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Ferramentas de corte, produzidas no Brasil ha mais de 40 anos, com uma longa tradicao
de qualidade, aprimorada ao longo do tempo.

Com modernos equipamentos, tecnologia
avancada e mao de obra especializada, a
INDACO atende ha muitos anos uma exigente
gama de clientes industriais com uma extensa
linha de ferramentas de corte, apresentando
neste novo catdlogo uma série de inovagoes
para facilitar a escolha do tipo de ferramenta e a
determinacédo dos parametros de corte.

Fabricamos ferramentas sob especificacoes do cliente ou desenvolvidas em colaboragcdo com
nosso Departamento de Engenharia. A ferramenta perfeita para sua necessidade especifica.

INDACO, SINONIMO DE DESEMPENHO, COM ALTA PRECISAO.
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INDICE REFERENCIA INDACO

Referéncia DIN Pagina
0200 INDULINE fresa topo 2 cortes semelhante DIN 36
0400 INDULINE fresa topo 4 cortes semelhante DIN 37
1001 Fresa cilindrica, hélice a esquerda 30° 884 N 12
1002 Fresa cilindria, hélice a esquerda 15° 884 H 12
1011 Fresa topo para mandril, chaveta transversal 30° 1880 N 13
1012 Fresa topo para mandril, chaveta transversal 15° 1880 H 13
1014 Fresa topo para mandril, chaveta transversal 35° 1880 W 13
1015 Fresa topo para mandril, tipo Chipmaster, chaveta transversal 25° 1880 NF 14
1016 Fresa topo para mandril, tipo Chipmaster, chaveta transversal 25° 1880 NR 14
1021 Fresa topo para mandril, chaveta longitudinal 30° 841N 15
1022 Fresa topo para mandril, chaveta longitudinal 15° 841 H 15
1202 Fresa circular, corte 3 lados, dentes retos 885 BH 16/17
1203 Fresa circular, corte 3 lados, dentado extra fino, dentes retos 1834 BN 20
1211 Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados 12° ou 15° 885 AN 22
1212 Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados 8° 885 AH 18/19
1213 Fresa circular, corte 3 lados, dentado extra fino, dentes cruzados 14° 1834 AN 21
1214 Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados 30° 885 AW 23
1232 Fresa para rasgo de chaveta, dentes retos 1890 24
1252 Fresa para rasgo de chaveta, corte no diametro, dentes retos 25
1266 Fresa para rasgo de chaveta com espessura ajustavel 1891 N 26
1302 Fresa angular de topo para mandril 842 A 27
1312 Fresa angular para rasgos (fixagdo no eixo ) 1823 A 28
1322 Fresa de angulo duplo, simétrico 847 29
1324 Fresa perfil constante para teste de impacto 50115 84
1371 Fresa perfil constante semi circular, convexa 856 85
1381 Fresa perfil constante semi circular, concava 855 A 86
1391 Fresa perfil constante 1/4 de circulo, concava 6513 87
1401 Fresa topo para rasgo, corte reto, haste cilindrica 327 AN 30
1432 Fresa topo 2 cortes, haste conica 326 DN 31
1445/1445.3 Fresa topo 2 cortes, corte a direita, haste cilindrica, curta 327 BN 32
1445.1/1445.4 Fresa topo 2 cortes, corte a direita, haste cilindrica, longa 327 BN 33
1454/1454.1 Fresa topo esférico 2 cortes, haste cilindrica 327 34
1460 Fresa topo esférico 2 cortes, haste cilindrica, Metal duro 35
1465 Fresa topo 2 cortes, corte a direita, haste cilindrica, Metal Duro 35
1501/1501.1 Fresa topo varios cortes, haste cilindrica, 30°, HSS 844 AN 38/39
1502 Fresa topo varios cortes, haste cilindrica, 25° 844 AH 42
1503/1503.1 Fresa topo varios cortes, haste cilindrica, 30°, ago M42 844 AN 40/41
1504 Fresa topo varios cortes, haste cilindrica, 40° 844 AW 43
1505/1505.1 Fresa topo Chipmaster para semi acabamento, haste cilindrica 844 A NF 46
1506/1506.1 Fresa topo Chipmaster para desbaste, haste cilindrica 844 A NR 47
1531 Fresa topo varios cortes, haste conica, 30° 845 BN 44
1532 Fresa topo varios cortes, haste conica, 25° 845 BH 45
1535/1535.1 Fresa topo para semi acabamento tipo Chipmaster, haste conica 845 B NF 48
1536/1536,1 Fresa topo para desbaste tipo Chipmaster, haste conica 845 B NR 49
1570 Fresa topo 4 cortes, haste cilindrica, metal duro 35
1601 Fresa para rasgo em T, haste cilindrica 851 AAN 50
1605 Fresa Chipmaster para rasgo em T, haste cilindrica 851 AA NF 51
1631 Fresa para rasgo em T, haste conica 851 BN 52
1635 Fresa Chipmaster para rasgo em T, haste conica 851 NF 53
1641 Fresa para rasgo de chaveta Woodruff, dentes cruzados 850 BN 54
1642 Fresa para rasgo de chaveta Woodruff, dentes retos 850 AH 55
1651 Fresa angular, haste cilindrica - rabo de andorinha 1833 AH 56
1652 Fresa angular, haste cilindrica - corte na lateral 1833 BH 57
1664 Fresa perfil constante 1/4 de circulo, haste cilindrica 6518 A 88
1810 Fresa perfil constante trapezoidal 1893 89
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Referéncia DIN Pagina
2002 Fresa "mini" geradora 58411 102
2031 Fresa geradora para engrenagens retas e helicoidais, detalonada 8002 B 103
2032 Fresa geradora para engrenagens retas e helicoidais, retificada 8002 B 103
2301 Fresa geradora para engrenagem de corrente 8187/8188 104
2342 Fresa geradora para polias Sincroflex 105
2352 Fresa geradora para polias dentadas 106
2402 Fresa geradora para estrias 5462 107
2412 Fresa geradora para estrias 5463 108
2422 Fresa geradora para estrias 5464 109
2432 Fresa geradora para estrias 5471 110
2442 Fresa geradora para estrias 5472 111
2444 Fresa geradora para estrias 9611 112
2452 Fresa geradora para eixos estriados 5482 113
2462 Fresa geradora para eixos entalhados 5481 114
2472 Fresa geradora para eixos estriados 5480 115
2500 Fresa para eixo sem-fim dentes alternados e um cheio para medigdo 3972 90
2512 Fresa para cremalheira/eixo sem-fim, dentes cruzados, fresado 3972 91
2521/2522 Fresa para cremalheira/eixo sem-fim, dente reto 3972 92
2560 Fresa com multiplas filas de dentes 93
2601 Fresa perfil constante sistema mddulo 3972 94
2603 Fresa perfil constante sistema Diametral Pitch 95
2701 Fresa perfil constante para engrenagem de corrente 8187/8188 96
2730 Fresa perfil constante para estria 5462/5463/5472/5464/5471/9611 97
2742 Fresa perfil constante para polias 7721/5294/13050 98/99
3101 Broca haste cilindrica 338 78
3103 Broca haste cilindrica, afiagdo da ponta em cruz, revestimento TIN 338 79
3503 Broca de centrar 333A 77
4002/4003 Broca calibradora 3 cortes, haste conica 343/1864 63
4201 Escareador haste cilindrica 60° 334 A 58
4202 Escareador haste conica 60° 3348B 59
4205 Escareador 3 cortes, haste cilindrica 60° 334C 60
4206 Escareador 3 cortes, haste cOnica 60° 334D 61
4221 Escareador haste cilindrica 90° 335A 58
4222 Escareador haste conica 90° 3358B 59
4225 Escareador 3 cortes, haste cilindrica 90° 335C 60
4226 Escareador 3 cortes, haste conica 90° 335D 61
4231 Escareador haste cilindrica 120° 347 A 58
4232 Escareador haste conica 120° 347 8B 59
4301/4302 Rebaixadores haste paralela 373 64
4301/4302 Rebaixadores haste conica 373 65
4401 Escareador monocorte 62
5101 Alargador manual, haste cilindrica, corte reto 206 A 66
5102 Alargador manual, haste cilindrica, corte helicoidal 206 B 67
5201 Alargador mdquina, haste cilindrica, corte reto 212 C 68
5202 Alargador mdaquina, haste cilindrica, corte helicoidal 212D 69
5210 Alargador maquina, haste conica, corte reto 208 A 70
5211 Alargador maquina, haste conica, corte helicoidal 208 B 71
5401 Alargador para caldereiro, haste conica 311 76
5501 Alargador para pinos, conicidade 1:50, corte reto 9A 72
5502 Alargador para pinos, conicidade 1:50, corte helicoidal 9B 73
5601 Alargador para cones, conicidade 1:10 corte reto 74
5602 Alargador para cones, conicidade 1:10 corte helicoidal 75
6101/6102 Macho manual rosca métrica grossa 352 80
6121/6122 Macho manual rosca unificada grossa 351 81
Geradora coroa 116
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iNDICE DESCRITIVO

Descrigdo Referéncia Indago DIN Pagina
ALARGADORES

Alargador manual, haste cilindrica, dente reto,HSS 5101 206 A 66
Alargador manual, haste cilindrica, dente helicoidal, HSS 5102 206 B 67
Alargador maquina, haste cilindrica, dente reto, HSS 5201 212C 68
Alargador méaquina, haste cilindrica, dente helicoidal, HSS 5202 212D 69
Alargador mdquina, haste conica, dente reto, HSS 5210 208 A 70
Alargador mdquina, haste conica, dente helicoidal, HSS 5211 208 B 71
Alargador para caldereiro, haste cénica, HSS 5401 311 76
Alargador para pinos, dente reto, conicidade 1:50, HSS 5501 9A 72
Alargador para pinos, dente reto, conicidade 1:48, HSS 5501.48 ASA B 94-2 72
Alargador para pinos, dente helicoidal, conicidade 1:50, HSS 5502 9B 73
Alargador para cones, dente reto, conicidade 1:10, HSS 5601 74
Alargador para cones, dente helicoidal, conicidade 1:10, HSS 5602 75
BROCAS

Broca de centrar, HSS 3503 333A 77
Broca uso geral, HSS 3101 338 78
Broca afiagdo cruz, cobertura TIN 3103 338 79
Broca calibradora 3 cortes 4002/4003 343/1864 63
ESCAREADORES

Haste cilindrica 60°/90°/120° 4201/4221/4231 334 A/335A/347 A 58
Haste conica 60°/90°/120° 4202/4222/4232 334 B/335B/347 B 59
Haste cilindrica 3 cortes, detalonado 60°/90° 4205/4225 334C/335C 60
Haste conica 3 cortes, detalonado 60°/90° 4206/4226 334 D/335D 61
Monocorte 4401 62
FRESAS ANGULARES

De topo para mandril 45°/50°/55°/60° 1302 842 A 27
Para rasgos: 45°/60°/65°/70°/75°/80°/85° 1312 1823 A 28
Angulo duplo, simétrico 45°/60°/90°/120° 1322 847 29
Haste cilindrica (rabo andorinha) 1651 1833 AH 56
Haste cilindrica, corte na lateral 1652 1833 BH 57
FRESA CILINDRICA

Fresa cilindrica, hélice a esquerda 30° 1001 844 N 12
Fresa cilindrica, hélice a esquerda 15° 1002 844 H 12
FRESAS CIRCULARES

Corte 3 lados dente reto 1202 885 BH 16/17
Corte 3 lados dentes cruzados hélice 8° 1212 885 AH 18/19
Corte 3 lados dentes cruzados hélice 12° ou 15° 1211 885 AN 22
Corte 3 lados dentes cruzados hélice 30° 1214 885 AW 23
Corte 3 lados dentado extra fino, dente reto 1203 1834 BN 20
Corte 3 lados dentado extra fino, dentes cruzados 1213 1834 AN 21
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Descrigdo Referéncia Indago DIN Pagina

FRESAS DE PERFIL CONSTANTE

Semi circular convexa 1371 856 85
Semi circular concava 1381 855 A 86
1/4 de circulo, detalonada radial e axial 1664 6518 A 88
1/4 de circulo, cdncava 1391 6513 87
Com multiplas filas de dentes 2560 93
Para cremalheira/eixo sem fim, dente reto 2521/2522 3972 92
Para eixo sem fim, dente reto, fresado 2500 3972 90
Para cremalheira/eixo sem fim, dentes cruzados, fresado 2512 3972 91
Para estria 2730 5462/5463/5472/5464/5471/9611 97
Para engrenagem de corrente 2701 8187/8188 96
Para rosca trapezoidal 1810 1893 89
Para polias semi topping 2742 7721/5294/13050 98/99
Sistema maédulo AP 15° ou 20° 2601 3972 94
Sistema diametral pitch AP 14° 30' ou 20° 2603 95
Para teste de impacto 1324 50115 84
FRESAS PARA RASGO DE CHAVETA

Acoplada com espessura reajustavel 1266 1891 N 26
Dente reto, corte no didmetro 1252 25
Dente reto detalonado 1232 1890 24
Woodruff, haste cilindrica, dentes cruzados 1641 850 BN 54
Woodruff, haste cilindrica, dente reto 1642 850 AH 55
FRESAS PARA RASGO EM T

Haste cilindrica 1601 851 AAN 50
Haste conica 1631 851 BN 52
Tipo Chipmaster, haste cilindrica 1605 851 AA NF 51
Tipo Chipmaster, haste conica 1635 851 NF 53
FRESA TOPO 2 CORTES

INDULINE, haste cilindrica, semelhante DIN 0200 36
Haste cilindrica para rasgo, dente reto 1401 327 AN 30
Haste cilindrica, corte a direita, topo reto, curta 1445/1445.3 327 BN 32
Haste cilindrica, corte a direita, topo reto, longa 1445.1/1445.4 327 BN 33
Haste cilndrica Metal Duro 1465 35
Haste cilindrica, topo esférico 1454/1454.1 327 34
Haste cilindrica, topo esférico, Metal Duro 1460 35
Haste conica, corte e hélice a direita 1432 326 DN 31
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Descrigdo Referéncia Indago DIN Pagina

FRESA TOPO VARIOS CORTES

INDULINE, haste cilindrica, semelhante DIN 0400 37
Haste cilindrica, corte e hélice a direita 30°, curta, HSS 1501 844 AN 38
Haste cilindrica, corte e hélice a direita 30°, longa, HSS 1501.1 844 AN 39
Haste cilindrica, corte e hélice a direita 30°, curta, M42 TIN 1503 844 AN 40
Haste cilindrica, corte e hélice a direita 30°, longa, M42 TIN 1503.1 844 AN 41
Haste clindrica, Metal Duro, 30° 1570 35
Haste clindrica, corte e hélice a direita, 25° 1502 844 AH 42
Haste clindrica, corte e hélice a direita, 40° 1504 844 AW 43
Haste cbnica, corte e hélice a direita 30° 1531 845 BN a4
Haste cbnica, corte e hélice a direita 25° 1532 845 BH 45
Haste cilindrica tipo Chipmaster, semi acabamento 1505/1505.1 844 A NF 46
Haste cilindrica tipo Chipmaster, desbaste 1506/1506.1 844 ANR 47
Haste conica, tipo Chipmaster, semi acabamento 1535/1535.1 845 B NF 48
Haste conica, tipo Chipmaster, desbaste 1536/1536.1 845 B NR 49
FRESA TOPO PARA MANDRIL

Chaveta transversal, hélice 30° 1011 1880 N 13
Chaveta transversal, hélice 15° 1012 1880 H 13
Chaveta transversal, hélice 35° 1014 1880 W 13
Chaveta transversal, tipo Chipmaster semi acabamento 1015 1880 NF 14
Chaveta transversal, tipo Chipmaster desbaste 1016 1880 NR 14
Chaveta longitudinal, hélice 30° 1021 841N 15
Chaveta longitudinal, hélice 15° 1022 841H 15
MACHOS

Macho manual rosca métrica grossa 6101/6102 352 80
Macho manual rosca unificada grossa 6121/6122 351 81
REBAIXADORES COM PINO GUIA FIXO

Haste cilindrica, furo com rosca 4301 HP 373 64
Haste cilindrica, furo passante 4302 HP 373 64
Haste cbnica, furo com rosca 4301 HC 373 65
Haste conica, furo passante 4302 HC 373 65
FRESAS GERADORAS

Para engrenagens (mini geradora) 2002 58411 102
Para engrenagens 2031/2032 8002 B 103
Para engrenagens de corrente 2301 8187/8188 104
Para polias Sincroflex 2342 105
Para polias dentadas 2352 106
Para estrias 2402 5462 107
Para estrias 2412 5463 108
Para estrias 2422 5464 109
Para estrias 2432 5471 110
Para estrias 2442 5472 111
Para estrias 2444 9611 112
Para eixos estriados, perfil evolvente 2452 5482 113
Para eixos entalhados 2462 5481 114
Para eixos estriados 2472 5480 115
Para coroa do sem fim 116
ESPECIFICACOES TECNICAS 117 a 143
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DIN Referéncia Indago Pagina DIN Referéncia Indago Pagina
9A/B 5501/5502 72/73 851 AAN 1601 50
206 A/B 5101/5102 66/67 851 AA NF 1605 51
208 A/B 5210/5211 70/71 851 BN 1631 52
212 C/D 5201/5202 68/69 851 NF 1635 53
311 5401 76 855 A 1381 86
326 DN 1432 31 856 1371 85
327. 1454/1454.1 34 884 H/N 1001/1002 12
327 AN 1401 30 885 AH 1212 18/19
327 BN 1445/1445.3/1445.1/1445.4 32/33 885 AN 1211 22
333A 3503 77 885 AW 1214 23
334 A 4201 58 885 BH 1202 16/17
334B 4202 59 1823 A 1312 28
334C 4205 60 1833 AH 1651 56
334D 4206 61 1833 BH 1652 57
335A 4221 58 1834 AN/BN 1213/1203 21/20
335B 4222 59 1864 4003 63
335C 4225 60 1880 H/N/W 1012/1011/1014 13
335D 4226 61 1880 NF/NR 1015/1016 14
338 3101/3103 78/79 1890 1232 24
343 4002 63 1891 N 1266 26
347 A 4231 58 1893 1810 89
347 8B 4232 59 3972 2500/2512/2521/2522/2601 90/91/92/94
351 6121/6122 81 5462 2730/2402 97/107
352 6101/6102 80 5463 2730/2412 97/108
873 4301/4302 HC 64 5464 2730/2422 97/109
373 4301/4302 HP 65 5471 2730/2432 97/110
841 N/H 1021/1022 15 5472 2730/2442 97/111
842 A 1302 27 5480 2472 115
844 AH 1502 42 5481 2462 114
844 AW 1504 43 5482 2452 113
844 AN 1501/1501.1/1503/1503.1 38/39/40/41 6513 1391 87
844 A NF 1505/1505.1 46 6518 A 1664 88
844 A NR 1506/1506.1 47 7721/5294 2742 98
845 BN 1531 44 13050 2742 99
845 BH 1532 45 8002 B 2031/2032 103
845 B NF 1535/1535.1 48 8187/8188 2701/2301 96/104
845 B NR 1536/1536.1 49 9611 2730/2444 97/112
847 1322 29 50155 1324 84
850 AH 1642 55 58411 2002 102
850 BN 1641 54
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MATERIAL

D
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Ago Rapido

Ago Rapido com 5% Cobalto

Ago Rapido com 8% Cobalto

Metal Duro
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GUIA PARA ICONES

REGIAO CORTANTE DA FERRAMENTA
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5501
5601
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5602
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4231
4202/4222
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4205/4225
4206/4226

4401

www.grupoindaco.com.br



{ INDACO"

PARTE |

FRESAS ANGULARES
FRESAS CILINDRICAS
FRESAS CIRCULARES
FRESAS TOPO EM GERAL
FRESAS TIPO “CHIPMASTER”
FRESAS PARA RASGOS
FRESAS TIPO “WOODRUFF”
ALARGADORES
BROCA CALIBRADORA
ESCAREADORES
REBAIXADORES
BROCAS
MACHOS

Fresas Indaco podem ser fabricadas em:
- Ago HSS (M2)

- Aco HSS-E (Cobalto)

- Aco SINTERIZADO

- Fresas de topo em metal duro
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Fresa cilindrica, hélice a esquerda.
Plain milling cutter, left hand helix.

HELICE DIN @ —

30° ssan RSN
40 20 16 8 40 20 16 10
40 EP) 16 8 40 32 16 10

1001 40 50 16 8 40 50 16 10
40 70 16 8 40 70 16 10
50 25 2 8 50 25 2 12
50 40 2 8 50 40 2 1
50 63 2 8 50 63 2 12
50 80 2 8 50 80 2 1
63 EP) 27 8 63 32 27 14
63 50 27 8 63 50 27 14
63 70 27 8 63 70 27 14
63 90 27 8 63 90 27 14
80 36 2 10 80 36 2 16
80 63 EP) 10 80 63 Ep) 16
80 80 ED) 10 80 80 2 16
80 100 ED) 10 80 100 32 16

HELICE M2 DIN Jy 100 40 40 10 100 40 40 18

15° 884 H | IR 100 70 40 10 100 70 40 18
100 9 40 10 100 90 40 18
100 110 40 10 100 110 40 18

1002

Dados de corte, ver pagina 125
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Fresa de topo para mandril, chaveta transversal, corte a direita e hélice a direita.
Shell end mill, with drive slot, right hand cut and right hand helix.

1011
4 SN d1 b d2
HéLice DIN % I 16 k16 Wz
30 1880 N g% mm mm mm
40 32 16 8

1011

63 40 27 8

80 45 27 10

100 50 32 10

125 56 40 12

160 63 50 14
1012

== di b d2
HELICE DIN N
f % i(§ js16 k 16 H7 z
15 1880 HYf P I
40 32 16 10

1012

63 40 27 14
80 45 27 16
100 50 32 18
125 56 40 22
160 63 50 24

71777
7
%

V
/

HELICE DIN
35° 1830 Wi %

1014

100 50 32 6

125 56 40 8
160 63 10

Dados de corte, ver pagina 125
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Fresa de topo para mandril, tipo "CHIPMASTER", chaveta transversal, corte a direita e hélice a direita.
CHIPMASTER - Heavy duty shell end mill with drive slot, right hand cut and right hand helix.

vz I () (B T 5 2.
25° |Co5 |l | ! = . o e

40 32 16 6

1016 50 36 22 6

i 63 40 27 8

80 45 27 8

100 50 32 10

125 56 40 12

160 63 50 14

Perfil NR - Desbaste

HELICE | M35 | Pl @ =
o =
- 1SSONFR g L ¥

1015

2477

Perfil NF - Semi acabamento b d?2

Dados de corte, ver pagina 126
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo para mandril, chaveta longitudinal, corte a direita e hélice a direita.
Shell end mill with standard keyway, right hand cut and right hand helix.

1021 1022

HELICE DIN @ E‘ﬁ . di . b d2 . di . b d2
30° 841 N ~ v js 16 js 16 H7 z js 16 js 16 H7 z

i mm mm mm mm mm mm
30 30 13 6 30 30 13 10
35 35 16 6 35 35 16 10
1 0 2 1 40 20 16 8 40 20 16 10
40 40 16 8 40 40 16 10
50 25 22 8 50 25 22 12
50 50 22 8 50 50 22 12
60 30 27 8 60 30 27 14
60 60 27 8 60 60 27 14
75 35 27 10 75 35 27 16
75 75 27 10 75 75 27 16
90 35 27 10 90 35 27 18
110 35 32 10 110 35 32 20
130 35 40 12 130 35 40 22
150 40 40 14 150 40 40 24

HELICE DIN @
i [ G

1022

15
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Fresa circular, corte 3 lados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides.

DENTE DIN 6y
Reto | | M2 885 gH | IS E

Dados de corte, ver pagina 127
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Fresa circular, corte 3 lados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides.

DENTE DIN 6y
Reto | M2 e | E

2 1/8 5/8 14 5 3/16 11/4 22

2 3/16 5/8 14 5 1/4 11/4 22

2 1/4 5/8 14 5 5/16 11/4 22

2 5/16 5/8 14 5 3/8 11/4 22

2 3/8 5/8 14 5 7/16 11/4 22

21/2 3/16 7/8 16 5 1/2 11/4 22

21/2 1/4 7/8 16 5 5/8 11/4 22

21/2 5/16 7/8 16 5 3/4 11/4 22

21/2 3/8 7/8 16 5 7/8 11/4 22

21/2 7/16 7/8 16 5 1 11/4 22

21/2 1/2 7/8 16 6 3/16 11/4 24

3 3/16 1 18 6 1/4 11/4 24

3 1/4 1 18 6 5/16 11/4 24

3 5/16 1 18 6 3/8 11/4 24

3 3/8 1 18 6 7/16 11/4 24

3 7/16 1 18 6 1/2 11/4 24

3 1/2 1 18 6 5/8 11/4 24

3 9/16 1 18 6 3/4 11/4 24

3 5/8 1 18 6 7/8 11/4 24

3 3/4 1 18 6 1 11/4 24

31/2 3/16 1 18 6 11/4 11/4 24

31/2 1/4 1 18 8 3/8 112 28

31/2 5/16 1 18 8 7/16 112 28

31/2 3/8 1 18 8 1/2 112 28

31/2 1/2 1 18 8 5/8 112 28

31/2 5/8 1 18 8 3/4 112 28

31/2 3/4 1 18 8 7/8 112 28

4 3/16 11/4 20 8 1 112 28

4 1/4 11/4 20 8 11/4 112 28
4 5/16 11/4 20
4 3/8 11/4 20
4 7/16 11/4 20
4 12 11/4 20
4 9/16 11/4 20
b 4 5/8 11/4 20
4 3/4 11/4 20
4 7/8 11/4 20
4 1 11/4 20

7

d1
|
|
I

Dados de corte, ver pagina 127
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) INDACO"

Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados e alternados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, staggered teeth.

HELICE DIN QPZV
i, MO |z | B 1 €02 ||

1212

d1

Dados de corte, ver pagina 127
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados e alternados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, staggered teeth.

. d1 b d2 d1 b d2
cromRBes HELLCE M2 DIl %’} E js16 k11 H7 z js16 k11 H7 z
8 885 AH v H pol pol pol pol pol pol
2 1/8 5/8 16 5 3/16 11/4 26
2 3/16 5/8 16 5 1/4 11/4 26
1 2 1 2 2 1/4 5/8 16 5 5/16 11/4 26
2 5/16 5/8 16 5 3/8 11/4 26
2 3/8 5/8 16 5 7/16 11/4 26
21/2 3/16 7/8 18 5 1/2 11/4 26
21/2 1/4 7/8 18 5 5/8 11/4 26
21/2 5/16 7/8 18 5 3/4 11/4 26
21/2 3/8 7/8 18 5 7/8 11/4 26
21/2 7/16 7/8 18 5 1 11/4 26
21/2 1/2 7/8 18 6 3/16 11/4 28
3 3/16 1 20 6 1/4 11/4 28
3 1/4 1 20 6 5/16 11/4 28
3 5/16 1 20 6 3/8 11/4 28
3 3/8 1 20 6 7/16 11/4 28
3 7/16 1 20 6 1/2 11/4 28
3 1/2 1 20 6 5/8 11/4 28
3 9/16 1 20 6 3/4 11/4 28
3 5/8 1 20 6 7/8 11/4 28
3 3/4 1 20 6 1 11/4 28
31/2 3/16 1 22 6 11/4 11/4 28
31/2 1/4 1 22 8 3/8 112 34
31/2 5/16 1 22 8 7/16 112 34
31/2 3/8 1 22 8 1/2 112 34
31/2 1/2 1 22 8 5/8 112 34
31/2 5/8 1 22 8 3/4 112 34
31/2 3/4 1 22 8 7/8 112 34
4 3/16 11/4 24 8 1 112 34
4 1/4 11/4 24 8 11/4 112 34
4 5/16 11/4 24
4 3/8 11/4 24
4 7/16 11/4 24
b 4 1/2 11/4 24
4 9/16 114 24
4 5/8 114 24
4 3/4 11/4 24
4 7/8 11/4 24
4 1 11/4 24

d1

Dados de corte, ver pagina 127
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) INDACO"

Fresa circular, corte 3 lados e dentado extra fino.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, extra fine teeth.

di b d2 di b d2
?‘EE%E M2 18I;‘I‘NBN é} E is 16 k11 H7 z is 16 k11 H7 z
V mm mm mm pol pol pol

63 2,5 22 32 21/2 3/32 7/8 32

63 3 22 32 21/2 1/8 7/8 32

1 203 63 4 22 32 21/2 5/32 7/8 32

63 5 22 32 21/2 3/16 7/8 32

80 2 27 36 21/2 7/32 7/8 32

80 2,5 27 36 21/2 1/4 7/8 32

80 3 27 36 3 3/32 1 36

80 4 27 36 3 1/8 1 36

80 5 27 36 3 5/32 1 36

80 6 27 36 3 3/16 1 36

100 2,5 32 40 3 7/32 1 36

100 3 32 40 3 1/4 1 36

100 4 32 40 4 3/32 11/4 40

100 5 32 40 4 1/8 11/4 40

100 6 32 40 4 5/32 11/4 40

125 2,5 32 44 4 3/16 11/4 40

125 3 32 44 4 7/32 11/4 40

125 4 32 44 4 1/4 11/4 40

125 5 32 44 5 1/8 11/4 44

125 6 32 44 5 5/32 11/4 44

160 3 40 52 5 3/16 11/4 44

160 4 40 52 5 7/32 11/4 44

160 5 40 52 5 1/4 11/4 44

160 6 40 52 5 5/16 11/4 44

200 4 40 60 6 1/8 11/4 52

200 5 40 60 6 5/32 11/4 52

200 6 40 60 6 3/16 11/4 52

6 7/32 11/4 52

6 1/4 11/4 52

6 5/16 11/4 52

8 3/16 11/2 60

% 8 7/32 11/2 60

8 1/4 11/2 60

8 5/16 11/2 60

8 3/8 11/2 60
/)

©
—
b
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa circular, corte 3 lados, dentado extra fino, dentes cruzados e alternados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, extra fine teeth, staggered teeth.

ventes  HELICE DIN {g} E
CRUZADOS 14o 1834 AN *4. H
63 2,5 22 28 21/2 3/32 7/8 28
63 B] 22 28 21/2 1/8 7/8 28
1 2 1 3 63 4 22 28 21/2 5/32 7/8 28
63 5 22 28 21/2 3/16 7/8 28
80 2,5 27 32 21/2 7/32 7/8 28
80 3 27 32 21/2 1/4 7/8 28
80 4 27 32 3 3/32 1 32
80 5 27 32 3 1/8 1 32
80 6 27 32 3 5/32 1 32
100 2,5 32 36 3 3/16 1 32
100 3 32 36 3 7/32 1 32
100 4 32 36 3 1/4 1 32
100 5 32 36 4 3/32 11/4 36
100 6 32 36 4 1/8 11/4 36
125 225) 32 40 4 5/32 11/4 36
125 3 32 40 4 3/16 11/4 36
125 4 32 40 4 7/32 11/4 36
125 5 32 40 4 1/4 11/4 36
125 6 32 40 5 1/8 11/4 40
160 B 40 48 5 5/32 11/4 40
160 4 40 48 5 3/16 11/4 40
160 5 40 48 5 7/32 11/4 40
160 6 40 48 5 1/4 11/4 40
200 4 40 56 5 5/16 11/4 40
200 5 40 56 6 1/8 11/4 48
200 6 40 56 6 5/32 11/4 48
6 3/16 11/4 48
6 7/32 11/4 48
6 1/4 11/4 48
6 5/16 11/4 48
8 3/16 11/2 56
8 7/32 11/2 56
8 1/4 11/2 56
Y 8 5/16 11/2 56
8 3/8 11/2 56
7
©
7.
b
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) INDACO"

Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados e alternados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, staggered teeth.

oentes  HELICE DIN Iﬁ\ E
CRUZADOS  190/15° 885 AN NS H

1211

d1

NOTA:
Angulo de hélice 12° até didmetro de 100mm
Angulo de hélice 15° a partir de 125mm
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa circular, corte 3 lados, dentes cruzados e alternados.
Side milling cutter, cutting on 3 sides, staggered teeth.

oewres  HELICE | o | BT {g} E
CRUZADOS 30° 885 AW = H
50 4 16 6 125 6 32 8
50 5 16 6 125 8 32 8
1 2 14 50 6 16 6 125 10 32 8
50 8 16 6 125 12 32 8
50 10 16 6 125 14 32 8
63 4 22 6 125 16 32 8
63 5 22 6 125 18 32 8
63 6 22 6 125 20 32 8
63 8 22 6 125 22 32 8
63 10 22 6 125 25 32 8
63 12 22 6 125 28 32 8
63 14 22 6 150 6 32 10
63 16 22 6 150 32 10
63 18 22 6 150 10 32 10
80 5 27 6 150 12 32 10
80 6 27 6 150 14 32 10
80 8 27 6 150 16 32 10
80 10 27 6 150 18 32 10
80 12 27 6 150 20 32 10
80 14 27 6 150 22 32 10
80 16 27 6 150 24 32 10
80 18 27 6 150 26 32 10
80 20 27 6 150 28 32 10
100 6 32 8 160 8 40 10
100 8 32 8 160 10 40 10
100 10 32 8 160 12 40 10
100 12 32 8 160 14 40 10
100 14 32 8 160 16 40 10
100 16 32 8 160 18 40 10
100 18 32 8 160 20 40 10
100 20 32 8 160 22 40 10
b 100 22 32 8 160 25 40 10
—— 100 25 32 8 160 28 40 10
160 32 40 10
200 8 40 12
200 10 40 12
200 12 40 12
200 14 40 12
200 16 40 12
200 18 40 12
200 20 40 12
5 200 22 40 12
200 25 40 12
200 28 40 12
200 32 40 12
200 36 40 12
200 40 40 12
250 10 40 14
250 12 40 14
250 14 40 14
250 16 40 14
250 18 40 14
250 20 40 14
250 25 40 14
250 28 40 14
250 32 40 14

23




) INDACO"

Fresa para rasgos de chaveta, dente detalonado.
Drive slot cutter, form relieved.

DENTE DIN 76,
RETO M2 1890 ~ %

100 6 32 18 200 20 40 24
100 8 32 18 200 22 40 24
100 10 32 18 200 25 40 24
100 12 32 18 200 28 40 24
100 14 32 18 200 32 40 24
100 16 32 18
100 18 32 18
100 20 32 18
100 22 32 18
100 25 32 18

di
|
|
d2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa para rasgos de chaveta, corte no diametro, dente reto.
Slotting cutter, straight tooth.

d1 b d2
?‘EE':_LE M2 ] i"} % js16 k8 H7 z
[ mm mm mm
50 4 16 14
50 5 16 14
1 2 5 2 50 6 16 14
50 8 16 14
50 10 16 14
63 6 22 16
63 8 22 16
63 10 22 16
63 12 22 16
63 14 22 16
80 8 27 18
80 10 27 18
80 12 27 18
80 14 27 18
80 16 27 18
80 18 27 18
100 10 32 20
100 12 32 20
100 14 32 20
100 16 32 20
100 18 32 20
100 20 32 20
100 22 32 20
100 25 32 20

d1
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) INDACO"

Fresa acoplada para rasgo de chaveta com espessura ajustavel.
Interlocking and adjustable slotting cutter.

\’ d1 b d2

DENTES HELICE DIN Ié - -

MZ ~( js16 ki1 Ajustével até H7 Z
cRUZADCS 8° 1891 N e

12 13
14 15,5
1266 I
—_ 18 20
\ 14 15,5
16 18
80 18 -0 27 14
20 22,5
16 18
18 20
100 20 22,5 32 16
22 25
25 28,5
18 20
20 22,5
125 22 25 32 16
25 28,5
28 31,5
20 22,5
22 25
160 25 28,5 40 18
28 31,5
32 36
20 22,5
22 25
200 25 28,5 40 22
28 31,5
32 36

d1
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) INDACO"

FERRAMENTAS DE PRECISAO

Fresa angular de topo para mandril, corte a direita.
Single angle milling cutter, right hand cut.

w2 | [N [ ma) (g

100 28 32 27 26
125 36 40 32 28
160 45 50 40 32

100 32 32 27 22
125 40 40 32 24
160 50 50 40 28

Eixo montado
(ndo fornecido)

d1

A o

Dados de corte, ver pagina 128
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Fresa angular para rasgos, corte a direita (fixagao no eixo).
Single angle milling cutter, right hand cut.

I DIN R c d1 b d2
M2 @ @ js 16 H7 z
1823 A ~ u +1° mm mm mm

1312 e

60
21/2 1/2 7/8 18
65°
70
23/4 1/2 1 18
75°
80°
3 1/2 1 18
85°

ol

= > A
Eixo da fresadora
(ndo fornecido)
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de angulo duplo, simétrico.
Double angle milling cutter, symmetrical.

ol | <32 || &
ga7 | IS

1 3 2 2 45° 63 10 22 24

M2

45° 80 12 27 26
45° 100 18 32 30
60° 50 10 16 20
60° 63 14 22 22
60° 80 18 27 24
60° 100 25 32 28
90° 50 14 16 16
90° 63 20 22 18
90° 80 22 27 20
90° 100 32 32 22
120° 63 20 22 16
120° 80 25 27 20

45° 21/2 1/2 7/8 24

45° 23/4 1/2 1 24

5 45° 3 1/2 1 26
45° 3 5/8 1 26

60° 21/2 1/2 7/8 24

l 60° 23/4 1/2 1 24
60° 3 1/2 1 26

60° 3 5/8 11/4 26

90° 21/2 1/2 7/8 24

90° 23/4 1/2 1 24

90° 3 1/2 11/4 26

90° 3 5/8 11/4 26

d1
- X\
|

Dados de corte, ver pagina 128
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) INDACO"

Fresa de topo para rasgo com haste cilindrica, corte reto a direita.
Straight shank slot end mill, right hand cut.

e | w2 | B (| (1

3 5 49 6 2
4 7 51 6 2

140 1 5 8 52 6 2
6 8 52 6 2

7 10 60 10 2

8 11 61 10 2

9 11 61 10 2

10 13 63 10 2

11 13 70 12 2

12 16 73 12 2

13 16 73 12 2

14 16 73 12 2

15 16 73 12 2

16 19 79 16 2

17 19 79 16 2

18 19 79 16 2

19 19 79 16 2

20 22 88 20 2

21 22 88 20 2

22 22 88 20 2

23 22 88 20 2

24 26 102 25 2

25 26 102 25 2

26 26 102 25 2

27 26 102 25 4

28 26 102 25 4

29 26 102 25 4

30 26 102 25 4

32 32 112 32 4

34 32 112 32 4

35 32 112 32 4

36 32 112 32 4

38 38 130 40 4

d2 40 38 130 40 4

5
/
N
d1

d12=27mm com 4 cortes
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cone morse com rosca de fixagdo DIN 228 A, 2 cortes, corte a direita, topo reto.
Two flute end mill, morse taper shank DIN 228 A, right hand cut, straight face.

HELICE | di L2 L1
o M2 % e8
30 ﬁ I % mm mm mm

10 13 83

1 43 2 11 13 83
12 16 86

13 16 86
14 16 101
15 16 101
16 19 104
17 19 104
18 19 104
19 19 104
20 22 107
21 22 107
22 22 107
23 22 107
24 26 128
25 26 128
26 26 128
27 26 128
28 26 128
29 26 128
30 26 128
32 32 157
F

o
=<
N

35 32 157
40 38 163

B E B W W WWWWwWNNNNNNNNNNERERRPE -
N NN NNNMNNNONMNNONMNNONMNNONNNONMNNONNNDNNNDNN

L1
Cl

L2
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) INDACO"

Fresa de topo, haste cilindrica, 2 cortes, corte a direita, topo reto.
Two flute end mill, straight shank, right hand cut, straight face.

HELICE M2 DIN
30° 327 BN
2 4 48 6 2 1/8 5 51 1/4 2
2,5 5 49 6 2 5/32 8 51 1/4 2
1445 3 5 49 6 2 3/16 8 51 1/4 2
série curta / short 3,5 6 50 6 2 7/32 8 51 1/4 2
4 7 51 6 2 1/4 10 60 1/4 2
4,5 7 51 6 2 9/32 11 60 3/8 2
HELICE | M42 | | % % 5 8 52 6 2 5/16 11 60 3/8 2
30° Cos | BN L u 5,5 8 52 6 2 3/8 11 60 3/8 2
v 6 8 52 6 2 7/16 13 70 1/2 2
6,5 10 60 10 2 1/2 16 73 1/2 2
1 4 4 5 3 7 10 60 10 2 9/16 16 73 1/2 2
° 7,5 10 60 10 2 5/8 19 79 5/8 2
série curta / short 8 11 61 10 2 11/16 19 79 5/8 2
8,5 11 61 10 2 3/4 22 89 3/4 2
9 11 61 10 2 13/16 22 89 3/4 2
9,5 11 61 10 2 7/8 22 89 3/4 2
10 13 63 10 2 15/16 25 102 1 2
10,5 13 70 12 2 1 25 102 1 2
11 13 70 12 2 11/8 25 102 1 2
11,5 13 70 12 2 13/16 25 102 1 2
12 16 73 12 2 11/4 32 111 1 2
12,5 16 73 12 2 13/8 32 111 1 2
13 16 73 12 2 11/2 38 130 11/2 2
13,5 16 73 12 2 15/8 38 130 11/2 2
14 16 73 12 2 13/4 38 130 11/2 2
14,5 16 73 12 2 17/8 45 146 11/2 2
15 16 73 12 2 2 45 146 11/2 2
15,5 19 79 16 2
16 19 79 16 2
16,5 19 79 16 2
17 19 79 16 2
17,5 19 79 16 2
18 19 79 16 2
19 19 79 16 2
19,5 22 88 20 2
20 22 88 20 2
21 22 88 20 2
22 22 88 20 2
23 22 88 20 2
24 26 102 25 2
25 26 102 25 2
d2 26 2 102 25 2
27 26 102 25 2
28 26 102 25 2
29 26 102 25 2
30 26 102 25 2
32 32 112 32 2
34 32 112 32 2
35 32 112 32 2
- 36 32 112 32 2
38 38 130 40 2
y 40 38 130 40 2
2 38 130 40 2
~ a4 38 130 40 2
— 45 38 130 40 2
48 45 147 50 2
50 45 147 50 2

d1

Dados de corte, ver pagina 129
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cilindrica, 2 cortes, corte a direita, topo reto.
Two flute end mill, straight shank, right hand cut, straight face.

HELISE M2 DIN
30 327 BN

3 12 56 6 2 1/4 30 80 1/4 2
3,5 15 59 6 2 5/16 38 88 3/8 2
1445 . 1 4 19 63 6 2 3/8 38 88 3/8 2
série longa / long 4,5 19 63 6 2 1/2 53 110 1/2 2
5 24 68 6 2 5/8 63 123 5/8 2
55 24 68 6 2 3/4 63 123 3/4 2
HELICE | M42 DIN % % 6 24 68 6 2 7/8 75 141 3/4 2
o L 6,5 30 80 10 2 1 90 166 1 2

30 .X:3]°%7 BN i u 7 30 80 10 2

7,5 30 80 10 2

1 4 45 4 8 38 88 10 2

° 8,5 38 88 10 2

série longa / long 9 38 38 10 2

9,5 38 88 10 2

10 45 95 10 2

10,5 45 102 12 2

11 45 102 12 2

11,5 45 102 12 2

12 53 110 12 2

12,5 53 110 12 2

13 53 110 12 2

13,5 53 110 12 2

14 53 110 12 2

14,5 53 110 12 2

15 53 110 12 2

15,5 63 123 16 2

16 63 123 16 2

16,5 63 123 16 2

17 63 123 16 2

17,5 63 123 16 2

18 63 123 16 2

19 63 123 16 2

19,5 75 141 20 2

20 75 141 20 2

21 75 141 20 2

22 75 141 20 2

23 75 141 20 2

24 90 166 25 2

25 90 166 25 2

26 90 166 25 2

27 90 166 25 2

d2 28 90 166 25 2

29 90 166 25 2

30 90 166 25 2

32 106 186 32 2

34 106 186 32 2

35 106 186 32 2

36 106 186 32 2

38 125 217 40 2

- 40 125 217 40 2

2 125 217 40 2

b 44 125 217 40 2

45 125 217 40 2

~ 48 132 234 50 2

— 50 132 234 50 2

d1

Dados de corte, ver pagina 129
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Fresa de topo esférico, haste cilindrica, 2 cortes, corte a direita, hélice a direita.
Two flute spherical end mill, straight shank, right hand cut, right hand helix.

! d1 R curta longa d2
HE”EE M2 A % L% e8 2/11 L12/u h8 z
30 327 1 " mm mm mm mm mm
3 1,5 5/49 12 /56 6 2
4 2 7/51 19/63 6 2
1454 5 2,5 8/52 24 /68 6 2
série curta / short 6 3 8/52 24 /68 6 2
7 3,5 10/ 60 30/80 10 2
8 4 11/61 38/88 10 2
9 4,5 11/61 38/88 10 2
1454.1 10 5 13/63  45/95 10 2
série longa / long 11 55 13/70 45 /102 12 2
12 6 16/73 53/110 12 2
13 6,5 16/73 53/110 12 2
14 7 16/73 53/110 12 2
15 7,5 16/73 53/110 12 2
16 8 19/79 63/123 16 2
17 8,5 19/79 63 /123 16 2
18 9 19/79 63/123 16 2
19 9,5 19/79 63/123 16 2
20 10 22/88 75/ 141 20 2
22 11 22/88 75/ 141 20 2
24 12 26/102 90/ 166 25 2
25 12,5 26/102 90/ 166 25 2
26 13 26/102 90/ 166 25 2
28 14 26/102 90/ 166 25 2
30 15 26/102 90/ 166 25 2

L1

Dados de corte, ver pagina 130
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

Fresas de topo - Metal Duro* - haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.

Solide carbide end mills, right hand cut, right hand helix.
* Sub micro grao

HELICE

w)

30°

d.

1

L

1460

topo esférico 2 cortes

two flute spherical

HELICE
St (o

7B

1

L

1465

topo reto 2 cortes
straight face two flute

1570

topo reto 4 cortes
straight face four flute

d2

L

L2

1465

z
=]
<
n
E ]
m
@
>

L2

L1

L1

L2

d2

U

L2
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) INDACO"

Fresa de topo INDULINE, semelhante DIN 327 B, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
INDULINE straight shank end mill, similar to DIN 327 B, right hand cut, right hand helix.

d1 L2 L1 d2

HELICE ;
30° M2 Z — % mhrsn mm mm r:?n .

4 8 50 4 2
0200 5 10 50 5 2
6 10 50 6 2
7 12 55 7 2
8 12 55 8 2
9 12 55 9 2
10 14 60 10 2
11 14 60 11 2
12 16 70 12 2
13 16 70 13 2
14 16 70 14 2

di L2 L1 d2
h8 h8 z

pol mm mm pol
5/32 8 50 5/32 2
42 3/16 10 50 3/16 2
’_—_‘ 1/4 10 50 1/4 2
5/16 12 55 5/16 2
3/8 14 60 3/8 2
1/2 16 70 1/2 2

pa
NOTA:
O comprimento total pode variar de 7% a 10%
N
1
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo INDULINE, semelhante DIN 844 AN, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
INDULINE straight shank end mill, similar to DIN 844 AN, right hand cut, right hand helix.

d1 L2 L1 d2

HELICE ’
o M2 ||H || o o em

3 10 50 3 4
040 0 4 12 50 4 4
5 15 55 5 4
6 15 55 6 4
7 17 63 7 4
8 20 63 8 4
9 20 63 9 4
10 24 70 10 4
11 24 70 11 4
12 28 80 12 4
13 28 80 13 4
14 28 80 14 4
15 28 80 15 4
16 32 90 16 4
18 32 90 18 4
20 38 100 20 4
d1 L2 11 d2
- d2 h8 h8 z
pol mm mm pol
5/32 12 50 5/32 4
3/16 15 55 3/16 4
7/32 15 55 7/32 4
1/4 15 55 1/4 4
5/16 20 63 5/16 4
3/8 20 63 3/8 4
7/16 24 70 7/16 4
1/2 28 80 1/2 4
9/16 28 80 9/16 4
5/8 32 90 5/8 4

NOTA:
O comprimento total pode variar de 7% a 10%




) INDACO"

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix.

HéLIfE M2
30
2 7 51 6 4 1/8 8 51 1/4 4
2,5 8 52 6 4 5/32 8 51 1/4 4
1 5 0 1 3 8 52 6 4 3/16 8 51 1/4 4
série curta / short 3,5 10 54 6 4 7/32 16 67 1/4 4
4 11 55 6 4 1/4 16 67 1/4 4
4,5 11 55 6 4 5/16 19 70 3/8 4
5 13 57 6 4 3/8 19 73 3/8 4
5,5 13 57 6 4 7/16 22 79 1/2 4
6 13 57 6 4 1/2 27 83 1/2 4
6,5 16 66 10 4 9/16 27 83 1/2 4
7 16 66 10 4 5/8 32 92 5/8 4
7,5 16 66 10 4 11/16 32 92 5/8 4
8 19 69 10 4 3/4 32 92 3/4 4
8,5 19 69 10 4 13/16 38 105 3/4 4
9 19 69 10 4 7/8 38 105 3/4 6
9,5 19 69 10 4 15/16 45 121 1 6
10 22 72 10 4 1 45 121 1 6
10,5 22 79 12 4 11/8 45 121 1 6
11 22 79 12 4 13/16 45 121 1 6
11,5 22 79 12 4 11/4 54 133 11/4 6
12 26 83 12 4 13/8 54 133 11/4 6
12,5 26 83 12 4 11/2 64 156 11/2 6
13 26 83 12 4 15/8 64 156 11/2 6
13,5 26 83 12 4 13/4 64 156 11/2 8
14 26 83 12 4 17/8 76 178 2 8
14,5 26 83 12 4 2 76 178 2 8
15 26 83 12 4
15,5 32 92 16 4
16 32 92 16 4
16,5 32 92 16 4
17 32 92 16 4
d2 17,5 32 92 16 4
18 32 92 16 4
18,5 32 92 16 4
i 19 32 92 16 4
19,5 38 104 20 4
20 38 104 20 4
Zi 3 s 20 & Tabela INDACO para tolerancia no
22 38 104 20 6 diametro de corte conforme DIN 844
23 38 104 20 6
‘ 24 45 121 25 6 Diametro de corte (d1) Tolerancia
= 25 45 121 25 6 Até 6 mm +0,040
[ 26 45 121 25 6 >6a10 mm +0,050
B 27 45 121 25 6 >10a 18 mm +0,070
28 45 121 25 6 >18a30 mm +0,080
29 45 121 25 6 51 il +0,085
~ 30 45 121 25 6
| — 32 53 133 32 6
‘ 34 53 133 32 6
‘ 35 53 133 32 6
r 36 53 133 32 6
38 63 155 40 6
L—»CH 40 63 155 40 6
42 63 155 40 8
44 63 155 40 8
45 63 155 40 8
48 75 177 50 8
50 75 177 50 8
56 75 177 50 8
63 90 192 50 8

Dados de corte, ver pagina 131
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix.

HéLISE M2
30
3 12 56 6 4 1/8 16 57 1/4 4
3,5 15 59 6 4 5/32 19 60 1/4 4
1 50 1 [] 1 4 19 63 6 4 3/16 25 70 1/4 4
série longa / long 4,5 19 63 6 4 7/32 32 76 1/4 4
5 24 68 6 4 1/4 32 76 1/4 4
5,5 24 68 6 4 5/16 35 83 3/8 4
6 24 68 6 4 3/8 38 92 3/8 4
6,5 30 80 10 4 7/16 45 102 1/2 4
7 30 80 10 4 1/2 51 108 1/2 4
7,5 30 80 10 4 9/16 57 114 1/2 4
8 38 88 10 4 5/8 64 121 5/8 4
8,5 38 88 10 4 11/16 70 127 5/8 4
9 38 88 10 4 3/4 76 133 3/4 4
Of5 38 88 10 4 13/16 89 152 3/4 4
10 45 95 10 4 7/8 89 152 3/4 6
10,5 45 102 12 4 15/16 89 159 1 6
11 45 102 12 4 1 102 178 1 6
11,5 45 102 12 4 11/8 102 178 1 6
12 53 110 12 4 13/16 102 178 1 6
12,5 53 110 12 4 11/4 114 190 11/4 6
13 53 110 12 4 13/8 114 190 11/4 6
13,5 53 110 12 4 11/2 127 203 11/2 6
14 53 110 12 4 15/8 127 216 11/2 6
14,5 53 110 12 4 13/4 127 216 11/2 8
15 53 110 12 4 17/8 152 254 2 8
15,5 63 123 16 4 2 152 254 2 8
16 63 123 16 4
16,5 63 123 16 4
17 63 123 16 4
17,5 63 123 16 4
18 63 123 16 4
18,5 63 123 16 4
19 63 123 16 4
19,5 75 141 20 4
20 75 141 20 4
21 75 141 20 6
22 75 141 20 6
2 75 S 20 & Tabela INDACO para tolerancia no
‘ 24 %0 166 25 6 diametro de corte conforme DIN 844
! 25 90 166 25 6
26 90 166 25 6 Diametro de corte (d1) Tolerancia
27 90 166 25 6 Até 6 mm +0,040
28 90 166 25 6 >6a10 mm +0,050
Y 29 90 166 25 6 >10a 18 mm +0,070
30 90 166 25 6 >18a30 mm +0,080
32 106 186 32 6 >30mm +0,085
34 106 186 32 6
35 106 186 32 6
~ 36 106 186 32 6
- 38 125 217 40 6
40 125 217 40 6
42 125 217 40 8
44 125 217 40 8
45 125 217 40 8
1| 48 150 252 50 8
50 150 252 50 8
56 150 252 50 8
63 180 282 50 8

Dados de corte, ver pagina 131
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) INDACO"

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita, com revestimento TIN.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix, TIN coating.

mM42 ‘
o () ) (i

Co 8 V
2 7 51 6 4 1/8 8 51 1/4 4
DIN 2,5 8 52 6 4 5/32 8 51 1/4 4
844 AN TIN 3 8 52 6 4 3/16 8 51 1/4 4
—/ 3,5 10 54 6 4 7/32 16 67 1/4 4
4 11 55 6 4 1/4 16 67 1/4 4
1 503 45 11 55 6 4 5/16 19 70 3/8 4
5 13 57 6 4 3/8 19 73 3/8 4
série curta / short 5,5 13 57 6 4 7/16 2 79 1/2 4
6 13 57 6 4 1/2 27 83 1/2 4
6,5 16 66 10 4 9/16 27 83 1/2 4
7 16 66 10 4 5/8 32 92 5/8 4
7,5 16 66 10 4 11/16 32 92 5/8 4
8 19 69 10 4 3/4 32 92 3/4 4
8,5 19 69 10 4 13/16 38 105 3/4 4
9 19 69 10 4 7/8 38 105 3/4 6
9,5 19 69 10 4 15/16 45 121 1 6
10 22 72 10 4 1 45 121 1 6
11 22 79 12 4
12 26 83 12 4
13 26 83 12 4 NOTA:
L 8 £3 L2 & A partir de d1 = 46mm, ago M35 - Co5
= 28 &2 L2 & As from d1 = 46mm, M35 - Co5
16 32 92 16 4
17 32 92 16 4
18 32 92 16 4
19 32 92 16 4
20 38 104 20 4
21 38 104 20 6
22 38 104 20 6
23 38 104 20 6
24 45 121 25 6
| 25 45 121 25 6
Adequadacpoar:a C&z;igte;oc(;emntiﬁerpolacéo 26 4 121 2 6
(maquina CNC) 27 45 121 25 6
28 45 121 25 6
42 29 45 121 25 6
30 45 121 25 6
E2 =2 =k E2 & Tabela INDACO para tolerancia no
34 53 133 32 6 diametro de corte conforme DIN 844
i 35 53 133 32 6
36 53 133 32 6 Diametro de corte (d1) Tolerancia
‘ 38 63 155 40 6 Até 6 mm +0,040
40 63 155 40 6 >6a10 mm +0,050
42 63 155 40 8 >10a 18 mm +0,070
44 63 155 40 8 >18a30 mm +0,080
= 45 63 155 40 8 >30mm +0,085
48 75 177 50 8
B 50 75 177 50 8
i 56 75 177 50 8
63 90 192 50 8
i S
|
dl

Dados de corte, ver pagina 131
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita, com revestimento TIN.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix, TIN coating.

Tabela INDACO para tolerancia no

mM42 ‘
o () ) (i

Co8 * didametro de corte conforme DIN 844
— 3 12 56 6 4 Didmetro de corte (d1) Tolerancia
DIN 35 5 23 o 4 Até 6 mm +0,040
844 AN & * b3 o 2 >6a10mm +0,050
— 4,5 19 63 6 4 >10a 18 mm +0,070
5 24 68 6 2 >182a30 mm +0,080
1 503 . 1 55 24 68 6 4 30 mm +0,085
6 24 68 6 4
série longa / long 6,5 30 80 10 4
7 30 80 10 4
7,5 30 80 10 4 NOTA:
8 38 88 10 4 A partir de d1 = 46mm, aco M35 - Co5
8,5 38 88 10 4 As from d1 = 46mm, M35 - Co5
9 38 88 10 4
9,5 38 88 10 4
10 45 95 10 4
11 45 102 12 4
12 53 110 12 4
13 53 110 12 4
14 53 110 12 4
15 53 110 12 4
16 63 123 16 4
17 63 123 16 4
18 63 123 16 4
19 63 123 16 4
20 75 141 20 4
21 75 141 20 6
22 75 141 20 6
23 75 141 20 6
24 90 166 25 6
25 90 166 25 6
26 90 166 25 6
Com corte até o centro 27 2 s - .
Adequada para usinagem com interpolagdo 28 ot 166 > °
(méquina CNC) 29 90 166 25 6
30 90 166 25 6
d2 32 106 186 32 6
34 106 186 32 6
35 106 186 32 6
36 106 186 32 6
38 125 217 40 6
40 125 217 40 6
42 125 217 40 8
44 125 217 40 8
45 125 217 40 8
48 150 252 50 8
50 150 252 50 8
_ 56 150 252 50 8
= 63 180 282 50 8

Dados de corte, ver pagina 131
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) INDACO"

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix.

HELICE DIN ;
25° M2 844 AH %a l%

3 8/52 6 4 3/16 8 51 1/4 4

4 11/55 6 4 1/4 16 67 1/4 6
1502 5 13 /57 6 6 5/16 19 70 3/8 6

6 13 /57 6 6 3/8 19 73 3/8 6

7 16 / 66 10 6 7/16 22 79 1/2 6

8 19/69 10 6 1/2 27 83 1/2 6

9 19/69 10 6 9/16 27 83 1/2 6

10 22/72 10 6 5/8 32 92 5/8 6

11 22/79 12 6 11/16 32 92 5/8 6

12 26/83 12 6 3/4 32 92 3/4 8

13 26/83 12 6 13/16 38 105 3/4 8

14 26/83 12 6 7/8 38 105 3/4 8

15 26/83 12 6 1 45 121 1 8

16 32/92 16 6

17 32/92 16 6

18 32/92 16 8

19 32/92 16 8

20 38/104 20 8

21 38/104 20 8

22 38/104 20 8

23 38/104 20 8

24 45/121 25 8

25 45/121 25 8

26 45/121 25 8

27 45/121 25 8

28 45/121 25 10 Tabela INDACO para tolerancia no
29 45/121 25 10 didmetro de corte conforme DIN 844
30 45 /121 25 10
32 53/133 32 10 Diametro de corte (d1) Tolerancia
34 53/133 32 12 Até 6 mm +0,040
35 53/133 32 12 >6a10 mm +0,050
d2 36 53/133 32 12 >10a 18 mm +0,070
38 63/ 155 40 12 >18a30mm +0,080
40 63 /155 40 12 >30 mm + 0,085

L1

L2

d1
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
Straight shank end mill, right hand cut, right hand helix.

£ DIN ‘
H4E;SE M2 | Fypey %a l%

3 8/52 6 3 3/16 8 51 1/4 3
4 11/55 6 3 1/4 16 67 1/4 3
1504 5 13 /57 6 3 5/16 19 70 3/8 3
6 13 /57 6 3 3/8 19 73 3/8 3
7 16 /66 10 3 7/16 22 79 1/2 3
8 19/69 10 3 1/2 27 83 1/2 3
9 19/69 10 3 9/16 27 83 1/2 3
10 22/72 10 3 5/8 32 92 5/8 3
11 22/79 12 3 11/16 32 92 5/8 4
12 26/83 12 3 3/4 32 92 3/4 4
13 26/83 12 3 13/16 38 105 3/4 4
14 26/83 12 3 7/8 38 105 3/4 4
15 26/83 12 3 1 45 121 1 4
16 32/92 16 3
17 32/92 16 4
18 32/92 16 4
19 32/92 16 4
20 38/ 104 20 4
21 38/104 20 4
22 38/ 104 20 4
23 38/104 20 4
24 45 /121 25 4
25 45 /121 25 4
26 45 /121 25 4
27 45 /121 25 4
28 45/121 25 4 Tabela INDAGO para tolerancia no
29 45/121 25 4 diametro de corte conforme DIN 844
30 45 /121 25 4
32 53 /133 32 4 Diametro de corte (d1) Tolerancia
34 53/133 32 4 Até 6 mm +0,040
35 53/133 32 4 >6a10 mm +0,050
d2 36 53/133 32 4 >10a 18 mm +0,070
38 63 /155 40 4 >18a30mm +0,080
| 40 63 /155 40 4 >30 mm + 0,085
l
I
|
I
|
I
|
I
|
ha \
I
|
N
d1
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) INDACO"

Fresa de topo, haste cone morse, rosca de fixagdo DIN 228 A, corte a direita, hélice a direita.
Morse taper shank end mill, screwed shank DIN 228 A, right hand cut, right hand helix.

HELICE DIN ;
300 | M2 | PN %a l%

6 13/83

1531 o

9 19/89
§ 10 22/92
: 11 22/92
¢ 12 26/96
: 13 26/96
: 14 26/ 111
15 26/111
16 32/117
17 32/117
18 32/117
19 32/117
20 38/123
21 38/123
22 38/123
23 38/123

24 45 /147
25 45 /147
26 45 /147
27 45 /147
28 45 /147
29 45 /147
30 45 /147

32 53/201
33] 53/201
34 53/201
35 53/201
36 53/201
38 63/211

40 63/211
45 63/211
I 50 75/ 261

VDB PR DBD DR DD WWWWWWWNRNNNRNNNNRNNIEREREERERPRPRPRE R,
0 00 00 00 O OO ™SS DDBEDMDEDEED™D™E™™D

56 75/ 261
i 63 90/276
5 ‘ Tabela INDACO para tolerancia no
i diametro de corte conforme DIN 844
= i Diametro de corte (d1) Tolerancia
! Até 6 mm +0,040
‘ >6a10 mm +0,050
>10a 18 mm +0,070
>18a30 mm +0,080
>30 mm +0,085
N
NOTA:
A partir de CM4, DIN 845 C
As from CM4, DIN 845 C
d1
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de topo, haste cone morse, rosca de fixagdo DIN 228 A, corte a direita, hélice a direita.
Morse taper shank end mill, screwed shank DIN 228 A, right hand cut, right hand helix.

Heuce | oo | BUL % % dt 12/1 o .
25° 844 BH . l . -

6 13/83 1 6
7 13/83 1 6
1532 s | o | s
9 19/89 1 6
10 22/92 1 6
11 22/92 1 6
12 26/96 1 6
13 26/96 1 6
14 26 /111 2 6
15 26 /111 2 6
16 32/117 2 6
17 32/117 2 6
18 32/117 2 8
19 32/117 2 8
20 38/123 2 8
21 38/123 2 8
22 38/123 2 8
23 38/123 2 8
24 45 /147 3 8
25 45 /147 3 8
26 45 /147 3 8
27 45 /147 3 8

3

3

3

4

4

4

4

4

4

4

4

5

5

5

28 45 /147 10
29 45 /147 10
30 45 /147 10
32 53/201 10
33 53/201 12
34 53/201 12
35 53/201 12
36 53/201 12
38 63/211 12
40 63/211 12
45 63 /211 14
50 75/ 261 14
I 56 75/ 261 16
63 90/276 16
\
\

% Tabela INDACO para tolerancia no
3| diametro de corte conforme DIN 844
‘ Diametro de corte (d1) Tolerancia

= ‘ Até 6 mm +0,040

| >6a10 mm +0,050

| >10a18 mm +0,070

| >182a30 mm +0,080

>30 mm +0,085

~ NOTA:
— A partir de CM4, DIN 845 C
As from CM4, DIN 845 C
d1
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) INDACO"

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa de topo para semi acabamento tipo "CHIPMASTER", haste cilindrica,
corte a direita, hélice a direita.
"CHIPMASTER" roughing and finishing end mill, straight shank, right hand cut, right hand helix.

HELICE M42 DIN | .dl L2/11 L2/11 d2
o 844 l js14a curta longa h8 z
30 Co8 A NF = mm mm mm mm

6 13 /57 24 /68 6
7 16/ 66 30/ 80 10
1505 8 19/69 38/88 10
série curta / short 9 19/69 38/88 10
10 22/72 45 /95 10
11 22/79 45 /102 12
12 26/83 53 /110 12
1505.1 13 26 /83 53 /110 12
série longa / long 14 26/83 53/110 12
15 26/83 53 /110 12
16 32/92 63/123 16
17 32/92 63 /123 16
18 32/92 63/123 16
19 32/92 63/123 16
20 38/104 75/141 20
21 38/104 75/141 20
22 38/104 75/141 20

23 38/104 75/141 20
24 45/121 90/ 166 25
25 45/121 90/ 166 25
26 45/121 90/ 166 25
28 45/121 90/ 166 25
30 45/121 90/ 166 25

32 53/133 106/ 186 32
34 53/133 106/ 186 32
35 53/133 106/ 186 32

36 53/133 106/ 186 32
38 63/155 125/217 40
40 63 /155 125/217 40
45 63/155 125/217 40
48 75/177 150/ 252 50
50 75/177 150/ 252 50
56 75/177 150/ 252 50

000 000U U uuuoudsbd,DdbdEDMDAERAEDDLAEDDDdDSDLD

63 90/192 180/282 50
d2
NOTA:
A partir de d1 = 46mm, agco M35 - Co 5
As from d1 = 46mm, M35 - Co 5
paw}
o~
—
d1 Perfil NF

Semi acabamento

Dados de corte, ver pagina 132
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa de topo para desbaste, tipo "CHIPMASTER", haste cilindrica, corte a direita, hélice a direita.
"CHIPMASTER" roughing coarse end mill, straight shank, right hand cut, right hand helix.

- Ma2 DIN | di L2/11 L2/11 d2
HELIEE 844 % l js14 curta longa h8 z
30 Co 8 A NR — mm mm mm mm

6 13/57 24 /68 6

7 16/ 66 30/ 80 10

1506 8 19/69 38/88 10
série curta / short 9 19/69 38/88 10
10 22/72 45 /95 10

11 22/79 45 /102 12

12 26/83 53/110 12

1506-1 13 26/83 53 /110 12
série longa / long 14 26/83  53/110 12
] 15 26/83 53/110 12

16 32/92 63/123 16

17 32/92 63/123 16

18 32/92 63/123 16

19 32/92 63 /123 16

20 38/104 75/141 20
21 38/104 75/141 20
22 38/104 75/141 20
23 38/104 75/141 20
24 45/121 90/ 166 25
25 45/121 90/ 166 25
26 45/121 90/ 166 25
28 45/121 90/ 166 25
30 45/121 90/ 166 25

32 53/133 106/ 186 32
34 53/133 106/ 186 32
35 53/133 106/ 186 32

36 53/133 106/ 186 32
38 63/155 125/217 40
40 63/155 125/217 40
45 63/155 125/217 40
48 75/177 150/ 252 50
50 75/177 150/ 252 50
56 75/177 150/ 252 50

0 00 000U uuuuoudsbd,bDddEDMDAERAEDDLEDDDdDSEDN

63 90/192 180/282 50
d2
NOTA:
A partir de d1 = 46mm, ago M35 - Co 5
As from d1 = 46mm, M35 - Co 5
paw}
o~
—
d1 Perfil NR

Desbaste

Dados de corte, ver pagina 132
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) INDACO"

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa de topo para semi acabamento tipo “Chipmaster”, haste cone morse,
rosca de fixacdo DIN 228 A, corte a direita, hélice a direita.
“Chipmaster” roughing and finishing end mill, morse taper screwed shank DIN 228 A, right hand cut, right hand helix.

1535 1535.1
- DIN ! di L2/11 di L2/11
HE“EE Maz 845 % l% js1a cm z js 14 ™ z
30 Co8 B NF — mm mm mm mm
6 13/83 16 63/ 148
1535 7 13/83 17 63/ 148
8 19/89 18 63/ 148
série curta / short 9 19/89 19 63 /148
10 22/92 20 75/ 160
11 22/92 22 75/ 160

24 90/192
25 90/192

1535.1 e

s BB BRE R WWWWWNNNNNN
00 00O oo uu uuubdb b S Db

série longa / long 14 26/111 26 90/192
15 26/111 28 90/192
16 32/117 30 90/ 192
17 32/117 32 106 / 254
18 32/117 35 106/ 254
19 32/117 36 106 / 254
20 38/123 40 125/ 273
22 38/123 45 125/273
24 45 /147 50 150/ 336
25 45/ 147 56 150/ 336
26 45 /147 63 180/ 366
28 45 /147

30 45 /147

32 53/201
34 53 /201
35 53/201
36 53 /201
38 63/211

NOTA:
A partir de CM4, DIN 845 C
As from CM4, DIN 845 C

40 63 /211
45 63 /211
50 75/ 261
56 75/ 261
63 90/ 276

Vs BB DB E DD WWWWWNNNNNNNNERERERRERERPRRP
[o- I~ I o' B« ) Bl o) Be) I o) Bo ) R o ) Be ) I e ) RV, RV, B0, B0, B0 R S S S R L T I~

A partir de d1 = 46mm, ago M35-Co 5
As from d1 = 46mm, M35 - Co 5

CcM

L1

L2

Perfil NF
d1 Semi acabamento
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa de topo para desbaste, tipo "CHIPMASTER", haste cone morse,
rosca de fixacdo DIN 228 A, corte a direita, hélice a direita.
"CHIPMASTER" roughing coarse end mill, morse taper screwed shank DIN 228 A, right hand cut, right hand helix.

1536 1536.1

HELICE | M42 | Pl % % dar/u da o r/u
. 845 l js14 js14
30 Co8 B NR — mm mm mm mm

o
=<
N
o
<
N

30 45 /147

32 53/201
34 53/201
35 53/201

36 53/201
38 63 /211
40 63 /211
45 63 /211
50 75/ 261
56 75/ 261
63 90 /276

NOTA:
A partir de CM4, DIN 845 C
As from CM4, DIN 845 C

A partir de d1 = 46mm, ago M35-Co 5
As from d1 = 46mm, M35 - Co 5

6 13/83 1 4 16 63/ 148 2 4
7 13/83 1 4 17 63/ 148 2 4
1536 8 19/89 1 4 18 63 /148 2 4
série curta / short 9 19/89 1 4 19 63/148 2 4
10 22/92 1 4 20 75/ 160 2 4
11 22/92 1 4 22 75/ 160 2 5
12 26 /96 1 4 24 90/192 3 5
1536.1 13 26/96 1 4 25 90/192 3 5
série longa / long 14 26/111 2 4 26 90/ 192 3 5
15 26/111 2 4 28 90/ 192 3 5
16 32/117 2 4 30 90/192 3 6
17 32 /117 2 4 32 106 / 254 4 6
18 32/117 2 4 35 106 / 254 4 6
19 32 /117 2 4 36 106 / 254 4 6
20 38/123 2 4 40 125/273 4 6
22 38/123 2 5 45 125/273 4 6
24 45 /147 3 5) 50 150/ 336 5 8
25 45 /147 3 5 56 150/ 336 5 8
26 45 /147 3 5 63 180/ 366 5 8
28 45 /147 3 5
3 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
4 6
5 8
5 8
5 8

CcM

L1

L2

Perfil NR
Desbaste

d1
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) INDACO"

Fresa para rasgo em "T" DIN 650, haste cilindrica, corte a direita, dente cruzado.
Straight shank "T" slot cutter, DIN 650, right hand cut, staggered tooth.

HELICE DIN |
o | M2 \ rﬁmk: ‘
10 851AAN @ o

di
di1

11

12,5

16
18
19
21
22
25
28
32
36
40
45

] L
di1
mm mm
g5 5375)
6 57
8 62
8 70
9 71
9 74
10 75
11 82
12 85
14 90
16 103
18 108
20 113

d2 Rasgo
h8 z inicial
mm DIN 650
10 6 5
10 6 6
10 6 8
12 6 10
12 6 10
12 8 12
12 8 12
16 8 14
16 8 16
16 8 18
25 10 20
25 10 22
25 10 24

12 Operagdo

Rasgo inicial
(com fresa de topo)

|
4 N2\
|

di

Dados de corte, ver pagina 133

22 Operagdo

NN NN

Rasgo “T”
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa "Chipmaster" para rasgo em "T" DIN 650, haste paralela, corte a direita.
"Chipmaster" "T" slot milling cutter DIN 650, straight shank, right hand cut.

- M42 DIN | d1 ] L d2 E:
HE“E : 851 % d11 d11 h8 inicial
25 Co 8 | [VNN: mm mm mm mm DIN 650

z
.

16 8 62 10 6 8

1 605 18 8 70 12 6 10
19 9 71 12 6 10

21 9 74 12 6 12

22 10 75 12 6 12

25 11 82 16 8 14

28 12 85 16 8 16

32 14 90 16 8 18

36 16 103 25 8 20

40 18 108 25 8 22

45 20 113 25 8 24

12 Operagao 22 Operagdo
d2
Rasgo inicial
(com fresa de topo)
\\\\ \ N NN
Rasgo “T”
—

d1

Perfil NF
Semi acabamento
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Fresa para rasgo em "T" DIN 650, haste cone morse, rosca de fixagdo DIN 228 A,
corte a direita, dente cruzado.
"T" slot cutter DIN 650, morse taper screwed shank DIN 228 A, right hand cut, staggered tooth.

. | di b L Rasgo
HELICE M2 DIN | d11 d11 inicial
10° 851BN
— mm mm mm DIN 650

c™m z
12,5 6 78 1 6 6
1 6 3 1 16 8 82 1 6 8

18 8 82 1 6 10
19 9 83 1 6 10
21 9 102 2 8 12
22 10 102 2 8 12
25 11 104 2 8 14
28 12 106 2 8 16
32 14 111 2 8 18
36 16 133 3 10 20
40 18 140 3 10 22
45 20 143 3 10 24

i

‘ 12 Operagdo 22 Operagao

|

y_ Rasgo inicial

g % (com fresa de topo)
I
| \ N |
IR N \
|

Rasgo “T”
I
|
I
|
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

“CHIPMASTER” Fresas de alto rendimento

Fresa "Chipmaster"” para rasgo em "T" DIN 650, haste cone morse, rosca de fixacao DIN 228 A,
corte a direita.
"Chipmaster" "T" slot milling cutter DIN 650, morse taper screwed shank DIN 228 A, right hand cut.

HELICE | M42 DIN ! di b L Rasgo
o) di1 di1 z inicial
25 Co 8 | Rz ~ mm mm mm DIN 650

™M
36 16 133 8 8 20
1 6 3 5 40 18 140 3 8 22
45 20 143 3 8 24
50 22 187 4 8 28
56 24 192 4 8 32
60 28 201 4 8 36
72 35 248 5) 10 42
85 40 255 5 10 48
95 44 264 5 10 54
NOTAS:

A partir de CM4, DIN 851 C
As from CM4, DIN 851 C

A partir de d1 = 46mm, ago M35 - Co5
As from d1 = 46mm, M35 - Co5

12 Operagdo 22 Operagdo

T Rasgo inicial
(com fresa de topo)

NN NN\

%/

CM
N

Rasgo “T”

d1 Perfil NF
Semi acabamento
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Fresa para rasgo de chaveta WOODRUFF, haste cilindrica, corte a direita, dentes cruzados.
WOODRUFF drive slot cutter, straight shank, right hand cut, staggered teeth.

HELICE DIN ! Especif. da
g M2 850 BN E& = chaveta
= (bxc)
1 64 1 10,5 2 50 6 6 2x3,7 1/2 3/32 2 3/8 6
_ 10,5 2,5 50 6 6 2,5x3,7 1/2 1/8 2 3/8 6
(Fh 10,5 3 50 6 6 3x3,7 5/8 3/32 21/4 3/8 8
13,5 2 56 10 8 2x5 5/8 1/8 21/4 3/8 8
13,5 3 56 10 8 3x5 5/8 5/32 21/4 3/8 8
13,5 4 56 10 8 4x5 3/4 1/8 21/2 1/2 8
16,5 3 56 10 8 3x6,5 3/4 5/32 21/2 1/2 8
16,5 4 56 10 8 4x6,5 3/4 3/16 21/2 1/2 8
16,5 5 56 10 8 5x6,5 3/4 1/4 21/2 1/2 8
19,5 3 63 10 8 3x7,5 7/8 5/32 21/2 1/2 8
19,5 4 63 10 8 4x7,5 7/8 3/16 21/2 1/2 10
19,5 5 63 10 8 5x7,5 7/8 7/32 21/2 1/2 10
19,5 6 63 10 8 6x7,5 7/8 1/4 21/2 1/2 10
22,5 3 63 10 10 3x9 1 3/16 21/2 1/2 10
22,5 4 63 10 10 4x9 1 7/32 21/2 1/2 10
22,5 5 63 10 10 5x9 1 1/4 21/2 1/2 10
22,5 6 63 10 10 6x9 1 5/16 21/2 1/2 10
22,5 7 63 10 10 7x9 11/8 3/16 21/2 1/2 10
22,5 8 63 10 10 8x9 11/8 7/32 21/2 1/2 10
25,5 4 63 10 10 4x10 11/8 1/4 21/2 1/2 10
25,5 5 63 10 10 5x 10 11/8 5/16 21/2 1/2 10
25,5 6 63 10 10 6x 10 11/4 3/16 213/16 1/2 10
25,5 7 63 10 10 7x 10 11/4 7/32 213/16 1/2 10
28,5 6 63 10 10 6x11 11/4 1/4 213/16 1/2 10
28,5 7 63 10 10 7x11 11/4 5/16 213/16 1/2 10
28,5 8 63 10 10 8x11 11/4 3/8 213/16 1/2 10
28,5 10 71 12 10 10x 11 13/8 1/4 213/16 1/2 12
32,5 6 71 12 10 6x13 13/8 5/16 213/16 1/2 12
32,5 7 71 12 10 7x13 13/8 3/8 213/16 1/2 12
32,5 8 71 12 10 8x13 11/2 1/4 213/16 1/2 12
32,5 10 71 12 10 10x 13 11/2 5/16 213/16 1/2 12
| 38,5 6 71 12 12 6x15 11/2 3/8 213/16 1/2 12
i 38,5 8 71 12 12 8x15
i 45,5 10 71 12 12 10x 16
|
|
|
|
|
|
- |
|
l
| s
1 - A fresa pode ser definida pela
especificagdo da chaveta ou pelo
mw @d1 e espessura b
&1 Chaveta Woodruff

Dados de corte, ver pagina 133
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Fresa para rasgo de chaveta WOODRUFF, haste cilindrica, corte a direita, dente reto.
WOODRUFF drive slot cutter, straight shank, right hand cut, straight tooth.

DENTE DIN ! ! | | Especif. da
RETO M2 850 AH t 2 chaveta

(bxc)

10,5 2 50 6 10 2x3,7 1/2 3/32 2 3/8 10
10,5 2,5 50 6 10 2,5x3,7 1/2 1/8 2 3/8 10
10,5 3 50 6 10 3x3,7 5/8 3/32 21/4 3/8 10
13,5 2 56 10 10 2x5 5/8 1/8 21/4 3/8 10
13,5 3 56 10 10 3x5 5/8 5/32 21/4 3/8 10
13,5 4 56 10 10 4x5 3/4 1/8 21/2 1/2 12
16,5 3 56 10 10 3x6,5 3/4 5/32 21/2 1/2 12
16,5 4 56 10 10 4x6,5 3/4 3/16 21/2 1/2 12
16,5 5 56 10 10 5x6,5 3/4 1/4 21/2 1/2 12
19,5 3 63 10 12 3x7,5 7/8 5/32 21/2 1/2 12
19,5 4 63 10 12 4x7,5 7/8 3/16 21/2 1/2 12
19,5 5 63 10 12 5x7,5 7/8 7/32 21/2 1/2 12
19,5 6 63 10 12 6x7,5 7/8 1/4 21/2 1/2 12
22,5 B] 63 10 12 3x9 1 3/16 21/2 1/2 14
22,5 4 63 10 12 4x9 1 7/32 21/2 1/2 14
22,5 5 63 10 12 5x9 1 1/4 21/2 1/2 14
22,5 6 63 10 12 6x9 1 5/16 21/2 1/2 14
22,5 7 63 10 12 7x9 11/8 3/16 21/2 1/2 16
22,5 8 63 10 12 8x9 11/8 7/32 21/2 1/2 16
25,5 4 63 10 14 4x10 11/8 1/4 21/2 1/2 16
25,5 5 63 10 14 5x 10 11/8 5/16 21/2 1/2 16
25,5 6 63 10 14 6x 10 11/4 3/16 213/16 1/2 18
25,5 7 63 10 14 7x 10 11/4 7/32 213/16 1/2 18
28,5 6 63 10 16 6x11 11/4 1/4 213/16 1/2 18
28,5 7 63 10 16 7x11 11/4 5/16 213/16 1/2 18
28,5 8 63 10 16 8x11 11/4 3/8 213/16 1/2 18
28,5 10 71 12 16 10x 11 13/8 1/4 213/16 1/2 18
32,5 6 71 12 18 6x13 13/8 5/16 213/16 1/2 18
32,5 7 71 12 18 7x13 13/8 3/8 213/16 1/2 18
32,5 8 71 12 18 8x13 11/2 1/4 213/16 1/2 20
32,5 10 71 12 18 10x 13 11/2 5/16 213/16 1/2 20
38,5 6 71 12 20 6x15 11/2 3/8 213/16 1/2 20
38,5 8 71 12 20 8x 15
45,5 10 71 12 32 10x 16
d2

|

I

|

|

|

|

|

|

|

-

I

|

T

|

| 5

|

% o A fresa pode ser definida pela

especificagdo da chaveta ou pelo
\ #d1 e espessura b
dt Chaveta Woodruff
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Fresa angular com haste cilindrica, corte a direita, para rasgo "rabo de andorinha",

corte na lateral e no topo.

Straight shank single angle dove tail milling cutter, right hand cut, side and face cutting.

DENTE DIN |
i (v ) B0 a1

s

1651

d1

Dados de corte, ver pagina 134

45°
45°
45°
45°
60°
60°
60°
60°
70°
70°
70°
70°

32

12,5

11
12,5

L d2
h8 Z

mm mm
60 12 8
63 12 10
67 12 10
71 16 12
60 12 8
63 12 10
67 12 10
71 16 12
60 12 8
63 12 10
67 12 10
71 16 12
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Fresa angular com haste cilindrica, corte a direita, corte somente na lateral.
Straight shank single angle milling cutter, right hand cut, side cutting only.

di b L d2
|
DENTE | /o DIN \4 % c js16 hs z
RETO 1833 BH ﬁlb mm mm mm mm

45° 16 4 60 12 8

1 6 5 2 45° 20 5 63 12 10
3 ) 45° 25 6,3 67 12 10
45° 32 8 71 16 12

60° 16 6,3 60 12 8

60° 20 8 63 12 10

60° 25 10 67 12 10

60° 32 12,5 71 16 12

70° 16 7 60 12 8

70° 20 9 63 12 10

70° 25 11 67 12 10

Dados de corte, ver pagina 134
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Escareador, corte a direita, haste cilindrica.
Countersink, right hand cut, straight shank.

4201

DENTE d1 d3 L d2
RETO M2 L‘ h9 z

] mm mm mm mm
8 1,5 50 8 4
4 2 O 1 12,5 2 50 8 6
60° - DIN 334 A 16 3,2 60 10 6
20 5 63 10 6

4221

90° - DIN 335 A

4231

120° - DIN 347 A

8 i3 48 8 6
12,5 2 48 8 6
16 3,2 56 10 6
20 5 60 10 6
25 7 70 12 8
g5 9 80 16 8
4231

di d3 L d2
] z

mm mm mm mm
12,5 2,5 48 8 6
16 3,2 58 10 6
20 4 60 10 6

Dados de corte, ver pagina 136
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Escareador, corte a direita, haste cone morse DIN 228 B.
Countersink, right hand cut, morse taper shank DIN 228 B.

4202

di d3 L
DENTE W %
Z
mm mm mm
16 3,2 100 6

! 1
4202 25 7 125 2 8
60° - DIN 334 B 31,5 9 132 2 8
40 12 160 3 10
50 16 170 3 12
4 2 2 2 63 20 200 4 14
90°-DIN 335 B 80 25 215 4 16
4232
120° - DIN 347 B
4222
d1 d3 L
™ z
mm mm mm
16 3,2 95 1 6
25 7 118 2 3
31,5 9 122 2 3
40 12 150 3 10
50 16 155 3 12
63 20 185 4 14
80 25 19 4 16
4232
d1 d3 L
™ z
mm mm mm
L 16 3.2 95 1 6
25 7 112 2 8
31,5 9 122 2 8
40 12 140 3 10

Dados de corte, ver pagina 136
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Escareador 3 cortes detalonado-retificado axial e radial, corte a direita, haste cilindrica.
Three flute countersink relief ground axially and radially, right hand cut, straight shank.

4205
di d3
6,3 1,6
4205 o
60°-DIN 334 C 12,5 3,2
16 4
20 5
4225 <—

L d2
h9

mm mm
45 5
50 6
56 8
63 10
67 10
71 10

90°-DIN 335C

Dados de corte, ver pagina 136

4225
d1 d3 L
mm mm mm
43 1,3 40
5 1,5 40
53 1,5 40
58 1,5 45
6 1,5 45
6,3 1,5 45
7 1,8 50
73 1,8 50
8 2 50
83 2 50
9,4 2,2 50
10 2,5 50
10,4 2,5 50
11,5 2,8 56
12,4 2,8 56
13,4 2,9 56
15 3,2 60
16,5 3,2 60
19 3,5 63
20,5 3,5 63
23 38 67
25 38 67
26 38 67
28 4 71
30 4,2 71
31 4,2 71

3 > a
B‘DN

W 0 0 O O O oo oo o oo u o u o u B~ b b

S T N R
N NN O O O O O O ©
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Escareador 3 cortes detalonado-retificado axial e radial, corte a direita, haste cone morse DIN 228 B.
Three flute countersink relief ground axially and radially, right hand cut, morse taper shank DIN 228 B.

4206 4226
w d1 d3 L d1 d3 L
M2 % ™ cm
] mm mm mm mm mm mm
16 4 90 1 15 3,2 85 1
4206 20 5 106 2 16,5 3,2 85 1
60° - DIN 334 D 25 6,3 112 2 19 3,5 100 2
31,5 10 118 2 20,5 3,5 100 2
40 12,5 150 3 23 38 106 2
4 2 2 6 50 16 160 3 25 3,8 106 2
90° - DIN 335D 63 20 190 4 26 38 106 2
80 25 200 4 28 4 112 2
30 4,2 112 2
31 4,2 112 2
34 45 118 2
37 438 118 2
10 10 140 3
50 14 150 3
63 16 180 4
80 22 190 4
[ |
|
|
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Escareador monocorte detalonado-retificado.
Countersink, one flute.

- M @ de @ furo
“(’;Ig:'r(; 35 referéncia a escarear
Co5 [} escareador (min-max)

4401

mm mm

10 48 8 14 5-10
15 65 10 21 10-15
20 84 12 28 15-20
25 102 15 35 20-25

Para uso preferencial em agos maleaveis,
ferro fundido lamelar e nodular, ligas de
aluminio e termoplastico.

d2

s

d1
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Broca calibradora, haste cone morse.
Core drills, morse taper shank.

curta longa
HEUCE | |\ % % L/u  L/u
25 1

8 75/156 100/ 181
9 81/162 107/188
4002 10 87/168 116/ 197
DIN 343 - série curta / short 11 94 /175 125/206

12 101/182 134/215
13 101/182 134/215
14 108 /189 142/223
4003 15 114/212 147/245
DIN 1864 - série longa / long 16 120/218 153/251
17 125/223 159/257
18 130/228 165/ 263
19 135/233 171/269
20 140/238 177/275
21 145 /243 184 /282
22 150/248 191/289
23 155/253 198/296
24 160/281 206/327
25 160/281 206/ 327
26 165/286 214/335
27 170/291 222/343
28 170/291 222/343
29 175/296 230/351
30 175/296 230/351
31 180/301 239/360
32 185 /334 =
33 185/334 =
34 190/ 339 =
35 190/ 339 =
36 195 /344 =
37 195 /344 =
38 200/ 349 =
I 39 200 /349 =
40 200/ 349 =
41 205 /354 =
42 205/ 354 =
43 210/359 =
44 210/359 o
45 210/ 359 =
46 215 /364 =
47 215 /364 =
48 220/369 =
49 220/369 =
50 220/ 369 =

B A D DDA DD DS AEDDDDEDDDDEDREWNWENROWEWWWHRONRNNNNNNNNRRRRR B B
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Rebaixador corte a direita com pino guia fixo, haste cilindrica.
Counterbore with solid pilot, straight shank.

4301
HELICE DIN % I%l 9 98
o M2 para rebaixo  pino guia
10 373 1 rosca d2 d1

métrica
4 3 O 1 M3 6 2,5 14/71 5 3
para furo com rosca (pino guia no didmetro interno da rosca) M4 8 33 14 /71 5 3
M5 10 4,2 18 /80 8 3
M6 11 5 18/80 8 B
4302 M7 13 6 22 /100 12,5 3
M8 15 6,8 22 /100 12,5 B]
para furo passante (pino guia no diametro externo da rosca) M9 16 7,8 22 /100 12,5 3
M 10 18 8,5 22 /100 12,5 B
M 11 19 9,5 22/ 100 12,5 3
M 12 20 10,2 22 /100 12,5 3
M 14 24 12 29/130 16 3
M 16 26 14 29/130 16 3

4302

() ]

para rebaixo  pino guia

rosca d2 d1
métrica

M3 6 14/71 5 3
3,4
M 3,5 6,5 37 14 /71 5 3
3,9
M4 8 4.3 14 /71 5 3
4,5
4,8
M 4,5 8,4 : 18/80 8 3
5,0 /
5,3
M5 10 18/80 8 3
5,5 /
5,9
M 5,5 9,4 . i 8 3
‘ 61 8/80
; 6,4
M6 11 8 3
i 66 18 /80
7,4
[ M7 12 d 8 3
‘ 76 18/80
4
! M8 15 8 22 /100 12,5 3
‘ 9,0
9,5
| M9 15 22/100 12,5 3
‘ 10
10,5
‘ M 10 18 ! 22 /100 12,5 3
par 11
! 12
‘ M 11 19 m 22 /100 12,5 3
| 13
M 12 20 ” 22 /100 12,5 3
i M 14 24 > 29 /130 16 3
! N 16
17
M 16 26 29/130 16 3
18
di
d2

Dados de corte, ver pagina 137
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Rebaixador corte a direita com pino guia fixo, haste cone morse.
Counterbore with solid pilot, morse taper shank.

4301
HELICE DIN % I%I ¢ 9
o M2 para rebaixo  pino guia
10 373 b rosca di L2/11
métrica
mm
430 1 M 10 18 8,5 25/ 140 2 3
para furo com rosca (pino guia no didmetro interno da rosca) M 11 19 9,5 25/ 140 2 3
M 12 20 10,2 25/ 140 2 3
M 14 24 12 30/ 150 2 4
M 16 26 14 35/ 180 3 4
4302 M 18 30 15,5 35/180 3 4
para furo passante (pino guia no didametro externo da rosca) M 20 33 17,5 40/190 3 4
M 22 36 19,5 40/ 190 3 4
M 24 40 21 40/ 190 3 4
M 27 43 24 50/ 236 4 4
4302

(] ]

para rebaixo  pino guia

rosca d1
métrica

M 10 18 105 55/140 2 3
11
12
M 11 19 25/ 140 2 3
13
13
M 12 20 25/140 ) 3
14 /
15
M 14 24 30/150 2 4
16
M 16 26 17 35/180 3 4
\/ 18
19
M 18 30 35/180 3 4
20
! 21
M 20 33 40/190 3 4
22
23
‘ M 22 36 40/190 3 4
‘ 24
= 25
3 M 24 40 I 40/190 3 4
|
_ 28
par] ‘ M 27 43 % 50/236 4 4
|
\
|
|

L2

Dados de corte, ver pagina 137
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Alargador manual, para furo tolerancia H7, haste cilindrica, encaixe quadrado, corte a direita.
Hand reamer H7 tolerance, straight shank and square, right hand cut.

e () 3 (1) v

2 25 50 4 1/8 32 64 4

2,5 29 58 4 5/32 38 76 4

5 1 0 1 3 31 62 4 3/16 45 89 4

3,5 35 71 4 7/32 48 92 6

4 38 76 4 1/4 51 102 6

45 2 81 4 9/32 54 108 6

5 a4 87 4 5/16 57 114 6

55 47 93 6 11/32 60 121 6

6 47 93 6 3/8 67 133 6

6,5 50 100 6 13/32 67 133 6

7 54 107 6 7/16 73 140 6

7,5 54 107 6 15/32 76 152 6

8 58 115 6 1/2 76 152 6

8,5 58 115 6 17/32 83 165 6

9 62 124 6 9/16 83 165 6

9,5 62 124 6 5/8 89 178 8

10 66 133 6 11/16 95 190 8

10,5 66 133 6 3/4 102 203 8

11 71 142 6 13/16 102 203 8

11,5 71 142 6 7/8 108 216 10

12 76 152 6 15/16 114 235 10

12,5 76 152 6 1 114 235 10

13 76 152 6 11/8 124 248 10

13,5 81 163 6 11/4 133 267 10

14 81 163 6 13/8 146 286 10

14,5 81 163 6 11/2 152 305 12

15 81 163 6 15/8 165 337 12

15,5 87 175 8 13/4 171 343 14

16 87 175 8 17/8 178 356 14

*d2 = tolerancia e9 d2 16,5 87 175 8 2 178 356 14
| 17 87 175 8
‘ 17,5 93 188 8
18 93 188 8
‘ 18,5 93 188 8
! 19 93 188 8
‘ 19,5 100 201 8
| 20 100 201 8
21 100 201 10
‘ 22 107 215 10
‘ 24 115 231 10
m 4 25 115 231 10
‘ 26 115 231 10
28 124 247 10
= ‘ 30 124 247 10
| 32 133 265 10
‘ 34 142 284 12
‘ 35 142 284 12
36 142 284 12
~ ‘ 38 152 305 12
| 40 152 305 12
‘ 42 152 305 14
44 163 326 14
! 45 163 326 14
‘ 46 163 326 14
| 48 174 347 14
| 50 174 347 14

*d1 = tolerancia H7 di
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Alargador manual, para furo tolerancia H7, haste cilindrica, encaixe quadrado,
corte a direita, dente helicoidal, hélice a esquerda.
Hand reamer H7 tolerance, straight shank and square, right hand cut, helical tooth, left hand helix.

% (v B ()

2 25 50 4 1/8 32 64 4

2,5 29 58 4 5/32 38 76 4

5 1 0 2 ] 3 31 62 4 3/16 45 89 4

3,5 35 71 4 7/32 48 92 6

4 38 76 4 1/4 51 102 6

45 a1 81 4 9/32 54 108 6

5 44 87 4 5/16 57 114 6

55 47 93 6 11/32 60 121 6

6 47 93 6 3/8 67 133 6

6,5 50 100 6 13/32 67 133 6

7 54 107 6 7/16 73 140 6

7,5 54 107 6 15/32 76 152 6

8 58 115 6 1/2 76 152 6

8,5 58 115 6 17/32 83 165 6

9 62 124 6 9/16 83 165 6

9,5 62 124 6 5/8 89 178 8

10 66 133 6 11/16 95 190 8

10,5 66 133 6 3/4 102 203 8

11 71 142 6 13/16 102 203 8

11,5 71 142 6 7/8 108 216 10

12 76 152 6 15/16 114 235 10

12,5 76 152 6 1 114 235 10

13 76 152 6 11/8 124 248 10

13,5 81 163 6 11/4 133 267 10

14 81 163 6 13/8 146 286 10

14,5 81 163 6 11/2 152 305 12

15 81 163 6 15/8 165 337 12

15,5 87 175 8 13/4 171 343 14

16 87 175 8 17/8 178 356 14

*d2 = tolerancia e9 42 16,5 87 175 8 2 178 356 14
| 17 87 175 8
‘ 17,5 93 188 8
18 93 188 8
‘ 18,5 93 188 8
‘ 19 93 188 8
‘ 19,5 100 201 8
‘ 20 100 201 8
21 100 201 10
‘ 22 107 215 10
‘ 24 115 231 10
N 25 115 231 10
‘ 26 115 231 10
28 124 247 10
= ‘ 30 124 247 10
! 32 133 265 10
‘ 34 142 284 12
‘ 35 142 284 12
36 142 284 12
~ 38 152 305 12
40 152 305 12
42 152 305 14
44 163 326 14
! 45 163 326 14
‘ 46 163 326 14
| 48 174 347 14
| 50 174 347 14

*d1 = tolerancia H7 di
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Alargador maquina, para furo tolerancia H7, haste cilindrica, corte a direita.
Straight shank chucking reamer H7 tolerance, right hand cut.

e, (2 ) B 10

3 15 61 3 4
3,5 18 70 3,5 4
5 2 0 1 4 19 75 4 4
45 21 80 45 4
5 23 86 5 4
55 26 93 56 6
6 26 93 56 6
6,5 28 101 6,3 6
7 31 109 71 6
7,5 31 109 71 6
8 33 117 8 6
8,5 33 117 8 6
9 36 125 9 6
9,5 36 125 9 6
10 38 133 10 6
11 1 142 10 8
12 a4 151 10 8
13 a4 151 10 8
14 47 160 12,5 8
15 50 162 12,5 8
16 52 170 12,5 8
17 54 175 14 8
18 56 182 14 8
19 58 189 16 8
20 60 195 16 8
21 60 195 18 10
22 60 225 18 10
d2 23 60 230 18 10
‘ 24 60 240 20 10
25 60 245 20 10
m 26 60 250 20 10
! 28 65 270 22 10
‘ 30 65 270 22 10
|
|
! 1/8 17 70 01378 4
5/32 19 76 01510 4
- 3/16 22 86 01805 4
7/32 25 92 02075 6
1/4 29 102 0.2405 6
£ NOTA: s | m | | e |
‘ d1<9,5-DIN 1809 11/32 33 117 02792 6
| sem espiga de arraste 3/8 38 133 0.3105 6
‘ without tongue end 7/16 41 140 0.3730 8
« | 1/2 45 152 04355 8
- 9/16 48 159 04355 8
‘ 5/8 51 171 05620 8
! 11/16 57 181 05620 8
‘ 3/4 59 190 0.6245 8
‘ 13/16 60 190 0.6245 8
@ 7/8 64 203 0.7495 10
15/16 64 203 0.7495 10
1 70 254 0.8745 10

Dados de corte, ver pagina 137
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Alargador maquina, para furo tolerancia H7, haste cilindrica, corte a direita,
dente helicoidal, hélice a esquerda.
Straight shank chucking reamer H7 tolerance, right hand cut, helical tooth, left hand helix.

% (v | B () (i

2 11 49 2 4

2,5 14 57 2,5 4

5 202 3 15 61 3 4

35 18 70 35 4

4 19 75 4 4

45 21 80 45 4

5 23 86 5 4

55 26 93 56 6

6 26 93 56 6

6,5 28 101 6,3 6

7 31 109 71 6

7,5 31 109 71 6

8 33 117 8 6

8,5 33 117 8 6

9 36 125 9 6

9,5 36 125 9 6

10 38 133 10 6

11 Ve 142 10 8

12 44 151 10 8

13 a4 151 10 8

14 47 160 12,5 8

15 50 162 12,5 8

16 52 170 12,5 8

17 54 175 14 8

18 56 182 14 8

19 58 189 16 8

20 60 195 16 8

21 60 195 18 10

22 60 225 18 10

d2 23 60 230 18 10

| 24 60 240 20 10

25 60 245 20 10

‘ 26 60 250 20 10

28 65 270 22 10

‘ 30 65 270 22 10
|
|

‘ 1/8 17 70 01378 4

! 5/32 19 76 01510 4

3/16 22 86 01805 4

= | 7/32 25 92 0.2075 6

1/4 29 102 02405 6

9/32 32 108 02485 6

! NOTA: 5/16 33 117 0.2792 6

‘ d1<9,5-DIN 1809 11/32 33 117 02792 6

! sem espiga de arraste 3/8 38 133 03105 6

without tongue end JAG & L0 WEED |5

1/2 45 152 04355 8

| 9/16 48 159 04355 8

‘ 5/8 51 171 05620 8

‘ 11/16 57 181 05620 8

3/4 59 190 06245 8

‘ 13/16 60 190 06245 8

‘ 7/8 64 203 07495 10

. 15/16 64 203 07495 10

1 70 254 08745 10

Dados de corte, ver pagina 137
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) INDACO"

Alargador maquina, para furo tolerancia H7, haste cone morse, corte a direita.
Morse taper shank chucking reamer H7 tolerance, right hand cut.

e () (1) v

4 19/129 1 4 1/4 25 140 1 6
4,5 19/129 1 4 5/16 33 152 1 6
52 10 5 23/133 1 4 3/8 33 159 1 6
55 26/138 1 6 7/16 41 178 1 8
6 26 /138 1 6 1/2 45 179 1 8
6,5 28/144 1 6 9/16 48 190 1 8
7 31/150 1 6 5/8 52 210 2 8
U 31/150 1 6 11/16 52 216 2 8
8 33/156 1 6 3/4 57 222 2 8
8,5 33/156 1 6 13/16 60 229 2 10
9 36 /162 1 6 7/8 64 235 2 10
)5 36/162 1 6 15/16 70 267 3 10
10 38/168 1 6 1 70 267 3 10
11 41/175 1 8
12 44 /182 1 8
13 44 /182 1 8
14 47 /189 1 8
15 50/ 204 2 8
16 52/210 2 8
17 54 /214 2 8
18 56 /219 2 8
19 58/223 2 8
20 60/ 228 2 8
21 62 /232 2 10
22 64 /237 2 10
23 66 /241 2 10
24 68 /268 3 10
25 68 /268 3 10
26 70/ 273 3 10
27 71/277 3 10
28 71/277 3 10
29 73 /281 3 10
30 73 /281 3 10
31 75/ 285 B] 10
32 77 /317 4 10
33 77/317 4 10
34 78 /321 4 12
35 78 /321 4 12
36 79/325 4 12
37 79/325 4 12
38 81/329 4 12
40 81/329 4 12
42 82/333 4 12
44 83/336 4 12
45 83/336 4 14
46 84/340 4 14
47 84 /340 4 14
48 86 /344 4 14
50 86 /344 4 14

Dados de corte, ver pagina 137
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Alargador maquina, para furo tolerancia H7, haste cone morse, corte a direita,
dente helicoidal, hélice a esquerda.
Morse taper shank chucking reamer H7 tolerance, right hand cut, helical tooth, left hand helix.

% (v 63 ()

4 19/129 1 4 1/4 25 140 1 6
45 19/129 1 4 5/16 33 152 1 6
5 2 1 1 5 23/133 1 4 3/8 33 159 1 6
5,5 26/138 1 6 7/16 41 178 1 8
6 26/138 1 6 1/2 45 179 1 8
6,5 28 /144 1 6 9/16 48 190 1 8
7 31/150 1 6 5/8 52 210 2 8
7,5 31/150 1 6 11/16 52 216 2 8
8 33/156 1 6 3/4 57 222 2 8
8,5 33/156 1 6 13/16 60 229 2 10
9 36/ 162 1 6 7/8 64 235 2 10
9,5 36/ 162 1 6 15/16 70 267 3 10
10 38/168 1 6 1 70 267 3 10
11 41/175 1 8
12 44 /182 1 8
13 44 /182 1 8
14 47 /189 1 8
15 50 /204 2 8
16 52/210 2 8
17 54 /214 2 8
‘ 18 56 /219 2 8
19 58 /223 2 8
20 60/ 228 2 8
21 62/232 2 10
22 64 /237 2 10
23 66 / 241 2 10
24 68 /268 3 10
25 68 /268 3 10
26 70/ 273 3 10
- 27 71/277 3 10
28 71/277 3 10
29 73 /281 3 10
30 73 /281 3 10
| 31 75/ 285 3 10
‘ 32 77 /317 4 10
‘ 33 77 /317 4 10
z 34 78/321 4 12
‘ 35 78/321 4 12
| 36 79/325 4 12
37 79/325 4 12
38 81/329 4 12
40 81/329 4 12
- 42 82/333 4 12
2 a4 83/336 4 12
45 83/336 4 14
46 84 /340 4 14
‘ 47 84 /340 4 14
‘ 48 86 /344 4 14
‘ 50 86 /344 4 14
S
|
|
d

1

b

Dados de corte, ver pagina 137
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Alargador para pinos DIN 1 e DIN 7978, haste cilindrica, arraste quadrado, corte a direita.
Staight shank taper pin reamer, for taper pins acc. to DIN 1 and DIN 7978, right hand cut.

5501

DENTE ¢ 9 ¢ il Gl @ da compr.
RETO M2 nominal menor maior do corte total haste

3 1259 4,06 58 80 4 4
5 5 0 1 25 3,4 4,56 58 80 4 4
DIN 9 A - conicidade 1:50 / taper 1:50 (1°08'45) 4 39 5,26 68 93 > 4
5 4,9 6,36 73 100 6,3 4
6 59 8 105 135 8 5 6
7 6,9 9,8 145 180 8 6
5 5 0 1 [] 48 8 79 10,8 145 180 10 6
ASA B94-2 - conicidade 1:48 / taper 1:48 (1°11'37) 9 8,9 118 145 180 10 6
10 9,9 13,4 175 215 12,5 6
12 11,8 16 210 255 14 6
13 12,8 17 210 255 14 6
14 13,8 18 210 255 14 6
15 14,8 19,4 230 280 18 10 6
16 15,8 20,4 230 280 18 8
18 17,8 22,8 250 310 20 8
20 19,8 24,8 250 310 22,4 8
25 24,7 30,7 300 370 28 8
30 29,7 36,1 320 400 31,5 G 8
40 39,7 46,5 340 430 40 10
50 49,7 56,9 360 460 50 10

di

n2

0 0.1287 0.1638 111/16 215/16 11/64 4
1 0.1447 0.1798 111/16 215/16 3/16 4
2 0.1605 0.2008 115/16 33/16 13/64 4
3 0.1813 0.2294 25/16 311/16 15/64 4
4 0.2071 0.2604 29/16 41/16 17/64 6
5 0.2409 0.2994 213/16 45/16 5/16 6
6 0.2773 0.354 311/16 57/16 23/64 6
7 0.3297 0.422 47/16 65/16 13/32 6
8 0.3971 0.505 53/16 73/16 7/16 6
9 0.4805 0.6066 61/16 85/16 9/16 6
10 0.5799 0.7216 613/16 95/16 5/8 6
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Alargador para pinos DIN 1 e DIN 7978, haste cilindrica, arraste quadrado, corte a direita, dente
helicoidal, hélice a esquerda.
Straight shank taper pin reamer, for taper pins acc. to DIN 1 and DIN 7978, righthand cut, helical flute, helix left.

HELICE DIN 8 8 o il compr. @ da compr.
o M2 WI nominal  menor maior  do corte total haste
8 9B '

3 2,9 4,06 58 80 4 4
5 5 0 2 3,5 3,4 4,56 58 80 4 4
conicidade 1:50 / taper 1:50 (1°08'45) 4 3,9 5,26 68 93 5 4
5 4,9 6,36 73 100 6,3 4
6 5,9 8 105 135 8 5 6
7 6,9 9,8 145 180 8 6
8 7,9 10,8 145 180 10 6
9 8,9 11,8 145 180 10 6
10 9,9 13,4 175 215 12,5 6
12 11,8 16 210 255 14 6
13 12,8 17 210 255 14 6
14 13,8 18 210 255 14 6
15 14,8 19,4 230 280 18 10 6
16 15,8 20,4 230 280 18 8
18 17,8 22,8 250 310 20 8
20 19,8 24,8 250 310 22,4 8
25 24,7 30,7 300 370 28 8
30 29,7 36,1 320 400 31,5 5 8
40 39,7 46,5 340 430 40 10
50 49,7 56,9 360 460 50 10

d4 L

]

L3
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Alargador manual para cones 1:10 com haste cilindrica e arraste quadrado, corte a direita.

Tapered reamers for 1:10 taper bores, straight shank and square, right hand cut.

DENTE
reto | M2 m]ﬂ m

5601

conicidade 1:10 / taper 1:10 (5°43'29")

L3

d2

]

(]

nominal
d1/d2

compr.
do corte

L2
mm

220

250
280
300

compr.

total

275
310
345
370

2
ENEN

4
4
6
6
40 31,5 8
50 40 8
63 45 10
63 50 10

74
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Alargador manual para cones 1:10, haste cilindrica e arraste quadrado, corte a direita,
dente helicoidal, hélice a esquerda.
Tapered reamers for 1:10 taper bores, straight shank and square, right hand cut, helical flute, helix left.

compr. compr.
HéL:CE M2 \Iﬂ]]j m non?inal do cor:te tot:l da l?aste

8 v d1/d2 L2
mm

5602 !

conicidade 1:10 / taper 1:10 (5°43'29") 4

6

6

23 /45 220 275 40 31,5 8

30/55 250 310 50 40 8

37/65 280 345 63 45 10

45/75 300 370 63 50 10

d2

[N}

=

L2




) INDACO"

Alargador para caldeireiro, haste cone morse, corte a direita.
Bridge reamers, morse taper shank, right hand cut.

HELICE DIN § =§= at £2 il
M2 k11 cm z
10 95 171 1 5
540 1 11 100 176 1 5
12 105 199 2 5
13 105 199 2 5
13,5 105 199 2 5
14 115 209 2 5
15 125 219 2 5
15,5 125 219 2 5
16 135 229 2 5
17 135 251 3 5
17,5 135 251 3 5
18 145 261 3 5
19 145 261 3 5
20 155 271 3 5
22 165 281 3 5
25 180 296 3 5

d1 12 1
k11 cm z

pol mm mm
11/16 181 298 3 5
13/16 187 305 3 5
15/16 187 305 3 5

]
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

Broca de centro, corte a direita.
Center drill, right hand cut.

HELICE
25°

M2

3503

120°

=

di d2
mm mm
1 3,15
1,25 3,15
1,6 4
2 5
2,5 6,3
8,15 8
4 10
5 12,5
6,3 16

mm
g5
Sis5)
35,5

i3
1,6

gl

L1
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Broca haste cilindrica, corte a direita.
Straight shank twist drills.

HELICE i

30° >
3101

5=

L

1,50 18 40 4,45 47 80 7,40 69 109 11,90 101 151

1,55 20 43 4,50 47 80 7,45 69 109 12,00 101 151

1,60 20 43 4,55 47 80 7,50 69 109 12,10 101 151

1,65 20 43 4,60 47 80 [255] 75 117 12,20 101 151

1,70 20 43 4,65 47 80 7,60 75 117 12,25 101 151

1,75 22 46 4,70 47 80 7,65 75 117 12,30 101 151

= 1,80 22 46 4,75 47 80 7,70 75 117 12,40 101 151

1,85 22 46 4,80 52 86 775 75 117 12,50 101 151

1,90 22 46 4,85 52 86 7,80 75 117 12,60 101 151

1,95 24 49 4,90 52 86 7,85 75 117 12,70 101 151

~ 2,00 24 49 4,95 52 86 7,90 75 117 12,75 101 151

- 2,05 24 49 5,00 52 86 7,95 75 117 12,80 101 151

2,10 24 49 5,05 52 86 8,00 75 117 12,90 101 151

2,15 27 53 5,10 52 86 8,10 75 117 13,00 101 151

2,20 27 53 5,15 52 86 8,20 75 117 13,25 108 160

2,25 27 53 5,20 52 86 8,25 75 117 13,50 108 160

2,30 27 53 5,25 52 86 8,30 75 117 13,75 108 160

2335 27 53 5,30 52 86 8,40 75 117 14,00 108 160

2,40 30 57 555 57 93 8,50 75 117 14,25 114 169

' 2,45 30 57 5,40 57 98] 8,60 81 125 14,50 114 169

dl 2,50 30 57 5,45 57 93 8,70 81 125 14,75 114 169

2355 30 57 5,50 57 93 8,75 81 125 15,00 114 169

2,60 30 57 5,55 57 93 8,80 81 125 15,25 120 178

2,65 30 57 5,60 57 93 8,90 81 125 15,50 120 178

2,70 28 61 5,65 57 93 9,00 81 125 15,75 120 178

20 88 61 5,70 57 93 9,10 81 125 16,00 120 178

2,80 & 61 5,75 57 93 9,20 81 125 16,25 125 184

2,85 Bs) 61 5,80 57 93 9,25 81 125 16,50 125 184

2,90 & 61 5,85 57 93 9,30 81 125 16,75 125 184

2,95 ) 61 5,90 57 93 9,40 81 125 17,00 125 184

3,00 & 61 5,95 57 93 9,50 81 125 17,25 130 191

3/64 19 44 21/64 84 117 3,05 36 65 6,00 57 93 9,60 87 133 17,50 130 191
1/16 22 48 11/32 87 121 3,10 36 65 6,05 63 101 9,70 87 133 17,75 130 191
5/64 25 51 23/64 89 124 3,15 36 65 6,10 63 101 9,75 87 133 18,00 130 191
3/32 32 57 3/8 92 127 3,20 36 65 6,15 63 101 9,80 87 133 18,25 135 198
7/64 38 67 25/64 95 130 3,25 36 65 6,20 63 101 9,90 87 133 18,50 135 198
1/8 41 70 13/32 98 133 3,30 36 65 6,25 63 101 10,00 87 133 18,75 135 198
9/64 44 73 27/64 100 137 5,55 36 65 6,30 63 101 10,10 87 133 19,00 135 198
5/32 51 79 7/16 103 140 3,40 B89 70 6,35 63 101 10,20 87 133 19,25 140 205
11/64 54 83 29/64 106 143 3,45 39 70 6,40 63 101 10,25 87 133 19,50 140 205
3/16 59 89 15/32 110 146 3,50 39 70 6,45 63 101 10,30 87 133 19,75 140 205
13/64 62 92 31/64 111 149 3,55 39 70 6,50 63 101 10,40 87 133 20,00 140 205
7/32 64 95 1/2 114 152 3,60 39 70 6,55 63 101 10,50 87 133 21,00 140 210
15/64 67 98 9/16 121 168 3,65 39 70 6,60 63 101 10,60 87 133 22,00 145 215
1/4 70 102 5/8 146 206 3,70 39 70 6,65 63 101 10,70 94 142 23,00 145 220
17/64 73 105 3/4 148 208 3,75 39 70 6,70 63 101 10,75 94 142 24,00 150 225
9/32 75 108 7/8 152 210 3,80 39 75 6,75 69 109 10,80 94 142 25,00 150 225
19/64 78 111 1 162 225 3,85 43 75 6,80 69 109 1090 94 142 26,00 155 230

5/16 81 114 3,90 43 75 6,85 69 109 11,00 94 142

Dados de corte, ver pagina 135
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Broca haste cilindrica, corte a direita, afiagdo da ponta em cruz, com revestimento TIN.
Straight shank twist drills, right hand helix, split point, TIN coating.

HELICE MZ] 4‘

=

30° <o
1,60 20 43 740 69 109 3/64 19 44
1,70 20 43 750 69 109 1/16 2 48
TIN 1,8 22 46 760 75 117 5/64 25 51
1,9 22 46 770 75 117 3/32 32 57
200 24 49 780 75 117 7/64 38 67
3 1 0 3 210 24 49 790 75 117 1/8 2 70
220 27 53 800 75 117 9/64 44 73
N 230 27 53 810 75 117 5/32 51 79
240 30 57 820 75 117 11/64 54 83
! 250 30 57 830 75 117 3/16 59 89
260 30 57 840 75 117 13/64 62 92
‘ 270 33 61 850 75 117 7/32 64 95
! 280 33 61 860 81 125 15/64 67 98
‘ 290 33 61 870 81 125 1/4 70 102
| 300 33 61 880 81 125 17/64 73 105
‘ 3,10 36 65 890 81 125 9/32 75 108
320 36 65 900 81 125 19/64 78 111
330 36 65 910 81 125 5/16 81 114
340 39 70 920 81 125 21/64 84 117
35 39 70 930 81 125 11/32 87 121
- 360 39 70 940 81 125 23/64 89 124
370 39 70 950 81 125 3/8 92 127
380 43 75 960 87 133 25/64 95 130
390 43 75 970 87 133 13/32 98 133
400 43 75 980 87 133 27/64 100 137
o 410 43 75 990 87 133 7/16 103 140
420 43 75 1000 87 133 29/64 106 143
430 47 80 10,10 87 133 15/32 110 146
440 47 80 1020 87 133 31/64 111 149
450 47 80 1030 87 133 1/2 114 152
460 47 80 1040 87 133
470 47 80 1050 87 133
480 52 86 1060 87 133
' 49 52 86 10,70 94 142
dl 500 52 86 10,80 94 142
510 52 86 1090 94 142
520 52 86 11,00 94 142
530 52 86 11,10 94 142
540 57 93 1120 94 142
550 57 93 11,30 94 142
560 57 93 11,40 94 142
570 57 93 11,50 94 142
580 57 93 11,60 94 142
590 57 93 11,70 94 142
600 57 93 11,80 94 142

6,10 63 101 11,90 101 151
6,20 63 101 12,00 101 151
6,30 63 101 12,10 101 151
6,40 63 101 12,20 101 151
6,50 63 101 12,30 101 151
6,60 63 101 12,40 101 151
6,70 63 101 12,50 101 151
6,80 69 109 12,60 101 151
6,90 69 109 12,70 101 151
7,00 69 109 12,80 101 151
7,10 69 109 12,90 101 151
7,20 69 109 13,00 101 151
7,30 69 109

Dados de corte, ver pagina 135
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Macho manual, rosca métrica grossa, tolerancia ISO 6H.
Metric hand taps, coarse threads.

J0GO d1 P L1 L2 d2 F "Rk
1/u/m M2 I§I HIek
w l mm mm mm mm mm mm canais
M 3,0 0,5 40 11 3,5 2,7 3
6 1 0 1 M 4,0 0,7 45 13 4,5 3,4 3
M 5,0 0,8 50 16 6,0 4,9 3
M 6,0 1,0 56 19 6,0 4,9 3
J(}GO ﬁj M 7,0 1,0 56 19 6,0 4,9 3
1/ M2 §
M 8,0 1,25 63 22 6,0 4,9 4
i L o .
[
M 10,0 1,5 70 24 7,0 5,5 4
6 1 0 2 M 12,0 1,75 75 28 9,0 7,0 4
M 14,0 2,0 80 30 11,0 9,0 4
M 16,0 2,0 80 32 12,0 9,0 4
R Y | ]
< N e -5 ;
A ——————————— i W W W W W Wl aw
R
e A———————————— ' W W W W e
60°
o <
/ \
AN /\\
(VNN
D e
Detalhe do perfil da rosca Corte AA

(Quadrado de arraste)

L1
A
- [
° l _ Iﬁ ——
DETALHE DO PERFIL ) AA
L2 (méximo)
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Macho manual, rosca unificada grossa (UNC), tolerancia ISO 2B.
Hand taps, unified coarse threads.

JOGO Fios F
i/ M2 ﬁj I§I B Ne d?
M ! polegada canais

1/8 (N25) 40 3,175 40 11 3,5 2,7 3
6 1 2 1 5/32 (N°8) 32 4,166 45 13 45 3,4 3
3/16 (N210) 24 4,826 50 16 6,0 4,9 3
1/4 20 6,350 56 19 6,0 4,9 3
J(}GO DIN w 5/16 18 7,938 63 22 6,0 4,9 4
Al M2 I@J 3/8 16 9,530 70 24 7,0 55 4
[SaAAA| 351 : 2 : :
7/16 14 11,113 75 28 9,0 7,0 4
6 1 2 2 1/2 13 12,70 80 29 11,0 9,0 4
9/16 12 14,288 80 30 11,0 9,0 4
5/8 11 15,875 80 32 12,0 9,0 4
R ]
- mmn» A
A ——————————— i W W W W W Wl aw
! B ] 0 e e ¥
Jy e el L L T R R R R R R Repepe pr=vey
60°
o 3
// \\
AN /\)
NV
¥ - J
Detalhe do perfil da rosca Corte AA

(Quadrado de arraste)

L1

A
YV AN NN ﬁ

| l\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ S ﬁ =
DETALHE DO PERFIL ) AA

L2 (moimo)

d1
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) INDACO'

PARTE Il

FRESAS DE PERFIL CONSTANTE

Fresas de perfil constante Indaco podem ser fabricadas em:
- Ago HSS (M2)

- Ago HSS-E (Cobalto)

- Aco SINTERIZADO

83
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Fresa de perfil constante para testes de impacto com perfil retificado de precisao.
Form milling cutters for notched-bar impact tests, accurate ground design.

para teste ISO de acordo para teste ISO e DVM

DENTE | M35 @ ”

RETO | Co5 o com DIN 50115 de acordo
angulo de fresa 45° com DIN 50115
1 3 24 raio de 0,25mm raio de 1,0mm
di b dl b d2
75 7,5 27
45 raio
raio
Construgdo A Construgdo B

di
d2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de perfil constante, semi-circular convexa, detalonada.
Form relieved convex cutter.

DENTE | \o5 DIN RFZ
RETO 856 3&:

1371

N
o

1,75 50 3,5 16 14

2 50 4 16 14

2,5 63 5 22 12

3 63 6 22 12

3,15 63 6,3 22 12

3,5 63 7 22 12

4 63 22 12

45 63 9 22 12

5 63 10 22 12

55 80 11 27 12

6 80 12 27 12

6,3 80 12,6 27 12

7 80 14 27 12

8 80 16 27 12

9 100 18 32 12

10 100 20 32 12

11 100 22 32 12

12 100 24 32 12

12,5 100 25 32 12

b 13 125 26 32 12

14 125 28 32 12

15 125 30 32 12

/ \ 16 125 32 32 12

| 17 125 34 32 12

18 125 36 32 12

19 125 38 32 12

20 125 40 32 12

. . - I

\ \
| |

r 1/16 2 1/8 5/8 14

— 1/8 21/4 1/4 5/8 12

i 3/16 21/2 3/8 7/8 12

7/32 23/4 7/16 7/8 12

1/4 23/4 1/2 7/8 12

5/16 3 5/8 1 12

3/8 31/2 3/4 1 12

7/16 31/2 7/8 1 12

1/2 31/2 1 1 12

5/8 41/2 11/4 11/4 12




Fresa de perfil constante, semi-circular concava, detalonada.
Form relieved concave cutter.

DENTE | 1> DIN RF7
RETO 855 A J kS

1381

(&)

2,5 63 10 22 12
3 63 12 22 12
8,15 63 12 22 12
85 63 16 22 12
4 63 16 22 12
5 63 20 22 12
6 80 24 27 12
6,3 80 24 27 12
7 80 28 27 12
8 80 32 27 12
9 90 36 27 12
10 100 36 32 12
12 100 40 32 12
12,5 100 40 32 12
14 100 48 32 10
15 125 50 32 10
16 125 50 32 10
18 125 56 32 10
19 125 60 32 10
20 125 60 32 10

I

3/32 21/4 3/8 7/8 12

1/8 21/2 1/2 7/8 12

5/32 21/2 5/8 7/8 12

_ “ 3/16 21/2 3/4 7/8 12
i T T T "1 = 7/32 21/2 7/8 7/8 12
} } } } 1/4 23/4 1 7/8 12

[ N 5/16 3 11/4 1 12

3/8 31/4 11/2 12

7/16 31/4 15/8 12

1/2 4 13/4 12

5/8 41/4 21/4 10

3/4 41/2 21/2 10

7/8 5 3 10

Dados de corte, ver pagina 138
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de perfil constante, 1/4 de circulo céncava, corte a direita, detalonada.
Form relieved, 1/4 corner rounding cutter, concave, right hand cut.

— r
DENTE M2 ﬁh\% §I H11 'die : :: z
RETO NI | -
> mm mm mm mm

1 50 4 16 14

1,25 50 4 16 14

1 39 1 1,6 50 5 16 12
2 50 5 16 12

2,5 63 5 22 12

3 63 6 22 12

3,15 63 6 22 12

4 63 8 22 12

5 63 10 22 12

6 80 12 27 12

6,3 80 12 27 12

7 80 14 27 12

8 80 16 27 12

10 100 18 32 12

12 100 20 32 12

12,5 100 20 32 12

16 125 24 32 10

20 125 28 32 10

di
d2




) INDACO"

Fresa de perfil constante, 1/4 de circulo, haste cilindrica, detalonada radial e axial, corte a direita.
Form relieved radial and axial, 1/4 corner rounding cutter, right hand cut.

DENTE M42 DIN @ ! ‘ H;1 d1 d2 d3 L1 L2
RETO | Co 8 | LT - mm mm mm mm mm mm

z
3 12 12 6 60 13 4

1 6 64 4 14 12 6 60 13 4
5 16 12 6 60 14 4

6 20 16 8 67 15 4

7 22 16 8 71 17 4

8 24 16 8 71 19 4

10 28 25 8 85 25 4

12 34 25 10 90 27 4

14 44 25 16 100 30 6

16 48 25 16 100 33 6

18 52 32 16 112 36 6

20 56 32 16 112 40 6

NOTA:
A partir de d1 = 46mm, ago M35 - Co5
As from d1 = 46mm, M35 - Co5

U

d3
di

Dados de corte, ver pagina 138
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa para rosca trapezoidal, para passo em milimetros com dentes alternados e um dente cheio para
medicao, dentes retos e fresados, angulo de perfil 30°.

Trapezoidal thread milling cutters, thread angle 30° with offset teeth and one tooth for checking, straight milled
teeth.

DENTE DIN
RETO 1893

1810

P
Passo da

10 80 10 22 30
12 80 10 22 30
14 80 10 22 30
16 80 12 22 30
18 100 12 27 30
20 100 14 27 30
22 100 15 27 30
24 100 17 27 30
26 100 18 27 30

Sob consulta, angulos do perfil 29° ou 40°
Thread angle 29° or 40° under request

d1

d2

'

-y
30 i\
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Fresa para eixo sem-fim, angulo de pressao 20°, perfil de referéncia | DIN 3972, com dentes alternados
e um cheio para medicao, dentes retos, fresados.

Worm thread milling cutters, pressure angle 20°, basic profile | DIN 3972, with offset teeth and one tooth for
checking, straight teeth, milled.

medidas da fresa

B
mm

d2
mm

d1

1 70 8 22 30
15 70 8 22 30
2 70 8 22 30
25 70 8 22 30
3 80 10 22 30
585 80 10 22 30
3,75 80 12 22 30
4,5 80 13 22 30
5,5 100 15 27 30
6,5 100 18 27 30
8 100 22 27 30
10 125 27 32 30
<
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa para cremalheira/eixo sem-fim, angulo de pressdo 20°, perfil de referéncia | DIN 3972,
com dentes alternados e um cheio para medi¢ao, dentes cruzados, fresados.

Rack and worm milling cutters, pressure angle 20°, basic profile | DIN 3972, with one tooth for checking,
staggered teeth, milled.

HELICE [ ] medidas da fresa
M2 B d2
e mm mm
1 140 8 40 30
2 5 1 2 1,5 140 8 40 30
2 140 10 40 30
2,5 140 10 40 30
8 140 10 40 30
3,5 140 12 40 30
4 140 12 40 30
4,5 140 14 40 30
5 140 14 40 30
6 145 16 40 30
7 145 19 40 30
8 145 22 40 30
9 150 25 40 30
10 150 27 40 30

d1
d2
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Fresa para cremalheira / eixo sem-fim, angulo de pressdo 20°, perfil de referéncia | DIN 3972,

forma A: com perfil reto / forma B: com perfil inclinado em 10°, dente reto.

Rack and worm milling cutters, pressure angle 20°, basic profile | DIN 3972, form A: with straight profile / form B

with 10° inclined profile, straight tooth.

DENTE
RETO [ M2 ]

2 5 2 1 15 140 8 4 40 o)
perfil detalonado / form relieved 2 140 8 5 40 22
2,5 140 10 6,5 40 18
8 140 10 7,5 40 18
2 5 2 2 3,5 140 10 9 40 18
perfil detalonado retificado / ground form relieved 4 140 10 40 16
140 11 40 16
140 13 40 16
145 15 40 16
145 17 40 16
145 20 40 14
150 22 40 14
150 25 40 14

B

107 c

forma A forma B
S
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa com multiplas filas de dentes para fresar em superficie plana,
um conjunto de dentes (perfis) paralelos, ao mesmo tempo.
Multiple form milling tool, for several teeth rows.

2560

Cremalheira (mddulos pequenos)

I
LELLLRLLRLRERALLLLLL]

CREMALHEIRA

A fresa é projetada de acordo com a necessidade do
usuario, que deve fornecer as especificacées do
perfil do dente desejado ou mddulo (em caso de
cremalheira), e a quantidade de estrias (dentes) que
deseja fresar simultaneamente. Castanha de torno
SRR
JIGUGGGGEEURLLLLLLGOGGGGOGGIT )
L0 OO O
T
RO

¥/
W

NOTA:
Esta fresa, pelo seu aspecto, muitas vezes é
confundida com fresas geradoras (caracol), porém ndo

il

se trata deste tipo de ferramenta, sendo utilizada em A T
O

CASTANHA

Castanha e cremalheira sdo apenas dois exemplos
das diversas aplicacdes possiveis.
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Fresa de perfil constante, sistema maédulo, angulo de pressao 20° ou 15° perfil de referéncia |
DIN 3972, detalonado.

Involute gear cutter, form relieved, module pitch, pressure angle 20° or 15° basic profile | according to
DIN 3972.

DENTE .
RETO M2 %% &

0,3 35 13

2601 05 w1
0,5 40 16

0,6 40 16 6,5 105 32
0,7 40 16 7 105 32
0,75 40 16 7,5 110 32
0,8 40 16 8 110 32
0,9 50 16 8,5 115 32
1 50 16 9 115 32
1,25 50 16 9,5 120 32
1,5 60 22 10 120 32
1,75 60 22 11 135 40
2 60 22 12 145 40
2,25 60 22 13 150 40
2,5 65 22 14 160 40
2,75 75 27 15 160 40
3 75 27 16 170 40
3,25 75 27 17 180 50
3,5 75 27 18 180 50
3,75 80 27 19 195 50
4 80 27 20 200 50
4,25 85 27
4,5 85 27
4,75 90 32
NUMERO DA FRESA

(conforme o nimero de dentes da engrenagem)

de médulo 0,3 até mddulo 10
from module 0,3 up to module 10

t Fresa N2 1 para 12-13 dentes Fresa N2 5 para 26 -34 dentes
Fresa N2 2 para 14-16 dentes Fresa N2 6 para 35-54 dentes
Fresa N2 3 para 17-20 dentes Fresa N2 7 para 55 - 134 dentes
be) % FresaN24 para 21-25 dentes Fresa N2 8 para 135 - ©© dentes
i i de médulo 11 até mddulo 20
| | from module 11 up to module 20
al | Fresa N2 1 para 12  dentes Fresa N2 5 para 26-29 dentes
FresaN211/2 para 13 dentes Fresa N251/2 para 30-34 dentes
Fresa N2 2 para 14 dentes Fresa N2 6 para 35-41 dentes
FresaN221/2 para 15-16 dentes FresaN2 6 1/2 para 42-54 dentes
Fresa N2 3 para 17 -18 dentes Fresa N2 7 para 55-79 dentes
- FresaN231/2 para 19-20 dentes Fresa N2 7 1/2 para 80 - 134 dentes
Fresa N2 4 para 21-22 dentes Fresa N2 8 para 135 - ©© dentes

Fresa N2 4 1/2 para 23-25 dentes

Dados de corte, ver pagina 139
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de perfil constante, sistema diametral-pitch, angulo de pressao 20° ou 14°30', detalonado.
Involute gear cutter, form relieved, diametral-pitch, pressure angle 20° or 14°30'.

DENTE .
RETO M2 %% &

1 25,4 200 50

2 6 0 3 11/4 20,32 200 50
11/2 16,933 180 40

13/4 14,514 160 40
2 12,7 150 40
21/2 10,16 120 32
3 8,467 115 32
4 6,35 100 32
5 5,08 90 32
6 4,233 85 27
7 3,629 75 27
8 3,174 75 27
9 2,822 75 27
10 2,54 65 22
11 2,309 60 22
12 2,117 60 22
14 1,814 60 22
16 1,588 60 22
18 1,411 60 22
20 1,27 60 22
22 1,154 50 16
24 1,058 50 16
26 0,976 50 16
28 0,907 50 16
30 0,847 40 16
32 0,794 40 16
36 0,705 40 16
40 0,635 40 16
48 0,529 40 16

NUMERO DA FRESA
(conforme o ndmero de dentes da engrenagem)

5 % Fresa N2 1 para 135 - ©© dentes Fresa N2 5 para 21-25 dentes
} } Fresa N2 2 para 55 - 134 dentes Fresa N2 6 para 17-20 dentes
} } FresaNe3  para 35-54 dentes FresaNe7  para 14-16 dentes
— 1 1+ FresaNe4  para 26-34 dentes FresaNe8  para 12-13 dentes

Dados de corte, ver pagina 139
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Fresa de perfil constante, para engrenagens de corrente, de rolos ou buchas, conforme
DIN 8187-8188, detalonada.
Roller chain sprocket cutter, form relieved, for roller chains, according to DIN 8187-8188.

DIN . Diametro do rolo
DENTE
RETO M2 8187 57% & Roller diameter
8188 Q@i_ mm pol
6 15/64 4 5/32 63 22
270 1 6,35 1/4 3,3 - 63 22
8 5/16 5 3/16 63 22
9,525 3/8 5 3/16 70 22
9,525 3/8 6 15/64 70 22
9,525 3/8 6,35 1/4 70 22
7,75
12,7 1/2 — 5/16 70 22
7,94
12,7 1/2 8,51 - 70 22
15,875 5/8 10,16 - 90 27
11,9 15/32
19,05 34 —F 9 27
12,07 1/2
25,4 1 15,88 5/8 100 27
30 11/4 15,88 5/8 100 32
31,75 11/4 19,05 3/4 110 32
38,1 11/2 22,22 7/8 125 32
38,1 11/2 25,4 1 125 32
44,45 13/4 25,4 1 140 40
44,45 13/4 27,94 - 140 40
50,8 2 28,57 11/8 140 40
50,8 2 29,21 - 140 40
57,15 21/4 35,71 113/32 150 40
39,37 -
63,5 212 ————————— 170 50

39,68 19/16

47,62 17/8
76,2 3 — 180 50
48,26 -

NUMERO DA FRESA

(conforme o nimero de dentes da engrenagem)

FresaN21 para 8-9 dentes

Fresa N2 2 para 10-13 dentes
Fresa N2 3 para 14-20 dentes
Fresa N2 4 para 21-34 dentes

FresaN25 para 35-00 dentes

Dados de corte, ver pagina 139
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

Fresa de perfil constante para estria, detalonada.

Form relieved spline cutter.

e, | 2 |[£0]] |

-

3|8
|
||
N\—A
l<E]
Dimensdes do eixo estriado
~_ | - ~_ |
N N7
A S

sem saliéncia,
sem quebra canto

sem saliéncia,
com quebra canto

) INDACO"

DIN 5462 DIN 5463 2 Dimensdes da fresa DIN 5472 Dimensdes da fresa
dixd2xb dixd2xb d3 E da dlixd2xb d3 3 d4
11x14x3 6 6 21x25x5 9
13x16 x 3,5 6 6 23x28x6 10
16 x20x 4 6 =0 8 22 26x32x6 & & 12 22
18x22x5 6 8 28x34x7 13
23x26x6 21x25x5 6 9 32x38x8 14
26 x30x6 23x28x6 6 10 36x42x8 16
28x32x6 26x32x6 6 12 42 x 48 x 10 70 17 &
28x34x7 6 13
32x36x6 32x38x6 8 &3 11 22 46 x 52 x 12 18
36x40x7 36x42x7 8 12 52x60x 14 20
42 x46 x 8 42 x48 x 8 8 13 58 x 65 x 14 80 22 32
62x70x 16 23
46 x50 x 9 46 x 54 x 9 8 14 68 x 78 x 16 27
52 x58x 10 52x60x 10 8 16 72x82x16 29
56 x 62 x 10 56 x 65 x 10 8 18 78 x90x 16 33
62 x 68 x 12 62x72x12 8 70 18 27 82x95x 16 6 90 36 32
88x100x 16 38
72x78x12 72x82x12 10 16 92 x 105 x 20 38
98 x110x 20 40
82x88x12 82x92x12 10 19 105 x 120 x 20 45
92x98x14 92x102x14 10 20 20 2 115x 130 x 20 100 50 32
102 x 108 x16 102x112x 16 10 21 130 x 145 x 24 54
112x120x 18 112x125x18 10 23
DIN 5464 Dimensdes da fresa DIN 5471 Dimensdes da fresa
dixd2xb [E] 3 da dixd2xb [E] 3 d4
16x20x2,5 10 5 11x15x3 11
18 x23x3 10 56 5 22 13x17x4 4 56 12 22
21x26x3 10 7 16 x20x 6 12
23x29x4 10 7 18x22x6 14
26x32x4 10 63 8 2 21x25x8 4 63 14 2
28x35x4 10 8 24x28x8 16
28 x32x 10 17
32x40x5 10 10 32x38x10 22
36x45x5 10 12 36x42x12 23
42x52x6 10 0 13 27 42 x48x12 0 27 27
46 x 56 x 7 10 13 46 x 52 x 14 28
52x60x5 16 9 52x60x 14 34
56 x 65 x 5 16 10 58 x 65 x 16 38
62x72x6 16 80 11 32 62x70x 16 80 40 32
72x82x7 16 11 68 x 78 x 16 45
82x92x6 20 11
92x98x 14 20 12
102x115x 8 20 % 13 32 AALTUELE 70 11 27
112x125x9 20 13 X8,69
|
C D I E L
| | |
~. | ~_ | ~_ | .-
N L N N
K R
com saliéncia, com saliéncia, pré-retifica

sem quebra canto

com quebra canto

Dados de corte, ver pagina 139
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Fresa de perfil constante para polias, semi-topping, angulo de ataque positivo, conforme
Norma DIN 7721 e ISO 5294.

Form milling cutters for timing belt pulleys, semi-topping, positive rake angle, according to

DIN 7721 and ISO 5294.

2742 - DIN 7721

penTE | M35 f% - polia ne de Medidas da fresa
€ % passo T dentes di -] d2 z
RETO Co5 %&g mm da polia mm mm mm
T2,5se até 20
63 5 22 12
2742 T25n acima 20
‘ T5se até 20
63 6 22 12
T5n acima 20
T10se até 20
63 9 22 12
T10n acima 20
T20se até 20
70 18 27 12
T20n acima 29
n2 de Medidas da fresa
polia dentes di B d2 z
passo T da polia mm mm mm
5,08 =1/5 XL >10 63 5 22 12
9,525=3/8L >10 63 8 22 12
de 14 até 19
12,70=1/2H 63 10 22 12
a partir de 20
22,225=7/8 XH >18 80 18 32 12
31,75=11/4 XXH >18 90 26 32 10
B
s 4+t =
rk raio externo
b largura do sulco
a angulo do sulco
! h profundidade a fresar
1 /S h1 raio da cabega do dente
— r2 raio da base do dente

Dados de corte, ver pagina 139 Perfil da polia
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa de perfil constante para polias, semi-topping, angulo de ataque positivo, conforme
Norma ISO 13050.
Form milling cutters for timing belt pulleys, semi-topping, positive rake angle, according to DIN 1SO 13050.

2742 -1S0 13050
DENTE [MSS] £ % p::sl:)aT dr:zn:ees % !

N
RETO Co5 %&g mm da polia mm mm mm
de 22 até 27
2742 HTD 8M HTD 8M de 28 até 89 63 9 22 12

de 90 até 200

2742 u1o 1am de 28 16 32

de 33 até 36

de 37 até 57

HTD 14M 63 16 22 12
de 58 até 89
de 90 até 153

de 154 até 216

Perfil da engrenagem

B
R1 raio do sulco
X deslocamento
a angulo do sulco
Rb raio do topo do dente
Rk raio externo

s -t e
\

*Aj Dados de corte, ver pagina 139
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) INDACO'

PARTE Il

FRESAS GERADORAS

Fresas geradoras Indaco podem ser fabricadas em:
- Ago HSS (M2)

- Ago HSS-E (Cobalto)

- Aco SINTERIZADO

101
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Fresa mini geradora para engrenagens retas e helicoidais sistema maédulo, angulo de pressao 20°,
perfil de referéncia DIN 58411, entrada a direita.
Solid type hobs, module-sytem, for spur and helical gears, pressure angle 20°, basic profile DIN 58411, RH.

DENTE | M42 : d1 L2 L1 d2 e
RETO Co8 Modulo mm mm m m canais
0,5 25 10 16 8 8
2 0 0 2 0,5 32 12 16 13 8
Perfil detalonado retificado / Ground form relieved 0,6 25 10 16 8 8
0,6 32 12 16 13 8
0,6 40 20 24 16 10
0,7 25 14 16* 8 8
0,7 32 20 24 13 8
0,7 40 20 24 16 10
0,75 25 14 16* 8 8
0,75 32 20 24 13 8
0,75 40 20 24 16 10
0,8 25 14 16* 8 8
0,8 32 20 24 13 8
0,8 40 20 24 16 10
0,9 32 20 24 13 8
0,9 40 20 24 16 10
1,0 32 20 24 13 8
1,0 40 20 24 16 10

* Estas dimensdes L1 sdo fornecidas com anel apenas de um lado

]

L2

TANWANWANWANWANWANNAWAN
\VAAVALVALVARVAR VALV

dt
\
\
\
d2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para engrenagens retas e helicoidais sistema médulo, angulo de pressao 20°,
perfil de referéncia Il ou | DIN 3972, entrada a direita.

Solid type hobs, module-system, for spur and helical gears, pressure angle 20°, basic profile Il or | DIN 3972,
single start RH.

M35 DIN et d1 L2 L1 d2 N2 de
Co 5 | [:lera:] m mm " m canais

0,5* 50 16 22 22 14

0,75* 50 16 22 22 14

2 0 3 1 1 50 25 31 22 14
Perfil detalonado classe B/C DIN 3968 1,25 50 25 31 22 14
Form relieved, accuracy class B/C to DIN 3968 1,5 56 32 38 22 12
1,75 56 32 38 22 12

2 63 40 46 27 12

2032 2,25 70 50 56 27 12
Perfil detalonado retificado classe A DIN 3968 2,5 70 50 56 27 12
Ground form relieved, accuracy class A to DIN 3968 2,75 70 50 56 27 12
3 80 63 69 32 12

, 3,25 80 63 69 32 12

e 3,5 80 63 69 32 12

/‘ /‘ /‘ 3,75 90 70 78 32 12

'y o 4 90 70 78 32 12

. / 45 20 70 78 32 10

[({’ 5 100 80 88 32 10

L 55 100 80 88 32 10

6 115 100 108 40 10

6,5 115 100 108 40 10

7 115 100 108 40 10

8 125 130 138 40 10

* A 9 125 130 138 40 10

/ 1 10 140 160 170 40 10

11 160 170 180 50 9

12 170 185 195 50 9

13 180 200 210 50 9

14 190 215 225 50 9

15 200 225 235 60 9

* Somente em perfil detalonado retificado
Ground form relieved only (2032)

L1

L2

FANANYANAWYANYAWANYANANAN

\VAAVAR VARV AR VAR VAR VAR VARV ’~
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Fresa geradora para engrenagens de corrente DIN 8196. Para rolos ou buchas DIN 8187, 8188 perfil de
referéncia DIN 8197, com entrada a direita, perfil detalonado.

Hobs for sprockets to DIN 8187, 8188 to suit roller or barrel chains DIN 8187, 8188 basic profile DIN 8197 single
start RH, form relieved cutter.

Corrente Medidas da fresa P
passo rolo d1 L2 L1 d2 canais
mm mm mm mm mm mm
5,0 3,2 56 32 38 22 12
2 3 0 1 6,0 4 56 32 38 22 12
8,0 5 63 32 38 27 12
9,525 6,35 70 40 46 27 12
12,7 7,92 80 50 56 32 12
12,7 7,75 80 50 56 32 12
12,7 7,77 80 50 56 32 12
12,7 8,51 80 50 56 32 12
15,875 10,16 90 63 69 32 10
19,05 11,91 100 82 88 32 10
19,05 12,07 100 82 88 32 10
25,4 15,88 110 102 108 40 10
31,75 19,05 125 127 133 40 10
38,1 22,23 140 140 150 40 10
38,1 25,4 140 140 150 40 10
44,45 25,4 160 160 170 50 9
44,45 27,94 160 160 170 50 9
50,8 28,58 170 180 190 50 9
50,8 29,21 170 180 190 50 9
63,5 39,37 190 225 235 50 9
63,5 39,68 190 225 235 50 9
76,2 47,63 225 280 290 60 9
76,2 48,26 225 280 290 60 9

L1

d1
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para polias Sincroflex, perfil detalonado retificado, entrada a direita, topping.
Hobs for synchroflex timing belt pulleys, topping cutter single start RH, ground form relieved.

M35 Intervalo _ Medidasdafresa
Passo de d1 12 11 d2 c;na?s
Co5 dentes mm mm mm mm

T 25 SE  12-20

2342 T sl a2 | o«

T 25 N 46 -80

T 5 SE 10-14
T 5 SE 15-20
56 32 38 22 14
T 5 N 21-50
T 5 N 51-114
T 10 SE 12-15
T 10 SE 16-20
70 50 56 27 14
T 10 N 21-45
T 10 N 46-114
T 20 SE  15-20
T 20 N 21-45 90 80 88 32 14
T 20 N 46-119

L1
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) INDACO"

Fresa geradora para polias dentadas com flancos perfil de evolvente, detalonada retificada,

entrada a direita, topping.
Hobs for timing belt pulleys, with involute flanks, topping cutter single start, RH, ground form relieved.

M35 Passo Intervalo Medidas da fresa Pk
de d1 L2 L1 d2 canais
Co5 pol dentes mm mm mm mm

1/5 XL a partir 10 50 32 38 22
2352 3/8 L a partir 10 70 50 56 27
1/2 H 14-19 70 63 69 27
1/2 H a partir 20 70 63 69 27 "
7/8 XH a partir 18 100 80 88 40
11/4 XXH a partir 18 125 100 108 40

]

L2

d2

dl
\
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para estrias DIN 5462, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for splines shafts DIN 5462, single start RH, ground form relieved.

M35 Fresa para estrias com anel, com 2 saliéncias e quebra-canto
M2 Medidas da estria Medidas da fresa
Co5 @interno @ externo largura Numero L2 L1 Ne de

g6 h9 de canais
mm mm mm estrias

23] 26 6 6 56 30 36 22
26 30 6 63 34 40 27
28 32 7 6 63 34 40 27
32 36 6 8 63 BE) 45 27
36 40 7 8 63 39 45 27
42 46 8 8 63 39 45 27
46 50 9 8 70 44 50 27
52 58 10 8 70 50 56 27 12
56 62 10 8 70 50 56 27
62 68 12 8 70 50 56 27
72 78 12 10 70 57 63 27
82 88 12 10 80 57 63 32
92 98 14 10 90 65 71 32
102 108 16 10 100 65 71 32
112 120 18 10 100 72 80 32

L1

L2

d2

d1
|
\
\
\
\
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Fresa geradora para estrias DIN 5463, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for splines shafts DIN 5463, single start RH, ground form relieved.

M35 Fresa para estrias com anel, com 2 saliéncias e quebra-canto
M2 Medidas da estria Medidas da fresa
Co5 @interno @ externo largura Numero L1 Ne de

g6 h9 de canais

mm estrias

6
16 20 4 6 56 30 36 22
18 22 5 6 56 34 40 22
21 25 5) 6 63 34 40 27
23 28 6 6 63 BS) 45 27
26 32 6 6 63 39 45 27
28 34 7 6 63 44 50 27
32 38 6 8 63 44 50 27
36 42 7 8 63 44 50 27 12
42 48 8 8 70 50 56 27
46 54 9 8 70 50 56 27
52 60 10 8 70 57 63 27
56 65 10 8 80 57 63 32
62 72 12 8 80 65 71 32
72 82 12 10 90 65 71 32
82 92 12 10 90 72 80 32
92 102 14 10 100 72 80 32
102 112 16 10 112 72 80 40
112 125 18 10 112 82 90 40

d2

L1
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para estrias DIN 5464, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for splines shafts DIN 5464, single start RH, ground form relieved.

M35 Fresa para estrias com anel, com 1 saliéncia e quebra-canto
Medidas da estria Medidas da fresa
Co5 @interno @ externo largura Numero L1 Ne de

g6 h9o de canais
mm mm mm estrias
2422 16 20 2,5 10 56 30 36 22
18 23 B 10 63 34 40 27
21 26 3 10 63 34 40 27
23 29 4 10 63 39 45 27
26 32 4 10 63 39 45 27
28 35 4 10 70 44 50 27
32 40 5 10 70 44 50 27
36 45 5 10 80 50 56 32
42 52 6 10 80 50 56 32 12
46 56 7 10 80 57 63 32
52 60 5 16 80 57 63 32
56 65 5 16 80 57 63 32
62 72 6 16 100 65 71 32
72 82 7 16 100 65 71 32
82 92 6 20 100 72 80 32
92 102 7 20 100 72 80 32
102 115 8 20 112 82 90 40
112 125 9 20 112 82 90 40

d2

dt
|
i
\
\
\
T

L1
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Fresa geradora para estrias DIN 5471, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for splines shafts DIN 5471, single start RH, ground form relieved.

M35 Fresa para estrias com anel, com 2 saliéncias e quebra-canto
M2 Medidas da estria Medidas da fresa
Co5 @interno @ externo largura Numero L2 L1 Ne de

3 de canais
mm estrias

11 15 8 4 63 34 40 27
s 17 4 4 63 34 40 27
16 20 6 4 63 89) 45 27
18 22 6 4 63 BE) 45 27
21 25 8 4 70 50 56 27 14
24 28 8 4 70 50 56 27
28 32 10 4 70 50 56 27
32 38 10 4 90 57 63 32
36 42 12 4 90 57 63 32
42 48 12 4 100 65 71 32
46 52 14 4 100 65 71 32
52 60 14 4 125 72 80 40 16
58 65 16 4 125 72 80 40
62 70 16 4 125 72 80 40
68 78 16 4 140 82 90 40

L1

d2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para estrias DIN 5472, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for splines shafts DIN 5472, single start RH, ground form relieved.

M35 Fresa para estrias com anel, com 2 saliéncias e quebra-canto
Medidas da estria Medidas da fresa
Co5 @interno @ externo largura Numero L2 L1 Ne de

h9 de canais
estrias
2442 5
6 6
26 32 6 6 63 39 45 27 -
28 34 7 6 63 44 50 27
32 38 8 6 70 50 56 27
36 42 8 6 70 50 56 27
42 48 10 6 90 57 63 32
46 52 12 6 90 57 63 32
52 60 14 6 100 65 71 32
58 65 14 6 100 65 71 32 14
62 70 16 6 100 65 71 32
68 78 16 6 112 72 80 40
72 82 16 6 112 72 80 40
78 90 16 6 140 82 90 40
82 95 16 6 140 82 90 40
88 100 16 6 140 82 90 40
92 105 20 6 140 92 100 40 16
98 110 20 6 140 92 100 40
105 120 20 6 160 102 110 50
115 130 20 6 160 102 110 50
130 145 24 6 160 102 110 50

d2

L1
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Fresa geradora para estrias tomada de forga, DIN 9611, entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for power take-off shafts DIN 9611, single start RH, ground form relieved.

Medidas da fresa

M35 Ne de
Para eixo estriado L2 L1 canals
Co5 mm mm
forma 1 28,91 x 34,79 x 8,69 63 50 56 27 12
DP 16 x 34,67
forma2 AP 30° 21 dentes 56 32 38 22 14

com chanfro

DP 12 x 44,33
forma 3 AP 30°, 20 dentes 63 40 46 27 14
com chanfro

L1

L2

d2

dt
|

i
\
\

\

I
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para eixos estriados com flancos perfil de evolvente DIN 5482,
angulo de pressao 30°, entrada a direita, perfil detalonado retificado.

Hobs to spline shafts with involute profile flanks DIN 5482, pressure angle 30°, single start RH,
ground form relieved.

M35 Eiwos  Medidasdafresa
Médul estriados L2 Ne de
CO 5 Satio @ extx @ int canais

mm
15x 12
245 2 17x 14
18 x 15
20x17
22x19
25x 22
28 x 25
30x27
32x28
35x31
38x34
1,9 40 x 36
42 x 38
45 x 41
48 x 44
50 x 45
2 52 x 47
55 x50
58 x 53
60 x 55
62 x57
65 x 60
68 x 62
70 x 64
72 x 66
75 x 69
78 x72
80x 74
82x76
85x 79
88 x 82
90 x 84
2,25 SORTRE 70 50 56 27 12
95 x 89
98 x 92
100 x 94

1,6

56 32 38 22 12

1,75

63 40 46 27 12

2,1

L1

L2

di
d2
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Fresa geradora para eixos entalhados (serrilhado) DIN 5481 (KERBZAHN),
entrada a direita, perfil detalonado retificado.
Hobs for serrated shafts DIN 5481, single start, RH, ground form relieved.

Medidas Medidas de fresa

nominais Pk
do eixo L2 L1 )
(mm) canais

@ int x @ ext mm mm

15 x 17 1,571 50 25 31

17 x 20 1,761 56 25 31

21 x 24 2,033 56 25 31 22 12
26 x 30 2,513 56 25 31

30 x 34 2,792 56 25 31

36 x 40 3,226 56 25 31

40 x 44 3,472 63 32 38

45 x 50 3,826 63 32 38 7 o
50 x 55 4,123 63 32 38

55 x 60 4,301 63 32 38

60 x 65

65 x 70

70 x 75

75 x 80

80 x 85

85 x 90

90 x 95 4,712 70 50 56 27 12
95 x 100

100 x 105

105 x 110

110 x 115

115 x 120

120 x 125

L1

L2

d2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

Fresa geradora para eixos estriados DIN 5480, angulo de pressdo 30°, entrada a direita,
chaveta longitudinal, retificado.
Hobs for spline shafts DIN 5480, pressure angle 30°, RH with keyway, ground form relieved.

] M35] _ Meddasdafiess .
M2 Médulo d1 L2 L1 d2 .
Co5 —_— mm mm m canais
0,6 50 25 31 22 14

2472 0,8 50 25 31 22 14
1 50 25 31 22 14

1,25 50 25 31 22 14

1,5 56 32 38 22 14

2 63 40 46 27 14

2,5 70 50 56 27 14

3 80 63 69 32 14

4 90 70 78 32 14

5 100 80 88 32 14

6 115 100 108 40 14

8 125 130 138 40 14

10 140 160 170 40 14

L1

L2

N AAANANANNANNAN
W AYAVAVAVAVAVAVAVREVEv)

d2

d1
\
\
[

:
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Fresa geradora para coroa de eixo sem-fim

A usinagem de coroa de sem fim é um caso particular de fabricacdo de engrenagem, a peculiaridade
€ que neste caso a fresa geradora (caracol) tem que ter o didmetro externo exatamente igual ao
diametro do eixo sem fim que move a coroa.

Esta exigéncia, que limita o diametro da geradora, faz com que a grande maioria dessas fresas
geradoras tenham que ser com eixo e ndo com furo.

Os dados bdasicos para projetar e fabricar esta ferramentas sdo:

Didmetro externo do sem fim;
Moaddulo;

Numero de entradas;

Diregdo da rosca;

Angulo de press3o.

Geradora de coroa de sem-fim Conjunto de coroa e eixo sem-fim

Definir dimensdes do eixo:

L1

di

T ]

Definir nimero do cone morse, ou
L2 L3 didmetro d2, se for haste cilindrica.

116
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PARTE IV

ESPECIFICACOES TECNICAS
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GEOMETRIAH-N-W

As letras H / N / W, quando junto ao nimero DIN identificam geometrias diferentes para o mesmo tipo de fresa.

O que varia sdo: o angulo de ataque (também denominado dangulo de saida) e o angulo da hélice.

Exemplo: o Referéncia  Angulo Angulo
orma Indaco de ataque da hélice

DIN 844 AH 1502 5° 25°

DIN 844 AN 1501 10° 30°

DIN 844 AW 1504 22° 40°

A escolha é feita em fungdo do material a ser usinado, conforme indicagao a seguir:

TIPO DE FRESA MATERIAL A SER CORTADO

Com geometria de corte H

Aco beneficiado até 130 Kg/mm2
Ferro fundido, HB30, acima de 180 Kg/mm?

Evite:  Aco com resisténcia abaixo de 100 Kg/mm?
Ligas de cobre quebradicas

Ago com resisténcia até 80 Kg/mm?
Aco beneficiado até 100 Kg/mm?
Ferro fundido até 180 Kg/mm?
Cobre, ligas quebradicas

Ligas de metal leve endurecidas

Evite:  Ligas de cobre brandas
Ligas de zinco
Ligas de magnésio

Aco brando até 50 Kg/mm?
Ligas de cobre brandas
Ligas de zinco

Ligas de magnésio

Ligas de aluminio

Evite:  Ligas de aluminio mais duras

118 www.grupoindaco.com.br



FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

ALARGADORES

Sobremetal recomendado no furo para utilizagdo do Alargador

Diametro do furo Sobremetal no diametro
mm mm

Até 10 0,20

De 10a 18 0,25

De 18 a 30 0,30

De 30 a 50 0,40

De 50 a 100 0,50

Exemplo: Para alargador @ 15mm, furar com broca @ 14,75mm (pré-furo)

Encaixe quadrado na

Didmetro da Haste (Cilindrica) extremidade da haste

Haste Conica
FH (Cone Morse) w
\

Ligeira Conicidade
na parte inicial do
corte (somente
alargador manual)

Comprimento de Corte

Comprimento Total

Didmetro do Corte

Extremidade da haste
com encaixe quadrado

/———— [ K —/—43

Desandador
(Vira-macho)

Mandril da Mdquina

Pré-Furo Pré—Furo

Alargador Maquina Alargador Manual
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MEDIDAS DE FUROS E CHAVETAS - DIN 138

Medidas de Furos e Rasgos
para Chaveta conforme DIN 138
d b t
‘ H7 Cl11
mm mm mm
‘ 13 3 14,6
—“
. — 16 4 17,7
‘ 22 6 24,1
27 7 29,8
\ 32 8 34,8
40 10 43,5
50 12 53,6
| 60 14 64,2
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

TABELA DE TOLERANCIAS PARA ALARGADORES DIN 1420
(medidas em microns)

acima 3 acima 6 acima 10 acima 18 acima 30 acima 50 acima 65 acima 80
Tolerancia até 3

até 6 até 10 até 18 até 30 até 50 até 65 até 80 até 120
e +41 +55 +70 +86 +109 +132 +162 +162 +193
+32 +44 +57 +70 +90 +110 +136 +136 +162
D10 +54 +70 + 89 + 109 +136 + 165 +202 +202 +239
+40 +53 +68 +84 +106 +130 +160 +160 +190
Bl +71 +93 +116 +143 +175 +216 +261 +261 +307
+50 +66 +84 +104 +129 +160 +194 +194 +230
6 +19 +27 +33 +41 +51 +64 +76 +76 +91
2 +17 +24 +29 +37 +46 +58 + 69 +69 +83
7 +22 +30 +37 +47 +57 +71 +85 +85 +101
+18 +25 +31 +40 +49 +62 +74 +74 +88
3 +25 +35 +43 +54 + 68 +83 +99 +99 +117
2 +20 +28 +35 +44 +56 + 69 +82 +82 +98
e +35 +45 +55 +68 +84 +102 +122 +122 +145
+26 +34 +42 +52 +65 + 80 +96 +96 +114
6 +11 +16 +20 +25 +31 +38 +46 +46 +54
+8 +13 +16 +21 +26 +32 +39 +39 +46
- +14 +20 +25 +31 +37 +46 +55 +55 +65
+10 +15 +19 +24 +29 +37 +44 +44 +52
s +17 +25 +31 +38 +48 +58 + 69 +69 +81
+12 +18 +23 +28 +36 +44 +52 +52 +62
ze +27 +35 +43 +52 +64 +77 192 +92 +109
+18 +24 +30 +36 +45 +55 + 66 + 66 +78
He +5 +6 +7 +9 +11 +13 +16 +16 +18
+2 +3 +3 5 +6 +7 +9 +9 +10
7 +8 +10 +12 +15 +17 +21 +25 +25 +29
+4 +5 +6 +8 +9 +12 +14 +14 +16
e +11 +15 +18 +22 +28 +33 +39 +39 +45
+6 +8 +10 +12 +16 +19 +22 +22 +26
g +21 +25 +30 +36 +44 +52 +62 +62 +73
+12 +14 +17 +20 +25 +30 +36 +36 +42
H11 +51 +63 +76 +93 +110 +136 +161 +161 +187
+30 +36 +44 +54 +64 +80 +94 +94 +110
G +1 +3 +3 +4 +6 &7/ +10 +10 +12
=7) 0 =1l 0 +1 +1 +3 +3 +4
17 +2 +4 +5 +7 +8 +10 +13 +13 +16
-2 -1 -1 0 0 +1 +2 +2 +3
K6 -1 0 0 0 0 0 +1 +1 0
-4 -3 -4 -4 -5 -6 -6 -6 -8
K7 =72 +1 +2 +3 +2 +3 +4 +4 +4
-6 -4 -4 -4 -6 -6 -7 -7 -9
Ks -3 +2 +2 +3 +5 +6 +7 +7 +7
-8 -5 -6 -7 -7 -8 -10 -10 -12
M6 -3 -3 -5 -6 -6 -7 -8 -8 -10
-6 -6 -9 -10 -11 -13 -15 -15 -18
M7 -4 -2 -3 -3 -4 -4 -5 -5 -6
-8 -7 -9 -10 -12 -13 -16 -16 -19
NG -5 -7 -9 -11 -13 -15 -17 -17 -20
-8 -10 -13 -15 -18 -21 -24 -24 -28
N7 -6 -6 -7 -8 -11 -12 -14 -14 -16
-10 -11 -13 -15 -19 -21 -25 -25 -29
Pe -7 -11 -14 -17 -20 -24 -29 -29 -34
-10 -14 -18 -21 -25 -30 -36 -36 -42
b -8 -10 -12 -14 -18 -21 -26 -26 -30
-12 -15 -18 -21 -26 -30 -37 -37 -43
s -8 -15 -18 -22 -27 -32 -39 -39 -45
-13 -21 -26 -32 -39 -46 -55 -55 -64
50 -10 -17 -20 -24 -30 -35 -43 -43 -50
-19 -27 -33 -40 -48 -57 -69 -69 -80
77 -12 -13 -16 -19 -24 -29 -35 -37 -44
-16 -18 -22 -26 -32 -38 -46 -48 -57
$7 -16 -17 -20 -24 -31 -38 -47 -53 - 64
-20 -22 -26 -31 -39 -47 -58 -64 -77
s -16 -22 -26 -32 -40 -49 -60 -66 -79
-21 -28 -34 -41 -51 -62 -76 -82 -98

07 -20 -21 -25 -29

-24 -26 -31 -36
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TABELA DE TOLERANCIAS ISO-DIN 7160 - MEDIDAS EXTERNAS

(Ex.: eixos) - medidas em microns

acima 3 acima 6 acima 10 acima 18 acima 30 acima 50 acima 80 acima 120 acima 180

até 3

Tolerancia

do

di1

es8

e

hé

h7

h8

h9

h12

js 14

js 16

k8

k12

k14

z9

-20
-45
-20
-80
-14
-28
-14
-39

-6

-10

-14

-25

-40

-60

-100
+125
-125
+300
-300
+14
0

+ 60
0
+100
0
+250
0
+300
-100
+51
+26

até 6
-30
-60
-30

- 105
-20
-38
-20
-50

0
-8
0
-12
0
-18
0
-30
0
-48
0
-75
0

-120

+150

-150

+375

-375
+18

0
+75
0
+120
0
+300
0
+500

- 100
+ 65
+35

até 10
-40
-76
-40

-130
-25
-47
=125
-61

0
=9
0
-15
0
-22
0
-36
0
-58
0
-90
0

-150

+180

-180

+450

-450

+22
0
+90
0
+150
0
+360
0
+600

-200

+78
+42

até 18
-50
-93
-50

- 160
-32
-59
-32
-75

-11
-18
-27
-43
-70
-110
-180
+215
-215
+550
-550
+27
+110
+180

+430

+750
-200

até 30
- 65
-117

- 65
-195
-40
-73
-40
-92

-13
-21
-33
-52
-84
-130
-210
+260
- 260
+ 650
- 650
+33
+130
+210

+520

+1000
-300

até 50
- 80
-142
-80

- 240
-50
-89
-50
-112

-16
-25
-39
-62
-100
- 160
- 250
+310
-310
+800
- 800
+39
+160
+250

+620

+1200
- 300

até 80
-100
-174
-100
-290

- 60
-106
- 60
-134

-19
-30
-46
-74
-120
-190
-300
+370
-370
+950
-950
+46
+190
+300

+740

+ 1500
- 400

até 120
-120
-207
-120
-340

-72
-126
-72
= 1lEE)

-22
-35
-54

- 87
-140
-220
-350
+435
-435
+ 1100
-1100
+54
+220

+350

+870

até 180

- 145
- 245
- 145
5395

-85
-148

-85
=15

-25
-40
-63

- 100
-160
-250
- 400
+ 500
-500
+1250
-1250
+63
+250

+400

+1000

até 250

-170
- 285
-170
- 460
- 100
=172
- 100
=215

-29

-46

-72

-115

-185

-290

- 460

+575

=575

+1450

- 1450

+72

+290

+460

+1150

Nota: para tolerancia no @ de corte de alargadores paralelos, ver tabela especifica

na pagina 121 (DIN1420)
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

TABELA DE TOLERANCIAS ISO-DIN 7161 - MEDIDAS INTERNAS

(Ex.: @ furos) - medidas em microns

acima 3 acima 6 acima 10 acima 18 acima 30 acima 50 acima 80 acima 120 acima 180
Tolerancia até 3
até 6 até 10 até 18 até 30 até 50 até 80 até 120 até 180 até 250

c11 +120 + 145 +170 + 205 +240

+ 60 +70 +80 +95 +110
BE +45 +60 +76 +93 +117 +142 +174 +207 +245 +285
+20 +30 +40 +50 + 65 +80 +100 +120 + 145 +170
D10 + 60 +78 +98 +120 + 149 +180 +220 +260 + 305 + 355
+20 +30 +40 +50 +65 + 80 +100 +120 + 145 +170
D11 + 80 + 105 +130 + 160 +195 + 240 +290 + 340 +395 +460
+20 +30 +40 +50 +65 +80 +100 +120 +145 +170
26 +20 +28 +34 +43 +53 + 66 +79 +94 +110 +129
+14 +20 +25 +32 +40 +50 + 60 +72 +85 +100
£7 +24 +32 +40 +50 +61 +75 +90 +107 +125 + 146
+14 +20 +25 +32 +40 +50 + 60 +72 +85 +100
2@ +28 +38 +47 +59 +73 +89 +106 +126 +148 +172
+14 +20 +25 +32 +40 +50 + 60 +72 +85 +100
g +39 +50 +61 +75 +92 +112 +134 +159 +185 +215
+14 +20 +25 +32 +40 +50 + 60 +72 +85 +100
G +12 +18 +22 +27 +33 +41 +49 +58 +68 +79
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36 +43 +50
57 +16 +22 +28 +34 +41 +50 + 60 +71 +83 +96
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36 +43 +50
55 +20 +28 +35 +43 +53 + 64 +76 +90 +106 +122
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36 +43 +50
Fo +31 +40 +49 +59 +72 +87 +104 +123 + 143 + 165
+6 +10 +13 +16 +20 +25 +30 +36 +43 +50
+4 +5 +6 +8 +9 +11 +13 +15 +18 +20
HS 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
G +6 +8 +9 +11 +13 +16 +19 +22 +25 +29
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
e +10 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
M@ +14 +18 +22 +27 +33 +39 +46 +54 +63 +72
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
e +25 +30 +36 +43 +52 +62 +74 +87 +100 +115
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
il +60 +75 +90 +110 +130 +160 +190 +220 +250 +290
0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
G +2 +5 +5 +6 +8 +10 +13 +16 +18 +22
-4 -3 -4 -5 -5 -6 -6 -6 -7 -7
17 +4 +6 +8 +10 +12 +14 +18 +22 +26 +30
-6 -6 -7 -8 -9 -11 -12 -13 -14 -16
K6 0 +2 +2 +2 +2 +3 +4 +4 +4 +5
-6 -6 -7 -9 -11 -13 -15 -18 -21 -24
K7 0 +3 +5 +6 +6 +7 +9 +10 +12 +13
-10 -9 -10 -12 -15 -18 -21 -25 -28 -33
0 +5 +6 +8 +10 +12 +14 +16 +20 +22
K8 -14 -13 -16 -19 -23 -27 -32 -38 -43 -50
M6 -2 -1 -3 -4 -4 -4 -5 -6 -8 -8
-8 -9 -12 -15 -17 -20 -24 -28 -33 -37
Vi -2 0 0 0 0 0 0 0 0 0
-12 -12 -15 -18 -21 -25 -30 -35 -40 -46
NG -4 -5 -7 -9 -11 -12 -14 -16 -20 -22
-10 -13 -16 -20 -24 -28 -33 -38 -45 -51
N7 -4 -4 -4 -5 -7 -8 -9 -10 -12 -14
-14 -16 -19 -23 -28 -33 -39 -45 -52 - 60
e -6 -9 -12 -15 -18 -21 -26 -30 -36 -41
-12 -17 -21 -26 -31 -37 -45 -52 -61 -70
p7 -6 -8 -9 -11 -14 -17 -21 -24 -28 -33
-16 -20 -24 -29 -35 -42 -51 -59 -68 -79
Ps -6 -12 -15 -18 -22 -26 -32 -37 -43 -50
-20 -30 -37 -45 -55 -65 -78 -91 - 106 -122
P9 -6 -12 -15 -18 -22 -26 -32 -37 -43 -50
-31 -42 -51 -61 -74 -88 - 106 -124 -143 - 165
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CALCULO DOS PARAMETROS DE CORTE

Rotacao

1000 x Vc
n=————=rpm
dx3,14

Velocidade de corte

nx dx3,14
Vc = ——— =m/min
1000

CALCULO DE VELOCIDADE DO AVANGCO

v 1000 xVcxZ x fz
dx314

=mm/min

Vf= nxZxfz =mm/min

Onde:

Nn:  numero de rotagGes da fresa por minuto (rpm)

Vf velocidade do avango, em mm/min

Vc:  velocidade de corte em m/min (conforme tabelas)
numero de dentes da fresa

d: diametro externo da fresa, em mm

fZ.’ avanco por dente em mm (conforme tabelas)
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDAGO 1001 - FRESA CILINDRICA - DIN 844 N

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~350 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

40
Dados de 2L
corte da 63
ferramenta 20
100

500 N/mm?
Rotagao Avango

rpm mm/min
200 150
162 120
126 95
100 90

80 75

Rotagdo Avang¢o
rpm mm/min
144 g5
115 75

90 60
72 60
57 45

Rotagdo Avango
rpm mm/min
105 60

85 50
67 40
52 35
40 28

Rotagao Avango Rotagdo Avango

rpm mm/min rpm mm/min
80 25 720 600
63 20 575 480
50 17 455 380
40 15 360 350
32 13 285 280

INDACO 1011 - FRESA DE TOPO MANDRIL - DIN 1880 N

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140
SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
Material a SAE 1020 SAE 8640 SAE 52100
ser usinado
SAE 1025 SAE 8620 SAE 5140
SAE 4320
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~270 HB (Brinell) 270~330 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~28 Hrc (Rockwell C)

28~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?
Avango

Rotagdo

800-900 N/mm?

900-1100 N/mm?

Dados de

corte da 80

ferramenta 100
125
160

rpm mm/min

800 N/mm?
Rotagdo Avango
rpm mm/min
210 120
175 110
130 95
105 105
90 100
70 100
55 95

Rotagdo Avango
rpm mm/min
175 105
150 90
120 80

90 90
70 80
60 80
50 85

Rotagdo Avango
rpm mm/min
125 70
105 65

80 55
70 65
50 60
45 55
35 50
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PARAMETROS DE CORTE

INDACO 1015 - FRESA DE TOPO MANDRIL
SEMI ACABAMENTO - DIN 1880 NF

SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
BT SAE 8640 SAE 52100
ser usinado
SAE 8620 SAE 5140
SAE 4320
Dureza do material a 220 HB (Brinell) 220~270 HB (Brinell) 270~330 HB (BrineII)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~28 Hrc (Rockwell C)

28~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

800 N/mm?

800-900 N/mm?

900-1100 N/mm?

Rotacdo Avang¢o Rotacdo Avanco Rotacdo Avango Rotacao Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
40 200 90 175 75 125 40 72 30
50 160 80 140 60 105 30 68 42
Dados de 63 125 75 110 60 80 30 45 38
corte da 80 100 80 86 60 65 35 38 38
ferramenta 199 80 80 70 60 50 35 27 32
125 64 75 55 60 40 35 18 30
160 50 70 44 55 32 30 18 30
INDACO 1016 - FRESA DE TOPO MANDRIL
DESBASTE - DIN 1880 NR
SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
. SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
S'\"eftj;'sgzo SAE 8640 SAE 52100
SAE 8620 SAE 5140
SAE 4320
Dureza do material a 220 HB (Brinell) 220~270 HB (Brinell) 270~330 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~28 Hrc (Rockwell C)

28~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

800-900 N/mm?

900-1100 N/mm?

40
50
Dados de o
corte da 80
ferramenta 100
125
160

800 N/mm?
Rotagao Avanco

rpm mm/min
220 85
180 90
140 90
110 90

90 90

72 90

55 95

Rotacdo Avanco
rpm mm/min
175 65
140 70
110 70

87 70
70 70
55 75
44 75

Rotacao Avango
rpm mm/min
130 50
105 50

80 50
65 50
50 50
40 55
32 55

Rotacao Avango
rpm mm/min
72 30
68 42
45 38
38 38
27 32
18 30
18 30
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDACO 1202 - FRESA CIRCULAR DENTE RETO - DIN 885 BH

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~350 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagao Avango Rotagdo Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
50 140 115 100 70 85 50 67 37 560 175
Dados de 63 110 140 80 60 65 45 53 32 450 200
corte da 80 88 125 60 55 53 40 42 30 350 200
ferramenta 14 70 110 53 50 42 35 35 26 280 175
125 55 90 40 45 35 30 36 23 220 175
INDACO 1212 - FRESA CIRCULAR DENTE CRUZADO - DIN 885 AH
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Ve & SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~350 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Dados de
corte da 100

ferramenta 125

160
200

500 N/mm?
Rotagdo Avango

rpm mm/min
140 115
110 140

88 125

70 110

55 90

45 90

35 80

Rotagdo Avango
rpm mm/min
100 70

80 60
60 55
53 50
40 45
32 42
27 40

Rotagdo Avango
rpm mm/min
85 50
65 45
53 40
42 35
35 30
25 30
22 28

Rotagao Avango
rpm mm/min
67 37
53 32
42 30
35 26
36 23
20 18
16 20

Rotagdo Avango
rpm mm/min
560 175
450 200
350 200
280 175
220 175
180 130
140 130
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PARAMETROS DE CORTE

INDACO 1302 - FRESA ANGULAR - DIN 842

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~350 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avango Rotagdo Avancgo Rotagdo Avang¢o Rotagao Avango Rotagao Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
40 200 78 145 80 105 40 90 21 720 -
50 158 75 115 70 85 35 73 19 580 -
Dados de 63 140 70 90 60 68 30 55 16 450 -
corte da 80 100 60 73 50 50 25 45 14 360 -
feramenta 14 80 50 58 45 45 24 35 13 290 -
125 63 44 45 40 35 20 27 10 - -
160 50 38 35 38 25 18 22 9 - -
INDACO 1322 - FRESA ANGULAR SIMETRICA - DIN 847
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
MEiaiE] & SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~350 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagao Avango Rotagao Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min

50 x 45° 160 120 115 62 85 46 68 22 580 550

63 x 45° 128 105 90 52 68 40 56 20 450 480

80 x 45° 100 90 70 44 53 34 46 17 360 420

100 x 45° 80 75 58 42 46 33 37 16 290 380

50 x 60° 160 110 115 56 85 42 68 20 580 510

?:r‘:gsd:e 63 x 60° 128 98 90 48 68 37 56 18 450 440

forramenta 80X 60° | 100 82 70 40 53 31 46 16 360 380

100 x 60° 80 78 58 39 46 30 37 15 290 350

50 x 90° 160 88 115 45 85 33 68 16 580 480

63 x 90° 128 80 90 40 68 30 56 15 450 430

80 x 90° 100 68 70 34 53 26 46 13 360 380

100 x 90° 80 60 58 31 46 25 37 12 290 330
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDACO 1445 - FRESA DE TOPO - DIN 327 BN - M2

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotagao

rpm

Avango

mm/min

Dados de 18
corte da 20
ferramenta 22

500 N/mm?
Rotagao Avango
rpm mm/min
3080 50
1940 80
1230 90
970 90
790 100
700 100
615 100
550 90
490 90
440 90
400 80
350 70
310 60
310 60
275 55
245 55
175 45

Rotagdo Avango
rpm mm/min
2815 40
1590 60
970 80
790 80
700 90
615 80
495 80
440 80
400 80
400 80
350 70
310 60
275 55
245 50
220 45
195 45
120 30

Rotagao Avang¢o
rpm mm/min
2200 35
1400 55
790 60
700 70
550 70
490 70
400 60
350 60
350 60
310 60
175 55
250 50
220 45
195 40
175 35
160 35

90 25

Rotagao Avango
rpm mm/min
1400 20
790 30
495 40
400 40
350 45
310 45
245 40
220 40
195 40
195 40
160 30
140 25
140 25
125 25
105 20
100 20

70 15

9680
5550
3520
2730
2200
1940
1760
1590
1400
1230
1050
970
970
880
790
700
570

220
275
345
350
335
310
310
310
180
265
245
240
240
210
195
175
130

INDACO 1445.3 - FRESA DE TOPO - DIN 327 B N - M42

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotacdo

Avango

Dados de 18
corte da 20
ferramenta 22

500 N/mm?
Rotagao Avango
rpm mm/min
3500 55
2200 90
1400 100
1100 100
900 110
800 110
700 110
630 100
560 100
500 100
450 90
400 80
350 70
350 70
310 60
280 60
200 50

Rotagdo Avango
rpm mm/min
3200 45
1800 70
1100 90
900 90
800 100
700 90
560 90
500 90
450 90
450 90
400 80
350 70
310 60
280 55
250 50
220 50
140 35

Rotacao Avango
rpm mm/min
2500 40
1600 60
900 70
800 80
630 80
560 80
450 70
400 70
400 70
350 70
310 60
280 55
250 50
220 45
200 40
180 40
100 30

Rotacao Avango
rpm mm/min
1600 20
900 35
560 45
450 45
400 50
350 50
280 45
250 45
220 45
220 45
180 35
160 30
160 30
140 30
120 25
110 25

80 20

rpm
11000
6300
4000
3100
2500
2200
2000
1800
1600
1400
1200
1100
1100
1000
900
800
650

mm/min
250
310
390
400
380
350
350
350
320
300
280
270
270
240
220
200
150
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) INDACO"

PARAMETROS DE CORTE

INDAGO 1454 - FRESA DE TOPO ESFERICO - DIN 327 - M2

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagao Avango Rotagdo Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min

3960 85 3000 60 1760 25 1250 15 9680 200

4 2800 100 2100 70 1250 30 880 20 7040 230

1950 120 1500 80 880 40 615 20 4930 250

Dados de 8 1400 140 1050 90 615 45 440 25 3520 310

corte da 10 1150 160 880 105 500 55 350 30 2815 320

ferramenta 12 880 150 700 90 400 50 280 30 2200 300

16 700 135 530 90 300 50 220 30 1760 265

20 530 125 440 75 265 45 175 30 1400 250

25 440 115 350 60 195 35 140 25 1150 220
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

S

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDACO 1501 - FRESA DE TOPO - DIN 844 AN - M2

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotacdo

rpm

Avango

mm/min

Dados de 18
corte da 20
ferramenta 22

500 N/mm?
Rotacdo Avanco
rpm mm/min
3080 100
1950 160
1230 175
970 175
790 195
700 195
615 195
550 175
490 175
440 175
395 160
350 140
310 125
305 125
275 105
245 105
210 90

Rotagao Avanco
rpm mm/min
2800 70
1600 110
970 140
790 140
700 160
615 140
490 140
440 140
395 140
395 140
350 130
310 110
275 100
245 90
220 80
195 80
170 70

Rotagao Avango
rpm mm/min
2200 55
1400 80
790 90
700 105
550 105
490 105
400 90
350 90
350 90
310 90
275 80
245 70
220 65
200 60
175 55
160 55
130 45

Rotacao Avanco
rpm mm/min
1400 25
790 45
490 60
400 60
350 65
310 65
245 60
220 60
200 60
200 60
160 40
140 40
140 40
130 40
105 30
100 30

80 20

9680
5550
3520
2730
2200
1950
1760
1580
1400
1250
1050
970
970
880
790
700
570

335
415
510
530
500
465
465
465
420
400
370
350
350
315
290
265
195

K==

INDACO 1503 - FRESA DE TOPO - DIN 844 AN - M42

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotagao

Avango

Dados de 18
corte da 20
ferramenta 22

500 N/mm?
Rotagao Avango
rpm mm/min
3500 110
2200 180
1400 200
1100 200
900 220
800 220
700 220
630 200
560 200
500 200
450 180
400 160
350 140
350 140
310 120
280 120
240 100

Rotagdo Avango
rpm mm/min
3200 80
1800 125
1100 160
900 160
800 180
700 160
560 160
500 160
450 160
450 160
400 145
350 125
310 110
280 100
250 90
220 90
190 80

Rotagdo Avang¢o
rpm mm/min
2500 60
1600 90
900 105
800 120
630 120
560 120
450 105
400 105
400 105
350 105
310 90
280 80
250 75
220 65
200 60
180 60
150 50

Rotagao Avango
rpm mm/min
1600 30
900 50
560 65
450 65
400 75
350 75
280 65
250 65
220 65
220 65
180 50
160 45
160 45
150 45
120 35
110 35

90 25

rpm
11000
6300
4000
3100
2500
2200
2000
1800
1600
1400
1200
1100
1100
1000
900
800
650

mm/min
380
470
580
600
570
530
530
530
480
450
420
400
400
360
330
300
220
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) INDACO"

PARAMETROS DE CORTE

INDACO 1505 - FRESA DE TOPO CHIPMASTER
DIN 844 A NF - M42

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
Rotagao Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagao Avango Rotagao Avango
mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
6 1800 65 1600 50 1200 45 800 25 4500 160
8 1400 85 1100 60 900 50 560 30 3100 185
10 1100 120 900 95 800 90 450 50 2500 280
12 900 145 800 110 630 90 400 55 2000 320
14 800 145 700 110 560 90 350 55 1800 340
16 700 145 560 110 450 90 280 55 1600 360
18 630 145 500 110 400 90 250 55 1400 380
CD:r‘iZS d‘:e 20 560 145 450 110 400 90 220 55 1200 400
ferramenta 22 500 175 450 135 350 110 220 70 1100 380
25 450 175 400 135 310 110 180 70 1000 360
28 400 170 350 130 280 105 160 70 900 410
30 350 170 310 130 250 105 160 70 900 420
32 350 170 280 130 220 105 140 70 800 400
36 310 170 250 130 200 105 120 70 700 380
40 280 160 220 120 180 95 110 65 630 360
50 200 150 180 110 130 85 80 60 450 300
INDACO 1506 - FRESA DE TOPO CHIPMASTER
DIN 844 A NR - M42
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
Rotagao Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagao Avango Rotagao Avango
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min

6 1800 80 1600 60 1200 55 800 30 4500 200
8 1400 105 1100 75 900 65 560 35 3100 230
10 1100 150 900 120 800 110 450 60 2500 350
12 900 180 800 140 630 110 400 70 2000 400
14 800 180 700 140 560 110 350 70 1800 420
16 700 180 560 140 450 110 280 70 1600 450
18 630 180 500 140 400 110 250 70 1400 470

5::1:5 d:e 20 560 180 450 140 400 110 220 70 1200 500

ferramenta 22 500 220 450 170 350 140 220 85 1100 470
25 450 220 400 170 310 140 180 85 1000 450
28 400 210 350 160 280 130 160 85 900 510
30 350 210 310 160 250 130 160 85 900 530
32 350 210 280 160 220 130 140 85 800 500
36 310 210 250 160 200 130 120 85 700 470
40 280 200 220 150 180 120 110 80 630 450
50 220 200 180 170 160 140 90 80 500 370
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDACO 1601 - FRESA RASGO T-DIN 851 AN

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
Rotacdo Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avanco Rotagdo Avang¢o Rotacdo Avanco
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
12,5 680 25 320 10 250 6 - - 2110 90
16 530 30 250 13 190 7 - - 1650 100
18 470 32 230 16 180 9 - - 1500 120
19 450 35 210 16 165 10 - - 1390 125
Dados de 21 410 40 190 18 150 12 o o 1290 130
corte da 22 390 42 185 20 140 13 - - 1200 135
ferramenta 25 340 48 160 22 125 14 - - 1060 140
28 310 55 145 28 110 15 - - 920 175
32 270 70 130 32 95 13 - - 810 190
50 240 58 115 29 80 15 - - 710 170
63 215 45 105 27 75 15 - - 655 140
(
INDACO 1641 - FRESA WOODRUFF - DIN 850 B N
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Dados de
corte da
ferramenta

500 N/mm?
Rotacdo Avang¢o

rpm mm/min
810 65
630 50
520 100
440 120
380 150
300 145
260 185
190 180

Rotacao Avanco
rpm mm/min
540 45
420 35
340 65
290 80
250 100
200 95
180 120
125 110

Rotagao Avanco
rpm mm/min
410 35
320 25
270 55
230 65
200 75
160 80
135 100

95 95

Rotacdo Avang¢o
rpm mm/min
260 20
210 15
170 35
140 40
125 50
100 50

85 58
60 60

Rotacdo Avanco
rpm mm/min
2700 210
2070 160
1700 335
1430 400
1260 500
980 485
800 570
630 600
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) INDACO"

PARAMETROS DE CORTE

INDACO 1651 - FRESA ANGULAR COM HASTE - DIN 1833 AH

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

16
Dados de 20
corte da
ferramenta 25
32

500 N/mm?
Rotacdo Avang¢o
rpm mm/min
560 65
450 65
360 53
280 50

Rotacao Avanco
rpm mm/min
265 50
230 45
175 40
140 45

Rotagao Avanco
rpm mm/min
205 24
165 23
130 19

90 30

Rotagdo Avang¢o
rpm mm/min
148 17
118 15

95 14
74 13

Rotacdo Avanco
rpm mm/min
1690 230
1220 210
1030 170
830 250

INDACO 1652 - FRESA ANGULAR COM HASTE - DIN 1833 B H

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avang¢o Rotagao Avanco Rotagao Avanco Rotagdo Avang¢o Rotacao Avanco
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min

16 560 65 265 50 205 24 148 17 1690 230

Sj::zsdie 20 450 60 230 45 165 23 118 15 1220 210

ferramenta 25 360 53 175 40 130 19 95 14 1030 170

32 280 50 140 45 90 30 74 13 830 250
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

PARAMETROS DE CORTE

) INDACO"

INDACO 3101 - BROCA - DIN 338 - M2

Material a
ser usinado

SAE 1006
SAE 1010
SAE 1020
SAE 1025

SAE 1030
SAE 1040
SAE 8620
SAE 4320

SAE 1045
SAE 1060
SAE 8640
SAE 5140

SAE 4140
SAE 4340
SAE 52100

Ferro Fundido

Aluminio

Dureza do material a
ser usinado

Menor 200 HB (Brinell)

220 HB (Brinell)

~20 Hrc (Rockwell C)

220~290 HB (Brinell)

20~30 Hrc (Rockwell C)

290~380 HB (Brinell)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

Rotagdao Avango

800-1000 N/mm?
Rotagdo Avango

1000-1300 N/mm?
Rotagdo Avango

Rotacdo Avanc¢o

Rotagdao Avango

Dados de

corte da 8

ferramenta 1
19
31

500 N/mm?
Rotacdo Avancgo
rpm  mm/rot.
3380 0,02
2700 0,05
1700 0,06
1050 0,13
750 0,15
440 0,23
260 0,28

rpm  mm/rot.
2550 0,02
2000 0,05
1280 0,06
780 0,13
560 0,15
330 0,23
195 0,28

rpm  mm/rot.
1900 0,01
1500 0,02
960 0,03
590 0,07
425 0,07
255 0,13
145 0,18

rpm  mm/rot.
1400 0,01
1100 0,02
700 0,02
430 0,03
310 0,05
180 0,05
107 0,07

rpm  mm/rot.
2250 0,02
2000 0,05
1280 0,06
780 0,13
560 0,15
330 0,23
195 0,28

rpm  mm/rot.
6400 0,03
5000 0,06
3200 0,07
2000 0,18
1400 0,20
820 0,30
490 0,38

INDAGO 3103 - BROCA - DIN 338 - M2 (AFIAGAO EM CRUZ)

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Ferro Fundido Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a | Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) | 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500-800 N/mm?

Rotagdo Avancgo

800-1000 N/mm?
Rotagdao Avango

1000-1300 N/mm?
Rotagdo Avanco

Rotagdo Avanco

Rotagdo Avanco

Dados de

corte da 8

ferramenta 1
19
31

500 N/mm?
Rotagdo Avanco
rpm  mm/rot.
5600 0,06
4650 0,10
2800 0,12
1750 0,18
1250 0,22
720 0,23
420 0,28

rpm  mm/rot.
3100 0,02
2550 0,08
1550 0,10
960 0,15
700 0,18
330 0,23
195 0,28

rpm  mm/rot.
2660 0,02
2100 0,08
1344 0,10
826 0,15
595 0,18
357 0,23
203 0,28

rpm  mm/rot.
1960 0,02
1540 0,03
980 0,04
602 0,05
434 0,06
252 0,08
150 0,10

rpm  mm/rot.
2700 0,02
2400 0,05
1536 0,06
936 0,13
672 0,15
396 0,23
234 0,28

rpm  mm/rot.
12000 0,05
9900 0,10
5950 0,12
3700 0,18
2700 0,20
1500 0,30
850 0,38
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) INDACO"

PARAMETROS DE CORTE

INDACO 4201 - ESCAREADOR 60° - DIN 334 A

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?

~20 Hrc (Rockwell C)
500-800 N/mm?

20~30 Hrc (Rockwell C)
800-1000 N/mm?

30~40 Hrc (Rockwell C)
1000-1300 N/mm?

Rotagao Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avanco Rotacao Avango Rotacao Avanco
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
8 730 40 530 28 340 12 260 10 - -
10 580 40 420 24 280 12 210 10 - -
Dados de 12,5 470 38 340 24 220 12 170 10 - -
corte da
e, 16 360 36 260 22 170 8 130 - -
20 290 32 210 18 140 10 110 - -
25 235 30 170 18 110 9 85 - -
INDAGCO 4202 - ESCAREADOR 60° - DIN 334 B
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotagdo Avang¢o Rotagao Avanco Rotagao Avanco Rotagdo Avango Rotagao Avanco
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
16 360 36 260 22 170 10 130 6 - -
20 290 32 210 20 140 10 110 8 - -
25 235 30 170 18 110 9 85 8 - -
Dados de 31,5 180 28 135 16 90 8 68 7 - -
corte da
ferramenta 40 140 25 105 14 70 8 52 6 - -
50 115 21 85 12 55 6 42 6 - -
63 90 10 65 10 45 6 33 4 - -
80 70 15 50 10 35 6 26 4 - -
INDACO 4205 - ESCAREADOR 60° - TRI CUT - DIN 334 C
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
Rotagao Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avanco Rotacdo Avang¢o Rotacao Avan¢o
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
10 580 180 340 95 280 68 160 32 1020 280
Dados de
corte da 20 290 95 170 52 140 36 80 16 510 150
ferramenta 30 190 70 115 38 95 28 52 11 480 170
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FERRAMENTAS DE PRECISAO

5201 -DIN 212 C

5202 - DIN 212D

PARAMETROS DE CORTE

5210 - DIN 208 A

5211 - DIN 208 B

) INDACO"

ALARGADOR MAQUINA - M2

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100

SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~30 Hrc (Rockwell C)

30~40 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica

500 N/mm?

500-800 N/mm?

800-1000 N/mm?

1000-1300 N/mm?

Rotacao Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avan¢o Rotacao Avang¢o Rotacao Avanco
rpm mm/rot. rpm mm/rot. rpm mm/rot. rpm mm/rot. rpm mm/rot.
2,5 2200 0,08 1700 0,06 1050 0,05 640 0,04 4100 0,08
5 1100 0,14 850 0,14 510 0,14 320 0,09 2050 0,15
10 560 0,20 420 0,20 260 0,20 160 0,18 1020 0,25
?s::sd:e 16 350 0,28 260 0,28 160 0,28 100 0,22 640 0,32
e 25 220 0,32 170 0,32 110 0,32 65 0,28 410 0,36
40 150 0,40 110 0,40 65 0,40 40 0,36 260 0,45
50 120 0,50 90 0,50 50 0,50 35 0,40 210 0,50
80 70 0,63 60 0,63 35 0,63 20 0,56 130 0,63
4301/4302 HP 4301/4302 HC
REBAIXADOR - M2
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
e SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)
ser usinado ~20 Hrc (Rockwell C) 20~30 Hrc (Rockwell C) 30~40 Hrc (Rockwell C)
Resisténcia Mecénica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
@ rebaixo Rotagdo Rotagdo Rotagao Rotagao Rotagdo
mm rpm rpm rpm rpm rpm
6 520 420 335 280 1850
6,5 520 420 335 280 1850
8 415 335 265 220 1500
Dados de 10 335 280 230 150 1050
corte da
e 11 265 210 170 140 970
15 210 170 135 115 740
18 165 140 105 70 590
20 140 110 85 60 485
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PARAMETROS DE CORTE

INDAGO 1381 - FRESA SEMI-CIRCULAR CONCAVA - DIN 855 A

SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
Material a SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
ser usinado SAE 1020 SAE 8620 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 4320 SAE 5140
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~290 HB (Brinell) 290~380 HB (Brinell)
ser usinado ~20 Hrc (Rockwell C) 20~30 Hrc (Rockwell C) | 30~40 Hrc (Rockwell C)
Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 500-800 N/mm? 800-1000 N/mm? 1000-1300 N/mm?
1) Rotacdo Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avanco Rotagdo Avang¢o Rotacdo Avanco
mm rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
50 140 45 105 36 70 24 55 11 - -
Dados de 63 110 32 80 22 58 17 43 7 - -
corte da 80 88 25 65 19 45 13 34 6 - -
feramenta 14 70 20 50 14 35 10 28 5 - -
125 55 12 40 9 28 6 22 3 © o
INDAGO 1664 - FRESA DE PERFIL CONSTANTE 1/4 CiRCULO - DIN 6518 A
SAE 1006 SAE 1030 SAE 1045 SAE 4140 Aluminio
) SAE 1010 SAE 1040 SAE 1060 SAE 4340
S'\gftl‘:i':;jo SAE 1020 SAE 8640 SAE 52100
SAE 1025 SAE 8620 SAE 5140
SAE 4320
Dureza do material a Menor 200 HB (Brinell) 220 HB (Brinell) 220~270 HB (Brinell) 270~330 HB (Brinell)

ser usinado

~20 Hrc (Rockwell C)

20~28 Hrc (Rockwell C)

28~35 Hrc (Rockwell C)

Resisténcia Mecanica 500 N/mm? 800 N/mm? 800-900 N/mm? 900-1100 N/mm?
Rotagdo Avang¢o Rotacao Avanco Rotagao Avanco Rotacdo Avang¢o Rotacdo Avanco
rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min rpm mm/min
800 55 700 40 520 35 480 35 3500 245
630 55 630 35 470 30 380 35 2800 230
10 630 50 560 35 420 30 380 30 2800 220
11 530 45 530 35 390 30 315 30 2400 220
12 530 45 480 35 350 30 315 30 2400 210
Sjgzsd:e 14 450 45 420 35 300 30 270 25 2000 200
ferramenta 16 350 40 350 35 260 30 210 25 1600 200
20 310 40 280 35 210 30 185 25 1400 190
24 260 40 240 35 170 30 155 25 1200 180
28 210 35 210 30 145 25 125 25 950 170
34 180 35 170 30 120 25 105 20 800 160
48 130 30 120 25 85 20 75 15 600 140
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

PARAMETROS DE CORTE

VELOCIDADE DE CORTE E AVANCO RECOMENDADOS
PARA FERRAMENTAS COM PERFIL CONSTANTE - ACO M2

. Velocidade de corte (m/min) Avango (mm/min)
Material a ser fresado
Desbaste Acabamento Desbaste Acabamento

Aco baixo teror de carbono 14-18 18-28 28-36 22-32
Aco beneficiado 10- 15 14-18 18-22 14 - 20
Ferro fundido 13-16 16 - 22 35-45 28-40
Latdo / Bronze 25-35 32-45 56-70 40 - 65
Aluminio 125-180 160 - 260 75-90 50-80

\

2601 / 2603 2701

2730 2742
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ENGRENAGENS DE CORRENTE

NORMA ASA PARA ENGRENAGENS DE CORRENTE

Ndmero Passo Rolo

(Norma ASA) polegada mm polegada mm
85 3/8 9,525 - 5,08
41 1/2 12,7 - 7,77
40 1/2 12,7 5/16 7,93
50 5/8 15,875 = 10,16
50 5/8 15,875 - 10,16
60 3/4 19,05 15/32 11,91
80 1 25,4 5/8 15,875
100 11/4 31,75 3/4 19,05
120 11/2 38,1 7/8 22,23
140 13/4 44,45 1 25,4
160 2 50,8 11/8 28,575
200 21/2 63,5 19/16 39,68

2301 2701
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m INDAG°®

HASTES CILINDRICAS PARA FRESAS DE TOPO - DIN 1835

Forma A Forma A
chanfro d1 1
h8 (+2,0)
mm mm
3 28
| o © 4 28
5 28
6 36
DIN 332
L1 8 36
10 40
12 45
16 48
20 50
25 56
32 60
40 70
50 80
Forma B (Weldon) 63 90
d1 até 24mm
el
(.{;'c
| ﬁ
0 .
Cl 3N
DIN 332 FormasBe C
chanfro b1l el
(+0,05) (-1,0)
L1 mm mm
12 8 22,5 10,4 45
Forma C (Weldon) 16 10 28 3:2 &
d1 acima de 25mm 1 20 11 25 18,2 50
re—— 25 12 32 23 56 17
&f L2 32 14 36 30 60 19
S
‘ 40 14 40 38 70 19
| 50 18 45 47,8 80 23
b == — 63 18 50 60,8 90 23
= o
DIN 332
chanfro
L1
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Cone ISO
7/24 Taper shanks

DIN 2080 \ ™.

d7

L7

|
|
|
|
|
T
—y

P

|

|

|

|

|

T
T

L1

HASTES CONICAS - DIMENSOES

Cone com ranhura anular MAHO

Taper shanks with MAHO ring groove

:
d4
d2

RO,3-o1

921,2-01

\s

T+

82,1-02

30 1,6 16,1 31,75 17,4 M12 50 8 68,4 24 16,2
40 1,6 16,1 44,45 25,3 M16 63 10 93,4 32 22,5
45 3,2 19,3 57,15 32,4 M20 80 12 106,8 40 29
50 3,2 25,7 69,85 39,6 M24 97,5 12 126,8 47 35,3
60 3,2 257 107,95 60,2 M30 156 16 206,8 59 60
Cone Morse com rosca de fixagdo
Morse taper shanks with draw-bar thread B L DIN 2207
DIN 228 A L5
L3 ﬂ _
| c ‘ %— /
- g 5|
o + %
= —+ - 1 = A |- %J ¥ 3
L < I - _— /
N7 ~
a L1
L6 ol u b

0 3,042 9,045 9,2
3,5*44 12,065 12,2
50*4 17,780 18

50*7 23,85 24,1
6,5"° 31,267 31,6
6,5'1° 44399 44,7
8,03 63348 63,8

a b W NP

6,4
9,4
14,6
19,8
25,9
37,6
53,9

35,7
51

M10
M12
M16
M20
M24

50 =
53,5 16
64 24
81 24
102,5 32
129,5 40
182 47

22
31,5
33,5
42,5
52,5
61,5

24
32
45
65

36
43
60
84

12
15
18
25

18
23
28
39

Cone Morse com lingueta de extragdo

Morse taper shanks with tang

DIN 228 B 0 3,012 3,9 9,045 9,2 6,1 56,5 10,5 4
L7 1 3,5%14 5,2 12,065 12,2 9 62 13,5 5
2 5,04 6,3 17,780 18 14 75 16 6
o %_; N _ 8 ;E 3 5,0*17 7,9 23,825 24,1 19,1 94 20 7
<_ r? 4 6,57%° 11,9 31,267 31,6 25,2 117,5 24 8
5 65"° 159 44,399 44,7 36,5 149,5 29 10
= = 6 8,03 19,0 63,348 63,8 52,4 210 40 13
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FERRAMENTAS DE PRECISAO m IN DAG°®

ENGRENAGENS

Correlagao entre Passo - Mddulo - Diametral Pitch - Circular Pitch

Moddulo Circular Pitch Diametral Pitch
m = 25,4 m = 80850711 x CP CP= 3,14159265 P= m DP= 3,14159265 PP = 254
DP DP 808507111 CP m
Pas:f Médulo DP  CP P::: Médulo DP  CP P:‘s:f Médulo
031416 011 2,84987 28 22,22500
0,34558 0,11 2,98451 0,95 22,79899 31/2
0,37699 0,12 3,06909 26 23,81250 15/16
0,39898 200 3,14159 1 2513274 8
043982 0,14 3,17500 1/8 25,40000 1
0,44331 180 3,32485 24 26,59892 3
0,45598 175 3,62711 2 26,98750 11/16
0,49873 160 3,92699 1,25 2827433 9
0,50265 0,16 3,98982 20 28,57500 11/8
0,53198 150 4,43314 18 29,01689 23/4
0,56549 0,18 471239 15 30,16250 13/16
0,62831 0,20 4,76250 3/16 31,41593 10
0,62832 127 4,98728 16 31,75000 11/4
0,66497 120 549779 1,75 31,91858 21/2
0,69115 0,22 5,69750 14 33,33750 15/16
§ 0,75997 105 6,28319 2 3455752 11
0,78540 0,25 6,35000 1/4 34,92500 13/8
0,79760 100 6,64970 12 35,46509 21/4
0,83121 9% 7,06858 2,25 36,51250 17/16
0,87965 0,28 7,85398 2,5 37,69911 12
0,90678 88 7,93750 5/16 38,10000 11/2
0,94248 0,30 7,97965 10 39,89823 2
0,99746 80 8,63938 2,75 41,27500 15/8
_ 1,09557 0,35 8,86627 9 4398230 14
1,10828 72 9,42478 3 44,45000 13/4
) 1,24682 64 9,52500 3/8 45,59797 13/4
S 1,25664 0,40 9,97456 8 47,62500 17/8
1,32994 60 10,21018 3,25 50,26548 16
1,41372 0,45 10,99557 3,5 50,80000 2
1,57080 0,50 11,11250 7/16 53,19764 11/2
1,58750 11/16 11,39949 7 56,54867 18
1,59593 50 11,78097 3,75 62,83185 20
1,66243 48 12,56637 4 63,83716 11/4
1,72788 0,55 12,70000 1/2 69,11504 22
1,73471 46 13,29941 6 7539822 24
1,81356 44 14,13717 4,5 7853982 25
1,88496 0,60 42 14,28750 9/16 79,79645 1
1,89992 40 14,50845 51/2 81,68141 26
1,99491 2 1570796 5 87,96459 28
2,04204 Qg5 15,87500 5/8 91,19595 7/8
2,09991 15,95930 5 9424778 30
2,19911 0,70 17,27876 5,5 100,53096 32
2,21657 36 17,46250 11/16  106,39527 3/4
2,34695 34 17,73255 41/2 109,95574 35
2,35619 0,75 18,84956 6 113,09734 36
2,49364 32 19,05000 3/4 125,66371 40
2,51327 0,80 19,94911 4 127,67432 5/8
2,65988 30 2042035 6,5 14137167 45
2,67035 0,85 20,63750 13/16  157,07963 50
2,82743 0,90 21,99115 7 159,59290 1/2
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