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FERRAMENTAS DE ALTA PERFORMANCE

As Industrias de hoje estao evoluindo e a cada dia trazem um novo desafio.
A rapida introdugao de novos materiais e técnicas de usinagem tem motivado o
desenvolvimento de ferramentas de corte sofisticadas.

Buscando atender as diversas necessidades de nossos clientes, a OSG possui a
linha HIGH PERFORMANCE, composta pelas mais recentes inovacbes em
ferramentas de corte.

‘. Linha A-TAP ‘Linha A-TAPE: Linha VP

LY

Linha EvoMill




MACHOS vactos

PAGINA
COMO LER O CATALOGO 4
COMO LEER ESTE CATALOGO
DESCRICAO DE iCONES 5
DESCRIPCION DE ICONOS
INFORMACAO AO USUARIO 6
INFORMACIONES AL USUARIO
MACHOS A-TAP 9
MACHOS A-TAP
MACHOS A-TAP SIGMA 29
MACHOS A-TAP SIGMA
MACHOS VP 47
MACHOS VP
MACHOS S-XPF 55
MACHOS S-XPF
INFORMACOES TECNICAS 62

INFORMACIONES TECNICAS




I N FO RMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Como ler o Catdlogo comoleereste catalogo

Nome da rosca

Nombre de la rosca TIPO do macho

Tipo del macho

Simbolo
darosca Referéncia Aplicacao da
lS;r:wotztc)Lo de Referencia Norma darosca ferramenta

Norma de la rosca

Aplicacion de la
herramienta

Macho para mgjuina em HSSE com revestimento TiN. Indicado pafé furo cego em material de caudco longo. i
Foto da R TR R, i Bt o fCroqul da
— ferramenta
ferramenta Croquis de la
Foto de, la \ § DIN 13.1S0 724/965.1 herramienta
herramienta c
° — _
: e =
£3 e e ¢
3L
S 3 A
2=
el AN o | oL
§ % 25~3 374
= e pig. x| Leyenda de los iconos consulte pg. xx Tabela de
Ne.de
Pola s e e (B B e Pla el especificages
z 49251174 M3 [ 035 | 56 | 35 | 22 - 3 27 | C 9252644 M25 140 | 15 | 18 | 145 | 4 | 235 | C .
[<Y) i 49251184 | M35 | 035 | 56 | 35 | 25 | 21 3 32 C 49252654 M26 10 | 15 | 18 | 145 | 4 | 245 | C Tabla de especificaciones
g % Icones o | 9251194 M4 | 035 | 63 | 35 | 28 | 21 | 3 | 37 | C 49252664 | M27 10 | 15 | 20 | 16 | 4 | 255 | C
a . S [aos1214 M4 05 | 63 5 | 28 | 21 3 35 | C 9252994 M27 140 | 20 | 20 | 16 4 | 2 ©
z0 expllcatlvos & 49251234 M5 05 | 70 | 5 | 35 | 27 | 3 | 45 | e 49252674 | M28 10 | 15 | 20 | 16 | 4 | 265 | C
awn {conos explicativos 49251254 M6 05 | 80 5 | 45 | 34 | 3 55 | C 49252244 M30 150 | 10 | 22 | 18 4 | 2 C
25 49251704 M6 | 075 | 80 | 75 | 45 | 34 | 3 53 | e 49252684 M30 150 | 15 | 22 | 18 4 | 85 | C
o 49251724 M7 [ 075 | 80 | 75 | 55 | 43 3 [ 63 | C 49253014 M30 150 | 20 | 22 | 18 4 2 ©
20 49251294 M8 05 | 80 5 6 | 49 | 3 75 | C 49252694 M32 150 | 15 | 22 | 18 4 | 305 | C
N go 49251744 M8 | o075 | 80 | 75 | 6 | 49 | 3 73 | e 49252704 M33 160 | 15 | 25 | 20 4 |35 | ¢
9 % 49251964 M8 1 90 10 6 49 3 7 . 49253034 M33 160 20 25 20 4 31 C
sm 49251984 M9 1 % [ 10 7 | 55 3 8 © 49252744 M34 @5 | 170 | 15 | 28 | 2 4 |35 | ¢
=] 49251784 M10 | 075 | 90 | 75 7 | 55 3 93 | C 49252714 M35 1570 | 15 | 8 | 2 4 | 335 | C
o 49252004 M10 1 %0 10 7 55 4 9 . 49252724 M36 15 | 170t~ | 28 | 22 4 | 3a5 | C
= 49252524 M10 125 100 125 7 55 4 88 . 49253044 M36 2 170 20 NL 22 4 34 C
e~ ] 49252024 M1 1 %0 10 8 62 3 10 © 49253314 M36 3 | 200 [ 30 28 4 | 33 c
- D 49252044 M12 1 100 | 10 9 7 4 1 . 49252734 M38 15 | 170 | 15 | 8 | 2 365 | C
> o 49252534 M12_ | 125 | 100 | 125 | 9 7 4 | 108 | e 49253054 M39 2 |70 | 20 | 32 | 2 4 ‘CN
d 49252554 M12 15 100 15 9 7 4 10,5 L4 49253324 M39 3 200 30 32 24 4 36 A
Z 49252544 M14 1 100 10 11 9 3 13 C 49252754 M40 1.5 | 170 15 32 24 4 | 385 C \ Informagoes
49252564 M14 125 100 125 11 9 3 128 . 49253064 M40 2 170 20 32 24 4 38 C \ ao usuério
— 49252564 M4 15 [ 100 | 15 | 1 9 3 [ 15| C 49253334 M40 3 |20 [ 30 | 32 | 24 4 | 37 C
Z >S5 49252104 M15 1 100 10 12 9 3 14 C 49252764 M42 15 170 15 32 24 4 405 C Informaciones al
2 =h 49252574 MI15 15 | 100 [ 15 12 9 3 135 C 49253074 M42 2 [ 170 [ 20 32 24 4 | a0 C usudrio
=z o 49252114 M16 1 100 10 12 9 3 15 C 49253344 M42 3 200 30 32 24 4 39 C
23 49252584 | M6 15 [ 100 | 15 | 12 9 5 | 145 | e 49252774 M45 15 | 180 | 15 | 36 | 29 4 |45 | C
) 3 49252134 M18 1 10 [ 10 | 14 | n 4 17 C 49253084 M45 2 | 180 | 20 | 36 | 29 4 23 C
Z Q) 49252604 M8 15 [ 10 [ 15 14 1 5 165 | 49253354 M5 3 [ 200 [ 30 36 29 2 | @ C
m o) 49252944 LURE] 2 125 20 14 n 4 16 C 49252784 M 48 15 190 15 36 29 4 46,5 C
= O 49252154 M20 1 125 | 10 | 16 | 12 4 19 © 49253094 M48 2 |19 [ 20 [ 36 | 2 4 | 4 ©
c ™ 49252614 M20 15 | 125 | 15 | 16 | 12 5 | 185 | e 49253364 M48 3 | 225 | 30 | 36 | 29 4 45 [
2awn 49252954 M20 2 140 | 20 16 12 4 18 C 49252794 M50 15 | 19 | 15 36 29 4 | 85 C
; Q 49252174 M22 1 125 10 18 145 4 21 C 49253104 M50 2 190 20 36 29 4 48 C
30 49252624 M22 15 | 125 | 15 | 18 | 145 | 4 | 205 | C 49253374 M50 3 | 225 [ 30 | 38 | 2 4 | 4 ©
49252964 M22 2 | 140 | 20 | 18 | 145 | 4 20 C 49252804 M52 15 | 190 | 15 | 40 | 32 4 | 505 | ¢
[ 49252194 M24 1 140 | 10 18 | 145 | 4 23 C 49253114 M52 2 [ 190 [ 20 [ 40 32 4 | 50 C
[} 49252634 M24 15 140 15 18 145 4 225 C 49253384 M52 3 225 30 40 32 4 49 C
c 49252974 M2 2 [0 | 20 | 18 | 145 | 4 2 C
2‘ M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina xx. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina xx.
=. M Fluido de Corte consultar pagina xx. M Fluido de Corte consultar pagina xx.
o B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina xx. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina xx.
MW Hélice variavel produzida somente até M 25 Hélice variable producida solamente hasta M 25.
B Itens fora de Tabela de Especificagio, favor entrar em contato com nosso B items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial
W o jtens em estoque. W o ftems en stock
B C- Itens com estoque sob consulta, W C- items con stock bajo consulta
Ferro inio | Liga de Ligade | Ligade | .
Cobors | Corbons | Conone | A9 ISR roratenta umgdo | AsosEndurecidos | {5, e, | Fandido | Cobre | Latdo | 2l | Bronze | SUCIR| Almino | Mamedo |z | TERIS | \ERSE SUSG| ARG,
Acero | Acero | Acero X . Aesines | Aesciones | Aescones X .
oo | Medo | Ao | N i oo | AcerosTemplados | 5 Fergidon el cobre | oten | (208, | sronce | (G e i) e | QAT e oo | Pesteo
0550 | S2 | S| SCM | sko | sc | pEB | 2585|3545 | sus | G | 666 | cu Bs | BsC | PB AL [AcA mc | zoc | T N | st | ving
15-50 | 15-50 | 15-50 - - [ss0| - — [ 515 | - [ 550|520 | - | 520 | - | 550 | 5-50 \e=20 | 5-20 | - - - -

Classificacao de materiais Tabela de selecao de materiais
Clasificacion de materiales Tabla de selecciéon de materiales

© Excelente Excelente () Bom Bueno



DESCRIPCION DE ICONOS - MACHOS DESCRI(;AO DE I’CON ES - MACHOS

Matél’ia-pri IMa Materia-prima

Hss.co Aco rapido ao cobalto s Aco sinterizado
Acero rapido al cobalto Acero sinterizado

usse Aco rapido com alto teor de vanadio
Acero rapido con alto contenido de vanadio

ReveStI mentOS Recubrimientos

Nitreto de Titanio BN VY (TiCN multi-camadas)
TiN Nitruro de Titanio v V (TiCN multi-capas)

Outros revestimentos, sob consulta.
Otros recubrimientos, a solicitud.

T|pOS de HaSte Tipos de Mangos

=== Haste reforcada M0 Tolerancia da Haste h6

Mango reforzado h6 Tolerancia del Mango h6

Haste passante
Mango pasante

Angu|0 da Hé||ce dO Canal Angulo de la Hélice del Canal

AN Angulo da hélice do canal do macho
Angulo de la hélice del canal del macho

SOHDOVIN

Refl’igeragéo | nterna Refrigeracion Interna

Furo de refrigeracao interna
Agujero de lubricacién interna

Chanfro chanfie

w# Chanfro de entrada do macho
Chanfle de entrada del macho

Norma OSG Norma 0SG

osg Norma dimensional OSG
Norma dimensional OSG

TipOS de Furo Tipos de Agujero

Agujero pasante Agujero ciego

i Furo passante Furo cego

TipOS de Materiais Tipos de Materiales

Acos Materiais endurecidos
Aceros Materiales templados

Aco inoxidavel n Ferro fundido

Acero inoxidable Fundicién gris

Materiales no ferrosos y no metales Aleaciones resistentes al calor y materiales exdticos

m Materiais nao ferrosos e nao metais n Ligas resistentes ao calor e materiais exéticos
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I N FO RMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Comprimento do Chanfro

Furo de Centro

Comprimento do Chanfro

Diametro
da Haste

\

At HH HHE—-—-

/
Comprimento da |

porcao da rosca

Comprimento do Quadrado

Comprimento Total

Ponta de Centro

—<{ A E— - ——-

Diametro
da Haste

_(:§>_

Comprimento da
porcédo da rosca

Comprimento do Quadrado

Comprimento Total

Tipos de Machos e Caracteristicas

Caracteristicas

Aplicacao

Macho Ponta Helicoidal (POT)

—s

« Ponta Helicoidal (direciona o cavaco).

« Empurra o cavaco para frente com baixo torque de corte.

- Canal Raso de formato tnico proporciona uma estrutura
resistente.

« Boa agao de corte.

« Para furos passantes.

« Para materiais em que o cavaco gerado é de forma
espiral continua.

« Alta velocidade de rosqueamento.

Macho Canal Helicoidal (SFT)

mH

« Canal Helicoidal.

- Saida do cavaco em diregéo a haste.

« Torque de rosqueamento baixo e aplicavel para
rosqueamento até o fundo do furo.

+Boa acgao de corte.

« Para furos cegos.
« Para materiais em que o cavaco gerado é de forma
espiral continua.

Macho Canal Reto (MT)

B ——————— —

- Canal Reto.
- Arestas de corte resistentes.
« Facil de reafiar.

« Para ambos os tipos de furo: cego e passante.

« Para materiais onde o cavaco é gerado na forma de pé
ou quebradico.

« Para materiais duros.

Macho Laminador

«Sem canal.

«Nao produz cavaco.

« Uniformidade precisa do limite da rosca feita.
- Excelente rigidez.

« Para ambos os tipos de furo: cego e passante.
- Para materiais com boa maleabilidade.

Fresamento com Interpolacao de Rosca

As Fresas de Interpolacao de Rosca OSG foram projetadas para produzir roscas através da operacdo de fresamento. Para utilizar esse
tipo de ferramenta é necessario uma maquina CNC de 3 eixos. A producao da rosca é realizada através de um avango por passo e revolugao

no sentido axial.

Rosca Interna

a Direita
1 KRotacdo 1
I
==
Revolugéo Revolugao
Furo Passante Furo Cego

Corte para cima

b=t

Corte para baixo

Rosca Interna

a Esquerda
Rotacdo 1 KRotacdo | <P Rotacdo
I
=y
Revolugao T Revolugao
I
[ I
]
Furo Passante Furo Cego

Corte para baixo Corte para cima



INFORMACIONES AL USUARIO INFORMACOES AO USUARIO

Terminologia

Diametro del nucleo

Agujero de Centro

Largo de la Entrada

Diametro
de Mango

\

— i Hr A AT —-—-

]
Largode la
parte roscada

Largo del Cuadrado

|
Largo Total

Largo de la Entrada

Didmetro
de Mango

— A — - —-

_(—§>_

Largo dela

t d
parte roscada Largo del Cuadrado

Punta de Centro Largo Total
Tipos de Machos y Caracteristicas

Punta Helicoidal (POT)

e

« Punta helicoidal (direcciona la viruta).

« Empuja la viruta para adelante con bajo torque de corte.

- Canal raso de formato Unico que proporciona una estructura
resistente.

+ Buena accion de corte.

- Para agujeros pasantes.
« Para materiales con viruta de forma espiral continua.
- Alta velocidad de roscado.

Canal Helicoidal (SFT)

mﬁ:ﬁ

- Canal Helicoidal.

- Salida de la viruta en direccién al mango.

- Bajo torque y aplicable para el roscado hasta el fondo del
agujero.

« Buena accién de corte.

- Para agujeros ciegos.
- Para materiales con viruta larga generada en forma
espiral continua.

Canal Recto (MT)

e —,———————————— — ]

« Canal Recto.
« Aristas de corte resistentes.
« Facil de reafilar.

- Pararoscas ciegas o pasantes.

- Para materiales con viruta corta generada en forma de
polvillo o quebradizo.

« Para materiales duros.

Macho Laminador

—————————

- Sin canales.

«No producen virutas.

« Uniformidad y precision de la rosca hecha.
« Excelente rigidez.

- Pararoscas ciegas o pasantes.
- Para materiales con buena maleabilidad.

Fresado con Interpolacién de Rosca

Las Fresas de Interpolacién de Rosca fueron projectadas para producir roscas a través de la operacion de fresado. Para utilizar este tipo de
herramienta es necesario una maquina CNC de 3 ejes. La generacion de la rosca es realizada a través de un avance por paso y revolucion en la

direccion axial.

i"m‘ m a

Rosca Interna

Rosca Interna

ala Derecha a la lzquierda
1 | Rotacion 1 Rotacion Rotacion 1| <P Rotacién
I
| ey
Revolucion Revolucion Revolucion m Revolucion
1 1 1 1
(] (] () (]
] ]
Agujero Pasante Agujero Ciego Agujero Pasante Agujero Ciego

Corte para arriba

b=t

Corte para abajo

Corte para abajo Corte para arriba

soyde

SOHDOVIN

\\aill
N

OI4VNSN TV SINOIDYIWYOANI

() OB S905eWIOU|

olens



AN OTACO ES Notas

Machos 5:. Anotacoes

MACHOS \ NOTAS
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A Solucao que Vocé Estava Esperando
La Solucién que Usted Esperaba

Linha A-TAP

Conheca a Linha de Machos de Alta Performance da OSG

Conozca la Linea de Machos de Alto Rendimiento de OSG
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heuicoioa

Macho para maquina em aco sinterizado (PM) com furo de refrigeragéo. Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con agujero de refrigeracion. Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

osca Métrica Grossa rosca Métrica Gruesa

1 002/0 A' POT DIN 13.1SO 724/965.1

CH' IMPORTADO

=== = O

S P
= A
s&&é
ipo
o C
Lo
oFE=TE=1— |3 Ok
[ DIN 8 >>F/
M GHK sHK e o
4,0 A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
G Ti Estoque i Ti Estoque

*48145111 M1 0,25 40 5 2,5 2,1 2 0,75 1 C 48145138 M3 0,5 56 18 35 2,7 3 2,5 2 C
*48145112 M1,1 0,25 40 5 25 2,1 2 0,85 1 C 48145142 M3,5 0,6 56 20 4 3 3 29 C
*48145113 M1,2 0,25 40 5 2,5 2,1 2 0,95 1 C 48145144 M4 0,7 63 21 4,5 34 3 33 2 C
*48145115 M14 03 40 7 25 2,1 2 11 1 C 48145147 M4,5 0,75 70 25 6 49 3 375 2 C
48145118 M1,6 0,35 40 8 2,5 2,1 2 1,25 1 C 48145149 M5 0,8 70 25 6 49 3 4,2 2 C
48145119 M1,7 0,35 40 8 25 2,1 2 1,35 1 C 48145152 M5,5 0,9 80 30 6 49 3 4,6 2 C
48145120 M1,8 0,35 40 8 2,5 2,1 2 1,45 1 C 48145155 M6 1 80 30 6 49 3 5 2 C
48145125 M2 04 45 8 28 2,1 2 1,6 1 C 48145158 M7 1 80 30 7 55 3 6 2 C
48145127 M2.2 0,45 45 9 28 2,1 2 1,75 1 C 48145161 M8 1,25 920 35 8 6,2 3 6,75 2 C
48145128 M23 04 45 9 28 2,1 2 19 1 C 48145165 M9 1,25 920 35 9 7 3 7,75 2 C
48145133 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,05 1 C 48145169 M10 1.5 100 39 10 8 3 85 2 C
48145136 M26 0,45 50 9 28 21 2 2,15 1 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C - Itens com estoque sob consulta.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1 002/4 A' POT DIN 13.1SO 724/965.1

@' IMPORTADO

Vo 2

L\ A
. "0 .
[ ] watd DIN
PM 6HX ==
Vv 4,0 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A B ¢ e ‘1%» stod P A B < v | &5 ﬂ%» Stod
48145139 M3 0,5 56 - 2,2 - 3 2,5 C 48145175 M11 1,5 100 - 8 6,2 3 9,5 C
48145185 M4 0,7 63 = 28 2,1 3 33 C 48145179 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,3 C
48145150 M5 038 70 - 35 2,7 3 4,2 C 48145191 M14 2 110 30 11 9 3 12 C
48145187 M6 1 80 = 4,5 34 3 5 C 48145202 M16 2 110 32 12 9 3 14 C
48145159 M7 1 80 - 55 43 3 6 C 48145214 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 C
48145188 M8 1,25 20 = [ 49 3 6,75 C 48145228 M 20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 C
48145166 M9 1,25 2 - 7 55 3 7,75 C 48145238 M22 25 140 34 18 14,5 3 19,5 C
48145189 M10 15 100 = 7 55 3 8,5 C 48145247 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M - jtemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
M Para os itens sem EDP, favor entrar em contato com nosso departamento M Para items sin EDP, por favor entrar en contacto con nuestro
Comercial. departamento Comercial.
Ferro . Ligade | Ligade | Ligade
Aco Baixo [Aco Médio| Ago Alto . Aco Aco - Aco Ferro - = Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Csavbono garbono Ca‘rbono AcolLiga Fevva;nnla Fungido Acos Endurecidos Inuxifiével Fundido n::’i'g‘: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| :!:’rm'l""f maﬁr Fﬂ’x‘iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero Boaa Bz 4 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. aa i "

- 5 Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d ‘ Laton Aluminio o y % Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C':Iri(gr?o Cal:ilatgn o| Aleado |Herramienta| Fundido s Vet Inoxidable|  Gris rl‘d;‘é‘:l‘:r" Cobre | Laton | gngido | Bronce | {aminado di::mg"’ dex:g&e;‘o gj‘ﬁ'&; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n .
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 8~20 5~15 8~20 - 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 5~10
(@) © © O O © O © O (@] (@) O O O O O @) O O




macroruntaveicoos. MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL

sca Métrica Grossa RroscaMétrica Gruesa

Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

2 IMPORTADO
1003/0 A-OIL-POT .. :.50 720565 &
C
W
T o el DIN A ) A
v 4,0 371
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
N/1" A B 4 Fo| Cont g Estoque N/1" A B 4 Fo| Conat g Esiogte
Canales | 5| Sled Canales | {5} Stod
48214155 M6 1 80 19 6 4,9 3 5,0 C 48214169 M 10 15 100 24 10 8 3 8,5 C
48214161 | M8 | 125 | 90 22 8 62 3 638 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.
M e-tens em estoque.

M C - Itens com estoque sob consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

1 003/4 A' OI L' POT DIN 13.1S0 724/965.1

C>r IMPORTADO

%

Lo\ A
. AL
[ ] il DIN
PM 6HX ==
v 40 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Cal C
P A B < P&t ‘1%» stod P A B < ¢ EEE ﬁ% stod

48214179 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,3 C 48214228 M 20 2,5 140 34 16 12 3 17,5 C

48214191 M14 2 110 30 1 9 3 120 C 48214238 M22 25 140 34 18 14,5 3 19,5 C

48214202 M16 2 110 32 12 9 3 14,0 C 48214247 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 C

48214214 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

Ferro o Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto s Aco Aco : Aco Ferro : = Latao Aluminio ici 7 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono AgoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :ll::itllda(r’ Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad MF:gm:: Flﬂ’c‘iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B-pa oy - i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

- A Acero Acero Acero Acero | Fundicion di Latén Aluminio o - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® Cglreb%'g olc afl’l:toon o | Aleado |Herramienta| Fundido s et Inoxidable|  Gris r“:;:;‘:l‘:r' | G | e Fundido | B°"® | [aminado di:r‘:;mw de;::g&?" :;éllzi: deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
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15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 8~20 5~15 8~20 - 5~50 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 5~10 - - -
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heuicoioa

Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

osca Métrica Grossa rosca Métrica Gruesa

C?( IMPORTADO

— .

P ¢ @;/

— watd DIN ' B
PM v 66X == 371 A

1005/0 A'POT 6GX DIN 13.150 724/965.1

4,0 A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:.mm
Ne. de Ne. de
G Ti Estoque i Ti Estoque

48205125 M2 04 45 8 2,8 2,1 2 1,6 1 C 48205149 M5 0,8 70 16 6 4,9 3 4,2 2 C
48205133 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,1 1 C 48205155 M6 1 80 19 6 4,9 3 5,0 2 C
48205138 M3 0,5 56 11 3,5 2,7 3 2,5 2 C 48205161 M8 1,25 90 22 8 6,2 3 6,8 2 C
48205144 M4 0,7 63 13 45 34 3 BE 2 C 48205169 M10 15 100 24 10 8 3 85 2 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tens em estoque. M e-jtems en stock.

B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.

1 005/ 4 A' POT 6GX DIN 13.150 724/965.1 Q‘* IMPORTADO

C
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F
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60° A
5 AN
| watd DIN
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Vv 4,0 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pola e | c | r &) B e Pla s | c et 8 e

48205179 M12 175 110 28 9 7 3 10,3 C 48205202 M16 2 110 32 12 9 3 14,0 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B o-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

Ferro = Ligade | Ligade | Ligade

Aco Baixo [Ago Médio| Ago Alto . Aco Aco . Aco Ferro : 2 Latao Aluminio iy oy H Ligade | Ligade | Plistico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AgolLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidavel | Fundido :l‘::itl‘:: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| AFII:":'("'I;';’ I\::g:ieds;o Flf::ici‘x;o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

Acero Acero Acero
Bajo Medio Alto
Carbono | Carbono | Carbono

Acero | Fundicion [Fundicion| copre | Laton | _Laton Aluminio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones | \cisn | Aleacion | Plastico | Termo

3 A Bronce ; deZinc Sy » i
Inoxidable| ~ Gris | Nodular Fundido Laminado Fundido | Fundido | Fundido | 9eTitanio | de Niquel| Termocura Plastico

Acero Acero Acero

Aleado |Herramienta| Fundido hagis Lam s

c [co2sw| ¢ ~25 | 25~35 | 35~45 :

025% | 0425 | 0.450~| SCM | SKD | sc | e | e | el sus |GG | GGG | Cu Bs BsC PB AL |AGADC| MC | zDC T Ni Plast. | Vinyl

15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 | 8~30 | 8~30 | 8~20 | 8~20 | 5~15 | 8~20 - 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 5~10 - - -
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macroruntaveicoos. MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL

Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

1 007/ 0 A'POT 7GX DIN 13.1S0 724/965.1 IMPORTADO

C

Q‘*
*@@y

C
== -0«
[ et DIN : 8 >>F/
PM 76X ==
Vv 4,0 3N A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" . 1 Est " i A Est
N/ A B C F | Canais “g’» Tipo | Estoque N/1 A B C F | Canais “g’» Tipo | Estoque

48206125 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 1 C 48206149 M5 0,8 70 16 6 4,9 3 4,2 2 C

48206133 M2,5 0,45 50 9 28 2,1 2 21 1 C 48206155 M6 1 80 19 6 49 3 50 2 C

48206138 M3 0,5 56 11 3,5 2,7 3 2,5 2 C 48206161 M8 1,25 90 22 8 6,2 3 6,8 2 C

48206144 M4 0,7 63 13 45 34 3 g3 2 C 48206169 M10 1.5 100 24 10 8 3 85 2 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tensem estoque. M o-temsen stock.
H C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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1 007/ 4 A'POT 7GX DIN 13.1SO 724/965.1 ("r IMPORTADO "’,’/

C =
..... _ e
N N Y _ >0
e, SRR A S i 1% 1
7| i2
VAAL B F 8g
N 2 )
: L\ A 8
| watd DIN o5
PM y 76X == 9
40 376 a}
=
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid.:mm 8
Ne. de Ne. de )
P A B 4 F | Canai Estoque P A B 4 F | Canai Estoque Q
Canales ‘1%» stod Canes ‘1%‘ ik o
48206179 M12 1,75 110 14 28 7 3 10,3 C 48206202 M16 2 110 16 32 9 3 14,0 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto s Aco Aco : Aco Ferro : = Latao Aluminio ici 7 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AgoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :‘“"d'do Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad Magngslo ngo Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
lodular Fundido | Fundido
Acero Acero Acero B-pa oy - i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "
- A Acero Acero Acero Acero | Fundicion d ‘ Laton Aluminio o 5 Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® Cg/:eb(gr? olc afl’l:toon o | Aleado |Herramienta| Fundido s et Inoxidable|  Gris r“:;:;‘:l‘:r' | G | e Fundido | B°"® | [aminado di:l:mglo de;::g&?" :ﬁm deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 8~20 5~15 8~20 - 5~50 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 5~10 - - -
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Macho para méaquina em aco sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

M F MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacro punta Heucoia.

osca Métrica Fina roscamétricaF

1 002/5 A'POT DIN 13.1S0 724/965.1

C,* IMPORTADO
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- AVAVAVS LT 4,
@ B F
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e 4
M eHx e DIN A J >X
v 40 374 A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
P A : . F g:ri‘a;& ol us Esstg)g(ue P A o S F g:rf‘agé ﬂ%& uCs Esst‘?" 2

48145135 M2,5 0,35 50 9 2,8 2,1 2 2,15 1 C 48145171 M10 1 90 20 7 5,5 3 9 3 C
48145137 M2,6 0,35 50 9 28 2,1 2 2,25 1 € 48145172 M10 0,75 90 20 7 55 3 9,25 3 C
48145141 M3 0,35 56 8 35 2,7 3 2,65 2 C 48145176 M11 1 90 20 8 6,2 3 10 3 C
48145143 M35 0,35 56 9 4 3 3 3,15 2 C 48145180 M12 1,5 100 22 9 7 3 10,5 3 C
48145145 M4 0,5 63 10 4,5 34 3 35 2 C 48145181 M12 1,25 | 100 22 9 7 3 10,75 3 C
48145146 M4 0,35 63 10 4,5 34 3 3,65 2 C 48145182 M12 1 100 22 9 7 3 11 3 [
48145148 M4,5 0,5 70 12 6 49 3 4 2 C 48145192 M14 15 100 22 1 9 4 12,5 3 C
48145151 M5 0,5 70 12 6 4,9 3 4,5 2 C 48145193 M14 1,25 100 22 11 9 4 12,75 3 C
48145601 M6 0,75 80 14 6 4,9 3 525 2 C 48145194 M14 1 100 22 11 9 4 13 3 C
48145602 M6 0,5 80 14 6 49 3 55 2 C 48145203 M16 15 100 22 12 9 4 14,5 3 C
48145160 M7 0,75 80 14 7 55 3 6,25 2 C 48145204 M16 1 100 22 12 9 4 15 3 C
48145603 M8 1 90 22 8 6,2 3 7 2 C 48145216 M18 1,5 110 25 14 1 4 16,5 3 C
48145604 M8 0,75 80 18 8 6,2 3 7,25 2 C 48145218 M18 1 110 25 14 11 4 17 3 C
48145605 M9 1 90 22 9 7 3 8 2 C 48145220 M 20 2 140 34 16 12 4 18 3 C
48145606 M10 1,25 | 100 24 10 8 3 8,75 2 C 48145230 M20 15 125 25 16 12 4 18,5 3 C
48145607 M10 1 90 20 10 8 3 9 2 C 48145232 M 20 1 125 25 16 12 4 19 3 C
48145608 M10 0,75 90 20 10 8 3 9,25 2 C 48145239 M22 2 140 34 18 14,5 4 20 B C
48145156 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 5,25 3 C 48145240 M22 1.5 125 25 18 14,5 4 20,5 3 C
48145157 M6 0,5 80 14 4,5 34 3 55 3 C 48145241 M22 1 125 25 18 14,5 4 21 B C
48145162 M8 1 90 22 6 49 3 7 B C 48145249 M24 2 140 28 18 14,5 4 22 3 C
48145163 M8 0,75 80 18 6 4,9 3 7,25 3 C 48145250 M 24 1.5 140 28 18 14,5 4 22,5 3 C
48145167 M9 1 90 22 7 55 3 8 3 C 48145251 M24 1 140 28 18 14,5 4 23 3 C
48145170 M10 1,25 100 24 7 55 3 8,75 3 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.

M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

M Tipo 1 e tipo 2 conforme DIN 371. M Tipo 1y tipo 2 segin DIN 371.

Ferro " Ligade | Ligade | Ligade
%;:'::::(: Agrr::r l‘:‘;:b:‘:lr:: AcoLiga Fevr‘a\;oenta Fuﬁfi?do Acos Endurecidos Inm‘(‘ifi‘;vel F:::iri:o :ll::idu:ldal: Cobre Latéo F\I;:Lai:o Bronze I.‘::\T\i::lz :::’r"a'l""":’ maﬁr Fﬂ’x‘iﬁz o I‘I‘"i?:n‘:: Ii\:ig;u‘:f T:'I'é"s‘:l‘c:m PTlgz't'i‘:o

Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones
de Aluminio |de Magnesio|  de Zinc
Fundido Fundido Fundido

Acero Acero Acero
Bajo Medio Alto
Carbono | Carbono | Carbono

Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico

Aluminio
Laminado

Acero Acero Acero

Acero | Fundicion |Fundicion 5 Latén
Aleado |Herramienta| Fundido ; Cobre | Laton

Inoxidable| ~ Gris | Nodular Fundido | Brence

Aceros Templados

C |cozsw| c ~25 | 25~35 | 35~45 ; ) }
0950 | oazee | oasse| SCM | kD | sc | 22 | e | B | sus | G6 | GGG | Cu Bs | BC | PB | AL |AGADC| MC | zoC | i Ni | Plast. | Vinyl
15-60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 | 8~30 | 8~30 | 8~20 | 8~20 | 5~15 | 8~20 | - | 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 5~10
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macropuntaveucons. MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL

Macho para maquina em aco sinterizado (PM) com furo de refrigeragéo. Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en acero sinterizado (PM) con agujero de refrigeracion. Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

Rosca Métrica Fina roscamétrica

1 003/5 A'OI L'POT DIN 13.150 724/965.1
=== F

MF

C,* IMPORTADO

2

S / 60° \ A
o o e » H A o
4,0
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne.de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
C: [«
N/1 A B C F Caa;gg A‘g’» Stod N/1 A B C F C:&ilng ﬁ¥~ Stoc)
48214162 M8 1 920 22 6 49 3 7,0 C 48214192 M14 1,5 100 22 1 9 4 12,5 C
48214171 M10 1 90 20 7 55 3 9,0 C 48214203 M16 1.5 100 22 12 9 4 14,5 C
48214170 M10 1,25 100 24 7 55 3 838 C 48214216 M18 1,5 110 25 14 11 4 16,5 C
48214180 M12 1.5 100 22 9 7 3 10,5 C 48214230 M 20 1.5 125 25 16 12 4 18,5 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tensem estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta.

macropuntaveticooa. MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL

H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M - [temsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Macho para maquina em aco sinterizado (PM) com furo de refrigeracdo. Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para méquina en acero sinterizado (PM) con agujero de refrigeracién. Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

Rosca Métrica Fina Rosca Métrica Fina

1005/5 A'POT 6GX DIN 13.150 724/965.1
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C>r IMPORTADO
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. / 60° \ A
o o e mw A -
4,0
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5
Ne. de Ne.de
" i Estoque " i Estoque
G C
48205156 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 53 C 48205182 M12 1 20 22 9 7 3 11,0 C
48205162 M8 1 80 22 6 4,9 3 7,0 C 48205192 M14 1,5 90 22 1 9 4 12,5 C
48205163 M8 0,75 80 18 6 49 3 73 C 48205203 M16 15 100 22 12 9 4 14,5 C
48205170 M10 1,25 920 24 7 55 3 8,8 € 48205216 M18 15 100 25 14 n 4 16,5 C
48205171 M10 1 90 20 7 55 3 9,0 C 48205230 M 20 1.5 140 25 16 12 4 18,5 C
48205180 M12 1.5 90 22 9 7 3 10,5 € 48205240 M22 1.5 140 25 18 14,5 4 20,5 C
48205181 M12 1,25 90 22 9 7 3 10,8 C 48205250 M24 1.5 140 28 18 14,5 4 22,5 €
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . A¢o Aco - 0 Ferro - = Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Cgarbona éarbono Ca‘rbono AgoLiga Fenaﬁ\enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxifia’vel Fundido :ll::i‘tlda(r’ Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad ‘;!:’r:;'l";': MF:g";f;"f Flﬂ'x‘iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B-pa B 4 i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

. ) Acero Acero Acero Acero | Fundicion d 5 Latén Aluminio L - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
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C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . A "
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heicoioat

Macho para méaquina em aco sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1002/1 A'POT ASME B1.1

— 2

(v?ﬁ' IMPORTADO

VYR 2

M 2B DIN A
v 4,0 2184
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
" Ne. de Ne. de
EDP b N/ A B 4 Fo| Canas | Estoque EDP NAT | A B c F | Canais Estoque
(L Canales | {5} &l Canales | {5 oct
48145453 Ne 2 56 45 - 2,8 2,1 2 18 C 48145466 N° 10 24 70 16 6 4,9 3 39 C
48145455 N°3 48 50 = 2,8 2,1 2 2,1 C 48145468 Ne 12 24 80 17 6 4,9 3 4,5 C
48145457 Ne 4 40 56 11 35 2,7 2 23 C 48145471 1/4 20 80 19 7 55 3 51 C
48145459 Ne 5 40 56 11 35 2,7 3 26 C 48145474 5/16 18 90 22 8 6,2 3 6,6 C
48145461 N° 6 32 56 12 4 3 3 2,8 C 48145479 3/8 16 100 24 10 8 3 8,0 C
48145464 Ne 8 32 63 13 4,5 34 3 sS4 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
OSCa Uniﬁcada Grossa Rosca Unificada Gruesa
T IMPORTADO
1002/6 A'Po ASMEB1.1 QX
C
= H———-
& B R E ©
B F
D
L) A
My e mmmm e DIN A
v 40 2184
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
EDP NA" | A B C F | Canais Estoque EDP NA" | A B C F | Canais Esioque
(po Canales ol oc Canales | B} oc
48145484 7/16 14 100 24 8 6,2 3 9,4 C 48145515 3/4 10 125 34 14 1 3 16,5 C
48145489 1/2 13 110 28 9 7 3 10,8 C 48145526 7/8 9 140 34 18 14,5 3 19,5 C
48145494 9/16 12 110 30 1 9 3 12,2 C 48145538 1 8 160 38 18 14,5 3 22,2 C
48145501 5/8 11 110 32 12 9 3 13,6 C
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B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.
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48145454 Ne 2 64 45 - 2,8 2,1 2 1,85 C 48145467 32 70 16 6 4,9 3 4,1 C
48145456 Ne 3 56 50 = 2,8 2,1 2 2,1 C 48145469 28 80 17 6 4,9 3 4,6 C
48145458 N° 4 48 56 11 35 2,7 2 2,4 C 48145472 28 80 19 7 55 3 5,5 C
48145460 Ne 5 44 56 11 3,5 2,7 3 2,7 C 48145476 24 90 22 8 6,2 3 6,9 C
48145462 N° 6 40 56 12 4 3 3 29 C 48145481 24 90 20 10 8 3 85 C
48145465 N° 8 36 63 13 4,5 34 3 3,5 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-itens em estoque.
M C- Itens com estoque sob consulta.
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M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

con nuestro departamento Comercial.
B o-jtems en stock.
B C - [tems con stock bajo consulta.
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48145486 7/16 20 100 24 8 6,2 3 99 C 48145517 16 110 25 14 1 3 17,5 C

48145491 1/2 20 100 22 9 7 3 11,5 C 48145528 14 125 25 18 14,5 3 20,5 C

48145496 9/16 18 100 22 1 9 3 12,9 C 48145539 1 12 140 28 18 14,5 3 23,3 C

48145504 5/8 18 100 22 12 9 3 14,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M e-jtems en stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropunta Heucoioa.

Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.
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48205702 1/8 40 56 1 35 2,7 3 2,55 C 48205710 1/2 12 110 28 9 7 3 10,7 C
48205704 3/16 24 70 16 6 49 3 37 C 48205712 5/8 11 110 32 12 9 3 13,7 C
48205706 1/4 20 80 19 7 55 3 51 C 48205713 3/4 10 125 34 14 1A 3 16,6 C
48205707 5/16 18 90 22 8 6,2 3 6,6 C 48205714 7/8 9 140 34 18 14,5 3 19,5 C
48205708 3/8 16 100 24 10 8 3 8,0 C 48205715 1 8 160 38 18 14,5 3 223 C
48205709 7/16 14 100 24 8 6,2 3 94 C

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C - Itens com estoque sob consulta.

MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacro punta Heucoia.

Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante em material de cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante en materiales de viruta larga.
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48145900 1/8 28 20 20 7 55 3 8,7 C 48145300 14 125 25 18 14,5 4 21,0 C
48145000 1/4 19 100 22 1 9 3 11,7 C 48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 24,5 C
48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 15,2 C 48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 28,2 C
48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 19,0 <€ 48145600 1 1 160 30 25 20 4 30,6 C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. H Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro . Ligade | Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto : Aco Aco : Aco Ferro ; 2 Latao Aluminio oy ici 7 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono C‘arbono Carbono AcoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :ll:;:iillda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| :!:’rm'l""': maﬁ? nf.'.'.'f.ﬁ o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero Feqa - 5 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. e i "
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macro canat veucooss MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice variavel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.
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*48139111 | M1 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,75 1 C 48139138 | M3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 2,5 2 C
*48139112 | M1,1 | 0,25 | 40 = 5 2,5 2,1 2 0,85 1 C 48139142 | M35 | 06 56 438 20 4 3 3 29 2 C
*48139113 | M1,2 | 0,25 40 - 5 2,5 2,1 2 0,95 1 C 48139144 | M4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 33 2 C
*48139115 | M1,4 | 03 40 = 6 2,5 2,1 2 11 1 « 48139147 | M4,5 | 0,75 70 6 25 6 49 3 38 2 C
48139118 | M1,6 | 0,35 40 - 7 2,5 2,1 2 1,25 1 C 48139149 | M5 0,38 70 6,4 25 6 49 3 4,2 2 C <
48139119 | M1,7 | 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1,35 1 C 48139152 | M55 | 09 80 7,2 30 6 49 3 4,6 2 C %
48139120 | M1,8 | 0,35 40 - 8 2,5 2,1 2 1,45 1 C 48139155 M6 1 80 8 30 6 4,9 3 50 2 C g
48139125 | M2 04 45 32 10 2,8 2,1 2 1,6 2 C 48139158 | M7 1 80 8 30 7 55 3 6,0 2 C A
48139127 | M2,2 | 045 45 3,6 1 2,8 2,1 2 1,75 2 C 48139161 M8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 6,8 2 C zQ
48139128 | M23 | 04 45 36 12 28 2,1 2 19 2 C 48139165 | M9 1,25 90 10 35 9 7 3 7.8 2 C § g
48139133 | M2,5 | 045 50 36 13 2,8 2,1 2 2,1 2 C 48139169 | M 10 15 100 12 39 10 8 3 8,5 2 C o=
48139136 | M2,6 | 045 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,2 2 C z %
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W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62. =
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64. = 8
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto S oY
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial. )
H e-tens em estoque. B o-jtems en stock. =
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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48139139 | M3 0,5 56 4 - 2,2 - 3 2,5 C 48139175 | M11 1.5 100 12 - 8 6,2 3 9,5 C
48139185 | M4 0,7 63 56 = 28 2,1 3 33 C 48139179 | M12 1,75 110 14 = 9 7 3 10,3 C
48139150 | M5 038 70 6,4 - 35 2,7 3 4,2 C 48139191 | M 14 2 110 16 - 1 9 3 12,0 C
48139187 | M6 1 80 8 = 4,5 34 3 50 C 48139202 | M 16 2 110 16 = 12 9 3 14,0 C
48139159 | M7 1 80 8 - 55 43 3 6,0 C 48139214 | M 18 2,5 125 25 - 14 1 4 15,5 C
48139188 | M8 1,25 920 10 = 6 4,9 3 6,8 C 48139228 | M 20 2,5 140 25 = 16 12 4 17,5 C
48139166 | M9 1,25 90 10 - 7 55 3 7.8 C 48139238 | M 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 19,5 C
48139189 | M 10 1.5 100 12 = 7 55 3 85 C 48139247 | M 24 3 160 30 o 18 14,5 4 21,0 C
Bl Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
Hl C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL waco canat Heuicomat

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45¢. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.
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48140155 | M6 1 80 8 26 6 4,9 3 5 C 48140169 | M 10 1.5 100 12 37 10 8 3 8,5 C
48140161 M8 | 125 | 90 10 32 8 62 3 6.8 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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48140179 M12 1,75 110 14 9 7 3 10,3 C 48140281 M33 3,5 180 42 25 20 4 29,5 C
48140191 M14 2 110 16 1 9 3 12 C 48140294 M36 4 200 48 28 22 4 32 C
48140202 M16 2 110 16 12 9 3 14 C 48140304 M 39 4 200 48 32 24 4 35 C
48140214 M18 25 125 25 14 1 4 15,5 C 48140314 M42 4,5 200 54 32 24 4 375 C
48140228 M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 C 48140319 M 45 4,5 220 54 36 29 4 40,5 C
48140238 M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 C 48140325 M 48 5 250 60 36 29 4 43 C
48140247 M24 3 160 30 18 14,5 4 21 C 48140337 M52 5 250 60 40 32 4 47 C
48140262 M 27 3 160 36 20 16 4 24 C 48140347 M 56 55 250 66 40 32 4 50,5 C
48140271 M 30 35 180 42 22 18 4 26,5 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B o-tens em estoque. M e-ftemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
Ago Baixo Ao Médiol Ago Alto | 5 - Ao Ao P —— Ao | Feo |cFemo | o o | Latio | g Aluminio | gade | ligade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | “$° *'92| Ferramenta| Fundido EOSENCUIECCOS Inoxidével| Fundido Nuor:il:la: ObIe Atao | pyndido | °™"?€ |Laminado| F:r:alialt? msﬁf Fu::iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa ;

- A Acero Acero Acero Acero | Fundi di 5 Laton Aluminio o > 2 Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C'er?;ti:lr? o Ca?}latgn o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | <OPe | Latén | gyngido | Bronce | anvinado di’::gi';:“’ dex:g&?“ Igfn ﬁ'&; deTanio deel\?icc:zre‘l Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 5 n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - -

O @ © O O O O O O O © O




macro canat veucoost MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

sca Métrica Grossa RroscaMétrica Gruesa

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

1004/0 A'SFT 6GX DIN 13.1S0 724/965.1
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C,* IMPORTADO
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P F
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. B
py AN DIN A 81 >>F/
v 45 2,5 in A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne.de Ne. de
i i Estoque i i Estoque
= | - EERSENEIRIRREEARNCIE - | - EARNENEIREREE AR
48201125 M2 04 45 32 10 2,8 2,1 2 1,6 1 C 48201149 M5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 4,2 1 C
48201133 | M2,5 | 045 50 3,6 13 2,8 2,1 2 21 1 C 48201155 M6 1 80 8 30 6 49 3 5,0 1 C
48201138 | M3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 2,5 1 C 48201161 M8 | 1,25 | 90 10 35 8 6,2 3 6,8 2 C
48201144 M4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 BiS 1 C 48201169 | M 10 1.5 100 12 39 10 8 3 8,5 2 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacéo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-tensem estoque.
B C- Itens com estoque sob consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1004/4 A'SFT 6GX DIN 13.150 724/965.1

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

con nuestro departamento Comercial.
M - [temsen stock.
M C - ftems con stock bajo consulta.

<>r IMPORTADO

D
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v

C
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e - HEF==
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] F
AVAVAVS o
: Lo A
py T RSN x| mmm el DIN A
v 45 25 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
Ne.de Ne.de
P A 1 F | Canais Estoque P A 1 F | canais Estoque
. . 5 Carales ﬂ%» S 8 8 < Canates A\%» plod
48201179 | M 12 1,75 110 14 - 9 7 3 10,3 C 48201202 | M 16 2 110 16 = 12 9 3 14,0 €
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tensem estoque. M e-ftems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

Ferro o Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto s Aco Aco : Aco Ferro : = Latao Aluminio ici 7 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AgoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :‘“"d'do Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad Magngslo ngo Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

lodular Fundido | Fundido

Acero Acero Acero B-pa B 4 i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

. ) Acero Acero Acero Acero | Fundicion |Fundicion 5 Latén Aluminio L - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon o Cg/:'eb(gr? o Ca’:l'l:toon o | Aleado | Herramienta| Fundido s et Inoxidable|  Gris | Nodular | C°P™® | 2" | eundido | BrO"e | {aminado di:l:mglo de;::g&?" :;ém deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - - - -
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL waco canat Heuicomat

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45¢. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

1006/0 A'SFT 7GX DIN 13.150 724/965.1 (',)r IMPORTADO

4

c
py AN o el DIN A >>F/
o
v 45 2,5 in A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
5 Est . " Est
IEEEN - - - o 5 e o o (B e [
48202125 M2 04 45 32 10 2,8 2,1 2 1,6 1 C 48202149 M5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 4,2 1 C
48202133 | M25 | 045 | 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,1 1 C 48202155 | M6 1 80 8 30 6 4,9 3 50 1 C
48202138 | M3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 2,5 1 C 48202161 M8 1,25 | 90 10 35 8 6,2 3 6,8 2 C
48202144 M4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 33 1 C 48202169 | M 10 1.5 100 12 39 10 8 3 8,5 2 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

0OSCa Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1006/ 4 A'SFT 7GX DIN 13.150 724/965.1 Q‘* IMPORTADO

C
[ D o HEFET=EQ
B
F
VAL =
: Lo A
M e |76k | e DIN A
v 45 25 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
P A 1 F Canai Estoque P A 1 F Canai Estoque
B || fith | 8 [ s | m | o« G| 8 e
48202179 | M 12 1,75 110 14 - 9 7 3 10,3 C 48202202 16 2 110 16 = 12 9 3 14,0 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M e-jtems en stock.
H C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
. "~ Ferro = .. | Ligade | Ligade igade . . o
Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ago Ferro A " Lato Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luor:;::l“a: Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:': msﬁf F‘f:::; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa ;

" 5 Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d " Laton Aluminio 0e3 > a Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:no C'eri%lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | L2%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi';:“’ dex:g:f;‘“ I:ix;ﬁliz(a deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - - - -
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macro canat veucoost MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

1000/0'E A'SFT FORMA E DIN 13.150 724/965.1

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.

Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

sca Métrica Grossa RroscaMétrica Gruesa

C,* IMPORTADO

C
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
= > EEESENRRERE IR -~ - ERSENENRNENE 1
48203138 | M3 0,5 56 4 18 35 2,7 3 2,5 C 48203155 | M6 1 80 8 30 6 4,9 3 5,0 C
48203144 | M4 0,7 63 5,6 21 4,5 34 3 33 C 48203161 M8 1,25 90 10 35 6,2 3 6,8 C
48203149 | M5 08 70 6,4 25 6 4,9 3 42 C 48203169 | M 10 1,5 100 12 39 10 8 3 85 €

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
M e-tens em estoque.

M C - Itens com estoque sob consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1000/4'E A'SFT FORMA E DIN 13.1SO 724/965.1

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

<>r IMPORTADO

D
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C
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
Ne.de Ne.de
P A 1 F Canai Estoque P A 1 F Canai Estoque
B B c canals ﬂ%, Stoc B B c canas A‘%, Stoc
48203179 | M 12 1,75 110 14 - 9 7 3 10,3 C 48203202 16 2 110 16 - 12 9 3 14,0 C
48203191 | M14 | 2 110 | 16 - 11 9 3 120 | C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-|tens em estoque. M - temsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto s Aco Aco : Aco Ferro : = Latao Aluminio ici 7 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AgoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :‘“"d'do Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad Magngslo ngo Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
lodular Fundido | Fundido
Acero Acero Acero F-qa B 4 i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

- A Acero Acero Acero Acero | Fundicion d ‘ Laton Aluminio o 5 Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® Cg/:'eb(gr? olc afl’l:toon o | Aleado |Herramienta| Fundido s et Inoxidable|  Gris r“;:;‘:l‘:r' | G | e Fundido | B°"® | [aminado di:l:mglo de;::g&?" :;ém deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . A "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - - - -
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacrocanat reticomac

MF

osca Métrica Fina roscam

1 000/5 A'S FT DIN 13.150 724/965.1

aFina

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

C,* IMPORTADO

C
pEses:==simmm= R0}
B
. —7— g o
N
Lo - c
=&
SRR >>F/
I AN watl DIN : 81 -
mo TN e am mmm e mw A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
o o
P A B B1 4 F g::gzi ﬂg% Tipo |Estoque P A B B1 c F g:ﬁ& & | ieo Estoque

48139135 | M2,5 | 0,35 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,2 1 C 48139171 M10 1 90 10 = 7 55 3 9,0 2 C
48139137 | M26 | 035 | 50 36 13 28 2,1 2 2.2 1 € 48139172 | M10 | 0,75 | 90 10 - 7 5.5 3 9.3 2 C
48139141 M3 0,35 56 4 18 3,5 2,7 3 2,7 1 C 48139176 | M11 1 90 12 = 8 6,2 3 10,0 2 C
48139143 | M35 | 035 | 56 48 20 4 3 3 32 1 C 48139180 | M 12 1,5 100 14 B 9 7 3 10,5 2 C
48139145 M4 0,5 63 5,6 21 4,5 34 3 35 1 C 48139181 M12 | 1,25 100 12 = 9 7 3 10,8 2 C
48139146 M4 0,35 63 5,6 21 4,5 3,4 3 3,6 1 C 48139182 | M12 1 100 12 9 7 3 11,0 2 C
48139148 | M45 | 05 70 6 25 6 4,9 3 4,0 1 C 48139192 | M 14 15 100 16 - 11 9 3 12,5 2 C
48139151 M5 0,5 70 6,4 25 6 4,9 3 4,5 1 C 48139193 | M14 | 1,25 100 16 - 11 9 3 12,75 2 C
48139601 M6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 53 1 C 48139194 | M 14 1 100 16 = 11 9 3 13,0 2 C
48139602 M6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 55 1 C 48139203 | M 16 1.5 100 16 - 12 9 3 14,5 2 C
48139160 M7 0,75 80 8 30 7 55 3 6,3 1 C 48139204 | M 16 1 100 16 = 12 9 3 15,0 2 C
48139603 | M8 1 90 10 35 8 6,2 3 70 1 C 48139216 | M 18 1,5 110 16 - 14 1 4 16,5 2 C
48139604 M8 0,75 80 10 35 8 6,2 3 7.3 1 C 48139218 | M 18 1 110 16 = 14 11 4 17,0 2 C
48139605 M9 1 90 10 35 9 7 3 8,0 1 C 48139220 | M 20 2 140 25 - 16 12 4 18,0 2 C
48139606 | M10 | 1,25 | 100 12 39 10 8 3 88 1 C 48139230 | M20 15 125 16 - 16 12 4 18,5 2 C
48139607 | M 10 1 90 12 35 10 8 3 9,0 1 C 48139232 | M 20 1 125 16 - 16 12 4 19,0 2 C
48139608 | M10 | 0,75 90 12 35 10 8 3 93 1 C 48139239 | M22 2 140 25 = 18 14,5 4 20,0 2 C
48139156 M6 0,75 80 8 = 4,5 34 3 53 2 C 48139240 | M 22 15 125 16 - 18 14,5 4 20,5 2 C
48139157 M6 0,5 80 8 - 4,5 3,4 3 55 2 C 48139241 M 22 1 125 16 = 18 14,5 4 21,0 2 C
48139162 | M8 1 90 10 - 6 49 3 7,0 2 C 48139249 | M24 2 140 30 - 18 14,5 4 22,0 2 C
48139163 M8 0,75 80 8 - 6 4,9 3 7,3 2 C 48139250 | M 24 15 140 16 = 18 14,5 4 22,5 2 C
48139167 M9 1 90 10 = 7 55 3 8,0 2 C 48139251 M 24 1 140 16 - 18 14,5 4 23,0 2 C
48139170 | M10 | 1,25 100 12 - 7 55 3 838 2 C

Bl Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

H e-tens em estoque. M - [tems en stock.

B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

M Tipo 1 conforme DIN 371. M Tipo 1 segun DIN 371.

. "~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o

A Bl Ao ACOANC | o iga A i | AsosEndureidos | | Feo_ | rindo | cobre | Latio | e | nronze | Al | alinil || e | U2de | Ugade | Pl | Jeme
Acero Acero Acero S T 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa "

o | e | W | fen | Ao Ao | acoosTempldos | Acre i urdelon core | Lton | L0, | mronce | M| SR | "SR | | et | Pt | Jeme

0S5 | 2% S| SM | skp | sc | g2 | 2335|3545 ) qus | GG | GaG | Cu Bs | BSC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti N | Plast | Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 -




macro canat veucoos. MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Rosca Métrica Fina roscamétrica

1 001 /5 A'OI L'S FT DIN 13.1S0 724/965.1

—

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice variavel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
48140162 | M8 1 90 10 34 6 4,9 3 7 C 48140192 | M 14 1,5 100 16 43 1 9 3 12,5 C
48140171 | M 10 1 920 10 34 7 55 3 9 C 48140203 | M 16 1,5 100 16 45 12 9 3 14,5 C
48140170 | M 10 1,25 100 12 38 7 55 3 838 C 48140216 | M 18 1,5 110 16 51 14 1A 4 16,5 C
48140180 | M 12 1,5 100 14 38 9 7 3 10,5 C 48140230 | M20 15 125 16 56 16 12 4 18,5 C

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacédo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-tensem estoque.
M C- Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto

con nuestro departamento Comercial.
M - [temsen stock.
M C - ftems con stock bajo consulta.

macro canaecoos. MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Rosca Métrica Fina Rosca Métrica Fina

1004/5 A'SFT 6GX DIN 13.1S0 724/965.1

Macho para maquina em aco sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.
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48201156 M6 0,75 80 8 4,5 34 3 53 C 48201182 M12 1 100 12 9 7 3 11,0 C

48201162 M8 1 90 10 6 49 3 7,0 € 48201192 M14 15 100 16 1 9 3 12,5 C

48201163 M8 0,75 80 8 6 49 3 7.3 C 48201203 M16 1,5 100 16 12 9 3 14,5 C

48201170 M10 1,25 100 12 7 55 3 8,8 C 48201216 M18 1.5 110 16 14 1 4 16,5 C

48201171 M10 1 90 10 7 55 3 9,0 C 48201230 M 20 15 125 16 16 12 4 18,5 C

48201180 M12 1.5 100 14 9 7 3 10,5 € 48201240 M22 1.5 125 16 18 14,5 4 20,5 C

48201181 M12 1,25 100 12 9 7 3 10,8 C 48201250 M24 1.5 140 16 18 14,5 4 22,5 <
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M o-jtems en stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. B C - [tems con stock bajo consulta.

Ferro o Ligade | Ligade | Ligade

Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . A¢o Aco - Aco Ferro - = Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Cgarbona éarbono Ca‘rbono AgoLiga Fenaﬁ\enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxifia’vel Fundido :ll::i‘tlda(r’ Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad ‘;!:’r:;'l";': MF:g";f;"f Flﬂ'x‘iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

Acero Acero Acero B-pa oy 4 i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

. ) Acero Acero Acero Acero | Fundicion di 5 Latén Aluminio L - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C!lriilr? olc afl’l:toon o | Aleado |Herramienta| Fundido s et Inoxidable|  Gris r“;:;‘:l‘:r' | G | e Fundido | B°"® | [aminado di:l:mglo de;::g&?" :;ém deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
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Olo o]l O > O | @ > O] O lolJolololoe ] o] o

b=t

[epIOdI[SH [euBD) oyde

IYAIODIN3H TYNYD OHOYW

v

1DVDI4123dS33d vIavL
s39p ej2qel

gpag

oeded



IVAIODITIH TIYNYD OHOVYIN

W

A

yads3 ap ejaqel "l,"

NOIDVYDI4ID3dS3 3a VgVl

oeded

[epI0dI[aH [eueD oydepy

Macho para maquina em aco sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice variavel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

U N MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacro cana reticomat

1000/1 A'SFT ASMEB1.1 (‘?f IMPORTADO

C
e —3-
[T e — | e oF ]
B
AVAVAVS F
D B1
o R e DIN
o
v 45 2,5 2184
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP N/1 A B B1 C F E::aalg ﬁ%» Stod EDP N/1 A B B1 C F E:r:laalg “%» Stoc]

48139453 | N°2 56 45 3,6 11 2,8 2,1 2 18 C 48139466 | N° 10 24 70 8,5 25 6 4,9 2 39 C

48139455 | N°3 48 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2,1 C 48139468 | N° 12 24 80 8,5 30 6 49 2 4,5 C

48139457 | N°4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 24 C 48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 51 C

48139459 | N°5 40 56 5,1 18 3,5 2,7 2 2,6 C 48139474 | 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 6,6 C

48139461 | N°6 32 56 6,4 20 4 3 2 2,8 C 48139479 | 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 8,0 C

48139464 | N°8 32 63 6,4 21 4,5 34 2 34 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

1000/6 A'SFT ASME B1.1 CX IMPORTADO
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm

D " e Estoque " NEde Estoque

EDP ‘ (pol./in) N/1 A B B1 C F Kciaa:aalg ﬂgf Stod EDP (pol./in) N/1 A B B1 C F E:r:‘a?é: ﬂ‘%» Stod
48139484 | 7/16 14 100 14,5 - 8 6,2 3 94 C 48139515 | 3/4 10 125 25,4 - 14 1 4 16,6 C
48139489 | 1/2 13 110 15,6 = 9 7 3 109 C 48139526 | 7/8 9 140 28,2 = 18 14,5 4 19,6 C
48139494 | 9/16 12 110 16,9 - 1 9 3 12,2 C 48139538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 223 C
48139501 | 5/8 1 110 18,5 = 12 9 3 13,6 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. "~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco " Aco Ferro £ o Latdo Aluminio b o J Ligade | Ligade | Plistio | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luor:;::l“a: Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:': msﬁf F‘f:::; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa "

" 5 Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d " Laton Aluminio 0e3 > a Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:no C'er?;ti:lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | L2%0n | undido | Bronce | faminado di’::gi';:“’ dex:g&?“ I:ix;ﬁliz(a deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
0S5 | 2% S| SM | skp | sc | g2 | 2335|3545 ) qus | GG | GaG | Cu Bs | BSC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti N | Plast | Vinyl

15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - -
O O © O O O O O O O © O




macro canat veucoost MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

osca Unificada Fina roscau

1000/2 A'SFT ASME B1.1

da Fi
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C,* IMPORTADO
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o
v 45 2,5 2184
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP ! N/1 A B B1 C F E:;laalg “%» Stod EDP N/1 A B B1 C F Eaar:laalg s Stoc]
48139454 | N°2 64 45 36 1 28 2,1 2 1,85 C 48139467 | N° 10 32 70 8,5 25 6 49 2 41 C
48139456 | N°3 56 50 3,6 13 28 2,1 2 2l C 48139469 | Ne 12 28 80 85 30 6 49 2 4,6 C
48139458 | N°4 48 56 51 18 35 2,7 2 24 C 48139472 | 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 5.5 C
48139460 | N°5 44 56 51 18 35 2,7 2 2,7 C 48139476 | 5/16 24 920 11,3 35 8 6,2 3 6,9 C
48139462 | N°6 40 56 6,4 20 4 3 2 29 C 48139481 | 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 85 C
48139465 | N°8 36 63 6,4 21 4,5 34 2 3.5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Rosca Uniﬁcada Fina Rosca Unificada Fina
T 21" IMPORTADO
1000/7 A'SF ASME B1.1 @
C
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
D" " N Estoque " MEde Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 A B B1 C F E:%Tg s Stod] EDP N/1 A B B1 C F g:r?aalg A‘g’» Stod
48139486 | 7/16 20 100 14,5 38 8 6,2 3 9,9 C 48139517 | 3/4 16 110 254 53 14 1 4 17,5 C
48139491 1/2 20 100 15,6 38 9 7 3 11,5 C 48139528 | 7/8 14 125 28,2 61 18 14,5 4 20,5 C
48139496 | 9/16 18 100 16,9 40 1 9 3 12,9 C 48139539 1 12 140 31,8 70 18 14,5 4 233 C
48139504 | 5/8 18 100 18,5 44 12 9 3 14,5 C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . A¢o Aco - Aco Ferro - = Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Cgrbona éarbono Ca‘rbono AgoLiga Fenaﬁ\enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxifia’vel Fundido :ll::i‘tlda(r’ Cobre Latéo Fundido Bronze | 2 minad ‘;!:’r:;'l";': MF:g";f;"f Flﬂ'x‘iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B-pa oy - i . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. s o "

A B Acero Acero Acero Acero | Fundi di 5 Latén Aluminio L - Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoon ® Cg/:'eb(gr? olc afl’l:toon o | Aleado |Herramienta| Fundido s et Inoxidable ur:irlicslon r“;:;‘:l‘:r' | G | e Fundido | B°"® | [aminado di:l:mglo de;::g&?" :;ém degl'?tcalﬁir:) deel\;lilE]IEZI Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 o n "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30 8~20 - - 8~20 5~50 5~50 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 -
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Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45°. Indicado para furo cego com cavaco longo.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45°. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

Rosca Whitw: Grossa RoscaWhitworth Gruesa

BSW MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacro canat reticomac

1 000/8 A'S FT BS84DIN 11 (‘?f IMPORTADO

C
ol fI=T——F{—+ -
N o OF ] €
B
E
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o ppp e DIN
v 2,5 2184
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
D" " el Estoque D" " e Estoque
EDP (pol./in) N/1 A B B1 C F E::aalg ﬁ%» Stod EDP ) N/1 A B B1 C F E:r:laalg “%» Stoc]
48139702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 2,55 C 48139710 1/2 12 110 25 - 9 7 3 10,7 C
48139704 | 3/16 24 70 10 25 6 4,9 3 BY C 48139712 5/8 11 110 27 = 12 9 3 13,7 C
48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 51 C 48139713 3/4 10 125 30 - 14 11 3 16,6 C
48139707 | 5/16 18 90 14 35 8 6,2 3 6,6 C 48139714 | 7/8 9 140 32 = 18 14,5 3 19,5 C
48139708 | 3/8 16 100 16 39 10 8 3 8,0 C 48139715 1 8 160 36 - 18 14,5 3 223 C
48139709 | 7/16 14 100 22 = 8 6,2 3 94 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacto canas vevicoioat
(G) Macho para maquina em ago sinterizado (PM) com hélice variavel de 45¢. Indicado para furo cego com cavaco longo.

Macho para maquina en acero sinterizado (PM) con hélice varidvel de 45¢. Indicado para agujero ciego en materiales de viruta larga.

Rosca WhItWOI’ h Cill’ndrica para Tubo Rosca Whitworth Cilindrica para Tubo

1000/9 A'SFT ASMEB1.1 C* IMPORTADO

C
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
D " N Estoque " Nilde Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 A B C F g:;gg ﬂg’» Stoc] EDP N/1 A B C F g:&&lng ﬂg}» Stod]

48139900 1/8 28 90 20 7 5.5 3 87 C 48139300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 21,0 C

48139000 1/4 19 100 22 11 9 3 11,7 C 48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 24,5 C

48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 15,2 C 48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 28,2 C

48139200 1/2 14 125 25 16 12 4 19 C 48139600 1 n 160 30 25 20 4 30,6 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.

. "~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto . Ago Ao . Ao Ferro A - Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | A2 1192 | reramenta | Fundido EsusEnciEedtos Inoxidével| Fundido | Fundido | Cobre | Latdo | g jiq, | Bronze |y iy ol Aluminio | Magnésio | Zinco | gieanio | Niquel |Termocura| Pléstico
Nodular Fundido | Fundido | Fundido q
Acero Acero Acero ety e 5 inio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa ;
" . Acero | Acero | Acero Acero | Fundicion |Fundicion| 5 Laton Aluminio o > a Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:no C'er?;ti:lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %M | Fyndido | BN | {aminado di’::gi';:“’ dex:g&?“ I:ix;ﬁliz(a deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
0S5 | 2% S| SM | skp | sc | g2 | 2335|3545 ) qus | GG | GaG | Cu Bs | BSC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti N | Plast | Vinyl
15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 | 8~30 | 8~30 | 8~20 - - 8~20 | 5~50 | 5~50 | 15~35 | 15~35 | 15~30 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 | 15~35 - -
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La Solucion de Costo-Beneficio para Aplicaciones de Roscado
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heucoioat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

osca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

2000/0 A'S I G MA' POT DIN 13.150 724/965.1
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TiN 45 3N
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque

P A B < P & ‘1%» stod P A B < Fol&me | 45 | s
49100124 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 C 49100224 M4,5 0,75 70 16 6 4,9 3 3,8 C
49100134 M2,2 0,45 45 9 2,8 2 2 1,8 C 49100234 M5 0,8 70 16 6 49 3 4,2 °
49100144 M23 0,4 45 9 2,8 2,1 2 1,9 C 49100254 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 [ ]
49100154 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,1 C 49100264 M7 1 80 19 7 55 3 6 C
49100164 M2,6 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,2 C 49100274 M8 1,25 90 22 8 6,2 3 6,8 o
49100174 M3 0,5 56 11 3,5 2,7 3 2,5 [ 49100284 M9 1,25 90 22 9 7 3 7,8 C
49100194 M35 0,6 56 13 4 3 3 29 C 49100294 M10 1,5 100 24 10 8 3 8,5 C
49100204 M4 0,7 63 13 4,5 34 3 33 °

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-|tens em estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta.

H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M - [temsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

2000/4 A'S I G MA' POT DIN 13.150 724/965.1

C
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
P A B C F (C:aanr?g ﬂg}» Stod P A B C F gaar?;é: A‘%» Stoc
49140174 M3 0,5 56 1 2,2 - 3 2,5 C 49140344 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 C
49140194 M3,5 0,6 56 13 2,5 2,1 3 29 C 49140354 M 20 25 140 34 16 12 3 17,5 C
49140204 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 33 C 49140364 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 C
49140224 M4,5 0,75 70 16 35 2,7 3 38 C 49140374 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 C
49140234 M5 0,8 70 16 3,5 2,7 3 4,2 C 49140384 M 27 3 160 38 20 16 4 24 C
49140254 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 [ 49140394 M 30 3,5 180 45 22 18 4 26,5 C
49140264 M7 1 80 19 55 4,3 3 6 C 49140404 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 C
49140274 M8 1,25 920 22 6 4,9 Bl 6,8 [ 49140414 M 36 4 200 56 28 22 4 32 C
49140284 M9 1,25 90 22 7 55 3 7.8 C 49140424 M 39 4 200 60 32 24 4 35 C
49140294 M10 1.5 100 24 7 55 3 85 [ 49140434 M42 4,5 200 60 32 24 4 37,5 C
49140304 M11 1.5 100 24 8 6,2 3 9,5 C 49140444 M 45 4,5 220 65 36 29 4 40,5 C
49140314 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,3 [ 49140454 M48 5 250 70 36 29 4 43 C
49140324 M 14 2 110 30 1 9 3 12 C 49140464 M52 5 250 70 40 32 4 47 C
49140334 M16 2 110 32 12 9 3 14 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro a Ligade | Ligade | Ligade
Aco Baixo [Aco Médio| Ago Alto . Aco Aco - Aco Ferro - = Latao Aluminio oy P 2 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Csalbono garbono C;rbono AcoLiga Fevra:mnta Fungido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido n:::’tf;: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| :::’r"a'l""";’ maﬁr Fﬂ’x‘iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero Boas - 5 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. e o "
- & Acero Acero Acero Acero | Fundi di 5 Latén Aluminio o 5 : Al Al Plastico | Termo
C a?gJ:n ® C':Ireb(:l)lv?o C al:llatgn o| Aleado |Herramienta| Fundido et Vet Inoxidable ur;irlicslon rll\jlggtll;' | @l | e Fundido | B"® | (aminado di::"g:;g"’ dermg&e;‘o :fnﬁ'lz; de?l'?tcalﬁ::) deel\mlzgl Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n .
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30
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Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

Rosca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

2004/0 A'SIGMA'POT 6GX DIN 13.150 724/965.1

\\aill
™

C
— = i
R = = ) o o= {3
F
MAE e
DIN NG A
MSSE . 6Gx mmy e
TiN 45 3n
@ Legenda de icones verifique pég. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
N R L R L - Pola e | c |k fne) @ e
49100127 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 2 1,6 C 49100227 M 4,5 0,75 70 16 6 49 3 38 C
49100137 M22 0,45 45 9 2,8 2,1 2 18 C 49100237 M5 038 70 16 6 49 3 42 [
49100147 M2.3 04 45 9 2,8 2,1 2 19 C 49100257 M6 1 80 19 6 49 3 5 o
49100157 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,1 C 49100267 M7 1 80 19 7 55 3 6 C
49100167 M2,6 0,45 50 9 2,8 2,1 2 2,2 C 49100277 M8 1,25 90 22 8 6,2 3 6,8 C
49100177 M3 0,5 56 1 3,5 2,7 3 2,5 o 49100287 M9 1,25 920 22 9 7 3 78 C
49100197 M3,5 0,6 56 13 4 3 3 2,9 C 49100297 M10 1,5 100 24 10 8 3 8,5 [
49100207 M4 0,7 63 13 4,5 34 3 33 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa
2004/4 A'SIGMA'PO I 6GX DIN 13.150 724/965.1
C
- — L R
B F
N
€ A
DIN
HSSE . 66X watd
TiN = 45 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
Ne.de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl Al | o | r e B e Pl Al e | o r fm 8 e
49140177 M3 0,5 56 1 2,2 - 3 2,5 C 49140347 M18 2,5 125 34 14 1 3 15,5 C
49140197 M3,5 0,6 56 13 25 2,1 3 2,9 C 49140357 M 20 25 140 34 16 12 3 17,5 C
49140207 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 33 C 49140367 M22 2,5 140 34 18 14,5 3 19,5 C
49140227 M4,5 0,75 70 16 35 2,7 3 38 C 49140377 M24 3 160 38 18 14,5 3 21 C
49140237 M5 038 70 16 3,5 2,7 3 4,2 C 49140387 M27 3 160 38 20 16 4 24 C
49140257 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 C 49140397 M 30 35 180 45 22 18 4 26,5 C
49140267 M7 1 80 19 5.5 43 3 6 C 49140407 M 33 35 180 50 25 20 4 29,5 C
49140277 M8 1,25 90 22 6 49 3 6,8 C 49140417 M 36 4 200 56 28 22 4 32 C
49140287 M9 1,25 90 22 7 55 3 7.8 C 49140427 M 39 4 200 60 32 24 4 35 C
49140297 M 10 3 100 24 7 5.5 3 8,5 C 49140437 M 42 4,5 200 60 32 24 4 37,5 C
49140307 M1 15 100 24 8 6,2 3 9,5 C 49140447 M 45 4,5 220 65 36 29 4 40,5 C
49140317 M12 1,75 110 29 9 7 3 10,3 C 49140457 M48 5 250 70 36 29 4 43 C
49140327 M14 2 110 30 11 9 3 12 C 49140467 M52 5 250 70 40 32 4 47 C
49140337 M 16 2 110 32 12 9 3 14 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . Ago Aco " Aco Ferro - < Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plstico | Termo
éarbono éarbano Cgrbono AsolLiga Fena;enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido ;‘L’:"tg‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- inad ‘::::'I""': Mﬁ:gl‘;ie;:: Flfrl::iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B2 oy - : . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o A "
- " Acero Acero Acero Acero |Fund | 5 Latén Aluminio - - Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C'\a/lrff)lr? ® Caftlntoon ® Aleado |Herramienta| Fundido e et Inoxidable Ul’z}rli(;IOH r“g:l::ll:r" Goie Latén | ¢ ndido | BON® | |aminado di:l“mg‘o de;::g&?(’ :fné"?fo de?}tcal:ir:) deel\?l'ngI Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . . "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 -
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Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

M F MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heicoioat

Rosca Métrica Fina rosca métricaFina

2000/5 A'SIGMA'POT DIN 13.150 724/965.1

T G omm e HEE==E &

- oy ¥ ] ;
Q)
L) A
watd DIN

HSSE .  6HX [E==m 45 37

@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm

Ne. de Ne. de
Pl as || ¢ B8 B |epme Pola e | o |k fnE) B |

49151174 M3 0,35 56 9 2,2 - 3 2,7 C 49152644 M 25 15 140 28 18 14,5 3 23,5 C
49151184 M35 0,35 56 10 2,5 2,1 3 3.2 C 49152654 M 26 1,5 140 28 18 14,5 4 24,5 C
49151194 M4 0,35 63 10 2,8 2,1 3 3,7 C 49152664 M 27 1.5 140 28 20 16 4 25,5 C
49151214 M4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 3,5 C 49152994 M 27 2 140 28 20 16 4 25 C
49151234 M5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 4,5 C 49152674 M 28 15 140 28 20 16 4 26,5 C
49151254 M6 0,5 80 14 4,5 34 3 53 C 49152244 M 30 1 150 28 22 18 4 29 C
49151704 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 53 C 49152684 M 30 15 150 28 22 18 4 28,5 C
49151724 M7 0,75 80 14 55 43 3 6,3 C 49153014 M30 2 150 28 22 18 4 28 C
49151294 M8 0,5 80 19 6 4,9 3 7,5 C 49152694 M 32 1,5 150 28 22 18 4 30,5 C
49151744 M8 0,75 80 19 6 49 3 78 C 49152704 M33 1,5 160 30 25 20 4 31,5 C
49151964 M8 1 90 22 6 49 3 7 [ 49153034 M33 2 160 30 25 20 4 31 C
49151984 M9 1 90 22 7 55 3 8 C 49152744 M 34 5 170 30 28 22 4 32,5 C
49151784 M10 0,75 90 20 7 55 3 9,3 C 49152714 M35 15 170 30 28 22 4 33,5 C
49152004 M10 1 90 20 7 55 3 9 [ 49152724 M36 15 170 30 28 22 4 34,5 C
49152524 M10 1,25 100 24 7 55 3 8,8 o 49153044 M 36 2 170 30 28 22 4 34 C
49152024 M11 1 90 20 8 6,2 3 10 C 49153314 M36 3 200 56 28 22 4 33 C
49152044 M12 1 100 22 9 7 3 1 [ 49152734 M 38 1,5 170 30 28 22 4 36,5 C
49152534 M12 1,25 100 22 9 7 3 10,8 C 49153054 M39 2 170 30 32 24 4 37 C
49152554 M12 15 100 22 9 7 3 10,5 [ 49153324 M 39 3 200 60 32 24 4 36 C
49152084 M14 1 100 22 1 9 3 13 C 49152754 M 40 15 170 30 32 24 4 38,5 C
49152544 M14 1,25 100 22 1 9 3 12,8 C 49153064 M 40 2 170 30 32 24 4 38 C
49152564 M14 15 100 22 11 9 3 12,5 C 49153334 M 40 3 200 60 32 24 4 37 C
49152104 M15 1 100 22 12 9 3 14 C 49152764 M 42 1.5 170 30 32 24 4 40,5 C
49152574 M15 1,5 100 22 12 9 3 13,5 C 49153074 M 42 2 170 30 32 24 4 40 C
49152114 M16 1 100 22 12 9 3 15 C 49153344 M 42 3 200 60 32 24 4 39 C
49152584 M16 15 100 22 12 9 3 14,5 [ 49152774 M 45 15 180 32 36 29 4 43,5 C
49152134 M18 1 110 25 14 1 3 17 C 49153084 M 45 2 180 32 36 29 4 43 C
49152604 M18 5 110 25 14 11 3 16,5 [ 49153354 M45 3 200 50 36 29 4 42 C
49152944 M18 2 125 34 14 1 3 16 C 49152784 M48 1,5 190 32 36 29 4 46,5 C
49152154 M 20 1 125 25 16 12 3 19 C 49153094 M48 2 190 32 36 29 4 46 C
49152614 M 20 15 125 25 16 12 3 18,5 [ 49153364 M48 3 225 50 36 29 4 45 C
49152954 M 20 2 140 34 16 12 3 18 C 49152794 M50 15 190 32 36 29 4 48,5 C
49152174 M22 1 125 25 18 14,5 3 21 C 49153104 M50 2 190 32 36 29 4 48 C
49152624 M22 3 125 25 18 14,5 3 20,5 C 49153374 M50 3 225 50 36 29 4 47 C
49152964 M 22 2 140 34 18 14,5 3 20 C 49152804 M52 1,5 190 32 40 32 4 50,5 C
49152194 M24 1 140 28 18 14,5 3 23 C 49153114 M52 2 190 32 40 32 4 50 C
49152634 M24 1,5 140 28 18 14,5 3 22,5 C 49153384 M52 3 225 50 40 32 4 49 C
49152974 M 24 2 140 28 18 14,5 3 22 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tens em estoque. M - jtemsen stock.

B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.

Ferro a Ligade | Ligade | Ligade q
%2:::\)(: Agrr:rﬂo égybﬁlr:: AcoLiga Fevr‘a\;oenta Fuﬁfi?do Acos Endurecidos Inm‘(‘ifioével F:::iri‘;o n:::’tf;: Cobre Latéo Flll-::lai:o Bronze L‘.\::\'I“I:::Iz :::’r"a'l";";’ maﬁr Ff::‘iﬁ: o I‘I‘"i?:n‘:: Ii\:ig;u‘:f 'I’:vllﬁ:!:c:ra PTlgl;'t'i‘:o

Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones
de Aluminio |de Magnesio|  de Zinc
Fundido Fundido Fundido

Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
de Titanio | de Niquel | Termocura | Plastico

Acero Acero Acero AEaE A P

Bajo Medio Alto o 4
Carbono | Carbono | Carbono | Aleado [Herramienta| Fundido

Acero | Fundicién|Fundicion| copre | Laton Laton | g o | Aluminio

Aceros Templados Inoxidable|  Gris | Nodular Fundido Laminado

© C0.25% < ~25 25~35 | 35~45 . A "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ Ne) SKD SC HRC HRC HRC sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30
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Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

2000/1 A'SIGMA' POT ASME B1.1

C
- - ) & = e e —Q}
R p— = ) M
B F
D
Lo A
DIN
MSSE . 2Bx e e
TiN 45 2182
@ Legenda de icones verifique pég. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP (pol./in) A D A B C F Canais ‘gk g EDP ‘ (pol./in) A D A B C F Canais ‘%‘ v
49114024 No 2 56 2,184 50 9 2,8 2,1 2 1,8 C 49114084 N° 10 24 4,826 70 16 55 4,3 3 3,9 [
49114034 Ne 3 48 2,515 50 9 2,8 2,1 2 2,1 C 49114094 | N°12 24 5,486 80 17 6 49 3 4,5 C
49114044 Ne 4 40 2,845 56 11 3,5 2,7 2 23 C 49114104 1/4 20 6,350 80 19 7 55 3 5,1 [
49114054 Ne 5 40 3,175 56 11 3,5 2,7 3 2,6 ° 49114114 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 3 6,6 o
49114064 N° 6 32 3,505 56 13 4 3 3 2,8 ° 49114124 3/8 16 9,525 100 22 9 7 3 8 L]
49114074 N° 8 32 4,166 63 13 4,5 34 3 34 [
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62. §
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64. A
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto >
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial. o
B e-tens em estoque. M e-temsen stock. g
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta. § S
Q=+
BEY
T
52
5 [a)
+
=1
Rosca Uniﬁcada Grossa Rosca Unificada Gruesa )
P
2,
2000/6 A-SIGMA-POT v
= - ASMEB1.1
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e
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm 8
Ne. de Ne. de Ll
i Estoque " i Estoque
EDP S 8 < v | &R ﬁ% Stod EDP | (potin) R I 8 < 7| EEE ﬂ%‘ stod 3
49164054 40 3,175 56 1 2,2 - 3 2,6 C 49164164 5/8 11 15,875 | 110 32 12 9 3 13,6 °
49164064 32 3,505 56 13 2,5 2,1 3 28 C 49164174 3/4 10 [19,050| 125 34 14 1 3 16,5 [J
49164074 32 4,166 63 13 2,8 2,1 3 34 C 49164184 7/8 9 22,225 | 140 34 18 14,5 3 19,5 C
49164084 24 4,826 70 16 45 27 B 39 C 49164194 1 8 25,400 | 160 38 20 16 3 22,2 C
49164094 24 5,486 80 17 4 3 3 4,5 C 49164204 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 25 C
49164104 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 49164214 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28,3 C
49164114 18 7,938 90 22 6 4,9 3 6,6 C 49164224 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,8 C
49164124 16 9,525 | 100 22 7 55 3 8 C 49164234 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 34 C
49164134 7/16 14 |11,113| 100 24 8 6,2 3 9,4 C 49164244 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,5 C
49164144 1/2 13 12,700 | 110 29 9 7 3 10,8 [ 49164254 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45,2 C
49164154 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 3 12,2 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . Ago Aco " Aco Ferro - < Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plstico | Termo
éarbono éarbano Cgrbono AsolLiga Fena;enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido ;‘L’:"tg‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- inad ‘::::'I""': Mﬁ:gl‘;ie;:: Flf::iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B2 S 4 : . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o A "
- " Acero Acero Acero Acero |Fund | 5 Latén Aluminio 3 T Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C'\a/lriilr? ® Caftlntoon o | Aleado |Herramienta| Fundido e et Inoxidable urzirli?on rﬁ;;tl‘:r" Cobre | Laton | ¢ i | Bronce | [aminado di:r‘"mg‘o de;::g&?f’ :fni"?fo de?}tfal:ir:) deelaiii;gZI Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . . "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 -
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Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heuicoioat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

2004/1 A'SIGMA'POT 3BX ASME B1.1

C
. - ol =1 —{—F-
) —| P ‘-— —X
AR I = i g |
B F
D
L) A
DIN
MSSE . 3px o e
TiN 40 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A B F e % ook D | A | B | C | F |Canais ﬁ% to!

49114047 Ne 4 48 2,845 56 1 3,5 2,7 2 2,3 C 49114077 Ne 8 36 4,166 63 13 4,5 34 3 34 C

49114067 | N°6 | 40 | 3505 | 56 | 12 4 3 3 28 | ¢
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro a Ligade | Ligade

Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto : Aco Aco : Aco Ferro ; 2 Latao Aluminio oy ici Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono C‘arbono Carbono AcoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :ll:;:;’ullda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| :!:’r:;'l""': maﬁ? Fundido Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

Acero Acero Acero Boas B2 - .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. e o "

- 5 Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d ‘ Laton Aluminio o y % Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C':Ireb(gr?o Cal:ilatgn o| Aleado |Herramienta| Fundido et Vet Inoxidable|  Gris rl‘:l;‘étl‘:r" Cobre | Laton | g ngido | Bronce | jaminado di’::mg"’ dex:g&e;‘o gjé'&: deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n .
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
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Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicacionesy situaciones de corte.

Rosca Unificada Fina roscaunificadaF

2000/2 A'SIGMA'POT ASME B1.1

C
_— = Y
T I— s ¥ |
B F
D
@ A
DIN
MSSE .. 2Bx oy e
TiN 45 2182
@ Legenda de icones verifique pég. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP N/ D A B C F gaarzlaalg ‘gk Stod EDP {pol./in) N/1 D A B C F g;?aalg ‘%‘ Stoc]
49124324 No 2 64 2,184 50 9 2,8 2,1 2 1,9 C 49124384 N° 10 32 4,826 70 16 55 4,3 3 4,1 [
49124334 Ne 3 56 2,515 50 9 28 2,1 2 2,1 C 49124394 | N°12 28 5,486 80 17 6 49 3 4,6 C
49124344 Ne 4 48 2,845 56 11 3,5 2,7 2 24 C 49124404 1/4 28 6,350 80 19 7 55 3 55 C
49124354 Ne 5 44 3,175 56 11 3,5 2,7 3 2,7 C 49124414 5/16 24 7,938 90 22 8 6,2 3 6,9 C
49124364 N° 6 40 3,505 56 13 4 3 3 29 C 49124424 3/8 24 9,525 100 22 9 7 3 8,5 L]
49124374 N° 8 36 4,166 63 13 4,5 34 3 35 C

H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
M e-tens em estoque.
B C - Itens com estoque sob consulta.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

con nuestro departamento Comercial.
M e-tems en stock.
M C - [tems con stock bajo consulta.

2000/7 A'SIGMA'POT ASME B1.1

Y

YERENY wp e - S —F
! — P | T
il ‘o %o " |
B F
Q)
L) A
DIN
HSSE . 2B watd
TiN = 45 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid.:mm
" Ne.de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP (pol.fin) N/ D A B C F Eaar:laalg ,{%, Stoc] EDP ‘ (pol.fin) N/1 D A B C F g:&?g ﬂg}» Stod]
49174354 Ne 5 44 3,175 56 1 2,2 - 3 2,7 C 49174454 9/16 18 [14,288| 100 22 1 9 3 12,9 C
49174364 N° 6 40 3,505 56 13 25 2,1 3 29 C 49174464 5/8 18 |15875| 100 22 12 9 3 14,5 [J
49174374 Ne 8 36 4,166 63 13 2,8 2,1 3 35 C 49174474 3/4 16 19,050 | 110 25 14 1 3 17,5 C
49174384 | N°10 32 4,826 70 16 35 27 3 41 C 49174484 7/8 14 [22225| 125 25 18 14,5 3 20,5 C
49174394 | N°12 28 5,486 80 17 4 3 3 4,6 C 49174494 1 12 | 25400 125 25 20 16 3 233 C
49174404 1/4 28 6,350 80 19 45 34 3 55 C 49174504 1.1/8 12 |28575| 150 28 22 18 4 26,5 C
49174414 5/16 24 7,938 90 22 6 49 3 6,9 C 49174514 1.1/4 12 31,750 | 150 28 25 20 4 29,6 C
49174424 3/8 24 9,525 | 100 22 7 55 3 8,5 C 49174524 1.3/8 12 |34,925| 170 30 28 22 4 32,8 C
49174434 7/16 20 |11,113] 100 20 8 6,2 3 9,9 [ 49174534 1.1/2 12 [38,100| 170 30 32 24 4 36 C
49174444 1/2 20 [12,700| 100 22 9 7 3 11,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacéo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
H C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . Ago Aco " Aco Ferro - < Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plstico | Termo
éarbono éarbano Cgrbono AsolLiga Fena;enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxifia’vel Fundido :ll::::llda? Cobre Latéo Fundido Bronze |- inad ‘:t’r::'l""': MF:g";f;"f Flf::iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B2 S 4 : . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o A "

3 ) Acero Acero Acero Acero | Fundi | Latén Aluminio 3 T Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C'\a/lri?)lr? ® Caftlntoon o | Aleado |Herramienta| Fundido e et Inoxidable urzirli?on rﬁ;:l:l‘:r' | @ | e Fundido | B | [aminado di:r‘"mg‘o de;::g&?f’ :fné"?fo de?};ﬁir:) deelaiii;gZI Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . . "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 -
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MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL wacropuna Heuicoioa

UNJF

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

2004/2 A'SIGMA'POT 3BX ASME B1.1

d
==
m— L — ™
TR 2 "
....... = s 7 | 5 p
N
L) A
DIN
HSSE  no 3B watd
TiN == 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
f Estoque i Estoque
D A B (4 F Canais 2 o D A B C F Canais ‘(%s toq
49124387 | N°10 | 32 | 4826 | 70 16 6 4,9 3 4,1 C 49124417 | 5/16 | 24 [ 7938 | 90 22 8 6.2 3 6.9 C
49124407 | 1/4 | 28 | 6350 | 80 19 7 55 3 55 C [[49124427 | 3/8 | 24 | 9525 | 90 | 20 10 8 3 85 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

M e-tens em estoque.

M C- Itens com estoque sob consulta.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-jtems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Rosca Uniﬁcada Fina Rosca Unificada Fina

2004/7 A'SIGMA'POT 3BX ASME B1.1

C
““'I“H“I g - S 4.‘ P “7 I% 7[7 — A+ B E— N é}
—_— ‘1
B F
N
L\ A
DIN
HSSE B
TiN 4,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
b A B C F Canais EStofte D A B C F Canais Estoque
Canales | —ol- Sto& Canales ‘1%’ Sto?k
49174437 7/16 20 11,113 | 100 24 8 6,2 3 99 C 49174447 1/2 20 12,700 | 100 22 9 7 3 11,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
W e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ferro a Ligade | Ligade
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto : Aco Aco : Aco Ferro ; 2 Latao Aluminio oy ici Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono C‘arbono Carbono AcoLiga Ferramenta| Fundido Acos Endurecidos Inoxidével| Fundido :ll:;:idu:lda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze Laminado| :!:’rm'l""': maﬁ? Fundido Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero Boas B2 5 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones. e o "

A B Acero Acero Acero Acero | Fundicion |Fundicion 5 Latén Aluminio o y - Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?l?:no C':Ireb(gr?o Cal:ilatgno Aleado |Herramienta| Fundido et Vet Inoxidable| ~ Gris | Nodular Cobre | Laton | g ngido | Bronce | jaminado di::g:;g"’ dex:g&e;‘o gjé'&: deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n .
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -




uacroruntaveicoon. MACHO MAQUINA POT | PONTA HELICOIDAL

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para uma grande variedade de aplicagoes e situagdes de corte.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para una gran variedad de aplicaciones y situaciones de corte.

2000/3 A'SIGMA'POT BS84DIN 11

BSW

osca Whitwor OSSAa Rosca Whitworth Gruesa

C
ol oHI=—F—-—F1—1—F f@
— = T — P |—
TR - g L 4
e o VAL L F
D
() A
DIN
HSSE MED = M
TiN 4,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
D" " Midsy Estoque F " Niids Estoque
EDP ‘ (po N/1 D A B C F g:r:laalg “%» Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F gaar?a?;: 4 Stoc]
49137614 | 3/32 48 2,381 50 9 28 2,1 2 1.8 C 49137654 | 7/32 24 5,556 80 17 6 49 3 43 C
49137624 1/8 40 3,175 56 11 35 2,7 3 2,55 C 49137664 1/4 20 6,350 80 19 7 55 3 51 C
49137634 | 5/32 32 3,969 63 13 4,5 34 3 3,1 C 49137684 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 3 6,6 C
49137644 | 3/16 24 4,762 70 16 55 4,3 3 3,7 C 49137694 3/8 16 9,525 | 100 22 9 7 3 8 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-|tens em estoque. M - [temsen stock.
Bl C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Rosca WhltWOr rOSSa Rosca Whitworth Gruesa
2000/8 A'SIGMA'PO I BS84DIN 11
C
YRR mp e - S —r 1%7[77«%777777 7@
R ] Yy ] ‘
N
Lo A
DIN
HSSE - MED watl
TiN = 40 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid.:mm
D N°. de Esto: N°. de E
" C: ue " C: stoque
EDP ‘ (pol AR 2 A : “ F Caannaalless ﬂg?’ Stod EDP g D A 8 < F Caar:‘aalless et Stodi
49187664 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 49187774 9 22,225 | 140 34 18 14,5 3 19,5 C
49187684 | 5/16 18 7,938 920 22 6 4,9 3 6,6 C 49187784 1 8 25400 | 160 38 20 16 3 22,3 C
49187694 3/8 16 9,525 | 100 22 7 55 3 8 C 49187794 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 24,9 C
49187704 | 7/16 14 |11,112| 100 24 8 6,2 3 9,4 C 49187804 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28 C
49187714 1/2 12 [12,700| 110 29 9 7 3 10,7 C 49187814 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,5 C
49187724 | 9/16 12 114,288 | 110 30 1 9 3 12,3 C 49187824 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 33,6 C
49187734 5/8 1 15875| 110 32 12 9 3 13,7 C 49187844 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,1 C
49187754 3/4 10 19,050 | 125 34 14 1 3 16,6 C 49187864 2 4.1/2 50,800 | 250 70 40 32 4 45 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. B C - [tems con stock bajo consulta.
Ferro o Ligade | Ligade | Ligade
Ao Baixo [Aco Médio| Aco Alto . Ago Aco " Aco Ferro - < Latao Aluminio oy o = Ligade | Ligade | Plstico | Termo
éarbono éarbano Cgrbono AsolLiga Fena;enla Funfiido Acos Endurecidos Inoxifia’vel Fundido :ll::::llda? Cobre Latéo Fundido Bronze |- inad ‘:t’r::'l""': MF:g";f;"f Flf::iﬁ: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero B2 oy 4 : . | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o A "

3 ) Acero Acero Acero Acero |Fund | Latén Aluminio - - Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoon ® C'\a/lri?)lr? ® Caftlntoon o | Aleado |Herramienta| Fundido e et Inoxidable urzirli?on rﬁ;;tl‘:r" Cobre | Laton | ¢ i | Bronce | [aminado di:r‘"mg‘o de;::g&?f’ :fné"?fo de?};ﬁir:) deelaiii;gZI Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . a "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl

15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 -
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL waco canat Heuicomat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.

osca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

2002/0 A'SIGMA'SFT DIN 13.150 724/965.1

C
N . = Y
-!‘.\ B i -2 I 4 ‘ ‘
B F
N
Lo A
HSSE o e GHX o e DIN
TiN 45 2,5~3 3n
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque } Estoque
P A B < P G ﬂ% stod F A B < C | & ﬂ% Stod
49200124 M2 04 45 4 2,8 2,1 2 1,6 C 49200224 M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 38 C
49200134 M22 0,45 45 5 2,8 2,1 2 18 C 49200234 M5 08 70 8 6 49 3 4,2 o
49200144 M23 0,4 45 4 2,8 2,1 2 1,9 C 49200254 M6 1 80 10 6 4,9 3 5 [
49200154 M2,5 0,45 50 5 2,8 2,1 2 2,1 C 49200264 M7 1 80 10 7 55 3 6 C
49200164 M2,6 0,45 50 5 2,8 2,1 2 2,2 C 49200274 M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 [
49200174 M3 0,5 56 5 35 2,7 3 25 (] 49200284 M9 1,25 90 13 9 7 3 7.8 C
49200194 M35 0,6 56 6 4 3 3 29 C 49200294 M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 [
49200204 M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 [
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

2002/4 A'SIG MA'S FT DIN 13.1S0 724/965.1

C
S . HEF ===~
b SNSRI ox '
AVAVAVS i F
Ao\ A
e G o
TiN 45 2,5~3 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
Pl A s | | ¢ e B jepme Pola e | o e fuh) B e
49240174 M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 C 49240344 M18 2,5 125 25 14 11 4 15,5 C
49240194 M35 0,6 56 6 2,5 21 3 2,9 C 49240354 M 20 25 140 25 16 12 4 17,5 °
49240204 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 C 49240364 M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 C
49240224 M 4,5 0,75 70 8 3,5 2,7 3 38 C 49240374 M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 C
49240234 M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 o 49240384 M27 3 160 30 20 16 4 24 C
49240254 M6 1 80 10 4,5 34 3 5 ( 49240394 M 30 3,5 180 35 22 18 4 26,5 C
49240264 M7 1 80 10 55 4,3 3 6 C 49240404 M33 35 180 35 25 20 4 29,5 C
49240274 M8 1,25 90 13 6 49 3 6,8 [ 49240414 M36 4 200 40 28 22 4 32 C
49240284 M9 1,25 920 13 7 55 3 78 C 49240424 M 39 4 200 40 32 24 4 35 C
49240294 M10 1,5 100 15 7 55 3 8,5 o 49240434 M 42 4,5 200 45 32 24 4 37,5 C
49240304 M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5 C 49240444 M 45 4,5 220 45 36 29 4 40,5 C
49240314 M12 1,75 110 18 9 7 3 10,3 o 49240454 M 48 5 250 50 36 29 4 43 C
49240324 M 14 2 110 20 1 9 3 12 [ 49240464 M52 5 250 50 40 32 4 47 C
49240334 M16 2 110 20 12 9 3 14 L
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. Hl Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-|tens em estoque. He- !'tems en stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. B C - [tems con stock bajo consulta.
. adi Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade | . : ;
e g | M50y %% | iy | AsosEndurecidos |, A% | (Foe, | Fundido | Cobre | Latio | la5 | bronze \AME Aumino | Wegndio| Znco | UERde | (onde | Ml | Jerme
o | tiedo | M | feee | Mo | e | ncrosTempldos |, AR, [Rndion Fundelon core | Laten | (L8| rone | Ml | Sitet S| " | M| M| Pt | Jere
0S5 | 2% S| SM | skp | sc | g2 | 2335|3545 sus | GG | GaG | Cu Bs | BC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti N | Plast | Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
o o o o o) o S ~ ~ ~ ~ ~
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macro canat veucoost MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.

Rosca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

2005/0 A'SIGMA'SFT 6GX DIN 13.150 724/965.1

C
ol =13
1& = - - ——‘ P ‘k P A
P S i L F
AVAVAVS d
@ A
HSSE oo e 6K e e DIN
TiN 45 2,5~3 3N
@ Legenda de icones verifique pég. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
N R L R L - Pola e o | r s B e
49200127 M2 04 45 4 2,8 2,1 2 1,6 C 49200227 M4,5 0,75 70 8 6 4,9 3 3,8 C
49200137 M22 0,45 45 5 2,8 2,1 2 18 C 49200237 M5 0,8 70 8 6 4,9 3 4,2 °
49200147 M23 04 45 4 2,8 2,1 2 19 C 49200257 M6 1 80 10 6 4,9 3 5 [
49200157 M2,5 0,45 50 5 2,8 2,1 2 2,1 C 49200267 M7 1 80 10 7 55 3 6 C
49200167 M2,6 0,45 50 5 2,8 2,1 2 2,2 C 49200277 M8 1,25 90 13 8 6,2 3 6,8 C
49200177 M3 0,5 56 5 3,5 2,7 3 2,5 o 49200287 M9 1,25 90 13 9 7 3 78 C
49200197 M35 0,6 56 6 4 3 3 29 C 49200297 M10 1,5 100 15 10 8 3 8,5 C <
49200207 M4 0,7 63 7 4,5 34 3 33 o %
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62. g
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64. A
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25. z
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto =}
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial. 3 QL
B e-itens em estoque. M o-tems en stock. ST
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta. £m
2=
% [a)
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S
Z=
Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa b
P
2
2005/4 A-SIGMA-SFT 6GX “
= = ASME B1.1
C
-7 -
\ _ e == 0L i
. 2 o t
1&3‘* T = L 4-‘ "7 R0
MAL 8 F s
L) e
N0~ A 20
20
HSSE o DIN 3
o
TiN 45 2,5~3 376 A,
=
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm 8
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49240177 M3 0,5 56 5 2,2 - 3 2,5 C 49240347 M18 2,5 125 25 14 1 4 15,5 C
49240197 M35 0,6 56 6 25 2,1 3 29 C 49240357 M 20 2,5 140 25 16 12 4 17,5 C
49240207 M4 0,7 63 7 2,8 2,1 3 33 C 49240367 M 22 2,5 140 25 18 14,5 4 19,5 C
49240227 M4,5 0,75 70 8 3,5 2,7 3 3,8 C 49240377 M 24 3 160 30 18 14,5 4 21 C
49240237 M5 0,8 70 8 35 2,7 3 4,2 C 49240387 M?27 3 160 30 20 16 4 24 C
49240257 M6 1 80 10 4,5 34 3 5 C 49240397 M 30 3,5 180 35 22 18 4 26,5 C
49240267 M7 1 80 10 5.5 43 3 6 C 49240407 M 33 35 180 35 25 20 4 29,5 C
49240277 M8 1,25 90 13 6 49 3 6,8 C 49240417 M 36 4 200 40 28 22 4 32 C
49240287 M9 1,25 90 13 7 5.5 3 7.8 C 49240427 M 39 4 200 40 32 24 4 35 C
49240297 M10 1,5 100 15 7 55 3 8,5 C 49240437 M42 4,5 200 45 32 24 4 37,5 C
49240307 M11 1,5 100 15 8 6,2 3 9,5 C 49240447 M 45 4,5 220 45 36 29 4 40,5 C
49240317 M12 1,75 110 18 9 7 3 10,3 C 49240457 M 48 5 250 50 36 29 4 43 C
49240327 M14 2 110 20 1 9 3 12 C 49240467 M52 5 250 50 40 32 4 47 C
49240337 M16 2 110 20 12 9 3 14 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. .~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco 0 Aco Ferro 4 o Latdo Aluminio s e J Ligade | Ligade | Plistico | Termo
Cgarbono éarbono Cgrbono AcolLiga Ferralgnenla Funfiido Agos Endurecidos Inaxifiével Fundido :l‘:::i‘:llda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad "‘,!:":'d"l';f MF:gafds:: Ff:";";: o ﬂ?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero . - 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones aa Ha :
- 8 Acero Acero Acero Acero | Fund | 5 Laton Aluminio y > o Al Al Plastico | Termo
C:EJ:" o C'\a/lreblj)lr? o Ca’?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido RS I s Inoxidable ur‘Grlicslon "Nodular | C°Pre | Laton | gyngido | Bronce | aminado di:r‘"mg‘“ derh::%?u g;i"z; de Tianto deel\?l'cc;ﬂgl Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 2 q "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -




[epIOdI|aH [eueD oydepy

IVAIODITIH TIYNYD OHOVYIN

W

A

yads3 ap ejaqel "l,"

NOIDVYDI4ID3dS3 3a VgVl

oeded

MF

osca Métrica Fina roscam

2002/5 A'SIGMA'S FT DIN 13.150 724/965.1

MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacro can reticomat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
Pl A s | | ¢ e B jepme Pola e | o e e B e
49251174 M3 0,35 56 3,5 2,2 - 3 2,7 C 49252644 M 25 1,5 140 15 18 14,5 4 23,5 C
49251184 M3,5 0,35 56 3,5 25 2,1 3 32 C 49252654 M 26 1,5 140 15 18 14,5 4 24,5 C
49251194 M4 0,35 63 35 2,8 2,1 3 3,7 C 49252664 M 27 1,5 140 15 20 16 4 25,5 C
49251214 M4 0,5 63 5 2,8 2,1 3 3,5 C 49252994 M 27 2 140 20 20 16 4 25 C
49251234 M5 0,5 70 5 35 2,7 3 4,5 L 49252674 M 28 1.5 140 15 20 16 4 26,5 C
49251254 M6 0,5 80 5 4,5 34 3 55 C 49252244 M30 1 150 10 22 18 4 29 C
49251704 M6 0,75 80 7,5 4,5 34 3 5.3 o 49252684 M30 1,5 150 15 22 18 4 28,5 C
49251724 M7 0,75 80 75 55 43 3 6,3 € 49253014 M30 2 150 20 22 18 4 28 C
49251294 M8 0,5 80 5 6 49 3 7.5 C 49252694 M32 1,5 150 15 22 18 4 30,5 C
49251744 M8 0,75 80 /5] 6 4,9 3 73 L 49252704 M33 15 160 15 25 20 4 31,5 ©
49251964 M8 1 90 10 6 49 3 7 o 49253034 M33 2 160 20 25 20 4 31 C
49251984 M9 1 90 10 7 55 3 8 C 49252744 M 34 1,5 170 15 28 22 4 32,5 C
49251784 M10 0,75 90 7,5 7 55 3 9,3 C 49252714 M35 15 170 15 28 22 4 335 C
49252004 M 10 1 90 10 7 55 4 9 [ 49252724 M36 1.5 170 15 28 22 4 34,5 C
49252524 M10 1,25 100 12,5 7 55 4 838 [ 49253044 M 36 2 170 20 28 22 4 34 C
49252024 M11 1 90 10 8 6,2 3 10 C 49253314 M36 3 200 30 28 22 4 33 C
49252044 M12 1 100 10 9 7 4 11 L] 49252734 M 38 1,5 170 15 28 22 4 36,5 C
49252534 M12 1,25 100 12,5 9 7 4 10,8 [ 49253054 M 39 2 170 20 32 24 4 37 <€
49252554 M12 1,5 100 15 9 7 4 10,5 [ 49253324 M 39 3 200 30 32 24 4 36 C
49252544 M 14 1 100 10 1 9 3 13 C 49252754 M 40 15 170 15 32 24 4 38,5 C
49252564 M14 1,25 100 12,5 11 9 3 12,8 L 49253064 M 40 2 170 20 32 24 4 38 C
49252564 M14 1,5 100 15 11 9 3 12,5 C 49253334 M 40 3 200 30 32 24 4 37 C
49252104 M15 1 100 10 12 9 3 14 C 49252764 M 42 1,5 170 15 32 24 4 40,5 C
49252574 M15 13 100 15 12 9 3 13,5 C 49253074 M 42 2 170 20 32 24 4 40 C
49252114 M 16 1 100 10 12 9 3 15 C 49253344 M 42 3 200 30 32 24 4 39 C
49252584 M16 1,5 100 15 12 9 5 14,5 L4 49252774 M45 1,5 180 15 36 29 4 43,5 C
49252134 M18 1 110 10 14 1 4 17 C 49253084 M 45 2 180 20 36 29 4 43 C
49252604 M18 15 110 15 14 1 5 16,5 [ 49253354 M45 3 200 30 36 29 4 42 €
49252944 M18 2 125 20 14 1 4 16 C 49252784 M48 1,5 190 15 36 29 4 46,5 C
49252154 M 20 1 125 10 16 12 4 19 C 49253094 M 48 2 190 20 36 29 4 46 C
49252614 M 20 1,5 125 15 16 12 5 18,5 L 49253364 M 48 3 225 30 36 29 4 45 C
49252954 M 20 2 140 20 16 12 4 18 C 49252794 M50 15 190 15 36 29 4 48,5 C
49252174 M 22 1 125 10 18 14,5 4 21 C 49253104 M50 2 190 20 36 29 4 48 C
49252624 M22 15 125 15 18 14,5 4 20,5 C 49253374 M50 3 225 30 36 29 4 47 ©
49252964 M 22 2 140 20 18 14,5 4 20 C 49252804 M52 15 190 15 40 32 4 50,5 C
49252194 M24 1 140 10 18 14,5 4 23 © 49253114 M52 2 190 20 40 32 4 50 C
49252634 M24 1,5 140 15 18 14,5 4 22,5 C 49253384 M52 3 225 30 40 32 4 49 C
49252974 M 24 2 140 20 18 14,5 4 22 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
W Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B o-tens em estoque. M e-ftemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto Aco Liga Aco Agos Endurecidos Aco Ferro F:::;:I o| Cobre | Latio Latao | g o oo Aluminio A'ii?.:ﬁ‘?o Nll-aig:gsein L;gi: (:i’e Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono Ferramenta| Fundido Inoxidével| Fundido Nodular Fundido Laminado| Fundido | Fundido | Fundido Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S T 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "
o | fiede | | peee | ro | Ao | pcrsTempldos |, Ao, [t Fundelon cove | Laton | (L081 | rone | A | ST, S " | M| | Pt | Jere
oS5 | 2% S| SCM SC | pE | R 30d| sus | 66 | GGG | cu Bs | BC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti N | Plast | Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 -
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macro canat veucoost MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.

Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.
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@ Legenda de icones verifique pég. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
EDP Jin N/1 D A B C F gaarzlaalg ‘gk Stod EDP N/1 D A B C F E::aalg “%» Stoc]
49214024 No 2 56 2,184 50 4,5 2,8 2,1 2 1,8 C 49214084 N° 10 24 4,826 70 10,5 5,5 4,3 3 3,9 [ ]
49214034 Ne 3 48 2,515 50 55 28 2,1 2 2,1 C 49214094 | N°12 24 5,486 80 10,5 6 49 3 4,5 C
49214044 Ne 4 40 2,845 56 6,5 3,5 2,7 2 23 [ ] 49214104 1/4 20 6,350 80 12,5 7 55 3 5,1 [ ]
49214054 Ne 5 40 3,175 56 6,5 3,5 2,7 3 2,6 ° 49214114 5/16 18 7,938 90 14 8 6,2 3 6,6 o
49214064 Ne 6 32 3,505 56 8 4 3 3 2,8 ° 49214124 3/8 16 9,525 100 16 9 7 3 8 o
49214074 N° 8 32 4,166 63 8 4,5 34 3 34 [
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
H Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-itens em estoque. M o-jtemsen stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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Ne.de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
o | o I RS E N 7 \wou » RSN I
49264054 Ne 5 40 3,175 56 6,5 2,2 - 3 2,6 C 49264164 5/8 11 15875 | 110 23 12 9 3 13,6 [
49264064 N° 6 32 3,505 56 8 25 2,1 3 2,8 C 49264174 3/4 10 19,050 | 125 255 14 11 4 16,5 (]
49264074 Ne 8 32 4,166 63 8 2,8 2,1 3 34 C 49264184 7/8 9 22,225 | 140 28 18 14,5 4 19,5 [
49264084 N° 10 24 4,826 70 10,5 3,5 2,7 3 3,9 C 49264194 1 8 25,400 | 160 32 18 14,5 4 22,2 [
49264094 Ne 12 24 5,486 80 10,5 4 3 3 4,5 C 49264204 1.1/8 7 28,575 | 180 36 22 18 4 25 C
49264104 1/4 20 6,350 80 12,5 4,5 34 3 5,1 C 49264214 1.1/4 7 31,750 | 180 36 25 20 4 28,2 C
49264114 5/16 18 7,938 90 14 6 4,9 3 6,6 C 49264224 1.3/8 6 34,925 | 200 42 28 22 4 30,8 C
49264124 3/8 16 9,525 | 100 16 7 55 3 8 C 49264234 | 1.1/2 6 38,100 | 200 42 32 24 4 34 C
49264134 7/16 14 11,113 | 100 18 8 6,2 3 9,4 [ 49264244 1.3/4 5 44,450 | 220 51 36 29 4 39,5 C
49264144 1/2 13 12,700 | 110 19,5 9 7 3 10,8 [ ) 49264254 2 4.1/2 |50,800 | 250 56 40 32 4 45,2 C
49264154 9/16 12 14,288 | 110 22 11 9 3 12,2 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso W Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
. .~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
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Cgarbono éarbono Cgrbono AcolLiga Ferra;enla Funfiido Agos Endurecidos Inaxifiével Fundido :l‘:::i‘:llda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad "‘,!:":'d"l';f MF:gafds:: Ff:";";: o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero . e . ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o Ha :
- 8 Acero Acero Acero Acero | Fundi | 5 Laton Aluminio y > - Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C'\a/lreblj)lr? o Ca’?}lat(;)n o | Aleado |Herramienta| Fundido RS I s Inoxidable ur‘Grlicslon "Nodular | C°Pre | Laton | gyngido | Bronce | aminado di::;’:;g“’ d?::g:i?" &?ﬁ'&; de Tianto deel\?icc;ﬂgl Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 2 q "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL waco canat Heuicoioat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.
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TiN 45 2,5~3 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne. de
" f Estoque " i Estoque
EDP ) N/1 D A B C F Eaar?aalg 5 Stod EDP N/1 D A B C F g::aalg ‘1%» Stoc]
49224324 Ne 2 64 2,184 50 4 2,8 2,1 2 1,9 C 49224384 N° 10 32 4,826 70 8 5,5 4,3 3 4,1 [
49224334 Ne 3 56 2,515 50 4,5 2,8 2,1 2 2,1 C 49224394 | N°12 28 5,486 80 9 6 49 3 4,6 C
49224344 Ne 4 48 2,845 56 55 3,5 2,7 2 24 C 49224404 1/4 28 6,350 80 9 7 55 3 55 [ ]
49224354 Ne 5 44 3,175 56 6 3,5 2,7 3 2,7 C 49224414 5/16 24 7,938 90 10,5 8 6,2 3 6,9 ]
49224364 N° 6 40 3,505 56 6,5 4 3 3 2,9 C 49224424 3/8 24 9,525 100 10,5 9 7 3 8,5 [}
49224374 N° 8 36 4,166 63 7 4,5 34 3 35 C
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H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Hélice variable producida solamente hasta M 25.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

W o-jtems en stock.

B C - [tems con stock bajo consulta.

H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Hélice variavel produzida somente até M 25.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tensem estoque.

M C - Itens com estoque sob consulta.
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
" Ne. de Ne.de
" i Estoque " i Estoque
EDP (pol.fin) N/1 D A B C F (C:aanr?g ﬂg}» Stod EDP ‘ (pol.fin) N/ D A B C F g:r?aalg ,{%, Stoc]

49274354 Ne 5 44 3,175 56 6 22 - 3 2,7 C 49274454 9/16 18 [14,288| 100 14 1 9 3 12,9 (]
49274364 Ne 6 40 3,505 56 6,5 25 2,1 3 29 C 49274464 5/8 18 |15875| 100 14 12 9 3 14,5 [
49274374 Ne 8 36 4,166 63 7 28 2,1 3 35 C 49274474 3/4 16 [19,050| 110 16 14 1 4 17,5 [
49274384 | N°10 32 4,826 70 8 35 2,7 3 41 C 49274484 7/8 14 [22225| 125 18 18 14,5 4 20,5 [
49274394 | N°12 28 5,486 80 9 4 3 3 4,6 C 49274494 1 12 |25400| 125 21 20 16 4 233 C
49274404 1/4 28 6,350 80 9 45 34 3 55 C 49274504 | 1.1/8 12 |28575| 150 21 22 18 4 26,5 €
49274414 5/16 24 7,938 90 10,5 6 49 3 6,9 C 49274514 1.1/4 12 [31,750| 150 21 25 20 4 29,6 C
49274424 3/8 24 9,525 | 100 10,5 7 55 3 8,5 C 49274524 | 1.3/8 12 |34925| 170 21 28 22 4 32,8 C
49274434 7/16 20 |11,113] 100 13 8 6,2 3 9,9 [ ] 49274534 1.1/2 12 [38,100| 170 21 32 24 4 36 C
49274444 1/2 20 |12,700| 100 13 9 7 3 11,5 o

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tens em estoque. M e-jtems en stock.

Bl C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

Ago Baixo Ao Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Feo |cFemo | o o | Latio | o Aluminio | gade | ligade | Ligade | g, ge | Liga de | Pléstico | Termo

Carbono | Carbono | Carbono | “$° 92| Ferramenta| Fundido EOSENCUIECCOS Inoxidével| Fundido Nuor:iulla: £I0 Atao | pyndido | °™"2€ |Laminado| F:rm'i'é': msﬁf Fu::iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "

- A Acero Acero Acero Acero | Fundi di 5 Laton Aluminio L > z Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C’:Iri(gr? o Caé}latgn o | Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | <OPe | Latén | gyngido | Bronce | anvinado di’::"gi'“i':“’ dex:g&e;“’ :‘en ﬁ'&; deTanio deel\Tl'cc:zre‘l Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 -
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macro canat veucoos. MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.

Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.
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2005/2 A'SIGMA'SFT 3BX ASME B1.1

UNJF

C
T == el e e
B, . . —r
N i L
B F
N
Leo ) A
DIN
MSSE oo 3px e WM
TiN 2,5~3 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
o | A s | o | r &) 8 s o | a e o |k e B e
49224387 N° 10 32 4,826 70 8 6 4,9 2 41 C 49224417 5/16 24 7,938 90 10,5 8 6,2 3 6,9 C
49224407 | 1/4 | 28 | 6350 | 80 9 7 55 2 55 C [ 49224427 | 3/8 | 24 | 9525 | 100 | 105 | 10 8 3 85 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
W Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Rosca Uniﬁcada Fina Rosca Unificada Fina
2005/7 A-SIGMA-SFT 3BX .c.con.
C
| | e = = WY
. - _v
\" T # '-7
™ il 5] 5 E
MAL
) A
HSSE  po e 3px el DIN
TiN 45 2,5~3 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne.de " Ne. de
: Estoque D' " ~ Estoque
Pl AL B e ﬁ% stoc oy M| P A B C ] e w% Stod
49274437 7/16 20 [11,113| 100 13 8 6,2 3 9,9 C 49274447 1/2 20 [12,700| 100 13 9 7 3 11,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25. B Hélice variable producida solamente hasta M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médio| Ago Alto [, - A | Agp P —— Ao | Femo | Femo | o o | latio | o Aluminio | gade | lgade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono | 5 *'92 |Ferramenta| Fundido EOSENCUTECICOS Inoxidével| Fundido N‘:::iulla‘: Obve Atao | pyndido | °™"?€ |Laminade F:r:'d“i:f F:gafds": F“:;: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e . ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o Ha "

- k Acero Acero Acero Acero | Fundicién | 5 Laton Aluminio o > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjt?no C’:‘ri((i)lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido RS I s Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | gundido | Bronce | faminado di::z"gg‘“ dex:gz?" gfré"z; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 2 q "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
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MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL wacro canat Heuicoiat

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.

2002/3 A'SIGMA'SFT ASME B1.1

C
Dl =1 3
e — —1r ~
B F
N
Lo A
DIN
HSSE o MED s
TiN 2,5~3 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
D" " el Estoque " HRCD Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 D A B C F Eaa:aalg ﬁ%» Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F E:r?aalg “%» Stoc]
49237614 | 3/32 48 2,381 50 55 2,8 2,1 2 1,8 C 49237654 | 7/32 24 5,556 80 10,5 6 4,9 3 4,3 C
49237624 | 1/8 40 3,175 56 6,5 35 2,7 3 2,55 C 49237664 | 1/4 20 6,350 80 12,5 7 55 3 51 C
49237634 | 5/32 32 3,969 63 8 4,5 34 3 3,1 C 49237684 | 5/16 18 7,938 90 14 8 6,2 3 6,6 C
49237644 | 3/16 24 4,763 70 10,5 55 4,3 3 3,7 C 49237694 | 3/8 16 9,525 100 16 9 7 3 8 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Hélice variavel produzida somente até M 25.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

Hl C- Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Hélice variable producida solamente hasta M 25.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M - tems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

2002/8 A'SIGMA'SFT ASME B1.1

yads3 ap ejaqel "l,,’

oeded

C
‘t' ; % ] 4.‘ P ‘_7 I ! @»
) F
WAL 8
LN A
HSSE o e MED e e
TiN 45 2,5~3 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
D' " Nyde Estoque D" " Ngde Estoque
EDP ‘(pol.lin) N/1 D A B C F (C:aanrzg ﬂg}» Stoc] EDP (pol.fin) N/1 D A B C F gaa:;g ﬂg}» Stod]
49287664 | 1/4 20 6,350 80 12,5 4,5 34 3 51 C 49287774 | 7/8 9 22,225 | 140 28 18 14,5 4 19,5 C
49287684 | 5/16 18 7,938 920 14 6 4,9 3 6,6 C 49287784 1 8 25,400 | 160 32 20 16 4 22,3 C
49287694 | 3/8 16 9,525 100 16 7 5.5 3 8 C 49287794 | 1.1/8 7 28,575 | 180 36 22 18 4 24,9 C
49287704 | 7/16 14 11,113 | 100 18 8 6,2 3 94 C 49287804 | 1.1/4 7 31,750 | 180 36 25 20 4 28 C
49287714 | 1/2 12 12,700 | 110 22 9 7 3 10,7 C 49287814 | 1.3/8 6 34,925 | 200 42 28 22 4 30,5 C
49287724 | 9/16 12 14,288 | 110 22 1 9 3 12,3 C 49287824 | 1.1/2 6 38,100 | 200 42 32 24 4 33,6 C
49287734 | 5/8 1 15875 | 110 23 12 9 3 13,7 C 49287844 | 1.3/4 5 44,450 | 220 51 36 29 4 39,1 C
49287754 | 3/4 10 19,050 | 125 25,5 14 1 4 16,6 C 49287864 2 4.1/2 |50,800 | 250 56 40 32 4 45 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.
B Hélice variavel produzida somente até M 25. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
H e-tens em estoque. M o-jtems en stock.
Bl C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao : Aco Ferro = = Latao Aluminio e gt o Ligade | Ligade | Plastico Termo
Cgarbono éarbono C;rbono AcolLiga Fena%ema Funglido Agos Endurecidos Inoxi?iével Fundido :luo':;:lllda: Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;I‘:::s'l:"? msﬁf F‘f:;‘; o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "

- A Acero Acero Acero Acero | Fundi di 5 Laton Aluminio L > z Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C’:Iri(gr? o Caé}latgn o | Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | <OPe | Latén | gyngido | Bronce | anvinado di’::"gi'“i':“’ dex:g&e;“’ :‘en ﬁ'&; deTanio deel\Tl'cc:zre‘l Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 -

b=t




macro canat reucoos. MACHO MAQUINA SFT | CANAL HELICOIDAL

Macho para maquina em HSSE com revestimento TiN. Indicado para furo cego em material de cavaco longo.
Macho para méaquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero ciego en material de viruta larga.

HSSE oo G g DIN
TiN 45 2,5~3 5156
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pég. 5 Unid.:mm
D " g Estoque " Mids Estoque
EDP (po N/1 D A B C F gaarzlaalg ‘gk Stod EDP {pol./in) N/1 D A B C F g:rzlaalg «%» Stoc]

49298214 1/8 28 9,071 90 9 7 55 3 8,7 C 49298284 1 11 33,249 | 160 23 25 20 4 30,5 C
49298224 1/4 19 13,157 | 100 13 11 9 3 11,7 C 49298294 1.1/8 11 37,897 | 170 23 28 22 4 35,2 C
49298234 3/8 19 16,662 | 100 13 12 9 4 15,2 C 49298304 1.1/4 11 41910 | 170 23 32 24 6 39,2 C
49298244 1/2 14 20,955 | 125 18 16 12 4 19 C 49298314 1.3/8 11 44,323 | 180 23 36 29 6 41,7 C
49298254 5/8 14 122911 125 18 18 14,5 4 21 C 49298324 | 1.1/2 11 | 47,803 | 190 23 36 29 6 45 C
49298264 3/4 14 26,441 140 18 20 16 4 24,5 C 49298334 1.3/4 11 53,746 | 200 23 40 32 6 51 C
49298274 7/8 14 30,201 150 18 22 18 4 28,2 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

H Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Hélice variavel produzida somente até M 25. M Hélice variable producida solamente hasta M 25.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-itens em estoque. M o-jtemsen stock.

M C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.

Ago Baixo|Ago Médio| Ago Alto [, - A | Agp P —— Ao | Femo | Femo | o o | latio | o Aluminio | gade | lgade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo

Carbono | Carbono |Carbono | 5 *'92 |Ferramenta| Fundido EOSENCUTECICOS Inoxidével| Fundido N‘:::iulla‘: Obve Atao | pyndido | °™"?€ |Laminade F:r:'d“i:f F:gafds": F“:;: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e ‘ ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

- k Acero Acero Acero Acero | Fundicion | 5 Laton Aluminio o > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?l?(?n o C’:lreb?)lr? o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido RS I s Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | gundido | Bronce | faminado di::z"gg‘“ dex:gz?" gfré"z; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 2 q "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - - 5~50 - - 5~15 - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
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Rosqueamento em Ferro Fundido
Roscado en Fundicién Gris

Linha VP

Velocidade de corte até 60 m/min
Velocidad de corte hasta 60 m/min
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicion gris y aluminio fundido.

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

1 020/0 VP' DC' MT DIN 13.150 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
: == === Ry
B F
VS
N80 . A
| watd DIN
PM 6HX ==
v 2,5 3n
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pla s e r s 8 e PLA B ¢ F G &S
48020125 M2 0,4 45 - 2,8 2,1 3 1,6 C 48020155 M6 1 80 30 6 4,9 3 5,0 C
48020133 M25 0,45 50 30 7 55 3 2,1 C 48020158 M7 1 80 & 18 14,5 5 6,0 C
48020138 M3 0,5 56 18 3,5 2,7 3 2,5 C 48020161 M8 1,25 90 35 8 6,2 4 6,8 C
48020142 M3,5 0,6 56 = 8 6,2 4 29 C 48020169 M10 1,5 100 39 10 8 4 8,5 C
48020144 M4 0,7 63 21 4,5 34 3 33 C 48020175 M11 1,5 100 - 18 14,5 5 9,5 C
48020149 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Itens fora de Tabela de Especificagédo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con

nuestro departamento Comercial.

M o-jtemsen

stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

1 020/4 VP' DC' MT DIN 13.150 724/965.1

@' IMPORTADO

C
e ——— ¢ e HEE==E &
B F
VS
60° A
AN
[ ] waatl DIN
PM 6HX B
v 2,5 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
P A B C F (C:aanr?g ﬂg}» Stod P A B C F gaar?;g A‘g’» Stoc
48020179 M12 1,75 110 - 9 7 4 10,3 C 48022228 M 20 2,5 140 - 16 12 4 17,5 C
48022191 M14 2 110 = 1 9 4 12,0 C 48020238 M22 2,5 140 = 22 18 6 19,5 C
48022202 M16 2 110 - 12 9 4 14,0 C 48020247 M24 3 160 - - - - 21,0 C
48022214 M18 2,5 125 = 14 1 4 15,5 C 48020271 M 30 3,5 180 = = = = 26,5 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M - ftemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
Ago Baixo Ao Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Feo |cFemo | o o | Latio | o Aluminio | gade | ligade | Ligade | g, ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | “$° 92| Ferramenta| Fundido EOSENCUIECCOS Inoxidével| Fundido Nuor:iulla: £I0 Atao | pyndido | °™"2€ |Laminado| F:rmlizf msﬁf Fu::i?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

" K Acero Acero Acero Acero | Fundicion d " Laton Aluminio 0e3 > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgno C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi"‘i':“’ dex:g&e;“’ l:i;ﬁliz(a deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 - 25~70 | 25~70 | 25~70 -

O O © | O ©) @) (@) @) @) ©)

b=t




wacro canaLreco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido em furo cego.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicion gris y aluminio fundido en agujero ciego.

Rosca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

1 021 /0 VP' DC'SC' MT DIN 13.150 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
- ol HE=—=1—1— {%}
B F
VS
"0 A A
— watd DIN
PM 6HX
v | S 371
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque f Estoque
Pl A s || ¢ B8 B e Pola e o | r e B e
48037138 M3 0,5 56 18 3,5 2,7 3 2,5 C 48037155 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 C
48037144 M4 0,7 63 21 4,5 34 3 38 C 48037161 M8 1,25 90 35 8 6,2 4 6,8 C
48037149 M5 0,8 70 25 6 4,9 3 4,2 C 48037169 M10 1,5 100 39 10 8 4 8,5 C

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-tens em estoque.
B C- Itens com estoque sob consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O

CONTROLE DE SINCRONIZAGAO.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1 021 /4 VP' DC'SC' MT DIN 13.150 724/965.1

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

MW o-ftems en stock.

M C - items con stock bajo consulta.

BMACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

<>r IMPORTADO

C
. #— e N
B F
VS
60° A
NG
[ ] il DIN
PM 6HX
v mmm N 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pla s ek fE] B e Pola e | o r ) 8 e
48037179 M12 1,75 110 21 9 7 4 10,3 C 48037228 M 20 2,5 140 30 16 12 4 17,5 C
48037191 M 14 2 110 24 11 9 4 121 C 48037238 M22 25 140 30 18 14,5 5 19,5 C
48037202 M16 2 110 24 12 9 4 14,1 C 48037247 M 24 3 160 36 18 14,5 5 21,0 C
48037214 M18 2,5 125 30 14 1 4 15,5 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
W Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
W MACHO SINCRONIZADO NAQE RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZACAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
Ago Baixo|Ago Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | o o | Latio | o Aluminio| Agade | ligade | Ligade | i, ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | *$° 92| ferramenta| Fundido S0 ERCUIECICOS) Inoxidavel| Fundido Nl:‘dullaor ODIe] Atao | pyndido | °™"%€ |Lamil F:v:’d“i?lf F:’g‘:ieds:’ Fu:‘d?:; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o e ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjc;)no C’;Agllr?o Ca?}lo‘:no Aleado |Herramienta| Fundido Geslolsnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P'® | %" | Findido | BONC® | {aminado dEF:j::irir;Qm dex:g&f"’ Fﬁa’é@ deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 .
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - 10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 25~70 | 25~70 | 25~70 - - - -
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para méaquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com furo de refrigeragéo e cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con agujero de lubricacion y recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicidn gris y aluminio fundido.

1 022/0 VPO' DC'MT DIN 13.150 724/965.1 C’f IMPORTADO

C
E
|
PM 6HX @==5=2 watd ‘ DIN Refrigeracdo central para furo cego
v 25 3n Lubricacion central para agujero ciego
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pla s | ¢ &8 e Pla e o] r fuE) B e

48021155 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 C 48021169 M10 15 100 39 10 8 4 8,5 C

48021161 | M8 | 125 | 90 35 8 62 4 638 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
M MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O M MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS

CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

1 022/4 VPO - DC' MT DIN 13.1SO 724/965.1 Q‘* L

e & -0

] ‘ DIN Refrigeracéo lateral para furo passante
PM v 6HX - 25 376 Lubricacion lateral para agujero pasante
.y

@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
P A B C F (C:aanr?g ﬂg}» Stod P A B C F gaa#;g A‘g’» Stoc
48021179 M 12 1,75 | 110 21 9 7 4 10,3 C 48024214 M 18 25 125 30 14 11 4 15,6 C
48024191 M14 2 110 24 11 9 4 12,1 C ‘ 48024228 ‘ M 20 ‘ 2,5 140 30 16 12 4 17,6 C
48024202 M16 2 110 24 12 9 4 14,1 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

" i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Ago Baixo Ao Médio| Aco Alto . Ago Ago . Ao Ferro A . Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luo':;:llldag Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:"? msﬁf Flf::i?zo Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero ety e 5 inio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o ;

" 5 Acero | Acero | Acero Acero | Fundicion |Fundicion| 5 Laton Aluminio o > N Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:no C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %M | Fyndido | BN | {aminado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e;“’ l:i;ﬁliz(a deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 | 25~35 | 35~45 . " .
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~25 | 10~20 - - 8~20 | 8~20 | 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 - 25~70 | 25~70 | 25~70 - - - -

O O O O o | O O | O | O O | O | O

© =



macro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com furo de lubrificagao central e cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido em furo cego.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con agujero de lubricacion central y recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicién gris y aluminio fundido en agujero ciego.

C,* IMPORTADO

@

E
|
PM 6HX == watl ‘ DIN Refrigeracéo central para furo cego
Lubricacién central para agujero ciego
v 15 3N b |
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A s || ¢ B8 B e Pola e o e e B e
48038155 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 C 48038169 M10 1.5 100 39 10 8 4 8,5 C
48038161 | M8 | 125 | 90 35 8 62 4 68 C

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

B Itens fora de Tabela de Especificacéo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
M e-tens em estoque.
B C - Itens com estoque sob consulta.

M MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O

CONTROLE DE SINCRONIZACAO.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

Bl Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con

nuestro departamento Comercial.
M e-tems en stock.
M C - [tems con stock bajo consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

1 02 3/4 VPO' DC'SC'MT DIN 13.150 724/965.1
&

<>r IMPORTADO

-

F
[ ] Refrigeracao central para furo cego
PM 6HX - ‘ DIN Lubricacién central para agujero ciego
v 15 376
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pla s ek fE] B e Plas e ] B
48038179 M12 1,75 110 21 9 7 4 10,3 C 48038228 M 20 2,5 140 30 16 12 4 17,5 C
48038191 M 14 2 110 24 11 9 4 121 C 48038238 M22 25 140 30 18 14,5 5 19,5 C
48038202 M16 2 110 24 12 9 4 14,1 C 48038247 M24 3 160 36 18 14,5 5 21,0 C
48038214 M18 2,5 125 30 14 1 4 15,5 C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
W MACHO SINCRONIZADO NAQE RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZACAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
Ago Baixo|Ago Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | o o | Latio | o Aluminio| Agade | ligade | Ligade | i, ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | *$° 92| ferramenta| Fundido S0 ERCUIECICOS) Inoxidavel| Fundido Nl::‘dullaor ODIe] Atao | pyndido | °™"%€ |Lamil Fl:ln"d"irt‘lf F:’g‘:ieds:’ Fu:‘d?:; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o e ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido Geslolsnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P'® | %" | Findido | BONC® | {aminado dEF:j::irir;Qm dex:g&f"’ Fﬁa’é@ deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 .
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - 10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 25~70 | 25~70 | 25~70 - - - -
@) (@) @) @) ©) ©) ©) ©)
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Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicién gris y aluminio fundido.

M F MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

osca Métrica Fina roscam

1020/5 VP DC'MT DIN 13,150 724/965.1 (‘?r IMPORTADO

B o HEFEET 6

Lo .
m T amme §F 0

@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de

48023140 M3 0,35 56 8 2,2 - 3 2,7 C 48023181 M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 C
48023145 M4 0,5 63 9 28 2,1 3 35 C 48023180 M12 15 100 21 9 7 4 10,5 C
48023151 M5 0,5 70 10 3,5 2,7 3 4,5 C 48023192 M14 1,5 100 24 11 9 4 12,5 C
48023156 M6 0,75 80 12 4,5 34 3 53 C 48023203 M16 1.5 100 24 12 9 4 14,5 C
48023157 M6 0,5 80 12 4,5 34 3 73 C 48023216 M18 15 110 30 14 1 4 16,5 C
48023163 M8 0,75 80 15 6 4,9 4 7,3 C 48023230 M 20 1,5 125 30 16 12 4 18,5 C
48023162 M8 1 90 15 6 4,9 4 7 C 48023240 M22 1,5 125 20 18 14,5 5 20,5 C
48023171 M10 1 920 18 7 55 4 9 C 48023250 M 24 1,5 140 24 18 14,5 5 22,5 C
48023170 M10 1,25 100 18 7 55 4 8,8 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

B e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.

M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O BMACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

1 02 2/5 V PO - DC' MT DIN 13.1S0 724/965.1 Q‘* IMPORTADO

F
O &y
Refrigeragdo central para furo cego
Lubricacién central para agujero ciego
C
S e -6
E
° A
PM — 6HX - ‘ g DIN Refrigeracéo lateral para furo passante
Vv 374 Lubricacién lateral para agujero pasante
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
e [a ol e (B8] 8 o] EENENN |~ || <[ |55 8
48024162 M8 1 920 15 6 4,9 4 7 C 48024192 M14 15 100 24 1 9 4 12,5 C
48024171 M 10 1 920 18 7 55 4 9 C 48024203 M16 15 100 24 12 9 4 14,5 C
48024170 M10 1,25 100 18 7 55 4 838 C 48024216 M18 15 110 30 14 1 4 16,5 [
48024181 M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 C 48024230 M 20 1.5 125 30 16 12 4 18,5 C
48024180 M12 1,5 100 21 9 7 4 10,5 [
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M o-ftemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [Aco Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro . & Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rhono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido :l‘:::ldulgor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:":':"I:f l::ﬁ:fj: Ff::l‘i:o ﬁginio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero 1 e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones e e ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundicién [Fundicion 5 Laton Aluminio | [“EIHONE | FHEIEONES = Aleacién | Aleacién | Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:(:)Ir‘:o Cal:llot:no Aleado |Herramienta| Fundido Ge=lopenplaces Inoxidable|  Gris | Nodular Cobre | Laton | nido | Bronce | {aminado Fundido | Fundido F‘ﬁ‘.'éi deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCm SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC | MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - 10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 - 25~70 | 25~70 | 25~70 - - - -
C O @) @) ©) ©) ©) o | O | O

b=t



wacro canaLrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com cobertura V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicién gris y aluminio fundido.

UNC

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1020/1 VP'DC'MT ASME B1.1

C,* IMPORTADO

:

H‘p‘k

D

Lo A

— e DIN AVAVAWS 51
PM O ) A
v 25 21841 A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne.de
" i i Estoque " i i Estoque
EDP (pol./in) N/1 A B B1 C F Eaar:;alg ﬁg% Tipo sm& EDP N/1 A B B1 C F Eaar?aalg 5 Tipo smg(
48020453 | No2 56 45 9 - 2,8 2,1 3 1,8 1 C 48020474 | 5/16 18 920 17 35 8 6,2 4 6,6 1 C
48020455 | N°3 48 50 9 - 2,8 2,1 3 2,1 1 C 48020479 3/8 16 100 20 39 10 8 4 8,0 1 C
48020457 | N°4 40 56 8 18 35 2,7 3 23 1 C 48020484 | 7/16 14 100 22 = 8 6,2 4 94 2 C
48020459 | N°5 40 56 8 18 35 27 3 2,6 1 C 48020489 1/2 13 110 24 - 9 7 4 10,9 2 C
48020461 Ne 6 32 56 10 20 4 3 3 2,8 1 C 48020494 | 9/16 12 110 26 = 1 9 4 12,2 2 C
48020464 | N°8 32 63 10 21 4,5 34 3 34 1 C 48020501 5/8 1 110 28 - 12 9 4 13,6 2 C
48020466 | N°10 | 24 70 13 25 6 4,9 3 39 1 C 48020515 3/4 10 125 31 = 14 1 4 16,6 2 C
48020468 | N°12 24 80 13 30 6 4,9 3 4,5 1 C 48020526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 5 19,6 2 C
48020471 1/4 20 80 16 30 7 55 3 51 1 C 48020538 1 8 160 38 = 18 14,5 5 22,3 2 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificagdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
" ~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . 9
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco " Aco Ferro L o Latdo Aluminio i o J Ligade | Ligade | Plistio | Termo
Csarbono éarbono C;rbono AcolLiga Fem;enla Funfiido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido :‘uo':;:"f:‘: Cobre Latao Fundido Bronze |, 2 minad ﬁtm'l:': hg:z:f;f F‘f::;: o Ti?énio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero . e ‘ iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones A aa "

- A Acero Acero Acero Acero | Fundi | 5 Latén Aluminio o > 2 Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C,zlri?)lr? o Ca?}latgn o | Aleado | Herramienta| Fundido e T Inoxidable unGr|ic5|on "Nodular | <°Pre | Latén | gyngido | Bronce | aminado di:::;.";g'o dex:g&f“’ :;ﬁ:;: deTanio deel\?fccjﬁre‘l Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - 10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 - 25~70 | 25~70 | 25~70 - -
O O O O Oo | O o | O @ @) @) @)
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

Macho para maquina sincronizado em aco sinterizado (PM) com cobertura V (Ti

UNF

iCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.

Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimiento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicion gris y aluminio fundido.

osca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1020/2 VP'DC'MT ASME B1.1

(ﬁ' IMPORTADO

:
plor—or—— PR A —
S o3 = =1 @9/
— AVAVAVS B F
S c—— b .
:
e HEEEET
8 F
I watd DIN S B1
PM 28 =N = Lar )
v 25 21841 g A
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
D" " e Estoque NEde | Estoque
EDP (pol./in) I A B B1 C F | Canais ﬁg% Tipo |EStOqt EDP A B B1 C F | Canais _‘g% Tipo |ESIOGY
48020454 2 64 45 9 - 28 2,1 3 1,85 1 C 48020476 | 5/16 24 920 17 35 8 6,2 4 6,9 1 C
48020456 3 56 50 9 = 2,8 21 3 2,1 1 C 48020481 3/8 24 920 20 35 10 8 4 8,5 1 C
48020458 4 48 56 8 18 35 2,7 3 2,4 1 C 48020486 | 7/16 20 100 22 = 8 6,2 4 9.9 2 C
48020460 5 44 56 8 18 35 27 3 2,7 1 C 48020491 1/2 20 100 24 - 9 7 4 11,5 2 C
48020462 6 40 56 10 20 4 3 3 29 1 C 48020496 | 9/16 18 100 26 = 1 9 4 12,9 2 C
48020465 8 36 63 10 21 4,5 34 3 8,36 1 C 48020504 5/8 18 100 28 - 12 9 4 14,5 2 C
48020467 10 32 70 13 25 6 49 3 41 1 C 48020517 3/4 16 110 31 = 14 1 4 17,5 2 C
48020469 12 28 80 13 30 6 49 3 4,6 1 C 48020528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 5 20,5 2 C
48020472 1/4 28 80 16 30 7 55 3 55 1 C 48020539 1 12 140 25 = 18 14,5 5 233 2 -

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Itens fora de Tabela de Especificagédo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

M C- Itens com estoque sob consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con
nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - items con stock bajo consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina sincronizado em ago sinterizado (PM) com cobertura
Macho para maquina sincronizado en acero sinterizado (PM) con recubrimi

BSPe

Rosca Whitworth Cilindrica para TUubO Rosca Whitworth Cilindrica para Tubo

1 020/9 VP'DC' MT DIN 259. BS 2779.150 228/1

V (TiCN). Indicado para usinagem de ferro fundido e aluminio fundido.
iento V (TiCN). Indicado para mecanizado de fundicién gris y aluminio fundido.
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..mm
Ne. de Ne.de
i Estoque i Estoque
EDP Pola e | o | r e B e EDP S L L I L
48020837 1/16 28 90 1 6 49 4 6,7 C 48020844 14 150 22 22 18 5 28,2 C
48020838 1/8 28 90 1 7 55 4 87 C 48020845 1 1 160 28 25 20 6 30,6 C
48020839 1/4 19 100 16 1 9 4 1,7 C 48020846 1.1/8 1 170 28 28 22 6 352 C
48020840 3/8 19 100 16 12 9 4 15,2 C 48020847 1.1/4 1 170 28 32 24 6 39,2 C
48020841 1/2 14 125 22 16 12 5 19,0 C 48020849 1.1/2 1 190 28 36 29 6 45,0 C
48020842 5/8 14 125 22 18 14,5 5 21,0 C 48020850 1.3/4 1 190 28 40 32 6 51,0 C
48020843 3/4 14 140 22 20 16 5 24,5 C 48020851 2 1 220 28 45 35 6 57,0 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-ftemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
B MACHO SINCRONIZADO NAO E RECOMENDADO PARA USO EM MAQUINAS SEM O EMACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
Ago Baixo Ao Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Feo |cFemo | o o | Latio | o Aluminio | gade | ligade | Ligade | g, ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | “$° 92| Ferramenta| Fundido EOSENCUIECCOS Inoxidével| Fundido Nuor:iulla: £I0 Atao | pyndido | °™"2€ |Laminado| F:r:sli:: msﬁf Fu::iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones a aa "

- A Acero Acero Acero Acero | Fund di 5 Laton Aluminio L > z Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C’:Iri(gr? o Caé}latgn o | Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | <OPe | Latén | gyngido | Bronce | anvinado di’::"gi'“i':“’ dex:g&?“’ :fnﬁ'&; deTanio deel\Tl'cc:zre‘l Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 - 25~70 | 25~70 | 25~70 -

O O D © ©) ©) @) (@) @) @) ©)

b=t



Rosqueamento com Macho Laminador
Roscado con Macho Laminador

Linha XPF

Usina materiais de até 35 HRC
Usina materiales de hasta 35 HRC
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MACHO LAMINADOR | NU-ROLL wmacto Lammaoos

Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, aco liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

osca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa
1 040/0 S'XPF DIN 13.1SO 724/965.1
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v 2,0 3N NG
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de

Plals | c|r &R B | e s Pla s c|r (&) B | e s
*48030111 | M1 | 0,25 40 55 2,5 2,1 4 0,89 ~ 0,90 1 C 48030138 | M3 0,5 56 9 35 2,7 4 2,77 ~2,82 2 C
*48030112 | M1,1 | 0,25 40 55 2,5 2,1 4 0,99 ~ 1,00 1 C 48030142 | M35| 06 56 9 4 3 4 3,23~3,28 2 C
*48030113 | M1,2 | 0,25 40 55 2,5 2,1 4 1,09~1,10 1 C 48030144 | M4 0,7 63 10 4,5 34 4 3,67 ~3,72 2 C
*48030115 | M1,4| 03 40 7 2,5 2,1 4 1,26 ~1,28 1 C 48030147 | M45 | 0,75 70 10 6 4,9 5 4,14 ~420 2 C
48030118 | M1,6 | 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,45~ 1,48 1 C 48030149 | M5 0,38 70 1 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 2 C
48030119 | M1,7 | 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,55~1,58 1 € 48030152 | M55 | 09 80 1 6 4,9 5 5,06 ~5,13 2 C
48030120 | M1,8| 0,35 40 8 2,5 2,1 4 1,65 ~ 1,68 1 C 48030155 | M6 1 80 10 6 4,9 5 551~5,59 2 C
48030125 | M2 04 45 8 28 2,1 4 1,82~1,85 1 C 48030158 | M7 1 80 1 7 55 5 6,51 ~6,59 2 C
48030127 | M2,2 | 0,45 45 9 2,8 2,1 4 2,00 ~2,04 1 C 48030161 | M8 | 1,25 90 12 8 6,2 5 737 ~745 2 C
48030128 | M23| 04 45 9 28 2,1 4 212~2,15 1 C 48030165 | M9 | 1,25 90 13 9 7 8 8,37 ~845 2 C
48030133 | M2,5 | 0,45 50 9 2,8 2,1 4 230~2.34 1 C 48030169 | M10 | 1,5 100 15 10 8 8 9,24~9,33 2 C
48030136 | M2,6 | 0,45 50 9 28 2,1 4 240~2,44 1 C 48030175 | M 11 1.5 100 16 8 6,2 8 10,24 ~10,33 2 C

Bl Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

B Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C - Itens com estoque sob consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa
1 040/4 S'XPF DIN 13.1S0 724/965.1

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

B Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
nuestro departamento Comercial.

M o-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A e e | r B B (e Pla e | e r e B e

48030179 | M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~ 11,20 C 48069238 | M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 C

48030191 M14 2 110 20 1 9 8 12,96 ~ 13,08 C 48069247 | M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 C

48030202 | M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 C 48069262 | M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56 C

48069214 | M18 2,5 125 20 14 1 8 16,66 ~ 16,81 C 48069271 M 30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 C

48069228 | M 20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto

departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-itens em estoque. M - tems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo Ao Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Feo |cFemo | o o | Latio | o Aluminio | gade | ligade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | ~$° *'92| Ferramenta| Fundido EOSENCUIECCOS Inoxidével| Fundido Nuor:iulla: ObIe Atao | pyndido | °™"?€ |Laminado| F:r:sli:: msﬁf Fu::iﬁz o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "

" K Acero Acero Acero Acero | Fundicion d 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgno C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi'“i':“’ dex:g&?“’ :fnﬁ'&; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 - 10~20 | 10~20 - 10~15 - -
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wacroLammaoor MACHO LAMINADOR | NU-ROLL

Macho laminador de alta performance com furo de refrigeragéo e cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, ago liga, aco inoxidavel e aco endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con agujero de lubricacién y recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

osca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

1 041 /0 OI L'S'XPF DIN 13.150 724/965.1

C,* IMPORTADO
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| DIN
HSSCo Ty oHX = e g
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl Al s | c | r & 8 e N N N
48042149 | M5 | 08 | 70 | 1 6 49 5 | 462~468 | C 48042161 | M8 | 125 | 90 | 12 8 62 5 | 737~745 | C
48042155 | M6 | 1 80 10 6 49 5 | 551~559 | C [ 48042169 | M10 | 15 | 100 | 15 10 8 8 | 924~933 | C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

M C- Itens com estoque sob consulta.

Rosca Métrica Grossa Rosca Métrica Gruesa

1 041 /4 OI L'S'XPF DIN 13.150 724/965.1

8

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.

M Fluido de Corte consultar pagina 64.

M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-tems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.
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=4

E
ANGL
[ et DIN
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@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne.de Ne. de
i Estoque i Estoque
F A B ¢ | EE ﬁ% Stoc P A 8 < | & 4% Stoc
48042179 | M12 1,75 110 17 9 7 8 11,10~11,20 C 48071262 | M27 3 160 18 20 16 8 25,39 ~ 25,56 C
48042191 M14 2 110 20 1 9 8 12,96 ~ 13,08 C 48071271 M 30 35 180 21 22 18 8 28,09 ~ 28,28 C
48042202 | M16 2 110 20 12 9 8 14,96 ~ 15,08 C 48071281 M33 35 180 21 25 20 8 31,09 ~ 31,28 C
48071214 | M18 2,5 125 20 14 1 8 16,66 ~ 16,81 C 48071294 | M36 4 200 24 28 22 8 33,80 ~ 34,01 C
48071228 | M 20 2,5 140 20 16 12 8 18,66 ~ 18,81 C 48071304 | M39 4 200 24 32 24 9 36,80 ~ 37,01 C
48071238 | M22 2,5 140 20 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 C 48071314 | M42 4,5 200 27 32 24 9 39,52~39,73 C
48071247 | M24 3 160 24 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 C 48071319 | M45 4,5 220 27 36 29 9 42,52 ~42,73 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-|tens em estoque. M o-ftemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | o o | Latio | o Aluminio| Agade | ligade | Ligade | ;g5 ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | “$° 92| ferramenta| Fundido S0 ERCUIECICOS) Inoxidavel| Fundido Nl::‘dullaor ODIe] Atao | pundido | °™°"%€ |Lami Fl:ln"d"irt‘lf F:’g‘:ieds:’ Fu:‘d?:; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o e ;
" b Acero Acero Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio 0% > - Al Al Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable unGr|i§|on ;\Jlgdllfllgrn Cobre | Laton | nido | Bronce | |aminado dEF:j::irir;Qm dex:g&f"’ Fﬁa’é@ deTitanio deel\?icqlﬁzl Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 .
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 10~20 | 10~20 - 10~15 - - - -
©) ©) ©) ©} © @ ©) @) @) @) @ @ O

lopeuiwe] oydep

HOAVNIWYTOHOYW

A\

\\aill
™

1DVDI14103dS3 3a v1avL
s39p ejaqel

gpag

oeded



Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, aco liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

osca Métrica Fina roscamétricaF

M F MACHO LAMINADOR | NU-ROLL wactoamnaoor

1 040/ 5 S'XPF DIN 13.150 724/965.1 (‘?r IMPORTADO

C
R \ ol 7 @
oHI—F———1—F9-
QT E_- —{r =
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B F
N
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[ watd DIN
HSS-Co 6HX
v 2,0 374
@ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A B < v | S E& stoc P A 8 < C | S ‘1%» stod
48030145 4 0,5 63 8 4,5 34 4 3,77 ~3,82 C 48030180 12 1.5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 C
48030151 5 0,5 70 8 6 49 5 4,77 ~ 4,82 C 48030194 14 1 100 15 1 9 8 13,52 ~ 13,60 C
48030157 6 0,5 80 8 6 4,9 5 5,79 ~5,83 C 48030193 14 1,25 100 15 11 9 8 13,39 ~13,46 C
48030156 6 0,75 80 8 6 4,9 5 565~5,71 C 48030192 14 1.5 100 15 11 9 8 13,25 ~13,34 C
48030160 7 0,75 80 8 7 55 5 6,65~ 6,71 C 48030204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 C
48030164 8 0,5 80 10 6 4,9 5 7,79~783 C 48030203 16 1.5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 C
48030163 8 0,75 80 10 6 4,9 5 7,65~771 C 48030218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~17,60 C
48030162 8 1 90 10 6 49 5 7,51~7,59 C 48030216 18 15 110 15 14 11 8 17,25 ~17,34 C
g 48030171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 C 48030232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 C
o 48030170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~ 9,45 C 48030230 20 IS 125 15 16 12 8 19,25~19,34 C
g_ 48030182 12 1 100 15 9 7 8 11,52 ~11,60 C 48030240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 C
@] 48030181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 C 48030250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34 C
§ Q'T B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
53 B Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
c= B Itens fora de Tabela de Especificacéo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
£ 8 departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
g o M e-tens em estoque. B e-jtemsen stock.
S _q B C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
M
M MACHO LAMINADOR | NU-ROLL wmacHo Laminanor
Macho laminador de alta performance com furo de refrigeragdo e cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, aco liga, aco inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con agujero de lubricacién y recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.
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4 A IMPORTADO
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A
81 @ Legenda de icones verifique pag. 5 | Leyenda de los iconos consulte pag. 5 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A 8 < v | & ﬁ% stod P A B c P G ﬁ% Stod
48042162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51~7,59 C 48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 C
48042171 10 1 90 12 7 55 8 9,51~9,59 C 48042203 16 15 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 C
48042170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 C 48042218 18 1 110 15 14 11 8 17,52 ~ 17,60 C
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~ 11,60 C 48042216 18 1.5 110 15 14 11 8 17,25~17,34 C
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~11,46 C 48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 C
48042180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 C 48071230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25 ~19,34 C
48042194 14 1 100 15 1 9 8 13,52 ~ 13,60 C 48071240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 C
48042193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39 ~ 13,46 C 48071250 24 15 140 15 18 14,5 8 23,25~23,34 C
48042192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificagao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao A Aco Ferro = = Latao Aluminio e gt o Ligade | Ligade | Plastico Termo
Csarbono éarbono C;rbono AcoLiga Fena%ema Funglido Agos Endurecidos Inoxi?iével Fundido Fundido | Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;{:‘r:s::f msﬁf F‘f:;; o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico

Nodular

Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones

de Aluminio |de Magnesio|  de Zinc
Fundido Fundido Fundido

Acero Acero Acero
Bajo Medio Alto
Carbono | Carbono | Carbono

Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico

Acero Acero Acero

Acero | Fundicion |Fundicion 5 Latén Aluminio
Aleado |Herramienta| Fundido @iz letim iz

PGS I 5 Inoxidable|  Gris | Nodular Fundido Laminado

C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ Ne) SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL | ACADC| MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 - 10~20 | 10~20 - 10~15 - - - -
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wacroLamnaoor MACHO LAMINADOR | NU-ROLL

Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, ago liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

UNC

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1 040/6 S'XPF ASME B1.1
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@ Legenda de icones verifique pag. 13 | Leyenda de los iconos consulte pag. Unid.:mm
D" " Miide : Estoque Niege) " Estoque
EDP (pol./in) N/1 A B C F g:r:laalg ﬂgF Tipo Stoc] A B C F g::aalg ﬂg Tipo Sw'a(
48091459 Ne 5 40 56 18 35 2,7 4 2,86 ~2,93 1 C 48091484 | 7/16 14 100 18,1 8 6,2 8 10,12~10,27| 2 C
48091461 N° 6 32 56 20 4 3 4 3,09~3,17 1 C 48091489 1/2 13 110 19,5 9 7 8 11,62~11,78| 2 C
48091464 Ne 8 32 63 21 4,5 3,4 4 3,76 ~ 3,84 1 C 48091494 | 9/16 12 110 | 21,1 11 9 8 13,14~13,28| 2 C
48091466 | N°10 | 24 70 25 6 49 5 4,26 ~ 4,35 1 C 48091501 5/8 11 110 | 231 12 9 8 14,61~14,76| 2 C
48091471 1/4 20 80 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 C 48091515 3/4 10 125 | 20,3 14 11 8 17,65~17,80| 2 C
48091474 | 5/16 18 90 35 8 6,2 5 7,18~7,29 1 C 48091526 7/8 9 140 | 22,6 18 14,5 8 20,66 ~20,84| 2 C
48091479 3/8 16 100 35 9 7 8 8,66 ~ 8,78 1 C 48091538 1 8 160 | 254 18 14,5 8 23,63~2384| 2 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-tensem estoque.
B C- Itens com estoque sob consulta.

wackoLammaoor MACHO LAMINADOR | NU-ROLL

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con

nuestro departamento Comercial.
MW o-tems en stock.
M C - [tems con stock bajo consulta.

Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, aco liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

UNC

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

4 A IMPORTADO
10 1/6 OIL'S'XPF ASME B1.1 I\
4
: 54
| DIN ' N
HSSCo Ty 2K e pmm Lo\ \
2,5 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 13 | Leyenda de los iconos consulte pag. Unid..:mm
Ne.de Ne. de
7 Estoque s Estoque
EDP A B C F Eaar:;algz 4@}» Tipo | =Stoqt EDP f A B (d F gaarzlaalg ﬁg Tipo | =Stoat
48042471 80 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 C 48042494 | 9/16 12 110 = 1 9 8 13,14~13,28| 2 C
48042474 920 35 8 6,2 5 7,18~7.29 1 C 48042501 5/8 1 110 - 12 9 8 14,61~1476| 2 C
48042479 100 39 10 8 8 8,66 ~ 8,78 1 C 48042515 3/4 10 125 = 14 1 8 17,65~17,80| 2 C
48042484 | 7/16 14 100 = 6,2 8 10,12~10,27| 2 C 48042526 7/8 9 140 - 18 14,5 8 |2066~2084| 2 C
48042489 172 13 110 - 9 7 8 11,62~11,78| 2 C 48042538 1 8 160 = 18 14,5 8 |2363~2384| 2 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
B Fluido de Corte consultar pagina 64. B Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. B o-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | o o | Latio | o Aluminio| Agade | ligade | Ligade | ;g5 ge | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono | Carbono | “$° 92| ferramenta| Fundido S0 ERCUIECICOS) Inoxidavel| Fundido Nl:‘dullaor ODIe] Atao | pundido | °™°"%€ |Lami F:v:’d“i?lf F:’g‘:ieds:’ Fu:‘d?:; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o e ;
" b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjc;)n o C’;Ar?oilr? o Ca?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %" | Findido | BNC® | {aminado dx‘:“:i'sg'o dex:g&f"’ g:ﬁiz; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 3 .
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUs GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 10~20 | 10~20 - 10~15 - - - -
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MACHO LAMINADOR | NU-ROLL wactovammaoor

UNF

Rosca Unificada Fina u

1040/7 S'XPF ASMEB1.1

d Coarse

Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, aco liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

C’r IMPORTADO

c ’

2
2

| DIN
HSSCo Ty 28X mmm pmmm ) A
2,5 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 13 | Leyenda de los iconos consulte pag. Unid.:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque i Estoque
EDP N/1 A B C F Canais ﬁg} Tipo | =504t EDP A B (d F Canais 4@}» Tipo | =Stoqt
48091462 | N°6 40 56 20 4 3 4 3,19~3,26 1 C 48091491 100 | 12,7 9 7 8 12,04~12,14| 2 C
48091467 | N°10 | 32 70 25 6 49 5 441 ~ 4,47 1 C 48091496 18 100 | 141 1 9 8 13,56 ~13,64| 2 C
48091472 1/4 28 80 30 7 55 5 587 ~5,94 1 C 48091504 18 100 | 14,1 12 9 8 1515~15,23| 2 C
48091476 | 5/16 24 920 35 8 6,2 5 739~747 1 C 48091517 16 110 | 12,7 14 12 8 1822~1830| 2 C
48091481 3/8 24 920 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 C 48091528 14 125 | 145 18 14,5 8 ]21,27~2138| 2 C
48091486 | 7/16 20 100 | 12,7 8 6,2 8 1045~1055| 2 C 48091539 1 12 125 | 169 18 14,5 8 |2426~2437| 2 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
M Itens fora de Tabela de Especificagao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-jtems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade igade . . o
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao : Aco Ferro : = Latao Aluminio e gt o Ligade | Ligade | Plastico Termo
Cgarbono éarbono C;rbono AcolLiga Ferra%ema Funglido Agos Endurecidos Inoxi?iével Fundido :luo':;:llldag Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:"? msﬁf F‘f:;‘; o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o ;

" K Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:n o C’:Iri(gr? o Ca?}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS I 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La0n | undido | Bronce | faminado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e;“’ :‘en ﬁ'&; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . n "
0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC Sus GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 - 10~20 | 10~20 - 10~15 - - - -

@) @) ©) ©) O | 0| 0O © ©) @) @) (@) © O
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wackoLamnaoor MACHO LAMINADOR | NU-ROLL

Macho laminador de alta performance com cobertura V (TiCN). Indicado para aluminio, ago carbono, ago liga, ago inoxidavel e ago endurecido até 35 HRC.
Macho laminador de alto rendimiento con recubrimiento V (TiCN). Indicado para aluminio, acero carbono, acero aleado, acero inoxidable y acero templado hasta 35 HRC.

UNF

sca Unificada Fina unified coarse

1041/7 OIL'S'XPF ASMEB1.1

(, . watd g DIN
HsSCo —  2BX = 25 i n 2183

A

2
2

C* IMPORTADO

A
@ Legenda de icones verifique pag. 13 | Leyenda de los iconos consulte pag. Unid.:mm
D " Nege) " Estoque Con i Estaque
EDP ® N/1 A B C F E:r:‘aalg ﬂ%}» Tipo Toa EDP A B 4 F Eaar:\aalg 4@ Tipo oas
48042472 1/4 28 80 30 7 55 5 5,87 ~ 5,94 1 C 48042496 | 9/16 18 100 = 1 9 8 [1356~1364| 2 C
48042476 | 5/16 24 920 35 8 6,2 5 739~747 1 C 48042504 5/8 18 100 - 12 9 8 [1515~15.23 2 C
48042481 3/8 24 920 35 10 8 8 8,98 ~ 9,06 1 C 48042517 3/4 16 110 = 14 1 8 |1822~1830| 2 C
48042486 | 7/16 20 100 = 8 6,2 8 |10,45~10,55 2 C 48042528 7/8 14 125 - 18 14,5 8 2127~2138] 2 C
48042491 1/2 20 100 - 9 7 8 12,04~12,14] 2 C 48042539 1 12 140 = 18 14,5 8 |2426~2437| 2 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 62. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 62.
M Fluido de Corte consultar pagina 64. M Fluido de Corte consultar pagina 64.
B Itens fora de Tabela de Especificagdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-temsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. .~ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco 0 Aco Ferro 4 o Latdo Aluminio a e J Ligade | Ligade | Plistio | Termo
Cgarbono éarbono Cgrbono AcolLiga Ferra;enla Funfiido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido :l‘:::;::lda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad ‘.‘,I‘:":'d"l';f MF:gafds:: Flf::iﬁ: o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero e e . iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

- k Acero Acero Acero Acero | Fundicion | 5 Laton Aluminio o > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?l?(?n o C’:‘r?;j)lr? o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelEDlacod Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | undido | Bronce | faminado di::z"gg"’ dex:g&?" gfré"z; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 2 q "
~0.25% | ~0.45% | 0.45%~ SCM SKD SC HRC HRC HRC SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - - 5~20 5~20 - 8~20 - - 10~20 | 10~20 | 10~20 - 10~20 | 10~20 - 10~15 - - - -
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CONDIGCOES RECOMENDADAS PARA ROSQUEAMENTO conpiciones recomenpapas para Roscapo

2 Profundidade Efetiva do Rosqueamento Materiais Vateriales
o, E R B (D=Diam. da Rosca) P
e ‘u":’J = é :,E 2 Profundidad Efectiva del Roscado Aco Baixo|Aco Médio| Aco Alto Aco Aco Aco
Referéncia Nome E £ S El u E (D=Diam. da Rosca) Carbono | Carbono | Carbono | Liga |Ferramenta| Fundido
Referencia Ronbe E -§ E o3 g Passante cego Acero Bajo |Acero Medio| Acero Alto Acero Acero Acero
EE E g % g Pasante Ciego Carbono Carbono Carbono Aleado  |Herramienta| Fundido
= gzi= C0.25~
S = <1.5D | >1.5D | <1.5D | >1.5D |C~025% 0'45% C045%~ | SCM SKD SC
1002/0 A-POT M v [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/4 A-POT D376 M 10 v 4,0 @ 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1003/0 A-OIL-POT D371 M 11 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1003/4 A-OIL-POT D376 M 11 vV 4,0 [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1005/0 A-POT 6GX D371 M 12 v 4,0 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1005/4 A-POT 6GX D376 M 12 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1007/0 A-POT 7GX D371 M 13 v 4,0 [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1007/4 A-POT 7GX D376 M 13 v 40 o 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/5 A-POT D374 MF 14 v 4,0 [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1003/5 A-OIL-POT D374 MF 15 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1005/5 A-POT 6GX D374 MF 15 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/1 A-POT D2184 UNC 16 v 4,0 [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/6 A-POT D2184 UNC 16 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/2 A-POT D2184 UNF 17 v 4,0 @ 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/7 A-POT D2184 UNF 17 v 40 [} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1002/3 A-POT D2184 BSW 18 Vv 4,0 [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
< < [1002/9 A-POT D5156 BSP(G) 18 v 4,0 ¢} 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
8 g [1000/0 A-SFT D371 M 19 Vv 2,5 [©) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
£ £ [1000/4 A-SFT D376 M 19 vV 2,5 [€) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
- 1001/0 A-OIL-SFT D371 M 20 vV 25 [¢) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1001/4 A-OIL-SFT D376 M 20 v 2,5 [©) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1004/0 A-SFT 6GX D371 M 21 Vv 2,5 [€) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1004/4 A-SFT 6GX D376 M 21 vV 25 [¢) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1006/0 A-SFT 7GX D371 M 22 vV 25 [€) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1006/4 A-SFT 7GX D376 M 22 Vv 2,5 [¢) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1000/0 A-SFTFORMA E D371 M 23 v 15 [©) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1000/4 A-SFTFORMA E D376 M 23 Vv 15 [€) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
= 1000/5 A-SFT D374 MF 24 v 25 ) [¢) 15~60 | 15~60 | 10~60 8~30 8~30 8~30
[ 1001/5 A-OIL-SFT D374 MF 25 vV 25 [€) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
§ % 1004/5 A-SFT 6GX D374 MF 25 Vv 2,5 [©) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
z0 1000/1 A-SFT D2184 UNC 26 vV 25 [€) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
awn 1000/6 A-SFT D2184 UNC 26 Vv 25 [¢) [© 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1000/2 A-SFT D2184 UNF 27 v 25 [©) [©) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
Wi 1000/7 A-SFT D2184 UNF 27 Vv 2,5 [€) @) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1000/8 A-SFT D2184 BSW. 28 vV 25 o [¢) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
1000/9 A-SFT D5156 BSP(G) 28 v 2,5 [ [¢) 15~60 | 15~60 | 10~60 | 8~30 8~30 8~30
2000/0 A-SIGMA-POT D371 M 30 TiN 45 ©) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
- 2000/4 A-SIGMA-POT D376 M 30 TiN 45 @) [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
I~ 2004/0 A-SIGMA-POT 6GX D371 M 31 TiN 45 ©) [€) 15~50 | 15~50 [ 15~50 | 10~30 - -
& 2004/4 A-SIGMA-POT 6GX D376 M 31 TiN 45 © [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
> 2000/5 A-SIGMA-POT D374 MF 32 TiN 45 [©) [€) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
2000/1 A-SIGMA-POT D2182 UNC 33 TiN 45 ©) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
3N 2000/6 A-SIGMA-POT D2183 UNC 33 TiN 45 [©) [€) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
g9 2004/1 A-SIGMA-POT 3BX D2182 UNJC 34 TiN 4,0 ©) €] 15~50 | 15~50 [ 15~50 | 10~30 - -
2 g_ 2000/2 A-SIGMA-POT D2182 UNF 35 TiN 45 @) [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
Ey 2000/7 A-SIGMA-POT D2183 UNF 35 TiN 45 [©) [€) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
2 81 2004/2 A-SIGMA-POT 3BX D2182 UNJF 36 TiN 4,0 © [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
Swn 2004/7 A-SIGMA-POT 3BX D2183 UNJF 36 TiN 4,0 [©) [€) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
§ - g 2 [2000/3 A-SIGMA-POT D2182 BSW 37 TiN 4,0 ©) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
g g £ 2 [2000/8 A-SIGMA-POT D2183 BSW 37 TiN 4,0 @ [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
g0 5 3 [2002/0 A-SIGMA-SFT D371 M 38 TiN 2,5~3,0 [€) [© 15~50 | 15~50 [ 15~50 | 10~30 - -
§ 3 £ £ [2002/4 A-SIGMA-SFT D376 M 38 TiN 2,5~30 [¢) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
=M 2005/0 A-SIGMA-SFT 6GX D371 M 39 TiN 2,5~3,0 [€) [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
3 8_ 2005/4 A-SIGMA-SFT 6GX D376 M 39 TiN 2,5~3,0 [©) @) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
8o 2002/5 A-SIGMA-SFT D374 MF 40 TiN 2,5~3,0 [€) [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
3 % 2002/1 A-SIGMA-SFT D2182 UNC 41 TiN 2,5~3,0 [€) [© 15~50 | 15~50 [ 15~50 | 10~30 - -
©n 2002/6 A-SIGMA-SFT D2183 UNC M TiN 2,5~3,0 [¢) O 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
o 2002/2 A-SIGMA-SFT D2182 UNF 42 TiN 2,5~3,0 [€) [© 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
2 2002/7 A-SIGMA-SFT D2183 UNF 42 TiN 2,5~30 [¢) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
o 2005/2 A-SIGMA-SFT 3BX D2182 UNJF 43 TiN 2,5~3,0 [€) [©) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
éo 2005/7 A-SIGMA-SFT 3BX D2183 UNJF 43 TiN 2,5~3,0 [¢) [© 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
w 2002/3 A-SIGMA-SFT D2182 BSW 44 TiN 2,5~30 [¢) o 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
-g 2002/8 A-SIGMA-SFT D2183 BSW. 44 TiN 2,5~3,0 [€) [© 15~50 | 15~50 [ 15~50 | 10~30 - -
) 2002/9 A-SIGMA-SFT D5156 BSP(G) 45 TiN 2,5~30 [©) [¢) 15~50 | 15~50 | 15~50 | 10~30 - -
Qo 1020/0 VP-DC-MT D371 M 48 v 25 ) [©) [©) (] - - 10~25 | 10~20 - -
(BD 1020/4 VP-DC-MT D376 M 48 v 25 [©) [¢) ) [¢) - - 10~25 | 10~20 - -
S 1021/0 VP-DC-SC-MT D371 M 49 v 15 ) o O [©) = - 10~25 | 10~20 - -
8 1021/4 VP-DC-SC-MT D376 M 49 v 15 €] €] ) [¢] - - 10~25 | 10~20 - -
1022/0 VPO-DC-MT D371 M 50 v 25 ] [©] o ©) - - 10~25 10~20 - -
Se [10227/4 VPO-DC-MT D376 M 50 v 25 [©] €] [¢] [©) - - 10~25 | 10~20 - -
8 g |1023/0 VPO-DC-SC-MT D371 M 51 v 1,5 @ [©) @) [©) - - 10~25 10~20 - -
£ 5 [1023/4 VPO-DC-SC-MT D376 M 51 v 15 ©) ©) © [©} = = 10~25 | 10~20 - -
1020/5 VP-DC-MT D374 MF 52 v 25 €} €] ] [ - - 10~25 | 10~20 - -
1022/5 VPO-DC-MT D374 MF 52 v 25 [©) o [©) ©) - - 10~25 | 10~20 - -
1020/1 VP-DC-MT D2184-1 UNC 53 v 25 ) €] ) ] - - 10~25 | 10~20 - -
1020/2 VP-DC-MT D2184-1 UNF 54 v 25 [©] [} ) ) - - 10~25 | 10~20 - -
1020/9 VP-DC-MT D5156 BSP(G) 54 v 25 ) [©) [©) [©) - - 10~25 | 10~20 - -
1040/0 S-XPF D371 M 56 v 2,0 [©) [¢) ) [¢) 10~30 | 10~30 | 10~30 8~20 - -
1040/4 S-XPF D376 M 56 v 2,0 ) ©) [©) €] 10~30 | 10~30 | 10~30 8~20 - -
1041/0 OIL-S-XPF D371 M 57 V) 2,0 © [¢) ) [© 10~30 | 10~30 [ 10~30 | 8~20 - -
& (104174 OIL-S-XPF D376 M 57 vV 2,0 @) [©) [©) [©) 10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - -
% % [1040/5 S-XPF D374 MF 58 V) 2,0 [©) [€) ] [© 10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - -
< 2 [1041/5 OIL-S-XPF D374 MF 58 v 2,0 [©) €] ) [¢) 10~30 | 10~30 | 10~30 8~20 - -
S = [1040/6 S-XPF D2183 UNC 59 Vv 25 [©) ©) 10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - -
1041/6 OIL-S-XPF D2183 UNC 59 Vv 25 ©) [¢] 10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - -
1040/7 S-XPF D2183 UNF 60 v 25 @) @ 10~30 | 10~30 | 10~30 | 8~20 - -
1041/7 OIL-S-XPF D2183 UNF 61 Vi 25 ©) o 10~30 | 10~30 [ 10~30 | 8~20 - -

1. Estas sdo recomendacbes gerais, podem ser alteradas dependendo das condi¢des de rosqueamento.
2. Para selecionar a ferramenta mais indicada para o seu processo, favor consultar a tabela de selecao de machos.

© =



CONDICIONES RECOMENDADAS PARA ROSCADO CO N DICOES RECOM EN DA DAS PARA ROSQU EAM ENTO

A 3 o | Li Li Ligade | |: P A
) Ino)‘(‘igoa'vel Ipoxi?ioévgl F:::lri.:lo F::uriri:o Cobre | Latao F:;::iai:o Bronze If:' ::::::’: Alugr:;\?o Mag:g;o Z?nc_o I‘i'lig:n‘:: I;jig:u‘:f T:rlra"s:::‘u"ra P.Il.:rsl:i‘:o
Acos Endurecidos P{ﬁﬁi’:;‘;‘;o Nodular Fundido | Fundido | Fundido
Aceros Templados " naa S A . Aleaciones | Aleaciones . o A P
(Austentico)

~25 | 25~35 [ 35~45 | 45~52 | 52~62 Sus Baquelite | Cloretode
HRC HRC HRC HRC HRC SUsS 630/631 GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC qunol I\Y):Irgln
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 o = 8~20 > o = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 o ° o
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 = = 8~20 = = = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 = = =
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 = = 8~20 = = = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 = = =
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 o = 8~20 > o = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 o ° o
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 8~20 5~15 - - 8~20 - - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 5~10 - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 = = = = 8~20 5~50 5~50 = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 = = = =
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 = = = = 8~20 5~50 5~50 = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 = = = =
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 o o o = 8~20 5~50 5~50 = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 o o ° o
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 = = = = 8~20 5~50 5~50 = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 = = = =
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 - - - - 8~20 5~50 5~50 - 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 - - - -
8~20 = = = = 8~20 5~50 5~50 = 15~35 15~35 15~30 15~35 15~35 15~35 15~35 15~35 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - 5~50 5~30 - 5~30 - ~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 o o o = 5~15 > o 5~50 5~30 = 5~30 o 5~50 5~50 5~30 5~30 o o ° o
550 = = = = 5~15 = = 5~50 5~30 = 5~30 = 5~50 5~50 5~30 5~30 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - ~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 = = = = 5~15 = = 5~50 5~30 = 5~30 = 5~50 5~50 5~30 5~30 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 = - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 = = = = 5~15 = = 5~50 5~30 = 5~30 = 5~50 5~50 5~30 5~30 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - ~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~30 - 5~30 - 5~50 5~50 5~30 5~30 - - - -
5~50 o o o = 5~15 > o 5~50 5~20 = 5~20 o 5~50 5~50 5~20 5~20 o o ° o
550 = = = = 5~15 = = 5~50 5~20 = 5~20 = 5~50 5~50 5~20 5~20 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - ~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 = = = = 5~15 = = 5~50 5~20 = 5~20 = 5~50 5~50 5~20 5~20 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 - - - - 5~15 = - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 = = = = 5~15 = = 5~50 5~20 = 5~20 = 5~50 5~50 5~20 5~20 = = = =
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - ~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 - - - - 5~15 - - 5~50 5~20 - 5~20 - 5~50 5~50 5~20 5~20 - - - -
5~50 o o o = 5~15 > o 5~50 5~20 = 5~20 o 5~50 5~50 5~20 5~20 o o ° o
5250 = = = = 5~15 = = 5~50 5~20 = 5~20 = 5~50 5~50 5~20 5~20 = = = =
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 = = = = 15~60 15~40 = 15~60 15~60 15~60 = 25~70 25~70 25~70 = = = =
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 - - - = 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 = = = = 15~60 15~40 = 15~60 15~60 15~60 = 25~70 25~70 25~70 = = = =
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
8~20 8~20 8~20 o = > > 15~60 15~40 = 15~60 15~60 15~60 o 25~70 25~70 25~70 o o o o
8~20 8~20 8~20 = = = = 15~60 15~40 = 15~60 15~60 15~60 = 25~70 25~70 25~70 = = = =
8~20 8~20 8~20 - - - - 15~60 15~40 - 15~60 15~60 15~60 - 25~70 25~70 25~70 - - - -
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 = = = 8~20 8~20 = = 10~20 10~20 10~20 = 10~20 10~20 = 10~15 = = = =
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 = = = 8~20 8~20 = = 10~20 10~20 10~20 = 10~20 10~20 = 10~15 = = = =
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 - - - 8~20 8~20 - - 10~20 10~20 10~20 - 10~20 10~20 - 10~15 - - - -
5~20 5~20 o o 8~20 8~20 10~20 10~20 10~20 o 10~20 10~20 o 10~15 o o o o

N =

. Estas son recomendaciones gen
. Para seleccionar la herramienta mas adecuada para su proceso, por favor consulte la tabla de seleccion de los machos.

erales, pueden ¢,

ambiar dependiendo

de las condicion

es de roscado.
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CONDICOES RECOMENDADAS PARA ROSQUEAMENTO conpiciones recomenpapas para roscapo

Lubrificacdo no Rosqueame

O Fluido de Corte é responsavel por trés fatores importantes na usinagem: Lubrificacdo, Refrigeracdo e Capacidade de

Resisténcia a Adesao.

Lubricacién en lo Roscado

El Fluido de Corte es responsable por tres factores importantes en el mecanizado: Lubricacion, Refrigeraciéon y Resisténcia a la Adhesion.

Tipos de Lubrificacdes Indicadas para Rosqueamento Tipos de Lubricaciones Indicadas para Roscado

Material a ser usinado

Fluidos de Corte Fiuidos de Corte

Material a ser mecanizado Néo soltvel em dgua Soltvel em dgua Minima Lubrificagdo A Seco / Ar Comprimido
No soluble en agua Soluble en agua Lubricacién Minima En Seco / Aire Comprimido

Aco Baixo Carbono ® _ —
Acero Bajo Carbono 2 © o
Aco Médio Carbono - ® _ —
Acero Medio Carbono Q2 = @A o ©
Aco Alto Carbono — —
Acero Alto Carbono S o o
Aco Liga — —
Acero Aleado S o A
Acos Endurecidos — —
Aceros Templados 25 ~45HRC © A
Aco Inoxidavel _ _
Acero Inoxidable B © O
Aco Inoxidavel Pré-Endurecido (Austenitico) SUS630 o _ _ _
Acero Inoxidable Pré-Templado (Austenitico) SUS631
Aco Ferramenta _ _ _
Acero Herramienta ERE ©
Aco Fundido _ _
Acero Fundido &S © o
Ferro Fundido
Fundicion Gris ce © O O O
Ferro Fundido Nodular _
Fundiciéon Nodular cee © O O
Cobre _ _
Cobre @ O O
Latao « Latao Fundido
Laton « Laton Fundido Eo e O O O O
Bronze « Bronze Fundido _ _
Bronce - Bronce Fundido HEREES O O
Aluminio Laminado _ _
Aluminio Laminado AL o o
Liga de Aluminio Fundido _ _
Aleaciones de Aluminio Fundido REa AR © O
Liga de Magnésio Fundido — —
Aleaciones de Magnesio Fundido e © o
Liga de Zinco Fundido — —
Aleaciones de Zinc Fundido i © o
Plastico Termocura Baquelite Fenol « EPOXY _ o O O
Plastico Termocura Bakelite Phenol - Epoxy
Termoplastico Cloreto de Vinil Nylon _ 0O _ _
Termoplastico Vinyl Chloride Nylon

© Excelente Excelente (O Bom Bueno

A\ Aplicavel Aplicable — Nao Aplicavel No Aplicable




BROCAS srocas
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COMO LEER ESTE CATALOGO
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DESCRIPCION DE ICONOS

INFORMAGOES AO USUARIO
INFORMACIONES AL USUARIO

BROCAS MD | MD-HO
BROCAS MD | MD-HO

INFORMAGOES TECNICAS

INFORMACIONES TECNICAS
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IN FORMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Como lero Catélogo Cémo leer este Catalogo

Descricao
da broca
Descripcion de la broca

Profundidade

do Furo Referénci
Profundidad del e ergnaa
Agujero Referencia

Tipo da broca
Tipo de broca

Aplicacao da
ferramenta

Aplicacion de la
herramienta

Foto da
ferramenta

Foto de la
herramienta

4030/3 MD-3D

Croquida
ferramenta

Croquis de la
herramienta

;Ol
o) [ ) | [ o Tabela de
AITN 1 m7 7 JCi especificagdes
@ Legenda de icones verifique pag. xx | Leyenda de los iconos consulte pag. xx Unid. mm/ Tabla de especificaciones
EDPN Dc e L Ds Estoqun EDP N: De e L Ds j:g,gr(
5013D030N 3 20 62 6 C 5013D088N 88 47 89 )D, C
? I’ 5013D031N 31 20 62 6 C 5013D08IN 89 47 89 @t 10 C
20 cones 5013D032N 32 20 62 6 C 5013D090N 9 a7 89 10 C
. . 50130033N 33 20 62 6 C 50130091 91 47 89 10 C
28 explicativos Sotsp03aN 3 F 5 g < Sotsposa 5 i w w T
i, N : 5013D035N 35 20 62 6 C 5013D093N 93 47 89 10 C
A Iconos explicativos o 5013D036N 36 20 62 6 C 5013D094N 94 a7 89 10 C
o 5013D037N 37 20 62 6 C 5013D095N 95 a7 89 10 4
S 5013D038N 38 24 66 6 C 5013D096N 96 47 89 10 C
- © 5013D039N 39 24 66 6 C 5013D097N 97 47 89 10 C
EES 5013D040N 4 2 66 6 C 5013D098N 98 a7 89 10 C
) 5013D041N 41 2 66 6 C 5013D099N 99 a7 89 10 [4
EES 5013D042N 42 2 66 6 C 5013D100N 10 47 89 10 C
S o 5013D043N 43 24 66 6 C 5013D101N 10,1 55 102 12 C
,E, E 5013D044N 44 24 66 6 C 5013D102N 102 55 102 12 C
8o 5013D045N 45 2 66 6 C 5013D103N 103 55 102 12 C
5013D046N 46 24 66 6 C 5013D104N 104 55 102 12 C
' 5013D047N 47 24 66 6 C 5013D105N 10,5 55 102 12 C
5013D048N 48 28 66 6 C 5013D106N 106 55 102 12 C
50130049N 49 28 66 6 C 5013D107N 107 55 102 12 C
5013D050N 5 28 66 6 C 5013D108N 108 55 102 12 C
5013D051N 51 28 66 6 C 5013D109N 109 55 102 12 C
z = 5013D052N 52 28 66 6 C 5013D110N 1 55 102 12 C
3 Eh 50130053N 53 2 66 6 C 5013D111N K] 55 102 12 C
o o 5013D054N 54 28 66 6 C 5013D112N 11,2 55 102 12 C
E - a 5013D055N 55 28 66 6 C 5013D113N 113 55 102 12 C
Ia) 3 o 5013D056N 56 28 66 6 C 5013D114N 14 55 102 12 C
o g2m 50130057N 57 2 66 6 C 5013D115N 115 55 102 12 C
zZ go 5013D058N 58 28 66 6 C 5013D116N 11,6 55 102 12 C
ue) 22 5013D059N 59 28 66 6 C 5013D117N 1,7 55 102 12 C
= Ot Sm 5013D060N 6 28 66 6 C 5013D118N 118 55 102 12 C
c M 34 5013D061N 61 2 66 8 C 5013D119N 19 55 102 12 C
Z n ) 5013D062N 62 28 66 8 C 5013D120N 12 55 102 2 C
> QO r;:‘h 5013D063N 63 28 66 8 C 5013D121IN 121 60 106 14 C
g O n 5013D064N 6,4 34 79 8 C 5013D122N 122 60 106 14 C
2 50130065 65 34 79 8 C 5013D123N 123 60 106 14 C
C & 5013D066N 66 34 79 8 C 5013D125N 125 60 106 14 C
1%} 5013D067N 6,7 34 79 8 C 5013D130N 13 60 106 14 C
C 5013D068N 68 34 79 8 C 5013D135N 135 60 106 14 C
[ON 50130069 69 34 79 8 C 5013D138N 138 60 106 4 C
=, 5013D070N 7 34 79 8 C 5013D140N 14 60 106 14 C
o 5013D071N 71 34 79 8 C 5013D145N 145 65 115 16 C
5013D072N 72 a1 79 8 C 5013D148N 148 65 115 16 C
5013D073N 73 a 79 8 C 5013D150N 15 65 115 16 C
5013D074N 74 4 79 8 C 5013D155N 155 65 115 16 C
5013D075N 75 /a 79 8 C 5013D158N 158 65 115 16 C
5013D076N 76 a 79 8 C 5013D160N 16 65 115 16 C
5013D077N 77 ] 79 8 C 5013D165N 165 73 123 18 C
5013D078N 78 a1 79 8 C 5013D168N 168 73 123 18 C
5013D079N 79 /a 79 8 C 5013D170N 17 73 123 18 C
5013D080N 8 a 79 8 C 5013D175N 175 73 123 18 C
5013D081N 81 ] 89 10 C 5013D178N 178 73 123 18 C
5013D082N 82 4 89 10 C 5013D180N 18 73 123 18 C
5013D083N 83 /“ 89 10 C 5013D185N 185 79 131 20 C
5013D084N 84 a 89 10 C 5013D190N 19 79 131 20 C
5013D085N 85 ] 89 10 C 5013D195N 195 79 131 20 C
5013D086N 86 a1 89 10 C 5013D198N 198 79 131 20 C
5013D087N 87 ] 89 10 C 5013D200N 20 79 131 20 [4

M Velocidade de Corte (Vo) consultar pagina xx

M itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial

W o jtens em estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta

M Velocidad de Corte (Vo) consultar pagina xx

M ftems fuera de la Tabla de Especif

con
W
W

i6n, por favor entrar en contacto
nuestro departamento Comerd
[tems en stock.

tems con stock bajo consulta.

~
Ao Baixo| Ao lédio| Ao Al |pcoLigal ( A | AcosEndurecidos|  AcosTemperados | Ado | Ferro runido Liga de | atuminio iﬁa& Titanio | 11929 | inconel” aﬁm 'r:::Ei‘ .
| el | | e | e, | acrtempidos | cosTeiodos | ASTB, | (o, || A | i | S| i R@;ﬁ* oer | e sl oS Inform?g.oes
s | e | S | B2 || 22 ‘35;25 T ‘ fr=2 ‘ O | sus | 66 | Ge6 | cu | AL | Ac m \ CFRP | AZ9TD | MMC \ ao usuario
D) | | | Informaciones

Classificacao de materiais

Clasificacion de materiales

© Excelente Excelente () Bom Bueno

al usuario

Tabela de selecao de materiais
Tabla de seleccién de materiales



DESCRIPCION DE ICONOS - BROCAS DESCRICAO DE I’CONES - BROCAS

Matéria—pri IMa Materia prima

up Metal Duro
Metal Duro

Revestimentos Recubrimientos

Em=  Nitreto de Titanio e Aluminio Outros revestimentos, sob consulta.
AN AITIN - Nitruro de Titanio y Aluminio Otros recubrimientos, a solicitud.

TipOS de Haste Tipos de Mango

g Haste cilindrica KT Fixacao térmica

Mango cilindrico FAT  Fijacién térmica

KM Tolerancia da haste

h7 Tolerancia del mango

AngUIO da Hélice do Canal Angulo de la Hélice del Canal

AN Angulo da hélice do canal da broca
Angulo de la hélice del canal de la broca

Refrigeragéo Interna Refrigeracién Interna

Furo de refrigeracao interna
Agujero de lubricacién interna

sedoug

TO|erénCiaS de Corte da Broca Tolerancias de Corte de la Broca

<~ Tolerancia de corte da broca Tolerancia do diametro do rebaixador
h8 Tolerancia de corte de la broca Tolerancia del didmetro del rebajador

TIpOS de MaterIaIS Tipos de Materiales

Acos Ligas resistentes ao calor e materiais exéticos
Aceros Aleaciones resistentes al calor y materiales exdticos

Aco inoxidavel Materiais endurecidos

Acero inoxidable Materiales templados

Materiais nao ferrosos e nao metais Ferro fundido
Materiales no ferrosos y no metales Fundicién gris
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IN FORMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Terminologia

Comprimento total

Raio do thinning

. Comprimento de canal Comprimento da haste
Largura do primério
Ponta
=0d
Largura da guia | Angulo de alivio
Guia Altura do dente fd
e llJ
Alivio primario AI'V'O, . / E
secundario g
Costas Diametro _ _ _ _ IR B . 3
\. da broca 2
5
v
£
w
a

Angulo da hélice

\. Angulo da ponta

Nucleo = - __

Saida do canal

Formato do Cavaco

Brocas convencionais produzem cavacos longos e irregulares, que podem ficar presos na fixacdo da ferramenta ou na peca usinada. Gragas ao
seu design Unico de ponta, as brocas da linha EX-GOLD produzem cavacos curtos e quebradicos. Este recurso melhora as operacdes de furacao
automatizadas, pois os operadores ndo precisam ficar do lado da méquina para gerenciar o controle de cavaco.

l ¥$% ﬁ!!\\\
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_ 1 1 1 :
§ Eh S + - 4. d I | /
£ | 2 f;
o [
2. NPT 3
20 -
c 1. Inicio do Furo 2. Meio do Furo 3. Saida do Furo
¢ g (Passante)
s 0O
el Diferenca do Formato dos Cavacos
c
=
(o]
Condigoes de Corte t '
Diametro da broca: 12mm " I'
Material usinado: CK 45
Refrigeragao: 6leo soluvel n '
(emulsao)
Velocidade: 25m/min.
Avanco: 0,16mm/rot. ' 1 5

Broca 0SG

(Linha EX-GOLD) Broca Convencional

Formato dos Cavacos Produzidos pelas Brocas OSG

SUS304 A7075 SCM440 C1020
EX-SUS-GDR ¢ 8,5 EX-SUS-GDR ¢ 8,5 VP-GDR ¢ 8,5 EX-SUS-GDR ¢ 8,5
Velocidade: 18 m/min. Velocidade: 50 m/min. Velocidade: 32 m/min. Velocidade: 32 m/min.
Avanco: 0,2 mm/rot. Avanco: 0,45 mm/rot. Avanco: 0,24 mm/rot. Avanco: 0,24 mm/rot.



INFORMACIONES AL USUARIO IN FORMACOES AO USUARIO

Terminologia

Largo total
L Largo del canal Largo del mango
Ancho del primario
Punta ||
Ancho de la guia | Angulo de alivio
Altura del )
e

Guia rebaje

Alivio
secundario

/

Alivio primario \/‘F

Didmetro
de la broca

Radio del canto  /

Radio de la reduccion

[
I
|
|
I
|
|
I
|
Diametro del mango

Angulo de la hélice
Angulo de la punta

Nucleo S+~ — - __

Salida del canal

Formato de la Viruta

Brocas convencionales producem virutas largas e irregulares, que pueden quedar enganchadas en la fijacién de la herramienta o en la pieza que se
estd mecanizando. Gracias a su disefio Unico de la punta, las brocas da la linea EX-GOLD producen virutas cortas y quebradizas. Este recurso mejora las
operaciones de perforado automatizadas, debido a que el operador no precisa quedarse al lado de la maquina para supervisar el control de la viruta.
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1. Inicio del Agujero 2. Mitad del Agujero 3. Salida del Agujero c @

(Pasante) g g

go

Diferencias de Formato de Virutas g

QN

=.

(@]

Condiciones de Corte t l '
Diametro de la broca: 12mm :

Material mecanizado: CK 45 '
Lubricante: aceite soluble (emulsién) n
Velocidad: 25m/min.

Avance: 0,16mm/rot. ' 1 L

Broca 0SG
(Linea EX-GOLD)

Broca Convencional

Formato de las Virutas Producidas por las Brocas OSG

SUS304 A7075 SCM440 C1020
EX-SUS-GDR ¢ 8,5 EX-SUS-GDR ¢ 8,5 VP-GDR ¢ 8,5 EX-SUS-GDR @ 8,5
Velocidad: 18 m/min. Velocidad: 50 m/min. Velocidad: 32 m/min. Velocidad: 32 m/min.
Avance: 0,2 mm/rot. Avance: 0,45 mm/rot. Avance: 0,24 mm/rot. Avance: 0,24 mm/rot.



AN OTACO ES Notas

Anotacoes
NOTAS

BROCAS
| O




Brocas em metal duro, uma combinacao ideal de alto desempenho e menor custo.
Brocas en metal duro, una combinacién ideal de alto rendimiento y menor costo.

Linha MD - MD-HO

Broca em metal duro para multiaplicacao.
Broca de metal duro para aplicacién multiple.
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BROCAS METAL DURO srocas memat uro
Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagdo geral.

Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicacién general.

Broca Metal Du

4030/3 MD-3D

140°
Dc
‘ g

!

L
yp | | — §|= ANN KO DN
AN 7 30 h7  6537K
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid.:mm
E: E
EDP No. Dc 2 L Ds Stoqus EDP No. ‘ Dc e L Ds Staqie
5013D030N 3 20 62 6 C 5013D088N 8,8 47 89 10 C
5013D031N 3,1 20 62 6 C 5013D089IN 8,9 47 89 10 C
5013D032N 32 20 62 6 C 5013D090N 9 47 89 10 C
5013D033N 3,3 20 62 6 C 5013D091N 9,1 47 89 10 C
5013D034N 34 20 62 6 C 5013D092N 9,2 47 89 10 C
5013D035N 3,5 20 62 6 C 5013D093N 9,3 47 89 10 C
5013D036N 3,6 20 62 6 C 5013D094N 9,4 47 89 10 C
5013D037N 37 20 62 6 C 5013D095N 95 47 89 10 C
5013D038N 3,8 24 66 6 C 5013D096N 9,6 47 89 10 C
5013D039N 39 24 66 6 C 5013D097N 9,7 47 89 10 C
5013D040N 4 24 66 6 C 5013D098N 9,8 47 89 10 C
5013D041N 41 24 66 6 C 5013D099N 99 47 89 10 C
5013D042N 4,2 24 66 6 C 5013D100N 10 47 89 10 C
5013D043N 43 24 66 6 C 5013D101N 10,1 55 102 12 C
5013D044N 4,4 24 66 6 C 5013D102N 10,2 55 102 12 C
5013D045N 45 24 66 6 C 5013D103N 10,3 55 102 12 C
5013D046N 4,6 24 66 6 C 5013D104N 10,4 55 102 12 C
5013D047N 4,7 24 66 6 C 5013D105N 10,5 55 102 12 C
5013D048N 4,8 28 66 6 C 5013D106N 10,6 55 102 12 C
5013D049N 4,9 28 66 6 C 5013D107N 10,7 55 102 12 C
5013D050N 5 28 66 6 C 5013D108N 10,8 55 102 12 C
5013D051N 51 28 66 6 C 5013D109N 10,9 55 102 12 C
5013D052N 52 28 66 6 C 5013D110N 1 55 102 12 C
5013D053N 53 28 66 6 C 5013D111N 111 55 102 12 C
5013D054N 54 28 66 6 C 5013D112N 11,2 55 102 12 C
5013D055N 55 28 66 6 C 5013D113N 11,3 55 102 12 C
5013D056N 56 28 66 6 C 5013D114N 114 55 102 12 C
5013D057N 57 28 66 6 C 5013D115N 11,5 55 102 12 C
5013D058N 58 28 66 6 C 5013D116N 11,6 55 102 12 C
5013D059N 59 28 66 6 C 5013D117N 11,7 55 102 12 C
5013D060N 6 28 66 6 C 5013D118N 11,8 55 102 12 C
5013D061N 6,1 28 66 8 C 5013D119N 119 55 102 12 C
5013D062N 6,2 28 66 8 C 5013D120N 12 55 102 12 C
5013D063N 6,3 28 66 8 C 5013D121N 121 60 106 14 C
5013D064N 6,4 34 79 8 C 5013D122N 12,2 60 106 14 C
5013D065N 6,5 34 79 8 C 5013D123N 12,3 60 106 14 C
5013D066N 6,6 34 79 8 C 5013D125N 12,5 60 106 14 C
5013D067N 6,7 34 79 8 C 5013D130N 13 60 106 14 C
5013D068N 6,8 34 79 8 C 5013D135N 13,5 60 106 14 C
5013D069N 6,9 34 79 8 C 5013D138N 13,8 60 106 14 C
5013D070N 7 34 79 8 C 5013D140N 14 60 106 14 C
5013D071N 7,1 34 79 8 C 5013D145N 14,5 65 115 16 C
5013D072N 72 41 79 8 C 5013D148N 14,8 65 115 16 C
5013D073N 72 41 79 8 C 5013D150N 15 65 115 16 C
5013D074N 74 41 79 8 C 5013D155N 15,5 65 115 16 C
5013D075N 7,5 41 79 8 C 5013D158N 158 65 115 16 C
5013D076N 7,6 M 79 8 C 5013D160N 16 65 115 16 C
5013D077N 7,7 41 79 8 C 5013D165N 16,5 73 123 18 C
5013D078N 7.8 41 79 8 C 5013D168N 16,8 73 123 18 C
5013D079N 79 41 79 8 C 5013D170N 17 73 123 18 C
5013D080ON 8 41 79 8 C 5013D175N 17,5 73 123 18 C
5013D081N 81 41 89 10 C 5013D178N 17,8 73 123 18 C
5013D082N 8,2 41 89 10 C 5013D180N 18 73 123 18 C
5013D083N 83 41 89 10 C 5013D185N 18,5 79 131 20 C
5013D084N 8,4 41 89 10 C 5013D190N 19 79 131 20 C
5013D085N 8,5 M 89 10 C 5013D195N 19,5 79 131 20 C
5013D086N 8,6 41 89 10 C 5013D198N 19,8 79 131 20 C
5013D087N 8,7 M 89 10 C 5013D200N 20 79 131 20 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 80. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 80.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
n am . Ligade ;. P Metais
Aco Baixo | Aco Médio | Aco Alto P Ago End i T d Ago Ferro [ Ligade |5, . . s ea - | Material | Ligade &
Carbono | Carbono | Carbono | AS0 1193 forraments | ASOS o Seos v Inoxidavel | Fundido ﬁll::::l(::lda‘: Cobre ‘;!:‘,::mf Titanio L Composto | Magnésio C::n:t’:;::;s
Acero Acero Acero R o Aleaciones " . " Metales
A ) A A A A Fundi Al o NS A d o || Al d :
oo | Mo | R’ | AR || Aceostamontos | aceostemoncor | A5 | b | NOAEY | ANESSR | omie | &N | o M icoer | Mt et W
C C0.25% C SKD ~35 35~45 | 45~50 | 50~62 | 62~70
~025% | ~0.45% | 0.45%~ | M | Sks | HRC | HRC | HRC | HRC | HRC | Y5 | GG | GGG | Cu AL — ul G | AR || e
©) @) O O @)




srocasmeraouro BROCAS METAL DURO

Broca Metal Duro H

PRO 3D Multiaplicagdo com Fu

4031/3 MD-HO-3D

Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagdo geral.
Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicacidén general.

acion Intern:

i
SaEsS——= P
<\ )
L
wp T R awNw DIN H%m@
NTN 7 300 W 6537-K
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid..mm
EDP No. Dc 13 L Ds Esggc he EDP No. ‘ Dc e L Ds Esstg( ue
5023D030N 3 20 62 6 C 5023D084N 84 47 89 10 C
5023D031N 3,1 20 62 6 C 5023D085N 85 47 89 10 C
5023D032N 32 20 62 6 C 5023D086N 8,6 47 89 10 C
5023D033N 33 20 62 6 C 5023D087N 87 47 89 10 C
5023D034N 34 20 62 6 C 5023D088N 838 47 89 10 C
5023D035N 3,5 20 62 6 C 5023D089N 89 47 89 10 C
5023D036N 36 20 62 6 C 5023D090N 9 47 89 10 C
5023D037N 3,7 20 62 6 C 5023D091N 9,1 47 89 10 C
5023D038N 38 24 66 6 C 5023D092N 9,2 47 89 10 C
5023D039N 39 24 66 6 C 5023D093N 93 47 89 10 C
5023D040N 4 24 66 6 C 5023D094N 94 47 89 10 C
5023D041N 41 24 66 6 C 5023D095N 9,5 47 89 10 C
5023D042N 4,2 24 66 6 C 5023D096N 9,6 47 89 10 C
5023D043N 43 24 66 6 C 5023D097N 9,7 47 89 10 C
5023D044N 44 24 66 6 C 5023D098N 9,8 47 89 10 C
5023D045N 45 24 66 6 C 5023D099N 99 47 89 10 C
5023D046N 4,6 24 66 6 C 5023D100N 10 47 89 10 C
5023D047N 4,7 24 66 6 C 5023D101N 10,1 55 102 12 C
5023D048N 4.8 28 66 6 C 5023D102N 10,2 55 102 12 C
5023D049N 49 28 66 6 C 5023D103N 10,3 55 102 12 C
5023D050N 5 28 66 6 C 5023D104N 104 55 102 12 C
5023D051N 51 28 66 6 C 5023D105N 10,5 55 102 12 C
5023D052N 52 28 66 6 C 5023D106N 10,6 55 102 12 C
5023D053N 53 28 66 6 C 5023D107N 10,7 55 102 12 C
5023D054N 54 28 66 6 C 5023D108N 10,8 55 102 12 C
5023D055N 55 28 66 6 C 5023D109N 10,9 55 102 12 C
5023D056N 56 28 66 6 C 5023D110N 1 55 102 12 C
5023D057N 57 28 66 6 C 5023D111N 1,1 55 102 12 C
5023D058N 58 28 66 6 C 5023D112N 11,2 55 102 12 C
5023D059N 59 28 66 6 C 5023D113N 11,3 55 102 12 C
5023D060N 6 28 66 6 C 5023D114N 114 55 102 12 C
5023D061N 6,1 34 79 8 C 5023D115N 11,5 55 102 12 C
5023D062N 6,2 34 79 8 C 5023D116N 11,6 55 102 12 C
5023D063N 6,3 34 79 8 C 5023D117N 11,7 55 102 12 C
5023D064N 6,4 34 79 8 C 5023D118N 11,8 55 102 12 C
5023D065N 6,5 34 79 8 C 5023D119N 11,9 55 102 12 C
5023D066N 6,6 34 79 8 C 5023D120N 12 55 102 12 C
5023D067N 6,7 34 79 8 C 5023D125N 12,5 60 107 14 C
5023D068N 6,8 34 79 8 C 5023D130N 13 60 107 14 C
5023D069N 6,9 34 79 8 C 5023D135N 13,5 60 107 14 C
5023D070N 7 34 79 8 C 5023D140N 14 60 107 14 C
5023D071N 71 M1 79 8 C 5023D145N 14,5 65 115 16 C
5023D072N 7,2 41 79 8 C 5023D150N 15 65 115 16 C
5023D073N 73 M 79 8 C 5023D155N 15,5 65 115 16 C
5023D074N 74 a1 79 8 C 5023D160N 16 65 115 16 C
5023D075N 7.5 M 79 8 C 5023D165N 16,5 73 123 18 C
5023D076N 7,6 M 79 8 C 5023D170N 17 73 123 18 C
5023D077N 7,7 41 79 8 C 5023D175N 17,5 73 123 18 C
5023D078N 7,8 41 79 8 C 5023D180N 18 73 123 18 C
5023D079N 79 M 79 8 C 5023D185N 18,5 79 131 20 C
5023D08ON 8 M 79 8 C 5023D190N 19 79 131 20 C
5023D081N 8,1 47 89 10 C 5023D195N 19,5 79 131 20 C
5023D082N 8,2 47 89 10 C 5023D200N 20 79 131 20 C
5023D083N 83 47 89 10 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 80. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 80.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B {tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tensem estoque. M e-ftemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
a o~ Ferro . Ligade i N i i Metais
o | ESivone | AS0LIga | e, | AdosEndurecidos|  AgosTemperados |, tia | (I | rundide | |98 laluminio) Ahmin | Titanio | 12550 | inconel | LS, |yornd | Matx
Acero Acero Acero B qa Aleaciones " ) " Metales
CaBrch?no C’:!idoir?o Ca?tlytgno /G;?d% Heﬁ:::eoma Aceros Templados Aceros Templados |ns;§;?]|e Fﬁﬁﬁ?go Fltl‘gglnfll::‘ géeg;frz Aluminio deF j:‘ljdrg:io Titanio Alﬁ_?g:;de Inconel C;ﬂr:;eu"easlm A'Iﬂeaagclr&r;icole o 'P:;S:; o
~os5% | 045 | 0asw~ | SM | §& | fre | e | e | ‘e | e | SUs | 66 | 666 | cu | AL | Ac | CFRP | AZOTD | MMC
©) ©) @) D ) C ©) @)
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Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagdo geral.
Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicaciéon general.

5 D BROCAS METAL DURO srocas merat buro

Broca HY-PRO Metal Duro 5D Multiaplicagao srocametaipuro s

4030/5 MD-5D

a
of VA ~ ]
aEesSTT— . —
Z ‘
t |
|
MD -
AITiN
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid.:mm
E E
EDP No. ‘ Dc e L Ds stoges EDP No. ‘ Dc e L Ds Stoqes
5015D030N 3 28 66 6 C 5015D088N 838 61 103 10 C
5015D031N 3.1 28 66 6 C 5015D089N 8,9 61 103 10 C
5015D032N 3.2 28 66 6 C 5015D090N 9 61 103 10 C
5015D033N 3,3 28 66 6 C 5015D091N 9,1 61 103 10 C
5015D034N 34 28 66 6 C 5015D092N 9,2 61 103 10 C
5015D035N 3,5 28 66 6 C 5015D093N 9,3 61 103 10 C
5015D036N 3,6 28 66 6 C 5015D094N 94 61 103 10 C
5015D037N 37 28 66 6 C 5015D095N 95 61 103 10 C
5015D038N 3,8 36 74 6 C 5015D096N 9,6 61 103 10 C
5015D039N 39 36 74 6 C 5015D097N 9,7 61 103 10 C
5015D040N 4 36 74 6 C 5015D098N 9,8 61 103 10 C
5015D041N 41 36 74 6 C 5015D099N 99 61 103 10 C
5015D042N 4,2 36 74 6 C 5015D100N 10 61 103 10 C
5015D043N 43 36 74 6 C 5015D101N 10,1 71 118 12 C
5015D044N 4,4 36 74 6 C 5015D102N 10,2 71 118 12 C
5015D045N 4,5 36 74 6 C 5015D103N 10,3 71 118 12 C
5015D046N 4,6 36 74 6 C 5015D104N 10,4 71 118 12 C
5015D047N 4,7 36 74 6 C 5015D105N 10,5 71 118 12 C
5015D048N 4,8 44 82 6 C 5015D106N 10,6 71 118 12 C
5015D049N 4,9 44 82 6 C 5015D107N 10,7 71 118 12 C
5015D050N 5 44 82 6 C 5015D108N 10,8 71 118 12 C
5015D051N 51 44 82 6 C 5015D109N 10,9 71 118 12 C
5015D052N 52 44 82 6 C 5015D110N 11 71 118 12 C
5015D053N 53 44 82 6 C 5015D111N 111 71 118 12 C
5015D054N 54 44 82 6 C 5015D112N 11,2 71 118 12 C
5015D055N 55 44 82 6 C 5015D113N 11,3 71 118 12 C
5015D056N 56 44 82 6 C 5015D114N 114 71 118 12 C
5015D057N 57 44 82 6 C 5015D115N 11,5 71 118 12 C
5015D058N 58 44 82 6 C 5015D116N 11,6 71 118 12 C
5015D059N 59 44 82 6 C 5015D117N il 71 118 12 C
5015D060N 6 44 82 6 C 5015D118N 11,8 71 118 12 C
5015D061N 6,1 53 91 8 C 5015D119N 11,9 71 118 12 C
5015D062N 6,2 53 91 8 C 5015D120N 12 71 118 12 C
5015D063N 6,3 53 Ell 8 C 5015D123N 12,3 77 124 14 C
5015D064N 6,4 53 91 8 C 5015D125N 12,5 77 124 14 C
5015D065N 6,5 53 el 8 C 5015D128N 12,8 77 124 14 C
5015D066N 6,6 53 91 8 C 5015D130N 13 77 124 14 C
5015D067N 6,7 53 91 8 C 5015D135N 13,5 77 124 14 C
5015D068N 6,8 53 91 8 C 5015D138N 13,8 77 124 14 C
5015D069N 6,9 53 91 8 C 5015D140N 14 77 124 14 C
5015D070N 7 53 91 8 C 5015D145N 14,5 83 133 16 C
5015D071N 7,1 53 91 8 C 5015D148N 14,8 83 133 16 C
5015D072N 72 53 91 8 C 5015D150N 15 83 133 16 C
5015D073N 73 53 91 8 C 5015D155N 15,5 83 133 16 C
5015D074N 74 53 91 8 C 5015D158N 15,8 83 133 16 C
5015D075N 7,5 53 91 8 C 5015D160N 16 83 133 16 C
5015D076N 7,6 53 91 8 C 5015D165N 16,5 93 143 18 C
5015D077N 7,7 53 91 8 C 5015D168N 16,8 93 143 18 C
5015D078N 7,8 53 91 8 C 5015D170N 17 93 143 18 C
5015D079N 78 53 91 8 C 5015D175N 17,5 93 143 18 C
5015D080N 8 53 91 8 C 5015D178N 17,8 93 143 18 C
5015D081N 8,1 61 103 10 C 5015D180N 18 93 143 18 C
5015D082N 8,2 61 103 10 C 5015D185N 18,5 101 153 20 C
5015D083N 83 61 103 10 C 5015D190N 19 101 153 20 C
5015D084N 8,4 61 103 10 C 5015D195N 19,5 101 153 20 C
5015D085N 85 61 103 10 C 5015D198N 19,8 101 153 20 C
5015D086N 8,6 61 103 10 C 5015D200N 20 101 153 20 C
5015D087N 87 61 103 10 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 80. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 80.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M [tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-|tensem estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
n am . Ligade ;. P Metais
Ago Baixo| Ago Médio | Aco Alto . Ago Endurecid - dq Ao Ferro Ferro | igade [o . . b PN - | Material | Ligade "
Carbono | Carbono | Carbono | AS0 1193 forraments | ASOS © Seos v Inoxidavel | Fundido ﬁll::::l(::lda‘: Cobre ‘;!:‘,::mf Titanio | ritanio | Inconel Composto | Magnésio C::n:t’:;::;s
Acero Acero Acero R o Aleaciones " . " Metales
- h Acero Ac Acero Acero | Fundicion | Aleacion aa nes LAl di .| M | [Al d :
Ca‘?g{;’no C'av‘ri‘i'r“’o Ca’:l')‘gno Aleado | Heramienta | Aceros Templados Aceros Templados Inoxidable | Fundido | Nodular | de Cobre | Alumino deAuminio | Titanio Ttanto. | Inconel cgna.:,eu":sm A/T:;Ir?érlioe mm{éﬁws
C C0.25% C SKD ~35 35~45 | 45~50 | 50~62 | 62~70
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srocasmeraouro BROCAS METAL DURO

Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagdo geral.
Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicacién general.

Broca Metal Duro HY-PRO 5D Multiaplicagao com Fu

4031/5 MD-HO-5D

a8
- o
BEEST—= b
< z
b . |
| R AN KT
WO mmiN g 30
m7 h7
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid.:mm
EDP No. Dc e L Ds EStoque EDP No. ‘ Dc ) L Ds Estoque

5025D030N 3 28 66 6 C 5025D084N 8,4 61 103 10 C

5025D031N 31 28 66 6 C 5025D085N 8,5 61 103 10 C

5025D032N 32 28 66 6 C 5025D086N 8,6 61 103 10 C

5025D033N 33 28 66 6 C 5025D087N 8,7 61 103 10 C

5025D034N 34 28 66 6 C 5025D088N 88 61 103 10 C

5025D035N 35 28 66 6 C 5025D089N 89 61 103 10 C

5025D036N 3,6 28 66 6 C 5025D090N 9 61 103 10 C

5025D037N 37 28 66 6 C 5025D091N 9,1 61 103 10 C

5025D038N 38 36 74 6 C 5025D092N 9,2 61 103 10 C

5025D039N 39 36 74 6 C 5025D093N 9,3 61 103 10 C

5025D040N 4 36 74 6 C 5025D094N 9,4 61 103 10 C

5025D041N 41 36 74 6 C 5025D095N 9,5 61 103 10 C

5025D042N 4,2 36 74 6 C 5025D096N 9,6 61 103 10 C

5025D043N 43 36 74 6 C 5025D097N 9,7 61 103 10 C

5025D044N 44 36 74 6 C 5025D098N 9,8 61 103 10 C

5025D045N 4,5 36 74 6 C 5025D099N 9,9 61 103 10 C

5025D046N 4,6 36 74 6 C 5025D100N 10 61 103 10 C

5025D047N 4,7 36 74 6 C 5025D101N 10,1 71 118 12 C

5025D048N 4,8 44 82 6 C 5025D102N 10,2 71 118 12 C

5025D049N 4,9 44 82 6 C 5025D103N 10,3 71 118 12 C

5025D050N 5 44 82 6 C 5025D104N 104 71 118 12 C

5025D051N 51 44 82 6 C 5025D105N 10,5 71 118 12 C

5025D052N 52 44 82 6 C 5025D106N 10,6 71 118 12 C

5025D053N 53 44 82 6 C 5025D107N 10,7 71 118 12 C

5025D054N 54 44 82 6 C 5025D108N 10,8 71 118 12 C

5025D055N 55 44 82 6 C 5025D109N 10,9 71 118 12 C

5025D056N 56 44 82 6 C 5025D110N 1 71 118 12 C

5025D057N 57 44 82 6 C 5025D111N 11,1 71 118 12 C

5025D058N 58 44 82 6 C 5025D112N 11,2 71 118 12 C

5025D059N 59 44 82 6 C 5025D113N 11,3 71 118 12 C

5025D060N 6 44 82 6 C 5025D114N 114 71 118 12 C

5025D061N 6,1 53 91 8 C 5025D115N 11,5 71 118 12 C

5025D062N 6,2 53 91 8 C 5025D116N 11,6 71 118 12 C

5025D063N 6,3 53 91 8 C 5025D117N 11,7 71 118 12 C

5025D064N 6,4 53 91 8 C 5025D118N 11,8 71 118 12 C

5025D065N 6,5 53 91 8 C 5025D119N 11,9 71 118 12 C

5025D066N 6,6 53 91 8 C 5025D120N 12 71 118 12 C

5025D067N 6,7 53 91 8 C 5025D125N 12,5 77 124 14 C

5025D068N 6,8 53 91 8 C 5025D130N 13 77 124 14 C

5025D069N 6,9 53 91 8 C 5025D135N 13,5 77 124 14 C

5025D070N 7 53 91 8 C 5025D140N 14 77 124 14 C

5025D071N 71 53 91 8 C 5025D145N 14,5 83 133 16 C

5025D072N 7,2 53 91 8 C 5025D150N 15 83 133 16 C

5025D073N 73 23 91 8 C 5025D155N 15,5 83 133 16 C

5025D074N 74 53 91 8 C 5025D160N 16 83 133 16 C

5025D075N 7,5 53 91 8 C 5025D165N 16,5 93 143 18 C

5025D076N 7.6 53 91 8 C 5025D170N 17 93 143 18 C

5025D077N 77 53 91 8 C 5025D175N 17,5 93 143 18 C

5025D078N 78 53 91 8 C 5025D180N 18 93 143 18 C

5025D079N 79 53 91 8 C 5025D185N 18,5 101 153 20 C

5025D080N 8 53 91 8 C 5025D190N 19 101 153 20 C

5025D081N 81 61 103 10 C 5025D195N 19,5 101 153 20 C

5025D082N 8,2 61 103 10 C 5025D200N 20 101 153 20 C

5025D083N 83 61 103 10 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 80. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 80.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B {tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.

M e-tens em estoque. M e-ftemsen stock.

B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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srocasmeraouro BROCAS METAL DURO

Broca Metal D

4031/8 MD-HO-8D

HY-PRO 8D Multiaplicagao com Fu

Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagdo geral.
Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicacidon general.

caciones con Lubri

o]
[~ %lfh 5[ 5
—— .|-'-‘~ AN K 7
MD  amiN ; = @TUG
N m7 30 h
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid.:mm
EDP No. Dc [ L Ds Estoque EDP No. Dc ) L Ds Estoque
5028D030N 3 30 70 4 C 5028D071N 71 76 116 8 C
5028D031N 3,1 34 74 4 C 5028D0714N 714 76 116 8 C
5028D0317N 3,17 34 74 4 C 5028D072N 7,2 76 116 8 C
5028D032N 3.2 34 74 4 C 5028D073N 73 76 116 8 C
5028D033N 33 34 74 4 C 5028D074N 74 76 116 8 C
5028D034N 34 34 74 4 C 5028D075N 7,5 76 116 8 C
5028D035N 35 40 80 4 C 5028D0754N 7,54 76 116 8 C
5028D0357N 3,57 40 80 4 C 5028D076N 7,6 76 116 8 C
5028D036N 3,6 40 80 4 C 5028D077N 7,7 76 116 8 C
5028D037N 37 40 80 4 C 5028D078N 7.8 76 116 8 C
5028D038N 38 40 80 4 C 5028D079N 74%) 76 116 8 C
5028D039N 39 40 80 4 C 5028D0794N 7,94 76 116 8 C
5028D397N 3,97 40 80 4 C 5028D080ON 8 76 116 8 C
5028D040N 4 40 80 4 C 5028D081N 8,1 87 131 10 C
5028D0409N 4,09 43 90 6 C 5028D082N 8,2 87 131 10 C
5028D041N 4,1 43 90 6 C 5028D083N 83 87 131 10 C
5028D042N 4,2 43 90 6 C 5028D0833N 8,33 87 131 10 C
5028D043N 4,3 43 90 6 C 5028D084N 8,4 87 131 10 C
5028D0437N 4,37 43 90 6 C 5028D0843N 843 87 131 10 C
5028D044N 4,4 50 90 6 C 5028D085N 8,5 87 131 10 C
5028D045N 4,5 50 920 6 C 5028D086N 8,6 87 131 10 C
5028D046N 4,6 50 90 6 C 5028D087N 8,7 87 131 10 C
5028D0465N 4,65 50 90 6 C 5028D0873N 8,73 87 131 10 C
5028D047N 4,7 50 90 6 C 5028D088N 88 87 131 10 C
5028D0476N 4,76 50 90 6 C 5028D089N 8,9 87 131 10 C
5028D048N 4,8 50 90 6 C 5028D090N 9 87 131 10 C
5028D049N 4,9 50 90 6 C 5028D091N 9,1 95 139 10 C
5028D050N 5 50 90 6 C 5028D0913N 9,13 95 139 10 C
5028D051N 51 57 97 6 C 5028D092N 9,2 95 139 10 C
5028D0516N 5,16 57 97 6 C 5028D0925N 9,25 95 139 10 C
5028D052N 52 57 97 6 C 5028D093N oF 95 139 10 C
5028D053N 53 57 97 6 C 5028D094N 9,4 95 139 10 C
5028D054N 54 57 97 6 C 5028D095N 9,5 95 139 10 C
5028D041N 541 57 97 6 C 5028D0952N 9,52 95 139 10 C
5028D055N 55 57 97 6 C 5028D096N 9,6 95 139 10 C
5028D0556N 5,56 57 97 6 C 5028D097N 9,7 95 139 10 C
5028D056N 5.6 57 97 6 C 5028D098N 9,8 95 139 10 C
5028D057N 57 57 97 6 C 5028D099N 9,9 95 139 10 C
5028D058N 58 57 97 6 C 5028D0992N 9,92 95 139 10 C
5028D059N 59 57 97 6 C 5028D100N 10 95 139 10 C
5028D0595N 5,95 57 97 6 C 5028D101N 10,1 106 155 12 C
5028D060N 6 57 97 6 C 5028D102N 10,2 106 155 12 C
5028D061N 6,1 66 106 8 C 5028D103N 10,3 106 155 12 C
5028D062N 6,2 66 106 8 C 5028D1032N 10,32 106 155 12 C
5028D063N 6,3 66 106 8 C 5028D104N 104 106 155 12 C
5028D0635N 6,35 66 106 8 C 5028D105N 10,5 106 155 12 C
5028D064N 6,4 66 106 8 C 5028D106N 10,6 106 155 12 C
5028D065N 6,5 66 106 8 C 5028D107N 10,7 106 155 12 C
5028D0653N 6,53 66 106 8 C 5028D1072N 10,72 106 155 12 C
5028D066N 6,6 66 106 8 C 5028D108N 10,8 106 155 12 C
5028D067N 6,7 66 106 8 C 5028D109N 10,9 106 155 12 C
5028D0675N 6,75 66 106 8 C 5028D110N 1 106 155 12 C
5028D068N 6,8 66 106 8 C 5028D111N 11,1 114 163 12 C
5028D069N 6,9 76 116 8 C 5028D1111N 11,11 114 163 12 C
5028D070N 7 76 116 8 C 5028D112N 11,2 114 163 12 C
M Velocidade de Corte (Vc) consulta.r.pégif\a 80. | | Yelccidad de Corte (Vo) consulta_r.pa'g.i!'\a 80.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso M jtems fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M eo-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
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BROCAS METAL DURO srocas merat ouro
Broca em metal duro com revestimento TiAIN para aplicagao geral.

Broca en metal duro con recubrimiento TiAIN para aplicacidén general.

Broca Metal Duro HY-PRO 8D Multiaplicagdo com Fu

4031/8 MD-HO-8D

Refrigeragao srocametal buro Hv-prRO m

&
SISO —
RS > A8 =
<] .
< .
L 1
_—— ..|= AN KM
MD N o —
ANTN 7 30 W
@ Legenda de icones verifique pag. 67 | Leyenda de los iconos consulte pag. 67 Unid..:mm
E E
EDP No. ‘ Dc e L Ds Stoges EDP No. ‘ Dc e L Ds Stoges
5028D113N 11,3 114 163 12 C 5028D1349N 13,49 133 182 14 C
5028D114N 114 114 163 12 C 5028D135N 13,5 133 182 14 C
5028D115N 11,5 114 163 12 C 5028D137N 13,7 133 182 14 C
5028D1151N 11,51 114 163 12 C 5028D140N 14 133 182 14 C
5028D116N 11,6 114 163 12 C 5028D1429N 14,29 152 204 16 C
5028D117N 11,7 114 163 12 C 5028D145N 14,5 152 204 16 C
5028D118N 11,8 114 163 12 C 5028D1468N 14,68 152 204 16 C
5028D119N 11,9 114 163 12 C 5028D147N 14,7 152 204 16 C
5028D1191N 11,91 114 163 12 C 5028D150N 15 152 204 16 C w
5028D120N 12 114 163 12 C 5028D1508N 15,08 152 204 16 C 8
5028D121N 12,1 133 182 14 C 5028D155N 15,5 152 204 16 C 8
5028D122N 12,2 133 182 14 C 5028D157N 15,7 152 204 16 C wn
®
5028D123N 12,3 133 182 14 C 5028D1587N 15,87 152 204 16 C 3 <
5028D124N 124 133 182 14 C 5028D160N 16 152 204 16 C g ,r.D,.
5028D125N 12,5 133 182 14 C 5028D165N 16,5 171 223 18 C % =R
5028D126N 12,6 133 182 14 C 5028D1667N 16,67 171 223 18 C =0
5028D127N 12,7 133 182 14 C 5028D170N 17 171 223 18 C g E
5028D128N 12,8 133 182 14 C 5028D175N 17,5 171 223 18 C 8o
5028D129N 12,9 133 182 14 C 5028D180N 18 171 223 18 C
5028D130N 13 133 182 14 C 5028D185N 18,5 190 244 20 C
5028D131N 13,1 133 182 14 C 5028D190N 19 190 244 20 C
5028D132N 13,2 133 182 14 C 5028D1905N 19,05 190 244 20 C
5028D133N 13,3 133 182 14 C 5028D195N 19,5 190 244 20 C
5028D134N 134 133 182 14 C 5028D200N 20 190 244 20 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 80. Bl Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 80.
B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso B {tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-|tens em estoque. M e-tems en stock. 33 5'
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta. I Nou
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INFORMAGOES TECNICAS - BROCAS nroruaciones ecicas -srochs

Condigf)es de Corte condiciones de Corte

\_ 1:000V !
—  7nDc F
D N Dc

_ wDcN
V=1 000 §
7T

F= f.N f

Para um excelente resultado, o melhor é estabelecer critérios
para maximizar a eficiéncia da ferramenta. O avanco por volta,
representado em F (mm/min.), mostra a eficiéncia de corte da broca.
Embora a velocidade de rotacgédo influencie significativamente na
vida util de brocas HSS, a taxa de avanco ndo. Portanto, aumentar
a taxa de avanco vai ajudar a melhorar a eficiéncia de corte. No
entanto, se a taxa de avanco é muito alta, o cavaco pode acabar
sendo muito grosso. Os usudrios devem tomar cuidado para
encontrar a taxa de avanco ideal para o seu processo.

Se uma taxa de avanco esta fora do intervalo recomendado, a vida
util da ferramenta diminui consideravelmente. As brocas em metal
duro, possuem uma maior resisténcia ao calor do que ferramentas
de HSS. Além disso, a eficiéncia de corte pode ser melhorada usando
uma velocidade de corte mais alta (ou seja, o aumento do ndmero
de rotagdes por minuto).

. Velocidade de corte (m/min.)

Velocidad de corte

. Avanco (mm/min.)

Avance

Diametro da broca
Diametro de la broca

. Velocidade /,..: .
* Velocidad (mlnl)

Velocidade de corte
Velocidad de corte

. Taxa de avanco (imm/rot.)

Tasa de avance

(mm)

Para un excelente resultado, lo mejor es establecer criterios para
maximizar la eficiencia de la herramienta. El avance por vuelta, expresado
en F (mm/min.), muestra la eficiencia de corte de la broca. Aunque la
velocidad de rotacion influye significativamente en la vida util de las brocas
de HSS, el avance no. Por lo tanto, aumentar el avance va a ayudar a mejorar
la eficiencia de corte. Sin embargo, si el avance es muy alto, la viruta puede
terminar siendo muy gruesa. Los usuarios deben tomar cuidado para
encontrar el avance ideal para su proceso.

Si el valor del avance esta fuera de lo recomendado, la vida de la herramienta
disminuye considerablemente. Las brocas en metal duro, tienen una mayor
resistencia al calor que las herramientas de HSS. Ademas, la eficiencia de corte
puede ser mejorada usando una velocidad de corte mas alta (o sea el aumento
de las revoluciones por minuto).

Tabela de Selegéo de Fluido de Corte baseada no material a ser usinado Tabla de Seleccion de Fluido de Corte baseada en el material mecanizado

Ferramenta
Herramienta

Tipode
Refrigeracao
Tipo de Lubricacion

Tipo de Fluido

de Corte

Tipo de Fluido
de Corte

Nao soluvel em agua
No soluble en agua

Soluble en agua

Soluvel em agua

Broca HSS com Cobertura
Broca HSS con Recubrimiento

Seco
Seco

Semi Seco
Semi Seco

Seco
Seco

Material
aser Usinado =
Material Mecanizado

Emulsao
Emulsion

Névoa
Niebla

Jatodear
Aire

Solavel
Soluble

Acos Carbono
Aceros Carbono

O

O O

Ferro Fundido
Fundicién Gris

O

O O

Acos
Endurecidos
Aceros Templados

Aco Inoxidavel
Acero Inoxidable

Liga de Titanio

Aleacién de Titanio

Liga Resistente ao calor
(Ex.: Inconel’)
Aleacion Resistente al Calor
(Ej.: Inconel’)

Liga de
Aluminio
Aleacién de Aluminio

Cobre
Cobre




INFORMACIONES TECNICAS - BROCAS I N FO RMACO ES TECN ICAS - BROCAS

Comprimento do Canal vargo del canal

Semelhante a velocidade de corte, avanco e fluido de corte, o
comprimento do canal é um determinante critico para a vida util
da ferramenta. Considerando a profundidade do furo, bucha guia
e comprimento de reafiacdo, o comprimento do canal deve ser
normalmente o mais curto possivel. Um canal longo desnecessario,
pode causar instabilidade de torcao e flexao devido a baixa
rigidez (dependendo da fixacdo da ferramenta). Para a maioria das
operacdes, o comprimento de canal adequado pode ser calculado
usando a seguinte férmula.

Similar a la velocidad de corte, avance y fluido de corte, el largo de canal
es un determinante critico para la vida util de la herramienta. Considerando
la profundidad del agujero, el buje de guia y el largo de reafilado, el largo
del canal debe ser normalmente el mas corto posible. Un canal largo
desnecesario, puede causar inestabilidad de torcién y flexién debido a la
baja rigidez (dependiendo de la fijacion de la herramienta). Para la mayoria
de las operaciones, el largo del canal adecuado puede ser calculado usando
la siguiente férmula.

Comprimento do Canal = (Profundidade do furo* + 1,5 x D** + Comprimento para Reafiacao +
Comprimento de Penetracao)

Largo del Canal = (Profundidad del agujero* + 1,5 x D** + Largo para Reafilado + Largo de Penetracién)

*[Inclui o comprimento do furo, o comprimento da bucha e a distancia entre a bucha e a pecal.
[Incluye el largo del agujero, el largo del buje y la distancia entre el buje y la pieza.]

**[D = Diametro da broca Didmetro de la broca]

Compr. de Canal - Broca nova Largo de Canal - Broca nueva

Comprimento
da ponta

Comprimento
para reafiacéo

Comprimento
para furo

Largo de la punta Largo para reafilado

Comprimento de
penetragao

Largo del agujero

Area para vazdo de
cavacos (1,5D)

Zona para salida de las
virutas (1,5D)

Largo de penetracion

e

Bucha guia Buje guia

Suporte para bucha guia
Soporte para buje guia

O Aplicavel Aplicable X Nao Aplicdvel No Aplicable

Broca Metal Duro com Cobertura
Broca Metal Duro con Recubrimiento
Umido Seco
Himedo Seco
Néao soluvel em agua Solivel em agua Seco Semi Seco
No soluble en 4gua Soluble en agua Seco Semi Seco
_ Emulsao Soluvel Jatodear Névoa
Emulsion Soluble Aire Niebla
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CON DICOES RECOM EN DA DAS DE USI NAG EM PARA BROCAS DE METAL DU RO CONDICIONES RECOMENDADAS DE MECANIZADO PARA BROCAS DE METAL DURO

MD-3D - 5D | MD-HO-3D - 5D - 8D

Acos Aluminio Aluminio
Material a Aceros Alumini
ser usinado Coll:re o — ;J;I/m;
Material a ser Cobre < 0 Sl
mecanizado ~ 700 N/mm’ ~ 850 N/mm’ ~1000 N/mm? A5052 - A7075 ~ 130 HB
Velocidade de
Furacao 100 ~ 150m/min 80 ~ 120m/min 70 ~110m/min 50 ~90m/min 60 ~ 110m/min 120 ~220m/min
Veloc. de Perforado
Diametroda |yeocidade U\l (<0 Velocidade | Avango |\'ALIGLELERRATET LS Velocidade | Avango  |\'G[JSLELEHSNNET L Velocidade | Avanco
Di4 Bzofg Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
'am'(r:n?) roca (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.)
3 13.263 0,09~0,12 10.610 0,09~0,12 9.549 0,09~0,12 7.427 0,02 ~0,03 9.019 0,09~0,20 18.038 0,09~0,28
4 9.947 0,10~0,15 7.958 0,10~0,15 7162 0,10~0,15 5.570 0,02 ~ 0,04 6.764 0,10~0,24 13.528 0,10~0,38
5 7.958 012~0,18 6.366 0,12~0,18 5.730 0,12~0,18 4.456 0,03 ~0,05 5.41 0,12~0,28 10.823 0,12~0,40
6 6.631 0,14 ~0,20 5.305 0,14 ~0,20 4.775 0,14 ~0,20 3.714 0,03 ~0,06 4.509 0,14~0,34 9.019 0,14~0,48
8 4974 0,16 ~0,24 3.979 0,16 ~0,24 3.581 0,16 ~0,24 2.785 0,04 ~0,08 3.382 0,16 ~0,38 6.764 0,16 ~0,53
10 3.979 0,18 ~0,27 3.183 0,18 ~0,27 2.865 0,18 ~0,27 2.228 0,05~0,10 2.706 0,18 ~ 0,45 541 0,18~0,63
12 3.316 0,20~0,30 2.653 0,20~0,30 2.387 0,20~0,30 1.857 0,06 ~0,12 2.255 0,20~0,53 4.509 0,20~0,75
14 2.842 0,22~0,35 2.274 0,22~0,35 2.046 0,22~0,35 1.592 0,08 ~0,16 1.933 0,22 ~0,57 3.865 0,22 ~0,81
16 2.487 0,25~0,36 1.989 0,25~0,36 1.790 0,25~0,36 1.393 0,10~0,18 1.691 0,25~0,61 3.382 0,25~0,85
18 2.210 0,28~0,38 1.768 0,28~0,38 1.592 0,28~0,38 1.238 0,12~0,20 1.503 0,28 ~0,63 3.006 0,28 ~0,90
20 1.989 0,30~0,40 1.592 0,30~0,40 1.432 0,30~0,40 1114 0,20~0,28 1.353 0,28 ~0,68 2.706 0,30~0,98
A Ferro Fundido e . A - q
Material a Ferro Fundido Nodul Aco Inoxidavel Aco de Alta Liga Acos Liga Especiais Aco Endurecido
ser usinado Fundicion Gris odular Acero Inoxidable Acero de Alta Aleacion Acero Aleado Especiales Aceros Templados
Material a ser Fundicién Nodular 5
mecanizado ~ 180 HB ~ 820 HB ~ 1200 N/mm ~30HRC ~ 60 HRC
~ 300 HB
Velocidade de
Furacao 150 ~200m/min 100 ~ 150m/min 40 ~ 50m/min 50 ~60m/min 15 ~ 25m/min 15 ~25m/min
Veloc. de Perforado
Diametroda |yejocidade U\l (<0 Velocidade | Avango |\ALIGLELERRATET LA Velocidade | Avango  |\'G[JSLELERSNNET L Velocidade | Avanco
DI Bzo‘cg Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance Velocidad Avance
Iam(r:n?) roca (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.) (min™) (mm/rot.)
3 18.568 0,12~0,15 13.263 0,12~0,15 4.775 0,09~0,12 5.836 0,07 ~0,11 2122 0,05~ 0,09 2122 0,03 ~ 0,05
4 13.926 0,13~0,18 9.947 0,13~0,18 3.581 0,10~0,15 4.377 0,08~0,13 1.592 0,06 ~0,10 1.592 0,04 ~ 0,06
5 11141 0,15~0,22 7.958 0,15~0,22 2.865 0,12~0,18 3.501 0,10~0,15 1.273 0,08 ~0,12 1.273 0,05~0,07
6 9.284 0,18 ~0,25 6.631 0,18~0,25 2.387 0,14~ 0,20 2918 0,12~0,18 1.061 0,09~0,15 1.061 0,05~ 0,07
8 6.963 0,20~0,30 4974 0,20~0,30 1.790 0,16~0,24 2.188 0,14~0,22 796 0,12~0,20 796 0,06 ~ 0,08
10 5.570 0,23~0,33 3.979 0,23~0,33 1.432 0,18 ~0,27 1.751 0,15~0,25 637 0,13~0,23 637 0,07 ~0,10
12 4.642 0,25~0,38 3.316 0,25~0,38 1.194 0,20~0,30 1.459 0,17 ~0,26 531 0,14~0,24 531 0,09~0,12
14 3.979 0,30~0,43 2.842 0,30~0,43 1.023 0,22~0,35 1.251 0,18 ~0,30 455 0,15~0,26 455 0,10~0,13
16 3.482 0,35~0,50 2.487 0,35~0,50 895 0,25~0,36 1.094 0,20~0,32 398 0,16 ~ 0,26 398 0,10~0,13
18 3.095 0,38~0,55 2.210 0,38 ~0,55 796 0,28~0,38 973 0,23~0,33 354 0,18~0,28 354 0,12~0,16
20 2.785 0,40 ~0,63 1.989 0,40~ 0,63 716 0,30~0,40 875 0,25~0,35 318 0,20~0,30 318 0,14~0,18

1. Estas sdo recomendacdes gerais, podem ser alteradas dependendo das
condigbes de usinagem.

2. Para selecionar a ferramenta mais indicada para o seu processo, favor consultar a
tabela de selecdo de brocas.

1. Estas son recomendaciones generales, que dependiendo de las condiciones pueden
cambiar dependiendo de las condiciones de mecanizado.

2. Para seleccionar la herramienta més adecuada para su proceso, por favor consulte la tabla
de seleccién de las brocas.



FRESAS resns

COMO LER O CATALOGO

COMO LEER ESTE CATALOGO

DESCRICAO DE ICONES

DESCRIPCION DE ICONOS

INFORMAGOES AO USUARIO
INFORMACIONES AL USUARIO

FRESA EVOMILL
FRESA EVOMILL

CONDIGOES RECOMENDADAS PARA FRESAMENTO
CONDICIONES RECOMENDADAS PARA FRESADO

PAGINA

82

83

84

87

92



SVS3dd

z
=
o
=
<
>
[a)
o
4
m
a
>
=z
c
)
=
>
E
o

IN FORMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Como lero Catélogo Coémo leer este Catalogo

Descricao

dafresa Referéncia Tipo da fresa
Descripcion de Referencia Tipo de fresa

la fresa

Linhada

Ferramenta
Lineadela
Herramienta

Aplicacao da
ferramenta

Aplicacion de la
herramienta

(4 RO Fresas meraL ouro
I Fresa em Metal Duro com Wmnes, curta, para aplicagao geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con md@®ples cortes, corta, para 6 iento AITiN
Foto da Fresa'.Aetal Duro Dois Cortes Curta fresa vetal buro 2 Cortes Corta
Foto dela —
herramienta 5
s N
ATiN  6527K
@ Legenda de icones verifique pag. xx | Leyenda de los iconos consulte pag. xx Unid:mm
Icones 79020306 3 50 4 6 2 C 79020806 8 58 9 8 2
-n 79020356 35 50 4 3 2 | ¢ 79021006 10 3 1 10 e 4
= H H 79020406 4 54 5 6 2 C 79021206 12 73 12 12 2 C
3 ,expllcatlvos 79020456 45 54 5 3 2 | C 79021406 14 75 14 14 2 C
Q Iconos explicativos 79020506 5 54 3 6 2 C 79021606 16 82 16 16 2 C
I 79020606 3 54 7 6 2 | ¢
W Velocidade de Corte (V) consultar pagina xc W Velocidad de Corte (Vo) consultar pagina xx
M itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso M items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departa
W - itens em estoque. W o ftems en stock
M C- Itens com estoque sob consulta B C- items con stock bajo consulta.
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O Excelente Excelente () Bom Bueno
AgoCarbono  AcoLiga Agos Pré-Endurecidos Ferro Fundido Liga de Liga de Ligas
AceroCarbono Acero Aleado. 3 o ida FundiionGs || jga de Cobre|  Aluminio Pléstico Titanio ﬁ;’;?;ﬂ:,ﬂ Inconel” Grafite
Nodular | Aleacién de Cobre|  Aleacion de Plastico Alegonde | Aleacion Resistente Inconel” Grafito
KeropeTenpiso_AceroHermieta AceroTemplado FundonNodur Aluminio o aGalor
~40 HRC |~45 NRC‘-SS HRC|~60 HRC‘—~6S HRC| ~35 HRC ~350 HB
T [ |
Clasificacion de materiales Tabla de seleccién de materiales

© Excelente Excelente () Bom Bueno

Croquida

ferramenta
Croquis de la
herramienta

Tabela de

=¥ —— especificaces

Tabla de
especificaciones

Informagobes

ao usuario
Informaciones al
usuario



DESCRIPCION DE ICONOS FRESAS DESCRICAO DE iCON ES - FRESAS

Matéria-prima Matéria prima

Metal Duro
Metal Duro

ReVeSt| mentOS Recubrimientos

B Nitreto de Titanio Aluminio
AITIN  Nitruro de Titanio Aluminio

Angulo da Hélice do Canal nguio de la Helice del Canal

AWN  Angulo da hélice do canal da fresa
Angulo de la hélice del canal de la fresa

Tipos de Fresamentos Tipos de Fresados

Fresamento de canal
Fresado de canal

Fresamento de canal
Fresado de canal

Fresamento tangencial
Fresado Lateral

Q@ ¢

Fresamento de perfil
Fresado de perfil

Moldes e Matrizes
Moldes y Matrizes

are

TipOS de Materiais Tipos de Materiales

Acos

Aceros

Materiais endurecidos
Materiales templados

Aco inoxidavel
Acero inoxidable

Ferro fundido
Fundicion gris

Materiais nao ferrosos e nao metais
Materiales no ferrosos y no metales

Ligas resistentes ao calor e materiais exéticos
Aleaciones resistentes al calor y materiales exdticos
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IN FORMACOES AO USUARIO INFORMACIONES AL USUARIO

Terminologia

Haste

\ > Angulo de
Angulo de Corte do Frontal

de Corte Radial

Angulo de
Concavidade

W

Cénico
Inverso

Diametro
da Fresa
(Do)

I
|
|
Diametro
da Haste
(d2)

Angulo da Hélice

e
Comprimento de Corte (£2) ‘ k?iﬁgr:,i(x:a',io Corte
‘ Frontal
Largura do Haatsu —
A . Angulo Axial do
Comprimento Total (21) R Angulo Axial do ivio Primari
P Angulo de Corte Alivio Primario Alivio Primério
Radial Angulo Axial do Angulo Axial do
Alivio Secundério Alivio Secundério
- —E Largura do Alivio
( Axial Primario
\/‘v
Alojamento
do Cavaco Canal

Numero de Canais

O numero de canais deve ser determinado conforme o material de trabalho, dimensées da peca e condi¢des de usinagem. Em
geral, uma fresa de topo com um pequeno nimero de canais possui grande escoamento de cavaco e é utilizada para operagoes de
desbaste, e uma fresa de topo com um grande nimero de canais é utilizada para acabamento.

2 canais 3 canais 4 canais 4 canais 6 canais
(Corte no centro) (Com furo no centro) (Com furo no centro)

Comprimento de Corte

Quanto menor o comprimento da fresa, menor a deflexdo e maior a rigidez. A rigidez -
varia em relagdo ao comprimento de corte por uma fator de poténcia 3* (por exemplo, os
quando o comprimento de corte duplica, a rigidez diminui para 1/8), é necessario
manter o comprimento de corte 0 mais curto possivel.

T#\

* 0 comprimento da fresa de topo é o valor do comprimento elevado a 32 poténcia. / /
F1=JeF

Perfil da Ponta

Os perfis de ponta standard sao normalmente reta, esférica e com raio. Perfis com chanfro, concavo e perfil de broca podem ser
fabricados como especiais.

Reta Esférica Com Raio Com Chafro Concavo Broca

® =



INFORMACIONES AL USUARIO I N FO RMACOES AO USUARIO

Terminologia

Mango

\ > i Angulo de
Angulo de Corte del Frontal

corte Radial

™ Ancho del
Alivio Primario
Ancho del Alivio
Angulo del
Alivio Primario

Angulo de la
Concavidad

Cénico
Inverso

|
|
|
Diametro
de Mango
(d2)

Didmetro
de la Fresa
(Dc)

Angulo de la Hélice

Corte
Frontal

Largo Total (£2)

Largo de Corte (21)

Angulo Axial
del Alivio Primario

Angulo de Corte
Radial

Angulo del Angulo Axial
Alivio Secundario del Alivio Secundario

Ancho del Alivio
Axial Primario

Alojamiento
de laViruta

Canal

Numero de Canales

El nimero de canales debe ser determinado de acuerdo al material a mecanizar, dimensiones de la pieza y condiciones de
mecanizado. En general, una fresa frontal con una pequena cantidad de canales, posee una gran evacuacion de virutas y es utilizada
para operaciones de desbaste, una fresa frontal con um gran nimero de canales es utilizada para terminacion (acabado).

2 canales 3 canales 4 canales 4 canales 6 canales
(Corte al centro) (Con agujero de centro) (Con agujero de centro)
Largo de Corte
Ds
Cuanto menor el largo de la fresa, menor a flexion y mayor rigidez. La rigidez varia en -

relacién al largo de corte por un factor de potencia 3 (ejemplo, cuando el largo duplica,

1]
la rigidez disminuye para 1/8), es necesario mantener el largo de corte lo mas corto e
posible. —He

* el largo de la fresa de tope es el valor del largo elevado a la 32 potencia. / /
F1=JeF

Perfil de la Punta

Los perfiles de punta estandar son normalmente rectos, esféricos y con radio. Perfiles con chanfle, concava y perfil de broca pueden
ser fabricados como especiales.

Recta Esférica Con Radio Con Chanfle Céncava Broca

b=t
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AN OTACO ES Notas




Fresas para Multiplas Aplicacdes em Metal Duro com Revestimento AITiN
Fresas de Multiples Aplicaciones en Metal Duro con Recubrimiento AITiN
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FRESAS METAL DURO ¢resas merac ouro

EvoMill

Fresa em Metal Duro com muiltiplos cortes, curta, para aplicagdo geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con multiples cortes, corta, para aplicacion general con recubrimiento AITiN.

esa Metal Duro Dois Cortes Ita Fresa Metal Duro 2 Cortes Corta

902 EVOMILL-EDS

— o
2]
MD I DN ( '
AITIN  6527K
@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. di Ne. d
& e d2 Cortes Estoque o e d2 Cortes Estoque

79020306 3 50 4 6 2 C 79020806 8 58 9 8 2 C
79020356 3,5 50 4 6 2 C 79021006 10 66 1 10 2 «
79020406 4 54 5 6 2 C 79021206 12 73 12 12 2 C
79020456 4,5 54 5 6 2 C 79021406 14 75 14 14 2 C
79020506 5 54 6 6 2 C 79021606 16 82 16 16 2 C
79020606 6 54 7 6 2 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 92.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C - Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 92.

M (tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-jtems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

FRESAS METAL DURO ¢resas werat ouro

EvoMill

912 EVOMILL-EDN

Fresa em Metal Duro com dois cortes, média, para aplicagdo geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con dos cortes, média, para aplicacion general con recubrimiento AITiN.

f> ,,,,,,,,, ]

Fresa Metal D ro DOiS Cortes Médla Fresa Metal Duro 2 Cortes Média

g 7 :
12
MD I DIN (
AITIN 6528
@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. di Ne. d
& & o Cortees Esstgg:le m b N o Cortees Esstg,ﬂ:‘e

79120306 3 50 7 3 2 C 79120656 6,5 60 13 6,5 2 C
79120356 BiS 50 7 BiS 2 C 79120806 8 63 16 8 2 C
79120406 4 50 8 4 2 C 79121006 10 72 19 10 2 C
79120456 4,5 50 8 4,5 2 C 79121206 12 83 22 12 2 C
79120506 5 50 10 5 2 C 79121406 14 83 22 14 2 C
79120556 55 57 10 55 2 C 79121606 16 92 26 16 2 C
79120606 6 57 10 6 2 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 92.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

H C- Itens com estoque sob consulta.

* Item segue Base DIN 6528

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 92.

M [tems fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M - tems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

* ltem Base DIN 6528

© Excelente Excelente

() Bom Bueno

Ao Carbono Aco Liga Agos Pré-Endurecidos Ferro Fundido Ligade Ligade Ligas
Acero Carbono Acero Aleado Acero Pré-Templado Aco Inoxidavel - F“"d;“”‘ G‘;fd Ligade Cobre| Aluminio Plastico Titanio Reast;sc":ﬂ,‘fs Inconel’ Grafite
AgosPré-Endurecidos Ao Ferramenta Acos Endurecidos Acero Inoxidable | CTx0. d‘l:rarl © | Aleacion de Cobre|  Aleacion de Plastico Aleaciénde | Aleacién Resistente Inconel’ Grafito
AceroPré-Templado ~ Acero Herramienta Acero Templado Fundicion Nodular Aluminio Titanio al Calor
~40 HRC ~45 HRC|~55 HRC|~60 HRC|~65 HRC ~35HRC ~350 HB
©) O ©) ©) O C O

b=t



rresas meraLouro FRESAS METAL DURO

resa Metal D

Quatro C

Fresa em Metal Duro com quatro cortes, curta, para aplicagdo geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con multiples cortes, corta, para aplicacion general con recubrimiento AITiN.

es Curta FresaMetal Duro 4 Cortes Corta

904 EVOMILL-EMS

EvoMill

1% e | o~
g 8 % N
"
Zw
vp ™= DN /‘
AITIN  6527K
@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. di Ne. d
o e d2 Cortees Es;:ga:le & e d2 Cortees Esstgc e
79040306 3 50 5 6 4 C 79040806 8 58 12 8 4 C
79040356 3,5 50 6 6 4 C 79041006 10 66 14 10 4 C
79040406 4 54 8 6 4 C 79041206 12 73 16 12 4 C
79040456 4,5 54 8 6 4 C 79041406 14 75 18 14 4 C
79040506 5 54 9 6 4 C 79041606 16 82 22 16 4 C
79040606 6 54 10 6 4 C

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 92.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

M C- Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 92.

M (tems fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.
M - [temsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

rresasmeraLouro FRESAS METAL DURO

Fresa em Metal Duro com quatro cortes, média, para aplicacao geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con cuatro cortes, média, para aplicacién general con recubrimiento AITiN.

EvoMill

914 EVOMILL-EMN

o o
- 5 a SO
e
Z'\
wp ™= DN /‘
AITIN 6528
@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. di Ne. d
21 22 d2 Cortes Ess':(’,i“e @ 2 d2 Cortes Esstgc e
79140306 3 50 10 3 4 C 79140606 6 57 13 6 4 C
79140356 35 50 10 35 4 C 79140806 8 63 19 8 4 C
79140406 4 50 1 4 4 C 79141006 10 72 22 10 4 C
79140456 4,5 50 11 4,5 4 C 79141206 12 83 26 12 4 C
79140506 5 50 13 5 4 C 79141406 14 83 26 14 4 C
79140556 55 57 13 55 4 C 79141606 16 92 32 16 4 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 92.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

M e-tens em estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta.

* ltem segue Base DIN 6528

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 92.

M (tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.
M e-jtems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

*Item Base DIN 6528

© Excelente Excelente

() Bom Bueno

Ao Carbono Aco Liga Agos Pré-Endurecidos Ferro Fundido Liga de Ligas
@i A Acero Pré-Templado Ago Inoxidavel| F““d;'”‘ :"f 4o/ 192 de Cobre| Aluminio Plastico Reast:sct:mres Inconel’ Grafite
AgosPré-Endurecidos Ao Ferramenta Acos Endurecidos Acero Inoxidable | CTRO, d':ltl‘arl © | Aleacion de Cobre|  Aleacion de Pléstico Aleaciénde | Aleacion Resistente Inconel’ Grafito
AceroPréTemplado  Acero Herramienta Acero Templado Fundicion Nodular Aluminio Titanio al Calor
~40 HRC ~45 HRC|~55 HRC|~60 HRC|~65 HRC ~35 HRC ~350 HB
— — —
(
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FRESAS METAL DURO ¢resas werac ouro

EvoMill

resa Metal Duro Quatro Cortes

4 Cortes Larga

Fresa em Metal Duro com quatro cortes, longa, para aplicagdo geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con cuatro cortes, larga, para aplicacion general con recubrimiento AITiN.

924 EVOMILL-EML

o
©
| ‘
wp ™= DIN /‘
AITiN  6527L
@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. d Ne. d
o 2] d2 Cortes E’s'&ﬁ!‘e o 2] d2 Cortes Esggg:le

79240306 3 57 8 6 4 C 79240456 4,5 57 1 6 4 C

79240356 3,5 57 10 6 4 C ‘ 79240506 ‘ 5 57 13 6 4 C

79240406 4 57 1 6 4 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 92.

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

Bl C- Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 92.

M (tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

FRESAS METAL DURO ¢resas werat ouro

EvoMill

902/B EVOMILL-EBDS

Fresa em Metal Duro com topo esférico, curta, para aplicagao geral com revestimento AITiN.
Fresa en Metal Duro con punta esférica, corta, para aplicacién general con recubrimiento AITiN.

Fresa Metal D ro OiS Cortes C ta Fresa Metal Duro 2 Cortes Corta
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@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
Ne. di Ne. d
& I d2 Ne.de | Estoque (2 e d2 Cortes | Elodue
790203068 3 50 4 6 2 C 790208068 8 58 9 8 2 C
790204068 4 54 5 6 2 C 790210068 10 66 1 10 2 C
790205068 5 54 6 6 2 C 790212068 12 73 12 12 2 C
790206068 6 54 7 6 2 C 790214068 14 75 14 14 2 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 93

B Itens fora de Tabela de Especificacdo, favor entrar em contato com nosso
departamento Comercial.

B e-tens em estoque.

B C- Itens com estoque sob consulta.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 93.

M items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-tems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

© Excelente Excelente

() Bom Bueno

Ago Carbono Aco Liga Agos Pré-Endurecidos Ferro Fundido Liga de Liga de Ligas
Acero Carbono Acero Aleado Acero Pré-Templado Aco Inoxidavel - F“"d;“”‘ G;fd Ligade Cobre| Aluminio Plastico Titanio Reast;sc":ﬂ,‘fs Inconel’ Grafite
AgosPré-Endurecidos Ao Ferramenta Acos Endurecidos Acero Inoxidable | CTx0. d‘:lral'l © | Aleacion de Cobre|  Aleacion de Plastico Aleaciénde | Aleacién Resistente Inconel’ Grafito
AceroPré-Templado ~ Acero Herramienta Acero Templado Fundicion Nodular Aluminio Titanio al Calor
~40 HRC ~45 HRC|~55 HRC|~60 HRC|~65 HRC ~35HRC ~350 HB
9 O O
©) ©) ©)




rresas meratouro FRESAS METAL DURO e
Fresa em Metal Duro com topo esférico, longa, para aplicagdo geral com revestimento AITiN. VO I
Fresa en Metal Duro con punta esférica, larga, para aplicacién general con recubrimiento AITiN.
resa Metal D Dois C (S Ja Fresa Metal Duro 2 Cortes

922/B EVOMILL-EBDL
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@ Legenda de icones verifique pag. 83 | Leyenda de los iconos consulte pag. 83 Unid.:mm
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3 22 d2 Cortes EStogqus o L d2 Cortes Estoque
79220306B 3 57 7 6 2 C 792208068 8 63 16 8 2 C
792204068 4 57 8 6 2 C 792210068 10 72 19 10 2 C
792205068 5 57 10 6 2 C 792212068 12 83 22 12 2 C
792206068 6 57 10 6 2 C 79221406B 14 83 22 14 2 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 93. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 93.
B Itens fora de Tabela de Especificagao, favor entrar em contato com nosso M (tems fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-itens em estoque. M e-temsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
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CON DICOES RECOMEN DADAS DE USINAGEM PARA FRESAS METAL DURO CONDICIONES RECOMENDADAS PARA MECANIZADO DE FRESAS METAL DURO

Material a
ser usinado
Material a ser

Fresamento Canal

Ferro Fundido

Fundicion Gris

2 e 4 cortes evom

Acgo Macio «

Aco Carbono «

Acero blando -

resado de Canal - 2y 4 cortes

Acos Liga «
Aco Ferramenta
Aceros Aleados «

Acos Endurecidos «
Acos Pré-Endurecidos
Aceros Templados

Acos Endurecidos
Acos Pré-Endurecidos.
Aco Inoxidavel
Aceros Templados

Acos Endurecidos
Aceros Templados

AR Acero Carbono Aceros Herramienta Aceros Pré-Templados Aceros Pré-Templados o (45 ~55 HRC)
(~20HRQC) (20 ~ 30 HRCQ) (30~ 38 HRC) hegplleitEe
(38 ~ 45 HRC)
Didmetro | Rotacdo | Avango | Avanco | Rotacio | Avanco | Avango | Rotagdo | Avango | Avango | Rotaio | Avanco | Avano | Rotagdo | Avango | Avango | Rotagdo | Avano | Avango
Diédma cfergiraesa Rotacion Avance Avance Rotacion Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance
‘(mm) (min™) (mm/min.) | (mm/min.) (min™) (mm/min.) | (mm/min.) (min”) (mm/min.) | (mm/min.) (min”) (mm/min.) | (mm/min.) (min") (mm/min) | (mm/min.) (min™) (mm/min.) | (mm/min.)

3 11.750 318 0,03 10.656 290 0,03 9.144 216 0,02 7.632 142 0,02 6.408 109 0,02 3.960 66 0,02
4 9.425 373 0,04 8.568 343 0,04 7.056 267 0,04 6.134 178 0,03 5.040 127 0,03 3.168 74 0,02
5 8.395 500 0,06 7.632 455 0,06 6.192 340 0,05 5.112 188 0,04 4.392 142 0,03 2736 81 0,03
6 7.049 490 0,07 6.408 447 0,07 5.184 340 0,07 4.248 188 0,04 3.600 142 0,04 2.232 81 0,04
8 5.227 467 0,09 4.752 424 0,09 3.888 340 0,09 3.168 178 0,06 2736 142 0,05 1.656 74 0,04
10 4.198 442 0,11 3.816 401 0,11 3.096 333 0,11 2.520 178 0,07 2.160 135 0,06 1.375 74 0,05
12 3.485 442 0,13 3.168 401 0,13 2.592 333 0,13 2.088 178 0,09 1.800 135 0,07 1.145 66 0,06
14 3.010 442 0,15 2.736 401 0,15 2.160 310 0,14 1.814 157 0,09 1.512 135 0,09 979 58 0,06
16 2,614 381 0,15 2.376 373 0,16 1.944 290 0,15 1.584 142 0,09 1.375 122 0,09 857 51 0,06

Profundidade _ Dia. | & " Da [ a D | &

de Corte D<1 0.1D V777 [aa oo Toom D<1 0.01D

Profundidad 1<D<3 | 03D T —— 1<D<3 | 0.02D

_ / 1=D e
de Corte 3=D | 05D 7 — = 3<D | 005D

1. Use uma méquina e fixagao rigida e precisa.
2. Quando utilizar fluido de corte, escolher com base no material a ser usinado e
condicbes de corte.

3.Quando o RPM disponiveis sao insuficientes, por favor reduza o RPM e taxa de avanco

proporcional

Material a
ser usinado

Material a ser
mecanizado

mente.

1. Use una maquina y fijacion rigida y precisa.
2. Cuando utilice fluidos de corte, elegir en base al material a ser mecanizado y
condiciones de corte.
3. Cuando el RPM disponible es insuficiente, por favor reduzca el RPM y |a tasa de
avance proporcionalmente.

genc al - 2 e 4 cortes evonmill- resado Tangencial - 2y 4 cortes

Ferro Fundido

Fundicion Gris

Aco Macio «

Aco Carbono «

Acero blando «
Acero Carbono

(~ 20 HRQ)

Acos Liga »
Aco Ferramenta
Aceros Aleados - Aceros Herramienta

(20 ~ 30 HRC)

Acos Endurecidos «
Acos Pré-Endurecidos
Aceros Templados «
Aceros Pré-Templados

(30~ 38 HRQ)

Acos Endurecidos «
Acos Pré-Endurecidos «
Aco Inoxdiavel
Aceros Templados

Aceros Pré-Templados -
Acero Inoxidable

(38 ~ 45 HRC)

Acos Endurecidos
Aceros Templados

(45 ~ 55 HRC)

Diametro | Rotagio | Avango | Avano | Rotagdo | Avango | Avanco | Rotagdo | Avango | Avanco | Rotagdo | Avango | Avanco | Rotagdo | Avango | Avano | Rotagdo | Avango | Avango
Diédma tferlg%raesa Rotacién Avance Avance Rotacion Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance Rotacién Avance Avance
‘(mm) (min™) (mm/min.) | (mm/min.) (min”) (mm/min.) | (mm/min.) (min”) (mm/min.) | (mm/min.) (min”) (mm/min.) | (mm/min.) (min) (mm/min) | (mm/min.) (min™) (mm/min.) | (mm/min.)
3 14.472 866 0,06 12.246 734 0,06 10.440 516 0,05 8.550 180 0,02 6.570 157 0,02 3.816 89 0,02
4 11.556 912 0,08 9.672 762 0,08 9.468 533 0,06 6.204 193 0,03 5.370 163 0,03 3.186 102 0,03
5 9.126 1064 0,12 7.428 892 0,12 6.234 612 0,10 4.968 203 0,04 4.416 178 0,04 2.646 109 0,04
6 8.472 1049 0,12 6.108 879 0,14 5.082 610 0,12 4.050 208 0,05 3.636 188 0,05 2.130 102 0,05
8 5.784 1024 0,18 4.800 848 0,18 3.996 602 0,15 3.192 208 0,07 2.832 188 0,07 1.668 929 0,06
10 4.416 1024 0,23 3.708 848 0,23 3.078 602 0,20 2.448 208 0,09 2172 188 0,09 1.332 17 0,09
12 3.612 998 0,28 3.012 841 0,28 2.508 599 0,24 1.986 208 0,10 1.770 183 0,10 1.080 81 0,08
14 3.240 953 0,29 2.736 828 0,30 2232 597 0,27 1.800 208 0,12 1.584 178 0,11 978 74 0,08
16 2.826 955 0,34 2.394 795 0,33 1.956 597 0,31 1.590 188 0,12 1.440 165 0,11 864 69 0,08
Profundidade 2 ar aa a.=1D
deCorte D=3 | 15D | 005D a = 002D
: +=0.
Profundidad 3<D 15D 0.1D 7
de Corte Zar

1. Use uma maquina e fixagao rigida e precisa.
2.Quando utilizar fluido de corte, escolher com base no material a ser usinado e
condigbes de corte.

3.Quando o RPM disponiveis sao insuficientes, por favor reduza o RPM e taxa de avanco

proporcionalmente.

1. Use una maquina y fijacion rigida y precisa.
2. Cuando utilice fluidos de corte, elegir en base al material a ser mecanizado y
condiciones de corte.
3.Cuando el RPM disponible es insuficiente, por favor reduzca el RPM y la tasa de
avance proporcionalmente.




CONDICIONES RECOMENDADAS PARA MECANIZADO DE FRESAS METAL DURO CON DICOES RECOM EN DADAS DE USINAG EM PARA FRESAS METAL DU RO

902/B Evomill - Fresamento opo Esférico Fresado con Punta Esférica

Acos Endurecidos « Acos Endurecidos «
Mate'rlal a i Aco Macio - Aco Carbono Acos Liga - Aco Ferramenta Acos Pre-End.ur‘eados . Agos Pre-End.ur,eados .
ser usinado FeFrrod_F_uanll o Acero blando - Acero Carbono Aceros Aleados - Aceros Herramienta I:GO I':_OX“I’ZVEI A = AIG: In:"'dap‘"e!r -
Material a ser undicion Gris ceros Templados « ceros Templados « Aceros Pré-Templados «
mecanizado (~ 20 HRC) (20 ~30 HRC) Aceros Pré-Templados « Acero Inoxidable Acero Inoxidable
(33 ~ 41 HRQ) (42 ~ 50 HRC)
Diametro 2 Profundidade de Corte 2 Profundidade de Corte 2 Profundidade de Corte 2 Profundidade de Corte 2 Profundidade de Corte
da Fresa Romgao Avango Profundidad de Corte Romgao Avango Profundidad de Corte Romgao Avango Profundidad de Corte Rotagao Avango Profundidad de Corte ROtacao Avango Profundidad de Corte
B e s Rotacién Avance Rotacién Avance Rotacion Avance Rotacion Avance Rotacion Avance
(mm) (min") | (mm/min.) Ap Pf (min) | (mm/min.) Ap Pf (min) | (mm/min.) Ap Pf (min) | (mm/min.) Ap Pf (min") | (mm/min.) Ap Pf

3 10.500 630 0,30 0,60 12.500 760 0,30 0,60 10.500 630 0,30 0,60 8.450 405 0,30 0,60 7400 290 0,30 0,60
4 7.950 630 0,40 0,80 9.500 760 0,40 0,80 7950 630 0,40 0,80 6.350 445 0,40 0,80 5.550 370 0,40 0,80
5 7125 715 0,50 1,00 7.900 780 0,50 1,00 7125 715 0,50 1,00 5.275 455 0,50 1,00 4.625 380 0,50 1,00
6
8

6.300 800 0,60 1,20 6.300 800 0,60 1,20 6.300 800 0,60 1,20 4.200 465 0,60 1,20 3.700 390 0,60 1,20
3.950 790 0,80 1,60 4.750 950 0,80 1,60 3.950 790 0,80 1,60 3.150 555 0,80 1,60 2.750 455 0,80 1,60

10 3.150 745 1,00 2,00 3.800 890 1,00 2,00 3.150 745 1,00 2,00 2.500 525 1,00 2,00 2.200 430 1,00 2,00
12 2.650 700 1,20 2,40 3.170 840 1,20 2,40 2.650 700 1,20 2,40 2.100 490 1,20 2,40 1.850 430 1,20 2,40
14 2.320 613 1,40 2,80 2.785 735 1,40 2,80 2.320 613 1,40 2,80 1.840 430 1,40 2,80 1.620 345 1,40 2,80
16 1.990 525 1,60 3,20 2.400 630 1,60 3,20 1.990 525 1,60 3,20 1.580 370 1,60 3,20 1.390 260 1,60 3,20
Profundidade 8
deCorte W a
Profundidad iz
Pf
de Corte
1. Use uma maquina e fixagao rigida e precisa. 1. Use una maquina y fijacion rigida y precisa.
2.Quando utilizar fluido de corte, escolher com base no material a ser usinado e 2. Cuando utilice fluidos de corte, elegir en base al material a ser mecanizado y
condigdes de corte. condiciones de corte.
3.Quando o RPM disponiveis sao insuficientes, por favor reduza o RPM e taxa de avanco 3. Cuando el RPM disponible es insuficiente, por favor reduzca el RPM y la tasa de
proporcionalmente. avance proporcionalmente.

Acos Endurecidos « Acos Endurecidos «
Mate'rlal a did Aco Macio - Ago Carbono AcosLiga - Aco Ferramenta asus Pre-End.ur,eados : ascs Pre-End.ur,eados °
ser usinado FeFrr%_F_uanll o Acero blando - Acero Carbono Aceros Aleados « Aceros Herramienta I:GO I':_OX“I’ZVEI n o AIG: In:"'dap‘"e!r -
Material undicion Gris ceros lemplados « ceros lemplados « Aceros Pre-lemplados «
n:ecea"r?\zaa;eor (~ 20 HRC) (20 ~30 HRC) Aceros Pré-Templados - Acero Inoxidable Acero Inoxidable
(38 ~ 45 HRC) (42 ~ 50 HRC)
Diametro g Profundidade de Corte g Profundidade de Corte g Profundidade de Corte 2 Profundidade de Corte & Profundidade de Corte
dla Fresa Romgao Avango Profundidad de Corte Romgao Avango Profundidad de Corte Rotagao Avango Profundidad de Corte Rotagao Avango Profundidad de Corte Rom;ao Avango Profundidad de Corte
B e s Rotacién Avance Rotacion Avance Rotacion Avance Rotacion Avance Rotacion Avance
(mm) (min™) | (mm/min.) Ap Pf (min") | (mm/min.) Ap Pf (min") | (mm/min.) Ap Pf (min") | (mm/min.) Ap Pf (min") | (mm/min.) Ap Pf

3 7.875 504 0,50 1,00 9.375 608 0,50 1,00 7.875 504 0,50 1,00 6.338 324 0,50 1,00 5.550 232 0,50 1,00
4 5.963 504 0,60 1,20 7125 608 0,60 1,20 5.963 504 0,60 1,20 4.763 356 0,60 1,20 4.163 296 0,60 1,20
5 5.344 572 0,70 1,40 5.925 624 0,70 1,40 5.344 572 0,70 1,40 3.956 364 0,70 1,40 3.469 304 0,70 1,40
6
8

4.725 640 0,80 1,60 4.725 640 0,80 1,60 4.725 640 0,80 1,60 3.150 372 0,80 1,60 2.775 312 0,80 1,60
2.963 632 1,00 2,00 3.563 760 1,00 2,00 2.963 632 1,00 2,00 2.363 444 1,00 2,00 2.063 364 1,00 2,00

10 2.363 596 1,20 2,40 2.850 712 1,20 2,40 2.363 596 1,20 2,40 1.875 420 1,20 2,40 1.650 344 1,20 2,40
12 1.988 560 1,40 2,80 2.378 672 1,40 2,80 1.988 560 1,40 2,80 1.575 392 1,40 2,80 1.388 344 1,40 2,80
14 1.740 490 1,60 3,20 2.089 588 1,60 3,20 1.740 490 1,60 3,20 1.380 344 1,60 3,20 1.215 276 1,60 3,20
16 1.493 420 1,80 3,60 1.800 504 1,80 3,60 1.493 420 1,80 3,60 1185 296 1,80 3,60 1.043 208 1,80 3,60
Profundidade B
deCorte W L
Profundidad aNez)z22
de Corte al
1. Use uma maquina e fixagao rigida e precisa. 1. Use una maquina y fijacion rigida y precisa.
2. Quando utilizar fluido de corte, escolher com base no material a ser usinado e 2. Cuando utilice fluidos de corte, elegir en base al material a ser mecanizado y
condigbes de corte. condiciones de corte.
3.Quando o RPM disponiveis sao insuficientes, por favor reduza o RPM e taxa de avanco 3. Cuando el RPM disponible es insuficiente, por favor reduzca el RPM y la tasa de
proporcionalmente. avance proporcionalmente.
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shaping your dreams

0OSG Sulamericana

OSG Sulamericana de Ferramentas Ltda.

Escritorio Comercial / Fabrica / Administracao
Rua Raul Rodrigues de Siqueira, 767 — Santa Luzia
Braganca Paulista / SP - CEP: 12919-484

Fone +55 (11) 4481.7800

vendas@osg.com.br

Fabrica Sao José dos Pinhais - PR
Rua John Lennon, 271 - Parque da Fonte
Sdo José dos Pinhais / PR - CEP: 83050-380
Fone +55 (41) 3058.8001
vendassul@osg.com.br
www.osg.com.br

0OSG Corporation

WWW.05g.CO.jp
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