MACHOS MAQUINA METRICA
Metric Machine Taps
Tarauds machine métrique

SETS MACHOS
Tap Sets
Jeux de tarauds

MACHOS MAQUINA METRICA ISO
ISO Metric Machine Taps
Tarauds machine métrigue ISO

MACHOS MANO METRICA
Metric Hand Taps
Tarauds 8 main métrique

MACHOS UNC
UNC Taps
Tarauds UNC

MACHOS UNF
UNF Taps
Tarauds UNF

ROSCADO
Threading

Taraudage

® 6 6 6 0

i

MACHOS UNEF-UN-NPT
UNEF-UN-NPT Taps D59
Tarauds UNEF-UN-NPT

MACHOS BSW [Whitworth]
BSP [GAS]-BSPT [RC]-PG
BSW (Whitworth)- BSP (GAS)

BSPT (RC)-PG Taps

Tarauds BSW (Whitworth)-BSP (GAZ)
BSPT (RC)-PG

=

COJINETES MANO / MAQUINA
Hand / Machine Dies
Filieres a main / machine

ACCESORIOS ROSCADO

Threading Accessories @
Accessoires Taraudage

REPARADORES ROSCAS

Thread Repairs @

Filets rapportes

SR



TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

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

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

o
]
=
=
w
g
wv
=
=
P
(=]
=

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

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Filet | Usage Revét.
Méquina
3130 Machine 37
194 M PMX HARD o0 Y Y
3230 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376
Maquina
3170 Machine 37
195| ™M PMX || HARD ol e PY PY
3270 Form: C2-3h Tol: 6H 376
Maquina
3143 198 m | Ml 3 | Hssey ° olo|e|e °
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Maquina
3243 198| m MMl 6 | hssey ° olole|e °
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Méquina
3153 97| M Mag'"e 371 | HSSE-V ° ololele °
Form: C2-3h Tol: 6H
Maquina
3253 197| m | Mehine | e pssey ° ololele °
Form: C2-3h Tol: 6H
3nes i
198 M PMX HARD Y o0 ol
3225 Form: B355h  Tol: 6H 376
365 a2
199 M PMX HARD ° o0 o0
3265 Form: C2-3h Tol: 6H 376
3149 Maquina | ;,
Machine HSSE
2000 M 5% Co TIN ol @ oo
3249 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376
Maquina
3159 Machine 37 HSSE
201 M u 5% Co TIN o0 o0
3259 Form: C23h  Tol: 6H 376
Maquina
3176 Machine 37 HSSE
202 ™M 5% Co o0
3276 Form: C23h  Tol: 6HX 376
Maquina
3172 Machine 37 HSSE
203| M 5% Co °
3272 Form: B 3,5-5h Tol: 6H 376
Maquina
3175 Machine 37 HSSE
204 M u 5% Co Y
3275 Form: C23h  Tol: 6H 376
3174 Méquina | 5,
Machine HSSE
205| M 5% Co ® O o|o O|OC|e|e@ @O
3274 Form: B355h  Tol: 6H 376
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material| | Coating M S N H
Fiet | Usage heet | P1|P2[P3[Pa|Ps N.1|N2)N.3[N.4|N.5 N6 N7
Méquina
Machi -
317 207 ™M | B 337716/ PMX Tl%k,N o0 o0 e/eo/0o0 0
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
Machi
3162 207 M acin® 12174 pmx TN eole|e® ol e oo o0 @
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
Machi
3173 208 M |5y 337716/ PMX || TCN |o @ @ |@|@ oo o o0
Form: E 1,5-2h Tol: 6HX
Maquina
Machine HSSE
3163 208| M 2174 oo ||l TN | @ ol oloele
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
Machine HSSE
3164 209| M 2174 3% Co TN |o @@ @@ @ olololo o
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
3120 Macclhine 371
210 ™M HSSE-V TN eol|e@ ool o0lo o0 o oo
3220 Form: B35-5h  Tol: 6H 376
Maquina
3160 Maghine 371
211 M HSSE-V TN eol|le@ o o0 P oo o®
3260 Form: C23h  Tol: 6H 376
Maquina
3151 Machine | 3”1 | HssE
212 M 50 Co Y Y
3251 Form: C2-3h Tol: 6H 376
Maquina
Machine (371 /
3129 213| M 376 | PMX || HARD |0 |0 (@ /@ @ @00 |00 o o e
Form: B 3,5-6h Tol: 6HX
Maquina
Machine |371/
3169 213| M 376 | "MX ||HARD |@ @@ @ @000 |o @ o 00
Form: C2-3h Tol: 6HX
Maquina
3100 214 Machine 371 HSSE
W/MF 376/ 5% Co o ° O |eo|e®
3200 Form: B355h  Tol: 6H 215 7
Méquina
3110 21 Machine 371 HSSE
—— M/MF ) Y ) Y
376/| 5% Co
3210 Form: C2-3h Tol: 6H 218 374
Maquina
3140 Machine | 3”1 | Hsse
2200 ™M ()
5% Co
3240 Form: C2-3h Tol: 6H 376
Maquina
Machine HSSE
3600 221 M 371 | 596 Co >
Form: A 6-8h Tol: 6H
Maquina
3150 222 Machine 371 HSSE
| MWMF 5% Co ° ° O o0
3250 Form: C2-3h  Tol: 6H 223 376
Maquina
Machine HSSE
3166 224 W/MF 371 | 500 co * o |®®
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Méquina
Machine HSSE
3167 224| M/MF 371 | oo ° o LA
Form: C2-3h Tol: 6H
‘l_ IZAR izartool.com
oV cirrincToos



TABLA USO ROSCADO

Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

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

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

Sets
pags.
232-237

O !
=
E
=
o}
B
w
=
<
x
(=}
=

Fiber Composites Composites en fibre

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr. H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material | | Coating
Filet | Usage Revét.
3101
(] Maquina | 371
L Machine HSSE
225 M
3201 376/| 5% Co
ﬁ Form: B 3,5-5h Tol: 6H 374
3161 .
(] Méquina | 371
L Machine HSSE
226 M
3261 376/| 5% Co
ﬁ Form: C2-3h Tol: 6H 374
3105 Méq:i"a 371
Machine HSSE
o M 5% Co
3205 Form: B3,5-5h  Tol: 6G 376
Maquina
3155 298| M Machine 371 HSSE
5% Co
3255 Form: C2-3h Tol: 6G 376
3185 \\ 220 m |Msine| 5, | yycq
Form: 18h Tol: 6H
Maquina
319 239 M Machine | ISO | HSSE
529 | 5% Co
3217 Form: B4-5h  Tol: 6H
Méaquina
3109 240 M | Machine | 1SO HSS
(1SO) 529
3207 Form: B 4-5h Tol: 6H
Maquina
M | Machine | 1SO
3157 2411 oo sy9 | HSS
Form: C1-2h Tol: 6H
Méaquina
M | Machine | 1SO
3247 2411 o) u syg | HSS
Form: C1-2h Tol: 6H
Mano
Hand
Main {352 /| HSSE
3036 242| ™ 181! 5% Co °
Form: C2-3h Tol: 6H
Mano
Hand
. 352/| HSSE
3037 242| M Main 2181 5% Co PY
Form: C2-3h Tol: 6H
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

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

g
o =
5 5
o£ 88
. . = £3
*Punta / Point / Pointe >M6: Hembra / Female 22 oy 2
i 3 S
28 Z 2N
@ UsoRecomendado / Recommended Use/ Utilisation conseillée § % ‘g‘ é ¥
(O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d emploi a § °8
4 2
g =
Sets i
pags. <
232-237
Rosca | Uso Recubr. H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Filet | Usage Revét.
3030 Mano | 352
Hand
243 M Main HSS [} ® e O

3031

ﬁ 5 352

Form: C2-3h Tol: 6H

Mano
Hand
Mai 1SO
3040 244 M a"‘u oy | HSS olo|e|e|e
Form: C2-3h/ D5h/A8h Tol: 6H
Mano
3020 245 Hond | 218
3021 —— MF MainQ HSS ® e ® O
24 B 2181
ﬁ Form: C2-3h Tol: 6H 3
Mano
Hand 1o,
3010 247|W/MF| Main - |>20 | HsS ° e e O
Form: C2-3h Tol: 6H 5 ﬂ
Mano
Hand
3023 249 M Main | 352 | HSS [ BN BN BN BN }
Form: 4-6h Tol: 6H
Maquina
3144 250 unc | M3 370 | pwx || HARD ° oo ee|O
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
3104 250| unc | M| 370 | pvx || HARD ° e elee/O
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
3134 251! UNC Machine 371 HSSE elelelelo
5% Co
3234 Form: B 3,5-5h Tol: 2B 376 ’
Maquina
371
314 252| UNC Machine HSSE ele e elO
5% Co
3214 Form: C2-3h Tol: 2B 376 ’
Maquina
71
3154 253| UNC Machine 3 HSSE elelelelO
5% C
3254 Form: C2-3h Tol: 2B 376 oo
\iT IZAR izartool.com @




TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS
Taps /Tarauds*

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

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

o.
]
E.
=
=
wv
2
=<
x
)
£

Composites de Fibras
Fiber Composites Composites en fibre

Sets
pags.
232-237

45-70 HRC

Rosca | Uso Recubr.
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material | | Coating
Filet | Usage Revét.
Mano
Hand
3034 254| UNC | Main | 352 | HSS ° ) e e/e0|O
Form: C2-3h Tol: 2B
Méquina
3127 255 unr [Mdie ) 370 | pvx || Haro | o] |ele| |olo| |ele|e|elo
Form: B 3,5-5h Tol: 2B
Maquina
3124 255| UNF Ma‘g'"e 374 PMx ||HARD | |@| |@|@| |O0l0| |e|e|e®|®|O
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
Machine HSSE
3204 256 | UNF 374 50 Co () [ BN ) e e e o O
Form: B 3,5-5h Tol: 2B
Méquina
Machine HSSE
3224 256| UNF B 374 | oo ° ) e|/ee0|O
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
Machine HSSE
3244 257| UNF 374 | ° oo e @@ 0 O
1 5% Co
Form: C2-3h Tol: 2B
Mano
Hand
Main
3024 258| UNF B 2181| HSS ° CI0) e o0 0 O
Form: C2-3h Tol: 2B
Mano
Hand
3025 259| UNEF | Main [2181| HSS ° oo YOI e)
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
Machine HSSE
3209 260 UN I 374 | oo o ° ee (000 0O
Form: C2-3h Tol: 2B
Maquina
Machine HSSE
3107 261| NPT 374 | ey co ° 30 e|/e/e 0O
Form: C2-3h
Mano
Hand
3017 261| NPT Main  [2181| HSS o 3K ) o e o 0 O
Form: 1,5-2h
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

MACHOS 41117z
M - o 3 5 B 2,8
* o~ b £ migw = E<§<¥, % 303
Taps /Tarauds |3 20es (g fLtEte o L BN
| 2| g|288%8 = EE2523u% 5| 8 2533 =
28| 2|eFEL 3 BEETE IS5 = | = & g& g =
*Punta / Point / Pointe M3-M6: Macho / Male §12| g Eg2ass 72282825 V| " FEsE
R R 2I=fE E5 4l s (=22
*Punta / Point / Pointe >M6: Hembra / Female g2 =3 €5 5 g s " &
SRl - g5 w2 2 Epk| S
SEEE, St :
. Uso Recomendado / Recommended Use / Utilisation conseillée 53 82 cu- §-§ b
22 3 | BRONCE SE
O Uso Alternativo / Alternative Use / Option d ‘emploi K] gﬁ LATON | ALUMINIO- o
g 2 5§ Copper | MAGNESIO K 2
= = &| Bronze L. i
S =| Brass | Aluminium-
7 ;8 Cuivre | Magnesium
< Bronze
Laiton
Rosca | Uso Recubr. M s
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN | Material | | Coating
Fiet | Usage Rt |P1/P2|P3|P4Ps N.1|N.2|N.3|N.4N.5|N.6|N.7
3102 Maquina | 5,
262 BSW | Machine HSSE
3202 Whitwort) B 176 | S%Co ° oo 0600900
Form: B 3,5-5h
Maquina
32 263 BSW | Machine 371 HSSE - - o ~ o alole
i 0
3212 Form: C 2-3h Wittt ‘:l 376 | 200
Maquina
3152 264 BSW | Machine 371 HSSE
ot /] 5% Co L oo 000900
3252 Form: C 2-3h 376
3032 265 Mano
Hand
BSW .
Whitvort) Main | 352 | HSS o TIK ) 3K XK XK XKe)
3012 266
Form: C2-3h Tol: 6H
Méquina
BSPP | Machine HSSE
3126 267 9 5156| sooc | TIN ole
Form: B 3,5-5h Tol: 6H
Maquina
BSPP | Machine HSSE
3136 267| o B 5156| soocp | TIN PIPS
Form: C2-3h Tol: 6H
Maquina
BSPP | Machine HSSE
3106 268 (Gas) 5156 5% Co [ ) ( BN ) e e e e O
Form: B 3,5-5h
Maquina
BSPP | Machine HSSE
3116 P (Gas) u 5156 5% Co L oo ® o 0 0 O
Form: C2-3h
Maquina
BSPP | Machine HSSE
3156 269 (Gas) B 5156 cor o ° o0 e/ e @ 0O
Form: C2-3h Tol: 6H
Mano
3026 Hand
270 ?GS::; Main |5157| HSS ° 1K) FYE XK XK XKe)
3016
Form: C2-3h
Mano
gopr | Hand
3019 272 RO Main  |5157| HSS ) K ) o ol @ @O
Form: C2-3h
Mano
Hand
301 272| PG Main 140432 HSS ° o 0 o oel®e/ 0O
Form: C2-3h Tol: 6H

\i T IZAR izartool.com @
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TABLA USO ROSCADO
Threading Use Table - Tableau usage Taraudage

Sets
pags.
292-293

Rosca | Uso Recubr. N H
Ref. Pag.|Thread| Use | DIN |Material || Coating
Fiet | Usage hovet, |P1|P2|P3|PaPs N.1|N.2|N.3[N.4|N.5 N6 N.7
Maqui
3540 273| M | i 223 | HSS eO o olee °
Mano HSSE
3536 274 | M/MF | [22568] o O ) eo(o|o °
Mano
3500 275 | M/MF Hand Main 223 | HSS e|O @) [ BN BN ) ()
3501 Mano
ﬁ 276| M Hand Main 223 | HSS ® O O [ BN BN J [ ]
Mano | ISO
3510 277 M pandain | 529 | 1SS ® O o ¢ o0 e
Mano
3534 277| UNC | i | 223 | HSS PYle) o oo|e °
Mano
3504 278| UNF || i | 223 | HSS e|O o} o|o|e@ °
Mano
3505 278 UNEF | i [22568|  HSS PYe) o) ) °
Mano
3507 279 | NPT Hand Main 223B| HSS e O 0] o ole Y
BSW | Mano
3502 2719 (Whitworth)| Hand Main 223 HSS ® O O ® o o L
BSPP | Mano HSSE
3546 280 (Gas) | Hand Main 24231 5% Co ® O LR ® o o L
BSPP | Mano
3506 280 (Gas) | Hand Main 24231| HSS ® O o ¢ 00 ®
“ay BSPT | Mano
3519 ‘f (ad 281/ o0 | handivain [22231] 1SS P o Al e .
Mano
3509 281| PG | i 90434| HSS elO o ol oo °
ACCESORIOS ROSCADO - Threading Accesories - Accesoires de taraudage
GIRA-MACHOS PORTA-COJINETES
Tap Wrench Pag.282 Die Holder Pag.286
Porte-taraud Porte filieres
GIRA-MACHOS CRIQUE PORTA-COJINETES ISO 529
Tap Wrench Pag.283 |50 529 Die Holder Pag.286
Porte-taraud Parte filieres ISO 529
GALGA EXTRACTOR TORNILLOS
Pitch Gauge Pag. 283 Screw Extractor Pag. 287
Jauge Extracteur vis
ALARGADOR MACHOS MAQUINA INSERTO REPARACION ROSCAS
Machine Tap Extension Pag.284  Thread Repair Insert Pag.289
Rallonge tarauds machine Filet rapportés
ALARGADOR MACHOS MANO MACHO PARA INSERTO REPARACION ROSCAS
Hand Tap Extension Pag. 284 Thread Repair Insert Tap Pag.290
Rallonge tarauds a main Taraud filet rapportés
PORTA-MACHOS COMPENSACION RADIAL/AXIAL INSERTADOR
Radial/Axial Compensation Tap Holder Pag.285  Fitting Tool Pag. 291
Porte-tarauds compensation rayon / axe Appareil de pose
ADAPTADOR PORTA-MACHOS CON EMBRAGUE ROMPE ARRASTRES
Tap Holder Adapter with Safety Clutch Pag.285 Pin-Breaker Pag.291
Adaptateur porte-tarauds avec embrayage Rupteur
@ izartool.com viiZzAR
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ROSCADO - Threading - Taraudage

DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO
Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et axes Pré-Taraudage

M ME MEF LAMINACION
Cold Forming - Réfouleur
M P (] (7] MF P (7] ("] MF P (] (7]
M P o
1 0,25 0,75 0,97 2,5 0,35 2,15 2,44 24 1,50| 22,50| 23,85 3 0,50 275
1,1 0,25 0,85 1,07 3 0,35 2,65 2,94 24 2,00 22,00| 23,82
1,2 0,25 0,95 1,17 3,5 0,35 3,15 3,44 25 1,00| 24,00 24,88 4 0.70 365
1,4 0,30 1,10 1,36 4 0,35 3,65 3,94 25 1,50 23,50| 24,85 4': g';z :’;2
1,6 0,35 1,25 1,54 4 0,50 3,50 3,93 25 2,00| 23,00| 25,82 5 0,90 4,55
1,7 0,35 1,30 1,64 4,5 0,50 4,00 4,43 26 1,00| 25,00| 25,88 P 1,00 5,50
1,8 0,35 1,45 1,74 5 0,50 4,50 4,93 26 1,50| 24,50| 25,85
2 0,40 1,60 1,93 5,5 0,50 5,00 5,43 27 1,00 26,00 26,88 ; 1 :gg ?:4518
2,2 0,45 1,75 2,13 6 0,50 5,50 5,93 27 1,50 2550| 26,85 10 1,50 9,30
2,3 0,40 1,90 2,23 6 0,75 5,20 5,90 27 2,00 25,00| 26,82 = 175 11,20
2,5 0,45 2,05 2,43 7 0,75 6,20 6,90 28 1,00| 27,00| 27,88
2,6 0,45 2,10 2,53 8 0,50 7,50 7,93 28 1,50 26,50| 27,85 :: i:gg 1;18
3 0,50 2,50 2,92 8 0,75 7,20 7,90 28 2,00| 26,00| 27,82 . 2,50 16,90
3,5 0,60 2,90 3,41 8 1,00 7,00 7,88 30 1,00| 29,00| 29,88
4 0,70 3,30 3,91 9 0,75 8,20 8,90 30 1,50| 28,50| 29,85 20 230 18,90
4,5 0,75 3,70 4,41 9 1,00 8,00 8,88 30 2,00 28,00| 29,82 22 230 20.50
24 3,00 22,65
5 0,80 4,20 4,90 10 0,50 9,50 9,93 30 3,00 27,00| 29,77
6 1,00 5,00 5,88 10 0,75 9,20 9,90 32 1,50| 30,50| 31,85
7| 100 600 688 10| 100 900| 988 32| 200| 3000| 31,82 BsﬂLgV:hitWOI‘th)
8 1,25 6,80 7,87 10 1,25 8,80 9,86 33 1,50| 31,50| 32,85 BSW |Threads|@ o
9 1,25 7,80 8,87 1 0,75| 10,20| 10,90 33 2,00| 31,00| 32,82 Hies
10 1,50 8,50 9,85 11 1,00, 10,00 10,88 33 3,00 30,00| 32,77 3/32 48 1,80 2,21
11 1,50 9,50| 10,85 12 0,75 11,25| 11,90 34 1,50| 32,50| 33,85 1/8 40 2,50 3,00
12 1,75| 10,20| 11,83 12 1,00| 11,00 11,88 35 1,50 | 33,50| 34,85 5/32 32 3,10 3,78
14 2,00 12,00| 13,82 12 1,25| 10,80, 11,86 36 1,50 34,50| 3585 3/16 24 3,60 4,57
16 2,00 14,00| 15,82 12 1,50| 10,50 11,85 36 2,00 34,00 35,82 7/32 24 4,40 5,36
18 2,50| 15,50| 17,79 13 1,00 12,00 12,88 36 3,00 33,00| 35,76 1/4 20 5,10 6,16
20 2,50 17,50| 19,79 13 1,50| 11,50 12,85 38 1,50| 36,50| 37,85 5/16 18 6,50 7,76
22 2,50 19,50| 21,79 13 1,75| 11,25| 12,83 39 1,50| 37,50| 38,85 3/8 16 7,90 9,30
24 3,00 21,00 23,77 14 1,00, 13,00 13,88 39 2,00 37,00| 38,82 7/16 14 9,30| 10,89
27 3,00 24,00| 26,77 14 1,25 12,80| 13,86 39 3,00 36,00| 38,76 1/2 12| 10,50| 12,43
30 3,50 26,50| 29,73 14 1,50| 12,50 13,85 40 1,50 | 38,50| 39,85 9/16 12| 12,00| 13,92
33 3,50 29,50| 32,73 15 1,00| 14,00 14,88 40 2,00 38,00| 39,82 5/8 11| 13,50 15,62
36 4,00 32,00| 35,70 15 2,00 13,00| 14,82 40 3,00 37,00 39,76 3/4 10| 16,50| 18,76
39 4,00 35,00 38,70 16 1,00 15,00 15,88 42 1,50 40,50, 41,85 7/8 9| 1925| 21,89
42 4,50| 37,50| 41,69 16 1,50| 14,50 15,85 42 2,00 40,00| 41,82 1 8| 22,00 25,08
45 4,50 | 40,50| 44,69 17 1,00| 16,00 16,88 42 3,00 39,00 41,76 11/8 7| 24,75| 28,21
48 5,00| 43,00 47,66 17 1,50 15,550| 16,85 45 1,50 43,50| 44,85 11/4 7! 27,75 31,36
52 5,00| 47,00 51,66 18 1,00 17,00, 17,88 45 2,00| 43,00| 44,82 13/8 6| 30,50| 34,51
56 550| 50,50| 55,56 18 1,50| 16,50 17,85 45 3,00 42,00 44,76 11/2 6| 33,50| 37,66
60 550| 54,50| 59,56 18 2,00 16,00 17,82 48 1,50| 46,50| 47,85 15/8 5| 3550| 40,81
64 6,00| 58,00| 63,52 20 1,00 19,00 19,88 48 2,00| 46,00| 47,82 13/4 5| 39,00 43,96
68 6,00 62,00 67,52 20 1,50| 18,50 19,85 48 3,00 45,00| 47,76 17/8 45| 41,50| 47,11
20 2,00/ 1800| 19,82 50 1,50 48,50 | 49,85 2 45| 4450| 50,26
22 1,00| 21,00, 21,88 50 2,00 48,00| 49,82 21/4 4| 50,00 56,56
22 1,50 20,50| 21,85 50 3,00 47,00| 49,76 21/2 4| 56,00| 62,87
22 2,00| 20,00 21,82 52 1,50| 50,50| 51,85 23/4 35| 62,00 69,85
24 1,00 23,00 23,88 52 2,00| 50,00| 51,82 3 3,5| 68,50| 76,20
52 3,00 49,00 51,76

g
Ref. 3130 Ref. 3159 Ref. 3171
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ROSCADO - Threading - Taraudage

DIAMETROS DE TALADRADO Y EJES PREVIOS AL ROSCADO
Drilling & Axis Diameters Before Threading
Diametres Taraudage et axes Pré-Taraudage

UNC UNF BSPT (RC) PG
HILOS HILOS HILOS HILOS
UNC |Threads|@ [} UNF (Threads|@ [ BSPT Threads |@ PG | Threads (@ (%)
Filets Filets Filets Filets
N°1 64 1,50 1,79 N°0 80 1,30 1,47 1/16 28 6,30 07 20| 11,40| 12,40
N°2 56 1,80 2,12 N°1 72 1,60 1,79 1/8 28 8,30 09 18| 14,00| 15,10
N°3 48 2,10 2,44 N°2 64 1,90 2,12 1/4 19 11,00 11 18| 17,25| 18,50
N°4 40 2,30 2,76 N°3 56 2,10 2,44 3/8 19 14,50 13,5 18| 19,00| 20,30
N°5 40 2,60 3,09 N°4 48 2,40 2,77 1/2 14 18,10 16 18| 21,25| 22,40
N°6 32 2,85 3,41 N°5 44 2,70 3,10 3/4 14 23,50 21 16| 26,75| 28,15
N°8 32 3,50 4,07 N°6 40 3,00 3,42 1 11 29,60 29 16| 35,50| 36,85
N°10 24 3,90 4,71 N°8 36 3,50 4,08 11/4 11 38,10 36 16| 4550| 46,85
N°12 24 4,50 537 N°10 32 4,10 4,73 11/2 11 44,00 42 16| 52,50| 53,85
1/4 20 5,20 6,22 N°12 28 4,70 5,38 2 11 55,60 48 16| 58,00| 59,15
5/16 18 6,60 7,80 1/4 28 5,50 6,24
3/8 16 8,00 9,37 5/16 24 6,90 7,82
7/16 14 9,40 10,95 3/8 24 8,50 9,41
1/2 13| 10,75| 12,52 7/16 20 9,90| 10,98
9/16 12| 12,25| 14,10 1/2 20| 11,50| 12,56 UNEF NPT
5/8 11| 13,50| 15,68 9/16 18| 12,90| 14,14 HILOS HILOS
3/4 10| 16,50 18,84 5/8 18| 14,50| 15,73 UNEF | Threads |@ ("] NPT | Threads |@ (")
7/8 9| 1950| 22,00 3/4 16| 17,50 18,89 Filets Filets
1 8| 22,25| 25,16 7/8 14| 20,40| 22,05 N°12 32 4,70 5,39 1/16 27 6,20 7,58
11/8 7| 2500| 28,31 1 12| 23,30| 25,21 1/4 32| 555| 625 1/8 27| 850 993
11/4 7| 2825| 31,49 11/8 12| 26,50| 28,38 5/16 32| 75| 784 1/4 18| 11,00) 13,18
13/8 6| 30,75| 34,63 11/4 12| 29,50 31,56 3/8 32| 870| 942 3/8 18| 14,50| 16,60
11/2 6| 34,00| 37,81 13/8 12| 32,70| 34,73 7/16 28| 10,20| 11,00 1/2 14| 17,80| 20,63
13/4 5| 39,50| 44,12 11/2 12| 36,50| 37,91 1/2 28| 11,80| 12,59 3/4 14| 23,00| 2595
2 45| 4525| 50,45 9/16 24| 13,20 14,18 1 11,5| 29,00| 32,51
21/4 45| 51,20| 56,80 BSP (GAS) 5/8 24| 14,80| 15,75 11/4 11,5 37,50 41,23
21/2 4| 57,25| 63,10 HILOS 3/4 20| 17,80| 18,91 11/2 11,5| 44,00 47,30
23/4 4| 63,50| 69,45 Gas |Threads|@ ") 7/8 20| 20,95| 22,09 2 11,5 56,00 5931
3 4| 70,00| 75,80 Filets 1 20| 24,10| 25,26
1/8 28 8,80 9,62 11/8 18| 27,15| 28,40
1/4 19| 11,80 13,03 11/4 18| 30,35 31,59
3/8 19| 1525| 16,53 13/8 18| 33,60| 34,76
1/2 14| 19,00 20,81 11/2 18| 36,70| 37,94
5/8 14| 21,00 22,77
3/4 14| 24,50| 26,30
7/8 14| 28,25| 30,06
1 11 30,75| 33,07
11/8 11 35,50 37,71
11/4 11 39,50| 41,73
13/8 11 42,00| 44,14
11/2 11| 4520| 47,62
13/4 11| 51,40| 53,56
2 11 57,20 5943
21/4 11 63,30| 65,48
23/8 11 67,00 69,15
21/2 11 72,80 | 74,94
23/4 11 79,10 81,27
3 11 85,50 | 87,57
-~
Ref. 3153 Ref. 3100 Ref. 3174
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ROSCADO - Threading - Taraudage

EQUIVALENCIA ROSCAS MM
Threading Equivalence mm
Equivalence Taraudage mm

W /UNC/UNF / UNEF mm BSP (GAS) / BSPT (RC) mm PG mm NPT mm
3/32 2,381 1/8 9,728 07 12,500 1/8 10,287
1/8 3,175 1/4 13,157 09 15,200 1/4 13,716
5/32 3,969 3/8 16,662 11 18,600 3/8 17,145
3/16 4,762 1/2 20,955 13,5 20,400 1/2 21,336
7/32 5,556 5/8 22,911 16 22,500 3/4 23,670
1/4 6,350 3/4 26,441 21 28,300 1 33,401
9/32 7,144 7/8 30,201 29 37,000 11/4 42,164
5/16 7,938 1 33,249 36 47,000 11/2 48,260
3/8 9,525 11/8 37,897 42 54,000 2 60,325
7/16 11,112 11/4 41,910 48 59,300 21/2 73,025
1/2 12,700 13/8 44,323 3 88,900
9/16 14,288 11/2 47,803
5/8 15,875 15/8 51,988
3/4 19,050 13/4 53,746
7/8 22,225 2 59,614
1 25,400 21/4 65,710
11/8 28,575 23/8 69,390
11/4 31,750 21/2 75,184
13/8 34,925 23/4 81,534
11/2 38,100 3 87,844
15/8 41,275
13/4 44,450
17/8 47,625
2 50,800
ROTURA DE MACHOS BROKEN TAPS RUPTURE DE TARAUDS

La rotura de un macho, en un porcentaje
muy elevado, se produce en la zona mas
fragil del mismo. Por ejemplo, en el caso de
machos DIN 371 con mango reforzado, se da
en la terminacién de la zona de roscado, con
mas posibilidades en los casos de roscado
rigido con un macho para agujeros ciegos,
a la salida del mismo.

Para evitar en un porcentaje elevado el
riesgo de rotura, hay que tener en cuenta
algunas recomendaciones:

- Ejecutar el taladrado previo con una
broca en buenas condiciones.

- Utilizar el macho adecuado para cada
material a trabajar.

- Usarun porta-machos flotante Ref. 3193
con compensacion radial y axial, que
alinea el eje del macho respecto al eje
del orificio a roscar.

- Usar lubricante apropiado (ver gama
lubricantes pag 555)

@ izartool.com

Breaking a tap, in a high percentage, happens
in its most fragile side. For example, when
using reinforced shank DIN 371 taps, this
happens in the end of the threading area,
most probably in rigid threading cases with a
tap for blind holes, when turning it out.

In order to avoid this breaking risk, have in
mind some recommendations:

- Make the previous drilling with a drill bit
in good conditions.

- Use the proper tap for each working
material

- Use a Ref. 3193 Floating Tap Holder with
radial & axial compensation, that aligns
the tap axis to the hole-to-thread axis.

- Use an appropriate lubricant (see range
of lubricants on page 555)

La rupture d’un taraud dans la plupart des
cas se produit dans la zone la plus fragile de
I"outil. Par example, dans le cas de tarauds DIN
371 avec queue renforcée, se produit dans la
fin de la partie filetée, avec plus de possibilités
de casse dans les filetages rigides avec tarauds
pour trous borgnes a la sortie du méme.

Pour éviter un haut pourcentage de casse, il
faut respecter les conseils suivants:

- Pré-taraudage avec un foret en bonnes
conditions.

- Employer un taraud appropié pour chaque
matériel a usiner.

- Employer un porte-tarauds flottant Ref.
3193 avec compensation rayon et axiale
qui aligne I'axe du taraud par rapport a
|"axe du trou a tarauder.

- Utilisez un lubrifiant approprié (voir gamme
de lubrifiants a la page 555)
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ROSCADO - Threading - Taraudage

ROSCAS Y PASOS
Threads and Pitches
Filetages et pas

oiam. | 5 | U [0 o | | 5t s
550 55°
N° O 80
Ne 1 64 72
Ne 2 56 64
Ne 3 48 56
Nec 4 40 48
Ne 5 40 44
N° 6 32 40
N° 8 32 36
N° 10 24 32 28 | 36 | 40 | 48 | 56
Ne 12 24 28 32 36 | 40 | 48 | 56
116 27 60 28
3/32 48
1/8 27 40 28
5/32 32
3/16 24 32
7/32 24 28
1/4 20 28 32 24 | 27 | 26 | 40 | 48 | 56 18 20 26 19 26
9/32 20 26
5/16 18 24 32 20 | 28 27 | 36 | 40 | 48 18 22 26
3/8 16 24 32 20 | 28 18 | 27 | 36 | 40 18 16 20 19 26
7/16 14 20 28 16 | 32 18 | 24 | 27 14 18 26
1/2 13 20 28 16 | 32 12 14 18 | 24 | 27 14 12 16 14 26
9/16 12 18 24 16 | 20 | 28 | 32 14 | 27 12 16 26
5/8 1 18 24 12 | 16 | 20 | 28 | 32 14 | 27 14 11 14 14 26
11/16 24 12 | 16 | 20 | 28 | 32 11 14
3/4 10 16 20 12 | 28 | 32 14 | 18 | 24 | 27 14 10 12 14 26
13/16 20 12 | 16 | 28 | 32 10 12
7/8 9 14 20 12 | 16 | 28 | 32 10 | 18 | 24 | 27 9 11 14 26
15/16 20 16 | 28 | 32
1” 8 12 20 16 | 28 | 16 28 10 | 14 | 18 | 24 | 27 11,5 8 10 1 26
11/16 18 8 16 | 20 | 28
11/8 7 12 18 8 16 | 20 | 28 10 | 14 | 24 7 9 1 26
13/16 18 8 16 | 20 | 28
11/4 7 12 18 8 16 | 20 | 28 10 14 | 24 11,5 7 9 1 26
15/16 18 8 16 | 20 | 28
13/8 6 12 18 6 8 12 | 16 | 20 | 28 | 10 | 14 | 24 6 8 1 26
17/16 18 8 16 | 20 | 28
11/2 6 12 18 6 8 16 | 20 10 | 14 | 24 11,5 6 8 1 26
19/16 18 6 8 12 | 16 | 20
15/8 18 6 8 12 | 16 | 20 10 | 14 | 24 5 8 1 26
111/16 18 6 8 12 | 16 | 20
13/4 5 6 8 12 | 16 | 20 10 | 14 | 24 5 7 1 26
113/16 6 8 12 | 16 | 20
17/8 6 8 12 | 16 | 20 10 | 14 | 24 4,5 26
115/16 6 8 12 | 16 | 20
2" 26 4,5 6 8 12 | 16 | 20 10 | 14 | 24 11,5| 45 7 1 26
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS M. REFORZADO
31 3 0 Reinforced Shank Hard Materials Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrigue matériaux durs queue renforcée

b ase——r=

OIN 3 5B5h Tol " 60° Material Vc (m/min)
PMX HARD 371 M 6H' 9-40 M Grupo| Sub.
[annmnEnnnnnni GUN . P.3 4-8
P
P.4 3-5
S 10-15
N N.7 20-30

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

L | d N° Art. Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Wi z
M i mm mm mm “III @ HARD € r.p.m, = Ycx1.000

X0

M3 0,50 56 11 350 | 2,70 15354
M4 0,70 63 13 4,50 | 3,40 3 15355
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 15357
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 15360
M8 1,25 90 22 8,00 | 6,20 3 15361
M10 1,50 100 24 10,00 | 8,00 3 15363

Hard Materials Metric Machine Straight Tap

3 2 3 0 MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS
Taraud droit machine métrigue matériaux durs

Ref.

a

P -

OIN 3535h Tol 602 Material V¢ (m/min)
5- ol. % o m
pmx | | HARD 376 | | | e e M Grupo| Sub.
GUN ; P.3 4-8
P
P.4 35
S 10-15
N | N7 20-30

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

M p L | d || II" @ z N° Art. € r.p.m.= VC:;;ooo
mm mm ' HARD

M12 1,75 110 29 9,00 7 3 16394
M14 2,00 110 30 11,00 9 3 16395
M16 2,00 110 32 12,00 9 3 16396
M18 2,50 125 34 14,00 11 3 13216
M20 2,50 140 34 16,00 12 3 13217
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS M. REFORZADO
31 70 Reinforced Shank Hard Materials Metric Machine Spiral Tap

Ref. Taraud hélicoidal machine métrigue matérisux durs queue renforcée

C % 60 Material V¢ (m/min)
DIN 2-3h Tol. o
Grupo| Sub.

PIIX HARD 371 | || eH = 41 M P
) 15 d P.3 4-8

P
P.4 3-5
S 10-15
N N.7 20-30

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

L | d N° Art. Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M 7 mm mm ‘IIII" zz HARD € r.p.m,= JEX1.000

X8

M3 0,50 56 1 3,50 2,70 15366
M4 0,70 63 13 4,50 | 3,40 3 15367
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 15369
M6 1,00 80 19 6,00 4,90 3 15372
M8 1,25 90 22 8,00 | 6,20 3 15373
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 15375

Hard Materials Metric Machine Spiral Tap

3 270 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES DUROS
Taraud hélicoidal machine métrique matériaux durs

Ref.

a

o

OIN Ch Tol % 602, Material V¢ (m/min)
2-3 ol. o
PMX HARD 76 | |~ | eH : o M Grupo| Sub. W
|sEsEmEnREERE} 15 g P.3 4_8
P
P.4 3-5
S 10-15
N N.7 20-30

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000
X9

r.p.m.=

L | d N° Art.
> Z
L 2 mm mm l“ @ HARD €

M12 1,75 110 18 900 7,00 16399
M14 2,00 110 20 11,00 | 9,00 3 16400
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 4 16401
M18 2,50 125 25 14,00 = 11,00 4 13218
M20 2,50 140 25 16,00 | 12,00 4 13219
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ROSCADO - Threading - Taraudage

o 3143

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS M. REFORZADO
Reinforced Shank Alloy Materials Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique matériaux alliages queue renforcée

HSSE OIN B X % Tol 60° Material Vc (m/min)
3,5-5 ol. o
v 371 6H 10-12° M Grupo| Sub. HSSE-V
) GUN d P P.2 6-8
M 8-12
7-10
N | N5 14-20
L | d ma N° Art. - ;
M P - ‘=||E||l> ; @ z € Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
mm mm mm “mm HSSE-V Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 69532 Vcx 1.000
< 2D r.p.m.= W
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 69534
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 69535
Mé 1,00 80 17 6,00 4,90 3 69537
M8 1,25 20 20 8,00 6,20 3 69538 Set
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 15672 pag. 233
Ref. 3 2 4 3
a
Y
d i§ — B E—l11222
l
L
B 60 Material Vc (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o G Sub HSSE-V
v 376 | |~ 6H 10-12° rupo| Suo. g
[Snnamnnnnsnnsl GUN 4 P P.2 6-8
M 8-12
7-10
N | N5 14-20
<D Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
r.p.m. = Vcx 1.000
T nxe
L | d ma @ N° Art.
(i z
M P mm mm mm mm HSSE-V &

M8 1,25 90 20 6,00 | 4,90 3 69876
M10 1,50 100 22 7,00 550 3 69877
M12 1,75 110 24 9,00 7,00 3 69879
M14 2,00 110 26 11,00 | 9,00 3 69880
M16 2,00 110 27 12,00 | 9,00 3 69882
M18 2,50 125 30 14,00 11,00 4 69883
M20 2,50 140 32 16,00 | 12,00 4 69885
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS M. REFORZADO
Ref 31 53 Reinforced Shank Alloy Materials Metric Machine Spiral Tap
et Taraud hélicoidal machine métrique matériaux alliages queue renforcée

a

©

HSSE DIN 25 % Tol. o 60° Material |ElCia/mn)
\Y 371 M 6H 6°+ 1 M Grupo| Sub. HSSE-V
L 40° : P P.2 6-8
M 8-12
7-10
N | N5 14-20
M p L | d 7 ‘!'“Hl‘ @ z N° Art. € Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
mm mm mm Y mm HSSE-V Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3 69412 rp.m.= Vcn+:¢000
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 69414
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 69415
Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3 69483
M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3 69484 Set
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 69519 pag. 233

Alloy Materials Metric Machine Spiral Tap

3 2 5 3 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS
Ref. Taraud hélicoidal machine métrique matériaux alliages

HSSE DIN 2-(_;>h % Tol. o 60 Material Vc (m/min)
% 376 | | VYV g 6H 6°+1 M Grupo| Sub. HSSE-V
CTITTTITTTTTT 4 P P.z 6_8
M 812
H 7-10
N | N5 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000
X9

<2D

r.p.m.=

L | d ma @ N° Art.
L) ; mm mm mm “”I‘ mm z HSSE-V e
M8 1,25 90 13 6 4,90 3 69864
M10 1,50 100 15 7 5,50 3 69865
M12 1,75 110 18 9 7,00 3 69867
M14 2,00 110 20 11 9,00 4 69868
M16 2,00 110 20 12 9,00 4 69870
M18 2,50 125 25 14 11,00 4 69871
M20 2,50 140 25 16 | 12,00 4 69873
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ROSCADO - Threading - Tara

31 25

MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZADO
Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrigue iNox haut rendement queue renforcée

B - )
A.R.1.* Alto Rendimiento Intensivo 602,
PMX HARD 3D;’;l 3:>-5h % LCI)_: 1 0?; 50 I.H.P.* Intensive High Performance M
o GUN H.P.1.* Haute Performance Intensif :
Material Vc (m/min)* | *Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo| >ub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
ACEITES DE CORTE M = A Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
CUttiﬂg Qils = Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Hui\es’ de coupe N N 10-15 rpm, = Yex1.000
Pag. 557 N.2 12-20 X0
L 1 a @ N° Art.
4 |> Z
M P mm mm ll ) HARD €
M2 0,40 45 9 2 80 2,10 69746
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 28059
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 28060
M5 0,80 70 16 6,00 | 4,90 3 28062
Set M6 1,00 80 17 6,00 | 4,90 3 28063
M8 1,25 920 20 8,00 6,20 3 28064
Pag-2321 I m10 | 1,50 | 100 | 24 | 1000 800 3 28065
MACHO RECTO MAQUINA METRICA/ METRICA FINA INOX GRAN RENDIMIENTO
Ref 3 2 2 5 High Performance Stainless Metric / Metric Fine Machine Straight Tap
: Taraud droit machine métrique / métrique pas fin inox haut rendement
L ———
L
| L
M DIN MF DIN 3 SB-Sh AAMAAAAN Tol o A.R.L.* Alto Rendimiento Intensivo 60,
PMX HARD 376 374 4 NI 6H. 10-12° 1.H.P.* Intensive High Performance M
[Sannnsennsuns) GUN H.P.L.* Haute Performance Intensif :
Material Vc (m/min)* | * Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo| Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
<2D P _
P.5 6-10 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 _ Vcx1.000
N.2 12-20 pm-= e
L | d C{ N° Art. L | d @ N° Art.
(s r4 (D r4
I mm mm mm l”’ HARD € bl 1 mm mm mm IIII HARD
MF8 1,00 | 90 18 6 4,90 70265 MF18 | 1,50 | 110 24 14 11,00 70211
MF10 | 1,00 90 20 7 5,50 3 70268 M18 2,50 125 30 14 | 11,00 3 38385
MF10 | 1,25 | 100 20 7 5,50 3 70270 MF20 | 1,50 | 125 24 16 | 12,00 3 70214
MF12 | 1,00 100 21 9 7,00 3 70198 M20 | 2,50 140 30 16 | 12,00 3 38386
MF12 | 1,25 | 100 21 9 7,00 3 70200 MF22 | 1,50 | 125 24 18 | 14,50 3 70217
MF12 | 1,50 100 21 9 7,00 3 70202 M22 | 2,50 140 30 18 | 14,50 3 69633
M12 [ 1,75| 110 29 9 7,00 3 28073 MF24 | 1,50 | 140 26 18 | 14,50 4 70220
MF14 | 1,25 100 21 11 9,00 3 70203 M24 3,00 160 36 18 | 14,50 4 69635
MF14 | 1,50 | 100 21 11 9,00 3 70204 M27 3,00 160 30 20 | 16,00 4 69636
M14 2,00 110 25 1 9,00 3 38383 MF30 | 1,50 150 28 22 | 18,00 4 70221
MF16 | 1,50 | 100 21 12 9,00 3 70205 M30 3,50 180 40 22 | 18,00 4 69638
M16 2,00 110 25 12 9,00 3 38384
@ izartool.com Wi IZAR




ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZADO
31 6 5 Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Spiral Tap

Ref. T . N )
€ Taraud hélicoidal machine métrique inox haut rendement queue renforcée
a
© T
L
DIN 2_(_;’ h Tol o A.R.L.* Alto Rendimiento Intensivo 60
PMX HARD ’ o 1.H.P.* Intensive High Performance M
371 m 35° GH 12742 H.P.1.* Haute Performance Intensif :
Material Vc (m/min)* | *Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo, Sub. * Emploi possible a sec: Vc-50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
= Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 _ Vcx1.000
N.2 12-20 M= e
L | d ma @ N° Art.
(= z
M P mm mm mm ""“ HARD €
M2 0,40 45 9 2,80 2,10 3 69745
M2,5 0,45 50 7,5 2,80 2,10 2 81703
M3 0,50 56 9 3,50 2,70 3 28066
M4 0,70 63 12 4,50 3,40 3 28068
M5 0,80 70 13 6,00 | 4,90 3 28069
Set M6 1,00 80 15 6,00 4,90 3 28070
M8 1,25 90 18 8,00 | 6,20 3 28071
pag. 232 M10 | 1,50 100 20 | 1000 800 3 28072

High Performance Stainless Metric / Metric Fine Machine Spiral Tap

3 2 6 5 MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA/ METRICA FINA INOX GRAN RENDIMIENTO
Ref Taraud hélicoidal machine métrique / métrique pas fin inox haut rendement

a

o

C A.R.1.* Alto Rendimiento Intensivo 602
PMX HARD M3$éN M:E;ZIN [\3/_33\/\ -2?-: 1 200; 5 1.H.P.¥ Intensive High Performance M
o 35° H.P.1.* Haute Performance Intensif
Material V¢ (m/min)* | *Posible Uso en Seco: Vc-50 %
Grupo| Sub. W * Possib.le DI’Y-US?: Vc-50%
* Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
- Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
<2D M 8-14 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 . _ Vex1.000
N.2 12-20 -p-m- TX@
L | d N° Art. L | d N° Art.

M/MF | P mm mm mm ““ II‘} @Z € M/MF] P NI “II Iil} i ‘ ¢
MF8 1,00 | 90 13 6 4,90 70271 MF18 | 1,50 | 110 20 14 | 11,00 69675
MF10 | 1,00 90 12 7 5,50 3 70273 M18 2,50 125 25 14 11,00 4 38381
MF10 | 1,25 100 15 7 5,50 3 70274 MF20 | 1,50 | 125 20 16 | 12,00 4 69676
MF12 | 1,00 100 14 9 7,00 3 69661 M20 2,50 140 25 16 = 12,00 4 38382
MF12 | 1,25 100 14 9 7,00 3 69664 MF22 | 1,50 | 125 20 18 | 14,50 4 69678
MF12 | 1,50 100 14 9 7,00 3 69668 M22 | 2,50 140 25 18 | 14,50 4 69621
M12 1,75 110 18 9 7,00 3 28074 MF24 | 1,50 140 22 18 | 14,50 4 69681
MF14 1,25 100 16 11 9,00 3 69670 M24 3,00 160 30 18 | 14,50 4 69172
MF14 | 1,50 100 16 11 9,00 3 69671 M27 3,00 160 30 20 | 16,00 4 69622
M14 2,00 110 20 11 9,00 3 38379 MF30 ' 1,50 150 26 22 | 18,00 3 69683
MF16 | 1,50 100 16 12 9,00 4 69673 M30 3,50 180 35 22 | 18,00 4 69623
M16 2,00 110 20 12 9,00 4 38380
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX MANGO REFORZADO
Ref 31 49 Reinforced Shank Stainless Metric Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique inox queue renforcée

L
HSSE DIN | | 3,55 % sl | Tol a 60%, Material _L_Ve (m/min)
5% Co TIN 371 /"’W"\ I | ey 10-12° M Grupo| Sub. TIN
o | GUN / P [ P5 58
M 8-12
N N 8-12
" o L I d | a D@Z N° Art. . N.2 12-20
mm mm mm e TIN Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M2 0,40 45 8 2,80 2,10 3 81347 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M2,5 0,45 50 9 280 210 3 81348 .= YEX 1000
M3 0,50 56 11 350 270 | 3 21834 Txa
M4 0,70 63 13 450 3,40 | 3 21835
M5 0,80 70 16 6,00 490 | 3 21836
M6 1,00 80 17 6,00 490 3 21837
M8 1,25 90 20 800 620 3 21838
M10 | 1,50 100 24 | 1000 800 3 21839

MACHO RECTO MAQUINA METRICA/ METRICA FINA INOX
Ref 3 249 Stainless Metric / Metric Fine Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine métrique / métrique pas fin INox

6 ===

L

B _60°. Material Vc (m/min)
HSSE N MDIN | | MFDIN| | 3,5-5h % Tol. o Gruoo] Sub N
5% Co 376 374 | | 6H 10-12° M upo| Sub.
b [ GUN P |Pps 58
M 8-12

L [ d ma N° Art. N :; 182_1220
bl P mm mm mm mm z TIN € :
MF6 | 0,75 80 15 45 340 3 81396 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
MF8 | 1,00 90 18 6 49 3 81397 V(mm/min.)= r.p.m.xf
M8 | 1,25 9 | 20 6 49 3 21840 rp.m. = YEXT.000
MF10 = 1,00 20 20 7 550 3 81398
M10 | 1,50 100 22 7 550 3 21841
MF12 1,00 100 21 9 700 3 81399
MF12 | 1,50 100 21 9/ 700 3 81400
M12 1,75 110 24 9 700 3 21843
M14 | 2,00 110 26 11 900 3 21844 Cutting Oils
MF16 | 1,50 100 21 12 9,00 3 81402 Huiles de coupe
M16 | 2,00 110 27 12 900 3 21846 Pag. 557
MF18 | 1,50 110 24 14 11,00 3 81403
M18 | 2,50 125 30 14 11,00 3 21847
MF20 | 1,50 125 24 16 12,00 3 81405
M20 | 2,50 140 32 16 1200 3 21848
M22 | 2,50 140 34 18 1450 3 16268
M24 | 3,00 160 36 18 1450 4 16269
M27 | 3,00 160 36 20 1600 4 81351
M30 | 3,50 180 40 22 1800 4 81352
M33 | 3,50 180 42 25 2000 4 81353
M36 | 4,00 200 50 28 2200 4 81354
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX M. REFORZADO
Reinforced Shank Stainless Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique iNnox queue renforcée

3159

a

©

HSSE DIN 2% N Tol " Material V¢ (m/min)
50 Co TIN 371 6H 10-12° M Grupo| Sub. TIN
35° P | P5 5-8
M 8-12
N.1 8-12
o 5 L | || ||’ C{ N° Art. N N.2 12-20
mm mm l TIN Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M2 0,40 45 6 2,80 210 3 81349 VE (mm/min) = r.p.m.xf
M2,5 0,45 50 7,5 280 210 3 81350 pm. = YEX1.000
<D m3 0,50 56 5 350 270 3 21849 rxe
M4 0,70 63 7 450 340 3 21850
M5 0,80 70 8 600 490 | 3 21851
M6 1,00 80 10 600 49 @3 21852
M8 1,25 90 13 800 620 | 3 21853
M10 1,50 100 15 1000 800 3 21854
MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX
Ref 3 2 59 Stainless Metric Machine Spiral Tap
et Taraud hélicoidal machine métrique inox
a
o
L
C 602 Material V¢ (m/min)
HOSSE N DIN 2-3h Tol. o M Grupo| Sub. TIN
5% Co 376 55 6H 10-12 / p P35 =
M 8-12
N.1 8-12
N N.2 12-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L 1 d ma N° Art. roum. = YEx1.000
i 5 mm mm mm mm C{Z TIN ’ nxe
M8 1,25 90 13 6,00 49 | 3 21855
M10 1,50 100 15 700 550 3 21856
<7D M12 | 1,75 110 18 9,00 700 3 21857
M14 = 2,00 110 20 | 11,00 900 3 21858
M16 | 2,00 110 20 | 1200 900 3 21859
M18 | 2,50 125 25 14,00 11,00 3 21860
M20 | 2,50 140 25 16,00 | 12,00 | 3 21861
M22 | 2,50 140 25 18,00 = 1450 @ 3 16270
M24 | 3,00 160 30 | 18,00 1450 | 4 16271
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA FUNDICION M. REFORZADO
Ref 31 76 Reinforced Shank Cast Iron Metric Machine Straight Tap
' Taraud droit machine métrigue fonte queue renforcée

HssE DIN , gh S Tol 60° Material Vc (m/min)
- ol. o
50 Co TICN 371 AN memmmm 6HX 1-3° M Grupo| Sub.
TTITTITTIITT g 15_20
10-15
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000
<1,5D rp.m.= ———
L 1 d ma
~((iihe
) o mm mm mm mm <
M3 0,50 56 10 3,50 2,70 3 19680
M4 0,70 63 12 4,50 3,40 3 19681
M5 0,80 70 14 6,00 4,90 3 19682
Mé 1,00 80 16 6,00 4,90 4 19683
M8 1,25 90 18 8,00 6,20 4 19685
M10 1,50 100 20 10,00 8,00 4 19686
MACHO RECTO MAQUINA METRICA FUNDICION
Ref 32 7 6 Cast Iron Metric Machine Straight Tap
' Taraud droit machine métrique fonte
a
T — —
L
HesE OIN 5 % b | b Tol 60° Material V¢ (m/min)
X nnnim Ol o “
5%Co | | N 376 vt | 6HX 1-3° M Grupo | Sub.
|NNNENENENRRNE} Z) 15_20
10-15
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000
rpm.= ———
<1,5D
L | d ma @ N° Art.
Rl 4
] 5 mm mm mm mm TICN e
M6 1,00 80 16 4,50 3,40 4 19687
M8 1,25 90 18 6,00 4,90 4 19688
M10 1,50 100 20 7,00 5,50 4 19690
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 4 19691
M14 2,00 110 25 11,00 9,00 4 19694
M16 2,00 110 28 12,00 9,00 4 19696
M18 2,50 125 32 14,00 | 11,00 4 19697
M20 2,50 140 32 16,00 = 12,00 4 19698
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO
Ref 31 72 Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique aluminium queue renforcée

a

e

HSSE OIN ; 5B5h % Tol 602, Material V¢ (m/min)
~ nuii ol. o
5%Co 371 VM 6H 10-12° M Grupo| Sub. 5% Co
[inennnsnminil GUN : N N3 T

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
_ Vex1.000

rpm.= ——=
L | d ma @ N° Art.
s 4
) 5 mm mm mm mm 5% Co €

m3 0,50 56 1 350 270 | 3 14557

M4 0,70 63 13 450 340 3 14574

M5 0,80 70 16 600 49 | 3 14745

Mé 1,00 80 19 600 49 @ 3 14725

M8 1,25 90 22 800 620 3 14746

M10 1,50 100 24 1000 800 3 14737

MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO
Ref 32 7 2 Aluminium Metric Machine Straight Tap
' Taraud droit machine métrique aluminium
a
e -
L
HSSE DIN 3 SBSh Tol 60 Material Vc (m/min)
" % I ol. o
5%Co 376 | |~ 6H 10-12° M Grupo | Sub. || 7775% Co
jananmannnnnni GUN d N N.3 15-35

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf(mm/min.) = r.p.m.xf

_ Vcx1.000

r.p.m.
P TXo

M12 1,75 110 29 9,00 7,00 14751
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 14761
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 14764
M18 2,50 125 30 14,00 | 11,00 14767

L | d ma N° Art.
& o mm mm mm mm @Z 5% Co €
3
3
3
4
4

M20 2,50 140 32 16,00 | 12,00 14773
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3175

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO
Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrigue aluminium gueue renforcee

HSSE DIN 2-C3h Tol. o 60,
5%Co 371 6H 16°+2 M
[Eeasmeaensres 45° :
M P L I cl <=|| |};»
mm mm mm
M3 0,50 56 11 3,50 | 2,70
M4 0,70 63 13 450 3,40
M5 0,80 70 16 6,00 | 4,90
M6 1,00 80 19 6,00 4,90
M8 1,25 90 22 800 | 6,20
M10 1,50 100 24 | 1000 8,00

et 3279

g Z

N N NN

N° Art.
5% Co
14565
14577
14724
14730
14733
14739

Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5% Co
N | N3 15-35

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000

r.p.m.=
P X0

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA ALUMINIO
Aluminium Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique aluminium

C .
HSSE DIN 2-3h Tol. o %
9 376 6H 16°+2
S/OCO jENEENERERRNNN) 450 g
<2D
M P . : = Ili
mm mm
M12 | 1,75 | 110 29 9,oo 7,00
M14 @ 200 110 30 11,00 9,00
M16 @ 2,00 @ 110 321200 9,00
M18 @ 2,50 125 30 | 14,00 11,00
M20 @ 2,50 @ 140 32 | 16,00 | 12,00

@! izartool.com

g@z

w w w w

N° Art.
5% Co
14755

14763

14766

14769

14775

Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5% Co
N | N3 15-35

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx1.000

rpm.= ——=
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO M. REFORZADO DENTADO ALTERNO
Ref 31 74 Interrupted Thread Reinforced Shank Aluminium Metric Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine métrique aluminium queue renforcée denture alternée

HSSE DIN 35.5h % v | ol o 60° Material | BN ImAnin]
5%Co 371 VA W 6H 17-20° M Grupo| Sub. 5% Co
o] | GUN / P.1 20-25
P | P2 8-18
P.5 8-10
M 8-10
N.1 10-25
N.2 10-25
N N3 12-25
N.4 12-25
‘ N.5 15-20
L | d ma v@ N° Art.
M P mm mm mm I'l'lm z 5% Co € N.6 20-25
M3 0,50 56 11 350 2,70 | 3 69390 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M4 0,70 63 13 450 340 3 69393 Vf (mm/min,) = r.p.m.xf
M5 0,80 70 16 600 49 3 69394 rp.m.= V<X 1-000
Mé 1,00 80 19 600 490 3 69396
M8 1,25 90 22 800 620 | 3 69397
M10 1,50 100 24 | 1000 800 3 69399

MACHO RECTO MAQUINA METRICA ALUMINIO DENTADO ALTERNO
3 274 Interrupted Thread Aluminium Metric Machine Straight Tap

Ref. Taraud droit machine métrigue aluminium denture alternée
a
@ L o T mﬂ%’
.
L
HSSE DIN 3 S?Sh S Tol o 602 Material V¢ (m/min)
5%Co | | 376 | | MM % R | 6H | | 17-20° M Grupo | Sub. |[775%Co
brrrrrrr] | GUN i P.1 20-25
P | P2 8-18
P.5 8-10
M 8-10
S N.1 10-25
N.2 10-25
N.3 1225
N "na 1225
‘ N.5 15-20
L | d na D@ Ne Art.
M P mm mm  mm mm z 5% Co € N6 20:25
M5 0,80 70 16 3,50 2,70 3 69853 Avance f = P (Paso - Pitch - Pas)
M6 1,00 80 19 450 340 3 69855 Vf (mm/min) = rp.m.xf
ms 1,25 90 22 600 490 3 69856 rp.m. = VEX1.000
M10 1,50 100 24 700 550 3 69858
M12 | 1,75 110 29 900 700 3 69859
M14 | 2,00 110 30 1100 900 3 69861
M16 | 2,00 110 32 1200 900 3 69862
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Forming Taps
Tarauds a r__éfouler

S o

T
=)
‘.
28¢ g machos esta
& or
- Laroscaf AC as resistente dado
material se cc ime en la superficie.
- No chips.

- Longer life than normal cutting taps.

- Formed threads are stronger because the
material is compressed at the surface of it.

- Sans production de copeaux.

- Durée de vie plus longue que les tarauds de
coupe standard.

- Lefiletage formé est plus solide car le matériel
est comprimé en surface.

Ref. 3171
et ol
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MACHO MAQUINA LAMINACION ALTO RENDIMIENTO
Ref 31 71 High Performance Cold Forming Machine Tap
er. Taraud machine réefouleur haut rendement

High Performance
Haut rendement Grupo| Sub. TIALN-TIN
P.1 10-30
C // 60° P P.2 10-30
PMX TIALN- DIN 371 DIN 376 2-3h Tol. 7 P.3 8-15
TIN <M10 >M10 m 6HX / P5 10-25
M 10-25
a N.1 20-40
1 ISV N.2 20-40
T I e N | N3 20-40
| N.4 20-40
N.5 20-40
L

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

r.p.m.= V—c::;OOO
L 1 d ~a N° Art. L | d ha N° Art.
M P mm omm Omm nanmn € M P mm mm Omm nanmng €
M2 | 040 45 8 2,80 2,10 78359 M10 | 1,50 100 | 15 | 7,00 550 67369
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 78360 MF12 | 1,00 [100 = 10 | 9,00 7,00 78380
M3 050 56 | 10 | 350 270 | 67347 MF12 | 1,25 /100 | 15 | 9,00 700 67056
MF4 | 050 @63 7 450 | 3,40 78373 MF12 | 1,50 (100 | 15 | 9,00 7,00 78382
M4 | 0,70 @63 7 450 | 3,40 | 67348 M12 | 1,75 110 @ 18 | 900 7,00 68955
MF5 | 050 | 70 8 6,00 4,90 78374 MF14 | 1,50 |100 = 15 | 900 7,00 67057
M5 | 0,80 70 8 6,00 490 @ 67356 M14 | 2,00 (110 = 20 | 11,00 900 68956
MF6 | 050 @ 80 | 10 & 600 4,90 78375 MF16 | 1,50 | 100 = 15 | 12,00 9,00 67058
MF6 | 0,75 @ 80 | 10 | 600 4,90 78376 M16 | 2,00 110 | 20 | 1200 9,00 68958
M6 1,00 80 10 | 600 49 | 67362 M18 | 2,50 | 125 = 32 | 1400 11,00 78371
MF8 | 1,00 | 90 | 13 | 800 620 67054 MF20 | 1,50 | 125 | 17 | 16,00 | 12,00 | 83550
M8 1,25 9 @ 13 | 800 620 65902 M20 | 2,50 | 140 = 32 | 16,00 12,00 78372
MF10 | 1,00 = 90 & 10 | 700 550 78378 MF22 | 1,50 | 125 | 17 | 18,00 | 14,50 @ 83551
MF10 = 1,25 (100 | 15 | 7,00 550 | 67055 M22 | 2,50 140 @ 25 | 1800 1450 @ 83552
MACHO MAQUINA METRICA LAMINACION
Ref 31 6 2 Cold Forming Metric Machine Tap
et Taraud machine métrique refouleur
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. TIN
P.1 10-30
P.2 10-30
oM N DIN z-(_;,h Tol. %/6:’%;% P p3 8-15
2174 6HX P.5 10-20
= ’ M 10-20
. N.1 20-40
N.2 20-40
<15D N.4 20-50
! N.5 20-50
L Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
r.p.m.= W
L 1 d Ha | N°Art L 1 d ma N°Art
UL 5 mm mm mm "IHIE} TIN E L g mm mm mm 'IHII} TIN E
M3 0,50 | 56 9 350 2,70 | 69345 M10 = 1,50 | 100 | 24 | 10,00 800 | 69352
M4 070 | 63 | 12 | 450 3,40 @ 69346 MF12 | 125 |100 | 22 | 900 700 69648
M5 080 | 70 13 | 600 490 69348 M12 1,75 110 | 28 | 9,00 | 7,00 | 69353
M6 1,00 80 15 | 600 490 69349 MF14 1,50 | 100 =22 | 11,00 9,00 69650
MF8 | 1,00 | 90 | 22 | 800| 620 | 69644 M14 @ 2,00 | 110 | 25 | 11,00 9,00 | 69354
M8 1,25 90 @ 22 | 800 620 69351 MF16 = 1,50 | 100 22 | 12,00 9,00 69658
MF10 | 1,25 | 100 | 24 | 10,00 800 | 69645 M16 = 2,00 110 | 25 | 1200 9,00 | 69355
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MACHO METRICA LAMINACION MAT.S DUROS PUNTA PLANA
Ref 31 73 Flat Tip Hard Materials Cold Forming Metric Machine Tap
er. Taraud machine métrique refouleur matériaux durs pointe plat

a

‘
N\

—

E g o . A
oM TIEN DIN371| |DIN376| | 1,5-2h N Tol. % Material V¢ (m/min)
<M10 >M10 m \\\ 6HX / Grupo| Sub.

10-30

10-30

ALTO RENDIMIENTO 8-15

High Performance

Haut rendement 10-25

<1,5D 10-25

20-40

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas) 20-40

Vf (mm/min.) = r.p.m.xf 20-40

_ Vcx1.000 20-40

rp.m.= —or— 50-40

L 1 d ma
Entrada ultra-corta para agujeros ciegos con rosca hasta M P mm mm mm ’mm €

el fondo, por ejemplo en paredes delgadas. M3 0,50 56 10 350 270 76109
Ultra-short chamfer for blind holes with threads tapped to M4 0,70 63 7 450 3,40 75992
bottom, for instance in thin wall work pieces. M5 0,80 70 8 600 490 76110
Entrée ultra-courte pour trous borgnes avec filetage M6 1,00 80 10 6,00 4,90 76111
jusqu'au fond, par exemple pour des parois fines. M8 1,25 90 13 800 620 76116
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 76117

MACHO METRICA LAMINACION MANGO REFORZADO
Ref 31 6 3 Reinforced Shank Cold Forming Metric Machine Tap
er. Taraud machine métrigue refouleur queue renforcée

C — . : .
HSSE . DIN »3h <y Tol. 60 Material Vc (m/min)

5% Co 2174 | | W 6HX Grupo| Sub. “

e : 15-30

15-30

15-35

Materiales con un Coeficiente de Alargamiento de 12-14% 15-30

12-14% Lengthening Coefficient Materials
<15D Matériaux avec coéfficient de rallonge 12-14% Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

_ Vcx1.000

r.p.m.
P X0

L | d ma N° Art.
M P mm mm mm “”“ mm ¢
M3 0,50 56 10 3,50 2,70 21818
M3,5 0,60 56 11 4,00 3,00 21819
M4 0,70 63 12 4,50 3,40 21820
M5 0,80 70 14 6,00 4,90 21821
Mé 1,00 80 16 6,00 4,90 21822
M8 1,25 90 18 8,00 6,20 21823
M10 1,50 100 20 10,00 8,00 21824
M12 1,75 110 22 9,00 7,00 21825
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Internal Cooling Cold Forming Metric Machine Tap

MACHO MAQUINA METRICA LAMINACION REFRIGERACION INTERIOR
= 3164

Taraud machine métrique réfouleur lubrification interne

HSSE
8%Co

a

e 1 N TN
= O i —

C _60°,
nen || /,%,3\'}\,) ;ﬁ'x M Material || Vc (mimin)
b i Grupo| Sub.

P.1 20-30

p | P2 2030

P.3 2030

<155D P.4 815

N.1 15-22

N.2 15-22

N | N3 20-40

L I d | na BT N.4 20-40

M P mm mm  mm “”il’ (1) € N.5 20-40

Mé | 1,00 80 | 10 | 600 490 69356 .
M8 | 1,25 9 | 12 | 800 620 69357 Avance f= P (Paso-Pitch- Pas)

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

M10 @ 1,50 = 100 = 15 | 10,00 800 69358 e

M12 1,75 110 17 | 900 700 69360 rpam.= S

M14 2,00 110 20 11,00 9,00 | 69361
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 | 69363

Ref. 3164 bajo demanda / upon request / sur demande

ACEITES DE CORTE Y REFRIGERANTES
Cutting Oils & Water Soluble Fluids
Huiles de coupe et lubrifiants Pag. 555

Universal Standard
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA MULTIFUNCION M. REFORZADO
Reinforced Shank Multipurpose Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métriqgue multifonction queue renforcée

e —

HSSE DIN 3.5:5h % Al | T, o 60¢ Material || Ve fm/min)
v TIN 371 . I | e 10-12° M Grupo| Sub. TIN
brrerrro | GUN ’ P.1 10-12
P.2 4-6
P.5 47
M 6-10
7-10
N.1 8-12
N.2 12-20
L | d ﬂ@ N° Art. N | N4 12-20
m P mm mm mm '“III} TIN & N.5 12-20
M3 0,50 56 11 350 2,70 | 3 28046 N.6 10-15
M4 0,70 63 13 450 | 340 3 28047 avancef = P (Paso- Pitch-pas
M5 0,80 70 16 600 490 3 28048 Ve (mm/min = rpam.x
Mé 1,00 80 17 600 49 3 28049 Vex1.000
ms 1,25 90 20 800 620 3 28050 T
M10 1,50 100 24 | 1000 800 3 28051
MACHO RECTO MAQUINA METRICA MULTIFUNCION
Ref 3220 Multipurpose Metric Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine métrique multifonction
T -
L
HSSE 1 1N N | | 355h % s | Tol. a 60° Material | SEVE(mimin)
v 376 A 6H 10-12° Grupo| Sub. TIN
GUN ’ P.1 10-12
P | P2 4-6
P.5 47
M 6-10
8-12
N.1 8-12
N.2 12-20
N | N4 12-20
N.5 12-20
N.6 10-15
1 I d ‘ S Avancef= P (Paso - Pitch - Pas)
I re. Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M P mm mm mm mm @'Z TIN € i v:px1.ooo
M12 | 1,75 | 110 24 | 900 700 3 28075 TP Taxe
M14 @ 2,00 110 26 | 11,00 900 3 28077
M16 = 2,00 110 27 12,00 900 | 3 28079
M18 2,50 @ 125 30 | 1400 11,00 4 28081
M20 | 2,50 | 140 32 1600 | 12,00 | 4 28083
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MULTIFUNCION M. REFORZADO
Reinforced Shank Multipurpose Metric Machine Spiral Tap

Taraud hélicoidal machine métriqgue multifonction queue renforcée

C 60° Material Vc (m/min)
HSSE TIN DIN 2-3h % Tol. M Grupo| Sub TIN
v 371 6H 6°%2 -
OO 35° . P.1 10-12
P.2 4-6
P.5 4-7
M 6-10
7-10
N.1 8-12
<2D N.2 12-20
N N.4 12-20
N.5 12-20
L | d ‘ N° Art. N.6 10-15
M i mm mm m { Hl} i z TIN
M3 0,50 56 1 3,50 2,70 28052 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 28053 Vex1.000
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 28054 pm= e
Mé6 1,00 80 17 6,00 4,90 3 28055
M8 1,25 920 20 8,00 6,20 3 28056
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 28057

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA MULTIFUNCION

- 3260

Multipurpose Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique multifonction

_60°. Material V¢ (m/min)
HSSE TIN DIN 23h Tol. o M Grupo| Sub. TIN
Vv 376 6H 6°+2 *
e — 35° . P.1 10-12
P.2 4-6
P.5 4-7
M 6-10
7-10
N.1 8-12
N.2 12-20
N N.4 12-20
N.5 12-20
M p L | d q |||> i z N°Art N.6 10-15
mm mm mm TIN
M12 1,75 110 24 | 900 700 28076 Avance f= P (Paso- Pitch-Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M14 2,00 110 26 11,00 9,00 3 28078 Vex 1.000
M16 2,00 110 27 12,00 9,00 4 28080 pme= e
M18 2,50 125 30 14,00 | 11,00 4 28082
M20 2,50 140 32 16,00 | 12,00 4 28084
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO VAPORIZADO
Ref 31 51 Vaporized Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrique queue renforcée vaporisée

C i o Material Vc (m/mi
HSSE | | DIN | | 23h || Tol. o e Broaker % Srupo Sub e
o U up.
5%Co 371 m 6H 350 10°+2 Brise copeaux d P | Pa 6-10
N | N3 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000
rpm= ————
TX®

<2D L | d ma 0@ N° Art.
i P mm mm mm mm z 5% Co =
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 14779
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 14782
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 14785
Mé6 1,00 80 19 6,00 4,90 3 14788
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 14790
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 14791

Vaporized Metric Machine Spiral Tap

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA VAPORIZADO
Ref. 3251 o . S iy
Taraud hélicoidal machine métrique vaporisée

a

o

C i o Material V¢ (m/mi

HSSE | | DIN 23h || Tol o e Broaker % P sf;'C'"'"’
o rupo| Sub. ()
5%Co 376 | |~V | 6H 35 10°+2 Brise copeaux : P | Pa 6-10
N | N3 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx1.000

r.p.m.=
P X0

z N°Art.

L | d ma @
& = mm mm mm mm 5% Co €
M12 1,75 110 29 9,00 7,00 3 14793
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 14797
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 14802
M18 2,50 125 30 14,00 = 11,00 4 14803
M20 2,50 140 32 16,00 | 12,00 4 14806
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA REFRIGERACION INTERIOR
Ref 31 2 9 Internal Cooling Metric Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique lubrification interne

-
~

DIN B h Tol 60°. Material V¢ (m/min)
3,5-6 ol.

HARD ! .

P 371/376| |~ | 6HX M Grupo| Sub m

22-26
22-26
18-22
18-22
12-15
12-15
18-22
15-18
L 1 d ma 0@ N° Art. 10-12
o] 7 mm mm mm mm z E 10-12
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 70087 18-22
M8 1,25 90 22 800 620 3 70089 15-18
M10 1,50 100 24 1000 800 3 70094 15-18
M12 1,75 110 28 | 900 700 3 | 70101 Avancef- P (Paso_ pitch_ pay
M16 | 2,00 110 | 32 1200 900 4 | 70163 | T ———

_ Vcx1.000

r.p.m.
P nXo

Ref. 3129 bajo demanda / upon request / sur demande

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA REFRIGERACION INTERIOR
Ref 31 6 9 Internal Cooling Metric Machine Spiral Tap
et Taraud hélicoidal machine métrique lubrification interne

—
~

C 60° Material V¢ (m/min)

DIN 2-3h % Tol.
HAR
PMX O\ 371376 |~y & 6HX M

Grupo| Sub.

18-22
18-22
10-12
10-12
10-12
10-12
15-18
12-16
10-12
10-12
15-18
12-16
12-16

L | d ma
. = l -
] = mm mm mm mm
M6 1,00 80 19 6,00 4,90

3

M8 | 1,25 9 | 22 800 620 3 70175

M10 | 1,50 | 100 @ 24 1000 800 3 | 70178 | Avancef= P (Paso- Pitch - Pas)
3
4

70173

mM12 | 1,75 110 | 28 9,00 7,00 70182 | Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M16 = 2,00 | 110 = 32 | 1200 9,00

Vcx 1.000
X9

70195 | rp.m. =

Ref. 3169 bajo demanda / upon request / sur demande
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« 3100

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO
Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique queue renforcée

—

L
B 60° Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h % Tol. o M Grupo| Sub. 5% Co
5%Co 371 6H 10-12°
b [ GUN / P [ Pa 610
N.1 5-8
N N.3 15-35
N.4 14-20
<2D Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L | d na N° Art om = e
i g mm mm mm “'"“ i’ z 5% Co €
M2 0,40 45 9 2,80 2,10 3 62771
M2,5 0,45 50 9 2,80 2,10 3 76724
M2,6 0,45 50 9 2,80 2,10 3 76725
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 62774
M3,5 0,60 56 13 4,00 3,00 3 62777
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 62780
M4,5 0,75 70 16 6,00 4,90 3 76728
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 62783
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 62789
M7 1,00 80 19 7,00 5,50 3 76733
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 62795 Set
Mo 1,25 90 18 9,00 7,00 3 62798
M10 1,50 100 24 1000, 800 3 62807 pag. 235

PASTA DE CORTE - Cutting Paste - Pate de coupe

Pasta con propiedades lubricantes extremas. La
pasta se asienta en las aristas de corte y se licua
durante la operacion de corte.

Ideal para todas las operaciones como roscado,
taladrado y fresado de materiales dificiles de
cortar como acero inoxidable, acero Cr-Ni,
titanio, acero al manganeso, etc.

Cont. 250ml Cont. 750ml
Ne Art. 53954 Ne Art. 53956
€ 15,75 € 26,24

@ izartool.com

Paste with extreme lubricating properties. The
paste settles on the cutting edges and liquefies
during the cutting operation.

Ideal for all operations such as the threading,
drilling and milling of difficult-to-cut materials
such as stainless steel, Cr-Ni steel, titanium,
manganese steel, etc.

Pate aux propriétés lubrifiantes extrémes. La pate
se dépose sur les bords de coupe et se liquéfie
pendant lopération de coupe.

|déale pour toutes les opérations telles que le
taraudage, le percage et le fraisage de matériaux
difficiles a couper comme I'acier inoxydable, I'acier
Cr-Ni, le titane, I'acier au manganése, etc.

Sumerja la herramienta de corte en la pasta para obtener resultados optimizados
Dip the cutting tool into the paste for optimised results
Trempez l'outil de coupe dans la pate pour des résultats optimisés

Gama completa en la pagina 555
Complete range on page 555
Gamme compléte a la page 555
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA/ METRICA FINA
Ref 3 2 0 0 Metric / Metric Fine Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique / métrique pas fin

a

(R ————

‘ |
-~

HsSE | | MDIN | | MFDIN| | 355 % Tol o < 60% |
4 : R Grupo| Sub. 5% Co
5%Co 376 374 /N\N\ﬂ e 6H 10-12 M BRI 10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
r.p.m.= \Ic%:)oo
L | d ma @ N° Art.
R i mm mm mm “”ib z 5% Co S
M3 0,50 56 | 11 2,20 70090
M4 0,70 63 13| 280 2,10 3 70092
M5 0,80 70 16 3,50 2,70 3 70093
M6 1,00 80 19 450 3,40 3 70095
M7 1,00 80 19 5,50 4,30 3 70224
MF8 0,75 80 19 6,00 4,90 3 70267
MF8 1,00 90 22 6,00 4,90 3 70248
M8 1,25 90 22 6,00 4,90 3 70096
MF10 1,00 90 20 7,00 5,50 3 70249
MF10 1,25 100 24 7,00 5,50 3 70251
M10 1,50 100 | 24 7,00 5,40 3 70098
M11 1,50 100 24 8,00 6,20 3 70225
MF12 1,00 100 | 22| 9,00 7,00 3 70252
MF12 1,25 100 22 9,00 7,00 3 70254
MF12 1,50 100 | 22 9,00 7,00 3 70255
M12 1,75 110 . 29 9,00 7,00 3 70183
MF14 1,00 100 | 22| 11,00 9,00 3 70281
MF14 1,25 100 22 11,00 9,00 3 70257
MF14 1,50 100 | 22 11,00 9,00 3 70258
M14 2,00 110 . 30 11,00 9,00 3 70185
MF15 1,50 100 | 22 12,00 9,00 3 70282
MF16 1,50 100 22 12,00 9,00 3 70260
M16 2,00 110 | 32 12,00 9,00 3 70186
MF18 1,00 110 . 25 14,00 11,00 3 70284
MF18 1,50 110 25 14,00 | 11,00 3 70261
MF18 2,00 125 34 14,00 11,00 3 70285
M18 2,50 125 34| 14,00 11,00 3 75215
MF20 1,00 125 25 16,00 12,00 3 70287
MF20 1,50 125 25 16,00 12,00 3 70263
MF20 2,00 140 34 16,00 12,00 3 70288
M20 2,50 140 | 34 16,00 12,00 3 70189
MF22 1,50 125 25 18,00 14,50 3 75216
MF22 2,00 140 34 | 18,00 | 14,50 3 70290
M22 2,50 140 34 18,00 14,50 3 70212
MF24 1,50 140 | 28 18,00 14,50 4 70264
MF24 2,00 140 28 18,00 14,50 4 70291
M24 3,00 160 38 18,00 | 14,50 4 70213
MF26 1,50 140 28 18,00 14,50 4 70293

\i T IZAR izartool.com @

CUTTING TOOLS



ROSCADO - Threading - Taraudage

« 3200

MACHO RECTO MAQUINA METRICA/ METRICA FINA
Metric / Metric Fine Machine Straight Tap

Taraud drait machine métrique / métrique pas fin

@ izartool.com

M/MF

MF27
M27
MF28
MF30
M30
MF32
MF33
MF33
M33
MF35
MF36
MF36
MF36
M36
MF39
MF39
MF39
M39
MF42
MF42
MF42
M42
MF45
M45
M48
M52
M56
Mé60

)

2,00
3,00
1,50
1,50
3,50
1,50
1,50
2,00
3,50
1,50
1,50
2,00
3,00
4,00
1,50
2,00
3,00
4,00
1,50
2,00
3,00
4,50
1,50
4,50
5,00
5,00
5,50
5,50

L
mm
140
160
140
150
180
150
160
160
180
170
170
170
200
200
170
170
200
200
170
170
200
200
180
220
250
250
250
280

mm
28
38
28
28
45
28
30
30
50
30
30
30
42
56
30
30
42
50
30
30
50
56
32
56
63
63
65
75

d ‘

20,00
20,00
20,00
22,00
22,00
22,00
25,00
25,00
25,00
28,00
28,00
28,00
28,00
28,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
32,00
36,00
36,00
36,00
40,00
40,00
45,00

16,00
16,00
16,00
18,00
18,00
18,00
20,00
20,00
20,00
22,00
22,00
22,00
22,00
22,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
29,00
29,00
29,00
32,00
32,00
35,00

o000 ~ADNDDMAENMDNDDDAAMNDNDDDNAEDNDNDDDN

N° Art.
5% Co
70294
70215
70296
70266
70216
70297
70299
70300
70218
70302
81355
81356
81357
70219
81358
81359
81360
81361
81362
81363
81364
14886
70303
81365
81366
81367
81368
81369

V'S
AX]
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO
Ref 31 1 0 Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine métrique queue renforcée

©

HSSE DIN Z%h Tol 602 Material V¢ (m/min)
- ol. o
5%Co 371 Vatdhdd 6H 10°+2 M Grupo| Sub. 5%Co
LIITTTITITTT % 15-20
N.1 5-8
N N.5 12-15

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

r.p.m, = Vcx 1.000
X9
L 1 d ma @ N° Art.
= mm mm mm mm z 5% Co =

M2 0,40 45 9 280 210 3 62945

M2,5 | 0,45 50 9 280 210 3 77131

M3 0,50 56 11 350 2,70 | 3 62948

M3,5 | 0,60 56 13 400 300 3 62951

M4 0,70 63 13 450 | 340 | 3 62954

M4,5 | 0,75 70 16 6,00 490 3 77138

M5 0,80 70 16 6,00 490 3 62957

M6 1,00 80 19 600 490 3 62960

M7 1,00 80 19 700 550 3 62963 Set
M8 1,25 90 22 800 620 3 62969

M10 | 1,50 100 24 1000 800 3 62984 pag. 234
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA / METRICA FINA
Ref 3 21 0 Metric / Metric Fine Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique / métrique pas fin

VE DIN C | 602 Material V¢ (m/min)
HSSE M DIN 2-3h Tol. o 7
G Sub. 5%C
5%Co M 376 374 /"\/\/\/\q 6H 10°+2 M rupo| Su > 28
N.1 5-8
N N.5 12-15

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

_ Vcx1.000

r.p.m.
P TXB

L | d ma @ N° Art.
LA . mm mm mm mm z 5% Co €
M3 0,50 56 11 2,20 3 69993
MF4 0,50 63 10 2,80 2,10 3 70365
M4 0,70 63 13 2,80 2,10 3 69850
MF5 0,50 70 12 3,50 2,70 3 70366
M5 0,80 70 16 3,50 2,70 3 69994
MF6 0,50 80 14 4,50 3,40 3 74951
MF6 0,75 80 14 4,50 3,40 3 70368
M6 1,00 80 19 4,50 3,40 3 69996
M7 1,00 80 19 5,50 4,30 3 70144
MF8 0,50 80 13 6,00 4,90 3 70369
MF8 0,75 80 19 6,00 4,90 3 70305
MF8 1,00 90 22 6,00 4,90 3 70306
M8 1,25 90 22 6,00 4,90 3 69997
MF9 1,00 90 22 7,00 5,50 3 70371
MF10 0,75 90 20 7,00 5,50 3 70372
MF10 1,00 90 20 7,00 5,50 3 70308
MF10 1,25 100 24 7,00 5,50 3 70309
M10 1,50 100 24 7,00 5,50 3 69999
MF11 1,00 90 20 8,00 6,20 3 70374
MF12 1,00 100 22 9,00 7,00 3 70312
MF12 1,25 100 22 9,00 7,00 3 70314
MF12 1,50 100 22 9,00 7,00 3 70315
M12 1,75 110 29 9,00 7,00 3 70117
MF14 1,00 100 22 11,00 9,00 3 70317
MF14 1,25 100 22 11,00 9,00 3 70318
MF14 1,50 100 22 11,00 9,00 3 70320
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 70119
MF15 1,00 100 22 12,00 9,00 3 70378
MF16 1,00 100 22 12,00 9,00 3 70380
MF16 1,50 100 22 12,00 9,00 3 70323
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 70120
MF18 1,00 110 25 14,00 ' 11,00 3 70326
MF18 1,50 110 25 14,00 | 11,00 3 70327
MF18 2,00 125 34 14,00 © 11,00 3 70329
M18 2,50 125 34 14,00 | 11,00 3 70122
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA / METRICA FINA
Ref 3 21 0 Metric / Metric Fine Machine Straight Tap
et Taraud droit machine métrique / métrique pas fin

C o Material V¢ (m/mi
HSSE M M DIN MF DIN 2-3h Tol. o 60 " (mcm'“)
5%Co 376 374 AN 6H 10°+2 Grupo| Sub. 5%Co
¢ T
N.1 5-8
N N.5 12-15

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

_ Vcx1.000

r.p.m. X

L | d ma @ N° Art.
i mm mm mm mm z 5% Co e
MF20 1,00 125 25 16,00 | 12,00 3 70330
MF20 1,50 125 25 16,00 = 12,00 3 70332
MF20 2,00 140 34 16,00 | 12,00 3 70333
M20 2,50 140 34 16,00 12,00 3 70123
MF22 1,00 125 25 18,00 | 14,50 3 70381
MF22 1,50 125 25 18,00 | 14,50 3 75023
MF22 2,00 140 34 18,00 | 14,50 3 70335
M22 2,50 140 34 18,00 ' 14,50 3 70146
MF24 1,00 140 28 18,00 | 14,50 4 70383
MF24 1,50 140 28 18,00 = 14,50 4 70336
MF24 2,00 140 28 18,00 | 14,50 4 70338
M24 3,00 160 38 18,00 = 14,50 4 70147
MF25 1,50 140 28 18,00 | 14,50 4 70384
MF26 1,50 140 28 18,00 ' 14,50 4 70339
MF27 1,50 140 28 20,00 | 16,00 4 70386
MF27 2,00 140 28 20,00 | 16,00 4 70341
M27 3,00 160 38 20,00 | 16,00 4 70149
MF28 1,50 140 28 20,00 | 16,00 4 70342
MF30 1,00 150 28 22,00 | 18,00 4 70387
MF30 1,50 150 28 22,00 | 18,00 4 70344
MF30 2,00 150 28 22,00 | 18,00 4 70389
M30 3,50 180 45 22,00 | 18,00 4 70150
MF32 1,50 150 28 22,00 | 18,00 4 70345
MF33 1,50 160 30 25,00 | 20,00 4 70347
MF33 2,00 160 30 25,00 | 20,00 4 70348
M33 3,50 180 50 25,00 | 20,00 4 70152
MF35 1,50 170 30 28,00 | 22,00 4 70350
M36 4,00 200 56 28,00 | 22,00 4 70153
MF42 1,50 170 30 32,00 | 24,00 6 70390
MF45 1,50 180 32 36,00 | 29,00 6 70351
MF48 2,00 190 32 36,00 | 29,00 6 75037
MF50 1,50 190 32 36,00 | 29,00 6 70393
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA COBRE/BRONCE M. REFORZADO
Ref 31 4 0 Reinforced Shank Copper/Bronze Metric Machine Spiral Tap
et Taraud hélicoidal machine métrique cuivre/bronze queue renforcée

a

©

C % _60°. Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 2-3h Tol. o
5% Co 371 | | = 6H 10°+2 M Grupo| Sub. 5% Co
O 15 . N N.1 10-15
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
r.p.m.= _Vc;;;ooo
+ o
<2D = - mLm mlm mdm '?nm @ z ';%Acr:; €
M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3 69543
M3,5 0,60 56 6 4,00 3,00 3 69411
M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 69544
M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 69546
M6 1,00 80 10 6,00 4,90 3 69547
M7 1,00 80 10 7,00 5,50 3 69520
M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3 69549
M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 69550

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA COBRE/BRONCE
Ref 3 24 0 Copper/Bronze Metric Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrique cuivre/bronze

a

o

Ch % Tol 602 Material || Vc (m/min)
HSSE DIN 2-3 ol. o 7
Grupo| Sub. 5% Co
5% Co 376 6H 10°+2 M
i o) |15 i N | Na 10-15

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000

r.p.m.=
P TXo

L | d ma @ N° Art.
o 5 mm mm mm mm z 5% Co <

M3 0,50 56 5 2,20 3 69573
M4 0,70 63 7 2,80 2,10 3 69574
M5 0,80 70 8 3,50 2,70 3 69576
Mé 1,00 80 10 4,50 3,40 3 69577
M8 1,25 90 13 6,00 4,90 3 69579
M10 1,50 100 15 7,00 5,50 3 69844
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3 69846
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 69847
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 3 69400
M18 2,50 125 25 14,00 | 11,00 4 16267
M20 2,50 140 25 16,00 | 12,00 4 40153
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MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO FORMA A
Ref 3 6 0 0 A Form Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
et. Taraud droit machine métrique queue renforcée form A

HSSE DIN 6A8h Tol _ 602 Material Vc (m/min)
M . o “ Grupo| Sub.
5%Co 371 | MY eH 10°42

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
- Vcx 1.000

r.p.m. X0
L 1 d ma @
(D= z
L) i mm mm mm mm €
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 76567
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 ‘ 76573
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 76580
M6 1,00 80 19 6,00 4,90 3 76586
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 76594
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 76602
o Ref 3600

Q. Ref.3240

O Ref.3140
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO
Ref 31 5 0 Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrique queue renforcée

C % 60° Material Vc (m/min)
HSSE DIN 2-3h Tol. o
5%Co 371 | | = 6H 10°+2 M Grupo Sub. | SN
35 ’ P | P 6-10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000
<2D TP Taxe
L I d pa ﬂ@ N° Art.
o . mm mm mm 'IHII} z 5% Co &
M3 0,50 56 5| 350 270| 3 63050
M3,5 0,60 56 6 400 300 3 63053
M4 0,70 63 7 450 340 3 63056
M5 0,80 70 8 600 49 3 63059
Mé 1,00 80| 10, 600 49| 3 63062
M7 1,00 80 10 700 550 3 63065
M8 1,25 90| 13| 800 620 3 63071 Set
M9 1,25 90 13 900 700 3 67882
M10 1,50 | 100 15 1000 800 3 63083 pag. 236
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA / METRICA FINA
Ref 3 2 5 0 Metric / Metric Fine Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrique / métrique pas fin

a

©

c % 60°-. Material Vc (m/min)
HSSE M DIN MF DIN 2-3h Tol. o
5%Co | | 376 374 | | N = 6H | |10°%2 M Grupo| Sub. | RSSREEe
b | 35 ; P | Pl 6-10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000
<2D T
L I d  ma D@ N° Art.
L P mm mm mm ""“ z 5% Co S
M3 0,50 56 5 2,20 3 70063
M4 0,70 63 7 2,80 2,10 3 70065
M5 0,80 70 8 3,50 2,70 3 70066
Mé 1,00 80 10 4,50 3,40 3 70068
MF8 1,00 90 13 6,00 4,90 3 70228
M8 1,25 20 13 6,00 4,90 3 70069
MF10 1,00 90 12 7,00 5,50 3 70230
MF10 1,25 100 15 7,00 5,50 3 70231
M10 1,50 100 15 7,00 5,50 3 70071
MF12 1,00 100 14 9,00 7,00 3 70233
MF12 1,25 100 14 9,00 7,00 3 70234
MF12 1,50 100 14 9,00 7,00 3 70236
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3 70161
MF14 1,25 100 16 11,00 9,00 3 70237
MF14 1,50 100 16 | 11,00 9,00 3 70239
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 70162
MF16 1,50 100 16 | 12,00 9,00 3 70240
M16 2,00 110 20 | 12,00 9,00 4 70164
MF18 1,50 110 20 | 14,00 | 11,00 4 70242
M18 2,50 125 25 14,00 | 11,00 4 75057
MF20 1,50 125 20 | 16,00 | 12,00 4 70243
M20 2,50 140 25 | 16,00 | 12,00 4 70167
MF22 1,50 125 20 | 18,00 | 14,50 4 75192
M22 2,50 140 25 | 18,00 | 14,50 4 70206
MF24 1,50 140 22 | 18,00 | 14,50 4 70245
MF24 2,00 140 28 | 18,00 | 14,50 4 24326
M24 3,00 160 30 | 18,00 | 14,50 4 70207
MF27 200 | 140 28| 20,00 16,00 4 71566
M27 3,00 160 30 | 20,00 | 16,00 4 70209
MF30 1,50 150 28 | 22,00 | 18,00 4 70246
M30 3,50 180 35| 22,00 | 18,00 4 70210
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ROSCADO - Threading - Taraudage

3166

MACHO RECTO LARGO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO
Reinforced Shank Metric Machine Long Straight Tap

Ref. Taraud droit long machine métrique queue renforcée
a
\\ @ e e — EE——
|
L
B 602 Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o Grupo| Sub. 5% Co
5%Co 371 6H 10-12°
[Seesmassasess GUN : P P.1 6-10
N.1 5-8
N [ N3 1535
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
L | d . 5 7 N° Art Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
M P mm mm mm 'mm @ 5% Co r.p.m.= —vc,f = ;,°°°

M3 050 100 11 350 270 3 69381
M4 070 100 13 450 340 3 69382
M5 080 120 16 600 490 3 69383
M6 1,00 120 19 600 49 3 69384
ms 1,25 150 22 800 620 3 69385
M10 1,50 150 24 1000 800 3 69387
M12 1,75 | 150 29 1200 900 3 69388

3167

MACHO HELICOIDAL LARGO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO

Reinforced Shank Metric Machine Long Spiral Tap

Ref. Taraud hélicoidal long machine métrique queue renforcée
a
ANN O —
—
L
C 60°. Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 2-3h Tol. o M Grupo| Sub. 59 Co
5%Co 371 6H 10°+2
|EREEmEEERERNE} 35° : P P.1 6-10
N.1 5-8
N [ N3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
: 5 r.p.m.= —Vc:;;ooo
M p L I d “'IEI”’ " @Z N° Art.
mm mm mm 5% Co
M3 050 100 6 350 270 3 69389
M4 070 100 7 450 340 3 69392
M5 080 120 8 600 490 3 69395
M6 1,00 120 10 600 490 3 69398
ms 1,25 150 14 800 620 3 69401
M10 1,50 150 16 1000 800 3 69404
M12 1,75 | 150 18 1200 900 3 69407
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA M. REFORZADO
Ref 31 01 Reinforced Shank Left Cutting Metric Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine métrique coupe a gauche queue renforcée

b s

B 60° Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o aruoo] Sub o Co
5%Co 371 | | YW 6H 10-12°| | L rupe | Sub.

|snsmanumnnnil GUN P P.1 6-10
N.1 5-8

N N.3 15-35

N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

L | d ma N° Art. Ve x 1.000
M P mm mm  mm “HI’I} z 5% Co € P Trxe
M2 | 0,40 45 9 | 28 210 3 59469
M3 0,50 56 1M 350 270 3 59470
M4 | 0,70 63 13 | 450 340 3 59471
M5 | 0,80 70 16 600 490 3 59472
M6 | 1,00 80 19 | 600 490 3 59473
M7 | 1,00 80 19 | 700 550 3 59474
M8 | 1,25 90 22 | 800 620 3 59475
M10 | 1,50 100 24 1000 800 3 59476
MACHO RECTO MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA
Ref 3 2 0 1 Left Cutting Metric Machine Straight Tap

Taraud droit machine métrique coupe a gauche

PY—

L
B EEE % 60° Material Vc (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h Tol. o
5%Co 376 | | ~an 6H || 10-12° ﬁ M Grupo| Sub. | FFIS%Co
b | GUN i P | P1 6-10
N.1 5-8
N N.3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L | d ma @ N° Art. ro.m.= Yex1.000
) s mm mm mm mm z 5% Co € g b

M3 0,50 56 11 2,20 59840
M4 0,70 63 13 2,80 2,10 3 20077
M5 0,80 70 16 3,50 2,70 3 20078
Mé6 1,00 80 19 4,50 3,40 3 20079
M7 1,00 80 19 5,50 4,30 3 59843
M8 1,25 90 22 6,00 4,90 3 10767
M10 1,50 100 24 7,00 5,50 3 59844
M11 1,50 100 24 8,00 6,20 3 59845
M12 1,75 110 29 9,00 7,00 3 29501
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3 59846
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3 59847
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ROSCADO - Threading - Taraudage

e 3167

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA M. REFORZADO
Reinforced Shank Left Cutting Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique coupe a gauche queue renforcée

iz
HSSE DIN 2-3h Tol. ooc (1 M
5%Co 371 Qﬁﬁg 35 6H 10°+2 L /
<2D
L | d Ma

) g mm mm mm mm @Z

M3 0,50 56 5 3,50 2,70 3

M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3

M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3

Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3

M7 1,00 80 10 7,00 5,50 3

M8 1,25 90 13 8,00 6,20 3

M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3

v 32671

a

©

N° Art.
5% Co
59477

59478
59479
59480
59481

59482
59483

Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5% Co
P P.1 6-10
N.1 5-8
N N.3 15-35
N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

Vcx 1.000

r.p.m.=
P XS

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA CORTE IZQUIERDA
Left Cutting Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique coupe a gauche

HSSE DIN 25h Tol, o G] 602,
5%Co 376 | Y S 6H 10°42 | | L M
<2D
L | d ma
] 8 mm mm mm “'"“ @Z
M3 0,50 56 5 2,20
M4 0,70 63 7 2,80 2,10 3
M5 0,80 70 8 3,50 2,70 3
Mé 1,00 80 10 4,50 3,40 3
M8 1,25 20 13 6,00 4,90 3
M10 1,50 100 15 7,00 5,50 3
M12 1,75 110 18 9,00 7,00 3
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 3

@ izartool.com

a

o

N° Art.
5% Co
59848
59849
59850
59851

59852
59853
59854
59855
59856

Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5% Co
P P.1 6-10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

_ Vcx1.000

r.p.m.
P TX@
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO 6G
66 Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique queue renforcée 66

a

©

9

[ 4',';,7

B 60°.. Material Vc (m/min)
HSSE DIN 3,5-5h % Tol.
5%Co | | 371 6G | |10-12° Grupo| Sub. | 5% €0
samamasniie GUN . P P.1 6-10
N.1 5-8
N N.3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L | ‘ N° Art o S
dMa o
L) 2 mm mm mm ""“ C@Z 5% Co <
M3 0,50 56 11 3,50 2,70 3 38319
M4 0,70 63 13 4,50 3,40 3 38320
M5 0,80 70 16 6,00 4,90 3 38321
Mé 1,00 80 19 6,00 4,90 3 38322
M8 1,25 90 22 8,00 6,20 3 38323
M10 1,50 100 24 10,00 8,00 3 38324

MACHO RECTO MAQUINA METRICA TOLERANCIA 6G
66 Tolerance Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique tolérance 66

o 3209

B 600

HSSE DIN 3,5-5h Tol. o Sy

5%Co 376 6G 10-12° M

[nsnammnnnnnns) GUN d
M p L 1 d "|| |||> C@z
mm mm

M12 1,75 110 29 900 7,00
M14 2,00 110 30 11,00 9,00 3
M16 2,00 110 32 12,00 9,00 3
M18 2,50 125 34 14,00 11,00 3
M20 2,50 140 34 16,00 | 12,00 3

"IZ!I\F?

CUTTING TOOLS

a

©

N° Art.
5% Co
38325
38326
38327
38328
38329

Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5% Co
P P.1 6-10
N.1 5-8
N [ N3 15-35
N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

r.p.m.=

Vcx 1.000
TX®



ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO TOLERANCIA 6G
31 55 66 Tolerance Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique queue renforcée tolérance 66

C 60° Material V¢ (m/min)
HSSE DIN 2-3h Tol. o p Sub % C
5%Co 371 Vatddad 6G = 10°+2 rupo| Sub. 5% Co
[Sssumanuuunus} 35 > P P.1 6-10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000

< 2D r.p.m.= X0
L | d a N° Art.
) 2 mm mm ““ II‘} @Z 5% Co E

M3 0,50 56 5 3,50 2,70 38330

M4 0,70 63 7 4,50 3,40 3 38331

M5 0,80 70 8 6,00 4,90 3 38332

Mé 1,00 80 10 6,00 4,90 3 38333

M8 1,25 920 13 8,00 6,20 3 38334

M10 1,50 100 15 10,00 8,00 3 38335

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA TOLERANCIA 6G
Ref 3 2 55 66 Tolerance Metric Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrique tolérance 66

a

o

C % 602 Material || Vc (m/min)
HSSE DIN 2-3h Tol. o
5%Co | | 376 | [~ | 6G 10°+2 M Grupo | Sub. | |F5% €0
35° / P | Pl 6-10
N.1 5-8
N | N3 15-35
N.4 14-20
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000
< 2D r.p.m.= W
L | d a N° Art.
o) & mm mm Hll II’ @Z 5% Co e
M12 1,75 110 18 900 7,00 38336
M14 2,00 110 20 11,00 9,00 3 38337
M16 2,00 110 20 12,00 9,00 4 38338
M18 2,50 125 25 14,00 © 11,00 4 38339
M20 2,50 140 25 16,00 | 12,00 4 38340
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3185

MACHO MAQUINA TUERCAS
Nut Tap
Taraud machine filieres pour écrous

ROSCADO - Threading - Taraudage

ANN

O &

18h Otras Tol. bajo demanda
HSS g;’;j LT_: Other Tol. upon request
[Qaneanasnsers) Autres tol. sur demande
L | ma
(D Z
moop Dam ﬂi €
M3 0,50 70 | 22 3 16332
M4 0,70 90 25 2,10 3 16333
M5 0,80 100 | 28 2,70 3 16334
Mé 1,00 110 | 32 3,50 3 16335
M7 1,00 110 | 36 4,30 3 16336
M8 1,25 125 | 40 4,90 3 16337
M10 1,50 140 | 45 5,50 3 16338
M12 | 1,75 180 50 7,00 3 16339
M14 | 2,00 200 | 56 9,00 3 16340
M16 | 2,00 200 63 9,00 3 16342
M18 | 2,50 220 | 63 11,00 3 59877
M20 2,50 250 0 70 12,00 3 16343
M22 | 2,50 280 | 80 14,50 3 59878
M24 | 3,00 280 | 80 14,50 3 59879
BROCA-MACHO
Rd3099 Tap Dril
: Foret taraudeur
a
O I Teu===y
}——I macho —-‘«—I broca —=
Broca-Macho
;/SEE T6(I)_I| Tap Drill
oto Foret taraudeur
D Broca I Broca I Macho 2 N°Art
. . () b
M P  Drill Foret Drill Foret Tap Taraud III mm N €
mm mm mm
M3 | 0,50 2,50 56 16,00 11,00 3,00 240 | 63294
M4 | 0,70 3,30 63 18,00 14,00 4,00 | 3,00 | 63297
M5 | 0,80 4,20 71 20,00 18,00 500 | 3,80 | 63300
Mé6 1,00 5,00 80 22,00 22,00 6,00 4,90 | 63303
M8 1,25 6,80 95 26,00 25,00 8,00 | 6,20 63306
M10 1,50 8,50 106 30,00 31,00 10,00 8,00 | 63309
M12 | 1,75 10,20 115 32,00 35,00 12,00 | 9,00 | 63312
> 4
Ref. 3185 o o Ref. 3099
viiZAR izartool.com @
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ROSCADO - Threading - Taraudage

EXPOSITOR MACHOS METRICOS MAQUINA
Ref 49 9 5 Machine Metric Tap Exhibitor
er. Présentair tarauds métrigues machine

66 Pcs
70077
36,5cm
30,5¢cm
Contenido:
Ref. Mat. M Uds.
3130-3230 Materiales duros 1
Hard Materials
3170-3270 Matériaux durs 1
3143-3243 Materiales aleados 1
A"?Y Matel:lals 4x0,70
3153-3253 Matériaux alliages 1
INOX 5x0,80
3125-3225 Alto Rendimiento 1
High Pel.'formance 6x1,00
Stainless
3165-3265 Inox 1
Hautrendement | 8x1,25
3149-3249 . INOX 10x1,50 1
Stainless Steel
3159-3259 Inoxydable 1
12x1,75
3172-3272 Aluminio 1
Aluminium
3100-3200 Uso general 1
General Purpose
3150-3250 Utilisation générale 1

Apilable/ Stackable/ Empilable
@ izartool.com ‘:; IZAR
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SETS MACHOS
Tap Sets
Jeux de tarauds




ROSCADO - Threading - Taraudage

s 3129

MACHO RECTO MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZADO
Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrigue inox haut rendement queue renforcée

Ref. 3125 + 1016 TIALSIN

b

10 Pcs

Cont.

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10

Brocas / Drill Bits / Forets
1016 TIALSIN:
3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

s 3169

N° Art. €
TIALSIN

32669

Ref. 3125 + 1020 HSSE

b

10 Pcs

N° Art.

Cont. 5% Co

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10

Brocas / Drill Bits / Forets 32674
1020 HSSE:
3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA INOX GRAN RENDIMIENTO M. REFORZADO
Reinforced Shank High Performance Stainless Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique inox haut rendement queue renforcée

Ref. 3165 + 1016 TIALSIN

b

10 Pcs

Cont.

Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10

Brocas / Drill Bits / Forets
1016 TIALSIN:
3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

@ izartool.com

N° Art.
TIALSIN

32675

Ref. 3165 + 1020 HSSE

b

10 Pcs
N° Art.
Cont. 59% Co
Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10
32670

Brocas / Drill Bits / Forets
1020 HSSE: 3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

CUTTING TOOLS



ROSCADO - Threading - Taraudage

Sets MACHO MAQUINA METRICA MATERIALES ALEADOS M. REFORZADO
Reinforced Shank Alloy Materials Metric Machine Tap
3143'31 53 Taraud machine métrique matériaux alliages queue renforcée

Ref. 3143 + 1016 HSSE

b

MACHO RECTO
Straight Tap / Taraud Droit

10 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co
Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10
82434

Brocas / Drill Bits / Forets
1016 HSSE: 3,3-4,2-5,0-6,8-8,5

CUTTING TOOLS

Ref. 3153 + 1016 HSSE

b

MACHO HELICOIDAL
Spiral Tap / Taraud Helicoidal

10 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co €
Machos / Taps / Tarauds
DIN 371: M4-M5-M6-M8-M10
10555

Brocas / Drill Bits / Forets
1016 HSSE: 3,3-4,2-5,0-6,8-8,5



ROSCADO - Threading - Taraudage
MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO

31 1 0 Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
Sets

Taraud droit machine métrique queue renforcée

Ref. 3110 Ref. 3110 + 1010 HSS Ref. 3110 +1016 HSSE

b b

7 Pcs 14 Pcs 14 Pcs
o o
Cont. I;I%Acr::’. € Cont. - € Cont. I:%Aét €
Machos / Taps / Machos / Taps / Tarauds Machos / Taps / Tarauds
Tarauds DIN 371: M3-M4-M5- DIN 371: M3-M4-M5-
DIN 371: M3-M4-M5- | 43351 M6-M8-M10 + DIN 376: M6-M8-M10 + DIN 376:
M6-M8-M10 + DIN M12 M12
376: M12 43357 16198
Brocas / Drill Bits / Brocas / Drill Bits /
Forets Forets
HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0- HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-
6,8-8,5-10,2 6,8-8,5-10,2

@ izartool.com ‘i S IZAR
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA METRICA MANGO REFORZADO
S 31 0 0 Reinforced Shank Metric Machine Straight Tap
ets Taraud droit machine métrique queue renforcée

Ref. 3100 Ref. 3100 + 1010 HSS Ref. 3100 + 1016 HSSE

b b b

7 Pcs 14 Pcs 14 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co € Cont. - € Cont.
Machos Machos Machos
Taps / Tarauds Taps / Tarauds Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5- | 43348 DIN 371: M3-M4-M5- DIN 371: M3-M4-M5-
M6-M8-M10 M6-M8-M10 M6-M8-M10
+DIN 376: M12 +DIN 376: M12 43354 +DIN 376: M12
Brocas Brocas
Drill Bits / Forets Drill Bits / Forets
HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8- HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-
8,5-10,2 8,5-10,2
25 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co
Machos / Taps / Tarauds

DIN 371: M4-M5-M6-M8- 38998
M10 (5 pcs x M)

MACHO RECTO MAQUINA METRICA
Set 3 2 0 0 Metric Machine Straight Tap
ets Taraud drait machine métrique

25 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co
Machos / Taps / Tarauds
DIN 376: M4-M5-M6-M8- 39000
M10 (5 pcs x M)

CUTTING TOOLS
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ROSCADO - Threading - Taraudage

s 3190

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA M. REFORZADO
Reinforced Shank Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique queue renforcée

Ref. 3150

7 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co
Machos

Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5- = 43353

M6-M8-M10

+DIN 376: M12

s 3290

€ Cont.

Ref. 3150 +1010 HSS

b

14 Pcs

Machos
Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5-
M6-M8-M10

Brocas
Drill Bits / Forets
HSS: 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-

R

Ref. 3150 + 1016 HSSE

b

14 Pcs

N° Art.
Cont. 5% Co €

Machos
Taps / Tarauds
DIN 371: M3-M4-M5-
M6-M8-M10

Brocas
Drill Bits / Forets
HSSE: 2,5-3,3-4,2-5,0-

8,5-10,2 6,8-8,5-10,2
25 Pcs
N° Art.
Cont. 5% Co
Machos / Taps / Tarauds

DIN 371: M4-M5-M6-M8- 38999
M10 (5 pcs x M)

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA
Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrique

@ izartool.com

25 Pcs

N° Art.

Cont. 5% Co

Machos / Taps / Tarauds
DIN 376: M4-M5-M6-M8- 39001
M10 (5 pcs x M)
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ROSCADO - Threading - Taraudage

JUEGO MACHOS MANO METRICA
Ref 340 5 Metric Hand Tap Set

Jeu de tarauds a main métrigue

29 Pcs

Cont. - €

Juegos Machos / Tap Sets / Jeux Tarauds M3-M4-M5-M6-M8-M10-
M12

Brocas / Drill Bits / Forets mm 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5- 69624
10,2

Gira-Machos / Tap-Wrench / Porte-Tarauds ~ M1-M12

JUEGO MACHOS MANO PERFIL ROSCA COMPLETA
Ref 34 04 Whole Thread Profile Hand Tap Set
er. Jeu de tarauds a main profil filetage complet

15 Pcs

Cont. - €

Machos / Taps / Tarauds M3-M4-M5-M6-M8-M10-
M12

Brocas / Drill Bits / Forets mm 2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5- 68214
10,2

Gira-Machos / Tap-Wrench / Porte-Tarauds ~ M1-M12

Ve IZAR izartool.com @
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ROSCADO - Threading - Taraudage

3406

JUEGO MACHOS / COJINETES MANO METRICA
Metric Hand Tap & Die Set
Jeu de tarauds et filieres 8 main métrique

33 Pcs
Mod. 0 - Cont.

Juegos Machos | M3-M4-M5-M6-M8-M10-
Tap Sets / Jeux Tarauds | M12

Gira-Machos
Tap-Wrench / Porte- | M1-M12
Tarauds
Gira-Machos
Tap-Wrench / Porte- | Criqué M3-M10 Ratchet
Tarauds

Cojinetes | M3-M4-M5-M6-M8-M10-
Dies / Filieres |M12

Porta-Cojinetes

Die Holder / Porte-Filiéres 25x9
Galga
Gauge / Gabarit 1pc
Destornillador
70527
Screwdriver / Tournevis 1pe
55 Pcs

Mod. 1 - Cont.

Juegos Machos

Tap Sets / Jeux Tarauds
Gira-Machos

Tap-Wrench / Porte-Tarauds
Gira-Machos

Tap-Wrench / Porte-Tarauds
Cojinetes

Dies / Filieres
Porta-Cojinetes

Die Holder / Porte-Filieres
Galga

Gauge / Gabarit
Destornillador
Screwdriver / Tournevis

Mod. 2 - Cont.

Juegos Machos

Tap Sets / Jeux Tarauds
Gira-Machos

Tap-Wrench / Porte-Tarauds
Gira-Machos

Tap-Wrench / Porte-Tarauds
Cojinetes

Dies / Filieres
Porta-Cojinetes

Die Holder / Porte-Filiéres
Galga

Gauge / Gabarit
Destornillador
Screwdriver / Tournevis
Brocas

Drill Bits / Forets mm

@ izartool.com

e

M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-
M14-M16-M18-M20

M1-M12, M5-M20

Criqué M3-M10 + M5-M12
Ratchet
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12-
M14-M16-M18-M20

20x5, 20x7, 25x9, 30x11, 38x14,
45x18

38404

1pc

1 pc

45 Pcs
B
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
M1-M10, M4-M12
Criqué M3-M10 Ratchet
M3-M4-M5-M6-M8-M10-M12
38981
20x5, 20x7, 25x9, 30x11, 38x14
1 pc
1pc

2,5-3,3-4,2-5,0-6,8-8,5-10,2

N

N

18959

V'S
AX]
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA METRICA I1SO MANGO REFORZADO
31 1 9 Reinforced Shank ISO Standard Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique norme SO queue renforcée

g | g

AR
HSSE 1SO 4 Bsh Tol % o 60° Material V¢ (m/min)
5%Co 529 | |~YVV 6H 10-12° M Grupo| Sub. i

(NERENERERRREE] GUN P P-1 6-10
N.1 5-8

N | N3 15-35

N.4 14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Vcx 1.000

rp.m.= —
M P L | d “ll II" @ 4 N° Art. €
mm mm mm 5% Co
M3 0,50 48 11 3,15 2,50 3 69558
M4 0,70 53 13 4,00 3,15 3 69567
M5 0,80 58 16 5,00 4,00 3 69575
Mé6 1,00 66 19 6,30 5,00 3 69582
M8 1,25 72 22 8,00 6,30 3 69586
M10 1,50 80 24 | 10,00 8,00 3 69588

MACHO RECTO MAQUINA METRICA NORMA ISO
3 21 7 ISO Standard Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique norme SO

Ref.

o
D
/
|

HSSE 1SO 4—BSh Tol % o —602, Material V¢ (m/min)
5%Co 529 | |~V 6H 10-12° M Grupo | Sub. i

e GUN P P.1 6-10
N.1 5-8
N N.3 15-35
N.4 14-20
<15D Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
L | d m N° Art. r.p.m,= YEX1.000
L) i mm mm mm El”” @Z 5% Co € e

M12 1,75 89 29 | 9,00 7,10 3 69607
M14 2,00 95 30 11,20 9,00 3 69608
M16 2,00 102 321 12,50 10,00 3 69610
M18 2,50 112 37 14,00 11,20 3 69611
M20 2,50 112 37 | 1400 11,20 3 69613
M22 2,50 118 38 16,00 12,50 3 69614
M24 3,00 130 45 1 18,00 | 14,00 3 69616
M27 3,00 135 45 | 20,00 ' 16,00 3 69617
M30 3,50 138 48 | 20,00 | 16,00 3 69619
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ROSCADO - Threading - Taraudage

w 3109

MACHO RECTO MAQUINA METRICA I1SO MANGO REFORZADO
Reinforced Shank ISO Standard Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique norme ISO queue renforcée

o 3207

Hss 1SO 4-BSh Tol. % o %
529 6H 10-12°
|Esnennnanini} GUN g
<2D
L | d ma
L i mm mm mm "‘"“
M3 0,50 48 11 3,15 2,50
M4 0,70 53 13 4,00 3,15
M5 0,80 58 16 5,00 4,00
Mé 1,00 66 19 6,30 5,00
M8 1,25 72 22 8,00 6,30
M10 1,50 80 24 | 10,00 8,00

@ = T

Y

l

38180
38182
38373
38185
38187
38188

MACHO RECTO MAQUINA METRICA NORMA ISO
ISO Standard Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine métrique norme SO

Material
Grupo| Sub.

Avance f=

Vf (mm/min.) =

r.p.m.=

6-10
5-8
15-35
14-20

P (Paso - Pitch - Pas)
r.p.m.x f

_ Vcx1.000

X0

@ izartool.com

Hss 1SO 4-%h Tol. % o %
529 6H 10-12°
o GUN g
<2D
L | d ma
3 P mm mm mm mm
M12 1,75 89 29 9,00 7,10
M14 2,00 95 30 11,20 9,00
M16 2,00 102 32 12,50 | 10,00
M18 2,50 112 37 14,00 11,20
M20 2,50 112 37 | 1400 | 11,20
M22 2,50 118 38 16,00 12,50
M24 3,00 130 45 | 18,00 | 14,00
M27 3,00 135 45 20,00 16,00
M30 3,50 138 48 | 20,00 | 16,00

3
3
3
3
3
3
3
3
3

Material

Grupo| Sub.

Avance f=

Vf (mm/min.) =

r.p.m.=

V¢ (m/min)

6-10
5-8
15-35
14-20

P (Paso - Pitch - Pas)
r.p.m.xf

Vcx 1.000
X9

YT IZAR
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MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA ISO M. REFORZADO
31 57 Reinforced Shank ISO Standard Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine métrigue norme ISO queue renforcée

a

O

L
C 60° Material Vc (m/min)
o 35° : 6-10
5-8
15-35
14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

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

< 2D r.p.m. = Vcx 1.000
L | d ma e
L - mm mm mm mm e
M3 0,50 48 | 11| 3,15 2,50 3 38198
M4 0,70 53 13 4,00 3,15 3 38201
M5 0,80 58 16 5,00 4,00 3 38206
M6 1,00 66 19| 6,30 5,00 3 38209
M8 1,25 72| 22 8,00 6,30 3 38214
M10 1,50 80 24 10,00 8,00 3 38216

MACHO HELICOIDAL MAQUINA METRICA NORMA SO
Ref 3 247 ISO Standard Metric Machine Spiral Tap
er. Taraud hélicoidal machine métrigue norme 1SO

a

A —

L
C o Material V¢ (m/min)
60
HSS ISO 2-3h Tol. % o Grupo| Sub. i
529 | |~V 6H 12-140
35° d 6-10
5-8
15-35
14-20

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
Vf (mm/min.) = r.p.m.xf

roum. < VEx1.000
<2D M= e

M p [ t]! d ‘=II|II’ n 42 €
mm mm
M12 175 | 89 29 9,oo 710 3 38226
M14 200 95 30 11,20 900 3 38228
M16 200 | 102 321250 1000 3 | 38229
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- 3036

JUEGO MACHOS MANO METRICA/ METRICA FINA COBALTO INOX
STAINLESS Cobalt Metric / Metric Fine Hand Tap Set
Jeu de tarauds a main métrigue / métrique pas fin cobalt INOX

HSSE M MF 25 Tol. V\j‘:’l;’;:izz‘j‘;(’;
5%Co DIN 352 | | DIN 2181 () 6H Vaporisée
_60%, | |[N°1Desbaste| |N°2Semidesbaste | [N°3 Acabado| | N°1-N°2 Con guia (G0 (ERT0
o . X X c . Group-Groupe Subgrup.  Group-Groupe
6-8° M Rpughlng Sem!rgughlng F|r.1|§h|ng Guldefj
] Ebauche Semi-Ebauche Finition Avec Guide P P.5 M
L | d 8 N° Art. L | d ' N° Art.
i i mm mm mm “III @Z 5% Co € 5y g mm mm mm “ Il} @Z 5% Co €
M2 0,40 | 36 8 2,80 2,10 3 69229 MF12| 1,00 70 | 18 9,00 7,00 3 82257
M3 0,50 40 | 11 350 2,70 3 16404 MF12 1,50 70 | 22 9,00 7,00 3 82258
M4 0,70 45 | 13 4,50 3,40 3 16405 M12 | 1,75 75 | 29 9,00 7,00 3 16410
M5 0,80 50 | 16 6,00 4,90 3 16406 MF14 1,50 70 | 22 11,00 9,00 4 82259
MF6 0,75 | 56 | 14 6,00 4,90 3 82254 M14 | 2,00 80 | 30 11,00/ 9,00 4 16411
M6 1,00 56 @ 19 6,00 4,90 3 16407 MF16, 1,50 70 | 22 12,00 9,00 4 82290
MF8 1,00 | 63 | 18 6,00 4,90 3 82255 M16 | 2,00 80 | 32 12,00/ 9,00 4 16412
ms8 1,25 63 @ 22 6,00 4,90 3 16408 MF18 1,50 80 | 22 | 14,00 11,00 4 82260
MF10 1,00 | 63 18 7,00 5,50 3 82256 M18 | 2,50 95 | 40 14,00 11,00 4 16413
M10 1,50 70 | 24 7,00 5,50 3 16409 MF20 1,50 80 | 22 | 16,00 12,00 4 82261
M20 | 2,50 95 | 40 16,00 12,00 4 16414
MACHO UNICO METRICA/ METRICA FINA COBALTO INOX
Ref 3 0 37 STAINLESS Cobalt Metric / Metric Fine Hand Single Tap
' Taraud 8 main unique métrique / métrique pas fin cobalt INOX
Ne3 Ne1 Ne 2
Acabado Desbaste Semidesbaste
Finishing Roughing Semiroughing
Finition Ebauche Semi-Ebauche
L | d ma N° Art. N° Art. N° Art.
M P mm mm mm mm @Z 5% Co 5% Co 5% Co €
M2 0,40 36 8 | 2,80 2,10 3 83127 83125 83126
M3 0,50 40 11 | 3,50 2,70 3 74981 74979 74980
M4 0,70 45 13 | 4,50 3,40 3 75010 74982 74983
M5 0,80 50 16 @ 6,00 4,90 3 74986 74984 74985
MF6 0,75 56 14 | 6,00 4,90 3 82264 82262 82263
M6 1,00 56 19 @ 6,00 4,90 3 74990 74988 74989
MF8 1,00 63 18 | 6,00 4,90 3 82267 82265 82266
M8 1,25 63 22 | 6,00 4,90 3 74993 74991 74992
MF10 | 1,00 63 18 | 7,00 5,50 3 82270 82268 82269
M10 1,50 70 24 | 7,00 5,50 3 74998 74994 74997
MF12 | 1,00 70 18 | 9,00 7,00 3 82273 82271 82272
MF12 | 1,50 70 22 | 9,00 7,00 3 82276 82274 82275
M12 | 1,75 75 29 | 9,00 7,00 3 75003 74999 75000
MF14 | 1,50 70 22 11,00 9,00 4 82279 82277 82278
M14 | 2,00 80 30 [11,00 9,00 4 75006 75004 75005
MF16 = 1,50 70 22 12,00 9,00 4 82283 82280 82282
M16 | 2,00 80 32 12,00 9,00 4 74974 72865 72864
MF18 | 1,50 80 22 14,00 11,00 4 82286 82284 82285
M18 | 2,50 95 40 14,00 11,00 4 75009 75007 75008
MF20 = 1,50 80 22 116,00 12,00 4 82289 82287 82288
M20 | 2,50 95 40 16,00 | 12,00 4 59960 74131 74977
@ izartool.com viiZzAR
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JUEGO MACHOS MANO METRICA
Ref 3 0 3 0 Metric Hand Tap Set

Jeu de tarauds a main métrique

< 602,
HSS DIN 2-3h Tol. o M
352 | |~YYV 6H 10°+2
N°1 Desbaste N°2 Semidesbaste N°3 Acabado Grof:l(;";upe Subgrup. Gmf:(;zupe Subgrup.
Roughing Semiroughing Finishing - Finition N.1-N.3
Ebauche Semi-Ebauche (Ref. 3010) P P.1 N N.4-N.5
mo e |t Do u@z - € m p b | D u@z - €
mm mm mm mm

M2 0,40 36 8 2,80 2,10 62531 M15 (2,00 80 321 2,00 9,00 62588
M2,5 0,45 40 9 280 2,10 3 62534 M16 2,00 80 32 12,00 9,00 4 62591
M3 0,50 40 11| 3,50 2,70 3 62537 M18 (2,50 95 34 14,00/ 11,00 4 62594
M3,5 0,60 45 13 4,00 3,00 3 62540 M20 2,50 95 34 16,00 12,00 4 62597
M4 0,70 45 13| 4,50 3,40 3 62543 M22 2,50 100 34 18,00/ 14,50 4 62603
M4 0,75 45 14 4,50 3,40 3 76377 M24 3,00 110 38 18,00 14,50 4 62606
M4,5 0,75 50 16 6,00 4,90 3 62546 M27 3,00 110 38 | 20,00/ 16,00 4 62609
M5 080 50 16 6,00 4,90 3 62549 M30 3,50 125 45 22,00 18,00 4 62612
Mé6 1,00 56 19 | 6,00 4,90 3 62552 M33 3,50 125 50 | 25,00/ 20,00 4 62615
M7 1,00 56 19 6,00 4,90 3 62555 M36 4,00 150 56 28,00 22,00 4 62618
M8 1,25 56 22 6,00 4,90 4 62561 M39 4,00 150 60 | 32,00/ 24,00 4 62621
M9 1,25 63 22 7,00 5,50 4 62567 M42 4,50 150 60 32,00 24,00 4 62624
M10 1,50 70 24 7,00 5,50 4 62573 M45 4,50 160 65 36,00 29,00 6 73760
M11 1,50 70 24 8,00 6,20 4 62576 M48 5,00 180 70 36,00 29,00 6 62627
M12 1,75 75| 28 9,00 7,00 4 62579 M52 | 5,00 180 70 40,00 32,00 6 76382
M13 1,75 75 28 9,00 7,00 4 62582 M56 5,50 180 70 40,00 32,00 6 76383
M14 2,00 80, 30 11,00 9,00 4 62585 M60 | 5,50 200 85 45,00 35,00 6 76384

Macho tnico Ref. 3010 disponible en pag. 247 / Single Tap Ref. 3010 available in page 247 / Taraud unique Ref. 3010 disponible pag. 247

Left Cutting Metric Hand Tap Set

3 0 31 JUEGO MACHOS MANO METRICA CORTE IZQUIERDA
Jeu de tarauds 3 main métrique coupe a gauche

L | d C@ L | d N a @
QD= (D
M P mm mm mm IIII mm z - € v P mm mm mm l“i mm z - €

M3 0,50 40 11 3,50 2,70 23302 M9 1,25 63| 22| 7,00 5,50 4 23310
M3,5 0,60 45 13| 4,00 3,00 3 23303 M10 1,50 70 24 7,00 5,50 4 23311
M4 0,70 | 45| 13| 450 3,40 3 23304 M11 |1,50 70| 24 8,00 6,20 4 23312
M4,5 0,75 50 16 6,00 4,90 3 23305 M12 (1,75 75 29 9,00 7,00 4 23313
M5 0,80 50 16 6,00 4,90 3 23306 M14 (2,00 80 30 11,00 9,00 4 23314
Mé 1,00 50 19 6,00 4,90 3 23307 M16 2,00 80 32 12,00 9,00 4 23315
m7 1,00 50 19 6,00 4,90 3 23308 M18 (2,50 | 95 40 14,00 | 11,00 4 23316
M8 1,25 56 22 6,00 4,90 4 23309 M20 (2,50 | 95 40 16,00 12,00 4 23317
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JUEGO MACHOS MANO METRICA NORMA 1SO
Ref 3 04 0 ISO Standard Metric Hand Tap Set
er. Jeu de tarauds a8 main métrique norme 1SO

Ne°3 C2-3h

Ne°3 D 5h

Ne°3 A 8h L |
A D C

Hss IS0 Tol. 8h 5h 2-3h o 60%,
6H | | A VYA V0% 42

PASTA DE CORTE
Cutting Paste
<1,5D Pate de coupe
Pag. 559

L | d ma @

e ; mm mm mm El”" mm z - €
M2 0,40 41 8 2,50 2,00 3 83527
M3 0,50 48 11 3,15 2,50 3 68870
M4 0,70 53 13 4,00 3,15 3 68871
M5 0,80 58 16 5,00 4,00 3 68872
Mé 1,00 66 19 6,30 5,00 3 68873
M8 1,25 72 22 8,00 6,30 4 68874
M10 1,50 80 24 10,00 8,00 4 68875
M12 1,75 89 29 9,00 7,10 4 68876
M14 2,00 95 30 11,20 9,00 4 68877
M16 | 2,00 102 32 12,50 10,00 4 68878

=

O Ref.3031

O Ref.3040
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JUEGO MACHOS MANO METRICA FINA
Ref 3 0 2 0 Metric Fine Hand Tap Set
et Jeu de tarauds a main métrique pas fin

C o o N°3 Acabado
HSS DIN 2:3h Tol. :x %7% N I;oz;ti’:;te Finishing - Finition
2181 | |~V | 6H 10°£2 , Ebauche (Ref. 3010)
Grupo Grupo Subgrup.
Group-Groupe Subgrup. Group-Groupe
N.1-N.3
P P.1 N na-ns
L | d ma @ N° Art. L | d ma @ N° Art.
il i mm mm mm "“Ill} z HSS & il v mm mm mm El”" mm z HSS €
MF4 0,50 45 10 4,50 3,40 3 62336 MF18 1 2,00 80 22 14,00 11,00 4 62429
MF5 0,50 50 12 6,00 4,90 3 62342 MF19 1,00 80 22 14,00 11,00 4 10831
MF5 10,75 50 12 6,00 4,90 3 62345 MF19 1,25/ 80 | 22 14,00, 11,00 4 56835
MF6 0,50 50 14 6,00 4,90 3 62351 MF19 1,50 80 22 14,00/ 11,00 4 76326
MF6 0,75 50 14 6,00 4,90 3 62354 MF19 1 2,00/ 80 22 14,00 11,00 4 56837
MF7 0,75 50 14 6,00 4,90 3 62360 MF20 1,00 80 22 16,00 12,00 4 76327
MF8 | 0,50 50| 19 6,00 4,90 4 62366 MF20 1,25 80 | 22 16,00 12,00 4 74816
MF8 0,75 50 19 6,00 4,90 4 62369 MF20 1,50 80 22 16,00/ 12,00 4 62435
MF8 1,00 56 20 6,00 4,90 4 62372 MF20 12,00/ 80 22 16,00, 12,00 4 62438
MF9 1,00 63 20 7,00 5,50 4 75090 MF21 1,00 80 22 16,00 12,00 4 56838
MF10 | 0,50 63 | 20 7,00 5,50 4 21727 MF21 | 1,25 80 | 22 16,00 12,00 4 56840
MF10 0,75 63 20 7,00 5,50 4 76309 MF21 ' 1,50 80 22 16,00/ 12,00 4 75300
MF10 1 1,00 63 20 7,00 5,50 4 62378 MF22 11,00/ 80 22 18,00 14,50 4 76330
MF10 1,25 70 24 7,00 5,50 4 62381 MF22 1,25 80 22 18,00 14,50 4 74601
MF11 | 0,75 63 | 20 8,00 6,20 4 16118 MF22 | 1,50 80 | 22 18,00 14,50 4 62441
MF11 1,00 63 20 8,00 6,20 4 76311 MF22 2,00 80 22 18,00 14,50 4 62444
MF11 11,25 63 20 8,00 6,20 4 75298 MF23 /1,00 80 22 18,00 14,50 4 56841
MF12 0,75 70 22 9,00 7,00 4 76312 MF23 1,50 80 22 18,00 14,50 4 56842
MF12 | 1,00 70 | 20 9,00 7,00 4 62387 MF24 | 1,00 90 | 22 18,00 14,50 4 76333
MF12 1,25 70 | 22 9,00 7,00 4 62390 MF24 1,25 90 22 18,00 14,50 4 62447
MF12 /1,50 70 22 9,00 7,00 4 62393 MF24 11,50 90 22 18,00 14,50 4 62450
MF13 0,75 70 22 11,00 9,00 4 56832 MF24 2,00 90 22 18,00 14,50 4 62453
MF13 | 1,00 70| 20 11,00 9,00 4 76314 MF25 | 1,00 90 | 22 18,00 14,50 4 76334
MF13 1,25 70 22 11,00 9,00 4 76315 MF25 1,25 90 22 18,00/ 14,50 4 56843
MF13 1,50 70 22 11,00 9,00 4 62399 MF25 11,50 90 22 18,00 14,50 4 75301
MF14 0,75 70 22 11,00 9,00 4 56833 MF25 2,000 90 22 18,00 14,50 4 56844
MF14 | 1,00 70| 20 11,00 9,00 4 62402 MF26 | 1,00 90 | 22 18,00 14,50 4 56846
MF14 1,25 70 20 11,00 9,00 4 62405 MF26 (1,50 90 22 18,00/ 14,50 4 75302
MF14 1,50 70 20 11,00 9,00 4 62408 MF26 1 2,00/ 90 22 1800, 14,50 4 56847
MF14 1,75 70 30 11,00 9,00 4 10875 MF27 1,00 90 22 20,00 16,00 4 76338
MF15 | 1,00 70| 20 12,00 9,00 4 76318 MF27 | 1,50 90 | 22 20,00 16,00 4 76339
MF15 1,25 70 22 12,00 9,00 4 76319 MF27 12,00 90 22 20,00 16,00 4 75303
MF15 1,50 70 20 12,00 9,00 4 75299 MF28 11,00/ 90 22 20,00 16,00 4 76340
MF16 1,00 70 20 12,00 9,00 4 62414 MF28 1,50 90 22 20,00 16,00 4 76341
MF16 | 1,25 70 20 | 12,00 9,00 4 76320 MF30 1,00 90 | 22 | 22,00 18,00 4 76342
MF16 | 1,50 70 20 12,00 9,00 4 62417 MF30 1,50 90 22 22,00/ 18,00 4 76343
MF17 11,00 70 22 |12,00 9,00 4 76321 MF30 2,00/ 90 22 22,00/ 18,00 4 75304
MF17 1,25 70 22 12,00 9,00 4 56834 MF30 3,00 90 22 22,00 18,00 4 14421
MF17 1,50 70 22 12,00 9,00 4 62420 MF32 1,50 90 22 22,00/ 18,00 4 76345
MF18 1,00 80 22 14,00/ 11,00 4 62423 MF33 /1,50 100 25 25,00/ 20,00 4 76348
MF18 11,25 80 22 14,00 11,00 4 76323 MF33 | 2,00 100 25 | 25,00/| 20,00 4 75305
MF18 1,50 80 22 | 14,00 11,00 4 62426 MF34 1,50 100 25 28,00 22,00 4 76349
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- 3020

JUEGO MACHOS MANO METRICA FINA
Metric Fine Hand Tap Set
Jeu de tarauds a main métrique pas fin

Cont.
mm mm mm mm mm mm
MF35 [ 1,50 100 | 25 | 28,00 22,00 4 | 76350 MF42 | 2,00 125 33 | 32,00 24,00 6 | 76361
MF36 | 1,50 100 25 28,00 22,00 4 | 76351 MF42 13,00 125 33 32,00 2400 6 | 76362
MF36 | 2,00 125 33 2800 2200 4 | 76140 MF45 11,50 | 110 | 25 |36,00| 29,00 | 6 | 76363
MF36 |3,00 125 33 2800 2200 4 | 76352 MF45 | 2,00 125 33 3600 2900 6 | 76364
MF38 [ 1,50 100 | 25 28,00 2200 4 | 76353 MF45 | 3,00 125 33 |36,00| 2900 6 | 76365
MF38 | 2,00 125 40 2800 2200 4 | 75306 MF48 | 1,50 140 33 3600 2900 6 | 76366
MF39 [ 1,50 110 | 25 32,00 2400 4 | 76354 MF48 2,00 140 33 3600 2900 6 | 76367
MF39 | 2,00 125 33 32,00 2400 4 | 76355 MF48 | 3,00 140 33 3600 2900 6 | 76368
MF39 (3,00 125 | 33 32,00 2400 4 | 76356 MF50 | 1,50 | 140 40 | 36,00 2900 6 | 76369
MF40 | 1,50 110 | 25 32,00 2400 6 | 76357 MF52 | 1,50 140 40 40,00 3200 6 | 76370
MF40 (2,00 110 | 25 32,00 2400 6 | 76358 MF52 2,00 140 40 40,00 3200 6 | 77643
MF40 | 3,00 125 | 40 32,00 2400 6 | 76359 MF52 | 3,00 140 40 | 40,00/ 3200 6 | 76372
JUEGO MACHOS MANO METRICA FINA CORTE IZQUIERDA
Ref 3021 Left Cutting Metric Fine Hand Tap Set
' Jeu de tarauds a main métrique pas fin coupe a gauche
a
O ==
|
L
C o .
HSS DIN 2-3h Tol. o N ;03;:::;“ N°3 Acabado 60% (]
2181 abdbad 6H 10°+2 Ebauche Finishing - Finition M L
Grupo Grupo Subgrup.
Group-Groupe Subgrup. Group-Groupe
N.1-N.3
P it N na-ns
M e O 2 A
mm mm
MF8 1,00 56| 22 6,00 490 4 | 18877
MF10 (1,00 63| 20 700 550 4 | 22028
MF10 (1,25 70| 24| 700 550 4 | 21874
MF12 (1,25 70| 22 900 700 4 34029
MF12 (1,50 70 22 900 700 4 34030
MF14 (1,25 70| 22 11,00 900 4 38318
MF14 (1,50 70| 22 11,00 900 4 | 10531
MF16 (1,50 70 | 22 1200 900 4 | 13143
MF20 (1,50 80| 22 1600 | 1200 4 | 19101
o Ref. 3020
o Ref 3021
@ izartool.com viiZzAR
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MACHO UNICO MANO METRICA/ METRICA FINA
Ref 301 0 Metric / Metric Fine Hand Single Tap
er. Taraud a main unique meétrique / métrique pas fin
© =
M MF < 602, L
2-3h Tol. o
HSS DIN352 | |DIN2181 o
(Ref.3030) | | (Ref. 3020) | [(Com ) | 6H % 10°+2 M

<1,5D -. - --

N°3 Acabado N° 1 Desbaste M N° 2 Semidesbaste M
Finishing Finition Roughing Ebauche Semiroughing Semi-ébauche
(M Ref. 3030/ MF Ref. 3020) (Ref. 3030) (Ref. 3030)
L 1 d ma
bl 17 mm mm mm ‘|“||’ (@Z I- € - ¢ I- ¢
M2 0,40 36 8 280 2,10 3 76385 22710 33368
M2 045 41 8 250 2,00 3 16451
M2,5 045 40 9 280 2,10 3 76387
M3 0,50 40 11 3,50 2,70 3 76389 11158 12723
M3,5 060 45 13 4,00 3,00 3 76391 66186 20538
MF4 050 45 10 4,50 3,40 3 76393
M4 0,70 45 13 450 3,40 3 76394 18943 11263
M4,5 0,75 50 16 6,00 4,90 3 76397 66187 66192
MF5 050 50 12 6,00 4,90 3 59484
MF5 0,75 50 12 6,00 4,90 3 59485
M5 0,80 50 16 6,00 4,90 3 76400 11262 26620
MF6 050 50 14 6,00 4,90 3 59486
MF6 0,75 50 14 6,00 4,90 3 76405
Mé 1,00 50 19 6,00 4,90 3 75383 10630 10833
MF7 0,75 50 14 6,00 4,90 3 46217
M7 1,00 50 19 6,00 4,90 3 76408 66201 32812
MF8 050 50 19 6,00 4,90 4 59487
MF8 0,75 50 19 6,00 4,90 4 59488
MF8 1,00 56 20 6,00 4,90 4 76411
M8 1,25 56 22 6,00 4,90 4 75449 10938 26629
MF9 1,00 63 20 7,00 5,50 4 34577
M9 1,25 63 22 7,00 5,50 4 76414 66208 20543
MF10 050 63 20 7,00 5,50 4 59489
MF10 0,75 63 20 7,00 5,50 4 59490
MF10 1,00 63 20 7,00 5,50 4 76417
MF10 125 70 24 7,00 5,50 4 76418
M10 1,50 70 24 7,00 5,50 4 74995 11148 15086
MF11 0,75 63 20 8,00 6,20 4 59491
MF11 1,00 63 20 8,00 6,20 4 59492
MF11 1,25 63 22 8,00 6,20 4 59493
M11 1,50 70 24 38,00 6,20 4 76422 25211 21282
MF12 0,75 70 22 9,00 7,00 4 59494
MF12 1,00 70 20 9,00 7,00 4 22221
MF12 125 70 22 9,00 7,00 4 76425
MF12 1,50 70 22 9,00 7,00 4 76426
M12 1,75 75 29 9,00 7,00 4 74996 10834 28407
MF13 0,75 70 22 11,00 9,00 4 59495
MF13 1,00 70 20 11,00 9,00 4 59496
MF13 1,25 70 22 11,00 9,00 4 59497
MF13 1,50 70 22 11,00 9,00 4 59498
MF14 0,75 70 22 11,00 9,00 4 59499
MF14 1,00 70 20 11,00 9,00 4 76433
MF14 125 70 20 11,00 9,00 4 45040
MF14 150 70 20 11,00 9,00 4 76435
MF14 1,75 70 30 11,00 9,00 4 59500
M14 2,00 80 30 11,00 9,00 4 76436 11772 20529
MF15 1,00 70 20 12,00 9,00 4 59501
MF15 1,25 70 22 12,00 9,00 4 59503
MF15 1,50 70 20 12,00 9,00 4 76439 MF Ne1
MF16 1,00 70 22 12,00 9,00 4 59504 bajo demanda
MF16 1,25 70 22 12,00 9,00 4 59505 upon request
MF16 1,50 70 20 12,00 9,00 4 76443 sur demande
M16 2,00 80 32 12,00 9,00 4 76444 17461 16312
MF17 1,00 70 22 12,00 9,00 4 59506
MF17 1,25 70 22 12,00 9,00 4 59507
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= 3010

Cont.
M/MF

MF17
MF18
MF18
MF18
MF18
M18
MF19
MF19
MF19
MF20
MF20
MF20
MF20
M20
MF21
MF21
MF21
MF22
MF22
MF22
MF22
M22
MF23
MF23
MF24
MF24
M24
MF25
MF25
MF25
MF26
MF26
MF26
MF27
MF27
M27
MF28
MF28
MF30
MF30
M30
MF33
MF33
M33
MF34
MF35
MF36
MF36
M36
MF38
MF38
MF39
MF39
MF39
M39
MF40
MF40
MF40
MF42
MF42
MF42
M42
MF45
MF45
MF45
M45
MF48
MF48
MF48
M48
MF Ne1 MF50
bajo demanda \/r5>
uponrequest  MF52
sur demande MF52
M52

@ izartool.com

P

1,50
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50
1,25
1,50
2,00
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50
1,00
1,25
1,50
1,00
1,25
1,50
2,00
2,50
1,00
1,50
1,25
2,00
3,00
1,00
1,25
2,00
1,00
1,50
2,00
1,00
1,50
3,00
1,00
1,50
1,00
1,50
3,50
1,50
2,00
3,50
1,50
1,50
1,50
3,00
4,00
1,50
2,00
1,50
2,00
3,00
4,00
1,50
2,00
3,00
1,50
2,00
3,00
4,50
1,50
2,00
3,00
4,50
1,50
2,00
3,00
5,00
1,50
1,50
2,00
3,00
5,00

L | d
mm mm mm
70 22 12,00
80 22 14,00
80 22 14,00
80 22 14,00
80 22 14,00
95 40 14,00
80 22 14,00
80 22 14,00
80 22 14,00
80 22 16,00
80 22 16,00
80 22 16,00
80 22 16,00
95 40 16,00
80 22 16,00
80 22 16,00
80 22 16,00
80 22 18,00
80 22 18,00
80 22 18,00
80 22 18,00
100 40 18,00
80 22 18,00
80 22 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
110 50 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
90 22 18,00
90 22 20,00
90 22 20,00
110 50 20,00
90 22 20,00
90 22 20,00
90 22 22,00
90 22 22,00
125 56 22,00
100 25 25,00
100 25 25,00
125 56 25,00
100 25 28,00
100 25 28,00
100 25 28,00
125 40 28,00
150 63 28,00
100 25 28,00
125 40 28,00
110 25 32,00
125 40 32,00
125 40 28,00
150 63 32,00
110 25 32,00
125 40 32,00
125 40 32,00
110 25 32,00
125 40 32,00
125 40 32,00
150 63 32,00
110 25 36,00
125 40 36,00
125 40 36,00
160 70 36,00
140 40 36,00
140 40 36,00
140 40 36,00
180 75 36,00
140 40 36,00
140 40 40,00
140 40 40,00
140 40 40,00
180 75 40,00

'ranm C{z

9,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
11,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
12,00
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
14,50
16,00
16,00
16,00
16,00
16,00
18,00
18,00
18,00
20,00
20,00
20,00
22,00
22,00
22,00
22,00
22,00
22,00
22,00
24,00
24,00
22,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
24,00
29,00
29,00
29,00
29,00
29,00
29,00
29,00
29,00
29,00
32,00
32,00
32,00
32,00

(o)W )W W) e W e ) e ) Wil @) W @) W@ ) W o) W o ) W o ) B N S S N N I T T T T S Y S S S S S S S S S S S N - T - - Y N S S S e S I I - e S S S I I I i N N S A )

N°3 Acabado
Finishing Finition

(M Ref. 3030 / MF Ref. 3020)
N° Art.

HSS
59562
59508
59509
45039
59510
76452
59511
59512
59513
59514
59515
76476
59516
76478
59517
59518
59519
59521
59522
76484
76485
76486
59523
59524
59525
59526
76493
59527
59528
59561
59529
59530
59531
59532
59533
76505
59534
59535
16388
59536
76512
59537
59538
76519
59539
59540
59541
59542
76525
59543
59544
59545
59546
59547
76531
59548
59549
59550
14781
59551
59552
76538
16389
59553
59554
76542
16390
59555
59556
76546
59557
59558
59559
59560
76551

€

Ne 1 Desbaste M

Roughing Ebauche

(Ref. 3030)

N° Art.

HSS

11916

11917

65789

58475

10836

26582

66307

66317

66328

66342

32663

66355

66367

Ne 2 Semidesbaste M
Semiroughing Semi-Ebauche
(Ref. 3030)

N° Art.
HSS

66249

17261

15241

12505

66294

13046

66308

38036

66329

61071

32664

66356

66368
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO MANO PERFIL ROSCA COMPLETA
Ref 3 0 2 3 Whole Thread Profile Hand Tap
et Taraud a main profil filetage complet

4-6h .
Hss DIN Tol. o 60
352 6H 10°+2

L | d ma @

M3 0,50 40 11 3,50 2,70
M4 0,70 45 13 4,50 3,40
M5 0,80 50 16 6,00 4,90
Mé 1,00 50 19 6,00 4,90
M8 1,25 56 22 | 6,00 4,90
M10 1,50 70 24| 7,00 5,50
M12 1,75 75 29 | 9,00 7,00
M16 2,00 80 32| 12,00 9,00
M20 2,50 95 40 | 16,00 | 12,00

A DA DDA DwWwwWwwWww
N
(&)
N
[&))
~N

Macho unico que finaliza la rosca Single tap for whole thread finishing in Guidage et filetage complet sur trous
completa en agujeros pasantes. Espesor through holes. Material thickness <1,5 débouchants. Epaisseur materiel <1,5 mm.
material <1,5 mm. Viruta media/larga. mm. Medium/long chip removal. Copeaux moyens/longs.

2-3
HILOS-Threads-Filets

/ 46
HILOS-Threads-Filets

O Ref.3010
O Ref. 3023
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UNC
31 44 UNC Machine Straight Tap

Taraud droit machine UNC

@ 602, : i
e | [ || O8] 20 |
371 Vatdddd 2B 10-14° )

o s Norme américaine pour le filetage grossier

Material Vc (m/min)* | * Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo | Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %

P P.2 6-8
<2D P.5 6-10 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 v Lo
(mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 _ Vcx1.000
N.2 12-20 Pm-= e
Hilos L I d ma @ N° Art.
R{s 4
UNC Threads Filets mm mm mm IHI} HARD €
UNCN°10 24 70 13 6,00 4,90 3 71378
UNC 1/4 20 80 15 7,00 5,50 3 71372
UNC5/16 18 90 18 8,00 6,20 3 71376
UNC 3/8 16 920 20 9,00 7,00 3 71374

MACHO HELICOIDAL MAQUINA UNC
Ref 31 04 UNC Machine Spiral Tap

Taraud hélicoidal machine UNC

—60° Estandar americano para rosca gruesa
PMX HARD DIN 23h Tol. ¢ U.S standard for coarse thread
371 athadd 2B 10-14° )

o 35° s Norme américaine pour le filetage grossier

Material Vc (m/min)* | * Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo | Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
“ Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 _ Vcx1.000
N.2 12-20 Pm-= e
Hilos L | d a @ N° Art.
D A
hIE Threads Filets mm mm ( II HARD &
UNCN°10 24 70 8 6,00 4,90 69500
UNC1/4 20 80 10 7,00 5,50 3 69502
UNC5/16 18 920 13 8,00 6,20 3 69503
UNC 3/8 16 920 15 9,00 7,00 3 69505
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UNC MANGO REFORZADO
Ref 31 34 Reinforced Shank UNC Machine Straight Tap
et. Taraud droit machine UNC queue renforcée

B 60°%,  Estandar americano para rosca gruesa
HSSE DIN 3:>-5h Tol. % * o U.S standard for coarse thread
5%Co 371 VYV 2B 10-14

oo GUN Norme américaine pour le filetage grossier

Material Vc (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P P.1 6-10
7-10
47
Hil L [ d N°A L1 >
ilos a rt.
™ g@z N.2 812

ik Threads Filets mm mm mm mm 5% Co . N [ N3 15-35
UNC N°5 40 56 9 3,50 2,70 3 75627 N.4 14-20
UNC N°6 32 56 11 4,00 3,00 3 75628 N.5 12-15
UNCN°8 32 63 12 4,50 3,40 3 75629

Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
UNC N°10 24 70 13 600 490 3 | 75630 25.40
UNCN°12 24 80 15 6,00 4,90 3 75631 P= Hilos Threads - Filets
UNC 1/4 20 80 15 7,00 5,50 3 75527 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
UNC5/16 18 9 18 800 620 3 | 75531 rpum, = YEX1:000
UNC3/8 16 90 20 900 700 3 | 75529 rxe
Ref. 3134 bajo demanda / upon request / sur demande
MACHO RECTO MAQUINA UNC
Ref 3234 UNC Machine Straight Tap
: Taraud droit machine UNC
a
= — T
I
L
B 600 P .
HSSE DIN 35.5h Tol. o Estar:}dsar amjrlza;\o para roshca g;uesa
5%Co 376 A B 10-14° .S standard for coarse threa
[Semsunssnsens GUN s Norme américaine pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P P.1 6-10
7-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L 1 d ma @ N° Art. N.2 8-12
&l z -

— Threads Filets mm mm mm '“m 5% Co & N | N3 15-35
UNC7/16 14 100 20 8,00 6,20 3 70521 N.4 14-20
UNC 1/2 13 110 23 9,00 7,00 3 70512 N.5 12-15
UNC9/16 12 110 25 | 11,00 9,00 3 70522 A - P pitch P
UNC 5/8 1 170 25 1200 900 3 70516 vancels Fipaso plen-red
UNC 3/4 10 125 30 14,00 | 11,00 3 70513 P- Hilos Threads - Filets
UNC7/8 9 140 30 18,00 14,50 3 70519 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
UNC 1" 8 160 | 36 | 1800 1450 | 3 | 70524 Vcx1.000

r.p.m.=
P X0

Ref. 3234 bajo demanda / upon request / sur demande
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UNC MANGO REFORZADO
Ref 31 1 4 Reinforced Shank UNC Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine UNC queue renforcée

o | [A S
S%co 371 m B 10742 s Norme américaine pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | P1 6-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L | d ma N° Art. N.2 8-12
ke Threads Filets mm mm mm "“III mm @Z 5% Co J N | N3 15-35
UNC N°5 40 56 11| 350 270 3 | 75615 N.4 14-20
UNCN°6 32 56 13 400 300 3 | 75616 N.5 12-15
UNC N°8 32 63 13| 450 340 3 75617
UNC N°10 24 70 16 600 490 3 | 75618 Avance f= P"’a“’z;"z‘“"’“’
UNC N°12 24 80 17 600 49 3 | 75619 P = Hilos Threads “Filets
UNC 1/4 20 80 19 | 700 550 3 75507 VE (mm/min.) = rp.m.xf
UNC5/16 18 9 | 22| 800 620 @3 16693 ¢, = YEX1.000
UNC 3/8 16 90 22 | 900 700 3 75509 Txe

Ref. 3114 bajo demanda / upon request / sur demande

MACHO RECTO MAQUINA UNC
Ref 3 21 4 UNC Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine UNC

O =7

C /600 Py o
HSSE DIN 23h Tol. a MZ Estandar americano para rosca gruesa

U.S standard for coarse thread

>%Co 376 m 2B 1072 Norme américaine pour le filetage grossier
Material Vc (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | P1 6-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L 1 d ma N° Art. N.2 8-12
it Threads Filets mm mm mm mm C@z 5% Co e N | N3 D=5
UNC7/16 14 100 | 24 800 620 3 | 70485 N.4 14-20
UNC1/2 13 10 29 900 700 3 | 70486 s (S
UNC 9/16 12 110 30 | 11,00 900 3 70488 Avancef= P (Paso- pitch - Pas
UNC5/8 1 110 32 1200 900 3 70489 b 25,40
UNC 3/4 10 125 34 | 14,00 1100 3 70491 Hilos Threads - Filets
UNC7/8 9 140 34 1800 1450 3 70492 Vf (mm/min,) = r.p.m.xf
UNC 1" 8 160 38 | 1800 1450 3 70494 rp.m, = YeX 1000
UNC 1"1/8 7 180 45 | 22,00 1800 4 75339

Ref. 3214 bajo demanda / upon request / sur demande
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA UNC MANGO REFORZADO
31 54 Reinforced Shank UNC Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine UNC queue renforcée

C /600 . .
st | on | oS [ [ 5 PO e s
() ° 4+ -
>%Co 371 m 2B 35° 107£2 s Norme américaine pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P | P1 6-10
7-10
<2D 4-7
N.1 5-8
. ‘ N.2 8-12
Hilos L | d a (i N° Art.
(Ipe Z R
ke Threads Filets mm mm mm “II mm 5% Co J N xi 1151 ;(5)
UNC N°5 40 56 5| 350 270 3 10621 N5 1215
UNC N°6 32 56 7 400 300 3 75634
UNC N°8 32 63 7| 450 340 3 59071 Avancef= P (Paso - Pitch - Pas)
UNC N°10 24 70 8 | 600 490 3 75636 _ 25,40
UNC N°12 24 80 10| 600 49| 3 10624 Hilos Threads - Filets
UNC 1/4 20 80 10 700 520 3 75537 Vf(mm/min.) = r.p.m.xf
UNC5/16 18 9 13 800 620 3 | 75541 rp.m. = YEX1:000
UNC 3/8 16 90 15 | 900 700 3 75539

Ref. 3154 bajo demanda / upon request / sur demande

MACHO HELICOIDAL MAQUINA UNC
Ref 3 2 54 UNC Machine Spiral Tap

Taraud hélicoidal machine UNC

a

o

C —60%,  Estandar americano para rosca gruesa
HSSE DIN 2:3h Tol. % o M U.S standard for coarse thread

>%Co 376 m 2B 35° 107£2 s Norme américaine pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P P.1 6-10
4-7
<D N.1 58
N.2 8-12
: o N. 15-35
UNC Hllos. L | d q ||l> @Z N° Art. . N N.i 533
Threads Filets mm mm 5% Co
UNC7/16 14 100 18 8,00 6,20 3 70507 N5 12715
UNC 1/2 13 110 20 9,00 7,00 3 70495 .
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
UNC9/16 12 110 20 11,00 900 3 | 70509 25.40
UNC5/8 11 110 20 12,00 9,00 3 70500 P= Hilos Threads - Filets
UNC 3/4 10 125 25 | 14,00 11,00 4 70497 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
UNC7/8 9 r.p.m. = W
UNC 1" 8 160 30 18,00 | 14,50 4 70510
UNC 1"1/8 7 180 35 22,00 | 18,00 4 10627

Ref. 3254 bajo demanda / upon request / sur demande
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ROSCADO - Threading - Taraudage

- 3034

JUEGO MACHOS MANO UNC
UNC Hand Tap Set
Jeu de tarauds a8 main UNC

©

C o o : o
N°1 Desbaste N°2 Semidesbaste N°3 Acabado
HSS ?;’;‘ 2-3h ?;l; TZ%I 10:):_ ) Roughing Semiroughing Finishing - Finition
b - Ebauche Semi-Ebauche (Ref. 3004)
Ee Grupo  subgrup. 60%,  Estandar americano para rosca gruesa
TS Sl Group-Groupe 4 N3 U.S standard for coarse thread
P P.1 N N.4-N.5 s Norme américaine pour le filetage grossier
Hilos L | d ma (i
Xl Z
UNC Threads Filets mm mm mm mm €
UNC N°4 40 40 12 3,50 2,70 3 75595
UNC N°5 40 40 12 3,50 2,70 3 75594
UNC N°6 32 45 14 4,00 3,00 3 75596
UNC N°8 32 45 14 4,50 3,40 3 75597
UNCN°10 24 50 16 6,00 4,90 3 75598
UNC N°12 24 50 18 6,00 4,90 3 75599
UNC1/4 20 56 19 6,00 4,90 3 62732
UNCS5/16 18 56 22 6,00 4,90 3 62744
UNC 3/8 16 63 24 7,00 5,50 3 62738
UNC7/16 14 70 24 8,00 6,20 3 62750
UNC 1/2 13 75 29 9,00 7,00 3 75115
UNC9/16 12 80 30 11,00 9,00 4 62753
UNC5/8 1 80 32 | 12,00 9,00 4 62741
UNC 3/4 10 95 40 | 14,00 | 11,00 4 62735
UNC7/8 9 100 40 | 18,00 = 14,50 4 62747
UNC1" 8 110 50 18,00 | 14,50 4 62756
Macho tnico Ref. 3004 bajo demanda
Single Tap Ref. 3004 upon request
Taraud Ref. 3004 sur demande
O Ref. 3127
O Ref.3024
O Ref. 3124
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UNF
31 27 UNF Machine Straight Tap
Taraud droit machine UNF

a

I =———

‘ |
]

B 60° Estandar americano para rosca fina
PMX HARD DIN 3,5-5h Tol. o U.S. standard for fine thread
374 | |~V 2B 10°+2 -

frrrrrrrrrr GUN Norme américaine pour le filetage fin

Material Vc (m/min)* | *Posible Uso en Seco: Vc-50 %
G Sub * Possible Dry-Use: Vc -50%
rupo| >ub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
. Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 Vf(mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 _ Vcx1.000
N.2 12-20 Pm= e
Hilos L | d C@ N° Art.
QD= Z
UNF Threads Filets mm mm ! II HARD €
UNF N°10 32 70 13 3,50 2,70 71386
UNF 1/4 28 80 15 4,50 3,40 3 71380
UNF 5/16 24 920 18 6,00 4,90 3 71384
UNF 3/8 24 90 20 7,00 5,50 3 71382

MACHO HELICOIDAL MAQUINA UNF
31 24 UNF Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine UNF

c 60° : i i
e | [ | o | 23| w54 S standard fo e thread
374 | VY 2B 10°+2 S

frrrrrrrr 35° Norme américaine pour le filetage fin

Material Vc (m/min)* | *Posible Uso en Seco: Vc-50 %
* Possible Dry-Use: Vc -50%
Grupo| Sub. * Emploi possible a sec: Vc -50 %
P.2 6-8
P P.5 6-10
“ Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
M 8-14 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
N N.1 10-15 rpm,= VX100
N.2 12-20 nXo

Hilos L | d C@ N° Art.
A |>
hilz Threads Filets mm mm mm ( II z HARD d

UNF N°10 32 70 8 3,50 2,70 69506
UNF 1/4 28 80 10 | 4,50 3,40 3 69508
UNF 5/16 24 90 13 6,00 4,90 3 69509
UNF 3/8 24 90 15 7,00 5,50 3 69511
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UNF
Ref 3 2 0 4 UNF Machine Straight Tap

Taraud droit machine UNF

a

&

B —60°, Estandar americano para rosca fina
;/SEE ?;ﬁ m Tzcgl % 10(_1140 M U.S. standard for fine thread
o0 [Seaunansnses GUN Norme américaine pour le filetage fin

Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
-0 P | P 6-10
UNF Hilos L I d a 0@ z WAt 47
Threads Filets mm mm mm ~ mm 5% Co N.1 5-8
UNF Ne5 44 56 9 | 220 3 59868 N x; 185'_1325
UNF N°6 40 56 11 | 250 210 3 59869 N2 1220
UNF N°8 36 63 12 280 210 3 59870 N5 1515
UNF N°10 32 70 13 | 350 270 3 59073
UNF N°12 28 80 15 | 400 300 3 59871 ,
UNF 1/4 28 80 15 450 340 3 | 75744 Avancef= P (Paso” Phch e
UNF 5/16 24 90 18| 600 490 3 75751 P = s Threads Filets
UNF 3/8 24 90 20 700 550 3 62933 VE (mm/min) = r.p.m.xf
UNF 7/16 20 100 20 | 800 620 3 70461 ¢ pam,_ Vex1.000
UNF 1/2 20 100 22 | 900 700 3 70465 nxo
UNF 9/16 18 100 22 111,00 900 3 70467
UNF 5/8 18 100 22 12,00 900 3 70468
UNF 3/4 16 100 25 | 14,00 | 11,00 3 70470 Ref. 3204
UNF 7/8 14 125 24 | 18,00 1450 3 59872 bajo demanda
UNF 1" 12 140 26 | 18,00 | 1450 3 59873
UNF 1"1/8 12 150 28 | 2200 1800 4 | 59874 upon request
sur demande
MACHO RECTO MAQUINA UNF
Ref 3224 UNF Machine Straight Tap
et. Taraud droit machine UNF
a
O e E—— =
|
HSSE DIN Zgh Tol. v o —60%, Estandar americano para rosca fina
5%Co 374 AN B e 10°4 2 M u.s. staln.da.rd for fine thread .
o Norme américaine pour le filetage fin
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
S 1,5D P P.1 6'1 0
7-10
Hilos L I d N° Art N1 =
a .
i Threads Filets mm mm mm '“m @Z 5% Co € N :: 185_1325
UNF 5/16 24 90 2| 600 49 3 22576 N.4 1420
UNF 3/8 24 90 20 700 550 3 20655 N5 12-15
UNF7/16 20 100 20| 800 620 @3 22578
UNF 1/2 20 100 22 900 700 3 | 22579 Avancef= P ‘P"“z':;‘o‘“ “Pas)
UNF 9/16 18 100 22 /11,00 900 3 70543 P T
UNF 5/8 18 100 22 | 1200 900 3 70537 VE (mm/min) = r.pm.xf
UNF 3/4 16 110 25 | 1400 11,00 3 70534 ¢ pam, - Vex1.000
UNF 7/8 14 125 25 | 18,00 14550 3 70540 X8

Ref. 3224 bajo demanda / upon request / sur demande
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA UNF
Ref 3 244 UNF Machine Spiral Tap

Taraud hélicoidal machine UNF

a

o

C 60°, Estandar americano para rosca fina
HSSE DIN 2-3h Tol. % o U.S. standard for fine thread
5%Co 374 | | YIW 2B 10°+2

e 35° Norme américaine pour le filetage fin

Material Vc (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | P1 6-10
7-10
<2D 47
N.1 5-8
N.2 8-12
N | N3 15-35
Hil L I d 1 N° Art T 422
ilos a °Art. -
L Threads Filets mm mm mm 'me @Z 5% Co € A3 121
UNF Ne5 44 56 5 220 3 10633 Avance = P"""‘Z;T(fh'%s’
UNF N°6 40 56 7 25 210 3 10641 P = Hilos Threads Filets
UNF N°8 36 63 7 28 | 210 3 10642 VE (mm/min) = r.p.m.xf
UNF N°10 32 70 8 3,50 2,70 3 10645 rpam.= Vcx 1.000
UNF N°12 28 80 10 4,00 3,00 3 10648 Txo
UNF 5/16 24 90 12 6,00 4,90 3 70459
UNF 3/8 24 20 13 7,00 5,50 3 70471
UNF 7/16 20 100 15 8,00 6,20 3 70479
UNF 1/2 20 100 16 9,00 7,00 3 70474
UNF 9/16 18 100 17 | 11,00 9,00 3 70480
UNF 5/8 18 100 19 | 12,00 9,00 3 70477
UNF 3/4 16 110 21 | 14,00 | 11,00 4 70476
UNF 7/8 14 125 23 | 18,00 | 14,50 4 70473
UNF 1" 12 140 22 | 18,00 14,50 4 10651
UNF 1"1/8 12 150 25 | 22,00 | 18,00 4 10654
Ref. 3244 bajo demanda / upon request / sur demande
O Ref.3244

O Ref 3224

O Ref.3204
viiZAR izartool.com @
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ROSCADO - Threading - Taraudage

JUEGO MACHOS MANO UNF
Ref 3024 UNF Hand Tap Set

Jeu de tarauds a main UNF

AN

DIN 2-C3h Tol. o —60% Estandar americano para rosca fina
HSS 2181 AN 2B 10°% 2 U.S. standard for fine thread
frrrrrrrr - Norme américaine pour le filetage fin
N°1 Desbaste N°3 Acabado
Roughing Finishing - Finition
Ebauche (Ref. 3014)

<1,5D

Hilos L 1 d ma
7 Threads Filets mm mm mm mm (@Z - &
UNF N°5 44 40 9 3,50 2,70 3 75601
UNF N°6 40 45 10 4,00 3,00 3 75602
UNF N°8 36 45 10 4,50 3,40 3 75603
UNF N°10 32 50 12 6,00 4,90 3 75604
UNF N°12 28 50 12 6,00 4,90 3 75605
UNF 1/4 28 50 14 6,00 4,90 3 62462
UNF 5/16 24 56 22 6,00 4,90 3 62477
UNF 3/8 24 63 20 7,00 5,50 3 62471
UNF 7/16 20 63 20 8,00 6,20 3 62483
UNF 1/2 20 70 22 9,00 7,00 3 62459
UNF9/16 18 70 22 | 11,00 9,00 4 62486
UNF 5/8 18 70 22 | 12,00 9,00 4 62474
UNF 3/4 16 80 22 1 14,00 | 11,00 4 62465
UNF 7/8 14 80 22 | 18,00 | 14,50 4 62480
UNF 1" 12 80 22 | 18,00 | 14,50 4 62489
UNF 1"1/4 12 90 22 | 22,00 18,00 4 76158

Macho tnico Ref. 3014 bajo demanda
Single Tap Ref. 3014 upon request
Taraud Ref. 3014 sur demande

@ izartool.com ‘: 3 IZAR

CUTTING TOOLS



ROSCADO - Threading - Taraudage

JUEGO MACHOS MANO UNEF
Ref 30 25 UNEF Hand Tap Set

Jeu de tarauds a8 main UNEF

a
@ A
g ——
-.l||III|I|llIlIlllllllIIIII!lllllllllllllilvll|l|I|lll

I

L

BIN Zgh Tol “ 60°%., Estandar americano para rosca extra fina
HSS 2181 AR ZB. 10°+2 U.S. standard for extra fine thread
- s Norme américaine pour le filetage extra fin

N°1 Desbaste N°3 Acabado
Roughing Finishing - Finition
Ebauche (Ref.3014)

<1,5D

Hilos L 1 d ma
ild? Threads Filets mm mm mm “““ @Z - ¢
UNEF 1/4 32 50 18 6 4,90 3 38269
UNEF 5/16 32 56 22 6 4,90 3 75857
UNEF 3/8 32 63 22 7 5,50 3 75863
UNEF 7/16 28 63 22 8 6,20 4 38270
UNEF 1/2 28 75 24 9 7,00 4 75876
UNEF 9/16 24 80 28 11 9,00 4 16853
UNEF 5/8 24 80 28 12 9,00 4 38271
UNEF 3/4 20 95 32 14 | 11,00 4 38272
UNEF 1" 20 110 40 18 14,50 4 38273
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA UN
Ref 3 2 0 9 UN Machine Straight Tap

Taraud droit machine UN

a

N —

S ——

HSSE BIN 2-C3h Tol. “ —60°%,  Estandar americano para rosca .de paso fijo
50%Co 374 2B 10°+2 M U:S. standard for fixed pitch
frrrrrrrrm s Norme américaine pour le filetage a pas fixe
Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P P.1 6-10
7-10
4-7
N.1 5-8
N.2 8-12
N N.3 15-35
Hil L1 d g N° Art (S
ilos Mma rt. )

UN Threads Filets mm mm mm mm @Z 5% Co € N5 —
UN1"1/8 8 180 | 45 22 1800 4 38311 Avance f= P"’a“’z ;"j‘;‘h"’“)
UN1"1/4 8 180 45 22 1800 4 38312 P = fiiosThreads Filets
UN 1"3/8 8 200 56 28 2200 4 38313 VE (mm/min) = r.p.m.xf
UN 1"1/2 8 200 60 32 | 24,00 5 38314 rpm.= Vcx1.000
UN 1"5/8 8 200 60 32| 24,00 5 38315 Txo
UN 1"3/4 8 200 50 36 | 29,00 5 38316
UN 2" 8 225 50 40 | 32,00 5 38317

o  Ref.3017
O Ref. 3107

O Ref. 3209
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA NPT
31 07 NPT Machine Straight Tap
Taraud droit machine NPT

a

@ ] @ — ——mmmmm
AT
|
L
HSSE DIN ) %h A “ 602 Estandar americano para tubos y acoples
. U %" U.S. standard thread for sealing pipes and fittings
0, ° X y
>%Co 374 m e 1072 (" Norme américaine pour les tuyaux et les raccords
Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
<1,5D P | P1 6-10
7-10
4-7
N.1 5-8
N.2 8-12
N N.3 15-35
Hilos L 1 a @ N° Art. N.4 14-20
W 4
NPT Threads Filets mm mm lI ) 5% Co € N.5 12-15
NPT 1/8 27,00 90 | 20,00 7 5,50 3 77890
2 : : f= P(Paso-Pitch-
NPT 1/4 1800 100 2200 11 900 3 15165 I
NPT 3/8 18,00 100 | 22,00 12 9,00 4 75872 P= Hilos Threads - Filets
NPT 1/2 1400 125 2800 16 1200 4 15830 P E————
NPT 3/4 14,00 | 140 2800 20 1600 4 77892 Vex 1.000
NPT 1" 11,50 160 | 38,00 25 | 20,00 4 17937 Pm= e
NPT 1"1/2 11,50 190 | 42,00 36 | 29,00 6 17941
NPT 2" 11,50 220 @ 52,00 45 | 35,00 6 17946
Ref. 3107 bajo demanda / upon request / sur demande
MACHO UNICO MANO NPT
3 0 1 7 NPT Hand Single Tap
Taraud a main NPT
a
J S G v 1111
| —
| L
DIN 1,5-2h o < 60%, Estandar americano para tubos y acoples
HSS 5 ] " U.S. standard thread for sealing pipes and fittings
2181 m 1072 2577777 Norme américaine pour les tuyaux et les raccords
Hilos L | @
A D= Z
NPT Threads Filets mm mm II Da mm - €
NPT 1/8 27,00 65 19 550 | 3 62315
<1,5D NPT 1/4 18,00 70 25 11 9,00 3 62309
NPT 3/8 18,00 75 26 12 9,00 4 62327
NPT 1/2 14,00 80 31 16 | 12,00 4 62303
NPT 3/4 14,00 100 33 20 | 16,00 4 62321
NPT 1" 11,50 110 38 25 | 20,00 4 62330
NPT 1"1/4 11,50 125 41 32 | 24,00 6 17945
NPT 1"1/2 11,50 140 42 36 | 29,00 6 17944
NPT 2" 11,50 160 44 36 | 29,00 6 76063
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA BSW (WHITWORTH) MANGO REFORZADO
Ref 31 0 2 Reinforced Shank BSW (Whitworth) Machine Straight Tap
er. Taraud droit machine BSW (Whitworth) queue renforcée

— TS

B 55¢ Estandar britanico para rosca gruesa
HSSE DIN 3:5-5h % ¢ o British standard for coarse thread
5%Co 371 10-12
7.

m GUN Norme britannique pour le filetage grossier

Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P | Pa 6-10
7-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L | d ma N° Art. N.2 8-12
e Threads Filets mm mm mm mm @Z 5% Co € N | N.3 15-35
W1/8 40 56 11 3,50 2,70 3 62897 N.4 14-20
W5/32 32 63 13 4,50 3,40 3 62915 N.5 12515
W3/16 24 70 15 6,00 4,90 3 62903
W1/4 20 80 17 700 550 3 | 62894 Avance f= P (Paso Pitch-pas)
W5/16 18 90 20 | 800 620 3 62912 P= Hilos Threads Filets
W3/8 16 100 22 9,00 7,00 3 73766 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
rp.m.= _Vc;;;’ooo
MACHO RECTO MAQUINA BSW [WHITWORTH]
Ref 3 2 0 2 BSW (Whitworth) Machine Straight Tap
et. Taraud droit machine BSW (Whitworth)
a
o
= =
4
I —
L
HSSE DIN 3,5'§5h i i E :ﬂ o 55¢ EstBa"nfiar britanico para rosca gruesa
5%Co 376 AN 10-12° rltlsh stapdard for coarse thread .
o GUN 7> Norme britannique pour le filetage grossier
Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P | Pa 6-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L | d ma N° Art. N.2 8-12
s Threads Filets mm mm mm m'“ @Z 5% Co € N | N3 15-35
w1/4 20 80 17 | 450 340 3 59861 N.4 14-20
W5/16 18 9 20 600 490 3 14979 N.5 12-15
W3/8 16 100 22 7,00 5,50 3 70420
w7/16 14 100 22 800 620 3 70446 Avance f= P"’a“’z’s";:h”’a”
w1/2 12 110 24 900 700 3 70417 P = s Threads Filets
W9/16 12 110 26 11,00 9,00 3 70447 Vf (mm/min) = r.p.m.xf
W5/8 11 110 27 | 12,00 9,00 3 70443 rpam.= Vcx 1.000
w3/4 10 125 30 | 14,00 11,00 4 70419 e
w7/8 9 140 32 | 18,00 14,50 4 70444
wi1" 8 160 36 20,00 | 16,00 4 70449

@ izartool.com ‘i S IZAR

CUTTING TOOLS



ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA BSW (WHITWORTH) MANGO REFORZADO
31 1 2 Reinforced Shank BSW (Whitworth) Machine Straight Tap
Taraud droit machine BSW (Whitworth) queue renforcée

I Wty
>%Co 371 m 10742 7> Norme britannique pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P | Pa 6-10
7-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L | a N° Art. N.2 8-12
S Threads Filets mm mm ‘Hll il} @Z 5% Co € N | N3 15-35
W3/32 48 50 9 280 210 3 75415 N.4 14-20
w1/8 40 56 11 | 350 270 3 75413 N.5 12-15
W5/32 32 63 13| 450 340 3 75129
W3/16 24 70 15 600 49 3 75414 Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
W7/32 24 80 16 | 600 49 3 75418 P= m
W1/4 20 80 17 | 700 550 3 75412 VE (mm/min) = r.p.m.xf
W5/16 18 90 20 800 620 3 75458 pm.= YEX1.000
w3/8 16 100 22 | 900 700 3 75456 Txo
MACHO RECTO MAQUINA BSW (WHITWORTH)
3 21 2 BSW (Whitworth) Machine Straight Tap
Taraud droit machine BSW (Whitworth)
e —
‘ L
HSSE DIN 2-C3h o 55¢ EstBé.nfiar britanico para rosca gruesa
50%Co 376 10°42 rltlsh stapdard for coarse thread .
frrrrrrrrm 7> Norme britannique pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
<1,5D P | Pa 6-10
4-7
N.1 5-8
Hilos L | d N° Art. N.2 8-12
S Threads Filets mm mm al Iil) @Z 5% Co € N | N3 15-35
w3/s 16,00 100 22 700 550 70395 N.4 14-20
w7/16 14,00 100 22 800 620 3 70396 = [ESile
w1/2 12,00 110 24| 900 700 3 70398
W9/16 12,00 110 26 | 11,00 900 3 70399 Avancef= P ‘P““z's";‘o‘“ ~Pas)
w5/8 11,00 110 27 11200 900 3 70401 P = osThreads Fiiets
w3/4 10,00 125 30 14,00 11,00 4 70402 VE (mm/min) = r.p.m.xf
w7/8 9,00 140 32 1800 1450 4 70416 pm,= VX 1.000
wi1" 8,00 160 36 | 20,00 1600 4 70404 mxo
w1"1/8 7,00 180 40 | 22,00 1800 4 70450
w1"1/4 7,00 180 40 | 22,00 1800 4 70452
W1"3/8 6,00 200 50 | 28,00 | 22,00 4 70453
wW1"1/2 6,00 200 50 | 32,00 24,00 4 70455
W1"5/8 5,00 220 58 | 3600 2900 4 70456
w1"7/8 4,50 220 58 | 36,00 2900 4 70458
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA BSW (WHITWORTH) MANGO REFORZADO
31 5 2 Reinforced Shank BSW (Whitworth) Spiral Machine Tap
Taraud helicoidal machine BSW (Whitworth) queue renforcée

c 55¢ Estandar britanico para rosca gruesa
HSSE DIN 23h % ¢ % British standard for coarse thread
7,

>%Co 371 m 35° 10742 > Norme britannique pour le filetage grossier
Material V¢ (m/min)
Grupo| Sub. 5%Co
P | Pa 6-10
4-7
<2b N.1 58
N.2 8-12
Hilos L | d a N° Art. N | N3 15-35
— Threads Filets mm mm “II Ii'} @Z 5% Co e N.4 14-20
w1/8 40 56 5 350 270 3 63152 N.5 12-15
W5/32 32 63 7 450 340 3 63170
W3/16 24 70 8| 600 49 3 63161 Avancef= P "’°’°2‘5";‘:" ~Pas)
W1/4 20 80 10 | 700 550 3 63149 P = e—rends et
W5/16 18 920 12 | 800 6,20 3 63167 VE (mm/min) = r.p.m.xf
w3/8 16 100 14 | 9,00 7,00 3 63158 _ Vex1.000

r.p.m.
P TXo

MACHO HELICOIDAL MAQUINA BSW (WHITWORTH)
Ref 3 2 52 BSW (Whitworth) Machine Spiral Tap
et Taraud helicoidal machine BSW (Whitworth)

a

o

HSSE DIN 2—C3h o 55¢ Estandar britanico para rosca gruesa
5 British standard for coarse thread
5%Co 376 Vathadd 10°+2
7.

frrrrrrrrm 35° > Norme britannique pour le filetage grossier
Material Vc (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | P1 6-10
7-10
<2D 47
N.1 5-8
N.2 8-12
. N [ N3 15-35
BSW sl L I d 1 ||l> @Z NEARLS N.4 14-20
Threads Filets mm mm mm 5% Co N.5 12-15
W3/16 24 70 8 350 270 3 59857
W1/4 20 80 13 | 450 340 3 59858 Avancef= P (Paso- Pitch- Pas)
W5/16 18 90 14| 600 490 3 59859 Po 25,40
w3/8 16 100 16 = 700 550 3 70408 Hilos Threads - Filets
W7/16 14 100 16 | 800 620 3 70411 Vf(mm/min,) = r.p.m.xf
wi1/2 12 110 18 900 700 3 | 70405 rp.m. = YEX1.000
w9/16 12 110 20 | 11,00 900 3 70413
W5/8 11 110 20 12,00 9,00 3 70410
W3/4 10 125 25 | 1400 11,00 4 70407
w7/8 9 140 27 1800 1450 4 10909
wi1" 8 160 30 | 2000 16,00 4 70414
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ROSCADO - Threading - Taraudage

JUEGO MACHOS MANO BSW (WHITWORTH)
Ref 3 0 3 2 BSW (Whitworth) Hand Tap Set
er. Jeu de tarauds 8 main BSW (Whitworth)

I 0

c 55¢ Estandar britanico para rosca gruesa
DIN 2-3h o .
HSS N British standard for coarse thread
352 10°+2 . . . .
frrrrrrrrm 7> Norme britannique pour le filetage grossier
N°1 Desbaste N°2 Semidesbaste N°3 Acabado Grupo Grupo Subgrup.
K R . L o Group-Groupe ~Subgrup. Group-Groupe
Roughing Semiroughing Finishing - Finition N.1-N.3
Ebauche Semi-Ebauche (Ref.3012) P P.1 N N.4-N.5

Hilos L | d na
“ l}
e Threads Filets mm mm mm mm U @Z - €

W3/32 48,00 36 10 | 2,80 2,10 3 62663
w1/8 40,00 40 12 3,50 2,70 3 62642
W5/32 32,00 45 14 | 4,50 3,40 3 62675
Ww3/16 24,00 50 18 | 6,00 4,90 3 62660
W7/32 24,00 50 18 | 6,00 4,90 3 62684
w1/4 20,00 50 19 | 6,00 4,90 3 62633
W5/16 18,00 56 22 | 6,00 4,90 4 62669
w3/8 16,00 70 24 | 7,00 5,50 4 62654
W7/16 14,00 70 24 | 8,00 6,20 4 62681
w1/2 12,00 75 29 | 9,00 7,00 4 62630
w9/16 12,00 80 30 | 11,00 9,00 4 62687
W5/8 11,00 80 32 1 12,00 9,00 4 62666
W3/4 10,00 95 40 1 14,00 | 11,00 4 62645
wz7/8 9,00 100 40 18,00 14,50 4 62678
w1 8,00 110 50 | 18,00 | 14,50 4 62693
w1"1/8 7,00 132 56 | 22,00 18,00 4 62702
w1"1/4 7,00 132 56 | 22,00 18,00 4 62699
w1"3/8 6,00 150 63 | 28,00 22,00 4 42713
W1"1/2 6,00 150 63 | 32,00 | 24,00 4 62696
W1"5/8 5,00 160 70 | 32,00 24,00 4 59880
w1"3/4 5,00 160 70 | 36,00 | 29,00 6 59881
W1"7/8 4,50 190 80 | 36,00 29,00 6 59882
wa" 4,50 190 80 | 40,00 = 32,00 6 59883

_
N
4

ris

O Ref. 3252
O Ref.3032
Q_  Ref. 3152
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO UNICO MANO BSW (WHITWORTH)
Ref 3 0 1 2 BSW (Whitworth) Hand Tap
er. Taraud 3 main BSW (Whitworth)

DIN Z—g,h o N°3 Acabado 5562, Estandar britanico para rosca gruesa
HSS 10°+ 2 Finishing M British standard for coarse thread
7

352 frrrrrrrrm Finition Norme britannique pour le filetage grossier

Hilos L 1 d ™a
il Threads Filets mm mm mm mm @Z - €
W3/32 48,00 40 9 2,80 2,10 3 75404
w1/8 40,00 40 14 3,50 2,70 3 75401
W5/32 32,00 45 17 4,50 3,40 3 75069
W3/16 24,00 50 19 6,00 4,90 3 74825
W7/32 24,00 50 19 6,00 4,90 3 75409
W1/4 20,00 50 20 6,00 4,90 3 75400
W5/16 18,00 56 20 6,00 4,90 4 75406
W3/8 16,00 63 22 7,00 5,50 4 75403
W7/16 14,00 70 22 8,00 6,20 4 75408
w1/2 12,00 75 25 9,00 7,00 4 75399
wW9/16 12,00 80 26 | 11,00 9,00 4 75448
W5/8 11,00 80 27 12,00 9,00 4 75405
W3/4 10,00 95 32 14,00 | 11,00 4 75402
W7/8 9,00 100 32 18,00 14,50 4 75407
w1" 8,00 110 36 | 18,00 | 14,50 4 75410
w1"1/8 7,00 125 40 22,00 18,00 4 76255
w1"1/4 7,00 125 40 | 22,00 | 18,00 4 76259
W1"3/8 6,00 150 50 28,00 22,00 4 76264
w1"1/2 6,00 150 50 | 32,00 | 24,00 4 76269
W1"5/8 5,00 150 56 32,00 24,00 4 76274
W1"3/4 5,00 160 58 | 36,00 | 29,00 4 76280
W1"7/8 4,50 180 65 36,00 29,00 4 76286
wa" 4,50 180 65 | 40,00 | 32,00 4 76291
™

. F o Ref 3136

O Ref.3126

O Ref 3012
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA BSP (GAS) INOX MANGO REFORZADO
31 2 6 Reinforced Shank Stainless BSP (Gas) Metric Machine Straight Tap
Taraud droit machine BSP (Gaz) inox queue renforcée

é} | —— 1

W R

B 55%,  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
HSSE DIN | | 355h % Tol. b ; >
50%Co TIN 5156 AN 2B % British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)
2

e GUN > Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)
Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. TIN
P | P5 5-8
M 8-12
Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)
G Hilos' L | d <=|| ||" @ z N°Art. € P-____2540
ThreadsFilets mm mm mm TIN Hilos Threads - Filets
G1/8 28 2 12 7 550 3 28636 Vf(mm/min) = r.p.m.xf
G1/4 19 100 16 11 9,00 3 28635 r.p.m.= %&ooo
G3/8 19 100 16 12 9,00 3 28638
G1/2 14 125 20 16 12,00 3 28634
G5/8 14 125 20 18 | 14,50 4 28639
G3/4 14 140 22 20 | 16,00 4 28637
G1" 11 160 30 25| 20,00 4 28641
G1"1/2 11 190 32 36 | 29,00 6 28642

MACHO HELICOIDAL MAQUINA BSP (GAS) INOX
31 3 6 Stainless BSP (Gas) Metric Machine Spiral Tap
Taraud hélicoidal machine BSP (Gaz) Inox

C 55° y
|y | on |25 [ 5
59%Co 5156 P

2

e 35° > Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)
Material Vc (m/min)
Grupo| Sub. TIN
P P.5 5-8
M 8-12
<15D Avance f= P (Paso - Pitch - Pas)

~ 25,40
~ Hilos Threads - Filets

= H“OS L | d g|| I}; @Z N° Art. . Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
Threads Filets mm mm TIN r.p.m. = W
G1/8 28 90 12 7 5,50 3 28647
G1/4 19 100 16 11 9,00 3 28646
G3/8 19 100 16 12 9,00 3 28649
G1/2 14 125 20 16 | 12,00 4 28645
G3/4 14 140 22 20 | 16,00 4 28648
G1" 11 160 30 25 | 20,00 4 28652
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO RECTO MAQUINA BSP (GAS)
Ref 31 0 6 BSP (Gas) Machine Straight Tap
et. Taraud droit machine BSP (Gaz)

HSSE DIN 3 SI%Sh o «95%  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
! 5 British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)
5%Co 5156 | |~YVYW 10°+2
7.

frrrro| | GUN Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)

Material Vc (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | Pa 6-10
7-10
47
Hilos L | d ma i N° Art. N.1 5-8
Rl z
< Threads Filets mm mm mm mm 5% Co & N.2 8-12
G1/8 28 9 20 7 550 3 | 75479 N x: : i'ig
G1/4 19 100 22 11 9,00 3 62936 N'5 1215
G3/8 19 100 22 12 9,00 3 75481 :
G1/2 14 125 25 16 = 12,00 3 75478 Avancef= P (Paso - Pitch- Pas)
G5/8 14 125 24 18 | 14,50 4 75482 p 25,40
G3/4 14 140 28 20 16,00 4 75480 " Hilos Threads - Filets
G1" 1 160 30 25 | 20,00 4 75483 Vf (mm/min.) = r.p.m.xf
G1"1/2 1 190 32 36 2900 6 | 76221 rp.m.= YEX1.000
MACHO RECTO MAQUINA BSP (GAS)
Ref 31 1 6 BSP (Gas) Machine Straight Tap
: Taraud droit machine BSP (Gaz)
a
@ [ ———— 1
W i
L
C 55%,  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS) Material Vc (m/min)
HSSE DIN 2-3h o itish llel Pi
506Co 5156 A 1022 British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS) Grupo| Sub. 5%Co
frrrrrrrrm - 7> Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)
- P | P1 6-10
7-10
47
N.1 5-8
N.2 8-12
<1,5D
= N N.3 15-35
N.4 14-20
N.5 12-15

Hilos L I d ma N° Art.
s z
G Threads Filets mm mm mm ""“ @ 5% Co € Avancef= P (Paso - Pitch - Pas)

G1/8 28 9 20 7 550 3 75467 p- 25,40
G1/4 19 100 @ 22 11 900 3 75466 Hilos Threads - Filets
G3/8 19 100 | 22 12 900 3 75143 V(mm/min,) = r.p.m.xf

G1/2 14 125 25 16 1200 3 75465 rp.m, = YEX1:000

G5/8 14 125 25 18| 1450 4 75469

G3/4 14 140 28 20 1600 4 75468

G7/8 14 150 28 22 1800 4 77647

G1" 11 160 30 25| 20,00 4 75470

G1"1/8 1 170 30 28 2200 4 76197

G1"1/4 1 170 30 32 2400 4 76205

G1"1/2 1 190 32 36 2900 6 76219

G1"3/4 1 190 32 40 3200 6 76227

G2" 1 220 40 45| 3500 6 76233
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO HELICOIDAL MAQUINA BSP (GAS)
Ref 31 5 6 BSP (Gas) Machine Spiral Tap
et. Taraud hélicoidal machine BSP (Gaz)

©

HSSE DIN 2-C3h o 552 Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
506C 5156 10°+ 2 British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)
o0 - 7> Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)

jassnmnsnsnnif 35°

Material V¢ (m/min)
Grupo | Sub. 5%Co
P | P1 6-10
7-10
<2D 47
N.1 5-8
N.2 8-12
N | N3 15-35
G Hilos. L I d a D@ 7z NeArt. € N.4 14-20
Threads Filets mm mm mm “mm 5% Co N.5 12-15
G1/8 28 90 20 7 550 3 63188
G1/4 19 100 22 11 9,00 3 63185 Avancef= P (Paso - Pitch - Pas)
G3/8 19 100 22 12 900 3 75142 P- m
G1/2 14 125 25 16 12,00 4 75484 VE (mm/ming = rpm.xf
G3/4 14 140 28 20| 1600 4 75485 Vex1.000
G1" 11 160 30 25| 2000 4 75487 P Toxe
G1"1/4 1 170 30 32| 2400 5 76208
G171/2 1 190 32 36 2900 5 76222
Ref. 3106 0O
Ref. 3116 0O
Ref. 3156 o
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ROSCADO - Threading - Taraudage

JUEGO MACHOS MANO BSP (GAS)
Ref 3 0 2 6 BSP (Gas) Hand Tap Set

Jeu tarauds & main BSP (Gaz)

C o
HsS DIN 1| 23h @ | onaing
5157 | |~ 10°+2 P

N°3 Acabado <95%,  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
Finishing M British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)
7,

Finition Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)

a
@ i%& ’’’’’’
I Hilos ;
L G |Threads| * | ! d O @Z €
w . mm mm mm
Filets
G1/8 28 63 20 7 5,50 3 62510
G1/4 19 70 22 11 9,00 4 62504
G3/8 19 70 22 12 9,00 4 62516
G1/2 14 80 22 16 | 12,00 4 62498
G5/8 14 80 22 18 | 14,50 4 62522
G3/4 14 90 22 20 | 16,00 4 62513
G7/8 14 90 22 22 | 18,00 4 62525
G1" 11 100 25 25 | 20,00 4 62528
G1"1/8 11 125 40 28 | 22,00 4 76195
G1"1/4 11 125 40 32 | 24,00 4 76203
G1"3/8 11 125 40 36 | 29,00 4 76211
G1"1/2 11 140 = 40 36 29,00 6 74823
G1"3/4 11 140 | 40 40 | 32,00 6 76225
G2" 11 160 | 40 45 | 35,00 8 76231
MACHO UNICO MANO BSP (GAS)
Ref 3 01 6 BSP (Gas) Hand Tap
: Taraud 38 main BSP (Gaz)
C o
Hss 5'31';\'7 23h ooh s § :i:i:::\agdo
Qm - Finition
a
55%,  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
d ‘ 77 ) 77777 | 7}%@ % British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)
7> Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)
IS —
Hilos ‘
L 1 d ma @
G Threads mm | mm | mm mm z €
Filets

G1/8 28 63| 20 7 5,50 3 75461
G1/4 19 70 22 11 9,00 4 75460
G3/8 19 70 22 12 9,00 4 75462
G1/2 14 80 22 16 | 12,00 4 75459
G5/8 14 80 22 18 | 14,50 4 75463
G3/4 14 920 22 20 | 16,00 4 75106
G7/8 14 920 22 22 | 18,00 4 76246
G1" 11 100 25 25 | 20,00 4 75464
G1"1/8 11 125 40 28 | 22,00 4 76196
G1"1/4 11 125 40 32 | 24,00 4 76204
G1"3/8 11 140 = 40 36 | 29,00 4 76212
G1"1/2 11 140 40 36 | 29,00 6 76218
G1"3/4 11 140 40 40 | 32,00 6 76226
G2" 11 160 | 40 45 | 35,00 8 76232
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ROSCADO - Threading - Taraudage

MACHO UNICO MANO BSPT (RC)
Ref 3 0 1 9 BSPT (RC) Hand Single Tap
er. Taraud & main BSPT (RC)

Rosca britanica para tubo conica
British Standard Pipe Taper
Raccord BSPT

C .
HsS DIN 23h % o " :ir::;::uagdo
5157 | Jeor ) 107£2 Finition

Hilos L 1 d ma @
Bl Threads Filets mm mm mm mm z - E
B1/8 28 65 19 7 5,50 3 38254
B1/4 19 70 25 11 9,00 4 38255
B3/8 19 75 25 12 9,00 5 38256
B1/2 14 80 31 16 | 12,00 5 38257
B5/8 14 80 36 18 | 14,00 5 38258
B3/4 14 85 33 20 17,00 5 76138
B7/8 14 100 36 22 17,00 6 38259
B1" 11 110 38 25 21,50 6 38260

Ref.3016 o
Q. Ref 3026

Ref. 3019 o
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ROSCADO - Threading - Taraudage

o 3011

MACHO UNICO MANO PG

PG Hand Single Tap
Taraud a8 main PG

T ORI

o
:
i

HSS

DIN
40432

2-3h

[nnssmannnnnns

o
10°+2

N°3 Acabado
Finishing
Finition

80°%- Rosca para tubos eléctricos en acero
Steel Electric Pipe Thread
Filetage tubes electriques en acier

PG

PG 07
PG 09
PG 11
PG 13,5
PG 16
PG 21
PG 29
PG 36
PG 42
PG 48

@ izartool.com

12,50
15,20
18,60
20,40
22,50
28,30
37,00
47,00
54,00
59,30

Hilos
Threads Filets
20
18
18
18
18
16
16
16
16
16

L |
mm mm
70 22
70 22
80 22
80 22
80 22
90 22
100 25
140 40
140 40
160 40

7,00 4 38291

9,00 4 38292
11,00 4 38293
12,00 4 38294
14,50 4 38295
18,00 4 38296
22,00 6 38297
29,00 6 38298
32,00 6 38299
35,00 6 38300
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ROSCADO - Threading - Taraudage

COJINETE MAQUINA METRICA
Ref 354 0 Metric Machine Die

Filiere 3 machine métrique

DIN Tol. o Chaflan Entrada 1,75h Rompe Virutas = M4
HSS Métrica 223 69 10-17° Chamfer 1,75 threads Chip Breaker = M4
Chanfrein 1,75 filets Brise copeaux = M4
IEREAN R
mm mm
M2 0,40 16 5| 76867
M2,5 0,45 16 5 76869
M3 0,50 20 5| 77259
M3,5 0,60 20 5 77260
M4 0,70 20 5| 77263
M5 0,80 20 5 76882
Mé6 1,00 20 7 | 76888
M7 1,00 25 9 76891
M8 1,25 25 9| 76895
M9 1,25 25 9 76898
M10 1,50 30 11 | 76903
M11 1,50 30 11 76907
M12 1,75 38 14 | 76912
M14 2,00 38 14 76922
M16 2,00 45 18 | 76930
M18 2,50 45 18 | 76938
M20 2,50 45 18 | 76946
M22 2,50 55 22 | 76954
M24 3,00 55 22 | 76961
M27 3,00 65 25 | 76972
M30 3,50 65 25 | 76979
M33 3,50 65 25| 76986
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ROSCADO - Threading - Taraudage

vt 3936

COJINETE MANO METRICA / METRICA FINA INOX

Stainless Metric / Metric Fine Hand Die
Filiere 3 main métrique / métrique pas fin iNox

M/MF

M3
M4
M5
Mé
m7
M8
MF10
MF10
MF10
M10
MF12
MF12
MF12
M12
MF14
MF14
M14
MF15
MF16

HSSE DIN Tol. o o Chaflan Entrada 2,25h
50Co 22568 69 Métrica 20° Chamfer .2,25 thr.eads
Chanfrein 2,25 filets
Grupo Grupo
Group-Groupe Group-Groupe
P M

D E N° Art. D E N° Art.

i mm mm 5% Co & bl . mm mm 5% Co
0,50 20 5 34255 MF16 1,50 45 14 81380
0,70 20 5 34256 M16 2,00 45 18 34263
0,80 20 7 34257 MF17 1,00 45 14 81381
1,00 20 7 34258 MF18 1,00 45 14 81382
1,00 25 9 55515 MF18 1,50 45 14 81383
1,25 25 9 34259 MF18 2,00 45 14 81384
0,75 30 11 81370 M18 2,50 45 18 34264
1,00 30 11 81371 MF20 1,00 45 14 81385
1,25 30 11 81372 MF20 1,50 45 14 81386
1,50 30 11 34260 MF20 2,00 45 14 81387
1,00 38 10 81373 M20 2,50 45 18 34265
1,25 38 10 81374 MF22 1,00 55 16 81388
1,50 38 10 81375 MF22 1,50 55 16 81389
1,75 38 14 34261 MF22 2,00 55 16 81390
1,00 38 10 81376 M22 2,50 55 22 81391
1,50 38 10 81377 MF24 1,50 55 16 81392
2,00 38 14 34262 M24 3,00 55 22 81393
1,00 38 10 81378 M27 3,00 65 25 81394
1,00 45 14 81379 M30 3,50 65 25 81395
M33 3,50 65 25 83117

7 Pcs
Cont. - €

@ izartool.com

Cojinetes / Dies / Filieres
DIN 223: M3-M4-M5-M6-
M8-M10-M12

76494
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ROSCADO - Threading - Taraudage

COJINETE MANO METRICA / METRICA FINA
Ref 3 5 0 0 Metric / Metric Fine Hand Die
er. Filiere 8 main métrique / métrique pas fin

DIN Tol. o % |

223 69 10-17°

HSS

Chaflan Entrada 1,75h
Chamfer 1,75 threads
Chanfrein 1,75 filets

D E  N°Art. D E  N°Art.

BLNE 5 mm mm HSS e Ll o mm mm HSS €
M2 0,40 16 5 63191 MF20 2,00 45 14 | 63290
M2,5 0,45 16 5 75001 M20 2,50 45 18 63293
M3 0,50 20 5 63194 MF22 1,00 55 16 77066
M3,5 0,60 20 5 63197 MF22 1,50 55 16 = 63296
MF4 0,50 20 5 77025 MF22 2,00 55 16 | 63299
M4 0,70 20 5 63200 M22 2,50 55 22 63302
M4,5 0,75 20 7 77028 MF24 1,00 55 16 77069
MF5 0,50 20 5 77029 MF24 1,50 55 16 77070
M5 0,80 20 7 63203 MF24 2,00 55 16 | 63308
MF6 0,50 20 5 77034 M24 3,00 55 22 63311
MF6 0,75 20 7 77035 MF25 1,00 55 16 77072
Mé 1,00 20 7 63206 MF25 1,50 55 16 77073
MF7 0,75 25 9 77037 MF26 1,00 55 16 77075
M7 1,00 25 9 63209 MF26 1,50 55 16 77076
MF8 0,50 25 9 77038 MF27 1,00 65 18 70103
MF8 0,75 25 9 77039 MF27 1,50 65 18 77656
MF8 1,00 25 9| 63212 MF27 2,00 65 18 77079
M8 1,25 25 9 63215 M27 3,00 65 25 63314
MF9 1,00 25 9 77041 MF28 1,50 65 18 77081
Mo 1,25 25 9| 63218 MF30 1,00 65 18 77082
MF10 0,75 30 11 77043 MF30 1,50 65 18 77083
MF10 1,00 30 11 63221 MF30 2,00 65 18 75310
MF10 1,25 30 11 63224 M30 3,50 65 25 63317
M10 1,50 30 11 63227 MF32 1,50 65 18 77085
MF11 1,00 30 11 77045 MF33 1,50 65 18 77088
MF11 1,25 30 11 77046 MF33 2,00 65 18 77089
M11 1,50 30 11 63230 M33 3,50 65 25 77090
MF12 1,00 38 10 | 63233 MF35 1,50 65 18 77093
MF12 1,25 38 10 | 63236 MF36 1,50 65 18 75311
MF12 1,50 38 10 63239 MF36 2,00 65 18 77095
M12 1,75 38 14 | 63242 MF36 3,00 65 25 77096
MF13 1,00 38 10 77049 M36 4,00 65 25 77097
MF13 1,50 38 10 77050 M39 4,00 75 30 77103
MF14 1,00 38 10 | 63251 MF40 1,50 75 20 77104
MF14 1,25 38 10 63254 MF40 2,00 75 20 77105
MF14 1,50 38 10 | 63257 MF40 3,00 75 30 70104
M14 2,00 38 14 | 63260 MF42 2,00 75 20 77108
MF15 1,00 38 10 75307 MF42 3,00 75 30 70106
MF15 1,50 38 10 77053 M42 4,50 75 30 77110
MF16 1,00 45 14 63266 MF45 1,50 90 22 77112
MF16 1,25 45 14 77054 MF45 2,00 90 22 77113
MF16 1,50 45 14 63269 MF45 3,00 90 36 77114
M16 2,00 45 18 63272 M45 4,50 90 36 77115
MF18 1,00 45 14 77057 MF48 1,50 90 22 70107
MF18 1,25 45 14 77058 MF48 3,00 90 36 35159
MF18 1,50 45 14 63278 M48 5,00 90 36 77119
MF18 2,00 45 14 63281 MF50 1,50 90 22 77120
M18 2,50 45 18 63284 MF52 1,50 90 22 77121
MF20 1,00 45 14 77061 M52 5,00 90 36 77124
MF20 1,50 45 14 63287

\i T IZAR izartool.com @

CUTTING TOOLS



ROSCADO - Threading - Taraudage

COJINETE MANO METRICA / METRICA FINA
Ref 3 5 0 0 Metric / Metric Fine Hand Die
: Filiere 8 main meétrique / métrique pas fin

7 Pcs

-

Cojinetes / Dies / Filiéres
DIN 223: M3-M4-M5-M6- 56518
M8-M10-M12

COJINETE MANO METRICA CORTE IZQUIERDA
Ref 3 5 01 Left Cutting Metric Hand Die
: Filiere @ main métrique coupe a gauche

A DIN Tol. o 6]
HSS Métrica 223 % 69 10-17° L

Chaflan Entrada 1,75h
Chamfer 1,75 threads
Chanfrein 1,75 filets

AR P
mm mm
M2 0,40 16 5 59875
M3 0,50 20 5 23318
M4 0,70 20 5 23319
M5 0,80 20 7 23320
Mé6 1,00 20 7 23321
M7 1,00 25 9 11007
M8 1,00 25 9 10941
M8 1,25 25 9 23322
M10 1,50 30 11 23323
M11 1,50 30 11 59876
M12 1,75 38 14 23324
M14 2,00 38 14 23325
M16 2,00 45 18 23326
M18 2,50 45 18 23327
M20 2,50 45 18 23328
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v 3910

COJINETE MANO METRICA ISO
ISO Metric Hand Die
Filiere 3 main métrique 1ISO

ROSCADO - Threading - Taraudage

M3
M4
M5
Meé
m7
M8
M10
M12

v 3934

0,50
0,70
0,80
1,00
1,00
1,25
1,50
1,75

COJINETE MANO UNC
UNC Hand Die
Filiere 3 main UNC

IS0 Ajustable
HSS 529 BS1127 A
Adjustable
Tol. || o | |Foma
69 10-17°) | o
D E D E
25,4 | 95| 38230 M8 1,25 38,1 12,7 | 38239
25,4 | 95| 38231 M10 1,50 38,1 12,7 38240
25,4 95 38232 M12 1,75 |38,1 | 12,7 38242
25,4 | 95| 38233 M14 2,00 38,1 12,7 | 38243
25,4 | 95| 38234 M16 2,00 (38,1 12,7 | 38244
25,4 | 95| 38235 M18 2,50 38,1 12,7 | 38245
25,4 | 95| 38237 M20 2,50 38,1 12,7 | 38246
25,4 | 95 38238
oo L
mm mm
M18 2,50 /50,8 159 | 38250
M20 2,50 50,8 159 38251
M22 2,50 50,8 159 | 38252
M24 3,00 50,8 159 | 38253

HSS

DIN o

UNC 223 10-17°

Tol.
2A

%

Estandar americano para rosca gruesa
U.S standard for coarse thread
Norme américaine pour le filetage grossier

Chaflan Entrada 1,75h
Chamfer 1,75 threads
Chanfrein 1,75 filets

Ref.3510 o

3 IZAR

CUTTING TOOLS

Hilos D E
UNC Threads Filets mm mm - €
UNC 1/4 20 20 7 | 75557
UNC5/16 18 25 9 | 75561
UNC3/8 16 30| 11| 75559
UNC7/16 14 30| 11| 75563
UNC1/2 13 38| 14| 75556
UNC9/16 12 38| 14 75564
UNC5/8 11 45 18 | 75560
UNC3/4 10 45| 18 | 75558
UNC7/8 9 55| 22| 75562
UNC 1" 8 55| 22| 75565

O Ref. 3534
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ROSCADO - Threading - Taraudage

COJINETE MANO UNF
Ref.

Filiere 3 main UNF

DIN Tol. o %
HSS 223 UNF 2A 10-17° e
1. P _1 Ip
—602 Estandar americano para rosca fina Chaflan Entrada 1,75h
M U.S. standard for fine thread Chamfer 1,75 threads o
Norme américaine pour le filetage fin Chanfrein 1,75 filets
E
Hilos D E
a7 Threads Filets mm mm - E
UNF N°4 48 16| 5| 75688
UNF N°5 44 20 5 75689
UNF N°6 40 20 7 75690
UNF N°8 36 20 7 75691
UNF N°10 32 20 7 75692
UNF N°12 28 20 7 75693
UNF 1/4 28 20 7 63422
UNF 5/16 24 25 9 63434
UNF 3/8 24 30 11 63428
UNF 7/16 20 30 11 63440
UNF 1/2 20 38 10 63419
UNF 9/16 18 38 10 75747
UNF 5/8 18 45 14 | 63431
UNF 3/4 16 45 14 | 63425
UNF 7/8 14 55 16 63437

COJINETE MANO UNEF
o 350 5 UNEE Hand Die
er. Filiere 8 main UNEF

22568 2A 10-17°
B el
60%, Estandar americano para rosca extra fina| | Chaflan Entrada 1,75h
M U.S. standard for extra fine thread Chamfer 1,75 threads O
s Norme américaine pour le filetage extra fin Chanfrein 1,75 filets
E
Hilos D E
UNEF Threads Filets mm mm - €
UNEF 1/4 32 20 7 | 38275
UNEF 5/16 32 25 9 38279
UNEF 3/8 32 30 11 38277
UNEF 7/16 28 30 11 38280
UNEF 1/2 28 38 10 | 38274
UNEF 9/16 24 38 10 15217
UNEF 5/8 24 45 14 | 38278
UNEF 3/4 20 45 14 | 38276
UNEF 1" 20 55 16 | 38281
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COJINETE MANO NPT

NPT Hand Die
Filiere 3 main NPT

ROSCADO - Threading - Taraudage

HSS

NPT

DIN
223B

o

10-17°

60°

116

Estandar americano para tubos y acoples

7- " U.S. standard thread for sealing pipes and fittings

Norme américaine pour les tuyaux et les raccords

Chaflan Entrada 1,75h
Chamfer 1,75 threads
Chanfrein 1,75 filets

o 3902

Hilos D

bl7s Threads Filets mm
NPT 1/8 27,00 30
NPT 1/4 18,00 38
NPT 3/8 18,00 45
NPT 1/2 14,00 45
NPT 3/4 14,00 55
NPT 1" 11,50 65
NPT 1"1/4 11,50 75
NPT 1"1/2 11,50 90
NPT 2" 11,50 105

mm

11
14
18
18
22
25
26
27
28

N

76043
77707
22395
45894
76052
63476
22456
22460
22475

COJINETE MANO BSW (WHITWORTH)
BSW (Whitworth) Hand Die
Filiere a main BSW (Whitwaorth)

HSS W

DIN
223

10

o
-17°

552
VN

Estandar britanico para rosca gruesa
British standard for coarse thread
Norme britannique pour le filetage grossier

Chaflan Entrada 1,75h
Chamfer 1,75 threads
Chanfrein 1,75 filets

3 IZAR
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W3/32
w1/8
W5/32
w3/16
W7/32
w1/4
W5/16
w3/8
wW7/16
w1/2
w9o/16
W5/8
W3/4
w7/8
w1”
W1”1/8

Hilos

Threads Filets

48
40
32
24
24
20
18
16
14
12
12
11
10
9
8
7

D
mm
16
20
20
20
20
20
25
30
30
38
38
45
45
55
55
65

mm

N N NN Uw»;

11
11
14
14
18
18
22
22
25

T

63344
63329
63356
63341
63365
63323
63350
63335
63362
63320
63368
63347
63332
63359
63374
63383



ROSCADO - Threading - Taraudage

COJINETE MANO BSP (GAS) INOX
Ref 3546 Stainless BSP (Gas) Hand Die

Filiere 3 main BSP (Gaz) Inox

HSSE Gas DIN
5%Co (BSP) 24231

o
20°

Tol.
A

Chaflan Entrada 2,25h 55%,
Chamfer 2,25 threads
Chanfrein 2,25 filets 7z

Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)

British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS)

Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)

Grupo Grupo
Group-Groupe  Group-Groupe

P M

Hilos D E N° Art. €

Threads Filets —mm mm 5% Co
G1/8 28 30 11 81341
G1/4 19 38 10 81342
G3/8 19 45 14 81343
G1/2 14 45 14 81344
G3/4 14 55 16 81345
G1" 1 65 18 81346

COJINETE MANO BSP (GAS)
Ref 3 5 0 6 BSP (Gas) Hand Die
et. Filiere 8 main BSP (Gaz)
HSS Gas DIN Tol. o é /
(BSP) 24231 A 10-17°
sl ER S
Chaflan Entrada 1,75h 55%,  Rosca britanica para tubo paralelo (BSPP-GAS)
Chamfer 1,75 threads % British Standard Parallel Pipe (BSPP-GAS) O
Chanfrein 1,75 filets 7> Filetage britannique pour tuyau parallele (BSPP-GAS)
E
Hilos D E - p

Threads Filets —mm mm
G1/8 28 30 11 63461
G1/4 19 38 10 63455
G3/8 19 45 14 63467
G1/2 14 45 14 63452
G5/8 14 55 16 75496
G3/4 14 55 16 63464
G7/8 14 65 18 76252
G1” 11 65 18 63470
G1”71/8 11 75 20 76202
G1”1/4 11 75 20 76210
G1”71/2 11 20 22 76224
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COJINETE MANO BSPT [RC]
Ref 351 9 BSPT (RC) Hand Die

Filiere 3 main BSPT (RC)

HSS BSPT DIN o %
(RQ) 24231 10-17° 1o
4T b
Chaflan Entrada 1,75h Rosca britanica para tubo conica
Chamfer 1,75 threads British Standard Pipe Taper O
Chanfrein 1,75 filets Raccord BSPT
E
Hilos D E
BSPT Threads Filets  mm mm - €
BSPT 1/8 28 30 11 38263
BSPT 1/4 19 38 14 38262
BSPT 3/8 19 45 18 38265
BSPT 1/2 14 55 22 38261
BSPT 5/8 14 55 22 38266
BSPT 3/4 14 55 22 38264
BSPT 7/8 14 65 22 38267
BSPT 1" 11 65 25 38268
COJINETE MANO PG
Ref 3 5 0 9 PG Hand Die
: Filiere 8 main PG
DIN o
HSS PG 40434 10-17° o
B A D
Chaflan Entrada 1,75h 80°%- Rosca para tubos eléctricos en acero
Chamfer 1,75 threads Steel Electric Pipe Thread O
Chanfrein 1,75 filets Filetage tubes electriques en acier
E

Hilos D E
e Threads Filets —mm mm - E

PG 07 20 38 10 38301
PG 09 18 45 14 38302
PG 11 18 45 14 38303
PG 13,50 18 45 14 38304
PG 16 18 55 16 38305
PG 21 16 65 18 38306
PG 29 16 65 18 38307
PG 36 16 90 22 38308
PG 42 16 105 22 38309
PG 48 16 105 22 38310
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GIRA-MACHOS
Ref. 31 91 Tap Wrench

Porte-taraud

T

DIN Uso L Cuadradillo, No
1814 Mod. Use mm Square / Carré Art. €
Usage mm
000 M1-M8 125 2,10-4,90 69826
010 M1-M10 180 2,10-5,50 69828
015 M1-M12 200 2,10-7,00 69829
020 M4-M12 280 3,40-7,00 69831
030 M5-M20 375 4,90-12,00 69832
040 M11-M27 500 6,20-16,00 69834
050 M13-M32 750 7,00-20,00 69835
*060 M18-M42 870 7,00-28,00 83111

*070 | M25-M52 1250 16,00-32,00 26694

* Acero / Steel / Acier
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GIRA-MACHOS CRIQUE
Ref 391 2 Tap Wrench

Porte-taraud

0
e Mod. M L Cap. N €
L mm mm Art.
Criqué

01 M3-M10 85 24-5,5 25340

02 M5-M12 100 4,5-8,0 25341

10 M3-M10 250 2,4-5,5 25342

20 M5-M12 300 4,5-8,0 25343

GALGA
Ref 39 0 0 Pitch Gauge
' Jauge
Cap. Cap. N° €
M w Art.

0,25-6,00 4G-62G 44612
0,40-6,00 67641
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3194

ALARGADOR MACHOS MAQUINA
Machine Tap Extension
Rallonge tarauds machine

Apto para escariadores
CNC Suitable for Reamers
Conseillé pour alésoirs

M M d2 ] “I”il' d1 d=d3 L '““"’ L 11 N°
371 376 mm - mm. mm mm ' mm  mm mm Art.
M2-M2,6 | M4 2,80 2,10 6,10 6 4,90 130 22 10784
M3 M4,5-M5 3,50 2,70 7,50 6 4,90 130 23 11299
M4 M6 4,50 3,40 8,40 6 4,90 130 23 11794
M4,5-M6 M8 6,00 490 @ 12,10 7 5,50 130 26 11832
M7 M9-M10 7,00 550 | 12,10 7 5,50 130 26 11875
M8 M11 8,00 6,20 @ 13,00 8 6,20 130 30 12092
M9 M12 9,00 7,00 | 15,00 9 7,00 130 31 12104
M10 10,00 8,00 | 15,00 10 8,00 130 33 12107
M14 11,00 9,00 18,00 11 9,00 130 36 12113
M16 12,00 9,00 | 18,00 12 9,00 130 36 12116
M2-M2,6 M4 2,80 2,10 6,10 6 4,90 230 22 12122
M3 M4,5-M5 3,50 2,70 7,50 6 4,90 230 23 12125
M4 M6 4,50 3,40 8,40 6 4,90 230 23 12128
M4,5-M6 | M8 6,00 490 | 12,10 7 5,50 230 26 12137
M7 M9-M10 7,00 550 | 12,10 7 5,50 230 26 12140
M8 M11 8,00 6,20 | 13,00 8 6,20 230 30 12143
Mo M12 9,00 7,00 | 15,00 9 7,00 230 31 12174
M10 10,00 8,00 | 15,00 10 8,00 230 33 12177
M14 11,00 9,00 | 18,00 11 9,00 230 36 12180
M16 12,00 9,00 | 18,00 12 9,00 230 36 12183
ALARGADOR MACHOS MANO
Ref 31 9 0 Hand Tap Extension
: Rallonge tarauds a main
(3]
‘ h=]
= e e———— b
I
DIN
377 :

D d L I ma N°

5] o e mm mm mm mm “”’l mm - Art.
M1-M2,6 1/16-3/32 5 2,8 60 15 2,10 12994
M3 1/8 7 3,5 80 20 2,70 12997
M3,5 7 4 90 20 3,00 12999
M4 5/32 8 4,5 95 22 3,40 13003
M4,5 3/16 9 5 100 23 3,80 13006
M5-M8 7/32-5/16 11 6 110 25 4,90 13024
M9-M10 3/8 1/8 12 7 115 27 5,50 13026
M11 7/16 14 8 120 29 6,20 13009
M12 1/2 15 9 125 31 7,00 13012
M13-M16 9/16-5/8 1/4-3/8 19 12 130 33 9,00 13030
M18 11/16-3/4 23 14 150 39 11,00 13015
M20 13/16 1/2 25 16 155 41 12,00 12448
M22-M26 @ 7/8-15/16 5/8 29 18 175 47 14,50 12451
M27-M28 1" 3/4 30 20 185 47 16,00 12457
M30-M32 1"1/8 7/8 33 22 195 48 18,00 12459
M33 1"1/4 1 36 25 220 52 20,00 12463
M34-M38 1"3/8 1"1/8 38 28 220 60 22,00 12465
M39-M42 1"1/2-1"5/8 1"1/4 42 32 235 63 24,00 12469
M45-M50  1"3/4-1"7/8 | 1"3/8-2" 50 36 265 70 29,00 12472
M52 2" 2"1/4 55 40 285 75 32,00 12475
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PORTA-MACHOS COMPENSACION RADIAL/AXIAL*
Ref 31 9 3 Radial/Axial Compensation Tap Holder*
et Porte-tarauds compensation rayon / axe*

d1 d2 d 11 12 N°
Cap. €
mm mm mm mm mm Art.

M3-M12 45 29 20 96 44 20031

Ref. 3193 bajo demanda / upon request / sur demande

*Para evitar la rotura de machos en *For avoiding broken taps in automatic *Pour éviter les ruptures de tarauds sur
maquinas automaticas machines machines automatiques

ADAPTADOR PORTA-MACHOS CON EMBRAGUE
£ 31 9 5 Tap Holder Adapter with Safety Clutch
Ref. Adaptateur porte-tarauds avec embrayage

M M d2 al N°

371 376 mm mm Art. €
M3 M5 3,50 2,70 20183
M4 Mé6 4,50 3,40 20185
M4,5-M6 @ M8 6,00 4,90 20186
M8 M11 8,00 6,20 20742
M12 9,00 7,00 21231
M10 10,00 8,00 21253

Ref. 3195 bajo demanda / upon request / sur demande
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PORTA-COJINETES

iNUEVO MODELO MEJORADO!

31 81 D|e Holder New improved model!
REf PO Fte ﬁhéres Nouveau modéle amélioré
R o — R IE' -
DIN L ]
225 .
Mod. D E L M/MF w G N €
mm mm mm Art.
000 16 5 160 M1-M2,6 W1/16-W3/32 69792
010 20 5 200 M3-M4 W1/8-W5/32 69790
020 20 7 200 M4,5-Mé6 W3/16-W1/4 69798
030 25 9 224 M7-M9 W5/16 G1/16 69799
040 30 11 280 M10-M11 W3/8-W7/16 G1/8 69811
050 38 14 315 M12-M15 W1/2-W9/16 69813
060 38 10 315 MF12-MF15 G1/4 69814
070 45 18 450 M16-M20 W5/8-W3/4 69816
080 45 14 450 MF16-MF20 G3/8-G1/2 69817
090 55 22 560 M22-M24 W7/8-W1 69819
100 55 16 560 MF21-MF26 G5/8-G3/4 69795
110 65 25 630 M27-M36 W1 1/8-W13/8 69796
120 65 18 630 MF27-MF36 G7/8-G1 30484
*130 75 30 920 M39-M42 W11/2-W15/8 32600
*140 75 20 920 MF38-MF42 G11/8-G11/4 43515
*150 90 36 950 M45-M52 W1 3/4-W2 43516
*160 90 22 950 MF45-MF52 G11/2 43517

* Acero / Steel / Acier

- 3184

PORTA-COJINETES ISO 529
SO 529 Die Holder
Porte filieres 1ISO 529

DIN
225

@ izartool.com

25,40
38,10
50,80

E M
mm
9,50 | M3-M12

12,70 | M8-M20

1590 | M18-M24 | W11/16-W1

R — — Fli i

L ‘E‘
NO

w Art. €

W1/8-W1/2 | 43317
W5/16-W3/4 | 43318
43319

LS )
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EXTRACTOR TORNILLOS
Ref 34 0 9 Screw Extractor

Extracteur vis

= — [

Para tornillos Para tornillos

Mod. For Screws For Screws ; “IIElIl’ +F €
. . mm : Art.
Pour vis Pour vis
010 M3-Mé6 1/8-1/4 2,50 2,70 40639
020 Mé6-M8 1/4-5/16 3,00 3,80 40641
030 M8-M11 5/16-7/16 4,50 4,90 40642
040 M11-M14 7/16-9/16 6,00 7,00 40644
050 M15-M18 9/16-3/4 8,00 9,00 40645
060 M18-M24 3/4-1 11,00 12,00 40647
Set 5 Pcs
Juego para tornillos Juego para tornillos Ne
Set for Screws Set for Screws Art. €
Jeu pour vis Jeu pour vis
M3-M18 1/8-3/4 75905

A

INSTRUCCIONES USO:

1. Limpiar la superficie del tornillo.
2. Taladrar un agujero centrado con

broca apropiada. Recomendamos Ref.

8403.

3. Introducir el extractor asegurandose
de que quede fijo.

4. Girar el extractor hacia la izquierda
hasta extraer el tornillo.
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DIRECTIONS FOR USE: INSTRUCTIONS D’EMPLOI:

1. Clean properly the surface of the screw 1. Nettoyez correctement la surface de la

head. vis.
2. Drill a hole on the screw using a suitable 2. Percez un trou centré avec un foret

drill bit. We recommend our Ref. 8403. approprié. Nous recommandons notre
3. Introduce the extractor and make sure Ref. 8403.

it gets fixed/locked. 3. Insérez I'extracteur et assurez-vous qu'il
4. Turn left the extractor until the screw est fixe.

gets out. 4. Tournez a gauche l'extracteur jusqu’a

retirer la vis.
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