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HI-TEC

Herramientas de roscado HI-TE(

Lo dltimo en tecnologia

El desarrollo avanza a pasos agigantados y siempre trata de abrir nuevas perspectivas en la
tecnologia de mecanizado.

Con geometrias de herramienta optimizadas, recubrimientos superficiales duros seleccionados,
nuestros buen establecidos tratamientos superficiales y refrigerantes lubricantes, se pueden
realizar procesos de trabajo ciertos y eficientes econdmicamente.

La condicion previa son maquinas CNC modernas, las cuales, en conexion con roscadores

o portamachos Softsynchro de EMUGE, contribuyen considerablemente al pleno rendimiento.
Herramientas, portaherramientas y maquinas que caracterizan un estandar alto de tecnologia
y calidad forman la base para un proceso de produccién con buen éxito.

EMUGE ofrece un programa HI-TEC orientado al trabajo de los usuarios de los siguientes
ramos de la industria:

Aeronautica y astronautica, construccion de automdviles y vehiculos, fabricacion de
herramientas, construccion de maquinas e industria de moldes y matrices.

La diferencia a nuestras herramientas estandar apenas se puede reconocer Opticamente, pero:

En nuestras herramientas de roscado HI-TEC ofrecen mas,
nuestras herramientas de roscado HI-TEC reflejan
los ultimos niveles de desarollo!

Caracteristicas de construccion significantes:

e Geometria de corte optimizada (reduce la friccion entre la pieza a trabajar y la herramienta).
* Mejores materiales de corte.

¢ Recubrimientos superficiales duros extremamente eficientes

® Pieza roscada corta

e NUumero y forma de ranuras optimizado

e Tolerancia optimizada

Con las siguientes caracteristicas de rendimiento:
¢ Alta seguridad de proceso.

e Alta duracién de herramienta.

¢ Altas velocidades de corte.

El alcance de aplicacion incluye:

Aceros de construccion, aceros para tornos automaticos, aceros fundidos, aceros para
tratamiento, aceros forjados, fundicién nodular hasta GGG 70, aceros de extrusion en frio,
materiales inoxidables, aleaciones Gal y cobre.
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Ferramenta de roscar de alta tecnologia

A tecnologia mais avangada

A evolucéo regista constantemente novos progressos, abrindo sempre novas perspectivas
na técnica de levantamento de aparas.

A geometria optimizada das ferramentas, as camadas seleccionadas de matéria dura, 0s
tratamentos comprovados de superficies, bem como 0s meios de refrigeracdo e de lubrifi-
cacdo permitem realizar processos bastante seguros e economicos.

As condicbes essenciais para estas vantagens sdo as modernas maquinas CNC, que
juntamente com os aparelhos de abertura de roscas EMUGE ou os mandris de abertura
de roscas Softsynchro contribuem consideravelmente para uma total eficacia.

As ferramentas, suportes de ferramentas e maquinas, que apresentam um elevado padréo
tecnoldgico e de qualidade constituem a base para um processo de producéo eficaz.

A EMUGE apresenta-se com uma gama de Alta Tecnologia orientada para a pratica
aos utilizadores dos sectores:

Aerondutica e navegacédo espacial, construgcdo automovel e de veiculos, fabrico de
ferramentas construcdo mecénica, construcdo de sistemas e de moldes.
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Na dptica, a diferenca das nossas ferramentas padrao praticamente
ndo se faz notar, no entanto:

as nossas ferramentas de rosca de Alta Tecnologia
escondem muito mais,
as nossas ferramentas de rosca de Alta Tecnologia
escondem uma técnica avancada!
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Destaque das caracteristicas de construcdo:

e geometria de corte optimizada (reduz a friccdo entre o material e a ferramenta)
e materiais de corte de alta qualidade

e camadas de material duro altamente eficazes
e parte roscada de pequenas dimensées

e quantidade e forma de ranhuras optimizadas
e tolerancias optimizadas

Com as seguintes caracteristicas de poténcia:

® maior segurancga de processamento

e vida util aumentada

e velocidades de corte superiores

O ambito de aplicagdo abrange:

Acos de construgéo, acos de corte rapido, fundicdo de aco, aco para melhoramento, ago
de forja, fundicdo nodular até GGG 70, acos de extrusdo, materiais INOX, ligas de aluminio
fundido e cobre.




Machos de roscar HI-TEC, serie Z / Macho de abrir roscas de Alta Tecnologia da série Z

- e -
Alcances de aplicaciéon — Grupos de material
Tecnologia de roscado / ~ /
R Aplicacbes - Grupos de material
e = muy adecuado
muito adequado
o = adecuado 1) Aceite de corte EMUGE no. / N° do oleo de corte 1,2,3,56 1,2,3 1,2,8,5, 6 1,2,3 1,2,8,5,6 1,2,3 3 3 1,2,3,5,6 |1,2,8,5,6
adequado Tipo de agujero / Tipo de furo ds d; dy dy ds dy
1) = Aceites de corte EMUGE (véase péagina 40) * g ’;’l Ul = 2
Oleos de corte EMUGE (ver Pégina 40) h \ O R = or g g
Forma entrada seg. DIN/Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/,5-2
Tipo de macho de roscar / Tipo de macho para roscar Rekord 1/2 Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | 1/2 Enorm 1/2 Enorm 1/2 Enorm 1/2 Enorm
A-Z A-Z-IKZ B-Z B-Z-IKZN D-z D-Z-IKZ Z Z-IKZ Z Z-Form E
TiCN TiCN TiN TiN TiN TiN GLT-1 GLT-1 TiN TiN
{ f ; M No. de cat. / B 656; C 714 B657; C713 | B711; C763 | B712; C764 | B800; C857 | B801; C858 | B862; C926 | B863; C927 | B441; C362 | B440; C 361
- - Sistema de rosca / Sistema de roscagem g N° de cat. C715 | B713, C765 C 766 C 859 C 860 Cars
1 Materiales de acero Materiais de acos
1.1 | Aceros de extrusion en frio, Agos de extrusdo a frio, Q-St37-3 1.0123
Hierro dulce magnético Ferro fundido magio = 400 N/mm?2 R-Fe80 1.1014 * * ® hd ° ° ® ®
1.2 | Aceros para tornos automaticos, Acos para tornos automaticos, 9SMnPb28 1.0718| 500-700 N/mm2
Aceros de construccion general Acos de liga para construgao = 600 N/mm?2 St37-2 1.0037| 340-470 N/mmz2 * ¢ ® d © © ® ®
1.8 | Aceros para tornos automaticos, Aceros de con- |Acos para tornos automaticos, Agos de liga para < 850 N/mm2 St70-2 1.0070( 700-900 N/mm?2 . . . . ° ° ° .
struccién, Aceros aleados, Fundiciones de acero | construcéo, Acos de liga, Fundicdo de ago GS-25CrMo4 1.7218| 650-950 N/mm?2
1.4 | Aceros de cementacion, Aceros de tratamiento Acos para cementagao, Agos para 16MnCr5 1.7131| 500-700 N/mmz2
térmico, Aceros nitrurados, Aceros endurecidos tratamento térmico, Agos nitrurados, <1100 N/mm?2 Ck45 1.1191| 600-800 N/mm?2 o [ L] [ L] [ o o ° .
por deformacién en frio Acos endurecidos por deformagéo a frio 100Cr6 1.3505| 700-900 N/mm?2
1.5 | Aceros de trabajo en caliente, Acos para trabalho a quente, 42CrMo4V 1.7225|1200-1400 N/mm2
Aceros templados hasta 44 HRC, Acos temprados até 44 HRC, < 1400 N/mm2 X30WCrV5-3 1.2567 1100 N/mm?2 ° ° ° ° ° °
Aceros endurecidos por deformacion en frio, Acos endurecidos por deformagao a frio, = X38CrMoV5-3 1.2367| 900-1100 N/mmz2
Aceros de tratamiento térmico, Aceros nitrurados | Acos para tratamento térmico, Acos nitrurados X155CrVMo12-1 1.2379| 900-1100 N/mm?2
1.6 | Aceros templados > 44 - 55 HRC Acos temprados > 44 - 55 HRC 55NiCrMoV6 1.2713 47-52 HRC
1.7 | Aceros templados > 55 - 60 HRC Acos temprados > 55 - 60 HRC 45WCrV7 1.2542 56-57 HRC
1.8 | Aceros templados > 60 - 63 HRC Acos temprados > 60 - 63 HRC X155CrVMo12-1 1.2379 60-63 HRC
1.9 | Aceros templados > 63 - 66 HRC Acos temprados > 63 - 66 HRC X210Crw12 1.2436 63-64 HRC
1.10| Aceros anticorrosion, Acos anti-corrosivos, X10NiCrAITi32-20 [INCOLOY800] 1.4876| 610-850 N/mmz2
Aceros antiacidos, Acos anti-acidos, < 850 N/mmz2 X12CrNiTi18-9 1.4878| 500-700 N/mm2 [ [ ° [ 3 [ 3 °
Aceros termorresistentes Acos termoresistentes X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571| 500-730 N/mmz2
1.11| Aceros anticorrosién/antidcidos, termorresistentes |Agos anti-corrosivos/anti-acidos, termoresistentes | < 1100 N/mm?2 | X45SiCr4 1.4704| 900-1100 N/mm?2 ° . . . * [ . [
1.12| Aceros anticorrosion/antiacidos, termorresistentes | Acos anti-corrosivos/anti-acidos, termoresistentes | < 1400 N/mm2 X5NiCrTi26-15 1.4980 1200 N/mm?2 . [S) [§] <] [§] <) [S)
1.18| Materiales de acero especiales Materiais de acos especiais FerroTiC 800-900 N/mm?2 °
Hardox500 1300-1400 N/mm2
2 Materiales de fundicién Materiais de fundicao
2.1 | Fundicion gris Ferro fundido cinzento GG 20 0.6020| 120-220 HB ° °
GG 30 0.6030| 220-270 HB
2.2 | Fundicion gris con grafito nodular Ferro fundido nodular GGG 40 0.7040 400 N/mm?2 . ° ° °
GGG 70 0.7070| 700-1050 N/mm2
2.3 | Fundicion gris con grafito vermicular Ferro fundido verminado GGV(80%Perlit) 220 HB . °
GGV(100%Perlit) 230 HB
2.4 | Fundicién gris maleable Ferro fundido flexivel GTW 40 0.8040| 360-420 N/mm?2 ° °
GTS 65 0.8165| 580-650 N/mm2
2.5 | Fundiciones duras hasta 400 HB Fundicdes duras até 400 HB -400 HB
3 Cobre, Aleaciones de cobre, Bronce, Latén Cobre, Ligas de cobre, Bronce, Latao
3.1 | Cobre puro y cobre de aleacién pobre Cobre puro e cobre de ligas magias < 500 N/mmz2 E-Cu 2.0060| 250-350 N/mm?2 . 0 * .
3.2 | Aleaciones cobre-cinc Ligas de cobre-zinco CuZn40 [Ms60] 2.0360| 340-490 N/mmz2
(latén) (de viruta larga) (latdo) (de limalha larga) CuZn37 [Ms63] 2.0321| 310-550 N/mm?2
3.3 | Aleaciones cobre-cinc (latén) (de viruta corta) Ligas de cobre-zinco (latao) (de limalha curta) CuZn39Pb2 [Ms58] 2.0380| 380-500 N/mm?2
3.4 | Aleaciones cobre-alum. (alubronce) (de viruta larga) | Ligas de cobre-alum. (Alubronze) (de limalha larga) CuAl10Ni 2.0966| 500-800 N/mm?2 ° ° . ° ° - °
Aleaciones cobre-estano (bronce) (de viruta larga) | Ligas de cobre-estanho (bronze) (de limalha larga)
3.5 | Aleaciones cobre-estano Ligas de cobre-estanho GCuSn5ZnPb [Rg5] 2.1096| 150-300 N/mm?2 °
(bronce) (de viruta corta) (bronze) (de limalha curta) GCuSn7ZnPb [Rg7] 2.1090| 150-300 N/mm?2
3.6 | Aleaciones de cobre especiales hasta Q18 Ligas de cobres especiais até Q18 Ampco16 630 N/mm2 . [
3.7 | Aleaciones de cobre especiales de mas de Q18 Ligas de cobres especiais superiores a Q18 Ampco20 600 N/mm2 €] [S)
4 Aleaciones de niquel/cobalto Niquel-/ Ligas de Cobalto
4.1 | Niguel/cobalto aleaciones termorresistentes Niquel-/ Cobalto-Ligas termoresistentes < 850 N/mmz2 NiCu30Fe [MONEL400] 2.4360| 420-610 N/mmz2
4.2 | Niquel/cobalto aleaciones de alta termorresistencia | Niquel-/ Cobalto-Ligas de alta termoresisténcia 850-1400 N/mm2 | NiCr19NbMo [INCONEL718] 2.4668| 850-1190 N/mm?2 [§] o
4.3 | Niguel/cobalto aleaciones de alta termorresistencia | Niquel-/ Cobalto-Ligas de alta termoresisténcia > 1400 N/mm?2 Haynes 25 (L605) 1550-2000 N/mm?2
5 Aleaciones de aluminio Ligas de aluminio
5.1 | Aluminio aleaciones forjables Aluminio de ligas forjadas Al99,5 [F13] 3.0255| 100-250 N/mm?2 ° °
AlCuMg1 [F39] 3.1325| 300-500 N/mm2
5.2 | Aluminio aleaciones fundidas, Si < 5% Aluminio de ligas fundidas, Si < 5% G-AlMg3 3.3541| 130-190 N/mm?2 ° ° .
5.3 | Aluminio aleaciones fundidas, 5% < Si < 12% Aluminio de ligas fundidas, 5% < Si < 12% GD-AISi9Cu3 3.2163| 240-310 N/mmz2 ° ° . °
GD-AISi12 3.2582| 220-300 N/mm2
5.4 | Aluminio aleaciones fundidas, 12% < Si Aluminio de ligas fundidas, 12% < Si G-AlISi17Cu4 180-250 N/mm2 [e) . * D Q) [¢)
6 Aleaciones de magnesio Ligas de magnesio
6.1 | Magnesio aleaciones forjables Magnesio de ligas forjadas [ MgAl6 [3.5662] 300-500 N/mm2
6.2 | Magnesio aleaciones fundidas Magnesio de ligas fundidas | GMgAI9Zn1 [3.5912] 300-500 N/mm2
7 Titanio, Aleaciones de titanio Titanio, Ligas de titanio
7.1 | Titanio puro, Titanio puro, < 900 N/mm2 Ti3 [Ti99.4] 3.7055 700 N/mm2
Aleaciones de titanio Ligas de titanio TiAlI6V4 3.7164| 700-900 N/mm2
7.2 | Aleaciones de titanio Ligas de titanio 900-1250 N/mm2 | TiAl4Mo4Sn2 3.7185] 900-1250 N/mm?2
Duroplasticos (de viruta corta) Duroplasticos (delimalha curta) BAKELIT 110 N/mmz2 * .
Termoplasticos (de viruta larga) Termoplasticos (de limalha larga) HOSTALEN 80 N/mm2
Sintéticos de fibra armada Sintéticos CFK/ GFK / AFK 800-1500 N/mm?2
9 Materiales para aplicaciones especiales Materiais para aplicacoes especiais
9.1 | Grafito Grafite | C-8000 | | 60 N/mm2
9.2 | Aleaciones de tungsteno-cobre Ligas de tungsteno-cobre | W-Cu 80/20 | | 230-250 HV




Machos de roscar por laminacion HI-TEC, serie Z

1,2,3,5,6 3,5,6 8 3
dy dy di dy
< \ :; <
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
1/2 Enorm GFu 1/2 GFu 1/2 GFu 172
Z Driick-Z-Oln. | Driick-Z-Oln. | Driick-Z-Oln.
TiCN TiN-T1 IKZN-TiN-T1 | IKZ-TiN-T1
B500; C443 | B942; C683 | B946; C687 | B944; C 685
B 943; C684 | B947; C 688 B 945; C 686
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Machos de roscar HI-TEC, serie S / Macho de abrir roscas de Alta Tecnologia da série S

1,2,3 4 1,2,3,4 1,2,3 4 1,2,3,4 1,2,3,4 1,2,34 1,2,3,4 1,2,3,4 1,2,3,4
dy dy dy dy dy dy
1):: T 1] o 1] é o 1] ° 1]
N L |1 & ) S -
\ < < < <~
C/2-3 C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5 C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | 1/2 Enorm 1/2 Enorm
- A-S-IKZN A-S-IKZ - B-S-IKZN D-S D-S-IKZ S S-IKZ
TiCN TiCN TiCN TiN TiN TiN TiN TiN TiN
B658, C716 | B661; C719 | B660; C718 | B714; C767 | B715 C769 | B802; C861 | B804; C863 | B509; C 452 | B518; C 462
C 720 C723 C722 C 770 C 771 C 864 C 866 C 453 C 463
® . ® [ . ®
® . ® [ . ®
* * * * * *
® . ® [ . ®
[ ] [ ] [ ] * L] [ ]
® * ® L] * ®
® [ .
* * L o O
® [ .
* * *
L]
[
® ® *
® [ .
o] o (o] (o] o o]
[ ® * L * . ®
* * * L * L ] *
[e] O O e} O o O




HI-TEC, serie Synchro

1,2,3 1,2,3
d4 ds
sl T g [T
) | || 1)

B/4-5 C/2-3
Rekord 1 1 Enorm
B-Synchro Synchro

IKZN-TiN-T1 | IKZ-TiN-T1

B 716 B 855
® [
® [
* *
® [
[ ] *
® ®
* *
® [
* *
® L]




Machos de roscar HI-TEC, serie Oko / Macho de abrir roscas de Alta Tecnologia da série Oko

- seco - - - - - -
dy ds dy dq dy
3 i 407 | 4.1] sl [T
~ || © L & 2
\ < < <
C/2-3 C/2-3 B/4-5 C/2-3 C/2-3 E/A,56-2 C/2-3 C/2-3
Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | Rekord 1/2 | 1/2 Enorm | 2 Enorm 1/2 Enorm | 1/2 Enorm
A-Oko A-Oko B-Oko D-Oko Oko Oko-Form E Oko Oko 50
TiCN TIiAIN-T4 TiN TiN TiN TiN TiCN TiN
B659;, C717 | B662; C724 | B717, C 768 | B803; C862 | B522; C 469 B523; C890 | B524; C 891
C 721 C725 C 865 C 897 C 893 C 894
® [ . ® o ®
* * * * O *
® [ . ® o ®
® [ . * [e] ®
] L] L] L [e] L
[°] ® * ® le] ®
L] L
e} o
® .
* *
L] L] L] L] [e] L]




Valores de velocidad de corte v,

en

m/min

Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

Ruego anoten:
La seleccion de una velocidad de corte especifica dentro del alcance de velocidad recomendada
depende sobre todo de las siguientes condiciones: material, sistema de rosca, tipo y profundidad
de taladro, tratamiento superficial o recubrimiento, refrigerante lubricante, tipo maquina-herramienta

utilizada.

Cuanto menor sea el porcentaje de los componentes de aleacion y cuanto menor sea la resistencia
del material, seran posibles velocidades de corte més altas. Este principio se puede aplicar también

viceversa.
e Si se utilizan emulsiones pobres sin aditivos EP vy si la propagacion de refrigerante lubricante no es
buena, los valores de velocidad de corte se deberian mantener en bajo alcance. M aChOS de roscar y maChOS de
Por favor observe o seguinte: Iam'naC|On Hl-TEC de HSS-E
* A seleccdo da velocidade nas gamas de velocidade indicadas depende principalmente das con- R
dicées de compatibilidade: Material, sistema de rosca, execucéo / profundidade da perfuracéo, Ma Cho de abr/[’ roscas e de abertura de
tratamento da supetrficie, revestimento, lubrificante refrigerador, maquina-ferramenta. . .
* Quanto menor for a percentagem de componentes de uma liga e a resisténcia do material, roscas a frlo de A/ta Qua/l da de HSS_E
maior € a velocidade de corte possivel. O mesmo se aplica ao inverso. Machos | Machos de Machos Machos de Machos de
* No caso de’serem utilizadas emulsées pobres sem aqft/vos de epdxido e se registar uma de roscar | laminacion de roscar roscar roscar
hum/d/f/cacaq com lubrificante refrigerador desfavoravel devem ser aplicadas velocidades Macho Macho de abrir Macho de Macho de Macho de
da gama inferior. de abrir | roscas a frio abrir roscas | abrir roscas | abrir roscas
roscas
- & Serie Z | Serie Z Serie S Serie Synchro | Serie Oko
i Série Z | Série Z Série S Série Synchro | Serie Oko
1 Materiales de acero Materiais de acos
1.1 | Aceros de extrusion en frio, Acos de extruséo a frio, _ _ ~
Hierro dulce magnético Ferro fundido magio 1®=c3 10 - 50 4= 10w 15545 9=
1.2 | Aceros para tornos automaticos, Agos para tornos automaticos, _ B B
Aceros de construccion general Acos de liga para construgao 9= 10- 50 =50 15-45 9=
1.8 | Aceros para tornos automaticos, Aceros de con- Acos para tornos automaticos, Acos de liga para _ _ _
struccién, Aceros aleados, Fundiciones de acero construgao, Acos de liga, Fundicao de aco =3 10-30 -G 15-45 D=0
1.4 | Aceros de cementacion, Aceros de tratamiento tér- | Acos para cementacao, Agos para
mico, Aceros nitrurados, Aceros endurecidos por tratamento térmico, Acos nitrurados, 5-25 5-20 20 - 40 5-25 2-10
deformacion en frio Acos endurecidos por deformagéo a frio
1.5 | Aceros de trabajo en caliente, Acos para trabalho a quente,
Aceros templados hasta 44 HRC, Agos temprados até 44 HRC, 2_10 ~ _ 210 1.5
Aceros endurecidos por deformacién en frio, Acos endurecidos por deformagao a frio,
Aceros de tratamiento térmico, Aceros nitrurados Acos para tratamento térmico, Agos nitrurados
1.6 | Aceros templados > 44 - 55 HRC Acos temprados > 44 - 55 HRC - - - - -
1.7 | Aceros templados > 55 - 60 HRC Acos temprados > 55 - 60 HRC = - = - -
1.8 | Aceros templados > 60 - 63 HRC Acos temprados > 60 - 63 HRC - - - - -
1.9 | Aceros templados > 63 - 66 HRC Acos temprados > 63 - 66 HRC - - - - -
1.10| Aceros anticorrosion, Acos anti-corrosivos,
Aceros antidcidos, Agcos anti-acidos, 5-20 5-20 10-25 5-20 2-10
Aceros termorresistentes Acos termoresistentes
1.11]| Aceros anticorrosién/antiacidos, termorresistentes | Agos anti-corrosivos/anti-acidos, termoresistentes 5-15 B=1% 10-20 5-15 1- 8
1.12| Aceros anticorrosion/antiacidos, termorresistentes | Acos anti-corrosivos/anti-acidos, termoresistentes 5-10 - 10-15 5-10 1= 5
1.18| Materiales de acero especiales Materiais de agos especiais 5-10 R _ 5-10 1.5
2 Materiales de fundicién Materiais de fundicao
2.1 | Fundicion gris Ferro fundido cinzento 10 - 30 _ 20 - 60 10-30 590
2.2 | Fundicion gris con grafito nodular Ferro fundido nodular 10-25 B 20 - 40 10- 25 5.920
2.3 | Fundicion gris con grafito vermicular Ferro fundido verminado 10-25 B 20 - 40 10-25 5_920
2.4 | Fundicion gris maleable Ferro fundido flexivel 10 - 30 ~ 20 - 40 10-30 5.90
2.5 | Fundiciones duras hasta 400 HB Fundicbes duras até 400 HB 2-5 - = 2-5 -
3 Cobre, Aleaciones de cobre, Bronce, Latén Cobre, Ligas de cobre, Bronce, Latao
3.1 | Cobre puro y cobre de aleacién pobre Cobre puro e cobre de ligas magias 5-30 10-50 20 -40 5-30 5-20
3.2 | Aleaciones cobre-cinc Ligas de cobre-zinco _
(latén) (de viruta larga) (Iatéo) (de limalha larga) 20-60 10-50 U=y 20 - 60 10=41
3.3 | Aleaciones cobre-cinc (latén) (de viruta corta) Ligas de cobre-zinco (latao) (de limalha curta) 20 - 80 - 40 - 100 20 -80 10 - 40
3.4 | Aleaciones cobre-alum. (alubronce) (de viruta larga) | Ligas de cobre-alum. (Alubronze) (de limalha larga) 5. 05 5.90 20 - 40 >_10
Aleaciones cobre-estario (bronce) (de viruta larga) Ligas de cobre-estanho (bronze) (de limalha larga) 5-25
3.5 | Aleaciones cobre-estano Ligas de cobre-estanho _
(oronce) (de viruta corta) (oronze) (de limalha curta) 18 -30 3 30-60 18- 30 §=A0
3.6 | Aleaciones de cobre especiales hasta Q18 Ligas de cobres especiais até Q18 - - = - -
3.7 | Aleaciones de cobre especiales de mas de Q18 Ligas de cobres especiais superiores a Q18 = - = - -
4 Aleaciones de niquel/cobalto Niguel-/ Ligas de Cobalto
4.1 | Niquel/cobalto aleaciones termorresistentes Niquel-/ Cobalto-Ligas termoresistentes 5-20 5-20 10-25 5-20 2-10
4.2 | Niquel/cobalto aleaciones de alta termorresistencia | Niquel-/ Cobalto-Ligas de alta termoresisténcia 5-10 - 10-15 5-10 1- 5
4.3 | Niquel/cobalto aleaciones de alta termorresistencia | Niguel-/ Cobalto-Ligas de alta termoresisténcia - - = - =
5 Aleaciones de aluminio Ligas de aluminio
5.1 | Aluminio aleaciones forjables Aluminio de ligas forjadas 15 - 40 10 - 50 20 - 80 15 - 40 10 - 20
5.2 | Aluminio aleaciones fundidas, Si < 5% Aluminio de ligas fundidas, Si < 5% 15-40 10 - 50 20 - 60 15 -40 10 - 20
N f I O, fi 0 N i i 0, f 0y
5.3 | Aluminio aleaciones fundidas, 5% < Si < 12% Aluminio de ligas fundidas, 5% < Si < 12% 15 - 40 10 - 50 20 - 60 15 - 40 10-20
5.4 | Aluminio aleaciones fundidas, 12% < Si Aluminio de ligas fundidas, 12% < Si 10 - 30 - 20 - 40 10 - 30 5-15
6 Aleaciones de magnesio Ligas de magnesio
6.1 | Magnesio aleaciones forjables Magnesio de ligas forjadas 15 -40 10 - 50 20 - 60 15 - 40 10 - 20
6.2 | Magnesio aleaciones fundidas Magnesio de ligas fundidas 15 - 40 - 20 - 60 15 - 40 10 - 20
7 Titanio, Aleaciones de titanio Titanio, Ligas de titanio
7.1 | Titanio puro, Titanio puro, _
Aleaciones de titanio Ligas de titanio D=1 9= - 5-15
7.2 | Aleaciones de titanio Ligas de titanio 5-10 - = 5-10 -
Sintéticos Sintéticos
.1 | Duroplasticos (de viruta corta) Duroplasticos (delimalha curta) 15-45 - 20 - 60 15 - 45 5-25
.2 | Termoplasticos (de viruta larga) Termoplasticos (de limalha larga) 15-45 - 20 - 60 15 - 45 5-25
.3 | Sintéticos de fibra armada Sintéticos - - - = =
9 Materiales para aplicaciones especiales Materiais para aplicagoes especiais
9.1 | Grafito Grafite - - - > -
9.2 | Aleaciones de tungsteno-cobre Ligas de tungsteno-cobre - = = = -
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| HI-'EC

especialmente para maquinas con control CNC

especialmente para maquinas comandadas
por CNC

Machos de roscar y machos de roscar
por laminacion de Ila Serie Z

Desde hace muchos anos nuestros clientes han estado utilizando nuestros machos de roscar Enorm-Z con
buen éxito. Este éxito nos ha motivado a desarollar otros machos nuevos que permiten un aumento notable
de parametros de corte y duracion de herramienta con nuestra serie de machos de roscar Rekord A-Z, B-Z,
D-Z y nuestros machos de laminacion Driick-Z.

Ha varios anos que 0s nossos clientes tém vindo a utilizar com grande éxito os machos de abrir roscas
Enorm-Z. A ressonancia motivou-nos a criar igualmente os machos de abrir roscas da série Rekord A-Z,
B-Z, D-Z e GFu Drtick-Z, que garantem uma aumento consideravel dos parametros de corte e da vida Util.

Caracteristicas especiales: caracteristicas especiais:

* Geometria de corte aguda. e geometria favoravel ao corte

* Angulo de incidencia de perfil alto. e clevado angulo de incidéncia no perfil

* Pieza roscada corta. e parte roscada de pequenas dimensées

e Numero y forma de ranuras optimizado. e quantidade e forma de ranhuras optimizadas
e Tolerancias optimizadas e tolerancias optimizadas

* Recubrimientos superficiales duros extremamente e camadas de material duro altamente eficazes
eficientes

En combinacion con nuestros portamachos KSN, nuestras
herramientas de roscado HI-TEC forman un sistema de
herramienta compacto para alta seguridad de proceso
(véase paginas 35 a 39).

Combinadas com os nossos mandris de abertura de roscas
KSN as nossas ferramentas de abrir rosca de Alta Tecnologia
constituem um sistema de ferramentas compacto e eficaz no
processamento (ver pagina 35-39).

’T
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Serie

Hi-

C

e Machos de roscar HSS-E

I

DIN 371

@ dq

@ do

60°

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

R15°

1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte 1,2,8,5,6 1,2, 3 1,2,3,5,6
Forma de agujero / Tipo de furo E [ f
Alcance de aplicacién / Ambitos de aplicacdo 1.4-51213 | 1451213
214 357 |244 347
42 [BH0| 42 534
[
Tolerancia / Tolerancia 6HX BHX 6HX B6HX BHX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5 C/2-3
Ident PED / Ident. TED B 0109401 | B 1959401 | B 0203701 | B 1083701 | B 0453701
No. de catélogo / N° de catdlogo B 656 B 657 B 711 B 712 B 800
PED |Rekord 1A-Z | Rekord 1A-Z | Rekord 1B-Z | Rekord 1B-Z | Rekord 1D-Z
@d1 1 lo I3 | TED TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN TiN
Dim. ID
M 2 0,4 45 4 12 28 | 2,1 0020 .
0,45 50 5 15 2,8 | 2,1 0025 .
0,5 56 6 18 35 | 2,7 0030 . . 85 .
0,6 56 7 20 4 8 0035 . e
0,7 63 7 21 45 | 34 0040 . . =3S] .
0,75 | 70 8 | 25 | 6 4,9 0045 . T o
0,8 70 8 25 6 4,9 0050 . . . folte) .
1,0 80 | 10 30 6 4,9 0060 . . . 8” .
1,25 90 14 35 8 6,2 0080 . . . .
1 1,5 100 16 39 110 8 0100 . . . .
ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13
Ident PED / Ident. TED B 0203701
No. de catalogo / N° de catalogo B 713
PED Rekord 1B-Z
I4 Iy I3 O TED TiN
Dim. ID
M 4 X 63 5 21 4 3,4 0210 °
5 x 70 5 25 | 6 4,9 0218 .
6 X 80 5) 30 | 6 4,9 0228 .
6 x 80 8 30 | 6 4,9 0229 .

2

1) = Aceites de corte EMUGE (véase pagina 40)
Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)
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Serie
KSN/HD
R15° R45° R45° R45° R45° R45°
1,2,3 3 3 1,2,8,66 | 1,238,806 | 1,28 6,6
41002 44,1011
3.4,4 524
6HX ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2 C/2-3
B 0963701 | B 050C400 | B 099C400 | B 0503700 | B 0513700 | B 0509400 |ldent PED //cent. 75D
B 801 B 862 B 863 B 441 B 440 B 500 No.cat./N° de cat.
Rekord 1D-Z| 1 Enorm-Z | 1 Enorm-Z | 1 Enorm-Z | 1 Enorm-Z | 1 Enorm-Z PED
IKZ-TiN GLT 1 IKZ-GLT 1 TiN Form E/TiN TiCN TED @d1 P
Dim. ID
0020 |M 2 0,4
0025 2,5 0,45
. . 0030 3 0,5
0035 3,5 0,6
. . . . 0040 4 0,7
0045 4,5 0,75
. . . . . . 0050 5 0,8
. . . . . . 0060 6 1 ,O
. . . . . . 0080 8 1325
. . . . . . 0100 10 1,5

ldent PED / Ident. TED

No.cat./N° de cat.

PED
TED @dq x P
Dim. ID

0210 |M

0218

0228

oD oo

0229
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HIT-EC
Serie

e Machos de roscar HSS-E

0

A
——H

DIN 376/374

60°

v

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

R15°
1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte 1,2,8,5,6 1,2,3,5,6
Forma de agujero / Tipo de furo f
Alcance de aplicacién / Ambitos de aplicacéo 1.451213
214-4 357 |21-4 347
42 [BH0| 42 534
81
Tolerancia / Tolerancia B6HX BHX B6HX B6HX B6HX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5 C/2-3
Ident PED / Ident. TED C 0109401 | C 1959401 | C 0203701 | C 1083701 | C 0453701
No. de catélogo / \N° de catalogo c 712 C 713 C 763 C 764 C 857
'I PED |Rekord 2A-Z | Rekord 2A-Z | Rekord 2B-Z | Rekord 2B-Z | Rekord 2D-Z
@d4 P l4 I @do O A TED TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN TiN
lob Dim. ID
M 12 1,75 110 18 9 7 10,2 0112 . . o o o o
14 2 110 | 20 11 9 | 12 0114 22
16 2 110 22 12 9 14 0116 . . o g P .
18 2,5 125 25 14 11 156 0118 . . S
20 2,5 140 25 16 12 17,5 0120 . . . e
O m
ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13
Ident PED / Ident. TED C 0109401 | C 1959401 | C 0203701 | C 1083701 | C 0453701
No. de catalogo / \V° de catdlogo Cc714 C 715 C 765 C 766 C 859
'I PED Rekord 2A-Z | Rekord 2A-Z | Rekord 2B-Z | Rekord 2B-Z | Rekord 2D-Z
@dq x P 4 o @do O A TED TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN TiN
lob] Dim. ID
M 8 x 1 90 10 6 4,9 7 0251 . . . .
10 x 1 90 10 7 5,5 9 0276 . . . .
10 x 1,25 | 100 16 7 516 8,8 0277 . . . & .
12 x 1 100 11 9 7 11 0301 SO
12 x 15 | 100 | 15 9 7 10,5 0303 . . . =5 .
14  x 15 | 100 | 15 11 9 12,5 0331 . . . S o
16 x 1,5 100 15 12 9 14,5 0359 . . . 0 0
18 x 1,5 | 110 | 17 14 |11 16,5 0390 . 37
20 x 1,5 125 17 16 12 18,5 0422 .

T‘

1) = Aceites de corte EMUGE (véase péagina 40)
Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)
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Serie
|
KSN/HD
R15° R45° R45° R45° R45° R45°
1,2,3 8 3 1,2,3 5,6 1,2,8,56|1,23/5,6
144,102 a-4,10-401
31,4 524
B6HX ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H ISO 2/6H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3 E/1,5-2 C/2-3
C 0963701 | C 050C400 | C 099C400 | C 0503700 | C 0513700 | C 0509400 |ldent PED //dent. TED
C 858 C 926 C 927 C 362 C 361 C 443 No.cat./N° de cat.
Rekord 2D-Z| 2 Enorm-Z | 2 Enorm-Z | 2 Enorm-Z | 2 Enorm-Z | 2 Enorm-Z PED
IKZ-TiN GLT 1 IKZ-GLT 1 TiN Form E/TiN TiCN TED @d4 P
Dim. ID
. . . . . . 0112 | M12 154
. . 0114 14 2
. 5 . . . . 0116 16 2
. . 0118 18 2,5
. . 0120 20 2,5
C 0963701 C 0513700 ldent PED / Ident. TED
C 860 C 378 No.cat./N° de cat.
Rekord 2D-Z 2 Enorm-Z PED
IKZ-TiN Form E/TiN TED @dq x P
Dim. ID
. . 0251 M 8 X
. . 0276 10 X
. 0277 10 X
. 0301 12 X
. . 0303 12 X
. 0331 14 X
. 0359 16 X
. 0390 18 X
. 0422 X
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HI«'EC
Serie

DIN 2174

I

e Machos de roscar por laminacion HSS-E

60°

'2 o W&

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13
1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte

@ do

@ dq

(PCVUPTTELTY —

IR REREERRL)

Forma de agujero / Tipo de furo

Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicacéo

Tolerancia / Tolerancia 6HX B6HX 6HX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 C/2-3
Ident PED / Ident. TED B 092F000 | B 107F000 | B 197F000

No. de catalogo / N de catalogo B 942 B 946 B 944
'I PED | GFu-1Driick-Z | GFu-1Driick-Z | GFu-1Drlick-Z
@d4 P 1 lo I3 @d, | O A TED OIN OIN-IKZN OIN-IKZ
loo] Dim. ID TiN-T1 TiN-T1 TiN-T1
M 3 0,5 56 6 18 35| 2,7 2,8 0030 . © o
4 0,7 63 7 21 45 | 34 3,7 0040 . 25
5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,65 0050 . S @ .
6 1,0 80 | 10 30 6 4,9 5,50 0060 . S .
8 1,25 90 | 14 35 8 6,2 7,4 0080 . =0 .
10 1.5 100 | 16 39 |10 8 9.3 0100 . =2 .

MF

ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13

Ident PED / Ident. TED B 092F000 | B 107F000 | B 197F000
No. de catalogo / N° de catélogo B 943 B 947 B 945
'I PED  |GFu-1Driick-Z | GFu-1Driick-Z | GFu-1Drlick-Z
@d¢ x P 4 lo I3 @do O 4‘ TED OIN OIN-IKZN OIN-IKZ
loo) Dim. ID TiN-T1 TiN-T1 TiN-T1
M 8 x 1 90 10 35 8 6,2 7,55 0251 . .
10 x 1 90 10 35 10 8 9,55 0276 * »
10 x 1,25 | 100 16 39 10 8 9,4 0277 . S .
(=S}
£ ®
O
O =
L. 0
B [

1) = Aceites de corte EMUGE (véase péagina 40)
16 Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)
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Hi-

Serie

DIN 2174

ad

=

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

60°

v

Tc

1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte

Forma de agujero / Tipo de furo

Alcance de aplicacién / Ambitos de aplicagdo 1.3-5, 10-12
3.4 442
53 7142
Tolerancia / Tolerancia B6HX BHX 6HX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 C/2-3
Ident PED / Ident. TED C 092F000 | C 107F000 | C 197F000
No. de catélogo / N° de catalogo C 683 C 687 C 685
, PED | GFu-2Driick-Z | GFu-2Driick-Z | GFu-2Driick-Z
@d1 P lq lo @dy, | O ;‘ TED OIN OIN-IKZN OIN-IKZ
oo Dim. ID TiN-T1 TiN-T1 TiN-T1
M12 1,75 | 110 | 18 9 7 11,2 0112 . o o .
16 2 110 | 22 12 9 15,0 0116 . 320 .
S o
ol
0
2O i)
ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13
Ident PED / Ident. TED C 092F000 | C 107F000 | C 197F000
No. de catélogo / \N° de catalogo C 684 C 688 C 686
, PED | GFu-2Driick-Z | GFu-2Driick-Z | GFu-2Drlick-Z
@d¢ x P l4 lo @d, | [ 4‘ TED OIN OIN-IKZN OIN-IKZ
loo] Dim. ID TiN-T1 TiN-T1 TiN-T1
M12 x 15 100 | 15 9 7 11,8 0303 ° E
8o
£ O
£ @
L o
O .«
L. 0
® D
O

KSN/HD
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HI:TEC

Serie

para el roscado de alta velocidad
para abertura de roscas com alta velocidade

Machos de roscar HI-TEG de Ia serie S

Caracteristicas especiales : caracteristicas especiais:

* Angulo de incidencia de perfil alto. e clevado angulo de incidéncia no perfil.

* Pieza roscada corta. e parte roscada de pequenas dimensdes.

* Numero y forma de ranuras optimizado. e quantidade e forma de ranhuras optimizadas.
* Tolerancias optimizadas. e folerancias optimizadas.

* Recubrimientos superficiales duros e camadas de material duro altamente eficazes.

extremamente eficientes L
e para maquinas comandadas por CNC.

* Para maquinas de control CNC.

El sistema de sujecion — una inversion que vale la pena.

Para poder utilizar 6ptimamente nuestras herramientas de alto
rendimiento, un mandril de sujecién adecuado es condicion
previa absolutamente necesaria. Un rendimiento pleno y una
alta seguridad en el proceso pueden ser alcanzados con
nuestro roscador “SWITCH MASTER” (véase pagina 34).

O sistema de fixacdo & um investimento que vale a pena.

No sentido de aproveitar ao maximo as nossas ferramentas de
alta qualidade torna-se indispensavel utilizar um mandril indicado.
A eficacia total e uma elevada seguranca de processamento
durante a abertura de roscas séo criadas através do nosso
aparelho de abertura de roscas “SWITCH-MASTER”

(ver Pagina 34).

e
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Machos de roscar HSS-E

@ dq

@ do

60°

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte 1,2,8 4 1,2,84 1,2,8,4 1,2,8 4 1,284
Forma de agujero / Tipo de furo
Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicagéo 214 335 524 1.1-4,10-11
22 342
5.1-4
Tolerancia / Tolerancia 6HX BHX 6HX B6HX BHX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5
Ident PED / Ident. TED B 3109401 | B 3179401 | B 3159401 | B 3203701 | B 3253701
No. de catélogo / N° de catdlogo B 658 B 661 B 660 B 714 B 715
'I PED |Rekord 1A-S|Rekord 1A-S|Rekord 1A-S|Rekord 1B-S |Rekord 1B-S
@d1 P 1 lo I3 ody, | O ‘j TED TiCN IKZN-TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN
lot] Dim. ID
M 2 0,4 45 4 12 28 | 2,1 1,6 0020 .
2,5 0,45 50 5 15 28 | 2,1 2,05 0025 .
3 0,5 56 6 18 35 | 2,7 2,5 0030 . &5 . 85
3.5 0,6 56 7 20 4 3 2,9 0035 S0 . e
4 0,7 63 7 21 45 | 34 3,3 0040 . =B} . =3
4,5 0,75 | 70 8 | 25 | 6 4,9 3,7 0045 T o . T
) 0,8 70 8 25 6 4,9 4,2 0050 . S 0 . . 2.0
6 1,0 80 10 30 6 4,9 o) 0060 . 87 . . 87
8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 0080 . . .
10 1.5 100 16 39 110 8.0 8.5 0100 . . .

@

1) = Aceites de corte EMUGE (véase pagina 40)

Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)
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“SWITCH-MASTER”

R15° R15°

1,234 1,2,3 4

1.1-4, 10-11 1.1-4, 10-11
3.14-2 5.4 3.1-2 5.1-4
BHX BHX ISO 2/6H ISO 2/6H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
B 3223701 | B 3233701 | B 3503700 | B 3553700 |ldent PED /Ident. TED
B 802 B 804 B 509 B 518 No.cat./N° de cat.
Rekord 1D-S|Rekord 1D-S| 1 Enorm-S | 1 Enorm-S PED
TiN IKZ-TiN TiN IKZ-TiN TED @d4 B
Dim. ID
0020 |M 2 0,4
0025 285 0,45
o 0030 3 0,5
0035 85 0,6
. 0040 4 0,7
0045 485 (07 ]
o o . . 0050 5 0,8
. o 5 . 0060 6 1,0
. . . . 0080 8 16
. . . . 0100 10 11 48)

F
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Machos de roscar HSS-E

1

@ dq

@ do

60°

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de dleo de corte 1,2,3,4 1,2,8 4 1,2,3,4 1,2,3,4 1,2,3, 4
Forma de agujero / Tipo de furo E [
Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicagéo 2.1-4 3.3,5 5.24
Tolerancia / Tolerancia B6HX B6HX 6HX B6HX BHX
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 C/2-3 B/4-5 B/4-5
Ident PED / Ident. TED C 3109401 | C 3179401 | C 3159401 | C 3203701 | C 3253701
No. de catalogo / N° de catdlogo C 716 Cc719 c718 C 767 C 769
'I PED |Rekord 2A-S | Rekord 2A-S | Rekord 2A-S | Rekord 2B-S | Rekord 2B-S
@d4 =) 4 lo ods | [ J TED TiCN IKZN-TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN
lob] Dim. ID
M12 1,75 | 110 18 9 7 10,2 0112 . @ o . . @ o
16 2 110 22 12 9 14 0116 . el 4 . 2D
18 2,5 125 25 14 11 155 0118 . S © . 3 B
20 25 | 140 | 25 16 |12 17,5 0120 . 3 . . 3 o
S0 S0
o m KO RN)
ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13
Ident PED / Ident. TED C 3109401 | C 3179401 | C 3159401 | C 3203701 | C 3253701
No. de catalogo / N° de catdlogo C 720 Cc 723 C 722 C 770 C 771
'I PED |Rekord 2A-S | Rekord 2A-S | Rekord 2A-S |Rekord 2B-S | Rekord 2B-S
@d¢ x P 4 lo od, | O J TED TiCN IKZN-TiCN IKZ-TiCN TiN IKZN-TiN
lob] Dim. ID
M 8 x 1 90 | 10 6 4,9 7 0251 . . .
10 x 1 90 | 10 7 5,5 9 0276 . . .
10 x 1,25 | 100 | 16 7 58 8,8 0277 . I . . &
12 x 1,5 100 | 15 9 7 10,5 0303 . c o . . c o
14 x 15 [ 100 | 15 11 9 12,5 0331 . =5 . . (=5
16 x 1,5 | 100 | 15 12 |9 14,5 0359 . S o . . S o
18 x 1,5 110 17 14 11 16,5 0390 O o . 9O 0
20 x 1,5 125 | 17 16 |12 18,5 0422 87 . 87
22 x 1,5 125 17 18 14,5 20,5 0438
24 x 15 140 20 18 14,5 22,5 0452

=

1) = Aceites de corte EMUGE (véase pagina 40)
Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)
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Tecnologia de roscagem

“SWITCH-MASTER”

1.1-4, 10-11 1.1-4, 10-11
3.14-2 5.4 3.1-2 5.4
BHX BHX ISO 2/6H ISO 2/6H
C/2-3 C/2-3 C/2-3 C/2-3
C 3223701 | C 3233701 | C 3503700 | C 3553700 |ldent PED //dent. TED
C 861 C 863 C 452 C 462 No.cat./N° de cat.
Rekord 2D-S | Rekord 2D-S| 2 Enorm-S | 2 Enorm-S PED
TiN IKZ-TiN TiN IKZ-TiN TED @d4 P
Dim. ID
. . . . 0112 |M12 1,75
. . . . 0116 16 2
. 0118 18 2,5
. . 0120 20 2,5
C 3223701 | C 3233701 | C 3503700 | C 3553700 |Ident PED //dent. TED
C 864 C 866 C 453 C 463 No.cat./N° de cat.
Rekord 2D-S |Rekord 2D-S| 2 Enorm-S | 2 Enorm-S PED
TiN IKZ-TiN TiN IKZ-TiN TED @d¢ x P
Dim. ID
. . . 0251 |M 8 x 1
. . . 0276 10 VA
. . 0277 10 x 1,25
. . . . 0303 12 x 1,5
. . 0331 14 b 1,5
. . 0359 16 L5
. . 0390 18 x 1,56
. . 0422 20 x 1,5
. 0438 22 i 1.5
. 0452 24 X o)

N
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Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

HI-TEC

Serie / Série - Synchro

especialmente para maquinas CNC
con control sincrénico

especialmente para maquinas CNC
com comando sincronico

Macho de roscar HI-TEG de Ia serie Synchro

Disenado con la “geometria Synchro” optimizada y recubrimientos de superficie duro apropiados, estos
machos de roscar se deberian utilizar exclusivamente en conexion con portamachos tipo KSN-Softsynchro
y KSN-Softhydro en méaquinas CNC con control sincrénico.

Macho de abrir roscas de Alta Tecnologia
da Synchro

Estes machos de abrir roscas possuem uma “Geomoetria Synchro” optimizada e camadas de material duro
indicadas para este efeito e apenas podem ser utilizados juntamente com os mandris de abertura de rosca
da série KSN-Softsynchro e KSN-Softhydro em maquinas de comando sincronico por CNC.

Caracteristicas especiales : caracteristicas especiais:

* Angulo de incidencia de perfil “Synchro”. e Angulo de incidéncia no perfil “Synchro”.
* Recubrimiento de superficie duro especial. e camada especial de material duro.

* Ranuras optimizadas. e ranhuras optimizadas.

* Pieza roscada corta. e parte roscada de pequenas dimensoes.

Alta seguridad de produccion y pleno rendimiento se pueden
alcanzar solamente con un mandril de sujecién apropiado.
Portamachos de nuestra serie KSN Synchro forman una parte
importante de éxito (véase paginas 35 a 39).

A elevada seguranca de processamento e eficacia total apenas
podem ser atingidas com um suporte de fixacdo indicado.
O mandril de abertura de rosca da série KSN-Synchro constitui
uma parte importante do éxito atingido (ver Pagina 35-39).

o
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Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

HI:TEC

Serie

e Machos de roscar HSS-E

Synchro

DIN 371

I

@ dq

|
@ do

60°

o4

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

1) Aceite de corte EMUGE no. / N° de ¢leo de corte

Forma de agujero / Tipo de furo

Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicacéo

224 34,4 | 224 34,4
5.2-3 5.2-3
Tolerancia / Tolerancia BHX ISO 2/6H
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios B/4-5 C/2-3
Ident PED / Ident. TED B 178F001 | B 396F000
No. de catélogo / N° de catalogo B 716 B 855
'I PED Rekord 1 Enorm-
@d1 P Iy lo Iz | @do | O A TED | 1B-Synchro |  Synchro
lot] Dim. ID [IKZN-TiN-T1 | IKZ-TiN-T1
M 5 0,8 70 8 25 6 4,9 4,2 0050 © .
6 1,0 80 10 30 6 4,9 5,0 0060 22 .
8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 0080 g @ .
10 1,5 100 | 16 | 39 | 10 | 8 8,5 0100 S o .
&5

1) = Aceites de corte EMUGE (véase pagina 40)
Oleos de corte EMUGE (ver Pagina 40)




KSN-Softsynchro/PGR

KSN-Softhydro

KSN-Softsynchro/MMS

KSN/HD Softsynchro

EMUGE

Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

Serie

HI-TEC
Synchro
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Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

HI:TEC
Serie / Serie O ko

para lubricacion de cantidad minima “MMS”
(LCM) y mecanizado en seco

para lubrificagcdo com quantidades minima

e processamento a seco

Para mecanizado en seco, lubricacion de cantidad minima

y emulsién pobre

Esta geometria con un angulo de incidencia de perfil alto fue desarollada especialmente para emulsiones
pobres, lubricaciéon de cantidad minima y mecanizado en seco.

Maquinas modernas con alimentacion de aerosol por el husillo, en conexion con nuestros portamachos
“MMS” (LCM) es la mejor aplicacion para este tipo de herramienta.

Macho de__ abrir roscas de Alta Tecnologia
da série Oko

para corte a seco, lubrificacdo com quantidades minimas ou magra

Esta geometria com angulo elevado de incidéncia no perfil foi especialmente criada para emulsées magras,
tecnologia MIMS (lubrificacdo com quantidades minimas) bem como para o processamento a seco.

As maquinas modernas com alimentacao de uma mistura de ar-Oleo através do fuso, em combinacdo
com 0s nossos mandris MMS (lubrificacdo com quantidades minimas) constituem o ambito de aplicacao
ideal destas ferramentas.

Caracteristicas especiales: caracteristicas especiais:
* Valores de angulo de incidencia altos. e clevados valores de angulo de incidéncia.
* Pieza roscada corta. e parte roscada de pequenas dimensoes.

* Ranuras y forma de ranuras optimizadas. e quantidade e forma de ranhuras optimizadas.

En conexion con nuestros machos de roscar Oko
ofrecemos nuestros portamachos con lubricacion
de cantidad minima como una solucién de herra-
mienta completa.

KSN/IKZ/MMS (véase pagina 36)

Juntamente com os nossos machos de abrir
roscas da série Oko apresentamos 0s Nnossos
mandris de abertura de roscas com lubrificacdo
de quantidade minima como uma ferramenta
completa.

KSN/IKZ/IMMS (ver Pagina 36)

o
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Tecnologia de roscagem

e Machos de roscar HSS-E

HI-TEC

Serie

Oko

DIN 371

I

@ dq

@ d»

S s |

60°

XX

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

seco

R15°

Forma de agujero / Tipo de furo

Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicagdo 214 835 |2.1-4
Tolerancia / Tolerancia BHX BHX B6HX BHX ISO 2/6H
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 B/4-5 C/2-3 C/2-3
Ident PED / Ident. TED B4109401 | B 410B401 | B 4203701 | B 3243701 | B 4503700
No. de catélogo / N° de catdlogo B 659 B 662 B717 B 803 B 522
'I PED Rekord Rekord Rekord Rekord 1 Enorm
@d1 P 1 lo I3 @d, | O 4‘ TED 1A-Oko 1A-Oko 1B-Oko 1D-Oko Oko
loo] Dim. ID TiCN TiAIN-T4 TiN TiN TiN
M 2 0,4 45 4 12 28 | 2,1 1,6 0020 .
2,5 0,45 50 5 15 28 | 2,1 2,05 0025 .
3 0,5 56 6 18 35 | 2,7 2,5 0030 . o . . .
3,5 0,6 56 7 20 4 3 2,9 0035 .
4 0,7 63 7 21 45 | 34 3,3 0040 . . . . .
4,5 0,75 70 8 25 6 4,9 3,7 0045 .
® 0,8 70 8 25 6 4,9 4,2 0050 . . . . .
6 1,0 80 10 30 6 4,9 ) 0060 . . . . .
8 1,25 90 14 35 8 6,2 6,8 0080 . . . . .
10 1.5 100 16 39 110 8.0 8.5 0100 . . . . .

@
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Tecnologia de roscado
\ [ Tecnologia de roscagem
LML

Oko

ISO 2/6H B6HX
C/2-3 C/2-3
B 4509400 | B 4653701 |ldent PED //dent. TED
B 523 B 524 No.cat./N° de cat.
1Enorm 1Enorm PED
Oko Oko 50 TED @d4 P
TiCN TiN Dim. ID
0020 |M 2 0,4
0025 2,5 0,45
. 0030 3 0,5
0035 3,5 0,6
. . 0040 4 0,7
0045 4,5 0,75
S . 0050 5 0,8
. . 0060 6 1,0
. . 0080 8 1,25
o o 0100 10 1.5
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Machos de roscar HSS-E

Oko

60°

1

Il

1
@ dq
@ do

ISO Roscas métricas gruesas DIN 13
Rosca métr. ISO conf. norma DIN 13

seco

R15°

Forma de agujero / Tipo de furo

Alcance de aplicacion / Ambitos de aplicagdo 214 335 | 214
Tolerancia / Tolerancia BHX BHX B6HX BHX ISO 2/6H
Forma entrada seg. DIN / Hilos / Forma chanf. conf. DIN / Fios C/2-3 C/2-3 B/4-5 C/2-3 C/2-3
|dent PED / Ident. TED C 4109401 | C 410B401 | C 4203701 | C 3243701 | C 4503700
No. de catélogo / \N° de catalogo cr7 C 724 C 768 C 862 C 469
'I PED Rekord Rekord Rekord Rekord 2 Enorm
@d1 P 1 o @d, | O 4‘ TED 2A-Oko 2A-Oko 2B-Oko 2D-Oko Oko
los] Dim. ID TiCN TiAIN-T4 TiN TiN TiN
M 12 1,75 | 110 18 9 7 10,2 0112 . . . . .
14 2 110 20 11 9 12 0114
16 2 110 | 22 12 9 14 0116 . . . . .
18 25 | 125 | 25 14 | 11 | 155 0118 . .
20 2,5 140 | 25 16 12 17,5 0120 . . .
ISO Roscas métricas finas DIN 13
Rosca fina métrica ISO conforme a norma DIN 13
Ident PED / Ident. TED C 4109401 | C 410B401 C 3243701
No. de catalogo / N° de catalogo C 721 C 725 C 865
'I PED Rekord Rekord Rekord
@dy x P l1 o @d, | O 4‘ TED 2A-Oko 2A-Oko 2D-Oko
los] Dim. ID TiCN TiAIN-T4 TiN
M8 x 1 90 | 10 6 4,9 7 0251 . . .
10 x 1 90 | 10 7 55 9 0276 . . .
10 x 1,25 | 100 | 16 7 B8 8,8 0277 . . .
12 x 1,5 100 | 15 9 7 10,5 0303 . . .
14 x 1,56 100 15 11 9 12,5 0331 . .
16 x 1,5 100 | 15 12 9 14,5 0359 . .
18 x 1,5 110 17 14 11 16,5 0390
20 x 15 125 | 17 16 |12 18,5 0422

e
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Oko

R45°

ISO 2/6H ISO 2/6H B6HX
E/1,6-2 C/2-3 C/2-3
C 4509400 | C 4653701 |ldent PED //dent. TED
C 890 C 891 No.cat./N° de cat.
2 Enorm 2Enorm PED
Oko Oko 50 TED @d4 P
TiCN TiN Dim. ID
B . 0112 | M12 1,75
. . 0114 14 2
. . 0116 16 2
. 0 0118 18 2,5
. . 0120 20 25

C 4513700 | C 4509400 | C 4653701 |ldent PED//dent. TED
C 897 C 893 C 894 No.cat./N° de cat.
2 Enorm 2 Enorm 2Enorm PED
Oko Oko Oko 50 TED @dy x P
Form E / TiN TiCN TiN Dim. ID
. ° . 0251 (M8 x 1
. * . 0276 10 x 1
0277 10  x 1,25
0 o . 0303 12 x 15
. . . 0331 14  x 15
. . . 0359 16 x 1,5
0 S 0390 18 x 15
0 o 0422 20 x 15

=N
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Tecnologia de sujecion
Técnica de fixacao

7‘

Descripcion:

e Ahorro de tiempo por tiempos de ciclo mas cortos.

¢ \/elocidades de corte constantes.

e Menos esfuerzo en la maquina.

e Ahorro de energia por absorcion de corriente casi
constante.

e Cambios de la direccion de rotacion por energia
auxiliar externa (neumatica).

e Sin golpes axiales al macho de roscar durante
cambios de marcha.

e Fuerzas axiales minimizadas a los flancos del
macho de roscar.

® Punto de cambio de marcha exactamente definido.

e Distancia de seguridad reducida entre pieza a
trabajar y macho de roscar por recorrido de
cambio de marcha corto => reduccion de
tiempos de ciclo.

e Desgaste reducido en el elemento de conmutacion
gracias a cambios de direccion de rotacion
extremamente rapidos (35 m sec.)

¢ Refrigeracion interior hasta 50 bar.

e Marcha suave, desgaste bajo por lubricacion de
baro de aceite.

e Estanqueidad segura contra penetracion de
refrigerante en la caja por separacion de movimientos
axiales y radiales de la cabeza de sujecion.

e Alcance de corte: M4 — M12.

* No. de revoluciones max. admisible: 3000 min-1.

e Apropiado para corte de roscas a la derecha e
izquierda. (Roscas a la izquierda se producen por
un husillo de maquina de giro a la derecha).

¢ Mango: Mango cilindrico dia. 25 mm segun DIN 1835
B+E. Gracias al mango recto estandar es posible una
adaptacion simple al adaptador requerido.

Portaherramientas de sujecion para
nuestros machos de roscar HI-TEC

Roscador “SWITCH-MASTER”

Este roscador con una cabeza de sujecion de pinzas
esta equipado con un mecanismo de inversion de
marcha integrado y se utiliza en la mayoria de
maquinas con control CNC.

Aparelho de abertura de roscas
“‘SWITCH-MASTER”

Este aparelho de abertura de roscas com cabeca
de fixacdo da pinca encontra-se equipado com um
mecanismo inversor integrado e deve ser utilizado
principalmente em maquinas comandadas por CNC.

Si estan interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacao!

Descricgo:

e Ciclos menores permitem poupar tempo.

e \elocidades de corte mantém-se constantes.

e Maquina sujeita a um esforco menor.

e Consumo de corrente praticamente constante
permite poupar energia.

e Comutacao do sentido de rotacdo através de energia
auxiliar externa (sistema pneumatico).

e Lvita choques de comutacdo axiais nos machos de
abrir roscas

e fForca axial minima exercida sobre 0s flancos dos
machos de abrir roscas.

e Ponto de comutacdo com definicdo de preciséo.

e Distancia de seguranca reduzida entre a peca a
trabalhar e 0 macho de abrir roscas devido a
percursos curtos de comando => reducao dos ciclos.

e Reduzido desgaste do membro de comando devido
a uma comutacao extremamente rapida do sentido
de rotacéo (35 ms).

e Alimentac&o interior do agente refrigerador até 50 bar.

e Comportamento de marcha suave e de baixo
desgaste devido a lubrificacao com banho de dleo.

e \/edacéo segura contra a penetracdo de agentes
refrigeradores na caixa, devido a separacdo do
movimento axial e radial da cabeca de fixacéo.

e Area de corte: M4 — M12.

e \elocidade max. permitida: 3000 min-1.

e Para cortar roscas a direita e a esquerda (nas roscas
a esquerda através de fusos de maquina de rotacdo
a direita).

e Haste: Haste cilindrica @ 25 DIN 1835 B+E.

Permite uma facil adaptacdo a haste de
adaptacdo necessaria.



Descripcion:

Portapinzas para pinzas tipo ER(GB).

Una compensacion de longitud minima integrada
a traccion y presion compensara diferencias de
paso peguefas entre husillo sincronico y macho
de roscar que llevarian friccién excesiva en los
flancos de rosca.

Un aumento de fuerza axial durante el ciclo de
roscado se reducira al minimo.

Las ventajas son las siguientes:

e Compensacion de longitud minima a traccion
y presion
e Refrigeracion interior hasta 50 bar

e Sujecion del macho de roscar o de laminacion
por pinzas con un asiento cuadrado (ER-GB)
¢ No es necesario ninguin mango de macho
especial
e Alta seguridad de proceso en roscado sincréonico
e Apropiado para mecanizado de alta velocidad
e Transmision separada de momento de giro
y fuerzas axiales
- Transmision positiva de momento de giro
por bolas
- Transmision de fuerzas axiales por elementos
plasticos pretensados y resistentes al
refrigerante
¢ Alcance de corte: M2-M30

e Tamanos de portamachos: 0-4

EMUGE

Tecnologia de sujecion
Técnica de fixagcao

Portamachos
KSN-HD Softsynchro

Por su diseno de construccion estos portamachos se usan
en la mayoria de maquinas CNC con husillo sincrénico.

Mandril de abertura de roscas
KSN/HD Softsynchro

Devido ao seu tipo de construcdo estes mandris sGo
principalmente utilizados em maquinas CNC com fuso
sincronico.

Si estan interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacao!

Descric&o:

Mandril da pinca de fixacdo com pincas de fixacao
do modelo ER(GB).

Devido a montagem de uma compensacao de
comprimento minimo no sentido da pressao e da
traccdo sdo compensadas as diferencas de inclinacdo
minima geradas entre o fuso sincronico e macho de
abrir roscas, que poderiam causar elevadas forcas

de atrito do flanco da rosca. O aumento da forca axial
durante o ciclo de abertura de rosca é reduzido para
um valor minimo.

As vantagens dai resultantes sdo:

e Compensacédo de comprimento minimo no sentido
da presséo e da traccdo

e Alimentac&o interior do agente refrigerador até 50 bar

e Aperto do macho de abrir roscas ou do macho de

abrir roscas a frio com pincas de fixacdo com suporte
quadrado (ER-GB)

e N&o necessita de macho de abrir roscas com haste
especial
e Garante a seguranca de processamento durante a
abertura de roscas sincrona
e Para processamento com altas velocidades
e Transmissdo separada do bindrio e forcas axiais
- transmiss&o efectiva do binario através de esferas
- transmiss&o da forca axial através de elementos
plasticos com tensao prévia e resistentes a agentes
refrigeradores
e Area de corte: M2-M30

e Tamanhos dos mandris: 0-4

w
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Tecnologia de sujecion
Técnica de fixacdo

Portaherramientas de sujecion para
nuestros machos de roscar HI-TEC

Portamachos
KSN-Softsynchro/MMS

Por su diseno de construccion estos portamachos se
utilizan en la mayoria de maquinas CNC con control
sincronico y lubricacion de cantidad minima (LCM/MMS).

Mandril de abertura de roscas
KSN-Softsynchro/MMS

Devido ao seu tipo de construcdo estes mandris sGo
utilizados em maquinas CNC com comando sincronico
e lubrificacdo com quantidades minimas (MMS,).

Si estan interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacao!

®

Descripcion:

e Portapinzas para lubricacion de cantidad minima en
conexion con pinzas tipo ER (GB) y machos de
roscar con refrigeracion interior.

e El aerosol esta guiado por el centro del portamacho
hasta el agujero de refrigerante del macho de roscar
por un tubo de refrigerante suspendido en muelles;
esto asegura un alto grado de precision y flujo de
refrigerante suave v libre.

e |ubricacion con respeto al medio ambiente.

e Se pueden mantener datos de corte altos iguales
que en el mecanizado en mojado.

e Compensacion de longitud minima a traccion y
presion. Gracias a la integracion de la compensacion
de longitud minima, se compensan las diferencias de
paso pequenas entre el husillo sincrénico y el macho
de roscar.

Las ventajas son:
e Optima duraciéon de herramienta del macho de
roscar.

e Alcance de corte: M7 — M20.
e Concentricidad alta.
e Manejo simple.

¢ Mango:
Mango de cono hueco DIN 69893 A.

e Tamanos de portamacho: 01 + 03

Descricéo:

e Mandril de pinca de fixacdo para lubrificacdo com
quantidades minimas em combinacdo com pingas
de fixacdo do modelo ER (GB) e machos para abrir
roscas com perfuracdo para alimentacéao interior
de refrigerante

e O aerossol é conduzido com uma corrente
optimizada através do centro do mandril até ao
canal de alimentacéo interior de refrigerante do
macho para abrir roscas através de um tubo de
agente refrigerador com suspensdo por molas.

e [ ubrificacao ecoldgica.

e flevados valores de corte como no processamento
a humido.

e Compensacado de comprimento minimo no sentido
da presséo e da traccdo compensa as diferencas
de inclinagdo minima entre o fuso sincronico e o
macho para abrir roscas.

Vantagens:
e Vida util optimizada do macho para abrir roscas.

e Area de corte: M7 - M20.
e Flevada precisdo de rotacao
e Manuseamento facil.

® Haste:
Haste cilindrica oca DIN 69893 A.

e Tamanhos dos mandris: 01 + 03.
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Tecnologia de sujecion
Técnica de fixagcao

Portamachos
KSN-Softhydro

Por su disefo de construccion se utilizan estos
portamachos en la mayoria en maquinas CNC
con husillo sincrénico.

Mandril de abertura de roscas
KSN-Softhydro

Devido ao seu tipo de construcdo estes mandris sGo
utilizados em maquinas CNC com fuso sincronico.

Si estén interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacéao!

Descripcion:

e Mandril hidraulico para la sujecion de machos
de roscar estandards (tolerancia de mango h9)

e Transmision de momento de giro segura y positiva
por un cuadrado integrado dentro del asiento de
herramienta.

e Refrigeracion interior hasta 50 bar.

e Compensacion de longitud minima a traccion
y presion. Gracias a la compensacion de longitud
minima se compensan las diferencias pequefas
entre el husillo sincrénico y el macho de roscar.

Las ventajas son:
e Optima duraciéon de herramienta del macho
de roscar.

e Alcance de corte: M4,5 — M16.
e Concentricidad alta.
e Manejo simple.

e Mango:
Mango de cono hueco DIN 69893 A.

Descric&o:

e Mandril de fixacdo com hidroexpanséo para a fixacdo
de machos para abrir roscas conforme a norma
(=h9 tolerancia da haste)

e Transmissao efectiva e segura do binario atraves do
quadrado integrado no suporte do furador.

e Alimentacao interior do agente refrigerador até 50 bar.

e Compensacédo de comprimento minimo no sentido da
press&do e da traccao diferencas de inclinacdo minima
geradas entre o0 o fuso sincronico e 0 macho para
abrir roscas.

Vantagens:
e Vida util optimizada do macho para abrir roscas.

e Area de corte: M4,5 — M16.
e Flevada precisao de rotacao
e Manuseamento facil.

® Haste:
Haste cilindrica oca DIN 69893 A.

=
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Descripcion:

Los portamachos estan provistos de una
compensacion de longitud a traccion y presion.
Adaptadores de cambio rapido se utilizan para la
sujecion de machos de roscar.

Un desembrague de traccion integrado protegera el
portamacho, el adaptador de cambio rapido v el
propio macho de roscar asi como la pieza a trabajar,
contra danos que podrian ser causados por traccion
axial excesiva.

Un mecanismo de punto de presion asegura que €l
macho no mal corta la rosca en la primera fase del
proceso de roscado.

La refrigeracion interior lleva el refrigerante por el husillo
directamente al macho de roscar.

Presion de refrigerante maxima es 50 bar.

Las ventajas son:
e Profundidades de rosca uniformes por el mecanismo
de punto de presion.

¢ | ongitud de voladizo compacta y corta.
e Apropiado para roscado a la derecha e izquierda.

e Proteccion de superficie de alta calidad contra
corrosion.

e Cambio del adaptador de cambio rapido por
levantamiento simple del casquillo prensor.

e Alcance de corte: M3-M36.
e Tamanos de portamacho: 01-04.

Portaherramientas de sujecion para
nuestros machos de roscar HI-TEC

Portamachos
KSN/HD

Por su diseno de construccion estos portamachos se
utilizan en la mayoria de maquinas CNC.

Mandril de abertura de roscas
KSN/HD

Devido ao seu tipo de construcdo estes mandris sao
principalmente utilizados em em maquinas CNC.

Si estan interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacao!

Descricao:

Os mandris de abertura de rosca estao equipados
com uma compensacdo de comprimento no sentido
da pressédo e da traccéo.

Para adaptar os machos de abrir roscas sao utilizadas
unidades de substituicao rapida.

O redutor de pressao integrado protege o mandril de
abertura de roscas, a unidade de substituicao rapida
utilizada e o macho de abrir roscas, bem como a peca
a trabalhar contra danos causados por uma carga de
traccéo axial demasiado elevada.

O mecanismo do ponto de presséo garante o corte
seguro com o macho de abrir roscas.

O agente refrigerador € conduzido através de uma
alimentac&o interior de refrigerante do fuso para o
macho de abrir roscas.

Pressdo maxima do agente refrigerador de 50 bar.

Vantagens:
e Profundidades da rosca uniformes gracas ao
mecanismo do ponto de pressao.

e Comprimento de saliéncia reduzido e compacto.
e indicado para a rotacéo a direita e esquerda.

e Tratamento anti-corrosiva e de alta qualidade
da superficie.

e Para substituir a unidade de subsituicdo rapida
basta simplesmente levantar a caixa com punho

e Area de corte: M3-M36.
e Tamanhos dos mandris: 07-04.



Con la méaquina powRgrip® pinza y herramienta de mecanizado estan
prensadas juntas en el mandril de sujecion para una sujecion segura

EMUGE

que as puxa novamente para fora.

Para efectuar a fixacdo, a pinca de fixacéo e a ferramenta de
processamento sdo comprimidas com a maquina powRgrip® no
suporte da ferramenta e e para desaperta-las, é a mesma maquina

y facil, para soltarlas de nuevo en la misma maquina. Tecnologia de sujecion

Técnica de fixacdo

powRgrip®
KSN-Softsynchro/PGR

La alternativa mecanica a los sistemas de dilatacion
térmica y expansion hidraulica.

powRgrip®
KSN-Softsynchro/PGR

A alternativa mecancia aos mandris de fixacao de
contraccao térmica e aos manaris de fixacao por
hidroexpanséao

Si estén interesados, ruego pregunten para mas informacion!
Se necessitar, podera requisitar mais material de informacéao!

Descripcion:

Caracteristicas especiales:

¢ Refrigeracion interior.

¢ Preajuste de herramienta integrada.

¢ Dos tamanos de pinzas PGR 15 / PGR 25.

e Alcance de sujecion para el roscado con cuadrado
integrado
- PGR 15 dia. 4,5 - 10 mm
-PGR25dia.8 —-16mm

e Se pueden alcanzar altas fuerzas de sujecion.

e Disponible como Softsynchro y adaptador de
cambio rapido.

Las ventajas son:

e Apropiado para la sujecion de herramientas de
metal duro y HSS.

e Sujecion segura en el campo de tolerancia h9
(tipo PGR-GB) resp. H6 (tipo PGR).

e Momentos de giro transferibles altos.

e Caracteristicas de concentricidad muy buenas.

¢ Ningun cambio de estructura térmicos a la
adaptacion de herramienta.

e Cambio de herramienta de servicio simple y rapido
en 30 segundos.

¢ Ningun riesgo de dafo a la herramienta y/o
adaptacion por quemadura.

Descricéo:

Caracteristicas:

e Alimentac&o interior de agente refrigerador.

e Ajuste prévio da ferramenta integrado na pinca
de fixacao.

e Dois tamanhos de pincas PGR 15/ PGR 25.

e Area de fixacdo para a abertura de cortes com
qQuadrado integrado.
-PGR15@4,5 -10mm
-PGR25@ 8 - 16 mm

e Possibilidade de atingir elevadas forcas de arranque.

e Disponivel como unidade Softsynchro e de
substituicdo rapida.

Vantagens:

e Para fixar ferramentas de metal duro e de aco de
corte ultrarapido.

e Fixacdo segura no campo de tolerancias h9
(Modelo PGR-GB) ou h6 (Modelo PGR).

e Flavados binarios transmissiveis.
e Caracteristicas de rotacao extremamente favoraveis.

e Sem alteracdes térmicas da estrutura no suporte da
ferramenta.

e Manuseamento simples e rapido — Substituicdo da
ferramenta em 30 segundos.

e Sem perigo de ferimento na ferramenta ou no suporte
causado por queimadura.

o



EMUGE

Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

Refrierante lubricante

Recomendacion de uso para los materiales a trabajar

Recomendacébes de utilizacdo para as pecgas a trabalhar

Aceite de corte no.
N° do oleo de corte

Alcance de aplicacion

Ambitos de aplicacdo

con cloro sin cloro
cloretado isento de cloro
e muestra ventajas especiales en el mecanizado de e gpresenta vantagens especiais em acos sem liga e de
o aceros sin aleacion y con aleacion pobre baixa liga
5 5 1 1 le e se puede utilizar para lubricacion por pincel y circulacion | © pode ser utilizado quer para lubrificacao com pincel quer
<<(> O ® no es apropiado para el mecanizado de metales ligeros para lubrificac&o por circulagdo.
y no férreos e ndo € indicado para o processamento de metais leves
e metais ndo-ferrosos
e especialmente apropiado para fundicion gris, nodular e especialmente indicado para fundicdo cinzenta, nodular
25 y meehanite, asi como aceros hasta 900 N/mm2 e Fundicao de Meehanite, bem como acos com uma
0 \8 2 2 le resistencia a la traccion resisténcia a traccao até 900 N/mm?2
< e se puede utilizar para lubricacion por pincel y circulacion | © pode ser utilizado quer para lubrificacao com pincel quer

para lubrificac&o por circulagdo.

e especialmente recomendado para el mecanizado
horizontal, medidas de rosca grandes y roscas
de agujero pasante

9 e no se debe utilizar en estado no diluido e ndo deve ser utilizado sem ser diluido
5% e se debe utilizar solamente como emulsion (proporcion e gpenas indicado como emuls&o (propor¢do de mistura 1:8)
% 2 3 3 le de mezcla 1:8) para casi todos los materiales, asi como | para praticamente todos os materiais, bem como para
uEJ ‘\§ para la laminacion de roscas mandiris de abrir roscas a frio
S
g
e especialmente apropiado para metales ligeros y no e especialmente indicado para metais leves e ndo-ferrosos
2 férreos y sus aleaciones e respectivas ligas
o \8 4 4 le e se puede utilizar para lubricacion por pincel y circulacion | © pode ser utilizado quer para lubrificacao com pincel quer
< para lubrificac&o por circulagdo.
® una seleccion excelente para materiales tenaces y e para materiais tenazes e dificeis de levantar aparas,
g} 8 dificiles, y especialmente apropiado para la laminacion especialmente indicado para abertura de roscas a frio
8 95 5 5 le de roscas e pode ser utilizado quer para lubrificacdo com pincel quer
< e se puede utilizar para lubricacion por pincel y circulacion | para lubrificacdo por circulacao.
e especialmente apropiado para materiales tenaces y e para materiais tenazes e dificeis de levantar aparas,
dificiles, y una seleccion excelente para la laminacion também extremamente indicado para abertura de roscas
i de roscas - . o a frio ‘ _ v .
g = 6 6 le °se delbe utilizar exclusivamente para la lubricacion e ¢ exclusivamente ur///zao/ol como lubrificacdo com pincel
SEe por pincel e especialmente recomendavel para processamento na

horizontal, grandes dimensdes e roscas de passagem

En la produccion de roscas
siempre se debe poner especial
atencion al uso de lubricante-

refrigerante.

Aceites de corte de EMUGE
son especialmente disenados

para los materiales

recomendados y para
condiciones de trabajo
modernas tipicas. Ahora

Estas informaciones representan valores aproximados para
aplicaciones estandards.

Na abertura de roscas deve ser
conferida uma atencéo especial
ao lubrificante refrigerador.

Os lubrificantes refrigeradores
EMUGE, também isentos de
cloro, foram especialmente
adaptados ao material a
trabalhar ou as condicoes

de trabalho existentes.

también disponible sin cloro.

As indicagbes constituem valores de referéncia para casos normais.




Accesorios y servicio EMUGE

Tecnologia de roscado
Tecnologia de roscagem

Portamachos y roscadores
Mandris de abertura de roscas e aparelhos de abertura de roscas

Herramientas de sujecion se consideran con razén como lazo de union al éxito en el mecanizado. Solamente
mandriles de sujecion de alta precision y adaptadores bien adaptados haran posible alcanzar el rendimiento
pleno de nuestras herramientas de roscado.

EMUGE les ofrece una gran cantidad de soluciones que satisfaran las mas altas exigencias.

As ferramentas de fixagdo podem ser justamente consideradas como o elo de ligagdo com o éxito no
processamento de aparas. Os mandris de alta precisao ou 0s suportes permitem atingir um desempenho
total das ferramentas de levantamento de aparas.

A EMUGE oferece uma série de solucbes que fazem face a elevados requisitos de qualidade.

Herramientas especiales
Ferramentas especiais

Para el mecanizado de materiales de piezas a trabajar especiales, se disefian herramientas especiales
de produccion propia o producidos segun plano del cliente y probados en aplicaciones practicas.

Para processar materiais ou pecas especiais Sao criadas e testadas na pratica ferramentas de construgdo
individual ou segundo as especificagbes de desenhos do cliente.

Calibrado de roscas
Controlo das roscas

El metédo mas simple y seguro para comprobar roscas interiores y exteriores todavia es utilizar calibres
de roscas pasa/no pasa.
EMUGE produce calibres de roscas pasa/no-pasa para todos los tipos y tolerancias de roscas

O calibre limite de tolerancias constitui um método simples e eficaz para controlar as roscas interiores
e exteriores.
A EMUGE fabrica calibres limite de tolerancia de rosca para todos os tipos de rosca e gamas de tolerancia.

Servicio de control de equipo de ensayo
Fiscalizacdo do equipamento de controlo

El futuro de las empresas depende mas y mas de la calidad de los productos que producen. Para asegurar
una calidad constante en sus productos, muchas empresas han introducido sistemas de control de la calidad
a base de DIN ISO EN 9000ff. Esta norma solicita el uso de equipo de control que esta calibrado regularmente
y responsabilidad plena para estos calibrados. Nuestro servicio de control satisfacera cualquier exigencia con
respecto a su responsibilidad segun DIN ISO EN 9000ff o otras normas especiales de los clientes.

O futuro das empresas depende cada vez mais da qualidade dos produtos fabricados. Para garantir uma
qualidade constante dos produtos foram implementados sistemas de controlo de qualidade em varias empresas
com base na norma DIN ISO EN 9000ff. Esta norma impde a utilizacdo de equipamento de controlo regularmente
submetido a uma calibracdo documentada. Através deste controlo os utilizadores estardo a cumprir a obrigacao
de comprovacdo em conformidade com a norma DIN ISO EN 9000ff ou com as normas do cliente.

Servicio de reafilado
Servico de rectificagcao

Para aumentar la eficiencia econémica de nuestras herramientas de precision, EMUGE les ofrece un servicio de
reafilado que garantiza el reafilado con la misma precision que fue utilizado en su produccion original.

No sentido de aumentar a eficacia econdémica das nossas ferramentas de precisdo, a EMUGE dispbe de um
servico de rectificacdo que garante a rectificagdo das suas ferramentas de abertura de roscas com a mesma
precisdo utilizada na sua producé&o.

Catalogo electronico “Tool Finder”
Catalogo electrdnico “Tool Finder”

¢ Estan buscando la herramienta correcta para su trabajo? ;Necesitan datos de corte seguros para este?
¢, Necesitan una calculacién de gastos trasparente? Y ¢ quieren estas informaciones dentro unos minutos?
El “Tool Finder” esta disponible en CD-ROM en 11 idiomas.

Adicionalmente encontraran una version ligera de este en el internet bajo www.emuge.de.

Procura a ferramenta adequada para um determinado tipo de processamento? Necessita de informacdes de
utilizacdo optimizadas? Necessita de um resumo transparente dos custos? Necessita de todas as informacées
dentro de poucos minutos? O “Tool Finder” esta disponivel em CD-ROM e em 11 linguas.

Além disso, pode consultar uma versao light na Internet em www.emuge.de.
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