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DORMER JPRAMET

ALL
N ONE

Todas as nossas publicagdes num sé local, adaptadas a sua localizagdo e atualizadas com
as versGes mais recentes. Que estd a espera? Descarregue hoje a nossa aplicagdo de
biblioteca e adicione aos seus favoritos. Simplesmente confiavel.
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2/DORMER FERRAMENTAS ROTATIVAS INTEGRAIS — INDICE (ORDEM ALFABETICA)
FAMILIA DE PRODUTO [ FAMILIA DE PRODUTO i FAMILIA DE PRODUTO (0N FAMILIA DE PRODUTO o
E E282 186 E605 116 F150 255
E000 9% E286 169 E606 99 F170 256
E00OTIN 97 E287 156 E610 91 F180 257
E001 98 E288 143 E620 195 F190 258
E002 m E289 120 E621 196 F201 249
E002TIN 3 E290 130 E650 115 F202 264
E003 114 E291 117 E651 155 F272 267
E011 138 E292 118 E653 202 F300 259
E013 142 E293 121 E654 168 F302 265
E021 151 E294 119 E708 206 F310 260
E023 154 E295 122 E709 204 312 266
E031 164 E296 123 E710 199 F320 261
E033 167 E297 39 E711 201 F330 262
E041 191 E298 47 E712 203 F370 263
E043 194 E299 57 E714 198 J
E100 74 E300 59 E720 205 J200 224
E101 77 E303 89 E721 200 J205 225
E102 76 E334 £ EP006G 93 1210 226
E105 124 E335 51 EPOOGH 92 15 227
E108 144 E382 61 EPOOTIN 94 1220 228
Em 157 E383 60 EPO16H 95 1225 229
E115 171 E384 58 EP10 135 J235 230
E119 184 E390 38 EP10TIN 136 J245 231
E200 78 E412 48 EP11 137 J260 233
E201 36 E414 54 EP20 149 J280 232
E207 104 E422 102 EP21 150 L
E212 106 E423 103 EP30 162 Looo 210
E216 100 E471 45 EP31 163 L001 21
E225 145 E472 46 EP40 189 Lo02 212
E229 158 E473 55 EP41 190 L110 214
E237 80 E474 56 EX006G 109 L2 215
E238 52 E500 82 EX006H 108 L3 209
E239 53 E501 86 EXO00TIN 110 L4 209
E240 4 E504 88 EX016H m L5 210
E241 44 E513 131 EX10 139 L9 208
E242 129 E515 147 EX10TIN 140 L120 213
E243 207 E524 160 EX11 141 L126 208
E250 79 E531 m EX20 152 M
E251 81 E533 175 EX21 153 M200-1 272
E252 37 E534 174 EX30 165 M200-2 272
E255 40 E536 176 EX31 166 M200-3 273
E256 f £538 179 EX40 192 T
E258 105 E539 178 EX41 193 1200 L
E260 49 E542 180 F 1201 20
£261 50 E544 183 F100 48 1205 22
£263 107 E545 182 F108 250 1206 3
£266 101 E547 187 F110 251 1210 2
£268 127 E550 197 F120 252 1215 2
E275 146 E570 170 F130 253
E278 159 E600 90 F140 254
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DORMER JPRAMET

TODAS AS
ERRAMENTAS
UNTAS

DORMER 2 PRAMET

Savings Calculator
Todo o nosso sortido de

ferramentas rotativas e
indexaveis esta incluido
na nossa app calculadora
de maquinagao.

Price per insen or 1001 Existing Mo

0,00

EuR

Numbar af insars par Exisling Mew

tool
0,00 0,00

Isso significa mais de

40.000 produtos!

Seja qual for a sua maquinacao,
é provavel que tenhamos

algo paraela

Simplesmente confiavel.

Number of components Existing
par edga oot (laol lifa)

0,00

Max., indexes per insert Existing Mawr

or tool
0,00

£ Download on the
. Tonl B¢ ineart maet par Enisling
App Store component
0,0000

GETITON

® Google Play

Savings per
component

= Download on Savings per batch or

4t AppGallery

www.dormerpramet.com @ DORMER @ PRAMET
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Defini¢do geral
i.e. A¢o, Aco Inoxidavel...

P v@nN s H

Defini¢dao
por estrutura / composi¢ao
i.e. Ago carbono, Liga de Aco...

44

GRUPOS DE MATERIAIS (WMG)

Definigao
por dureza / resisténcia a tragdo
i.e. 160 < 220 HB, 620 < 900 N/mm?...

P
2 | ]|
2 BEE
s HEE
4 BN

ACERCA DA CLASSIFICAGAO DORMER PRAMET SOBRE MATERIAIS DAS PECAS DE TRABALHO

(WMG) Tabela de Grupos de Materiais é utilizada para oferecer
suporte facil e selegdo confidvel da ferramenta de corte correta
e valores iniciais para condi¢cGes de maquinagdo em aplicagdes
particulares. A Dormer Pramet classifica os materiais das pecas em
seis grupos de cor diferentes;

Azul: Ago e aco fundido (grupo P)

Amarelo: Ago inoxidavel (grupo M)

Vermelho: Ferro fundido (grupo K)

Verde: Metais ndo ferrosos (grupo N)

Castanho: Ligas de alta temperatura (grupo S)

Cinza: Materiais endurecidos (grupo H)

Cada um deles é dividido em subgrupos com base na sua estrutura e
/ ou composicdo. Por exemplo, o ago do grupo P e o ago fundido sdo
divididos em quatro subgrupos, nomeadamente;

e P1- Aco para maquinagao livre

® P2 - Ago carbono

e P3 - Ligadeaco

® P4 - Aco ferramenta

Uma divisdo final inclui propriedades do material, como dureza e
resisténcia a tragdo. Isto é para fornecer aos nossos clientes uma
recomenda¢do completa da ferramenta, incluindo valores iniciais
para velocidade de corte e avanco. A tabela na préxima pagina inclui
uma descrigdo de cada grupo de materiais, bem como exemplos de
designages mais frequentemente utilizadas.



Grupo ISO

P1
P2
P3

P4
M1

M2

M

M4

K1
K2

K3

K4

K5
N1

N2
N3

N4
N5
S1
S S2
S3

54
H1
H2

H «

Ha
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WMG (Work Material Group)

P11
P1.2
P1.3
P21
P2.2
P23
P31
P3.2
P3.3
Z
P4.2
P43
M1 Aco inoxidavel ferritico

M1.2  (ligas ndo endureciveis de cromo puro)
M2.1
M2.2
M2.3
M3.1
M3.2
M3.3

Ao de maquinagao livre
(agos carbonos com maior maquinabilidade)

Aco carbono
(agos compostos principalmente de ferro e carbono)

Liga de ago
(acos carbonos com um teor de liga < 10%)

Aco ferramenta
(liga de aco especial para ferramentas, moldes e matrizes)

Aco inoxidavel martensitico
(ligas endureciveis de cromo puro)

Ao inoxidavel austenitico
(ligas de ¢ iquel e cromo-niquel ganés)

M4.1  Aco inoxiddvel austenitico-ferritico (DUPLEX) ou super-austenitico

M4.2 Ao inoxidavel austenitico de endurecimento por precipitacdo

K1.1
K1.2
K1.3
K2.1
K2.2
K2.3
K3.1
K3.2
K3.3

Ferro cinzento ou ferro cinzento automotivo (GG)
(fundicdes de ferro carbono com microestrutura de grafite lamelar)

Ferro maleavel (GTS/GTW)
(fundicoes de ferro carbono com microestrutura livre de grafite)

Ferro ddctil (GGG)
(fundicdes de ferro carbono com microestrutura de grafite nodular)

Ferro cinzento austenitico (ASTM A436)

K (fundicdes de liga de ferro carbono com microestrutura de grafite lamelar austenitica)

Ferro austenitico dctil (ASTM A439 ou ASTM A571)

L (fundicdes de liga de ferro carbono com microestrutura de grafite nodular austenitica)

k4.3
k4.4
K4.5
K5.1
K5.2
K5.3
N1.1 Aluminio forjado comercialmente puro
N1.2
N1.3
N2.1
N2.2 Ligas de aluminio fundido
N2.3

Ferro dictil austemperado (ASTM A897)
(fundicdes de liga de ferro carbono com microestrutura de ausferrita)

(Gl grafite de ferro compactado (ASTM A842)
(fundicdes de ferro carbono com uma estrutura de grafite vermicular)

Ligas de aluminio forjado

N3.1  Materiais de liga de cobre de corte livre com excelentes propriedades de maquinagdo

N3.2 Ligas de cobre de apara curta com propriedades de maquinagdo boas a moderadas

Cobre eletrolitico e ligas de cobre de apara longa com propriedades de maquinagao moderadas
afracas

N4.1  Polimeros termopldsticos
N4.2  Polimeros termofixos
N4.3  Polimeros reforcados ou compdsitos

N3.3

N5.1  Grafite

S11

$1.2  Titanio ou ligas de titanio

$1.3

S21 . .

22 Ligas de alta temperatura a base de Fe
31 . 5 .
2 Ligas de alta temperatura a base de Ni
41 R

3 Ligas de alta temperatura a base de Co
H1.1 Ferro fundido refrigerado

a1 Ferro fundido endurecido

H2.2

H3.1

W32 Ao temperado < 55 HRC

it Aco temperado > 55 HRC

H4.2

WMG (GRUPO DE MATERIAL DE TRABALHO)

Sulfurado
Sulfurado e fosforizado

Enxofre/fosforado e com chumbo

Contendo <0.25 % C
Contendo <0.55% C
Contendo >0.55 % C
Recozido

Endurecido e temperado
Recozido

Endurecido e temperado

Recozido
Temperado e revenido
Endurecido por precipitacao

Ferritico ou ferritico-perlitico
Ferritico-perlitico ou perlitico
Perlitico

Ferritico

Ferritico ou perlitico

Perlitico

Ferritico

Ferritico ou perlitico

Perlitico

Ferritico
Ferritico ou perlitico
Perlitico

Temperado meio duro
Temperado totalmente duro

Dureza
(HB or HRC)

<240HB
< 180HB
< 180HB
< 180HB
<240HB
<300HB
< 180HB
180 - 260 HB
260 - 360 HB
<26 HRC
26 -39 HRC
39-45HRC
<160 HB
160 - 220 HB
<200HB
200-280HB
280-380HB
<200HB
200-260 HB
260-300 HB

<300HB

300-380HB

< 180HB
180 - 240 HB
240-280HB

<160HB
160 - 200 HB
200-240HB

< 180HB
180-220HB
220-260HB

< 180HB

<240HB

<280HB
280-320HB
320-360HB
<180HB
180220 HB
220- 260 HB
<60HB
60— 100HB
100150 HB
<75HB
75-90HB
90— 140HB

<200HB
200280 HB
280-360 HB
<200HB
200-280HB
<280HB
280-360 HB
<240HB
240-320HB
<440HB
< 55HRC
> 55 HRC
<5THRC
51-55HRC
55-59 HRC
> 59 HRC

Resisténcia a Tracao
(MPa)

<830
<620
<620
<620
<830
<1030
<620
> 620 < 900
>900 < 1240
<900
>900 < 1240
> 1240 < 1450
<520
>520 <700
<670
> 670 <950
> 950 <1300
<750
>750<870
> 870 <1040

<990

<1320

<190
>190<310
>310<390

<400
>400 < 550
> 550 < 660

<560
> 560 <680
> 680 <800

<190

<740

> 840 <980
>980 <1130
> 1130 < 1280
<400
> 400 < 450
> 450 < 500
<240
> 240 <400
> 400 <590
<240
>240<270
> 270 <440

<660
> 660 < 950
> 950 <1200
<690
>690<970
<940
>940 <1200
<800
> 800 <1070



Todas as ferramentas de corte sdo definidas por uma série de parametros de acordo com a norma ISO 13399. Esta lista contém todos os para-
metros usados neste catalogo e suas definigoes.

ISO 13399 é uma norma internacional de informagdes sobre ferramentas de corte. Ela fornece dimensdes e parametros num formato neutro
independente de qualquer sistema particular ou nomenclatura de empresa. Quando as ferramentas de corte sdo claramente definidas de
acordo com uma norma global, todos os tipos de software podem processar os dados eletrénicos mais rapidamente, melhorando a qualidade
da comunicagdo e ajudando a fazer a troca de informagdes funcionar suavemente. Oferecer suporte a uma linguagem comum nas nossas de-
scrigbes de ferramentas de corte, ajudara na comunicagdo de sistema para sistema. Isso vai poupar uma quantidade significativa de tempo,
proporcionando uma coleta mais facil de dados de alta qualidade das nossas 40.000 ferramentas integrais e indexdveis. Usando um sistema

44

PARAMETROS DE CORTE CONFORME 1SO 13399

compativel como ISO 13399, ndo havera necessidade de interpretar os dados manualmente e inseri-los no seu sistema.

APENAS EXEMLOS!

(2]

=
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WSC 2
E ‘\nnqqqqnnnnnnnnnnnnnn 74l> 7777777777 s }>
- LU - N LsC
L OAL J
A
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=
Y
OAL

1S0 13399 Descri¢ao
BD Didmetro do corpo
DCON MS Didmetro de conexao
DRVS Tamanho da unidade
LDP Comprimento da broca
LSC Comprimento de aperto
LU Comprimento (til
NOF Ndmero de Canais
OAL Comprimento total
PHD Didmetro do furo pré mecanizado

PRAT_HEADER

Descricao

OAL

A ‘
DCON MS

1S0 13399
TCL

D

TDZ

THL

TP

TPI

WsC

WSCN
WscX

Descri¢ao

Comprimento do chanfro do macho
Didmetro da rosca

Tamanho do diametro da rosca
Comprimento de rosca

Passo de rosca

Fios por polegada

Largura de fixacdo

Largura de fixacdo minima

Largura de fixacdo maxima
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MACHOS EM METAL DURO NTEGRAL,
PARA MATERIAIS ESPECIFICOS E HSS
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MACHOS EM METAL DURO INTEGRAL — MACHOS EM HSS — VISAO GERAL DA PAGINA

0 D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN 9
Macho de maquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para pro roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a tor¢ao.

o wscC

-
I
=

DCON MS

N | I
DIN 8 [
M om 6H
_ LU LSC
LB | 15x0 L HSSE

a PM OAL

Bright

Recomendagao do grupo de materias da pega de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

1 m12 12 m9 m3 n7 m’ 6 74 i3 Z10 4} »i4 7
B B2 @ 2 [BE BB N3 N1 N22  N23 N3l N3.2  N42
”12 79 ”12 79 »12 710 »12 »15 »14 4] 72 m4 [ 4F]
0z TP 0AL THL DCON MS Wsc LsC NOF PHD L
Product
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E200M2 2 0.40 450 6 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 045 50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.05 12,50
E200M3 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 1 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 1 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E 01 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 150 100.0 20 10.00 8.00 11 3 8.50 39.00
Pos. Descricao Pos. Descricao
G Designagao de Machos e Caracteristicas do Produto
0 Descricdo do produto 0 Recomendacdes do grupo de materiais incl. orientacdo de velocidade e avanco
e Imagem do produto o (6digo do Produto

o Desenho esquematico da ferramenta o Dimensdes do produto

Pagina modelo indicando o suporte do macho exibido — os detalhes especificos da pagina serdo diferentes.
12
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MACHOS EM METAL DURO INTEGRAL — MACHOS EM HSS — VISAO GERAL DE SIMBOLOS

Simbolos gerais

B Utilizacdo principal

Grupo de normas basico (BSG)

ANSI

B94.9 ANSI B94.9 — Norma de Machos

ANSI  ANSI — Norma de Machos

ANSI

-oormer ANSI Norma Dormer

DIN " bIN 2174 - Norma de Machos de Laminaga
2174 — Norma de Machos de Laminagao
DIN " bIN 2181 - Norma de Machos Manuai
2181 — Norma de Machos Manuais

DIN

2184.1 DIN2184-1—Norma de Machos

DIN .

351 DIN 351 — Norma de Machos com Canais Retos

Codigo do Material (BMC)

H,f.f,]E Ao Répido ao Cobalto Sinterizado

HSS-E Ao Répido ao Cobalto
HSS  Aco Répido

HM  Metal Duro

Codigo de estilo de saida de refrigerante (CXSC)

E Ferramenta com Refrigeracdo Interna
— Saida Radial

@ Ferramenta com refrigeracdo Interna
— Saida Axial

P Utilizado possivel

DIN
352 DIN 352 — Norma de Forma de Rosca
DIN" DIN 357 — Norma de Machos para P
357 — Norma de Machos para Porcas
DIN
371 DIN 371 — Norma de Forma de Roscas
DIN
374 DIN 374 — Norma de Rosca MF
DIN
376 DIN 376 — Norma de Forma de Rosca
422;‘2 DIN 40432 — Norma de Rosca PG
DIN
5156 DIN 5156 — Norma de Forma de Rosca
Revestimento
Brilhante (sem revestimento)
Bright
[
Combinacao de Brilhante e Temperado a Vapor
Bright ST
[

| Cromado (Cromo Duro)

I Revestimento Especial TIAIN (+WC/C)

Super B

Tratamento de Superficie Temperado a Vapor
B (Oxido de Vapor)

Flute helix angle (FHA)
). 15° Angulo da Hélice (Canal
15° ngulo da Hélice (Canal)
I 27° Angulo da Hélice (Canal
27° ngulo da Hélice (Canal)

300 30 Angulo da Hélice (Canal)

350 35 Angulo da Hélice (Canal)

DIN
5157 DIN 5157 — Norma de Rosca de Tubos
DIN
oormer. | DIN Norma Dormer
DIN Norma de Rosca DIN (com base na gama de
dimensdes) DIN 371 se @ < 10 mm / DIN 376
371/376
se >12mm
IS0 1502283 - N de Mach Haste L
2283 — Norma de Machos com Haste Longa
150 150 2284~ Norma de Machos para Tub
2284 — Norma de Machos para Tubos
ISO
529 1S0 529 — Norma de Machos
ISO
oormez | 190 Norma Dormer
< Revestimento de Nitreto de Titanio e Aluminio

TiaNTop | (cOm processo de alisamento)

I Revestimento de Nitreto de Titanio e Aluminio
TIAIN

Revestimento de Nitreto de Titdnio
TiN

il

. Revestimento de Nitreto de Carbono de Titanio
iCN

A

a0c A° Angulo da Hélice (Canal)

47;-,0 45° Angulo da Hélice (Canal)

47§° 48° Angulo da Hélice (Canal)

13
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MACHOS EM METAL DURO INTEGRAL — MACHOS EM HSS — VISAO GERAL DE SIMBOLOS

Geometria do Canal (FDC)

Geometria Sem (Canais (Laminagdo)

Geometria de Rasgos de Lubrificacdo
(Laminagdo)

Geometria de Canal Helicoidal

Estilo do Chanfro do Macho (TCS)

E  Chanfro do Macho Completo de Acabamento
1.5-2 (1.5-2Fios de Rosca)

B Chanfro do macho meio Cénico
3.5-5 (3.5-5 Fios de Rosca)

Tipo de forma de rosca (THFT)

Forma de Rosca, Nacional Americana Reta para

NPSF
S Tubos Combustivel (vedante seco)

Forma de Rosca, Nacional Americana Reta para

NPSM Tubos Mecanico

Forma de Rosca, Nacional Americana Conica

NPT
para Tubos
NPTF Forma de Rosca, Nacional Americana Conica
para Tubos Combustivel (vedante seco)
BA Forma da Rosca, Roscas de Parafusos

Associagdo Britanica

BSF  Forma de Rosca, Norma Britdnica Fina

(Classe de Zona de Tolerancia da Rosca (TCTR)

Zona de Tolerancia do Diametro do Passo da

eH Rosca DIN (didmetro de passo bésico alto)
6G Zona de Tolerancia do Didmetro de Passo da
Rosca DIN (didmetro de passo basico baixo)
6HX Zona de Tolerdncia do Didmetro de Passo de
Rosca DIN (com aumento do diametro do passo)
Aplicacao de Roscagem

S Aplicacao Furos Cegos
§ % Aplicacao Furos Passantes

§ % %E Aplicagdo Furos Cegos e Passantes

14

E@ Geometria de Entrada Helicoidal

Geometria de Canal Reto

C Chanfro do Macho Meio (énico
2-3  (2-3Fios de Rosca)

C Chanfro do Macho Semi Acabamento
2-3.5 (2-3.5Fios de Rosca)

Forma de Rosca, Norma Britanica Gas
(BSP)

Forma de Rosca, Norma Britanica Gas Conica

Re  (sPT)

BSW  Forma de Rosca, Norma Britanica Whitworth

M Forma de Rosca, Métrica Passo Grosso

MF  Forma de Rosca, Métrica Passo Fino

EGM  Forma da Rosca, 1SO Métrico (para Helicoides) )

Zona de Tolerancia do Didmetro de Passo de

66X Rosca DIN (com aumento do diametro do passo)
(lasse de Ajuste Médio da Rosca Interna em
2B
Polegadas
2BX Classe de Ajuste Médio da Rosca Interna em

Polegadas (com aumento do diametro do passo)

Relacao entre diametro e comprimento util (ULDR)

1.5%D  1.5xD Useable Tool Depth to Diameter Ratio

2.5xD Relagdo entre o Didmetro

2.5xD .
X e 0 Comprimento Util

2D Relacdo entre o Diametro

2xD .
e 0 Comprimento Util

Rotacao (Direcao de Corte)

D Rotacdo/Corte a Esquerda

@ Rotacdo/Corte a Direita

A Chanfros de Machos:

6&8 A = (6nico (6 — 8 Fios de Rosca) &

23 (= Semi Acabamento (2 -3 Fios de Rosca)
2c3 Chanfros de Machos:

o (= SemiAcabamento (2 -3 Fios de Rosca) &
1820 p = Estilo de Porca (18— 20 Fios de Rosca)

Forma de Rosca, conduite de ago DIN 40430

P
G (elétrico)

UNC  Forma de Rosca, Unificada Passo Grosso
UNF  Forma de Rosca, Unificada Passo Fino

UN  Forma de Rosca, Unificada

Medium  (lasse de Ajuste Médio da Rosca em Polegadas

Normal - (lasse de Ajuste Normal para Rosca de Tubo

3.5%D Relacdo entre o Diametro

35D e 0 Comprimento Util

3%D Relagdo entre o Didmetro

3D e 0 Comprimento Util
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MACHOS EM METAL DURO INTEGRAL



M4

MACHOS EM METAL DURO INTEGRAL — NAVEGADOR DO MATERIAL DA FERRAMENTA

Materiais de Metal Duro

Materiais de Metal Duro

(ou Materiais Duros) HM
Tratamentos de Superficie

Brilhante (sem

revestimento) Bright
Revestimentos de Superficie
Revestimento de Nitreto '
Carbo Titanio _
(TiCN) TiCN
Revestimento Super B '
(TiA'N/W(/c) Super B

16

Substrato de pd metaldrgico sinterizado, consistindo de um compdsito de carboneto metélico com metal aglutinante. A matéria-prima
mais central é carboneto de tungsténio (WC). O carboneto de tungsténio contribui para a dureza do material. Carboneto de tantalo (TaC),
carboneto de titanio (TiC) e carboneto de nidbio (NbC) complementam o WC e ajustam as propriedades conforme desejado. Estes trés
materiais sdo chamados de carbonetos ctibicos. O cobalto (Co) atua como um aglutinante e mantém o material unido.

0Os materiais de carboneto sdo frequentemente caracterizados por elevada resisténcia a compressao, elevada dureza e, portanto, elevada
resisténcia ao desgaste, mas também por resisténcia limitada a flexdo e tenacidade. 0 metal duro é usado em machos, mandris, fresas,
brocas e fresas de roscar.

Acabamento brilhante (superficie ndo revestida) melhora o fluxo de aparas em materiais macios ou ndo ferrosos e mantém as arestas de
corte afiadas em materiais abrasivos.

0 nitreto de titanio e carbono é um revestimento ceramico aplicado por tecnologia de revestimento PVD. TiCN é mais duro do que TiN e
tem um baixo coeficiente de friccdo. Em combinacdo, com boa resisténcia ao desgaste garantem que encontre a sua principal aplicagdo no
campo de fresagem para melhorar o desempenho das fresas.

Super B é um revestimento de Nitreto de Titanio e Aluminio + Carboneto de Tungsténio + Carbono usado para maquinacdo refrigerada e
com lubrificagdo minima em aplicacdes de furacdo, fresagem e roscagem. Muito eficaz para ferro fundido, acos endurecidos e superligas
resistentes ao calor.
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DORMER JPRAMET

EM D)[D
GADO

Sem wi-fi ou ligagcdo com a internet? A calculadora de maquinacdo funciona perfeitamente mesmo quando estd offline,
garantindo que esteja sempre disponivel quando precisar. Simplesmente confiavel.

a DORMER > PRAMET
< ISO Turning

Carbon steel

Free machining sulfurized

[HB = 220, Rm < 830 N/mm?)
| Tumning ciamater Cutting speed

4.00 345

De | mm ve | mmin

RAevolutions par minute, APM Entry angle
27454 90.00

n | AP | *

Depih of cut Feed per revolution

0.20 0.01

o attachment

0e

Facebook WhatsApp

Add Tags

Save 10 File o ——

2 Download on the % GETITON Download on
' App Store »® Google Play %% AppGallery




Forma de Rosca (THFT)

Grupo Bésico de Normas (BSG)

(lasse de tolerancia da rosca
(TCTR)

Aplicagao de Roscagem
Comprimento Gtil (ULDR)

(digo do material (BMC)

Estilo do chanfro do macho
(TCS)

Geometria do canal (FDC)

Angulo da hélice do canal
(FHA)

Rotacdo (diredo de corte)

Revestimento

Estilo de saida do refrigerante
(CXSO)

(6digo da Familia de Produto

M

DIN
371/376

6H

| 1L

TiCN

M3 -M12

319

NENE

M

DIN
371/376

6HX

U

2.5xD

HM

@ o

26

Super8

f ]

DIN
371

6HX

TiCN

M

DIN
371/376

6H

i

2xD

HM

Brght

ﬂ M |,

M5 -M16

3 20

NNNNDHE

M3 -M12

a2

ENNN

M3 -M12

22

EEEEN

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HM

Bright

M5 - M12

23

EEEEN

44

DIN
2174

6HX

TicN

M3 -M10

24

NEEEEEERN

M Utilizagdo Principal

P Utilizagdo Possivel



T200

DIN
371/376

TiCN

160 44

Produto

T200M3 "
T200M4 "
T200M5 "
T200M6

T200M8

T200M10
T200M12

! Sem pescoco.
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D/DORMER

Macho Maquina Metal Duro, Canais Retos, Revestimento TICN, Rosca Métrica, Norma DIN

Desempenho superior e grande vida (til da ferramenta velocidades elevadas. Adequado para roscagem mecanica em acos-ferramenta, aluminio
com alto teor de silicio e outros materiais endurecidos e abrasivos. 0 canal reto torna os machos ideais para roscar furos passantes e cegos.
Revestido a TiCN para melhorar o desempenho e prolongar o tempo de vida (til da ferramenta.

N2.3
Z160

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

iy

A

m

OAL OAL

i
DCON MS
Z,
|
n
\
|
|
|
|
i
DCON MS

THL LsC,.

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0
100.0
110.0

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N4.3 H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2

7130 H11 u7 4F) L W6 74 73
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
13 4.50 3.40 6 3 3.40 -
16 6.00 4.90 8 3 430 -
19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.40 -
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TZO]. D/DORMER
Macho Maquina Metal Duro, Canais Retos, com Refrigeracao Interna, Rosca Métrica, Norma DIN
Adequado para roscagem mecanica em materiais abrasivos, como ferro fundido e aluminio com alto teor de silicio. Canal reto com refrigeracdo
interna, para roscagem eficiente de furos cegos. Revestimento Super-B para melhorar o desempenho e prolongar o tempo de vida dtil da
ferramenta.
TDZ <10 mm %] TDZ 212 mm %)
= =
z P4
o] o}
wsc 8 I WSC 8\
DIN } # B {
'_
M| s | BHX
LW tsc,| . THL Lsc | |
§ 2.5xD HM - OAL - - OAL -
C
2-3 @
¢
Super B
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
W60 W44 W33 747 7138 7130 741 »132 »126 »138 7129 7121 ?118 ?15
K5 K2 K88 nN22 N23  N3.2  N42  N43
743 733 »125 7150 W40 7110 ?125 15
TDZ P O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T201M5" 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 4 430 -
T201Mé 6 1.00 80.0 19 6.00 4.90 8 4 5.10 30.00
T201M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 4 6.90 35.00
T201M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 4 8.70 39.00
T201M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.40 -
T201M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.25 -

! Sem pescogo.

20
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D/DORMER

Macho Maquina Metal Duro, Canais Retos, Revestimento TICN, Rosca Métrica, Norma DIN

2 Desempenho superior e grande vida (til da ferramenta em velocidades elevadas. Adequado para roscagem mecanica de acos endurecidos.
0 canal reto torna os machos ideais para roscar furos passantes e cegos. Revestido a TiCN para melhorar o desempenho e prolongar o tempo de
vida (til da ferramenta.

DCON MS

w
~N
[y
TDZ
T*
|

M 6HX - 4
-« THL ol | LSC
§ § 1 20 HM B OAL _
C
2-3 @
\

TiCN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
H1.1 H2.1 H2.2 H3.1 H3.2 H4.1 H4.2

71 77 B 77 6 W4 3
Produto TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T210M3 " 3 0.50 56.0 8 3.50 2.70 6 4 2.60
T210M4" 4 0.70 63.0 n 450 3.40 6 5 3.40
T210M5" 5 0.80 70.0 135 6.00 4.90 8 5 430
T210M6 " 6 1.00 80.0 16.5 6.00 4.90 8 5 5.10
T210M8" 8 1.25 90.0 215 8.00 6.20 9 5 6.90
T210M10" 10 1.50 100.0 27 10.00 8.00 n 5 8.70
T210M12" 12 1.75 110.0 32 12.00 9.00 12 6 10.40

! Sem pescoco.



T205
o
-
DIN
M 371/376 6H
§ 2xD HM
c % A
23 15°
®
Bright
v w30 w2
mY  m mi
Produto [
T205M3 " 3
T205M4 " 4
T205M5 " 5
T205M6 6
T205M8 8
T205M10 10
T205M12 12

! Sem pescogo.

22
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Macho Maquina Metal Duro, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN

Adequados para roscagem mecdnica em materiais abrasivos, como ferro fundido e aluminio com alto teor de silicio, tornando-os numa
escolha muito versatil. O canal helicoidal a 15 ° é excelente para roscas que ndo atravessam completamente a peca de trabalho (furos cegos).
0 acabamento brilhante garante um resultado limpo e preciso.

TDZ

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75

TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm %)
= =
pd p4
o (o]

wsc 8 wsc 8
— \ N
i " B —_— m]
THL Lsc| |-
- LU LSC -
- OAL o OAL N

25

N2.2

W48

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0

W20

N2.3
W35

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

K31 K32 K33 K41l K42 K43 K44 K4S
u27 W21 m17 W25 m19 W14 H12 W10
N4.2 N4.3
»125 15

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
10 3.50 2.70 6 3 2.60 -
13 4.50 3.40 6 3 3.40 -
16 6.00 4.90 8 3 430 -
19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
24 10.00 8.00 1" 3 8.70 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.40 -



DIN
371/376

§ 2.5xD

5 @
2-3

@ Bright

Produto

T206M5 "
T206M6
T206M8
T206M10
T206M12

! Sem pescoco.

—_ =
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D/DORMER

Macho Maquina Metal Duro, Canais Helicoidais a 15°, Refrigeracao Interna, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho em metal duro premium que oferece desempenho superior e maior tempo de vida til da ferramenta. Poder ser utilizado na maquinacao
de materiais abrasivos, como ferro fundido e aluminio com alto teor de silicio. O canal helicoidal a 15 ° torna-o ideal para roscar furos que nao
atravessam completamente a peca de trabalho (furos cegos). Acabamento brilhante.

TDZ

W31
N2.1
W54

TP

(mm)
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC WSC

A
DCON MS
TDZ
A
DCON MS

THL Lsc,
LU LSC, |
OAL - OAL o
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
m2/ 21 m17 H25 m19 W14 H12 H10
N2.2 N4.2 N4.3
»125 15
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 16 6.00 490 8 3 430 -
80.0 19 6.00 4.90 8 3 5.10 30.00
90.0 22 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
100.0 24 10.00 8.00 n 3 8.70 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.40 -

23
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D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, Metal Duro, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho de laminagéo para furos cegos e passantes. Fornece uma rosca forte, limpa, livre de aparas e precisa, com excelente tolerancia. 0 metal
duro proporciona elevada seguranga de processo e excelente tempo de vida dtil da ferramenta ao formar roscas em acos de resisténcia moderada
a média, aco inoxidavel de resisténcia média e materiais nao ferrosos. Revestido a TiCN.

&
\
|
|
|
|
il
\
DCON MS

U
DIN O il
M 2174 | OHX e
LU =
§ § TEEED) HM - " AL
C
235 @

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1
W60 W68 W68 W68 W60 W45 W44 H36 W30 W26 22 W34 W29 W31
M22 M23 M31 M32 M33 M41 M4.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1

25 P21 29 W25 H23 25 »122 W70 W53 W35 W98 W98 W30 W50
N3.2 N3.3
7150 38
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
T215M3 " 3 0.50 56.0 10 3.50 2.70 6 4 2.80 -
T215M4" 4 0.70 63.0 13 4.50 3.40 6 5 3.70 -
T215M5" 5 0.80 70.0 16 6.00 4.90 8 5 4.60 -
T215M6 6 1.00 80.0 19 6.00 490 8 5 5.50 30.00
T215M8 8 1.25 90.0 22 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
T215M10 10 1.50 100.0 24 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00

! Sem pescoco.

24
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MACHOS PARA MATERIAIS ESPECIFICOS
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_ MACHOS DE APLICAGAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS

Os Machos de aplicacdo nomeados Linha Shark / Norma DIN da Dormer, sdo reconhecidos pelo seu desempenho e sdo
facilmente identificaveis pelos seus anéis coloridos, denotando a recomendagdo de uso em materiais especificos.

Materias
50

45-
40-
35- O M
30-

25

20

Alongamento (%)

Solugao

Metal Duro
o Integral

H
e

T T T T T T T
100 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200 1300 1400 1500 1600 1700 1800 1900

>

Resisténcia a tra¢do (N/mm?)

26
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_ MACHOS DE APLICAGAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS

I CARACTERISTICAS E BENEFICIOS

CODIFICACAO DO ANEL DE COR TRATAMENTO DA ARESTA

¢ O anel de cor na haste da ferramenta identifica (Shark Anel Preto, Vermelho, Amarelo, Azul)
a adequacdo para materiais especificos e permite uma ¢ Os machos de canal helicoidal integram um tratamento
selegdo rapida e facil da ferramenta. especial de aresta para aumentar a forga e reduzir

a possibilidade de micro lascas nas arestas de corte.
Isto aumenta consideravelmente o desempenho

e o tempo de vida util da ferramenta bem como

a seguranga do processo.

I MATERIAL

Os Machos Shark sdo fabricados a partir de um exclusivo ago ferramenta metaldrgico em pé, diferente de qualquer outro
HSS-E-PM. Isto fornece uma combinagdo imbativel de tenacidade e resisténcia da aresta, permitindo que os machos
trabalhem a temperaturas elevadas e simultaneamente, oferecendo um excelente desempenho e mais tempo de vida
util da ferramenta.

Material exclusivo HSS-E-PM utilizado Material tradicional
para os MACHOS SHARK HSS-E (M35).
(observe a estrutura de graos uniformemente dispersos).




SHARK
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MACHOS DE APLICAGAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS

ACOS ESTRUTURAIS, DE CARBONO SIMPLES E DE BAIXA LIGA

o
A — f““
< — e e g .
=

—r — A oo e - -
E [R—— — o

e TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Cromo Duro galvanizado (Cr) com um tratamento
adicional de aresta que previne a formagdo de
aresta postica na abertura de roscas em materiais
com tendéncia para aderir as arestas de corte.

GEOMETRIA DO CANAL

Disponivel com entrada helicoidal para furos
passantes e canal helicoidal (dngulo de 40°) para
furos cegos. A geometria especial do canal nos
machos de Anel Amarelo de canais helicoidais,
evita a formacado de ninhos de aparas, reduzindo

o risco de recortar as aparas na inversdao do macho.

FORMAS DE ROSCA
Métrica e Métrica Fina

CODIGOS DE PRODUTOS
E297, E298, E299, E300

ANEL AMARELO

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Revestimento TiAIN-Top com um tratamento
adicional de aresta.

GEOMETRIA DO CANAL

O angulo de 48° do canal helicoidal facilita uma
evacuagao suave e rapida das aparas, tornando-o
adequado para a roscagem de furos cegos
profundos (3xD). O aumento de relevo da rosca
também permite velocidades de corte mais altas
em acos de elevada resisténcia.

GEOMETRIA DE CORTE

O perfil especial de trés raios, com um angulo
de inclinagdo constante ao longo de todo

o comprimento do canal, permite um melhor
controlo das propriedades de corte e evita

a formacgdo de ninhos de aparas.

SAIDA CONICA

O chanfro de saida cénica facilita a evacuagao

das aparas, reduzindo a ocorréncia de lascas nos
ultimos fios de rosca dos machos e reduzindo
também o bindrio quando o macho faz a inversao.

ADAPTADOR PARA MACHOS (RECOMENDAGCAO)
Ao utilizar machos Anel Amarelo de canal helicoidal
a 48°, recomendamos que utilize um porta-
ferramentas com uma flutuagdo minima ou um
arranque suave.

FORMAS DE ROSCA
Métrico

cODIGO DO PRODUTO
E412



SHARK

MACHOS DE APLICAGAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS

| ACOs INOXIDAVEIS

e TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Temperado a vapor ou com revestimento Super-B
(TiAIN + WC/C) com um tratamento adicional
da aresta.

e GEOMETRIA DO CANAL
Disponivel com entrada helicoidal para furos
passantes e canal helicoidal (dngulo de 40°)
para furos cegos.

 SAIDA CONICA
O chanfro de saida cénica facilita a evacuagao
das aparas, reduzindo a ocorréncia de lascas nos
ultimos fios de rosca dos machos e reduzindo

também o bindrio quando o macho faz a inversao.

e FORMAS DE ROSCA
Métrica, Métrica Fina e Gas (BSP)
e CODIGOS DE PRODUTOS
E238, E239, E240, E241, E382, E383, E384

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Revestimento Super-B (TiAIN + WC/C) com um
tratamento adicional da aresta.

GEOMETRIA DO CANAL

O angulo de 48° do canal helicoidal facilita uma
evacuagao suave e rapida das aparas, tornando-o
adequado para a roscagem de furos cegos
profundos (3xD). O aumento do relevo da rosca
garante a seguranga do processo ao roscar
materiais resilientes como aco inoxidavel.

GEOMETRIA DE CORTE

O perfil especial de trés raios, com um angulo
de inclinagdo constante ao longo de todo

o comprimento do canal, permite um melhor
controlo das propriedades de corte evitando

a formacgdo de ninhos de aparas.

SAIDA CONICA

O chanfro de saida cénica facilita a evacuacao

das aparas, reduzindo a ocorréncia de lascas nos
ultimos fios de rosca dos machos e reduzindo
também o bindrio quando o macho faz a inversao.
ADAPTADOR PARA MACHOS (RECOMENDAGAO)
Ao utilizar machos Anel Azul de canal helicoidal

a 48°, recomendamos que utilize um porta-
ferramentas com uma flutuacdo minima ou um
arranque suave.

FORMAS DE ROSCA

Métrico

CODIGO DO PRODUTO

E414

29
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LIGAS DE ACO

e TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Acabamento brilhante ou com revestimento
TiAIN-Top com um tratamento adicional das
arestas.

e GEOMETRIA DO CANAL
Disponivel com entrada helicoidal para furos
passantes e canal helicoidal (dngulo de 45°) para
furos cegos.

* SAIDA CONICA
O chanfro de saida cénica facilita a evacuagao
das aparas, reduzindo a ocorréncia de lascas nos
ultimos fios de rosca dos machos e reduzindo

também o bindrio quando o macho faz a inversao.
e GEOMETRIA DE CORTE

(MACHOS COM CANAL HELICOIDAL)

O perfil especial de trés raios, com um angulo
de inclinagdo constante ao longo de todo

o comprimento do canal permite um melhor
controlo das propriedades de corte evitando
a formagao de ninhos de aparas.

e ADAPTADOR PARA MACHOS (Recomendagio)

Ao utilizar os Machos canal helicoidal de Anel
Vermelho, recomendamos que utilize um suporte
de ferramenta com uma flutuagdo minima ou um
arranque suave.

e FORMAS DE ROSCA

Métrica

e CODIGOS DE PRODUTOS

E255, E256, E260, E261

44

MACHOS DE APLICAGAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Revestimento TiAIN-Top com um tratamento
adicional de aresta.

GEOMETRIA DO CANAL

Geometrias de entrada helicoidal ou canal
helicoidal de hélice lenta com baixo angulo de
inclinagdo, para um bom controlo de aparas

e resisténcia da aresta.

GEOMETRIA DE CORTE

(MACHOS COM CANAL HELICOIDAL)

O perfil especial de trés raios, com um angulo
de inclinagdo constante ao longo de todo

o comprimento do canal permite um melhor
controlo das propriedades de corte evitando
a formagdo de ninhos de aparas.
ADAPTADOR PARA MACHOS (Recomendagdo)
Ao utilizar machos Shark Anel Preto,
recomendamos uma roscagem sincronizada
(rigida).

FORMAS DE ROSCA

Métrica

CODIGOS DE PRODUTOS

E334, E335



MACHOS DE APLICACAO PARA MATERIAIS ESPECIFICOS

e TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Acabamento brilhante ou com revestimento
Super-B (TiAIN + WC/C).

e GEOMETRIA DO CANAL
Disponivel com entrada helicoidal para furos
passantes e canal helicoidal (dngulo de 35°)
para furos cegos.

e GEOMETRIA DE CORTE
(MACHOS COM CANAL HELICOIDAL)
O perfil especial de trés raios, com um angulo
de inclinagdo constante ao longo de todo
o comprimento do canal permite um melhor
controlo das propriedades de corte evitando
a formagdo de ninhos de aparas.

e FORMAS DE ROSCA
Métrica

e CODIGOS DE PRODUTOS
EA71, EA72, EA73, EA74

I FERROS FUNDIDOS

ANEL BRANCO

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
Temperado a vapor ou com revestimento
TiAIN-Top.

GEOMETRIA DO CANAL

O desenho do canal reto oferece excelente
desempenho tanto na roscagem de furos
passantes como furos cegos em materiais de
aparas curtas.

FORMAS DE ROSCA

Métrica

CcODIGOS DE PRODUTOS

E201, E252, E390

31



M4

MACHOS PARA MATERIAIS ESPECIFICOS — NAVEGADOR DO MATERIAL DA FERRAMENTA

Materiais de ferramentas

Aco Rapido ao cobalto
sinterizado

Tratamentos de Superficie

Brilhante
(sem revestimento)

Temperado a Vapor

Revestimentos de superficie

Revestimentos

de Nitreto de Titanio
e Aluminio

(TiAIN e TiAIN-Top)

Revestimento
Super-B
(TiAIN/WC/C)

Revestimento
de Nitreto de Cromo
(CrN)

32

HSS-E
PM

Bright

ST

TIAIN

TiAIN Top

Super B

G

HSS-E-PM é um substrato metal(rgico em p6 de aco rdpido ao cobalto produzido com tecnologia de metal em pé. 0 aco répido produzido
por este método exibe tenacidade e capacidade de esmerilar superior devido a estrutura de grdo uniforme e consistente. Machos e fresas
de topo de elevado desempenho tém uma vantagem particular quando fabricados a partir deste substrato.

0 acabamento brilhante (superficie ndo revestida) melhora o fluxo de aparas em materiais macios ou ndo ferrosos e mantém as arestas
de corte afiadas em materiais abrasivos.

0 temperamento a vapor dd uma superficie de 6xido azul fortemente aderente que atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem
de aparas a ferramenta, neutralizando assim a formacdo de aresta postica. A temperamento a vapor pode ser aplicado em qualquer
ferramenta polida, mas é mais eficaz em brocas e machos.

0 Nitreto de Titanio e Aluminio é um revestimento ceramico multicamadas aplicado por tecnologia de revestimento PVD, que exibe alta
resisténcia e estabilidade a oxidacdo. Estas propriedades fazem com que se torne ideal para velocidades e avangos mais altos, enquanto,
a0 mesmo tempo, melhora o tempo de vida Gtil da ferramenta. TiAIN é usado em aplicacdes de furacdo, roscagem e fresagem, e podem
ser adequados para maquinar sem refrigeracdo. O revestimento TiAIN-Top é o mesmo que TiAIN, mas com um processo de pds-
revestimento projetado para eliminar imperfeicoes, melhorar o fluxo de aparas e reduzir a formagao de aresta postica.

Super B é um revestimento de Nitreto de Titénio e Aluminio + Carboneto de Tungsténio + Carbono usado para maquinar com refrigeracao
e com lubrificagdo minima em aplicac6es de furacdo, fresagem e roscagem. Muito eficaz para ferro fundido, agos endurecidos e superligas
resistentes ao calor.

0 Cromo Duro (Cr) para aplicagdes de ferramentas de corte oferece excelente resisténcia ao desgaste e a abrasao devido a reducdo
do coeficiente de atrito. Projetado apenas para maquinar materiais macios e pegajosos promovendo o fluxo de aparas e evitando
a aderéncia dos materiais da peca a ferramenta. O cromo duro aumenta a dureza da superficie da ferramenta e é especialmente eficaz
para roscar aos estruturais macios, cobre e materiais de latdo.
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DORMER JPRAMET

=CONOM
DE BOLSO

A nossa calculadora de maquinagdo permite medir a economia com base em diferentes produtos e aplicagdes.
Uma ferramenta de bolso util que o ajudara a manter o dinheiro no bolso! Simplesmente confiavel.

a DORMER 2 PRAMET
<

Price per insert or tool

Savings Calculator

Existing New

0,00

EUR

Number of inserts per Existing New
tool

0,00

New

Number of components Existing
per edge set (tool life)
0,00

Max. indexes per insert Existing New

or tool
0,00

Tool or insert cost per Existing New

compeonent

<
£ Download on the
0,0000 . App Store

Free machine capacity 0.00
GETITON

Savings per 0.00 EUR - < Google Play
component

SavingE HeLbARRY O-OU EUR‘ p =2 Download on
year——_ / % AppGallery

www.dormerpramet.com 5] DORMER @ PRAMET



Forma da rosca (THFT)

Grupo bésico de Normas (BSG)

(lasse de Tolerancia da Rosca
(TCTR)

Aplicagao de Roscagem
Comprimento Gtil (ULDR)

(digo do material (BMC)

Estilo de Chanfro do Macho
(TCS)

Geometria de Canal (FDC)

Angulo da Hélice do Canal
(FHA)

Rotacdo (Dire¢ao de Corte)

Revestimento

(6digo da Familia do Produto

34

DIN
371

6HX

SHARK

E201

M3 -M10

3 36

ENEEE

N

DIN
376

6HX

SHARK

E252

M8 - M24

37

ENEEBE

N

M

DIN
371/316

6HX

| 1L

2xD

HSS-E
PM

TIAIN

|

SHARK

E390

M3 - M20

J 38

ENEER

N

M

DIN
371/376

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

= —

SHARK

E297

M3 -M30

3 39

NNENR

M

DIN
371/376

6HX

1

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

SHARK

E255

M3 -M20

L3 40

NNNN
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M

DIN
371/376

6HX

1

2.5xD

HSS-E
PM

TIAIN Top

SHARK

E256

M3 -M20
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NNNN
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DIN

DORMER

6HX

1

2.5xD

HSS-E
PM

TiAIN Top

]

SHARK

[NEW]

E334

M3 -M12

4

M

DIN
371/376

6H

SHARK

E240

M3 -M30

43

EEEENINN

M

DIN
371/376

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

SuperB

SHARK

E241

M3 -M20

L0 44

NEEENDNIN

M

DIN
371/376

6H

]

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

SHARK

E471

M3 -M20

£3 45
4
4

M Utilizagdo Principal

M

DIN
371/316

6H

1

2.5xD

HSS-E
PM

Super B

SHARK

E472

M3 -M20

£ 46
4
4

NNHEN

M

DIN
371/376

6H

i

2xD

HSS-E
PM

SHARK

E298

M3 -M30

47

NNEHE

M

DIN
371/376

6H

i

3xD

HSS-E
PM

TiAIN Top

SHARK

E412
M3 - M30

L 48

NNNNEEER

NN

P Utilizagdo Possivel



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3
sS4
H1

H2
H3
H4

M

DIN
371/376

6HX

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

SHARK

E260

M3 -M20

3 49

NNNN

M

DIN
371376

6HX

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

TiAIN Top

SHARK

E261

M3 -M20

3 50
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6HX

1.5xD

HSS-E
PM

TIAIN Top

SHARK

NEW]

E335

M3 -M12

&5

M

DIN
371/376

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

C

2-3
@
A
40°
®
b

SHARK

E238

M3 -M30

3 5

EEEENNN

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

Super8

SHARK

E239

M3 -M20

3 53

NEEENNN

M

DIN
371/376

6H

i

3xD

HSS-E
PM

Super8

SHARK

E414

M3 -M20

Ld 54

HEENNDN
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M M MF
DIN DIN DIN
371/376 371/376 374
6H 6H 6H

] 5 NI

2.5xD 2.5xD 2.5xD

HSS-E HSS-E HSS-E

PM PM PM
c c B
2-3 2-3 3.55
4w @ 0

A 2
35° 35°
& & @

Brght Super 8 o

SHARK  SHARK = SHARK

E473 E474 E299

M3 -M20 M3 -M20 M4 -M30

a5 @5 57

4] 4] |

4] 4] |
4
4

| 4]

| |

| 4] |
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MF

DIN
374

6H

SHARK

E384

Mé6 - M20

3 58

EEEENNN

MF

DIN
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6H

2xD

HSS-E
PM
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SHARK

E300

M4 -M30

3 59

NNHEBE

MF

DIN
374
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2xD

HSS-E
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SHARK

E383

M6 - M20

£ 60

HEHEENNN
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2xD

HSS-E
PM

2-3

40°

‘Q‘@

SHARK

E382
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EZO 1 D/DORMER
Macho de Maquina SHARK Anel Branco, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho méquina de canal reto com haste reduzida para furos cegos e passantes em ferro fundido de aparas curtas e materiais nao ferrosos de
alta resisténcia. 0 substrato HSS-E-PM oferece elevado desempenho, consisténcia e vida dtil prolongada da ferramenta. A superficie temperada
avapor atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.
SHARK
(2]
=
P4
o}
| wsc g
N )
DIN g E—— s %
371 6HX J+»
THL
HSS-E - LU - - LSC
2xD PM - OAL

cal | =
N
d: El
LSV

| |
— —y
~ (o)

Produto

E201M3
E201M4
E201M5
E201Mé
E201M8
E201M10

36

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
H18 m15 7112 H16 H12 7110 m15 H11

- N2.3 N3.2 N4.2
710 w15 720 W10

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 4 8.50 39.00



Macho de Maquina SHARK Anel Branco, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN

44

D/DORMER

Macho mdquina de canal reto com haste reforcada para furos cegos e passantes em ferro fundido de aparas curtas e materiais nao ferrosos de
alta resisténcia. O substrato HSS-E-PM oferece elevado desempenho, consisténcia e vida (til prolongada da ferramenta. A superficie temperada

avapor atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

SHARK

DIN
M 376 6HX
HSS-E
MU 20 PM
C
2-3 6
ST
m15 H1 W38 W18
K5 K82 [SE n~as

m17 H13 710 715

Produto 10z P
(mm)

E252M8 8 1.25
E252M10 10 1.50
E252M12 12 1.75
E252M14 14 2.00
E252M16 16 2.00
E252M18 18 2.50
E252M20 20 2.50
E252M22 22 2.50
E252M24 24 3.00

OAL

(mm)

90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0

TDZ

16

THL

(mm)
18
20
23
25
25
30
30
34
38

T, |

DCON MS

—

OAL

'_
»
(@]

|

12

DCON MS

(mm)
6.00
7.00
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00

15

WSC

(mm)
490
5.50
7.00
9.00
9.00
11.00
12.00
14.50
14.50

1

LSC

(mm)

10
12
12

15
17

NOF

B R R R i

PHD

(mm)
6.80
8.50

10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
7112
N4.2
10

37
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Macho de Maquina SHARK Anel Branco, Entrada helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho com revestimento TiAIN de elevado desempenho para furos cegos e passantes em materiais de aparas curtas, como ferro fundido e metais

/ ; nao ferrosos. O substrato premium HSS-E-PM oferece desempenho superior, consisténcia e vida util alargada da ferramenta. Até M10 com haste
o / reforcada e a partir de M12 com haste reduzida.
SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ 212 mm »
= =
& &
wsc 8 wsc 8
Y
M DIN 6HX ——eeip—3 5 IO 1 7,F fffffffffff =
371/3176 A -
LSC
HSS-E L= OAL
- OAL - -
| 20 PM
C
2-3 @
q
TiAIN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

H30 22 A W43 35 P28 W38 W29 P24 35 m27 120 »17 ?14

KSE K2 K8 N23 N3.2  N42

W40 W30 723 ¥120 7130 W15

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E390M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E390M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 4 3.30 21.00
E390M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 4 4.20 25.00
E390M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 4 5.00 30.00
E390M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 4 6.80 35.00
E390M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1" 4 8.50 39.00
E390M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E390M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E390M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E297 D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Amarelo, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo passante de elevado desempenho para ago com baixo teor de carbono, ligas de aco e materiais nao ferrosos. 0 substrato exclusivo
HSS-E-PM com tratamento adicional de aresta fornece consisténcia e sequranca ao processo. Revestimento cromo duro para aumentar a dureza
da superficie e reduzir a formacdo de aresta postica, aumentando o desempenho e a vida dtil da ferramenta.

SHARK

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

|
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
i :
DCON MS

N ~
DIN D e
m 371/376 6H i
- LU - Lsc,| . THL LsC_ |
HSS-E ~ OAL - ) oAl -
§ § 2.5xD o - - - -

2 0@

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
W24 27 W28 W20 |18 P16 |15 ?112 79 51 W30 15

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E297M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E297M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E297M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E297Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E297M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E297M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E297M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E297M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E297M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
E297M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50 -
E297M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
E297M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E297M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E297M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E297M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OHX
HSS-E
gg 2.5xD o
B
3.5:5 &é (E
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
mi m0 T
Produto [
E255M3 3
E255M4 4
E255M5 5
E255M6 6
E255M8 8
E255M10 10
E255M12 12
E255M14 n
E255M16 16
E255M20 2

40
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D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Vermelho, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho para furo passante com haste reforcada ou reduzida para acos de média a alta resisténcia. 0 aco exclusivo HSS-E-PM com acabamento de
superficie brilhante fornece consisténcia e sequranca ao processo.

SHARK

TDZ

P3.3
m7

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

L

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
3 8
WSC a [a]
\
A %
LSC_ | - -
OAL - _ OAL o

P4.1
W6

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
110.0
140.0

P4.2
m>5

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
$1.2 S2.1 S3.1 $4.1

»2 4K} v2 v2

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



A
DIN
M e | OHX
HSS-E
§§ 2.5xD oy
B
355 &é (E
q
TIAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
ny ms 20
Produto 1%
E256M3 3
E256M4 4
E256M5 5
E256M6 6
E256M8 8
E256M10 10
E256M12 12
E256M16 16
E256M20 2

M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Vermelho, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo passante de elevado desempenho com haste reforcada ou reduzida para aco de média a alta resisténcia. 0 substrato exclusivo
HSS-E-PM, juntamente com o revestimento TiAIN-Top e o tratamento da aresta, fornecem desempenho superior, consisténcia, vida dtil prolongada
da ferramenta e maior seguranca do processo.

SHARK

TDZ

-

LU

A A

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =

z z

3 8

WSC a [a]

\
A %
OAL - _ OAL o

P3.3
17

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

P4.1
W15

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
140.0

P4.2
L_RE]

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P4.3 $1.2 S2.1 S3.1 $4.1

7110 73 74 73 73

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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Macho de Maquina SHARK Anel Preto, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
-~ Macho para furo passante de elevado desempenho com haste reforcada ou reduzida, projetado para uma roscagem eficiente em acos de alta
/ resisténcia e ligas de titanio. O substrato exclusivo HSS-E-PM, o revestimento TiAIN-Top e um tratamento adicional da aresta fornecem elevada
; seguranca ao processo, desempenho superior, consisténcia e vida dtil prolongada da ferramenta.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z z
o (@]
(&) (&)
[a] o
\
DIN : ]
M DORMER 6HX A 4}
. W Lsc,| | -
HSS-E _ OAL _ - OAL -
| ] 25x0 | "o - - - -
B
3.5-5 E@ @
q
TIAIN Top

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.3 P4.2 P4.3 §1.2 S1.3 S3.1 S3.2 H3.1

m17/ H13 H10 H13 3 B 3 77
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E334M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E334M4 4 0.70 70.0 17 6.00 4.90 8 3 3.30 17.00
E334M5 5 0.80 80.0 20 6.00 4.90 8 3 4.20 20.00
E334M6 6 1.00 90.0 24 8.00 6.20 9 3 5.00 24.00
E334M8 8 1.25 100.0 32 10.00 8.00 n 3 6.80 32.00
E334M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E334M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
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Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo passante com haste reforcada ou reduzida para ao inoxidavel de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM em conjunto
com o tratamento adicional da aresta fornecem consisténcia e seguranca ao processo. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

SHARK
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Zz
o) o)
wsc 8 g
\
N g
v DIN eH o el — :
371/376 A
DTS Lsc.| . -
HSS-E _ OAL o - OAL -
§§ 250 | "o - - - -

2 0@

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1 M12 M21 M22 M31 M32 M33 M4l
78 710 79 m7 11 Pl 10 L] 3 LV Ho m>5

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E240M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E240M4 4 0.70 63.0 12 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E240M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E240Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E240M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E240M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E240M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E240M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E240M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E240M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E240M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E240M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E240M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E240M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E240M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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M4

E 2 4 1 2/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN

/J/ Macho para furo passante de elevado desempenho com haste reforcada ou reduzida, para aco inoxidavel de resisténcia média. Substrato exclusivo
/ HSS-E-PM com revestimento Super-B e tratamento adicional da aresta, proporcionam desempenho superior, consisténcia e vida ttil prolongada
da ferramenta.
TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
P4 P4
3 3
WSC a [a]
\
N a
v DIN eH o e — :
371/3176 A
D V. Lsc,| | -
HSS-E _ OAL _ - OAL -
| ] 25x0 | "o - - . -
B
3.5-5 E@ @
¢
Super B

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2

?116 714 711 79 H19 H16 |}V H4 7112 H12 H10 P 6 [ 4F)
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E241M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E241M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E241M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E241Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E241M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E241M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E241M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E241M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E241M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E241M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E241M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E471

DIN

M 371/376 6H
HSS-E
gg 2.5xD oy
B
3.5-5 E@ GE
Bright
P12 P13 P21
3 mu mi
Produto 1%
E471M3 3
E471M4 4
E471M5 5
E471M6 6
E471M8 8
E47IM10 10
E47IM12 12
E47IM16 16
E47IM20 2
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D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Verde, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho para furo passante com haste reforcada ou reduzida para materiais nao ferrosos. Substrato exclusivo HSS-E-PM com canais polidos para
evitar a aderéncia de aparas, e fornecer consisténcia e sequranca ao processo.

SHARK

TDZ

N1.1
H16

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
P4 P4
[} o]
wsc  a ]
\
R — =] u|
A
< LU LsC,| |, -
- OAL - - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
W12 L] W31 W28 W20 51 W30 15 25
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
63.0 12 4.50 3.40 6 2 330 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E472
/ ~
DIN
M 371/376 6H
HSS-E
§§ 2.5xD o
B
3.5:5 &é (E
¢
Super B
P11 P12 P13
34 38 w40
Produto [
E4T2M3 3
E472M4 4
E472M5 5
E472M6 6
E472M8 8
E472M10 10
E472M12 12
E472M16 16
E472M20 2
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M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Verde, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho para furo passante de elevado desempenho com haste reforcada ou reduzida para materiais nao ferrosos. Substrato exclusivo HSS-E-
PM com revestimento Super-B para evitar aderéncia de aparas, proporcionando desempenho superior, consisténcia e vida (til prolongada da

ferramenta.

SHARK

TDZ <10 mm ) TDZ =212 mm %)
= =
P4 P4
o] o}
wsc & g
\
N a
R = ;%
DTV Lsc,| |, -
- OAL - - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
»129 P24 »135 »126 W18 W46 4 W30 P76 W45 ?130
TP O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 2 330 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 2 420 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 1030 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -



44

D/DORMER
Macho de Maquina SHARK Anel Amarelo, Canais Helicoidais a 40°, Rosca Métrica, Norma DIN
‘ Macho para furo cego de elevado desempenho para ago com baixo teor de carbono, ligas de aco e materiais nao ferrosos. Substrato exclusivo HSS-
/ ' E-PM com tratamento de aresta adicional para fornecer consisténcia e sequranca ao processo. Revestimento cromo duro para aumentar a dureza
/ da superficie, reduzir a formacdo de aresta postica e prolongar o tempo de vida da ferramenta.
-
— SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm %)
=
&
WSC o
o
N N
DIN o o Y =
M| s | CH
THL
U THL Lsc | |,
HSS-E ~
] 2xD o . OAL . . AL

c % A
2-3 40°

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3
23 25 H26 W19 m17 15 W14 11 4k} W48 28 ?14

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E298M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E298M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E298M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E298M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E298M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E298M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E298M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E298M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E298M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E298M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E298M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E298M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E298M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E298M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E298M30 30 3.50 160.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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E412 D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Amarelo, Canais Helicoidais a 48°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de hélice rdpida de elevado desempenho para furos cegos profundos em acos de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM com

/ revestimento TiAIN-Top e tratamento adicional da aresta, fornecem desempenho superior. A saida cénica extra facilita a evacuacdo das aparas

e reduz o torque na inversao. Recomendada a utilizacao de porta-machos de alimentagdo sincronizada.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® O
TiAIN Top
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1

W46 M52 W54 W40 M35 31 W24 m19 W16 W14 W12 7119 116 717
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1
P14 ?12 710 719 P16 P16 ?112 78 P54 »148 »135 7160
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E412M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E412M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E412M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E412M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E412M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E412M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E412M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E412M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E412M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E412M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E412M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
E412M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E412M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E412M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OHX
HSS-E
i} 2.5xD o
c % A
2-3 45°
®
Bright
P2.3 P3.1 P3.2
m0 T n’
Produto 1%
E260M3 3
E260M4 4
E260M5 5
E260M6 6
E260M8 8
E260M10 10
E260M12 12
E260M14 1
E260M16 16
E260M20 2
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D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Vermelho, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo cego com haste reforcada ou reduzida para agos de média a alta resisténcia. O substrato exclusivo HSS-E-PM com acabamento de
superficie brilhante. Saida cdnica extra para facilitar ainda mais a evacuacdo das aparas, evitando lascas nas tltimas roscas do macho e também
reduz o torque na inversao do macho.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
p4
WscC 8
o
N N
: S — 3
THL
THL, Lsc | |
- LU
- OAL o - OAL
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 $1.2 S2.1 S3.1 S4.1
19 ) W4 »2 [ 4F] 2 2
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 330 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E261

DIN

M e | OHX
HSS-E
i} 250 | om
c % A
2-3 45°
4
®
TiAIN Top
P2.3 P3.1 P3.2
mX% m2 WD
Produto [
E261M3 3
E261M4 4
E261M5 5
E261M6 6
E261M8 8
E261M10 10
E261M12 12
E261M16 16
E261M20 2
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M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Vermelho, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo cego de elevado desempenho para acos de média a alta resisténcia. O substrato exclusivo HSS-E-PM com revestimento TiAIN-Top
e tratamento adicional de aresta fornecem desempenho superior, consisténcia e vida (til alargada da ferramenta. A saida cénica extra facilita
ainda mais a evacuacao das aparas e reduz o torque na inversao do macho.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
p4
WSC 8
o
N N
: S 3
THL
THL Lsc | |,
- LU
- OAL - - OAL
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 $1.2 S2.1 S3.1 S$4.1
H16 m4 H12 79 »2 73 v2 v2
TP O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 420 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 1030 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -



M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Preto, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho de elevado desempenho para furo cego, para roscagem eficiente em acos de alta resisténcia e ligas de titanio. Uma hélice lenta de 15°
permite que as aparas sejam puxados ligeiramente para cima, mas sem enfraquecer a aresta de corte, como os machos helocoidais mais elevados
fariam. Substrato exclusivo HSS-E-PM juntamente com o revestimento TiAIN-Top para um desempenho superior.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
z
o
[&]
o
DIN R
M 2 DORMER 6HX =
<THL
LU
HSS-E ~
s | RS - oAL _ . oAL ~

c % A
2-3 15°

<
® 1
TiAIN Top
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.3 P4.2 P4.3 S1.2 S1.3 S3.1 S3.2 H3.1

H16 H12 P H12 m7 W4 |V 76
TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E335M3 3 0.50 63.0 12 4.50 3.40 6 3 2.50 12.00
E335M4 4 0.70 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.30 13.00
E335M5 5 0.80 80.0 15 6.00 490 8 3 4.20 15.00
E335M6 6 1.00 90.0 18 8.00 6.20 9 3 5.00 18.00
E335M8 8 1.25 100.0 20 10.00 8.00 n 3 6.80 20.00
E335M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E335M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 4 10.30 -



M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Canais Helicoidais a 40°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo cego com haste reforcada ou reduzida para aco inoxidavel de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM, junto com
o tratamento adicional da extremidade, fornece consisténcia e sequranca ao processo. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a aderéncia das aparas a ferramenta.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ =212 mm g
4
WSC 8
o
N N
DIN o 8 N~ =
M e | OH
THL
" THL tsc | |
HSS-E -
D 2s | RS B OAL _ . OAL

2(-:3 % 4}6°
¢ -

ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1i1 M12 M21 M22 M31 M32 M33 MAl
n7 79 78 m7 10 M3 P m7 7 mo LB m4

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114.

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E238M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E238M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
E238M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E238M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E238M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
E238M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E238M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
E238M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
E238M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E238M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
E238M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
E238M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.80 -
E238M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
E238M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
E238M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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DIN

M e | OH
HSS-E
] 250 | o
c % A
2-3 40°
¢
®
Super B
P23 P33 P4l
vis 73 710
Produto 1%
E239M3 3
E239M4 4
E239M5 5
E239M6 6
E239M8 8
E239M10 10
E239M12 12
E239M14 14
E239M16 16
E239M20 2

44

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Canais Helicoidais a 40°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho para furo cego de elevado desempenho para aco inoxidavel de resisténcia média. Substrato exclusivo HSS-E-PM com revestimento Super-B
e tratamento adicional de aresta, proporcionando desempenho superior, consisténcia e vida (til alargada da ferramenta. A saida cénica em
machos de canal helicoidal facilita a evacuagdo de aparas e reduz o torque na inversao do macho.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
p4
WscC 8
o
N N
: S — 3
THL
THL, Lsc | |
- LU
- OAL o - OAL
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l M4.2
4}] |18 |15 W16 _BE] 7 mn P K] m>5 L4
TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 330 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 33.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 4 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 4 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E 4 1 4 2/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Canais Helicoidais a 48°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho de hélice rapida de elevado desempenho para furos cegos profundos em acos inoxidaveis. O substrato exclusivo HSS-E-PM com
/ revestimento Super-B e tratamento adicional de aresta, fornecem desempenho superior. A saida cdnica extra facilita a evacuacdo das aparas

e reduz o torque na inversao. Recomendada a utilizacao de porta-machos de alimentagdo sincronizada.

SHARK
TDZ <10 mm TDZ 212 mm g
zZ
WSC 8
a
N N
oIN : : e — 3
v e | M
THL
LU THL Lsc_ | |.
HSS-E ~
i} 3xD PM - OAL - - OAL

c % A
2-3 48°

¢
® .1
Super B
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M23 M3.1 M32 M33

7132 728 Z15 713 7 7110 W22 m19 W20 H16 W13 W14 H12 BN
M4.1 M4.2
K] 7
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E414M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E414M4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E414M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E414M6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E414M8 8 1.25 90.0 13 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E414M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
E414M12 12 1.75 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.30 -
E414M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
E414M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
E414M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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E473

DIN

M e | OH
HSS-E
] 250 | oo
c %i A
2-3 35°
®
Bright
P12 P13 P21
v v vis
Produto 1%
E4T3M3 3
E473M4 4
E473M5 5
E473M6 6
E473M8 8
E473M10 10
E473M12 12
E473M16 16
E473M20 2

44

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Verde, Canais Helicoidais a 35°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho para furo cego com haste reforcada ou reduzida para materiais nao ferrosos. 0 substrato exclusivo HSS-E-PM com canais polidos fornece
consisténcia e seguranga ao processo.

SHARK

TDZ

N1.1
W15

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

M —~—
i —

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC WSC

DCON MS
DCON MS

g E— = R N NS\ E— —
LsC THL Lsc_|  |_

L
M

W, -
OAL - OAL
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
LBl m7 H29 m27 m19 W48 W28 ?14 W24
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
56.0 9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
63.0 12 4.50 3.40 6 2 330 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
100.0 20 10.00 8.00 n 2 8.50 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50 -
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E474
N
=
DIN
M e | OH
HSS-E
%} 250 | oo
c %i A
2-3 35°
¢
®
Super B
P1.1 P12 P13
v3 36 738
Produto [
E474M3 3
E474M4 4
E474M5 5
E474M6 6
E474M8 8
E474M10 10
E474M12 12
E474M16 16
E474M20 20

56
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D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Verde, Canais Helicoidais a 35°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho para furo cego de elevado desempenho com haste reforcada ou reduzida para materiais ndo ferrosos. Substrato exclusivo HSS-E-PM com
revestimento Super-B para evitar a aderéncia de aparas, proporcionando desempenho superior, consisténcia e vida dtil alargada da ferramenta.

SHARK

P2.1
w27

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC WSC

DCON MS

g E— = RN NS — —
Lsc THL LSC_

Nl
‘ J: DCON MS

OAL OAL

P2.2
22

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0
110.0
110.0
140.0

N1.1
»33

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
P24 7 W44 W40 m28 w72 43 »128

THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
9 3.50 2.70 6 2 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 2 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 2 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 2 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 2 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 2 8.50 39.00
23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
30 16.00 12.00 15 3 17.50 -



DIN

MF o 6H
] 2.5xD H;;E

P1.1 P1.2
W24 m27

Produto

E299M4X.5
E299M5X.5
E299M6X.75
E299M8X.75
E299M8X1.0
E299M10X.75
E299M10X1.0
E299M10X1.25
E299M12X1.0
E299M12X1.25
E299M12X1.5
E299M14X1.0
E299M14X1.25
E299M14X1.5
E299M16X1.0
E299M16X1.5
E299M18X1.0
E299M18X1.5
E299M20X1.5
E299M22X1.5
E299M24X1.5
E299M24X2.0
E299M27X2.0
E299M30X2.0

P1.3
W28

1DZ

44

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Amarelo, Entrada Helicoidal, Rosca MF, Norma DIN

Macho para furo passante de elevado desempenho para aco com baixo teor de carbono, ligas de ao, e materiais ndo ferrosos. Substrato exclusivo
HSS-E-PM com tratamento adicional da aresta, fornece consisténcia e sequranca ao processo. Revestimento cromo duro para aumentar a dureza
da superficie e reduzir a formacdo de aresta postica, aumentando o desempenho e a vida dtil da ferramenta.

SHARK

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N3.1 N3.2 N3.3

W20 H18 7116 m15 7112 79 W51 W30 P15

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.50
0.50 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.50
0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
0.75 80.0 15 6.00 4.90 8 3 7.30
1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
0.75 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.30
1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
1.50 110.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
1.00 100.0 21 11.00 9.00 12 4 13.00
1.25 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.80
1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
1.00 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.00
1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 4 14.50
1.00 110.0 24 14.00 11.00 14 4 17.00
1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
1.50 125.0 25 18.00 14.50 17 4 20.50
1.50 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.50
2.00 140.0 28 18.00 14.50 17 4 22.00
2.00 140.0 28 20.00 16.00 19 4 25.00
2.00 150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.00
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M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Entrada Helicoidal, Rosca MF, Norma DIN

Macho para furo passante com haste reforcada ou reduzida para aco inoxidavel de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM, juntamente
com o tratamento adicional da aresta, fornecem consisténcia e sequranca do processo. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

SHARK
MF gﬂ 6H e —
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 Mi1 M12 M21 M22 M23 M31 M3.2

78 715 712 7110 79 77 6 H11 P H10 L] 77 L] m7
M3.3 M4.1 M4.2
6 5 4
1DZ TP OAL THL DCON MS WSsC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E384M6X.75 6 0.75 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.30
E384M8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
E384M10X1.0 10 1.00 90.0 20 7.00 5.50 8 3 9.00
E384M10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E384M12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 4 11.00
E384M12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.80
E384M12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 4 10.50
E384M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E384M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E384M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E384M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50
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Macho de Maquina SHARK Anel Amarelo, Canais Helicoidais a 40°, Rosca MF, Norma DIN

44

D/DORMER

Macho para furo cego de elevado desempenho para aco com baixo teor de carbono, ligas de aco e materiais nao ferrosos. Substrato exclusivo

s
\;: SHARK
DIN
MF 374 6H
HSS-E
i; 2xD PM
c % A
2-3 40°
1
®
Cr

P1.1 P1.2

23

Produto

E300M4X.5
E300M5X.5
E300M6X.75
E300M8X.75
E300M8X1.0
E300M10X.75
E300M10X1.0
E300M10X1.25
E300M12X1.0
E300M12X1.25
E300M12X1.5
E300M14X1.0
E300M14X1.25
E300M14X1.5
E300M16X1.0
E300M16X1.5
E300M18X1.0
E300M18X1.5
E300M20X1.5
E300M22X1.5
E300M24X1.5
E300M24X2.0
E300M27X2.0
E300M30X2.0

25

P1.3 P2.1 P2.2
H26 |19 17

TDZ TP
(mm)
4 0.50
5 0.50
6 0.75
8 0.75
8 1.00
10 0.75
10 1.00
10 1.25
12 1.00
12 1.25
12 1.50
14 1.00
14 1.25
14 1.50
16 1.00
16 1.50
18 1.00
18 1.50
20 1.50
22 1.50
24 1.50
24 2.00
27 2.00
30 2.00

P2.3
15

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
150.0

TDZ

THL

OAL

‘ I
DCON MS

HSS-E-PM com tratamento adicional de aresta, fornece consisténcia e sequranca ao processo. Revestimento cromo duro para aumentar a dureza
da superficie, reduzir a formagao de aresta postica, resultando em maior desempenho e mais tempo de vida dtil da ferramenta.

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.2 P4.1

P3.1
4

THL

(mm)
6.5
75
10
13
13
13

11

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00

4k}

N3.1
W48

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
14.50
14.50
14.50
16.00
18.00

N3.2
W28

N3.3
14

NOF

Ui UL LT LTI LT LT LR R PR PAS PR PAWWWWWWWW

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80
10.50
13.00
12.80
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
18.50
20.50
22.50
22.00
25.00
28.00
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D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Canais Helicoidais a 40°, Rosca MF, Norma DIN

Macho para furo cego com haste reduzida para aco inoxidavel de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM, juntamente com o tratamento
adicional da extremidade, fornecem consisténcia e sequranca ao processo. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
aaderéncia das aparas a ferramenta.

SHARK
()
=
4
WSC 8
a
N
N N E— )
MF DIN 6H F L
374
THL tsc | |
HsS-E
i} 2xD PM - OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.3 P3.3 P4.1 P4.2 M1i1 M12 M21 M22 M31 M3.2 M33 M4l

77 719 78 77 H10 3 L B m7 u7 W6 B W4

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E383M6X.75 6 0.75 80.0 10 450 3.40 6 3 5.30
E383M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
E383M10X1.0 10 1.00 90.0 12 7.00 5.50 8 3 9.00
E383M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
E383M12X1.0 12 1.00 100.0 13 9.00 7.00 10 4 11.00
E383M12X1.25 12 1.25 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.80
E383M12X1.5 12 1.50 100.0 13 9.00 7.00 10 4 10.50
E383M14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 4 12.50
E383M16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 5 14.50
E383M18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 5 16.50
E383M20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 5 18.50

60



G SI?I.IQIG Normal
HSS-E
i} 2xD PM
C % A
2-3 40°
®
ST
P2.3 P3.3 P4.1
738 7110 719
Produto 1L
E3821/8 1/8
E3821/4 1/4
E3823/8 3/8
E3821/2 12
E3823/4 3/4
E3821 1"

M4

D/DORMER

Macho de Maquina SHARK Anel Azul, Canais Helicoidais a 40°, Rosca G (BSP), Norma DIN

Macho para furo cego com has+AD127te reduzida para aco inoxiddvel de resisténcia média. O substrato exclusivo HSS-E-PM, junto com
o tratamento adicional da extremidade, fornecem consisténcia e seguranca ao processo. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido
de corte e evitar a aderéncia das aparas a ferramenta.

SHARK
P4.2 M1.1
77 H10

TPI D
(mm)

28 9.730

19 13.160

19 16.660

14 20.960

14 26.440

1 33.250

M1.2
W3

wWSC

DCON MS

TDZ
|

THL _LSC

A
\
\
A

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3 M4.1
L B m7 u7 9 B W4
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 12 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 15 11.00 9.00 12 4 11.80
100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
160.0 24 25.00 20.00 23 4 30.75
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MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA EM HSS




M4

MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA EM HSS — NAVEGADOR DO MATERIAL DA FERRAMENTA

Materiais da Ferramenta

Aco Répido

Aco Rapido
ao Cobalto Sinterizado

Tratamentos de Superficie

Brilhante
(sem revestimento)

Combinagdo de Brilhante
e Temperado a Vapor

Temperado a Vapor

Revestimentos de Superficie

Nitreto de Titanio
(TiN)

HSS

HSS-E
PM

Bright

Bright ST

ST

TiN

Um aco rapido de liga média que tem boa maquinabilidade e bom desempenho. HSS exibe dureza, tenacidade e resisténcia ao desgaste,
caracteristicas que o tornam atrativo para uma ampla gama de aplicacdes, por exemplo, em brocas e machos.

HSS-E-PM é um substrato metaltirgico em pé de aco rdpido ao cobalto produzido com tecnologia de metal em pé. 0 aco répido produzido
por este método exibe tenacidade e capacidade de esmerilar superior devido a estrutura de grao uniforme e consistente. Machos e fresas
de topo de elevado desempenho tém uma vantagem particular quando fabricados a partir deste substrato.

0 acabamento brilhante (superficie ndo revestida) melhora o fluxo de aparas em materiais macios ou ndo ferrosos e mantém as arestas
de corte afiadas em materiais abrasivos.

A combinacdo de brilhante e temperado a vapor pode ser eficaz, pois a superficie mais porosa do oxido azul age para reter e puxar o
fluido de corte no furo, enquanto a superficie brilhante auxilia na evacuagdo das aparas. Esta combinacao é obtida lixando a superficie
brilhante apds temperar.

0 temperamento a vapor d& uma superficie de dxido azul fortemente aderente que atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem
do aparas a ferramenta, neutralizando assim a formagdo de uma aresta postica. O temperamento a vapor pode ser aplicado a qualquer
ferramenta brilhante, mas é mais eficaz em brocas e machos.

0 Nitreto de Titanio é um revestimento ceramico dourado aplicado por deposiao fisica de vapor (PVD). Elevada dureza combinada com
baixas propriedades de friccdo garantem um tempo de vida util da ferramenta consideravelmente mais longo ou, alternativamente,
melhor desempenho do que com ferramentas que ndo foram revestidas. Os revestimentos TiN sao usados principalmente para brocas e
machos.
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Forma da rosca (THFT) M M M M M M M M M M M M M
GupobésicodeNomas(BS6) 35, 352 as2  am a7 am e 5w sm ss9 35 2ass 223
Classe de Tolerancia da Rosca 6H 6HX 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
(TCTR)

Aplicagao de Roscagem 1 VU VU U U U U U U U Y G VR Ve
Comprimento dtil (ULDR) 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD
Codigo do material (BMC) HSS HSS-E HSS H'flfﬂ'f H:;;E H::,'IE ”::,]E HSS HSS HSS HSS-E Hs:,f Hslfﬂ'E

Estilo de Chanfro do Macho C C & & C c 5 c C
(TCS) 2-3 2-3 5 5 2-3 2-3 1890 2-3 2-3

emisurc B B B B B B B § B B B B 8§

Angulo da Hélice do Canal
(FHA)

Rotacao (Dire¢do de Corte) CR:

®
Revestimento g‘

Bright

Db @ €& D b E D& & & G

Bright Bright Bright Bright Bright Bright Bright TN Bright Bright TiN

Estilo da saida do refrigerante
(CXSO)

| ' I gy ‘ | ,j

(édigo da Familia do Produto [ [V E102 E101 E200 E250 E237 E251 E500 E501 E504 | E303 E600 E610

M1.6-M52 M3-M30 M4 -M16 M2 - M10 M3 - M52 M3-M10  M12-M24  M1-M56 M3 - M24 M3 -M10 M3 -M20 M3 -M20 M3 -M16

74 LA76 77 78 79 380 A8 82 86 88 L[ 89 90 91

| 4 | | | | | | | | | | |
| 4 | | | | | | | 4] |4 | |
4 4 4] 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

|

4

|

4
.4 | 4] 4] 4] 4 |4 4] 4] | 4 |4 |
|4 | 4] 4] 4] |4 4 4] 4] | |4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 |
4 | 4] 4] 4] 4 4 4] 4] | 4 4 4]

| 4] 4] .4 4 4] 4] | |4 4 |
| | 4] 4] 4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] 4 4 4] 4] 4] 4 4 4]
| | 4] 4] .4 .4 4] 4] 4] .4 4 4]

4

4

.4

4

M Utilizacdo principal P Utilizacdo possivel
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M M M M M M M M M M M M M M M
DIN DIN DIN DIN ISO ISO 1SO ISO DIN DIN DIN DIN DIN DIN DIN
371/316 371/3176 371/376 371/316 529 529 529 2283 371 376 371 376 371 376 371
6H 6G 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H 6H
2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 3xD 3xD 3xD 3xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E
PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM PM
B B B B B B B B B B B B C C (o
3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 3.5-5 2-3 2-3 2-3
A A A
15° 15° 15°

& & G G & G & G @ & G

P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

Bright

EPO06H | EP006G [EPOOTIN EPO16H

M2 -M30

a9

NNHEHBHE

NNHEHHE

Bright

M3 -M20

393

NNEBE

NNEBE

TiN

M3 -M30

£ 94

NNEENNNNNNEESEEEEETEH

M2 -M30

3 95

NNNNNNNNNEEEREN

Bright

M1.6 - M24

3 96

NNHEBE

NEER

TiN

M3 -M20

& 97

NEEENNNNNNEEENEESR

E000 |EOOOTIN| E001
M1.6 - M24

398

NNNNNNNNNEEEREN

Bright

E606
M3 - M24

399

NNHEBE

NNNN

Bright

—Tpe
.

T m——

E216
M3 - M10

£ 100

NEENR

NNNH

Bright TiN

E266 E422

MI12-M24  M3-M10

101 102
| |
| |
| |
4 4
| |
4 4
4 |
4 4

™ Bright

-
i

i
E423 E207
M12 - M24 M2 -M10
£ 103 104

|

| ] | 4

| ] ||

| 4] | 4

|| | 4]

| 4] | 4

[

| 4

M Utilizacdo principal

Bright ™

f
|
E258 E212
M4-M36  M3-M10
105 X106
4] 4]
| |
4] 4]
4 4
4] 4]

P Utilizacdo possivel
65



Forma da rosca (THFT)

Grupo bdsico de Normas (BSG)

(lasse de Tolerancia da Rosca
(TCTR)

Aplicaao de Roscagem
Comprimento dtil (ULDR)

(6digo do material (BMC)

Estilo de Chanfro do Macho
(TCS)

Geometria de Canal (FDC)

Angulo da Hélice do Canal
(FHA)

Rotacao (Dire¢do de Corte)

Revestimento

Estilo da saida do refrigerante
(CXSO)

(6digo da Familia do Produto

66

M

DIN
376

6H

U

1.5xD

HSS-E
PM

C
2-3

@

A
15°

®

TiN

E263 | EX006H|EX006G EXOOTIN|EX016H

M12-M36
107
v

|
4

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

=

M2 - M64

108

NNEHE

M

DIN
371/316

6G

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

pe—

M3 -M20

109

NEEN

M

DIN
371/376

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

M3 -M30

110

NEEEEEER

M

DIN
371/376

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

M2 - M64

m

NNNNEEEN

44

ISO
529

6H

U

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

ISO
529

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

I1SO
529

6H

i

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3

@

A
45°

®
b

E002 EO0O02TIN| E003

M2 - M24

112

NNEHE

M3 - M20

113

NEEENEERN

M2 - M24

114

NNNNEEEREN

ISO

JDORMER

6H

1.5xD

HSS

ISO
2283

6H

2xD

HSS-E
PM

DIN
2174

6HX

DIN
2174

6HX

M3 -M16

115

|
4]
4]

Bright

M3 -M20

116

NNEN

Bright

M1.6-M16 M1.6-M16

17

M Utilizacdo principal

TiN

118

NEEENEERN

DIN
2174

6HX

TiN

M3 -M16

119

NER

P Utilizacdo possivel



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

DIN
2174

6HX

TiN

E289
M5 - M12

3 120

N H

DIN
2174

6HX

TiN

— i

E293
M3 -M16

121

NEEENEER

NER

M

DIN
2174

6GX

| 1L

3xD

HSS-E

TiN

E295
M3 - M12

122

NEEENEER

NHE

M

DIN
2174

6GX

i

3xD

HSS-E

1.5-2

TiN

— i

E296
M3 -M10

3123

NEEENEER

NER

MF

DIN
2181

6H

| 1L

1.5xD

HSS

Bright

E105
M2.5 - M50

124

NNERE

NNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E268
M4 - M50

127

NNHEE

NNNNNNNNN

44

MF

DIN
371

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E242
M8 - M10

&3 129

NNER

NNNNNNNNN

MF

DIN
374

6H

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E290
M12 - M24

130

NNER

NNNNNNNNN

MF

ISO
529

6H

®

Bright

E513
M3 - M50

J 131

NNHEE

NENNNYNNNNN

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

B
3.5-5

v

®

Brght

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

MF

DIN
374

6H

MF

I1SO
529

6H

EP10 EP10TIN| EP11

M4 -M30

3 135

NEERNR

NNER

M8 - M20

136

NNEENNNNNNEEENEESRE

M4 -M30

£ 137

NNTNNNNNNNNENN

EO11
M4 - M24

£ 138

NNNNNNNNNEEEREN

M Utilizacdo principal

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

Bright

A TR IR

MF

DIN
374

6H

2.5xD

HSS-E
PM

TiN

EX10 EX10TIN

M4 -M30

139

NNEHE

M8 -M20

£ 140

NEEENEER

P Utilizacdo possivel
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44

Forma da rosca (THFT) MF MF MF UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC UNC

Grupo bisico de N @sg) oM 1SO DIN DIN DIN DIN 1SO DIN DIN 1SO DIN DIN 1SO
Tupo basico de Normas 374 529 2174 352 371 376 529 2184-1 2184-1 529 2184-1 2184-1 529

Classe de Tolerancia da Rosca 6H 6H 6HX 28 28 28 2B 28 28 28 28 28 2B

(TCTR)

Aplicaao de Roscagem U E} § § {} § § U § § U § § G § § {} E z E 2 E i E} E} E}

Comprimento dtil (ULDR) 2.5xD 2.5xD 3xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD 2.5xD
- ) HSS-E  HSS-E HSS-E  HSS-E HSS-E  HSS-E  HSS-E  HSS-E = HSS-E  HSS-E

Codigo do material (BMC) PM PM HSS-E HSS PM PM HSS PM PM PM PM PM PM

Estilo de Chanfro do Macho C C c c c c B B B c

(1¢5) 2-3 2-3 2-35 2-3 2-3 2-3 3.5-5 2-3

Geometria de Canal (FDC) % %

Angulo da Hélice do Canal A A A
(FHA) 45° 45° 45°

C C

2-3 23

4 @

2 A

45° 45°

Rotacao (Dire¢do de Corte) CR: (R: @ @ @ CR: @ @ @ @ @
W

Revestimento ‘ ‘
ST ST Bright
Estilo da saida do refrigerante

(CXsQ)
(6digo da Familia do Produto [ .4 EO13 E288 | E108 E225 E275 E515 EP20 | EP21 E021 EX20 | EX21 E023

] Bright Bright Bright Bright Bright

T T ——
———
===

M4 - M30 M4 - M22 M5 - M12 No.5-1" No.4-1/4 5/16-11/2 Noal-2" No.4-1" No.4-1" No.2-1" No.4-1" No.4-1" No.2-1"

141 142 143 144 145 146 147 149 150 151 152 153 154

|4 4 | | | | | | 4] 4] | .4 4]
| | | | | | | | | | | | |
| | | 4] 4] 4 4 4] | | 4 | |
| | 4] 4] 4] 4 L4 4] | | 4 | |
.4 .4 | 4] 4] 4 4]
.4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 | 4] 4] 4 4]
4 4 4] 4] 4] 4 4]
4] 4] 4 |4 4] 4]
4] 4] |4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] 4 4 4] 4]
4] 4] .4 4 4] 4]
| | 4] 4 .4 | |
| | 4] 4 4 | |
4] | 4] 4 | 4]
4] 4] .4 .4 4]

M Utilizacdo principal P Utilizacdo possivel

68



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

UNC

DIN

JDORMER

2B

1.5xD

E651
No.6-5/8

3 155
|

4
4

UNC

DIN
2184-1

2BX

TiN

E287
No.4-1/2

156

NER

UNF

DIN
2181

2B

®

Bright

E111
No.5-1"

£ 157

NNNH

HEEHEENNNNN

UNF

DIN
371

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E229
No.2- 1/4

£ 158

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

DIN
374

2B

1.5xD

HSS-E
PM

Bright

E278

5/16-1.1/2 No.0-1.1/2

159

NNHEBE

NNNNNNNNN

UNF

ISO
529

2B

®

Bright

E524

£d 160

NNHEHBHE

NENNNNNNN

44

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

ST

UNF

ISO
529

2B

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

Brght

UNF

DIN
2184-1

2B

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

EP30
No.8-1"

162

NNHEBE

NEER

EP31

No.8-1"

163

NNNNNNNNNEEEREN

E031
No.8-1"

LJ 164

NNNNNNNNNEEEN

EX30

No.8-1"

165

NNEBE

EX31
No.8-1"

166

NNNNNENN

UNF UNF
I1SO DIN

529 DORMER
2B Medium

J NI

2.5xD 1.5xD

HSS-E

PM HSS

C
2-3
@

A
45°
®

b

UNF

DIN
2184-1

2BX

TiN

UN

ISO
529

2B

®

Bright

E033 E654
No.8-1" No.8 -5/8

£ 167 168

|
4]
4]

NNNNEEEN

M Utilizacdo principal

E286
No.4-1/2

3 169

N H

E570

1/4-1.5/16

J 170

NNHEHBHE

NEHENNNNNNN

P Utilizacdo possivel
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44

Forma da rosca (THFT) BSW BSW BSW BSW BSF BSF BSF BA BA BA G G G
Grupo bisico de N (B56) DIN 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO 1SO DIN DIN 1SO

Tupo basico de Normas 351 529 529 529 529 529 529 529 529 529 5157 5156 2284
(lasse de Tolerancia da Rosca ) ! ' ' ) ' '

Medium Medium Medium Medium Medium Medium Medium Normal Normal Normal Normal Normal Normal

(TCTR)
Aplicagao de Roscagem I [ NN E5 I R 5 U NN B Ik U T
Comprimento dtil (ULDR) 1.5xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 2.5xD 2xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
(6digo do material (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS “::,;E HSS
Estilo de Chanfro do Macho C B C B c B C C c
(TCS) 23 3.5-5 23 3.5-5 2-3 3.5-5 2-3 2-3 23
Geometria de Canal (FDC) g g '[5 % g} B % @ '6 % g @ E}
Angulo da Hélice do Canal 7 A A
(FHA) 40° 40° 40°

Rotacao (Dire¢do de Corte) CR: CR:

@ G G & G G G G G G
a Q ) Q'

Brght ST Bright Brght ST Brght ST Bright ST Brght Brght Brght

Revestimento

ﬂ‘@

Bright Bright

Estilo da saida do refrigerante
(CXSO)

(édigo da Familia do Produto LI E531 E534 E533 E536 E539 E538 E542 E545 E544 E119 E282 E547

1/8-1" 1/8-1" 1/8-3/4 1/8-3/4 3/16-1" 1/4-1/2 1/4-1/2  No.10-No.0 No.10-No.2 No.8-No.2 1/8-3" 1/8-1.1/2 1/8-2"

7 172 174 175 176 178 179 180 182 183 184 186 187

| | 4] | | .4 | | 4] | | | |
| | 4] | 4] | | | | | | | |
4 4 | 4] 4] | | 4] | | 4 4 4]
4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4] 4] 4] 4 L4 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] .4 4 4] 4]

4] 4] | 4 | 4]

4] 4] 4 4 4] 4]
.4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 |4 4]
|4 4 4] 4] |4 4] 4] |4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
4 4 4] 4] 4 4] 4] 4 4 4]
.4 4 4] 4] .4 4] 4] |4 4 4]
| 4 4] .4 4] 4] | 4 4]
| 4 4] 4] 4 4] 4] | 4 4]
| | | 4] | 4 4]
| .4 4] 4] | 4 4]

M Utilizacdo principal P Utilizacdo possivel

70



P1
P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1
K2
K3
K4
K5
N1
N2
N3
N4
N5
S1
S2
S3
sS4
H1
H2
H3
H4

G

DIN
5156

Normal

I

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

EP40
1/8-1"

189

NNHEHBE

NEEHR

G

DIN
5156

Normal

EP41
/8-1"

190

NNNNNNNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

E041
1/8-3/4

191

NNNNNNNNNEEERN

G

DIN
5156

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

Bright

K
i

EX40
1/8-1.1/2

192

NNER

G

DIN
5156

Normal

U

2.5xD

HSS-E
PM

2-3

45°

'ﬁ‘@

EX41
1/8-1.1/2

193

NNNNEEEREN

G

ISO

DORMER

Normal

i

2.5xD

HSS-E
PM

C
2-3
@

A
45°
®

b

E043
1/8-3/4

194

NNNNEEEN

44

EGM

I1SO

DORMER

Brght

E620
M3 -M16

195

NNER

NNNNNNNNN

EGM

ISO

JDORMER

6H

2xD

HSS

2-3

Bright

E621

M3 -M16

196

NNER

Rc

ISO
2284

Normal

Bright

E550
8-2"

197

NEFNNNNNNNNNNNNNNE

NPT

ANSI

IDORMER

Normal

| 1L

1.5xD

HSS-E
PM

Brght

E714
1/8-1"

198

NEERNR

NNNNN

N

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

E710
1/16-2"

199

NNER

NNNNN

NEN

NPT

ANSI
B94.9

Normal

E721
1/8-1"

200

HENNE

HN

NPT

ANSI
B94.9

Normal

Bright

E711

1/8-1.1/2

201

NENN

NNNNN

NN

M Utilizacdo principal

NPT
ANSI

Normal

Bright

1]

E653
1/8-1"

202
|

|4
.4

P Utilizacdo possivel

NPTF

ANSI
B94.9

Normal

Bright

|

E712

1/16-1.1/4

203

NNHEE

NNNNN

HN

n



44

A Ll A ™ ™
Forma da rosca (THFT) NPSF NPSF NPSM PG M

WY WY WY WA WY
GrupobisicodeNormas (B56)  goao  goss  poas  aoas2 352
(lasse de Tolerancia da Rosca

Normal Normal Normal Normal 6H
(TCTR)
Aplicaao de Roscagem Eu Eu In Eu In
Comprimento dtil (ULDR) 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD 1.5xD
(6digo do material (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS
Estilo de Chanfro do Macho C C c c
(TCS) 2-3 2-3 2-3 2-3

Geometria de Canal (FDC) @ @ E @ @

Angulo da Hélice do Canal
(FHA)

Rotacao (Dire¢do de Corte) @ 6 @ @ @

Revestimento

Bright TN Bright Bright Bright

Estilo da saida do refrigerante
(CXSQ)

(6digo da Familia do Produto [ 7/} E720 E708 E243

=]

ISO

JDORMER

6H

1.5xD

HSS

1/8-3/4 1/8-3/4 1/8-1"  No.7-No.36 Set Set Set Set
204 205 206 207 208 208 209 209
| 4 | |
| 4 4] |
| | | 4
4 4 4 4
4 | 4] 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4 4
4 | 4] 4
4
4 4 4 4
| | | |
4 4 4] 4]

72

M Utilizacdo principal

P Utilizacdo possivel



P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

Set

210

Set

210

Set

M

44

Set

212

Set

213

16.00-4"  BT1-No.7

214 215

M Utilizacdo principal

P Utilizacdo possivel
73



M4

E100 DDORMER

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN, Acabamento Brilhante
Ideal para a roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho dnico
de acabamento ou em jogo de trés machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa. Acabamento brilhante

2
8
8
M o e u{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |

N3.3 N4.2 N4.3
| | |

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjuntos de medidas ou com cagonetes. Ver Ref. L119 ou L120.

1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E100M1.6N03 1.6 0.35 32.0 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M1.6N08 1.6 0.35 320 7 2.50 2.10 3 1.25
E100M2NO3 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2N08 2 0.40 36.0 8 2.80 2.10 3 1.60
E100M2.5N03 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M2.5N08 25 0.45 40.0 9 2.80 2.10 3 2.05
E100M3NO3 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3NO8 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E100M3.5N03 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M3.5N08 35 0.60 45.0 10 4.00 3.00 3 2.90
E100M4NO3 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M4NO08 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E100M5N03 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E100M5NO8 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E100M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E100M7NO3 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M7NO8 7 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 6.00
E100M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E100M9NO3 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M9NO8 9 1.25 63.0 20 7.00 5.50 3 7.80
E100M10NO3 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M10N0O8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E100M12NO3 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E100M14N03 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
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Produto

E100M14N08
E100M16NO3
E100M16NO8
E100M18NO3
E100M18NO8
E100M20NO3
E100M20NO8
E100M22N03
E100M22N08
E100M24N03
E100M24N08
E100M27N03
E100M27N08
E100M30NO3
E100M30N0O8
E100M33N03
E100M33N08
E100M36N03
E100M36N08
E100M39N03
E100M39N08
E100M42N03
E100M42N08
E100M45N03
E100M45N08
E100M48N03
E100M48N08
E100M52N03
E100M52N08

1DZ

14
16
16
18
18
20
20
22
22
24
24
27
27
30
30
33
33
36
36
39
39
4
4
45
45
48
48
52
52

TP

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00

O0AL

(mm)
80.0
80.0
80.0
95.0
95.0
95.0
95.0
100.0
100.0
110.0
110.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
160.0
180.0
180.0
180.0
180.0

M4

THL

(mm)
25
25
25
32
32
32
32
34
34
38
38
38
38
45
45
50
50
56
56
60
60
60
60
65
65
70
70
70
70

DCON MS

(mm)
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
25.00
25.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
18.00
18.00
20.00
20.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
32.00
32.00

NOF

(= N = N = = = e N L R R R R e R il e il e i s

PHD

(mm)
12.00
14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
21.00
24.00
24.00
26.50
26.50
29.50
29.50
32.00
32.00
35.00
35.00
37.50
37.50
40.50
40.50
43.00
43.00
47.00
47.00
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E102 DDORMER

Jogos de Machos Manuais HSS-E, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN

Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel em jogo de trés machos
em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa. A superficie temperada a vapor atua retendo o fluido de corte para
melhorar a lubrificacao e proporcionar um corte mais suave.

(2]
=
P4
(e}
* WSC 8
DIN 8 -
M O | emx
.« THE
0 150 | Hsse J oL _
c
23 @

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PLdl (P12 P13 P21 (P22 P23 (P3d P32 P33 PAT P42 Mi1 M12  M21
4 4 |4 4 |4 | 4] | 4] | 4 | | |
m22 M1 w32 m33 a1 Kl KD KIS N @2 @8 A B2 B8
4 | | | | | 4] | | 4

| | 4 4
K @2 @8 S5 B2 B8 s11 os21 s31 0 s41
[ 4 [ [ 4

| 4 |4 4 4]

No 4 com guia piloto

1Dz TP OAL THL DCON MS WSC NOF PHD

Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E102M3N08 3 0.50 40.0 10 3.50 2.70 3 2.50
E102M4N08 4 0.70 45.0 12 4.50 3.40 3 3.30
E102M5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4.90 3 4.20
E102M6N08 6 1.00 56.0 16 6.00 4.90 3 5.00
E102M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 4.90 3 6.80
E102M10N0O8 10 1.50 70.0 22 7.00 5.50 3 8.50
E102M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E102M14N08 14 2.00 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E102M16N08 16 2.00 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00
E102M18N08 18 2.50 95.0 32 14.00 11.00 4 15.50
E102M20N08 20 2.50 95.0 32 16.00 12.00 4 17.50
E102M24N08 24 3.00 110.0 38 18.00 14.50 4 21.00
E102M27N08 27 3.00 110.0 38 20.00 16.00 4 24.00
E102M30N08 30 3.50 125.0 45 22.00 18.00 4 26.50
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E 1 0 1 /DORMER

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN, Esquerdos
Ideal para a roscagem manual de materiais resistentes. 0 canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho Gnico
de acabamento ou em jogo de trés machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa. Acabamento brilhante

n
=
b
(@)
* WSC 8
DIN § fffffffffffff -
m 352 6H
o THL
1] | 15«0 | mss J AL _
C
. D

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS wsC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E101M4NO3 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M4NOS 4 0.70 450 12 450 340 3 330
E101M5NO3 5 080 50.0 14 6.00 490 3 420
E10TM5N08 5 0.80 50.0 14 6.00 4,90 3 4.20
E101M6NO3 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M6NO8 6 1.00 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E101M8NO3 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M8N08 8 1.25 63.0 19 6.00 490 3 6.80
E101M10NO3 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M10N08 10 150 70.0 p)) 7.00 550 3 8.50
E101M12N03 12 1.75 750 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M12N08 12 1.75 75.0 25 9.00 7.00 4 10.30
E101M14N03 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12.00
E101M14N08 14 200 80.0 25 11.00 9.00 4 12,00
E101M16N03 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14,00
E101M16N08 16 200 80.0 25 12.00 9.00 4 14.00

77



44

DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcdo.

DCON MS

<
wo
==
(<)}
I
TDZ
|
(—
\
|
|
|
|
|
N

THL
_ _ LU - LSC
§§§§ 1.5xD “g,an - " AL sl
2 ®

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P11 P12 P13 P21 P2.2 st P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
w12 v9 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E200M2 2 040 450 6 280 210 5 3 1.60 9.00
E200M2.5 25 045 50.0 8 280 210 5 3 205 1250
E200M3 3 0.50 56.0 9 350 270 6 3 250 18.00
E200M3NO1 3 0.50 56.0 9 3.50 270 6 3 250 18.00
E200M4 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M4NO1 4 0.70 63.0 12 450 340 6 3 330 21.00
E200M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M5NO1 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 3 420 25.00
E200M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M6NO1 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
E200M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M8NO1 8 125 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E200M10 10 150 1000 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
E200M10NO1 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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DIN
M 376 6H
] | 150 | HSSE
A
6(;8 @
2-3
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 PZ 1 P2.2 P2.3
BN W12 W12 |1 77
K31 K32 K41 - K51 K52
»12 719 ?112 79 ?112 7110
Produto TDZ TP OAL
(mm) (mm)
E250M3 3 0.50 56.0
E250M4 4 0.70 63.0
E250M5 5 0.80 70.0
E250M6 6 1.00 80.0
E250M6NO1 6 1.00 80.0
E250M8 8 1.25 90.0
E250M8NO1 8 1.25 90.0
E250M10 10 1.50 100.0
E250M12 12 1.75 110.0
E250M12N01 12 1.75 110.0
E250M14 14 2.00 110.0
E250M14N01 14 2.00 110.0
E250M16 16 2.00 110.0
E250M16NO1 16 2.00 110.0
E250M18 18 2.50 125.0
E250M18NO1 18 2.50 125.0
E250M20 20 2.50 140.0
E250M20NO1 20 2.50 140.0
E250M22 22 2.50 140.0
E250M22N01 22 2.50 140.0
E250M24 24 3.00 160.0
E250M27 27 3.00 160.0
E250M30 30 3.50 180.0
E250M33 33 3.50 180.0
E250M36 36 4.00 200.0
E250M39 39 4.00 200.0
E250M42 " 42 4.50 200.0
E250M45 " 45 450 220.0
E250M48 " 48 5.00 250.0
E250M52" 52 5.00 250.0
VHSS-E.

M4

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

THL

(mm)
10
12
13
15
15
18
18
20
23
23
25
25
25
25
30
30
30
30
34
34
38
38
45
50
55
60
60
65
70
70

P3.2 P4.1
16 4 713 7110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
15 114 Zn P21
DCON MS WSC LSC
(mm) (mm) (mm)
2.20 1.80 5
2.80 2.10 5
3.50 2.70 6
450 3.40 6
450 3.40 6
6.00 4.90 8
6.00 4.90 8
7.00 5.50 8
9.00 7.00 10
9.00 7.00 10
11.00 9.00 12
11.00 9.00 12
12.00 9.00 12
12.00 9.00 12
14.00 11.00 14
14.00 11.00 14
16.00 12.00 15
16.00 12.00 15
18.00 14.50 17
18.00 14.50 17
18.00 14.50 17
20.00 16.00 19
22.00 18.00 21
25.00 20.00 23
28.00 22.00 25
32.00 24.00 27
32.00 24.00 27
36.00 29.00 32
36.00 29.00 32
40.00 32.00 35

14

NOF

ooy DR DR DR DR DR DR W WWWWWWW W W WW W W W W W W

14
N4.2
4}

211

PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00

14.00
14.00
15.50
15.50
17.50
17.50
19.50
19.50
21.00
24.00
26.50
29.50
32.00
35.00
37.50
40.50
43.00
47.00
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44

DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN, Esquerdo
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcdo.

DCON MS

N 4} }»
D I B R —— S —
'_
M 371 6H —L
THL
HSS-E - LU - < LSC
§ § | | 15xD om oAL N
C
2-3 D
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P2 1 P2.2 P2 3 P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22
Hn H12 H12 3 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
13 7110 ?12 719 ?112 7110 ?112 15 7114 Zn 721 14 4L}
Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E237M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E237M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E237M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E237M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E237M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E237M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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E251

M 376 6H
HSS-E
| 150 | PO
C
2-3 D
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P21 P2.2 P2.3
BN W12 W12 |1 77
»12 719 ?112 79 ?112 7110
Produto TDZ TP OAL
(mm) (mm)
E251M12 12 1.75 110.0
E251M14 14 2.00 110.0
E251M16 16 2.00 110.0
E251M18 18 2.50 125.0
E251M20 20 2.50 140.0
E251M22 22 2.50 140.0
E251M24 24 3.00 160.0

44

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma DIN, Esquerdo
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

THL

(mm)
23
25
25
30
30
34
38

P3.2 P4.1
16 4 713
N2.1 N2.2
15 114 Zn
DCON MS WSC
(mm) (mm)
9.00 7.00
11.00 9.00
12.00 9.00
14.00 11.00
16.00 12.00
18.00 14.50
18.00 14.50

N2.3

710

N3.1
721

N3.2
714

NOF

S~ s s

14
N4.2
4}

D/DORMER

211

PHD

(mm)
10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00
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M4

DDORMER

Machos Manuias HSS, Canais Retos, Rosca Métrica, Norma IS0

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos manuais NO6 ou de dois NO7 com diferentes comprimentos de chanfro, cada um produzindo uma rosca completa. Ou
como um jogo NO8 com trés machos seriais para serem usados em sequéncia para criar a rosca completa.

TDZ <10 mm

TDZ =11 mm

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

THL LscC, |
ISO -
v 529 6H - OAL - - OAL .
1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 P42 [k K2 K3 K23
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 v2 712 79 712
22 i B2 @@ @2 @ K2 N3 N21 0 N22  N23 0 N3l N3.2 N33
10 v L 710 L mii 79 L] mii 710 w7 w17 10 s
N4.2  N43
75 [ 4F}

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjuntos com brocas ou cagonetes. Ver Ref. L115, L000 ou L120.

Produto 1Dz TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E500M1NO1 ™" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1N0O2" 1 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1NO3 " 1 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.75 4.50
E500M1.2N01" 1.2 0.25 38.0 45 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N02 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.2N03 " 1.2 0.25 38.0 4.5 2.50 2.00 4 2 0.95 4.50
E500M1.4N01" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N02" 14 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.4N03 " 1.4 0.30 40.0 6 2.50 2.00 4 2 1.10 6.00
E500M1.6NO1 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N02 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N03 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.6N06 1.6 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.25 8.00
E500M1.7NO1 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N02 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N03 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N06 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.35 8.00
E500M1.7N08 1.7 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 135 8.00
E500M1.8NO1 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8N02 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M1.8NO3 1.8 0.35 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.45 8.00
E500M2NO1 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N02 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2NO03 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N06 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2N08 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.60 8.00
E500M2X.45N01 2 0.45 41.0 8 2.50 2.00 4 3 1.55 8.00
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Produto

E500M2X.45N02
E500M2X.45N03
E500M2.2N01
E500M2.2N02
E500M2.2N03
E500M2.3N01
E500M2.3N02
E500M2.3N03
E500M2.5N01
E500M2.5N02
E500M2.5N03
E500M2.5N06
E500M2.5N08
E500M2.6N01
E500M2.6N02
E500M2.6N03
E500M3NO1
E500M3N02
E500M3N03
E500M3N06
E500M3NO7
E500M3N08
E500M3X.6NO1
E500M3X.6N02
E500M3X.6N03
E500M3.5N01
E500M3.5N02
E500M3.5N03
E500M3.5N06
E500M4NO1
E500M4N02
E500M4N03
E500M4N06
E500M4N07
E500M4N08
E500M4X.75N01
E500M4X.75N02
E500M4X.75N03
E500M4.5N01
E500M4.5N02
E500M4.5N03
E500M4.5N06
E500M5NO1
E500M5N02
E500M5N03
E500M5N06
E500M5N07
E500M5N08
E500M5X.9NO1
E500M5X.9N02
E500M5X.9N03
E500M5.5X.9N01
E500M5.5X.9N02
E500M5.5X.9N03
E500M6NO1
E500M6N02
E500M6N03
E500M6N06
E500M6NO7
E500M6N08
E500M7NO1
E500M7N02

1DZ

B~ B~ BB w W W w NN N NNDNDDNDNNDNDDNDNDNDDND

55
55
55

~N N O OO O O O

TP

(mm)
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.45
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.50
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.60
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.70
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.75
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.80
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
0.90
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00

OAL

(mm)
41.0
41.0
445
445
44.5
445
445
44.5
44.5
445
445
44.5
445
44.5
445
445
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
48.0
50.0
50.0
50.0
50.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0
66.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.24
224
2.24
2.24
2.24
224
2.24
2.24
224
224
2.24
2.24
224
224
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.15
3.55
3.55
3.55
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
450
450
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60

LSC

© 00 00 0 00 00 00 0 N N NN NNNNNNNNOOOOOOOOONO NN UL LTI LT LT LT LT L LBtttk s S

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

PHD

(mm)
1.55
1.55
1.75
1.75
1.75
1.85
1.85
1.85
2.05
2.05
2.05
2.05
2.05
2.15
2.15
2.15
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.40
240
2.40
2.90
2.90
2.90
2.90
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.30
3.25
3.25
3.25
3.80
3.80
3.80
3.80
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
4.20
410
410
4.10
4.60
4.60
4.60
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
5.00
6.00
6.00

LU

(mm)
8.00
8.00
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
9.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
21.00
21.00
21.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
26.00
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Produto

E500M7N03

E500M7N06

E500M8NO1

E500M8N02

E500M8NO3

E500M8N06

E500M8NO7

E500M8N08

E500MINO1

E500M9NO02

E500M9NO3

E500M9N06

E500M10NO1
E500M10N02
E500M10NO3
E500M10NO6
E500M10NO7
E500M10NO8
E500M11NO1
E500M11N02
E500M11NO3
E500M11NO6
E500M12NO1
E500M12N02
E500M12N03
E500M12N06
E500M12NO7
E500M12N08
E500M14NO1
E500M14N02
E500M14N03
E500M14N06
E500M14NO7
E500M14N08
E500M16NO1
E500M16N02
E500M16N03
E500M16N06
E500M16NO7
E500M16NO8
E500M18NO1
E500M18N02
E500M18NO3
E500M18NO06
E500M20NO1
E500M20N02
E500M20NO3
E500M20N06
E500M20N07
E500M20N08
E500M22N01
E500M22N02
E500M22N03
E500M22N06
E500M24N01
E500M24N02
E500M24N03
E500M24N06
E500M24N07
E500M27NO1
E500M27N02
E500M27N03
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TP

(mm)
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00
3.00

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
1120
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0

THL

(mm)
13
13
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00

WSC

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00

,_
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_ = El
S S © © OV WV WV OV ®x® 35
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NOF

B A A PAE DA PAEPED2EPEEPAEEDEPEPAEEDEPEREEAEDEDEDEREPEDEDSDSEPEDEDDEPSEPEDDREWWWWWRNWWWWWWWW W W W W W W ww

PHD

(mm)
6.00
6.00
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
6.80
7.80
7.80
7.80
7.80
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
8.50
9.50
9.50
9.50
9.50
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
10.30
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
15.50
15.50
15.50
15.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
17.50
19.50
19.50
19.50
19.50
21.00
21.00
21.00
21.00
21.00
24.00
24.00
24.00



Produto

E500M30NO1
E500M30N02
E500M30NO3
E500M33N01
E500M33N02
E500M33N03
E500M36N01
E500M36N02
E500M36N03
E500M39NO1
E500M39N02
E500M39N03
E500M42N01
E500M42N02
E500M42N03
E500M45N01
E500M45N02
E500M45N03
E500M48NO1
E500M48N02
E500M48N03
E500M52N03
E500M56N03

" Fornecido em tolerancia 5H.

1DZ

30
30
30
33
33
33
36
36
36
39
39
39
Lyl
4
4
45
45
45
48
48
48
52
56

TP

(mm)
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
3.50
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.00
4.50
4.50
450
450
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.50

OAL

(mm)
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0

THL

(mm)
41
4
4
41
41
4
47
47
47
47
47
47
53
53
53
54
54
54
60
60
60
60
60

M4

DCON MS

(mm)
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
2240
2240
22.40
2240
2240
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00

LSC

(mm)
20
20
20
22
22
22
24
24
24
26
26
26
26
26
26
28
28
28
28
28
28
31
31

NOF

(=)W= W= W) W= e = = = R = i = R I e R R R R

PHD

(mm)
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.00
32.00
32.00
35.00
35.00
35.00
37.50
37.50
37.50
40.50
40.50
40.50
43.00
43.00
43.00
47.00
50.50
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E501

ISO

P2.1

M4

DDORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca Métria, Norma ISO, Esquerdos
Uma ferramenta versétil, adequada para roscagem manual e mecanica. Disponivel macho cénico NO1 para furos passantes curtos, meio cénico
NO2 para furos passantes mais profundos ou final reto NO3 para furos cegos.

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

WSC

THL LSC

A
DCON MS
TDZ
|
L ||
A
DCON MS

OAL - - OAL -

m7 M3 o6 5
K31 K32 K41 K42

M 529 6H
1.5xD HSS
D
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
m7
k2.2
7110 711 78
N4.2 N4.3
5 73
Produto 112
E501M3NO1 3
E501TM3N02 3
E501M3N03 3
E501M4NO1 4
E501M4N02 4
E501M4N03 4
E501M5N02 5
E501M5N03 5
E501M6NO1 6
E501M6N02 6
E501M6N03 6
E501M8NO1 8
E501M8N02 8
E501M8NO3 8
E501TM10NO1 10
E501TM10NO2 10
E501TM10NO3 10
E501TM12NO1 12
E501M12N02 12
E501M12N03 12
E501M14N01 14
E501M14N02 14
E501M14N03 14
E501M16NO1 16
E501M16N02 16
E501M16N03 16
E501M18N03 18
E501M20NO1 20

86

710

TP

(mm)
0.50
0.50
0.50
0.70
0.70
0.70
0.80
0.80
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.75
1.75
1.75
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50

OAL

(mm)
48.0
48.0
48.0
53.0
53.0
53.0
58.0
58.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
112.0
112.0

P23 P31 P32 P4l P42 [KfE K2 K3 (k2@
77

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

?4 m4 74 73 4P 12 79 712

KB@ K& n~N13 N21  N22  N23  N3.1 N3.2 N33

7 79 78 7 27110 »7 717 7110 ?5
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
125 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
1 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
Il 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 11.20 9.00 12 4 12.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
24 12.50 10.00 13 4 14.00 -
29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
29 14.00 11.20 14 4 17.50 -



Produto

E50TM20N02
E501M20N0O3
E501M22N03
E501M24N02
E501M24N03

1DZ

20
20
22
24
24

TP

(mm)
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00

OAL

(mm)
112.0
112.0
118.0
130.0
130.0

THL

(mm)
29
29
29
35
35

M4

DCON MS

(mm)
14.00
14.00
16.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
11.20
11.20
12.50
14.00
14.00

LSC

(mm)
14
14
16
18
18

NOF

B R

PHD

(mm)
17.50
17.50
19.50
21.00
21.00
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44

DDORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Revestimento TIN, Rosca Metrica, Norma IS0
Uma ferramenta versatil, adequada para maquina e também roscagem manual, com um design de canal reto e guia final para furos cegos
e passantes. Revestido a TiN para melhorar o desempenho e alargar o tempo de vida til da ferramenta.

|
|
DCON Ms

'_
[0}
(@]

A

M o | eH - ~oaL -

1.5xD HSS

®
TiN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P3.1 P32 P33 P41 P42 [k K2 K3
H13 m15 H15 H1 H10 79 L B 77 P76 4F) 74 H18 H13 H10
2 2 1 B2 @1 @2 BE K2 N3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2
27 22 W24 18 W22 m17 25 H19 ?116 7122 719 14 »134 ¥120
N3.3 N4.2 N4.3

2110 110 P76
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E504M3NO3 3 0.50 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E504M4NO3 4 0.70 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.30 14.00
E504M5N03 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E504M6N03 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E504M8NO3 8 1.25 720 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E504M10NO3 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.50 34.00
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DIN
M 357 6H
]| 20 | mssE
C
2[—)3 @
18-20
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
| W10 H10
k3.1 K32 K4l
7110 7 L4l
Produto 10z
E303M3NO1 3
E303M3NO03 3
E303M4NO1 4
E303M4N03 4
E303M5N01 5
E303M5N03 5
E303M6NO1 6
E303M6N03 6
E303M8NO1 8
E303M8NO3 8
E303M10NO1 10
E303M10NO3 10
E303M12NO1 12
E303M12N03 12
E303M14N01 14
E303M14N03 14
E303M16NO1 16
E303M16N03 16
E303M20NO1 20
E303M20NO3 20

M4

Machos para Porcas HSS-E, Rosca Métrica, Norma DIN
Projetado para pequenas produgdes eficientes em méaquinas de roscar convencionais, com macho cénico extra-longo NO1 para reduzir o torque
ou com macho final reto curto NO3 para reduzir os tempos de ciclo.

P2.1 P2.2 P2.3
Z7 16 |4F)
K42 K51  K5.2
77 7110 L4}]

TP OAL
(mm) (mm)
0.50 70.0
0.50 70.0
0.70 90.0
0.70 90.0
0.80 100.0
0.80 100.0
1.00 110.0
1.00 110.0
1.25 125.0
1.25 125.0
1.50 140.0
1.50 140.0
1.75 180.0
1.75 180.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.00 200.0
2.50 250.0
2.50 250.0

WSC

TDZ
*’*47

(T

Ul

ML

OAL

D/DORMER

DCON MS

LSC

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
W6
N1.3
Z7

THL

(mm)
22
22
25
25
28
28
32
32
40
40
45
45
50
50
56
56
63
63
70
70

P3.2
5
N2.1
Zi10

P4.1
74
N2.2
79

DCON MS

(mm)
2.20
2.20
2.80
2.80
3.50
3.50
4.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
9.00
9.00

11.00
11.00
12.00
12.00
16.00
16.00

K11 K12
71 738
N2.3 N3.1
?6 P16
WSC LSC
(mm) (mm)
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.10 5
2.70 6
2.70 6
3.40 6
3.40 6
4.90 8
4.90 8
5.50 8
5.50 8
7.00 10
7.00 10
9.00 12
9.00 12
9.00 12
9.00 12
12.00 15
12.00 15

K13
Z6

N3.2
79

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwww

Z 79
N4.2
4]

PHD

(mm)
2.50
2.50
3.30
3.30
4.20
4.20
5.00
5.00
6.80
6.80
8.50
8.50
10.30
10.30
12.00
12.00
14.00

14.00
17.50
17.50
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M4

DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Série Longa, Rosca Métrica, Norma ISO

General purpose straight flute machine tap with taper lead NO1 for short through holes, plug lead NO2 for deeper through holes or bottoming
lead NO3 for blind holes. Bright finish to prevent material from sticking to the cutting edges. Longer design for extra reach when threading
difficult to access holes.

TDZ <3 mm o TDZ 2 4 mm ®

= =

P4 P4

3 8

wsc 8 wsc 3

Y

N N
ISO g ’+ ’’’’’’’’’ i = {mai’*’F ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
<« W Lsc, | | THL Lsc, | |,
HSS-E - OAL - OAL .
B | s |
C

2-3 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

P 3 3 m7 19 4F) Ho6 75 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w17 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EG00M3NO3 3 0.50 66.0 9 315 250 5 3 250 18.00
EGOOM4NO1 4 070 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO2 4 0.70 73.0 12 315 250 5 3 330 -
EG00M4NO3 4 0.70 730 12 315 250 5 3 330 -
EG00M5NO1 5 0.80 79.0 12 400 315 6 3 420 -
E600M5NO2 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
EG00M5NO3 5 0.80 79.0 12 400 3.15 6 3 420 -
E600M6NO1 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
EG00M6NO2 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG00MGNO3 6 1.00 89.0 14 450 355 6 3 5.00 -
EG0OMBNOT 8 125 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M8NO2 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00MSNO3 8 1.25 97.0 17 630 5.00 8 3 6.80 -
EG00M10NO1 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 8.50 -
EG00M10N02 10 150 1080 19 8.00 630 9 3 850 -
E600M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
EG00M12NO1 12 1.75 119.0 3 9.00 7.10 10 3 1030 -
EG00M12N02 12 175 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
EG00M12N03 12 1.75 1190 3 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E600M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
EG00M20NO3 20 250 149.0 30 1400 11.20 14 4 17.50 -
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M4

E610 D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Série Longa, Rosca Métrica, Norma ISO
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Mais longo para maior alcance ao roscar furos de dificil acesso.
Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais altas, melhorar o desempenho e alargar o tempo de vida (til da ferramenta.

TDZ <3 mm © TDZ 2 4 mm ®

= =

P4 P4

O (o]

wsc & wsCc 3

v

N N
ISO g ’+ ’’’’’’’’’ i = {mai’*’{f ’’’’’’’’’ _
M 6H ,
2283 THL
< Lsc,| | THL Lsc, | |,
HSS-E - OAL - OAL .
| 150 | PO
C

2-3 @

TiN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P33 P41 P42 [Ki@ K2 K3
H16 W18 W18 m15 H13 711 H12 m7 P76 B 74 H18 H13 H10
2 B2 1 B2 @1 @2 BE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3l N3.2
W24 20 W22 W16 W20 W16 W22 18 P16 »122 719 14 »134 20
N3.3 N4.2 N4.3

7110 7110 P76
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E610M3NO3 3 0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
E610M4NO3 4 0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
E610M5NO03 5 0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 4.20 -
E610M6NO3 6 1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
E610M8NO3 8 1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
E610M10NO3 10 1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
E610M12N03 12 1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E610M16N03 16 2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 4 14.00 -
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EPOO6H D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina para produzir roscas de ajuste normal dentro da tolerancia 6H. A entrada helicoidal é adequada apenas para furos passantes.
Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando a aderéncia do material da peqa as arestas de corte.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

DCON MS

i
\
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
‘ ‘
DCON MS

N ~
DIN o e
M e | OH
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hs:/-IE - OAL - - OAL .

2 0 @R

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 w27 713 722

Os produtos desta série também estdo disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114 ou L001.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOOM2.5 2.5 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOOM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOM3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOOM3.5 35 0.60 56.0 1 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOOM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOMA4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPOOM4.5 45 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOOM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOOMS5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPOOM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOM6DIN376 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOOM?7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOOMS8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOM8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOOM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOOM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOOM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOOM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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EP0O06G

DIN

M 371/376 6G
HSS-E
§ § 2.5xD o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P11 P12 P13
N2  mM WX
N23 N3.1  N3.2
mE W4 mY
Produto [
EPOOGGM3 3
EP00GGM4 4
EPO0GGMS5 5
EPO0GGM6 6
EPO06GMS 8
EPO06GM10 10
EPO06GM12 12
EPO06GM16 16
EPO06GM20 2

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina para produzir roscas dentro da tolerancia 6G para um ajuste com grande tolerdncia. A entrada helicoidal é adequada apenas
para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de

corte.

TDZ

-

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

DCON MS

n
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
|
DCON Ms

DERRTA sc| . THL LsC,.
- OAL - - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W18 W16 P14 _BE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N3.3 N4.1
?13 7122
P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 330 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
175 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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M4

D/DORMER

EPOOTIN

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina de elevado desempenho com entrada helicoidal apenas para furos passantes. Adequado para uma ampla variedade de
materiais de pecas de trabalho. Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e alargar a vida (il

da ferramenta.
TDZ <10 mm %’ TDZ =212 mm
P4
o]
wsc Q
DIN B — | l ’’’’’ = % { ’’’’’’’’’
M 6H =
371/3176 THL
LU LSC
HSS-E - = = ~
0 2s0 | B . oAL _ oAL .
B
3.5-5 E@ @
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
W34 W38 W40 H29 W24 H20 H19 H4 7112 H10 79 Hn P H10
M2z M3l M3z M3 ma1 KN KEE KEE N KR G B2 EE e
K] K] 7 Zi6 L 4F) 721 ?16 712 7130 »i24 ?i26 7120 7124 718
KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 7120 12 37 W34 W24 7160 ?136 ?126
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EPOOTINM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPOOTINM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPOOTINM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 420 25.00
EPOOTINM6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
EPOOTINMS 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPOOTINM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOOTINM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 1030 -
EPOOTINM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPOOTINM16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOOTINM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOOTINM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOOTINM22 2 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPOOTINM24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOOTINM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOOTINM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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EP016H /DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina para produzir roscas de ajuste normal dentro da tolerancia 6H. A entrada helicoidal é adequada apenas para furos passantes.
A superficie com tratamento a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm %)
= =
z Zz
o ()
8 WSC Q

DIN 1 3 - =

8 [
m s | OH L J‘
LU LsC THL LSC | _
HSS-E = " oAL T B OAL |
| ] 250 | "o - - - -

2 0@

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4 1 P4.2 M1.1 M1 2 M2 1 M22 M31 M32 M33

»122 ?16 W14 W10 79 ?6 7110 w7 w7 6 5
M4l KLl (KL2| (K13 K21 - K31 K3.2 - - K51 K5.2
74 713 7110 m7 P16 713 P14 7110 713 79 P15 711
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EPOTM2 2 0.40 50.0 6 2.80 2.10 5 2 1.60 9.00
EPOTIM2.5 25 0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 2 2.10 12.50
EPOTM3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EPO1M3DIN376 3 0.50 56.0 10 2.20 1.80 4 3 2.50 18.00
EPOIM3.5 3.5 0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EPOTM4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EPO1M4DIN376 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30 21.00
EPO1M4.5 4.5 0.75 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.80 25.00
EPOTM5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EPOTM5DIN376 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20 25.00
EPO1M6 6 1.00 80.0 15 6.00 490 8 3 5.00 30.00
EPO1M6DIN376 6 1.00 80.0 15 450 3.40 6 3 5.00 30.00
EPOTM7 7 1.00 80.0 15 7.00 5.50 8 3 6.00 30.00
EPOTM3 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EPO1M8DIN376 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EPOTM10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EPOTM10DIN376 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50 -
EPOTM12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EPOTM14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EPO1M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00 -
EPOTIM18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EPOTM20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EPOTM22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EPO1M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EPOTM27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EPOTM30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50 -
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D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma 1SS0
Macho de méquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

. lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 w27 713 722

Os produtos desta série também estdo disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L113 ou L002.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E000M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E000M2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E000M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E000M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E000M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E000M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E000M5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E000Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E000M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E000M10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 N 3 8.50 34.00
E000M12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E000M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E000M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
EO00M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E000M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E000M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E000M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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EOOOTIN

IS0
M 529 6H
HSS-E
§ § 2.5xD om
B
355 E[g @
TiN
P11 P12 P13
m34 m3s 40
M2.2 M3.1 WM3.2
ms ms Y
KSE K82 N3
28 20 1
Produto [
E00OTINM3 3
E00OTINM4 4
E0OOTINMS 5
E00OTINMG 6
E00OTINMS 8
E00OTINM10 10
E00OTINM12 12
E000TINM16 16
E00OTINM20 2

M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma ISO

Macho de mdquina de elevado desempenho com entrada helicoidal apenas para furos passantes. Adequado para uma ampla variedade de
materiais de pecas de trabalho. Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e alargar a vida (til
da ferramenta.

P2.1
W29
M3.3
Zi6
N2.1
W37

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.50

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

ANTTR |

|
|
\
i
DCON MS
TDZ

THL
- LU o S LSC < THL
- OAL - - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M1l2 M21
W24 W20 H19 H14 712 H10 ?79 Hn P H10
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K42
[ 4F) 721 ?16 712 7130 »124 7126 7120 7124 718
N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.1
W34 W24 W60 ?136 »126
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
58.0 " 5.00 4.00 7 3 420 22.00
66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
89.0 22 9.00 7.10 10 3 1030 -
102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
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E001 DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca Métrica, Norma I1SO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o i —— R —
M ISO 6H Al N | |
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4 1 P4.2 M1.1 M1 2 M2 1 M22 M31 M32 M33

22 P16 14 10 79 4[] 710 w7 w7 P6 L4B)
va1 [ K2 KES 6 - K31 K3.2 - - K51 K5.2
74 713 710 n7 216 713 714 710 713 79 Z15 Zn

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L113.

TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E001M1.6 1.6 0.35 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E00TM2 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E001M2.5 25 0.45 445 9.5 2.80 2.24 5 2 2.05 9.50
E001M3 3 0.50 48.0 15 3.15 2.50 5 3 2.50 15.00
E001M3.5 35 0.60 50.0 16 3.55 2.80 5 3 2.90 16.00
E001M4 4 0.70 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.30 17.00
E001M5 5 0.80 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E001Mé6 6 1.00 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.00 26.00
E001M8 8 1.25 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.80 29.00
E00TM10 10 1.50 80.0 18 10.00 8.00 n 3 8.50 34.00
E00TM12 12 1.75 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E001M14 14 2.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E00T1M16 16 2.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.00 -
E00TM18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E00T1M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E001M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E001M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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ISO

M 2283 6H
HSS-E
§ § 250 | o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H12 W14 W14
N2.3 N3.1 N3.3
713 733 710
Produto Tz
E606M3 3
E606M4 4
E606M5 5
E606M6 6
E606M8 8
E606M10 10
E606M12 12
E606M14 14
E606M16 16
E606M20 20
E606M24 24

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Sérire Longa, Rosca Métrica, Norma I1SO
Macho mais longo para maior alcance ao roscar furos de dificil acesso. A entrada helicoidal conduz a limalha ao longo das arestas de corte para
um processo sequro e confidvel. Adequado apenas para furos passantes.

TDZ <3 mm %) TDZ 24 mm (%)
= =
& &
WsC 8" g
o e =1 J{
- LU - LSC_ -
< OAL - - OAL =
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
LN W10 79 P ?6 74 27110 4k] 5 ¥120 18
N4.1
7120
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 66.0 9 3.15 2.50 5 3 2.50 18.00
0.70 73.0 12 3.15 2.50 5 3 3.30 -
0.80 79.0 12 4.00 3.15 6 3 420 -
1.00 89.0 14 4.50 3.55 6 3 5.00 -
1.25 97.0 17 6.30 5.00 8 3 6.80 -
1.50 108.0 19 8.00 6.30 9 3 8.50 -
1.75 119.0 23 9.00 7.10 10 3 1030 -
2.00 127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
2.00 137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
2.50 149.0 30 14.00 11.20 14 4 17.50 -
3.00 172.0 36 18.00 14.00 18 4 21.00 -
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E216

DIN

M 371 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H21 W24 W25
N2.3 N3.1 N3.2
7116 W51 7126
Produto Tz
E216M3 3
E216M4 4
E216M5 5
E216M6 6
E216M8 8
E216M10 10

100

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Filetes Interrompidos, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho de mdquina com entrada helicoidal apenas para furos passantes. As roscas interrompidas sao projetadas para diminuir os efeitos
prejudiciais da soldagem das aparas no processo de rotacdo e inversdo, e reduzir o atrito, permitindo melhor lubrificacdo e mais espaco para
a passagem das aparas. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcao.

P2.1
W18

N3.3
W15

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P2.2
H16

N4.1
?125

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

P2.3
14

(2]
=
P4
3
WSC Q
N [
D e L B e
[ T l
< THL
LU LsC

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W10 78 Y6 H16 W12 78 725 722
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00



DIN

M 376 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H21 W24 W25
N2.3 N3.1 N3.2
716 M5 7130
Produto 10z
E266M12 12
E266M14 14
E266M16 16
E266M20 20
E266M24 24

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Filetes Interrompidos, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho de mdquina com entrada helicoidal apenas para furos passantes. As roscas interrompidas reduzem os efeitos prejudiciais da soldagem
das aparas no processo de rotacdo e inversdo, reduzem o atrito, permitem melhor lubrificacdo e mais espaco para a passagem das aparas. A haste
reduzida aumenta o alcance do macho.

P2.1
18

N3.3
m15

P

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
3.00

P2.2
H16

N4.1
Zi25

DCON MS

AN

TDZ
J
_S

THL LSC

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

7114 H10 78 Y6 H16 H12 78 725 722
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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DIN

M 371 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
355 E@ @
TiN
P11 P12 P13
Ny mn ms
N23 N3.1  N3.2
0 W6 w4
Produto [
E422M3 3
E422M4 4
E422M5 5
E422M6 6
E422M8 8
E422M10 10

102

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Filestes Interrompidos, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho com entrada helicoidal de elevado desempenho apenas para furos passantes. Roscas interrompidas para diminuir os efeitos prejudiciais da
aderéncia de aparas, reduzir o atrito, permitir melhor lubrificacdo e mais espaco para a passagem das aparas. A haste reduzida aumenta o alcance
e o revestimento TiN permite velocidades de corte e desempenho mais elevados.

P2.1
H32

N3.3
23

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50

P2.2
28
N4.1
7130

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

P2.3
w25

(2]
=
P4
3
WSC Q
N [
D e L B e
[ T l
< THL
LU LsC

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W15 7112 79 W25 m19 713 P46 742
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00



DIN

M 376 6H
HSS-E
1 3xD PM
B
3.5-5 E@ @
TiN
P1.1 P1.2 P1.3
W37 W42 W43
N2.3 N3.1 N3.2
7130 W76 145
Produto 10z
E423M12 12
E423M14 14
E423M16 16
E423M20 20
E423M24 24

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Filestes Interrompidos, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho com entrada helicoidal de elevado desempenho apenas para furos passantes. Roscas interrompidas para diminuir os efeitos prejudiciais da
aderéncia de aparas, reduzir o atrito, permitir melhor lubrificacao e mais espaco para a passagem de aparas. A haste reduzida aumenta o alcance
e o revestimento TiN permite velocidades de corte e desempenho mais elevados.

P2.1
H32
N3.3
23

P

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
3.00

P2.2
28

N4.1
7130

DCON MS

AN

TDZ
J
_S

THL LSC

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

125 W15 7112 79 W25 m19 713 Y146 742
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
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E207

DIN

M 371 6H
HSS-E
i} 150 | o
C % A
2-3 15°
®
Bright
P2.2 P2.3 P3.1
W16 »14 m10
Produto [
E207M2 2
E207M2.5 2.5
E207M3 3
E207M4 4
E207M5 5
E207Mé6 6
E207M8 8
E207M10 10

104

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho com canal helicoidal hélice lenta para furos cegos profundos até 1,5xD. Com hélice a 15 ° para maior estabilidade na roscagem em agos
mais duros e de maior resisténcia. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcao.

(2]
=
=z
0
wsc g
N =
o “"“\‘[‘\“lm“il\“\\' ,‘F ********** —
LU - - LsC
- OAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

1 19 ?6 7123 »121 715

TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00



44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de canal helicoidal hélice lenta para furos cegos profundos até 1,5xD. Com hélice a 15 ° para maior estabilidade na roscagem em agos mais
duros e de maior resisténcia. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

0
=
Z
o
(&)
o
DIN
M o, 6H
_LsC
HSS-E
] 15D | oo - OAL -

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

H16 714 H10 3 Ho6 6 7123 »121 715

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E258M4 4 0.70 63.0 12 2.80 2.10 5 3 3.30
E258M5 5 0.80 70.0 13 3.50 2.70 6 3 4.20
E258M6 6 1.00 80.0 15 4.50 3.40 6 3 5.00
E253M8 8 1.25 90.0 18 6.00 4.90 8 3 6.80
E258M10 10 1.50 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.50
E258M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.30
E258M14 14 2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 3 12.00
E258M16 16 2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.00
E258M18 18 2.50 125.0 30 14.00 11.00 14 3 15.50
E258M20 20 2.50 140.0 30 16.00 12.00 15 3 17.50
E258M22 22 2.50 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50
E258M24 24 3.00 160.0 38 18.00 14.50 17 4 21.00
E258M27 27 3.00 160.0 38 20.00 16.00 19 4 24.00
E258M30 30 3.50 180.0 45 22.00 18.00 21 4 26.50
E258M36 36 4.00 200.0 55 28.00 22.00 25 4 32.00
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E212 D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho com canal helicoidal e hélice lenta de elevado desempenho para furos profundos até 1,5xD. Com hélice a 15° para maior estabilidade
naroscagem de acos mais duros e de maior resisténcia. A haste reforcada aumenta a resisténcia a tor¢ao. Revestido a TiN para permitir velocidades
de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e prolongar a vida dtil da ferramenta.

()]
=
P4
S
wsc 8
N = o [
v DIN | 2 el ==
371
HSS-E w | l.isc
i} 150 | o ) oAL .

®
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3

W28 »125 H15 H12 P 4} ?131 7128 7120
1Dz TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E212M3 3 0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
E212M4 4 0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
E212M5 5 0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
E212Mé6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 3 5.00 30.00
E212M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
E212M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
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DIN

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 15°, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho com canal helicoidal e hélice lenta de elevado desempenho para furos profundos até 1,5xD. Com hélice a 15° para maior estabilidade
na roscagem de acos mais duros e de maior resisténcia. A haste reduzida aumenta o alcance do macho. Revestido a TiN para permitir velocidades
de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e prolongar a vida dtil da ferramenta.

M 376 6H
HSS-E
] 150 | o
C % A
2-3 15°
®
TiN
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
2 ?25 w15 W12
Produto 1
E263M12 12
E263M14 14
E263M16 16
E263M18 18
E263M20 20
E263M22 22
E263M24 24
E263M27 27
E263M30 30
E263M36 36

TP

(mm)
1.75
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.50
4.00

P4.1
9

N1.3
L4

OAL

(mm)
110.0
110.0
110.0
125.0
140.0
140.0
160.0
160.0
180.0
200.0

44

OAL

DCON MS

_LSC

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

N2.1
7131

THL

(mm)
23
25
25
30
30
34
38
38
45
55

N2.2 N2.3

128

DCON MS

(mm)
9.00
11.00
12.00
14.00
16.00
18.00
18.00
20.00
22.00
28.00

?120

WSC

(mm)
7.00
9.00
9.00

11.00
12.00
14.50
14.50
16.00
18.00
22.00

LSC

(mm)
10
12
12

15
17

19
21
25

NOF

S A SR ww

PHD

(mm)
10.30
12.00
14.00
15.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
32.00
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D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina para produzir roscas de ajuste normal dentro da tolerancia 6H. O canal helicoidal é adequado para furos cegos. Acabamento
brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ <10 mm ) TDZ 212 mm 1)
= =
2 2
wsc 8 WSC ]
M DIN 6H E = *,‘F ’’’’’’’ . ——— — J§
371/376 A
s LU LSC Lse
i)ﬁ 2.5xD HSEAE - OAL - OAL .
c % A
2-3 45°
®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 27 W24
N2.3
m17
Os produtos desta série também estdo disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L114 ou L001.
1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX00M2 " 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX00M2.5" 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EXO0M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00M3.5 35 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX00M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EXO0Mé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EXOOM6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EXOOM7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX00M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXOOM8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EX00M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EXO0M10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EXO0M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX00M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO0M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX0OM18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX00M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX00M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EXO0M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX00M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX00M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX00M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX00M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX00M52 " 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX00M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX00Mé64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -
HSS-E.
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DIN

M 371/376 6G
HSS-E
i} 2.5xD o
c % A
2-3 45°
®
Bright
P11 P12 P13
m 3 4
N2.3
m
Produto [
EX0OM36G 3
EX0OM46G 4
EX0OM56G 5
EX0OM66G 6
EX0OM86G 8
EX0OM1066 10
EX0OM126G 12
EXOOM146G n
EX0OM166G 16
EX00M2066 2

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina para produzir roscas dentro da tolerancia 6G para um ajuste com grande tolerancia. O canal helicoidal é adequado para furos
cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ <10 mm ) TDZ =212 mm 1)
= =
P4 =z
o] [}
M\ g wsc Q
N
: S —— — =1
THL LSC 3
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL o
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
m17 |15 713 m12 79 w7 |_BE] P Ho 27 W24
P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 330 21.00
0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
175 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
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EXOOTI N 2/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Revst. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de mdquina de elevado desempenho com canais helicoidais para furos cegos. Adequado para uma ampla variedade de materiais de
pecas de trabalho. Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e alargar a vida Gtil da ferramenta.

TDZ =10 mm ® TDZ 2 12 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc  §
N
M DIN 6H E = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/3176 A
THL Lsc
HSS-E Ly - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL -

c % A
2-3 45°

®
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M2.1

32 M36 W37 27 W23 m19 W18 W13 711 W10 78 W10 K W9
M2.2 M3.1 M3.2 mM3.3 M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
7 7 6 ?5 74 M35 32 H23
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EXOO0TINM3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX00TINM4 4 0.70 63.0 7 4.50 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO0TINM5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EXO0TINMé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EXO0TINM8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EXO0TINM10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 1l 3 8.50 39.00
EX00TINM12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EXO0TINM14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EXO00TINM16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EXO0TINM18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX00TINM20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX00TINM22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX00TINM24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EXO0TINM27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EXO00TINM30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -



M4

EXO 16 H /DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho de méquina para produzir roscas de ajuste normal dentro da tolerdncia 6H. O canal helicoidal é adequado para furos cegos. A superficie
com tratamento a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ =10 mm ® TDZ 212 mm o
= =
z z
8 o)
M\ g wsc Q
N
M DIN 6H e = :F ’’’’’’’ — }’ o —-
371/376 A
THL Lsc ]
HSS-E Lu - LsC| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

c % A
2-3 45°

G -

ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

721 Z15 H13 W9 78 u7/ 75 78 Y6 77 »5 »5 74 »i3
M4.1
3
107 TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX01M2" 2 0.40 45.0 4 2.80 2.10 5 3 1.60 9.00
EX0OTIM2.57 25 0.45 50.0 4 2.80 2.10 5 3 2.05 12.50
EX01M3 3 0.50 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.50 18.00
EX01M3.5 3.5 0.60 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.90 20.00
EX01M4 4 0.70 63.0 7 450 3.40 6 3 3.30 21.00
EXO1M5 5 0.80 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.20 25.00
EX01Mé6 6 1.00 80.0 10 6.00 4.90 8 3 5.00 31.00
EX01M6DIN376 6 1.00 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.00 31.00
EX01M7 7 1.00 80.0 10 7.00 5.50 8 3 6.00 31.00
EX01M8 8 1.25 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.80 35.00
EX01M8DIN376 8 1.25 90.0 13 6.00 4.90 8 3 6.80 35.00
EX01M10 10 1.50 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.50 39.00
EX01M10DIN376 10 1.50 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.50 39.00
EX01M12 12 1.75 110.0 16 9.00 7.00 10 3 10.30 -
EX01M14 14 2.00 110.0 20 11.00 9.00 12 3 12.00 -
EX01M16 16 2.00 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.00 -
EX01M18 18 2.50 125.0 25 14.00 11.00 14 4 15.50 -
EX01M20 20 2.50 140.0 25 16.00 12.00 15 4 17.50 -
EX01M22 22 2.50 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX01M24 24 3.00 160.0 30 18.00 14.50 17 4 21.00 -
EX01M27 27 3.00 160.0 30 20.00 16.00 19 4 24.00 -
EX01M30 30 3.50 180.0 36 22.00 18.00 21 4 26.50 -
EX01M33 33 3.50 180.0 36 25.00 20.00 23 4 29.50 -
EX01M36 36 4.00 200.0 40 28.00 22.00 25 4 32.00 -
EX01M39 39 4.00 200.0 40 32.00 24.00 27 4 35.00 -
EX01M42" 42 4.50 200.0 45 32.00 24.00 27 4 37.50 -
EX01M48 " 48 5.00 250.0 50 36.00 29.00 32 4 43.00 -
EX01M52" 52 5.00 250.0 50 40.00 32.00 35 5 47.00 -
EX01M56 " 56 5.50 250.0 55 40.00 32.00 35 5 50.50 -
EX01M64 " 64 6.00 315.0 60 50.00 39.00 42 6 58.00 -

VHSS-E.
m



M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Rosca Métrica, Norma I1SO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando
aaderéncia do material da peca as arestas de corte.

B
e’
TDZ <10 mm ] TDZ =212 mm )
= b=
& &
wsc 8 WSC Q
N ‘_""x Y N ] ) U
o | f SN SR OO Sum——
529 I
— WL s, | o THL Lsc.| |,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

c % A
2-3 45°

® .
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17

Os produtos desta série também estdo disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L113 ou L002.

Produto TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E002M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E002M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E002M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E002M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E002M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E002M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E002M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E002M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E002M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E002M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E002M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E002M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E002M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E002M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E002M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
VHSS-E.



EOO2TIN

i

N
ISO 8
M 529 6H
HSS-E
] 250 | o
C % A
2-3 45°
®
TiN
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
|_EY H36 W37 27
M2.2 mM3.1 M3.2 M3.3
| W | W W6 »i5
Produto Tz TP
(mm)
E002TINM3 3 0.50
E002TINM4 4 0.70
E002TINM5 5 0.80
E002TINM6 6 1.00
E002TINMS8 8 1.25
E002TINM10 10 1.50
E002TINM12 12 1.75
E002TINM16 16 2.00
E002TINM20 20 2.50

44

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma ISO
Macho de mdquina de elevado desempenho com canais helicoidais para furos cegos. Adequado para uma ampla variedade de materiais de
pecas de trabalho. Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e alargar a vida Gtil da ferramenta.

OAL

' T
DCON MS

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

2
&
wsc 8
NS — 3
LU - LSC - -
- OAL -
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
H23 H19 W18 H13
M4.1 N2.1 N2.2 N2.3
74 M35 32 H23
OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm)

48.0 6 3.15

53.0 7 4.00

58.0 8 5.00

66.0 10 6.30

72.0 12 8.00

80.0 15 10.00

89.0 16 9.00

102.0 18 12.50

112.0 29 14.00

P3.3
211

WSC

(mm)
2.50
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00
7.10

10.00
11.20

P4.1
m10

P4.2
L4}

M1.1
m10

NOF PHD

(mm)
2.50
3.30
4.20
5.00
6.80
8.50

10.30
14.00
17.50

B A W W W W W W W

M1.2
W3

M2.1
W9

LU

(mm)
12.50
19.00
22.00
27.00
31.00
35.00

13



M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Rosca M, Norma ISO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

[
\
|
|
|
\
‘ I
DCON MS
TDZ
-" =
7
\
|
|
|
|
|
|
- U
DCON MS

N QY
v IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33
»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com brocas. Ver Ref. L113.

Produto TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E003M2 " 2 0.40 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.60 8.00
E003M2.5" 2.5 0.45 44.5 9.5 2.80 224 5 2 2.05 9.50
E003M3 3 0.50 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.50 12.50
E003M4 4 0.70 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.30 19.00
E003M5 5 0.80 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.20 22.00
E003M6 6 1.00 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.00 27.00
E003M8 8 1.25 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.80 31.00
E003M10 10 1.50 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 35.00
E003M12 12 1.75 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.30 -
E003M14 14 2.00 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.00 -
E003M16 16 2.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.00 -
E003M18 18 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 15.50 -
E003M20 20 2.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
E003M22 22 2.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E003M24 24 3.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 21.00 -
VHSS-E.
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M 2 DORMER 6H
§ § 15xD | HSS
c % A
2-3 30°
@ ST
P11 P12 P13
mis m20 7

M4

D/DORMER

Broca-Macho Combinado, HSS, Canais Helicoidais a 30°, Rosca Métrica, Norma IS0

Combinacao de uma broca de furo inicial e macho para produzir uma rosca numa sé passagem. Isso reduz significativamente o tempo necessario
para produzir a rosca no local utilizando uma ferramenta elétrica manual. Nao hé necessidade de utilizar uma chave ou trocar de ferramenta.
A superficie temperada a vapor atua para reter o lubrificante e proporcionar um corte mais suave.

P2.1
20

P2.2

718

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto. Ver Ref. L126.

Produto

E650M3
E650M4
E650M5
E650M6
E650M8
E650M10
E650M12
E650M14
E650M16

TDZ

o B~ W

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

D

(mm)
2.500
3.300
4.200
5.000
6.800
8.500
10.200
12.000
14.000

P3.1
15

(2]
=
wsc 5
Q
a
il -
< LDP | THL Lsc | |
OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

7112 714 79 7120 P15 »125
0AL THL LDP DCON MS WSC LSC NOF

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

56.0 10 6.00 3.15 2.50 5 2
65.0 12 8.00 4.00 3.15 6 2
69.0 15 10.00 5.00 4.00 7 2
84.0 18 12.00 6.30 5.00 8 2
96.0 21 16.00 8.00 6.30 9 2
108.0 22 20.00 10.00 8.00 n 2
113.0 29 24.00 9.00 7.10 10 2
123.0 30 28.00 11.20 9.00 12 2
134.0 32 32.00 12.50 10.00 13 2

115
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ISO
m 2283 6H
HSS-E
i} 2xD PM
C % A
2-3 40°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
[_Jh H13 H13
N2.3
712
Produto Tz
E605M3 3
E605M4 4
E605M5 5
E605M6 6
E605M8 8
E605M10 10
E605M12 12
E605M14 14
E605M16 16
E605M20 20

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 40°,, Sérire Longa, Rosca Métrica, Norma I1SO
Macho mais longo para maior alcance ao roscar furos de dificil acesso. Os canais helicoidais conduzem a limalha para longe das arestas de corte
e para fora do furo, evitando acumulagéo nos canais ou no fundo. Adequado para furos cegos.

TDZ

P2.1
10

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00
2.50

TDZ <6 mm 0 TDZ =28 mm »
= =

P4 P4

o} o

wsc 8 wsc 9

Y
N \
e = R NN — —

THL ]
- LU _ Lsc,| |, <THL Lsc | |
- OAL o - OAL -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

P 4}] L] 75 73 79 w7 4 719 ?17
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
66.0 9 3.15 2.50 5 2 2.50 21.00
73.0 9 4.00 3.15 6 2 3.30 22.00
79.0 12 5.00 4.00 7 3 4.20 26.00
89.0 12 6.30 5.00 8 3 5.00 29.00
97.0 12 6.30 5.00 8 3 6.80 -
108.0 14 8.00 6.30 9 3 8.50 -
119.0 23 9.00 7.10 10 3 10.30 -
127.0 25 11.20 9.00 12 3 12.00 -
137.0 25 12.50 10.00 13 3 14.00 -
149.0 30 14.00 11.20 14 3 17.50 -



E291

DIN

M 2174 | X
B 0 | wssE
c

235 @

Bright

P11 PL2 P13

3 EX W%
Produto Tz
E291M1.6 16
E291M2 2
E291M2.5 25
E29TM3 3
E201M3.5 35
E201M4 4
E291M5 5
E291M6 6
E201M8 8
E29TM10 10
E291M12 12
E291M16 16

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho sem canal (esmagamento) para produzir rosca de alta qualidade em furos cegos e passantes. Proporciona uma rosca forte, limpa, sem
aparas e precisa com excelente tolerancia. Altamente versatil para aco de resisténcia baixa a média e metais nao ferrosos.

TDZ

P2.1
H26

TP

(mm)
0.35
0.40
0.45
0.50
0.60
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00

4 (\\l\ \umum h~
N

i
I

TDZ <10 mm

TDZ =212 mm

\m“\i umm\\

I
NI

"
|
|
|
|
s
‘ L
DCON Ms
TDZ

|
U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

RV Lsc,
OAL - - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3
W23 |15 m12 P W26 W20 i3 ¥134 7130 »122
0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
450 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
50.0 8 2.80 2.10 5 3 230 12.50
56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
90.0 18 8.00 6.20 9 5 740 35.00
100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -

17
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D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho sem canais ( esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerdncia. Altamente versétil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para maiores velocidades de corte,

M 2174 | X
I RRE I
c

235 @

TiN

P11  PL2 P13

W5 ES1 WS

M3.1 M32 M33

m7 m5 PR
Produto Tz
E202M1.6 16
E292M2 2
E202M2.5 25
E202M3 3
E292M3.5 35
E202M4 4
E202M5 5
E202M6 6
E202M8 8
E292M10 10
E202M12 12
E202M16 16

desempenho e vida (til da ferramenta.

TDZ <10 mm %) TDZ =212 mm )
= =
WSC § WsC §
a a
e li—/]1 [= # SR — = #
- LU Lsc,| | LSC ~
OAL - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M21 M2.2
W51 W45 H29 W24 718 |18 713 W25 21 W22 18
M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
4L H55 W4 W28 W62 W55 W40 P36 712
P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.35 40.0 8 2.50 2.10 5 3 1.40 -
0.40 45.0 6 2.80 2.10 5 3 1.80 11.00
0.45 50.0 8 2.80 2.10 5 3 2.30 12.50
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.60 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -




DIN

M| 2174 | ©HX
1] | 35«0 | mssE

c

2-3.5 (E
TiN

PL1 P12 P13
W5 mST WS
M2.2 M23 M3.1
s ER WY
Produto 0z
E294M3 3
E294M4 4
E294M5 5
E294M6 6
E294M3 8
E294M10 10
E294M12 1
E294M14 14
E294M16 16

P2.1

M3.2

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rasgos p/ Lubrificacao, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho sem canais ( esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerdncia. Altamente versdtil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para maiores velocidades de corte,
desempenho e vida (til da ferramenta. Com rasgos laterais para melhor lubrificagdo em furos profundos.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

AN
UM

/ALY
NI

TDZ

U
|
|
|
|
|
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A
DCON MS

"
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|
s
‘ L
DCON Ms
TDZ

LU LSC_
OAL OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
H51 W45 7140 m29 W24 W20 W18 m15 W25 W21 H22
M3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
[ §H W14 m10 W55 W41 m23 [ 19) W55 W40 740 n12
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.70 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 740 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 1 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -
2.00 110.0 25 11.00 9.00 12 6 13.00 -
2.00 110.0 25 12.00 9.00 12 6 15.00 -

19
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D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Refrigeracao Interna, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho sem canais (esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerdncia. Altamente versétil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para maiores velocidades de corte,
desempenho e vida (til da ferramenta. Com refrigeracdo interna e rasgos laterais para uma lubrificacao ideal.

TDZ <10 mm TDZ 212 mm

1

\

|

|

|

|

|

|
L

DCON MS

A
DCON MS
TDZ

B [N | NN
M DIN 6HX Fl - I T
2174
< Lsc, | Lsc
1] a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-3.5 @

TiN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M2.1
W50 W56 W56 W56 W49 »142 W33 W26 W22 W20 W16 27 H23 W24
M22 M23 M31 M32 M33 MAl N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3

m19 ?12 18 W16 W14 10 W60 W55 W31 W68 W60 W44 140 P14
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E289M5 5 0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
E289M6 6 1.00 80.0 15 6.00 4.90 8 5 5.50 30.00
E289M8 8 1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
E289M10 10 1.50 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.30 39.00
E289M12 12 1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -

120



DIN

M 2174 | OHX
i} 3xD | HSS-E
E
1.5-2 @
TiN
P11 P12 P13
5 WS ms
M3.1 M3.2 M3.3
m7  mi5 om0
Produto [
E293M3 3
£293M4 4
E293M5 5
£293M6 6
E203M8 8
E203M10 10
E293M12 12
E293M16 16

P2.1
W51
M4.1
4}

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN

Macho sem canais (esmagamento) de elevado desempenho com guia de topo para produzir uma rosca quase completa em furos cegos. Fornece
umarosca forte, limpa, sem aparas e precisa com excelente tolerancia. Altamente versétil para ao, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido
aTiN para velocidades de corte mais elevadas, melhora o desempenho e o tempo de vida util da ferramenta.

TDZ <10 mm

Nk\l\l( mumu\ u\mm
(I

TDZ

] - DCON MS

TDZ

]

\m“\i umm\\

N

i
|

TDZ 212 mm )
=
z
SC 8
W a
i+ ,,,,,,,,,,, N N
LSC -
OAL -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P4.2
Z13
N2.3
W40

LU - LSC -
- OAL > -

P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1

W45 H29 W24 7118 W18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W55 H4 W28 62 W55

TP OAL THL DCON MS WSC

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70
0.70 63.0 12 4.50 3.40
0.80 70.0 13 6.00 4.90
1.00 80.0 15 6.00 4.90
1.25 90.0 18 8.00 6.20
1.50 100.0 20 10.00 8.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00
2.00 110.0 25 12.00 9.00

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W25 H21 H22 m18
N3.1 N3.3
?136 ?12
NOF PHD ]
(mm) (mm)
4 2.80 18.00
5 3.70 21.00
5 4.60 25.00
5 5.50 30.00
5 740 35.00
5 9.30 39.00
5 11.20 -
6 15.00 -
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DIN

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN
Macho sem canais (esmagamento) de elevado desempenho para produzir roscas de alta qualidade dentro da tolerancia 6G para um ajuste com
grande folga. Fornece uma rosca forte, limpa, sem aparas e precisa com excelente tolerancia. Altamente versatil para ao, aco inoxiddvel e metais

M 2174 | 96X
I RRE I
c
235 @
TiN
P11  PL2 P13
W5 ES1 WS
M3.1 M32 M33
m7 m5 PR
Produto Tz
E295M3 3
E205M3.5 35
E295M4 4
E205M5 5
E295M6 6
E295M8 8
E205M10 10
E205M12 2

122

P2.1
W51
M4.1
4}

nao ferrosos. Revestido a TiN para velocidades de corte mais elevadas e prolongar a vida ttil da ferramenta.

TDZ <10 mm n TDZ =212 mm %)
= =
pd P
@) @)
WSC 8 WSC 8
N N il
SR = — [ # s —— = #
- LU - Lsc, | _ LSC ~
OAL - OAL -
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W45 H29 W24 7118 W18 713 W25 W21 H22 W18
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W55 W41 W28 W62 W55 W40 7136 712
TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.80 18.00
0.60 56.0 n 4,00 3.00 6 4 3.20 20.00
0.70 63.0 12 450 3.40 6 5 3.70 21.00
0.80 70.0 13 6.00 490 8 5 4.60 25.00
1.00 80.0 15 6.00 490 8 5 5.50 30.00
1.25 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.40 35.00
1.50 100.0 20 10.00 8.00 N 5 9.30 39.00
1.75 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.20 -




DIN

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rosca Métrica, Norma DIN

M 2174 | 96X
i} 3xD | HSS-E
E
1.5-2 @
TiN
P11 P12 P13 P21
5 ms ms ms
M3.1 M3.2 M3.3 M4l
m7  mi5 om0 s
Produto e I
(mm)
E296M3 3 0.50
E296M4 4 0.70
E296M5 5 0.80
E296M6 6 1.00
E296M8 8 125
E296M10 10 150

P2.2
W45

N1.1
W55

OAL

(mm)
56.0
63.0
70.0
80.0
90.0

100.0

P3.1
29

N1.2
m41

TDZ

il \\\\mmu i
T

Macho sem canais (esmagamento) de elevado desempenho com guia de topo para produzir uma rosca de furo cego quase totalmente dentro da
tolerancia 6G. Fornece uma rosca forte, limpa, sem aparas e precisa. Altamente versatil para aco, aco inoxidavel e metais ndo ferrosos. Revestido
aTiN para velocidades de corte mais elevadas, melhora o desempenho e o tempo de vida util da ferramenta.

DCON MS

OAL

=

-
i

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.2
W24

N1.3
28

THL

(mm)

13
15
18
20

P3.3
718

N2.1
W62

DCON MS

(mm)
3.50
4.50
6.00
6.00
8.00

10.00

P4.1
18

N2.2
W55

WSC

(mm)
2.70
3.40
4.90
4.90
6.20
8.00

P4.2
Z13

N2.3
W40

M1.1
m25
N3.1
7136

NOF

(O R, R, IO IR, I

M1.2 M2.1 M2.2
H21 H22 m18
N3.3
?12
PHD ]
(mm) (mm)
2.80 18.00
3.70 21.00
4.60 25.00
5.50 30.00
740 35.00
9.30 39.00
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M4

E 10 5 2/DORMER

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca MF, Norma DIN
Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho tnico de
acabamento ou em jogo de dois machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

2
8
8
oo | e -
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 12 OAL THL DCON MS WSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E105M2.5X.35N03 25 035 40.0 9 2.80 210 3 215
E105M2.5X.35N09 25 035 40.0 9 280 210 3 215
E105M3X.35N03 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3X.35N09 3 035 40.0 9 350 270 3 265
E105M3.5X.35N03 35 035 450 10 400 3.00 3 320
E105M3.5X.35N09 35 035 450 10 4,00 3.00 3 320
E105M4X.5N03 4 0.50 450 12 450 340 3 350
E105M4X.5N09 4 0.50 45.0 12 4.50 3.40 3 3.50
E105M5X.5N03 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5X.5N09 5 0.50 50.0 14 6.00 490 3 450
E105M5.5X.5N09 55 0.50 56.0 16 6.00 490 3 5.00
E105M6X.75N03 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 5.30
E105M6X.75N09 6 0.75 56.0 16 6.00 490 3 530
E105M7X.75N03 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M7X.75N09 7 0.75 56.0 16 6.00 490 3 630
E105M8X.75N03 8 0.75 56.0 16 6.00 4.90 3 7.30
E105M8X.75N09 8 075 56.0 16 6.00 490 3 730
E105M8X1.0N03 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M8X1.0N09 8 1.00 63.0 19 6.00 490 3 7.00
E105M9X.75N03 9 075 63.0 19 7.00 550 3 830
E105M9X.75N09 9 075 63.0 19 7.00 5.50 3 830
E105M9X1.0NO3 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M9X1.0N09 9 1.00 63.0 19 7.00 5.50 3 8.00
E105M10X.75N03 10 0.75 63.0 16 7.00 5.50 3 9.30
E105M10X.75N09 10 075 63.0 16 7.00 5.50 3 930
E105M10X1.0N03 10 1.00 63.0 16 7.00 5.50 3 9.00
E105M10X1.0N09 10 1.00 63.0 16 7.00 550 3 9.00
E105M10X1.25N03 10 1.25 70.0 2 7.00 550 3 8.80
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Produto

E105M10X1.25N09
E105M11X.75N03
E105M11X.75N09
E105M11X1.0N03
E105M11X1.0NO9
E105M12X1.0N0O3
E105M12X1.0N09
E105M12X1.25N03
E105M12X1.25N09
E105M12X1.5N03
E105M12X1.5N09
E105M14X1.0NO3
E105M14X1.0N09
E105M14X1.25N03
E105M14X1.25N09
E105M14X1.5N03
E105M14X1.5N09
E105M15X1.0N03
E105M15X1.0N09
E105M15X1.5N03
E105M15X1.5N09
E105M16X1.0N03
E105M16X1.0N09
E105M16X1.5N03
E105M16X1.5N09
E105M18X1.0N03
E105M18X1.0N09
E105M18X1.5N03
E105M18X1.5N09
E105M20X1.0N0O3
E105M20X1.0N09
E105M20X1.5N03
E105M20X1.5N09
E105M22X1.0N03
E105M22X1.0N09
E105M22X1.5N03
E105M22X1.5N09
E105M24X1.0N03
E105M24X1.0N09
E105M24X1.5N03
E105M24X1.5N09
E105M24X2.0N03
E105M24X2.0N09
E105M25X1.5N03
E105M25X1.5N09
E105M25X2.0N03
E105M25X2.0N09
E105M27X1.5N03
E105M27X1.5N09
E105M27X2.0NO3
E105M27X2.0N09
E105M28X1.5N03
E105M28X1.5N09
E105M28X2.0N03
E105M28X2.0N09
E105M30X1.5N03
E105M30X1.5N09
E105M30X2.0N03
E105M30X2.0N09
E105M32X1.5N03
E105M32X1.5N09
E105M32X2.0NO3

1DZ

TP

(mm)
1.25
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.25
1.25
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
1.00
1.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
2.00

O0AL

(mm)
70.0
63.0
63.0
63.0
63.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
70.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0
90.0

M4

THL

(mm)
22
15
15

15
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22

DCON MS

(mm)
7.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00

WSC

(mm)
5.50
6.20
6.20
6.20
6.20
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

NOF

B N N N N S S N T o S Y S o e S G N N B N N N N T N N B S N I N N N N N N N N N N - L R Ry Ve R VR UV R UV R UV R UV R F UV L O¥)

PHD

(mm)
8.80
10.30
10.30
10.00
10.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.50
10.50
13.00
13.00
12.80
12.80
12.50
12.50
14.00
14.00
13.50
13.50
15.00
15.00
14.50
14.50
17.00
17.00
16.50
16.50
19.00
19.00
18.50
18.50
21.00
21.00
20.50
20.50
23.00
23.00
22.50
22.50
22.00
22.00
23.50
23.50
23.00
23.00
25.50
25.50
25.00
25.00
26.50
26.50
26.00
26.00
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.00
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Produto

E105M32X2.0N09
E105M36X1.5N03
E105M36X1.5N09
E105M36X2.0N03
E105M36X2.0N09
E105M36X3.0N03
E105M36X3.0N09
E105M40X1.5N03
E105M40X1.5N09
E105M40X2.0N03
E105M40X2.0N09
E105M40X3.0N03
E105M40X3.0N09
E105M42X1.5N03
E105M42X1.5N09
E105M42X2.0N03
E105M42X2.0N09
E105M42X3.0N03
E105M42X3.0N09
E105M45X1.5N03
E105M45X1.5N09
E105M45X2.0N03
E105M45X2.0N09
E105M45X3.0N03
E105M45X3.0N09
E105M48X1.5N03
E105M48X1.5N09
E105M48X2.0N03
E105M48X2.0N09
E105M48X3.0N03
E105M48X3.0N09
E105M50X1.5N03
E105M50X1.5N09
E105M50X2.0N03
E105M50X2.0N09
E105M50X3.0N03
E105M50X3.0N09

126

1DZ

32
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
4
4
Ly
Ly}
4
L)
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
50
50
50
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00

0AL

(mm)
90.0
100.0
100.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
22
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
25
25
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
22.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
18.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

NOF

[« W= W= Wi WK Wi N« N e - T K- N« NN - - - = e R A e L R R N i i e e s e

PHD

(mm)
30.00
34.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
38.50
38.50
38.00
38.00
37.00
37.00
40.50
40.50
40.00
40.00
39.00
39.00
43.50
43.50
43.00
43.00
42.00
42.00
46.50
46.50
46.00
46.00
45.00
45.00
48.50
48.50
48.00
48.00
47.00
47.00



MF _,'?;ﬁ 6H
| 250 | 50

C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P21 P2.2 P2.3
Hn H12 H12 3 77
K3.1 K32 K41 - K5.1  K5.2.
713 710 712 9 712 710
Produto 1DZ TP OAL
(mm) (mm)
E268M4X.5 4 0.50 63.0
E268M5X.5 5 0.50 70.0
E268M6X.75 6 0.75 80.0
E268M7X.75 7 0.75 80.0
E268M8X.75 8 0.75 80.0
E263M8X1.0 8 1.00 90.0
E268M9X1.0 9 1.00 90.0
E268M10X.75 10 0.75 90.0
E268M10X1.0 10 1.00 90.0
E268M10X1.25 10 1.25 100.0
E268M11X1.0 N 1.00 90.0
E268M12X1.0 12 1.00 100.0
E268M12X1.25 12 1.25 100.0
E268M12X1.5 12 1.50 100.0
E268M14X1.0 14 1.00 100.0
E268M14X1.25 14 1.25 100.0
E268M14X1.5 14 1.50 100.0
E268M15X1.5 15 1.50 100.0
E268M16X1.0 16 1.00 100.0
E268M16X1.5 16 1.50 100.0
E268M18X1.0 18 1.00 110.0
E268M18X1.5 18 1.50 110.0
E268M20X1.0 20 1.00 125.0
E268M20X1.5 20 1.50 125.0
E268M22X1.0 22 1.00 125.0
E268M22X1.5 22 1.50 125.0
E268M24X1.0 24 1.00 140.0
E268M24X1.5 24 1.50 140.0
E268M24X2.0 24 2.00 140.0
E268M25X1.5 25 1.50 140.0

M4

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca MF, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

TDZ

THL

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

THL

(mm)
10
13
15
15
15
18
18
20
20

P3.2

N2.1

P6

15

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
5.50
6.00
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
8.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

P4.1

»4

N2.2

714

?13

N2.3
Z

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
430
490
4.90
4,90
5.50
5.50
5.50
6.20
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50

710

N3.1
721

LSC

(mm)

O 00 0 G0 0 0 0 ~N o o u»n

S N N U e gy
NN N N N NN U B RN NNDNNOO O o

N3.2
W14

NOF

B A APPSR PR DR PREWWWWW W W WW

14
N4.2
4}
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PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
6.30
7.30
7.00
8.00
9.30
9.00
8.80
10.00
11.00
10.80
10.50

13.00
12.80
12.50
13.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
21.00
20.50
23.00
22.50
22.00
23.50
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Produto

E268M25X2.0
E268M26X1.5
E268M26X2.0
E268M27X1.5
E268M27X2.0
E268M28X1.5
E268M28X2.0
E268M30X1.5
E268M30X2.0
E268M32X1.5
E268M32X2.0
E268M33X1.5
E268M34X1.5
E268M35X1.5
E268M36X1.5
E268M36X2.0
E268M36X3.0
E268M40X1.5 "
E268M40X2.0 "
E268M40X3.0 "
E268M42X1.5"
E268M42X2.0 "
E268M42X3.0 "
E268M45X1.5"
E268M45X2.0 "
E268M45X3.0 "
E268M48X1.5"
E268M48X2.0 "
E268M48X3.0 "
E268M50X1.5 "
E268M50X2.0 "
E268M50X3.0 "
VHSS-E.
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1DZ

25
26
26
27
27
28
28
30
30
32
32
33
34
35
36
36
36
40
40
40
Lyl
Lyl
4
45
45
45
48
48
48
50
50
50

TP

(mm)
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00
1.50
2.00
3.00

OAL

(mm)
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0
150.0
150.0
160.0
170.0
170.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
170.0
170.0
200.0
180.0
180.0
200.0
190.0
190.0
225.0
190.0
190.0
225.0

THL

(mm)
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
30
30
30
30
30
55
30
30
60
30
30
60
32
32
42
32
32
50
32
30
50

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
32.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00
36.00

WSC

(mm)
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
22.00
22.00
22.00
22.00
22.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
24.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00
29.00

LSC

(mm)

17
17
19
19
19
19
2
21
21
21
23
25
25
25
25
25
27
27
27
27
27
27
32
32
32
32
32
32
32
32
32

NOF

(= W= = = N = N = N N = N o N I R N N S S I R R e R N N N N N N S N N

PHD

(mm)
23.00
24.50
24.00
25.50
25.00
26.50
26.00
28.50
28.00
30.50
30.00
31.50
32.50
33.50
34.50
34.00
33.00
38.50
38.00
37.00
40.50
40.00
39.00
43.50
43.00
42.00
46.50
46.00
45.00
48.50
48.00
47.00



DIN
MF 371 6H
HSS-E
| 150 | PO
C
2-3 D
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
[ N H12 W12 W9
713 7110 712 79
Produto 10z T
(mm)
E242M8X1.0 8 1.00
E242M10X1.0 10 1.00

TDZ

44

THL

LU

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca MF, Norma DIN, Esquerdo
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcdo.

DCON MS

OAL

]

'_
(%)
O

A

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P22 P23  P3.1 P32
3 77 m7 76
BBE KR nNis3 N1
w12 710 w12 w15
0AL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm)
90.0 18 8.00
100.0 20 10.00

P4.1
74
N2.2
714

WSC

(mm)
6.20
8.00

7.00

713 7110 L4}
N2.3 N3.1 N3.2
71 7121 W14

LSC NOF

(mm)

9 3

n 3

9.00

211

LU

(mm)
35.00
39.00
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MF _,'?;ﬁ 6H
| 5o | 50

C

2-3 D

Bright

P1.1 P1.2 P1.3 P2.3

Hn H12 H12 77

713 710 712 7110
Produto 1DZ TP OAL

(mm) (mm)

E290M12X1.0 12 1.00 100.0
E290M12X1.5 12 1.50 100.0
E290M14X1.0 14 1.00 100.0
E290M14X1.5 14 1.50 100.0
E290M16X1.0 16 1.00 100.0
E290M16X1.5 16 1.50 100.0
E290M18X1.5 18 1.50 110.0
E290M20X1.5 20 1.50 125.0
E290M22X1.5 22 1.50 125.0
E290M24X1.5 24 1.50 140.0
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44

DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca Métrica Fina, Norma DIN, Esquerdo
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

Z .
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1 P32 Pa1  [KEE [K©2) - K21 K22

m7 6 4 713 7110 14 7

N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N4.2

[43) ?i5 74 7 721 i 73
THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
21 9.00 7.00 10 4 11.00
21 9.00 7.00 10 4 10.50
21 11.00 9.00 12 4 13.00
21 11.00 9.00 12 4 12.50
21 12.00 9.00 12 4 15.00
21 12.00 9.00 12 4 14.50
24 14.00 11.00 14 4 16.50
24 16.00 12.00 15 4 18.50
25 18.00 14.50 17 4 20.50
28 18.00 14.50 17 4 22.50



M4

E 5 1 3 /DORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca MF, Norma IS0

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
macho cénico NO1 para furos passantes curtos, meio cénico NO2 para furos passantes mais profundos ou final NO3 para furos cegos. Além disso,
como Jogo NO7 (composto pelos machos NO2 + NO3)

TDZ <10 mm 0 TDZ =2 11 mm )
s b=
z z
e} o}
g wsc Q
N
Ty T pung
THL Lsc, | -
ISO - ~
MF 529 6H - OAL - - OAL .

1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
K3.1  K3.2 K41 BE K2 n~N13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 P 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E513M3X.35N01 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N02 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3X.35N03 3 035 480 125 315 250 5 3 265 12.50
E513M3.5X.35N03 35 035 480 125 315 250 5 3 320 12.50
E5S13M4X.5N01 4 0.50 53.0 14 400 315 6 3 3.50 14.00
E5S13M4X.5N02 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 350 14.00
E513M4X.5N03 4 0.50 53.0 14 400 3.15 6 3 350 14,00
E513M4X.5N07 4 0.50 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.50 14.00
E513M5X.5N01 5 0.50 58.0 11 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N02 5 0.50 58.0 1 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N03 5 0.50 58.0 n 5.00 400 7 3 450 2200
E513M5X.5N07 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E513M5X.75N01 5 075 58.0 1 5.00 4,00 7 3 430 2200
E513M5X.75N02 5 0.75 58.0 n 5.00 4.00 7 3 430 2200
E513M5X.75N03 5 075 58.0 1 5.00 400 7 3 430 2200
E513M6X.5N01 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N02 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.5N03 6 0.50 66.0 13 630 5.00 8 3 5.50 26.00
E513M6X.75NO1 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N02 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N03 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M6X.75N07 6 075 66.0 13 630 5.00 8 3 530 26.00
E513M7X.75N01 7 075 66.0 13 7.10 5.60 8 3 630 26.00
E513M7X.75N02 7 0.75 66.0 13 7.10 5.60 8 3 6.30 26.00
E513M7X.75N03 7 075 66.0 13 7.10 560 8 3 630 26.00
E513M8X.5NO1 8 050 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N02 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
E513M8X.5N03 8 0.50 720 16 8.00 630 9 3 7.50 29.00
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Produto

E513M8X.75N01
E513M8X.75N02
E513M8X.75N03
E513M8X.75N07
E513M8X1.0NO1
E513M8X1.0N02
E513M8X1.0NO3
E513M8X1.0NO7
E513M9X.75N03
E513M9X1.0NO1
E513M9X1.0NO2
E513M9X1.0NO3
E513M10X.5N03
E513M10X.75N01
E513M10X.75N02
E513M10X.75N03
E513M10X1.0NO1
E513M10X1.0N02
E513M10X1.0N03
E513M10X1.0N06
E513M10X1.0NO7
E513M10X1.25N01
E513M10X1.25N02
E513M10X1.25N03
E513M10X1.25N06
E513M10X1.25N07
E513M11X.75N01
E513M11X.75N02
E513M11X.75N03
E513M11X1.0NO1
E513M11X1.0N02
E513M11X1.0N03
E513M11X1.25N03
E513M12X.75N03
E513M12X1.0NO1
E513M12X1.0N02
E513M12X1.0N03
E513M12X1.0NO7
E513M12X1.25N01
E513M12X1.25N02
E513M12X1.25N03
E513M12X1.25N06
E513M12X1.25N07
E513M12X1.5N01
E513M12X1.5N02
E513M12X1.5N03
E513M12X1.5N06
E513M12X1.5N07
E513M13X1.5N03
E513M14X1.0NO1
E513M14X1.0N02
E513M14X1.0N03
E513M14X1.0N07
E513M14X1.25N01
E513M14X1.25N02
E513M14X1.25N03
E513M14X1.25N06
E513M14X1.5N01
E513M14X1.5N02
E513M14X1.5N03
E513M14X1.5N06
E513M14X1.5N07
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1DZ
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12

TP

(mm)
0.75
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
0.75
1.00
1.00
1.00
0.50
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
0.75
0.75
0.75
1.00
1.00
1.00
1.25
0.75
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.25
1.25
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
720
72.0
72.0
720
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0
95.0

THL

(mm)
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
18
19
19
19
19
19
19

22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24

M4

DCON MS

(mm)
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20

WSC

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00

LSC

_ = El
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10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10

12
12
12

12
12
12

12
12
12

NOF
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PHD

(mm)
7.30
7.30
7.30
7.30
7.00
7.00
7.00
7.00
8.30
8.00
8.00
8.00
9.50
9.30
9.30
9.30
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
8.80
8.80
8.80
8.80
8.80
10.30
10.30
10.30
10.00
10.00
10.00
9.80
11.30
11.00
11.00
11.00
11.00
10.80
10.80
10.80
10.80
10.80
10.50
10.50
10.50
10.50
10.50
11.50
13.00
13.00
13.00
13.00
12.80
12.80
12.80
12.80
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50



Produto

E513M15X1.5N02
E513M15X1.5N03
E513M16X1.0NO1
E513M16X1.0N02
E513M16X1.0NO3
E513M16X1.0NO7
E513M16X1.25N03
E513M16X1.5N01
E513M16X1.5N02
E513M16X1.5N03
E513M16X1.5N06
E513M16X1.5N07
E513M18X1.0NO1
E513M18X1.0N02
E513M18X1.0N03
E513M18X1.0NO7
E513M18X1.5N01
E513M18X1.5N02
E513M18X1.5N03
E513M18X1.5N06
E513M18X1.5N07
E513M18X2.0NO1
E513M18X2.0N02
E513M18X2.0N03
E513M18X2.0NO7
E513M20X1.0NO1
E513M20X1.0N02
E513M20X1.0N0O3
E513M20X1.0NO7
E513M20X1.5N01
E513M20X1.5N02
E513M20X1.5N03
E513M20X1.5N06
E513M20X1.5N07
E513M20X2.0NO1
E513M20X2.0N02
E513M20X2.0N03
E513M20X2.0NO7
E513M22X1.0N02
E513M22X1.0N03
E513M22X1.0NO7
E513M22X1.5N01
E513M22X1.5N02
E513M22X1.5N03
E513M22X1.5N07
E513M22X2.0NO1
E513M22X2.0N02
E513M22X2.0N03
E513M22X2.0N07
E513M24X1.0N02
E513M24X1.0N03
E513M24X1.5N01
E513M24X1.5N02
E513M24X1.5N03
E513M24X1.5N07
E513M24X2.0NO1
E513M24X2.0N02
E513M24X2.0NO3
E513M24X2.0N07
E513M25X1.5N01
E513M25X1.5N02
E513M25X1.5N03

1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.00
1.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50

OAL

(mm)
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
1120
1120
112.0
112.0
1120
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0
130.0

THL

(mm)
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35

M4

DCON MS

(mm)
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00
14.00

LSC

(mm)

NOF

B N N S N N e N N N S N N N R I S N N N~ NG Y~ NG~ G 5 N (~NG O~ NG~ NG 5~ S N N S N N e Y N N Y N N I N - N NN

PHD

(mm)
13.50
13.50
15.00
15.00
15.00
15.00
14.80
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
17.00
17.00
17.00
17.00
16.50
16.50
16.50
16.50
16.50
16.00
16.00
16.00
16.00
19.00
19.00
19.00
19.00
18.50
18.50
18.50
18.50
18.50
18.00
18.00
18.00
18.00
21.00
21.00
21.00
20.50
20.50
20.50
20.50
20.00
20.00
20.00
20.00
23.00
23.00
22.50
22.50
22.50
22.50
22.00
22.00
22.00
22.00
23.50
23.50
23.50
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Produto

E513M25X1.5N06
E513M25X1.5N07
E513M26X1.5N02
E513M26X1.5N03
E513M27X1.5N02
E513M27X1.5N03
E513M27X2.0N03
E513M28X1.5N02
E513M28X1.5N03
E513M30X1.5N02
E513M30X1.5N03
E513M30X2.0N02
E513M30X2.0N03
E513M32X1.5N01
E513M32X1.5N02
E513M32X1.5N03
E513M33X2.0N02
E513M33X2.0N03
E513M35X1.5N02
E513M35X1.5N03
E513M36X1.5N03
E513M36X2.0N02
E513M36X2.0N03
E513M36X3.0N02
E513M36X3.0N03
E513M39X3.0N02
E513M39X3.0N03
E513M40X1.5N02
E513M40X1.5N03
E513M42X1.5N02
E513M42X1.5N03
E513M42X3.0N03
E513M45X1.5N02
E513M45X1.5N03
E513M48X1.5N03
E513M48X2.0N03
E513M48X3.0N03
E513M50X1.5N02
E513M50X1.5N03

134

1DZ

TP

(mm)
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
2.00
3.00
3.00
3.00
3.00
1.50
1.50
1.50
1.50
3.00
1.50
1.50
1.50
2.00
3.00
1.50
1.50

OAL

(mm)
130.0
130.0
130.0
130.0
135.0
135.0
135.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0
187.0

THL

(mm)

M4

DCON MS

(mm)
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50
31.50

WSC

(mm)
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00
25.00

LSC

(mm)

NOF

(=2 W= W) Wi - ARE == Wi e = W= R e R A e i e e s e R R R R R e el e

PHD

(mm)
23.50
23.50
24.50
24.50
25.50
25.50
25.00
26.50
26.50
28.50
28.50
28.00
28.00
30.50
30.50
30.50
31.00
31.00
33.50
33.50
34.50
34.00
34.00
33.00
33.00
36.00
36.00
38.50
38.50
40.50
40.50
39.00
43.50
43.50
46.50
46.00
45.00
48.50
48.50



EP10

DIN

MF o 6H
] 2.5xD H::/]E

Bright

P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Produto

EP10M4X.5
EPT10M5X.5
EP10M6X.75
EP10M8X.75
EP10M8X1.0
EP10M10X.75
EP10M10X1.0
EP10M10X1.25
EP10M12X1.0
EP10M12X1.25
EP10M12X1.5
EP10M14X1.0
EP10M14X1.25
EP10M14X1.5
EP10M16X1.0
EP10M16X1.5
EP10M18X1.0
EP10M18X1.5
EP10M20X1.0
EP10M20X1.5
EP10M22X1.5
EP10M24X1.5
EP10M24X2.0
EP10M25X1.5
EP10M26X1.5
EP10M27X1.5
EP10M27X2.0
EP10M28X1.5
EP10M30X1.5
EP10M30X2.0

P1.3
W25
N3.2
w27

TDZ

44

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca MF, Norma DIN
Macho de méquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P2.1
18

N3.3
13

P

(mm)
0.50
0.50
0.75
0.75
1.00
0.75
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.00
1.25
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
1.50
2.00
1.50
1.50
2.00

P2.2
H16

N4.1
22

P2.3
714

OAL

(mm)
63.0
70.0
80.0
80.0
90.0
90.0
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
110.0
110.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
140.0
150.0
150.0

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N2.2

P3.1
L_RE]

THL

(mm)

P3.2
710

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

P4.1

4k}

N1.1
14

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
4.90
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

N1.2
W10

,_
w

—_ =
oOOOOOOOOOOChG\Uﬂé

P T N T e N P N P
—_— = O O O NN N N NN U B RN NN N oo

N1.3
m7

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

N2.1
W28

W25

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EP10TIN 7DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Revest. TIN, Rosca MF, Norma DIN

Macho de mdquina de elevado desempenho com entrada helicoidal apenas para furos passantes. Adequado para uma ampla variedade de
materiais de pecas de trabalho. O revestimento TiN permite velocidades de corte mais elevadas, melhora o desempenho e prolonga a vida (til da
ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

b

N
MF _,E) ;ﬁ 6H = '?-gunmmnnnnm ’’’’’’’’’’’’’
g g 2.5xD |-IIEIEI-IE - OAL N

TiN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1

W3  m3 4 WY 2 m24  E20 WY W4 w2 E 79 mi my m10
mM22 M1 m32 M3z w41 K K KOS G B2 EE B2 @E @&
ms ms m’ 6 L4 721 wie w12 w30 P#4 w6 PN PH P8

KB K82 n~N13 N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N4l
»128 120 H12 37 W34 W24 60 »136 »126

TDZ TP 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 18 6.00 4.90 8 3 7.00
EP10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 18 7.00 5.50 8 3 9.00
EP10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
EP10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 21 9.00 7.00 10 3 11.00
EP10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.80
EP10TINM12X1.5 12 1.50 100.0 21 9.00 7.00 10 3 10.50
EP10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 21 11.00 9.00 12 3 12.50
EP10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 21 12.00 9.00 12 3 14.50
EP10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 24 14.00 11.00 14 4 16.50
EP10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 24 16.00 12.00 15 4 18.50
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EP11
DIN
MF o 6H
HSS-E
§ § 2.5xD om

P1.1 P2.2 P2.3 P3.2
722 716 W14 H10
ve: KN KB KEE KW
74 713 7110 Z7
Produto 10z P
(mm)
EP11M4X.5 4 0.50
EP11M5X.5 5 0.50
EP11M6X.75 6 0.75
EP11M8X.75 8 0.75
EP11M8X1.0 8 1.00
EP11M10X.75 10 0.75
EP11M10X1.0 10 1.00
EP11M10X1.25 10 1.25
EP11M12X1.0 12 1.00
EP11M12X1.25 12 1.25
EP11M12X1.5 12 1.50
EP11M14X1.0 14 1.00
EP11M14X1.25 14 1.25
EP11M14X1.5 14 1.50
EP11M16X1.0 16 1.00
EP11M16X1.5 16 1.50
EP11M18X1.0 18 1.00
EP11M18X1.5 18 1.50
EP11M20X1.0 20 1.00
EP11M20X1.5 20 1.50
EP11M22X1.5 22 1.50
EP11M24X1.5 24 1.50
EP11M24X2.0 24 2.00
EP11M25X1.5 25 1.50
EP11M26X1.5 26 1.50
EP11M27X1.5 27 1.50
EP11M27X2.0 27 2.00
EP11M28X1.5 28 1.50
EP11M30X1.5 30 1.50
EP11M30X2.0 30 2.00

M4

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca MF, Norma DIN
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P3.3
79

216

TDZ

LTIV IV Yy

‘i

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
M3.3

P4.1 P4.2
3 6
K22 K3.1
713 114
OAL THL
(mm) (mm)
63.0 12
70.0 13
80.0 15
80.0 15
90.0 18
90.0 18
90.0 18
100.0 20
100.0 21
100.0 21
100.0 21
100.0 21
100.0 21
100.0 21
100.0 21
100.0 21
110.0 24
110.0 24
125.0 24
125.0 24
125.0 25
140.0 28
140.0 28
140.0 28
140.0 28
140.0 28
140.0 28
140.0 28
150.0 28
150.0 28

M11 M1.2
710 4k}

710 713

DCON MS

(mm)
2.80
3.50
4.50
6.00
6.00
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00

11.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.00
14.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.00
22.00

M2.1
79

79

WSC

(mm)
2.10
2.70
3.40
4.90
490
5.50
5.50
5.50
7.00
7.00
7.00
9.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.00
11.00
12.00
12.00
14.50
14.50
14.50
14.50
14.50
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00

M2.2 M3.1
w7 w7

715 Zn

LSC

(mm)

CcoO O OO O O O O

10
10
12
12

12
12
14
14
15
15
17
17
17
17
17
19
19
19
21
21

NOF

B I I I I N o S o N N N O "SR VN VR Ve R VR UV UV R VU R U R UV UV R UV R VSR OV UV R U¥)

M3.2
Zi6

4

PHD

(mm)
3.50
4.50
5.30
7.30
7.00
9.30
9.00
8.80
11.00
10.80

10.50
13.00
13.00
12.50
15.00
14.50
17.00
16.50
19.00
18.50
20.50
22.50
22.00
23.50
24.50
25.50
25.00
26.50
28.50
28.00
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M4

EO]. 1 2/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca MF, Norma ISO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

()
=
P4
3
wsc 8
N o I — —
MF 150 6H AN l l
529 THL

BT lLscl,

| 2sx0 | FOSE D oAL _ . oAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4 1 P4.2 M1.1 M1 2 M2 1 M22 M31 M32 M33

722 ?16 W14 H10 719 16 7110 77 77 6 ?5
va1 Kl K2 K©S K2E - K3.1  K3.2 - - K51  K5.2
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0T11M4X.5 4 0.50 53.0 17 4.00 3.15 6 3 3.50 17.00
E0OT1M5X.5 5 0.50 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E011Mé6X.5 6 0.50 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50 26.00
E011M6X.75 6 0.75 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.30 26.00
E011M8X.75 8 0.75 720 16 8.00 6.30 9 3 7.30 29.00
E011M8X1.0 8 1.00 72.0 16 8.00 6.30 9 3 7.00 29.00
E011M10X1.0 10 1.00 80.0 18 10.00 8.00 1 3 9.00 34.00
E011M10X1.25 10 1.25 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.80 34.00
E011M12X1.0 12 1.00 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E011M12X1.25 12 1.25 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E011M12X1.5 12 1.50 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E011M14X1.0 14 1.00 95.0 24 11.20 9.00 12 3 13.00 -
E011M14X1.25 14 1.25 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.80 -
E011M14X1.5 14 1.50 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E011M16X1.0 16 1.00 102.0 24 12.50 10.00 13 3 15.00 -
E011M16X1.5 16 1.50 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50 -
E011M18X1.0 18 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 17.00 -
E011M18X1.5 18 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E011M20X1.0 20 1.00 1120 29 14.00 11.20 14 4 19.00 -
E011M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E011M20X2.0 20 2.00 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.00 -
E011M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
E011M24X1.5 24 1.50 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.50 -
E011M24X2.0 24 2.00 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.00 -
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EX10 D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca MF, Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando
aaderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

(7]
S
)
wsc O
a
N
DIN s S — = |
MF 6H
374
THL tsc | |
HSS-E
i} 2.5xD PM - OAL

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 m1/ m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 m2/ W24

N2.3

m17

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX10M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX10M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX10M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX10M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX10M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX10M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX10M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX10M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX10M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX10M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX10M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX10M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX10M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX10M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX10M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX10M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX10M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX10M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX10M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX10M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX10M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX10M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 2250
EX10M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX10M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX10M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX10M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX10M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX10M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX10M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX10M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais a 45°, Revest. TIN, Rosca MF, Norma DIN

Macho de méquina de elevado desempenho com canais helicoidais para furos cegos. Adequado para uma ampla variedade de materiais de pecas
de trabalho. Revestido a TiN para permitir velocidades de corte mais elevadas, melhorar o desempenho e alargar a vida dtil da ferramenta. A haste
reduzida aumenta o alcance do macho.

(2]
=
P4
WscC 8
[a]
N
DIN o Y =]
MF 6H
374
THL, Lsc | |
HSS-E
D 2s | RS . OAL
c % A
2-3 45°
®
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1
W32 W36 37 m27 W23 m19 |18 _BE] 7 W10 4K] W10 K] P
M22 M31 M32 M33 M4l N2.1 N2.2 N2.3
m7 m7 o 75 74 W35 32 H23
A P O0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX10TINM8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 490 8 3 7.00
EX10TINM10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX10TINM10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX10TINM12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX10TINM12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX10TINM12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX10TINM14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX10TINM16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX10TINM18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX10TINM20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca MF, Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

(7]
S
)
wsc O
a
N
DIN s S — = |
MF 6H
374
THL tsc | |
HSS-E
i} 2.5xD PM - OAL

c % A
2-3 45°

G -

ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73
M4.1
3

1DZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

EX11M4X.50 4 0.50 63.0 7 2.80 2.10 5 3 3.50
EX11M5X.50 5 0.50 70.0 8 3.50 2.70 6 3 4.50
EX11M6X.75 6 0.75 80.0 10 4.50 3.40 6 3 5.30
EX11M8X.75 8 0.75 80.0 13 6.00 4.90 8 3 7.30
EX11M8X1.0 8 1.00 90.0 13 6.00 4.90 8 3 7.00
EX11M10X.75 10 0.75 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.30
EX11M10X1.0 10 1.00 90.0 13 7.00 5.50 8 3 9.00
EX11M10X1.25 10 1.25 100.0 15 7.00 5.50 8 3 8.80
EX11M12X1.0 12 1.00 100.0 15 9.00 7.00 10 3 11.00
EX11M12X1.25 12 1.25 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.80
EX11M12X1.5 12 1.50 100.0 15 9.00 7.00 10 3 10.50
EX11M14X1.0 14 1.00 100.0 15 11.00 9.00 12 3 13.00
EX11M14X1.25 14 1.25 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.80
EX11M14X1.5 14 1.50 100.0 15 11.00 9.00 12 3 12.50
EX11M16X1.0 16 1.00 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.00
EX11M16X1.5 16 1.50 100.0 15 12.00 9.00 12 4 14.50
EX11M18X1.0 18 1.00 110.0 17 14.00 11.00 14 4 17.00
EX11M18X1.5 18 1.50 110.0 17 14.00 11.00 14 4 16.50
EX11M20X1.0 20 1.00 125.0 17 16.00 12.00 15 4 19.00
EX11M20X1.5 20 1.50 125.0 17 16.00 12.00 15 4 18.50
EX11M22X1.5 22 1.50 125.0 17 18.00 14.50 17 4 20.50
EX11M24X1.5 24 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 2250
EX11M24X2.0 24 2.00 140.0 20 18.00 14.50 17 4 22.00
EX11M25X1.5 25 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 23.50
EX11M26X1.5 26 1.50 140.0 20 18.00 14.50 17 4 24.50
EX11M27X1.5 27 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.50
EX11M27X2.0 27 2.00 140.0 20 20.00 16.00 19 4 25.00
EX11M28X1.5 28 1.50 140.0 20 20.00 16.00 19 4 26.50
EX11M30X1.5 30 1.50 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.50
EX11M30X2.0 30 2.00 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.00
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E013 D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca MF, Norma I1SO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta.

TDZ <10 mm TDZ =212 mm

[
\
|
|
|
\
‘ I
DCON MS
TDZ
-" =
7
\
|
|
|
|
|
|
- U
DCON MS

N QY
o IS0 e SR NN
529
— W Lsc, L THL Lsc,
i} 2.5xD PM - OAL . - OAL .-

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

721 Z15 H13 W9 78 m7/ 75 78 Y6 77 ?5 4B 74 73
M4.1
73
TDZ TP OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E013M4X.5 4 0.50 53.0 7 4.00 3.15 6 3 3.50 19.00
E013M5X.5 5 0.50 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.50 22.00
E013Mé6X.5 6 0.50 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 27.00
E013M6X.75 6 0.75 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.30 27.00
E013M8X.75 8 0.75 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.30 31.00
E013M8X1.0 8 1.00 72.0 12 8.00 6.30 9 3 7.00 31.00
E013M10X1.0 10 1.00 80.0 15 10.00 8.00 1 3 9.00 35.00
E013M10X1.25 10 1.25 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.80 35.00
E013M12X1.0 12 1.00 89.0 16 9.00 7.10 10 3 11.00 -
E013M12X1.25 12 1.25 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E013M12X1.5 12 1.50 89.0 16 9.00 7.10 10 3 10.50 -
E013M14X1.5 14 1.50 95.0 18 11.20 9.00 12 3 12.50 -
E013M16X1.0 16 1.00 102.0 18 12.50 10.00 13 4 15.00 -
E013M16X1.5 16 1.50 102.0 18 12.50 10.00 13 4 14.50 -
E013M18X1.5 18 1.50 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E013M20X1.5 20 1.50 112.0 29 14.00 11.20 14 4 18.50 -
E013M22X1.5 22 1.50 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.50 -
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E288

DIN
ME | DD 6HX
B 0 | wssE
c
235 @
TiN
P11 PL2 P13
T .
M3.1 M3.2 M33
m7 m5 PR
Produto Tz
E288M5X.5 5
E288M6X.75 6
E288M8X1.0 8
E288M10X1.0 10
E288M10X1.25 10
E288M12X1.5 12

P2.1
W51
M4.1
4}

44

D/DORMER

Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rosca Métrica Fina, Norma DIN
Macho sem canais ( esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerdncia. Altamente versdtil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para maiores velocidades de corte,

desempenho e vida (til da ferramenta.

TDZ <6 mm

Al

\MMM (i
NI

l\!\!\l\l““ I

TDZ

] -~ DCON MS

TDZ

]

\m“\i umm\\

N

i
|

TDZ =28 mm )
=
z
SC 8
w (a)]
,7“'» ,,,,,,,,,,, B |
LSC -
OAL -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P4.1

LU - LSC, |
- OAL

P2.2 P3.1 P3.2 P3.3

W45 m29 W24 7118

N1.1 N1.2 N1.3 N2.1

W55 H4 W28 62

TP OAL THL DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)
0.50 70.0 13 6.00
0.75 80.0 15 6.00
1.00 90.0 18 6.00
1.00 90.0 20 7.00
1.25 100.0 20 7.00
1.50 100.0 21 9.00

W18

N2.2

W55

WSC

(mm)
490
4.90
4.90
5.50
5.50
7.00

P4.2
Z13

N2.3
W40

M1.1 M1.2 M2.1 M2.2
W25 H21 H22 m18
N3.1 N3.3
?136 ?12
NOF PHD ]
(mm) (mm)
5 4.80 25.00
5 5.70 30.00
5 7.50 -
5 9.50 -
5 9.40 -
5 11.30 -
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Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca UNC, Norma DIN
Ideal para a roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho dnico de
acabamento ou em jogo de trés machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

2
8
8
une | O 28 u{
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1085-40N03 5 40 3.180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1085-40N08 5 40 3180 450 13 4,00 3.00 3 265
E1086-32N03 6 E)) 3510 450 10 400 3.00 3 285
E1086-32N08 6 E)) 3510 450 10 4,00 3.00 3 285
E1088-32N03 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E1088-32N08 8 E)) 4170 50.0 14 6.00 490 3 3.50
E10810-24N03 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10810-24N08 10 24 4830 50.0 14 6.00 490 3 3.90
E10812-24N03 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E10812-24N08 12 24 5.490 56.0 16 6.00 490 3 450
E1081/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1081/4N08 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1085/16N03 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1085/16N08 5/16 18 7.940 63.0 19 6.00 490 3 6.60
E1083/8N03 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1083/8N08 318 16 9.530 70.0 2 7.00 5.50 3 8.00
E1087/16N03 7116 14 11110 75.0 30 8.00 620 3 9.40
E1087/16N08 716 14 11110 750 30 8.00 6.20 3 9.40
E1081/2N03 10 13 12700 750 27 9.00 7.00 3 1080
E1081/2N08 10 13 12.700 75.0 27 9.00 7.00 3 1080
E1089/16N03 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1089/16N08 916 12 14290 80.0 30 11.00 9.00 4 1220
E1085/8N03 5/8 1 15.880 80.0 E)) 12.00 9.00 4 13.50
E1085/8N08 5/8 1 15.880 80.0 2 12.00 9.00 4 13.50
E1083/4N03 34 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1083/4N08 304 10 19.050 95.0 34 1400 11.00 4 16.50
E1087/8N03 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1087/8N08 7/8 9 2230 1100 38 18.00 14.50 4 19.50
E1081N08 1 8 25.400 1100 38 20.00 16.00 4 225
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca UNC, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcdo.

DIN
UNC 371 2B
HSS-E
| 150 | PO
C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 PZ 1 P2.2 P2.3
Hn H12 H12 3 77
13 7110 ?112 79 ?112 7110
Produto 1DZ TPI D OAL
(mm) (mm)
E2254-40 4 40 2.845 56.0
E2255-40 5 40 3.175 56.0
E2256-32 6 32 3.505 56.0
E2258-32 8 32 4.166 63.0
E22510-24 10 24 4.826 70.0
E22512-24 12 24 5.486 80.0
E2251/4 1/4 20 6.350 80.0

TDZ

THL
LU

DCON MS

OAL

]

'_
(%)
O

A

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7/
N1.3
?112
THL
(mm)
9
10
n
12
13
15
16

P3.2

P6

N2.1

15

DCON MS

(mm)
3.50
3.50
4.00
4.50
6.00
6.00
7.00

P4.1
74
N2.2
714

?13

N2.3
Z

WSC LSC

(mm) (mm)
2.70 6
2.70 6
3.00 6
3.40 8
4.90 8
4.90 8
5.50 8

710

N3.1
721

N

3.2

14

NOF

w W www w w

714 71
N4.2
4L}

PHD ]
(mm) (mm)
2.35 18.00
2.65 18.00
2.85 20.00
3.50 21.00
3.90 25.00
4.50 30.00
5.10 30.00

145



44

E27 5 2/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca UNC, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

Cc
z
(@]
wo
o=z
N
@
Z .
|
\
b
|
|
|
|
|
|

THL
] | 150 | HSE OAL

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P11 P12 P13 P21 P2.2 st P3.1 P32 P4l [KifE (K2 - K21 K22

Hn H12 H12 3 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - K5.1 - N1.3 N21 N22 N23 N3.1 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
02 11 ™ 0AL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E2755/16 5/16 18 7.940 90.0 18 6.00 490 8 3 6.60
E2753/8 3/8 16 9530 1000 24 7.00 5.50 8 3 8.00
E2757/16 716 14 11110 1100 3 9.00 7.00 10 3 9.40
E2751/2 107 13 12.700 1100 3 9.00 7.00 10 3 1080
E2759/16 916 12 14290 1100 25 11.00 9.00 12 3 1220
E2755/8 5/8 1 15.880 1100 25 12.00 9.00 12 4 13.50
E2753/4 34 10 19.050 140.0 34 14.00 11.00 14 4 16.50
E2757/8 718 9 2230 140.0 34 18.00 1450 17 4 19.50
E2751 1 8 25.400 160.0 38 20.00 16.00 19 4 225
E2751.1/8 1178 7 28,580 180.0 45 2200 18.00 2 4 25.00
E2751.1/4 11/4 7 31750 1800 50 25.00 20.00 3 4 28.00
E2751.1/2 1172 6 38.100 200.0 60 3200 24.00 by, 4 34.00
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E515

ISO
UNC 529 2B
1.5xD HSS
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1
m7 m7 L] 19
711 78 7110 78
N4.3
?3

M4

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca UNC, Norma IS0
Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecanica. Com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos NO6 ou como machos separados, sendo macho cénico NO1 para furos passantes curtos, meio cénico NO2 para furos
passantes mais profundos ou final reto NO3 para furos cegos.

TDZ < 3/8"

‘ I
DCON MS
TDZ

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjuntos com matrizes. Ver Ref. L120.

Produto

E5151-64N01
E5151-64N02
E5151-64N03
E5151-64N06
E5152-56N01
E5152-56N02
E5152-56N03
E5152-56N06
E5153-48N01
E5153-48N02
E5153-48N03
E5153-48N06
E5154-40N01
E5154-40N02
E5154-40N03
E5154-40N06
E5155-40N01
E5155-40N02
E5155-40N03
E5155-40N06
E5156-32N01
E5156-32N02
E5156-32N03
E5156-32N06
E5158-32N01
E5158-32N02
E5158-32N03

1Dz

0O 0O O OO ONO LT L1 L1 DD B D W WWWRNRNINDN = —a —a —

TPI

64
64
64
64
56
56
56
56
48
48
48
48
40
40
40
40
40
40
40
40
32
32
32
32
32
32
32

- OAL -
P22 P23 P3.1 P32 P4l
B 74 W4 74 73
BE K2 N3 N21 N22
i} v9 L[ L 710

™ OAL THL DCON MS

(mm) (mm) (mm) (mm)
1854 410 8 250
1854 410 8 250
1854 410 8 250
1.854 41.0 8 2.50
2184 445 95 280
2184 445 95 280
2184 445 95 280
2184 4.5 95 280
2515 445 95 280
2515 445 95 280
2515 45 95 280
2515 44.5 9.5 2.80
2.845 480 125 315
2845 480 125 315
2845 480 125 315
2.845 48.0 125 3.15
3175 480 125 315
375 480 125 315
375 480 125 315
3.175 48.0 12.5 3.15
3505 50.0 14 355
3.505 50.0 14 3.55
3.505 50.0 14 3.55
3.505 50.0 14 3.55
4166 53.0 95 450
4166 53.0 9.5 450
4166 53.0 95 450

TDZ 2 7/16"

D/DORMER

OAL

|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

WSC

(mm)
2.00
2.00
2.00
2.00
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.24
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.50
2.80
2.80
2.80
2.80
3.55
3.55
3.55

12

N2.3
m7

79

KLl KL2  KL3
w7

N3.1 N3.2

LSC

(mm)

(< = - V. RV RV RV B RV R R R RV RV RV RV NIV RNV NIV R R RV, RV R U G

17

W10

NOF

W W W wwwwwwwwwwwwwwwwwwwwNno NN~

K21 K2.2
712 710
N3.3 N4.2
5 5
PHD LU
(mm) (mm)
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.55 8.00
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
1.85 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
2.10 9.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
235 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.65 12.50
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
2.85 14.00
3.50 17.00
3.50 17.00
3.50 17.00
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Produto

E5158-32N06
E51510-24N01
E51510-24N02
E51510-24N03
E51510-24N06
E51512-24N01
E51512-24N02
E51512-24N03
E51512-24N06
E5151/4N01
E5151/4N02
E5151/4N03
E5151/4N06
E5155/16N01
E5155/16N02
E5155/16N03
E5155/16N06
E5153/8N01
E5153/8N02
E5153/8N03
E5153/8N06
E5157/16N01
E5157/16N02
E5157/16N03
E5157/16N06
E5151/2N01
E5151/2N02
E5151/2N03
E5151/2N06
E5159/16N01
E5159/16N02
E5159/16N03
E5159/16N06
E5155/8N01
E5155/8N02
E5155/8N03
E5155/8N06
E5153/4N01
E5153/4N02
E5153/4N03
E5153/4N06
E5157/8N01
E5157/8N02
E5157/8N03
E5157/8N06
E5151NO3
E5151NO1
E5151N02
E5151NO6
E5151.1/8N01
E5151.1/8N02
E5151.1/8N03
E5151.1/4N01
E5151.1/4N02
E5151.1/4N03
E5151.3/8N01
E5151.3/8N02
E5151.3/8N03
E5151.1/2N01
E5151.1/2N02
E5151.1/2N03
E5151.3/4N01
E5151.3/4N02
E5151.3/4N03
E5152N03
E5152N01
E5152N02
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1Dz

10
10
10
10
12
12
12
12
1/4
1/4
1/4
1/4
5116
5116
5116
5116
3/8
3/8
3/8
3/8
76
716
716
7116
12
12
12
1/2
916
916
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4
718
7/8
7/8
7/8
1
1

1
1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
1.3/8
1.3/8
1.3/8
1.1/2
1.1/2
1.1/2
1.3/4
13/4
13/4
2
2
2

TPI

= =m0 e a0 e S e e S S = NN RN R R RN RN N NN W
OO OO = = m NN NWWWWE RO OD O OO DDA BDRN

1D

(mm)
4.166
4.826
4.826
4.826
4.826
5.486
5.486
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100
44.450
44.450
44.450
50.800
50.800
50.800

OAL

(mm)
53.0
58.0
58.0
58.0
58.0
62.0
62.0
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
72.0
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0
187.0
187.0
187.0
200.0
200.0
200.0

THL

(mm)
9.5
n
n
n
n
12
12
12
12
13
13
13
13
16
16
16
16
18
18
18
18
19
19
19
19
22
22
22
22
24
24
24
24
24
24
24
24
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
41
41
4
47
47
47
47
47
47
54
54
54
60
60
60

M4

DCON MS

(mm)
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
5.60
5.60
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00

10.00
10.00
10.00
10.00
8.00

8.00

8.00

8.00

9.00

9.00

9.00

9.00

11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50

WSC

(mm)
3.55
4.00
4.00
4.00
4.00
450
4.50
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
2240
2240
2240
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

,_
wv

O WO O W oo NN NN NN NN o3

[ N
—_ =

n

NOF

oo oo AR PRAEAEAEEEEPEPAEPEAEEEDEDEDEPEPSESEDEDEDDDEEPSEESESEDEDDPDDWWWWLWWWWWWWWWWWWW W W W W W W W W w

PHD

(mm)
3.50
3.90
3.90
3.90
3.90
4.50
4.50
4.50
4.50
5.10
5.10
5.10
5.10
6.60
6.60
6.60
6.60
8.00
8.00
8.00
8.00
9.40
9.40
9.40
9.40

10.80
10.80
10.80
10.80
12.20
12.20
12.20
12.20
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
19.50
19.50
19.50
19.50
22.25
22.25
22.25
22.25
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
30.75
30.75
30.75
34.00
34.00
34.00
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00



DIN

UNC | 51841 28
HSS-E
§ § 2.5xD o

Bright

P1.1
22

N2.3
W18

P1.2
W24

N3.1
W44

Produto

EP204-40
EP205-40
EP206-32
EP208-32
EP2010-24
EP2012-24
EP201/4
EP205/16
EP203/8
EP207/16
EP201/2
EP205/8
EP203/4
EP207/8
EP201

P1.3
W25
N3.2
w27

TDZ

co o U N

_
o

1/4
56
3/8
716
12
5/8
3/4
7/8
1

P2.1
18

N3.3
13

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNC, Norma DIN

44

D/DORMER

Macho de méquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas

e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16" »
=
P4
]
wsc g

)

[
Lsc,.| |4
OAL o

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N1.1

g
5
wsc 8‘
b el = B
. W tsc,| |
- OAL .
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
W16 714 7110 ?78
N4.1
7122
TPI D 0AL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
40 2.845 56.0 9 3.50
40 3.175 56.0 10 3.50
32 3.505 56.0 1" 4.00
32 4.166 63.0 12 450
24 4.826 70.0 13 6.00
24 5.486 80.0 15 6.00
20 6.350 80.0 15 7.00
18 7.938 90.0 18 8.00
16 9.525 100.0 20 10.00
14 11.112 100.0 20 8.00
13 12.700 110.0 23 9.00
1 15.875 110.0 25 12.00
10 19.050 125.0 30 14.00
22.225 140.0 34 18.00
8 25.400 160.0 38 18.00

WSC

(mm)
2.70
2.70
3.00
3.40
4.90
4.90
5.50
6.20
8.00
6.20
7.00
9.00

11.00
14.50
14.50

W14

N1.2

,_
(%)
~

© o ® e oD

o o

10

N1.3 N2.1 N2.2
u7 W28 W25
NOF PHD ]
(mm) (mm)
3 2.35 18.00
3 2.65 18.00
3 2.85 20.00
3 3.50 21.00
3 3.90 25.00
3 4.50 30.00
3 5.10 30.00
3 6.60 35.00
3 8.00 39.00
3 9.40 -
3 10.80 -
3 13.50 -
4 16.50 -
4 19.50 -
4 22.25 -
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Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNC, Norma DIN
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8" %) TDZ =2 7/16" on
= =
z Z
o (e}
g wsc 8\

DIN : ‘ SR —— =

= |
UNC | rens 2B [ Jﬁ
o LsC THL Lsc,| |
HSS-E j " oA - o = _ OAL o
§ § 25x0 | "o - - - -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»122 ?116 H4 H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6 [ 4F)
M4l KLl o KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
4 13 710 77 P16 713 ?114 2110 713 79 15 71
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP214-40 4 40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EP215-40 5 40 3.175 56.0 10 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EP216-32 6 32 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EP218-32 8 32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP2110-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EP2112-24 12 24 5.486 80.0 15 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EP211/4 1/4 20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EP215/16 5/16 18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EP213/8 3/8 16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1" 3 8.00 39.00
EP217/16 7116 14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EP211/2 12 13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EP215/8 5/8 n 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 13.50 -
EP213/4 3/4 10 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EP217/8 7/8 9 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EP211 1 8 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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TDZ 2 7/16"

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
M3.3

4

EO21
Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNC, Norma ISO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.
TDZ < 3/8" %)
=
&
WsC Q
N T N
UNC ISO 2B = — 11 — # = T
529 THL
- LU o ILSC| < THL
g § 25xp | HSSE OAL B
PM — - -
B
3.5-5 €§ @
<
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1
»122 ?116 W4 H10 79 3 6 7110 L4} 79
ver K KiE KE BE G2 EE G2
74 713 7110 7 ?116 713 14 10 713 4]
TDZ TPl D OAL THL DCON MS WSC
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0212-56 2 56 2184 445 9.5 2.80 2.24
E0214-40 4 40 2.845 43.0 14 3.15 2.50
E0215-40 5 40 3.75 48.0 125 3.15 2.50
E0216-32 6 32 3.505 50.0 16 3.55 2.80
E0218-32 8 32 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55
E02110-24 10 24 4.826 58.0 n 5.00 4.00
£02112-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50
E0211/4 1/4 20 6.350 66.0 13 6.30 5.00
E0215/16 5116 18 7.938 72.0 16 8.00 6.30
£0213/8 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00
E0217/16 716 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30
E0211/2 12 13 12.700 89.0 22 9.00 7.10
E0215/8 5/8 11 15.875 102.0 24 12.50 10.00
E0213/4 3/4 10 19.050 112.0 29 14.00 11.20
E0217/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50
E0211 1" 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00

M2.2 M3.1 M3.2
77 77 P76
K5.1  K5.2
15 711
LSC NOF PHD
(mm) (mm)
5 2 1.85
5 3 2.35
5 3 2.65
5 3 2.85
6 3 3.50
7 3 3.90
7 3 4.50
8 3 5.10
9 3 6.60
1l 3 8.00
9 3 9.40
10 3 10.80
13 3 13.50
14 4 16.50
16 4 19.50
18 4 22.25
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNC, Norma DIN

Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos.

TDZ < 3/8" 0 TDZ 2 7/16" 0
= =
z P4
o o
wsc 8 WSC ]
N
DIN e = :F ’’’’’’’ s e —— -
uNC 21841 28 ]
THL LsC
HSS-E LY - LsC,| |
i)ﬁ 2.5xD PM - OAL . - OAL .

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX204-40 4 40 2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.35 18.00
EX205-40 5 40 3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
EX206-32 6 32 3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
EX208-32 8 32 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX2010-24 10 24 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
EX2012-24 12 24 5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
EX201/4 1/4 20 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
EX205/16 5/16 18 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
EX203/8 3/8 16 9.525 100.0 15 10.00 8.00 n 3 8.00 39.00
EX207/16 716 14 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
EX201/2 12 13 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
EX205/8 5/8 n 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
EX203/4 3/4 10 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
EX207/8 7/8 9 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
EX201 1" 8 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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EX21
DIN
UNC 2184-1 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Produto L
EX214-40 4
EX215-40 5
EX216-32 6
EX218-32 8
EX2110-24 10
EX2112-24 12
EX211/4 1/4
EX215/16 5/16
EX213/8 3/8
EX217/16 7/16
EX211/2 172
EX215/8 5/8
EX213/4 3/4
EX217/8 7/8
EX211 1"

M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNC, Norma DIN
Macho de méquina para produzir roscas de ajuste normal dentro da tolerancia 2B. O canal helicoidal é adequado para furos cegos. A superficie
com tratamento a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ

P3.2
|

TPI

40
40
32
32
24
24
20
18
16

13
n
10

TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" »
= =
2 2
M\ g wsc Q
S = E— =1
A
THL LSC 3
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL o
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.3 P4.1 P4.2 Mi11 M12 M21 M22 M31 M32 M33
4}] m7 75 4} 4]0 »7 5 5 4 4}
L) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
2.845 56.0 6 3.50 2.70 6 3 235 18.00
3.175 56.0 6 3.50 2.70 6 3 2.65 18.00
3.505 56.0 7 4.00 3.00 6 3 2.85 20.00
4.166 63.0 7 450 3.40 8 3 3.50 21.00
4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 3.90 25.00
5.486 80.0 10 6.00 4.90 8 3 4.50 30.00
6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.10 30.00
7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.60 35.00
9.525 100.0 15 10.00 8.00 11 3 8.00 39.00
11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.40 -
12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 10.80 -
15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 13.50 -
19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 16.50 -
22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 19.50 -
25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 22.25 -
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNC, Norma ISO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

ISO
UNC 529 2B

‘ T
DCON MS
TDZ
_‘- =
0
\
|
|
|
|
|
\
] -
DCON MS

HSS-E
D 2s | RS . oAL _ . OAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0232-56 2 56 2.184 445 9.5 2.80 224 5 2 1.85 9.50
E0234-40 4 40 2.845 43.0 6 3.15 2.50 5 3 2.35 14.00
E0235-40 5 40 3.175 48.0 6 3.15 2.50 5 3 2.65 12.50
E0236-32 6 32 3.505 50.0 6 3.55 2.80 5 3 2.85 16.00
E0238-32 8 32 4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E02310-24 10 24 4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 3.90 20.00
E02312-24 12 24 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.50 21.00
E0231/4 1/4 20 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.10 28.00
E0235/16 5/16 18 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.60 31.00
E0233/8 3/8 16 9.525 80.0 15 10.00 8.00 1 3 8.00 34.00
E0237/16 7116 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.40 -
E0231/2 12 13 12.700 89.0 19 9.00 7.10 10 3 10.80 -
E0235/8 5/8 1 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 13.50 -
E0233/4 3/4 10 19.050 1120 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
E0237/8 7/8 9 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 19.50 -
E0231 1 8 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 22.25 -
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Broca-Macho Combinado, HSS, Canais Helicoidais a 30°, Rosca UNC, Norma DIN

Combinacao de uma broca de furo inicial e macho para produzir uma rosca numa sé passagem. Isso reduz significativamente o tempo necessario
para produzir a rosca no local utilizando uma ferramenta elétrica manual. Nao hé necessidade de utilizar uma chave ou trocar de ferramenta.
A superficie temperada a vapor atua para reter o lubrificante e proporcionar um corte mais suave.

WSC

DCON MS

R .
unc | DIN 28 2 R N — N =)
2 DORMER
_LDP | THL
§ § 15xD | HSS < OAL

c % A
2-3 30°

G -

ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W18 W20 W22 W20 7118 7115 7112 714 79 7120 P15 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E6516-32 6 32 2.850 56.9 12 6.00 3.50 2.90 2
E6518-32 8 32 3.500 64.0 12 8.00 4.50 3.55 2
E65110-24 10 24 3.900 72.0 15 10.00 5.00 4.00 2
E65112-24 12 24 4.500 77.0 15 11.00 5.60 450 2
E6511/4 1/4 20 5.100 83.0 17 13.00 6.30 5.00 2
E6515/16 5/16 18 6.600 94.0 21 16.00 8.00 6.30 2
E6513/8 3/8 16 8.000 107.0 23 19.00 10.00 8.00 2
E6517/16 7116 14 9.400 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6511/2 1/2 13 10.800 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6519/16 9/16 12 12.200 124.0 29 28.00 11.20 9.00 2
E6515/8 5/8 1l 13.500 134.0 31 32.50 12.50 10.00 2
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Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rasgos p/ Lubrificacdo, Rosca UNC, Norma DIN

Macho sem canais ( esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerdncia. Altamente versétil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para maiores velocidades de corte,
desempenho e vida (til da ferramenta. Com rasgos laterais para melhor lubrificagdo em furos profundos.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

"
\
|
|
|
il
‘ L
DCON Ms
TDZ

N AL TRDLEFRIY \ i
sl T = - = e
2184-1
- LU Lsc, | LSC
1] a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-3.5 @
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M12 Ma2.1
W45 W51 W51 W51 W45 P40 H29 W24 W20 W18 |15 25 W21 W22
M22 M23 M31 M32 M33 MAl N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W18 712 mi7 |5 W14 |10 |55 W41 W28 W62 W55 W40 7140 712
1A TPl L) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2874-40 4 40 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
E2876-32 6 32 3.505 56.0 M 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E2878-32 8 32 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.80 21.00
E28710-24 10 24 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 440 25.00
E2871/4 1/4 20 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 5.80 30.00
E2875/16 516 18 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.30 35.00
E2873/8 3/8 16 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 8.80 39.00
E2877/16 7/16 14 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 10.30 -
E2871/2 12 13 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 5 11.90 -
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E111

UNF 2D1|§l1 28
1) 150 | mss

C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
| | |
k3.1 K32 K4l
.4 .4 .4
N3.3 N4.2 N4.3
| | |
Produto 1L
E1115-44N03 5
E1115-44N09 5
E1116-40N03 6
E1116-40N09 6
E1118-36N03 8
E1118-36N09 8
E11110-32N03 10
E11110-32N09 10
E1111/4N03 1/4
E1111/4N09 1/4
E1115/16N03 5/16
E1115/16N09 5/16
E1113/8N03 3/8
E1113/8N09 3/8
E1117/16N03 7/16
E1117/16N09 7/16
E1111/2N03 12
E1111/2N09 12
E1119/16N03 9/16
E1119/16N09 9/16
E1115/8N03 5/8
E1115/8N09 5/8
E1113/4N03 3/4
E1113/4N09 3/4
E1117/8N03 7/8
E1117/8N09 7/8
E1111NO3 1"
E1111N09 1"

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca UNF, Norma DIN

M4

D/DORMER

Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho tnico de
acabamento ou em jogo de dois machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

P2.1
|

4]

TPI

P2.2

P2.3
4]

4]

D

(mm)
3.180
3.180
3.510
3.510
4170
4.170
4.820
4.820
6.350
6.350
7.940
7.940
9.530
9.530
11.110
11.110
12.700
12.700
14.290
14.290
15.880
15.880
19.050
19.050
22.230
22.230
25.400
25.400

DCON MS

L

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

KLl K12 KL3 K21 K22
r v 7 7 P

N
E 7777777777777
- THL
- OAL -
P3.1 P3.2 P4.1
| |4 |4
N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
| | | | |
OAL THL DCON MS WSC
(mm) (mm) (mm) (mm)
45.0 13 4.00 3.00
45.0 13 4.00 3.00
45.0 10 4.00 3.00
45.0 10 4.00 3.00
50.0 14 6.00 4.90
50.0 14 6.00 4.90
50.0 14 6.00 4.90
50.0 14 6.00 4.90
56.0 17 6.00 4.90
56.0 17 6.00 4.90
63.0 19 6.00 4.90
63.0 19 6.00 4.90
63.0 16 7.00 5.50
63.0 16 7.00 5.50
63.0 15 8.00 6.20
63.0 15 8.00 6.20
70.0 22 9.00 7.00
70.0 22 9.00 7.00
70.0 16 11.00 9.00
70.0 16 11.00 9.00
70.0 16 12.00 9.00
70.0 16 12.00 9.00
80.0 22 14.00 11.00
80.0 22 14.00 11.00
90.0 22 18.00 14.50
90.0 22 18.00 14.50
90.0 22 20.00 16.00
90.0 22 20.00 16.00

N2.3

NOF

2 A A DS DDA PSS DS DD WWWWWW W DWW W WWwWw W wWwwww

N3.2

PHD

(mm)
2.70
2.70
295
295
3.50
3.50
4.10
4.10
5.50
5.50
6.90
6.90
8.50
8.50
9.90
9.90

11.50
11.50
12.90
12.90
14.50
14.50
17.50
17.50
20.40
20.40
23.25
23.25
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca UNF, Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reforcada aumenta a resisténcia a torcdo.

DCON MS

c
Z
M
wo
==
N
o]
TDZ
|
(—
\
|
|
|
|
|
N

THL
- - LU - LSC
] | 150 | HSE ~ ~ AL -
c
23 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 K@ K22 - K21 K22

Hn H12 H12 3 77 m7 6 4 713 7110 14 7
K3.1  K3.2 K41 - BE K2 nN13  N21 N22  N23 N34 N3.2 N4.2
713 710 w12 v9 w12 710 w12 w15 w4 Lj} w21 w4 Laf
1) I ™ 0AL THL DCONMS — WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
£2292-64 2 64 2184 450 7 280 210 5 3 1.90 12.00
£2293-56 3 56 2515 50.0 8 280 210 5 3 215 1250
£2294-48 4 48 2845 56.0 9 3.50 270 6 3 240 18.00
£2295-44 5 44 375 56.0 10 3.50 270 6 3 270 18.00
£2296-40 6 40 3.505 56.0 1 400 3.00 6 3 295 20.00
E2298-36 8 36 4166 63.0 12 450 340 6 3 3.50 21.00
£22910-32 10 2 4.826 70.0 13 6.00 490 8 3 410 25.00
£22912-28 12 28 5.486 80.0 15 6.00 490 8 3 470 30.00
E2291/4 1/4 28 6350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
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E278

UNF _,'?;ﬁ 28
L | 0|

C

2-3 @

Bright

P1.1 P1.2 P1.3 P2 1 P2.2

mn 12 W12 L]

713 710 712 9 712
Produto TDZ TPI D

(mm)

E2785/16 5/16 24 7.940
E2783/8 3/8 24 9.530
E2787/16 7116 20 11.110
E2781/2 12 20 12.700
E2789/16 9/16 18 14.290
E2785/8 5/8 18 15.880
E2783/4 3/4 16 19.050
E2787/8 7/8 14 22.230
E2781 1 12 25.400
E2781.1/8 1.1/8 12 28.580
E2781.1/4 1.1/4 12 31.750
E2781.3/8 1.3/8 12 34.930
E2781.1/2" 1172 12 38.100
VHSS-E.

44

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca UNF, Norma DIN

Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,

evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P23

710

Z,

THL

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7
N1.3
Z12

OAL

(mm)
90.0
100.0
100.0
100.0
100.0
100.0
125.0
140.0
140.0
150.0
150.0
170.0
170.0

P3.2
49
N2.1
Z15

THL

(mm)
18
24
22
21
21
21

P4.1
74
N2.2
714

DCON MS

(mm)
6.00
7.00
9.00
9.00
11.00
12.00

14.00
18.00
18.00
22.00
25.00
28.00
32.00

?13

N2.3
Z

WSC

(mm)
4.90
5.50
7.00
7.00
9.00
9.00

11.00
14.50
14.50
18.00
20.00
22.00
24.00

14
N4.2

NOF

S AP DDWwWwWww

211

PHD

(mm)
6.90
8.50
9.90
11.50
12.90
14.50
17.50
20.40
23.25
26.50
29.50
32.75
36.00

159



M4

DDORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca UNF, Norma IS0

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecanica. Com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos NO6 ou como machos separados, sendo macho cénico NO1 para furos passantes curtos, meio cénico NO2 para furos
passantes mais profundos ou final reto NO3 para furos cegos.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

r
DCON Ms
TDZ
|
)
|
|
|
|
|
|
|
i \
DCON MS

une | B30 28 B OAL

OAL

1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
v L 710 L wii 9 L[ mii 710 v7 7 m0 s s
N4.3
3

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjuntos com matrizes. Ver Ref. L120.

1Dz TPI D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5240-80N01 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N02 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5240-80N03 0 80 1.524 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.25 7.00
E5241-72N01 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N02 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5241-72N03 1 72 1.854 41.0 8 2.50 2.00 4 2 1.55 8.00
E5242-64N01 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N02 2 64 2184 445 9.5 2.80 224 5 3 1.90 9.50
E5242-64N03 2 64 2.184 445 9.5 2.80 2.24 5 3 1.90 9.50
E5244-48N01 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N02 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5244-48N03 4 48 2.845 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.40 12.50
E5245-44N01 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N02 5 44 3.175 48.0 125 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5245-44N03 5 44 3.175 48.0 12.5 3.15 2.50 5 3 2.70 12.50
E5246-40N01 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N02 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 2.95 14.00
E5246-40N03 6 40 3.505 50.0 14 3.55 2.80 5 3 295 14.00
E5248-36N01 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N02 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E5248-36N03 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00
E52410-32N01 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N02 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N03 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52410-32N06 10 32 4.826 58.0 1 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00
E52412-28N01 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
E52412-28N02 12 28 5.486 62.0 12 5.60 4.50 7 3 4.70 21.00
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Produto

E52412-28N03
E52412-28N06
E5241/4N01
E5241/4N02
E5241/4N03
E5241/4N06
E5245/16N01
E5245/16N02
E5245/16N03
E5245/16N06
E5243/8N01
E5243/8N02
E5243/8N03
E5243/8N06
E5247/16N01
E5247/16N02
E5247/16N03
E5247/16N06
E5241/2N01
E5241/2N02
E5241/2N03
E5241/2N06
E5249/16N01
E5249/16N02
E5249/16N03
E5249/16N06
E5245/8N01
E5245/8N02
E5245/8N03
E5245/8N06
E5243/4N01
E5243/4N02
E5243/4N03
E5243/4N06
E5247/8N01
E5247/8N02
E5247/8N03
E5247/8N06
E5241N01
E5241N02
E5241N03
E5241N06
E5241.1/8N01
E5241.1/8N02
E5241.1/8N03
E5241.1/4N01
E5241.1/4N02
E5241.1/4N03
E5241.3/8N01
E5241.3/8N02
E5241.3/8N03
E5241.1/2N01
E5241.1/2N02
E5241.1/2N03

1DZ

12
1/4
1/4
1/4
1/4
516
516
516
516
3/8
3/8
3/8
3/8
VAL
716
716
716
172
12
12
12
9/16
9/16
9/16
9/16
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4

3/4

1

1.1/8
1.1/8
1.1/8
1.1/4
1.1/4
1.1/4
13/8
13/8
13/8
1172
1172
1172

TPI

1D

(mm)
5.486
5.486
6.350
6.350
6.350
6.350
7.938
7.938
7.938
7.938
9.525
9.525
9.525
9.525

11.112
11.112
11.112
11.112
12.700
12.700
12.700
12.700
14.288
14.288
14.288
14.288
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
22.225
22.225
22.225
22.225
25.400
25.400
25.400
25.400
28.575
28.575
28.575
31.750
31.750
31.750
34.925
34.925
34.925
38.100
38.100
38.100

OAL

(mm)
62.0
62.0
66.0
66.0
66.0
66.0
72.0
72.0
720
72.0
80.0
80.0
80.0
80.0
85.0
85.0
85.0
85.0
89.0
89.0
89.0
89.0
95.0
95.0
95.0
95.0

102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0
130.0
138.0
138.0
138.0
151.0
151.0
151.0
162.0
162.0
162.0
170.0
170.0
170.0

M4

THL

(mm)
12
12
13
13
13
13
16
16

DCON MS

(mm)
5.60
5.60
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
10.00
10.00
10.00
10.00
8.00
8.00
8.00
8.00
9.00
9.00
9.00
9.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00

WSC

(mm)
4.50
4.50
5.00
5.00
5.00
5.00
6.30
6.30
6.30
6.30
8.00
8.00
8.00
8.00
6.30
6.30
6.30
6.30
7.10
7.10
7.10
7.10
9.00
9.00
9.00
9.00

10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00
20.00
20.00
20.00
22.40
22.40
22.40

,_
wv

=RV RV RV el e el gl V- BV RV R R R L= RN RN ]

NOF

B N T Y e o N N e e L T R R N N - S VSR VS R UV RN VR UV VR Ve R VRN UV R VU R VR VRN SV SV RN UV R U R UV R VR UV RN UV RN VSR V)

PHD

(mm)
470
470
5.50
5.50
5.50
5.50
6.90
6.90
6.90
6.90
8.50
8.50
8.50
8.50
9.90
9.90
9.90
9.90

11.50
11.50
11.50
11.50
12.90
12.90
12.90
12.90
14.50
14.50
14.50
14.50
17.50
17.50
17.50
17.50
20.40
20.40
20.40
20.40
23.25
23.25
23.25
23.25
26.50
26.50
26.50
29.50
29.50
29.50
32.75
32.75
32.75
36.00
36.00
36.00
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Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNF, Norma DIN
Macho de méquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

DCON MS

i
\
|
|
|
|
TDZ
|
|
|
‘ ‘
DCON MS

N a
DIN o Emmr—
UNF 2184-1 2B
LU LSC THL LSC_|
§ g 2.5xD Hs:/-IE - OAL - - OAL .

2(-:3 E@ @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W22 W24 W25 |18 W16 P14 _NE] 7110 4k] W14 W10 m7 28 25
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 w27 13 722

TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP308-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3010-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 410 25.00
EP301/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP305/16 5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP303/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EP307/16 716 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP301/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP305/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP303/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP307/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP301 1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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TDZ 2 7/16"

|

|

|

i :
DCON MS

OAL

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNF, Norma DIN
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.
TDZ < 3/8" 0
=
4
o]
%)
a
\
DIN ) B
=
UNF 2184-1 2B ]
- LU - Lsc,.| |4 THL
HSS-E B OAL - -
| ] 250 | "o < - -
C
2-3 €§ @
ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
»122 ?116 W4 H10 79 3 6 7110 L4} 79 77 77 ?6 75
M4l KLl KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K51 K5.2
4 13 7110 77 P16 713 114 27110 713 79 15 711
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EP318-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EP3110-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 3 410 25.00
EP311/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EP315/16 5/16 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EP313/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
EP317/16 716 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EP311/2 12 20 12.700 110.0 23 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EP315/8 5/8 18 15.875 110.0 25 12.00 9.00 12 3 14.50 -
EP313/4 3/4 16 19.050 125.0 30 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EP317/8 7/8 14 22.225 140.0 34 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EP311 1" 12 25.400 160.0 38 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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M3.3
75

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca UNF, Norma ISO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.
TDZ < 3/8" 2 TDZ 27/16"
P4
o]
wsc Q
ISO B - ——— ¢ = [S=2 =
UNF 59 28 = l '
THL
LU LSC
HSS-E - = = ~
0 2s0 | B . oAL _ . oAL
B
3.5-5 €§ @
ST
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2
»122 ?116 H4 H10 79 3 6 7110 4} 79 77 77 ?6
M4l KLl o KL2 K13 K21 K22 K31 K32 K41 K5.1 K52
74 713 710 7 ?116 713 14 Z10 713 4] 15 711
TDZ Pl 1l OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E0318-36 8 36 4.166 53.0 9.5 4.50 3.55 6 3 3.50
E03110-32 10 32 4.826 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.10
E0311/4 1/4 28 6.350 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.50
E0315/16 516 24 7.938 72.0 16 8.00 6.30 9 3 6.90
E0313/8 3/8 24 9.525 80.0 18 10.00 8.00 11 3 8.50
E0317/16 716 20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90
E0311/2 12 20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50
E0319/16 9/16 18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90
E0315/8 5/8 18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 3 14.50
E0313/4 3/4 16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50
E0317/8 7/8 14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40
E0311 1" 12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25
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DIN

UNF 2184-1 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H21 H23 W24
N2.3
m17
Produto 10z
EX308-36 8
EX3010-32 10
EX301/4 1/4
EX305/16 5/16
EX303/8 3/8
EX307/16 7/16
EX301/2 12
EX305/8 5/8
EX303/4 3/4
EX307/8 7/8
EX301 1"

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNF, Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando
aaderéncia do material da peca as arestas de corte.

TDZ

P2.1
17

TPI

TDZ < 3/8" » TDZ 2 7/16" »
= =
& &
M\ g wsc Q
S = E— =1
A
THL LSC 3
LU | LSC_ -
- OAL - - OAL o
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W5 13 m1 79 w7 m3 mo 1 my m2
L) OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
9.525 100.0 15 10.00 8.00 1 3 8.50 39.00
11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNF, Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8" 0 TDZ = 7/16" n

= =

z z

Q o)

M\ g wsc  §

N
UNF DIN 2B E = :F ’’’’’’’ — }“ S —-
2184-1 A
THL Lsc
HSS-E Ly - Lsc,| |
i} 2.5xD PM - OAL - - OAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P2.2 P2.3 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 Mi1 M12 M21 M22 M31 M32 M33

»121 715 H13 P 4} L 4B) 738 P76 77 4F) 4F) 74 73
M4.1
73
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX318-36 8 36 4.166 63.0 7 4.50 3.40 8 3 3.50 21.00
EX3110-32 10 32 4.826 70.0 8 6.00 4.90 8 3 4.10 25.00
EX311/4 1/4 28 6.350 80.0 10 7.00 5.50 8 3 5.50 30.00
EX315/16 5/16 24 7.938 90.0 12 8.00 6.20 9 3 6.90 35.00
EX313/8 3/8 24 9.525 100.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 39.00
EX317/16 716 20 11.112 100.0 15 8.00 6.20 9 3 9.90 -
EX311/2 12 20 12.700 110.0 18 9.00 7.00 10 3 11.50 -
EX315/8 5/8 18 15.875 110.0 20 12.00 9.00 12 4 14.50 -
EX313/4 3/4 16 19.050 125.0 25 14.00 11.00 14 4 17.50 -
EX317/8 7/8 14 22.225 140.0 25 18.00 14.50 17 4 20.40 -
EX311 1" 12 25.400 160.0 30 18.00 14.50 17 4 23.25 -
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ISO

UNF 529 2B
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 ”15 mi3
M4.1
73
Produto L
E0338-36 8
E03310-32 10
E0331/4 1/4
E0335/16 5/16
E0333/8 3/8
E0337/16 716
E0331/2 1/2
E0339/16 9/16
E0335/8 5/8
E0333/4 3/4
E0337/8 7/8
E0331 1"

M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca UNF, Norma ISO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

[
\
|
|
|
|
‘ T
DCON MS
TDZ
_‘- =
0
\
|
|
|
|
|
|
] >
DCON MS

N A Oy
LU LSC - THL - LSCV
- OAL o - OAL o

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 M12 M21 M22 M31 M32 M33

P 4} m7 4B) 78 P76 77 5 5 74 73
TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD ]
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

36 4.166 53.0 7 4.50 3.55 6 3 3.50 17.00

32 4.826 58.0 8 5.00 4.00 7 3 4.10 20.00

28 6.350 66.0 10 6.30 5.00 8 3 5.50 28.00

24 7.938 72.0 12 8.00 6.30 9 3 6.90 31.00

24 9.525 80.0 15 10.00 8.00 N 3 8.50 34.00
20 11.112 85.0 19 8.00 6.30 9 3 9.90 -
20 12.700 89.0 22 9.00 7.10 10 3 11.50 -
18 14.288 95.0 24 11.20 9.00 12 3 12.90 -
18 15.875 102.0 24 12.50 10.00 13 4 14.50 -
16 19.050 112.0 29 14.00 11.20 14 4 17.50 -
14 22.225 118.0 29 16.00 12.50 16 4 20.40 -
12 25.400 130.0 35 18.00 14.00 18 4 23.25 -
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Combinacao Broca-Macho HSS, Canais Helicoidais a 30°, Rosca UNF, Norma DIN

Combinacao de uma broca de furo inicial e macho para produzir uma rosca numa sé passagem. Isso reduz significativamente o tempo necessario
para produzir a rosca no local utilizando uma ferramenta elétrica manual. Nao hé necessidade de utilizar uma chave ou trocar de ferramenta.
A superficie temperada a vapor atua para reter o lubrificante e proporcionar um corte mais suave.

WSC

DCON MS

UNF DIN Medium

2DORMER

§ § 15xD | HSS OAL

c % A
2-3 30°

¢ -

ST

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

W18 W20 W22 W20 7118 7115 7112 714 79 7120 ?15 »125
TDZ TPI D 0AL THL LDP DCON MS WSC NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E6548-36 8 36 3.500 64.0 13 8.00 4.50 3.55 2
E65410-32 10 32 4.100 72.0 16 10.00 5.00 4.00 2
E65412-28 12 28 4.700 71.0 17 11.00 5.60 4.50 2
E6541/4 1/4 28 5.500 83.0 19 13.00 6.30 5.00 2
E6545/16 5/16 24 6.900 94.0 22 16.00 8.00 6.30 2
E6543/8 3/8 24 8.500 104.0 24 19.00 10.00 8.00 2
E6547/16 7116 20 9.900 107.0 25 22.00 8.00 6.30 2
E6541/2 12 20 11.500 114.0 29 25.00 9.00 7.10 2
E6545/8 5/8 18 14.500 134.0 32 32.00 12.50 10.00 2
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Macho Maquina de Laminacao, HSS-E, Revest. TIN, Rasgos p/ Lubrificacdo, Rosca UNF, Norma DIN

Macho sem canais (esmagamento) de elevado desempenho para furos cegos e passantes. Fornece roscas fortes, limpas, sem aparas e precisas
com excelente tolerancia. Altamente versatil para aco, aco inoxiddvel e metais nao ferrosos. Revestido a TiN para velocidades de corte mais altas
e prolongar a vida (til da ferramenta. Com rasgos laterais para melhor lubrificacdo em furos profundos.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

U
|
|
|
|
|
|
|
A
DCON MS

"
|
|
|
|
s
‘ L
DCON Ms
TDZ

N ALLCLITRDLETRRY \ il
e TR P - == i
2184-1
- U LSC, | LSC
0| a5k | mssE . oAL . . oAL .
C
2-35 @
TiN
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M1.1 Mi12 Ma2.1
W45 W51 W51 P51 W45 ?140 H29 W24 W20 |18 |15 25 21 W22
M2.2 M2.3 M3.1 Mm3.2 m3.3 M4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.3
W18 Z15 17 m15 W14 W10 W55 m4 28 W62 W55 W40 7140 Z12
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2864-48 4 48 2.845 56.0 9 3.50 2.70 6 4 2.60 18.00
E2866-40 6 40 3.505 56.0 n 4.00 3.00 6 4 3.20 20.00
E2868-36 8 36 4.166 63.0 12 4.50 3.40 6 5 3.90 21.00
E28610-32 10 32 4.826 70.0 13 6.00 4.90 8 5 4.50 25.00
E2861/4 1/4 28 6.350 80.0 15 7.00 5.50 8 5 6.00 30.00
E2865/16 516 24 7.938 90.0 18 8.00 6.20 9 5 7.50 35.00
E2863/8 3/8 24 9.525 100.0 20 10.00 8.00 n 5 9.10 39.00
E2867/16 716 20 11.112 100.0 20 8.00 6.20 9 5 10.60 -
E2861/2 12 20 12.700 100.0 21 9.00 7.00 10 5 12.10 -
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Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca UN, Norma ISO
Uma ferramenta versatil, adequada para mdquina e também para roscagem manual. Com um design de canal reto e quia final para furos cegos
e passantes.

TDZ < 3/8" TDZ 2 7/16"

L 1%
= =
z z
Q o]
g wsc 9
N
ISO o I ,7«} fffffffffff )
UN 529 2B —L
THL
0] 150 | ks D OAL _ . OAL _
c
23 ®

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5701/4X32N03 1/4 2 6350 66.0 13 630 5.00 3 560 26.00
E5701/4X36N03 1/4 36 6350 66.0 13 630 5.00 3 570 26.00
E5701/4X40N03 1/4 40 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.70 26.00
E5705/16X32N03 5/16 ) 7938 720 16 8.00 630 3 7.20 29.00
E5703/8X32N03 3/8 2 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 8.80 3200
E5707/16X24N03 7116 24 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.00 -
E5707/16X28N03 716 28 11112 85.0 19 8.00 630 3 10.20 -
E5701/2X28N03 10 28 12.700 89.0 2 9.00 7.10 3 11.80 -
E5709/16X24N03 916 24 14,288 95.0 24 11.20 9.00 4 13.25 -
E5705/8X24N03 5/8 24 15.875 1020 24 12.50 10.00 4 14.80 -
E5703/4X20N03 34 20 19.050 1120 29 14,00 11.20 4 17.80 -
E5707/8X20N03 7/8 20 225 1180 30 16.00 12.50 4 21.00 -
E5701X14N03 1 14 25.400 130.0 36 18.00 1400 4 23.50 -
E5701.1/16X12N03 11/16 12 26.988 127.0 37 2000 16.00 4 24.75 -
E5701.1/8K8N03 11/8 8 28575 1380 35 20.00 16.00 4 2550 -
E5701.3/16X12N03 13/16 12 30.163 137.0 37 240 18.00 4 28.00 -
E5701.1/4X8N03 1.1/4 8 31750 1510 # 240 18.00 4 2850 -
E5701.5/16X12N03 15/16 12 33338 137.0 37 240 18.00 4 3125 -
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Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca BSW, Norma DIN352
Ideal para a roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho dnico de
acabamento ou em jogo de trés machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

)]
=
Z
(o]
WSC 8
BSW DIN Medium IE 7777777777777 %
351
o THL
1] | 15«0 | mss ) oAl _
c
s ®

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
|4 4] 4] 4] 4

| | | | | |4 | |4 |4
BE B2 @i 2 KE K2 n~N1a1 N1.2 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4 4 4 |4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 D) OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E1151/8N03 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1151/8N08 8 40 3175 40.0 10 3.50 270 3 255
E1155/32N03 5/32 E)) 3.969 450 12 450 340 3 3.20
E1155/32N08 5/32 32 3.969 45.0 12 4.50 3.40 3 3.20
E1153/16N03 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1153/16N08 3/16 24 4763 50.0 16 550 430 3 370
E1151/4N03 1/4 20 6350 56.0 17 6.00 490 3 510
E1151/4N08 1/4 20 6.350 56.0 17 6.00 4,90 3 5.10
E1155/16N03 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1155/16N08 5/16 18 7.938 63.0 25 6.00 490 3 6.50
E1153/8N03 318 16 9.525 70.0 2 7.00 5.50 3 7.90
E1153/8N08 3/8 16 9.525 70.0 22 7.00 5.50 3 7.90
E1157/16N03 7116 14 11113 750 30 8.00 6.20 3 9.20
E1157/16N08 7116 14 11113 75.0 30 8.00 620 3 9.20
E1151/2N03 ) 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 10.50
E1151/2N08 10 12 12.700 80.0 30 9.00 7.00 3 1050
E1159/16N03 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1159/16N08 916 12 14288 80.0 30 11.00 9.00 4 12.00
E1155/8N03 5/8 1 15.875 9.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1155/8N08 5/8 1 15.875 90.0 36 12.00 9.00 4 13.50
E1153/4N03 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1153/4N08 34 10 19.050 105.0 40 1400 11.00 4 16.50
E1157/8N03 7/8 9 2225 1100 45 18.00 14.50 4 19.25
E1157/8N08 7/8 9 22.225 110.0 45 18.00 14.50 4 19.25
E1151N03 1" 8 25.400 1100 50 20.00 16.00 4 2200
E1151N08 1 8 25.400 110.0 50 20.00 16.00 4 22.00
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Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca BSW, Norma ISO

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos NO6 ou como machos separados: NO1 (conico) para furos passantes curtos; NO2 (meio conico) para furos passantes
mais profundos; NO3 (final) para furos cegos.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON Ms

BSW ISO Medium = OAL

529 - - - OAL _

1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5311/8NO1 /8 40 3175 480 125 315 250 3 255 1250
E5311/8N02 118 40 375 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N03 118 40 3175 480 125 315 250 3 2.55 12.50
E5311/8N06 1/8 40 3.175 48.0 125 3.15 2.50 3 2.55 12.50
E5315/32N01 5/32 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 3.20 1400
E5315/32N02 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 1400
E5315/32N03 532 E)) 3.969 53.0 14 400 315 3 320 14,00
E5315/32N06 5/32 E)) 3.969 53.0 14 4,00 315 3 320 14,00
E5313/16NO1 3/16 24 4763 58.0 11 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N02 3/16 24 4763 58.0 1 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N03 3/16 24 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5313/16N06 3/16 2% 4763 58.0 n 5.00 400 3 370 20.00
E5311/4N01 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N02 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5311/4N03 1/4 20 6.350 66.0 13 630 5.00 3 510 26.00
E5311/4N06 1/4 20 6350 66.0 13 630 5.00 3 5.10 26.00
E5315/16N01 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N02 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N03 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5315/16N06 5/16 18 7938 720 16 8.00 630 3 6.50 29.00
E5313/8NO1 3/8 16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90 32.00
E5313/8N02 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N03 3/8 16 9525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5313/8N06 3/8 16 9.525 80.0 18 1000 8.00 3 7.90 3200
E5317/16N01 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 9.20 -
E5317/16N02 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N03 716 14 11112 85.0 19 8.00 630 3 920 -
E5317/16N06 716 14 11.112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20 -
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Produto

E5311/2N01
E5311/2N02
E5311/2N03
E5311/2N06
E5315/8N01
E5315/8N02
E5315/8N03
E5315/8N06
E5313/4N01
E5313/4N02
E5313/4N03
E5313/4N06
E5311NO1

E5311N02

E5311N03

E5311N06

1DZ

12
12
12
12
5/8
5/8
5/8
5/8
3/4
3/4
3/4
3/4

1

1

1

1

TPI

1D

(mm)
12.700
12.700
12.700
12.700
15.875
15.875
15.875
15.875
19.050
19.050
19.050
19.050
25.400
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
89.0
89.0
89.0
89.0
102.0
102.0
102.0
102.0
112.0
112.0
112.0
112.0
130.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
22
22
22
22
24
24
24
24
29
29
29
29
35
35
35
35

DCON MS

(mm)
9.00
9.00
9.00
9.00
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00
14.00
18.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
7.10
7.10
7.10
7.10
10.00
10.00
10.00
10.00
11.20
11.20
11.20
11.20
14.00
14.00
14.00
14.00

NOF

BN N R R R T N i A i R R VS R VS R P B VS

PHD

(mm)
10.50
10.50
10.50
10.50
13.50
13.50
13.50
13.50
16.50
16.50
16.50
16.50
22.00
22.00
22.00
22.00
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ISO

BSW 529 Medium
§ § 25xD | HSS
B

3.5:5 E[g @

P1.1
LN
M3.1
[ H

n7

Produto

E5341/8
E5345/32
E5343/16
E5341/4
E5345/16
E5343/8
E5347/16
E5341/2
E5345/8
E5343/4

174

P1.2
?12
M3.2
Z4

P1.3
14
M3.3
| 4K]

1DZ

1/8
5/32
3/16

1/4
516
3/8
7116

12
5/8
3/4

44

Macho Maquina HSS, Entrada Helicoidal, Rosca BSW, Norma ISO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

DDORMER

DCON MS

M22

Zn

LU

(mm)
12.50
14.00
20.00
26.00
29.00
32.00

TDZ < 3/8" 2 TDZ 27/16"
P4
o]
WSC Q WSC

N =711  —  C == | _

B S | Jg |

THL
- LU -
- OAL OAL
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P2.1 P2 2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M2a1
79 L ?6
M4.1----------
»2 ?6 74 ?12 79 27110 76 5
TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

40 3.175 480 125 3.15 2.50 3 2.55

32 3.969 53.0 14 4.00 3.15 3 3.20

24 4.763 58.0 1 5.00 4.00 3 3.70

20 6.350 66.0 13 6.30 5.00 3 5.10

18 7.938 72.0 16 8.00 6.30 3 6.50

16 9.525 80.0 18 10.00 8.00 3 7.90

14 11112 85.0 19 8.00 6.30 3 9.20

12 12.700 89.0 22 9.00 7.10 3 10.50

1l 15.875 102.0 24 12.50 10.00 3 13.50

10 19.050 112.0 29 14.00 11.20 4 16.50



BSW Isszc; Medium
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3
H10 H1 W13
M2.2 M2.3 M3.1
w5 w5 M5
Produto Tz
E5331/8" 1/8
E5331/8BLUE 1/8
E5333/16" 3/16
E5333/16BLUE 3/16
E5331/4" 1/4
E5331/4BLUE 1/4
E5335/16" 5/16
E5335/16BLUE 5/16
E5333/8" 3/8
E5333/8BLUE 3/8
E5331/2" 12
E5331/2BLUE 12
E5335/8" 5/8
E5335/8BLUE 5/8
E5333/4" 3/4
E5333/4BLUE 3/4

! Acabamento brilhante

44

Macho Maquina HSS, Canais Helicoidais, Rosca BSW, Norma ISO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Disponivel com acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte ou acabamento AZUL com superficie temperada a vapor, que atua retendo

o fluido de corte e evitando a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8"

DCON MS

ST
A
LU _
- OAL -
P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
|1 m7/ o6 m7/ 5
M3.2 M3.3 M4.1 N1.3 N2.1
74 ”3 »2 L 4F) ?112
TPI D OAL THL
(mm) (mm) (mm)
40 3.175 48.0 125
40 3.175 43.0 12.5
24 4.763 58.0 n
24 4.763 58.0 n
20 6.350 66.0 13
20 6.350 66.0 13
18 7.938 720 16
18 7.938 72.0 16
16 9.525 80.0 18
16 9.525 80.0 18
12 12.700 89.0 22
12 12.700 89.0 22
1 15.875 102.0 24
1 15.875 102.0 24
10 19.050 112.0 29
10 19.050 1120 29

D/DORMER

TDZ 2 1/2"

1
DCON MS

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.3

»4

N2.2
Z10

DCON MS

(mm)
3.15
3.15
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
10.00
10.00
9.00
9.00
12.50
12.50
14.00
14.00

P4.1
m4
N2.3
4}

WSC

(mm)
2.50
2.50
4,00
4.00
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
7.10
7.10

10.00
10.00
11.20
11.20

P4.2

M1.1 M1.2 M2.1
W6 »5 4
NOF PHD ]
(mm) (mm)
3 2.55 12.50
3 2.55 12.50
3 3.70 20.00
3 3.70 20.00
3 5.10 26.00
3 5.10 26.00
3 6.50 31.00
3 6.50 31.00
3 7.90 34.00
3 7.90 34.00
3 10.50 -
3 10.50 -
3 13.50 -
3 13.50 -
3 16.50 -
3 16.50 -
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M4

DDORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca BSF, Norma SO

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos NO6 ou como machos separados: NO1 (conico) para furos passantes curtos; NO2 (meio conico) para furos passantes
mais profundos; NO3 (final) para furos cegos.

TDZ < 3/8"

TDZ 2 7/16"

DCON Ms
TDZ
|
H
\
|
|
|
|
|
|
I
DCON MS

THL
ISO . =
BSF 529 Medium - OAL . - OAL _
1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
BE B2 @1 @2 KE K2 N3 N21 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N4.2
Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 11 ™ OAL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5363/16NO1 3/16 2 4760 58.0 12 5.00 4,00 3 4,00 20.00
E5363/16N02 316 2 4760 58.0 12 5.00 400 3 4,00 20.00
E5363/16N03 316 E)) 4760 58.0 12 5.00 400 3 400 20.00
E5363/16N06 3/16 32 4.760 58.0 12 5.00 4.00 3 4.00 20.00
E5361/4N01 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N02 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N03 1/4 2 6350 66.0 14 630 5.00 3 530 26.00
E5361/4N06 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5365/16NO1 5/16 2 7.940 720 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5365/16N02 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N03 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5365/16N06 5/16 2 7.940 720 18 8.00 630 3 6.80 29.00
E5363/8N01 318 20 9,530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32,00
E5363/8N02 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N03 318 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5363/8N06 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 830 32.00
E5367/16NO1 7/16 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N02 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5367/16N03 716 18 11110 85.0 20 8.00 630 3 9.70 -
E5361/2N01 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N02 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N03 0 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5361/2N06 ) 16 12.700 89.0 3 9.00 7.10 3 11.00 -
E5369/16N01 9/16 16 14.280 95.0 25 11.20 9.00 4 12.70 -
E5369/16N02 916 16 14.280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5369/16N03 916 16 14280 95.0 25 1120 9.00 4 1270 -
E5365/8N01 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
E5365/8N02 5/8 14 15.880 102.0 25 12.50 10.00 4 14.00 -
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Produto

E5365/8N03
E5363/4N01
E5363/4N02
E5363/4N03
E5367/8N01
E5367/8N02
E5367/8N03
E5367/8N06
E5361NO1

E5361N02

E5361N03

1DZ

5/8
3/4
3/4
3/4
7/8
7/8
7/8
718

1

1

1

TPI

14
12
12
12
n
n
n
n
10
10
10

1D

(mm)
15.880
19.050
19.050
19.050
22.230
22.230
22.230
22.230
25.400
25.400
25.400

OAL

(mm)
102.0
112.0
1120
112.0
118.0
118.0
118.0
118.0
130.0
130.0
130.0

M4

THL

(mm)
25
30
30
30
30
30
30
30
36
36
36

DCON MS

(mm)
12.50
14.00
14.00
14.00
16.00
16.00
16.00
16.00
18.00
18.00
18.00

WSC

(mm)
10.00
11.20
11.20
11.20
12.50
12.50
12.50
12.50
14.00
14.00
14.00

NOF

N G N G O N N N

PHD

(mm)
14.00
17.00
17.00
17.00
19.75
19.75
19.75
19.75
22.75
2275
2275
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Macho Maquina HSS, Entrada Helicoidal, Rosca BSF, Norma IS0
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

TDZ < 3/8" n TDZ = 1/2" n
= =
b4 P4
(@] ()

WSC Q WSC g
N ] ]
N s i I ¢ L T N Bl N I % ,
BSF ISSZC; Medium Fl N | % | «L
THL
- LU -
1| 250 | mss B AL _ . OAL .

2 0 @R

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3 1 P3 2 P4 1 P4 2 M1 1 M1 2 M21 M2 2

71 712 714 79 4} L ?6
M3.1 M3.2 M33 M4l - k1.2 - - - - - - - -
5 4 3 »2 ?6 74 ?12 79 27110 76 71
77
TDZ TPI D 0AL THL DCON MS WSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E5391/4 1/4 26 6.350 66.0 14 6.30 5.00 3 5.30 26.00
E5395/16 5/16 22 7.940 72.0 18 8.00 6.30 3 6.80 29.00
E5393/8 3/8 20 9.530 80.0 20 10.00 8.00 3 8.30 32.00
E5391/2 12 16 12.700 89.0 23 9.00 7.10 3 11.00 -
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D/DORMER

Macho Maquina HSS, Canais Helicoidais, Rosca BSF, Norma ISO

Macho de mdquina com canal helicoidal para furos cegos. Disponivel com acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte ou acabamento AZUL com superficie temperada a vapor, que atua retendo o fluido
de corte e evitando a soldagem das aparas a ferramenta.

BSF Isszc; Medium
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3
H10 H1 W13
M2.2 M2.3 M3.1
w5 w5 M5
Produto Tz
E5381/4" 1/4
E5381/4BLUE 1/4
E5385/16" 5/16
E5385/16BLUE 5/16
E5383/8" 3/8
E5383/8BLUE 3/8
E5381/2" 12
E5381/2BLUE 12

! Acabamento brilhante

M3.2

TDZ < 3/8" o TDZ = 1/2" ®
= >
4
5 6
WSC A 8
N oSS ] .

LU

OAL

P2.1 P2.2 P2.3

3 m7 13
M3.3 M4.1
74 ”3 »2
TPI D
(mm)
26 6.350
26 6.350
22 7.938
22 7.938
20 9.525
20 9.525
16 12.700
16 12.700

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1
m7
N1.3
4B

OAL

(mm)
66.0
66.0
72.0
72.0
80.0
80.0
89.0
89.0

P3.2
m>5
N2.1
Zi12

THL

P3.3
74
N2.2
Zi10

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
8.00
8.00
10.00
10.00
9.00
9.00

P4.1
m4
N2.3
4}

WSC

(mm)
5.00
5.00
6.30
6.30
8.00
8.00
7.10
7.10

P4.2 M1.1
W6 ?5

NOF PHD

(mm)
5.30
530
6.80
6.80
8.30
8.30
11.00
11.00

W w W www ww

M1.2

M2.1
L4

LU

(mm)
26.00
26.00
31.00
31.00
34.00
34.00
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M4

DDORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca BA, Norma ISO

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
como jogo de trés machos NO6 ou como machos separados: NO1 (conico) para furos passantes curtos; NO2 (meio conico) para furos passantes
mais profundos; NO3 (final) para furos cegos.

|
|
DCON Ms

LU o <LSC
BA |552C; Normal - OAL a
1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
77

m7 m7 3 W6 B 74 W4 74 73 712 79 712 7110
K3.1  K3.2 K41 5@ K2 nN13  N21 N22  N23  N3.1 N3.2 N33 N42

Zi v 710 v mi v9 L[ L4} w10 L w7 w10 s s

N4.3

3

1) P ™ 0AL THL DCONMS  WSC LSC NOF PHD L
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E542BA10NO1 BA10 035 1700 410 7 250 2.00 4 2 130 7.00
E542BA1ONO2 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10NO3 BA10 035 1700 410 7 250 2,00 4 2 130 7.00
E542BA10N06 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E542BASNO1 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BASNO2 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO3 BAS 043 2200 445 95 280 220 5 3 1.80 9.50
E542BASNO6 BAS 0.43 2200 445 95 280 220 5 3 180 9.50
E542BAGNO1 BA6 053 2800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BA6NO2 BA6 053 2800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BAGNO3 BAG 0.53 2.800 445 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BAGNO6 BA6 053 2.800 45 95 280 220 5 3 230 9.50
E542BASNO1 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5NO2 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5NO3 BAS 059 3.200 480 145 315 250 5 3 265 14.50
E542BA5N06 BAS 0.59 3.200 48.0 14.5 3.15 2.50 5 3 2.65 14.50
E542BA4NO1 BA4 0.6 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 1650
E542BA4N02 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N03 BA4 0.6 3.600 50.0 16.5 355 280 5 3 3.00 16.50
E542BA4N06 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E542BA3NOT BA3 0.73 4,100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3NO2 BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3NO3 BA3 0.73 4100 53.0 10 450 350 6 3 340 17.00
E542BA3N06 BA3 0.73 4.100 53.0 10 4.50 3.50 6 3 3.40 17.00
E542BA2NO1 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2N02 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 400 20.00
E542BA2NO3 BA2 081 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 2000
E542BA2NO06 BA2 0.81 4700 58.0 12 5.00 400 7 3 4,00 20.00
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Produto

E542BAONO1
E542BAON02
E542BAONO3
E542BAON0O6

1DZ

BAO
BAO
BAO
BAO

TP

(mm)
1.00
1.00
1.00
1.00

1D

(mm)
6.000
6.000
6.000
6.000

OAL

(mm)
66.0
66.0
66.0
66.0

M4

DCON MS

(mm)
6.30
6.30
6.30
6.30

WSC

(mm)
5.00
5.00
5.00
5.00

NOF

w W W w

PHD

(mm)
5.10
5.10
5.10
5.10

L

(mm)
26.00
26.00
26.00
26.00
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DDORMER

Macho Maquina HSS, Entrada Helicoidal, Rosca BA, Norma ISO

Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta.

(2]
=
4
o
wsc g
N e | )
BA |552C; Normal Fl N |
THL
- LU - - =LSC
§§ 25xD | HSS D OAL _

2 0 @R

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 P4.2 M11 Mi12 M21 M2.2

71 712 714 79 4} L 78 Ho6 B 4 u7 W6 74 [ 4F)
M3l m32 wm33 M4l Kl K2 KOS E @2 B G2 @E 2 Sa
5 4 3 »2 719 ?6 74 ?12 79 27110 76 79 5 71
77
TDZ TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E545BA10 BA10 0.35 1.700 41.0 7 2.50 2.00 4 2 1.30 7.00
E545BA8 BAS 0.43 2.200 445 9.5 2.80 2.20 5 3 1.80 9.50
E545BA6 BA6 0.53 2.800 445 9.5 2.80 2.20 5 3 2.30 9.50
E545BA4 BA4 0.66 3.600 50.0 16.5 3.55 2.80 5 3 3.00 16.50
E545BA2 BA2 0.81 4.700 58.0 12 5.00 4.00 7 3 4.00 20.00
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44

Macho Maquina HSS, Canais Helicoidais, Rosca BA, Norma ISO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Disponivel com acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte ou acabamento AZUL com superficie temperada a vapor, que atua retendo
o fluido de corte e evitando a soldagem das aparas a ferramenta.

BA Isszc; Normal
] 2xD HSS
c % A
2-3 40°
®
Bright ST
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H10 H1 H13 3 m7
M2.2 M2.3 M3.1 M3.2 M3.3
75 ?5 5 74 ”3
Produto 10z P T
(mm) (mm)
E544BA8 " BA8 0.43 2.200
E544BASBLUE BA8 0.43 2.200
E544BA6 " BA6 0.53 2.800
E544BA6BLUE BA6 0.53 2.800
E544BA4" BA4 0.66 3.600
E544BA4BLUE BA4 0.66 3.600
E544BA2 " BA2 0.81 4.700
E544BA2BLUE BA2 0.81 4.700

! Acabamento brilhante

P2.3
W6
M4.1
72

OAL

(mm)
44.5
445
44.5
445
50.0
50.0
58.0
58.0

TDZ

WSsC

DCON MS

LSC

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
M2.1

P3.1
m7
N1.3
4B

THL

(mm)
9.5
9.5
9.5
9.5
16.5
16.5
12
12

P3.2 P3.3
5 74
N2.1 N2.2
?112 2110
DCON MS WSC
(mm) (mm)
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
2.80 2.20
3.55 2.80
3.55 2.80
5.00 4.00
5.00 4.00

P4.1 P4.2
W4 73 W6
N2.3
78
LSC NOF
(mm)
5 2
5 2
5 2
5 2
5 3
5 3
7 3
7 3

M1.1

M1.2
?5

PHD

(mm)
1.80
1.80
230
2.30
3.00
3.00
4.00
4.00

?4

LU

(mm)
9.50
9.50
9.50
9.50
16.50
16.50
20.00
20.00
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M4

E 1 1 9 2/DORMER

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca G (BSP), Norma DIN
Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho tnico de
acabamento ou em jogo de dois machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

2
8
o
G 5'1';\17 Normal LL
0] 150 | ks J oL _
c
23 @

Bright

Recomendacdo do grupo de materiais da peqa de trabalho.

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [k [Ki2Z KB K@ K22
|4 |4 4] 4] 4

| | | | | .4 | |4 |4
BE B2 @1 @2 KBE 2 N1 N12 0 N3 N21 0 N22 N23 N3.1 N3.2
4] 4] 4] 4 4 4 | | | | | | | |
N3.3 N42 N43
| | |
1) 11 ™ OAL THL DCON MS WsC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E1191/8N03 8 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/8N09 18 28 9.730 63.0 15 7.00 5.50 3 8.80
E1191/4N03 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1191/4N09 1/4 19 13.160 70.0 16 11.00 9.00 4 11.80
E1193/8N03 318 19 16.660 70.0 16 12.00 9.00 4 1525
E1193/8N09 38 19 16.660 700 16 12.00 9.00 4 15.25
E1191/2N03 17 14 20960 80.0 18 16.00 12,00 4 19.00
E1191/2N09 107 14 20960 80.0 18 16.00 12.00 4 19.00
E1195/8N03 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1195/8N09 5/8 14 22910 80.0 2 18.00 14.50 4 21.00
E1193/4N03 34 14 26440 90.0 2 20.00 16.00 4 24.50
E1193/4N09 3/4 14 26.440 90.0 22 20.00 16.00 4 2450
E1197/8N03 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1197/8N09 7/8 14 30.200 90.0 2 2200 18.00 6 2825
E1191N03 1 1 33.250 1000 25 25.00 20.00 6 3075
E1191N09 1” 1 33.250 100.0 25 25.00 20.00 6 30.75
E1191.1/8N03 1178 n 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/8N09 11/8 1 37.900 1250 40 28.00 2200 6 35.00
E1191.1/4N03 1.1/4 n 41910 1250 40 3200 2400 6 39.50
E1191.1/4N09 1.1/4 1 41.910 125.0 40 32.00 24.00 6 39.50
E1191.1/2N03 112 1 47.800 140.0 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.1/2N09 1172 n 47.800 1400 40 36.00 29.00 6 45.00
E1191.3/4N03 13/4 1 53750 1400 40 40.00 32.00 6 51.00
E1191.3/4N09 1.3/4 1 53.750 140.0 40 40.00 32.00 6 51.00
E1192N03 r 11 59.610 160.0 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192N09 i 1 59.610 1600 40 45.00 35.00 6 57.00
E1192.1/4N03 21/4 1 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
E1192.1/4N09 2.1/4 1l 65.710 160.0 40 50.00 39.00 6 63.00
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Produto

E1192.1/2N03
E1192.1/2N09
E1192.3/4N03
E1192.3/4N09
E1193N03
E1193N09

1DZ

2.1/2
2.1/2
2.3/4
2.3/4
3"

TPI

N
n
n
n
n
n

1D

(mm)
75.180
75.180
81.530
81.530
87.880
87.880

M4

OAL

(mm)
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0
160.0

THL

(mm)
40
40
40
40
40
40

DCON MS

(mm)
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00
50.00

WSC

(mm)
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00
39.00

NOF

O O O o O O

PHD

(mm)
72.50
72.50
79.00
79.00
85.50
85.50
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DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca G (BSP), Norma DIN
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

(2]
=
P4
wsc 8
[m]
DIN
G 5156 Normal
HSS-E
% i 8 1.5xD PM - OAL -
C
2-3 @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
Hn H12 H12 P 3 77 m7 6 4 713 7110 738 14 7
BE B2 @ 2 KE K2 0 n~N13  N21 N22 N23 0 N3l N3.2  N42
13 7110 ?12 719 ?112 7110 ?112 15 7114 Zn 721 14 4L}
TDZ TPI ) 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E2821/8 1/8 28 9.730 90.0 20 7.00 5.50 8 3 8.80
E2821/4 1/4 19 13.160 100.0 21 11.00 9.00 12 4 11.80
E2823/8 3/8 19 16.660 100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
E2821/2 12 14 20.960 125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
E2823/4 3/4 14 26.440 140.0 28 20.00 16.00 19 4 2450
E2821 1" 1 33.250 160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
E2821.1/4" 1.1/4 n 41.910 170.0 30 32.00 24.00 27 4 39.50
E2821.1/2" 1172 n 47.800 190.0 32 36.00 29.00 32 6 45.00
HSSE.
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E 5 47 /DORMER

Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca G (BSP), Norma ISO

Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Disponivel
macho cénico NOT para furos passantes curtos, meio cénico NO2 para furos passantes mais profundos ou final reto NO3 para furos cegos. Além
disso, como Jogo NO7 (composto pelos machos NO2 + NO3)

WSC

DCON MS

TDZ
|
[
|
|
|
|

THL _Lsc

G 2284 Normal B OAL a

1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
77

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73 712 ?79 712 7110
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
Zi v 710 v i} v9 L[ L 710 L w17 710 s s
N4.3
3
2 I ™ 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E5471/8NO1 1/8 28 9728 59.0 15 8.00 8.00 9 4 8.80
E5471/8N02 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N03 118 28 9.728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/8N07 118 28 9728 59.0 15 8.00 630 9 4 8.80
E5471/4N01 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 1180
E5471/4N02 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N03 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 n 4 11.80
E5471/4N07 1/4 19 13.157 67.0 19 10.00 8.00 1 4 11.80
E5473/8NO1 318 19 16.662 750 21 12.50 10.00 13 4 1525
E5473/8N02 38 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N03 318 19 16.662 75.0 21 12.50 1000 13 4 15.25
E5473/8N07 3/8 19 16.662 75.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
E5471/2N01 10 14 20.955 87.0 2% 16.00 1250 16 4 19.00
E5471/2N02 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N03 ) 14 20955 87.0 2% 16.00 12.50 16 4 19.00
E5471/2N07 12 14 20.955 87.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
E5475/8NO1 5/8 14 2911 910 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N02 5/8 14 2911 91,0 2% 18.00 1400 18 4 21.00
E5475/8N03 5/8 14 2911 91.0 2 18.00 14.00 18 4 21.00
E5475/8N07 5/8 14 2291 91.0 26 18.00 14.00 18 4 21.00
E5473/4N01 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N02 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 2450
E5473/4N03 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
E5473/4N07 34 14 26.441 9.0 28 20.00 16.00 20 4 24,50
E5477/8N01 7/8 14 30.201 102.0 29 22.40 18.00 22 4 28.25
E5477/8N02 7/8 14 30201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5477/8N03 7/8 14 30.201 102.0 29 240 18.00 2 4 2825
E5471N01 1” 1 33.249 109.0 33 25.00 20.00 24 4 30.75
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Produto

E5471N02
E5471N03
E5471.1/4N01
E5471.1/4N02
E5471.1/4N03
E5471.1/2N01
E5471.1/2N02
E5471.1/2N03
E5472N01
E5472N02
E5472N03

188

1DZ

1

1.1/4
1.1/4
1.1/4
1172
1172
1172
2

>

TPI

1D

(mm)
33.249
33.249
41.910
41910
41.910
47.803
47.803
47.803
59.614
59.614
59.614

OAL

(mm)
109.0
109.0
119.0
119.0
119.0
125.0
125.0
125.0
140.0
140.0
140.0

M4

THL

(mm)
33
33
36
36
36
37
37
37
41
4
4

DCON MS

(mm)
25.00
25.00
31.50
31.50
31.50
35.50
35.50
35.50
40.00
40.00
40.00

WSC

(mm)
20.00
20.00
25.00
25.00
25.00
28.00
28.00
28.00
31.50
31.50
31.50

LSC

(mm)
24
24
28
28
28
31
31
31
34
34
34

NOF

SN OV OOV OOy OO DY BB

PHD

(mm)
30.75
30.75
39.50
39.50
39.50
45.00
45.00
45.00
57.00
57.00
57.00



M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca G (BSP), Norma DIN
Macho de méquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas
e limpas, evitando a aderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

G SI?I.IQIG Normal
HSS-E
| ] 250 | o
B
3.5-5 E@ @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H22 W24 W25 W18 W16
N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1
18 W44 »127 H13 »122
Produto 107 TPI D
(mm)
EP401/8 1/8 28 9.728
EP401/4 1/4 19 13.157
EP403/8 3/8 19 16.662
EP401/2 12 14 20.955
EP405/8 5/8 14 2291
EP403/4 3/4 14 26.441
EP407/8 7/8 14 30.201
EP401 1 n 33.249

P2.3
714

=

(2

o
DCON MS

TI‘DZ
|
!
\
|
E

THL _LsC

\
A

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2
W13 7110 ?78 W14 W10 m7/ W28 W25
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75
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EP41

G sl?llé\ls Normal
HSS-E
| ] 250 | om
B
3.5-5 €§ @

P1.1
¥122
M4.1
Zi4

Produto

EP411/8
EP411/4
EP413/8
EP411/2
EP415/8
EP413/4
EP417/8
EP411

190

P2.2
P16

713

P2.3 P3.2 P3.3
W14 H10 79
710 77 P16
TDZ TPI D
(mm)
18 28 9.728
1/4 19 13.157
3/8 19 16.662
1/2 14 20.955
5/8 14 22911
3/4 14 26.441
7/8 14 30.201
1 n 33.249

44

DDORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca G (BSP), Norma DIN
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P41

713

=

(2}

o
DCON MS

THL _LsC

\
A

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P4.2 M1.1 M1 2 M2 1 M22 M31 M32 M33

16 7110 77 77 6 ?5
?114 2110 713 79 15 71
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 18 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 21 11.00 9.00 12 3 11.80
100.0 21 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 24 16.00 12.00 15 4 19.00
125.0 24 18.00 14.50 17 4 21.00
140.0 28 20.00 16.00 19 4 24.50
150.0 28 22.00 18.00 21 4 28.25
160.0 30 25.00 20.00 23 4 30.75



E041

G _JESER Normal
HSS-E
| ] 250 | o
B
3.5-5 €§ @

P1.1
»122
M4.1
Z4

Produto

E0411/8
E0411/4
E0413/8
E0411/2
E0413/4

P2.2
16

713

P2.3 P3.2 P3.3

W14 H10 79

7110 77 P16
TDZ TPI D

(mm)

1/8 28 9.728
1/4 19 13.157
3/8 19 16.662
1/2 14 20.955
3/4 14 26.441

44

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Entrada Helicoidal, Rosca G (BSP), Norma I1SO
Macho de maquina com entrada helicoidal adequado apenas para furos passantes. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de
corte e evitar a soldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P41

713

=

(2

o
DCON MS

E

THL _LsC

\
A

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P4.2 M1.1 M1 2 M2 1 M22 M31 M32 M33

16 7110 77 77 P76 »5
114 27110 713 79 15 711
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
100.0 19 10.00 8.00 Il 3 11.80
100.0 21 12.50 10.00 13 3 15.25
125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50
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D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca G (BSPT), Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando
aaderéncia do material da peca as arestas de corte. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

o
==
n
=
WSC %
(6]
[m]
N |IH‘ll w
G DIN Normal E . Wy O [ ]
5156 [y
_THL _ _Lsc
HSS-E B o o B
i} 250 | oo - OAL -

c % A
2-3 45°

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 N1.1 N1.2 N1.3 N2.1 N2.2

W21 W23 W24 L}V m15 7113 H12 79 77 H13 P W6 W2/ W24
N2.3
m17
TDZ TPI D OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
EX401/8 1/8 28 9.728 90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
EX401/4 1/4 19 13.157 100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
EX403/8 3/8 19 16.662 100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
EX401/2 12 14 20.955 125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
EX405/8 5/8 14 2291 125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
EX403/4 3/4 14 26.441 140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
EX407/8 7/8 14 30.201 150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
EX401 1 n 33.249 160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
EX401.1/8 1.1/8 1" 37.897 170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
EX401.1/4" 1.1/4 n 41.910 170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
EX401.1/27 1172 n 47.803 190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
VHSS-E.
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EX41
G SI?I.IQIG Normal
HSS-E
i} 250 | o
C % A
2-3 45°
¢ -
ST
P1.1 P2.2 P2.3
721 Z15 H13
M4.1
73
Produto Tz
EX411/8 1/8
EX411/4 1/4
EX413/8 3/8
EX411/2 12
EX415/8 5/8
EX413/4 3/4
EX417/8 7/8
EX411 1"
EX411.1/8 1.1/8
EX411.1/47 1.1/4
EX411.1/27 1.1/2
D HSS-E.

M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca G (BSP), Norma DIN
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P3.2
|

TPI

19
19
14
14
14
14
n
n
n
n

P3.3

78

1

(mm)

9.728
13.157
16.662
20.955
2291
26.441
30.201
33.249
37.897
41.910
47.803

P4.1
m7

(2]
=
WSC %
(6]
o
T q
NS E
]
nn 4
LTHL | | llisc
B OAL .

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3

75 78 Y6 77 »5 »5 74 »i3

OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

90.0 13 7.00 5.50 8 3 8.80
100.0 15 11.00 9.00 12 3 11.80
100.0 15 12.00 9.00 12 4 15.25
125.0 18 16.00 12.00 15 4 19.00
125.0 18 18.00 14.50 17 4 21.00
140.0 20 20.00 16.00 19 4 24.50
150.0 20 22.00 18.00 21 4 28.25
160.0 22 25.00 20.00 23 4 30.75
170.0 22 28.00 22.00 25 4 35.00
170.0 22 32.00 24.00 27 4 39.50
190.0 23 36.00 29.00 32 4 45.00
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ISO

G 2DORMER Normal
HSS-E
i} 250 | om
C % A
2-3 45°
¢ 4
ST
P1.1 P2.2 P2.3
»21 ”15 [ JE]
M4.1
73
Produto Tz
E0431/8 1/8
E0431/4 1/4
E0433/8 3/8
E0431/2 172
E0433/4 3/4

194

M4

D/DORMER

Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Helicoidais, Rosca G (BSP), Norma I1SO
Macho de mdquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. A superficie temperada a vapor atua para reter o fluido de corte e evitar
asoldagem das aparas a ferramenta. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

P3.2
|

TPI

19
19
14

P3.3

78

1

(mm)
9.728
13.157
16.662
20.955
26.441

P4.1
m7

WSC

DCON MS

TDZ

THL _LsC

A
\
\
A

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P4.2 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 M3.1 M3.2 M3.3
75 78 Y6 77 ?5 4B 74 73
OAL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
90.0 15 8.00 6.30 9 3 8.80
100.0 19 10.00 8.00 1" 3 11.80
100.0 21 12.50 10.00 13 4 15.25
125.0 26 16.00 12.50 16 4 19.00
140.0 28 20.00 16.00 20 4 24.50



ISO

44

D/DORMER

Macho Maquina para Helicoil (roscas posticas), HSS. Canais Retos, Rosca Métrica, Norma ISO

Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e mais
limpas para Helicoil (roscas posticas). Esses STIs sao inseridos no furo roscado, produzido com este macho, para reforcar o fio original ou reparar
os danificados.

TDZ <8 mm () TDZ =210 mm (%]
= =
z z
(] o
g WsC g
N
= 1 s — )
THL LSC, | -
- OAL - - OAL -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 P41 KA K2 K3 [K2E K22
77

o 5 74 W4 74 »3 12 79 712 710

B2 @ @2 i K3 N3 N21 0 N22  N23 0 N3.1 N3.2 N33 N42

EGM 2DORMER GH
§ § 1 | 15xD | Hss
C
2-3 @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ [ W) |1
711 78 7110
N4.3
73
Produto 1L
E620M3 3
E620M4 4
E620M5 5
E620M6 6
E620M8 8
E620M10 10
E620M12 12
E620M14 14
E620M16 16

L 4}] 7 79 78 7 2110 »7 m17 10 5 5
TP D 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD [y
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.50 3.650 53.0 14 4.00 3.15 6 3 3.20 14.00
0.70 4910 58.0 n 5.00 4.00 7 3 4.20 20.00
0.80 6.040 66.0 13 6.30 5.00 8 3 5.20 26.00
1.00 7.300 720 16 8.00 6.30 9 3 6.30 29.00
1.25 9.620 80.0 18 10.00 8.00 1 3 8.40 32.00
1.50 11.950 89.0 22 9.00 7.10 10 3 10.50 -
1.75 14.270 95.0 24 11.20 9.00 12 4 12.50 -
2.00 16.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 14.50 -
2.00 18.600 112.0 29 14.00 11.20 14 4 16.50 -
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ISO

EGM 2 DORMER 6H
i} 2xD HSS
C % A
2-3 40°
®
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H10 [ N H13
Produto 1L
E621M3 3
E621M4 4
E621M5 5
E621M6 6
E621M8 8
E621M10 10
E621M12 12
E621M14 14
E621M16 16
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Macho Maquina HSS para Helicoil, Canais Helicoidais, Rosca Métrica, Norma SO
Macho de méquina com canal helicoidal adequado para furos cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e mais limpas para
Helicoil (rosca postica). Esses STIs sdo inseridos no furo roscado, produzido com este macho, para reforcar o fio original ou reparar os danificados.

TDZ

P2.1
W3

TP

(mm)
0.50
0.70
0.80
1.00
1.25
1.50
1.75
2.00
2.00

TDZ =210 mm

D/DORMER

OAL

A T
DCON MS

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
N2.1 N2.2

TDZ <8 mm (%]
=
&
wsc  a
1\ '
NN ———"
A
LU | LSC,_
- OAL -
P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
m7 ?6 m7 75 4
D OAL THL DCON MS
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.650 53.0 14 4.00
4910 58.0 1 5.00
6.040 66.0 13 6.30
7.300 72.0 16 8.00
9.620 80.0 18 10.00
11.950 89.0 22 9.00
14.270 95.0 24 11.20
16.600 112.0 29 14.00
18.600 112.0 29 14.00

N1.3

WSC

(mm)
3.15
4.00
5.00
6.30
8.00
7.10
9.00
11.20
11.20

4P

12

710

NOF

W W W wwwwww

N2.3
L4}

PHD

(mm)
3.20
4.20
5.20
6.30
8.40
10.50
12.50
14.50
16.50



Rc 2'334 Normal
1) 150 | mss
C
2-3 6
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
u/ m7/ |1
M3.2 M3.3 M4.1
74 713 73
N1.3 N2.1 N2.2
78 71 710
Produto 1L
E5501/8 1/8
E5501/8N07 1/8
E5501/4 1/4
E5501/4N07 1/4
E5503/8 3/8
E5503/8N07 3/8
E5501/2 12
E5501/2N07 12
E5503/4 3/4
E5503/4N07 3/4
E5501 1
E5501.1/4 1.1/4
E5501.1/2 1172
E5502 2"

Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca Rc (BSPT), Norma IS0

44

D/DORMER

Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho tnico de
acabamento ou em jogo de dois machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

P2.1
LI
Zi6

N2.3
v7

TPI

28
19
19
19
19
14
14
14
14
n
N
N
n

TDZ

THL

(7]
=
WSC %
o
o
(B
LsC

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P2.2 P2.3 P3.1 P3.2
B 74 W4 74
K12 K13 K21 K22
74 73 77 ?6
N3.1 N3.2 N3.3 N4.2
m1/ W10 75 75

D 0AL THL

(mm) (mm) (mm)
9.728 59.0 15
9.728 59.0 15
13.157 67.0 19
13.157 67.0 19
16.662 75.0 21
16.662 75.0 21
20.955 87.0 26
20.955 87.0 26
26.441 96.0 28
26.441 96.0 28
33.249 109.0 33
41.910 119.0 36
47.803 125.0 37
59.614 140.0 4

P4.1

M1.1

M1.2

M21 M22 M3.1
5 Z4 4

»3 4P 74
K32 K41 K42 K51  K5.2
w7 41) 4]

N4.3
73

DCON MS

(mm)
8.00
8.00
10.00
10.00
12.50
12.50
16.00
16.00
20.00
20.00
25.00
31.50
35.50
40.00

WSC

(mm)
6.30
6.30
8.00
8.00
10.00
10.00
12.50
12.50
16.00
16.00
20.00
25.00
28.00
31.50

4] w7 4]

LSC NOF PHD
(mm) (mm)
9 3 8.40
9 3 8.40
N 3 11.20
1l 3 11.20
13 3 14.75
13 3 14.75
16 5 18.25
16 5 18.25
20 5 23.75
20 5 23.75
24 5 30.00
28 5 38.50
31 7 44.50
34 7 56.00
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Macho Maquina HSS-E-PM, Canais Retos, Rosca NPT, Norma ANSI
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da pea as arestas de corte.

WSC

DCON MS

NPT ANSI Normal

2DORMER

% i U 1.5xD Hs:/]E B OAL _

C
2-3 @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
1] P P m7 Ho6 4F) W4 74 73 3 v2 ?6 74 73
D @2 K5 B2 K K2 K8 K3 n~N13  N21 N22 N23 0 N3 N32
77 P16 77 ?5 ?6 L 4F) 77 75 79 ?12 Zn L4k} 18 LNl
1Dz TPl 1} OAL THL DCON MS WsC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7141/8 1/8 27 10.230 90.0 14 11.00 9.00 12 3 8.50
E7141/4 1/4 18 13.600 100.0 20 14.00 11.00 14 3 11.00
E7143/8 3/8 18 17.040 110.0 20 16.00 12.00 15 4 14.50
E7141/2 12 14 21.200 125.0 26 18.00 14.50 17 4 18.00
E7143/4 3/4 14 26.540 140.0 26 22.00 18.00 21 5 23.00
E7141 1" 1.5 33.200 150.0 31 28.00 22.00 25 5 29.00
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Série de Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca NPT, Norma ANSI
Ideal para roscagem manual de materiais resistentes. O canal reto torna-o ideal para furos passantes e cegos. Disponivel como macho tnico de
acabamento ou em jogo de dois machos em série, que devem ser usados um apds o outro para criar a rosca completa.

(2]
=
P4
WSC 8
a

ANSl glw 77777 7\77 7

=
NPT B94.9 Normal
TCL LSC
1) 150 | mss TH. ] -
B OAL N

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
P76 74 73 77 P76

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
w7 s w6 w5 w7 ws L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
1) 11 ™ 0AL THL Ta DCONMS — WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E7101/16N03 116 27 7.940 65.0 17 11.70 8.10 6.00 8 4 630
£7101/8 8 27 10290 700 19 11.90 1110 830 10 4 8.50
E7101/8N0O7 8 27 10290 700 19 11.90 1110 830 10 4 850
E7101/4 1/4 18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 1 4 11.00
E7101/4N07 1/4 18 13.720 750 7 17.60 1430 10.70 1 4 11.00
E7103/8 3/8 18 17.150 80.0 7 19.50 17.80 13.50 13 4 1450
E7103/8N0O7 3/8 18 17.150 80.0 7 19.50 17.80 13.50 13 4 1450
E7101/2 12 14 21.340 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
E7101/2N07 1) 14 21340 100.0 35 270 17.50 13.10 16 4 18.00
£7103/4 34 14 26670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
E7103/4N07 3/4 14 26670 105.0 35 2440 23.00 17.20 17 5 23.00
E7101 1" 1.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
£7101.1/4 1.1/4 15 42160 1250 8 21.70 3330 25.00 24 5 38.00
£7101.1/2 1172 15 48.260 135.0 8 2890 38.10 2860 25 7 44,00
£7102 g 15 60330 145.0 8 26.60 47.60 35.70 29 7 56.00
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Machos Manuais, Canais Retos, Revstimento TIN, Rosca NPT, Norma ANSI
Uma ferramenta versatil, adequada para mdquina e também para roscagem manual. Com um design de canal reto e quia final para furos cegos
e passantes. Revestido a TiN para melhorar o desempenho e alargar o tempo de vida til da ferramenta.

n
=
pd
WSC 8
[a]
N )
ANSI e PR R R ——-
NPT | gggg | Mo B |
TCL Lac
0] 150 | ks THL — S
» OAL _

TiN

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PLL P31 P32 P33 P4l P42 [KEE [Ki2] [KE3
712 713 13 ?12 11 79 m7 Ho 74 m5 3 12 |9 m7
K2.1 K5.1

K82 nN13 N21  N22  N23 N3.1 N3.2

12 10 LN L] W10 L] L} P 27110 717 15 L_Rh m19 LNl
N3.3 N4.2 N4.3
P76 77 75
TDZ TPI D 0AL THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7211/8 1/8 27 10.290 70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 4 8.50
E7211/4 1/4 18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 n 4 11.00
E7213/8 3/8 18 17.150 80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 4 14.50
E7211/2 12 14 21.340 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 4 18.00
E7213/4 3/4 14 26.670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
E7211 1" 1.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
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NPT BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
»7 77 |1
Z7 715 716
N4.3
73
Produto 1L
E7111/8 1/8
E7111/4 1/4
E7113/8 3/8
E7111/2 12
E7113/4 3/4
E7111 1"
E7111.1/2 1172

44
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Machos Manuais HSS, Canais Retos, Filetes Interrompidos, Rosca NPT, Norma ANSI

Uma ferramenta versétil, adequada para maquina e também para roscagem manual. A rosca interrompida reduz os efeitos prejudiciais da
aderéncia de aparas na rotacdo para frente e para trds e reduzem o atrito, permitem melhor lubrificacao e mais espaco para a passagem das
aparas. A haste reduzida aumenta o alcance do macho.

)
=
8
WSC 8
a
NL \
N e N —
a
N —
TCL Lac
THL -
- OAL -

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P21 P22 P23 P31 P32 Pal  [KED [(K©2] KIS k21 (k22
3 n7 P16

P16 5 74 74 W4 u3 6 74

92 K@ K& n~N13  N21  N22  N23  N3.1  N3.2 N33 N42

[ 4F) 77 L 4F) 78 7 2110 »7 m17 10 5 5
TPI D 0AL THL TCL DCON MS WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

27 10.290 70.0 19 11.90 11.10 8.30 10 5 8.50
18 13.720 75.0 27 17.60 14.30 10.70 n 5 11.00
18 17.150 80.0 27 19.50 17.80 13.50 13 5 14.50
14 21.330 100.0 35 22.70 17.50 13.10 16 5 18.00
14 26.670 105.0 35 24.40 23.00 17.20 17 5 23.00
1.5 33.400 115.0 43 29.40 28.60 21.40 21 5 29.00
1.5 48.260 135.0 43 28.90 38.10 28.60 25 7 44.00
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Broca-Macho Combinado, HSS, Canais Helicoidais a 27°, Rosca NPT, Norma ANSI

Combinacao de uma broca de furo inicial e macho para produzir uma rosca numa sé passagem. Isso reduz significativamente o tempo necessario
para produzir a rosca no local utilizando uma ferramenta elétrica manual. Nao hé necessidade de utilizar uma chave ou trocar de ferramenta.
A superficie temperada a vapor atua para reter o lubrificante e proporcionar um corte mais suave.

%)
=
z
wsc 8
a
N
N i |
NPT ANSI Normal =
LU
15xD | HSS B AL .
A
27° R

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P3.1 P3.2 N1.2 N1.3 N3.1 N3.2 N4.1

18 W20 W22 W20 P18 15 ?12 14 79 ?120 15 P25
TDZ TPI D OAL L DCON MS WSC NOF
Produto
(inch) (inch) (inch) (inch) (inch)

E6531/8 1/8 27 0.3346 2.7/8 3/4 0.4370 0.3280 2
E6531/4 1/4 18 0.4331 3.5/16 1.1/16 0.5620 0.4210 2
E6533/8 3/8 18 0.5709 3.2 1.1/16 0.7000 0.5310 2
E6531/2 1/2 14 0.7087 43/8 1.3/8 0.6870 0.5150 2
E6533/4 3/4 14 0.9055 4.9/16 1.3/8 0.9060 0.6790 2
E6531 1" 15 1.1417 5.3/8 1.3/4 1.1250 0.8430 2
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NPTF BAQI\le.Slg Normal
1] | 15«0 | mss
C
2-3 6
Bright
u/ m7/ |1
Z7 715 716
N4.3
73
Produto 1L
E7121/16 1/16
E7121/8 1/8
E7121/4 1/4
E7123/8 3/8
E7121/2 12
E7123/4 3/4
E7121 1"
E7121.1/4 1.1/4

44

Machos Manuais, Canais Retos, Rosca NPTF, Norma ANSI
Uma ferramenta versatil, adequada para mdquina e também para roscagem manual. Com um design de canal reto e quia final para furos cegos

e passantes. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas, evitando a aderéncia do material da peqa as arestas de corte.

TPI

27

18
18
14
14
15
15

(mm)
7.940
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670
33.400
42.160

(mm)
65.0
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0
115.0
125.0

n
=
4
WSC 3
[a]
N NNV T
R A  E— —
TCL
THL o LLSC

OAL

A

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

74

N2.1

Z

T

(mm)
11.70
11.90
17.60
19.50
22.70
24.40
29.40
27.70

73 P76 74
N2.2 N2.3

2110 »7 m17

DCON MS WSC

(mm) (mm)

8.10 6.00

11.10 8.30

14.30 10.70

17.80 13.50

17.50 13.10

23.00 17.20

28.60 21.40

33.40 2490

N3.1

K13 K21 K22
73 77 P76
N3.2 N3.3 N4.2
10 5 5
LSC NOF PHD
(mm) (mm)
8 4 6.20
10 4 8.40
n 4 10.90
13 4 14.25
16 4 17.75
17 5 23.00
21 5 29.00
23 5 31.75
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NPSF BAQI\ZII.S|9 Normal
0] 150 | ks
C
2-3 @
Bright
7/ m7/ |1
77 715 76
N4.3
73
Produto 1L
E7091/8 1/8
E7091/4 1/4
E7093/8 3/8
E7091/2 12
E7093/4 3/4

204

Macho Maquina HSS, Canais Retos, Rosca NPSF, Norma ANSI

44

DDORMER

Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da pea as arestas de corte.

TPI

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

OAL

(mm)
70.0
75.0
80.0
100.0
105.0

TDZ

THL/LU

WSC

DCON MS

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

W4 74
N1.3 N2.1

L4}] LN
THL L
(mm) (mm)
19 19.00
27 27.00
27 27.00
35 -
35 -

73 Z6
N2.2 N2.3
710 w7

DCON MS

(mm)
11.10
14.30
17.80
17.50
23.00

»4

N3.1
mi7

WSC

(mm)
8.30
10.70
13.50
13.10
17.20

K13 K21 K22
73 77 P76
N3.2 N3.3 N4.2
H10 5 ?5
LSC NOF PHD
(mm) (mm)
10 4 8.70
n 4 11.30
13 4 14.75
16 4 18.25
17 5 23.50



NPSF Normal
il Hss
C
2-3 6
TiN
78 |9
12 [N
N3.3 N4.3
4] 4P}
Produto 1L
E7201/8N03 1/8
E7201/4N03 1/4
E7203/8N03 3/8
E7201/2N03 12
E7203/4N03 3/4
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Macho Maquina HSS, Canais Retos, Revestimento TIN, Rosca NPSF, Norma ANSI
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Revestido a TiN para melhorar o desempenho e alargar o tempo de
vida (til da ferramenta.

TPI

18
18
14
14

o

10

D

(mm)
10.290
13.720
17.150
21.340
26.670

WSsC

DCON MS

y-

OAL

A
'

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P23 P31 P32 P33 P4l P42 [KIE| [KI2] [Ki3)
|4F) 74 W4 73 3 »2 H12 P 7
K2 K@ K2 N1.3  N21 N22  N23 N3l N3.2
ms 1 T 710 w17 w15 m w19 m
0AL THL 1l DONMS  WSC LSC NOF PHD
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
70.0 19 19.00 1110 830 10 4 870
75.0 27 27.00 1430 10.70 1 4 1130
80.0 by, 27.00 17.80 13.50 13 4 14.75
100.0 35 - 17.50 13.10 13 4 1825
105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 2350
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Macho Maquina HSS, Canais Retos, Rosca NPSM, Norma ANSI
Macho de méquina de canal reto de uso geral para furos passantes e cegos. Acabamento brilhante para produzir roscas mais precisas e limpas,
evitando a aderéncia do material da pea as arestas de corte.

(2]
=
P4
wsC 8
[a)]
y i | — |
NPSM BAQI\AS; Normal ~
< THLALU . LSC|
0] 150 | ks oL
C
2-3 @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
m’ Y ms m6 m> 74 m 74 73 Zs w4 73 w7 Z6
BE B2 @i @2 KE K2 N3 N21 N22 N23 0 N3.1 0 N3.2 N33 N42
77 5 P16 ?5 77 L 4F) L4}] LN 27110 w7 m17 H10 5 ?5
N4.3
”73
TDZ TPI D 0AL THL il DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
E7081/8 1/8 27 10.290 70.0 19 19.00 11.10 8.30 10 4 9.10
E7081/4 1/4 18 13.720 75.0 27 27.00 14.30 10.70 n 4 12.00
E7083/8 3/8 18 17.150 80.0 27 27.00 17.80 13.50 13 4 15.50
E7081/2 12 14 21330 100.0 35 - 17.50 13.10 16 4 19.00
E7083/4 3/4 14 26.670 105.0 35 - 23.00 17.20 17 5 24.50
E7081 1" 1.5 33.400 115.0 43 - 28.60 21.40 21 5 30.50
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Machos Manuais HSS, Canais Retos, Rosca PG (condutas elétricas), Norma DIN
Uma ferramenta versatil, adequada para roscagem manual e mecénica, com um design de canal reto para furos passantes e cegos. Macho
disponivel meio conico NO2 para furos passantes ou final NO3 para furos cegos.

(2]
=
WSC g
[&]
o
E (AUAOLULRURLARLAN (|
DIN L - <Lsc
PG 40432 Normal . OAL _
1.5xD HSS

®
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

PL1 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 [Ki@ K2 KB K@ K22
P76 74 73 77 P76

m7 m7 3 M6 B 74 W4 74 73
BE B2 @I 2 KW K2 n~N13  N21 N22  N23 0 N3l N3.2 N33 N42
w7 s w6 w5 w7 ws L[ L 710 L w7 w10 s s
N4.3
3
2 I ™ 0AL THL DCON MS WSC LSC NOF PHD
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

E243PG7NO2 7 2 12.500 70.0 2 9.00 7.00 10 4 1140
E243PG7NO3 7 2 12.500 700 2 9.00 7.00 10 4 1140
E243PGINO2 9 18 15.200 700 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PGINO3 9 18 15.200 700 2 12.00 9.00 12 4 13.90
E243PG11NO2 1 18 18.600 80.0 22 14.00 11.00 14 4 17.25
E243PG11NO3 n 18 18.600 80.0 2 1400 11.00 14 4 17.25
E243PG13.5N02 13.5 18 20400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG13.5N03 135 18 20.400 80.0 2 16.00 12.00 15 4 19.00
E243PG16N02 16 18 22500 80.0 2 18.00 1450 17 4 2125
E243PG16NO3 16 18 22500 80.0 2 18.00 1450 17 4 2125
E243PG21NO2 2 16 28300 90.0 2 2200 18.00 21 4 27.00
E243PG21NO3 21 16 28300 9.0 2 2200 18.00 2 4 27.00
E243PG29N02 29 16 37.000 100.0 25 28.00 2200 25 6 3550
E243PG29NO3 29 16 37.000 1000 25 28.00 2200 25 6 35.50
E243PG36N02 36 16 47.000 1400 E)) 36.00 29.00 E)) 6 4550
E243PG36N03 36 16 47.000 140.0 E)) 36.00 29.00 E9) 6 4550

207



44

DDORMER

Conjunto de Machos Manuais HSS, Jogo de 21 Pecas, Rosca Métrica, Norma DIN

(aixa metdlica contendo sete jogos de machos manuais em série conforme norma DIN. Ideal para roscagem manual de materiais resistentes.
0 canal reto dos machos é adequado para furos passantes e cegos. Cada jogo de trés machos em série deve ser usado um apds o outro para criar
arosca completo.

Nr. = Ntmero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto

Produto N A B ¢

L11917 Nr.17 £100 21 E100M3NO8, E100M4N08, ET00M5NO8, E100M6N08, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08

L126 2/DORMER

Conjunto de Brocas-Machos HSS, Canais Helicoidais a 30°, Jogo de 6 Pecas, Rosca Métrica, Norma ISO

(aixa metdlica contendo seis brocas-machos para produzir roscas numa s6 passagem. Isso reduz significativamente o tempo necessario para
produzir a rosca no local utilizando de uma ferramenta elétrica manual. Nao hd necessidade de utilizar chave ou trocar de ferramenta. A superficie
temperada a vapor atua para reter o lubrificante e proporcionar um corte mais suave.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Didmetros de Machos no conjunto
Nr. A B C
Produto

L126650 Nr. 650 E650 6 E650M4, E650M5, E650M6, E650M8, E650M10, E650M12
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Conjunto com Machos Norma IS0 e Brocas A002

(aixa de plastico a prova de choque contendo 7 machos de maquina conforme norma 150 e brocas correspondentes para pré-furo. Inclui machos
com entrada helicoidal apenas para furos passantes Nr.201 com acabamento brilhante ou Nr.202 temperados a vapor. Machos com canal
helicoidal para furos cegos Nr.203 com acabamento brilhante ou Nr.204 temperados a vapor.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Produto Nr. A B C D

1113201 Nr201 E000+A002 14  EOOOMS3, EO0OM4, EOOOMS, EO0OM6, EO0OMS, EOOOM10, EO0OM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113202 Nr202 E001+A002 14  E001M3, E001M4, EO0TMS, EO0TM6, E00TMS, EO0TM10, E00TM12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113203 Nr203 E002+A002 14  E002M3, E002M4, E002M5, E002M6, EO02M8, E002M10, E002M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1113204 Nr204 E003+A002 14

E003M3, E003M4, E003M5, E003M6, E003M8, E003M10, E003M12 A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2

D/DORMER

Conjunto de Machos Maquina EP/EX ou Shark Anel de Cor com Brocas A002 ou A108

(aixa plastica com 7 Machos méquina e brocas correspondentes para pré-furo. Com machos de entrada helicoidal apenas para furos passantes
Nr.301 com acabamento brilhante, Nr.303 Shark anel amarelo com revestimento de cromo duro ou Nr.305 Shark anel azul para aco inoxidével.
Machos com canal helicoidal para furos cegos Nr.302 com acabamento brilhante, Nr.304 Shark anel amarelo ou Nr.306 Shark anel azul.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Produto . A B ¢ D

L114301 Nr.301 EPOO6H + A002 14  EPOOM3, EPOOM4, EPOOMS5, EPOOM6, EPOOMS, EPOOM10, EPOOM12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
1114302 Nr302 EX006H +A002 14  EXOOM3, EX00M4, EXOOMS5, EXOOM6, EXOOM8, EXO0M10, EXO0M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114303 Nr303  E297 + A002 14 E297M3, E297M4, E297M5, E297M6, E297M8, E297M10, E297M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114304 Nr.304  E298 + A002 14 E298M3, E298M4, E298M5, E298M6, E298M8, E298M10, E298M12  A0022.5, A0023.3, A0024.2, A0025.0, A0026.8, A0028.5, A00210.2
L114305 Nr.305  E238+A108 14 E238M3, E238M4, E238M5, E238M6, E238M8, E238M10, E238M12  A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2
L114306 Nr.306  E240 + A108 14 E240M3, E240M4, E240M5, E240M6, E240M8, E240M10, E240M12  A1082.5, A1083.3, A1084.2, A1085.0, A1086.8, A1088.5, A10810.2

209



M4

|.1 1 5 2/DORMER

Conjunto com Machos E500 e brocas A002 ou A022

(aixa de pldstico a prova de choque contendo machos de canal reto conforme norma IS0 com brocas correspondentes para pré-furo. Adequado
para roscagem manual e mecanica. Nr.101 com machos finais de passagem NO3 para furos cegos e brocas curtas A002 ou Nr.100 com machos NO3
e NO2 (final e meio cdnico) para furos passantes e brocas extra curtas A022.

Nr. = Ntmero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Produto Nr. A B C D
E500M3NO02, E500M3N03, ES00M4N02, E500M4NO3, E500M5N02, A0222.5, A0223.3, A0224.2,
L115100 Nr.100  E500+A022 21 E500M5N03, E500M6N02, ES00M6NO3, ES00M8NO2, E500M8NO3, A0225.0, A0226.8, A0228.5,
E500M10NO2, ES00M10NO3, E500M12N02, ES00M12N03 A02210.2
E500M3NO3, E500M4N03, ES00M5NO3, A0022.5, A0023.3, A0024.2,
L115101 Nr.101  E500+A002 14 E500M6NO3, E500M8NO3, E500M10NO3, A0025.0, A0026.8, A0028.5,
E500M12NO3 A00210.2

LOOO 2/DORMER

DuoPack, Conjunto com Macho E500 e Broca A002, Varias Dimensoes

DuoPack, embalagem contendo um macho de canal reto conforme norma ISO e broca correspondentepara pré-furo. Adequado para roscagem
manual e mecanica. Disponivel com macho meio conico NO2 para furos passantes ou final reto NO3 para furos cegos. A embalagem conveniente
garante a dimensdo certa da broca para fazer uma rosca perfeita.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Didmetros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Nr. A B ( D

Produto

LOOOE500M3N02XA002 Nr.1 E500 + A002 2 E500M3N02 A0022.5
LOOOE500M4N02XA002 Nr.2 E500 + A002 2 E500M4N02 A0023.3
LOOOE500M5N02XA002 Nr.3 E500 + A002 2 E500M5N02 A0024.2
LOOOE500M6N02XA002 Nr.4 E500 + A002 2 E500M6N02 A0025.0
LOOOE500M8N02XA002 Nr.5 E500 + A002 2 E500M8N02 A0026.8
LOOOE500M10N02XA002 Nr.6 E500 + A002 2 E5S00M10NO2 A0028.5
LOOOE500M12N02XA002 Nr.7 E500 + A002 2 E500M12N02 A00210.2
LOOOE500M3N03XA002 Nr.8 E500 + A002 2 E500M3NO3 A0022.5
LOOOE500M4N03XA002 Nr.9 E500 + A002 2 E500M4N03 A0023.3
LOOOE500M5N03XA002 Nr.10 E500 + A002 2 E500M5N03 A0024.2
LOOOE500M6N03XA002 Nr.11 E500 + A002 2 E500M6NO3 A0025.0
LOOOE500M8N03XA002 Nr.12 E500 + A002 2 E500M8NO3 A0026.8
LOOOE500M10NO3XA002 Nr.13 E500 + A002 2 E500MT0NO3 A0028.5
LOOOE500M12N03XA002 Nr.14 E500 + A002 2 ES00M12NO3 A00210.2
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DuoPack, Conjunto com Macho EP00 ou EX00 e Broca A002, Varias Dimensoes

DuoPack, embalagem contendo um macho de maquina conforme norma DIN e broca correspondente para pré-furo. Com um macho de entrada
g helicoidal EP00 apenas para furos passantes ou um macho de canal helicoidal EX00 para furos cegos. A embalagem conveniente garante

a dimensdo certa da broca para fazer uma rosca perfeita.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Produto Nr. A B C D

L00TEPOOM3XA002 Nr1 EP006H + A002 2 EPOOM3 A0022.5
L001EPOOM4XA002 Nr.2 EP006H + A002 2 EPOOM4 A0023.3
L001EPOOM5XA002 Nr3 EPO06H -+ A002 2 EPOOMS A0024.2
L001EPOOM6XA002 Nr.4 EPO06H -+ A002 2 EPOOM6 A0025.0
L001EPOOM8XA002 Nr5 EP006H + A002 2 EPOOMS8 A0026.8
L00TEPOOM10XA002 Nr.6 EP006H + A002 2 EPOOM10 A0028.5
L001EPOOM12XA002 Nr.7 EPO06H -+ A002 2 EPOOM12 A00210.2
L00TEX00M3XA002 Nr.8 EXO06H + A002 2 EX00M3 A0022.5
L001EX00M4XA002 Nr.9 EX006H + A002 2 EX00M4 A0023.3
L00TEX00M5XA002 Nr.10 EX006H + A002 2 EX00M5 A0024.2
L001EX00M6XA002 Nr11 EX006H + A002 2 EX00M6 A0025.0
L001EX00M8XA002 Nr.12 EXO06H + A002 2 EX00M8 A0026.8
L00TEX00M10XA002 Nr.13 EX006H + A002 2 EX00M10 A0028.5
L00TEX00M12XA002 Nr.14 EX006H + A002 2 EX00M12 A00210.2
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DuoPack, Conjunto com Macho E000 ou E002 e Broca A002, Varias dimensées

DuoPack, embalagem contendo um macho de maquina conforme norma IS0 e broca correspondente para pré-furo. Com um macho de entrada
helicoidal EO00 apenas para furos passantes ou um macho de canal helicoidal E002 para furos cegos. A embalagem conveniente garante
a dimensdo certa da broca para fazer uma rosca perfeita.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Ref. no conjunto, B = Quant. no conjunto, C = Diametros de Machos no conjunto, D = Didmetros de Brocas no conjunto.

Produto N A B ¢ D

LO02E000M3XA002 Nr.1 E000 + A002 2 E00OM3 A0022.5
LO02E000M4XA002 Nr.2 E000 + A002 2 E00OM4 A0023.3
L002E00OM5XA002 Nr.3 E000 + A002 2 E00OM5 A0024.2
LO02E000M6XA002 Nr.4 E000 + A002 2 E000M6 A0025.0
LO02E000M8XA002 Nr.5 E000 + A002 2 E00OM8 A0026.8
LO02E000M10XA002 Nr.6 E000 + A002 2 EO0OM10 A0028.5
L002E000M12XA002 Nr.7 E000 + A002 2 E00OM12 A00210.2
L002E002M3XA002 Nr.8 E002 + A002 2 E002M3 A0022.5
L002E002M4XA002 Nr.9 E002 + A002 2 E002M4 A0023.3
L002E002M5XA002 Nr.10 E002 + A002 2 E002M5 A0024.2
L002E002M6XA002 Nr.11 E002 + A002 2 E002M6 A0025.0
L002E002M8XA002 Nr.12 E002 + A002 2 E002M8 A0026.8
L002E002M10XA002 Nr.13 E002 + A002 2 E002M10 A0028.5
L002E002M12XA002 Nr.14 E002 + A002 2 E002M12 A00210.2
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Conjunto de Machos, Caconetes e respetivos Desandadores, Varias Medidas
Kit de roscagem para roscas 1S0-Metrica, UNC ou UNF. Contendo jogos de machos manuais ou em série, caconetes, desandadores para machos
e para caconetes, tudo junto numa caixa metdlica inteligente com alca de transporte e fechos de travamento.

Nr. = Ntimero do conjunto, A = Quant. no conjunto, B = Ref. no conjunto, C = Diametros no conjunto.

Produto Nr. A B C

E100  ET00M3NO8, E100M4N08, E100M5N08, ET00M6NO8, E100MBNO8, E100M10NO8, ET00M12NO8
F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100Mé6, F100M8, F100M10, F100M12
L1712 L112N01.1/2, L112N03
L1710  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105
E100M3NO8, E100M4N08, E1T00M5N08, E100M6NO8, E100M8NO8, E1T00M10NO8, E100M12N08, E100M14N08, E1T00M16N08,
E100M18N08, E100M20N08
112030 30 30 F100  F100M3, F100M4, F100M5, F100M6, F100M8, F100M10, F100M12, F100M14, F100M16, F100M18, F100M20
L112  L112N01.1/2, L112N04
L110  L1102A,L11028, L1103, L1104, L1105, L1106
E500M2NO1, E500M2N03, E500M2.5N01, E500M2.5N03, ES00M3NO1, ES00M3NO3, E500M3.5N01, ES00M3.5N03, E500M4NO1,
E500M4NO03, E500M5NO1, ES00M5NO3, E500M6NO1, ES00M6NO3
L1202M HS-2M 23 F300  F300M2X13/16, F300M2.5X13/16, F300M3X13/16, F300M3.5X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  LM2BM
L1710 L11013/16
E500M5NO01, ES00M5N03, ES00M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1, ES00M7NO3, E500M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINOT,
E500M9NO3, ES00MT0NO1, E500M10NO3, E500M11NO1, ES00MT1NO3, ES00M12NO1, E500M12N03
F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16, F300M10X1.5/16, F300M11X1.5/16,
F300M12X1.5/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1.5/16, F300M9X1.5/16
L112  L12BT2
L1710  L11013/16,L1101.5/16
E500  E500M2NO1, E500M2NO3, E500M3NO1, E500M3NO3, E500M4N01, E500M4N03, ES00M5NO1, ES00M5N03, E500M6NO1, ES00M6NO3
F300  F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16
L112  L112BT1
L1710 L11013/16
E500M3NO1, E500M3N03, E500M4NO1, E500M4NO03, ES00M5NO1, E500M5N03, E500M6NO1, E500M6NO3, ES00M7NO1,
E500M7NO03, E500M8NO1, ES00M8NO3, E500MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3
L12010M  HS-10M 27 F300  F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9X1, F300M10X1
L112  L12BT2
L110  L11013/16, L1101INCH
E500M2NO1, E500M2N03, ES00M3NO1, E500M3NO03, E500M4NO1, E500M4NO3, E500M5NO1, E500M5NO3, ES00MENO1,
E500  E500M6NO3, E500M7NO1, E500M7N03, ES00M8NO1, E500MBNO3, ES00MINO1, ES00MINO3, E500M10NO1, ES00M10NO3,
E500M12NO1, E500M12N03
L12012M  HS-12M 35 F300 F300M2X13/16, F300M3X13/16, F300M4X13/16, F300M5X13/16, F300M6X13/16, F300M7X13/16, F300M8X1, F300M9X1,
F300M10X1, F300M12X1.5/16
L112  L112BT1,L112B12
L1710  L11013/16,L1101INCH, L1101.5/16
E500M6NO1, E500M6N03, ES00M7NO1, ES00M7NO3, ES00M8NO1, ES00M8NO3, ES00MINO1, ES00MINO3, ES00MTONO1,
E500  E500M10NO3, E500M12NO1, ES00M12N03, E500M14NO1, E500M14N03, ES00M16NO1, ES00M16NO3, E500M18N0O1, ES00M18NO3,
E500M20NO1, E500M20N03
L12014M  HS-14M 34 F300M6X1, F300M7X1, F300M8X1, F300M9XT1, F300M10X1, F300M12X1.5/16, F300M14X1.5/16, F300M16X1.1/2, F300M18X1.1/2,
F300
F300M20X1.1/2
L112  L112N03
L110  L1101INCH, L1101.5/16,L1101.1/2

112021 21 21

E100

E500

E500

L1204M HS-4M 32 F300

L1208M HS-8M 17

E500
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Desandadores para Caconetes

0 desandador para caconetes é um acessério para facilitar a utilizagdo manual dos caconetes. A caconete é mantido com sequranca no anel de
metal, enquanto os bracos em cada extremidade sao usados para girar o caconetes ao redor do cilindro de metal a ser roscado. A série L110 tem
uma ampla gama para acomodar todos os tamanhos de caconetes circulares.

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com machos e cagonetes. Ver Ref. L120.

Produto Nr. 0AL BD x OAL
(mm)
L1101 1” 160.0 16X 5
L1102A 2a 200.0 20x5
L1102B 2b 200.0 20x7
L1103 3 224.0 25% 9
L1104 4" 280.0 30x 11
L1105 5 315.0 38x 14
L1105F 5f 315.0 38%10
L1106 6 450.0 45%x18
L1106F 6f 450.0 45x 14
L1107 7 560.0 55% 22
L1107F 7f 560.0 55% 16
L1108 8 630.0 65 X% 25
L1108F 8f 630.0 65x 18
L1109 9 800.0 75% 30
L1109F of 800.0 75% 20
L11010 10 900.0 90 % 36
L11010F 10f 900.0 90 x 22
L11013/16 - 200.0 13/16 x 1/4
L1107INCH - 224.0 1%3/8
L1101.5/16 - 270.0 1.5/16 X 7/16
L1101.1/2 - 315.0 1.1/2 x1/2
L1102INCH - 560.0 2% 5/8
L1102.1/4 - 560.0 2.1/4 x11/16
L1103INCH - 900.0 3x7/8
L1104INCH - 1000.0 4x1
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Desandador para Machos

Ajustdvel, de forma que um desandador pode ser utilizado para fixar diferentes tamanhos de machos. A extremidade quadrada do macho é
inserida no desandador que é entdo apertado para sequrar o macho com seguranga. Os dois bragos metdlicos em cada lado da chave sao usadas
para girar o macho no furo da peca de trabalho e criar a rosca.

BT1-BT2 NOO0-NO7

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com machos e cagonetes. Ver Ref. L120.

braduto N, 0AL WSCN WSCX WSCN WSCX Tap(';la)"ge Taﬁmge
(mm) (mm) (mm) (inch) (inch)
L112BT1 BT 1050 1.00 6.50 0039 0.2559 M1 - M8 No.0—5/16
L112BT2 B2 1620 1.00 10.00 00394 03937 M1—M14 No.0—5/8
L112N00 No.0 130.0 2.00 5.00 00787 0.1969 M1— M5 No.0— 1/4
L112N01.1/2 No.1.1/2 205.0 210 8.00 0.0827 03150 M2.2 - M12 No.0—1/2
L112N03 No.3 380.0 490 12.00 0.1929 04724 M5 — M20 5/16-3/4
L112N04 No.4 5000 5.50 16.00 0.2165 06299 M7 = M30 5/16-1"
L112N06 No.6 1000.0 11.00 24,00 04331 09449 M18— M42 3/4-11/2
L112N07 No.7 1250.0 16.00 32,00 0.6299 12598 M27 - M43 11/8-2"
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MACHO NO1 - NO9 - SECCAO TECNICA

Machos manuais (Norma I1SO) com diferentes comprimentos de chanfro, cada um produzindo um perfil de rosca completo.

A

Entrada Conica

B

Entrada meio cdnica

C

Final (de acabamento)

NO6=NO1+NO2-+NO3
IS0
NO7= NO2+NO3 *

ANSI NO6= NO1 (cdnico) + NO2 (meio conico) + NO3 (final)
*E550,E710 NO7= NO3 (truncado) + NO3

Machos em série (Norma DIN) com cada macho sequencial cortando uma parte do perfil, o macho NO3 é necessario para completar um perfil
de rosca completo.

A

Macho inicial

B
5= e S— 355

Segundo Macho

C

Macho de acabamento (final)

DIN NO8=NO3 + NO4 + NO5

150 NO9= NO3+NO5
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ROSCAGEM - iNDICE GERAL

M TABELA WMG & 1SO 13399
0 12 INSTRUCOES
(15 MACHOS METAL DURO INTEGRAL
(Vs
@)
[ 25 5 MACHOS SHARK — MATERIAIS ESPECIFICOS
<
=
(0 62 MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA HSS
(0 216 INFORMAGCAO TECNICA

218 FRESAS DE ROSCAR

0 238 CACONETES

0 270 OLEOS DE CORTE

(0 274 INFORMACAO TECNICA GERAL
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Pos.

2DORMER

2xD

HM

10°

@

Alcrona Pro

&

DIN 6535HB

I

Recomendagao do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min

1728
M2.1
H558

m1098
N2.1
W262(
S3.1
W25A

Rosca interior
Product
J2056.5X1.25

Jzn.so
Iy 5

J20511.6X2.0

Descricao

m1938
M2.2
W458
N2.2
W235(
S3.2
ZI21A

W 2008
M2.3
H388
N2.3
W170C
S4.1
H20A

TDZ

M8
M10
M12
M14

0 Designacao de Fresas de Roscar
o Descri¢do do produto
0 Foto ilustrativa

o Desenho esquematico da ferramenta

W 1488
M3.1
W47A
N3.1
W610C
S4.2
716 A

W1308
M3.2
W40A
N3.2
360 C
H1.1
7160 A

TP

(mm)
1.25
1.50
1.75
2.00

m1158
M3.3
H36A
N3.3
W180C

DC

(mm)
6.50
8.20
9.90

11.60
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Fresa de Roscar em Metal Duro com Refrigeracdo Interna e Escareador, Rosca Métrica

Ferramenta universal de alto desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que o TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou a direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com escareador a 60 ° para chanfragem. Revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de
magquinacdo e com refrigeraco interna para melhor escoamento das aparas.

DCON MS

OAL

e (4digo Alfa. As tabelas com avango por dente e fatores de corre¢do encontram-se a partir da pagina 234.

P31 (P32] (P33 (Pall PA2 PA3 M11  M12
l133mo73 W%B W79B M67B  W55B  M62B M5B
m4. 42 KLl KL2 K13 K21 K22 K23
m30A Z26A E130B W9B W72B M123B  W100B  MS0B
a K5 KE K2 K88 N1 N2 N3
W48A  w40A E114B  WS6B  M66B  M400C W300C  W200C
N41 N42 N43 S11 $1.2 s1.3 s2.1 $2.2
W290C W145C W65C  M40A  W40A  WI30A  M33A PI2SA
APMX 0AL DCON MS NOF L
(mm) (mm) (mm) (mm)
17.50 720 10.00 3 19.10
21.00 o 83.0 12.00 3 22.80
2625 83.0 14.00 4 28.20
30.00 92.0 16.00 4 3220
Pos. Descricdo

Caracteristicas do produto

Recomendacdes do grupo de materiais incl. orientacdo de velocidade e avanco

(édigo do produto

Dimensdes do produto

Pagina modelo com fresas de roscar exibidas — os detalhes especificos da pagina serdo diferentes.

220



Simbolos Gerais

B Utilizado principal

P Utilizado possivel
Forma de rosca (THFT)

G Forma de rosca Gds (BSP)

M Forma de rosca Métrica
Grupo Padrao Basico (BSG)

opormEr - Normas Dormer

Codigo do Material (BMC)

HM  Material Duro (Metal Duro)

Angulo da Hélice do Canal (FHA)
A 10° Angulo da Hélice (Canal
10° ngulo da Hélice (Canal)

Rotacao (Direcao de Corte)

(E Rotacdo/Direcdo de Corte a Direita

Revestimento

Nitreto de Aluminio Cromo
Aeronabro (Processo otimizado especial)

Estilo de saida do refrigerante (CXSC)

@ Refrigeracao Interna
— Saida Axial

M4

FRESAS DE ROSCAR - VISAO GERAL DOS SIMBOLOS

MF  Forma de rosca Métrica Fina

NPT  Forma de rosca Americana NPT

Comprimento Util (ULDR)

1.5%D Profundidade dtil da ferramenta em

1.5xD N i
relagdo com o Didmetro

Geometria do Canal (FDC)

Geometria de Canal Helicoidal

27;0 27° Angulo da Hélice (Canal)

Haste

E—' DIN 6535 HA Haste Cilindrica

DIN 6535HA

UNC

UNF

=

DIN 6535HB

Forma de rosca Unificada (UNC)

Forma de rosca Unificada Fina (UNF)

2D Profundidade dtil da Ferramenta em
relacdo com o Didmetro

DIN 6535 HB Haste Weldon
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M4

FRESAS DE ROSCAR

- NAVEGADOR DE MATERIAIS DE FERRAMENTAS E REVESTIMENTOS DE SUPERFICIE

Materiais HM

Materiais de Metal Duro

.. HM
(ou Materiais Duros)
Revestimentos de Superficie
Revestimentos Alcrona
(Alcrona PI’O) Alcrona Pro

222

Substrato de pé metaldrgico sinterizado, consistindo de um compésito de carboneto metalico com metal aglutinante. A matéria-prima
mais central é carboneto de tungsténio (WC). O carboneto de tungsténio contribui para a dureza do material. Carboneto de tantalo (TaC),
carboneto de titanio (TiC) e carboneto de nidbio (NbC) complementam o WC e ajustam as propriedades conforme desejado. Estes trés
materiais sao chamados carbonetos ciibicos. O cobalto (Co) atua como um aglutinante e mantém o material unido.

0s materiais de carboneto sdo frequentemente caracterizados por alta resisténcia a compressao, alta dureza e, portanto, alta resisténcia ao
desgaste, mas também por resisténcia limitada a flexdo e tenacidade. O metal duro é usado em machos, mandris, fresas, brocas e fresas
de roscar.

A familia de revestimentos Alcrona (AICrN) sdo revestimentos de nitreto de aluminio e cromo usados principalmente para fresas. As duas
propriedades tnicas desses revestimentos sdo de elevada dureza a quente e elevada resisténcia a oxidacdo. Quando usado em ferramentas
para aplicacdes de maquinagdo envolvendo condicdes mecanicas e térmicas pesadas estas propriedades traduzem-se em resisténcia
superior ao desgaste. Vdrios niveis ou versdes especificas destes revestimentos estao disponiveis e sdo especificos para vdrias ferramentas
e aplicagdes.
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Forma de Rosca (THFT) M M M M MF MF UNC UNF G NPT
Grupo Basico de Normas (BSG) 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER 2DORMER 2DORMER 2 DORMER 2DORMER
Comprimento (til (ULDR) 2xD 2xD 2xD 2xD 1.5xD 1.5xD 2xD 2xD 1.5xD

C6d|go do material (BMC) HM HM HM HM HM HM HM HM HM HM
Geometria do canal (FDC) % % % % % % % % % %
Angulo da hélice do canal A A A A A A A A A A
(FHA) 10° 10° 27° 27° 10° 10° 10° 10° 10° 10°

Rotacdo (direcao de corte) @ (Ii @ 6 @ @ @ 6 @ @
Revestimento ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro: Alcrona Pro. Alcrona Pro Alcrona Pro: Alcrona Pro:

Haste _— e | (- | (- - | (e | (| | | | || | e

DIN 6535HA DIN 6535HB| DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HA DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HB DIN 6535HA DIN 6535HB

(E(S;;% )de saida do refrigerante @' ]!l @' ]!l

T

(6digo de familia do produto  JEP{ VRIS PV LS J210 J215 J220 | J225 J235 J245 J280 | J260
M4-MI6  MB-MI6 = M6-M16 M6-Ml6 M6-M24 MIO-MI8  1/4-3/4  1/4-3/4  1/8-3"  1/8-2"

224 225 2% 227 228 229 230 231 232 233

E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEENEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER
E I EEEEEEEEEEEEEER

NNNNN
NNNNHE
ENNNN
ENNNHE
ENNNN
EENNHE
ENNNHE
ENNNHE
ENNNE
ENNNE

N
N
N
N
N
N
N

4]

M Utilizacdo Principal P Utilizado Possivel
223
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DDORMER

Fresa de Roscar em Metal duro com Escareador, Rosca Métrica

Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que 0 TDZ com o mesmo passo. A esquerda ou a direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com escareador a 60 ° para chanfrar num tnico ciclo de maquinagdo. Revestida a Alcrona Pro para
0 melhor resultado de maguinagdo numa ampla gama de materiais.

L
<
DCON MS

M 2 DORMER 2xD

OAL

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Recomendacao do grupo de mat. da pega, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e Cédigo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdo encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H1728 W1938 W200B W143B W130B M115B WI133B  W107B W08 798 W678 558 W62B m528

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE  W4SB #3388 M47A  W40A  #I36A  M30A  #6A  W130B  M%B W78 M13B  MI008 WSO8
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 NL3
MI09B WS35 We’B  MI01A M76A  MS6A  M4SA  WI0A  M114B  MSGB  Mc6B  M400C  M300C  W200C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m62C W235C WI70C  WEI0C M360C MI1S0C  W290C MISC  MeSC  WAA  PIAOA  W30A  PIBA PISA
$3.1  S3.2 S41  S42  HL1

PSA  K2IA WA KIGA  PIGOA

Rosca interior

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J2003.2X.7 M4 0.70 3.20 8.40 57.0 6.00 3 9.50
J2004.1X.8 M5 0.80 410 11.20 57.0 6.00 3 12.10
J2004.8X1.0 M6 1.00 4.80 13.00 63.0 8.00 3 14.40
J2006.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 720 10.00 3 19.10
J2008.2X1.5 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2009.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20011.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20013.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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D/DORMER

Fresa de Roscar em Metal Duro com Refrigeracao Interna e Escareador, Rosca Métrica

Ferramenta universal de alto desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que o TDZ com o mesmo passo. A esquerda ou a direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com escareador a 60 ° para chanfragem. Revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de
maquinacao e com refrigeracao interna para melhor escoamento das aparas.

-
3
__DCON MS

M 2 DORMER 20 o Wi «Ebf,f B
A
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
1728 W193B W2008 W1438B W130B W115B W133B  W107B H90B W79B W67B P55B H62B H528B

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

MSSE  W4SB M3SE M47A  W40A  M36A  W30A  #6A  W130B  M%E W78 M13B  MWI008 M08
B B2 G5 K K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~N11 N2 NL3
MI09B WS35 We’B  MI01A M76A  MS6A  M4SA  WI0A  M14B  MSGB  Mc6B  W400C  M300C  M200C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m)62C W235C W10 WEI0C W30 MI1S0C  W290C M1SC  MeSC  WAA  WAA  W30A  WBA PSA
$3.1  $3.2 sS4l S42  HL1

M)A P2IA WA PIGA PIGOA

Rosca interior

OAL

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF LU
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
J2056.5X1.25 M8 1.25 6.50 17.50 72.0 10.00 3 19.10
J2058.2X1.50 M10 1.50 8.20 21.00 83.0 12.00 3 22.80
J2059.9X1.75 M12 1.75 9.90 26.25 83.0 14.00 4 28.20
J20511.6X2.0 M14 2.00 11.60 30.00 92.0 16.00 4 32.20
J20513.6X2.0 M16 2.00 13.60 34.00 92.0 18.00 4 36.20
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DDORMER

Fresa de Roscar em Metal Duro com Hélice a 27°, Rosca Métrica

Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar diametros iguais ou maiores que o TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou
adireita, furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo numa ampla gama
de materiais e hélice a 27 ° para uma acdo de corte mais suave.

i

DC
DCON MS

APMX

OAL

M 2 DORMER 2xD

y
B
¢ W =

Alcrona Pro DIN 6535HA

Recomendacao do grupo de mat. da pega, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e Cédigo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdo encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H1818 W203B W210B W156B W137B W121B W140B H112B W58 H33B m708 588 Wo658 H558

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MSSE W48 #I40B  MSOA  M42A  I38A M32A WA WIYB MI01B W76B W19 M1058  MS4B
B B2 B85 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
mIISB W&’ W76 MI0GA WA  M9A  MSIA WA WI08  EO0B M08 W40C  M315C  W210C
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m5C  WM7C  WI75C W60  WIEC MIS9C  W30SC  MIS3C MEC  WMAOA KA WRA ISA W6
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

P6A  PRA P2A KA WA WI4SA

Rosca interior

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2104.5X1.0 M6 1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
J2106.0X1.25 M8 1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
J2107.5X1.5 M10 1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
J2109.5X1.75 M12 1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
J21010.0X2.0 M14 2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
J21012.0X2.0 M16 2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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JZ 1 5 /DORMER

Fresa de Roscar em Metal Duro com Hélice a 27° e Refrigeracao Interna, Rosca Métrica

Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que 0 TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou  direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo, com refrigeracdo interna para
melhor escoamento das aparas e hélice a 27 ° para uma a¢ao de corte mais suave.

DCON MS

OAL

M 2 DORMER 2xD
A
HM % 27°
E—

®

Alcrona Pro

DIN 6535HA

I

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.

P1.1
m1818
M2.1
W588
N2.1
m275C
S3.1
W26A

Rosca interior
Produto

J2154.5X1.0
J2156.0X1.25
J2157.5X1.5
J2159.5X1.75
J21510.0X2.0
J21512.0X2.0

P1.2
W2038
M2.2
W478
N2.2
W 247 C
S3.2
Z22A

P1.3
m2108
M2.3
W408
N2.3
m179C
S4.1
H21A

1Dz

M6
M8
M10
M12
M14
M16

P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
M1568B W137B M1218B M140B  MW1128B m95B M83B m708B W53B Wo658 M558

M31 M32 M33 M4l ma2 Kl KB KB 2 &2 B

M50A W4OA  M38A MDA W7A  WIVE  MI01B M768  M10B  M105E  M34B
KBS 02 K5 Ka K5 K5i K82 K88 n~N1a1 N2 N3
Mi0GA WA WSA MSIA  EAOA  W10B  M9B  MW70B  MA0C W35 M2I0C
N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  SL1  S1.2  S13  S21 S22
mGA0C WISC  WIHC WS¢ WIBC  MC  WAOA  EOA  KDA E3SA %A
$42  HL1  H3.1

PI7A  MEA WS

TP DC APMX OAL DCON MS NOF
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1.00 4.50 13.00 57.0 6.00 3
1.25 6.00 17.50 65.0 6.00 3
1.50 7.50 21.00 72.0 8.00 3
1.75 9.50 26.25 80.0 10.00 3
2.00 10.00 30.00 83.0 10.00 4
2.00 12.00 34.00 92.0 12.00 4
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DDORMER

Fesa de Roscar em Metal Duro, Rosca MF
Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que 0 TDZ com o mesmo passo. A esquerda ou a direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Revestida a Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo numa ampla gama de materiais.

_DCON MS

=" ,
i

APMX

OAL

MF 2DORMER 1.5xD
A
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Recomendacao do grupo de mat. da pega, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e Cédigo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdo encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
HW190E W212E W242E W163E W143E HW127E W146E H118E H99E W387E W74E H61E M69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

MGIE  WSOF  W4F W50  W44D 24D  M33D #1290  WISE MIGE  WSE  MIGE  WII0E  MSSE
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K8 K52 K88 n~11 N2 N3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D 144D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WISTF M67IF M3%F  MISSF  W319F  MIGF  W7F  WAD  PM4D  W33D  #36D 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

w8D P2BD  W2D WIS WeSD 143D

Rosca interior

1Dz TP DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2204.8X.5 M6 0.50 4.80 10.00 57.0 6.00 3
J2206.0X.75 M8 0.75 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2206.0X1.0 M8 1.00 6.00 12.00 57.0 6.00 3
J2208.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22010.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 720 10.00 4
J22010.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22012.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22012.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22014.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22014.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22016.0X2.0 M20 2.00 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J22016.0X2.5 M20 2.50 16.00 42.50 105.0 16.00 5
J22019.0X3.0 M24 3.00 19.00 50.00 125.0 20.00 5
J22020.0X2.0 M24 2.00 20.00 35.00 104.0 20.00 5
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D/DORMER

Fresa de Roscar em Metal Duro com Refrigeracao Interna, Rosca MF

Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que o TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou
a direita, furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo e refrigeracdo
interna para melhor escoamento das aparas.

DCON MS

of MU —
MF 2DORMER 1.5xD e A, H
APMX 1

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
W190E W212E W242E 163 E W143E W127E W46 E HW118E H99E W37E W74E H61E HW69E W58E

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

MGIE  WSOF  W4E W50 W44D  WAD W30 41290 WISE MIGE  MSE  MIGE  MWII0E  MSSE
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 Ni2 NL3
W120E HWI1E W74E 111D W34D W62D W53D W44D W126E Wo5E W73E W440F W330F W220F
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M2SSF  WSOF  WIS7F M67IF M3%F  MISSF  M319F  MIGF  W7F  W4D  W4D  W33D  WIGD 128D
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H31

M28D P30  E2D P13 meD 43D

Rosca interior

TDZ TP DC APMX 0AL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

J2258.0X1.0 M10 1.00 8.00 16.00 63.0 8.00 4
J22510.0X1.0 M12 1.00 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22510.0X1.5 M12 1.50 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J22512.0X1.0 M14 1.00 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22512.0X1.5 M14 1.50 12.00 22.00 83.0 12.00 4
J22514.0X1.0 M16 1.00 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22514.0X1.5 M16 1.50 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J22516.0X1.5 M18 1.50 16.00 30.00 92.0 16.00 5

229



44

Fresa de Roscar em Metal Duro com Refrigeracao Interna, Rosca UNC
y Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar diametros iguais ou maiores que o TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou
d a direita, furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo e refrigeracdo
interna para melhor escoamento das aparas.

_DCON MS

of R —
UNC 2DORMER 2xD S T ﬂ
A
APMX

A OAL
HM % 10°
6 ‘ ]
Alcrona Pro DIN 6535HB

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H181H HW203H H210H H156H W137H H121H W 140H H112H HI5H H33H H70H W58 H H65H H55H

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

WSsH  W47H  WAOH  WS0G  WAG  M38G  WRG #1276 WIH  MI0TH  M/GH  MIZH  WI0SH  msH
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 KS8 K52 K88 n~11 N2 NL3
W115H W87H H71H 106G W30G W59G W51G6 W46 W120H HW90H W7/0H W4201 W3151 W2101
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m)5| W71 W15 W60l WSl MI%]  W305I WIS Wl WAG  MAG MG M6 #1266
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MX6G P26 WG WG WEG 456

Rosca interior

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2354.8-20 1/4 20 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2355.5-18 5/16 18 5.50 14.00 57.0 6.00 3
J2357.5-16 3/8 16 7.50 19.00 63.0 8.00 4
J2358.0-14 7116 14 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J23510.0-13 1/2 13 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23510.0-12 9/16 12 10.00 22.00 72.0 10.00 4
J23512.0-11 5/8 n 12.00 26.00 83.0 12.00 4
J23514.0-10 3/4 10 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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Fresa de Roscar em Metal Duro com Refrigeracao Interna, Rosca UNF
Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que o TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou

a direita, furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Com revestimento Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo e refrigeracdo
interna para melhor escoamento das aparas.

_DCON MS

UYL
(@] A L — e
UNF 2DORMER 2xD S T ﬂ
A
APMX

A OAL
HM % 10°
¢ W =
Alcrona Pro DIN 6535HB

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
HW181K W203K 210K 156K 137K W121K 140K H112K WI5K W33K HW70K W58K W65K 55K

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

WSSk W4K WAK WSO WA W3 W2 #27) WIYK MK M76K  M19K  WI05K MK
B B2 G5 i K2 K8 K4 K5 K88 K52 K88 n~N11 N12 NL3
HW115K _EYA W71K W106) m30) H59) m51) m42) W120K WK W70K W420L W315L W210L
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
ML W7 WI5L W60l WIEL ML W30S WISL Mel W4 O] w3 m3S) #)
$3.1  S32 S41 S42 HL1  H3a

M6 w2 W) W) mE W)

Rosca interior

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2454.8-28 1/4 28 4.80 14.00 57.0 6.00 3
J2456.0-24 5/16,3/8 24 6.00 14.00 57.0 6.00 3
J2458.0-20 7/16,1/2 20 8.00 19.00 63.0 8.00 4
J24510.0-18 9/16,5/8 18 10.00 22.00 720 10.00 4
J24514.0-16 3/4 16 14.00 32.00 83.0 14.00 5
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DDORMER

Fesa de Roscar em Metal Duro, Rosca G (BSP)

Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que 0 TDZ com o mesmo passo. A esquerda ou a direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Revestido a Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagao numa ampla gama de materiais.
Adequado para produgao de roscas internas e externas.

_DCON MS

of M i
S

APMX

OAL

G 2 DORMER 1.5xD

y
HM % 10°
G W =
Alcrona Pro DIN 6535HA

Recomendacao do grupo de mat. da pega, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e Cédigo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdo encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M11 M1.2
H190N H212N H242N H163N  E143N  HI127N H146N E118N HIN W8/N W74N HoIN HWoIN W58N

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 K K2 KRB EBE B2 e

M6IN  WSON  WON  ESM  E4M  EAoM  E3BM #OM  WISN 16N MSON  M1GN  WIION SN
B B2 B8 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 N3
mION  WOIN  E74N  EITIM WS4M  MEM  ESIM E4M EI6N  EOSN  M76N  W4400 M3300  W2200
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
M550 W90 W10  M6710 W30 MI950  W3190 M1600 W70  M44M  W4M  WI33M MM P2
$3.1  $3.2 sS4l S42 HL1  H3.1

MM PIBM WM PISM WeEM  I4gM

Rosca Interior e Exterior

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm)

J2806.0-28 1/8 28 6.00 15.00 57.0 6.00 3
J28010.0-19 1/4 19 10.00 20.00 72.0 10.00 4
J28014.0-19 3/8 19 14.00 26.00 83.0 14.00 5
J28016.0-14 1/2,5/8 14 16.00 30.00 92.0 16.00 5
J28020.0-14 5/8,3/4,7/8 14 20.00 35.00 104.0 20.00 5
J28025.0-11 173" 1" 25.00 45.00 121.0 25.00 6
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D/DORMER

Fesa de Roscar em Metal Duro, Rosca NPT
Ferramenta universal de elevado desempenho para maquinar didmetros iguais ou maiores que 0 TDZ com 0 mesmo passo. A esquerda ou  direita,
furos passantes ou cegos quase até ao fundo. Revestida a Alcrona Pro para o melhor resultado de maquinagdo numa ampla gama de materiais.

_DCON MS

O
(=)

APMX

nuuuuunnnnnnm fffff =
L

OAL

NPT 2 DORMER HM

4w @
q -

Alcrona Pro DIN 6535HB

Recomendacdo do grupo de mat. da peca, val. iniciais p/ velocidade de corte (m/min) e C6digo Alfa. As tabelas com avanco por dente e fatores de correcdio encontram-se a partir da pagina 234.
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 P4.3 M1.1 M1.2
H190R H212R W242R H163R H143R H127R W 146R H118R H99R H37R HW74R H61R H69R H58R

M21 M22 M23 M31 M32 M33 M4l M42 [ K2 KB EBE B2 28

M6IR  MSOR  M4OR W50 M40 W40 W30 #1290 MISR MIGR MR  MIGR  MTI0R MR
B B2 G5 i K2 8 K4 K5 K88 K52 K88 n~11 N2 NL3
M0R WOTR  M74R  MIIIQ  M84Q  MGQ  MS30  M44Q  MI%R  MISR W3R M40S W330S M2S
N21 N22 N23 N3.1  N3.2 N33 N4l N42 N43  S11 S12  S13  S21 S22
m2sSS W25 WIS W671S W3S MI%SS  M319S  MI6S W75 W44 W4Q w330 m36Q #1280
$3.1  S32 S41 S42 HL1  H3a

N80  Z30 E20 P80 MeQ 2480

Rosca interior

1Dz TPI DC APMX OAL DCON MS NOF
Produto
(mm) (mm) (mm) (mm)
J2607.9-27 1/8 27 7.90 11.50 58.0 8.00 3
J2609.9-18 1/4,3/8 18 9.90 15.92 66.0 10.00 3
J26015.9-14 1/2,3/4 14 15.90 20.46 82.0 16.00 4
J26019.9-11.5 172" 115 19.90 27.12 92.0 20.00 5
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FRESA DE ROSCAR — TABELA DE AVANCO POR DENTE

Como utilizar esta tabela para encontrar o avanco por dente (f,):

1. Encontre o seu cddigo Alpha na pagina do produto (exemplo: 181B,“B“ é o
(6digo Alpha.

2. Selecione a coluna que coincide com o seu didmetro de corte na linha
superior do quadro e com o passo de rosca P ou TP/ (nas linhas com icones
aesquerda).

3. Encontre o seu C6digo Alpha na coluna a esquerda do quadro.

4. A coluna de cruzamento (célula) do Diametro + Passo e C6digo Alpha é o
avanqo por dente (f7).

Correcdo do avanco por dente para varias passagens:

5. No caso da rosca ser maquinada em 2 passagens os valores de avanco
mencionados no quadro devem ser aumentados 30 a 40 %.

6. No caso da rosca ser maquinada em 3 passagens os valor de avanco
mencionados no quadro devem ser aumentados 55 a 65 %.

7. No caso da rosca ser maquinada em 4 passagens os valores de avanco
mencionados no quadro devem ser aumentados 80 a 90 %.

Avango por dente por rotagdo (f; em mm/rot).

0s valores especificados sio os valores iniciais recomendados para maquinar a profundidade total (Exemplo: J2003.2X.7 maquinando WMG M4.1 com taxa de avango A em
da rosca numa passagem. 4-passagens, 0 f;=0.017 x 1.80=0.031 mm/dente).
¢ DC(mm)
3.20 410 4.50 4.80 5.50 6.00 - 6.50 7.50 7.90 8.00 8.20 9.50 9.90 10.00 - 11.6012.00 - 13.6014.00 - 16.00 - — 19.00 20.00 25.00
W 0.70 0.80 1.00 1.00 - 125 - 125150 - - 150 175 1.75 200 - 2.00 2.00 - 2.00 - - - - - - - -
L
A 0017 0.022 0.023 0.024 - 0.024 - 0029 0.036 - - 0.040 0.044 0.047 0.053 - 0.056 0.068 - 0071 - - - - - - - -
B 0.022 0.029 0.031 0.032 - 0032 - 0.038 0048 - — 0.053 0.059 0.063 0.070 - 0.075 0.090 - 0.095 - - - - - - - -
C 0.028 0.036 0.039 0.040 - 0.040 - 0.048 0.060 - — 0.066 0.074 0.079 0.088 - 0.094 0.113 - 0119 - - - - - - - -
ﬁlﬁ% - - - 050 - 075 1.00 - - - 100 - - - 1.00 1.50 1.00 1.50 - 1.00 1.50 1.50 2.00 2.50 3.00 2.00 -
D - - — 0044 - 0.041 003 - - - 0057 - - - 0.075 0.067 0.079 0.071 - 0.083 0.071 0.092 0.081 0.073 0.067 0.096 —
E - - - 0.058 - 0.0550.048 - - - 0076 - - — 0.700 0.089 - 0.105 0.094 - 0.110 0.095 0.122 0.108 0.097 0.089 0.128 -
F - - - 0073 - 0.069 0060 - - - 009 - - - 0125011 - 0131 0118 - 0.138 0.119 0.153 0.135 0.121 0.111 0.160 -
1%" - - -]2 18| -|-|-[16|- 14|-|-|-|1B2|-1n -[-/10]|-|-]-|-|-]-/-
G - = - 0019 0023 - = - 0030 - 0034 - . - 0.053 0051 - 005 - - 0.066 - - - - - - -
e H - - - 0.025 0030 - - - 0040 - 0045 - - - 0.071 0.068 - 0073 - - 0.088 - - - - - - -
=
E | - - - 0.031 0038 - - - 0050 - 005 - - - 0.089 0.08 - 0091 - - 010 - - - - - - -
-
-]
g A N A N R R R N R R A N N Nl
] 1
J - - - 0023 - 002 - - - - 0041 - - - 0062 - - - - - 008 - - - - - - -
K - - - 0030 - 003 - - - - 0054 - - - 0.08 - - - - - 01M0 - - - - - - -
L - - - 0038 - 0044 - - - - 0.068 - - - 0104 - - - - - 0138 - - - - - - -
A N R R R A N R R A R R R R AR
1
M - - - - - 0029 - - - - - - - - 0.064 - - - - - 008 - 008 - - - 0.116 0.131
N - - - - -008 - - - - - - - - 008 - - - - -0 - 0mM - - - 01550175
0 - - - - - 0048 - - - - - - - -0 - - - - - 0133 - 0139 - - - 0190219
AN
A N N AR R A N NN L I I I
Q - - - - - - - - - 009 - - - 004 - - - - - - 0019015 - - - - - -
R - - - - - - - - -2 - - - 009 - - - = = = 01050183 - - - - - -
S - - - - - - - - - 0066 - - - 0074 - - - - — — B0 - - - - - -
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FRESAS DE ROSCAR — TABELA DE NUMERO DE PASSAGENS

1

Como usar as tabelas para encontrar os incrementos de profundidade

por passagem:

1. Selecione a tabela para o seu perfil de rosca (exemplo: “M12 é uma rosca
métrica).

2. Encontre a coluna que corresponde ao seu passo de rosca na linha superior
da tabela.

3. Encontre nessa coluna abaixo o nimero recomendado de passagens e para
cada passagem o incremento da profundidade radial de corte. (exemplo:
para um passo de 1.75 o nimero recomendado de passagens é 5 e a
profundidade radial da primeiro passagem é 0.277 mm, 0 2° 0.228 mm etc.).

D —— 4. Recomenda-se aumentar o nimero de passagens para materiais mais
dificeis de maquinar.

5. Para um resultado de super acabamento, a melhor pratica é repetir a
passagem final.

1

2
3
4

Numero recomendado de passagens e profundidade de corte radial por passagem para rosca métrica fémea (60 °).

W Profundidade de corte radial por passagem (mm)
S 0.50 0.70 0.75 0.80 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00
1 0.158 0.221 0.168 0.224 0.224 0.228 0.237 0.277 0.283 0.323 0.387
@ 2 0.131 0.183 0.138 0.185 0.185 0.188 0.196 0.228 0.234 0.267 0.320
%- 3 - - 0.127 0.135 0.168 0.173 0.179 0.209 0.214 0.244 0.293
s 4 - - - - - 0.133 0.138 0.161 0.164 0.187 0.225
§ 5 - - - - - - 0.116 0.135 0.138 0.158 0.189
= % - - - - - - - - 0.122 0.139 0.167
7 - - - - - - - - - 0.125 0.151
ﬁ“' " 0.289 0.404 0.433 0.544 0.577 0.722 0.866 1.010 1.155 1.443 1.732
rofundidade
Numero recomendado de passagens e profundidade de corte radial por passagem para rosca unificada fémea (60 °).
Profundidade de corte radial por passagem (mm)
17"
28 24 20 18 16 14 13 12 1 10
1 0.203 0.237 0.232 0.258 0.251 0.287 0.309 0.299 0.327 0.328
@ 2 0.167 0.195 0.191 0.213 0.207 0.237 0.255 0.247 0.270 0.271
% 3 0.154 0.179 0.175 0.195 0.190 0.217 0.234 0.226 0.247 0.248
s 4 - - 0.135 0.149 0.146 0.166 0.179 0.174 0.189 0.190
§ 5 - - - - 0.123 0.140 0.151 0.146 0.160 0.160
= 6 - - - - - - - 0.130 0.140 0.141
7 - - - - - - - - - 0.128
ﬁ“’ " 0.524 0.611 0.733 0.815 0.917 1.047 1.128 1.222 1333 1.466
rofundidade
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FRESAS DE ROSCAR — TABELA DE NUMERO DE PASSAGENS

Numero recomendado de passagens e profundidade de corte radial por passagem para rosca fémea BSP (55 °).

Profundidade de corte radial por passagem (mm)

/ " 28 19 14 1

1 0225 0271 0318 0362
g| 2 0.186 0.224 0.263 0.299
& 3 0.170 0.205 0.241 0.274
g 4 - 0.156 0.185 0210
S s - - 0.155 0177
= 6 - - - 0.157

7 - - - _
ﬁ:;}undidade 0.581 0.856 1.162 1479

Numero recomendado de passagens e profundidade de corte radial por passagem para rosca fémea NPT (60 °).

Profundidade de corte radial por passagem (mm)

/ " 27 18 14 1.5

1 0.283 0.348 039 0423
a| 2 0233 0.287 0322 0349
& 3 0214 0.263 0.295 0320
g 4 - 0.202 0.226 0.246
T s - - 0.190 0207
= % - - - 0.183

7 - - - —
:::fun didade 0.730 1100 1423 1728
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FRESAS DE ROSCAR — DICAS GERAIS

Dicas gerais sobre fresagem de roscas

1.

A fresagem de rosca é o processo de gerar uma rosca por interpolagdo circular de uma fresa com uma geometria de rosca especifica retifi-
cada em redor de sua periferia.

. Para poder usar uma fresa de roscar é necessario ter uma maquina CNC que possa fazer trajetdrias circulares.
. A maioria das maquinas CNC modernas estdo equipadas com ciclos de maquinagdo para fresagem de roscas.
. Consulte o manual ou entre em contato com o fornecedor da maquina para obter informacgé&es.

Caracteristicas e beneficios

W N UDWN R

. Afresagem de roscas oferece maior confiabilidade e tempo de vida util da ferramenta.

. As fresas de roscar produzem aparas pequenas, resultando numa roscagem sem problemas.

. Os ajustes de tolerancia podem ser feitos usando coordenadas exatas.

. Pode gerar uma rosca completa até ao final do furo.

. Capaz de maquinar uma ampla variedade de materiais.

. A mesma fresa pode produzir diferentes tamanhos de roscas desde o passo de rosca seja 0 mesmo.

Tanto as roscas direitas como esquerdas podem ser criadas com a mesma ferramenta.

. Algumas fresas de roscar também podem maquinar o chanfro de entrada (J200 e J205).

Escolha a sua ferramenta

As fresas de roscar possuem um cédigo de item baseado no tipo, diametro DC e passo TP.
O codigo do item é o numero a ser usado ao solicitar sua ferramenta.
Consulte sempre o catdlogo para garantir que tem as dimensdes corretas da rosca.

J22010.0X1.5 \
T

Esta fresa de roscar pode ser utilizada
para roscas 2 M12x1.5
(M14x1.5, M18x1.5 etc.)

DC

Programag¢ao com Rprg

Para facilitar o ajuste de tolerancia da rosca programe sempre com corregdo de raio.

O valor Rprg é o valor inicial para uma nova fresa e esta impresso na haste da fresa. Isto deve ser inserido na corregdo da meméria da fer-
ramenta.

Rprg é baseado na linha zero tedrica da rosca, o que significa que quando programa usando Rprg a rosca nunca é sobre dimensionada, mas
normalmente justa.

Isto significa que, com uma pequena modificagdo nas coordenadas do programa, vocé pode criar a rosca no tamanho necessdrio.

Recomendacgdes

Utilize sempre os dados de corte corretos.

Utilize a medida de broca recomendada para o didametro da rosca, como para machos convencionais.

Para facilitar o ajuste de tolerancia da rosca, comece sempre com o valor Rprg impresso na haste da fresa.

Utilize um calibre para verificar a tolerancia na primeira rosca para definir se o raio precisa ser corrigido. O raio pode ser corrigido 2 ou 3
vezes antes que a fresa fique gasta.

Na maquinagdo a seco, o ar comprimido é recomendado para ajudar na remogdo de aparas.

Ao roscar materiais mais dificeis, é recomenddvel fazer vdrias passagens.
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| CACONETES
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ROSCAGEM - iNDICE GERAL

me TABELA WMG & 1SO 13399
012 INSTRUCOES
(15 MACHOS METAL DURO INTEGRAL
7))
o
(25 ES MACHOS SHARK — MATERIAIS ESPECIFICOS
<
=
(0 62 MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA HSS
(0 216 INFORMAGCAO TECNICA
[ 218 FRESAS DE ROSCAR

238 CACONETES

[ 270 OLEOS DE CORTE

(0 274 INFORMAGAO TECNICA GERAL
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1.75
XP HSS D

Bright

PLL
12 i3 14
K12,

3 Y6 1
N2.1 N2.2 N2.3
710 79 6

Product

F201M3
F201M4
F201M5
F201Mé6

F

0
F201M12
F201M14
F201M16
F201M18

F201M20
Pos.  Descricao
Designacao de Caconetes
Descri¢do do produto

Imagem ilustrativa

Desenho esquematico da ferramenta

44

CAGONETES HSS — VISAO GERAL DA PAGINA

Caconete Fechado HSS, Rosca Métrica, Esquerdo

Cagonete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que 0 material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

D/DORMER

e Dp

Recomendagdo do grupo de materias da pega de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P23 P22 P23 3@ P32 PFEE wmia M2 M2 m22 K
=10 m9 vis ms n7 ns m’ m6 m6 w5 i
K22 K23 K31 K5 K82 KS8 nNi1 N12 0 NL3
) n7 |10 ms 13 |10 ms L3 720 w5 Z10
N3.1 N3.2 N33 N41 N42 N43
W1 L[ n3 Ll w4 w4
™ 113 BD 0AL
(mm) (mm) (mm) (mm)
3.000 0.50 20.00 50
4.000 070 20.00 50
5.000 0.80 20.00 70
6.000 1.00 20,00 70
8.000 125 25.00 9.0
10.000 150 30.00 1.0
12.000 175 38.00 140
14,000 2.00 38.00 140
16.000 2.00 4500 18.0
18.000 250 45.00 18.0
20.000 250 45.00 18.0

Pos.  Descricao

Caracteristicas do produto

Recomendacdes do grupo de materiais incl. orientacdo de velocidade e avanco

(6digo do produto

o Dimensdes do produto

Pagina modelo com suporte do cagonete exibido — os detalhes especificos da pagina serdo diferentes.
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Simbolos gerais

B Utilizado principal

P Utilizagdo possivel

Codigo de material (BMC)

HSS-E  Material da ferramenta Aco Répido ao Cobalto

Relagao Chanfro/Passo de Rosca do Cagonete (DCPR)

1.75 Relacdo Chanfro/Passo de Rosca do Cagonete
XP  (1.75xTP)

Rotacao (Direcao de corte)

D Rotacdo a Esquerda/Corte

Forma de Rosca (THFT)

NPT  Forma de Rosca para Tubos NPT

BSF  Forma de Rosca BSF

G Forma de Rosca BSP (Gas)

Classe de Tolerancia da Rosca (TCTR)

’

6g  Ajuste Normal, Classe de Tolerancia ‘média

(lasse de ajuste média de rosca externa
em polegadas

M4

CAGCONETES HSS — VISAO GERAL DOS SIMBOLOS

Grupo padrao basico (BSG)

BS
1127:1950

DIN
382

HSS

2.25
XP

BSW

MF

Medium

Class
A

BS 1127:1950
— Caconetes Circulares Standard

DIN 382
— Caconetes Hexagonais Standard

Material da ferramenta Aco Répido

Relacdo Chanfro/Passo de Rosca do Cagonete
(2.25XTP)

Rotacao a Direita/Corte

Forma de Rosca BSW

Forma de Rosca Métrica

Forma de Rosca Métrica Fina

Classe de ajuste de médio de roscas
em polegadas

Classe de ajuste de médio de roscas
em polegadas

ISO 1502568
2568 - (aconetes Standard

Revestimento

Brilhante (sem revestimento)
Bright

Forma de Rosca PG para Condutores de Aco

PG DIN 40430 (Elétricos)

UNC

Forma de Rosca UNC

UNF  Forma de Rosca UNF

Normal  (fasse de ajuste normal para rosca de tubo
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Materiais da Ferramenta

Aco Rapido HSS
Aco Rapido )
ao Cobalto HSS-E

Revestimentos de Superficie

Brilhante
(sem revestimento) Bright

242

M4

CAGCONETES HSS — NAVEGADOR DE MATERIAL DA FERRAMENTA

Um aco rdpido de liga média que tem boa maquinabilidade e bom desempenho. HSS exibe dureza, tenacidade e caracteristicas
de resisténcia ao desgaste, que o tornam atrativo numa ampla gama de aplicagdes, por exemplo, em brocas e machos.

Este ao rdpido contém cobalto para maior dureza a quente. A composicao do HSCo fornece uma boa combinacdo de tenacidade e dureza.
Possui boa maquinabilidade e boa resisténcia ao desgaste, o que o torna excelente para a produgdo de brocas, machos, mandris e fresas.

0 acabamento brilhante (superficie nao revestida) melhora o fluxo de aparas em materiais macios ou no ferrosos e mantém as arestas de
corte afiadas em materiais abrasivos.
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A nossa equipa de suporte técnico esta sempre a disposi¢do para o ajudar com
quaisquer questdes técnicas ou dividas que tenha sobre as nossas aplicagdes
técnicas. Use os detalhes de contato para entrar em contato com o escritério
de vendas local da Dormer Pramet. Simplesmente confiavel.
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Forma de Rosca (THFT) M M M MF UNC UNF

s i IS0 1SO IS0 1SO 1SO 1SO
Grupo padrao basico (BSG) 2568 2568 2568 2568 2568 2568
(lasse de Tolerancia da Rosca

6 6 6 6 2A 2A

(TCTR) & & & &
(lasse de Tolerancia da Rosca 1.75 1.75 2.25 1.75 1.75 1.75
(DCPR) XP XP XP XP XP XP
(6digo do material (BMC) HSS HSS HSS-E HSS HSS HSS
Rotacao (Dire¢do de Corte) @ D @ @ @ @
Revestimento

Brght Brght Brght Brght Brght Bright

(6digo da Familia do Produto F100 F201 F108 F110 F120 F130
M2 - M42 M3 -M20 M2 -M20 M4 - M40 No.8-1" No.10-1"
248 249 250 251 252 253

| | 4] | | |
| | 4] | | |
4 4 | 4 4 4
4 4 | 4 4 4
| | 4] | | |
4 4 | .4 4 4
|
4
| | | | |
| | | | |
| | | | |
|
| | | | |
4 4 4] 4 4 4
4 4 4 4 4 4
4 4 4 4 4 4
4 4 4] 4 4 4]
4

M Utilizacdo principal P Utilizacdo possivel
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

BSW

ISO
2568

Medium

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

BSF

ISO
2568

Medium

175
XP

HSS
®

Bright

F150

3/16-1/2

255

NENNER

NNNNHE

I1SO
2568

Class

1.75
XP

HSS

Bright

NENNER

NNNNHE

M4

NPT

ISO
2568

Normal

1.75
XP

HSS
®

Brght

NENNER

NNNNHE

PG

ISO
2568

Normal

175
XP

HSS
®

Bright

F190
No.7 - No.36

258

NENNER

NNNNHE

M

BS
1127:1950

1.75
XP

HSS

Bright

NNNNHE

MF

BS
1127:1950

175
XP

HSS

Brght

F310

M3 -M30

£ 260

NENNER

NNNNHE

M Utilizacdo principal

P Utilizacdo possivel
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Forma de Rosca (THFT) UNC UNF G Y] M MF

o BS BS BS DIN BS BS
Grupo padrao basico (BSG) 11271950 11271950 11271950 382 11271950 11271950
(lasse de Tolerancia da Rosca

6 6 6

(TCTR) & & &
(lasse de Tolerancia da Rosca 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75 1.75
(DCPR) XP XP XP XP XP XP
(6digo do material (BMC) HSS HSS HSS HSS HSS HSS
Rotacao (Dire¢do de Corte) @ @ @ @ @ @
Revestimento

Brght Brght Brght Brght Brght Bright

o o
Wb d

(6digo da Familia do Produto F320 F330 F370 F202 F302 F312

No.4-1.1/4 No.4-1.1/2 1/8-1.1/2 M3 -M36 M3 -M36 M8 -M24
261 262 263 264 265 266

| | | | | |

| | | | | |

4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4

| | | | | |

4 4 4] .4 4 4

| | | | | |

| | | | | |

| | | | | |

| | | | | |

4 4 4] 4 4 4

4 4 4 4 4 4

4 4 4 4 4 4

4 4 4] 4 4 4]

M Utilizacdo principal P Utilizacdo possivel
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P1

P2
P3
P4
M1
M2
M3
M4
K1

K2
K3
K4
K5
N1

N2
N3
N4
N5
S1

S2
S3

sS4
H1

H2
H3
H4

)

DIN
382

Class

1.75
XP

HSS
®

Bright

)

F272
1/8-1.1/2

L 267

NENNEN _

NNNNHE

44

M Utilizacdo principal

P Utilizacdo possivel
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M4

F100 DDORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca Métrica, Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

TD

k/

M ISO 6g OAL BD

2568
1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3 z P4 1 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

2 m3 m4 W0 my LV W6 W6 s mi
KL2 K13 K21 - K23 - - - - K52 K88 nNi1 N12 N13
ms 6 m w7 m10 ms 6 W10 ms 6 v  Zi5 710
N2.1  N2.2  N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42  N43

10 9 6 mi 6 v3 w11 w4 4

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com machos. Ver Ref. L120.

Produto D TP BD 0AL Produto D TP BD 0AL

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
F100M2" 2.000 0.40 16.00 5.0 F100M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F100M2.5" 2.500 0.45 16.00 5.0 F100M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F100M2.6 " 2.600 0.45 16.00 5.0 F100M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F100M3 3.000 0.50 20.00 5.0 F100M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F100M3.5 3.500 0.60 20.00 5.0 F100M20 20.000 2.50 45.00 18.0
F100M4 4.000 0.70 20.00 5.0 F100M22 22.000 2.50 55.00 220
F100M4.5 4.500 0.75 20.00 7.0 F100M24 24.000 3.00 55.00 220
F100M5 5.000 0.80 20.00 7.0 F100M27 27.000 3.00 65.00 25.0
F100Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0 F100M30 30.000 3.50 65.00 25.0
F100M7 7.000 1.00 25.00 9.0 F100M33 33.000 3.50 65.00 25.0
F100M8 8.000 1.25 25.00 9.0 F100M36 36.000 4.00 65.00 25.0
F100M9 9.000 1.25 25.00 9.0 F100M39 39.000 4.00 75.00 30.0
F100M10 10.000 1.50 30.00 11.0 F100M42 42.000 4.50 75.00 30.0
F100M11 11.000 1.50 30.00 11.0

! Sem entrada helicoidal
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F201 D/DORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca Métrica, Esquerdo

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a a¢do de roscagem.

M ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XPp HSS D

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

12 mi3 W14 W10 P 4}] L] 77 5 m7 Ho Ho 5 mn
K2 Kis k22 K2 @8 GI B2 B8 K5 K2 K& n~Nia1 N2 N3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74
Produto D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F201M3 3.000 0.50 20.00 5.0
F201M4 4.000 0.70 20.00 5.0
F201M5 5.000 0.80 20.00 7.0
F201Mé6 6.000 1.00 20.00 7.0
F201M8 8.000 1.25 25.00 9.0
F201M10 10.000 1.50 30.00 1.0
F201M12 12.000 1.75 38.00 14.0
F201M14 14.000 2.00 38.00 14.0
F201M16 16.000 2.00 45.00 18.0
F201M18 18.000 2.50 45.00 18.0
F201M20 20.000 2.50 45.00 18.0
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D/DORMER

Caconete Fechado HSS-E, Rosca Métrica, Direito

Caconete fechado para producdo de rosca exterior. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo da aresta de corte, aumentando
0 desempenho. A superficie lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acao de roscagem.
Geometria especifica para roscas precisas em aco inoxidavel.

K/

IS0
OAL BD
2568 68

2.25

XP HSS-E @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P3.3 P4.1 P4.2 M11 Mi12 Ma2.1

712 713 714 7110 79 3 78 m7 W6 B W4 77 ?6 o
M22 M23 M31 M3.2 M33 M4l KB K2 B @ S 0 nNi1 N2 N13
WS s W6 WS w4 LB T m’ ms w4 v4 7120 w15 w10
N2.1 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42 N43  S11
2110 79 [0 H1 76 73 711 74 74 5
brodute ™ 1 BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F108M2" 2.000 040 16.00 50
F108M2.5 " 2500 045 16.00 50
F108M3 3.000 0.50 20.00 50
F108M4 4000 0.70 20.00 5.0
F108M5 5.000 0.80 20.00 70
F108M6 6.000 1.00 2000 70
F108M8 8.000 125 25.00 9.0
F108M10 10.000 1.50 30.00 11.0
F108M12 12.000 175 38.00 140
F108M14 14,000 200 38.00 140
F108M16 16.000 200 45.00 18.0
F108M18 18.000 250 45.00 18.0
F108M20 20000 250 45.00 18.0

! Sem entrada helicoidal
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F 1 10 /DORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca MF, Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a a¢do de roscagem.

ME ISO 6g OAL BD

2568

1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) L 19 W6 4B) Hn
K12 KL3 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K52 K88 nNi1 N2 NL3
K] ?6 L} P 77 10 L] ?6 10 H38 P 6 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74

Produto D TP BD 0AL Produto D TP BD OAL
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

F110M4X.5 4.000 0.50 20.00 5.0 F110M16X1.5 16.000 1.50 45.00 14.0
F110M5X.5 5.000 0.50 20.00 5.0 F110M18X1.0 18.000 1.00 45.00 14.0
F110Mé6X.75 6.000 0.75 20.00 7.0 F110M18X1.5 18.000 1.50 45.00 14.0
F110M7X.75 7.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.0 20.000 1.00 45.00 14.0
F110M8X.75 8.000 0.75 25.00 9.0 F110M20X1.5 20.000 1.50 45.00 14.0
F110M8X1.0 8.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.0 22.000 1.00 55.00 16.0
F110M9X1.0 9.000 1.00 25.00 9.0 F110M22X1.5 22.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X.75 10.000 0.75 30.00 11.0 F110M24X1.0 24.000 1.00 55.00 16.0
F110M10X1.0 10.000 1.00 30.00 11.0 F110M24X1.5 24.000 1.50 55.00 16.0
F110M10X1.25 10.000 1.25 30.00 11.0 F110M24X2.0 24.000 2.00 55.00 16.0
F110M11X1.0 11.000 1.00 30.00 11.0 F110M25X1.5 25.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.0 12.000 1.00 38.00 10.0 F110M26X1.5 26.000 1.50 55.00 16.0
F110M12X1.25 12.000 1.25 38.00 10.0 F110M27X1.5 27.000 1.50 65.00 18.0
F110M12X1.5 12.000 1.50 38.00 10.0 F110M27X2.0 27.000 2.00 65.00 18.0
F110M13X1.0 13.000 1.00 38.00 10.0 F110M28X1.5 28.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.0 14.000 1.00 38.00 10.0 F110M30X1.5 30.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.25 14.000 1.25 38.00 10.0 F110M32X1.5 32.000 1.50 65.00 18.0
F110M14X1.5 14.000 1.50 38.00 10.0 F110M35X1.5 35.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.0 15.000 1.00 38.00 10.0 F110M36X1.5 36.000 1.50 65.00 18.0
F110M15X1.5 15.000 1.50 38.00 10.0 F110M40X1.5 40.000 1.50 75.00 20.0
F110M16X1.0 16.000 1.00 45.00 14.0
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DDORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca UNC, Direito

(aconete fechado para rosca exterior Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

ISO
OAL BD
UNC 2568 2A - -
1.75
XP HSS @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K
H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Produto 1Dz TPI D BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F1208-32 8 32 4.170 20.00 7.0
F12010-24 10 24 4.830 20.00 7.0
F1201/4 /4 20 6.350 20.00 7.0
F1205/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1203/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1207/16 716 14 11.110 30.00 11.0
F1201/2 12 13 12.700 38.00 14.0
F1209/16 9/16 12 14.290 38.00 14.0
F1205/8 5/8 1 15.880 45.00 18.0
F1203/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1207/8 7/8 9 22.230 55.00 220
F1201 1" 8 25.400 55.00 220
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D/DORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca UNF, Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a a¢do de roscagem.

ISO
OAL BD
UNF 268 2A . -
1.75
XP HSS @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K
H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) L 19 W6 4B) Hn
ki Kis K5 @2 K5 G B2 B8 K& K2 K& n~11 N2 N3

K] ?6 L} P 77 10 L] ?6 10 H38 P 6 7120 15 110

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74
Produto 1DZ TPI D BD OAL

(mm) (mm) (mm)

F13010-32 10 32 4.830 20.00 7.0
F1301/4 1/4 28 6.350 20.00 7.0
F1305/16 5/16 24 7.940 25.00 9.0
F1303/8 3/8 24 9.530 30.00 11.0
F1307/16 716 20 11.110 30.00 11.0
F1301/2 12 20 12.700 38.00 10.0
F1309/16 9/16 18 14.290 38.00 10.0
F1305/8 5/8 18 15.880 45.00 14.0
F1303/4 3/4 16 19.050 45.00 14.0
F1307/8 7/8 14 22.230 55.00 16.0
F1301 1 12 25.400 55.00 16.0
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DDORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca BSW, Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

TD

k/

BSW IS0 Medium OAL BD

2568 = =
1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 -
H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Produto 1Dz TPI D BD 0AL
(mm) (mm) (mm)
F1401/8 1/8 40 3.170 20.00 5.0
F1403/16 3/16 24 4.760 20.00 7.0
F1401/4 /4 20 6.350 20.00 7.0
F1405/16 5/16 18 7.940 25.00 9.0
F1403/8 3/8 16 9.530 30.00 11.0
F1407/16 716 14 11.110 30.00 11.0
F1401/2 12 12 12.700 38.00 14.0
F1405/8 5/8 1l 15.880 45.00 18.0
F1403/4 3/4 10 19.050 45.00 18.0
F1407/8 7/8 9 22.230 55.00 220
F1401 1 8 25.400 55.00 220

254



BSF ZISSS Medium
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W4 W10 P
K] ?6 L} P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 719 P76 H11 ?6
Produto 10z
F1503/16 3/16
F1501/4 1/4
F1505/16 5/16
F1503/8 3/8
F1507/16 716
F1501/2 1/2

P2.3

78 L] m7 ?5
K31 K32 K33 K51
10
N3.3

3

TPI

32
26
22
20
18
16

44

Caconete Fechado HSS, Rosca BSF, Direito
(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a a¢do de roscagem.

TD

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1 P3.2

m3 4[]

N4.1 N4.2
7 74

1D

(mm)
4.760
6.350
7.940
9.530
11.110
12.700

P4.1 M1.1

N4.3
v4

BD

(mm)
20.00
20.00
25.00
30.00
30.00
38.00

M1.2
7 mo

10 m3 4]

M2.1 M2.2
W6 ?5
N1.1 N1.2
7120 Z5

OAL

(mm)
7.0
7.0
9.0
11.0
11.0
10.0

RN

N1.3
710

255
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DDORMER

Caconete Fechado HSS, Rosca G (BSP), Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

Ty k y
G ISO Class OAL BD
2568 A = —~
1.75
XP HSS @
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K
H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3

K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3

2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Produto 1Dz TPI D BD 0AL

(mm) (mm) (mm)

F1701/8 1/8 28 9.730 30.00 11.0
F1701/4 1/4 19 13.160 38.00 10.0
F1703/8 3/8 19 16.660 45.00 14.0
F1701/2 12 14 20.960 45.00 14.0
F1705/8 5/8 14 22910 55.00 16.0
F1703/4 3/4 14 26.440 55.00 16.0
F1707/8 7/8 14 30.200 65.00 18.0
F1701 1” 1 33.250 65.00 18.0
F1701.1/8 1.1/8 1 37.890 75.00 20.0
F1701.1/4 1.1/4 n 41.910 75.00 20.0
F1701.1/2 112 n 47.800 90.00 220
F1702 2" 1 59.610 105.00 220
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NPT 2'?28 Normal
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2
H12 H13 W4 H10 P
K] ?6 L} P 77
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2
7110 719 P76 H11 ?6
Produto 10z
F1801/8 1/8
F1801/4 1/4
F1803/8 3/8
F1801/2 1/2
F1803/4 3/4
F1801 1

P2.3

41
K3.1
10

N3.3
73

TPI

44

Caconete Fechado HSS, Rosca NPT, Direito
(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a a¢do de roscagem.

TD

OAL

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1 P3.2 P4.1
3 77 [4F)
L] ?6 10

N4.1 N4.2 N4.3
711 74 74

D
(mm)
9.490
12.490
15.930
19.770
25.120
31.460

M1.1

BD

(mm)
30.00
38.00
45.00
45.00
55.00
65.00

M1.2
7 mo

m3 4]

M2.1

N1.1

M2.2
W6 ?5
N1.2

7120 715

OAL

(mm)
11.0
14.0
14.0
18.0
220
25.0

RN

N1.3
710
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Caconete Fechado HSS, Rosca PG (Conduta Eléctrica), Direito

(aconete fechado para rosca exterior. Geralmente para utilizacdo em tornos, pequenos diametros podem ser produzidos manualmente com
desandador para caconetes. A entrada afilada ird conduzir as aparas ao longo das arestas de corte, aumentando o desempenho. A superficie
lapidada com acabamento brilhante evita que o material da peca de trabalho solde e melhora a acdo de roscagem.

TD

k/

PG ISO Normal OAL BD

2568 = =
1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1 M1.1 M1.2 M2.1 M2.2 -
H12 H13 H4 H10 P 4} H3 77 4F) m7 W6 W6 5 Hn
KiZ Kis K5 @2 K85 G B2 B8 K8 K2 K& n~11 N2 N3
K] P16 LN P 77 10 L] ?6 10 H38 76 7120 15 110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Produto 1Dz TPI D BD 0AL
(mm) (mm) (mm)
F190PG7 7 20 12.500 38.00 10.0
F190PG9 9 18 15.200 38.00 10.0
F190PG11 n 18 18.600 45.00 14.0
F190PG13.5 13.5 18 20.400 45.00 14.0
F190PG16 16 18 22.500 55.00 16.0
F190PG21 21 16 28.300 65.00 18.0
F190PG29 29 16 37.000 65.00 18.0
F190PG36 36 16 47.000 90.00 220
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Caconete Ajustavel HSS, Rosca Métrica, Direito
f B (aconete ajustavel para produzir roscas externas manualmente em vdrias passagens, ajustando cada passagem. Ao apertar o desandador para
Q ) caconetes, podem ser alcancadas diferentes classes de rosca - ajuste apertado, regular ou solto. Ligeiramente apertado no desandador, pode ser

- W

"?’ & utilizado para limpar ou fazer uma rosca parcial.

&

\-._\__
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
m s | Xp

HSS 6
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P2 3 P3 1 P3 z P4 1 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

2 mB3 m4 W0 L LV W6 W6 s mi
K12 K13 K21 - K23 - - - - K52 K88 n~Ni1 N12 N13
ms 6 mi w7 W10 ms 6 W0 ms 6 v  Zi5 710
N2.1  N2.2  N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42  N43

10 9 6 mi 6 v3 w11 w4 4

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com machos. Ver Ref. L120.

Produto 1) TP BD OAL Produto D TP BD OAL

(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F300M2X13/16 2.000 0.40 13/16 1/4 F300M10X1.1/2 10.000 1.50 1172 112
F300M2.5X13/16 2.500 0.45 13/16 1/4 F300M11X1.5/16 11.000 1.50 1.5/16 7116
F300M3X13/16 3.000 0.50 13/16 1/4 F300M12X1.5/16 12.000 1.75 1.5/16 7116
F300M3.5X13/16 3.500 0.60 13/16 1/4 F300M12X1.1/2 12.000 1.75 112 12
F300M4X13/16 4.000 0.70 13/16 1/4 F300M14X1.5/16 14.000 2.00 1.5/16 7116
F300M5X13/16 5.000 0.80 13/16 1/4 F300M14X1.1/2 14.000 2.00 1.172 112
F300M5X1 5.000 0.80 1 3/8 F300M16X1.1/2 16.000 2.00 1172 12
F300M6X13/16 6.000 1.00 13/16 1/4 F300M16X2 16.000 2.00 2’ 5/8
F300M6X1 6.000 1.00 1 3/8 F300M18X1.1/2 18.000 2.50 1172 112
F300M6X1.5/16 6.000 1.00 1.5/16 7/16 F300M18X2 18.000 2.50 2’ 5/8
F300M7X13/16 7.000 1.00 13/16 1/4 F300M20X1.1/2 20.000 2.50 1172 12
F300M7X1 7.000 1.00 1 3/8 F300M20X2 20.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1 8.000 1.25 1 3/8 F300M22X2 22.000 2.50 2’ 5/8
F300M8X1.5/16 8.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M24X2 24.000 3.00 2’ 5/8
F300M9X1 9.000 1.25 1 3/8 F300M27X3 27.000 3.00 3" 7/8
F300M9X1.5/16 9.000 1.25 1.5/16 7/16 F300M30X3 30.000 3.50 3" 7/8
F300M10X1 10.000 1.50 1 3/8 F300M36X3 36.000 4.00 3" 7/8
F300M10X1.5/16 10.000 1.50 1.5/16 7/16
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Caconete Ajustavel HSS, Rosca MF, Direito
f B (aconete ajustavel para produzir roscas externas manualmente em vdrias passagens, ajustando cada passagem. Ao apertar o desandador para
‘ ) caconetes, podem ser alcancadas diferentes classes de rosca - ajuste apertado, regular ou solto. Ligeiramente apertado no desandador, pode ser

- Y

Q"’ & utilizado para limpar ou fazer uma rosca parcial.

&

\-._\__
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
MFE s | xp

HSS (E
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12 P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21  Mm2.2 K

12 mi3 14 W10 P 4}] L] 77 75 u7 Ho Ho 5 LN
K12 K13 K21 K22 K23 K31 K32 K33 K52 K88 nNi1 N12 NL3
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
710 79 P6 LM P6 ”3 7 74 74
Produto D TP BD OAL Produto D TP BD OAL
(mm) (mm) (inch) (inch) (mm) (mm) (inch) (inch)
F310M3X.35X13/16 3.000 0.35 13/16 1/4 F310M12X1.5X1.5/16 12.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M4X.5X13/16 4.000 0.50 13/16 1/4 F310M14X1.25X1.5/16 14.000 1.25 1.5/16 7/16
F310M4X.75X13/16 4.000 0.75 13/16 1/4 F310M14X1.5X1.5/16 14.000 1.50 1.5/16 7/16
F310M5X.5X13/16 5.000 0.50 13/16 1/4 F310M16X1.0X1.1/2 16.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M5X.9X13/16 5.000 0.90 13/16 1/4 F310M16X1.5X1.1/2 16.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M6X.75X13/16 6.000 0.75 13/16 1/4 F310M18X1.5X1.1/2 18.000 1.50 1.1/2 1/2
F310M8X.75X1 8.000 0.75 1 3/8 F310M20X1.0X1.1/2 20.000 1.00 1.1/2 1/2
F310M8X1.0X1 8.000 1.00 1" 3/8 F310M20X1.5X2 20.000 1.50 2" 5/8
F310M9X1.0X1 9.000 1.00 1" 3/8 F310M20X2.0X1.1/2 20.000 2.00 1.1/2 1/2
F310M10X.75X1 10.000 0.75 1" 3/8 F310M22X1.5X2 22.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.0X1 10.000 1.00 1 3/8 F310M24X1.5X2 24.000 1.50 2" 5/8
F310M10X1.25X1 10.000 1.25 1" 3/8 F310M24X2.0X2 24.000 2.00 2" 5/8
F310M10X1.25X1.5/16 10.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M25X1.5X2 25.000 1.50 2" 5/8
F310M12X1.0X1.5/16 12.000 1.00 1.5/16 7/16 F310M27X2.0X2.1/4 27.000 2.00 2.1/4 11/16
F310M12X1.25X1.5/16 12.000 1.25 1.5/16 7/16 F310M30X2.0X2.1/4 30.000 2.00 2.1/4 11/16
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Caconete Ajustavel HSS, Rosca UNC, Direito
f B (aconete ajustavel para produzir roscas externas manualmente em vdrias passagens, ajustando cada passagem. Ao apertar o desandador para
Q ) caconetes, podem ser alcancadas diferentes classes de rosca - ajuste apertado, regular ou solto. Ligeiramente apertado no desandador, pode ser

- W

"?’ & utilizado para limpar ou fazer uma rosca parcial.

&

\-._\__
D‘
'_
Y
| OAL
BS 1.75
UNC | a0 | xp

HSS 6
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11l P12l P23 P21 P22 P23 P31 P32 [PA1 wM11 M12 Mm21 Mm2.2 K

H12 H13 W14 H10 W9 78 1) ?7 ?5 m7/ Ho6 W6 »5 BN
KiZ Kis I 2 @8 GI G2 B8 KD K2 K8 n~N1a1 N2 N3
38 Pi6 H | B 77 H10 3 6 W10 M8 ?6 »120 ?115 27110
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 L4 4] H1 P76 73 71 74 4
Os produtos desta série também estéo disponiveis em conjunto com machos. Ver Ref. L120.
TDZ TPI D BD 0AL TDZ TPI 1) BD OAL
Produto Produto
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3204-40X13/16 4 40 2.850 13/16 1/4 F3203/8X1.1/2 3/8 16 9.530 1.1/2 12
F3205-40X13/16 5 40 3.180 13/16 1/4 F3207/16X1.5/16 7/16 14 11.110 1.5/16 7/16
F3206-32X13/16 6 32 3.510 13/16 1/4 F3207/16X1.1/2 7/16 14 11.110 1.1/2 12
F3208-32X13/16 8 32 4170 13/16 1/4 F3201/2X1.5/16 12 13 12.700 1.5/16 7116
F3208-32X1 8 32 4170 1" 3/8 F3201/2X1.1/2 1/2 13 12.700 1.1/2 12
F32010-24X13/16 10 24 4.830 13/16 1/4 F3201/2X2 12 13 12.700 2" 5/8
F32010-24X1 10 24 4.830 1" 3/8 F3209/16X1.1/2 9/16 12 14.290 1.1/2 12
F32012-24X13/16 12 24 5.490 13/16 1/4 F3205/8X1.1/2 5/8 1 15.880 1172 12
F3201/4X13/16 1/4 20 6.350 13/16 1/4 F3205/8X2 5/8 1 15.880 2" 5/8
F3201/4X1 1/4 20 6.350 1” 3/8 F3203/4X1.1/2 3/4 10 19.050 1.1/2 12
F3201/4X1.5/16 1/4 20 6.350 1.5/16 7/16 F3203/4X2 3/4 10 19.050 2" 5/8
F3201/4X1.1/2 1/4 20 6.350 1172 12 F3207/8X2 7/8 9 22.230 2’ 5/8
F3205/16X1 5/16 18 7.940 1" 3/8 F3201X2 1" 8 25.400 2" 5/8
F3205/16X1.1/2 5/16 18 7.940 1.1/2 12 F3201.1/8X3 1.1/8 7 28.580 3" 7/8
F3203/8X1 3/8 16 9.530 1" 3/8 F3201.1/4X3 1.1/4 7 31.750 3" 7/8
F3203/8X1.5/16 3/8 16 9.530 1.5/16 7116
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Caconete Ajustavel HSS, Rosca UNF, Direito
f B (aconete ajustavel para produzir roscas externas manualmente em vdrias passagens, ajustando cada passagem. Ao apertar o desandador para
‘ ) caconetes, podem ser alcancadas diferentes classes de rosca - ajuste apertado, regular ou solto. Ligeiramente apertado no desandador, pode ser

- Y

Q"’ & utilizado para limpar ou fazer uma rosca parcial.

&

\-._\__
QA
[
Y
| OAL
BS 1.75
UNF e | e

HSS (E
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

2 m3 m4 W0 LV W6 W6 s mi

- K13 K21 K22 - - - - - K52 K88 nNi1 N12 N13
6 m my w7 m10 ms 6 W10 ms 6 v  Zi5 710

Nz.1 N22 N23 N3.1 N3.2 N33 N4l N42  N43

10 9 6 mi 6 v3 w11 w4 4

Os produtos desta série também estao disponiveis em conjunto com machos. Ver Ref. L120.

1Dz TPI 1D BD 0AL 1Dz TPI D BD 0AL

Produto Produto
(mm) (inch) (inch) (mm) (inch) (inch)
F3304-48X13/16 4 48 2.850 13/16 1/4 F3307/16X1 7116 20 11.110 1" 3/8
F3305-44X13/16 5 44 3.180 13/16 1/4 F3307/16X1.5/16 7116 20 11.110 1.5/16 7116
F3306-40X13/16 6 40 3.510 13/16 1/4 F3307/16X1.1/2 7116 20 11.110 1.1/2 12
F3308-36X13/16 8 36 4.170 13/16 1/4 F3301/2X1.5/16 12 20 12.700 1.5/16 7/16
F33010-32X13/16 10 32 4.830 13/16 1/4 F3301/2X1.1/2 12 20 12.700 1172 12
F33010-32X1 10 32 4.830 1" 3/8 F3309/16X1.5/16 9/16 18 14.290 1.5/16 7/16
F33012-28X13/16 12 28 5.490 13/16 1/4 F3309/16X1.1/2 9/16 18 14.290 1.1/2 12
F3301/4X13/16 1/4 28 6.350 13/16 1/4 F3305/8X1.1/2 5/8 18 15.880 112 12
F3301/4X1 1/4 28 6.350 1" 3/8 F3305/8X2 5/8 18 15.880 2’ 5/8
F3301/4X1.1/2 1/4 28 6.350 1172 12 F3303/4X1.1/2 3/4 16 19.050 1172 1/2
F3305/16X1 5/16 24 7.940 1" 3/8 F3303/4X2 3/4 16 19.050 2’ 5/8
F3305/16X1.5/16 5/16 24 7.940 1.5/16 7116 F3307/8X2 7/8 14 22.230 2’ 5/8
F3305/16X1.1/2 5/16 24 7.940 1172 1/2 F3301X2 1" 12 25.400 2’ 5/8
F3303/8X1 3/8 24 9.530 1" 3/8 F3301.1/8X3 1.1/8 12 28.580 3" 7/8
F3303/8X1.5/16 3/8 24 9.530 1.5/16 7116 F3301.1/4X3 1.1/4 12 31.750 3" 7/8
F3303/8X1.1/2 3/8 24 9.530 1.1/2 12 F3301.1/2X3 1.1/2 12 38.100 3" 7/8
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Caconete Ajustavel HSS, Rosca G (BSP), Direito
(aconete ajustavel para produzir roscas externas manualmente em vdrias passagens, ajustando cada passagem. Ao apertar o desandador para

~
é : Q b caconetes, podem ser alcancadas diferentes classes de rosca - ajuste apertado, regular ou solto. Ligeiramente apertado no desandador, pode ser
'Q"’ ‘"' utilizado para limpar ou fazer uma rosca parcial.
&
\"1_\_ -
o
'_
OAL
G BS 1.75
1127:1950 XP
HSS (E
Bright
Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P3.2 mM12 Mm21 Mm2.2 [
H12 H13 W4 H10 P 4} 3 77 [4F) 19 W6 4B) mn
ki Kis K5 @2 K5 G B2 B8 K& K2 K& n~11 N2 N3
K] Zi6 )i [ v7 W10 ?i6 76 7120 15 710

N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.2

7110 719 P76 H11 ?6 73 74
Produto TDZ TPI D BD OAL

(mm) (inch) (inch)

F3701/8X1 18 28 9.730 1" 3/8
F3701/4X1.5/16 1/4 19 13.160 1.5/16 716
F3703/8X1.1/2 3/8 19 16.660 1172 12
F3701/2X2 12 14 20.960 2 5/8
F3705/8X2 5/8 14 22.910 2" 5/8
F3703/4X2 3/4 14 26.440 2" 5/8
F3707/8X2.1/4 7/8 14 30.200 2.1/4 11/16
F3701X2.1/4 1" 1 33.250 2.1/4 11/16
F3701.1/4X3 1.1/4 1 41.910 3" 7/8
F3701.1/2X4 1172 il 47.800 4 1"
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Caconetes Sextavados HSS, Rosca Métrica, Direito
Porca hexagonal projetada para reparar ou limpar roscas externas danificadas, recortando manualmente a forma original da rosca. Uma chave

. inglesa pode ser utilizada para rodar a porca da matriz ao redor do parafuso, portanto, ela pode ser usada em locais de dificil acesso.
\._
[
[a]
[
Y
7 A
DIN
OAL
M 382 b8 -

1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 K

12 mi3 14 W10 u7 Ho Ho 5 LN
K12 K13 K21 K22 - - - - - K52 K88 n~i1 N12 N13
W3 P16 1 W9 ?7 10 L] P6 H10 3 4[] »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
2110 ?719 P76 H1 76 73 711 74 74
Produto D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (mm) (mm)
F202M3 3.000 0.50 19.00 5.0
F202M4 4.000 0.70 19.00 5.0
F202M5 5.000 0.80 19.00 7.0
F202Mé6 6.000 1.00 19.00 7.0
F202M7 7.000 1.00 22.00 9.0
F202M8 8.000 1.25 22.00 9.0
F202M10 10.000 1.50 27.00 1.0
F202M12 12.000 1.75 36.00 14.0
F202M14 14.000 2.00 36.00 14.0
F202M16 16.000 2.00 41.00 18.0
F202M18 18.000 2.50 41.00 18.0
F202M20 20.000 2.50 41.00 18.0
F202M22 22.000 2.50 50.00 220
F202M24 24.000 3.00 50.00 220
F202M27 27.000 3.00 60.00 25.0
F202M30 30.000 3.50 60.00 25.0
F202M36 36.000 4.00 60.00 25.0



44

Caconetes Sextavados HSS, Rosca Métrica, Direito
Porca hexagonal projetada para reparar ou limpar roscas externas danificadas, recortando manualmente a forma original da rosca. Uma chave

. inglesa pode ser utilizada para rodar a porca ao redor do parafuso, portanto, ela pode ser usada em locais de dificil acesso.
\._
A
o
=
Y
—7
BS
OAL
M| s | 68 -k

1.75
XP HSS @

Bright

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).
P11 P12 P13 P21 P22 P23 P31 P32 P41 Mi1 M2 Mm21  m2.2 (K

12 mi3 W14 W10 m7 Ho Ho 5 mn
K12 K13 K21 K22 - - - - - K53 K88 nNi1 N12 NL3
W3 P16 Il W9 ?7 10 K] P6 H10 3 6 »120 P15 710
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
10 79 Pl6 LBl ?6 ?3 7 74 v4
Produto D TP DRVS OAL
(mm) (mm) (inch) (inch)
F302M3 3.000 0.50 0.7100 1/4
F302M4 4.000 0.70 0.7100 1/4
F302M5 5.000 0.80 0.7100 1/4
F302Mé6 6.000 1.00 0.7100 1/4
F302M7 7.000 1.00 0.8200 5/16
F302M8 8.000 1.25 0.8200 5/16
F302M10 10.000 1.50 0.9200 3/8
F302M11 11.000 1.50 1.0100 /16
F302M12 12.000 1.75 1.1000 12
F302M14 14.000 2.00 1.3000 5/8
F302M16 16.000 2.00 1.3000 5/8
F302M18 18.000 2.50 1.4800 1/16
F302M20 20.000 2.50 1.4800 1/16
F302M22 22.000 2.50 1.6700 13/16
F302M24 24.000 3.00 2.0500 15/16
F302m27 27.000 3.00 2.2200 1.1/16
F302M30 30.000 3.50 2.2200 1.1/16
F302M33 33.000 3.50 2.5800 1.1/8
F302M36 36.000 4.00 2.7600 1.1/4
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Caconetes Sextavados HSS, Rosca MF, Direito
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DDORMER

Porca hexagonal projetada para reparar ou limpar roscas externas danificadas, recortando manualmente a forma original da rosca. Uma chave
inglesa pode ser utilizada para rodar a porca ao redor do parafuso, portanto, ela pode ser usada em locais de dificil acesso.

BS
MF | e | 68
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3
H12 H13 m14
W3 716 11
N2.1 N2.2 N2.3
710 719 16
Produto
F312M8X.75
F312M8X1.0

F312M10X1.0

F312M10X1.25

F312M12X1.0

F312M12X1.25

F312M12X1.5
F312M14X1.5
F312M16X1.5
F312M18X1.5
F312M20X1.5
F312M22X1.5
F312M24X1.5
F312M24X2.0
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P2.1
10
m9
N3.1
mn

D

(mm)

8.000

8.000

10.000
10.000
12.000
12.000
12.000
14.000
16.000
18.000
20.000
22.000
24.000
24.000

P2.2 P2.3
o 73
n7 10

N3.2 N3.3
4] 3

TD

OAL

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

P3.1

L] m7 4P
K32 K33 K51

m3

N4.1
2

TP

(mm)
0.75
1.00
1.00
1.25
1.00
1.25
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
1.50
2.00

P3.2

4[]

N4.2
w4

P4.1

m10

N4.3
74

M1.1

LV

m3

DRVS

(inch)
0.8200
0.8200
0.9200
0.9200
1.0100
1.0100
1.0100
1.3000
1.3000
1.4800
1.4800
1.6700
2.0500
2.0500

M1.2

Ho

4]

M2.1

W6
N1.1
7120

m2.2 [
5 Hn

N1.2  N1.3
wis 10

OAL

(inch)
5/16
5/16

3/8

3/8
7116
7116
7116

5/8

5/8

116
11/16
13/16
15/16
15/16



G DIN Class OAL
382 A > ~
1.75
XP HSS @
Bright
P1.1 P1.2 P1.3 P2.1 P2.2 P2.3 P3.1 P3.2 P4.1
H12 H13 W4 H10 P 78 3 77 [4F)
K] ?6 L} P 77 10 L] ?6 10
N2.1 N2.2 N2.3 N3.1 N3.2 N3.3 N4.1 N4.2 N4.3
7110 719 P76 H11 ?6 73 711 74 74
Produto 1DZ TPI D
(mm)
F2721/8 1/8 28 9.730
F2721/4 1/4 19 13.160
F2723/8 3/8 19 16.660
F2721/2 1/2 14 20.960
F2723/4 3/4 14 26.440
F2721 1 n 33.250
F2721.1/4 1.1/4 n 41.910
F2721.1/2 1172 1 47.800
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TD

Caconetes Sextavados HSS, Rosca G (BSP), Direito
Porca hexagonal projetada para reparar ou limpar roscas externas danificadas, recortando manualmente a forma original da rosca. Uma chave
inglesa pode ser utilizada para rodar a porca ao redor do parafuso, portanto, ela pode ser usada em locais de dificil acesso.

D/DORMER

Recomendacdo do grupo de materias da peca de trabalho e valores iniciais para velocidade de corte (m/min).

M1.1

mM12 Mm21 Mm2.2 [
Ho Ho 4B) Hn
K88 nN11 N12 NL3
v6 720 w15 710
DRVS OAL

(mm) (mm)

27.00 1.0

36.00 10.0

41.00 140

41.00 14.0

60.00 18.0

60.00 18.0

70.00 200

85.00 20
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CACONETES HSS — SECCAO TECNICA

Nomenclatura

16
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eLl, 19
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S P
RECTON g
|
|
T
|
-

. G
“, o
__________

12
1  Diametro Exterior 9  Entrada corrigida
2 Diametro do Recesso 10  Angulo Helicoidal
3 Espessura 11  Comprimento Helicoidal
4  (omprimento da Rosca 12  Angulo de Inclinago
5 Furo Cénico para Parafuso de Fixacdo 13 Dente
6  Angulo do Chanfro 14  largura do Dente
7  Comprimento do Chanfro 15  Furodo Passo
8  Diametro do Chanfro 16 Divisao de Ajuste
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CACONETES HSS — SECCAO TECNICA
Dicas técnicas sobre roscagem com cagonetes

1. Antes de iniciar a matriz ou rosca de porca, chanfre a extremidade  5.Ao ajustar os cagonetes abertos, evite abrir, pois isso pode cau-

da barra num angulo de 45 graus para eliminar o carregamento re- sar friccdo. Cagonetes abertos podem ser fechadas em aproxima-
pentino de arestas. Certifique-se de que a matriz ou rosca de porca damente 0.15 mm, rodando os parafusos de ajuste igualmente.
seja apresentada ao parafuso em esquadria. Pressdao num lado do cagonete pode causar rutura.
2.Faga uso das grandes tolerancias associadas ao diametro principal ~ 6.De um modo geral, os cagonetes hexagonais sdo usados para re-
do parafuso, reduzindo o didmetro da barra (veja abaixo). Isto ird cuperar ou limpar rosca manuais existentes. Eles tendem a ser de
reduzir a forga de corte ao minimo. construgao mais robusta e s6 devem ser usados em circunstancias
3. Use a entrada helicoidal do cagonete, pois isso garante que as apa- excecionais para cortar um fio de rosca.

ras sejam afastadas da area de corte.
4. Certifique-se de que um bom fornecimento do lubrificante correto
seja direcionado para a 4rea de corte.

Dimensées de Pré-maquinagao

O didmetro do molde do parafuso deve ser menor que o diametro maximo externo da rosca do parafuso.

/T

Dg=Dg- (0.1 xTP)

Ds
De

TP

Problemas ao roscar com cagonetes

Problema Causa Solucao
SopreYdit e nsionado Desalinhamento Alinhamento correto, garanta a limpeza
/Sub dimensionado Taxa de avanco axial incorreta Garantir que o avanco axial seja controlado com precisao
Angulo de ataque incorreto para o material Experimente caconetes alternativos ou especiais
Lubrificante incorreto/falta de lubrificacdo Consulte a secao de lubrificantes
Acabamento Pobre Velocidade incorreta Siga as recomendacdes no Catdlogo
Didmetro da barra demasiado grande Reduza para o tamanho apropriado
Extremidade da barra ndo chanfrada Certifique-se de que a extremidade da barra esteja chanfrada
Tipo de caconete errado Siga as recomendacdes no Catdlogo
Velocidade demasiado alta Siga as recomendacdes no (atdlogo
Lascas/Rutura Diametro da barra demasiado grande Reduza para o tamanho apropriado
Extremidade da barra ndo chanfrada Certifique-se de que a extremidade da barra esteja chanfrada
Desalinhamento Alinhamento correto, garanta a limpeza
Lubrificante incorreto/falta de lubrificacdo Veja a secdo de lubrificantes
Desgaste rapido
Velocidade demasiado alta Siga as recomendacdes no Catdlogo
Lubrificante incorreto/falta de lubrificacdo Consulte a secao de lubrificantes
Aresta postica Didmetro da barra demasiado grande Reduza para o tamanho apropriado
Velocidade demasiado baixa Siga as recomendacdes no Catdlogo
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ROSCAGEM - iNDICE GERAL

TABELA WMG & ISO 13399

INSTRUCOES

MACHOS METAL DURO INTEGRAL

MACHOS SHARK — MATERIAIS ESPECIFICOS

MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA HSS

INFORMAGCAO TECNICA

FRESAS DE ROSCAR

CACONETES

OLEOS DE CORTE

INFORMACAO TECNICA GERAL
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M200 no. 1 Azul, Oleo de Corte para Maquinacio Pesada

s Um 6leo de corte de elevado desempenho para operagdes dificeis, como roscar, pontear e furar manualmente ou com uma coluna. Para maior

vida util da ferramenta e melhores acabamentos de superficie. Recomendagao de primeira escolha para ao de alta resisténcia, aco inoxiddvel e
superligas.

Produto Nr.

M2000.25NR.1BLUE 1/4Ltr. 12x

M2001.0NR.1BLUE 1Ltr.

M2005.0NR.1BLUE 5Ltr.

M20020.0NR.1BLUE 20 Ltr.

h M200 no. 2 Vermelho, Oleo de Corte para Metais Nao Ferrosos

4 Um éleo puro para operagdes de maquinagdo que requerem a remocdo de aparas em aluminio e suas ligas. Para lubrificacdo e arrefecimento, para
'y proporcionar maior tempo de vida util da ferramenta e garantir excelente acabamento superficial. Baixo impacto no meio ambiente devido as
g excelentes propriedades antiembaciantes, alta estabilidade a oxidacéo e baixos odores.

Produto Nr.
M2000.25NR.2RED 1/4 Ltr. 12X
M2001.0NR.2RED 1Ltr.
M2005.0NR.2RED 5Ltr.
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Produto

M2000.25NR.3GREEN
M2001.0NR.3GREEN
M2005.0NR.3GREEN

44

M200 no. 3 Verde, Oleo de Corte para Maquinagio em Geral

Um dleo de corte de elevado desempenho com aditivos de extrema pressao (EP) para prolongar a vida dtil da ferramenta. Para operagdes gerais

de corte ou de formagdo, como roscar, pontear e furar aco, ferro fundido e aco inoxidével.

Nr.

1/4 Ltr. 12x
1Ltr.
5Ltr.
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ROSCAGEM - iNDICE GERAL

TABELA WMG & ISO 13399

INSTRUCOES

MACHOS METAL DURO INTEGRAL

MACHOS SHARK — MATERIAIS ESPECIFICOS

MACHOS MANUAIS E DE MAQUINA HSS

INFORMACAO TECNICA

FRESAS DE ROSCAR

CACONETES

OLEOS DE CORTE

INFORMACAO TECNICA GERAL
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ROSCAGEM — INFORMAGAO TECNICA GERAL

Comp. Total Ponta do Diam. (rista do Macho
. Comp. da Haste Comp. da Rosca Crista Basica
Medida | Comp. Diametro do Nicleo
do Quadrado do quad- Dente T - Flanco
™ Min. Roscagem | Altura Bésica 4 B Angulo da Rosca
@ (— R Diam. Maior da Rosca
N Estile 1 LCZL 7 d L Méx. Roscagem |  Didmetro
stilo ; ; ; A .
Diametro da Haste 1/ Canal Diam Maior  |Principal Bsico '?Alamet‘;g .
Angulo de Ataque da Rosca Angulo Centro Externo i t Diam. Basico Base da Rosca SRR
do Chanfro'— Centro Interno d'o Passo

Comp. da Entrada Helicoidal

Canal

Angulo da hélice (helicoidal)

entrada helicoidal
“r
|

Angulo do Canal Helicoidal

Tolerancia: A folga minima ou interferéncia maxima pretendida entre
as partes correspondentes.

Angulo da rosca: o angulo incluido entre os flancos de uma rosca me-
dido num plano axial.

Saida Cénica: Uma leve conicidade na parte roscada do macho,
tornando o didmetro do passo préximo da haste menor do que no
chanfro.

Basico: O tamanho padrdo tedrico ou nominal a partir do qual todas
as variagOes sdo feitas.

Chanfro: Os dentes de corte cdnicos e em relevo na extremidade
dianteira da segdo roscada. Os tipos comuns de chanfro sdo conico,
com 8 a 10 fios, meio cénico, 3 a 5 fios e final, 1 a 2 fios.

Crista: A superficie superior que une os dois lados ou flancos de uma
rosca.

Face Cortante: O lado frontal do canal.

Canal: Os canais longitudinais formados num macho para criar are-
stas de corte no perfil da rosca.

Calcanhar: O lado seguinte do canal.

Altura da Rosca: No perfil, distancia entre a crista e a segao inferior
da rosca medida normal ao eixo.

Face de Gancho: Uma face de corte concava do canal. Isso pode vari-
ar para diferentes materiais e condigdes.

Rosca Interrompida: Os dentes alternados sdo removidos na hélice
da rosca de um macho; geralmente restrito aqueles que tém um nu-
mero impar de navalhas.

Dente: uma das se¢des roscadas entre os canais de um macho.
Passo da Rosca: A distancia que uma rosca de parafuso avanga axial-
mente numa volta.

Diametro Principal: O didmetro maior do parafuso ou porca numa
rosca de parafuso reta.

Diametro Menor: O didmetro menor do parafuso ou porca numa ros-
ca de parafuso reta.

Pescogo: Diametro reduzido, em alguns machos, entre a parte rosca-
da e a haste.

Passo: A distancia de um ponto numa rosca a um ponto correspon-
dente na préxima rosca, medido paralelamente ao eixo.
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Raiz Bésica

Macho sem Canais Macho sem Canais com rasgos de lubrificacao

Diametro do Passo: Numa rosca de parafuso reta, o didametro de um
cilindro imaginario onde a largura da rosca e a largura do espago en-
tre as roscas sdo iguais.
Diametro da Ponta: O didmetro na extremidade dianteira da parte
chanfrada.
Radial: A face reta de um dente, cujo plano passa pelo eixo do macho.
Ancinho: O angulo da face de corte do dente em relagdo a um plano
de intersegao axial que cruza a face de corte no diametro maior.
Alivio: A remogdo de metal atras da aresta de corte para fornecer
folga entre a pega que esta ser roscada e uma parte da rosca. Além
disso, consulte saida conica.
Relevo do Chanfro: A diminui¢do gradual da altura de corte da aresta
de corte até o calcanhar na parte chanfrada da base do macho para
fornecer folga radial para a aresta de corte.
Relevo Concéntrico: Relevo radial em forma de rosca comegando
na parte posterior de uma margem concéntrica.
Relevo Excéntrico da Rosca: Alivio radial na forma da rosca comegan-
do na aresta de corte e continuando até ao calcanhar.
Raiz: A superficie inferior que une os flancos de duas roscas adja-
centes.
Haste: A parte do macho pela qual é fixado e conduzido.
Entrada Helicoidal: Uma aresta de corte obliqua afiada nos dentes
para fornecer uma agdo de corte de cisalha nos primeiros fios
Quadrado: A extremidade quadrada da haste do macho.
Fio: O dente helicoidal do macho que produz a rosca num furo ros-
cado.
Angulo de Ataque da Rosca: O angulo formado pela hélice da rosca
no diametro do passo, com um plano perpendicular ao eixo.
Fios por Polegada: O numero de fios numa polegada de comprimen-
to.
ROSCA: Simples: Uma rosca em que a guia é igual ao passo.
Dupla: Umarosca em que a guia é igual a duas vezes o passo.
Tripla: Umaroscaem que a guia é igual a trés vezes o passo.



M4

Dicas gerais sobre roscagem

O sucesso de qualquer operagao de roscagem depende de uma série

de fatores, e todos eles afetam a qualidade do produto acabado.

1. Selecione o desenho correto do macho para o material
do componente e tipo de furo, ou seja, passante ou cego, da Tabela
de Classificagdo de Materiais.

2. Certifique-se de que o componente estd bem fixo - movimento
lateral pode causar arutura do macho ou roscas de baixa qualidade.

3. Selecione o tamanho correto da broca na pagina do catalogo
relevante. Certifique-se sempre de que o trabalho de
endurecimento do material do componente seja reduzido ao
minimo.

4. Selecione a velocidade de corte correta, conforme indicado
na pagina do catalogo respetiva.

Tolerancia do macho vs tolerancia na rosca interna (porca)

Classe de tolerancia, Macho o
Tolerancia, Rosca Interna

1S0 DIN AI’:SS ! e

1501 4H 3B 4H 5H - -

1502 6H 28 4G 5G 6H -

1503 66 1B - - 66 7H
- 76G - - - - 7G

ROSCAGEM — INFORMAGAO TECNICA GERAL

5. Use fluido de corte apropriado para a aplicagao correta.

6. Em aplicagGes NC, certifique-se de que o valor do avancgo escolhido
para o programa estda correto. Ao usar um adaptador, 95 % a 97 %
do passo é recomendado para permitir que o macho gere o seu
proprio passo.

7. Sempre que possivel, fixe o macho num adaptador torque de
boa qualidade, que garanta movimento axial livre do macho
e o apresente em esquadria ao furo. Também protege o macho de
rutura se acidentalmente ,atingir o fundo” num furo cego.

8. Garanta uma entrada suave do macho no furo, pois um avango
irregular pode causar ,boca de sino”.

Aplicacao

- Ajuste sem tolerancia

- Ajuste normal
8H Ajuste com tolerancia larga
8G Ajuste frouxo para receber tratamento ou revestimento
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Machos - Geometrias e Aplicagbes
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ROSCAGEM — INFORMAGAO TECNICA GERAL

Description Aparas Description Aparas
Machos com canais apenas na guia do chanfro
. A parte cortante do macho é formada pela entrada helicoidal
Machos com canais retos

0Os machos com canais retos sao o tipo de macho mais
utilizado. Adequado para uso na maioria dos materiais,
principalmente em aco e ferro fundido de aparas curtas,
formam a base do programa.

Machos com rosca interrompida

A rosca interrompida garante menos atrito e, portanto,
menos resisténcia, 0 que € particularmente importante ao
roscar material resiliente e dificil de maquinar (por exemplo
aluminio, bronze). Também é mais facil para o lubrificante
penetrar nas arestas de corte, ajudando assim a minimizar
o torque gerado.

Machos com entrada helicoidal

0 macho tem um canal reto bastante raso, frequentemente
referido como entrada helicoidal ou ponta afiada. A entrada
helicoidal serva para direcionar as aparas para a frente. As
estrias relativamente rasas garantem que a resisténcia da
secdo seja maximizada. Também agem para permitir que

o lubrificante alcance as arestas de corte. Este tipo de macho
é recomendado para roscar furos passantes.

Machos para porcas

Estes machos sao geralmente usados para roscar porcas, mas
podem ser usados em furos profundos. Tém um didmetro de
hastemenor que o nominal e um comprimento total mais
longo, porque a sua fungdo é acumular porcas.

Sao utilizados em mdquinas especiais projetadas para roscar
enormes quantidades de porcas. Podem trabalhar em aco
e ao inoxidével.

0 primeiro macho de série tem um chanfro muito longo, a fim

de espalhar a carga de corte em quase dois tercos
do comprimento da rosca.
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tal como nos machos de entrada helicoidal, sendo a sua fun¢éo
dirigir as aparas para a frente das arestas de corte.

Este desenho é extremamente rigido o que facilita bons
resultados de maquinagdo. No entanto, o comprimento curto
da entrada helicoidal, limita a sua aplicacdo a uma
profundidade de furo inferior a 1.5 x TDZ.

Machos com canais helicoidais

Machos com canais helicoidais destinam-se principalmente

a roscar furos cegos. 0 canal helicoidal direciona as aparas para
trds das arestas de corte e para fora do furo, evitando

assim acumulacdo de aparas nas arestas ou no fundo do furo.
Desta forma, o perigo de rutura do macho ou danificagdo da
rosca é minimizado.

Machos de esmagamento (deformagao)

0s machos de esmagamento diferem dos machos de corte por
arranque de apara, porque a rosca é produzida por deformacao
plastica do material em lugar da tradicional acdo de corte. Isto
significa que ndo gera qualquer apara pela sua acdo. A faixa de
aplicacdo encontra-se em materiais com boa formabilidade/
flexibilidade. A resisténcia a tracdo (Rm) ndo deve exceder
1200 N/mm? e o fator de alongamento (A,) ndo deve ser
inferior a 10 %.

0s machos de esmagamento sem canais sao adequados para
maquinagdes normais e especialmente adequados para roscar
furos cegos na vertical. Também estdo disponiveis com
refrigeracdo interna.

Machos com refrigeracao interna

0 desempenho dos machos com furos de refrigeracdo interna é
superior aos mesmos machos utilizando lubrificacao externa.
Estes tipos de machos permitem uma melhor evacuagao de
aparas, as quais sdo afastadas para longe da prépria zona de
corte. 0 desgaste nas arestas de corte é reduzido, devido ao
efeito eficaz de arrefecimento na zona de corte ser maior

do que a geracdo de calor.

A lubrificacdo pode ser dleo, emulsao ou ar comprimido com
névoa de dleo. F necessaria uma pressio de trabalho ndo
inferior a 15 bar, mas podem ser obtidos bons resultados com
lubrificagdo minima.

e
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ROSCAGEM — INFORMAGCAO TECNICA GERAL

Fluxo de material ao formar uma rosca

O tamanho do pré furo para roscar depende do material que estd  do macho for muito curto, selecione um didametro de broca ligeira-
a ser furado, das condigGes de corte selecionadas e da condigdo  mente maior. Se, por outro lado, o perfil da rosca formada for insufi-
do equipamento que esta a ser utilizado. Se o material for empurrado  ciente, selecione um didametro de broca ligeiramente menor.

para cima para a entrada da rosca pelo macho e/ou o tempo de vida

Pré furo para
um machos de corte

Pré furo para
um macho de esmagamento

L =——

e

Segdo da rosca obtida por macho de esmagamento
em aco C45.

Os machos por deformagéo a frio exigem mais poténcia do fuso, em comparagdo com um macho de corte do mesmo tamanho, pois gera maior
torque.

M6 furo cego Vc 30 m/min, 90 SFM

Torque (Nm)
w
|

2 —
—— Esmagamento
11 == Corte helicoidal
0
WMG B2 WMG P22 WMG m3.1

Comparagao de torque entre machos de esmagamento e de corte em diferentes
grupos de materiais.
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Solugdo de problemas ao roscar

Problema

Sobre dimensionado

Sub dimensionado

Lascar

280

Causa

Tolerancia incorreta.

Avanco axial incorreto.

Wrong type of tap for application.

Macho ndo centrado no furo.

Falta de lubrificacdo.

Velocidade do macho demasiado baixa .

Tipo de macho errado para a aplicacdo.

Tolerancia incorreta.

Lubrificante errado ou falta de lubrificacdo.

Pré furo demasiado pequeno.

Bloqueio do material apds roscagem.

Tipo de macho errado para a aplicacao.

Lubrificante errado ou falta de lubrificacao.

0Os machos atingem o fundo do furo.

Endurecimento da superficie de trabalho.

Aparas presas na inversao.

Chanfro atinge a entrada do furo.

Pré furo demasiado pequeno.
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Solugao
Choose a tap with lower thread tolerance.

Reduza a taxa de avango em 5—10 % ou aumente a compressao do porta machoser.

Use entrada helicoidal para furo passante ou canal helicoidal para furo cego. Use ferramenta
revestida para prevenir a formacdo de aresta postica. Verifique o Catalogo ou Seletor de
Produto para obter a alternativa correta da ferramenta.

Verifique o suporte do macho e posicione o centro do macho no furo..

Use uma boa lubrificacdo para evitar arestas posticas. Consulte a secdo de lubrificantes
na secdo técnica do manual.

Siga as recomendacdes do Catdlogo/Seletor de Produtos.

Use entrada helicoidal para furo passante ou canal helicoidal para furo cego. Use ferramenta
revestida para prevenir a formagdo de aresta postica. Verifique o Catdlogo ou Seletor de
Produto para obter a alternativa correta da ferramenta.

Escolha um macho com tolerancia mais alta, especialmente em materiais com tendéncia para
tamanho reduzido, como como ferro fundido, ao inoxidével.

Use uma boa lubrificacdo para evitar o bloqueio de aparas dentro do furo. Consulte a secao de

lubrificantes
no manual técnico.

Aumente o diametro da broca para o valor méximo. Verifique o tamanho da broca.

Veja a recomendacéo no Catlogo / Seletor de Produto para a alternativa correta da
ferramenta.

Escolha um macho com dngulo de ataque mais baixo. Escolha um macho com chanfro mais
longo. Use machos de entrada helicoidal para furos passantes e de canal helicoidal para furos
cegos, a fim de evitar o bloqueio de aparas. Consulte o Catalogo ou Seletor de Produtos para
alternativa de ferramenta correta.

Use uma boa lubrificacdo para evitar a formacdo de arestas posticas. Consulte a se¢do de
ubrificantes na secao técnica manual.

Aumente a profundidade do furo ou diminua a profundidade de roscagem.

Reduza a velocidade, use uma ferramenta revestida, use uma boa lubrificacdo. Consulte
a se¢do para maquinagdo de ao inoxiddvel no manual técnico.

Evite o retorno brusco do macho no movimento de inversao.

Verifique a posi¢do axial e reduza o erro axial do ponto de derivagdo no centro do furo.

Aumente o diametro da broca para o valor méximo. Verifique o tamanho da broca.
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Solugdo de Problemas ao Roscar

Problema Causa Solucao

Macho desgastado. Use um macho novo ou afie o usado.

Use uma boa lubrificacdo para evitar a formagdo de aresta postica ou a acumulacdo de aparas.

Falta de lubrificante. < o L
Consulte a se¢do de lubrificantes no manual técnico.

Machos atingem o fundo do furo. Aumente a profundidade do furo ou diminua a profundidade da rosca.

Velocidade do macho demasiado alta. Reduza a velocidade de corte. Siga as recomendacdes no Catdlogo/Seletor de Produtor

Reduza a velocidade. Use ferramenta revestida Use boa lubrificacdo. Consulte a seccdo para

Rutura Endurecimento da superficie de trabalho. s L I
maguinacdo de aco inoxidavel no manual técnico.
Pré furo demasiado pequeno. Aumente o didmetro da broca até ao valor maximo. Veja as tabelas de pré furacao.
Torque muito alto. Use um adaptador para machos com embraiagem com ajuste de torque.

Veja a recomendagdo no Catalogo/Seletor de Produto para a alternativa correta da

Bloqueio do material apés o roscagem.
ferramenta.

Use um macho com dngulo de saida mais baixo e /ou relevo mais alto e/ou chanfro mais
Tipo de macho errado para a aplicacao. longo. Use ferramenta revestida. Verifique o catdlogo ou seletor de produto para obter
a alternativa correta da ferramenta.

Desgaste rapido . Use uma boa lubrificacdo para evitar a aresta postica e o sobre aquecimento na aresta de
Falta de lubrificacdo. . . .
corte. Consulte a secdo de lubrificantes no manual técnicobook.
Velocidade do macho demasiado alta. Reduza a velocidade de corte. Siga as recomendacdes no Catalogo/Seletor de Produtor.
) - Use um macho com angulo de ataque mais baixo e/ou relevo mais alto. Verifique o catdlogo
Tipo de macho errado para a aplicacao. )
ou seletor de produto para alternativa de ferramenta correta.
Falta de lubrificaco. Use yma boa Iubrlﬁfagalo para evitar a formagdo de arestas posticas. Consulte a seccdo de
lubrificantes na se¢do técnica manual.
Aresta postica
Tratamento de superficie ndo adequado. Escolha um macho com o tratamento de superficie recomendado.
Velocidade do macho demasiado baixa Siga as recomendacdes no Catdlogo/Seletor de Produto.
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MIRLY

RELIABLE

Como profissional vocé pode julgar a qualidadedo de um
trabalho apenas olhando para a apara. A apara é uma forma
limpa e simples, que s6 por si mesma conta uma histéria.

E um sinal claro e consistente e é por isso que podemos
usa-lo como simbolo para ser simplesmente confiavel.

DORMER ) PRAMET

Austria
T:+31 10 2080 240
info.at@dormerpramet.com

Belgium & Luxembourg
T:+32 3 440 59 01
info.be@dormerpramet.com

Brazil
T: +55 11 5660 3000
info.or@dormerpramet.com

Canada
T: (888) 336 7637
En Frangais: (888) 368 8457

cs.canada@dormerpramet.com

China
T: +86 21 2416 0508
info.cn@dormerpramet.com

Croatia
T: +385 98 407 489
info.hr@dormerpramet.com

Czech Republic
T: +420583 381 111
info.cz@dormerpramet.com

Denmark
T: 808 82106
info.se@dormerpramet.com

Finland
T: 0205 44 7003
info.fi@dormerpramet.com

France
T: +33 (0)2 47 62 57 01
info.fr@dormerpramet.com

www.dormerpramet.com

youtube.com/dormerpramet

Germany
T: +49 9131 933 08 70
info.de@dormerpramet.com

Hungary
T: +36-96 / 522-846
info.hu@dormerpramet.com

India
T:+91 11 4601 5686
info.in@dormerpramet.com

Italy
T:+3902 307054 44
info.it@dormerpramet.com

Kazakhstan
T:+7 771 305 11 45
info.kz@dormerpramet.com

Mexico
T: +52 (555) 7293981
cs.mexico@dormerpramet.com

Netherlands
T:+31 10 2080 240
info.nl@dormerpramet.com

Norway
T:80010 113
info.se@dormerpramet.com

Poland
T: +48 32 78-15-890
info.pl@dormerpramet.com

Portugal
T:+3512142454 21
info.pt@dormerpramet.com

facebook.com/dormerprametsocial

Romania
T: +4(0)730 015 885
info.ro@dormerpramet.com

Russia
T: +7 (495) 775 10 28
info.ru@dormerpramet.com

Slovakia
T: +421 (41) 764 54 60
info.sk@dormerpramet.com

Slovenia
T: +385 98 407 489
info.si@dormerpramet.com

Spain
T: +34 935717722
info.es@dormerpramet.com

Sweden

responsible for Iceland

T: +46 35 16 52 96
info.se@dormerpramet.com

Switzerland
T:+31 10 2080 240
info.ch@dormerpramet.com

Turkey
T:+90 533 212 45 47
info.tr@dormerpramet.com

Ukraine

T: +38 067 566 38 80

T: +38 067 566 81 51
info.ua@dormerpramet.com

linkedin.com/company/dormerpramet

United Kingdom
responsible for Ireland

T: 0870 850 4466
info.uk@dormerpramet.com

United States of America
T: (800) 877-3745
cs@dormerpramet.com

instagram.com/dormerprametsocial

Other countries

South America
T: +55 11 5660 3000
info.bor@dormerpramet.com

Adria
T: +420 583 381 527
info.rcee@dormerpramet.com

Rest of the World

Dormer Pramet International UK
T: +44 1246 571338
info.int@dormerpramet.com

Dormer Pramet International CZ
T: +420 583 381 520
info.int.cz@dormerpramet.com
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My
i

twitter.com/dormerpramet


www.dormerpramet.com
https://twitter.com/dormerpramet
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https://linkedin.com/company/dormerpramet
https://instagram.com/dormerprametsocial
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