



























































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Recomendaciones Uso:

Trabajar con las maximas revoluciones,
menos en materiales malos conductores
del calor, como INOX o Titanio.

Aplicar un movimiento constante y una
ligera presion de la rotativa.

Es posible modificar las condiciones de la
tabla.

Los materiales duros y las series largas
requieren de menos r.p.m.

Dejar que la viruta se caliente mucho por
contacto puede causar que se ablande la
soldaduray se suelte la cabeza del mango.
No profundizar la rotativa mas de 1/3 de su

TABLA USO FRESAS ROTATIVAS
Rotary Burrs Use Table
Tableau Usage Fraises Limes Rotatives

Suggestions for Use:

Working with maximum revolutions,
except for bad heat-conducting materials,
like Stainless Steel or Titanium.

Employ constant movement and soft
pressure.

It's possible to modify table’s conditions.
Hard materials and long series need less
r.p.m.

If you let chipping to heat too much,
welding could get softened and shank’s
head could drop.

Don't go deeper than 1/3 of burrs’

periphery.

Conseils d"utilisation:

Travailler aux maximales tours par
minute, moins sur des matériaux mauvais
conducteurs de la chaleur comme les
INOX ou les Titaniums.

Employer un mouvement constant et une
faible préssion de la fraise lime.

C’est possible de modifier les conditions
du tableau.

Les matériaux durs et les séries longues
ont besoin de tours par minute inférieurs.
Laisser les copeaux s echauffer par contact
peut provoquer I'amollissement de la
soudure et la séparation de la téte de la

periferia. - Use protecting glasses for your own  queue.
- Usar gafas protectoras para su seguridad. security. - Pas approfondir la fraise lime plus de 1/3
de sa périférie.
- Travailler Toujour avec lunettes de
protection.

_ Ve @3 76 210 @12 216 @20
Material mm mm mm mm mm mm
80.000 50.000 30.000 25.000 20.000 15.000

80.000 50.000 30.000 25.000 20.000 15.000

80.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

80.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

INOX AUSTENITICO
M Austenitic Stainless Steel 80.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000
Aciers Inox Austenitique

65.000 45.000 30.000 25.000 20.000 12.000

65.000 45,000 30.000 25.000 20.000 12.000

80.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

65.000 45.000 30.000 25.000 20.000 12.000

65.000 45,000 30.000 25.000 20.000 12.000

65.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

65.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

65.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

65.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

65.000 40.000 25.000 20.000 15.000 10.000

rp.m. = Ve x 1.000
mX@

V'S
DX

IZAR
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Fraise Lime Rotative Carbure ZYA-S

FRESA ROTATIVA MD ZYA-S N
Ref 9 2 6 O ZYA-S HM Rotary Burr
N

d { Di MD/HM Norma Tipo
'(\:"a%':r“g + ZYAS B
L ALTIN Norm Type
MATERIALES NO FERROSOS USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS
Non Ferrous Materials General Purpose Short Chipping Hard Materials
Matériaux Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado

Teeth /Denture | 1:E /bEliic | Teeth /Denture | Teeth/Denture | Teeth / Denture | Ike=iigl/ABLEii0li)

b d L | 1 ALTIN 6 ALTIN
mm mm mm mm

3,00 3,00 3800 14,00 55677 11,81 44072 10,43| 44079 11,81 | 44086 11,42 66485 18,55
6,00 6,00 50,00 18,00 55680 25,25 44074 22,24| 44081  25,25| 44141 24,48 66486 32,25
6,30 3,00 4500 12,70 55679 20,53 44073 17,59| 44080 20,53 | 44122 19,35

8,00 6,00 6400 19,00 55681 31,85 44075 26,53| 44082  31,85| 44142 29,18 66487 37,49

9,60 6,00 64,00 1900 44070 36,13 55864 43,71 | 44076 30,14| 44083 36,13 | 44143 33,12 43567 40,10
12,70 6,00 70,00 25,00 44071 48,70 55866 79,18 | 44077 42,29 44084 50,78 | 44144 46,56 66488 72,64

12,70 8,00 70,00 2500 55691 48,72 55689 40,64 55690 44,70
16,00 6,00 70,00 2500 55682 66,27 44078 55,24| 44085 66,27 | 44145 60,73
16,00 8,00 70,00 2500 55695 61,44 55692 51,24 55693 56,36
19,00 6,00 70,00 2500 55685 91,37 55683 76,21 55684 83,83
25,00 6,00 70,00 2500 55688 127,76 55686 106,55 55687 117,21

FRESA ROTATIVA MD ZYA
Ref, 9 2 5 O ZYA HM Rotary Burr
-\

Fraise Lime Rotative Carbure ZYA

P ———— S ,Di MD/HM| | Norma | | Tipo
] MD/HM L v A

Carbure ALTIN Norm Type

SRR

MATERIALES NO FERROSOS USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS

Non Ferrous Materials General Purpose Short Chipping Hard Materials
Matériaux Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture [ i/ pihilii=r | Teeth /Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture | 1i=iial /A BIlpiidli:)
o o L | 1 ALTIN 6 ALTIN

mm mm mm mm

3,00 3,00 3800 14,00 55644 10,77 44149 9,32| 44156 10,77 | 44245 10,26 66489 16,81
6,00 6,00 50,00 1800 55648 22,94 44151  20,09| 44158 22,94 | 44417 22,08 66490 29,01
6,30 3,00 4500 12,70 55645 18,65 44150  15,77| 44157 18,65 44301 17,36

8,00 6,00 6400 19,00 55651 29,26 44152  24,39| 44159 29,26 | 44418 26,81 66491 34,10

9,60 6,00 64,00 1900 44147 32,69 55861 49,68| 44153  27,25| 44160 32,69 | 44419 29,99 63933 45,58
12,70 6,00 70,00 2500 44148 44,28 55863 71,99 | 44154 38,73 44161 46,47 | 44421 42,60 66492 66,05

12,70 8,00 70,00 2500 55671 46,43 55669 38,73 55670 42,60
16,00 6,00 70,00 2500 55653 60,25 44155  50,20| 44173 60,25 | 44422 55,24
16,00 8,00 70,00 2500 55675 55,85 55672 46,58 55673 51,23
19,00 6,00 70,00 2500 55664 83,07 55655 69,28 55657 76,21
25,00 6,00 70,00 2500 55668 116,15 55666 96,87 55667 106,56

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR®
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FRESA ROTATIVA MD WRC RADIAL
Radial WRC HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure WRC Hemispherique

-

9251

d 1 D MD/HM| | Norma Tipo
=1 o o) 1o | 7
e ALTIN Norm Type
MATERIALES NO FERROSOS USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS
Non Ferrous Materials General Purpose Short Chipping Hard Materials
Matériaux Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture i/ bihitii=r | Teeth / Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture | Ii=iEiiql/A Bl piidli:)
pod L | 1ALTIN 6 ALTIN
mm mm mm mm
3,00 3,00 38,00 14,00 55696 13,79 44425 11,48 | 44431 13,79 | 44437 12,62 66493 16,81
6,00 6,00 50,00 1800 55698 25,84 44426 21,50 | 44432 25,84 | 44438 23,68 66494 29,72
8,00 6,00 64,00 1800 55699 31,85 44427 26,53 | 44433 31,85 | 44439 29,18 66495 37,10
9,60 6,00 64,00 19,00 44423 37,00 55867 55,30 | 44428 30,83 | 44434 37,00 | 44440 33,90 66496 50,74
12,70 6,00 70,00 25,00 44424 51,62 55868 80,75 | 44429 43,04 | 44435 51,62 | 44441 47,32 66497 74,08
12,70 8,00 70,00 2500 55708 49,69 55706 41,44 55707 45,59
16,00 6,00 70,00 2500 12138 67,11 44430 55,94 | 44436 67,11 | 44442 61,54 =
16,00 8,00 70,00 2500 55711 62,53 55709 52,14 55710 57,36 _?
19,00 6,00 70,00 2500 55702 89,76 55700 74,87 55701 82,35 )=
25,00 6,00 70,00 25,00 55704 101,71 55705 111,88 ‘1
4
4
FRESA ROTATIVA MD WKN CONO INVERTIDO
Ref 9 252 Inverted Cone WKN HM Rotary Burr
N ' Fraise Lime Rotative Carbure WKN Sans Coupe en Bout
d [ D Norma Tipo
= [Caure| | WV || N
L Norm Type
USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS
General Purpose Short Chipping Hard Materials
Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture
D ¢ L : Ang. 3 4 6
mm mm mm mm
N° Art. € N° Art. e N° Art. €
MD/HM MD/HM MD/HM
3,00 3,00 3800 4,00 10° 44443 11,48 | 44450 13,79 | 44455 12,62
6,00 6,00 50,00 800 10° 44447 20,09 | 44452 24,10 | 44458 22,09
6,30 3,00 3900 6,00 12° 44445 17,94 | 44451 21,53 | 44457 19,75
12,70 6,00 57,00 1200 28° 44448 31,66 | 44453 38,00 44460 34,82
12,70 8,00 58,00 12,70 28° 55825 41,20 55826 45,33
16,00 6,00 64,00 1900 18° 44449 52,92 | 44454 63,45| 44461 58,21
16,00 8,00 64,00 1900 18° 55827 52,92 55828 58,21
19,00 6,00 61,00 16,00 30° 55823 59,46 55824 65,40

IZAR
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FRESA ROTATIVA MD SPG OJIVA
Tree SPG HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure SPG Ogive

9254

a ; Di wvioum| | MD/HM | | Norma || Tipo
| Carbure * SPG ©
L ALTIN Norm Type

MAT. NO FERROSOS USO GENERAL VIRUT CORTA
Non Ferrous Mat. General Purpose Short Chipping Hard Materials
Mat. Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture | ii=iinl/fBilgiilif=
oo g b 6 ALTIN
mm mm mm mm
3,00 3,00 38,00 14,00 55783 13,79 | 44466 11,48 | 44472 13,79 | 44487 12,62 66505 16,81
6,00 6,00 50,00 18,00 55784 25,84| 44467 21,50 | 44473 25,84 | 44488 23,68 66506 29,43
8,00 6,00 64,00 19,00 55785 29,26 | 44468 24,39 | 44474 29,26 | 44494 26,76
9,60 6,00 64,00 19,00 44463 34,42 | 44469 28,70 | 44475 34,42 | 44500 31,55 55882 42,38
12,70 6,00 70,00 2500 44464 43,04 | 44470 35,86 | 44476 43,04 | 44512 39,45 27566 53,51
12,70 8,00 70,00 2500 55787 44,86 | 17105 37,41 55786 41,16
16,00 6,00 70,00 25,00 44482 60,25
16,00 6,00 75,00 30,00 44465 60,25 | 44471 50,20 44518 55,24
16,00 8,00 70,00 2500 55790 62,40| 55788 52,05 55789 57,25
FRESA ROTATIVA MD SKM CONICA
Ref 9 2 ESES Cone SKM HM Rotary Burr
' Fraise Lime Rotative Carbure SKM Conique
-\ q
d 1 D i
[ I MD/HM Norma Tipo
I Carbure SKM M
L~ —~ Norm Type

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \l?
»

mm

6,00
6,30
8,00
9,60
12,70
12,70
16,00
16,00

mm

6,00
3,00
6,00
6,00
6,00
8,00
6,00
8,00

mm

50,00
49,00
64,00
64,00
71,00
71,00
71,00
71,00

mm

20,00
12,70
18,00
16,00
22,00
22,00
25,00
25,00

Ang.

140
220
220
28°
28°
28°
31°
31°

VIRUTA CORTA

MAT. NO FERROSOS USO GENERAL
Non Ferrous Mat. General Purpose Short Chipping Hard Materials
Mat. Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture

55817 23,84
55816 19,86
55818 28,60
25335 38,15

44530 19,86
44524 16,57
44583 21,19
44586 23,84
44589 31,76
55819 41,37
44592 43,04
55821 55,23

44598 23,84
44595 19,86
44601 25,43
44604 28,60
44607 38,15
44610 51,63

44616 21,84
44613 18,21
44617 23,32
44619 26,23
44620 34,95
55820 45,52
44622 47,32
55822 60,75

IZAR
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FRESA ROTATIVA MD KSK CONICA 90°
90° Cone KSK HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure KSK Conique 90°

9256

d | D Norma Tipo
| Caroure| | K€ | [ K
L ! Norm Type
USO GENERAL VRUTA CORTA MATERIALES DUROS
General Purpose Short Chipping Hard Materials
Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture
mm mm mm mm
N° Art. € N° Art. € N° Art. €
MD/HM MD/HM MD/HM
6,00 6,00 50,00 300 44625 17,22 | 44628 20,64| 44631 18,94
12,70 6,00 55,00 6,30 44626 28,70 44629 34,40| 44632 31,55
12,70 8,00 5500 6,30 55802 28,64 55803 31,50
16,00 6,00 57,00 8,00 55796 38,16 55797 41,97
16,00 8,00 57,00 8,00 55804 38,16 55805 41,97
19,00 6,00 59,00 950 55798 50,10 55799 55,11
25,00 6,00 61,00 12,70 55800 80,38 55801 88,42
FRESA ROTATIVA MD TRE GOTA
Ref 9 2 57 Oval TRE HM Rotary Burr
' Fraise Lime Rotative Carbure TRE Ovale
-\
5 0 MD/HM N%grl?a TiEo
L@ Carbure Norm Type

MAT. NO FERROSOS
Non Ferrous Mat.
Mat. Non Ferritiques

USO GENERAL
General Purpose
Utilisation Générale

VIRUTA CORTA
Short Chipping
Copeaux Courts

Hard Materials
Matériaux Durs

Dentado Dentado Dentado Dentado

Teeth / Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture
pd Lo | 1 3 4 6
mm mm mm mm

N° Art. € N° Art. € N° Art. € N° Art. €

MD/HM MD/HM MD/HM MD/HM
3,00 3,00 3800 6,00 55733 13,79 | 44637 11,48 | 44648 13,79 | 44655 12,62
6,00 6,00 50,00 10,00 55735 25,84 | 44640 21,50 | 44650 25,84 | 44657 23,68
6,30 3,00 42,00 950 55734 21,50| 44638 17,94 | 44649 21,50 | 44656 19,71
8,00 6,00 60,00 1500 55737 29,26 | 44643 24,39 | 44651 29,26 | 44658 26,81
9,60 6,00 61,00 16,00 44634 34,42 | 44644 28,70 | 44652 34,42 | 44659 31,55
12,70 6,00 67,00 22,00 44635 43,04 | 44646 35,86 | 44653 43,04 | 44660 39,45
12,70 8,00 67,00 2200 55746  46,28| 55743 38,61 55744 42,46
16,00 6,00 70,00 25,00 55738 60,25 | 44647 50,20 | 44654 60,25 | 44661 55,24
16,00 8,00 70,00 2500 55749 64,31 | 55747 53,64 55748 59,00
19,00 6,00 70,00 2500 55741 86,38 | 55739 72,04 55740 79,25

IZAR

CUTTING TOOLS
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Fraise Lime Rotative Carbure KUD Spherique

FRESA ROTATIVA MD KUD ESFERICA
Ref. 9 2 5 8 Ball KUD HM Rotary Burr
-\

| Norma Tipo
a . D vo/mm | |MD7HM
+ KUD D
L e carbure| § A1 i Norm Type

MATERIALES NO FERROSOS USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS
Non Ferrous Materials General Purpose Short Chipping Hard Materials
Matériaux Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs

Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture [ ilcEiiar/fbiilii=r | Teeth / Denture | Teeth /Denture | Teeth/Denture | il /A BIpiidfi:)

b d L 1 1 ALTIN 6 ALTIN

mm mm mm mm

3,00 3,00 3800 250 55713 12,73 44705 10,59 | 44712 12,73 | 44719 11,63 66498 16,81
6,00 6,00 5000 4,70 55716 23,84 44707 19,86 | 44714 23,84 | 44721 21,84 66499 27,09
6,30 3,00 3800 500 55714 19,86 44706 16,57 | 44713 19,86 | 44720 18,21

8,00 6,00 5200 600 55717 27,03 44708 22,52 | 44715 27,03 | 44722 24,72 66500 29,98

9,60 6,00 54,00 800 44662 30,19 55869 45,38| 44709  25,15| 44716 30,19 | 44723 27,64 66501 41,63
12,70 6,00 56,00 11,00 44671 38,15 55870 56,88 44710 31,76| 44717 38,15| 44724 34,95 66502 52,19

12,70 8,00 56,00 11,00 55728 35,01 55725 29,19 55726 32,11
16,00 6,00 59,00 14,00 58481 53,76 44711 45,00 44718 54,01 | 44725 49,32
16,00 8,00 59,00 14,00 55732 43,38 55729 36,17 55731 39,80
19,00 6,00 62,00 1650 55720 59,87 55718 49,93 55719 54,93
25,00 6,00 67,00 2200 55724 102,86 55722 85,79 55723 94,36

Fraise Lime Rotative Carbure B Flamme

diE————— @D MD/HM Noéma T'fio
| Carbure Norm Type

FRESA ROTATIVA MD B LLAMA
Ref. 9 2 6 6 Flame B HM Rotary Burr
N\

\ 1
S

MAT. NO FERROSOS USO GENERAL VIRUTA CORTA

Non Ferrous Mat. General Purpose Short Chipping Hard Materials

Mat. Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs

Dentado Dentado Dentado Dentado

Teeth / Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture | Teeth/Denture
o d b 1 3 4 6
mm mm mm mm

N° Art. € N° Art. e N° Art. € N° Art. €

MD/HM MD/HM MD/HM MD/HM
3,00 3,00 3800 6,00 44728 9,82| 44735 11,77 | 44757 10,79
6,00 3,00 43,00 10,00 44729 16,11 | 44736 19,31 | 44760 17,71
6,00 6,00 50,00 14,00 44730 20,45| 44737 27,52 | 44763 25,25
8,00 6,00 64,00 19,00 55791 31,00 44731 25,84 44738 31,00 44766 28,39
9,60 6,00 6500 19,00 44726 37,00 44732 30,83 | 44739 37,00 44769 33,90
12,70 6,00 77,00 32,00 44727 44,75| 44733  37,31| 44740 44,75| 44771 41,01
12,70 8,00 77,00 32,00 55792 55,23 55793 60,75
16,00 6,00 81,00 36,00 44773 63,67 44734 53,07| 44742 63,67 | 44772 58,37
16,00 8,00 81,00 36,00 55794 76,27 55795 83,91

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



Ball Nosed Cone KEL HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure KEL Conique Rayén

FRESA ROTATIVA MD KEL CONICA REDONDEADA
. 9206 1
2N

3 IS _,_Di o/ | | Norma Tipo
Carbure KEL L
L ! Norm Type

USO GENERAL VIRUTA CORTA

MAT. NO FERROSOS
Non Ferrous Mat. General Purpose Short Chipping Hard Materials
Mat. Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs
Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture [iE:ial/Aplsniiiice| Teeth /Denture | Teeth/Denture

D d L I
mm mm mm mm

Ang. 1 ALTIN 6 ALTIN

3,00 3,00 3800 14,00 10° 55806 13,79 44776 11,48 | 44783  13,79| 44790 12,62 66507 16,81
6,00 6,00 50,00 1800 14° 55808 28,39 44778 23,68 | 44785  28,39| 44792 26,02
6,30 3,00 48,00 1580 22° 55807 21,50 44777 17,94 | 44784  21,50| 44791 19,75
8,00 6,00 7000 2540 14° 55809 34,51 44779 28,70 | 44786 34,51 | 44793 31,55
10,00 6,00 65,00 20,00 14° 21959 41,33 44780 34,42 | 44787  41,33| 44794 37,83
12,70 6,00 77,00 32,00 14° 44774 51,62 66508 63,15 | 44781  43,04| 44788 51,62| 44795 47,32 20159 57,94
12,70 8,00 77,00 32,00 14° 55812 48,30 55810 40,29 55811 4431
16,00 6,00 78,00 33,00 14° 44775 77,46 44782 64,53 | 44789  77,46| 44796 71,01
16,00 8,00 78,00 3300 14° 55815 95,06 55813 79,29 55814 87,21

Ball Nosed Tree RBF HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure RBF Ogive Rayon

FRESA ROTATIVA MD RBF OJIVA REDONDEADA
o 92068
2N

= I Di mD/Hml |MD/HM| | Norma Tipo
Carbure p REF F
. | ALTIN Norm Type

USO GENERAL VIRUTA CORTA MATERIALES DUROS

MATERIALES NO FERROSOS
Non Ferrous Materials General Purpose Short Chipping Hard Materials
Matériaux Non Ferritiques Utilisation Générale Copeaux Courts Matériaux Durs

Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado Dentado
Teeth / Denture [ ilcEiigr/ piEhiitii= | Teeth /Denture | Teeth/Denture | Teeth /Denture | 18EEiial /A BIpiibli)

b d L | 1 ALTIN 6 ALTIN

mm mm mm mm

3,00 3,00 3800 14,00 55753 11,77 55750 9,82 17118 10,79 66503 16,81
6,00 6,00 50,00 18,00 55759 28,39 44797 23,68 | 44802  28,39| 44808 26,02 66504 32,04
6,30 3,00 4500 12,70 55758 19,31 55755 16,11 55756 17,71
8,00 6,00 65,00 20,00 55760 34,42 44798 28,70 | 44803 34,42 | 44809 31,55

9,60 6,00 64,00 19,00 55761 41,33 55880 43,29| 44799 34,42 | 44804  41,33| 44811 37,83 17250 39,71
12,70 6,00 70,00 2500 55762 51,62 55881 590,47| 44800 43,04 | 44805 51,62| 44814 47,32 23849 54,56

12,70 8,00 70,00 2500 55777 45,75 55774 38,16 55776 41,97
16,00 6,00 70,00 2500 55765 77,46 44801 64,53 | 44806 77,46 | 44817 71,01
16,00 8,00 70,00 2500 55782 63,17 55779 52,68 55780 57,95
19,00 6,00 83,00 3800 55771 122,80 55768 102,42 55769 112,65

\l? IZAR® Comprometidos con la fabricacién y el empleo iZartool.com  Commited to manufacturing and jobs @
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FRESA ROTATIVA MD ZYA-S LARGA
Ref. 9 2 4 O Long ZYA-S HM Rotary Burr
N\

Fraise Lime Rotative Carbure ZYA-S Longue

MD/HM Norma 4 Tipo
ZYA-S B
Carbure N T i
orm ype USO GENERAL MATERIALES DUROS
General Purpose Hard Materials
= Utilisation Générale Matériaux Durs
e = o]
Y Dentado Dentado
I Teeth / Denture | Teeth/Denture
L D d L
mm mm mm

XTXIIIIN
R
Nietesosntete
WK

6,00 6,00 150,00 1800 55832  75,81| 55833 83,39
9,60 6,00 17200 19,00 55834 50,82 55835 55091
12,70 6,00 178,00 2500 55836  71,94| 55837 79,13

Y

(
l
S

FRESA ROTATIVA MD ZYA LARGA
Ref. 9 2 3 O Long ZYA HM Rotary Burr
—\

Fraise Lime Rotative Carbure ZYA Longue

Norma Tipo
MD/HM ZYA A
Carbure
Norm Type
Hard Materials
P e — N ,,DI Matériaux Durs
Dentado
L~ — Teeth / Denture
D d L | 6
mm mm mm mm
N° Art. €
MD/HM

6,00 6,00 150,00 1800 55829 75,81
9,60 6,00 172,00 19,00 55830 50,82
12,70 6,00 17800 2500 55831 71,94

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR®
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FRESA ROTATIVA MD WRC RADIAL LARGA
Long Radial WRC HM Rotary Burr
Fraise Lime Rotative Carbure WRC Hemispherique Longue

9231

Norma Tipo
MD/HM WRC C
Carbure
Norm Type
Hard Materials
: | Di Matériaux Durs
== Dentado
L ' Teeth / Denture
D d L | 6
mm mm mm mm
N° Art. €
MD/HM

6,00 6,00 150,00 18,00 55838 77,51
9,60 6,00 17200 19,00 55839 47,70

12,70 6,00

178,00 2500 55840 67,67

FRESA ROTATIVA MD TRE GOTA LARGA
Ref. 9 2 3 7 Long Oval TRE HM Rotary Burr
—\

Fraise Lime Rotative Carbure TRE Ovale Longue

MD/HM Norma Tipo
Carbure TRE E
Norm Type
USO GENERAL
General Purpose Hard Materials
3 f D7 Utilisation Générale Matériaux Durs
Dentado Dentado
L ' Teeth / Denture | Teeth / Denture
D d L 3 6
mm mm mm mm
N° Art. € N° Art. €
MD/HM MD/HM
9,60 6,00 168,00 16,00 55849 43,63| 55851 47,99
12,70 6,00 184,00 22,00 55852 54,12| 55854 59,54

VE'S N
VS IZAR

CUTTING TOOLS
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TABLAS USO FRESAS AGUJERO
Milling Cutter Use Tables
Tableaux Usage Fraises a Trou

FRESAS AGUJERO Milling Cutters Fraises a Trou

GRUPOS TRABAJO Working Groups Groupes Travalil

Grupo 1: Fr. Planear Grupo 2: Fr. Cilindricas Frontales Grupo 3: Fresas Fresadas Agujero
Plain Milling Cut. Fraises a surfacer Shell End Mills Fraises Cyllindriques frontales Side & Face Milling Cutters Fraises a trou
° di b=ar o b=ar o
x 'el Yo}
© g g
S 1 g z
1 b ’ 2 ’ 2
&| ! s ) &
] ! B 5 © 5
1 ; :
2e=0,8 x d1
Grupo 4: Convexas y Concavas Grupo 5: Conicas Frontales e Isdsceles
Convex & Concave Half Circle Fraises convexes et concaves demi-cercle Angular & Double Angle Fraises coniques frontales et isocele
.
i
1
d inal di
7 k
B
‘ ? Velocidad Corte Avance (disminuir hasta 0,35 x fz al incrementar ap)
j: Cutting Speed Vitesse de coupe Feed (reduce up to 0,35 x fz when growing ap)
‘ ] (m/min.) Avance : Réduire jusqu'a 0.35 x fz si augmente ap (fz/rev.)
4 Material
[ | - Grupo | Grupo | Grupo | Grupo | Grupo
1 2 3 4 5
17-25 24-35 31-41 0,18 0,15 0,06 0,04 0,06
13-17 18-24 23-30 0,15 0,12 0,07 0,04 0,04
10-13 14-19 18-24 0,10 0,08 0,04 0,04 0,03
13-17 18-24 23-30 10-14 14-20 18-24 0,04 0,03
INOX AUSTENITICO
M Austenitic Stainless Steel 13-17 18-24 23-30 012 010 008 006 003
Aciers Inox Austenitique
0,25 0,22 0,08 0,08 0,01
10-14 14-20 18-24
21-27 30-38 39-51 0,06 0,06
17-24 24-35 31-41 0,13 011 0,07 0,05 0,04
21-27 30-38 39-51 0,20 0,15 0,10 0,08 0,05
49-84 70-120 91-183 0,25 0,20 0,10 0,08 0,08
147-210 210-300 273-355
0,20 0,15 0,07 0,05 0,07
147-210 210-300 273-355
42-49 60-70 78-101 0,12 0,10 0,07 0,04 0,06
84-126 120-180 156-203 0,16 0,12 0,06 0,05 0,06

Ve x 1.000
TX9o
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Staggered Teeth HSSE 5% Co Side & Face Milling Cutter

4 1 2 O FRESA 3 CORTES HSSE 5% CO DENTADO CRUZADO
_S\Gf. Fraise 3 Tailles HSSE 5% Co Denture Alternée

HSSE DIN IS0 Toh’z(’k(";)lﬁ)
0,
5% Co 885 A 2587 L (k1)
Mejor Desalojo Viruta
g Better Chip Off
Meilleure évacuation copeaux

D L d g7 D L d @7
mm mm mm mm mm mm
12 16

50 4 16 52584 81,16 125 8 32 52725 282,09
5 12 52587 81,16 10 16 52728 289,42
'_L_‘f 6 12 52590 94,08 12 16 52731 300,42
8 12 52593 91,61 14 16 52734 326,23
10 12 52596 100,88 16 16 52737 346,41
63 4 22 12 52611 94,09 18 16 52740 366,54
5 12 52614 94,09 20 16 52743 389,96
6 12 52620 95,83 22 16 52746 444,03
8 12 52623 104,18 25 16 52749 448,34
10 12 52626 112,09 28 16 52752 490,03
12 12 52629 120,06 160 10 40 18 52758 467,66
14 12 52632 129,31 12 18 52761 467,66
16 12 52635 135,85 14 18 52764 465,40
18 12 52638 163,36 16 18 52767 509,34
80 5 27 14 52644 127,21 18 18 52770 536,68
6 14 52647 130,55 20 18 52773 550,92
8 14 52650 137,78 22 18 52776 605,52
10 14 52653 147,07 25 18 52779 656,13
12 14 52656 157,49 28 18 52782 721,27
14 14 52659 168,39 32 18 52785 771,17
16 14 52662 172,80 200 12 40 24 52788 713,43
18 14 52665 185,37 14 24 52791 720,40
20 14 52668 203,81 16 24 52794 742,19
100 6 32 14 52674 178,83 18 24 52797 778,70
8 14 52677 182,62 20 24 52800 832,81
10 14 52680 189,32 22 24 52803 835,59
12 14 52683 203,91 25 24 52806 969,22
14 14 52686 224,49 28 24 52809 999,85
16 14 52689 237,85 32 24 52812 1247,00
18 14 52692 260,34
20 14 52698 260,34
22 14 52701 291,02
25 14 52707 317,50

>125 mm bajo demanda / upon request / sur demande
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Straight Teeth HSSE 5% Co Side & Face Milling Cutter

4 1 3 O FRESA 3 CORTES HSSE 5% CO DENTADO RECTO
_S\ef' Fraise 3 Tailles HSSE 5% Co Denture Droite

HSSE DIN ISO
5% Co 885 B 2587

d (H7) Tough Materials

Tol. o (js16) g Materiales Tenaces
L (k11) Matériaux Tenaces

D L d g7 D L d @7
mm mm mm mm mm mm
y 16 24

50 4 16 52815 81,16 125 8 32 53049 282,09

d

L 5 16 52818 81,16 10 24 53052 289,42
6 16 52821 94,08 12 24 53055 300,42
8 16 52827 91,61 14 24 53058 326,23
[ 10 16 52833 100,88 16 24 53061 346,41
63 4 22 18 52860 94,09 18 24 53064 366,54
5 18 52863 94,09 20 24 53067 389,96
6 18 52866 95,83 22 24 53070 444,03
8 18 52872 104,18 25 24 53076 448,34
10 18 52878 112,09 28 24 53079 490,03
12 18 52881 120,06 160 10 40 24 53103 467,66
14 18 52884 129,31 12 24 53106 467,66
16 18 52887 135,85 14 24 53109 465,40
18 18 52893 163,36 16 24 53112 509,34
80 5 27 20 52932 127,21 18 24 53115 536,68
6 20 52935 130,55 20 24 53118 550,92
8 20 52938 137,78 22 24 53121 605,52
10 20 52944 147,07 25 24 53124 656,13
12 20 52947 157,49 28 24 53127 721,27
14 20 52950 168,39 32 24 53130 771,17
16 20 52953 172,80 200 12 40 32 53136 713,43
18 20 52959 185,37 14 32 53139 720,40
20 20 52962 203,81 16 32 53142 742,19
100 6 32 24 52992 178,83 18 32 53145 778,70
8 24 53004 182,62 20 32 53148 832,81
10 24 53010 189,32 *22 32 53151 835,59
12 24 53016 203,91 *25 32 53154 969,22
14 24 53019 224,49 *28 32 53157 999,85
16 24 53022 237,85 *32 32 53160 1247,00

18 24 53025 260,34

20 24 53028 260,34

22 24 53031 291,02

25 24 53034 317,50

>125 mm bajo demanda / upon request / sur demande
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FRESA FRONTAL AGUJERO PMX ACABADO
Ref. 6 04 O Finishing PMX Milling Cutter
AN

Fraise a Trou PMX Finition

oM PIX DIN IS0
nanrop| [ 1880N | | 2586
Tol. g (js16)
d (H7)
30°| | L(K16)
D L d 7 N° Art. € N° Art €
mm mm mm PMX TIALN-TOP

40 32 16 6 39013 147,22 39018 203,30
50 36 22 8 39014 199,85 39019 276,10
63 40 27 8 39015 285,10 39020 371,15
80 45 27 10 39016 428,65 39022 548,32
100 50 32 12 39017 650,77 39023 832,41

Ref. 6040 bajo demanda / upon request / sur demande

Coarse Roughing PMX Milling Cutter
Fraise a Trou PMX Ebauche

FRESA FRONTAL AGUJERO PMX PMX DESBASTE GRUESO
= 06080
AN

&
= o P DIN IS0
TIALN-TOP 1880 NR 2586
Tol. & (js16)
d (H7)
30° L (K16)
D L d pa N°Art. € N° Art €
mm mm mm PMX TIALN-TOP

40 32 16 6 39032 192,26 39027 248,34
50 36 22 6 39033 260,02 39028 336,23

63 40 27 8 39034 353,42 39029 439,48
80 45 27 8 39035 522,69 39030 642,36
100 50 32 10 39036 864,50 39031  1046,15

Ref. 6080 bajo demanda / upon request / sur demande

Roughing & Finishing PMX Milling Cutter
Fraise & Trou PMX Semi-Finition

FRESA FRONTAL AGUJERO PMX DESBASTE MEDIO
= 06090
2N

o P DIN IS0
TIALN-TOP 1880 NF 2586
Tol. @ (js16)
d (H7)
30° L (K16)
D L d C{Z N° Art. € N° Art €
mm mm mm PMX TIALN-TOP
40 32 16 6 39062 192,26 39056 248,34

50 36 22 6 39063 260,02 39058 336,23
63 40 27 8 39064 353,42 39059 439,48
80 45 27 8 39065 522,69 39060 642,36
100 50 32 10 39066 828,72 39061  1046,15

Ref. 6090 bajo demanda/ upon request / sur demande
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FRESA FRONTAL AGUJERO HSSE 5% CO ACABADO
Finishing HSSE 5% Co Milling Cutter
Fraise a Trou HSSE 5% Co Finition

HSSE DIN ISO TOLIE(II-(IJ;)lG)
0,
5% Co 1880 N 2586 30° L (K16)
D L d @Z
mm mm mm
8

40 32 16 55557 109,79
50 36 22 8 55575 151,06
63 40 27 8 55593 206,38
80 45 27 10 55611 292,26
100 50 32 12 55647 470,59
125 56 40 14 55665 755,71

*160 63 50 16 55674 1350,62

*@>125 mm bajo demanda / upon request / sur demande

Coarse Roughing HSSE 5% Co Milling Cutter
Fraise a Trou HSSE 5% Co Ebauche

HSSE DIN ISO TOLQ(II-(IJ;)lG)
0,
5%Co | |1880NR| | 2586 30° L (K16)
D L d @Z
mm mm mm
6

40 32 16 77752 159,15
50 36 22 6 77754 197,64
63 40 27 8 77755 261,97
80 45 27 8 42863 384,72
100 50 32 10 42866 634,77
*125 56 40 12 42869 1076,88

*160 63 50 14 42872 1868,57

4 FRESA FRONTAL AGUJERO HSSE 5% CO DESBASTE GRUESO
= 4080

S LINJ@

(
l
i

*@>100 mm bajo demanda / upon request / sur demande

Plain HSSE 5% Co Shell End Mill
Fraise 2 Tailles HSSE 5% Co Surfacer

Tol. @ (js16) Fresa Planear
é O 5|;|/S§ZE DIN IS0 d (H7) Plain Milling Cutter
C ' 0o 884N 2584 30° L (js16) Fraise Cylindrique & Surfacer

D L d @7
mm mm mm

FRESA FRONTAL 2 CORTES HSSE 5% CO PLANEAR
4010
AN

50 40 22 8 53952 129,05
50 63 22 8 53961 137,52
50 80 22 8 53970 205,00
63 50 27 8 54015 180,48
63 70 27 8 54024 219,59
80 63 32 8 54096 304,16
80 100 32 8 54123 447,14
100 70 40 10 54141 473,25
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4300

FRESA FRONTAL CONICA
Single Angle Milling Cutter
Fraise Conique 2 Tailles

HSSE DIN TOL'Z(’F({J;;G)
0,
5% Co 842 L (js14)
mm mm mm
+25 40 13 10 50° 14 54177 11593
50 16 13 50° 16 54195 142,94
63 20 16 50° 18 54213 180,69
7# +20° 80 25 22 50° 20 54231 260,31
INTT 100 32 27 50° 22 54249 377,53
1] 125 40 32 50° 24 54267 623,45
160 50 40 50° 28 54285 1090,55
. =25 40 13 10 60° 14 54186 115,93
50 16 13 60° 16 54204 142,94
63 20 16 60° 16 54222 180,69
+20° 80 25 22 60° 18 54240 260,31
100 32 27 60° 20 54258 377,53
125 40 32 60° 26 54276 623,45
160 50 40 60° 28 54294 1090,55
45° & 55° bajo demanda / upon request / sur demande
/)
4
[ ]
FRESA ANGULAR ISOSCELES
Ref 43 5 2 Double Angle Milling Cutter
' Fraise Isosceles 2 Tailles
-\
HSSE DIN ISO Tob‘?(’é‘%m)
) .
5% Co 847 6108 L (js16) +30
mm mm mm
50 8 16 45° 16 53736 149,48
63 10 22 45° 16 53790 177,82
80 12 27 45° 20 53835 248,27
100 18 32 45° 20 53871 310,38
50 10 16 60° 16 53745 149,48
63 14 22 60° 16 53808 177,82
80 18 27 60° 18 53853 248,27
100 25, 32 60° 20 53880 310,38
50 14 16 90° 16 53754 149,48
63 20 22 90° 16 53826 177,82
80 22 27 90° 18 53862 248,27
100 32 32 90° 20 53889 310,38

V'S
DX

IZAR

CUTTING TOOLS
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FRESA CONCAVA
Concave Half Circle Cutter
Fraise a Demi-Cercle Concave

HSSE DIN TOL"EI_??;G)
5%Co | | 855 R(HLD

TEEe
mm mm mm
150 50 8 16 14 54501 152,04
160 50 8 16 14 54510 152,04
2,00 50 9 16 14 54519 152,04
2,50 63 10 22 14 54528 155,63
3,00 63 12 22 12 54537 193,73
350 63 14 22 12 54546 199,62
4,00 63 16 22 12 54555 202,60
500 63 20 22 10 54564 210,38
L1 6,00 80 24 27 10 54582 261,77
7,00 80 28 27 12 54591 280,27
8,00 80 32 27 10 54600 363,10
9,00 100 36 32 10 54609 436,72
10,00 100 36 32 10 54618 459,61
11,00 100 40 32 10 54627 546,33
12,00 100 40 32 10 54636 578,33
12,50 100 40 32 12 54645 571,27
14,00 100 50 32 10 54654 608,94

o

[—

—L —

R>12,50 mm bajo demanda/ upon request/ sur demande

Fraise a Demi-Cercle Convexe

FRESA CONVEXA
Ref. 5 O 4 O Convex Half Circle Cutter
2N

HSSE DIN Toh"zl_?%m)
0,
5%Co | | 856 R i)

TEre
mm mm mm
1,50 50 3,00 16 14 77802 122,88
1,60 50 3,20 16 14 54312 122,88
2,00 50 4,00 16 14 54321 122,88
2,50 63 5,00 22 12 54330 127,60
3,00 63 6,00 22 12 54339 128,83
350 63 7,00 22 12 54348 165,42
4,00 63 8,00 22 12 54357 165,42
500 63 10,00 22 12 54375 173,93
6,00 80 12,00 27 12 54393 206,26
7,00 80 14,00 27 12 54411 219,18
8,00 80 16,00 27 12 54420 219,18
9,00 100 18,00 32 12 54429 313,28
10,00 100 20,00 32 12 54447 313,28
11,00 100 22,00 32 12 77803 354,10
12,00 100 24,00 32 12 54456 354,10
12,50 100 25,00 32 12 77804 499,26
14,00 125 28,00 32 12 77805 499,26
16,00 125 32,00 32 12 54465 499,26
18,00 125 36,00 32 12 54474 533,44
20,00 125 40,00 32 12 54483 808,76

R > 14 mm bajo demanda / upon request / sur demande
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5512

FRESA TALLADO EJES ESTRIADOS
Spline Cutter
Fraise a Tailler Les Arbres Cannelés

L

<

P

£

* Otros Perfiles bajo demanda * Other Profiles upon request * Autres Profils sur demande

Perfil
HSS Profile Profil B  Acabado/Desbaste  Finishing / Roughing Finition / Ebauche
A* \\‘\// Protuberancias Protuberances Protubérances
DIN 6 Estrias J, C Acabado. Chaflanes Finishing. Chamfers Finition / Rayons
5462 6 grpoves \\//
5463 6 Rainures | = —— = v - —
D  Acabado / Desbaste Finishing / Roughing Finition / Ebauche
R Chaflanes + Chamfers + Rayons +
AV Protuberancias Protuberances Protubérances
E Especial Desbaste Special Roughing Spécial Ebauche
- %1 Protuberancias Laterales ~ Side Protuberances + Protub. Latérales +
M5 + Chaflanes Chamfers Rayons
D Eje Eje N° Estrias d L N° Cortes
Axis/ Axe Axis/Axe Grooves mm  mm  mm Cuts
DIN5463 DIN5462  Rainures Coupes
. 5 11x14x3 6 50 16 525 12 50237 197,95
I~ 13x16x3,5 6 50 16 6,00 12 50240 197,95
16x20x4 6 50 16 7,50 12 50243 185,36
18x22x5 6 50 16 7,50 12 50246 185,36
21x25x5 6 56 22 8,50 12 50249 193,62
23x28x6 23Xx26x6 6 56 22 10,00 12 50255 193,62
26x32x6 26x30x6 6 63 22 12,50 12 50261 241,18
28x34x7 28x32x7 6 63 22 12,50 12 50267 241,18

5522

FRESA TALLADO EJES ESTRIADOS
Spline Cutter
Fraise a Tailler Les Arbres Cannelés

5

ot

P

£

* Otros Perfiles bajo demanda * Other Profiles upon request * Autres Profils sur demande

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \l?
»

Perfil
HSS Profile Profil B  Acabado/Desbaste  Finishing / Roughing Finition / Ebauche
* s . .
N Protuberancias Protuberances Protubérances
VAR
DIN 8 Estrias J, C  Acabado. Chaflanes Finishing. Chamfers Finition / Rayons
5462 8 grooves \,\ 7/77
5463 8 Rainures D  Acabado/ Desbaste Finishing / Roughing Finition / Ebauche
\\ / Chaflanes + Chamfers + Rayons +
AVAAS Protuberancias Protuberances Protubérances
E Especial Desbaste Special Roughing Spécial Ebauche
\\_ / Protuberancias Laterales  Side Protuberances + Protub. Latérales +
— V. + Chaflanes Chamfers Rayons
D Eje Eje N° Estrias d L N° Cortes
Axis/Axe Axis/Axe  Grooves mm  mm  mm Cuts
DIN5463 DIN5462 Rainures Coupes
B 32x38x6 32x36x6 8 70 27 10,50 12 50387 273,60
== 36x42x7 36x40x7 8 70 27 1125 12 50393 273,60
42x48x8 42x46x8 8 70 27 12,50 12 50399 273,60
46x54x9 46x50x9 8 70 27 14,00 12 50405 273,60
52x60x10 52x58x10 8 70 27 1550 12 50411 273,60
56x65x10 56x62x10 8 80 27 17,50 12 50417 361,65
62x72x12  62x68x12 8 80 27 18,50 12 50423 361,65

IZAR
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Fraise pour Roues a Chaine

FRESA TALLADO RUEDAS CADENA
Ref. 5 7 O O Roller Chain Sprocket Cutter
N\

Tol.
Hss | | grog | | d(H)
D (j16)

Ruedas Cadena | |Ejecucién Terminada Cuchilla
Roller Chains Insert Finished
Pignons Chaines Exécution terminée Lame

Paso Digmetro
Rodillo

Paso %] D d N° Cortes
Pitch Rodillo mm mm Cuts
\ ‘f / Pas Roller/Rouleau Coupes

‘ 6,00 4,00 56 22 11
6,35 3,30 56 22 11
8,00 5,00 63 22 11
9,53 5,00 70 22 11
9,53 6,00 70 22 11
9,53 6,35 70 22 11
12,70 7,75** 70 22 10
12,70 7,94 70 22 10
12,70 8,51 70 22 10
15,88 10,16 80 27 9
19,05 11,91 ** 90 27 9
19,05 12,07 90 27 9
25,40 15,88 100 27 9
*30,00 15,88 110 32 9
31,75 19,05 110 32 9
38,10 22,23 125 32 9
38,10 25,40 125 32 9
44,45 25,40 140 40 9
44,45 27,94 140 40 9
50,80 28,57** 140 40 8
50,80 29,21 140 40 8
SIS 35,71 160 40 7
63,50 39,37 ** 160 40 7
63,50 39,68 160 40 7
76,20 47,63** 200 50 7
76,20 48,26 200 50 7

Ref. 5700 bajo demanda / upon request / sur demande

*30,00 evitar en lo posible / avoid when possible / a éviter si possible

Perfil Ref. N° Dientes a Tallar
Profile Ref. N°  Teeth to Sharp
Profil Ref. N° Dents a tailler

| 6-8Z
I 9-112
Ml 12-16 2
1% 17-297
\Y >297

** Para estos @ -s de Rodillo sirven los Perfiles del @ de Rodillo
inmediatamente superior de igual paso.

** For these Roller Chain @-s are suitable the Profiles of the
superior Roller Chain @-s with equivalent Pitch.

** Pour ces @ de rouleau on peut utiliser les profils de rouleau
immédiatement supérieur de méme pas.
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Fraise Mere a Tailler Les Engranages

FRESA MADRE TALLADO ENGRANAJES
Ref. 5 2 O 6 Involute Gear Hob
N\

HSSE DIN ., Tol.
5% Co TIN 858 Presmzn o (H6) Modular
B20
Perfil Rectificado Perfil Acabado
Ground. Profile Profil Rectifié Finish Profile
P. Ref. I DIN 3972 Profil Finition

N° Cortes

Mod. mDm mdm mLm Cuts NTIQ:L €
Coupes

0,50 45 22 35 12 49349 589,87 71569 693,96
0,75 45 22 45 12 49352 589,87 71570 693,96
1,00 50 22 50 12 49355 589,87 20550 693,96
1,25 50 22 50 12 49358 589,87 71571 693,96
150 55 22 55 12 49361 663,60 52335 780,71
1,75 55 22 55 10 68042 663,60 60644 780,71
2,00 60 22 60 10 49364 774,21 49365 910,83
2,25 60 22 60 10 49367 774,21 52338 910,83
250 65 22 65 10 49370 774,21 68048 910,83
2,75 65 22 65 10 49373 774221 71572 910,83
3,00 70 27 70 10 49376 829,50 79860 975,88
3,25 75 27 70 9 68045 921,66 71574  1084,31
3,50 75 27 75 9 49379 921,66 71518 1084,31
8,15 80 27 75 9 49382 1032,28 71575 1214,44
4,00 80 27 80 9 49385 1032,28 77580 1214,44
4,50 85 27 85 9 49391 1032,28 41453 1214,44
5,00 95 27 90 9 49397 1179,74 13050 1387,93
550 100 32 95 9 49400 1253,47 41966 1474,67
6,00 105 32 100 9 49403 1400,94 16940 1648,16
*6,50 110 32 110 9 49406 1622,14 71576  1908,39
*7,00 115 32 115 9 49409 1732,75 71577  2038,52
*8,00 120 32 130 9 49412 2064,53 68051  2428,86
*9,00 125 32 145 8 49415 2396,34 71578  2819,22
*10,00 140 32 160 8 49418 3318,01 49420  3903,55

*Mod. bajo demanda/ upon request / sur demande
*TIN bajo demanda / upon request / sur demande

FRESAS MADRE BAJO DEMANDA
Gear Hobs upon request
Fraises Mére sur demande

Ref. DIN Descrip.

Perfil Rectificado
5226 858 Pitch Ground Profile Profil Rectifié
P. Ref. Il DIN 3972

Perfil Rectificado
5246 8002 B Ground Profile Profil Rectifié
P. Ref. II DIN 3972

5616 Tallar Ejes Estriados
5626  5462-63 Spline Saft Hobs
5636 Taillaide Axes Striés
Ruedas Cadena
5800 2315 Roller Chains
Roues a chaine
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SIERRAS CINTA - CIRCULARES
Band Saw Blades - Slitting Saws
Scies a Ruban - Fraises Scies

HOJAS DE SIERRAS DE CINTA

Band Saw Blades @

Lames de Scie a Ruban

FRESAS SIERRAS CIRCULARES

Slitting Saws @

Fraises Scies



1. Material del Filo de Corte

Los filos de corte de las sierras de
cinta IZAR son bimetalicas HSSE
8% Co (+ 4% Cr segun los casos).
La mecanizabilidad del material
a cortar determina el material del
filo de corte.

2. Longitud de la Cinta (L)

La dimension de la cinta depende
Unicamente de la maquina de
corte empleada.

Encontrard informacién adicional
en el manual de instrucciones de
la maquina.

3. Ancho de la Cinta (A)

En las maquinas horizontales la
anchura de la cinta es especificada
por el fabricante.

Las maquinas verticales permiten
mayores variaciones en la anchura
de la cinta.

Sin embargo, la norma general es
que cuanto méas ancha es la hoja
de sierra de cinta, mayor es su
estabilidad.

Para el corte de contornos, el radio
mas pequefio a cortar es el factor
que limita el ancho de la cinta.

4. Espesor de la Cinta (E)

Cuanto mas ancha es la hoja
de sierra de cinta, mayor es su
espesor.

5. Dentado (TPI)

El dentado es el n° de dientes por
pulgada (25,4 mm).

Los dentados se diferencian
en constantes, paso de diente
uniforme, y variables, con
diferente paso de diente dentro
de cada intervalo.

Los dentados variables se definen
con dos medidas, p.e. 2-3 TPI.

De forma que, 2 TPI significa
el paso de diente maximo, y 3
TPI significa el paso de diente
minimo en el intervalo de
dentado.

Aqui, la longitud de contacto de
la sierra de cinta con la pieza a
cortar es decisiva.

*Las tablas de la pag. 368
muestran los valores limites.

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi

SELECCION DE LA HOJA DE SIERRA DE CINTA CORRECTA
Selecting the right Band Saw Blade
Selection de la Lame de Scie a Ruban adaptée

IZAR band saw blades cutting
edges are bimetal HSSE 8% Co (+
4% Cr in some cases).

The working material machinability
determines the cutting edge
material.

2. Band Length (L)

The band dimension individually
depends on the used cutting
machine.
You will find further information in
the operation instructions for your
machine.

3. Band Width (A)

With horizontal machines the
band width is specified by the
manufacturer.

Vertical band saw machines allow
higher variations of the band
width.

However, the general rule is the
wider the band saw blade the
higher its stability.

In case of contour cuts the smallest
radius to be cut is the limiting
factor for the band width.

4. Band Thickness (E)

The wider the band saw blade the
higher its thickness.

5. Tooth pitch (TPI)

Tooth pitch is the number of
teeth per inch (25,4 mm).

A difference is made between
constant tooth pitches with
regular tooth distance and
variable tooth pitches with
differing tooth distance within
one interval.

Variable tooth pitches are
marked by two measures, e.g.
2-3TPI.

With this, 2 TPI signifies the
maximum tooth distance and 3
TPI signifies the minimum tooth
distance in the toothing interval.
Here the contact length of
the blade in the work piece is
decisive.

*Both tables on page 368 show
the limit values.

Les rubans des scies IZAR sont
bimétaliques HSSE 8% Co (+ 4% Cr
selon les cas).

L‘usinabilité du matériau
déterminera le choix de l‘outil.

2. Longueur de Lame (L)

La dimension d‘une lame dépend
de la machine utilisée.

Vous trouverez des informations
complémentaires dans le manuel
d‘utilisation de votre machine.

3. Largeur de la Lame (A)

Sur des machines horizontales, la
largeur de la lame est spécifiée par
le fabricant.
Lesmachinesverticales permettent
de plus grandes variations dans les
largeurs de lames.

La regle est généralement la
suivante: Plus la lame est large,
plus la rigidité est importante.

En cas de contournage, la largeur
du ruban est limitée par le plus
petit rayon a scier.

4. Epaisseur de Lame (E)

Plus la lame est large, plus la
épaisseur est importante.

5. Dentures (TPI)

La denture est au n° de dents par
pouce (25,4 mm).

Une différence réside entre les
dentures constantes, ou l‘écart
entre deux pointes de dents reste
égal et les dentures variables, ou
les valeurs des pas de dents sont
différentes.

La denture variable est
caractérisée par deux chiffres, par
exemple: 2-3 TPI.

Le chiffre 2 TPI désigne I‘écart
maxi entre les dents et le chiffre 3
TPI I'écart mini entre les dents sur
une séquence de denture.

La surface de contact de la lame
sur la piece a débiter est décisive.
*Les tableaux (page 368) vous
permettront de choisir aisément
la denture adaptée a votre cas.

Ancho cinta y radio méas pequefio
Band widths and smallest radius
Largeurs de lames et plus petit rayon

20 mm; r=14C

_‘ 16 mm; r=295
_J 13 mam; 1= 65
‘ 10mm; rw= a0
‘ Bmm; r= 30
BB &6mm; r=18
R 4mm; r=@
™ 3mm: r=3

Dentado constante
Constant tooth pitch Denture constante

Dentado variable
Variable tooth pitch Denture variable

Varlable min. max.
" o A
N 4 2
| |
o ™ ™
-+ = |
Intervalo de dentado
Teeth Interval Denture
Tabla seleccion dentado
Tooth selection table
Tableau sélection denture
Dentado Perfil Macizo
Tooth Profile Solid
Denture Profil Plein
10/14 0-1 mm 0-10 mm
8/12 1-25 mm 10-20 mm
6/10 2,5-5mm 20-40 mm
5/8 5-7mm 40-50 mm
4/6 7-10 mm 50-90 mm
3/4 >10mm  90-120 mm
2/3 >120 mm
14/2 >250 mm

VA'S °
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SELECCION DE LA HOJA DE SIERRA DE CINTA CORRECTA
Selecting the right Band Saw Blade
Selection de la Lame de Scie a Ruban adaptée

6. Forma Diente (TZ),

Nuestras diferentes formas de
dientes han sido combinadas
de forma Optima por nuestros
técnicos, teniendo en cuenta
nuestros materiales del filo de
corte y las dimensiones de las
maquinas.

Diente estandar (S)

Angulo desprendimiento 0°:

* materiales de viruta corta

+ aceros de alto contenido en
carbono

+ preferiblemente acero de
herramienta y hierro fundido

+ materiales de poca seccion de
corte

+ perfiles de pared delgada

Diente para perfil (P)

Angulo desprendimiento positivo

para mayor productividad:

+ perfiles huecos y angulares

+ vigas

+ cortes de paquetes y capas

+ tareas de corte sujetas a
aparicion de vibraciones

Diente de garra (K)

Angulo de desprendimiento

positivo para macizos:

+ empleo universal

+ metales no ferrosos y aceros
con un contenido en carbono
de <0,8%

+ aceros estructurales, aceros
para extrusion en frio y aceros
templados

Diente trapezoidal (T)

Angulo de ataque positivo para
un alto rendimiento de corte y un
acabado 6ptimo.

7. Tipos de Triscado (TR)

A través del triscado, con el
que los dientes sobresalen
alternativamente a izquierda y
derecha del fleje de la cinta, se
logra el corte de la hoja de sierra
de cinta.

Triscado estandar (SD)

El triscado estandar es un triscado
multiuso para cortar espesores de
mas de 5 mm de aceros, fundicién
y metales duros no ferrosos.

En el dentado constante la
secuencia es izquierda / derecha
/ recto.

En el dentado variable, hay un
diente no triscado por cada
intervalo de dentado.

Los dientes restantes del intervalo,
estan triscados repetidamente a
izquierda / derecha.

6. Tooth Shape (TZ)

Our different tooth shapes have
been optimally combined with
our cutting edge materials and
band saw dimensions by our
technologists.

Raker tooth (S)

0° rake angle for:

+ short-chipping materials

+ steels with high carbon content

+ preferably tool steel and cast
iron

* materials with small
sections

+ thin-walled profiles

Cross-

Profile tooth (P)

Positive rake angle for higher

productivity:

+ hollow and angle profiles

* beams

+ bundle and layer cuts

+ applications that are susceptible
to vibrations

Hook tooth (K)

Positive rake angle for solids:

* universal use

* non-ferrous metals and steels
with a carbon content of < 0,8%

« structural steels, steels for cold
extrusion, tempered steels

Trapezoid Tooth (T)

Positive rake angle for a high
cutting performance and an
optimal surface finishing.

7. Types of Tooth Set (TR),

By means of the tooth set, where
the teeth protrude alternately left
and right beyond the blade body,
free-cutting action of the band
saw blade is achieved.

Standard set (SD)

The standard set is an all-purpose
set for cutting thicknesses of more
than 5 mm of steels, castings and
hard non-ferrous metals.

With constant tooth pitch the set
sequence is left / right / straight.
With variable tooth pitch one
tooth in each toothing interval is
unset.

The remaining teeth in the interval
are recurrently set left / right.

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Commited to manufacturing and jobs

6. Forme de Dent (TZ)

Nos différentes formes de dents
sont optimisées, selon la qualité
des lames et leurs dimensions, par
nos ingénieurs.

Dent standard (S)

Angle de coupe 0° pour:

* matériaux a copeaux courts

+ aciers a forte teneur en carbone
+ les fontes et aciers a outil

+ pieces de petites sections

« profilés a parois minces

Dent profilée (P)

Angle de coupe positif pour
meilleure productivité:

+ tubes et profilés

+ poutrelles

+ coupes en nappes et en paquets
+ piéces sensibles aux vibrations

Dent griffe (K)

Angle de coupe positif pour

matériaux pleins:

+ usage universel

* métaux non-ferreux et aciers a
teneur en carbone de < 0,8%

+ aciers de construction, aciers
pour extrusion a froid et aciers
trempés

Dent trapeze (T) (T)

Angle de coupe positif pour coupe
a haut rendement et meilleur état
de surface.

Par avoyage d‘une lame de scie,
on entend le déport bilatéral des
dents de celle-ci par rapport au
dossier.

L‘avoyage est destiné a assurer le
dégagement de la lame.

Avoyage standard (SD)
L‘avoyage standard est utilisé pour
les aciers, les fontes, les métaux
non-ferreux dont I‘épai-sseur est
supérieure a 5 mm.

Pour les dentures constantes,
l'avoyage est gauche / droite /
centre.

Pour les dentures variables, une
seule dent est au centre tandis que
les autres dents sont déportées
alternativement a gauche et a

droite.
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ESPESOR DE LA PARED q ) )
Wall Thickness DIAMETRO EXTERIOR DE TUBO (MM) / Pipe External Diameter (mm) / Diametre Extérieure du Tube (mm)
. : DIENTES POR PULGADA / t.p.i./ d.p.p.
Epaisseur De Paroi
mm 20 40 60 80 100 120 150 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1500

2 14 14 14 14 14 14 1014 1014 812 812 6-10 610 58 58 58 5-8 58
3 14 14 1014 10-14 10-14 10-14 812 8-12 6-10 610 58 58 58 46 4-6 4-6 4-6
4 14 14 1014 10-14 812 812 812 812 58 58 46 46 46 46 4-6 4-6 34
5 14 10-14 10-14 812 8-12 812 610 6-10 58 58 46 46 46 34 34 34 34
6 14 10-14 10-14 812 812 812 812 58 58 46 46 46 34 34 34 34 34
8 14 10-14 812 812 812 6-10 610 58 46 46 46 34 34 34 34 23 23

10 812 610 6-10 6-10 58 58 46 46 46 34 34 34 34 2-3 2-3 2-3
12 812 6-10 610 58 58 46 46 46 34 34 34 34 23 23 2-3 23
15 812 610 58 58 46 46 46 34 34 34 23 23 23 2-3 2-3 2-3
20 610 58 46 46 46 34 34 34 23 23 23 23 2-3 2-3 2-3
30 46 46 46 34 34 34 23 23 23 23 23 2-3 2-3 14-2
50 34 34 34 23 23 23 23 23 23 142 142 142
75 23 23 23 23 23 142 142 142 142 142
100 23 23 142 142 142 142 142 142 142
150 23 142 142 142 142 1014 1014 1014
200 14-2 142 142 1014 10-14 1014 075125
250 14-2 1014 10-14 10-14 0,75-1250,75-125
300 10-14 1,0-14 0,75-1,250,75-1,25 0,75-1,25

ELECCION DEL DENTADO CORRECTO PARA MACIZOS
Selecting the correct tooth pitch for solids
Election de la denture correcte pour matériaux pleins

DENTADO CONSTANTE DENTADO VARIABLE
Constant Tooth Pitch Denture Constante Vel Tiesii Biiah Bamiuie Vaiklbe

LONGITUD DE CONTACTO LONGITUD DE CONTACTO
Dentado Contact length / Longueur de contact Dentado Contact length / Longueur de contact
tp.i/d.p.p. INTERVALO DE DENTADO tp.i/d.p.p. INTERVALO DE DENTADO

Toothing interval / Intervalle des dents Toothing interval / Intervalle des dents

24 6 10-14 30

18 10 8-12 20-50

14 15 6-10 25-60

10 15- 30 5-8 35-80

8 30-50 4-6 50 - 100

6 50 - 80 4-5 70-120

4 80- 120 34 80 - 150

3 120 - 200 2-3 120 - 350

2 200 - 400 14-2 250 - 600

125 300 - 800 1,0-14 400 - 1000

Los dentados constantes son adecuados para materia- 0.75-1,25 700 - 1400

les macizos. 0.7-1,0 900 - 3000

Constant tooth pitches are suitable for solid materials. Los dentados variables son recomendados para supri-
mir los fenédmenos de resonanciay las vibraciones.

Les dentures constantes sont appropiées pour des maté- . .
naux pleins. Variable tooth pitches are recommended to suppress the

resonance phenomenons and vibrations.

Les dentures variables sont recommandées pour suprimer
les phénomenes de resonance et les vibrations.

PREVENCION DE PROBLEMAS
Preventive Measures Prevention des Problemes

1- Elijala hoja de sierra adecuada (Ref., L, AXE, TPI, TZ, TR) para su maquinay para el material a cortar.

2- Cifase a las condiciones de corte adecuadas (Vc, refrigeracion) para cada material.

3- Ajuste la tension de la hoja de sierra en la maquina a 43.500 psi / 300 N/mm?,

4- Revise la maquina: estado de las guias laterales y de apoyo, posicion del cepillo limpiaviruta...

5- Haga un rodaje de la hoja de sierra (avance al 50%) para eliminar la arista viva del diente, durante 300 cm? en piezas
pequefias 6 15 min. en piezas de grandes dimensiones.

1- Select the right band saw blade (Ref., L, AXE, TPI, TZ, TR) for your machine and the cutting material.

2- Keep to the right cutting conditions (Vc, cooling) for each material.

3- Adjust the band saw blade tension in the machine to 43.500 psi / 300 N/mm?.

4- Check the machine: side & support slides condition, chip-removing brush position...

5- Make a run of the band saw blade (50% feed) to remove the tooth sharp edge, for 300 cm? with small pieces or 15
min. with big ones.

1- Choisissez la lame de scie plus convenable (Ref., AXE, TPI, TZ, TR) pour votre machine et le matériel a couper.

2- Mettez les conditions de coupe correctes (Vc, refrigeration) pour chaque materiel.

3- Ajustez la tension de chaque lame de scie sur la machine a 43.500 psi / 300 N/mm?.

4- Revisez la machine: état des guides latérales et d"appui, position de la brosse pour nettoyer les copeaux...

5- Faites le rodage de la lame de scie (avance au 50%) pour elliminer les aretes vives du dent, pendant 300 cm? sur des
pieces petites ou 15 min. en pieces grandes.
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MATERIALES Y VELOCIDADES DE CORTE Materials And Cutting Speeds Matieres et Vitesses de Coupe

VELOCIDAD .
) B ; REFRIGERACION (%)
GRUPO DE MATERIAL / Material / Matiére DIN (mtrs./min.) -
] Coolant / Lubrification
Speed / Vitesse

Aceros construccion / Construction steels / Aciers de construction St37/St4z 60-90 10
St 52/St 60 50-80 10
C10/C 15 65-105 15
P.1 |Aceros cementacion / Case-hardening steels / Aciers de cémentation 21NiCrMo 2 40-60 10
16 Mn Cr 5 40-70 10
L . . ) GS - 38 40-70 3
Aceros de construccion fundidos / Cast steels / Aciers de construction fonte 5960 3560 3
Aceros nitruracion / Nitriding steels / Aciers de nitruration 34 CrAl 6 20-45 5
C35/C45 40-90 5
Aceros bonificados / Alloyed heat-treatable steels / Aciers superieurs 34 Cr Ni Mo 6 40-70 5
42 CrMo 4 40-70 5
Aceros aleados para herramientas / Alloyed tool steels / Aciers allies por outils 100Cr6 8075 3
100CrMo 7 3 30-60 8
65Si7 30-70 3
Aceros para muelles / Spring steels / Aciers pour ressorts 50CrV4 30-70 &
P P2 C80W1 35-70 3
125Cr1 30-65 3

. . . . X210Cr12 15-40 Seco / Dry / A sec

Aceros aleados para herramientas / Alloyed tool steels / Aciers allies por outils X155 CrV Mo 121 1540 Seco / Dry / Asec
90 Mn CrV8 20-45 8
S6-5-2 25-50 8
S3-3-2 30-55 8
Aceros répidos / High speed steels / Aciers rapides S2-10-1-8 20-45 g
S18-0-1 20-45 8
$10-4-3-10 20-45 &
Aceros para valvulas / Valve steels / Aciers pour soupapes X 45 CrAS| % 2555 >
X45CrNiw 189 20-50 5
Aceros altamente refractarios / High temperature steels / Aciers trés refractaires X 12 Cr Co Ni 21 20 1550 10
X20CrMoWV 121 25-40 10
P.3 ; . ' : X 15 Cr Ni Si 25 20 10-25 15
Aceros refractarios / Heat-resistant steels / Aciers refractaires X 12 Ni Cr 5136 16 1025 15
1000 -1200 N/mm? 20-35 5
Aceros bonificados / Alloyed heat-treatable steels / Aciers superieurs 1200 -1 400 N/mm? 15-30 5
1400 -1 600 N/mm? 10-25 5
M Aceros Inox. austeniticos / Austenitic stainless steel / Aciers inox austenitiques us (.:r N %8 10 2050 10
X6CrNiMoTi17122 20-50 10

- GG - 30 30-60 Seco / Dry / A sec

K Fundicién / Cast / Fonte 5665 2555 Seco/ Dry/ Asec
S Titanio puro / Unalloyed titanium / Titane pur Til 15-45 10
Cobre / Copper / Cuivre Ke - Cu 60-200 10
Cu Zn 40 80-300 3
Latén / Brass / Laiton CuZn40Pb2 80-300 &
N CuZn15Si4 80-300 3
: Bronces Estafio / Tin bronze / Bronze Cusné 80-160 3
CusSn8 80-160 3
L ) CuSn5ZnPb 60-150 8
Fundicién Bronce / Bronze casting / Fonte de bronze Cusn102Zn 60150 3
CuAl8 40-60 15
- - . CuAl10Fe 30-40 15
N.2 |Bronce Aluminio* / Aluminium bronze* / Bronze Aluminium* NTEEOE T &
N AMPCO 25 30-50 15
N.3 |Aluminio sin alear / Unalloyed aluminium / Aluminium sans alliage Al 99,8 80-800 25
- TR . . . - AlMg 3 80-800 25
N.4 | Aleacion ligera / Aluminium ligth alloy / Faible alliage d'aluminium AlMg 45 Mn T o
G-AlSi6Cu4d 80-800 25
- - o . G-AlSi12 80-800 25
N.5 |Fundicién aleada de Aluminio / Aluminium cast alloy / Fonte alliée d’aluminium G-AIMg3 30-800 25
G-AlCu4Ti 80-800 25

PVC 100-400 Seco / Dry / A sec

Materias Sintéticas Termoplasticas Teflon 100-400 Seco / Dry / A sec

e Thermoplastic plastics / Termoplastiques plastiques Hostalen 100-400 Seco / Dry / A sec

Polystyrol 100-400 Seco / Dry / A sec
Aceros tornos automaticos / Automatic steels / Aciers de décolletage 9520 60-120 15
Aceros para hta. sin alear / Unalloyed tool steels / Aciers pour outils non allies C125W 30-65 3
Inconel 718 8-20 20
Hastelloy B 10-25 12
Aleaciones especiales / Special alloys / Alliages spéciaux Nimonic 901 8-20 20
Nimonic 263 10-22 15
Incoloy 840 11-23 15
50 HRC - 5
Aceros templados / Hardened steels / |Aciers trempés 55 HRC - 5
60 HRC - 5

Aleacion / Alloy / Alliage (Ni Cr Mo) 15-40 Seco / Dry / A sec
Bronce estafio Plomo / Tin bronze lead / Bronze étain Elomb Cu Pb 20 SnS 80-160 3
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HOJA DE SIERRA DE CINTA HSSE 8% Co IZARMAX
IZARMAX HSSE 8% Co Band Saw Blade
Lame de Scie a Ruban HSSE 8% Co IZARMAX

iy g, T g, o g, o g, T mpy S

HSSE
8% Co

68-69
HRC

>

4

R

¢

Dentado reforzado variable 6°. Geometria de
diente especial para el corte de perfiles, vigas

y tubos (también corte en paquetes).

Similar a Ref. 4228 para grandes rendimien-

tos.

L

mm mm mm

2000 20 0,90

2060
2070
2080
2090
2100
2110
2140
2240
2265
2360
2362
2370
2375
2400
2450
2465
2530

2080 27 0,90

2150
2450
2455
2460
2480
2530
2550

2

2

o 6055

37,80
38,74
38,90
39,06
39,22
39,38
39,53
40,02
41,52
41,98
43,45
43,50
43,62
43,69
44,09
44,83
4511
46,12
44,10
44,22
44,93
44,97
45,01
46,14
46,33
46,41

L

mm mm mm

2570
2575
2600
2680
2700
2750
2755
2760
2765
2825
2835
2845
2910
2920
2925
2927
2945
2950
2995
3010
3090
3100
3150
3160
3180
3300

Rollos sin Soldadura
Rolls without Welding
Rouleaux non soudées

L
mm
100000
100000
100000
75000

A E

mm mm
20 0,90 1467,59
27 0,90 1525,27
34 1,10 1872,96
41 1,30 1994,15

beams and pipes (also for bundle cuts).

27 0,90 2

o 60 55

46,69
46,77
47,20
48,01
48,78
49,10
49,22
49,28
49,33
50,27
50,33
50,35
50,60
50,78
50,86
50,89
51,17
51,25
52,07
52,32
55,47
55,65
55,77
55,80
55,86
57,14

L

mm mm mm

3320
3350
3370
3420
3495
3505
3660
3800
3810
3820
3853
3900
3925
4014
4090
4500
3505
3925
4100
4120
4250
4335
4520
4570
4600
4640

Similar to Ref. 4228 for high performances.

27 0,90

34 1,10

Variable reinforced tooth pitch 6°. Tooth  Denture renforcé variable 6°. Géométrie
geometry specially developed to cut profiles, du dent spécialement developpée pour la

coupe des profilés, poutres et tubes (aussi
pour paquets).
Similaire Ref. 4228 pour grandes rende-

ments.
m 8 ; m 8
mm mm mm

2 57,49 4780 34 1,10 1 106,30

58,01 4970 110,21
58,36 4990 110,62
59,65 5000 110,86
60,79 5040 111,74
60,96 5104 113,02
61,49 5200 114,95
62,48 5300 117,01
62,65 5334 117,76
62,81 5500 121,47
63,36 5870 126,57
64,69 6350 133,18
65,10 4115 41 1,30 1 129,27
65,97 4640 144,62
66,80 5040 156,31
76,52 5265 162,89
1 80,02 5450 168,30
88,34 5800 178,54
92,29 5920 182,05
92,71 6175 189,89
95,21 6585 201,51
97,13 6775 207,06
100,94 6900 210,71
101,97 6990 213,46
102,65 7470 227,37
103,41

Tipo Dentado (TZ) / Teeth Type (TZ) / Type Denture (TZ)

AXE

20x0,90
27x0,90
34x1,10
41x1,30

TPI

2-3

3-4

p
p
p

5-7 811 12-16

P

U U T

P Unidades pedido minimo
P [ ( Minimum order units
B  Unités commande minimale

[ Ejemplo Pedido / Order Example /Exemple Commande

Ref. 4224 + 12080 +A 27 +EQ090+ TPI8-11+TZP ]

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi
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HOJA DE SIERRA DE CINTA HSSE 8% Co + 4% Cr IZARPLUS
IZARPLUS HSSE 8% Co + 4% Cr Band Saw Blade
Lame de Scie a Ruban HSSE 8% Co + 4% Cr IZARPLUS

-

9w

e I PN T S T T R s

HSSE

0,
8% Co 4% Cr

Especial Macizos. Dentado variable 10°.
Mayores rendimientos de corte, ideal para el

68-69
HRC

1S

o

corte de piezas macizas grandes.

= A E
mm mm mm
2080 27 0,90 2
2150
2450
2459
2460
2480
2550
2570
2590
2600
2680
2700
2710
2720
2750
2755
2760
2765
2800
2825
2835
2845
2855
2910
2925
2950
3000
3010
3025
3035
3100
3105

Tipo Dentado (TZ) / Teeth Type (TZ) / Type Denture (TZ)

8% Co
€1lud.
44,10
44,22
44,93
44,97
44,98
46,14
46,41
46,69
47,02
47,20
48,01
48,78
48,96
49,02
49,10
49,22
49,28
49,33
49,83
50,27
50,32
50,35
50,52
50,63
50,86
51,25
52,16
52,32
52,58
52,76
55,65
55,66

big solid pieces.

. A E 8% Co
mm mm mm = [€1ud.
3120 27 0,90 2 55,71
3140 55,76
3150 55,78
3180 55,86
3200 56,24
3222 56,60
3240 56,92
3300 57,14
3320 57,49
3345 57,93
3350 58,01
3352 58,05
3400 59,29
3420 59,65
3445 60,08
3500 60,86
3505 60,96
3550 61,12
3640 61,42
3660 61,49
3770 62,00
3800 62,48
3810 62,64
3820 62,81
3830 62,97
3900 64,12
3930 64,62
4090 66,80
4115 67,21
4310 73,53
4500 76,52

AXE TPI
1,4-2 2-3 3-4 4-6 5-8
27x0,90 K K K K
34x1,10 K K K K K
41x1,30 K K K K K
54 x 1,30 K K K K

L

Group-Groupe

Grupo Subgrup.
P.1-P.2
P P.5

Special Solid Pieces. Variable tooth pitch 10°.
Higher cutting performance, suitable to cut

Grupo
Group-Groupe

M

Grupo

Group-Groupe

N

Spécial piéces pleins. Denture variable 10°.
Rendements de coupe supérieures, convena-
ble pour la coupe de grandes piéces pleins.

A E g@ 8%Co
e £1ud.

mm mm mm

3350
3505
3820
4020
4100
4120
4130
4160
4210
4220
4250
4335
4420
4440
4450
4470
4520
4530
4570
4640
4770
4780
4860
4865
4970
4990
5000
5090
5156
5200
5270
5300

34 1,10

Unidades pedido minimo
[' Minimum order units
®  Unités commande minimale

1

73,18
80,02
85,98
90,49
92,29
92,71
92,94
93,61
94,73
94,96
95,63
S ALES
98,70
99,15
99,37
99,83
100,94
101,16
101,97
103,54
106,07
106,30
108,09
108,18
110,21
110,62
110,86
112,85
113,98
114,95
116,35
117,01

L

A

E

mm mm mm
41 1,30

4115
4500
4640
4650
4700
4900
4930
5040
5080
5340
5350
5450
5800
5890
5920
6500
6585
6675
6775
6800
6900
7470
8200
8400
5800
6040
6200
6270
6500
7140
7200
7460
7545
7600
8900

54 1,60

Rollos sin Soldadura
Rolls without Welding Rouleaux non soudées

L
mm
100000
100000
134000
100000
75000

A
mm

20

27

34
41

E
mm
0,90
0,90

1,10
1,30

8% Co
€
1467,59
1525,27
2099,61
1872,96
1994,15

(/
1

1

8% Co
€1lud.
129,27
140,26
144,62
144,92
146,49
151,98
152,90
156,31
157,55
165,23
165,53
168,62
178,54
181,13
182,05
198,90
201,51
204,26
207,06
207,82
210,71
227,37
236,87
242,54
220,67
233,74
242,45
245,05
253,52
277,23
279,44
289,03
292,10
294,23
352,53

( Ejemplo Pedido / Order Example /Exemple Commande

Ref. 4229 + L 2080+ A27+E0,90+TPI5-8+ TZK

'S ¢
VSIZAR

CUTTING TOOLS
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HOJA DE SIERRA DE CINTA ALTO RENDIMIENTO PLUS
Plus High Performance Band Saw Blade
Lame de Scie a Ruban Haut Rendement Plus

HSSE 70
10% Co HRC

I3

> d

Y

Uso universal en perfiles y macizos. Corte
en capas y paquetes. Aleaciones a base de
niquel, aceros duplex, resistentes al calor,
titanio y sus aleaciones, bronce al aluminio,
materiales duros, aceros inoxidables

Universal use in profiles & solid materials.
Layer and bundle cutting. Nickel-based
alloys, duplex and heat-resistant steels,
titanium & alloys, aluminium bronze, hard
materials, acid-resistant austenitic stainless

Group-Groupe

Grupo

M

Utilisation universelle en profils et matériaux
massifs. Coupes en nappe et en paquet.
Alliages a base de nickel, aciers duplex et
résistants a la chaleur, titane et alliages,
bronze d'aluminium, matériaux durs, aciers

austeniticos resistentes al acido.

steels.

inox austénitiques résistants aux acides.

L

mm mm mm {’ - mm mm mm {’ - mm mm mm !’ - mm mm mm {s -
2080 27 090 2 44,18 3505 34 1,10 1 86,56 4115 41 1,30 1 140,34 5800 54 1,60 1 259,68
2150 45,44 3851 92,95 4570 154,92 6040 269,88
2450 50,99 4100 100,01 4640 157,19 6200 276,68
2480 51,51 4250 103,41 5040 169,99 6500 289,45
2550 52,82 4335 105,33 5265 177,21 6800 302,13
2600 53,72 4520 109,49 5450 183,13 7200 319,19
2700 55,57 4600 111,33 5730 191,99 7600 336,19
2750 56,49 4780 115,37 5800 194,33 8900 391,42
2825 57,87 4800 115,85 5920 198,19 10000 438,19
2845 58,27 4970 119,66 6000 200,75
2910 59,43 5040 121,26 6175 206,37
2950 60,15 5200 124,85 6585 219,48
3010 61,26 5300 127,11 6775 225,59
3100 62,90 5500 131,62 6900 229,61
3120 63,30 6350 150,83 6990 232,47
3350 67,53 7470 247,87
3370 67,93 7880 260,98
3420 68,79 8200 271,26
3505 70,35
3660 73,22
3800 75,78
3830 76,37
4090 81,13
4500 88,66
4900 96,01
5090 99,52
7400 141,98

Tipo Dentado (TZ) / Teeth Type (TZ) / Type Denture (TZ)

AXE TPI
1,4-2 2-3 3-4 4-6 5-8

27 x0,90 K K K Unidades pedido minimo

34x1,10 K K K W Uit commande minimale

41x1,30 K K K

54 x 1,60 K K K K

[ Ejemplo Pedido / Order Example / Exemple Commande Ref. 4231 + L2450+ A27+E0,90+ TPI5-8+TZK ]

@ Comprometidos con la fabricacién y el empleo iZartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi
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HOJA DE SIERRA DE CINTA METAL DURO
HM Band Saw Blade
Lame de Scie a Ruban Carbure

wiiZAR

Grupo 3

MD/HM 1700 b
Carbure HV Subgr.
. 3.1/3.2

Uso general en aceros y metales no ferrosos.  General use in steel & non-ferrous metal.  Pour usiner des aciers et métaux non ferri-
Aluminio y otros materiales que tienden a  Aluminium and other materials with Built-Up ~ tiques. Aluminium et autres aciers qui
acumularse en el filo de corte. Secciones edge risk. Cross cut up to 600 mm. Material ~ s’accumulent sur les filets de coupe. Sections

0!

transversales hasta 600 mm. Materiales dure-  hardness up to 60 HRC. transversales jusqu'a 600 mm. Aciers dureté
za hasta 60 HRC. jusqu'a 60 HRC.

L A S N TP114-2 TPI2-3 TPI 3-4 L TPI1,4-2 TPI2-3 TPI 3-4
mm mm mm ae’ JEERL) €1ud. €1ud. mm mm mm i €1ud. €1ud. €1ud.
1140 13 0,80 3 118,16 3160 27 0,90 240,76 302,10
1325 136,24 3180 242,26 304,01
1640 167,08 3350 254,89 319,95
1750 177,82 3420 260,11 326,53
2000 20 0,80 2 185,50 3505 266,41 334,47
2060 190,90 3660 277,91 348,98
2110 195,36 3800 288,31 362,10
2140 198,04 4090 309,81 389,28
2265 209,23 3505 34 1,10 1 247,64 287,01 362,02
2360 217,72 4100 288,41 334,47 422,22
2370 218,61 4335 304,51 353,24 445,99
2400 221,27 4520 317,19 367,99 464,71
2465 227,13 4640 325,41 377,59 476,82
2550 234,69 4780 335,01 388,73 491,00
2080 27 0,90 2 160,58 200,97 4970 348,04 403,87 510,23
2150 165,78 207,56 5200 363,79 422,22 533,51
2450 188,06 235,64 5500 384,34 446,18 563,85
2550 195,48 245,01 4115 41 1,30 1 324,95 387,43 464,94
2600 199,18 249,70 4640 365,31 435,78 523,15
2700 206,63 259,08 5040 396,08 472,63 567,52
2765 211,46 265,14 5450 427,60 510,39 613,03
2845 217,37 272,63 5920 463,76 553,65 665,15
2910 222,22 278,75 6585 514,93 614,90 738,91
2950 225,17 282,50 6900 539,11 643,91 773,85
3010 229,65 288,11 7470 582,99 696,42 837,09
3100 236,33 296,53

Tipo Dentado (TZ) / Teeth Type (TZ) / Type Denture (TZ)

AXE TPI

1,4-2 2-3 3-4

13x0,80 T

20x0,80 T @ Unidades pedido minimo

27x0,90 T T B Untés commande minimale

34x1,10 T T T

41x1,30 T T T

[ Ejemplo Pedido / Order Example /Exemple Commande Ref 4232 + L2450+ A27+E090+TPI3-4+TZT ]

l‘ IZAR Comprometidos con la fabricacién y el empleo iZartool.com  Commited to manufacturing and jobs @

CUTTING TOOLS



HOJA DE SIERRA DE CINTA METAL DURO
HM Band Saw Blade
Lame de Scie a Ruban Carbure

Y S
vy IZAR

MD/HM 1600 <o £
Carbure HV .

Suavidad extrema para unaaltaVc. Aptapara  Extremely soft forahigh Vc. Usein Zirconium,  Polissage maximale avec une haute VC
Circonio, Molibdeno y aceros endurecidos  Molybdenum and hardened steels up to 62  idéale pour Zirconium, Molibdéne et aciers

hasta 62 HRC. HRC. jusqu’a 62 HRC.

L A E " TPI 1,4-2 TPI 2-3 TPI 3-4 L {' TPI11,4-2 TPI 2-3 TPI 3-4
MR L d €lud. €1ud. €1ud. mm mm mm €lud. €1ud. €1lud.
2080 27 0,90 2 241,41 3505 34 1,10 346,47 444 95
2150 249,33 4100 404,03 519,25
2450 283,26 4335 426,73 548,56
2550 294,54 4520 444,65 571,64
2600 300,19 4640 456,23 586,63
2700 311,50 4780 469,79 604,13
2765 318,88 4970 488,18 627,83
2845 327,90 5200 510,42 656,52
2910 335,28 5500 539,43 693,97
2950 339,79 4115 41 1,30 1 415,42 459,67 585,44
3010 346,58 4640 467,35 517,21 659,05
3100 356,75 5040 506,90 561,06 715,11
3180 365,80 5450 547,46 606,04 772,62
3350 385,03 5920 593,93 657,55 838,51
3420 392,95 6585 659,69 730,47 931,76
3505 402,53 6900 690,84 765,02 975,89
3660 420,08 7470 747,21 827,50 1055,80
3800 435,90
4090 468,72

Tipo Dentado (TZ) / Teeth Type (TZ) / Type Denture (TZ)

AXE TPI
1,4-2 2-3 3-4
27x0,90 T o Unidades pedido minimo
341,10 T T e vt
41x1,30 T T T
[ Ejemplo Pedido / Order Example / Exemple Commande Ref. 4235 + . 2450+ A27+E090+ TPI3-4+TZT ]
@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi IZAR
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Band Saw Blades

IZAR CUTTING TOOLS S.A.L.

Lames de Scie a Ruban

HOJAS DE SIERRA DE CINTA

Fecha
Date

Date
Ciudad
Town

Ville
Teléfono

Phone

Téléphone
Fax
Fax

Parque Empresarial Boroa 2B2 Cliente
48340 AMOREBIETA (Bizkaia) - Spain Customer
Client
comercial@izartool.com Direccion
Tel. 94 630 02 41 igirizs
Fax 94 630 02 36 Contacto
) Contact
export@lzartool.com Contact
Tel. +34 94 630 02 45/46 E-mail
Fax +34 94 630 02 37 E-mail
E-mail

izartool.com

Fax

CONSULTA SIERRAS CINTA ESPECIALES / INQUIRY FOR SPECIAL BAND SAW BLADES / ENQUETE POUR LAMES DE SCIE A RUBAN SPECIALES

N°/ DENOMINACION MATERIAL
MATERIAL N°/ DENOMINATION
N°/ DENOMINATION MATERIEL.

Dureza (N/mm2)
Strength (N/mm?)
Dureté (N/mm?)

FORMA PIEZA D Redonda D Cuadrada
PIECE SHAPE Round Square
FORME PIECE Ronde Carré

SECCION TRANSVERSAL TUBOS
CROSS SECTION PIPES
SECTION TRANSVERSALE (TUBES)

Diametro (mm)
Diameter (mm)
Diametre (mm)

D Tubo

Perfil Otra
] ]

Pipe Profile Another one

Tube Profil Autre

Espesor Pared (mm)
Wall Thickness (mm)
Epaisseur Paroi (mm)

ESTADO SUPERFICIE D Forjado D Laminado
SURFACE CONDITIONS Forged Rolled
CONDITIONS SURFACE Forgée Laminée
TIPO CORTE D Unitario

CUTTING TYPE Individual

TYPE COUPE Unitaire

SUJECCION MAT. PLANOS / CUADRADOS, PERFILES
CLAMPING (FLAT / SQUARE MATERIALS, PROFILES)
ATTACHEMENT (MAT. PLANS / CARRES, PROFILS)

DIMENSIONES HOJA DE SIERRA
BAND SAW BLADE DIMENSIONS
DIMENSIONS LAME DE SCIE A RUBAN

Longitud (mm)
Length (mm)
Longueur (mm)

MODELO MAQUINA
MACHINE TYPE
MODELE MACHINE

D Fundido

Estirado Otro
[] []

Cast Drawn Another one
Fonte Etirée Autre

D N° Capas D N° Paquetes

N° Bundles
N° Paquets

N° Layers
N°® Couches

D Firme D Solo en los Extremos

Flat On Edge

Plat Seulement les Filets
Ancho (mm) Espesor (mm)
Width (mm) Thickness (mm)
Largeur (mm) Epaisseur (mm)

PEDIDO SIERRAS DE CINTA STANDARD / STANDARD BAND SAW BLADE ORDER / COMMANDE POUR LAMES DE SCIE A RUBAN STANDARD

Cantidad Descripcion Producto Longitud x Ancho x Espesor (mm) Dientes / Pulgada (TPI) Forma Diente Triscado

Quantity Product Description Length x Width x Thickness (mm) Tooth Pitch (TPI) Tooth Shape Set Type

Quantité Description Produite Longueur x Largeur x Epaisseur (mm) Dents / Pouce (TPI) Forme Dent Avoyage
2 Ref. 4223 IZARFLEX 2450 x 27 x 0,90 6-10 S

VE'S ¢
VS IZAR

CUTTING TOOLS
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TABLA USO FRESAS SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saw Use Tables
Tableaux Usage Fraises Scies

SIERRAS CIRCULARES
Slitting Saws
Fraises Scies

Avance

. Ve Feed

Materlal (m/min.) Pas
(fz/rev.)

0,020

20-40 -

0,030

10-30 0,015

8-15 0,010

8-15 0,010

INOX AUSTENITICO
M Austenitic Stainless Steel 8-15 0,010
Aciers Inox Austenitique

Avance

. Ve Feed

Material (/min) | Pas
(fz/rev.)

150-200 0,035

600-750 0,050

100-130 0,050

Tubos Acero y Perfiles
Steel Pipes & Profiles 50 0,025
Tubes Aciers et Profils

Ve/Cs x 1.000
TX@

rp.m. =

* Los valores indicados son orientativos, disminuir estos valores al aumentar la profundidad de corte.
* These figures are orientative, reduce figures as cutting depth grows.
* Les données indiquées sont une orientation, on conseille les réduire au moment d’augmenter la profondeur de coupe.

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR®
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FRESA SIERRA CIRCULAR DENTADO A
A Small Pitch Slitting Saw
Fraise Scie Denture A

DIN

HSS | | 1837 N

Tol. Tol.
g (j15) | | L(j11) E
d (H7) d1(j18)

Dentado A de paso pequefio, paramecaniza-  Small pitch A toothing, mainly used for  Denture A a pas fin, principalement utilisée

dos finos y trabajos de orfebreria. fine machining & craftmanship in precious pour les travaux d'usinage de précision et
metals. d’orfévrerie.
ety IR RN
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
20 0,20 5 80 64436 13,67 2,00 10 48 64613 18,04 1,00 22 128 64790 27,73
0,25 5 64 64439 13,67 2,50 10 48 64616 20,03 1,20 22 128 64793 27,73
0,30 5 64 64442 12,29 3,00 10 48 64619 23,63 1,60 22 100 64799 33,37
0,40 5 64 64445 12,29 4,00 10 40 64622 27,38 2,00 22 100 64802 36,71
0,50 5 48 64448 11,83 50 0,25 13 128 64634 19,32 2,50 22 100 64805 41,38
0,60 5 48 64451 11,83 0,30 13 128 64637 17,70 3,00 22 80 64808 44,73
0,80 5 48 64454 11,83 0,40 13 100 64640 17,70 4,00 22 80 64811 60,72
1,00 5 40 64457 11,83 0,50 13 100 64643 16,68 5,00 22 80 64814 68,06
1,20 5 40 64460 13,67 0,60 13 100 64646 16,68 6,00 22 64 64817 79,40
1,60 5 40 64463 15,01 0,80 13 80 64649 16,68 125 0,80 22 160 64826 40,71
2,00 5 32 64466 15,70 1,00 13 80 64652 16,68 1,00 22 160 64829 40,71
25 0,20 8 80 64484 14,03 1,20 13 80 64655 17,70 1,20 22 128 64832 40,71
0,25 8 80 64487 14,03 1,60 13 64 64661 19,32 1,60 22 128 64838 42,70
0,30 8 80 64490 13,10 2,00 13 64 64664 20,70 2,00 22 128 64841 44,73
0,40 8 64 64493 13,10 2,50 13 64 64667 22,35 2,50 22 100 64844 47,39
0,50 8 64 64496 12,47 3,00 13 48 64670 25,36 3,00 22 100 64850 52,72
0,60 8 64 64499 12,47 4,00 13 48 64676 29,37 4,00 22 100 64856 78,74
0,80 8 48 64502 12,47 5,00 13 48 64679 38,71 5,00 22 80 64862 92,00
1,00 8 48 64505 12,47 63 0,30 16 128 64688 20,03 6,00 22 80 64868 102,77
1,20 8 48 64508 14,36 0,40 16 128 64691 20,03 160 1,20 32 160 64886 57,38
1,60 8 40 64511 15,36 0,50 16 128 64694 19,32 1,60 32 160 64892 58,74
2,00 8 40 64514 16,32 0,60 16 100 64697 19,32 2,00 32 128 64895 60,72
2,50 8 40 64517 17,70 0,80 16 100 64700 19,32 2,50 32 128 64898 68,06
32 0,20 8 100 64532 15,01 1,00 16 100 64703 19,32 3,00 32 128 64901 77,44
0,25 8 100 64535 15,01 1,20 16 80 64706 20,03 4,00 32 100 64904 108,79
0,30 8 80 64538 13,67 1,60 16 80 64712 22,35 5,00 32 100 64907 128,83
0,40 8 80 64541 13,67 2,00 16 80 64715 24,03 6,00 32 100 64910 146,82
0,50 8 80 64544 13,10 2,50 16 64 64718 25,36 200 1,60 32 160 64922 81,74
0,60 8 64 64547 13,10 3,00 16 64 64721 28,07 2,00 32 160 64925 86,90
0,80 8 64 64550 13,10 4,00 16 64 64724 35,38 2,50 32 160 64928 98,48
1,00 8 64 64553 13,10 5,00 16 48 64727 44,73 3,00 32 128 64931 110,05
1,20 8 48 64556 15,36 6,00 16 48 64730 50,05 4,00 32 128 64934 155,74
1,60 8 48 64559 15,36 80 0,50 22 128 64742 23,02 5,00 32 128 64937 185,35
2,00 8 48 64562 17,35 0,60 22 128 64745 23,02 6,00 32 100 64940 213,65
2,50 8 40 64565 18,67 0,80 22 128 64748 23,02 250 2,00 32 200 64946 120,33
3,00 8 40 64568 20,03 1,00 22 100 64751 23,02 2,50 32 160 64949 137,70
40 0,20 10 128 64580 16,32 1,20 22 100 64754 23,70 3,00 32 160 64952 151,86
0,25 10 100 64583 16,32 1,60 22 100 64757 25,01 4,00 32 160 64955 220,10
0,30 10 100 64586 15,70 2,00 22 80 64760 27,73 5,00 32 128 64958 261,27
0,40 10 100 64589 15,70 2,50 22 80 64763 33,05 6,00 32 128 64964 307,61
0,50 10 80 64592 14,69 3,00 22 80 64766 36,05 315 2,50 40 200 64970 214,94
0,60 10 80 64595 14,69 4,00 22 64 64769 44,05 3,00 40 200 64973 241,98
0,80 10 80 64598 14,69 5,00 22 64 64772 54,08 4,00 40 160 64976 311,47
1,00 10 64 64601 14,69 6,00 22 64 64775 60,72 5,00 40 160 64979 379,66
1,20 10 64 64604 15,70 100 0,60 22 160 64784 26,67 6,00 40 160 64982 450,45
1,60 10 64 64610 16,68 0,80 22 128 64787 26,67

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Commited to manufacturing and jobs @
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LiEan

HSS

DIN
1838 N

Dentado B de paso medio y grande, para
mecanizados con un importante arranque

de viruta.

50

63

80

100

mm
0,50
0,60
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
0,50
0,60
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
0,60
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00

FRESA SIERRA CIRCULAR DENTADO B
B Small Pitch Slitting Saw
Fraise Scie Denture B

Tol.
@ (j15)
d (H7)

Tol.
L(j11)

)

Medium & big pitch B toothing, mainly used
for machining operations of high chip volu-

me.

o 4 B

13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

48
48
40
40
40
32
32
32
24
24
24
20
64
48
48
48
40
40
40
32
32
32
24
24
64
64
48
48
48
40
40
40
32
32
32
64
64
64
48
48
48
40

65066
65069
65072
65075
65078
65084
65087
65090
65093
65096
65099
65102
65111
65114
65117
65120
65123
65132
65135
65138
65141
65144
65147
65150
65156
65159
65162
65165
65171
65174
65177
65180
65183
65186
65189
65198
65201
65204
65207
65210
65213
65216

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo

16,68
16,68
16,68
16,68
17,70
19,32
20,70
22,35
25,36
29,37
38,71
44,05
19,32
19,32
19,32
19,32
20,03
22,35
24,03
25,36
28,07
35,35
44,73
50,05
23,02
23,02
23,02
23,70
25,01
27,73
33,05
36,05
44,05
54,08
60,72
26,67
26,67
27,73
33,37
36,71
41,38
44,73

Izartool.com Engagés dans la fabrication et l'emploi \l?
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D
mm

125

160

200

250

315

L
mm
4,00
5,00
6,00
0,80
1,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
1,20
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
1,60
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
2,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00
2,50
3,00
4,00
5,00
6,00

o 4 R

Denture B & pas moyen et gros, principa-
lement utilisée pour les travaux d'usinage
impliquant un volume important de limaille.

22 40
22 40
22 32
22 80
22 80
22 64
22 64
22 64
22 48
22 48
22 48
22 40
22 40
32 80
32 80
32 64
32 64
32 64
32 48
32 48
32 48
32 80
32 80
32 80
32 64
32 64
32 64
32 48
32 100
32 80
32 80
32 80
32 64
32 64
40 100
40 100
40 80
40 80
40 80

65222
65225
65228
65234
65237
65240
65246
65249
65252
65255
65258
65261
65264
65270
65276
65279
65282
65285
65288
65291
65294
65303
65306
65309
65312
65318
65321
65324
65330
65333
65339
65342
65345
65348
65351
65354
65357
65360
65363

60,72
68,06
79,40
40,71
40,71
40,71
42,70
44,73
47,39
52,72
78,74
92,11
102,77
57,38
59,31
60,72
68,06
77,44
108,79
128,83
146,82
81,74
86,90
98,48
110,05
155,74
185,35
213,65
120,33
137,70
151,86
223,28
261,27
307,61
214,94
241,98
311,47
379,66
450,45
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FRESA SIERRA CIRCULAR TRONZADO

Cutting Off Slitting Saw
Fraise Scie Trongonnage

‘0N del
Tol.
HSS 2 (j15) d (H7)
L (11)

Dentado Bw de paso medio, usado en tra-
bajos de corte para secciones medianas y
pequefias. Los dientes estdn chaflanados
alternativamente.

Medium pitch Bw toothing, used for cutting
medium & small sections. The teeth are cha-

L

Dentado C de paso grande, con dientes alter-
nativamente altos y bajos, usado para cortar
secciones grandes. Los dientes altos tienen
chaflanes rompevirutas.

Big pitch C toothing, with teeth alternately
high & low, used for cutting big sections. The

high teeth are provided with chamfers for
chip breaking.

mfered alternately.

Denture Bw a pas moyen, utilisée pour
découper des sections de petite et moyenne
dimensions. Les dents sont chanfreinées en

Denture C & pas gros, avec dents supé-
rieures et inférieures alternées, utilisée pour

alternance. découper de grandes sections. Les dents
supérieures sont pourvues de chanfreins
brise-copeaux.
D L d Taladros Arrastre  Dentado
mm mm mm Pinhglgs Teeth
Trous d’épingle Denture
200 2,00 32 160 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65450 84,27
225 2,00 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65456 95,40
250 2,00 32 200 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65462 112,41
250 250 32 160 F(2/8,5/45-2/11/63) © 65468 112,41
275 2,00 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65471 147,64
275 250 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65474 147,64
300 2,00 32 190 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65477 209,03
300 2,50 40 190 H(2/8,8/55-4/12/64) © 65483 209,03
315 2,50 40 200 H(2/8,8/55-4/12/64) C 65495 200,69
315 3,00 40 200 H(2/8,8/55-4/12/64) C 65501 226,48
350 250 40 220 H(2/8,8/55-4/12/64) Bw 65504 240,91
350 300 40 160 H(2/8,8/55-4/12/64) © 65507 240,91
370 3,00 50 160 S (4/15/80-4/14/85) C 65510 381,55
400 3,00 50 200 S(4/15/80-4/14/85) (03 65513 423,53
400 3,50 50 200 S(4/15/80 - 4/14/85) C 65516 423,53
425 350 50 180 S(4/15/80-4/14/85) © 75571 512,16
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FRESA SIERRA CIRCULAR TRONZADO ANTIGRIP
AntiGrip Cutting Off Slitting Saw
Fraise Scie Tronconnage AntiGrip

Tol.
HSS 2 (j15) d (H7)
L (j11)
D L d Taladfos Arrastre  Dentado
mm mm m C{ z Pinholes Teeth
Trous d’épingle Denture

200 2,00 32 160 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65588 92,01
225 2,00 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65591 104,44
250 2,00 32 200 F(2/8,5/45-2/11/63) Bw 65597 121,47
250 250 32 160 F(2/8,5/45-2/11/63) © 65603 136,10
275 2,00 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65606 159,44
275 2,50 32 180 F(2/8,5/45-2/11/63) © 65609 165,39
300 2,00 32 190 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65612 223,23
300 250 40 190 H(2/8,8/55-4/12/64) © 65618 223,23
315 250 40 200 H(2/8,8/55-4/12/64) C 65627 216,21
315 3,00 40 200 H(2/8,8/55-4/12/64) © 65630 242,17
350 2,50 40 220 H(2/8,8/55-4/12/64) Bw 65633 262,57
350 3,00 40 160 H(2/8,8/55-4/12/64) © 65636 296,15
370 3,00 50 160 S(4/15/80 -4/14/85) C 65639 407,07
400 3,00 50 200 S (4/15/80 -4/14/85) © 65642 457,40
400 350 50 200 S(4/15/80 -4/14/85) C 65645 499,06
425 350 50 180 S (4/15/80 - 4/14/85) © 75572 546,88

Dentado Bw de paso medio, usado en tra-
bajos de corte para secciones medianas y
pequefias. Los dientes estan chaflanados
alternativamente.

Medium pitch Bw toothing, used for cutting
medium & small sections. The teeth are cha-
mfered alternately.

Denture Bw & pas moyen, utilisée pour
découper des sections de petite et moyenne
dimensions. Les dents sont chanfreinées en
alternance.

Dentado C de paso grande, con dientes alter-
nativamente altos y bajos, usado para cortar
secciones grandes. Los dientes altos tienen
chaflanes rompevirutas.

Big pitch C toothing, with teeth alternately
high & low, used for cutting big sections. The
high teeth are provided with chamfers for
chip breaking.

Denture C & pas gros, avec dents supé-
rieures et inférieures alternées, utilisée pour
découper de grandes sections. Les dents

supérieures sont pourvues de chanfreins
brise-copeaux.

FRESA SIERRA CIRCULAR TRONZADO ANTIGRIP
AntiGrip Cutting Off Slitting Saw
Fraise Scie Trongonnage AntiGrip

,;L;t 7 Tol.
HSS 2 (j15) d (H7)
L (j11)
d¢ D
o D L d Taladros Arrastre  Dentado
i mm mm m C{ z Pinholes Teeth

1 Trous d’épingle Denture
200 2,00 32 100 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65651 92,01
225 2,00 32 120 F(2/8,5/45-2/11/63) 65654 104,44
250 2,00 32 100 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65657 121,47
250 2,50 32 100 F(2/8,5/45-2/11/63) © 65660 136,10
275 2,00 32 110 F(2/8,5/45-2/11/63) C 75581 159,44
275 2,50 32 110 F(2/8,5/45-2/11/63) © 75582 165,39
300 2,00 32 120 F(2/8,5/45-2/11/63) C 65663 223,23
300 250 40 120 H(2/8,8/55-4/12/64) © 75583 223,23
315 250 40 100 H(2/8,8/55-4/12/64) C 65666 216,21
315 3,00 40 100 H(2/8,8/55-4/12/64) © 75584 242,17
350 2,50 40 120 H(2/8,8/55-4/12/64) C 75585 262,57
350 3,00 40 100 H(2/8,8/55-4/12/64) © 75586 296,15
370 3,00 50 100 S(4/15/80 -4/14/85) C 75587 407,07
400 3,00 50 128 S(4/15/80 - 4/14/85) © 75588 457,40
400 3,50 50 128 S(4/15/80 - 4/14/85) C 65669 499,06
425 350 50 96 S (4/15/80 - 4/14/85) © 75589 546,88
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HERRAMIENTAS TORNEADO

Brazed Turning Tools
Outils de Tour

8910 8900 8901

8904 8940 8920 8960

D}%

k3

«—

ISO 1 (8901)

ISO 2 (8900)

ISO 4 (8904)

ISO 6 (8910)

ISO 7 (8920)

wots

W

77|

\ A““

MMM

Material

160 - 100 - 60
140-80-40

ISO8(8925) 1SO9(8930) ISO 10(8940) 1SO 11 (8950) ISO 12(8960) SO 13 (8970)
Avance
M 2 O 0,1-1,2 mm/rev.
Feed Pas

m/min.
110-80-45

Velocidad Corte
Cutting Speed

Material Vitesse de Coupe

60 -40 - 25

50-40-24
50-40-24

90-70-45
70-50-30

Especialmente destinada a mecanizados de
gran precision y semi-acabado en aceros al
carbono y aleados, a grandes velocidades
de corte y avances moderados.

Specially destined for high precision and
semi-finishing machining of carbon &
alloy steels, at high cutting speeds and
moderate feeds.

Notamment pour usinages haute précision
et semi-finition en aciers au carbone et
alliés, a hautes vitesses de coupe et avances
modérés.

@ Comprometidos con la fabricacién y el empleo iZartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi

40-30-20
40-30-20
100-60-40

80-50-25

Calidad M20

Especial para acabado y desbaste suave de
aceros, aceros al manganeso, fundicion y
metales resistentes al calor o no ferrosos, a
velocidades de corte medias o bajas.

M20 Quality

Special for finishing and soft roughing of
steels, manganese-steels, cast iron and
heat-resistant or non-ferrous materials, at
medium or low cutting speed.

Qualité M20

Spécial finition et ébauche tendre d’aciers,
aciers au manganese, fonte et aciers
resistants au chaud et non ferritiques a
faibles ol moyennes vitesses de coupe.

Material

140 - 100 - 50
120-80-40

400-300-200

400-300-200

200-150-80

Calidad K10

Especial para mecanizados de gran
precisién y semi-acabado en fundicion,
aceros aleados, materiales de viruta corta
y no ferrosos.

K10 Quality

Special for high precision and semi-
finishing machining of cast iron, alloyed
steels, short chipping and non-ferrous
materials.

Spéciale pour usinage d’haute précision
et semi-finition fonte, alliages aciers, aciers
copeaux courts et non-ferriques.

v IZAR
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70° Straight Brazed Turning Tool

1 HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA CILINDRADO 70°
e 8901 oo
DN Outil de Tour Plaquette Soudé Cylindrage 70

=
DIN IS0 Dj:l
| am1 1 = i
ay/am I
I n

e [ &
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad
h b L n r Quality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm L mm mm P-20 K-10
N° Art. € N° Art. €
10 x 10 x 90 - L 4 02 55888 8,22 55889 8,22
10 x 10 x 90 - R 4 0.2 55893 8,22 55891 8,22
12 x 12 x 100 - L 5 04 55894 8,84 55897 8,84
12 x 12 x 100 - R 5 04 55896 8,84 55899 8,84
16 x 16 x 110 - L 6 04 55903 11,11 55905 11,11
16 x 16 x 110 - R 6 04 55904 11,11 55906 11,11
20 x 20 x 125 - L 8 08 55911 15,17 55913 15,17
20 x 20 x 125 - R 8 08 55912 15,17 55914 15,17
25 x 25 x 140 - L 10 08 55917 22,44 55919 22,44
25 x 25 x 140 - R 10 08 55918 22,44 55920 22,44

45° Bent Brazed Turning Tool

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA ESCUADRADO 45°
et 3900 = N
A Outil de Tour Plaquette Soudé Décolletage 45

L
-+ Com DIN so |0
@ o 4972 2 | |- i

B -2 I
M Stainless Steel
Acier INOX
| el 2 | IS
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad Calidad
h b L n r Quality / Qualité Quiality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm R mm mm P-20 M-20 K-10
N° Art. € N° Art. € N° Art. €
12 x 12 x 100 - L 7 04 13586 9,81 56073 9,81 29179 9,81
12 x 12 x 100 - R 7 04 13585 9,81 56074 9,81 29153 9,81
16 x 16 x 110 - L 8 04 13589 12,24 56076 12,24 29181 12,24
16 x 16 x 110 - R 8 04 13588 12,24 56077 12,24 18258 12,24
20 x 20 x 125 - L 10 038 13592 15,53 56078 15,53 13051 15,53
20 x 20 x 125 - R 10 08 13591 15,53 56079 15,53 28343 15,53
25 x 25 x 140 - L 12 08 13597 21,99 56080 21,99 29182 21,99
25 x 25 x 140 - R 12 08 13594 21,99 56082 21,99 26003 21,99
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Wide Face Square Nose Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaquette Soudé Rainurage Exterieur

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA RANURADO EXTERIOR
Ref. 8 9 O
VAN

}
ST T ||| e B

——— T

<
R L L]

L

INOX
M Stainless Steel
Acier INOX

Calidad Calidad
h b L r | bl Quality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm mm mm mm P-20 K-10
N° Art. € N° Art. €
20 x 12 x 125 04 20 12 55924 11,94 55926 11,94
25 x 16 x 140 04 25 16 55928 16,64 55932 16,64
32 x 20 x 170 04 32 20 55936 24,95 55938 24,95

90° Offset Side Brazed Turning Tool

1 HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA ESCUADRADO 90°
2w 3910 = o
A Outil de Tour Plaquette Soudé Décolletage 90

— L 5°
h DIN IS0
Ib ) k 4980 6

G

909 r

== I
M Stainless Steel
Acier INOX
= S IR
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad Calidad

h b L n r Quality / Qualité Quality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm i mm mm P-20 M-20 K-10

N° Art. € N° Art. € N° Art. €
10 x 10 x 090 - L 4 02 13601 8,89 56083 8,89 29183 8,89
10 x 10 x 090 - R 4 0,2 13600 8,89 56085 8,89 26488 8,89
12 x 12 x 100 - L 5 04 13604 9,86 56086 9,86 29185 9,86
12 x 12 x 100 - R 5 04 13603 9,86 56088 9,86 26707 9,86
16 x 16 x 110 - L 6 04 13607 11,96 56089 11,96 13058 11,96
16 x 16 x 110 - R 6 04 13606 11,96 56091 11,96 27460 11,96
20 x 20 x 125 - L 8 08 13612 15,91 56092 15,91 10825 1591
20 x 20 x 125 - R 8 08 13609 15,91 56093 15,91 27461 15,91
25 x 25 x140 - L 10 08 13616 23,18 56094 23,18 17090 23,18
25 x 25 x 140 - R 10 08 13615 23,18 56095 23,18 11181 23,18
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Parting Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaquette Soudé Trongonnage

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA TRONZADO
. 3920
AN

b \:lem DIN ISO D:D

“h. TN L 4981 7 rl

-2 I
M Stainless Steel
Acier INOX
= e |
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad Calidad
h b L r | bl Quiality / Qualité Quiality / Qualité Quiality / Qualité
mm mm mm R mm mm mm P-20 M-20 K-10
N° Art. € N° Art. € N° Art. €
12 x 8 x 100 - L 02 12 3 13619 9,22 28344 9,22
12 x 8 x100 - R 02 12 3 13618 9,22 56098 9,22 27519 9,22
16 x 10 x 110 - L 02 14 4 13622 10,06 29186 10,06
16 x 10 x 110 - R 02 14 4 13621 10,06 56100 10,06 19523 10,06
20 x 12 x125- L 02 16 5 13625 11,63 29187 11,63
20 x 12 x125 - R 02 16 5 13624 11,63 56102 11,63 22685 11,63
25 x 16 x140 - L 03 20 6 13628 15,41 29189 15,41
25 x 16 x 140 - R 03 20 6 13627 15,41 56104 15,41 29188 15,41

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA MANDRINADO
8 9 2 5 Boring Straight Brazed Turning Tool
' Outil de Tour Plaquette Soudé Alésage

V222
,\of gﬁs n .I D

o A
I ‘ h ‘ 4913 8 V)]

INOX
M Stainless Steel
Acier INOX

Ref

Calidad Calidad
h b L n r D Quality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm mm mm r:\'r: P-20 K-10

N° Art. € N° Art. €

8 x 8 x 125 3 04 14 38218 11,76 38220 11,76
10 x 10 x 150 4 04 18 38222 12,11 38224 12,11
12 x 12 x 180 5 04 21 38227 12,46 38391 12,46
16 x 16 x 210 6 04 27 38393 13,98 38395 13,98
20 x 20 x 250 8 04 34 38397 18,16 38399 18,16
25 x 25 x 300 10 08 43 38401 28,59 38403 28,59
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8930

h b
mm mm
8 x 8
10 x 10
12 x 12
16 x 16
20 x 20
25 x 25
32 x 32

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA CILINDRADO INTERIOR
Internal Sharped Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaguette Soudé Cylindrage Interieur

X X X X X X X

L

mm mm mm mm

125
150
180
210
250
300
355

d

10
12
16
20
25
32

D
n r | K
min.
mm
mm
3 02 40 14
4 02 50 18
5 02 63 21
6 02 80 27
8 04 100 34
10 04 125 43
12 08 160 52

\ |
Ty
qr 50 N

INOX
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad
Quality / Qualité
P-20
N° Art. €
13630 12,11
13631 11,96
13633 12,69
13634 15,11
13636 19,10
13639 29,02
13642 51,07

DIN ISO
4974 9

/77

[ D
V. 7777 |

INOX
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad
Quality / Qualité
M-20
N° Art. €
56114 12,11
56115 11,96
56116 12,69
56117 15,11
56118 19,10
56119 29,02
56121 51,07

Calidad
Quality / Qualité
K-10

N° Art. €
14971 12,11
27462 11,96
27464 12,69
11152 15,11
11754 19,10
27518 29,02
13896 51,07

8940

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA CILINDRADO RECTO
Sharped Straight Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaquette Soudé Cylindrage Droit

lb

[Ere
L

h b L
mm mm mm

16 x 10 x 110
20 x 12 x 125
25 x 16 x 140

mm

0,2
04
04

INOX
M Stainless Steel
Acier INOX

Calidad
Quality / Qualité
P-20
N° Art. €
13645 9,04
13646 10,48
13648 13,36

DIN ISO
4975 10

)

Calidad
Quiality / Qualité
K-10
N° Art. €
29190 9,04
29191 10,48
29192 13,36
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Internal Undercutting Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaguette Soudé Rainurage Interieur

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA RANURADO INTERIOR
= 3950
2N

-
, b DIN 1SO D
= 3 | — n.
= - - ‘ 263 11 D
T
b1
|
L
INOX
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad
h b L n r bl ml:i)n Quality / Qualité Quiality / Qualité
mm mm mm mm mm mm mm' P-20 K-10
N° Art. € N° Art. €
12 x 12 x 180 10 02 4 32 38405 19,77 38407 19,77
16 x 16 x 210 12 02 5 40 38409 24,71 38411 24,71
20 x 20 x 250 16 04 6 50 38413 31,20 38415 31,20
25 x 25 x 300 20 04 8 63 38417 39,21 38419 39,21

External Threading Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaquette Soudé Taraudage Exterieur

%§/> 1 - ° DIN ISO
< ] 282 12

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA ROSCADO EXTERIOR
= 8900
AN

INOX

M Stainless Steel
Acier INOX

Calidad Calidad
h b L n Quality / Qualité Quiality / Qualité
mm mm mm etk mm P-20 K-10

N° Art. € N° Art. €

16 x 10 x 110 - L 20 38422 10,98 38424 10,98
16 x 10 x 110 - R 20 38421 10,98 38423 10,98
20 x 12 x 125 - L 25 38426 12,88 38428 12,88
20 x 12 x 125 - R 25 38425 12,88 38427 12,88
25 x 16 x 140 - L 30 38430 16,75 38432 16,75
25 x 16 x 140 - R 30 38429 16,75 38431 16,75
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Internal Threading Brazed Turning Tool
Outil de Tour Plaquette Soudé Taraudage Interieur

HERRAMIENTA TORNEADO PLACA SOLDADA ROSCADO INTERIOR
= 3970
AN

b DIN IS0 5
nl o 283 13 min.
les— ]
INOX
M Stainless Steel
Acier INOX
Calidad Calidad
h b L n P Quality / Qualité Quality / Qualité
mm mm mm il mm nn11|rr:1 P-20 K-10
N° Art. € N° Art. €

10 x 10 x 150 - L 5 22 38434 18,85 38436 18,85
10 x 10 x 150 - R 5 22 38433 18,85 38435 18,85
12 x 12 x 180 - L 6 24 38438 19,18 38440 19,18
12 x 12 x 180 - R 6 24 38437 19,18 38439 19,18
16 x 16 x 210 - L 8 32 38442 25,22 38444 25,22
16 x 16 x 210 - R 8 32 38441 25,22 38443 25,22
20 x 20 x 250 - L 10 40 38446 29,93 38448 29,93
20 x 20 x 250 - R 10 40 38445 29,93 38447 29,93
25 x 25 x 300 - L 12 49 38450 42,46 38452 42,46
25 x 25 x 300 - R 12 49 38449 42,46 38451 42,46
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Outil de Tour Carré

CUCHILLA CUADRADA TORNEADO
Ref. 8 9 9 O Square Turning Blade
—\

phit

ar=ae

T

ahii

Cuchillas Torno

HSSE DIN Turning Tools

10%Co 4964B

Outils de Tour 6 X 6 x 100 35462 7,82
6 x 6 x 160 35463 11,68
6 x 6 x 200 35464 14,51
8 Xx 8 x 100 35465 13,14
8 x 8 x 160 35466 18,12
8 X 8 x 200 35467 21,62
10 x 10 x 100 35468 18,79
10 x 10 x 160 35469 27,92
10 x 10 x 200 35470 35,81
12 x 12 x 100 35471 22,94
12 x 12 x 160 35472 32,11
12 x 12 x 200 35473 41,73
14 x 14 x 200 35474 49,54
16 x 16 x 200 35475 61,69
18 x 18 x 200 35476 89,61
20 x 20 x 200 35477 115,50
25 x 25 x 200 35478 180,97

CUCHILLA REDONDA TORNEADO
Ref 8 9 9 1 Round Turning Blade
' Outil de Tour Rondé
-\

— 1
| — y
= — | |

Cuchillas Torno
Turning Tools
Outils de Tour

o

HSSE DIN
10%Co 4964A

=S
3

100 35479 6,66
100 35480 7,64
200 35481 1531
100 35482 8,64
160 35484 12,97
200 35483 15,77
100 35485 11,29
160 35486 17,78
200 35487 21,13
100 35488 16,72
160 35489 29,69
200 35490 36,70
100 35491 18,29
200 35492 47,46
200 35493 66,17
200 35494 69,66
200 35495 120,91
200 35497 121,80

0 00 oo oo o gl b~

[y
o
X X X X X X X X X X X X X X X X X X
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CUCHILLA TRAPEZOIDAL TORNEADO
Ref. 8 9 9 2 Trapezoidal Turning I_3Iade
A Outil de Tour Trapezoidal
lahlz J

15 ‘

HSSE DIN bz

10%Co 4964E
a b L
mm mm mm

10 x 2,50 x 100 13690 13,09
12 x 3,00 x 100 13691 14,46
12 x 3,00 x 160 13693 20,69
16 x 4,00 x 100 13782 20,98
16 x 4,00 x 160 13786 42,59
20 x 5,00 x 160 13787 52,59
20 x 5,00 x 200 14213 72,64
25 x 6,00 x 160 14225 70,87
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CUTTING TOOLS

V'R N
VS IZAR

HERRAMIENTA ESPECIAL
Special Tools
Outils Spéciaux

Bajo demanda
Upon request
Sur demande




Fresas Fresas

Brocas,
Agujero, Fresas Madre...

Mango,

Especialmente:

Fresas madre y de disco con perfil
constante:

- Modulares y d. pitch desde mod. 0,25 hasta
mod. 25

- Para ejes nervados DIN-5480, DIN-5482...
- Para ejes estriados
- Pararuedas de cadena
- Tallado de coronas
- Poleas dentadas
* Calidad hasta AA s/ DIN-3968

Fresas de disco para tallado de torni-

llos sin finy cremalleras.

Fresas de forma s/plano ajustadas a
las necesidades de cada cliente.

Drill Bits, End Mills, Shank type and
Arbor type Milling Cutters, Hobs...

Specially:

Form Relieved Single Cutter and
Hobs:

- Modular and Diametral Pitch system from 0.25
up to 25 mod.

For Involute Spline Shaft DIN 5480, DIN 5482...
For Spline Shaft

For roller chain sprockets

Gear milling cutters

Pulley milling cutters

* Accuracy up to quality class AA according to
DIN-3968

Single cutters for milled Worm and
Racks.

Single cutters with special profile
according to customer preferences
and drawings.

FABRICAMOS HERRAMIENTA ESPECIAL BAJO DEMANDA
Special Tools manufactured upon request
On fabrique des Outils Spéciaux sur demande

Forets, Fraises queue cyllindrique,
Fraises a trou, Fraises Mére...

Spéciallemment:

Fraises Mere et Disque avec profil

constant:

- Modulaires et diametral Pitch depuis Mod 0.25
jusqu'a Mod 25

- Pour arbres nerveux DIN 5480, DIN 5482

- Pour arbres cannelés

- Pour roués a chaine

- Taillage de couronnes

- Poulies dentées
* Qualité jusqu’a AA s/DIN 3968

Fraise Disque pour taillage de vis et

cremaillére.

Fraise de Forme suivant plan et sui-
vant les besoins de chaque client.

VS IZAR
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FABRICAMOS HERRAMIENTA ESPECIAL BAJO DEMANDA
Special Tools manufactured upon request
On fabrique des Outils Spéciaux sur demande

Disponemos de Maquinaria:
- Klingelberg, Reishauer para rectificado de perfiles
- Klingelberg, Schutte para afilado pulido

- Samputensilli para la comprobacion de perfiles de fresas
madre

- Schneeberger de Ultima generacion con 5 ejes controlados
- Danobat, rectificadoras de Ultima generacion
- Otra maquinaria especial

We have special and specific technical machi-
nery such as:

- Profile grinding machines Klingelberg, Reishauer

- Sharpening and Polishing machines Klingelberg, Schiitte

- Samputensili machines for checking profiles

- Last generation 5 axes cnc machines Schneeberger

- Last generation grinding machines Danobat

- Other special machines

On dispose du suivant parc machines:
- Kingelberg, Reishauer pour rectifié les profils

- Kingelberg, Schutte pour affutage pouli

- Samputensili pour verification des profils des fraises méres
- Schneeberger de derniére génération avec 5 axes controlés
- Danobat, machines pour rectifier de derniere génération

- Autres machines spéciales

V= IZAR izartool.com 191
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FABRICAMOS HERRAMIENTA ESPECIAL BAJO DEMANDA
Special Tools manufactured upon request
On fabrique des Outils Spéciaux sur demande

Servicio de reafilado:

- Fresas madre

- Fresas de agujero
- Brocas conicas DIN-345, DIN-341
- Fresas frontales Metal Duro, PMX

Ofrecemos todo tipo de recubrimientos

Resharpening service for:
- Hobs

- Arbor type cutters

- Taper shank drill bits DIN 345, DIN 341

' "-"_-h - Carbide and PMX end mills, ...

tir-‘yVe offer all kind of coatings

Service de Reaffutage:

- Fraises Mére

- Fraises a trou

- Forets Coniques DIN-345, DIN-341
- Forets Car’Bjuire et ASP

On offer tout genre de Revétements |

\
!

‘ +INFO ) izartool.com

. |
izartool.com \i ? IZAR
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PERFIL REFERENCIA EN FRESAS MADRE PARA CADENAS
Hob Reference Profiles for Roller Chain Sprockets
Profils de Réference dans les Fraises Mére pour Chaines

DIN-8197
—_— PF,O Paso del perfil de referencia = 1,005-p cadena
hF,0 Altura del diente del perfil de referencia
hap0 Altura de la cabeza del perfil de referencia =0,5.d,
loo Radio de la cabeza del diente del perfil de referencia
/ (O Angulo del perfil de referencia
PF,0 Reference profile pitch = 1.005 x chain pitch
hF,0 Reference profile Tooth height
S ° hap0 Reference profile addendum height =0.5.d,
2= oo Reference profile tooth addendum radius
Ay Reference profile angle
A 4
Poo PPO Pas du Profil de référence = 1005-p chaine
< > hF,0 Hauteur du dent du profil de référence
Linea de referencia del perfil h,,  Hauteurde latéte du profil de référence = 05.d,
Profile line reference loo Rayon de la téte du dent du profil de référence
Ligne de référence du profil a,, Angle du profil de référence

Perfil de referencia Cadena correspondiente
Reference profile Chain Number
Proil de référence Chaine correspondante
S p Paso Diametro del rodillo
Perfil nam. Cadena num. . -
) ; Pitch Roller diameter
Profil nr. r P h Chain nr. .
. PO PO PO . Pas Diam. rouleau
Profil num. Chaine num. d
P 1
1 1,66 5,0250 3,0 03B 5 3,2
2 2,07 6,0300 35 04B 6 4
3 2,58 8,0400 5,0 05B 8 5
4 3,26 9,5726 57 06 B 9,525 6,35
08 A 7,92
5 4,06 12,7635 79 081 a 084 127 7,75
085 ’ 7,77
6 4,36 12,7635 75 08B 8,51
7 52 15,9544 98 10Ay10B 15,875 10,16
12A 11,91
8 6,16 19,1453 119 19,05
12B 12,07
9 8,09 25,5270 15,9 16 Ay 16 8B 254 15,88
10 9,7 31,9088 19,9 20Ay20B 31,75 19,05
11 11,31 38,2905 23,9 24 A 381 22,23
12 12,92 38,2905 225 24B ' 254
13 12,92 44,6723 27,8 28A 445 254
14 142 44,6723 27,8 28 B ’ 27,94
15 14,52 51,0540 31,8 32A 508 28,58
16 14,84 51,0540 31,8 32B ’ 29,21
40A 39,68
17 20,14 63,8175 39,7 63,5
40B 39,37
18 24,16 76,5810 47,7 48 A 762 47,63
19 24,48 76,5810 47,7 48 B ’ 4826
20 27,37 89,3445 55,6 56 B 88,9 53,98
21 32,19 102,1080 63,6 64B 101,6 63,5
22 36,68 114,8715 715 72B 1143 72,39
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VARIANTES PERFIL FRESAS MADRE PARA TALLADO DE EJES ESTRIADOS
Spline Shaft Hob Profile Types
Types de Profil pour Fraises Mere a Tailler les Arbres Cannelés

MA

PERFIL CON PROTUBERANCIAS Y CHAFLANES
Profile with lugs and chamfers
Profil avec protubérances et chanfreins

MB

PERFIL CON CHAFLANES Y SIN PROTUBERANCIAS
Profile with chamfers and without lugs
Profil avec chanfreins et sans protuberances

Para generar la parte activa del flanco del perfil, en ejes que permitan el redondeo
del canto del fondo

For generating profile active flank at shafts which allows generating fillet at bottom

Pour créer la partie active du flanc du profils, sur des arbres qui permettent arrondir
I"aréte du fond

MC

PERFIL CON CHAFLANESY SIN PROTUBERANCIAS
Profile with chamfers and without lugs
Profil avec chanfreins et sans protuberances

Para generar la altura total del flanco del perfil y obtener el fondo redondeado
For generating the total height profile flank and to obtain generated fillet at bottom
Pour créer I"hauteur totalle de I'aréte du profil et avec un fond arrondi

MD

BIIEERIE_IFITE PARA OBTENER CANTOS VIVOS EN EL FONDO DEL

Profile to obtain squared edges at tooth bottom
Profil pour créer des arétes vives sur le fond du dent

Solamente para fresas madres de posicion fija
Only for hobs with fixed position
Seulement pour des fraise meres en position fixe

Las fresas madres para el tallado de ejes estriados
se fabrican normalmente en ejecucion con PERFIL
RECTIFICADO

Spline shaft hobs are usually ground profile manufac-
tured

Les fraises mere a tailler les arbres cannelés sont fabri-
guées normallement en execution avec PROFIL RECTIFIE

La ejecucion terminada a cuchilla solamente puede ser
aconsejable en algunos trabajos de desbaste

Insert formed profile is only suitable for some roughing
operations

L"execution terminée a lame seulement peut étre
recommandée pour des travaux d’ebauche spécifiques

@! Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR

CUTTING TOOLS



DIN-8198
AN

Medidas en mm.
Dimensions in mm

S

PERFIL REFERENCIA EN FRESAS DISCO PARA CADENAS
Reference Profiles for Roller Chain Sprocket Cutters
Profils de Réference sur Fraises Scies pour Roués a Chaines

Mesures en mm %
Cadena Perfil
Chain Chaines Profil Profil
Paso | Diam. rodillo
Pitch |Roller diameter I I i v v
Pas | Diam. rouleau 2R=74° 2R=66° 23 =56° 2B=47° 23=38°
S S S S S
minima minima minima minima minima
t d, U e b Pim | s | % minm | s | %2 | minm | s | %2 | minim | D5 | T2 | minim
minimale minimale minimale minimale minimale
4 204 1012 |12 48 75 12 48 74 12 438 73 12 438 71 14 2 7
635 |33 168 | 013 |1 51 85 1 51 84 1 51 83 1 51 8,2 12 17 8,1
8 5 255 | 016 |15 6,4 9,8 15 6,4 9,8 15 6,4 9,6 15 6,4 9,5 18 25 9,2
5 2,55 15 11,3 15 114 15 11,3 15 111 18 25 10,9
5,08 2,55 15 11,3 15 114 15 11,3 15 111 18 25 10,9
9525 6 3,06 019 18 [ 11,7 18 6 11,7 18 6 115 18 76 11,3 22 3 11
6,35 3,24 19 119 19 118 19 116 19 114 28 82 11
7,75%)
127 (704 4,05 025 24 10 15,6 24 10 156 24 10 154 24 10 15 29 4 146
8,51 4,34 2,6 159 2,6 157 2,6 55 2,6 151 31 43
15,875| 10,16 518 [032 |3 12,7 | 196 3 12,7 | 195 3 12,7 | 19,22 3 12,7 | 188 3,7 51 183
11,9%
19,05 1 07) 616 | 0,38 | 36 152 | 235 3,6 152 | 234 3,6 152 |23 3,6 152 | 22,6 43 6 219
254 0,51 20 315 20 31 20 31 20 30 29,5
1 1 4 4 4 4 7
(30) 588 8, 0,6 8 24 8515 8 24 36 8 24 355 8 24 35 5 8 34,5
31,75 | 19,05 9,7 0,64 |57 255 | 39 57 255 | 385 57 255 | 38 57 255 | 375 6,9 9,5 36,5
22,22 113 6,7 46 6,7 46 6,7 45,5 6,7 31 45 8 11 44
1 7 1 1 1
3, 254 13,0 0.76 7,6 3 475 7,6 8 47 7,6 3 46,5 7,6 31 455 9,2 13 44
254 13,0 7,6 60 7,6 56,5 7,6 54,5 7,6 53 9,2 13 51,5
4445 27,94 14,3 089 8.4 36 61,5 8,4 % 57,5 8,4 36 55,5 84 % 53,5 10 14 52
%"
50,8 ggz ) 149 |1 838 41 69 8,8 41 65 838 41 62,5 8,38 41 60,5 105 | 145 |59
57,15 | 35,71 183 | 1.2 10,7 | 46 785 10,7 | 46 74 10,7 | 46 71 10,7 | 46 69 129 | 18 67
9,37*
635 29'68 ) 202 |13 118 |51 87,5 118 |51 82 118 |51 79 118 |51 76,5 142 |20 74
47,62%)
76,2 4826 246 |15 145 | 61 105 145 |61 98,5 145 |61 95 145 |61 92 174 | 24 89

Evitese en lo posible el tamafio entre paréntesis.

*) Para estos diametros de rodillos sirven los
perfiles del didmetro de rodillo inmediato
superior de igual paso.

Cadenas, DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188 y DIN

73232.

Ruedas de cadena para cadenas de casquillos y
de rodillos, DIN 9196.

Try to avoid sizes in brackets

*) For these roller diameters It can be used upper
roll diameter profiles with same pitch.

Chains DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188, DIN 73232.
Sprocket wheel for roller chains DIN 9196.

I faut éviter si possible les pas entre parenthése.

*) Pour ces diamétres de rouleaux on emploie les
profils du diamétre de rouleau immédiat avec
le méme pas.

Chaines, DIN 8180, DIN 8187, DIN 8188 y DIN

73232

Roues de chaines pour chaines de culots et
rouleaux.

Nuestra fabricacién normal se compone de
juegos de 5 piezas (recuadro)

Our standar manufacturing set is 5 pieces

Notre fabrication normale est compose de 5

202

Aplicacién
Application
Application
Perfil Juego de 5 piezas parav <12 m/s.
Profil Profil 5 pieces set for v < 12m/s. Jeux de 5 piéces pour v < 12 m/s.
' 6asg (see table)
Il 9all
1l 12216 pieces (tableau)
v 17229
\Y Mas de 29 More than 29 Plus de 29
N IZAR Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Commited to manufacturing and jobs
" CUTTING TOOLS




VARIANTES PERFIL FRESAS DISCO PARA TALLADO DE EJES ESTRIADOS
Spline Shaft Single Cutter Profile Types
Types de Profil pour Fraises Scies a Tailler les Arbres Cannelés

FRESA DE ACABADO
A Finishing cutter Fraise finition

Sin chaflanes ni protuberancias
Without chamfers and lugs
Sans chanfreins ni protuberances

FRESA DE ACABADO O DESBASTE
B Roughing or finishing cutter Fraise finition ou ebauche

Con protuberancias y sin chaflanes
With lugs and without chamfers
Avec protuberances et sans chanfreins

FRESA DE ACABADO
C Finishing cutter Fraise finition

Con chaflanes y sin protuberancias
With chamfers and without lugs
Avec chanfreins et sans protuberances

FRESA DE ACABADO O DESBASTE
D Roughing or finishing cutter Fraise finition ou ebauche

Con chaflanes y protuberancias
With chamfers and lugs
Avec chanfreins et protuberances

FRESA ESPECIAL PARA DESBASTE
E Special cutter for roughing Fraise spéciale ebauche

Con protuberancia lateral para facilitar el rectificado y chaflanes
With chamfers and side lug to make easier grind operation.
Avec protuberance latérale pour faciliter le rectifié et les chanfreins

Estas fresas se fabrican normalmente en ejecucién terminada a cuchilla y bajo deman-
da, pueden ser suministradas con perfil rectificado

These cutters are usually insert form relieved manufactured and upon request they
can be supplied with ground profile

Ces fraises sont fabriquées normallement sur demande et peuvent étre livrées avec
profil rectifié

Estas fresas pueden ser suministradas en juegos, para fresar simultineamente varios
ejes

These cutters can be supplied in sets for milling several shafts simultaneously

Ces fraises peuvent étre livrées en jeux, pour fraiser plusieurs arbres au méme temps

El excedente que normalmente damos por flanco, en las fresas para desbaste es de
0,125 mm. (0,250 mm en espesor). Otras creces deben de indicarse expresamente

For standard manufacturing, stock per flank is 0.125 mm for roughing cutters ( 0.250
mm thick ). Other stock values must be indicated with the order

L excedent qu’on considére aréte normallement pour les fraises ébauche est de 0.125
mm ( 0.25 mm d"épaisseur) D autres données doivent s’indiquer expressemment

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR
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BROCAS ESPECIALES
Special Drills
Forets Spéciaux

IZAR CUTTING TOOLS S.A.L.

X Cliente Fecha

Parque Empresarial Boroa 282 Customer Date

48340 AMOREBIETA (Bizkaia) - Spain Client Date

Tel. +34 94 630 02 43 Direccion Ciudad

Fax +34 94 630 05 42 Address Town

E-mail ibeobide@izartool.com Adresse Ville

izartool.com Contacto Teléfono
Contact Phone
Contact Téléphone
E-mail Fax
E-mail Fax
E-mail Fax

DENOMINACION HERRAMIENTA

TOOL DENOMINATION

DENOMINATION DE L'OUTIL

Cantidad Requerida Similar a Ref. IZAR

Requested Quantity Similar to IZAR Ref.

Quantité Demandée Similaire a Ref. IZAR

FORMA DEL MANGO

SHANK TYPE ~D—
TYPE DE QUEUE DIN-1809 DIN-228 | |

D Liso D Lengueta D Cono Morse D Rebajado D Otro

Flat Tang Morse Taper Reduced Another one
Plat Clavette Cone Morse Baissé Autres
AGUZADO
SPLIT POINT
AFFUTAGE

D Sin Aguzar D Tipo “A” - D Tipo “C” ‘ D Tipo “U” D Otro

Without Split Point “A” Type “C” Type “U” Type Another one
Sans Affuter Type "A" Type "C" Type "U" Autres

APLICACION

APPLICATION

APPLICATION

Material a Trabajar Dureza / Resistencia a la Traccion

Material to Work Hardness / Tensile Strength

Matériel a Travailler Dureté / Resistance a la Traction

MATERIAL PIEZA MD Integral MD Plaquita HSSE 5% Co HSS Otro

TOOL MATERIAL D HM D Carbide Tipped D D D Another one

MATERIEL DE L'OUTIL Carbure Pointe Carbure Autres

ACABADO Blanca Negra Ambar Otro

FINISH D Bright Finish D Blue Finish D Gold Finish D Another one

FINITION Blanc Noir Ambre Autres

RECUBRIMIENTO TIALSIN CROMAX TIN Otro

COATING D D D D Another one

REVETEMENT Autres

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Commited to manufacturing and jobs
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FRESAS ESPECIALES
Special End Mills
Fraises Spéciales

IZAR CUTTING TOOLS S.A.L. Cliente Fecha

Parque Empresarial Boroa 282 Customer Date

48340 AMOREBIETA (Bizkaia) - Spain Client Date

Tel. +34 94 630 02 43 Direccion Ciudad

Fax +34 94 630 05 42 Address Town

. . ) Adresse Ville

E-mail ibeobide@izartool.com

izartool.com Contacto Teléfono
Contact Phone
Contact Téléphone
E-mail Fax
E-mail Fax
E-mail Fax

DENOMINACION HERRAMIENTA

TOOL DENOMINATION

DENOMINATION DE L'OUTIL

Cantidad Requerida Similar a Ref. IZAR N° Dientes l:,

Requested Quantity Similar to IZAR Ref. Tooth N°

Quantité Demandée Similaire a Ref. IZAR N° de Dents

Corte al Centro
Center-Cutting
Coupe au Centre

Sin Corte al Centro
Non Center-Cutting
Sans Coupe au Centre

FORMA DEL MANGO SHANK TYPE TYPE DE QUEUE

ﬂ—j:_ S r—

I:l DIN-1835-E

DIN-6535-HE

I:l DIN-1835-B

DIN-6535-HB

I:l DIN-1835-A

DIN-6535-HA

 —

D Otro

Another one
Autres

GEOMETRIA DEL PERFIL
PROFILE GEOMETRY
GEOMETRIE DU PROFIL

|
l:’ Acabado N

Finishing N
Finition N

Ebauche NR

l:’ Desbaste Grueso NR
Coarse Roughing NR

Desbaste Fino NR-F
Fine Pitch Roughing NR-F
Ebauche Pas Fin NR-F

l:’ Desbaste Medio NF
Roughing & Finishing NF
Semi-Ebauche NF Autres

l:, Otro

Another one

GEOMETRIA FRONTAL
FRONT GEOMETRY
GEOMETRIE FRONTALE

=

Recta Chaflan Radio Radial Otro
D Straight D Chamfer D Radius D Radial D Another one
Droite Chamfrein Rayou Fémisphérique Autres

APLICACION APPLICATION APPLICATION

Dureza / Resistencia a la Traccion
Hardness / Tensile Strength
Dureté / Resistance a la Traction

MATERIAL PIEZA |:| MD |:| HSS |:| Otro

D PMX
TOOL MATERIAL HM Another one
MATERIEL DE L'OUTIL Carbure Autres

Material a Trabajar
Material to Work
Matériel a Travailler

I:l HSSE 8% Co

RECUBRIMIENTO Blanca TIALSIN TIALN-TOP CROMAX Otro
COATING D Bright D D D D Another one
REVETEMENT Blanc Autres
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REAFILADO Y RECUPERACION HERRAMIENTAS

Tool Resharpening & Recovery
Reaff(itage et Récupération des Outils

BROCAS HSS M. CONICO REFRIGERACION INTERIOR PUNTA 170°
170° Point Internal Cooling Taper Shank HSS Drill Bits
Forets HSS Queue Cone Morse Réfrigération Intérieure Pointe 170°

—\
S s« U e - A

Cantidad Minima
() Minimum Quantity
Quantité minimum

18,00
20,00
22,00
24,00
26,00
28,00
30,00
32,00

Y el

BROCAS HSS M. CONICO PUNTA 118°
118° Point Taper Shank HSS Drill Bits
Forets HSS Queue Cone Morse Pointe 118°

—\
Cantidad Minima Cantidad Minima
(%) Minimum Quantity %) Minimum Quantity
Quantité minimum Quantité minimum
13,00 1 26,00 1
15,00 1 28,00 1
18,00 1 30,00 1
20,00 1 32,00 1
22,00 1
24,00 1

@ > 32 bajo demanda / upon request / sur demande

BROCAS MD CON/SIN REFRIGERACION INTERIOR
Solid Carbide Drill Bits with/without Internal Cooling
Forets Carbure avec/sans Réfrigération Intérieure

—\

Cantidad Minima
%] Minimum Quantity
Quantité minimum

6,00 10

8,00 10
10,00 10
12,00 10
14,00 10
16,00 5
18,00 5
20,00 5
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REAFILADO Y RECUPERACION HERRAMIENTAS
Tool Resharpening & Recovery
Reaff(itage et Récupération des Outils

FRESAS METAL DURO (2-3-4 Z2)
Solid Carbide End Mills (2-3-4 2)
Fraises Carbure (2-3-4 2)

—\

.

Cantidad Minima
%) Minimum Quantity
Quantité minimum

10,00 10
12,00 10
14,00 10
16,00 5
18,00 5
20,00 5
25,00 5

FRESAS ESFERICAS METAL DURO
Solid Carbide Ball Nose End Mills
Fraises Sphériques Carbure

—\

Cantidad Minima
() Minimum Quantity
Quantité minimum

10,00 10
12,00 10
14,00 10
16,00 5
18,00 5
20,00 5
25,00 5

FRESAS MADRE / AGUJERO BAJO DEMANDA
Gear Hobs / Milling Cutters upon request
Fraises Mére / Fraises a Tailler sur demande

Suplementos Plazo

Extra Charges Delivery Date

Suppléments Délay

Corte Puntas Herramienta por Desgaste Dias a partir de recibir el material

Worn out Tool Point Cutting +30% Days from getting the material 10_ 12

Coupe des Pointes d’Outil pour I'Usure Jours depuis la reception del materiel
Cantidad Inferior a la Minima indicada

Lower Quantity than showed Minimum +10%
Quantité Inférieure

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com  Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZARO
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CONDICIONES GENERALES VENTA
General Selling Conditions
Conditions Genérales de Vente

CONDICIONES DE PAGO 8. GARANTIAS

Giro a 30 dias f.f. NETO. Todas las herramientas estan garantizadas contra cualquier defecto
de fabricacién y materiales, sin responsabilizarse IZAR de la utilizacién

VENCIMIENTOS FIJOS inadecuada de las mismas. En todo caso, nuestra responsabilidad esta-

En caso de fechas fijas de pago que rebasen los plazos estipulados r& limitada al valor de la herramienta suministrada.

giraremos a la fecha fijada pero inmediata anterior, seguin correspon- Nos reservamos el derecho de modificar, sin previo aviso, las dimensio-

da, siendo el plazo méaximo en todo caso de 60 dias, fecha factura o nes, calidades del acero y en general todas las caracteristicas técnicas

envio. de las herramientas. No serd sustituida ninguna herramienta sin el
informe previo de nuestro Departamento de Control de Calidad.

SEGURO

Las mercancias viajaran por exclusiva cuenta y riesgo del comprador, 9. PORTES

siendo siempre a cargo del mismo la prima del seguro que se realice, Se suministraran con franquicia de portes todos aquellos envios

en los casos que el cliente desee asegurarla. cuyo valor neto de factura supere los 180 € netos por cada envio en
territorio peninsular e Islas Baleares; 300 € en Canarias, Ceuta, Melilla,

RECLAMACIONES Andorra y Portugal. En cualquier caso IZAR se reserva el derecho de

Se atenderan aquellas reclamaciones que se planteen dentro de los utilizar el medio de envio més econémico.

8 dias siguientes a la recepcién del material no aceptando ninguna En las capitales donde IZAR tenga establecidos depositos de distribu-

devolucion sin el previo conocimiento de IZAR Cutting Tools S.A.L. cion, esta clausula se aplicara para las reexpediciones a otras poblacio-
nes de la provincia.

DEVOLUCIONES

Sélo se aceptaran las devoluciones por defecto de fabricacién o error ~ 10. IMPORTE MINIMO POR PEDIDO

atribuible a IZAR. No se aceptaran devoluciones sin previa autorizacion Queda establecido como pedido minimo la cantidad de 60 € netos.

de IZAR o de nuestro delegado o representante. Las devoluciones Los pedidos inferiores se cobraran al contado o por reembolso.

seran a portes pagados e irdn acompafadas de la factura original. No

se admitirdn devoluciones procedentes de promociones ni en estu- 11. RESERVA DE DOMINIO

ches defectuosos. Toda devolucién originara una nota de cargo por el Nuestras ventas se consideran siempre bajo la condicién de Reserva

20 % de su valor en concepto de manipulacion e inspeccién de control de dominio segun el articulo 1.506 C.C. hasta que se haya hecho efec-

de calidad. tivo integramente el pago de todo lo adeudado.

CONDICIONALIDAD 12. JURISDICCION COMPETENTE

La aceptacion de las mercancias sin el rechazo inmediato por parte del Para cualquier discrepancia acerca de la interpretacion de estas con-

comprador supone la aprobacién de estas condiciones generales de diciones o litigio por razén de incumplimiento por cualquiera de las

venta y su modificacion s6lamente tendra validez si consta por escrito partes se someten ambas al fuero de los Juzgados y Tribunales de

la conformidad de IZAR. Bilbao, con renuncia al que pudiera corresponderles.

LV.A. 13. SISTEMA DE REDONDEO DEL EURO (2 DECIMALES)

Los precios estan sujetos al Impuesto sobre el Valor Afiadido, siendo a IZAR aplica en sus sistemas informaticos la normativa legal vigente en

cargo del cliente el recargo correspondiente. esta materia.

CONDITIONS DE PAIEMENT 7. TV.A.

Les paiements s"effectuent a 30 jours. Les prix ne sont pas assujettis a la Taxe sur la Valeur Ajoutée.

ECHEANCES 8. GARANTIES

Quelle que soit la date fixée pour le paiement des factures, celui ci doit Tous les outils sont garantis contre les défauts de fabrication, IZAR

étre effectué au maximum 60 jours aprés I'envoi ou la date de facture. ne pouvant en aucun cas étre rendu responsable en cas d’utilisation
inadéquate de ceux-ci. En tout état de cause, notre responsabilité se

ASSURANCE limitera a la valeur de I"outil fourni.

Le risque lié a I'envoi des marchandises est assumé exclusivement par Nous nous réservons le droit de modifier, sans information préalable,

I"acheteur, toute latitude lui étant laissée s'il désire les assurer. les dimensions, qualités d’acier et en général toutes les caractéris-
tiques techniques des outils. Aucun outil ne sera remplacé sans |"avis

RECLAMATIONS préalable de notre département de contrdle de qualité.

Seront prises en compte les réclamations portées a la connaissance

d’IZAR Cutting Tools S.A.L. dans un délai de 8 jours suivant laréception 9. PORTS

des marchandises. Aucun retour ne sera accepté si cette condition Seront expédiées en franco de port en France Métropolitaine toutes

préliminaire n"est pas satisfaite. les commandes dont le montant net dépasse ou est égal a 300 €. IZAR
se réserve le droit d"utiliser le moyen de transport le plus économique.

RETOURS

Seront acceptés les retours de marchandises pour défaut de fabri- 10. MONTANT MINIMUM DES COMMANDES

cation ou erreur imputable a IZAR. Ne sera accepté aucun retour de Le montant minimum des commandes est de 60 € nets.

marchandises sans accord préalable de notre part ou de notre repré-

sentant. 11. RESERVE DE PROPRIETE

Les retours s’effectueront port payé et seront accompagnés de la IZAR conserve tous les droits de propriété sur ses ventes jusqu'au

facture originale. En aucun cas ne seront acceptés les retours de paiement intégral des sommes des.

marchandises liées a des promotions ou en emballages défectueux.

Les avoirs seront minorés de 20% de la valeur de la marchandise pour ~ 12. JURIDICTION COMPETENTE

manipulation et inspection du contrdle de qualité. Tout litige relatif a I'interprétation de ces conditions ou au manque-
ment de I"'une des parties a ses obligations est de la compétence du

CONDITIONNALITE Tribunal de Commerce de Bilbao.

L"acceptation des marchandises de la part de I'acheteur implique

I"acceptation de ces conditions générales de vente et leur modifica-  13. ARRONDI DE L’EURO (2 DECIMALES)

tion ne sera valable qu aprés approbation écrite de la part d’IZAR.

IZAR
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CONDICIONES CORTE BROCAS
Twist Drill Cutting Conditions
Conditions Coupe Forets

L RRe——N N N

4

Material ] Avances mm/rgv. Feed / Pas \
Grupo| Sub. || 5% Co RI/AVRSTINE %220 %R Y i M XS @6\@8 10|12 |2 16 |2 20
P P3 0,020/0,035|0,045|0,050{0,660(0,070/0,090/0,100/0,120|0,160
P.5) 0,030{0,040{0,050|0,060 (0,070) 0,090(0,100(0,120|0,150(0,170
S | — 10-15 0,020{0,030/0,040|0,050 0\06/0 0,070/0,080/0,100|0,120(0,140
Ve=m/min. rpm = Ve x 1.000
X2
Ejemplo Recomendaciones Iniciales.  Initial Recommendation Example Conditions initiales conseillées
- Ve Velocidad Corte (m/min) -Ve: Cutting Speed (m/min) - Ve Vitesse de coupe (m/min)
-dg Diametro broca -dg diameter of the drills -dg Diametre foret
-f: Avance por revolucion -f: feed per revolution -f: Avance par tour
-r.p.m. Revoluciones por minuto -rp.m. revolution per minute -rp.m. Tours par minute
- V. Avance en pulgadas por minuto - Vf: Feed in inches per minute - Vf: Avance en pouces par minute
- T 3,1416 - T 3,1416 - T 3,1416
Determinar el material a trabajar. Choose working material. Déterminer le matériel a usiner.
Por ejemplo, Acero Inoxidable del tipo For example, Stainless Steel of the Par exemple acier INOX du groupe P.5
P.5. (pag. 8) group P.5 (page 8) (page 8)
Determinar un valor intermedio de Please choose a value in the middle Déterminer une valeur en moyenne
Ve. for Vc. de Vc.
Por ejemplo, 8-12 (10) Fox example, 8-12 (10) Par exemple, 8-12 (10)
Determinar f segiin didametro. Choose faccording to diameter. Déterminer f selon diaméter.
Para @6, 0,070 For @6, 0,070 Pour @6, 0,070
rp.m.= Vex1000 rp.m.= 10x 1000 =530,78 Vf=rp.m.xf=>530,78x 0,070 = 37,15 mm/min.
mX®@ 3,14 x 6
Nota: En las tablas hay dos valores comu-  Note: In the tables there are two common  Note: Dans les tableaux il y a deux valeurs
nes para todas las operaciones: T values for all operations: 1 (3.14) & comunes pour toutes les opérations:
(3,14) y 1000. 1000. m (3.14) y 1000

v3:info) f (mm/filo/blade/lame)

Vf (mm/min) —> <~

5 rpm

—

S

\/C (m/min)

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi \i? IZAR®

CUTTING TOOLS



CONDICIONES CORTE FRESAS
End Mill Cutting Conditions
Conditions Coupe Fraises

6644

Material
'\ Grupo| Sub.

@

/0,115/0,115/0,115
0,075(0,075|0,075
0,075(0,075|0,075
0,150(0,1500,150

*vf (mm/min.) =rp.m.xZxfzxK
(K = Coeficiente Correccion / Correction Coefficient / Coefficient de Correction)

Ve= m/min. rpm. = Ve x 1.000
mXa

Ejemplo Recomendaciones Iniciales.  Initial Recommendation Example Conditions initiales conseillées
- Ve Velocidad Corte (m/min) - Ve Cutting Speed (m/min) - Ve Vitesse de coupe (m/min)
-dg Diametro fresa -dg Diameter of the End Mill -dg Diametre fraise
-z NUmero dientes -z Number of teeth -z Number of teeth
-fz: Avance por diente y revolucion -fz: Feed per tooth and Rev -fz: Avance par dent et tour
-K: Constante a multiplicar depen- -K: Constant to multiply depending -K: Valeur Constante a multiplier

diendo de la aplicacion of aplication selon "application
- ae: Profundidad corte axial - ae Axis cut depth - ae Proffondeur coupe axiale
- Vf: Avance por minuto - VF: Feed per minute - VF: Avance par minute
- T 3,1416 - 3,1416 - 3,1416

Determinar el material a trabajar. Choose working material. Déterminer le matériel a usiner.

Por ejemplo, Acero Inoxidable del tipo For example, Stainless Steel of the Par exemple acier INOX du groupe P.5
P.5. (pag. 8) group P.5 (page 8) (page 8)

Determinar un valor intermedio de Please choose a value in the middle Déterminer une valeur en moyenne
Ve. for Vc. de Vc.
Por ejemplo, 18-24 (20) Fox example, 18-24 (20) Par exemple, 18-24 (20)

Determinar fz segiin diametro. Choose fz according to diameter. Déterminer fz selon diaméter.

Para @16, 0,075 For @ 16, 0,075 Pour @ 16, 0,075

rpm. = X000 0 o 20X1000 _ 59808 vf=rp.m.xZxfzxK=398,08x5x 0,075 x 0,4 = 59,7 mm/min.

TX@ T 314x16

1,5xD

1xD ae
0,25xD K=10,8
0,50 x DK=0,4
Nota: En las tablas hay 2 valores comunes  Note: In the tables there are two common  Note: Dans les tableaux il y a deux valeurs
para todas las operaciones:  (3,14) y values for all operations: 1 (3.14) & comunes pour toutes les opérations:
1000. 1000 T (3.14) y 1000

Importante: Condiciones de trabajo para  Important: Work conditions for a longer life  Important: Conditions de travail pour

prolongar la vida de la herramienta: of the End Mill: augmenter la vie de I"outil:
- Para series largas, reducir el avance un 50% - For long length, reduce feed to 50% - Pour séries longues, réduire l"avance un
- Cuando la fresa taladra, reducir el avance - When the end mill is drilling, reduce feed to 50%
un 50% 50% - Quand la fraise perce, réduire I"avance un
50%

\i? IZAR® Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Commited to manufacturing and jobs @
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INDICE SIMBOLOS
Symbol Index
Index de Symboles

SIMBOLOS UTILIZACION HERRAMIENTA - Tool Use Symbols - Symboles Usage Outils

GENERAL
Herramienta de Mano Acero Plastico
Hand Tool g Steel K Plastic
Outil & Main Aciers Plastique

Asiento Conico
Taper Seat
Logement Conique

Asiento Allen
Allen Seat
Logement Allen

Especial Taladro
Bateria

TALADRADO - Drilling - Percage
]
Power Tool Special “
Spécial Perceuse a Main

ROSCADO - Threading - Taraudage

| | Agujero Ciego i Agujero Pasante Bujia
Blind Hole \ Through Hole Spark Plug
Trou Borgne ‘ Trou Débouchant Bougie

FRESADO - Milling - Fraisage

Acabado Desbaste Fino Desbaste Grueso Desbaste Medio
Finishing Fine Pitch Roughing Coarse Roughing Roughing & Finishing
Finition Ebauche Pas Fin Ebauche Semi-Finition
Ranuras en “T” Ranuras Woodruff Perfiles

I I T Slots Woodruff Slots ?/ Profiles
Rainuresen T Rainures Woodruff W | Profils

SIMBOLOS CARACTERISTICAS HERRAMIENTA - Tool Characteristics Symbols - Symboles Caractéristiques Outils

TALADRADO - Drilling - Percage

AffGitage Pointe
type “Convex”

Plans

Countersink
Fraisage Radiale

Angle de Foret
Etagé

Coupe a Gauche

@! Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Engagés dans la fabrication et I'emploi

Punta Conica Afilado en Cruz Filo Corregido Punta Centrar Afilado Tipo
@ con Afilado § Tipo DIN 1412 Q tipo “U” ﬁ Tipo DIN 1412 Q DIN 1412 “A”

Universal “c” “U” type “E” w Split Point DIN

Universal Split Point DIN Corrected Edge Center Point 1412 “A” type

l Relieved Cone ’ 1412 C" type Y Levre Corrigée DIN 1412 “E” Affutage Pointe

t Point i “ Affatage en B A | type "U" M| type type DIN 1412

Pointe Conique : Croix type DIN Pointe a Centrer "A"

Universel 1412 C" type DIN 1412

oEr

Afilado Tipo Punta Metal Angulo Punta Cortea Angulo de
ﬁ, “Convex” % Duro w Point Angle 1\ Izquierda Hélice

Split Point Carbide Tipped i%\o Angle de Pointe Left hand 40° | Helix Angle

“Convex” Type Pointe Carbure Cutting Angle d'Hélice

Perfil C% Mango Mango Mango Cénico 3Zsin Corte al
B Parablico “s” Rebajado Cilindrico @] Morse Taper | Centro
“S” S Parabolic @ Reduced Shank Straight Shank Shank 3Z Non-Center-
Profile Queue Réduite Queue Queue Conique Cutting
Profil Cylindrique 37 sans Coupe
Parabolique S au Centre
7| Mango 3 Planos Radial | Avellanado 5 Angulo Broca Conicidad wy/ | PUNtos
. 3-Flat Shank Radial Escalonada Taper /;/ Soldadura
Attachement 3 Radial | Step Drill Angle | 20-30° | Conicité Welding Point

Points Soudure

IZAR
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Symbol Index

Index de Symboles

INDICE SIMBOLOS

SIMBOLOS CARACTERISTICAS HERRAMIENTA - Tool Characteristics Symbols - Symboles Caractéristiques Outils

ESCARIADO-AVELLANADO - Reaming-Counterboring - Alesage-Fraisage

Angulo Angulo
Avellanado O Avellanado
{ogoX Countersink /oogo\ Countersink
Angle Angle
Angle de Fraisage Angle de
Fraisage

ROSCADO - Threading - Taraudage

C 2-3h Tipo Entrada Entrada GUN
Paaid Macho GUN Chamfer
Tap Point Type GUN | Entrée GUN
Type d’Entrée de
Taraud
60 Rosca Standard 550,
M Standard Thread %
*|  Filetage Standard Z

FRESADO - Milling - Fraisage

=, g

Dentado Recto
Straight Teeth
Denture Droite

Dentado Alterno
Staggered Teeth
Denture Alternée

Dentado Dentado
Fresado Destalonado
Milled Teeth Formed Teeth
Denture Fraisée Denture
Détalonnée

2Z= 2 Dientes 3Z=3 Dientes
27=2 Flutes 3Z= 3 Flutes
27=2 Dents 37= 3 Dents
Fresa Frontal Fresa Frontal
Recta Radial

i ; Straight Head i% Radial Head End
End Mill Mill
Fraise Frontal Fraise Frontal
Droite Hémisphérique

Dentado Fino
Fine Teeth
Denture Fine

Mango Autolock
Autolock Shank
Queue Autolock

IZAR
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Rosca de tubo cilindrica
Straight Pipe Thread
Filetage tubes cylindriques

o

45°

Angulo
Avellanado
Countersink
Angle

Angle de
Fraisage

Ranuras Rectas

Straight Slots
Denture Droite

552
A

Chavetero
Longitudinal
Keyway
Rainure
Longitudinal

Engranaje
Gear
Engrenage

NZ= Varios
Dientes Corte
al Centro

NZ= Center
Cutting Several
Flutes

NZ= Plusieurs
Dents et Coupe
au Centre

Fresa Frontal
Recta con
Chaflan 45°
Straight Head
En Mill with 45°
Chamfer

Fraise Frontal
Droite avec
Chamfrein 45°

Dentado
Grueso

Coarse Teeth
Denture Grosse

Angulo de Hélice
Helix Angle
Angle d'Hélice

Rosca Whitworth cilindrica
Straight Whitworth Thread
Filetage Whitworth Cylindrique

Chavetero Longitudinal y

Transversal

Drive Slot & Keyway

Ranuras Exteriores
Refrigeracion
External Cooling
Slots

Rainures Extérieurs
Refroidissement

Rainure Longitudinal et Transversale

Engranajes
Cilindricos
Straight Gears

Engrenages
Cylindriques

Varios Dientes Sin
Corte al Centro

Non-Center-
Cutting Several
Flutes

Plusieurs Dents
sans Coupe au
Centre

Mango Weldon
Weldon Shank
Queue Weldon

Fresado trocoidal
Trochoidal milling
Fraisage trochoidal

il

Comprometidos con la fabricacion y el empleo izartool.com Commited to manufacturing and jobs

Engranajes
Helicoidales
Helical Gears

Engrenages
Hélicoidaux

6Z= 6 Dientes
Super-Acabado
6Z= 6 Flutes
Super-Finishing
67/= 6 Dents
Super-Finition

Mango Liso
Plain Shank
Queue Plaine

Radio interno
Internal Radius
Rayon interne

D



ACEROS Y MATERIALES DE FABRICACION

Production Steels & Materials
Aciers et Matériels de Fabrication

Identif. Internacional Comp. Quimica Identif. Internacional Comp. Quimica Identif. Internacional Comp. Quimica
International Identif. Quemical Comp. International Identif. Quemical Comp. International Identif. Quemical Comp.
Identif. Internationale Comp. Chimique Identif. Internationale Comp. Chimique Identif. Internationale Comp. Chimique
AlSI: M-2* c MD/HM | [L[Mat: Micrograno MD/HM| [ [Mat: Grano UF i
HSS DIN: 1.3343* Cr Carbure WC 89,3, Co ) Carbure wcC 8_5,6, Ti/
AFNOR: Z85WDCV* w ! Comp. 10%, 0,7 (Nb-Ti- Comp. Ta(Ni)C 0,9, Co
EN: HS 6-5-2% v Micrograno TMa) . Grano UF L1th,5 —
UNE: F-5603* Mo o uy Fino Grano/Grain/Grain raino s -
*(o similares / or similar / ou similaires) cranolGrain/ren \T/?érsyfrnlze Dureza/Hardness/Dureté ;J;t(;?)fﬁ\e// et
AISI: M-35 * c Dureza/Hardness/Dureté 1550 HV Resist. Rotura
HSSE DIN: 1.3243 Cr Resist. Rotura Breaking Resist. 3.300 N/mm?
5%Co AENOR: Z85WDKCV w Breaking Resist. 3.600 N/mm2 Résistance ruptures
EN: HS 6-5-2-5 Vi Résistance ruptures
UNE: F-5613 Mo
Co MD/HM | |-Mat:K20 T AISI: ASP*
*(o similares / or similar / ou similaires) Carbure Comp. (ND)C (')'5 Co10 PMX This is a brandname belonging to Erasteel
AlSI: M-42* C K20 Grano/Grain/Grain Fino / Fine / Fin C 1,60%/Cr: ‘4,80%/W: 1.0,50%
HSSE DIN. 13047 o Dureza/Hardness/Dureté 1580 HV l/ 5,00%/Mo: 2,00%/C0:8,00% :
& Resist. Rotura (6 equivalentes) *(or equivalents) *(Ou Similaires)
8%Co ::Nl?SéZ;iOSDKCWY y Breaking Resist. 2.200 N/mm?
: st Résistance ruptures
UNE: F-5617 Mo
Co
*(o similares / or similar / ou similaires)
RECUBRIMIENTOS
Coatings
Revétements
Nitruro de Aluminio-Titanio Base TIiAICrN Base Carbono
ALTIN Aluminum-Titanium Nitride BorDEAUX| | TIAICKN base cARrBex | | Carbon Base
Nitrure de Aluminium-Titanium Base TIiAICIN Base Carbone
Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.300+300 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 2850 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 8.000-10.000
Oxidacion / Oxidation / Oxidation 800°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 800°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 600°C
Coefi_ciente Fr!cs:ic’)n ) ) 0.70 Coefi_ciente Fric_ci()n o 025 Coefipiente Fr@clcién o 02
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction ! Rubbing Coefficient/Coéficient Friction ! Rubbing Coefficient/Coéficient Friction
Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur:
Antracita / Anthracite / Anthracite rosado cobrizo / Copper Pink / Rose cuivré Gris Oscuro / Dark Grey / Gris Foncé
Base AICrN Hard - TIALN + WC/C Nitruro de Aluminio-Titanio
CROMAX! | AICrN Base HARD Hard - TIALN + WC/C NITREX | | Aluminium-Titanium Nitride
Base AICIN Hard - TIALN + WC/C Nitrure d”Aluminium-Titanium
Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.200 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.000 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05)| 3.300+300
Oxidacion / Oxidation / Oxidation 1.100°C Oxidacioén / Oxidation / Oxidation 800°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 800°C
Coefi_ciente Fr!c_cién . 0.40 Coefipiente Fr@cpién ) 0.15-0.20 Coefigiente Fricpién o - 0.70
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | ™ Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | ™ ' Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | '
Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur:
Gris Brillante / Shinning Grey / Gris Clair Gris oscuro / Dark Grey / Gris Foncé Antracita / Anthracite / Anthracite
Nitruro de Titanio Silicio Carbonitruro de Titanio-Aluminio Carbo-Nitruro de Aluminio-Titanio
SUA Titanium Silicon Nitride TIALCN | | Titanium Aluminium Carbonitride TIALN- Titanium-Aluminium Carbo-Nitride
Nitrure de Silicium-Titanium Carbo Nitrure d”Aluminium-Titanium TOP Carbo-Nitrure d”Aluminium-Titanium
Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3500+-300 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3200 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.300
Oxidacion / Oxidation / Oxidation 1000-1100°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 900°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 900°C
Coefi_ciente Fr!c;ic’)n o . 0.45 Coefi_ciente Fr!c_cién 04 Coefifziente Fric_cién ) 0.30-0.35
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | ™" Rubbing Coefficient/Coéficient Friction Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | " '
Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur:
Cobre / Copper / Cuivre Oro rosa / Pink gold / Or rose Violeta-Gris / Violet-Grey / Violet-Gris
Nitruro de Titanio Carbo-Nitruro de Titanio Nitruro de Titanio
TIALSIN | | Titanium Nitride TICN Titanium Carbo-Nitride TIN Titanium Nitride
Nitrure de Titanium Carbonitrure de Titanium Nitrure de Titanium
Dureza/Hardness/Dureté HV(0,05) 3.500+500 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.500+500 Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 2.300
Oxidacion Oxidation / Oxidation 900°C Oxidacion / Oxidation / Oxidation 400°C Oxidacioén / Oxidation / Oxidation 600°C
Coefi.ciente Fr?cs:ic’m » » 045 Coefi_ciente Fr?cgién ) 020 Coefipiente Fr?clcién . ) 0.30
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction | Rubbing Coefficient/Coéficient Friction Rubbing Coefficient/Coéficient Friction
Adecuado para Uso en Seco Color / Colour / Couleur: Color / Colour / Couleur:
Appropiate for Dry Use Parfait usinage sans refroidir Gris Azulado-Antracita / Bluish-Anthracite Grey / Gris Oro/ Gold / Or
Color / Colour / Couleur: Bleu Anthracite
Antracita / Anthracite / Anthracite
Base ALCR Multicapa Nitruro de Zirconio
X-AlCr Multi-layered AICr Base ZIRKONIO | Zirkonium Nitride

Base AICr Multicouche

Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 3.000

Oxidacién / Oxidation / Oxidation 1.100°C

Coeficiente Friccién
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction

0,25

Color / Colour / Couleur:
Cobre / Copper / Cuivre

@ Comprometidos con la fabricacion y el empleo

Nitrure de Zirkonium

Dureza / Hardness / Dureté HV(0,05) | 2.300+200

Oxidacion / Oxidation / Oxidation

660-1.100°C

Coeficiente Friccién
Rubbing Coefficient/Coéficient Friction

0,50

Color / Colour / Couleur:
Amarillo palido / Pale Yellow / Jaune pale
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