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INFORMACOES TECNICAS - MACHOS

olucdo de Problemas

osqueament

Macho

Condicées de Usinagem

Selecado

Geometria Especifica

Reafiacdo

Maquina

Fixacao

Escolha
inadequada
do macho

1. Utilizar tipo de macho adequado
(conforme tabela de selegao).

. Utilizar macho com comprimento
do chanfro maior.

. Utilizar macho com alivio
co-excéntrico.

4. Utilizar macho com didmetro

primitivo menor.

w N

1. Reduzir o angulo de corte.

2. Aumentar a largura da margem
do filete.

. Angulo de alivio do chanfro e
da rosca adequados.

w

Acimulo de
cavacos

-

. Utilizar macho de Ponta
Helicoidal, Canal Helicoidal
ou Laminador.

1. Reduzir o nimero de canais
para facilitar o escoamento de

2. Utilizar macho com furo de cavacos.
refrigeracéo.
-og Condicédo Ajustar a poténcia da maquina | 1. Utilize fixagéo flutuante.
[ de corte para o nivel adequado (drive 2. Eliminar a excentricidade no
€ irregular force). dispositivo de fixagao.
(]
o
&
< ) -
1. Utilizar macho com tratamento | 1 Aplicar tratamento superficial
. = de oxidagao.
superficial de oxidacdo ou P
Soldagem revestimento. 2. Angulo det cc?rtle de acardo
- com o material.
2. Utilizar macho com furo de 3. Diminui .
: % . Diminuir o comprimento da
refrigeracao. rosca (B).
1. Uniformizacao na reafiacéo da
largura da rosca.
2. Reduzir a excentricidade do
angulo de corte.
Reafiacdo 3. Certifique-se que o angulo de
inadequada corte e alivio ndo estao muito
grandes.
4. Néo reafiar em excesso a largura
da rosca.
5. Retirar a rebarba apds a reafiagao.
Utilizar macho com didmetro
primitivo maior para:
a) materiais que tenham
Escolha probabilidade de contragdo 1. Angulo de alivio do chanfro e Reafiar a face de corte antes
inadequada (liga de cobre, liga de aluminio da rosca adequados. o flostnste exusscie,
o macho e ferro fundido). 2. Angulo de corte adequado. 9 .
9 q
b) Para produtos como tubo, furos
o estampados e materiais de facil
€ contragdo.
[
£ -
] Deformacao
E no inicio da
Q. | rosca interna
<

Sobra de
cavacos ha
rosca interna

Angulo de corte adequado para
evitar cavacos sobressalentes.

Deformacéo dos Filetes da Rosca

1. Angulo de corte de acordo
Escolha Ut h iment com o material.
inadequada del éﬁ;n?,zﬁo%;gm COMPrMENto | 5 Reduzir a largura da margem.
do macho ’ 3. Diminuir o comprimento da
rosca (B).
1. Utilizar macho com alivio de 1. Uniformizagao na reafiagao
rosca. 1. Diminir a d do canal.

2. Utilizar macho com | - Jiminuira fargura da rosca. 2. Reduzir a excentricidade do

Soldagem tratamento superficial de 2. Diminuir o comprimento da

oxidagdo ou revestimento.
3. Utilizar macho com furo de
refrigeracdo.

rosca (B).

angulo de corte.
. Atencao especial para
evitar queima na reafiacao.

w

Acimulo de

Utilizar macho de Ponta

cavacos Helicoidal ou Canal Helicoidal.
Condicédo 1. Utilize fixagdo flutuante.
Alterar avango para o modo de - o

de corte K . 2. Eliminar a excentricidade no

5 passo (sincronizado). " o L

irregular dispositivo de fixacao.
1. Uniformizac&o na reafiacdo da
largura da rosca.
2. Reduzir a excentricidade do

Reafiacdo angulo de corte.

inadequada 3. Na reafiagdo, retirar por

completo a parte desgastada.
4. Reafiar a face de corte antes
do desgaste excessivo.




INFORMACOES TECNICAS - MACHOS

olucdo de Problemas osqueament

Condicdes de Usinagem

Material a ser usinado

Velocidade de
Rosqueamento

Fluido Lubrificante

Dureza

Dimensao

Pré-furo

Outros

Modificar o fluido de corte e
direcionar corretamente.

. O didmetro do furo devera
ser preferencialmente

um pouco maior (verificar
tabela tolerancia de furo).
Em furo cego, se possivel
aumentar a profundidade.

N

1. Velocidade de corte adequada
conforme tabela.

2. Velocidade de avango com passo
guiado (para néo ocasionar
filete delgado) ou cabegote
rosqueador com compensagao.

3. Para avango manual, devera ser
uniforme.

. Centralizar o macho e o
furo a rosquear.

Furo com chanfro de
entrada.

d

Reduzir a velocidade de corte.

Modificar o fluido de corte
por um com propriedades
anti-soldagem.

Utilizar macho com diametro

primitivo maior para:

a) materiais que tenham
probabilidade de contragao
(liga de cobre, liga de
aluminio e ferro fundido).

b) Para produtos como
tubo, furos estampados e
materiais de facil contragao.

Maior aten¢ao na saida do
macho apds o rosqueamento.
Ajustar a velocidade de
retorno do macho para evitar
danos nos filetes de entrada.

1. Utilizar o calibrador de
rosca somente apds a
remogao dos cavacos.
Atencao no acabamento
da rosca interna que pode
estar irregular por causa de
cavacos minusculos.

N

Reduzir a velocidade de corte.

. Analisar tipo de lubrificante
e método de aplicagdo.

. Reposicao correta do
lubrificante, respeitando o
periodo de troca.

3. Prevenir a entrada de leo

de maquina no sistema de

refrigeracdo.

Filtrar o 6leo armazenado

em tanque.

N

el

O diametro do furo devera
ser preferencialmente um
pouco maior (verificar tabela
tolerancia de furo).

Remover cavacos gerados no
processo anterior.

O didmetro do furo devera
ser preferencialmente um
pouco maior (verificar tabela
tolerancia de furo).

Analisar tipo de lubrificante
e método de aplicagao.

Atencao especial nas variacdes
de dureza e estrutura do
material.

1. Centralizar o macho e o
furo a rosquear.

2. Evitar a dureza superficial
na usinagem do furo.

TECHNICAL INFORMATION
Informagdes Técnicas

TAPS
MACHOS
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INFORMACOES TECNICAS - MACHOS

Solucdo de Problemas

Acabamento /
Vibragdo

Escolha
inadequada
do macho

osqueament

Macho

Condicées de Usinagem

Selecdo

Geometria Especifica

Reafiacdo

Maquina

Fixacao

. Reduzir o angulo de corte.
. Reduzir alivio da rosca.

[N

1. N&o reafiar em excesso a
largura da rosca.
2. N3o reafiar o canal.

1. Utilize fixacdo flutuante.
2. Eliminar a excentricidade no
dispositivo de fixaco.

Acimulo de

Utilizar macho de Ponta
Helicoidal, Canal Helicoidal ou

-

. Aumentar a profundidade ou
espessura do canal para um
melhor alojamento do cavaco.

material

Cavacos Laminador. 2. Aumentar o comprimento do
chanfro.
Utilizar macho com tratamento .z .
Soldagem | superficial de oxidacéo ou Na reafiagéo, retirar por
revestimento completo a parte desgastada.
(o]
s
2
[]]
8
1. Na reafiacdo, retirar
Torque Util h iment 1. Aumentar o dngulo de corte. por completo a parte
excessivo no del Iczﬁa"nr}:gﬁo?]gcgm comprimento | 5 Aumentar alivio da rosca e desgastada.
Rosqueamento . diminuir a largura da rosca. 2. Reafiar a face de corte antes
do desgaste excessivo.
Condicdo I8 E\{ltar avango irregular. 1. Controlar o torque excessivo
B e 2. Evitar odchoque da ferrar;nenta (cabecote de rosquear)
g (ajuste da maquina para furo e o |
irregular cego). 2. Utilize fixaggo flutuante.
1. Reduzir o comprimento da
rosca (B). 1. Na reafiacao, retirar por
Escolha 2. Trocar a matéria-prima da ’ a0, P
q completo a parte desgastada.
inadequada ferramenta. - X
. 2. N&o reafiar em excesso a
do macho 3. Reduzir a dureza do macho. |
A argura da rosca.
o 4. Aumentar o comprimento do
t chanfro.
[
£
(o]
v
0
(]
- . 1. Evitar avanco irregular. . - . A
Condicées . 1. Evitar a reverséao instantanea
b o 2. Evitar o choque da ferramenta do macho
g (ajuste da maquina para furo e
irregular cego). 2. Utilize fixagao flutuante.
Escolha T 'lcital'lclazr?:enr?taoczs C:r:‘?cial de Para materiais de dificil 1. Reafiar dngulo de corte
o T oot oxidacio ou rsvestimento usinabilidade, utilizar machos de |  adequadamente.
2 d q h 2 Utilizagr macho em HSSE O;J aplicagdo especifica (matéria- 2. Atencao especial para evitar
a © [MEE . PM (Sinterizado) prima especial e revestimento). queima na reafiacdo.
Z X
v
X
w
3
0
(]
o -
o Condicao
(a] de corte
irregular
Calor
£ excessivo
(] devido a Utilizar macho com tratamento .
(2] o= - = 1. Aumentar alivio da rosca.
] friccdo da | superficial de oxidagdo ou mirdir o |
e} ferramenta | revestimento. 2. Diminuir a largura da rosca.
3 com o




INFORMACOES TECNICAS - MACHOS

olucdo de Problemas osqueament

Condicées de Usinagem

Material a ser usinado

Velocidade de
Rosqueamento

Fluido Lubrificante

Dureza

Dimensao

Pré-furo

Outros

Reduzir a velocidade de corte.

Analisar tipo de lubrificante
e método de aplicagdo.

1. Fixar corretamente a pega
na maquina para evitar
vibragdo.

2. Analisar a espessura do
material a ser usinado.

1. Em furo cego, se possivel
aumentar a profundidade.
2. Verificar a correta inclinagao

do furo.

Manter o espaco no fundo do
furo, removendo cavacos do
processo anterior.

O diametro do furo devera
ser preferencialmente um
pouco maior (verificar tabela
tolerancia de furo).

1. Reduzir a velocidade de
corte.

1. Centralizar o macho e o
furo a rosquear.

corte.

Modificar o fluido de corte
por um com propriedades

Atencéo especial nas variagbes
de dureza e estrutura do

2. Centralizar o macho no furo Atencéo especial nas variagbes N =
" e 2. Evitar a dureza superficial
e corrigir a variagéo angular. de dureza e estrutura do .
: - na usinagem do furo.
3. Regular a reversao antes material.
3. Remover cavacos gerados
de chegar no fundo do furo h
no processo anterior.
(furo cego).
1. Reduzir a velocidade de 1. Centralizar o macho e o

furo a rosquear.

-

. Reduzir a velocidade de
corte.

Evitar a dureza superficial
na usinagem do furo.

[

Analisar tipo de lubrificante
e método de aplicagdo.

Atencéo especial nas variagbes
de dureza e estrutura do
material.

2. Centralizar o macho no furo . - 2. Evitar a dureza superficial
S s anti-soldagem. material. .
e corrigir a variagdo angular. na usinagem do furo.
1. O didmetro do furo devera

ser preferencialmente

um pouco maior (verificar
tabela tolerancia de furo).
Em furo cego, se possivel
aumentar a profundidade.
Evitar a dureza superficial
na usinagem do furo.

e

w

Reduzir a velocidade de corte.

1. Analisar tipo de lubrificante
e método de aplicacgdo.

2. Reposicado correta do
lubrificante, respeitando o
periodo de troca.

3. Prevenir a entrada de 6leo
de méquina no sistema de
refrigeracgdo.

4. Filtrar o 6leo armazenado
em tanque.

TECHNICAL INFORMATION
Informagdes Técnicas

TAPS
MACHOS





