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Inserto de Rosqueamento com Quebra-Cavaco Moldado

Quebra-CavacoTQ
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Aumento da Produtividade com Melhor Controle de Cavaco

Controle Estavel de Cavaco
Baixo Esforco de Corte e Eliminacao de Vibracao

Maior Vida Util da Ferramenta com Novas Classes de Inserto



Inserto de Rosqueamento com Quebra-Cavaco Moldado

Quebra-Cavaco TQ

Aumento da Produtividade com Melhor Controle de Cavaco
Vida Util da Ferramenta Aprimorada com Novas Classes de Inserto

Controle de Cavaco Estavel

Controle de Cavaco Estavel com Quebra-Cavaco de Design Assimétrico

Geometria do Quebra-Cavaco Desempenho do Controle de Cavaco (Avaliacao Interna)

Controle estavel do cavaco independentemente do Incremento Radial
sentido de corte

“ &

A

Quebra-cavacoTQ Concorrente A

Incremento pelo Flanco Combinado

Para Incremento Radial : Para Incremento pelo Flan-

Saliéncia assimétrica controla * co / Incremento pelo Flanco
a diregdo do fluxo de cavaco. Combinado

Quebra do cavaco com pouca pro- Quebra-cavaco TQ Concorrente A

fundidade de corte. Condicoes de Corte: Vc = 150 m/min., ap = 0.12 mm (4°. Passo), L = 25 mm, Com refrig., 16ER1501SO

Tipo M45 x P1.5 Material: SCM415 (Ref.DIN 15CrMo4)

Baixo Esforco de Corte e Resisténcia a Vibracao

Aresta Robusta e Baixo Esforco de Corte

Comparacéo do Esforco de Corte Incremento Radial Comparacao do Esforco de Corte Avanco de Flanco Composto
(Avaliacao Interna) (Avaliacao Interna)
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Quebra-Cavaco TQ Convencional A Concorrente A Quebra-CavacoTQ Convencional A Concorrente A
(Moldado Sem (Quebra-Cavaco (Sem Quebra-Cavaco  (Com Quebra-Cavaco
Quebra-Cavaco) Moldado) Moldado) Moldado)
Condigdes de Corte: Vc = 150 m/min, ap = 0.12 mm (4°, Passo), L = 25 mm, Com refrig., Condigoes de Corte: Vc = 150 m/min, Com refrig., Tipo 16ER1501SO /

16ER1501SO Tipo M45 x P1.5 Material: SCM415 (Ref. DIN 15CrMo4) O Esforco de Corte Mostra a Média de 6 Passos, M35 X P1.5 Peca: SCM415 (Ref.DIN 15CrMo4)



Vida Util da Ferramenta Aprimorada com Novas Classes de Inserto

Para Usinagem de Aco: PR1215
Para Usinagem de Aco Inoxidavel: PR1515 (Primeira Recomendacao) | PR1535 (Enfase na Estabilidade)

Comparacéo da Resisténcia ao Desgaste (Avaliagio Interna)

Material: SCM435 (Ref. AlSI 4137) Material: SUS304 (Ref. AISI 304)
£ 015 M Quebra-Cavaco TQ (PR1215) _ 015 | M Quebra-Cavaco TQ (PR1515)
S M Concorrente B g M Concorrente B
] ncorren o
@ 010 W Concorrente C £ 010 M Concorrente D
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Tempo de Usinagem (min) Tempo de Usinagem (min)
Condigoes de Corte: Vc = 150 m/min., P = 1.5 mm, Nimero de Passes = 6, Com refrig,, Condicées de Corte: Vc = 100 m/min., P = 1.5 mm, Ndmero de Passes = 8, Com refrig,,
Tipo 16ER1501SO / Incremento Radial Tipo 16ER1501SO / Incremento Radial

Estudos de Caso

Tubo de Aco Da Monopla ' Porca S45C (Ref AlSI 1045) Pecas de Tubulacdo SUS304 (Ref. AISI 304)
n = 1,000 min"' (Vc = 130 m/min) n=1,000 min™' (Vc = 95 m/min) n=1,500 min' (Vc = 65 m/min)
Numero de Passes: 7 * Numero de Passes: 7 (P=10mm
P=15mm i P=15mm : Com Refrig. (Oleo)
Com refrig. (Soltvel) : Com refrig. (Soluvel) $16ER100ISO-TQ
16ERT501SO-TQ 16IR1501SO-TQ 1PR1535
PR1215 i PRI2IS :
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f : Vida Util da Ferramenta

Vida Util Vida Util : (Quantidade Fixa 1.200 pgs/Aresta)
Quebra-Cavaco TQ Quebra-Cavaco TQ Quebra-Cavaco TQ

PR1215 Vida Util : PR1215 Vida Util :PR1535 Concorrente E
| 300psimes sl 500 o RS

Concorrente B i Convencional B

O Quebra-Cavaco TQ (PR1215) manteve O Quebra-Cavaco TQ (PR1215) manteve Quebra-Cavaco TQ (PR1535) apresentou

em 1.5 vezes mais a vida util, em : em 1.6 vezes a vida util em relacdo ao : usinagem estavel e uma melhor condicéo da
relacdo ao Concorrente B, com bom i Concorrente B, sem quebras. : aresta do Concorrente
controle de cavaco.

(Avaliagao do Usuario) (Avaliacdo do Usuario) (Avaliagdo do Usuério)




Insertos de Rosqueamento Externo

Métrico (M) Perfil Completo 60°

Passo Dimensdes (mm) d;\eni?:slga L2 g
Descric Rosca induido | COAT NANO
Inserto escrigao i PR1215 | PR1515 | PR1535
Aplicdvel
Mostrado no Sentido Direito T TPI A T od [€ S o RILIRILIRIL
16ER 100ISO-TQ 1.00 0.12 | 0.80 [ J (] [

° 125ISO-TQ 1.25 0.15 | 0.90 [ J ([ [ J

= 1501SO-TQ 1.50 0.19 | 1.00 o o |o

§ 1751SO-TQ M 1.75 — 19.525| 368 | 40 | 022 | 160 | 60° | @ (] [

& 200I1SO-TQ 2.00 0.25 | 1.50 [ J [ J [ J

o]

& 250I1SO-TQ 2.50 0.33 | 1.60 [ J ([ [

300ISO-TQ 3.00 041 | 1.60 [ J ([ [
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard
Unificado (UN) Perfil Completo 60°
Passo Dimensées (mm) Angulo | MEGA poxedl
- Descici Rosca 910 | conr NANO
nserto Ao PR1215 | PR1515 | PR1535
Aplicdvel
Mostrado no Sentido Direito mm L . [ C € e Y R LIR|L|R L
16ER 24UN-TQ 24 0.12 | 0.80 [ J ([ [
20UN-TQ 20 0.15 | 1.00 [ J ([ [

o 18UN-TQ 18 0.18 | 1.00 [ J ([ [

= 16UN-TQ 16 0.20 | 1.10 o o |o

€

8 14UN-TQ | UN,UNF| — 14 |9.525| 368 | 40 | 023 | 150 | 60° @ ([ [

£ 13UN-TQ 13 0.25 | 1.50 ° ° o

]

& 12UN-TQ 12 0.27 | 1.50 [ J ([ J [ J
T0UN-TQ 10 0.34 | 1.50 [ J ([ [
08UN-TQ 8 043 | 1.75 [ J ([ [

PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard
Tubo Paralelo [G (PF)], Perfil Completo 55° Whitworth (W)
. . & MEGA MEGACOAT
Passo Dimensdes (mm) Angulo CONT NANO
Inserto Descricéo Rosca
Mostrado no Sentido Direito ‘ ApIica’veI i A T od re S 0 PR1215 | PRTSTS | PRTS35
G(PPF) | W RIL|R|L|R|L

o 16ER 19W-TQ 19 — 0.16 | 1.0 [ J (] [

9]

s 16W-TQ — | 16 019 | 1.1 o (o |o

€ G (PF

8 \(N ) 9.525| 3.68 | 4.0 55°

= 14W-TQ 14 14 023 | 1.5 [ J ([ [

o]

a 11W-TQ 11 11 030 | 1.5 ° o °
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard
Tubo Coénico [Rc(PT), (BSPT)] 55° Perfil Completo

. . & MEGA MEGACOAT
3 Rosca Passo Dimensdes (mm) Angulo COAT NANO
Inserto Descricéo Aplicsvel PR1215 | PR1515 | PR1535
Mostrado no Sentido Direito mm TPI A T od re S 8 RILIRTLIRTL

o 16ER 28BSPT-TQ 28 0.10 | 0.8 [ J (] [

9]

s 19BSPT-TQ 19 0.16 | 1.0 o (o o

§ RB(SPI;I:IZ — 9.525| 3,68 | 4.0 55°

= 14BspT-TQ| (BSPT) 14 022 16 o |0 |o

o]

e 11BSPT-TQ 11 029 | 16 ) ° o
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard



Insertos de Rosqueamento Externo

Métrico (M), Unificado (UN) 60° Perfil Parcial

Passo Dimensdes (mm) Angulo 156 LA I0h)
I ; Rosca COAT NANO
nserto escricao ot PR1215 | PR1515 | PR1535
oDkel Aplicdvel ™ | A | T | o S | o
Mostrado no Sentido Direito mm re RILIRTLIRTL

= 16ER A60-TQ 0.5-1.5| 48-16 0.06 1.00 ([ [ J [ J

‘S

& G60-1Q M 1.75-3 | 14-8 9525 | 3.68 40 0.22 1.60 60° ([ [ J [ J

E UN UNF ’ ’ '

& AG60-TQ 0.5-3 | 48-8 0.06 1.60 [ [ J [ J
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ : Itens Standard
Tubo Paralelo [G (PF)], Tubo Cénico [R(PT), (BSPT)], Whitworth (W) 55° Perfil Parcial

. - i MEGA MEGACOAT
Passo Dimensoes (mm) Angulo CONT NANO
Inserto e HEE I PR1215 | PRIS15 | PRIS35
Mostrado no Sentido Direito Apllcavel G (PF) W A T ad re S 6 RILIRILIRIL
R (PT)

= 16ER A55-TQ 28,19 | 40-16 0.06 1.00 [

© G (PF)

S G55-1Q R(PT) 14,11 | 14-8 9525 | 368 40 0.22 1.60 550 [

5 W

a AG55-TQ 28-11 | 40-8 0.06 1.60 [ [ J [ ]

PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sdo vendidos em caixas com 5 pegas

@:Itens Standard



Insertos de Rosqueamento Interno

Métrico (M) Perfil Completo 60°

MEGA MEGACOAT

| s Rosca Passo Dimensdes (mm) Angulo O NANO

11IR 100ISO-TQ 1.00 0.07 | 0.8 [ ] [ ] [ ]

125I1SO-TQ 1.25 0.08 | 1.1 [ J [ ] [

150I1SO-TQ M 150 | — | 635]318 | 30 | 011 | 1.1 60° | @ [ ] [ ]

] 175ISO-TQ 1.75 0.12 | 11 [ ] [ ] [ ]
]

g 16IR 1001S0-TQ 1.00 007 | 08 o (o |o

§ 125I1SO-TQ 1.25 0.08 | 1.1 [ ] [ ] [ ]

E,. 150I1SO-TQ 1.50 0.11 | 1.1 ([ ] [ ] [ ]

1751SO-TQ M 1.75 — (9525|368 | 40 | 012 | 1.1 60° | @ [ ] [

200I1SO-TQ 2.00 0.14 | 1.5 ([ ] [ ] [ ]

250ISO-TQ 2.50 017 | 15 [ J [ [

300ISO-TQ 3.00 0.19 | 1.6 ([ ] [ ] [ ]

PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard

Unificado (UN) Perfil Completo 60°

Passo Dimensdes (mm) Angulo gt LY
| ) Rosca 9U0 1 coar NANO
I esdricdo ics PR1215 | PR1515 | PR1535
Mostrado no Sentido Direito Apllcavel mm TPI A T od re S 0
RIL|R|L|R|L
16IR 24UN-TQ 24 0.06 | 0.8 [ ® [ )
20UN-TQ 20 0.08 | 1.0 [ ] ([ J [ J

] 18UN-TQ 18 0.09 | 1.0 [ ] ([ J [ J

X

S A T6UN-TQ 16 0.10 | 1.1 o (o o

S Q 14UN-TQ |UNUNF| — | 14 |9.525|368 | 40 | 012 | 15 | 60° | @ ° °

g u 13UN-TQ 13 0.13 | 1.5 [ ® [ )

& 12UN-TQ 12 0.14 | 1.5 ) ° °
TOUN-TQ 10 0.17 1.5 [ ] [ J [ J
08UN-TQ 8 021 | 1.8 [ (] (]

PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sao vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard

Tubo Paralelo [G (PF)], Perfil Completo 55° Whitworth (W)

Passo Dimensdes (mm) Angulo i oyl
Inserto Descricao Rosca : o R
- TPI PR1215 | PR1515 | PR1535
Mostrado no Sentido Direito Apllcavel G (PF) w A T od re g ¢ RIL|R|L|RI|L
o T 16IR 19W-TQ 19 — 0.16 | 1.0 [ J (] [
[<7}
= 16W-TQ — | 16 019 | 1.1 ® ) )
5 G (PF)
S 9.525| 3.68 | 4.0 55°
= 5 14W-TQ W 14 | 14 023 | 15 o (o |o
& 11W-TQ m | 1 030 | 15 o o |o
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sdo vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard
Tubo Coénico [Rc(PT), (BSPT)] 55° Perfil Completo
Passo Dimensdes (mm) Angulo i) MBSy
- Rosca COAT NANO
Inserto Descricéo Aplicavel PR1215 | PR1515 | PR1535
Mostrado no Sentido Direito mm TPI A T ad re S 6 RILIRTLIRTL
\ >4 | 11IR 28BSPT-TQ 28 0.10 | 06 ) ° °
<)
7~ (S 19BSPT-TQ — | 19 | 635|318 30 | 016 078 o o |o
g Q) |
= < 14BSPT-TQ| pc (pT) 14 0.22 | 0.97 ° ° °
S (BSPT) >
= 16IR 14BSPT-TQ 14 0.22 | 0.97 [} (] [
~ — 9.525| 3.68 | 4.0
T1BSPT-TQ 11 029 | 1.5 [ J (] [
PR1215/PR1515/PR1535 (insertos de rosqueamento) sdo vendidos em caixas com 5 pegas @ Itens Standard



Condig¢oes de Corte Recomendadas : 1°Recomendacéo +r: 2° Recomendagao

Classe de Inserto Recomendada (Vc m/min..)

Material MEGACOAT MEGACOAT NANO
PR1215 PR1515 PR1535
Aco Carbono % 100 - 150
D.O.C. Inicial (Radial) 0.3mm ou Menos - o
Liga de Aco % 100 - 150

D.O.C. Inicial (Radial)

0.3mm ou Menos

Aco Inoxidavel
D.O.C. Inicial (Radial)

% 60 - 100 ¢ 40 - 80
0.25mm ou Menos | 0.25mm ou Menos

Recomenda-se refrigeracao

Para rosqueamento de ago inoxidavel, defina uma D.O.C. (profundidade de corte) inicial menor e dois ou trés passes a mais do que
para rosqueamento de aco carbono. (Veja a Pagina 7-8)

Métodos de Incremento

Métodos de Incremento

Caracteristicas

£

Avanco Radial

+ Método Usual

A cada passe, a aresta de corte move-se em direcdo ao centro do filete

» Adequado para rosqueamento de passo pequeno

« Cavacos em forma de V, o seu controle pode ser dificil, dependendo do material
da peca.

Incremento pelo Flanco

+ Usado para rosqueamento de passo grande
»Sem D.O.C. no lado direito da figura causando desgaste do inserto
+ Os cavacos fluem para um lado

///A

35
Avanco de Flanco Composto

«Variacdo ajustada do incremento pelo flanco acima
»Sem reducao do D.O.C (Profundidade de Corte)
+ Os cavacos fluem para um lado




PROFUNDIDADE DE CORTE E NUMERO DE PASSES

11 /16 (Perfil Completo) (O DOC. mostrado é o valor do DOC. Radial)
Tipo de Rosca m::‘;w Descrigao lm(m) D'()(;'J]O)tal Node Passes | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16
1.00mm 16ER 100IS0-TQ 064 072 5 023 | 019 | 015 | 0.10 | 0.05
© 1.25mm 125IS0-TQ 080 088 6 026 | 021 | 016 | 0.12 | 0.08 | 0.05
g 1.50mm 1501S0-TQ 095 1.03 6 026 | 024 | 021 | 016 | 0.11 | 005
& 1.75mm 1751S0-TQ 111 119 8 026 | 022 | 0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 008 | 0.05
3 2.00mm 2001S0-TQ 127 135 10 | 026|021 | 018|016 | 014 | 012 | 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.05
& 2.50mm 2501S0-TQ 157 1.65 12 026 023|021 018|014 | 012|012 | 010|010 | 008 | 0.06 | 005
3.00mm 3001S0-TQ 187 1.95 14 | 026|024 | 022020018 016|014 | 012|010 | 010 | 0.08 | 008 | 0.05 | 0.02
o 1.00mm 111R 1001S0-TQ 060 068 5 020 | 018 | 015 | 0.11 | 0.04
£ 1.25mm 125IS0-TQ 074 082 7 020 | 018 | 0.14 | 0.12 | 0.08 | 0.06 | 0.04
g 1.50mm 1501S0-TQ 088 096 8 024 | 018 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 007 | 0.05
< 1.75mm 175IS0-TQ 1.02 110 9 024 | 018 | 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 005 | 0.05
2 1.00mm 16R 1001S0-TQ 060 068 5 020 | 018 | 015 | 0.11 | 0.04
£ 1.25mm 125IS0-TQ 074 082 7 020 | 018 | 0.14 | 0.12 | 0.08 | 0.06 | 0.04
g 1.50mm 1501S0-TQ 088 096 8 022 | 018 | 014 | 0.12 | 0.10 | 008 | 0.07 | 005
& 1.75mm 1751S0-TQ 1.02 110 9 022 | 018 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 005 | 0.05
2.00mm 200150-TQ 118 126 10 | 024|020 018|014 | 012 010|010 | 008 | 005 | 005
2.50mm 2501S0-TQ 146 1.54 12 026|022 018|016 | 014 | 012 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.05 | 0.05
3.00mm 300150-TQ 176 1.84 14 | 026|024 | 021|018 016 | 015 | 013 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.07 | 0.05 | 005 | 0.02
247TPI 16ER 24UN-TQ 067 075 5 024 | 020 | 016 | 0.10 | 0.05
207TPI 20UN-TQ 080 088 6 024 | 020 | 016 | 0.13 | 0.10 | 0.05
2 18TPI 18UN-TQ 0.89 0.97 6 026 | 022 | 0.18 | 0.15 | 0.11 | 0.05
g 16TPI 16UN-TQ 1.01 1.09 7 026 | 022 | 0.18 | 0.15 | 0.12 | 0.11 | 0.05
4 147PI 14UN-TQ 115 1.23 8 026 | 022 | 018 | 0.16 | 0.14 | 012 | 0.10 | 005
3 137PI 13UN-TQ 1.24 132 9 026 | 022 [ 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 011 | 008 | 0.05
& 127TPI 12UN-TQ 134 142 11 | 026|022 018|016 | 013012010 008|007 | 005|005
° 107PI 10UN-TQ 159 1.67 12 026|022 020018016 | 014 | 012 | 012 | 0.10 | 0.07 | 0.05 | 0.05
3 8Pl 08UN-TQ 1.98 206 14 | 026|024 | 022|020 018|016 | 014 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 005 | 0.05
s 247PI 16IR 24UN-TQ 062 070 5 022 [ 019 | 015 | 0.10 | 0.04
> 207TPI 20UN-TQ 075 083 6 022 | 020 | 016 | 0.12 | 0.08 | 0.05
© 18TPI 18UN-TQ 083 091 6 024 | 020 | 018 | 0.14 | 0.10 | 0.05
g 16TPI 16UN-TQ 094 1.02 7 024 | 020 | 0.18 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.05
£ 147PI 14UN-TQ 1.07 115 8 024 | 022 | 018 | 0.14 | 012 | 010 | 0.10 | 0.05
g 137PI 13UN-TQ 115 1.23 9 024 | 022 | 0.18 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.05
& 127TPI 12UN-TQ 1.24 132 11 | 024|022 016015 | 012 010|010 | 007 | 007 | 005 | 0.04
107PI 10UN-TQ 1.48 1.56 12 | 024022020016 | 015|012 | 012 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.05 | 0.04
8Pl 08UN-TQ 1.86 1.94 14 | 024|022 020|018 016 | 016 | 0.14 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.07 | 005 | 0.04
o |lzg 197PI 16ER 19W-TQ 089 097 6 027 | 022 | 018 | 015 | 0.10 | 005
CRER 147PI 14W-TQ 1.19 1.27 9 027 | 022 [ 018 | 0.16 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.05
g |5 17TPI 11W-TQ 150 1.58 12 | 027|022 018|016 | 012 012|012 010|010 | 007 | 0.07 | 005
_‘é g 197PI 16IR 19W-TQ 088 096 6 025 | 021 | 020 | 015 | 0.10 | 005
S |53 147PI 14W-1Q 1.19 1.27 9 027 | 022 | 018 | 0.16 | 0.11 | 010 | 0.10 | 008 | 0.05
€= 17PI 11W-TQ 150 1.58 12 027|022 018|016 | 012|012 | 012 | 010 | 0.10 | 0.07 | 0.07 | 005
g g 16TPI 16ER 16W-TQ 1.05 113 8 025 | 021 | 0.18 | 0.16 | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.05
s |38 147PI 14W-1Q 119 1.27 9 027 | 022 [ 018 | 0.16 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 008 | 0.05
§ =4 17TPI 11W-TQ 150 1.58 12 027|022 018|016 | 012 | 012|012 | 010 | 0.10 | 0.07 | 0.07 | 0.05
£lee 16TPI 16IR 16W-TQ 1.0 113 8 025 | 021 | 018 | 0.16 | 0.12 | 008 | 0.08 | 005
BN 147PI 14W-TQ 119 1.27 9 027 | 022 [ 0.18 | 0.16 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.08 | 0.05
£S5 17PI 1W-TQ 1,50 1.58 12 027|022 018|016 | 012|012 | 012 | 010 | 0.10 | 0.07 | 0.07 | 0.05
© 287TPI 16ER 28BSPT-TQ 058 063 5 020 | 015 [ 013 | 011 | 0.04
g 19TPI 19BSPT-TQ 086 094 6 026 | 0.20 | 018 | 0.15 | 0.10 | 0.05
o |84 147PI 14BSPT-TQ 116 1.24 9 022 | 020 | 018 | 0.16 | 0.14 | 012 | 0.10 | 008 | 0.04
g2 17TPI 11BSPT-TQ 1.48 1.56 12| 026|022 018|016 | 012 012|011 | 010 | 0.10 | 007 | 0.07 | 005
§ 287TPI 11IR 28BSPT-TQ 058 063 5 020 | 016 | 013 [ 0.10 | 0.04
8 |ge 19TPI 19BSPT-TQ 0386 094 7 022 | 020 | 0.18 | 0.14 | 0.10 | 0.06 | 0.04
P2z 147PI 14BSPT-TQ 116 1.24 9 022 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 012 | 0.10 | 008 | 0.04
== 147PI 16IR 14BSPT-TQ 116 1.24 9 022 020 [ 018 [ 016 [ 014 [ 012 | 0.10 | 008 | 0.04
17PI 11BSPT-TQ 148 156 12 | 026|022 | 018|016 | 012 | 012 | 011 | 0.10 | 0.10 | 0.07 | 0.07 | 0.05

Precaugées com o Inserto de Perfil Completo

1

3) Prepare a peca com chanfro de C0.3 - C0.5 para evitar quebrar o inserto no 1° passe

4) Recomenda-se Refrigeracao

Selecdo do Raio -R (re) para Insertos de Perfil Parcial

) Ao usar inserto de perfil completo, prepare o diametro da pega com o acabamento desejado e tolerancia no didmetro de rosca 0,05-0,08mm
2) O passe final deve ser de 0,02-0,05
)
)

Raio-R (rg)

(O D.O.C mostrado é o valor da D.O.C.

Rosca Métrica, Unificada

O Raio -R (re) do rosqueamento interno é quase metade do externo
Tubo Paralelo, Tubo Cénico, Rosca Whitworth

Tubo Conico

para Roscas Internas)
re<0.1373P

Rosca Externa Rosca Interna
Métrica re<0.1443P re=0.0720P
Unificada
Tubo Paralelo (Whitworth) (Tanto para Roscas Externas como

O mesmo Raio-R (re) tanto para rosqueamento externo como interno

re:Raio-R P Passo (Métrico) (= ~n,

4

) n:TPI



PROFUNDIDADE DE CORTE E NUMERO DE PASSES

o o . : )
60°/55° (Perfil Parcial) (D.O.C. mostra o valor da D.OC. radial)
. Passo o Raio-R D.0.C. Total
Tipo de Rosca &Pl Descrigdo ) ) Nede Passes | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16
0.5mm 16ER A60-TQ 0.06 033 5 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05 | 0.03
) AG60-TQ 0.06 0.33 5 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05 | 0.03
0.75mm 16ER A60-TQ 0.06 0.51 6 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.07 | 0.06 | 0.04
) AG60-TQ 0.06 0.51 6 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.07 | 0.06 | 0.04
1.00mm 16ER A60-TQ 0.06 0.70 7 0.18 | 0.13 | 0.12 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.04
: AG60-TQ 0.06 0.70 7 0.18 | 0.13 | 0.12 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.04
@ 1.25mm 16ER A60-TQ 0.06 0.89 8 0.18 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.0 | 0.08 | 0.07 | 0.05
° g ) AG60-TQ 0.06 0.89 8 0.18 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05
g 5 1.50mm 16ER A60-TQ 0.06 1.08 9 0.21 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.05
g S ) AG60-TQ 0.06 1.08 9 0.21 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.05
é 1.75mm 16ER G60-TQ 0.22 m 8 0.24 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.06 | 0.04
: AG60-TQ 0.06 1.27 11 022 | 020 | 0.18 | 0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
2.00mm 16ER G60-TQ 0.22 1.30 10 0.24 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.09 | 0.07 | 0.06 | 0.04
) AG60-TQ 0.06 1.46 11 0.25 | 022 | 0.20 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.04
2.50mm 16ER G60-TQ 0.22 1.67 12 025 | 022 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.04
) AG60-TQ 0.06 1.84 13 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.09 | 0.07 | 0.05
3.00mm 16ER G60-TQ 0.22 2.05 14 025 | 023 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.05
. AG60-TQ 0.06 222 15 0.27 | 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.05
487PI 16ER A60-TQ 0.06 0.35 5 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
AG60-TQ 0.06 0.35 5 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
247TPI 16ER A60-TQ 0.06 0.75 7 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.04
AG60-TQ 0.06 0.75 7 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.04
207TPI 16ER A60-TQ 0.06 091 8 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.05
AG60-TQ 0.06 0.91 8 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.05
187TPI 16ER A60-TQ 0.06 1.01 8 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.05
AG60-TQ 0.06 1.01 8 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.08 | 0.08 | 0.05
@ 16TPI 16ER A60-TQ 0.06 1.15 10 022 | 018 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.06 | 0.04
o g AG60-TQ 0.06 1.15 10 0.22 | 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.08 | 0.08 | 0.06 | 0.04
B E
S X5 147TPI 16ER G60-TQ 0.22 1.15 9 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.10 | 0.07 | 0.05
= S AG60-TQ 0.06 1.32 11 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
> é 137PI 16ER G60-TQ 0.22 1.26 9 0.24 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.07 | 0.05
AG60-TQ 0.06 143 11 025 | 0.23 | 0.20 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.70 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.04
127pI 16ER G60-TQ 0.22 1.38 10 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.70 | 0.07 | 0.06 | 0.04
AG60-TQ 0.06 1.55 12 024 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.06 | 0.04
10TPI 16ER G60-TQ 0.22 171 12 025 | 022 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.05
AG60-TQ 0.06 1.87 13 0.25 | 0.22 | 0.21 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.04
9TPI 16ER G60-TQ 0.22 1.92 13 0.27 | 024 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.04
AG60-TQ 0.06 2.08 14 0.27 | 0.24 | 022 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.07 | 0.05
8TPI 16ER G60-TQ 0.22 2.19 15 0.27 | 025 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.70 | 0.09 | 0.08 | 0.05
AG60-TQ 0.06 235 16 030 | 0.25 | 0.23 | 0.20 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.05 | 0.05
287TPI 16ER A55-TQ 0.06 0.67 7 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.04
© AG55-TQ 0.06 0.67 7 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.04
g g g 197TpPI 16ER A55-TQ 0.06 1.02 8 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.07 | 0.05
g S 5 AG55-TQ 0.06 1.02 8 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.07 | 0.05
E 2l s 147TPI 16ER G55-TQ 0.22 1.20 9 022 | 019 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.0 | 0.08 | 0.04
e =) § AG55-TQ 0.06 1.40 11 0.24 | 022 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.70 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.04
117pI 16ER G55-TQ 0.22 1.60 12 024 | 022 | 020 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.04
AG55-TQ 0.06 1.79 13 0.25 | 0.22 | 0.21 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.03
487TPI 16ER A55-TQ 0.06 0.37 5 0.12 | 0.09 | 0.07 | 0.05 | 0.04
AG55-TQ 0.06 0.37 5 0.12 | 0.09 | 0.07 | 0.05 | 0.04
247TP| 16ER A55-TQ 0.06 0.79 7 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.08 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 0.79 7 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.08 | 0.07 | 0.05
20TPI 16ER A55-TQ 0.06 0.96 8 0.20 | 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 0.96 8 0.20 | 0.18 | 0.15 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.07 | 0.05
187TPI 16ER A55-TQ 0.06 1.07 9 020 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 1.07 9 0.20 | 0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.05
© 16TPI 16ER A55-TQ 0.06 1.22 11 020 | 0.18 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
< g AG55-TQ 0.06 1.22 11 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.06 | 0.04
g S 147TPI 16ER G55-TQ 0.22 1.20 9 022 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.70 | 0.08 | 0.04
Z S AG55-TQ 0.06 1.40 11 024 | 022 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.04
= é 127PI 16ER G55-TQ 0.22 1.44 10 024 | 022 | 020 | 0.18 | 0.15 | 0.12 | 0.12 | 0.09 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 1.64 12 024 | 022 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.05
117PI 16ER G55-TQ 0.22 1.60 12 024 | 022 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.10 | 0.08 | 0.06 | 0.05 | 0.04
AG55-TQ 0.06 1.79 13 0.25 | 0.22 | 0.21 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.08 | 0.05 | 0.05 | 0.03
10TPI 16ER G55-TQ 0.22 1.78 12 024 | 022 | 020 | 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.13 | 0.12 | 0.09 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 1.98 14 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.05
9TPI 16ER G55-TQ 0.22 201 14 024 | 022 | 020 | 0.19 | 0.18 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.70 | 0.08 | 0.07 | 0.05
AG55-TQ 0.06 2.20 15 0.27 | 0.25 | 0.22 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.05
8TPI 16ER G55-TQ 0.22 229 15 028 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.05
AG55-TQ 0.06 249 16 0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.20 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 | 0.05




Métodos de Rosqueamento (Quebra-Cavaco TQ)

B Rosca Externa (Rosca Sentido L-Esquerdo / Rosca Sentido R-Direito)

Rosca Externa

Rosca Sentido L-Esquerdo

Porta-Ferramenta

(R) Sentido Direito

Porta-Ferramenta

(R) Sentido Direito

Inserto (R) Sentido Direito Inserto (R) Sentido Direito
Sentido de Sentido de
rotacdo do eixo Mo4 < ®) rotacao do eixo Mo3
principal principal
<« 5
Porta-Ferramenta | (R) Sentido Direito f'_; Porta-Ferramenta | (R) Sentido Direito
Inserto (R) Sentido Direito E Inserto (R) Sentido Direito
Sentido de g | Sentidode
rotacdo do eixo Mo3 | rotagao do eixo M04
principal principal

* Essas tabelas sdo baseadas no Porta-Ferramenta KTN/KTNS

B Rosca Interna (Rosca Sentido L-Esquerdo / Rosca Sentido R-Direito)

Guia para Rosqueamento Interno

Rosca Sentido L-Esquerdo

Porta-Ferramenta | (R) Sentido Direito
Inserto (R) Sentido Direito
Sentido de
rotacdo do eixo Mo3
principal

Rosca Sentido Esquerdo R-Direito

Porta-Ferramenta | (R) Sentido Direito
Inserto (R) Sentido Direito
Sentido de
rotacdo do eixo M03
principal

* Essa tabela é baseada no Porta-Ferramenta SIN/CIN




Porta-Ferramenta de Rosqueamento Externo KTN/KTNS

- B . | @ -
! L1 o Fig.1 L2 L1 Fig. 2
0 e 02 o
- T E s E
Mostrado Sentido Direito Inserto Sentido R-Direito para Porta-Ferramenta Sentido R-Direito, Inserto Sentido L-Esquerdo para Porta-Ferramenta Sentido L-Esquerdo
: L1
: h H3
: G L2 ‘H1
‘HHHHHHW : . i€ KTNSR1010H-16 Fig. 3
: ml \:\ 1212K-16
A ‘ : L1
: h _H 5 H1
- [ : iy r
() : N KTNSR1616K-16 Fig. 4
L : S ml \:\ 2020K-16
Mostrado Sentido Direito Inserto Sentido R-Direito para Porta-Ferramenta Sentido R-Direito
Dimensodes do Porta-Ferramenta
Disponib. Dimensdes (mm) Pecas de Reposicdo
Conj. do Grampo | Parafusodogrampo | Chave (algo Paafusodo @0 | |nsertos
Descricao Desenho T o L
R|L|H=h| H3 B L1 12 F £ S R | Aplicéveis
e = © =
o | E =
KTNR/L 1216JX-16F @ | @ | 12 3 120 | — 16 | Fig.1 — SB-3.5TR | LTW-15S — —
1616H-16 | @ | @ 16 8.5 16 | 100 | 25 20 |Fig.2| CPS-5S — FT-15 TN-32 SP3X8
1616JX-16F @ | @ 3 120 | — 16 |Fig.1 — SB-3.5TR | LTW-15S — —
2020H-16 | ® 8.5 100 | 25 25 |Fig.2| CPS-5S — FT-15 TN-32 SP3X8 | 16ER/L
2020JX-16F | ® | @ | 20 3 20 | 120 | — 20 |Fig.1 — SB-3.5TR | LTW-15S — —
2020K-16 [ BN ) 125 25
8.5 25 Fig.2| CPS-5S — FT-15 TN-32 SP3X8
2525M-16 | @ | @ | 25 25 | 150 30 '9
KTNSR 1010H-16 | @ 10 10 | 100 | 16 16
121216 | @ 12 12 1 |93 —  |SB3STR - .
1616K-16 | ® 16 18 16 125 | '8 2 2l cposs | _ FT-15 e | erore 16ER...
2020K-16 [ 20 20 20 | 274 9
KTNR2020H-16 indica haste curta @ Itens Standard
Porta-Ferramenta de Rosqueamento Externo S...KTNL
-
o —H - = _
J
B 15 H2
L1
__INNAAANA 0° 20 “HI
- @ Tl /
o mﬁ@m
g 9
Mostrado Sentido Esquerdo Inserto Sentido Direito para Porta-Ferramenta Sentido Esquerdo
Dimensoes do Porta-Ferramenta
Dimensdes (mm) Pecas de Reposico
Parafuso do grampo (have It
Descriio Bege 1 Fl 5) ad1 o2 | HI=H2 % / Aplicéveis
S16F-KTNL16 [} 16 85 15 15
S19K-KTNL16 [} 19.05 6 11 18 27 17
S20K-KTNL16 [} 20 120 19 18
S22K-KTNLT6 ° %) Y 20 SB-3.5TR LTW-15S 16ER...
S$25.0H-KTNL16 [} 25 100
S25K-KTNL16 [} 254 120 10 14 24 32 =

@:Itens Standard
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Porta-Ferramentas de Rosqueamento Interno SIN/CIN

1 L1
L2 FS) Y
! ot i E—p Gu—
| b K=
Fig. 1 Fig.3
L1 L1
L2 Q Q?/
A
= o s
\ﬁ\ ) ﬂi | ::‘
. H
Fig.2 Fig.4
Mostrada Ferramenta Direita Inserto direito para porta ferramentas direito, Inserto esquerdo para porta ferramentas esquerdo
Dimensdes do Porta-Ferramenta
Estoque D:‘;"Fm:’" Dimensdes (mm) Pecas de Reposicao
Parafuso do grampo | - Conj. do Grampo (have Galgo Parafuso do Calgo Insertos
Descricao Desenho L
RIL| oo | o | H | LI | L2 | F £ = | &) | Apliciveis
= = © =
= = =
SINR/L 1216S-11E | @ | @ | 12 25 6.3
t 16 14 150 Fig. 1| SB-2TR — FT-8 — — 111R/L
1516S-11 ® @ 15 30 7.5
1616S-16 ® @ 16 32 8.6 |Fig.2
16 14 150
2016S-16 [ NN ) 20 37 10.0 Fio. 3 SB-3.5TR o FT-15 — — 161 R/L
ig.
2420S-16 ® | O 24 20 18 180 40 12.0 9
CIN R/L 3025S-16 ® @ 30 25 23 200 36 | 15.0
t Fig. 4 — CPS-5S FT-15 TN-32 SP3X8 161 R/
3732S-16 [ 37 32 30 250 | 45 | 185

@ Itens Standard

Guia para Rosqueamento Interno
Para rosqueamento interno, cuidado especial na estabilidade, no diametro do furo inicial e na evacuagéo do cavaco.

1. Estabilize o Diametro de Furo Inicial
Como as roscas internas de passo pequeno possuem pequeno raio de canto, qualquer variagado no didmetro inicial tera grande efeito na vida Util do inserto.
Minimize qualquer variagdo no diametro de furo inicial e adicione um ao primeiro passe sem remogao como seguranga.
O acabamento do furo inicial garante a estabilidade do primeiro passe.

2. Evacuacdo de Cavaco
Se o ciclo de rosqueamento continuar com os cavacos emaranhados no porta-ferramentas ou na peca,
isso pode danificar o inserto.
Use os métodos abaixo para certificar-se de que os cavacos nao fiqguem emaranhados -

< 1 Ao Iniciar a Producdo em Série >

Execute o programa em um Unico bloco

Inicie cada passe da rosca 50mm-100mm da face da peca para permitir que o fluido refrigerante
remova 0s cavacos da ferramenta

< 2 Ao Executar a Segunda Parte de um Arranjo>

Evite a parada no processo, e apds qualquer parada, verifique se os cavacos foram removidos da 50-100mm
ferramenta antes de reiniciar o ciclo de producao.
(€%
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