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Estimados clientes, colaboradores y amigos,

Cuando all&d por 1998 poniamos en el mercado el
primer catélogo industrial de la nueva época de IZAR,
esta era nuestra Unica herramienta de promocion,
formacion y venta.

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

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

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

Esta nueva edicién cuenta con mas de 580 péaginas
e incluye mas de 14.500 articulos. Destaca de forma
natural el capitulo de METAL DURO, que continuamos
ampliando y mejorando como continuidad a la
verdadera revolucién que planteamos en la anterior
edicion de este catalogo. En concreto, debemos
mencionar el desarrollo de nuevos productos, tanto
en brocas como en fresas, adentrandonos en las
micro herramientas, en las brocas de series extra
largas, fresas para composites, etc., obteniendo asi
una gufa de soluciones para el mecanizado industrial.
Continuamos apostando por aportar soluciones
avanzadas alos problemas de mecanizado, incluyendo
recomendaciones especificas de condiciones de
corte para los diferentes materiales, y consolidamos
la utilizacion y estandarizacion del cédigo 1SO, como
referencia universal de aplicacién de materiales.
Finalmente, a pesar de nuestro compromiso con la
estabilidad de precios, la evolucién de las materias
primas, de la energia y de los fletes se han combinado
de tal forma, que han generado la mayor espiral
inflacionista imaginable. Esto nos obliga a actualizar
nuestros precios, que se incrementan en el entorno de
un 6% como media aproximada. No es un incremento
lineal, sino que hemos querido ser cuidadosos, y
hemos evaluado el impacto de la subida de forma
individual, articulo por articulo.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

IZAR Cutting Tools SAL

Chers clients, collaborateurs et amis,

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

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

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

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

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

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

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

Valores IZAR

- La honestidad

- El enfoque al cliente

- La adaptacioén al cambio

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

- Elinterés por la tecnologia y por la innovacién

|ZAR Values

- Honesty

- Customer focus

- Adaptation to change

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

- Interest for technology and innovation

Valeurs IZAR

- L'honnéteté

- L'orientation client

- L'adaptation au changement

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

- L'intérét pour la technologie et I'innovation

UNA EMPRESA SOCIALMENTE RESPONSABLE
A socially responsible company
Une enterprise socialement responsable

T ZAR
MEMORIA DE SDSTEN[BILID#D
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2019-20
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Premio Zirgari a la igualdad de género en el
mundo de la industria

Zirgari award for gender equality
in the world of industry

Prix Zirgari de I'égalité femmes-hommes
dans le monde de l'industrie
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EXPORTADORES A NIVEL MUNDIAL y Export Sales Ventes France
- A Major Figure in the global market i Tel. (+34)94 6300246  Tel. (+34)94 630 02 45
Présent sur tous les marchés mondiaux Fax.(+34)94 6300237  Fax.(+34) 94 630 02 37
export@izartool.com france@izartool.com

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

" Top Service

Opening Hours:

8.00 - 19.00







INDICE GENERAL
General Index
Index général

TALADRADO METAL DURO
Carbide Drilling

Percage carbure

BROCAS METAL DURO INTEGRAL
Solid Carbide Drill Bits
Forets carbure

BROCAS CENTRAR

Center Drills @

Forets a centrer

BROCAS PUNTA METAL DURO

Carbide Tipped Drill Bits @
Forets pointe carbure

TALADRADO PMX - HSSE - HSS
PMX - HSSE - HSS Drilling
Percage PMX - HSSE - HSS

BROCAS MANGO CILINDRICO BROCAS ESPECIALES
Straight Shank Drill Bits @ Special Drills
Forets queue cylindrique Forets spéciaux
JUEGOS BROCAS FRESAS HUECAS
n i Drill Bit Sets :
2 S RZag oril Bit et (106) M. ELECTROMAGNETICAS

; Fraises a carotter UP electromagnetiques
BROCAS MANGO CONICO
Morse Taper Shank Drill Bits @
Forets queue cone morse

PORTABROCAS ALTA PRECISION
High Precision Drill Chucks
Mandrins precision

e 6 & 6 6

BROCAS CENTRAR @

Center Drills

Forets & centrer ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories

BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES SIS [T

3 Cut Core Drills

Forets aléseurs 3 lévres @ MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines

BROCAS BIDIAMETRALES WElES e liiEuses

Subland Drill Bits @

Forets etagés

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

ESCARIADORES MAQUINA
Machine Reamers
Alésoirs & machine

AVELLANADORES M. CILINDRICO
Straight Shank Counterbores @
Fraises a noyer

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

ESCARIADORES MAQUINA AVELLANADORES M. CILINDRICO
Machine Reamers @ Straight Shank Counterbores

Alésoirs a machine Fraises a noyer

ESCARIADORES MANO AVELLANADORES M. CONICO
Hand Reamers @ Taper Shank Counterbores

Alésoirs & main Fraises a chambrer

e izartool.com ‘: 3 IZAR
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INDICE GENERAL
General Index
Index général

ROSCADO

Threading
Taraudage

MACHOS MAQUINA METRICA MACHOS UNEF-UN-NPT
Metric Machine Taps @ UNEF-UN-NPT Taps
Tarauds machine métrique Tarauds UNEF-UN-NPT
S
{Jﬂ pA el SETS MACHOS MACHOS BSW (Whitworth)
Tap Sets @ BSP (GAS)-BSPT (RC)-PG
Jeux de tarauds BSW (Whitworth)- BSP (GAS)
; . BSPT (RC)-PG Taps
MACHOS MAQUINA METRICA I1ISO Tarauds BSW (Whitworth)-BSP (GAZ)
ISO Metric Machine Taps BSPT (RC)-PG

Tarauds machine métrique ISO

MACHOS MANO METRICA
| Metric Hand Taps
'y Tarauds a main métrique

COJINETES MANO / MAQUINA
Hand / Machine Dies
Filiéres @ main / machine

ACCESORIOS ROSCADO

O 6 0
O 6 6 & 6

MACHOS UNC Threading Accessories
UNC Taps Accessoires Taraudage
Tarauds UNC
REPARADORES ROSCAS
MACHOS UNF Thread Repairs
UNF Taps @ Filets rapportes
Tarauds UNF

FRESADO METAL DURO
Carbide Milling

Fraisage carbure

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

FRESAS FRONTALES ACABADO o3 FRESAS ROTATIVAS METAL DURO
Finishing End Mills HM Rotary Burrs
Fraises finition Fraises limes rotatives carbure

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

FRESAS ACABADOS ESPECIALES
Special Finishes End Mills
Fraises finitions spéciales

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

FRESAS FRONTALES DESBASTE FRESAS ESPECIALES

Roughing End Mills Shank Tools

Fraises Ebauche @ Fraises spéciales @

FRESAS FRONTALES ACABADO @ FRESAS FRONTALES MANGO CONICO

Finishing End Mills Taper Shank End Mills

Fraises finition Fraises queue conique

JUEGOS FRESAS FRESAS AGUJERO / FRESAS MADRE

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

SIERRAS CINTA - CIRCULARES
;.ﬂ -1 SAR Band Saw Blades - Slitting Saws
Scies a ruban - Fraises scies

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

FRESAS SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saws @
Fraises scies

V= IZAR izartool.com
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TORNEADO

Turning
Tournage

HERRAMIENTAS SOLDADAS

Brazed Turning Tools @
Outils de tour plaguette soudé

CUCHILLAS HSSE

HSSE Turning Blades @

Outils de tour HSSE

PLAQUITAS MD
HM Inserts
Plaquettes carbure

INFORMACION TECNICA ROSCADO

Technical Information M%)  Threading @
Information technique Taraudage

TALADRADO FRESADO

Drilling @ Milling @
Percage Fraisage

TORNEADO PROBLEMAS Y SOLUCIONES

Turning &  Problems & Solutions @
Tournage Problémes et solutions

TRONZADO Y RANURADO @ CONOS PORTAPLAQUITAS

Parting & Grooving Tool-Holder Adaptor @
Tronconnage et Rainurage Adapteur Porte-Plaquettes

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

Huiles de coupe et lubrifiants

ACEITES DE CORTE CERA DE CORTE

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

PASTA DE CORTE REFRIGERANTES - TALADRINA

Cutting Paste @ Water Soluble Fluids @

Pate de coupe Lubrifiants

HERRAMIENTA ESPECIAL
Special Tools
Outils spéciaux

fll l. I'L
b N HERRAMIENTA ESPECIAL. Bajo demanda
v N Special Tools. Upon request @
| ? = 4N Outils spéciaux. Sur demande
i

CONDICIONES GENERALES VENTA ACEROS Y MATERIALES DE FABRICACION

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

CONDICIONES CORTE BROCAS / FRESAS RECUBRIMIENTOS

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

iINDICE SIMBOLOS BUSQUEDA POR REFERENCIA

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

CUTTING TOOLS
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TABLA MATERIALES
Material Table - Tableau de matériaux

DUREZA DUREZA TRACCION
Hardness Hardness Tensile
Dureté Traction

GRUPO SUBGRUPO MATERIALES
GROUP SUBGROUP MATERIALS
GROUPE S. GROUPE MATERIAUX

INOX Austeniticos
Austenitic Stainless
INOX austénitiques

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

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

TIPO DEVIRUTA
Chip Type
Type de copeaux




TABLA MATERIALES
Material Table - Tableau de matériaux

Espafia 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
GRUPOGROUPGROUPE P ACEROS - STEELS - ACIERS
ACEROS DE CONSTRUCCION / STRUCTURAL STEELS / ACIERS DE CONSTRUCTION (<850 N/mm? / <250 HB)
AE235B,FE360 B 1,0036 FE360 (ST 37-2) E-42-2 FE 360 B FE 360 B FU A 570 GR.33,36
AE235B,FE360B 1,0037 FE 360 B(RST 37-2) E24-2 FE 360 B FE 360 B,C,D A283CR.C
AE275B,FE430BFN 1,0044 FE 430 B (ST 44-2) E 28-2 FE 430 B FN FE430B A 570 GR.40
A490-2,FE490-2FN 1,0050 FE 490-2 (ST 50-2) A50-2 FE 490-2 FN FE 490 A570 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) AT70-2 FE 690-2 FN FE 70-2,FE 690
AE 235 D,FE360D1FF 1,0116 FE 360D1 (ST 37-3) A24-3 FE 360 D1 FF FE 360 C,D A 284 GRD
ACEROS DE CEMENTACION / CASE HARDENING STEELS / ACIERS DE CIMENTERIE
F.111 1,0401 C15 AF37C12 080 A 15 C15 M 1015
F.1510-C10K 11121 CK 10 XC 10 040A 10 c10 1010
F.1110-C15K 1,1141 C15 C18RR 080M15 C15 GR.1016
1,7015 15CR3 12C8 523M15 5015
F.1516-16MNCR5 1,7131 16MNCR5 16MC5 527M17 16MNCR5 NO.5115
F.150 D 1,7147 20MNCR5 20MC5 20MNCR5 5120
ACEROS DE FACIL MECANIZACION / FREE-CUTTING STEELS / ACIERS D’ USINAGE MECANIQUE FACILE
F.2111-11SMN28 1,0712 9SMN28 S 250 230M07 CF 9 SMN 28 1213
F.2112-11SMN PB28 10718 9 SMN PB 28 S 250 PB CF 9SMN PB28 12113
F.2121-10S20 1,0721 10S20 10F1 210M15 CF10S20 GR.1108
F.210-G 1,0726 35520 35MF 6 212M36 CF 35 SMN 10 1140
P.1 1,0727 45520 45 MF 4 1146
F.2113-12SMN35 1,0736 9 SMN 36 S300 CF 9 SMN 36 1215
F.210-F 1,0723 15520 210A 15
ACEROS DE CONSTRUCCION FUNDIDOS / CAST STEELS / ACIERS DE CONSTRUCTION FONTE
1,0416 GS-83,3 A 42C-M AM 1 FEG38VR GR. N1
1,0551 GS-52 E26-52-M 161GR400A GC20 GR.IN 2
1,0553 GS-60 30M6M A3 GR.80-40
1,0554 GS-62 E26-52-M AW3 GR.105-85
ACEROS AL CARBONO NO ALEADOS / UNALLOYED CARBON STEELS / ACIERS AU CARBONE SANS ALLIAGE
ACEROS BONIFICADOS / HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS
F.112 1,0402 Cc22 1C22 070 M 20 C25 M 1023
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 055 M 15 C20,C25 1020
1,1157 40 MN 4 35M5 150 M 36 1035
F.1130-C35K 1,1181 CK 35 2C35 080 A 35 C35 1038
F.1140-C45K 1,1191 CK 45 2C45 080 M 46 C45 1045
F.1150-C55K 1,1203 CK 55 2C55 060 A 57 C55 1055
11221 CK 60 2C60 060 A 62 C60 1060
ACEROS ALEADOS - ALLOYED STEELS - ACIERS ALLIES
(<1000 N/mm?/ <300 HB)
ACEROS ALEADOS PARA HERRAMIENTAS / ALLOYED TOOL STEELS / ACIERS ALLIES POUR OUTILS
F.5230-100 CR6 1,2067 100CR 6 Y 100C6 BL3 L1,L3
F.5212-X210CR12 1,2080 X210 CR 12 Z200C12 BD3 X 205CR12 KU D3
F.5227-X100CRMO V5 1,2363 X100 CRMO V5 Z100 CDV 5 X100CRMOV51KU A2
12379 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 BS1 55 WCR V8 KU S1
1,2842 90MN CRV8 90 MNV8 B02 90MNVCR8KU 02
ACEROS RAPIDOS / HIGH SPEED STEELS / ACIERS RAPIDES
F.5563.12-1-5-5 1,3202 HS 12-1-4-5 HS 12-1-5-5 BT 15 HS12-1-5-5 T15
F.5553.10-4-3-10 1,3207 HS 10-4-3-10 Z130WKCDV BT 42 HS 10-4-3-10 T42
F.5613-6-5-2-5 1,3243 HS 6-5-2-5 Z85WDKCV06 BM 35 HS 6-5-2-5 M35
F.5617.-2-10-1-8 1,3247 $21018 Z110DKCWV BM 42 HS 5-5-2 M 42
P 2 F.5603.-6-5-2 1,3343 HS 6-5-2 Z85WDCV06 BM 2 HS 6-5-2 M2
: FUNDICION ALEADA / ALLOYED CAST IRON / FONTE ALLIEE
F.8372-AM26CRMO4 1,7218 GS-25 CRMO 4 25CD 4 708A 25 25 CRM04 4130
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRM 04 25CD4 708 A25 30 CRM04 4130
ACEROS BONIFICADOS / ALLOYED HEAT-TREATABLE STEELS / ACIERS SUPERIEURS
F.114 1,0503 C45 C45 50 HS C45 GR.1043
F.8331-AM34CRMO 4 1,7220 34 CRMO 4 25CD4 708 A25 30 CRMO 4 4130
F.8332-AM42CRMO 4 1,7225 41 CRMO 4 42 CD4 708M 40 38CRMO 4KB GR.4140
1,7228 50 CRMO 4 50CRMO 4 708 A47 4150
ACEROS NITRURACION / NITRIDING STEELS / ACIERS AVEC NITRATE
1,7779 20 CRMOV 135
1,8504 34CRALG6
F,1741-34CRAIMO 5 1,8507 34 CRAIMO 5 30 CAD 6,12 34 CRAIMO 7 A355CILD
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 30 CRMO 12
@ izartool.com /7 IZAR



TABLA MATERIALES

Material Table - Tableau de matériaux

Espafia 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
12311 40 CRMNMO 7
12312 40 CRMNMOS 8 6
F.5213-X210CRW 12 1,2436 X210 CRW 12 Z200CW 12 X215 CRW 12 1 KU
1,2713 55 NICRMOV 6 55 NCDV BH 224/5 L6
12714 56 NICRMOV 7 55NCDV 7 BH 224/5 56 NICRMOV7KU L6
F.5317-X37CRMOV 5 1,2343 X38CRMOV5.1 Z38CDV5 BH 11 X37CRMOV51KU H11
F.5318-X40CRMOV 5 1,2344 X 40CRMOV 51 X 40CRMOV 5 BH 13 X 40CRMOV511KU H13
F.5318-X40CRMOV 5
F.5313-30CRMOV 12 1,2365 X32CRMOV 33 32CDV12-28 BH10 30CRMOV1227KU H10
F.5323-X30WCRV 9 3 1,2581 X30WCRV 9,3 Z30WCV 9 BH 21 X 30WCRV 93KU H21
1,2550 60 WCRV 7 55 WC 20 BS1 55 WCRV 8 KU S1
1,2567 X30WCRV 53 Z32WCV5 X 30 WCRV 53 KU
1,5864 35NICR 18
1,6580 30 NICRMO 8
1,7361 32 CRMO 12 30CD 12 722M24 32 CRMO 12
1,7707 30 CRMOV 9 31 CRMOV 10
F.1712-31 CRMO 12 1,8515 31 CRMO 12 30CD 12 722 M 24 30 CRMO 12
1,8523 39 CRMOV 139 897 M 39
F.3402-X20CR13 1,4021 X20CR13 X20CR13 420537 X20CR13 420
F.3427-X19CRNI 17-2 1,4057 X20CRNI'17 2 Z15CN16,02 431529 X 16 CRNI16 431
F.3220-X45CRSI09-03 14718 X 45CRSI 9,3 Z45CSs9 401 545 X 45CRSI8 HNV 3
F.3111-X6CRAI 13 1,4002 X 6CRAI13 Z8CA12 405517 X 6CRAI13 405
F.3401-X 10 CR 13 1,4006 X10CR13 Z12C13 41082 X12CR13 410
F.3113-X6 CR17 1,4016 X6CR17 z8C17 430518 X8CR17 430
F.3115-X5CRTI 17 14510 X6 CRTI 17 Z8CT17 X6 CRTI 17 430TI
14512 X 6 CRTI 12 Z6CT 12 409519 X 6 CRTI 12 409
GRUPOGROUPGROUPE M ACEROS INOXIDABLES - STAINLESS STEELS - ACIERS INOX
ACEROS INOX AUSTENITICOS / AUSTENITIC STAINLESS STEELS / ACIERS INOX AUSTENITIQUES (< 850 N/mm? / <250 HB)
F.3507-X 10CRNI 18-8 1,4300 X 12 CRNI'18 8 302
F.3504-X5CRNI 18-10 1,4301 X5 CRNI 18-10 X5CRNI 18-10 304 S31 X5CRNI 18-10 304
F.3541-X2CRNIN 18-10 14311 X2 CRNIN 18-10 Z 3CN 18.07AZ 304561 X2 CRNIN 18 11 304 LN
F.3542-X2CRNIMON17-12-2 1,4406 X2 CRNIMON 17-12-2 Z3CND17.11.02 316 S 61 X2 CRNIMON 17 12 316 LN
F.3533-X2CRNIMO17-13-2 1,4435 X2CRNIMO 18-14-3 Z3CND 17-12-03 316 S14 X2CRNIMO 1713 316L
F.3523-X6CRNITI 18-10 1,4541 X6CRNITI 18-10 Z 6CNT 18-10 321531 X6CRNITI 18 11 321
F.3535-X6CRNITI 17-12-2 14571 X6 CRNIMOTI 17 12 2 Z6CNDT 17,12 320518 X6 CRNIMOTI 17 12 316 T
F.3535-X6CRNIMOTI17-12 1,4573 X 10 CRNIMOTI 18 12 320S33 X6 CRNIMOTI 17 13 316 Tl
F.3312-X15CRNISI20-12 1,4828 X 15CRNISI 20 12 Z17CNS 2012 309 S24 X 16CRNI 23 14 309

GGG 35-3

FGS 370-71

GR.350/22

GS 370-17

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

GTS 55-04

MN 550-4

FGS 700-2

P 55-04

GR.700/2

P 55-04

GS 700-2

6004

100-70-03

FGS 800-2

GR.800/2

GS 800-2

GR.120-90-02

Hardox® and Raex® are trademarks owned by the SSAB group of companies.
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TABLA MATERIALES
Material Table - Tableau de matériaux

Espafia 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

T199,5 GRADO 1

T199,7 GRADO 2

T199,4 GRADO 3
T4

TIAL5 SN 2
TICU 2,5
TIAL6V 4

CUSN 6
CUSN8
CU ZN 40 CU ZN 40 P-CU ZN 40 C 28000
CU ZN 40 PB2 CU ZN 39 PB2 C 38000
CU ZN 20 CU ZN 20 C 24000
CU ZN 30 CU ZN 30 P-CU ZN 30 C 26000
CUZN 37 CUZN 37 C 27400
2,1245 CUBE17 CUBE17 CB101 C 17000
2,1247 CUBE 2 CUBE19 C 17200

Al995 H
Al998H

L-3811 AIMN 1 P-ALMN 1,2 CU A 93003
L-3120-38-312 AICUMG 1 P-AICU4MGMNSI A 92017
L-3140-38-314 AICUMG 2 P-AICU4-4MGMN 2024
L-3710-38.371 AIZNMGCU-1,5 P-AIZNMGCU-15 A 9775

] 33292 GD-AIMG 9 A-G10SY 4 LM 10 ] A 05200

L-2560-61 G-AlSI 10 MG G-AISIIMG A-0359.0
L-2530 G-AlSI 11 G-AISI13CUMN A-04130

POLIPROPILENO PP
POLISTIROL PS
POLIVILNICLORITO PVC
POLICARBONATO MACRALON PC
ULTRAMID POLIAMIDA PA
POLIMETILMETACRILATO PLEXIGLAS PMMA
BAQUELITA
PERTINAX
MOLTOPREN
RESOPAL GRAFITO
- .. .. » -. D
OMPO DE FIBRAS (FIBRA DE CARBONO, FIBRA DE VIDRIO, ESTR RAS TIPO PANAL DE ABEJA
BER COMPO RP, GFRP, HO OMB
. D . :. RP RP P P . . A\ :

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

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

BROCAS METAL DURO INTEGRAL
Solid Carbide Drill Bits
Forets carbure

BROCAS CENTRAR
Center Drills
Forets a centrer

BROCAS PUNTA METAL DURO
Carbide Tipped Drill Bits
Forets pointe carbure




>

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

- 3400

BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 3XD
3XD CNC High Performance HM Dirill Bit
Foret carbure haut rendement CNC 3XD

S — - I

) — Tess=y
. | .

L

MD/HM
Carbure ALTIN
Micrograno

DIN
6537 K

P
140°

6535 HA

DIN
HRC

45-55

Tol.
m7

3XD

Material

Grupo| Sub.

rp.m.=

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

V¢ (m/min)

P4 | 26| @8 010012014 |D16
90-110 0,090/0,140|0,200|0,240|0,290|0,300|0,340
40-80 0,060(0,090|0,120|0,140/0,160(0,200|0,220
30-40 0,040/0,050|0,070|0,090/0,100/0,140|0,160
15-30 0,035/0,050|0,060|0,062/0,070/0,075|0,080
40-70 0,030/0,050/0,060|0,062/0,070/0,075|0,080
35-45 0,045/0,060(0,080|0,100/0,120(0,160|0,180
40-100 0,090/0,140|0,200|0,240/0,280(0,300|0,320
40-60 0,080(0,120|0,160|0,200/0,240(0,260|0,280
30-40 0,040/0,060(0,080|0,100/0,120(0,160|0,180
50-150 0,090/0,140|0,200|0,240/0,280(0,300|0,340
50-150 0,090/0,140|0,200|0,240/0,280(0,300|0,340
80-300 0,090/0,140|0,200|0,240/0,280(0,300|0,340
80-300 0,090/0,140/0,200|0,240/0,280(0,300|0,340
60-150 0,090/0,140|0,200|0,240/0,280(0,300|0,340

Ve x 1.000
mX©g

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

CUTTING TOOLS






TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

o 8405

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

> TR
e N e | B S~ T
| |
L
MD/HM 30° DIN
DIN HRC Tol.

Carbure ALTIN O 5XD

i >O< § =
Micrograno 6537L 140° 6535 FA 45-55 m7

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 24|06 |08 |010|012|014|D16
90-110 0,090(0,140|0,200{0,240(0,290|0,300(0,340
40-80 0,060(0,090|0,120|0,140/0,160(0,200|0,220
30-40 0,040|0,050{0,070|0,090/0,100(0,140|0,160
15-30 0,030{0,050{0,060|0,062|0,070/0,075|0,080
40-70 0,045|0,060(0,080|0,100/0,120(0,160|0,180
35-45 0,035|0,050{0,060|0,062|0,070/0,075|0,080
40-100 0,090(0,140(0,200(0,240/0,280/0,300(0,320
40-60 0,080(0,120(0,160(0,200/0,240/0,260(0,280
30-40 0,040(0,060(0,080(0,100/0,120/|0,160(0,180
50-150 0,090(0,140(0,200(0,240/0,280/0,300(0,340
50-150 0,090|0,140|0,200|0,240|0,280(0,300|0,340
80-300 0,090|0,140|0,200|0,240|0,280(0,300|0,340
80-300 0,090|0,140|0,200|0,240|0,280(0,300|0,340
60-150 0,090|0,140|0,200|0,240|0,280(0,300|0,340
rp.m. = Vc:[()i([.;)oo

Vf(mm/min.)= rp.m.xf
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO GRAN RENDIMIENTO CNC 5XD

Ref 840 5 5XD CNC High Performance HM Dirill Bit

Foret carbure haut rendement CNC 5XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm = mm @ ALTIN E mm mm mm = mm @ ALTIN e
3,00 6,00 66 28 1 16156 39,61 9,00 ' 10,00 103 61 1 16276 57,46
3,10 6,00 66 28| 1 68746 39,61 9,20 | 10,00 103 61 1 68786 57,46
3,20 | 6,00 66 28| 1 68747 39,61 9,30 | 10,00 103 61| 1 68787 57,46
3,30 6,00 66 28 1 16178 39,61 9,50 10,00 103 61 1 16277 57,46
3,50 6,00 66 28 1 16202 39,61 9,80 | 10,00 103 61 1 68788 57,46
3,70 6,00 66 28 1 68748 39,61 10,00 | 10,00 103 61 1 16278 57,46
3,80 6,00 74 36| 1 68749 39,61 10,10 | 12,00 118 71 1 68792 83,63
4,00 6,00 74 36 1 16219 39,61 10,20 | 12,00 118 71 1 16279 83,63
4,10 | 6,00 74 36| 1 68750 39,61 10,30 | 12,00 118 71 1 68796 83,63
4,20 6,00 74 36 1 16221 39,61 10,40 | 12,00 118 71 1 68797 83,63
4,30 6,00 74 36| 1 68751 39,61 10,50 | 12,00 118 71 1 16280 83,63
450 6,00 74 36 1 16225 39,61 10,60 | 12,00 118 71 1 68798 83,63
4,60 6,00 74 36| 1 68752 39,61 10,80 | 12,00 118 71 1 68799 83,63
4,80 6,00 82 44 1 68753 39,61 11,00 | 12,00 118 71 1 16281 83,63
490 6,00 82 44 | 1 68754 39,61 11,20 | 12,00 118 71 1 68801 83,63
5,00 6,00 82 4 1 16226 39,61 11,30 | 12,00 118 71 1 68802 83,63
5,10 6,00 82 44 | 1 68756 39,61 11,50 | 12,00 118 71 1 16282 83,63
520 6,00 82 4 1 68758 39,61 11,80 | 12,00 118 71 1 68803 83,63
530 6,00 82 44 | 1 68759 39,61 12,00 | 12,00 118 71 1 16300 83,63
550 6,00 82 44 | 1 16227 39,61 12,20 | 14,00 124 77 1 68804 | 110,39
570 6,00 82 44 | 1 68760 39,61 12,30 | 14,00 124 77 1 68805 | 110,39
5,80 6,00 82 44 | 1 68761 39,61 12,50 | 14,00 124 77 1 68806 | 110,39
590 6,00 82 44 | 1 68762 39,61 12,80 | 14,00 124 77 1 68808 | 110,39
6,00 6,00 82 44 | 1 16228 39,61 13,00 | 14,00 124 77 1 16303 | 110,39
6,10 | 8,00 91 53| 1 68763 46,87 13,30 | 14,00 124 77 1 68809 | 110,39
6,20 8,00 91 53| 1 68764 46,87 13,50 | 14,00 124 77 1 68810 | 110,39
6,50 8,00 91 53| 1 16229 46,87 13,80 | 14,00 124 77 1 68812 | 110,39
6,60 8,00 91 53| 1 68765 46,87 14,00 | 14,00 124 771 16305 | 110,39
6,75 8,00 91 53| 1 68766 46,87 14,20 | 16,00 133 83| 1 68813 | 139,50
6,80 8,00 91 53| 1 16231 46,87 14,50 | 16,00 133 83 1 68814 | 139,50
6,90 8,00 91 53| 1 68767 46,87 15,00 | 16,00 133 83| 1 16308 | 139,50
7,00 8,00 91 53| 1 16242 46,87 15,50 | 16,00 133 83 1 68815 | 139,50
7,20 | 8,00 91 53| 1 68769 46,87 15,70 | 16,00 133 83| 1 68816 | 139,50
7,40 8,00 91 53| 1 68771 46,87 16,00 | 16,00 133 83 1 16310 | 139,50
7,50 8,00 91 53| 1 16252 46,87 16,50 | 18,00 143 93| 1 68834 | 207,87
7,80 8,00 91 53| 1 68772 46,87 17,00 | 18,00 143 93| 1 10838 | 207,87
8,00 8,00 91 53| 1 16254 46,87 17,50 | 18,00 143 93| 1 68836 | 207,87
8,10 A 10,00 103 61 1 68773 57,46 18,00 | 18,00 143 93 | 1 68837 | 207,87
8,20 | 10,00 103 61 1 68774 57,46 18,50 | 20,00 153 101 1 68839 | 226,67
8,50 10,00 103 61 1 16260 57,46 19,00 | 20,00 153 101 | 1 68840 | 226,67
8,60 | 10,00 103 61 1 68775 57,46 19,50 | 20,00 153 101 1 68842 | 226,67
8,80 10,00 103 61 1 68776 57,46 20,00 ' 20,00 153 101 | 1 68843 | 226,67
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD

= 3XD Internal Cooling HM Drill Bit
~ Ref. 8 10 g

" Foret carbure lubrification interne 3XD

MD/HM DIN 20 HRC || Tol
Carbure ATIN | | oo | | S L 45,55 e 3XD
Grano UF 140° 6535 HA
Material Ve (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
Grupo| Sub. @4 | 26 | @8 |©@10|012 /@14|D 16

100-120 0,180/0,200|0,280|0,300|0,350/0,400/0,450
90-110 0,160/0,180|0,200|0,220|0,280/0,300/0,350
75-95 0,080/0,100/0,110/0,120/0,140/0,180|0,220
35-40 0,050/0,070/0,090/0,100/0,110/0,140/0,160
50-65 0,090/0,120/0,150/0,180/0,200/0,240|0,260
30-40 0,060/0,060/0,060/0,080/0,100/0,120|0,160

125-150 0,200/0,220/0,300/0,350/0,400/0,450/0,550
90-110 0,180/0,200/0,260/0,280/0,300/0,350/0,450

S 35-50 0,060/0,090|0,090|0,100/0,140/0,160/0,180

_ Ve x1.000

r.p.m.
p mXg

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

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

*K para/for/pour \VVc:  **K para/for/pour Vf:

<3xg - K=1 <3xg - K=1
<4xg - K=09 >3xg - K=09
<5x@g - K=08
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 3XD

XD i ill Bi
Ref. 84 1 O 3XD Internal Cooling HM Drill Bit

Foret carbure lubrification interne 3XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN 2 mm mm mm mm @ ALTIN e
3,00 | 6,00 62 20 1 12950 50,76 9,00 /10,00 89 47 | 1 16772 67,51
3,20 | 6,00 62 20 1 12951 50,76 9,30 10,00 89 47 | 1 16775 67,51
3,30 | 6,00 62 20 1 12952 50,76 9,50 10,00 89 47 | 1 16778 67,51
3,40 | 6,00 62 20 1 12953 50,76 9,80 10,00 89 47 | 1 16781 67,51
3,50 | 6,00 62 20 1 12954 50,76 10,00 10,00 89 47 | 1 16807 67,51
3,70 | 6,00 62 20 1 12955 50,76 10,10 [12,00 102 5| 1 68283 | 100,51
4,00 6,00 66 24 | 1 16315 50,76 10,20 12,00 | 102 55| 1 16822 | 100,51
4,10 6,00 66 24| 1 16317 50,76 10,30 [12,00 102 5| 1 68284 | 100,51
4,20 6,00 66 24| 1 16319 50,76 10,40 12,00 | 102 55| 1 13022 | 100,51
4,30 6,00 66 24 | 1 16448 50,76 10,50 [12,00 102 55| 1 16834 | 100,51
4,50 | 6,00 66 24 1 16559 50,76 10,70 12,00 | 102 5 1 68285 | 100,51
4,60 6,00 66 24| 1 16568 50,76 10,80 [12,00 102 5| 1 16835 | 100,51
4,70 6,00 66 24 | 1 16588 50,76 11,00 12,00 | 102 55| 1 16836 | 100,51
4,80 6,00 66 28 1 16589 50,76 11,10 [12,00 102 55| 1 13023 | 100,51
5,00 | 6,00 66 28| 1 16601 50,76 11,20 12,00 | 102 55| 1 13028 | 100,51
5,10 @ 6,00 66 28 1 16603 50,76 11,50 12,00 102 5| 1 16837 | 100,51
5,20 | 6,00 66 28| 1 16604 50,76 11,70 12,00 | 102 55| 1 68286 | 100,51
5,30 | 6,00 66 28| 1 16605 50,76 11,80 [12,00 102 55| 1 13029 | 100,51
5,50 | 6,00 66 28| 1 16607 50,76 12,00 12,00 | 102 55| 1 16838 | 100,51
5,60 @ 6,00 66 28 1 16609 50,76 12,10 [14,00 107 60 1 68287 | 134,99
5,70 | 6,00 66 28| 1 16616 50,76 12,20 14,00 | 107 60 | 1 68288 | 134,99
5,80 @ 6,00 66 28| 1 16645 50,76 12,50 [14,00 107 60 1 16840 | 134,99
6,00 | 6,00 66 28| 1 16671 50,76 12,70 14,00 | 107 60 | 1 13031 | 134,99
6,10 | 8,00 79 34| 1 16684 60,18 13,00 [14,00 107 60 1 16841 | 134,99
6,20 | 8,00 79 34 1 16698 60,18 13,50 14,00 | 107 60 | 1 16842 | 134,99
6,30 @ 8,00 79 34| 1 16705 60,18 13,70 |14,00 107 60 1 68289 | 134,99
6,50 | 8,00 79 34| 1 16732 60,18 14,00 14,00 @ 107 60 1 16844 | 134,99
6,75 8,00 79 34| 1 68282 60,18 14,20 16,00 115 65 1 46689 | 173,83
6,80 | 8,00 79 34| 1 16742 60,18 14,50 16,00 | 115 65| 1 16848 | 173,83
6,90 @ 8,00 79 34| 1 16744 60,18 14,70 |16,00 115 65 1 68290 | 173,83
7,00 | 8,00 79 34| 1 16745 60,18 15,00 16,00 | 115 65| 1 16849 | 173,83
7,20 @ 8,00 79 41 1 16747 60,18 15,50 [16,00 115 65 1 16855 | 173,83
7,40 | 8,00 79 41| 1 16750 60,18 15,70 16,00 | 115 65| 1 68291 | 173,83
7,50 @ 8,00 79 41| 1 16751 60,18 16,00 16,00 115 65 1 16867 | 173,83
7,80 | 8,00 79 41| 1 16756 60,18 16,50 18,00 | 123 73 1 12960 | 278,40
7,90 8,00 79 41 1 16757 60,18 17,00 18,00 123 73 1 12962 | 278,40
8,00 | 8,00 79 41| 1 16759 60,18 17,50 18,00 | 123 73 1 12963 | 278,40
8,10 10,00 89 47 | 1 16760 67,51 18,00 [18,00 123 73 1 12965 | 278,40
8,20 110,00 89 47 | 1 16762 67,51 18,50 20,00 | 131 79 1 12968 | 303,58
8,50 10,00 89 47 | 1 16766 67,51 19,00 20,00 131 79 1 12969 | 303,58
8,60 /10,00 89 47 | 1 16767 67,51 19,50 20,00 | 131 79 1 12970 | 303,58
8,70 10,00 89 47 | 1 16768 67,51 20,00 20,00 131 79 1 12972 | 303,58
8,80 /10,00 89 47 | 1 16769 67,51

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

Ref. 8412 ©O
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD

Ref. 8 4 1 5 5XD Internal Cooling HM Drill Bit

Foret carbure lubrification interne 5XD

e —\ S S ESSeSys

/HM ‘4 | 30° DIN
Carbure ALTIN DIN § k | HRC Tol. 5XD

6537 L 45-55 m7
Grano UF 140° 6535 HA
Material Ve (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**
Grupo| Sub. @4 | @6 | @8 |010|012|B314|D16

100-120 0,1800,200/0,280|0,300,0,350/0,400/0,450
90-110 0,160/0,180|0,200|0,220/0,280/0,300/0,350
65555, 0,080/0,100/0,110{0,120/0,140/0,180|0,220
35-40 0,050/0,070/0,090/0,100/0,110/0,140/0,160
50-65 0,090/0,120/0,150/0,180/0,200/0,240|0,260
30-40 0,060/0,060/0,060(0,080/0,100/0,120/0,160

125-150 0,200/0,220|0,300|0,350/0,400/0,450/0,550
90-110 0,180/0,200|0,260|0,280|0,300/0,350/0,450
35-50 0,060/0,090|0,090|0,100/0,140/0,160/0,180

Ve x 1.000

LPm = e

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

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

*K para/for/pour VVc:  **K para/for/pour Vf:

<3xg - K=1 <3x@ - K=1
<4x@g - K=09 >3xg - K=09
<5x@ - K=08
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO REFRIGERACION INTERIOR 5XD

Ref. 8 4 1 5 5XD Internal Cooling HM Dirill Bit

Foret carbure lubrification interne 5XD

D d L | N° Art. D d L | N° Art.

mm mm mm mm @ ALTIN & mm mm mm mm @ ALTIN 2
3,00 | 6,00 66 280 1 12973 54,66 8,80 (10,00 | 103 61| 1 17275 82,63
3,20 | 6,00 66 28 1 12975 54,66 9,00 (10,00 | 103 61 1 17278 82,63
3,30 | 6,00 66 281 1 12978 54,66 9,30 (10,00 | 103 61| 1 17295 82,63
3,40 | 6,00 66 28 1 12980 54,66 9,50 (10,00 | 103 61 1 17302 82,63
3,50 | 6,00 66 281 1 12981 54,66 9,80 (10,00 | 103 61| 1 17308 82,63
3,70 | 6,00 66 28 1 12982 54,66 10,00 10,00 103 61 1 17320 82,63
4,00 | 6,00 74 36 1 16876 58,75 10,10 [12,00 118 71 1 68293 | 120,64
4,10 | 6,00 74 36 1 16882 58,75 10,20 12,00 118 71 1 17321 | 120,64
4,20 | 6,00 74 36 1 16891 58,75 10,30 [12,00 118 71| 1 68294 | 120,64
4,30 6,00 74 36 1 16900 58,75 10,40 (12,00 118 71| 1 13034 | 120,64
4,50 | 6,00 74 36 1 16915 58,75 10,50 [12,00 118 71 1 17323 | 120,64
4,60 @ 6,00 74 36 1 16924 58,75 10,70 12,00 118 71 1 68295 | 120,64
4,70 | 6,00 74 36 1 16933 58,75 10,80 |12,00 | 118 71| 1 17324 | 120,64
4,80 6,00 82 4 | 1 16939 58,75 11,00 12,00 118 71 1 17326 | 120,64
5,00 | 6,00 82 44 1 1 16945 58,75 11,20 |12,00 | 118 71| 1 13037 | 120,64
5,10 | 6,00 82 44 | 1 16948 58,75 11,50 12,00 118 71 1 17330 | 120,64
5,20 | 6,00 82 44 1 1 16951 58,75 11,70 |12,00 | 118 71| 1 68296 | 120,64
5,30 | 6,00 82 4 | 1 16952 58,75 11,80 12,00 118 71 1 13038 | 120,64
5,50 | 6,00 82 44 | 1 16957 58,75 12,00 |12,00 | 118 71| 1 17336 | 120,64
5,60 | 6,00 82 44 | 1 16960 58,75 12,10 14,00 124 77 1 68297 | 162,05
5,70 | 6,00 82 44 | 1 16961 58,75 12,20 (14,00 | 124 77| 1 68298 | 162,05
5,80 | 6,00 82 4 | 1 16962 58,75 12,50 14,00 124 77| 1 17343 | 162,05
6,00 | 6,00 82 44 1 1 16968 58,75 12,70 |14,00 | 124 77| 1 13040 | 162,05
6,10 | 8,00 91 53| 1 17006 72,20 13,00 14,00 124 77 1 17344 | 162,05
6,20 | 8,00 91 53 1 17021 72,20 13,50 |14,00 | 124 77| 1 17346 | 162,05
6,30 | 8,00 91 53| 1 17030 72,20 13,70 14,00 124 77 1 68299 | 162,05
6,50 | 8,00 91 53 1 17039 72,20 14,00 |14,00 | 124 77| 1 17357 | 162,05
6,75 | 8,00 91 53| 1 68292 72,20 14,20 16,00 133 83 1 68300 | 199,97
6,80 | 8,00 91 53 1 17091 72,20 14,50 |16,00 | 133 83| 1 17365 | 199,97
6,90 8,00 91 583 1 17094 72,20 14,70 16,00 @ 133 83 1 68301 | 199,97
7,00 | 8,00 91 53 1 17104 72,20 15,00 |16,00 | 133 83| 1 17371 | 199,97
7,20 | 8,00 91 53| 1 17110 72,20 15,50 16,00 133 83 1 17379 | 199,97
7,40 | 8,00 91 53 1 17111 72,20 15,70 (16,00 | 133 83 1 68302 | 199,97
7,50 | 8,00 91 53 1 17119 72,20 16,00 16,00 133 83 1 17384 | 199,97
7,80 | 8,00 91 53 1 17143 72,20 16,50 |18,00 | 143 93| 1 12984 | 320,40
7,90 | 8,00 91 53| 1 17148 72,20 17,00 18,00 143 93 1 12985 | 320,40
8,00 | 8,00 91 53 1 17149 72,20 17,50 |18,00 | 143 93| 1 12986 | 320,40
8,10 10,00 | 103 61 1 17172 82,63 18,00 18,00 143 93 1 12987 | 320,40
8,20 (10,00 | 103 61 1 17227 82,63 18,50 (20,00 153 | 101 | 1 12988 | 348,50
8,50 10,00 | 103 61 1 17241 82,63 19,00 20,00 153 101 | 1 12989 | 348,50
8,60 (10,00 | 103 61 1 17254 82,63 19,50 |20,00 | 153 | 101 | 1 12990 | 348,50
8,70 /10,00 | 103 61 1 17269 82,63 20,00 20,00 153 101 1 12991 | 348,50

DIN 6535 HE - LiEaR 3
Disponible en stock / Available in stock / Disponible en stock : ¥ -

Ref. 8417 O
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CUTTING TOOLS



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD

8 4 1 1 8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Ref.

Foret carbure lubrification interne 8XD

>

i

MD/HM (4) 30° Pulido Espejo
Carbure X-AlCr EQR Po-74 § D 4'-5”_?5% Ir?; Mirror Polished | | 8XD
Grano UF ' 140° !EI Polyglass

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

_ Vex1.000 Grupo| Sub. 24 |26 | 28 |010|012|D14|D16

X3

100-120 |/0,160/0,190/0,230|0,280/0,300/0,340/0,400
90-110 ]/0,140/0,160/0,190|0,210/0,265|0,290/0,330
75-95 0,090/0,090|0,100/0,110/0,130/0,160{0,200

[Siane

o
B3

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

-

K = Coeficiente correccion segun profundidad taladrado
Correction coefficient depending on drilling depth

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

Coéficient correction suivant la profondeur du percage

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

*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf: 60-70 0,060/0,060(0,060/0,080/0,100(0,120|0,160

<3xg - K=1 <3xg - K=1 125-150 |/0,135|0,145|0,200|0,235|0,265|0,300/0,365

<4xg - K=09 >3xg -~ K=09 90-110 ||0,120|0,135/0,175/0,185|0,200|0,235/0,300

<5xg - K=08

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

N° AGUJEROS / Holes / Trous
et 3411

Mat. 16MnCr5

2500
2000
1500
1000
500
Competitor Competitor Competitor IZAR
A B c Ref. 8411

Competidores de primer nivel
Top level competitors
Concurrents de premier rang

* Geometria multi-material de alto rendi- ¢ High Performance Multi-Material Geometry. « Géométrie multi-matériaux haut rendement.

miento. e Surface Treatment —before & after coating- ¢ Traitement de surface - avant et apres
» Tratamiento superficial previoy posterior al for a better Chipping-O . revétement - pour une meilleure évacuation

recubrimiento para una mejor evacuacion des copeaux.

de viruta.

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 8XD

8 4 1 1 8XD Internal Coolant Carbide Drill Bit
Ref.

Foret carbure lubrification interne 8XD

D d L | € D d L | €

mm mm mm mm mm mm mm mm

3,00 600 80 40 80494 75,14 8,20 /10,00 140 87 79231 | 149,13
3,50 6,00 80 40 80496 75,14 8,30 110,00 140 87 79232 | 149,13
4,00 600 80 40 79184 67,78 8,40 110,00 140 87 79233 | 149,13
4,10 6,00 80 40 79185 67,78 8,50 110,00 140 87 79234 | 149,13
4,20 | 600 80 40 79186 67,78 8,60 /10,00 140 87 79235 | 149,13
4,30 600 85 45 79187 67,78 8,70 | 10,00 140 87 79236 | 149,13
4,40 | 600/ 85 45 79188 67,78 8,80 1 10,00 140 87 79237 | 149,13
4,50 600 85 45 79189 67,78 8,90 10,00 140 87 79238 | 149,13
460 600 85 45 79190 67,78 9,00 | 10,00 145 95 79239 | 149,13
4,70 600 85 45 79191 67,78 9,10 10,00 145 95 79240 | 149,13
480 600 90 50 79192 67,78 9,20 | 10,00 145 95 79241 | 149,13
4,90 600 90 50 79193 67,78 9,30 10,00 145 95 79242 | 149,13
500 600 90 50 79194 67,78 9,40 | 10,00 145 95 79244 | 149,13
510 600 90 50 79195 67,78 9,50 10,00 145 95 79246 | 149,13
520 600 90 50 79196 67,78 9,60 | 10,00 145 95 79248 | 149,13
530 6,00 90 50 79197 67,78 9,70 | 10,00 145 95 79249 | 149,13
540 600 110 57 79198 67,78 9,80 | 10,00 145 95 79250 | 149,13
550 6,00 110 57 79199 67,78 9,90 10,00 145 95 79251 | 149,13

560 6,00 110 57
570 6,00 110 57
580 600 110 57
590 6,00 110 57
6,00 | 6,00 110 57
6,10 800 116 66
6,20 | 8,00 116 66
6,30 8,00 116 66
6,40 | 8,00 116 66
6,50 800 116 66

79200 67,78 10,00 10,00 145 95
79201 67,78 10,20 12,00 160 106
79202 67,78 10,30 12,00 160 | 106
79203 67,78 10,50 12,00 160 106
79204 67,78 10,80 12,004 160 | 106
79205 | 107,17 11,00 12,00 160 106
79206 | 107,17 11,20 1200 165 114
79207 | 107,17 11,50 1200 165 114
79209 | 107,17 11,80 1200 165 114
79211 | 107,17 12,00 12,00 165 114

79252 | 149,13
79253 | 190,76
79254 | 190,76
79255 | 190,76
79260 | 190,76
79261 | 190,76
79262 | 190,76
79263 | 190,76
79264 | 190,76
79265 | 190,76

I—‘HI—‘I—‘I—‘I—‘}—‘I—‘I—\I—‘b—‘I—‘I—‘I—‘b—‘I—‘I—‘I—‘HI—‘I—‘HHI—‘I—‘HHI—‘I—‘I—‘HI—‘I—‘I—‘HHI—‘I—‘!—‘HI—‘I—‘@

6,60 | 800 116 66 79212 | 107,17 *12,10 | 14,00 185 135 79269
6,70 8,00 116 66 79213 | 107,17 *12,20 | 14,00 185 133 79270
6,80 | 800 116 66 79214 | 107,17 *12,30 | 14,00 185 133 79272
6,90 800 126 76 79215 | 110,26 *12,50 | 14,00 185 133 79273
7,00 | 8,00 126 76 79217 | 110,26 *12,70 | 14,00 185 133 79274
7,10 800 126 76 79218 | 110,26 *13,00 | 14,00 185 133 79275
7,20 | 8,00 126 76 79219 | 110,26 *13,50 | 14,00 185 133 79276
7,30 800 126 76 79221 | 110,26 *14,00 | 14,00 185 133 79277
7,40 | 8,00 126 76 79222 | 110,26 *14,10 | 16,00 205 152 79278
7,50 800 126 76 79223 | 110,26 *14,20 | 16,00 205 152 79279
7,60 | 8,00 126 76 79225 | 110,26 *14,50 | 16,00 205 152 79280
7,70 800 126 76 79226 | 110,26 *15,00 16,00 205 152 79281
7,80 | 8,00/ 126 76 79227 | 110,26 *15,50 | 16,00 205 152 79282
7,90 800 126 76 79228 | 110,26 *16,00 | 16,00 205 152 79283

8,00 | 800 126 76
8,10 10,00 140 87

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

HI—‘I—‘l—‘HI—\I—‘l—\HI—\I—‘l—\HI—\I—‘l—\HI—‘I—‘}—\HI—‘I—‘E—‘HI—‘HE—‘HI—‘HI—‘HI—‘HI—‘HI—‘HI—‘HI—‘HI—‘@
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

INSTRUCCIONES DE TALADRADO PARA AGUJEROS PROFUNDOS A PARTIR DE BROCAS 10XD
Deep Hole Drilling Instructions for 10XD drill bits and above

Instructions de percage pour des trous profonds a partir de forets 10XD

1) Taladrado con broca guia

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

2) Introducir la broca largaen el
agujero guia

Introducir cuidadosamente la broca sin
refrigeracion a 300 rpm y con vf: 1000
mm/min.

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

3) Punteado

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

‘<i|—-eﬁ)

1) Pilot drilling

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

L

1) Percage avec foret de guidage

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

1-2mm

i
-_

2) Insert the long drill into the
pilot drill hole

2) Insérer le foret long dans le
trou de guidage

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

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

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

3) Spotdrilling

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

3) Pointillage

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

4) Taladrado profundo

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

4) Deep hole drilling

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

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

<

5) Extraccion de la broca

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

3 IZAR

CUTTING TOOLS

5) Removing the long drill 5) Retrait du foret

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

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

izartool.com @



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Percage carbure
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 10XD

Ref 8 4 1 3 10XD Internal Coolant Carbide Drill Bit

Foret carbure lubrification interne 10XD

|

L
JHM ( S I 30° Pulido Espejo
Carbure X-AlCr Iét'zR X § 4?5?5 I‘?; Mirror Polished | | 1TOXD
Grano UF ' 140° 4 Polyglass
D d L | N° Art.
mm mm mm = mm @ X-AlCr &

3,00/ 4,00 100 48 1 79284 87,67
3,50 4,00 100 48 79288 87,67
4,00/ 4,00 100 48 79289 87,67
450 6,00 125 72 79291 | 140,28
500 6,00 125 72 79292 | 140,28
550 6,00 125 72 79293 | 140,28

10x @

Material \c (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas**

Grupo| Sub. 2 | TE | DE | Bl 2 600 600 125 72 79204 | 140,28
BE oo g e s Goam w1 o
- , , , ' ' 700 800 150 96 79296 | 227,95
60-70 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120
45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 7.50) 800|150 96 ro297 22185
60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0280 | 0,300 800 "800 150 96 79298 | 227,95

8,50 10,00 175 120
 Vex 1.000 9,000 10,00/ 175 | 120

rpm. = —=7 9,50 10,00 175 120
10,00 10,00/ 175 120
11,00 12,00, 200 132
K = Coeficiente correccion segun profundidad taladrado 12,00/ 12,00 200 144

Correction coefficient depending on drilling depth

Coéficient correction suivant la profondeur du pergage

*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:

<3xg - K=1 <3x@ - K=1

<4x@8 - K=09 >3x0 - K=09

<5x@ - K=08

79299 | 340,17
79300 | 340,17
79302 | 340,17
79304 | 340,17
79305 | 498,85
79308 | 498,85

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

PR PR RPRRPRPRRPRPRPRPRRREREERRE
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Per¢age carbure | .“
BROCA METAL DURO CON REFRIGERACION INTERIOR 15XD ;5

Ref 8 4 14 15XD Internal Coolant Carbide Drill Bit

Foret carbure lubrification interne 15XD

|
MD/HM w 30° P Pulido Espejo
IZAR § HRC Tol. z f \ . |
Carbure X-AlCr ~ Mirror Polished | | 15XD
Grano UF Std. P 4 45-55 m7 Polyglass
D d L | N° Art.
mm mm mm mm @ X-AlCr =

8,50 10,00 204 160
9,00 10,00 204 | 160
X0 9,50 10,00 221 177
10,00 10,00 221 177
11,00 12,00 247 198
K = Coeficiente correccion segun profundidad taladrado 12,00/ 12,00 263 214

Correction coefficient depending on drilling depth

Coéficient correction suivant la profondeur du percage

*K para/for/pour Vc:  **K para/for/pour Vf:

<3xg - K=1 <3xg - K=1

<4x@8 - K=09 >3x0 - K=09

<5x9 - K=08

79323 | 392,34
79325 | 392,34
79326 | 418,64
79327 | 418,64
79328 | 694,36
79329 | 710,14

rpm. = Ve x 1.000

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

300 300 95 55 1 | 79310 @ 109,59
15x0 350 400 115 76 1 | 79311 113,98
400 400 115 76 1 | 79312 | 11398
450 600 133 93 1 | 79313 167,45
Material Ve (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 2’28 2‘88 igg 122 1 ;ggig 12;’;2
Grupo| Sub. m Ba | w0 || B | WU | B2 600 600 150 110 1 | 79316 @ 192,88
00 ouw (o oz o oot G50 o0 a1 o e
- ' ' ' ' ! 700 800 167 127 1 | 79319 @ 28581
60-70 0,070 | 0,080 | 0,090 | 0,100 | 0,120

45-60 0,040 | 0,040 | 0,040 | 0,055 | 0,065 =t DOl e Rt NI 79320 [Rouii
60-70 0,110 | 0,180 | 0,240 | 0280 | 0,300 8,00/ 800/ 183 143 1 79322 | 302,47

1

1

1

1

1




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

- 84106

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

I IIBSSSSSST)
o
L
JHM 30° Pulido Espejo
Carbure X-AlCr ISZQR @ E 4235% 1;?; Mirror Poli‘;hjed 20XD
Grano UF 140° Po|yg|ass
D d L [ & .
mm mm mm mm X-AlCr
— 3,00/ 3,00 110 70 1 79330 131,50
20x @ 3,50 4,00 123 83 1 79331 142,48
4,00 4,00 136 96 1 79332 142,48
450 6,00 158 118 1 79333 | 200,94
Material Ve (m/min) * || Avances** f/rev. (mm/rev) - Feed** - Pas** 2’28 2'88 igg iig 1' ggggg ;gg’jg
Grupo| Sub. o4 o6 o8 | 210 550 600 180 140 1 | 79335 @ 231,45
97%_1&0 gigg ggg gi;‘g gigg 600 800 180 140 1 79336 | 231,45
: - - : 6,50/ 8,00 202 162 1 79337 342,94
60-70 0,070 0,080 0,090 0,100
4560 0,040 0,040 0,040 0,055 7,00 8,00 202 162 1 79338 | 342,94
60-70 0110 0,180 0.240 0.280 7,50/ 8,00 223 183 1 79339 | 362,96
8,00 8,00 223 183 1 79340 | 362,96
Ve x 1.000 8,50/ 10,00 249 205 1 79341 | 470,80
rpm. = —r—% 9,001 10,00 249 205 1 79342 | 470,80
9,50/ 10,00 271 227 1 79343 720,51
Vf= rp.m. xfxK Vf (Avance mm/min Feed/Pas) 10,00 10,00 271 297 1 79344 720,51

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

*K para/for/pour Vc:

<3x@g - K=1
<4x@g - K=09
<5x@ - K=08

**K para/for/pour Vf:
<3xg - K=1
>3x0 - K=09

@ izartool.com
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

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

‘¢

|
|
|
|
|
ﬁ%
o

MD/HM Pulido Espejo
Cg:arbure TIALCN ISQR (4%) 4';?5% 1;108' @ Mirror Polished | | 3XD
rano UF 130° Polyglass
Material || Vc (m/min) || Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. Diam. 0,2-2,9
28-48 0,080-0,160
24-45 0,070-0,160
20-40 0,065-0,145
24-40 0,070-0,145
16-32 0,048-0,120
32-48 0,080-0,160
28-44 0,080-0,160
_ Vcx1.000
M= e
Vf(mm/min.) = rp.m.xf
D d L | N° Art. D d L | N° Art.
mm  mm mm  mm @ € mm mm mm mm @ €
0,20 3,00 38 3 1 77262 16,92 1,60 | 3,00 38 8 1 77287 15,66
0,30 3,00 38 3 1 77264 16,92 1,70 3,00 38 8 1 77288 15,66
0,40 3,00 38 3 1 77265 16,92 1,80 | 3,00 38 8 1 77289 15,66
0,50 3,00 38 3 1 77266 16,92 1,90 3,00 38 8 1 77292 15,66
0,60 | 3,00 38 3 1 77267 16,29 2,00 3,00 38 8 1 77293 15,66
0,70 3,00 38 & 1 77268 16,29 2,10 3,00 38 8 1 77301 17,70
0,80 3,00 38 4 1 77270 16,29 2,20 1 3,00 38 8 1 77324 17,70
0,90 | 3,00 38 4 1 77273 16,29 2,30 3,00 38 8 1 77325 17,70
1,00 | 3,00 38 4 1 77275 15,66 2,40 @ 3,00 38 8 1 77326 17,70
1,10 | 3,00 38 6 1 77277 15,66 2,50 3,00 38 8 1 77327 17,70
1,20 | 3,00 38 6 1 77279 15,66 2,60 3,00 38 8 1 77328 17,70
1,30 | 3,00 38 6 1 77280 15,66 2,70 3,00 38 8 1 77329 17,70
New!)| 1,35 | 3,00 38 6 1 20038 17,70 2,80 3,00 38 8 1 77330 17,70
1,40 | 3,00 38 6 1 77281 15,66 2,90 3,00 38 8 1 77331 17,70
1,50 | 3,00 38 6 1 77286 15,66

» Aguzado de gran precision.
» Geometria especial para alto rendimiento
en aceros aleados y fundicion.

» Gran acabado superficial del canal para una
excelente evacuacion de viruta.

V'S
DX

IZAR

CUTTING TOOLS

O Video

High precision Split Point.
Special geometry for higher performance in

Alloyed Steels and die Cast Iron.
Polished coating surface for an excellent chip

removal.

« A (tage précision.
+ Géométrie spéciale pour haute performance
dans aciers alliés et fonte.

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




TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

e 0403

BROCA METAL DURO MATERIALES TEMPLADOS 65 HRC
65 HRC Hardened Materials Solid Carbide Drill Bit
Foret carbure matériaux trempés 65 HRC

MD/HM
Carbure SUA
Grano UF

IZAR
Std.

§

HRC

45-65

Tol.
h8

3XD

Faceta doble
Double Margin
< @3 Listel double

mXg

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

Material /¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo|  Sub. i 22 | 4| o6 | @8 |@10| 012
15-30 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
40-45 HRC 30-50 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
H |45-50 HRC 20-30 0,003 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,150 | 0,180
50-65 HRC 20-30 0,002 | 0,040 | 0,060 | 0,080 | 0,200 | 0,140
rp.m. = Ve x 1.000

* Brocas especialmente disefiadas

para

taladrar aleaciones termoresistentes y

aceros endurecidos.

» Geometria de punta con filo protegido.

* Mango reforzado.

Specially designed for heat-resistant alloys

and hardened steel

S.

Optimized drill point geometry which
provides an excellent wear protection of the

edges.

Reinforced shank.

@ izartool.com

+ Forets spécialement congus pour percer
des alliages thermorésistants et des aciers
supérieurs.

+ Géomeétrie de la pointe avec aréte protégeée.

* Queue renforcée.

YT IZAR
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« 9016

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

(1]

PROCEDIMIENTO
PARA QUITAR MACHOS ROTOS:

. Macho roto

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

. Centrado de la broca

Colocar la broca sobre el centro del macho,
fijando bien tanto la pieza de trabajo como
la misma broca.

Sin lubricante, hacer un taladrado inicial de
aproximacion y retraer la broca rapidamen-
te.

. Proceso de taladrado

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

Sustraer el macho roto

Sustraer los restos del macho roto con un
buril o instrumento similar.

Ref. Ref.
8401 9470
== =5
P 1
i H
v ZAR

PROCEDURE
FOR REMOVING BROKEN TAPS:

1. Broken Tap

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

2. Centering of the Drill

Ref.

9475
S

Position the drill bit on the center of the
broken tap. Please make sure that both the
workpiece and the tap are firmly secured.
Make an initial drill approach and retract the
drill bit quickly. Don’t use any lubrication.

3. Drilling

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

4. Chip Removal

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

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

PROCEDURE POUR ENLEVER
LES TARAUDS CASSES:

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

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

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

4. Retirer les restes
Les restes peuvent étre retirés en utilisant un
burin ou similaire

GAMA MICROHERRAMIENTAS

Micro Tools
Range micro outils

Ref. 8401

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

Ref. 9470

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

Ref. 9475

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

Pag. 53

Pag. 315

Pag. 316

Soluciones en Mecanizado
Complete micro machining solutions
Solutions d'usinage

izartool.com @



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA METAL DURO SERIE CORTA

9 O 1 O Carbide Drill Bit. Jobber Series
Ref.

Foret carbure série courte

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

Micrograno 118°

Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. @2 | 234 | @6 | @8 (010012 (@140 16
60-75 0,026/0,045/0,066/0,088/0,110/0,130|0,160|0,180
55-65 0,022/0,043/0,057|0,072|0,090/0,110|0,140|0,160
40-50 0,022/0,043/0,057|0,072|0,090/0,110|0,140|0,160
35-45 0,022/0,036|0,050|0,062|0,065|0,072|0,076|0,080
40-70 0,044/0,090/0,140{0,200|0,240/0,290|0,320|0,350
40-60 0,030/0,060|0,090|0,120|0,140(0,170/0,200|0,230
30-40 0,026/0,045|0,066|0,088/0,110(0,130|0,160|0,180
40-100 0,040(0,090/0,140{0,200|0,240(0,290|0,320|0,350
70-150 0,040(0,090/0,140{0,200|0,240(0,290|0,320|0,350
100-150 0,040(0,080|0,140|0,200|0,240(0,290|0,320|0,350
100-150 0,040(0,090|0,140{0,200|0,240/0,290|0,320|0,350
60-120 0,040/0,080/0,130{0,160|0,200/0,240|0,260|0,280
80-170 0,020/0,040/0,055|0,070/|0,090/0,120|0,140|0,160
60-120 0,020/0,035|0,050{0,060|0,065|0,072|0,075|0,080

rom = Vex1.000
e T

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

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

mm mm mm @ & mm mm mm @ E mm mm mm @ &

100 34 12 1 | 44961 7,93 430 80| 47| 1 | 68312 | 24,83 8,00 117 | 75| 1 | 45009 | 4513
1,50 | 40 18 1 | 44964 8,73 450 80 47 1 | 44988 | 24,66 850 117 75| 1 | 45010 | 50,63
2,00 49 24| 1 | 44967 | 10,86 460 80 47| 1 | 56854 | 30,09 860 125 81| 1 | 68329 | 50,63
250 57| 30 1 | 44970 | 13,13 480 86| 52 1 | 68313 | 30,09 9,00 125 81 1 | 45011 | 54,86
300 61| 33| 1 | 44973 | 13,46 490 86| 52| 1 | 68314 | 30,09 950 125 | 81| 1 | 45012 | 54,86
310 65 36 1 | 68308 | 18,20 500 86 52 1 | 44991 | 30,09 10,00 133 87 1 | 45013 | 54,86
320 65, 36| 1 | 65908 | 18,20 510 8 52| 1 | 68315 | 30,09 10,20 133 | 87| 1 | 45014 | 81,66
330 65| 36 1 | 44976 @ 18,20 550 93| 57 1 | 44997 @ 33,69 10,30 133 87| 1 | 68334 81,66
350 70| 39| 1 | 44979 | 17,93 6,00 93 57 1 | 45000 @ 3581 10,50 133 87 1 | 45015 | 81,66
370 70 39 1 | 68309 | 20,18 650 101 63 1 | 45003 | 38,37 11,00 142 94 1 | 45016 | 81,66
380 75 43| 1 | 68310 | 20,18 6,80 | 109 69| 1 | 45004 | 38,37 | |11,50| 142 94| 1 | 45017 | 81,66
400 75| 43| 1 | 44982 @ 20,18 690 109 | 69 1 | 68323 3837 12,00 151 101 | 1 | 45018 & 81,66
4,10 75| 43| 1 | 68311 @ 24,83 7,00 109 69 1 | 45007 | 38,37 |13,00 151 101 1 | 45019 | 109,68
420 75| 43| 1 | 44985 | 24,83 750 109 69| 1 | 45008 | 38,37 15,00 169 114 1 | 45021 | 145,92

@ izartool.com ‘: 3 IZAR
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et 9050

TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

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

e———C i SESE
SN
L
(“:”a%:'r\g DIN 30 §> @ Tol.D
Micrograno 6539 N 118° h8
Material Ve (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. @2 |04 | 06|08 @10 @12|0314 /D16
T 60-75 0,026/0,045/0,066/0,088/0,110/0,130/0,160/0,180
3-5x0 55-65 0,022|0,043/0,057|0,072/0,090/0,110|0,140|0,160
—L 40-50 0,022|0,043/0,057|0,072/0,090/0,110|0,140/0,160
35-45 0,022/0,036(0,050/0,062|0,065|0,072|0,076|0,080
40-70 0,044/0,090(0,140/0,200(0,240|0,290|0,320|0,350
40-60 0,030/0,060(0,090/0,120|0,140|0,170|0,200|0,230
30-40 0,026/0,045|0,066/0,088|0,110/0,130|0,160|0,180
40-100 0,040/0,090(0,140/0,200(0,240|0,290|0,320|0,350
70-150 0,040/0,090(0,140/0,200(0,240|0,290|0,320|0,350
100-150 0,040(0,080/0,140/0,200/0,240|0,290|0,320|0,350
100-150 0,040(0,090/0,140/0,200/0,240|0,290|0,320|0,350
60-120 0,040/0,080(0,130/0,160(0,200|0,240(0,260{0,280
80-170 0,020/0,040(0,055/0,070(0,090|0,120|0,140/0,160
60-120 0,020/0,035{0,050/0,060(0,065|0,072|0,075|0,080
_ Vex1.000
LPm= e
Vf (mm/min.) = rp.m.xf
D L | N° Art. D L | N° Art. D L | N° Art.
mm  mm mm @ E mm | mm  mm @ E mm | mm mm @ &
1,00 26 6 1 72203 5,07 5,00 62 26 1 72311 16,82 10,00 89| 43 1 72425 58,78
1,50 32 9 1 74087 6,13 5,20 62 26 1 72317 22,14 10,20 89 43 1 14287 61,91
200 38| 12 1 72230 6,67 550 | 66 28| 1 72326 20,31 1050 89| 43 1 72428 65,27
2,50 43 14 1 72245 7,49 6,00 66 28 1 72341 24,16 11,00 95 47 1 72431 73,93
3,00 46 16 1 72260 9,61 6,50 70 31| 1 72356 29,26 11,50 95| 47 1 72434 80,61
3,20 49 18 1 74878 11,81 6,80 74| 34| 1 72365 36,00 12,00 102 51| 1 72437 87,57
3,30 49 18 1 72266 11,81 7,00 74| 34| 1 72371 32,61 13,00 @ 102 51 1 72440 | 102,85
3,50 52 20 1 74090 11,50 7,50 74 34 1 72386 36,00 14,00 107 54 1 72443 | 121,09
4,00 55 2 1 72281 13,38 8,00 79 36| 1 72401 43,62 15,00 @ 111 56| 1 72446 | 145,35
410 55 22| 1 69421 16,29 850 79 36| 1 72416 47,93 16,00 115 58 1 72449 | 163,39
4,20 55 22 1 72287 16,29 9,00 84| 40| 1 72419 50,72
450 | 58 24 | 1 72296 15,21 9,50 84| 40 1 72422 53,26

3 IZAR
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA METAL DURO 3Z. SERIE EXTRA-CORTA

9 O 7 6 3Z Carbide Drill Bit. Stub Series
Ref.

Foret carbure 3Z. Série extra-courte

— e, S Y e — - ) -0}

4

30°
o | e | o || T
- 6539 N DK h8
Micrograno 150°
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 24| 26 | 98 (010012014 |D16
80-100 0,090/0,1400,200(0,240(0,280|0,300(0,340
80-100 0,090/0,1400,200|0,240/0,280(0,300|0,340
40-70 0,040/0,0650,085|0,120|0,140(0,160|0,180
40-80 0,090/0,1400,200|0,240|0,280(0,300|0,340
40-60 0,080/0,1200,150|0,200/0,230(0,250/0,270
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 0,090/0,1400,200|0,240/0,290(0,320|0,350
100-300 0,090/0,1400,200(0,240(0,290/0,320|0,350
100-300 0,090/0,1400,200|0,240/0,290(0,320|0,350
_ Vcx1.000
Lem-= eRe
Vf (mm/min.) = rp.m.xf
D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm = mm @ e mm mm = mm @ e
3,00 46 16 1 74114 16,29 8,50 79 36 1 72749 57,13
3,30 49 18 1 72713 20,83 9,00 84 40 @ 1 72752 60,60
3,50 52 20 1 72716 18,95 9,50 84 40| 1 14283 67,27
4,00 55 22 1 72719 20,31 10,00 89 43 1 72755 73,93
4,20 55 22 1 72722 24,83 10,20 89 43| 1 14284 80,61
4,50 58 24 1 72725 23,50 10,50 89 43| 1 14285 87,57
5,00 62 26 1 72728 26,95 11,00 95 47| 1 72758 | 100,92
5,50 66 28 1 72731 30,17 11,50 95 47 | 1 14286 | 104,39
6,00 66 28 1 72734 32,57 12,00 102 51 1 72761 | 107,58
6,50 70 31 1 72737 40,32 13,00 102 51| 1 72764 | 137,49
6,80 74 34 1 14282 48,57 15,00 111 56 1 72770 | 191,13
7,00 74 34 1 72740 45,93 16,00 115 58 1 72773 | 218,11
7,50 4 34 1 72743 49,92 Ref. 9076 hasta fin de existencias. Se sustituira por ref. 9075
8,00 [ 36 1 72748 53,93 While stocks last. In the future it will be replaced by ref. 9075

Dans la limite des stocks disponibles. Il sera remplacé par la réf. 9075

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

BROCA CENTRAR METAL DURO CNC 90°
90° Carbide CNC Center Drill
Foret carbure a centrer CNC 90°

et 9301

T — o

MM IZAR
¢ aropure Std. AL
Micrograno 90°

Material \/C (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. a2 23 26 @10 216
60-75 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
40-55 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
25-30 0,060 0,080 0,140 0,170 0,200
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
20-30 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
70-90 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
150-200 0,150 0,160 0,220 0,280 0,300
_ Vcx1.000
M= ne

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

mm mm mm 2L
2,00 40 8 | 68397 & 22,40
3,00 45 10 | 68398 | 22,64
4,00 50 12 | 68399 @ 26,97
500 50 15 | 68400 | 34,97
6,00 50 18 | 44862 | 49,25
8,00 60 23 | 44865 | 69,80
10,00 . 70 24 | 44868 | 90,13
12,00 | 70 24 | 44871 135,74
16,00 | 80 26 | 44874 165,86
20,00 | 100 35 | 44877 294,10
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA CENTRAR METAL DURO CNC 120°
et 9303

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

— )

MD/HM IZAR Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Carbure Std. X Grupo| Sub. 22 23 @6 210 | @16
Micrograno 120° 60-75 0070 | 0090 | 0150 | 0,200 | 0,250
40-55 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
25-30 0,060 0,080 0,140 0,170 0,200
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
45-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
20-30 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
55-60 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
100-110 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
70-90 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
150-200 0,150 0,160 0,220 0,280 0,300
_ Vcx1.000
L T
Vf(mm/min.) = rp.m.xf
mm mm  mm  SeJELY

2,00 40 8 68401 22,40

3,00 45 10 68402 22,64

4,00 50 12 68403 26,97

5,00 50 15 68404 34,97

6,00 50 18 44878 49,25

8,00 60 23 44880 69,80

10,00 70 24 44883 90,13

12,00 70 24 44889 | 135,74

16,00 80 26 44892 | 165,86

20,00 100 35 44895 | 294,10

@ izartool.com iiZzAR



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure ’
BROCA CENTRAR DOBLE METAL DURO %

9 3 1 O Double Center Carbide Drill
Ref. e

Foret carbure a centrer double

— - i Pae [ u

~ ) e
MDéHM DIN Material Ve (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Mi(z:(’:ggl:;o 333A ilogﬁ Grupo| Sub. @2 @3 ?6 @10 @16
60-75 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
50-60 0,070 0,090 0,150 0,200 0,250
25-40 0,060 0,080 0,140 0,170 0,200
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
20-30 0,060 0,080 0,140 0,200 0,220
50-60 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
35-50 0,100 0,120 0,170 0,220 0,250
20-30 0,050 0,060 0,080 0,120 0,150
70-100 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
70-100 0,100 0,120 0,150 0,220 0,250
100-150 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
100-150 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
70-90 0,120 0,140 0,160 0,220 0,250
150-200 0,150 0,160 0,220 0,280 0,300
_ Vcx1.000
rem=—5s

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

d d1 L [ c
mm mm mm il MD/HM

1,00 x| 3,15 31 | 1,3-1,7| 68405 35,33
1,25 x| 3,15 31 | 1,6-2,0 68406 35,33
1,60 x 4,00 35 | 2,0-26| 68407 36,35
2,00 x 5,00 40 | 25-31 68408 45,42
2,50 |x 6,30 45 | 3,1-38 68409 54,00
3,15 x 8,00 50 | 3,946 68410 65,62
4,00 |x 10,00 55 | 5,0-59| 68411 87,31
5,00 x 12,50 63 | 6,3-72 68412 | 147,39
6,30 x| 16,00 71 | 8,0-89 68413 | 233,19
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TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure
BROCA PUNTA METAL DURO. SERIE CORTA

e 9100

Carbide Tipped Drill Bit. Jobber Series

Foret pointe carbure

MD Rectificado
HM 32zI3NN Q * Ground T%L?D
Carbure 118° Taillé meulé
Material \/C (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

Grupo| Sub. @2 | 04| 96| 98 |@10|@12|@16|@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

12-25 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

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

rp.m. = \/C;Tlgoo 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

Vi(mm/min.) = rp.m. xf 20-100 0,022|0,040|0,050|0,060|0,065|0,070|0,080|0,120

D L | N° Art. D L I @ c
mm mm mm MD/HM mm mm mm MD/HM
200 49| 24| 1 | 71429 | 15,06 6,30 | 101 | 63| 1 | 32692 20,97
250 57 30 1 | 71444 | 15,06 6,50 101 63 1 | 71558 | 20,97
2,70 57| 30 1 | 46916 | 15,06 6,60 101 63| 1 | 30614 @ 20,98
300 61 33 1 | 71459 | 15,06 6,80 109 69| 1 | 23893 | 20,98
310 61| 33| 1 | 46917 | 1551 700 109| 69| 1 | 71573 @ 20,98
320 65 36 1 | 23058 | 15,51 750 109 69 1 | 71585 & 21,81
330 65| 36, 1 | 26716 | 1551 780 117 | 75| 1 | 23914 @ 21,81
340 70 39 1 | 29479 | 1551 800 | 117 75 1 | 71600 | 21,81
350, 70| 39| 1 | 71474 | 1551 850 | 117 | 75| 1 | 71615 @ 23,79
360 70 39 1 | 52285 | 1551 860 | 125 81 1 | 27007 | 37,01
400| 75, 43 1 | 71489 | 1551 9,00 125 81| 1 | 71630 @ 23,79
410 75 43| 1 | 46918 | 1551 950 125 81| 1 | 71645 25,99
420 75 43| 1 | 22016 | 1551 10,00 | 133 | 87| 1 | 71660 @ 25,99
450 80 47 1 | 71504 | 15,91 10,20 | 133 87 1 | 27008 @ 33,49
460 80 47 1 | 26963 | 1591 1050 | 133 | 87 1 | 71663 | 33,49
470 80 47| 1 | 17101 | 15,91 11,00 | 142 94 1 | 71666 @ 33,49
480 86 52| 1 | 26964 | 1501 1150 | 142 | 94| 1 | 71672 @ 38,52
500 8 52 1 | 71516 | 15091 12,00 151 101 1 | 71675 @ 38,52
510 86| 52 1 | 23059 | 16,78 1250 | 151 | 101 1 | 71681 | 46,09
520 86 52 1 | 67682 | 16,78 13,00 151 101 1 | 71684 @ 46,09
550 93| 57| 1 | 71531 | 16,78 14,00 | 160 108 | 1 | 71690 @ 53,63
560 93 57 1 | 32603 | 17,60 15,00 169 114 1 | 71696 | 61,16
570 93| 57 1 | 23839 | 17,60 16,00 | 178 | 120 1 | 71702 @ 70,41
580 93 57 1 | 54039 | 17,60 17,00 184 125 1 | 71705 @ 77,09
6,00 93| 57| 1 | 71543 | 17,60 18,00 | 191 | 130 1 | 71711 @ 82,97
6,10 101 63 1 | 23891 | 20,97 19,00 | 198 135 1 | 71717 | 103,08
6,20 101 | 63| 1 | 32691 | 20,97 20,00 | 205 140 | 1 | 71723 | 117,32
@ izartool.com iiZzAR



TALADRADO METAL DURO - Carbide Drilling - Pergage carbure

BROCA PUNTA METAL DURO. SERIE LARGA

Ref. 9 O 3 6 Carbide Tipped Drill Bit. Long Series

Foret pointe carbure serie longue

2 .
moam| | DIN ﬁ Bright Finish ReG‘::(')fL'fna:° Tol.D
Carbure 340N (Black Flute) Taillé Meulé h7

S

118°
Material V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. P2 | 24|06 |08 (310|012 (16020
P.2 30-50 0,015/0,025|0,035|0,045|0,050(0,055|0,070|0,080
P P.3 10-15 0,010/0,020/0,030/0,040|0,040/0,050|0,050|0,060
P15 12-25 0,010/0,020/0,030/0,040|0,040/0,050|0,050|0,060
M 10-25 0,010/0,020|0,030|0,040|0,040/0,050|0,050|0,060
- 50-90  (0,020/0,040/0,0600,060]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
S 20-35 0,015/0,030/0,030{0,035|0,050/0,060|0,080|0,090
N.1 40-100 0,030/0,060(0,100{0,100|0,120(0,140|0,160|0,180
N N.2 40-100 0,030/0,060/0,100{0,100/0,120|0,140|0,160|0,180
N.7 20-100 0,022/0,040/0,050{0,060|0,065|0,070|0,080|0,120
rp.m.= % Vf(mm/min.) = r.p.m.xf
* Serecomienda reducir el avance entre 2/3y 1/2
* |tis recommended to reduce Feed between 2/3 & 1/2
*0On conseille réduire "avance entre 2/3 et 1/2
D L | N° Art. D L | N° Art.
mm mm mm @ = mm mm mm @ €
2,00 85 56 1 71786 27,55 7,50 156 | 102 1 71939 33,29
2,50 95 62 1 73901 27,26 8,00 165 109 1 71954 33,29
3,00 100 66 1 71813 24,44 8,50 165 | 109 1 71969 42,33
3,10 | 106 69 1 71816 28,37 9,00 | 175 109 1 71972 36,82
3,20 | 106 69 1 67853 28,37 9,50 | 175 115 1 71975 39,19
3,30 106 69 1 70588 28,37 10,00 184 115 1 71978 39,19
3,50 112 73 1 71825 23,41 10,50 | 184 | 121 1 71981 52,80
4,00 | 119 78 1 71840 24,24 11,00 195 121 1 71984 52,80
4,10 | 119 78 1 69337 | 30,02 11,50 | 195 | 128 | 1 71987 | 61,30
450 | 126 82 1 71855 24,77 12,00 205 128 1 71990 61,30
5,00 132 87 1 71867 25,00 1250 | 205 | 134 1 71993 66,15
520 | 132 87 1 69339 32,90 13,00 205 134 1 71996 66,15
550 | 139 91 1 71882 27,16 14,00 | 214 | 140 1 72002 71,34
6,00 139 91 1 71894 27,16 15,00 | 220 @144 1 72008 83,25
6,20 | 148 97 1 71900 35,34 16,00 | 227 | 149 1 72014 91,30
6,50 148 97 1 71909 29,17 17,00 235 154 1 72017 | 109,74
6,70 | 148 97 1 71915 35,34 18,00 | 241 158 1 72020 | 109,74
6,80 156 @ 102 1 67683 35,34 19,00 247 @162 1 72023 | 122,54
7,00 156 | 102 1 71924 29,17 20,00 | 254 | 166 1 72026 | 165,85
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BROCAS MANGO CILINDRICO
Straight Shank Drill Bits
Forets queue cylindrique

JUEGOS BROCAS
Drill Bit Sets
Jeux forets

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

BROCAS CENTRAR
Center Drills
Forets & centrer

BROCAS ESCARIADORES 3 C
3 Cut Core Drills
Forets aléseurs 3 lévres

BROCAS BIDIAMETRALES
Subland Drill Bits
Forets etagés

TALADRADO PMX - HSSE - HSS

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

7
©

ORTES

BROCAS ESPECIALES
Special Drills
Forets spéciaux

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

PORTABROCAS ALTA PRECISION
High Precision Drill Chucks
Mandrins précision

ACCESORIOS TALADRADO
Drilling Accessories
Accesoires Percage

MAQUINAS AFILADORAS
Sharpening Machines
Machines affiiteuses




PMX
HSS

VC (m/min)

BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO INOX / MATERIALES DUROS

Ref 6 O 1 6 Stainless / Hard Materials High Performance PMX Drill Bit

Foret PMX haut rendement Inox / Matériaux durs

Rectificado s . o
IZAR Especial / Special / Spéciale Tol.D
gl ARl Std. N P Ground | || AISI 304 Stainless Steel h8
138° Taillé meulé
Material \/C (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas
Grupo| Sub. 23 | @4 | @5 | 26 | @8 |B10(@12

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

Ve x 1.000

rp.m.=
p mX@g

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

HSS
| 7
o 5
VC (m/min)

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

Especial / Special / Spéciale
PMX NITREX R ;(404 &* Titanio/Titanium/Titane Ti6AI4V UGih )

Sk 138° Nimonic, Hastelloy, Inconel I8

Filo Corregido Perfil Q Rectificado Material | V¢ (m/min) Avances f/rev. (mm/rev) - Feed - Pas

Convex Edge Profile = == Ground Grupo @2 | @3 |24 | 05| @6 | @98 (@10/D12

Filets Corrigés | | Profil  “S™ | |Taillé meulé S | 614  |/0,020/0,030]0,040/0,050/0,070/0,200/0,200/0,120

_ Vcx1.000 SN
rpm.= ———=— Vf (mm/min.) =r.p.m.x f

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

« Disefio especial para mecanizar materiales con « Specially designed for machining Materials with « Conception spécial pour les matériaux avec une
pobre conductividad térmica como el titanio poor Thermal Conductivity such as Ti6AI4V treated mauvaise conductivité thermique comme le titane
tratado Ti6AI4V. Titanium. traité Ti6AI4V.
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BROCA PMX ALTO RENDIMIENTO TITANIO / ALEACIONES ESPECIALES

Ref 6 O O O Titanium / Special Alloys High Performance PMX Drill Bit

Foret PMX haut rendement Titane / Alliages spéciaux

6,80 800 88 44 36

6,90 800, 88 44 36

57467 37,43 13,00 14,00 129 70 45
59016 37,43

55663 80,64

D d L | 12 N° Art. D d L | 12 N° Art.

mm mm mm mm mm @ NITREX 2 mm mm mm mm mm @ B
2,00 300 46 15 28| 1 57450 15,29 7,00 800 88 44 36| 1 55650 37,43
2,10 300 46 15 28 1 58986 15,29 7,40 800 88 44 36 1 59019 37,43
2,20 300 46 15 28| 1 58987 15,29 7,50 800 88 44 36| 1 57469 37,43
2,30 300 46 15 28 1 58989 15,29 7,80 800 92 48 36 1 59022 37,43
2,50 300 46 15 28| 1 57451 15,29 7,90 800 92 48 36| 1 59025 37,43
2,60 300 50 19 28 1 58990 15,29 8,000 800 92 48 36 1 55654 37,43
2,80 300 50 19 28| 1 58992 15,29 8,50 10,00 98 48 40 1 57470 48,94
2,90 300 50 19 28 1 58993 15,29 8,60 10,00 101 51 40 1 59026 48,94
3,000 300 50 19 28| 1 55623 15,29 8,80 10,00 101 51 40 1 59028 48,94
3,20 400 55 23 28 1 57452 16,70 8,90 10,00 101 51 40 1 59031 48,94
3,30 4,00 55 23 28| 1 57461 16,70 9,00 10,00 101 51 40 1 55656 48,94
340 400 55 23 28 1 58995 16,70 9,30 10,00 101 51 40 1 59034 48,94
3,50 400 55 23 28| 1 57462 16,70 9,40 10,00 101 51 40 1 59035 48,94
3,70 400 61 29 28 1 58996 16,70 9,50 10,00 101 51 40 1 57471 48,94
3,80 400 61 29 28| 1 58998 16,70 9,80 10,00 105 55 40 1 59037 48,94
3,90 400 61 29 28 1 58999 16,70 9,90 10,00 105 55 40 1 59038 48,94
4,00 400 61 29 28| 1 55626 17,30 10,00 10,00 105 55 40 1 55659 48,94
4,20 6,00 72 30 36 1 57463 21,61 10,20 12,00 112 55 45 1 57472 60,48
430 600, 72 30 36| 1 59001 21,61 10,30 12,00 112 55 45 1 59040 60,48
450 600 72 30 36 1 57464 21,61 10,50 12,00 112 55 45 1 57473 60,48
460 600 75 33 36| 1 59002 21,61 10,80 12,00 116 59 45 1 59043 60,48
480 600 75 33 36 1 59004 21,61 10,90 12,00 116 59 45 1 59046 60,48
490 600, 75 33 36| 1 59005 21,61 11,00 12,00 116 59 45 1 55660 69,12
5,00 6,00 75 88 36 1 55627 28,83 11,10 12,00 116 59 45 1 59047 69,12
5,10 6,00 75 33 36| 1 59007 28,83 11,50 12,00 116 59 45 1 57474 74,90
530 6,00 75 33 36 1 59008 28,83 11,80 12,00 121 64 45 1 59049 74,90
550 6,00 75 33 36| 1 57465 28,83 11,90 12,00 121 64 45 1 59050 74,90
580 6,00 79 37 36 1 59010 28,83 12,00 12,00 121 64 45 1 55662 74,90
590 6,00 79 37 36| 1 59011 28,83 12,20 14,00 129 70 45 1 59052 80,64
6,00 600 79 37 36 1 55646 28,83 12,50 14,00 129 70 45 1 57475 80,64
6,30 800 83 39 36| 1 59014 37,43 12,70 1400 129 70 45 1 59055 80,64
6,40 800 83 39 36 1 59013 37,43 12,80 14,00 129 70 45 1 59058 80,64
6,50 800 83 39 36| 1 57466 37,43 12,90 1400 129 70 45 1 59061 80,64

1 1
1
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L.a mejor broca de HSSCo del mercado®

Broca de Cobalto especial para Materiales Duros, Inoxidables y Fundicion

The best HSSCo drill bit on the market*

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

Le meilleur foret HSSCo du marche*

Foret cobalt special pour matériaux durs, inox et fonté

Mat. 1.2311 / 40CrMnMo7 (P.3)

e 1029

=+ Competitor “A”
-=- Competitor “B”
- |ZAR Ref. 1029

Desgaste / Wear / Usure (mm)

2000 4d00 6000 8000 10000 12000

Longitud mecanizada / Machined Length / Longueur usinée (mm)

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

@ izartool.com






























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































	ÍNDICE GENERAL   General Index   Index général
	TABLA MATERIALES   Material Table   Tableau de matériaux
	TABLAS USO   Use Tables  Tableaux usage
	TABLA USO TALADRADO METAL DURO  Carbide Drilling Use Table Tableau usage Perçage carbure
	TABLA USO TALADRADO PMX-HSSE-HSS   PMX- HSSE-HSS Drilling Use Table   Tableau usage Perçage PMX-HSSE-HSS
	TABLA USO ESCARIADO   Reaming Use Table   Tableau Usage Alesage
	TABLA USO AVELLANADO PMX-HSSE-HSS   PMX-HSSE-HSS Counterboring Use Table - Tableau usage Fraisage PMX-HSSE-HSS
	TABLA USO ROSCADO   Threading Use Table   Tableau usage Taraudage
	TABLA USO FRESADO METAL DURO   Carbide Milling Use Table   Tableau usage Fraisage carbure
	TABLA USO FRESAS ROTATIVAS   Rotary Burrs Use Table   Tableau Usage fraises limes rotatives
	TABLA USO FRESADO PMX-HSSE-HSS   PMX-HSSE-HSS Milling Use Table - Tableau usage Fraisage PMX-HSSE-HSS
	TABLA USO PLAQUITAS MD   HM Inserts Use Table   Tableau usage plaquettes carbure

	TALADRADO METAL DURO   Carbide Drilling   Perçage Carbure
	BROCAS METAL DURO INTEGRAL   Solid Carbide Drill Bits  Forets carbure
	BROCAS CENTRAR   Center Drills   Forets à centrer
	BROCAS PUNTA METAL DURO   Carbide Tipped Drill Bits   Forets pointe carbure

	TALADRADO PMX-HSSE-HSS   PMX-HSSE-HSS Drilling   Perçage PMX-HSSE-HSS
	BROCAS MANGO CILÍNDRICO   Straight Shank Drill Bits   Forets queue cylindrique
	JUEGOS BROCAS   Drill Bit Sets   Jeux forets
	BROCAS MANGO CÓNICO   Morse Taper Shank Drill Bits   Forets queue cône morse
	BROCAS CENTRAR   Center Drills   Forets à centrer
	BROCAS ESCARIADORES 3 CORTES   3 Cut Core Drills   Forets aléseurs 3 lèvres
	BROCAS BIDIAMETRALES   Subland Drill Bits   Forets etagés
	BROCAS ESPECIALES   Special Drills   Forets spéciaux
	FRESAS HUECAS M. ELECTROMAGNÉTICAS   Core Drills   Fraises à carotter UP electromagnetiques
	PORTABROCAS ALTA PRECISIÓN   High Precision Drill Chucks   Mandrins précision
	ACCESORIOS TALADRADO   Drilling Accessories   Accesoires perçage
	MÁQUINAS AFILADORAS BROCAS   Drill Bit Sharpening Machines   Machines affûteuse affûteuse forets

	ESCARIADO-AVELLANADO METAL DURO Carbide Reaming-Counterboring   Alésage-Fraisage carbure
	ESCARIADORES MÁQUINA   Machine Reamers   Alésoirs à machine
	AVELLANADORES MANGO CILÍNDRICO   Straight Shank Counterbores   Fraises à noyer

	ESCARIADO-AVELLANADO PMX-HSSE-HSS   PMX-HSSE-HSS Reaming-Counterboring   Alésage-Fraisage PMX-HSSE-HSS
	ESCARIADORES MÁQUINA   Machine Reamers   Alésoirs à machine
	ESCARIADORES MANO   Hand Reamers   Alésoirs à main
	AVELLANADORES MANGO CILÍNDRICO   Straight Shank Counterbores   Fraises à noyer
	AVELLANADORES MANGO CÓNICO   Taper Shank Counterbores   Fraises à chambrer

	ROSCADO   Threading   Taraudage
	MACHOS MÁQUINA MÉTRICA   Metric Machine Taps   Tarauds machine métrique
	SETS MACHOS   Tap Sets   Jeux de tarauds
	MACHOS MÁQUINA MÉTRICA ISO   ISO Metric Machine Taps   Tarauds machine métrique ISO
	MACHOS MANO MÉTRICA   Metric Hand Taps   Tarauds à main métrique
	MACHOS UNC   UNC Taps   Tarauds UNC
	Machos UNF   UNF Taps   Tarauds UNF
	MACHOS UNEF-UN-NPT   UNEF-UN-NPT Taps   Tarauds UNEF-UN-NPT
	Machos BSW (Whitworth)-BSP (GAS)-BSPT (RC)-PG  BSW (Whitworth)-BSP (GAS)-BSPT (RC)-PG Taps  Tarauds BSW (Whitworth)-BSP (GAS)-BSPT (RC)-PG
	COJINETES MANO/MÁQUINA   Hand/Machine Dies   Filières à main/machine
	ACCESORIOS ROSCADO   Threading Accesories   Accessoires Taraudage
	REPARADORES ROSCAS   Thread Repairs   Filets rapportes

	FRESADO METAL DURO   Carbide Milling   Fraisage Carbure
	FRESAS FRONTALES DESBASTE   Roughing End Mills   Fraises Ebauche
	FRESAS FRONTALES ACABADO   Finishing End Mills   Fraises finition
	FRESAS ACABADO TURBINAS   Turbines Finishing End Mills   Fraises finition turbines
	FRESAS ACABADOS ESPECIALES   Special Finishes End Mills   Fraises Finitions Spéciales
	FRESAS FIBRAS / COMPOSITES   Fiber Composites End Mills   Fraises fibres / composites
	FRESAS ROTATIVAS METAL DURO   HM Rotary Burrs   Fraises limes rotatives carbure
	JUEGOS FRESAS   End Mill Sets   Jeux de fraises

	FRESADO PMX-HSSE-HSS   PMX-HSSE-HSS Milling   Fraisage PMX-HSSE-HSS
	FRESAS FRONTALES DESBASTE   Roughing End Mills   Fraises Ebauche
	FRESAS FRONTALES ACABADO   Finishing End Mills   Fraises Finition
	JUEGOS FRESAS   End Mill Sets   Jeux de fraises
	FRESAS ESPECIALES   Shank Tools   Fraises spéciales
	FRESAS FRONTALES MANGO CÓNICO   Taper Shank End Mills   Fraises queue conique
	FRESAS AGUJERO/FRESAS MADRE   Milling Cutters/Gear Hobs   Fraises â trou

	SIERRAS CINTA-CIRCULARES   Band Saw Blades-Slitting Saws   Scies à ruban - Fraises scies
	HOJAS DE SIERRAS DE CINTA   Band Saw Blades   Lames de scie â ruban
	FRESAS SIERRAS CIRCULARES   Slitting Saws  Fraises scies

	TORNEADO   Turning   Tournage
	HERRAMIENTAS SOLDADAS   Brazed Turning Tools   Outil de tour plaquette soudé
	CUCHILLAS HSSE   HSSE Turning Blades   Outils de tour HSSE

	PLAQUITAS MD   HM Inserts   Plaquettes Carbure
	INFORMACIÓN TÉCNICA   Technical Information   Information technique
	TALADRADO   Drilling   Perçage
	TORNEADO   Turning   Tournage
	TRONZADO Y RANURADO   Parting & Grooving   Tronçonnage et Ranurage
	ROSCADO   Threading   Taraudage
	FRESADO   Milling   Fraisage
	PROBLEMAS Y SOLUCIONES   Problems & Solutions   Problémes et solutions
	CONO PORTAPLAQUITAS FRESADO   Milling Tool-Holder Adaptor   Adaptateur Porte-Plaquettes fraisage

	ACEITES DE CORTE Y REFRIGERANTES   Cutting Oils & Water Soluble Fluids   Huiles de coupe et lubrifiants
	ACEITES DE CORTE   Cutting Oils   Huiles de coupe
	PASTA DE CORTE   Cutting Paste  Pâte de coupe
	CERA DE CORTE   Cutting Wax   Cire de coupe
	REFRIGERANTES-TALADRINA   Water Soluble Fluids   Lubrifiants

	HERRAMIENTA ESPECIAL Bajo demanda   Special Tools Upon request   Outils spéciaux Sur demande
	CONDICIONES CORTE BROCAS   Twist Drill Cutting Conditions   Conditions coupe forets
	CONDICIONES CORTE FRESAS   End Mill Cutting Conditions   Conditions coupe fraises
	ÍNDICE SÍMBOLOS   Symbol Index   Index de symboles
	ACEROS Y MATERIALES DE FABRICACIÓN   Production Steels & Materials   Aciers et matériels de fabrication
	Búsqueda por referencia (REF.-PÁGINA)   Search by reference (Ref.-Page)   Recherche par référence (Ref.-Page)



