 10 12359 0,90 6,10 70 31 10 20651 2,27 12,50 102 51 1 12533 7,69
3,20 49 18 10 12362 0,90 6,20 70 31 10 20654 2,27 12,70 102 51 1 20813 8,09
3,25 49 18 10 12365 0,90 6,25 70 31 10 12461 1,97 13,00 102 51 1 12539 8,40
3,30 49 18 10 12368 0,90 6,30 70 31 10 20657 2,27 13,50 107 54 1 12545 10,67
3,40 52 20 10 12371 1,03 6,40 70 31 10 20663 2,27 14,00 107 54 1 12551 11,53
3,50 52 20 10 12374 0,90 6,50 70 31 10 12464 1,97 14,50 111 56 1 12554 13,17
3,60 52 20 10 12377 1,13 6,60 70 31 10 20666 2,65 15,00 111 56 1 12557 15,05
3,70 52 20 10 12380 1,13 6,70 70 31 10 20669 2,65 15,50 115 58 1 12560 18,13
3,75 52 20 10 12383 1,00 6,75 74 34 10 12467 2,29 16,00 115 58 1 12563 18,13
3,80 55 22 10 12386 1,13 6,80 74 34 10 20672 2,29 16,50 119 60 1 12566 21,33
3,90 55 22 10 12389 1,13 7,00 74 34 10 12470 2,29 17,00 119 60 1 12569 21,33
4,00 55 22 10 12392 1,00 7,20 74 34 10 20681 2,95 17,50 123 62 1 12572 23,76
4,10 55 22 10 12395 1,18 7,25 74 34 10 27317 2,59 18,00 123 62 1 12575 23,76
4,20 55 22 10 12398 1,18 7,40 74 34 10 30591 2,86 18,50 127 64 1 12578 26,46
4,25 55 22 10 12401 1,18 7,50 74 34 10 12473 2,59 19,00 127 64 1 12581 26,46
4,30 58 24 10 12404 1,35 7,75 79 37 10 12476 2,86 19,50 131 66 1 12584 31,73
4,40 58 24 10 12407 1,35 7,80 79 37 10 2069 3,28 20,00 131 66 1 12587 31,73

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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BROCA MANGO CILINDRICO DOBLE CHAPA HSS. SERIE EXTRA CORTA‘
Ref. 1 6 6 0 HSS Double Sheet Straight Shank Twist Drill. Stub Series
A Foret Queue Cylindrique Double Tole HSS. Serie Extra-Courte ’

DIN —4:;2 ]DChapa Rectificado
HSS ISZQR 1412 C S Sheets F?rl]lijseh Ground T(;I'SD
: >2mm Tole Taillé Meulé
.
L
<3x@
'

2 L | 4@ 2 L 1
o o SO o o o 5

2,00 38 9 10 16028 1,77 4,50 58 16 10 16088 1,96
2,20 40 9 10 27607 1,64 4,75 62 18 10 16094 3,18
2,30 43 10 10 25604 2,11 4,80 62 18 10 16097 2,17
2,50 43 10 10 16034 1,76 4,90 62 18 10 16100 2,17
2,80 46 13 10 16040 1,66 5,00 62 18 10 16103 2,25
2,90 46 13 10 16043 1,66 5,10 66 19 10 16106 3,07
3,00 46 13 10 16046 1,54 5,20 66 19 10 16109 3,07
3,10 52 14 10 16049 1,54 5,25 66 19 10 16112 3,18
3,20 52 14 10 16052 1,54 5,50 66 19 10 16115 2,71
3,25 52 14 10 16055 1,54 5,70 66 19 10 25634 3,61
3,30 52 14 10 16058 1,54 5,75 66 19 10 16121 3,76
3,40 52 14 10 16061 1,72 6,00 66 19 10 16127 3,05
3,50 52 14 10 16064 1,72 6,50 70 21 10 16133 3,36
3,70 55 15 10 16067 1,91 7,00 74 24 10 16136 4,01
3,75 55 15 10 16070 1,96 7,40 74 24 10 25664 5,52
3,80 55 15 10 16073 1,91 7,50 74 24 10 16139 4,11
4,00 55 15 10 16076 1,76 8,00 79 25 10 16142 4,91
4,10 58 16 10 16079 1,91 9,00 84 25 10 16148 6,56
4,20 58 16 10 16082 1,91 10,00 89 27 10 16154 7,08

4,25 58 16 10 16085 1,91

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE LARGA‘
Ref. 1 0 3 6 Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Long Series
A Foret Queue Cylindrique Materiaux Durs. Serie Longue ’

Ambar Rectificado AR % alto Rendimiento Intensivo Tol.D
< Gold Finish Ground |.H.P.* * Intensive High Performance .

Finition Or | |Taillé Meulé| | H.p.l* " HautePerformance ntensif he

Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

02 | 03| 04| 05|96 |98 (010 @120 16

0,020{0,035|0,045|0,050{0,060/0,070{0,090|0,100(0,120
0,030{0,040|0,050(0,060{0,070/0,090|0,100|0,120(0,150
0,020/0,030{0,040/0,050/0,060|0,070|0,080|0,100|0,120

Grupo| Sub.

*Se recomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2

<10xe *It is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
; *On conseille réduire |'avance entre 2/3 et 1/2
o Ve= m/min. rpm.= Yex1.000
X0
D L | D L |
mm mm mm {s - mm mm mm {s -
2,00 85 56 10 21375 4,10 6,50 148 97 5 21389 9,66
2,50 95 62 10 21377 4,10 6,75 156 102 5 21905 11,22
3,00 100 66 10 21378 4,10 6,80 156 102 5 27031 11,22
3,10 106 69 10 21694 4,67 7,00 156 102 5 21393 11,28
3,20 106 69 10 15102 4,67 7,50 156 102 5 21394 11,98
3,25 106 69 10 21379 4,67 8,00 165 109 5 21395 13,37
3,30 106 69 10 27030 4,67 8,50 165 109 5 21396 14,85
3,50 112 73 10 21380 4,83 8,60 175 115 5 27032 21,20
3,70 112 73 10 15118 5,88 9,00 175 115 5 21397 16,15
3,75 112 73 10 21381 5,51 9,50 175 115 5 21398 16,34
4,00 119 78 10 21382 4,98 10,00 184 121 5 21399 17,62
4,20 119 78 10 15186 5,51 10,20 184 121 1 27033 23,84
4,25 119 78 10 21383 5,51 10,25 184 121 1 21906 25,96
4,50 126 82 10 21384 6,16 10,50 184 121 1 21400 23,84
4,75 126 82 10 21385 6,18 11,00 195 128 1 21401 26,50
5,00 132 87 10 21386 6,16 11,50 195 128 1 21402 27,87
5,25 132 87 10 21904 7,31 12,00 205 134 1 21403 30,20
5,50 139 91 10 21387 8,42 12,50 205 134 1 21404 36,31
5,75 139 91 10 21776 8,46 13,00 205 134 1 21406 37,19

6,00 139 91 10 21388 8,42

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs m
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BROCA MANGO CILINDRICO AGUJEROS TOLERANCIA 1T8-9. SERIE LARGA‘
IT8-9 Tolerance Hole Straight Shank Twist Drill. Long Series
Foret Queue Cylindrique Trous Tolérance IT8-9. Serie Longue

HSSE i v Filo Corregido “U” Rectificado
;Zgi 5%Co + 34?(LNFS X Q - ~| | Convex Edge “U” ﬁ Ground Tc;:éD
TIALSIN 1359 A Filets Corrigés “U” s Taillé Meulé
L “S” Material ]

2,00
2,10
2,30
2,50
2,70
2,75
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,50
3,60
3,70
3,75
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,40
4,50
4,70
4,75
4,80
5,00
5,10

100
100
100
106
106
106
106
112
112
112
112
119
119
119
119
119
126
126
126
126
126
132
132
132

R G G UG A T U G U i Gy

N° Art.
5% Co
22254
14539
14541
22255
14551
14470
22256
14553
22257
14472
14556
22258
14928
14563
14473
14665
22260
14569
22261
14476
14571
14670
22262
14671
14481
14673
22263
22264

€

6,54
6,71
6,96
6,54
7,34
7,48
6,54
7,48
7,48
7,48
7,48
7,73
9,08
9,41
8,82
9,96
7,96
8,82
8,82
8,82
9,86
10,20
9,87
9,74
9,89
10,20
9,87
11,51

Grupo| Sub.

3.1

3.2

6.3

N O

7.1

N° Art.
TIALSIN
14389
24875
24897
14391
24877
24878
14392
14616
14393
14488
14617
14395
23335
24879
24880
24881
14396
14619
14397
14490
14623
24882
14398
24883
24884
24885
14409
14415

€

8,22
8,39
8,64
8,22
9,04
9,17
8,23
9,64
9,64
9,64
9,64
9,90
11,26
11,57
10,98
12,14
10,12
10,98
10,98
10,98
11,94
12,37
12,04
11,92
12,06
12,37
12,04
13,60

0,035|0,045

Avances mm/rev. Feed / Pas

0,100

0,120

0,130

VNN TIALSIN | 92 | 03 | 04 | @5 |96 | 98 (©10(©12(@16
0,050{0,060/0,080

0,160

0,020{0,035

0,045|0,050|0,060

0,070

0,090

0,100

0,120

0,060(0,090

0,100{0,120{0,150

0,180

0,210

0,250

0,300

0,050{0,070

0,080{0,100/0,120

0,140

0,170

0,200

0,240

0,060|0,090

0,100{0,120/0,150

0,180

0,210

0,250

0,300

0,080(0,130

0,150{0,170|0,190

0,250

0,290

0,310

0,360

*Se recomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
*It is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
*On conseille réduire |'avance entre 2/3 et 1/2

Vc= m/min.
D L |
5,20 132 87 1
5,25 132 87 1
5,30 132 87 1
5,50 139 91 1
5,60 139 91 1
5,75 139 91 1
5,80 139 91 1
5,90 139 91 1
6,00 139 91 1
6,20 148 97 1
6,50 148 97 1
6,80 156 102 1
7,00 156 102 1
7,20 156 102 1
7,50 156 102 1
8,00 165 109 1
8,20 165 109 1
8,50 165 109 1
8,80 175 115 1
9,00 175 115 1
9,50 175 115 1
9,80 184 121 1
10,00 184 121 1
10,50 184 121 1
11,00 195 128 1
11,50 195 128 1
12,00 205 134 1
13,00 205 134 1

rp.m. = Ve x 1.000
mTXO
N° Art. € N° Art. €
5% Co TIALSIN
14575 11,50 24886 13,66
14484 11,91 14493 14,09
14679 11,91 24887 14,08
22265 13,48 14416 15,65
14685 13,77 24888 15,95
14487 13,55 24889 15,72
14580 14,10 24890 16,29
14689 14,29 24891 16,47
22266 13,48 14419 15,65
14581 17,45 24892 23,25
22267 15,46 14427 21,26
14586 17,96 14625 23,76
22268 18,04 14428 24,09
14691 21,89 24893 27,92
14587 19,16 14628 25,20
22269 21,38 14431 27,42
14593 24,07 24894 31,10
22270 23,75 14434 30,79
14695 25,68 24895 32,73
22271 25,83 14437 32,88
14598 26,15 14629 33,18
14697 44,30 24896 51,35
22272 28,19 14439 35,25
14701 38,15 14713 52,41
22273 42,40 14440 56,66
14707 44,59 14719 58,31
22274 48,32 14443 62,03
22275 59,51 14445 76,89

CUTTING TOOLS
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BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE LARGA ‘
Ref 1 0 3 O HSS Straight Shank Twist Drill. Long Series
Foret Queue Cylindrique HSS. Serie Longue '

HSS b DIN w % Blue | | o | | TolD
N | 3ON 4T gl Finish | | r2iile meute| | M®
Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
0,045|0,055(0,070(0,080{0,100(0,120{0,150(0,160(0,180{0,250
3.1 0,060/0,090/0,100(0,120|0,150(0,180(0,210/0,250|0,300|0,360
S 3 3.2 0,050{0,070{0,080(0,100|0,120(0,140{0,170{0,200(0,240(0,280
6.1 0,080(0,110{0,130(0,150{0,190(0,220{0,260{0,320(0,380|0,450
<10x¢g 6 6.2 0,080(0,110/0,130(0,150{0,190(0,220(0,260(0,320|0,380|0,450
i 6.3 0,060(0,090(0,100(0,120{0,150(0,180{0,210{0,250(0,300|0,360
*Se recomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
*It is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
*On conseille réduire I"avance entre 2/3 et 1/2
Vc= m/min. rp.m.= Ve x 1.000
X0
D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm mm {s - TIN € mm mm mm fs - TIN €
0,50 32 12 10 26656 4,88 3,75 112 73 10 11672 3,11 27218 4,39
0,60 35 15 10 26658 3,95 3,80 119 78 10 11675 3,73 27221 4,99
0,70 42 21 10 19467 3,95 3,90 119 78 10 11678 3,73 27222 4,99
0,80 46 25 10 24592 3,95 4,00 119 78 10 11681 2,39 27216 3,66
0,90 51 29 10 26659 3,95 4,10 119 78 10 11684 3,13 27219 4,40
1,00 56 33 10 11573 4,01 27465 5,00 4,20 119 78 10 11687 3,13 27224 4,40
1,10 60 37 10 11576 3,90 27466 4,88 4,25 119 78 10 11690 3,13 27214 4,40
1,20 65 41 10 11579 3,90 27467 4,88 4,30 126 82 10 11693 4,04 27215 5,30
1,25 65 41 10 11582 4,03 27468 5,02 4,40 126 82 10 11696 4,04 27481 5,30
1,30 65 41 10 11585 3,90 27111 4,88 4,50 126 82 10 11699 2,86 27089 4,13
1,40 70 45 10 11588 3,90 27469 4,88 4,60 126 82 10 11702 4,04 27212 5,30
1,50 70 45 10 11591 2,89 27470 3,87 4,70 126 82 10 19955 4,04 27482 5,30
1,60 76 50 10 11594 3,90 27471 4,88 4,75 126 82 10 11705 4,21 76657 5,47
1,70 76 50 10 11597 3,90 27472 4,88 4,80 132 87 10 11708 4,67 27483 5,94
1,75 80 53 10 11600 3,23 27473 4,20 4,90 132 87 10 11711 4,67 27484 5,94
1,80 80 53 10 11603 3,10 27141 4,11 5,00 132 87 10 11714 3,06 27103 4,32
1,90 80 53 10 11606 3,10 27474 4,11 5,10 132 87 10 11717 4,67 27155 5,94
2,00 85 56 10 11609 2,05 27145 3,06 5,20 132 87 10 11720 4,67 27101 5,94
2,10 85 56 10 11612 3,10 27146 4,11 5,25 132 87 10 11723 4,85 27104 6,12
2,20 90 59 10 11615 3,10 27475 4,11 5,30 132 87 10 11726 5,08 76658 6,36
2,25 920 59 10 11618 2,49 27476 3,48 5,40 139 91 10 11729 5,08 27153 6,36
2,30 920 59 10 11621 3,00 27142 3,99 5,50 139 91 10 11732 4,03 27152 5,29
2,40 95 62 10 11624 3,00 27477 3,99 5,60 139 91 10 11735 5,08 27109 6,36
2,50 95 62 10 11627 2,27 27478 3,26 5,70 139 91 10 11738 5,08 27107 6,36
2,60 95 62 10 11630 3,00 27479 3,99 5,75 139 91 10 11741 5,28 27114 6,54
2,70 100 66 10 11633 3,00 27144 3,99 5,80 139 91 10 11744 5,59 27100 6,86
2,75 100 66 10 11636 3,11 27480 4,12 5,90 139 91 10 11747 5,59 27282 6,86
2,80 100 66 10 11639 3,00 27143 3,99 6,00 139 91 10 11750 3,74 27168 5,00
2,90 100 66 10 11642 3,00 27147 3,99 6,10 148 97 10 11753 5,59 27105 8,98
3,00 100 66 10 11645 2,10 20132 3,09 6,20 148 97 10 11756 5,59 27281 8,98
3,10 106 69 10 11648 2,33 27220 3,60 6,25 148 97 10 11759 5,80 27485 9,19
3,20 106 69 10 11651 2,33 27217 3,60 6,30 148 97 10 11762 5,65 27486 9,02
3,25 106 69 10 11654 2,33 27213 3,60 6,40 148 97 10 11765 5,65 27108 9,02
3,30 106 69 10 11657 2,33 27210 3,60 6,50 148 97 10 11768 4,79 20135 8,17
3,40 112 73 10 11660 3,00 27167 4,25 6,60 148 97 10 11771 5,65 27169 9,02
3,50 112 73 10 11663 2,21 27211 3,47 6,70 148 97 10 11774 5,65 27283 9,02
3,60 112 73 10 11666 3,00 27515 4,25 6,75 156 102 10 11777 5,86 27487 9,24
3,70 112 73 10 11669 3,00 28267 4,25 6,80 156 102 10 11780 5,86 27160 9,24

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE LARGA ‘
1 0 3 0 HSS Straight Shank Twist Drill. Long Series
Foret Queue Cylindrique HSS. Serie Longue

D L 1 {' N° Art. D L () N° Art.
mm mm mm ﬂ- TIN € mm mm mm o/ TIN €

6,90 156 102 10 11783 6,00 27106 9,39 10,80 195 128 1 11924 15,05 2699 23,35
7,00 156 102 10 11786 5,58 20138 8,97 11,00 195 128 1 11930 13,16 27228 21,44
7,10 156 102 10 11789 6,00 27158 9,39 11,10 195 128 1 30588 17,59 30589 25,87
7,20 156 102 10 11792 6,00 27488 9,39 11,25 195 128 1 11939 15,63 27506 23,94
7,25 156 102 10 11795 6,23 27159 9,62 11,50 195 128 1 11948 13,41 27227 21,69
7,30 156 102 10 11798 6,12 76659 9,50 11,75 195 128 1 11957 17,59 27225 25,88
7,40 156 102 10 11801 6,12 27489 9,50 11,80 195 128 1 1190 17,59 27507 25,88
7,50 156 102 10 11804 594 27490 9,32 11,90 205 134 1 11963 17,59 27508 25,88
7,60 165 109 10 11807 6,12 20141 9,50 12,00 205 134 1 1196 14,99 27509 23,30
7,70 165 109 10 11810 6,12 27157 9,50 12,20 205 134 1 11972 16,95 26993 27,35
7,75 165 109 10 11813 6,36 27491 9,74 12,25 205 134 1 11975 16,99 27510 27,39
7,80 165 109 10 11816 6,85 27154 10,23 12,30 205 134 1 11978 20,04 27511 30,46
7,90 165 109 10 11819 6,85 27232 10,23 12,50 205 134 1 11984 15,78 27512 26,20
8,00 165 109 10 11822 6,62 27492 10,00 12,75 205 134 1 11993 20,80 27513 31,24
8,10 165 109 5 11825 6,85 27493 10,83 13,00 205 134 1 12002 17,90 27226 28,32
8,20 165 109 5 11828 6,85 27494 10,83 13,25 214 140 1 12005 20,80
8,25 165 109 5 11831 7,11 28850 11,08 13,50 214 140 1 12008 19,99 12933 30,40
8,30 165 109 5 11834 10,53 27495 14,50 13,75 214 140 1 12011 20,87 17836 31,30
8,40 165 109 5 11837 10,53 20144 14,50 14,00 214 140 1 12014 21,57 12935 31,99
8,50 165 109 5 11840 7,36 2749 11,34 14,25 220 144 1 12017 38,87 17837 49,29
8,60 175 115 5 11843 10,53 27284 14,50 14,50 220 144 1 12020 25,26 12936 35,67
8,70 175 115 5 11846 10,53 27516 14,50 14,75 220 144 1 12023 38,87
8,75 175 115 5 11849 10,95 27285 14,91 15,00 220 144 1 12026 24,44 12939 34,86
8,80 175 115 5 11852 10,76 27497 14,74 15,25 227 149 1 12029 43,89
8,90 175 115 5 11855 10,76 27517 14,74 15,50 227 149 1 12032 36,28
9,00 175 115 5 11858 8,01 27113 11,99 15,75 227 149 1 12035 43,89
9,10 175 115 5 11861 10,76 27110 14,74 16,00 227 149 1 12038 28,44
9,20 175 115 5 11864 10,76 27231 14,74 16,25 235 154 1 12041 48,43
9,25 175 115 5 11867 11,19 27498 15,15 16,50 235 154 1 12044 33,65
9,30 175 115 5 11870 11,59 27112 15,56 16,75 235 154 1 12047 48,43
9,40 175 115 5 11873 11,59 27499 15,56 17,00 235 154 1 12050 33,80
9,50 175 115 5 11876 8,10 27500 12,08 17,25 241 158 1 12053 55,69
9,60 184 121 5 11879 11,59 27501 15,56 17,50 241 158 1 12056 49,97
9,70 184 121 5 11882 11,59 27502 15,56 17,75 241 158 1 12059 64,92
9,75 184 121 5 11885 12,02 27503 15,99 18,00 241 158 1 12062 35,24
9,80 184 121 5 11888 11,59 27504 15,56 18,25 241 158 1 12065 76,48
9,90 184 121 5 11891 11,59 26994 15,56 18,50 247 162 1 12068 54,58

10,00 184 121 5 11894 8,76 20147 12,73 19,00 247 162 1 12074 44,17

10,20 184 121 1 1190 11,83 20150 20,13 19,50 254 166 1 12080 84,97

10,25 184 121 1 11903 10,95 27230 19,25 19,75 254 166 1 12083 95,97

10,50 184 121 1 11912 11,83 27229 20,13 20,00 254 166 1 12086 49,58

10,75 195 128 1 11921 12,02 27505 20,32

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO PUNTA METAL DURO. SERIE LARGA ‘
Ref. 9 0 3 6 Carbide Tipped Straight Shank Twist Drill. Long Series
A Foret Queue Cylindrique Pointe Carbure. Serie Longue ’

i

. - Rectificad
Mo/HM| | DIN Bright Finish| | "o %€ | | Tol.D
Carbure 340 N (Black Flute) . . h7
Taillé Meulé

Material Avances mm/rev. Feed / Pas

(1.1 .3l MD/HM/Carb. | 92 | @4 | 96 | @8 (©10(@12(@16|9 20
30-50 0,015(0,025|0,035|0,045(0,050(0,055{0,070(0,080

10-15 0,010{0,020(0,030{0,040{0,040(0,050{0,050(0,060

10-25 0,010(0,020{0,030(0,040|0,040(0,050(0,050|0,060

i 12-25 0,010{0,020(0,030{0,040{0,040(0,050{0,050(0,060
<10x¢ . 50-90 0,020(0,040/0,060{0,060{0,070(0,080{0,100(0,120
40-60 0,010(0,020{0,030(0,040|0,050(0,050(0,060|0,060
20-35 0,015(0,030(0,030{0,035{0,050(0,060{0,080(0,090
40-100 0,030(0,060(0,100{0,100{0,120(0,140(0,160(0,180
40-100 0,030(0,060{0,100(0,100{0,120|0,140(0,160|0,180
20-100 0,022(0,040(0,050{0,060{0,065|0,070{0,080(0,120

*Se recomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
*1t is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
*On conseille réduire |'avance entre 2/3 et 1/2

Vc= m/min. Vc x 1.000
rpm= —M—
mTXo
D L | {s N° Art. €
mm mm mm MD/HM

2,00 85 56
2,50 95 62
3,00 100 66
3,50 112 73
4,00 119 78
4,50 126 82
5,00 132 87
5,50 139 91
6,00 139 91
6,50 148 97
7,00 156 102
7,50 156 102
8,00 165 109
8,50 165 109
9,00 175 109
9,50 175 115
10,00 184 115
10,50 184 121
11,00 195 121
11,50 195 128
12,00 205 128
12,50 205 134
13,00 205 134
14,00 214 140
15,00 220 144
16,00 227 149
17,00 235 154
18,00 241 158
19,00 247 162
20,00 254 166

71786 28,02
73901 27,73
71813 24,87
71825 23,81
71840 24,66
71855 25,20
71867 25,43
71882 27,63
71894 27,63
71909 29,68
71924 29,68
71939 33,87
71954 33,87
71969 43,06
71972 37,45
71975 39,86
71978 39,86
71981 53,71
71984 53,71
71987 62,36
71990 62,36
71993 67,29
7199 67,29
72002 72,57
72008 84,69
72014 92,87
72017 111,62
72020 111,62
72023 124,65
72026 168,71

S UG e G Uy

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO MATERIALES DUROS. SERIE EXTRA LARGA‘
Hard Materials Straight Shank Twist Drill. Extra Long Series
Foret Queue Cylindrique Materiaux Durs. Serie Extra-Longue

DIN Blanca Rectificado
;Zéi 1%'219 § 1412 C S ﬁ Bright Finish Ground T?\'éD
135° >2mm S Finition Blanc| | Taillé Meulé
‘ L | I Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
= SOTSOSS P owo| s ||
f 20-25 0,035/0,045/0,050{0,080(0,100{0,120{0,130{0,160|0,160
6-10 0,025|0,040|0,050|0,060{0,080(0,100{0,100{0,120|0,160
8-12 0,025|0,040|0,050|0,060{0,080(0,100{0,100{0,120|0,160
i 30-35 0,060/0,090(0,100{0,150(0,180{0,210{0,250{0,300|0,300
<10xe 25-30 0,050{0,070|0,080|0,120(0,140|0,170|0,200|0,240|0,240
i *Se recomienda reducir el avance entre 2/3 y 1/2, segiin profundidades
*It is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2, depending on deepness
*On conseille réduire |'avance entre 2/3 et 1/2, suivant les profondeurs
Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
X2
d o o
mDm mLm mlm {s I:%ACr:). € mDm mLm mlm ls I:%Acr:; € mDm mLm mlm {s I:%Acr:; €
2,00 125 85 1 72029 14,07 5,75 260 180 1 73970 34,80 8,75 320 220 1 74024 73,19
2,25 135 90 1 73925 17,91 5,75 330 225 1 72092 42,17 8,75 410 280 1 74027 93,58
2,50 140 95 1 72032 14,07 6,00 205 140 1 75225 20,31 9,00 250 175 1 72143 50,88
2,75 150 100 1 72035 19,64 6,00 260 180 1 72095 30,73 9,00 320 220 1 72146 63,95
3,00 150 100 1 75120 16,00 6,00 330 225 1 72098 37,91 9,00 410 280 1 72149 86,48
3,00 190 130 1 72038 19,71 6,25 215 150 1 73973 29,51 9,25 250 175 1 74030 68,91
3,25 155 105 1 73928 19,64 6,25 275 190 1 73976 36,39 9,25 320 220 1 74033 87,83
3,25 200 135 1 73931 24,26 6,25 350 235 1 73979 46,99 9,25 410 280 1 74036 109,87
3,50 165 115 1 72041 16,21 6,50 215 150 1 72101 25,16 9,50 250 175 1 74039 58,93
3,50 210 145 1 73934 20,81 6,50 275 190 1 72104 33,92 9,50 320 220 1 74042 76,48
3,50 265 180 1 73937 28,25 6,50 350 235 1 72107 43,30 9,50 410 280 1 74045 101,65
3,75 165 115 1 73940 22,73 6,75 225 155 1 72110 32,03 9,75 265 185 1 74048 70,32
3,75 210 145 1 72044 24,26 6,75 290 200 1 73982 42,03 9,75 340 235 1 72152 91,55
3,75 265 180 1 73943 32,03 6,75 370 250 1 73985 59,58 9,75 430 295 1 74051 117,99
4,00 175 120 1 72047 16,21 7,00 225 155 1 72113 31,22 10,00 265 185 1 72155 53,42
4,00 220 150 1 72053 20,81 7,00 290 200 1 72116 37,91 10,00 340 235 1 74054 70,32
4,00 280 190 1 72056 28,25 7,00 370 250 1 73988 55,81 10,00 430 295 1 72158 99,10
4,25 175 120 1 72059 24,11 7,25 225 155 1 73991 40,80 10,50 265 185 1 72161 90,30
4,25 220 150 1 72062 31,16 7,25 290 200 1 73994 50,31 10,50 340 235 1 74057 97,83
4,25 280 190 1 73946 38,98 7,25 370 250 1 73997 67,20 10,50 430 295 1 74060 104,06
4,50 185 125 1 72065 18,94 7,50 225 155 1 72119 34,47 11,00 280 195 1 74063 67,68
4,50 235 160 1 72068 24,73 7,50 290 200 1 74000 45,13 11,00 365 250 1 75166 87,83
4,50 295 220 1 73949 35,14 7,50 370 250 1 72122 63,38 11,00 455 310 1 74066 102,82
4,75 185 125 1 73952 24,83 7,75 240 165 1 72125 42,03 11,50 280 195 1 74069 84,05
4,75 235 160 1 72071 31,16 7,75 305 210 1 74003 50,31 11,50 365 250 1 74072 112,85
4,75 295 200 1 73955 38,98 7,75 390 265 1 74006 74,30 11,50 455 310 1 72164 116,60
5,00 195 135 1 72074 25,49 8,00 240 165 1 72128 35,14 12,00 295 205 1 72167 76,48
5,00 245 170 1 73958 28,81 8,00 305 210 1 74009 43,96 12,00 375 260 1 74075 99,10
5,00 315 210 1 73961 33,23 8,00 390 265 1 72131 65,11 12,00 480 330 1 74078 120,59
5,25 195 135 1 72077 25,16 8,25 240 165 1 72134 55,15 12,50 295 205 1 72170 97,83
5,25 245 170 1 73964 34,80 8,25 305 210 1 74012 73,19 12,50 375 260 1 72173 109,55
5,25 315 210 1 72083 41,70 8,25 390 265 1 72137 88,88 12,50 480 330 1 74081 132,99
5,50 205 140 1 72086 20,34 8,50 240 165 1 72140 47,69 13,00 295 205 1 72176 97,83
5,50 260 180 1 72089 30,73 8,50 305 210 1 74015 66,52 13,00 375 260 1 74084 112,85
5,50 330 225 1 73967 37,78 8,50 390 265 1 74018 81,45 13,00 480 330 1 72179 134,25
5,75 205 140 1 77251 25,16 8,75 240 165 1 74021 58,93

Comprometidos con la fabricacion y el empleo

izartool.com  Engagés dans la fabrication et Uemploi \l '
>

T IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE EXTRA LARGA ‘
Ref. 1 040 HSS Straight Shank Twist Drill. Extra Long Series
Foret Queue Cylindrique HSS. Serie Extra-Longue ’

Hes DIN [4J % I Blee Regrtci’ﬁc:jO Tol.D
1869N | | = NG Finish y h8

Taillé Meulé

Material Vc ’ Refs. 1040-1045 Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

Grupo| Sub. 92 | 03 | 04| 05|06 |98 910012016 20

0,045|0,055(0,070{0,080(0,100(0,120{0,150(0,160|0,180{0,250
3.1 0,060{0,090(0,100{0,120{0,150(0,180{0,210(0,250|0,300(0,360
3 3.2 0,050(0,070/0,080(0,100{0,120(0,140(0,170|0,200|0,240(0,280
S 6.1 0,080(0,110{0,130{0,150{0,190(0,220{0,260(0,320|0,380{0,450
<10x¢ 6 6.2 0,080(0,110(0,130{0,150{0,190(0,220{0,260(0,320|0,380{0,450
; 6.3 0,0600,090/0,100(0,120{0,150(0,180(0,210{0,250|0,300(0,360
o *Se recomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
*1t is recommended to reduce feed between 2/3 & 1/2
*On conseille réduire I'avance entre 2/3 et 1/2
Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
X0
gyl JEOEY oy
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,00 125 85 1 12158 10,33 5,50 205 140 1 12206 17,49 8,00 305 210 1 12254 37,98
2,50 140 95 1 12161 10,80 5,50 260 180 1 12209 24,99 8,00 390 265 1 12257 49,49
3,00 150 100 1 12164 11,19 5,50 330 225 1 12212 28,84 8,50 240 165 1 12260 37,31
3,00 190 136 1 12167 12,92 6,00 205 140 1 12215 17,49 8,50 305 210 1 12263 50,86
3,50 165 115 1 12170 12,62 6,00 260 180 1 12218 24,99 8,50 390 265 1 12266 69,93
3,50 210 145 1 12173 14,54 6,00 330 225 1 12221 28,84 9,00 250 175 1 12269 35,57
3,50 265 180 1 12176 20,80 6,50 215 150 1 12224 20,80 9,00 320 220 1 12272 46,98
4,00 175 120 1 12179 12,62 6,50 275 190 1 12227 26,87 9,00 410 280 1 12275 68,99
4,00 220 150 1 12182 14,87 6,50 350 235 1 12230 33,47 9,50 250 175 1 12278 41,91
4,00 280 190 1 12185 21,21 7,00 225 155 1 12233 22,04 9,50 320 220 1 12281 57,61
4,50 185 125 1 12188 13,98 7,00 290 200 1 12236 30,69 9,50 410 280 1 12284 77,60
4,50 235 160 1 12191 17,46 7,00 370 250 1 12239 41,49 10,00 265 185 1 12287 41,36
4,50 295 200 1 12194 24,99 7,50 225 155 1 12242 24,83 10,00 340 235 1 12290 54,11
5,00 195 135 1 12197 14,76 7,50 290 200 1 12245 33,06 10,00 430 295 1 12293 75,18
5,00 245 170 1 12200 18,77 7,50 370 250 1 12248 48,16 11,00 280 195 1 28866 52,37
5,00 315 210 1 12203 23,08 8,00 240 165 1 12251 27,42 12,00 295 205 1 28867 69,14

HSS Straight Shank Twist Drill. Extra Long Series
Foret Queue Cylindrique HSS. Serie Extra-Longue

BROCA MANGO CILINDRICO HSS. SERIE EXTRA LARGA
Ref. 1 045

M

VEIZAR

-~ CUTTING TOOLS

1412 C S mm mm mm s

>2mm 420 135 30 10 10872 5,68
4,90 135 30 10 12547 6,30
510 135 30 10 33235 6,59
520 135 30 10 12552 6,59
570 135 30 10 12558 7,48
570 185 30 10 13946 9,51
580 135 30 10 12559 7,65
_ 580 185 30 10 12562 9,73
6,00 250 30 10 12565 13,28

— Ref. 1045 hasta fin de existencias / while Ex-stock / jusqu’a la fin de stock

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



JUEGO BROCAS. 19 PCS. (1-10 X 0,50 MM)
Twist Drill Set. 19 pcs. (1-10 x 0,50 mm)
Jeu de Forets. 19 pcs. (1-10 x 0,50 mm)

Ref.
1016
TIALSIN

N°Art. N° Art. N°Art. N° Art, N°Art.
HSS E TIN J 5%Co © TIALSIN € HSS e

25271 32,82 27132 72,04 25274 55,53 14748 116,78 18808 36,45

Ref.
1013
TIALSIN

Ref.
1021

Ref.
1015

N° Art. € N° Art. € N° Art. € N° Art.
TIALSIN 5% Co 5% Co Zirkonio

38833 97,67 24636 78,16 34201 96,92 59234 55,52

JUEGO BROCAS. 25 PCS. (1-13 X 0,50 MM)
Twist Drill Set. 25 pcs. (1-13 x 0,50 mm)
Jeu de Forets. 25 pcs. (1-13 x 0,50 mm)

Ref.
& 1016
it TIALSIN

N°Art. N° Art. N° Art. N° Art. N° Art.
HSS E TIN s 5%Co  © TIALSIN € HSS e

25235 69,80 27133 129,85 15378 266,18 18807 77,75

Ref.
1021

Ref.
1013
TIALSIN

N°Art. NoArt. Ne Art. c N° Art.
TIALSIN 5% Co 5% Co Zirkonio

38832 213,03 24638 171,62 34199 213,23 59235 129,12

izartoolcom Ve IZAR

2 CUTTING TOOLS




JUEGO BROCAS. 37 PCS. (1-10 X 0,25 MM) ‘
Sets 1 40 7

Jeu de Forets. 37 pcs. (1-10 x 0,25 mm)

Twist Drill Set. 37 pcs. (1-10 x 0,25 mm) ’

N° Art.
5% Co

18367 132,59

N° Art.
TIN

27134 161,08

€ €

26768 91,60

JUEGO BROCAS. 49 PCS. (1-13 X 0,25 MM) ‘
Sets 1 409

Twist Drill Set. 49 pcs. (1-13 x 0,25 mm)
Jeu de Forets. 49 pcs. (1-13 x 0,25 mm)

N° Art.
TIN

27135 334,60

N° Art.
5% Co

18369 296,45

€

26802

164,38

Twist Drill Set. 50 pcs. (1-5,9 x 0,10 mm)
Jeu de Forets. 50 pcs. (1-5,9 x 0,70 mm)

JUEGO BROCAS. 50 PCS. (1-5,9 X 0,10 MM) ‘
Sets 1 405

N° Art.
TIN

13154 112,65

€

26765 64,16

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS




Twist Drill Set. 91 pcs. (1-10 x 0,10 mm)
Jeu de Forets. 91 pcs. (1-10 x 0,10 mm)

JUEGO BROCAS. 91 PCS. (1-10 X 0,10 MM) A\ |

——_ Ref.
I 1010

56685 215,54 56686 333,58

N° Art.
Zirkonio

60624 239,01 66483 333,14

Twist Drill Set. 41 pcs. (6-10 x 0,10 mm)
Jeu de Forets. 41 pcs. (6-10 x 0,10 mm)

JUEGO BROCAS. 41 PCS. (6-10 X 0,10 MM) A\ |
Sets 1 40/§

Ref.

N° Art.
TIN

13152 300,44

€

26771 18366

167,23 247,29

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



. 1470 | rinomsee

Jeu de Forets

170 Pcs: 1-10 x 0,5 mm
2 1-8:10 pcs/o
2 8,5-10: 5 pcs/@

NCArLHSS € N°Art.5%Co €

19590 249,05 10676 431,45 56677 277,65

220 Pcs: 1-13x 0,5+ 3,3 + 4,2 mm
2 1-8: 10 pcs/o
2 8,5-13:5 pcs/o

NArtHSS € N°Art.5%Co €

56676 453,49 25391 837,89 56679 505,59
JUEGO BROCAS. 19 PCS. (1-10 X 0,50 MM) A\ |
Sets 1 4 7 6 Twist Drill Set. 19 pcs. (1-10 x 0,50 mm)
Jeu de Forets. 19 pcs. (1-10 x 0,50 mm) ’

Ref.
1056
TIALSIN

: 1 N° Art.
€ i UM tiasin @ €

27014 124,59

11935 57,30 79,10

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



ses 1016

BROCA MATERIALES DUROS

Hard Materials Twist Drill
Foret Matériaux Durs

ses 1020

BROCA INOX
Stainless Steel Twist Drill
Foret Inoxydable

seis 10211

BROCA MULTIINOX
Multi-STAINLESS Twist Drill
Foret Multi INOX

@mm Uds O mm Uds O mm Uds
1,00 10 5,50 10 10,00 10
1,50 10 6,00 10 10,50 5
2,00 10 6,50 10 11,00 5
2,50 10 7,00 10 11,50 5
3,00 10 7,50 10 12,00 5
3,50 10 8,00 10 12,50 5
4,00 10 8,50 10 13,00 5
4,50 10 9,00 10
5,00 10 9,50 10

N° Art. €
HSSE
55449 896,50

@mm Uds O mm Uds O mm Uds
1,00 10 5,50 10 10,00 5
1,50 10 6,00 10 10,50 5
2,00 10 6,50 10 11,00 5
2,50 10 7,00 10 11,50 5
3,00 10 7,50 10 12,00 5
3,50 10 8,00 10 12,50 5
4,00 10 8,50 5 13,00 5
4,50 10 9,00 5
5,00 10 9,50 5

N° Art. €
HSSE
55446 1066,10

@mm Uds O mm Uds O mm Uds
1,00 10 5,50 10 10,00 5
1,50 10 6,00 10 10,50 1
2,00 10 6,50 10 11,00 1
2,50 10 7,00 10 11,50 1
3,00 10 7,50 10 12,00 1
3,50 10 8,00 10 12,50 1
4,00 10 8,50 5 13,00 1
4,50 10 9,00 5
5,00 10 9,50 5

N° Art. €
HSSE
55448 869,60

Omm Uds O mm Uds @ mm Uds
1,00 10 4,25 10 8,00 30
1,50 10 4,50 10 8,50 10
2,00 40 5,00 40 9,00 10
2,50 10 5,50 10 9,50 10
3,00 40 6,00 40 10,00 10
3,25 10 6,50 10 11,00 5
3,50 10 7,00 10 12,00 5
4,00 40 7,50 10 13,00 5

N° Art. HSSE
57525 1083,35

Omm Uds @ mm Uds O mm Uds
1,00 10 4,50 10 8,50 10
1,50 10 5,00 40 9,00 10
2,00 40 5,50 10 9,50 10
2,50 10 6,00 40 10,00 10
3,00 40 6,50 10 10,20 5
3,30 10 6,80 10 11,00 5
3,50 10 7,00 10 12,00 5
4,00 40 7,50 10 13,00 5
4,20 10 8,00 30

N° Art. HSSE
57978 1162,30

Omm Uds O mm Uds @ mm Uds
1,00 10 4,25 10 8,00 10
1,50 10 4,50 10 8,50 5
2,00 20 5,00 20 9,00 10
2,50 10 5,50 10 9,50 5
3,00 20 6,00 20 10,00 5
3,25 10 6,50 10 11,00 5
3,50 20 7,00 10 12,00 5
4,00 20 7,50 10 13,00 5

N° Art. HSSE €
57526 1069,30

Omm Uds @mm Uds O mm Uds
1,00 10 4,50 10 8,50 5
1,50 10 5,00 20 9,00 10
2,00 20 5,50 10 9,50 5
2,50 10 6,00 20 10,00 5
3,00 20 6,50 10 10,20 5
3,30 10 6,80 10 11,00 5
3,50 20 7,00 10 12,00 5
4,00 20 7,50 10 13,00 5
4,20 10 8,00 10

N° Art. HSSE €
57979 1178,40

Omm Uds O mm Uds @ mm Uds
1,00 10 4,25 10 8,00 10
1,50 10 4,50 10 8,50 10
2,00 10 5,00 10 9,00 10
2,50 10 5,50 10 9,50 5
3,00 10 6,00 10 10,00 5
3,25 10 6,50 10 11,00 2
3,50 10 7,00 10 12,00 2
4,00 10 7,50 10 13,00 2

N° Art. HSSE €
57527 1016,63

Omm Uds @ mm Uds O mm Uds
1,00 10 4,50 10 8,50 10
1,50 10 5,00 10 9,00 10
2,00 10 5,50 10 9,50 5
2,50 10 6,00 10 10,00 5
3,00 10 6,50 10 10,20 2
3,30 10 6,80 10 11,00 2
3,50 10 7,00 10 12,00 2
4,00 10 7,50 10 13,00 2
4,20 10 8,00 10

N° Art. HSSE €
57981 1108,39

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \l? IZAR

P 4

CUTTING TOOLS



.1015 M¥) 1010 -.1013

BROCA ZIRKONIO BROCA USO GENERAL BROCA AGUZADA
Zirkonio Twist Drill General Purpose Twist Drill Split Point Twist Drill
Foret Zirkonio Foret Utilisation Générale Foret Affutage en Croix

VIEZAR

@mm Uds O mm Uds O mm Uds @mm Uds O mm Uds O mm Uds O@mm Uds O mm Uds O mm Uds
1,00 10 5,50 10 10,00 5 1,00 10 5,50 10 10,00 10 1,00 10 5,50 10 10,00 5
1,50 10 6,00 10 10,50 5 1,50 10 6,00 30 10,50 5 1,50 10 6,00 30 10,50 5
2,00 10 6,50 10 11,00 5 2,00 20 6,50 10 11,00 5 2,00 20 6,50 10 11,00 5
2,50 10 7,00 10 11,50 5 2,50 20 7,00 10 11,50 5 2,50 20 7,00 10 11,50 5
3,00 10 7,50 10 12,00 5 3,00 50 7,50 10 12,00 5 3,00 40 7,50 10 12,00 5
3,50 10 8,00 10 12,50 5 3,50 30 8,00 20 12,50 5 3,50 20 8,00 20 12,50 5
4,00 10 8,50 5 13,00 5 4,00 40 8,50 10 13,00 5 4,00 40 8,50 5 13,00 5
4,50 10 9,00 5 4,50 20 9,00 10 4,50 20 9,00 5
5,00 10 9,50 5 5,00 40 9,50 10 5,00 30 9,50 5

N° Art.
Zirkonio
14229 786,45 55440 651,80 55443 631,30

Omm Uds Omm Uds O mm Uds Omm Uds O mm Uds @ mm Uds Omm Uds Omm Uds @ mm Uds
1,00 10 4,25 10 8,00 20 1,00 30 4,25 10 8,00 40 1,00 30 4,25 30 8,00 40
1,50 10 4,50 10 8,50 10 1,50 20 4,50 20 8,50 10 1,50 20 4,50 30 8,50 20
2,00 30 5,00 40 9,00 10 2,00 40 5,00 80 9,00 10 2,00 40 5,00 50 9,00 20
2,50 10 5,50 10 9,50 5 2,50 30 5,50 10 9,50 10 2,50 30 5,50 40 9,50 5
3,00 50 6,00 50 10,00 10 3,00 80 6,00 60 10,00 30 3,00 50 6,00 50 10,00 20
3,25 10 6,50 10 11,00 5 3,25 20 6,50 20 11,00 15 3,25 30 6,50 20 11,00 5
3,50 10 7,00 10 12,00 5 3,50 20 7,00 20 12,00 20 3,50 30 7,00 20 12,00 10
4,00 50 7,50 10 13,00 5 4,00 60 7,50 10 13,00 10 4,00 50 7,50 20 13,00 5

15999 1057,80 57523 1083,10 57524 1080,30

Omm Uds @ mm Uds O mm Uds Omm Uds @mm Uds O mm Uds Omm Uds @ mm Uds O mm Uds
1,00 10 4,50 10 8,50 10 1,00 30 4,50 20 8,50 10 1,00 30 4,50 30 8,50 20
1,50 10 5,00 40 9,00 10 1,50 20 5,00 80 9,00 10 1,50 20 5,00 50 9,00 20
2,00 30 5,50 10 9,50 5 2,00 40 5,50 10 9,50 10 2,00 40 5,50 40 9,50 5
2,50 10 6,00 50 10,00 10 2,50 30 6,00 60 10,00 30 2,50 30 6,00 50 10,00 20
3,00 50 6,50 10 10,20 5 3,00 80 6,50 20 10,20 10 3,00 50 6,50 20 10,20 5
3,30 10 6,80 10 11,00 5 3,30 20 6,80 10 11,00 15 3,30 30 6,80 10 11,00 5
3,50 10 7,00 10 12,00 5 3,50 20 7,00 20 12,00 20 3,50 30 7,00 20 12,00 10
4,00 50 7,50 10 13,00 5 4,00 60 7,50 10 13,00 10 4,00 50 7,50 20 13,00 5
4,20 10 8,00 20 4,20 10 8,00 40 4,20 30 8,00 40

N° Art.Zirkonio € NArtHsS € NArtHss €
16001 1136,10 57975 1147,76 57976 1127,55

CUTTING TOOLS

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs



BROCA MANGO CONICO INOX. SERIE CORTA

Stainless Steel Morse Taper Shank Twist Drill. Jobber Series

Foret Queue Céne Morse Inoxydable. Serie Courte

7

HSSE DIN w . Blanc.a. Rectificado Tol.D
5% Co 345N AN .”g.ht Finish Qrf)und .
118° Finition Blanc| |Taillé Meulé
I S “s” Material Vc
@ Grupo| Sub.
L
t
<5x0
1
Vc= m/min.

mm mm mm mm mm mm
10,00 168 84 1 74650 54,67 21,50 248 150
10,50 168 84 1 74651 57,00 22,00 248 150
11,00 175 94 1 74652 54,64 22,50 253 155
11,50 175 94 1 74675 57,00 23,00 253 155
23,50 275 155
DIAM. > 11,50 mm Afilado "S" Point 24,00 281 160
24,50 281 160
12,00 182 101 1 74676 58,44 25,00 281 160
12,50 182 101 1 74677 61,86 25,50 286 165
13,00 182 101 1 74678 60,03 26,00 286 165
13,50 189 108 1 74679 78,45 26,50 286 165
14,00 189 108 1 74680 76,93 27,00 291 170
14,50 212 114 2 74681 85,40 27,50 291 170
15,00 212 114 2 74682 78,45 28,00 291 170
15,50 218 120 2 74683 86,91 28,50 296 175
16,00 218 120 2 74684 83,86 29,00 296 175
16,50 223 125 2 74685 87,69 29,50 296 175
17,00 223 125 2 74686 86,91 30,00 296 175
17,50 228 130 2 74687 92,34 32,00 334 185
18,00 228 130 2 74688 90,79 33,00 334 185
18,50 233 135 2 74689 99,23 35,00 339 190
19,00 233 135 2 74690 96,94 36,00 344 195
19,50 233 140 2 74691 111,58 39,00 349 200
20,00 238 140 2 74692 108,48 40,00 349 200

20,50 243 145 2 74693 124,62

21,00 243 145 2 74694 126,16

0,120

Avances mm/rev. Feed / Pas

0,130{0,160(0,200

0,250

0,260

210212216 (@20|@ 25230240

0,300

0,100

0,120(0,150(0,170

0,210

0,250

0,300

0,100

0,120{0,150/0,170

0,210

0,250

0,300

0,210

0,250/0,300/0,360

0,430

0,510

0,620

0,170

0,200{0,240(0,280

0,340

0,410

0,490

0,210

0,250{0,300/0,360

0,430

0,510

0,620

0,170

0,200{0,240(0,280

0,340

0410

0,490

0,210

0,250{0,300{0,360

0,430

0,510

0,620

A DA B DD DWWWWWWWWWWWWWWNDNDDNN

74695
74117
74696
74697
74698
74699
74700
74701
74702
74703
74704
74705
74706
74707
74708
74709
74710
74711
74714
74715
74717
74718
74721
74722

rp.m.=

o AN

142,38
128,38
158,49
149,33
158,49
160,02
170,84
169,04
209,34
198,38
220,03
220,03
263,12
243,43
269,29
248,85
275,47
254,13
269,26
307,52
365,43
392,10
463,62
489,64

.000

Vex 1
TX0o

T IZAR

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

CUTTING TOOLS




BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 1 1 O HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Jobber Series
/\___ | ForetQueue Céne Morse HSS. Serie Courte ’

e | ™| ow w % AN Bue | |Rectificado | g1 p
345N 2 ‘I Finish h8

Taillé Meulé

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
30-35 |/0,080(0,100|0,120|0,150(0,160/0,180/0,250{0,300/0,310|0,400
20-25 ||0,060/0,080|0,100/0,120|0,130|0,160/0,200/0,250|0,260|0,300
36-42 |/0,120/0,150|0,180/0,210(0,250/0,300/0,360|0,430/0,510|0,620
30-36 ||0,100(0,120|0,140/0,170(0,200/0,240/0,280(0,340/0,410|0,490
36-48 ||0,100/0,120|0,140/0,170|0,200|0,240|0,280|0,340|0,410/0,490
36-48 ||0,120/0,150|0,180/0,210|0,250/0,300/0,360|0,430/0,510|0,620

Ve= m/min. Ve x 1.000
rpm= ——M—
TX0

71 Material
Grupo| Sub.

D L I N° Art. D L I N° Art.

5,00 133 52 1 14426 12,72 14,50 212 114 2 14540 23,72 22580 37,05
525 133 52 1 14429 14,63 14,75 212 114 2 14543 27,26
5,50 138 57 1 14432 12,72 15,00 212 114 2 14546 23,72 22583 37,05
5,75 138 57 1 14435 14,63 15,25 218 120 2 14549 28,23
6,00 138 57 1 14438 12,72 15,50 218 120 2 14552 24,54
6,25 144 63 1 14441 16,67 15,75 218 120 2 14555 28,23
6,50 144 63 1 14444 13,53 16,00 218 120 2 14558 24,54 22589 37,88
6,75 150 69 1 14447 15,57 16,25 223 125 2 14561 31,93
7,00 150 69 1 14450 13,53 16,50 223 125 2 14564 27,75 22592 41,45
7,25 150 69 1 14453 17,90 16,75 223 125 2 14567 31,93
7,50 150 69 1 14456 14,55 17,00 223 125 2 14570 27,75 22595 41,45
7,75 156 75 1 14459 17,90 17,25 228 130 2 14573 35,32
8,00 156 75 1 14462 14,51 17,50 228 130 2 14576 30,71 27573 44,40
8,25 156 75 1 14465 21,02 17,75 228 130 2 14579 35,32
8,50 156 75 1 14468 15,78 18,00 228 130 2 14582 29,54 22598 43,23
8,75 162 81 1 14471 18,88 18,25 233 135 2 14585 38,86
9,00 162 81 1 14474 15,78 18,50 233 135 2 14588 33,81 27560 54,10
9,25 162 81 1 14477 20,88 18,75 233 135 2 14591 38,86
9,50 162 81 1 14480 15,59 19,00 233 135 2 14594 33,81 27561 54,10
9,75 168 87 1 14483 20,88 19,25 238 140 2 14597 42,30
10,00 168 87 1 14486 15,30 19,50 238 140 2 14600 36,78
10,25 168 87 1 14489 19,55 19,75 238 140 2 14603 42,30
10,50 168 87 1 14492 16,99 20,00 238 140 2 14606 36,78 22607 56,94
10,75 175 94 1 14495 19,55 20,25 243 145 2 14609 43,86
11,00 175 94 1 14498 16,99 22562 27,38 20,50 243 145 2 14612 38,14 22610 59,03
11,25 175 94 1 14501 20,55 20,75 243 145 2 14615 43,86
11,50 175 94 1 14504 17,88 21,00 243 145 2 14618 38,14 22613 62,49
11,75 175 94 1 14507 20,55 21,25 248 150 2 14621 48,38
12,00 182 101 1 14510 17,88 22568 28,29 21,50 248 150 2 14624 42,06 27593 66,41
12,25 182 101 1 14513 22,89 21,75 248 150 2 14627 48,38
12,50 182 101 1 14516 19,13 22,00 248 150 2 14630 42,06 22616 66,41
12,75 182 101 1 14519 22,89 22,25 248 150 2 14633 52,93
13,00 182 101 1 14522 19,92 22574 32,26 22,50 253 155 2 14636 46,04 27582 70,62
13,25 189 108 1 14525 25,18 49243 37,52 22,75 253 155 2 14639 52,93
13,50 189 108 1 14528 21,04 19713 33,38 23,00 253 155 2 14642 46,04 27562 71,76
13,75 189 108 1 14531 25,18 23,25 276 155 3 14645 58,40
14,00 189 108 1 14534 21,04 22577 33,38 23,50 276 155 3 14648 50,78
14,25 212 114 2 14537 27,26 19723 40,59 23,75 281 160 3 14651 58,40

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 1 1 0 HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Coéne Morse HSS. Serie Courte

D L | N° Art. D L | N° Art.

24,00 281 160 3 14654 50,78 22622 76,50 46,00 364 215 4 14834 235,32 27577 305,35
24,25 281 160 3 14657 63,70 46,50 364 215 4 14837 244,89
24,50 281 160 3 14660 55,38 22625 90,34 47,00 364 215 4 14840 244,89
24,75 281 160 3 14663 63,70 47,50 364 215 4 14843 253,14
25,00 281 160 3 14666 55,38 22628 90,34 48,00 369 220 4 14846 253,14 13131 323,18
25,25 286 165 3 14669 69,30 48,50 369 220 4 14849 262,86
25,50 286 165 3 14672 60,25 49,00 369 220 4 14852 262,86
25,75 286 165 3 14675 69,30 49,50 369 220 4 14855 272,40
26,00 286 165 3 14678 60,25 22634 94,98 50,00 369 220 4 14858 272,40 26753 342,44
26,25 286 165 3 14681 75,04 51,00 412 225 5 14864 321,56
26,50 286 165 3 14684 65,26 52,00 412 225 5 14867 342,85
26,75 291 170 3 14687 75,04 53,00 412 225 5 14870 365,83
27,00 291 170 3 14690 65,26 26741 99,75 54,00 417 225 5 14873 404,53
27,25 291 170 3 14693 80,31 55,00 417 225 5 14876 399,16 58497 465,85
27,50 291 170 3 14696 69,86 56,00 417 225 5 14879 450,56
27,75 291 170 3 14699 80,31 57,00 422 235 5 14882 476,76
28,00 291 170 3 14702 69,86 22637 104,13 58,00 422 235 5 14885 479,73
28,25 2% 175 3 14705 86,16 59,00 422 235 5 14888 495,18
28,50 2% 175 3 14708 74,91 22640 116,00 60,00 422 235 5 14891 470,81
28,75 2% 175 3 14711 86,16 61,00 427 240 5 14894 551,06
29,00 29 175 3 14714 74,91 26747 116,00 62,00 427 240 5 14897 573,94
29,25 29 175 3 14717 94,72 63,00 427 240 5 14900 606,97
29,50 2% 175 3 14720 82,36 64,00 432 245 5 14903 640,40
29,75 2% 175 3 14723 94,72 65,00 432 245 5 14906 615,00
30,00 29 175 3 14726 82,36 22646 123,46 66,00 432 245 5 14909 691,19
30,25 301 180 3 14729 105,41 67,00 432 245 5 14912 713,52
30,50 301 180 3 14732 91,67 19813 129,59 68,00 437 250 5 14915 732,04
30,75 301 180 3 14735 105,41 69,00 437 250 5 14918 754,76
31,00 301 180 3 14738 91,67 26750 129,59 70,00 437 250 5 14921 715,64
31,25 301 180 3 14741 111,64 71,00 437 250 5 14924 826,23
31,50 301 180 3 14744 97,06 72,00 442 255 5 14927 843,34
31,75 306 185 3 14747 111,64 73,00 442 255 5 14930 865,42
32,00 334 185 4 14750 97,06 22649 146,36 74,00 442 255 5 14933 890,73
32,50 334 185 4 14753 110,87 75,00 442 255 5 14936 839,04
33,00 334 185 4 14756 110,87 22652 159,51 76,00 447 260 5 14939 987,99
33,50 334 185 4 14759 120,55 59215 168,25 77,00 514 260 6 14942 1060,24
34,00 339 190 4 14762 120,55 22655 162,08 78,00 514 260 6 14945 1080,94
34,50 339 190 4 14765 131,73 79,00 514 260 6 14948 1102,71
35,00 339 190 4 14768 131,73 27574 179,43 80,00 514 260 6 14951 1163,35
35,50 339 190 4 14771 141,35 19830 187,66 81,00 519 265 6 14954 1280,85
36,00 344 195 4 14774 141,35 22658 187,66 82,00 519 265 6 14957 1312,85
36,50 344 195 4 14777 149,00 83,00 519 265 6 14960 1338,06
37,00 344 195 4 14780 149,00 84,00 519 265 6 14963 1366,45
37,50 344 195 4 14783 156,72 27523 204,41 85,00 519 265 6 14966 1400,22
38,00 349 200 4 14786 156,72 22667 204,41 86,00 524 270 6 14969 1430,78
38,50 349 200 4 14789 167,15 87,00 524 270 6 14972 1461,19
39,00 349 200 4 14792 167,15 88,00 524 270 6 14975 1498,74
39,50 349 200 4 14795 176,49 89,00 524 270 6 14978 1527,72
40,00 349 200 4 14798 176,49 22670 222,80 90,00 524 270 6 14981 1571,47
40,50 354 205 4 14801 185,58 91,00 529 275 6 14984 1657,44
41,00 354 205 4 14804 185,58 92,00 529 275 6 14987 1666,98
41,50 354 205 4 14807 196,91 93,00 529 275 6 14990 1726,44
42,00 354 205 4 14810 196,91 27575 254,38 94,00 529 275 6 14993 1761,53
42,50 354 205 4 14813 206,56 95,00 529 275 6 14996 1797,73
43,00 359 210 4 14816 206,56 96,00 534 280 6 14999 1856,96
43,50 359 210 4 14819 216,25 97,00 534 280 6 15002 1872,52
44,00 359 210 4 14822 216,25 27315 273,71 98,00 534 280 6 15005 1914,29
44,50 359 210 4 14825 225,80 99,00 534 280 6 15008 1948,91
45,00 359 210 4 14828 225,80 100,00 534 280 6 15011 1986,08
45,50 364 215 4 14831 235,32 41292 305,35

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE CORTA ‘
Ref. 1 1 1 O HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Jobber Series
Foret Queue Cone Morse HSS. Serie Courte ’

NO
Cont. @ Art. €

NO
Cont. @ Art. €

25 Pcs: 14-14,5-15-

15,5-16-16,5-17- 10 Pcs: 14-15-

17,5-18-18,5-19- 16-17-

1652020521, 14263 1090,83 18-1990-21.20. 19346 364,01
21,5-22-22,5-23-24- 25 mm

25-26-27-28-30 mm

BROCA MANGO CONICO PUNTA METAL DURO. SERIE CORTA ‘
Carbide Tipped Morse Taper Shank Twist Drill. Jobber Series ‘

Foret Queue Cone Morse Pointe Carbure. Serie Courte

o DIN White Flute| | ReCiM<ado | | 701, p
Carbure 345N (Black Helix) Taillé Meulé h7
e et Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
\ I 1 (1T LIT Ml MD/HM/Carb.
L 30-50 0,045|0,050{0,055(0,070{0,080(0,080{0,090
10-15 0,040|0,040(0,050|0,050{0,060(0,070|0,080
10-25 0,040(0,040|0,050(0,050{0,060(0,070{0,080
e 12-25 0,040(0,040|0,050(0,050{0,060(0,070{0,080
3-5x0 . 50-90 0,060(0,070(0,080(0,100{0,120(0,140(0,160
{ . 40-60 0,040(0,050{0,050(0,060{0,060(0,070{0,080
o 20-35 0,035|0,050(0,060{0,080{0,090(0,120(0,150

40-100 0,100{0,120(0,140|0,160|0,180|0,180|0,200
40-100 0,100{0,120/0,140{0,160(0,180{0,180|0,200
20-100 0,060{0,065(0,070/0,080{0,120|0,150|0,200

Vc= m/min. Ve x 1.000

rp.m. =
X0

D L | N° Art. D L | N° Art. D L | N° Art.

mm mm mm g5 MD/HM < mm mm mm Sl MD/HM & mm mm mm L MD/HM <

8,00 156 75

8,50 156 75

9,00 162 81

9,50 162 81
10,00 168 87
10,50 168 87
11,00 175 94
11,50 175 94
12,00 182 101
12,50 182 101
13,00 182 101
13,50 189 108
14,00 189 108
14,50 212 114
15,00 212 114
15,75 218 120

73049 55,08 16,00 218 120
73052 59,57 16,50 223 125
73055 59,57 17,00 223 125
73058 59,57 17,50 228 130
73061 65,52 18,00 228 130
73064 65,52 18,50 233 135
73067 70,83 19,00 233 135
73070 70,83 19,50 238 140
73073 74,29 20,00 238 140
73076 74,29 20,50 243 145
73079 84,47 21,00 243 145
73082 84,47 21,50 248 150
73085 91,85 22,00 248 150
73088 91,85 22,50 248 150
73091 103,76 23,00 253 155
73094 110,88 23,50 276 155

73097 110,88 24,00 281 160
73100 110,88 24,50 281 160
74129 117,57 25,00 281 160
73103 117,57 26,00 286 165
73106 126,95 27,00 291 170
73109 148,52 28,00 291 170
73112 148,52 29,00 296 175
73115 166,91 30,00 29 175
73118 166,91 31,00 301 180
73121 169,27 32,00 334 185
73124 169,27 33,00 334 185
73127 184,79 34,00 339 190
74132 184,79 35,00 339 190
73130 184,79

73133 200,97

73136 200,97

73139 220,84
73142 220,84
73145 226,13
73151 254,12
73157 271,15
73163 300,03
73169 319,50
73172 339,98
73175 450,05
73178 450,05
73181 554,64
73184 554,64
73187 554,64

W NN NNDNDNNDNDNNNNNNNDNN
A DA DA DWWWWWWWWW

N NN = —m 2 a3 o a3 3 3

CUTTING TOOLS
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BROCA MANGO CONICO HARDOX. SERIE EXTRA CORTA A\ |
Ref. 1 1 5 4 Hardox Morse Taper Shank Twist Drill. Stub Series
Foret Queue Céne Morse Hardox. Serie Extra-Courte ’

DIN Rectificado
cobalt | |y acr | | AR w: § 1412C Ground | | To:P

5 std. >2mm Taillé Meulé h8

Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
220 @25 230

===g&\\\ Material . ]

Cobalt “s”

Materiales
resistentes al
desgaste
Wear-
Resistant 0,200 0,220
Materials
Matériaux
résistant a
I'usure

Ve x 1.000
TXo

rp.m.=

1- Broca de Alto Rendimiento en Taladros Columna / CNC

2- Nueva Geometria especial con Nucleo Reforzado que resiste
mejor las Fuerzas de Corte

3- Nuevo Recubrimiento con base AICr que reduce el Desgaste en
el Filo de Corte

1- High Performance Twist Drill in Stationary Drilling Machines /
CNC

2- New special Reinforced Web that resists Cutting Forces better

3- New AICr based Coating that reduces Cutting Edge Wear

1- Foret Haute Performance pour Perceuses a Colonne / CNC

2- Nouvelle Geométrie spéciale avec Ame Renforcée
qui resiste mieux les Forces de Coupe

3- Nouveau Revétement AICr qui réduit l'usure

dans le Fil de Coupe

Es vital minimizar las vibraciones a la hora de taladrar:

- - Minimizar el voladizo de la columna al taladro
- Anclar la pieza con bridas de fijacion
- Utilizar brocas cortas para minimizar la flexion
- Aplicar abundante refrigeracion

It is vital to minimize vibrations when drilling:

- Minimize the distance between drill and column
- Clamp the workpiece securely

- Use short drill bits in order to minimize flexure

- Provide abundant supply of coolant

C’est vital minimiser les vibrations au moment du percage:
- Approcher la perceuse a colonne

- Fixer bien la piéce a usiner

- Employer des forets courts pour minimiser la flexibilité

- Refroidissez au maximum.

D L | M

mm mm mm

14,00 145 64 1 59788 85,75
16,00 169 71 2 59792 97,30
18,00 175 77 2 37409 118,46
19,00 182 80 2 39990 139,20
20,00 185 83 2 39991 153,33
21,00 189 87 2 39992 169,93
22,00 192 90 2 39993 180,22
23,00 196 94 2 39994 193,33
24,00 219 98 3 39995 202,27
25,00 219 98 3 39996 226,52
26,00 224 103 3 39997 242,29
27,00 231 107 3 39998 256,19
28,00 231 107 3 39999 271,80
30,00 236 112 3 40000 303,82

CUTTING TOOLS

omprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR



HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Long Series
Foret Queue Céne Morse HSS. Serie Longue

- 1 1 3 O BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE LARGA
Ref v

e DIN Q} % I Bie Reé:g“:f Tol. D
34N || = NG Finish N hs

Taillé Meulé

g3 Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
X
0,080(0,100{0,120/0,150{0,160|0,180|0,250{0,300/0,310|0,400
0,060{0,080(0,100/0,120{0,130|0,160|0,200{0,250|0,260|0,300
0,120(0,150/0,180{0,210{0,250|0,300{0,360|0,430{0,510/0,620

Grupo| Sub.

f 0,100|0,120|0,140(0,170{0,200(0,240(0,280|0,340|0,410(0,490

<10x¢g 0,100|0,120|0,140(0,170{0,200(0,240(0,280|0,340|0,410(0,490

i 0,120{0,150(0,180{0,210{0,250(0,300{0,360(0,430|0,510{0,620

Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
TX0o
mm mm mm mm mm mm

5,00 155 74 1 15122 18,46 22,50 296 191 2 15245 87,90
5,50 161 80 1 15125 24,71 23,00 29 198 3 15248 80,03
6,00 161 80 1 15128 19,60 23,50 319 198 3 15251 101,94
6,50 167 86 1 15131 20,03 24,00 327 198 3 15254 102,73
7,00 174 93 1 15137 21,25 24,50 327 206 3 15257 109,08
7,50 174 93 1 15140 22,35 25,00 327 206 3 15260 102,73
8,00 181 100 1 15143 22,74 25,50 335 206 3 15263 123,92
8,20 181 100 1 23621 31,01 26,00 335 214 3 15266 108,27
8,50 181 100 1 15146 22,74 26,50 335 214 3 15269 127,86
9,00 188 107 1 15152 25,07 27,00 343 214 3 15272 116,88
9,50 188 107 1 15155 27,43 27,50 343 222 3 15275 150,60
10,00 197 116 1 15164 28,26 28,00 343 222 3 15278 133,36
10,50 197 116 1 15167 29,44 28,50 351 222 3 15281 178,88
11,00 206 125 1 15170 28,26 29,00 351 230 3 15284 145,88
11,50 206 125 1 15173 28,26 29,50 351 230 3 15287 178,88
12,00 215 125 1 15176 30,23 30,00 351 230 3 15290 149,77
12,50 215 134 1 15179 31,01 30,50 360 230 3 15293 205,43
13,00 215 134 1 15182 31,01 31,00 360 239 3 15296 189,85
13,50 223 134 1 15185 33,75 31,50 360 239 3 15299 219,61
14,00 223 142 1 15188 34,88 32,00 397 239 4 15302 189,85
14,50 245 142 2 15194 43,92 32,50 397 248 4 15305 241,51
15,00 245 147 2 15197 43,92 33,00 397 248 4 15308 202,38
15,50 251 147 2 15200 43,11 33,50 397 248 4 15311 238,44
16,00 251 153 2 15203 44,70 34,00 406 257 4 15314 246,21
16,50 257 153 2 15206 48,63 34,50 406 257 4 15317 262,00
17,00 257 159 2 15209 48,63 35,00 406 257 4 15320 247,89
17,50 263 159 2 15212 55,69 35,50 406 257 4 15323 262,00
18,00 263 165 2 15218 54,11 36,00 416 267 4 15326 285,61
18,50 269 165 2 15221 61,16 36,50 416 267 4 15329 362,49
19,00 269 171 2 15224 57,26 37,00 416 267 4 15332 308,96
19,50 275 171 2 15227 66,68 37,50 416 267 4 15335 359,19
20,00 275 177 2 15230 61,16 38,00 426 277 4 15338 321,69
20,50 282 177 2 15233 78,44 38,50 426 277 4 15341 409,45
21,00 282 184 2 15236 70,60 39,00 426 277 4 15344 335,61
21,50 289 184 2 15239 85,49 39,50 426 277 4 15347 409,45
22,00 289 191 2 15242 80,03 40,00 426 277 4 15350 363,91

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE EXTRA LARGA A\ |

HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Extra Long Series
Foret Queue Cone Morse HSS. Serie Extra-Longue

e DIN Q} % || Buue | |Rectifcado | g1 p
1870N | | = NG Finish ! h8

Taillé Meulé

= gt Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

—_— T

- 0,080{0,100{0,120|0,150{0,160|0,180{0,250/0,300/0,310/0,400

0,060{0,080/0,100{0,120/0,130|0,160|0,200|0,250{0,260|0,300

0,120{0,150{0,180{0,210{0,250|0,300{0,360/0,430/0,510/0,620

B 0,100{0,120(0,140|0,170{0,200|0,240(0,280|0,340/0,410/0,490

210x¢ 0,100{0,120|0,140(0,170/0,200|0,240|0,280|0,340|0,410|0,490

L 0,120{0,150(0,180|0,210{0,250|0,300{0,360/0,430/0,510/0,620

Ve= m/min. rp.m. = Vc x 1.000
X3
mm mm mm mm mm mm

8,00 265 165 1 15440 63,43 18,00 370 245 2 15560 166,17
8,00 330 210 1 15443 79,07 18,00 465 310 2 15563 199,93
8,50 265 165 1 15446 69,66 18,50 370 245 2 15566 180,12
8,50 330 210 1 15449 80,83 18,50 465 310 2 15569 216,08
9,00 275 175 1 15452 71,69 19,00 370 245 2 15572 180,12
9,00 345 220 1 15455 91,15 19,00 465 310 2 15575 216,08
9,50 275 175 1 15458 76,74 19,50 385 260 2 15578 192,39
9,50 345 220 1 15461 92,11 19,50 490 325 2 15581 233,86
10,00 285 185 1 15464 78,84 20,00 385 260 2 15584 192,39
10,00 360 235 1 15467 97,21 20,00 490 325 2 15587 233,86
10,50 285 185 1 15470 83,72 20,50 385 260 2 15590 217,91
10,50 360 235 1 15473 100,22 20,50 490 325 2 15593 261,65
11,00 300 195 1 15476 87,39 21,00 385 260 2 15596 217,91
11,00 375 250 1 15479 103,94 21,00 490 325 2 15599 261,65
11,50 300 195 1 15482 95,70 21,50 405 270 2 15602 232,37
11,50 375 250 1 15485 119,50 21,50 515 345 2 15605 280,84
12,00 310 205 1 15488 97,94 22,00 405 270 2 15608 232,37
12,00 395 260 1 15491 122,03 22,00 515 345 2 15611 280,84
12,50 310 205 1 15494 104,23 22,50 405 270 2 15614 264,80
12,50 395 260 1 15497 136,23 22,50 515 345 2 15617 317,00
13,00 310 205 1 15500 104,23 23,00 405 270 2 15620 264,80
13,00 395 260 1 15503 136,23 23,00 515 345 2 15623 317,00
13,50 325 220 1 15506 114,14 23,50 425 270 3 15626 290,92
13,50 410 275 1 15509 139,89 23,50 535 345 3 15629 352,79
14,00 325 220 1 15512 114,14 24,00 440 290 3 15632 290,92
14,00 410 275 1 15515 139,89 24,00 555 365 3 15635 352,79
14,50 340 220 2 15518 124,99 24,50 440 290 3 15638 301,51
14,50 425 275 2 15521 152,34 24,50 555 365 3 15641 371,78
15,00 340 220 2 15524 124,99 25,00 440 290 3 15644 301,51
15,00 425 275 2 15527 152,34 25,00 555 365 3 15647 371,78
15,50 355 230 2 15530 140,13 25,50 440 290 3 15650 311,63
15,50 445 295 2 15533 168,05 25,50 555 365 3 15653 410,73
16,00 355 230 2 15536 140,13 26,00 440 290 3 15656 311,63
16,00 445 295 2 15539 168,05 26,00 555 365 3 15659 410,73
16,50 355 230 2 15542 151,01 26,50 440 290 3 15662 319,13
16,50 445 295 2 15545 181,59 26,50 555 365 3 15665 423,78
17,00 355 230 2 15548 151,01 27,00 460 305 3 15668 319,13
17,00 445 295 2 15551 181,59 27,00 580 385 3 15671 423,78
17,50 370 245 2 15554 166,17 27,50 460 305 3 15674 340,45
17,50 465 310 2 15557 199,93 27,50 580 385 3 15677 458,42

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



HSS Morse Taper Shank Twist Drill. Extra Long Series
Foret Queue Céne Morse HSS. Serie Extra-Longue

BROCA MANGO CONICO HSS. SERIE EXTRA LARGA
. 1140
4 -

mm mm mm mm mm mm

28,00 460 305 3 15680 340,45 37,00 530 340 4 15746 576,23
28,00 580 385 3 15683 458,42 37,00 665 430 4 15749 830,87
28,50 460 305 3 15686 352,79 38,00 555 360 4 15752 628,59
28,50 580 385 3 15689 505,81 38,00 695 460 4 15755 879,87
29,00 460 305 3 15692 352,79 39,00 555 360 4 15758 655,12
29,00 580 385 3 15695 505,81 39,00 695 460 4 15761 921,84
29,50 460 305 3 15698 365,23 40,00 555 360 4 15764 690,64
29,50 580 385 3 15701 509,99 40,00 695 460 4 15767 879,30
30,00 460 305 3 15704 365,23 41,00 555 360 4 15770 777,45
30,00 580 385 3 15707 509,99 41,00 695 460 4 15773 999,43
31,00 480 320 3 15710 409,43 42,00 555 360 4 15776 803,07
31,00 610 410 3 15713 543,74 42,00 695 460 4 15779 1067,12
32,00 505 320 4 15716 428,09 43,00 585 385 4 15782 837,46
32,00 635 410 4 15719 570,48 43,00 735 490 4 15785 1088,84
33,00 505 320 4 15722 466,47 44,00 735 490 4 15791 1127,06
33,00 635 410 4 15725 631,55 45,00 735 490 4 15797 1179,58
34,00 530 340 4 15728 505,80 47,00 735 490 4 15809 1292,79
34,00 665 430 4 15731 655,88 48,00 605 405 4 15812 1008,98
35,00 530 340 4 15734 520,94 49,00 605 405 4 15818 1039,71
35,00 665 430 4 15737 712,15 49,00 765 510 4 15821 1420,08
36,00 530 340 4 15740 562,03 50,00 605 405 4 15824 1070,31
36,00 665 430 4 15743 747,81

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs m

CUTTING TOOLS



BROCA CENTRAR CNC
CNC Center Drill

Foret a Centrer CNC

7

w Blanca Rectificado Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas \
pose || 2 || e | "G | g su
90° | [Finition Blanc| | Taillé Meule 0,055/0,070/0,080|0,100[0,120|0,150/0,160/0,180/0,250/0,300
0,045|0,050/0,060(0,080(0,100(0,120/0,130(0,160(0,200/0,250
| L ‘ 0,035/0,045/0,050/0,060/0,070/0,090/0,100(0,120/0,160/0,180
| —— L 0,040/0,050/0,060/0,070|0,090/0,100/0,120(0,150/0,170/0,210
% I §$@° o 0,040|0,050(0,060|0,070]0,090|0,100/0,120|0,150|0,1700,210
- 0,090/0,100/0,120/0,150(0,180/0,210/0,250(0,300/0,360/0,430
f 0,070/0,080/0,100(0,120|0,140|0,170/0,200(0,240|0,280|0,340
0,030/0,040/0,050(0,060(0,070/0,080/0,100(0,120(0,140/0,160
T 0,070/0,080/0,100/0,120(0,140/0,170/0,200(0,240|0,280/0,340
< s 0,090|0,100/0,120(0,150|0,180|0,210/0,250|0,300|0,360/0,430
' 0,130(0,150/0,170(0,190(0,250(0,290/0,310(0,360|0,400/0,440
Vc=m/min. rpm. = Vc x 1.000
X0
mm mm mm mm mm mm
3,00 50 10 69189 16,95 12,00 102 30 69198 29,81
4,00 52 12 69190 16,95 16,00 115 35 69199 41,10
5,00 60 15 69192 19,09 20,00 131 40 69201 80,88
6,00 66 20 69193 19,09 2500 138 45 69202 104,78
8,00 79 25 69195 21,56
10,00 89 25 69196 21,56
BROCA CENTRAR CNC A |
Ref. 1 3 O 3 CNC Center Drill
A Foret a Centrer CNC
HSSE IZAR w Blanca Rectificado Material \"/4 [ Avances mm/rev. Feed / Pas \
120° | |Finition Blanc| | Taillé Meulé 0,055(0,070|0,080/0,100(0,120]0,150[0,160|0,180/0,250[0,300
0,045/0,050/0,060/0,080/0,100(0,120/0,130/0,160|0,200/0,250
| L ‘ 0,035|0,045/0,050/0,060|0,070|0,090/0,100/0,120/0,160|0,180
| ~—l— L 0,040|0,050/0,060(0,070|0,090|0,100/0,120|0,150/0,170/0,210
% o 6%@5 o 0,040|0,050|0,060|0,070|0,090|0,100(0,120|0,150|0,170|0,210
T 0,090|0,100/0,120(0,150|0,180|0,210/0,250/0,300|0,360|0,430
0,070|0,080/0,100|0,120|0,140|0,170|0,200|0,240|0,280|0,340
0,030/0,040/0,050/0,060/0,070/0,080/0,100/0,120|0,140/0,160
T 0,070/0,080/0,100(0,120|0,140|0,170/0,200|0,240|0,280|0,340
<ixp 6 0,090(0,100/0,120(0,150(0,180(0,210/0,250(0,300|0,360/0,430
} 0,130/0,150/0,170/0,190|0,250|0,290/0,310/0,360|0,400/0,440
Vc= m/min. rp.m.= Ve x 1.000
X0
mm mm mm mm mm mm
3,00 50 10 69204 16,95 12,00 102 30 69216 29,81
4,00 52 12 69205 16,95 16,00 115 35 69217 41,10
5,00 60 15 69207 19,09 20,00 131 40 69219 80,88
6,00 66 20 69208 19,09 2500 138 45 69220 104,78
8,00 79 25 69210 21,56
10,00 89 25 69211 21,56

CUTTING TOOLS

T IZAR

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
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BROCA CENTRAR DOBLE
Double Center Drill
Foret a Centrer Double

- HSS DIN w ; .Brl1atnFc_a. ) Re-Gctifica;jo
+ rig inis roun
TIN 333A ﬁ%\o Finition Blanc| | Taillé Meulé
Material { Avances mm/rev. Feed / Pas \
! ool s
d] - < ng 0,045/0,055[0,070|0,080{0,100|0,120{0,150|0,160
9-14 |/0,035/0,045|0,050(0,060/0,080|0,100(0,120|0,130
i 24-28 {|0,060(0,090(0,100/0,120|0,150/0,180|0,210(0,250
18-24 /10,050/0,070/0,080(0,100(0,120(0,140(0,170|0,200
30-36 |{0,050(0,070{0,080/0,100|0,120/0,140/0,170(0,200
18-29 ||0,060/0,090/0,100(0,120/0,150(0,180|0,210|0,250
Vec=m/min. rp.m. = Ve x 1.000
X2
d a1 L I - N° Art. d i L I - N° Art.
€ €
mm mm mm mm TIN mm mm mm mm TIN
1,00 x 3,15 31,50 1,30 40001 4,63 74157 9,18 3,15 x 10,00 56,00 3,90 40031 7,19 73574 15,09
1,25 x 3,15 31,50 1,60 40004 4,63 74160 9,18 4,00 x 10,00 56,00 5,00 40034 8,83 60383 16,67
1,25 x 4,00 35,50 1,60 40007 4,91 74163 9,86 4,00 x 12,50 63,00 5,00 40037 9,83 74876 18,71
1,60 x 4,00 35,50 2,00 40010 4,63 74885 9,60 5,00 x 12,50 63,00 6,30 40040 14,79 60386 21,33
1,60 x 5,00 40,00 2,00 40013 4,91 74882 10,40 5,00 x 16,00 71,00 6,30 40043 23,55 74172 33,97
2,00 x 5,00 40,00 2,50 40016 5,01 74166 10,51 6,30 x 16,00 71,00 8,00 40046 21,19
2,00 x 6,30 45,00 2,50 40019 5,38 74883 11,29 6,30 x 20,00 80,00 8,00 40049 35,96 14742 42,49
2,50 x 6,30 45,00 3,10 40022 5,54 60380 11,45 8,00 x 20,00 80,00 10,10 40052 39,56 55428 46,62
2,50 x 8,00 50,00 3,10 40025 6,11 74884 11,98 10,00 x 25,00 100,00 12,80 40055 61,25 14388 68,86
3,15 x 8,00 50,00 3,90 40028 6,11 74169 11,98 12,50 x 31,50 125,00 16,50 74881 146,18
BROCA CENTRAR DOBLE A\ |
Ref. 1 3 2 0 Double Center Drill
A Foret a Centrer Double
e DIN Radial w ; 'B::nFc.a. ) Rchtifica:jjo
r Inis’ roun
333R 7168\0 Fin?tion Blanc| |Taillé Meulé
\Fj Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
* . Grupo | Sub. 92| 93|04 | 05|06 |28 @10 D12
Eﬁg ''''''' ﬁl%_ 1"‘ t 0,045|0,055|0,070/0,080(0,100(0,120(0,150(0,160
* <—I> L _ =1 X;g 0,035/0,045|0,050{0,060{0,080|0,100{0,120|0,130
- — 0,060{0,090|0,100(0,120{0,150(0,180/0,210|0,250
0,050/0,070/0,080(0,100|0,120|0,140{0,170|0,200
0,050/0,070/0,080(0,100{0,120|0,140{0,170|0,200
0,060{0,090|0,100|0,120{0,150{0,180/0,210|0,250
Vec=m/min. rp.m. = Ve x 1.000
mTX@
d d1 L | d d1 L 1
mm mm=R° mm mm - mm mm=R° mm mm -
1,00 x 3,15 31,50 3,00 40091 5,07 3,15 x 10,00 56,00 9,50 40121 8,77
1,25 x 3,15 31,50 3,35 40094 5,07 4,00 x 10,00 56,00 10,60 40124 8,77
1,25 x 4,00 35,50 3,75 40097 5,07 4,00 x 12,50 63,00 11,80 40127 14,65
1,60 x 4,00 35,50 4,25 40100 5,07 5,00 x 12,50 63,00 13,20 40130 14,70
1,60 x 5,00 40,00 4,75 40103 5,78 5,00 x 16,00 71,00 1500 40133 20,85
2,00 x 5,00 40,00 530 40106 5,50 6,30 x 16,00 71,00 17,00 40136 20,98
2,00 x 6,30 45,00 6,00 40109 6,45 6,30 x 20,00 80,00 19,00 40139 37,41
2,50 x 6,30 45,00 6,70 40112 6,11 8,00 x 20,00 80,00 21,20 40142 43,25
2,50 x 8,00 50,00 7,50 40115 6,73 10,00 x 25,00 100,00 31,50 40145 69,49
3,15 x 8,00 50,00 8,50 40118 6,73 12,50 x 31,50 125,00 33,50 40148 150,77

V'S
DX

CUTTING TOOLS

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs



BROCA CENTRAR DOBLE
Double Center Dirill
Foret a Centrer Double

b

s DIN w . .Br:atnFc'a. ) Re-Gctificajo
right Finis roun
3338 1%\0 Finition Blanc| | Taillé Meulé
{ Vd Material Vc | Avances mm/rev. Feed / Pas |
T oy . 0203 04 05 00 05 801
T <1 0,045|0,055|0,070|0,080{0,100(0,120{0,150/0,160
L ~X \ e 0,035/0,045]0,050|0,060{0,080|0,100{0,120/0,130
— 0,060/0,090{0,100{0,120|0,150/0,180(0,210|0,250
0,050{0,070/0,080|0,100{0,120(0,140{0,170/0,200
0,050{0,070{0,080|0,100{0,120|0,140{0,170|0,200
0,060/0,090/0,100{0,120/0,150/0,180{0,210|0,250
Ve=m/min. rp.m. = Vc x 1.000
X2
d d1 L I d d1 L I {' -
mm mm mm mm mm mm mm mm =
1,00 x 4,00 3550 1,30 1 40166 8,57 3,15 x 14,00 67,00 3,90 1 40199 19,62
1,25 x 5,00 40,00 1,60 1 40172 8,57 4,00 x 14,00 67,00 5,00 1 40202 18,34
1,25 x 7,10 45,00 1,60 1 40175 9,60 4,00 x 16,00 80,00 5,00 1 40205 28,83
1,60 x 6,30 45,00 2,00 1 40178 8,57 5,00 x 18,00 75,00 6,30 1 40208 26,82
1,60 x 8,00 50,00 2,00 1 40181 9,60 5,00 x 20,00 90,00 6,30 1 40211 42,40
2,00 x 8,00 50,00 2,50 1 40184 9,05 6,30 x 20,00 80,00 8,00 1 40214 39,85
2,00 x 10,00 56,00 2,50 1 40187 11,70 6,30 x 25,00 100,00 8,00 1 40217 64,17
2,50 x 10,00 56,00 3,10 1 40190 10,62
2,50 x 11,20 60,00 3,10 1 40193 13,07
3,15 x 11,20 60,00 3,90 1 40196 13,08

v 9315

BROCA CENTRAR DOBLE LARGA

Long Double Center Drill
Foret a Centrer Double Longue

b

w Blanca Rectificado Material Avances mm/rev. Feed / Pas
HSSE DIN Bright Finish Ground Grupo| Sub. 22 23 24 @5
5%Co 333A N A - .
118° Finition Blanc| |Taillé Meulé 0,045 | 0,055 | 0,070 | 0,080
0,035 | 0,045 | 0,050 | 0,060
* 0,060 | 0,090 | 0,100 0,120
! I 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,100
T "'&35'_ ds t 0,050 | 0,070 | 0,080 | 0,100
i ] _>|_l44 =1 X;‘” 0,060 | 0,090 | 0,100 | 0,120
- > — V= m/min. (o= Vex1.000
X3
d d1 L | d d1 L
mm mm mm mm - mm mm  mm
1,00 x 4,00 60 1,30 74894 15,92 3,00 x 10,00 100 3,90 74899 26,49
1,00 x 4,00 120 1,30 74902 39,76 3,00 x 10,00 120 390 74907 49,68
1,50 x 5,00 60 2,00 74895 16,23 4,00 x 10,00 100 5,00 74900 26,49
1,50 x 5,00 120 2,00 74903 37,76 4,00 x 10,00 120 500 74908 49,68
2,00 x 6,00 80 2,50 74896 16,92 4,00 x 12,00 100 5,00 74901 35,73
2,00 x 6,00 120 2,50 74904 37,76 4,00 x 12,00 120 500 74909 59,29
2,50 x 8,00 80 3,10 74897 20,54 5,00 x 14,00 120 6,30 74910 71,22
2,50 x 8,00 120 3,10 74905 43,73
3,00 x 8,00 80 3,90 74898 20,54
3,00 x 8,00 120 390 74906 43,73

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

T IZAR

CUTTING TOOLS
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BROCA ESCARIADOR 3 CORTES COMPENSAR ORIFICIOS DESVIADOS. M. CILiNDRIC‘
3 Cut Core Drill to Compensate Diverted Holes. Straight Shank
Foret Aléseur 3 Lévres pour Compenser Orifices Deviés. Queue Cylindrique

Pueden utilizarse las condiciones de
trabajo sefaladas en nuestro Catélogo
de Brocas para el Empleo de Brocas
Helicoidales. En general, deben utili-
zarse Valores de Velocidad préximos a
los Valores Inferiores de dichas Tablas,
mientras que en Avances deben ser uti-
lizados los Valores Maximos e incluso

Could be used Working Conditions for
Twist Drills Use, as shown in our Drill
Catalogue. As a general Rule, must be
used Cutting Figures close to the Inferior
ones shown in those Tables, while about
Feed must be used Maximum (even
Superior) Figures, tending to those ones
shown for Reaming.

On peut travailler avec les conditions de
coupe indiquées dans notre Catalogue
pour l’utilisation de forets. En général,
il faut prendre des valeurs de vitesse
de coupe proches aux tableaux, tandis
que les avances il faut tenir compte les
valeurs maximales ou mémes supérieurs,
s’approchant aux données de |'alésage.

Blanca
DIN w . - Tol.D
HSS ~{ |Bright Finish
344 120° Finition Blanc h8
Material Vc | Avances mm/rev. Feed /Pas |
Grupo | Sub. 95|06 | @8 ©@10(012|016
0,080/0,100/0,120|0,150|0,160(0,180
0,060(0,080(0,100|0,120(0,130(0,160
Vc=m/min. Ve x 1.000
rpm= —————
X0
PERFORADO CON BROCAS- DRILLING WITH PERCAGE AVEC
ESCARIADORES: CORE DRILLS: FORETS ALESEURS:

superiores, tendiendo a lo que sefala-
mos para el Escariado.

.
...............................................................................................................................................................................

D L | Pre-Escariado  Pre-Taladrado
Pre-Reaming Pre-Drilling Y4

mm- mm - mm Pre-Alesage Pre-Percage

5,00 108 74 4,80 3,50 3 41972 26,99

6,00 116 80 5,80 4,20 3 41975 26,99

7,00 133 93 6,80 4,90 3 41978 26,99

8,00 142 100 7,80 5,60 3 41981 28,46

9,00 151 107 8,80 6,30 3 75024 34,67
10,00 162 116 9,80 7,00 3 41984 36,24
11,00 173 125 10,75 7,70 3 75025 39,93
12,00 184 134 11,75 8,40 3 41987 42,88
13,00 184 134 12,75 9,10 3 80090 54,69
14,00 194 142 13,75 9,80 3 41990 58,46
15,00 202 147 14,75 10,50 3 80227 63,79
16,00 211 153 15,75 11,20 3 41993 69,48

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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BROCA ESCARIADOR 3 CORTES COMPENSAR ORIFICIOS DESVIADOS. M. CONIC ‘
3 Cut Core Drill to Compensate Diverted Holes. Morse Taper Shank
Foret Aléseur 3 Lévres pour Compenser Orifices Deviés. Queue Cone Morse

. 2610

Blanca
DIN w ) - Tol.D
HSS 5 - |Bright Finish
343 @ Finition Blanc hg
Material Vc ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
Grupo| Sub. @5 |06 | 98 (@10(@12(@16(@20(@25|030|0 40
0,080(0,100(0,120(0,150|0,160(0,180{0,250{0,300(0,310{0,400
0,060|0,080(0,100(0,120/0,130/0,160|0,200|0,250|0,260|0,300
Vc=m/min. Vc x 1.000
rpm= —————
X0
PERFORADO CON BROCAS- DRILLING WITH PERCAGE AVEC
ESCARIADORES: CORE DRILLS: FORETS ALESEURS:

Pueden utilizarse las condiciones de
trabajo sefaladas en nuestro Catdlogo
de Brocas para el Empleo de Brocas
Helicoidales. En general, deben utili-
zarse Valores de Velocidad préximos a
los Valores Inferiores de dichas Tablas,
mientras que en Avances deben ser uti-
lizados los Valores Maximos e incluso
superiores, tendiendo a lo que sefala-
mos para el Escariado.

...............................................................................................................................................................................

D L |
mm mm m
10,00 168 87
11,00 175 94
12,00 182 101
13,00 182 101
14,00 189 108
15,00 212 114
16,00 218 120
17,00 223 125
18,00 228 130
19,00 233 135
20,00 238 140
21,00 243 145
22,00 248 150
23,00 253 155
24,00 281 160
25,00 281 160
26,00 286 165
27,00 291 170
28,00 291 170
30,00 296 175
32,00 334 185
34,00 339 190
35,00 339 190
36,00 344 195
38,00 349 200
40,00 349 200
42,00 354 205

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

Could be used Working Conditions for
Twist Drills Use, as shown in our Drill
Catalogue. As a general Rule, must be
used Cutting Figures close to the Inferior
ones shown in those Tables, while about
Feed must be used Maximum (even
Superior) Figures, tending to those ones
shown for Reaming.

Pre-Escariado  Pre-Taladrado

Pre-Reaming Pre-Drilling
Pre-Alesage Pre-Percage
9,80 7,00
1075 7,70
11,75 8,40
12,75 9,10
13,75 9,80
14,75 10,50
15,75 11,20
16,75 11,90
17,75 12,60
18,70 13,30
19,70 14,00
20,70 14,60
21,70 15,30
22,70 16,00
23,70 16,60
24,70 17,30
25,70 18,00
26,70 19,30
27,70 19,30
29,70 20,50
31,60 22,00
33,60 24,00
34,60 25,00
35,60 25,50
37,60 26,50
39,60 28,00
41,60 29,00

n
=

A DA DA DDA DDA WWWWWWNNNNNNNNN=S =2 = 9 2

On peut travailler avec les conditions de
coupe indiquées dans notre Catalogue
pour Iutilisation de forets. En général,
il faut prendre des valeurs de vitesse
de coupe proches aux tableaux, tandis
que les avances il faut tenir compte les
valeurs maximales ou mémes supérieurs,
s’approchant aux données de |'alésage.

42212 56,96
42218 58,99
42224 61,05
42233 63,80
42236 67,52
42239 72,61
42242 77,30
42245 84,53
42248 91,60
42251 109,39
42254 110,51
42257 118,63
42260 129,82
42263 139,08
42266 149,68
42269 160,27
42272 176,96
42275 190,70
42278 206,73
42287 239,81
42293 270,35
42296 299,75
42299 325,15
42302 331,18
42308 378,18
42314 416,03
42317 487,97

T IZAR
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BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO
Straight Shank Subland Twist Drill
Foret Etagés Queue Cylindrique

i 2336

Blanca

HSS i

Bright Finish
Finition Blanc

Rectificado
Ground
Taillé Meulé

Tol. d2
h9

Tol. d1
h8

Avances mm/rev. Feed / Pas |
M-4 M-5 M-6 M-8 | M-10

0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,130

0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120

0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210

0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,170

0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,170

0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210

0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210

Ve x 1.000

T axe
Filetindépendant sur chaque @ pour téte
de vis allen DIN 912

Material
Grupo | Sub.

M-3
0,055
0,045
0,090
0,070
0,070
0,090
0,090

Vc= m/min.

rp.m.=

Filo Independiente en cada ¢ para
Cabezas de Tornillo Allen DIN-912

Independent Edge in each @ for Screw-
Heads Allen DIN-912

M d2 d1 L n 12 M d2 d1 L }] 12
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 340 600 93 57 9 42056 47,36 M8 9,00 1500 169 114 19 42068 81,88
M4 450 800 117 75 11 42059 49,64 M10 11,00 18,00 191 130 23 42071 162,77
M5 550 10,00 133 87 13 42062 59,01
M6 6,60 11,00 142 94 15 42065 66,65

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO
Morse Taper Shank Subland Twist Drill
Foret Etagés Queue Cone Morse

7

2636

Filo Independiente en cada ¢ para
Cabezas de Tornillo Allen DIN-912

M d2 d1 L n
mm mm mm mm
M8 9,00 1500 212 114
M10 11,00 1800 228 130
M12 13,50 20,00 238 140
M14 1550 24,00 281 160
AN
\" CUTTING TOOLS

12

mm (d]']

19 2 42470
23 2 42473
27 2 42476
31 3 42479

Grupo| Sub.

122,52
138,10
154,48
219,07

IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo

Vc= m/min.

Independent Edge in each @ for Screw-
Heads Allen DIN-912

d2

| 1$0°| Blanca Rectificado
HSS 1 DIN =@__1J| |Bright Finish Ground Tol.d2 | | Tol. d1
\ 8377 LT s . h9 h8
‘ Finition Blanc| | Taillé Meulé
Material Avances mm/rev. Feed / Pas |

M-8
0,120
0,100
0,180
0,140
0,140
0,180
0,180

M-10 | M-12 | M-14 | M-16 | M-18 | M-20
0,130 | 0,160 | 0,170 | 0,180 | 0,200 | 0,250
0,120 | 0,130 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
0,210 | 0,250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0,360
0,170 | 0,200 | 0,220 | 0,240 | 0,250 | 0,280
0,170 | 0,200 | 0,220 | 0,240 | 0,260 | 0,280
0,210 | 0,250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0,360
0,210 | 0,250 | 0,280 | 0,300 | 0,330 | 0,360
Ve x 1.000
T nxe
Filetindépendant sur chaque @ pour téte
de vis allen DIN 912

rp.m.=

d1 L n 12

M ™M
mm mm mm mm mm
M16 17,50 2600 286 165 35 3 42482 312,36
M18 20,00 3000 296 175 39 3 42485 349,29
M20 22,00 33,00 334 185 43 4 42483 394,95
izartoolcom  commited to manufacturing and jobs
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BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO
Straight Shank Subland Twist Drill
Foret Etagés Queue Cylindrique

Blanca Rectificado
Bright Finish Ground
Finition Blanc| | Taillé Meulé

Tol. d2 Tol. d1
h9 h8

Material Avances mm/rev. Feed / Pas |
0,055 | 0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,130
0,045 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120
0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210
0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,170
0,070 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,170
0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210
0,090 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,210

Vec=m/min. Ve x 1.000
rpm= ———
X2
Broca-Avellanador con Filos Independent Edge Countersink-Drill for Foret-Fraise a ébavurer avec filets indé-
Independientes para Asientos Conicos 90° Spot Holes DIN 74/A pendants coniques a 90° DIN 74/A

a 90° DIN 74/A

d2 d1 L N d2 d1 L n 12

M M
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 320 600 93 57 9 42101 55,22 M8 840 1500 169 114 19 42113 107,55
M4 430 900 117 75 1 42104 57,91 M10 10,50 19,00 198 135 23 42116 166,06

M5 530 10,00 133 87 13 42107 68,84
M6 640 11,50 142 94 15 42110 78,63

7

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO
Ref 2 646 Morse Taper Shank Subland Twist Drill
A Foret Etagés Queue Céne Morse

Blanca Rectificado
Bright Finish Ground
Finition Blanc| | Taillé Meulé

Tol. d2 Tol. d1
h9 h8

Material Avances mm/rev. Feed / Pas
Grupo| Sub. M-5 M-6 M-8 M-10
0,080 0,100 0,120 0,130
0,060 0,080 0,100 0,120
0,120 0,150 0,180 0,210
0,100 0,120 0,140 0,170
0,100 0,120 0,140 0,170
0,120 0,150 0,180 0,210
0,120 0,150 0,180 0,210

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= ———
TTXo
Broca-Avellanador con Filos Independent Edge Countersink-Drill for Foret-Fraise a ébavurer avec filets indé-
Independientes para Asientos Conicos 90° Spot Holes DIN 74/A pendants coniques a 90° DIN 74/A
a 90° DIN 74/A
M d2 d1 L I 12 ™ M d2 d1 L I 12 ™M
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

M5 550 11,00 175 94 13 1 42530 118,47 M8 9,00 17,20 228 130 19 2 42536 144,07
M6 6,60 13,00 182 101 15 1 42533 120,88 M10 11,00 21,50 248 150 23 2 42539 170,58

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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BROCA BIDIAMETRAL MANGO CILINDRICO

Straight Shank Subland Twist Drill
Foret Etagés Queue Cylindrique

Blanca Rectificado
Bright Finish Ground Tor:.gdz Torl1.8d1
Finition Blanc| |Taillé Meulé

Filos

Broca-Avellanador
Independientes para preparar Agujero
Previo Roscado y Avellanado 90°

con

Material

M-3
0,055

M-4
0,070

M-5
0,080

M-6
0,100

M-8
0,120

Avances mm/rev. Feed / Pas

M-10 | M-12

0,130

0,160

0,045

0,050

0,060

0,080

0,100

0,120

0,130

0,090

0,100

0,120

0,150

0,180

0,210

0,250

0,070

0,080

0,100

0,120

0,140

0,170

0,200

0,070

0,080

0,100

0,120

0,140

0,170

0,200

0,090

0,100

0,120

0,150

0,180

0,210

0,250

0,090

0,100

0,120

0,150

0,180

0,210

0,250

Vc= m/min.

rp.m.=

Ve x 1.000

Independent Edge Countersink-Drill for
90° Drilling & Counterboring Previous
Hole Preparation

TXO
Firet-Fraisa a ébavurer avec filets indé-
pendants coniques a 90° pour preparer
des avant-trous

M d2 d1 L n 12 M d2 d1 L N 12

mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
M3 250 340 70 39 8,80 42080 42,47 M8 680 900 125 81 21,00 42092 66,69
M4 330 450 80 47 11,40 42083 45,68 M10 850 11,00 142 94 2550 42095 77,81
M5 420 550 93 57 13,60 42086 49,20 M12 10,20 13,50 160 108 30,00 42098 96,87
M6 500 6,60 101 63 16,50 42089 55,98

BROCA BIDIAMETRAL MANGO CONICO
Morse Taper Shank Subland Twist Drill
Foret Etagés Queue Cone Morse

A\

Filos

Broca-Avellanador
Independientes para preparar Agujero
Previo Roscado y Avellanado 90°

con

.Blanc_a_ Rectificado Tol. d2 Tol. d1
Bright Finish Ground ho hs
Finition Blanc| |Taillé Meulé

Material

M-8
0,120

Grupo| Sub.

0,130

0,160

0,170

0,180

Avances mm/rev. Feed / Pas
M-10 | M-12 | M-14 | M-16 | M-18 | M-20

0,200

0,250

0,100

0,120

0,130

0,140

0,160

0,180

0,200

0,180

0,210

0,250

0,280

0,300

0,330

0,360

0,140

0,170

0,200

0,220

0,240

0,250

0,280

0,140

0,170

0,200

0,220

0,240

0,260

0,280

0,180

0,210

0,250

0,280

0,300

0,330

0,360

0,180

0,210

0,250

0,280

0,300

0,330

0,360

Vc= m/min.

Independent Edge Countersink-Drill for
90° Drilling & Counterboring Previous
Hole Preparation

d2

N

Ve x 1.000
TXo

rp.m.=

Firet-Fraisa a ébavurer avec filets indé-
pendants coniques a 90° pour preparer
des avant-trous

d1 L

d2

d1 L I

M I2mm CM M I2mm CM
mm mm mm mm mm mm mm mm
M8 6,80 9,00 162 81 21,00 1 42509 108,71 M16 14,00 1750 228 130 38,50 2 42521 161,13
M10 850 11,00 175 94 25,50 1 42512 118,44 M18 1550 20,00 238 140 43,50 2 42524 180,19
M12 10,20 13,50 189 108 30,00 1 42515 139,92 M20 1750 22,00 248 150 47,50 2 42527 217,91
M14 12,00 1550 218 120 34,50 2 42518 149,30

V'S
DX
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BROCA ESCALONADA HSSE N
HSSE Step Drill
Foret Etagé HSSE

* @ Pasos / Steps / Pas Ref. 1602-1607:

(2) 4-5-6-7-8-9-10-11-12 (6) 9-12-15-18-21-24-27-30-33-36
(3) 4-6-8-10-12-14-16-18-20 (7) 12-13-14-15-16-17-18-19-20
(4) 6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 (8) 20-21-22-23-24-25-26-27-28-29-30

DIN ’ Chapa
1412 C . ' T l<a Sheets
mm Toéle

HSSE | | 1ZAR w
P

5% Co Std.

Aceros INOX

<850 N/mm? Stainless
Steels/Aciers Steel

Cap. Ne Pasos* d L
mm  Steps*/Etages* mm  mm

4-12 9 (2) 6 80 12072 50,56
4-20 9 (3) 8 67 12078 64,31
6-30 13 (4) 10 98 12084 94,51
12-20 9 (7) 9 76 60835 70,13
20-30 11 (8) 12 88 60837 102,23
30-40 11 (9) 13 98 60838 159,86 g =

40-50 11 (10) 13 107 60839 237,87 Cont _—
50-60 1 (11) 13 120 60840 355,90 ont.
4-12,4-20,6-30mm 43519 209,38

Otros @-s bajo demanda / More g-s upon request / Autres g-s sur demande

7

BROCA TUBO/CHAPA HSSE
Ref. 1 6 0 9 HSSE Tube-Sheet Drill
A Foret Ampli-Trou HSSE

HSSE IZAR
5% Co Std.

N
>

DN || LA Chapa Blue
1412¢ | (W] <4 Sheets | | rinish
mm Toéle

INOX

o
(=]
E)

20-30°

Aceros
<850 N/mm?
Steels/Aciers

Stainless
Steel

Cap. d

mm mm

3-14 6 58 12108 29,86

4-20 8 71 12109 39,53

4-31 9 103 12112 100,40
16-30,5 9 76 12111 65,25

m Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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HSS Step Drill
Foret Etagé HSS

- 1 602 BROCA ESCALONADA HSS N
/N

* @ Pasos / Steps / Pas Ref. 1602-1607:
(2) 4-5-6-7-8-9-10-11-12 (8) 20-21-22-23-24-25-26-27-28-29-30
(3) 4-6-8-10-12-14-16-18-20 (9) 30-40x1
(4) 6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30 (10) 40-50x1
(6) 9-12-15-18-21-24-27-30-33-36 (11) 50-60x1
(7) 12-13-14-15-16-17-18-19-20 (12) 4-6-8-10-12-14-16-18-20-22-24-26-28-30
- :
IZAR w %0 DIN A Chapa
HSS Std. =S ~ 2C | | W] <o Sheets
100° mm Tole

Aceros
<850 N/mm?
NEEHLYEE

Cap. Ne Pasos* d L
mm  Steps*/Etages* mm mm

B 430 14 (12) 10 100 66484 70,88
412 9 (2) 6 80 12048 42,14
4-20 9 (3) 8 67 12054 53,59
6-30 13 (4) 10 98 12060 78,76
9-36 10 (6) 12 86 12066 141,69
12-20 9 (7) 9 76 56798 58,44 ‘
20-30 11 (8) 12 88 56799 85,19 - .
(B 30-40 1 (9) 13 98 60715 127,89
m 40-50 11 (10) 13 107 60716 198,22 Cont. -
50-60 1 (1) 13 120 60717 296,58 4-12,4-20,6-30mm 43518 174,49

7

Step Drill Display
Présentoirs Forets Etagés

Expo 1 602 EXPOSITOR BROCAS ESCALONADAS

36,5

Cap. Ne

mm Art. Uds.
- 412 12048 2
v 4-20 12054 2
6-30 12060 2
25 . 9-36 12066 2
| 12-20 56798 2
20-30 56799 2
805 30-40 60715 1
40-50 60716 1
Ne Art. € 50-60 60717 1
65184 1542,31

\17 IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs m
>
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BROCA TUBO/CHAPA HSS
HSS Tube-Sheet Drill
Foret Ampli-Trou HSS

7

IZAR

HSS Std.

100° 20-30°

on || A chapa || giue
1412¢ | | W] <4 eets Finish

Cap.
mm
3-14
4-20
5-25,4
16-30,5
24-40
36-50
40-61

9
9
10
12
13

Aceros

<850 N/mm?
Steels/Aciers

58 12090 15,36
71 12093 25,52
87 12105 70,85
76 12096 42,15
89 12099 87,23
97 12100 127,27
103 12102 212,34

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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w. 1606 | nigon N
4 -

Foret a Découper la Tole

Blanca D L
Bright Finish mm mm

Finition Blanc 6,00 90 16330 13,15
8,00 90 16331 16,80

IZAR
HSS Std.

7

BROCA-MACHO-AVELLANADOR
Combi Tap With Countersink
Outil Multi-Fonction

.
o\
pr— \
q=

Mango . Blanca
DIN \ Multi- ) <
HSS 3126 \: I: HEX 1/4 Funcion B.rlg.ht Finish

Shank / Queue Finition Blanc

Avellanado
D L Ih 12 13 14 d Counterboring
mm mm mm mm mm mm mnm Fralsage {d
M3 36 5 8 7 12 635 050 7,00 1 12567 17,45
M4 39 5 11 8 12 635 0,70 7,00 1 12571 17,45 S
M5 41 7 1 9 12 635 0,80 7,00 1 12577 19,55 Cont. @ -
M6 44 8 11 10 12 635 1,00 7,00 1 10971 26,43
M8 50 11 15 10 12 635 1,25 9,00 1 12582 33,27 7Pcs:M3-MA-M5-M6- o 104 6o
M10 59 12 21 10 12 635 1,50 11,00 1 12583 45,21 M8-M10-Adapt.

BROCA CORTA PUNTOS SOLDADURA ‘ BROCA EXTRA-CORTA PUNTOS SOLDADURA‘
Ref. 1 6 04 Welding Point Jobber Drill Bit Ref. 1 6 0 5 Welding Point Stub Drill Bit

Foret Courte Points Soudure Foret Extra-Courte Points Soudure

HSSE I\C/Iaqum;:'Conlv:Anar?‘nal < DIN D HSSE fI\D/laqumat'l\le’\lAJm;:}t.lca < DIN N
50 Co onventional Machine 1412 E 50 Co neumatic Machine 1412 E
Machine a colonne Perceuse a Main

Blanca XV, Blanca XV,
Bright Finish %// Bright Finish ﬁ[//
Finition Blanc Finition Blanc

D L D L

mm mm mm mm
6,00 66 16326 10,42 8,00 40 16328 16,56
8,00 80 16327 13,28 8,00 44 16329 18,46

l‘ IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



7

it TTOT | fedvctonsioore
k

Douille de Réduction

DIN j,l_
HSS 2185
cM CM L | D d d1
EXT. INT. mm mm mm mm mm

2 1 92 17,00 17,780 12,065 1860 16415 18,05

99 5,00 23,825 12,065 24,10 16416 24,75
112 18,00 23,825 17,780 24,70 16417 25,10
124 6,50 31,267 12,065 31,60 16418 39,41
124 6,50 31,267 17,780 31,60 16419 39,41
140 22,50 31,267 23,825 3240 16420 39,41
156 6,50 44,399 23,825 44,70 16421 60,60
171 21,50 44,399 31,267 4550 16422 60,84

|

uuun b b bhww
AW WN =N =

7

et TTO2 | Svensionsodr
k

Douille d’Augmentation

DIN

HSS 2187

cM CM L
1. . e NSO
1 2 160 16423 43,66
159 16427 33,81
176 16433 44,77
195 16424 57,67
176 16428 36,06
194 16429 42,51
215 16434 65,16
239 16425 86,50
200 16430 60,32
215 16431 60,98
240 16432 71,03
265 16435 102,66
299 16426 203,25

A B A PABHBWWWWNNN
U B WN-=DWN=WN =

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



7

e 1103 | Securer
/N

Arbre d’Attachement

CMm

\ [Dm
Dl _u[
11 12
HSS
L
cm DIN L 11 mm D d 12
MIN. mm mm mm mm

-

B12 89,00 62,00 12,065 11,10 18,50
B12 106,00 75,00 17,780 11,10 18,50
B16 111,00 75,00 17,780 14,50 24,00
B18 118,00 75,00 17,780 16,20 32,00
B12 126,00 94,00 23,825 11,10 18,50
B16 134,00 94,00 23,825 1450 24,00
B18 140,00 94,00 23,825 16,20 32,00
B16 158,00 117,50 31,267 14,50 24,00
B18 166,50 117,50 31,267 16,20 32,00
B16 194 149,50 44,399 14,50 24,00
B18 202 149,50 44,399 16,20 32,00

16440 11,40
16441 12,30
16442 12,30
16443 12,30
16444 14,96
16445 14,96
21873 14,96
16446 22,97
16447 22,97
66764 65,47
66765 65,47

A WWWNNN

7

Chasse Cone Standard

1104 [gpmson
4 -

cM CM L (
HSS min. max. mm {ﬂ-

1 2 116 1 16436 10,77
2 3 150 1 16437 13,03
3 4 199 1 16438 17,27
4 5 251 1 16439 23,31

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS TCT CORTA

Short TCT Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique TCT Courte

NEW!

19 mm

Serie Corta Apto con Poca Lubricacién
M_?é?M Short Length Suitable with Minimal Cooling V\llDEOLIE;LOEN
Série Courte Apte avec Lubrification minimale
Aceros Fundicién INOX Aluminio Cobre Latén Madera
<850 N/mm? Cast Iron NERIES L Copper Brass Wood
Aluminium

Steels/Aciers Fonté Steel Cuivre Laiton Bois

D d | N° Art. € D d | N° Art. €
mm mm mm TCT mm mm mm TCT

14 19 35 61963 39,88 38 19 35 61988 74,94
15 19 35 61964 39,88 39 19 35 61989 74,94
16 19 35 61965 39,88 40 19 35 61990 74,94
17 19 35 61966 39,88 41 19 35 61991 86,90
18 19 35 61967 39,88 42 19 35 61992 91,47
19 19 35 61968 39,88 43 19 35 61993 93,26
20 19 35 61969 39,88 44 19 35 61994 93,29
21 19 35 61970 39,94 45 19 35 61995 93,29
22 19 35 61971 39,94 46 19 35 61996 107,51
23 19 35 61973 40,20 47 19 35 61997 107,51
24 19 35 61974 40,62 48 19 35 61998 107,51
25 19 35 61975 40,78 49 19 35 61999 107,69
26 19 35 61976 47,24 50 19 35 62000 111,63
27 19 35 61977 47,24 51 19 35 62001 116,94
28 19 35 61978 47,24 52 19 35 62002 116,94
29 19 35 61979 47,24 53 19 35 62003 116,94
30 19 35 61980 47,24 54 19 35 62004 116,94
31 19 35 61981 58,72 55 19 35 62005 117,43
32 19 35 61982 60,26 56 19 35 62006 127,48
33 19 35 61983 60,64 57 19 35 62007 127,48
34 19 35 61984 68,31 58 19 35 62008 127,48
35 19 35 61985 74,94 59 19 35 62009 127,48
36 19 35 61986 74,94 60 19 35 62010 130,20
37 19 35 61987 74,94

7

o AOT75 | oo™
4 -

Ejecteurs

HSS

| e
L_‘ D L Cap.

mm mm mm

h B 6,34 9  12-17 65905 31,22

7,98 90 18-60 65907 47,30

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Long TCT Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique TCT Longue

4 0 7 7 FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS TCT LARGA ‘
Ref.
/N

l 50 mm l
|
=24
(<
Serie Larga Apto con Poca Lubricacion
M_?é'_—I!M Lorjng Length Suigble with Minimal Cc.)o.ling V\IIDEOLBE)EN
Série Longue Apte avec Lubrification minimale
Aceros Fundicién INOX Al Cobre Madera
<850 N/rr)mZ Cast Irgn NERIES Aluminium Copper Wopd
Steels/Aciers Fonté Steel Cuivre Bois
D d | N° Art. € D d | N° Art. €
mm mm mm TCT mm mm mm TCT
14 19 50 56746 56,84 38 19 50 56772 98,78
15 19 50 56747 56,84 39 19 50 56773 98,78
16 19 50 56749 56,84 40 19 50 56774 98,78
17 19 50 56750 56,84 41 19 50 56775 119,17
18 19 50 56752 56,84 42 19 50 56776 119,17
19 19 50 56753 56,84 43 19 50 56777 119,17
20 19 50 56754 56,84 44 19 50 56778 119,17
21 19 50 56755 59,62 45 19 50 56779 119,17
22 19 50 56756 59,62 46 19 50 56780 138,73
23 19 50 56757 59,62 47 19 50 56781 138,81
24 19 50 56758 59,70 48 19 50 56782 138,81
25 19 50 56759 59,70 49 19 50 56783 138,81
26 19 50 56760 71,48 50 19 50 56784 138,81
27 19 50 56761 71,48 51 19 50 56785 156,86
28 19 50 56762 71,60 52 19 50 56786 157,45
29 19 50 56763 71,60 53 19 50 56787 157,45
30 19 50 56764 71,60 54 19 50 56788 157,45
31 19 50 56765 86,21 55 19 50 56789 157,45
32 19 50 56766 86,21 56 19 50 56790 172,72
33 19 50 56767 86,21 57 19 50 56791 172,72
34 19 50 56768 86,21 58 19 50 56792 172,72
35 19 50 56769 86,21 59 19 50 56793 172,72
36 19 50 56770 98,43 60 19 50 56794 172,72
37 19 50 56771 98,78
EXPULSORES A\ |
e B07 5 | gecon
A Ejecteurs
HSS
Jrem—
et D L Cap.
& mm mm mm

6,34 106 12-17 61501 33,53
7,98 108 18-60 61503 47,30

\17 IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>

CUTTING TOOLS



FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS HSS CORTA ‘
Ref. 40 7 O Short HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
A Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Courte ‘

DOBLE

WELDON

Serie Corta Rectificado Aceros Construccién Apto con Poca Lubricacion Aceros Aceros Fundicién

HSS Short Length Ground Structural Steels Suitable with Minimal Cooling <850 N/mm? il <1000 N/mm? Cast Iron
Série Courte | [Taillé Meulé| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale | [SiEEBAEEE]  [SeEbAdE Fonté

12 19 30 21106 29,82 30 19 30 21124 55,97 48 19 30 21142 123,20
13 19 30 21107 29,82 31 19 30 21125 60,95 49 19 30 21143 124,07
14 19 30 21108 30,91 32 19 30 21126 65,27 50 19 30 21144 131,40
15 19 30 21109 32,21 33 19 30 21127 68,73 51 19 30 21145 134,00
16 19 30 21110 33,50 34 19 30 21128 80,84 52 19 30 21146 138,32
17 19 30 21111 34,57 35 19 30 21129 89,48 53 19 30 21147 146,11
18 19 30 21112 35,87 36 19 30 21130 91,65 54 19 30 21148 153,46
19 19 30 21113 36,74 37 19 30 21131 93,30 55 19 30 21149 157,33
20 19 30 21114 38,46 38 19 30 21132 94,23 56 19 30 21150 160,80
21 19 30 21115 41,06 39 19 30 21133 95,10 57 19 30 21151 165,99
22 19 30 21116 42,57 40 19 30 21134 95,97 58 19 30 21152 168,59
23 19 30 21117 44,30 41 19 30 21135 97,71 59 19 30 21153 193,66
24 19 30 21118 46,04 42 19 30 21136 104,18 60 19 30 21154 211,80
25 19 30 21119 47,54 43 19 30 21137 108,93

26 19 30 21120 49,27 44 19 30 21138 112,40

27 19 30 21121 49,70 a5 19 30 21139 113,70 + 0 bajo demanda

28 19 30 21122 52,74 46 19 30 21140 116,26 + upon request

29 19 30 21123 54,48 47 19 30 21141 118,43

+ @ sur demande

12-14-16-18- 24-26-28-30-
20-22 66858 211,13 32 66859 269,29

4075 [ Y

Ejecteurs
N
HSS
. D L
 —t]
% i mm mm
6,34 77 61502 15,49

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



Long HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Longue

4 0 71 FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS HSS LARGA
Ref.
A

Serie Larga Rectificado Aceros Construccion Apto con Poca Lubricacion DOBLE
HSS Long Length Ground Structural Steels Suitable with Minimal Cooling WELDON
Série Longue | |Taillé Meulé| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale

Aceros Aceros Fundicion
<850 N/mm? <1000 N/mm? Cast Iron
Steels/Aciers |l Steels/Aciers Fonté

14 19 50 21157 42,81 38 19 50 21182 116,71
15 19 50 21158 44,53 39 19 50 21183 125,36
16 19 50 21159 47,54 40 19 50 21184 131,85
17 19 50 21160 49,27 a1 19 50 21185 134,00
18 19 50 21161 52,96 42 19 50 21186 135,73
19 19 50 21162 54,03 43 19 50 21187 139,20
20 19 50 21163 55,55 44 19 50 21188 140,92
21 19 50 21164 61,81 45 19 50 21189 145,24
22 19 50 21165 63,55 46 19 50 21190 146,97
23 19 50 21166 65,70 47 19 50 21191 155,19
24 19 50 21167 67,66 48 19 50 21192 159,07
25 19 50 21168 69,59 49 19 50 21193 159,93
26 19 50 21169 71,77 50 19 50 21194 163,40
27 19 50 21170 75,21 51 19 50 21195 172,90
28 19 50 21171 78,68 52 19 50 21196 179,82
29 19 50 21172 81,69 53 19 50 21197 203,60
30 19 50 21173 85,17 54 19 50 21198 206,62
31 19 50 21174 89,48 55 19 50 21199 210,94
32 19 50 21175 93,37 56 19 50 21200 214,84
33 19 50 21177 97,71 57 19 50 21201 230,83
34 19 50 21178 102,02 58 19 50 21202 236,02
35 19 50 21179 106,34 59 19 50 21203 262,39
36 19 50 21180 109,36 60 19 50 21204 280,97
37 19 50 21181 113,48

+ ¢ bajo demanda
+ @ upon request
+ @ sur demande

7

Ejecteurs

o A075 | e
/N

HSS
D L
h — e > mm  mm
6,34 102 61500 21,36

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS HSS EXTRA LARGA‘

Extra Long HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Extra-Longue

‘19mm‘

Serie Extra-Larga Aceros Construccion Apto con Poca Lubricacién DOBLE
HSS Extra-Long Series Structural Steels Suitable with Minimal Cooling WELDON
Série Extra-Longue| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale

Aceros Aceros Fundicién
<850 N/mm? |l <1000 N/mm? Cast Iron
Steels/Aciers [l Steels/Aciers Fonté

20 19 110 56694 116,75 36 19 110 56711 190,51
21 19 110 56695 118,94 37 19 110 56712 194,46
22 19 110 56696 121,19 38 19 110 56714 198,11
23 19 110 56697 123,60 39 19 110 56715 201,86
24 19 110 56698 130,95 40 19 110 56716 205,70
25 19 110 56699 133,35 41 19 110 56717 240,79
26 19 110 56700 147,24 42 19 110 56718 244,82
27 19 110 56701 149,92 43 19 110 56719 248,95
28 19 110 56702 152,86 44 19 110 56721 253,18
29 19 110 56703 155,73 45 19 110 56722 305,19
30 19 110 56704 158,70 46 19 110 56724 309,31
31 19 110 56706 165,57 47 19 110 56725 313,66
32 19 110 56707 168,49 48 19 110 56727 317,88
33 19 110 56708 180,42 49 19 110 56728 322,18
34 19 110 56709 183,69 50 19 110 56730 326,58
35 19 110 56710 187,05

+ ¢ bajo demanda
+ @ upon request
+ @ sur demande

7

o A075 | e

Ejecteurs

NEW!

HSS
= 1N
—g—r D L
mm mm
7,98 157 61504 23,87

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Electromagnetic Machine Hole-Cutter Countersink
Fraise a Noyer pour Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique

AVELLANADOR FRESA HUECA MAQUINA ELECTROMAGNETICA
Ref. 4 0 7 6
4

NEW!

Aceros Fundicion
DOBLE
HSS <850 N/mm? Cast Iron WELDON
Steels/Aciers Fonté

INOX Aluminio Madera
Stainless L Wood
Aluminium .
Steel Bois

25 3 19 45 61505 124,42
30 3 19 47 61506 125,09
40 3 19 52 61507 144,98
50 3 19 57 61508 165,05
55 3 19 60 61509 184,60

Electromagnetic Machine Hole-Cutter Adaptor
Adaptateur pour Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique

ADAPTADOR FRESA HUECA MAQUINA ELECTROMAGNETICA ‘
« 4074
/N

Fresa Maquina Expulsor Ejector -
Cutter Fraise Machine Ejecteur mm
Doble Weldon Fein Quick In 6,35 61510 30,47
Doble Weldon Fein Quick In 7,98 61511 30,47

Fresa Maquina Expulsor Ejector -
Cutter Fraise Machine Ejecteur mm
Doble Weldon Universal 6,35 61512 29,87
Doble Weldon Universal 7,98 61513 29,87

CUTTING TOOLS

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>



ELECCION ADAPTADORES FRESAS HUECAS DOBLE WELDON ‘
Double Weldon Hole-Cutter Adaptor Choice
Choix d’Adaptateurs pour Fraises a Carotter Double Weldon

Adaptador Maquina F EI N Fresa DOBLE Expulsor
Adaptor Adaptateur Cutter Ejector
Machine QUICK IN Fraise WELDON Ejecteur
. 4074 . 4075
W— W—
4078 ’ = =
(14-17 mm)
6,34 x 90 mm - Art. 65905
4077 - —
(14-17 mm) >
6,34 x 106 mm - Art. 61501
4070 +§a~:§
6,34 x77 mm - Art. 61502
o -
N° Art. 61510 4071 —p—3= 3
6,34 x 102 mm - Art. 61500
4078 —VE'E >
(18-60 mm)
7,98 x 90 mm - Art. 65907
in: A 4077 ’ ——————————
18 mmy | (18-60 mm) Eb_g
2 7,98 x 108 mm - Art. 61503

N°Art. 61511

» 4072

7,98 x 157 mm - Art. 61504

Adaptador Maquina Fresa Expulsor
Adaptor Adaptateur U N IVERSAL Cutter DOBLE Ejector
Machine Nitto + Weldon Fraise WE LDO N Ejecteur
. 4074 rer. 4075
v%L v%L
4078 ’ - —
(1417 mm) 6,34 x 90 mm - Art. 65905
4077 —_— —
14-17
( mm) 6,34 x 106 mm - Art. 61501
6,34 x77 mm - Art. 61502
- .
N° Art. 61512 4071 —p—3= :
6,34 x 102 mm - Art. 61500
g — 4078 ) TG >
& — 18-60
— ( mm 7,98 x 90 mm - Art. 65907
4077 _>_3@ ————————Y
18-60
( mm) 7,98 x 108 mm - Art. 61503

N°Art.61513

R 4072

7,98 x 157 mm - Art. 61504

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS TCT LARGA ‘
Ref 40 6 7 Long TCT Electromagnetic Machine Hole-Cutter
A Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique TCT Longue

N
= (NEW!
E -
o)
<
MD/HM Serie Larga Apto con Poca? L.ubricacié'n UNIVERSAL:
TcT Lc.:)r)g Length Suitable with Mlnlmal Cc?o'llng NITTO +
Série Longue Apte avec Lubrification minimale WELDON
Aceros Fundicién Il\_lOX Aluminio Cobre Latén Madera

<850 N/n)m2 Cast Ir(?n NERIES Aluminium Copper Br.ass WOf)d

Steels/Aciers Fonté NEE Cuivre Laiton Bois
D d | N° Art. € D d | N° Art. €

mm mm mm TCT mm mm mm TCT

14 19 50 61248 56,84 38 19 50 61272 98,78
15 19 50 61249 56,84 39 19 50 61273 98,78
16 19 50 61250 56,84 40 19 50 61274 98,78
17 19 50 61251 56,84 41 19 50 61275 119,17
18 19 50 61252 56,84 42 19 50 61276 119,17
19 19 50 61253 56,84 43 19 50 61277 119,17
20 19 50 61254 56,84 44 19 50 61278 119,17
21 19 50 61255 59,62 45 19 50 61279 119,17
22 19 50 61256 59,62 46 19 50 61280 138,73
23 19 50 61257 59,62 47 19 50 61281 138,81
24 19 50 61258 59,70 48 19 50 61282 138,81
25 19 50 61259 59,70 49 19 50 61283 138,81
26 19 50 61260 71,48 50 19 50 61199 138,81
27 19 50 61261 71,48 51 19 50 61284 156,86
28 19 50 61262 71,60 52 19 50 61285 157,45
29 19 50 61263 71,60 53 19 50 61286 157,45
30 19 50 61264 71,60 54 19 50 61287 157,45
31 19 50 61265 86,21 55 19 50 61288 157,45
32 19 50 61266 86,21 56 19 50 61289 172,72
33 19 50 61267 86,21 57 19 50 61290 172,72
34 19 50 61268 86,21 58 19 50 61291 172,72
35 19 50 61269 86,21 59 19 50 61292 172,72
36 19 50 61270 98,43 60 19 50 61293 172,72
37 19 50 61271 98,78

7

Ejecteurs

4075 [
4 -

HSS

{
R — D L Cap.
ﬁ' i 634 106 1217 61501 33,53

7,98 108 18-60 61503 47,30

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQIOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs [N

CUTTING TOOLS



Aceros

<850 N/mm?
Steels/Aciers

D d
mm mm
48 19
49 19
50 19
51 19
52 19
53 19
54 19
55 19
56 19
57 19
58 19
59 19
60 19

Serie Corta Rectificado Aceros Construcciéon Apto con Poca Lubricacion
HSS Short Length Ground Structural Steels Suitable with Minimal Cooling

Série Courte | [Taillé Meulé| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale

D d | D d |

12 19 30 61120 29,82 30 19 30 61138 55,97

13 19 30 61121 29,82 31 19 30 61139 60,95

14 19 30 61122 30,91 32 19 30 61140 65,27

15 19 30 61123 32,21 33 19 30 61141 68,73

16 19 30 61124 33,50 34 19 30 61142 80,84

17 19 30 61125 34,57 35 19 30 61143 89,48

18 19 30 61126 35,87 36 19 30 61144 91,65

19 19 30 61127 36,74 37 19 30 61145 93,30

20 19 30 61128 38,46 38 19 30 61146 94,23

21 19 30 61129 41,06 39 19 30 61147 95,10

22 19 30 61130 42,57 40 19 30 61148 95,97

23 19 30 61131 44,30 41 19 30 61149 97,71

24 19 30 61132 46,04 42 19 30 61150 104,18

25 19 30 61133 47,54 43 19 30 61151 108,93

26 19 30 61134 49,27 44 19 30 61152 112,40

27 19 30 61135 49,70 45 19 30 61153 113,70 + o bajo demanda

28 19 30 61136 52,74 46 19 30 61154 116,26 + @ upon request

29 19 30 61137 54,48 47 19 30 61155 118,43

+ @ sur demande

FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS HSS CORTA ‘

Short HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Courte

NEW!

UNIVERSAL:
NITTO +
WELDON

Fundicién
Cast Iron

Fonté

30 61156
30 61157
30 61158
30 61159
30 61160
30 61161
30 61162
30 61163
30 61164
30 61165
30 61166
30 61167
30 61168

HSS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>

123,20
124,07
131,40
134,00
138,32
146,11
153,46
157,33
160,80
165,99
168,59
193,66
211,80

269,29

12-14-16-18- 24-26-28-30-
20-22 66860 211,13 32 66861
EXPULSORES
Ejectors
Ejecteurs
2 N

D L
mm mm
6,34 77 61502

15,49

T IZAR

CUTTING TOOLS




Long HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Longue

| 50 mm

.  (MEW!

19 mm

Serie Larga Rectificado Aceros Construccion Apto con Poca Lubricacion UNIVERSAL:
HSS Long Length Ground Structural Steels Suitable with Minimal Cooling NITTO +
Série Longue | |Taillé Meulé| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale WELDON

Aceros Aceros Fundicién
<850 N/mm? <1000 N/mm? Cast Iron
Steels/Aciers |l Steels/Aciers Fonté

14 19 50 61169 42,81 38 19 50 61193 116,71
15 19 50 61170 44,53 39 19 50 61194 125,36
16 19 50 61171 47,54 40 19 50 61195 131,85
17 19 50 61172 49,27 a1 19 50 61196 134,00
18 19 50 61173 52,96 42 19 50 61197 135,73
19 19 50 61174 54,03 43 19 50 61198 139,20
20 19 50 61175 55,55 44 19 50 61200 140,92
21 19 50 61176 61,81 45 19 50 61201 145,24
22 19 50 61177 63,55 46 19 50 61202 146,97
23 19 50 61178 65,70 47 19 50 61203 155,19
24 19 50 61179 67,66 48 19 50 61204 159,07
25 19 50 61180 69,59 49 19 50 61205 159,93
26 19 50 61181 71,77 50 19 50 61206 163,40
27 19 50 61182 75,21 51 19 50 61207 172,90
28 19 50 61183 78,68 52 19 50 61208 179,82
29 19 50 61184 81,69 53 19 50 61209 203,60
30 19 50 61185 85,17 54 19 50 61210 206,62
31 19 50 61186 89,48 55 19 50 61211 210,94
32 19 50 61187 93,37 56 19 50 61212 214,84
33 19 50 61188 97,71 57 19 50 61213 230,83
34 19 50 61189 102,02 58 19 50 61214 236,02
35 19 50 61190 106,34 59 19 50 61215 262,39
36 19 50 61191 109,36 60 19 50 61216 280,97
37 19 50 61192 113,48

+ ¢ bajo demanda
+ @ upon request
+ @ sur demande

7

Ejecteurs

4075 [
/N

HSS

D L
mm mm
6,34 102 61500 21,36

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



FRESA HUECA MAQUINAS ELECTROMAGNETICAS HSS EXTRA LARGA‘

Extra Long HSS Electromagnetic Machine Hole-Cutter
Fraise a Carotter pour Unité de Percage Electro-Magnetique HSS Extra-Longue

l 110 mm |
E
@
Serie Extra-Larga Aceros Construccién Apto con Poca Lubricacién UNIVERSAL:
HSS Extra-Long Series Structural Steels Suitable with Minimal Cooling NITTO +
Série Extra-Longue| | Aciers de Construction | | Apte avec Lubrification minimale WELDON
Aceros Fundicion
<850 N/mm? Cast Iron
Steels/Aciers Fonté

D d | D d |
20 19 110 61217 116,75 36 19 110 61233 190,51
21 19 110 61218 118,94 37 19 110 61234 194,46
22 19 110 61219 121,19 38 19 110 61235 198,11
23 19 110 61220 123,60 39 19 110 61236 201,86
24 19 110 61221 130,95 40 19 110 61237 205,70
25 19 110 61222 133,35 41 19 110 61238 240,79
26 19 110 61223 147,24 42 19 110 61239 244,82
27 19 110 61224 149,92 43 19 110 61240 248,95
28 19 110 61225 152,86 44 19 110 61241 253,18
29 19 110 61226 155,73 45 19 110 61242 305,19
30 19 110 61227 158,70 46 19 110 61243 309,31
31 19 110 61228 165,57 47 19 110 61244 313,66
32 19 110 61229 168,49 48 19 110 61245 317,88
33 19 110 61230 180,42 49 19 110 61246 322,18
34 19 110 61231 183,69 50 19 110 61247 326,58
35 19 110 61232 187,05

+ ¢ bajo demanda
+ @ upon request
+ @ sur demande

7

Ejecteurs

NEW!

7,98 157 61504 23,87

o A075 | e
4 -

HSS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



PORTA-BROCAS AUTOMATICO ALTA PRECISION
High Precision Automatic Drill Chuck
Mandrins automatiques haute précision ’

w 1810

Cap. Cap.Pulg. Fijacion

mm Inches/Pouces Fix ALt €
0,5-10 0-3/8" B-16 24547 190,49
1-13 1/32"-1/2" B-16 24548 196,42
3-16 1/8"-5/8" B-16 24549 208,73
3-16 1/8"-5/8" B-18 24550 208,73
- Mecanismo de autoapriete que incre- - Selftightening feature increases gripping - Autofixation qui augmente la forze dans

menta la fuerza de apriete en proporcion
al incremento de la torsién y evita el
deslizamiento de la herramienta.

force proportionally to increased torque,
preventing tool shank slippage.

|"attachement selon la torsion et ne per-
met pas le glissage de Ioutil.

Use on high accuracy drill presses, jig - Utilisation en Perceuses de colonne,
borers, milling machines & production machines CNC et centres de percage de

- Uso en taladros de precision estaciona-

rios, fresadoras y equipos de taladrado
para produccion en general.

Partes expuestas al desgaste templadas y
rectificadas para mantener la precision y
alargar la vida de la herramienta.

Fijacién a la maquina mediante conos
DIN-238.

Excentricidad giro broca méax. 0,04 mm.

drillling equipment.

- All components exposed to wear are
completely hardened to maintain accu-

racy & extend tool life.
- Mounts available: DIN-238 tapers.
- Maximum drill run-out of 0,04 mm.

production.

- Parties exposées a |’usure traitées
et taillées meulées pour maintenir la
PRECISION et prolonger la vie de | outil.

- Fixation de la machine par céne DIN 238

- Excentricité du tournage du foret max.
0.04 mm

et 18712

PORTABROCAS AUTOM. ALTA PRECISION ESPIGA INTEGRADA (CONO MORSE) ‘
High Precision Automatic Drill Chucks with Integral Shank (Morse Taper)
Mandrins automatiques Haute Précision avec cheville integrée (Cone Morse) ’

Cap. Cap. Pulg. Fijacion

Espiga integrada al casquillo interior =>
Imposibilidad de separacion entre el por-
tabrocas y la espiga => mayor solidez y
precision.

Mecanismo de autoapriete que incre-
menta la fuerza de apriete en proporcién
al incremento de la torsién y evita el
deslizamiento de la herramienta.

Dos ranuras fresadas + llave para mayor
par de apriete (hasta 3 veces superior
respecto a sujeccion manual).

Fijacién a maquina con conos morse.
Excentricidad giro broca méax. 0,04 mm.

V'S
DX

CUTTING TOOLS

- Arbor is integrated into the internal soc-
ket => Impossible for the arbor & the drill
chuk to become separated => Greater
solidity & precision.

- Selftightening feature increases gripping
force proportionally to increased torque,
preventing tool shank slippage.

- Milled wrench flats and spanner wrench
to allow higher gripping torque (up to 3
times higher than hand tightening).

- Mounts available: morse tapers.
- Maximum drill run-out of 0,04 mm.

mm Inches/Pouces Fix b E

1-13 1/32"-1/2" MT2 24554 239,16
1-13 1/32"-1/2" MT3 24555 242,49
3-16 1/8"-5/8" MT3 24556 265,02
3-16 1/8"-5/8" MT4 24557 270,81

- Cheville intégrée a la douille intérieure.

Impossible séparer le mandrin et la che-
ville. Plus de précision et solidité

- Autofixation qui augmente la forze dans

|’attachement selon la torsion et ne per-
met pas le glissage de |"outil.

- 2 Rainures fraisées + clef pour plus de

fixation (jusqua 3 fois supérieure a la
fixation manuelle)

- Fixation a la machine avec Cone Morse
- Excentricité du tournage foret max. 0.04

mm

IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  commited to manufacturing and jobs



PORTA-BROCAS TALADROS PORTATILES Y ESTACIONARIOS ‘
Ref. 1 8 0 3 Portable & Stationary Drilling Machine Drill-Chucks
A Mandrins Perceuses Portables et Fixes ’

mm Fix.

00101 0,8-10 B12 16349 66,72
00102 0,8-10 3/8X24UNF 16350 66,72
00103 0,8-10  1/2X20UNF 16351 66,72
00131 1-13 B16 16352 71,82
00132 2-13 3/8X24 UNF 16353 71,82
00133 2-13 1/2X20UNF 16354 71,82

00161 3-16 B16 16355 122,19
00162  3-16 B18 16356 122,19
Deha. 00163 3-16 1/2X20 UNF 16357 122,19
HSS 3 ? 00164 5-20 B18 19957 154,22
Right
- Uso Taladros industriales y profesionales - Use for Industrial & professional drills - Usage Perceuses Industrielles et
- Fijaciones: Rosca taladro portatil y Cénica - Fixing: Threaded portable drills & Tapered Professionnelles
taladro fijo for fixed drills - Fixations: Filet Perceuse portable et
- Autoapriete automatico - Automatic self-tightening Conique Pergeuse a colonne
- Giro a derechas - Right turning - Amenchement Automatique

Tour a droite

ACCESORIOS PORTA-BROCAS PRECISION ‘

High Precision Drill Chuck Accesories
Accesoires Mandrins PRECISION

Cap. Garras {' -
mm Jaws Pinces [~
0-10 1810 3 24564 37,03
3-16 1803/1810/1812 3 24565 37,34
3-16 1810/1812 3 24566 37,76
3-16 1803 3 56894 35,47
Cap. Tornillo {s -
mm Screw Vis
10 1810 1 24593 14,28
13 1810/1812 1 24596 15,37
16 1810 1 24597 15,37
16 1812 1 24601 19,05

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR
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VAR

CUTTING TOOLS

ESCARIADO- AVELLANADO N

Reaming-Counterboring
Alesage-Fraisage

ESCARIADORES MAQUINA
Machine Reamers 20
Alésoirs a Machine

.

ESCARIADORES MANO

Hand Reamers
Alésoirs a Main

—
N
oo

AVELLANADORES MANGO CILINDRICO
Straight Shank Counterbores 131
Fraises a Noyer

AVELLANADORES MANGO CONICO
Taper Shank Counterbores 36
Fraises a Chambrer

.

i = IZAR izartoolcom
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RECOMENDACIONES
ESCARIADORES:

Calida optima

Para conseguir la mejor Calidad superfi-
cial de Acabado utilice abundante refri-

REAMER
SUGGESTIONS:

Best Quality

To get better Finishing Surface Quality
use plenty of Cooling and reduce Feed.

CONSEILS
ALESOIRS:

Qualité Optimale

Pour obtenir la meilleure qualité de fini-
tion de surface on vous conseille de

geracion y disminuya los avances. refroidir et diminuer les avances

Dimensiones superiores o inferiores Larger or Smaller Dimensions Dimensions supérieures ou inférieu-

Mayor Velocidad + Menor Avance = res

Agujeros Dimensiones Maximas

Higher Speed + Lower Feed = Maximum
Dimension Holes Haute Vitesse + Avance Faible = Trous

Menor Velocidad + Mayor Avance Dimensions maximales

Agujeros Dimensiones Minimas

Lower Speed + Higher Feed = Minimum

Dimension Holes Faible Vitesse + Avance Fort = Trous

Dimensions Maximales

ESCARIADOR MAQUINA MANGO CILINDRICO METAL DURO
Solid Carbide Straight Shank Machine Reamer
Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cylindrique Carbure

A\

DIN Tol. Agujero
QAD{)HM 8093 Hole Trou
aroured | o1o N H7
| L

Material Vc | Avances mm/rev. Feed / Pas |

MD/HM/Carb. | 2 | @4 | 96 | 98 |©10|© 12

20-25 0,060(0,100{0,100{0,120|0,150|0,180
12-20 0,060/0,100/0,100(0,120{0,150/0,180

[ —

|
e

N

Grupo| Sub.

8-12 0,040(0,080(0,080(0,100(0,120|0,150
5-8 0,030/0,040/0,060(0,080{0,080(0,100
8-12 0,020(0,040/0,060{0,060(0,070|0,080
6-10 0,020(0,040(0,060{0,060{0,090|0,100
8-12 0,080(0,120(0,150(0,180(0,200|0,220
6-10 0,070(0,100(0,120{0,150(0,180|0,180
15-30 0,020(0,040(0,060{0,060{0,090|0,100
20-30 0,080/0,120/0,150(0,180|0,250(0,250
35-50 0,070(0,120(0,150{0,180(0,250|0,250
20-60 0,070(0,120(0,150{0,180{0,250|0,250
20-60 0,070|0,120(0,150(0,180(0,250|0,250
20-60 0,070(0,120(0,150{0,180(0,250|0,250
20-35 0,050(0,080(0,100{0,120{0,150|0,160
20-35 0,050/0,080/0,100(0,120|0,150(0,160
Vc= m/min. rp.m. = Ve x 1.000
X0

D L | N° Art. €
mm mm mm LGN
2,00 49 11 44829 27,76
3,00 61 15 44832 33,14
4,00 75 19 44835 41,00
5,00 89 23 44838 49,86
6,00 93 26 44841 60,28
7,00 109 31 44844 70,36
8,00 117 33 44847 82,05
9,00 125 36 44850 98,13
10,00 133 38 44853 113,79
11,00 142 41 44856 125,28
12,00 151 44 44859 164,56

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR
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HSSE Straight Shank Machine Reamer

2 060 ESCARIADOR MAQUINA MANGO CILINDRICO HSSE ‘
Ref.
A Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cylindrique HSSE

Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas H @ Previo mm Previous g Précédent ‘
HSSE SJ/:"SCSCEJr DIN Grupo| Sub. TIALSIN | @4 | @6 (©10|@16(@20] <5 | 5-10 |10-18|18-20
5% Co | 1TiALSIN 212D 0,080(0,120|0,180(0,250/0,300 0,2 | 0,2 [0,2-0,3| 0,3
0,080(0,100/0,120(0,200/0,220 0,2 | 02 | 02 | 03
IS0 Tol. Agujero 0,080(0,100/0,120(0,160/0,200 0,2 | 02 | 02 | 03
521 Hole Trou 0,080(0,100/0,120(0,160(0,200 0,2 | 02 | 02 | 03
H7 0,120(0,160|0,200(0,250|0,300| 0,2 | 0,3 [0,3-0,4/0,3-0,5
u L ‘ | u ) 0,120(0,160|0,200(0,250|0,300| 0,2 | 0,3 [0,3-0,4/0,3-0,5
o !==7//‘= ; b 0,120(0,160|0,200(0,250|0,300| 0,2 | 0,3 [0,3-0,4/0,3-0,5
" Ve= m/min. _ Vex 1.000
! f P e
D d L I NCAre T ; D d L I NPArt. o S €
mm mm mm mm  5%Co TIALSIN mm mm mm mm | 5% Co TIALSIN
2,00 2,00 49 11 74421 16,21 56499 32,60 6,60 6,30 101 28 20731 19,54 20835 41,08
2,10 2,10 49 11 20699 17,85 20795 34,16 6,70 6,30 101 28 20732 19,54 20836 41,08
2,20 2,20 53 12 20700 17,85 20796 34,16 6,80 7,10 101 28 20733 19,54 20837 41,08
2,30 230 53 12 20701 17,85 20797 34,16 6,90 7,10 101 28 20734 19,54 20838 41,08
2,40 2,40 57 14 19768 17,85 20798 34,16 7,00 7,10 109 31 74442 17,77 56526 39,38
2,50 2,50 57 14 74424 16,21 56502 32,60 7,10 7,10 109 31 20735 21,20 20839 44,34
2,60 2,60 57 14 19769 17,85 20799 34,16 7,20 7,0 109 31 20736 21,20 20841 44,34
2,70 2,70 61 15 20702 17,85 20800 34,16 7,30 7,10 109 31 20737 21,20 20842 44,34
2,80 2,80 61 15 20703 17,85 20801 34,16 7,40 7,0 109 31 20739 21,20 20844 44,34
2,90 2,90 61 15 20704 17,85 20802 34,16 7,50 7,10 109 31 74445 19,29 56529 42,49
3,00 3,00 61 15 74427 16,21 56505 32,60 7,60 800 117 33 20745 21,20 20845 44,34
3,10 3,10 65 16 20705 17,85 20803 35,64 7,70 8,00 117 33 20747 21,20 20847 44,34
3,20 3,20 65 16 20706 17,85 20805 35,64 7,80 800 117 33 20748 21,20 20848 44,34
3,30 3,30 65 16 19771 17,85 20806 35,64 7,90 800 117 33 20749 21,20 20849 44,34
3,40 3,40 70 18 20707 17,85 20807 35,64 8,00 800 117 33 74448 19,65 56532 42,84
3,50 3,50 70 18 74430 16,21 56508 34,09 8,10 800 117 33 20751 23,64 20850 48,99
3,60 3,60 70 18 20709 17,85 20808 35,64 820 800 117 33 20753 23,64 20851 48,99
3,70 3,70 70 18 20710 17,85 20809 35,64 830 800 117 33 20754 23,64 20852 48,99
3,80 4,00 75 19 20711 17,85 20810 35,64 840 800 117 33 20755 23,64 20853 48,99
3,90 4,00 75 19 20712 17,85 20811 35,64 8,50 800 117 33 74451 21,48 56535 46,92
4,00 4,00 75 19 74433 16,21 56511 34,09 860 900 125 36 20757 26,02 20854 51,27
4,10 4,00 75 19 20713 17,85 20812 37,11 870 900 125 36 20758 26,02 20856 51,27
4,20 4,00 75 19 80961 17,85 20814 37,11 880 900 125 36 20760 26,02 20857 51,27
4,30 4,50 80 21 20714 17,85 20815 37,11 890 900 125 36 20761 26,02 20859 51,27
4,40 4,50 80 21 45603 17,85 20816 37,11 9,00 900 125 36 74930 23,67 56538 49,04
4,50 4,50 80 21 75363 16,21 56514 35,56 9,10 900 125 36 20763 26,02 20860 52,33
4,60 4,50 80 21 20715 17,85 20817 37,11 9,20 900 125 36 20764 26,02 20861 52,33
4,70 4,50 80 21 80962 17,85 20818 37,11 9,30 900 125 36 20765 26,02 20862 52,33
4,80 5,00 86 23 20716 17,85 20819 37,11 9,40 900 125 36 20766 26,02 20863 52,33
4,90 5,00 86 23 20717 17,85 20820 37,11 9,50 900 125 36 74454 24,02 56541 50,42
5,00 5,00 86 23 26989 16,21 10587 35,56 9,60 1000 133 38 20767 26,02 20864 52,33
510 5,00 86 23 20718 17,85 20821 37,98 9,70 1000 133 38 20768 26,02 20865 52,33
520 5,00 86 23 80963 17,85 20822 37,98 9,80 1000 133 38 20769 26,02 20866 52,33
530 5,00 86 23 20719 17,85 20823 37,98 9,90 1000 133 38 20770 26,02 20868 52,33
540 5,60 93 26 20721 17,85 20824 37,98 10,00 10,00 133 38 74933 24,02 56544 50,42
5,50 5,60 93 26 75364 16,21 56517 36,42 11,00 10,00 142 41 74934 28,39 56547 56,90
560 5,60 93 26 20724 19,54 20825 39,60 12,00 10,00 151 44 74457 27,74 56550 56,28
5,70 5,60 93 26 80964 19,54 20826 39,60 13,00 10,00 151 44 74460 47,71 56553 78,10
580 5,60 93 26 20725 19,54 20827 39,60 14,00 12,50 160 47 74463 45,62 56556 76,09
590 5,60 93 26 20726 19,54 20828 39,60 15,00 12,50 162 50 74466 49,79 56559 83,92
6,00 5,60 93 26 74436 17,77 56520 37,89 16,00 12,50 170 52 75160 53,27 56562 87,23

6,10 6,30 101 28 20727 19,54 20829 41,08 17,00 14,00 175 54 74469 61,47 56565 101,40
6,20 6,30 101 28 20728 19,54 20830 41,08 18,00 14,00 182 56 74935 64,12 56568 103,92
6,30 6,30 101 28 20729 19,54 20832 41,08 19,00 16,00 189 58 74472 68,13 56571 111,54
6,40 6,30 101 28 20730 19,54 20833 41,08 20,00 16,00 195 60 74475 68,57 56574 111,96
6,50 6,30 101 28 74439 17,77 56523 39,38 Recubrimiento TIALSIN / ¢ centesimales bajo demanda

TIALSIN Coating / Centesimal g-s upon request
Revétement TIALSIN / @ centiémes sur demande
o

N ) IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo ZQIEOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
»

CUTTING TOOLS



Gammon HSSE Straight Shank Machine Reamer
Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cylindrique HSSE Gammon

2 064 ESCARIADOR MAQUINA MANGO CILINDRICO HSSE GAMMON ‘
Ref.
/N

Material Avances mm/rev. Feed / Pas @ Previo mm Previous g Précédent
5H0/SSCE Gammon z?lzNE Grupo| Sub. 24 @6 210 | @16 hﬂl:.ll:’li
0o 0,080 0,120 | 0,180 | 0,250 0,2 0,2 0,2-0,3
0,080 0,100 | 0,120 | 0,200 0,2 0,2 0,2
IS0 Tol. Agujero 0,080 0,100 0,120 0,160 0,2 0,2 0,2
521 Hole Trou 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 0,2 0,2 0,2-0,3
45° H7 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250 0,2 02 | 0203
| L — | 0,060 0,100 0,140 0,180 0,2 0,2 0,3
B R — 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 0.2 02 | 0203
1 [ 0,120 0,160 | 0,200 | 0,250 0,2 0,2 0,2-0,3
Ve=m/min. *Se puede aumentar el avance hasta un 50% rpm.= €x1.000
*It is possible to grow feed up to 50% X0

*On peut augmenter I'avance jusqu'a un 50%

D d L |
mm mm mm mm -
3,00 3,00 61 15 40898 22,24
3,50 3,50 70 18 40901 22,24
4,00 4,00 75 19 40904 22,24
4,50 4,50 80 21 40907 22,63
5,00 5,00 86 23 40910 22,63
5,50 5,60 93 26 40913 22,63
6,00 5,60 93 26 40916 22,63
6,50 6,30 101 28 40919 23,06
7,00 7,10 109 31 40922 23,06
7,50 7,10 109 31 40925 23,48
8,00 8,00 117 33 40928 23,48
8,50 8,00 117 33 40931 24,92
9,00 9,00 125 36 40934 24,92
9,50 9,00 125 36 40937 25,94
10,00 10,00 133 38 40940 25,94
11,00 10,00 142 41 40946 32,45
12,00 10,00 151 44 40952 33,79
13,00 10,00 151 44 40958 43,40
14,00 12,50 160 47 40964 46,69
15,00 12,50 162 50 40970 62,73
16,00 12,50 170 52 40976 68,30

Recubrimiento TIALSIN bajo demanda
TIALSIN Coating upon request
Revétement TIALSIN sur demande

CUTTING TOOLS
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HSSE Morse Taper Shank Machine Reamer
Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cone Morse HSSE

[ G — — — -

Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas |[ @ Previo mm Previous o Précédent |
(IIT IR AN LA ) @4 | @6 (910 @16/@20(@25 @30] <5 | 5-10 |10-18|18-30
0,080{0,120{0,180|0,250{0,300|0,350{0,400|| 0,2 0,2 |0,2-03] 03

ESCARIADOR MAQUINA MANGO CONICO HSSE ‘
Ref. 2 1 60
/N

HSSE DIN
5% Co 208 B

. 0,080/0,100(0,120[0,200/0,220[0,250/0,350|| 0,2 | 02 | 02 | 03

15O Tg'(')QQT“rfLO 0,080(0,1000,120(0,160[0,200(0,240(0,300|| 02 | 02 | 02 | 03

521 7 0,080/0,100(0,120[0,160/0,200(0,240/0,300|| 0,2 | 02 | 02 | 03
0,120/0,160(0,200[0,250/0,300/0,400/0,500|| 0,2 | 03 |0,3-0,40,3-05
0,120/0,160(0,200[0,250/0,300/0,400/0,500|| 0,2 | 0,3 |0,3-0,40,3-0,5

0,120{0,160{0,200|0,250/0,300|0,400{0,500|| 0,2 0,3 |0,3-0,4/0,3-0,5

Ve x 1.000
TX®

== 7 o
D L 1 N° Art.
M 5% Co

75354 45,36
75155 32,87
75345 35,33
75156 33,33
75220 36,03
75352 33,93
75346 36,82
61043 34,74
75159 39,07
75347 37,16
75348 39,45
74481 35,22
74915 39,95
74484 35,67
75221 42,06
75049 36,37
74487 49,34
74490 46,85
75222 50,85
75029 48,14
75117 53,54
75157 49,57
75353 56,21
74493 54,02
74496 62,50
74499 60,24
74502 64,12
74508 67,15
74970 69,69
74511 86,48
75118 91,96

€

4,00 129 19
5,00 133 23
5,50 138 26
6,00 138 26
6,50 144 28
7,00 150 31
7,50 150 31
8,00 156 33
8,50 156 33
9,00 162 36
9,50 162 36
10,00 168 38
10,50 168 38
11,00 175 41
11,50 175 41
12,00 182 44
12,50 182 44
13,00 182 44
13,50 189 47
14,00 189 47
14,50 204 50
15,00 204 50
15,50 210 52
16,00 210 52
16,50 214 54
17,00 214 54
18,00 219 56
19,00 223 58
20,00 228 60
21,00 232 62
22,00 237 64

0O 00 00 0 00 00 00 00 0 ® 0 0 W W X & O O O OO O O O O O OO oo o oo oo & N

W W W WNNDNDNDNDNDNDNDNDINDNN = m m@ e 3 3 e e e o3 e 3 3 o3 o3 e e e 3 3

23,00 241 66 8 74514 96,09
24,00 268 68 10 74517 116,47
25,00 268 68 10 74520 118,66
26,00 273 70 10 74523 124,39
27,00 277 71 10 74526 143,15
28,00 277 71 10 74529 143,15
30,00 281 73 10 74532 155,91

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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Gammon HSSE Morse Taper Shank Machine Reamer
Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cone Morse HSSE Gammon

ESCARIADOR MAQUINA MANGO CONICO HSSE GAMMON
Ref. 2 1 64
/N

Tol. Agujero ! |
HSSE DIN I1SO — =7
s Co | |Gammon| | o0 591 Hole Trou LE ''''''' e ! ';’

45° H7

Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas |[ @ Previo mm Previous @ Précédent |
Grupo) sub || 8%€o <s | 510 | 1018 | 1830
8-12 0,080 | 0,120 | 0,180 | 0,250 | 0,300 | 0,350 | 0,400 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3
6-8 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,200 | 0,220 | 0,250 | 0,350 0,2 0,2 0,2 0,3
3-5 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,240 | 0,300 0,2 0,2 0,2 03
8-12 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,240 | 0,300 0,2 0,2 0,2-0,3 | 0,3-04
4-8 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,300 | 0,400 | 0,500 0,2 0,2 0,2-0,3 | 0,3-04
3-5 0,060 | 0,100 | 0,140 | 0,180 | 0,220 | 0,300 | 0,350 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
8-15 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,240 | 0,300 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3
15-20 0,120 | 0,160 | 0,200 | 0,250 | 0,300 | 0,400 | 0,500 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3

Ve= m/min. *Se puede aumentar el avance hasta un 50% rpm.= J€x1.000
*It is possible to grow feed up to 50% nXxo
*On peut augmenter I'avance jusqu’a un 50%
D L | ™ z N° Art. €
mm mm mm 5% Co

5,00 133 23

6,00 138 26

7,00 150 31

8,00 156 33

9,00 162 36
10,00 168 38
11,00 175 41
12,00 182 44
13,00 182 44
14,00 189 47
15,00 204 50
16,00 210 52
17,00 214 54
18,00 219 56
19,00 223 58
20,00 228 60
21,00 232 62
22,00 237 64
23,00 241 66
24,00 268 68
25,00 268 68
26,00 273 70
28,00 277 71
30,00 281 73

41306 55,62
41312 55,62
41318 55,62
41324 55,62
41330 53,57
41336 53,57
41342 55,94
41348 55,94
41354 83,23
41360 85,80
41366 93,98
41372 98,48
61070 106,62
61073 113,26
74535 120,13
74538 126,28
61076 136,50
74541 145,68
61079 156,23
61082 164,81
75218 174,93
75224 184,61
74544 204,09
74547 214,78

a0 o0 MDA DDA WWWWW

W W W wWwWMNDNMNNNNNDNMDNMNDND= = 2 2 2900 a o
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HSSE Hole Machine Reamer
Alesoir Creux Finisseur a Machine HSSE

| 2 3 1 0 ESCARIADOR MAQUINA HUECO HSSE ‘
Ref ~

Material [ Avances mm/rev. Feed / Pas H @ Previo mm Previous @ Précédent ‘
8-12 0,350 0,400 0,500 0,3 04
6-8 0,250 0,350 0,450 0,3 04
1.3 4-6 0,240 0,300 0,400 0,3 0,3-04
2.2 4-6 0,240 0,300 0,400 0,3 0,3
6.1 15-30 0,400 0,500 0,600 0,3-0,5 0,4-0,6
6 6.2 15-30 0,400 0,500 0,600 0,3-0,5 0,4-0,6
6.3 8-10 0,400 0,500 0,600 0,3-0,5 0,4-0,6
HSSE DIN é I1SO )
5% Co 2198 2402 Vc= m/min. rp.m. = Vc x 1.000
d1=1:30 nxo
Helicoidal 9° Tol. Agujero
9° Twist H. Hole Trou
Hélicoidal 9° H7
D d1 L | z N° Art. € D d1 L | z N° Art. €
mm mm mm mm 5% Co mm mm mm mm 5% Co
25,00 13 45 32 8 73586 110,18 40,00 19 56 40 10 73616 176,03
26,00 13 45 32 8 73589 111,12 42,00 19 56 40 10 73619 187,49
27,00 13 45 32 8 73592 125,22 45,00 22 63 45 12 73622 199,08
28,00 13 45 32 8 73595 121,39 50,00 22 63 45 12 73631 249,43
30,00 13 45 32 8 73598 126,92 52,00 27 71 50 12 73634 265,04
32,00 16 50 36 10 73601 135,45 55,00 27 71 50 12 73637 287,61
34,00 16 50 36 10 73604 151,68 58,00 27 71 50 12 73640 324,86
35,00 16 50 36 10 73607 153,77 60,00 27 71 50 12 73643 337,00
36,00 19 56 40 10 73610 158,19
38,00 19 56 40 10 73613 167,73 Ref. 2310 bajo demanda / upon request / sur demande
ESCARIADOR MAQUINA HUECO GAMMON ‘
Ref. 2 3 1 4 Gammon Hole Machine Reamer
A Alesoir Creux Finisseur a Machine Gammon
Material [ Avances mm/rev. Feed / Pas |I' & Previo mm Previous o Précédent |
8-12 0,350 0,400 0,500 0,3 0,2
6-8 0,250 0,350 0,450 0,3 0,4
3-5 0,240 0,300 0,400 0,3 0,3
3.1 8-12 0,240 0,300 0,400 0,3-0,4 0,4-0,6
3 3.2 4-8 0,400 0,500 0,600 0,3-0,4 0,3-0,5
4 3-5 0,300 0,350 0,450 0,3-0,4 0,5
8-15 0,240 0,300 0,500 0,3 0,4
HSSE DIN ISO 15-20 0,400 0,500 0,600 03 04
5% Co 219C 2402
d1=1:30 Ve= m/min. *Se puede aumentar el avance hasta un 50% r.p.m.= Vex1.000
*It is possible to grow feed up to 50% nxo
Gammon Tol. Agujero *On peut augmenter I'avance jusqu’a un 50%
45° Hole Trou
H7
D d1 L | z N° Art. € D d1 L | z N° Art. €
mm mm mm mm 5% Co mm mm mm mm 5% Co
25,00 13 45 32 6 73676 206,43 40,00 19 56 40 6 73703 316,04
26,00 13 45 32 6 74952 208,75 42,00 19 56 40 6 73706 341,73
27,00 13 45 32 6 73679 214,36 45,00 22 63 45 6 74953 377,35
28,00 13 45 32 6 73682 218,78 50,00 22 63 45 8 73715 456,70
30,00 13 45 32 6 73685 224,86 52,00 27 71 50 8 73718 494,52
32,00 16 50 36 6 73688 232,24 55,00 27 71 50 8 73721 550,66
34,00 16 50 36 6 73691 239,89 60,00 27 71 50 8 73727 613,39
35,00 16 50 36 6 73694 263,13
36,00 19 56 40 6 73697 274,86 Ref. 2314 bajo demanda / upon request / sur demande
38,00 19 56 40 6 73700 289,92

Ve IZAR izartoolcom

Y 2 CUTTING TOOLS
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Hole Machine Reamer Shell Holder
Mandrin Alesoir Creux Finisseur a Machine

| 2 3 1 6 MANDRINO ESCARIADOR MAQUINA HUECO
Ref ~

D L Apl. Apl. Apl.
HSS 5’1"; mm mm M piN219 DIN222  DIN8054

13,00 250 3 25-30mm 25-35mm 30-35mm 21098 131,93
16,00 261 3 31-35mm 36-45 mm 36-45 mm 21099 146,61
19,00 298 4 36-42mm 46-53 mm 46-53 mm 21100 173,85
22,00 312 4 43-50 mm 54-63 mm 54-63 mm 21101 217,82

Ref. 2316 bajo demanda / upon request / sur demande

7|

ESCARIADOR MAQUINA MANGO CILINDRICO HSS
Ref 2 0 2 0 HSS Straight Shank Machine Reamer
A Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cylindrique HSS

L |
DIN ISO é ; | -
HSS 2179E | | 3466 B7450 : avor o menor

Avances mm/rev. Feed / Pas H o Previo mm Previous g Précédent \
24 26 28

0,080 0,120 0,180 0,2 0.2

| 0120 | o160 | 0200 | 02 \ 03 \

Vc=m/min. Vc x 1.000

rp.m.=
D D+ D- d L |
mm mm mm mm mm mm
4,06 290 4,00 100 58 26984 42,57

3

4 526 390 5,00 112 68 26985 39,53
5 636 490 6,30 122 73 26986 37,72
6
8

TXo

800 590 8,00 160 105 74415 43,70
10,80 7,90 10,00 207 145 26987 70,33

Ref. 2020 bajo demanda / upon request / sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS
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Morse Shank Machine Reamer
Alesoir a Machine pour Alésage Queue Cone Morse

Rt 2 1 3 /g_ ESCARIADOR MAQUINA MANGO CONICO

HSS

Material Vc [ Avances mm/rev. Feed / Pas H @ Previo mm Previous ¢ Précédent \
0,180 | 0,250 | 0,300 | 0,350 | 0,400 0,2 0,2
0,200 | 0,250 | 0,300 | 0,400 | 0,500 0,2 0,3
Ve= m/min. rp.m. = Vc x 1.000

TXo

mm mm mm mm mm
10 700 171 95 30 41036 60,30
11 7,70 176 100 33 41039 62,95
12 840 199 105 39 41042 67,86
13 910 199 105 39 41045 70,14
14 980 209 115 42 41048 74,72

15 10,50 219 125 45
16 11,20 229 135 48
17 11,90 251 135 51
18 12,60 261 145 58
19 13,30 261 145 58
20 1400 271 155 62
21 14,70 271 155 62
22 1540 281 165 66
23 16,40 281 165 66
24 16,80 296 180 72
25 17,50 296 180 72
26 1820 296 180 72
27 18,90 311 195 78
28 19,60 311 195 78
29 20,30 311 195 78
30 21,00 311 195 78

41051 78,99
41054 84,89
41057 92,41
41060 99,97
41063 121,93
41066 124,23
41069 132,09
41072 139,95
41075 150,77
41078 171,40
41081 175,36
41084 191,72
41087 207,13
41090 218,95
41093 228,10
41096 253,67

W W wwwwwwwwwwwwNnNNNDN= =
(S, RN, RV, RV, RV, IV, RV, B, B0, RV, B, RV, R0, RV, B0, BV, B0, BV, R SN N

Ref. 2130 bajo demanda / upon request / sur demande

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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Alesoir a Main

et 2070 [ sonsreamer
-

Tol. Agujero Aceros Aluminio
HSS DIN 50 Tol Hole Trou RN | Aluminium
206 B 236 H7 H : Aleaciones Alloys
7 S BCEE] | Alliages ALSi > 10%

D L | ~a D L | N a D L | ~a
s i Sz
mm mm mm ¥ mm mm mm mm 7 mm mm mm mm v mm

1,60 44 21 1,25 74178 21,35 *5,90 93 47 430 74277 22,31 *10,60 142 71 8,00 74379 32,63
*1,70 44 21 1,25 74181 21,35 6,00 93 47 4,30 40403 16,72 *10,70 142 71 9,00 74382 32,63
*1,90 47 23 1,40 74187 21,35 *6,10 100 50 490 74280 22,31 *10,80 142 71 9,00 74385 32,63

2,00 50 25 1,60 40379 16,00 *6,30 100 50 490 74283 22,31  *10,90 142 71 9,00 74388 32,63
*2,10 50 25 1,60 74190 21,35 *6,40 100 50 490 74286 @ 22,31 11,00 142 71 9,00 40433 23,76
*2,20 54 27 1,80 74193 21,35 6,50 100 50 490 40406 16,72 *11,10 142 71 9,00 74391 35,12
*2,30 54 27 1,80 7419 21,35 *6,60 100 50 490 75233 22,31 *11,20 142 71 9,00 74394 35,12
*2,40 58 29 2,10 74199 21,35 *6,70 100 50 490 74289 22,31 *11,30 142 71 9,00 74397 35,12

2,50 58 29 2,70 40382 16,00 *6,80 107 54 550 74292 22,31 *11,40 142 71 9,00 74400 35,12
*2,60 58 29 2,10 75397 21,35 *6,90 107 54 550 74295 22,31 *11,60 142 71 9,00 74403 35,12
*2,70 62 31 2,10 74202 21,35 7,00 107 54 550 40409 16,72  *11,70 142 71 9,00 74406 35,12

2,80 62 31 2,10 74205 21,35 *7,10 107 54 550 74298 23,55 *11,80 152 76 9,00 74409 35,12

3,00 62 31 2,10 40385 16,00 *7,20 107 54 550 74301 23,55 *11,90 152 76 10,00 74412 35,12
*3,10 66 33 240 74211 21,35 *7,30 107 54 550 74947 @ 23,55 12,00 152 76 10,00 40439 34,47

3,20 66 33 2,40 74214 21,35 *7,60 115 58 6,20 74307 23,55 *12,50 152 76 10,00 40442 44,00
*3,30 66 33 240 74217 21,35 *7,80 115 58 6,20 74313 23,55 13,00 152 76 10,00 40445 44,00
*3,40 71 35 2,70 74220 21,35 *7,90 115 58 6,20 74316 23,55 14,00 163 81 11,00 40451 47,02

350 71 35 2,70 40388 16,78 8,00 115 58 6,20 40415 17,66 *14,50 163 81 11,00 40454 51,35
*3,60 71 35 2,70 74223 21,35 *8,10 115 58 6,20 74319 24,73 15,00 163 81 11,00 40457 51,35
*3,70 71 35 2,70 74226 21,35 *8,50 115 58 6,20 40418 18,52 *15,50 175 87 12,00 40460 55,86
*3,80 76 38 3,00 75398 21,35 *8,60 124 62 7,00 74331 24,73 16,00 175 87 12,00 40463 55,86
*3,90 76 38 3,00 74229 21,35 *8,80 124 62 700 74337 24,73 17,00 175 87 12,00 40469 67,26

4,00 76 38 3,00 40391 16,00 *8,90 124 62 700 74340 24,73 *17,50 188 93 14,50 40472 75,10
*4,10 76 38 3,00 74232 22,31 9,00 124 62 7,00 40421 20,37 18,00 188 93 14,50 40475 80,66
*4,20 76 38 3,00 74235 22,31 *9,10 124 62 7,00 74343 25,82 *18,50 188 93 14,50 40478 80,66
*4,30 81 41 340 74238 22,31 *9,20 124 62 700 74346 25,82 19,00 188 93 14,50 40481 80,66
*4,40 81 41 3,40 74241 22,31 *9,30 124 62 7,00 74349 25,82 20,00 201 100 16,00 40487 82,56

4,50 81 41 340 40394 16,72 *9,40 124 62 7,00 74352 25,82 21,00 201 100 16,00 40493 82,56
*4,70 81 41 3,40 74247 22,31 *9,50 124 62 7,00 40424 21,26 22,00 215 107 18,00 40499 85,55
*4,80 87 44 3,80 74250 @ 22,31 *9,70 133 66 8,00 74358 25,82 23,00 215 107 18,00 40505 89,36
*4,90 87 44 3,80 74253 22,31 *9,80 133 66 8,00 74361 25,82 24,00 231 115 20,00 40511 98,68

5,00 87 44 3,80 40397 16,72 *9,90 133 66 8,00 74364 25,82 25,00 231 115 20,00 40517 104,74
*5,10 87 44 3,80 74256 @ 22,31 10,00 133 66 8,00 40427 21,26 26,00 231 115 20,00 40523 114,46
*5,20 87 44 3,80 74259 22,31 *10,10 133 66 8,00 74367 32,63 27,00 247 124 22,40 40529 124,80
*5,30 87 44 3,80 74262 22,31 *10,20 133 66 8,00 74370 32,63 28,00 247 124 22,40 40535 129,17
*5,40 93 47 430 74265 22,31 *10,30 133 66 8,00 74373 32,63 30,00 247 124 22,40 40547 170,96

550 93 47 4,30 40400 16,72 *10,40 133 66 8,00 74376 32,63
*5,80 93 47 430 74274 22,31 *10,50 133 66 8,00 40430 23,76

* @ hasta fin de existencias / while Ex-stock / jusqu’a la fin de stock

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS
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Alesoir a Main

. 2026 | sonireamer
/\_

1 l—D+ l
aj?{;ii — — D-
f | | !
L
AGETEs Aluminio Mat. Sintéticos
HSS DIN 150 <850 N/mm? Aluminium Synthetic Synthetiques
9B 3465 Steels/Aci Aleaciones Alloys Termoplasticos
1:50 BEB/NIEES Alliages Al Si > 10% | | Thermo-Plastics Thermoplastiques

D D+ D- L 1 a
mm mm mm mm mm mm -
2,00 286 1,90 68 48 250 40739 29,01
2,50 336 240 68 48 2,50 40742 29,01
3,00 406 290 80 58 3,15 40745 27,64
4,00 526 3,90 93 68 4,00 40748 28,22
500 636 4,90 100 73 500 40751 26,86
6,00 8,00 590 135 105 6,30 40754 35,90
8,00 10,80 7,90 180 145 8,00 40757 47,57
10,00 13,40 9,90 215 175 10,00 40760 50,77

Ref. 2026 bajo demanda / upon request / sur demande

CUTTING TOOLS

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs



et 201/5_

ESCARIADOR MANO EXTENSIBLE REFORZADO
Reinforced Rapidly Adjustable Hand Reamer
Alésoir a Lames Réglables Renforcée

7|

Aceros

Aluminio
Aluminium

HSS e N/".‘mz Aleaciones Alloys
SACAAAl | Alliages Al'Si > 10%
mm mm mm mm mm mm
06,40-07,20 34 85 4 21076 91,16 21,00-24,00 80 195 5 21088 116,81
07,20-08,00 35 90 4 21077 91,16 24,00-27,50 90 215 6 21089 127,18
08,00-09,00 39 100 5 21079 91,16 27,50-31,50 100 240 6 21090 139,07
09,00-10,00 45 120 5 21080 91,16 31,50-37,00 110 265 6 21091 181,30
10,00-11,00 45 125 5 21081 91,16 37,00-45,00 130 310 6 21092 270,34
11,00-12,00 46 130 5 21082 91,16 45,00-55,00 145 380 6 21093 388,92
12,00-13,50 48 135 5 21084 91,16 55,00-67,00 440 152 6 21094 559,46
13,50-15,50 58 140 5 21085 91,16
15,50-18,00 69 165 5 21086 96,99
18,00-21,00 75 185 5 21087 100,41
ESCARIADOR MANO EXTENSIBLE CON GUIA ‘
Ref. 2 0 1 6 Guided Rapidly Adjustable Hand Reamer
A Alésoir a Lames Réglables Avec Guide
IR AIunjnir.1io
ss | R | o Auminium
Steels/Aciers A!eac'ones.A"Oys
Alliages Al Si > 10%
mm mm mm mm mm mm
08,00-09,00 39 175 5 21346 106,46 21,00-24,00 80 320 6 21355 143,83
09,00-10,00 39 185 5 21347 106,46 24,00-27,50 90 350 6 21356 160,95
10,00-11,00 45 195 5 21348 106,46 27,50-31,50 100 385 6 21357 181,22
11,00-12,00 45 200 5 21350 106,46 31,50-37,00 110 424 6 21358 249,71
12,00-13,50 48 220 5 21351 108,58 37,00-45,00 130 490 6 21360 349,69
13,50-15,50 58 243 5 21352 112,91 45,00-55,00 145 600 6 21363 501,23
15,50-18,00 69 274 5 21353 118,25
18,00-21,00 75 300 5 21354 125,74
CUCHILLA ESCARIADOR MANO EXTENSIBLE
Ref. 2 0 1 7 Adjustable Hand Reamer Blade
A Lame pour Alésoir Reglable a Main
HSS <850 N/ rr.1m2 Aléalgig::gsl L;!\rl’lr:)ys
SEEPREEE] | Alliages Al Si > 10%
mm mm = ‘ mm mm H ‘
06,40-07,20 34,00 4 49927 45,68 21,00-24,00 80,00 5 49934 57,89
07,20-08,00 3500 4 49928 45,68 24,00-27,50 90,00 6 22499 61,08
08,00-09,00 39,00 5 49929 45,68 27,50-31,50 100,00 6 22500 67,21
09,00-10,00 44,50 5 49930 45,68 31,50-37,00 110,00 6 49935 82,67
10,00-11,00 4500 5 49931 45,68 37,00-45,00 130,00 6 28820 127,93
11,00-12,00 46,50 5 49932 45,68 45,00-55,00 145,00 6 49936 196,76
12,00-13,50 4800 5 26516 45,68 55,00-67,00 17400 6 51333 310,09
Bl T 49933 RN Ref. 2017 bajo demanda / upon request / sur demande
15,50-18,00 69,00 5 43410 47,83
18,00-21,00 7500 5 19594 50,40

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \l '
>
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Very Hard Materials 90° PMX Countersink
Fraise a Noyer PMX 90° Materiaux Trés durs

AVELLANADOR PMX 90° MATERIALES MUY DUROS
Ref. 65 7 5
/N

i A

0
DIN @ Tol.D Tol. Tol.
x| sssc ":# o] 27 || woos | | awoy | | Len || T

| — Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
: 5
L 0,030{0,040(0,050{0,080{0,090/0,100
0,030{0,040(0,050{0,080{0,090/0,100
0,040/0,050/0,060/0,080/0,100/0,110
0,030{0,040(0,050{0,060{0,080(0,100
0,050{0,070]0,080{0,100{0,120|0,140
Ve=m/min. rp.m. = Vc x 1.000
X3
D d1 od L Aplic.
mm mm mm mm  max/min m
6,30 1,50 5 45 2,0/6,3 42829 32,24
830 2,00 6 50 2,5/8,3 42830 40,80
10,40 2,50 6 50 3,0/104 42832 51,57
12,40 2,80 8 56 3,0/124 42833 55,86
16,50 3,20 10 60 4,0/165 42836 62,29
20,50 3,50 10 63  4,0/205 42839 85,90
25,00 3,80 10 67  4,0/250 42845 118,14

Cont. @

6,3-8,3-10,4-12,4-16,5-20,5 65518 328,65

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSSE 3Z 90°
90° 3Z HSSE Straight Shank Countersink
Fraise a Noyer HSSE 3Z 90°

7|

HSSE DIN @ Tol.D || Tol. Tol, 0
5% Co | | 335¢C ‘d Lo 27 | oo | | diey || L || T
i i Material |[IKZ2 | Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
: S
L 15-20 0,060{0,080(0,100(0,120|0,150(0,180{0,200(0,220
4-8 0,040(0,050/0,060(0,080|0,100(0,120(0,140|0,160
4-8 0,030{0,040(0,050|0,060|0,080(0,090(0,1000,120
20-30 0,060(0,080(0,100{0,120{0,150(0,180{0,200(0,220
6.1 15-25 0,090(0,110/0,130(0,160{0,190(0,210{0,260|0,290
6 | 62 15-25 0,090{0,110(0,130(0,160|0,190(0,210{0,260|0,290
6.3 8-12 0,090(0,110{0,130{0,160{0,190(0,210{0,260(0,290
7 7.1 20-30 0,100(0,120/0,150(0,180|0,200(0,220(0,280|0,320
Vc=m/min. rp.m.= Vc x 1.000
X0
D+ D- d L Aplic. | N°Art.
Z €
mm mm mm mm mm | 5% Co
4,30 1,30 4,00 40 3 1,5-4,3 74653 13,34
5,00 1,50 4,00 40 3 2-5 74654 12,92
5,30 1,50 4,00 40 3 2-5,3 74655 13,23
5,80 1,50 5,00 45 3 2-5,8 74656 13,52
6,00 1,50 5,00 45 3 2-6 74657 13,52
6,30 1,50 5,00 45 3 2-6,3 74658 13,05
7,00 1,80 6,00 50 3 2-7 74659 13,20
7,30 1,80 6,00 50 3 2-7,3 74660 13,38
8,00 2,00 6,00 50 3 2,5-8 74661 14,12
8,30 2,00 6,00 50 3 2,5-8,3 74662 14,27
9,40 2,20 6,00 50 3 3-9,4 74663 14,89
10,00 2,50 6,00 50 3 3-10 74664 15,62
10,40 2,50 6,00 50 3 3-10,4 74665 18,60
11,50 2,80 8,00 56 3 3-11,4 74666 17,29
12,40 2,80 8,00 56 3 3-12,4 74667 17,88
13,40 2,90 8,00 56 3 3-13,4 74668 19,52
15,00 3,20 10,00 60 3 4-15 74669 22,08
16,50 3,20 10,00 60 3 4-16,5 74670 23,29
19,00 3,50 10,00 63 3 4-19 74671 33,04
20,50 3,50 10,00 63 3 4-20,5 74672 33,80
23,00 3,80 10,00 67 3 4-23 74673 41,31
25,00 3,80 10,00 67 3 4-25 74674 44,32
28,00 4,00 12,00 71 3 4,5-28 42714 62,09
30,00 420 1200 71 3 4530 12588 66,42 N° Art.
31,00 420 1200 71 3 4531 42715 66,42 Cont.? 5%Co  ©
40,00 5,00 15,00 80 3 55-40 11061 120,79 6,3-8,3-10,4-12,4-16,5-20,5 40515 125,50

TIN bajo demanda / upon request / sur demande

CUTTING TOOLS
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90° Hole HSSE Straight Shank Counterbor

2 5 7 2 AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSSE AGUJERO 90° ‘
Ref.
A Fraise a Ebavurer HSSE Trou 90°

-~
S —
Tol. 0
HSSE DIN 0 Tol. Tol. Tol.oc
5% Co 373 L8N | D dh9) || L& '

20 +0,3 -1

[ 71X Material Avances mm/rev. Feed / Pas
o t—— Ay o Grupo| Sub. ®6 | @8 |010|016/@20|@25
. 0,060/0,080(0,100(0,120(0,150(0,180
0,040/0,050{0,060{0,080(0,100(0,120
0,090(0,110(0,130{0,160(0,190(0,210
0,090/0,110{0,130(0,160(0,190(0,210

0,090/0,110{0,130{0,160|0,190|0,210

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= —————

TXo

2-5,5-10,10-15, 15-20 40513 224,75

Aplic. D d L
mm mm mm mm
2-5 10,00 6,00 45 69183 22,54
5-10 14,00 8,00 48 69181 30,42
10-15 21,00 10,00 65 69184 56,29
15-20 28,00 12,00 84 69187 107,03
20-25 35,00 1500 102 69186 152,10

7

90° 1Z HSS Straight Shank Countersink

AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSS 1Z 90°
vt 2573
A Fraise a Noyer HSS 1Z 90°

0
HSS DIN O 17 Tol.D Tol. Tol. Tol.oc

335C OX (+0,05) d (h9) L(x£5)

\A Material ’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
3 2
L 0,060/0,080/0,100/0,120/0,150/0,180|0,200
0,040(0,050/0,060|0,080/0,100(0,120(0,140
0,030(0,040/0,050|0,060|0,080(0,090(0,100
D d L Aplic. - 0,060|0,080/0,100/0,120[0,1500,180|0,200
mm mm mm max/min 0,090(0,110/0,130(0,160|0,190(0,210(0,260
6,00 5 45 1-6 13281 11,32 0,090/0,110/0,130/0,160/0,190/0,210|0,260
8,00 6 50 1-8 13284 12,39 0,090(0,110/0,130{0,160(0,190|0,210|0,260
10,00 6 50 1-10 13286 13,58 0,100(0,120/0,150|0,180|0,200(0,220(0,280
12,00 8 56 2-12 13287 14,03 Ve i, Vex 1000
16,00 10 60 2-16 13290 16,75 rpm. = —
20,00 10 63 2-20 13293 20,19
25,00 10 67 2-25 13294 23,80
30,00 12 71 3-30 13296 39,20

CUTTING TOOLS
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60° HSS Straight Shank Countersink
Fraise a Noyer HSS 60°

Ref 2 5 S/Q AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSS 60°

DIN 150 Tol. Material Avances mm/rev. Feed / Pas
HSS 334 A 60° 3294 d3 (h9) Grupo| Sub. 2?8 |©10(@16(@20| @ 25
0,080/0,100/0,120(0,150|0,180
0,050{0,060{0,080|0,100(0,120
i L * ‘ 4 0,040/0,050/0,060/0,080[0,090
ds %,{I»,ifj : dy )60° Ve= m/min. rpm.= Vex1.000
< X0
mm mm mm mm

8,00 1,60 8 48 42119 33,33

10,00 2,00 8 50 42122 36,33

12,50 2,50 8 52 42125 36,33

16,00 3,20 10 60
20,00 4,00 10 64
25,00 7,00 10 69

42128 39,90
42131 47,25
42134 57,92

O N N U1 ol »n

7 |

120° HSS Straight Shank Countersink

AVELLANADOR MANGO CILINDRICO HSS 120°
Ref. 2 5 80
VA Fraise a Noyer HSS 120°

e DIN 120 150 Tol. Material Vc | Avances mm/rev. Feed / Pas |
347 A 3294 d3 (h9) Grupo| Sub.
0,080/0,100/0,120(0,150(0,180
0,050/0,060/0,080(0,100(0,120
L 0,040/0,050/0,060/0,080|0,090
™ .
dS 1 4{ 77777 :1? B :dz 190° Vc= m/min. rp.m.= Vc::.;)oo
mm mm mm mm
8,00 1,60 8 44 5 42170 33,33
10,00 2,00 8 46 5 42173 36,33
12,50 2,50 8 48 5 42176 36,33
16,00 3,20 10 56 7 42179 39,90
20,00 4,00 10 60 7 42182 47,25
25,00 7,00 10 65 9 42185 57,92

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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Allen Straight Shank Counterbor
Fraise a Chambrer Allen

AVELLANADOR MANGO CILINDRICO ALLEN ‘
Ref. 2 5 3 0
/N

Material | Avances mm/rev. Feed / Pas |
0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120
0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080
0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060
0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150
0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060

DIN IS0 Tol.A | | Tol.G
HSS 373 || 4806 1z 29 e8

Tol.d 0,060 | 0,080 | 0,700 | 0,120
ho 0,090 | 0,110 | 0,130 | 0,160
0,090 | 0,110 | 0,130 | 0,160

+ Vc=m/min. rp.m. = Vc x 1.000

o

i

|

|

%

|

|
®
>

4

X0

L |<—|—'

PREPARACION ASIENTOS CILINDRICOS ALLEN
Allen Straight Shank Hole Preparation
Préparation trous cyllindrique ALLEN

DIN-912, DIN-6912, DIN-84, DIN-7984

=
3
3>
3
BG\
3
Bn.
5 -
3 _
3
N

M3 6,50 3,40 5,00 71 14 42029 17,54
M4 8,00 4,50 5,00 71 14 42032 17,54
M5 10,00 5,50 8,00 80 18 42035 17,54
M6 11,00 6,60 8,00 80 18 42038 19,77
M8 15,00 9,00 12,50 100 22 42041 24,48

M10 18,00 11,00 12,50 100 22
M12 20,00 13,50 12,50 100 22
M14 24,00 15,50 16,00 100 22
M16 26,00 17,50 16,00 100 22

42044 26,60
42047 31,49
42050 43,30
42053 47,87

A DA W W WWWWW

Cont.

M3-M4-M5-M6-M8-M10 40512 131,94

\i? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
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AVELLANADOR MANGO CONICO HSS 3Z 90°
Ref. 2 68 5 90° 3Z HSS Morse Taper Shank Countersink
A Fraise a Noyer Queue Céne Morse HSS 3Z 90°

HSS ON | e @ 3z

335D Lo
_l/lzN ] Material Avances mm/rev. Feed / Pas
1 j"t;: 5 Grupo| Sub. ©20|@25|@32|040|@60|080
_ld:—I/ 0,150(0,180{0,200{0,220{0,250(0,280
F_‘_LJ‘L 0,100{0,120(0,140{0,160(0,180(0,200
0,080(0,090/0,100(0,120{0,140(0,160
0,150(0,180{0,200{0,220{0,250(0,280
0,190{0,210{0,260{0,290(0,330/0,360
0,190(0,210/0,260(0,290(0,330(0,360
0,190(0,210{0,260{0,290(0,330/0,360
0,200{0,220{0,280{0,320{0,360(0,400
Vc=m/min. rp.m. = Vc x 1.000
X0
mm mm mm

16,50 3,20 85 3 1 42717 65,80

20,50 3,50 100 3 2 42719 76,06

25,00 3,80 106 3 2 42721 77,63

31,00 4,20 112 3 2 42725 85,49

40,00 10,00 140 3 3 42728 152,31

50,00 14,00 150 3 3 42729 190,33

63,00 16,00 180 3 4 42730 310,83

80,00 22,00 190 3 4 42731 527,43

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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AVELLANADOR MANGO CONICO HSS 60°
Ref. 2 660 60° HSS Morse Taper Shank Countersink
/N

Fraise a Noyer Queue Cone Morse HSS 60°

DIN 150 Material Avances mm/rev. Feed / Pas

HSS 334p | [FEB| | 60° 3293 Grupo| Sub. ©16|020|025|032|040|060|? 80
0,120(0,150(0,180{0,200{0,220(0,250(0,280

0,080(0,100{0,120/0,140(0,160(0,180(0,200

0,060(0,080{0,090(0,100(0,120(0,140{0,160

Vc=m/min. Vc x 1.000

rpm.= —————

X0
|
mm mm mm mm

16,00 3,20 97 24 7
20,00 4,00 120 28 7
25,00 7,00 125 33 9
31,50 9,00 132 40 9
40,00 12,50 160 45 11
50,00 16,00 165 50 13
63,00 20,00 200 58 15
80,00 25,00 215 73 17

42542 49,64
42545 58,11
42548 63,66
42551 87,05
42554 159,32
42557 190,42
42560 291,51
42563 450,52

A DA W WNNONDND-=

7

AVELLANADOR MANGO CONICO HSS 120°
Ref. 2 69 0 120° HSS Morse Taper Shank Countersink
N

Fraise a Noyer Queue Cone Morse HSS 120°

42: ) 120°
J

|
£

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘

©16(©20 @25(@32@40 (D60 D80

0,120{0,150(0,180/0,200{0,220|0,250(0,280
0,080(0,100{0,120/0,140{0,160|0,180/0,200
0,060{0,080/0,090{0,100|0,120{0,140|0,160

Material
Grupo| Sub.

DIN N 15O
HSS 3a7p | FEEH| | 120 3903

Vc= m/min. Ve x 1.000
rpm= ——M—
TX0o
mm mm mm mm
16,00 3,20 93 20 7 42590 52,53
20,00 4,00 116 24 7 42593 61,47
25,00 7,00 121 29 9 42596 67,34

31,50 9,00 124 32 9
40,00 12,50 150 35 11
50,00 16,00 153 38 13
63,00 20,00 185 43 15
80,00 25,00 196 54 17

42599 92,11
42602 168,55
42605 201,46
42608 308,42
42611 476,64

AP W WNNONDND-=

CUTTING TOOLS
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Allen Morse Taper Shank Countersink
Fraise a Chambrer Allen

| 2 AVELLANADOR MANGO CONICO ALLEN ‘
Ref 632

’ Avances mm/rev. Feed / Pas ‘
0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180
0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120
0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090
0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180 | 0,200
0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,090
0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,150 | 0,180
0,110 | 0,130 | 0,160 | 0,190 | 0,210
0,110 | 0,130 | 0,160 | 0,190 | 0,210

Material
Grupo | Sub.

DIN Tol.A || Tol.G
HSS =W | 1Z 29 o8

Vc= m/min. Ve x 1.000

PREPARACION ASIENTOS CILINDRICOS ALLEN R
Allen Straight Shank Hole Preparation
Préparation trous cyllindrique ALLEN

DIN-912, DIN-6912, DIN-84, DIN-7984

mm. mm mm mm
M8 15 9,00 130 20 3 2 42443 48,81
M10 18 11,00 140 25 3 2 42446 53,27
M12 20 13,50 140 25 3 2 42449 62,97
M14 24 15,50 150 30 4 2 42452 82,89
M16 26 17,50 180 35 4 3 42455 91,23
M18 30 20,00 180 35 4 3 42458 97,91
M20 33 22,00 190 40 4 3 42461 106,81
M22 36 24,00 190 40 4 3 42464 136,00
M24 40 26,00 190 40 4 3 42467 156,94

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®
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VAR

CUTTING TOOLS
ROSCADO \
Threading
Taraudage

MACHOS MAQUINA METRICA
Metric Machine Taps
Tarauds Machine Métrique

F
S

MACHOS MAQUINA METRICA ISO
ISO Metric Machine Taps
Tarauds Machine Métrique ISO

—
~N
(6]

=
&=

MACHOS MANO METRICA
Metric Hand Taps
Tarauds a Main Métrique

—
~N
(O}

MACHOS WHITWORTH
Whitworth Taps
Tarauds Whitworth

—
o
(8]

MACHOS UNC
UNC Taps
Tarauds UNC

—
(0]
oo

MACHOS UNF-SAE
UNF-SAE Taps
Tarauds UNF-SAE

—
O
N

MACHOS GAS (BSP)
Gas (BSP) Taps
Tarauds Gaz (BSP)

—
O
(6]

MACHOS UN-BSPT-UNEF-PG-NPT
UN-BSPT-UNEF-PG-NPT Taps 199
Tarauds UN-BSPT-UNEF-PG-NPT

COJINETES MANO / MAQUINA

Hand / Machine Dies 204
Filieres a Main / Machine

ACCESORIOS ROSCADO
Threading Accesories 211
Accessoires Taraudage

’ v IZAR izartoolcom

CUTTING TOOLS



DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO x

Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et Axes Pré-Taraudage
M MF LAMINACION UNC
M P |2 2 MF P |2 ) Cold Forming - Réfouleur HILOS

1] 025 075| 097 12] 1,25 1080| 11,86 m P[0 _ub || UNC |Theadsio 10 s
1,1 025| 0,85 1,07 12 1,50| 10,50 11,85 3 0,50 2,75 Filets Ll
1,2| 025| 095 117 13| 1,00| 12,00/ 1288 4 0,70 3,65 9/16 12 12,25 1410
1,4 030 1,10 136 13| 1,50] 11,50] 12,85 4,5 0,75 415 5/8 Lo
1,6| 035 125 154 13| 1,75] 11,25] 12,83 5 0,80 4,60 3/4 10, 1650 1884
1,7| 035| 130 164 14| 1,00| 13,00/ 13,88 5 0,90 4,55 i 20l
1,8| 035| 145 174 14| 1,25 12,80 13,86 6 1,00 5,50 1 81 2225 2516

2| 040 160 193 14| 1,50| 12,50| 13,85 7 1,00 6,50 S ZL_2ool_cion
22| 045 1,75] 213 15| 1,00| 14,00 1488 8 1,25 7,40 11/4 71 2825 3149
2,3| 040| 19| 223 15| 2,00 13,00] 1482 10 1,50 9,30 Lo Bl SU/0IL_Eics
2,5| 045 205 243 16| 1,00| 1500, 1588 12 1,75 11,20 11/2 6| 3400 3781
2,6| 045 2,10 253 16| 1,50 1450| 1585 14 200 | 13,10 | [13/4 2o

3| 050 250 2,92 17| 1,00 16,00| 16,88 16 2,00 | 15,10 2 45 4525 5045
3,5 060 290 341 17| 1,50] 1550| 16,85 18 250 | 1690 | [2M4 4> 51,20 5680

4| 070 330 3091 18] 1,00 17,00 17,88 20 250 | 1890 | |-21/2 4| 5725| 63,10
a5 075 370 441 18] 1,50] 16,50| 17,85 22 250 | 2090 | |-23/4 4| 6350] 694>

5| 080| 420 49 18| 2,00| 16,00 17,82 24 3,00 22,65 3 4] 70,001 7580

6| 100 500 588 20| 1,00/ 1900] 1988

7] 100 600 6,88 20| 1,50| 18,50| 19,85

8| 125 680 787 20| 200| 1800 19,82 HIL‘(’)";F'SAE

9| 125| 780| 887 22| 1,00 21,00/ 21,88 W UNF | Threads | o
10| 1,50, 850 985 22| 1,50| 2050] 21,85 !

HiLOS Filets | u® | 4|
11| 1,50 9,50| 10,85 22| 200| 2000] 21,82 W | Threads |@ o N0 80| 130|147
12| 1,75 10,20] 11,83 24| 1,00] 23,00 23,88 Filets | w® | 45| ™ No 221 160l 179
14 2,00| 12,00| 13,82 24 1,50 22,50 23,85 3/32 48 1,80 2,21 N°2 64 1'90 2'1 5
16| 2,00 14,00 1582 24| 2,00| 22,00] 23,82 18 20| 250 3,00 N°s s 210 oas
18| 2,50| 1550, 17,79 25| 1,00] 24,00| 2488 [ 532 32| 310| 378 Na TIESY IS
20| 250| 17,50| 19,79 25| 1,50| 23,50| 24,85 : :

3/16 24| 360 457 N5 Wl el s
22| 250| 1950| 21,79 25| 2,00| 2300] 2582 . :
7/32 24| 440 536 N°G 20| 300 342
24| 3,00| 21,00 2377 26| 1,00 2500| 2588 . ;
1/4 20| 510 66 N°8 36 350|408
27| 3,00| 2400 2677 26| 1,50| 2450| 2585 . .
5/16 18] 650  7,76] [Ne1o 32| 410] 473
30| 3,50| 2650 29,73 27| 1,00 2600| 2688 . .
3/8 16| 790] 930| [No12 58 270 538
33| 350 2950| 32,73 27| 1,50| 2550| 26,85 . .
7/16 14| 930| 10,89 1/a 28] 550 624
36| 4,00| 32,00 3570 27| 200| 2500] 2682 . ,
12 12| 1050] 1243| 5pe Al | oo
39| 4,00]| 3500 3870 28| 1,00 2700| 27,88 ) .
9/16 12| 12,00] 13,92 3/8 24 850 941
42| 450| 37,550] 41,69 28| 1,50| 26,50| 27,85 75 T 1350l G52 , S
45| 4,50| 4050 44,69 28| 2,00| 26,00 27,82 3/4 10l 1 6'5 ol 1 8'7 A 7/16 20| 990| 10,98
48| 500| 43,00| 47,66 30| 1,000 2900| 2988 . . 1/2 20| 11,50] 12,56
52| 500 47,00 51,66 30| 1,50, 2850 29,85 2 ? g ;z'gg ;;'gz 9/16 18] 12,90 14,14
56| 550| 50,50 55,56 30| 200| 2800| 2982 . . 5/8 18| 14,50| 15,73
60| 550| 54,50] 59,56 30| 3,00 27,00 2977 ‘18 7| 24,75| 2821 3/4 16| 17,50| 18,89
64| 6,00] 5800| 63,52 32| 1,50 3050 31,85 | 11/4 7] 27,75] 31,36 718 14| 2040 22,05
68| 6,00] 6200 67,52 32| 200] 3000 31,82] | 13/8 6| 30,50 34,51 1 12] 23,30] 2521
33| 1,50| 31,50 32,85| | 11/2 6 3350| 37,66| 94/ 12| 26,50| 2838
33| 2,00] 31,00/ 32,82] | 15/8 5| 3550| 4081 | qq/4 12| 29,50 31,56
33| 3,00| 3000 32,77| | 13/4 5| 3900] 43,96| ["q3/g 12| 32,70| 34,73
34| 1,50| 32,50] 33,85| | 17/8 45| 41,50] 4711 [T q/2 12| 36,50| 37,91
MF 35| 1,50| 33,50 34,85 2 45| 44,50| 50,26
MF P |0 |0 36| 1,50| 34,50 3585| | 21/4 4| 50,00 56,56
25| 035] 215 244 36| 2,00| 3400| 3582| | 21/2 4| 56,00 6287
3| 035 265 294 36| 3,00| 33,00  3576| | 23/4 35] 62,00] 6985 GAS (BSP)
35/ 035] 3,15 344 38| 1,50| 3650| 37,85 3] 35 6850| 76,20 HILOS
Gas | Threads |@ "/}
4| 035| 365 394 39| 1,50| 37,50| 3885 e 2|
4| 050 350 393 39| 200| 37,00| 3882 1/8 - ;8 880| 962
45| 050 400 443 39| 3,00/ 3600 3876 1a o T80l 1303
5| 050 450 493 40| 1,50| 3850| 3985 UNC 38 ol 1555 1553
5,5 0,50 5,00 5,43 40 2,00| 3800| 39,82 HILOS ‘ ‘
6| 050 550 593 40| 3,00| 37,00| 39,76| | UNC |Threads|@ 2 2 1 i 0]
6/ 075] 520/ 590 42| 1,50| 40,50| 41,85 Filets | | ]| 5/8 14 21,00| 22,77
7] 075] 620 6,90 42 2,00] 40,00 41,82 N°1 64| 1,50 1,79 3/4 14| 24,50| 26,30
8/ 050 750 793 42| 300 3900| 41,76 N°2 56| 1,80 2,12 7/8 14| 2825| 30,06
8 075| 7720 790 45| 1,50| 43,50 44,85 N°3 48| 2,10| 2,44 1 1] 30,75| 33,07
8| 100/ 700 788 45| 2,00| 43,00 44,82 N°4 40| 230] 2,76| | 11/8 11| 3550| 37,71
9 0,75 8,20 8,90 45 3,00 42,00| 44,76 N°5 40 2,60 3,09 11/4 11 3950| 41,73
9| 100 800 888 48| 1,50| 46,50| 47,85 N°6 32| 285| 341| | 13/8 11| 42,00| 4414
10| 050, 950 9,93 48| 200| 46,00| 47,82 N°8 32| 350| 407 | 112 11| 4520| 47,62
10 0,75 9,20 9,90 48 3,00 4500| 47,76 N°10 24 3,90 4,71 13/4 11| 51,40| 53,56
10| 1,00 900 988 50| 1,50| 4850 49,85| N°12 24| 450 537 2 11| 57,20 5943
10| 125| 880| 9,86 50| 2,00| 4800| 49,82 1/4 20| 520 622] | 21/a 11| 63,30 6548
11| 0,75| 10,20| 10,90 50| 3,00 47,00| 4976| | 5/16 18] 660| 7,80 | 23/8 11| 67,00 69,15
11| 1,00] 10,00 1088 52| 1,50| 50,50| 51,85 3/8 16| 800 937 | 212 11| 72,80| 74,94
12| 0,75| 11,25, 11,90 52| 2,00/ 5000| 51,82| | 7/16 14| 9,40| 1095| [ 23/a 11| 79,10| 81,27
12| 1,00 11,00/ 11,88 52| 3,00] 49,00 51,76 12 13| 10,75 12,52 3 11| 8550| 87,57

CUTTING TOOLS
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DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO
Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et Axes Pré-Taraudage

A\

BSPT (RC) UNEF PG NPT
HILOS HILOS HILOS HILOS
BSPT | Threads |@ UNEF | Threads (@ 2 PG | Threads |@ NPT | Threads |@ 2
Filets | _og® | Filets 4 _&_ Filets e | _&_ Filets e | _&_
1/16 28| 6,30 N°12 32| 470| 539 07 20| 11,40| 12,40 1/16 27| 620| 7,58
1/8 28| 830 1/4 32| 555| 625 09 18| 14,00 15,10 1/8 27| 850| 993
1/4 19| 11,00 5/16 32| 715] 784 11 18| 17,25] 18,50 1/4 18| 11,00 13,18
3/8 19| 14,50 3/8 32| 870| 942 13,5 18| 19,00] 20,30 3/8 18| 14,50| 16,60
1/2 14| 18,10 7/16 28| 10,20| 11,00 16 18| 21,25| 22,40 1/2 14| 17,80| 20,63
3/4 14| 23,50 1/2 28| 11,80| 12,59 21 16| 26,75| 28,15 3/4 14| 23,00 2595
1 11| 29,60 9/16 24| 1320| 14,18 29 16| 3550| 36,85 1 11,5| 29,00| 32,51
11/4 11| 38,10 5/8 24| 14,80| 1575 36 16| 45,50| 46,85 11/4 11,5| 37,50| 41,23
11/2 11| 44,00 3/4 20| 17,80| 18,91 42 16| 52,50| 53,85 11/2 11,5| 44,00 47,30
2 11| 55,60 7/8 20| 2095| 22,09 48 16| 5800| 59,15 2 11,5] 56,00| 5931
1 20| 24,10| 25,26
11/8 18| 27,15| 28,40
11/4 18| 30,35| 31,59
13/8 18| 33,60| 34,76
11/2 18| 36,70| 37,94
EQUIVALENCIA ROSCAS MM A\
Threading Equivalence mm
Equivalence Taraudage mm
W /UNC/UNF/UNEF| mm W /UNC/UNF/UNEF| mm GAS (BSP) / BSPT (RC)| mm PG mm
3/32 2,381 13/8 34,925 13/8 44,323 29 37,000
1/8 3,175 11/2 38,100 11/2 47,803 36 47,000
5/32 3,969 15/8 41,275 15/8 51,988 42 54,000
3/16 4,762 13/4 44,450 13/4 53,746 48 59,300
7/32 5,556 17/8 47,625 2 59,614
1/4 6,350 2 50,800 21/4 65,710
9/32 7,144 23/8 69,390 NPT mm
5/16 7,938 GAS (BSP) /BSPT (RC)| mm 21/2 75,184 1/8 10,287
3/8 9,525 1/8 9,728 23/4 81,534 1/4 13,716
7/16 11,112 1/4 13,157 3 87,844 3/8 17,145
1/2 12,700 3/8 16,662 1/2 21,336
9/16 14,288 1/2 20,955 PG mm 3/4 23,670
5/8 15,875 5/8 22,911 07 12,500 1 33,401
3/4 19,050 3/4 26,441 09 15,200 11/4 42,164
7/8 22,225 7/8 30,201 11 18,600 1172 48,260
1 25,400 1 33,249 13,5 20,400 2 60,325
11/8 28,575 11/8 37,897 16 22,500 2172 73,025
11/4 31,750 11/4 41,910 21 28,300 3 88,900
ROTURA DE MACHOS BROKEN TAPS RUPTURE DE TARAUDS

B S

\I -

La rotura de un macho, en un porcentaje
muy elevado, se produce en la zona més
fragil del mismo. Por ejemplo, en el caso de
machos DIN 371 con mango reforzado, se
da en la terminacién de la zona de roscado,
con mas posibilidades en los casos de ros-
cado rigido con un macho para agujeros
ciegos, a la salida del mismo.

Para evitar en un porcentaje elevado el
riesgo de rotura, hay que tener en cuenta
algunas recomendaciones:

- Ejecutar el taladrado previo con una
broca en buenas condiciones.

- Utilizar el macho adecuado para cada
material a trabajar.

- Usar un porta-machos flotante Ref.
3193 con compensacion radial y axial,
que alinea el eje del macho respecto al
eje del orificio a roscar.

Breaking a tap, in a high percentage,
happens in its most fragile side. For
example, when using reinforced shank
DIN 371 taps, this happens in the end of
the threading area, most probably in rigid
threading cases with a tap for blind holes,
when turning it out.

In order to avoid this breaking risk, have in
mind some recommendations:

- Make the previous drilling with a drill
bit in good conditions.

- Use the proper tap for each working
material

- Use a Ref. 3193 Floating Tap Holder
with radial & axial compensation, that
aligns the tap axis to the hole-to-
thread axis.

La rupture d’un taraud dans la plupart
des cas se produit dans la zone la plus
fragile de I'outil. Par example, dans le cas
de tarauds DIN 371 avec queue renforcée,
se produit dans la fin de la partie filetée,
avec plus de possibilités de casse dans les
filetages rigides avec tarauds pour trous
borgnes a la sortie du méme.

Pour éviter un haut pourcentage de casse,
il faut respecter les conseils suivants:

- Pré-taraudage avec un foret en bonnes
conditions.

- Employer un taraud appropié pour
chaque matériel a usiner.

- Employer un porte-tarauds flottant
Ref. 3193 avec compensation rayon
et axiale qui aligne I"axe du taraud par
rapport a I’axe du trou a tarauder.
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Ref. 3 1 3 0 Reinforced Shank Hard Materials Metric Machine Straight Tap
N\

e

Taraud Droit Machine Metrique Matériaux Durs Queue Renforcée

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS M. REFORZADO‘

B .
DIN 3,5-5h Tol. % o O M
PMX TIALN
371 6H 2-4°
G CoN |
L ‘ Material
‘T_I__' Grupo Sub.
— WP o
L<1,5D
1D Vc= m/min.
L | d N a @
-q)° z
m P mm mm mm IIII)

M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3

M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3

M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3

Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3

M8 1,25 920 22 8,00 6,20 3

M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS ‘

Hard Materials Metric Machine Straight Tap

A Taraud Droit Machine Metrique Matériaux Durs

B w0
DIN || 355h || Tol % o O M
PMX TIALN
376 6H 2-4°
G CON
L Material
=l Grupo Sub.
e 1 D
L<1,5D
1D Vc= m/min.
L | d ma C{ vl N°Art.
& & mm mm mm 'lllll} TIALN .
M12 1,75 110 29 9,00 7 3 16394 43,53
M14 2,00 110 30 11,00 9 3 16395 60,25
M16 2,00 110 32 12,00 9 3 16396 73,66
M18 2,50 125 34 14,00 11 3 13216 138,26
M20 2,50 140 34 16,00 12 3 13217 159,02
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Reinforced Shank Hard Materials Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Matériaux Durs Queue Renforcée

3 1 7 0 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS M. REFORZADO‘
Ref.
/N

VR

C =

DIN 2-3h Tol. o A
S I B ’ M
LA N "aaditd 6H 150 Al ,

Material
Grupo Sub.
{D
Ve=m/min. §
L 1 d ma @
M P mm mm mm 'IHH}} z
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 15366 25,38
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 15367 25,38
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 15369 25,38
Mé6 1,00 80 19 6,00 4,90 3 15372 26,70
M8 1,25 20 22 8,00 6,20 3 15373 31,96
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 15375 39,71

Hard Materials Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Matériaux Durs

3 2 7 0 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS ‘
Ref.
/N

VAR

C o
DIN 2-3h Tol. % o O A
i TR ’ M
+
376 | oo | o 150 axd

Material
Grupo Sub.
{D
Vc= m/min.
L | d ma @ Z N° Art.

M i mm mm mm mm TIALN E
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3 16399 52,34
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 16400 68,68
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 4 16401 86,75
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 4 13218 118,87
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 4 13219 127,60
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CUTTING TOOLS



MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS M. REFORZADO‘
Ref 3 1 4 3 Reinforced Shank Alloy Materials Metric Machine Straight Tap
A Taraud Droit Machine Metrique Matériaux Alliages Queue Renforcée

60°
5 el 2 ][] O[5
6H 10-12°
GUN
Material
Grupo| Sub.

o

3 3.2
6 6.3

Vc= m/min.

L<1,5D
1D

L | d N a
P me e Ohe 2 e

M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 69532 13,19
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 69534 13,48
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 69535 13,48
Mé 1,00 80 17 6,00 490 3 69537 14,83
M8 1,25 90 20 8,00 6,20 3 69538 16,63
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 15672 19,15

Alloy Materials Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Matériaux Alliages

3 243 MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS ‘
Ref.
/N

B
HSSE DIN 3,5-5h % Tol. o
10-12°

Material
Grupo| Sub.

3.2
6.3

3
6

Vc= m/min.

L | d “ i a @Z
L 3 mm mm mm 'lllil) mm -

M8 1,25 90 20 6,00 4,90 69876 17,38
M10 1,50 100 22 700 550 69877 21,37
M12 1,75 110 24 9,00 7,00 69879 26,31
M14 2,00 110 26 11,00 9,00 69880 32,92
M16 2,00 110 27 12,00 9,00 69882 38,71
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 69883 54,86
M20 2,50 140 32 16,00 12,00 69885 59,25

A A WWWWW
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Reinforced Shank Alloy Materials Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Matériaux Alliages Queue Renforcée

3 1 5 3 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS M. REFORZADO‘
Ref.
/N

60°

DA

Material
Grupo| Sub. HSSE-V
. ﬁn 6-8
3 3.2 7-10
6 6.3 14-20
Vc=m/min.

=

L | d ma @Z N° Art.
L) i mm mm mm ‘E@H}mm HSSE-V e

M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3 69412 14,51
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 69414 14,85
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 69415 14,85
Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3 69483 16,29
M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3 69484 18,28
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 69519 21,07

Alloy Materials Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Matériaux Alliages

3 2 5 3 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS ‘
Ref.
/N

C
HSSE DIN 2-3h % Tol. o
% 376 | || | s 6H 6°+1

Material
Grupo| Sub. HSSE-V
# D 6-8
3 3.2 7-10
6 6.3 14-20
Vc= m/min.

L | d ma @Z N° Art.
M P mm mm mm 'IIEII} HSSE-V e

M8 1,25 90 13 6 490 3 69864 19,12
M10 1,50 100 15 7 5,50 3 69865 23,52
M12 1,75 110 18 9 7,00 3 69867 28,96
M14 2,00 110 20 11 9,00 4 69868 36,21
M16 2,00 110 20 12 9,00 4 69870 42,60
M18 2,50 125 25 14 11,00 4 69871 60,34
M20 2,50 140 25 16 12,00 4 69873 65,19
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Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Inox Haut Rendement Queue Renforcée

3 1 2 5 MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZAD ‘
Ref.
/N

B AR.L* * Alto Rendimiento Intensivo 60
PMX TIALN DIN 3,5-5h % Tol. o o I.H.P.* * Intensive High Performance
371 m GUN 6H 10-12 H.p.|* * HautePerformance Intensif

L ) Material * Posible Uso en Seco: Vc -50 %
~—1 _>‘ G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo | >ub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %

S L B s e S

L<1,5D
1D
L N° Art.
M P mm TIALN €
M3 0,50 56 28059 23,15
M4 0,70 63 28060 23,71
M5 0,80 70 28062 25,00
Mé 1,00 80 28063 25,00
M8 1,25 90 28064 28,97
M10 1,50 100 28065 34,57
Ref.3125 + 1016 TIALSIN Ref. 3125 + 1020 HSSE
N° Art. N° Art.
Cont. 10 pcs TIALSIN € Cont. 10 pcs 5% Co €
Machos / Taps / Tarauds Machos / Taps / Tarauds

DIN 371: M4--M10

iy | Brocas/Twist Drills / Forets 32669 166,29
1016 TIALSIN:
3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10

Brocas / Twist Drills / Forets ~ 32674 155,65
1020 HSSE:
3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

High Performance Stainless Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Inox Haut Rendement

B ARI - : o
WAL # Alto Rendimiento Intensivo
PMX TIALN DIN 35-5h % Tol. o o I.H.P.* * Intensive High Performance
376 m GUN 6H 10-12 H.p.|* * Haute Performance Intensif )

* Posible Uso en Seco: Vc -50 %
* Possible Dry-Use: Vc -50%
* Emploi possible a sec: Vc -50 %

3 2 2 5 MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO‘
Ref.
/N

L Material
Grupo| Sub.

L<1,5D
1D Vc=m/min.
L | d A ‘ a @ Z N° Art.
L 4 mm mm mm mm TIALN e
M12 1,75 110 24 9,00 7,00 3 28073 44,03
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Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Inox Haut Rendement Queue Renforcée

3 1 6 5 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZADO‘
Ref

C
AR.L* * Alto Rendimiento Intensivo 60
PMX TIALN DIN 2:3h % Tol. :X I.LH.P.* * Intensive High Performance
371 é:_n\/m 350 6H 12°+2 H.p.|* * Haute Performance Intensif

Material * Posible Uso en Seco: Vc -50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
# D rupo| Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
Vc= m/min.
L | d ma @ Z N° Art.
M P mm mm mm @mm TIALN €
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 28066 26,54
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 28068 26,54
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 28069 27,20
Mé 1,00 80 17 6,00 4,90 3 28070 28,34
M8 1,25 90 20 8,00 6,20 3 28071 32,95
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 28072 38,91
Ref.3165 + 1016 TIALSIN Ref.3165 + 1020 HSSE
N° Art. N° Art.
Cont. 10 pcs TIALSIN € Cont. 10 pcs 5% Co €
Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8- _ Machos / Taps / Tarauds
M10 DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10

32670 172,34
32675 182,98 Brocas / Twist Drills / Forets

. Brocas / Twist Drills / Forets
1020 HSSE: 3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

- 1016 TIALSIN: 3,3-4,2-5,0-
6,8-8,5

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO‘
Ref 3 2 6 5 High Performance Stainless Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Inox Haut Rendement

C ARL* « . . 60°
DIN 2-3h % Tol. o ALl Alto Rendimiento Intensivo
PMX TIALN o I.H.P.* * Intensive High Performance
376 Q—,f-,-,\/m 350 6H 12°+2 O H.p.|* * Haute Performance Intensif :

Material * Posible Uso en Seco: Vc -50 %
G sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo| Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %

Vc= m/min.
M P L | 7 @ N° Art.
mm mm mm mm TIALN
M12 1,75 110 24 9,00 7,00 28074 52,79
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Reinforced Shank Stainless Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Inox Queue Renforcée

3 1 49 MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX MANGO REFORZADO‘
Ref.
/N

B
HSSE ™ DIN 3,5-5h % Tol. o
5% Co 371 | | WY o 6H 10-12°

a | L = Material
1 Grupo| Sub. TIN
@ %iii%dfi tD 8-12
N 5-8
1 8-12
| 12-20
) L SI2D L<1,5D Vc= m/min.
| 1D
L | d ma C{ N° Art.
Ll i mm mm mm @mm z TIN &
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 21834 17,27
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 21835 17,49
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 21836 18,12
M6 1,00 80 17 6,00 4,90 3 21837 18,25
M8 1,25 90 20 8,00 6,20 3 21838 21,26
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 21839 24,73

7

MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX
Ref. 3 2 49 Stainless Metric Machine Straight Tap
/N

Taraud Droit Machine Metrique Inox

B
HSSE ™ DIN 3,5-5h Tol. o
5% Co 376 | |~ 6H 10-12°

[Sasnnmanmuen) GUN

L Material

TIN
8-12

5-8
8-12
12-20
L<1,5D Ve= m/min.

Grupo| Sub.

O

L | d ma C{, N° Art.

Ll g mm mm mm ({H@}mm z TIN e
M8 1,25 90 20 6 4,90 3 21840 23,40
M10 1,50 100 22 7 5,50 3 21841 26,75
M12 1,75 110 24 9 7,00 3 21843 31,61
M14 2,00 110 26 11 9,00 3 21844 41,21
M16 2,00 110 27 12 9,00 3 21846 45,44
M18 2,50 125 30 14 11,00 4 21847 70,79
M20 2,50 140 32 16 12,00 4 21848 73,69
M22 2,50 140 34 18 14,50 4 16268 94,63
M24 3,00 160 38 18 14,50 4 16269 79,87

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Stainless Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Inox Queue Renforcée

3 1 5 9 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX M. REFORZADO‘
Ref.
/N

C
HSSE TIN DIN 2-3h % Tol. o
5% Co 71| | | s 6H 10-12°

a | L ‘ Material

Grupo| Sub. TIN
@ %’7’4@7 {D 8-12
5-8
8-12
12-20

Vc= m/min.

L | d p | a @ N° Art.

B o mm mm mm '“II; mm z TIN &
M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3 21849 18,77
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 21850 18,77
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 21851 19,22
Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3 21852 20,07
M8 1,25 920 13 8,00 6,20 3 21853 23,21
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 21854 27,29

7

MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX
Ref. 3 2 5 9 Stainless Metric Machine Straight Tap
-

Taraud Droit Machine Metrique Inox

C :
HSSE N DIN 2-3h % Tol. o *
5% Co 376 | | | 1L 6H 10-12°

Material
Grupo| Sub. TIN
8-12
5-8
8-12
12-20

Vc= m/min.

N° Art.
TIN

21855 24,60
21856 30,78
21857 35,84
21858 44,78
21859 49,21
21860 71,02
21861 73,40
16270 96,96
16271 92,26

L | d Na
o) P mm mm mm "@Hﬂ}mm &
M8 1,25 920 13 6,00 4,90
M10 1,50 100 15 7,00 5,50
M12 1,75 110 18 9,00 7,00
M14 2,00 110 20 11,00 9,00
M16 2,00 110 20 12,00 9,00
M18 2,50 125 25 14,00 11,00
M20 2,50 140 25 16,00 12,00
M22 2,50 140 25 18,00 14,50
M24 3,00 160 30 18,00 14,50

A#A#A#www&
N
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Reinforced Shank Cast Iron Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Fonte Queue Renforcée

o S

3 1 76 MACHO RECTO MAQUINA METRICA FUNDICION M. REFORZAD ‘
Ref

C o
HSSE TICN DIN 2-3h Tol. o
5% Co 371 Vathdad 6HX 1-3°
a | ‘ Material
@ ‘T.I __> Grupo| Sub.
% $ d— o E iD 3 3.1
i m m 3.2
Vc=m/min.
L<15D L<2D
L<1,5D L<2D ’
| | | |
L | d Na C{ N° Art.
- Z
i mm mm mm {llll) TICN e
M3 0,50 56 10 3,50 2,70 3 19680 15,15
M4 0,70 63 12 4,50 3,40 3 19681 15,44
M5 0,80 70 14 6,00 4,90 3 19682 15,44
M6 1,00 80 16 6,00 4,90 4 19683 17,55
M8 1,25 90 18 8,00 6,20 4 19685 19,71
M10 1,50 100 20 10,00 8,00 4 19686 22,52

7

MACHO RECTO MAQUINA METRICA FUNDICION
Ref 3 2 7 6 Cast Iron Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Fonte

%w

C
HSSE TICN DIN 2-3h Tol. o
5% Co 376 Vathhad 6HX 1-3°
Material
L Grupo| Sub.
rit D 3.1
3 .
m 3.2
Vc=m/min.
L<1,55D L<2D
L | d ~a C{ N° Art.
P r4
m P mm mm mm IIII) TICN o
Mé 1,00 80 16 4,50 3,40 19687 18,30
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 19688 20,55

M10 1,50 100 20 7,00 5,50
M12 1,75 110 22 9,00 7,00
M14 2,00 110 25 11,00 9,00
M16 2,00 110 28 12,00 9,00
M18 2,50 125 32 14,00 11,00
M20 2,50 140 32 16,00 12,00

19690 23,58
19691 28,06
19694 46,12
19696 54,26
19697 78,07
19698 78,36

A DD DD DDD
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Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Aluminium Queue Renforcée

3 1 7 2 MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO‘
Ref.
/N

B
HSSE DIN 3,5-5h % Tol, o
s6Co | | 371 | | 6H 10-12°

GUN
Material \'/4
Grupo| Sub.
{iD 6 | 61
Vc= m/min.

=

L I d . ‘ a @Z
B o mm mm mm '“II;

M3 0,50 56 11 350 2,70 3 14557 18,13
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 14574 18,22
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 14745 18,13
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 14725 19,12
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 14746 22,90
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 14737 26,95

7

Aluminium Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Aluminium

MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO
Ref. 3 2 7 2
/N

B :
HSSE DIN 3,5-5h % Tol. o %
5%Co | | 376 6H 10-12°
0 [tk | | oprre ,
L Material Vc

Grupo | Sub.
6 6.1

Vc= m/min.

L I d “ ‘ a @Z
M P mm mm mm 'IHH’

M12 1,75 110 29 9,00 7,00 3 14751 33,64
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 14761 60,94
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 14764 66,45
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 4 14767 86,00
M20 2,50 140 32 16,00 12,00 4 14773 91,49
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO‘
Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Aluminium Queue Renforcée

i 3175

-

C .
HSSE DIN 2-3h Tol. o
5%Co 371 IV 5 6H 16°+2
| ‘ Material Vc
[— ] —
Grupo| Sub.
. ] 7
==IEI t D 6 6.1
Vc=m/min.
i O otz PR
mm mm
0,50 56 11 3,50 2,70 2 14565 20,16
0,70 63 13 4,50 3,40 2 14577 20,24
0,80 70 16 6,00 4,90 2 14724 20,16
1,00 80 19 6,00 4,90 2 14730 21,26
1,25 90 22 8,00 6,20 2 14733 25,45
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 2 14739 29,95

A\

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA ALUMINIO
Aluminium Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Aluminium

C o
HSSE DIN 2-3h Tol o
5%Co 376 VY 35 6H 16°+ 2

Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Engagés dans la fabrication et U'emploi \ X

Material

Grupo| Sub.

6 | 61

Vc= m/min.
mm mm

M12 1,75 110 29 9,00 7,00 2 14755 37,39
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 14763 67,71
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 14766 73,84
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 3 14769 95,54
M20 2,50 140 32 16,00 12,00 3 14775 101,64
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Interrupted Thread Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Aluminium Queue Renforcée Denture Alternée

3 1 7 4 MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO DENTADO ALTERNO‘
Ref.
/N

B 60 Material
HSSE DIN 3,5-5h % Tol. o o] Sub
5%Co 371 Q\r’lm 6H 17-20° rupo| Sub.

1,

=

i e
L<2D
L<1,5D ,é Vc=m/min.
\

) g mm mm mm '“I’B

\

M3 0,50 56 11 350 2,70 3 69390 19,03
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 69393 19,03
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 69394 19,03
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 69396 20,03
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 69397 23,96
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 69399 28,22

Interrupted Thread Aluminium Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Aluminium Denture Alternée

3 2 74 MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO DENTADO ALTERNO ‘
Ref.
/N

B Material
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o G sub
5%Co 376 é:;\m 6H 17-20° rupo| Sub.

: ‘ L \‘—|—"
=S I —1 -1 iD
i | L<2D
L<1,5D /é <l Vc= m/min.
|
|
L | d N a (i
(P? Z
M P mm mm mm I“"
M5 0,80 70 16 3,50 2,70 69853 19,03
M8 1,25 20 22 6,00 4,90 69856 23,96

M10 1,50 100 24 700 550
M12 1,75 110 29 9,00 7,00
M14 2,00 110 30 11,00 9,00
M16 2,00 110 32 12,00 9,00

69858 28,22
69859 35,24
69861 63,84
69862 64,24

w w w w ww

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Multipurpose Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Multifonction Queue Renforcée

3 1 2 0 MACHO RECTO MAQUINA METRICA MULTIFUNCION M. REFORZADO‘
Ref.
/N

B s Material
HSSE TIN DIN 3,5-5h % Tol. o O M Grupo| sub TIN
Vv 371 gm 6H 10-12° :

GUN 10-12

4-6

6-10

4-7

{D 8-12

7-10

8-12

12-20

12-20

12-20

10-15

Vc=m/min.

L | d ma @ N° Art.
Ll i mm mm mm ({H@}mm z TIN .

M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 28046 23,70
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 28047 24,00
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 28048 24,96
Mé6 1,00 80 17 6,00 4,90 3 28049 25,05
M8 1,25 90 20 8,00 6,20 3 28050 29,00
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 28051 33,93

7

Multipurpose Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Metrique Multifonction

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MULTIFUNCION
et 3220
4 -

e | [ ow || | 5 9t | Ol AA| Eeere
fommmm| [YGUN =
4-6
L 6-10
—l— 47
e 1 o1
7-10
8-12
12-20
L<15D LA
) 12-20
10-15
Vc= m/min.
L | 4 @r oz VA
m i mm mm  mm ﬁl”’” z TIN €
M12 1,75 110 24 9,00 7,00 3 28075 43,10
M14 2,00 110 26 11,00 9,00 3 28077 56,26
M16 2,00 110 27 12,00 9,00 3 28079 62,12
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 4 28081 89,06
M20 2,50 140 32 16,00 12,00 4 28083 91,65

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Multipurpose Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Multifonction Queue Renforcée

3 1 6 0 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MULTIFUNCION M. REFORZADO‘
Ref.
/N

HSSE DIN 25 % Tol Material
v TIN 1| |y o o O M Grupo| Sub. TIN
10-12
4-6
610
4-7
812
7-10
8-12
12:20
12-20
12-20
10-15

Vc= m/min.

L | d ma @Z N° Art.
o) o mm mm mm ‘Eﬂﬁﬂ}mm TIN E

M3 0,50 56 11 350 2,70 3 28052 25,67
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 28053 25,67
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 28054 26,30
Mé 1,00 80 17 6,00 4,90 3 28055 27,46
M8 1,25 90 20 8,00 6,20 3 28056 31,84
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 28057 37,47

7

Multipurpose Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Metrique Multifonction

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MULTIFUNCION
ot 3260
4 -

HSSE DIN 23h % Tol Material
v TIN 376 AN 6H 600;2 O M Grupo| Sub. TIN
10-12
4-6
6-10
47
8-12
7-10
8-12
12-20
12-20
12-20
10-15

Vc= m/min.

L | d ma @Z N° Art.
L) J mm mm mm ‘@}mm TIN e

M12 1,75 110 24 9,00 7,00 3 28076 48,95
M14 2,00 110 26 11,00 9,00 3 28078 61,16
M16 2,00 110 27 12,00 9,00 3 28080 67,22
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 4 28082 96,85
M20 2,50 140 32 16,00 12,00 4 28084 99,99

CUTTING TOOLS

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs



Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Métrique Queue Renforcée

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO ‘
Ref. 3 1 1 0
/N

c Material
HSSE DIN 2-3h Tol. ol
5%Co 371 | |~ | 6H 10°+2 M Grupo| Sub. 5%Co
b 3 | 31 15-20
5-8
L | 6 | 63 12-15
,7,%,7, ,‘ ":I' tD Vc= m/min.
L<1,5D
D
L | d ma C{ N° Art.
& 7 mm mm mm 'l”Ib mm z 5% Co .
M2 0,40 45 9 2,80 2,10 3 62945 14,70
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 3 77131 14,70
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 62948 8,78
M3,5 0,60 56 13 4,00 3,00 3 62951 13,19
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 62954 8,93
M4,5 0,75 70 16 6,00 4,90 3 77138 18,48
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 62957 8,93
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 62960 10,20
M7 1,00 80 19 7,00 5,50 3 62963 14,91
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 62969 11,47
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 62984 13,04

Ref.3110
N° Art.
Cont. 7 pcs 5% Co €

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5-Mé6- 43351 83,82
M8-M10 + DIN 376: M12

Ref.3110 + 1010 HSS

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5-M6-
M8-M10 + DIN 376: M12

Ref.3110 + 1016 HSSE

N° Art.
Cont. 14 pcs 5% Co €

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5-Mé6-

M8-M10 + DIN 376: M12
43357 95,69 16198 103,58
Brocas / Twist Drills / Forets Brocas / Twist Drills / Forets

HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8- HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-

8,5-10,2 8,5-10,2

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



7|

MACHO RECTO MAQUINA METRICA
Ref. 3 2 1 0 Metric Machine Straight Tap
N\

Taraud Droit Machine Métrique

o0 Material

o
10°+ 2 %’ Grupo | Sub.
3 3.1

5 5.1
| 6 | 63 |

# D Vc= m/min.

=

5y 3 mm mm mm ‘l”ll

M3 0,50 56 11 2,20 69993 8,77
M4 0,70 63 13 280 210 69850 8,90
M5 0,80 70 16 350 2,70 69994 8,90
Mé 1,00 80 19 450 340 69996 10,14
M7 1,00 80 19 550 430 70144 14,88
M8 1,25 90 22 6,00 4,90 69997 11,41

M10 1,50 100 24 700 550
M12 1,75 110 29 9,00 7,00
M14 2,00 110 30 11,00 9,00
M16 2,00 110 32 12,00 9,00
M18 2,50 125 34 14,00 11,00
M20 2,50 140 34 16,00 12,00
M22 2,50 140 34 18,00 14,50
M24 3,00 160 38 18,00 14,50
mM27 3,00 160 38 20,00 16,00
M30 3,50 180 45 22,00 18,00
M33 3,50 180 50 25,00 20,00
M36 4,00 200 56 28,00 22,00

69999 12,99
70117 15,50
70119 26,22
70120 30,84
70122 44,33
70123 47,22
70146 57,16
70147 68,44
70149 85,44
70150 109,40
70152 131,50
70153 168,12

A DA DA PP WWWWWWWWWWWWW

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



v 3270

MACHO RECTO MAQUINA METRICA FINA
Metric Fine Machine Straight Tap

Taraud Droit Machine Métrique Pas Fin

7|

HSSE
5%Co

Métrica | | DIN 2-C3h Tol. o )
Fina 374 Qﬁm 6H 10°+2 M
p L | d

mm mm mm

0,50 63 10 2,80

0,50 70 12 3,50

0,50 80 14 4,50

0,75 80 14 4,50

0,50 80 13 6,00

0,75 80 19 6,00

1,00 0 22 6,00

1,00 %0 2 7,00

MF10 0,75 9 20 7,00
MF10 1,00 9 20 7,00
MF10 1,25 100 24 7,00
MF11 1,00 9 20 8,00
MF12 1,00 100 22 9,00
MF12 1,25 100 22 9,00
MF12 1,50 100 22 9,00
MF14 1,00 100 22 11,00
MF14 1,25 100 22 11,00
MF14 1,50 100 22 11,00
MF15 1,00 100 22 12,00
MF16 1,00 100 22 12,00
MF16 1,50 100 22 12,00
MF18 1,00 110 25 14,00
MF18 1,50 110 25 14,00
MF18 2,00 125 34 14,00
MF20 1,00 125 25 16,00
MF20 1,50 125 25 16,00
MF20 2,00 140 34 16,00
MF22 1,00 125 25 18,00
MF22 1,50 125 25 18,00
MF22 2,00 140 34 18,00
MF24 1,00 140 28 1800
MF24 1,50 140 28 18,00
MF24 2,00 140 28 1800
MF25 1,50 140 28 18,00
MF26 1,50 140 28 1800
MF27 1,50 140 28 20,00
MF27 2,00 140 28 20,00
MF28 1,50 140 28 20,00
MF30 1,00 150 28 22,00
MF30 1,50 150 28 22,00
MF30 2,00 150 28 22,00
MF32 1,50 150 28 22,00
MF33 1,50 160 30 2500
MF33 2,00 160 30 2500
MF35 1,50 170 30 28,00
MF42 1,50 170 30 32,00
MF45 1,50 180 32 36,00
MF48 2,00 190 32 36,00
MF50 1,50 190 32 36,00

Material
Grupo| Sub. 5%Co
3 3.1 15-20
5-8
6 6.3 12-15
Vc= m/min.

2,10
2,70
3,40
3,40
4,90
4,90
4,90
5,50
5,50
5,50
5,50
6,20
7,00
7,00
7,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
9,00
11,00
11,00
11,00
12,00
12,00
12,00
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
16,00
16,00
16,00
18,00
18,00
18,00
18,00
20,00
20,00
22,00
24,00
29,00
29,00
29,00

oo o0 bbb DDDDDAEDDMDAEDDEDDWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

Qo 2 o
mm 5% Co

70365
70366
74951
70368
70369
70305
70306
70371
70372
70308
70309
70374
70312
70314
70315
70317
70318
70320
70378
70380
70323
70326
70327
70329
70330
70332
70333
70381
75023
70335
70383
70336
70338
70384
70339
70386
70341
70342
70387
70344
70389
70345
70347
70348
70350
70390
70351
75037
70393

€

21,50
22,12
26,31
17,44
29,72
21,26
18,04
26,31
32,45
20,00
22,89
33,24
26,39
26,72
23,93
40,52
35,82
28,20
50,62
50,40
35,29
56,45
44,14
56,96
74,56
49,96
65,44
83,58
60,14
83,58
91,09
73,89
93,41
108,87
99,67
109,04
129,55
108,87
139,26
113,47
140,46
135,87
155,76
265,10
179,80
254,47
315,13
484,70
376,50

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
A Taraud Droit Machine Métrique Queue Renforcée

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO ‘
. 3100

Material
Tol. o
6H 10-12° Grupo| Sub. 5% Co
GUN 6-10
5-8
| 6.1 15-35
\<—| —4 6 & 14-20
B N t D Ve= m/min.
L<1,5D
D
L | d @ N° Art.
-dh z
il g mm mm mm |||’ 5% Co €

M2 040 45 9 280 210 3 62771 15,66

M2,5 045 50 9 280 210 3 76724 15,66

M2,6 045 50 9 280 210 3 76725 15,66

M3 050 56 11 350 270 3 62774 889

M3,5 060 56 13 400 300 3 62777 14,07

M4 070 63 13 450 340 3 62780 9,38

M4,5 075 70 16 600 490 3 76728 21,30

M5 080 70 16 600 49 3 62783 9,38

M6 1,00 8 19 600 490 3 62789 10,31 -

m7 1,00 8 19 700 550 3 76733 16,32 Cont. 25 pcs ';‘%AC’:; €

M8 1,25 90 22 800 620 3 62795 11,54

M10 1,50 100 24 1000 800 3 62807 14,20 Machos /Taps / Tarauds

DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10 38998 274,00
M3, M4, M5, M6, M10: *Tol. 6G bajo demanda (> pesxM)
*Tol. 6G upon request / *Tol. 6G sur demande
Ref. 3100 Ref. 3100 + 1010 HSS Ref. 3100 + 1016 HSSE

N° Art. N° Art.
Cont. 7 pcs 5% Co € Cont. 14 pcs - Cont. 14 pcs 5% Co €

Machos Machos Machos
Taps / Tarauds Taps / Tarauds Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5- 43348 86,57 DIN 371: M3-M4-M5-M6- DIN 371: M3-M4-M5-M6-
M6-M8-M10 M8-M10 M8-M10
+ DIN 376: M12 + DIN 376: M12 43354 98,09 + DIN 376: M12 21801 105,76
Brocas Brocas
Twist Drills / Forets Twist Drills / Forets
HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8- HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-
8,5-10,2 8,5-10,2

l‘ IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Left Cutting Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Métrique Coupe a Gauche Queue Renforcée

3 1 0 1 MACHO RECTO MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA M. REFORZADO‘
Ref.
/N

] ANAAAAAAAA LA S o
| - =
B 60" Material
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o P Sub.
5%Co 371 IV 6H 10-12° L rupo| Sub.

oo GUN

‘
— | —

| .
@ &S — Jd =157 i

L<15D
D
L | d ma (i
M P mm mm mm 'l”il’ L] ‘ -
M2 0,40 45 9 280 2,10 3 59469 31,31
M3 0,50 56 1 350 2,70 B 59470 17,79
M4 0,70 63 13 450 3,40 3 59471 18,75
M5 0,80 70 16 6,00 490 B 59472 18,75
Mé 1,00 80 19 6,00 490 3 59473 20,62
M7 1,00 80 19 700 550 B 59474 32,63
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 59475 23,08
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 B 59476 28,39

Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Métrique Queue Renforcée

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO ‘
Ref. 3 1 05
/N

HSSE | | DIN *sh % Tol Material
3,55 ol. o
5%Co 371 VA 6G 10-12° M Grupo| Sub.

oo GUN

L
——=| .
-— - %d* — ===E= t D Vc= m/min.
L<1,5D
1D
L | d ma @

P mm e O 02 G
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 38319 12,43
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 38320 12,43
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 38321 12,43
M6 1,00 80 19 6,00 4,90 3 38322 12,54
M8 1,25 90 22 800 6,20 3 38323 15,05
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 38324 17,68

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



7|

MACHO RECTO MAQUINA METRICA
Ref. 3 2 0 0 Metric Machine Straight Tap
N\

Taraud Droit Machine Métrique

60 Material

B
HSSE » DIN 3,5-5h % Tol, a M
Métrica o Grupo | Sub.
5%Co 376 6H 10-12
i (o [ GUN ,

fd ’’’’’’’ 47+t:::t} #D . Ve= m/min.

L<1,5D

i i mm mm mm @%}mm T

M3 050 56 11 220 70090 9,49 f

M4 070 63 13 280 210 3 70092 9,60 —

M5 080 70 16 350 270 3 70093 9,60

M6 1,00 8 19 450 340 3 70095 10,55

m7 1,00 8 19 550 430 3 70224 16,75

m8 1,25 90 22 600 49 3 7009 11,85

m10 1,50 100 24 700 540 3 70098 14,58

M11 1,50 100 24 800 620 3 70225 28,14

M12 1,75 110 29 900 700 3 70183 17,97

M14 200 110 30 11,00 900 3 70185 28,83

M16 2,00 110 32 1200 900 3 70186 33,93

M18 2,50 125 34 1400 11,00 3 75215 48,06

M20 2,50 140 34 1600 1200 3 70189 51,95 -
Cont. 25 pcs

M22 2,50 140 34 1800 1450 3 70212 62,84

M24 3,00 160 38 1800 1450 4 70213 74,72 Machos / Taps / Tarauds

M27 3,00 160 38 2000 1600 4 70215 93,64 DIN 376: M4-M5-M6-M8-M10 39000 280,93

M30 3,50 180 45 2200 1800 4 70216 120,31 (5 pes x M)

M33 350 180 50 2500 20,00 4 70218 151,33

M36 400 200 56 2800 2200 4 70219 184,88

\l? IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
1 cuTTneTocts M12, M14, M16: *Tol. 6G bajo demanda / *Tol. 6G upon request / *Tol. 6G sur demande



7

MACHO RECTO MAQUINA METRICA FINA
Ref. 3 2 0 0 Metric Fine Machine Straight Tap
N

Taraud Droit Machine Métrique Pas Fin

60 Material

B
HSSE Métrica DIN 3,5-5h % Tol. ol G Sub
5%Co Fina 374 6H 10-12° M rupo| Sub.
° o [V GUN ,

%
|

|

\

3
i

Vc= m/min.

il . mm mm mm 'l“i" -

MF8 0,75 80 19 6 4,90 70267 24,44
MF8 1,00 90 22 6 4,90 70248 19,81
MF10 1,00 90 20 7 5,50 70249 22,08
MF10 1,25 100 24 7 5,50 70251 26,31
MF12 1,00 100 22 9 7,00 70252 29,07
MF12 1,25 100 22 9 7,00 70254 29,36

MF12 1,50 100 22 9 7,00
MF14 1,00 100 22 1 9,00
MF14 1,25 100 22 1 9,00
MF14 1,50 100 22 1 9,00
MF15 1,50 100 22 12 9,00
MF16 1,50 100 22 12 9,00
MF18 1,00 110 25 14 11,00
MF18 1,50 110 25 14 11,00
MF18 2,00 125 34 14 11,00
MF20 1,00 125 25 16 12,00
MF20 1,50 125 25 16 12,00
MF20 2,00 140 34 16 12,00
MF22 1,50 125 25 18 14,50
MF22 2,00 140 34 18 14,50
MF24 1,50 140 28 18 14,50
MF24 2,00 140 28 18 14,50
MF26 1,50 140 28 18 14,50
MF27 2,00 140 28 20 16,00
MF28 1,50 140 28 20 16,00
MF30 1,50 150 28 22 18,00
MF32 1,50 150 28 22 18,00
MF33 1,50 160 30 25 20,00
MF33 2,00 160 30 25 20,00
MF35 1,50 170 30 28 22,00
MF45 1,50 180 32 36 29,00

70255 26,22
70281 44,57
70257 39,07
70258 31,04
70282 49,48
70260 38,81
70284 62,09
70261 48,54
70285 62,66
70287 81,95
70263 54,89
70288 71,99
75216 66,14
70290 104,81
70264 81,30
70291 102,77
70293 104,49
70294 142,50
70296 119,50
70266 124,81
70297 149,37
70299 170,78
70300 291,53
70302 197,84
70303 346,63

DA DDA DdMDDDDEDSEDMDDDWWWWWWWWWWWWWWW

CUTTING TOOLS

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®



Left Cutting Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Métrique Coupe a Gauche

MACHO RECTO MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA ‘
et 3201

Midban .

= _ —

B : o

o | (Ve | 37 | | e % P g <\ M G Mater;ab

5%Co 376 6H 10-12° L rupo| Sub.
: (men| [ GUN |

- |-—I
$d 7777777 71{7?1:7# D Vc= m/min.
L<1,5D
1D
mm mm

M3 0,50 56 11 2,20 59840 18,98
M4 0,70 63 13 280 210 3 20077 19,19
M5 0,80 70 16 350 270 3 20078 19,19
M6 1,00 80 19 450 340 3 20079 21,11
M7 1,00 80 19 550 430 3 59843 33,50
M8 1,25 90 22 600 49 3 10767 23,71
M10 1,50 100 24 700 550 3 59844 29,17
M11 1,50 100 24 800 620 3 59845 56,28
M12 1,75 110 29 900 700 3 29501 35,93
M14 2,00 110 30 11,00 900 3 59846 57,67
M16 2,00 110 32 1200 900 3 59847 67,85

MACHO RECTO MAQUINA METRICA TOLERANCIA 6G ‘

Ref 3 2 0 5 6G Tolerance Metric Machine Straight Tap
Taraud Droit Machine Métrique Tolérance 6G

o0 Material

B
HSSE DIN 3,5-5h Tol. % o M
! Grupo | Sub.
5%Co 376 6G 10-12°
’ faaditd GUN

L |
\<—|—>‘ :
w ’’’’’’’ 71%7_5 # D Vc= m/min.
L <1,5D
1D
mm mm

M12 1,75 110 29 9,00 7,00 3 38325 22,10
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 38326 27,72
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 38327 33,54
M18 2,50 125 34 14,00 11,00 3 38328 46,05
M20 2,50 140 34 16,00 12,00 3 38329 48,14

l‘ IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  commited to manufacturing and jobs

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Queue Renforcée

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO ‘
Ref. 3 1 50
/N

C : Material
HSSE DIN 2-3h Tol. o o
5%Co 371 | | 6H 10°+2 M Grupo| Sub. 5% Co
|NENNENENNINNA) 350 g 6_10
5-8
| 6.1 15-35
\<—| —4 6 & 14-20
- t D V= m/min.
L | d ~a @ N° Art.
(e Z
M P mm mm mm mm 5% Co .
M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3 63050 11,70
M3,5 0,60 56 6 4,00 3,00 3 63053 17,22
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 63056 11,70
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 63059 11,17
M6 1,00 80 10 6,00 4,90 3 63062 12,27
M7 1,00 80 10 7,00 5,50 3 63065 19,11
M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3 63071 14,02
m10 1,50 100 15 1000 800 3 63083 16,63 Cont. 25 pcs N°Art. €
5% Co
M12, M14, M16: *Tol. 6G bajo demanda Machos /Taps / Tarauds
“Tol. 6G t/*Tol. 6G d d DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10 38999 328,97
ol. 6G upon request / *Tol. 6G sur demande (5 pcs x M)
Ref. 3150 Ref.3150 + 1010 HSS Ref.3150 + 1016 HSSE

N° Art.

o
Cont. 7 pcs N° Art. € Cont. 14 pcs Cont. 14 pcs 5% Co €
TapT?fl':;suds Machos Wy
Taps / Tarauds Taps / Tarauds
DIN ;761 ;\A’\fmg"\"& 43353 98,79 DIN 371: M3-M4-M5- DIN 371: M3-M4-M5-
D"\i 37'6- V12 M6-M8-M10 M6-M8-M10
Brocas Brocas
Twist Drills / Forets Twist Drills / Forets
HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8- HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-
8,5-10,2 6,8-8,5-10,2

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Left Cutting Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Coupe a Gauche Queue Renforcée

3 1 6 1 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA M. REFORZADO ‘
Ref.
/N

60 Material
L \ M Grupo | Sub.

Vc= m/min.

=

Y i mm mm mm 'IHI}

M3 0,50 56 5 350 2,70 3 59477 23,39
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 59478 23,39
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 59479 22,34
M6 1,00 80 10 6,00 4,90 3 59480 24,55
m7 1,00 80 10 700 550 3 59481 38,22
M8 1,25 90 13 800 6,20 3 59482 28,04
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 59483 33,26

6G Tolerance Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Queue Renforcée Tolérance 6G

3 1 5 5 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO TOLERANCIA GG‘
Ref.
/N

a0 Material
Grupo | Sub.

Vc= m/min.

L | d ~a
R R

M3 0,50 56 5 350 2,70 3 38330 13,70
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 38331 13,70
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 38332 13,22
Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3 38333 14,49
M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3 38334 17,29
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 38335 20,52

\17 IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo iZQrtOOLCOM  Commited to manufacturing and jobs
>

CUTTING TOOLS



7 |

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA
Ref. 3 2 5 0 Metric Machine Spiral Tap
AN

Taraud Hélicoidal Machine Métrique

C a0 Material

- Métrica | A % I- M = > o
0 7 o .
5%Co 376 Q:m 5 6 10°+2 ‘

Vc= m/min.

M3 0,50 56 5 220 3 70063 11,41 '
M4 0,70 63 7 28 210 3 70065 11,32 = 1
M5 0,80 70 8 350 270 3 70066 10,84 e
M6 1,00 80 10 450 340 3 70068 11,89
M8 1,25 90 13 600 490 3 70069 13,93
M10 1,50 100 15 700 550 3 70071 16,56
M12 1,75 110 18 900 700 3 70161 21,30
M14 2,00 110 20 11,00 900 3 70162 33,44
M16 2,00 110 20 1200 900 4 70164 40,40
M18 250 125 25 1400 11,00 4 75057 54,40
M20 2,50 140 25 1600 1200 4 70167 57,90
M22 250 140 25 1800 1450 4 70206 71,44
M24 3,00 160 30 1800 1450 4 70207 85,51
M27 3,00 160 30 2000 1600 4 70209 106,82 Cont. 25 pcs
M30 3,50 180 35 22,00 1800 4 70210 136,82
Machos / Taps / Tarauds
M12, M14, M16: *Tol. 6G bajo demanda DIN 376: ?gtﬁgi’m)f"m'w 0 39001 322,67

*Tol. 6G upon request / *Tol. 6G sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



7 |

Metric Fine Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Pas Fin

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA FINA
Ref. 3 2 5 0
/N

C 60 Material

HSSE Métrica DIN 2-3h % Tol. o % Grupo| Sub
o i H °+ . .
S%Co | | Fina || 374 |l | 35 ° o '

Vc= m/min.

=

L | d Na
WP e e e Ol 7 G

MF8 1,00 90 13 6 4,90 70228 23,49
MF10 1,00 90 12 7 5,50 70230 27,69
MF10 1,25 100 15 7 5,50 70231 30,14
MF12 1,00 100 14 9 7,00 70233 34,39
MF12 1,25 100 14 9 7,00 70234 32,91

MF12 1,50 100 14 9 7,00
MF14 1,25 100 16 11 9,00
MF14 1,50 100 16 11 9,00
MF16 1,50 100 16 12 9,00
MF18 1,50 110 20 14 11,00
MF20 1,50 125 20 16 12,00
MF22 1,50 125 20 18 14,50
MF24 1,50 140 22 18 14,50
MF30 1,50 150 28 22 18,00

70236 31,67
70237 48,62
70239 38,92
70240 47,86
70242 57,81
70243 66,03
75192 86,42
70245 96,79
70246 148,83

W DA DN DADDMWWWWWWWW
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CUTTING TOOLS



Left Cutting Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Coupe a Gauche

3 2 6 1 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA ‘
Ref.
/N

NEW!

C 60" Material

HSSE Métrica DIN 2-3h % Tol. o
5%C 376 6H 10°+ 2 M
oto | | 350 :

Grupo| Sub.

Vc= m/min.

2,20 59848 22,83

M4 0,70 63 7 280 2,10 3 59849 22,64
M5 0,80 70 8 350 2,70 3 59850 21,67
Mé 1,00 80 10 4,50 3,40 3 59851 23,77
M8 1,25 90 13 6,00 4,90 3 59852 27,87
M10 1,50 100 15 7,00 550 3 59853 33,12
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3 59854 42,61
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 59855 66,89
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 4 59856 80,81

6G Tolerance Metric Machine Spiral Tap
Taraud Hélicoidal Machine Métrique Tolérance 6G

3 2 5 5 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA TOLERANCIA 6G ‘
Ref.
/N

C oo Material

HSSE DIN 2-3h Tol. % o
5%Co 376 Vathadd) 6G — 10°+2 % Grupo| Sub.

Vc= m/min.

L | d S a
P mn e Ohe 2 G

M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3 38336 27,37
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 38337 31,61
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 4 38338 38,18
M18 2,50 125 25 14,00 11,00 4 38339 51,99
M20 2,50 140 25 16,00 12,00 4 38340 54,71

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartoolcom Engagés dans la fabrication et U'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Reinforced Shank Cold Forming Metric Machine Tap
Taraud Machine Métrique Réfourleur Queue Renforcée

3 1 63 MACHO MAQUINA METRICA LAMINACION MANGO REFORZAD ‘
Ref.
/N

C :
HSSE TIeN DIN 2-3h Tol. .
5% Co 2174 | | 6HX

Material
Grupo| Sub.

a L ‘
— | —

@ =10 i

_I_ i ‘ :_I_ f ‘ :—|— Vc= m/min.
L<1D L<2D
L <0,5D L<1,5D HL<2D

Materiales con un Coeficiente de Alargamiento de 12-14% - 12-14% Lengthening Coefficient Materials - Matériaux avec coéfficient de rallonge 12-14%

1R,
1R,

L | d ana N° Art.

i . mm mm mm "l“#} TICN E
M3 0,50 56 10 3,50 2,70 21818 31,98
M3,5 0,60 56 11 4,00 3,00 21819 33,52
M4 0,70 63 12 4,50 340 21820 31,98
M5 0,80 70 14 6,00 490 