CLASSIFICACAO (ROSQUEAMENTO INTERNO)

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

© E030

O site é atualizado regularmente com as ultimas informagaes.

Acesse o site.

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

ROSQUEAMENTO n

G006

ROSQUEAMENTO

REFERENCIA CRUZADA DE PERFIL DE ROSCA (INTERNA)

Acoplamento e ajuste de

Aplicacao Usinagem geral tubos para gas e agua
Perfil Parcial | Perfil Parcial | Métrica ISO UN Rosca Paralela NPT
60° 55° Americana para Tubos | Americana
Whitworth
p/ BSW, BSP
Tipo 1/8P 1/8P
r=0.137P
C02 o 60° 60°
\_/ \_/ — N N/
1/4P 1/4P =0.137P
M UNC G(PF)
Simbolo UNC w M UNF Rp(PS)
UNF W
Passo mm ' ) i )
Suporte (fios/pol.) fios/pol. mm fios/pol. fios/pol. fios/pol.
Perfil B _ 27,18, 14
Suporte para Torneamento | Completo 05-5.0 32-5 285 115,8
Interno
——= | Perfil 0.5—-5.0 _ _
/.";E)Z(’)sz Parcial (48—5) 48—5 0.5—5.0 48—5
Suporte para Torneamento Perfi —_
erfil 1.5—3.5
— 1.5—3.5 16—8 — —
Interno’ Parcial| (16—8)
G040
Cabeca de )
Mandrilar Perf|l 1.0—3.5 - 1.0—3.5 - - -
Parcial
G042
MICRO-MINI TWIN
Perfil 0.5—1.75
Parcial| (36—16) 0.5=1.75 36—16
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g Acoplamento para
Linha de tubos para A g - e Aeronave e : ,
vapor, gas e agua mduztr:lai rm t|iré<i:aend|o Transmissdes moveis aeroespacial Oleo e gas

NPTF DIN 405 ISO UNJ
Americana Redonda | Trapezoidal

30°

ACME
Americana

API Buttress | API Round
Casing & Tubing

Rosca Conica
para Tubos
BSPT

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

*
ROSQUEAMENTO n

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

REFERENCIA PARA PEDIDO DA LINHA MMT

HASTE
EXTERNA

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

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

INTERNA

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

/ \I_

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

INSERTOS

CLASSE M

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

ROSQUEAMENTO

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

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

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

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

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

GAMF
15°

Fig.3 (Grampo)

Consulte as dimensdes PDX e
PDY na tabela de insertos.

|
3\

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

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

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

G032

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

® : Estoque mantido.

(Nota: 5 insertos por embalagem)

COMO SELECIONAR UM CALGO > G012

REFERENCIA PARA PEDIDO DA LINHAMMT > G022




MMT

INSERTOS COM QUEBRA-CAVACOS 3-D,

CLASSE DE TOLERANCIA M

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

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




ROSQUEAMENTO

G034

ROSQUEAMENTO INTERNO

MMT

INSERTOS RETIFICADOS,

CLASSE DE TOLERANCIA G

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

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

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

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

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

%

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

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

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

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

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

%

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

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

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

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

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

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

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




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

GUIA DE PROFUNDIDADE DE CORTE > G016 (G035




ROSQUEAMENTO INTERNO

M MT INSERTOS RETIFICADOS,
CLASSE DE TOLERANCIA G

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

API Standard

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

API Round Casing&Tubing | API Buttress Casing

API RD Standard
T
[

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

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

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

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

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

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

NPTF Americana
Classe 2

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




MICRO-MINI TWIN

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

Q CDX

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

G038

ROSQUEAMENTO INTERNO

B PRECAUGOES AO UTILIZAR A MICRO-MINI TWIN

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

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

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

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

@ Quando utilizar um suporte tipo quadrado

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

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

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

SUPORTE QUADRADO

Fig.1

Face interna do suporte

¢

—

Sentido de insergao

Fig.2

3° parafuso de fixagdo

Ponto de insergéo

Fig.3

Insergéo* Plano de referéncia do
suporte tipo quadrado

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

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

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

@ : Estoque mantido.



SUPORTE CILINDRICO

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

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

sUPORTE TIPo [P E5000 o

I £ I E I - ROSQUEAMENTO INTERNO

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

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

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

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

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

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

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

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

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

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

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



INSERTOS

3 ClCobertura | S/Cobertura = d / Dimensdes (mm)
& Referéncia = = gSsojcaliosta .
3 ; S cw Geometria
= para Pedido a E (mm) L W1 [CDX| S |BCH| RE
< o] 2
MLT1001L ® | @ ([Passo15-20| 7 |5 — 238 — | 0.1 |MLT
MLT1401L ) ® |[Passo 1.5—25|11.8 |6.5 — |476| — | 0.1 | MLT1001L
MLT2001L ® | @ ([Passo15—35(16.8/9.03| — 635 — | 0.1 w
RE
L GAN
o 15°
c
g 7@\ -
S " =
>
g MLT1401L/2001L
o
P
L RE
GAN
15°
JOJ :
MLG1012L ° 1.2 7 |5 10 [238] 0.1 | — |MLG..L 0
o
MLG1015L ° 15 7 |5 1.0 [2.38] 01 | — s
MLG1020L ° 2 7 |5 |10 238|041 | — »CF)LBS*:E
0 |2 . %
o] | [
seH &/
L \ GAN 2
—=_ /15° E
=
_ Q) = :
3
3] MLG1415L ° 15 118|165 | 2.0 |476| 0.1 | — |MLG...L 8 4
MLG1420L ° 2 11865 | 20 |476| 01 | — oox  § ®
MLG1430L ° 3 11.8 (6.5 | 2.0 [476| 0.1 | — A hE
7]
MLG2020L ° 2 16.8 |9.03 | 3.0 [6.35| 0.1 | — ! j
MLG2030L ° 3 16.8 |9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — BCH — «
MLG2040L ° 4 16.8 |9.03 | 3.0 |6.35| 0.1 | — L SaN
1CIE

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

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

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

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

I : I : E- ROSQUEAMENTO INTERNO
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Somente suporte a direita.

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

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

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

%2 DMIN : Didametro Minimo de Usinagem

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

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

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

CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

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

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



INSERTOS

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