wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

Rosca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

2 50/3 DIN 13.15S0 724/965.1

C
; <
ol = -F{—{—F3- >
e OF ] 3
3
E
VAL e =
) A EE
z <]
DIN E
HSSE  oH mumm WM s
2,0 3n M
9
SXe)
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
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i Estoque i Estoque \
SENEEERRE: I m Pla e e | B8 e )
01650120 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 3 1,6 [ ] 01650220 M4.5 0,75 70 16 6 4,9 3 3,8 C
01650130 M22 0,45 45 9 2,8 2,1 3 18 C 01650230 M5 0,8 70 16 6 4,9 3 4,2 o )
01650140 M23 0,4 45 9 2,8 2,1 3 1,9 C 01650250 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 [ ] "
01650150 M2,5 0,45 50 9 28 2,1 3 2,1 o 01650260 M7 1 80 19 7 55 4 6 C /,,
01650160 M2,6 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,2 C 01650270 M8 1,25 90 22 8 6,2 4 6,8 °
01650170 M3 0,5 56 11 3,5 2,7 3 2,5 o 01650280 M9 1,25 90 22 9 7 4 7,8 C
01650190 M35 0,6 56 13 4 3 3 29 [ ] 01650290 M10 1.5 100 24 10 8 4 8,5 [ 3 Q_)|
01650200 M4 0,7 63 13 4,5 34 3 33 [ E o
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232. E ©
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240. b o
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242. Q %
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 2 m
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial. on
B e-Itens em estoque. B o-jtems en stock. z rDO
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta. e
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01730170 M3 0,5 56 1 2,2 - 3 2,5 o 01730340 M18 2,5 125 34 14 1 4 15,5 C
01730190 M3,5 0,6 56 13 2,5 2,1 3 29 C 01730350 M20 25 140 34 16 12 4 17,5 [
01730200 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 33 [ 01730360 M22 2,5 140 34 18 14,5 4 19,5 [
01730220 M4,5 0,75 70 16 35 2,7 3 38 C 01730370 M 24 3 160 38 18 14,5 4 21 C
01730230 M5 0,8 70 16 3,5 27 3 4,2 [ 01730380 M 27 3 160 38 20 16 4 24 C
01730250 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 o 01730390 M30 35 180 45 22 18 4 26,5 C
01730260 M7 1 80 19 55 43 4 6 C 01730400 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 C
01730270 M8 1,25 90 22 6 49 4 6,8 o 01730410 M36 4 200 56 28 22 4 32 C
01730280 M9 1,25 90 22 7 5,5 4 78 C 01730420 M 39 4 200 60 32 24 4 35 C
01730290 M10 15 100 24 7 55 4 8,5 [ 01730430 M42 4,5 200 60 32 24 4 37,5 C
01730300 M11 1.5 100 24 8 6,2 4 9,5 C 01730440 M 45 4,5 220 65 36 29 4 40,5 C
01730310 M12 1,75 110 29 9 7 4 10,3 [ 01730450 M48 5 250 70 36 29 4 43 C
01730320 M14 2 110 30 1 9 4 12 [ 01730460 M52 5 250 70 40 32 4 47 C
01730330 M16 2 110 32 12 9 4 14 o
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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 Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-|tens em estoque. B o-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
. ™ Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao . Ao Ferro A & Latao Aluminio e o o Ligade | Ligade | Plastico | Termo
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 . - 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o :
- 8 Acero Acero Acero Acero | Fund | 5 Laton Aluminio y > o Al Al Plastico | Termo
C:EJ:" o C'\a/lreblj)lr? o Ca’?}lat(;)n o | Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable ur‘Grlicslon "Nodular | C°Pre | Laton | gyngido | Bronce | faminado di:::":;g“’ dEF"::g:E‘“ &?ﬁ'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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - - - - - - - - -
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.
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i Estoque i Estoque
Pl as | ¢ & 8 e L R I N T 4
01650124 M2 04 45 8 2,8 21 3 1.6 C 01650224 M4.5 0,75 70 16 6 4,9 3 38 C
01650134 M2,2 0,45 45 9 2,8 A 3 18 C 01650234 M5 0,8 70 16 6 49 3 42 C
01650144 M23 04 45 9 2,8 2,1 3 1,9 C 01650254 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 [ ]
01650154 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,1 C 01650264 M7 1 80 19 7 55 4 6 C
01650164 M2,6 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,2 C 01650274 M8 1,25 90 22 8 6,2 4 6,8 C
01650174 M3 0,5 56 11 35 2,7 B] 25 C 01650284 M9 1,25 920 22 9 7 4 78 C
01650194 M3,5 0,6 56 13 4 3 3 2,9 C 01650294 M10 15 100 24 10 8 4 8,5 C
01650204 M4 0,7 63 13 4,5 34 3 33 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

B Itens fora de Tabela de Especificagédo, 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 232.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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

M o-ftems en stock.

M C - items con stock bajo consulta.
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i Estoque i Estoque
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01730174 M3 0,5 56 1 2,2 - 3 2,5 [ 01730344 M18 2,5 125 34 14 1 4 15,5 C
01730194 M35 0,6 56 13 25 2,1 3 29 C 01730354 M20 2,5 140 34 16 12 4 17,5 C
01730204 M4 0,7 63 13 2,8 2,1 3 33 C 01730364 M22 2,5 140 34 18 14,5 4 19,5 C
01730224 M4,5 0,75 70 16 3,5 2,7 3 3,8 C 01730374 M 24 3 160 38 18 14,5 4 21 C
01730234 M5 0,38 70 16 35 2,7 3 4,2 C 01730384 M27 3 160 38 20 16 4 24 C
01730254 M6 1 80 19 45 34 3 5 C 01730394 M30 35 180 45 22 18 4 26,5 C
01730264 M7 1 80 19 55 43 4 6 C 01730404 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 C
01730274 M8 1,25 90 22 6 4,9 4 6,8 C 01730414 M36 4 200 56 28 22 4 32 C
01730284 M9 1,25 90 22 7 55 4 78 C 01730424 M 39 4 200 60 32 24 4 35 C
01730294 M10 1,5 100 24 7 55 4 8,5 [ 01730434 M42 4,5 200 60 32 24 4 37,5 C
01730304 M11 1.5 100 24 8 6,2 4 9,5 C 01730444 M 45 4,5 220 65 36 29 4 40,5 C
01730314 M12 1,75 110 29 9 7 4 10,3 [ 01730454 M 48 5 250 70 36 29 4 43 C
01730324 M14 2 110 30 1 9 4 12 C 01730464 M52 5 250 70 40 32 4 47 C
01730334 M16 2 110 32 12 9 4 14 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
M Itens fora de Tabela de Especificagao, 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.
M Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.
W e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rbono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido a‘:::ldulfaor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:"::'I:f l::ﬁ:iej:’ Fﬂ:l‘i:o ﬁginio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 4 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones wa pa :
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio | |~S7HON > = Al Al Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:((i)lr‘:o Cal:llotgno Aleado |Herramienta| Fundido AcerosTemplados Inoxidable ur‘Grlicslon “gdﬁl‘:f‘ @i Latén | eyndido | BrOMC® | |aminado Fundido | Fundido g;ﬁ‘:é; deeT?tcalﬁino deel\ng 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
10~16 | 9~15 8~12 9~15 8~12 - 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - - - -
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wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

1 1 50/0 GG'MAX DIN 13.1S0 724/965.1

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y laton.
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01660126 M2 0,4 45 8 2,8 2,1 3 1,6 C 01660226 M4,5 0,75 70 16 6 4,9 3 3,8 C
01660136 M22 0,45 45 9 2,8 2,1 3 18 C 01660236 M5 0,8 70 16 6 49 3 4,2 C
01660146 M23 0,4 45 9 2,8 2,1 3 1,9 C 01660256 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 C
01660156 M2,5 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2l C 01660266 M7 1 80 19 7 55 4 6 C
01660166 M2,6 0,45 50 9 2,8 2,1 3 2,2 C 01660276 M8 1,25 90 22 8 6,2 4 6,8 C
01660176 M3 0,5 56 11 3,5 2,7 3 2,5 C 01660286 M9 1,25 90 22 9 7 4 7,8 C
01660196 M35 0,6 56 13 4 3 3 2,9 C 01660296 M10 15 100 24 10 8 4 8,5 C
01660206 M4 0,7 63 13 4,5 34 3 33 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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 Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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

M o-ftemsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.
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P A B < Fol&me | 45 | s P A B < v | &5 ‘1%» stod
01740176 M3 0,5 56 11 2,2 - 3 25 C 01740346 M18 25 125 34 14 1 4 15,5 C
01740196 M3,5 0,6 56 13 2,5 2,1 3 2,9 C 01740356 M20 25 140 34 16 12 4 17,5 C
01740206 M4 0,7 63 13 2,8 21 3 33 C 01740366 M 22 2,5 140 34 18 14,5 4 19,5 C
01740226 M4,5 0,75 70 16 35 2,7 3 38 C 01740376 M24 3 160 38 18 14,5 4 21 C
01740236 M5 0,38 70 16 35 2,7 3 42 C 01740386 M27 3 160 38 20 16 4 24 C
01740256 M6 1 80 19 4,5 34 3 5 C 01740396 M30 35 180 45 22 18 4 26,5 C
01740266 M7 1 80 19 5.5 43 4 6 C 01740406 M33 35 180 50 25 20 4 29,5 C
01740276 M8 1,25 90 22 6 4,9 4 6,8 C 01740416 M36 4 200 56 28 22 4 32 C
01740286 M9 1,25 90 22 7 55 4 7,8 C 01740426 M 39 4 200 60 32 24 4 35 C
01740296 M10 1,5 100 24 7 55 4 8,5 C 01740436 M42 4,5 200 60 32 24 4 37,5 C
01740306 M1 1.5 100 24 8 6,2 4 9,5 C 01740446 M 45 4,5 220 65 36 29 4 40,5 C
01740316 M12 1,75 110 29 9 7 4 10,3 C 01740456 M 48 5 250 70 36 29 4 43 C
01740326 M14 2 110 30 1" 9 4 12 C 01740466 M52 5 250 70 40 32 4 47 C
01740336 M16 2 110 32 12 ©) 4 14 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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.
M Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-itens em estoque. M o-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. il Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [Aco Médio| Ago Alto 3 Aco Aco 3 Aco Ferro 5 o Latao Aluminio fouc B 5 Ligade | Ligade | Plastico | Termo
c‘arhono éarbono C;rbnno Ao Liga Ferrar‘nenta Funf!ido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido ;ll:)nddulldaor Cobre Latdo Fundido Bronze || AFI‘:::'I:';’ n::’g‘:ieds:’o F::":ﬁ o Tigénin Nigquel Termocura | Pléstico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o = ;
f 6 Acero Acero Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio L s - Al Al Plastico | Termo
Ca?gJ:n o C’;Ar?oilr? o Ca?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable unGrliilc'n ;\Jlgdllfll:rn Cobre | Laton | nido | Bronce | |aminado dx‘:“;'i';;“’ dex:g&f"’ gfnﬁirc‘i; deTitanio deel\Tich?J:I 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
- - - - - 6~11 - - - - 10~15 | 7~12 - 10~15 - 6~11 - - - - - - - -
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina em HSSE com cobertura TiCN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiCN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.
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@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
SEEERERRN: I Pola e o e G B e
61165017 M3 0,5 56 1 35 2,7 3 2,5 C 61165025 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 C
61165020 M4 0,7 63 13 45 34 3 33 C 61165027 M8 1,25 90 22 8 6,2 4 6,8 C
61165023 M5 038 70 16 6 4,9 3 4,2 C 61165029 M10 1,5 100 24 10 8 4 8,5 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. W Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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-itens em estoque. M - tems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade igade . . o
Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ao Ferro A . Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono 6arbono Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luo':ﬂllldag 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 o aa ;
" K Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d 5 Laton Aluminio o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:n o C':lr?a:lr? o Caé}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi'(‘j'g“’ dex:g&e:‘“ :fn ﬁ'lrc"ca 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
10~16 | 9~15 | 8~12 - - - 46 | 4~6 - - - 9~15 - - - - - - - - - - - -
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wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

sca Métrica Grossa RroscaMétrica Gruesa
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Macho para maquina em ago sinterizado (PM). Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en acero sinterizado (PM). Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.
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Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pla e e | F |G & My Pl a8 | o | ¢ k| B |ee
65165017 M3 0,5 56 1 35 2,7 3 2,5 C 65165025 M6 1 80 19 6 4,9 3 5 C
65165020 M4 0,7 63 13 45 34 3 33 C 65165027 M8 1,25 90 22 8 6,2 4 6,8 C
65165023 M5 0,8 70 16 6 49 3 4.2 C 65165029 M10 15 100 24 10 8 4 85 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 232. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 232.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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 con
departamento Comercial. 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 Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |Lami Fl:ln"d"i't‘lf F:'g':ieds:’ Fu:‘d?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o = ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca/:lI::n o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %" | Findido | BONC® | {aminado dx‘:ﬂg"’ dex:gi':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
- - 8~12 - 8~12 | 8~14 | 4~6 46 - - 13~19 | 9~1 - - - - - - - - 4~6 - -
©) ©) @ © O O g
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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
VAAL B F
VS
N80 . A
— watd DIN
PM 6HX ==
v 2,5 3n
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A B < v | & ﬂ%» stoc P A B < Foame| 45 | swd
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 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificagdo, favor entrar em contato com nosso

departamento Comercial.
B e-tens em estoque.
Bl 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 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con

nuestro departamento Comercial.
M - [tems en 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 13.1S0 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
T 9
E
W :
N0 S A
[ ] il DIN
PM 6HX =
v 2,5 376
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A B < v | & ﬂ%» stoc P A B < Fol&me | 45 | s
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 M 22 2,5 140 o 22 18 6 19,5 C
48022202 M16 2 110 - 12 9 4 14,0 C 48020247 M 24 3 160 - - - - 21,0 C
48022214 M18 2,5 125 = 14 11 4 15,5 C 48020271 M 30 35 180 = = = = 26,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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-ftemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Il 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.
Aco Baixo Ao Médiol Aco Alto | 5 - Ao Ao P —— Ao | Fero |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 | °™"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 "

" K Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d " Laton Aluminio o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgno C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi'“i':“’ dex:g&e;“’ rdfnﬁ'.'éf, 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 © © ©) @) (@) (@) @) ©)
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wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Rosca Métrica Grossa rosca ca Gruesa

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.

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

C,* IMPORTADO

C
ol ol =11 {%}
B F
VS
"0 A A
— watd DIN
PM 6HX
v = B 371
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A s || ¢ B B e Pola e o e 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

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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 SINCRONIZACAO.

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

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

W Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

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 o-ftems en stock.
M C - ftems con stock bajo consulta.

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

C,* IMPORTADO

C
H‘ P ‘R I+ l 4@»
E
\\&/&é d
N0 A A
[ et DIN
PM 6HX
v e 6
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
P A B < F | S ‘1%» stod P A B < v | &5 ‘1%» stod
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 M14 2 110 24 1 9 4 12,1 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 11 4 15,5 C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. B Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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.
W 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.
Ago Baixo|Ago Médiol Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |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 = ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjc;)no C’;Ariilr?o Ca?}lo‘:no Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %" | Findido | BONC® | {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
- - 10~25 | 10~20 - - 8~20 8~20 8~20 - 15~60 | 15~40 - 15~60 | 15~60 | 15~60 25~70 | 25~70 | 25~70 - - - -
D) @) (@) @) @) ©) ©) ©) ©)

b=t

013y |eue) oydep

OLD34 IVNVD OHOVIN

\\aill
™

IDVDI4123dS3 3a vV18VL
s39p ej2qel

gpa'g

oe3ed

A\



012334 YNV OHOVYIN

013y |eue) oydey

W

A

yipads3 ap ejaqel "'l',

NOIDVDI41D3dS3 3a YIavVL

oesed

MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina 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 fundicién gris y aluminio fundido.

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

1022/0 VPO'DC'MT DIN 13.1S0 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
F
| |
PM 6HX @==5= watd ‘ DIN Refrigeracdo central para furo cego
v 25 3n Lubricacion central para agujero ciego
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
5 Est f Est
Pola e o e fuh) B e Pola e | o | r fnE) B e
48021155 M6 1 80 30 6 4,9 3 5 C 48021169 M10 1,5 100 39 10 8 4 8,5 C
48021161 | M8 | 125 | 90 35 8 62 4 638 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

B Itens fora de Tabela de Especificagao, 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 SINCRONIZACAO.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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

M e-jtems en stock.

M C - [tems con stock bajo consulta.

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

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

1022/4 VPO'DC'MT DIN 13.1S0 724/965.1

— o ‘ DIN
PM y oA === 25 g n 376

C,* IMPORTADO

Refrigeragao central para furo cego
Lubricacién central para agujero ciego

Lo 3

@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pola e o e fue) B e Pl A s | e (&8 e
48300179 M12 1,75 110 28 9 7 3 10,3 C 48300214 M18 2,5 125 30 14 11 4 15,5 C
48300191 M 14 2 1m0 | 24 1 9 3 120 | C | 48300228 | M20 | 25 | 140 | 30 16 12 4 s |
48300202 M16 2 110 24 12 9 3 14,0 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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

H 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 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M 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 - temsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

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

" i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . o
Ago Baixo | Ao Médio| Ago Alto | o o\ . Ago Ago . Ao Ferro A . Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
co Liga ;. Agos Endurecidos o % Fundido | Cobre Latao . Bronze . Aluminio | Magnésio | Zinco oy 7
Carbono | Carbono | Carbono Ferramenta| Fundido Inoxidével| Fundido Nodular Fundido Laminado| Fundido | Fundido | Fundido Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero ety e 5 inio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa ;

" 5 Acero | Acero | Acero Acero | Fundicion |Fundicion 5 Laton Aluminio o > N Aleacion | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgno C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %M | Fyndido | BN | {aminado di’::"gi"‘i':“’ 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

b=t



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.

1 023/0 VPO' DC'SC'MT DIN 13.150 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
E
|
PM 6HX == watl ‘ DIN Refrigeracéo central para furo cego
v 15 3N Lubricacién central para agujero ciego
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A s || ¢ B B e Pola e o | r 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 234.

H Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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

M e-tens em estoque.

M C - Itens com estoque sob consulta.

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

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

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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.

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

@

C,* IMPORTADO

F
[ ] Refrigeracéo central para furo cego
PM 6HX - ‘ DIN Lubricacién central para agujero ciego
v 15 376
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl A e | | ¢ | fmE] @ e SENEEERRN: I
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 M14 2 110 24 1 9 4 12,1 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 M 24 3 160 36 18 14,5 5 21,0 C
48038214 M18 2,5 125 30 14 1 4 15,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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 e-jtems en stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems 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.
Ago Baixo|Ago Médiol Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |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 = ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio 0% > - Al Al Plastico | Termo
Ca?gjc;)n o C’;Aggr? o Ca?ggn o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable unGr|i§|on ;\Jlgdllfll:rn Cobre | Laton | nido | Bronce | |aminado dEF:j::irir;Qm dex:g&f"’ Fﬁ'&i 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
- - 10~25 | 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 maquina em XPM e cobertura V (TiCN). Indicado para agos endurecidos (42 ~ 52 HRC).
Macho para méaquina en XPM y recubrimiento V (TiCN). Indicado para aceros templados (42 ~ 52 HRC).

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

1 080/M V'XPM'HT DIN 13.150 724/965.1
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P A B (d F Canais _%» Tipo |Esfoque P A B (d F Canais ﬁg}» Tipo |Estoque
89913868 | M3 0,5 46 19 35 2,7 4 2,5 1 C 89916168 | M8 1,25 70 22 6 4,9 5 6,8 2 C
89914468 | M4 0,7 52 21 4,5 34 4 33 1 C 89916968 | M 10 15 75 24 7 55 5 8,5 2 C
89914968 | M5 0,8 60 24 6 4,9 4 4,2 1 C 89917968 | M 12 1,75 82 29 9 7 5 10,3 2 C
89915568 | M6 1 62 29 6 49 5 5 1 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificagao, 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 - ftemsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. M C - [tems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade igade . . o
Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ao . Ao Ferro A . Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Carbono 6arbono Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luo':;:llldag Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:"? msﬁf F&:;Z 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 o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?}?:no C’:Iri(gr?o Ca?}lat:no Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e:“’ g;é'iz: deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C 35~45 | 45~52 | 52~62 ) n 3
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
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wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina em metal duro com revestimento V (TiCN), indicado para furos cegos e passantes em agos endurecidos até 55 HRC.

1081/M WHSS'OT DIN 13.1S0 724/965.1

Macho para méaquina en metal duro con recubrimiento V (TiCN), indicado para agujeros ciegos y pasantes en aceros endurecidos hasta 55 HRC.
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48100138 M3 0,5 46 19 35 27 4 2,5 C 48100161 M8 1,25 70 22 6 49 5 6,8 C
48100144 M4 0,7 52 21 4,5 34 4 33 C 48100169 M10 15 75 24 7 5.5 5 85 C
48100149 M5 0,38 60 24 6 49 4 42 C 48100179 M12 1,75 82 29 9 7 5 10,3 C
48100155 M6 1 62 29 6 4,9 4 5,0 C
Bl Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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
departamento Comercial. con nuestro departamento Comercial.
M e-tens em estoque. M o-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |Lami Fl:ln"d"i't‘lf F:’g':ieds:’ Fu:‘d?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o = ;
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion 5 Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca/:lI::n o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %" | Findido | BONC® | {aminado dEF:j::irir;Qm dex:g&f"’ Fﬁa’é@ deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 45~52 | 52~62 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
- - - - - - - 2~4 1~3 - - - - - - - - - - - - - - -
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1081/M-D WH55-OT FORMA

MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina em metal duro com revestimento V (TiCN), indicado para furos cegos e passantes em agos endurecidos até 55 HRC.
Macho para méaquina en metal duro con recubrimiento V (TiCN), indicado para agujeros ciegos y pasantes en aceros endurecidos hasta 55 HRC.
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48100138 M3 0,5 46 19 35 2,7 4 2,5 C 48100161 M8 1,25 70 22 6 49 5 6,8 C
48100144 M4 0,7 52 21 4,5 34 4 33 C 48100169 M10 1.5 75 24 7 55 5 85 C
48100149 M5 038 60 24 6 4,9 4 42 C 48100179 M12 1,75 82 29 9 7 5 10,3 C
48100155 M6 1 62 29 6 4,9 4 5,0 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificacédo, 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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Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ao Ferro A . Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plastico | Termo
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Ca??:n o C’:Iri(gr? o Ca?}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e:“’ :‘en ﬁ'lrc": deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 45~52 | 52~62 ) n 3
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
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Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragao.
Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.

C,* IMPORTADO

c
F
W B1
60° A
7
mp D eHx  mumm w ‘ DN A
FX 2,5 n
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48264149 | M5 | 08 | 70 10 | 25 6 49 3 42 C 48264161 | M8 | 1,25 | 90 15 35 8 62 4 638 C
48264155 | M6 | 1 80 12 | 30 6 49 3 50 C [ 48264169 | M10 | 15 | 100 | 18 39 10 8 4 85 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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

B Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna.

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.

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

1132/4 A'CHT DIN 13.1S0 724/965.1

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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

B Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.

M o-tems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
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48264179 M12 1,75 110 21 - 9 7 4 10,3 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. W Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. B Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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.
M Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
M e-tensem estoque. M e-temsen stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. B 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.
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Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ago Ferro A " Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plistico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :l‘:::;::lda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad ‘.‘,I‘:":'d"l';f MF:gafds:: Flf::iﬁ: o Titanio | Niquel |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?gjt?no C’:‘r?;j)lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AcerosiTemplados Inoxidable|  Gris rﬁg:tl‘:;‘ Cobre | Laton | £yngido | BronCe | (aminado 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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragao.
Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa
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48265149 M5 | 08 | 70 | 10 | 25 6 | 49 3 42 C 48265161] M8 | 1,25 | 90 | 15 | 35 8 | 62 | 4 638 C
|48265155] M6 | 1 80 | 12 | 30 6 | 49 3 50 C [48265169] M10 | 1,5 | 100 | 18 | 39 | 10 8 4 85 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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

B Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna.

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.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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

M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.

M o-tems en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

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

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa
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B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
M Itens fora de Tabela de Especificagao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con

departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
B Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems 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.
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Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ago Ferro A " Latéo 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 F‘f:;‘; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

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

" K Acero Acero Acero Acero | Fundicion |Fundicion 5 Laton Aluminio o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:no C’:Iri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido PGS TG 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 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
- - - - - - - 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100
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Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragao.
Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.
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48263149 | M5 | 08 | 70 | 10 | 25 6 49 3 42 C 48263161 | M8 | 1,25 | 90 15 | 35 8 62 4 638 C

48263155 | M6 | 1 80 12 | 30 6 49 3 50 C [ 48263169 | M10 | 15 | 100 | 18 39 10 8 4 85 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242.

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

B Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna.

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 roscaMétrica Gruesa

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M 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 Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.

M - [temsen stock.
M C - ftems con stock bajo consulta.

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

1134/4 A'CHT FORMA E DIN 13.1S0 724/965.1
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48263179 M12 1,75 110 21 - 9 7 4 10,3 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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 Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
B e-tens em estoque. M o-ftems en stock.
B 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 . . .

Ago Baixo Ao Médio| Ao Alto . Ago Ago . Ago Ferro A " Latio Aluminio ce ce J Ligade | Ligade | Plistico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :l‘:::;::lda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad ‘.‘,I‘:":'d"l';f MF:gafds:: Ff:";";: o Titanio | Niquel |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?gjt?no C’:‘ri((i)lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | undido | Bronce | jaminado di::z"gg‘“ dex:gz?" gfré"z; deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 . q "
~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
- - - - - - - - - - 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - - 10~100 | 10~100
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

Macho para maquina em Metal Duro e cobertura V (TiCN). Indicado para agos endurecidos (52 ~ 62 HRC).
Macho para maquina en Metal Duro y recubrimiento V (TiCN). Indicado para aceros templados (52 ~ 62 HRC).

Rosca Métrica Grossa roscaMétrica Gruesa

(ﬁ' IMPORTADO

1 090/M VX' OT DIN 13.150 724/965.1

:
—" oE=EE T F @9/
AVAVAWS : F
L) A
c
S ] T @
24 [ I
| B
ST e mmm 0SG F
A
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid.:mm
Ne.de Ne. de
i Est i Este
P A B (d F Canais _%» Tipo |Esfoque P A B (d F Canais ﬁg}» Tipo |Estoque
93413868 | M3 0,5 46 19 35 2,7 4 2,5 1 C 93416168 | M8 1,25 70 22 6 4,9 5 6,8 2 C
93414468 | M4 0,7 52 21 4,5 34 4 33 1 C 93416968 | M 10 15 75 24 7 55 5 8,5 2 C
93414968 | M5 0,8 60 24 6 4,9 4 4,2 1 C 93417968 | M 12 1,75 82 29 9 7 5 10,3 2 C
93415568 | M6 1 62 29 6 49 5 5 1 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificagdo, 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-jtems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
" i Ferro = .. | Ligade | Ligade igade . . o
Ago Baixo |Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco 9 Aco Ferro £ m Latdo Aluminio b o J Ligade | Ligade | Plistico | Termo
Carbono 6arbono Carbono AcolLiga Ferramenta| Fundido Agos Endurecidos Inoxidével| Fundido :luo':;:llldag Cobre Latao Fundido Bronze Laminado| ‘;t‘rm'l:"? msﬁf F&:;Z o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "
" K Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d " Laton Aluminio o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca??:n o C’:Iri(gr? o Ca?}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e:“’ :‘en ﬁ'lrc": deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 45~52 | 52~62 ) n 3
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
- - - - - - - - 1~3 - - - - - - - - - - - - - - -
©}

b=t



wacro canaLrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

osca Métrica Fina roscamétricaFina

270/3 DIN 13.1SO 724/965.1

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

C
. FEE==E -4
AVAVAVS B F
watd g DIN

HSSE  6H 20 g 374

@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm

Ne. de Ne.de
Pl A B || F |G B 3 Pola e | o |k fne) @ |

01811170 M3 0,35 56 9 2,2 - 3 2,7 C 01812640 M 25 1,5 140 28 18 14,5 4 23,5 C
01811180 M35 0,35 56 10 2,5 2,1 3 3.2 C 01812650 M 26 15 140 28 18 14,5 4 24,5 C
01811190 M4 0,35 63 10 2,8 2,1 3 3,7 C 01812660 M 27 1,5 140 28 20 16 4 25,5 C
01811210 M4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 35 C 01812990 M 27 2 140 28 20 16 4 25 C
01811230 M5 0,5 70 12 35 2,7 3 4,5 C 01812670 M 28 1,5 140 28 20 16 4 26,5 [ ]
01811250 M6 0,5 80 14 4,5 34 3 55 C 01812240 M 30 1 150 28 22 18 4 29 C
01811700 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 53 C 01812680 M 30 1,5 150 28 22 18 4 28,5 C
01811720 M7 0,75 80 14 55 43 4 6,3 C 01813010 M 30 2 150 28 22 18 4 28 C
01811290 M8 0,5 80 19 6 4,9 4 7,5 C 01812690 M32 15 150 28 22 18 6 30,5 C
01811740 M8 0,75 80 19 6 49 4 73 C 01812700 M33 15 160 30 25 20 6 31,5 C
01811960 M8 1 90 22 6 4,9 4 7 [ ] 01813030 M33 2 160 30 25 20 4 31 C
01811980 M9 1 90 22 7 5.5 4 8 C 01812740 M 34 15 170 30 28 22 6 32,5 C
01811780 M10 0,75 90 20 7 5,5 4 9,3 C 01812710 M35 1,5 170 30 28 22 6 33,5 C
01812000 M10 1 90 20 7 5,5 4 9 (] 01812720 M 36 1,5 170 30 28 22 6 34,5 C
01812520 M10 1,25 100 24 7 5.5 4 8,8 o 01813040 M 36 2 170 30 28 22 6 34 C
01812020 M11 1 90 20 8 6,2 4 10 C 01813310 M 36 3 200 56 28 22 6 33 C
01812040 M12 1 100 22 9 7 4 1 C 01812730 M 38 1,5 170 30 28 22 6 36,5 C
01812530 M12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 C 01813050 M39 2 170 30 32 24 6 37 C
01812550 M12 1,5 100 22 9 7 4 10,5 [ ] 01813320 M 39 3 200 60 32 24 6 36 C
01812080 M14 1 100 22 11 9 4 13 o 01812750 M40 15 170 30 32 24 6 38,5 C
01812540 M 14 1,25 100 22 11 9 4 12,8 C 01813060 M 40 2 170 30 32 24 6 38 C
01812560 M14 1,5 100 22 1 9 4 12,5 [ 01813330 M 40 3 200 60 32 24 6 37 C
01812100 M15 1 100 22 12 9 4 14 [ ) 01812760 M 42 1,5 170 30 32 24 6 40,5 C
01812570 M 15 1,5 100 22 12 9 4 13,5 C 01813070 M 42 2 170 30 32 24 6 40 C
01812110 M16 1 100 22 12 9 4 15 C 01813340 M 42 3 200 60 32 24 6 39 C
01812580 M16 1,5 100 22 12 9 4 14,5 (] 01812770 M 45 1,5 180 32 36 29 6 43,5 C
01812130 M18 1 110 25 14 11 4 17 C 01813080 M 45 2 180 32 36 29 6 43 C
01812600 M18 1,5 110 25 14 1 4 16,5 [ 01813350 M 45 3 200 50 36 29 6 42 C
01812940 M18 2 125 34 14 11 4 16 C 01812780 M 48 1,5 190 32 36 29 6 46,5 C
01812150 M 20 1 125 25 16 12 4 19 C 01813090 M 48 2 190 32 36 29 6 46 C
01812610 M 20 1,5 125 25 16 12 4 18,5 [ ] 01813360 M 48 3 225 50 36 29 6 45 C
01812950 M 20 2 140 34 16 12 4 18 C 01812790 M50 1.5 190 32 36 29 6 48,5 C
01812170 M22 1 125 25 18 14,5 4 21 C 01813100 M50 2 190 32 36 29 6 48 C
01812620 M 22 1,5 125 25 18 14,5 4 20,5 (] 01813370 M50 3 225 50 36 29 6 47 C
01812960 M 22 2 140 34 18 14,5 4 20 C 01812800 M52 1,5 190 32 40 32 6 50,5 C
01812190 M24 1 140 28 18 14,5 4 23 C 01813110 M52 2 190 32 40 32 6 50 C
01812630 M 24 1,5 140 28 18 14,5 4 22,5 C 01813380 M52 3 225 50 40 32 6 49 C
01812970 M 24 2 140 28 18 14,5 4 22 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

B Itens fora de Tabela de Especificagado, 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.

M Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sdo fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.

Bl e-tens em estoque. Bl o-[tems en stock.

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

. idi Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . : £ et

Ao B Aol ACOANC o iga A ol | AsosEndurecidos | 2| Fe0_ | rindo | Cobre | Latbo | e | nronze Ao slinil | anido| T | U2de | Lgade | Pl | Jeme.
Acero Acero Acero e e 4 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones na 4= ;

o | fiedo | W0 | fen | Mo | A | acoosTemplados | A, Fodidon undeion cobre | Laton | Lo | pronce | M| e i "G | Az | e | P | Temo

0S50 | DB S| SM | skD | sc | ;2| 2335 | 35745 ) sus | GG | GGG | Cu | Bs | BsC | PB | AL |ACADC| MC | zDC | T N | Plast | Vinyl
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - - - R R
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

Macho para maquina em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

osca Métrica Fina roscam

270/3 TiN DIN 13.15S0 724/965.1

aFina

C
==&
——‘ 3 ‘«— i
B F
D
watd i‘é DIN
HSSE . 6 === 20 i 7
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
Pl as || ¢ B8 B |epme PolAa B || F |Gme) & e
01811174 M3 0,35 56 9 2,2 - 3 2,7 C 01812644 M 25 1,5 140 28 18 14,5 4 23,5 C
01811184 M3,5 0,35 56 10 2,5 2,1 3 32 C 01812654 M 26 15 140 28 18 14,5 4 24,5 C
01811194 M4 0,35 63 10 2,8 2,1 3 3,7 C 01812664 M 27 1,5 140 28 20 16 4 25,5 C
01811214 M4 0,5 63 10 2,8 21 3 35 C 01812994 M 27 2 140 28 20 16 4 25 C
01811234 M5 0,5 70 12 35 2,7 3 4,5 C 01812674 M 28 1,5 140 28 20 16 4 26,5 C
01811254 M6 0,5 80 14 4,5 34 3 5,5 C 01812244 M 30 1 150 28 22 18 4 29 C
01811704 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 53 C 01812684 M30 1,5 150 28 22 18 4 28,5 C
01811724 M7 0,75 80 14 5,5 4,3 4 6,3 C 01813014 M 30 2 150 28 22 18 4 28 C
01811294 M8 0,5 80 19 6 4,9 4 7,5 C 01812694 M32 1.5 150 28 22 18 6 30,5 C
01811744 M8 0,75 80 19 6 49 4 s C 01812704 M33 15 160 30 25 20 6 31,5 C
01811964 M8 1 90 22 6 4,9 4 7 C 01813034 M33 2 160 30 25 20 4 31 C
01811984 M9 1 90 22 7 55 4 8 C 01812744 M 34 1,5 170 30 28 22 6 32,5 C
01811784 M10 0,75 90 20 7 55 4 9,3 C 01812714 M35 1,5 170 30 28 22 6 33,5 C
01812004 M10 1 90 20 7 55 4 9 C 01812724 M 36 15 170 30 28 22 6 34,5 C
01812524 M10 1,25 100 24 7 5.5 4 838 C 01813044 M 36 2 170 30 28 22 6 34 C
01812024 M11 1 90 20 8 6,2 4 10 C 01813314 M 36 3 200 56 28 22 6 33 C
01812044 M12 1 100 22 9 7 4 11 C 01812734 M 38 1,5 170 30 28 22 6 36,5 C
01812534 M12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 C 01813054 M 39 2 170 30 32 24 6 37 C
01812554 M12 1,5 100 22 9 7 4 10,5 C 01813324 M 39 3 200 60 32 24 6 36 C
01812084 M 14 1 100 22 11 9 4 13 C 01812754 M40 1,5 170 30 32 24 6 38,5 C
01812544 M 14 1,25 100 22 11 9 4 12,8 C 01813064 M40 2 170 30 32 24 6 38 C
01812564 M 14 1,5 100 22 11 9 4 12,5 C 01813334 M40 3 200 60 32 24 6 37 C
01812104 M15 1 100 22 12 9 4 14 C 01812764 M42 1,5 170 30 32 24 6 40,5 C
01812574 M 15 5] 100 22 12 9 4 13,5 C 01813074 M 42 2 170 30 32 24 6 40 C
01812114 M16 1 100 22 12 9 4 15 C 01813344 M 42 3 200 60 32 24 6 39 C
01812584 M 16 1,5 100 22 12 9 4 14,5 C 01812774 M 45 1,5 180 32 36 29 6 43,5 C
01812134 M18 1 110 25 14 11 4 17 C 01813084 M 45 2 180 32 36 29 6 43 C
01812604 M18 1,5 110 25 14 11 4 16,5 C 01813354 M 45 3 200 50 36 29 6 42 C
01812944 M18 2 125 34 14 11 4 16 C 01812784 M 48 1,5 190 32 36 29 6 46,5 C
01812154 M 20 1 125 25 16 12 4 19 C 01813094 M 48 2 190 32 36 29 6 46 C
01812614 M 20 1,5 125 25 16 12 4 18,5 C 01813364 M 48 3 225 50 36 29 6 45 C
01812954 M 20 2 140 34 16 12 4 18 C 01812794 M50 1,5 190 32 36 29 6 48,5 C
01812174 M 22 1 125 25 18 14,5 4 21 C 01813104 M50 2 190 32 36 29 6 48 C
01812624 M 22 1,5 125 25 18 14,5 4 20,5 C 01813374 M 50 3 225 50 36 29 6 47 C
01812964 M22 2 140 34 18 14,5 4 20 C 01812804 M52 1,5 190 32 40 32 6 50,5 C
01812194 M 24 1 140 28 18 14,5 4 23 C 01813114 M52 2 190 32 40 32 6 50 C
01812634 M 24 1,5 140 28 18 14,5 4 22,5 C 01813384 M52 3 225 50 40 32 6 49 C
01812974 M 24 2 140 28 18 14,5 4 22 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificagédo, 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.
M Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.
H e-tens em estoque. W - tems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. idi Ferro or .. | Ligade | Ligade | Ligade . : G
A Bl Ao ACOANC | o Liga | ol | AsosEndurecidos | | Feo_ | rindo | cobre | Latio | e | sronze Al | st || T | U2de | Ugade | Pt | Jeme
o | diedo | Mo | fpeee | fceo | Ao | acoosTempldos | Acre, | fundon cobre | Laton | (a0 | sronce | M| e, ek " | At | e | Pt | Jeme
0S5 | 2% S| SM | skp | sc | 22| 2335|3545 ) qus | GG | GaG | Cu Bs | BC | PB | AL |AGADC| MC | zDC | Ti Ni | Plast | Vinyl
10~16 | 9~15 8~12 9~15 8~12 - 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - -

=




macrocanatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Rosca Métrica Fina rosca

1 1 50/5 GG'MAX DIN 13.1S0 724/965.1

ca

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y laton.

C
s
—-‘ 3 ‘«— i
B F
D
HSSE Ty X mmmm e ‘ o
AITiN 2,0 374
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne.de
Pl A B || F |G B 3 Pola e | o |k fne) @ |
01821176 M3 0,35 56 9 22 - 3 2,7 C 01822646 M 25 15 140 28 18 14,5 4 235 C
01821186 M35 0,35 56 10 2,5 2,1 3 3.2 C 01822656 M 26 15 140 28 18 14,5 4 24,5 C
01821196 M4 0,35 63 10 2,8 21 3 37 C 01822666 M 27 15 140 28 20 16 4 25,5 C
01821216 M4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 35 C 01822996 M 27 2 140 28 20 16 4 25 C
01821236 M5 0,5 70 12 35 2,7 3 4,5 C 01822676 M 28 15 140 28 20 16 4 26,5 C
01821256 M6 0,5 80 14 4,5 34 B] 55 C 01822246 M 30 1 150 28 22 18 4 29 C
01821706 M6 0,75 80 14 4,5 34 3 53 C 01822686 M30 1.5 150 28 22 18 4 28,5 C
01821726 M7 0,75 80 14 55 43 4 6,3 C 01823016 M 30 2 150 28 22 18 4 28 C
01821296 M8 0,5 80 19 6 4,9 4 75 C 01822696 M32 1.5 150 28 22 18 6 30,5 C
01821746 M8 0,75 80 19 6 49 4 73 C 01822706 M33 1,5 160 30 25 20 6 31,5 C
01821966 M8 1 920 22 6 4,9 4 7 C 01823036 M33 2 160 30 25 20 4 31 C
01821986 M9 1 90 22 7 55 4 8 C 01822746 M 34 1,5 170 30 28 22 6 32,5 C
01821786 M10 0,75 90 20 7 55 4 9,3 C 01822716 M35 15 170 30 28 22 6 335 C
01822006 M10 1 90 20 7 55 4 9 C 01822726 M36 15 170 30 28 22 6 34,5 C
01822526 M10 1,25 100 24 7 55 4 8,8 C 01823046 M36 2 170 30 28 22 6 34 C
01822026 M11 1 920 20 8 6,2 4 10 C 01823316 M36 B] 200 56 28 22 6 33 C
01822046 M12 1 100 22 9 7 4 11 C 01822736 M 38 1,5 170 30 28 22 6 36,5 C
01822536 M12 1,25 100 22 9 7 4 10,8 C 01823056 M39 2 170 30 32 24 6 37 C
01822556 M12 15 100 22 9 7 4 10,5 C 01823326 M39 3 200 60 32 24 6 36 C
01822086 M14 1 100 22 1 9 4 13 C 01822756 M 40 15 170 30 32 24 6 38,5 C
01822546 M14 1,25 100 22 1A 9 4 12,8 C 01823066 M40 2 170 30 32 24 6 38 C
01822566 M14 1.5 100 22 11 9 4 12,5 C 01823336 M40 3 200 60 32 24 6 37 C
01822106 M15 1 100 22 12 9 4 14 C 01822766 M 42 1,5 170 30 32 24 6 40,5 C
01822576 M15 15 100 22 12 9 4 13,5 C 01823076 M42 2 170 30 32 24 6 40 C
01822116 M16 1 100 22 12 9 4 15 C 01823346 M42 3 200 60 32 24 6 39 C
01822586 M16 5 100 22 12 9 4 14,5 C 01822776 M 45 15 180 32 36 29 6 43,5 C
01822136 M18 1 110 25 14 1 4 17 C 01823086 M45 2 180 32 36 29 6 43 C
01822606 M18 15 110 25 14 11 4 16,5 C 01823356 M 45 3 200 50 36 29 6 42 C
01822946 M18 2 125 34 14 11 4 16 C 01822786 M 48 1.5 190 32 36 29 6 46,5 C
01822156 M20 1 125 25 16 12 4 19 C 01823096 M48 2 190 32 36 29 6 46 C
01822616 M 20 15 125 25 16 12 4 18,5 C 01823366 M 48 3 225 50 36 29 6 45 C
01822956 M 20 2 140 34 16 12 4 18 C 01822796 M50 1.5 190 32 36 29 6 48,5 C
01822176 M 22 1 125 25 18 14,5 4 21 C 01823106 M50 2 190 32 36 29 6 48 C
01822626 M22 1.5 125 25 18 14,5 4 20,5 C 01823376 M50 3 225 50 36 29 6 47 C
01822966 M22 2 140 34 18 14,5 4 20 C 01822806 M52 1,5 190 32 40 32 6 50,5 C
01822196 M24 1 140 28 18 14,5 4 23 C 01823116 M52 2 190 32 40 32 6 50 C
01822636 M 24 15 140 28 18 14,5 4 22,5 C 01823386 M52 3 225 50 40 32 6 49 C
01822976 M24 2 140 28 18 14,5 4 22 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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.
M Para bitolas acima de M 30 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de M 30, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-Itens em estoque. W - [tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade : f 2t
Ao Bl Aol ACOANC | o iga A i | AsosEndurecidos | A | Fee_ | rinddo | cobre | Latio | e, | bromze | Al st || Zce | U2 | Ugade | Pt | Jome
Acero Acero Acero . o 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o :
o | fiedo | M | feee | fcero | e | ncrosTempldos |, 2, [Rndion Fandelon cove | Laon | Lot | ronce | Ml | Sitot St "SR | A | A Pt | Jerme
0S50 | o2 S| SM | skD | sc | 2| 23535545 sys | GG | GGG | Cu | Bs | BC | PB | AL |ACADC| MC | ZDC | T Ni | Plast | Vinyl
- - - - 6~11 - - - 10~15 | 7~12 - 10~15 - 6~11 - - - - - - - -
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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

o HEE=E0

m T mmme §F 0

@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Esto ue i Esto ue
e [ ool B[ 8 uo ECHEEEN - |~ || | (563 b

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 15 125 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 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.

W Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.

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-itens em estoque. B o-ftems en stock.

Hl 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 EMACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.

1 02 2/5 VPO' DC' MT DIN 13.150 724/965.1 C’f IMPORTADO

<10 F
A
Refrigeracdo central para furo cego
Lubricacién central para agujero ciego
C
>12 i @
F
A
PM 6HX - ‘ g DIN Refrigeracao lateral para furo passante
Vv 374 Lubricacién lateral para agujero pasante
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pl ae || ¢ &) B e Pola e o | r fue) B e
48024162 M8 1 920 15 6 4,9 4 7 C 48024192 M14 1.5 100 24 11 9 4 12,5 C
48024171 M10 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 1.5 110 30 14 1 4 16,5 [
48024181 M12 1,25 100 21 9 7 4 10,8 C 48024230 M20 1,5 125 30 16 12 4 18,5 C
48024180 M12 15 100 21 9 7 4 10,5 [
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
W Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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 e-jtems en stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
Il 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.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rbono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos Inoxifiével Fundido a‘:::ldulfaor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:"::'I:f l::ﬁ:iej:’ Fﬂ:l‘i:o ﬁginio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones e e ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundicion [Fundicion| 5 Laton Aluminio | [JEIHONES | FHEIEONES = Aleacién | Aleacién | Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:((i)lr‘:o Cal:llotgno Aleado |Herramienta| Fundido AcerosTemplados Inoxidable|  Gris Nodular @i Latén | eyndido | BrOMC® | |aminado Fundido | Fundido g;ﬁ‘:é; 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 canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

1 1 32/5 A'CHT DIN 13.1S0 724/965.1

Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragéo.
Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.
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@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
e [ afo [cfc [BE[2 for ESENEIN - | - ||| |58 o
48264162 M8 1 90 15 6 4,9 4 70 C 48264192 M14 1.5 100 24 11 9 4 12,5 C
48264171 M10 1 90 18 7 55 4 9,0 C 48264203 M16 15 100 24 12 9 4 14,5 C
48264180 M12 1.5 100 21 9 7 4 10,5 C 48264230 M20 1.5 125 30 16 12 4 18,5 C
48264182 M12 1 100 21 9 7 4 11,0 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificacédo, 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.
M Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
B e-|tens em estoque. M - [temsen stock.
H C- Itens com estoque sob consulta. B 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|Ago Médio| Ago Alto [, - A | Agp P — Ao | Femo | Femo | | o | latio | o Aluminio | (gade | ligade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono | 5 *'92 |Ferramenta| Fundido EOSENCUTECICOS Inoxidével| Fundido N‘:::il:la‘: Obve Atao | pindido | °™"?€ |Laminade F:r:'d“i:f rﬂgmf Fu::i?: o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e . iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

- k Acero Acero Acero Acero | Fundicién | 5 Laton Aluminio o > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjt?no C’:‘r?;j)lr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | undido | Bronce | jaminado 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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - - - - - - - - - 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - - 10~100 | 10~100
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO macto canatrecto
Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragao.

Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.

1133/5 A-CHT FURO LATERAL .. s 5072056, ¢ IMPORTADO

| watl DIN A
MD X 6HX s 25 g n 374

@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17

=

Unid.:mm

Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
48265162 8 1 90 15 6 4,9 4 7,0 C 48265192 14 1.5 100 24 1 9 4 12,5 C
48265171 10 1 920 18 7 55 4 9,0 C 48265203 16 1.5 100 24 12 9 4 14,5 C
48265180 12 1.5 100 21 9 7 4 10,5 C 48265230 20 1.5 125 30 16 12 4 18,5 C
48265182 12 1 100 21 9 7 4 11,0 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. W Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
B Itens fora de Tabela de Especificagao, 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.
M Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
B e-tens em estoque. M e-jtems en 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 M MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
Ago Baixo|Ago Médio| Ao Alto [, 1< | Ao | Ago P — A | Feo | Femo | o o | latio | o Aluminio | (gade | ligade | Ligade | yj5; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono | 5 "'92 |Ferramenta | Fundido SOSENCUIECiCos i Fundido Nl:::iulla‘: ONe Atao | pindido | °™°"?€ | aminade F:'m'i:': F:g'd‘.:::f Fu:&‘i:o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero . a2 . iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones ” o ;
" K Acero Acero Acero Acero | Fundicion [Fundicién| 2 Latén Aluminio N | FRACiones . Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgno C'\aAr?J‘:)Ir?o Cal:litgno Aleado |Herramienta| Fundido AcerosTemplados Inoxidable|  Gris | Nodular | C°P™ | 2" | undido | BrO"€ | {aminado di:::;i“d‘:“’ e :j?é'&; deTitanio | de Niquel | 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 SuUsS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - - - - - - - - - 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - - 10~100 | 10~100
oo o|o]O o]o]o o[0O
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wacro canareco MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho Canal Reto em Metal Duro de alta performance com furo de refrigeragéo.
Macho Canal Recto en Metal Duro de alto rendimiento con agujero de lubricacion.
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@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
Pola e ||k g 8 e Pl Al e o |k fne) @ |
48263171 M10 1 90 18 7 55 3 9,0 C 48263192 M14 1.5 100 24 1 9 4 12,5 C
48263180 M12 15 100 21 9 7 3 10,5 C ‘ 48263203 ‘ M16 ‘ 15 100 24 12 9 4 14,5 C
48263182 M12 1 100 21 9 7 3 11,0 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 242. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 242.
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.
M Tolerancia do macho corresponde a tolerancia 6H da rosca interna. M Tolerancia del macho corresponde a la tolerancia 6H de la rosca interna.
B e-|tens em estoque. M - [temsen stock.
B 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.
Ago Baixo|Ago Médio| Ago Alto [, - A | Agp P — Ao | Femo | Femo | | o | latio | o Aluminio | (gade | ligade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono | 5 *'92 |Ferramenta| Fundido EOSENCUTECICOS Inoxidével| Fundido N‘:::il:la‘: Obve Atao | pindido | °™"?€ |Laminade F:r:'d“i:f rﬂgmf Fu::i?: o Titanio | Niquel |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?)(gr? o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | Lat0n | undido | Bronce | jaminado 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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
- - - - - - - - - - 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - 10~100 | 10~100 | 10~100 - - 10~100 | 10~100
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro cant recto

UN

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

280/3 ASMEB1.1

@

60 A
DIN
HSSE 28wz W f
2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" " Hids Estoque " Ncey Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 D A B C F g:rzlaalg ﬁ%— Stod EDP i N/1 D A B C F gaar?aalg «1%» Stoc]
01974020 | N°2 56 2,184 50 9 2,8 2,1 3 1,8 C 01974080 | N°10 24 4,826 70 16 55 4,3 3 3,9 C
01974030 | N°3 48 2,515 50 9 2,8 2,1 3 2,1 C 01974090 | N° 12 24 5,486 80 17 6 49 3 4,5 C
01974040 | N°4 40 2,845 56 11 3,5 2,7 3 2,3 C 01974100 1/4 20 6,350 80 19 7 5,5 3 5,1 [
01974050 | N°5 40 3,175 56 11 35 2,7 3 2,6 C 01974110 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 °
01974060 | N°6 32 3,505 56 13 4 3 3 2,8 C 01974120 | 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 [
01974070 | N° 8 32 4,166 63 13 4,5 34 3 34 (]

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244.

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

B e-tens em estoque.

M C- Itens com estoque sob consulta.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.

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

M o-jtemsen stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

285/3 ASMEB1.1

C
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@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
" i Estoque " i Estoque
N/1 D A B C F g:rzlaalg ﬁ%— Stod EDP N/1 D A B C F gaar?aalg «1%» Stoc]
02134050 | N°5 40 3,175 56 1 2,2 - 3 2,6 C 02134160 | 5/8 1 15875 | 110 32 12 9 4 13,6 o
02134060 | N°6 32 3,505 56 13 25 2,1 3 2,8 C 02134170 | 3/4 10 19,050 | 125 34 14 11 4 16,5 [
02134070 | N°8 32 4,166 63 13 2,8 2,1 3 34 C 02134180 | 7/8 9 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02134080 | N°10 24 4,826 70 16 3,5 2,7 3 39 C 02134190 1 8 25,400 | 160 38 20 16 4 22,2 C
02134090 | N°12 24 5,486 80 17 4 3 3 4,5 C 02134200 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 25 C
02134100 | 1/4 20 6,350 80 19 45 34 3 51 [ 02134210 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28,2 C
02134110 | 5/16 18 7,938 90 22 6 4,9 4 6,6 [ 02134220 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,8 C
02134120 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 o 02134230 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 34 C
02134130 | 7/16 14 11,113 | 100 24 8 6,2 4 9.4 C 02134240 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,5 C
02134140 | 1/2 13 12,700 | 110 29 9 7 4 10,8 [ 02134250 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45,2 C
02134150 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,2 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sdo fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. M o-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rhono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos i Fundido :l‘:::ldulgor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:":':"I:f l::ﬁ:fj: Ff:\':lci:o ﬁgﬁnio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 4 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones e e ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundicién [Fundicion 5 Laton Aluminio | [JEIHONES | FHEIEONES = Aleacién | Aleacién | Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:(:)Ir‘:o Cal:llot:no Aleado |Herramienta| Fundido Geloerenplaces Inoxidable| ~ Gris | Nodular Cobre | Laton | nido | Bronce | {aminado Fundido | Fundido g;al!; 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
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - R R R - R R
@} ©} O




wacro canarecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

280/3 TiN ASME B1.1

Macho para maquina em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

UNC

osca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

C
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DIN
HSSE .. 2B g ‘
TiN 2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
D" " N Estoque " e Estoque
EDP ‘(pol.lm) N/1 D A B C F Eaarﬁalg A%» Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F E::aalg o Stoc]
01974024 | No2 56 2,184 50 9 2,8 2,1 3 1,8 C 01974084 | N°10 24 4,826 70 16 55 4,3 3 3,9 C
01974034 | N°3 48 2,515 50 9 2,8 2,1 3 2,1 C 01974094 | N° 12 24 5,486 80 17 6 4,9 3 4,5 C
01974044 | N°4 40 2,845 56 11 3,5 2,7 3 2,3 C 01974104 1/4 20 6,350 80 19 7 5,5 3 5,1 C
01974054 | N°5 40 3,175 56 11 35 2,7 3 2,6 C 01974114 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 C
01974064 | N°6 32 3,505 56 13 4 3 3 2,8 C 01974124 | 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 C
01974074 | N° 8 32 4,166 63 13 4,5 3,4 3 3,4 C

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240.
W Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244.

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 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
con nuestro departamento Comercial.

M e-ftems

en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Rosca Unificada Grossa rosca nificada Gruesa
L]
285/3 TiN scon

C
e o &
B F
D
€ A
DIN
HSSE .. 2B e g
TiN 2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque " i Estoque
EDP D A B C F Eaarﬁalg ,%, Stod EDP N/1 D A B C F (C:::aalg «1%» Stoc]
02134054 | N°5 40 3,175 56 1 2,2 - 3 26 C 02134164 1 15875 | 110 32 12 9 4 13,6 C
02134064 | N°6 32 3,505 56 13 2,5 2,1 3 2,8 C 02134174 10 19,050 | 125 34 14 1 4 16,5 C
02134074 | N°8 32 4,166 63 13 2,8 2,1 3 34 C 02134184 9 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02134084 | N°10 24 4,826 70 16 3,5 2,7 3 39 C 02134194 1 8 25,400 | 160 38 20 16 4 22,2 C
02134094 | N°12 24 5,486 80 17 4 3 3 4,5 C 02134204 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 25 C
02134104 | 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 02134214 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28,2 C
02134114 | 5/16 18 7,938 90 22 6 49 4 6,6 C 02134224 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,8 C
02134124 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 C 02134234 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 34 C
02134134 | 7/16 14 11,113 | 100 24 8 6,2 4 94 C 02134244 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,5 C
02134144 | 1/2 13 12,700 | 110 29 9 7 4 10,8 C 02134254 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45,2 C
02134154 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,2 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
H Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
B 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 con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas seré fabricadas en HSS.
B e-itens 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 |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao . Aco Ferro A & Latao Aluminio e o o Ligade | Ligade | Plastico | Termo
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 ‘ iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o :

- 8 Acero Acero Acero Acero | Fundi | 5 Laton Aluminio y > o Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C'\a/lreblj)lr? o Ca’?}lat(;)n o | Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable ur‘Grlicslon "Nodular | C°Pre | Laton | gyngido | Bronce | faminado di::;’:;g“’ d?::g:i?" &?ﬁ'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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~16 | 9~15 8~12 9~15 8~12 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - - - - - -
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

UN

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y laton.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1150/1 GG'MAX ASMEB1.1

@

"0 S A
HSSE 28K mamm WM ‘ o
AITiN 2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D " Midsy Estoque " g Estoque
SO v | o | A | s | c | ¢ & 8 [on o Rl I R R R N A
01984026 | No2 56 2,184 50 9 2,8 2,1 3 1,8 C 01984086 | N°10 24 4,826 70 16 55 4,3 3 3,9 C
01984036 | N°3 48 2,515 50 &) 2,8 2,1 3 2,1 C 01984096 | N° 12 24 5,486 80 17 6 49 3 4,5 C
01984046 | N°4 40 2,845 56 11 3,5 2,7 3 2,3 C 01984106 1/4 20 6,350 80 19 7 5,5 3 5,1 C
01984056 | N°5 40 3,175 56 11 35 2,7 3 2,6 C 01984116 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 C
01984066 | N°6 32 3,505 56 13 4 3 3 2,8 C 01984126 | 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 C
01984076 | N°8 32 4,166 63 13 4,5 34 3 3,4 C

M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244.

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 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.

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.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1150/6 GG'MAX ASMEB1.1

C
e ol —fF———F @*}
B F
N
€ A
HSSE ‘gt 28X e ‘ DIN
AITiN 2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" " Mids Estoque Niids Estoque
EDP ‘(pol./in) N/1 D A B C F g:rzlaalg ‘gk Stod EDP D A B C F gaar?aalg ‘%‘ Stod
02144056 | N°5 40 3,175 56 1 2,2 - 3 2,6 C 02144166 | 5/8 1 15875 | 110 32 12 9 4 13,6 C
02144066 | N°6 32 3,505 56 13 2,5 2,1 3 2,8 C 02144176 | 3/4 10 19,050 | 125 34 14 1 4 16,5 C
02144076 | N°8 32 4,166 63 13 28 2,1 3 34 C 02144186 | 7/8 9 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02144086 | N° 10 24 4,826 70 16 3,5 2,7 3 39 C 02144196 1 8 25,400 | 160 38 20 16 4 22,2 C
02144096 | N°12 24 5,486 80 17 4 3 3 4,5 C 02144206 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 25 C
02144106 | 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 5 C 02144216 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28,2 C
02144116 | 5/16 18 7,938 90 22 6 4,9 4 6,6 C 02144226 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,8 C
02144126 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 C 02144236 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 34 C
02144136 | 7/16 14 11,113 | 100 24 8 6,2 4 9,4 C 02144246 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,5 C
02144146 | 1/2 13 12,700 | 110 29 9 7 4 10,8 C 02144256 2 4.1/2 |50,800 | 250 70 40 32 4 45,2 C
02144156 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,2 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. H Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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 con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
B 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 "

3 h Acero Acero Acero Acero  |Fundicién di " Laton Aluminio e 5 z Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgn o C’:Iri(gr? o Caé}latgn o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi'“i':“’ dex:g&e;“’ rdfnﬁ'.'éf, deTitanio | de Niquel | 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

- - 6~11 - - - - 10~15 | 7~12 - 10~15 - 6~11 - - - - - - - -

b=t



wacho canatrecro 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 fundicion gris y aluminio fundido.

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

1020/1 VP-DC-MT ..o (% INPORTADO

c
.. == —F —@ =
|°] g a
B1 F g
N =
2>
J— 2=
D [T _
e SHETE N8 £
B Qe
V VI F °8
| watd DIN N B1
PM B =E N Lo A
v 25 21841 = 1\
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..mm
Ne. de Ne.de
m h ipo |Est " i ipo |Est )

EDP 1 N/ A B B1 4 F | Canais ﬁg% Tipo |Estoque EDP N/ A B B1 [ Fo|Gnais| & | Tipo SIOGUE ,"
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 21 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 3 g_;|

@
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 SO
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 E R
48020466 | N°10 | 24 70 13 25 6 49 3 39 1 C 48020515 3/4 10 125 31 = 14 1 4 16,6 2 C b g_
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 g [‘nn
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234. g}
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240. 2
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. W Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244. =
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. g
B e-tens em estoque. B o-ftems en stock. an
Hl C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta. o
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.
" L Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . 9
Ago Baixo [Aco Médio| Aco Alto 0 Aco Aco " Aco Ferro L o Latdo Aluminio e o J Ligade | Ligade | Plistio | Termo
Csarbono éarbono C;rbono AcolLiga Ferra;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 GeslelEplaced Inoxidable unGr|ic5|on "Nodular | <°Pre | Latén | gyngido | Bronce | favinado 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 @ @) @) @)

posid ®
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

UNF

Rosca Unificada Finaroscau

281 /3 ASMEB1.1

ada

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

@

"0 S A
DIN
HSSE 28 - *
ey 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D " Midsy Estoque " g Estoque
SO v | o | a s | c | ¢ & 8 [oe v o | & s | e |k B Y e
02054320 | No2 64 2,184 50 9 2,8 2,1 3 1,9 C 02054380 | N°10 32 4,826 70 16 55 4,3 3 41 C
02054330 | N°3 56 2,515 50 &) 2,8 2,1 3 2,1 C 02054390 | N° 12 28 5,486 80 17 6 49 3 4,6 C
02054340 | N°4 48 2,845 56 11 3,5 2,7 3 2,4 C 02054400 1/4 28 6,350 80 19 7 5,5 3 5,5 [ ]
02054350 | N°5 44 3,175 56 11 35 2,7 3 2,7 C 02054410 | 5/16 24 7,938 90 22 8 6,2 4 6,9 °
02054360 | N°6 40 3,505 56 13 4 3 3 2,9 C 02054420 | 3/8 24 9,525 100 22 9 7 4 8,5 C
02054370 | N°8 36 4,166 63 13 4,5 34 3 3,5 C

H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Toleréancia de pré-furo, consultar pagina 244.

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.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.

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

M e-items en stock.

M C - ftems con stock bajo consulta.

Rosca Unificada Fina rosca unificadaFina

286/3 ASMEB1.1

@

) A
DIN
HSSE 28 mmmm W ‘
2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid..:mm
D" " Mids Estoque " Niids Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 D A B C F g::aalg ‘gk Stod EDP N/1 D A B C F gaar?aalg «%» Stoc)
02214350 | N°5 44 3,175 56 1 2,2 - 3 2,7 C 02214450 | 9/16 18 14,288 | 100 22 1 9 4 12,9 °
02214360 | N°6 40 3,505 56 13 2,5 2,1 3 2,9 C 02214460 | 5/8 18 15,875 | 100 22 12 9 4 14,5 [
02214370 | N°8 36 4,166 63 13 28 2,1 3 35 C 02214470 | 3/4 16 19,050 | 110 25 14 1 4 17,5 [
02214380 | N° 10 32 4,826 70 16 3,5 2,7 3 41 C 02214480 | 7/8 14 | 22225| 125 25 18 14,5 4 20,5 °
02214390 | N°12 28 5,486 80 17 4 3 3 4,6 C 02214490 1 12 | 25400 | 125 25 20 16 4 233 C
02214400 | 1/4 28 6,350 80 19 4,5 34 3 55 C 02214500 | 1.1/8 12 | 28575| 150 28 22 18 4 26,5 C
02214410 | 5/16 24 7,938 90 22 6 4,9 4 6,9 C 02214510 | 1.1/4 12 31,750 | 150 28 25 20 6 29,6 C
02214420 | 3/8 24 9,525 100 22 7 55 4 8,5 C 02214520 | 1.3/8 12 | 34925 | 170 30 28 22 6 328 C
02214430 | 7/16 20 11,113 | 100 20 8 6,2 4 9,9 o 02214530 | 1.1/2 12 38,100 | 170 30 32 24 6 36 C
02214440 | 1/2 20 12,700 | 100 22 9 7 4 11,5 [
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. W e-jtems en stock.
B C - Itens com estoque sob consulta. B C - [tems con stock bajo consulta.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rhono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos i Fundido :l‘:::ldulgor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:":':"I:f l::ﬁ:fj: Ff:\':lci:o ﬁgﬁnio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 4 .. | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones wa pa ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio | [JEIHONES | FHEIEONES = Al Al Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:(:)Ir‘:o Cal:llot:no Aleado |Herramienta| Fundido Geloerenplaces Inoxidable unGr|icS|on ll\‘lrc:dllfllgrn Cobre | Laton | nido | Bronce | {aminado Fundido | Fundido g;ﬁ‘z; deeT?tcalﬁino deel\Tif:;SZI 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
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - - - - - - -
@} ©} O




wacro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

UNF

Rosca Unificada Fina rosca unificada

281/3 TiN ASME B1.1

@

NG A
DIN
HSSE .. 2B g ‘
TiN 2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
D" " el Estoque pds Estoque
EDP ‘ (pol.fin) N/1 D A B C F E:;laalg “%» Stod EDP D A B C F Eaar:laalg 5 Stod
02054324 | N°2 64 2,184 50 9 2,8 2,1 3 1,9 C 02054384 | N° 10 32 4,826 70 16 5,5 4,3 3 4,1 C
02054334 | N°3 56 2,515 50 9 2,8 2,1 3 2,1 C 02054394 | N° 12 28 5,486 80 17 6 49 3 4,6 C
02054344 | N4 48 2,845 56 1" 35 2,7 3 2,4 C 02054404 1/4 28 6,350 80 19 7 55 3 55 C
02054354 | N°5 44 3,175 56 1 35 2,7 3 27 C 02054414 | 5/16 24 7,938 90 22 8 6,2 4 6,9 C
02054364 | N°6 40 3,505 56 13 4 3 3 2,9 C 02054424 | 3/8 24 9,525 100 22 9 7 4 8,5 C
02054374 | N°8 36 4,166 63 13 4,5 34 3 3,5 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244.

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

M e-tens em estoque.

H C - Itens com estoque sob consulta.

B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.

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

M o-tems en stock.

B C - [tems con stock bajo consulta.

Rosca Unificada Fina rosca unificadaFina

286/3 TiN ASME B1.1

C
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B F
N
Lo A
DIN
MSSE .o 23 fmmm e g
TiN 2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
" f Estoque i Estoque
EDP N/1 D A B C F E:;laalg “%» Stoq EDP D A B C F Eaar:laalg 5 Stod
02214354 | N°5 44 3,175 56 1 2,2 - 3 2,7 C 02214454 | 9/16 18 14,288 | 100 22 1 9 4 12,9 C
02214364 | N°6 40 3,505 56 13 2,5 2,1 3 2,9 C 02214464 | 5/8 18 15,875 | 100 22 12 9 4 14,5 C
02214374 | N°8 36 4,166 63 13 28 2,1 3 35 C 02214474 | 3/4 16 19,050 | 110 25 14 1 4 17,5 C
02214384 | N° 10 32 4,826 70 16 3,5 2,7 3 4,1 C 02214484 | 7/8 14 | 22225| 125 25 18 14,5 4 20,5 C
02214394 | N° 12 28 5,486 80 17 4 3 3 4,6 C 02214494 1 12 | 25400 | 125 25 20 16 4 233 C
02214404 | 1/4 28 6,350 80 19 4,5 34 3 55 C 02214504 | 1.1/8 12 | 28575| 150 28 22 18 4 26,5 C
02214414 | 5/16 24 7,938 90 22 6 4,9 4 6,9 C 02214514 | 1.1/4 12 31,750 | 150 28 25 20 6 29,6 C
02214424 | 3/8 24 9,525 100 22 7 55 4 85 C 02214524 | 1.3/8 12 |34925| 170 30 28 22 6 32,8 C
02214434 | 7/16 20 11,113 | 100 20 8 6,2 4 99 C 02214534 | 1.1/2 12 |38,100| 170 30 32 24 6 36 C
02214444 | 1/2 20 12,700 | 100 22 9 7 4 11,5 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sdo fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas seré fabricadas en HSS.
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 = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao . Ao Ferro h & Latao Aluminio e o o Ligade | Ligade | Plastico | Termo
Cgarbono éarbono Cgrbono AcolLiga Ferra;enla Funfiido Agos Endurecidos Inaxifiével Fundido :l‘:::;::lda‘: Cobre Latéo Fundido Bronze |- minad ‘l"t‘r:’d‘::f MF:gafds:: Ff:";";: o Ti?ﬁnio Nigquel Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e ‘ iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

- 8 Acero Acero Acero Acero | Fundi | 5 Laton Aluminio L > o Al Al Plastico | Termo
Ca?gjgn o C'\a/lreb((i)lr? o Ca’?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable ur‘Grlicslon "Nodular | C°Pre | Laton | gyngido | Bronce | faminado di::mg‘“ dex:g&?" &?ﬁ'&; deTtanio 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 SuUS GG GGG Cu Bs BsC PB AL ACADC MC ZDC Ti Ni Plast. Vinyl
10~16 | 9~15 8~12 9~15 8~12 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - - - - - -
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Rosca Unificada Finaroscau

MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO waco canat recto

ada

1150/7 GG MAX ASME B1.1

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y laton.

C
o= -
F
MAL 8
L\ A
HSSE Sy 280 = 4 ‘ o
AITiN 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" " N Estoque " HRCD Estoque
EDP ‘ (pol./in) N/1 D A B C F E::aalg 42 Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F E:r:laalg “%» Stoc]
02224356 | N°5 44 3,175 56 1 2,2 3 2,7 C 02224456 | 9/16 18 14,288 | 100 22 1 9 4 12,9 C
02224366 | N°6 40 3,505 56 13 2,5 2,1 3 29 C 02224466 | 5/8 18 15875 | 100 22 12 9 4 14,5 C
02224376 | N°8 36 4,166 63 13 2,8 2,1 3 35 C 02224476 | 3/4 16 19,050 | 110 25 14 1 4 17,5 C
02224386 | N°10 32 4,826 70 16 35 2,7 3 4,1 C 02224486 | 7/8 14 | 22225| 125 25 18 14,5 4 20,5 C
02224396 | N°12 28 5,486 80 17 4 3 3 4,6 C 02224496 1 12 25400 | 125 25 20 16 4 233 C
02224406 | 1/4 28 6,350 80 19 4,5 34 3 55 C 02224506 | 1.1/8 12 28,575 | 150 28 22 18 4 26,5 C
02224416 | 5/16 24 7,938 920 22 6 4,9 4 6,9 C 02224516 | 1.1/4 12 31,750 | 150 28 25 20 6 29,6 C
02224426 | 3/8 24 9,525 100 22 7 55 4 8,5 C 02224526 | 1.3/8 12 34925 | 170 30 28 22 6 32,8 C
02224436 | 7/16 20 11,113 | 100 20 8 6,2 4 9,9 C 02224536 | 1.1/2 12 38,100 | 170 30 32 24 6 36 C
02224446 | 1/2 20 12,700 | 100 22 9 7 4 11,5 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sdo fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. Bl e-jtems en stock.
Bl C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rhono AgoLiga Ferral‘nem an‘lido Agos Endurecidos i Fundido :l‘:::ldulldaor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:":':"I:f l::ﬂ:fj: Ff:\':lci:o ﬁgﬁnio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones e e ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio | |~S7HON > = Al Al Plastico | Termo
Ca?gjoono C’::'?o(:;r‘\)o Cal:llotgno Aleado |Herramienta| Fundido Geloerenplaces Inoxidable ur:s:icslon ll\‘lrc:dllfllgrn Cobre | Laton | nido | Bronce | {aminado Fundido | Fundido g;ﬁ‘z; deeT?tcalﬁino deEI\mSZI 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
- - - - - 6~11 - - - - 10~15 | 7~12 10~15 - 6~11 - - - - - - - -
) O © D) _

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 fundicion gris y aluminio fundido.

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

UNF

Rosca Unificada Grossa rosca unificada Gruesa

C,* IMPORTADO
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o HEEEE T
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o E oo e t DN M *
60° A
v 25 21841 P
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..mm
Ne. de Ne.de
" y il Este " t . Est
EDP N/ A B B1 4 F | Canais ﬁg% Tipo |Estoque EDP N/ A B B1 [ Fo|Gnais| & | Tipo SIOGUE
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 24 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 45 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 4,9 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 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 244. W Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 244.
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. B o-ftems en stock.
Hl 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 B MACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
CONTROLE DE SINCRONIZAGAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
" L Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . 9
Aco Baixo |Aco Médio| Ago Alto . Ao Ao : Aco Ferro : = Latao Aluminio e gt o Ligade | Ligade | Plastico Termo
Csarbono éarbono C;rbono AcolLiga Ferra;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 GeslelEplaced Inoxidable unGr|ic5|on "Nodular | <°Pre | Latén | gyngido | Bronce | favinado 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 o|lo]| o o|lo]o
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

BSW

sca Whitw

290/3 BS84DIN 11

SSa Rosca Whitwo

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

C
===
B F
D
Lo A
DIN
HSSE  MED = oM ‘
2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D f Midsy Estoque P " g Estoque
EDP ‘(pol./in) N/ D A B C F g::aalg ‘gk Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F g::a?;: «%» Stod
02297610 | 3/32 48 2,381 50 9 2,8 21 3 1.8 C 02297650 | 7/32 24 5,556 80 17 6 4,9 3 4,3 C
02297620 | 1/8 40 3,175 56 1 3,5 2,7 3 2,55 o 02297660 | 1/4 20 6,350 80 19 7 55 3 51 [
02297630 | 5/32 32 3,969 63 13 4,5 3,4 3 3,1 [ ] 02297680 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 [ ]
02297640 | 3/16 24 4,762 70 16 55 4,3 3 3,7 (] 02297690 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 °

W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

H Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245.

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.

M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.

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.

Rosca Whitwor OSSa Rosca Whitworth Gruesa

295/3 BS84DIN 11

C
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B F
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DIN
HSSE  MED fmmm e ‘
2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" " Mids Estoque Niids Estoque
EDP ‘(pol./in) N/1 D A B C F g;:laalg ‘gk Stod EDP D A B C F gaar?aalg «@k Stod
02377660 | 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 02377770 | 7/8 9 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02377680 | 5/16 18 7,938 90 22 6 4,9 4 6,6 C 02377780 1 8 25400 | 160 38 20 16 4 223 C
02377690 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 C 02377790 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 24,9 C
02377700 | 7/16 14 11,112 | 100 24 8 6,2 4 9,4 C 02377800 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28 C
02377710 | 1/2 12 12,700 | 110 29 9 7 4 10,7 o 02377810 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,5 C
02377720 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,3 C 02377820 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 33,6 [
02377730 | 5/8 1 15875 | 110 32 12 9 4 13,7 C 02377840 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,1 [
02377750 | 3/4 10 19,050 | 125 34 14 1 4 16,6 C 02377860 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45 C
W Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. B Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. M - ftemsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Aco Baixo Ao Médiol Aco Alto | 5 - Ao Ao P —— Ao | Fero |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:iullag ObIe Atao | pyndido | °™"2€ |Laminado| F:rmli:: msﬁf Fu::i?; 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 o > z Al Al Plastico | Termo
Ca??:n o C’:Iri(gr? o Ca?}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | COPe | Laton | gungido | Bronce | anvinado di’:ﬂ:ﬁ‘:w 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
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - - - - - - - - -
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macro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina

em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.

Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

itwor

Rosca

290/3 TiN BS84DIN 11

0OSSa Rosca Whitworth Gruesa

C
. DI -F] {—F {%}
B F
B
(s A
DIN
HSSE o MED wemm g
TiN 2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
D" " g Estoque " el Estoque
EDP ‘(pol.lm) N/1 D A B C F E:r?a?;: 4%» Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F E::aalg o Stoc]
02297614 | 3/32 48 2,381 50 9 2,8 2,1 3 1,8 C 02297654 | 7/32 24 5,556 80 17 6 4,9 3 4,3 C
02297624 | 1/8 40 3,175 56 1 35 2,7 3 2,55 C 02297664 | 1/4 20 6,350 80 19 7 55 3 51 C
02297634 | 5/32 32 3,969 63 13 4,5 3,4 3 3,1 C 02297684 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 C
02297644 | 3/16 24 4,762 70 16 55 4,3 3 3,7 C 02297694 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
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 con

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

Rosca Whitworth Grossa roscawhitworth Gruesa

HE==-¢

295/3 TiN BS84DIN 11

nuestro departamento Comercial.
M e-jtems en stock.
M C - ftems con stock bajo consulta.

B F
Q)
L= A
DIN
HSSE . MED fmmm W g
TiN 2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid..:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque " i Estoque
EDP i D A B C F gaar?a?;: ,%, Stod EDP N/1 D A B C F (C:::aalg «1%» Stoc]
02377664 | 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 02377774 9 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02377684 | 5/16 18 7,938 920 22 6 4,9 4 6,6 C 02377784 1 8 25,400 | 160 38 20 16 4 223 C
02377694 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 C 02377794 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 24,9 C
02377704 | 7/16 14 11,112 | 100 24 8 6,2 4 9,4 C 02377804 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28 C
02377714 | 1/2 12 12,700 | 110 29 9 7 4 10,7 C 02377814 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,5 C
02377724 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,3 C 02377824 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 33,6 C
02377734 | 5/8 1 15,875 | 110 32 12 9 4 13,7 C 02377844 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,1 C
02377754 | 3/4 10 19,050 | 125 34 14 1 4 16,6 C 02377864 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. B Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
B Itens fora de Tabela de Especificagéo, 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 Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
M e-itensem estoque. M e-tems en stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Ago Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFeme | | o | Latio | g 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::li'c‘lt F:g:ﬁ;o Fu:‘d?:; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o e ;
3 B Acero Acero Acero Acero | Fundi Fund - Laton Aluminio L s - Al Al Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca?g:n o | Aleado |Herramienta| Fundido Gesielenplaces Inoxidable unGrliimn ;\Jlgdllfllgrn Cobre | Laton | nido | Bronce | |aminado dEF:j:;Irir;Qm de;':‘;ﬂ&f“’ gfnﬁirc‘i; deTitanio deel\Ticqlﬂ:I Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 25~35 | 35~45 1 .
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
10~16 | 9~15 | 8~12 | 9~15 | 8~12 - 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - - - - - -
@) @) O
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro canat recto

BSW

sca Whitw

1150/3 GG'MAX BS84DIN 11

SSa Rosca Whitworth Gruesa

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y latén.

C
===
B F
D
LN A
| DIN
HSSE ‘et MED o e i
AITiN 2,0 2182
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D " Midsy Estoque P " g Estoque
EDP ‘(pol./in) N/ D A B C F g;:n;g ‘gk Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F g::aalg ‘%‘ Stod
02307616 | 3/32 48 2,381 50 9 2,8 21 3 1.8 C 02307656 | 7/32 24 5,556 80 17 6 4,9 3 4,3 C
02307626 | 1/8 40 3,175 56 1 3,5 2,7 3 2,55 C 02307666 | 1/4 20 6,350 80 19 7 55 3 51 C
02307636 | 5/32 32 3,969 63 13 4,5 34 3 31 C 02307686 | 5/16 18 7,938 90 22 8 6,2 4 6,6 C
02307646 | 3/16 24 4,762 70 16 55 4,3 3 3,7 C 02307696 3/8 16 9,525 100 22 9 7 4 8 C

B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234.

B Fluido de Corte consultar pagina 240.

B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245.

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 234.

M Fluido de Corte consultar pagina 240.

M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.

B 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.

Rosca Whitwor OSSa Rosca Whitworth Gruesa

1150/8 GG'MAX BS84DIN 11

C
o HEFE==T 9
B F
D
L A
HSSE Ty MED pmm e ‘ DN
AITiN 2,0 2183
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" " Mids Estoque Niids Estoque
EDP ‘(pol./in) N/1 D A B C F g::aalg ‘gk Stod EDP D A B C F gaar?aalg «%» Stod
02387666 | 1/4 20 6,350 80 19 4,5 34 3 51 C 02387776 22,225 | 140 34 18 14,5 4 19,5 C
02387686 | 5/16 18 7,938 90 22 6 4,9 4 6,6 C 02387786 1 8 25,400 | 160 38 20 16 4 223 C
02387696 | 3/8 16 9,525 100 22 7 55 4 8 C 02387796 | 1.1/8 7 28,575 | 180 45 22 18 4 24,9 C
02387776 | 7/16 14 11,112 | 100 24 8 6,2 4 9,4 C 02387806 | 1.1/4 7 31,750 | 180 50 25 20 4 28 C
02387716 | 1/2 12 12,700 | 110 29 9 7 4 10,7 C 02387816 | 1.3/8 6 34,925 | 200 56 28 22 4 30,5 C
02387726 | 9/16 12 14,288 | 110 30 1 9 4 12,3 C 02387826 | 1.1/2 6 38,100 | 200 60 32 24 4 33,6 C
02387736 | 5/8 1 15,875 | 110 32 12 9 4 13,7 C 02387846 | 1.3/4 5 44,450 | 220 65 36 29 4 39,1 C
02387756 | 3/4 10 19,050 | 125 34 14 1 4 16,6 C 02387866 2 4.1/2 | 50,800 | 250 70 40 32 4 45 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
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.
M Para bitolas acima de 1.1/8 as ferramentas sdo fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 1.1/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-itens em estoque. M - temsen stock.
B C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Aco Baixo Ao Médiol Aco Alto | 5 - Ao Ao P —— Ao | Fero |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 | °™"2€ |Laminado| F:rmlizf msﬁf Fu::i?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero S S 5 iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o aa "

" K Acero Acero Acero Acero  |Fundicion d " Laton Aluminio o > N Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjgn o C’:Iri(gr? o Caé}latgn o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable|  Gris | Nodular | “°P™® | La%0n | undido | Bronce | faminado di’::"gi"‘i':“’ dex:g&e;“’ :‘en ﬁ'&; deTitanio | de Niquel | 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

- - 6~11 - - - - 10~15 | 7~12 - 10~15 - 6~11 - - - - - - - -

b=t



wacro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

2 75/3 DIN 259. BS 2779.150 228/1

Macho para maquina em HSSE. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.
Macho para maquina en HSSE. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

BSPa«

C
S e e = RCK
B F
N
Lo\ A
DIN
HSSE mmmm e g
2,0 5156
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
" Ne. de Ne. de
" f Estoque " i Estoque
EDP ‘(pol./m) N/1 D A B C F E:;laalg “%» Stod EDP ‘(pol./m) N/1 D A B C F E::aalg o Stoc]
01898210 1/ 28 9,728 90 16 7 55 4 8,7 [ 01898280 1 11 33,249 | 160 30 25 20 4 30,5 [
01898220 | 1/4 19 [13,157| 100 20 11 9 4 1,7 [ 01898290 | 1.1/8 1 37,897 | 170 30 28 22 4 352 C
01898230 3/8 19 16,662 | 100 22 12 9 4 15,2 (] 01898300 | 1.1/4 11 41,910 | 170 30 32 24 4 39,2 C
01898240 1/2 14 20,955 125 25 16 12 4 19 o 01898310 | 1.3/8 11 44,323 180 32 36 29 4 41,7 C
01898250 | 5/8 14 22911 ] 125 25 18 14,5 4 21 C 01898320 | 1.1/2 1 47,803 | 190 32 36 29 4 45 C
01898260 3/4 14 26,441 140 28 20 16 4 24,5 [ 01898340 | 1.3/4 11 53,746 | 200 32 40 32 6 51 C
01898270 | 7/8 14 [30,201| 150 28 22 18 4 28,2 C 01898350 2 1 59,614 | 220 40 45 35 6 56,9 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
B Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
B 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 con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M Para bitolas acima de 7/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. B Para medidas encima de 7/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
M e-[tensem estoque. M o-tems en stock.
M C - Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |Lami Fl:ln"d"i't‘lf F:’g':ieds:’ Fu:‘d?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones na 4= -
- b Acero Acero Acero Acero | Fundicién Fundicion < Laton Aluminio 0% > - Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca/:lI::n o | Aleado |Herramienta| Fundido GesioSnplaces Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %" | 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
8~13 | 7~12 - 7~12 - - - - - - 10~15 | 7~12 - - - - - - - - - -
o o
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MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacto canatrecto
(G Macho para maquina em HSSE com cobertura TiN. Indicado para furo passante ou cego em materiais de cavaco curto.

Macho para maquina en HSSE con recubrimiento TiN. Indicado para agujero pasante o ciego en materiales de viruta corta.

Rosca Whitworth Cili Tub o Rosca whitwor

°
275/3 TIN DIN 259. BS 2779.1S0 228/1

C
S I = @
B F
N
Lo\ A
DIN
HSSE | o ‘
TiN 2,0 5156
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
D" f N Estoque H " HRCD Estoque
EDP ‘(pol./in) N/1 D A B C F E::aalg «1%» Stod EDP (pol.fin) N/1 D A B C F E:;laalg “%» Stoc]
01898214 1/8 28 9,728 90 16 7 5,5 4 8,7 C 01898284 1 11 33,249 | 160 30 25 20 4 30,5 C
01898224 1/4 19 13,157 | 100 20 11 9 4 117 C 01898294 | 1.1/8 1 37,897 | 170 30 28 22 4 35,2 C
01898234 3/8 19 16,662 | 100 22 12 9 4 15,2 C 01898304 | 1.1/4 11 41,910 | 170 30 32 24 4 39,2 C
01898244 1/2 14 20,955 125 25 16 12 4 19 C 01898314 | 1.3/8 11 44,323 180 32 36 29 4 41,7 C
01898254 | 5/8 14 22911 | 125 25 18 14,5 4 21 C 01898324 | 1.1/2 11 47,803 | 190 32 36 29 4 45 C
01898264 3/4 14 26,441 140 28 20 16 4 24,5 C 01898344 | 1.3/4 11 53,746 | 200 32 40 32 6 51 C
01898274 7/8 14 30,201 150 28 22 18 4 28,2 C 01898354 2 11 59,614 | 220 40 45 35 6 56,9 C
B Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
B Itens fora de Tabela de Especificagao, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M Para bitolas acima de 7/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 7/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. M e-jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - ftems con stock bajo consulta.
Aco Baixo Ao Médiol Aco Alto | 5 - Ao Ao P —— Ao | Fero |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:iullag ObIe Atao | pyndido | °™"2€ |Laminado| F:rmli:: msﬁf Fu::i?; 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 o > z Al Al Plastico | Termo
Ca??:n o C’:Iri(gr? o Ca?}lat:n o | Aleado | Herramienta| Fundido PGS TG 5 Inoxidable unGr|icS|on "Nodular | COPe | Laton | gungido | Bronce | anvinado di’:ﬂ:ﬁ‘:w dex:g&e:“’ :‘en ﬁ'lrc": 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
10~16 | 9~15 8~12 9~15 8~12 - 4~6 - - - 13~19 | 9~15 - - - - - - - - - -

O O © O O O
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wacro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina em HSSE com revestimento AITiN. Indicado para usinagem de ferro fundido e latao.
Macho para maquina en HSSE con recubrimiento AITiN. Indicado para mecanizado de fundicién gris y latén.

1 150/9 GG-MAX DIN 259. BS 2779.1S0 228/1

BSPaq

C
- Hi——1F @*}
B F
N
Ls A
HSSE Sy e ‘ o
AITiN 2,0 5156
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte péag. 17 Unid..:mm
" Ne. de Ne. de
" f Estoque i Estoque
EDP ‘(pol./m) N/1 D A B C F E:;laalg “%» Stod EDP D A B C F Eaar:laalg 5 Stod
01908216 | 1/8 28 9,728 90 16 7 55 4 87 C 01908286 1 1 33,249 | 160 30 25 20 4 30,5 C
01908226 | 1/4 19 13,157 | 100 20 11 9 4 11,7 C 01908296 | 1.1/8 1 37,897 | 170 30 28 22 4 35,2 C
01908236 | 3/8 19 16,662 | 100 22 12 9 4 15,2 C 01908306 | 1.1/4 1 41910 | 170 30 32 24 4 39,2 C
01908246 | 1/2 14 | 20,955| 125 25 16 12 4 19 C 01908316 | 1.3/8 1 44,323 | 180 32 36 29 4 41,7 C
01908256 | 5/8 14 22911 ] 125 25 18 14,5 4 21 C 01908326 | 1.1/2 1 47,803 | 190 32 36 29 4 45 C
01908266 | 3/4 14 | 26441 | 140 28 20 16 4 24,5 C 01908346 | 1.3/4 1 53,746 | 200 32 40 32 6 51 C
01908276 | 7/8 14 ]30,201 | 150 28 22 18 4 28,2 C 01908356 2 1 59,614 | 220 40 45 35 6 56,9 C
H Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
B Itens fora de Tabela de Especificagdo, favor entrar em contato com nosso M Items fuera de la Tabla de Especificacién, por favor entrar en contacto con
departamento Comercial. nuestro departamento Comercial.
M Para bitolas acima de 7/8 as ferramentas sao fabricadas em HSS. M Para medidas encima de 7/8, las herramientas sera fabricadas en HSS.
B e-tens em estoque. M - jtemsen stock.
M C- Itens com estoque sob consulta. M C - items con stock bajo consulta.
Ago Baixo|Ago Médiol Aco Alto | , - Ao Ao P —— Ao | Fero |cFemo | | 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 ODre Atao | pyndido | °™"%€ |Lami Fl:ln"d"i't‘lf F:’g':ieds:’ Fu:‘d?; o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico
Acero Acero Acero e e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o 4= -
- b Acero Acero Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio 0% > - Al Al Plastico | Termo
Ca?g]:n o C’;Aggr? o Ca/:lI::n 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
- - - - - 6~11 - - - - 10~15 | 7~12 - 10~15 - 6~11 - - - - - -
@) C O
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BSP:

MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO wacro cant 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 Whitworth Cili

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

Tub o Rosca whitwor

C,* IMPORTADO

C
o HEFEE=ER9
F
&%&é i
NS A
o - g DIN
v 2,5 5156
@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pég. 17 Unid.:mm
Ne. de Ne. de
i Estoque i Estoque
EDP i P A B C F gaarzlaalg ,%, Stod EDP P A B C F Eaar?aalg 2 Stoq
48020837 1/16 28 920 1 6 4,9 4 6,7 C 48020844 7/8 14 150 22 22 18 5 28,2 C
48020838 1/8 28 20 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 35,22 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 11 220 28 45 35 6 57,0 C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. B Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
M Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
W Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. B Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
B Itens fora de Tabela de Especificacao, favor entrar em contato com nosso departamento B Items fuera de la Tabla de Especificacion, por favor entrar en contacto
Comercial. con nuestro departamento Comercial.
B e-tens em estoque. M e-ftems en stock.
B 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 CONTROLE DE ~ BIMACHO SINCRONIZADO NO ES RECOMENDADO PARA USO EN MAQUINAS
SINCRONIZACAO. SIN EL CONTROL DE SINCRONIZACION.
. i Ferro = .. | Ligade | Ligade | Ligade . . .
Aco Baixo [A¢o Médio| Ago Alto A Aco Aco 5 Aco Ferro i a Latao Aluminio o P . Ligade | Ligade | Plastico | Termo
C‘arbono éarbono Ca‘rhono AgoLiga Ferral‘nem anflido Agos Endurecidos i Fundido :l‘:::ldulgor Cobre Latdo Fundido Bronze Laminado| ;I‘:":':"I:f l::ﬁ:fj: Ff:\':lci:o ﬁgﬁnio N?quel Termocura | Plastico
Acero Acero Acero - e 5 ii | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones e e ;
- A Acero Acero | Acero Acero | Fundi Fund 5 Laton Aluminio | |~S7HON > = Al Al Plastico | Termo
Ca?gJ:no C’::'?:(:)Ir‘:o Cal:llot:no Aleado |Herramienta| Fundido Geloerenplaces Inoxidable unGr|icS|on ll\‘lrc:dllfllgrn Cobre | Laton | nido | Bronce | {aminado Fundido | Fundido g;ﬁ‘z; deeT?tcalﬁino deel\Tif:;SZI 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

b=t




wacro canatrecro MACHO MAQUINA MT | CANAL RETO

Macho para maquina em Metal Duro e cobertura V (TiCN). Indicado para agos endurecidos (52 ~ 62 HRC).
Macho para maquina en Metal Duro y recubrimiento V (TiCN). Indicado para aceros templados (52 ~ 62 HRC).

BSPa«

sca Métrica Grossa RroscaMétrica Gruesa

1 090/G VX' OT DIN 13.150 724/965.1

C,* IMPORTADO

C
e HEE==E
F
W :
60° A
o0 A
|

T s 0SG

@ Legenda de icones verifique pag. 17 | Leyenda de los iconos consulte pag. 17 Unid.:mm
D" Ngida Estoque D" el Estoque
(pol.fin) | IR I N N I ﬁ% Siodk (pol./in) | I N N A I <14 ﬂ% Sk

48080838 1/8 28 920 1 7 55 5 8,5 C 48080840 3/8 19 100 16 12 9 6 15,2 C

48080839 | 1/4 | 19 | 100 | 16 1 9 5 n7 | ¢ | 48080841 | 12 | 14 | 125 | 2 16 12 6 | 190 | ¢C
M Velocidade de Corte (Vc) consultar pagina 234. M Velocidad de Corte (Vc) consultar pagina 234.
B Fluido de Corte consultar pagina 240. M Fluido de Corte consultar pagina 240.
M Tolerancia de pré-furo, consultar pagina 245. M Tolerancia del agujero previo, consultar pagina 245.
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.
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 | latio | o Aluminio | (gade | ligade | Ligade | ig; g | Liga de | Pléstico | Termo
Carbono | Carbono |Carbono | 5 *'92 |Ferramenta| Fundido EOSENCUTECICOS Inoxidével| Fundido Nl:::il:la‘: Obve Atao | pindido | °™"?€ |Laminade F:r:'d“ialt‘: rﬂgmf Fu::i?:o Titanio | Niquel |Termocura| Plastico

Acero Acero Acero e e ‘ iio | Aleaciones | Aleaciones | Aleaciones o o "

- k Acero Acero Acero Acero | Fundicion |Fundicion 5 Laton Aluminio o > = Aleacién | Aleacion | Plastico | Termo
Ca?gjt?no C’:‘ri(gr?o Ca?}latgno Aleado |Herramienta| Fundido AeslelElplacod Inoxidable|  Gris | Nodular | “°°'® | %M | Fyndido | BN | (aminado di::z"gg"’ dex:g&?" gfré"z: deTitanio | de Niquel | Termocura | Plastico
C C0.25% C ~25 45~52 | 52~62 ) " "
~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
- - - - - - - - 1~3 - - - - - - - - - - - - - - -

©)

b=t

013y |eue) oydep

OLD34 IVNVD OHOVIN

\\aill
™

IDVDI4123dS3 3a vV18VL
s39p ej2qel

gpa'g

oe3ed

A\



	05MachoMT_LAM_ESP

