FT Condicées de Rosqueamento Recomendadas e«

- Aconselhavel Possivel Velocidade do Rosqueamento (m/min)
Advisable Possible Tapping Speed
5 1|O '||5 2|O 3|O 5|0 7|5

Aco Médio Carbono

[k el $45C 5-15 15- 50 50-75

High Carbon Steel

Aco Liga scm

Alloy Steel (30HRC) =10 15-30

Aco Carbono ®

Mild Steel SS400 5-20

Aco Inoxidavel SUS304

Stainless Steel SUS420

Alu!ninio A5052 5500

Aluminum

(*)Por favor, ajustar a velocidade de corte cuidadosamente. Please set cutting speed carefully.

1. Tapping speed should be adjusted according to the machining conditions.
2. The indicated speeds and feeds are for tapping with water soluble oil.
3. Depending on the coolant condition, it may not show a good results.

. A velocidade de rosqueamento devera ser ajustada de acordo com as condi¢bes de usinagem.
. As velocidades e avangos indicados sdo para rosqueamento com éleo solivel em agua.
. Dependendo das condi¢bes da refrigeracao, podera nao apresentar bons resultados.

I POT Condi¢ées de Rosqueamento Recomendadas .

(BRI

- Aconselhavel Possivel Velocidade do Rosqueamento (m/min)
Advisable Possible Tapping Speed
5 10 15 20 30 50 75
1 1 1 1 1 1

Aco M':?dio Crla:orbono

Aco Alto Ca

Modiam Carbon Steel s4sc 5-15 15-50 50 -75

High Carbon Steel

prat o o

Alley Steel (30HRC) 5510 10- 30 30-50

Ago Carbone 55400 5-15 1550 50-75

ild Steel

Aco Inoxidavel SUS304

S e susico | RRRCE 1530
Alumfnio A5052 5.500
Aluminum

(*)Por favor, ajustar a velocidade de corte cuidadosamente. Please set cutting speed carefully.

1. Tapping speed should be adjusted according to the machining conditions.
2. The indicated speeds and feeds are for tapping with water soluble oil.
3. Depending on the coolant condition, it may not show a good results.

1. A velocidade de rosqueamento devera ser ajustada de acordo com as condigdes de usinagem.
2. As velocidades e avancos indicados sdo para rosqueamento com 6leo soluvel em agua.
3. Dependendo das condicdes da refrigeracdo, podera ndo apresentar bons resultados.

l A-POT leva a maxima vantagem do centro de usinagem e alcanca alta performance

A-POT took maximum advantage of machining center and achieved high performance.

Foi verificada vantagem do A-POT em relagdo aos concorrentes e machos comuns.
The advantage of A-POT over the competitors’ and conventional taps was verified.

LeIiamenia A-POT M8x1.25
s Grande Desgaste
f ;
Material Usinado A-POT 3,947 Furos o ) BigWear
X S50C
Work Material
Diametro do Furo 26.8x16mm (Passante)
Hole Size (Through) Convencional 3,816 Furos (Hoies Quebra
c doR Conventional . Breakage
ompr. do Rosqueamento
Tapping Length 16mm (2D)
Alargamento

Velc._»c. de Corte 30m/min (1,190min"") Concorrente 2,865 FUros (Holes) fora de tolerancia
Tapping Speed Competitor GP-OUT
Refrigeragﬁo Solivel em Agua / Livre de Cloro (10%) 1 1 ! ! !
Coolant Water Soluble Chrorine-Free (10%) 0 1,000 2,000 3,000 4,000 5,000

. Furos
Maquina Centro de Usi Horizontal Sii izad R_Oscas (Holes)
Machine Horizontal Synchronized Machining Center Tapping Holes
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