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TALADRADO / PERCAGE / DRILLING / PERFURACAD

Brocas con mango cilindrico cortas / Forets a queue cylindrique courtes / Short straight shank drill-bits / Brocas com manga cilindrica curtas (DIN 338)
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Brocas con mango cilindrico largas / Forets a queue cylindrique longues / Long straight shank drill-bits / Brocas com manga cilindrica compridas (DIN 340)

1112

1113

1114

1164

DIN 340 N

DIN 340N

DIN 340 S

DIN 340 S

SIS
=
=S
=

800
N/mm2
1100

'/mm2

Brocas con mango cilindri

co extra largas / Forets a queue cylindrique extra longues / Extra-long straight shank dri

II-bits / Brocas com manga cilindrica extra compridas (DIN 1869)

1115

1165

DIN 1869 N

DIN 1869 S

e

SSRGS RS

800
N/mm2

Brocas con

mango cilindrico extra cortas / Forets a

queue cylindrique extra-courtes / Extra-short straight shank

drill-bits / Brocas com manga cilindrica extra curtas

(DIN 1897)

1116

117

1118

1119

1166

1167

1120

1168

DIN 1897 N

DIN 1897 N

DIN 1897 N

DIN 1897 N

DIN 1897 S

DIN 1897 S

DIN 6539 N

DIN 6539 N

SESE
S
SEWSE
HEISs
TETSE
s
=

800

N/mm2

800

N/mm2

1100

N/mm2

1100

N/mm2




Brocas con mango conico / Forets a queue conique / Taper straight shank drill-bits / Brocas com manga conica

1121

1123

1122

1125

1126

WIDIA

DIN 345N

DIN 345N

DIN 345N

DIN 341N

DIN 1870 N

SR
SIS
PR

800
N/mm2

1100
'N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2

Brocas hidiametrales / Forets biétagés / Two-diameter drill-bits / Brocas bidiametrais

1127

1128

1129

1130

DIN 8376

DIN 8374

DIN 8377

DIN 8375

800
N/mm2

800

N/mm2

800
N/mm2

800

Nmm2

Brocas de

centrar / Forets a centrer / Centre drill-bits / Brocas de centrar

1131

1132

1133

1134

1135

1137

1138

DIN 333 A

DIN 333A

DIN 333 A

DIN 333 R

DIN 333 R

DIN 333 B

CNC

S| KR B

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

1100
N/mm2




Brocas avellanadoras / Fraises coniques / Counterbore drill-bits / Brocas fresadoras

5101

5102

5103

TIN

SHNGII
Sl i
SN

800
N/mm2

1100
N/mm2

Brocas escalonadas / Fraises étagées / Step drill-

bits / Brocas escalonadas

5157

5158

5105

5106

5107

5108

5109

5112

PGP

PGC

SR

SHNES
SiNE
SN
SHNEI

S

e

800
n

800
N/mm2

800

i
3
3
®

800
m2

Brocas fresa / Forets

fraiseur / Mill drills / Brocas

fresa

5114

5115

TIN




ESCARIADO Y AVELLANADO / ALESAGE ET CHANFREINAGE
REAMING AND COUNTERBORING / ESCAREAMENTO E FRESAGEM

Escariadores de mano / Alésoirs a main / Hand reamers / Escareadores de mao

— Form. m Tol. 1S0
74 800
4101 . DIN 206 e
_ Form. || g 180 800
o [ o — S CE

Escariadores de maquina / Alésoirs machine / Machine reamers / Escareadores de maquina

4104 . DIN 212 —_—
4105 . DIN 212 e — m
4103 . DIN e i 4505
4106 . DIN 208 e ———— B
4107 . DIN 208 i —
4118 . DIN 212 _—

4108 . DIN 311 e = Sl

Escariadores de maquina entrada conica / Alésoirs machine pour goupilles coniques / Machine reamers for taper holes / Escareadores de maquina entrada conica

800
4115 . DIN 212 —_—recco——
4116 DIN 212 = mrrro Y

! Nmm2
4117 . DIN 212 e— o i

Escariadores huecos / Alésoirs creux finisseurs @ machine / Hole machine reamers / Escareadores 0cos

—
wo [ owr —
4114 . — —

Escariadores extensibles / Alésoirs extensibles / Extendables reamers / Escareadores extensiveis

REFORZ.
800
4110 . B )
_ Form. 800
41 1 1 % A N/mm2




Avellanadores / Fraises a trou et a chanfreiner / Countersink cutters / Escareadores conicos

5116 . DIN 335 C -_'_—=v\
5117 . DIN 335 C E'EV\ =
5118 . DIN 335 C TIN 1:——_°v\ X
5119 . DIN 335 C " :_—_‘v\

5159 . DIN 335 C -_-—-:v\

5120 . DIN 335 m 5
5121 . DIN 335 C e ~
5122 . DIN 335 C gsw
5123 . DIN 334 C el S
5124 . DIN 335 e— ~
5125 . DIN 335 C @ S
5126 . DIN 334 A B — = o
5127 . DIN 335 A N — S =
5129 . DIN 335 D w—g &

Avellanadores con agujero / Fraises a trou
5133 . * >
5134 . . > )
5135 . - wl, >
Avellanadores Allen / Fraises a trou et a chanfreiner / Countersink cutters / Escareadores conicos Allen

5136 . DIN 373 -
5137 . DIN 375 L= = ]




10

m ROSCADO / TARAUDAGE / THREADING / ROSCAGEM

Machos de mano / Tarauds a main / Hand taps / Machos de méao (M-MF)

2301

2301/5

2302

2314

2303

DIN 352 /2181

DIN 352

DIN 352

DIN 352

DIN 352

TIN

M Tol.
Bl %

H ﬂ Tol.
DIN13 L] | e

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

1100
N/mm2

Machos de mano / Tarauds a main / Hand

taps/

Machos de mao (BSW-BSF)

2304

2304/5

2305

DIN 352

DIN 352

DIN 2181

/A

800
m2

800
N/mm2

800
N/mm2




Machos de mano / Tarauds a main / Hand taps / Machos de mao (BSP)

2306

2306/5

2316

2317

DIN 5157

DIN 5157

DIN 5157

DIN 5157

6 =
180 228

N=

G
bl

an

G

800
N/mm2

800
N/mm2

Q
(=

Q
[=

Machos de mano / Tarauds a main / Hand

taps/

Machos de mé&o (UNC-UNF-UN-BSPT-UNEF-BA-PG-NPT-NPTF-NPS-NPSF)

2307

2307/5

2308

2308/5

2315

2309

DIN 352

DIN 352

DIN 2181

DIN 2181

DIN 2181

DIN 5157

UN Tol.

e
—
T

s

B

R :

e

=
B

g ]

S

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

1



12

2310

2311

2312

2313

2318

2319

2320

DIN 2181

DIN 352

DIN 40432

UNEF Tol.
= ot = |

NPTF _

NPS

A
B0

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

800
N/mm2

Machos de maquina

2102

2101

2114

2113

2104

2103

2106

2105

2108

2107

DIN 371

DIN 376/374

DIN 371

DIN 376/374

DIN 371

DIN 376/374

DIN 371

DIN 376/374

DIN 371

DIN 376/374

s

I x I

IF & I & FH

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2




Machos de maquina / Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (BSW-BSF)

2136

2135

2138

2137

2140

2139

2141

2142

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

E— —

—_— ey

BSW
BS 84
BSW
ssat
BSW
s
BSF
ssor
BSF
BS 84

rem &

TSRS E

s

i [k

800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2

Machos de maquina

/ Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (G ISO 228)

2144

2145

2146

DIN 5156

DIN 5156

DIN 5156

G Form. ﬂ
G Form.
B |7
150228 | |“Gun” \
G Form.
1s0228 || C

800
N/mm2
800
N/mm2

Machos de maquina

/ Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (UNC)

2148

2147

2150

2149

2152

2151

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

UNC Form. | Tol.
UNC | | Form. Tol.
L
UNC Form. Tol.
e | o | (IS | 28
UNC Form. Tol.
e | |- | LIS | 28
= T ’ n
.."f,:’?‘ ..C .23
UNC | | Form. Tol.
£

=
—
—

800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2

13
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Machos de maquina / Tarauds machine / Machine taps / Machos de maquina (UNF)

2154

2153

2156

2155

2158

2157

DIN 371

DIN 374

DIN 371

DIN 374

DIN 371

DIN 374

I ———

800

N/mm2

800

N/mm2

800
N/mm2

800

N/mm2

800
N/mm2

800

N/mm2

Machos de maquina

2189

2143

2159

2160

2162

2163

2164

2209

2210

2211

2212

DIN 374

DIN 374

DIN 5156

DIN 374

DIN 371

DIN 40433

DIN 374

DIN 374

DIN 374

DIN 374

UNEF
e
)
BA
BS93

NPSF
S
Bt
T
DIN 103

Form. Tol.
C | 2B
Fo BSB

Form. . Tol.

6H

_ Tol.
gl

=

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2




Machos de maquina especiales / Tarauds machine spéciaux / Special machine taps / Machos de maquina especiais

2111

2112

2127

2199

2134

2806

DIN 371-L

DIN 371-L

DIN 371

DIN 357

DIN 357

DIN 13

CHAPA
TOLE
SHEET
METAL

M| [Fom. Tol.
e | i 5 [ ©

M Tol.

DIN13 6H

Machos de maquina

izquierdas / Tarauds machine a gauche / Left hand machine taps / Machos de maquina esquerda

2101/5

2102/5

2135/5

2136/5

2144/5

2147/5

2153/5

2212/5

DIN 376/374

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 5156

DIN 376

DIN 374

M MF Form.
DIN13 | | DIN13 c

M MF Form.
DIN13 | | DIN13 c -

E—

O
S i
T
T i ]
T |
=TI
= e
MITES

=]
=]
=]




Machos de maquina tolerancias especiales / Tarauds machine tolérances spéciales / Special tolerances machine taps / Machos de maquina tolerancias especiais

2110 . DIN 371 m—— E
2109 . DIN 376 e sy, E
2166 . DIN 371 ==y
2165 . DIN 376 =0 "3 |
2168 . DIN 371 C————
2169 . DIN 376 m—— 4 E
2170 . DIN 371 B L s -
2008 . DIN 376 P

Machos de maquina de laminacion / Tarau

2131 . DIN 371 O
2130 . DIN 376 =3 E
2188 . DIN 371 -
2187 . DIN 376 i =
2198 . DIN 371 =
2197 . DIN 376 B ——ee E
2214 . DIN 371 W —— il
2213 . DIN 376 ™ E




2200

2201

2216

2215

2202

2203

2218

2217

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

M
DIN 13
M
DIN 13

Form. Tol.
C GX
Form. Tol.
=
M Form.
DIN 13 C 6GX
M Fol Tol.
DIN13 C GX
M @ Form. Tol.
DN 13 C 6GX
M Form. Tol.
7] i
M <€> Form. Tol.
DIN13 C GX

M <€> Form. - Tol.
DIN13 GX

"

[ SR S SR SHar S S

I-

800

N/mm2

800

N/mm2

1100

N/mm2

1100

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

1100
'N/mm2

Machos d

e maquina

alto rendimiento / Tarauds machine haut rendement / High performance

machine taps / Machos de maquina alto rendimento

2116

2115

2118

2117

2171

2172

2173

2174

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

TIN

TIN

TIN

TIN

=

M Fﬂém. Tol.
DIN13 | |“Gun” 6H
M Foém. _|| Tol.
DIN13 | |“Gun” ‘ 6H
Form. Tol.
C 6H
M Form. Tol.
ons || C u 6H
M Form.
B T
DIN13 | |“Gun” | i
M Form.
B |
DINT3 | |“Gun” | [I5&
M Form.
DIN 13 C
M Form.
onis || C

rERl SN SRl E

&

1100

N/mm2

1100

N/mm2

1100

N/mm2

1100

N/mm2

17
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2129

2128

2180

2179

2133

2132

2182

2181

2184

2183

2186

2185

2190

2191

2192

2206

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 5156

DIN 5156

® ® ® @

[ E==——

== T4

o

_—-“—FE— i [

_—-“—FE— i [

- — i e

M Form. Tol.

oo (€ il | miml ©
M Form. Tol.

o [E Bl (S| i ©
M Form. Tol.

o 7 | Bil[S | i ©
M Form. | L Tol.

one 7 ] B[ | e ©

Form. Tol.

oo Bl | i
M | [Form. Tol.

o |[BBUE (S|
M Form. Tol.

DIN 13 C 6HX

oo € [l | il ©
oo [l ©
e [l ] el ©
s | i 5 ][ ©

AL

AL

AL

AL

AL

cu

cu

cu

CuU




2126

2125

2124

2123

2176

2175

2178

2177

2122

2121

2120

2119

2219

2220

2221

2222

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

DIN 371

DIN 376

TIN

TIN

TIN

TIN

Form.
C
M Form. e
DIN 13 c || B
M Form.
B
DIN13 | |“Gun
M Folram, é Tol.
DIN13 | |“Gun” g ‘ 6H
M Form. Tol.
DIN 13 C 6H
Form. Tol.
c /|| eH
M FOém Tol.
DIN13 | |“Gun 6H o
M Fo‘r;m Tol.
DIN13 | |“Gun” | | ! 6H
M Form. Tol. o
M Form. 2 Tol.
l\-: O

mm O

(o)

1100

N/mm2

INOX

g =
x

g
x

H =
S
! a

=
S
X

INOX

19
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Cojinetes / Filiéres / Dies / Cagonetes

2501

2501/5

2514

2512

2502

2502/5

2503

2504

2504/5

2522

2521

2505

2505/5

2506

2506/5

2507

2508

2520

2510

2523

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN24231

DIN EN24231

DIN EN24231

DIN EN24231

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN EN24230

DIN EN22568

DIN EN22568

DIN 40434

DIN EN2256

NIT

OO0V VVVVVVVVVVVOVDD

MF
DIN 13
M MF
DIN 13 DIN 13
M MF
DIN 13 DIN 13
M
DIN 13

BSW
BS 84

BSW
BS 84

BSF
BS 84

H

1S0 228

H

1S0 228

2
N @
N
2

2
N @
N
2

UNC

UNC

UNF

]

UNF

E

UNEF

RS
Bt

His
=R
H =R

I

ElRY ©
[l ©

E

T

E

Tol.

&
Iz

Tol.
2A

Tol.

n
H

800
N/mm2

800

N/mm2

1100
'N/mm2

INOX

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800
N/mm2

800

N/mm2




2509

2524

2525

2526

. DIN EN24230
. DIN EN24230
. DIN EN24230
. DIN EN24230

NPT

=F
L

NPTF

B0

NPS

H
H

B

NPSF

S
Bt

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

800

N/mm2

Machos maquina para insertos / Tarauds machine pour inserts / Machine taps for wire thread inserts / Machos maquina para insertos

2701

2702

2703

2704

IS0 529

IS0 529

IS0 529

IS0 529

M Form.
DIN13 D
e D

UNF Form.
= I
BSW || Form.
BS 84 D

800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2

Insertos roscados / Filets rapportés / Wire thread

inserts / Insertos roscados

2705

2706

2707

2708

DIN 8140

DIN 8140

DIN 8140

DIN 8140

800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2
800
N/mm2

Accesorios / Accessoires / Accessories / Acessorios

2709

2710

Insertador / Appareil de pose manuel / Insert Tool / Insersor

Rompe Arrastre / Rupteur / Tang break tool / Corte de arrasto

Calibres /

Calibres / Gauges / Calibres

2901/

2901/4

2901/5

2901/2

IS0 1502

1SO 1502

IS0 1502

IS0 1502

M MF Tol. || PasA
CTPNP NO
owta | |omes || BH || pasa
we [Tl
CTP
DIN 13 6H
M MF || Tol. || o
CTNP
on13 | |pnqg || BH || PASA
wE [ oL
CAP
DIN 13 SG
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2901/3

2902/1

2902/4

2902/5

2902/2

2902/3

2903/1

2903/2

2903/3

2904/1

2904/2

2904/3

2905/1

2905/2

2905/3

2906/1

2906/2

290711

2907/4

2907/5

2907/2

IS0 1502

IS0 228-2

IS0 228-2

IS0 228-2

IS0 228-2

IS0 228-2

BS 919

BS 919

BS 919

ANSI / ASME B1.2

ANSI/ASME B1.2

ANSI/ASME B1.2

ANSI / ASME B1.2

ANSI/ASME B1.2

ANSI / ASME B1.2

ANSI / ASME B1.20.1

ANSI / ASME B1.20.1

DIN 7162

DIN 7162

DIN 7162

DIN 2250-C

v wE [Tk [ o
o3 ||pwis || BG || PASA

6 |[pasa
CTPNP 1S0 228 PﬁgA
G
P 1 lis0 228
G NO
6 NO
180 228 PASA
BSW | | PESA
CTPNP
BS84 | | pASA
BSW | pas
AP BS 84
BSW
NO
UG || Prsa
CTPNP
o || Pasa
UNC
[T N P
o
e || wo
-
UNF || PAs
CTPNP
|| PASA
UNF
wwor | | PASA
UNF || o
e
NPT || PASA
CTPNP
" || PAsA
NPT || PASA
" || pasa
PASA
CTL NO
PASA
NO




FRESADO / FRAISAGE / MILLING / FRESAGEM

Fresas un corte / Fraises 1z / 1 z mills / Fresas um corte

3120

3121

3122

3141

. E - .N

AL

AL

AL

AL

Fresas HSSE mango cilindrico cortas / Fraises HSSE queue cylindrique courtes / HSSE Straight short shank mills / Fresas HSSE manga cilindrica curtas

3110

3110/1

3112

31121

3114

31141

3115

31151

3117

31171

3119

31191

DIN 327 N

DIN 327 N

DIN 327 N

DIN 327 N

DIN 844 W

DIN 844 W

DIN 844 N

DIN 844 N

DIN 844 NR

DIN 844 NR

DIN 844 NRF

DIN 844 NRF

JSn=
Jsin=
SSSin=
SSin=
= a=
Ssn=
S=n=
SsSm=
SSm=
e
Ssim=
==

1100
N/mm2

1100
N/mm2

INOX

INOX

1100
'N/mm2

1100
N/mm2

1100
N/mm2
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Fresas HSSE mango cilindrico largas / Fraises HSSE queue cylindrique longues / HSSE Straight long shank mills / Fresas HSSE manga cilindrica compridas

3111

31111

3113

31131

3116

3116/1

3118

3118/

DIN 844

DIN 844

DIN 844

DIN 844

DIN 844 N

DIN 844 N

DIN 844 NR

DIN 844 NR

Si=io=
=5
STns
=5
SiSEn=
=
=5
=

1100
N/mm2

1100
N/mm2

Fresas mango conico / Fraises queue conique / Tapered shank mills / Fresas manga conica

3144

3144/1

3145

31451

3146

3146/1

3147

31471

3148

3148/

DIN 326 D

DIN 326 D

DIN 845 B

DIN 845B

DIN 845 B

DIN 845 B

DIN 845 B

DIN 845B

DIN 845 B

DIN 845B

SSIEE=
SSIEa=
SSIEE=
SSIsE=
ISR
=
SSIEE=
SISSE=
==
=

1100
IN/mm2

1100
IN/mm2

1100
IN/mm2




Fresas con agujero / Fraises a trou / Mills with holes / Fresas com orificio

3149 . DIN 1880 N
3150 . DIN 1880 NR
3151 . DIN 885 D

]
NS

1100
N/mm2
1100
N/mm2

Fresas HSSE especiales / Fraises HSSE spéciales

3152 . DIN 850 D
3153 . DIN 851 N
3154 . DIN 851 B
3155 . DIN 1833 A
3156 . DIN 1833 B

Tol
0 [\ﬂ U lSO
Ta ][ 3337
oy || 150
1(d11) 1 641
o || 180
d(h8) 3859
Tc
D uglﬂ ISO
d(h8) 3859

1100

IN/mm2

1100
N/mm2

Fresas HSSEX (ASP) / Fraises HSSEX (ASP)

/ HSSEX special mills / Fresas HSSEX (ASP)

3157 . DIN 844NR
3158 . DIN 844NR
3159 . DIN 844NRF
3160 . DIN 844NRF

e —— -
@ [aEeE
e
o R

5 | = o 22
= e =
| o
= e

Fresas metal duro K30 / Fraises métal dur

3101

3101/

3103

3103/1

—_——
e
W —

SIS A=
= EE =
SSsa=0
SSsa=0
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- —=== =
vour {88 - =2 SSSBE=E
3106 . DIN 6527 - SSIE R
3106/1 . DIN 6527 ® —= =S ] D
o [ — SIS E=E
o 8 - — SIS R
3102 . ———=ax = | =]eE = ||
o [ @ == =5~
e [ — 2 e
310ar . ® —s= T2~

Fresas rotativas metal duro / Fraises rotatives métal dur / Hard metal rotary mills / Fresas rotativas metal duro

Cilindrica
Cylindrique ﬁ = ;

o [ o = Emm g
Cilindrica
Cilindrica con corte

3002 Cylindrique taillée ,:—ﬂ — l/ 1100
Straight with cut = =l CRUZ i
Cilindrica com corte
Cilindrica radio

3203 Cylindrique a rayon % y 1100
Straight radius [DIAM| [CRUZ! Ui
Cilindrica raio
Esférica
Sphérique a 7 B

3208 . Spherica A
Esférica
Oval 7
Ovale —s = |+

s [R5 = ¢ o
Oval
Arbol con radio
Arbre a rayon q =RV B

3206 . Arc with radius E’ﬁ ECHUZ
Arvore com raio
Arbol
Arbre —_— i

e == HAEA B
Arvore
Llama
Flamme — E e

3208 . Flame g [DiAM] [cRUZ
Chama
Conica

3209 Conique q 1100
Tapered —
Conica
Conica 90° I /

3210 Conique 90° ﬁ g . B

. Tapered 90° > Az -

Conica 90°




3211

3212

3213

3214

3215

3216

3217

3218

3219

32011

3202/1

3203/1

3204/1

3206/1

3211/1

Conica radio
Conique a rayon
Tapered radius
Conica raio

Cono invertido
Cone inversé

Inverted taper
Cone invertido

Canto
Disque
Disk
Canto

Cilindrica L
Cylindrique L
Straight L
Cilindrica L

Cilindrica con corte L
Cylindrique taillée L
Straight with L cut
Cilindrica com corte L

Cilindrica radio L
Cylindrique a rayon L
Straight L radius
Cilindrica radio L

Arbol L
Arbre L
L Arc
Arvore L

Esférica L
Sphérique L
L Spherical
Esférica L

Arbol radio L
Arbre a rayon L
L Radius arc
Arvore raio L

Cilindrica
Cylindrique
Straight
Cilindrica

Cilindrica con corte
Cylindrique taillée
Straight with cut
Cilindrica com corte

Cilindrica radio
Cilindrique a rayon
Straight radius
Cilindrica raio

Esférica
Sphérigque
Spherical
Esférica

Arbol radio
Arbre a rayon
Arc radius
Arvore raio

Conica con radio
Conique a rayon
Tapered with radius
Conica com raio

E —
—— e
= —
— =
- ——

=

ALU

EE
| [d
C

1100
IN/mm2
1100
IN/mm2
1100
IN/mm2
1100
IN/mm2
1100
N/mm2
1100
IN/mm2
1100
N/mm2
1100
IN/mm2
1100
N/mm2

AL

AL

AL

AL

AL
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