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SUMARIO

De acordo com a atual perspectiva quantce aos processos
industriais em geral, percebemos um gradativo aumento no interes—
se, por parte dos produtores, no sentide da otimizag¢io do mwoomm
mmEmwﬁo de matérias primas, visando =z obtengao de ﬁaomsdom finais
ou uﬁ&mﬁﬂmmpmwwom com menores custos.

Esse interesse, embora antigo, tornou-se mais intenso com
a recente crise energética, e a perspectiva do escasseamento das
fontes energéticas nio renovdveis. A economia de materiais proceg
sados através de usinagem, conformagio e fundigfio, representa ou-
tro meio de redugzo do custo da pega,

Componentes que hé4 pouco tempo eram obtides por um dado
- processo, estio sendo produzidos atualmente por ouiros, com mwmﬁw.
ficativa economia de material, diminuigZo do tempo de processamen
to ¢ a consequente diminuigZo do custo final. Heste espago vale
citar o exemplo da técnica de conformacio a frio ou recalgue a
frio, compzrado aoc processo de usinagem,

Este trabalho visa, portanto, ¢ emprégo da técnica do re
calque na fabricagdo de uma ponta Phillps de aparafusar. Heste ca
50, seréd feita a descrigZo do processo de fabricagZo dz pega, uti
lizando-se exclusivamente a técnica da usinagem, e, posteriormens
te, serzZo apresentadss propostas de processos onde serso emprega-
dos a técnica do recalgue.

Seréd feito, portanto, uma introducgio &s caracter{sticzs
da técnica do recalque, vantagens, descricio das méquinzs recal-

cadoras, sequfncia operacional, etc.
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CAPITULO I
DESCRIGAO DA PECA

A pega sobre a qual serd desenvolvida a descrigao de am-
bos os processos, & usinagem e o recalgue a frio, trata-se de uma
ponia @Wuwwwwmu com haste sextavada universal. ,

As dimensfes da pega foram obtidas através das normas
DIN 3126, DIN 3128 e DIN 5260. A escolha da forma e dimensdes da
ferramenta foi feita levando-se em consideragac a auséncia de res
trigoes aoc livre escoamento 4o metal, que dificultarism a opera-

¢8o de recalgue.

5 ¢ N
Da norma: FORMA E:

tipo da ponta Lt (mm)
segundo a nor | tipo da haste segundo norms DIN 3126 i
ma DIN 5260 | 4 55]c4|cs,3| c8|E63l58] r11la11,2

o 20l too b o = B0 ] = - -

1 50 25 25 | 32 50 50 = -

2 50 25 25 32 50 50 75 75

3 50 - 32 | 32 50 50 75 75

4 - - 32 | 38 = 504 et i e

Detalhe da haste ( DIN 3126 ). FORMA E :
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ne a4 mm e £ 1 Y ﬁw
-0, 050 tols® | 40,050 +320' | +30°

0 0,838 | 3 |0,2901+0,090 | 0,559 | 4| — |7°

1 | 1,295 | 4,5]0,488[+0,050 | 0,975 | 4 | 138° | 7"

2 2,311 | 6 |1,077[+0,050 | 1,514 | 5| 140° | 595+

5 | 3,835 | 8 |2,073]+0,050 | 2,471 | 8 | 146° | 5945

4 5,105 |10 | 2,713|40,050| 3,548 |9 |153° | 7°

FORMA E:
comprimento MH mH mw mH HH ww Hq r
mdx. | min. [(hy2)| méx. | min. |min. tols™
6,3 6,350| 6,292| 4,7| 7,18 7,11l25 |9,5|%0,09|1,0]2,4
8 7,930 7,872 6,3! 8,36! 8,90|27 5,4/20,09(1,2|2,4
11 11,000/10,930] 8,5|12,43/12,35[32 |6,5|20,09/0,6|2,8
11,2 11,112111,042 8,7112,56|12,48|31,5|6,7/20,09{1,2|2,8
16 15,875(15,805|13,5|17,94|17,86| 44 8,7i+0,0911,6{4,0
I 20 19,050{18,966(16,7(21,53(21,43]50 8,7} %*0,09(1,6(4,0
medidas em milfmetros.
Detalhe da ponta:



0 material da pega deve possuir boa usinabilidade e carac
ter{sticas adequadas para a témpera e o revenido. 0 tipo de solici
tagao da ponta de aparafusar requer tenacidade do material empre-
gado na sua confecgdo. A escolha do aco empregado foi wmwﬁw median

te a consulta a livros especificos e a catdlogos de fabricantes.
Especificacdao do ago (AISI-SAE): "0"-1 (DIN 12419).

composicao quimica: € = 0,90%

Mn = 1,004
Si = 0,25%
Cr = 0,50%
¥ = 0,50%

témpera: temperatura ﬁonv" 790 a 815 °cC.
. meio: 6leo.
wHOWGWQMam@m de endurecimento: média.
caracteristicas gerais: indeformabilidade: muito bea.
i tenacidade: regular,
resisténcia ao desgaste: boa.
resist. ao amolacimento pelo calor: pequena.
uginabilidade: boa.
Ago escolhido segundo catédlogo UDDEHOLM : UHB ARXNE.
-~ composicao quimica: C = 0,9%
¥n = 1,2%
Cr = 0,5%
W= 0,5% _
V=0,1% ;
|

i

- dureze Brinell .fornecida: 190 -~ 210.
- tratamento térmico: 790 a mwooe. em dleo.
- dureza RC apés revenimento:
°c | 100 200 300 400 500 600
RC| 63 60 56 51 46 41
~ aplicacgdo: tipo indeformivel (intermedidrio). A qualida-

de mais ugada dos agos para témpera em 6leo sem deforma-




TabeLa 4
Acos para trabaiho a frio ou Indeformdveis
Tipo Composiglio, 9 Tempera Caracteristicos Gernis
Classi- Profundi- | Proprie- Resi Resistén.
ficacio . Tempera- .| dmde de | dnde de | Tenacie gt cia a0 | Usina-
Ago AL | © [ Mo} Si | Co | W | Mo | Co | gy ec |Meio endurect- | indeforma-|  dade dc"“_ " | amoleci- | bilidade
SAE : mento | bilidade CSEUSIE | elo calor
De baixa .
ligae | OF |09 |1,00]{025{050 |03 | — | — [790—3815
temperd- | 02 09 | 160|025 | — — - — |760—800| Gico | Mcdia | Muito bon Regular Boa Pequena | Boa
veisem | Q7 120 1025 | 0,25 § 075 | 1,75 [025* ] — |B55—3883
Gleo
De
média A2 100 J 050 [ 025 | 500 — [ 100 — !925—080
liga ¢ Al 160 [ 200 1030 [ 100 | — [ 100 ]| — [700—8%0 )
tempe- AS 100 1 3,00 1030 | 1,00 | — (100 | — |790—870| Ar | Grande | Excclente | Regular | Muito bot Regular | Regular
téveis A6 | 070200030 (100 — |100] — [790—1870
ao ar
De alta
liga e D} 122510351035 [1200] — | — | — |955—00s _
teinpe- - Oleo | Grande | Muito boa Pequena | Excelente | Regular | Pequena
réveis D6 1225 (035} 100 {1200} 1,00 | — | — [955-—995
em Sleo
De alia )
ligae | DI | 100 1035]035 [1200] — {100 — |970—1010
tempe- D2 150 | 035 103511200 — | 100} ~ ?80—““0 Ar | Grande | Excelente | Pequena | Excelents Regular | Pequena
réveis | D4 | 225 [ 035 {035 {1200] — | 100 | — |980—1025
goar | D5 | 1,50 1035035 {12000 — | 100 3,00 |980—1040

® Elemento opeional, Os"agos tém propricdades satisfatorias com ou sem esscs clementos,

-~
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Tabela 2.

Caracter{sticas dos agos-ferramenta Uddeholm

. e ) I i . oy T g et
b3 ! COMPOSICAD Fornotilad TEMPE B DUREZA 56 apbs Tovonimanto ~GY: .
e TiPos] ¢ DUREZA B RATURA § SAEE: APL[CAQOES GERAIS
1%, H ‘ 3 £ ! -
§  quimica 100] 200] 300] 400f 500] G0 15" F P '
— - o RTINS YT R PR r Sl o i 1.0 o i e e ol Y <5 440 5 PP R ol P el Pt e O i AT S o v meciy el
w ¢ 0,28 X ' ]
: ; Pz- e 3'0 % 200 A;;q o altn Hpa para forramentas quo trabalham em altas tomporaturgn, extraordinidriaments
; ‘5] 4 9.5 ¥ §21 52 52 51 roatslanlo so calor, conservando dureza o tenaerdade oin tomporaturas elevadas. Matrizes 2 .
'I‘E',:‘“}} 2 ’ 290 : mmntﬁ para parafusos, rohiles o pinps, matrizas para fundiglo sob prossio,da aluminio, Tatdo,ete,
MLUM ;i { ") 0,3 ¥ Malrizan @ mollua para motais om fstade dorralido ou semi-derrotido,
- St . b T SRR x 3
. o fo) " PRIV [ R A = o v v Sl N, [t R AR A v in g A e o e demtewn s i it 54 3 i I a frritic A it g
I c Q,37 X - ——— :
5 |; E;n (t)'gﬁ ; 180 Bon rosintdncin ae calor ¢ alta rosistdncia conlra dosgasia om temporaturas slovadas. Suporta !
[ X 5, 32 }f 521 50 50| 52 bem chorus o nwdangas hrusces do tomporalura, Espocialmonte recomondivel pdra mairizes i
= M'o ? ,40 % 210 pafs ruu_d-r,an soly rosade do matais lovos, mateizes a quantg para motas nio forrosos, mandns
- i‘ o I’ o8 % astirngorn do lubos, matrizas para tirar robarbas o forramontas grandes para trahatho a trio,
L}
BRI Fee2 2 - A e (s ol T AT e il R rfony i o sy X e :
o - - LT W S Py ' -ﬂmz—- Y ptun’ PV Pub KA R -1 Phi- Yt 81 ‘E‘-.- N
w B¢ o x N 800 %) i , .
5z9 8 Mo 040 200 wo com Wmpara profumda, grando rosiatdncia & abrasdo e fadiga & extrema tonacidade
: g g E t ] ; ] B40 59 56 53 49 [ER ln:_npum para Lrabathon a frio crano matrizes para cunhagom do tathores a cutolana, matrj- 4
Lo é :I, ;'go :i : 220 100 cllnn |n:plrnss?:sl:vunu;dna, A quento para matnzos do micala de quoda, moldes grandes, v
2. i , o ’{ GLEO para baqualite, plhalice, ote,
TR RIS TN DT S S i B 0 L S T e o R S T A T T T ;
y 7 08 3 ... @ R ol iy Jo i T R U 7 T T 0 S A 3 A M A 5 7
2Eg q St 0,75 X 190 680 um toacidaio oxtraontinrin em combinaglo com hoa duroza, Indicade para tathadeiras,  f
x S 9 tg‘ cr 1,25 X 920 60| 59 88| 57 nitan |muum_.’1hr|m. Ppangdus do nlla eapacidada, Otima rexiatdncia conlra choques, por dxom-
s E‘ W 2,60 X 290 {1t lln:lalnluluu o pisloos park (oromanlas prepmdticas. Tambdny om farramontas a quonie para
<H v 0.2 P OLED fundigilo sub massde de zingo. HEGIN podo, tambhm, sor comentado som pordos suas qualidades, F
ST TSI AT L T B sy B e b S} 1 i PIRG= oie idr vn
. i T - 9 e A A T L T o e T ety byl
c 2,05 X 4
! 940 Ago altnmante Liudsformbval Indlcada para oatampos o matrizes que oxigam grande capacidade
Mn 0,75 ¥ 980 , ! gom g p
L 2 66| 64 60| 59 ta cortn a rosinlangia an deagaste. Gtimo para pungdos, matrizus parx chapa siliciosa, cdlbres 1
4 Cr ‘3:0 X 250 GLED Pasaa-nda pnasa, matclzos para osbiragom do twhos, matrizos para cerdmica, facns para lssourdy, I
g B ow 1,25 X i ] facas clrcularon: parw chupa g fila do oge, ole, ['
o s = A S ranl - FAWN AL Xy o § P2 Tt g R i i
£ I e e, g i 2 n i T T T Ty T e e iy e A S e e oy
EHc 10«8 1 050 | | S . R
E d Mn 0,6 X 200 s Boa lndefoomabilkindn, grande lonachladn o resisdtnela an doagaste o facil do usinar, ospocial. A
5 1 Cr 5,3 X 975 581 657 | 55 50 manto indicado para forrampniss de corls, pungdos om geral, facas e lescyrias, ferramantas 2
g 3 Mo 11 7 230 OLED 4 ) KL un mndigdo, hrocan, fosramantan para Yrar mhbordas, nic, Em cortos casos, tambbm para forra. 9
z 8 ols ¥ 1 meninn do {ratmlho 0 quanta. Tampora am Hloo oy ar, 3
- v ' it AR L“ ] o
e e r—— 8 Hmmg Pt 92 2k "21’:51’"& R T T BT 1 o b v b S a4 3 e e et S T I T '
£, G 5 H
< & &n ?,g § ¥ 190 790 - Tipo ln.quusm!\vnl-inlpnnn(lihnIu. A qualidodn mais vsnda dos agos para témpara om blno som E
. ) | o 015 /'( 810 631 60 56 51 doformnybos. Tl univorsal [i1a o8 mais varidus fing como por exemplo: machos, CO3iti0tes,
“ :* \ : g S 0, 2 % 210 frazna, ﬂﬂlﬂnlll!ul. cunhos, ralotus para rmbordar latag, elindros, laminadoros Para Quro 8 tobare
. .._ : _._. . _i h Y Ol,i % n oLco badores a frio, Tambim para pagas do conalragha mbcinica como angrenagena, guias, pinos, ale, ;
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cAPiToLO II
DESCRIGXO DO PROCESSC DE USINAGEX

0 wwoommmo descrito a seguir refere-se a um volume de .
produgso relativamente pequeno, utilizando-se um ndmerc limitado
de méquinas operatrizes e operadores. Posteriormente se fard a es
colha das méguinas gue executarao 0s processos e as ferramenias

mm.oowdmg de acordo com catdlogos de fabricantes.
a) Corte do tarugo:

A primeira etapa de fabricagac da pecas, consiste no corte
de uma barra circular de bitola 1/2",- cuja especificacgzo j& foi
- feita, segundo comprimento necessdrio para posteriores operagoes
de usinagem. Consideraremos nesse case um sobremetal de 1,0 mm, jé&
prevendo o posterior faceamento do tarugo.

Essa operagdo de corte pode ser executada através de uma
serra mecdnica ou de uma guilhotina. Embora a operagdo com uma gui
lhotina sejas mais rdpida em relagao & da serra mecfnica, optamos
pela segunda, visto que a rapidez do corte se constitui em um fa-
tor de pouca importéncia, pois as operagoes subsequentes, tais co
mo ¢ torneamento do corpo da pega e o fresamento da ponta wwowwwm
mente dita, se constituem em etapas demoradas, ocasionando descon

tinuidades no fluxo de fabricacdo.
b) Paceamento do tarugo:

0 processo de corte do tarugo confere & superficie corta
da uma rugosidade excessiva. Deve-se entao executar uma operacgaoc
de faceamento das extremidades, que constituirso a superficie fi-
nal da pega. No presente caso, uma das extremidades do tarugo so-
" frerd a usinagem que lhe conferird a forma cfnica da ponta Phillips
néo necessitando entZo da operagdo de faceamente. A outra se cons—

tituird na extremidade da haste, devendo desse modo ser faceada.



0 faceamento serd executado por meio de um torno parale.
lo universal, com o corte feito com o auxilio de pastilhas de me-
tal durp, como Ewmdﬂmao no desenho 1, onde temos:

.:@mom l: cabegote. .
2: fuso.
{ 3: assento da pinga.
: parafuso de posicionamento.

5: pinga.

-y

porca de aperto.
pega de trabalho.

@ 3 O

: pastilha de metal duro.

9: porta-ferramentas.
Analisando-se o desenho 1, vemos que 0 posicionamento €
.%mwao através do parafuso (4), que atua sobre a extremidade opos-
ta & do faceamento. 4 porca (6) & entao girada no sentido de aper

to, forgando os mordentes da pincga (5) sobre a pega de ﬁwmmeWo.

¢) FPresamenio daz haste:

A segio hexagonal da haste & conseguida através da using
gem da extremidade oposta & ponta cbnica, utilizando-se duas fre-
sas de corte laterzl, dispostas paralelamente uma & outra no eixo
da fresadora. Essa disposigaoc estd representada no desenho 2y, Onl=
de temos:

-pega 1; fresa.
2: eixo da fresadora.
3: espacadored.
¢ peca de trabalho.

L1

porca de aperto.

pinga.

L L]

parafugso de posicionamento.

assento da pinga.

[ 1]

O 0o 3 O v

cabegote do divisor.



0 procedimento do posicionamento e fixagao da pega de
trabalho ¢ similar ao utilizado na operagaoc de faceamento: com a
pega fixa no carro mével, avanga-se estas em diregao &s fresas
por meio do acionamento da alavenca de avango. Desse modo sao |
fresadas duas faces opostas do sextavado simultdneamente.
t Apds concluidas as duas primeiras faces, a peg¢a Tetorna
e sofre uma rotacao de Hmoo. através do acionamento d4a mesa de di
visdo, Executa-se entdo o fresamento de mais duas faces, b.&mﬁmdw

¢ao do procedimento, mais uma vez, conclui a usinagem da haste.

d) Usinagem daz ponta cénica:

A conicidade da ponta é feita através da utilizagio de

" uma pastilha de metal duro, que se aproxima da pega de ftrabalho
segundo um &ngulo de posiczo X conveniente. Essa operacgao poderi
ser efetuada em um torno revélver, onde a ferramenta de noﬂdw é
instalada no castelo de avango transversal. 4 limitag8o do curso
da ferramenta § feita por meio de um parafusc de regulagem, loca-—
lizado no castelo para esta wuwmwwmmmo.

O posicionamento da peca enm relagdo & ferramenta & feita
através do posicionedor (9) acoplado so castelo giratério, confor
me o desenho 3, onde temos:

-pega l: cabegote do tormo.

2: fuso.
3: acionador da pinga.
4: pinca.
5: poreca.
6: peca de trabalho.

7: pastilha de metal duro.
8: porta-ferramentas.
9: posicionador.

10: bits.

11: digpositivo para referéncia.
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12: arruela.
13: contra-porca.
14: eixo de fixacao,

15: castelo giratério.

Peito o posicionamento, o posicionador (9) afasta-se pa-
re. dar espago & operagdo de usinagem.

Apés a usinagem da extremidade cénica da ponta, executa-
se a sua quebra-de-canto, conforme o desenho de especificagdo da
ponta Phillips.

Devido as estreitas correspondéncias existentes entre as
dimensdes nessa regifio, esta operacdo & executada tomando-se como
referéncia a conicidade da ponta j4 usinada. Esta etapa & efetua-
da no torno revélver utilizado na operag¢zo anterior. A ferramenta

de corte nesse caso, estd fixada no castelo giratério, através do

dispositive (11) do desenho 3.

e} Torneamento do pescog¢o da haste e quebra-de-canto da extremida

de da espige:

Estas operagoes sao mxmoswmmmw em um tormo revélver, com
as ferramentas de corte instaladas nos castelos de avango trans-
versal.

O posicionamento e a fixagio da pega de trabalho sdo fei
tas similarmente & de operacac de torneamento c8nico da ponta. Es
ta etapa é efetuada com o avango sucessivo de ambos os porta~fer-
ramentas, iransversalmente a0 eixo do torno, come mostrado no de-
senho 4, gendo:

-peg¢a 1: cabegote do torno.
2: fuso.
3: acionador da pinga,
4: pinga,
5: porca.

¢ pega de trabalho.



- Il -

7: bits.

8: ‘porta-ferramentas.

9: posicionador,
10: pastilha de metal duro.

11: porta-ferramentas.
f) Usinagem do corpo:

Nesta etapa, o corpo da pega adgquire o difmetro final,
conforme o desenho de especificacio. Esta operacgao & executadas em
um torno paralelo universal, com o mecanismo de fixacdo da pega
semelhante ao da operagao de faceamento, trocando~se sémente a
pinga de fixacgdo. Porém, neste caso, 0 posicionamento & feito atra
vés da utilizagfo de um dispositivo (10) instalado na contra-ponta
(11), de acordo com o desenho 5, onde:

-pega 1l: cabegote do torno,
2: fuso.
3: assento da pincga.
4: parafuso poesicionador.
5: pincga. .
6: porca de aperto.
7: peca de trabalho.
8: pastilha de metal duro.
9: porta-ferrzmentas.
10: dispositivo de centragem.
1l: contra-ponta.

12: suporte da contra-ponta.

Esta operagz@o utiliza-se o avango longitudinal automiti-

co do carro porta-ferramentas,

g) Presamento da ponta:

Esta operagdo se constitui pa dltima e mais importante e

tape da uginagem da pega, Nela & conferido o formuto em cruz da
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ponta, através do qual é feito o encaixe na cabega do parafuso
Phillips. 4 ilustrag8o desta etape & feita pelos desenhos 6 e 7,
onde: .
~pegad l: parafuso de posicionamento.
: manivela de rotacgdo da peca.
3: disco de divisdo.
: pinga.
¢ assento da pinga.
: porca de aperto.

: pega de trabalho.

a
m
m
4
m“vobdmmmuzvﬂumwanMo.
9: espacgador.

0: eixo da fresadora.

1: fresa Phillips.

2: dispositivo para referémcis,
13: suportes.

14: parafuso de Ffixacdo.

15: arruela.

16: porca.

17: base do dispositivo.

18: carro mével dz fresadora.

- 19¢ chaveta,

A forma final da ponta & feita por intermédio do fresa-
mento de cada sulco, perfazendo um total de guatro. Neste caso,
necessita-se de um dispositivo de posicionamenio da pega em rela-
¢do & fresa, gue utilize como referéncia a conicidade da ponta,
devido 2 corresponddncia entre os sulcos e o cone. Este disposi-
tivo est4d ilustrado no desenho 6,

Apbs a oowoamomO da pecga com a extrenidade ﬂmxﬁmdmﬂm vol
tada para o interior da pinga.de fixagdao (4), fecha-se a metade
guperior do posicionador sobre a metade inferior, Ambas as meta-
des sao entdo forgadas ume de encontro & outra, por meio da agao

do parafuso de aperto do gujeitador.



RS e

Ajusta~-se a pega de encontro ao cone de centragem do po-
sicionador, girando-se o parafuso nm deslocamento {1) da pega. E
entdo feita a fixagao da pega por meio do aperto da porca (6). 0
wummmsmwdo & entao efetuado, apds a retirada do sujeitador ¢ a a-
bertura da metade superior do posicionador, permitindoc o ﬁmwoﬁumo
livre mw fresa por sobre a pega. .

Devido @0 deslocamento angular do eixo da pega de traba-
lho em relagdc ao plano horizontal (segunde o &ngulo R ), & fixa-
¢ao da peca deve ser feita por intermédio de um fixador instalado
em uma base inelinada convenientemente. O mecanismo de fixagao da

peca & semelhante ao da operagao de faceamento.
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CAPITULO IIIX
OBTENCAO DOS PARAMETROS DE USINAGEM

a) Deserigdao da sequéneia de procedimentos para a obtengdo dos pa

rinetros de usinagem para o torneamento:

A usinagem da pega descrita anteriormente serd efetuada
em 4&ﬁwmm mdmwmm.m consequentemente sob diferentes condigoes, le-
vando-se em conta os parfmetros relativos A ferramenta de corte e
4 méquina operatriz na qual serd executada cada operagao. Entre
essas consideragdes podemos mencionar o tempo de vida da ferramen
ta de corte e as operacoes de mudanga de velocidade na salda da
caixa de cimbio, mais notadamente nas etapas de torneamento.

) 0 procedimento mmmnuwwo a seguir fol estabelecido com ba
se em consulta a livros relativos a fundamentos de usinagem e a
catdlogos de fabricantes de ferramentas de corte e de mdquinas fer

ramenta.
b) Determinagzo da classe de matal duro:

A designaggo da classe de metal duro foi estabelecida le
vando-se em consideracio o material da peca de trabalho, as condi
¢des e 2 natureza da usinagem. Nesta etapa féz-se uma COMPATAGHO
og parfmetros das tabelas 1, 2, 3, 4, 5 e 6, obtidas na bibliogra
fia, estabelecendo-se a classe de metal durc para cada etapa.da

usinagem.

¢) Determinacdo do avan¢o da ferramenta e da profundidade de corte:

Com a determinac¢do da classe de metal duro, obtém-se da-
dos de referéncia relativos ac avango e & profundidade de corte
recomendados para diferentes materiais e condigdes de corte, atra
vés das tabelas 5 e 6. A tabela 6 estabelece yglores indicativos

dos parf@melros de ginagem correspondentes a uma vida de aresta de



corte préxima a 15 minutos. Além disso,

3

devemog verificar se os

valores da profundidade de corte e do avango satisfazem as rela-

goes recomendadas pela tabela 7.

tabela 1.

Classifivagdo dos tipos de metal
duro, segundo z norma 1SO.

tabela 2 - Princlpais campos de aplizagéo do metal duro ssgundo o 150

DESIGNACAQ |DUREZA ERESIST.
1SO AQ DESGASTE

TENACIDADE

ol ’ —
10 N\
20 [

25

30
40
S0 =

o

T ?PTW TV O TV

M 10
M 20
M 30
M 40 i

0]
.05
10
20
30
40

A XXX XX

Campo de aplicacdo

Designacdo
. POl

2

20 e

3

25l po

o2

g

£29 P20

8% -
-

o}

2g| P25

§3| pao

2 @

B gl PO

2y

Eol

ME

581 pso

Operagdes de acabamento fino, com avangos pequenos ¢ altas velo-
cidades., como torneamento ¢ furagio de precisBo. Exige méaquinas
rigidas, isentas de vibragdo.

ldem — Também para aplicagSes em que ocorre grande aguecimento
da ferramenta.

Operagdo de desbaste leve, com velocidades de médias e altas e
avangos médics. Também em operagdes de aplainamento com scegdes
pequenas de corte.

Operacdes de desbaste com velocidades e avangos médios.

Opecragdes com baixas a2 médias velocidades de corte e secgbes de
corte médias a grandes: tornzamento, fresamento, apiainamente,

Operagdes de desbaste grosseiro ¢ em condigBes severas de corte,
como corie interrompido, mesmo em maquinas sujeitas a vibragio;
velocidades baixas a médias ¢ grandes avangos ¢ profundidades de
corte; terneamento, aplainamento,

Idem; & o tipo mais tenaz, aplicagles em gue se usam miquinas
cbsoletas. onde substitui o ago ripido com grande vantagem,




tabela 3.

Ciasses de metal duro coromant para torneamento

-

Ago,

acgo fundido,
ferro fundido
maoledvel de
cavacos longos

LClassaes bisicas
S1P

P10 PO1

Acabamenio e desbaste leve de ago e ago
fundido. Condigdes favordveis. Alta vela-
cidade de corte, avango moderado.
Recomenda-se. ndo usar refrigerante.
Adecquada para copiar e rosquear,

Desbaste leve a médin de ago e ago
fundido, ferro fundido maledvel e ferro

GC125

P26 P10 fundido nodular. Alta velocidade de corte,
P20 P30 avango moderado. Resisténcia muito alta
ao desgaste,
Desbaste médio a pesado de aco, ago
Mwlo\m 35 fundido, ferro fundido malesdvel e ferro
P35 P20 fundide nodular. Apliciuel também sob
P30 P40 condict2s desfavordveis. Velocidade de

corte e avango comparativamente altos.
Resisténcia muite alta ao desgaste.
Classe de aplicagio gera! para tornea-
mento de ago.
Classe suplemeantar

S6 -

P40 P30

Deasbaste pesado de ago, ago inoxidével e
ago fundido. Condigdes dificeis. Velo-
cidade de corte baixa, avango pesado,
grande profundidade de corte.

Classes para aplicagdes especials

HUON Acabamente de ago e ago fundido.
Condigdes rigidas e favoriveis. Velocidade'

PO1 de corte muito alta, avanco baixo.

mN Desbaste leve a médio de aco e aco
fundido. Condi¢cGes menos favordveis.

P20 PiIO Velocidade de corte e avango moderados.

Adequada para copiar.

Desbaste médic a pesado de ago e aco
fundido. Candigdes desfavordveis, Velo-

54

P30 P20 cidade de <corte relativamente baixa,
avango pesado,
mb‘ Desbaste pesado de ago e ago fundido.
= Condigdes muito dif'ceis. Velocidade de
MA0 PS5O corte baixa, avango pesado. "

S
-
L
at
T
-
AT |

aco fundido,
ago manganes,
ferro fundido
ligado, agos
austeniticos,
ferro fundido
maleivel, ago
de corte livie

M40 P50

Classes bésicas

R1P

MI10

Acabamento e deshasie leve de ligas
resistentes 3 altas femperaturas e agos
inoxiddveis empregades - em reatores
nucleares. Alta resisténcia contra desqgaste
por entalhamento. Velocidade de corte
comparativamente alta, avango moderado.

Acabamento e desbaste de aco inoxidével
austenitico fundido e aco inoxiddvel com
casca dificil de faminagio ouw fundi¢ao.
Baixa velocidade de corte, avang¢o pesado.
Alta resisténcia contra quebra da aresta
por cortes interrompidos,

Classes suplementares

HiP Acabamento e desbaste médio de certos
AL tipos de ago-liga e ligas resistentes ¥
K10 ™M10  altas termperaturas.

M20

AW O;— 35 ODesbaste leve e pesado de ago inoxidével
——__ aystenitico lemirado ou forjado. Veloci-
M20 M10  dade de corte e avanco comparativamente
M30 altos. Adequada para certos tipos de ago

de corte livre

Classe para aplicacdes especiais

SH Desbhaste pesado de 2co e ago fundido,
———— acomanganés e ferro fundido ligado dactil
M20 M10 com tendéncia para cavacos longos.
M30 Adequada para re-terneamento de roder-
ros de vagoes de £strada de ferro.

v
IEN

Ferro fundido,
ferro Tundido
voquilhado,

ferro fundido
maledvel de
CAVACOS CUrtos,
g temperado,
metais
nio-ferrosos,
plisticos, madeira

Classes basicas . -

G C315 Classe de aplicagdo geral para tornea-
mento de ferro fundids e cutros materiais
de cavacos curtes. Condigdes menos
favordveis, Velocidade de corte compara-
“tivamente alta, avango pesado. Resis-
téncia muito alta ao desgaste.’

Desbaste pesade de f{erro fundido. Con-
dicées desfavordveis. Baixa velocidade de
goite, avango pesado.

K15 K10 _
K20

H20.

K20 K30

Classe suplementar

H1P

Acabamento e deshaste leve de feiro
fundido de alta e baxa liga, bronze e

K10 K01 jotdo. Condigoes favordveis e menos
K20 M10 favordveis. Velooidade de corte alta,
MZ20 avango moderado.

Classe para aplicacdes especiais

Iom Acabamento de ferro fundido. Adegquada
T para -farro fundide coquilhado, cimento-
KO1 amianto, pfdsticos, eic..
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tabela 4.

A posigha o a forma dos simbolos usados para as classes indicam o campo de

. A - Centro do campo de aphcagdo >I.v Q W B
P 5 o o :

aplicacao adequade em relacdo s outras alternativas de classes disponvais.

B - Campo de aphcagdo recomendado

o Classes
Classes para
“ w O suplemens= nﬁ:nm.nwua
Classes basicas tares especilis s —
a f) 1 s
) -
: . (Fo2i b=
. vl <C
A o]
AGo, aco
tundidao, [a]
aco o
inoxidavel, <€
ferro <
fundida 1 =
malcivel de p) i O
cavacos / .m
longos. {s21 W
A | rm w
GC Mo B B S B 7
it
1025 Pl \ " &
]
! 1 A S4.i
_ o N {
/ ss 1 |
1 mwm _ S LI'.
' 1
_—— ]
S6 t w
v e
\
— / | O “
[ N M "
(R4 | |G
\ 1 |
. D O
T4
. H L
/w iz \ | . Fade urm
Ago, aco a ; " 7 ! nr..m.
fundido, GeC T, ’ &
SO 135 {sHl {H20! o
manganes, 3 | ] X
ferre \ b
fundido A i \ | <
ligado, 20s F \ | o
inoxidaveis g \ _ rN..
austeniicos 4 il
fundidos, S$6 1 w2
ferro v Dl
fundido < 75}
maledvel, m w
aco de O
corle Ivre, =
. =z
i
T
t il ‘.,HN_
Falm! L
A / I w._.u_
{HO5| 7
i e <
— S 0%
y S Y aud |._ [#5]
Ferro ; o
fundida, % | o
terro tun-
dido arI 101 m |
coquithado, GC \ | |
lerro 1025 " m .
fundido [
maleivel do =\
cavacos Al
curich. 4go 20 I
temporardo, H ol v
metais nio <| 7|
fnrrosos, m 01
plasticos b |
macmrg. P |
rd |
LY
T
i - 1.||‘_ .._




Acos & ferramenta __os 0.1 P ol 5 ¢ =L AT
. e |3 0.3 P10 ] ool (P
2 L até 140 il.o 0.6 w. i} P20] até & _
3 Agos beneficiados 19 1.5 ez Pl 8 —3] —8
) Agos  ligas ‘& ferra- 0.3 0,1 POl KOS £ .y — 0
.wm..Umu.m., mu menta Aclima 3 0.3 X1 Ml s 6 _at - 8
5 Agos temperados de 140 5 o6 KY1ORMYI0 uw& —
Agos benclicindos — -— [ - - —
o3 o1 frot P s.f s f ! o
A¢o fundidos A S0 | 3 0,3 .w]_im!i—.E 3
6 & 0.6 P vas| 3
até 12 —4
10 ~ |-u ] m..nma M 20 o
=10 >15  |B30 i) 8
Ago fundido 50 BRIO-S IS 0.1 Pm PO} 5 | o0 | — 0!
até 3 0,3 P10 __uIWG s 1.!0|| o —3
7 20 8 0.6 P25 M ub. e
. 10 15 P30 MW (EI A M
> io >3 Pi0 P 4
Age Tundido Acima | 03 61 [P0 MO 5 o0 | — o
g 70 3 C.3 P20 M0 6
I S z d K ¢ | —d
8 & os [P Pas| .
UL P I D S 121 _af —s
> 10 ol P P P4
tabela 6.

£ -2 st
Dacos de corte : .
Valores indicativos de velocidades de corte para torneamento com perta-ferramentas.
05 voloraes indicados resultam nurna vida da aresta ce aproximadamenta 16 minutos

Hatarial TFarca o F02 [s1p [GC125 | Geras
especibcd | Banell HB :
dz Corte Avanco mmsrol )
¥s 0.4 T
.
kg/mm 0.3-0.15-0.05 | 0,7-0.2-0.1 _ 1.2-0.4-0.2 _ 2.0-0.4-0.2
Velocidade de corte mimia,

e A L 190 125 350-240-540 | 200-280-410 | 150-2380-370 | 9S—220-280
€o35- 210 150 290-350-460  170-240-250 | 130-230-310 | 75-170-220
€0.70% 230 250 220-290-370 ! 130-190-230 | 100--175—240 60-135-175

. ; _ﬂ
At | 210 150-200 | 230-290-370 ' 130-190-220 | 1n0-175-240 | s0-135-175
R | 20 200275 | 120-220-290 : 106-150-220 £0-145-195 | 50-110--140
e, 275 275-32% | 145-120-230 °© 85-126-175 65-115-160 | 46 - 90-115
| 300 325-450 | 115-145-935 1 65— 95-.140 50—~ 50-125 | 30— 70— 80
Acos inoridivers, i *
Rocardos _
Ferilhen,
Merensiuco, | 230 | 180-220 200-220 . 1706210
AUsistico . 260 j 150 -180 135165
i
Atallund-de | 180 <150 164200 145-210 | 60-120--150
Baixa ligs 216 150 -250 115-160 110150 { 45~ 2o-100
A hgs | 240 160200 Bo- 95
- 3
VYaléres racomendados do relagoo p/a, segunda Ahendroth & Menzel [13}
Matrerial c Ferramenta - . pla
tabela 7. Ago 8150 Metal duro P10 ..uoo oo nss 8
ol Metal duro P20 ...iimniiiirinnennnsn, 6
o = 50-60kg/mm? Metal duro P30 ... .....0.vivvivnnnns, 5
AGo rapido L ..i.ii i i 4
Ago 8160 Metal duro P10 ,,..... 10
, Metal duro P20 .....,. 8
oy = 60-70kg/ mm? Mectal duro P30 ,...... 6
Ago rapido ........... 5
Ago St 70 Metal duro P 10 e 12,5
Metal duro P 20 5000ga 10
a, = T0-85kg/mm? Metal duro P 30 500000 8
Ao ripido ... i, 6
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d) Determinacgio da geometria da ferramenta de corte ( &ngulos da

cunha cortente):

Através da tabela 5 obtemos os valores indicativos do &n
gulo de folga (&,), de safda (fe) e de inclinag@o da ferramenta
(Ae) utilizade, levando-se em conta as condigoes de usinagem, o
material da pec¢a e a classe de metal duro. Os &ngulos mencionados

acime estdo representados na figura 1.

fig. 1.
& .Representagdo dos dngulos e dos chanfros.’

\daiod xxu__.o\\

e i 1. m _ lumn#

,

q 7 T, b 7

.~|~ . ]

Lrlb . <

T g chonfre ™ chanfro
e, positive i negotivo
Corte AB

e) Determinacao da velocidade de corte:

Da tabela 6 obtém-se a velocidade de corte recomendada pe
lo fabricante, parz uma vida de aresta de corte de sproximadamen-
te 15 minutos, adotando-se um avango da ferramenta, e determinan-

do-se a velocidade recomendada para o tipo de material usinado.

f) Determinacgao da vida de aresta de corte:

Podemos determinar ¢ tempo de vida da ferramenta para uma

dade velocidade de corte. Conhecendo-se a vida da ferramenta cor-



respondente & uma velocidade de corte conhecida, obtém~se o tempo
de vida da mesma ferramenta para uma velocidade de corte diferen-

te, através da férmula de Taylor dada abaixo:

LT
Vv v

Do catdlogo do fabricante retiramos as velocidades de coxr
te relativas a uma vida de aresta de aproximadamente 15 minutos.

Da tabela 8, obtemos o valor do expoente y da equacZo acima.

Valéres do expoente y da férmuia de Toyler, segundo o Hitte-Taschenbuch
fiir Betrishsingenioure [7] i

tabela 8. Operagde Expoente y "Expoente x=1/y |

Desbaste de ago ¢/ metal dure P10 a .

P30 tieerir i icitnnniaaasinnaas 0,20 5
Acabamento de aco ¢/ metal duro P 10 0,17 6
Desbaste e acabamento de ferro fundido = .-

com metal durc K10 a K20 ..., 0,14 7"
Acabamento de 2¢0s com ago ridpido ... 0,10 10
Torneamento de cobre e ligas de cobre . . i
" com ago rapide ..... P S 0,28 ... 0,33 30 ... 35
Torneamento de metal leve cem ago :

Fe D8 00000 000090000 0600060a0 000 . 0,40 ... 0,50 L20 ... 25 5

Obtemos: desbaste de a¢o com metal

dure P1C a P30 : y = 0,20,
acabamento de ago com ago
répido : ¥y = 0,10.

&) Determinacio da rotaclo da mdquina ferramenta:

Conhecendo-se a velocideade de corte, calculames a rota-~
¢ao da pega ou da ferramenta de corte, a partir da distincia mé-
xima entre a ponta de corte da pastilha e o eixo de rotacgao da pe

¢a. A rotagao é dada através da equagio abaixo:

n = Vv

Tta

onde: n = rotagido, dada em rpm.



v = velocidade de corte em m / min.

d = difmetro da pega na superficie usinada em m,

h) Determinacgao da forg¢a de corte: )

\ A forga de corte obtém~se por meio do critério Kienzle,

estabelecido para diferentes materiais e geometria do cavaco.

F = k_.n'7Z.p
c sl

sendo: WmH = constante especifica do metal a ser usinado, para uma
segao de 1 mm de espessura ¢ de largura, obtida a par

tir da tabela 9.
z = coeficiente angular da curva Wm”N h, obtido através
da tabela 9.

espessure de corie em mm,

=y
i

b = largura de corte em mm,

tabele 9.

no:«nn:_.onnvuﬂ.mnn&nnol.w..onooazn:*o-.u&hm?i:-ﬂ&.ﬂ?:»?
pura o torneamento de diferentes materiais [17] h

Muteriul? (kg M““B_ ) 1-z ki ko3
BT 11 8 1 52 0.74 199 190
St ol L. a 62 0.83 21 200
S0t L, 72 0,70 226 218
L S B 67 0.86 10 215
Ckad ... . 77 0,82 213 208
16 MoCrs ... ... 17 0,74 . 210 200
I8 CONIG wvnenaennn,., 63 070 - 226 215
42 CrMod4 ... ..., 73 . 0,74 250 240 -
M CrMod L. 60 0,79 224 215
S0 CrVa ...l e 60 0.74 222 215
55 NiCrMo Ve ... ...... 94 . 0.76 174 165 .
35 NiCrMo Ve ... ... .. HB = 352 0.76 192 ’ 185
EC Mce 80 ............. 59. 0.83 ’ S22 220 !
Mechanite A .. ......... 36 074 127 115
Ferro fundide duro ..., HR. = 46 0.81 206 185
| GG 26 ... ... ..., ceee § HB =200 0,74 116 105

I Para py condicdes de ensaio vide pig 156, O

2 Paru conversio dos materiais da DIM cin materiais ospecilicados pela ASA ou ABNT, consultar
w upéndice

3 Valbres 3 u 10% man baos purs o case de ferrzmentas com chanfro (Yo =t% ¢ vy=120,
seguendo . Hadr [18) o

4 Recnzido.

$ Revenido.
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Na figura 2 & dada e geometria do cavaco para diferentes -

fngulos de posigao .

/Q_. 7 IV.—ON_ITI l.lnwrl.l

p7En"

-~ Secgdes de corte com iguais espessuras de corte A.

fig. 2.

Obtemos, para as condigdes dadas:

2
k_, = 210 kp/mm

l-2z

fi

0,74
i) Determinacgdo da poténecia efetiva de corte:

Conhecendo-se & forga e a velocidade de corte dz ferra-
menta, calculamos a poténcia efetiva de corte necessdria i usina-

gem por meio da equagio:

N = w.ccd_.
e
60 . 75
onde: Zm.u poténcia efetiva de corte obtida em CV.
v = velocidade de corte em m / min,
wo = forga de corte em kp.

j) DeterminagBo dos parimetros de usinagem relativos as relagdes

disponiveis ne méquina operatriz:

A partir das rotagdes obtidas para cada operaczo de usi
nagem, determinamos as rotagoes adequadas na safda da caixa de
cémbio da méquina operatriz. A fixacdo dessas rotagoes possibili-
te a obtengZo dos pardmetros relativos & condigfo real de usina-

gem. Desse modo, teremos a vida da aresta, velocidade, forga e po
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téncia efetiva de corte diferentes das calculadas anteriormente,

adotando o procedimento inverso.
k) Cdlculo dos pardmetros de usinagems:

- k.1) Faceamento do tarugo:
- classe IS0 de metal duro: P 10.
-~ avango: a = 0,1 mm/rot.
profundidade de corte: p = 0,5 mm.

- geometria da ferramenta de corte: ™= mo
Be= 0°
y&" QO

- velocidade de corte: v = 180 m/min.
- rotagio da pega: n = 4511 rpm para D = 0,0127 m,

-~ forga de corte: wo = 10,3 kp.

para: X = 45°
- h = 0,07 mm
b = 0,35 mm
~ poténcia efetiva de corte: N = 0,4 CV.

e

- kX.2) Usinagem da ponta cdnica:
- classe IS0 de metal duro: P 10.
- avango: a = 0,05 mm/rot,
profundidade de corte: p = 11,2 mm,

- geometria da ferramenta de corte: o= 5
o]
Be= 0

= (62
-~ velocidade de.cortes v = 200 m/min.
- rotacho 4a pega: n = 5013 rpm.
~ forga de corte: mo = 130,11 kp.
paras X = 26, 5°
. h = 0,02 mm
b =11,2 m

- poténeia efetiva de corte: Zm = 5,8 CV.



- 2o

k.3) Torneamento do corpo:

- classe ISO de metal duro: P 25.
- avango: a = 0,2 m/rot.
prrofundidade de corte: p = 0,7 mm.
- geometria da ferramenta de corte: oe= 5% a 8°

To = 12°
Tep = ~3°
Ae= -8°
- velocidade de corte: v = 67 m/min.
~ rotagao da pega: n = 2129 rpm.
- forga de corte: wo = 24,5 kp.
para: X = 45°
h = 0,14 mm
b = 0,50 am
- wOﬁmuowm de corte: zm = 0,4 CV

OBS: Esta etapa sed efetuada com duzs passadas da ferramen

ta de corte sobre a pega de trabalho.

k.4) Terneamento do pescogos

-~ avangos a = 0,05 mm/rot.
profundidade de corte: 12,5 mm.
- rotagao da pega: n = 500 rpm.

0BS: Nesta etapa gerd utilizada uma ferramenta de ago rdpi
do, com o formate adeguado para a usinagem do pescogo

da haste.

¥.5) Presamento da haste sextavada:



- ¢lasse IS0 de metal duro: P 25,

- avango: & = 0,1 mm/dente.
profundidade de corte: v = 0,42 mm.

- geometria da Terramenta de corte: o= 5¢ a 8°

$, = 12°

%ﬁﬂ" Ilowo
: ¢

\Vfﬂ” .Im

- velocidade de corte: v = 45 m/min.,
- rotagdo da freésa: n = 143 rpm.

forga de corte: P = 16,0 kp.

4

C
para: X = 90°
Nw = OGH. mm
b = 0,42 mm

poténcia efetiva de corte: zm = 0,3 CV,

OBS: Esta etapa serd efetuzada com duas fresas de facezmen-
to com pastilhas intercambidveis de metal duro, de a-

cordo com catdlogos de fabricantes em anexo,
k.6) Presamento da ponta:

- avango: a = 0,05 mm/dente.
profundidade de corte: p = 5,0 mm.

- rotagao da fresa: n = 90 rpm.

Calculamos agora os pardmetros de usinagem relativos as
rotagoes disponiveis nas mdquinas operatrizes. Para isso, obtemos
daso relacionados a catdlogos, fornecidos em amexo.

De acordo com o catdlogo NARDINI relative ao tormo 220

M II, temos as rotagdes do fuso:

973. 1403 195; 300; 480; 7273 990; 1500 rpm.
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Do catdlogo TRAB temos, para o torno revélver TH 26:

. 100Q: 5003 340; 1705
20003 1000; 680; 3403
3000; 15003 1000; 5005
! 40003 2000; 1350; 680.rpm.

onde cada grupo de guatro velocidades sZo obiidas sem H&mmﬁmm de

correia.
Para a fresadora, obtemos do catdlogo ROMI relativo &

fregadora horizontal U-30:

12 velocidades: 45 a 2000 rpm.

Com as rotagoes acima, determinamos os parfmetros de usi
nagem referentes & operac@o segundo as velocidades disponiveis na
mdquina operatriz. Desse modo podemos montar a seguinte tabela,

levando em conta as caracteristicas de cada mdgquina operatriz:



e -

OPERACXO AVANCO PROFUNDIDADE | ROTACAO | VIDA DA AREST!
(mm/rot ) DE CORTE (rpn) DE CORTE

(mm ) (min )

faceamento

do tarugo 0,10 0,5 1500 3692

torneamenito 0, 05 11. 5 1500

da ponta 4 ’ > 20655

torneamento 0. 20 .o 7

do corpo g g 1500 87

torneamento A

& pescocs 0,05 12,5 500 -

fresamento )

da haste 0,10 0,42 170 153

fresamento .

dz ponta 0,05 3,00 50 N
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.Omg.mﬁ:m NORMEN i i hMarz 10717

DK 621.803.7 .
470 ' . ] .
. g 1 !
@w Verbindungssechskante - DI
. o . ,‘_w__ . - - . . A
: O fir Maschinenschrauber-Werkzeuge 3126
Hexagon drive ends for power toals.and occessaries for driving threoded. fasteners . -
Qutils de manceuvre des vis et écrous; Hexogones conducteurs pour outils & modhine
Zvsammerharg mit der von'der Inlemctional Orgonizotion for Stondardizolion {ISO) herousgegebenen Empfehlung
ISO/R 1173-1970 siehe Erldulerungen, . .
; { . MaBe in mm )
wv . -
3 Nichi angegebene Einzelheiten sind zwedienlspreciiend zu wahlen,
“ N 5 , 3 2 3
1 . b
v -3 : . '
£| Form A AouBensechskant Form B lnnensechskant -
i = . H
| & ill* .@,\\% + «A»\ :.A ._m:l \w
M _HJ.-.A ' i ! {o
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..Vm ©{ Bezeichnung cines AuBensechskantes fir Maschinenschrovber-Werkzeuge Form A der HNenngrofie 3: i
g . AuBensechskant A 3 DIN 3126 .
(=%
Bp E Bezeichnung eines Innenscchskontes fir HMoschinenschrouber-WerkzeugeiTorm B der Nenngréfie 3:
5 N o . :
2 & Innensechskant B8 3 DIN 31256
ol - .
B E
3 s
b M Form Zm::_... 5 d, s € & i i r
> 3 grofe max. min, hy h12 max. min, min, 0,1 =01
¥
& A 3 3,000 2,963 3.6 30 332 3,34 19,5 11,9 75 1
.w. 5,5 5,500 5,452 6,7 57 6,21 6,16 24 160 11,0 1,25
.8
P53 z d. e Z
's 3 Form Nenngrofe 2 . 2 : ? amg c ..w.n
| “.W. £ maox, min, D19 min. oK1 | +0‘ +_w
.m . 3 3 3,050 300 3,6 341 16,5 .3.0 70
M i 5,5 5578 5,530 67 - 6,25 2,0 16,0 Y105
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E
2
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Y : Ercuierungen Seife 4
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2 DIN 3128 . s aly ; ‘

1C°} AuBlensechskant
: ofie 4 o
S o
b i
- =

&~

wgeldurch <. . :
messer =2 a.._ s _.ol * i

enngrdfe 6,3 und 8

U= .
)
ﬁ.‘!&ilﬁhl.'ll!'l
) — = . : -
o Sprengring zu nnen- ) ] ]
sechskant D 4,3 und D 8 Einzelheit X

:

2

;

|

i

_~

d;
entsponnt

skantes fur Maschinenschrauber-Werkzeuge Form C der Nenngrafe 8:

AuBensechskant C 8 DIN 3126

sidhnung eines Aulensech
echskontes a_.. tAaschinenschrouber-Yerkzeuge Form D der Nenngrébe m,
tonensechskant D 8 DIN 3126 N

pichnung ecines [nnens

\ : m:_muanrm:.&mu W
orm Nenn- N dy e, A 4 r Zoll-Furzzeichen
grofie . {ar die
. mox. min. b2 max, min. | min. Ao | 2002 Sechskan!grife
~ 4 3962 3,914 — 448 4,42 9 40 lser7| — "
c 6,3 4,350 6,292 87 7,18 701 11 82 | =009 e
03 -
3 7750 7872 22 8,96 2,50 13,5 | 10,2 | z0m $he”
] - |
Entsprechendes . _
‘orm | Nenn- s d | . ds dy o3 l, l s Zoll-Yurzzeichen- _
gréBe | e - 02 for dia _
max. min, 0,1 0 min. 404 +o~ +o Sechskanigrade
4 agw | 32| — | — = 4,5 g0 | 40 | — e
e e g e = v - . w
D - 06,3 6,443 | 6370 6,5 2 08 7,22 10,0 a2 1,1 L P b ]
- e el ] . -6
g 8,023 | 7570 &% 11,2 1 2,00 12,5 10,2 13 " - :
- 1 )
Mur fir Schravbendrehee-Einsatze S . )

W 1880 -15 . S

. L - . v - o :
- ey e T pmey s TR TR RO ST S e e
Lot 1 g



Farm E

AuvBensechskant

Form F

+

innensechskant

1
> 89
.

s
BN
';
s d
bt e e

t —p—

DIN 3126 Seite 3

e

Bozeichnuny eines. AvBensechskantes fir Maschinenschrouber-Werkzeuge Form E der Nenngréfe 11,2:

Aufiensechskant E 11,2 DIN 3126

Bezeichnung eines Innensechskantes fir Maschinenschravber-Werkzetrge Form F der Nenngrdfe 11.2:

" Innensechskant F 11,2 DIN 3126

) Entsprechendes
Form Nenn- Sy o° dy e, A I & r Zoll-Xurzzeichen
groflc 1 for die
mox, _ min. h12? max. _ min. min, MMS.. MNnrurDD"mnmam
. 63 | 6390 6x2] 47 | 78| za | 25 L 95 lis| 10 7"
: = - 2,4
. (8} 7933 7,872 6,3 8,96 8,50 27 54 o7} 12 L
11 1,000 | 10,930 8.5 12,43 12,25 32 65 23090 | 04 2,8 —_—
E } B
S o2 juazineel ez 28 e | 35| 67 12 | 28 T
1o 16 15875 1 15805 135 11794 { 1785 | 44 2009 [TRe
: - —— 87 16 | 4 -
(20) 19,620 | 18,945 15,7 21,53 | 21,43 50 bl
*
Enlsprechendes .
Form MNenn- .5 e, 1, 4 Zoll-Kurzzeichen .
grofe 401 {or die
max, min, min. max. o Ssachskantgréfie
6,3 6,443 6,370 7.22 24 9,5 7
(8) 8,028 7,970 2,00 255 54 T
il 11,120 11,050 12,42 <8 6,5 —_
F :
11,2 11,232 11,142 12,61 30 &7 e
s 16 15595 15,925 18,00 2 T
8 .
{20) 19,199 19,115 21,60 48 4 3y

30.6.71
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Eingeklommere Gréfien m3qlichst vermeiden,

Hinweise auf weitere Normen
DIM 3170 Verhindunasvierkonte fir hondbelatigte .m&.:.ocm......e-ancm.n
DIN 3121 Verbindungsviethonte fir Moschinenschrauber-Verkzeuge
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. Erliuterungen i . : 3

Yas Ein- tnd Ausschrouben ven Schrouben wird in zuneh-
MoBe maschinell durchgefiiht. Bei meschinen-
selricbenen Schraoubwerkzevgen und be! den Antriebs-
ipindeln von Elektro- und Druckluftschroubern erfolgt die
Witnchme u. a. durch Sechskantverbindung. Um eine Aus-
auschberkeit der Werkzevg-Einsdize und \Werkzeugtroger
‘Or Maoschinenschravbier sicherzustellen, ist die Normung
Jer Yerbindungssechskante notwendig.

nendem

Diese MNorm stimmt scchlich in cllen Einzetheiten tberein mit

Jor von der Internationct Oroanization for Stondardization
[I50) herausgegebenen Empfehlung 15O/ 1173-1970
Assembly tools for bolts and screws; Hexagon drive ends
for power tools '
Oulils de monceuvre des vis et écrous; Hexagones con-
ducleurs pour outils @ mozhine
Yerbindungssechskante  fir Maschinenschrouber-Werk-
zeuge,
ru berichen vom Deutschen Normenousschuld, Berlin,
7usdizlich enthall diese Norm Yerbindungssechskante der
Nenngrifie i1.
Eine Austauschbarkeit zwischen den Nenngrafien 11 und 11,2
ist nicht ohne weiteres moglich, Desholb sind beide Groflen
gleichwerlig nebeneinender cuigefihrt. Die Nenngréfe 11,2
roll die Austauschbarkeit cuf internationoler Ebene sicher-
ttellen, wohrend in Deulschiond ouf das passende Gegen-
L BD. o Bt EDe SRR TR, | SPE e, ctiB
auf dem Mark? ist, Ricksicht genommen werden mu. Es

YW 188015

LRI R e T e

wird empfohlen, bei Nevkonstruktionen die Nenngrofie 11,2
xu bevorzugen. S|

Um die Bezichungen zwischen den zuscmmengehdrigen
Mafen der Aullen- und lnnensechskante deutlicher hervor-
zuheben, ist die Neorm redoktioneil so gesteilet, dety die
Mchbuchstaben §or die Autenscchskante nur mil ungeraden
indizes {1, 3, 5 ..).und die Mobe fir die Innensechskante
nur mit geroden Indizes {2, 4, 6 ...} verschen sind. In der
Norm sind nur die Unterscheidungsmerkmole der einzelnen
Verbindungssechskante angegeben. Konsiruktive Einzelhei-
ten, z. B. Uber die Hoterung, bleiben dem Berulrer der
Norm oberlassen. Hauptziel der Norm ist die Austausch-
borkeit. :

Bei der Stufung der Grofien muBte cuf bereits bestehende
Gréfien Richsicht genommen wesden, inshesondere mufiten
fUr die SechskonimaBe $, und 3; bei den Formen C bis F
die ins metrische System umgerechneten Zoliwerlz verwen-
dat werden. For die aus den SachskentmeBen chgeleiteten
MNenngréBen wurden jedoch Normzchlen verwendet. Fir
Aufleasechskont §; und Innensechskant §; wurde die Pos-
sung h10/D10 gewdhlt, wobei das Grddtmoft von 8, der
Null-Linie enlspricht. .

Um die EdenmaBe gleichmefig unizreinender obrustim-
men, wurden sie nach folgenden Gleichungen errechnet

€1mox & .mn.—“w $imax =
€y1min = 1,13 S1min
Catnln = 1,13 Samin

S e g %, U Y Ty ety YT R Sty

€ At g Rt M

LLooe



Verviolfaltigung 1t DNA-Merkblatt 3, Zifi. 4

e

DK 621.883.7 . DEUTSCHE NORMEN . Mai 1949

470 ’ y . mu i i
: Schravbendrehereinsdize oo HIN
. mit AuBiensechskant for Kreuzschlitzschrauben “w‘_ me s
Hexeagon Insert bits for cross point screws . i 5 .
Embouts tournevis cruciforme & hexagone conducteur méle | w . ak

. MalBe in mm

Die Schroubendrehereinsatza sind zur Avfnohme in Meschinenschraubern geeignet. Sie brauchen der bildlichen Darstel-
fung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Mafe sind einzuhelien.

Auflensechssont Form A Auflensechskent Form € . Auflensechsiont Form E
noch ODIN 3iZ26. ) . noxch DIN Emm/ - nach DIN 3126

o

-wlﬂ. = . P
= ) A
1 f— | ! | .

Bezeichnung eines Schraubendrehereinsatzes mit Schraubendreherspitze GréBe 2 und Aufiensachskant Eé.31

Einsalz 2 — E 6,3 DIN 3128

Schravhendreherspitze ] [ 3
nach DIN, 5260 Blait 1 - bei Aufensechskant nach DiN 3126
Gréfle A 5,5% C 47 C 6,37 €8y | E6,33% E 3?3 E11 E 11,29
o - =
1 50 25 235 5. )
' 32 . 50
2 . 75 75
3 50 o 32 50 = -
4 - . - B : 38 — =0 i

Werkstoff: Legierte Stahle nach Wohl des Herstellers, die den Bedingungen unier ,AusfChrung” enlsprechen

Ausfohrung: Naoch den Technischen Lieferbedingungen DIN 5261 — soweit sie auf Schraubendrehereinsélize anwend-
bar sind — insbesondere Horle und Prifdrehmomente noch Anwendungsgruppe 2 und 3.
Grot-, zunder- und rillirei. Die Obergange yom Schofl zum AuBensechskant missen kerbunempfindlich mil gerunde-
ten Kanfen ausgefihrt sein,
Die Schraubendrehereinsétze kdanen blank, kriniert oder galvanisch behandelt sein {nach Wchl des Herstellers). Bei
der Cherf@chanbehandivng muf sichergestelll scin, dob keine Wasserstofiversprédung cininitl.

Kennzeichnung: Nach den Technischen Lieferbedinqgungrn DIN 5261

Y Der Einsatz 3—C63 kann auf besondere Yercinbarung cuch mir einer Lnge { =25 mm geliefert werden
- %) Enlspricht der kinfiigen 1SO-Empichlung iiber Yerbindungssechskanta fir laschingnschrauber

Hinweis auf cnidere MNormen .

DIN 3126 Verbindungssachskante for Maschinenschrauber-Werkzeuge - )
DI 5740 Blatt 1 Schrovbendreher 16r Schravben mit Kreuzschlitz; Schraubendreherspitzen
DIN 5261 Schraubendreher for Schrauben mit Kreuzschliiz; Technische Lieferbedingungen
DIN 7427 Verbindungsieile §ir Maschinen-Schraubendrehereinstize mit AvBensechskaont

Modvdruk, auch autzugswelse, nur mit Genshmigung des Dautschen Mormenausachuizos, Berlin 30, gestatiet.

 Erlduterungen
Schravbendrehereinsdize nach dieser Nerr sind bestimemi {ir Schrouben mit Kreuzechlitzen noch DIN 7962 Biait 1.
Dic Normung der SchraubendrehereinsGtze soll eine ralisnelle Loperhcliung ermbgiichen. Nt den vorgeschlagenen
langen soll auch din Avswechsciburkei! von Finsatzen und Yerbindungsiciien sichergesteill werden. Die Mitnchme dar
Schraubendrehercinstize erfolgt durch Scchskaniverbindung, deren Anschiufmafie in DI 3126 genormt sind, Fir diz
Aubenscchskanie sind in DIN 3124 die drei Formen A, C und E fesigelegt.
Schraubendrohereinsétze mit AuBensechskont E11 und E11,2 sind gleichwertig nebeneinander oufgenommen worden,
weil die Sechskontgrofe 11,2 bei Diuckluftschraubern vorwizgend angeveendet wird und cuch die Austauschivarkait cuf
internationoler Ebene sicharstellen soll, wihrend in Beuyschland auf die 11 rm-¥etkzeugouinchme derEiektroschrouber,
dic scit Johrzehnien ouf dem Morkt ist, Ricksicht genoraren werden mufl.
Dio Schraubendrehereinsdize missen den Technischen Licfeibedingungen DI 5261 entsprechen. Diese Norm wird z. 7.
Dherarheitel, veobei insbosonderc {ir die Prifdrchmomente der Anwendungsgruppe 3 ued die Mindesthirte hohers
Weite {estgelegt werden sollen. Ein Morme-Entwurd {r die Meufussung von Di 5261 ist 2. Z. im Druck, o

Fachnormenaussdwf Werkzeuge und Sponnzeuge im Deulschan Nonnenuusschufs (DNA) .
Fachnormenausschufl Elekirotechnik Iin DNA i

_ . VW 188017

%.Mﬁni_icc_ E:Zc:._c”o:z.a._a_we::..._:.:;..rO.s_..__.ea:_.:uuc:;.\.c_.: . Or;w_wm\.\.cm?\ocm\wﬁ.uu?m

13.6.69
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Hinwels auf DIN 7963 gestrichan, Frictryermerk ayls

A AUGUIT iYLt
gencmman, Yorbemerkung arweitert,

}

’
!

™ YOLKSWAGENWERK AG

Yervielfhigung It DNA-Morkblatt 3, Ziff,1
MNachdruck, oudh cuszugswelia, nur mit Genohmigung des Devtschen Mormanausschusaas, Berlln W IS, gestaitet,

Ckt. 62

= ”
DEUTLCHT WORMEN ..Wliﬁ!an-t Qitobier 1041 ™
Schravbendreher . m - DN
fiir Schrauben mit Kreuvzschlitx I B2AD
Sdwoebandreherspitzen - ” ’ m?.”,ul,mf

Screw drvers for screvrs with cross recess; screw driver points it DIN 5262 Ersclz fir DM 7763 W

' Molle in mm

Schranbendreherspiizen noch dieser Norm sind bestissmt Jir Schraulen mit Kreusechlitzen neck DIN 7062 Blart 1. Dics»

entsprechen den international eingefihieen Phillips-Recess™ Kreuszschlitzen. Die Umsteliung auf diese nenen Kreuzzchlitzs
ist nunmchr euch in Devtschland im swerenihihen durcigefiihrl, und demgemil wurde HDIN 7853 suriickgezogen (siche cudch
Erliutcrungen}).

Bei Anweadung dicser Norm ist die Schutzrecitfrage zu prifen.

L= N |

.S
19 ..ﬁ ¥ gemessen in einer Ebene Senkrechl zur Achce des
Schroubendrehers, da durch cre Schmllpunsla cer
wnler Vinke! 3 geneglen Stheledinien i der Manrel-

G ; esaimnkel 2150%197) 5okl

Ansicht C fische dos Kegels vorn Kegelwmnkel 25051573

Schnitt A-E -
(vergréfiert)
Grifie O
¥ { Gnge der unfer Winkel )
gelrdsten Sirecke
Bezeichnung einer Schraubendreherspitze der Grofie 2 . ’
Schraubendreherspitze 2 DIN 5260
d d ) e ! &
Grobe ! 2 f A

- 0,050 2l Abw. 40,653 Klelnstmal +39r -0

0 0,838 3 0,290 +6,679 0,529 4 - 7

1 1,295 45 0,458 +0,050 0,975 I 138 7’
2 2m é 1,077 +40.650 1,514 5 CO140° 5745’
3 3835 g 2,073 +0,650 2,41 8 148° 545"

4 5,105 10 2713 +0,05 3548 _ ? 152° 7

ErlGuterungen Seite 2

Fachnormenousschiufl Warkzevge, Spennzevge, MeBzevge im Deutschen Nermenausschuf (DNA)

VW 1813 - 24

Alleinveskaul dor Hormbluller duren Bauth-Yertriab GmbH, Berbin W lZ wnd Koln

0.62

CiN 5260 21. 1 Gkt 1951 X Prewsyr. 2



DIM 5260 Blett §

Erliuterungen
sendreharspitzen nach DIN 52460 Blon 1 sind bBestimmt wo..m..‘.n?wslq fur
touban mit Kreuzschbitzen nech DIN 79562 Blant 1, am Schreubendreher - - S .
Hmmen mit den international eingefihrien LPhillips- J \ ;

" Yrnuzschlitzen Gberein, Da auf den P ins-Recess”

itren urd euf den Schroubendrehern fir Schrou-
it PRilns-Kreuzschiitz in vielen léndern und cuch
utichiand  Schutzrecnte  (Deutsches  Bundespatent
V424) ruhen, ist bei Anwendung dieser MNorm die
reoe zu kidren. Auskunit hieriber ertaiit die ,Inler-

Tolercaz’eid fir #
am Malrapfen
fur die Schroube

creeinschalt  Kreuzschiitz”, Diasseiderf - Oberkassel, - ..
Nutlinie Hullinie -
ce 79.
!
afte der Schraubendreherspitzen nach DIN 5260 Toleranzfeld fur dy—
cind ous den vom lizenzgeber erhaliensn amerika- - am Schraubendrener
Originalunteriogzn (Dokumente PD-9 und PD-16) 5
mmen worden. ; —
tlofta in der torem weligehend it den hialen in L " Toleranzieid fir d,
merikanischen Originalunterlogen Ukereinstimmen F am Melzapfen |
multten 3¢ ¢le Umrechnurgen von Zoll in Millimeter fir die Schraube

igekehrt mbglichst gencue Werte verwendet werden.
xfle A, e und f sind doher cuf drei Stellen hinter  Bei idealer Form der Schraubendreherspitzen besteht ein
geomelrischer Zusommenhang zwischen den Maflen [, e,

smma cngegeben,
dy. B, 6 und o bzw. r nach folgenden Gleichungen:

wurden in Deulschland Kreuzschlitze verwendet, die

verschiedanen Maflen von den ,FPhiliips-Recess” (1} for GroBen 1 bis 4

chitzen urisrschieczn, z. B. durch den Flankenwinkel a {2, 212 2 )

45, dor jetzt 92° betrdgt. Die Norm DIN 7953, in der e= 3 w.. dy+e TH ~f Vl“
aravbazndreher for Schrzuben mit cltern Xreuzschlitz 1+a

eqlt waren, ist 2urtckgezogen worden. (2) fir Grahe O . .
tcfa der Schraubendreherspitzen nach DIN 5260 1 2 "2 b .Iamw 5 F+ MEN
sind sinnvoil cogesiimmt mit den Maben der Krevz- e=—t/2dy+dy s/ 7

s Cer dudeue ee.Disid and Gefds o.e Abmessun- & i ’ T.\lT by ir+ b

er MeBzonfen in DIN 7542 Bicht 2 bestimmi]. Es wird i
trekt, daB der Schreubendreher im Kreuzschiilz an 3} F=f+anB-raafid;—f

anken des Kegels mit dem Winkel 2 X 3 aniiegt und e i ]
Hierin sind: J* dos Mafl § bezogen auf eine Ebene senk- -

aftet, nich? jedoch en dem groGeren Kegsl mil dem
winkel 2 % 26° 33", Die MNennmaBe fir dy und f an 3 recht zur Achse des Schraubendrehers on
firaubandreherspitze und dia Nennmafie fir d) und der Stelle dy
MeSzopfen for den Kreuzschlitz sind gleich. a =tanafy-cos f

b =2r-cosf 0
a intarnchionala Austouschbarkeit nicht zu gefchrder, 0 =19 .10

10 sich entschlossen, cuch die zui@ssigen Abweichuns

“eh dan amerikanischen Originalunierlcgen zu Ober-  Proktisch IEHt sich die ideale Form jedoch nur in den sel-
n. Gie lage der Tcleranzfelder der Maia f und d; tensten Fallen arreichen, Die in DiN 3240 Blait 1 festgelegten |
thrauhendreher und Mebzapfen zur Prifung des Werie fGr e sind kiciner als die Were, die sich durch Rech-
hitzes ist aqus der necchiclgenden bildlichen Dar-  nen mil Hilfe der Gleichungen (1} bis {3) fir e ergehen

g zu erssheam, ) wirden.

reis guf andere Normen: . _
wringe fOr die Prifung dar Schraubendreherspitzen siehe DIN 5260 Blah 2 )

bendreher fir Schrouben mit Kreurschlivz, Houptabmessungen, siehe DIM 5262 S o
‘5endreher fir Schrouben mit Kreuzschiitz, Technische lieferbedingungen, siche DI 5261

chlitze {vr Schrouben siche DIN 7952 N

\ " .

B:2-7% . i . ; 0kb. 62
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Creuzschliize 170
k Tiefenlehren - @OM A
i Blott 2
Cross recess, penelration gauges ’ © . . .. S
Das in dicser Narm festgelegte Verfahren zur Prifung der Eindvinaticfe von Kreuzschlitzen nach DI 7962 Matt ! entsprichte
dent in den Unterlagen des $itentinkabers der soceaannten Pidllipe-Nreuzsehlitze angegebenen und stimmit audh dibercin
mit der Peiifmethode, die in der amerikanicchen Normy ASA 136, 41938 und der britischen Norm BS 430: 1938 festzelent
@ ist. Dic MeB:apfen nach dieser Norm sind mit denen nach den gonannien amesikanischen und britischien Normen austeuschbar.
Bel Anwendung dieser Norm ist dia Schutzredhtfrage zu prifen. s
. Mafe In mm )
{ . : Mefubr nach DIN 878,FermA
; Genauigkeitsgrad I ]
F
i o
: .
[~3 b "
k- . -
= )
5 : 3 ,
-
5 .
.m .
H . .
e i 5 ! .
5
H .
z : .
ik D o f\_m.w\hl der Befesfigung .
3 ] Lekrenhiise __ der Mefluhr nach
w B...DIN 7952 \JM. Wahl des Herstellers
3 s )
- . i - - 5 3 =
g .
o '
& .
o«
il .
H
& J
% - .
5
[ =
g . } Meljzoplfen— i
€ A... DIN 7862 ’ .
i .
&
: ) .
£t Bezeichnung einer vollsténdigen Tiefenlehre {ir Kreuzseilitz-GriBe 2: i
© . . . © .
e . Tiefenlehre 2 DIl 7962
.nm.— - )
3 o O :
z Kreuzrscdhlitz-Grofie e 1 2 3 4
MeBzapfen, Lehrenhilsen und deren Mofie in Abhdngigkeit von der Krevzschlitz-GréfBa siche Sojte 2
Anwendung der Ticfenlchre siche Seite 3 .
Krevzschlitze, Grundmafie, Auwendung fir Schrouben, sicha DIN 7562 Blak 1 . , )
x . a . A Fortsctrung Seile 2 und 3.
" x..»r&:n:ﬁ&:.a Schrauben im Deulschen Normernavsschul [DMAY ) i
© _.”n&.:u::a_..ncu“&,.:a Werkzeuge, Spannveuge, Mellzeuge im DMA
'J L S S ——————
B | vwi962 - 61
...”.M“_,_.:.Era.c_ dor Hurmbiotise durch wwir.,\:“_:n_. Tmblt, Laztin W §5 und ¥éin B ) OIN V..\\ﬁ.u.wi m__. 2 Miirz 1967 wﬂmﬂﬂ.mﬂ.ﬁ-\m

DX 621.753.39 : 621,532, DEUTSCHE - NORMEN : Miirz 1962
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MPENCIA ESPECIFICACKO ESPECIPICAGAO mmmeHu.Hw»mmo

i CORTE DA MAQUINA DA PERRANENTA DO PORTA-
{cv) OPERATRIZ DB CORTE FERRAMENTA
0°10 torno WARDINI SECO SNNG SECO PSSNR/L
4 220 M IT 120408-58 2020~-12

1.40 torno revélver| SECO TNEG SECO PIFNR/L
’ TRAUB TH 26 160404 2020-16

0.02 torno NARDINI SECO SNMG SECO P3SNR/L
2 220 M 1T ; 120404 2020-12

0. 80 torno revélver| Ferramenta de -

H TRAUB TH 26 ago rdpido

0.4 fresadora uni-| SECO IEJR 3ECO R 261-0063
‘ versal RONI U330 2205 DDR -12

o. 7 fressdora uni-| fresa -

b versal ROHI U3(Q PHILLIPS
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Bezeichnung eines MeBzoplens (A} fir Kreuzschlitz-Grofle 2:
o Mefizapfen A 2 DIN 7962

1) Anslelle des Winkels & Kernkegel gerundet mit ¢ H.Pwm mm £ 0
des geraden MNuigrundes '

T

2} [, == Mindesildnge

"B Lehrenhiilse

ﬂ

ds

€,
~r
-

o]

50 35

.03 mm

A
7

i

-ﬁ

]
]

49

Bezeichnung mﬂ:mw.ﬁm?nnrmrm (B) fdr Kreuzschlitz-Grobe 2:

Lehrenhiilse § 2 DIN7962

Kreuvzschiitz- By by ds . d,
Grofle + 585 T 01 H7 "7

0o . 0,24 0,4 1,14 8

1 03 0,5 2,21 8

2 oA 0,8 3,59 8

3 0.5 1 532 8

4 0.8 16 7,93 12

Art der Belestipung der Lehrenhiilse

Werkstoff: Mefzapfen und Lehrenhiises Lehrenstohl

' Ausfiihirung: gehartet und grschlifien
Medzaplen sind mit der Kreuzschlitz-Grisfe, Lehrenhilsen s
Nummer wvitd mo":.:,...ﬁn:n;a?rm: gerennzeichnef

Kennzeichnung:

Viv 1962 - of

S

[ R

T . oy

e g Dy

an der tAchuhr nuch Yo ohl des Hersiellers

it an T L

=

Kreuzsdhlitz- & F g 1 da ds d, e S 4 & 137)
Grébe +1s 15 —0.,025 _ s +0,13 40,025 40,025
O oL 7 0,833 “ 1,14 25 0,25 0,270 Ioﬁmmw 18 I 21 48
1. 1387 7° 1,275 _ 2 4 0,32 0,483 0,975 18 2 48
2 - 140° 5945 231 | 359 56 038 1,077 ,l-rm._u 20 23 I.Iubwll
3’ 148° | 5245 3,835 w 532 6,3 038 2,073 2,471 20 23 1,1
4 . 1532 | 7° 5105 | 793 9 0,38 2,713 | 3,548 22 | @5.) 135

ind mit dov Krevzschlitz-Gréfe, der Did-

Juli €2

—————— A
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MODELQ SM-1-R

nolm_ﬁm»m;m_:ﬁo:uoo:ncm&.‘mao......m:..“h:
Golpes por minuto © o o o a o.o o o o o U e .\M
Fotga motriz . . . . . . 05 HP - 1.400/1.700 pm
Pars folhas de serrade . . . . . . . , 12e 14 x 1"
Peso da rndquina sem motor . . . . ., ., . 97 Kg
Polia peara correiz em V-A-42

Equipada com bomba de refrigeragdo

L A P s R T T P S B i A STy . 7 T O T 3 e
BALANCINS NMANUAIS

Nos modelos BAL-6, PBa-8 e BAJ-2 os corpos das maquinas sio fundidos em uma s6 peca,

.1..1 - que os torna super reforgados.
[ T ————— ] B, A,
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MODELO BAL-6 “_ /
AL —— MODELO PBa- :
Pressfo . . . ... . 8.000 Kg
G_.z.mnnmm mdxima entre mesa e suporte , | 6008000 200 mm M [N 0 c alo o noovooooolaaooaooooaa |
c.a.ﬂmana domarteloacoluna. . ..., ., ... . ..., . 170 mm m.h Distincia mdxima entre mesa e suporte . . . . . . ... ., 310 mm
Didretiodofuso. ., ..., ..., ..., ... . . " 50 mm 3 Passagem entre as colunas . . . . . s e w .. 300 mmn ¥
Passodarosca. . ... .... ... .. o . . 48 mm T Distancia da mesa até 0s prisrnas . . . . . . . . v e e e . 2200 mm i
Nuomerodeonwadas .. .. ... .... .. ... ... . " 4 " Didmutrodofuso . . .. . . . it i e e 50 mm
Furo do marielo, | e e e e e R 25,4 mm I Passodarosca. .. .. ... ............ ©5 0000 48 mm m
Furo da T T T 85 mm ] Namerodeentradas . . . . . . s i v s v e e 4 b
Pesolfquide. . ... ... ..., .., . . . ... " 195 kg T Furodomartelo. . . . . . . . . . . i it ittt e 254 mm g
K Furonamesa . . . ... ... ...t . 80 mm i
I Péso lfquido . . . . . 9aooco0acaaoa0ac00o00osa 305 kg "
= —— - S T N S Y S T e e A ———



no:ﬂEﬂmo _.oacﬁ.,,. mancjo simples, arco guiado em prismas ajustave.s, contra-peso ajustével para

controlar a pressdo de corte, curso da serra regulével para seu total aproveitamento.

modelo acionado através de transmiss3o.

® |/ b P

; m-\\/ r—— |\ Y.
J L | ,.u..wﬂ.
g 7

» 1

MODELDO SV -1 .’

Corte material redondo ou quadrado .

Golpes por minute . .
339 o m IV ._ Aoo: .woo pm

. 12e 14 x 1"
90 Kg

Forga moiriz. :
Para folhas de serra nm -
Peso da maquina sem motor . . .. AT
Polia para correia em V-A-42

L3
L
ot
m\ - “
MODELO BAJ-2 . . g
»
Pressio ﬂ. h.r = 2.000 Kg
Distincia méxima entre mMesa e suporte . 185 mm
Distdncia da mesa atd os prismas . 140 mm
Distincia do martelo a coluna 92 mm
Distancia do fuso . .36 mm
Passo ¢a rosca . . 50 mm
Numere de entradas . 4 mm
Furc do martelo 254 mm
Furo da mesa . . . . . . . . .70 mm
Peso liguido 70 Kg

e I — - e I

—s e o DY L il

S3o equipadas com dispositive para parada automitica do motor no motelo motorizado e da arco ho

h .
f,_ e
|
]
MODELO SM-2
Capacidade de corte . . . . . . . . . até 8"
Liminas de serra . . . . . .14" x ._: e ._m: x 1 1/4"
Forca motriz . . < 3/4 HP 1.400/1.700 mpm
Peso aproximado, sem 303« . . 160 Kg
Acompanhz polia para 0 motor _umnm correia em <>.mo
Equipada com bomba de refrigeragio.
A TR

Nos modeios BA-6 e BA-15 as miquinas s3o de constrygio
robusta, dadas as grandes distancias entre as colunas e entre a
mesa e suporte, se adaptam perfeitamente para servicos
multiplos, podendo serem usadas também para experimentar
ferramentas.

MODELO BA-6 ~

Pressfio . ., . c e e o s . . . . B000 Kg
Distincia entre no_..:._wu f e e 40 4 4 . . . 280 mm
Disténcia entre mesa ¢ suporte . . . . . . ., 282 mm
Didmetro do fuse BN BN < . - B0 mm
Passo da résca . . . . . . . . . . . . 32 mm
Nimero deentradas . ., . . , ., . ., . ., . . 3
Furo do martelo - . . . 1805 mm
Furo da mesa s s s e e s - .. .80 mm
Peso lfquide . . . . . . . . ., . 120 Kg
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CABEGOTE FIXO

Ccbegote fundido em liga especlel com frota-
mento térmico pars elimlnar tengSes.

O elxo aGrvore glra opolede em rolomentas
“TIMKEN'' de alta qualidnde o que assaguram um
"Runout' dentro das tolerdnclos internaclonais.
Engrencgens de oga Cr. Ni-Mo., temparadas re-
tificadas em maquinos de precisdo. Or demals
elxos, apoiam-se fambém, em rolamentos de es-
feras!

Uma bomba de &mbole gorante uma lubtlflea-
¢S50 perieltc e for¢ado encontrando-se na fam-
pa, & visor da oy funclopamento.

A fixaco rigide do plece, & assegurada pele
natlz ¢dnfce & chaveta do eixo drvore.

BARRAMENTO

Barramenta ou bopce do 18rno de ferro fundido
em ligu espectol com - durere de 180-24CHB.
Frismas retificodos dentro dos tolerénclas do
Professor Schiesinger, Antes da ser usinado, o
borremenfo & recozido sob temparctuie e tem-
po confrolodos, o que elimina tédas suocs ten-
1343, Posteriorments & desbustado e dalxado
co temps par vorios meses.

CARRO

Fabricodo com meoterial de sxcelante quclido-
de. Tddas o3 superficies sdo devioarmente ros-
quelsadas de ccdrdo com os narmoy inferno-
¢ienols, Proporclonondo fuacfonomento suove e
alta prechsdo por multer ones,

AVENTAL

formato tipo coixdie, de omplar proporgSes
e grande robustez. Transmizsde do avongo
otrovés de alovonca gue engotzc o mo-
vimento de avongo, longltudingl ou tzansversol
ou permanece neytro no cenfro, permitinde o
fachamento du porco duple de rosquecmanto.
Um sistermo de travemento Impede o engate do
porca dupla poro rosqueamento cem ¢ avango
do tarneamento & vice-verso.

A CAIXA DE ROSCAS E AVANCOS, fol culda-
dosomente projeteds poro porsibilifar umo ra-
pldo relecdo de rbicas & ovangos. Suat engre-
nogens sfo fabrlcados de oco Cr NI Mo, ca-
mentadas @ tempsrodar frobalhondo sob lubsl.
heaede forguda. Totalmente fechoda, eliming o
penstragbo de corpos extranhos. Palo possibilis
dode do ligag@o 1:1 da colxa, cbtem-te qual-
auet flpo de rdsco, bostonds calgulor o re-
camblo.
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Cobogofe mével de novas linhas. Robuste, do faed fixocdo Avental ecm togos
tdbre o bonco, Incorporando mais, “dial” micromeétrico p/ a do fyso de rosnuoeor
leituro dos prefundidades. Ajustogem ps o deslocomento tates Dial nn voante gert
rol e protetores contra ctrasia. mente gty cal
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‘e de passo hso. A mudong¢on do:i velocidodes, & feita par medo de alovoncas
ures de desloca- cooxicis o bolSes do comando eletro-mognétice, sifuades na
parie frantal do cobegole o de Técll a'conce. BARPAMENTO TEMPEVADO (opcicnal)
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F 1M 117 N a iy nis o e
.M"um Lt Hibl ,.:.mt_m..__ MMC..:_ : - \—x;m * s O | 8
ESPECIFICATOES
CAPACIDADE m. m. polegodas
Alura dos pontos 250 10
Disténcia sntre pontas . - 10040/1 560/ 2000 40.60-80
Clamatro torneAval 14bre o banco ! 500 20
Diametro tornedyal thbre © carro fronsverzal 345 13 - 5/8
Diémetrc tornnavael sdbre os aios da mesa 430 1.6
Didmatro do furo da Grvore 40 1.5/8
Sede Interna da &rvore morse n. 5
Nariz da érvore ASA Lo
Dlametio da ploca de 4 castanhas Indep. 370 14 - 5/8 M
Largura do banco £70 10 - 5/8
Curso méximo do carro trensversal 165 4 .1/2
Cuyrso méximo do cotro porta forramenta 165 5 - /2
Curto méxlme do mangote do cabegofa méval 150 5 .1/8
Ciametro do mongote do cobecots movel 5 2
Sede ¢énlco do cakagole mével morse n. 3
Diometro torneével nao cava &80 27 .
Comprimente Gtil do covo frente a ploca 970 10 - 5/8
VELOCIDADES
MNamero de valocldadas 8
Gama de velocidades {normal) 65 95.130-200-320-455-660- 1000
Gama de velocidodes (especlal) 97-140-1%%-300-480-727-990-1500
AVANGCOS
T T
MNimero de avongos tronsversals e longltudinols s 746
Avangos longltudinais 0,1343 0,005-0.17¢ G
Avancos transversals 0,03¢g-1,07 0,0012.0,042
NUMERO DE ROSCAS )
14 Mélrlcas 65 - 5 mm,
25 ftos por polegoda 4 - 60 flos
11 Médulo 025 - 35 mm.
15 Diometral Plich 57/8 . 70
PASSQO DO FUSO 4 flos per polagoda
A’caiza de roscar e avangos oferece posigde 14, gua posibllita @ sxetucds de guealquer tpo de rosca, bostando colcular o recamblo.
Posicde 11 = "1.6-8".
POTENCIA MOTRIZ
Poténcla do motor - 2 valocidodes, 2,6, fcw - 85071750 RFM. - S0/60 Hz - 290 ou 380 ou 440 vaolits.
As medidas em polegadas 330 oproximodas R
ACESSORIOS NORMAIS ACESSORIOS EXTRAS
o H.V
#laca de 4 costonhas Independentes « Lunota mével » Lyneta fixa - Ban- Placa unlversal de 3 castanhas + Torre poro 4 ferramentas + Supalil
dela para cavacos « flange parga ploca wniversal - Boemba monuval de trazelro porc yma ferramento + Sistemo complate de refrigercgde
lubrificagdo « Rodas dentadas do recambla » Placa de arraste + Dols « Avental com desengote cutomdtice pora 5 potligdas » Relégle indi-

cador porg corte de roscos ¢+ Comando eletromognéflco » Barromaen-
ta temperaodo + Placa pnaumética +« Coplador hidraulico, NARDINI
HIDROCOFIAMATIC « Agparetho para tornaar cdnico = Protetor dlan-
telro de "plexi-glass” < Porta-brocas montado no transversal « Ma-
nual de InstrugSes e listo de pegas

pontos temperados + Bucha da grode + Pine da grede + Joge de
thaves de servico  « Bucho cénica - Meorse 5x3

DIMENSOES - PESOS - VOLUMES

DIMENSOE VOLUMES
TORNO TIFO Pesc Nato Peso Bruto S

%Q. _ [bs. kg. _ Ibs, m _ pas, m3 _ pesad
NARDINI 2208 1171000 140 508 1380 3038 2,35%1,35x0,85 ~ 7,66x4,4x2,78 2,69 45
NARDINI 220M .1/1500 1900 640 1464 3280 ®,74x1,3520,85 —  B,96x4, 42,78 314 110
NARDINI 920M 1172000 1417 3117 1855 4091 3,80%1,35%0,85 = 13,77x4,4x8,76 413 1448

caracteristicas e especlflcagbes avjeitas - altera¢io =9 prévio nviso

— -.ll.l..ill.l..il-..:.
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Tornos revolver e de segunda operacdo Traub
TH 26
THR 26.

s peseE

TRAUBOMATIC

. . INDUSTRIA E COMERCIO LTDA,
sa Industrial de Jurubatuba - Fabricacfo e vendas: Rua Arnaldo Magniccaro, 332 - Santo Amarc - S. _umc_o.
1=legrafico: TRAUBOMATIC - Tel.: PABX 246-6933 - Caixa Postal 8674 - Telex: 011-22872 - Sio Paulo - Brasil,
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Dados Técnicos
TH 26
THR 26.

Passagem da Arvore )
Com pingas conforme DIN 6343 (TRAUB A 25) para:
Barras cilindricas até mm 26
Barras sextavadas até mm 22
Barras gquadradas até mm 18
Rotactes da Arvore Principal velocldades 16
de/a RPM 170-4000
destas rotagdes, 4 grupos possiveis sem mudanga da correia: Grupo 1 1000-500-340-170
Grupo 1 2000-1000-680-340
Grupo it 3000-1500-1000-500
Grupo IV 4000-2000-1350-680
Poténcia de Acionamento .
Motor da 4rvore principal (com freio) HP 1113
Rotacdo com 60 Hz RPM 1700-3400
Motor da Bomba HP 0,12
Rotacdes RPM 3400
Capacidade do tanque de fluido refrigerador L 15
Equipamento
Carro lateral com regulagem micrométrica 1
Curso mm 20
Porta-ferrementas utilizdveis TRAUB - A 25
Carro Vertical 1
Curso mm - 20
Regulagem da posig3o axial mm 16
Porta-ferramentas utilizédvels TRAUB - A 25
Revolver-Estrela (Modelo THR 26) ’
Curso maximo do carro-revélver : mm 80
Nimero de furos para ferramentas : 6
Digmetro dos furos para ferramentas 3/4°HT
Dizdmetro do tambor porta-ferramentas mm 120
Disténcia da &rvore principal ac canto dianteiro do tambor
porta.ferramentas min./max. mm 62/150
Ferramentas utilizdvels no revélver tipo Estrela TRAUB TD-INDEX 12/18/25
Acionamento . Alavanca manua! em cruz
1 volta da alavanca em cruz = Curso mm 98
Limitacdo regulével Tope fixo
Contraponta de Furar {(Modelo TH 28]
Curso mm 200
Diametro de fixagdo da pinga da pinola A3 mdx. mm 13
ou fixagdo na pinola MK 1 ou 2
Diametro da pinola mm 30
Distancia da pinga aoc canto dianteiro da contraponta min.; max. mm 0/200
Porta-ferramentas na pinola TRAUB
Aciohamento Alavanca em cruz
1 volta da alavanca manual em cruz = Curso : mm 88
Equipamento Especial
Dispositivo de torneamente longitudinal
Comprimento de torneamento mm 62
Dispositivg automatico de rosquear para
roscas externas e Internas M3-M14
Avanco de material silencloso, para barras de at$ mm 3,0
Avango fino para’ altissima precisdo mm por volta 3,5
Medidas e Pesos
Maquina Kg 270
Avango Kg 36
Miéquina 1.360 x 900 x 1.720 mm 2,1 md :
Avanco 140 x 115 x 3.650 mm 0,06 m3

Equipamentos especiais: Comando elétrico automatico para rosqueamento.
Dispositivo mecanico de copiar.
Avango silencioso para barras de 3.0 metros.

) Sistema de dois avancos para acionamento da alavanca em cruz.
Dispositivo de fixagio de pinga especial para sujeitar

pecgas pré-formadas acima de 26 mm de didmetro {aié 42 mm).
ART. 863 54Y
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©® CONSTRUGAQ EXTRA-REFORGADA E FUNCIONAL, DE LINHAS MODERNAS.

© AMPLA GAMA DE VELOCIDADES E AVANCOS IMEDIATAMENTE SELECIONAVEIS.

-] rcmm_ﬂ_nbmwo AUTOMATICA NOS PRINCIPAIS COMPONENTES, GARANTE MAXIMA DURABILIDADE E PRE-
CISAD,

® DESLOCAMENTO RAPIDO DA MESA NAS TRES DIRECOES.
® ENGRENAGENS E EIX0S EM AGO, TEMPERADOS E RETIFICADOS.

® MOTORES INDEPENDENTES FARA ACIONAMENTO DA ARVORE E OBTENCAO DOS AVANGOS.




especificagoes U-30
MESA
Dimensoes m-pol 300 x 1.375 11 13/16 x 54 178
Numero de ranhuras 3 : - 3
Largura das ranhuras ma~po} 14 a/16
Distdncia entre ranhuras mm=pot 63 2172
Giro (direita e esguerda) hge Lo
Curso longitudinal automatico mm=pol 890 35
Curso longitudinal manual mm~pol 300 35 7/16
Curso transversal automatico mm-po'} 215 8 1/2
Curso transversal manual mm-po} 235 9 t/54
Curso vertical automatico mm-pa) 350 13 13/16
Curso vertical manual ma-po! 360 14 3/16
Peso maximo sobre a mesa kg-lb 250 £50
EIXO ARVORE
Nariz standard ASA 4o
Distancia do eixo a superficie da mesa:
Haxima mm=pot 4zs 16 3/h
Minima mm-pol 65 2 9/16
Ndmero de velocidades 12
Variagdo das velocidades: Gama | rpm L5 a 2.000
Gama 11 (*) rpm 63 2 2.800
AVANCOS
Rimero de avangos 13 ﬁwJ
Gama dos avangos: Longitudinais mm-pol/min 14 a 500 0,55 a 35,43 “w
d Transversais mm-pol /min 14 a 900 0,55 a 35,43
Verticais mm-pol/min 4 a 250 0,16 a 9,84
Avango rapido longitudinal mm-pol/min 2.8c00 130
Avango rdpido transversal mm=pol/min 2. 800 110
Avango rapido vertical ma-pol /min 800 3t A
Passo do fuso longitudinal mm 6 m 5
POTENCIA INSTALADA
Motor principat cv H
Motor dos avangos de trabalho e rapido cv 1,5
Motor da bonba de refrigeragao cv 6,1
DIMENSOES E PESOS
Maquina: Area ocupada m-pé 2,24k x 2,80 7,34 x 9,18
Embalagem: Comprimento, largura, altura m=pa 2,34 x 1,96 x 1,90 7,67 x 6,43 x 6,23
Peso liquido aproximado kg=1ib 2.4%50 5.390
Peso bruto aproximado kg-1b 3.210 7.062

{*} Fornecida mediante consulta. As medidas em polegadas s3c aproximadas.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

Sistema de pinhao e cremalheira para movimentagao do travessao @ Mesa dotada de limitadores
de seguranga elétricos nas trés direcoes ® Freio para a arvore principal @ Sistema ele-
trico completo, inclusive os motores necessarios e painel com chaves magneticas. U

EQUIPAMENTO STANDARD
Conjunto completo para refrigeragdo de corte @ Suporte de apoio do travessioc @ Mandril,

27 x 500 mm ® Mancais (2) para o mandril porta-fresas ] Instalagaa elétrica para
operar em corrente trifasica de 220V, 60Hz (a pedido 50Hz) @ Engraxadeira manual 9 ,_;_.\ew
go de chaves para opera¢do da miquina @ Manual de Instrugoes. g -

EQUIPAMENTO OPCIONAL { a prego adicional)

Morsa @ Mesa circular giratoria @ Mandril porta-fresas de § 22, 27, 32, 40 x 500 mm ou
de @ 778, v, 1 /41, 1 1720 x 200 @ Divisor universal ® Cabecote universal @ Ca-

begote vertical ® Cabegote para plainar ® Dispositivo divisor para corte de cremalhelra
@ Caracteristicas elétricas diversas das standard o Outros equipamentos sob consulta,

CARACTERISTICAS E ESPECIFICAGCOES SUJEITAS A ALTERAGOES SEM PREVIO AVISO.
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SECODEX-P il _
|
PSSNR/L , By ¥
Antigo 111.26 v i | ] *<
2 Y
Negativo % __ - _ _A
45° I
- - Iy L
el
e 2 o
A figura mostra execugdo direita
- - _ Angulos de corte
igo ISO Imensoes em mm Angulo de saida -8
el MW B I, L f i E B H Angulo de inclinagio % 0°
PSESMR/L 202012 20 20 125 134 25 16,4 29 20 20 - w -
252512 25 25 150 159 32 234 29 20 20 i
3225-12 | 82 25 170 179 32 234 23 20 20 Os R Emmmwa ser de s
3232-19 32 32 170 1835 40 27 41 25 32 MMWME._H__% n_.oc w%_ﬁﬂ Qm_
4040T19 40 40 300 3135 50 37 41 25 32 Cmchag Gl mm ma wa”m,: 4R
5050v26 | 50 50 400 4135 60 43 53 40 40 0 I ‘ m
B, e Hy indicam limites para eventuais reducdes.
Pastithas intercambidveis ACESSORIOS
SECODEX Inciuidos na entrega
) Para . Comp. da
Tipo suporte Acessbrio aresta Cbdigo -
de corte
PSSNR/L| Calen = 12 111.26-622
¢ & | 19 -628
7 25 -629
. 2020-12
1204rr |2525-72 Pino - 12 170.26-650
3225-12 =) 19 -~ | 111.26-650
- 25 110.26-850
Porca T 12 170.26-651
4 L 19 -651
Ve 25 110.26-651
Cunha 12 110.26-640
ol B 19 542 i
g 25 844
3232-19 ~ 15
1806rr 4040710 o~ g
S 12 110.26-641
f L 19 -643
25 645
Parafuso de \J 12 117.26-655 '
: aperto piim o 19 170.26-655
“ a ([ 48 25 110.26-655
Nm. As pastilhas intercambidveis
Chave S 12 34-45MS795 SECODEX, devem ser pedidas
f\J ﬂl S | e Allen __ mm mmﬂwww Mm\mmﬂm.amﬂam:g. veja pdginas:
m et m Deve ser pedido sepa- 12 .
mzﬁsﬁs\.mm . radamente: Pungdo 19 117.26-687 Exemplo para pedido:
- (e ] 25 10 Suportes PSSNR 3232-19

18
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' SECODEX-P

P i o

PTFNR/L
Antigo 126.26

Negativo

_;L'l

-—m
<—w

) S

Iy

A figura mostra execugio direita

. " Angulos de corte
v Chdigo 180 H 2 _U_Bm:m@wu B :,_zm " B Angulo de saida - 5°
! ! L Angulo de inctinagdo  — €°
PTFNR/L 2020-16 20 20 125 25 22 20 20
2525-16 25 25 150 32 22 20 20 e SR
3225-16 32 25 170 32 22 20 20 i !
3225-22 32 25 170 32 29 25 25 Os suportes podem ser de exe- |
3232-22 32 a2 170 40 29 25 25 cucdo direita (R} ou esquerda _
4040727 40 40 300 50 37 30 2 ; Aw_L Consulte & a_muoq,;_u_:amam .n
5050V27 50 50  400° 60 a7 40 40 R ek |
B, e H, indicam limites para eventuais redugdes.
Pastithas intercambidveis ACESSORIOS
SECODEX Incluidos na entrega
] 4_ Para Comp. da
Tipo ! suporte Acessorio aresta Codigo
| de corte
1 PTFNR/L | Cal K=y 6 117.26-622
| e /@ 22 170.26-624
v | 27 117.26-628
P L2 | 2020-16
TNMA 1604rr | #525-76 | Pino . 1 16 117.26-650
A P | 3225-16 =HID)) 22 | 17026-650
/ : 27 126.26-850 |
t.d Porca Pl 16 117.26-651
TG i 1 Y sv 22 170.26-651
/ A - 27 -651
AOL W ¥ Cunha 16 110.26-640
Jz =% w,w Ld | o R 22 -642
Vo v 27 -644
: 3225 A =
A rq | 2204rr 500 “\\.H ) |8 |
1 ! 2 16 110.26-641
20 L 22 -643
- 27 -645
TNMM
e | — Parafuso de y 16 117.26-655
: aperta 22 170.26-655
\ ,/ ; w perto (T \@ 27 110.26-655
LD M4 | As pastilhas intercambidveis
TNMM-37 ﬂ Chave o e 16 28MS795 SECODEX devem ser pedidas
; 7 | 2706 4 7| Allen a‘llu 22 4SMS795 separadamente, veja pdginas:
K ﬁ 550427 57 |a+s55MS795|  99-100.
~ _ -l
h;w 3 W. _um:m ser nwa_muao sepa- 16 117.26-686
TNMM-56 _ RIS, (S ww -687 Exempio para Ewn__n_o.
i ( z: | e 10 Suportes PTFNR 3225-22
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Angulos positivo/negativ Facear : SECODEX-
= m =
Py o \..\ . - .T...r;,..,v» 4 E W.\ v
O »\u« P g = Ve, H
VI e —
.\ g —— i 1
: - ]J. P s 5 -
E4F ¢ ! | I o A . s
b G e, | 0063 —0125
f rd £ ../J - mn =
4 .\ov { e d e
R A% . £ N P )
bh | : o~ e : e
\ .,ﬂf s ’ i \_ _m e w. : ia ws
W i l,lvw\ L «riw. b sy |
Ry 7 i RN P H
Mgl g Tn g A
N O ERENN .
A ~ a : AWO,_N i
R B .
g0 8315 =
) N
" Angulos de corte @‘..
Caodigo para A
Brofundidade delcortelia’ D para "z’ H NO de >nmc_o de sarda — .__o”
12 mm 20 mm 12mm | 0mm G Angulo axial & I8
Angulo radial — 16°
R261-0063-12 - 63 95 — 50 4
-0080-12 - 80 112 - aa 5
-0100-12 - 100 132 — 50 5
-0125-12 - 125 | 187 - 83 &
R261-8160-12 - 160 | 192 — ‘ 63 8 :
-8200-12 | R261-8200-20 200 | 232 253 63 10
-B250-12 -8250-20 - 250 282 303 83 10
-8315-12 -8315-20 315 347 368 80 12
Dimensodes de montagem
para
Tam.] a | b B € p 9 haste flange da arvore
0063 1 22 | 20 — - 10,4 6.3 22 =
0080 | 27 | 22 - — 12,4 7.0 27 =
0100 | 32 | 25 = = 145 8,0 32 e
0125 | 40 | 32 - - 16,5 9.d 40 —
8160 | 40 | 32 66,7 == 16,8 9.0 40 1347 1SA 40 A = . S
8200 | 60 | 32 | 101.6 - 25.7 | 14.0 l 23,7 |SA 50 Os cabegotes sfo fabricados em exe-
8250 | 60 | 32 | 1016 - 257 | 140 = 53,7 1SA 50 Qmmmo direita {R). Consulte a disponi-
831560132 |10186 | 1778 | 257 | 140 = 23." [GA BQ, 414" ISA 60 bilidade co estoque e preco atual. ﬂ:




FEET, Fn BN &)

7 (CRE 3 F C
CODEX L.k .
SE mk.,.ﬂ.-urucrm: 8
: vx
§ mm ﬁ..m\ﬂjﬁj_m e
: Py ipie
SREEE _...fﬁ.g CoCal il
’ Negati Tolerdancias, mm, ma
egativa
Sem quebra-cavaco Para | | s 4\_
' nos dois lados 1270 | 0.08 |
1605} 010 | 0,13 | 0,10 | ©,
25.40 | 0.13 | o
1
¥ i . ol
% Codido Dimensies em mm
4 8id I 8 r h m
i S SNMA 120408 0.8 2.3
120412 U2ty /) 1.2 oL 2,137
SNMA 190612 1.2 3,452
190616 e 6.35 1.6 258 3.288
SNMG
Negativa Tolerdncias, mm, mais/menos:
Com quebra-cavaco Paral} 1 8 r m
nos dois lados 12.70 | 0.08 . 0.13
. 19,051 0,10 | 0,13 | 0,10 | 0.15
2540 10,13 ] 0,18
.. DimensGes em mm
Cédigo [} s r h m
_ N Sl B SNMG 120404 0.4 2.466
re g o 120408 0.8 2,301
120412 Uany 4.76 1.2 1S 2,137
120416 1.6 1,973
SNMG 180612 1,2 3,452
190616 UEHei Siss 1.6 CEE 3.288
SNMG-58
: Tolerdncias, mm, mais/menos:
Negativa ] 1
Com quebra-cavaco Para | J I m
nos dois lados 12,70 0,08 0,13
19,051 0,10 [ 0,13 { 0,10 | 0,15
25401 0,13 0,18 _
- Dimensdes em mm
Codigo | 3 r h m
<« 1 s s SNMG 120408-58 08 2,301
120412-58 12,70 I G =) 2,137
SNMG 190612-58 1,2 : 3,452
190616-58 19.05 EHED 16 7.92 3,288
As pastilhas intercambidveis SECODEX sdo fornecidas em
itz ieside daz, Consulte a disponibilidade de estoque ¢ preco de lista,

Exemplo para pedido:
100 Pastilhas Intercambidveis SNMG 180612, TP25

Outros tamanhos necessitam solicitacZo de orgamento.
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ﬂ N m = |
SECODE L e H i
) G ld &
R __ 1’ =5 -
] m _\....)" m" ‘.\ .\\H.J ﬁ}\..u A hﬂtu.“ ﬂl\ﬂ.._,.‘\,.
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M
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Tolerdncias, mm, mais/n

. Negativa
Sem quebra-cavaco Para d d o .
nos dois lados
9,525 | 0.05 0.0n
12,70 0,08 | 0,13 10,10 0.13
15,875 } 0,10 0,15
A DimensOes em mm
atelge d I s r h o
e ) PR S THMA 160408 0.8 13,494
160412 8,525 16,5 476 1,2 3.81 13,097
160416 1.6 12,700
TNMA 220412 1.2 17.859
220415 12,70 22 476 16 5,15 17.483
TNMG
mem.n?.m Tolerdncias, mm, mais/menos:
Com quebra-cavaco Parad | d | ¢ m
nos dois lados ]
9,525 | 0.05 _ 0.08
1270 | 008 (0.130.10 [0.13
15875 | 010 | | 0.15
Codi Dimensdes em mm
- Loalgo é 1 s 1 T h -
TNMG 160404 . m.a 13.891
160408 .8 13,494
5 9525 | 165 | 476 | 1, | 881 | 13002
160416 1,6 12,700
THMG 220404 W.M 18,653
220408 ) 18,256
220412 U lE] e s o 12 | 515 | 47850
220416 1,6 17,463
THMG 270612 1.2 22622
270616 15875 | 275 | 835 | 45 | 835 | 55008
TNMG-58
Negativa Tolerdncias, mm, mais/menos:
Com gquebra-cavaco Para d d r m
nos dols lados
o 9,525 0,05 0,08
12,70 0,08 10,13 0,10 | 0.13
158751 0,10 0.15
e Dimensdes em mm
Codigo d I 8 r h m
- o w- > 5 - THMG 160408-58 0.8 13,494
160412-53 9526| 165 | 476 | 45 | 381 | 1397
TNMG 220408-58 0.8 *18.256
220412-58 12,70 22 476 i.2 5,15 i7.859
220416-58 1.6 17.463

As pastithas intercambidveis SECODEX séio fornecidas em
multiplos de dez.

Exempio para pedido:
100 Pastilhas intercambidveis TNMG 220408, TP15

- e g T

Consulte a disponibilidade do estogue ¢ prego atusl.
Qutrgs tamanhos necessitarm solicitacio de orgamento.
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JJ @ B
. 1 b g \NWJ n....e_m,..n_ _u m .
SECODEX Bl v & i
- | j N s
4 s 10 o, Ml SR, T FERD)
wm.ﬂm:mcwm—. ] vh : r.nmﬂ/...__...\__ru . .v;!-v-....l. al IS —emfmf—z
; . Para’
ZGQUHENNTQM;Ew Tolerdncies: Om_umﬂnvnm" Pag.
m + 0,005 mm 261 R 72
N Codigo Dimensdes em mm Sentido
» 150 d | 1js| a b | B |decorte
{s | LNJN 2205DDR | 1270 | 22 | 5.0 | 12.0 | 14.0 |~2.4! direito
. 3007DDR 12701 30701200160 |~24
o Para
Tolerdncias: cabecote: Pag.
m + 0,005 mm ) 261 72
Cédigo Dimensdes em mm Sentido
150 d t | s a b | B |decorte
5 LNIN2205DDR T2 | 12,70 | 22 | 5.0 | 12,0 [ 14.0 |=2.4) girei
- . i N - n H
= 3007D0RT2 | 12.70 | 30 | 7.0 | 200 | 16.0 |~24 et
Quadrada SPAN - SPKN
Positiva Taolerdncias: De precisdo Utilitdria Para
I = 0.025mm | = 37oeweonri. | cabegotes:  Pag.
s = 0.025mm s =0025mm
m = 0.005 mm m = 0.01 mm 220.27 81
— - = 257.1 76
Caodigo Dimensdes em mm
150 Antiga [ s B
De precisdo
SPAN 1203EDR | hR 274.3-1620
1203EDL | w 27431620 | 1270 3.18 ~14
SPAN 1504EDR | nR 274.3-2030
1504EDL | v 27432030 | 12875 | 476 =1
Utilitaria
SPKN 1203EDR : hR 274.4-1620 Podem também
1203EDL | vL 274-4-i620 L. £, L ser  usadas em
becotes de ou-
A figura mostra execucio direita SPKN 1504EDR | hR 274.4-2020 (A ;
Heis 1504EDL | vi.274.4.2030 | 15875 4,76 ~1,4 | tros fabricantes.
Triangular TPAN - TPKN
Positiva . Para
Tolerancias: cabegotes: Pag.
De precisao Utilitaria
d » 0.025 mm d = 0,05 mm " 21517 2
s = 0.025mm s - 0.025mm 220.17 84
m + 0.005 mm m - 0,01 mm 259.1 78
Codigo | DimensGes em mm :
- —_— —_—r e el
IS0 [ Antige | d s | B |
11 De precisio [ |
| |
: TPAN 1603PPR | hA273.3-1220 _
-5 ;- Utilitdria A 9525 | 165 | 3,18 | ~1.0
TPKN 1603PPR | hR273.4-1220 | Podem também
_ ¥ 1603PPL |vi 273.4-1220 ser usadas em |
.B T oo e (W e e s | (EoLe (e
| 4-1bo | - | tros fahbwicantes. |
2204PPL | vL273.4-1630, 1270 | 22 | 478|151 77 o

I ——

As pastilhas intercambidveis SECODEX sdo fornecidas em

miltiplos de dez.

Exemplo para pedido:

Consulte a disponibilidade do estoque e prego atual.

OQutros tamanhos necessitam solicitagdo de orgamento.

100 Pastilhas Intercambidveis LNJN 2205 DDR, S25M

T T TS Y A T o PP n—
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panfa rotativa “ADR
(TIPO “MINI") STANDARD

o Usadas em servigos leves de tornearia.

® Eguipadas com dois rolamentas de agulhas e um
rolamento de esferas.

& Cixc giratorio, temperado e retificado.

@ Capa {ixa, termicamente tratada e compieta-
mente retificada.

& Facitidade de lubrificagéo.
Velocidade maéaxima: 1.000 R.P.M.

@ Fabricadas desde ¢ Cone Morse n® 1 até o
Cone Morse n.? 5, somente na classe "A".

C.M. 1 2 3 4 5
A 32 34 29 44 60
B 39 33.5 37 41 48
C 18 21 24 25 36

D 14 16 18 20 30

Dimensdes em mm.

r——— » o]

% O -p

° 7
|

CLASSE-A A _\

Todas as pontas rotativas TIPO MINI, alem de ter a vantagem de resistir & uma

carga maior que as pontas rotativas convencionais por serem equipadas com rolamentos
de agulhas, oferecem uma maior facilidade de usinagem, permitindc qualquer inclinagde

[ . &

Yy =L () das ferramentas de corte, devido ao reduzido diametro da capa das pontas.

o 4 D @ . . )

- 1 CLASSE A - Angulo das pontas 60°

b . .,.\.\\.\ CLASSE B - Angulo das pontas 60° para CM-1-2-3; 75° para CM-4-5-6
e CLASSE C - Angulo das pontas 60° (Interno e externo)

k\. .

_/»ff“b “ . =14 ; ——PAHI
e s L0 R i _ e
. S

CLASSE-A

>

D

K

- ] 0

CLASSE-B

) e e

CLASSE-C

L — B ———

ponta rotativa “ADRI™
(TIPQ ~MINI")

® Usadas para servigas de precisdo e servigos
.madios de tornearia.

® Equipadas com dois rolamentos de agulhas e
um rolamento axiai de esferas.

# Eixo giratorio, temperado e retificado.
@ Capa fixa, térmicamente tratada e <completa-
mente retificada.
# Absoluta concentricidade.
® Facilidade de Iubrificagdo.
® Velocidode maxima: 2.000 R.P.M.
® Fabricadas desde o Cone Morse n® 2 até o
Cone Morse n.2 6 nas classes "A”, “B" e “C'.
C.M. 2 3 4 5 6 |
A 36 42 45 64 E_. - |._
B | ans | 415 | 495 | 56 69 _
c 21.5 245 26,5 36 a6 _
D 6 | 18 20 30 45 _
E 50 75 100 127 152 _
F 375 245 38 a2 e |
G 33 535 55 653 80-
- 0 13 16 20 27 3.
L 10 2 14,5 20 24 _
M 19 11 14 18 30
N 6,3 6,3 10 10 16
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ponta rotat
(TIPO “MINI")

@ Usadas para servicos de precisio e servi
pesados de tornearia.

® Equipadas com dois rolamentas  de agul
{retor¢ados) o um rolamento axial de esfe
(reforgado).

® Geomélricamente super-dimensionadas.

® Eixo giratario, temperado e retificado.

® Capa fixa, térmicamente tratada e comple
mente retificada {aco com elevado limite
resistdncia},

8 Absoluta concentricidade,

® Facilidade de lubrificagda.

@ Velocidade méxima: 3.000 R.P.M.

® Fabricadas desde o Cone Morse n.% 1-até

Cone Morse n.? 6 nas classes A", "B @

¥ A
i g PRERNy SRy
_ 4".‘.[\1:__ s i,
A D ~ % = | { bopen - “
- . d e A TIN5 A S N S T
=
I I
-
-
E H - - - J
r
CLASSE-B
‘
——— G ——— nig— F —»]

enta rotativa “00R1”
PO CONVENCIONAL) FXTRA

A
Usadas em servicos de altissima precisdo ou
para usinagem nas maiores velocidades,

c.m| 1 2 3 4 5 8
A 38 a7 54 69 80
B y38 | 425 } 435 | 515 ] 57 €8
C 19 f 225 | 255 285 | 38 | so
D14 | 18 22 26 36 | 50
E[3 | 75 100 [ 125 | 177 | 202
F a1 175 {13 25 19 [ 24
G| 25} 55 76 72 102 | 113
H | 12 | 14 15 20 27 ‘ 36

Dimensdes em mm.

s T
e —————— = .|m..ﬁ.»..... = {

Podem ser usadas também em retificadoras. CLASSE-A
Equipadas com dois rolamentos de contato an-
gular {com porta-esferas de fibra), com rola-
mento axial de esferas e um rolamento de agu-
ihas. 4
Eixo giratério temperado e retificado.
Capa fixa, iérmicamente tratada e completa-
menie retificada.
Facilidade de lubrificacdo.
Velocidade méxima: 4.000 R.P.M. T
Fabricadas desde o Cone Morse n® 1 até o E H - 3 )
Cone Morse n.° 5 nas classes “A", VB e "o, ¥ |
C.M 1 2 3 4 ﬁ 5 CLASSE-B
A 34 45 52 63 80 !
B 40 47 52 60 58
C 20 23 27 30 42 G — g F ]
D 16 18 22 26 35
E 38 75 100 125 177
F 43 30 23 34 30 .y e ——
G 25 55 76 72 102 § T I— ﬂ i
"H 12 14 16 20 27 D __% _.a \\._.
t 11,5 12 15 17 23 4 $
M ) 11 15 16 3 i =
N 4 63 | 64 0 0 i CLASSE-C
. L ppg—— B r:IL

nsdes em MmO




