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Fresa Interpoladora com Geometria de Corte para Acos de Alta Dureza

Fresa Interpoladora con Geometria de Corte para Aceros de Alta Dureza

Furacao Q Rosqueamento Podem ser Feitos
A I - Helicoidal 9 Simultaneamente!
Perforado Helicoidal + Roscado Se puede hacer simultdneamente!

. Corte a Esquerda

Corte alaizquierda

Revestimento
DUROREY*

Recubrimiento DUROREY

Maior vida-util da ferramenta através
do fresamento concordante.

Larga vida-util de la herramienta gracias al fresado
concordante.

Revestimento exclusivo OSG
projetado para aplicagdes
em aco de alta dureza.

Recubrimiento exclusivo OSG proyectado para
aplicaciones de acero de alta dureza.

*A rotacao do fuso deve ser anti-horaria
devido a geometria de corte a esquerda.
*La rotacion del husillo debe ser en sentido

antihorario debido a la geometria de corte
hacia la izquierda.

Frontal com Corte
de Alta Resisténcia
[PAT. in Japan]

Frontal con corte de alta resistencia

Elimina a flexdo da ferramenta.
Elimina la flexion de la herramienta.

Filete de Desbaste

Filete de desbaste *DUROREY é uma marca registrada da OSG Corporation

DUROREY es una marca registrada de OSG Corporation

Distribui a carga da ferramenta.
Distribuye la carga de la herramienta.

Nao é necessario furo piloto! Usinagem estavel, sem problemas de cavaco!

No se requiere agujero piloto! Mecanizado estable, sin problemas de viruta!

Roscado
Realiza 2

Processos com
1 Ferramenta

Realiza 2 Procesos
con 1 Herramienta

3 ferramentas de suporte para suas necessidades com interpolacao de rosca

3 herramientas de soporte para sus necesidades con interpolacién de rosca

s n Cria programas
® Programa Gerador de Codigos NC para Fresas Interpoladoras em portugués ------- facil prog
Programa Generador de Cédigos NC para Fresas Interpoladoras en espariol acilmente
Crea programas facilmente
[\[e)[el A versao Web do ThreadPro ja esta disponivel AAT-2¢suportadaapenas na versao Web
NUEVO La version web de ThreadPro ya esté disponible AT-2 solo es compatible con la version Web
A . . Reduz o trabalho
@ Valor de Referéncia do Deslocamento do Raio da Ferramenta

de correcao

Valor de referencia de desplazamiento del radio de la herramienta . o
Reduce el trabajo de correccion

. N Estabiliza a vida-
® Ferramenta de Correcdao de Diametro DCT -~ util da ferramenta [ At LR d )
Herramienta de correccién de didmetro DCT Estabiliza la vida atil de la Para més detalles ver p.20

herramienta.
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Ideal para A¢os de Alta Dureza!

Ideal para aceros de alta dureza!

CESS

Furacao Helicoidal + Rosqueamento pode ser feito simultaneamente, o que
reduz o risco de possiveis problemas de usinagem de acos de alta dureza

El perforado helicoidal + roscado se puede realizar simultdneamente, lo que reduce el riesgo de posibles problemas de mecanizado de aceros de alta dureza

Broca @ Ma

Broca Macho

Processo 1
Proceso

Processo 2
Proceso

g

Néao é s6 o rosqueamento que é um desafio, o processo
anterior de usinar um furo piloto também é dificil,
tornando isso um procedimento desconfortavel...

Roscado no solo es un desafio, el proceso anterior de mecanizar un agujero
piloto también es dificil, o que hace que este sea un procedimiento incémodo...

Processo 1
Proceso

Com a AT-2, sdo eliminadas as quebras repentinas
devido aos problemas de cavaco, permitindo que
os operadores trabalhem com mais facilidade.

Con AT-2, se eliminan las roturas repentinas debido a problemas de virutas,
lo que permite a los operadores trabajar mas facilmente.

O risco de quebra repentina da ferramenta pode ser minimizado ao quebrar os cavacos em pedacos pequenos e controlaveis,
evacuando-os sem problemas. Uma vez que o pré-furo nao é necessario, o risco de quebra diminiu significativamente.
El riesgo de rotura repentina de la herramienta se puede minimizar al romper las virutas en pedazos pequeios y controlables, evacuando sin problemas. Dado que no es

necesario el pre-agujero, el riesgo de rotura se reduce significativamente.

H Vida da ferramenta longa e estavel com maior qualidade de rosca comparado com os machos de corte

Vida util larga y estable de la herramienta con mayor calidad de rosca en comparacién con machos de corte

Numero de Furos numerode Agujeros

5}0 1?0 1?0 2?0

Corregao Correccién Corregao Correccion

A 4
79 Furos 208 Furos
Agujeros LEEEY  Agujeros

Lascamento

Astillamiento

65 Furos Agujeros

Macho Canal Reto MD para agos de alta dureza
Fe"amenta AT-2 @6,2x16 P1,25 Macho Canal Recto MD para aceros de alta dureza
Herramienta M8x1,25 3P
Matgrlal Uglnado SKD11(60HRC)
Material Mecanizado
Velocidade de Corte 45m/min 2m/min
Velocidad de Corte (2.310min™") (80min™) AT-2
Avanco 83mm/min .
100mm/min
Avance (0,04mm/1) Macho Canal Reto MD
Diametro do Furo Nenhum ?6,8x23,5mm Cego paraaos dealtadureza
Didmetro del Furo Ninguna Ciego Macho Canal Recto MD
para aceros de alta dureza
Dimensdo da Rosca Interna
Dimension de Rosca Interna M8x1,25
Comprimento da Rosca
Longitud de la Rosca 16mm (2D)
Refrigeracao Jatodear Nao Soluvel em Agua
Lubricacion Aire Comprimido No soluble en agua
Maquina Centro de usinagem horizontal (BT40) | Centro de usinagem vertical (BT40)
Maquina Centro de mecanizado horizontal Centro de mecanizado vertical

% Consulte a p.4 para o método de avaliagdo do teste de corte.
% Consulte la p.4 para el método de evaluacion del teste de corte.

B

O novo revestimento DUROREY permite maior resisténcia ao calor e alta
tenacidade otimizada para fresamento em acos de alta dureza!

El nuevo recubrimiento DUROREY proporciona larga resistencia al calor y alta tenacidad optimizada para fresado en aceros de alta dureza!

PAT.P in Japan

Camada Super Resistente ao Calor Capa Super Resistente al Calor
Suavizacdo da superficie, alta tenacidade e resisténcia a adesao devido
a estrutura com nano-camada periddica ultrafina resistente ao calor.

Suavidad de la superficie, alta tenacidad y resistencia a la adhesion gracias a estructura con
nanocapa periddica ultrafina resistente al calor.

Estrutura com Nano-camada Periddica Ultrafina
Estructura con Nanocapa Periddica Ultrafina

A nano-camada periddica ultrafina permite melhorias das propriedades
mecanicas devido a estrutura laminada e resisténcia ao desgaste.

La nanocapa periddica ultrafina permite mejoras en las propiedades mecanicas debido a la
estructura laminada y la resistencia al desgaste.

Camada super resistente ao calor e estrutura com nano-camada periddica ultrafina

garantem tenacidade elevada, alta resisténcia ao calor e a abrasao.

Também evita lascamento em fresamento de dureza elevada, proporcionando

Estrutura do Revestimento

Estructura del Recubrimiento

Camada super resistente ao calor
Capa super resistente al calor .

Estrutura nano-camada periddica ultrafina
Estructura nanocapa periodica ultrafina

Camada de reforco da forca de adesao
Capa de refuerzo de fuerza de adhesion

Substrato

Sustrato

La capa super resistente al calor y la estructura con nanocapa periddica ultrafina
aseguran una tenacidad elevada, alta resistencia al calor y resistencia a la abrasion.
También evita el astillado en fresado de alta dureza, proporcionando larga vida-util
de la herramienta.

maior vida-atil da ferramenta. Bom O—O~>3r Otimo
Bueno Optimo
3 g Temperatura o o o s wA e o s wA e
. strutura do Dureza idaca Resisténcia Forcada 9 o 1a A a
Cor do Revest R et 3 ge 0x|da;ado a0 Calor Adel?éncia da superficie ao Desgaste aSolda Dureza
Color del Recubrimiento ureza emp_eratgfa € q 4 qa Rugosidad de Resistencia al Resistencia a Dureza
Estructura del Recubrimiento (GPa) Oxidacién Resistencia al Calor | Fuerza de Adhesion la Superficie Desgaste BeelkEe
Q)
. Nano-camadas
Cinza Escuro I~ )
o0 periédicas ultrafinas 41 1.300 ¥ O O Y © O
ris Oscuro Nano-capas periédicas ultrafinas
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DadOS de TESte Datos del Teste

MétOdo de avaliaséo dos dados de teSte Método de evaluacién de los datos del teste

@ Inicie o teste definindo a precisao de 75% da
roscainterna como o alvo do diametro efetivo

aceitavel.

Comience la prueba estableciendo la precision del 75% de la rosca
interna como el objetivo del diametro efectivo aceptable.

Exemplo: M8X1,25

Precisao da rosca interna

Ejemplo Precision interna de la rosca interna
6H (0~+0,160mm)
Valor Alvo 75% : +0,120mm
Valor objetivo
+0,160
Comeca
40,120 a atingir
« 759
1O e« 755
Comienza a
alcanzar 75%
Diametro Efetivo O

Diametro efectivo

@Executea corregéo quando a
medigao do calibrador indicar
nédo-passa e retorne ao valor alvo.

Realice la correccion cuando la mediciéon
del calibre indique no-pasa y vuelva al valor
objetivo.

+0,160

+0,120

+0,10

Diametro Efetivo O
Didmetro efectivo

GP OUT

® Repita os passos 1 e 2 até que o processamento apos a
quebra ou correcao seja menor que 5 furos continuos.

2% Se a usinagem apos a corregao tiver menos de 5 furos consecutivos,
ela sera considerada como vida til da ferramenta.

Repita los pasos 1y 2 hasta el procesamiento después de la rotura o
correccion es inferior a 5 agujeros continuos.

3 Si el mecanizado después de la correccion tiene menos de 5 agujeros
consecutivos, se considerara como vida util de la herramienta.

+0,160

o K

+0,10

Recomega
a atingir

75%

Recomienza a
alcanzar 75%

Dia Efetivo O
Diametro efectivo

- Excelente durabilidade da ferramenta utilizando jato de ar Excelente durabilidad de la herramienta con aire comprimido

295
Furos
Agujeros
38
209 208
Furos Furos 194

Agujeros Agujeros

N
(=3
1S3

Numero de Furos
Numero de Agujeros

pimenséo 23,1x8 P0,7 96,2x16 P1,25 @7,5x20 P1,5
Dimension
Matgrlal Us_mado SKD11(60HRC)
Material Mecanizado
Velocidade de Corte 45m/min 45m/min 35m/min
Velocidad de Corte (4.621min’") (2310min’") (1.485min"1)
Avangco 46mm/min 83mm/min 56mm/min
Avance (0,01 1Tmm/t) (0,04mm/t) (0,038mm/t)
Dimensdo da fioscaIntema M4x0,7 M8x1,25 M10x1,25
Dimension de Rosca Interna
Comprlmento daRosca 7mm 14,8mm 18,5mm
Longitud de la Rosca
Refrigeragao Jatodear
Lubricacion Aire Comprimido

Centro de usinagem
Maquina horizontal (BT40) Centro de usinagem vertical (HSK63)
Maquina Centro de mecanizado Centro de mecanizado vertical

horizontal

c
26
b
1]
‘5:
o
Vo

B o
Furos Agujeros  —
165 Agujeros

Furos -

==

AT-2  Concorrente AT-2  Concorrente AT-2  Concorrente
Competidor Competidor Competidor

M4x0,7 M8x1,25 M10x1,25



M Vida util estavel da ferramenta com fluido de corte soluvel em égua Vida 0til estable de la herramienta con aceite de corte soluble en agua

250
Dimensao @4x10 P0,8 ©97,5x20 P1,5
Dimension
204
Matgrlal Uglnado SKD11(60HRC) Furos
Material Mecanizado Agujeros
Velocidade de Corte 45m/min 45m/min 200
Velocidad de Corte (3.581 min'1) (1.910min'1)
oc
W 0
Avan¢o 66mm/min 73mm/min %'8 }
Avance (0,023mm/t) (0,038mm/t) 5t
[WAV] 136 136
Dimensdo da Rosca Interna M5x0,8 M10x1,5 g, 150 Furos Furos
Dimension de Rosca Interna 4 " 5 g Agujeros Agujeros
[
E)
Comprimento da Rosca -
Longitud de la Rosca 9,2mm 18,5mm ° %
Refrigeragao Soltvel em dgua § 2 100
Lubricacién Soluble en agua 4
P Centro de usinagem Centro de usinagem
maquma horizontal (BT40) vertical (HSK63) 45
agiind Centro de mecanizado horizontal Centro de mecanizado vertical
o« Furos
- . 50 | 'S8 Aguijeros
Ao contrério da usinagem com machos de corte, que geralmente 8 }
envolve o uso de refrigerante ndo-soltvel em agua, o refrigerante S8
soltvel em dgua pode ser usado com a AT-2, reduzindo a necessidade
de substituir maquinas.
Al contrario del mecanizado con machos de corte, que generalmente implica el uso de refrigerante o
no soluble en agua, el refrigerante soluble en agua se puede usar con la AT-2, lo que reduce la AT-2 Concorrente AT-2 Concorrente
necesidad de reemplazar maquinas. Competidor Competidor
M5x0,8 M10x1,5
H Rosqueamento estavel de 2,5D roscado estable de 2,5D
Lascamento
Ferramenta AT-2 @7,5x25 P1,5 Astillado
Herramienta
189
Material Usinado Furos

Material Mecanizado SKD11 (60HRC)

Agujeros

oc
Velocidade de Corte . -1 R
Velocidad de Corte 35m/min (1.485min™) 200 g ]
88
:I‘::CI:GO 56mm/min (0,038mm/t) 180
136
Dimenséo da Rosca Interna 285 Fu ros
Dimension de Rosca Interna M10x1,5 160 § I+ } Agujeros
38
Comprlmento da Rosca 22,5mm 140
Longitud de la Rosca
Refrigeracao Jatodear 8., 120
. o 28
Lubricacion Aire Comprimido S5
[r=y
. . - 92 100
Maquina Centro de usinagem vertical (HSK63) ° 3
Maquina Centro de mecanizado vertical ao.’ o
3
EE 80
=1 =3
= z

Corregao
Correccion
-

Il

60|
T
20
0
AT-2 Concorrente
Competidor

Consulte as tabelas de condicoes de corte (p.12 ~ p.16) para selecionar a refrigeracao adequada para a usinagem.
Consulte las tablas de condiciones de corte (p.12 ~ p.16) para seleccionar el refrigerante adecuado para el mecanizado.
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DadOS de TeSte Datos del Teste

. Notavel vida util em materiais com 65 HRC vida til notable en materiales con 65 HRC

Ferramenta
Herramienta

AT-2 @4x10 P0,8

Material Usinado
Material Mecanizado

Equivalente a SKH (65HRC)
Equivalente a SKH

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

45m/min (3.581min"")

Avanco
Avance

29mm/min (0,01mm/t)

Dimenséo da Rosca Interna

AT-2

Numero de furos

Numero de agujeros

20 30 40 50

44 Furos

Agujeros

Dimension de Rosca Interna m5x0,8
Comprlmento daRosca 8mm(2D)

Longitud de la Rosca

Refrigeracao Jatodear

Lubricacion Aire Comprimido
Maquina Centro de usinagem horizontal
Maquina Centro de mecanizado horizontal

[ Usinagem estavel mesmo em roscas conicas para tubo de 60 HRC Mecanizado estable incluso en roscas cnicas para tubo de 60 HRC

Ferramenta
Herramienta

AT-2 ©5.76x16.8 Rc28

Material Usinado
Material Mecanizado

SKD11(60HRC)

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

45m/min (2.512min"1)

Avanco
Avance

39mm/min (0,01mm/t)

Dimenséo da Rosca Interna

Dimension de Rosca Interna Re1/8-28
Comprimento da Rosca
6,2mm
Longitud de la Rosca "
Refrigeragao Jatodear
Lubricacién Aire Comprimido
Maquina Centro de usinagem vertical (BT40)
Méaquina Centro de mecanizado vertical

Numero de Furos
Numero de Agujeros

100

80

60

40

20

Furos
Agujeros
85
]
L9
55 58
Yo Furos
Agujeros
85
WO
£ip
5=
oS
AT-2 Concorrente
Competidor

[ | USinagem de roscas cOnicas para tubo de acoem geral Mecanizado de roscas conicas para tubo de acero en general

Ferramenta
Herramienta

AT-2 ¢5.76x16.8 Rc28

Material Usinado
Material Mecanizado

STAVAX(50HRC) NAK80(40HRC)

S45C

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

45m/min (2.512min"1)

Avanco
Avance

39mm/min (0,01mm/t)

Dimenséo da Rosca Interna

Dimension de Rosca Interna Re1/8-28
Comprimento da Rosca
2mm
Longitud de la Rosca 6
Refrigeracao Jatodear
Lubricacion Aire Comprimido
Maquina Centro de usinagem vertical (BT40)
Méquina Centro de mecanizado vertical

Numero de Furos

Numero de Agujeros

300

250

200

150

100

50

Continua

Usinando
Sigue Mecanizando

F280
i 245
Furos
Agujeros
Continua
Usinando
Sigue Mecanizando
70
Furos
Agujeros
STAVAX : 50HRC NAK80 : 40HRC S45C




Consulte a p.4 para o método de avalia¢ao dos dados de corte.

Vea p.4 para el método de evaluacion de prueba de corte.

M Excelente durabilidade mesmo em STAVAX (aproximadamente 50 HRC) excelente durabilidad mismo en STAVAX (acerca de 50 HRC)

Ferramenta

e AT-2 ©7,5x20 P1,5
Herramienta
pateriallsinada STAVAX (53HRC) SKD61 (50HRC)
Material Mecanizado

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

55m/min (2.331min"1)

Avanco
Avance

89mm/min (0,038mm/t)

Dimenséo da Rosca Interna

Dimension de Rosca Interna M10x1,5

Comprlmento daRosca 18mm

Longitud de la Rosca

Refrigeracao Jatodear

Lubricacion Aire Comprimido

Maquina Centro de usinagem horizontal (BT40)
Méaquina Centro de mecanizado horizontal

350

300

200

150

Numero de Furos
Numero de Agujeros

250

310

Furos

Agujeros 284
Furos
Agujeros

11

Corregéo
Correccion
-

[ | Desempen ho estavel mesmo em acos gerais Rendimiento estable mismo en aceros generales

Ferramenta
Herramienta

AT-293,1x8 P0,7

Material Usinado
Material Mecanizado

S$5400 S50C

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte

45m/min 85m/min
4.621min™") (8.728min™")

Avanco
Avance

86mm/min
(0,01 1Tmm/t)

46mm/min
(0,01 1Tmm/t)

Dimenso da Rosca Interna
Dimension de Rosca Interna

M4x0,7

Comprimento da Rosca
Longitud de la Rosca

7mm (2D)

Refrigeracao
Lubricacion

Soluvel em agua
Soluble en agua

Maquina
Maquina

Centro de usinagem vertical
Vertical Machining Center

1000

100 o <
50— §§ >*
STAVAX:53HRC ~ SKD61:50HRC
878 874
Furos Furos
Agujeros Agujeros

900

o)} ~ <]
o o o
o o o

Numero de Furos
Numero de Agujeros
wv
=)

S

Como ndo ha problemas com cavacos, evita-se o risco de quebra da ferramenta.
A consolidagao do processamento também é possivel.

Como no hay problemas con virutas, se evita el riesgo de romper la herramienta. La consolidacion del

procesamiento también es posible.

Consulte as tabelas de condicoes de corte (p.12 ~ p.16) para selecionar a refrigeracao adequada para a usinagem.

$5400 S50C

Consulte las tablas de condiciones de corte (p.12 ~ p.16) para seleccionar el refrigerante adecuado para el mecanizado.

&



Fresa Interpoladora com Aresta de Corte Frontal para A(;OS de Alta Dureza rresa Interpoladora con Arista de Corte Frontal para Aceros de Alta Dureza ”UOE‘\’lg

Sem furo de refrigeracdo =
- Corte a Esquerda Cortealalzquierda Sin agujero de lubricacion S
a
Tipo 2D tipozo B S e ——
¥
el w
LF
e - (
h = N 4 Com furo de refrigeraca
S Con agujero de lubricacion g
o
A rotagao do fuso deve ser anti-horéria o - B
. - VELOCID. ido 3 i 3
W oo e SO bt et ° &J
P11~P15 debido a la geometria de corte hacia la izquierda. LF
Tipo de Rosca: M Unid.:mm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furo de Estoque
Furo de Corte do Furo de Corte DC LF de Rosqueamento LU DCON | Cortes Refngera;éo Stock
Didmetro del agujero de corte | Didmetro Maximo del Agujero de Corte Comprimento maximo de Roscado Aguijero de Lubricacion E
8331200 M3x0,5 4,2 2,4 50 6 7,2 6 4 - C
8331201 M4x0,7 53 31 50 8 9,7 6 4 = C
8331202 M5x0,8 7 4 50 10 12 6 4 - C
8331203 M6x1 8 4,6 50 12 14,5 6 4 = C
8331204 M8x 1,25 10,9 6,2 70 16 191 10 4 - C
8331205 M10x1,5 13,2 7.5 70 20 23,7 10 4 Sim si C
8331206 M12x1,75 15,9 9 80 24 28,3 10 4 Simsi C
*8331240 M16x2 21,1 11,7 100 32 37 12 4 Sim si C
*8331241 M18x2,5 251 14 135 36 42,2 16 4 Sim si C
*8331242 M20x2,5 28,5 15,7 135 40 46,2 16 4 Sim si C

C - Itens com estoque sob consulta C - ftems con stock bajo consulta
® - ltensem estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos #% - Nuevos Productos

Tipo de Rosca: U Unid.:mm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furode Estoque
TNl O | 1T | eemesieanione,, | WU | DCON | Cortes | TRRieiagt, | s
*8331246 No. 8-32UNC 5.2 31 50 8,33 10,3 6 4 - C
*8331247 No. 10 - 24UNC 6,1 37 70 9,65 12,2 6 4 = C
*8331248 Ya - 20UNC 76 4,55 70 12,7 15,8 6 4 - C
*8331249 Ya - 28UNF 8 4,55 70 12,7 14,9 6 4 = C
*8331250 %6 - 18UNC 97 57 80 15,88 19,4 10 4 - C
* 8331251 ¥ - 16UNC 11,6 6,7 80 19,05 23 10 4 = C
*8331252 6 - T4UNC 13,3 77 80 22,22 26,7 10 4 Sim si C
*8331253 %2 - 13UNC 16,2 9,2 80 254 30,2 10 4 Sim si C

C - Itens com estoque sob consulta C - items con stock bajo consulta
® - Itens em estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos % - Nuevos Productos

A rotacdo do fuso deve ser no sentido anti-horério devido a configuracdo de La rotacién del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracién

corte a esquerda. de corte a laizquierda.

«AAT-2 (M-U) éindicada apenas para roscas internas.

« No aplicativo ThreadPro selecione "Passada Unica" para o tipo de passada.

*Este é o valor maximo quando o rosqueamento e furagao helicoidal ocorrem ao
mesmo tempo. Faca um furo piloto ao usinar uma rosca interna de tamanho que
exceda o diametro do furo.

« AT-2 (M - U) és indicada solamente para roscas internas.

« En lo aplicativo ThreadPro, seleccione "Pasada Unica" para el tipo de pasada.

* Este es el valor maximo cuando el roscado y perforado helicoidal se
producen al mismo tiempo. Haga un agujero piloto cuando mecanizar una
rosca interna que exceda el didametro del agujero.

. Descrigéo dOS I’cones Descripcién de fconos

n Matéria Prima materia Prima E Revestimento recubrimiento B Haste Mango
Mp  Metal Duro BN Revestimento DUROREY Tolerancia da Haste
Metal Duro DUROREY  Recubrimiento DUROREY hé Tolerancia del mango
n Condigées de Corte condiciones de Corte B Tipo de Rosca Tipo de Rosca

VELOCID. Indicagdo de pagina para
condicéo de corte
Indicacion de pagina para condiciones de corte

Para rosca interna

Para rosca interna




Fresa Interpoladora com Aresta de Corte Frontal para A(,'OS de Alta Dureza Fresa Interpoladora con Arista de Corte Frontal para Aceros de Alta Dureza |I\\||UOE“I,8

A I - 2 Corte a Esquerda Corte a la lzquierda Sem furo de refrigeracdo =
Sin agujero de lubricacion 8
a
TIpO 2,5D Tipo 2,5D = |
8 f
LU
. y LF
= J
s \ Com furo de refrigeracao =
Con agujero de lubricacion o
(&}
o
o
Arotacédo do fuso deve ser anti-horéria a ]
_ m VEh(')‘_(I_IED devido a geometria de corte a esquerda.
S MD DUROREY hé La rotacion del husillo debe ser en sentido antihorario LF
ROSCAINTERNA P11~P15 debido a la geometria de corte hacia la izquierda.
Tipo de Rosca: M Unid.:mm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furo de Estoque
EDP No. Furo de Corte do Furo de Corte DC LF de Rosqueamento LU | DCON | Cortes | Refrigeracio o
Didmetro del agujero de corte | Didmetro Maximo del Agujero de Corte Cc i maximo de Roscado Agujero de Lubricacion Stoc
8331207 M3x0,5 4,2 2,4 50 7,5 8,7 6 4 - C
8331208 M4x0,7 53 3,1 50 10 11,7 6 4 = C
8331209 M5x0,8 7 4 50 12,5 14,5 6 4 - C
8331210 M6x1 8 4,6 50 15 17,5 6 4 = C
8331211 M8x1,25 10,9 6,2 70 20 23,1 10 4 - C
8331212 M10x1,5 13,2 7,5 70 25 28,7 10 4 Sim'si C
8331213 M12x1,75 15,9 9 80 30 34,3 10 4 Sim si C
*8331243 M16x2 211 11,7 100 40 45 12 4 Sim si C
* 8331244 M18x2,5 251 14 135 45 51,2 16 4 Sim si C
* 8331245 M20x2,5 28,5 15,7 135 50 56,2 16 4 Sim si C

C - Itens com estoque sob consulta C - ftems con stock bajo consulta
@ - Itens em estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos % - Nuevos Productos

Tipo de Rosca: U Unid..mm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furode Estoque
AR AN PO | T | commmommimmici | | Do | <o | SSERORES | Sod
* 8331254 No. 8 - 32UNC 52 31 50 10,42 12,4 6 4 - C
*8331255 No. 10 - 24UNC 6,1 3,7 70 12,07 14,7 6 4 = C
* 8331256 Va - 20UNC 76 4,55 70 15,88 19 6 4 - C
*8331257 Va - 28UNF 8 4,55 70 15,88 18,1 6 4 - C
*8331258 %e - TBUNC 9.7 57 80 19,85 23,3 10 4 - C
*8331259 ¥8- 16UNC 11,6 6,7 80 23,81 27,7 10 4 - C
* 8331260 76 - 14UNC 13,3 77 80 27,78 32,3 10 4 Sim'si C
*8331261 Y2 - 13UNC 16,2 9.2 80 31,75 36,6 10 4 Sim'si C

C - Itens com estoque sob consulta C - [tems con stock bajo consulta
®-Itensem estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos % - Nuevos Productos

A rotacédo do fuso deve ser no sentido anti-horério devido a configuracdo de La rotacién del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracién
corte a esquerda. de corte a la izquierda.
- Indice de icones ver pagina 8. - Indice de iconos ver pagina 8.
- A AT-2 é indicada apenas para roscas internas. « AT-2 és indicada solamente para roscas internas.
«No aplicativo ThreadPro selecione "Passada Unica" para o tipo de passada. « Enlo aplicativo ThreadPro, seleccione "Pasada Unica" para el tipo de pasada.
*Este é o valor maximo quando o rosqueamento e furacao helicoidal ocorrem ao * Este es el valor maximo cuando el roscado y perforado helicoidal se
mesmo tempo. Faga um furo piloto ao usinar uma rosca interna de tamanho que producen al mismo tiempo. Haga un agujero piloto cuando mecanizar una
exceda o diametro do furo. rosca interna que exceda el didmetro del agujero.

Para mais informacdes entre em contato q q . e q i o
s Aceitamos pedidos personalizados com diametro, comprimento e precisao especificos.

Aceptamos pedidos personalizados con didmetro, longitud y precision especificos.

&

com nosso departamento comercial.
Para més informaciones contacte nuestro departamento de ventas.




Fresa Interpoladora com Aresta de Corte Frontal para A(;OS de Alta Dureza rresa Interpoladora con Arista de Corte Frontal para Aceros de Alta Dureza ”UOE‘\’lg

A I - 2 Corte a Esquerda Corte a la Izquierda

Rosca conica para Tubos roscas conicas para tubo Sem furo de rerigeracio

Sin agujero de lubricacion

6L
DCON

- I ————- 7}}7

)
a
LF
A rotacao do fuso deve ser anti-horéaria
_ m VELOCID. devido a geometria de corte a esquerda.
CARBIDE DUROREY hé P:,?R;is La rotacion del husillo debe ser en sentido antihorario
~ debido a la geometria de corte hacia la izquierda.
Tipo de Rosca: Rc (PT) Unid.:mm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furo de Estoque
EDP No. Furo de Corte do Furo de Corte DC LF de Rosqueamento LU DCON | Cortes | Refrigeracao Stock
Didmetro del agujero de corte Didmetro Maximo del Agujero de Corte Cc i maximo de Roscado Agujero de Lubricacién e
8331214 6 - 28 /g - 28 (p4~8.2) 28 4.86 70 15.8 18 6 4 - C
8331215 1/8 - 28 = 28 576 70 16.8 19 6 4 = C
8331216 1/4 -19 % -19 (96~14.4) 19 7.98 80 24.76 28 10 4 - C
8331217 3% -19 — 19 9.68 80 24.76 28 10 4 - C
8331218 15 -14 3/4 - 14 (98~23) 14 11.61 110 30.6 35 12 4 - C
*8331219 1-11 1-11 (p10~29) 1 15.54 135 394 45 16 4 = C

C - Itens com estoque sob consulta C - ftems con stock bajo consulta
@ - Itens em estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos % - Nuevos Productos

Tipo de Rosca: NPT Unidamm
Diametro do Diametro Maximo Comprimento Maximo Furode Estoque
EDP No. Furo de Corte do Furo de Corte DC LF de Rosqueamento LU DCON | Cortes | Refrigeracao Stock
Diametro del agujero de corte |  Didmetro Méximo del Agujero de Corte Comprimento maximo de Roscado Agujero de Lubricacion
*8331234 e - 27 /g - 27 (4~8.43) 27 4.86 70 15.7 18 6 4 - C
* 8331235 /g - 27 - 27 5.76 70 16.7 19 6 4 - C
* 8331236 /4 - 18 3/g - 18 (p6~14.27) 18 7.98 80 24.5 28 10 4 - C
* 8331237 3/g - 18 - 18 9.68 80 24.5 28 10 4 - C
* 8331238 /5 - 14 3/4- 14 (¢8~17.86) 14 11.61 110 30.5 35 12 4 - C
* 8331239 1-11% 1-115 (@10~2898)| 11.5 | 1554 | 135 39.6 45 16 4 - C

C - Itens com estoque sob consulta C - ftems con stock bajo consulta
® - Itens em estoque @ - [tems en stock
% - Novos Produtos % - Nuevos Productos

A rotacédo do fuso deve ser no sentido anti-horério devido a configuragcao de La rotacién del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracién

corte a esquerda. de corte a laizquierda.

- Indice de icones ver pégina 8. - Indice de iconos ver pagina 8.

« A AT-2 é indicada apenas para roscas internas. « AT-2 és indicada solamente para roscas internas.

« No aplicativo ThreadPro selecione "Passada unica" para o tipo de passada. « En lo aplicativo ThreadPro, seleccione "Pasada Unica" para el tipo de pasada.

* 1 Tamanho usindvel para rosqueamento apds pré-furo. Rc (PT) 1-11 e 1-11 1/2 NPT * 1 Tamafio mecanizable para roscar después de la perforacion previa.
requerem pré-furo. Rc (PT) 1-11y 1-11 1/2 NPT requieren un orificio previo.

Para mais informacdes entre em contato
com nosso departamento comercial.
Para més informaciones contacte nuestro departamento de ventas.

Aceitamos pedidos personalizados com diametro, comprimento e precisao especificos.
Aceptamos pedidos personalizados con didmetro, longitud y precision especificos.

s




H O diametro externo padrao (DC) do tipo de 1
conico para tubo representa a dimensao do
diametro externo da aresta de corte central.
El didmetro exterior estandar (DC) del tipo de tubo cénico representa
la dimension del didmetro exterior del borde de corte central.
O __
(a)
A

Fresas interpoladoras de rosca sao ideais para usinar roscas conicas de tubos
Fresas interpoladoras de rosca son ideales para mecanizar roscas cénicas de tubo.

H O rosqueamento de alta precisao pode ser alcancado
sem marcas de parada e com alta circularidade

Puede lograrse o roscado de alta precisién sin marcas de parada y con gran circularidad

Marca de parada
Marca de parada

Usinado com macho Usinado com fresa interpoladora
Mecanizado con macho Mecanizado con fresa interpoladora

H Capaz de processar roscas conicas ainda mais rasas
do que machos para conicas de tubos
Diametro basico do passo

Capaz de procesar roscas conicas incluso menos profundas que los grifos para tuberias D3]
Diametro Basico de paso

SR ~d
Diametre]basico do passo
Diametrobasico de paso

Mesmo que o furo seja raso e o macho nao possa ser inserido
na posicao do diametro nominal, uma fresa interpoladora de
rosca pode processar roscas conicas que sao mais rasas do
que o padrao de rosca curta, especificando o comprimento
da rosca por meio da programacao.

Mismo si el agujero es poco profundoy el macho no se puede insertar en la posicién del didmetro nominal,
una fresa interpoladora de roscas puede procesar roscas cénicas que son menos profundas que el patrén
de rosca corto especificando la longitud de la rosca mediante programacién.

Didmetro del calibre

Diametro do calibrador

Usinado com macho Usinado com fresa interpoladora
Mecanizado con macho Mecanizado con fresa interpoladora

A OSG possui uma vasta linha de calibradores de rosca w

OSG dispone de una amplia gama de calibres de rosca

Calibradores de rosca cénica de tubo para inspecionar didametros menores que GAUGES
ndo podem ser inspecionados com um medidor de rosca cdnica de tubo STDBK LIST ;

Calibres de roscas conicas para tubos para inspeccionar diametros mas pequenos que no se pueden
inspeccionar con un calibre de roscas cénicas para tubos

e T T

(R)




Condi(;'()es de COI’te Condiciones de corte

Aco Carbono - Aco Baixo Carbono
Acero Carbono - Acero Bajo Carbono

~C0.25%

Matéria Prima
Matéria-Prima

Refrigeracao Recomendada
Refrigeracion recomendada

Soluvel em dgua
Soluble en agua

Ac¢o Médio Carbono « Aco Alto Carbono

Acero Medio Carbono - Acero Alto Carbono
C0.25%~

Aco Liga
Acero Aleado
SCM

Soluvel em dgua
Soluble en agua

Soluvel em dgua
Soluble en agua

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte 80 ~ 160
(m/min)
Tamanho AT L EMRATET TN TGN D T Velocidade | Avanco | Avangopor Dente (Y= (T4 T ET: SRR o  AvangoporDe
da Rosca DC Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente elocidad A e por die
Tamafo da Rosca (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t)
M 3 x0.5 24 5,968 48 0.01 10,610 85 0.01 7,958 64 0.01
M 4 x07 3.1 4,621 62 0.015 8,214 1 0.015 6,161 83 0.015
M 5 x0.8 4 3,581 49 0.017 6,366 87 0.017 4,775 65 0.017
M 6 x1 4.6 3,114 58 0.02 5,536 103 0.02 4,152 78 0.02
M 8 x1.25 6.2 2,310 62 0.03 4,107 111 0.03 3,080 83 0.03
M M 10 x1.5 7.5 1,910 67 0.035 3,395 119 0.035 2,546 89 0.035
M 12 x1.75 9 1,592 72 0.045 2,829 127 0.045 2,122 95 0.045
M 16 x2 1.7 1,224 72 0.055 2,176 129 0.055 1,632 96 0.055
M 18 x2.5 14 1,023 55 0.06 1,819 97 0.06 1,364 73 0.06
M 20 x2.5 15.7 912 51 0.065 1,622 91 0.065 1,216 68 0.065
No. 8-32UNC | 3.1 4,621 47 0.01 8214 84 0.01 6,161 63 0.01
No. 10 - 24UNC | 3.7 3,871 54 0.015 6,882 96 0.015 5,162 72 0.015
Va - 20UNC | 4.55 3,148 89 0.025 5,597 159 0.025 4,197 119 0.025
Va - 28UNF 4.55 3,148 89 0.025 5,597 159 0.025 4,197 119 0.025
v %6 - 18UNC | 5.7 2,513 85 0.03 4,468 151 0.03 3,351 113 0.03
38 - 16UNC | 6.7 2,138 89 0.035 3,801 158 0.035 2,851 118 0.035
7h6 - 14UNC | 7.7 1,860 91 0.04 3,307 162 0.04 2,480 122 0.04
V2-13UNC | 9.2 1,557 77 0.045 2,768 137 0.045 2,076 103 0.045
Yie - 28 4.86 2,982 *1 0.025 5,302 *1 0.025 3,976 *1 0.025
Ve - 28 5.76 2,512 *1 0.03 4,465 *1 0.03 3,349 *1 0.03
Rc YVa- 19 7.98 1,814 *1 0.04 3,225 *1 0.04 2,419 *1 0.04
(PT) - 19 9.68 1,493 *1 0.045 2,654 *1 0.045 1,990 *1 0.045
V2 - 14 11.61 1,246 *1 0.055 2,215 *1 0.055 1,661 *1 0.055
1T -n 15.54 930 *1 0.065 1,654 *1 0.065 1,240 *1 0.065
Yis - 27 4.86 2,984 *1 0.025 5,304 *1 0.025 3,978 *1 0.025
Ve - 27 5.76 2,513 B 0.03 4,467 = 0.03 3,350 & 0.03
Va- 18 7.98 1,815 *1 0.04 3,227 *1 0.04 2,420 * 0.04
NPT
3 - 18 9.68 1,493 *1 0.045 2,655 *1 0.045 1,991 *1 0.045
- 14 11.61 1,246 *1 0.055 2,215 *1 0.055 1,661 *1 0.055
1 - 11% | 1554 930 *1 0.065 1,653 *1 0.065 1,240 *1 0.065

*1. Os valores variam dependendo da profundidade do furo a ser usinado.

1. Esta tabela de condig¢oes de corte mostra valores padrao. Na usinagem, recomenda-se utilizar o
programa criado pelo software gerador de cddigo NC ThreadPro.

2. Ajuste as condigdes de corte dependendo da rigidez da maquina, dos porta-ferramentas e da
fixacao da peca de trabalho.

3. As vibragdes da ferramenta devem ser mantidas em um nivel minimo para maxima precisao.

4. Ao usinar materiais de liga de magnésio, use o 6leo refrigerante de acordo com as instrugdes do
fabricante. Descarte os cavacos de corte de maneira adequada para evitar riscos de incéndio.

5. A rotagao do fuso deve ser no sentido anti-horario devido a configuragdo de corte a esquerda.

*1. Los valores varian dependiendo de la profundidad del agujero a mecanizar.

1. Esta tabla de condiciones de corte muestra los valores predeterminados. Al mecanizar, se recomienda
utilizar el programa creado por el software generador de cddigos NC ThreadPro.

2. Ajustar las condiciones de corte dependiendo de la rigidez de la maquina, portaherramientas y sujecion
de la pieza.

3. Las vibraciones de la herramienta deben mantenerse al minimo para lograr la maxima precision.

4. Al mecanizar materiales de aleacion de magnesio, utilice aceite refrigerante de acuerdo con las
instrucciones del fabricante. Deseche las virutas de corte adecuadamente para evitar riesgos de incendio.

5. La rotacion del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracion de corte hacia la izquierda.




e s Acos Endurecidos
Matéria Prima Aceros Templados
Matéria-Prima

25~45HRC 45~50HRC 50~65HRC
Refrigeracao Recomendada Jato de Ar
Refrigeracion recomendada Ar Comprimido
Velocidade de Corte
Velocidad de Corte 35~75 35 ~65 35~55
(m/min)
Tamanho Velocidade| Avango |AvancoporDente| Velocidade | Avanco |AvancoporDente| Velocidade | Avango |AvancoporDente
da Rosca Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente
Tamao da Rosca (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t)
M 3 x05 24 5,968 48 0.01 5,968 48 0.01 5,968 48 0.01
M 4 x0.7 3.1 4,621 62 0.015 4,621 62 0.015 4,621 62 0.015
M 5 x0.8 4 3,581 49 0.017 3,581 49 0.017 3,581 49 0.017
M 6 x1 4.6 3,114 58 0.02 3114 58 0.02 3,114 58 0.02
M M 8 x1.25 6.2 2,310 62 0.03 2,310 62 0.03 2,310 62 0.03
M 10 x1.5 75 1,910 67 0.035 1,910 67 0.035 1,910 67 0.035
M 12 x1.75 9 1,592 72 0.045 1,592 72 0.045 1,592 72 0.045
M 16 x2 1.7 1,224 72 0.055 1,224 72 0.055 1,224 72 0.055
M 18 x25 14 1,023 55 0.06 1,023 55 0.06 1,023 55 0.06
M 20 x25 15.7 912 51 0.065 912 51 0.065 912 51 0.065
No. 8- 32UNC 3.1 4,621 47 0.01 4,621 47 0.01 4,621 47 0.01
No. 10 - 24UNC 37 3,871 54 0.015 3,871 54 0.015 3,871 54 0.015
Va - 20UNC 4.55 3,148 89 0.025 3,148 89 0.025 3,148 89 0.025
U Va - 28UNF 4.55 3,148 89 0.025 3,148 89 0.025 3,148 89 0.025
%6 - 18UNC 57 2,513 85 0.03 2,513 85 0.03 2,513 85 0.03
3/s - 16UNC 6.7 2,138 89 0.035 2,138 89 0.035 2,138 89 0.035
7h6 - 14UNC 7.7 1,860 91 0.04 1,860 91 0.04 1,860 91 0.04
2 - 13UNC 9.2 1,557 77 0.045 1,557 77 0.045 1,557 77 0.045
Yie - 28 4.86 2,982 *1 0.025 2,982 *1 0.025 2,982 *1 0.025
Vs - 28 576 2,512 *1 0.03 2,512 *1 0.03 2,512 *1 0.03
Rc Va - 19 7.98 1,814 *1 0.04 1,814 *1 0.04 1,814 *1 0.04
(PT) 3 - 19 9.68 1,493 *1 0.045 1,493 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 1,246 *1 0.055 1,246 *1 0.055 1,246 *1 0.055
1T -1 15.54 930 *1 0.065 930 *1 0.065 930 *1 0.065
Ye - 27 4.86 2,984 *1 0.025 2,984 *1 0.025 2,984 *1 0.025
Vs - 27 576 2,513 = 0.03 2,513 *1 0.03 2,513 *1 0.03
YVa - 18 7.98 1,815 *1 0.04 1,815 <] 0.04 1,815 *1 0.04
NPT
3 - 18 9.68 1,493 *1 0.045 1,493 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 1,246 *1 0.055 1,246 *1 0.055 1,246 *1 0.055
1 - 11% | 1554 930 *1 0.065 930 *1 0.065 930 *1 0.065
*1. Os valores variam dependendo da profundidade do furo a ser usinado. *1. Los valores varian dependiendo de la profundidad del agujero a mecanizar.
1. Esta tabela de condigdes de corte mostra valores padrao. Na usinagem, recomenda-se utilizar o 1. Esta tabla de condiciones de corte muestra los valores predeterminados. Al mecanizar, se recomienda
programa criado pelo software gerador de cédigo NC ThreadPro. utilizar el programa creado por el software generador de codigos NC ThreadPro.
2. Ajuste as condigoes de corte dependendo da rigidez da maquina, dos porta-ferramentas e da 2. Ajustar las condiciones de corte dependiendo de la rigidez de la maquina, portaherramientas y sujecion
fixagdo da peca de trabalho. de la pieza.
3. As vibragoes da ferramenta devem ser mantidas em um nivel minimo para maxima preciséo. 3. Las vibraciones de la herramienta deben mantenerse al minimo para lograr la maxima precision.
4. Ao usinar materiais de liga de magnésio, use o 6leo refrigerante de acordo com as instrugdes do 4. Al mecanizar materiales de aleacion de magnesio, utilice aceite refrigerante de acuerdo con las
fabricante. Descarte os cavacos de corte de maneira adequada para evitar riscos de incéndio. instrucciones del fabricante. Deseche las virutas de corte adecuadamente para evitar riesgos de incendio.
5. A rotagao do fuso deve ser no sentido anti-horario devido a configuragdo de corte a esquerda. 5. La rotacion del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracién de corte hacia la izquierda.



Condi(;'()es de COI’te Condiciones de corte

Aco Inoxidavel « Aco Fundido « Ferro Fundido Cobre « Latao « Fundicao de Latao « Bronze
Matéria Prima Aco Ferramenta Ferro Nodular e e
Matéria-Prima O TeELo) (RN (N EEETRTERIEM - Acero Gris « Fundicion Gris « Fundicion Nodular
SUS304 - SKD SC.FC-FCD ~20HRC 20HRC~
Refrigeracao Recomendada Soltvel em dgua Jato de Ar Soluvel em dgua
Refrigeraciéon recomendada Soluble en agua Ar Comprimido Soluble en agua
Velocidade de Corte
Velocidad de Corte 35~100 35~100 35~100 35~75
(m/min)
Tamanho Velocidade| Avanco AvanoporDente \"H(AGELERAELICIRITAINET Velocidade - Avanco | AvangoporDente Velocidade| Avango  AvancoporDente
da Rosca DC Velocidad Avance DENEIVIGENE  Velocidad Avance Avance por diente [SSRYZefaleET| Avance Avancepordiente  Velocidad Avance Avance por diente
Tamafo da Rosca (min”) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t)
M 3 x0.5 24 5,968 48 0.01 7,958 64 0.01 7,958 64 0.01 5,968 48 0.01
M 4 x0.7 3.1 4,621 62 0.015 6,161 83 0.015 6,161 83 0.015 4,621 62 0.015
M 5 x0.8 4 3,581 49 0.017 4,775 65 0.017 4,775 65 0.017 3,581 49 0.017
M 6 xI1 4.6 3114 58 0.02 4,152 78 0.02 4,152 78 0.02 3,114 58 0.02
M M 8 x1.25 6.2 2,310 62 0.03 3,080 83 0.03 3,080 83 0.03 2,310 62 0.03
M 10 x1.5 7.5 1,910 67 0.035 2,546 89 0.035 2,546 89 0.035 1,910 67 0.035
M 12 x1.75 9 1,592 72 0.045 2,122 95 0.045 2,122 95 0.045 1,592 72 0.045
M 16 x2 1.7 1,224 72 0.055 1,632 96 0.055 1,632 96 0.055 1,224 72 0.055
M 18 x2.5 14 1,023 55 0.06 1,364 73 0.06 1,364 73 0.06 1,023 55 0.06
M 20 x2.5 15.7 912 51 0.065 1,216 68 0.065 1,216 68 0.065 912 51 0.065
No. 8- 32UNC 3.1 4,621 47 0.01 6,161 63 0.01 6,161 63 0.01 4,621 47 0.01
No. 10 - 24UNC 37 3,871 54 0.015 5162 72 0.015 5162 72 0.015 3,871 54 0.015
Va - 20UNC 4.55 3,148 89 0.025 4,197 119 0.025 4,197 119 0.025 3,148 89 0.025
U Va - 28UNF 455 3,148 89 0.025 4,197 119 0.025 4,197 119 0.025 3,148 89 0.025
%6 - 18UNC 57 2,513 85 0.03 3,351 113 0.03 3,351 113 0.03 2,513 85 0.03
3/s - 16UNC 6.7 2,138 89 0.035 2,851 118 0.035 2,851 118 0.035 2,138 89 0.035
7h6 - 14UNC 7.7 1,860 91 0.04 2,480 122 0.04 2,480 122 0.04 1,860 91 0.04
2 - 13UNC 9.2 1,557 77 0.045 2,076 103 0.045 2,076 103 0.045 1,557 77 0.045
Yie - 28 4.86 2,982 *1 0.025 3,976 *1 0.025 3,976 *1 0.025 2,982 *1 0.025
Vs - 28 576 2,512 *1 0.03 3,349 *1 0.03 3,349 *1 0.03 2,512 *1 0.03
Rc YVa - 19 7.98 1,814 *1 0.04 2,419 *1 0.04 2,419 *1 0.04 1,814 *1 0.04
(PT) 3% - 19 9.68 1,493 *1 0.045 1,990 *1 0.045 1,990 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 1,246 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,246 *1 0.055
T - N 15.54 930 *1 0.065 1,240 *1 0.065 1,240 *1 0.065 930 *1 0.065
Ve - 27 4.86 2,984 *1 0.025 3,978 *1 0.025 3,978 *1 0.025 2,984 *1 0.025
Vs - 27 576 2,513 = 0.03 3,350 = 0.03 3,350 = 0.03 2,513 = 0.03
NPT Va - 18 7.98 1,815 *1 0.04 2,420 *1 0.04 2,420 *1 0.04 1,815 *1 0.04
3 - 18 9.68 1,493 *1 0.045 1,991 *1 0.045 1,991 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 1,246 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,246 *1 0.055
1 - 11% | 1554 930 *1 0.065 1,240 *1 0.065 1,240 *1 0.065 930 *1 0.065
*1. Os valores variam dependendo da profundidade do furo a ser usinado. *1. Los valores varian dependiendo de la profundidad del agujero a mecanizar.
1. Esta tabela de condig¢oes de corte mostra valores padrao. Na usinagem, recomenda-se utilizar o 1. Esta tabla de condiciones de corte muestra los valores predeterminados. Al mecanizar, se recomienda
programa criado pelo software gerador de cddigo NC ThreadPro. utilizar el programa creado por el software generador de cddigos NC ThreadPro.
2. Ajuste as condigdes de corte dependendo da rigidez da maquina, dos porta-ferramentas e da 2. Ajustar las condiciones de corte dependiendo de la rigidez de la maquina, portaherramientas y sujecion
fixagao da peca de trabalho. de la pieza.
3. As vibragdes da ferramenta devem ser mantidas em um nivel minimo para maxima precisao. 3. Las vibraciones de la herramienta deben mantenerse al minimo para lograr la maxima precision.
4. Ao usinar materiais de liga de magnésio, use o 6leo refrigerante de acordo com as instrugdes do 4. Al mecanizar materiales de aleacion de magnesio, utilice aceite refrigerante de acuerdo con las
fabricante. Descarte os cavacos de corte de maneira adequada para evitar riscos de incéndio. instrucciones del fabricante. Deseche las virutas de corte adecuadamente para evitar riesgos de incendio.
5. A rotagao do fuso deve ser no sentido anti-horario devido a configuragdo de corte a esquerda. 5. La rotacion del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracion de corte hacia la izquierda.



Aluminio Laminado Liga de Magnésio Fundido -

O 1 q g A A 4 5 Liga de Titanio
Matéria Prima Liga de Aluminio Fundido Liga de Zinco Fundido A?eadén o——
Matéria-Prima VAT TR R T ETe [SRWA TGO R EWA MG TSRV Te e [OB - Aleaciones de Magnesio Fundido « Aleaciones de Zinc Fundido Ti-6A-4V
AL-AC.ADC MC.ZDC
Refrigeragao Recomendada Soltvel em dgua Soltvel em dgua Soltvel em dgua
Refrigeracion recomendada Soluble en agua Soluble en agua Soluble en agua
Velocidade de Corte
Velocidad de Corte 35~100 35~100 35~55
(m/min)
Tamanho Velocidade LGOI Velocidade Avanco  |Avanco por Dente SR/ [Tl ET [ Avango  Avanco por Dente
da Rosca DC Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente
Tamao da Rosca (min”) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t) (min”) (mm/min) (mm/t)
M 3 x05 24 10,610 85 0.01 7,958 64 0.01 5,968 48 0.01
4 x0.7 3.1 8,214 11 0.015 6,161 83 0.015 4,621 62 0.015
M 5 x0.8 4 6,366 87 0.017 4,775 65 0.017 3,581 49 0.017
M 6 x1 4.6 5,536 103 0.02 4,152 78 0.02 3,114 58 0.02
M M 8 x1.25 6.2 4,107 1 0.03 3,080 83 0.03 2,310 62 0.03
M 10 x1.5 75 3,395 119 0.035 2,546 89 0.035 1,910 67 0.035
M 12 x1.75 9 2,829 127 0.045 2,122 95 0.045 1,592 72 0.045
M 16 x2 1.7 2,176 129 0.055 1,632 96 0.055 1,224 72 0.055
M 18 x2.5 14 1,819 97 0.06 1,364 73 0.06 1,023 55 0.06
M 20 x2.5 15.7 1,622 91 0.065 1,216 68 0.065 912 51 0.065
No. 8- 32UNC 3.1 8,214 84 0.01 6,161 63 0.01 4,621 47 0.01
No. 10 - 24UNC 37 6,882 96 0.015 5,162 72 0.015 3,871 54 0.015
Va - 20UNC 4.55 5,597 159 0.025 4,197 119 0.025 3,148 89 0.025
U Va - 28UNF 4.55 5,597 159 0.025 4,197 119 0.025 3,148 89 0.025
%6 - 18UNC 57 4,468 151 0.03 3,351 113 0.03 2,513 85 0.03
3/s - 16UNC 6.7 3,801 158 0.035 2,851 118 0.035 2,138 89 0.035
7h6 - 14UNC 7.7 3,307 162 0.04 2,480 122 0.04 1,860 91 0.04
Y2 - 13UNC 9.2 2,768 137 0.045 2,076 103 0.045 1,557 77 0.045
Yie - 28 4.86 5,302 *1 0.025 3,976 *1 0.025 2,982 *1 0.025
Vs - 28 576 4,465 *1 0.03 3,349 *1 0.03 2,512 *1 0.03
Rc Va - 19 7.98 3,225 *1 0.04 2,419 *1 0.04 1,814 *1 0.04
(PT) 3 - 19 9.68 2,654 *1 0.045 1,990 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 2,215 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,246 *1 0.055
1T -1 15.54 1,654 *1 0.065 1,240 *1 0.065 930 *1 0.065
Ye - 27 4.86 5,304 *1 0.025 3,978 *1 0.025 2,984 *1 0.025
Vs - 27 576 4,467 = 0.03 3,350 B 0.03 2,513 = 0.03
Va- 18 7.98 3,227 *1 0.04 2,420 <] 0.04 1,815 *1 0.04
NPT
3 - 18 9.68 2,655 *1 0.045 1,991 *1 0.045 1,493 *1 0.045
V2 - 14 11.61 2,215 *1 0.055 1,661 *1 0.055 1,246 *1 0.055
1 - 1% | 1554 1,653 *1 0.065 1,240 *1 0.065 930 *1 0.065
*1. Os valores variam dependendo da profundidade do furo a ser usinado. *1. Los valores varian dependiendo de la profundidad del agujero a mecanizar.
1. Esta tabela de condigdes de corte mostra valores padrao. Na usinagem, recomenda-se utilizar o 1. Esta tabla de condiciones de corte muestra los valores predeterminados. Al mecanizar, se recomienda
programa criado pelo software gerador de cédigo NC ThreadPro. utilizar el programa creado por el software generador de codigos NC ThreadPro.
2. Ajuste as condigoes de corte dependendo da rigidez da maquina, dos porta-ferramentas e da 2. Ajustar las condiciones de corte dependiendo de la rigidez de la maquina, portaherramientas y sujecion
fixagao da peca de trabalho. de la pieza.
3. As vibragdes da ferramenta devem ser mantidas em um nivel minimo para maxima precisao. 3. Las vibraciones de la herramienta deben mantenerse al minimo para lograr la maxima precision.
4. Ao usinar materiais de liga de magnésio, use o 6leo refrigerante de acordo com as instrugdes do 4. Al mecanizar materiales de aleacion de magnesio, utilice aceite refrigerante de acuerdo con las
fabricante. Descarte os cavacos de corte de maneira adequada para evitar riscos de incéndio. instrucciones del fabricante. Deseche las virutas de corte adecuadamente para evitar riesgos de incendio.
5. A rotagao do fuso deve ser no sentido anti-horario devido a configuragdo de corte a esquerda. 5. La rotacion del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracién de corte hacia la izquierda.



Condi(_;()es de COl’te Condiciones de corte

Matéria Prima
Matéria-Prima

Refrigeragao Recomendada
Refrigeracion recomendada

Liga de Niquel

Aleacion de Niquel

Plastico
Plastico

Inconel =

Soltvel em d4gua
Soluble en agua

Soluvel em 4dgua
Soluble en agua

Velocidade de Corte
Velocidad de Corte 35 ~100
(m/min)
Tamanho Velocidade Avanco Avanco por Dente Velocidade Avanco Avanco por Dente
da Rosca Velocidad Avance Avance por diente Velocidad Avance Avance por diente
Tamano da Rosca (min™) (mm/min) (mm/t) (min™) (mm/min) (mm/t)
M 3 x0.5 24 4,642 37 0.01 7,958 64 0.01
M 4 x0.7 3.1 3,594 49 0.015 6,161 83 0.015
M 5 x0.8 4 2,785 38 0.017 4,775 65 0.017
M 6 x1 4.6 2,422 45 0.02 4,152 78 0.02
M 8 x125| 6.2 1,797 49 0.03 3,080 83 0.03
M M 10 x1.5 7.5 1,485 52 0.035 2,546 89 0.035
M 12 x1.75| 9 1,238 56 0.045 2,122 95 0.045
M 16 x2 1.7 952 56 0.055 1,632 96 0.055
M 18 x2.5 14 796 42 0.06 1,364 73 0.06
M 20 x2.5 15.7 710 40 0.065 1,216 68 0.065
No. 8-32UNC | 3.1 3,594 37 0.01 6,161 63 0.01
No. 10 - 24UNC | 3.7 3,011 42 0.015 5,162 72 0.015
Va - 20UNC | 4.55 2,449 69 0.025 4,197 119 0.025
Va - 28UNF | 4.55 2,449 69 0.025 4,197 119 0.025
. %6 - 18UNC | 5.7 1,955 66 0.03 3,351 113 0.03
3/g - 16UNC | 6.7 1,663 69 0.035 2,851 118 0.035
7he - 14UNC | 7.7 1,447 71 0.04 2,480 122 0.04
V2-13UNC | 9.2 1,211 60 0.045 2,076 103 0.045
Yie - 28 4.86 2,320 *1 0.025 3,976 *1 0.025
Ve - 28 5.76 1,954 *1 0.03 3,349 *1 0.03
Rc Va - 19 7.98 1,411 *1 0.04 2,419 *1 0.04
(PT) 3% - 19 9.68 1,161 *1 0.045 1,990 *1 0.045
Va2 - 14 11.61 969 *1 0.055 1,661 *1 0.055
1T -1 15.54 724 *1 0.065 1,240 *1 0.065
Ve - 27 4.86 2,321 *1 0.025 3,978 *1 0.025
V8 - 27 5.76 1,954 *1 0.03 3,350 *1 0.03
Va - 18 7.98 1,412 *1 0.04 2,420 *1 0.04
NPT
3 - 18 9.68 1,161 B 0.045 1,991 = 0.045
2 - 14 11.61 969 *1 0.055 1,661 *1 0.055
1 - 1Y% | 1554 723 8 0.065 1,240 B 0.065

*1. Os valores variam dependendo da profundidade do furo a ser usinado.

1. Esta tabela de condiges de corte mostra valores padrao. Na usinagem, recomenda-se utilizar o

programa criado pelo software gerador de codigo NC ThreadPro.

2. Ajuste as condi¢des de corte dependendo da rigidez da maquina, dos porta-ferramentas e da

fixacao da pega de trabalho.

3. As vibragdes da ferramenta devem ser mantidas em um nivel minimo para maxima precisao.

4. Ao usinar materiais de liga de magnésio, use o 6leo refrigerante de acordo com as instrugdes do
fabricante. Descarte os cavacos de corte de maneira adequada para evitar riscos de incéndio.

5. A rotacao do fuso deve ser no sentido anti-horario devido a configuracao de corte a esquerda.

% Para ligas de titanio e ligas a base de Ni, a tabela de condi¢des acima se aplica somente ao
usar um fluido de corte soltvel em dgua e usinagem com um comprimento de rosca de
aproximadamente 1xD ou um tamanho compativel com furo de 6leo (coluna de furo de

Sleo: marca Q).

*1. Los valores varian dependiendo de la profundidad del agujero a mecanizar.

1. Esta tabla de condiciones de corte muestra los valores predeterminados. Al mecanizar, se recomienda
utilizar el programa creado por el software generador de cédigos NC ThreadPro.

2. Ajustar las condiciones de corte dependiendo de la rigidez de la maquina, portaherramientas y sujecion
de la pieza.

3. Las vibraciones de la herramienta deben mantenerse al minimo para lograr la maxima precision.

4. Al mecanizar materiales de aleaciéon de magnesio, utilice aceite refrigerante de acuerdo con las
instrucciones del fabricante. Deseche las virutas de corte adecuadamente para evitar riesgos de incendio.

5. La rotacion del eje debe ser en sentido antihorario debido a la configuracion de corte hacia la izquierda.

¢ Para aleaciones de titanio y aleaciones a base de Ni, la tabla de condiciones anterior solo se aplica
cuando se utiliza un fluido de corte y mecanizado soluble en agua con una longitud de rosca de
aproximadamente 1xD o un tamaio compatible con un orificio de aceite (columna de orificio de
aceite: marca O).

Férmula para Calcular a taxa de avango da fl’esa interpoladora Férmula para calcular la tasa de avance de la fresa interpoladora

fzxzxnx(Dm — DC)
Dm

Vi= (mm/min)

z :Numero de Canais
Numero de canales

v¢ :Avanco (mm/min)
Avance

Dm : Diametro atual (mm)

Diametro actual Tasa de Avance

n :Velocidade (min™)
Velocidad

DC : Diametro da ferramenta (mm)
Diametro da herramienta

Nota Interna: —
Nota Interna

fz: Taxa de Avango (mm/t)

Para o processo de corte em arco da usinagem de roscas internas, a taxa de avango no centro da
ferramenta pode ser obtida multiplicando a taxa de avanco linear por um coeficiente. A férmula
listada a esquerda é para calcular a taxa de avanco da ferramenta durante o corte em arco, incluindo
o calculo dos coeficientes a serem utilizados para multiplicagdo com a taxa de avango de corte linear.

Para el proceso de corte por arco de mecanizado de roscas internas, la velocidad de avance en el centro de la
herramienta se puede obtener multiplicando la velocidad de avance lineal por un coeficiente. La férmula que se
muestra a la izquierda es para calcular la velocidad de avance de la herramienta durante el corte de arco, incluido el
calculo de los coeficientes que se utilizaran para la multiplicacion con la velocidad de avance de corte lineal.

s



Uso Apropriado de Fluido de Corte usoadecuado delfluido de corte

M Ao usar o fluido de corte externo, verifique se o fluido esta posicionado
corretamente para que seja fornecido ao furo.

Al usar fluido de corte, verifique que el fluido esté colocado correctamente para que llegue al agujero.

M Se vocé estiver usando um centro de usinagem com um
sistema de refrigeracao de eixo passante, recomenda-se o
uso de refrigeracao através da fixacao.

Si estd utilizando un centro de mecanizado con un sistema de lubricacién de eje pasante, se
recomienda usar lubricacién a través de la fijacion.

Consulte as tabelas de condi¢es de corte (p.12 ~ p.16) para selecionar um refrigerante adequado para usinagem.
Consulte las tablas de condiciones de corte (p.12 ~ p.16) para seleccionar un refrigerante adecuado para el mecanizado.

&



Perguntas f equentes SOb e a AT_Z Preguntas frecuentes sobre la AT-2

Qual é o comprimento da parte incompleta da rosca da AT-2?

Cual es la longitud de la parte incompleta de la rosca de AT-2?

O Zmin (profundidade da usinagem) pode ser confirmado ao criar o programa com o ThreadPro. O comprimento da rosca
A. incompleta pode ser calculado a partir da diferenca entre "comprimento da rosca (Lo)" e "Zmin (profundidade de usinagem)".

El Zmin (profundidad de mecanizado) se puede confirmar al crear el programa con ThreadPro. La longitud de la rosca incompleta se puede
calcular a partir de la diferencia entre "longitud de la rosca (Lo)" y "Zmin (profundidad de mecanizado)".

Cédigo NC
Zmin

Por f;"‘": ‘I‘?s‘e °fP'°9'='"at antes . % Como a AT-2 possui uma aresta de corte final e
© resfizaro fresamento uma especificacao de desbaste, o comprimento
Tempo de Corte da parte roscada incompleta pode ser maior que

adas fresas interpoladoras em geral.

2¢ Como AT-2 tiene una arista de corte final y una
especificacion de desbaste, la longitud de la parte
roscada incompleta puede ser mas larga que de las fresas
interpoladoras en general.

RPRG

Zmin

A AT-2 é indicada apenas para acos de alta dureza?

AT-2 es indicada solo para aceros de alta dureza?

Sob condi¢des adequadas de usinagem, a AT-2 é adequada para uma variedade de materiais, variando de agos em
A. geral até ligas resistentes ao calor e aco de alta dureza.

Bajo condiciones de mecanizado adecuadas, AT-2 es adecuada para una variedad de materiales, desde aceros generales hasta
aleaciones resistentes al calor y acero de alta dureza.

E possivel usinar uma peca que foi danificada?

Es posible mecanizar una pieza que ha sido dafada?

Sim. Mesmo se apenas o furo piloto for usinado, vocé ainda pode usar o programa criado com o ThreadPro
A. para usinar como de costume.

Si. Mismo si solo se mecaniza el agujero piloto, aun puede utilizar el programa creado con ThreadPro para mecanizar
como de costumbre.

s



Na usinagem de materiais de alta dureza, o rosqueamento é realizado antes do
tratamento térmico, mas a precisao da rosca nao é estavel devido a distorcao causada
pelo tratamento térmico. Qual é a solucao?

En el mecanizado de materiales de alta dureza, el roscado se realiza antes del tratamiento térmico, pero la precision del hilo no es estable debido a la
distorsion causada por el tratamiento térmico. ;Cual es la solucién?

A.

O AT-2 pode ser usado com materiais de trabalho com dureza de até 65 HRC.
Como é possivel rosquear apds o tratamento térmico, é possivel obter uma precisédo de rosca estavel do produto acabado.

El AT-2 se puede utilizar con materiales de trabajo con una dureza de hasta 65 HRC.
Como es posible enhebrar después del tratamiento térmico, es posible lograr una precisidn de rosca estable en el producto terminado.

Até agora, diferentes maquinas sao utilizadas entre o processo de fresagem e furacao e
o processo de rosqueamento. Em qual maquina o AT-2 deve ser usado?

Ademas, se utilizan diferentes maquinas entre el proceso de fresado, la furagao y el proceso de rosqueamento. ;En qué maquina o AT-2 debe ser usada?

A.

Use a fresadora. As fresas interpoladoras de rosca podem ser usadas em maquinas com fungdes helicoidais. O AT-2 também

pode ser rosqueado em altas velocidades de rotagcdo, mesmo para materiais duros que geralmente sao rosqueados em baixas
velocidades de rotacao, para que possam ser usados em maquinas com fusos de alta velocidade.

Além disso, o AT-2 ndo necessita de pré-furo, portanto o nimero de ferramentas pode ser reduzido baixando o custo do processo.
Utilice la fresadora. Las fresas de roscar se pueden utilizar en maquinas con funciones helicoidales. El AT-2 también se puede roscar a altas
velocidades de rotacion, incluso para materiales duros que normalmente se roscan a bajas velocidades de rotacion, por lo que se pueden utilizar

en maquinas con husillos de alta velocidad.
Ademas, el AT-2 no requiere taladrado previo, por lo que se puede reducir el nimero de herramientas, abaratando el coste del proceso.



Trés ferramentas de suporte para suas necessidades com interpolacao de rosca

Tres herramientas de soporte para sus necesidades con interpolacién de rosca

REdugéo do tempo de Setup Ferramenta de correcéao Programa gerador de
de diametro para fresas codigo NC para fresas
. R interpoladoras interpoladoras
Reducao do tempo usinagem DCT ThreadPro
Herramienta de Programa generador:
” . ’ e ion d de cédigo NC para
Estavel VIda utll da ferramenta dia’n1et€gr;$§?r;ai fresas ilnt:rpoIZdoras

interpoladoras

Através destas trés ferramentas de suporte.

Reduccién del tiempo de setup, reduccion del tiempo de

mecanizado, estable vida (til de la herramienta a través de Valor de referéncia do

estas tres herramientas de soporte. deslocamento do raio
daferramenta

RPRG

Valor de referencia de desplazamiento
del radio de herramienta

0 Use RPRG para reduzir a carga de trabalho

Use RPRG para reducir la carga de trabajo

RPRG é o valor de referéncia do deslocamento do raio da ferramenta

RPRG es el valor de referencia de desplazamiento del radio de la herramienta

+0,150
Exemplo
- Didmetro da ferramenta: @7,7; Passo: 1; Diametro minimo do furo: M10 (EDP No.:8331005)
+0118 - Didmetro da rosca interna: M10x1
T «Tolerancia para o diametro efetivo 0 até +0,118 (ISO-5H), 0 até +0,150 (ISO-6H)
]
z 8 Ejemplo
o o - Didmetro de la herramienta: 7,7; Paso 1; Diametro minimo del agujero: M10 (EDP No.:8331005)
il :,E, « Didmetro interno de la rosca: M10 x 1
2 e « Tolerancia para el didmetro efectivo 0 a +0,118 (ISO-5H), 0 a +0,150 (ISO-6H)
g s
E s
§ o
&
Valor RPRG inserido: 3,806 Valor RPRG insertado: 3,806
Diametro efetivo 0
Diametro efectivo
Raio /N T — RPRG=3 806
Radio
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
e-= Valor de raio inserido 3,85 Valor de radio insertado: 3,85
Notas Notas

1. RPRG son valores de referencia. Los valores ideales para el corte real
dependen del entorno de mecanizado. Determine los valores ideales
después del corte experimental.

2. Os valores ideais de RPRG séo estabelecidos de maneira a atingir os limites de 2. Los valores 'delas'gs ;‘: RPRG se e“ab'eée”dpaqa alcanzar los limites de

rosca interna 1SO: 5H (anteriormente Grau 1) para roscas métricas e limites de rosca interna ISO: 5H (anteriormente Grado 1) para roscas métricas y

int ANSI: 3B ificad limites de rosca interna ANSI: 3B para roscas unificadas.
roscainterna - 5B pararoscas unificadas. 3. Para diametros de fresas interpoladoras, los valores RPRG se calculan

1. RPRG sé&o valores de referéncia. Os valores ideais para o corte real dependem do
ambiente de usinagem. Determine os valores ideais apds o corte experimental.

3. Para diametros de fresas interpoladoras, os valores de RPRG sdo calculados com en funcién del didmetro minimo del agujero (el tamafio minimo de la
base no didmetro minimo do furo (o tamanho minimo da rosca interna de corte roscat'jﬁfe’"a para cortar el didmetro f:e la herramnenri)'.):gra cortar
do didmetro da ferramenta). Para cortar outros didametros, é necessario usar um otros diametros, es necesario usar un valor menor que & -

valor menor que o RPRG.

8



Novo programa gerador de cddigo NC para fresas interpoladoras "ThreadPro"

Nuevo programa generador de cédigo NC para fresas interpoladoras "ThreadPro"

A versao Web do ThreadPro ja esta disponivel em portugués!

La version web de ThreadPro ya esta disponible en esparol!

Gerar codigos para usinagens complexas nao poderia ser
mais fécil. Crie programas de usinagem a vontade com o
novo software gerador de céddigo NC da OSG, ThreadPro.
O ThreadPro pode ser facilmente acessado através do

computador, smartphone e tablet.

Generar codigos para mecanizados complejos no podria ser mas fécil. Cria programas
de mecanizado a voluntad con el nuevo software generador de coédigos NC de OSG,
ThreadPro. Se puede acceder facilmente a ThreadPro a través de la computadora,

smartphoney tablet.

3¢ A AT-2 s6 é compativel
com a versao Web

3% AT-2 solo es compatible
con la versién web

Obtenha uma vida-til estavel para sua ferramenta utilizando o DCT para medicao precisa do diametro

Logre una vida-util estable de la herramienta utilizando el DCT para medicién precisa del diametro
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O diametro efetivo da rosca interna, que costumava ser dificil de
determinar, agora pode ser medido com valores legiveis com o DCT.

legibles con el DCT.

(Valor recomendado)

El didmetro efectivo de la rosca interna, que solia ser dificil de determinar, ahora se puede medir con valores

Incomodado com os seguintes problemas?

Incerteza do valor de correcao
do diametro. Aumenta o passo,
o que resulta em um tempo
maior de configuracao.

A visibilidade do diametro interno do passo da
rosca na entrada permite a reducdo do passo
para minimizar significativamente o tempo
de setup. Além disso, o DCT é capaz de medir
o didametro do passo menor que o limite de
tolerancia. O DCT pode medir o didmetro do
passo da rosca interna fémea, mesmo que néo
caiba no calibrador.

Incertidumbre del valor de correccion del
diametro. Aumenta el paso, lo que resulta
en un tiempo de configuracion mas largo.

La visibilidad del diametro interno del paso de la
rosca en la entrada permite que el paso se reduzca
para minimizar significativamente el tiempo de setup.
Ademas, el DCT es capaz de medir el didgmetro del
paso menor que el limite de tolerancia. El DCT puede
medir el didmetro de paso de la rosca hembra interna,
incluso si no se ajusta al calibrador.

Te preocupan los siguientes problemas?

Uma correcéo errada do
diametro que resulta em uma
rosca interna com defeito.

A visibilidade do didmetro interno do passo da
rosca na entrada permite corregdes confidveis
do diametro. O DCT é util para reduzir pecas
com defeito.

Una correccion de diametro incorrecta
que da como resultado una rosca
interna defectuosa.

La visibilidad del didmetro interno del paso de
rosca en la entrada permite correcciones confiables
del didmetro. El DCT es util para reducir las piezas
defectuosas.

—

A vida util da
ferramenta instavel.

A medicao digital garante diametros precisos
do passo da rosca interna apoés a troca da
ferramenta. A mesma posicao inicial e final
garante uma vida Util consistente e estavel da
ferramenta.

Vida de la herramienta inestable.

La medicion digital garantiza didmetros precisos
del paso de la rosca interna después de cambiar la
herramienta. La misma posicion inicial y final garantiza
una vida Util constante y estable de la herramienta.

Resolva seus problemas com a ferramenta de correcao de diametro (DCT)

Resuelva sus problemas con la herramienta de correccion de didmetro (DCT)

DCT75

DCT

Medicéo simples do
diametro efetivo

Medicién sencillo del
didmetro efectivo

Tipode
baixo custo =
Sistema de —
medicao e
célculo

20

Tipo de

bajo costo

Sistema de =
mediciény

calculo

&

Tipo de alto
desempenho

Sistema de

exibicao digital

Tipo de alto rendimiento
Sistema de visualizacion digital

Elimine a medicdo

e o calculo com a
combinac¢ao de um
display digital.

Elimine la mediciény el
calculo con la combinacion
de un dispositivo digital.



Linha OSG de InterPOIagéo de Roscas Linea OSG de Interpolacién de Roscas

Selecao de ferramentas com base no material de trabalho e aplicacao.

Seleccién de herramienta basada en material de trabajo y aplicacion.

Aco Endurecido Aco - Aco Inoxidavel Metais Nao-ferrosos Liga Resistente ao Calor
Acero Endurecido Acero « Acero inoxidable Metales no ferrosos Aleacion Resistente al Calor
. W Fresa interpoladora de uma passada
A AT-1 Fresainterpoladora de uma passada . E
L Fresa interpoladora de una pasada W (fassificagdo de roscas compativeis:
e A B M, U, R, Rp, NPT
3 e ® Fresa interpoladora de una pasada
r ® Clasificacion de roscas compatibles:
M, U, Re, Rp, NPT
AT-2 Com aresta de corte frontal B Furacdo helicoidal e rosqueamento podem ser feitos simultaneamente
Con arista de corte frontal m Compativel com uma ampla gama de materiais, incluindo acos endurecidos™

The A Brand

m Classificacdo das roscas compativeis: M, U, R, NPT

® Perforado helicoidal y roscado se pueden hacer simultaneamente
® Compatible con una amplia gama de materiales, incluidos aceros endurecidos *
® Clasificacion de roscas compatibles: M, U, Rc, NPT

AT-2 R-SPEC alta performance em metais nao-ferrosos

AT-2R-SPEC alta performance en metales non-ferrosos

The A Brand

M Furagdo helicoidal + feitos si
B Compativel com roscas tipo: M

m Perforacion helicoidal + roscado simultaneamente
®m Compatible con roscas tipo: M

M |deal para o processamento de metais

WX-PNC Para metais néo-ferrosos nao-ferrosos e ligas resistentes ao calor

eligas resistentes ao calor B Classificagao das roscas compativeis:
Para metales no ferrosos y aleaciones resistentes al calor M, U, Rc, Rp’ NPT
® |deal para procesar metales no ferrosos y
aleaciones resistentes al calor.
® Clasificacion de roscas compatibles: M, U, Re,
Rp, NPT

HY PRO P Tipo intercambiavel m Compativel para processamento de
Rginicicambicble roscas de grande diametro
B Classificacao de rosca compativel: M, U,
G, Rc, NPT, NPTF

® Compatible para procesar roscas de gran diametro
® Clasificacion de roscas compatibles: M, U, G, Rc,
NPT, NPTF

WH-VM-PNC Para diametros pequenos

Para didmetros pequefios ® Compativel com roscas de pequeno didmetro de M1a M5
H Classificagdo das roscas compativeis: S, M, U

® Compatible for small diameter threads from M1 to M5
® Clasificacion de roscas compatibles: S, M, U

Rosca Rosca Métrica Rosca Unificada Rosca Conica para Tubo Rosca Conica Paralela Rosca Miniatura
Rosca Rosca Métrica Rosca Unificada RcI N PTI N PTF Rosca Cénica para Tubo Rpl Rosca Cénica Paralela Rosca Miniatura

% Para ligas resistentes ao calor (ligas de titanio e ligas a base de niquel), consulte a tabela de condigao de corte (p.12 - 16).
%% Para aleaciones resistentes al calor (aleaciones de titanio y aleaciones a base de niquel), consulte la tabla de condiciones de corte (p.12 -16).

Para detalhes
de outras fresas
interpoladoras.

Thread Mill

~ | ,{i

Para detalles de otras
fresas interpoladoras.
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