RECOMENDACAO PARA FRESAMENTO - FRESAS DE TOPO

~
Diametro da | Veloci Avanco Velocidad Avango Velocidad Avango i Avango i Avanco

Fresa (mm) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.)
0,012 106 0,011 75 0,009 36 0,007 20 11.200 0,011 250
0,02 125 0,018 85 0,014 40 0,012 25 8.000 0,018 290
0,028 140 0,025 95 0,02 45 0,017 28 6.300 0,025 315
0,034 150 0,03 100 0,024 48 0,02 28 5.600 0,028 315
0,056 180 0,05 118 0,04 56 0,034 34 4.000 0,048 387
0,08 200 0,071 132 0,056 &3 0,048 38 3.150 0,063 400
0,095 190 0,08 118 0,067 60 0,06 38 2.500 0,075 375
0,1 180 0,09 118 0,075 60 0,071 40 2.240 0,08 355
0,106 170 0,095 112 0,085 60 0,08 40 2.000 0,085 345
0,118 165 0,1 106 0,09 56 0,09 40 1.800 0,095 345
0,125 160 0,1 95 0,1 56 0,1 40 1.600 0,1 315
0,132 150 0,1 85 0,1 50 0,1 36 1.400 0,106 300
0,14 140 0,1 75 0,1 45 0,1 32 1.250 0,112 280
0,14 140 0,1 75 0,1 445 0,1 32 1.250 0,112 280
0,14 140 0,1 75 0,1 45 0,1 32 1.250 0,112 280
0,14 125 0.1 65 0.1 40 0.1 28 1.120 0,118 265
0,14 125 0,1 65 0,1 40 0,1 28 1.120 0,118 165
0,15 120 0,1 60 0,1 36 01 25 1.000 0,188 236
M DIN 13.1SO 724/965.1 MF DIN 13.1ISO 724/965.1 MF DIN 13.ISO 724/965.1 0,15 105 0,1 53 0,1 32 0,1 22 900 0,125 224
D" (pol.) N/1” ¢ 0,15 105 0,1 53 0,1 32 0,1 22 900 0,125 224
o 0,16 100 01 48 01 28 01 20 800 0,125 200
N° 1 64 0,16 90 0,1 42 0,1 25 0,1 18 710 0,125 180
N° 2 56 0,16 80 0,1 38 0,1 22 0,1 16 630 0,125 160
N° 3 48 016 71 0,1 34 0,1 20 0,1 14 560 0,125 140
N° 4 20 0,16 &5 0,1 30 0,1 18 0,1 500 0,125 125

N° 5 40
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: ap
° Profundidade KD
NEG B2 de Corte <0.5D NN

DIAMETROS DE FUROS PARA ROSCAR - MACHOS

Fresamento de Canal - Fresa 2 Cortes

N° 8 32
N° 10 24
N° 12 24
1/4 20
5/16 18
3/8 16
7/16 14 -
172 13 - yelocidade 35 ~ 45 m/min. 28 ~ 33 m/min. 15 ~ 20 m/min. 10 ~ 15 m/min. 80 ~ 120 m/min.
9/16 12 e Corte
5/8 1 Diametro da | Velocidad Avanco idad Avanco idad Avanco idad Avanco i Avanco
3/4 10 Fresa (mm) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.)
7/8 0,010 140 0,010 100 0,008 48 0,006 26 0,009 315
1 0,017 160 0,016 112 0,012 53 0,011 32 0,016 375
0,024 180 0,022 125 0,018 60 0,015 36 0,021 400

1.1/8 0,030 200 0,026 132 0,021 83 0,017 36 0,024 400
1.1/4 0,050 236 0,042 150 0,036 75 0,030 45 0,042 500
1.3/8 10 0,067 260 0,060 170 0,048 80 0,042 50 0,056 530
1.1/2 12 0,085 250 0,067 150 0,060 80 0,053 50 0,067 500
1.3/4 14 0,085 236 0,075 150 0,067 80 0,063 53 0,071 475

16 0,095 224 0,085 150 0,075 80 0,071 53 0,075 450
2 18 0,100 212 0,090 140 0,075 71 0,080 53 0,085 450
2.1/4 20 0,112 212 0,090 125 0,085 71 0,090 53 0,085 400
2.1/2 22 0,118 200 0,090 12 0,085 65 0,090 48 0,095 400
2.3/4
3

alalalalalalalalalalalalalala

24 0,118 180 0,090 100 0,090 60 0,090 42 0,100 375
25 0,118 180 0,090 100 0,090 60 0,090 42 0,100 375
26 0,118 180 0,090 100 0,090 60 0,090 42 0,100 375
28 0,118 160 0,090 90 0,090 53 0,090 38 0,106 355
30 0,118 160 0,090 90 0,090 53 0,090 38 0,106 355
U N F AS 32 0,132 160 0,090 80 0,090 48 0,090 34 0,106 315
D" (pol.) 35 0,132 140 0,090 70 0,090 42 0,090 30 0,110 300
o= 36 0,132 140 0,090 70 0,090 2 0,090 30 0,110 300

N° 0 40 0,140 132 0,090 63 0,090 38 0,090 28 0,110 265
N° 1 1,55 45 0,140 118 0,090 56 0,090 34 0,090 24 0,110 236
N° 3 50 0,140 106 0,090 50 0,090 30 0,090 21 0,110 212
N°3 21 56 0,140 95 0,090 45 0,090 28 0,090 19 0,110 190
N4 2'4 63 0,140 85 0,090 40 0,090 24 0,090 17 0,110 170

2

N°5 27 Profundidade ap

N° 6 2.9 de Corte <0.5D
N° 8 35
N° 10 4,1
N° 12 4,6
1/4 55
5/16 6,9
3/8 8,5

716 9,9 i
2 15 yelocidade 40 ~ 50 m/min. 32 ~ 38 m/min. 10 ~ 15 m/min. 5 ~ 10 m/min. 140 ~ 180 m/min.

9/16 12,9
NPT ansis21 ~ BSesDIN 1 5/8 14,5
D" (pol.) D" (pol.) 3/4 17,5
= W 1/16 7/8 20,5
1/8 Wi 1 233
s W 1/8 1.1/8 26,5
/s W 5/32 1.1/4 296
D” (pol.) W 3/16 1.3/8 32,8
;/2 1716 W 7/32 1.1/2 36,0

1/4 1/8 W 1/4
1/4 W5/16

1.1/4
1.1/2 3/8 W 3/8 G BS P DIN 259. BS 2779. 1SO 228/1
: 1/2 W 7/16
2 D" (pol.) N/1" @ Furo
2.1/2 3/4 W 1/2
/. 1 W9/16 G 1/16 28 6,7

E 1.1/ W58 G1/8 28 8.7

1.1/2 W 11/16 G1/4 19 11,7
2 W 3/4 G 3/8 19 15,2
2.1/2 G1/2 14 19,0
D" (pol.) G5/8 14 21,0

G 3/4 14 24,5
1/16 G7/8 12 282 0,1 265 0,085 170 0,08 106 0,08 56 1.000 0,095 750
1/8 ANSI B2.1 . i 0,1 236 0,085 150 0,08 95 0,08 50 900 0,095 670
14 D" (pol.) . G1 1" 30,6 0,1 212 0,085 140 0,08 85 0,08 5 800 0,095 500
3/8 POt ) G1.1/8 1 35,2 0,1 190 0,085 125 0,08 75 0,08 40 700 0,095 530
T 1/16 : G 1.1/4 11 39,2 a a T
7 1/8 : G 1.3/8 11 0,7 ; Profundidade P e ap 7
: ;fg . G1.1/2 11 45,0 de Corte <1.5D | 01D +Z
G1.3/4 11 51,0
1172 v G2 11 57,0
- G21/4 1 63,0
1 j G2.1/2 11 72,0
1.1/4 G 2.3/4 11 78,5
1.1/2 G3 11 85,0
2 G 3.1/4 11 91,3 Diametro da Avang¢o i Avanc i Avang i Avang i Avang
2.1/2 G3.1/2 1 97.0 Fresa (mm) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.)
Gaya | | 0as : o o 2 . =
D" (pol.) G4 11 110,4 10 85 53 34 20 350
1/16 12 95 60 38 22 400
1/8 14 100 63 40 24 425
14 16 106 67 42 25 450
3/8 18 112 71 45 26 475
20 128 75 48 28 500
1/2 22 112 70 45 26 476
3/4 24 106 &7 42 25 450
1 25 106 67 42 25 450
26 106 &7 %2 25 450
28 100 63 40 24 425
30 125 80 50 32 530
32 118 75 48 30 500
" 35 112 71 45 28 475
B (PO'.) 36 12 71 45 28 475
N° 12 / 40 106 & 2 26 450
1/4 45 100 63 40 25 425
5/16 50 90 56 36 22 375
3/8 56 80 50 32 20 335
7/16 63 70 45 28 18 300

1/2 / - . ap
Profundidade = W‘ ar
9/16 N° 10 . 3 de Corte e 2 AN 727

Fresamento de Canal - Fresa 3 Cortes
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Diametro da | Velocidad Avanco idad Avanco idad Avanco i Avanco i Avanco
Fresa (mm) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes)| (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min.) (mm/dentes) | (mm/min) | FPM  |(mm/dentes)| (mm/min.)
0,012 250 0,012 190 0,009 95 0,007 25 18.000 0,011 800
0,02 300 0,02 224 0,014 106 0,012 53 12.500 0,18 900
0,028 335 0,028 250 0,02 118 0,017 60 10.000 0,025 1000
0,034 355 0,034 265 0,024 125 0,02 63 9.000 0,028 1000
0,056 425 0,056 315 0,04 150 0,034 75 6300 0,048 1180
0,08 475 0,08 355 0,056 170 0,048 85 5.000 0,063 1250
0,095 450 0,095 335 0,067 160 0,06 85 2.000 0,075 1180
0,1 425 0,1 315 0,075 160 0,071 90 3550 0,08 1120
0,106 400 0,106 300 0,085 160 0,08 90 3.150 0,085 1060
0,118 400 0,112 280 0,09 150 0,09 90 2.800 0,095 1060
0,125 375 0,112 250 0,1 150 0,1 80 2,500 0,1 1000
0,106 425 0,09 265 0,08 160 0,08 85 2.000 0,09 1060
0,112 400 0,09 236 0,08 140 0,08 75 1.800 0,095 1000
0,112 400 0,09 236 0,08 140 0,08 75 1.800 0,095 1000
0,112 400 0,09 236 0,08 140 0,08 75 1.800 0,095 1000
0,112 355 0,09 212 0,08 125 0,08 67 1.600 01 950
0,112 355 0,09 212 0,08 125 0,08 67 1.600 0,1 950
0,118 335 0,09 190 0,08 112 0,08 60 1.400 0,1 850
0,118 300 0,09 170 0,08 100 0,08 53 1.250 0,106 800
0,118 300 0,09 170 0,08 100 0,08 53 1.250 0,106 800
0,125 280 0,09 150 0,08 90 0,08 48 1126 0,106 710
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(S, RES, RI, RES, REO, REO RIS RIS RIS, RO, 010, )

Fresamento Tangencial - Fresa Miiltiplos Cortes

UNEF Asvess MF oin 13150 724/965.1

Fresamento de Desbaste

5/8 N° 12 830=Dc
11/16 1/4
3/4 5/16
13/16 o
7/8 7/16 10,2
15/16 1/2 11,8 !
1 9/16 13,3 / Diametro da i Avang i Avang i Avang i Avang i Avang
1.1/16 5/8 14,8 Fresa (mm) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.) (mm/min.)
1.1/8 B 50 32 20 2 212
1.3/16 8 60 38 24 1 250

1.1/14 10 67 42 26 16 280
1.5/16 NF Asves1.1

12 75 48 30 18 315
14 80 50 32 19 335

1.3/8 D” (pol.) N/1” o Furo % 85 53 3 20 355

1.7/16 N° 1 72 1,7 18 90 56 35 21 375

1.1/2 N° 2 64 2,0 20 10 63 40 24 400

1.9/16 N° 3 56 23

1.5/8 N° 4 48 2,6

22 90 56 36 21 375
24 85 53 34 20 355
1.11/16 N° 5 44 2,9
N° 6 40 3,2

25 85 53 34 20 355
26 85 53 34 20 355
28 80 50 32 19 335
N° 8 36 3.8 30 100 63 40 24 425
N° 10 32 4,5 y Vi 32 95 60 38 22 400
N° 12 28 5,1 ] |
B = A A -
1/4 28 5.9 |||.l.'.|lll'lll'||l'||1|\'|.|‘. 4 4
5/16 24 7,4 1: 111 1 1)
3/8 24 9,0 CRRRRRRRRRRE o —— 50 72 45 28 17 300
A | - - = 56 63 40 26 15 270

36 90 56 35 21 375
40 85 53 34 20 355
45 80 50 32 19 335

Fresamento de Desbaste e Acabamento

By 90 56 35 21 375
| 63 56 36 22 13 240

Profundidade Dc<o30
de Corte 030=Dc

.

o Ex. Recomendado o Ex. Recomendado d o Ex. Recomendado dr o Ex. Recomendado dr Max. Min. L D
N/1” N/1” N/1"
Max. Min. pol. pulg. Manx. Min. pol. pulg. Max. Min. pol. pulg. NPT | NPT | mm | mm

2,94 2,90 N° 2 56 2,12 2,07 W 3/32 48 2,31 2,25 NPT 1/16 27 7,59 7,53 8,7 (7,94) Conicidade 1:16

3,44 3,40 N° 3 48 2,45 2,39
3.94 3.90 N4 20 276 270 LA el 3,09 3,03 NPT 1/8 27 | 994 | 987 | 88 |(1029
13,72

. W 5/32 32 3,88 3,82

3,93 3,88 N°5 40 3.10 3,03 . .

443 438 N6 32 341 3,34 W 3/16 24 4,67 4,60 NPT 1/4 18| 1319 | 13,10 | 134

4,93 4,88 N° 8 32 4,07 3,99 W 7/32 24 5,46 5,39 NPT 3/8 18 16,61 | 16,52 13,5 17,15

5.93 5,88 N° 10 24 471 4,62 W 1/4 20 6,18 6,00 NPT 1/2 14 | 2064 | 2056 | 17,6 | (21,34

5,91 5,84 N° 12 24 5,37 5,28

6.91 6.84 1/4 20 6,23 6,12 W 5/16 18 7,77 7,60 NPT 3/4 14 25,96 | 25,87 | 17,9 | (26,67
33,40
42,16
48,26

3
3
3
3

Max. Min.

1,94 1,89
2,14 2,08
2,24 2,19
2,44 2,38
2,54 2,48
2,93 2,88
3,42 3,36
3,91 3,84
4,41 4,34
4,91 4,83
5,89 5,80
6,89 6,80
7,76
8,76
9.74

d= Diametro externo do tubo (nominal)
Valores de referéncia

do= Diadmetro externo da ponta
Valores recomendados

L= Comprimento da rosca
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7,93 7,88 5/16 18 7,81 7,69 W 3/8 16 9,32 9,10 NPT 1 11.1/2 | 3252 | 3242 | 223
7.91 7,84 3/8 16 9,39 9,26 W 7/16 14 10,91 10,70 ' : : .
NPT 1.1/4 | 11.1/2 | 41,24 | 41,15 | 22,9

g'g? Q'SZ e 2 105¢ 10.82 W 1/2 12 12,45 12,20
8'89 8180 /16 2 1212 13.96 W 9/16 12 14,04 13,79 NPT 1.1/2 | 11.1/2 | 47,31 47,22 23,3
9.91 9.84 5/8 11 15,71 15,53 W 5/8 11 15,65 15,40

9.89 9,80 %g 19? ;ggg ;?gg W 3/4 10 18,78 18,50
oL 1 8 2518 | 2497 w7/8 21,92 | 21,60 Velocidade de Corte e Fluido de Corte
: - 1.1/8 28,34 28,11 W1 25,11 24,80

11,89 11,80
28,24 27,90

11,88 11.76 1.1/4 31,51 31,28 W 1.1/8 Velocidade d
. . . elocidade de
31,38 31,00 Tipo de Material Propriedades

11,87 11,74 Hﬁg g;"gg g;‘g; W 1.1/4
13,89 13,80 - . z W 1.3/8 34,51 34,10 Corte (m/min.)
37,70 37,30

13,88 13,76 W 1.1/2
40,78 40,30 0,1-0,5%C

13,87 13,74
1285 | 1480 W 15/8 b
43,97 43,50 Ago Carbono acima de 0,5% C

14,87 14,74 d” o Ex. Recomendado W 1.3/4
50,29 49,80
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Fluido de Corte

U0~ OO [N N |00

g : Z Fluido de corte com base em enxofre e cloro (OSG MAX-TAP 10)

15,89 15,80 I N/1" W 2

15,87 15,74 pol. pulg. Max. Min.

17,89 17,80
- - N° 2 2,13 2,08

1;2831 Ezg N°3 245 2.40 G (BSP) 150 228/1 piN 259 BS2779

19.89 19.80 N° 4 2,78 2,72 dr o Ex. Recomendado Fluido de corte com base em enxofre e cloro (OSG MAX-TAP 10)

B " F Fundi P ’
1331 132; moz g’lg g’gz pol. pulg. N/ Max. Min. Epejiupaide ® Oleo soluvel ® Querosene
21.89 21.80 N°8 4,08 4,01
21.87 21.74 N° 10 473 4,66 G1/8 28 9.63 9,52
21,84 21,69 N° 12 5,38 5,30 G1/4 19 13,05 12,91
287 2350 m 625 816 G3/8 19 16,55 16,42 i . ) ]
i i n O 5 G1/2 12 20,83 20,68 Liga de Aluminio Oleo soluvel

%2’33 %2,32 7/16 10,99 10,88 G5/8 14 22,78 22,63
5684 5669 1/2 12,58 12.47 G 3/4 14 26,31 26,16 Latdo Oleo vegetal
. . 9/16 14,16 14,04

29,87 29,74 /8 1574 15.62 G7/8 14 30,07 29,92
29,84 | 29.69 3/4 18,91 18.78 G1 1 33,09 32,89 . ,

29,79 29,58 278 2207 2193 : . Cobre Oleo animal + Querosene
32,87 32,74 : : G1.1/8 11 37,74 37,54

3284 3269 1 25,22 25,07
3279 3258 1.1/8 28,40 28,24 G1.1/4 11 41,76 41,55

3587 3574 1.1/4 31,57 31,42 Bronze

T 3157 3142 G1.3/8 1 44,17 43,97
gg'% gg'gg 1.1/8 i i G 1.1/2 11 47,65 47,45
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Aco Inoxidavel Oleo animal + Oleo mineral (baixa viscosidade) ® Oleo vegetal

Aluminio
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