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Pefacio
Introducao

El Equipo Internacional de roscado por laminacién de LMT - tu
socio en roscado con rodillos. O time internacional de laminagao
da LMT - o seu parceiro quando se trata de sistemas de laminacao.

Estimado cliente y cliente potencial,

la nueva estructura del catalogo ,,Roscado por laminacién de
LMT - Herramientas y Conocimiento“ trata un nuevo concepto
de LMT para los catalogos.

En este catélogo se pone a su disposicion el conocimiento
tecnoldgico y las experiencias de nuestro equipo internacional
de laminacién.

Como proveedor mundial del mayor rango de sistemas para
laminacion, presentamos los conocimientos necesarios para

la produccién de roscas sin arranque de virutas y aplicaciones

de la laminacién en frio, ademas de un rango de productos actua-
lizado. Completado con notas de aplicacién, tablas de roscado,
medidas de los perfiles y tablas de resolucion de problemas.

Le apoyamos en su trabajo diario y con nuestro consolidado
conocimiento le ayudamos en la mejora de la productividad en
SUS procesos.

Esperamos un préspera cooperacion.

Tu equipo de laminacién
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Caro cliente e potencial cliente,

o recém-estruturado ,,catdlogo LMT Fette de sistemas de lami-
nacgéao - Ferramentas e Conhecimento” segue insistentemente o
novo conceito LMT de catéalogo.

A nossa equipe internacional de especialistas em laminagao
ajuda vocé com grande experiéncia e conhecimento detalhado e
técnico, compilados neste catalogo.

Como fornecedor da maior gama de produtos do mundo de
sistemas de laminacao, apresentamos os conhecimentos neces-
sdrios sobre a producéo de roscas sem corte e aplicacdes de
conformagéo a frio, além da gama revisada de produtos. Com-
pletado por notas de aplicacao, tabelas de rosca, dimensdes de
perfil e notas sobre solugcao de problemas, nés ajudamos em seu
trabalho diario e nossa competéncia consolidada promove uma
melhoria da produtividade na sua produgéao.

Estamos ansiosos para uma préspera cooperagéo

Seu time de laminagéao



La Empresa
A empresa

LMT Tool Systems es una empresa multinacional de ventas
dentro del grupo LMT. Sus ventas y servicios junto con empresas
especializada asociadas hacen posible ofrecer a los clientes todo
tipo de herramientas para la industria en todo el mundo.

.
LMT+ BELIN
)

LMT Belin, en Lavancia (Francia), esta especializada en herra-
mientas de precision para el mecanizado de plasticos, metales
ligeros y composites. LMT Belin y LMT Onsrud juntos forman el
el grupo especializado el el mecanizado de composites.

A LMT Belin, com sede em Lavancia, Franca, é especializada

em ferramentas de precisdo para usinagem de plasticos, metais
leves e materiais compostos. A LMT Belin e a LMT Onsrud juntas
formam o centro de competéncia do grupo para a usinagem de
materiais compostos.
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LMT Fette es el lider mundial en la fabricacién de herramientas
de corte para la fabricaciéon de engranajes.

LMT Fette actua dentro del grupo como el especialista en
fabricacién de engranajes, roscado por laminacién y también
de herramientas para el mecanizado general.

A LMT Fette ¢é a lider mundial na fabricacdo de ferramentas
para o corte de engrenagens, sistemas de laminacado, machos e
fresas. A LMT Fette dentro do grupo é o centro de competéncia
para corte de engrenagens e sistemas de laminagao de roscas,
bem como ferramentas para usinagem em geral.
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LMT Kieninger es especialista en herramientas especiales para

mecanizado. La empresa es lider en tecnologia para herramientas

para el mecanizado de componentes complejos, sistemas de
corte especiales y mecanizado de precision para la produccion
de moldes y matrices y la construccion de modelos.

Es el especialista en moldes y matrices y para el mecanizado de
componentes, tiene su central en Lahr, pone especial énfasis en
la industria de automocién y en sus proveedores de componentes.

A LMT Kieninger estabeleceu-se mundialmente como um
especialista em ferramentas especiais para as mais exigentes
operagoes de corte. A empresa é um lider técnico em sistemas
de ferramentas para a usinagem de componentes complexos,
sistemas especiais de corte e usinagem de precisdo para a

fabricagéo de moldes e matrizes e para a construgao de modelos

de construgdo. Como o centro de competéncia para a industria
de moldes e matrizes e para a usinagem de componentes, a

empresa, cuja sede € em Lahr, coloca uma énfase especial sobre

a industria automotiva.
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A LMT Tool Systems é a empresa de vendas internacionais do
Grupo LMT. Suas vendas, centros de servicos e uma alianca
com parceiros especializados permitem que a LMT Tool Systems
ofereca aos clientes pacotes de ferramentas integradas em
escala industrial mundial.

.
LMT+- ONSRUD
)

LMT Onsrud es especialista en herramientas para el mecaniza-
do a alta velocidad de aluminio, plasticos y composites.

Junto con LMT Belin, LMT Onsrud forman el grupo especializa-
do en el mecanizado de composites.

A LMT Onsrud é especializada em ferramentas para usina-
gem em alta velocidade para aluminio, plasticos e materiais
compostos. A empresa € um dos fornecedores techicamente
mais avangados do mundo em solugdes de ferramentas para
usinagem de dificeis materiais compostos.

Juntamente com LMT Belin, a LMT Onsrud forma o centro de
competéncia dentro de LMT para a usinagem de materiais
compostos.

BOEHLERIT

LMT esta asociado a Boehlerit de Austria y es uno de los lide-
res en la fabricacién de metal duro. Su variedad de productos
también incluye herramientas para tornear, fresar y descorte-
zado.

O parceiro de alianga da LMT, a Boehlerit, da Austria é uma
das principais fabricantes de metal duro. A gama de produtos
também inclui ferramentas para fresamento, torneamento e
descascadeiras de barras.

BILZ

LMT esté asociado a Bilz, lider en la fabricacion de porta-
herramientas. Ademas de los porta-herramientas de sujeccién
por contracion térmica ThermoGrip en las maquinas térmicas,
también incluyen los portas para el roscado con machos a
altas velocidades de mecanizado.

O parceiro de alianga da LMT, a Bilz, é lider na fabricagédo de
sistema de fixagdes. Ao lado de mandris de fixacao térmica e
maquinas para fixagédo térmica ThermoGrip, a gama inclui
também mandris para rosqueamento em alta velocidade.

www.Imt-tools.com 3



Sistemas para laminar roscas de LMT Fette - rapidos, seguros, econémicos
Sistemas de laminagao LMT Fette - rapidos, seguros, econémicos

El mayor programa, la mayor perfeccion técnica

Los sistemas para laminar roscas de LMT Fette ocupan un lugar
de primera linea en lo referido a las aplicaciones técnicas y su
eficacia fue comprobada miles de veces en el mundo entero.
Ningun otro fabricante le ofrece un programa tan amplio: apenas
existen casos en los cuales no podemos ayudarle.

Desde 1952, LMT Fette viene forzando el desarrollo tecnoldgico y
ampliando su posicién de lider. Nuestra amplia gama de produc-
tos, la calidad de los productos y las prestaciones de servicio nos
llevaron a ser el nimero uno en este ramo.

No sdlo le ofrecemos el mayor programa de sistemas para lami-
nar en el mercado, sino que nos ponemos a su disposicién con
toda nuestra competencia técnica. Cada caso de aplicacion tiene
sus propias condiciones y es asesorado de forma individual por
nuestros técnicos en la materia. En el caso de que se trate, por
ejemplo, de la fabricacion con materiales exéticos, que se requie-
ran perfiles especiales, o que la forma de los rodillos tenga que
ser adaptada especialmente al comportamiento de flujo del mate-
rial - LMT Fette siempre ofrece una solucion segura y econémica.

Sistema de aseguramiento de calidad certificado

LMT Fette utiliza un sistema de aseguramiento de la calidad muy
efectivo que cumple con los requerimientos de DIN ISO 9001 y
EN 29001. En la primavera de 1993, LMT Fette recibié por ello el
certificado TUV-Cert. Gracias a esto, nuestros clientes se benefi-
cian del mas alto standard de calidad mantenido en toda la linea.

Teoria y practica en la rodadura de roscas

En nuestro centro tecnoldgico para herramientas en Schwarzenbek
le demostramos la técnica de lamiaciéom actual en un torno mo-
derno CNC. Ademas, ofrecemos seminarios para el intercambio
de conocimientos tedricos y practicos sobre la fabricacion sin
arranque de virutas de roscas y perfiles exteriores.

Asesoramiento

En todo lo referido a consultas técnicas o de organizacion, no
dude en dirigirse a nuestros especialistas, a la seccién de venta
encargada o a nuestra representacion que le quede mas cerca.
iSerd un placer asesorarlo y quedamos desde ya a su disposicion!

Informacion

Para mas informacion visitar nuestra pagina:
www.Imt-tools.com/downloads.htm

Linea atencién Sistemas Laminacién: +34 93 7539610
Correo electronico: Imt.es@Imt-tools.com
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O maior programa, a maior perfeicao técnica

A LMT Fette é lider em sistemas de laminagdo, que mostraram-se
eficientes milhares de vezes ao redor do mundo.

Nenhum outro fornecedor Ihe oferece um programa tdo amplo:
podemos recomendar o melhor sistema para a sua aplicagéo.
Desde 1952 a LMT Fette vem avangando tecnologicamente e
expande continuamente a sua posi¢éo de lideranga. O nosso
amplo programa, qualidade de produto e servigo tornaram-nos o
ndmero 1 neste ramo.

Nao lhe oferecemos apenas o maior programa de laminag¢do do
mercado, mas estamos a sua disposigdo com a nossa competén-
cia técnica. Pois cada caso de aplicagdo tem as suas condigcdes
especificas e é assessorado individualmente pelos nossos con-
sultores técnicos. Se, por exemplo, em sua produgéo tratar-se de
materiais exéticos, quando sdo exigidos perfis especiais ou se os
rolos devem ser ajustados especialmente ao fluxo de material — a
LMT Fette sempre oferecerd uma solugao segura e econémica.

Sistema de gestao da qualidade certificado

A LMT Fette possui um sistema de gestao da qualidade eficaz,
que atende aos requisitos da Norma DIN ISO 9001 ou EN 29001.
Diante disto, a LMT Fette obteve em 1993 o certificado TUV-Cert.
O resultado disto € que os nossos clientes obtém os beneficios
do elevadissimo padréo da qualidade em toda a linha.

Teoria e pratica da laminagao de roscas

Em nosso centro de tecnologia em Schwarzenbek demonstramos
a nossa tecnologia atual de laminagdo num moderno torno CNC.
Além disso, oferecemos semindrios para transmitir os conhe-
cimentos tedricos e praticos sobre a fabricagdo roscas e perfis
externos, sem geracgéo de cavacos.

Assessoria

Em caso de duvidas técnicas ou organizacionais, por favor, dirija-
-se aos nossos consultores técnicos ou ao setor de vendas da
nossa representacdo mais préxima. Teremos a maior satisfacdo
em prestar assessoria e ficaremos felizes com seu telefonemal

Informacoes
Mais informagdes em nosso site
www.Imt.com.br/?p=downloads

Rolling Head-Hotline: +55 11 55460755
E-Mail: Imtvendas@Imt.com.br



Ventajas y posibilidades de aplicacion
Vantagens e possibilidades de aplicacao

Aproveche las ventajas de la fabricacion de roscas sin
arranque de virutas:

alta rentabilidad

tiempos de mecanizado y duraciones de ciclo cortos
duracion de la herramienta extremadamente larga
resistencia de rosca aumentada

alta calidad de superficie

gran precision

aprovechamiento intensivo de la maquina

.. y como ventaja especial adicional: sin arranque de virutas

Posibilidades de aplicacion universales

LMT Fette ofrece una gran variedad de modelos de rodillos y
cabezales para laminar roscas, p. €j. para:

todos los tipos de roscas usuales

@ de roscas 1,4 hasta 230 mm

muchos perfiles especiales

alisar, bridar, rebordear, estampar

practicamente todas las piezas de trabajo

casi todos los materiales

Los cabezales para laminar roscas de LMT Fette pueden ser
utilizados en practicamente todas las maquinas de mecanizado
y en las posiciones mas variadas. Dependiendo del tipo de cons-
truccién, pueden ser montados en carros longitudinales, carros
transversales, revolveres, cabezas de husillo de tornos, centros
de mecanizado y maquinas de laminar. La utilizacién de cabe-
zales para laminar roscas de LMT Fette también ofrece ventajas
decisivas en maquinas CNC: gracias al ahorro de tiempo de ser-
vicio caro, se fabrica la rosca en una sola pasada y en segundos,
mientras que el corte controlado por CNC o el roscado con peine
generalmente requieren varias pasadas.
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Aproveite as vantagens do rosqueamento sem geracao de
cavacos:

muito econémico

curtos tempos de usinagem e de ciclo

vida util extremamente longa

aumento de resisténcia da rosca

elevada qualidade da superficie

alta preciséo

aproveitamento intensivo de maquina

.. e uma outra vantagem especial: sem geracao de cavacos

Possibilidades universais de aplicacao

A LMT Fette oferece uma diversidade de tipos de rolo e cabego-
tes de laminacéo, p. ex., para:

todos os tipos convencionais de roscas

@ de rosca 1,4 até 230 mm

muitos perfis fora de padréo e especiais

brunir, serrilhar, recartilhar, gravar

praticamente todos os tipos de pecas

quase todos os materiais

Os cabecotes de laminagao de roscas LMT Fette podem ser
usados em quase todas as maquinas-ferramenta nas mais diver-
sas posicdes. De acordo com o tipo construtivo, eles podem ser
montados em carros longitudinais, carros transversais, revélve-
res, cabegas de fuso de tornos, centros de usinagem e laminado-
ras. Também em maquinas CNC o uso de cabecotes de lamina-
céo LMT Fette oferece vantagens decisivas: através da economia
de horas caras de maquina a rosca é executada em segundos em
apenas um ciclo, enquanto que o corte por comando CNC ou a
abertura de roscas com pente normalmente requer varios ciclos.

www.Imt-tools.com 5



Los cabezales para laminar roscas de LMT Fette generan roscas
exteriores de todo tipo y otras formas con gran precision y sin
arranque de virutas por conformacion en frio en un abrir y cerrar
de ojos.

La aplicacion es posible en todos los tornos comunes y automati-
cos y para todas las roscas exteriores de 1,4 mm hasta 230 mm @.

En todo el mundo este procedimiento rentable se usa
diariamente millones de veces.

o i
hﬂ“d i

Roscado con Cabezal T18F
Laminacéao de rosca com sistema T18F

Torneado barra corrugada con pelador FS
Torneamento e chanfro com cabecotes de torneamento FS

6 www.Imt-tools.com
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Os cabecotes de laminagao de roscas LMT Fette produzem ros-
cas externas de todo tipo e outros perfis com elevada preciséo,
sem geragao de cavacos, através da conformacéo a frio em
segundos.

Aplicavel em todos os tornos mecanicos e automaticos, para
todas as roscas externas de 1,4 mm até 230 mm @.

Este processo econdmico é usado milh6es de vezes em todo
o mundo.

Brunido con cabezal AC
Brunimento com sistema de laminagcao AC

Rosca API con cabezal F4 de Bara de Bombeo
Brunimento com sistema de laminagao AC



Perfiles laminables Vs
Perfis laminaveis LMT- FETTE
)
iSi usted desea rodar muchos tipos diferentes de perfiles! Se vocé deseja laminar os mais diferentes perfis!
Casi todas las roscas standardizadas o roscas especiales — des- Podem ser laminadas praticamente todas as roscas padrao ou
de cilindricas y roscas triangulares conicas, pasando por las ros- roscas especiais — de roscas triangulares cilindricas e conicas,
cas trapezoidales, redondas y semirredondas, o incluso roscas roscas trapezoidais, de flanco redondo e semi-redondo, roscas
cilindricas de madera o de sierra — pueden ser laminadas. cilindrica de madeira e até roscas dente de serra.
Ademas: Além disso:
B Moleteados m serrilhamento
m Perfiles anulares sin paso m perfis de anel sem passo
B Reduccion de extremidades de tubo B reducdo de extremidades de tubos
B Rebordeado de tubos B rebordamento de tubos
B Alisado de superficies B brunimento de superficies
B Perfiles especiales B perfis especiais
B Rotular B inscricdes
Roscas triangulares Rosca triangular cénica
Roscas triangulares Rosca triangular conica
Rosca trapezoidal Rosca redonda
Rosca trapezoidal Round Rosca de flanco redondo
Rosca semirredonda Dentado de entalladura DIN 82 90°
Rosca de flanco semi-redondo Recorte dentado DIN 82 90°

E

Rosca de sierra Norma LMT Fette 10°
Rosca tipo Buttress norma LMT Fette 10°

|
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Piezas de trabajo tipicas
Pecas tipicas

iUna pequena seleccién de las piezas de trabajo que usted
puede mecanizar perfectamente con nuestras herramientas!

En esto es indiferente si la pieza de trabajo debe ser mecanizada
estando fija o girando. Pueden ser laminadas roscas sin fin o
roscas cortas delante o detras del collar. Es posible laminar casi
todas las piezas de trabajo que presentan una expansiéon minima
de aprox. 5 %.

También pueden ser laminados cuerpos huecos de pared delgada
(tubos) con la ayuda de un mandril interno.

VN
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Uma pequena selecdo de pecgas que vocé pode processar
com perfeicao com as nossas ferramentas!

Aqui ndo importa se a peca deve ser trabalhada de modo fixo

ou rotativo. Pode-se laminar roscas sem fim ou curtas antes ou
apo6s um colar. E possivel laminar quase todos os materiais que
apresentem uma dilatagdo minima de 5 %.

Também pecas ocas de parede fina (tubos) podem ser laminadas
com um pungao interno.

8 www.Imt-tools.com



Ejemplos de sistemas
Exemplos de sistemas
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Sistema Cabezal para Longitud de Tiempo de roscado 50 m/min
de laminado laminar roscas perfil Velocidad de laminado
Pos. |Sistema Cabecote de Dimension Comprimento | Tempo de laminag¢ao a 50 m/min
Pos. | de laminagcao laminagao Dimensoes de perfil de velocidade de laminagcao
1 Radial EW 10 Rosca 8 mm 0,11s
Rosca 0.320"
M8 x 1,25
2 Axial KR 12 Conica 8 mm 0,07 s
Serrilhado conico 0.320"
g1
DIN 72783
3 Axial F2 Rosca 10 mm 0,28 s
Rosca 0.400"
M12x1,5
DIN 13
4 | Axial AC2 R Alisar 10 mm 0,18 s
Brunimento 0.400"
2 11,9 mm
5 | Tangencial T18 Rosca cénica 14 mm 0,97 s
Rosca cénica 0.550"
R %4 — 19 DIN 2999
6 Axial AC 2 Rosca 10 mm 0,31s
Rosca 0.400"
5/s — 14 BSF
B.S. 84
7 Axial F 23 Moleteado 6 mm 0,28 s
Serrilhamento 0.240"
2 20,5x 1mm
RAA DIN 82
8 Radial C 16 AV Rotulacién @ 20 mm 0,08 s
Sistemas de laminacién LMT Fette | 0.787"
Inscrigéo a até 360°
Sistemas de laminagédo LMT Fette
21493 Schwarzenbek
9 Dis. para moldear roscas M 8 6HX 16 mm n = 400 min-!
n° de cat. 6791 C 0.630" Ve =10 m/min

Laminador de roscas

N° cat. 6791 C

www.Imt-tools.com 9



Resumen de las aplicaciones
Sumario de aplicacao

Los tipos C, E, T, fueron concebidos principalmente para roscas
triangulares. En casos excepcionales — p.ej. en el caso de
materiales faciles de rodar y laminar extremadamente cortas —
también se pueden roscar otros perfiles.

Os tipos C, E, T, séo projetados principalmente para roscas
triangulares. Em casos excepcionais — p.ex., material de boa
laminagédo e rosca extremamente curta — também podem ser

laminados outros perfis.

Nime- Forma | Areade | Forma rodillo
Tipos de cabezales ro rodillo | trabajo @  Max. perfiles
para laminar roscas rodillos| Forma | Faixa de |Forma do rolo
Tipo de cabecote Principio de funcionamiento Quant. | dos trabalho | Com. max.de
de laminacao Principio funcional de rolos| rolos (%] perfil
Cabezales para laminar roscas axiales Avance axial 2 8 mm ilimitado
Cabecote de laminagao axial (direccion de flecha) 4 -102 mm | ilimitado
Tipo AC Cabezal fijo, 0.315"
pieza de trabajo girando to 4.015"
O avanco é axial
(sentido da seta) Paso
) Cabecote de laminagdo max.
I fixo peca rotativa 2mm
Pieza de
trabajo % max.
passo
: Rodillo 2 mm
Rolo
Tipos F, FU, F-RN, K Avance axial 3 (2-6) 1,4 mm ilimitado
(direccion de flecha) =230 mm | ilimitado
% 1. Cabezal girando, { 0.055"
pieza de trabajo fija to 9.055"
2. Cabezal fijo,
Pie%a o pieza de trabajo girando
trabajo O avanco € axial
e (sentido da seta)
Rolo 1. Cabecote de laminagao
rotativo, Peca fixa
2. Cabecote de laminagéo
fixo, pecga rotativa
Cabezales para laminar roscas radiales Avance radial 3(2) 3 mm Ancho de
Cabecote de laminacgao radial por geometria de rodillo -45 mm | rodillo
Tipos E + EW + ES Pieza de 1. Cabezal girando, 0.118" 39 mm
trabajo pieza de trabajo fija to 1.772" | Largura
2. Cabezal fijo, do rolo
pieza de trabajo girando max.
O avanco é radial pela 39 mm
geometria do rolo
1. Cabecote de laminacao
Rggligo rotativo, peca fixa
2. Cabecote de laminagéo
fixo, peca rotativa
Cabezales para laminar roscas tangenciales Avance tangencial 2 1,6 mm | Ancho de
Cabecote de laminacao tangencial (direccion de flecha) -80 mm | rodillo
Tipo T Cabezal fijo, 0.063" 53,5 mm
pieza de trabajo girando to 3.149" | Largura
v O avanco é tangencial do rolo
F;':bzi(:,e (sentido da seta) max.
Cabegote de laminagao 53,5 mm

Rodillo
Rolo

10 www.Imt-tools.com
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Tiempo de laminacion
Tempo de laminacéao

Ventajas especiales
Vantagens especiais

Requerimientos/Maquina
Requisitos/maquina

Apoyo cabezal para
laminar roscas
Porta cabecote

de laminacao

Dependiendo de la longitud de B |ongitud de perfil ilimitada B Torno CNC Revélver
rosca, de las r.p.m. y del paso B especial para maquinas CNC B Torno CNC Carritos longitudinales y
Ejemplo: M 10x 1,5 B especialmente entre puntas carritos transversales
Longitud de rosca 20 mm B comprimento ilimitado de perfil controlados NC-CNC
r.p.m. 1600 min-' B especialmente para maquinas CNC Torre
Tiempo de roscado: 0,5 s B especialmente entre pontas Carro longitudinal e
De acordo com o comprimento Carro transversal
de rosca, rotacao e passo Comando NC-CNC
Exemplo: M 10x 1,5
Comprimento de rosca 20 mm
Rotag&o 1600 rpm
Tempo de laminacao: 0,5 s
Dependiendo de la longitud de ® |ongitud de perfil ilimitada ® Torno universal Carrito longitudinal
rosca, de las r.p.m. y del paso B pieza de trabajo fija o giratoria B Torno CNC Revoélver
Ejemplo: M 10 x 1,5 B comprimento ilimitado de perfil B Torno de husillos Cabeza del husillo
Longitud de rosca 20 mm B peca fixa ou rotativa multiples Cabezal movil
r.p.m. 1600 min~’ B Centros de fresado Carro longitudinal
Tiempo de roscado: 0,5 s con torno Torre
De acordo com o comprimento B Transferidoras rotativas | Cabeca de fuso
de rosca, rotacao e passo B Transferidoras Cabecote moével
Exemplo: M 10 x 1,5 B Tornos especiales
Comprimento de rosca 20 mm B Tornos universais
Rotagéo 1600 rpm ® Torno CNC
Tempo de laminagéao: 0,5 s B Torno multifuso

m Centros de torneamento
Dependiendo de las r.p.m. m fin de rosca extremadamente corto e fresagem Carrito longitudinal
y del paso B roscas extremadamente cortas ®  Maquinas de ciclo Revolver
Ejemplo: M 10 x 1,5 B tiempo de mecanizado extrem. corto rotativo Cabeza del husillo
Longitud de rosca 20 mm B pieza de trabajo fija o giratoria B Linhas de transferéncia | Cabezal mévil
r.p.m. 1600 min~? B aplicacién en maquinas de mecani- |® Tornos especiais Carro longitudinal

Tiempo de roscado: 0,19 s

De acordo com a rotacao, nimero
de filetes do rolo e passo
Exemplo: M 10 x 1,5

Comprimento de rosca 20 mm
Rotagéo 1600 rpm

zacioén de extremidades
activacién automatica

final de rosca extremamente curto
rosca extremamente curta

tempo de processamento extrem.
curto

Revoélver
Cabeca de fuso
Cabegote movel

Tempo de laminacéao: 0,19 s B peca fixa ou rotativa

B uso em maquinas de usinagem final

B ativagcdo automatica
Dependiendo de las r.p.m. y del B rosca detras de un collar B Todos los tornos con Carrito transversal
tiempo de penetracion B fin de rosca extremadamente corto un movimiento de Revoélver
Ejemplo: M 10 x 1,5 B roscas extremadamente cortas avance controlado Carro transversal
Longitud de rosca 20 mm B también entre puntas B Todos os tornos com Torre
r.p.m. 1600 min~? B rosca atrds de uma flange um movimento de
Tiempo de roscado: 0,56 s m final de rosca extremamente curto avancgo controlado
De acordo com a rotacao B rosca extremamente curta
e tempo de contato B também entre pontas

Exemplo: M 10 x 1,5
Comprimento de rosca 20 mm
Rotagé@o 1600 rpm

Tempo de laminacao: 0,56 s

www.Imt-tools.com
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Cabezales de cilindrar de precision
Cabecotes de torneamento de precisao

Perfeccion antes del laminado

Una herramienta de gran rendimiento con plaquitas de corte
reversibles para la reduccion econémica de didmetros de mate-
riales redondos y perfiles de @ 2-50 mm, indiferentemente que
sean laminados, trefilados, forjados o torneados. Los cabeza-

les de laminar de precisién de LMT Fette alcanzan tiempos de
fabricacion cortos debido a las altas velocidades de corte y a los
grandes avances. Con ello se logran tolerancias de fabricaciéon
estrechas y buenas superficies. Aplicacion extremadamente
econdmica y sin problemas debido a una operacion facil, larga
duracion de la herramienta y poca necesidad de mantenimien-
to. Un area de aplicacién especial es el tallado del diametro de
partida para la fabricacién de roscas sin arranque de virutas con
cabezales para laminar roscas de LMT Fette. Ademas, se pueden
producir econémicamente pivotes cilindricos de todo tipo en los
extremos del eje hasta un largo de cilindrado de aprox. 6 veces
el diametro, pudiendo utilizarse cabezales de cilindrar tanto en
forma fija como giratoria. La forma de construccion pequena y
compacta permite la utilizacion en tornos de puntas y de revdlver,
en cilindricos automaticos, en unidades taladradoras y de avance
y también en maquinas de laminadoras.

Dentro del programa de tallado por remolinado se encuentran
también los achaflanadores de LMT Fette con placas reversibles
para el achaflanado frontal o el desbarbado de pivotes tallados
por remolinado o torneados, ejes, varas, o similares. Estas herra-
mientas pueden ser utilizadas de forma combinada con cabeza
remolinadora o por separado.

s
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Perfeicao antes da laminacéao

Uma ferramenta de alto desempenho com insertos intercambid-
veis para a reducdo econdmica de didmetros de material circular
e material de perfil com @ 2-50 mm, independente se laminado,
estirado, forjado ou torneado. Os cabegotes de descascadei-

ras de precisédo LMT Fette atingem curtos tempos de produgéo
devido as elevadas velocidades de corte e grandes avangos. Séo
obtidas pequenas tolerancias de fabricagao e boas superficies.
Uso extremamente econdmico e sem problemas através da facil
operagao, longa vida util e baixo custo de manutencgao.

Uma area especial de aplicacéo é o descascamento do diametro
inicial para a produgao de roscas sem geragao de cavacos com
cabecotes de laminagéo de roscas LMT Fette. Além disso, é
possivel gerar de forma econdmica espigas cilindricas quaisquer
nas extremidades de eixos até um comprimento de descasca-
mento de aprox. 6 x o didmetro de descascamento, sendo que os
cabecotes de descascadeira podem ser usados de forma fixa e
rotativa. O modo construtivo pequeno e compacto permite o uso
em tornos faceadores e revélver, tornos automaticos, unidades
de furagéo e de avango, bem como em maquinas de laminacéo.

Além disso, pertencem ao programa de descascamentos os
chanfradores LMT Fette com insertos intercambiaveis para

o chanframento ou rebarbamento de topo de espigas, eixos,
bastdes ou similares, descascados ou torneados. Aplicavel tanto
de modo combinado com cabegote de descascadeira como
também em separado.
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Prensado de roscas
Machos laminadores

Igual que para el laminado:

Roscas con precision de ajuste y superficies considerable-
mente mejores

Con los Machos para laminar roscas se fabrican roscas interiores
por conformacion en frio y sin arranque de virutas. Este procedi-
miento de fabricacién se parece al utilizado para el laminado de
roscas exteriores. Aproximadamente 60 % de los materiales utili-
zados actualmente en la industria se dejan conformar facilmente.

B Gran resistencia de la rosca debido a la estructura compacta
del material.

B Superficie considerablemente mejorada de la rosca formada,
menos asperezas en los flancos de la rosca

B Roscas con gran precision de ajuste (también sin conduccion
forzada)

B No se generan desechos de roscas si se observa correcta-
mente el didmetro de la preperforacion

® No hay ,desvio” axial del macho para moldear roscas

B Mayores carreras de duracion de la herramienta y por lo tanto
mayores intervalos de cambios de herramienta

® Mayor estabilidad posible

B Especialmente eficaz al aplicarse para agujeros ciegos por
medio de lubrificacién forzada propia

B Posibilidad de utilizacion en maquinas simples

B Sin virutas - sin congestion de virutas

B Mayor velocidad periférica que durante el labrado de rosca

Los machos para laminar roscas HPF con placa frontal
intercambiable de metal duro macizo con revestimiento TiCN
Plus. La combinacién de mango de acero y pieza de conformado
en metal duro posibilita velocidades de corte extremadamen-

te altas y amplia la gama de aplicaciones para el laminado de
roscas. La observacion exacta del diametro de preperforacion
recomendado es mucho més importante durante el moldeado de
roscas que durante el labrado de roscas y contribuye conside-
rablemente a la calidad y al desmoldeado de laroscay a la vida
util del dispositivo para laminar roscas. Es por eso que fueron
determinados los didmetros de preperforacion ideales para todos
los machos para laminar roscas de LMT Fette en los tamafios

de roscas usuales y que fue concebida especialmente para la
preperforacion una broca de metal duro macizo HPF-Drrill.
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Como na laminacao:
Roscas precisamente dimensionadas e superficies melhores

Com os machos laminadores as roscas internas sao produzidas
por conformagéo a frio, sem geracao de cavacos. Este processo
de fabricacao é similar & laminacdo de roscas externas. Cerca de
60 % dos materiais atualmente usados na industria possibilitam
a conformagcao.

B Alta resisténcia da rosca devido a estrutura compacta do
material

m Superficie de qualidade superior da rosca laminada, menor
rugosidade dos flancos da rosca

B Roscas com dimensdes precizas

® Sem refugos de rosca quando observado o didmetro do
pré-furo

m Sem ,desvio“ axial do macho

®  Maior vida util da ferramenta, conseqiientemente maiores
intervalos de troca de ferramentas

®  Maior estabilidade possivel

m Especialmente eficaz no uso em furos cegos através da
lubrificagao forcada prépria

B Possibilidade de uso em maquinas simples

B Sem cavacos — sem acumulo de cavacos

B Maior velocidade periférica do que no corte de roscas

Machos laminadores HPF com inserto intercambidvel de metal
duro macico revestida de TiCN Plus. A combinacgao de haste
metalica e o inserto de metal duro possibilita elevadas velocida-
des de corte e amplia o gama de aplicagao para a formacao de
roscas. A rigorosa observacao do didmetro de pré-furo recomen-
dado é muito mais importante na laminagao de roscas do que no
corte de roscas, e contribui de forma decisiva para a qualidade e
formacéao da rosca, bem como para a vida util do laminagéo de
roscas. Por isto foram definidos para todos os laminadores de
roscas LMT Fette os didmetros ideais de pré-furos para os ta-
manhos convencionais de roscas, e foi desenvolvida uma broca
VHM HPF-Drill especialmente configurada para a pré-furagéo.

www.Imt-tools.com 13



Tecnologia Roscado por Laminacion
Tecnologia de laminacao de roscas

1. Conocimiento

En todo el mundo trabajan diariamente miles de directores técni-
cos, ingenieros de proyectos, maestros y usuarios con cabezales
para laminar roscas de LMT Fette, aprovechando sus ventajas.
Ellos estan familiarizados con esos productos. En esta publica-
cién estan representados ampliamente todos los sistemas para
laminar roscas de LMT Fette con todos los tipos de cabezales
para laminar roscas, dreas de trabajo, dimensiones, repuestos,
rodillos para laminar roscas, ejemplos de laminacién y muchos
detalles técnicos. El folleto es una ayuda valiosa tanto para el
practico como para el experto.

En Internet encontrara mas tablas técnicas.

En caso de consultas sobre su caso especial de mecanizado,
no dude en contactar a cualquier hora nuestro servicio de
informacién y asesoramiento (Linea de Atencion Telefénica:
+34 93 7539610) totalmente sin compromiso.

Para tales casos, se encuentran a su disposicién en Alemania y
en el exterior:

B |os representantes y almacenes de nuestra casa

B nuestros ingenieros de asistencia técnica

B nuestra seccion de servicio técnico y el laboratorio de prueba
B |os ingenieros y técnicos de la casa central en Schwarzenbek.

Diariamente damos cientos de informaciones, consejos e ideas -
ijde la experiencia practica para la practica!

Para los técnicos que no poseen ninguna experiencia practica
con la aplicacién de cabezales para laminar roscas, y sobre

todo también para los que aun se encuentran en formacién, las
siguientes informaciones generales deberian ser muy Utiles.

2. Laminado en frio

El material de la pieza de trabajo es sometido a esfuerzos por
medio de presidn hasta sobrepasar el limite de la elasticidad, de
forma que la pieza se conforma de forma plastica, o sea dura-
dera. Durante la perfilacion no se cortan las fibras del material
como en la fabricacién con arranque de virutas, sino que solo se
desplazan. Las imagenes de roscas conformadas sin arranque de
virutas, o sea, roscas laminadas, lo muestran claramente (ilustr.
1,2, 3).

1 2
Aspecto de una rosca triangular
Imagem micrografica de uma
rosca triangular

trapezoidal

Aspecto de una rosca trapezoidal
Imagem micrografica de uma rosca
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1. Competéncia

Em todo o mundo, diariamente milhares de directores técnicos,
engenheiros de projeto, mestres e usuarios trabalham com ca-
becotes de laminacao de roscas LMT Fette, e beneficiam-se de
suas vantagens.

Eles estéo familiarizados com eles. Neste catalogo estdo
representados detalhadamente todos os sistemas de laminagéo
LMT Fette, com todos os tipos de cabecotes, areas de trabalho,
dimensoes, pecas de reposicao, rolos de rosca, exemplos de
laminacgdo e muitos detalhes técnicos. O catéalogo é de grande
ajuda tanto para o novato como para o experiente.

Na Internet vocé encontra outras tabelas técnicas.

Contudo, em caso de duvidas em seu caso especifico de traba-
Iho, ndo hesite em fazer uso, a qualquer hora e sem compromis-
s0, do nosso servigo de informacao e assessoria (Telefone

+55 11 55460755).

Tanto no pais como no exterior estdo a sua disposi¢ao:

B 0s representantes e estoques de fabrica da nossa empresa

B 0s nossos engenheiros de assisténcia técnica

B setor de servigos ao cliente e laboratério de testes

B 0s engenheiros e técnicos da fabrica matriz em
Schwarzenbek.

Diariamente fornecemos centenas de informagdes, recomenda-
¢oes e dicas — da pratica para a pratica!

Para técnicos, que ainda nao tém experiéncias praticas com o
uso de cabegotes de laminagao, bem como, sobretudo, também
para aqueles que ainda estéo estudando, as instrugdes a seguir
devem ser Uteis.

2. Laminacao a frio

O material da peca é submetido para além do seu limite de elasti-
cidade através de pressao e, através disto, conformado plastica-
mente, isto €, permanentemente. Aqui, na perfilacdo, as fibras do
material ndo sdo cortadas — como ocorre na usinagem — porém,
somente deslocadas. As figuras abaixo, de roscas formadas sem
geracao de cavacos, ilustram isto (Fig. 1, 2, 3).

3

Aspecto de una rosca redonda
Imagem micrografica de uma
rosca de flanco redondo
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3. Ventajas econdémicas

tiempo de fabricacion extremadamente corto
mayor duracion de las herramientas

pleno aprovechamiento de la maquina

facil utilizacion

Las velocidades de laminado entre 20-90 m/min son remarcable-
mente mayores que las velocidades de corte durante el labrado
de roscas, p.ej. con cabezas de peine de roscar con apenas mas
de 10 m/min. Por eso, en el caso de ciclos de trabajo integrados,
el tiempo de laminado de rosca nunca determina la duracion del
ciclo. Ver ejemplos practicos en la pagina 9.

Otro ejemplo: Fabricacion de roscas en un mufion del eje de fun-
dicion de acero, rosca 5/8" UNF, 19 mm de largo de rosca.

El tiempo de produccion durante el labrado de roscas por peine
de roscar fue de 4,8 segundos, mientras que el laminado de ros-
cas con un cabezal axial fue de 0,8 segundos, y con un cabezal
radial de 0,2 segundos.

Véase ilustr. 4. La buena duracién de los rodillos de laminar lleva
a reducir los gastos de herramientas durante el procedimiento de
laminado. Aqui algunos ejemplos tipicos.

Los cabezales de roscar relativamente pequefios de LMT Fette
son unidades individuales, compactas y funcionales, para cuya
utilizacién en muchos casos soélo es necesario efectuar un
movimiento giratorio. Para ello es suficiente que existan tornos
simples que generalmente se encuentran a disposicion. Por otro
lado, es igualmente simple colocar estos cabezales para roscar
en tornos revolver, tornos de varios husillos, maquinas automati-
cas, tornos CNGC, con lo que se vuelve muy facil la fabricacion de
roscas en una pieza de trabajo con duracion de ciclo neutro. El

@ de salida para el laminado de roscas no se encuentra en el @
exterior de la rosca como cuando se corta, sino en el @ de flanco.
Esto significa un ahorro considerable de material en muchas
piezas de trabajo cuando se puede utilizar en material trefilado en
@ de flancos. Debido a que no existe arranque de virutas, no hay
acumulacion molesta de virutas.
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. Vantagens econémicas

tempos de fabricagdo extremamente curtos
longa vida util das ferramentas

pleno aproveitamento da maquina

facil utilizagéo

As velocidades de laminagao de 20-90 m/min sdo incomparavel-
mente maiores do que velocidades de corte na abertura de ros-
cas, p.ex., cabecotes de pentes de abrir roscas raramente acima
de 10 m/min. Em operagdes integradas o tempo de laminagéo de
roscas nunca sera o fator decisivo para o ciclo.

Veja exemplos praticos na pagina 9.

Mais um exemplo: rosqueamento na ponta de uma barra de
direcédo de ago fundido, rosca 5/8" UNF, 19 mm de comprimento
de rosca. No corte da rosca o tempo de ciclo por pente era de
4,8 segundos, na laminacao de roscas com um cabecote de
laminagéo axial 0,8 segundos, com um cabegote de laminagéo
de rosca radial 0,2 segundos.

Veja a figura 4. A longa vida util dos rolos de rosca tem como
conseqUliéncia custos reduzidos de ferramentas no processo de
laminacéao de roscas. Veja alguns exemplos tipicos.

Os cabecotes de laminagdo de roscas LMT Fette com dimensdes
relativamente pequenas sdo unidades funcionais compactas,
para cuja utilizagdo, em muitos casos, somente falta ainda o
movimento de rotacao. Para isto, bastam tornos simples, que
normalmente estdo disponiveis. Por outro lado, estes cabegotes
de laminagao podem ser usados da mesma forma em tornos
revoélver, multifusos, automaticos e tornos CNC, sendo que o ros-
queamento na peca ocorre de forma neutra ao ciclo e totalmente
sem problemas. O diametro inicial para a laminagéo de roscas
nado é idéntico ao didametro externo como no corte de rosca,
porém ¢é o diametro do flanco.

Em muitas pegas isto significa uma consideravel economia de
material, quando é possivel usar material relacionado ao dia-
metro do flanco. Uma vez que ndo ocorre nenhuma usinagem,
também ndo sdo gerados cavacos inconvenientes.

Pente de abertura de roscas (corte)
A = Cabezal para laminar roscas axial (rodar)
Cabecote de laminagao de rosca axial (laminagao)
R = Cabezal para laminar roscas radial (rodar)

-

Rosca Longitud de rosca Material Proced. de laminado Duracion de un juego de rod. (ejemplo)
Rosca Comprimento de rosca | Material Processo de laminagao | Vida util de um jogo de rolos (exemplo)
M5 x0,8 15 mm | 0.591" 9S20K/AISI 1117 axial 120.000 piezas de trabajo pecas
Tr.30x 6 600 mm | 23.662" ST 50 KG/AISI 1020 axial 35.000 piezas de trabajo pecas
M 16 x 1,5 22 mm | 0.866" SAE 5140/AISI 5140 axial 30.000 piezas de trabajo pecas
M20x1,5 16 mm | 0.630" 9SMn 28/AIS1 1213 radial 250.000 piezas de trabajo pecas
4 Seg.
Tiempo de produccion para la fabricacion de una rosca o5
UNF 5/8" con 19 mm de largo en un muidn del eje g
Tempo de ciclo da fabricagao de uma rosca )
UNF 5/8" com 19 mm de comprimento em uma ‘3 4
ponta de barra de direcao g'

K

c 3

0

Q

S
S = Peine de roscar (labrar) )
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Cabecote de laminacao de rosca radial (laminagéo)
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Tecnologia Roscado por Laminacion
Tecnologia de laminacao de roscas

4. Ventajas Técnicas

alta precision de perfil

mayor resistencia de la rosca
flancos de perfil pulido por bola
mayor resistencia al desgaste

La mayor resistencia a la extensién y a la flexion alternante de las
roscas laminadas se basa en una contextura de fibras indes-
tructible. Los aspectos de pulimiento (pagina 14, ilustr. 1, 2, 3)
muestran claramente como las fibras de los materiales siguen

el perfil de las roscas Las superficies de roscas pulidas por bola
con una profundidad de rugosidad de menos de 5 mm mejoran
la resistencia a la corrosién y causan un menor roce en la rosca.
El flanco endurecido por deformacién en frio permite una mayor
presion superficial. En el fondo de la rosca se crea debido a la
deformacion por compresion un sistema de esfuerzo residual de
presion que también contribuye a la resistencia a esfuerzos alter-
nativos. En comparacion con las roscas labradas, se obtiene en
las roscas laminadas un aumento de la fuerza portante de 6-12
% (ilustr. 5, 6, 7).

5

Calidad de superficie alcanzable (profundidad de rugosidad)
en el laminado de roscas

Qualidade de superficie (profundidade de rugosidade)
atingivel na laminagao de roscas

labrado roscado
con peine
cortado com pente
fresado
fresado
pulido
usinado
25 16 6,3 4 2,5 1,6 1

Asperezas de superficie R; (um)
Rugosidades de superficie R; (um)

7

Resistencia a la fatiga por flexion de roscas labradas y
laminadas

Resisténcia a esforcos alternados de fadiga em roscas
cortadas e laminadas

Esfuerzo deb. a la tracc. N/mm?

Esforgo de tragdo N/mm?
500 rolado laminado
= = = |abrado cortado
400 ™ ~
"
300 > N — L
sS4
200 = —_——————— =
100 =
Bobina de carga hasta la rotura
Capacidade de carga até a ruptura

2x105  6x105 1x108 \
4x105  8x10°
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. Vantagens técnicas

grande precisao de perfil
maior resisténcia da rosca
flancos de rosca polidos
maior resisténcia ao desgaste

A elevada resisténcia a tracdo e aos esforgos alternados de
roscas laminadas deve-se a ndo-destruicdo da orientagédo das
fibras. As imagens microgréaficas (pag. 9, figuras 1, 2, 3) mostram
claramente como as fibras do material seguem o perfil da rosca.
As superficies de rosca polidas com uma profundidade de
rugosidade abaixo de 5 pm melhoram a resisténcia a corrosao
e causam um menor atrito na rosca. O flanco compactado a frio
permite uma maior pressao superficial. Através da conformacéao
por pressao surge, no fundo da rosca, um sistema de esforgo
interno de pressao, que também contribui para a resisténcia a
esforgos alternados.

Em comparacgao a rosca cortada, na rosca laminada resulta um
aumento de capacidade de carga de 6-12 % (Fig. 5, 6, 7).

6

Aumento de la resistencia de una rosca laminada en
relacién con el nucleo de la pieza de trabajo

Aumento da resisténcia de uma rosca laminada em relacao
ao nucleo da peca

En HV em HV 10



5. Cabezales Laminacion LMT Fette

LMT Fette cubre con su diversidad de cabezales para laminar
roscas todos los casos de necesidad que aparecen en la practica
y ofrece para ello el procedimiento de laminacién axial, radial y
tangencial.

Rodillos para laminar roscas axiales

El cabezal para laminar roscas axial posee 2-3, en casos espe-
ciales hasta 6 rodillos para roscar. Estos rodillos muestran anillos
de perfiles libres de pasos. Vienen girados por su eje horizontal,
de manera que la pieza de trabajo o el cabezal para laminar se
desplaza axialmente durante una rotacion completa en torno

al paso de rosca (ilustr. 8a). Debido a que los rodillos ,pasean®
axialmente sobre la pieza de trabajo, se pueden fabricar roscas
de todo tipo de longitudes. Otra ventaja del laminado axial es que
la pieza de trabajo puede quedar fija mientras que el cabezal se
desplaza.

También es posible que el cabezal quede fijo mientras la pieza
de trabajo ejecuta el movimiento giratorio. El cabezal puede

ser montado de forma universal en el carro longitudinal, en el
revolver, en la cabeza de husillo o en el cabezal mévil de tornos
simples y automaticos.

Rodillos para laminar roscas radiales

En el laminado de roscas radial hay que diferenciar dos tipos de
modelos: el tipo E y el tipo EW. El tipo E genera la rosca movién-
dose axialmente sobre la pieza de trabajo, como ya se conoce
del tipo axial — aunque aqui se efectua de forma independiente al
avance (ilustr. 8c). En ambos casos se fabrica la rosca dentro de
un solo giro de rodillo.

El perfil de los rodillos de roscar corresponde al perfil de la pieza
de trabajo a ser fabricada. Los rodillos de roscar se mueven so-
bre la pieza de trabajo con la cual entraron en contacto por medio
de un mecanismo de desenganche integrado y penetran de forma
radial en la pieza de trabajo. La longitud de rosca maxima viene
limitada por el ancho de rodillo.

Una de las ventajas es el tiempo de mecanizado de una rosca
extremadamente corto. Ademads, es posible una fabricacion de
roscas con finales de rosca extremamente cortos.

Las posibilidades de montaje para el tipo E corresponden a las
de un cabezal para laminar roscas axial.

El tipo EW funciona como el tipo E, aunque dispone de un desen-
ganche automatico del procedimiento de roscado que se activa
cuando la pieza de trabajo toca el mecanismo de desenganche.

Rodillos para laminar roscas tangenciales

El cabezal para laminar roscas tangencial incluye 2 rodillos de
roscar que son colocados lateralmente contra la pieza de trabajo,
conformando principalmente la rosca en direccion tangencial
durante el movimiento de avance (ilustr. 8d). El procedimiento de
conformado se considera finalizado, en lo esencial, cuando los
ejes de la pieza de trabajo y el rodillo se encuentran verticalmente
uno encima del otro. Esto es generalmente el caso después de
10-35 vueltas de penetracion (rotaciones de la pieza de trabajo).
Durante el laminado tangencial queda suprimido el mecanismo
de desenganche. Los cabezales para roscar tangenciales se de-
jan colocar de forma mas facil y automatica en el carrito transver-
sal o en el revélver. También en maquinas de multiples husillos.

s
LMTe.FETTE
) =g

5. Cabecotes laminadores LMT Fette

A LMT Fette cobre todos os casos de necessidade pratica com a
sua diversidade de cabegotes, e oferece o processo axial, radial
e tangencial.

Laminacéao de rosca axial

O cabecote de laminag&o de rosca axial possui 2-3, e em casos
especiais, até 6 rolos de rosca. Estes apresentam anéis de perfil
sem escalonamento. Eles estdo ao redor do seu eixo axial, de
forma que a peca ou o cabegote de laminagdao em um giro com-
pleto se desloca axialmente ao passo de rosca (Fig. 8a). Uma vez
que os rolos ,caminham® axialmente na peca, € possivel fabricar
roscas de qualquer comprimento. As vantagens normais da
laminagdo axial, € acrescentado o fato de a peca poder ficar fixa,
enquanto o cabecote gira.

Da mesma forma, o cabegote pode ficar fixo enquanto a pega
executa o movimento de rotagdo. O cabegote tem a possibilida-
de de montagem universal no carro longitudinal, revélver, cabeca
do fuso ou cabegote movel de tornos simples e automaticos.

Laminacao de rosca radial

Na laminagdo de rosca radial é necessario diferenciar entre duas
versdes: tipo E e EW. O tipo E gera a rosca passando axialmente
pela pega, conforme é conhecido da laminagéo axial — contudo,
aqui independente de avanco (Fig. 8c). Em ambos os casos a
rosca é gerada em apenas um giro dos rolos.

O perfil dos rolos de rosca corresponde ao perfil da pega a ser
produzida. Os rolos de rosca passam pela pega, sdo colocados
em contato com ela através de um mecanismo de acionamento e
penetram radialmente na pega. O comprimento maximo de rosca
¢é limitado pela largura do rolo. A vantagem é o tempo extrema-
mente curto de operacéo para a rosca. Além disso, € possivel a
fabricagéo de terminais de rosca extremamente curtos.

As possibilidades de montagem para o tipo E correspondem
aquelas do cabecote de laminagéo de rosca axial.

O Tipo EW funciona como o tipo E, contudo, dispde de um acio-
namento automatico do revdlver através do contato da pega com
um mecanismo de disparo.

Laminacao de rosca tangencial

O cabecote de laminacdo de rosca tangencial possui 2 rolos de
rosca, que sao aproximados lateralmente a pega e durante o
movimento de avancgo, sobretudo no sentido tangencial a peca,
formam a rosca (Fig. 8d). O processo de formacgao estéd concluido
basicamente quando os eixos da pega e rolo estdo sobrepostos
verticalmente. Normalmente isto ocorre apds 10-35 giros de
contato (rotacdes da peca). Na laminagéo tangencial é suprimido
o mecanismo de disparo. Os cabegote de laminacgdo tangencial
podem ser instalados no carro transversal ou no revélver de
tornos simples e automaticos. Também em multifusos.
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8a
Cabezales para laminar roscas axiales tipos F, FU, F-RN, K, FF
Cabecotes de laminacao axial tipos F, FU, F-RN, K, FF

Rodillo
Rolo

8b
Cabezales para laminar roscas axiales tipo AC
Cabecotes de laminacao axial tipo AC

Pieza de
trabajo
Peca

Rodillo
Rolo

8c
Cabezales para laminar roscas radiales tipo E
Cabecotes de laminacao radial tipo E

Pieza de

Rodillo
Rolo

8d
Cabezales para laminar roscas tangenciales tipo T
Cabecotes de laminacao tangencial tipo T

Pieza de
trabajo

") Las flechas indican la direccion de conformacion
As setas indicam o sentido de conformacgéo
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6. Roscas y Perfiles

Puede ser laminadas practicamente todas las roscas estandarizadas,
como roscas cilindricas y roscas triangulares cénicas, roscas trape-
zoidales, roscas redondas, roscas semirredondas, roscas de madera
cilindricas, hasta cierto punto también roscas con dientes de sierra.
El dngulo de flanco no deberia ser menor de 20°. En un marco de
condiciones semejantes, pueden ser lamiadas naturalmente todas las
roscas especiales correspondientes. Los didmetros exteriores de la
rosca pueden encontrarse entre 1,4 mm y aprox. 230 mm.

7. Uso de Cabezales Laminacion LMT Fette

Partiendo de la idea que ranuras paralelas al eje pueden ser consi-
deradas también como roscas con angulos de paso especialmente
grandes, se puede entender que es posible laminar sin problemas
moleteados, dentados de entalladuras y similares, independiente-
mente que sea de forma paralela al eje o moleteados de paso derecho
o izquierdo o moleteados en sesgo. También pueden ser laminados
perfiles sin paso, p.ej. ranuras anulares para manguitos de unién para
tubos flexibles. Con rodillos alisadores es posible alisar superficies en
cuerpos redondos o achaflanar, escalonar o rebordear extremidades
de tubos con rodillos correspondientemente perfilados.

Ademads, pueden ser colocados en cuerpos redondos todo tipo de
rotulaciones, simbolos o emblemas sociales.

8. Materiales

Debido a que el material es conformado plasticamente por

presion, el material deberia presentar una extensiéon minima de
aprox. 5 % y no deberia sobrepasar una resistencia a la extensién

de 1700 N/mm?2. Los materiales adecuados para el laminado son
entonces aceros de construccién, aceros de cementacion, aceros
inoxidables, aceros para bonificar hasta aprox. 1600 N/mm?2, ademas
de latén suave, cobre, metales ligeros. No adecuados son los mate-
riales fragiles con poca capacidad de extension como hierro fundido,
aleaciones de laton duras, materiales endurecidos. La estructura del
material de la pieza de trabajo naturalmente tiene una cierta influencia
sobre la vida util de los rodillos para laminar.

9. Requisitos de las Piezas de Trabajo

El procedimiento de laminado de roscas practicamente no tiene
limites de aplicacion en lo referido al modelo de la pieza de trabajo.
Esta debe poderse sujetar y posicionar a medida y el cabezal para
laminar roscas debe poderse acercar al lugar de mecanizado. En
muchos casos se tiene la opcion de colocar el movimiento giratorio
en el cabezal o en la pieza giratoria. El mecanizado también puede
efectuarse detras de un collar, p.ej. en caso de piezas producidas
por torno automatico que son mecanizadas en barra y que se cortan
una vez fabricadas las roscas. Utilizandose el cabezal para roscar
en una maquina de laminar de LMT Fette con dispositivo de paso
continuo, también puede laminarse material mecanizado en barra
hasta con rosca continua. También es posible en muchos casos un
laminado en cuerpos huecos, p.ej. en tubos. En el caso de cuerpos
tubulares de pared delgada, la pared interior se apoya por medio de
un mandril insertado. Sin embargo, el espesor del resto de la pared
entre el diametro del nicleo de rosca y el didmetro interior del tubo no
deberia ser menor de 0,5 mm + media profundidad del filete.
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6. Roscas e perfis

Praticamente todos os tipos de roscas normais podem ser laminados,
roscas triangulares, cilindricas e conicas, roscas trapezoidais, roscas

de flanco redondo, roscas de semi-redondo, roscas de madeira cilin-

dricas, condicionalmente também rosca dente de serra.

Os angulos de flanco ndo devem ser abaixo de 20°. No &mbito de re-

quisitos similares, naturalmente é possivel laminar todas as respecti-

vas roscas especiais. Os didmetros externos das roscas podem estar
entre 1,4 mm e cerca de 230 mm.

7. Uso dos cabecotes laminadores LMT Fette

Partindo do raciocinio, de que ranhuras axialmente paralelas tam-
bém podem ser consideradas como roscas com angulos de passo
infinitos, entende-se que é possivel laminar com a mesma facilidade
serrilhados, recortes dentados e similares, sejam paralelos ao eixo ou
serrilhados direitos ou esquerdos ou serrilhados diagonais.

Podem ser laminados também perfis sem passo, p.ex. ranhuras de
anéis para conexao de mangueira.

Com rolos de laminagdo de acabamento é possivel brunir superficies
ou podem ser adelgagadas, rebaixadas ou rebordadas extremidades
de tubos com rolos devidamente perfilados. Além disso, é possivel
aplicar inscrigdes, simbolos ou marcas de empresas de todo tipo em
corpos circulares.

8. Materiais

Uma vez que o material € conformado plasticamente por presséo,

o material deve apresentar uma dilatacdo maxima de cerca de 5 %

e nao ultrapassar uma resisténcia a tragdo de 1700 N/mm2.

Sé&o apropriados para a laminagéo acos estruturais, agos cementa-
dos, agos inoxidaveis, agos para beneficiamento até cerca de 1600
N/mm?2, além disso, latdo macio, cobre, metais leves. No apropria-
dos sédo materiais frageis com baixa dilatagdo como ferro fundido,
ligas duras de latdo, materiais temperados. A propriedade do material
das pecas naturalmente tem uma certa influéncia sobre a vida util dos
rolos de rosca.

9. Requisitos da peca a ser laminada

O processo de laminagédo de roscas quanto ao tipo de material é
aplicavel praticamente de forma ilimitada. Naturalmente é necessa-
rio que a peca possa ser fixada e posicionada adequadamente e o
cabegote de laminagédo conduzido a posi¢do de trabalho. Em muitos
casos tem-se a opgao de colocar o movimento no cabecgote ou na pe-
¢a. O processamento também pode ocorrer por tras de um a flange,
p.ex., em pecas de dispositivos automaticos, que sdo usinadas em
barras e cortadas somente apos a confecgao da rosca. Em caso de
uso do cabecgote de laminagdo em maquinas de laminagdo LMT Fette
com alimentagao continua, o material em barras pode ser laminado
inclusive com rosca sem fim. Também ¢é possivel, em muitos casos,
a laminagéo de roscas em corpos ocos, p.ex., tubos. Em tubos de
paredes finas a parede interna é apoiada por um punc¢éo introduzido.
A espessura restante entre o diametro menor da rosca e o diametro
interno do tubo, contudo, ndo deve estar abaixo de 0,5 mm + meia
profundidade de rosca.

—
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10. Requisitos de La Maquina-herramienta

Los cabezales para laminar roscas pueden ser utilizados en cual-
quier tipo de torno debido a que para el procedimiento de lamina-
do sélo se precisa que la pieza de trabajo y el cabezal giren en
sentido contrario. Por eso los cabezales de laminar roscas
pueden ser utilizados en todos los tornos, desde tornos simples
hasta taladradoras, desde tornos automaticos hasta tornos auto-
maticos CNC. Algunas exigencias como rendimiento de maquina,
par de fuerzas, velocidad dependen de la tarea de mecanizado

y del modelo de cabezal para roscar seleccionado. Sobre esto
encontrara mas informacioén en las paginas 10y 11 y en las expli-
caciones sobre los diferentes sistemas para laminar roscas.

Los cabezales LMT Fette ayudan a reducir los costes de meca-
nizado al producir roscas en segundos y en una sola pasada, en
vez de de numerosos ciclos de corte.

La extrema gran duracion de los rodillos comparada con la de las
herramientas de un sélo filo se ajusta a las necesidades actuales
de trabajo de las maquinas de CNC con poco personal que las
atienda.

La ventaja de un proceso de roscado sin virutas comparado

con el de arranque de viruta con un filo de corte es mayor para
producir pequefios componentes y para reducir el peso de las
piezas de trabajo. En estos casos el roscado por laminacién es
imprescindible. Tales componentes pueden se completamente
producidos con cabezales de LMT Fette en equipos CNC. No es
necesaria una segunda sujeccion de las piezas en otra maquina.
Los cabezales LMT Fette se pueden equipar con mangos
normalizados(como los DIN 69880) con mangos similares, con
VDI o con las necesidades de cada cliente.

11. Requerimientos de Potencia

En general, la fuerza consumida para el laminado de roscas es
menor que la potencia motriz existente en una maquina-herra-
mienta moderna. Sin embargo, dependiendo del procedimiento
de roscado, es necesario en casos especiales el célculo de las
fuerzas necesarias.

Durante el procedimiento axial se genera la rosca por medio de
movimiento progresivo axial. Por eso practicamente no importa
la longitud de rosca para este procedimiento en relacion con la
potencia motriz requerida. Para el laminado de roscas con alturas
de paso mayores de 2 mm o de 12 pasos/pulgadas y en el caso
de perfiles trapezoidales y Acme, debe verificarse la potencia
motriz requerida.

En el procedimiento radial, la rosca se elabora en toda su longi-
tud con una sola vuelta de rodillo de roscar. Para ello se requiere
por poco tiempo un par de fuerzas alto. En el caso de utilizar este
procedimiento, se recomienda siempre el calculo del par de fuer-
zas y de la potencia motriz requerida. La sujecion de la pieza de
trabajo también debe poderse ajustar al par de fuerzas.

Durante el procedimiento tangencial se genera la rosca en toda
su longitud con varias rotaciones. Por eso, el criterio principal ge-
neralmente no es la potencia motriz en el husillo. La fuerza para el
enrollado del perfil tiene que venir del carrito lateral (o del carrito
revolver). En el caso de tornos automaticos mandados por levas,
esto generalmente no ocasiona ningun problema. En el caso de
carritos accionados de forma hidraulica o eléctrica es necesario
calcular la fuerza tangencial y garantizar suficiente fuerza de carrito.
Las féormulas de célculo del requerimiento de fuerza para los tres
procedimientos de laminado se encuentran en la pagina 475, 476.
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10. Requisitos da maquina

Uma vez que para o procedimento de laminagao o Unico requisito
€ que a peca e o cabegote de laminagéo girem entre si, os ca-
becotes de laminacao podem ser usados em todas as maquinas
rotativas, desde o torno simples até a furadeira, tornos auto-
maticos até tornos de comando CNC. Determinados requisitos
como poténcia da maquina, torque, rotagdo dependem do tipo
de trabalho e do tipo de cabecote de laminagao escolhido. Veja
maiores detalhes sobre isto nas paginas 20 e 21, bem como nas
explicacdes dos respectivos sistemas de laminacgao.

Cabecotes laminadores LMT Fette ajudam a reduzir o caro tempo
de usinagem, pois as roscas sao produzidas em segundos e em
apenas um passo, considerando-se que o corte requer numero-
sos ciclos.

O tempo de vida extremamente elevado dos rolos em compa-
ragdo com uma ferramenta de ponta Unica atende as exigéncias
de hoje para menores tempos na preparagéo e operagao da
maquina CNC.

A vantagem de uma rosca conformada a frio sem geracéo de
cavacos em comparagdo com o corte de rosca com uma ferra-
menta de ponta Unica é frequentemente utilizada para produzir
um componente menor ou para reduzir o seu peso. Neste caso,
laminagao de rosca é uma necessidade. Esses componentes
podem ser completamente usinados com a utilizagdo de um
cabecote laminador LMT Fette em um equipamento CNC. Uma
segunda operagdo do componente em um maquina laminadora
néo € necessaria.

Os cabecotes LMT Fette podem ser fornecidos com hastes VDI
(DIN 69880) ou como cliente necessitar.

11. Requisitos de poténcia

De modo geral a necessidade de for¢a para a laminacao é menor
do que a poténcia de acionamento existente de uma maquinafer-
ramenta moderna. De acordo com o processo de laminagéo é
necessaria, contudo, a avaliagdo das forgas necessarias em
casos especiais.

No processo axial a rosca é gerada com avango axial. Por isto,
o comprimento da rosca neste processo praticamente nao tem
nenhuma influéncia sobre a poténcia de acionamento necessa-
ria. Na laminacao de roscas com passos acima de 2 mm ou 12
passos/polegada, e em perfis trapezoidais e Acme, a poténcia de
acionamento deve ser verificada.

No processo radial a rosca é gerada em seu comprimento total
com apenas um giro do rolo de rosca. Para isto € necessario um
breve torque elevado. Neste processo sempre recomenda-se cal-
cular o torque e a poténcia de acionamento. Também a fixacao
da peca deve ser adequada ao torque.

No processo tangencial a rosca é gerada em seu comprimento
total com varias rotagdes. Por isto, a poténcia de acionamento no
fuso normalmente néo € o critério decisivo. A forga para laminar
o perfil vem do carro transversal (ou carro revélver). Em tornos
automaticos comandados por came, isto normalmente ndo € um
problema.

Em carros acionados hidraulica ou eletricamente, é necessario
calcular a forga tangencial e assegurar uma forca suficiente

de carro.

As férmulas de célculo para a necessidade de forga nos trés
processos de laminagao vocé encontra na pagina 475, 476.



9
Una pequena seleccion de perfiles laminables
Uma pequena selecao de perfis laminaveis

Alisado de bolas
Brunimento de esferas

Laminar roscas delante y detras del collar
Laminar roscas antes e depois de flanges

Rosca en pivote del mufién del eje
Rosca em pivé da ponta da barra de diregao

12. Seleccidn del sistema y tipo del Cabezal

Los criterios de seleccion se encuentran resumidos en las pagi-
nas 10 y 11. Dependiendo del torno utilizado, del tipo de pieza
de trabajo y de la longitud de rosca que debe ser laminada, hay
que decidir primeramente si conviene utilizar un cabezal para
roscar axial, radial o tangencial. En la pagina 9 usted encontrara
ejemplos de roscado dentro de los diferentes procedimientos
para laminar roscas.

Dependiendo del tamafo y del tipo de su rosca, puede determi-
narse el tamafo de rodillo para roscar mas conveniente, partien-
do de los cuadros de conjunto correspondientes. Naturalmente
quedamos a disposicion para un asesoramiento para cada caso
individual, calculando los gastos de su produccién.
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Reduccién de tubos
Reducéo de tubos

Moleteado RAA en una carrera
Serrilhamento RAA em um curso

Moleteado cénico
Serrilhado conico

12. Selecao do sistema de laminacao e do cabecote

Os critérios de escolha vocé encontra compilados nas paginas
10 e 11. Conforme a maquina disponivel, o tipo da peca e o
comprimento da rosca a ser laminada, € necessario decidir
primeiramente se deve ser usado um cabegote de laminacao
axial, radial ou tangencial. Na pagina 9 vocé encontra exemplos
de laminagao entre os diferentes processos de laminagéo.

De acordo com o tamanho e tipo da sua rosca, pode-se determi-
nar o tamanho do cabecote de laminacéo e dos rolos de rosca a
serem usados, com base nas respectivas tabelas individuais.

E claro que estamos & sua disposi¢do para assessora-lo em
suas necessidades e calcularemos também os custos de sua
producéo.

—
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13. Refrigerantes y Lubricantes

Para el proceso de roscado son adecuados como agentes
refrigeradores y lubrificantes todos los liquidos que también se
utilizan durante el mecanizado con desprendimiento de virutas,
como p.ej. emulsiones en la dilucion 1:10 hasta 1:20 — eventual-
mente en proporciones a alta presion -y aceites de corte fluido.
Las proporciones a alta presiéon mejoran las propiedades de
deslizamiento entre rodillo y pieza de trabajo, aumentando asi la
produccién durante la vida de los rodillos para roscar. jEn el caso
de mecanizado en seco, rogamos nos consulte al respecto!

14. Tiempo de Ciclo

Durante el conformado sin arranque de virutas, los tiempos de
mecanizado extremadamente cortos no son sélo un atributo
satisfactorio, sino que son condiciones previas del procedimien-
to, ya que el material debe ser llevado ,,a circular” durante el
conformado pléstico. En este sentido, son mas convenientes las
velocidades de roscado mayores que las menores.
Anélogamente a la ,velocidad de corte“ se denomina como
,velocidad de laminado® el desarrollo entre la superficie del
rodillo y de la pieza de trabajo en metros por minuto (v = m/min).
En principio, las roscas triangulares se pueden fabricar con
mayores velocidades de laminado que las roscas trapezoidales
que tienen mayores masas de conformacion. Por otro lado, para
materiales con un coeficiente de extensidon mayor debe seleccio-
narse una mayor velocidad de laminado que para materiales con
valores de extension por debajo del limite de 5 %. Una excepcion
son los llamados aceros VA. Mayores resistencias de materiales
condicionan velocidades de laminado més pequefas. Debido a
que existen en los procesos de roscado axial, radial y tangencial
en las diferentes instalaciones de mecanizado dependencias
entre las r.p.m., el diametro de rosca, el paso de rosca, la longi-
tud de rosca, el avance, la velocidad de laminado y el tiempo de
roscado, se indican los detalles en los diferentes capitulos:

a) Laminado axial:
a partir de la pagina 26 — velocidades de laminado
recomendadas 20-60 m/min, eventualmente también hasta
90 m/min. La velocidad de laminado y el diametro de la pieza
de trabajo determinan las revoluciones por minuto y éstas,
en combinacién con el paso de rosca y la longitud de rosca
el tiempo de roscado y el tiempo de mecanizado.

b) Laminado radial:
a partir de la pagina 224 - velocidades de laminacion
recomendadas 20-60 m/min. Los tiempos de roscado son
extremadamente cortos debido a que la operacién de
laminado en el roscado radial sélo se ejecuta en una
rotacion de rodillo.

c) Laminado tangencial:
a partir de la pagina 322 - velocidades de laminado
recomendadas 20-30 m/min. eventualmente también hasta
80 m/min. El avance forzado necesario tiene que ser elegido
de tal forma, dependiendo de una posible velocidad de
laminado y de la velocidad de la maquina, que el proceso de
roscado se acabe después de 10-35 rotaciones de la pieza
de trabajo. Con 5-7 rotaciones adicionales de la pieza de
trabajo como maximo, se desengrana la pieza de trabajo en
un procedimiento de retroceso rapido.
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13. Refrigeracao e lubrificacao

Para o processo de laminagao sdo adequados liquidos lubrifi-
cantes e de refrigeracdo, que também sdo usados na usinagem
como, p.ex., emulsées com diluicao de 1:10 até 1:20 — se neces-
sario, com aditivos de alta pressdo - e dleos de corte de baixa
viscosidade.

Os aditivos de alta pressao reduzem a fricgdo entre o rolo e a
peca, e aumentam assim a vida Util dos rolos de rosca. Por favor,
consulte-nos se for necessdria a operacao a seco!

14. Tempos de ciclos

Na formagédo sem geragéo de cavacos os tempos de operagao
extremamente curtos ndo sdo apenas um atributo favoravel, mas
eles sdo um pré-requisito do processo, uma vez que o material
na conformacéo plastica deve ser levado a ,escoar”. Assim, as
velocidades maiores de laminacao sao mais vantajosas do que
as muito lentas. Como ,velocidade de laminagdao“ denomina-se,
analogo a ,velocidade de corte”, o processamento entre a
superficie do rolo e da pega em metros por minuto (v = m/min).
Normalmente as roscas triangulares podem ser geradas com
velocidades de laminac@o maiores do que roscas trapezoidais
com suas maiores massas de conformagéo. Por outro lado, a
velocidade dos rolos em materiais com um elevado coeficiente
de dilatacao deve ser maior do que em materiais com valores
de dilatagédo no limite inferior de 5 %. Os agos VA sdo uma
excecdo. Materiais mais resistentes, em contrapartida, requerem
velocidades de laminag@o menores.

Uma vez que nos processos de laminagao axial, radial e tangen-
cial existem diferentes dependéncias entre rotacdo, diametro
de rosca, passo de rosca, comprimento de rosca, avango,
velocidade de rolos e tempo de laminagdo, devido as diferentes
instalacbes de processamento, os respectivos itens trazem
informacgdes detalhadas sobre isto:

a) Laminacao axial:
a partir da pagina 26 - velocidades de laminagdo recomen-
dadas 20-60 m/min, event. também até 90 m/min. Aqui a
velocidade de laminagéo e o diametro da peca determinam a
rotacao, e esta, combinada com o passo de rosca e compri-
mento de rosca, determina o tempo de laminagéo ou o tempo
de ciclo.

b) Laminacao radial:
a partir da pagina 224 - velocidades de laminagédo recomen-
dadas 20-60 m/min. Uma vez que a operagao de laminagao
na laminacéo radial é executada com apenas um giro do rolo,
os tempos de laminacao aqui sdo extremamente baixos.

c) Laminacéao tangencial:
a partir da pagina 322 - velocidades de laminagédo recomen-
dadas 20-30 m/min. event. também até 80 m/min. O avango
forgado necessario aqui deve ser escolhido em funcao
da possivel velocidade de laminacéo e rotagéo dada pela
maquina de tal forma, que o processo de laminagéo esteja
concluido em 10-35 rotacdes da pega. Com, no maximo, 5-7
rotagdes adicionais a peca é colocada fora da posi¢do de
contato no retorno rapido.



Los tiempos de roscado de pocos segundos o de fracciones de
segundos, son una caracteristica esencial de este procedimiento
para la fabricacion de roscas, presentando siempre una ventaja
econdémica, sea en el procedimiento de colocacion manual o en
cadenas automaticas de produccién continua.
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Tiempos de laminado
Tempos de laminacao
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Os tempos de laminag¢édo de poucos segundos ou, muitas vezes,
apenas fragdes de segundos, sdo uma caracteristica fundamen-
tal deste processo de laminagdo de roscas, que se mostra sem-
pre mais econdmico, seja na alimentagdo manual ou em linhas de
produgéao automaticas.

Rosca M 10 x 1,5 mm
Longitud de rosca 40 mm
Tiempo de laminado

0,9 segundos

Rosca M 10 x 1,5 mm

Comprimento de rosca -
40 mm

Tempo de laminacao

0,9 segundos

Rosca redonda

Rd. 10 - /50 mm

Longitud de rosca 40 mm

Tiempo de laminado

0,53 segundos ‘

Rosca de flanco redondo ‘ ‘
Rd. 10 - 1/1() mm

Comprimento de rosca 40 mm

Tempo de laminacao 0,53 segundos

Rosca M 10 x 3 mm
Paso 1,5 mm

Longitud de rosca 40 mm
Tiempo de laminado
0,45 segundos

Rosca M 10 x 3 mm -
Divisao 1,5 mm

Comprimento de rosca 40 mm

Tempo de laminacao

0,45 segundos

Moleteado 10 mm @
Paso 1 mm

Longitud de perfil 40 mm
Tiempo de laminado
1,0 segundos

Serrilhamento 10 mm @
Divisdo 1 mm
Comprimento de perfil 40 mm
Tempo de laminacao

1,0 segundos

Rosca M 24 x 1,5 mm
Longitud de rosca 12 mm
Tiempo de laminado

1,3 segundos

Rosca M 24 x 1,5 mm

Comprimento de rosca
12 mm

Tempo de laminacao
1,3 segundos

Rosca Tr. 10 x 2
Longitud de rosca 40 mm
Tiempo de laminado
0,67 segundos

Rosca Tr. 10 x 2
Comprimento de rosca
40 mm

Tempo de laminacao
0,67 segundos

Reduccién de @ de tubo,
de9a7mmg

en10mmdelargo [ = = = T ~
pared de tubo 1 mm N
Tiempo de laminado
0,3 segundos

Reducéo do diametro do tubo,
de 9 para7 mm @

para 10 mm de comprimento.
Parede do tubo 1 mm

Tempo de laminacao

0,3 segundos
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Cabezal Axial

Cabecotes axiais
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FO C1 2430900 L
L] D, sz Let
FOL C1 2430901 Loa bl o
Ko C1 2430902 L L
KOL C1 2430903 | = i dL el
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D
Dimax.
Axial Tipo F Método tipo axial F [©] Paso fino Rosca passo fino Brufido Brunimento
@ 1l Rosca conica Rosca conica [ Moleteado RAA Recartilho RAA
Rosca @ Rosca @ ) - .
B8] 1 Rosca triangular Rosca perfil triangular [l Moleteado RGE Recartilho RGE
[2] Longitud de rosca Comprimento de rosca 2 Rosca en diente de sierra @ Reduccion de tubos Redugéao de tubos
Numero Rodillos Numero de rolos Rosca perfil Buttress 2 Giratorio Uso rotativo
Rosca a derechas Rosca direita il Rosca madera Rosca para madeira Estacionario Uso estacionéario
Rosca a izquierdas Rosca esquerda Rosca redonda Rosca perfil redondo 2 Mango intercambiable
Paso grande Rosca passo normal i Rosca trapezoildal Rosca perfil trapezoidal Hastes intercambidveis

Cabezal Radial
Cabecotes radiais

Ds
Ds
Tipo Ident No. DR o
E8A00 1551101 ‘ ‘
L
Ly
Versién Radial Tipo E 7] Rosca a derechas Rosca direita Moleteado RAA Recartilho RAA
Método tipo radial Tipo E i Rosca a izquierdas Rosca esquerda 15l Moleteado RGE Recartilho RGE
B ¢] Paso grande Rosca passo normal [l Moleteado RGV Recartilho RGV
Rosca @ Rosca @ o ] X . L .
[0l Paso fino Rosca passo fino [ Estacionarioi Uso rotativo
’ ) [l Rosca conica Rosca conica Giratorio Uso estacionario
Longitud de roscan Comprimento de rosca . L i
[z Rosca triangular Rosca perfil triangular Con brida Flange
[l Numero de rodillos Numero de rolos i Laminado de texturas Laminagao de perfil
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551 | 2
o) B

Tipo Ident No.

T120F 2408491

Tangencial Tipo T Método tangencial tipo T

_ } Rosca @ Rosca @

o } Longitud de roscan Comprimento de rosca

[/ Numero de rodillos Numero de rolos

Rosca a derechas Rosca direita

Al d. puntas
Altura d. pon

©
©

Medida d. comprimento

Rosca a izquierdas Rosca esquerda
Paso grande Rosca passo normal
Paso fino Rosca passo fino

Rosca coénica Rosca conica

Rosca triangular Rosca perfil triangular
Laminado de texturas

Laminagéo de perfil

Descripcion de los Iconos e informaciones técnicas en la pagina 486

Para uma visdo geral dos pictogramas e informagdes técnicas ver pagina 486

Brufiido Brunimento

Moleteado RAA Recartilho RAA
Moleteado RGE Recartilho RGE
Moleteado RGV Recartilho RGV
Estacionario Uso estacionario
Porta para cabezal Haste
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