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INTRODUCCION

OSG es el mayor fabricante mundial de herramientas de corte de.mango cilindrico. Fundada en 1938,
OSG tiene una larga reputacién como proveedor de herramientas de corte para una solucion total
en la industria del mecanizado.

OSG ocupa el primer puesto en el mercado japonés de herramientas de corte y ocupa una posicion
de primer nivel en todo el mundo, con una red de produccion, ventas y tecnologfa que abarca
33 paises.




shaping your dreams

Escuchamos a nuestros clientes, pensamos desde la perspectiva de nuestros clientes,
desarrollamos productos que satistagan las necesidades de los clientes y los ponemos los

primeros en el mercado. Ademds, ofrecemos un afinado servicio post-venta, y al mismo tiempo
proporcionamos informacion a modo de feedback a los clientes.

OSG deriva sus puntos fuertes de un modelo de negocio que integra las ventas de productos,
desarrollo de la tecnologia y fabricacion, y hace un uso activo de conocimientos técnicos
ddquiridos a traves de una estrecha comunicacion con los clientes.



GRUPO DE PRODUCTOS

OSG se esfuerza por apoyar el crecimiento de la industria del mecanizado en todo el mundo con productos

altamente precisos y eficientes a través de su avanzado conocimiento tecnoldgico.

Proporcionamos soluciones especificas a los problemas de nuestros clientes mediante el suministro de

productos altamente competitivos fabricados con estandares de calidad de nivel mundial.

-

-
MACHOS

Los machos se utilizan para crear roscas
en las superficies internas de los
orificios, creando la mitad “hembra”
(tuerca) de la rosca. La alta precision es
de vital importancia, particularmente
en sectores como la automocion,

que requieren roscas de precision.
Ofrecemos una linea de machos con
una amplia gama de diametros y con
especificaciones adecuadas para una
gran variedad de usos. Tenemos la
mayor cuota de mercado para machos
no sélo en Japdn sino en el mundo.

.

BROCAS

Las brocas se utilizan para hacer
agujeros. Somos reconocidos por
nuestros desarrollos de alta precision y
de alto valor ahadido para su uso en

la fabricacion de piezas de automocion
y aeoronautica, lo que exige técnicas
avanzadas de procesamiento y un
margen de error nulo.

FRESAS

Las fresas se utilizan para cortar y
contornear moldes para piezas de
plastico, por ejemplo electrodomésticos,
asi como moldes para fundicion

de piezas de automoviles y moldes

de estampacion. Para satisfacer las
exigencias en requerimientos actuales,
tales como menor tamafio, menor peso
y costo reducido, vemos una creciente
demanda de fresas de metal duro que
son excelentes tanto en la precision de
procesamiento como en la durabilidad.
En esta area, actualmente nos estamos
enfocando en el desarrollo de nuevos
productos que utilizan nuestra
tecnologfa avanzada de recubrimiento
patentada.



HERRAMIENTAS DE
LAMINACION

Las herramientas de laminacion se
emplean para conformar los hilos de
rosca “macho” (tornillos); el proceso
consiste en girar una barra de metal
entre dos rodillos o peines de laminado
bajo gran presion. OSG produce rodillos
de laminacién cilindricos y peines
planos para tornillos, roscas y estrias,
sistemas planetarios y roto-flow de
acuerdo con su uso previsto.

Dt

HERRAMIENTAS INDEXABLES

Las herramientas indexables se
utilizan para dar forma a los moldes
de metal y piezas de maquinas.
Mientras que las fresas se utilizan
para el acabado, las herramientas
indexables estan disefiadas para el
desbaste y el contorneado, y usan
plaquitas desechables montadas en
cuerpo de la herramienta.

=\

CALIBRES

Los calibres se utilizan para comprobar
las dimensiones finales de las roscas

y los agujeros. OSG fue uno de los
primeros en adoptar los cambios en
las Normas Industriales de Japon (JIS),
y hoy ofrecemos una gama de calibres
de rosca basados en las normas ISO.
La comprobacion de precision es un
proceso extremadamente importante
debido a las tendencias hacia el
aumento de la precisién del producto
y el cumplimiento de las normas
internacionales.



SWEDEN

Abrahams Grand 8

295 35 Bromolla

Sweden

Tel: +46 40 41 22 55
0sg@osg-scandinavia.com

0SG SCANDINAVIA

(For Scandinavian countries)
Langebjergvaenget 16
4000 Roskilde

Denmark

Tel: +45 46 75 65 55
0sg@osg-scandinavia.com

OSG NETHERLANDS

Bedrijfsweg 5

3481 MG Harmelen
The Netherlands
Tel: +31 348 44 2764
Fax: +31348 44 2144
info@osg-nl.com

0SG UK

Shelton house, 5 Bentalls

Pipps Hill Ind Est, Basildon Essex SS14 3BY

United Kingdom

Tel: +44 1268 567660
Fax: +44 1268 567661
sales@osg-uk.com

OSG EUROPE LOGISTICS

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgium

Tel: +32 10 23 05 07
Fax:+32 1023 05 51
info@osgeurope.com

0SG BELUX

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgium

Tel: +321023 05 11
Fax:+32 1023 05 31
info@osg-belgium.com

0SG IBERICA

Bekolarra 4

E - 01010 Vitoria-Gasteiz
Spain

Tel: +34 945 242 400
Fax: +34 945 228 883
0sg.iberica@osg-ib.com

OSG FRANCE

Parc Icade, Paris Nord 2
Immeuble “Le Rimbaud”
22 Avenue des Nations
CS66191 - 93420 Villepinte
France

Tel: +33 1499010 10
Fax:+33 1499010 15
sales@osg-france.com

OSG ITALY

Via Cirenaica n. 52 int. 61/63
1-10142 Torino

Italien

Tel: +39 0117705211

Fax: +39 0117705215
info@osg-italia.it
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DATOS CORPORATIVOS

Capital ...
Importe de ventas delafo 2018 ... ... ..
NUmero de empleados ...
Listadosde Stock................. .

NUmero de inventario .. .. .. .. . . . ...

OSG es nuestro nombre de compania y
marca registrada:

"0" viene de OSAWA, nuestro fundador
"S" viene de SCREW, tornillo
"G" viene de GRINDING, rectificado

12 124 millones de yenes

131 368 millones de yenes (consolidados)
7 094 (consolidados)

12 Seccién Bolsa de Tokio y Nagoya

6136

Primera fabrica de OSG en 1938



HITOS

0SG 0OSG Sudamericana 0SG 0SG
Corporacion OSG se establece Europa 80th Anniversary
Establecida en como OSG Establecido OSG Celebrados 80 anos

Herramientas De de éxito.
Precisao Ltda. en Sao
Paulo, Brasil como

sede sudamericana.

Aichi, Japon, como
sede internacional.

Europa S.A. en Bélgica
como sede europea.

1968

0OSG
Screw Grinding
Hideo Osawa
funda Osawa
Screw Grinding

0SG
EE.UU.
Establecido OSG
USA, Inc. en Chicago,
EE.UU. como sede de

1990

1999

2001

0SG

Asia
Establecido OSG Asia
PTE. Ltd. en Singapur
como sede de Asia.

0SG
Shanghai
Establecido OSG
(Shanghai) Corporation
en Shanghai, China

Co,, Ltd.

como sede de la
Gran China.

América del Norte.

TIMELINE DE DESARROLLO DE PRODUCTOS

Wi

MACHOS

No.I cuota de mercado en Japon
No.1 cuota de mercado en el mundo
(aproximadamente 30%)

FRESAS DE METAL DURO
No.I cuota de mercado en Japodn

1938 1965 1975 1980

FRESAS DE HSS
No.1 cuota de mercado en Japdn

BROCAS
No.2 cuota de mercado en Japodn

1



12

VENTAS POR PRODUCTO

OSG goza de una elevada cuota de mercado a nivel mundial en cuatro de sus principales ofertas de
productos: machos, rodillos de laminacién, brocas v fresas.

Resultados consolidados
Datos internos

3%: MAQUINAS

9%: RODILLOSDE  7%: OTROS
LAMINACION |

30% de participacion en el
mercado global

25%: BROCAS 32%: MACHOS
10% de participacion en el 30% de participacion en el
mercado global mercado global

24%: FRESAS
10% de participacion
en el mercado global




CONTROL ABSOLUTO DE LA CALIDAD

OSG mantiene control absoluto sobre todos los aspectos de nuestras capacidades de fabricacion. Los
productos OSG se producen en la propia empresa, desde la produccion de material de herramientas,
pasando por la creacién de geometrias de herramientas, hasta el desarrollo de recubrimientos propios,
elementos vitales en la fabricacion de herramientas de corte superiores.

GEOMETRIA DE LA HERRAMIENTA MATERIAL DE LA HERRAMIENTA

Atributo de fuerza y rendimiento Atributo para la dureza y tenacidad

Proveedor: Centro de Disefio de OSG y Proveedor: Nihon Hard Material

Centro de Tecnologia Global

HERRAMIENTASDE -
CORTE SUPERIORES

RECUBRIMIENTO DE LA HERRRAMIENTA

Atributo de resistencia al calor y al desgaste

Proveedor: OSG Coating Service (OCS)

13



THE TOOLING MASTERCLASS

The A-Brand

La A-Brand es la marca de herramientas premium de OSG.

Comprometidos con solo lo mejor, la A-Brand emana
innovaciones esenciales para dar forma al futuro del
mecanizado global.




A-TAP SERIES

AT-1 - Fresa de rosca de un paso
A-SFT & A-POT - Macho multiuso de alta eficiencia
A-CSF & A-CHT - Macho de metal duro
XPF - Macho de laminacion X

A-DRILL SERIES

b b

ADF - Broca plana de metal duro
AD & ADO - Broca de metal duro
ADO-SUS - Broca de metal duro para acero inoxidable
y aleaciones de titanio
ADO-TRS - Broca de metal duro de 3 dientes

o P

@ A-END MILL SERIES

50 {

AE-SERIES- Fresa de metal duro antivibracion

15
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DOMINIO DE LOS SECTORES

OSG ha mantenido tradicionalmente una poderosa presencia de mercado en las industrias de fabricacion,

incluyendo la automocion, aeroespacial y de Moldes y Matrices. OSG también suministra productos a las

industrias relacionadas con la energia, incluyendo la industria de la construccion naval, la industria de equipos

de construccion, asi como a los fabricantes de equipos de precision, tales como dispositivos médicos.

AUTOMOCION

i ISR RT3

B

OSG no sélo suministra potentes
herramientas de corte para la industria
automotriz, sino que también
proporciona soluciones de aplicacion
personalizadas para facilitar un mejor
procesamiento con mayor eficiencia y
mayor durabilidad.

MEDICA

AEROESPACIAL

La mision de la industria aeroespacial
es fabricar aviones mas progresivos
ambientalmente, mas grandes y mas
rapidos que requieran costos de
operacién mas bajos. Las herramientas
de corte de OSG comparten la misma
mision.

ENERGIA

MOLDES Y MATRICES

En la fabricacion de moldes y troqueles,
la calidad de una pieza esta altamente
relacionada con el rendimiento del
producto en general. Las fresas de

OSG ofrecen velocidad con variaciones
de tamano y calidad sin igual incluso
para la produccién de moldes mas
complicada.

INDUSTRIA PESADA

Las herramientas de corte de OSG

son capaces de lograr alta precision

y exactitud en el mecanizado de
aleaciones de titanio, cobalto-cromo y
acero inoxidable, todos los cuales son
materiales comunmente utilizados en
el procesamiento de componentes de
equipos médicos.

La industria de la energia proporciona
el combustible necesario para nuestra
vida diaria y requiere mecanizado de
precision de piezas de gran tamanio y
de materiales de dificil mecanizacion
en condiciones hostiles. OSG ofrece
soluciones de herramienta optimizadas
para los requisitos mas exigentes del
sector.

OSG ofrece herramientas de gran
didmetro para el mecanizado de
grandes componentes, comunes en la
industria pesada como la construccion
naval y maquinaria de construccion.
OSG ha desarrollado una gama de
productos disefiados para diversos
materiales y tamafos para ayudar a los
fabricantes a lograr el mejor resultado
posible.



.E










LEYENDA DE ICONOS

Roscado | Leyenda de iconos

Tipo de rosca

HSS-EV3 con alto contenido en
Vanadio

HSS pulvimetalurgico (PM-T15)

(Co5 +V5) 55

. Métrica . Métrica fina . UNC
. Helicoil MJ . Helicoil UNJC . Helicoil UNJF
wv
[]
c
o
: B
[}
e
©
e
< . .
% Material de la herramienta
-
o HSS pulvimetaltrgico de alta calidad
e
8 . Metal duro . HSS Cobalto (Co8) (XPM) (Co10+V5)
wv
]
) . .

Recubrimiento / tratamiento superficial

Nitruro de cromo Recubrimiento HR Oxido de nitruro

Vaporizado Recubrimiento TiN Recubrimiento multicapa TiCN

Compuesto multicapa TIAIN Recubrimiento suave Recubrimiento multicapa WXS

>

ngulo de hélice

Angulo de hélice

Tolerancia de la herramirenta

Tolerancia de la herramienta Tolerancia mayorada +0.1

Longitud del chaflan
Forma A Forma B Forma C
(6 pasos) (5 pasos) (3 pasos)
Forma D Forma E 8 Dasos
(5 pasos) (1,5 pasos) P
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LEYENDA DE ICONOS

Roscado | Leyenda de iconos

Mango

h7 Tolerancia del didmetro del mango Adecuado para el amarre térmico

FIT

Mango reforzado HB Mango Weldon
DIN371 J ?

Especificacion del agujero / profundidad de rosca

g Para agujeros ciegos g Para agujeros pasantes

Para agujeros pasantes - helicoil

Para agujeros ciegos - helicoil

L
1 T
IR

Norma DIN

3D;": Norma DIN \t;\ Rosca a izquierdas
Refrigeracion

n Interna al centro I Interna al lateral
Materiales recomendados
® Acero ® Acero inoxidable
Optimo Optimo
O Acero O Acero inoxidable
Apto Apto
® | Wateriales no ferrosos ® Super aleaciones
Optimo Optimo
O Materiales no ferrosos O Super aleaciones
Apto Apto

Marca A

A Productos marca A

Condiciones

‘ Referencia a la pagina de condiciones

Grupo de productos

W
Y Machos de corte ' Fresas de roscar
%

v

"y

ﬁ Machos de laminacién G Terrajas

Mango recto
DIN 376

‘ Profundidad de roscado
<1,5D

Fundicién de hierro
Optimo

Fundicién de hierro
Apto

Material endurecido
Optimo

Material endurecido
Apto

BR85S

Calibres

9 Synchrofit

Roscado | Leyenda de iconos

&

21



DESCRIPCION DEL MATERIAL

Roscado | Descripcion general DINISO 513

(&
<0,2%
C
0, %
G
>0,45%

©
=
[
=
©
£
K}
©
c
hJ
1%
o
‘=
v
wv
(4
(a]
o
]
©
v
v
]
o

25-35HRC
35-45HRC

Material de trabajo

Acero bajo % Carbono

Acero medio % Carbono

Acero alto % Carbono

Acero aleado

Acero inoxidable

Fundicion de hierro

Fundicion ddctil

Aluminio

Aleaciones de fundicién de aluminio

Titanio

Aleaciones de niquel

Acero endurecido

DIN

1.0116 (S235J2G3)
1.0401 (C15)

1.0501 (C35)

1.0535 (C55)
1.0553 (S355J0)

1.7225 (42CrMo4)

1.4301 (X5CrNi18-10)

0.6025 (EN-GJL-250/GG25)

0.7040 (EN-GJS-400-15/GGG-40)

3.0205 (Al99)

3.2581 (G-AlSi12)

3.7164 (Ti6Al4V)

2.4816 (NiCr15Fe/Inconel® 600)

52-62HRC
CFRP CrRP
Honeycomb Estructura Panal de Abeja
Graphite Grafito

22







Mapa de producto
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A = o

serie A-TAP

Primera eleccién en calidad y
rendimiento

Macho de corte pulvimetalurgico

Recubrimiento multicapa TiCN:
resistencia extrema al desgaste

Roscado de alta velocidad en
aceros en general, aluminio,
aceros inoxidables

t M MF  UNC UNF BSW BSF
A123 A.222 A.261 A.272 A.318 A.322
Rc Re
)
A.326 A.331 A.344 A.343
g M  MF UNC UNF BSW  BSF
A.88 A.212 A.258 A.269 A.316 A.320
BA G
A.324 A.328

ox HSSE

serie S-TAP

Machos de corte de HSSE

Tratamiento vaporizado
(ferro-oxidacion)

Roscado de uso general en
aceros y aceros inoxidables

t M MF UNC UNF BSW  BSF

A134 A.227 A.262 A.273 A.319 A.323

Rc
BA G @7

A.327 A.332 A.345

g M MF UNC UNF BSW  BSF
A96  A215  A259  A270  A317  A32
BA G
A325  A329



A= m
serie A-XPF

Primera eleccién en calidad y
rendimiento

Macho de laminacion pulvimetalirgico
para agujeros pasantes y ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN:
resistencia extrema al desgaste

Roscado de alta velocidad en aceros en
general, aluminio, aceros inoxidables

M MF

A.187 A.243

' |
A v HSS-Co

serie S-XPF

Primera eleccion en calidad y
rendimiento

Macho de laminacion HSSE para
agujeros pasantes y ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN:
resistencia extrema al desgaste

Para aceros en general, aceros
inoxidables, aluminio

M MF UNC  UNF G

A.189 A.245 A.267 A.276 A.340

Mapa de producto

\\aill
™
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Mapa de producto
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iy HSSE

|
on HSSE

CC-NEO-SFT

serie CC

Macho de corte HSSE helicoidal para
agujeros ciegos

Recubrimiento TIN

Para aceros en general, aceros
inoxidables y aluminio

Hélice variable para una mejor
extraccion de viruta

M M)

A.159 A.278

Machos de corte de HSSE
Recubrimiento CrN

Para aceros en general, aceros
inoxidables y aluminio

Desarrollado para roscado rigido
en maquinas CNC

EG EG
t M MF  UNJC  UNJF M UNJF

A157 A.232 A.286 A.297 A.302 A.313

A.336

A A.220



—
nox  HSSE

GG-MT

Macho de corte HSSE
recto para agujeros
ciegos y pasantes

Recubrimiento NiOx

Para fundiciéon de hierro

M MF G

A.180 A.2482 A.338

v PM

VP-DC

Macho de corte
pulvimetallrgico recto
para agujeros ciegos y
pasantes

Recubrimiento multicapa
de TiCN

Para fundicion de hierroy

fundicion de aluminio

M MF UNC  UNF

A172 A.236 A.266 A.275

A = o
A-CHT

Mapa de producto

Primera eleccién en
calidad y rendimiento

\\aill
™

Macho de corte de metal
duro recto para agujeros
ciegos y pasantes

Recubrimiento TiAIN

Para fundicion de hierro
y fundicion de aluminio

Refrigeracion al centro

o al lateral
M MF
AI77 A.239

27



Mapa de producto
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HSSE

serie AL

Machos de corte de HSSE
Sin recubrimiento

Para aluminio y fundiciéon de

aluminio

A.162

MF

A.234

i .
A.114

|
on HSSE

serie CC

Machos de corte de HSSE
Recubrimiento CrN

Para aceros en general, aceros
inoxidables y aluminio

Desarrollado para roscado
rigido en maquinas CNC

t M MF  UNJC  UNJF

A.157 A.232 A.286 A.297

A.336

AN A.220




Serie V-TI

Macho de corte pulvimetalurgico

de hélice lenta para agujeros
ciegos

Recubrimiento multicapa de TiCN

Para aleaciones de titanio

A.164 A.279

UNJC

A.287

UNJF

A.298

HR PM

serie WHR-NI

M UNJC
AN6  A281

UNJF

A.292

Macho de corte pulvimetalurgico
de hélice lenta para agujeros
ciegos

Recubrimiento HR

Para aleaciones basadas en
niquel, incluyendo inconel 718

t M UNJC  UNJF

A.166 A.289 A.300

i M UNJC  UNJF
A8 A283  A.294

Mapa de producto

\\aill
™
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0X

H-TAP

Mapa de producto

VP-H

\L L Y o
Macho de corte Macho de corte
=~ pulvimetalurgico pulvimetalurgico de
& dehélice lenta para hélice lenta para
s . . . .

agujeros ciegos agujeros ciegos
Tratamiento vaporizado Recubrimiento
(ferro-oxidacion) multicapa de TiCN
Para acero endurecidos Para aceros endurecidos
hasta 45 HRC hasta 45 HRC

t M MF  UNJC  UNJF g M

A.168 A.235 A.290 A.301 A.169

EG EG EG
M) UNJC  UNJF

A.306 A.310 A315

i M MF  UNJC  UNJF i M
A120  A221  A284  A295 A1

EG EG EG
M) UNJC UNJF

“ A304  A308  A312

30




v XPM

V-XPM-HT

Macho de corte
pulvimetalurgico recto
para agujeros ciegos y
pasantes

Recubrimiento multicapa
de TiCN

Para aceros endurecidos
hasta 52 HRC

A183

v CARBIDE

WH55-0T

Macho de corte de
metal duro recto para
agujeros ciegos y
pasantes

Recubrimiento multicapa
de TiCN

Para aceros endurecidos
hasta 55 HRC

A.184

CARBIDE

VX-OT

Macho de corte de
metal duro recto para
agujeros ciegos y
pasantes

Recubrimiento
multicapa de TiCN

Para aceros
endurecidos hasta
62 HRC

M G

A.186 A.339

Mapa de producto

\\aill
™
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Roscado | Tabla de seleccion

W

A)

Por material ’:,"'
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

Roscado | Machos de corte | Agujero pasante

s

T? watd [l mmmo ABrand Seriedeproductos M MF  UNC UNF M) UNJC UNJF EGM EGMI FS.
. l{ FORMA 6Hx M T A A-POT A88 A212 A258 A269
- I FORMA 6Hx P T A A-OIL-POT A89 A213
. l FORMA 6Gx  PMm T A A-POT 6GX A90 A214
- l FORMA 76x  pMm - A A-POT 7GX A91
) l FORMA ~ 6H  py - A A-POT +0.1 A92
. l{ FORMA 6hx  pMm T A A-LT-POT A93
- l FORMA 6Hx M - A A-POT-LH A94
- E FORMA *6Hx  pMm T A A-POT-HBWeldon ~ A95
. l FORMA 6H  HssE ? S-POT A96 A215 A259 A270
. E FORMA 66 HssE T S-POT 6G A97 A216
- I{ FORMA 76 HssE T S-POT7G A98
. { FORMA ~ EH  Hsse ? S-POT +0.1 A99
. ll FORMA 6H  HssE T S-LT-POT A.100
- E FORMA 61 HssE T S-POT-LH A101
. I‘ FORMA  6H  HssE T S-POT-HBWeldon  A.102
. l{ FORMA 6H  HssE ? VA-POT A103 A217 A260 A271 A280 A291
. li FORMA 66 HssE T VA-POT 6G A104
. l{ FORMA 6hx  pMm T Z-POT A105 A218
- lx FORMA 6hx M T Z-0IL-POT A.106
- lx FORMA 61 HssE - pOT A107 A219
. l‘ FORMA 61 HssE T TIN-POT A109
. l‘ FORMA 6H  HssE W TICN-POT A110
- I{ FORMA 6hx  HssE e cc-poT A1 A220
: l‘ FORMA  ghx  HssE e CCAT-POT  Al112
- lf FORMA 6H  HssE N HS-RFT-TIN A113
- l‘ FORMA  6H  HssE - AL-POT A114
. l‘ FORMA 61 HssE T US-AL-RFT A115
. Ii FORMA 61 pMm T V-TI-POT A116 A281 A292
= " FORMA 61 pMm = E-(HL)-POT A117 A282 A293 A303 A307
- l[ FORMA 6Hx  pMm T WHR-NI-POT  A118 A283 A294
- l{ FORMA 61 pm = CPM-POT A119
- l[ FORMA 61 pMm T H-(HL)-POT A120 A221 A284 A295 A304 A308
- l FORMA 6Hx  pMm T VP-H-POT A121
- : FORMA “6hx  pMm T VPO-H-POT  A122
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

Roscado | Machos de corte | Agujero ciego

s

rg ‘ ;%Icei: D £ B0 A-Brand Serie de productos M MF  UNC UNF MJ  UNJC UNJF EG-M EG-MJ UEF\EI-C
. - FORMA “ghx  pm = T A A-SFT A123 A222 A261 A272
. - FORMA “ghx P n T A A-OIL-SFT A124 A223
l‘ - FORMA "6ax pm = T A A-SFT 6GX A125 A224
. - FORMA 76x  pm - T A A-SFT 7GX A126
.l e I A ASET+0.1  A127
' - FOREMA 6HX  PM - T /A ASFTFORMAE  A128
l - FORMA “ghx  pm - T A A-LT-SFT A129
. - FORMA g em - "™ A A-SFT-LH A130
l - FORMA ghx pm - M A ASFTHBWeldon  A131
' - FORMA ghx '\SEL% n ? A A-CSF OIL A132 A225
. - FO'ZMA 6HX 'SETFfo" n T /A ACSFOLFORMAE A133 A226
. - FOBMA 64  hssE - ? SSFT A134 A227 A262 A273
l - FOBMA 66 hsse - MOn S-SFT6G A135 A228
. - FORMA " 76 hssE - T S-SFT7G A136
. S :)':'1 HSSE - ? S-SFT +0.1 A137
' - FOREMA 6H  HSSE - o SSFTFORMAE  A.138
l‘ - FORMA gh hsse - MO SLT-SFT A139
. - FORMA ™ 6H  hssE - 7 S-SFT-LH A140
l’ - FORMA gh  HssE - v SSFT-HBWeldon ~ A.141
. - FORMA " 6H  hssE - ? VA-SFT A142 A229 A263 A274 A285 A296
. - FORMA " 66 HssE - ? VA-SFT 6G A143
. - FOREMA 6H  HSSE - v VA-SFTFORMAE  A.144
l - FORMA gy pv - MO Z-SFT A145  A230
. - FORMA 64 pm n T Z-OIL-SFT A146
.l - FORMA " 6H  HssE - - SFT A147 A231
' - FORMA “en  mssE -y TIN-SFT A.149
l‘ - FORMA 6y  psse - MO TICNSFT — A150
. - FORMA "ghx  Hsse - 7 HXL-SFT A151 A.264
l’ - FORMA "6Hx  HssE n v OIL-HXLSFT  A152
. - FORMA “ghx  HssE - T VXL-SFT A153 A.265
l - FORMA “gpx  HssE n ? OIL-VXLSFT  A.154
. - FORMA 6 hsse - ? WM-SFT A155
l - FOBMA 6 hHssE - ' SH-SFT A156
. - FORMA gy hsse - o CC-(HL-SFT  A157 A232 A286 A297 A302
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

Roscado | Machos de corte | Agujero ciego

s

g ¥ aatd ;%'g; mmmo ABrand Seriedeproductos M MF  UNC UNF  MJ UNJC UNJF EGM EG-MJ ESc
] L
. Fo RCMA 6HX  HSSE - aN CC-LT-SFT A158
. FOFéMA 6HX  HSSE - TiN CC-NEO-SFT — A159 A278
] I
lg FOEMA 6HX  HSSE - oX SUS-SFT A160 A233
. FOEMA 6H  HSSE - - HS-SFT-TIN A161
l FOFéMA 6H  HSSE - - ALSFT A162 A234
L
' FOEMA 6H  HSSE - v US-AL-SFT A163
] I
. FOEMA 6H  PM - v V-TI-SFT A164 A279 A287 A298
. FOFéMA 6H  PM - - E-(HL)-SFT A165 A288 A299 A305 A309
] L
l FOEMA 6HX  PM - HR WHR-NI-SFT ~ A.166 A289 A300
' FOEMA 6H  PM - - CPM-SFT A167
] I
. FOEMA 6H  PM - ox H-(HL)-SFT A168 A235 A290 A301 A306 A310
. FOFEMA 6HX  PM - _v VP-H-SFT A169
l FOEMA 6HX  PM n _v VPO-H-SFT A170
. FOEMA 6H  HSSE n _V V-EM-SFT A171
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

Roscado | Machos de corte | Agujero ciego / pasante

§ ¥ w0l * mmmo ABrand Seriedeproductos M MF  UNC UNF  MJ UNJC UNJF EGM EG-MJ ESc
1 | —
. l; FORCMA 6HX  PM = v VP-DC-MT A172 A236 A266 A275
d 1
| ]
. E FoiMA 6HX  PM = v VP-DC-MTFORME  A.173
1 | |
lg - FOEMA 6HX  PM n v VPO-DC-MT Centro  A.174 A237
i —_—
- l FOEMA 6HX  PM I v VPO-DC-MT Lateral  A.175 A.238
1 ] -DC-
.E _ FORMA .. . n VPO-DC-MTFORMA ,
, E v E
FORMA METAL n —
' = 5 64X Duro X A A-CHTOILCentro  A.177 A239
E FORMA METAL ]
- lE = 6HX  Hiro I B A A-CHTOlL Lateral ~ A.178  A.240
FORMA METAL n _—
. = £ 6HX Sipo - A A-CHTOILFORMAE A.179 A.241
1 1 | |
5 l l, FOEMA 6HX HSSE - NI-OX GG-MT A180 A242
‘\_J ] 1
o : —
9 . l FORMA  6hx  HssE I ox OIL-TXL-MT A.181
[ i c
v |
s [ FORMA —
(] 1 1 - _
g l l 5 6H  HSSE ox EX-MCT A.182
© 1
o . '[ FORMA  gx  xpm e V-XPM-HT A183
£ | C Vv
— 1 | FORMA METAL —
-8 l lE c 6HX  Liro v WH55-0T A.184
] | FORMA METAL —
(v} . 1 _ o
2 l D 6HX Sipo = WH55-OTFORMD  A.185
(3 : =
l l‘ FOFéMA 6HX 'SETRAOL - VX-OT A186
W g ]
| FORMA _—
. l{ h - M - v A ATPT
! e
5 | FORMA L pose - STPT
] | C 0X
s [ ORMA
~ Fi
4 . l . - HSSE - - NPT
7 ! é
— l li R B T . PG
< ] ] C
S
[
e
o
€
S
o
a
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

Roscado | Machos de laminacién | Agujero ciego / pasante

T¥ ‘ 1a'?1lceira- ) £ mmm 0 A-Brand Serie de productos M MF UNC  UNF MJ UNJC UNJF EG-M EG-MJ UEI\EI-C

l . FORCMA X PM - Ty A AXPF A187 A243

. l FOFéMA 6HX  PM I T A A-OIL-XPF A188  A244

l . FOEMA 6HX HSS.Co -y A SXPF A189 A245 A267 A276
l ' FORMA 6rx  Hss-Co I - A S-OIL-XPF A190 A246 A268 A277
l ' FOFéMA 6GX HSS-Co - T A S-XPF 6GX A191 A247

. ' FOEMA 6GX  HSS-Co I T A sOILXPFeGX  A192 A248

. l FORMA 76x mssco - v A sxFrex Ados

. ' FOFéMA +60':'1 Hss-Co -y A SXPF +0.1 A194

; l FOEMA 6HX HSS-Co - T A SXPEFORMAD  A195 A249

l . FO'ZMA 6HX HSS-Co - T /A SXPFFORMAE  A1% A250

l } FO'EMA 6HX  HSS-Co n T /A SOILXPFFORMAE A197 A251

. ' FOWA “ehx mssco - " A S-LT-XPF A198

. ' FOEMA 6HX  HSS-Co I T A SOILLTXPF  A199 A252

l l FOEMA oix Hssco - v A SXPF-LH A200

l . FOFéMA 6HX HSS-Co - T A SXPF-HBWeldon  A201

l l FOEMA 6HX HSS-Co - T A S-XPF-GL A202 A253

. ' FOF(":MA 6GX HSS-Co - T A sxerolegx  A203 A254

l . FOFéMA 6HX "SETR’?)" BE T A C-OIL-XPF A204 A255

l l FOEMA X Hss - Ty RXPF A205

: l FOEMA 6HX  HSS - RXPFFORMA D A.206

. l FOFéMA 66X Hss -y RXPF 6GX A207

. . FOEMA 6HX HSS-Co - T V-NRT A208 A256

l l FOFéMA o e - T V-NRT 6GX A209

) l FO'I‘)MA 6HX HSS-Co - T V-NRTFORMA D A210 A257

_ l FOEMA e P R V-NRT6GDXFORMA o
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por material

l ¥ wtl | R l S— |4 Brand pf‘iﬂﬁc‘lf,s M MF UNJ  UNC  UNF  UNC UNJFE EGMFSC
|
. . ) : 'gtEJTRAoL - mits AL ATT A352 A352 A358 A358  A3S8 A58 A3S8
METAL — WH-EM-
. . ' © DUWRO wXs pnc A353 A353
METAL I WX-ST-
. . ) "~ DURO s PNCap A354  A354
METAL I WH-VM-
. l ' © DUWRO sC onC | A355  A355  A359  A350 A350 A359 A359
METAL |
- - DURO - WX WX-PNC A.356 A.356 A.360 A.360 A.360 A.360 A.360
METAL — WXO-ST-
. . i ) DURO n WX pnC | A357  A3S7
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

a HHTHH

A-POT- S-POT-
. A-OlL- A-POT A-POT A-POT A-LT- A-POT- S-POT S-POT S-POT S-LT- S-POT-
Serie de productos APOT  “por 66X 76X +0.1 POT LH WHB SOt 6G 76 +0.1 POT LH R
‘eldon Weldon
A-Brand AAAAAAAA
Pagina A88 A89 A.90 A91 A92 A93 A94 A95 A.96 A97 A98 A99 A100 A101 A102 A103
‘ ! . g g g g g g g g g g g g g2 g g g g g g g g g9 2 g g g g g
I sl sl gl sl slaslslsiiE] - s 5 |&|5 58| &8 8|8 FrA N - - -
? ("] 2 3 S a T & I 4 = 3 33 2 3 = a ¥ & I & I a3 = 3 = a = 3
1 0,25 0,75 ° °
1,1 0,25 0,85 °
1.2 0,25 0,95 ° °
14 03 11 . .
1,6 0,35 1,25 ° °
1.7 0,35 1,35 ° °
5 18 035 145 o .
'8 2 04 1,6 . o . . . o . ) )
Q 22 0,45 175 o o o
¢ 23 0,4 1,85 . o
% 25 0,45 2,05 . ) . . . . ° . .
[°] 2,6 0,45 2,15 ° °
% 3 0,5 2,5 e o . ° ° . ° ° e o o ° ° ° o ° e o
t 3,5 0,6 29 ° ° °
_g 4 0,7 33 o o ° ) . . . ) e o o . . . . . e o
8 4,5 0,75 3,7 ° °
8 5 08 4,2 e o . . ° . . . e o o . ° ° ° . e o
e« 55 09 46 . .
A\ TS - 6 1 5 e o o . . . e o o . e o o . ° e o o ° o o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 e o o . . . e o o . e o o . o e o o . e o
9 1,25 7.8 e o o o
e 10 1.5 8,5 e o o ° . . e o o . e o o ° ° e o o . e o
Sy
5 1 15 95 . .
» 12 1,75 10,2 . . . . . . . ) . . . . . ) . .
© 14 2 12 ° ° . . . ° ° ° . 0 . . )
:g 16 2 14 . . . . ° . . . ° . . . . . ° .
8 18 2 15,5 . . . . . . . .
E 20 2,5 75 ° ° . ° ° ° ° °
S
(=) 22 2,5 19,5 ° ° ° ° ° °
o
24 3 21 ° ° ° ° ° .
27 3 24 °
30 35 26,5 °
33 35 29,5 °
36 4 32 °
39 4 35
42 4,5 37,5
45 4,5 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5
miwinmae § I F T IR R E R R R R E ORI I
I % % % v % % v % oX oxX ox oX ox oX oxX ox
M PM PM PM PM PM PM PM PM HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE HSSE
‘ FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB
Tolerancia 6HX 6HX 6GX 7GX 6H +0.1 6HX 6HX 6HX 6H 6G 7G 6H +0.1 6H 6H 6H 6H
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
) . . . . . . .
. . . . ) . . .
. . . . . . ° .




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

22

25

20

24

30

36

H HHHH

E*------------------------------
0
I T A A A
I
-—------------------------------
-—------------------------------
?*------------------------------
N A A A A B

1 5 . e o o e o . e o o e o o . . ° . . . o o
o 0 ]
1,25 6,8 . e o o e o o e o o e o o o ° o . . . o o
o o ]
1,5 85 . e o o e o o e o o e o o ° . . . . . e o
-_------------------------------

-—------------------------------
-—-----—-----------------
—*------------------------------
E*---i---i--i-i-i---------------
*—---i---i--i---i---------------
’F-------i----------------------
?*----------------------
A A
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

M

seredeproductos  wor T VEY e % WA T MMM TR @ En e E
A-Brand A AAAAAAAAAA
Pégina A120 A121 A122 A123 A124 A125 A126 A127 A128 A129 A.130 A131 A132 A133 A134 A135
2 2 = == =~~~ = = =~ 1~ = O =~ [ = SE A e s R E
1 0,25 0,75 ° .
1,1 0,25 0,85 .
1.2 0,25 0,95 ° .
14 03 11 ° .
1,6 0,35 1,25 . °
1.7 0,35 135 ° .
5 18 035 145 . .
'8 2 04 1.6 ° ° ° ) . . . .
2 2,2 0,45 1,75 ° °
8 23 0,4 1,85 ° .
% 25 0,45 2,05 . . . ) . ) . .
o 26 045 215 . .
% 3 0,5 25 . ° e o ° . . ° . ° . e o o
= 35 0,6 29 . .
_g 4 0,7 33 ) . o o . . ) . ° . . e o o
8 4,5 0,75 3,7 ° .
8 5 08 4,2 . . e o . . . . . . ° . . e o o
o 55 09 46 o o
‘\||.\ 6 1 5 ° ° ° e o o ° . ° . e o o ° . ° e o o
7 1 6 e o e o
8 1,25 6,8 . . ) e o o ) ) . . e o o . . . e o o
9 1,25 7.8 o o o o
: 10 1.5 8,5 . ° ° e o o ° . . ° e o o . ) . e o o
5 1 15 95 . .
» 12 1,75 10,2 . . . . . . . . . . . . . . . .
© 14 2 12 . ° . . . ° ° ° ) ) )
:g 16 2 14 . . . . . . . . . . ° . . .
8 18 2,5 15,5 . . . . . . . .
€ 20 25 17,5 o . . . . . . .
3 22 2,5 19,5 ° . . ° . .
e 24 B 21 . ) . . . .
27 3 24 ° . °
30 35 26,5 ° . °
33 35 29,5 ° ° °
36 4 32 ° ° .
39 4 35 °
42 4,5 37,5 .
45 4,5 40,5 .
48 5 43 °
52 5 47 °
56 55 50,5 °
Agujero ciego / pasante i i i ‘ g ‘ ‘ t t t t t t t t :
I ox % % v % % v % % % % v FX FX oX ox
* M PM PM M PM M M PM PM PM PM P PRSI HssE s
‘ FORMAB FORMAB FORMAB FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAE FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAE FORMAC FORMAC
Tolerancia 6H 6HX 6H 6HX 6HX 6GX 7GX 6H +0.1 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6HX 6H 6G

I




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

M

|

]

|

[

Y ——

Y ——

i

Serie de productos

A-Brand
Pagina
F E U
] 2
1 0,25 0,75
1,1 0,25 0,85
1,2 0,25 0,95
14 03 1,1
1,6 0,35 1,25
17 0,35 1,35
18 0,35 145
2 04 1,6
2,2 0,45 1,75
23 04 1,85
25 0,45 2,05
26 0,45 2,15
3 0,5 2,5
35 06 2,9
4 0,7 33
45 0,75 3,7
5 08 42
55 09 46
6 1 5
7 1 6
8 1,25 6,8
9 1,25 78
10 15 85
11 15 9,5
12 1,75 10,2
14 2 12
16 2 14
18 2,5 15,5
20 2,5 17,5
22 2,5 19,5
24 3 21
27 3 24
30 3,5 26,5
33 35 29,5
36 4 32
39 4 35
42 45 37,5
45 45 40,5
48 5 43
52 5 47
56 55 50,5

Agujero ciego / pasante

Y
wl

Tolerancia

S-SFT7G

A136

LLENIQ
9LENIA

ox

HSSE

7G

S-SFT +0.1

A137

LLENIQ
9/£NIO

OoX

HSSE

6H+0.1

S-SFT
FORMA E

A.138

LLENIQ
9LENIA

[0

HSSE

6H

S-LT-SFT

A139

ox

HSSE

6H

S-SFT-LH

>

.140

LLENIQ
9LENIQ

ox

HSSE

6H

S-SFT-HB
Weldon

A41

LZLENIQ
9LENIA

OoX

HSSE

6H

VA-SFT
A142
= =)
= | =
s =
B

.
L]
.
L] L]
L]
. .
L] L]
L] L]
L] .
L] L]

(0

HSSE

6H

VA-SFT 6G

A.143

LLENIQ
9LENIO

ox

HSSE

6G

VA-SFT
FORMA E

>

.144

LLENIQ
9LENIA

OoX

HSSE

6H

Z.SFT
A145
g g
z =
: &
=g

L]

L]

L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

%

PM

6H

Z-OIL-SFT

A.146

LLENIQ
9LENIA

SFT
A.147
= =)
= | =
s s
R

.
L]
L] L]
L]
. .
L L]
L] L]
L] L]
L] L]

SFT D352

A.148

ZSENIQ

TIN-SFT
A149
g g
z =
s &
=R

L]
L]
L] L]
L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]
L] L]

%

PM

6H

HSSE

6H

HSSE

6H

T

N

HSSE

6H

TICN-SFT

A.150

LLENIQ
9LENIA

TICN

HSSE

6H

HXL-SFT

A151

(04

HSSE

FORMAC FORMAC FORMAE FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAE FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC

6HX
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

. IIH ﬂfH HM

-—------------------—-------
E*--------------------------
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I A 5 A A
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——-—-i-i-iii-i-i-ﬁi-ﬁi-i-i-i
E*--—i-i-iii-i-i-ﬁi-ﬁi-i-i-i
1’-5?--—i-i-iii-i-i-ﬁi-ﬁi-i-i-i ;
R A A A A B B A
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

IH HH
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-—------------------------------
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

g 1Y T

h = ] = £l

Serie de productos O"aTTX"' EX-MCT v'):,PTM' ngs' ‘:{,*,Lijfg VX-OT Serie de productos AXPF A;((FZ'F"' SXPF s;(c;LL- Sf;é';F S;::
A-Brand A-Brand A A A A A A
Pégina A181 A182 A183 A184 A185 A.186 Pégina A187 A.188 A.189 A.190 A191 A.192
| B
% ‘I g g ‘I Dmin.  Dmax.
1 0,25 0,75 1 0,25 0,89 0,90 .
1,1 0,25 0,85 1,1 0,25 0,99 1,00 .
1,2 0,25 0,95 12 0,25 1,09 1,10 .
14 03 11 14 03 1,26 1,28 .
1,6 0,35 1,25 1,6 0,35 1,45 1,48 .
1,7 0,35 1,35 1,7 0,35 1,55 1,58 .
~g 18 0,35 1,45 1,8 0,35 1,65 1,68 .
8 2 04 16 2 04 1,82 1,85 . .

o 22 0,45 1,75 2,2 0,45 2,00 2,04 .
¢ 23 04 1,85 23 0,4 2,12 2,15 .

% 2,5 0,45 2,05 25 0,45 2,30 2,34 . .
© 26 0,45 2,15 2,6 0,45 2,40 2,44 .
< 3 05 25 o . o . 3 05 277 282 . o .
= 35 06 2,9 35 0,6 3,23 3,28 . .

_g 4 07 33 . . . . 4 07 3,67 372 e . .

8 45 0,75 37 45 0,75 4,14 4,20 .
3 5 038 42 . o . . 5 08 4,62 468 o . . . o .
o 55 09 46 55 09 506 513 o
‘\||.\ 6 1 5 ° ° ° ° ° 6 1 5,51 5,59 ° ° ° ° ° °
7 1 6 7 1 6,51 6,59 .
8 1,25 6,8 . . . . . 8 1,25 7,37 745 e . . . . .
9 1,25 7.8 9 1,25 837 8,45 .
: 10 1.5 85 ° ° . ° ° 10 15 9,24 9,33 ° . ° ° ° °
5 1 15 9,5 1 1,5 1024 1033 .

Vad 12 1,75 10,2 . . . . . 12 1,75 1,1 11,2 . . . . . .
© 14 2 12 . 14 2 12,96 13,08 . . . . . .
] 16 2 14 . 16 2 14,96 15,08 . . . . . .
g 18 25 15,5 . 18 2,5 1666 16,81 . . . .
€ 20 25 17,5 o . 20 25 1866 1881 o o o -

° 22 25 19,5 22 2,5 20,66 2081 . . . .
o 24 3 21 . 24 3 2239 2256 . . . .
27 3 24 . 27 3 2539 2556 . . . .
30 35 26,5 . 30 35 2809 2828 ° . . .
33 35 295 . 33 35 31,09 31,28 . .
36 4 32 . 36 4 3338 34,01 . .
39 4 35 . 39 4 36,8 37,01 . .
42 45 37,5 . 42 45 39,52 39,73 . .
45 45 40,5 45 45 4252 4273 . .
48 5 43 .
52 5 47 .
56 55 50,5 .
Agujero ciego / pasante ‘ i ; g ‘ i ‘ i i ‘ i Agujero ciego / pasante ‘ i ; i ‘ i ‘ i ‘ i ‘ g
I oX oX % % % % I % v % % % %
* HSSE  HssE  xpm MOl MERL O ETAL * M PM  HsSCo  HSS:Co  HSS:Co  HSS-Co
watd FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAD FORMAC watd FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC
Tolerancia 6HX 6H 6HX 6HX 6HX 6HX Tolerancia 6HX 6HX 6HX 6HX 6GX 6GX
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

iiin MMM

E??-------------------------------
E??------------------------------i
2 '-'-'--------------------------------
: ----------------------------------

25

----------------------------------
----------------------------------
?EE-------------------------------
—??i-i-i-i-i-i---i-i-i-i-i-i-i-i-i
E??i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i
1’-59’5?i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-------i
???i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-------i
. '-??-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-i-------

20 25 18,66 18,81

24 22,39 22,56

30 35 28,09 28,28

36 38 34,01

39,52 39,73
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

M |1l - ME -’

. VANRT  V-NRT  V-NRT6GX . A-OIL- s-POT
Serie de productos N Serie de productos A-POT por  APOT6GX  S-pOT o VA-POT  Z-POT POT  CC-POT
A-Brand A-Brand A A A
Pégina A209 A210 A211 Pég|na A212 A213 A214 A215 A216 A217 A218 A219 A220
7] Brin. Brmax. 7} 2 =N 3 3 3 3 3 3 3 3
1 0,25 0,89 0,90 25 0,35 2,15 .
1,1 0,25 0,99 1,00 2,6 0,35 2,25
12 0,25 1,09 1,10 3 0,35 2,65 . . . .
14 03 1,26 1,28 35 0,35 3,15 .
1,6 0,35 1,45 1,48 4 0,35 3,65 .
1,7 0,35 1,55 1,58 4 05 35 . . . . .
c
S 18 0,35 1,65 1,68 45 0,5 4 .
'8 2 04 1,82 1,85 ° ° ° 5 0,5 45 ° ° ° O O
o 22 0,45 2,00 2,04 . . . 6 0,5 55 o o . . .
g 23 04 2,12 2,15 6 0,75 525 e o . . O ° . . .
% 25 045 230 234 5 o o 7 0,75 625 o
© 26 0,45 2,40 2,44 8 0,75 7,25 o o . . . . . . .
< 3 05 277 282 o . o 8 1 7 o o o o . . o . o o
t 35 06 3,23 3,28 . . . 9 1 8 o o .
_8 4 0,7 3,67 3,72 . . . 10 0,75 9,25 oo . .
8 45 0,75 4,14 4,20 10 1 9 o o . . . . . . . .
8 5 0,8 4,62 4,68 ° ° ° 10 1,25 8,75 o o ° ° ° ° ° ° ° °
oc 55 09 5,06 513 1 1 10 A .
1119 6 1 5,51 5,59 . . o 12 1 1 . B . . o o o o
7 1 6,51 6,59 12 1,25 10,75 . . . . . . . .
8 1,25 737 745 ° ° . 12 1.5 10,5 ° ° ° ° ° ° . . )
9 1,25 837 8,45 14 1 13 . . .
- 10 15 9,24 9,33 . . . 14 1,25 12,75 . . .
~
5 1 15 1024 1033 14 1,5 12,5 . . . . . . . . .
Vad 12 1,75 1,1 1,2 . 16 1 15 . . .
© 14 2 1296 13,08 16 15 14,5 . . . . . . . . .
] 16 2 1496 15,08 18 1 17 . . .
3 18 25 1666 1681 18 15 16,5 o| o . . . . . . .
€ 20 25 1866 1881 18 2 16 .
S
o 22 25 2066 2081 20 1 19 . . .
a.
24 3 22,39 22,56 20 1.5 18,5 ° ° ° ° . ) ° ° °
27 3 2539 2556 20 2 18 . . .
30 35 2809 2828 22 1 21 . .
33 35 31,09 31,28 22 1,5 20,5 . . . . . . . .
36 4 338 3401 22 2 20 . . .
39 4 368 37,01 24 1 23 . .
42 45 3952 3973 24 1,5 225 . . . . . . B .
45 45 4252 4273 24 2 22 . . .
30 2 28 .
Agujero ciego / pasante ‘ i i i Agujero ciego / pasante i i i i i i i i i
I % % % I % % % oX oX oX % - €]
* HSS-Co  HSS-Co  HSS-Co m PM PM PM HSSE HSSE HSSE PM HSSE HSSE
watd FORMAC FORMAD FORMAD watd FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB FORMAB
Tolerancia 6GX 6HX 6GX Tolerancia 6HX 6HX 6GX 6H 6G 6H 6HX 6H 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

L!”L? éi,

MF

. A-OIL- A-SFT A-CSF A-CSFOIL- S-SFT VP-DC-
Serie de productos H-POT  A-SFT e = o | e | S ! VASSFT  Z-SFT SFT CC-SFT  SUS-SFT  ALSSFT  H-SFT s
A-Brand AAAAA
Pégina A221 A222 A223 A224 A225 A226 A227 A228 A229 A.230 A231 A232 A233 A234 A235 A236
‘ ! . [} g g <} [} i} <} [} i} o o o o I} ] <} [}
1 G : : : : : : : : : : : : :
? ("] N = N N N ® N N N N N N N N X N N
25 0,35 2,15 .
26 0,35 2,25
0,35 2,65 . ° . ° ° ° °
35 0,35 3,15 .
4 0,35 3,65 .
4 0,5 35} ° . ° ° ° ° ° °
c
4,5 0,5 4 . :9
5 0,5 g . . . . . . . . 8
6 0,5 55 ) e o . . . ° ° . 2
6 0,75 525 . e o . . ° ° . . ° ° ° a
(]
7 0,75 6,25 ° ko]
8 0,75 7,25 . e o ° . . . . . . ° . ° «
8 1 7 ° e o . ° . . ° ° . . ° ° . . . . %
9 1 8 e o ° t
10 0,75 9,25 ° ° ° ° .8
10 1 9 . e o ° ° . ° ° ° ° ° o ° ° ° . ° 8
10 (P25 8,75 ° e o ° . . ° ° ° ° ° ° . . ° 8
11 1 10 ° . o«
12 1 11 ° ° ° ° ° . ° ° ° ° . ° . ° ° “
12 1,25 10,75 . . . . ° ° ° ° ° ° . ° °
12 1.5 10,5 . . . . . . . . . . . . ° . . .
14 1 13 o o . ‘,
14 125 12,75 o . o ',,
14 1.5 12,5 ° ° ° ° . . . . . . . ° . . ° ,/
16 1 15 ° . °
16 35 14,5 ° ° ° ° . ° ° ° ° ° o ° ° ° ° ©
18 1 17 . . . S
el
18 1,5 16,5 . . . . . . . . . . . . . 7]
18 2 16 . €
S
20 1 19 ° ° ° o
a
20 13 18,5 . . . . . . . . . . ° ° . .
20 2 18 ) ° °
22 1 21 . °
22 1.5 20,5 ° ° ° . . . . . ° ° ° °
22 2 20 ° . °
24 1 23 . °
24 1.5 22,5 ° ° ° . ° ° ° ° ° ° ° °
24 2 22 ° ° °
30 2 28 °
Agujero ciego / pasante i ‘ ‘ ‘ ; ‘ t ‘ ‘ ‘ ‘ t t ; ‘ ‘ ;
I ox % % v FX FX ox oX oX % - CN ox - oX %
Y PM PM PM P WERL UL HSSE HSSE  HSSE PM HSSE  HSSE  HSSE  HSSE PM M
‘ FORMAB FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAE FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC
Tolerancia 6H 6HX 6HX 6GX 6HX 6HX 6H 6G 6H 6H 6H 6HX 6HX 6H 6H 6HX
L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
. . . . . . . . .
. . . . . . . . ) .
. . . . . .
° ° ° ° ° ° ° n
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Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

-—-—-—-—-—-—-—-—-

11,52 11,60 .

11,25 11,34 .

1,5

13,39 13,46 .

15,52 15,60

17,52 17,60

19,52 19,60
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12,75 1.5 21,25 21,34 .
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

s ﬂ ﬂ

0,5 3,77 3,82
:

11,25 11,34 .

1,5

13,39 13,46 .

15,52 15,60 .

17,52 17,60 .

19,52 19,60 .

.. ' ' || | | |
.. ' ' || | | |
. ' ' ! ' | | | | |
.. ' ' .| | | | |
R N D N
.. ' ' || | | |
.. ' ' || | | |
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida
UNC UN 5 l | I & I I UNC r’ |
i i E E

- I
Serie de productos APOT  SPOT  VAPOT  ASFT SSFT  VASFT  HXLSFT  VXLSFT  VP-DC-MT Serie de productos SXPF  S-OILXPF
A-Brand A A A-Brand A A
Pégina A.258 A.259 A.260 A261 A262 A263 A264 A.265 A.266 Pégina A267 A268
o o o o o o o o
z z z z z z z z
[} (%) bt £ b b i b 2 min. Pmax. © :
N°.2 56 1,85 ° ° ° ° . N°.5 40 2,86 2,93 )
N°.3 48 2 . . . . . N°.6 32 3,09 317 e
N°4 40 2,35 . . . . . . . N°.8 32 3,76 384 o
N°.5 40 2,65 . . . . . . . N°.10 24 4,26 435 o
N°.6 32 2,7 . . . . . . . 1/4 20 5,66 576 e .
N°.8 32 3,5 . . . . . . . 5/16 18 7,18 729 e .
g N°.10 24 38 . . . . . . . 3/8 16 8,66 878 o .
K] Ne12 24 45 . . . . . 7/16 14 1012 10,27 . .
(v}
[ 1/4 20 51 . . . . . . . 12 13 11,62 11,78 . .
g 5/16 18 6,5 . . . . . . . 9/16 12 1314 1328 . .
% 3/8 16 79 ° ° ° . . ° ° 5/8 11 14,61 14,76 . 3
© 7/16 14 9,3 . . . . . . . 3/4 10 17,65 17,80 . .
-g 1/2 13 10,7 . . . . . . . 7/8 9 2066 2084 . .
t 9/16 12 12,3 . . . . . . . 1 8 2363 2384 . .
_g 5/8 11 13,5 . ° . . ° ° °
8 3/4 10 16,5 ° ° . ° ° . ° ° °
8 7/8 9 19,3 ° ) . . . ) . ° .
o 1 8 22,25 ° ° ° ° . ) ° ° °
“||.\ 11/8 7 25 ° ° °
11/4 7 28 ° ° °
13/8 6 30 . .
1172 6 34 . . .
-~ 11/8 8 25,4 . .
~y
5 11/4 8 28,5 . .
Vad 13/8 8 32 . .
1172 8 35 . .
©
:g 15/8 8 38,1 ° .
3 13/4 8 415 o o
£ 17/8 8 44,45 o o
° 2 8 48 o .
o 21/2 8 60,5 . °
Agujero ciego / pasante i i g ‘ g g ‘ g ; i Agujero ciego / pasante ‘ ; § i
——— v ox ox v ox ox ox oX v v v
* PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE HSSE HSSE PM HSS-Co  HSs-Co
watd FORMAB FORMAB FORMAB FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC  FORMA C
Tolerancia 2BX 2B 2B 2BX 2B 2B 2B 2B 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] o L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L]
L] L]
L] L] L] L] L] L] L]




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida
UNF | UNF .
i} i'i = E

i Gt |
Serie de productos APOT  SPOT  VAPOT  ASFT SSFT  VA-SFT  VP-DC-MT Serie de productos SXPF  S-OIL-XPF
A-Brand A A A-Brand A A
Pégina A269 A270 A271 A272 A273 A274 A275 Pégina A276 A277
:F 8 E L 8 0
2 2 z z z 2 gmin. gmax.
N°.2 64 1,85 . . . . . N°.6 40 3,19 3,26 .
N°3 56 2,15 . . . . . N°.10 32 4,41 4,47 .
N°4 48 24 . . . . . 1/4 28 5,87 594 . .
N°.5 44 2,7 . . . . . 5/16 24 7,39 7,47 . .
N°.6 40 2,95 . . . . . . . 3/8 24 8,98 9,06 . .
N°.8 36 35 . . . . . 7/16 20 1045 10,55 . .
N°.10 32 4,1 . . . . . . . 1/2 20 1204 12,14 . . S
N°.12 28 46 . . . . . 9/16 18 1356 13,64 . . ‘O
]
1/4 28 55 . . . . . . . 5/8 18 1515 1523 . . @
5/16 24 69 . . . . . . . 3/4 16 1822 1830 . . 3
3/8 24 85 . o o . . o . 7/8 14 2127 2138 . . %
7/16 20 99 . . . . . . . 1 12 2426 24,37 . . ©
1/2 20 11,5 ° ° ° ° ° . ° %
9/16 18 12,9 ° ° ° ° . ° 3 t
5/8 18 14,5 ° ° ° ° ° ° ° o
°
3/4 16 17,5 ° . ° ° ° ° ° 8
7/8 14 204 o . . . . o o 3
1 12 23,25 ° ° ° ° . ) ) o«

\\

\\all
™

Por medida

Agujero ciego / pasante i i g ‘ g g ; i Agujero ciego / pasante ‘ i § i
v v v v

I OoX (0 \ (© OoX

* PM HSSE HSSE PM HSSE HSSE PM HSS-Co HSS-Co
‘ FORMAB FORMAB FORMAB FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMAC FORMA C
Tolerancia 2BX 2B 2B 2BX 2B 2B 2BX 2BX 2BX
L] L] L] L] L] L] L] L] o
° ° ° o ° ° . o
L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L]
L] L]
o o o
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1,610-1,722 .

3,318-3,498 .

5,026-5,216 .

-SE-----------------
-_i----------------
-_-----------------
-_-----------------
-_-----------------
.. ' ' .| | |
../ ' .|| | | |
./ ' ! ' | | | |
../ .|| | | |
./ ' ! ' | | | | |
.. ' ' .| | |
../ ' .|| | | |
./ ' ! ' | | | |
../ .|| | | |
./ ' ! ' | | | | |
../ ' .|| | | |
../ ' .|| | | |
./ ' ! ' | | | |
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

[ l. |

5/16

B S
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A
A A S O A

e ——— :

9/16

3/4
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

-—-—-—-——-—-—-—-
9—------—-----—-
R A N N S O A
B A A A O
B A A A B
B A A A O
B A A A B
B A A A A N B
B A A A O
B A A A B
B A A A O
B A A A B
B A A A A N B
B A A A O
B A A A B
B A A A O
B A A A B
B A A A A N B
B A A A O
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

-—-—-—-—-—-—-——-
-—-—-—-—-—-—-——-
-—-—-—-—-—-—-——-
=
R A s A A A N B
A s S AN A N
A A S A N B
T T T T T T T T
A s S AN A N
R A s A A A N B
A s S AN A N
A A S A N B
T T T T T T T T
A s S AN A N
R A s A A A N B
A s S AN A N
A A S A N B
T T T T T T T T
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Por medida
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TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

BA
BSF (BS93)

Serie de productos APOT  SPOT  ASFT S-SFT Serie de productos APOT  SPOT  ASFT S-SFT
A-Brand A A A-Brand A A
Pégina A320 A321 A322 A323 Pa'g|na A324 A325 A326 A327
B B I 0
2 2 £ g [ %)
1/4 26 53 ° ° ° ° 0 1 5 ° ° ° °
5/16 22 6,8 . . . . 1 09 44 . . . .
3/8 20 83 . . . . 2 0,81 39 . . . .
7/16 18 9,7 . . . . 3 0,73 34 . . . .
1/2 16 11 ° ° ° ° 4 0,66 3 . ° ° .
5/8 14 14 . . . . 5 0,59 2,6 . . . .
R 3/4 12 16,8 . . . . 6 0,53 23 . . . .
. 1 10 22,7 . . . . 7 0,48 2 . . . .
8 0,43 1,8 ° ° ° °
9 0,39 15 . . . .
10 0,35 13 . . . .
1 0,31 12 . . . .
12 0,28 1 ° . ° °

Roscado | Tabla de seleccion

A\‘II\

A)

Por medida ':,I"

Agujero ciego / pasante i ’ f § Agujero ciego / pasante ; i ; ;
v v

I (04 \ OX OX v ox

\% PM HSSE PM HSSE PM HSSE PM HSSE
watd FORMAB FORMAB FORMAC FORMAC FORMAB FORMAB FORMAC FORMAC
Tolerancia MED MED MED MED - - .
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L] L] L] L] L]
L] L] L] L]
L] [ ] L]
L] L] L] L]
L] L] L] L]




TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

m |

28 6,8
-—-—-—-—-—-—-—-—-
-—-—-—-—-—-—-—-—-
e e
B O S
X O O
B O N B
X ) O O O
) O O B
B O S
X O O
B O N B
X ) O O O
) O O B
X O O N
X O O
B O N B
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Roscado | Tabla de seleccion

A\‘II\

A)

Por medida ':,l"

TABLA DE SELECCION

Roscado | Tabla de seleccion | Por medida

Rc

PT E
;

= = ?
E-l | 1'.‘_1 '
Serie de productos SXPF  S-OILXPF  S-XPF-GL Serie de productos ASFT ATPT STPT Serie de productos NPT
A-Brand A A A A-Brand A A A-Brand
Pagina A340 A341 A342 Pagina A343 A344 A345 Pagina A346
g =] o [~} o =] =]
: b0 8 : : :: B L 9y SRS SN AR
4 Bmin. Pmax.  © g g ] 7] g g g 7] ] E
1/8 28 9,24 9,35 . . 1/16 28 6,15 . 1/16 27 6,15 .
1/4 19 1241 12,62 . . . 1/8 28 83 . . . 1/8 27 84 .
3/8 19 1592 16,12 . . . 1/4 19 1 . . . 1/4 18 11,1 .
1/2 14 1993 20,15 . . . 3/8 19 14,5 . . . 3/8 18 14,3 .
5/8 14 21,89 2211 . . . 1/2 14 18,1 . . . 1/2 14 17,9 .
3/4 14 2542 2564 . . . 3/4 14 235 . . . 3/4 14 233 .
7/8 14 29,18 29,40 . . . 1 1 29,6 . . . 1 11,5 29 .
1 1 31,92 3220 . . .
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INDICE

Roscado

Métrica - Agujero pasante

Machos de corte

hil

|
V

Serie de
productos

A-POT

A-OIL-POT

A-POT 6GX

A-POT 7GX

A-POT+0.1

A-LT-POT

A-POT-LH

A-POT-HB Weldon

S-POT

S-POT 6G

S-POT 7G

S-POT+0.1

S-LT-POT

S-POT-LH

S-POT-HB Weldon

VA-POT

VA-POT 6G

Z-POT

Z-OIL-POT

mmm A-Brand

0X

oX

X

0X

oX

X

0X

oX

X

> B> > > B> > b

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Refrigeracion interna lateral

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 7G

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para roscas a izquierdas

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Con mango Weldon

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 7G

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para roscas a izquierdas

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Con mango Weldon

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables
Refrigeracion interna lateral

Intervalo Pégina

M1 - M24

M6 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 - M16

M1 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M2 - M20

M3 -M24

M3 -M16

M2 - M36

M2 - M16

M2 - M30

M6 - M20

A.88

A.89

A.90

A91

A.92

A93

A94

A.95

A.96

A97

A.98

A.99

A.100

A.101

A.102

A.103

A.104

A.105

A.106
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Métrica - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos

POT

POT

TIN-POT

TICN-POT

CC-POT

CC-LT-POT

HS-RFT-TIN

AL-POT

US-AL-RFT

V-TI-POT

E-POT

WHR-NI-POT

CPM-POT

H-POT

VP-H-POT

VPO-H-POT

mmm A-Brand

TiN

TiCN

aN

aN

TiN

X

Caracteristicas

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aplicaciones de uso general

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aplicaciones de uso general
Seguin DIN 352 mango de longitud reducida

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aceros de hasta 850 N/mm?

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aceros de hasta 1000 N/mm’

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aceros en general y aceros inoxidables
Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aceros en general y aceros inoxidables
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros pasantes

Para roscado de alta velocidad en varios materiales

Corte a derechas con canal a izquierdas para la evacuacion de la viruta hacia
el frente

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aluminio y fundicion de aluminio

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros pasantes

Para roscado de alta velocidad en aluminio y fundicion de aluminio

Corte a derechas con canal a izquierdas para la evacuacion de la viruta hacia
el frente

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aleaciones de titanio

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aceros de hasta 900 N/mm? y fundicién de hierro

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Refrigeracion interna lateral

Intervalo

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M2 - M30

M2 - M12

M3 - M12

M2 - M20

M3 -M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 - M12

M3 -M20

M2 - M20

M2 - M36

M6 - M36

Pagina

A.107

A.108

A.109

A.110

A111

A112

A113

A114

A115

A116

A117

A.118

A119

A.120

A121

A122
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Métrica - Agujero ciego

Machos de corte

|

p

Serie de
productos

A-SFT

A-OIL-SFT

A-SFT 6GX

A-SFT 7GX

A-SFT +0.1

A-SFT FORM E

A-LT-SFT

A-SFT-LH

A-SFT-HB Weldon

A-CSF OIL

A-CSF OIL FORM E

S-SFT

S-SFT 6G

S-SFT7G

S-SFT+0.1

S-SFT FORM E

S-LT-SFT

S-SFT-LH

S-SFT-HB Weldon

mmm A-Brand

FX

FX

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

0X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Refrigeracion al centro

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 7G

Macho de corte pulvimetaltirgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,1mm

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Chaflan de entrada forma E

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte pulvimetaltirgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para roscas a izquierdas

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Con mango Weldon

Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio
Refrigeracién al centro

Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio
Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 7G

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,1mm

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Chaflan de entrada forma E

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para roscas a izquierdas

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Con mango Weldon

Intervalo Pégina

M1 - M24

M6 - M56

M2 - M16

M2 - M16

M3 -M16

M3 -M16

M2 - M20

M3 - M24

M3 -M16

M5 - M12

M5 - M12

M1 - M24

M2 - M16

M2 - M16

M3 - M16

M3 - M16

M2 -M20

M3 - M24

M3 - M16

A123

A124

A.125

A.126

A127

A.128

A.129

A.130

A131

A.132

A.133

A.134

A.135

A.136

A137

A.138

A.139

A.140

A.141




INDICE

Roscado

Métrica - Agujero ciego

Machos de corte
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E

]

pfg:iilej cc:g a mmm A-Brand
VA-SFT T
VA-SFT 6G ?
VA-SFT FORM E T
Z-SFT T
Z-OIL-SFT T
SFT
SFT
TIN-SFT —
TICN-SFT W
HXL-SFT e
OIL-HXL-SFT T
VXL-SFT T
OIL-VXL-SFT 7
WM-SFT T
SH-SFT
CC-SFT e
CC-LT-SFT e
CC-NEO-SFT =
SUS-SFT T

Caracteristicas

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Chaflan de entrada forma E

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables
Refrigeracion al centro

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aplicaciones de uso general

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aplicaciones de uso general
Segun DIN 352 mango de longitud reducida

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros de hasta 850 N/mm?

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros de hasta 850 N/mm?

Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aceros y fundicion de hierro
Para aplicaciones horizontales en industria petrolifera y pesada

Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos

Para aceros y fundicion de hierro

Refrigeracion al centro para aplicaciones horizontales en industria petrolifera
y pesada

Macho de corte HSSE de hélice répida para agujeros ciegos
Para aceros en general
Para aplicaciones verticales en industria petrolifera y pesada

Macho de corte HSSE de hélice réapida para agujeros ciegos

Para aceros en general

Refrigeracion al centro, para aplicaciones verticales en industria petrolifera y
pesada

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros dulces

Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aceros aleados > 1100 N/mm?*
Creacion de viruta corta

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio
Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio
Hélice variable para una mejor extraccion de viruta

Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos
Para aceros inoxidables

Intervalo

M2 - M36

M2 -M16

M3 -M16

M2 - M30

M6 - M20

M2 - M36

M3 -M10

M2 - M30

M2 - M24

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M20 - M56

M4 - M20

M3 - M20

M2 - M36

M2 - M12

M2 -M16

M2 - M24

Pagina

A142

A.143

A.144

A.145

A. 146

A147

A.148

A.149

A.150

A151

A.152

A153

A154

A.155

A.156

A157

A.158

A.159

A.160
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Métrica - Agujeros pasantes

Machos de corte

S Pz

pfga'ﬁ cc:g g mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos _
HS-SFT-TIN TiN Para roscado de alta velocidad en varios materiales M3-M12  A161
. Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos M1,6 -
AL-SFT Para aluminio y fundicion de aluminio M20 A.162
_—— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
US-AL-SFT Para roscado de alta velocidad en aluminio y fundicién de aluminio M3-M12 A.163
v Desarrollado para el roscado rigido en méaquinas CNC
T ] Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos M1,6 -
V-TI-SFT v Para aleaciones de titanio M12 A164
¥ Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
E-SFT Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 M3-M12  A165
NI | Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
WHR-NI-SFT HR Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 M3-M12 A.166
Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos ~
CPM-SFT Para aceros de hasta 900 N/mm? y fundicién de hierro MB=IPO | (il
H-SFT I Macho de corte pulvimetaldrgico de hélice lenta para agujeros ciegos M2-M20  A.168
1) 4 Para aceros endurecidos hasta 45 HRC .
VP-H-SET —— Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos M2-M36  A.169
Vv Para aceros endurecidos hasta 45 HRC .
[r— Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
VPO-H-SFT Para aceros endurecidos hasta 45 HRC M6-M36 A.170
v Refrigeracion al centro
Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
I Para fundicion de aluminio
V-EM-SFT ] Refrigeracion interna al centro, con corte final, para agujeros preformados de M4-M16  A171
fundicion
y ciegos
Serie de P L
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
_— Macho de corte pulvimetalurgico recto para agujeros ciegos y pasantes
VP-DC-MT v Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio M2-M30 A.172
Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min
Macho de corte pulvimetaltrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
| Para fundicién de hierro y fundicién de aluminio
VP-DC-MT FORM E ] Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, chaflan M3-M24  A173
forma E
Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros ciegos
I Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio
VPO-DC-MT Centro Vv Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con M6-M20  A.174
refrigeracion interna al centro
Macho de corte pulvimetalrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
VPO-DC-MT _— Para fundicién de hierro y fundicién de aluminio. Machos de roscado M6-M20  A175
Lateral v sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracion interna .
lateral
VPO-DC-MT o Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros ciegos
Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, M6-M24 A.176
FORM E v

refrigeracion interna al centro, chaflan forma E
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Métrica - Agujeros pasantes y ciegos

Machos de corte

Serie de

productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina

Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos

—“:7 i A-CHT OIL Centro — A Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio M5-M12  A177

FX Refrigeracion al centro

A - _—_— Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes
_..—l_ ... | A-CHTOIL Lateral = A Para fundicion de hierroy fundicion de aluminio M5-M12  A.178

Refrigeracion interna lateral

Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos

- “:.—-’_ - A-CHT OIL FORM E FX A Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio M5-M12 A179

Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

ﬁ—g GG-MT Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes M4-M20  A.180
NI-0X Para fundicion de hierro :

Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes
- I Para fundicién de hierro y aceros en general
OIL-TXL-MT )¢ Para aplicaciones verticales y horizontales, refrigeracion interna lateral, hasta M20-M56  A.181

M56

Macho de corte HSSE de hélice lenta a izquierdas para agujeros pasantes y
I ciegos

s — EX-MCT (1)4 Para fundicion de hierro, fundicion de aluminio y aceros en general Wio=MEY | ALl

Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

_—— Macho de corte pulvimetaltrgico recto para agujeros ciegos y pasantes 8
m} V-XPM-HT Para aceros endurecidos hasta 52 HRC M3-M12 A.183 =
v Substrato de herramienta XPM altamente resistente al desgaste -g
] 'g

= Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes _
L~ SN T WH55-0T v Para aceros endurecidos hasta 55 HRC M3-M12  A.184 ]
wv
[e]
oc

WH55-OT FORMA Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros pasantes

m_j e D v Para aceros endurecidos hasta 55 HRC M3-M12 A.185

Chaflan de entrada forma D

A\

L Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes
pel v Para aceros endurecidos hasta 62 HRC M3-M12  A.186

\\al
™

Métrica - Laminacion

Machos de laminacion

Serie de _— .
mmmon A-Bran Caracteristicas Intervalo Pagina
productos and a a 9
" i _—— Macho de laminacion pulvimetaltrgico para agujeros pasantes y ciegos
.;w 'B:\*—'." A-XPF v A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables M3 -M30 A.187
—_— Pulvimetallrgico para alargar la vida de la herramienta

- y— - Macho de laminacion pulvimetallrgico para agujeros pasantes y ciegos
- a A-OIL-XPF A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables M5 - M45  A.188
U —— - v Refrigeracion interna lateral

A . I Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
_‘ —- ﬂ S-XPF vV A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio M1-M30  A.189
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INDICE

Roscado

Métrica - Laminacion

Machos de laminacion

Serie de
productos
[ — | i S-OIL-XPF
ey @2 R S-XPF 6GX
[ — | i S-OIL-XPF 6GX
i - —
imisee 3 S-XPF 7GX
Tt B S-XPF+0.1

S-XPF FORMA D

)

i B S-XPF FORM E
T w—
— - B S-OIL-XPF FORM E

- . SLT-XPF
e S-OIL-LT-XPF
ot ") S-XPF-LH

S-XPF-HB Weldon

lm e S-XPF-GL
l“ i S-XPF-GL 6GX
w_ B C-OIL-XPF
Y Roms RXPF
oA e E_ =t R-XPF FORMA D
T B | FXPFOSK
L —— V-NRT

mmm A-Brand

v A

B > > > > D> DD DD DB D D DD DD D

Caracteristicas

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Refrigeracion interna lateral

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 6G, refrigeracion interna lateral

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 7G

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm

Machos de laminacién HSSE para agujeros pasantes, aceros inoxidables,
aluminio Chaflan de entrada forma D

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Chaflan de entrada forma E

Macho de laminacién HSSE para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Con mango extralargo para roscas de dificil acceso, refrigeracion interna
lateral

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para roscas a izquierdas

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Con mango Weldon

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez, para tolerancia interna de
rosca 6G

Macho de laminacién metal duro para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Refrigeracion interna lateral

Machos de laminacion HSS para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Machos de laminacién HSS para agujeros pasantes
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Machos de laminacién HSS para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Intervalo Pagina

M5-M45  A.190
M2-M16 A.191
M5-M16  A.192
M2-M16 A.193
M3-M16 A.194
M3-M16 A.195
M2-M16  A.196
M5-M16 A.197
M2-M12  A.198
M6-M12  A.199
M3-M24  A.200
M3-M16 A.201
M3-M12  A.202
M3-M12  A.203
M5-M16  A.204
M3-M6  A.205
M3-M6é6  A.206
M3-M6é6  A.207
M1-M12  A.208




INDICE

Roscado

Métrica - Laminacion

Machos de laminacion

L ——

Serie de
productos

V-NRT 6GX

V-NRT FORMA D

\V-NRT 6GX FORMA D

mmm A-Brand

I
v

Caracteristicas

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Chaflan de entrada forma D

Machos de laminacién HSSE para agujeros pasantes
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Para tolerancia de rosca interna 6G, chaflan de entrada forma D

Intervalo Pagina

M2-M10 A.209

M2-M12  A210

M2-M10 A211

Métrica fina - Agujero pasante

Machos de corte

e

Serie de
productos

A-POT

A-OIL-POT

A-POT 6GX

S-POT

S-POT 6G

VA-POT

Z-POT

POT

CC-POT

H-POT

mmmo A-Brand

v A
v A

oX
0X

X

0X

aN

X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Refrigeracion interna lateral

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
Para tolerancia de rosca interna 6G

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aplicaciones de uso general

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Para aceros en general y aceros inoxidables
Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Intervalo Pagina

Nr:/TFZZi A212
miga A213
e
mi; A215
mi; A216
m:; A217
mgd A219
mi; A.220
mi; A221

Roscado | indice
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Roscado

Métrica fina - Agujero ciego

Machos de corte

pfg';ﬁ cc:g g == A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
B A-SFT — Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF2,5 - A222
'} A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables MF24 .
_—— Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos MFS -
-l E1 ) A-OIL-SFT v A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables A.223
Refrigeracion al centro MF20
- ] Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF6 -
m— A-SFT 6GX v A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables A.224
Para tolerancia de rosca interna 6G MF24
= Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos MFS8 -
"_m._ 5] y A-CSF OIL A Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio A.22
ﬁ O X Refrigeracion al centro Y MF20 >
ACSFOILFORME ™5 A Pars fondician de hierroy fundicion de aluminer - -0 Je1os ceges MP8~ n226
X Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E MF16 ’

S-SFT —— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF3 - A227
oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables MF24 -

fro— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF6 -
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables A.228

S-SFT 6G
0X Para tolerancia de rosca interna 6G MF24

oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables MF24

Roscado | Indice

Z-SFT —— Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF3 - A230
vV Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables MF24 -

SFT Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF4 - A231
Para aplicaciones de uso general MF30 -

. 8 -

m VA-SET I Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF3 - A229
N —

RS -

_—— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF6 -
B CC-SFT N Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio A.232
Y Desarrollado para el roscado rigido en méaquinas CNC MF24

I Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos MF8 -
m SUS-SFT oX Para aceros inoxidables MF24 A233
e R Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MF8 -
wﬁﬂ_ﬂ AL-SFT Para aluminio y fundicién de aluminio MF12 A234

s — H-SET | ] Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos MF3 - A235
— X oxX Para aceros endurecidos hasta 45 HRC MF24 ’
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Roscado

Métrica fina - Pasantes y ciegos

Machos de corte

Serie de e -
g Pagina
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
fro— Macho de corte pulvimetaltrgico recto para agujeros ciegos y pasantes MF3 -
—— 4= VP-DC-MT Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio A236
v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min MF24

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros ciegos MFS

= " Do | Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio -
ﬁ—}: VPO-DC-MT Centro v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, MF20 A.237

Refrigeracion al centro

Macho de corte pulvimetalurgico de ranura recta para agujeros pasantes

- VPO-DC-MT I Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio MF8 - A238
g Lateral v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, MF20 -

con refrigeracion interna lateral

e Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos MFS -

_ = B ) =<9 , an s .
“‘ @ A-CHT OIL Centro X Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio MF20 A.239

Refrigeracion al centro

[ Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros pasantes MF8
'_:—l_ e A-CHT OIL Lateral X Para fundicién de hierro y fundicién de aluminio A.240
. Refrigeracion interna lateral -MF20
A-CHT OIL [ Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos MF10 -

— “‘ il FORM E X Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio ME16 A.241

Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

|
bt - e . . .
GG-MT NI-0X Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes MF3 A242

Para fundicién de hierro MF24

Roscado | indice

A\

Métrica fina - Laminacion

Machos de laminacion

Serie de

productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pégina

\\al
™

Macho de laminacién pulvimetaltrgico para agujeros pasantes y ciegos MFS -

-:m -E:; _'L", A-XPF — A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables A.243
e v Pulvimetallrgico para alargar la vida de la herramienta MF24

r — fro— Macho de laminacién pulvimetaltrgico para agujeros pasantes y ciegos MFS -
: w ﬂ A-OIL-XPF A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables A.244
"'._'l"' e v Refrigeracion interna lateral MF24
i ~— ¥ ] Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos MF4 -
&.—_‘.—J? Al S-XPF ] A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio MF24 A.245
. Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos -
m - = S-OIL-XPF L A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio MES A.246
AA—— a Vv Refrigeracion interna lateral MF24
. } Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos -
-:w -Eu m S-XPF 6GX — A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 138 A.247
o v Para tolerancia de rosca interna 6G MF24
Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos MFS
n Np— b b _
.Iw; . Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
e a -f S-OIL-XPF 6GX v A Refrigeracion interna lateral MF24 A.248

Para tolerancia de rosca interna 6G
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INDICE

Roscado

Métrica fina - Laminacion

Machos de laminacion

=

Serie de
productos

S-XPF FORMA D

S-XPF FORM E

S-OIL-XP-
FORME

S-OIL-LT-XPF

S-XPF-GL

S-XPF-GL 6GX

C-OIL-XPF

V-NRT

V-NRT FORMA D

mmm A-Brand

v

DD Ddx Db b

Caracteristicas

Machos de laminacion HSSE para agujeros pasantes
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Chaflan de entrada forma D

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Chaflan de entrada forma E

Macho de laminacion HSSE para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Refrigeracion al centro

Chaflan de entrada forma E

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Con mango extralargo para roscas de dificil acceso, refrigeracion interna
lateral

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez

Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez, para tolerancia de rosca
interna 6G

Macho de laminacién metal duro para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Refrigeracion interna lateral

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

Machos de laminacion HSSE para agujeros pasantes
Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
Chaflan de entrada forma D

Intervalo Pagina

MF8 -
MF20

MF10 -
MF16

MF8 -
MF24

MF8 -
MF14

MF8 -
MF24

MF8 -
MF24

MF8 -
MF16

MF8 -
MF12

MF8 -
MF12

A.249

A.250

A.251

A.252

A.253

A.254

A.255

A.256

A.257

UNC - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos

A-POT

S-POT

VA-POT

A-Brand

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Intervalo Pagina

N.2-1"

N.2-1"

N.4-1"

A.258

A.259

A.260




INDICE

Roscado

UNC - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de e -
s A- Pagina
productos A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
| Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos "
A-SFT v A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables N.2-1 A.261
| Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
_ S-SFT [1){ Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N2-11/2 A262
. | Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos _qw
m VA-SFT oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N4-1 A.263
e Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
HXL-SFT Para aceros y fundicion de hierro 3/4-21/2 A264
0X Para aplicaciones horizontales en industria petrolifera y pesada
fro— Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos
VXL-SFT Para aceros en general 3/4-21/2 A.265
0X Para aplicaciones verticales en industria petrolifera y pesada
[}
° M
©
UNC - Pasantes y ciegos 2
Machos de corte o
d 3
Serie de A -
- Péagina O
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pég 2
oc
o [r— Macho de corte pulvimetaltrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
w_ _£= VP-DC-MT Para fundicién de hierro y fundicién de aluminio N.2-1" A.266 ‘\
v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min
)
’
[/
2,
v

UNC - Laminacion

Machos de laminacion

pfg:;:gg g mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
] - | Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos _qn
_ — ﬁ S-XPF v A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio N5-1 A.267
m — | Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= a ﬁ ] S-OIL-XPF v A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 1/4-1" A.268
ingsme— Refrigeracion interna lateral
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INDICE

Roscado

UNF - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos

- Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
e A-POT - A pasantes N.2-1"  A269

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina

| Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes i
m s-pOT [1) ¢ Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N.2-1 A270

gaisgiest q | Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes _q
% VA-POT oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N.6-1 R

UNF - Agujero ciego

Machos de corte

pfggﬁ cc:g g mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
Y
- | Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos _qu
el m:} A-SFT ] Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables N.2-1 A272
[=
S
| Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos i
8 _ S-SFT [1) ¢ Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N.2-1 A273
wn
]
oc
. | Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos _q
ﬂ“h\ m VA-SFT oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N6-1 A274
~
el
~
=
4 P °
Machos de corte
Serie de P L
productos mmm = A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
. . fro— Macho de corte pulvimetalurgico recto para agujeros ciegos y pasantes
w—_ :ﬁ: VP-DC-MT Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio N.2-1" A275
v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min
L3 e r
UNF - Laminacion
Machos de laminacién
Serie de _—_— L
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
a ;- E | Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos i
_ - ﬁ S-XPF ] Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio N.6-1 A276

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 1/4-1" A277

e g S-OIL-XPF f—
" Refrigeracion interna lateral

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
v A
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INDICE

Roscado

MJ - Agujero ciego

Machos de corte

——— F

UNJC - Agujero pasante

Machos de corte

UNJC - Agujero ciego

Machos de corte

g =

s
———— F

|

T — i

pfce;;: 335 mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos MJ2 -
CC-NEO-SFT " Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio A.278
TiN Hélice variable para una mejor extraccion de viruta MJ12
| Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos MJ2 -
V-TI-SFT v Para aleaciones de titanio MJ12 A279
Serie de e L.
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
| Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
VA-POT 0X Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N4-N8  A.280
- Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
V-TI-POT pasantes N4-N.8 A.281
v Para aleaciones de titanio
Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
E-POT pasantes N4-1" A.282
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
_— Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
WHR-NI-POT HR pasantes NA4-1" A.283
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
fro— Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
H-POT pasantes N4-N8 A.284
0X Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
Serie de - L.
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
| Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
VA-SFT 0X Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N4-N8 A.285
e Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
CC-SFT Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio NA4-1" A.286
N Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC
T | Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
V-TI-SFT v Para aleaciones de titanio N4-N8  A.287
_ Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _qn
E-SFT Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 N4-1 A.288
NI | Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _qw
WHR-NI-SFT HR Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 N4-1 A.289
| ] Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
H-SFT oxX Para aceros endurecidos hasta 45 HRC N4-N8  A.290
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Roscado

UNJF - Agujero pasante

Machos de corte

p?::;‘e‘gg g mmm = A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
| Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
VA-POT 0X Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N.10-1/2° A.291

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros

m —— V-TI-POT [ pasantes N10-1/2  A292
v Para aleaciones de titanio

¥ — Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
E-POT pasantes N.10-7/8 A.293
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

- _—— Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
5T E E WHR-NI-POT HR pasantes N.10-7/8 A.294
R — e — Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros

% H-POT — pasantes N.10-1/2  A.295
0X Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

[}
- ° °
T UNJF-A
2 - ujero ciego
o Machos de corte
®
b p?g{;:gg q mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
]
oc
| Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
VA-SFT ()¢ Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables N.10-1/2° A.296
—— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
CC-SFT Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio N.10-1" A297
N Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC
T | Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
V-TI-SFT ] Para aleaciones de titanio N.10-1/2 A.298
4 Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
E-SFT Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 N.10-7/8  A.299
e ] Macho de corte pulvimetaldrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
mna-d._g- WHR-NI-SFT HR Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718 N.10-7/8  A.300
T — o ¥ | ] Macho de corte pulvimetaltirgico de hélice lenta para agujeros ciegos _
g — = H-SFT oxX Para aceros endurecidos hasta 45 HRC N.10-1/2  A301

HELICOIL M - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de A L.
s A- Pagina
productos A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
_—— Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
m B ) CC-HL-SFT an Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio M3-M12 A302
N ¥ Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC, para inserto de rosca
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Roscado

HELICOIL MJ - Agujero pasante

Machos de corte

)

—

Serie de
productos mmm A-Brand
E-HL-POT
—
H-HL-POT ox

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros

pasantes
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
Para inserto de rosca

Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Para inserto de rosca

Intervalo Pagina

MJ2 -

MJT0 A.303
MJ2 -
MJ10 A.304

HELICOIL MJ - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de
productos | A-Brand
E-HL-SFT
—
H-HL-SFT oX

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
Para inserto de rosca

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
Para inserto de rosca

Intervalo Pagina

MJ2 -
MIT0 A.305
MJ2 -
MJ10 A.306

HELICOIL UNJC - Agujero pasante

Machos de corte

—

Serie de
productos | A-Brand
E-HL-POT
—
H-HL-POT oX

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros

pasantes
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
Para inserto de rosca

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Para inserto de rosca

Intervalo Pagina

N.4-N.8  A307

N.4-N8 A.308

HELICOIL UNJC - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de
productos mmmm A-Brand
E-HL-SFT
—
H-HL-SFT ox

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
Para inserto de rosca

Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
Para inserto de rosca

Intervalo Pagina

N.4-N.8  A.309

N.4-N.8 A310

Roscado | indice
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INDICE

Roscado

HELICOIL UNJF - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos
— = E-HL-POT
emsemio —
————m | waror T

mmm A-Brand

Caracteristicas Intervalo Pagina

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

Para inserto de rosca

N.10-1/2  A311

Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros
pasantes

Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

Para inserto de rosca

N.10-1/2  A312

HELICOIL UNJF - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de
productos
— =2 _—
"-ﬂm..m_.: g: CC-HL-SFT
aN
E-HL-SFT
- — H-HL-SFT —
oX

mmm A-Brand

Caracteristicas Intervalo Pagina

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio
Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC, para inserto de rosca

N.10-3/8 A313

Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
Para inserto de rosca

N.10-1/2  A314

Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
Para inserto de rosca

N.10-1/2  A315

BSW - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos
= A-POT ]
v
T ——— s.poT —
X

mmm A-Brand

A

Caracteristicas Intervalo Pagina

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros

pasantes 1/8-1" A316
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes 1/8-1" A317

Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

BSW - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de

productos
—

S-SFT —
0X

mmm A-Brand

A

Caracteristicas Intervalo Pagina

Macho de corte pulvimetaldrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

1/8-1" A318

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

"
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables 1/8-1

A319




INDICE

Roscado

BSF - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos

A-POT

S-POT

mmm A-Brand

v A

0X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Intervalo Pagina

1/4-1"  A320

1/4-1"  A321

BSF - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de
productos
— A-SFT

mmmo A-Brand

v A

0X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Intervalo Pagina

1/4-1" A322

1/4-1"  A323

BA - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de
productos

A-POT

S-POT

mmm A-Brand

v A

0X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltirgico con entrada corregida para agujeros
pasantes
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Intervalo Pagina

N.O-N.12 A324

N.0-N.12 A.325

BA - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de
productos
o T S SR - ASFT
Ty S-SFT

mmm A-Brand

v A

0X

Caracteristicas

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

Intervalo Pagina

N.O-N.12 A326

N.O-N.12  A327
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Roscado

G - Agujero pasante

Machos de corte

Serie de _— L
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina

] A Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

I Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes "
S-POT oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables 1/8-1 A329

Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes _qu
el Para aplicaciones de uso general 1/8-1 A330

.?E
ifi

G - Agujero ciego

Machos de corte

Serie de

mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
productos
[}
- £ A-SFT | Macho de corte pulvimetalrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos 1/8-1" A331
e — v A Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables g
[=
'g ]
Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos _qn

8 _ S-SFT oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables 1/8-1 A332
wv
]
oc

m VA-SFT | Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos 1/8-1" A333

oX Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= & Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos _qn
M SFT Para aplicaciones de uso general 1/8-1 A334

Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
SH-SFT Para aceros aleados > 1100 N/mm?* 1/8-1/2 A335
Creacion de viruta corta

[ Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
m B CC-SFT aN Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio 1/8-1/2 A336
Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

G - Pasantes y ciegos

Machos de corte

Serie de _— L.
| Pagina
productos mmm = A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
- E [r— Macho de corte pulvimetaltrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
w_ _',ﬁ: VP-DC-MT Para fundicién de hierro y fundicién de aluminio 1/16-2"  A.337
v Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min

ittty - : | Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes
T T GG-MT Ni-Ox Recubrimiento NiOx 1/8-1/2  A338
Para fundicion de hierro

Y g Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes _
5 vXx-ot v Para aceros endurecidos hasta 62 HRC 1/8-1/2 A339
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Roscado

G - Laminacion

Machos de laminacion

Serie de I L.
productos mmmn A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina

3 B B — Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos "
|%——-—‘BJ Al S-XPF v A, Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 1/8-1 A.340

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

% n nm S-OIL-XPF — A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 1/4-1" A341

Refrigeracion interna lateral

e _ Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
““ -i:? S-XPF-GL v A Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio 1/8-1" A342
- Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez

Rc (BSPT) - Pasantes y ciegos

Machos de corte

p?g:;ﬁ gg g mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
o ] Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros pasantes
m — N ANSFE'I\'/(F;C v A Roscado de alta velocidad en aceros en general y aluminio 1/16-1"  A343
U RC (IS0) conicidad 1:16

Roscado | indice

RC (BSPT) conicidad 1:16

_— Macho de corte HSSE para roscas ciegas y pasantes
S-TPT oX Para aceros en general y aluminio 1/8-1" A.345
RC (BSPT) conicidad 1:16

A\

Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros pasantes y
ATPT v A e 1/8-1"  A344
Vv Roscado de alta velocidad en aceros en general y aluminio -

\\al
™

NPT - Pasantes y ciegos

Machos de corte

Serie de i -
productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pégina

» Macho de corte HSSE para roscas ciegas y pasantes
- NPT Para aceros en general, aluminio y fundicion de hierro 1/16-1" A.346
Conicidad 1:16

PG - Pasantes y ciegos

Machos de corte

Serie de

productos mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pégina

Macho de corte HSSE para roscas ciegas y pasantes

==‘ - s= PG Para aceros en general, aluminio y fundicién de hierro 7-48 A.347
Para roscas PG
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INDICE

Roscado

Roscado progresivo - Pasantes y ciegos

Roscado progresivo

Roscador

Machos de corte

Serie de

A isti Pagina
productos A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
Macho de corte HSSE para roscas ciegas y pasantes
HT Para aceros en general, aluminio y fundicion de hierro M2-M20 A.348
Roscado progresivo, set de 3 machos con mango corto
_—— Macho de corte HSSE para roscas ciegas y pasantes
HT-VA-OX Para aceros en general, aluminio y fundicion de hierro M2-M20 A.349
0X Roscado progresivo, set de 3 machos con mango corto
e = A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
productos
SynchroMaster Portamachos sincronizado
Para tamaios de rosca desde M3 hasta M12 = A350
NUEVO HSK'y BT tipo, para pinza ER16
Portamachos con compensacion de fuerza de corte radial
Plusline Synchrofit Para tamafios de rosca desde M4 hasta M20 - A.351

Mango recto, para pinzas tipo ER-16-GB y ER-25-GB

Fresas de roscar

Fresado de roscas

= .

= =

Serie de
productos

AT-1
NUEVO

WH-EM-PNC
NUEVO

WX-ST-PNC-3P

WH-VM-PNC

WX-PNC

WXO-ST-PNC

AT-1
NUEVO

WH-VM-PNC

WX-PNC

2+l &l

2] a2l

=|

EgiAs A

WXS

=|

Caracteristicas

Fresa de rosca de un paso
Fresado para rosca interna

Fresado de rosca sin orificio perforado previamente
A izquierda (giro del eje a la izquierda)

Fresas de roscar de metal duro con 3 longitudes de cresta de rosca
Para todos los materiales y aceros endurecidos hasta 50 HRC

Fresas de roscar de metal duro para medidas pequeiias
Para todos los materiales y aceros endurecidos hasta 50 HRC

Fresa de roscar de metal duro
Para todos los materiales

Fresa de roscar de metal duro refrigeracién al centro
Para todos los materiales y aceros endurecidos hasta 45 HRC

Fresa de rosca de un paso
Fresado para rosca interna

Fresas de roscar de metal duro para medidas pequeiias
Para todos los materiales y aceros endurecidos hasta 50 HRC

Fresa de roscar de metal duro
Para todos los materiales

Intervalo Pagina

M6-M24  A352

M3-M12 A353
M,\jg' A354
M1-M5  A355
M6-M27  A356
M6-M27  A357
14-1  A358
N8  A359
1/4-7/8 A.360




INDICE

Roscado

Fresas de roscar

Fresado de roscas

Serie de
productos

WX-ST-PNC-3P

WX-PNC

AT-1
NUEVO

WX-PNC

WX-PNC

mmm A-Brand

WXS
WX
e A
WX

WX

Caracteristicas

Fresas de roscar de metal duro con 3 longitudes de cresta de rosca
Para todos los materiales y aceros endurecidos hasta 50 HRC

Fresa de roscar de metal duro
Para todos los materiales

Fresa de rosca de un paso
Fresado para rosca interna

Fresa de roscar de metal duro
Para todos los materiales

Fresa de roscar de metal duro
Para todos los materiales

Intervalo Pagina

G1/8-G2 A361

1/16-3/8 A362

1/16-2  A363

1/8-2 A.364

1/16-2  A365

Calibre derosca

Calibre de rosca

b ———
b c—
e
e

ﬁ”\_ﬁf@’q—fﬁ‘:’?”f‘m"
| TR
'i L hosemranes
': i hencrreres o

Terrajas

Terrajas

Serie de e -
s A- Pagina
productos A-Brand Caracteristicas Intervalo Pag
E-DCT Herramienta de correccion de diametro para fresas de roscar M(J)3 - A368
NUEVO Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado M(J)20 -
E-DCT Herramienta de correccién de diametro para fresas de roscar 14-3/4  A369
NUEVO Reduce el tiempo de preparacion y mecanizado -
Herramienta de correccion de didmetro para fresas de roscar
DCT Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado M6-M24  A366
Gama de medicion del 100% ~ -50% tolerancia del tamaio de la rosca 6H
Herramienta de correccién de didametro para fresas de roscar
DCT Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado 5/16 A367
Gama de medicion del 100% ~ -50% tolerancia del tamaiio de la rosca 3B
DCT75 Herramienta de correccién de didmetro para fresas de roscar
NUEVO Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado M6-M16 A.370
Gama de medicion del 100% ~ -50% tolerancia del tamaiio de la rosca 6H
DCT75 Herramienta de correccion de didmetro para fresas de roscar
NUEVO Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado 1/4-1/2 A371
Gama de medicion del 100% ~ -50% tolerancia del tamaiio de la rosca 3B
DCT75 Herramienta de correccion de didmetro para fresas de roscar
Reduce el tiempo de preparacién y mecanizado 1/16-3/8 A372
NUEVO Puede medir roscas internas de tornillos clase Ry PT
Serie de mmm A-Brand Caracteristicas Intervalo Pagina
productos
Terrajas HSS DIN223B
DIN 223B Con la entrada corregida para expulsar la viruta hacia delante M3-M20 A374
Chaflén de entrada en ambos lados
Terrajas HSS DIN223B
DIN 223B Con la entrada corregida para expulsar la viruta hacia delante 1/8-1/2 A375

Chaflan de entrada en ambos lados
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A-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
Tipo 1 —F 1 — 7@7
L
o
R e iy = N
- 21 ' o
I
L
o
= Primera eleccion en calidad y rendimiento Tipo3 — +7,@,f
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para I %
agujeros pasantes L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros
inoxidables
@ O O) @ @ O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 820 1535 15-35 5-10 820 m/min
A w02 m
v 6HX 4 DIN371  DIN376 .
£l *Tolerancia 5HX
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
*48145111 1 0,25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
48145112 11 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
*48145113 12 0,25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48145115 1,4 0,3 40 = 7 25 2,1 2 1 DIN371
48145118 1,6 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145119 1.7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48145120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
48145125 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145127 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145128 23 04 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145133 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48145136 26 0,45 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48145142 35 06 56 12 20 4 3 3 2 DIN371
48145144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48145147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
48145149 5 08 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48145152 55 09 80 17 30 6 49 3 2 DIN371
48145155 6 1 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48145158 7 1 80 19 30 7 55 3 2 DIN371
48145161 8 1,25 % 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48145165 9 125 % 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145169 10 15 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145139 3 05 56 1 - 22 - 3 3 DIN376
48145185 4 07 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376
48145150 5 038 70 16 - 35 27 3 3 DIN376
48145187 6 1 80 19 = 4,5 34 3 3 DIN376
48145159 7 1 80 19 - 55 43 3 3 DIN376
48145188 8 1,25 90 22 = 6 4,9 3 3 DIN376
48145166 9 1,25 90 22 = 7 55 3 3 DIN376
48145189 10 1,5 100 24 = 7 55 3 3 DIN376
48145175 11 15 100 24 - 8 62 3 3 DIN376
48145179 12 175 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
48145191 14 2 110 30 - 1 9 3 3 DIN376
48145202 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
48145214 18 25 125 34 - 14 1 3 3 DIN376
48145228 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
48145238 2 25 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
48145247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376




A-OIL-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 S — :7 7,@,7

' E o
L

Tipp2 H——F—— i, — +@\>
L

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalUrgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Recubrimiento multicapa TiCN

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Refrigeracion interna lateral

(]

-

S

S

® ® ® @ ® O O O O by

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC -g

]

15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 820 m/min S

1]

=

3

A M py A 1S02 el o e S

v 6HX B/4 DIN371  DIN376 3

oc

EDP M P L I I d a z Tipo DIN

48214155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371
48214161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48214169 10 5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48214179 12 1,75 110 28 o 9 7 3 2 DIN376
48214191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48214202 16 2 110 32 = 12 ©) 3 2 DIN376
48214214 18 25 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48214228 20 23 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48214238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN376
48214247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376
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Primera eleccion en calidad y rendimiento Tipo3 — +7,@,f
= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para @
agujeros pasantes L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
@ O] @ @ O) O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min
A m om0 g
] 66X B/4 DIN371  DIN376
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
48205125 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48205133 25 0,45 +0,020 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
48205138 3 05 +0,020 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48205144 4 0,7 +0,022 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48205149 5 038 +0,024 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48205155 6 1 +0,026 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48205161 8 1,25 +0,028 90 22 35 8 62 3 2 DIN371
48205169 10 15 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48205179 12 1,75 +0,034 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
48205202 16 2 +0,038 110 32 = 12 9 3 3 DIN376
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= Primera eleccién en calidad y rendimiento Tipo3 — +7,@,f
= Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para @
agujeros pasantes L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 7G
@® @® @ @® @® O O O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
A M PM — watd =
v 76X B/4 DIN371  DIN376
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
48206125 2 04 +0,038 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48206133 2,5 045 +0,040 50 = 9 2.8 2,1 2 1 DIN371
48206138 3 0,5 40,040 56 11 18 35 2,7 3 2 DIN371
48206144 4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48206149 5 08 40,048 70 16 25 6 49 3 2 DIN371
48206155 6 1 40,052 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48206161 8 1,25 40,056 9 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48206169 10 1,5 40,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48206179 12 1,75 +0,068 110 14 - 28 7 3 3 DIN376
48206202 16 2 +0,076 110 16 - 32 9 3 3 DIN376
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Tipo 1 —

Tipo 2 —-

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm

O O] O O) O] O O O O
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX A AGADC Ti 2535 HRC
8-20 0

15-60 15-60 10-60 8-30 15-35 15-35 51 8-20 m/min

A M PM I 6H watd e T

v +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L [ n d a z Tipo DIN
48259138 3 0,5 56 11 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48259144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371
48259149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48259155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 1 DIN371
48259161 8 1,25 920 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48259169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48259179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
48259202 16 2 110 32 = 12 9 B 2 DIN376
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento Tipo3 — @
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para @
agujeros pasantes L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso
(]
)
S
S
O] O] O) O] O] O O O O by
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC -3
o
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min S
1]
=
— ~ 3
A M M 102 et o :
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 2
o
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48210125 2 0,4 80 8 = 2,8 2,1 2 1 DIN371
48210133 25 0,45 100 9 - 28 21 2 1 DIN371
48210138 3 05 100 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48210144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48210149 5 038 160 16 25 6 49 3 2 DIN371
48210155 6 1 160 19 30 6 49 3 2 DIN371
48210161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48210169 10 15 200 24 39 10 8 3 2 DIN371 ]
48211155 6 1 160 19 = 4,5 3,4 3 3 DIN376 =
48211161 8 1,25 180 22 = 6 4,9 3 3 DIN376 :'q‘)
48211169 10 1,5 200 24 = 7 55 3 3 DIN376 =
48211179 12 175 200 28 - 9 7 3 3 DIN376
48211191 14 2 200 30 = 11 © 3 3 DIN376
48211202 16 2 200 32 - 12 9 3 3 DIN376
48211214 18 25 200 34 - 14 11 3 3 DIN376
48211228 20 25 200 34 - 16 12 3 3 DIN376
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= Primera eleccién en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para roscas a izquierdas
O) O] O] O) O] O O O @)
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A v om0 = omEmR N
Vo6 s DIN371  DIN37%6  \

EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48218138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48218144 4 07 63 13 21 45 34 3 1 DIN371
48218149 5 038 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48218155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48218161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48218169 10 15 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48218179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48218191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48218202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48218214 18 2,5 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48218228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48218238 22 25 140 34 - 18 145 3 2 DIN376
48218247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Con mango Weldon para uso general
(]
)
S
S
O] O] O) O] O] O O O O by
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC -g
o
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min S
1]
=
~ 3
A M py 1502 el == == DN HB g
v 6HX B/4 DIN371  DIN376 1835 2
o
EDP M P L | I d a z DIN
48221138 3 05 56 1 18 6 49 3 DIN371/1835
48221144 4 07 63 13 21 6 49 3 DIN371/1835
48221149 5 038 70 16 25 6 49 3 DIN371/1835
48221155 6 1 80 19 30 6 49 3 DIN371/1835
48221161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48221169 10 15 100 24 39 10 8 3 DIN371/1835
48221179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 DIN376/1835
48221191 14 2 110 30 49 14 11 3 DIN376/1835
48221202 16 2 110 32 56 16 12 3 DIN376/1835
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacién)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
S
P O) O] O] O) ® I
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% M INOX
o
S 15-24 1015 1015 813 816 1015 m/min
1]
=
)
B 0M ohse =102 1501 el o
3 (1) 6H 5H
0 <M14 B/4 DIN371  DIN376 .
o / *Tolerancia 5H
o
W n
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
*48224111 1 0,25 40 = 5 2,5 Al 2 1 DIN371
48224112 11 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
- *48224113 1,2 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
~ *48224115 14 0,3 40 = 7 25 Al 2 1 DIN371
5 48224118 1,6 0,35 40 o 8 25 2l 2 1 DIN371
Vad 48224119 1,7/ 0,35 40 o 8 255 Al 2 1 DIN371
48224120 1,8 0,35 40 o 8 2,5 Al 2 1 DIN371
8 48224125 2 0,4 45 = 8 28 Al 2 1 DIN371
= 48224127 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
:E; 48224128 23 04 45 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
= 48224133 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48224136 26 0,45 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48224138 3 0,5 56 11 18 35 27 3 1 DIN371
48224142 35 06 56 12 20 4 3 3 1 DIN371
48224144 4 0,7 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN371
48224147 4,5 0,75 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48224149 5 08 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48224152 55 09 80 17 30 6 49 3 1 DIN371
48224155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48224158 7 1 80 19 30 7 55 3 1 DIN371
48224161 8 125 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48224165 9 125 90 22 35 9 7 3 1 DIN371
48224169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48224140 3 0,5 56 11 = 2,2 = 3 2 DIN376
48224185 4 0,7 63 13 = 2,8 2l 3 2 DIN376
48224150 5 08 70 16 - 35 2,7 3 2 DIN376
48224187 6 1 80 19 = 4,5 34 3 2 DIN376
48224159 7 1 80 19 = 55 43 3 2 DIN376
48224188 8 1,25 90 22 = 6 4,9 3 2 DIN376
48224166 9 1,25 90 22 = 7 55 3 2 DIN376
48224189 10 1,5 100 24 = 7 55 3 2 DIN376
48224175 11 15 100 2 - 8 6,2 3 2 DIN376
48224179 12 175 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48224191 14 2 110 30 - 1 9 3 2 DIN376
48224202 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
48224214 18 25 125 34 - 14 n 3 2 DIN376
48224228 20 25 140 34 - 16 12 3 2 DIN376
48224238 22 25 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN376
48224247 24 3 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN376
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 — @
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) @
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
[
)
S
S
O] O] O) @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -3
o
15-24 1015 10-15 813 816 1015 m/min S
1]
=
3
M hsse T 1503 e :
0x 6G B/4 DIN371  DIN376 2
o
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
48272125 2 04 +0,019 45 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48272133 25 0,45 +0,020 50 9 - 28 2,1 2 1 DIN371
48272138 3 05 +0,020 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
48272144 4 0,7 +0,022 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
48272149 5 0,8 +0,024 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
48272155 6 1 +0,026 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48272161 8 1,25 +0,028 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
48272169 10 15 +0,032 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48272179 12 175 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376 <
48272191 14 2 +0,038 110 30 - 11 9 3 3 DIN376 3
48272202 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376 s
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 S ——— —— @
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacién) | %
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 7G
(]
=
S
S
P O O @ O Ol K
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
o
S 15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
©
=
_g :
S Mo oHsE o 76w ==
8 B/4 DIN 371 DIN 376
o
A\‘II\ .
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
48273125 2 04 +0,038 45 8 - 28 2,1 2 1 DIN371
48273133 25 045 +0,040 50 9 - 28 2,1 2 1 DIN371
- 48273138 3 05 +0,040 56 1 18 35 2,7 3 2 DIN371
~y 48273144 4 0,7 +0,044 63 13 21 4,5 34 3 2 DIN371
4 48273149 5 038 +0,048 70 16 25 6 4,9 3 2 DIN371
> 48273155 6 1 +0,052 80 19 30 6 49 3 2 DIN371
48273161 8 1,25 +0,056 90 22 35 8 6,2 3 2 DIN371
s 48273169 10 1,5 +0,064 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
= 48273179 12 1,75 +0,068 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
:E; 48273191 14 2 +0,076 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
E 48273202 16 2 +0,076 110 32 = 12 9 3 3 DIN376
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,1Tmm
@ O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min
M HssE T GH e o
(1) +0.1 B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48271138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48271144 4 07 63 13 21 45 34 3 1 DIN371
48271149 5 0,8 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN371
48271155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48271161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN371
48271169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48271179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48271191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48271202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
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Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

O O] O O)
<02 | |02s<c<04| | C045% sam
8-13

Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacién)

@ N
INoX

{4,

Tipo 1

Tipo 2

Tipo3

15-24 10-15 10-15 816 10-15 m/min
B S02
M HSSE
0X 6H B/4
EDP M P L | I d a z Tipo
48278125 2 0,4 80 8 - 2,8 2,1 2 1
48278133 25 0,45 100 9 - 2,8 2,1 2 1
48278138 3 0,5 100 11 18 3,5 2,7 3 2
48278144 4 0,7 125 13 21 4,5 34 3 2
48278149 5 0,8 160 16 25 6 49 3 2
48278155 6 1 160 19 30 6 49 3 2
48278161 8 1,25 180 22 35 8 6,2 3 2
48278169 10 1,5 200 24 39 10 8 3 2
48278187 6 1 160 19 - 4,5 34 3 2
48278188 8 1,25 180 22 = 6 49 3 2
48278189 10 1,5 200 24 = 7 5,5 3 2
48278179 12 1,75 200 28 - 9 7 3 3
48278191 14 2 200 30 = 11 9 3 3
48278202 16 2 200 32 - 12 9 3 3
48278214 18 2,5 200 34 - 14 11 3 3
48278228 20 25 200 34 - 16 12 3 3
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacién)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para roscas a izquierdas
()
)
S
S
@ O] @ @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min S
1]
=
— ~ S
N 102 st om0 3
XK  6H  Ba DIN371  DIN37%6  \ 2
o
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48280138 3 05 56 1 18 35 2,7 3 1 DIN371
48280144 4 07 63 13 21 45 34 3 1 DIN371
48280149 5 038 70 16 25 6 49 3 1 DIN371
48280155 6 1 80 19 30 6 49 3 1 DIN371
48280161 8 1,25 % 22 35 8 62 3 1 DIN371
48280169 10 1,5 100 24 39 10 8 3 1 DIN371
48280179 12 1,75 110 28 = 9 7 3 2 DIN376
48280191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48280202 16 2 110 32 = 12 9 3 2 DIN376
48280214 18 25 125 34 = 14 11 3 2 DIN376
48280228 20 2,5 140 34 = 16 12 3 2 DIN376
48280238 2 25 140 34 - 18 145 3 2 DIN376
48280247 24 3 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN376
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Con mango Weldon para uso general

@® @ @ @® CIN K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min
BN 502 M = DIN
M HSSE oX HB
6H B/4 DIN371 1835
EDP M P L | I d a z DIN
48279138 3 0,5 56 11 18 6 49 3 DIN371/1835
48279144 4 0,7 63 13 21 6 49 3 DIN371/1835
48279149 5 0,8 70 16 25 6 49 3 DIN371/1835
48279155 6 1 80 19 30 6 4,9 3 DIN371/1835
48279161 8 1,25 90 22 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48279169 10 15 100 24 39 10 8 3 DIN371/1835
48279179 12 1,75 110 28 46 12 9 3 DIN371/1835
48279191 14 2 110 30 49 14 11 3 DIN371/1835
48279202 16 2 110 32 56 16 12 3 DIN371/1835
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L

©

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 S — — +7,@,f
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) @

L

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

9

S

o

® ® ® ® ® L o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,

o

15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min S

©

=

— <

0X 6H B/4 DIN371  DIN376 2

[a's

EDP M P L | 1 d a Z Tipo DIN

63812560 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
63812860 2,2 0,45 45 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
63813360 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
63813860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
63814060 3,5 0,6 56 - 20 4 3 3 2 DIN371
63814460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
63814960 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
63815560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371
63816160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371
63816960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371

63913860 3 0,5 56 11 - 2,2 - 3 B DIN376 E
63914460 4 0,7 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376
63914960 5 0,8 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376
63915560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 DIN376
63916160 8 1,25 90 22 - 6 49 3 3 DIN376
63916960 10 15 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
63917960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
63919160 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
63920260 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
63921460 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
63922860 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
63923860 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
63924760 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
63926260 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
63927160 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
63928160 33 3,5 180 50 - 25 20 4 3 DIN376
63929460 36 4 200 56 - 28 22 4 3 DIN376
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 R e —— — ,@,f
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) \@
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
[
=
S
]
et @® @® @® @ @ N
-g (<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min
©
=
o
g M HssE N 1S03 el o
2 oX 6G B/4 DIN371  DIN 376
o
W n
EDP M P Sobredimension L | 1§ d a Z Tipo DIN
63812599 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
63813399 25 045 +0,020 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
- 63813899 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
~ 63814499 4 07 +0,022 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
4 63814999 5 038 +0,024 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
>~ 63815599 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
63816199 8 1,25 +0,028 % - 35 8 62 3 2 DIN371
] 63816999 10 1,5 +0,032 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
‘= 63917999 12 175 +0,034 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
@ 63919199 14 2 +0,038 110 30 = 1 9 3 3 DIN376
= 63920299 16 2 +0,038 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
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Z-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
N

Tipo2 — T F—1—-

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros

s = —= O
pasantes @

= Recubrimiento multicapa TiCN L

= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

9

S

o

(V)

[}

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX ACADC 25-35HRC -3

[e]

15-24 15-24 15-24 20-40 20-40 10-15 81 m/min S

©

=

3

M PM L 1S02 atd e T S s

v 6HX B/4 DIN371  DIN376 2

[«'4

EDP M 3 L I I d a z Tipo DIN

83812568 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
83813368 2,5 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
83813868 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
83814468 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
83814968 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
83815568 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371
83816168 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371

83816968 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 8

83913868 3 0,5 56 11 - 2,2 - 3 3 DIN376 =

83914468 4 0,7 63 13 - 28 2,1 3 3 DIN376 :'q‘)

83914968 5 0,8 70 16 - 3,5 2,7 3 3 DIN376 E
83915568 6 1 80 19 - 4,5 34 3 3 DIN376
83916168 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 3 DIN376
83916968 10 15 100 24 - 7 55 3 3 DIN376
83917968 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
83919168 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
83920268 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
83921468 18 2,5 125 34 - 14 11 3 3 DIN376
83922868 20 2,5 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
83923868 22 2,5 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
83924768 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376
83926268 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
83927168 30 3,5 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\
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Métrica ':,l"
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Z-OIL-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1

Tipo 2

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

= Refrigeracién interna lateral

@® O) O] O O) O O O O
(<02% | [025<c<04| | co045% SoM INoX A ACADC T 2535 HRC
8-20

15-24 15-24 15-24 8-20 20-40 20-40 10-15 8-15 m/min

M py N 1S02 e e i
] 6HX B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN

83815588 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371
83816188 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 DIN371
83816988 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
83917988 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
83919188 14 2 110 30 - 11 9 3 2 DIN376
83920288 16 2 110 32 - 12 9 3 2 DIN376
83921488 18 2,5 125 34 - 14 11 3 2 DIN376
83922888 20 25 140 34 - 16 12 3 2 DIN376




POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

e N S
11

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento [

= Para aplicaciones de uso general

Tipo 2 P ﬁt+7t%

Tipo3 E— ''''' i —

O O O O O O O)
(<02 | [o5<c<o4| | co045% sam a6 A ACADC
12 8-12 8-12

12-20 8-

60712560

60713860

60714460

60715560

60716960

60814460

60815560

60816960

60819160

60821460

60823860

60826260

60828160

8-12 K 15-25 15-20 m/min

2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1
2 s oA T S0 e [ 2 s [ e e
3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2
es e 0se - 20 e s s 2
4 0,7 63 = 21 4,5 3,4 B 2
s e 0 - s e a2
6 1 80 - 30 6 49 3 2
8 125 %0 - 3 8 6 3 2
10 15 100 - 39 10 8 3 2
[ S = = (= =N
4 07 63 13 - 28 21 3 3
[ G 7 T i (= = (7 N A N B
6 1 80 19 - 45 34 3 3
s s %0 2 - e | 4 3 [ 3 |
10 1.5 100 24 = 7 55 3 3
T 7 O = = 7 = N =

14 2 110 30 = 11 9 3 3
[ O = = 7 [ Y = =
18 25 125 34 = 14 11 3 3
20 T s e A e e s e
22 25 140 34 = 18 14,5 3 3
24 3 10 38 - 18 4533
27 3 160 38 = 20 16 4 3
soes T ee s e e e
B8] S5 180 50 = 25 20 4 B
3% 4 200 56 - 228 2 4 3

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

Roscado | Machos de corte

©
v
‘=
=
‘v
=
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POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento
= Para aplicaciones de uso general

= Seguin DIN 352 mango de longitud reducida

O O O O O O @®
(<0% | [025<c<04| | co045% som 666 A ACADC
12

12-20 8-12 8- 8-12 8-12 15-25 15-20 m/min

60513860

Roscado | Machos de corte

3 0,5 40 11 o 35 2,7 3 DIN352
N S A R T R R 7 R - R

5 0,8 50 24 = 6 4,9 3
= 72 = Sy A= T

8 1,25 63 22 o 6 4,9 B]
5 = (7 =S =T
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
' ' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
n '/ ! | |

60514960 DIN352

60516160 DIN352

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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TIN-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
N

Tipo 2 — 4+7T%7 o

o —- — &

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 B h— p p— +7,@,f
= Recubrimiento TIN I | @

= Para aceros de hasta 850 N/mm?

2

S

o

SEHoIHe HBol e @ol Mo Mol Ho o

(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX GGG Al AGADC Ti -3,

]

1524 1015 10415 813 816 1015 1525 1520 69  m/min S

©

=

3

TiN 6H B/4 DIN371  DIN376 3

oc

EDP M P L | ] d a V4 Tipo DIN

6071256001 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
6071336001 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
6071386001 3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
6071406001 35 0,6 56 = 20 4 3 3 2 DIN371
6071446001 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 DIN371
6071496001 5 0,8 70 o 25 6 4,9 3 2 DIN371
6071556001 6 1 80 o 30 6 4,9 3 2 DIN371
6071616001 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN371

6071696001 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 =

6081386001 3 0,5 56 11 = 22 = 3 3 DIN376 ‘o

6081446001 4 0,7 63 13 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 =
6081496001 5 0,8 70 16 = 35 2,7 3 3 DIN376
6081556001 6 1 80 19 = 4,5 34 3 3 DIN376
6081616001 8 1,25 90 22 = 6 4,9 3 3 DIN376
6081696001 10 1,5 100 24 = 7 55 3 3 DIN376
6081796001 12 1,75 110 28 = 9 7 3 3 DIN376
6081916001 14 2 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
6082026001 16 2 110 32 = 12 9 3 3 DIN376
6082146001 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 DIN376
6082286001 20 2,5 140 34 = 16 12 3 3 DIN376
6082386001 22 2,5 140 34 = 18 14,5 3 3 DIN376
6082476001 24 3 160 38 = 18 14,5 3 3 DIN376
6082626001 27 3 160 38 = 20 16 4 3 DIN376
6082716001 30 35 180 45 = 22 18 4 3 DIN376
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Roscado | Machos de corte
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Métrica ':,l"
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TICN-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

>
L
| e
_— Tipoz ST '4|"<|>’7 - - i
1 @
L
. . ©
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 N i ——— +7,@,7
= Recubrimiento multicapa TiCN | @
L
= Para aceros de hasta 1000 N/mm?
O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC Ti
15-24 10-15 10-15 81 10-15 15-25 15-20 6-9 m/min
w lpsse = U502 e o
) 6H B/4 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
6071256002 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
6071386002 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
6071446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
6071496002 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
6071556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
6071616002 8 125 % - 35 8 62 3 2 DIN371
6071696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
6081796002 12 175 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
6081916002 14 2 110 30 = 11 9 3 3 DIN376
6082026002 16 2 110 32 - 12 9 3 3 DIN376
6082146002 18 2,5 125 34 = 14 11 3 3 DIN376
6082286002 20 25 140 34 - 16 12 3 3 DIN376
6082386002 22 25 140 34 - 18 14,5 3 3 DIN376
6082476002 24 3 160 38 - 18 14,5 3 3 DIN376




CC-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

E= L —
11

Tipo 2 P ﬁt+7t%

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento CrN |

= Para aceros en general y aceros inoxidables

Tipo3 E— ''''' i —

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

® O] O) O @ O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
15

15-25 15-25

48059125

48059138

48059149

48059161

48060138

48060149

48060161

48060179

48060202

48060228

48060247

48060271

I
10-25 10-25 6- 20-40 m/min

2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1
2 s oA T S0 e [ 2 s [ e e
3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2
[T 72 = N A= (N TR ST (N I T B
5 0,8 70 = 25 6 4,9 B 2
6 1 8 - 3 6 4 3 2
8 125 90 - 35 8 62 3 2
10 15 100 - 3 1 & 3 2
3 0,5 56 1 = 2,2 = 3 3
4 07z e 13 - 28 21 3 3
5 08 70 16 - 35 27 3 3
e 1 8 19 - a5 | 34 3 | 3
8 125 90 2 - 6 49 3 3
w0 ooas 024 0 - 7 s 3 3]

12 1,75 110 28 = 9 7 3 3
a2 e e e s e
16 2 110 32 = 12 9 3 3
(AN T: T - T -
20 25 140 34 = 16 12 3 3
A R - T J A J T - S T - R
24 3 160 38 = 18 14,5 3 3
w2 3 10 3% - 20 16 4 3
30 35 180 45 = 22 18 4 3
! ' ! '/ | | |

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

Roscado | Machos de corte
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Roscado | Machos de corte
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CC-LT-POT

Roscado | Ma

chos de corte | Métrica

” Tipo1 }n%—%@%

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes

= Para aceros en general y aceros inoxidables

= Con mango

Recubrimiento CrN I

Tipo 2 — ﬁt+7t%

Tipo3 S *****

extralargo para roscas de dificil acceso

® O) O] O @ @
<02 | |o0xs<c<04| | o045 sa INox Il

15-25 15-25

48114125

48114138

48114149

48114161

48114179

10-25 10-25 6-15 20-40 m/min

2 0,4 80 = 8 2,8 2,1 2
25 04 00 -9 28 212
3 0,5 100 = 18 35 2,7 3
[ 72 72 (= ) = U= R =
5 0,8 140 = 25 6 4,9 B]
6 1 e - 3 6 49 3
8 125 180 - 35 8 62 3
1 15 20 - 39 10 8 3
12 1,75 200 28 = 9 7 3
e ) N A
! ! '/ | |
! ! '/ | |
! ! '/ | |
! ! '/ | |
e ) N A
! '/ | |
! '/ | |
! '/ | |
! '/ | |
'/ ' !/ | |
! ! '/ | |
! ! '/ | |
! ! '/ | |
! ! '/ | |
e ) N A
! '/ | |
! '/ | |




HS-RFT-TIN

Roscado | Machos de corte | Métrica

4??%69%

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros pasantes
= Recubrimiento TIN

Para roscado de alta velocidad en varios materiales

= Corte a derechas con canal a izquierdas para la evacuacion de la viruta hacia el frente

® ® O) O) O O O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min

3 0,5 46 19 4 32 3
T, 7 2 T | a, sT s
5 0,8 60 24 6 4,5 3
e e e e e s s
8 1,25 70 37 8 6 3
e s s e s e s
12 175 82 29 10 8 3
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

Roscado | Machos de corte
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Roscado | Machos de corte
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AL-POT

Roscado | Ma

chos de corte | Métrica

L —

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento [

= Para alumini

Tipo 2 — ﬁt+7t%

Tipo3 E— ''''' i —

oy fundicién de aluminio

j1® Lje
A ACADC

15-25 15-20

48019125

66113860

66114960

66116160

48019179

48019202

48019228

m/min

2 04 45 o 8 2,8 2,1 2 1
25 oA T S0 e [ 2 s [ e e
3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2
[T 72 = N A= (O T ST (= A= N N
5 0,8 70 o 25 6 4,9 B 2
6 1 8 - 3 6 49 3 2
8 125 90 - 35 8 62 3 2
10 15 100 - 3 10 8 3 2
12 1,75 110 28 = 9 7 3 3
[ O = 7 = =N
16 2 110 32 = 12 9 3 3
o8 25 s 4 - 4 om 33
20 2,5 140 34 = 16 12 3 3
/! ' ! ' ! | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376

DIN376




US-AL-RFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
WA v RO
=1 A | e
L
©
Tipo 2 — 4 +——@——
e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para roscado de alta velocidad en aluminio y fundicién de aluminio
= Corte a derechas con canal a izquierdas para la evacuacion de la viruta hacia el frente
()
2
S
S
N IR N S
o
Al ACADC v
o
100-400  100-400  m/min S
1]
=
o
AN 502 M °
M HSSE o V]
v 20 6H 6 8
o
EDP M P L | d a z Tipo
8311269 3 05 46 19 4 32 2 1
8311283 4 07 52 21 6 45 2 1
8311297 5 08 60 24 6 45 2 1
8311311 6 1 62 29 6 4,5 2 1
8311325 8 1,25 70 37 8 6 2 1
8311339 10 15 75 24 8 6 2 2
8311357 12 1,75 82 29 10 8 2 2
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Roscado | Machos de corte
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Métrica ':,l"
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V-TI-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aleaciones de titanio

Tipo 1

Tipo 2

S KC
Ti
4-6 m/min
W = ]
DIN 371 DIN 376
EDP M P L | d a Z Tipo DIN
48012138 3 0,5 56 12 3,5 2,7 3 1 DIN371
48012144 4 0,7 63 16 4,5 34 3 1 DIN371
48012149 5 0,8 70 19 6 4,9 3 1 DIN371
48012155 6 1 80 23 6 4,9 3 1 DIN371
48012161 8 1,25 90 30 8 6,2 3 1 DIN371
48012169 10 1,5 100 38 10 8 3 1 DIN371
48012179 12 1,75 110 28 10 8 3 2 DIN376




E-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tippl [ 1 | — | N
| Y—— | ﬁ &S
Tipo2 e —— +@s

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

@

et

S

]

SO g
) e
Ni ©w
o

24 m/min S
I

=

[]

IS

V]

wv

[]

o«

89313860 DIN371

3 0,5 56 12 35 2,7 3 1
T ey e e s e s
5 0,8 70 19 6 4,9 3 1
e o 2 e e s e
8 1,25 90 30 8 6,2 3 1
10 15 10 38 10 8 3 1
12 1,75 110 28 10 8 3 2
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
' ' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |

89314960 DIN371

89316160 DIN371

89417960 DIN376
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v
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=
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=
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WHR-NI-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipel 1 | 7@,

TipoZ . —— - +7,@,
. R

= Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento CrN

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

]

)

S

e

o S O
3
o

S 24 m/min
]

=

o

]

V]

wv

[e]

o

48079138 DIN371

3 0,5 56 12 35 2,7 3 1
e ey e e s e s
5 0,8 70 19 6 4,9 3 1
e T e s e e s e
8 1,25 90 30 8 6,2 3 1
10 150 100 38 10 8 3 1
12 1,75 110 28 10 8 B] 2
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! | |
! /' /! | |

! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
I e N A A
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
I Y A
n ! /' /! | |

48079149 DIN371

48079161 DIN371

48079179 DIN376
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CPM-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Sin recubrimiento

= Para aceros de hasta 900 N/mm? y fundicién de hierro

Tipo 1

Tipo 2

@® O @ @®
(>0.45% GGG 25-35 HRC 35-45 HRC
813 10-15 610 610 m/min
M M 102 o8l = P —
6H B/5 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN

80713860 3 0,5 56 - 11 3,5 2,7 3 1 DIN371
80714460 4 0,7 63 - 13 4,5 34 3 1 DIN371
80714960 5 0,8 70 - 16 6 4,9 3 1 DIN371
80715560 6 1 80 - 19 6 4,9 3 1 DIN371
80716160 8 1,25 90 - 22 8 6,2 3 1 DIN371
80716960 10 15 100 - 24 10 8 3 1 DIN371
80815560 6 1 80 19 - 4,5 34 3 2 DIN376
80816160 8 1,25 90 22 - 6 4,9 3 2 DIN376
80816960 10 15 100 24 - 7 55 3 2 DIN376
80817960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
80819160 14 2 110 30 - 1 9 3 2 DIN376
80820260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 DIN376
80821460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 2 DIN376
80822860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 2 DIN376

(]
=
S
o
v
(]
©
w
[}
=
v
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=
o
T
©
v
v
o
o
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H-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
—_——— n 8

—mmmb b bbb b s

ki ki ,'___g_.i."_

Tipo2 — 77 =

o
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para Tipo3 B h— — +7,@,f
agujeros pasantes %

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) L

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

(V]
-
S
S
P @® O O O @® @
-g (>0.45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
o
S 8-13 10-15 46 24 6-10 6-10 m/min
[
=
o
g M py T S02 el = ==
2 0X 6H B/5 DIN371  DIN376
(2’
W n
EDP M P L | 1 d a Z Tipo DIN
88412560 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
88413360 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
- 88413860 3 0,5 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
: 88414460 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
> 88414960 5 0,8 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
Vad 88415560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
88416160 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371
8 88416960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
= 88517960 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376
:'aj 88519160 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376
E 88520260 16 2 110 32 - 12 9 4 B DIN376
88521460 18 2,5 125 34 - 14 11 4 3 DIN376
88522860 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 DIN376
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VP-H-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 — | =
R — .1 N

Tipo 2 — ﬁlJr—E@\%/

L
o
= Macho de corte pulvimetalUrgico con entrada corregida para Tipo3 B hp— p p— +7,@,f
agujeros pasantes | @
= Recubrimiento multicapa TiCN L

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

[J)

)

S

S

® O O O ® ® o

(>0.45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45HRC -s,

[e]

813 10-15 46 24 610 610 m/min S

©

=

~ g

M py A [S02 e e R S

v 6HX B/5 DIN371  DIN376 2

[«'4

EDP M P L I I d a z Tipo DIN

48084125 2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48084133 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48084138 3 0,5 56 - 18 3.5 2,7 3 2 DIN371
48084144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
48084149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
48084155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 2 DIN371
48084161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371

48084169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 8

48084179 12 1,75 110 28 - 9 7 3 3 DIN376 =

48084191 14 2 110 30 - 11 9 3 3 DIN376 :'q‘)

48084202 16 2 110 32 - 12 9 4 3 DIN376 E
48084214 18 2,5 125 34 - 14 11 4 3 DIN376
48084228 20 2,5 140 34 - 16 12 4 3 DIN376
48084238 22 2,5 140 34 - 18 14,5 4 3 DIN376
48084247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 3 DIN376
48084262 27 3 160 38 - 20 16 4 3 DIN376
48084271 30 35 180 45 - 22 18 4 3 DIN376
48084281 33 35 180 50 - 25 20 4 3 DIN376
48084294 36 4 200 56 - 28 22 4 3 DIN376
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Métrica ':,l"
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VPO-H-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 — = = @\
on o
L
©
Tipo 2 e s M +——@——
e
L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Refrigeracién interna lateral
O O O O O) O]
(>0.45% GGG T Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 46 2-4 610 6-10 m/min
M py T (S02 M s e
v 6H B/5 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48085155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
48085161 8 125 % - 35 8 62 3 1 DIN371
48085169 10 15 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
48085179 12 175 110 28 - 9 7 3 2 DIN376
48085191 14 2 110 30 = 11 9 3 2 DIN376
48085202 16 2 110 32 - 12 9 4 2 DIN376
48085214 18 2,5 125 34 = 14 11 4 2 DIN376
48085228 20 25 140 34 - 16 12 4 2 DIN376
48085238 22 2,5 140 34 = 18 14,5 4 2 DIN376
48085247 24 3 160 38 - 18 14,5 4 2 DIN376
48085262 27 3 160 38 = 20 16 4 2 DIN376
48085271 30 35 180 45 - 22 18 4 2 DIN376
48085281 33 35 180 50 - 25 20 4 2 DIN376
48085294 36 4 200 56 - 28 22 4 2 DIN376




A-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
s e e N
n \}/
L
e
wr e = O
' o
I
L
. .z . . . ©
= Primera eleccién en calidad y rendimiento Tipo3 — @
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para @
agujeros ciegos L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
(]
)
S
S
O] O] O) O] O] O O O O by
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC -3
o
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 820 m/min S
1]
=
3
A M py N AN 502 M . S
v 45 6HX DIN371  DIN376 : 2
e *Tolerancia 5SHX 8
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
*48139111 1 0.25 40 - 5 25 2,1 2 1 DIN371
*48139112 1,1 0.25 40 o 5 25 Al 2 1 DIN371
*48139113 1,2 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
*48139115 14 0,3 40 = 6 25 2,1 2 1 DIN371
48139118 1,6 0,35 40 o 7 25 2l 2 1 DIN371
48139119 1,7/ 0,35 40 o 8 25 Al 2 1 DIN371
48139120 18 0,35 40 o 8 25 Al 2 1 DIN371
48139125 2 04 45 32 10 28 Al 2 2 DIN371
48139127 2,2 0,45 45 3,6 11 2,8 2,1 2 2 DIN371
48139128 23 0,4 45 3,6 12 28 21 2 2 DIN371
48139133 2,5 0,45 50 3,6 13 2,8 2,1 2 2 DIN371
48139136 26 0,45 50 36 13 28 21 2 2 DIN371
48139138 3 0,5 56 4 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
48139142 35 06 56 438 20 4 3 3 2 DIN371
48139144 4 07 63 56 21 45 3,4 3 2 DIN371
48139147 45 0,75 70 6 25 6 49 3 2 DIN371
48139149 5 08 70 6,4 25 6 49 3 2 DIN371
48139152 55 09 80 7.2 30 6 49 3 2 DIN371
48139155 6 1 80 8 30 6 49 3 2 DIN371
48139158 7 1 80 8 30 7 55 3 2 DIN371
48139161 8 125 90 10 35 8 62 3 2 DIN371
48139165 9 125 90 10 35 9 7 3 2 DIN371
48139169 10 15 100 12 39 10 8 3 2 DIN371
48139139 3 05 56 4 - 22 - 3 3 DIN376
48139185 4 07 63 56 - 28 2,1 3 3 DIN376
48139150 5 08 70 64 - 35 2,7 3 3 DIN376
48139187 6 1 80 8 - 45 3,4 3 3 DIN376
48139159 7 1 80 8 - 55 43 3 3 DIN376
48139188 8 1,25 90 10 = 6 4,9 3 3 DIN376
48139166 9 1,25 90 10 = 7 55 3 3 DIN376
48139189 10 1,5 100 12 = 7 55 3 3 DIN376
48139175 11 15 100 12 - 8 62 3 3 DIN376
48139179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 3 DIN376
48139191 14 2 110 16 - i 9 3 3 DIN376
48139202 16 2 110 16 : 12 9 3 3 DIN376
48139214 18 25 125 25 - 14 11 4 3 DIN376
48139228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
48139238 22 25 140 25 - 18 145 4 3 DIN376
48139247 24 3 160 30 - 18 145 4 3 DIN376
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A-OIL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalirgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

» Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Refrigeracion al centro

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX ACADC 25-35HRC

15-60 15-60 10-60 15-35 15-35 5-1 8-20

EEE ANN 502 g
A. M PM v 45 GHX (/25

m/min

= =
DIN371  DIN376

EDP M P L | 1 d
48140155 6 1 80 8 30 6
48140161 8 1,25 920 10 35 8
48140169 10 1,5 100 12 39 10
48140179 12 1,75 110 14 = 9
48140191 14 2 110 16 = 11
48140202 16 2 110 16 = 12
48140214 18 2,5 125 25 = 14
48140228 20 23 140 25 = 16
48140238 22 2,5 140 25 = 18
48140247 24 3 160 30 = 18
48140262 27 3 160 36 = 20
48140271 30 35 180 42 = 22
48140281 33 35 180 42 = 25
48140294 36 4 200 48 = 28
48140304 39 4 200 48 = 32
48140314 42 4,5 200 54 = 32
48140319 45 4,5 220 54 = 36
48140325 48 5 250 60 = 36
48140337 52 5 250 60 = 40
48140347 56 55 250 66 o 40

ADDADPDBEADPABRADIDADIDAEADRPWWLWWWWW N

Tipo

NNONNMNNMNMNNONMNONNNONNNNNNNNNONN =S =2 2

DIN

DIN371
DIN371
DIN371
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376




A-SFT 6GX

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 s E——— i R —

Tipo 2 e o — +7@i

L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
(]
)
S
S
O] O] O) O] O] O O O O by
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC -g
o
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min S
1]
=
)
A M py T AN 503 o 3
v 45 66X 2,5 DIN371  DIN376 2
o
EDP M P Sobredimension L | ] d a V4 Tipo DIN
48201125 2 04 +0,019 45 3,2 10 28 2,1 2 1 DIN371
48201133 25 0,45 +0,020 50 36 13 28 21 2 1 DIN371
48201138 3 05 +0,020 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48201144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
48201149 5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48201155 6 1 +0,026 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48201161 8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48201169 10 15 +0,032 100 12 39 10 8 3 1 DIN371 ]
48201179 12 1,75 +0,034 110 14 = 9 7 3 2 DIN376 =
48201202 16 2 +0,038 110 16 = 12 9 3 2 DIN376 :'q‘)
=
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A-SFT 7GX

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 Iy — — [ _ @ _
| o
I
L
Tipo 2 I e aE— +——@——
. S
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 7G
O) O] @ O) O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A M py [N\ | ol o | e
v 45 76X 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
48202125 2 04 +0,038 45 3,2 10 28 2,1 2 1 DIN371
48202133 25 0,45 +0,040 50 36 13 28 21 2 1 DIN371
48202138 3 05 +0,040 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48202144 4 0,7 +0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
48202149 5 038 +0,048 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48202155 6 1 +0,052 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48202161 8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48202169 10 15 +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48202179 12 1,75 +0,068 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48202202 16 2 +0,076 110 16 = 12 9 3 2 DIN376




A-SFT+0.1

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 I e Ep— — 7,@1
i o
I
L
Tipo 2 —F———F— +——@——
o
L
= Primera eleccién en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A 0 m == SN a § < mm
v 45 +0.1 /2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48204138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48204144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48204149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48204155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48204161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48204169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48204179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48204202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376

Roscado | Machos de corte

\\
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A-SFT FORME

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 Iy — — [ 77@,7
| o
I
L
Tipo 2 —F———F— +—f@——
. S
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Chaflan de entrada forma E
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A M py N AN 502 o= ==
v 45 6HX E/1,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48203138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48203144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48203149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48203155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48203161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48203169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48203179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48203191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48203202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376




A-LT-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

ot T :%@\é

Tipo 2 [ —— g

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

® O] O) O) O] O O O O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC T 2535 HRC
20 8-20 0

15-25 15-25

48208125

48208138

48208149

48208161

48209155

48209169

48209191

48209214

10-25 8- 15-35 15-35 51 8-20 m/min

2 04 80 32 10 2,8 2,1 2
25 04 100 36 1328 212
3 0,5 100 4 18 35 2,7 3
IR 2 T - | R - T B -
5 0,8 160 6,4 25 6 4,9 B]
.6 1 10 8 3 6 4 3
8 125 180 10 35 8 6.2 3
% 15 20 12 3 10 8 3
6 1 160 10 - 45 34 3
8 125 8 M- 6 49 3

10 1,5 200 14 = 7 55 3
o2 s 220 4 - 873
14 2 200 16 = 11 9 3
% 2 20 6 - 12 9 3
18 2,5 200 25 = 14 11 4
20 25 220 25 - 16 12 4

Roscado | Machos de corte
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A-SFT-LH

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 I p— — 7,@,f
| N
I
Tipo 2 —F———F— +——@——
| S
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para roscas a izquierdas
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 510 8-20 m/min
A M o o N it —m mmR N
v 45 Q2,5 DIN371  DIN376  \

EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48217138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48217144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48217149 5 0,8 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
48217155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48217161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48217169 10 1.5 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48217179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48217191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48217202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
48217214 18 25 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
48217228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48217238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 DIN376
48217247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376




A-SFT-HB Weldon

Roscado | Machos de corte | Métrica

- @@

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

=  Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Con mango Weldon para uso general

O O] O O) O]
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX
8-30

15-60 15-60 10-60

O O O O
It AGADC Ti 2535 HRC
0

15-35 15-35 5-1 8-20 m/min

A M py N AN 502 M === DN HB
v 45 6HX 25 DIN371 1835
EDP M P L [ I d a z DIN
48220138 3 0,5 56 4 18 6 4,9 3 DIN371/1835
48220144 4 0,7 63 56 21 6 4,9 3 DIN371/1835
48220149 5 0,8 70 6,4 25 6 49 3 DIN371/1835
48220155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835
48220161 8 1,25 90 10 35 8 6,2 3 DIN371/1835
48220169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48220179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48220191 14 2 110 16 49 14 11 3 DIN371/1835
48220202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835

Roscado | Machos de corte

\\
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A-CSF OIL

Roscado | Machos de corte | Métrica

2 Tipo 1 F—+—F—+—
H I

Tipo 2 e e p— —— +7,@,f
S,

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro

@® O O)
& 666 ACADC

10-100 10-100

48267149

48267161

48267179

10-100 m/min

5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1
6 1 8 12 3 6 4 3 1
8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1
10 15 100 8 3 10 & 3 1
12 1,75 110 21 o 9 7 Bl 2
S N A B
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN371

DIN371

DIN376




A-CSF OILFORME

Roscado | Machos de corte | Métrica

L i
Tipo 2 I— T e +@$

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Refrigeracién al centro, chaflan de entrada forma E

O O) @®
@ 666 ACADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48266149

Roscado | Machos de corte

5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 DIN371
6 1 8 12 3 6 4 3 1

8 1,25 90 15 35 8 6,2 3 1
10 15 100 8 3 10 & 3 1

12 1,75 110 21 o 9 7 Bl 2
S N A B
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

48266161 DIN371

48266179 DIN376

©
v
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=
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=
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S-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

e
i, VoS S g B
on o
L
©
Tipo 2 e e e — +—f@——
e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
]
et @ O) O] @ Ol K
-g (<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min
©
=
o :
T AN 502 IS0 M = ==
U M HSSE oX 40
@ 6H  5Hawie (25 DIN371  DIN376 . _
o Tolerancia 5H
o
A\‘II\ .
EDP M P L | 1 d a z Tipo DIN
*48223111 1 0,25 40 = 5 2,5 2,1 2 1 DIN371
48223112 11 025 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
- *48223113 12 0,25 40 - 5 25 21 2 1 DIN371
~y *48223115 14 0,3 40 = 6 2,5 2,1 2 1 DIN371
5 48223118 1,6 0,35 40 = 7 2,5 2,1 2 1 DIN371
Vad 48223119 1.7 0,35 40 = 8 25 2,1 2 1 DIN371
48223120 1,8 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
8 48223125 2 0,4 45 4 10 2,8 2,1 2 1 DIN371
= 48223127 2,2 0,45 45 5 11 2,8 2,1 2 1 DIN371
:E; 48223128 23 04 45 4 12 2,8 2,1 2 1 DIN371
= 48223133 2,5 0,45 50 4,5 13 2,8 2,1 2 1 DIN371
48223136 26 045 50 45 13 2,8 21 2 1 DIN371
48223138 3 0,5 56 5 18 35 27 3 1 DIN371
48223142 35 06 56 6 20 4 3 3 1 DIN371
48223144 4 07 63 7 21 45 3,4 3 1 DIN371
48223147 45 0,75 70 7,5 25 6 4,9 3 1 DIN371
48223149 5 038 70 8 25 6 4,9 3 1 DIN371
48223152 55 09 80 9 30 6 49 3 1 DIN371
48223155 6 1 80 10 30 6 4,9 3 1 DIN371
48223158 7 1 80 10 30 7 55 3 1 DIN371
48223161 8 1,25 2 13 35 8 62 3 1 DIN371
48223165 9 1,25 2 13 35 9 7 3 1 DIN371
48223169 10 1,5 100 15 39 10 8 3 1 DIN371
48223140 3 05 56 5 - 22 = 3 2 DIN376
48223185 4 0,7 63 7 = 2,8 2,1 3 2 DIN376
48223150 5 0,8 70 8 = 3,5 2,7 3 2 DIN376
48223187 6 1 80 10 = 4,5 34 3 2 DIN376
48223159 7 1 80 10 - 55 43 3 2 DIN376
48223188 8 1,25 2 13 - 6 4,9 3 2 DIN376
48223166 9 1,25 2 13 - 7 55 3 2 DIN376
48223189 10 1,5 100 15 - 7 55 3 2 DIN376
48223175 1 15 100 15 - 8 62 3 2 DIN376
48223179 12 175 110 18 - 9 7 4 2 DIN376
48223191 14 2 110 20 - 1 9 4 2 DIN376
48223202 16 2 110 20 - 12 9 4 2 DIN376
48223214 18 25 125 25 - 14 n 4 2 DIN376
48223228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48223238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 DIN376
48223247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376
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S-SFT 6G

Roscado | Machos de corte | Métrica

e
Tipo 1 Iy —— - 77@,7
| Y
I
L d
©
Tipo 2 e E— +——@——
o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
()
)
S
]
@ O] @ O Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 71 7-12 7-14 m/min S
1]
=
o
M hsse TN AN 502 e T — 3
0X 40 6G Q2,5 DIN371  DIN376 2
o
EDP M P Sobredimension L | 1§ d a Z Tipo DIN
48269125 2 04 +0,019 45 32 10 28 2,1 2 1 DIN371
48269133 25 045 +0,020 50 36 13 28 2,1 2 1 DIN371
48269138 3 05 +0,020 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48269144 4 0,7 +0,022 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
48269149 5 0,8 +0,024 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48269155 6 1 +0,026 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48269161 8 1,25 +0,028 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48269169 10 15 +0,032 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48269179 12 175 +0,034 110 14 - 9 7 3 2 DIN376 =
48269191 14 2 +0,038 110 16 - 11 9 3 2 DIN376 3
48269202 16 2 +0,038 110 16 - 12 9 3 2 DIN376 s

135



S-SFT 7G

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 Iy — — [ _ @ _
| N
I
L
Tipo 2 e e R +—f@——
. o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 7G
[
=
S
]
P ® O O) @ ® N
-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
o)
g M jssE TN AN . = ==
2 0X 40 2,5 DIN371  DIN376
o
1
: ™ EDP M P Sobredimensién L | I d a V4 Tipo DIN
48274125 2 04 +0,038 45 32 10 28 2,1 2 1 DIN371
48274133 25 045 +0,040 50 36 13 28 2,1 2 1 DIN371
48274138 3 05 +0,040 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
: 48274144 4 0,7 +0,044 63 5,6 21 4,5 34 3 1 DIN371
5 48274149 5 0,8 +0,048 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
~ 48274155 6 1 +0,052 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48274161 8 1,25 +0,056 90 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
s 48274169 10 15 +0,064 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
= 48274179 12 1,75 +0,068 110 14 - 9 7 3 2 DIN376
3 48274191 14 2 +0,076 110 16 - 1 9 3 2 DIN376
s 48274202 16 2 +0,076 110 16 - 12 9 3 2 DIN376
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S-SFT+0.1

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
Tipo1 T - 7,@1
| R
I
L d
©
Tipo 2 e S e — +——@——
o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,Tmm
[
)
S
S
O] O] O) @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 814 814 71 712 7-14 m/min S
1]
=
o
M HssE Mo (RSN 6H m === i
0X 40 +0.1 /2,5 DIN371  DIN376 3
o
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48270138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48270144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
48270149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 1 DIN371
48270155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
48270161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48270169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48270179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
48270191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
48270202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
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S-SFT FORME

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
Tipo 1 7{:7 — - 77@,7
| o
I
L
o
Tipo 2 —— ——F +—@i
| N
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Chaflan de entrada forma E
(]
=
S
]
P ® O O) @ Ol K
-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
o)
g M s N AN 502 e o
2 0X 40 6H E/1,5 DIN371  DIN376
o
A\‘II\ .
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48268138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48268144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
- 48268149 5 038 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
s 48268155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
S 48268161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 DIN371
> 48268169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48268179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
8 48268191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
= 48268202 16 2 110 16 - 12 9 3 2 DIN376
=)
‘o
=
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S-LT-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1

iy S

Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso

O O] O O) Ol K
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX
8-14 7-12

10-15 8-14 71 7-14 m/min

B ANN 02
M HSSE oX 4 oH s

EDP M P L | 1
48275125 2 0,4 80 32 10
48275133 25 0,45 100 3,6 13
48275138 3 0,5 100 4 18
48275144 4 0,7 125 56 21
48275149 5 0,38 160 6,4 25
48275155 6 1 160 8 30
48275161 8 1,25 180 10 85
48275169 10 15 200 12 39
48275187 6 1 160 10 =
48275188 8 1,25 180 11 =
48275189 10 1.5 200 14 =
48275179 12 1,75 200 14 =
48275191 14 2 200 16 =
48275202 16 2 200 16 =
48275214 18 2,5 200 25 =
48275228 20 2,5 200 25 =

AR WWWWWWWWWWwwNN N

Tipo

NNNNNNNNS @ @@ @@aa

[
=
S
o
v
v
©
w
o
=
v
1]
=
o
T
©
v
v
o
o
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S-SFT-LH

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
Tipo 1 Iy —— - 77@,7
1 S s | . S
I
L d
o
Tipo 2 — +—@i
| e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para roscas a izquierdas
[
=
S
]
P ® O O) @ ® N
-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
o)
: N = SN ) t =m0
2 oX 40 6H 25 DIN3TI  DIN37%6  \
o
A\‘II\ .
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48276138 3 05 56 4 18 35 2,7 3 1 DIN371
48276144 4 07 63 56 21 45 34 3 1 DIN371
- 48276149 5 038 70 6,4 25 6 4,9 3 1 DIN371
~ 48276155 6 1 80 8 30 6 49 3 1 DIN371
4 48276161 8 1,25 % 10 35 8 62 3 1 DIN371
> 48276169 10 15 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48276179 12 1,75 110 14 = 9 7 3 2 DIN376
8 48276191 14 2 110 16 = 11 9 3 2 DIN376
= 48276202 16 2 110 16 = 12 9 3 2 DIN376
:E; 48276214 18 25 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
= 48276228 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
48276238 22 25 140 25 - 18 145 4 2 DIN376
48276247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376
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S-SFT-HB Weldon

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
== e N
i o
I
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Con mango Weldon para uso general
()
)
S
S
@ O] @ @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min S
©
=
o
M HssE N AN 502 e === DN HB 3
0X 40 6H /2,5 DIN 371 1835 a
o
\
EDP M P L | I d a z DIN \
48277138 3 05 56 4 18 6 49 3 DIN371/1835
48277144 4 0,7 63 5,6 21 6 4,9 3 DIN371/1835
48277149 5 038 70 6,4 25 6 49 3 DIN371/1835
48277155 6 1 80 8 30 6 49 3 DIN371/1835
48277161 8 1,25 90 10 35 8 62 3 DIN371/1835
48277169 10 15 100 12 39 10 8 3 DIN371/1835
48277179 12 1,75 110 14 46 12 9 3 DIN371/1835
48277191 14 2 110 16 49 14 1 3 DIN371/1835
48277202 16 2 110 16 56 16 12 3 DIN371/1835
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VA-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
e e e — N
I \,3/
L
| e
Tipo 2 — ,ﬁur,fj%,i,@,,
on o
L d
. . . . ©
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 S s ——— —— +7,@,7
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) I %
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
S
P ® O O) @ ® N
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
° -
T | M Hse m— RSNOC002 e === ===
2 oX 40 6H 25 DIN371  DIN376
o
W n
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
65312560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
65312860 22 0,45 45 - 9 28 21 2 1 DIN371
- 65313360 25 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
s 65313860 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
S 65314060 35 06 56 - 20 4 3 3 2 DIN371
> 65314460 4 07 63 - 21 45 3,4 3 2 DIN371
65314960 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
s 65315560 6 1 80 30 6 49 3 2 DIN371
= 65316160 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN371
:E; 65316960 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371
= 65413860 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376
65414460 4 07 63 7 - 2,8 2,1 3 3 DIN376
65414960 5 0,8 70 8 = BS 27 3 3 DIN376
65415560 6 1 80 10 - 45 34 3 3 DIN376
65416160 8 1,25 90 13 - 6 49 3 3 DIN376
65416960 10 15 100 15 - 7 55 3 3 DIN376
65417960 12 175 110 18 - 9 7 4 3 DIN376
65419160 14 2 110 20 - 1 9 4 3 DIN376
65420260 16 2 110 20 - 12 9 4 3 DIN376
65421460 18 25 125 25 - 14 il 4 3 DIN376
65422860 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
65423860 22 25 140 25 - 18 145 4 3 DIN376
65424760 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
65426260 27 3 160 30 - 20 16 4 3 DIN376
65427160 30 35 180 35 - 22 18 5 3 DIN376
65428160 33 35 180 35 - 25 20 5 3 DIN376
65429460 36 4 200 40 - 28 22 5 3 DIN376
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VA-SFT 6G

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,+,7,T:%>,7,@,7

Tipo2 — 17 =

L
. . . . ©
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 B b ————— ,@,f
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) @
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
[
)
S
S
O O] O @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min S
1]
=
o
M hsse N AN 503 e o 3
0X 40 6G Q2,5 DIN371  DIN376 3
[
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z Tipo DIN
65312599 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
65313399 25 0,45 +0,020 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
65313899 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
65314499 4 07 +0,022 63 - 21 45 3,4 3 2 DIN371
65314999 5 038 +0,024 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
65315599 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
65316199 8 1,25 +0,028 90 - 35 8 62 3 2 DIN371
65316999 10 15 +0,032 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
65417999 12 1,75 +0,034 110 18 = 9 7 4 3 DIN376 =
65419199 14 2 +0,038 110 20 = 11 9 4 3 DIN376 :'q')'
65420299 16 2 +0,038 110 20 - 12 9 4 3 DIN376 =
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VA-SFT FORM E

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1

Tipo 2

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Chaflan de entrada forma E

(]

-

S

8

o ® O @ @ Ol K

-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX

(=]

S 10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min

[

=

o

TN ns =AW 50 oy - omm

2 oX 40 6H EN,5 <D DIN371  DIN376

oc

ALY .

b EDP M P L | 1 d a Z Tipo DIN
48036138 3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48036144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 1 DIN371

- 48036149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 3 1 DIN371

: 48036155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371

> 48036161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 1 DIN371

Vad 48036169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
48036179 12 1,75 110 18 - 9 7 3 2 DIN376

8 48036191 14 2 110 20 = 11 9 3 2 DIN376

= 48036202 16 2 110 20 - 12 9 3 2 DIN376

3

=
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Z-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
N

Tipo 2 — 4+7T%7

= Macho de corte pulvimetallrgico de ranura helicoidal para

: ‘ Tipo3 e E—— - **’@'*
agujeros ciegos @

= Recubrimiento multicapa TiCN L

= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

2

S

o

O] O] O) O] O] ® O] @ O) o

(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% N INOX Al ACADC T 25-35HRC -3

]

10-25 10-25 10-25 820 820 1535 1535 510 815 m/min S

©

=

]

M g TN AN 502 oo = 8

v 50 6H /2,5 DIN371  DIN376 3

oc

EDP M P L | I d a z Tipo DIN

80512568 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
80513368 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
80513868 3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
80514468 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 DIN371
80514968 5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 2 DIN371
80515568 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 DIN371
80516168 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN371

80516968 10 1.5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 8

80613868 3 0,5 56 5 = 2,2 = 3 3 DIN376 =

80614468 4 0,7 63 7 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 :'q‘)

80614968 5 0,8 70 8 = 3.5 2,7 3 3 DIN376 =
80615568 6 1 80 10 = 4,5 34 3 3 DIN376
80616168 8 1,25 90 13 = 6 4,9 3 3 DIN376
80616968 10 1.5 100 15 = 7 55 3 3 DIN376
80617968 12 1,75 110 18 = 9 7 4 3 DIN376
80619168 14 2 110 20 = 11 9 4 3 DIN376
80620268 16 2 110 20 = 12 9 4 3 DIN376
80621468 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 DIN376
80622868 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 DIN376
81623868 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 DIN376
81624768 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 DIN376
81626268 27 3 160 30 = 20 16 4 3 DIN376
81627168 30 35 180 35 = 22 18 4 3 DIN376

145



Roscado | Machos de corte

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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Z-OIL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

e Tipo 1 p— ﬁl+7t%7
B e—— .1
B o e— T e S

= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

= Refrigeracion al centro

O) O] O] O O] O O O O
C<02% | |o0s<c<04| | o045 sci NoX A ACADC T 2535 HRC
20 8-20 0

10-25 10-25

80515588

80516988

80619188

80621488

10-25 8- 15-35 15-35 51 8-15 m/min

6 1 80 = 30 6 4,9 3 1
8 125 %0 - 3 8 6 3 1
10 15 100 = 39 10 8 3 1
T 7 O = =S (72 O O =
14 2 110 20 o 11 9 4 2
[ O = [ = ) =
18 25 125 25 o 14 11 4 2
20 25 M0 25 - % 12 4 2
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376




SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento |

= Para aplicaciones de uso general

TN S —— R e e
¥ n

Tipo 2 P ﬁt+7t%

Tipo3 E— ''''' i —

O O O O O O O
<02 | [os<c<o4| | co045% sam a6 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9

61312560

61313860

61314460

61315560

61316960

61414460

61415560

61416960

61419160

61421460

61423860

61426260

61428160

6-8 10-20 10-15 m/min

2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1
2 s oA T S0 e [ 2 s [ e e
3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2
es e 0se - 20 e s s 2
4 0,7 63 = 21 4,5 3,4 B 2
s e 0 - s e a2
6 1 80 - 30 6 49 3 2
8 125 %0 - 3 8 6 3 2
10 15 100 - 39 10 8 3 2
[ S = ' A (= ' (= A R =
4 07 63 7 - 28 21 3 3
[ G 7 T (= A= (7 N A N B
6 1 80 10 - 45 34 3 3
s s %0 w3 - e [ 4 3 [ 3 |
10 1.5 100 15 = 7 55 3 3
T 7 = 7 = =

14 2 110 20 = 11 9 3 3
[ O = 7 [ Y = =
18 25 125 25 = 14 11 4 3
20 T S A s e e e e
22 25 140 25 = 18 14,5 4 3
243 160 30 - 18 45 43
27 3 160 30 = 20 16 4 3
soes e s 22 e e e
B8] S5 180 35 = 25 20 4 B
3% 4 200 4 - 228 2 4 3

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

DIN376

Roscado | Machos de corte
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Roscado | Machos de corte

o
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SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 1|” | :%@\é

Tipo 2 [ —— ——

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Sin recubrimiento

= Para aplicaciones de uso general

= Segulin DIN 352 mango de longitud reducida

O O O O O O O
C<02% | [os<c<o4| | co045% sam 666 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

60413860

60414960

60416160

- 10-20 10-15 m/min

3 0,5 40 18 35 2,7 3 1
e ey s s e s
5 0,8 50 24 6 4,9 3 1
[ 2 - B R R B
8 1,25 63 13 6 4,9 3 2
T 5 7 v 72 5 O S A
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
I e N A A
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
I Y A
! /' /! | |

DIN352

DIN352

DIN352




TIN-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,JF,7,T:%,7,@,7
N

Tipo 2 — 4+7T%7 o

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 B h— p p— +7,@,f
= Recubrimiento TIN I @

= Para aceros de hasta 850 N/mm?

2

S

o

O O @ O O O O O o

(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX GGG Al ACADC -3,

]

813 712 712 69 58 712 10-20 1015 m/min S

1]

=

]

M HssE AN 1502 == == 3

TiN 40 6H /2,5 DIN371  DIN376 3

oc

EDP M P L | I d a z Tipo DIN

6131256001 2 0,4 45 = 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
6131336001 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
6131386001 3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
6131406001 35 0,6 56 = 20 4 3 3 2 DIN371
6131446001 4 0,7 63 o 21 4,5 34 3 2 DIN371
6131496001 5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 2 DIN371
6131556001 6 1 80 = 30 6 4,9 3 2 DIN371
6131616001 8 1,25 90 = 36 8 6,2 3 2 DIN371

6131696001 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371 =

6141386001 3 0,5 56 5 = 22 = 3 3 DIN376 i'q';

6141446001 4 0,7 63 7 = 2,8 2,1 3 3 DIN376 =
6141496001 5 0,8 70 8 = 35 2,7 3 3 DIN376
6141556001 6 1 80 10 = 4,5 34 3 3 DIN376
6141616001 8 1,25 90 13 = 6 4,9 3 3 DIN376
6141696001 10 1,5 100 15 = 7 55 3 3 DIN376
6141796001 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 DIN376
6141916001 14 2 110 20 = 11 9 3 3 DIN376
6142026001 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
6142146001 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 DIN376
6142286001 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 DIN376
6142386001 22 2,5 140 25 = 18 14,5 4 3 DIN376
6142476001 24 3 160 30 = 18 14,5 4 3 DIN376
6142626001 27 3 160 30 = 20 16 4 3 DIN376
6142716001 30 35 180 35 = 22 18 4 3 DIN376

149
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TICN-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
— S e = N
M " %
L
| e
= R
on o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 N i ——— +7,@,7
= Recubrimiento multicapa TiCN | @
L
= Para aceros de hasta 850 N/mm?
O O @® O O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX GGG Al AGADC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 10-20 10-15 m/min
v 40 6H /2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | 1 d a z Tipo DIN

6131256002 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
6131386002 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
6131446002 4 07 63 - 21 45 34 3 2 DIN371
6131496002 5 038 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
6131556002 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
6131616002 8 1,25 90 - 36 8 62 3 2 DIN371
6131696002 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
6141796002 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 DIN376
6141916002 14 2 110 20 = 11 e 3 3 DIN376
6142026002 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
6142146002 18 2,5 125 25 = 14 11 4 3 DIN376
6142286002 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
6142386002 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
6142476002 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376




HXL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
— = O
S
I
L
= Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros y fundicion de hierro
= Para aplicaciones horizontales en industria petrolifera y pesada
(]
)
S
]
O O O @ O O) O O by
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX GG GGG 25-35HRC -3
o
813 712 712 69 5-8 712 712 35 m/min S
©
=
[°)
B AN 502 e °
Mo HSE ox s eHx g
(/2,5 o
o
\
EDP M P L | I d a z \
48045228 20 25 140 20 69 16 12 5
48045247 24 3 160 24 81 18 145 5
48045262 27 3 160 24 90 20 16 5
48045271 30 35 250 28 161 22 18 5
48045281 33 35 250 28 176 25 20 5
48045294 36 4 250 32 174 28 22 5
48045304 39 4 300 32 188 32 24 5
48045314 42 45 300 36 203 32 24 6
48045325 48 5 300 40 183 36 29 6
48045337 52 5 300 40 197 40 32 6
48045347 56 55 300 44 213 45 35 6
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OIL-HXL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
— — O
e
11
L

= Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Para aceros y fundicion de hierro

= Refrigeracion al centro, para aplicaciones horizontales en industria petrolifera y pesada
O O O @ O O) O O

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 712 35 m/min
EEE ANN 502 e
M HSSE 5
0X 15 6HX Q2,5
EDP M P L | 1 d a z

48048228 20 25 140 20 69 16 12 5
48048247 24 3 160 24 81 18 145 5
48048262 27 3 160 24 90 20 16 5
48048271 30 35 250 28 161 22 18 5
48048281 33 35 250 28 176 25 20 5
48048294 36 4 250 32 174 28 22 5
48048304 39 4 300 32 188 32 24 5
48048314 42 45 300 36 203 32 24 6
48048325 48 5 300 40 183 36 29 6
48048337 52 5 300 40 197 40 32 6
48048347 56 55 300 44 213 45 35 6




VXL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
—————5 O
e
1
L
= Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros en general
= Para aplicaciones verticales en industria petrolifera y pesada
[J]
)
S
S
O @) @ @ Ol H v
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s;
o
813 7-12 712 69 5-8 35 m/min S
©
=
o
BN AN 02 e °
Mo HSE ok 4 eHx 3
(/2,5 o
(2
\
EDP M P L | 1 d a z \
48046228 20 2,5 140 20 69 16 12 4
48046247 24 3 160 24 81 18 14,5 4
48046262 27 3 160 24 90 20 16 4
48046271 30 35 250 28 161 22 18 5
48046281 33 35 250 28 176 25 20 5
48046294 36 4 250 32 174 28 22 5
48046304 39 4 300 32 188 32 24 5
48046314 42 45 300 36 203 32 24 6
48046325 48 5 300 40 183 36 29 6
48046337 52 5 300 40 197 40 32 6
48046347 56 55 300 44 213 45 35 6
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OIL-VXL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
e ep——— ,7,@,,
o
I
L

= Macho de corte HSSE de hélice rdpida para agujeros ciegos

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Para aceros en general

= Refrigeracién al centro, para aplicaciones verticales en industria petrolifera y pesada
O O O O) olN H

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
813 712 712 69 58 35 m/min
EEE ANN 502 e
Mo OHSE x4 eHx
Q2,5
EDP M P L | I d a z

48049228 20 25 140 20 69 16 12 4
48049247 24 3 160 24 81 18 145 4
48049262 27 3 160 24 90 20 16 4
48049271 30 35 250 28 161 22 18 5
48049281 33 35 250 28 176 25 20 5
48049294 36 4 250 32 174 28 22 5
48049304 39 4 300 32 188 32 24 5
48049314 42 45 300 36 203 32 24 6
48049325 48 5 300 40 183 36 29 6
48049337 52 5 300 40 197 40 32 6
48049347 56 55 300 44 213 45 35 6




WM-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

| e
s — 5 — el T B O
on o
L
©
— : Tipo 2 e E— +——@——
g e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros dulces
(V]
)
S
]
O) @ O O o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM -g
o
813 712 712 69 m/min S
©
=
<
0X 40 6H (/2,5 DIN371  DIN376 3
o
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
61614460 4 0,7 63 - 21 45 3,4 3 1 DIN371
61614960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 DIN371
61615560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371
61616160 8 1,25 % - 35 8 62 3 1 DIN371
61616960 10 15 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
61717960 12 1,75 110 18 = 9 7 3 2 DIN376
61719160 14 2 110 20 = 11 9 3 2 DIN376
61720260 16 2 110 20 = 12 9 3 2 DIN376
61721460 18 2,5 125 25 - 14 11 4 2 DIN376
61722860 20 2,5 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
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SH-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 2 . —— —

= Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos

= Sin recubrimiento

= Para aceros aleados > 1100 N/mm?

= Creacion de viruta corta

O O O O O O
025<C<04 | | C>045% S & 666 ACADC
7-12 7-12 6-9 7-12 6-8

72313860

72314960

72316160

72017960

72020260

72022860

- 10-15 m/min

3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 1
A T A T B R 7 S R T
5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 1
(T '+ - T - T T
8 1,25 90 = 35 8 6,2 Bl 1
10 15 100 - 3 10 8 3 1
12 1,75 110 18 ° 9 7 3 2
[ O = Y = ) I
16 2 110 20 = 12 9 3 2
[ S N = (= 7 [ A
20 ) 140 25 = 16 12 4 2
! ' ! ' ! | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN371

DIN371

DIN371

DIN376

DIN376

DIN376




CC-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©

- Tipo1 +7,,,,JF,7,%,7,@,,
R - : S

L

| e

g = Tipo2 —F— T =&
-+ I o

L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 B h— -i,,i, +7,@,f
= Recubrimiento CrN @

L

= Para aceros inoxidables, aceros en general y aluminio

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

Y

S

o

® ® ® O Ol N O o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al -g

o

1525 1525 1025 1025 610 1535  m/min S

©

=

<

" hsse N AN 502 e ; o S

aN 45 6HX (25 >0  DIN371  DIN37 2

[a's

EDP M P L I 1 d a z Tipo DIN

48032125 2 04 45 - 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48032133 2,5 0,45 50 - 10 28 2,1 2 1 DIN371
48032138 3 0,5 56 - 12 3,5 2,7 3 1 DIN371
48032144 4 0,7 63 - 16 4,5 34 3 1 DIN371
48032149 5 0,8 70 - 20 6 49 3 1 DIN371
48032155 6 1 80 - 24 6 4,9 3 1 DIN371
48032161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371

48032169 10 15 100 - 39 10 8 4 2 DIN371 8

48035138 3 0,5 56 5 - 22 = 3 3 DIN376 =

48035144 4 0,7 63 7 - 28 2,1 3 3 DIN376 :'q‘)

48035149 5 0,8 70 8 - 3,5 2,7 3 B DIN376 E
48035155 6 1 80 10 - 4,5 34 3 3 DIN376
48035161 8 1,25 90 11 - 6 49 3 3 DIN376
48035169 10 15 100 14 - 7 55 4 3 DIN376
48032179 12 1,75 110 16 - 9 7 4 3 DIN376
48032191 14 2 110 18 - 11 9 4 3 DIN376
48032202 16 2 110 18 - 12 9 4 3 DIN376
48032214 18 2,5 125 23 - 14 11 4 3 DIN376
48032228 20 2,5 140 23 - 16 12 4 3 DIN376
48032238 22 2,5 140 23 - 18 14,5 4 3 DIN376
48032247 24 3 160 27 - 18 14,5 4 3 DIN376
48032262 27 3 160 27 - 20 16 4 3 DIN376
48032271 30 3,5 180 32 - 22 18 4 3 DIN376
48032294 36 4 200 36 - 28 22 4 3 DIN376
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CC-LT-SFT

Roscado | Ma

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento CrN [

= Para aceros inoxidables, aceros en general y aluminio

= Con mango

chos de corte | Métrica

. Tipo 1 —F - — = —

Tipo 2 — ﬁt+7t%

Tipo3 E— ''''' i —

extralargo para roscas de dificil acceso

® O] O) O O] O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
10

15-25 15-25

48113125

48113138

48113149

48113161

48113179

I
10-25 10-25 6- 15-35 m/min

2 0,4 80 = 8 2,8 2,1 2
25 o4 00 - 10 28 212
3 0,5 100 = 12 3,5 2,7 3
e 7 O = ) [ 77 (=B
5 0,8 140 = 20 6 4,9 3
6 1 160 - 24 6 4 3
8 125 180 - 35 8 6.2 3
10 15 20 - 39 10 8 4
12 1,75 200 16 = 9 7 4
. ! '/ | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
5 ) N
5 ) N
5 ) N
5 ) N
) O
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
. ! ' | | |
5 ) N
5 ) N




CC-NEO-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

IH . == Tipo1 ﬁl%%@Q
N —— T S %@@

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 R — ——— +7,@,f
= Recubrimiento TIN | | @

= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Hélice variable para una mejor extraccion de viruta

® O] O) O O] O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
10

I
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

48081125

Roscado | Machos de corte

2 04 45 o 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
2 s oA T S0 e [ 2 s [ e e

3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 2 2
[T 72 = N A= (N TR ST (N I R B

5 0,8 70 = 25 6 4,9 2 2
6 1 8 - 3 6 4 2 2

8 125 90 - 35 8 62 3 2
10 15 100 - 3 10 8 3 2

12 1,75 110 13 = 9 7 3 3
[ O = 7 ) =N

16 2 110 14 = 12 9 3 3
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

48081138 DIN371

48081149 DIN371

48081161 DIN371

48081179 DIN376

©
v
‘=
=
‘v
=

48081202 DIN376
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SUS-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
SEe—— " 29
i} \,3/
L
| e
Tipo 2 — T = ,@,,
on o
L d
= Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos Tipo3 R i — p— +7,@,f
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) [ %
. . L
= Para aceros inoxidables
[
=
S
]
o O
“w INOX
o
S 6-10 m/min
©
=
o)
3 M hssE N AN 02 e o
a 0X 50 6HX (/2,5 <1,5D DIN 371 DIN 376
o
W n
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48025125 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
48025128 22 0,45 45 - 9 28 21 2 1 DIN371
- 48025133 25 0,45 50 - 9 28 2,1 2 1 DIN371
s 48025138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
S 48025140 35 06 56 - 20 4 3 3 2 DIN371
Vad 48025144 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 DIN371
48025149 5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 2 DIN371
s 48025155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
= 48025161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN371
:E; 48025169 10 1,5 100 = 39 10 8 3 2 DIN371
= 48026179 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 DIN376
48026191 14 2 110 20 - 1 9 3 3 DIN376
48026202 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
48026214 18 25 125 25 - 14 1 4 3 DIN376
48026228 20 25 140 25 - 16 12 4 3 DIN376
48026238 22 25 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
48026247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
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HS-SFT-TIN

Roscado | Machos de corte | Métrica

4??%@@

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento TIN

= Para roscado de alta velocidad en varios materiales

® O] O) O) O O O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC

27-32 27-32 22-27 22-27 15-20 50-100 40-100 m/min

3 0,5 46 19 4 32 3
T, 7 2 T | a, sT s
5 0,8 60 24 6 4,5 3
e e e e e s s
8 1,25 70 37 8 6 3
oo s s 2 s e s
12 1,75 82 14 10 8 3
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

Roscado | Machos de corte

©
v
‘=
=
‘v
=
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AL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

B SN R — R e GRS

Tipo 2

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 R h—— — +7,@,7
= Sin recubrimiento | | @

= Para aluminio y fundicion de aluminio

Jo Lje
A ACADC

10-20 10-15 m/min

70211860

Roscado | Machos de corte

1,6 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1 DIN371
g s e [ T s [z e e
2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 2 1
s eas s e e e a2 e
3 0,5 56 o 18 Bi5) 2,7 2 2
s e 08 - 20 4 322
4 07 63 - 21 45 34 2 2
5 e 0 - 25 6 | 4 2 2
6 1 80 - 30 6 49 2 2
8 125 % - 3 8 6 2 2
10 1.5 100 = 39 10 8 2 2
T 7 = 7 S N =
14 2 110 20 = 1 9 2 3
[ O = 7 [ Y N (=
18 25 125 25 = 14 11 2 3
220 25 M0 25 - % 123 3
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
n I S A N A N

70212860 DIN371

70213860 DIN371

70214460 DIN371

70215560 DIN371

o
o
‘=
k=l
‘v
=

70216960 DIN371

70319160 DIN376

70321460 DIN376
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US-AL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

o
Tipol T— W —T | | f,@,f
| 2
L
©
Tipo 2 — 4 +——@——
e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para roscado de alta velocidad en aluminio y fundicién de aluminio
= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC
[
2
S
S
Jo Lje S
Al ACADC -3
o
100-400  100-400  m/min S
1]
=
o
B AN 502 b °
M HSSE 5 V]
] 45 6H 3 a
o
\
EDP M P L | d a z Tipo \
8311669 3 05 46 19 4 32 2 1
8311683 4 07 52 21 6 45 2 1
8311697 5 08 60 24 6 45 2 1
8311711 6 1 62 29 6 4,5 2 1
8311725 8 1,25 70 37 8 6 2 1
8311739 10 1.5 75 12 8 6 2 2
8311757 12 1,75 82 14 10 8 2 2
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V-TI-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

ipo T e [ ) — D
Tipo2 | ﬁ @\%

= Macho de corte pulvimetalirgico de hélice lenta para agujeros ciegos Tipo3 R — — +7,@,f
= Recubrimiento multicapa TiCN | @

= Para aleaciones de titanio

)

L d

S

e

by S
f ﬂ
wv

o

S 3-5 m/min
]

=

o

QS

]

wv

[}

2

48011118 DIN371

1,6 0,35 40 = 8 2,5 2,1 2 1
g s e [ T s [z o e e
25 0,45 50 = 9 2,8 2,1 2 2
e s s - es 2 s 2
4 0,7 63 = 14 4,5 3,4 B 2
s e 0 - e a3 2
6 1 80 - 21 6 49 3 2
8 125 %0 - 28 8 6 3 2
10 15 100 - 35 10 8 3 2
12 15 10 8 - 10 8 3 3
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N

5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
n I S A N A N

48011133 DIN371

48011144 DIN371

48011155 DIN371

48011169 DIN371

]
o
‘<
L
@
=
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E-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

: | ; Tipo1 — ﬁt+7t%—@—

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

S O

Ni

1-3 m/min

89513860

Roscado | Machos de corte

3 0,5 56 = 11 3,5 2,7 3 1 DIN371
(R T 5 7 S T R

5 0,8 70 = 18 6 4,9 3 1
e e e e e s e

8 1,25 90 = 28 8 6,2 Bl 1
10 15 100 - 3 10 8 3 1

12 1,75 110 18 ° 10 8 3 2
S A N A B
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

89514960 DIN371

89516160 DIN371

89617960 DIN376

©
v
‘=
=
‘v
=
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WHR-NI-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

| |
Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@;
I o
L
) ©
Tipo 2 e — [ — ,@,7
. o
L
= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Recubrimiento HR
= Para aleaciones basadas en Niguel incluyendo Inconel 718
2
g
S He
© Ni
wv
o
S 13 m/min
©
=
o
°
©
o
o

48078138 DIN371

3 0,5 56 = 11 3,5 2,7 3 1
(R T 5 7 S T R
5 0,8 70 = 18 6 4,9 3 1
e e e e e s e
8 1,25 90 = 28 8 6,2 Bl 1
10 15 100 - 3 10 8 3 1
12 1,75 110 18 ° 10 8 3 2
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
n I S A N A N

48078149 DIN371

48078161 DIN371

48078179 DIN376

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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CPM-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@,f
Tipo 2 — —— +@s

= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento

= Para aceros de hasta 900 N/mm?y fundicién de hierro

O) O O O O) O
(>045% Sou & 666 2535HRC | | 3545 HRC
7-12 7-12 7-12 7-12 4-8

4!
4-8 m/min

81913860

Roscado | Machos de corte

3 0,5 56 = 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
A T A T B R 7 S R T
5 0,8 70 = 25 6 4,9 3 1
(T '+ - T - T T
8 1,25 90 = 35 8 6,2 Bl 1
10 15 100 - 3 110 & 3 1
8 125 90 13 - 6 49 3 2
o1 s 0 5 -7 55 3 2
12 1,75 110 18 = 9 7 3 2
[ O = 7 =
16 2 110 20 o 12 9 3 2
o8 25 s 25 - 4 on 42
20 2,5 140 25 = 16 12 4 2
/! ' ! ' ! | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

81914960 DIN371

81916160 DIN371

82016160 DIN376

82017960 DIN376

©
v
‘=
=
‘v
=

82020260 DIN376

82022860 DIN376
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H-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
Lo ———— IR RS
i} \Qf/
L
| e
SSeae———— S0 T
on o
L d
. . . . . ©
= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos Tipo3 S e — —— +7,@,7
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) I %
. L
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
(]
=
S
]
P @ O O O] O O) @
-3 (>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
o
S 712 712 7-12 35 13 48 48 m/min
©
=
o v
o . py N ANN 02 e o e
U 0
2 oX 15 6H 3 DIN371  DIN376
[
\L1TY
S EDP M ) L I n d a z Tipo DIN
83212560 2 04 45 - 8 28 2,1 2 1 DIN371
83213360 25 045 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
- 83213860 3 05 56 - 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
: 83214460 4 0,7 63 = 21 4,5 34 3 2 DIN371
S 83214960 5 038 70 - 25 6 4,9 3 2 DIN371
> 83215560 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
83216160 8 1,25 % - 35 8 62 3 2 DIN371
s 83216960 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371
= 83317960 12 1,75 110 18 - 9 7 3 3 DIN376
:Ej 83319160 14 2 110 20 = 11 9 3 3 DIN376
E 83320260 16 2 110 20 = 12 9 3 3 DIN376
83321460 18 25 125 25 - 14 1 4 3 DIN376
83322860 20 2,5 140 25 = 16 12 4 3 DIN376
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VP-H-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 +7,,,,+,7,%,7,@,7
o

Tipo2 — 7+7t%7@i

= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos Tipo3 B hp—— — 7,@,f

= Recubrimiento multicapa TiCN \;

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

[

]

P

8

® O O ® ® ® @ b

(>0.45% (M GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -g

[}

712 712 712 35 13 48 48 m/min S

©

=

- AN o 3

M PM AN 502 il L 8

v 15 6HX 3 DIN371  DIN376 3

o

EDP M P L I I d a z Tipo DIN

48082125 2 04 45 S 8 2,8 2,1 2 1 DIN371
48082133 25 0,45 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN371
48082138 3 0,5 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN371
48082144 4 0,7 63 - 21 4,5 34 3 2 DIN371
48082149 5 0,8 70 - 25 6 49 3 2 DIN371
48082155 6 1 80 - 30 6 49 3 2 DIN371
48082161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 3 2 DIN371

48082169 10 15 100 - 39 10 8 3 2 DIN371 8

48082179 12 1,75 110 18 = 9 7 3 3 DIN376 =

48082191 14 2 110 20 = 1 9 3 3 DIN376 "q‘)

48082202 16 2 110 20 S 12 9 3 3 DIN376 =
48082214 18 2,5 125 25 - 14 1" 4 3 DIN376
48082228 20 2,5 140 25 S 16 12 4 3 DIN376
48082238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 3 DIN376
48082247 24 3 160 30 - 18 14,5 4 3 DIN376
48082262 27 3 160 30 - 20 16 4 3 DIN376
48082271 30 3,5 180 35 - 22 18 4 3 DIN376
48082281 33 B5) 180 35 o 25 20 4 3 DIN376
48082294 36 4 200 40 - 28 22 4 3 DIN376
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VPO-H-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
e = ™" —T = O
I \é
L
©
Tipo 2 e s M +——@——
o
L
= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Refrigeracion al centro
(]
=
S
S
P O) O O O) O] @
-g (>0.45% StM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC
o
S 712 712 712 35 13 48 m/min
©
=
o)
T,y AN 502 § < =
U 0
2 ) 15 6HX 3 DIN371  DIN376
o
A\‘II\ .
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48083155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
48083161 8 1,25 90 - 35 8 62 3 1 DIN371
- 48083169 10 1,5 100 - 39 10 8 3 1 DIN371
~y 48083179 12 1,75 110 18 = 9 7 3 2 DIN376
5 48083191 14 2 110 20 = 11 9 3 2 DIN376
Vad 48083202 16 2 110 20 = 12 9 3 2 DIN376
48083214 18 2,5 125 25 = 14 11 4 2 DIN376
8 48083228 20 25 140 25 = 16 12 4 2 DIN376
= 48083238 22 2,5 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN376
:E; 48083247 24 3 160 30 = 18 14,5 4 2 DIN376
E 48083262 27 3 160 30 = 20 16 4 2 DIN376
48083271 30 35 180 35 - 22 18 4 2 DIN376
48083281 33 3,5 180 35 = 25 20 4 2 DIN376
48083294 36 4 200 40 - 28 22 4 2 DIN376
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V-EM-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

Para fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro, con corte final, para agujeros preformados de fundicion

(]

=]

S

S

N K o
el

AGADC @

[]

1015 m/min S

[°]

=

]

. . . . . n n . g
[}

(v}

wv

[]

[«

1001480570

1001480450

1001480590

1001480640

©
v
=
=
‘v
=
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Métrica ':,l"

172

VP-DC-MT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Ge— R
— = "

= Macho de corte pulvimetallrgico recto para agujeros ciegos y pasantes

= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min

O O O] O) O) O O
045% sam o 666 AGADC 2535HRC | | 3545 HRC
8-20

-45
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 m/min
W py 1502 g TEm I
) 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L 1 1 d
48020125 2 0,4 45 - 10 2,8
48020133 2,5 0,45 50 - 14 2,8
48020138 3 0,5 56 - 18 3,5
48020142 3,5 0,6 56 - 20 4
48020144 4 0,7 63 - 21 4,5
48020149 5 08 70 - 25 6
48020155 6 1 80 - 30 6
48020158 7 1 80 = 30 7
48020161 8 1,25 90 = 35 8
48020169 10 15 100 - 39 10
48020175 11 1,5 100 18 - 8
48020179 12 1,75 110 21 - 9
48022191 14 2 110 24 - 11
48022202 16 2 110 24 - 12
48022214 18 2,5 125 30 - 14
48022228 20 2,5 140 30 - 16
48020238 22 2,5 140 30 - 18
48020247 24 B 160 36 - 18
48020271 30 35 180 42 - 22

6,2

14,5
14,5
18

OUVUuAARABRBRABRDRABIRDDRWWWWWWW N

Tipo

N BN B B~ [ o B — . Y [

DIN

DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN371
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376
DIN376




VP-DC-MT FORM E

Roscado | Machos de corte | Métrica

| 0|
C— — A o
I >
L
©
- Tipoz - - R R 7’@'7
§— o
L
= Macho de corte pulvimetalurgico recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio
= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, chaflan de entrada forma E
(V]
)
S
]
O O O O) O O O by
(>0.45% SCM GG GGG ACADC 25-35HRC 35-45 HRC -s,
o
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 820 8-20 m/min S
©
=
[°)
w oy = Fso2 ' I ®
v 6HX E/1,5 > DIN371  DIN376 2
o
EDP M P L | I d a z Tipo DIN
48037138 3 05 56 - 18 35 2,7 3 1 DIN371
48037144 4 07 63 - 21 45 34 3 1 DIN371
48037149 5 038 70 - 25 6 49 3 1 DIN371
48037155 6 1 80 - 30 6 49 3 1 DIN371
48037161 8 1,25 % - 35 8 62 4 1 DIN371
48037169 10 15 100 - 39 10 8 4 1 DIN371
48037179 12 1,75 110 21 = 9 7 4 2 DIN376
48037191 14 2 110 24 = 11 9 4 2 DIN376
48037202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 DIN376 =
48037214 18 2,5 125 30 = 14 11 4 2 DIN376 :'q‘)
48037228 20 2,5 140 30 = 16 12 4 2 DIN376 E
48037238 22 25 140 30 - 18 145 5 2 DIN376
48037247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 DIN376
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VPO-DC-MT Centro

Roscado | Machos de corte | Métrica

g T B O
e gm e o *

= Macho de corte pulvimetallrgico de ranura recta para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracion interna al centro

(V]
=l
S
S
o ol ol e @del e [o| fo
-3) (>0.45% SCM GG GGG AC,ADC 25-35HRC 35-45 HRC
(=]
'5 10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 8-20 m/min
[
=
o
T Py T == s G e
2 ) 6HX /2,5 >2D DIN371  DIN376
oc
W n
EDP M P L I I d a z Tipo DIN
48021155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371
48021161 8 1,25 90 = 35 8 6,2 4 1 DIN371
- 48021169 10 1,5 100 = 39 10 8 4 1 DIN371
~y 48300179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 DIN376
5 48300191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 DIN376
Vad 48300202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 DIN376
48300214 18 2.5 125 30 - 14 11 4 2 DIN376
8 48300228 20 25 140 30 - 16 12 4 2 DIN376
=
=]
)
=

174



VPO-DC-MT Side

Roscado | Machos de corte | Métrica

e — R e
g‘=

%
Tipo 2 e o — +@s

= Macho para corte de ranura recta con polvo de metal para orificios pasantes
= Recubrimiento multicapa de TiCN
= Para hierroy aluminio fundidos

= Machos sincronizados a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracién lateral

[

-

S

S

O O ® ® ® O O o

>045% SCM GG GGG AC, ADC 25-35HRC 35-45HRC -s,

o

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8-20 820 m/min S

©

=

[*]

Moy T 102 e o 3

) 6HX /2,5 DIN371  DIN376 3

o

EDP M P L | I d a zZ Tipo DIN

48299155 6 1 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48299161 8 125 90 10 o) 8 6.2 4 1 DIN371
48299169 10 1,5 100 12 39 10 8 4 1 DIN371
48021179 12 1,75 110 21 S 9 7 4 2 DIN376
48024191 14 2 110 24 S 1" 9 4 2 DIN376
48024202 16 2 110 24 S 12 9 4 2 DIN376
48024214 18 2,5 125 30 S 14 1 4 2 DIN376
48024228 20 2,5 140 30 S 16 12 4 2 DIN376
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Métrica ':,l"

176

VPO-DC-MT FORM E

Roscado | Machos de corte | Métrica

iiiiiiiiiiiiiiii . - E Tipo 1

Macho de corte pulvimetallrgico de ranura recta para agujeros ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN

Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

chaflan de entrada forma E

O O O] ® O) O O
045% sau o 666 AGADC 2535HRC | | 3545 HRC

Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracion interna al centro,

1025 1020 1560 1540 2570 8-20 820  m/min
w on = F2 'l [ IR
v 6HX E/1,5 >2D DIN371  DIN376
EDP M P L I 1 d a z Tipo DIN

48038155 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371
48038161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 4 1 DIN371
48038169 10 1,5 100 - 39 10 8 4 1 DIN371
48038179 12 1,75 110 21 - 9 7 4 2 DIN376
48038191 14 2 110 24 - 11 9 4 2 DIN376
48038202 16 2 110 24 - 12 9 4 2 DIN376
48038214 18 2,5 125 30 - 14 11 4 2 DIN376
48038228 20 2,5 140 30 - 16 12 4 2 DIN376
48038238 22 2,5 140 30 - 18 14,5 5 2 DIN376
48038247 24 3 160 36 - 18 14,5 5 2 DIN376




A-CHT OIL Centro

Roscado | Machos de corte | Métrica

S = = L= :%@\é

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos
= Recubrimiento TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro

O O) @®
@ 666 ACADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48264149

Roscado | Machos de corte

5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 DIN371
6 1 8 12 3 6 49 3 1

8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1
10 15 100 8 3 10 & 4 1

12 1,75 110 21 o 9 7 4 2
S N A B
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

48264161 DIN371

48264179 DIN376

©
v
‘=
=
‘v
=
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Roscado | Machos de corte

o
o
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=
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A-CHT OIL Lateral

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo1 1|” | :%@\é

Tipo 2 [ —— ——

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros pasantes

= Recubrimiento TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Refrigeracion interna lateral

@® O O)
& 666 ACADC

10-100 10-100

48265149

48265161

48265179

10-100 m/min

5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1
6 1 8 12 3 6 49 3 1
8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1
10 15 100 8 3 10 & 4 1
12 1,75 110 21 o 9 7 4 2
S N A B
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN371

DIN371

DIN376




A-CHT OILFORME

Roscado | Machos de corte | Métrica

S = = L= :%@\é

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos
= Recubrimiento TIAIN

= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Refrigeracién al centro, chaflan de entrada forma E

O O) @®
@ 666 ACADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48263149

Roscado | Machos de corte

5 0,8 70 10 25 6 4,9 3 1 DIN371
6 1 8 12 3 6 49 3 1

8 1,25 90 15 35 8 6,2 4 1
10 15 100 8 3 10 & 4 1

12 1,75 110 21 o 9 7 4 2
S N A B
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

48263161 DIN371

48263179 DIN376

©
v
‘=
=
‘v
=
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Métrica ':,l"

180

GG-MT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo 1 — 1 1 1 =
e = " SRR AN
on o
L
©
ittt k. = .
L Tipo 2 — +——@77
L
= Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento NiOx
= Para fundicion de hierro
K KK
GGG
10-15 7-12 m/min
M Hssg TN 1502 e * o
NI-0X 6HX 2,5 DIN371  DIN376
EDP M P L | 11 d a z Tipo DIN
62214460 4 0,7 63 - 21 45 34 3 1 DIN371
62214960 5 08 70 - 25 6 49 3 1 DIN371
62215560 6 1 80 - 30 6 4,9 3 1 DIN371
62216160 8 1,25 ) - 35 8 62 4 1 DIN371
62216960 10 15 100 - 39 10 8 4 1 DIN371
62314460 4 0,7 63 13 = 2,8 2,1 3 2 DIN376
62314960 5 038 70 16 - 35 2,7 3 2 DIN376
62315560 6 1 80 19 - 45 34 3 2 DIN376
62316160 8 1,25 90 22 = 6 4,9 4 2 DIN376
62316960 10 1,5 100 24 = 7 55 4 2 DIN376
62317960 12 1,75 110 29 = 9 7 4 2 DIN376
62319160 14 2 110 30 - 1 9 4 2 DIN376
62320260 16 2 110 32 - 12 9 4 2 DIN376
62321460 18 25 125 34 - 14 1 4 2 DIN376
62322860 20 25 140 34 - 16 12 4 2 DIN376




OIL-TXL-MT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para fundicion de hierro y aceros en general

= Para aplicaciones verticales y horizontales, refrigeracion interna lateral, hasta M56

O O O) O O] O] O
<o | [os<c<o4| | co045% sam 9 466 2535 HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 12 3

10-15 7- 5 m/min

48052228

48052262

48052281

48052304

48052325

48052347

Roscado | Machos de corte

©
v
=
=
‘v
=
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EX-MCT

Roscado | Machos de corte | Métrica

©
Tipo 1 11— 77@,7
e . O}
I
L
©
Tipo 2 e +——@——
o
L
= Macho de corte HSSE de hélice lenta a izquierdas para agujeros pasantes y ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para fundicion de hierro, fundicion de aluminio y aceros en general
= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso
[
=
S
]
by O) @ O O O O @
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM GG GGG ACADC
o
S 813 712 712 69 10-15 712 1015 m/min
©
=
o)
° N AN 502
V] M HSSE 5
8 0X 8 6H 3
o
1
S EDP M ) L I n d a z Tipo
84015560 6 1 120 - 28 6 49 2 1
84016160 8 1,25 120 - 35 8 62 3 1
- 84016960 10 15 150 24 - 7 55 3 2
s 84017960 12 175 150 29 - 9 7 3 2
S 84019160 14 2 150 30 - 1 9 3 2
> 84020260 16 2 150 32 - 12 9 3 2
84021460 18 2,5 200 34 = 14 11 4 2
s 84022860 20 25 200 34 - 16 12 4 2
=
=)
‘o
=
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V-XPM-HT

Roscado | Machos de corte | Métrica

= g_.:—= Tipo 1 Iﬁnlg @@

Tipo 2 I —— o — +7@i

= Macho de corte pulvimetallrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros endurecidos hasta 52 HRC

= Substrato de herramienta XPM altamente resistente al desgaste

]

)

S

8

HEKQ pr

45-52 HRC *

2

13 m/min o

©

=

3

I IS0 2 watd 4

M XPM v 6HX V]

/2,5 3

oc

EDP M P L I d a z Tipo

89913868 3 0,5 46 19 3,5 2,7 4 1
89914468 4 0,7 52 21 4,5 34 4 1
89914968 5 0,8 60 24 6 4,9 4 1
89915568 6 1 62 29 6 4,9 5 1
89916168 8 1,25 70 22 6 4,9 5 2
89916968 10 1,5 75 24 7 55 5 2
89917968 12 1,75 82 29 9 7 5 2
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Roscado | Machos de corte
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WH55-0T

Roscado | Machos de corte | Métrica

= Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros endurecidos hasta 55 HRC

HECIH H
15-52HRC
2-4

13 m/min

48100138

48100149

48100161

48100179




WH55-0OT FORMA D

Roscado | Machos de corte | Métrica

———— f = %

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros endurecidos hasta 55 HRC

» Chaflan de entrada forma D

HECIH H
15-52HRC
2-4

13 m/min

48111138

Roscado | Machos de corte

48111149

48111161

48111179

©
v
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=
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=
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VX-OT

Roscado | Machos de corte | Métrica

Tipo F‘.”ﬁ%@@

Tipo 2 e . ,——

= Macho de corte de metal duro recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros endurecidos hasta 62 HRC

H G
52-62HRC

13 m/min

93413868

Roscado | Machos de corte

3 0,5 46 19 35 2,7 4
S T 2 - M - T R S R R
93414968 5 0,8 60 24 6 4,9 4
6 1 e 29 6 4 5
8 1,25 70 22 6 4,9 5
7 2 == =T
12 175 82 29 9 7 5
- . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
n . . | |

93416168

93417968

o
o
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k=l
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=
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A-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

m — —ﬁj—_‘ Tipo 1

L
©
Tipo 2 P ah— +——@——
>
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion pulvimetalUrgico para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Pulvimetalurgico para alargar la vida de la herramienta
@
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
A v m = s mol
) 6HX /2,5 DIN2174  DIN 2174
EDP M P L | 1 d a z ! Tipo DIN
48133138 3 05 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77~2,82 1 DIN2174
48133144 4 07 63 : 21 45 34 4 3,66~3,72 1 DIN2174
48133149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62~4,68 1 DIN2174
48133155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51~5,59 1 DIN2174
48133161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37~7,45 1 DIN2174
48133169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48133179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 DIN2174
48133191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96~13,08 2 DIN2174
48133202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96~15,08 2 DIN2174
48133214 18 25 125 20 = 14 11 8 16,66~16,81 2 DIN2174
48133228 20 23 140 20 = 16 12 8 18,66~18,81 2 DIN2174
48133238 22 25 140 20 = 18 14,5 8 20,66~20,81 2 DIN2174
48133247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39~22,56 2 DIN2174
48133262 27 3 160 18 = 20 16 8 25,39~25,56 2 DIN2174
48133271 30 35 180 21 = 22 18 8 28,09~28,68 2 DIN2174

Roscado | Machos de laminacion

Métrica
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A-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

\ g Tipo 1 — 4+7T%7@<

WW B = L -0

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

Macho de laminacién pulvimetalirgico para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Refrigeracion interna lateral

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

c
©
v
]
£
£
o
)
o
wv
o
<
v
1]
=
)
°
]
v
wv
o
o

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min
A " py 1502 e g oo —
v 6HX 2,5 DIN2174  DIN2174
EDP M P L | I d a z ! Tipo DIN
48225149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48225155 6 1 80 - 30 6 49 5 551~5,59 1 DIN2174
48225161 8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 737 ~745 1 DIN2174
48225169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 1 DIN2174
48225179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 2 DIN2174
48225191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48225202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
8 48225214 18 2,5 125 20 - 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174
= 48225228 20 2,5 140 20 - 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174
:E; 48225238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174
E 48225247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 DIN2174
48225262 27 3 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 2 DIN2174
48225271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 2 DIN2174
48225281 33 3,5 180 21 - 25 20 8 31,09 ~ 31,28 2 DIN2174
48225294 36 4 200 32 - 28 22 8 33,80 ~ 34,01 2 DIN2174
48225304 39 4 200 32 - 32 24 9 36,80 ~ 37,01 2 DIN2174
48225314 42 4,5 200 36 - 32 24 9 39,52 ~39,73 2 DIN2174
48225319 45 4,5 220 36 - 36 29 9 42,52 ~42,73 2 DIN2174
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S-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Wik Tipo 1 %——77—%——7%,7, o
G 2 ¢ ; o,
%' —=—w— Tipo2 ——— T =
aranaannT— ' g ,, .

%
= Primera eleccion en calidad y rendimiento Tipo3 —— —— +@s
>

= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

Roscado | Machos de laminacion

1540 1540 1530 1530 8-2 2050 2040 520  m/min
6 2,5 DIN2174  DIN 2174 Tolerancia 4k
EDP M P L | I d a z ! Tipo DIN
*48030111 1 0,25 40 - 55 2,5 2,1 4 0,89 ~ 0,90 1 DIN2174
*48030112 11 0,25 40 - 55 2,5 2,1 4 0,99 ~ 1,00 1 DIN2174
*48030113 12 0,25 40 - 5,5 2,5 2,1 4 1,09~1,10 1 DIN2174
*48030115 14 03 40 - 7 2,5 2,1 4 1,26 ~ 1,28 1 DIN2174
48030118 1,6 0,35 40 - 8 2,5 2,1 4 145~1,48 1 DIN2174
48030119 1,7 0,35 40 - 8 2,5 21 4 1,55~1,58 1 DIN2174
48030120 18 0,35 40 - 8 2,5 2,1 4 1,65~ 1,68 1 DIN2174
48030125 2 04 45 = 8 28 21 4 1,82~1,85 1 DIN2174 8
48030127 2,2 0,45 45 = 9 2,8 2,1 4 2,00~ 2,04 1 DIN2174 =
48030128 23 04 45 - 9 28 2,1 4 2,12~2,15 1 DIN2174 :'q‘)
48030133 2,5 0,45 50 - 9 2,8 2,1 4 2,30~234 1 DIN2174 E
48030136 2,6 0,45 50 - 9 2,8 2,1 4 2,40 ~ 2,44 1 DIN2174
48030138 3 0,5 56 - 18 3.5 2,7 4 2,77 ~ 2,82 2 DIN2174
48030142 35 0,6 56 - 20 4 3 4 3,23~3,28 2 DIN2174
48030144 4 0,7 63 - 21 4,5 3,4 4 3,67 ~3,72 2 DIN2174
48030147 4,5 0,75 70 - 25 6 49 5 4,14 ~ 4,20 2 DIN2174
48030149 5 0,8 70 - 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 2 DIN2174
48030152 55 0,9 80 - 30 6 4,9 5 5,06~5,13 2 DIN2174
48030155 6 1 80 - 30 6 4,9 5 5,51~5,59 2 DIN2174
48030158 7 1 80 - 30 7 55 5 6,51 ~6,59 2 DIN2174
48030161 8 1,25 920 - 35 8 6,2 5 7,37 ~ 745 2 DIN2174
48030165 9 1,25 920 12 35 9 7 8 8,37 ~ 8,45 2 DIN2174
48030169 10 1,5 100 - 39 10 8 8 9,24 ~9,33 2 DIN2174
48030175 11 1,5 100 15 - 8 6,2 8 10,24 ~ 10,33 2 DIN2174
48030179 12 1,75 110 17 - 9 7 8 11,10~ 11,20 3 DIN2174
48030191 14 2 110 20 - 11 9 8 12,96 ~ 13,08 3 DIN2174
48030202 16 2 110 20 - 12 9 8 14,96 ~ 15,08 3 DIN2174
48069214 18 2,5 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 3 DIN2174
48069228 20 2,5 140 20 = 16 12 8 18,66 ~ 18,81 3 DIN2174
48069238 22 2,5 140 20 - 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 3 DIN2174
48069247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 3 DIN2174
48069262 27 B 160 18 - 20 16 8 25,39 ~ 25,56 3 DIN2174
48069271 30 3,5 180 21 - 22 18 8 28,09 ~ 28,28 3 DIN2174
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S-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

\ ﬁ Tipo 1 — ,ﬁur,fj%,i,@i

L
©
Tipo 2 e S e — +——@——
e
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
c = Refrigeracion interna lateral
0
‘T
©
£
g
o @
o
w (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
o
S 15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 520 m/min
1]
=
S —
s A m wso 502wl g === ===
a v 6HX 25 DIN2174  DIN2174
o
EDP M P L I I d a z ! Tipo DIN
48042149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48042155 6 1 80 - 30 6 49 5 551 ~5,59 1 DIN2174
48042161 8 1,25 90 - 35 8 62 5 7,37 ~745 1 DIN2174
48042169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 DIN2174
48042179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~11,20 2 DIN2174
48042191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48042202 16 2 110 20 o 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
S 48071214 18 25 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174
= 48071228 20 2,5 140 20 = 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174
:E; 48071238 22 25 140 20 = 18 14,5 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174
= 48071247 24 3 160 24 = 18 14,5 8 22,39 ~ 22,56 2 DIN2174
48071262 27 3 160 18 - 20 16 8 2539~2556 2 DIN2174
48071271 30 3,5 180 21 - 2 18 8 2809~2828 2 DIN2174
48071281 33 35 180 21 - 25 20 8 31,00~3128 2 DIN2174
48071294 36 4 200 24 = 28 2 8 33,80 ~ 34,01 2 DIN2174
48071304 39 4 200 24 = EP) 24 9 36,80 ~ 37,01 2 DIN2174
48071314 42 45 200 27 g 32 24 9 39,52~3973 2 DIN2174
48071319 45 45 220 27 : 36 29 9 4252~4273 2 DIN2174
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S-XPF 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

ﬁ Tipo1 — ,ﬁur,ij%,i,@i

L
. ©
w— —r— m— —=—a— Tipo2 — = -
3 —— "o
AARANAAAA )
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Para tolerancia de rosca interna 6G c
)
'O
©
£
€
o
o
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC w
o
15-40 15-40 1530 1530 20-50 20-40 520 m/min S
1]
=
— 3
A M HSsCo ) g == == g
v 66X c/2 5 DIN2174  DIN2174 a
o
EDP M P Sobredimension L | ] d a V4 g Tipo DIN
48086125 2 04 +0,019 45 - 8 28 2,1 4 1,85~1,88 1 DIN2174
48086133 25 045 +0,020 50 - 9 28 2,1 4 232~235 1 DIN2174
48086138 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 4 2,79~2,83 1 DIN2174
48086142 35 06 +0,021 56 - 20 4 3 4 3,24~3,29 1 DIN2174
48086144 4 0,7 +0,022 63 = 21 4,5 34 4 3,69 ~ 3,75 1 DIN2174
48086149 5 08 +0,024 70 - 25 6 49 5 4,64~ 4,71 1 DIN2174
48086155 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 5 5,55 ~ 5,63 1 DIN2174
48086161 8 1,25 +0,028 90 - 35 8 62 5 7,40 ~7,47 1 DIN2174 s
48086169 10 1,5 +0,032 100 = 39 10 8 8 9,26 ~ 9,35 1 DIN2174 =
48086179 12 1,75 +0,034 110 17 = 9 7 8 11,14~11,24 2 DIN2174 :'q‘)
48086191 14 2 +0,038 110 20 = 11 9 8 13,00 ~13,12 2 DIN2174 =
48086202 16 2 +0,038 110 20 - 12 9 8 15,00~ 15,12 2 DIN2174
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S-OIL-XPF 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

| e
Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@\
# o
L J
©
Tipo2 —— O
. o
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
c = Paratolerancia de rosca interna 6G, refrigeracion interna lateral
)
‘T
©
£
g
o O) O) O] O) O) O] @ O)
-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC 25-35HRC
o
S 15-40 15-40 15-30 15-30 8-20 20-50 20-40 520 m/min
©
=
o
©
v
wv
o
o

48293149 5 6 49 5 DIN2174
48293161 8 = DIN2174

48293179 11,14~11,24 DIN2174

BEs T
I S S F A R
e
e
e
e
e
e
e
e
e
e
S S ) Oy A A
e
e
e
e
e
e

A | e

48293202 15,00 ~ 15,12 DIN2174

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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S-XPF 7GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

ﬁ Tipo1 — ,ﬁur,ij%,i,@i

L
. o
w— E——— — S Tipo 2 — = -
(i — R o
; HAAA T )
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Para tolerancia de rosca interna 7G c
)
kv]
©
£
€
i)
<
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC w
o
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min S
©
=
o
— o ®
M HSS-Co y U
76X c/2 5 DIN2174  DIN2174 a
(2
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z g Tipo DIN
48087125 2 04 +0,038 45 = 8 2.8 2,1 4 1,86 ~ 1,90 1 DIN2174
48087133 25 0,45 +0,040 50 = 9 28 2,1 4 2,34~238 1 DIN2174
48087138 3 0,5 +0,040 56 = 18 35 2,7 4 2,81 ~2,85 1 DIN2174
48087142 35 06 40,044 56 = 20 4 3 4 3,27 ~331 1 DIN2174
48087144 4 0,7 +0,044 63 - 21 45 34 4 3,71~3,77 1 DIN2174
48087149 5 08 40,048 70 = 25 6 49 5 4,67 ~4,73 1 DIN2174
48087155 6 1 +0,052 80 = 30 6 49 5 5,56 ~ 5,64 1 DIN2174
48087161 8 1,25 40,056 9 = 35 8 6,2 5 7,42 ~7,50 1 DIN2174 ]
48087169 10 15 +0,064 100 - 39 10 8 8 9,30 ~9,39 1 DIN2174 =
48087179 12 1,75 +0,068 110 17 = 9 7 8 11,17 ~ 11,28 2 DIN2174 @
48087191 14 2 +0,076 110 20 - 11 9 8 13,04 ~ 13,16 2 DIN2174 =
48087202 16 2 +0,076 110 20 = 12 9 8 15,04 ~ 15,16 2 DIN2174
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S-XPF+0.1

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo 1

Tipo 2

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Macho mayorado con tolerancia de rosca 6H +0,1Tmm

® O) O] O) O) O] @ O)
c<o% | |0as<ccos| | C045% sci NoX A ACADC || 2535HRC
15-40 20 20-40

I
15-40 15-30 15-30 8- 20-50 5-20 m/min

48298138

inacion

Roscado | Machos de lam

2.87~2.92 DIN2174

3 0,5 56 = 18 35 2,7 4
5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4.72~4.78 DIN2174
6 1 8 - 30 6 49 5  561~569
8 1,25 90 o 35 8 6,2 5 7.47 ~7.55 DIN2174
****_*F*
62 om0 2 - 2 9 &
!/ ' ! ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
' ! ! ' ' [ [ | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
!/ ' ! ' | |
n !/ ' ! ' | |

48298149

48298161

48298179 11.20~11.30 DIN2174

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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S-XPF FORMA D

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo 1 — ﬁurb—g@ -
. \
Tipo2 S e——— - @s

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes

Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Chaflan de entrada forma D

c

e

v

©

£

5

® ® ® ® ® ® ® ® o
(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% StM INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

1540 1540 1530 1530 820 2050  20-40 520 m/min S
©

=

o

. . . . . n . . . ;
©

v

w

o

o

48088138 2,77~2,82 DIN2174

3 0,5 56 = 18 35 2,7 4

5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62~4,68 DIN2174
6 1 8 - 30 6 49 5 55155

8 1,25 920 o 35 8 6,2 5 7,37~7,45 DIN2174
****_*F*
****_***
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
' ! ! ' ' [ [ | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |

48088149

48088161

48088179 11,10~11,20 DIN2174

48088202 14,96~15,08 DIN2174

©
v
‘=
=
‘v
=
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Roscado | Machos de laminacién
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S-XPF FORME

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

ﬁ Tipo1 — = = @\
on o
L
) ©
m ——— Tipo2 ——F ==
[m- hj’ | N
AARANAAAA )
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Chaflan de entrada forma E
O] O] ® O) O) O] O] @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 820 20-50 20-40 520 m/min
A v s = 502 mol
) 6HX E/1,5 DIN2174  DIN 2174
EDP M P L I I d a z ! Tipo DIN
48089125 2 0,4 45 - 8 28 21 4 1,82 ~1,85 1 DIN2174
48089133 25 0,45 50 - 9 28 21 4 230~2,34 1 DIN2174
48089138 3 05 56 - 18 3,5 27 4 2,77 ~2,82 1 DIN2174
48089142 35 06 56 = 20 4 3 4 3,23~3,28 1 DIN2174
48089144 4 07 63 = 21 45 34 4 3,66 ~ 3,72 1 DIN2174
48089149 5 08 70 = 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48089155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48089161 8 1,25 90 : 35 8 62 5 737 ~745 1 DIN2174
48089169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~9,33 1 DIN2174
48089179 12 175 110 17 - 9 7 8 11,10~1120 2 DIN2174
48089191 14 2 110 20 - 1 9 8 1296~13,08 2 DIN2174
48089202 16 2 110 20 - 12 9 8 1496~1508 2 DIN2174




S-OIL-XPF FORME

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo1 e e e e

Tipo 2 S h——— S N

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion HSSE para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

O) @ @ O) O)
C<02% | |o0s<ccoa| | co045% sci NoX
15-40 20

15-40

48294149

48294161

48294179

48294202

O] ® ®
I Al ACADC 25-35HRC
1530 15-30 8- 20-50  20-40 520 m/min

5 08 70 - 25 6 4,9 5 4.62 ~4.68
6 1 & - 30 & 4 5
8 1,25 90 - 35 8 6,2 5 7.37 ~7.45

S s w1088 92933
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
1 S A A O E
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]
- 1 1 1 ]

DIN2174

DIN2174

DIN2174

DIN2174

inacion

Roscado | Machos de lam

©
v
‘=
=
‘v
=
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S-LT-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

L ——E e S N

Tipo 2 - ﬁt+7t%7 o

L
= Primera eleccién en calidad y rendimiento Tipo3 — +7,@,,
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos | @

o . ) L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
< = Conmango extralargo para roscas de dificil acceso
0
‘T
©
£
g
o ® O] O) O) @ ® @ O)
-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% N INOX Al ACADC 25-35HRC
o
S 15-40 15-40 1530 1530 820 20-50 20-40 520 m/min
©
=
o
©
v
wv
o
o

48115125 1,82~1,85

2 04 80 8 o 2,8 2,1 0
25 o4 00 9 - 28 21 0
3 0,5 100 18 = 35 2,7 4
[T 7 > A I (=S ST (=
5 0,38 140 25 o 6 4,9 5
6 1 10 3 - 6 49 5
8 125 180 35 - 8 62 5
10 15 20 3% - 10 8 8

12 1,75 200 = 17 9 7 8 11,10~ 11,20
! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N

48115138 2,77 ~2,82

48115149 4,62 ~ 4,68

48115161 737 ~745

48115179

]
o
=
S
‘@
=
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S-OIL-LT-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@,f
r—n ”—J \>
Tipo 2 e —— +@s

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso, refrigeracion interna lateral s
‘O
©
£
g

O) O] O] O] O] @ @ O) o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

15-40 15-40 1530 15-30 8-20 20-50 20-40 520 m/min S
©

=

)

. . . . . n . . n . . g
©
v
wv
o
oc

48295155 5.51~5.59

6 1 160 = 30 6 4,9 5
8 125 18O - 3 8 62 5  737~745
10 {15! 200 - 39 10 8 8 9.24 ~9.33
12 175 200 8 -9 7 8 1110~1120
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

48295169

©
v
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=
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=
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Roscado | Machos de laminacién
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S-XPF-LH

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

ﬁ Tipo1 — = = @\
on o
L
©
Tipo 2 —F———F— +——@——
e
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Para roscas a izquierdas
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 520 m/min
T e e mER N
Vo6 s owams owams \ 1P
EDP M P L I I d a z ! Tipo DIN
48219138 3 05 56 - 18 3,5 2,7 4 2,77 ~2,82 1 DIN2174
48219144 4 07 63 - 21 45 34 4 3,67 ~3,72 1 DIN2174
48219149 5 08 70 - 25 6 49 5 4,62 ~ 4,68 1 DIN2174
48219155 6 1 80 - 30 6 49 5 5,51 ~5,59 1 DIN2174
48219161 8 1,25 90 o 35 8 6,2 5 7,37 ~ 745 1 DIN2174
48219169 10 15 100 - 39 10 8 8 9,24~933 1 DIN2174
48219179 12 1,75 110 17 = 9 7 8 11,10~ 11,20 2 DIN2174
48219191 14 2 110 20 = 11 9 8 12,96 ~ 13,08 2 DIN2174
48219202 16 2 110 20 = 12 9 8 14,96 ~ 15,08 2 DIN2174
48219214 18 2,5 125 20 = 14 11 8 16,66 ~ 16,81 2 DIN2174
48219228 20 2,5 140 20 = 16 12 8 18,66 ~ 18,81 2 DIN2174
48219238 22 25 140 20 - 18 145 8 20,66 ~ 20,81 2 DIN2174
48219247 24 3 160 24 - 18 14,5 8 2239~2256 2 DIN2174




S-XPF-HB Weldon

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo1 — ﬁur—%@\

Tipo2 I— T —+— +@@

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Con mango Weldon para uso general s
‘O
©
£
g

@ O] ® O] @ O] O) O o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

15-40 15-40 15-30 15-30 820 20-50 20-40 5-20 m/min S
©

=

)

.....n...... g
©
v
wv
o
oc

48222138 2,77 ~ 2,82 DIN2174/1835

3 0,5 56 = 18 6 4,9 4

5 0,8 70 = 25 6 4,9 5 4,62 ~ 4,68 DIN2174/1835
6 1 & - 3 6 49 5  551~55

8 1,25 90 = 35 8 6,2 5 7,37 ~7,45 DIN2174/1835
****_***
****_***
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |
' ! ! ' ' [ [ | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
! ! '/ ' | |
!/ ' ! ' | |
!/ ' ! ' | |

48222149

48222161

48222179 11,10,~ 11,20 DIN2174/1835

48222202 14,96 ~ 15,08 DIN2174/1835

©
v
‘=
=
‘v
=
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S-XPF-GL

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

| 0|
ﬁ Wik, Tipo1 — ﬁl+7t%7@i
e— / I o
L J
©
h —r — . Tipo 2 — +——@——
4 m ) -lflé | \QI/
' ' L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
c = Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez
)
‘T
©
£
g
o O] O) ® O) Ol N ICIN N S
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC
o
S 10-20 10-20 10-20 10-20 815 10-15 1015 m/min
1]
=
S — —
2 v 6HX 2,5 DIN2174  DIN 2174
o
EDP M P L I I d a z ! Tipo DIN
48296138 3 05 56 4 18 3,5 2,7 0 277 ~2.82 1 DIN2174
48296144 4 07 63 56 21 45 34 0 367 ~3.72 1 DIN2174
48296149 5 038 70 64 25 6 49 0 462 ~ 4.68 1 DIN2174
48296155 6 1 80 8 30 6 49 0 5.51~559 1 DIN2174
48296161 8 1,25 90 10 35 8 62 0 7.37~7.45 1 DIN2174
48296169 10 15 100 12 39 10 8 0 9.24~933 1 DIN2174
48296179 12 1,75 110 17 = 9 7 0 11.10~11.20 2 DIN2174

(0]
v
‘=
k=l
‘o
=
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S-XPF-GL 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

| |
ﬁ Wheist. Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
o —— / 11 >
L
©
h — — . Tipo 2 — +——@——
: g | N
' L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez, para tolerancia interna de rosca 6G c
)
'O
©
£
g
N Ol N O g
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC w
o
10-20 1020 10-20 10-20 81 10-15 1015 m/min S
1]
=
— — 3
v 66X c/z 5 DIN2174  DIN 2174 a
o
EDP M P Sobredimension L | 1 d a z ! Tipo DIN
48297138 3 05 +0,020 56 - 18 35 2,7 0 2.79 ~2.83 1 DIN2174
48297144 4 07 +0,022 63 - 21 45 34 0 3.69~3.75 1 DIN2174
48297149 5 08 +0,024 70 - 25 6 49 0 464 ~ 471 1 DIN2174
48297155 6 1 +0,026 80 - 30 6 49 0 5.55 ~5.63 1 DIN2174
48297161 8 125 +0,028 90 - 35 8 62 0 7.40 ~7.47 1 DIN2174
48297169 10 15 +0,032 100 - 39 10 8 0 9.26~935 1 DIN2174
48297179 12 1,75 +0,034 110 18 o 9 7 0 11.14~11.24 2 DIN2174

Métrica
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C-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

Tipo1 — ﬁur—%@\

TipoZ [ —— " +7,@,
. R

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion metal duro para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracion interna lateral

=

il

v

©

£

5

o ® ® O] ® ® ® ® ®

-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% SM INOX Al ACADC 25-35HRC

o

S 1540 1540 1530 1530 820 2050  20-40 520 m/min
©

=

o

; .....n..l..
©

v

w

o

o

48226149 4,62 ~ 4,68 DIN2174

[
1 ) A A E
1 ) A A E
) ) A S A E
| e ) A A A S
| e ) A A A S
| e ) A A A S
| e ) A A A S
) ) A A E
1 ) A A E
1 ) A A E
1 ) A A E
1 ) A A E
| e ) A A A S

| e ) A A A S

| e ) A A A S

| e ) A A A S

| e ) A A A S
n 1 ) A A E

48226161 7,37 ~745 DIN2174

48226179 11,10~ 11,20 DIN2174

48226202 14,96 ~ 15,08 DIN2174

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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R-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

- e =S R

= Macho de laminacion HSS para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

(=

)

v

©

£

g

® ® O o o O <
0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC -2
o

15-40 15-30 15-30 5-15 20-40 20-40 m/min ﬁ
[°]

=

[]

©

v

wv

[]

oc

48116138 2,77 ~ 2,82 DIN2174

3 0,5 56 11 18 35 2,7
| o 7 e s e s s AT
5 0,8 70 16 25 6 4,9
6 1 8 19 30 6 49
I S
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

48116149 4,62 ~ 4,68 DIN2174

©
v
‘=
=
‘v
=
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R-XPF FORMA D

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

| E 1|” = @Q

= Macho de laminacion HSS para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

c

S

v

©

£

§

- ® o Jo| o ol @@o
-2 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC
o

'S 15-40 15-30 15-30 5-15 20-40 20-40 m/min
©

=

o

©

v

wv

[}

oc

48117138 2,77 ~ 2,82 DIN2174

3 0,5 56 11 18 85 2,7
T ey e s e s A
5 08 70 16 25 6 4,9
6 1 8 19 30 6 49
I S
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S

n I S

48117149 4,62 ~ 4,68 DIN2174

o
o
‘=
k=l
‘v
=
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R-XPF 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

o e =g

Macho de laminacién HSS para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Para tolerancia de rosca interna 6G

(=

)

v

©

£

g

® ® O o O o o °
0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35 HRC -2
o

15-40 15-30 15-30 5-15 20-40 20-40 5-20 m/min ﬁ
[°]

=

[]

©

v

wv

[]

oc

48118138 3 0,5 +0,020

56 11 18 35 2,7

4 07 40022 6 13 21 45 34
48118149 5 0,8 +0,024 70 16 25 6 4,9
6 1 40026 8 19 30 6 49
./ ' '/ |
./ ' '/ |
./ ' '/ |
e S N N
e S N N
e S N N
e S N N
e S S N
./ ' '/ |
./ ' '/ |
./ ' '/ |
./ ' '/ |
I N A A N
e S N N
e S N N
e S N N
e S N N
e S N Y
./ ' '/ |
./ ' '/ |

2,79~2,83 DIN2174

4,64 ~ 4,71 DIN2174

©
v
‘=
=
‘v
=
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V-NRT

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

©
- Tipo1 +7,,,,JF,7,%,7,@,7
M - L 2
L
| O
Tipo2 — ,ﬁur,fj%,i,@,
I >
L
el
= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos Tipo 3 — +7,@,,
= Recubrimiento multicapa TiCN @
L
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
c
N}
v
[°]
£
g
o @ @® O O oIl N N [®
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% StM INOX ACADC
o
S 10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
[
=
o
g M OHsSCo o 1502 el m ==
a v 6HX
2 /2,5 DIN2174  DIN 2174 Tolerancia 4HX
(2
EDP M P L | 1] d a z ! Tipo DIN
48003111% 1 025 40 5 55 25 2,1 0 0,89 ~ 0,90 1 DIN2174
48003113* 1,2 025 40 = 55 25 2,1 0 1,09 ~1,10 1 DIN2174
66711568 14 0,3 40 - 7 2,5 2,1 0 1,26 ~ 1,28 1 DIN2174
66711868 16 035 40 5 8 25 21 0 1,45~ 1,48 1 DIN2174
66712568 2 04 45 - 8 28 2,1 0 1,82~1,85 1 DIN2174
66712868 2,2 0,45 45 - 9 28 2,1 0 2,00~ 2,04 1 DIN2174
66713368 25 045 50 = 9 28 2,1 0 230~2,34 1 DIN2174
s 66713868 3 05 56 18 = 35 2,7 2 2,77 ~2,82 2 DIN2174
= 66714068 3,5 0,6 56 20 - 4 3,0 2 3,23~3,28 2 DIN2174
:E; 66714468 4 0,7 63 21 - 4,5 34 2 3,67 ~3,72 2 DIN2174
E 66714968 5 0,8 70 25 - 6 4,9 2 4,62 ~ 4,68 2 DIN2174
66715568 6 1 80 30 - 6 49 2 5,51 ~5,59 2 DIN2174
66716168 8 1,25 90 35 - 8 6,2 3 7,37 ~745 2 DIN2174
66716968 10 15 100 39 - 10 8 4 9,24 ~9,33 2 DIN2174
69117968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 3 DIN2174
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V-NRT 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

L —

Tipo 2 WﬁlJr%@

<

L
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Para tolerancia de rosca interna 6G
c
°
v
©
£
€
i)
@® @ O O Ol N ICIE N & P
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCtM INOX Al ACADC -g
o
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min S
©
=
<
EEEE  [S03 ] S
M HSS-Co v V]
66X (25 DIN 2174 a
[
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z g Tipo DIN
48003125 2 04 +0,019 45 = 8 2.8 2,1 0 1,85~ 1,88 1 DIN2174
48003128 2.2 0,45 +0,020 45 = 9 2.8 2,1 0 2,02 ~2,05 1 DIN2174
48003133 2,5 045 +0,020 50 = 9 2.8 2,1 0 2,32~235 1 DIN2174
48003138 3 05 40,020 56 18 = 35 27 2 2,79 ~2,83 2 DIN2174
48003140 35 06 40,021 56 20 = 4 3 2 3,24 ~3,29 2 DIN2174
48003144 4 0,7 +0,022 63 21 - 4,5 34 2 3,69 ~ 3,75 2 DIN2174
48003149 5 0,8 +0,024 70 25 - 6 49 2 4,64 ~ 4,71 2 DIN2174
48003155 6 1 40,026 80 30 - 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 DIN2174 ]
48003161 8 1,25 +0,028 920 35 = 8 6,2 3 740 ~747 2 DIN2174 =
48003169 10 15 +0,032 100 39 - 10 8 4 9,26 ~ 9,35 2 DIN2174 :'q‘)
=
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Roscado | Machos de laminacién

(0]
v
‘=
k=l
‘o
=
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V-NRT FORMA D

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

- Tipo 1
By ———— 53—

()
L
O
Tipo2 — 7 F — 7%7@f
| \"/
L 1
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes Tipo3 B I ——— +7,@,f
= Recubrimiento multicapa TiCN | @
. . . L
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Chafldn de entrada forma D
@ @® O O Ol N ICIE N &
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCtM INOX Al ACADC
10-15 10-15 10-15 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min
W Hssco ™ 1502 mel
v 6HX D/4 DIN2174  DIN 2174
EDP M P L | 1] d a z ! Tipo DIN
66612568 2 04 45 = 8 2,8 2,1 0 1,82~ 1,85 1 DIN2174
66612868 22 045 45 = 9 28 2,1 0 2,00 ~ 2,04 1 DIN2174
66613368 2,5 0,45 50 = 9 2,8 2,1 0 2,30 ~2,34 1 DIN2174
66613868 3 05 56 18 = 35 27 2 2,77 ~2,82 2 DIN2174
66614068 35 06 56 20 = 4 3 2 3,23~3,28 2 DIN2174
66614468 4 0,7 63 21 - 4,5 34 2 3,66 ~3,72 2 DIN2174
66614968 5 08 70 25 = 6 4,9 2 4,62 ~4,68 2 DIN2174
66615568 6 1 80 30 - 6 49 2 5,51 ~ 5,59 2 DIN2174
66616168 8 1,25 90 35 - 8 6,2 3 737 ~745 2 DIN2174
66616968 10 15 100 39 - 10 8 4 9,24 ~9,33 2 DIN2174
69017968 12 1,75 110 28 - 9 7 4 11,10~ 11,20 B DIN2174




V-NRT 6GX FORMA D

Roscado | Machos de laminacion | Métrica

L —

Tipo2 Wﬁurg@

L
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Para tolerancia de rosca interna 6G, chaflan de entrada forma D
c
°
v
©
£
€
i)
@ @® O O @ e If@® P
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al AC,ADC -g
o
10-15 10-15 1015 8-12 5-10 10-20 10-20 m/min S
©
=
<
EEEE  [S03 e S
M HSS-Co v U
6GX D/4 DIN 2174 3
[
EDP M P Sobredimensién L | I d a Z g Tipo DIN
48004125 2 04 +0,019 45 = 8 2.8 2,1 0 1,85~ 1,88 1 DIN2174
48004128 2.2 0,45 +0,020 45 = 9 28 2,1 0 2,02 ~2,05 1 DIN2174
48004133 25 0,45 40,020 50 = 9 28 2,1 0 2,32~235 1 DIN2174
48004138 3 05 40,020 56 18 = 35 27 0 2,79 ~2,83 2 DIN2174
48004140 3,5 0,6 +0,021 56 20 - 4 3 2 3,24~3,29 2 DIN2174
48004144 4 0,7 +0,022 63 21 - 4,5 34 2 3,69 ~3,75 2 DIN2174
48004149 5 0,8 +0,024 70 25 - 6 49 2 4,64 ~4,71 2 DIN2174
48004155 6 1 40,026 80 30 - 6 4,9 2 5,55 ~ 5,63 2 DIN2174 ]
48004161 8 1,25 +0,028 920 35 - 8 6,2 3 740 ~747 2 DIN2174 =
48004169 10 15 +0,032 100 39 - 10 8 4 9,26 ~ 9,35 2 DIN2174 :'q‘)
=
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A-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

s e e N
I \\/k
L
e
wr e = O
| @
I
L
o
= Primera eleccion en calidad y rendimiento Tipo3 — +7,@,f
= Macho de corte pulvimetalirgico con entrada corregida para @
agujeros pasantes L
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
[
=
S
S
et O) O] @ O) O] O O O O
-g (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
1]
=
o
2 ] 6HX B/4 DIN371  DIN374
o
A\‘II\ .
EDP MF P L | I d a z Tipo DIN
48145135 25 035 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
48145137 26 035 50 - 9 28 21 2 1 DIN371
- 48145141 3 035 56 8 18 3,5 2,7 3 2 DIN371
s 48145143 35 035 56 9 20 4 3 3 2 DIN371
4 48145145 4 0,5 63 10 21 4,5 34 3 2 DIN371
Vad 48145146 4 0,35 63 10 21 4,5 34 3 2 DIN371
48145148 4,5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 2 DIN371
g 48145151 5 0,5 70 12 25 6 4,9 3 2 DIN371
= 48145601 6 0,75 80 14 30 6 4,9 3 2 DIN371
o 48145602 6 0,5 80 14 30 6 4,9 3 2 DIN371
E 48145160 7 0,75 80 14 30 7 55 3 2 DIN371
z 48145603 8 1 90 22 35 8 62 3 2 DIN371
s 48145604 8 0,75 80 18 30 8 6,2 3 2 DIN371
48145605 9 1 90 22 35 9 7 3 2 DIN371
48145606 10 1,25 100 24 39 10 8 3 2 DIN371
48145607 10 1 90 20 35 10 8 3 2 DIN371
48145608 10 0,75 90 20 35 10 8 3 2 DIN371
48145156 6 0,75 80 14 - 45 34 3 3 DIN374
48145157 6 0,5 80 14 = 4,5 34 3 3 DIN374
48145162 8 1 90 22 - 6 49 3 3 DIN374
48145163 8 0,75 80 18 - 6 49 3 3 DIN374
48145167 9 1 90 22 - 7 55 3 3 DIN374
48145170 10 1,25 100 24 = 7 55 3 3 DIN374
48145171 10 1 90 20 = 7 55 3 3 DIN374
48145172 10 0,75 90 20 = 7 55 3 3 DIN374
48145176 11 1 90 20 = 8 6,2 3 3 DIN374
48145180 12 1,5 100 22 = 9 7 3 3 DIN374
48145181 12 1,25 100 22 = 9 7 3 3 DIN374
48145182 12 1 100 22 = e 7 3 3 DIN374
48145192 14 15 100 22 = 11 &) 4 3 DIN374
48145193 14 1,25 100 22 = 11 ¢ 4 3 DIN374
48145194 14 1 100 22 = 11 9 4 3 DIN374
48145203 16 125 100 22 = 12 9 4 3 DIN374
48145204 16 1 100 22 - 12 9 4 3 DIN374
48145216 18 1,5 110 25 = 14 11 4 3 DIN374
48145218 18 1 110 25 - 14 n 4 3 DIN374
48145220 20 2 140 34 - 16 12 4 3 DIN374
48145230 20 15 125 25 - 16 12 4 3 DIN374
48145232 20 1 125 25 - 16 12 4 3 DIN374
48145239 22 2 140 34 - 18 145 4 3 DIN374
48145240 22 1,5 125 25 = 18 14,5 4 3 DIN374
48145241 22 1 125 25 - 18 145 4 3 DIN374
48145249 24 2 140 28 = 18 14,5 4 3 DIN374
“ 48145250 24 15 140 28 - 18 14,5 4 3 DIN374
48145251 24 1 140 28 o 18 14,5 4 3 DIN374
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A-OIL-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

e
— " — O
o
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalirgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Refrigeracion interna lateral
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX ACADC 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 1535 1535 5-1 m/min
A MF pu e 102 "‘
v 6HX DIN 374
EDP MF P L I d a z DIN
48214162 8 1 90 22 6 4,9 3 DIN374
48214171 10 1 90 20 7 55 3 DIN374
48214170 10 1,25 100 24 7 55 3 DIN374
48214180 12 1,5 100 22 9 7 3 DIN374
48214192 14 15 100 22 11 9 4 DIN374
48214203 16 1,5 100 22 12 9 4 DIN374
48214216 18 55 110 25 14 11 4 DIN374
48214230 20 1.5 125 25 16 12 4 DIN374

Roscado | Machos de corte

\\

\\al
™

Métrica fina
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A-POT 6GX

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

e
———=
o
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalirgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
= Para tolerancia de rosca interna 6G
[
=
S
S
et O) O] @ O) O] O O O O
-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
1]
=
° v
',3 A MF py 1503 e —
2 v 66X B/4 DIN 374
o
W . >
EDP MF P Sobredimension L | d a V4 DIN
48205156 6 0,75 +0,022 80 14 45 34 3 DIN374
48205162 8 1 +0,026 80 22 6 49 3 DIN374
- 48205163 8 0,75 +0,022 80 18 6 49 3 DIN374
~ 48205170 10 1,25 +0,028 90 24 7 55 3 DIN374
5 48205171 10 1 +0,026 90 20 7 55 3 DIN374
> 48205180 12 15 40,032 90 22 9 7 3 DIN374
48205181 12 1,25 +0,028 90 22 9 7 3 DIN374
g 48205182 12 1 +0,026 90 22 9 7 3 DIN374
= 48205192 14 1,5 +0,032 90 22 11 9 4 DIN374
o 48205203 16 1,5 +0,032 100 22 12 9 4 DIN374
E’ 48205216 18 1,5 +0,032 100 25 14 11 4 DIN374
z 48205230 20 15 +0,032 125 25 16 12 4 DIN374
s 48205240 22 15 +0,032 125 25 18 14,5 4 DIN374
48205250 24 15 +0,032 140 28 18 14,5 4 DIN374
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S-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

e
S
o
® ® ® ® ® N o
€<0,2% 0,25<(<0,4 (>045% SCM INOX -s,
o
15-24 10-15 10-15 8-13 8-16 10-15 m/min 's
©
s
S
MF  HssE w102 e = g
oX 6H B/4 DIN 374 3
[«'4
N\
EDP MF P L | d a Z DIN
48224139 3 0,35 56 9 2,2 - 3 DIN374
48224145 4 0,5 63 10 2,8 2,1 3 DIN374 )
48224151 54 0,5 70 12 3,5 2,7 3 DIN374 ”
48224157 6 0,5 80 14 4,5 34 3 DIN374 ’/
48224156 6 0,75 80 14 4,5 34 3 DIN374 ll
48224163 8 0,75 80 18 6 4,9 3 DIN374
48224162 8 1 90 22 6 4,9 3 DIN374
48224167 9 1 920 22 7 55 3 DIN374 g
48224172 10 0,75 90 20 7 55 3 DIN374 =
48224171 10 1 90 20 7 55 3 DIN374 ©
48224170 10 1,25 100 24 7 55 3 DIN374 E
48224176 11 1 90 20 8 6,2 3 DIN374 ;'5
48224182 12 1 100 22 9 7 3 DIN374 E
48224181 12 1,25 100 22 9 7 3 DIN374
48224180 12 1,5 100 22 9 7 3 DIN374
48224194 14 1 100 22 11 9 3 DIN374
48224193 14 1,25 100 22 11 9 3 DIN374
48224192 14 1,5 100 22 11 9 3 DIN374
48224204 16 1 100 22 12 9 3 DIN374
48224203 16 1,5 100 22 12 9 3 DIN374
48224218 18 1 110 25 14 11 3 DIN374
48224216 18 1,5 110 25 14 11 3 DIN374
48224232 20 1 125 25 16 12 3 DIN374
48224230 20 1,5 125 25 16 12 3 DIN374
48224220 20 2 140 34 16 12 3 DIN374
48224241 22 1 125 25 18 14,5 3 DIN374
48224240 22 15 125 25 18 14,5 3 DIN374
48224239 22 2 140 34 18 14,5 3 DIN374
48224251 24 1 140 28 18 14,5 3 DIN374
48224250 24 1,5 140 28 18 14,5 3 DIN374
48224249 24 2 140 28 18 14,5 3 DIN374
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\
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Métrica fina ':,l"
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S-POT 6G

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Para tolerancia de rosca interna 6G

@ O) O] O ® N
<02 | [o02s<c<04| | c045% SoM INoX
8-13 8-16

15-24 10-15 10-15 10-15 m/min

ME HSSE o 102 e i

oX 6G B/4 DIN 374

EDP MF P Sobredimension L | d a Z DIN

48272156 6 0,75 +0,022 80 14 4,5 3,4 3 DIN374
48272162 8 1 +0,026 920 22 6 4,9 3 DIN374
48272163 8 0,75 +0,022 80 18 6 49 3 DIN374
48272170 10 1,25 +0,028 100 24 7 5,5 3 DIN374
48272171 10 1 +0,026 90 20 7 5,5 3 DIN374
48272180 12 1,5 +0,032 100 22 9 7 3 DIN374
48272181 12 1,25 +0,028 100 22 9 7 3 DIN374
48272182 12 1 +0,026 100 22 9 7 3 DIN374
48272192 14 1,5 +0,032 100 22 11 9 4 DIN374
48272203 16 1,5 +0,032 100 22 12 9 4 DIN374
48272216 18 1,5 +0,032 110 25 14 11 4 DIN374
48272230 20 1,5 +0,032 125 25 16 12 4 DIN374
48272240 22 1,5 +0,032 125 25 18 14,5 4 DIN374
48272250 24 1,5 +0,032 140 28 18 14,5 4 DIN374




VA-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

©
AR R — — }77@77
it
L
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
O O @ @® ® N
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min
MF HSSE e 1502 watd o]
0X 6H B/4 DIN 374
EDP MF P L | d a z DIN
63713960 3 035 56 9 2,2 - 3 DIN374
63714560 4 05 63 10 2,8 2,1 3 DIN374
63715160 5 05 70 12 35 2,7 3 DIN374
63715760 6 05 80 14 45 34 3 DIN374
63715660 6 0,75 80 14 45 34 3 DIN374
63716360 8 0,75 80 18 6 49 3 DIN374
63716260 8 1 90 22 6 49 3 DIN374
63717160 10 1 % 20 7 55 3 DIN374
63717060 10 1,25 100 24 7 5,5 3 DIN374
63718260 12 1 100 22 9 7 3 DIN374
63718160 12 1,25 100 22 9 7 3 DIN374
63718060 12 15 100 22 9 7 3 DIN374
63719260 14 1,5 100 22 11 9 3 DIN374
63720360 16 1,5 100 22 12 9 3 DIN374
63721660 18 1,5 110 25 14 1 3 DIN374
63723060 20 1,5 125 25 16 12 3 DIN374
63724060 22 1,5 125 25 18 14,5 3 DIN374
63725060 24 1,5 140 28 18 14,5 3 DIN374

Roscado | Machos de corte
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Roscado | Machos de corte
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Z-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

O) O] O) O O] O O O O
C<02% | |o02s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC T 2535 HRC
20 8-20 20-40

15-24 15-24

48028139

48028151

48028156

48028162

48028170

48028180

48028193

48028217

48028241

-3
15-24 8- 20-40 10-15 8-15 m/min

3 0,35 56 9 2,2 o 3
[ e s e s e s s
5 0,5 70 12 BIS 2,7 3

e 0 es 0 e e s a0 s
6 0,75 80 14 4,5 3,4 3
8 o5’ & 18 6 49 3
8 1 90 22 6 49 3
w00 1 % 20 7 5 3
10 1,25 100 24 7 55 3

12 1,25 100 22 9 7 3
) 7 N
14 15 100 22 11 9 4
1 s 00 2 29 4
18 15 110 25 14 11 4
e s s s ez e
22 [IE5) 125 25 18 14,5 4
2% s 14 228 8 w5 4

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374




POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento

= Para aplicaciones de uso general

O O ®) O O O @
(<02% | |025<c<04| | co045% S 666 A ACADC
12 8-12 8-12 8-12

12-20 8- 15-25 15-20 m/min

60614560

Roscado | Machos de corte

4 05 63 10 28 21 3 DIN374
O O v = 7 ) = N
60615660 6 075 80 14 45 34 3 DIN374
8 o & 18 6 49 3
8 1 90 22 6 49 3
10 o5 % 8 7 55 3
10 1 90 20 7 55 3
10 125 00 24 7 55 3
12 1 100 22 9 7 3
12 125 00297 3
12 15 100 22 9 7 3
4.1 0 8 193
14 125 100 2 1 9 3
a5 0 2 19 3
16 1 100 18 12 9 3
1 a5 0 2 2 9 3

60616260 DIN374

60617160 DIN374

60618260 DIN374

60618060 DIN374

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=

60619360 DIN374

60620460 DIN374

60621860 DIN374

18 1 110 20 14 11 3
L 1 5 T | - T
18 2 125 26 14 11 3
220 1 25 20 6 12 3
20 15 125 25 16 12 3
220 2 4 27 6 12 3
22 15 125 25 18 14,5 3
A7 R - T R 7 A T 2 T D
60625060 2 15 140 28 18 14,5 3 DIN374

A 1 R A T A T
30 2 150 30 22 18 4
. . | |

60621560 DIN374

60623060 DIN374
60624060 DIN374

60627360 DIN374
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CC-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento CrN
= Para aceros en general y aceros inoxidables

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

® O] O) O @ O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
15

I
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 20-40 m/min

48061156

Roscado | Machos de corte

6 0,75 80 14 4,5 34 3 DIN374
8 o’ & 18 6 49 3
8 1 90 22 6 4,9 3
00 1 % 2 7 5 3
10 1,25 100 24 7 55 3
12 1. 0 29 7 3
12 125 100 22 9 7 3
12 s 10 297 3
14 1.5 100 22 11 9 3
1 15 10 2 129 3
18 1.5 110 25 14 11 3
O v 7 ) = N
48061240 22 15 125 25 18 14,5 3 DIN374
2% s 14 228 8 w5 3
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
n . . | |

48061162 DIN374

48061170 DIN374

48061181 DIN374

48061192 DIN374

48061216 DIN374
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)
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=
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=
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H-POT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

IFTVrrTY YTl

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

O O O O O) O)
>045% 666 T Ni 2535HRC | | 35-45HRC
8-13 4-6 2-4 6-10 6-10

10-15 m/min
ME v 102 =
0X 6H B/5 DIN 374
EDP MF P L | d a z DIN
88414060 3 0,35 56 8 2,2 - 3 DIN374
88414560 4 05 63 10 2,8 2,1 3 DIN374
88415160 5 0,5 70 12 3,5 2,7 3 DIN374
88415660 6 0,75 80 14 45 34 3 DIN374
88415760 6 0,5 80 14 45 34 3 DIN374
88416360 8 0,75 80 18 6 49 3 DIN374
88416260 8 1 90 22 6 49 3 DIN374
88417160 10 1 90 20 7 5,5 3 DIN374
88417060 10 1,25 100 24 7 5,5 3 DIN374
88418260 12 1 100 22 9 7 3 DIN374
88418160 12 1,25 100 22 9 7 3 DIN374
88418060 12 1,5 100 22 9 7 3 DIN374
88419260 14 1,5 100 22 1 9 3 DIN374
88420360 16 1,5 100 22 12 9 4 DIN374
88421660 18 1,5 110 25 14 1 4 DIN374
88423060 20 1,5 125 25 16 12 4 DIN374
88424060 22 1,5 125 25 18 14,5 4 DIN374
88425060 24 1,5 140 28 18 14,5 4 DIN374

Roscado | Machos de corte
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Métrica fina ':,l"

222

A-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

Tipo 1 C1— — | _ @ _
' o
I
L
Tipo 2 ——F—— — f— @ —
o
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A w o m TN 02w mol
v 45 6HX 25 DIN371  DIN374
EDP MF P L 1 1" d a z Tipo DIN
48139135 25 035 50 36 13 2,8 2,1 2 1 DIN371
48139137 26 035 50 36 13 28 2,1 2 1 DIN371
48139141 3 035 56 4 18 3,5 2,7 3 1 DIN371
48139143 35 035 56 48 20 4 3 3 1 DIN371
48139145 4 05 63 56 21 45 3,4 3 1 DIN371
48139146 4 035 63 56 21 45 3,4 3 1 DIN371
48139148 4,5 0,5 70 6 25 6 4,9 3 1 DIN371
48139151 5 05 70 64 25 6 49 3 1 DIN371
48139601 6 0,75 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48139602 6 0,5 80 8 30 6 4,9 3 1 DIN371
48139160 7 0,75 80 8 30 7 55 3 1 DIN371
48139603 8 1 90 10 35 8 62 3 1 DIN371
48139604 8 0,75 80 10 35 8 6,2 3 1 DIN371
48139605 9 1 90 10 35 9 7 3 1 DIN371
48139606 10 1,25 100 12 39 10 8 3 1 DIN371
48139607 10 1 90 12 35 10 8 3 1 DIN371
48139608 10 0,75 90 12 35 10 8 3 1 DIN371
48139156 6 0,75 80 8 : 45 34 3 2 DIN374
48139157 6 0,5 80 8 - 45 3,4 3 2 DIN374
48139162 8 1 90 10 - 6 49 3 2 DIN374
48139163 8 0,75 80 8 - 6 49 3 2 DIN374
48139167 9 1 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139170 10 1,25 100 12 = 7 55 3 2 DIN374
48139171 10 1 90 10 = 7 55 3 2 DIN374
48139172 10 0,75 90 10 - 7 55 3 2 DIN374
48139176 11 1 90 12 o 8 6,2 3 2 DIN374
48139180 12 15 100 14 o 9 7 3 2 DIN374
48139181 12 1,25 100 12 = 9 7 3 2 DIN374
48139182 12 1 100 12 = 9 7 3 2 DIN374
48139192 14 1,5 100 16 = 11 9 3 2 DIN374
48139193 14 1,25 100 16 = 11 9 3 2 DIN374
48139194 14 1 100 16 - i 9 3 2 DIN374
48139203 16 15 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139204 16 1 100 16 - 12 9 3 2 DIN374
48139216 18 15 110 16 = 14 11 4 2 DIN374
48139218 18 1 110 16 - 14 11 4 2 DIN374
48139220 20 2 140 25 - 16 12 4 2 DIN374
48139230 20 15 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139232 20 1 125 16 - 16 12 4 2 DIN374
48139239 22 2 140 25 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139240 22 1,5 125 16 = 18 14,5 4 2 DIN374
48139241 22 1 125 16 - 18 14,5 4 2 DIN374
48139249 24 2 140 30 = 18 14,5 4 2 DIN374
48139250 24 1,5 140 16 = 18 14,5 4 2 DIN374
48139251 24 1 140 16 = 18 14,5 4 2 DIN374




A-OIL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetallrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Refrigeracion al centro

® O) @ O] @ O O O O
C<02% | |o0s<c<04| | o045 sai INox A ACADC i 2535HRC
30 8-20 0

15-60 15-60 10-60 8- 15-35 15-35 51 8-20 m/min

48140162

Roscado | Machos de corte

8 1 90 10 6 4,9 3 DIN374
00 1 % 0 7 5 3

48140170 10 1,25 100 12 7 55 3 DIN374
s e e e s

14 1,5 100 16 11 9 3
1 15 10 & 12 9 3
18 15 110 16 14 1 4

220 5 125 & 16 12 4
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

48140192 DIN374

48140216 DIN374
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v
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=
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=
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A-SFT 6GX

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetallrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Para tolerancia de rosca interna 6G

(]
)
S
8
et @ @ @ @ @® O O O O
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
(=]
5 1560 1560 1060 830 820 1535 1535 510 820 m/min
[
=
_g
s A [mE e SUTORES (503w g =
8 v 45 66X (25 DIN 374
oc
\L1TY
T EDP MF P Sobredimension L I d a z DIN
48201156 6 0,75 +0,022 80 8 4,5 34 3 DIN374
48201162 8 1 +0,026 920 10 6 4,9 3 DIN374
- 48201163 8 0,75 +0,022 80 8 6 49 3 DIN374
~y 48201170 10 1,25 +0,028 100 12 7 5,5 3 DIN374
5 48201171 10 1 +0,026 90 10 7 5,5 3 DIN374
Vad 48201180 12 1,5 +0,032 100 14 9 7 3 DIN374
48201181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 3 DIN374
g 48201182 12 1 +0,026 100 12 9 7 3 DIN374
= 48201192 14 1,5 +0,032 100 16 11 9 3 DIN374
© 48201203 16 1,5 +0,032 100 16 12 9 3 DIN374
.E 48201216 18 1,5 +0,032 110 16 14 11 4 DIN374
:'q‘) 48201230 20 1,5 +0,032 125 16 16 12 4 DIN374
E 48201240 22 1,5 +0,032 125 16 18 14,5 4 DIN374
48201250 24 1,5 +0,032 140 16 18 14,5 4 DIN374
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A-CSF OIL

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro

@® O O)
& 666 ACADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48267162

Roscado | Machos de corte

8 1 90 15 6 4,9 3 DIN374
w0 1 % 8 7 55 3

48267180 12 1.5 100 21 9 7 3 DIN374
o121 02097 3

14 1,5 100 24 11 9 4
1 15 10 24 129 4
20 15 125 30 16 12 4

- . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

48267192 DIN374

48267230 DIN374
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Roscado | Machos de corte
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A-CSF OIL FORME

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Refrigeracion al centro, chaflan de entrada forma E

@® O O)
& 666 ACADC

10-100 10-100

48266162

48266180

48266192

10-100 m/min

8 1 90 15 6 4,9 3
w0 1 % 8 7 55 3
12 {15! 100 21 9 7 3
o121 02097 3
14 1,5 100 24 11 9 4
% s 0 24 2 9 4
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

DIN374

DIN374

DIN374




S-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

e
S
o
® ® ® ® ® N o
€<0,2% 0,25<(<0,4 (>045% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 7-11 7-12 7-14 m/min 's
©
s
S
MF  HsSE T NN 502 e — g
oX 40 6H 5 DIN 374 a
[«'4
EDP MF P L | d a Z DIN “
48223139 3 0,35 56 4 2,2 - 3 DIN374
48223145 4 0,5 63 56 2,8 2,1 3 DIN374 )
48223151 5 0,5 70 6,4 3,5 2,7 3 DIN374 "
48223157 6 0,5 80 8 4,5 34 3 DIN374 ’/
48223156 6 0,75 80 8 4,5 34 3 DIN374 ll
48223163 8 0,75 80 10 6 4,9 3 DIN374
48223162 8 1 90 10 6 4,9 3 DIN374
48223167 9 1 920 10 7 55 3 DIN374 g
48223172 10 0,75 90 12 7 55 3 DIN374 =
48223171 10 1 90 12 7 55 3 DIN374 ©
48223170 10 1,25 100 12 7 55 3 DIN374 E
48223176 11 1 90 12 8 6,2 3 DIN374 ;'5
48223182 12 1 100 14 9 7 4 DIN374 E
48223181 12 1,25 100 14 9 7 4 DIN374
48223180 12 1,5 100 14 9 7 4 DIN374
48223194 14 1 100 16 11 9 4 DIN374
48223193 14 1,25 100 16 11 9 4 DIN374
48223192 14 1,5 100 16 11 9 4 DIN374
48223204 16 1 100 16 12 9 4 DIN374
48223203 16 1,5 100 16 12 9 4 DIN374
48223218 18 1 110 20 14 11 4 DIN374
48223216 18 1,5 110 20 14 11 4 DIN374
48223232 20 1 125 20 16 12 4 DIN374
48223230 20 1,5 125 20 16 12 4 DIN374
48223220 20 2 140 20 16 12 4 DIN374
48223241 22 1 125 20 18 14,5 4 DIN374
48223240 22 15 125 20 18 14,5 4 DIN374
48223239 22 2 140 20 18 14,5 4 DIN374
48223251 24 1 140 20 18 14,5 4 DIN374
48223250 24 1,5 140 24 18 14,5 4 DIN374
48223249 24 2 140 24 18 14,5 4 DIN374
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Roscado | Machos de corte
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S-SFT 6G

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

= Para tolerancia de rosca interna 6G

O O] O O) Ol K
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX
8-14 7-1 7-12

10-15 8-14 7-14 m/min
BN AN 502 M [
MF HSSE 5
0X 40 6G /2,5 DIN 374
EDP MF P Sobredimension L | d a Z DIN
48269156 6 0,75 +0,022 80 8 4,5 3,4 3 DIN374
48269162 8 1 +0,026 920 10 6 4,9 3 DIN374
48269163 8 0,75 +0,022 80 8 6 4,9 3 DIN374
48269170 10 1,25 +0,028 100 12 7 5,5 3 DIN374
48269171 10 1 +0,026 90 10 7 5,5 3 DIN374
48269180 12 15 +0,032 100 14 9 7 3 DIN374
48269181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 3 DIN374
48269182 12 1 +0,026 100 12 9 7 3 DIN374
48269192 14 1,5 +0,032 100 16 11 9 3 DIN374
48269203 16 1,5 +0,032 100 16 12 9 3 DIN374
48269216 18 1,5 +0,032 110 16 14 11 4 DIN374
48269230 20 1,5 +0,032 125 16 16 12 4 DIN374
48269240 22 1,5 +0,032 125 16 18 14,5 4 DIN374
48269250 24 1,5 +0,032 140 16 18 14,5 4 DIN374




VA-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

©
———= O
o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O O) @ ® N
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14
MF HSSE o v 1502 =
0x (2,5 DIN 374
EDP MF P L | d a z DIN
65513960 3 035 56 4 22 - 3 DIN374
65514560 4 05 63 6 28 2,1 3 DIN374
65515160 5 05 70 7 35 2,7 3 DIN374
65515760 6 05 80 8 45 34 3 DIN374
65515660 6 0,75 80 8 45 34 3 DIN374
65516360 8 0,75 80 10 6 49 3 DIN374
65516260 8 1 % 10 6 4,9 3 DIN374
65517160 10 1 % 12 7 55 4 DIN374
65517060 10 1,25 100 12 7 55 4 DIN374
65518260 12 1 100 14 9 7 4 DIN374
65518160 12 1,25 100 14 9 7 4 DIN374
65518060 12 15 100 14 9 7 4 DIN374
65519260 14 125 100 16 11 9 4 DIN374
65520360 16 15 100 16 12 9 5 DIN374
65521660 18 15 110 20 14 11 5 DIN374
65523060 20 15 125 20 16 12 5 DIN374
65524060 22 15 125 20 18 14,5 5 DIN374
65525060 24 15 140 24 18 14,5 5 DIN374

Roscado | Machos de corte

\\

\\al
™

Métrica fina
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Z-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general y aceros inoxidables

O) O] O) O O] O O O O
C<02% | |o02s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC T 2535 HRC
20 8-20 0

10-25 10-25 10-25 8- 15-35 15-35 51 8-15 m/min

48029139

Roscado | Machos de corte

3 0,35 56 4 27 = 3 DIN374
[ e s T e e e s
5 0,5 70 7 35 2,7 3
e es 0 e s s e s
6 0,75 80 8 4,5 34 3
8  os & 0 6 49 3
8 1 90 10 6 49 3
w1 0 2 755 a4
48029170 10 1,25 100 12 7 55 4 DIN374

48029151 DIN374

48029156 DIN374

48029162 DIN374

48029180 DIN374

12 1,25 100 14 9 7 4

fooo2 s 0 e e 7L e

48029192 14 15 100 16 11 9 4 DIN374

1 s 00 6 9295
18 15 110 20 14 11 5

220 5 25 20 6 12 5
22 [IE5) 125 20 18 14,5 5

2% s 140 24 8 w5 5

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=

48029216 DIN374

48029240 DIN374
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SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Sin recubrimiento

= Para aplicaciones de uso general

O O O O O O O
C<02% | [os<c<o4| | co045% sam 666 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

61214560

61215660

61216260

61217160

61218260

61218060

61219360

61220460

61221860

61221560

61223060

61224060

61225060

61227360

- 10-20 10-15 m/min

4 0,5 63 6 2,8 2,1 3
s e s e | s sy s
6 0,75 80 8 4,5 34 3
8 o’ & 0 6 49 3
8 1 90 10 6 4,9 3
b0 es 0 %0 2 75853
10 1 90 12 7 55 3
.10 125 00 27 55 3
12 1 100 14 9 7 3
12 125 0014973
12 1,5 100 14 9 7 3
L 7 1 2 - T
14 1,25 100 15 1 9 3

. w®. s 0 6 mo9 3
16 1 100 12 12 9 3
1 s 00 6 293

18 1 110 13 14 11 4
1’ s 10 20 4 04
18 2 125 20 14 11 4
220 1 25 20 & 12 4
20 1,5 125 20 16 12 4
220 2 14 20 6 12 4
22 1,5 125 20 18 14,5 4
02 2 14 20 8 15 4
24 1,5 140 20 18 14,5 4

2 14 20 8 U5 4
30 2 150 22 22 18 4
. . | |

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

Roscado | Machos de corte
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=
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=
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CC-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento CrN
= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

® O] O) O O] O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
10

I
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

48032157

Roscado | Machos de corte

6 0,5 80 72 4,5 34 3 DIN374
e s e T g as s s
8 0,75 80 9 6 4,9 3
8 1. %0 9 6 49 3
10 1,25 100 11 7 55 4
e e e ss A
12 15 100 13 9 7 4
12 125 00139 7 4
12 1 100 13 9 7 4
w15 0 4194
16 1.5 100 14 12 9 4
1’ s om0 8 44
48032230 20 15 125 18 16 12 4 DIN374
o2 s s 8 8 s 4
24 15 140 22 18 14,5 4
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
n . . | |

48032163 DIN374

48032170 DIN374

48032180 DIN374

48032182 DIN374

48032203 DIN374

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=

48032250 DIN374
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SUS-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

e
————= O
l R
L
= Macho de corte HSSE de hélice rdpida para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros inoxidables
[
)
S
S
° g
INOX wv
2
6-10 m/min o
1]
=
. 3
MF  HSSE s e §omm ]
oX 50 6HX 25 < DIN3M 2
o
\
EDP MF P L I d a z DIN ).
48027163 8 0,75 80 10 6 49 3 DIN374
48027162 8 1 90 10 6 49 3 DIN374 ¢
48027171 10 1 90 12 7 55 3 DIN374 ”
48027170 10 1,25 100 12 7 55 3 DIN374 ’/
48027182 12 1 100 9 9 7 3 DIN374 ll
48027181 12 1,25 100 14 9 7 3 DIN374
48027180 12 15 100 14 9 7 3 DIN374
48027192 14 1,5 100 16 11 9 3 DIN374 g
48027203 16 1.5 100 16 12 9 3 DIN374 =
48027216 18 1,5 110 20 14 11 4 DIN374 o]
48027230 20 1,5 125 20 16 12 4 DIN374 L:J
48027240 22 15 125 20 18 145 4 DIN374 =
48027250 24 15 140 24 18 14,5 4 DIN374 s
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Roscado | Machos de corte

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=
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AL-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento

= Para aluminio y fundicion de aluminio

N KIE N G
A ACADC

10-20 10-15 m/min

70416260

70417060

70418160

DIN374

DIN374

DIN374




H-SFT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

o
———= O
l o
L
= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
()
)
S
S
@ O O O] @ @ O e
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -3
o
712 712 712 35 13 48 48 m/min S
1]
=
o
W AN s e oo 3
oX 15 6H o3 DIN 374 a
o
EDP MF P L | d a z DIN
83214060 3 035 56 4 22 - 3 DIN374
83214560 4 05 63 6 28 2,1 3 DIN374 ¢
83215160 5 05 70 7 35 2,7 3 DIN374 2
83215660 6 0,75 80 8 45 34 3 DIN374 %
83215760 6 05 80 8 45 34 3 DIN374 %
83216360 8 0,75 80 10 6 49 3 DIN374
83216260 8 1 % 10 6 4,9 3 DIN374
83217160 10 1 90 12 7 55 4 DIN374 g
83217060 10 1,25 100 12 7 55 4 DIN374 =
83218260 12 1 100 14 9 7 4 DIN374 ©
83218160 12 1,25 100 14 9 7 4 DIN374 E
83218060 12 15 100 14 9 7 4 DIN374 =
83219260 14 125 100 16 11 9 5 DIN374 s
83220360 16 15 100 16 12 9 5 DIN374
83221660 18 15 110 20 14 1 5 DIN374
83223060 20 15 125 20 16 12 5 DIN374
83224060 22 15 125 20 18 14,5 5 DIN374
83225060 24 15 140 24 18 14,5 5 DIN374
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VP-DC-MT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

. .- } = — A — +@%

= Macho de corte pulvimetallrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio

= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min

O O O] @® O) O O
>045% sam 9 466 ACADC 2535HRC | | 3545 HRC
20 8

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- -20 m/min

48023140

Roscado | Machos de corte

3 035 56 8 2,2 - 3 DIN374
[ [ 5 [ s g s e s
48023151 5 05 70 10 35 27 3 DIN374

e e e 2 s ka0 s
6 0,5 80 12 4,5 3,4 3
8 o 8 5 6 49 4
8 1 90 15 6 49 4

00 1 % 8 7 5 4
48023170 10 1,25 100 18 7 55 4 DIN374

48023157 DIN374

48023162 DIN374

48023181 DIN374

[}
c
=
©
:-__' 12 1,25 100 21 9 7 4
= .12 15 w00 21 9 7 4

é’ 48023192 14 1,5 100 24 1 9 4 DIN374

1 s 00 24294
18 15 110 30 14 11 4
220 15 25 30 6 12 4
22 [IE5) 125 20 18 14,5 5
2% s 140 24 8 w5 5

48023216 DIN374

48023240 DIN374
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VPO-DC-MT Centro

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

—— e T A A AN

= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura recta para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracion interna al centro

O O O O) @® O O
045% sam 6 066 AGADC 2535HRC || 3545HRC
20

- 45
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- 8-20 m/min

48024162

Roscado | Machos de corte

8 1 90 15 6 4,9 4 DIN374
00 1 % 8 7 55 4
48024170 10 1,25 100 18 7 55 4 DIN374
12 125 0020974
12 1,5 100 21 9 7 4
w4 a5 00 2419 4
16 15 100 24 12 9 4
w8 s .m0 3 4 04
48300230 20 13 125 30 16 12 4 DIN374
- . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |

48300180 DIN374

48300203 DIN374
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v
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VPO-DC-MT Lateral

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte pulvimetalUrgico recto para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min, con refrigeracion interna lateral

O O O] @® O) O O
>045% sam 9 466 ACADC 2535HRC | | 3545 HRC
20 8

10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 8- -20 m/min

48299162

Roscado | Machos de corte

8 1 90 15 6 4,9 4 DIN374
00 1 % 8 7 55 4
48299170 10 1,25 100 18 7 55 4 DIN374
12 125 0020974
12 1.5 100 21 9 7 4
2 ) /) T
16 15 100 24 12 9 4
w8 s om0 3 414
20 13 125 30 16 12 4
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
n . . | |

48024180 DIN374

48024203 DIN374

48024230 DIN374

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=
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A-CHT OIL Centro

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

m : ._. T ,,,,, —

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro

O O] @®
@ 666 AGADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48264162

48264180

48264192

48264230

8 1 90 15 6 4,9 4
00 1. % 8 7 55 4
12 1.5 100 21 9 7 4
o121 02097 4
14 1,5 100 24 11 9 4
1 15 10 24 129 4
20 15 125 30 16 12 4
- . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374

Roscado | Machos de corte

©
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Roscado | Machos de corte
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A-CHT OIL Lateral

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

» Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros pasantes

= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicién de aluminio

= Refrigeracion interna lateral

O O] @®
@ 666 AGADC

10-100 10-100

48265162

48265180

48265192

48265230

10-100 m/min

8 1 90 15 6 4,9 4
00 1. % 8 7 55 4
12 1.5 100 21 9 7 4
o121 02097 4
14 1,5 100 24 11 9 4
1 15 10 24 129 4
20 15 125 30 16 12 4
- . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

DIN374

DIN374

DIN374

DIN374




A-CHT OILFORME

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

H . g | !

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte metal duro de ranura recta para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiAIN

= Para fundicion de hierro y fundicion de aluminio

= Refrigeracion al centro, chafldn de entrada forma E

O] @® O)
9 066 ACADC

10-100 10-100 10-100 m/min

48263171

48263182

48263203

10 1 90 18 7 55 3
12 s 10 2097 3
12 1 100 21 9 7 3
s e e e
16 1,5 100 24 12 9 4
. . | |
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

DIN374

DIN374

DIN374

Roscado | Machos de corte
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GG-MT

Roscado | Machos de corte | Métrica fina

= Macho de corte HSSE recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento NiOx

= Para fundicion de hierro

K K K
666

10-15 7-12 m/min

62113960

Roscado | Machos de corte

3 035 56 9 2,2 - 3 DIN374
s es T se e s s
62114560 4 05 63 10 28 21 3 DIN374

s es e 2 ss 2 s
6 0,5 80 14 4,5 34 3
6 o 8 2 45 343
8 075 80 19 6 49 4
8 1. %0 2 6 4 a4
10 1 920 20 7 55 4
10125 f00 247 55 4
12 1 100 20 7 7 4

o2 12 0 2 9 5 a4
62118060 12 15 100 22 9 7 4 DIN374

62115760 DIN374

62116360 DIN374

62117160 DIN374

62118260 DIN374

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=

62119260 DIN374

14 1.5 100 22 11 9 4
1 1 0 2 29 4
16 [IE5) 100 22 12 9 4
1’ s om0 25 4 mn 4
18 2 125 34 14 11 4
e s T s s e A
22 1,5 125 25 18 14,5 4
% 15 14 28 8 w5 4

62120360 DIN374

62121560 DIN374

62124060 DIN374
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A-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccién en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion pulvimetalUrgico para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiICN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Pulvimetalurgico para alargar la vida de la herramienta 5
‘S
©
£
g

@ @ ® @ @ @ ® @ o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% (M INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

1540 15-40 1530 1530 820 2050  20-40 520 m/min S
©

=

)

. . . . . n . . . ;
©
v
wv
o
oc

48133162 7,51 ~7,59 DIN2174

8 1 90 10 6 4,9 5
00 1 9% 2 7 5 8
10 1,25 100 12 7 55 8
o2 1 015978
12 1,25 100 15 9 7 8
12 15 01597 8
14 1,25 100 12 11 9 8
w15 015198
16 15 100 15 12 9 8
w815 101514 un 8
20 1,5 125 15 16 12 8
o2 s s 15 18 1458
24 1,5 140 15 18 14,5 8
!/ | | |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

48133170 9,37 ~9,45 DIN2174

48133181 11,39~ 11,46 DIN2174

48133193 13,39 ~ 13,46 DIN2174

48133203 15,25~ 15,34 DIN2174
48133230 19,25~ 19,34 DIN2174

48133250 23,25 ~23,34 DIN2174

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=
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A-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccién en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion pulvimetalirgico para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

= Refrigeracion interna lateral

c
©
o
o
£
€
o
[}
3 €<0,2% 025<C<04| | C>045% INOX AGADC 25-35 HRC
=]
'E 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 5-20 m/min
©
=
[]
©
v}
wv
]
oc

48225162 8 1 9% 10 6 49 5 7,51 ~7,59 DIN2174
| 2 7 s ) IO T o /5i=(c/5 M

48225170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9,45 DIN2174
o121 10 s 978

48225181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~1146  DIN2174
—_—————_

48225193 1339~1346  DIN2174
—_—————_

48225203 15,25 ~ 15,34 DIN2174
| 48225216 ______

48225230 19,25~ 19,34 DIN2174
b ______
48225250 15 140 15 18 14,5 8
!/ ' | |
!/ ! ' | |
!/ ! ' | |

23,25~23,34 DIN2174

©
c
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)
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=
‘v
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S-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

e
i e— — =0
itaaaanans B R
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
c
2
v
©
£
€
)
o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC w
o
15-40 15-40 1530 1530 82 20-50 20-40 520 m/min S
1]
=
— 3
A MF  HssCo 502 el = g
v 6HX /2,5 DIN 2174 3
o
EDP MF P L I d a z ! DIN
48030145 4 0,5 63 8 45 34 4 3,77 ~3,82 DIN2174
48030151 5 05 70 8 6 49 5 4,77 ~4,82 DIN2174
48030157 6 05 80 8 6 49 5 5,79 ~ 5,83 DIN2174
48030156 6 0,75 80 8 6 49 5 5,65 ~5,71 DIN2174
48030160 7 0,75 80 8 7 55 5 6,65~ 6,71 DIN2174
48030164 8 05 80 10 6 49 5 7,79~7,83 DIN2174
48030163 8 0,75 80 10 6 49 5 7,65 ~7,71 DIN2174
48030162 8 1 920 10 6 49 5 7,51 ~7,59 DIN2174 o
48030171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~ 9,59 DIN2174 €=
48030170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~ 9,45 DIN2174 [}
48030182 12 1 100 15 9 7 8 11,52~11,60 DIN2174 ":)
48030181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 DIN2174 :‘5
48030180 12 15 100 15 © 7 8 11,25~ 11,34 DIN2174 s
48030194 14 1 100 15 m 9 8 1352~13,60  DIN2174
48030193 14 1,25 100 15 11 9 8 1339~1346  DIN2174
48030192 14 15 100 15 11 9 8 1325~1334  DIN2174
48030204 16 1 100 15 12 9 8 1552~1560  DIN2174
48030203 16 15 100 15 12 9 8 1525~1534  DIN2174
48030218 18 1 110 15 14 11 8 1752~17,60  DIN2174
48030216 18 15 110 15 14 11 8 1725~1734  DIN2174
48030232 20 1 125 15 16 12 8 1952~19,60  DIN2174
48030230 20 15 125 15 16 12 8 1925~1934  DIN2174
48030240 22 15 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34  DIN2174
48030250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~23,34 DIN2174
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S-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

g =

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracion interna lateral

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

c
©
v
]
£
£
o
)
o
wv
o
<
v
1]
=
)
°
]
v
wv
o
o

1540 1540 1530 1530 82 2050 2040 520 m/min
EEEE  S02
MF HSS-Co
v 6HX /2,5 DIN 2174
EDP MF P L I d a z ! DIN
48042162 8 1 90 10 6 4,9 5 7,51 ~7,59 DIN2174
48042171 10 1 90 12 7 55 8 9,51 ~9,59 DIN2174
48042170 10 1,25 100 12 7 55 8 9,37 ~9/45 DIN2174
48042182 12 1 100 15 9 7 8 11,52 ~11,60 DIN2174
48042181 12 1,25 100 15 9 7 8 11,39~ 11,46 DIN2174
48042180 12 1,5 100 15 9 7 8 11,25~11,34 DIN2174
48042194 14 1 100 15 11 9 8 13,52~ 13,60 DIN2174
g 48042193 14 1,25 100 12 11 9 8 13,39~ 13,46 DIN2174
= 48042192 14 1,5 100 15 11 9 8 13,25~13,34 DIN2174
] 48042204 16 1 100 15 12 9 8 15,52 ~ 15,60 DIN2174
E 48042203 16 1,5 100 15 12 9 8 15,25~ 15,34 DIN2174
:'q‘) 48042218 18 1 110 15 14 11 8 17,52~ 17,60 DIN2174
E 48042216 18 1,5 110 15 14 11 8 17,25 ~17,34 DIN2174
48042232 20 1 125 15 16 12 8 19,52 ~ 19,60 DIN2174
48071230 20 1,5 125 15 16 12 8 19,25~ 19,34 DIN2174
48071240 22 1,5 125 15 18 14,5 8 21,25~21,34 DIN2174
48071250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 23,25~ 23,34 DIN2174
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S-XPF 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Para tolerancia de rosca interna 6G

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

15-40

48086162

48086170

48086181

48086193

48086203

48086230

48086250

15-30 15-30 8-2 20-50 5-20 m/min

+0,026 7,55 ~17,62

+0,028 9,40 ~ 9,47

+0,028 11,41 ~11,49

+0,028 13,41 ~ 13,49

+0,032 15,27 ~ 15,36

+0,032 19,27 ~ 19,36

+0,032 23,29 ~ 23,38

DIN2174

DIN2174

DIN2174

DIN2174

DIN2174

DIN2174

DIN2174

inacion

Roscado | Machos de lam

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=
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S-OIL-XPF 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

om0,

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Para tolerancia de rosca interna 6G, refrigeracion interna lateral

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC

15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min

. w503 g
A MF  HSSCo v 66X (/25 g I DIN 2174

c
©
v
]
£
£
o
)
o
wv
o
<
v
1]
=
)
°
]
v
wv
o
o

' DIN

EDP MF P Sobredimensién L ] d a Z 2

48293162 8 1 +0,026 90 10 6 4,9 5 7.54 ~7.62 DIN2174

48293171 10 1 +0,026 90 10 7 55 8 9.54 ~9.62 DIN2174

48293170 10 1,25 +0,028 100 12 7 55 8 9.40 ~ 9.47 DIN2174

48293182 12 1 +0,026 100 12 9 7 8 11.55~11.63 DIN2174

48293181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 8 11.41~11.49 DIN2174

48293180 12 1.5 +0,032 100 15 9 7 8 11.27~11.36 DIN2174

48293193 14 1,25 +0,028 100 16 11 9 8 13.41~13.49 DIN2174

g 48293192 14 1,5 +0,032 100 16 11 9 8 13.27 ~13.36 DIN2174

= 48293203 16 15 +0,032 100 15 12 9 8 15.27 ~15.36 DIN2174
© 48293216 18 1,5 +0,032 110 15 14 1 8 17.27 ~17.36 DIN2174

E 48293230 20 1,5 +0,032 125 15 16 12 8 19.27 ~ 19.36 DIN2174
T 48293240 22 1,5 +0,032 125 15 18 14,5 8 21.27 ~21.36 DIN2174
s 48293250 24 1,5 +0,032 140 15 18 14,5 8 23.29~23.38 DIN2174
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S-XPF FORMA D

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Chaflan de entrada forma D

c

e

v

©

£

5

® ® ® ® ® ® ® ® o
(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% StM INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

1540 1540 1530 1530 820 2050  20-40 520 m/min S
©

=

o

. . . . . n . . ;
©

v

w

o

o

48088162 7,51 ~7,59 DIN2174

8 1 90 10 6 4,9 5
00 1 9% 2 7 5 8
10 1,25 100 12 7 55 8
o2 1 015978
12 1,25 100 15 9 7 8
o2 15 01597 8
14 15 100 15 11 9 8
% 15 0 151298
18 1,5 110 15 14 11 8
220 15 25 15 16 128
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

48088170 9,37 ~9,45 DIN2174

48088181 11,39~ 11,46 DIN2174

48088192 13,25~ 13,34 DIN2174

48088216 17,25~17,34 DIN2174

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=

249



S-XPF FORME

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Chafldn de entrada forma E

=

il

v

©

£

5

o ® ® ® ® ® ® ® ®

-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>045% S INOX Al ACADC 25-35HRC

o

S 1540 1540 1530  15-30 820 20-50  20-40 520 m/min
©

=

o

; . . . . . n . . .
©

v

w

o

o

48089171 10 9,51 ~9,59 DIN2174

1 920 12 7 55 8
s 0 597 8
14 {15! 100 15 11 9 8
1% 15 10 5 12 9 8
I S
S
S
!/ !/ ! . |
! !/ ! . |
!/ !/ ! . |
!/ !/ ! . |
!/ !/ ! ' |
I S
I I S
I S
S
!/ ! ' [ |
!/ !/ ! . |
! !/ ! . |
!/ !/ ! . |
!/ !/ ! . |
S
I S
n I I S

48089192 13,25~13,34 DIN2174

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=
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S-OIL-XPF FORM E

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

©
_Ju. LU LI — —F———F —=—~&-—
— I g S
! L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
= Chaflan de entrada forma E, refrigeracion al centro c
)
kv]
©
£
€
i)
<
(€<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC w
o
15-40 15-40 15-30 15-30 8-2 20-50 20-40 5-20 m/min S
©
=
<
A ME  Hssco Ty 1502 e = g
] 6HX E/1,5 DIN 2174 3
(2
EDP MF P L | d a z ! DIN
48294162 8 1 90 10 6 4,9 5 7.51~7.59 DIN2174
48294171 10 1 9 10 7 55 8 9.51~9.59 DIN2174
48294170 10 1,25 100 12 7 55 8 937 ~9.45 DIN2174
48294182 12 1 100 12 9 7 8 11.52~11.60 DIN2174
48294181 12 1,25 100 12 9 7 8 11.39~11.46 DIN2174
48294180 12 1,5 100 15 9 7 8 11.25~11.34 DIN2174
48294193 14 1,25 100 16 11 9 8 13.39~13.46 DIN2174
48294192 14 1,5 100 16 11 9 8 13.25~13.34 DIN2174 g
48294203 16 1,5 100 15 12 9 8 15.25~15.34 DIN2174 €=
48294216 18 15 110 15 14 11 8 17.25~17.34 DIN2174 o]
48294230 20 1,5 125 15 16 12 8 19.25~19.34 DIN2174 L:)
48294240 22 15 125 15 18 14,5 8 21.25~21.34 DIN2174 :‘5
48294250 24 1,5 140 15 18 14,5 8 2325~2334  DIN2174 s
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S-OIL-LT-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Con mango extralargo para roscas de dificil acceso, refrigeracion interna lateral

=

il

v

©

£

5

o ® ® ® ® ® ® ® ®

-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX Al ACADC 25-35HRC

o

S 1540 1540 1530 1530 820 2050  20-40 520 m/min
©

=

o

; . . . . . n . . n .
©

v

w

o

o

48295162 7.51~7.59 DIN2174

8 1 180 10 6 49 5
w0 1 200 12 7 5 8
10 1,25 200 12 7 55 8
o2 1. 200 159 7 8
12 125 200 15 9 7 8
12 15 200 1597 8
14 1,25 220 15 11 9 8
e s e s e e
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
n !/ ! ' |

48295170 9.37~9.45 DIN2174

48295181 1139~ 11.46 DIN2174

48295193 13.39~13.46 DIN2174

©
c
=
©
)
‘=
=
‘v
=
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S-XPF-GL

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez s
‘O
©
£
€
s
S

(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% INOX ACADC wn
o
10-20 10-20 10-20 10-20 81 10-15 1015 m/min S
©
=
)

. . . . . n . . . g
©
v
wv
o
oc

48296162 8 1 90 10 6 49 0 7.51 ~7.59 DIN2174

48296170 10 1,25 100 12 7 5 0 9.37~9.45 DIN2174

48296181 12 1,25 100 12 9 7 0 11.39~11.46 DIN2174

48296193 14 1,25 100 16 " 9 0 13.39 ~ 13.46 DIN2174

48296203 16 [IF5) 100 15 12 9 0 15.25~15.34 DIN2174

48296230 20 1,5 125 15 16 12 0 19.25~19.34 DIN2174

48296250 24 15 140 15 18 14,5 0 23.25~23.34 DIN2174

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=
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S-XPF-GL 6GX

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

Recubrimiento multicapa TiCN

Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Sin ranuras de refrigeracion para mayor rigidez, para tolerancia interna de rosca 6G

O @ O] O @ Lo @
<0 | [o25<c<04| | co045% s INoX n ACADC

10-20 10-20 10-20 10-20 8-15 10-15 10-15 m/min

. EEE 1503 e g o
A MF  HSSCo v 6GX 2,5 i DIN 2174

c
©
v
]
£
£
o
)
o
wv
o
<
v
1]
=
)
°
]
v
wv
o
o

' DIN

EDP MF P Sobredimensién L ] d a Z 2

48297162 8 1 +0,026 90 10 6 4,9 0 7.54 ~7.62 DIN2174

48297171 10 1 +0,026 90 10 7 55 0 9.54 ~9.62 DIN2174

48297170 10 1,25 +0,028 100 12 7 55 0 9.40 ~ 9.47 DIN2174

48297182 12 1 +0,026 100 12 9 7 0 11.55~11.63 DIN2174

48297181 12 1,25 +0,028 100 12 9 7 0 11.41~11.49 DIN2174

48297180 12 1,5 +0,032 100 15 9 7 0 11.27~11.36 DIN2174

48297193 14 1,25 +0,028 100 16 11 9 0 13.41~13.49 DIN2174

g 48297192 14 1,5 +0,032 100 16 11 9 0 13.27 ~13.36 DIN2174

= 48297203 16 15 +0,032 100 15 12 9 0 15.27 ~15.36 DIN2174
© 48297216 18 1,5 +0,032 110 15 14 1 0 17.27 ~17.36 DIN2174

E 48297230 20 1,5 +0,032 125 15 16 12 0 19.27 ~ 19.36 DIN2174
T 48297240 22 1,5 +0,032 125 15 18 14,5 0 21.27 ~21.36 DIN2174
s 48297250 24 1,5 +0,032 140 15 18 14,5 0 23.29~23.38 DIN2174
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C-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacion metal duro para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracion interna lateral c
)

‘S

©

£

§

@ @ O) O) @ ® ® O) I
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% M INOX Al ACADC 25-35HRC -2
o

15-40 15-40 1530 15-30 8-20 20-50 20-40 520 m/min S
©

=

o

©

v

wv

o

o

48226162 7,51 ~7,59 DIN2174

8 1 90 10 6 49 5
10 1 9% 2 7 5 8

12 1,5 100 15 9 7 8
w15 0015198

16 1,5 100 15 12 9 8
!/ | | |
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

48226180 11,25~11,34 DIN2174

48226203 15,25~ 15,34 DIN2174

©
c
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v
‘=
=
‘v
=
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inacion

Roscado | Machos de lam
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©
)
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V-NRT

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

L E— oS AR AN

= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

O) @ O O @ @ O)
C<02% | |o0s<coa| | o045 sci NoX A ACADC
12 5-10

10-15 10-15 10-15 8- 10-20 10-20 m/min

69716268

8 1 90 22 6 49 3 7,51 ~7,59 DIN2174
S T I T 7 B A e

10 1,25 100 24 7 5 4
T ' ) 72 A

12 1,25 100 22 9 7 4
o2 15 02974
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

69717068 9,37 ~9,45 DIN2174

69718168 11,39~ 11,46 DIN2174




V-NRT FORMAD

Roscado | Machos de laminacion | Métrica fina

L E— oS AR AN

= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Chaflan de entrada forma D

c

e

v

©

£

5

® ® ©) O ® ® ® o
(<0,2% 0,25<(<0,4 >0.45% S(M INOX Al ACADC -2
o

1015 1015 1015 812 5-10 1020 1020 m/min S
©

=

o

. . . . n . . ;
©

v

w

o

o

69816268 7,51 ~7,59 DIN2174

8 1 90 22 6 49 3
S T I T 7 B A e

10 1,25 100 24 7 5 4
T ' ) 72 A

12 1,25 100 22 9 7 4
o2 15 02974
I S
I S
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S
I S
I S
I S
! ' ! ' [ |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
!/ ! ' |
I S
I S

69817068 9,37 ~9,45 DIN2174

69818168 11,39~ 11,46 DIN2174

©
c
=
©
v
‘=
=
‘v
=
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A-POT

Roscado | Machos de corte | UNC

Tipo 1 o E—— -
TS

Tipo 2

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

(V]
-
S
S
P @® ® @® @® ® @ O O O
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 8-30 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
[
=
3
2 v 2BX B/4 DIN 21841 DIN 21841
(2’
W n
EDP UNC P L | 1 d a z Tipo DIN
48145453 2 56 45 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
48145455 3 48 50 - 9 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
48145457 4 40 56 11 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
: 48145459 5 40 56 11 18 3,5 2,7 3 1 DIN2184-1
5 48145461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1
Vad 48145464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN2184-1
48145466 10 24 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
O 48145468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1
:Z> 48145471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48145474 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48145479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48145484 7/16 14 100 24 - 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48145489 1/2 13 110 28 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48145494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 DIN2184-1
48145501 5/8 11 110 32 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48145515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48145526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145538 1 8 160 38 - 18 14,5 B 2 DIN2184-1
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S-POT

Roscado | Machos de corte | UNC

el
AN 0 O O H O
| o
1
L
©
Tipo 2 T +——@——
v
L
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[J]
)
S
S
@® ® @® @® Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 1015 m/min S
©
=
o
UNC  HSSE o ANSL e == == g
0X 2B B/4 DIN21841 DIN 21841 3
(2
EDP UNC P L | 1 d a z Tipo DIN
48224453 2 56 45 = 9 2.8 2,1 2 1 DIN2184-1
48224455 3 48 50 = 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1 | |
48224457 4 40 56 1 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1 Y
48224459 5 40 56 11 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1 %,
48224461 6 32 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1 ’/
48224464 8 32 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN2184-1
48224466 10 24 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48224468 12 24 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1 1)
48224471 1/4 20 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1 %
48224474 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48224479 3/8 16 100 24 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48224484 7/16 14 100 24 - 8 6.2 3 2 DIN2184-1
48224489 1/2 13 110 28 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48224494 9/16 12 110 30 - 11 9 3 2 DIN2184-1
48224501 5/8 11 110 32 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48224515 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48224526 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48224538 1 8 160 38 = 18 14,5 3 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\)
UNC %

260

VA-POT

Roscado | Machos de corte | UNC

L
©
Tipo 2 e s M +——@——
e
L
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ @® @ @ ® B
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
UNC  HssE Mo ANSE el e ==
0X 2B B/4 DIN21841 DIN21841
EDP UNC P L | I d a z Tipo DIN
74845720 4 40 56 - 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1
74845920 5 40 56 - 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1
74846130 6 32 56 - 20 4 3,0 3 1 DIN2184-1
74846430 8 32 63 - 21 45 34 3 1 DIN2184-1
74846630 10 24 70 = 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
74847150 1/4 20 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
74847450 5/16 18 2 - 35 8 62 3 1 DIN2184-1
74847950 3/8 16 % - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
75148450 7/16 14 100 24 = 8 6,2 3 2 DIN2184-1
75148950 1/2 13 110 29 = 9 7 3 2 DIN2184-1
75149450 9/16 12 110 30 = 11 9 3 2 DIN2184-1
75150150 5/8 1 110 32 - 12 9 3 2 DIN2184-1
75151550 3/4 10 125 34 = 14 11 3 2 DIN2184-1
75152660 7/8 9 140 34 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
75153860 1 8 160 38 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1




A-SFT

Roscado | Machos de corte | UNC

Tipo 1 Iy — — [ _ @ _
i o
I
L
Tipo 2 —F———F— +——@——
o
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
A UNC  pw T RN ANSI o ==
v 45 BX 25 DIN21841  DIN21841
EDP UNC P L | I d a z Tipo DIN
48139453 2 56 45 3,6 11 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48139455 3 48 50 36 13 28 21 2 1 DIN2184-1
48139457 4 40 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48139459 5 40 56 51 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1
48139461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1
48139464 8 32 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48139466 10 24 70 85 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48139468 12 24 80 85 30 6 49 2 1 DIN2184-1
48139471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1
48139474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48139484 7116 14 100 145 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48139489 1/2 13 110 15,6 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48139494 916 12 110 169 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48139501 5/8 11 110 18,5 : 12 9 3 2 DIN2184-1
48139515 3/4 10 125 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139526 7/8 9 140 282 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139538 1 8 160 31,8 - 18 145 4 2 DIN2184-1

Roscado | Machos de corte

\\all
™

UNC

261



Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\)
UNC %

262

S-SFT

Roscado | Machos de corte | UNC

Tipo1 I p— = @ .
| N
I
L
Tipo 2 e e R +——@——
. o
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O O) @ Ol K
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
UNC  HSSE oy v ANSE e il
0X 40 2B /2,5 DIN21841  DIN 21841
EDP UNC P L | I d a z Tipo DIN
48223453 2 56 45 36 1 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48223455 3 48 50 36 13 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48223457 4 40 56 5,1 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48223459 5 40 56 51 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1
48223461 6 32 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1
48223464 8 32 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48223466 10 24 70 8,5 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48223468 12 24 80 8,5 30 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48223471 1/4 20 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1
48223474 5/16 18 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48223479 3/8 16 100 12,7 39 10 8 3 1 DIN2184-1
48223484 7116 14 100 14,5 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48223489 1/2 13 110 15,6 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48223494 9/16 12 110 16,9 - 11 9 3 2 DIN2184-1
48223501 5/8 1 110 185 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48223515 3/4 10 125 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48223526 7/8 9 140 28,2 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48223538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48223997 11/8 7 180 36 - 22 18 4 2 DIN2184-1
48223998 11/4 7 180 36 - 22 18 4 2 DIN2184-1
48223999 11/2 6 200 42 - 28 2 4 2 DIN2184-1




VA-SFT
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 N i ——— +7,@,7
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) @
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
0X 40 2B 2,5 DIN21841 DIN 21841
EDP UNC P L | I d a z Tipo DIN
74945730 4 40 56 - 1 35 2,7 2 1 DIN2184-1
74945930 5 40 56 - 18 35 2,7 3 2 DIN2184-1
74946130 6 32 56 - 20 4 3 3 2 DIN2184-1
74946430 8 32 63 - 21 45 34 3 2 DIN2184-1
74946630 10 24 70 = 25 6 4,9 3 2 DIN2184-1
74947150 1/4 20 80 - 30 7 55 3 2 DIN2184-1
74947450 5/16 18 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN2184-1
74947950 3/8 16 100 - 35 9 7 3 2 DIN2184-1
75248450 7/16 14 100 19 = 8 6,2 4 3 DIN2184-1
75248950 1/2 13 110 20 = 9 7 4 3 DIN2184-1
75249450 9/16 12 110 22 = 11 9 4 3 DIN2184-1
75250150 5/8 11 110 24 = 12 9 4 3 DIN2184-1
75251550 3/4 10 125 26 = 14 11 4 3 DIN2184-1
75252660 7/8 9 140 29 - 18 14,5 4 3 DIN2184-1
75253860 1 8 160 32 - 18 14,5 5 3 DIN2184-1
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HXL-SFT

Roscado | Machos de corte | UNC

o
————a -
e
11
L
= Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros y fundicion de hierro
= Para aplicaciones horizontales en industria petrolifera y pesada
O O O @ O O) O O
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX GG GGG 25-35HRC
8-13 7-12 7-12 6-9 58 7-12 712 35 m/min
UN  UNC  HssE  Mor Mot ANSL e g
0X 15 2B 2,5
EDP Tap size UN UNC L | ] d a V4
48050515 3/4 - 10 125 203 61,8 14 1 4
48050526 7/8 - 9 140 226 75 18 145 4
48050538 1 - 8 160 254 2 18 14,5 5
48050551 11/8 - 7 180 29 100 22 18 5
48050552 11/8 8 - 180 25,4 100 22 18 5
48050564 11/4 - 7 180 29 100 22 18 5
48050565 11/4 8 - 180 25,4 100 22 18 5
48050577 13/8 - 6 200 339 115 28 22 5
48050578 13/8 8 = 200 25,4 115 28 22 5
48050591 11/2 = 6 200 339 115 32 24 5
48050592 11/2 8 = 200 254 115 32 24 5
48050605 15/8 8 - 200 25,4 110 32 24 6
48050618 13/4 8 - 200 25,4 110 36 29 6
48050628 17/8 8 - 225 25,4 125 36 29 6
48050639 2 8 - 225 25,4 125 40 32 6
48050661 21/2 8 = 275 25,4 150 50 39 6




VXL-SFT

Roscado | Machos de corte | UNC

o
— = O
e
I
L
= Macho de corte HSSE de hélice rapida para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros en general
= Para aplicaciones verticales en industria petrolifera y pesada
(V]
)
S
]
O O @ O oln H @
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s)
o
813 712 712 69 5-8 35 m/min S
©
=
<
I ANN
UN | UNC | HSSE SO e | ot e g
25 3
o
EDP Tap size UN UNC L | ] d a V4
48051515 3/4 - 10 125 203 61,8 14 1 4
48051526 7/8 - 9 140 226 75 18 145 4 j
48051538 1 - 8 160 254 2 18 14,5 5 0
48051551 11/8 - 7 180 29 100 22 18 5 ',,
48051552 11/8 8 - 180 25,4 100 22 18 5 /4
48051564 11/4 = 7 180 29 100 22 18 5
48051565 11/4 8 - 180 25,4 100 22 18 5
48051577 13/8 - 6 200 339 115 28 22 5 )
48051578 13/8 8 = 200 25,4 115 28 22 5 %
48051591 11/2 = 6 200 33,9 115 32 24 5
48051592 11/2 8 = 200 25,4 115 32 24 5
48051605 15/8 8 - 200 25,4 110 32 24 6
48051618 13/4 8 - 200 25,4 110 36 29 6
48051628 17/8 8 - 225 25,4 125 36 29 6
48051639 2 8 - 225 25,4 125 40 32 6
48051661 2172 8 - 275 25,4 150 50 39 6
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VP-DC-MT

Roscado | Machos de corte | UNC

w LR e S = RO
W 23— o
I
L
Tipo 2 e s M +——@——
o
L
= Macho de corte pulvimetallrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio
= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min
O O O O) O O O
(>0.45% SCM GG GGG ACADC 25-35HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 820 8-20 m/min
UNC v AN e g == ==
v BX (25 DIN21841 DIN21841
EDP UNC P L | I d a z Tipo DIN
48020453 2 56 45 9 28 2,1 3 1 DIN2184-1
48020455 3 48 50 9 28 2,1 3 1 DIN2184-1
48020457 4 40 56 8 18 3.5 2,7 3 1 DIN2184-1
48020459 5 40 56 8 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1
48020461 6 32 56 10 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48020464 8 32 63 10 21 45 34 3 1 DIN2184-1
48020466 10 24 70 13 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48020468 12 24 80 13 30 6 49 3 1 DIN2184-1
48020471 1/4 20 80 16 30 7 5,5 3 1 DIN2184-1
48020474 5/16 18 90 17 35 8 6,2 4 1 DIN2184-1
48020479 3/8 16 100 20 39 10 8 4 1 DIN2184-1
48020484 716 14 100 2 - 8 62 4 2 DIN2184-1
48020489 1/2 13 110 24 = 9 7 4 2 DIN2184-1
48020494 9/16 12 110 26 - 1 9 4 2 DIN2184-1
48020501 5/8 11 110 28 - 12 9 4 2 DIN2184-1
48020515 3/4 10 125 31 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48020526 7/8 9 140 34 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1
48020538 1 8 160 38 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1




S-XPF

Roscado | Machos de laminacién | UNC
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
® O] O) O) O) ® O] @

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC 25-35HRC

15-40 15-40 1530 1530 820 20-50 20-40 520 m/min

A e wssco A 3 cm

v BX 25 DIN21841  DIN21841
EDP UNC P L I I d a z ! Tipo DIN

48091459 5 40 56 - 18 35 2,7 4 2,86 ~2,93 1 DIN2184-1
48091461 6 32 56 - 20 4 3 4 3,09~3,17 1 DIN2184-1
48091464 8 32 63 - 21 45 34 4 3,76 ~ 3,84 1 DIN2184-1
48091466 10 24 70 = 25 6 4,9 5 4,26 ~ 4,35 1 DIN2184-1
48091471 1/4 20 80 - 30 7 55 5 5,66 ~ 5,76 1 DIN2184-1
48091474 5/16 18 90 - 35 8 62 5 7,18~7,29 1 DIN2184-1
48091479 3/8 16 100 - 35 9 7 8 8,66 ~ 8,78 1 DIN2184-1
48091484 7/16 14 100 18,1 = 8 6,2 8 10,12 ~10,27 2 DIN2184-1
48091489 1/2 13 110 19,5 = 9 7 8 11,62~11,78 2 DIN2184-1
48091494 9/16 12 110 211 = 11 9 8 13,14~13,28 2 DIN2184-1
48091501 5/8 11 110 23,1 = 12 9 8 14,61~ 14,76 2 DIN2184-1
48091515 3/4 10 125 20,3 = 14 11 8 17,65 ~ 17,80 2 DIN2184-1
48091526 7/8 9 140 226 - 18 145 8 20,66~2084 2 DIN2184-1
48091538 1 8 160 254 - 18 145 8 2363~2384 2 DIN2184-1

Roscado | Machos de laminacion
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S-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacién | UNC

- 1.. ﬁ ' Tipo 1 E— f+7T%7

.

L
- s g ™ = L 0

= Primera elecciéon en calidad y rendimiento

i
|
—

= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracion interna lateral

O @ O] O @® @ @ O)
<0 | [o5<c<04| | co045% s INoX n ACADC 25-35HRC
20

15-40 15-40 15-30 15-30 8- 20-50 20-40 5-20 m/min

c
©
v
]
£
£
o
)
o
wv
o
<
v
1]
=
)
°
]
v
wv
o
o

A e s A 7 cm
v 2BX 2,5 DIN21841 DIN 21841
EDP UNC P L | i d a Z g Tipo DIN

48042471 1/4 20 80 13 30 7 55 5 5.66 ~ 5.76 1 DIN2184-1

48042474 5/16 18 90 14 35 8 6,2 5 7.18~7.29 1 DIN2184-1

48042479 3/8 16 100 11 39 10 8 8 8.66 ~ 8.78 1 DIN2184-1

48042484 7/16 14 100 14 - 8 6,2 8 10.12~10.27 2 DIN2184-1

48042489 1/2 13 110 20 - 9 7 8 11.62~11.78 2 DIN2184-1

48042494 9/16 12 110 22 - 11 9 8 13.14~13.28 2 DIN2184-1

48042501 5/8 11 110 14 - 12 9 8 14.61 ~ 14.76 2 DIN2184-1

9} 48042515 3/4 10 125 254 - 14 11 8 17.65~17.80 2 DIN2184-1

:Z) 48042526 7/8 9 140 24 - 18 14,5 8 20.66 ~ 20.84 2 DIN2184-1

48042538 1 8 160 31,8 - 18 14,5 8 23.63~23.84 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte | UNF
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetaltrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
O] O] O) O] O] O O O O
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
) 2BX B/4 DIN 21841  DIN 21841
EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
48145454 2 64 45 - 9 28 21 2 1 DIN2184-1
48145456 3 56 50 - 9 28 21 2 1 DIN2184-1
48145458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48145460 5 44 56 11 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1
48145462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48145465 8 36 63 13 21 45 3,4 3 1 DIN2184-1
48145467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48145472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48145476 5/16 24 920 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48145481 3/8 24 920 20 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48145486 7116 20 100 24 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48145491 1/2 20 100 22 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48145496 9/16 18 100 22 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48145504 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48145517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48145528 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48145539 1 12 140 28 : 18 145 3 2 DIN2184-1

Roscado | Machos de corte
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S-POT

Roscado | Machos de corte | UNF
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Tipo 2 e e R +——@——
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O O) @ ® N
(<0,.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min
UNF  HSSE o ANSL el o N
0X 2B B/4 DIN21841 DIN21841
EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
48224454 2 64 45 - 9 28 2,1 2 1 DIN2184-1
48224456 3 56 50 - 9 28 21 2 1 DIN2184-1
48224458 4 48 56 11 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48224460 5 44 56 11 18 3.5 2,7 3 1 DIN2184-1
48224462 6 40 56 12 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48224465 8 36 63 13 21 4,5 34 3 1 DIN2184-1
48224467 10 32 70 16 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48224469 12 28 80 17 30 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48224472 1/4 28 80 19 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48224476 5/16 24 920 22 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48224481 3/8 24 920 20 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48224486 716 20 100 24 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48224491 1/2 20 100 22 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48224496 9/16 18 100 2 - 1 9 3 2 DIN2184-1
48224504 5/8 18 100 22 - 12 9 3 2 DIN2184-1
48224517 3/4 16 110 25 = 14 11 3 2 DIN2184-1
48224528 7/8 14 125 25 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
48224539 1 12 140 28 - 18 14,5 3 2 DIN2184-1
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes Tipo3 N i ——— +7,@,7
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion) @
o L
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
15-24 10-15 10-15 813 816 10-15 m/min
UNF  HSSE oo ANSE e o
0X 2B B/4 DIN21841 DIN21841
EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
75146220 6 40 56 - 13 4 3 3 1 DIN2184-1
75146730 10 32 70 - 25 6 49 3 2 DIN2184-1
75147240 1/4 28 80 S 30 7 55 3 2 DIN2184-1
75147640 5/16 24 90 = 35 8 6,2 3 2 DIN2184-1
75148140 3/8 24 90 = 35 9 7 3 2 DIN2184-1
75148650 716 20 100 20 - 8 62 3 3 DIN2184-1
75149150 1/2 20 100 22 = 9 7 3 3 DIN2184-1
75149650 9/16 18 100 22 - 1 9 3 3 DIN2184-1
75150450 5/8 18 100 22 = 12 ©) 3 3 DIN2184-1
75151750 3/4 16 110 25 = 14 11 3 3 DIN2184-1
75152860 7/8 14 125 25 = 18 14,5 3 3 DIN2184-1
75153960 1 12 125 25 = 18 14,5 3 3 DIN2184-1

Roscado | Machos de corte
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A-SFT

Roscado | Machos de corte | UNF

Tipo 1 s E——— i R —

Tipo 2 D S —— o — +7,@,f

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

[
-
S
S
et O) O] @ O) O] O O O O
-g (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
1]
=
o
'g, A UNE py N ANNANSI e e R
2 v 45 2BX /2,5 DIN21841  DIN 21841
oc
A\‘II\ .
EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
48139454 2 64 45 3,6 1 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
48139456 3 56 50 3,6 13 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1
oy 48139458 4 48 56 51 18 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
o~ 48139460 5 44 56 51 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1
5 48139462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1
Vad 48139465 8 36 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48139467 10 32 70 85 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
'-Zl- 48139469 12 28 80 85 30 6 4,9 2 1 DIN2184-1
=) 48139472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1
48139476 5/16 24 90 11,3 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48139481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48139486 7/16 20 100 14,5 = 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48139491 1/2 20 100 15,6 = 9 7 3 2 DIN2184-1
48139496 9/16 18 100 16,9 = 11 9 3 2 DIN2184-1
48139504 5/8 18 100 18,5 = 12 9 3 2 DIN2184-1
48139517 3/4 16 110 254 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48139528 7/8 14 125 28,2 = 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48139539 1 12 140 31,8 = 18 14,5 4 2 DIN2184-1
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S-SFT

Roscado | Machos de corte | UNF

Tipo 1 e — ] — 7,@1
iy SN e S — SN

Tipo 2 e o — +7@i

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

[
=]
P
S
® ® ® ® O K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX -3,
o
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min 's
1}
=
AN 3
UNF  HSSE | [ S e === == S
0X 40 8 05 DIN21841  DIN21841 2
o
EDP UNF P L | 1 d a VA Tipo DIN
48223454 2 64 45 3,6 1 2,8 2.1 2 1 DIN2184-1
48223456 3 56 50 36 13 2,8 2,1 2 1 DIN2184-1 )
48223458 4 48 56 5,1 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1 "
48223460 5 44 56 51 18 35 2,7 2 1 DIN2184-1 ’,
48223462 6 40 56 6,4 20 4 3 2 1 DIN2184-1 ,/
48223465 8 36 63 6,4 21 4,5 34 2 1 DIN2184-1
48223467 10 32 70 8,5 25 6 4,9 2 1 DIN2184-1
48223469 12 28 80 8,5 30 6 49 2 1 DIN2184-1 E
48223472 1/4 28 80 10,2 30 7 55 2 1 DIN2184-1 =)
48223476 5/16 24 90 11,3 85| 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48223481 3/8 24 90 12,7 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48223486 7/16 20 100 14,5 S 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48223491 1/2 20 100 15,6 - 9 7 3 2 DIN2184-1
48223496 9/16 18 100 16,9 = 1 9 3 2 DIN2184-1
48223504 5/8 18 100 18,5 S 12 9 3 2 DIN2184-1
48223517 3/4 16 110 25,4 - 14 1 4 2 DIN2184-1
48223528 7/8 14 125 28,2 S 18 14,5 4 2 DIN2184-1
48223539 1 12 140 31,8 - 18 14,5 4 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte | UNF
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
]
P @ O] @ @ Ol K
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
o
S 10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
° v
T UNF HssE NSNS ANk e == ==
2 0X 40 2B /2,5 DIN21841  DIN 21841
o
1
S EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
75246220 6 40 56 - 20 4 3 3 1 DIN2184-1
75246730 10 32 70 - 25 6 49 3 1 DIN2184-1
75247240 1/4 28 80 S 30 7 55 3 1 DIN2184-1
: 75247640 5/16 24 90 = 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
5 75248140 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
> 75248650 716 20 100 15 - 8 62 4 2 DIN2184-1
75249150 1/2 20 100 16 = 9 7 4 2 DIN2184-1
w 75249650 9/16 18 100 17 - 1 9 4 2 DIN2184-1
% 75250450 5/8 18 100 18 = 12 ©) 4 2 DIN2184-1
75251750 3/4 16 110 21 = 14 11 4 2 DIN2184-1
75252860 7/8 14 125 23 = 18 14,5 4 2 DIN2184-1
75253960 1 12 125 25 = 18 14,5 5 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte | UNF
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= Macho de corte pulvimetallrgico recto para agujeros ciegos y pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para fundicién de hierro y fundicion de aluminio
= Machos de roscado sincronizado a velocidades de corte > 30 m/min
O O O O) O O O
(>0.45% SCM GG GGG ACADC 25-35HRC 35-45 HRC
10-25 10-20 15-60 15-40 25-70 820 8-20 m/min
UNE v NS g o =
) 2BX /2,5 DIN 21841  DIN 2184-1
EDP UNF P L | I d a z Tipo DIN
48020454 2 64 45 9 - 28 2,1 3 1 DIN2184-1
48020456 3 56 50 9 - 28 2,1 3 1 DIN2184-1
48020458 4 48 56 8 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1
48020460 5 44 56 8 18 35 2,7 3 1 DIN2184-1
48020462 6 40 56 10 20 4 3 3 1 DIN2184-1
48020465 8 36 63 10 21 45 34 3 1 DIN2184-1
48020467 10 32 70 13 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48020469 12 28 80 13 30 6 49 3 1 DIN2184-1
48020472 1/4 28 80 16 30 7 5,5 3 1 DIN2184-1
48020476 5/16 24 920 17 35 8 6,2 4 1 DIN2184-1
48020481 3/8 24 90 20 35 10 8 4 1 DIN2184-1
48020486 716 20 100 22 - 8 62 4 2 DIN2184-1
48020491 1/2 20 100 24 = 9 7 4 2 DIN2184-1
48020496 9/16 18 100 26 - 1 9 4 2 DIN2184-1
48020504 5/8 18 100 28 - 12 9 4 2 DIN2184-1
48020517 3/4 16 110 31 = 14 11 4 2 DIN2184-1
48020528 7/8 14 125 23 - 18 14,5 5 2 DIN2184-1
48020539 1 12 140 25 - 18 145 5 2 DIN2184-1

Roscado | Machos de corte

\\all
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S-XPF

Roscado | Machos de laminacion | UNF

| 0|
a —— Tipo 1 — = = @\
|
on o
L
©
imﬂ — —=—w— Tipo2 =0
{mum- g_ﬁ = e
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de laminacion HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX ACADC 25-35HRC
15-40 15-40 15-30 15-30 82 20-50 20-40 520 m/min
A UNF  Hsso Ty ANSE e g = ==
v BX 25 DIN21841  DIN21841
EDP UNF P L I I d a z ! Tipo DIN
48091462 6 40 56 - 20 4 3 4 3,19~3,26 1 DIN2184-1
48091467 10 32 70 - 25 6 49 5 4,41 ~ 4,47 1 DIN2184-1
48091472 1/4 28 80 - 30 7 55 5 5,87 ~ 5,94 1 DIN2184-1
48091476 5/16 24 90 - 35 8 62 5 7,39~747 1 DIN2184-1
48091481 3/8 24 90 - 35 9 7 8 8,98 ~ 9,06 1 DIN2184-1
48091486 7/16 20 100 12,7 - 8 62 8 1045~1055 2 DIN2184-1
48091491 1/2 20 100 12,7 = 9 7 8 12,04~12,14 2 DIN2184-1
48091496 9/16 18 100 14,1 - 1 9 8 1356~1364 2 DIN2184-1
48091504 5/8 18 100 14,1 = 12 9 8 15,15~15,23 2 DIN2184-1
48091517 3/4 16 110 12,7 = 14 12 8 18,22 ~ 18,30 2 DIN2184-1
48091528 7/8 14 125 14,5 = 18 14,5 8 21,27 ~ 21,38 2 DIN2184-1
48091539 1 12 125 169 - 18 14,5 8 2426~2437 2 DIN2184-1




S-OIL-XPF

Roscado | Machos de laminacién | UNF

Tipo 1

: g

I:‘iii T g ] fipo2 - |

= Primera eleccion en calidad y rendimiento

Macho de laminacién HSSE para agujeros pasantes y ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aceros en general, aceros inoxidables, aluminio

= Refrigeracién interna lateral

O] O] O
0% | [o25<c<04| | co045%

O] O)
S NoX
20

@® @® O
A ACADC 2535 HRC
20

Roscado | Machos de laminacion

15-40 15-40 15-30 15-30 8- 20-50 20-40 5- m/min
A UNF  HssCo My ANSE el g = ==
v 2BX 2,5 DIN21841 DIN21841
EDP UNF P L | I d a z ! Tipo DIN

48042472 1/4 28 80 9,1 30 7 55 5 5.87 ~5.94 1 DIN2184-1
48042476 5/16 24 90 10,6 35 8 6,2 5 739~747 1 DIN2184-1
48042481 3/8 24 90 10,6 35 10 8 8 8.98 ~9.06 1 DIN2184-1
48042486 7/16 20 100 12,7 - 8 6,2 8 10.45 ~ 10.55 2 DIN2184-1
48042491 1/2 20 100 12,7 - 9 7 8 12.04~12.14 2 DIN2184-1
48042496 9/16 18 100 14,1 - 11 9 8 13.56 ~ 13.64 2 DIN2184-1
48042504 5/8 18 100 14,1 - 12 9 8 15.15~15.23 2 DIN2184-1
48042517 3/4 16 110 12,7 = 14 11 8 18.22 ~18.30 2 DIN2184-1 5
48042528 7/8 14 125 14,5 - 18 14,5 8 21.27 ~21.38 2 DIN2184-1 =)
48042539 1 12 140 16,9 - 18 14,5 8 24.26 ~ 2437 2 DIN2184-1
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CC-NEO-SFT

Roscado | Machos de corte | MJ

Tipo1 %—I—%—U 7,@,7

[ SN S e — Jﬁ RS
L !

Tipo2 I — — 7,@,,

- R
L |

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos Tipo3 S i— s p— +7,@,f
= Recubrimiento TIN | | @

= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Hélice variable para una mejor extraccion de viruta

@ @ @ O) O) O]
C<02% | |o0s<coa| | o045 sci Nox A
10

I
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

48242125

[
=
b
o
v
[
T
v
o
K=
v
©
=
(<]
]
©
v
v
o
o

2 0,4 45 - 8 2,8 2,1 2 1,610~ 1,722 DIN371
Sz e s s 3s 2 2
7 T T S S 72 N
1 s A A A
1 s A A A
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
1 S A S A A
1 s A A A
1 s A A A
1 s A A A
1 s A A A
I S A O A A
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
1 A S A
n 1 s A A A

48242144 3,318 ~ 3,498 DIN371

48242155 5,026 ~ 5,216 DIN371

48242169 8,539~ 8,775 DIN371
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V-TI-SFT

Roscado | Machos de corte | MJ

Tipo 1

Tipo2 —FE——J1 -t —— —@—
L I
= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos

Tipo 3 — ''''' I +*'@**
= Recubrimiento multicapa TiCN | @

= Para aleaciones de titanio

[J]

)

S

]

J e o
. e
Ti wn
o

3-5 m/min ﬁ
©

=

o

©

[¥]

wv

o

(5

48241125 1,610~ 1,722 DIN371

w5 om0 8 - w0 s 3
1 s A A A
1 s A A A
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
1 S A S A A
1 s A A A
1 s A A A
1 s A A A
1 s A A A
I S A O A A
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
I S A S O A AN
1 A S A
1 s A A A

48241144 3,318 ~ 3,498 DIN371

48241155 5,026 ~ 5,216 DIN371

48241169 8,539~ 8,775 DIN371
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VA-POT

Roscado | Machos de corte | UNJC

| 0|
e === O
I1 \
L J
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
]
P ® O O) @ ® N
-3 (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
o
S 15-24 10-15 10-15 813 8-16 10-15 m/min
©
=
S
|
C  UNIC  HE g MS e ===
2 3B B/4 DIN 21841
o
1
S EDP UNJC P L | d a z DIN
48002457 4 40 56 18 35 2,7 2 DIN2184-1
48002461 6 32 56 20 4 3 3 DIN2184-1
oy 48002464 8 32 63 21 4,5 3,4 3 DIN2184-1
Sy
e
&
'd
v
=
P4
=)
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V-TI-POT

Roscado | Machos de corte | UNJC

©
e = 7@<
I \7’/
L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Para aleaciones de titanio
]
t
S
SO v
T g
4-6 m/min S
©
=
o
©
v
wv
o
o

48014457 DIN2184-1

4 40 56 12 35 2,7 3
s S e s T s

48014464 8 32 63 16 4,5 34 3 DIN2184-1
- . | |
. . | |
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

v
=
=z
]
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Roscado | Machos de corte

v
=
=z
]
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E-POT

Roscado | Machos de corte | UNJC

e —— ==
; |

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Sin recubrimiento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

89345730

89346430

89347130

89347930

89348930

89351530

89353830

4 40 56 12 35 2,7 3
s S e s T s
8 32 63 16 4,5 34 3
00 24 720 20 6 4 3
1/4 20 80 25 7 55 Bl
.~ sn6 8 %0 3 8 6 3
3/8 16 100 35 10 8 3
e 4 00 24 8 62 3
12 13 110 28 9 7 3
s w1 om0 32 129 3
3/4 10 125 34 14 11 4
o789 140 3 8 s 4
1 8 160 38 18 14,5 4
-/ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1




WHR-NI-POT

Roscado | Machos de corte | UNJC

L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento HR
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718
]
=]
S
S
J e v
. °
Ni ©w
o
2-4 m/min S
©
=
o
©
v
wv
o
o

48079457 DIN2184-1

4 40 56 12 35 2,7 3
s S e s T s
48079464 8 32 63 16 4,5 34 3 DIN2184-1
00 24 720 20 6 4 3
1/4 20 80 25 7 55 Bl
.~ sn6 8 %0 3 8 6 3
48079479 3/8 16 100 35 10 8 3
e 4 00 24 8 62 3
48079489 12 13 110 28 9 7 3
s w1 om0 32 129 3
3/4 10 125 34 14 11 4
o789 140 3 8 s 4
48079538 1 8 160 38 18 14,5 4 DIN2184-1
-/ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |

48079471 DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

v
=
=z
]

48079515 DIN2184-1
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H-POT

Roscado | Machos de corte | UNJC

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

@® O O O @® @®
(>0.45% GGG T Ni 25-35HRC 35-45 HRC
813 46 24 610

-45
10-15 6-10 m/min

48010457

Roscado | Machos de corte

DIN2184-1

4 40 56 18 35 2,7 2
6 32 s 20 4 33
8 32 63 21 4,5 34 3

48010464 ) / DIN2184-1

v
=
=z
]
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VA-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJC
Tipo 2

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

O O] O O) Ol K
<02 | |02s<c<04| | C045% sam INoX
8-14 8-14 7-1 7-12

10-15 7-14 m/min

f
]
&

&

I AN
UNC (st Sor Car | watl "
3B 2,5 DIN 21841
EDP UNJC P L 11 d a zZ Tipo DIN
48001457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48001461 6 32 56 20 4 3 3 2 DIN2184-1
48001464 8 32 63 21 4,5 34 3 2 DIN2184-1

[
=
S
o
v
v
©
w
o
=
v
1]
=
o
T
©
v
v
o
o
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Roscado | Machos de corte

v
=
=z
]
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CC-SFT

Roscado | Ma

chos de corte | UNJC

MmO

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento CrN [

= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

Tipo 2 — ﬁt+7t%

Tipo3 E— ''''' i —

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

® O] O) O O] O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
10

15-25 15-25

48032457

48032464

48032471

48032479

48032489

48032501

48032526

I
10-25 10-25 6- 15-35 m/min

4 40 56 = 11,4 3,5 2,7 2 1
T 7 S T = B B T T e e
8 32 63 = 16,7 4,5 34 3 1
T S 7 = = T (s S
1/4 20 80 o 254 7 55 B 1
st 8 %0 - 13 8 6 3 2
3/8 16 100 - 15 9 7 3 2
6 14 00 7 -8 62 4 3
1/2 13 110 18 = 9 7 4 3
o9t 2 10 19 - 11943
5/8 11 110 21 = 12 9 4 3
fo34 0 s 2 - 4 om 43
7/8 9 140 26 - 18 14,5 4 3
v 8 e 29 -8 45 43
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1




V-TI-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJC

= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aleaciones de titanio

35 m/min

48013457

Roscado | Machos de corte

4 40 56 10 35 2,7 3 DIN2184-1
s S e s M s

48013464 8 32 63 15 4,5 34 3 DIN2184-1
- . | |
. . | |
. . | |
. . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |
. . | |

v
=
=z
]
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Roscado | Machos de corte

v
=
=z
]
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E-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJC

o ) — ==
’ |

= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos

= Sin recubrim

iento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

v
O)

1-3 m/min

89545730

89546430

89547130

89547930

89548930

89551530

89553830

4 40 56 10 35 2,7 3
s S e s M s
8 32 63 15 4,5 34 3
00 24 70 8 6 49 3
1/4 20 80 23 7 55 Bl
.~ sn6 8 % 228 8 6 3
3/8 16 100 33 10 8 3
e 4 00 9 8 6 3
12 13 110 20 9 7 3
s w1 om0 241294
3/4 10 125 26 14 11 4
78 9 40 29 8 s 4
1 8 160 32 18 14,5 4
-/ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1




WHR-NI-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJC

= Macho de corte pulvimetaltrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Recubrimiento HR

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

[J]

)

S

]

SO v
. e
Ni ©w
o

1-3 m/min ﬁ
©

=

[]

©

[¥]

wv

[]

(5

48078457 DIN2184-1

4 40 56 12 35 2,7 3
s S e s T s
48078464 8 32 63 16 4,5 34 3 DIN2184-1
00 24 70 8 6 49 3
1/4 20 80 23 7 55 Bl
~ sn6 8 %0 5 8 6 3
48078479 3/8 16 100 16 10 8 3
e 4 00 9 8 6 3
48078489 12 13 110 20 9 7 3
s w1 om0 241294
3/4 10 125 26 14 11 4
78 9 40 29 8 s 4
48078538 1 8 160 32 18 14,5 4 DIN2184-1
-/ . | |
./ . | |
./ . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
. . | |
5 )
./ . | |
./ . | |
./ . | |
./ . | |
-/ . | |
. . | |

48078471 DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

v
=)
=z
)

48078515 DIN2184-1

289



Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\)
UNJC %
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H-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJC

©
Tipo 1 ——F 7,%,7,@,7
I \'?f/
L 1
| e
Tipo2 s e — R O N
on o
L d
= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
@ O O O] @ @ O
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
712 712 712 35 13 48 48 m/min
EEE AN ANSI ' o
ue e o N N
3B (2,5 DIN 21841
EDP UNJC P L I d a z Tipo DIN
48009457 4 40 56 11 3,5 2,7 2 1 DIN2184-1
48009461 6 32 56 8 4 3 2 2 DIN2184-1
48009464 8 32 63 21 4,5 3,4 3 2 DIN2184-1




VA-POT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo 1 —

©
DS -

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables

[J]

g

S

8

o el e e e o

(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -3)

o

15-24 10-15 10-15 813 816 1015 m/min ]

©

=

3

UNJE  HSSE o ANSI e == === S

0X 3B B/4 DIN21841 DIN21841 2

[«'4

EDP UNJF P L | 1 d a Z Tipo DIN

48002467 10 32 70 - 25 6 4,9 3 1 DIN2184-1
48002472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48002476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48002481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
48002486 7/16 20 100 20 - 8 6,2 3 2 DIN2184-1
48002491 1/2 20 100 22 - 9 7 3 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\)
UNJF %
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V-TI-POT

Roscado | Machos de corte | UNJF

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Para aleaciones de titanio

Tipo 1

Tipo 2

%

&

s D
Ti
4-6 m/min
UNJF  pv e ANSI el == ==
Vv 3B B/5 DIN 2184-1  DIN 21841
EDP UNJF P L | d a Z Tipo DIN
48014467 10 32 70 25 6 49 3 1 DIN2184-1
48014472 1/4 28 80 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48014476 5/16 24 920 31 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48014481 3/8 24 920 35 10 8 3 1 DIN2184-1
48014486 7/16 20 100 20 9 7 3 2 DIN2184-1
48014491 1/2 20 100 22 10 8 3 2 DIN2184-1




E-POT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipp1 [ 1 | — | N
— =g
Tipo2 e —— +@s

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

@

et

S

]

SO g
) e
Ni ©w
o

24 m/min S
I

=

[]

IS

V]

wv

[]

o«

89346730 10 DIN2184-1

32 70 = 20 6 4,9 3 1
4 28 8 - 25 7 55 3 1

89347630 5/16 24 90 - 31 8 6,2 3 1
[ = = 7 S ) [ R A TR

89448630 7/16 20 100 20 ° 9 7 B 2
12 20 100 2 - 10 & 3 2

89349630 9/16 18 100 2 - 11 9 3 2
s 8 002 - 2932

3/4 16 110 25 = 14 11 4 2
oo 4 25 25 - 8 s 42
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

89351730 DIN2184-1

1.
=
=z
o
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WHR-NI-POT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipel | | | 7@

TipoZ . —— - +7,@,
. R

= Macho de corte pulvimetalirgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento HR

= Para aleaciones basadas en Niguel incluyendo Inconel 718

]

)

S

e

o S O
3
o

S 24 m/min
]

=

o

]

V]

wv

[e]

o

48079467 10 DIN2184-1

32 70 20 6 4,9 3 1
5 7 s ) (= ) IO
24 90 31 8 6,2 3 1
2 %0 3% 0 8 3 1
20 100 20 9 7 3 2
220 0 2 0 8 3 2
18 100 22 11 9 Bl 2
w8 00 2129 32
3/4 16 110 25 14 11 4 2
o8 w4 12525 18 145 42
! /' /! | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
I e N A A
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
I Y A
n ! /' /! | |

48079476 5/16 DIN2184-1

48079486 7/16 DIN2184-1

48079496 9/16 DIN2184-1

48079517 DIN2184-1

.
=
=
]
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H-POT

Roscado | Machos de corte | UNJF

| e
Tipo1 — ,ﬁur,fj%,i,@i
% 1 o
L J
©
Tipo 2 — 4 +——@——
e
L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
(V]
2
S
]
@ O O O @ @ by
(>0.45% GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC -g
o
813 10-15 46 24 6-10 610 m/min S
©
=
[°)
— NS o 3
uvF e o AR g
3 B/5 DIN21841 DIN 21841 2
o
EDP UNJF P L | I d a z Tipo DIN
48010467 10 32 70 - 25 6 49 3 1 DIN2184-1
48010472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48010476 5/16 24 % - 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48010481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
48010486 7/16 20 100 20 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48010491 1/2 20 100 22 = 9 7 3 2 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\)
UNJF %
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VA-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

| |
Tipo1 — f,Jr,ft%,i,@,f
I1 \’?’/
L J
o
Tipo 2 s +——@——
| e
L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
O) O O) @ ® N
(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% StM INOX
10-15 814 8-14 71 712 7-14 m/min
UNJF HssE T RN OANSL .
(1) 4 3B
Q2,5 DIN21841 DIN 21841
EDP UNJF P L | I d a z Tipo DIN
48001467 10 32 70 - 25 6 49 3 1 DIN2184-1
48001472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48001476 5/16 24 90 - 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48001481 3/8 24 90 - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
48001486 7/16 20 100 15 - 8 62 4 2 DIN2184-1
48001491 12 20 100 16 - 9 7 4 2 DIN2184-1




CC-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo1 — ﬁur—%@\

TipoZ [ —— " +7,@,
. R

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento CrN
= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC

® O] O) O O] O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci Nox Il
10

I
15-25 15-25 10-25 10-25 6- 15-35 m/min

48032467 10 32 70 = 19,3 6 4,9 3 1
v 28 8 - 254 7 55 3 1

48032476 5/16 24 90 - 11 8 6,2 3 1
[ = = 7 ) [ R AR

48032486 7/16 20 100 14 o 8 6,2 4 2
12 20 00 5 - 9 7 4 2

48032496 9/16 18 100 15 - 11 9 4 2
o1 00 17 - 12942

3/4 16 110 19 = 14 11 4 2
B T - .

1 12 125 24 = 18 14,5 4 2
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
I S A N A N
5 A N A
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
/! ' ! '/ | | |
! ' ! '/ | | |
I S A N A N
I S A N A N

Roscado | Machos de corte

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

48032517 DIN2184-1

1.
=
=z
o

48032539 DIN2184-1
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Roscado | Machos de corte

.
=
=
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V-TI-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo 2 R — —

= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos

= Recubrimien

to multicapa TiCN

= Para aleaciones de titanio

ﬁ

35 m/min

48013467

48013476

48013486

10 32 70 25 6 4,9 3 1
2 & 3 7 55 3 1
24 90 35 8 6,2 3 1
2 %9 3% 0 8 3 1
20 100 15 8 6,2 3 2
220 00 6 9 7 3 2
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
! /' /! | |
I e N A A
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
! /' /! /| | |
I Y A
! /' /! | |

5/16

7/16

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1




E-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo 2 — —— +7,@,f
' R

= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

[J]

)

S

]

SO v
. e
Ni ©w
o

1-3 m/min ﬁ
©

=

[]

©

[¥]

wv

[]

(5

89546730 10 DIN2184-1

32 70 18 6 4,9 3 1
< S 7 A== = T I
24 90 28 8 6,2 3 1
2% %9 33 0 8 3 1
20 100 15 8 6,2 3 2
220 00 & 9 7 3 2
18 100 17 11 9 4 2
18 00 912942
3/4 16 110 21 14 11 4 2
oo, 4 1253 18 145 42
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
' ' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |

89547630 5/16 DIN2184-1

89648630 7/16 DIN2184-1

89549630 9/16 DIN2184-1

89551730 DIN2184-1

1.
=
=z
o

299



Roscado | Machos de corte
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=
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WHR-NI-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo 1
[ o
Tipo 2 — 4+7T%7@<
o o
L
= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos Tipo3 S i— 1,7, 7,@7
>

= Recubrimiento HR I

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

1-3 m/min

48078467

48078476

48078486

48078496

48078517

10 32 70 18 21 6 4,9 3 1
= N (T MO S == = I
24 90 = 35 8 6,2 3 2
24 %9 - 3% 10 8 3 2
20 100 15 = 8 6,2 3 3
2 00 16 - 9 7 3 3
18 100 17 o 11 9 Bl 3
18 00 19 - 129 4 3
3/4 16 110 21 o 14 11 4 3
ook 4 2323 - 8 15 43
N A N
I S A N
I S A N
I S A N
I S A N
! ! ! ' ! ' | |
N A N
N A N
N A N
N A N
1 N N A F—
I S A N
I S A N
I S A N
I S A N
Y A B
N A N

5/16

7/16

9/16

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1

DIN2184-1




H-SFT

Roscado | Machos de corte | UNJF

Tipo1 — ﬁur—%@\

L
©
Tipo 2 e E— +——@——
e
L
= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
()
)
S
]
O O O @ @ O] @ e
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35 HRC 35-45 HRC -3
o
712 712 712 35 13 48 48 m/min S
1]
=
<
BN AN ANS| el e 8
UNF em MG BT M g
3 25 DIN21841 DIN21g41 a
o
EDP UNJF P L | I d a z Tipo DIN
48009467 10 32 70 - 25 6 49 3 1 DIN2184-1
48009472 1/4 28 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48009476 5/16 24 % - 35 8 6,2 3 1 DIN2184-1
48009481 3/8 24 % - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
48009486 7/16 20 100 15 - 8 62 3 2 DIN2184-1
48009491 12 20 100 16 - 9 7 3 2 DIN2184-1
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CC-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-M

Tipo2 e 4+7T%7@\7\

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos

Tipo3 C—— T — &= @s

= Recubrimiento CrN I

= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC, para inserto de roscar

[
=
b
o
v
[
-2 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% INOX
o
S 15-25 15-25 10-25 10-25 6-1 15-35 m/min
©
=
(<]
©
v
v
o
o

48044138 3,650 DIN371

48044149 6,039 DIN371

48044161 9,624 DIN371

___________

48044179 1,75 14,273 12,5 DIN376
_______

! '/ ' [ | |
! /! ' [ | |
! /! ' [ | |
! /! ' [ | |
! /! ' [ | |
!/ !/ ' [ | |
! '/ ' [ | |
! '/ ' [ | |
! '/ ' [ | |
! '/ ' [ | |
! '/ ' ! [ | |
! /! ' [ | |
! /! ' [ | |

! /! ' [ | |

! /! ' [ | |
!/ !/ ' [ | |

! '/ ' [ | |

n ! '/ ' [ | |

=
(O]
w
©
2
K}
I
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E-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-MJ

EEm———— 5 O

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

e
Roscado | Machos de corte

48008125 2 1 9 8 2 DIN371

48008138 3 2 1 4 3 3 DIN371

48008149 5 2 21 6 B] DIN371

48008161 8 DIN371

-
=
V)
m
S
=
o
I
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Helicoil EG-MJ ",l"
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H-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-MJ

W Tl E O
on o
L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Para inserto de rosca
O O O O O) @
(>0.45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
EG e L | =
P o
M) 4H B/5 — % DIN37T1
EDP M) P fresa@  previo L 1 d a z Tipo DIN
48006125 2 04 2,520 2,1 50 9 28 2,1 2 1 DIN371
48006133 25 045 3,085 26 56 18 35 27 3 2 DIN371
48006138 3 05 3,650 32 56 20 4 3 3 2 DIN371
48006144 4 0,7 4,909 4,2 70 25 6 4,9 3 2 DIN371
48006149 5 038 6,039 52 80 30 6 4,9 3 2 DIN371
48006155 6 1 7,299 63 % 35 8 62 3 2 DIN371
48006161 8 1,25 9,624 8,4 100 39 10 8 3 2 DIN371
48006169 10 15 11,949 104 110 46 12 9 3 2 DIN371




E-HL-

SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-MJ

= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos

= Sin recubrim

iento

= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

48007125

48007138

48007149

48007161

DIN371

DIN371

DIN371

DIN371

Roscado | Machos de corte

-
=
V)
m
S
=
o
I
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

A)

Helicoil EG-MJ ",l"
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H-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-MJ

o
R e = W O
n N
L
| e
e T E O
on o
L
= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Parainserto de rosca
@® O O O O @ @®
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
7-12 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min
EG EEE AN 501 M =
PM oX 5
M) 15 44 3 DIN 371
EDP M) P fresa@  previo L 1 d a z Tipo DIN
48005125 2 04 2,520 2,1 50 9 28 2,1 2 1 DIN371
48005133 25 045 3,085 26 56 18 35 27 3 2 DIN371
48005138 3 05 3,650 32 56 20 4 3 3 2 DIN371
48005144 4 0,7 4,909 4,2 70 25 6 4,9 3 2 DIN371
48005149 5 038 6,039 52 80 30 6 4,9 3 2 DIN371
48005155 6 1 7,299 63 % 35 8 62 3 2 DIN371
48005161 8 1,25 9,624 84 100 39 10 8 3 2 DIN371
48005169 10 15 11,949 10,4 110 46 12 9 3 2 DIN371




E-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJC

EEm—e—— 5 O

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

2-4 m/min

48016457 4 3 14 4 3 DIN2184-1

Roscado | Machos de corte

48016464 8 3 DIN2184-1

v
Y
Z
2
U
w
©
2
K}
T
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\
Helicoil EG-UNJC %
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H-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJC

= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)

= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC

= Para inserto de rosca

@ O O O @ @
>045% 666 Ti Ni 25-35HRC | | 3545 HRC
8-13 4-6 2-4 6-10 6-10

10-15 m/min
EG EEEE  ANSI e =
UNJC 0X B/5 DIN 21841
EDP UNJC P fresa @ previo L 1 d a z DIN
48018457 4 40 3,670 3 56 20 4 3 3 DIN2184-1
48018461 6 32 4,536 3,7 63 21 4,5 34 3 DIN2184-1
48018464 8 32 5,197 44 70 25 6 49 3 DIN2184-1




E-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJC

e — B

= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

[J]

)

S

]

J e o
, e

Ni wn
o

13 m/min ﬁ
©

=

o

©

©

[¥]

wv

o

(5

48015457 4 3 1 4 3 DIN2184-1

48015464 8 3 DIN2184-1

v
Y
Z
2
U
w
©
2
K}
T
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Roscado | Machos de corte

A\‘II\

\
Helicoil EG-UNJC %
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H-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJC

e
i VS S e T80
—IJ \
= Macho de corte pulvimetalurgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Para inserto de rosca
@® O O O O @ @®
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
7-12 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min
EG EEEE AN ANSI e ==
UNJC 0X 15 3B DIN 21841
EDP UNJC P fresa @ previo L | d a z DIN
48017457 4 40 3,670 3 56 20 4 3 2 DIN2184-1
48017461 6 32 4,536 37 63 21 4,5 34 3 DIN2184-1
48017464 8 32 5,197 4,4 70 25 6 49 3 DIN2184-1




E-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJF

Tippl — 1 | — | N

L —— . ﬁ AN
Tipo2 — ——— +7,@,

. o

= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

(]
)
S
[e]
[v]
(]
e
wv
o
2-4 m/min ﬁ
©
=
[]
©
©
[v]
wv
[]
o

48016467 80 23 7 55 3 DIN2184-1

48016476 90 35 10 8 3 DIN2184-1

48016486 7/16 DIN2184-1

T
w
4
=2
O
]
S
2
K}
I
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H-HL-POT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJF

SRS v =5 O

Tipo2 S ——— ——— +7,@,

L
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Para inserto de rosca
(]
=
S
]
by O O O O O) @
-3 (>0.45% GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC
o
S 8-13 10-15 4-6 2-4 610 6-10 m/min
©
=
)
® EG B OANS el —$ ===
V] PM oX =
a2 | UNJF 3B B/5 £ DN
[
A\‘II\ ) .
EDP UNJF P fresa@  previo L | 1 d a z Tipo DIN
48018467 10 32 5,857 5,1 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48018472 1/4 28 7,528 6,6 % - 35 8 62 3 1 DIN2184-1
- 48018476 5/16 24 9312 83 % - 35 9 7 3 1 DIN2184-1
~ 48018481 3/8 24 10,900 98 100 - 39 1 9 3 1 DIN2184-1
5 48018486 7/16 20 12,762 11,5 100 22 = 9 7 3 2 DIN2184-1
Vad 48018491 1/2 20 14,350 13,1 100 22 = 11 9 3 2 DIN2184-1
[T
=)
=z
=2
(V]
L
0
4
K
I
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CC-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJF

e )

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento CrN
= Para aceros en general, aceros inoxidables y aluminio

= Desarrollado para el roscado rigido en maquinas CNC, para inserto de roscar

@ @ @ O O) O]
C<02% | |o0s<coa| | o045 sci NoX A
6-10

15-25 15-25 10-25 10-25 . 15-35 m/min

48033467 10 3 1 2 7 DIN2184-1

Ly

(

Roscado | Machos de corte

48033476 5/16 DIN2184-1

T
w
4
=2
O
]
S
2
K}
I

313



E-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJF

- . Tippt | | —H &~
Tipo2 — ——— +7,@,
. o

= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento
= Para aleaciones basadas en Niquel incluyendo Inconel 718

= Para inserto de rosca

o

)

S

]

o N
=]

S 13 m/min
&

=

[]

e

®

4]

wv

]

o«

48015467 80 21 7 55 3 DIN2184-1

48015476 90 33 10 8 3 DIN2184-1

48015486 7/16 DIN2184-1

L
=
P4
2
(V]
w
©
g
K
I
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H-HL-SFT

Roscado | Machos de corte | Helicoil EG-UNJF

Tipo 1 — ﬁlJr—E@\

Tipo2 S ——— ——— +7@i

L
= Macho de corte pulvimetallrgico de hélice lenta para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Para aceros endurecidos hasta 45 HRC
= Para inserto de rosca
()
)
S
]
@® O O O O @ @® e
(>0.45% SCM GGG Ti Ni 25-35HRC 35-45 HRC -s,
o
7-12 7-12 7-12 35 13 48 48 m/min S
1]
=
o
EG oy AN NS e L] 3
UNJF 0X 15 3B w5 DIN 21841 2
[
EDP UNJF P fresa@  previo L | 1 d a z Tipo DIN
48017467 10 32 5,857 5,1 80 - 30 7 55 3 1 DIN2184-1
48017472 1/4 28 7,528 6,6 % - 35 8 62 3 1 DIN2184-1 j
48017476 5/16 24 9312 83 % - 35 9 7 3 1 DIN2184-1 0
48017481 3/8 24 10,900 98 100 - 39 1 9 3 1 DIN2184-1 %
48017486 7/16 20 12,762 11,5 100 15 = 9 7 3 2 DIN2184-1 ,/
48017491 1/2 20 14,350 13,1 100 16 = 11 9 3 2 DIN2184-1

Helicoil EG-UNJF
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A-POT

Roscado | Machos de corte | BSW

©
T T 1 = O
i o
I
L
= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
[
=
S
o O O @ O O) O O O O
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min
©
=
_g :
— =
& A BSW PM v M e
2 B/4 DIN 21841
o
A\‘II\
EDP BSW TPI L | I d a z DIN
48205702 1/8 40 56 1 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48205704 3/16 24 70 16 25 6 49 3 DIN2184-1
- 48205706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
s 48205707 5/16 18 90 22 35 8 62 3 DIN2184-1
S 48205708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
> 48205709 7/16 14 100 24 - 8 62 3 DIN2184-1
48205710 1/2 12 110 28 = 9 7 3 DIN2184-1
; 48205712 5/8 11 110 32 = 12 9 3 DIN2184-1
Al 48205713 3/4 10 125 34 = 14 11 3 DIN2184-1
@ 48205714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48205715 1 8 160 38 = 18 14,5 3 DIN2184-1
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S-POT

Roscado | Machos de corte | BSW

el
== e SN
| @
1
L
= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[J]
)
S
S
@® ® @® @® Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -3
o
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 1015 m/min S
©
=
S
] witd e
BSW HSSE oX MED <
B/4 DIN 2184-1 3
(2
EDP BSW TPI L | 1] d a z DIN
48272702 1/8 40 56 11 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48272704 3/16 24 70 16 25 6 4,9 3 DIN2184-1
48272706 1/4 20 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48272707 5/16 18 90 22 35 8 6,2 3 DIN2184-1
48272708 3/8 16 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
48272709 7/16 14 100 24 - 8 6,2 3 DIN2184-1
48272710 1/2 12 110 28 - 9 7 3 DIN2184-1
48272712 5/8 11 110 32 = 12 9 3 DIN2184-1
48272713 3/4 10 125 34 - 14 11 3 DIN2184-1
48272714 7/8 9 140 34 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48272715 1 8 160 38 - 18 14,5 3 DIN2184-1
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A-SFT

Roscado | Machos de corte | BSW

= Primera eleccién en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetallrgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

[
-
S
8
P O O @ O O) O O O O
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
[]
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min
©
=
S
— =]
& A BSW PM v M e
3 Q2,5 DIN 21841
oc
\LLTS
> EDP BSW TPI L | I d a z DIN
48139702 1/8 40 56 7 18 3,5 2,7 3 DIN2184-1
48139704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 DIN2184-1
- 48139706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 DIN2184-1
~ 48139707 5/16 18 90 14 35 8 6,2 3 DIN2184-1
> 48139708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 DIN2184-1
Vad 48139709 7/16 14 100 22 = 8 6,2 3 DIN2184-1
48139710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 DIN2184-1
; 48139712 5/8 11 110 27 = 12 9 3 DIN2184-1
Al 48139713 3/4 10 125 30 = 14 11 3 DIN2184-1
@ 48139714 7/8 9 140 32 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48139715 1 8 160 36 = 18 14,5 3 DIN2184-1
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S-SFT

Roscado | Machos de corte | BSW
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
()
)
S
S
@ O] @ @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min S
1]
=
S
N ANN '
BSW HSSE  ox ey M = 5]
/2,5 DIN 2184-1 P
o
EDP BSW TPI L | I d a z DIN
48223702 1/8 40 56 7 18 35 2,7 3 DIN2184-1
48223704 3/16 24 70 10 25 6 49 3 DIN2184-1
48223706 1/4 20 80 13 30 7 55 3 DIN2184-1
48223707 5/16 18 90 14 35 8 6,2 3 DIN2184-1
48223708 3/8 16 100 16 39 10 8 3 DIN2184-1
48223709 7/16 14 100 22 = 8 6,2 3 DIN2184-1
48223710 1/2 12 110 25 = 9 7 3 DIN2184-1
48223712 5/8 11 110 27 = 12 9 3 DIN2184-1
48223713 3/4 10 125 30 = 14 11 3 DIN2184-1
48223714 7/8 9 140 32 = 18 14,5 3 DIN2184-1
48223715 1 8 160 36 = 18 14,5 3 DIN2184-1
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A-POT

Roscado | Machos de corte | BSF

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Recubrimiento multicapa TiCN

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

(V]
)
S
8
o ® ® ® ® ® O O o O
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
o
5 1560 1560  10-60 8-30 8-20 1535 1535 5-10 820  m/min
[
=
_g
[ |
& A BSF  PM v M e e
2 B/4 DIN 21841
(2’
A\‘II\
EDP BSF TPI L | ] d a z DIN
48205731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48205732 5/16 22 90 22 35 8 6,2 3 DIN2184-1
- 48205733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1
~y 48205734 7/16 18 100 24 - 8 6,2 3 DIN2184-1
4 48205735 12 16 100 22 - 9 7 3 DIN2184-1
Vad 48205737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 DIN2184-1
48205739 3/4 12 125 34 - 14 11 3 DIN2184-1
& 48205742 1 10 160 38 = 18 14,5 3 DIN2184-1
[aa]
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Roscado | Machos de corte | BSF
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[J]
)
S
S
@® ® @® @® Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 1015 m/min S
©
=
<
] witd e
BSF HSSE oX MED <
B/4 DIN 2184-1 3
(2
EDP BSF TPI L | 1] d a z DIN
48272731 1/4 26 80 19 30 7 55 3 DIN2184-1
48272732 5/16 22 9 22 35 8 6.2 3 DIN2184-1 b
48272733 3/8 20 100 24 39 10 8 3 DIN2184-1 ’
48272734 7/16 18 100 24 - 8 6,2 3 DIN2184-1 ’/
48272735 1/2 16 100 22 - 9 7 3 DIN2184-1 /l
48272737 5/8 14 110 32 - 12 9 3 DIN2184-1
48272739 3/4 12 125 34 - 14 11 3 DIN2184-1
48272742 1 10 160 38 - 18 14,5 3 DIN2184-1 &
o
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A-SFT

Roscado | Machos de corte | BSF

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

® O] O] O) O] O O O O
C<02% | |o0s<c<o4| | o045 sci NoX A ACADC T 2535 HRC
30 8-20 0

15-60 15-60 10-60 8- 15-35 15-35 51 8-20 m/min

48139731

Roscado | Machos de corte

1/4 26 80 17 30 7 55 3 DIN2184-1
. sn6 2 % 17 3 8 62 3

3/8 20 100 18 39 10 8 3
.6 8 100 2 - 8 62 3

1/2 16 100 22 o 9 7 B]
. s 14 100 22 - 2 9 3

3/4 12 125 27 o 14 11 3
1 % 160 3 - 18 145 3
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
' ' ! ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
'/ ! | |
n '/ ! | |

48139733 DIN2184-1

48139735 DIN2184-1

48139739 DIN2184-1

L
[%]
om
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S-SFT

Roscado | Machos de corte | BSF
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
()
)
S
S
@ O] @ @ Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min S
1]
=
<
N ANN '
BSF  HSSE ox sy M = 5]
/2,5 DIN 2184-1 8
o
EDP BSF TPI L | I d a z DIN
48223731 1/4 26 80 17 30 7 55 3 DIN2184-1
48223732 5/16 2 90 17 35 8 62 3 DIN2184-1 | |
48223733 3/8 20 100 18 39 10 8 3 DIN2184-1 | %
48223734 7/16 18 100 22 = 8 6,2 3 DIN2184-1 ’/
48223735 1/2 16 100 22 = 9 7 3 DIN2184-1 /l
48223737 5/8 14 110 27 = 12 9 3 DIN2184-1
48223739 3/4 12 125 27 = 14 11 3 DIN2184-1
48223742 1 10 160 36 = 18 14,5 3 DIN2184-1 &
[24]
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A-POT

Roscado | Machos de corte | BA

= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico con entrada corregida para agujeros pasantes

= Recubrimiento multicapa TiCN

Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables

[}
-
S
]
et @ @® @® @® @® O O O O
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
o
-S 15-60 15-60 10-60 830 8-20 15-35 15-35 5-10 8-20 m/min
[
=
o :
',8, A BA M e
2 (BS93) ') B/4
o
A“ L 1%
b EDP BA L I 1 d a Z
48205910 0 66 19 30 63 5 3
48205911 1 62 17 26 56 45 3
- 48205912 2 58 16 25 5 4 3
=~ 48205913 3 53 13 21 45 3,55 3
S 48205914 4 50 13 20 3,55 2,8 3
Vod 48205915 5 48 11 18 3,15 25 3
48205916 6 44,5 9,5 - 2,8 2,724 2
< 48205917 7 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
| 48205918 8 44,5 9,5 - 2,8 2,724 2
48205919 9 41 8 - 25 2 2
48205920 10 41 8 - 2,5 2 2
48205921 11 41 8 - 25 2 2
48205922 12 40 7 - 2,5 2 2
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S-POT

Roscado | Machos de corte | BA
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
)
S
S
O O] O O) Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -s,
o
15-24 10-15 10-15 8-13 816 10-15 m/min S
1]
=
o
BA  psse M el g
(BS93) (14 B/4 2
[
EDP BA L I 11 d a z
48272910 0 66 19 30 63 5 3
48272911 1 62 17 26 56 45 3 §
48272912 2 58 16 25 5 4 3 Y
48272913 3 53 13 21 45 3,55 3 ’/,
48272914 4 50 13 20 3,55 2,8 3 /4
48272915 5 48 11 18 3,15 2,5 3
48272916 6 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48272917 7 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2 <
48272918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2 @
48272919 9 41 8 = 2,5 2 2
48272920 10 41 8 = 2,5 2 2
48272921 1 M 8 - 25 2 2
48272922 12 40 7 = 25 2 2
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A-SFT

Roscado | Machos de corte | BA
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
[
=
S
o O) O] O] O) O] O O O @)
-g (<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC T 25-35HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 510 8-20 m/min
1]
=
(=) :
',3 A BA M L I t
2 (BS93) ] 2,5
o
A\L1NY
o EDP BA L | I d a z
48139910 0 66 19 30 63 5 3
48139911 1 62 17 26 56 45 3
- 48139912 2 58 16 25 5 4 3
s 48139913 3 53 13 21 45 3,55 2
S 48139914 4 50 13 20 3,55 28 2
g 48139915 5 48 1 18 3,15 25 2
48139916 6 44,5 9,5 o 2,8 2,24 2
<< 48139917 7 44,5 9,5 - 2,8 2,24 2
| 48139918 8 44,5 9,5 = 2,8 2,24 2
48139919 9 41 8 = 2,5 2 2
48139920 10 41 8 = 2,5 2 2
48139921 1 41 8 - 25 2 2
48139922 12 40 7 = 25 2 2
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Roscado | Machos de corte | BA
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
)
S
S
O) O] @ O) ® B o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX -3
o
10-15 8-14 814 71 712 7-14 m/min S
1]
=
o
BA EE AN 3
HSSE o V]
(BS93) 0X 40 /2,5 a
o«
EDP BA L I I d a z
48223910 0 66 19 30 63 5 3
48223911 1 62 17 26 56 45 3 §
48223912 2 58 16 25 5 4 3 A
48223913 3 53 13 21 45 3,55 2 ’/,
48223914 4 50 13 20 3,55 2,8 2 /4
48223915 5 48 1 18 3,15 25 2
48223916 6 44,5 95 - 28 2,24 2
48223917 7 445 95 - 28 224 2 <
48223918 8 44,5 9,5 - 28 2,24 2 «@
48223919 9 41 8 - 25 2 2
48223920 10 41 8 - 25 2 2
48223921 1 41 8 - 25 2 2
48223922 12 40 7 - 25 2 2
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A-POT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)
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= Primera eleccién en calidad y rendimiento
= Macho de corte pulvimetallrgico con entrada corregida para agujeros pasantes
= Recubrimiento multicapa TiCN
= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
[
=
S
o O O @ O O) O O O O
-g (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX Al ACADC Ti 25-35 HRC
o
S 15-60 15-60 10-60 830 820 1535 15-35 5-10 8-20 m/min
©
=
o)
8 A G PM e ]
a v B/4 DIN 5156
o
1
S EDP G J L I d a z DIN
48145900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48145000 1/4 19 100 22 1 9 3 DIN5156
- 48145100 3/8 19 100 22 12 9 3 DIN5156
~y 48145200 1/2 14 125 25 16 12 3 DIN5156
4 48145300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
Vad 48145400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48145500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
= 48145600 1 1 160 30 25 20 4 DIN5156
(%)
=)
O
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S-POT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

©
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= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[J]
L d
S
S
@® ® @® @® Ol K o
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX -3
o
1524 10-15 10-15 8-13 8-16 1015 m/min S
©
=
<
[ |
G HsE g M g S
B/4 DIN 5156 3
(2
EDP G P L | d a z DIN
48224900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48224000 1/4 19 100 22 11 9 3 DIN5156
48224100 3/8 19 100 22 12 9 3 DIN5156
48224200 1/2 14 125 25 16 12 3 DIN5156
48224300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
48224400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48224500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48224600 1 11 160 30 25 20 4 DIN5156
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POT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

= Macho de corte HSSE con entrada corregida para agujeros pasantes
= Sin recubrimiento

= Para aplicaciones de uso general

O O O O O O O)
(<02 | [o5<c<o4| | co045% sam a6 A ACADC
12 8-12

12-20 8-12 8- 8-12 K 15-25 15-20 m/min

63581900

Roscado | Machos de corte

1/8 28 DIN5156
[ /7 T

63582100 3/8 19 DIN5156

63582300 14 4 DIN5156

63582500 DIN5156

o
n
=)
(G)
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A-SFT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

e
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= Primera eleccion en calidad y rendimiento

= Macho de corte pulvimetalurgico de ranura helicoidal para agujeros ciegos

= Recubrimiento multicapa TiCN

= Roscado de alta velocidad en aceros en general, aluminio y aceros inoxidables
O] @ O] O] @® O O O O

(<0.2% 0,25<(<0,4 (>0.45% S(M INOX Al ACADC Ti 25-35HRC
15-60 15-60 10-60 830 820 1535 1535 5-10 820 m/min
A 6 A —
v 45 Q2,5 DIN 5156
EDP G P L | d a z DIN

48139900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48139000 1/4 19 100 22 1 9 3 DIN5156
48139100 3/8 19 100 22 12 9 4 DIN5156
48139200 1/2 14 125 25 16 12 4 DIN5156
48139300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
48139400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48139500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
48139600 1 i} 160 30 25 20 4 DIN5156

Roscado | Machos de corte

u
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S-SFT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

©
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= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
[
=
S
S
P @ O] @ @ Ol K
-3 (<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
o
S 10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
©
=
o)
g G osp T RNy -]
2 0X 40 25 DIN 5156
o
1
N EDP G J L I d a z DIN
48223900 1/8 28 90 20 7 55 3 DIN5156
48223000 1/4 19 100 22 1 9 3 DIN5156
- 48223100 3/8 19 100 22 12 9 4 DIN5156
~y 48223200 1/2 14 125 25 16 12 4 DIN5156
4 48223300 5/8 14 125 25 18 14,5 4 DIN5156
Vad 48223400 3/4 14 140 28 20 16 4 DIN5156
48223500 7/8 14 150 28 22 18 4 DIN5156
= 48223600 1 i} 160 30 25 20 4 DIN5156
(%)
=)
O
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VA-SFT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

©
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L
= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Tratamiento vaporizado (ferro-oxidacion)
= Roscado de uso general en aceros y aceros inoxidables
@ O] @ @ Ol K
(<0,2% 0,25<(<0,4 (>0.45% SCM INOX
10-15 8-14 8-14 71 712 7-14 m/min
G HssE o BEN wm e
0x 40 W25 DIN 5156
EDP G P L | d a z DIN
65881909 1/8 28 90 1 7 55 4 DIN5156
65882009 1/4 19 100 16 1 9 4 DIN5156
65882109 3/8 19 100 16 12 9 5 DIN5156
65882209 12 14 125 2 16 12 5 DIN5156
65882309 5/8 14 125 22 18 14,5 5 DIN5156
65882409 3/4 14 140 22 20 16 5 DIN5156
65882509 7/8 14 150 22 22 18 5 DIN5156
65882609 1 i} 160 28 25 20 5 DIN5156

Roscado | Machos de corte

u
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Roscado | Machos de corte | G (BSP)

= Macho de corte HSSE de ranura helicoidal para agujeros ciegos
= Sin recubrimiento

= Para aplicaciones de uso general

O O O O O O O
<02 | [os<c<o4| | co045% sam a6 A ACADC
8-13 7-12 7-12 6-9 6-8

- 10-20 10-15 m/min

63681900

Roscado | Machos de corte

1/8 28 DIN5156
[ /7 T

63682100 3/8 19 DIN5156

63682300 14 4 DIN5156

63682500 DIN5156

o
n
=)
(G)
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SH-SFT

Roscado | Machos de corte | G (BSP)

= Macho de corte HSSE de hélice lenta para agujeros ciegos

= Sin recubrimiento

= Para aceros aleados > 1100 N/mm?

= Creacion de viruta corta

O O O O O O
025<C<04| | C>045% som W 066 ACADC
7-12 7-12 6-9 7-12 6-8

72281900

72282100

- 10-15 m/min

1/8

28 90 16 7 5 3
19 0 20 1194
3/8 19 100 22 12 9 4

7 - =T
O E
O E
O E
. ' | |
. ' | |
. ' | |
. ' | |
I e O E
O E
O E
O E
O E
O N
. ' 