COMO ENTENDER A APRESENTACAO
DAS FERRAMENTAS DE ROSQUEAMENTO

@ Como esta sec¢do esta organizada

DClassificada de acordo com as aplicagées externas ou internas.
@Subclassificadas de acordo com a série do produto.
(Consulte o indice na préoxima pagina.)

FIGURA MOSTRANDO A APLICAGAO DA FERRAMENTA
utiliza ilustragoes e setas para descrever as aplicagoes de
usinagem disponiveis, como rosqueamento externo e interno.

TIPO DE SUPORTE
indica as letras iniciais para a referéncia,
para pedido e aplicacoes de corte.

) . _ = STANDARDS PARA INSERTOS CORRESPONDENTES
= T|TULO DO PRODUTO INDICAGOES DE APLICACAO indica estoque, dimensées, etc.
I_ SEGAO DO PRODUTO EXTERNA E INTERNA para insertos correspondentes.
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JFormecido em conjunto com o suporte.
CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS IDENTIFICACAO
g Tvpiour o B Tveioue | ss5-10 [1SO |-
Aco Baixo Carbono|  <160v8 | etsTi Uigas Resisentes N T
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W acomosaver | smonn VP mpuoizn M| AcoEnaurscdo | ss-sonme |eiowr [ 0G0 [ElEee] = fiem |
® : Estoque mantido. ) COMO SELECIONAR Ul CALCO > G012
G032 : 5 Insertos por embalagem) REFERENCIAPARA PEDIDO DJUNHAWNT > G022 GUIADE PROFUNDIDADE DE CORTE__ > G016 ACESSORIOS. INFORMAGOES TECNICAS >aot | G033
— LEGENDA PARA POLITICA PAGINA DE REFERENCIA PARA
é mostrada no canto inferior esquerdo | indica paginas de referéncia,
de cada pagina dupla aberta. no canto inferior direito de cada pagina dupla aberta.
indica referéncias para pedidos, estoque para cada classificagdo de material, indica as condi¢ées
(por sentido direito ou esquerdo) insertos de corte recomendadas de acordo com as categorias ISO

correspondentes, dimensdes do suporte para as classes P, M, K, S e H.
e acessorios.

@Para pedido : Para suporte, especifique @ referéncia para pedido e sentido da ferramenta (direito/esquerdo).
Para inserto, especifique @ referéncia do inserto e @ classe.
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TORNEAMENTO

ROSQUEAMENTO

CLASSIFICAGAO (ROSQUEAMENTO EXTERNO)- G002
CLASSIFICAGAO (ROSQUEAMENTO INTERNO)-- G003
REFERENCIA CRUZADA DE PERFIL DE ROSCA
EXTERNA r-++erseeeessessersssnssssnssnnsssnnssnnnsans G004
INTERNA +-erersrrsseesssnmssanssssnsssnsssnnssannnans G006
ROSCA STANDARD E INSERTO + SUPORTES CORRESPONDENTES --- G008

FERRAMENTAS DE ROSQUEAMENTO STANDARD

LINHA MMT
CARACTERISTICAS :++++rrrereerrerrrrnnnnnnnnns G010
CONDI(}OES DE CORTE :--+++ssssrmsssssees G012

NORMA DE PROFUNDIDADE DE CORTE -+ G014
METODOS DE ROSQUEAMENTO -+ G018
" ROSQUEAMENTO EXTERNO

SUPORTE MMTE -+ rereerermneninennieiens G023
SUPORTE MT #orrrersrmmmnnnmmmiinninnasiinnasi, G028
SUPORTE SIMG r+eeserremssmmmmnsinmmainmnasinnnasin, G030

" ROSQUEAMENTO INTERNO
SUPORTE MMT| ......................................... G032
MlCRO_M'Nl TW'N ................................ G037
SUPORTE TIPO F .......................................... G040
CABECA DE MANDRILAR TIPO Dereeeeerrmereneeeainies G042

*Classificadas em ordem alfabética

G037 CT

G042 DPT2

G040 FSL51

G040 FSL52

G041 MLG (INSERTO - INTERNO)
G041 MLT (INSERTO - INTERNO)
G024 MMT (INSERTO - EXTERNO)
G033 MMT (INSERTO - INTERNO)
G023 MMTE

G032 MMTI

G028 MT1

G028 MTH

G029 MTT (INSERTO - EXTERNO)
G043 MTT (INSERTO - INTERNO)
G039 RBH

G038 SBH

G030 SMGH

G031 SMGT (INSERTO - EXTERNO)
G031 SMTT (INSERTO - EXTERNO)




ROSQUEAMENTO

CLASSIFICACAO (ROSQUEAMENTO EXTERNO)

. A Tamanho
ormato ot da Haste
Nome do Suporte 1 [rEerie Caracteristicas (Alt x Larg. x Compr)
(mm)
. @ Diversos tipos de inserto.
Suporte MMTE = N @ Insertos tolerancia M com quebra-cavaco | 12 x 12 x 100
ey 3-_D e ir)sertos retificados tolerancia G. 16 x 16 x 100
.Dllsponlvel com uma qresta de corte 120 x 20 x 125
alisadora que proporciona uma geometria
precisa da rosca. 25 x 25 x 150
@ Possibilidade de troca do calgo para 32 x 32 x 170
alterar o angulo de hélice.
@Fixagao por grampo.
@ Inserto retificado. 16 x 16 x 100
nserto positivo sofre pouca vibragéo e X X
@ Inserto positi fre p ibraga 20 x 20 x 125
proporciona bom acabamento superficial. | 25 x 25 x 150
32 x 32 x 170
@ Fixagao por parafuso. 10 x 10 x 70
@ Inserto retificado. 12 x 12 x 80
o @ Inserto positivo sofre pouca vibragéo e 16 x 16 x 100
i proporciona bom acabamento superficial. | 20 x 20 x 125
= .
< @ Suporte capaz de usinar rosca e canal. 25 x 25 x 150
g
o] @ Ferramentas para magazines tipo gang.
& @®Haste pequena: 8mm—16mm
@ Alta rigidez devido ao inserto tangencial. 8 x 10 x 120
@ Parafuso projetado para fixagdo frontale | 10 x 10 x 120
traseira. 12 x 12 x 120
9 ./—\_[nais indicada para rosqueamento de 16 x 16 x 120
(@) didmetros com 2 mm ou menores.
,9 @Fixacao por parafuso.
- - :
| @ Ferramentas para magazines tipo gang.
<§’: .Haste pequena: 7mm—12mm 7 x 7 x140
() @ Unico suporte para operagdes de: 8 x 8 x140
torneamento frontal e reverso, rosquea- 95x 95x 140
mento, corte e canal.
@A mais indicada para usinagem de pegas | 10 x 10 x140
pequenas com didmetro 5mm ou menos. | 12 x12 x 140
@Fixacéo por parafuso.
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CLASSIFICACAO (ROSQUEAMENTO INTERNO)

Tamanho
Formato ‘o da Haste
Nome do Suporte do Inserto Caracteristicas (0ém. xL.xDiam, i, de Core)
(mm)
MMTI @ Diametro minimo de corte 13mm. 16 x 125 x 13
@ Diversos tipos de inserto. 16 x 150 x 15
@ Insertos tolerancia M com quebra-cavaco 3-D X X
e insertos retificados tolerancia G. 20 x 170 x 24
@ Disponivel com uma aresta de corte alisadora 25 x 200 x 29
que proporciona uma geometria precisa da rosca.
@ Possibilidade de troca do calgo para 32 x 250 x 37
alterar o angulo de hélice. 40 x 300 x 46
.Dllamtftro minimo de corte 10mm. 8 x 125 x 10
@Fixacgao por parafuso.
@ Inserto retificado. 10 x 150 x 12
@ Aplicavel para rosca, canal e mandrilamento. [ 12 x 180 x 14
@Disponivel com haste de metal duro para | 14 x 180 x 16
prevenir vibragdo quando usinar furos 16 x 200 x 20
profundos.
®Diametro minimo de corte 40mm.
@ Fixacéo por pino.
@ Inserto retificado. 32 x 300 x 40
@ Tipo cabega intercambiavel. 40 x 360 x 50
MICRO-MINI TWIN @ Diametro minimo de corte 3mm.
Ferramenta para @ Tipo inteiriga de metal duro. 3 x50 x3
Torneamento Interno o 4% 60 x 4.5
-2 _ @®Econdmica com 2 arestas de corte. X X 4.
5x 70 x 6
6 x75x7
© G037
MICRO-MINI @ Diametro minimo de corte 3.2mm.
Ferramenta para o
Torneamentg Interno @Tipo inteirica de m(?tal duro. 3 x 80x 3.2
o5 _ @ Inserto pode ser afiado de acordo com 4 x 80x 4.2
a aplicagéo. 5 x 100x 5.2

© E030

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagaes.

Acesse o site.

ROSQUEAMENTO

G003



http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/threading

ROSQUEAMENTO H

G004

ROSQUEAMENTO

REFERENCIA CRUZADA DE PERFIL DE ROSCA (EXTERNA)

Acoplamento e ajuste de

Aplicacao Usinagem geral tubos para gas e agua
Perfil Parcial | Perfil Parcial | Métrica ISO UN Rosca Paralela NPT
60° 55° Americana para Tubos | Americana
Whitworth
p/ BSW, BSP
TIpO 1/8P 1/8P
r=0.137P
60° 55° 60° 60°
A/ L N/ |/
1/4P 1/4P =0.137P
M UNGC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF Rp(PS) NPT
UNF w
Passo mm ' ) ) )
Suporte (fios/pol.) fios/pol. mm fios/pol. fios/pol. fios/pol.
Suporte MMT | Peri _ _ B B 3 27,18, 14
Completo 0.5—5.0 32—-5 28—5 115, 8
R perfil | 05-5.0
. _ 48—5 0.5—5.0 48—5 - B
©goz3 Parcial (48—5)
Suporte MT
Perfil 0.25—4.5
20—9 0.25—4.5 64—6 - —
Parcial| (64—6)
G028
Suporte SMG
Perfil 0.25—2.0
[ ‘ Parcial| (48—13) 0.25-2.0 48—13
7 7g/ ©G030




Linha de tubos para
vapor, gas e agua

. Acoplamento para
indlstria ant|-|pgend|o
¢ alimenticia

Transmissoes moveis

Aeronave e
aeroespacial

Oleo e gas

NPTF
Americana

Rosca Conica
para Tubos
BSPT

DIN 405
Redonda

ISO
Trapezoidal
30°

ACME
Americana

UNJ

API Buttress | APl Round

Casing & Tubing

r=0.18042P 9}’
R(PT)
Tr ACME CSG
RCR(>ET) NPTF Rd (T™) (Tw) UNJ BCSG LCSG
fios/pol. fios/pol. fios/pol. mm fios/pol. fios/pol. fios/pol. fios/pol.
28,19 27,18, 14 10, 8 15,2 12,10 _
14, 11 115, 8 6,4 3,4,5 8,6,5 32-8 5 10,8

ROSQUEAMENTO n

G005



ROSQUEAMENTO n

G006

ROSQUEAMENTO

REFERENCIA CRUZADA DE PERFIL DE ROSCA (INTERNA)

Acoplamento e ajuste de

Aplicacao Usinagem geral tubos para gas e agua
Perfil Parcial | Perfil Parcial | Métrica ISO UN Rosca Paralela NPT
60° 55° Americana para Tubos | Americana
Whitworth
p/ BSW, BSP
Tipo 1/8P 1/8P
r=0.137P
C02 o 60° 60°
\_/ \_/ — N N/
1/4P 1/4P =0.137P
M UNC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF Rp(PS)
UNF W
Passo mm ' ) i )
Suporte (fios/pol.) fios/pol. mm fios/pol. fios/pol. fios/pol.
Perfil B _ 27,18, 14
Suporte para Torneamento | Completo 05-5.0 32-5 285 115,8
Interno
——= | Perfil 0.5—-5.0 _ _
/.";E)Z(’)sz Parcial (48—5) 48—5 0.5—5.0 48—5
Suporte para Torneamento Perfi —_
erfil 1.5—3.5
— 1.5—3.5 16—8 — —
Interno’ Parcial| (16—8)
G040
Cabeca de )
Mandrilar Perf|l 1.0—3.5 - 1.0—3.5 - - -
Parcial
G042
MICRO-MINI TWIN
Perfil 0.5—1.75
Parcial| (36—16) 0.5=1.75 36—16

G037




g Acoplamento para
Linha de tubos para A g - e Aeronave e : ,
vapor, gas e agua mduztr:lai rm t|iré<i:aend|o Transmissdes moveis aeroespacial Oleo e gas

NPTF DIN 405 ISO UNJ
Americana Redonda | Trapezoidal

30°

ACME
Americana

API Buttress | API Round
Casing & Tubing

Rosca Conica
para Tubos
BSPT

r=0.18042P
R(PT)
Tr ACME CSG
RcérF)’T) NPTF Rd (T™) (Tw) UNJ BCSG LCSG
fios/pol. fios/pol. fios/pol. mm fios/pol. fios/pol. fios/pol. fios/pol.
10, 8 15,2 12,10
19, 14, 11 14,115, 8 6 4 345 8.6,5 - 5 10, 8

*
ROSQUEAMENTO n

* Quando usinar uma rosca interna UNJ, faca um furo com o diametro apropriado. Entdo usine com 60° da UN americana.
Neste caso, um inserto de perfil completo ndo pode ser utilizado.

G007



ROSQUEAMENTO

G008

ROSQUEAMENTO

ROSCA STANDARD E INSERTO + SUPORTES CORRESPONDENTES

Rosca Tipo Rosca Standard Tipo |Ext/Int. Referéncia do Inserto Perfil Suporte Pag.
Completo
Completo
- G023
Parcial
©
g -
S e Ext. Parcial
8 s interna Parcial G030
—_— T \
30° | 30°
© .
0 S \ 60° a M Parcial G028
3_-. = < >
o I Rosca externa 3
= sla Completo
P
3|3 Completo
sls - G032
H=0.866025P d2=d-0.649519P Int. Parcial
H1=0.541266P d1=d-1.082532P N
D=d D2=d2 D1=d1 Parcial
Parcial G042
Completo
Completo
P . G023
ES Parcial
9 Rosca .
> T interna Ext. . Parcial
ESIN - -
2 |T \ 30°| 30° SMTTR/L160360: % Parcial G030
©
& | |E 603 — |2/ | UNC o
2 e, .
3 3 Rosca externa 3 | UNF MTTR/L4360:. Parcial G028
[ SE
[=]1N=]
E . 3| 3 Completo
< o &
ol Completo G032
H=0.866025P d2=d-0.649519P :
H1=0.541266P d1=d-1.082532P Int. Parcial
D=d D2=d2 D1=d1 P=25.4/rosca Parcial
Parcial G042
Completo
o Completo
a e Parcial G023
N g Rosca Ext arcia
= |z r interna : Parcial
[7 J P ST
o = 27.57 27.5°
© = o r Parcial G028
5 | F N = o| w
:— g Rosca externa 3 Complelo
£ P & |87 P
[ 3|. Completo
2 5 - G032
= H=0.9605P d2=d-H1 di=d-2H1 r=0.1373P Int. Parcial
= H1=0.6403P D1'=d1+2x0.0769H Parcial
D=d D2=d2 Di=d1 P=254/rosca arcia
Parcial G042
Completo
9 2
ERBE Rosca Ext. G023
= r interna
(] = ¢
'z = 2759 27.5° PF Completo
© o P % a
% g N 55 2 G
H © Rosca externa °
] = -« Rp
o P a|a MMT:. Completo
8 3|3 ;
= |~ -
8 sls Int. . G032
I H=0.960491P d2=d-h di=d-2h MMTIR X A6~
r=0.137329P
h=0.640327P D=d D2=d2 D1=d1 P=25.4/rosca Completo

Completo : A referéncia para pedido do inserto é determinada pelo perfil selecionado.
Parcial : Um inserto € aplicavel a varios tipos de passos.



Rosca Tipo Rosca Standard Tipo |Ext/Int. Referéncia do Inserto Perfil Suporte Pag.
Completo
'Rtosca
interna Ext. G023
Completo
&
n BSPT
[11]
| Completo
00 i4—1 16 _«| p '
Eixo de centro da rosca —- Int - G032
H=0.960237P MMTIR A1 6~
h=0.640327P o .
r=0.137278P P=25.4/rosca “/BSPT-S |Completo
Rosca
30° interna R
© o . Ext. | MMT X Completo G023
b 2 ) -
s o A ) 2 I
D T T
1 <. 8 J& | Rd
=) Ol 5|9
< o e
R .
2 extoma e MMTIRC
Int. | MMT Completo G032
ac=0.05P h3=H4=0.5P
R1=0.238507P R2=0.255967P
R3=0.221047P P=25.4/rosca
0.366P
8 R
) T / \ Rosca Ext. | MMT Completo G023
™ interna
— N
© - =
2 T e e
: : 5 mi.
@ Rosca 3 r
@ % \ / externa als
- 0.366P E g
o 33
(2] , 5 Int. Completo G032
H=1.866P d2=d-0.5P d1=d-P H1=0.5P
D=d D2=d2 Di=d1
Rosca
29° A interna
o a5 14577 | ‘ Ext. | MMT Completo G023
<
2
g o
£ <
< < ACME
w
=
(8]
< Int. [ MMT: Completo ) G032
MMTIR AL 6~
Rosca interna
- Ext. | MMT NPT [Completo G023
g F
© O
2 el P
@
£ NPT
<
-
z
Int. | MMT Completo G032

“" Rosca externa
H=0.866025P h=0.800000p

MMTIR X A16-C

Completo : A referéncia para pedido do inserto é determinada pelo perfil selecionado.
Parcial : Um inserto € aplicavel a varios tipos de passos.

ROSQUEAMENTO
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ROSQUEAMENTO H

G010

ROSQUEAMENTO

CARACTERISTICAS DA LINHA MMT

B UMA GRANDE VARIEDADE DE PRODUTOS
283 insertos e 26 suportes da linha MMT (Rosqueamento Miracle Mitsubishi).

INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS 3-D, CLASSE DE TOLERANCIA M

INSERTOS RETIFICADOS, CLASSE DE TOLERANCIA G

P 9

M CONTROLE DE CAVACOS IDEAL, MESMO NOS ULTIMOS PASSES, QUANDO NORMALMENTE SAO PRODUZIDOS
CAVACOS CONTINUOS. (INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS 3-D, CLASSE DE TOLERANCIA M)

Rosca externa métrica ISO com passo de 1.5mm Passe final (sexto passe)

Inserto Convencional

MMT

X

0y
- LY

BMAIOR PRECISAO DE ROSCA DO QUE
OS INSERTOS CONVENCIONAIS

(INSERTOS RETIFICADOS, CLASSE DE TOLERANCIA G)

(e

Perfil tedrico da rosca

Li h MMT

/\/

Inserto Convencional

Para obter rosqueamento de alta precisao, utilize os insertos MMT
com face de saida e arestas periféricas retificadas.

Condigdes de Corte

Material usinado : AISI 4140
Inserto : MMT16ER150ISO-S
Classe : VP15TF

Velocidade de corte : 120m/min
Metddo de corte : Avango radial
Prof. de corte : Area de corte fixa
6 Passes

Com refrigeragéo

Tipo de Rosca

Tipo de Tolerancia

Métrica ISO 69/ 6H
UN Americana 2A /2B
Whitworth para BSW, BSP Classe A Média

BSPT

Standard BSPT

DIN 405 Redonda Th/7H
ISO Trapezoidal 30° 7el7TH
ACME Americana 3G

UNJ 3A

API Buttress Casing

Standard API

API Rounded Casing & Tubing

Standard API RD

NPT Americana

Standard NPT

NPTF Americana

Classe2




B SUPORTE (Uso de tratamento superficial especial)

Externo Interno

Por usar grampo, a aresta de corte &

facilmente reindexada. Arefrigeragao atinge

diretamente a aresta de
corte através da saida no
centro da haste.

Os suportes MMT
previnem os danos causados
por acumulo de cavacos.

Trocando o calgo do inserto, os suportes
MMT podem ser usados para rosqueamento
de varios angulos de hélice.

* Referéncia para pedido do parafuso de direcionamento da
refrigeragao: TFS03006
(Exceto MMTIR1316/MMTIR1516)

I INDICADO PARA ROSQUEAMENTO MESMO COM GRANDE ANGULO DE HELICE s

Correcéo do ang. de folga no ang. Corregéo do Ang. de FolganoAng. | ~ Angulo Inclinagéo

de hélice da rosca (a°) de Helice da Rosca (ac°) ©°)

—1.5° —3°

Inserto —0.5 —2

Angulo de 0.5° —1°

Incl(lg?)gao Calgo 1.5° 0°

2.5° 1°

. . . 3.5° 2°

Simplesmente trocando o calgo do inserto, os suportes podem ser utilizados S "
para torneamento de roscas com varios angulos de hélice, assim como torneamento de 4.5 3

roscas esquerdas. [_]Entregue montado no porta-ferramenta.

B CLASSE

VP1 OM F (Somente insertos retificados, classe de tolerancia G)
@ Maior resisténcia ao desgaste e a deformagao plastica

« Elevada resisténcia ao desgaste e a deformacgéao plastica para rosqueamento no qual a forma acabada da rosca é importante.
Adequada para usinagem continua de alta precisdo com maior vida util da ferramenta.
« Eficaz na combinagédo com insertos de tolerancia G, para elevada precisao no rosqueamento.

VP1 5TF (Inserto retificado tolerancia G, inserto tolerancia M com quebra-cavacos 3-D)

@ Grande versatilidade

* Elevada resisténcia a fratura em aplicagdes de baixa rigidez como usinagem tipo "bar feed". Capaz de suportar condigbes
severas de usinagem por longos periodos nos quais insertos convencionais seriam mais propensos a quebras.
* Efetiva combinagéo dos econdmicos insertos tolerancia M com quebra-cavacos 3-D.

VP20 RT (inserto tolerancia M com quebra-cavacos 3-D)
@ Excelente resisténcia a fratura

* Recomendada para torneamento interno de ago inoxidavel e usinagem instavel, onde os insertos estdo sujeitos a fratura.
* Efetiva combinagdo dos econdmicos insertos tolerancia M com quebra-cavacos 3-D.

I SELEGAO DE INSERTOS DA CLASSE DE TOLERANCIA M COM QUEBRA-CAVACOS 3-D OU INSERTOS DA CLASSE DE TOLERANCIA G.
 Para obter controle de cavacos

e Controle de | Precisao da e Controle de | Precisdo da i ~
cavacos Rosca CEVEGES Fesss ideal e melhor relggao custo x
Insertos com quebra-cavacos 3-D, classe Insertos classe de tolerancia G desempenho, 0s 'nsert?s com
de toleréncia M quebra-cavacos 3-D, séo

@ O O @ recomendados.

* Insertos classe de tolerancia G
sao recomendados onde ha
exigéncia de maior precisao.

ROSQUEAMENTO
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ROSQUEAMENTO

CONDICOES DE CORTE DA LINHA MMT

ESCOLHENDO O CALCO DO INSERTO PARA A LINHA MMT

B ANGULO DO FLANCO E ANGULO DE HELICE

Angulo de Hélice (a°)

O angulo de hélice () depende da combinagao do diametro da rosca e do passo. %

Escolha um calgo em que o angulo de hélice da rosca coincida com os angulos dos flancos %

da rosca e do inserto (81, B2). No é necessaria a troca do calgo no rosqueamento geral £

com o suporte MMT. Ao rosquear diametros pequenos ou grandes passos, mude o calgo g

conforme o angulo de hélice, utilizando a tabela e o grafico abaixo. Se usinar rosca Q‘M Z

esquerda, utilize um calgo com angulo de inclinagéo negativo. 4n © §>

QU/OO, S
A A A o Flaﬁco T 30 O @
Il TABELA DE REFERENCIA DE CALGO (DIAMETRO DA ROSCA) (Angulo do perfil da rosca 60° e 55°) s e
deﬂgﬂg Rosca Direita (mm) Rosca Esquerda (mm) *

o\ ] 45°
0.5 <¢1.7| ¢1.7— ¢23 $23— ¢3.0 ¢3.0— ¢4.6 ¢4.6— $9.1 2¢9.1 <¢36| ¢3.6— ¢9.1 2¢9.1
0.75 <¢25| ¢$25— ¢34 $¢3.4— 4.6 646 — ©6.8 $6.8—913.7 | 2¢13.7 <¢55 $5.5—¢13.7 | 2¢13.7
1 <¢3.3| ¢3.3— 046 $4.6 — ¢6.1 $6.1— 9.1 $9.1—9¢18.2 | 2¢18.2 <¢7.3| ¢7.3—0182 | 26182
1.25 <¢4.1 41— @57 ¢5.7— ¢7.6 76 —011.4 | dp11.4—$228 | 26228 <¢9.1 $9.1—¢22.8 | 26228
1.5 <¢50| #5.0— ¢6.8 $6.8— ¢9.1 69.1— @137 | 6137 — 9274 | 20274 | <109 | $10.9— 274 | 2027.4
1.75 <¢58| 58— #8.0 ¢8.0— %106 | $10.6 —$16.0 | ®16.0 —#31.9 | 20319 | <128 | $12.8 — 6319 | =2¢31.9
2 <¢6.6| ¢6.6— $9.1 $9.1—9121 | $121—918.2 | $18.2—$36.5 | 2$36.5 | <d14.6 | $14.6 —$36.5 | =2636.5
2.5 <¢$83| ¢#83—011.4 | d11.4— 152 | 152 —$22.8 | $22.8 —$45.6 | 20456 | <P18.2 | p18.2 —p456 | 2P45.6
3 <¢99| ¢9.9—¢13.7 | p13.7— 0182 | $182—¢27.3 | $27.3 —$54.7 | 2¢54.7 | <219 | $p21.9— 547 | 2$54.7
815 <¢11.6 | p11.6 —d15.9 | $p15.9—$21.3 | $21.3 —$31.9 | $31.9—¢63.8 | 2¢63.8 | <P25.5 | $25.5— $63.8 | 2¢63.8
4 <¢13.2 | $13.2—$18.2 | $18.2— 243 | $24.3 —$36.5 | $36.5— 9729 | 2¢72.9 | <$29.2 | $29.2 — 729 | =2$72.9
4.5 <¢14.9 | $14.9—¢20.5 | $20.5—$27.3 | $27.3 —p41.0 | $41.0 — $82.1 2¢82.1 | <¢$32.8 | $32.8 — 821 | 2¢82.1
5 <¢16.5| $16.5—$22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 —Pp45.6 | $45.6 —$91.2 | =2¢91.2 | <¢36.5 | $36.5—$91.2 | =2¢$91.2

Passo da rosca (mm)
= N W b OO0 O N 00 O
\

Rosca Direita

a=4.5° (1=?7.5°

Q: Angulo de Hélice

-
o

- INC Y]

[a=2.5°

Impossivel

Rosqueamento] = /"]
17

a=ﬁ .5°(Calgo Standard

| a=o.

Passo da rosca (fios/pol.)
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50

100

150

Diametro da rosca (mm)

* Utilize avanco reverso em caso de rosca esquerda.

Rosca Esquerda

B GRAFICO DE REFERENCIA DE CALGO (Angulo do perfil da rosca 60° e 55°)

Qa: Angulo de Hélice

-
o

. / R N S R

Rosqueamento

.5°
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Nota 1) Quando o angulo de hélice < angulo do flanco da ferramenta, altere o calgo para evitar interferéncia lateral com o inserto.
(Utilize a férmula abaixo disponivel nas pagina G013 para calcular o angulo de hélice da rosca.)

B TABELA DE REFERENCIA DE CALGO (DIAMETRO DA ROSCA) (Angulo do perfil da rosca 30° e 29°)

dem:ﬂg Rosca Direita (mm) Rosca Esquerda (mm) *
0.5 <¢1.8| ¢1.8— ¢2.3 $23— ¢3.0 $3.0— ¢4.6 ¢4.6— ¢9.1 2¢9.1 <¢4.6| ¢46— ¢9.1 2¢9.1
0.75 S¢2.7| ¢2.7— ¢34 $3.4— 046 046 — ¢6.8 $6.8 —913.7 | 2¢13.7 <¢6.8 $6.8—913.7 | 2613.7
1 <¢36| ¢$3.6— 046 ¢4.6 — ¢6.1 $6.1— 9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2 <¢9.1 $9.1—¢18.2 | 2¢18.2
1.25 <¢45| d45— @57 ¢5.7— &7.6 76— 0114 | d11.4— 228 | 2¢22.8 | <¢p11.4 | d11.4—$22.8 | 2¢22.8
1.5 <¢55| 55— ¢6.8 $6.8— ¢9.1 $9.1—@13.7 | 9137 — 9274 | 20274 | <P13.7 | $13.7—¢27.4 | 2027.4
1.75 <¢6.4| ¢$6.4— $8.0 $8.0—¢10.6 | $10.6 —916.0 | $16.0 —$31.9 | 2¢31.9 | <#16.0 | $16.0 —$31.9 | 2631.9
2 <¢73| #7.3— $91 ¢9.1—d121 | 121 —$18.2 | #1822 —$36.5 | 2¢36.5 | <p18.2 | $18.2—¥36.5 | =¢36.5
2.5 <¢9.1 $9.1—d11.4 | dp11.4—P15.2 | §15.2 —$22.8 | $p22.8 — 456 | 2456 | <¢P22.8 | $22.8 —p45.6 | 2¢45.6
3 <¢10.9 | $10.9—@13.7 | $13.7—$18.2 | $18.2—$27.3 | $#27.3 —d54.7 | 2¢54.7 | <$27.3 | $p27.3 —p54.7 | 2d54.7
BI5 <¢12.7 | $12.7 — 9159 | $15.9 —¢21.3 | $21.3—¢31.9 | $31.9—¢$63.8 | 2$63.8 | <319 | $31.9—$63.8 | 2¢$63.8
4 <P14.6 | $146 —$18.2 | 182 — 243 | $p24.3 —$36.5 | $36.5— 72,9 | 26729 | <$36.5| ¢p36.5— 729 | 2¢72.9
4.5 <¢16.4 | $16.4 —$20.5 | $20.5— $27.3 | $27.3 —41.0 | $p41.0 — $p82.1 2¢82.1 | <¢41.0 | $41.0 — 821 | 2¢82.1
5 <¢$18.2 | $18.2— ¢22.8 | $22.8 —$30.4 | $30.4 — 456 | $45.6 —$91.2 | 2¢91.2 | <P45.6 | p45.6 —91.2 | =¢91.2

* Utilize avango reverso em caso de rosca esquerda.



B GRAFICO DE REFERENCIA DE CALGO (Angulo do perfil da rosca 30° e 29°)
Rosca Direita Rosca Esquerda

10 a=4.5° a=:?'5° a: Angulo de Hélice 10 a: Angulo de Hélice
]
9R‘ N/ /] fa=25° 9
osqueamento ' - —_
T8 Inﬁpossivel // A/ 0 e A §_ T8 - 5 ol A e < §_
£ / a=1.5°(Calgo Standard @ £ Rosqueamento a=—1.5° ?
-t / é :77’ Impossivel é
S sl AL 5 8 Ssi- 5 8
v} e = 2
- 6 ® o4l 6 ®
Te g 73
7} © 3 ]
108 =t 4
14 & 2 o
% N
32 7
0 50 100 150 200 0 50 100 150 200
Diametro da rosca (mm) Diametro da rosca (mm)

Nota 1) Quando o angulo de hélice < angulo do flanco da ferramenta, altere o calgo para evitar interferéncia lateral com o inserto.
(Utilize a tabela abaixo para calculo dos angulos de hélice e do flanco da ferramenta.)

H Tabela de sele¢ao do calgo

Angulo | Angulo do perfil da rosca 60°/55° | Angulo do perfil da rosca 60°/55°* | Angulo do perfil da rosca 30°/29° | Angulo do perfil da rosca 30°/29° *
de Heélice Rosca Direita Rosca Esquerda Rosca Direita Rosca Esquerda
0 P05 P05 NO5 NO5 P05 P05 NO5 NO5 o
0.5 P05 P05 NO5 NO05 P05 P05 NO5 NO5 =
1 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 :E:
1.5 P15 P15 N15 N15 P15 P15 N15 N15 §
2 P25 P25 N15 N15 P25 P25 Impossivel Impossivel 8
25 P25 P25 Impossivel Impossivel P25 P25 Impossivel Impossivel &
& P35 P35 Impossivel Impossivel P35 P35 Impossivel Impossivel
B315) P35 P35 Impossivel Impossivel P35 P35 Impossivel Impossivel
4 P45 P45 Impossivel Impossivel P45 P45 Impossivel Impossivel
4.5 P45 P45 Impossivel Impossivel P45 P45 Impossivel Impossivel
5 P45 P45 Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel
5.5 Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel Impossivel

* Utilize avango reverso em caso de rosca esquerda.

Ao substituir o calgo, verifique se a diferenca entre o angulo de B CALCULO DO ANGULO DE HELICE DA ROSCA

hélice da rosca e o angulo de inclinagao do calgo esta entre:

2.5° — 0.5° quando angulo de perfil da rosca 60° (55°) a: Angulo de hélice
2° — 1° quando angulo de perfil da rosca 30° (29°) 1 nP I': Hélice
% Angulo de inclinagdo do calgo padrio é 0°. tan@ = — = = -4 ;: s de roscas
i - - ® : Passo
% O suporte possui inclinagao de 1.5°. d Dimetro efeivo da
rosca
EEXEMPLO DE SELECAO DE CALGO I ANGULO DE FOLGA DE UM INSERTO MONTADO
» Quando o angulo de hélice da rosca for 2.2° Angulo do perfil da rosca| Angulo de Folga Interno |Angulo de Folga Externo
®No caso de angulo do perfil da rosca de 60° 60° 8.8° 5.8°
(2.2° angulo de hélice) - (2.5°—0.5°) = -0.3°—1.7° & a inclinag&o apropriada do calgo. 55° 7'90 5'20
E possivel rosquear com o calgo standard (angulo de inclinagdo 0°); mas é recomendado . :
substituir por um calgo com angulo de inclinagdo de 1°, conforme a tabela de calgos. 30° 4.1° 2.7°
Veja a lista de calgos standard nas paginas G023 e G032. 29° 4° 2.6°

@No caso de angulo do perfil da rosca de 30°
(2.2° angulo de hélice) - (2°—1°) = -0.2°—1.2° é o angulo de inclinagdo do calgo ) .
apropriado. E recomendado um calgo com 1° de angulo de inclinagéo. Veja a lista quando o perfil de uma rosca trapezoidal, redonda ou outra
de calgos standard nas paginas G023 e G032. for menor. Escolha o calgo com cuidado.

+ Angulos de folga (B2, B1) de um inserto tornam-se menores

* Utilize o QR Code para acessar a calculadora "Calculo do Angulo de Hélice da Rosca" disponivel no site.
AR https://www.mitsubishicarbide.com/index.php?cID=6285

h
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NORMA DE PROFUNDIDADE DE CORTE MMT EXTERNO (AVANGO RADIAL)
Hl Métrica ISO

s ?r?fi Numero de Passes Insertos

) lgocot| 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 [6 7 [8]0][10]11]12]13] 14| rearcsioionds, [miomsiansstd
0.5 |0.31]0.10|0.08 | 0.07 | 0.06 MMT16ER0501SO -
0.75]0.46 |1 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER0751SO -

1.0 |0.61]0.18]0.15/0.12|0.10 | 0.06 MMT16ER100ISO | MMT16ER100I1SO-S
1.2510.7710.19|0.17 | 0.14 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER125I1SO | MMT16ER125ISO-S
1.5 10.92]0.22|0.21/0.17|0.14 |0.12| 0.06 MMT16ER1501SO | MMT16ER1501SO-S
1.7511.07 |1 0.22|0.21 | 0.16 | 0.13|0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER175I1SO | MMT16ER175ISO-S
20 [1.23]0.24(0.23/0.17|0.16|0.14{0.12|0.11 | 0.06 MMT16ER200ISO | MMT16ER200I1SO-S
25 |153]0.26(0.23|0.19|0.17 |0.15|0.13|0.12|0.11 | 0.11 | 0.06 MMT16ER250I1SO | MMT16ER2501SO-S
3.0 [1.84]0.27|0.25/0.20|0.18|0.16{0.14 | 0.130.12|0.12 | 0.11|0.10 | 0.06 MMT16ER300ISO | MMT16ER300I1SO-S
3.5 |215]0.33(0.30|0.24|0.21|0.18|0.17 | 0.15|0.14 | 0.14 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT22ER3501SO -

40 |245]|0.34|0.31(/0.24|0.22|0.19/0.17|0.16|0.14| 0.14 | 0.130.12|0.12| 0.11 | 0.06 | MMT22ER400ISO —

45 |2.76]0.38|0.340.28|0.24|0.22|0.20|0.18|0.16 | 0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 | MMT22ER450ISO -

5.0 |3.07]0.42|0.38/0.32|0.27 |0.24|0.22|0.20|0.18|0.18 |0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.12 | 0.06 | MMT22ER500ISO —
Hl UN Americana
Pfe}ss/o Prof. Numero de Passes Insertos

10S, T

bo |totoe] 1 [ 2 | 3 | 45 6 7|80 [10]1]12]13] 1 classe o toloranc G| - caets oega
32 [0.49(0.17|0.15|0.11 | 0.06 MMT16ER320UN -

28 [0.56(0.17 | 0.14|0.10|0.09 | 0.06 MMT16ER280UN -

24 (0.65(0.18|0.16|0.14 | 0.11 | 0.06 MMT16ER240UN -

20 (0.78(0.20|0.18|0.13|0.11 |0.10 | 0.06 MMT16ER200UN -

18 [0.87]0.22|0.20|0.15{0.13|0.11 | 0.06 MMT16ER180UN —

16 [0.97|0.22|0.20|0.15|0.12{0.11| 0.11 | 0.06 MMT16ER160UN MMT16ER160UN-S
14 (1.11]0.23|/0.21|0.16|0.13|0.11{0.11|0.10 | 0.06 MMT16ER140UN MMT16ER140UN-S
13 [1.20]0.25(/0.22|0.17|0.14 |0.13| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER130UN -

12 (1.30]0.28|0.23|0.18|0.16 |0.14|0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120UN MMT16ER120UN-S
11 [1.42]0.28|0.23|0.19|0.16 |0.14|0.13|0.12 |0.11 | 0.06 MMT16ER110UN -

10 |[1.56]0.28(0.24|0.19|0.16 |0.14|0.13|0.13|0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER100UN —

9 |1.7310.34|0.29/0.22|0.17|0.15|0.14 | 0.13 |0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER090UN -

8 11.95]0.35/0.30/0.24|0.19|0.16|0.15|0.14 {0.13| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER080UN -

7 1222]0.370.33/0.28|0.24 |0.20|0.17 | 0.16 |0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT22ER070UN -

6 |2.60]0.42|0.35/0.29|0.25|0.21|0.18|0.17|0.16 | 0.15]0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060UN -

5 13.12]0.43]0.39/0.31/0.27 |0.24|0.22|0.20|0.19|0.19 |0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.12 | 0.06 | MMT22ER050UN —
B Whitworth para BSW, BSP
P?ss/o ?’rofi Numero de Passes Insertos

10S, T

bo |swoe] 1 [ 2 [ 3 | 45 6|7 8]0 [10]n][12]13] classs o toloranc G| s B
28 [0.58(0.17|0.14{0.11|0.10 | 0.06 MMT16ER280W —

26 (0.63(0.18|0.15(/0.13|0.11 | 0.06 MMT16ER260W -

20 (0.81(0.20/0.18|0.14|0.12|0.11 | 0.06 MMT16ER200W —

19 [0.86|0.21|0.19|0.15|0.13 |0.12 | 0.06 MMT16ER190W MMT16ER190W-S
18 [0.90|0.25|/0.19|0.15{0.13 |0.12 | 0.06 MMT16ER180W -

16 [1.02]0.21|0.18|0.15|0.13 [0.11|0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER160W -

14 [1.16]0.23(0.21|0.17|0.14 |0.12|0.12|0.11 | 0.06 MMT16ER140W MMT16ER140W-S
12 [1.36]0.27 |0.25|0.20|0.16 |0.15| 0.14 | 0.13 | 0.06 MMT16ER120W -

11 [1.48]0.27|0.24|0.20|0.17 |0.15{0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER110W MMT16ER110W-S
10 [1.63]0.27|0.25|0.20|0.17 |0.15|0.15|0.13 [ 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT16ER100W -

9 11.81]0.280.26|0.21/0.18|0.16|0.15|0.14 {0.13|0.12|0.12 | 0.06 MMT16ER090W -

8 |2.03|0.30|0.27|0.22|0.19|0.17|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 MMT16ER080W -

7 1232]0.34]0.32/0.26|0.22|0.20|0.18|0.17{0.16 | 0.15| 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT22ER070W —

6 |2.71]0.35/0.33|0.27|0.23|0.21|0.20|0.19|0.17|0.16 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 | MMT22ER060W -

5 13.25]|0.42]0.40/0.35/0.29|0.26|0.24 | 0.220.20|0.190.18|0.17|0.15|0.12 | 0.06 | MMT22ER050W —
Bl BSPT
Passo| Prof. Numero de Passes Insertos

(fios/ | Total Insertos retificados, | Insertos com quebra-cavacos 3-D,
pol.) [deCorte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 classe de tolerancia G classe de toleranciall,
28 10.580.17]0.14/0.11|0.10 | 0.06 MMT16ER280BSPT -

19 [0.86(0.22|0.19|0.15[0.12|0.12 | 0.06 MMT16ER190BSPT |MMT16ER190BSPT-S
14 11.1610.24|0.20|0.17 |0.14{0.12|0.12| 0.11 | 0.06 MMT16ER140BSPT |MMT16ER140BSPT-S
11 |1.48)10.25/0.23|0.21/0.18[0.16|0.14 | 0.13|0.12 | 0.06 MMT16ER110BSPT |MMT16ER110BSPT-S

Nota 1) « Programe o torneamento do didametro externo em torno de 0.1mm maior quando utilizar um inserto de perfil completo.

« Verifique a profundidade de corte e o nimero de passes quando o raio de ponta de um inserto de perfil parcial ou de um inserto de rosca
interna for menor, para evitar danos ao raio do inserto.

« Verifique a profundidade de corte numa rosca em ago endurecido ou ago inoxidavel austenitico para ndo usinar somente a camada dura.



NORMA DE PROFUNDIDADE DE CORTE EXTERNO (AVANGO RADIAL)

H DIN 405 Redonda
Passo| Prof. ¥
(fios! | Total Numero de Passes Irseries
pol.) [deCorte] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
10 |1.27[0.23|0.21 | 0.20 | 0.19 | 0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100RD
8 (159|023 |0.21]0.20|0.19|0.18|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ER080RD
6 [212]0.26 025|024 |0.22|0.21|019]|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16ERO060RD
4 13.18]0.34 1033 ]0.32|0.30]0.28|0.26|0.24|0.22|0.20]0.19]0.17 ] 0.15] 0.12 | 0.06 MMT22ER040RD

M ISO Trapezoidal 30°

Passo| Prof NGmero de Passes
(mm) | o Insertos

deCortte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
1.5 (090|023 | 0.21 | 0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER150TR
20 |1.25]|0.29 | 0.26 | 0.21 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER200TR
3.0 11751032 | 0.31 | 024 | 0.19 | 0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 MMT16ER300TR
40 1225|033 |0.32|0.24|0.22 |0.21|0.17 | 0.16 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER400TR
5.0 12.75]0.35]0.32 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.21 | 0.19 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ER500TR
B ACME Americana
Passo[ Prof. g
(fios/ | Tota Numero de Passes Ieeree
pol.) |deCorte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14
12 [1.1910.27 | 0.23 | 0.20 | 0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16ER120ACME
10 |1.52)10.29 | 0.25|0.21 | 0.18 | 0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER100ACME
8 [1.84(0.30|0.26 | 0.22 | 0.19 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16ER080ACME
6 |237]0.34|0.30|027|024|021|0.19|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22ER060ACME
5 [2.79/0.36 | 0.33 /0.30 | 0.26 | 0.23 1 0.20 ] 0.18 | 0.17 | 0.16 | 0.15]0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22ERO050ACME
H UNJ
Passo| Prof. g
(fios/ | Tota Numero de Passes Ieeres E
pol.) [deCorte] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 z
32 | 046 0.16 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER320UNJ s
28 |0.52]0.16 | 0.12 | 0.09 | 0.09 | 0.06 MMT16ER280UNJ ﬁ
24 (0.61[0.17 | 0.14 | 0.14 | 0.10 | 0.06 MMT16ER240UNJ =]
20 |0.73]0.19 | 0.16 | 0.13 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER200UNJ 8
18 [(0.81(0.23 | 0.18 | 0.14 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER180UNJ o]
16 |0.92)|0.26 | 0.21 | 0.14 | 0.12 | 0.10 | 0.09 MMT16ER160UNJ ©
14 [1.05]0.26 | 0.23 | 0.17 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER140UNJ
12 |1.2210.28 | 0.27 | 0.20 | 0.17 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ER120UNJ
10 (1.4710.30|0.29 | 0.21 | 0.15| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100UNJ
8 [1.83/0.31]0.30 023 ]0.180.15]0.14]0.13/0.12 | 0.11 ] 0.10 | 0.06 MMT16ERO80UNJ
H API Buttress Casing
Passo| Prof. ¥
(fios! | Total Numero de Passes reeries
pol.) [deCorte] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
5 |155]0.25|0.23|017]0.15]0.13 ] 0.12 | 0.12| 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22ER050APBU
H API Round Casing&Tubing
Passo| Prof.

(fios! | Total Numero de Passes reseries

pol.) [deCorte] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
10 [1.41]1025]0.23 |0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16ER100APRD
8 [1.81/025]/0.24/0.19/0.16/10.14 1 0.140.13/0.13 | 0.13 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16ERO80APRD

B NPT Americana
Passo| Prof. g

(fios/ | Tota Numero de Passes seres

pol.) |deCorte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

27 0.66] 0.15| 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER270NPT
18 1.01]10.20 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPT
14 1.3310.2310.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPT
115|164 (024 | 0.19 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER115NPT

8 2.4210.330.28 10.23]0.20]018|0.16]0.15]0.14 | 0.13]0.12{0.12]0.11 ] 0.11 ] 0.10 | 0.06 MMT16ERO80ONPT
B NPTF Americana
Passo| Prof.

(fios/ | Total Insertos

pol.) [deCorte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

27 0.64 | 0.16 | 0.14 | 0.11 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT16ER270NPTF
18 1.00 0.19 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16ER180NPTF
14 1.3510.23|0.21 | 0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16ER140NPTF
115 (163|024 | 0.23 | 0.19 | 0.15 | 0.13 | 0.11 | 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16ER115NPTF
8 238[1032/027]023]/019017]0.160.15]0.14 | 013 ]0.12 | 012 ] 0.11 | 0.11 | 0.10 | 0.06 | MMT16ERO80NPTF

Nota 1) « Programe o torneamento do didmetro externo em torno de 0.1mm maior quando utilizar um inserto de perfil completo.
« Verifique a profundidade de corte e o nimero de passes quando o raio de ponta de um inserto de perfil parcial ou de um inserto de rosca
interna for menor, para evitar danos ao raio do inserto.
« Verifique a profundidade de corte numa rosca em ago endurecido ou ago inoxidavel austenitico para ndo usinar somente a camada dura.
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NORMA DE PROFUNDIDADE DE CORTE MMT INTERNO (AVANGO RADIAL)
B Métrica ISO

Passo ?ggl Numero de Passes Insertos

() soco] 1 [ 2 |3 [ 4 56780 [10]nn]12]1] 1] jreerosiolenton, [rimomputcmeod
0.5 10.29]0.09|0.07|0.07 | 0.06 MMT11IR0501SO | MMT16IR0501SO - -
0.7510.4310.15/0.13|0.09 | 0.06 MMT11IR0751SO| MMT16R0751SO — -

1.0 10.58(0.17|0.15|0.11|0.09 | 0.06 MMT11IR100ISO | MMT16IR100ISO | MMT11IR100ISO-S | MMT16IR100ISO-S
1.2510.72(0.18 | 0.16 | 0.12 | 0.11 [ 0.09 | 0.06 MMT111R1251SO | MMT161R1251SO [ MMT11IR1251S0-S | MMT16IR125IS0-S
1.5 10.87]0.21|0.20|0.16 | 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT11IR1501SO | MMT161R1501SO | MMT11IR1501S0-S | MMT16IR1501S0-S
1.7511.01(0.21]0.20 {0.15|0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 MMT11IR1751SO| MMT16R1751SO — MMT16IR1751S0-S
2.0 1.15(0.2410.2210.18|0.14 | 0.12| 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT11IR2001SO | MMT16IR200ISO — MMT161R2001S0-S
2.5 1.44 (0.25(0.24 |0.21 | 0.15[0.13| 0.12 | 0.10 | 0.09 | 0.09 | 0.06 - MMT161R2501SO - MMT161R2501S0-8
3.0 1.73(0.26 (0.25|0.22 |0.17 |0.14 | 0.13 [0.12| 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.08 | 0.06 — MMT16IR300ISO — MMT16IR3001S0-S
3.5 |202(0.32/0.30/0.23|0.19|0.17|0.15|0.14|0.13 | 0.12|0.11|0.10| 0.06 - MMT22IR3501SO — -
40 |2.31(033/0.31(0.24|0.22|0.18|0.15|0.14|0.13|0.12|0.12/0.11| 0.10 | 0.10 | 0.06 - MMT22IR400ISO — —
45 |1260(0.36(0.33(0.28|0.24|0.21|0.19|0.16|0.15(0.14|0.13|0.12| 0.12 | 0.11 | 0.06 - MMT22IR4501SO - -
50 |2.89]0.41|0.38/0.32/0.27 |0.24|0.21|0.18|0.16 | 0.15|0.14|0.13| 0.12 | 0.12 | 0.06 - MMT22IR5001SO - -
BUN Americana

Passo ?F?fi Numero de Passes Insertos

b fwcme| 1 (2 3] a5 67 8 00 m| 121 1a] eeceiads g
32 10.46(0.16|0.14 | 0.10 | 0.06 MMT11IR320UN | MMT16IR320UN -

28 [0.52(0.16 {0.13]0.09 | 0.08 | 0.06 MMT11IR280UN | MMT16IR280UN —

24 10.61(0.17]0.15]0.13|0.10 | 0.06 MMT11IR240UN | MMT16IR240UN -

20 [0.73]0.18|0.15|0.13|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT11IR200UN | MMT16IR200UN —

18 10.81]0.20|0.180.140.12|0.11 | 0.06 MMT11IR180UN | MMT16IR180UN -

16 10.92]10.20|0.18 | 0.15|0.12|0.11 | 0.10 | 0.06 MMT11IR160UN | MMT16IR160UN | MMT16IR160UN-S
14 11.05]0.21]0.18]0.15(0.130.11|0.11|0.10| 0.06 MMT11IR140UN | MMT16IR140UN | MMT16IR140UN-S
13 11.13]0.22|0.19|0.16 | 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.06 — MMT16IR130UN -

12 11.2210.2410.220.180.16 | 0.13| 0.12 | 0.11| 0.06 - MMT16IR120UN | MMT16IR120UN-S
11 1.33(0.24 (0.22|0.20 |0.15(0.12|0.12 {0.11 | 0.11 | 0.06 - MMT16IR110UN —

10 [1.47]10.25|0.22]0.21]0.14|0.13|0.12|0.12| 0.11 | 0.11 | 0.06 - MMT16IR100UN -

9 |1.63(0.31/0.23|0.21|0.17 {0.15]|0.14 |0.13|0.12 | 0.11 | 0.06 — MMT16IR090UN -

8 |1.83(0.31]/0.260.21|0.180.16|0.15|0.14|0.130.12|0.11 | 0.06 - MMT16IR080UN -

7 |12.09(0.36(0.30(0.24 |0.210.18|0.17 | 0.16 | 0.15 [ 0.14 | 0.12 | 0.06 - MMT22IR070UN —

6 |244(0.40(0.33(/0.25/0.23/0.19|0.17 10.16|0.15|0.14|0.13|0.12|0.11 | 0.06 - MMT22IR060UN -

5 1293(0.41]0.35(0.31|0.26 |0.23|0.21 {0.20|0.19 {0.17 | 0.15|0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT22IR050UN -
EWhitworth para BSW, BSP

Passo ?F?fi Numero de Passes Insertos

boy [tecute| 1 | 2 |3 | 4[5 |6 7]8]9 10]11]12]13]14] rerosieiados, [hummmane
28 10.58(0.1710.14 [0.11 | 0.10 | 0.06 — MMT161R280W -

26 |[0.63(0.18(0.15]0.13|0.11 | 0.06 — MMT161R260W -

20 10.81]0.20|0.180.14|0.12|0.11 | 0.06 - MMT161R200W -

19 10.86]0.21|0.19|0.15|0.13|0.12 | 0.06 MMT11IR190W | MMT16IR190W | MMT16IR190W-S
18 10.90(0.25]0.19|0.15|0.13 (0.12 | 0.06 — MMT16IR180W -

16 [1.02]0.21]0.18[0.15(0.13 | 0.11 | 0.09 | 0.09 | 0.06 — MMT16IR160W —

14 11.16]0.23]0.21]0.17(0.140.12|0.12|0.11| 0.06 MMT11IR140W | MMT16IR140W | MMT16IR140W-S
12 11.36]0.270.25|0.20 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.06 — MMT16IR120W | MMT16IR120W-S
1 1.48 (0.27 (0.24 10.20 | 0.17 [0.15] 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 - MMT16IR110W -

10 [1.63]0.27|0.25|0.20 | 0.17 | 0.15| 0.15|0.13| 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT16IR100W —

9 |1.81(0.28]0.260.21|0.180.16|0.15]0.14|0.13|0.12|0.12 | 0.06 - MMT16I1R090W -

8 |2.03(0.30(0.27|0.22|0.19(0.17 | 0.16 |0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.12 | 0.06 — MMT161R080W —

7 12.32(0.34(0.32|0.26|0.22 {0.20|0.18 |0.17|0.16 | 0.15]0.14 | 0.12 | 0.06 - MMT22IR070W -

6 |2.71(035[0.33(0.27 | 0.23 {0.21|0.200.19|0.17 |0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 — MMT22IR060W —

5 13.25(0.42]0.40(0.35/0.29 |0.26 | 0.24 10.22|0.20/0.19|0.18|0.17 | 0.15|0.12 | 0.06 - MMT22IR050W -

Nota 1) « Programe o torneamento do didametro externo em torno de 0.1mm maior quando utilizar um inserto de perfil completo.
« Verifique a profundidade de corte e o nimero de passes quando o raio de ponta de um inserto de perfil parcial ou de um inserto de rosca

interna for menor, para evitar danos ao raio do inserto.
« Verifique a profundidade de corte numa rosca em ago endurecido ou ago inoxidavel austenitico para ndo usinar somente a camada dura.



NORMA DE PROFUNDIDADE DE CORTE INTERNO (AVANGO RADIAL)

M BSPT
Passo| Prof. Numero de Passes Insertos
(fios/ Tota Insertos retificados, Inserios com quebra-cavacos 30,
pol.) |deCorte| 1 2 3 4 S 6 7 8 9 classe de tolerancia G cassedeorincial,
19 10.86(0.22{0.19|0.15|0.12|0.12 | 0.06 MMT11IR190BSPT | MMT16IR190BSPT | MMT16IR190BSPT-S
14 |1.16(0.24|0.20|0.17|0.14|0.12 | 0.12| 0.11 | 0.06 MMT11IR140BSPT | MMT16IR140BSPT | MMT16IR140BSPT-S
11 11.48(0.25|0.23]/0.21{0.18]0.16 | 0.14] 0.13 | 0.12| 0.06 — MMT16IR110BSPT | MMT16IR110BSPT-S
HEDIN 405 Redonda
Passo| Prof. Numero de Passes
(fios/ | Total Insertos
pol.) [deCorte] 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
10 [1.27(0.23 0.21/0.20|0.19|0.16 | 0.12 | 0.10 | 0.06 MMT16IR100RD
8 [1.59(0.23(0.21/0.20{0.19|0.18 |0.16|0.14 | 0.12|0.10 | 0.06 MMT16IR0O80RD
6 (212026 |0.25/0.24(0.22|0.21]0.19|0.17 | 0.16 | 0.14 | 0.12| 0.10 | 0.06 MMT16IR060RD
4 |13.180.34 10.33]0.32|0.30 | 0.28 | 0.26 | 0.24 | 0.22 | 0.20 | 0.19 | 0.17 | 0.15| 0.12 | 0.06 MMT22IR040RD
B ISO Trapezoidal 30°
Prof. Numero de Passes
T;Sr:? Total Insertos
de Corte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14
1.5 [0.90]0.23 /0.21/0.16|0.13| 0.11 | 0.06 MMT16IR150TR
2 1.2510.29 |0.26{0.21|0.17| 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR200TR
3 1.7510.32 | 0.31|0.24/0.19|0.18 | 0.17 | 0.15 | 0.13 | 0.06 MMT16IR300TR
4 2.2510.33|0.32/0.24|0.22|0.21|0.17 | 0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR400TR
5 2.75(0.35]0.320.26]0.24 | 0.22 | 0.21/0.19 10.19/0.17 ] 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR500TR
B ACME Americana o
|—
Passo| Prof. Numero de Passes &
(fios/ | Total Insertos s
pol.) [deCorte] 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 ﬁ
12 11.19(0.27 {0.23/0.20|0.17 | 0.14 | 0.12 | 0.06 MMT16IR120ACME 8
10 |1.52(0.29 [0.25/0.21/0.18|0.16 | 0.14| 0.12 | 0.11 | 0.06 MMT16IR100ACME 8
8 [1.840.30(0.26/0.22/0.19|0.16 |0.15|0.14 | 0.13|0.12| 0.11| 0.06 MMT16IRO80ACME x©
6 |2.37]0.34|0.30/0.27|0.24|0.21|0.19|0.16 | 0.14 | 0.12 | 0.12 | 0.11 | 0.11 | 0.06 MMT22IR060ACME
5 [279]0.36 |0.33/0.30|0.26 | 0.230.20|0.18 | 0.17|0.16 | 0.15| 0.14 | 0.13 | 0.12 | 0.06 MMT22IR050ACME
B API Buttress Casing
Passo| Prof. Numero de Passes
(fios/ | Total Insertos
pol.) [deCorte| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
5 1.5510.25]0.23]0.17/0.15]0.13 ]0.12 ] 0.120.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT22IR050APBU
Bl API Round Casing&Tubing
Passo| Prof. Numero de Passes
(fios/ | Total Insertos
pol.) [deCorte] 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12
10 |1.41(0.25|0.23/0.16]0.14|0.12|0.12|0.12 |0.11|0.10 | 0.06 MMT16IR100APRD
8 [1.81]10.25|0.24/0.19/0.16|0.14]0.14|0.13|0.13|0.13 ] 0.13 | 0.11 | 0.06 MMT16IR080APRD
B NPT Americana
Passo| Prof. Numero de Passes
(fios/ | Total Insertos
pol.) [deCorte] 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
27 0.66 | 0.15{0.13(0.12]0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR270NPT
18 1.01]0.20 |0.16 |{0.14]|0.13| 0.12 | 0.11 | 0.09 | 0.06 MMT16IR180NPT
14 1.3310.23|0.19|0.16|0.14|0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPT
11.5)11.640.24 |0.19|0.17|0.15| 0.15 | 0.13 | 0.13 | 0.12 | 0.11 | 0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR115NPT
8 2.42(0.33 10.28|0.23]0.20|0.18 /0.16|0.15|0.14]0.13|0.12] 0.12|0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO8ONPT
B NPTF Americana
Passo| Prof. Numero de Passes
(fios/ | Total Insertos
pol.) [deCorte] 1 2 & 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15
14 1.3510.230.21|0.16|0.14|0.13 |0.12 {0.11|0.10 | 0.09 | 0.06 MMT16IR140NPTF
11.5(1.63]0.24 10.23/0.19/0.15/0.13|0.11|0.11|0.11{0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.06 MMT16IR115NPTF
8 2.38(0.32 10.27 |0.23]10.19/0.17 |0.16 | 0.15]0.14]0.13]0.12] 0.12 | 0.11 ] 0.11 | 0.10 | 0.06 MMT16IRO80ONPTF

Nota 1) « Programe o torneamento do didmetro externo em torno de 0.1mm maior quando utilizar um inserto de perfil completo.
« Verifique a profundidade de corte e o nimero de passes quando o raio de ponta de um inserto de perfil parcial ou de um inserto de rosca
interna for menor, para evitar danos ao raio do inserto.
« Verifique a profundidade de corte numa rosca em ago endurecido ou ago inoxidavel austenitico para ndo usinar somente a camada dura.
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METODOS DE ROSQUEAMENTO

METODOS DE ROSQUEAMENTO

Rosca Direita

Rosca Esquerda

— —
‘zt Suporte Invertido Suporte Invertido
14
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& 7 7
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- —
< - _
[ O 5 C_
= i
= l

- A usinagem de rosca geralmente é realizada com avango em direcao a placa.
- Na usinagem de rosca esquerda, a rigidez de fixagdo é reduzida devido a aplicagdo de torneamento reverso.
- Na usinagem de rosca esquerda, o angulo de hélice é negativo. Selecione o calgo adequado para garantir o angulo de hélice correto.

TIPOS DE INSERTOS

Perfil Parcial

Perfil Completo

Semiperfil (Somente Roscas Trapezoidais)

@ 0 mesmo inserto pode ser utilizado em diversos passos.
@ Vida Util mais curta devido ao raio da ponta do inserto
ser menor do que o do inserto com perfil completo.

@ Necessario acabamento em outra operagéo.

@ Né&o ha necessidade de repasse apds rosquear.
@ Necessita diferentes insertos de rosqueamento.

@ Néo héa necessidade de repasse apos rosquear.
@ Necessita diferentes insertos de rosqueamento.
@ Acabamento em outra operag&o é necessario.

Raio da Crista
(Compensagao do Acabamento)

Superficie

Superficie
Pré-Acabada

—
Sentido do Avango Inserto

Raio da Crista
(Alisado/superficie acabada)

Raio da Crista
(Compensagao do Acabamento)

Superficie
Pré-Acabada

Superficie

/ Compensagao
do Acabamento

i
Sentido do Avango Inserto

Superficie
Pré-Acabada

—
Sentido do Avango Inserto

Superficie

/

METODOS DE AVANGCO

/N

t

Avanco Radial

/N

X

Avanco de Flanco

p—
X

Avanco Modificado de Flanco

/N

t ¢

Avanco Incremental

Vantagens

@ Mais facil de usar.
(Programa standard para rosca)
@ Varias aplicagoes.
(F4cil alteragdo de condigdes e
profundidade de corte)
@ Desgaste uniforme dos lados
direito e esquerdo da aresta
de corte.

@ Relativamente facil de usar.
(Programa semi-standard de
rosca)

® Esforgo de corte reduzido.

@ Bom para passos grandes ou
materias que cisalham
facilmente.

@ Bom controle de cavacos.
(Controle de fluxo)

@ Evita o desgaste frontal da
aresta de corte direita.

® Esforgo de corte reduzido.

@ Bom para passos grandes ou
materiais que cisalham
facilmente.

@ Bom controle de cavacos.
(Controle de fluxo)

@ Desgaste uniforme das arestas
de corte direita e esquerda.
(Por serem utilizadas alternada-
mente)

@ Esforgo de corte reduzido.

@ Bom para passos grandes ou
materias que cisalham
facilmente.

Caracteristicas

Desvantagens

@ Dificil controle de cavacos.
@ Sujeito a vibragdo na Ultima metade
de passos.
(Devido ao grande comprimento de corte)
@ Ineficaz para roscas de grandes passos.
@ Alto esforgo no raio de ponta.
(Devido & movimentag&o dos cavacos
no sentido da ponta do inserto vindos
da direita e da esquerda)

@ Alto desgaste do flanco
direito da aresta de corte.
(Devido ao atrito constante
do lado direito da aresta de
corte)

® Relativamente dificil de
alterar a profundidade de
corte.

(Programagédo CN necessaria)

@ Programagéo de maquina
muito dificil.
(Exceto algumas magquinas que
possuem este processo de
rosqueamento standard)

@ Dificil de alterar a profundi-
dade de corte.
(Programag&o CN necessaria)

@ Programagéo de maquina muito
dificil.
(Exceto algumas maquinas que
possuem este processo de
rosqueamento standard)

@ Dificil de alterar a profundidade
de corte.
(Programagao CN necessaria)

@ Dificil controle de cavacos.
(Devido ao fluxo de cavacos vindo
da direita e da esquerda, pode
haver congestionamento




PROFUNDIDADE DE ROSCA

Caracteristicas

Vantagens

Desvantagens

Area de Corte Fixa

® Facil de usar.
(Programa padrao para rosqueamento)

@ Resisténcia superior & vibragao.
(Mantém o esforgo de corte igual)

@ Cavacos longos nos passes finais.
(Pois os cavacos tornam-se muito finos)

@ Calculo de profundidade um pouco
complicado quando se altera o nimero
de passes.

ﬁ\

Profundidade de Corte Fixa

@ Esforgo reduzido no raio de ponta nos
primeiros passes.

@ Facil controle de cavacos.
(Programagao de espessura de cavacos
opcional)

@ Facil caleulo de profundidade de corte
ao alterar o nUmero de passes.

® Relativamente bom controle de cavacos
até os passes finais.

@ Sujeito a vibragéo na Ultima metade
de passos.
(Esforgo de corte maior)

@ E necessario mudar o programa CN
em alguns casos.
(Geralmente a area de corte ¢é fixa
no programa padr&o de rosca)

Nota 1) Quando a profundidade de corte for fixa, programe de 0.05mm a 0.025mm para os passos finais.
Grandes profundidades de corte podem causar vibragéo, gerando um acabamento de baixa qualidade.

B FORMULA

@ Formula para calcular o avango por passo numa série reduzida

ap (Exemplo)
Aapn = ——— T Rosca externa (métrica ISO)
P N Nap—1 b Passo: 1.0mm
ap :0.6mm
Aapn: Profundidade de corte Nap @5
n : Atual 1°passe Aap1 = _060 x V0.3
ap : Profundidade total de corte V5—1
Nap : NUmero de passes 2°passe Aapz = 060 V2—1
b :1°passe 0.3 N5—1
2°passe 2—1=1 3°passe Aaps = _060 \3—1
3°passe 3—1=2 5—1
. 4° passe Naps = _060 4—1
. 5—1
npasses n—1 5°passe Aaps = ﬂ x 5—1
5—1

=0.16 — 0.16 (Aap1)

=0.3 — 0.14 (Aap2— ap1)
=042 — 0.12 (Aaps—Aap2)
=0.52 — 0.1 (Aaps—Aaps)

=0.6 — 0.08 (Aaps—Aaps)

Il PROGRAMA CN PARA AVANGCO MODIFICADO DE FLANCO
@® Exemplo M12x1.0 5 passes modificados 5°

Rosca Externa

Rosca Interna

G00Z=5.0

X=14.0
G92U—4.34 Z—13.0F1.0
GO0 W—0.07
G92 U—4.64 Z—13.0F1.0
G00 W—0.06
G92U—4.88 Z—13.0 F1.0
G00 W—0.05
G92 U—5.08 Z—13.0 F1.0
GO0 W—0.03
G92 U—5.20 Z—13.0F1.0
G00

G00Z=5.0

X=10.0
G92U4.34 Z—13.0 F1.0
G00 W—0.07
G92 U4.64 Z—13.0F1.0
G00 W—0.05
G92U4.84 Z—13.0 F1.0
G00 W—0.04
G92 U5.02 Z—13.0 F1.0
G00 W—0.03
G92 U5.14 Z—13.0 F1.0
GO0

ROSQUEAMENTO
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METODOS DE ROSQUEAMENTO

SELECIONANDO CONDIGOES DE CORTE

Prioridade
Vida da Ferramenta| Esforco de Corte | Acabamento | Preciséo da Rosca |Controle de Cavacos (Menolf?]%iggcé?asses)
Métodos Radial O O @] O
de Rosca Flanco (A : Modificado) O (A : Modificado) O

Profundidade | Pof- de Corte Fixa .
de Corte | jrea de Corte Fira O © ° - -

Nota 1) A vida da ferramenta e a precisdo do acabamento podem melhorar, quando se altera o0 método de avango de flanco para avango modificado de flanco.
Controle de cavacos pode melhorar, aumentando a profundidade de corte na ultima metade de passes, mesmo com a area de corte fixa.

PROFUNDIDADE DE CORTE E NUMERO DE PASSES CARACTERISTICAS E BENEFICIOS DOS PRODUTOS MITSUBISHI

* Classes de insertos especialmente desenvolvidas para
ferramentas de rosca asseguram uma usinagem altamente
eficiente, pois sdo capazes de usinar em alta velocidade e

» Na maioria das roscas, utilize um "programa de rosca passes reduzidos.
ciclico", originalmente instalado nas maquinas e especifique
"profundidade total de corte" e "profundidade de corte no
primeiro ou no Ultimo passe". v

@ Aescolha da profundidade de corte e o nimero
de passes apropriados sao vitais ao rosqueamento.

» Profundidade de corte e o nimero de passes sdo
facilmente alteraveis no avango radial, o que torna
relativamente facil testar as condigbes de corte para
escolher as mais apropriadas.

CONSELHOS PARA MELHORAR A USINAGEM

@ Aumentando a vida da ferramenta @ Evitando vibragido
« Para evitar danos ao raio de ponta - Avango modificado de * Mude para avango de flanco ou modificado de flanco.
flanco » No avanco radial, reduza a profundidade de corte na ultima

« Para um desgaste frontal uniforme em ambos os lados da metade de passes e diminua a velocidade de corte.

aresta de corte - Avanco radial
« Para evitar craterizagéo - Avanco radial @ Melhorando a precisdo do acabamento

* Repita o passe final para polir.
. * No avango de flanco, mude para avango radial somente no
@ Evitando problemas com cavaco ltimo passe.
* Altere para avango de flanco ou avango modificado.
» No avanco radial, utilize um suporte invertido e direcione
a refrigeracéo para baixo.
» No avango radial, programe a profundidade minima em

torno de 0.2mm e obtenha cavacos mais espessos.

@ Alcancando usinagem altamente eficaz

» Aumente a velocidade de corte. (Exceto se a rotagéo
maxima e a rigidez da maquina forem limitadas)

* Reduza o nimero de passes. (Reduza de 30-40 %)

» Reduzir os passes pode melhorar a expulsédo de cavacos
por serem mais espessos.



Roscas para tubo e selegao de ferramentas

B Rosca Paralela de Tubo G(PF) B Tubo de Rosca Cénico R, Rc(PT)
min Rosca Numero de fios|Diametro interno padréo min Rosca Numero de fios|Didmetro interno padréo
— G116 6.561 - R 1/16 6.561
1min G s 28 8.556 1min R s 28 8.556
2min G /4 11.445 2min R /4 11.445
3min GI/s 19 14.950 3min R 3/8 19 14.950
4min G2 18.631 4min R 12 14 18.631
5min G /8 20.587 5min — — -
6min G 3/4 b 24117 6min R 3/4 14 24 117
7min G7ls 27.877 7min — — -
8min G1 30.291 8min R1 1 30.291
9min G1'/s 11 34.939 9min - - -

10min G1a 38.952 10min R11/4 11 38.952
Nota 1) O mesmo que PF. Nota 1) O mesmo que Rc, PT.

» Como uma pratica na industria, as vezes o diametro nominal das roscas para tubos é descrito em "minutos" nas unidades de conversdo em
polegadas.

* Um "minuto” equivale a 1/8 polegada (1 polegada = 25,4 mm).

1 1/4 polegadas podem ser descritos como "polegada 2 minutos" (1/4= 2/8= 2 minutos).

» O passo é predeterminado para cada diametro nominal. Atengéo especial para o didmetro minimo de corte no rosqueamento interno.

ROSQUEAMENTO

G021



ROSQUEAMENTO

REFERENCIA PARA PEDIDO DA LINHA MMT

HASTE
EXTERNA

MMT| [E| [R| 12| 12| [Hl 16/-|C
Designacgao Aplicagao Sentido de Corte Tamanho da Fer. (mm) Comprimento da | |Tam.do Inserto

E ‘ Externa R ‘ Direito (Altura e Largura) Ferramenta (mm) (mm) LHEDIBIATEED
12 12 H 100 16 9.525 Cc Grampo
16 16 K 125 22 12.7
20 20 M 150
25 25 P 170
32 32

INTERNA

MMT]| I ] [R][13]|[16] |A 11 P15

/ \I_

[ Designagao | | Aplicagéo (Diametro min. de Corte (mm)| Comprimento da Ferramenta (mm) |~ [Tam.do Inserto Angulo de Hélice
mm ; o
! ‘ Interna Didmetro da Haste (mm) B 125 A 200 (mm) Me.todo~ de Wl 1.5
M| 150 [S | 250 1| 6.35 Fixagao P25 25°
Sentido de Corte Material da Haste Q| 180 | T | 300 16| 9.525 S |Parafuso P35 35°
R| Direito A ‘ aste %@zgg@go 22| 127 C |Grampo

INSERTOS

CLASSE M

MMT El R| |100| | ISO |- |S § [etos com quebracavacos 30,

ROSQUEAMENTO

w Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R ‘ Direito 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil Parcial 60°
A ou 55 |Perfil Parcial 55°
Diametro do Aplicacio 125 | 1.25mm Py -
Circulo Inscrito prcay 48—16 fios/pol. ISO |Meétrica ISO
(mm) E | Extemna 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
1" 6.35 | | Interna 175 |[1.75mm| G ou BSPT |BSPT
16 9.525 200 |2.0mm 14—8 fios/pol. UN |UN Americana
250 |2.5mm
300 |3.0mm
CLASSE G

MMT| 16| |[E| |R| | 050 | ISO

N T~
Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R ‘ Direito 050 [0.5mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil Parcial 60°
— - — 075 |0.75mm| A ou 55 | Perfil Parcial 55°
Cirouno Ingohto | [ARlicagdo 100 |1.0mm 48—16 fios/pol. ISO | Métrica 1SO
(mm) E | Externa 125 |1.25mm 1 75—3 0mm W | Whitworth para BSW, BSP
1 6.35 | | Interna 150 |1.5mm G T ou BSPT |BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—38 fios/pol. UN [UN Americana
22| 127 200 [2.0mm RD |DIN 405 Redonda
250 |2.5mm 0.5—3.0mm TR |ISO Trapezoidal 30°
300 |30mm |AG 48—on ACME| ACME Americana
—3 fios/pol.
350 [3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0mm APBU | API Buttress Casing
450 [45mm | N ou APRD | API Round Casing & Tubing
500 |5.0mm 7—>5 fiosipol. NPT |NPT
NPTF |NPTF

G022



surorte MMTE

Rosqueamento Externo

x
Lo
& o o
e LN
ALF
1.5°% /\ LH | PDY
2 A LF LF
GAMP Consulte as dimensées PDX e PDY

HF

~{10° na tabela de insertos.
I

Somente suporte a direita

* * )
. " m Q @2
RS Pimensses (nm) 1G] @ PV ﬁ

do Inserto ¢

Referéncia
para Pedido

Grampo | Parafuso | Anel | Parafuso
H B LF | LH | HF |WF de Fixacdo |de Fixacdo |Elastico| do Calgo

12 (12 /100 | 25 | 12 | 16 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15 | Ol bor:
16 | 16 | 100 | 25 | 16 | 20 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| STty bor,
MMT16ER | 20 | 20 | 125 | 26 | 20 | 25 | SETK51 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTE32TP15| ey b0
o5 | 25 | 150 | 28 | 25 | 32 | SETKS1 | SETS51 | CR4 | HFC03008 |CTES2TP15| TRYISE
32|32 |170| 32 | 32 | 40 | SETK51 | SETS51| CR4 |HFC03008 |CTE32TP15| DIKYISE
MMT22ER | 25 | 25| 150 | 32 | 25 | 32 | SETK61 | SETS61 | CR5 | HFC04010 |CTE43TP15| DIKY20F

Calgo Chave

MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C
MMTER2020K16-C
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C

MMTER3232P22-C SUOs 32132170 |32 | 32 | 40 | SETKE1 | SETS61 | CRS | HFC04010 |CTE43TP15| Ol ivar,

Nota 1) Utilize o calgo como mostrado abaixo (vendido separadamente), dependendo da corregéo de angulo de hélice da rosca.
* Torque de Fixagéo (N » m) : SETS51=3.5, SETS61=5.0, HFC03008=1.5, HFC04010=2.2

® /0 @ © @ o3 |Estogue

(o]
l—
i
CALCO E
Anguode| - Referancia  [Estogue] Angulo de Angulode|  Referancia |Estoque| Angulo de 2
Tglc)e para Pedido T'"%@g“ Suporte F('g'lf)e para Pedido T'”C('gi‘)m Suporte %
—1.5° | CTE32TN15| ® | —3° —15°| CTE43TN15| ® | —3° 2
—0.5°| CTE32TNO5 | ® | —2° —0.5° | CTE43TNO5 | @ | —2°
0.5°| CTE32TP05| ® | —1° | MMTER 0.5°| CTE43TP05| ® | —1° | MMTER  Angulo de
15°| CTE32TP15| @ | 0° |- 1.5°| CTE43TP15| ® | ©0° |~ Inciinagao
2.5°| CTE32TP25| @ | 1° | 16C 25°| CTE43TP25| @ | 1° | 22C )
3.5°| CTE32TP35| @ | 2° 3.5°| CTE43TP35| @ | 2°
45°| CTE32TP45| @ | 3° 45° | CTE43TP45| @ | 3°

[_]Fornecido em conjunto com o suporte.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe | Vel. de Corte (m/min) Material Dureza Classe | Vel. de Corte (m/min)
P VP10MF 150 (70—230) S Li Resistent VP10MF 45 (15—70)
Aco Baixo Carbono|  <180HB VP15TF | 100 (60—140) 19as %S'IS f” es - VP15TF 30 (20—40)
VP20RT 80 (60—100) ao e VP20RT B
VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
Aco Carbono- Ago Liga | 180—280HB VP15TF 100 (60—140) Liga de Titanio - VP15TF 45 (25—65)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
M Agoinoxidavel | <z00i8 | WEISTE | goao-120)  H| AgoEndurecido | 4s—ssHRC |ypildE o001
K| Ferro Fundido [Resisténciaa Tragdo| VP10MF 140 (80—200)
Cinzento <350MPa VP15TF 90 (60—120)

COMO SELECIONAR UM CALGO > G012
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS >aqo01 G023




ROSQUEAMENTO EXTERNO

M MT INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS 3-D,
CLASSE DE TOLERANCIA M

INSERTOS
Cobertura Dimensdes (mm) Profund.
8 Referéncia w e Passo de Corte )
- para Pedido |5 Ic S | PDY | PDX | RE | Total Ceometiia
&2 mm fios/pol. (mm)
. | MMT16ERA60-S [ ] 0.5—1.5| 48—16 [9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.06 — | Perfil Parcial Fggf«
§ MMT16ERG60-S [ 1.75—3.0| 14—8 9.525 | 3.44 1.2 1.7 0.23 —
c
o
£
)
o
. | MMT16ERA55-S [ ] 48—16 | 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 0.07 —
? MMT16ERG55-S [ J 14—8 9.525 | 344 1.2 1.7 0.23 =
%
©
o
b=
[5])
o
MMT16ER100ISO-S [ BN J 1.0 9.525 | 3.44 | 0.7 0.7 0.13 | 0.61
o | MMT16ER125ISO-S [ BN ] 1.25 9.525 | 3.44 | 0.8 0.9 0.16 | 0.77
2 [ MMT16ER1501SO-S [ BN ) 1.5 9.525 | 3.44 | 0.8 1.0 0.20 | 0.92
_§ MMT16ER175I1SO-S [ AN J 1.75 9.525 | 344 0.9 1.2 0.22 | 1.07
o % | MMT16ER2001SO-S [ BN J 2.0 9.525 | 3.44 1.0 1.3 0.26 | 1.23
E = MMT16ER250ISO-S [ BN J 2.5 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.33 | 1.53
'-'EJ MMT16ER300ISO-S @ ®| 30 9.525 | 3.44 | 1.2 1.6 0.40 | 1.84
= MMT16ER160UN-S [} 16 9.525 | 3.44 | 0.9 1.1 0.23 | 0.97
8 g MMT16ER140UN-S [ ] 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.1
8 2 MMT16ER120UN-S [ 12 9.525 | 3.44 1.1 14 0.30 | 1.30
x
g
<
z
=)
% MMT16ER190W-S [ ] 19 9.525 | 3.44 | 0.8 1.0 0.18 | 0.86
= MMT16ER140W-S [ J 14 9.525 | 3.44 1.0 1.2 0.25 | 1.16
% MMT16ER110W-S (] 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 148
£
o
2
ES
MMT16ER190BSPT-S | @ 19 9.525| 344 | 0.8 0.9 0.18 | 0.86
MMT16ER140BSPT-S | @ 14 9.525 | 344 | 1.0 1.2 0.25 | 1.16
~ | MMT16ER110BSPT-S | @ 11 9.525 | 3.44 1.1 1.5 0.32 | 148
@
il
IDENTIFICAQAO

MMT El IR| |100] | ISO |- |S § [noetos com quebracaiecos 30,

m Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R| Direito 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 | Perfil Parcial 60°
A ou 55 | Perfil Parcial 55°
f 5 125 | 1.25mm
Ci?éaur}:)e}rrlg gr?to Aplicagdo 48—16 fios/pol. ISO |Métrica ISO
(mm) E | Externa 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W | Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interna 175 |1.75mm| G ou BSPT|BSPT
16| 9.525 200 |2.0mm 14—8 fios/pol. UN |UN Americana
250 |2.5mm
300 |3.0mm

® : Estoque mantido.
G024 (Nota: 5insertos por embalagem)



M MT INSERTOS RETIFICADOS,
CLASSE DE TOLERANCIA G

INSERTOS
gg Cobertura Dimensdes (mm) Profund.
2 [&8 Referéncia TR Passo de Corte )
= g% para Pedido 5 § IC S PDY | PDX RE Total Geometria
= 22 mm fios/pol. (mm)
MMT16ERAGO ®®f 05—-15| 48—16 | 9.525| 344 | 0.8 0.9 | 0.05 — | Perfil Parcial pyp
:°o MMT16ERG60 ® e 1.75—3.0| 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 | 0.27 —
= MMT16ERAG60 [ 0.5—3.0| 48-—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 | 0.08 —
S MMT22ERN60 ° 35—50| 7-5 [127 | 464 | 1.7 | 25 | 053 | —
5|
%
e
MMT16ERA55 o0 48—16 | 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 | 0.05 —
03 MMT16ERG55 ([ J 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 —
= MMT16ERAG55 [ 48—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 | 0.07 —
© MMT22ERN55 ° 7—5 |127 | 464 | 17 | 25 | 044 | —
5 |-
%
e
MMT16ER050ISO |® 0.5 9.525| 3.44 0.6 0.4 0.06 | 0.31 |Perfil Completo
MMT16ERO075ISO (@ 0.75 9.525| 3.44 | 0.6 0.6 | 0.10 | 0.46
MMT16ER100ISO (e/® 1.0 9.525| 3.44 | 0.7 0.7 | 0.16 | 0.61
MMT16ER125ISO (e/® 1.25 9.525| 3.44 | 0.8 0.9 | 0.19 | 0.77 g
MMT16ER150ISO (e|e® 1.5 9.525| 344 | 0.8 1.0 | 0.23 | 0.92 I-IEJ
MMT16ER175ISO |@|® 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.21 1.07 ﬁ
MMT16ER200ISO (e/®( 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 | 0.31 | 1.28 3
MMT16ER250ISO (e|® 25 9.525| 3.44 1.1 1.5 | 0.32 | 1.53 3
2 MMT16ER300ISO |@®| 3.0 9525 344 | 12 | 16 | 0.46 | 1.84 x
E 69 MMT22ER350I1SO |e® BI5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.45 | 2.15
£ MMT22ER400I1SO (e 4.0 12.7 4.64 1.6 23 | 0.52 | 2.45
= MMT22ER450ISO (@ 4.5 12.7 4.64 1.7 24 | 0.58 | 2.76
MMT22ER500ISO (@ 5.0 12.7 4.64 1.7 25 | 0.63 | 3.07 .
IDENTIFICAQAO
MMT El [R| [050] | ISO
* ostotaa] [
De5|gnagao Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R| Direito 050 |0.5mm 0.5—1 5mm 60 | Perfil Parcial 60°
- — 075 |0.75mm| A ou 55 |Perfil Parcial 55°
Ci?g%ef;‘;gr‘i’to Aplicagao 100 |1.0mm 48—16 fios/pol. ISO |Métrica ISO
(mm) E | Externa 125 |1.25mm 175—3 0mm W |Whitworth para BSW, BSP
1 6.35 | | Interna 150 |1.5mm G T o BSPT |[BSPT
16| 9.525 175 | 1.75mm 14—8 fios/pol. UN |UN Americana
22| 127 200 |2.0mm RD |DIN 405 Redonda
250 |2.5mm 0.5—3.0mm TR |ISO Trapezoidal 30°
300 |30mm |AC 48_8":05/‘)0' ACME| ACME Americana
350 |3.5mm UNJ |UNJ
400 |4.0mm 3.5—5.0mm APBU | API Buttress Casing
450 [45mm | N ou APRD |API Round Casing & Tubing
500 |5.0mm 7=5 fiosfpol. NPT |NPT
NPTF |NPTF

GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G014 G025
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ROSQUEAMENTO EXTERNO

M MT INSERTOS RETIFICADOS,
CLASSE DE TOLERANCIA G

INSERTOS
gg Cobertura Dimensdes (mm) Profund.
2 [&8 Referéncia [T Passo de Corte )
= g% para Pedido 55 IC S PDY | PDX RE Total Geometria
= 22 mm fios/pol. (mm)
MMT16ER320UN (] 32 9.525| 3.44 0.6 0.6 | 0.09 | 0.49 [Perfil Completo
MMT16ER280UN [ J 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 | 0.10 | 0.56
MMT16ER240UN [} 24 9.525| 3.44 0.7 0.8 | 0.16 | 0.65
MMT16ER200UN () 20 9.525| 3.44 0.8 09 | 0.19 | 0.78
MMT16ER180UN (] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.21 | 0.87
MMT16ER160UN ) 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.24 | 0.97
MMT16ER140UN o0 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.22 | 1.11
MMT16ER130UN () 13 9.525| 3.44 1.0 1.3 | 024 | 1.20
MMT16ER120UN o0 12 9.525| 3.44 1.1 14 0.32 | 1.30
% MMT16ER110UN [ J 11 9.525| 3.44 1.1 15 | 0.29 | 142
2 MMT16ER100UN ( 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 | 0.32 | 1.56
“E’ 2A( MMT16ER090UN () 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 | 0.35 | 1.73
<zt MMT16ER080UN [} 8 9.525| 3.44 1.2 16 | 0.48 | 1.95
= MMT22ER070UN () 7 12.7 4.64 1.6 23 | 047 | 2.22
MMT22ER060UN ° 6 12.7 4.64 1.6 23 | 053 | 2.60
MMT22ER050UN () 5 12.7 4.64 1.7 25 | 064 | 3.12
MMT16ER280W [} 28 9.525| 3.44 0.6 0.7 | 0.09 | 0.58 |Perfil Completo
MMT16ER260W [ J 26 9.525| 3.44 0.7 0.8 | 0.10 | 0.63
MMT16ER200W [} 20 9.525| 3.44 0.8 09 | 0.18 | 0.81
MMT16ER190W o0 19 9.525| 3.44 0.8 1.0 | 0.19 | 0.86
% MMT16ER180W ° 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.20 | 0.90
@ MMT16ER160W (] 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.23 | 1.02
% 2 [ MMT16ER140W o0 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16
g § MMT16ER120W [ J 12 9.525| 3.44 1.1 14 | 0.30 | 1.36
g i MMT16ER110W o0 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 | 0.33 | 1.48
£ § MMT16ER100W (] 10 9.525| 3.44 1.1 1.5 | 0.37 | 1.63
g O | MMT16ER090W [} 9 9.525| 3.44 1.2 1.7 | 0.34 | 1.81
£ MMT16ER080W [ J 8 9.525| 3.44 1.2 1.5 | 0.39 | 2.03
= MMT22ER070W (] 7 12.7 4.64 1.6 23 | 046 | 2.32
MMT22ER060W (] 6 12.7 4.64 1.6 23 | 053 | 2.71
MMT22ER050W [} 5 12.7 4.64 1.7 2.4 0.66 | 3.25
MMT16ER280BSPT |® 28 9.525| 3.44 0.6 0.6 | 0.09 | 0.58 |Perfil
2 | MMT16ER190BSPT (@@ 19 9.525| 344 | 0.8 | 09 | 0.14 | 0.86 |Completo
- g MMT16ER140BSPT |®@|® 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.26 | 1.16 PDY
% | & | MMT16ER110BSPT |@ @ 11 9.525| 3.44 1.1 1.5 | 0.33 | 1.48
[11] E a
8
© MMT16ER100RD (] 10 9.525| 3.44 1.1 1.2 0.60 | 1.27 |Perfil
§ MMT16EROSORD |® 8 9.525| 344 | 14 | 13 | 075 | 159
S MMT16ER060RD (] 6 9.525| 3.44 1.5 1.7 1.00 | 2.12
55 7h | MMT22ER040RD () 4 12.7 464 | 2.2 2.3 1.51 | 3.18
e
=
o

® : Estoque mantido.
(Nota: 5 insertos por embalagem)



I Profund.

gg Cobertura Dimensdes (mm)
8 l&8 aénci w Passo
i% (%\3% pF;?;eI;%Z?(Ijao 5 IC S PDY | PDX RE deTgtg:te Geometria
= o mm fios/pol. RER/L | (mm)

S MMT16ER150TR [ ] 1.5 9.525| 3.44 1.0 1.1 0.08 | 0.90 |[Perfil

% MMT16ER200TR [ ] 2.0 9.525| 3.44 1.1 1.3 0.15 | 1.25 semiCOmPkﬂ%

.'g MMT16ER300TR [ ] 3.0 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.15 | 1.75 RES\?E,

N | 7e [ MMT22ER400TR [ J 4.0 12.7 4.64 1.7 1.9 0.15 | 2.25

@ MMT22ER500TR [} 5.0 12.7 4.64 2.1 2.5 0.15 | 2.75

= \

2 |

© MMT16ER120ACME | ® 12 9.525| 3.44 1.1 1.2 0.08 | 1.19 |Perfil

§ MMT16ER100ACME | ® 10 9.525| 3.44 | 1.3 1.4 | 0.08 [ 1.52 |Semicompleto -

5 MMT16ER080ACME | @ 8 9.525| 3.44 14 15 0.10 | 1.84 REST

E 3G| MMT22ER060ACME | ® 6 12.7 4.64 1.8 2.1 0.10 | 2.37 E

w MMT22ER050ACME | ® 5 12.7 4.64 2.0 2.3 0.10 | 2.79

5

< -t
MMT16ER320UNJ [ ] 32 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.13 | 0.46 |Perfil Completo
MMT16ER280UNJ (] 28 9.525| 3.44 0.7 0.7 0.14 | 0.52 PNA
MMT16ER240UNJ [ 24 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.17 | 0.61
MMT16ER200UNJ [ ] 20 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.20 | 0.73

2 3A MMT16ER180UNJ [ ] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.22 | 0.81

=] MMT16ER160UNJ (] 16 9.525| 3.44 0.9 1.1 0.25 | 0.92
MMT16ER140UNJ [ 14 9.525| 3.44 1.0 1.2 0.29 | 1.05
MMT16ER120UNJ [ ] 12 9.525| 3.44 1.1 1.3 0.33 | 1.22
MMT16ER100UNJ [ ] 10 9.525| 3.44 1.2 1.5 0.40 | 1.47
MMT16ER080UNJ (J 8 9.525| 3.44 1.2 1.6 0.51 | 1.83

= MMT22ER050APBU | ® 5 12.7 4.64 3.1 1.9 0.74/0.18] 1.55 | Perfil PNA

R|e Completo RER pp,

g g PD

3| S

E|D

1t i

& IS

2|5 MMT16ER100APRD | ® 10 9.525| 3.44 1.2 14 0.34 | 1.41 |Perfil Fggf\

é g MMT16ERO80APRD | ® 8 9.525| 3.44 1.3 1.5 0.41 1.81

£ls

CS (7]

|

2|

5 <

. MMT16ER270NPT (] 27 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.04 | 0.66 |Perfil Fg‘éé

5 g MMT16ER180NPT (] 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.08 | 1.01

2 T | MMT16ER140NPT (] 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.09 | 1.33

qg’ % MMT16ER115NPT [ ] 11.5 9.525| 3.44 1.1 15 0.11 | 1.64

:: e MMT16ERO80NPT [ 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.14 | 242

|z

z

© MMT16ER270NPTF [ ] 27 9.525| 3.44 0.7 0.8 0.04 | 0.64

§ MMT16ER180NPTF () 18 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.04 | 1.00

s g MMT16ER140NPTF [ ] 14 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.04 | 1.35

E § MMT16ER115NPTF (] 11.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.04 | 1.63

b O | MMT16ER08ONPTF [} 8 9.525| 3.44 1.3 1.8 0.04 | 2.38

o

=z

GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G014

ROSQUEAMENTO
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ROSQUEAMENTO EXTERNO

@ Fixagao por grampo.
@A aresta positiva reduz as vibragdes, proporcionando um 6timo acabamento superficial.
SUPORTE @ Passo de rosca <4.5mm.

Rosqueamento Externo

=
o
x

@ . MTHR/L1616H4
h 57 5 B 5%
: : 5 14 g
Nota 1) Usinagem no sentido oposto é HBL.
é impossivel. Corte a direita.
[ *
=]
anci <] Dimensdes (mm § § /A
pF;?;eereer:jci::jao ﬁ Referéncia do Inserto b H’
R|L H | B | LF | HF HBHHBL| WF HBKW|3SFR2, b bmcsol Mola | Chave
MTHR/L1616H4 (2K 16|16 |100| 16| 3 |21 (13.8| 3 [ MTKIR/L |[HBH06020, MES3 | HKY40R
MTHR/L2020K4 ® ®| MTTR/L43: 20 20(125(20 | — | — [17.8]| — | MTK1R/L [HBH06020| MES3 | HKY40R
MTHR/L2525M4 (2K 2525|150 25| — | — |22.8| — | MTK1R/L [HBH06020| MES3 | HKY40R

* Torque de Fixagdo (N » m) : HBH06020=7.0

Rosqueamento Externo

(o]
|—
z
m}
3 " @
wi H
2 r
h 50/ _
y N
S =
Nota 1) Usinagem no sentido oposto
é impossivel. Corte a direita.
S %
Anci S Dimensées (mm %
pl'\;?;eFr%r:j%ao § Referéncia do Inserto (mm) H-’ § §
R|L H | B |LF | LH|HF |WF|,SBmre | farafuse | Mola Chave
MT1R/L2020K4 [ X ) 20 | 20 |125| 30 | 20 | 25 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
MT1R/L2525M4 ® ® MTTR/L43: 25 | 25 |150| 30 | 25 | 32 | MTK1R/L | HBH06020 | MES3 HKY40R
MT1R/L3232P4 [ X 32 |32 |170| 30 | 32 | 40 [ MTK1R/L |HBH06020| MES3 HKY40R

* Torque de Fixagdo (N » m) : HBH06020=7.0

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Vel(.n?/%%c;rte Material Dureza Classe Vel(.n(]i /(ran%c))rte

P UP20M 140 (100—180) M o UP20M 120 (80—150)
Ago Baixo <180HB Aco Inoxidavel <200HB -

Carbono = NX2525 200 (150—250) UTi20T 100 (70—130)

UTi20T 120 (100—150) K UP20M 80 (60—100)

— Ferro Fundido | Resisténcia a Tragdo N _
Aco Carbono UP20M 120 (100—150) Cinzento <350MPa UTi20T 80 (60—100)
Aco Liga 180—280HB NX2525 170 (150—200) HTi10 100 (70—130)
UTi20T 100 (70—120)

® : Estoque mantido.
G028 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

-8 [ClCoberiural Cermet |S/Caberira 1SO Dimensdes (mm)
2 Referéncia S| 2 & |Ble| Passomm Geometria
~= para Pedido % S E E (fios/pol.) IC S RE
[= s | 2 o i
MTTR436000 G o |o —0.8 127 | 4.76 0 MTTR/L(60°)
o MTTR436001 G| o || |@ele| 10-175 127 | 476 0.1 ;Bm
e MTTL436001 G| e ele| 10-175 127 | 476 | 041 ~OE
° MTTR436002 G| o |e| el®| 20-25 127 | 4.76 0.2
< | MTTL436002 | G o |o 2025 127 | 476 | 02
€| MTTR436003 G| e |o |ejel 30-35 127 | 476 | 03 g 2
& MTTL436003 G o |o 3.0—-35 127 | 476 | 03 4
MTTR436004 G ® o 4.0—4.5 12.7 476 0.4 Corte a direita.
. MTTR435501 G o |o (28—10) 127 | 4.76 0.1 |MTTR(55°)
3 MTTR435502 G ° ° (16—8) 12.7 4.76 0.2 %D;G:E
S| MTTR435503 | G o |o (11—8) 127 | 476 | 03 S ke
g g .
5 v
Figura mostra inserto com corte a direita.
o
BREFERENCIA PARA @ ROSCA METRICA g
PROFUNDIDADE DE CORTE P(Passo) [ 0.75[1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50 E
h1 0.46 | 0.61 | 0.77 | 0.92 | 1.07 | 1.23 | 1.53 | 1.84 | 2.15 | 2.45 | 2.76 2
@ A tabela 20 lado mostra as profundidades he 0.35 | 0.47 | 059 | 0.70 | 0.82 [ 0.94 [ 1.17 [ 141 | 1.65 | 1.87 | 2.11 2
de corte em usinagens externas de r (Raioda Ponta) | 0.11 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.36 | 0.43 | 0.50 | 0.58 | 0.65 2
roscas métricas 1SO. 1]/018]020]020]025]025]025]030]0.30]0.35]0.35 ] 0.40
@ Quando utilizar classes de Cermet ou 21013 10.15| 0.18 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35
usinar agos inoxidaveis, aumente o numero 3(0.10]0.10| 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
de passes em 2—3 vezes. " 4| 005|010 0.12 | 0.15| 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
] 5 0.06 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
§ 6 0.05 | 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20
o 7 0.05 | 0.08 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20
) 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15
r g 9 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15
* * + M\ Z |10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15
j‘“jT 1 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10
= 12 0.05 | 0.10 | 0.10
—r—] e 13 0.05 | 0.10
14 0.06

Nota 1) O primeiro passe causa uma grande pressdo na aresta de corte. Para evitar danos,
mantenha a profundidade de corte entre 0.4—0.5mm no maximo.

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Qo001 (G029




ROSQUEAMENTO EXTERNO

@ Fixagao por parafuso.

@A aresta positiva reduz as vibragdes, proporcionando um 6timo acabamento superficial.
SU Po RTE @ Aplicavel em canais estreitos e rosqueamento.

@Passo de rosca <2.0 mm.

Rosqueamento externo, Canal

Zn
Rosqueamento Canal 50 ESNE
g 60° Gl ‘; § o & T
L ] 2
?° < |-LH i - lLLH | \L 6° E
\ o w 9 o - SMGHR1010E16 : HBH=4
SMGHR1212F16 : HBH=2
O 35 LF
Nota 1) Usinagem no sentido oposto -
é impossivel. Somente suporte a direita.
) *
Referéncia ~§ Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) &
para Pedido [T} = ‘
R| Rosqueamento Canal H | B | LF | LH | HF WF1WF2 d';a,}'i"’)'(fgggo Chave
SMGHR1010E16 [ 10 {10 | 70|16.5/ 10 |11.7| 12 | FC400890T | TKY10F
SMGHR1212F16 [ ] 12 |12 | 80|16.5| 12 |15.7| 16 | FC400890T | TKY10F
SMGHR1616H16 ® | SMTTR160360: 16 | 16 {10020 | 16 |19.7| 20 [ FC400890T | TKY10F
SMGHR2020K16 [ 20 | 20 {12520 | 20 [24.7| 25 | FC400890T | TKY10F
SMGHR2525M16 [ ] 25|25 (150120 | 25 |31.7| 32 [ FC400890T | TKY10F

* Torque de Fixag&o (N « m) : FC400890T=2.5

(@)
= N .
E B REFERENCIA PARA @®ROSCA METRICA
< PROFUNDIDADE DE CORTE P (Passo) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00
=]
g h1 0.46 0.61 0.77 0.92 1.07 1.23
o @ A tabela ao lado mostra as profundidades
© de corte em usinagens externas de h2 0.35 0.47 0.59 0.70 0.82 0.94
roscas métricas ISO. r (Raio da Ponta) 0.11 0.14 0.18 0.22 0.25 0.29
@ Quando usinar agos inoxidaveis, aumente
o nimero de passes em 2—3 vezes. 1 0.18 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25
2 0.13 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25
§ 3 0.10 0.10 0.12 0.15 0.20 0.20
§ 4 0.05 0.10 0.12 0.15 0.15 0.15
% 5 0.06 0.10 0.10 0.12 0.15
r =
o o o 1 ‘ g 6 0.05 0.07 0.10 0.10
SET =
5T \ 7 0.05 0.08
P 3 8 0.05
9

Nota 1) O primeiro passe causa uma grande pressdo na aresta de corte. Para evitar danos,
mantenha a profundidade de corte entre 0.4—0.5mm no maximo.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

. Vel. de Corte ; Vel. de Corte
Material Dureza Classe (m/min) Material Dureza Classe (m/min)
P ; NX2525 | 200 (150—250) M
’Ago Ea'xo <180HB Ago Inoxidavel <200HB UTi20T | 100 (70—130)
arbono uTi20T 120 (100—150)
Aco Carbono 180—280HB NX2525 170 (150—200) K| Ferro Fundido |  Resisténcia & Tragdo uTi20T 80 (60—100)
Ago Liga UTi20T 100 (70—120) Cinzento <350MPa HTi10 100 (70—130)

® : Estoque mantido.
G030 (Nota: 10 insertos por embalagem)



90°

Diferenga de altura entre o
inserto e o suporte (mm)

Condigcoes de montagem dos insertos

Nota 1) Quando os insertos sdo montados no suporte, havera uma diferenga de altura entre o
inserto e o suporte como mostrado na tabela a seguir.

INSERTOS SMT (Rosqueamento)

Diferencga de altura entre o inserto e o

suporte (mm)

Rosqueamento

Canal

1.23

0.05

S/Cobertura Dimensdes (mm)
paa e g em e s e
5
SMTTR16036001 (] 1.0—1.5 9.525/3.18| 0.1 <. t
SMTTR16036002 (] 1.75—2.0 9.525/3.18| 0.2 £ %@*
Q
INSERTOS SMG (Canal)
Cermet [S/Cabertura Dimensdes (mm)
Referéncia Qe Geometria
para Pedido o § g CW | CDX IC S BCH
Z |5k
SMGTR16X2050 ®( 05 1.5 | 9.525 2 —
SMGTR16X2060 ® (@@ 06 1.5 | 9.525 2 =
SMGTR16X2050C ® |0 @® 05 1.5 | 9.525 2 0.05
SMGTR16X2060C ® (@@ 06 1.5 | 9.525 2 0.05 24.5
SMGTR16X2070C ® |00 07 2 9.525 2 0.05 »
SMGTR16X2075C ® (@@ 0.75 2 9.525 2 0.05
SMGTR16X2080C ® |0 @® 08 2 9.525 2 0.1
SMGTR16X2090C ® (@@ 09 2 9.525 2 0.1 o
SMGTR16X2095C ® |®® 095 2 9.525 2 0.1
SMGTR16X2100C o 00| 1 25 | 9.525 2 0.1
SMGTR16X2110C o (@0 11 25 | 9.525 2 0.1
SMGTR16X2120C o (@0 12 25 |9.525 2 0.1
SMGTR16X2130C ® |00 13 25 | 9.525 2 0.1

Nota 1) Consulte as condigbes de corte para torneamento de canal na pagina F138.

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001

ROSQUEAMENTO n
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ROSQUEAMENTO INTERNO

surorte MM T
I i!i I i!i i i - ROSQUEAMENTO INTERNO

GAMF  Fig.1 (Parafuso) Fig.2 (Parafuso)
w — - ———— — ————— - =
] 'S
- LDRED
pmiy| ‘A LF H LDRED LF
DCON

GAMF
15°

Fig.3 (Grampo)

Consulte as dimensdes PDX e
PDY na tabela de insertos.

|
3\

- =
DMIN Somente suporte a direita.
g ) D * o Q* A4
Referéncia § Referéncia Anj:lo Dimensdes (mm) ﬁ' @ @ /® Fi
para Pedido = | do Inserto Helice Grampo | Parafuso | Anel (DParafuscdeCa%o l : ¢
R DCON| LF |LDRED) WF | H |DMIN| e Fixagéo| de Fixaco |Elastico/@Part Reiig| C2I60 | Chave
MMTIR1316AK11-SP15 | @ 1.5°| 16 [125| 25 | 87(15 |13 | — TS25 - - — | DTKYO08F| 1
MMTIR1316AK11-SP25 |® 25°| 16 (125 25 | 87|15 |13 | ~— 7525 - - — | @TKYO0sF| 1
MMTIR1316AK11-SP35 |® |MMT11IR|3.5°| 16 [125| 25 | 87|15 |13 | — 7825 - - — | DTKYO08F| 1
MMTIR1516AM11-SP15 | @ | :(:::: |1.5°| 16 [150| 32 | 9.7(15 |15 | — 7525 - - — | @TKYO0sF| 1
MMTIR1516AM11-SP25 | @ 25°| 16 [150| 32 | 97|15 | 15| ~— 7825 - - — | DTKYO08F| 1
MMTIR1516AM11-SP35 | ® 3.5°| 16 (150| 32 | 9.7|15 |15 | ~— 7525 - — — | @TKYO08F| 1
MMTIR1916AM16-SP15 | ® 1.5°| 16 |150| 40 [12.2{15 |19 | — |CS350860T| — - — | @TKY15F | 2
MMTIR1916AM16-SP25 | ® 2.5°| 16 [150| 40 |12.2|15 |19 | — |CS350860T| — - — | @TKY15F | 2
MMTIR1916AM16-SP35 |® | MMT16IR [3.5°| 16 |150| 40 |12.2|15 | 19 —  |CS350860T| — — — DTKY15F | 2
MMTIR2420AQ16-C o ©+11.5°| 20 [180| 40 [14.2(19 | 24 | SETK51 | SETS51 | CR4 |BHESIS000CTI3oTP15|BIRVISE | 3
) MMTIR2925AS16-C ° 1.5°| 25 |250| 60 |16.7|23.4| 29 | SETK51 | SETS51 | CR4 |BHESSS008ICTI3oTP15 BIRYISE | 3
& MMTIR3732AS16-C ° 1.5°| 32 |250| 48 |20.5|30.4| 37 | SETK51 | SETS51 | CR4 |QHECO0S8ICTIS2TP15|QIRYISE | 4
E MMTIR2420AQ22-SP15 |® 1.5°| 20 [180| 50 [15.5(19 | 24| - 7543 - - — | @TKY15F | 2
3 MMTIR2420AQ22-SP25 |® 2.5°| 20 (180| 50 |15.5/19 |24 | - TS43 - - — | @TKY15F | 2
3 MMTIR2420AQ22-SP35 |® |MMT22IR|3.5°| 20 [180| 50 [15.5(19 |24 | - TS43 — - — | @TKY15F | 2
& MMTIR3025AR22-C o “11.5°| 25 |200| 38 |17.8|23.4| 30 | SETK61 | SETS61 | CR5 |BHESSH008 CTI43TP15| DIYALE | 4
MMTIR3832AS22-C ° 1.5°| 32 |250| 48 |21.8|30.4| 38 | SETK61 | SETS61 | CR5 |BHESHH008 cTi43TP15| BIKYZLE | 4
MMTIR4640AT22-C ° 1.5°| 40 |300| 60 |26.2|38 | 46 | SETK61 | SETS61 | CRS |DHESOL008|CTI43TP15| DY | 4

Nota 1) Utilize o calgo como mostrado abaixo (vendido separadamente), dependendo da corregéo de angulo de hélice da rosca.
* O suporte com fixagéo por parafuso nao utiliza calgo. (O prprio suporte possui o angulo de hélice.) Utilize um suporte com um angulo de hélice apropriado.
+ O didmetro minimo de corte (DMIN) mostra o diametro do furo, ndo o diametro da rosca.

* Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, CS350860T=3.5, SETS51=3.5, TS43=3.5, SETS61=5.0, HFC03006=1.5, HFC04008=2.2

G032

CALGO
Msese| Referencia [Estael 6 k] Suporte  Agde| Refersncia [Estel ] Suporte
(@) para Pedido | R @) Aplicavel (@) para Pedido | R ©) Aplicavel
—1.5°[ CTI32TN15 | ® | —3° —1.5°| CTI43TN15 | ® | —3°
—0.5°| CTI32TNOS | ® | —2° —0.5°[ CTI43TNO5 | ® | —2° R
0.5°| CTI32TP05 | ® | —1° 0.5°| CTI43TP05 | ® | —1° |MMTIR  Angulode
1.5°| CTI32TP15 | @ | 0©° 1.5°| CTI43TP15 | ® | 0° | '”°'('3?)93°
2.5°[ CTI32TP25 | ® 1° 25°| CTI43TP25 | ® 1°
3.5°| CTI32TP35 | ® 2° 3.5°| CTI43TP35 | ® 2°
4.5°| CTI32TP45 | @ 3° 4.5°| CTI43TP45 | @ 3°
[ ]Fornecido em conjunto com o suporte.
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
Material Dureza Classe | Vel. de Corte (m/min) Material Dureza Classe | Vel. de Corte (m/min)
P VP10MF 150 (70—230) S| | Reslstent VP10MF 45 (15—70)
Aco Baixo Carbono| ~ <180HB VP15TF | 100 (60—140) '9320%2fof” es - VP15TF 30 (20—40)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT B
VP10MF 140 (80—200) VP10MF 60 (40—80)
Ago Carbono- Ago Liga | 180—280HB VP15TF 100 (60—140) Liga de Titanio - VP15TF 45 (25—65)
VP20RT 80 (60—100) VP20RT
M| Aco Inoxidavel sa00uB [ PISTE| 800-1200 M| AgoEndurecido | 45-s5HRC T gg:;g;
K| Ferro Fundido [Resisténciaa Tragdo| VP10MF 140 (80—200)
Cinzento <350MPa VP15TF 90 (60—120)

® : Estoque mantido.

(Nota: 5 insertos por embalagem)

COMO SELECIONAR UM CALGO > G012

REFERENCIA PARA PEDIDO DA LINHAMMT > G022




MMT

INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS 3-D,

CLASSE DE TOLERANCIA M

INSERTOS
Cobertura Dimensdes (mm) Profund.
8 Referéncia w ke Passo de Corte G )
= para Pedido b g Ic S | PDY | PDX | RE | Total R EIE
£ mm fios/pol. (mm)
. | MMT11IRA60-S ° 05—1.5/ 48—16 |6.35 | 3.04 | 0.8 | 09 | 0.03 | — [PerfilParcial PNA
8 | MMT16IRA60-S ° 0.5—1.5| 48—16 | 9525| 344 | 0.8 | 0.9 | 0.03
£ | MMT16IRG60-S ° 1.75—3.0| 14—8 | 9525| 3.44 | 1.2 17 | 011 —
©
o
E 5
[}
o
. | MMT11IRA55-S ° 48—16 [6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 0.07 | — |Perfil Parcial ~PNA
B | MMT16IRA55-S ° 48—16 |9.525| 344 | 0.8 | 09 | 007 | —
2 | MMT16IRG55-S ° 14—8 | 9.525| 3.44 | 1.2 17 | 0.21 —
S
o
£
[
o
MMT11IR100ISO-S ° 1.0 6.35 | 3.04 | 06 | 0.7 | 0.06 | 0.58 |Perfil
MMT11IR125ISO-S | @ 1.25 6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 0.08 | 0.72 |Completo PNA
MMT11IR150ISO-S ° 15 6.35 | 3.04 | 08 1.0 | 0.10 | 0.87
3 | MMT16IR1001SO-S |® ®| 1.0 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.06 | 0.58
E MMT16IR125ISO-S e @ 125 9.525| 344 | 08 | 09 | 0.08 | 0.72
S | MMT16IR150I1SO-S |(®|®| 1.5 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.10 | 0.87 o
2 | MMT16IR175ISO-S e e 175 9.525| 3.44 | 0.9 12 | 0.11 | 1.01 z
MMT16IR200ISO-S |® |®| 20 9.525| 344 | 1.0 13 | 013 | 1.15 =
MMT16IR250ISO-S e @ 25 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 017 | 1.44 w
MMT16IR300ISO-S |e |®| 3.0 9.525| 3.44 | 11 15 | 0.20 | 1.73 g
MMT16IR160UN-S ° 16 9.525| 3.44 | 0.9 1.1 | 0.11 | 0.92 |Perfil PNA o
& [ MMT16IR140UN-S ° 14 9.525| 3.44 | 0.9 12 | 0.12 | 1.05 |Completo
§ MMT16IR120UN-S ° 12 9.525| 344 | 11 14 | 014 | 1.22
£
<
4
s ]
& | MMT16IR190W-S ° 19 9.525| 3.44 | 0.8 1.0 | 0.18 | 0.86
= | MMT16IR140W-S ° 14 9.525 | 3.44 | 1.0 12 | 025 | 1.16
2 | MMT16IR110W-S ) 11 9.525 | 3.44 | 1.1 15 | 0.32 | 1.48
i
£
o
=
=
MMT16IR190BSPT-S | @ 19 9525| 344 | 08 | 09 | 0.18 | 0.86
MMT16IR140BSPT-S | @ 14 9.525| 344 | 1.0 | 1.2 | 025 | 1.16 |Completo
— | MMT16IR110BSPT-S |@® 11 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.32 | 1.48
o
w E
m

IDENTIFICACAO
M M T I R 1 0 0 I S o — S s Insertos com quebra-cavacos 3-D,
\ \ classe de tolerancia M
m Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R ‘ Direito 100 |1.0mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil Parcial 60°
A ou 55 | Perfil Parcial 55°
A 2 125 |1.25mm -
cl!::(n;au%e}rrlg gr?to Aplicagao 48—16 fios/pol. ISO |Métrica ISO
(mm) E | Externa 150 | 1.5mm 1.75—3.0mm W |Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interna 175 [1.75mm| G ou BSPT|BSPT
16 9.525 200 | 2.0mm 14—8 fios/pol. UN |UN Americana
250 |2.5mm
300 |3.0mm
GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G016 ACESSORIOS > P001 INFORMAGOES TECNICAS >aqo01 G033




ROSQUEAMENTO

G034

ROSQUEAMENTO INTERNO

MMT

INSERTOS RETIFICADOS,

CLASSE DE TOLERANCIA G

INSERTOS
. gg N (I).(:f)ertura baces Dimensdes (mm) géo&nr?é
«© O e A
e g% para Pedido 3k Ic [ PDY | PDX | RE [ Total Geometria
= [ mm fios/pol. (mm)
MMT11IRA60 ®® 05-15| 48—16 [ 635 | 304 | 0.8 | 09 | 0.05 | — |Perfil Parcial pNa

5 MMT16IRA60 @ e 05-15| 48—16 | 9.525| 344 | 08 | 09 | 005 | — 60°

= MMT16IRG60 ® ®| 1.75—-3.0| 14-8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.16 -

S| | MMT16IRAG60 (@ | 05—30| 48—8 | 9525 344 | 12 | 1.7 | 005 | —

c MMT22IRN60 [ 3.5—5.0 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.30 —

%

a _
MMT11IRA55 o 48—16 | 635 | 3.04 | 08 | 09 | 005 | — |Perfil Parcial pna

i MMT16IRA55 o0 48—16 | 9.525| 344 | 08 | 09 | 005 | — 55°

= MMT16IRG55 e e 14—8 9.525| 3.44 1.2 1.7 0.21 -

©| | MMT16IRAG55 |e 48—8 | 9525 344 | 12 | 1.7 | 007 | —

& MMT22IRN55 [ 7—5 12.7 4.64 1.7 2.5 0.44 —

%

a sl
MMT11IR050ISO (@ 0.5 6.35 3.04 0.6 04 0.03 | 0.29 |Perfil Completo
MMT11IR075ISO |® 0.75 6.35 | 3.04 0.6 0.6 0.04 | 043
MMT11IR100ISO (@ |® 1.0 6.35 | 3.04 0.6 0.7 0.10 | 0.58
MMT11IR125ISO |(e|® 1.25 6.35 | 3.04 0.8 0.9 0.12 | 0.72
MMT11IR150ISO |(e|® 15 6.35 | 3.04 0.8 1.0 0.14 | 0.87
MMT11IR175ISO |® 1.75 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.10 | 1.01
MMT11IR200ISO |e® 2.0 6.35 | 3.04 0.9 1.1 0.18 | 1.15
MMT16IR050ISO (@ 0.5 9.525| 3.44 0.6 04 0.03 | 0.29

8 MMT16IR075ISO (@ 0.75 9.525| 3.44 0.6 0.6 0.04 | 043

E 6H MMT16IR100ISO (@ ® 1.0 9.525| 3.44 0.6 0.7 0.10 | 0.58

s MMT16IR125ISO (@ |® 1.25 9.525| 3.44 0.8 0.9 0.12 | 0.72

§ MMT16IR150I1SO (@@ 1.5 9.525| 3.44 0.8 1.0 0.14 | 0.87
MMT16IR175ISO |(e|® 1.75 9.525| 3.44 0.9 1.2 0.10 | 1.01 _
MMT16IR200ISO |(®|® 2.0 9.525| 3.44 1.0 1.3 0.18 | 1.15
MMT16IR250I1SO |e@|® 2.5 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.15 | 1.44
MMT16IR300ISO (@@ 3.0 9.525| 3.44 1.1 1.5 0.26 | 1.73
MMT22IR350ISO (e 3.5 12.7 4.64 1.6 2.3 0.22 | 2.02
MMT22IR400ISO |® 4.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.25 | 2.31
MMT22IR450ISO |e@ 4.5 12.7 4.64 1.6 2.4 0.28 | 2.60
MMT22IR500ISO (@ 5.0 12.7 4.64 1.6 2.3 0.32 | 2.89

IDENTIFICACAO
MMT| 16| |I| [R| |050| | ISO
[Gesigragie] o] [
Sentido de Corte Passo Tipo de Rosca
R ‘ Direito 050 [0.5mm 0.5—1.5mm 60 |Perfil Parcial 60°
- - - 075 |0.75mm| A ou 55 |Perfil Parcial 55°
cﬁ.':mefrrnggr(i’to Aplicagdo 100 |1.0mm 48—16 fios/pol. ISO |Meétrica ISO
(mm) E | Externa 125 |1.25mm 1753 0mm W |Whitworth para BSW, BSP
11 6.35 | | Interna 150 |1.5mm G T on BSPT|BSPT
16 9.525 175 |1.75mm 14—38 fios/pol. UN |UN Americana
2| 127 200 |2.0mm RD |DIN 405 Redonda
250 |2.5mm AG 0-5—03u-0mm TR |ISO Trapezoidal 30°
300 |3.0mm 48—8 fios/pol. ACME|ACME Americana
350 [3.5mm UNJ |UNJ
400 [4.0mm 3.5—5.0mm APBU | API Buttress Casing
450 [45mm | N ou APRD|API Round Casing & Tubing
500 |5.0mm 75 fios/pol. NPT |NPT
NPTF |NPTF

® : Estoque mantido.
(Nota: 5 insertos por embalagem)




gg Cobertura Dimensdes (mm) Profund.
.8— @3 e Wl Passo de Corte )
= %% para Pedido ‘5_5 IC s PDY | PDX RE Total Geometria
= aa mm fios/pol. (mm)
MMT11IR320UN |@ 32 6.35 | 304 | 06 | 0.6 | 0.04 | 0.46 |Perfil Completo
MMT11IR280UN |@ 28 6.35 | 304 | 06 | 07 | 005 | 052
MMT11IR240UN |@ 24 6.35 | 304 | 07 | 08 | 0.09 | 0.61
MMT11IR200UN |e 20 6.35 | 3.04 | 08 | 09 | 011 | 0.73
MMT11IR180UN |@ 18 6.35 | 304 | 08 | 1.0 | 0.12 | 0.81
MMT11IR160UN |® 16 635 | 304 | 09 | 1.1 | 014 | 0.92
MMT11IR140UN |@ 14 635 | 304 | 09 | 1.1 | 011 | 1.05
MMT16IR320UN |@ 32 9.525| 344 | 06 | 06 | 0.04 | 0.46
MMT16IR280UN |@ 28 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.05 | 0.52
g MMT16IR240UN |@ 24 9.525| 344 | 07 | 08 | 0.09 | 0.61
§ MMT16IR200UN |@ 20 9525 344 | 08 | 09 | 011 | 0.73
2 |28 MMT16IR180UN |@ 18 9525 344 | 0.8 | 1.0 | 0.12 | 0.81
< MMT16IR160UN (@@ 16 9525 344 | 09 | 11 | 014 | 0.92
5 MMT16IR140UN |@|® 14 9.525| 344 | 09 | 12 | 011 | 1.05
MMT16IR130UN |@ 13 9525 344 | 10 | 13 | 0.10 | 1.13
MMT16IR120UN |e|® 12 9525 344 | 11 | 14 | 018 | 1.22
MMT16IR110UN |@ 11 9525 344 | 11 | 15 | 013 | 1.33
MMT16IR100UN |@ 10 9.525| 344 | 11 | 15 | 0.15 | 1.47
MMT16IRO90UN |@ 9 9525 344 | 12 | 17 | 017 | 1.63
MMT16IROSOUN |@ 8 9525 344 | 11 | 15 | 027 | 1.83 g
MMT22IR0O70UN |@ 7 [127 | 464 | 16 | 23 | 023 | 2.09 m
MMT22IR060UN |® 6 (127 | 464 | 16 | 23 | 026 | 2.44 =
MMT22IR050UN |e 5 127 | 464 | 16 | 23 | 032 | 2.93 3
MMT11IR190W ° 19 6.35 | 3.04 | 08 | 1.0 | 0.19 | 0.86 |Perfil Completo 2
MMT11IR140W ° 14 635 | 304 | 09 | 11 | 026 | 1.16 3
MMT16IR280W ° 28 9.525| 344 | 06 | 0.7 | 0.09 | 0.58
MMT16IR260W ° 26 9525 344 | 07 | 08 | 0.10 | 0.63
% MMT16IR200W ° 20 9525 344 | 0.8 | 09 | 0.18 | 0.81
@ MMT16IR190W 0 19 9525 344 | 08 | 1.0 | 0.19 | 0.86
2 | S |MMT16IR180W ° 18 9.525| 344 | 08 | 1.0 | 0.20 | 0.90
@ 12 | MMT16IR160W ° 16 9525 344 | 09 | 1.1 | 023 | 1.02
§ | <|MMT16IR140W o0 14 9525 344 | 10 | 12 | 026 | 1.16
< | & |MMT16IR120W ° 12 9.525| 344 | 11 | 14 | 030 | 1.36
S | O | MMT16IR110W ) 11 9.525| 344 | 11 | 15 | 033 | 1.48
£ MMT16IR100W ° 10 9525 344 | 11 | 15 | 037 | 1.63
= MMT16IR090W ° 9 9525 344 | 12 | 17 | 034 | 1.81
MMT16IR080W ° 8 9525 344 | 12 | 15 | 0.39 | 2.03
MMT22IR070W ° 7 [127 | 464 | 16 | 23 | 046 | 2.32
MMT22IR060W ° 6 |127 | 464 | 16 | 23 | 053 | 2.71
MMT22IR050W ° 5 127 | 464 | 1.7 | 24 | 066 | 3.25
MMT11IR190BSPT |@ 19 635 | 3.04 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86 |Perfil
2 | MMT11IR140BSPT |@ 14 6.35 | 3.04 | 09 | 1.0 | 0.26 | 1.16 |Completo
~ | £ |MMT16IR190BSPT (@ @ 19 9525 344 | 08 | 09 | 0.14 | 0.86
& | & | MMT16IR140BSPT |@|® 14 9525 344 | 10 | 12 | 026 | 1.16
@ [ | MMT16IR110BSPT |@|® 11 9525 344 | 11 | 15 | 033 | 1.48
8
© MMT16IR100RD |@ 10 9525 344 | 1.1 | 12 | 055 | 1.27 [Perfil
2 MMT16IR0OSORD |@ 8 9525 344 | 14 | 14 | 0.70 | 1.59 |Completo
2| |MMT16IR06ORD |® 6 | 9525 344 | 14 | 15 | 093 | 212
% |7H| MMT22IR040RD |® 4 (127 | 464 | 22 | 23 | 140 | 3.18
8 E
z
(a]

GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G016 (G035




ROSQUEAMENTO INTERNO

M MT INSERTOS RETIFICADOS,
CLASSE DE TOLERANCIA G

INSERTOS
gg Cobertura Dimenso6es (mm) Profund.
9158 &nci Passo
o |®o Referéncia L de Corte .
S s para Pedido 3 Ic s | poy | pox | _RE | Tota CrEErEiE
Fo = mm fios/pol. RERIL| (mm)
5 MMT16IR150TR ° 1.5 9.525| 344 | 1.0 | 1.1 | 0.08 | 0.90 |Perfi s
= MMT16IR200TR (] 2.0 9.525| 3.44 11 1.3 0.15 | 1.25 | Semicompleto PDX
2 MMT16IR300TR ° 3.0 9.525| 344 | 1.3 | 15 | 0.15 | 1.75 | —IREL
E;,_7H MMT22IR400TR (] 4.0 12.7 4.64 1.7 1.9 0.15 | 2.25
E MMT22IR500TR [ J 5.0 12.7 4.64 21 2.5 0.15 | 2.75
o
2]
© MMT16IR120ACME | ® 12 9.525| 3.44 1.2 1.3 0.05 | 1.19 |Perfil
§ MMT16IR100ACME | @ 10 9.525| 3.44 | 1.2 1.3 | 0.08 | 1.52 |Semicompleto
5 MMT16IR0OS80ACME | @ 8 9.525| 3.44 14 15 0.10 | 1.84
E 3G| MMT22IR060ACME | @ 6 12.7 4.64 1.8 21 0.10 | 2.37
g MMT22IR050ACME | @ 5 12.7 4.64 2.0 23 0.10 | 2.79
o
<
o 2 Quando usinar uma rosca interna UNJ, faca um furo com o didametro apropriado.
E = Entéo usine com 60° UN Americana. Neste caso, um inserto de perfil completo ndo pode ser utilizado.
s
<
i
=]
[}
3
x MMT22IR050APBU | @ 5 12.7 4.64 2.8 1.9 0.74/0.18] 1.55 |Perfil
Completo

API Standard

MMT16IR100APRD | @ 10 9.525| 3.44 | 1.2 14 | 0.34 | 1.41 |Perfil
MMT16IR080APRD | ® 8 9.525| 3.44 | 13 15 | 0.41 | 1.81 |Completo

API Round Casing&Tubing | API Buttress Casing

API RD Standard
T
[

o MMT16IR270NPT ° 27 9.525| 3.44 | 0.7 0.8 | 0.04 | 0.66 |Perfil

S|e MMT16IR180NPT ° 18 9.525| 344 | 08 1.0 | 0.08 | 1.01 | Completo

2 | 2| MMT16IR140NPT ° 14 9.525| 3.44 | 09 12 | 0.09 | 1.33

g & | MMT16IR115NPT ° 115 | 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 011 | 1.64

,‘_‘ £ | MMT16IR08ONPT ° 8 9.525| 344 | 1.3 18 | 014 | 2.42

% z
MMT16IR140NPTF | @ 14 9.525| 3.44 | 09 1.2 | 0.04 | 1.35 |Perfil
MMT16IR115NPTF | @ 115 | 9.525| 3.44 | 1.1 15 | 0.04 | 1.63 |Completo
MMT16IRO8ONPTF | @ 8 9.525| 344 | 1.3 1.8 | 0.04 | 2.38

NPTF Americana
Classe 2

® : Estoque mantido.
G036 (Nota: 5insertos por embalagem) GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G016




MICRO-MINI TWIN

B CT STANDARD
¥ DX ~— : | |
L;L = E——— =
‘ g DMIN Pox || pox L DCON ::
pox | /\_ [ Pbx

Q CDX

PNA
60°
Estoque § Roscas
© - - Dimensdes (mm)
Referéncia Metal duro & | Roscas Métricas | Rosca Passo Unificado
; o . |Cobertura| <
para Pedido Micrograo © b
8 | Rosca | Passo Rosca asso IDMIN| RE |DCON| LF | LU |CDX| WF PDXWF2| H
TF15 \VP15TF| 3 ({rmma) (fios/pol.)
CT0305RS-M4 [ ] (] Sem [ =M4 0.5—1.0 36—24 |3 |0.03] 3 |50| 5.2| 6 |1.3|0.6/1.2|2.7
2N0.8-32UNC
CTO3RS-M4 [ ] [ ] Sem [ =M4 0.5—1.0 36—24 (3 |0.03] 3 |50(10.2| 6 [1.3|0.6/1.2(2.7
=NO.8-36UNF
CTO3RS-M4B [ ] (] Com|=M4 0.5—1.0 36—24|3 [0.03] 3 |50 110.2) 6 [1.3|0.6/1.2(2.7
- [ ] () Sem|=M6 |0.75—1.25 28—20(4.5|0.05 4 (60| 7.6/ 7 |1.8/0.8/1.7|3.6
CT0407RS-M6 >1/4-20UNC
CT04RS-M6 [ ] [ ] Sem|=M6 |0.75—1.25 >1/4-28UNF 28—20(4.5|0.05/ 4 |60|15.6| 7 |1.8/0.8/1.7|3.6
CT04RS-M6B [ ] () Com|=M6 |0.75—1.25 28—20(4.5 |0.05 4 |60 156 7 [1.8/0.8|/1.7|3.6
- [ ] (] Sem|2M8 |0.75—1.5 24—18 16 |0.05 5 |70 (11 8 1231 |2.2(45
CT0511RS-M3 =5/16-18UNC
- (] (] S =M8 .75—1. 24—1 . 70 21 23|11 (2.2]4.
CTO5RS-M8 em 0.75—1.5 >5/16-24UNF 8(6 |0.05 5 0 8 3 5 E
CTO5RS-M8B [ ] [ ] Com|=M8 |0.75—1.5 24—18 16 |0.05| 5 |70 |21 8 (231 |2.2|45 z
=
CT0611RS-M10 [ ] [ ] Sem | 2M10 |0.75—1.75 >3/8-16UNC 24—16 |7 |0.05] 6 |75 (11 8 1281 22|54 ﬁ
=ren =)
- [ ] [ ] S =2M10 |0.75—1. - . . . . [<}
CTO6RS-M10 em 0.75—1.75 >3/8-24UNF 24—16 |7 |0.05| 6 | 75|21 8 (281 |22|54 8
CTO06RS-M10B (] [ ] Com|=M10 0.75—1.75 24—16 |7 |0.05| 6 |75 |21 8 (281 |22|54 4
CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
q n Balango Recomendado
Material Vel. de Corte (m/min) da Ferramenta (mm)
Acgo Carbono icro-Mini Twi
P <;Ag:o Liga 50 (30—80) Micro '\éllpl Twin Nota 1) Usinagem com refrigeragéo é
—
M Aco Inoxidavel 50(30—80) | o ———~——t---—- 1 recomendada} ,
\ Nota 2) Preste atencéo na usinagem de
K Ferro Fundido 5030—-80) | (¥ | pequenos didametros em altas
T rotacdes, caso a taxa de avango
N Metais N&o Ferrosos 80 (50—100) LU+2(mm) Suporte nao seja compativel com a
rotacéo.
ENORMA DE PROFUNDIDADE ® Métrica o)
DE CORTE ) P(Passo) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
@ A tabela ao lado mostra as profundidades
de corte em usinagens externas de Prof. Total de Corte | 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
roscas métricas 1SO. 1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07
2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07
) 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07
4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07
5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07
6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06
@ 7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06
o 8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06
& 9 - 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
o 10 = 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
% 11 - 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
o 12 = = 0.03 0.03 0.04 0.05
g 13 — - 0.02 0.03 0.04 0.04
E 14 - = 0.01 0.02 0.03 0.04
15 - - - 0.01 0.03 0.04
16 - - - - 0.03 0.03
17 - - - - 0.02 0.03
18 = = = = 0.01 0.03
19 — - - - - 0.03
20 = = = = = 0.02
21 — — — — — 0.01
@ : Estoque mantido. ACESSORIOS > P001

(MICRO-MINI TWIN disponivel em embalagens com 1 pega.) INFORMAGOES TECNICAS > Qo001 G037




ROSQUEAMENTO

G038

ROSQUEAMENTO INTERNO

B PRECAUGOES AO UTILIZAR A MICRO-MINI TWIN

@ Quando utilizar um suporte para uso geral / torno automatico:

[MPara evitar o lascamento da 22 aresta de corte, cuidado ao introduzir a ferramenta para
torneamento interno no furo. Veja a fig. 1. Se a 22 aresta encostar na face interna do suporte,
existe a possibilidade de ocorrer o lascamento.

[2lQuando utilizar este tipo de suporte, existe a possibilidade de danificar a haste e a 22 aresta.
Tenha certeza de que os parafusos de fixagdo estdo apertados com o torque correto.
Além disso, certifique-se de que ndo ha parafuso proximo a 22 aresta de corte, o que pode causar
a quebra da ferramenta para torneamento interno.

©Quando utilizar suporte Mitsubishi.
Quando utilizar suporte com um balango recomendado, garanta que o 3° parafuso de fixagdo
tenha sido removido. O valor do torque para o parafuso de fixacdo € 2.0 N * m.

@ Quando utilizar um suporte tipo quadrado

[MlQuando instalar uma ferramenta para torneamento interno dentro do suporte, aperte o parafuso
de fixacdo depois de garantir que as faces planas da ferramenta para torneamento interno e do
suporte estejam paralelas. Veja a fig. 3.

[2ICertifique-se de apertar os parafusos de fixagdo com o torque recomendado.

[BIN&o aperte o parafuso de fixagcdo sem que a ferramenta para torneamento interno esteja instalada,
pois o grampo de fixagado do suporte pode ser danificado.

SUPORTE QUADRADO

Fig.1

Face interna do suporte

¢

—

Sentido de insergao

Fig.2

3° parafuso de fixagdo

Ponto de insergéo

Fig.3

Insergéo* Plano de referéncia do
suporte tipo quadrado

Ao apertar o parafuso de fixagéo, assegure que
a barra de mandrilar micro-mini twin esteja em
contato com o plano de referéncia do suporte.

45°
-]
E )
=)
20 g
g
L24 100 i
e
S—’V F-’i
o Dimensdes (mm)
Referéncia > . P Micro-Mini Twin Parafuso Torque
para Pedido g Al el O CcT de Fixacao | C"8ve | (Nem)
o B WF * L24
SBH1030R (] 13.8 13.8 13—17.5(14) 0305RS-M4, 03RS-M4(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5
SBH1040R (] 14.7 14.8 18.5—22(19.5) 0407RS-M6, 04RS-M6(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5
SBH1050R (] 15.6 15.8 24—26.5(25) 0511RS-M8, 05RS-M8(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5
SBH1060R ( J 16.5 16.8 24—31.5(25) 0611RS-M10, 06RS-M10(B) HSC05012 |HKY40R| 9.5

* L24 é o comprimento do balango para uma fixagéo suficiente, e ( ) € o comprimento recomendado para usinagem de ago carbono e aco liga.

@ : Estoque mantido.



SUPORTE CILINDRICO

DCONWS o s10 s11 ‘ 3-M4 5,810 ,_SM 3-M4
§ Bl e 1 R -
10 [ 8
®/ [s12 \\@ 2 o o |10 2 B
20 LF
=i RBH158 >N, RBH16 N,
RBH22 >N tem um parafuso de ajuste para diferentes especificagoes RBH190. 7N
de maquina. (Representado pelo nimero 4)
Referéncia | & Dimensdes (mm) Micro-Mini Twin 1, Chave [Toraue
para Pedido | & [nconms[pconws| BD | LF | s10 | S11 | s12 cT olo|o|® (Nem)
RBH15830N | ® | 15.875 3 15 (100 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15840N | ® [ 15.875 4 15 (100 | 15 | 15 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15850N | ® (15.875 5 15 (100 | 15 | 15 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH15860N | ® [ 15.875 6 15 (100 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1630N |(® (16 3 15 (100 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1640N (® (16 4 15 (100 | 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1650N |(® (16 5 15 (100 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
RBH1660N | ® |16 6 15 (100 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|A|A|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19030N | ® (19.05 3 18 (125 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19040N | ® |19.05 4 18 | 125 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) B |B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19050N | ® [19.05 5 18 (125 16 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
*2 RBH19060N | ® |19.05 6 18 (125 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) B|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2030N |® |20 3 12 {125 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|A|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2040N (@ (20 4 13 (125 | 15 | 156 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2050N (@ (20 5 14 (125 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2060N (@ (20 6 15 (125 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|B|B|—|HKY20F | 2.0
RBH2230N (@ (22 3 12 [ 125] 10 | 10 |10 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|A|HKY20F | 2.0
RBH2240N (@ (22 4 13 [125| 15 | 15 (125 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2250N (@ (22 5 14 (125 ] 15 | 15 125 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2260N |® (22 6 15 (125 | 15 | 15 |15 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|B|B|A|HKY20F | 2.0
RBH2530N (@ (25 3 12 (150 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2540N (@ (25 4 13 (150 | 15 | 156 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2550N |® (25 5 14 | 150 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH2560N | @ |25 6 15 (160 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25430N | ® (25.4 3 12 {150 | 10 | 10 | — 0305RS-M4, 03RS-M4(B) A|B|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25440N | ® [ 25.4 4 13 (160 | 15 | 16 | — 0407RS-M6, 04RS-M6(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25450N | ® (25.4 5 14 (150 | 15 | 16 | — 0511RS-M8, 05RS-M8(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
RBH25460N | ® (25.4 6 15 (160 | 15 | 16 | — 0611RS-M10, 06RS-M10(B) A|C|C|—|HKY20F | 2.0
*1 Referéncia para pedido do parafuso de fixacdo A=HSS04004, B=HSS04006, C=HSS04008
*2 Nova referéncia para pedido.
Referéncia Nova referéncia
obsoleta para pedido
RBH1930N RBH19030N
RBH1940N RBH19040N
RBH1950N RBH19050N
RBH1960N RBH19060N
ACESSORIOS > P001

ROSQUEAMENTO

G039



ROSQUEAMENTO INTERNO

@ Diametro minimo de corte € 10mm.
@ Fixagao por parafuso.

sUPORTE TIPo [P E5000 o

I £ I E I - ROSQUEAMENTO INTERNO

MW - —
1 Aresta de Corte El =z
(FSL5108R, 5110R) 2:1}, 2° o)
E“? ~ L 8
] G‘\ol\‘I’IF LF
= ) ) e -
e Tipo 2 Arestas de Corte E - e ~
AN (FSL5112R, 5114R, 5116R) l
22 ) 2° H
N LU -
GAMF LF
Nota 1) Usinagem no sentido oposto 5° peoN
é impossivel. Somente suporte a direita.
g % *2 P
Referéncia 8 Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) \&\}\ /®
para Pedido i & ‘
R| Rosqueamento Canal [DCON| LF | LU | WF | H |DMIN*'| Farefuse | Chave
FSL5108R ®| MLT1001L L 8 125 30 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
FSL5110R ®| MLT1001L | MLG10 L 10 150 40 5.8 9 12 TS25 TKYO08F
FSL5112R ®| MLT1401L | MLG14 L 12 180 50 6.8 | 10.8 14 TS32 TKYO8F
FSL5114R ®| MLT1401L | MLG14 L 14 180 60 7.8 | 124 16 TS32 TKYO08F
FSL5116R ®| MLT2001L | MLG20_ L 16 200 70 9.7 | 14 20 TS43 TKY15F

%1 DMIN : Didametro Minimo de Usinagem
*2 Torque de Fixagdo (N » m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5

(@)
|—
<Et (Haste de metal duro) Rosqueamento interno, Canal
5
[<]
7] e WWWWWWWWA W
8 1 Aresta de Corte -
(FSL5208R, 5210R) 224} 2 LU 8
GAMF LF a
10°
V. (FSL5212R, 5214R, 5216R)
T WWWAWWWWWYY 22| 2° LU | H |
G\RI\TF LF DCON
Nota 1) Usinagem no sentido oposto 5°
& impossivel. Somente suporte a direita.
© % *2 P
Referéncia g Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) %%\ /®
para Pedido i & ‘
R| Rosqueamento Canal [DCON| LF | LU | WF | H |DMIN*'| fRaraluse | chave
FSL5208R ®| MLT1001L | MLG10 L 8 125 60 4.8 7 10 TS25 TKYO8F
FSL5210R ®( MLT1001L | MLG107 L 10 150 70 5.8 9 12 TS25 TKYO8F
FSL5212R ®( MLT1401L | MLG14C L 12 180 80 6.8 11 14 TS32 TKYO8F
FSL5214R ®( MLT1401L | MLG14C L 14 180 85 7.8 12 16 TS32 TKYO8F
FSL5216R ®( MLT2001L | MLG20 L 16 200 | 115 9.7 14 20 TS43 TKY15F

%1 DMIN : Didametro Minimo de Usinagem
*2 Torque de Fixagdo (N m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material Dureza Classe Vel(. n?/%%c))rte Material Dureza Classe Vel(. n?/ﬁﬂ(%c))rte

P ; UP20M 140 (100—180) M UP20M 120 (80—150)
Ao Baixo <180HB Aco Inoxidavel <200HB

arbono uTi20T 120 (100—150) uTi20T 100 (70—130)

Ago Carbono 180—280HB UP20M | 120(100—150) K| Ferro Fundido | Resisténcia a Tragso | UP2OM 80 (60—100)

Ago Liga uTi20T 100 (70—120) Cinzento <350MPa uTi20T 80 (60—100)

® : Estoque mantido.
G040 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

3 ClCobertura | S/Cobertura = d / Dimensdes (mm)
& Referéncia = = gSsojcaliosta .
3 ; S cw Geometria
= para Pedido a E (mm) L W1 [CDX| S |BCH| RE
< o] 2
MLT1001L ® | @ ([Passo15-20| 7 |5 — 238 — | 0.1 |MLT
MLT1401L ) ® |[Passo 1.5—25|11.8 |6.5 — |476| — | 0.1 | MLT1001L
MLT2001L ® | @ ([Passo15—35(16.8/9.03| — 635 — | 0.1 w
RE
L GAN
o 15°
c
g 7@\ -
S " =
>
g MLT1401L/2001L
o
P
L RE
GAN
15°
JOJ :
MLG1012L ° 1.2 7 |5 10 [238] 0.1 | — |MLG..L 0
o
MLG1015L ° 15 7 |5 1.0 [2.38] 01 | — s
MLG1020L ° 2 7 |5 |10 238|041 | — »CF)LBS*:E
0 |2 . %
o] | [
seH &/
L \ GAN 2
—=_ /15° E
=
_ Q) = :
3
3] MLG1415L ° 15 118|165 | 2.0 |476| 0.1 | — |MLG...L 8 4
MLG1420L ° 2 11865 | 20 |476| 01 | — oox  § ®
MLG1430L ° 3 11.8 (6.5 | 2.0 [476| 0.1 | — A hE
7]
MLG2020L ° 2 16.8 |9.03 | 3.0 [6.35| 0.1 | — ! j
MLG2030L ° 3 16.8 |9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — BCH — «
MLG2040L ° 4 16.8 |9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — L SaN
CIE

Nota 1) Consulte as condigbes de corte para torneamento de canal na pagina F145.

B REFERENCIA PARA @®ROSCA METRICA
PROFUNDIDADE DE CORTE  p(Passo) | 0.75 | 1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50
h1 043 | 058 | 0.72 | 0.87 | 1.01 1.15 1.44 1.73 2.02
@ A tabela ao lado mostra as profundidades h2 0.38 0.51 0.63 0.76 0.88 1.01 1.21 1.51 1.77
de corte em usinagens externas de r (RaiodaPonta) | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14 | 018 | 022 | 0.25
roscas métricas 1SO.
@ Quando usinar agos inoxidaveis, aumente 1] 0.10 0.15 0.18 0.20 0.23 0.25 0.25 0.25 0.30
0 nimero de passes em 2—3 vezes. 2| 010 | 0.13 | 015 | 0.20 | 0.20 | 0.20 0.22 0.25 0.25
3| 010 | 010 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.15 0.20 0.22 0.22
§ 4| 0.08 | 010 | 0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.15 0.20 0.20 0.20
§ 5| 005 | 005 | 010 | 0.10 | 0.10 | 0.15 0.15 0.20 0.20
2 6 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 0.10 0.15 0.20
o) 7 0.05 | 0.10 0.10 0.12 0.15
X " = £ |8 0.05 | 010 | 0.10 | 0.15
/\ I < |9 0.07 | 0.10 | 0.10
Sy 10 0.05 | 009 | 0.10
P 3 11 0.05 | 0.10
12 0.05

Nota 1) O primeiro passe causa uma grande pressdo na aresta de corte. Para evitar danos,
mantenha a profundidade de corte entre 0.4—0.5mm no maximo.

ACESSORIOS > P001
INFORMAGOES TECNICAS > Q001 G041




ROSQUEAMENTO INTERNO

CABECA DE
MANDRILAR TIPO @ Pases do Rosca <45mm.

I : I : E- ROSQUEAMENTO INTERNO

AMAAAA
= | L 1 @ §
RE*3 LF

Somente suporte a direita.

o *1 5
pzfgelgir:ﬁ(ijao g Referéncia do Inserto Dimensdes (mm) ﬁ (@ f
R DCON| LF WF |DMIN*2| RE*3|Pino de Fixagéo|Parafuso de Fixagdo| Anel Elastico| Chave
DPT2132R (] 32 40 20 40 0.1 P21S |HSP08014 EO1 HKY40R

MTTL4360: >
DPT2140R [ ] 40 50 25 50 0.1 P21S |HSP08014 EO1 HKY40R

*1 Torque de Fixagdo (N » m) : HSP08014=7.0

%2 DMIN : Didametro Minimo de Usinagem

*3 As dimensdes correspondem ao inserto com raio de ponta RE 0.1.

B REFERENCIA PARA @®ROSCA METRICA
PROFUNDIDADE DE CORTE P (Passo) | 0.75]1.00 | 1.25 | 1.50 | 1.75 | 2.00 | 2.50 | 3.00 | 3.50 | 4.00 | 4.50
e hi 0.43 058|072 087|101 | 115|144 | 1.73 | 2.02 | 2.31 | 2.60
E @ A tabela 20 lado mostra as profundidades h2 0.38 | 0.51 | 0.63 | 0.76 | 0.88 | 1.01 | 1.21 | 1.51 | 1.77 | 2.02 | 2.28
5 de corte em usinagens externas de r (Raio da Ponta) | 0.05 | 0.07 | 0.09 | 0.11 | 0.13 | 0.14 | 0.18 | 0.22 | 0.25 | 0.29 | 0.32
8 roscas métricas 1SO. 1(010 015|018 | 0.20 | 0.23 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30 | 0.30 | 0.35
8 @ Quando utilizar classes de Cermet ou 2(0.10| 0.13 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.25 | 0.25 | 0.25 | 0.30
[ usinar agos inoxidaveis, aumente o nimero 3(0.10|0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.15 | 0.20 | 0.22 | 0.22 | 0.25 | 0.25
de passes em 2—3 vezes. 410.08|0.10|0.12 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.25 | 0.25
3 5|0.05|0.05|0.10 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.23 | 0.25
§ 6 0.05 | 0.05 | 0.07 | 0.08 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.20 | 0.20
o 7 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.12 | 0.15 | 0.20 | 0.20
o 8 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15 | 0.15
r. g 9 0.07 | 0.10 | 0.10 | 0.15 | 0.15
- N - rl \ 2 [10 0.05 | 0.09 | 0.10 | 0.10 | 0.15
7iT 1 0.05 | 0.10 | 0.10 | 0.10
- 5 12 0.05 | 0.08 | 0.10
' * 13 0.05 | 0.10
14 0.05

Nota 1) O primeiro passe causa uma grande pressdo na aresta de corte. Para evitar danos,
mantenha a profundidade de corte entre 0.4—0.5mm no maximo.

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

) Vel. de Corte ) Vel. de Corte
Material Dureza Classe (m/min) Material Dureza Classe (m/min)
P UP20M 140 (100—180) M o UP20M 120 (80—150)
Aco Baixo < Ago Inoxidavel <200HB Ti207
Carbono <180HB NX2525 | 200 (150—250) UTi20 100 (70—130)
UTi20T 120 (100—150) K Resisténcia UP20M 80 (60—100)
f | |
UP20M | 120 (100—150) Ferro Pundido Tragao UTi20T | 80 (60—100)
Cinzento <
Ago Carbono 180—280HB NX2525 | 170 (150—200) =350MPa HTi10 100 (70—130)
Aco Liga
UTi20T 100 (70—120)

® : Estoque mantido.
G042 (Nota: 10 insertos por embalagem)



INSERTOS

° C/Cobertura| Cermet | S/Cobertura Dimensdes (mm)
2 Referéncia 7] = |8 = I1ISO )
2 : [0 N 15} =) Geometria
© < 0 =
[ para Pedido 5 N S E = Passo mm IC S | RE
S |Z = T
MTTL436001 G| @ ® (] 1.0—1.75 12.7 |4.76 | 0.1 [MTTL(60°)
o MTTL436002 G (] (] 2.0—2.5 12.7 |4.76 | 0.2 <.
e MTTL436003 G ° ° 3.0—3.5 12.7 |4.76| 0.3 E8(>R7E<]:E
‘o
G
o
T Q
o
%
HASTE PARA CABECA DE MANDRILAR TIPO D
I I
. ( i
el —
DCONWS
1.5 H DCONMS
LF ‘ o
OAL =z
w [}
=
: 3
A S Dimensdes (mm) =)
S g B aie Chave Cabega 2
uw |DCONWS |DCONMS | LF H OAL 8
B13232 (] 32 32 260 29 300 SD32 HKYGB0R DPT2132R
B14040 ( J 40 40 310 37 360 SD40 HKY60R DPT2140R
EFAIXA DE APLICAGAO
Inserto : MTTR/L(60°)
40-
351
3
E30F
o
o Faixa de
@ 251 aplicagéo
a
201
150
"20 80 60 70 80
Diametro do pré-furo D (mm)
ACESSORIOS > P001

INFORMAGOES TECNICAS > Q001 G043






