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Ref. 9414
Fresa metallo duro 1Z serie lunga
Fresa metal duro 1Z série longa
1Z lång serie hårdmetallpinnfräs

G

IZAR
Std.
W

D
mm

d
mm

L
mm

I
mm

Y
mm

Z N° Art.
MD/HM €

4,00 8,00 80 16 29 1 42847 63,89
5,00 8,00 80 16 29 1 42848 63,89
6,00 8,00 90 16 29 1 42851 63,89
8,00 8,00 100 28 40 1 42865 83,33

10,00 10,00 120 40 40 1 42868 114,98

Serie Lunga
Série longa
Long serien

*øD=ød → Tol.

d (h6)

Tol.*
D (k10)
d (h6)

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. MD/HM/Carb. Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

N

N.3 0,005 0,025 0,030 0,040
N.4 0,005 0,025 0,030 0,040
N.5 0,005 0,025 0,030 0,040
N.4 0,020 0,030 0,030 0,040
N.5 0,015 0,025 0,025 0,030

d

L
l   Y

D

1 Z
MD

+

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

 Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 1689
Fresa metallo duro 2Z termoplastici
Fresa metal duro 2Z termoplásticos
Termoplast 2Z hårdmetallpinnfräs 

G

IZAR
Std.

D
mm

d
mm

L
mm

I
mm

Z N° Art.
MD/HM €

1,00 3,00 38 3 2 1 79346 10,15
1,50 3,00 38 7 2 1 79421 10,15
2,00 3,00 38 17 2 1 79422 10,15
2,50 3,00 38 17 2 1 79423 10,15
3,00 3,00 55 32 2 1 79435 11,45
4,00 4,00 65 42 2 1 79436 21,45
6,00 6,00 70 42 2 1 79437 28,23
8,00 8,00 75 42 2 1 79438 44,08

10,00 10,00 85 42 2 1 79440 84,01

Legno
Madeira

Trä

Plastici
Plásticos

Plast

Schiume EV 
Espumas EVA

Skum

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. MD/HM/Carb. Ø 1 Ø 2 Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

N
N.3 0,010 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060
N.6 0,010 0,015 0,020 0,030 0,030 0,040

0,005 0,010 0,015 0,025 0,025 0,030

MD

d D

L

l   

2 Z

produtos, tais como espumas, acrílicos, PVC, ABS, painéis, 
contraplacados, resinas, nylon, etc.

di prodotti come schiume, acrilici, PVC, ABS, pannelli, 
compensato, resine, nylon, ecc.

F

portautensili.

ferramentas.

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

 Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient



389389

Frese coniche in metallo duro arrotondate 
per turbine, giranti e stampi
Fresas cónicas arredondadas metal duro 
para turbinas, impulsores e moldes
Konformad hårdmetallpinnfräs för turbiner,
Impeller och mögel

Ref. 9453

Ref. 9455

Ref. 9457
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Ref. 9453
Fresa metallo duro conica arrotondata 1 raggio
Fresa cónica arredondada metal duro 1 raio
1-radie konformad kulnos hårdmetallpinnfräs

G

IZAR
Std.SUA

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. SUA

P

P.1 105 0,005 0,010
P.2 90 0,004 0,008
P.3 70 0,004 0,008
P.4 65 0,003 0,006
P.5 55 0,003 0,006

K
K.1 110 0,004 0,008
K.2 80 0,003 0,006

S 40 0,003 0,006

N
N.1 80 0,004 0,008
N.3 260 0,006 0,012
N.4 180 0,006 0,012

Dm R G l L d Z N° Art.
SUA €

3,00 0,5 6° 20 60 6,00 3 79381 98,77
3,40 0,5 8° 18 60 6,00 3 79386 98,77
3,80 1,00 6° 19 60 6,00 3 79387 98,77
3,85 1,00 8° 15 60 6,00 3 79388 98,77

d

L

G

R
Dm

l

l
2

MD

Grano UF
3 Z

0,5-1 x l 
ap

0,1-0,2 mm 
ae

ângulos de conicidade.

tipos de materiais.

eixos para as quais fornecemos os perfis 

conicità.

materiali.

le quali forniamo i profili delle frese in 

konvinklar.

Profiler på pinnfräsarna finns i .dxf-format 

45° DIN

6535 HA

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref.  9455
Fresa metallo duro conica arrotondata 2 raggi
Fresa cónica arredondada metal duro 2 raios
2-radie konformad kulnos hårdmetallpinnfräs

G

Material Vc
(m/min)

Avanz. fz/rev. (mm/z)
Avanços 

Grupo Sub. SUA

P

P.1 375 0,025 0,030
P.2 320 0,025 0,030
P.3 300 0,016 0,020
P.4 265 0,016 0,020
P.5 130 0,032 0,040

K
K.1 250 0,024 0,030
K.2 200 0,024 0,030

S 80 0,032 0,030

N
N.1 260 0,024 0,030
N.3 500 0,032 0,040

H 110 0,032 0,040

D R1 R2 l L d Z N° Art.
SUA €

8,00 1,00 90 25 75 8,00 3 79389 131,55
10,00 2,00 85 25 75 10,00 4 79391 145,38

d DR1

R2 

L
l

rugosidade superficial 
, com a fresa 9455 conseguimos uma 

maior altura de trabalho (ae), avançando 
na maquinação até 10 vezes mais rápido 
do que com uma fresa convencional de 
cabeça esférica normalmente utilizada 

neste tipo de trabalho..

vibrações de maquinação muito baixas. 

arredondados internos e externos, 
por exemplo, vedações de tubos de 
combustível na indústria aeronáutica.

para as quais fornecemos os perfis das 

rugosità superficiale (Ra), con 
la fresa 9455 si ottiene una maggiore 
altezza di lavoro (ae), facendo avanzare la 
lavorazione fino a 10 volte più velocemente 
rispetto a una fresa convenzionale a testa 
sferica normalmente utilizzata per questo 
tipo di lavoro.

di molto le vibrazioni di lavorazione. Alta 
efficienza nelle finiture.

arrotondate, ad esempio per le guarnizioni 
dei tubi del carburante nell'industria 
aeronautica.

forniamo i profili delle frese in formato .dxf 

. pinnfräsen 
ref. 9455 ökar arbetshöjden (ae) vid 

gånger snabbare än en konventionell 
kulnospinnfräs.

maskinbearbetning. Högeffektiv finish.

till exempel flänsar hos bränsleledningar 

Profiler på pinnfräsarna finns i .dxf-format 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

 Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient

Ref. 9455

ae

Ra

R2

Fresa standard
Fresa standard - Standardpinnfräs

ae

Ra
R

IZAR
Std.SUA

MD

Grano UF

30° DIN

6535 HA

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 
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Ref. 9457
Fresa metallo duro conica arrotondata 3 raggi
Fresa cónica arredondada metal duro 3 raios
3-radie konformad kulnos hårdmetallpinnfräs

G

IZAR
Std.SUA

D d R1 R2 R3 G l L Z N° Art.
SUA €

8,00 8,00 1,50 250 4 20 10,50 75 3 79392 131,55
10,00 10,00 2,00 250 5 20 12,50 75 3 79394 145,38

3 Z

L

d D

G l

R1

R3
R2

Material Vc
(m/min)

Avanz. fz/rev. (mm/z) - 
Avanços 

Grupo Sub. SUA

P

P.1 375 0,028 0,035
P.2 320 0,028 0,035
P.3 300 0,028 0,025
P.4 265 0,028 0,025
P.5 130 0,032 0,035

K
K.1 250 0,048 0,050
K.2 200 0,032 0,040

S 80 0,024 0,030

N
N.1 260 0,032 0,045
N.3 500 0,024 0,035

H 110 0,040 0,035

MD

Grano UF

vibrações de maquinação muito baixas. 

velocidade em todos os tipos de 
materiais.

eixos para as quais fornecemos os perfis 

che riduce di molto le vibrazioni di 
lavorazione. Alta efficienza nelle finiture

tutti i tipi di materiali.

le quali forniamo i profili delle frese in 

maskinbearbetning. Högeffektiv finish.

Profiler på pinnfräsarna finns i .dxf-format 

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 
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Ref.  9450
Fresa metallo duro multifunzione punta V
Fresa metal duro multifunções ponta V
V-spets multifunktions hårdmetallpinnfräs

G

B

d

L
l

Dα°

IZAR
Std.

2 Z
Tol. Tol.

SUA

Material Vc (m/min) Vf Vertical (mm/min) Vf Horizontal (mm/min)

Grupo Sub. SUA Ø 3 Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 3 Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

P
P.1 60 25 25 25 25 25 25 50 55 60 65 70 70
P.2 60 25 25 25 25 25 25 50 55 60 65 70 70
P.3 50 20 20 20 20 20 20 40 45 50 55 60 60

M 40 20 20 20 20 20 20 40 45 50 55 60 60

N
N.6 100 40 40 40 40 40 40 80 85 90 110 110 120
N.7 100 40 40 40 40 40 40 80 85 90 110 110 120

MD

Grano UF

30°

40°

60°

120°

90°

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient

Foratura
Furação
Borrning

Smussatura
Chanfragem
Fasning

Centratura
Puncionamento
Spot

Fresatura laterale
Fresagem lateral
Sidofräs

Svasatura
Escareamento
Försänkning

IncisioneScanalatura a V

V spårskärning
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D
mm

d
mm

L
mm

l
mm α ° Z N° Art.

SUA €

α
3,00 6,00 50 6 40° 2 82435 73,86
4,00 6,00 50 8 40° 2 82436 73,86
5,00 6,00 50 10 40° 2 82437 81,36
6,00 6,00 50 12 40° 2 82438 83,02
8,00 8,00 60 16 40° 2 82439 98,84

10,00 10,00 75 20 40° 2 82440 146,17
12,00 12,00 75 24 40° 2 82441 182,50

α
3,00 6,00 50 6 60° 2 78337 73,86
4,00 6,00 50 8 60° 2 78339 73,86
5,00 6,00 50 10 60° 2 78340 81,36
6,00 6,00 50 12 60° 2 78341 83,02
8,00 8,00 60 16 60° 2 78342 98,84

10,00 10,00 75 20 60° 2 78343 146,17
12,00 12,00 75 24 60° 2 78344 182,50

α
3,00 6,00 50 6 90° 2 78345 73,86
4,00 6,00 50 8 90° 2 78346 73,86
5,00 6,00 50 10 90° 2 78347 81,36
6,00 6,00 50 12 90° 2 78348 83,02
8,00 8,00 60 16 90° 2 78349 98,84

10,00 10,00 75 20 90° 2 78350 146,17
12,00 12,00 75 24 90° 2 78351 182,50

α
3,00 6,00 50 6 120° 2 78352 73,86
4,00 6,00 50 8 120° 2 78353 73,86
5,00 6,00 50 10 120° 2 78354 81,36
6,00 6,00 50 12 120° 2 78355 83,02
8,00 8,00 60 16 120° 2 78356 98,84

10,00 10,00 75 20 120° 2 78357 146,17
12,00 12,00 75 24 120° 2 78358 182,50

precisione

precisão

punktgeometrisk 
noggrannhet

Apposita incisione
Especial gravação

60°

40°

90°

120°

Cont. N° Art.
SUA €

6 mm 60º
6 mm 90º
6 mm 120º

80509 236,61

3 Pcs

 Cont. Ref. 9450

Special Price

Packaging5  

RECYCLED

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 
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Ref. 9451
Fresa metallo duro smussatura
Fresa metal duro chanfragem
Fasad hårdmetallpinnfräs

G

d
mm

D
mm

L
mm α ° Z N° Art.

TIALCN €

4,00 0,50 50 90 4 80557 31,68
6,00 1,00 60 90 4 80562 31,68
8,00 1,50 60 90 5 80563 47,37

10,00 1,50 75 90 6 80564 63,56
12,00 2,00 75 90 6 80565 84,83

Per la lavorazione su due lati, come nelle scanalature, abbiamo 
ridotto l'avanzamento fino al 30%
Para maquinação de dupla face, como em ranhuras, reduzimos o 
avanço em até 30%.
För dubbelsidig bearbetning, som i slitsar, vänligen minska 
matningen upp till 30 %

Per le lavorazioni verticali tipo foratura, abbiamo ridotto 
l'avanzamento fino al 40%
Para a maquinação vertical, como furação, reduzimos o avanço em 
até 40%. 
För vertikal bearbetning som borrning, reducera matningen upp till 
40 %

IZAR
Std.TIALCN

d

L

D

α°

α 90°

Material Vc
(m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. TIALCN
Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm) fz(mm) ap(mm) ae(mm)

P
P.2 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600
P.3 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

M 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

H 0,040 0,200 0,200 0,040 0,300 0,300 0,050 0,400 0,400 0,060 0,500 0,500 0,070 0,600 0,600

MD

garante o melhor acabamento possível 
para este tipo de maquinação, superior 
a outras soluções como as pastilhas ou 
outros tipos de fresas multifunções ou 
de puncionamento.

que reduzem o coeficiente de atrito e 
aumentam a vida útil da ferramenta.

garantisce la migliore finitura possibile 
per questo tipo di lavorazione, superiore 
ad altre soluzioni come inserti, altri tipi di 
frese multifunzione o alla punzonatura.

riducono il coefficiente di attrito e 
aumentano la durata degli utensili.

säkerställer bästa möjliga 

andra alternativ som hårdmetallskär eller 
andra pinnfräsar för flera ändamål.

som minskar friktionskoefficienten, 
vilket förbättrar prestanda och 

DIN

6535 HA

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 9454
Fresa metallo duro 4Z 1/4 raggio
Fresa metal duro 4Z 1/4 raio
1/4 hörnradie 4Z hårdmetallpinnfräs

Ref. 9452
Fresa metallo duro 2Z 1/4 raggio
Fresa metal duro 2Z 1/4 raio
1/4 hörnradie 2Z hårdmetallpinnfräs

G

G

MD

Grano UF

IZAR 
Std.TIALCN 4 Z

MD

Grano UF

IZAR 
Std.TIALCN 2 Z

R

d

L
R

D

d

L

D

R

R
mm

D
mm

d
mm

L
mm

Z N° Art.
TIALCN €

0,50 4,90 6,00 50 4 78621 63,22
1,00 5,90 8,00 60 4 78622 87,43
1,50 4,90 8,00 60 4 78623 87,43
2,00 5,90 10,00 75 4 78625 122,99
2,50 4,90 10,00 75 4 78626 122,99
3,00 5,90 12,00 75 4 78627 152,45
4,00 3,90 12,00 75 4 78628 152,45
5,00 5,90 16,00 75 4 78629 203,06
6,00 3,90 16,00 75 4 78630 203,06

Materiali e condizioni di taglio / Materiais e condições de corte /  

Material R0,50 R1,00 R1,50 R2,00 R2,50 R3,00 R4,00 R5,00 R6,00

Grupo Sub. RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)

RPM

fz (mm/min)
Desb. 

Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

Desb. 
Rough.  
Ébauch.

Acab.  
Finish.  
Finition

P
P.1 8800 50 80 5000 50 80 3000 50 80 2600 50 80 2200 50 80 2000 50 80 1500 50 80 1300 50 80 1200 50 80
P.3 6400 40 55 3500 40 55 2200 40 55 1900 40 55 1800 40 55 1600 40 55 1200 40 55 960 40 55 880 40 55
P.4 5100 30 50 3400 30 50 2600 30 50 2200 30 50 2000 30 50 1700 30 50 1300 30 50 1000 30 50 900 30 50

R

R
mm

D
mm

d
mm

L
mm

Z N° Art.
TIALCN €

0,50 2,90 4,00 50 2 79566 60,24
0,50 4,90 6,00 50 2 78600 60,24
1,00 1,90 4,00 50 2 79569 60,24
1,00 3,90 6,00 50 2 79570 60,24
1,00 5,90 8,00 60 2 78601 82,97
1,50 4,90 8,00 60 2 78602 82,97
2,00 5,90 10,00 75 2 78603 116,07
2,50 4,90 10,00 75 2 78605 116,07
3,00 5,90 12,00 75 2 78607 145,34
4,00 3,90 12,00 75 2 78609 145,34
5,00 5,90 16,00 75 2 78618 193,19
6,00 3,90 16,00 75 2 78619 193,19

DIN

6535 HA

DIN

6535 HA

DIN 6535 HB
Bajo demanda / upon request / sur demande

DIN 6535 HB
Su richiesta / Sob pedido / på begäran 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 9459
Fresa metallo duro 1Z incisione
Fresa metal duro 1Z gravação

G

D
mm

d
mm

L
mm

N° Art.
MD/HM €

α

0,10 3,00 38 81048 9,42
0,20 3,00 38 81049 9,42
0,40 3,00 38 81050 9,42
0,80 3,00 38 81051 9,42

D
mm

d
mm

L
mm

N° Art.
MD/HM €

α

0,10 3,00 38 81052 9,42
0,20 3,00 38 81053 9,42
0,20 4,00 45 81062 12,44
0,20 6,00 50 81071 19,89
0,40 3,00 38 81054 9,42
0,40 4,00 45 81063 12,44
0,40 6,00 50 81072 19,89
0,80 4,00 45 81064 12,44
0,80 6,00 50 81077 19,89
2,00 6,00 50 81079 19,89

D
mm

d
mm

L
mm

N° Art.
MD/HM €

α

0,10 3,00 38 81055 9,42
0,20 3,00 38 81056 9,42
0,20 4,00 45 81065 12,44
0,20 6,00 50 81080 19,89
0,40 3,00 38 81057 9,42
0,40 4,00 45 81066 12,44
0,40 6,00 50 81081 19,89
0,80 4,00 45 81067 12,44
0,80 6,00 50 81082 19,89
2,00 6,00 50 81083 19,89

D
mm

d
mm

L
mm

N° Art.
MD/HM €

α

0,10 3,00 38 81058 9,42
0,20 3,00 38 81059 9,42
0,20 4,00 45 81068 12,44
0,20 6,00 50 81084 19,89
0,40 3,00 38 81060 9,42
0,40 4,00 45 81069 12,44
0,40 6,00 50 81086 19,89
0,80 4,00 45 81070 12,44
0,80 6,00 50 81088 19,89
2,00 6,00 50 81089 19,89

d

L

D α°

IZAR
Std. 10000 

r.p.m.

1Z

ALTIN Su richiesta / Sob pedido / på begäran

MD

metais, plásticos e madeira, como: 
Alumínio, cobre, ferro, PVC, ABS, 
metacrilato acrílico, painéis bicolores, 
madeira MDF, etc.

di metalli, plastiche e legno, quali: 
Alluminio, rame, ferro, PVC, ABS, 
metacrilato acrilico, pannelli bicolore, 
legno MDF, ecc.

metall, plast och trä. För användning på 

Cont. Ø N° Art.
MD/HM €

1
0,1 mm 30º
0,2 mm 30º
0,4 mm 30º 
0,8 mm 30º

81958 35,80

Cont. Ø N° Art.
MD/HM €

2
 0,1 mm 30º 
0,1 mm 45º 
0,1 mm 60º
0,1 mm 90º

81959 35,80

4 Pcs

4 Pcs

DIN

6535 HA

Special Price

Special Price



398398

I materiali compositi sono costituiti da almeno 
due materiali che, combinati, forniscono le 
proprietà meccaniche desiderate per una 
moltitudine di applicazioni, ad esempio 
nei settori automobilistico, aerospaziale, 
sportivo e della produzione di energia. Uno 
dei componenti agirà come collante e l'altro 
sarà il materiale di rinforzo, come le fibre 
sintetiche di vetro o di carbonio. Questa 
combinazione produce materiali abrasivi 
che devono essere lavorati con frese 
dotate di geometrie e rivestimenti speciali, 
presentati in questa gamma. La finitura di 
queste superfici lavorate è un fattore chiave 
nella progettazione di queste frese, a causa 
di fenomeni tipici di questi materiali, come 
la delaminazione.

Os materiais compósitos são feitos de 
pelo menos dois materiais que, quando 
combinados, fornecem as propriedades 
mecânicas desejadas para uma grande 
variedade de aplicações nas indústrias 
automóvel, aeroespacial, de produção de 
energia e material desportivo, por exemplo. 
Um dos componentes atuará como coesão 
e o outro será o material de reforço, como o 
vidro sintético ou as fibras de carbono. Esta 
combinação produz materiais abrasivos 
que requerem maquinação com fresas com 
geometrias e revestimentos especiais que 
apresentamos nesta gama. O acabamento 
final destas superfícies maquinadas é um 
fator chave no design destas fresas, devido 
a fenómenos típicos destes materiais, tais 
como a delaminação. 

Kompositmaterial utgörs av minst två 
element som när de kombineras ger 
unika mekaniska egenskaper för ett antal 
olika tillämpningar i ett flertal branscher, 

sportutrustning. Ett av elementen fungerar 
som bindemedel som formar strukturen 
och det andra materialet fungerar som 

slipande material som kräver fräsar med 
speciella geometrier och beläggningar 

Ytfinishens kvalitet är en viktig faktor hos 
dessa fiberförstärkta kompositmaterial på 
grund av vanliga problem som delaminering, 
gradning eller oklippta fibrer.

Ref. 9283

POLIMERI RINFORZATI CON FIBRE 

Struttura a nido d'ape

Polímeros reforçados com fibras 

Estruturas alveolares

Bikaksmaterial

Ref. 9282

Ref. 9281
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Ref. 9280
Fresa metallo duro compositi
Fresa metal duro compósitos
Komposit hårdmetallpinnfräs

G
D

L

l

d

<1 x D

ae

ap2 
x 

D
1 

x 
D

K 
=

 0
,8

K 
=

 1

1 x D K = 0,4

ae

2 
x 

D
1 

x 
D

K 
=

 0
,8

K 
=

 1

ap

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
MD/HM € N° Art.

MD/HM € N° Art.
MD/HM €

1,60 3,00 38 5,00 5 20386 9,78 20391 11,44 20399 11,44
2,40 3,00 38 9,50 5 20387 9,78 20393 11,44 20400 11,44
3,00 3,00 38 12,00 7 55883 9,78 82797 11,44 20401 11,44
4,00 4,00 50 16,00 8 20390 17,99 20394 20,04 20402 20,04
6,00 6,00 63 19,00 10 55884 19,74 82798 21,85 20404 21,85
8,00 8,00 63 25,00 12 82750 39,79 82799 42,23 20405 42,23

10,00 10,00 63 25,00 14 55886 46,30 82800 49,01 20407 49,01
12,00 12,00 75 30,00 17 55885 69,35 82801 70,94 20408 70,94

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. MD/HM Ø 3 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12
F 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

MD IZAR 
Std.

materiais compósitos, incluindo fibras 
de vidro ou painéis fenólicos.

materiali compositi, compresi i pannelli 
in fibra di vetro o fenolici.

Bordatura
Orlagem

Kantslipning

135°
Foratura
Furação
Borrning

CUT
Squadratura / Scanalatura

Rätskärning/slitsning

kompositmaterial, inklusive glasfiber och 
fenolplastpaneler.

135° CUT

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 9281
Fresa metallo duro sgrossatura fibre di carbonio/vetro
Fresa metal duro desbaste fibra de carbono/vidro
Grov hårdmetallpinnfräs för kolfiber / glasfiber

G
D

L

l

d

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
DIAMAX €

3,00 6,00 60 9 7 25941 102,53
4,00 6,00 60 12 8 82758 102,53
6,00 6,00 60 18 11 81928 102,53
8,00 8,00 60 24 14 81930 135,87

10,00 10,00 75 30 16 81932 173,32
12,00 12,00 100 36 17 81934 215,79

<1 x D
ae

2 
x 

D
ap

1 x D K = 0,4

2 
x 

D

ae

ap

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. DIAMAX Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

F CFRP* 0,015 0,020 0,030 0,030 0,035
GFRP* 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

uma espessura extra de diamante 
nanocristalino.

GFRP.

con ulteriore spessore di diamante 
nanocristallino.

diamantbeläggning för en extremt lång 
livslängd.

IZAR 
Std.

Polimero rinforzato con fibre di carbonio
 Polímero reforçado com fibra de carbono / 

Polimero rinforzato con fibra di vetro 
 Polímero reforçado com fibra de vidro / 

MD

+

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 9282
Fresa metallo duro finitura fibra di carbonio/vetro
Fresa metal duro acabamento fibra de carbono/vidro
Fin hårdmetallpinnfräs för kolfiber / glasfiber

G
D

L

l

d

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
DIAMAX €

6,00 6,00 60 15 6 81936 123,09
8,00 8,00 60 20 6 81938 163,04

10,00 10,00 75 25 8 81940 208,33
12,00 12,00 100 30 8 81942 259,37

<1 x D

ae

1,
5 

x 
D

ap

ae

1,
5 

x 
D

ap

1 x D K = 0,5

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. DIAMAX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12

F CFRP* 0,020 0,030 0,030 0,035
GFRP* 0,020 0,030 0,030 0,035

limpos.

aumentando significativamente a vida 
útil da ferramenta. 

dos compósitos de fibra, como a 
delaminação, as rebarbas ou as fibras 
soltas e não cortadas, são evitados.

fenólicos.

lavorazione, con un significativo 
allungamento della vita utile dell'utensile. 

problemi tipici dei compositi in fibre, 
come la delaminazione, le sbavature o lo 
sfilacciamento.

fiberkompositmaterial, som delaminering, 
gradning eller oklippta fibrer.

IZAR 
Std.

DIN

6535 HA

Polímero reforzado de Fibra de Carbono 
 Polímero reforçado com fibra de carbono / 

Polímero reforzado de Fibra de Vidrio 
 Polímero reforçado com fibra de vidro / 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient

MD

+
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Ref.  9283
Fresa metallo duro a compressione fibra di carbonio
Fresa metal duro de compressão fibra de carbono
Kompression hårdmetallpinnfräs för kolfiber

G

Forze di taglio
Forças de corte

Skärkraft

Forze di taglio 
Forças de corte

Skärkraft

Delaminazione
Delaminação
Delaminering 

Finitura migliore
Melhor acabamento

Bättre finish

Fresa standard
Fresa standard

Standardpinnfräs
9283

Ref.

D

L

l

d

<1 x D

1 
x 

D

ae

ap

ae

1 
x 

D
ap

1 x D K = 0,5

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
DIAMAX €

6,00 6,00 75 15 6 81944 116,74
8,00 8,00 75 20 6 81946 139,50

10,00 10,00 80 25 6 81948 168,77
12,00 12,00 80 30 6 81950 208,86

delaminação.

corte mais baixas.

espessura especial diamante para uma 
vida útil da ferramenta extremamente 
longa.

de compósitos alveolares aumentando 
as condições de corte por x2 aprox.

delaminazione.

di taglio inferiori.

DIAMAX molto spesso per una durata 
estremamente lunga.

compositi a nido d'ape aumentando le 
condizioni di taglio di circa 2x.

skärkraft.

diamantbeläggning för en extremt lång 
livslängd.

maskinbearbetning av bikakepanel-
kompositer ökar skärförhållandena cirka 
x2.

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. DIAMAX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12
F CFRP* 0,015 0,020 0,025 0,030

IZAR 
Std. 6 Z

Riduzione dei valori di avanzamento in funzione dello spessore del 
pezzo:

peça:

Polimero rinforzato con fibre di carbonio

Spessore
Espessura
Tjocklek

K

→
→
→
→

MD

+

DIN

6535 HA

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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La fresatura di filettature è un 
processo versatile ed economico per 
tagliare un'ampia varietà di filetti, 
pezzi e materiali da lavorare sulla 
stessa macchina.
Un'unica fresa può essere utilizzata 
per filettare diversi fori con lo stesso 
passo. In questo modo si riducono i 
costi associati agli utensili e i tempi 
di sostituzione degli stessi. Le nostre 
frese per filettatura possono essere 
utilizzate per creare filettature 
interne ed esterne.

Sia la ref. 9330 che la ref. 9333 sono disponibili con 
refrigerazione interna. Il refrigerante lubrifica, rimuove i 
trucioli e riduce il calore. Questo traduce in una maggiore 
durata degli utensili e in più produttività.

A fresagem de roscas é um processo 
versátil e económico para o corte 
de uma grande variedade de roscas, 
peças e materiais a maquinar na 
mesma máquina.
Uma única fresa pode ser utilizada 
para roscar diferentes furos com o 
mesmo passo. Isto reduz os seus 
custos de ferramentas e encurta os 
tempos de troca de ferramentas. As 
nossas fresas de roscar podem ser 
utilizadas para criar roscas internas 
e externas.

Tanto a ref. 9330 como a ref. 9333 estão disponíveis com 
refrigeração interna. O líquido de refrigeração lubrifica, 
remove as aparas e reduz o calor. Isto resulta numa vida 
útil da ferramenta mais longa e numa maior produtividade.

Gängfräsning är en mångsidig och 
kostnadseffektiv process för att 
skära en mängd olika gängor, delar 
och material som ska bearbetas på 
samma maskin.
En enda gängfräs kan användas för 
att göra ett stort antal hål med samma 
stigning. Detta sänker kostnaderna 

kan användas för att tillverka både 
invändiga och utvändiga gängor.

Detta resulterar i längre livslängd och högre produktivitet.

Frese per filettatura
Fresas de roscar
Gängfräsar

Disponibile con refrigerazione interna
Disponível com refrigeração interna

Ref. 9333
Ref. 9330
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Ref. 9330
Fresa per filettatura multipasso
Fresa de roscar com múltiplos passos
Gängfräs med flera stigningar

G

M P D
mm

d
mm

L
mm

I
mm

Z N° Art.
ALTIN € N° Art.

ALTIN €

4 0,70 3,10 6 64 9,00 3 1 84642 129,16 84643 148,71
5 0,80 4,00 6 64 11,00 3 1 84646 129,16 84654 148,71
6 1,00 4,50 6 64 13,50 3 1 84647 129,16 84655 148,71
8 1,25 6,00 6 64 18,00 3 1 84648 129,16 84656 148,71

10 1,50 7,50 8 64 22,00 3 1 84649 177,28 84657 196,88
12 1,75 9,50 10 70 26,00 4 1 84650 228,71 84658 254,86
14 2,00 10,00 10 70 30,00 4 1 84651 228,71 84659 254,86
16 2,00 12,00 12 83 34,00 4 1 84652 281,59 84660 307,22
20 2,50 16,00 16 100 42,00 4 1 84653 336,28 84661 359,64

IZAR
Std.

DIN

6535 HA

Tol.
D (f7)
d (h7)

Tol.
6H

ALTIN

D

L

l

d

P

1/4 PInterna
Interna
Invändigt

Esterna
Externa
Utvändig1/8 P

60°

MD 30°

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. ALTIN M4 M5 M6 M8 M10 M12 M16 M20

P
P.1
P.2
P.3

M
K K.1

S
Ti6Al44V

Inconel 718

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6

H

Senza refrigerazione
Sem refrigeração

Con refrigerazione
Com refrigeração

Ref. 9330 Ref. 9333

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Ref.9333
Fresa per filettatura 3 passi
Fresa de roscar 3 passos
3-delnings gängfräs

G
Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. ALTIN M6

P
P.1
P.2
P.3

M
K K.1

S Ti6Al44V
Inconel 718

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5
N.6

H

M P D
mm

d
mm

L
mm

I
mm

I1
mm

Z N° Art.
ALTIN € N° Art.

ALTIN €

1,6 0,35 1,20 6 64 1,10 4,80 3 1 84644 93,14
1,6 0,35 1,20 6 64 1,10 6,40 3 1 84662 95,77
1,6 0,35 1,20 6 64 1,10 8,00 3 1 84663 98,38
1,8 0,35 1,40 6 64 1,10 5,40 3 1 84664 93,14
1,8 0,35 1,40 6 64 1,10 7,20 3 1 84665 95,77
1,8 0,35 1,40 6 64 1,10 9,00 3 1 84666 98,38

2 0,40 1,50 6 64 1,00 6,00 3 1 84667 93,14
2 0,40 1,50 6 64 1,20 8,00 3 1 84668 95,77
2 0,40 1,50 6 64 1,20 10,00 3 1 84669 98,38

2,5 0,45 1,90 6 64 1,40 7,50 3 1 84670 93,14
2,5 0,45 1,90 6 64 1,40 10,00 3 1 84671 95,77
2,5 0,45 1,90 6 64 1,40 12,50 3 1 84672 98,38

3 0,50 2,40 6 64 1,50 9,50 3 1 84673 93,14 84645 112,76
3 0,50 2,40 6 64 1,50 12,00 3 1 84674 95,77 84704 115,21
3 0,50 2,40 6 64 1,50 15,00 3 1 84675 98,38 84705 117,66
4 0,70 3,10 6 64 2,10 12,50 3 1 84676 93,14 84706 112,76
4 0,70 3,10 6 64 2,10 16,00 3 1 84677 95,77 84707 115,21
4 0,70 3,10 6 64 2,10 20,00 3 1 84678 98,38 84708 117,66
5 0,80 4,00 6 64 2,40 16,00 3 1 84679 93,14 84709 112,76
5 0,80 4,00 6 64 2,40 20,00 3 1 84680 95,77 84710 115,21
5 0,80 4,00 6 64 2,40 25,00 3 1 84681 98,38 84711 117,66
6 1,00 4,50 6 64 3,00 20,00 3 1 84683 93,14 84712 112,76
6 1,00 4,50 6 70 3,00 24,00 3 1 84684 97,56 84713 116,19
6 1,00 4,50 6 70 3,00 30,00 3 1 84685 101,97 84714 119,62
8 1,25 6,00 6 64 3,80 24,00 4 1 84686 93,14 84715 112,76
8 1,25 6,00 6 78 3,80 32,00 4 1 84687 98,80 84716 117,50
8 1,25 6,00 6 78 3,80 40,00 4 1 84688 104,45 84717 122,24

10 1,50 7,50 8 78 4,50 33,00 4 1 84689 129,81 84718 156,55
10 1,50 7,50 8 89 4,50 40,00 4 1 84690 133,72 84719 166,20
10 1,50 7,50 8 89 4,50 50,00 4 1 84691 137,59 84720 175,83
12 1,75 9,50 10 89 5,30 38,00 4 1 84692 155,12 84726 181,26
12 1,75 9,50 10 110 5,30 48,00 4 1 84693 162,21 84727 188,36
12 1,75 9,50 10 110 5,30 60,00 4 1 84694 169,30 84728 195,45
16 2,00 12,00 12 100 6,00 50,00 4 1 84695 260,88 84729 286,70
16 2,00 12,00 12 130 6,00 64,00 4 1 84696 279,87 84730 306,61
16 2,00 12,00 12 130 6,00 80,00 4 1 84697 298,85 84731 326,50
20 2,50 16,00 16 102 7,10 50,00 4 1 84699 364,83 84732 438,04
24 3,00 18,00 18 102 8,60 50,00 4 1 84700 416,99 84733 486,85
30 3,50 20,00 20 120 10,50 60,00 4 1 84701 485,75 84734 572,87
36 4,00 20,00 20 120 11,00 60,00 4 1 84702 510,64 84735 608,86

IZAR
Std.

DIN

6535 HA

Tol.
6H

Tol.
D (f7)
d (h7)

ALTIN

D

L

l
l1

d

P

1/4 PInterna
Interna
Invändigt

Esterna
Externa
Utvändig1/8 P

60°

MD

15°

Senza refrigerazione
Sem refrigeração

Con refrigerazione
Com refrigeração

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente de correção
 Korrektionskoefficient
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Metodo di filettatura con ref. 9333
Método de roscagem com ref. 9333 - Gängningsmetod med ref. 9333

Nota:

1. Para maquinação geral

2. Para maquinação de materiais de elevada 

Nota:

1. Per lavorazioni ad uso generale

2. Per la lavorazione di materiali 

Anm:

1. För generellt maskinbearbetning

2. För maskinbearbetning av värmeresistenta 

Metodo di filettatura con ref. 9330
Método de roscagem com ref. 9330 - Gängningsmetod med ref. 9330 

5

6 4
1 3

2

Fresa per filettatura
Fresa de roscagem

Gängfräs

Diametro maggiore della filettatura interna 
Diâmetro maior da rosca interna

Större diameter på invändig gängning

Diametro minore della filettatura interna
Diâmetro menor da rosca interna

Processo visto dall’alto
Processo em fábrica

Process visas på fabriksgolvet

1 2 4 53 6

h1
h2
h2

1 2 4 53

Informazioni tecniche frese per filettatura
Informações técnicas fresas de roscar
Teknisk information om gängfräsar
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G

407

Set fresatura metallo duro
Conjuntos fresagem metal duro

Hårdmetallfrässatser

Special
Price

Approfitta di uno sconto extra del 5% sui nostri set in metallo duro
Aproveite um desconto extra de 5%  nos nossos conjuntos de metal duro

Få 5 % extra rabatt på våra hårdmetallfrässatser

Packaging5  

RECYCLED
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Cont. N° Art.
CROMAX €

67685 196,20

6 Pcs

Set  9406
Fresa metallo duro elica alternata alte 

Fresa metal duro hélice alternada alto 

helixkarbidpinnfräs

Set  9401
Fresa metallo duro 4Z per uso generale
Fresa metal duro 4Z utilização geral
4Z hårdmetallpinnfräs för generellt bruk

Set  9431
Fresa metallo duro serie corta 3Z per 
uso generale
Fresa metal duro 3Z série curta 
utilização geral
3Z Kort serie hårdmetallpinnfräs för 
generellt bruk

Cont. Ø N° Art.
IKRA € N° Art.

TINKO €

mm
67688 287,12 89729 315,83

6 Pcs New!

Special Price

Cont.
Ø

N° Art.
CROMAX €

12 mm
67686 196,20

6 Pcs

Special Price

Special Price

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED
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Cont. N° Art.
CROMAX €

mm
67687 196,20

6 Pcs

Set  9421
Fresa metallo duro 2Z per uso generale
Fresa metal duro 2Z utilização geral
2Z hårdmetallpinnfräs för generellt bruk

Set  9416
Fresa metallo duro 1Z lucidatura a 
specchio alluminio/termoplastici
Fresa metal duro 1Z polimento espelho 
alumínio/termoplásticos
Aluminium/termoplast 1Z spegelpolerad 
hårdmetallpinnfräs

Cont. N° Art.
MD/HM €

78335 116,80

5 Pcs

Special Price

Special Price

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED
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60°

90°

120°

Set  9459
Fresa metallo duro 1Z incisione
Fresa metal duro 1Z gravação

Set  9450
Fresa metallo duro multifunzione punta V
Fresa metal duro multifunções ponta V
V-spets multifunktions hårdmetallpinnfräs

Cont. N° Art.
SUA €

6 mm 60º
6 mm 90º
6 mm 120º

80509 236,61

3 Pcs

Special Price

Cont. Ø N° Art.
MD/HM €

1
0,1 mm 30º
0,2 mm 30º
0,4 mm 30º 
0,8 mm 30º

81958 35,80

Cont. Ø N° Art.
MD/HM €

2
 0,1 mm 30º 
0,1 mm 45º 
0,1 mm 60º
0,1 mm 90º

81959 35,80

4 Pcs

4 Pcs

Special Price

Special Price

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED
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Frese frontali sgrossatura
Fresas facejar desbaste
Grova pinnfräsar

Frese frontali finitura
Fresa facejar acabamento
Fina pinnfräsar
 
Set frese
Conjuntos fresas
Pinnfrässatser
 
Frese speciali
Fresas especiais
Skaftverktyg

Frese frontali codolo conico
Fresas facejar haste cónica
Pinnfräsar med koniska skaft 

Frese con foro / Creatori
Fresas furo / fresas engrenagem
Fräsar / kuggfräsar

412

424

447

453

458

464

06.



 -  

izartool.com412

G

Ref. 6696
Fresa frontale sgrossatura fine PMX NZ lunga
Fresa facejar longa desbaste fino PMX NZ
Lång NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs med fin stigning

IZARMAX

G

Ref.6644
Fresa frontale sgrossatura fine PMX NZ
Fresa facejar desbaste fino PMX NZ
NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs med fin stigning

IZARMAX

D

L

d

l

D

L

d

l

Material Vc (m/min) R  - Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32

P
P.2
P.3
P.5

S

DIN Tol.

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 42,50 49,39
7,00 66 4 53,50 60,90
8,00 69 4 46,34 53,98
9,00 69 4 55,49 63,75

10,00 5 43,86 45535 52,50
12,00 5 57,96 67,44
14,00 5 69,91 80,34
16,00 5 86,53 45540 98,60

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 68,46 74,74
8,00 4 70,84 77,99

10,00 95 45 4 62,13 45564 70,80
12,00 53 4 79,57 88,95
14,00 53 4 91,95 101,56

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

18,00 5 94,17 45543 107,83
20,00 5 119,02 45546 133,59
22,00 5 145,22 165,68
25,00 45 5 176,26 45549 195,67
28,00 45 5 193,40 218,53
30,00 45 5 234,65 264,31
32,00 53 6 257,35 284,42

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

16,00 63 4 111,72 125,32
18,00 63 4 125,95 141,17
20,00 4 164,34 181,00
25,00 90 5 252,80 278,15
32,00 6 363,78 396,06

Con raggio su richiesta
Com raio sob pedido
Med radie på begäran

*30°

30°

DIN

DIN

45°

*

45°

0,25 x D   K = 0,8
0,50 x D   K = 0,4

ae

ap
1,

5 
x 

D 

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,4
0,50 x D K = 0,2

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

pag. 447

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

PMX
PMX

+

PMX
PMX

+
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G

Ref.

Fresa frontale sgrossatura fine PMX NZ Inox
Fresa facejar desbaste fino PMX NZ inox
Rostfritt NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs med fin stigning

IZARMAX

PMX

D

L

d

l

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25

M

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art €

6,00 6 4 53,61
7,00 66 4 66,24
8,00 69 4 58,63
9,00 69 4 69,30

10,00 4 56,88
12,00 4 73,23
14,00 4 87,33
16,00 5 107,27
18,00 5 117,24
20,00 5 145,48
22,00 5 180,24
25,00 45 5 213,29

45° DIN

45°

0,25 x D   K = 0,8
0,50 x D   K = 0,4

ae

ap
1,

5 
x 

D 

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

pag. 447

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

Ref. 6644
Ref. 6696

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

G

Ref. 6640
Fresa frontale sgrossatura grossa PMX NZ
Fresa facejar desbaste grosso PMX NZ
NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs grov 

IZARMAX

Ref. 6690
Fresa frontale sgrossatura grossa PMX NZ lunga
Fresa facejar longa desbaste grosso PMX NZ
Lång NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs grov

IZARMAX

Material Vc (m/min)  - Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32

P P.1

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

DIN Tol.

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 38,61 44,87
7,00 66 4 48,62 55,80
8,00 69 4 42,13 49,28
9,00 69 4 50,45 58,28

10,00 5 39,88 47,79
12,00 5 52,68 61,26
14,00 5 63,56 73,17
16,00 5 78,67 89,95

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

18,00 5 85,62 98,30
20,00 5 108,22 122,10
22,00 5 132,04 151,15
25,00 45 5 160,28 179,37
28,00 45 5 176,03 230,01
30,00 45 5 213,29 240,41
32,00 53 6 233,91 261,04

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 61,63 67,91
8,00 4 63,75 70,93

10,00 95 45 4 55,91 64,59
12,00 53 4 71,58 80,95
14,00 53 4 82,74 92,35

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

16,00 63 4 100,58 114,12
18,00 63 4 113,37 128,58
20,00 4 147,92 164,56
25,00 90 5 227,55 252,88
32,00 6 327,41 359,68

30°

30°

DIN

DIN

45°

45°

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,5
0,50 x D K = 0,35

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

0,25 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 1
0,50 x D K = 0,7

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

d D

L

I

d D

L

I

PMX
PMX

+

PMX
PMX

+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref.

Fresa frontale sgrossatura media PMX NZ lunga
Fresa facejar longa desbaste médio PMX NZ
Lång NZ PMX Grov och fin pinnfräs

IZARMAX

Material Vc (m/min)  - Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

P P.1

S

N
N.1
N.2  

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 54,78 61,09
8,00 4 63,10 70,28

10,00 95 45 4 59,03 68,62
12,00 53 4 80,46 91,14
16,00 63 4 110,64 127,24
20,00 4 152,96 173,64

DIN Tol.

DIN 4 Z
Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 37,30 44,12
8,00 69 4 46,78 54,87

10,00 5 36,43 46,03
12,00 5 48,47 59,56
14,00 5 55,27 67,70
16,00 5 64,98 80,34
20,00 5 95,47 114,42

30°

30°

DIN

DIN

45°

45°

K = 0,3

1 x D

1 
x 

D 

ae

ap

0,25 x D   K = 0,6
0,50 x D   K = 0,3

ae

ap
1,

5 
x 

D 
ap

* 
=

 2
,5

-3
 x

 D
 

0,25 x D K = 0,3
0,50 x D K = 0,15

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

d D

L

I

d D

L

I

PMX
PMX

+

PMX
PMX

+

G

Ref.

Fresa frontale sgrossatura media PMX NZ
Fresa facejar desbaste médio PMX NZ
NZ PMX Grov och fin pinnfräs

IZARMAX

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  

izartool.com416

G

Ref.6444
Fresa frontale sgrossatura fine PMX 3Z
Fresa facejar desbaste fino PMX 3Z
3Z PMX Grovbearbetande pinnfräs med fin stigning

IZARMAX

D

L

d

l

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 30

P
P.2
P.3
P.5

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

4,00 6 55 3 46,98 54,62
5,00 6 3 46,98 54,62
6,00 6 3 46,98 54,62
8,00 69 3 51,23 59,72

10,00 3 50,95 58,05
12,00 3 63,14 72,19
14,00 3 76,54 86,71
16,00 3 90,46 102,39
18,00 3 104,15 119,23
20,00 3 128,77 143,49
25,00 45 3 190,46 210,67
28,00 45 3 191,66 230,03
30,00 45 3 255,43 284,09

DIN Tol.
PMX

30° DIN

45°

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

Ref. 6644

Ref. 4644 Ref. 4696

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 4696

G

DIN Tol.

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 30

P P.2

K
K.1
K.2

S

N
N.1
N.2

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

4,00 6 55 3 42,87 49,66
5,00 6 3 46,20 52,97
6,00 6 4 37,52 45,28
7,00 66 4 45,20 54,12
8,00 69 4 39,14 48,09
9,00 69 4 46,92 56,68

10,00 4 39,23 47,05
11,00 4 57,35 67,19
12,00 4 46,93 58,02
13,00 4 69564 66,65 77,60

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

14,00 4 46535 54,88 67,92
15,00 4 69540 72,17 85,23
16,00 4 64,80 79,85
17,00 4 88,94 103,37
18,00 4 70,97 88,14
19,00 4 104,34 118,00
20,00 4 46544 88,97 106,89
25,00 45 5 131,48 156,21
30,00 45 5 168,89 205,43

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

6,00 6 4 53,24 59,77
7,00 30 4 60,38 67,96
8,00 4 55,06 62,77
9,00 4 60,38 68,79

10,00 95 45 4 48,29 58,09
11,00 45 4 78,41 88,76
12,00 53 4 59,45 70,31

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

14,00 53 4 68,72 79,65
16,00 63 4 80,41 96,27
18,00 63 4 95,01 112,77
20,00 4 114,05 133,14
25,00 90 5 175,48 204,46
30,00 90 5 266,47 302,20

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

30°

30°

DIN

DIN

0,25 x D   K = 0,8
0,50 x D   K = 0,4

ae

ap
1,

5 
x 

D 

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,4
0,50 x D K = 0,2

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

pag. 448

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

d D

L

I

 + 
TIALSIN

 + 
TIALSIN

d D

L

I

Ref.4644

G

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref.4640
Fresa frontale sgrossatura grossa HSSE 8% Co NZ
Fresa facejar desbaste grosso HSSE 8% Co NZ
NZ HSSE 8 % koppar grovbearbetande pinnfräs

G

HSSE
8% Co

DIN
844 NR

ISO
1641

Tol.
D (k12)
d (h6)

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

K
K.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
K.2 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

N
N.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
N.2 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

30° DIN

0,25 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 1
0,50 x D K = 0,7

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

d D

L

I

HSSE
8% Co + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

4,00 6 11 3 38,94 21813 45,77
5,00 6 13 3 42,01 21814 48,76
6,00 6 13 4 34,10 41,18
7,00 10 66 16 4 41,08 49,18
8,00 10 69 19 4 46460 35,61 43,84
9,00 10 69 19 4 42,65 51,53

10,00 10 22 4 46463 35,65 43,46
11,00 12 22 4 52,15 62,10
12,00 12 83 26 4 46466 42,66 52,89
13,00 12 83 26 4 60,58 71,71
14,00 12 83 26 4 46469 49,89 61,38
15,00 12 83 26 4 65,61 78,84
16,00 16 92 32 4 58,80 72,29
17,00 16 92 32 4 80,84 95,53
18,00 16 92 32 4 64,55 79,65
19,00 16 92 32 4 94,86 110,77
20,00 20 104 38 4 80,87 97,19
22,00 20 104 38 46481 95,74 118,56
24,00 121 120,41 139,53
25,00 121 46484 119,55 138,65

 / sem corte ao centro 
 / 

26,00 121 126,14 158,45
28,00 121 125,70 158,01
30,00 121 46490 139,59 171,47
32,00 32 133 6 46493 153,10 184,58
36,00 32 133 6 181,27 215,84
40,00 40 63 6 203,81 248,63
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Ref. 4690
Fresa frontale sgrossatura grossa HSSE 8% Co NZ lunga
Fresa facejar longa desbaste grosso HSSE 8% Co NZ
Lång NZ HSSE 8 % koppar grovbearbetande pinnfräs

G

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

K
K.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
K.2 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

N
N.1 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
N.2 0,030 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

DIN
844 NR

Tol.
D (k12)
d (h6)

HSSE
8% Co

ISO
1641

TIALSIN Su richiesta / Sob pedido / på begäran

30° DIN

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,5
0,50 x D K = 0,35

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

HSSE
8% Co + 
TIALSIN

d D

L

I

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

6,00 6 68 24 4 48,41 55,07
7,00 10 80 30 4 54,91 62,62
8,00 10 88 38 4 50,04 57,90
9,00 10 88 38 4 54,91 18160 63,45

10,00 10 4 46634 43,93 43084 53,80
11,00 12 102 4 71,29 18162 81,82
12,00 12 110 4 54,06 43086 65,06
14,00 12 110 4 46640 62,47 73,59
16,00 16 123 63 4 46643 73,12 43089 89,16
18,00 16 123 63 4 46646 86,36 43090 104,35
20,00 20 141 4 46649 103,72 43092 123,08
22,00 20 141 132,32 18163 159,40
25,00 166 90 159,54 188,93

senza taglio centrale
sem corte ao centro / Icke-centrerad skärning

28,00 166 90 180,03 18168 218,58
30,00 166 90 220,23 257,26
32,00 32 186 106 6 46661 228,52 18180 265,84
36,00 32 186 106 6 273,93 18183 314,29
40,00 40 6 323,86 18184 388,45
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Ref.

G

d D

L

I

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

6,00 6 4 32,92 40,06
7,00 66 4 40,10 48,24
8,00 69 4 39,55 47,70
9,00 69 4 43,93 52,80

10,00 4 30,76 39,99
11,00 4 48,34 58,40
12,00 4 39,26 49,59
13,00 4 57,82 69,06
14,00 4 44,77 56,34
15,00 4 60,81 74,18
16,00 4 50,49 64,19
18,00 4 40550 58,53 73,78
20,00 4 71,35 87,92
22,00 5 86,01 109,08
25,00 45 5 108,13 130,65

senza taglio centrale
sem corte ao centro / Icke-centrerad skärning

28,00 45 5 118,74 151,62
30,00 45 5 139,58 171,87
32,00 53 6 129,72 162,30
36,00 53 6 181,27 216,33
40,00 40 63 6 229,30 273,95

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

K
K.1
K.2

N
N.1
N.2

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

30° DIN

0,25 x D   K = 0,6
0,50 x D   K = 0,3

ae

ap
1,

5 
x 

D 

K = 0,3

1 x D

1 
x 

D 

ae

ap

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 4692
Fresa frontale sgrossatura media HSSE 8% Co NZ lunga
Fresa facejar longa desbaste médio HSSE 8% Co NZ
Lång NZ HSSE 8 % koppar Grov och fin pinnfräs

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

6,00 6 68 24 4 77789 48,41 13074 55,07
7,00 10 80 30 4 77790 54,91 13076 62,62
8,00 10 88 38 4 77791 53,30 21816 61,04
9,00 10 88 38 4 77792 63,93 13077 72,26

10,00 10 95 45 4 52371 49,88 21483 59,59
11,00 12 102 45 4 77793 71,29 13080 81,82
12,00 12 110 53 4 52374 65,14 18901 75,85
14,00 12 110 53 4 52377 71,80 13082 82,66
16,00 16 123 63 4 52380 86,01 13083 101,68
18,00 16 123 63 4 52383 93,04 13085 110,79
20,00 20 141 75 4 52386 114,34 19515 133,41
22,00 20 141 75 5 52389 133,80 13086 160,67
25,00 25 166 90 5 52392 164,85 13087 194,11

senza taglio centrale
sem corte ao centro / Icke-centrerad skärning

28,00 25 166 90 5 52395 174,83 13088 213,13
30,00 25 166 90 5 52398 195,79 13089 233,45
32,00 32 186 106 6 52401 211,89 13090 249,15
36,00 32 186 106 6 79086 273,93 13091 314,29
40,00 40 217 125 6 79087 330,32 16562 394,93

DIN
844 NF

Tol.
D (k12)
d (h6)

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1 0,030 0,035 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

K
K.1 0,030 0,035 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
K.2 0,030 0,035 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

N
N.1 0,030 0,035 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
N.2 0,030 0,035 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

HSSE
8% Co

ISO
1641

TIALSIN Su richiesta / Sob pedido / på begäran

DIN

1835 B

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,3
0,50 x D K = 0,15

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

ø>25 30°HSSE
8% Co + 
TIALSIN

d D

L

I

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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422

Ref.

G

Ref.

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

15,00 3 70,20 81,46
16,00 3 65,03 78,44
18,00 3 71,30 86,89
20,00 3 87,86 101,76
22,00 3 107,21 126,24
25,00 45 3 131,42 150,54
30,00 45 3 40334 163,98 193,01

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

DIN

WR

Material Vc (m/min)  - Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 30

P P.1

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

6,00 6 3 35,85 42,10
8,00 69 3 39,10 45,38
9,00 69 3 46,71 54,54

10,00 3 39,13 48,15
11,00 3 57,04 65,60
12,00 3 46,95 55,50
13,00 3 62,15 71,76
14,00 3 53,65 63,24

DIN

WR

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

8,00 3 46,46 53,98
10,00 95 45 3 48,27 58,05
12,00 53 3 53,71 64,78
14,00 53 3 58,61 71,10
16,00 63 3 66,46 85,45

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

18,00 63 3 79,20 95,59
20,00 3 88,98 106,89
25,00 90 3 131,61 156,01
30,00 90 3 168,89 204,01

Tol.

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

40°

40°

DIN

DIN

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,25 x D K = 0,5
0,50 x D K = 0,35

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

0,25 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 1
0,50 x D K = 0,7

K = 0,41 x D

1 
x 

D 

ae

ap

D

L

I

d

D

L

I

d

 + 
TIALSIN

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Miglioramento continuo del controllo qualità

Melhoria contínua do controlo de qualidade

Kontinuerlig förbättring av kvalitetskontrollen
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G

Ref. 6666
Fresa frontale PMX NZ elica alternata
Fresa facejar hélice alternada PMX NZ

D

L

d

I

PMX
DIN Tol.

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25

P
P.2
P.3
P.5

M

K
K.1
K.2

S

N
N.1
N.4
N.5

35°

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art €

6,00 6 4 29,48
8,00 69 4 38,05

10,00 4 40,66
12,00 4 51,33
16,00 5 77,02
18,00 5 92,87
20,00 5 108,17
25,00 45 6 179,58

DIN

≠ α β

α β

0,3 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 0,6
0,05-0,10 x D K = 1

desempenho, elevada resistência, 
tenacidade e homogeneidade.

vibrações e danos por estilhaçamento 
nas arestas de corte

silenciosa

maquinada

prestazioni, elevata resistenza, durezza 
e omogeneità

vibrazioni e i danni da scheggiatura ai 
fili taglienti

fluida e silenziosa

lavorata

aumento degli avanzamenti standard

Maggiore durata dell’utensile

skäreggsskalningsorsakade skador 
undviks

bearbetning

Längre verktygslivslängd

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref. 6606
Fresa frontale finitura PMX NZ lunga
Fresa facejar longa acabamento PMX NZ
Lång NZ PMX fin pinnfräs

IZARMAX

G

Ref. 6600
Fresa frontale finitura PMX NZ
Fresa facejar acabamento PMX NZ
NZ PMX Fin pinnfräs 

IZARMAX

Material Vc (m/min)  - Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32

P
P.2
P.3
P.5

M

K
K.1
K.2

S

N
N.1
N.4
N.5

D

L

d

I

D

L

d

I

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

2,00 6 4 17,18 23,76
3,00 6 4 17,18 23,76
4,00 6 55 4 17,18 23,76
5,00 6 4 17,18 23,76
6,00 6 4 17,18 45933 23,76
7,00 66 4 23,15 45496 31,39
8,00 69 4 23,01 30,37
9,00 69 4 27,46 35,28

10,00 4 24,50 32,47

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 20,94 27,83
8,00 4 30,22 45544 36,65

10,00 95 45 4 30,13 39,59
12,00 53 4 41,24 45550 51,54
14,00 53 4 53,94 45553 59,59

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

12,00 4 31,50 40,78
14,00 4 42,64 52,23
16,00 4 49,23 60,51
18,00 4 60,09 72,75
20,00 4 70,62 84,51
25,00 45 6 120,15 45534 139,25
28,00 45 6 143,69 187,05
30,00 45 6 167,83 194,96
32,00 53 6 176,62 203,75

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

16,00 63 4 58,99 45555 73,90
18,00 63 4 74,70 45559 90,97
20,00 4 87,46 105,00
25,00 90 6 160,85 45565 186,19
32,00 6 224,71 256,99

PMX
DIN

Tol.

PMX
DIN Tol.

30°

30°

DIN

DIN

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,3 x D K = 0,3

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

0,05-0,10 x D K = 0,5

0,3 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 0,6
0,05-0,10 x D K = 1

pag. 448

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

PMX
+

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref. 6604
Fresa frontale super finitura PMX 4Z
Fresa facejar super-acabamento PMX 4Z
4Z PMX superfin pinnfräs

IZARMAX

0,05-0,10 x D 

1,
5 

x 
D 

ae

ap

K = 1

PMX

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

P
P.1
P.2

S

N
N.1
N.2

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

6,00 6 4 24,59 31,74
8,00 69 4 32,04 40,07

10,00 4 35,72 44,45
12,00 4 48,98 45345 58,40
14,00 4 45390 62,23 45396 72,44
16,00 4 72,14 84,14
18,00 4 45393 88,76 45495 101,87
20,00 4 45394 103,99 45509 117,99

DIN 4 Z
Tol.55° DIN

D

L

d

l

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref.6430
Fresa frontale finitura PMX 3Z alluminio
Fresa facejar acabamento PMX 3Z alumínio
Aluminium 3Z PMX fin pinnfräs

IZARMAX

PMX
DIN Tol.

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 28

M
S

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

4,00 6 55 3 19,00 25,87
5,00 6 3 19,00 25,87
6,00 6 3 19,00 25,87
7,00 66 3 25,48 32,64
8,00 69 3 45333 25,48 32,64
9,00 69 3 30,10 38,01

10,00 3 45336 27,05 34,89
12,00 3 45339 34,66 43,23
14,00 3 45340 46,90 56,50
16,00 3 54,17 65,92
18,00 3 45343 66,07 45444 78,74
20,00 3 45344 77,67 91,57
25,00 45 3 132,18 163,40
28,00 45 3 158,03 198,59

45° DIN

45°

K = 0,7

1 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

pag. 449

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

D

L

d

I

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref. 6439
Fresa frontale finitura PMX 3Z
Fresa facejar acabamento PMX 3Z
3Z PMX Fin pinnfräs

IZARMAX

PMX

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 28

P
P.2
P.3
P.5

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

2,00 6 3 17,27 25,06
3,00 6 3 17,27 45453 25,06
4,00 6 55 3 17,27 45456 25,06
5,00 6 3 17,27 45459 25,06
6,00 6 3 17,27 25,06
7,00 66 3 23,15 45463 32,09
8,00 69 3 23,15 45465 32,09
9,00 69 3 27,34 37,43

10,00 3 24,59 34,68
12,00 3 31,50 45469 42,53
14,00 3 42,64 55,46
16,00 3 49,23 63,78
18,00 3 60,09 76,70
20,00 3 70,62 88,59
25,00 45 3 120,15 145,16
28,00 45 3 143,69 188,35

30° DIN

K = 0,7

1 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

D

L

d

l

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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G

Ref.

Fresa frontale finitura PMX 2Z
Fresa facejar acabamento PMX 2Z

IZARMAX

PMX

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
PMX € N° Art €

New! 3,00 6 49 5 15,77 22,71
4,00 6 15,77 45400 22,71
5,00 6 15,77 22,71
6,00 6 15,77 22,71
7,00 60 23,79 45403 31,44
8,00 20,57 45404 28,41
9,00 25,47 33,84

10,00 63 22,91 45405 31,43
12,00 29,15 45406 40,69
14,00 39,95 50,22
16,00 46,31 45409 59,43
18,00 56,97 70,28
20,00 66,76 81,07
25,00 114,14 142,45
28,00 144,41 185,43

DIN Tol.30° DIN

K = 0,61 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

pag. 449

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

d D

L

I

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. PMX Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 28

P

P.1
P.2
P.3
P.5

K
K.1
K.2

M
S

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

PMX
+

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 4600

G

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 4 13,31 20,97
2,50 6 4 13,31 20,97
3,00 6 4 13,31 20,97
3,50 6 54 4 13,74 21,38
4,00 6 55 4 13,31 20,97
4,50 6 55 4 14,66 22,32
5,00 6 4 13,31 20,97
5,50 6 4 21,34 28,75
6,00 6 4 13,97 21,62
6,50 66 4 46304 21,34 29,98
7,00 66 4 19,54 28,22
7,50 66 4 25,19 33,74
8,00 69 4 17,44 26,22
8,50 69 4 26,29 35,64
9,00 69 4 21,84 31,31
9,50 69 4 27,81 37,11

10,00 4 18,91 28,46
11,00 4 26,34 36,99
12,00 4 46334 23,74 32,83
13,00 4 33,90 45,80
14,00 4 46340 32,60 44,53
15,00 4 46343 36,51 50,58
16,00 4 46346 35,65 49,70
17,00 4 46349 43,87 59,56
18,00 4 44,73 60,39
19,00 4 46355 51,38 68,52
20,00 4 51,38 68,52
22,00 6 71,35 94,84
24,00 45 6 88,63 111,65
25,00 45 6 46364 88,63 111,65

 / sem corte ao centro (antiga 
 / 

26,00 45 6 101,69 135,07
28,00 45 6 101,69 135,07
30,00 45 6 117,65 150,58
32,00 53 6 121,21 154,02
36,00 53 6 158,63 194,34
40,00 40 63 190,66 236,41

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

K
K.1
K.2

N
N.1
N.2

30° DIN

0,3 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 0,6

pag. 450

Set
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Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

D

L

d

I

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref. 4606
Fresa frontale finitura HSSE 8% Co NZ lunga
Fresa facejar longa acabamento HSSE 8% Co NZ
Lång NZ HSSE 8 % koppar fin pinnfräs

G

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1 0,020 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

K
K.1 0,020 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
K.2 0,014 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

N
N.1 0,020 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
N.2 0,020 0,050 0,060 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

DIN
844 N

Tol.
D (k10)
d (h6)

HSSE
8% Co

ISO
1641

TIALSIN Su richiesta / Sob pedido / på begäran

DIN

ap
* 

=
 2

,5
-3

 x
 D

 

0,3 x D K = 0,3

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

D

L

d

I

ø>25HSSE
8% Co + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 54 10 4 16,30 17889 23,84
2,50 6 56 12 4 16,30 18144 23,84
3,00 6 56 12 4 16,30 17890 23,84
3,50 6 59 15 4 77781 21,42 18145 28,87
4,00 6 19 4 16,30 17651 23,84
4,50 6 19 4 77782 21,42 18147 28,87
5,00 6 68 24 4 16,30 17891 23,84
5,50 6 68 24 4 21,42 18148 28,87
6,00 6 68 24 4 16,30 18149 23,84
7,00 10 80 4 46400 24,74 17892 33,29
8,00 10 88 4 22,61 18150 30,01
9,00 10 88 4 46406 25,56 17894 34,91

10,00 10 95 45 4 46409 22,52 17260 33,01
11,00 12 102 45 4 46412 31,99 18151 43,61
12,00 12 110 4 46415 29,68 41,39
14,00 12 110 4 46418 38,81 18152 50,58
16,00 16 4 46421 42,45 15624 59,34
18,00 16 4 46424 51,83 70,73
20,00 20 141 75 4 46427 60,71 17219 81,32
22,00 20 141 75 6 84,22 17171 107,13
25,00 25 166 90 6 111,64 18154 136,99

senza taglio centrale
sem corte ao centro / 

28,00 25 166 90 6 124,07 17189 163,74
30,00 25 166 90 6 140,61 17191 179,79
32,00 186 106 6 46442 141,78 18155 180,97
36,00 186 106 6 46445 202,21 244,59
40,00 40 217 125 8 46448 224,82 18156 290,39
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Ref.4400

G

D

L

d

I

DIN Tol.

Non adatta all’uso assiale
Não válida Trabalho axial

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

K
K.1
K.2

N
N.1
N.2

TIALSIN Su richiesta
 / på begäran

30° DIN

0,3 x D 

ae

1,
5 

x 
D

ap

K = 0,6

 + 
TIALSIN

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 4 13,31 20,97
2,50 6 4 13,31 20,97
3,00 6 4 13,31 20,97
3,50 6 54 4 13,74 21,38
4,00 6 55 4 13,31 20,97
4,50 6 55 4 14,66 22,32
5,00 6 4 13,31 20,97
5,50 6 4 21,34 28,75
6,00 6 4 13,97 43903 21,62
6,50 66 4 21,34 29,98
7,00 66 4 19,54 28,22
7,50 66 4 25,19 33,74
8,00 69 4 17,44 43904 26,22
8,50 69 4 26,29 35,64
9,00 69 4 21,84 31,31
9,50 69 4 27,81 37,11

10,00 4 18,91 43905 28,46
11,00 4 26,34 36,99
12,00 4 23,74 43906 32,83
13,00 4 33,90 45,80
14,00 4 32,60 44,53
15,00 4 36,51 50,58
16,00 4 35,65 49,70
17,00 4 43,87 59,56
18,00 4 44,73 43909 60,39
19,00 4 51,38 68,52
20,00 4 51,38 68,52
22,00 6 71,35 94,84
24,00 6 88,63 111,65
25,00 6 88,63 111,65

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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433

Ref.4430
alluminio

alumínio
Aluminium

G

D

L

d

l

DIN Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 3 14,65 22,57
2,50 6 3 14,65 22,57
3,00 6 3 14,27 22,02
3,50 6 55 3 15,10 23,50
4,00 6 55 3 14,65 22,83
4,50 6 3 16,14 24,55
5,00 6 3 44495 14,65 23,08
5,50 6 3 19,20 26,73
6,00 6 3 15,85 23,79
6,50 66 3 23,45 32,98
7,00 66 3 44504 21,50 31,02
7,50 66 3 25,06 33,48
8,00 69 3 19,32 28,85
8,50 69 3 26,41 35,65
9,00 69 3 24,02 34,45
9,50 69 3 28,60 37,70

10,00 3 20,82 31,31
11,00 3 29,00 40,70
12,00 3 26,12 36,10
13,00 3 37,27 50,36
14,00 3 36,72 48,97
15,00 3 40,17 54,96
16,00 3 39,23 54,70
17,00 3 54,50 67,82
18,00 3 44534 49,20 66,45
19,00 3 66,00 80,25
20,00 3 56,51 75,37
22,00 3 44540 78,50 104,34
25,00 45 3 44543 102,04 122,83
28,00 45 3 121,84 158,26
30,00 45 3 44546 141,03 176,87
32,00 53 3 148,47 181,00

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32

P P.1

N
N.3
N.4
N.5

45° DIN

K = 0,7

1 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  

434

Ref.

alluminio lunga
alumínio

Lång aluminium

G

D

L

d

l

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 54 3 17,90 26,24
2,50 6 56 3 18,28 26,24
3,00 6 56 3 17,90 26,24
3,50 6 59 3 20,11 28,01
4,00 6 63 3 17,90 26,24
4,50 6 63 3 20,11 28,01
5,00 6 3 17,90 26,24
5,50 6 3 20,11 28,01
6,00 6 3 44549 20,19 27,34
7,00 30 3 27,21 36,60
8,00 3 24,88 33,03
9,00 3 30,31 39,14

10,00 95 45 3 44555 25,03 36,31
11,00 45 3 38,43 49,42
12,00 53 3 32,05 44,39
14,00 53 3 41,78 54,20
16,00 63 3 44564 46,69 65,27
18,00 63 3 57,00 77,43
20,00 3 66,77 88,57
22,00 3 84,35 114,37
25,00 90 3 122,81 150,69
28,00 90 3 136,49 180,10
30,00 90 3 152,53 193,91
32,00 3 180,11 216,57

DIN Tol.

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

45° DIN

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

ap
* 

=
 1

-2
 x

 D
 

1 x D 
K = 0,35

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32

P P.1

N
N.3
N.4
N.5

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  
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Ref.4439

G

D

L

d

l

DIN Tol.

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20

P P.1

K
K.1
K.2

S

N
N.1
N.2

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 3 13,31 20,97
2,50 6 3 13,31 20,97
3,00 6 3 13,31 20,97
3,50 6 54 3 13,74 21,38
4,00 6 55 3 13,31 20,97
4,50 6 3 14,66 22,32
5,00 6 3 13,31 21,05
5,50 6 3 21,34 28,75
6,00 6 3 13,97 23,60
6,50 66 3 21,30 30,00
7,00 66 3 19,54 28,22
7,50 66 3 22,77 31,55
8,00 69 3 17,44 26,22
8,50 69 3 23,99 33,47
9,00 69 3 21,84 31,31
9,50 3 25,98 35,56

10,00 3 18,91 28,46
12,00 3 23,74 33,79
14,00 3 32,60 44,53
16,00 3 35,65 49,70
18,00 3 44,73 60,39
20,00 3 51,38 68,52

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

30° DIN

K = 0,7

1 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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436

4420

G
DIN

327 N 1641/1

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

K
K.1
K.2

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

30° DIN

K = 0,61 x D

0,
5-

1 
x 

D 

ae

ap

d D

L

l   

pag. 450

Set
izartool.com

Ø: 6-8-10-12-14-16-18-20 mm

Desbaste Fino
Fine Pitch Roughing

Ebauche Pas Fin

IZAR CUTTING
TOOLS S.A.L.

48340 Amorebieta, Spain

M
ad

e 
in

 S
p

ai
n

R
ef

. 6
64

4
A

rt
. 1

49
07

A
rt. 66983

PMX +
TIALN-

TOP

DIN
844

NR-F

4-6 Z

Aceros <1000 N/mm2 Steel

Aceros <1300 N/mm2 Steel

Titanio / Titanium / Titane

INOX Martensítico
Martensitic Stainless

45°

30°

 + 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coeficiente corrección
 
 

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

1,00 6 3 2 13,60 77336 21,27
1,50 6 3 2 77334 13,86 77337 21,54
2,00 6 4 2 44249 12,14 41613 19,83
2,50 6 49 2 12,14 41614 19,83
3,00 6 49 2 12,14 41616 19,83
3,50 6 6 2 13,21 41617 20,88
4,00 6 7 2 44261 12,14 41619 19,83
4,50 6 2 44264 14,54 41620 22,17
5,00 6 2 44267 12,14 41622 19,83
5,50 6 2 44270 14,96 41623 22,56
6,00 6 2 44273 12,14 19,83
6,50 10 60 10 2 44276 19,55 41626 28,25
7,00 10 60 10 2 44279 18,99 27,67
7,50 10 61 11 2 18,82 41629 27,52
8,00 10 61 11 2 15,64 41631 24,45
8,50 10 61 11 2 21,14 41634 30,61
9,00 10 61 11 2 44291 19,44 28,94
9,50 10 61 11 2 44294 20,66 41637 30,16

10,00 10 63 13 2 44297 15,54 25,19
11,00 12 70 13 2 44303 23,74 41641 34,46
12,00 12 73 16 2 44306 20,82 41643 31,66
13,00 12 73 16 2 44309 30,59 41644 42,58
14,00 12 73 16 2 44312 30,59 41646 42,58
15,00 12 73 16 2 34,22 41647 48,32
16,00 16 79 19 2 30,10 41649 44,32
17,00 16 79 19 2 44321 40,72 56,49
18,00 16 79 19 2 44324 40,72 56,49
19,00 16 79 19 2 44327 51,37 68,45
20,00 20 22 2 44330 48,61 65,78
22,00 20 22 2 44333 63,61 87,30
24,00 102 26 2 44336 85,16 108,25
25,00 102 26 2 44339 80,58 41661 103,83
28,00 102 26 2 44342 101,97 41662 135,25
30,00 102 26 2 116,19 41664 149,07
32,00 32 112 32 2 119,34 41943 152,10
36,00 32 112 32 2 159,64 41944 195,21
40,00 40 130 2 196,00 241,45
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437

4426

G

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

K
K.1
K.2

N

N.1
N.2
N.3
N.4
N.5

IZAR
1641

TIALSIN  /  / 

30° DIN

ae

* 
FR

 S
. L

ar
ga

* 
Lo

ng
 S

. E
nd

 M
ill

ap
* 

=
 1

-2
 x

 D
 

1 x D 
K = 0,3

d D

L

l   

 + 

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coeficiente corrección
 
 

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 7 2 13,40 16074 21,05
2,50 6 2 44360 13,40 16092 21,05
3,00 6 2 44363 13,40 21,05
4,00 6 63 11 2 44366 13,40 21,05
5,00 6 13 2 44369 13,40 21,05
6,00 6 13 2 44372 13,40 21,05
7,00 10 16 2 22,26 17192 30,85
8,00 10 19 2 19,46 28,17
9,00 10 19 2 26,35 35,70

10,00 10 22 2 22,26 32,73
11,00 12 102 22 2 34,07 17193 45,65
12,00 12 110 26 2 44390 31,59 43,20
12,00 12 110 2 13494 31,59 13497 43,20
14,00 12 110 26 2 44393 41,08 17194 52,79
14,00 12 110 2 41,08 52,79
16,00 16 123 32 2 44396 48,33 65,06
16,00 16 123 63 2 48,33 65,06
18,00 16 123 32 2 44399 57,63 76,30
18,00 16 123 63 2 57,63 76,30
20,00 20 141 2 44402 63,24 17197 83,74
20,00 20 141 2 63,24 83,74
22,00 20 141 2 85,36 113,62
25,00 166 2 122,46 17199 152,90
28,00 166 2 44411 146,98 17200 186,00
30,00 166 2 162,44 17201 201,04
32,00 32 2 44414 226,03 17202 262,89



 -  

Ref.

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 4 24,80 32,13
3,00 6 49 5 24,80 32,13
4,00 6 24,80 32,13
5,00 6 24,80 32,13
6,00 6 69634 24,80 32,13
7,00 60 29,86 38,30
8,00 69640 26,61 35,11
9,00 69643 30,59 39,79

10,00 63 69646 26,40 35,74
11,00 69649 37,36 47,72
12,00 35,38 45,83
13,00 46,76 58,33
14,00 69654 46,76 58,33
15,00 69655 52,32 65,92
16,00 51,12 64,77
18,00 69660 62,24 77,45
20,00 69663 74,34 90,80
22,00 69666 97,28 120,08
24,00 116,22 138,51
25,00 69669 106,83 129,35
30,00 153,98 185,88

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 30

P P.1

K
K.1
K.2

N
N.1
N.2

Tol.
DIN

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

30° DIN

0,02-0,05 x D 

0,
02

-0
,0

5 
x 

D 

K = 1

ae

ap
 

d D

R
I

L

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  

Ref.  

G

IZAR
Std. N

Tol.

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
8% Co € N° Art.

TIALSIN €

2,00 6 54 27,15 34,44
2,50 6 56 27,15 34,44
3,00 6 56 27,15 34,44
4,00 6 63 27,15 34,44
5,00 6 28,75 36,01
6,00 6 25,96 33,30
7,00 32,77 41,10
8,00 32,77 41,10
9,00 45305 36,01 45,07

10,00 95 36,01 46,08
11,00 47,96 59,13
12,00 47,96 59,13
14,00 63,24 74,32
16,00 71,72 87,79
18,00 86,19 104,11
20,00 93,43 113,08
22,00 115,85 143,24
24,00 45 156,74 186,24
25,00 45 142,49 172,37
30,00 45 209,44 246,73
32,00 53 272,27 307,81

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. 8% Co TIALSIN Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 30

P P.1

K
K.1
K.2

N
N.1
N.2

TIALSIN Su richiesta /  / på begäran

30° DIN

0,02-0,05 x D 

0,
02

-0
,0

5 
x 

D 

K = 1

ae

ap
 

d D

Rl

L

 + 
TIALSIN

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  
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Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium

Ref.

alluminio lunga
alumínio

Lång aluminium

G

G

IZAR
Std.
W

IZAR
Std.
W

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
5% Co €

3,00 60 18,03
4,00 60 18,03
5,00 60 18,03
6,00 60 18,03
7,00 60 22,01
8,00 22,01

10,00 22,65

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 5% Co Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

N

N.3
N.4
N.5
N.6

Tol.*

D
mm

d
mm

L
mm

I
mm

Y
mm

Z N° Art.
5% Co €

4,00 25,47
5,00 25,47
6,00 90 25,47
8,00 40 28,27

Tol.*
Y

DIN

DIN Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. 5% Co Ø 4 Ø 6 Ø 8

N

N.3
N.4
N.5
N.6

d

L
l   Y

D

d

L

l   

D

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  
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Ref.

G

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
HSS €

2,00 6 4 10,28
2,50 6 4 43694 10,28
3,00 6 4 10,28
3,50 6 54 4 10,57
4,00 6 55 4 10,28
4,50 6 55 4 10,69
5,00 6 4 10,28
5,50 6 4 15,92
6,00 6 4 10,28
6,50 66 4 15,92
7,00 66 4 15,03
7,50 66 4 18,84
8,00 69 4 11,66
8,50 69 4 19,62
9,00 69 4 15,73
9,50 69 4 21,36

10,00 4 14,27
11,00 4 19,69
12,00 4 16,94
13,00 4 25,31
14,00 4 23,90
15,00 4 27,30
16,00 4 26,62
17,00 4 32,77
18,00 4 32,77
19,00 4 38,89
20,00 4 38,43
22,00 6 53,33
24,00 45 6 66,22
25,00 45 6 66,22
26,00 45 6 82,80
28,00 45 6 82,80
30,00 45 6 95,83
32,00 53 6 98,70
36,00 53 6 129,21
40,00 40 63 155,31

DIN

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

Non adatta all’uso assiale
Não válida Trabalho axial

Tol.30° DIN

1 
x 

D 

ae

ap

0,3 x D K = 0,6

D

L

d

I

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  

izartool.com442

Ref.

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
HSS €

2,00 6 4 9,75
2,50 6 49 5 9,75
3,00 6 49 5 9,75
3,50 6 50 6 10,18
4,00 6 9,75
4,50 6 10,97
5,00 6 9,75
5,50 6 11,96
6,00 6 9,75
6,50 60 15,33
7,00 60 14,47
7,50 15,05
8,00 11,86
8,50 16,90
9,00 15,14
9,50 16,56

10,00 63 12,43
11,00 18,94
12,00 16,31
13,00 24,35
14,00 23,01
15,00 26,28
16,00 24,03
17,00 31,57
18,00 31,57
19,00 38,80
20,00 37,00
22,00 50,87
24,00 63,75
25,00 63,75
28,00 79,70
30,00 92,24
32,00 95,01
36,00 124,39
40,00 40 149,50

DIN

Material Vc (m/min) Avanzamento fz/rev. (mm/z) - Avanços

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10 Ø 12 Ø 16 Ø 20 Ø 25 Ø 32 Ø 40

P P.1

Tol.30° DIN

K = 0,6ae

ap

1 x D

0,
5-

1 
x 

D 

d D

L

l   

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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443

Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

G

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
HSS €

3,00 6 60 13,23
4,00 6 60 13,23
5,00 6 60 13,23
6,00 6 60 13,23

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

N

N.3
N.4
N.5
N.6

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 6

N

N.3
N.4
N.5
N.6

IZAR
Std.
W

IZAR
Std.
W

Serie Corta

Serie Corta

Tol.*

mm

Tol.*

mm

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Z N° Art.
HSS €

3,00 60 13,23
4,00 60 44090 13,23
5,00 60 44093 13,23
6,00 60 44096 13,23
7,00 60 44099 16,16
8,00 16,16

10,00 16,62

DIN

DIN

d D

L
l   

d

L

l   

D

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



 -  

444

Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

G

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Y
mm

Z N° Art.
HSS €

5,00 6 18,69
6,00 6 18,69

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 6 Ø 8 Ø 10

N

N.3
N.4
N.5
N.6

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 6

N

N.3
N.4
N.5
N.6

IZAR
Std.
W

IZAR
Std.
W

Long serien

Long serien

Tol.*

Tol.*

mm

mm

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Y
mm

Z N° Art.
HSS €

4,00 18,69
5,00 18,69
6,00 90 18,69
8,00 40 20,75

10,00 40 40 21,38

Y

Y
DIN

DIN

d

L
l   Y

D

d

L
l   Y

D

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient
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Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

Ref.

alluminio
alumínio

Aluminium 

G

G

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Y
mm

Z N° Art.
HSS €

4,00 18,69
5,00 18,69

D
mm

d
mm

L
mm

l
mm

Y
mm

Z N° Art.
HSS €

5,00 35 18,69

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 4 Ø 5

N

N.3
N.4
N.5
N.6

Material Vc (m/min) Avanz. fz/rev. (mm/z) - Avanços 

Grupo Sub. HSS Ø 5

N

N.3
N.4
N.5
N.6

IZAR
Std.
W

IZAR
Std.
W

Long serien

Long serien

Tol.*

Tol.*

mm

mm

Y

Y
DIN

d

L
l   Y

D

d

L
l   Y

D

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient

 r.p.m. = Vc x 1.000
       π x ø

 Vf (mm/min.) = r.p.m. x Z x fz x K

Coefficiente di correzione
 Coeficiente correção
 Korrektionskoefficient



446446

Price

Approfitta di uno  sui nostri set di frese
Aproveite um    nos nossos conjuntos de fresagem

Få  på våra pinnfrässatser

G

Packaging5  

RECYCLED



 -  

izartool.com 447

Cont. N° Art.
PMX €

532,28

Cont. N° Art €

664,69

Cont. N° Art.
PMX €

12 mm 181,13

Cont. N° Art €

611,49

Cont. N° Art €

12 mm 230,23

Cont. N° Art €

12 mm 212,14

4 Pcs

4 Pcs

4 Pcs

Sets

Fresa frontale sgrossatura fine PMX NZ Inox
Fresa facejar desbaste fino PMX NZ inox
Rostfritt NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs 
med fin stigning

Sets 6644
Fresa frontale sgrossatura fine PMX NZ
Fresa facejar desbaste fino PMX NZ
NZ PMX Grovbearbetande pinnfräs med fin 
stigning

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED



 -  

izartool.com

Cont. N° Art.
PMX €

mm
124,02

Cont. N° Art.
PMX €

mm

335,47

Cont. N° Art €

mm
166,16

Cont. N° Art.
8% Co €

mm
239,30

Cont. N° Art.
TIALSIN €

mm
286,02

Cont. N° Art €

mm

422,66

6 Pcs

10 Pcs

6 Pcs

10 Pcs 6 Pcs 6 Pcs

Sets 4644

med fin stigning

Sets6600
Fresa frontale finitura PMX NZ
Fresa facejar acabamento PMX NZ
NZ PMX Fin pinnfräs

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED



 -  

izartool.com

Cont. N° Art.
PMX €

mm

369,55

Cont. N° Art.
PMX €

mm

313,43

Cont. N° Art.
PMX €

12 mm
136,98

Cont. N° Art.
PMX €

mm
113,94

Cont. N° Art €

mm

457,05

Cont. N° Art €

mm

408,18

Cont. N° Art €

178,95

Cont. N° Art €

mm
160,23

10 Pcs

10 Pcs

6 Pcs10 Pcs

10 Pcs 6 Pcs 6 Pcs

6 Pcs

Sets 6430
Fresa frontale finitura PMX 3Z alluminio
Fresa facejar acabamento PMX 3Z alumínio
Aluminium 3Z PMX fin pinnfräs

Sets

Fresa frontale finitura PMX 2Z
Fresa facejar acabamento PMX 2Z

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED



 -  

izartool.com450

Cont. N° Art.
8% Co €

mm
84,00

Cont. N° Art.
TIALSIN €

mm
133,75

6 Pcs 6 Pcs

Cont. N° Art.
8% Co €

mm
95,65

Cont. N° Art.
TIALSIN €

mm
143,52

6 Pcs 6 Pcs

Sets 4600

Sets

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED

Packaging5  

RECYCLED




