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UN SIGLO DE INDUSTRIA

PERFORADO - ACERO RAPIDO

Perforado con equipos manuales y automaticos, para la industria
metalurgica, construccion, mineria y mantenimiento. .

Marca: EZETA - ACERO RAPIDO HSS-M2, HSCo M35 y M42,

BROCAS PARA METALES
CODIGO EZETA
1000 1020 1025 1040 1070 1080 1090 1205 1371 1372 1373
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120 anos de experiencia en Ingenieria Mecanica, 5 g
desde su fundacion en ltalia, respaldan nuestro equipo. [ =

EZETA ofrece soluciones a la industria, a la construccion, a la energia, a la mineria y al mantenimiento con productos
confiables para quien sabe de rendimientos. Desde una pequena broca para mecanizar un reloj a una gran brocha para
mecanizarlatransmisiénde un tractor.

Es una industria con 70 aios en la Argentina y la solucidn para quien necesita
buenas herramientas de corte.

.

Produce excelentes herramientas de corte para la industria, la construccion,
los instaladores y el consumo domeéstico.
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ezeta h Fabrica herramientas de perforado estandar en gran escala. Proyecta y Produce

herramientas de precision semi estandar y especiales. DENOMINACION Y NORMA

DINSse | DN | DNES | DNIS | DN36 | DNSs | DIN$s | DIN%o | DN i
Tiene el Total Conocimiento de los productos fabricados en su planta de IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5072 | IRAM 5073 | IRAM 5073 !
Ezeiza-Argentina, y de los productos tercerizados: su rendimiento, su geometria, EEwE EEAE EEvE EiE e v
su metalografia y su valor. 7o > e b SRR %I L
el Ee o=t Ee el ETRaRE EIe ’
Garantiza el correcto desempefo de sus productos en operaciones de mecanizado. -
h P P P ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACIONES
. . . . HSSE|
En las operaciones de perforado, el mejor resultado obedece al comportamiento de la herramienta de corte y su Hss S S Cos% Hss S

fijacion antes que el equipo de fuerza: esta guia aconseja la herramienta mas adecuada en un amplio rango de oferta.
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NUESTRA MISION:
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Brindar a nuestros clientes herramientas innovadoras, {{/é L LI
Unicas y diferenciadas para la realizacion de perfora- |:| DIN1869 | DIN1869 | DIN1869
ciones y mecanizados de alta precision. Nos compro- EEWE i ESRE
metemos a garantizar la excelencia en calidad y ¢ || || | |§| ¢ || || | 0 s
desempeno, contribuyendo al crecimiento y perfec-
cionamiento de cada uno de nuestros clientes. - - - -
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NUESTRA VISION: . -

RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR
Ser la empresa de referenua en el sector metalurgico, 6020 1,00 62,00 62,00 62,00 6200 62,00 1,00 6300 6400 64,00 64,00
reconocida por la calidad superior de nuestros produc- ag2540 | agl300 | ag¢1300 | a@l300 | ag¢l300 | ag@l300 | agl300 | ag2000 | ap2000 | agl300 a@l300  agl300
. .. x 0,25 x 0,25 x 0,50 x 0,25 x 0,25 x 0,25 x 0,25 x 0,25 x0,50 x0,50 x0,50
tos, la innovacion constante y la confianza de nuestros
clientes. Aplicaciones Universales Z) Ch s
P icié C /’| Rotopercusion S Set
@ Estandar [o] 400-800 N/mm?2 Fundicion aps Liviar?a = en caja
REF. Acero Univ. Alta Tenacidad .
No Ferrosos Madera Rotomartillo
ICONOS | W semiEstandar 19 5501000 Nimm2 U Aeaci 2 Vet
. eacliones . astago
|§| Aceros Inoxidables |:| Especiales E Mamposteria @ hexaggcmal
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INDUSTRIA INDUSTRIA

ROSCADO - ACERO RAPIDO
ESCARIADO - ACERO RAPIDO

Mecanizado con maquinas convencionales y manuales. Marca: EZETA.

PERFORADO - ACERO RAPIDO

Centrado y perforado
Marca: EZETA.

BROCAS PARA METALES MACHOS DE ROSCAR CALISUARES
CODIGO EZETA CODIGO EZETA
1381 1383 1410 1430 1440 1450 1455 1500 1550 4701 4702 4703 4707 4708 4800
S S

W

DENOMINACION Y NORMA DENOMINACION Y NORMA

TC 2P TCA TCAI TZN-A TZN- B ISO 529 ISO 529 ISO 529 ISO 529 ISO 529 ACE EZ ACM
EZ DIN 1897 DIN 1897 DIN 333A DIN 333B Métrica Métrica Whitworth Americana Americana DIN 206 B DIN 212
IRAM 5091 IRAM 5097 IRAM 5097 Gruesa M Fina MF Gruesa BSW Fina UNF Gruesa UNC

IRAM 5091
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. Mecha-Macho
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ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACIONES ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACIONES
HSS HSS HSS HSS HSS S! S! S! HSS
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RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR
5,00 5,00 # 5,00
3,00 64,00 64,00 9250 820500 2 %00 91,00 $1.00 259000 | Se5000 300X 050 $ 4,00 x 050 $1/8"x 40 1/4x28 1/4 x 20 6 6,00 3,00 94,00
a¢1300 a¢1300 a 916,00 ag6]10 X 0,50 x 0,50 a 9630 a9 630 X 0.25 % 0.25 a2400x 0300 | al1800 x 02,00 al3/4" x5 alkhx12 allhx6 g %Ogo a ¢ 24,00 a ¢ 32,00
. Aplicaciones Universales icié W) Chapa 7| Rotopercusion  ¢S» Set . Aplicaciones Universales icié W) chapa 7] Rotopercusion  ¢=a Set
Estandar [o] 400-800 N/mm2 Fundicion Z P Liviar?a &Y encaja Estandar [o] 400-800 N/mm2 Fundicion P Liviar?a B3 encaja
REF. Acero Univ. Alta Tenacidad . REF. Acero Univ. Alta Tenacidad = )
No Ferrosos 2 Madera Rotomartillo No Ferrosos = Madera Rotomartillo
ICONOS Semi Estandar [©] 800-1000 N/mm2 © Aleaci ) V4 ICONOS Semi Estandar o 8001000 N/mm?2 © Aleaci - = Va
[6] Aceros inoxidables ] Aleaciones B mamposteria (@) Yariegs, [6] Aceros Inoxidables @] aleaciones g Mamposteria (@) Visiamo

Especial [0] Aluminios [@] sintéticos }':ﬁ:q"gagoon @ Split Point

EZETA FICISA: Pitagoras 660 | B1812CCB | Ezeiza | Buenos Aires

Tel. (O11) 7700-0011 | 0810-333-0294 | ventas@ezeta.com
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INDUSTRIA ezeta INDUSTRIA

FRESADO PERFORADO METAL DURO
Fresado con maquinas convencionales. Perforado de alta velocidad con control numérico.

Marca: EZETA. Marca: EZETA.

FRESAS DE PUNTA

CODIGO EZETA

cODIGO EZETA 6190 6170 6178 6300 6308 6350 6358 6400 6450 @

4000 4002 4005 4008 4010 4030 4032 4035 4038 3360/504
& &
i

6408
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DENOMINACION Y NORMA 2
DENOMINACION Y NORMA
FHX F2z F2Z Co FHX Co Fresa FGCN FAZ FAZ Co FGCN Co Fresas DIN 338
EZETA DIN 327 DIN 327 EZETA Monocorte EZETA DIN 844 DIN 844 EZETA Monocorte WIERY | IRAMEoT2 | IRAM so72 | DIN €337K %R‘igg’?aﬁ'; DIN 6537L R%'f';‘ifgéga DIN'GSS7K DIN 65371

Refriaerada
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ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACIONES
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ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACIONES
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Refrigerada
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RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR
® 3,00, ¢ 5,00,
% 3,00 $ 3,00 $ 3,00 $ 3,00 ¢ 6,00, ¢ 8,00, $ 3,00 63,00 $ 3,00 %300 #3Mm - phmm ¢ 020 ?08 ¢ 500 ¢ 3,00 ¢ 500 ¢ 300 ¢ 500 ¢ 3,00-20,00 | ¢ 3,00-20,00 2001270 @ 400 ¢ 4,00
a ¢ 20,00 a ¢ 20,00 a ¢ 25,00 ap2500 |9 2130(,)%0 a ¢ 40,00 a ¢ 40,00 a ¢ 40,00 a ¢ 4000 #6Mmm - 8mm a ¢ 300 a 91800 a ¢ 1400 a ¢ 20,00 a 91600 a ¢ 20,00 agl1600 | 95001600 | ¢ 500-1600 ' ' a 1600 a ¢ 1600
x 8,00mm
. Aplicaciones Universales icié W)} chapa 7| Rotopercusién S Set . Aplicaciones Universales icié W/ Chapa 7 Rotopercusion o Set
Estandar o 400-800 N/mm2 Fundicion “ P Liviar?a =9 en caja Estandar ol 400-800 N/mmz2 Fundicion . Liviar?a en caja
REF. Acero Univ. Alta Tenacidad - REF. Acero Univ. Alta Tenacidad = .
No Ferrosos 4 Madera Rotomartillo No Ferrosos B Madera Rotomartillo
ICONOS Semi Esténdar = 8001000 N/mrm2 o Aoac ] et ICONOS Semi Esténdar = 8001000 N/mm2 U Aonc = L1 Vo
. eaciones . astago . eaciones . astago
|§| Aceros Inoxidables D Especiales E Mamposteria @ hexaggonal |§| Aceros Inoxidables |:| Especiales E Mamposteria @ hexaggonal
Especial [0] Aluminios [@] sintéticos ":ﬁ:qrgiigoén @ Split Point Especial [0] Aluminios [@] sintéticos z?r:\;iigoén @ Split Point
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INDUSTRIA INDUSTRIA

FRESADO METAL DURO

Fresado de alta velocidad con control numeérico.
Marca: EZETA.

LIMAS METAL DURO

Mecanizado con maquinas convencionales y manuales.
Marca: EZETA.

FRESAS DE PUNTA PARA METALES Y SINTETICOS

LIMAS ROTATIVAS PARA METALES

CODIGO EZETA CODIGO EZETA
6010 PP 6010 PE 6020 PP 6020 PE 6040 PP 6040 PE 6050 PP 6050 PE ) 6080 5500 ESPECIFICACIONES 5520 | 5520 5520 6509/508 6509/512
) ) ) ) ) ) ) ) ) 6085 (izq) ) orcNicasy [vo] [0][0][O] 3 3 3 )

p/ACERO P/ALUMINIO | p/ALUMINIO | p/ALUMINIO

L

Para sup. Para radios Para sup. Para sup. Para sup. P/peguefos | -
planasy de acuerdo coéncavas céncavas de forma éﬁn?omos EI I

angulos
DENOMINACION Y NORMA
DENOMINACION Y NORMA SB SC SsD SB SC SM Limas Rotativas Limas Rotativas
EZNA PP EZNA PE EZNAL PP EZNAL PE EZNA PP EZNA PE EZNAL PP EZNAL PE Fresa Lciwdﬁgat %mﬁdﬁg; Lg}grﬁg' Lcim?dﬁgg Lcim?dﬁg; Li(??j%ipczgt' lvkgetiatI )I(Dgro Mgée;lxD]%ro

EZETA EZETA EZETA EZETA EZETA EZETA EZETA EZETA Monocorte
para Routers

gl

ICAS y APLICACIONES
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ESPECIFICACIONES TECNICAS y APLICACION
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Para sup. Para sup. Para dngulos Para chanfles Para sup. | Para radios| Para sup. 13-;9 lj-m
concavas concavas agudos internos planasy |de acuerdo| planas = =
angulos y angéjlos
2 agudos
DENOMINACION Y NORMA ° CONTENIDO
A A SH S SL SM SN
RANGO DE PRODUCCION ESTANDAR Lima Rot. Lima Rot. Lima Rot Conica Lima Rot. Lima Rot, Limas Limas
Cono con radio Coén.60° W ofadioenpunta  Conica 22° | Cono invert 28° SA-3,SA-5,SC1. | SA-1, SB-1,SC-1. SD-1,
3,00 3,00 3,00 $3,00 $3.00 3,00 $3,00 $3.00 $3.00 SC3,SC5,SD-5, | SE-SF1,SG-1, SH-1,
a ¢ 20,00 a ¢ 20,00 a ¢ 20,00 a ¢ 20,00 a 16,00 a ¢ 16,00 a ¢ 20,00 a 20,00 a 12,00 SL-4 SL-1, SM-2, SM-3, SN-1,
. Aplicaciones Universales icid Rotopercusion S Set . Aplicaciones Universales iCid W) Chapa Rotopercusion S Set
@ Estandar ol 250%ess N/mm2 Fundicion A Liviams &) en caja @ Estandar ol 280566 N/mm2 Fundicion P A Liviams &) en caja
REF. Acero Univ. Alta Tenacidad . REF. Acero Univ. Alta Tenacidad .
No Ferrosos Rotomartillo No Ferrosos Rotomartillo
ICONOS | W semiEstandar 19 500-1000 Njmm2 © onci ) Vact ICONOS | W semiEstandar 19 550-1000 Nimm2 U Aeac ] Vact
|§| Aceros Inoxidables D Es%i?i%?gss E Mamposteria @ hZ)S(aag;]goonal |§| Aceros Inoxidables |:| Esf)aeleic:aTeess E Mamposteria @ hziaaggoonal
i ini L = Hormigon f ; i e P = Hormigoén f f
A Especial |§| Aluminios D Sintéticos Armadgo @ Split Point A Especial |§| Aluminios D Sintéticos Armadgo @ Split Point
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INDUSTRIA INDUSTRIA

CAJAS (Plastico Alto Impacto) - JUEGO DE BROCAS Y MACHOS

Dimensiones:
20cmx12cm x10cm
Dimensiones:

£l Dimensiones:
175cmx12cmx4,5cm [

e

o
e

Dimensiones:

165cmx11,5cmx4cm . .
Dimensiones:
20cmxT1,5cmx4cm

Dimensiones:
20cmx12cm x10cm

Dimensiones:
175cmx12cmx45cm ©

Dimensiones:
10cmxl4cmx4cm

10cmxl4cmx4cm

3301-5110
25 Brocas para Metal

1,00-150-2,00-2,50
3,00-3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-5,50-6,00-650
7,00 -750 -8,00 -850
9,00-9,50-10,00-10,50
11,00 -11,50 - 12,00

12,50 -13,00

3301-5210

en pulgadas

3320-5110

25 Brocas para Metal

1,00-150-2,00-2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-5,50-6,00-6,50
7,00 -750 -8,00 -850
9,00-9,50-10,00-10,50
11,00 -11,50 - 12,00

12,50 -13,00

21 Brocas para Metal

116, 5/64, 3/32, 7/64,1/8,
9/64,5/32,11/64, 316,
13/64, 7/32,15/64,1/4,
17/64, 9/32,19/64, 5/16,
21/64,11/32, 23/64,3/8

3301-5100
19 Brocas para Metal

1,00-1,50 - 2,00 - 2,50
3,00-3,50-4,00-450
5,00-5,50-6,00-6,50
7,00 -750-8,00 -850
9,00-950-10,00

3320-5100
19 Brocas para Metal

1,00-150-2,00-2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 450
5,00-5,50-6,00 - 6,50
7,00 -750 - 8,00 -850
9,00 - 9,50-10,00

3301-5090
11 Brocas para Metal
1,00 -1,50 - 2,00 - 2,50

3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-550-6,00

3301-5200

15 Brocas para Metal
en pulgadas
1/16,3/32,1/8,5/32,
3/16,7/32,1/4,9/32,

5/16,11/32, 3/8,13/32,
7N6,15/32,1/2.

3320-5090
11 Brocas para Metal

1,00-150-2,00-2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
500-550-6,00

EZETA FICISA: Pitagoras 660 | B1812CCB | Ezeiza | Buenos Aires
Tel. (O11) 7700-0011 | 0810-333-0294 | ventas@ezeta.com

Dimensiones:
20cmx12cmx10cm

H

Dimensiones:
20cmx12cmx10cm

Dimensiones:
175cmx12cmx45cm B

Dimensiones:
17.5cmx12cm x 4,5cm

Dimensiones:
: I0cmx1l4cmx4cm

Dimensiones:
10cmxl4cmx4cm

BROCAS/MACHOS

3325-5110
25 Brocas para Metal

1,00-1,50-2,00-2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-5,50-6,00-6,50
7,00 -7,50 - 8,00 - 8,50

9,00-9,50-10,00-10,50

11,00 -11,50 -12,00
12,50 -13,00

3340-5110
25 Brocas para Metal

1,00-1,50 -2,00 - 2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-5,50-6,00-650
7,00 -750-8,00 -850
9,00-950-10,00-10,50
11,00 - 11,50 -12,00

12,50 -13,00

3

3325-5100
19 Brocas para Metal

1,00-1,50 -2,00 - 2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00 -5,50-6,00 -6,50
7,00 - 7,50 - 8,00 - 8,50
9,00-9,50-10,00

3340-5100
19 Brocas para Metal

1,00-1,50-2,00-2,50
3,00 -3,50 - 4,00 - 4,50
5,00 -5,50-6,00-6,50
7,00 - 7,50 - 8,00 - 8,50
9,00-9,50-10,00

3376-0014

3325-5090
11 Brocas para Metal
1,00-1,50 - 2,00 -2,5

3,00-3,50-4,00 - 4,50
5,00-5,50-6,00

3340-5090
11 Brocas para Metal

1,00-150-2,00-25
3,00-3,50 - 4,00 - 4,50
5,00-550-6,00

7 Brocas para Metal

$250- ©330-0 420
® 5,00 - ¢ 6,80 - ¥ 8,50
©10,25

7 Machos de Roscar

M3 - M4 - M5 - M6
M8 - M10 - M12

ezetaarg | 0 ezetaarg

|OezetaAr |® ezetaficisa | [E’E; ezetaficisa

www.ezeta.com



Tel. (O11) 7700-00T11

TALADROS ELECTROMAGNETICOS

Céd. 570003017000000

TALADRO

Potencia T

ARRANQUE

PROGRESIVO

INTERRUPTOR DE

SEGURIDAD

ELECTROMAG.

Potencia:

Velocidad:

Aislacion:
Peso:

Informacién
Técnica

6590
Adaptador Weldom
Diam. 1.5 - 13mm

Céd. 570003018900000

TALADRO EZTEM
ELECTROMAG. 1890

Voltaje-Frecuencia: 220V~50-60 Hz

Potencia: 1890 W
Capacidad de Perforado: 60 mm
Velocidad: 100-440 rpm
Adhesion Magnética: 16.000 N
Aislacion: CLASE |
Peso: 18,3 Kg

Informacién

Técnica

=

Voltaje-Frecuencia:
Capacidad de Perforado:

Adhesion Magnética:

i Tt

v

EZETA FICISA: Pitagoras 660 | B1812CCB | Ezeiza | Buenos Aires
| 0810-333-0294 | ventas@ezeta.com

EZTEM
1700-1700AR
220V~50-60 Hz

1700 W
50 mm

100-690 rpm
15.600 N

CLASE |
13 Kg

Potencia

1.700

WATTS

A==

INDUSTRIA

ACOPLE
RAPIDO

@,
e =
MAGNETICA

Informacién
Técnica

Potencia

1.890

WATTS

INDUSTRIA

TALADRO

MAGNETICO A BATERIA CORTADORES ANULARES

cODIGO EZETA
1901

1906

DENOMINACION Y NORMA
EZ COR EZ COR
- ——

[o][o][e][o]:e] €]

Largo 50 Largo 75
12,00 91200 2 192% $1900a ©8000a
g : $40,00  $100,00

MANDRILES AUTOAJUSTABLES /
ACOPLES / ADAPTADORES

Bateria de
40V 5.0Ah
+ adicional
de 25Ah S -

Capacidad de
perforado hasta diam. 55 mm

Perforado de canos tienen una

A s DENOMINACION Y ESPECIFICACIONES
necesidad de espesor minimo de 4 mm

y diametro minimo 75 mm. VALIDUS PK | VALIDUS SUPER ALTA PRECISION| ADTKN ADROS ADCIL
VELOCIDAD Mandrril Mandrril Mandrril Acople Acople Acople
VARIABLE Industrial Industrial Industrial cénico cénico | cilindrico
para equipos para equipos para CNCy morse morse a vastago
;-!Tq'_. [=] ALTA 650 convencionales. | convencionales. centros de DIN 228 DIN 228 conico
i ";_i_ PELUSILLO | RPM Rotacion Rotacién mecanizado a conico Vastago | DIN 238
c-g;b‘."r £ Informacion derecha derecha. DIN 238 roscado | simil Jacobs
ERTS Técnica BAJA|350 No reversible. No reversible. simil Jacobs
DEL USILLO RPM

| ezetaarg | 0 ezetaarg | O ezetaAr | @ ezetaficisa | CE)IHB ezetaficisa




INDUSTRIA

INDUSTRIA

Nueva Linea de ezeta

La linea de herramientas de metal duro HARLINGEN ofrece soluciones avanza-
das con insertos de metal duro recubiertos, ideales para operaciones de tornea-
do exterior, interior, roscadoy tronzado.

Para trabajos de fresado, cuenta con herramientas de metal duro integral recu-
biertas e insertos de alto rendimiento.

En perforacion, dispone de una amplia gama de brocas con insertos especificos
disenados para cadatipodeaplicacién.

Todos los productos estan desarrollados con base en las caracteristicas parti-
culares del material a trabajar, garantizando asi que el usuario industrial obten-
ga el maximo rendimientoy las mejores prestaciones en cada proceso.

HIATOHI00L 318VXIAN!

HIO10HI00L ININENL T1BYNIAN]

2 E
S 2

DRILLING TOOLHOLDER

=Ty
HenunEN  105D-055

IR

LARAN AR L LY

N

EZETA FICISA: Pitagoras 660 | B1812CCB | Ezeiza | Buenos Aires

Tel. (O11) 7700-0011 | 0810-333-0294 | ventas@ezeta.com

HARLINGEN

HERRAMIENTAS
DE PERFORADO
TORNEADO,
FRESADO
ACOPLES Y
FIJACIONES

ARLINGEN"

VER CATALOGO
COMPLETO

www.ezeta.com

BROCA EN CRUZ DE METAL DURO SDS PLUS

Para rotomartillos encastre SDS
Aplicacion en Hormigoén con hierro
Los cuatro cortes reducen los desvios

BROCA COPAT.C.T.

Para maquinas de mano
Aplicacién: En aceros de dificil perforado como
recipientes de inoxidable debido a los insertos de metal duro.

&

Ceramico
Azulejos
Tejas, hierro

Porcelanato
Ceramicos - Ladrillo
Corte universal

Hormigén
Granito
Cemento

AFILADORAS

Afiladora de brocas desde 3 hasta 13mm

Afiladora de cortadores anulares hasta 52mm
Afiladora universal
Afiladora de fresas

Afiladora de machos de roscar

Visita nuestro sitio web para estar
informado sobre futuros lanzamientos

www.ezeta.com
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INDUSTRIA INDUSTRIA

INGENIERIA DE MECANIZADO DESDE 1904

Factores Determinantes de Nuestra Calidad:

El factor principal que define la calidad de nuestros productos es la aptitud de nuestra gente a la perfeccidn, su capacidad,
su inteligencia, sus conocimientos, el compromiso con los objetivos de la empresay su dedicacion al trabajo. En resumen:
su condicién humana para el trabajo mecanico.

El Centro de Formacidén Profesional N°407 “Ingeniero Franco Speranza’, situado frente a nuestra planta industrial, asiste a la
preparacion técnicay selecciona jovenes que desean insertarse en la industria. Es nuestro propdsito facilitar la instruccion
necesaria para que quien trabaje con nosotros sienta satisfaccion y orgullo de pertenecer a la empresa. Aspiramos a
contratar personas apasionadas por la metalmecanica.

Otro factor importante es la calidad de las materias primas utilizadas en nuestros procesos de fabricacion. Los aceros

rdpidos y sinterizados cerdamicos son producidos por empresas de renombre mundial con las mas avanzadas tecnologias
PROGRAMA
H E R RAM I E NTAs ESPECIALES La excelente condicidén de nuestros equipos de produccidn, su actualizacién tecnoldgica y un riguroso mantenimiento
permiten obtener resultados constantesy confiables.

Los controles en las distintas etapas de fabricacidon, con analisis metalograficos secuenciales y el control dimensional

BROCAS ESPECIALES en ACEROS: HSS-M2, HSCo-M35. Acero Sinterizado de alto (unitario o estadistico) segun el tipo de procesoy de producto, garantizan que la marca Ezeta sea absolutamente confiable
Cobalto. Desde didm. 2,00mm hasta 100,00mm - Longitud de Corte hasta 550mm. en cada herramienta que llega a manos del consumidor.

BROCAS ESPECIALES en METAL DURO INTEGRAL Al definir a Ezeta como una empresa de ingenieria aplicada, subrayamos la relevancia del pensamiento técnico en las de-
Sin refrigeracién interna desde diam. 1,00mm hasta 25,00mm - Con refrigeracion cisiones cotidianas sobre el productoy el proceso, lo que nos impulsa a la investigaciéon y al desarrollo, a través de un activo

Departamento de Ingenieria.

interna desde diam. 5,00 hasta 20,00mm - Longitud total hasta 300mm.
l' L[ ' FRESAS DE PUNTA ESPECIALES en ACEROS (HSS-M2)-(HSCo-M35)-(M42)-
Sl J (Sinterizados):
|“l [ l : Punta PLANA - Punta ESFERICA - de FORMA.
L3 ¢ FRESAS DE PUNTA ESPECIALES en METAL DURO INTEGRAL:
|L|[ WLl | | Punta PLANA - Punta ESFERICA - de FORMA
. ! . ALESADORES ESPECIALES en ACEROS RAPIDOS y METAL DURO INTEGRAL:
m l l i ' } De canales rectos 6 helicoidales
MACHOS de ROSCAR en ACERO RAPIDO: HSS M2 Y HSCO - M35.
m_l [ l | o i Desde diam. 3,00mm hasta 100mm - Canales Rectos 6 Helicoidales.
BROCHAS:
ml I I E i i Cilindricas - Estriadas - Hexagonales y para Cula'dro - Trilobulares - Para Chaveteros.

La exigencia y la intencién de perfeccionamientos permanentes se refieren tanto a los productos de fabricacidon propia
como a los tercerizados.

W (0 (ulmbugieb 0 N aa o e " - ’ Nuestro objetivo es entregar
; ‘ Y A A ' ; herramientas que excedan
fiu [ : las expectativas de
nuestros consumidores.
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TABLA DE CORRESPONDENCIA BROCA-ROSCA

M M
Medida (4] (] Medida %]
yPaso Agujero Broca y Paso Agujero Broca

Medida Paso

Medida

NC-UNC

Paso

Medida

INDUSTRIA

Paso

VELOCIDAD DE CORTE VEN M /MIN
15 18 20 25 30 35 40

INDUSTRIA

100

@

yPaso mm. Agujero Broca yPaso mm. Agujero Broca yPaso mm. Agujero Broca E;L)Jll-on
;,732,035 },gg ],28 320,(2)%5 ;,;2 ;,;g 1/32 x 60 0,423 118 1,20 “°3 x 48 0,529 2,01 2,00 1/8 x 27 0,940 8,92 REVOLUCIONES POR MINUTO
X 0 i i ,06 X0, y 9 3/32x48 0,529 1,87 1,90 °4 x40 0,635 2,24 2,25 1/4x18 1,411 11,54 11,50
23x040 192 190 3x035 266 265 1/3x40 0635 257 250 Nos x40 0635 257 250 ex1s 1411 1502 1500 1,0 1273 1910 2546 3.183 3.820 4775 5730 6366 7.958 9549 11.141 12732 15915 19.099 25465 31.831 3/64
f X A 7 1
25x045 207 205 4x050 352 350 5/32x32 0793 321 325 1/2x14 18141861 1850 1,5 849 1273 1698 2.122 2546 3.183 3.820 4244 5305 6366 7.427 8488 10610 12732 16977 21221 1/16
260x045 217 220 5X0S0 452 450  3/lex24 1058 375 375 Nolox2s 1058 381 a9y JAx14 1814 2396 2400 20 637 955 1273 1592 1910 2387 2895 3.183 3979 4775 5570 6366 7958 9549 12732 15915 5/64
X0, , 7} X0, , 5 X / i , o g b b
35%060 292 300 6x075 528 525 1/4x20 1270 513 525 \aeac 1a30  e43 239 11/4x111/22208 3881 3900 25 509 764 1019 1273 1528 1910 2292 2546 3.183 3.820 4456 5093 6366 7.639 10186 12732 3/32
4%0,70 333 325 7x0.75 628 625 5/16 x 18 1411 6,58 6,50 11/2x111/22,208 44,87 45,00
: : ' : : . : : " snexis 141 ess 50 PR . " 30 424 637 849 1061 1273 1592 1910 2122 2653 3.183 3714 4244 5305 6366 8488 10610 1/8
! ¢ & "x111 , 56,91 57,
45x075 378 375 8x075 728 725 3/8x16 1,587 800 800 3/8x16 1587 800 800 ) 3,5 364 546 728 909  1.091 1364 1637 1.819 2274 2728 3.183 3.638 4547 5457 7276 9.095  9/64
5x%0,80 423 425 8x1,00 704 700 7/16x14 1814 937 950 7/16x14 1814 937 9,50 ; :
6x100 504 525 9x100 804 800 1/2x12 2116 1067 1050 1/2x13 1953 1082 1075 - d_ESPI (sin escariador) 40 318 477 637 796 955 1194 1432 1592 1989 2387 2785 3.183 3979 4775 6366 7958  5/32
9/16x12 2,116 12,26 12,00 [Se][oF] 'aso
e e = giex12 2116 1226 1200 [P 45 283 424 566 707 849 1061 1273 1415 1768 2122 2476 2829 3537 4244 5659 7074 11/64
8x125 680 675 10x125 880 875 /X1 2309 1366 1350 34x10 254 1661 1650 2 50 255 382 509 637 764 955 1146 1273 1592 1910 2228 2546 3.183 3.820 5093 6366 13/64
9x125 780 775 11x100 1004 1000 11/16x11 2309 1525 1500 7/8x9 2822 1952 1950 ax28 0907 84S 840 '
10x150 856 850 12x100 1104 1100 3/4x10 2540 1661 1650 ‘ ¢ / 55 231 347 563 579 694 868  1.042 1.157 1447 1736 2026 2315 2894 3472 4630 5787  7/32
’ ' ' ’ ' ’ 7/8x9 2822 1952 1950 1x 8 3175 2235 2250 3/8x19 1337 1477 1450
103020 656 G0 @iz 10 1075 ' ' "7 118x7 3628 2509 2500 /2x14 1814 1820 1850 60 212 318 524 531 637 796 955  1.061 1326 1592 1.857 2122 2653 3.183 4244 5305  15/64
1x 8 3,175 2235 2250 11/4x7 3,628 2827 28,00
] ‘2& ;gg }ggg ]ggg 1 ix }gg }ggg 1238 11/8x7 3628 2509 2500 13/8x6 4233 308 3075 S/8x14 1814 2016 2000 65 196 294 392 490 588 735 881 979 1224 1469 1714 1959 2449 2938 3918 4897 1/4
s 3 s X1, i I i ! )
16x200 1408 1400 14x125 1280 1275 };jg;g a8 2827 28O0 1iaxe 4233 3404 3400 7/Bx14 1814 2748 27,50 70 182 273 364 455 546 682 819 909  1.137 1364 1592 1.819 2274 2728 3638 4547  9/32
18x250 1560 1550 14x150 1256 1250 ' ' ' R xant 230930003000 75 170 255 340 424 509 637 764 849 1061 1273 1485 1698 2122 2546 3398 4244  19/64
11/2x6 4,233 3404 34
20x250 17,60 1750 16x1,00 1504 1500 13/4x5 5080 3957 395 (LI I R R 2308 dard 3 80 159 239 318 398 477 597 716 796 995 1.194 1329 1592 1989 2387 3.183 3979  5/16
22x250 19,60 1950 16x1,50 14,56 14,50 2x41/2 5644 4538 455 yPaso mm. Agujero Broca 13/8x11 2309 4106 4100
24x3,00 21,12 21,00 18x1,00 17,04 17,00 G ' ’ 8,5 150 226 300 374 449 562 674 749 936 1.123 131 1.798 1.872 2247 2996 3.745 21/64
27x3.00 2412 2400 18x150 1656 1650 N°3 x56 0453 208 21 | /2X11 2309 4454 4450
! ! ! ! " BSF Ne 4 x 48 0:529 2:34 2:3 Ev— AT 04 E0E 9,0 141 212 283 354 424 531 637 707 884 1.061 1.238 1.415 1.768 2.122 2.829 3.537 23/64
Medida Paso @ 2 Ne5 x44 0577 2,62 2,75 S g ;i g
ggiggg gggi gggg ; gﬁgg }ggg 1388 yPaso  mm. Aguiero Broca IR I AL 2309 5635 56,00 95 134 201 268 335 402 503 603 670 838 1.005 1.173 1340 1675 2100 2681 3351  3/8
36x400 32,16 3200 20x150 1856 1850 N8 x36 0705 349 35 NPT (sin escariador) 100 127 191 255 318 382 477 573 637 796 955 1114 1273 1592 1910 2546 3.183  25/64
39x400 3516 3500 20x200 1808 1800 /10X32 0793 400 400 G TR
J U9 EEL : sl Lt 7/32x28 0907 468 475 No19x32 0793 3064 VRN R 1,0 113 174 231 289 347 434 521 579 723 868 1013 1557 1447 1736 2315 2894 7/16
42x450 3768 3750 22x150 2056 2050  sxZS, SRR TR R I CI Y Faso | . Agujero Soca 120 106 159 212 265 318 398 477 531 663 796 928 1061 1326 1.592 2122 2653  15/32
e el 5/16x24 1058 692 7 Vgszy  QFO @6 G 130 98 147 196 245 294 367 441 490 612 735 857 979 1224 1469 1959 2449 172
8x500 4320 4300 24x150 2256 2250 35,50 1370 831 825 3/8x24 1058 851 85  1/4x18 1411 11,08 11,00 / : - : -
52x500 4720 4700 24x200 2208 2200 7:6x18 1411 976 975 7/16x20 1270 989 10 3/8x18 1411 1456 1450 140 91 136 182 227 273 341 409 455 568 682 796 909  1.137 1364 1819 2274  35/64
1/2%x 16 1,587 11,18 11,00 1/2x 20 1,270 11,48 11,5 1/2x14 1,814 18,02 18,00
%;X ;gg gggg gggg 9/16x16 1587 1276 1250 ¢ e 1411 1203 13 vaxis 1es 2337 2350 160 80 119 159 199 239 298 358 398 497 597 696 796 995 1194 1592 1989  5/8
X 2, i I U d X G G g
30x;,5o 58,56 53,50 5/8x14 1814 1413 14,00 §§§§}§ };‘5‘;} 1471;; 1‘71:2 } 1)%1%21/25'582 gg,gg gg,gg 190 67 101 134 168 201 251 302 335 419 503 586 670 838 1.005 1.340 1675 3/4
S0A0D 2B 2E0T 16x14 1814 1572 1550 7/gx14 1814 2048 205 112x111/22208 4416 4400 200 64 95 127 159 191 239 286 318 398 477 557 637 796 955 1273 1592  25/32
.. X 3 i !
En estas tablas figuran los didametros de 7/3x 11 2309 2001 2000 1x12 2116 2337 235 1112 2208 5620 5600 220 58 87 116 145 174 217 260 289 362 434 506 579 723 868  1.157 1447  7/8
agwer?ado standard mas proximos QUE s 2540 2296  23.00 } %8;; 1122 %ﬁ”g %31?‘2‘ %8;2 250 51 76 102 127 153 191 229 255 318 382 446 509 637 764 1.019 1273 1
aconsejamos adoptar para cada medida : : = T P O BSPT (con escariador) 260 49 73 98 122 147 184 220 245 306 367 428 490 612 735 979 1227  11/64
de rosca; ademas evita al macho esfuerzos BSC G 280y o8 Medida Paso  d2 d3 g :
pe”grosos' garantizan la plena Seguridad Medida Paso @ @ ! ’ yPaSO mm. 28,0 45 68 91 114 136 171 205 227 284 341 398 455 568 682 909 1.137 13/32
de los acoplamientos roscados en con- yPaso mm. Agujero Broca PG 1/8x 28 0907 8 8,61 30,0 42 64 85 106 127 159 159 212 265 318 371 424 531 637 849 1.061 13/16
1/4x19 1,337 10,8 11,5
. . H X ” ) ’
diciones normales de uso. 12318 1411 1135 1150 SN 3/8x19 1337 1425 1501 350 36 55 73 91 109 136 164 182 227 273 318 364 455 546 728 909 1/3/8
5/8x18 1411 1452 1450 VACCERSUNSREPDS OGS 12x14 1814 1775 187
3/4x16 1587 1753 1750 oy 1270 1143 1140 400 32 48 64 80 95 119 143 159 199 239 279 318 398 477 637 79 137/64
Recomendaciones para el 7/8x16 1,587 207 2100 pgo 1410 1401 1400 X1 AEA 1962 2065 450 28 42 57 71 85 106 127 141 177 212 248 283 354 424 533 707  149/64
roscado con machos conicos Pg11 1410 1741 1330 ’ j
1x16 1587 2388 2400 Ppg135 1410 1921 1900 //8x14 1814 2655 27,95 500 25 38 51 64 76 95 115 127 157 191 223 255 318 382 409 637 2
Para el roscado con machos cénicos (BSPT, NPT, 11/4x16 1,587 3023 30,00 x 220020 ERE '
. . e . ! ! 11/2x14 1814 3636 3650 Pg16 1,410 21,31 21,25
etc.), se aconseja mecanizar el orificio con un Pg 21 1,588 27,03 2608 11/8x11 2309 3362 3502
:ador coni ial 2x14 1814 4906 49,00 o5 1588 3573 3550 11/4x11 2309 375 39,03 .
@scariador conico especial. ’ i i 13/8x11 2309 399 4145 Ejemplo para el empleo de las tablas v. 1000 _ : :
BG Pg 36 1588 4573 4550 (3BXI1 2309 30 e ) =~ v = velocidad de corte en m/min. ESCANEA Y
Férmulas que determinan el didmetro de Me‘éida Paso A 2 8 N pga2 1588 5273 52550 M,at?”alz Acero Aleado ' DESCARGA
agujereado yFaso mm. Agujero broca gt 1,588 5803 58,00 ;3){‘“( i %ggg ‘5‘%72 gg:% Cddigo de broca: TCC EZ - 1000 _ 20.1000 d = didmetro de la broca en mm. NUESTROS
Para 90% de al . gﬂf Xzée g'g;g 2759 g5 PG 21/2x11 2309 70 72,31 Velocidad de corte recomendada: 20 10.3,14 CATALOGOS Y
ara 90% de altura tedrica X ¢ G G Medida Paso @ %] 3"x 11 2309 8352 8505 . _ n = nudmero de giros por minutos
Rosca BSP: @ ext. basico del macho (1,15 x paso) zgixzés g’g;g }?';2 1? 5 yPaso mm. Agujero Broca NPT ( sin escariador) g\{aroce' 0,15-0,25 =637 giros por minuto iggﬁléﬁ INFO
Sosca Elgps+®®6Xti bkf:?'?O dj' |maCh|’(\) ((11'4145X Paso)) 1/8x28 0907 868 875 USRIt ERE : m =314
osca 1 ext. basico del macho ( 1,15 X paso, 9/16x26 0,976 13,35 13,5 1/4x19 1,337 11,62 11,75 y Paso mm. % o . P . . . . P
Rosca NPT: @ ext. basico del macho (1,15 x paso) 5/8x26 0976 1493 15 ?gi }?‘ }?3?471 1}53:3% }ggg ox2r 0940 6,00 63 Los datos suministrados son sélo una guia y no responsabilizan ni al fabricante, ni al distribuidor.
Para 75% de altura tedrica: @ exterior basico del %g X 22% 8'3?2 ;*13;; ;513 5 ’ ' . 1/8x27 0940 830 874
macho ( 1,15 x paso) X ’ ’ ’ gﬁi 1 }g}ﬁ §2§§ %128 ;jgj( }g }jm ]%8 }138 Las condiciones de trabajo recomendadas son una aproximacién que deberan ajustarse a cada situacion de mecanizado.
1x 26 0976 2446 245  7/:3v14 1814 2811 2800 ’ ’ ' Ademads debe considerarse para unamayor vida ttil de la herramienta y una éptima performance:
x1 2309 3059 30,50 ;ﬁ;‘ }2 }:g]i g;;‘g ;2;23 m Eleccionyaplicacion correcta del refrigerante
3 Hfng g,ggg gg%g gggg 1"x111/2 2208 2850 29,69 ® Giro concéntrico del mandril
3 1378 x11 2300 41,66 4150 11/4x111/22208 3700 3845 m Maximarigidezen lasujeciéndelabroca.
L2 B2 = OO Ao 00 ;--ﬁﬂ);lzgﬁgg ;‘g’;gg ;‘gﬁé m Elavanceyvelocidad enlasbrocasserieslargas > 5xD deberd reducirse.
' 13/4x11 2,309 51,09 51,00 21/2x8 3,175 66,00 67,62
@ 2"x 11 2309 569 57,00 3'x8 3175 8200 8353
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