





Machos de corte - Machos de roscar

EMUGE

) VA
55 Materiais
W inoxidaveis
G (BSP) ,‘,
Rosca gas Whitworth DIN EN 1SO 228 |
Rosca gas Whitworth DIN EN ISO 228 i
Ll
|
(]
== ]
I2 o/
It
Tolerancia - Tolerancia “X" “X”
Revestimento - Recubrimiento TIN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas 5 66-71 R35 R35
Y C/2-3 C/2-3
¢® E/0/P E/0/P
max. 2.5 X d4
Prof. da rosca e forma do furo
Prof. rosca y tipo agujerom
P 1.1-31 P 1.1-41
1.1-21
Escala de aplicagdo — Material 6
Campo de aplicacion — Material
P i Enorm Enorm
g d fios/1" (tpi) ) 2-VA 2-VA
inch inch  hilos/1" (tpi) l4 lo o dy d TIN
G /16 7.72 28 90 10 6 4.9 6.8
1/8 9.73 28 90 10 7 55 8.8 EFIC03Y6.4035 | EFICO3MM.4035
1/4 13.16 19 100 15 11 9 11.8 EFIC03Y6.4036 | EFICO3MM.4036
3/8 16.66 19 100 15 12 9 15.25 EFIC03Y6.4037 | EFICO3MM.4037
1/2 20.96 14 125 17 16 12 19 EFIC03Y6.4038 | EFICO3MM.4038
5/8 22.91 14 125 17 18 14.5 21
3/4 26.44 14 140 20 20 16 245 EFIC03Y6.4040 | EFICO3MM.4040
/8 30.20 14 150 22 22 18 28.25
1" 33.25 11 160 24 25 20 30.75 EFIC03Y6.4042 | EFICO3MM.4042
11/8 37.90 1 170 24 28 22 35.5
11/4 41.91 11 170 25 32 24 39.5
13/8 44.32 11 180 27 36 29 41.75
11/2 47.80 11 190 27 36 29 45.25
15/8 52.00 11 190 27 40 32 49.5
13/4 BENIE 11 190 27 40 32 51
2" 59.61 11 220 32 45 35 57
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E M UE E Machos de corte conicos - Machos de roscar conica

NPT /.

o

= DIN
37

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas sem juntas de estanqueidade, cone 1:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas con juntas de estanqueidad, cono 1:16

VA
Materiais
inoxidaveis

1=t
° ° [
lo ]
I3
h
Tolerancia - Tolerancia
Revestimento - Recubrimiento TIN TICN
Informagdes técnicas . Substrato - Material de corte HSSE HSSE HSSE
Informaciones técnicas »566-71
YV c/2-3 c/23 C/2-3
‘} E/O/P E/O/P E/O/P
P 233 | P 290 | P 25AT
K 2320000 | K 29942000 | K 25420000
Escala de aplicagdo — Material wE 6 N 15,26 N 15,26 N 15,26
Campo de aplicacion — Material
Tamanho nom. p Rekord Rekord Rekord
Tamafio nom.  fios/1" (tpi) 1-KEG-VA 1-KEG-VA 1-KEG-VA
0 dq hilos/1" (tpi) l4 lo I3 g dy O TIN TICN
1/16 27 90 12 26 8 6.2
1/8 27 90 12 26 10 8 EFIB836A.5764 | EFIBO3WQ.5764 | EFIBO3WR.5764
1/4 18 100 18 345 14 11 EFIB836A.5765 | EFIBO3WQ.5765 | EFIBO3WR.5765
3/8 18 110 18 375 18 14.5
1/2 14 140 23 45 22 18

Didmetros do furo de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
Didmetros de aguijero de nuicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
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Machos de corte conicos - Machos de roscar conica

NPT

o

= DIN
374

60
<11:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas sem juntas de estanqueidade, cone 1:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas con juntas de estanqueidad, cono 1:16

— e —

VA
Materiais
inoxidaveis

EMUGE

Tolerancia - Tolerancia

Revestimento - Recubrimiento TIN TICN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE HSSE
Informaciones técnicas "5 66 - 71
Y C/2-3 c/2-3 c/2-3
‘} E/O/P E/O/P E/O/P
P 21-41 P 21-41 P 21-41
K 21-42 K 21-42 K 21-42
Escala de aplicacdo — Material wE 6 N 1526 N 15,26 N 15,26
Campo de aplicacion — Material
Tamanho nom. P Rekord Rekord Rekord
Tamafio nom.  fios/1" (tpi) 2-KEG-VA 2-KEG-VA 2-KEG-VA
9 d hilos/1" (tpi) l4 lo g do | TIN TICN
3/8 18 110 18 14 11 EFIC836A.5766 | EFICO3WQ.5766 | EFICO3WR.5766
1/2 14 140 23 16 12 EFIC836A.5767 | EFICO3WQ.5767 | EFICO3WR.5767
3/4 14 150 24 20 16 EFIC836A.5768 | EFICO3WQ.5768 | EFICO3WR.5768
1" 11172 170 30 25 20
11/4 11172 190 32 32 24
11/2 111/2 200 32 36 29
2" 111/2 220 34 45 35

Didmetros do furo de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
Diametros de agujero de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
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E M UE E Machos de corte conicos - Machos de roscar conica

NPT /.

o

= DIN
37

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas sem juntas de estanqueidade, cone 1:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas con juntas de estanqueidad, cono 1:16

9 dq
_
ﬂ
|
|

VA
Materiais
inoxidaveis

Tolerancia - Tolerancia

Revestimento - Recubrimiento TIN TICN
Informagdes técnicas 66 - 71 Substrato - Material de corte HSSE HSSE HSSE
Informaciones técnicas » ) R35 R35 R35
YV c/2-3 c/23 C/2-3
‘) E/Q/P E/OQ/P E/OQ/P
P1131  |P 1131 P 1131
1.1-31 11-3.1 1.1-3.1
Escala de aplicagéo — Material N
Campo de aplicacion — Material »E6
Tamanho nom. p Rekord Rekord Rekord
Tamafo nom.  fios/1" (tpi) 1-KEG-R35-VA | 1-KEG-R35-VA | 1-KEG-R35-VA
0 dq hilos/1" (tpi) l4 lo I3 g dy O TIN TICN
1716 27 90 12 26 8 6.2
1/8 27 90 12 26 10 8 EFIB839A.5764 | EFIBO3YB.5764 | EFIBO3YC.5764
1/4 18 100 18 34.5 14 11 EFIB839A.5765 | EFIBO3YB.5765 | EFIBO3YC.5765
3/8 18 110 18 375 18 145
1/2 14 140 23 45 22 18

Didmetros do furo de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
Didmetros de aguijero de nuicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
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Machos de corte conicos - Machos de roscar conica

NPT

o

= DIN
374

60
<11:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas sem juntas de estanqueidade, cone 1:16

Rosca gas conica americana, ANSI/ASME B1.20.1
para roscas con juntas de estanqueidad, cono 1:16

VA
Materiais
inoxidaveis

EMUGE

Tolerancia - Tolerancia

Revestimento - Recubrimiento TIN TICN
Informagdes técnicas 66 - 71 Substrato - Material de corte HSSE HSSE HSSE
Informaciones técnicas » ) R35 R35 R35
Y C/2-3 c/2-3 c/2-3
‘} E/OQ/P E/OQ/P E/Q/P
P 11-31 P 11-31 P 11-31
1.1-3.1 1.1-31 1.1-3.1
Escala de aplicagdo — Material 5
Campo de aplicacion — Material »86
Tamanho nom. P Rekord Rekord Rekord
Tamafo nom.  fios/1" (tpi) 2-KEG-R35-VA | 2-KEG-R35-VA | 2-KEG-R35-VA
9 d hilos/1" (tpi) l4 lo g do O TIN TICN
3/8 18 110 18 14 11 EFIC839A.5766 | EFICO3YB.5766 | EFICO3YC.5766
1/2 14 140 23 16 12 EFIC839A.5767 | EFICO3YB.5767 | EFICO3YC.5767
3/4 14 150 24 20 16 EFIC839A.5768 | EFICO3YB.5768 | EFICO3YC.5768
1" 11172 170 30 25 20
11/4 11172 190 32 32 24
11/2 11172 200 32 36 29
2" 1112 220 34 45 35

Didmetros do furo de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
Diametros de agujero de nucleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
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E M UE E Machos de corte conicos - Machos de roscar conica

Didmetros do furo de niicleo para rosca gas conica NPT, Diametros de agujero de nicleo para rosca gas conica NPT,
cone 1:16 cono 1:16

Machos de corte NPT da EMUGE s&o apropriados para os tipos de furos de Machos de roscar NPT de EMUGE son apropiados para los tipos de agujeros a)
a) até ¢). Para roscas com altos requisitos, p. ex. rosca NPT para aerondutica, hasta c¢). Para roscas con requisitos altos, p. ej. rosca NPT para la aerondutica,
recomenda-se realizar o furo de ntcleo segundo forma b) e ¢). recomendamos realizar el agujero de ntcleo segun forma b) y c).

a) Furacdo cilindrica sem utilizar alargador
Taladrar cilindrico sin uso de escariador

0Dy Tamanho nom. p
‘ Tamafio nom. fios/1" (tpi) @ D1 ty ) ty
‘ 0 d4 hilos/1" (tpi)
‘ 1116 27 6.15 11.8 9.70
‘ = /8 27 8.50 1.9 9.75
= 1/4 18 11.00 17.4 14.25
‘ 3/8 18 14.40 17.7 14.55
; 1/2 14 17.80 231 19.00
\ 3/4 14 23.15 23.6 19.50
T 1" 11172 29.05 28.4 23.40
\I/ 11/4 111/2 37.80 28.9 23.90
1 11/2 111/2 43.85 28.9 23.90
2" 111/2 55.85 29.3 24.35
b) Furacao cilindrica e alargador conico
Taladrar cilindrico y escariar conico
9Ds Tamanho nom. P
‘ Tamario nom.  fios/1" (tpi) 0Dy 0 D3 t 1 ty
. \ ¢ dq hilos/1" (tpi) +0.05
= 1116 27 5.95 6.39 11.8 9.70
v . /8 27 8.30 8.74 1.9 9.75
oD = 1/4 18 10.75 11.36 17.4 14.25
2 3/8 18 1415 14.80 17.7 14.55
1/2 14 17.45 18.32 23.1 19.00
3/4 14 22.80 23.67 23.6 19.50
<§$; 1" 11172 28.65 29.69 28.4 23.40
11/4 11172 37.35 38.45 28.9 23.90
‘ 11/2 11172 43.45 4452 28.9 23.90
2" 111/2 55.45 56.56 29.3 24.35
1) A prévia realizacao do furo t; deve considerar os comprimentos L € L3, segundo 1) La profundidad de agujero previo t1 considera las longitudes L1 y L3 seguin norma
a norma ASME, bem como o comprimento do macho roscado e de 1 a 2 fios de ASME asi como la longitud del macho de roscar 1 a 2 hilos de entrada de seguridad.
entrada de seguranca. E necessério realizar uma furagdo profunda ao utilizar Es necesario el taladrado profundo, si se deben utilizar machos de roscar con
machos com comprimentos de rosca maximos segundo ASME B94.9. longitudes de rosca méaximas segin ASME B94.9.

¢) Recomendagao para a preparacéo de furos cegos
Recomendacion para la preparacion de agujeros ciegos

0Dy Tamanho nom. P
) Tamafio nom.  fios/1" (tpi) 0 D3 b t 0Dy
© \ 0 dq hilos/1" (tpi) +0.05 min. 2) min.
w /16 27 6.39 7.0 10.0 7.6
al ¢ /8 27 8.74 7.0 10.0 10.0
‘ E 1/4 18 11.36 10.2 145 13.1
| 3/8 18 14.80 10.6 15.0 16.5
I 1/2 14 18.32 13.8 19.0 20.5
‘ 3/4 14 23.67 14.2 20.0 25.8
Queiram, por favor, utilizar preferivelmente 1" 11172 29.69 17.0 24.0 322
o desenho com entalhe - 1 Saida 11/4 111/ 38.45 17.5 245 41.0
Egrg];irgtoas“:nhcen preferentemente el disefio 0 Damin. Salidas 11/2 19 1/2 44,52 175 245 472
- 2" 11172 56.56 18.0 25.0 59.2

2) As dimensdes do furo de nicleo baseiam-se em comprimentos minimos, segundo 2) Las dimensiones de agujero de nicleo se basan en longitudes minimas segtn

a norma ASME. Para furos cegos, que nao permitem profundidades minimas t, norma ASME. Para agujeros ciegos, que no permiten profundidades minimas t,
necessita-se de machos especiais. Requer-se um esbogo dimensionado do se necesitan machos de roscar especiales. Se necesita un esbozo dimensionado
furo cego para melhor apreciagéo. del agujero ciego para su debida apreciacion.
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Machos de laminagao - Machos de laminacion
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E M U E E Machos de laminagao - Machos de laminacion

o STEEL
Materiais
DIN de aco
Rosca IS0 Métrica grossa DIN 13
Rosca ISO Métrica regular DIN 13
s s e
l2 o/
I3
It
Tolerancia - Tolerancia 6HX 6HX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas . Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas w5 66 - 71
YV c/2-3 c/2-3
¢ E/O/P E/O/P
max. 3 X dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 1.5-16,22
Escala de aplicagéo — Material N
Campo de aplicacion — Material »E6
i Driick Driick
9 dy P ) 1-STEEL 1-STEEL-SN
mm mm l4 lo I3 0 dyp O TIN TIN
M 25 0.45 50 % 14 2.8 2.1 2.33
3 0.5 56 6 18 35 2.7 2.8 EFIB647A.0030 | EFIB859A.0030
35 0.6 56 7 20 4 3 3.25
4 0.7 63 7 21 45 34 37 EFIB647A.0040 | EFIB859A.0040
45 0.75 70 8 25 6 4.9 4.2
5 0.8 70 8 25 6 49 4.65 EFIB647A.0050 | EFIB859A.0050
5.5 0.9 80 10 30 6 49 5.1
6 1 80 10 30 6 4.9 5.6 EFIB647A.0060 | EFIB859A.0060
7 1 80 10 30 7 5.5 6.6
8 1.25 90 14 35 8 6.2 7.45 EFIB647A.0080 | EFIB859A.0080
9 1.25 90 14 88 9 7 8.45
10 15 100 16 39 10 8 9.35 EFIB647A.0100 | EFIB859A.0100
12 1.75 110 18 44 12 9 11.25
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Machos de laminacao - Machos de laminacion

60°

M A4

Rosca ISO Métrica grossa DIN 13
Rosca ISO Métrica regular DIN 13

=/

DIN
2174

STEEL
Materiais
de aco

EMUGE

Tolerancia - Tolerancia 6HX 6HX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas "5 66 - 71
Y C/2-3 c/2-3
¢® E/0/P E/0/P
max. 3 x dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 15-16,2.2
Escala de aplicagdo — Material N
Campo de aplicacion — Material »B6
B Driick Driick
0 d P 2-STEEL 2-STEEL-SN
mm mm l4 lo 0 dyp O TIN TIN
M 10 15 100 22 7 5.9 9.35
12 1.75 110 24 9 7 11.25 EFIC647A.0112 | EFIC859A.0112
14 2 110 26 11 9 13.1 EFIC647A.0114 | EFIC859A.0114
16 2 110 27 12 9 15.1 EFIC859A.0116
18 25 125 30 14 11 16.85
20 25 140 32 16 12 18.85
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E M U E E Machos de laminagao - Machos de laminacion

o STEEL
Materiais
DIN de aco
Rosca ISO Métrica fina DIN 13
Rosca ISO Métrica fina DIN 13
s s L1
I o/
I3
It
Tolerancia - Tolerancia 6HX 6HX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas . Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas 56671
YV c/2-3 c/2-3
¢ E/O/P E/O/P
max. 3 X dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 15-16,2.2
Escala de aplicagéo — Material N
Campo de aplicacion — Material »E6
I Driick Driick
@ d P ) 1-STEEL 1-STEEL-SN
mm mm l4 lo I3 0 dyp O TIN TIN
M 25 x 035 50 7 12 2.8 2.1 2.37
3 x 035 56 8 18 35 2.7 2.88
35 x 035 56 9 20 4 3 3.38
4 x 05 63 10 21 45 34 3.8
5 x 05 70 11 25 6 49 48
6 x 05 80 13 30 6 49 5.8
6 x 075 80 13 30 6 49 5.7 EFIB859A.0229
7 x 075 80 13 30 7 5.5 6.7
8 x 075 80 14 30 8 6.2 7.7
8 x 1 90 17 35 8 6.2 7.6 EFIB647A.0251 | EFIB859A.0251
9 x 075 90 14 85 9 7 8.7
9 x 1 90 17 35 9 7 8.6
10 x 075 90 15 85 10 8 9.7
10 x 1 90 18 35 10 8 9.6 EFIB647A.0276 | EFIB859A.0276
10 x 125 100 18 39 10 8 9.45 EFIB859A.0277
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Machos de laminacao - Machos de laminacion

MF /.

Rosca IS0 Métrica fina DIN 13
Rosca ISO Métrica fina DIN 13

DIN
2174

: s/

STEEL
Materiais
de aco

EMUGE

Toleréncia - Tolerancia 6HX 6HX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas »[5 66 -71
Y C/2-3 c/2-3
¢® E/0/P E/0/P
max. 3 x dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 1.5-16,22
Escala de aplicagdo — Material N
Campo de aplicacion — Material »B6
B Driick Driick
9 dq P 2-STEEL 2-STEEL-SN
mm mm l4 lo 0 dyp O TIN TIN
M 11 x 1 90 18 8 6.2 10.6
12 x 1 100 18 9 7 11.6
12 x 125 100 22 9 7 11.45 EFIC647A.0302 | EFIC859A.0302
12 x 15 100 22 9 7 11.35 EFIC647A.0303 | EFIC859A.0303
14 x A 100 18 11 9 13.6
14 x 125 100 22 11 9 13.45
14 x 15 100 22 11 9 13.35 EFIC647A.0331 | EFIC859A.0331
15 x 1 100 18 12 9 14.6
15 x 15 100 22 12 9 14.35
6 x 1 100 18 12 9 15.6
16 x 15 100 22 12 9 16,340 EFIC647A.0359 | EFIC859A.0359
18 x 1 110 20 14 11 17.6
18 x 15 110 25 14 11 17.35
18 x 2 125 26 14 11 17.1
20 x 1 125 20 16 12 19.6
20 x 15 125 25 16 12 19.35
20 x 2 140 27 16 12 19.1

= -



E M U E E Machos de laminagao - Machos de laminacion

o STEEL
~DIN Materiais
de aco
Rosca Unificada grossa ASME B1.1
Rosca gruesa Unified ASME B1.1
I
ST s L1 =
l2 g/ é
I3 %
It
Tolerancia - Tolerancia 2BX 2BX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas . Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas w5 66 - 71
YV c/2-3 c/2-3
¢ E/O/P E/O/P
max. 3 X dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 1.5-16,22
Escala de aplicagéo — Material N
Campo de aplicacion — Material »E6
P B Driick Driick
9 dq fios/1" (tpi) 1-STEEL 1-STEEL-SN
inch inch  hilos/1" (ip) |4 I I3 g dp O TIN TIN
No. 4 0.1120 40 56 11 18 35 2.7 2.55
No. 5 0.1250 40 56 11 18 35 2.7 29
No. 6 0.1380 32 56 12 20 4 3 3.15 EFIB647A.5005 | EFIB859A.5005
No. 8 0.1640 32 63 13 21 4.5 34 38
No.10  0.1900 24 70 15 25 6 49 4.35 EFIB859A.5007
No.12  0.2160 24 80 16 30 6 4.9 5
1/4 0.2500 20 80 17 30 7 5.5 5,73 EFIB647A.5009 | EFIB859A.5009
516 0.3125 18 90 20 35 8 6.2 7.3
3/8 0.3750 16 100 22 39 10 8 8.8 EFIB859A.5011
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Machos de laminacao - Machos de laminacion

UNC

Rosca Unificada grossa ASME B1.1
Rosca gruesa Unified ASME B1.1

= DIN
2174

: s/

STEEL
Materiais
de aco

EMUGE

Tolerancia - Tolerancia 2BX 2BX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas "5 66 - 71
Y C/2-3 c/2-3
¢® E/0/P E/0/P
max. 3 x dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 15-16,2.2
Escala de aplicagdo — Material N
Campo de aplicacion — Material »B6
P B Driick Driick
9 dq fios/1" (tpi) 2-STEEL 2-STEEL-SN
inch inch hilos/1" (tpi) 1 lo 0dy O TIN TIN
5/16 0.3125 18 90 20 6 4.9 7.3 EFIC859A.5010
3/8 0.3750 16 100 22 7 5.5 8.8
/16 0.4375 14 100 22 8 6.2 10.25
1/2 0.5000 13 110 25 9 7 11.8 EFIC647A.5013 | EFIC859A.5013
916 0.5625 12 110 26 11 9 13,3
5/8 0.6250 11 110 27 12 9 14.8
3/4 0.7500 10 125 30 14 11 17.85
/8 0.8750 9 140 32 18 14.5 20.9
1" 1.0000 8 160 36 18 14.5 239
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E M U E E Machos de laminagao - Machos de laminacion

o STEEL
~DIN Materiais
de aco
Rosca Unificada fina ASME B1.1
Rosca fina Unified ASME B1.1
I
s s L1 =
I o/ é
I3 %
It
Tolerancia - Tolerancia 2BX 2BX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas . Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas 56671
YV c/2-3 c/2-3
¢ E/O/P E/O/P
max. 3 X dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 15-16,2.2
Escala de aplicagéo — Material N
Campo de aplicacion — Material »E6
p B Driick Driick
0 dq fios/1" (tpi) 1-STEEL 1-STEEL-SN
inch inch  hilos/1" (tpi) |4 o I3 g do a TIN TIN
No. 2 0.0860 64 45 7 12 2.8 2.1 2.02
No. 3 0.0990 56 50 9 14 2.8 2.1 2.32
No. 4 0.1120 48 56 11 18 38 2.7 2.62
No. 5 0.1250 44 56 1 18 35 2.7 2.92
No. 6 0.1380 40 56 12 20 4 3 3.22
No. 8 0.1640 36 63 13 21 45 34 3.85
No.10  0.1900 32 70 15 25 6 49 4.45 EFIB859A.5041
No.12  0.2160 28 80 16 30 6 4.9 5.1
1/4 0.2500 28 80 17 30 7 5.5 5.95 EFIB647A.5043 | EFIB859A.5043
516 0.3125 24 90 17 35 8 6.2 7.45 EFIB859A.5044
3/8 0.3750 24 90 18 3 10 8 9.05 EFIB859A.5045

==




Machos de laminacao - Machos de laminacion

UNF .

Rosca Unificada fina ASME B1.1

Rosca fina Unified ASME B1.1

=/

= DIN
2174

STEEL
Materiais
de aco

EMUGE

Tolerancia - Tolerancia 2BX 2BX
Revestimento - Recubrimiento TIN TIN
Informagdes técnicas N Substrato - Material de corte HSSE HSSE
Informaciones técnicas "5 66 - 71
Y C/2-3 c/2-3
¢® E/0/P E/0/P
max. 3 x dy
Prof. da rosca e forma do furo T
Prof. rosca y tipo agujerom n
P 1.1-31 P 1.1-31
N 15-16,2.2 N 15-16,2.2
Escala de aplicagdo — Material N
Campo de aplicacion — Material »B6
P B Driick Driick
9 dq fios/1" (tpi) 2-STEEL 2-STEEL-SN
inch inch hilos/1" (tpi) 1 lo 0dy O TIN TIN
/16 0.4375 20 100 22 8 6.2 10.55 EFIC647A.5046 | EFIC859A.5046
1/2 0.5000 20 100 22 9 7 12.15 EFIC859A.5047
916 0.5625 18 100 22 11 9 13.65
5/8 0.6250 18 100 22 12 9 15.25
3/4 0.7500 16 110 25 14 11 18.35 EFIC647A.5050 | EFIC859A.5050
/8 0.8750 14 125 25 18 14.5 21.4
1" 1.0000 12 140 28 18 14.5 24.45
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E M U G E Fresas de roscar - Fresas de roscar

60°
Metal GF-MULTI
MI-3
Rosca ISO Métrica grossa DIN 13 R15 RH+LH
Rosca ISO Métrica regular DIN 13
Z3-74 DIN 6535
67 HB
0 dy
= Adequado para chanfrar
| | Adecuada para achaflanar
2 4
" [ 1
Para roscas internas
Para roscas internas
Aplicagdes — material WE 10 P 1.1-31 1.1-2.1 K 1.1-42
Aplicaciones — material N 11-27 N 31-5.2 S 111221
Profundidade da rosca
Profundidad de rosca 2 x d1
Z GF-MULTI GF-MULTI
2xd, 2xd,
P 9 dq 0 dr Dentes R15-HB R15-1KZ-HB
mm mm mm 0 dyp l4 lo g Dientes Mi-3 MI-3
0.5 >M 3 24 6 51 6.2 36 3 EFIGOOFU.0030
0.7 >M 4 3.15 6 55 8.7 36 3 EFIGOOFU.0040
0.8 >M 5 4 6 5o 10.8 36 8 EFIGOOFU.0050
1 >M 6 4.8 6 55 125 36 3 EFIGOOFU.0060
1.25 >M 8 6.5 8 63 16.8 36 3 EFIGOOFU.0080
15 >M10 8.2 10 70 21.7 40 4 EFIGOOFU.0100
1.75 >M12 9.9 10 74 25.3 40 4 EFIGOOFU.0112
2 >M14 11.6 12 85 28.9 45 4 EFIGOOFU.0114
2 >M16 13.6 14 90 32.9 45 4 EFIGOOFU.0116
60°
Rosca IS0 Métrica fina DIN 13
Rosca ISO Métrica fina DIN 13
Z GF-MULTI
2xd,
P 0 dq 0 dr Dentes R15-1KZ-HB
mm mm mm 0dyp l1 lo g Dientes MI-3
0.5 >M 5x05 4.34 6 00 10.2 36 8 EFIGOOFU.0218
0.75 >M 6x0.75 5 6 55 12.4 36 3 EFIGOOFU.0229
0.75 >M 8x0.75 6.9 8 63 16.1 36 3 EFIGOOFU.0250
1 >M 8x1 6.7 8 63 16.5 36 3 EFIGOOFU.0251
1 >M10x1 8.7 10 70 20.5 40 4 EFIGOOFU.0276
1 >M12x1 9.9 10 74 24.5 40 4 EFIGOOFU.0301
15 >M12x15 9.9 10 74 24.7 40 4 EFIGOOFU.0303
1.5 >M14x15 1.9 12 85 29.2 45 4 EFIGOOFU.0331
15 >M16x1.5 13.9 14 90 33.7 45 4 EFIGOOFU.0359
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Fresas de roscar - Fresas de roscar

60°

EMUGE

b Metal GF-MULTI
MI-3
Rosca Unificada grossa ASME B1.1 R15 RH+LH
Rosca gruesa Unified ASME B1.1
Z3-725 DIN 6535
&7 HB
0 dq
S Adequado para chanfrar
= Adecuada para achaflanar
lo Iy m
It
Para roscas internas
Para roscas internas
Aplicactes — material wE 10 P 1.1-31 1.1-2.1 K 1.1-4.2
Aplicaciones — material N 11-27 N 3.1-5.2 S 1141221
Profundidade da rosca
Profundidad de rosca 2 x d1
Z GF-MULTI
2xd,
0 dy 0 dr Dentes R15-1KZ-HB
P/A" inch mm g do l4 lp g Dientes MI-3
24 >No.10 3.45 6 515 10 36 3 EFIGOOFU.5007
20 > 1/4 47 6 58 13.3 36 3 EFIGOOFU.5009
18 > 5/16 6.15 8 62 16.2 36 3 EFIGOOFU.5010
16 > 38 7.65 8 65 19.8 36 3 EFIGOOFU.5011
14 > 76 9 10 74 22.6 40 3 EFIGOOFU.5012
13 > 12 10.35 12 80 26.3 45 4 EFIGOOFU.5013
12 > 916 11.8 12 85 30.6 45 4 EFIGOOFU.5014
1 > 58 13.1 14 90 334 45 4 EFIGOOFU.5015
10 > 34 15.9 16 100 39.3 48 5 EFIGOOFU.5016
60°
Rosca Unificada fina ASME B1.1
Rosca fina Unified ASME B1.1
VA GF-MULTI
2xd,
0 dy 0 de Dentes R15-1KZ-HB
PA" inch mm g do l4 lp g Dientes MI-3
32 >No.10 39 6 s 10.7 36 3 EFIGOOFU.5041
28 > 1/4 5.15 6 58 13.1 36 3 EFIGOOFU.5043
24 > 516 6.6 8 62 16.4 36 3 EFIGOOFU.5044
24 > 38 8.2 10 70 19.5 40 4 EFIGOOFU.5045
20 > 76 9.55 10 74 235 40 4 EFIGOOFU.5046
20 > 12 11.1 12 80 26 45 4 EFIGOOFU.5047
18 > 916 12.5 14 85 28.9 45 4 EFIGOOFU.5048
18 > 58 13.9 14 90 33.1 45 5 EFIGOOFU.5049
16 > 34 15.9 16 100 38.9 48 B EFIGOOFU.5050
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E M U E E Fresas de roscar - Fresas de roscar

55°

GF-MULTI
ﬁ Metal . -
G duro
(BSP), Rp (BSPP), W
Roscas gas Whitworth DIN EN IS0 228, DIN EN 10226-1, R15 RH+LH
IS0 7/1 e roscas Whitworth BS 84
Roscas gas Whitworth DIN EN ISO 228, DIN EN 10226-1, 75-76 DIN 6535
ISO 7/1 y roscas Whitworth BS 84
67 HB
0 dq ﬁ
|2 I4 l
[
Para roscas internas e externas
Para roscas internas y externas
Aplicagdes — material . P 1.1-31 1.1-241 K 1.1-42
Aplicaciones — material » 810 N 1.1-27 N 3.1-52 S 111221
z GF-MULTI
R15-IKZ-HB
0 dq 0 dr Dentes Mi-3
PA" inch mm gdo I lo g Dientes
28 > G1/s 79 8 63 16.8 36 B EFIGOOFZ.9540
19 > G/ 9.9 10 70 20.7 40 6 EFIGOOFV.9545
14 > G2 11.9 12 80 26.3 45 5 EFIGOOFW.9548
14 > G3/a 15.9 16 90 336 48 6 EFIGOOFX.9548
11 > G1" 15.9 16 90 335 48 5 EFIGOOFY.9550
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Fresas de roscar - Fresas de roscar

60°

NPT (API-LP) @Pw oo M3

Rosca conica americana ANSI/ASME B1.20.1 L15 RH + LH
Rosca conica americana ANSI/ASME B1.20.1

Z4-75 DIN 6535

%, e

Com ranhuras de refrigeracéo ao longo da haste 0ds
Con ranuras de refrigeracion a lo largo del mango

9 fios / 9 hilo:

EMUGE

GF-KEG-MULTI

S - g m
U
lo lg
[
Para roscas internas e externas
Para roscas internas y externas
Aplicagdes — material . 1.1-5.1 1.1-41 K 1.1-42
Aplicaciones — material »E10 1.1-5.2 S 1.1-26
Dim. nom. z GF-KEG-MULTI
Tamano nom. L15-SKN-HB
0 dy 0 dr Dentes MI-3
P/ mm g do l4 lo I3 Dientes
1/16-1/8 27 51 8 60 13.6 36 4 EFIG00G0.9676
/4 -3/8 18 10.15 12 80 20.4 45 4 EFIG00G1.9677
1/2 -3/4 14 14.25 16 85 26.3 48 4 EFIG00G2.9678
1"-2" 11.1/2 19.6 20 95 32 50 5 EFIG00G3.9679

Didmetros do furo de nucleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48
Diametros de agujero de nicleo para rosca gas conica NPT, ver pagina 48

As fresas NPT/API-LP sdo fabricadas com um perfil corrigido
Las fresas NPT/API-LP son fabricadas con perfil corregido
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E M UE E Porta-machos de substituicao rapida - Portamachos de cambio rdpido




Porta-machos de substituigao rapida - Portamachos de cambio rdpido E M UG E

Encabador cilindrico
Mango cilindrico

DIN 1835-1 B+E

0 VYV C F. N Tracgao T C Pressdo

Traccion Presion

Desembraiagem ZA
a traccdo

Desembrague -
<-| |_} a traccion )
2l 2 L &
Para o uso em centros de maquinagao Para la utilizacion en centros de mecanizado
CNC, outras maquinas de ferramentas CNC, otras maquina-herramientas y
e colunas das maquinas de perfuragdo taladradoras de columna b L
[
Tipo
Tipo 9D, ) 0 Dy Ly Ly T C ZA
M3 - M14 25 36 19 39 57 8 5 21 EFIFOO7N
KSN 1 (No.4 - 9/16) EM 01
KSN 3 M4.5 - M24 EM 03 25 53 31 63 57 15 8.5 2.8 EFIFO07P
(No.10 - 1")
M14 - M36 32 78 48 124 61 23.5 15 41 EFIF007Q
KSN 4 6 - 1 3/8) EM 04
Outros desenhos, sob encomenda
Otros disefios a peticion
Acessorios
Accesorios

| Adaptadores de substituico rapida tipos EM

Adaptadores de cambio rdpido tipos EM w5 64-65
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E M UE E Adaptadores de substituicao rapida - Adaptadores de cambio rapido

Ka

o [ =
Prax 32 —H=r B
IKZ 1) 50 bar B
(700 psi)
<L_2>
I ;
Ly
Tipo - Tipo EM 01 EM 03 EM 04
i, M3 - M14 M4.5 - M24 M14 - M36
oD 30 48 70
9 D1 19 31 48
L4 29 45 67
Lo 7 10 11
\ I
[0} D2 Kg h H |_5 L5 |_5
815 2.7 M3 M4,5 - M5 EFIFO07M 23
4 3 M3.5 M5,5 EFIFOO7L 23
4.5 3.4 M4 M6 EFIFO07K 23
55 4.3 M7 EFIF007J 24
6 4.9 M4.5 - M6 M8 EFIF0071 25 EFIF0073 37
7 55 M7 M9 - M10 EFIFO07H 25 EFIF0072 37
8 6.2 M8 M11 EFIF007G 26 EFIF0071 38
9 7 M9 M12 EFIFO07F 27 EFIF0070 39
10 8 M10 EFIFO07E 27 EFIF006Z 40
11 9 M14 EFIF007D 27 EFIFO06Y 41 EFIF0061 53
12 9 M16 EFIF006X 41 EFIFO06H 58]
14 11 M18 EFIFO06W 43 EFIFO06G 55
16 12 M20 EFIFO06V 44 EFIFO06F 56
18 14.5 M22 - M24 EFIFO06U 44 EFIFO06E 58
20 16 M27 EFIF006D 60
22 18 M30 EFIFO06C 62
25 20 M33 EFIF006B 64
28 22 M36 EFIFO06A 66

—_

Para utilizar com machos de roscar / laminagao com lubrificag@o e refrigeracao interna

Para utilizar en machos de roscar / laminacion con lubricacion-refrigeracion interior

o




Adaptadores de substituicao rapida - Adaptadores de cambio rapido E M UG E
E M u Com acoplamento de sobre-carga
- Con acoplamiento de sobrecargas

K2

Tl N
Pmax ‘ =
IKZ 1 50 bar
(700 psi)
L2
_ ~ Ls
L1
Tipo - Tipo EM 01-U EM 03-U EM 04-U
S M3 - M14 M4.5 - M24 M14 - M36
oD 33 50 72
0 D4 19 31 48
L 47 69 101
Ly 25 34 45
0Dy Ko & i Ls Ls Ls
815 2.7 M3 EFIF007C.1 23
3.5 2.7 M4.5 - M5 EFIF007C.2 23
4 8 M3.5 EFIFO07B 23
4.5 3.4 M4 EFIF007A.1 23
6 49 M4.5 - M5 EFIF0079.1 25 EFIFO06T.1 38
6 4.9 M6 EFIF0079.2 25 EFIF006T.2 38
6 49 M8 EFIF0079.3 25 EFIFO06T.3 38
7 55 M10 EFIF0078 25 EFIF006S 38
8 6.2 M8 EFIF0077 26 EFIFOO6R 39
9 7 M12 EFIF0076 27 EFIF006Q 40
10 8 M10 EFIF0075 28 EFIFO06P 41
i 9 M14 EFIF0074 29 EFIFO06N 42 EFIF0069 56
12 9 M16 EFIFO06M 42 EFIF0068 56
14 11 M18 EFIFO06L 44 EFIF0067 58
16 12 M20 EFIFO06K 45 EFIF0066 59
18 14.5 M22 - M24 EFIF006J 47 EFIF0065 61
20 16 M27 EFIF0061 63
22 18 M30 EFIF0064 65
25 20 M33 EFIF0063 67
28 22 M36 EFIF0062 69

Para utilizar com machos de roscar / laminagao com lubrificagéo e refrigeracéo interna
Para utilizar en machos de roscar / laminacion con lubricacion-refrigeracion interior
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E M U E E Informacoes técnicas - Informaciones técnicas

Rekord A

g

-STEEL
-GJV
-GAL
-H

-Z

=

,4*+4

Rekord B

|

~ -STEEL-L
S a

=

Rekord D
i

20000

Tipos basicos de machos EMUGE

* Ranhuras retas

» Forma de entrada C (2-3 fios)
 Forma de entrada E (1.5-2 fios)

* Para roscas de furos cego e passante

Nota:

Especial para material de cavaco curto. As ranhuras
apenas podem conter uma parte dos cavacos.
Praticamente néo existe um transporte do cavaco
em direcdo axial.

Nao recomendamos o uso desse macho para furos
cegos ou passantes profundos que produzem
cavacos longos.

* Ranhuras retas com entrada corrigida
 Forma de entrada B (4-5 fios)
e Para roscas de furo passante

Nota:

Tipica ferramenta para roscas de furo passante

em material de cavaco longo. A entrada corrigida
empurra 0s cavacos densos e enrolados para frente
e evita uma obstrugdo produzida pelas ranhuras.

0 lubrificante-refrigerante pode fluir livremente.
Nao utilizem em roscas ndo passantes!

* 10-15° ranhuras espirais a direita
* Forma de entrada C (2-3 fios)

» Forma de entrada E (1.5-2 fios)

* Para roscas de furo cego

Nota:

Especialmente recomendado para tornos
automaticos e maquinas de fusos mltiplos.
Ranhuras espirais suaves sdo uma vantagem
para as roscas de maior didmetro (rebaixamento
ou furo ampliado).

Fornecido com refrigeracéo interna, esse tipo de
macho soluciona especialmente os problemas de
cavacos em maquinas CNC.

Tipos basicos de nuestros machos EMUGE

* Ranuras rectas

» Forma de entrada C (2-3 hilos)
 Forma de entrada E (1.5-2 hilos)

e Para roscas de agujero ciego y pasante

Nota:

Principalmente para material de viruta corta.

Las ranuras sélo pueden sostener una parte de las
virutas. No hay préacticamente un transporte de virutas
en direccion axial.

No recomendamos utilizar este tipo de machos en
agujeros ciegos o pasantes profundos en material

de viruta larga.

 Ranuras rectas con entrada corregida
* Forma de entrada C (2-3 hilos)
e Para roscas de agujero pasante

Nota:

Herramienta tipica para roscas de agujero pasante
en material de viruta larga. La entrada corregida
empuja las virutas enrolladas hacia delante evitando
la obstruccion en las ranuras.

El refrigerante-lubricante puede fl uir libremente.
iNo utilice este tipo de macho para corte invertido!

© 10-15° ranuras espirales a la derecha
 Forma de entrada C (2-3 hilos)

e Forma de entrada E (1.5-2 hilos)

e Para roscas de agujero ciego

Nota:

Principalmente recomendado en tornos automaticos

y maquinas multi-husillos.

Las ranuras espirales lentas son una ventaja en agujeros
de rosca que empiezan con un didmetro creciente
(avellanado o taladro agrandado).

Utilizando refrigeracion-lubricacion interna, este tipo
de macho ayudara a solucionar problemas de virutas
en maquinas CNC.

==



Informacdes técnicas - Informaciones técnicas

T
||

-STEEL

Tipos basicos de machos EMUGE

 35-44° ranhuras espirais a direita
» Forma de entrada C (2-3 fios)
» Forma de entrada E (1.5-2 fios)

e Para roscas de furo cego em materiais
de cavaco longo

Nota:

Tipica ferramenta para realizar roscas de furo cego
em materiais de cavaco longo. Pelas ranhuras
espirais rapidas eliminam-se muito bem os
cavacos do furo cego.

Dependendo do desenho e medida, podem-se
realizar roscas com uma profundidade até 3 x d.
N&o é apropriado para roscas que comegam com
“spot face”.

* Macho de laminag&o para a produgéo
de roscas internas sem cavacos

* Cone de entrada forma C (2-3 fios)
e Para roscas de furo cego e passante

Nota:

Dependendo do material a trabalhar, a vantagem
essencial da laminagéo de roscas ndo é somente
uma excelente qualidade de superficie mas também
uma maior resisténcia estatica e dinamica.

0 comprimento da rosca a produzir ndo € limitada
pelos cavacos que temos que eliminar. As ferramentas
garantem uma excelente estabilidade com medidas
de rosca menores. Pode-se laminar todos os materiais
ddcteis. Uma suficiente lubrificacéo é essencial.

Em geral, recomendamos ranhuras de lubrificac@o
para roscas de furo passante e maquinag&o horizontal
(excecdo: roscas muito curtas de furo passante,

por exemplo: componentes de chapa).

As vezes, é necessdrio ajustar o didmetro do furo
prévio recomendado as condigdes de trabalho.

EMUGE

Tipos basicos de nuestros machos EMUGE

© 35-45° ranuras espirales a la derecha
* Forma de entrada C (2-3 hilos)
* Forma de entrada E (1.5-2 hilos)

e Para roscas de agujero ciego en materiales
de viruta larga

Nota:

Herramienta tipica para roscas de agujero ciego en
materiales de viruta larga. Por las ranuras espirales
rapidas se eliminan las virutas del agujero ciego.

Dependiendo del disefio y medida, se pueden taladrar
roscas con una profundidad de hasta 3 x d.

No se recomienda para roscas que empiecen con
avellanado de didmetro creciente.

* Macho de laminacion para la produccion de roscas
interiores sin virutas

* Forma de cono de entrada C (2-3 hilos)
e Para roscas de agujero ciego y pasante

Nota:

Dependiendo del material a trabajar, las ventajas
esenciales de la laminacion de roscas son ademas
de una muy buena calidad de superficie, también
una resistencia estatica y dindmica mas alta.

La longitud de rosca a producir no se limita por

las virutas que hay que eliminar. Las herramientas
tienen una excelente estabilidad especialmente con
medidas de rosca menores.

Todos los materiales maleables se pueden laminar.
Es esencial una lubricacion suficiente. En general
recomendamos ranuras de engrase para roscas

de agujero pasante y mecanizado horizontal
(excepcion: roscas de agujero pasante muy cortas,
como p .ej. componentes de chapa).

En caso necesario hay que ajustar el didmetro de
agujero previo recomendado a la aplicacion individual.
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E M U E E Informacoes técnicas - Informaciones técnicas

Descricdo das geometrias dos machos EMUGE

STEEL

Para materiais de aco

Geometria com guia apropriada para a calibracéo ideal de roscagem em
todas as maquinas. Estoque disponivel em muitos sistemas de roscas

e tamanhos.

Pela combinacéo do tratamento superficial e pode-se conseguir aumentar
os dados de corte e vida Gtil da ferramenta.

VA

Para materiais inoxidaveis e acos de alta resisténcia

No caso de materiais resistentes e com cavaco longo, deve-se transportar
0s cavacos no sentido axial para evitar entupimentos. 0 angulo de folga
“alivio” do perfil reduz a friccao e, por isso, reduz o risco de aresta
postica.

GJV

Para ferro fundido e grafite vermicular

Materiais de fundi¢@o recentemente desenvolvidos mostram
frequentemente estruturas de grdo muito especiais.

A combinagdo de um aumento de ranhuras e de uma geometria
ajustada, permite para essa ferramenta um aumento de vida mesmo
nesses materiais altamente abrasivos como € o caso do ferro fundido.

GAL

Para fundicéo de aluminio

Para obter uma vida Util aceitavel ao processar esse material abrasivo,
aplica-se um revestimento de superficie as ferramentas. Disponivel o
fornecimento com refrigerac@o interna.

H

Para materiais de alta resisténcia a tragdo

0s angulos de folga “alivio” relativamente maiores em combinagéo com o
tratamento superficial com materiais abrasivos, proporcionam uma maior
vida (til da ferramenta.

VA

Para maquinas com controle CNC

Esta geometria possui corte otimizado com angulo de folga “alivio” e
corte aumentado esta apto para materiais de cavaco longo.

Foi concebida especialmente para maquinas-ferramentas com controle
CNC. 0 controle de avango sincronizado especialmente em conexdo com
0 nosso porta-pinga da série Softsynchro®, trard um maior desempenho
destas ferramentas.

Nuestras geometrias de machos EMUGE

Para materiales de acero

Geometria muy apropiada para el roscado a calibre en todas las maquinas.
Disponible en muchas medidas y sistemas de rosca.

En combinacién con altos recubrimientos se consigue aumentar los datos
de corte y vida de herramienta.

Para materiales de acero inoxidable y materiales de acero

En materiales tenaces y de viruta larga, las virutas deben ser transportadas
en direccion axial para evitar atascamientos. Un angulo de despullo de perfil
reduce la friccion y con él, el peligro de soldadura en frio.

Para fundicion gris con grafito vermicular

Los materiales de fundicion desarrollados recientemente muestran a
menudo estructuras de grano muy especiales. Conjuntamente con el
aumento en nimero de ranuras y una geometria especialmente ajustada,
permite una larga vida de la herramienta en estos materiales altamente
abrasivos asi como en fundicion normal.

Para aluminio aleaciones fundidas

Para alcanzar una vida larga de herramienta en este material altamente
abrasivo, todas las herramientas se proveen de un alto recubrimiento de
superficie. Una refrigeracion-lubricacion interna puede ser de gran ayuda.

Para materiales de alta resistencia

Angulos de despullo relativamente mayores en combinacién con un
tratamiento de superficie 0 un recubrimiento duro, aseguran una
vida extra larga de la herramienta en materiales abrasivos.

Para maquinas de control CNC

Esta geometria de buen corte con dngulo de desprendimiento y despullo
aumentado, es apropiada para una multiplicidad de materiales de viruta larga.
Estd disefiada especialmente para maquinas-herramientas de control CNC.
Control de avance sincronico, especialmente en conexion con nuestros
portapinzas de las series Softsynchro®, pondra en evidencia el potencial de
funcionamiento completo de estas herramientas.

>



Informacdes técnicas - Informaciones técnicas

IKZ

IKZN

TIN

TICN

MI-3

Outras abreviacées EMUGE

Refrigeracéo interna axial — IKZ

A saida axial do lubrificante-refrigerante fornece
uma dtima lubrificacéo e refrigeracéo no
rosqueamento.

0Os cavacos sdo escoados facilmente em furos
cegos.

Refrigeracao interna axial e radial — IKZN

A saida radial do lubrificante-refrigerante é a
solugdo mais segura para fornecer lubrificagéo
em furos passantes.

Descricao dos tratamentos
superficiais e revestimentos EMUGE

Nitreto de titanio (amarelo ouro)

No processo PVD (500 °C) pode-se atingir
espessuras de revestimento de 1-4 ym.

A dureza é de aprox. 2300 HV, propriedades de
deslizamento boas e aderéncia da camada
incrementam a durabilidade da ferramenta.

Carbonitreto de titanio (cinzento azulado)

No processo PVD (500 °C) pode-se atingir
espessuras de revestimento de 2-4 ym.

A dureza é de aprox. 3000 HV. O revestimento
TICN resistira até aprox. 400 °C.

Revestimento duro (cinzento médio)

No processo PVD (500 °C) pode-se atingir
espessuras de revestimento de 2-4 ym.

A dureza é de aprox. 3600 HV. O revestimento
MI-3 resistira até aprox. 1100 °C.

EMUGE

Otras abreviaciones EMUGE

Refrigeracion-lubricacion interna, axial

La salida axial del refrigerante-lubricante proporciona el
enfriamiento y lubricacion optimos en el drea de entrada.

Las virutas son evacuadas facilmente de 1os agujeros
Ciegos.

Refrigeracion-lubricacion interna, axial,
con salida de refrigerante en las ranuras

La salida radial del refrigerante-lubricante es la
solucion mas segura para proporcionar el flujo del
refrigerante-lubricante en el drea de entrada incluso
en agujeros pasantes.

Nuestros tratamientos de
superficie y recubrimientos EMUGE

Nitruro de titanio (amarillo oro):

En el proceso de PVD (500 °C) se alcanzan espesores de
capa de 1-4 pm. La dureza de aprox. 2300 HV de buen
desplazamiento y adherencia del recubrimiento garantizan
una vida larga de herramienta. La estructura especial de
recubrimiento TIN-T1 de capas mdlltiples ayuda a alcanzar
considerables aumentos de vida de herramienta.

Carbonitruro de titanio (gris azulado)

En el proceso de PVD (500 °C) se alcanzan espesores
de capa de 2-4 pm.

La dureza es aprox. 3000 HV. El recubrimiento TICN
resistira hasta aproximadamente 400 °C.

Recubrimiento duro (gris medio)

En el proceso de PVD (500 °C) se alcanzan espesores
de capa de 2-4 pm.

La dureza es aprox. 3600 HV. El recubrimiento MI-3
resistird hasta aproximadamente 1100 °C.
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Formas de entrada

Formas e comprimentos de entrada
para machos de roscar de acordo

Formas de entrada

Formas y longitudes de entrada
para machos de roscar segun

com DIN 2197. DIN 2197.
Forma B

Comprimento de entrada Longitud de entrada

3.5-5.5 fios 3.5-5.5 hilos

para ranhuras retas com
entrada corrigida

para ranuras rectas con
entrada corregida

Comprimento de entrada
2-3 fios

para ranhuras retas ou espirais

Longitud de entrada
2-3 hilos

para ranuras rectas o espirales

Comprimento de entrada
1.5-2 fios

para ranhuras retas ou espirais

Longitud de entrada
1.5-2 hilos

para ranuras rectas o espirales

0 comprimento da entrada nos
machos EMUGE ¢ individualmente
adaptado ao material e a peca

a trabalhar.

Formas dos cones de entrada

Formas e comprimentos de entrada
para machos de laminagao de
acordo com DIN 2175.

Forma C

La longitud de entrada de nuestros
machos de roscar EMUGE se
ajustan al material de la pieza a
trabajar en cada caso individual.

Formas de cono de entrada

Formas y longitudes de cono de
entrada para machos de laminacion
segun DIN 2175.

Comprimento de cone de entrada
2-3 fios

Longitud de cono de entrada
2-3 hilos

Oz



Informacdes técnicas - Informaciones técnicas

Lubrificante-refrigerante

Em geral ndo se da muita importancia aos lubrificantes-refrigerantes.
Para obter uma 6tima performance da ferramenta é necessario utilizar
o lubrificante-refrigerante apropriado.

Em geral, é necessario distinguir entre os seguintes tipos de
lubrificantes-refrigerantes:

Usinagem a seco, ar comprimido, ar comprimido frio
0 corte a seco “real” utiliza-se maioritariamente apenas em ferro
fundido cinzento.

Para eliminar os cavacos, utiliza-se ar comprimido, também ar
comprimido frio.

E

Emulsao
(Oleo soltivel EMUGE n° 3+ EMULSION)

E o lubrificante-refrigerante corrente em centros de usinagem.

M

Lubrificagao de quantidade minima (MQL)
Devido a possibilidade de transportar aerosol pelo eixo axial em centros de

usinagem modernos, este tipo de lubrificacdo e refrigeragdo ganha cada
vez mais importancia.

0

Oleo de corte

(Oleos de corte n° 1+ STEEL, n° 2+ CAST IRON,
n° 4+ NON FERROUS, n® 5+ HIGH ALLOY)

Estes o6leos sdo perfeitamente adaptados aos materiais a trabalhar,

permitindo obter excelente superficies de rosca e melhor vida dtil
da ferramenta.

P

Lubrificante em pasta
(Lubrificante em pasta n° 6+ PASTE)
Ideal para laminac&o de roscas. Especialmente vantajoso na usinagem

horizontal, com roscas de grande tamanho e roscas de furo passante.
Usar somente com pincel de lubrificagao.

EMUGE

Refrigerantes-lubricantes

En general no se presta demasiada importancia a los refrigerantes-lubricantes.
Para obtener el mejor rendimiento de la herramienta tiene que utilizar el
refrigerante-lubricante adecuado.

En general hay que distinguir entre los siguientes tipos de
refrigerantes-lubricantes:

Mecanizado en seco, aire comprimido, aire comprimido frio
El “real” corte en seco es utilizado mayoritariamente en fundicion gris.

El aire comprimido, a veces enfriado, se utiliza en algunos casos para
eliminar la viruta.

Emulsion
(Aceite de corte EMUGE no. 3+ EMULSION)

El tipo de refrigerante-lubricante mas comun en centros de mecanizado.

Lubricacion de cantidad minima (MQL)
Debido a la opcién cada vez mas comun de aerosol a través de los husillos

en centros de mecanizado modernos, este tipo de refrigerante y lubricacion
es cada vez mds importante.

Aceite de roscar

(Aceite de corte EMUGE no. 1+ STEEL, no. 2+ CAST IRON,
no. 4+ NON FERROUS, no. 5+ HIGH ALLOY)

Con estos aceites que se ajustan perfectamente a materiales especificos,

se pueden conseguir excelentes superficies de rosca y larga vida de
herramienta.

Pasta de roscar
(Pasta de roscar EMUGE no. 6+ PASTE)
Ideal para la laminacion de roscas. Especialmente ventajoso en el mecanizado

horizontal, con tamafios de rosca grandes y roscas de agujero pasante.
Para ser utilizado solamente para lubrificacion por pincel.
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