A historia das limas

0 primeiro registro que se tem da utilizaco de limas pelo homem estd na Biblia e remonta ao ano 1090 a.C.. Elas
teriam sido utilizadas para a afiacdo de variadas ferramentas primitivas.

Os modelos atuais evoluiram de simples pedras para desbaste, que, por meio de maquinas de picar bem rudimen-
tares, eram transformadas em limas com dentes de angulo reto. Essas primeiras maquinas surgiram a partir de uma
invencdo de Leonardo Da Vinci, por volta do ano 1490.

Quase 300 anos mais tarde, em 1750, foi construida por Chopitel a primeira estrutura eficiente para picar limas, que
utilizava aco doce na producéo, dispensando o recozimento. Para produzir superficies duras, os dentes da ferramenta
tinham de passar por varios métodos de cementagdo, envolvendo muitos processos manuais, administrados por
mestres artesaos com suas técnicas secretas.

Mas em 1864, William T. Nicholson mudou a historia: Ele pro-
jetou e patenteou um equipamento que possibilitava a fabri-
cagao em grande escala de limas, com qualidade superior.

A partir de entdo a Nicholson® passou a ser sindnimo de limas, com reconhecimento mundial. Com o tempo, a linha
de produtos da marca foi ampliada e agora inclui grosas, serras e serrotes, todos fabricados com alta tecnologia.

No Brasil, a Nicholson® chegou por volta dos anos 70, quando adquiriu também a companhia Kearney & Foot, que
deu origem a marca K&F®. A partir desse periodo as limas passaram a ser fabricadas em solo brasileiro e hoje, mais
de 150 anos depois da invengéo de William T. Nicholson, somos a fabricante de limas mais reconhecida do mundo.

Como é feita uma lima

Hoje, ha varios tipos de materiais, produtos, acabamen-
tos e condigdes de trabalho que tornam a producéo e o
desenvolvimento de limas uma ciéncia industrial.

formizar sua estrutura interna e diminuir a dureza do aco, per-
mitindo a picagem dos dentes.

Formato final: Os "blanks" recozidos sdo retificados para

Esse processo envolve o estudo da composigdo dos tipos de
aco, temperabilidade e resisténcia, bem como exige profundas
andlises para a determinacdo de tipos e formatos necessarios
para se adequar as limas as diferentes aplicagoes.

Aco para limas: Aco especial de alto carbono, em bobinas ou
barras de diferentes dimensoes e perfis (retangulares, quad-
radas, triangulares, redondas e meias-canas), cortadas nos
comprimentos apropriados.

Forma bruta: O "blank" (pré-forma da lima) é aquecido e for-
jado em martelos para formar a espiga € a ponta.

Recozimento: O "blank" forjado é aquecido e resfriado len-
tamente sob condigGes controladas de temperatura para uni-

eliminar possivel descarbonetacdo e produzir a superficie
necessaria a formagéo uniforme dos dentes.

Formacao dos dentes: Uma picadora que movimenta rapi-
da e alternadamente um chisel de grande dureza, que penetra
no "blank" amolecido, formando os dentes da lima por defor-
macao.

Témpera: A lima é endurecida pelo aquecimento em fornos
especiais, seguido de resfriamento muito rapido. Com isso, se
obtém maxima dureza nos dentes.

Acabamento: A lima é limpa e afiada por meio de um jato de
areia. A espiga é temperada no 6leo, proporcionando resistén-
cia sem fragilidade.

0Os produtos Apex passam por constantes modernizagées, portanto, as fotos sdo meramente ilustrativas e
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Como escolher a lima certa para sua necessidade

COMPRIMENTO:

0 comprimento é medido do ombro da lima até a ponta. O tipo de material e 0 tamanho da area a ser trabalhada determinardo o
comprimento desejado.

; Ombro Pontai
Espiga Comprimento do Corpo
+— | = >

PERFIL:

A drea a ser limada determinara o perfil da lima a ser usado.

® H » I !

REDONDO QUADRADO TRIANGULAR CHATO MEIA-CANA FACA
para ajustar para ajustar para angulos uso geral para dupla finalidade, Para superficies
formas redondas furos internos superficies lado chato para planas, convexas
ou concavas. retangulares ou agudos, como planas ou superficies ou para angulos
cantos. por exemplo, convexas. planas ou agudos.
para afiagéo de convexas € lado
serras, serrotes curvo para
etc. superficies
redondas ou
Céncavas. ............................
TIPOS DE CORTE: TIPOS DE DENTES:

0 trabalho a ser executado, de deshaste  Classifica-se 0 picado das limas, com referéncia as caracteristicas dos dentes em:
ou acabamento, determinara o tipo de  simples, duplo e grosa.
dente e de corte para cada aplicagdo. As

limas tipo bastarda sdo ideais para re-

mogdo mais agressiva de material e as

limas tipo murga séo utilizadas para aca-

bamento final.

CORTE SIMPLES: 0s dentes séo diagonais paralelos.
As limas de corte simples sdo usadas para afiar facas,
tesouras, serras, enxadas, facdes, entre outros materiais.

e CORTE DUPLO: Dois grupos de dentes diagonais. O
\\\o‘o’o‘o‘o‘o’o’o’o‘ segundo grupo de dentes & picado na direcéo diagonal
QOB ent :
/I‘o:ozozo:o:o:o:{o:o oposta e sobre o primeiro grupo de dentes. As limas de
R corte duplo séo usadas com pressdo maior do que as de
corte simples com a finalidade de deshastar o material.

A\

BASTARDA MURCA J/ GROSA: A grosa apresenta uma série de dentes
individuais que formam um corte agressivo, usado

N principalmente em madeiras, cascos de animais,

aluminio e chumbo.




Como utilizar corretamente uma lima

Para atingir o resultado desejado no trabalho, a lima deve ser utilizada corretamente. Para cada tipo de servigo existe um
modelo ideal, assim como uma forma de maneja-la.

A AQZ\O DE LIMAR:
Basicamente, ha trés formas de trabalhar com a lima:

LIMAGEM RETA:
movimento de vaivém longitudinal. A lima é empurrada sobre a peca diretamente para frente ou ligeiramente na diagonal.

TRANSLIMAGEM:
com as maos segurando as extremidades, a lima é empurrada e puxada sobre a pega.

LIMAGEM EM TORNO:
a lima é movimentada contra a pega, que gira num torno. Para pecas que podem ser danificadas devido a presséo no torno, devem
ser colocados protetores de zinco, cobre ou aluminio entre elas e as garras do maquindrio.

0 MODO DE SEGURAR:

QUANDO A LIMA FOR UTILIZADA COM AS DUAS MAOS: 0 cabo deve ficar
acomodado na palma da méo, mais proximo da base do dedo minimo. O polegar deve segurar
0 cabo em posigéo paralela ao comprimento deste. Na outra méo, a ponta da lima deve ficar
presa entre 0 polegar e os dedos indicador e médio. Se 0 movimento ndo exigir muita pressao,
0 polegar da mao que segura a ponta pode ficar num angulo reto em relago ao comprimento
da lima. O posicionamento da mao depende da pressdo necessaria para cada trabalho.

Quando apenas uma das maos segurar a lima: Para limar pegas que nao esto
presas a um torno ou a uma morsa, geralmente o dedo indicador é colocado sobre o cabo,
em linha com a lima.

A MOVIMENTAGAO DA LIMA:

Para uma limagem plana, 0s movimentos devem ser para frente, numa linha praticamente reta. O curso deve ser modificado apenas
0 suficiente para evitar sulcos na peca. Deve-se evitar 0 movimento de vaivém, pois este produzira superficies arredondadas. O movi-
mento para trds deve ser leve, para ndo prejudicar a estrutura dos dentes.

COMO MANTER A LIMA CORTANDO:

A aplicacdo excessiva ou insuficiente de pressao na lima durante o trabalho reduz rapidamente sua vida (til. Cada material necessita
de uma pressdo diferente. E isso se obtém com a utilizagdo da lima correta. E indtil e contraproducente tentar alcancar um desbaste
maior com excesso de pressao, por exemplo. Para isso, deve-se utilizar uma lima mais resistente.

0Os produtos Apex passam por constantes modernizagées, portanto, as fotos sdo meramente ilustrativas e
198 podem diferir do produto comercializado.



AplicacOes Especiais

Para um trabalho eficiente e produtivo é necessario utilizar a lima exata para cada aplicagdo. A seguir vocé encontrara
informac0es essenciais para as principais aplicagées de limas:

TRANSLIMAGEM:
A translimagem consiste em segurar a lima em ambas as extremidades e alternadamente
empurrd-la e puxa-la transversalmente pela peca de trabalho. Sendo as limas feitas para
cortar em movimentos longitudinais para a frente, uma lima de angulo de corte agudo (< 45°)
nunca deverd ser usada, pois marcara e riscara em vez de raspar e cortar. Quando bem feita,
a translimagem produz um acabamento melhor do que a limagem normal.

LIMAGEM EM TORNO:

Ao limar pegas em rotagéo num torno, a lima ndo deve ser mantida rigidamente ou permanecer
estaciondria, mas ser movimentada constantemente. Um rapido movimento de deslizamento
ou em sentido lateral ajuda a lima a livrar-se das limalhas e evita a formacéo de saliéncias e
sulcos. Embora seja possivel usar uma lima de serra de engenho para trabalhos de limagem
em torno, existe uma lima chata especial para torno, com dentes picados em angulo maior.
As bordas lisas dessa lima protegem as partes do trabalho que ndo devem ser limadas e as
pecas que o prendem.

Alimagem em torno é geralmente usada para ajuste de eixos. Para o desbaste é indicado o
uso de limas chatas de torno de 127/305 mm ou 14”/355 mm. limas chatas murcas. Limas de serra de engenho também sdo usadas
na limagem em torno para melhor acabamento da superficie.

Usando-se a lima chata para torno, deve-se tomar cuidado nas extremidades dos eixos, pois esse modelo de corte rapido podera
desbastar o material em excesso.

Outro cuidado que deve ser tomado € o de ndo passar a méo sobre a pega trabalhada no torno, pois gordura e umidade podem cobrir
a superficie, dificultando o trabalho da lima. Para trabalhos em torno, com formas ovais, elipticas ou arredondadas irregulares, limas
especiais de corte mais fino séo recomendadas.

AFIAGAO DE DENTES DE MOTOSSERRAS:

Esta aplicacdo exige limas redondas, especificamente projetadas para a afiacdo de
motosserras. Estas limas sdo dimensionadas com didmetro exato para perfeita ajustagem
aos dentes das motosserras.

A lima é colocada contra a superficie chanfrada de corte dos dentes que se estendem
para ambos os lados e asseguram sua propria folga a um angulo de 20° a 45° em relagéo
a lamina da serra, dependendo das especificagdes do fabricante. A direcdo do movimento
de limagem ¢ para fora da borda de corte.
E essencial que a lima seja mantida em nivel, devendo ser pressionada na parte posterior
e ligeiramente para cima durante 0 movimento de limar. Cada segundo dente € limado e em seguida a posi¢cdo da motosserra é
invertida. Os calibres de profundidade para este tipo de serra controlam a profundidade do corte que a Iamina comporta.
Na medida em que sdo afiados, os dentes de corte tornam-se mais baixos e € necessario abaixar os calibres de profundidade
por uma distancia igual. A diferenca na altura entre os dentes cortadores e o calibre de profundidade deve ser entre 0.020” (0,5
mm) e 0.030” (0,75 mm).




AFIAGAO DE SERRAS E SERROTES:

A lima deve ter desenho, corte e tamanho corretos para o tipo de serra/serrote e dentes
a serem afiados. O movimento da lima precisa ser absolutamente em nivel, pois a menor
variacdo afetara a borda de corte do dente da serra/serrote.

Para afiar os dentes de uma serra ou serrote € necessario que a pega esteja presa em
uma morsa para evitar vibracdes e trepidagoes, pois isto pode encurtar a vida util da
lima. E preciso verificar se os dentes tém a mesma altura. Isto é feito passando-se a
lima longitudinalmente, com leve pressdo, ao longo das pontas dos dentes. Alguns talvez
estejam achatados, outros quase ndo sdo tocados. Os dentes achatados exigirdo mais
limagem para deixa-los no formato certo. Os dentes dos serrotes cortam por meio de suas
bordas e pontas. As bordas precisam estar chanfradas e afiadas. A operacéo de afiagéo
deve ser iniciada na ponta do serrote seguindo em dire¢do ao cabo. De acordo com o
numero de dentes por polegada (2,54 cm), as seguintes limas devem ser usadas:

DENTES/POLEGADAS DE SERRAS E SERROTES LIMA TRIANGULAR RECOMENDADA

6 7" ou 8" Delgada
7 6" ou 7" Delgada
8 6" Delgada
9 5" Delgada
10 4" e 5" Delgada
1" 4" Delgada
12 4" Delgada

13,14 4" Delgada

15,16 4" Extradelgada

AFIAGAO DE FERRAMENTAS E IMPLEMENTOS:

Existem muitas ferramentas e implementos na industria, agricultura e jardinagem que exigem afiagdes regulares. Para gumes
cortantes de aco bruto, como enxada, arados, machados etc., s&o utilizadas limas de enxada, bem como limas de serra de

engenho ou triangulares regulares.

Para bordas de corte mais duras, de ago carbono, como facas, cortadores em geral, tesouras etc., as limas chatas murgas
proporcionam corte firme e uniforme. Também para estas aplicactes podem ser utilizadas as limas de serra de engenho.

Em qualquer aplicagdo, porém, é necessario que se elimine a superficie vitrificada durante os primeiros movimentos de limagem,
0ou Seja, aplicando mais pressdo com movimentos lentos e deliberados.

Manutencao e Cuidados Especiais

MANUSEIO:

O operador deve segurar a lima sempre pelo cabo e, se necessario, também pela ponta. Deve
ser evitado sempre 0 contato com a superficie picada. A gordura e a umidade das méos podem
prejudicar a area de corte, reduzindo a vida util da lima.

LIMPEZA:

A limpeza da superficie picada é fundamental para a durabilidade e a eficiéncia da lima. Apds cada dia de trabalho ou quando
houver 0 empastamento dos dentes, devem ser utilizados os limpadores de lima. Para a limpeza geral, utiliza-se a Carda e para

limas de picado mais fino, a Escova.

0Os produtos Apex passam por constantes modernizagées, portanto, as fotos sdo meramente ilustrativas e
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ARMAZENAGEM:

O principal cuidado que se deve ter na armazenagem das limas é com sua area de corte.
Uma vez que o picado se constitui de dentes agudos e afiados, que sdo fundamentais para a
eficiéncia da ferramenta. Eles devem ser protegidos de quedas e choques, por isso, recomenda-
se que as limas sejam armazenadas suspensas, com as areas de corte livres no ar.

\ Embalagens x

A Apex Tool Group oferece as limas Nicholson e K&F em embalagens diferentes, para atender as diversas necessidades de nossos
clientes.

CAIXA CARTUCHO: FLOWPACK:

Furo para géndola. o

BLISTER:




LIMAS MECANICAS

Limas Chatas

MEDIDAS:

PERFIL
MEDIDA (pol/mm) | #%2
SIGLA | CODIGO o "’ 1oy TIPO

Ko
FB | *03367BC 4/100 12 | 0,038  BASTARDA
FB | *03467BC 6/150 12 | 0,071 | BASTARDA
FB | *03566BC 8/200 12 | 0,130 | BASTARDA
FB | *03665BC 10/250 12 | 0,260 | BASTARDA
FB | 03764N 12/300 6 | 0352  BASTARDA
FB | 03863N 14/350 6 | 0545 BASTARDA
FS | *03434BC 4/100 12 | 0,038 MURCA
FS | *03533BC 6/150 12 | 0071 MURGA
FS | *03632BC 8/200 12 | 0130 MURGA
FS | *03731BC 107250 12 | 0260 MURGA
FS | *038308 12/300 12 | 0352 MURGA
FB 3381 4/100 12 | 0,020 | BASTARDA
FB 3580 8/200 12 | 0,097 | BASTARDA
FB 3679 10/250 6 | 0,195  BASTARDA
FB | 03778BR 12/300 6 | 0352  BASTARDA
FB | 3381BC 4/100 12 | 0,044 | BASTARDA
FB | 3481BC 6/150 12 | 0,080 | BASTARDA
FB | 3580BC 8/200 12 | 0,140 | BASTARDA
FB | 3679BC 10/250 12 | 0,256 | BASTARDA
FB | 37788 12/300 12 | 0,347 | BASTARDA
FB 3877 14/350 12 | 0545  BASTARDA
FS | 03448BR 4/100 12 | 0,020 MURGA
Fs 3547 6/150 12 | 0,053 MURGA
FS | 03646KF 8/200 12 | 0,097 MURGA
FS | 03745BR 10/250 6 | 0195 MURCA
FS | 03844KF 12/300 6 | 0352 MURCA
FS | 03943BR 14/350 12 | 0545 MURGA
FS | 3448BC 4/100 12 | 0,044 MURGA
FS | 3547BC 6/150 12 | 0,080 MURGA
FS | 3646BC 8/200 12 | 0,138 MURGA
FB | 3745BC 10/250 12 | 0,256 MURGA
FS | 38448 12/300 12 | 0,347 MURGA

EMBALAGEM

CAIXA

(*) BLISTER INDIVIDUAL

CARACTERISTICAS E DESTAQUES:

e Séo utilizadas por profissionais e nas industrias para trabalhos gerais em
aco, ferro fundido, etc.

e Bastante utilizadas em superficies chatas e curvas.

e |evemente afiladas na largura, tém corte duplo em ambas as faces e corte
simples em ambas as bordas.

e Aslimas chatas bastardas séo utilizadas em mecanica e ferramentaria para
desbaste ou remogao rapida de metais e as murgas, para acabamento.

Limas Chata para Torno

o caEm  peugid>

MEDIDAS:
PERFIL
SIGLA | COGIDO MED"LAmlmm) ‘l’ A’l’é
LL | 07657BC 10/250 12 0,305
EMBALAGEM

BLISTER INDIVIDUAL

CARACTERISTICAS E DESTAQUES:

e Limas de angulo longo para tornos. Sao limas agressivas que desbastam
rapidamente.

e Projetadas para desbastar materiais moles como aluminio, latdo, bronze ou
composices destes, deixando acabamento mais liso, sdo usadas tanto em
tornos como em bancadas.

e As bordas sdo lisas para manter cantos vivos, proteger as pecas e evitar
danos as castanhas do torno.Tém corte simples.

Limas Chata Magicut

MEDIDAS:

MEDIDA (pol/mm) PERFL
pol/mm| '
SIGLA | CODIGO - (] AF

0)

FM 07895N 8/200 12 0,138
EMBALAGEM
CAIXA - (*) LUVA

CARACTERISTICAS E DESTAQUES:

e Picado especial e agressivo, indicado tanto para materiais maleaveis
quanto para 0s mais resistentes

Evita empastamento de materiais maledveis

Ganho de tempo na limagem

Retém menos cavacos

0Os produtos Apex passam por constantes modernizagées, portanto, as fotos sdo meramente ilustrativas e
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) CONTINUA(;T\O - LIMAS MEIA CANA
Limas 2 em 1

r .’
SIGLA  cOpigo ~ MEDIDA (pol/mm) h” AIA TIPO

|

e >
HS 5073 10/250 12 | 0,238  MURGA
HS | 05173BR 12/300 12 [ 0416 MURGA | e,
HS | 4875BC 6/150 12 | 0,080 | MURGA
MEDIDAS: HS | 4974BC 8/200 12 | 0,160 | MURGA
y _ PERFIL HS | 5060BC 10/250 12 | 0,327 | MURGA
MEDIDA (pol/mm -
SIGLA  CODIGO oo™ g AF EMBALAGEM
5 CAIXA
() BLISTER INDIVIDUAL
FSB | 03266BC 8/200 12 0,138 CARACTERISTICAS E DESTAQUES:
EMBALAGEM

e Para utilizacdo geral em superficies convexas, concavas, planas e para
deshaste rapido de metais.

e 0 perfil ¢ arredondado de um lado e chato do outro, sendo afilada na
largura e na espessura.

e 0 corte da face (lado chato) € igual ao das limas chatas e paralelas.

. e (O corte da costa (lado arredondado) € duplo nas limas meia-cana bastardas
CARACTERISTICAS E DESTAQUES: e simples nas limas meia-cana murcas.

o Unica lima com dois tipos de corte em uma s6
ferramenta no Brasil.

e (Ocupa menos espago e & mais leve para -

LUVA

Limas Quadradas

transportar.

e Reduz custo, pois uma s lima executa o trabalho
de desbaste e acabamento.

e Desempenho superior comparado as limas
mecanicas existentes no mercado.

e Redugdo do tempo no processo de usinagem, Duplo acabamento MEDIDAS:
pois ndo ha necessidade de troca de ferramenta.

PERFIL
siea cooigo  MEPA BT g E_P TIPO
Limas Meia-Cana SB | *12967BC 6/150 12 | 0,053 | BASTARDA
SB | *13081BC 8/200 12 | 0,108 | BASTARDA
SB | *13196BC 10/250 12 | 0,211 | BASTARDA
& SS | *13033BC 6/150 12 | 0,053 | MURGA
SS | *13147BC 8/200 12 | 0,108 | MURGA
MEDIDAS: ss | *13262B¢ 10/250 12 0211 | MwRGA |
PERFIL N
SIGLA = CODIGO MEDILA((:EON"M) "’ AIA TIPO
SB 13095 8/200 12 | 0,076 | BASTARDA
SB | 13210BR 10/250 12 | 0,146 | BASTARDA
HB | *045958C 4100 12 | 0,044 | BASTARDA SB | 13095BC 8/200 12 | 0,116 | BASTARDA
HE | "047958C o/150 12 | 0,079 | BASTARDA SB | 132108BC 10/250 12 | 0,206 | BASTARDA
HB | *04896BC 8/200 12 | 0,168 = BASTARDA EMBATAGEM
HB | *04995BC 10/250 12 | 0,257 | BASTARDA ® B,_,STg:I,X,ﬁ,,V,DUAL
HS | *04762BC 4/100 12 | 0,044 MURCA )
HS | *04861BC 6/150 12 | 0079 | MURGA CARACTERISTICAS E DESTAQUES:
HS | *04960BC 8/200 12 | 0,168 = MURGA e Aslimas quadradas sdo utilizadas principalmente para limar rasgos de
HS | *05059BC 10/250 12 | 0257 | MURGA chaveta, ranhuras e superficies em geral.
- e Em tamanhos maiores, podem ser utilizadas no lugar das limas chatas, por
serem mais pesadas e terem quatro faces limadoras.
HB | 04709KF 41100 12 | 0,026 | BASTARDA e Levemente afiladas, possuem corte duplo.
HB 4809 6/150 12 | 0,061 = BASTARDA
HB 4908 8/200 12 | 0,138 | BASTARDA
HB 5007 10/250 6 | 0,238  BASTARDA
HB 5106 12/300 6 | 0,416 | BASTARDA
HB | 4809BC 6/150 12 | 0,086 = BASTARDA
HB | 4908BC 8/200 12 | 0,180 = BASTARDA
HB | 5007BC 10/250 12 | 0,312  BASTARDA
HS 4875 6/150 12 | 0,061 = MURGA
HS 4974 8/200 12 | 0,138 | MURCA

BC = Grosas com cabo. 205



CONTINUAGAGO - LIMAS TRIANGULARES

Limas Redondas

MEDIDA (pol/mm) | %2
SIGLA | CODIGO €0 "‘ 1) TIPO

TB | 16037BC 6/150 12 | 0,188 | BASTARDA
MEDIDAS: TS | 15992BC 8/200 12 | 0,09 | MURGA
EMBALAGEM
PERFIL
SIGLA | cODIGO MEDIDA (pol/mm) " ’ AIA TIPO BLISTER INDIVIDUAL
oL CARACTERISTICAS E DESTAQUES:
o2
- e Estas limas tém medidas e formatos idénticos aos das limas para serras,
RB | *115268C 4/100 12 | 0,025 | BASTARDA porém tém cantos vivos e corte duplo nas faces e corte simples nas bordas.
RB_ | *117168C 6/150 12 | 0,046 | BASTARDA e Usadas para afiacdo de angulos agudos internos e para acabamento fino
RB | *11904BC 8/200 12 | 0,093  BASTARDA de angulos retos.
RB | *12019BC 10/250 12 | 0,150 | BASTARDA
RB | *12134B 12/300 12 | 0,312 | BASTARDA .
RS | *11592BC 4/100 12 | 0,025 | MURGA Limas Faca
............................ RS | *11781BC 6/150 12 | 0,046 | MURCA
RS | *11969BC 8/200 12 | 0,093 | MURGA
RS | *12084BC 10/250 12 | 0,150 | MURGA
RB | 11540BR 4/100 12 | 0,007 | BASTARDA MEDIDAS:
RB | 11728KF 6/150 12 | 0,030 | BASTARDA PERFIL
RB | 11916 8/200 12 | 0,057 | BASTARDA SIGLA  copigo | MIEDIDA (pol/mm) "’ A:I:A TIPO
RB 12031 10/250 12 | 0,115 | BASTARDA
RB 12146 12/300 12 | 0,250 | BASTARDA
RB | 11728BC 6/150 12 | 0,056 | BASTARDA
RB | 11916BC 8/200 12 | 0,104 | BASTARDA KB | 06804BC 6150 12 | 0,068 | BASTARDA
............................ B | 1203180 101250 12| 0160  BASTARDA KB | 06898BC 8/200 12 | 0,165 | BASTARDA
RB | 121468 12/300 12 | 0,260 | BASTARDA kS | 0677386 41100 12 10042 | MURGA
RS 11795 6/150 12 | 0,030 | MURGA KS | 06867BC 6150 12 | 0068 | MURGA
RS 11983 81200 12 | 0057 MURGA KS | 06961BC 8/200 12 | 0,165  MURGA
RS 12093 10/250 12 | 0,115 | MURGA ENEATNGEN
RS 12213 12/300 6 | 0250  MURCA BLISTER INDIVIDUAL
RS | 11795BC 6/150 12 | 0,056 | MURGA .
RS | 119838C 8/200 12 | 0104 MURGA CARACTERISTICAS E DESTAQUES:
RS | 12093BC 10/250 12 | 0,160 = MURCA e Tém o perfil de laminas de faca e sdo usadas principalmente por
EMBALAGEM fabricantes de ferramentas e matrizes em trabalhos que tenham angulos
CAIXA agudos.
(*) BLISTER INDIVIDUAL e Possuem corte duplo nas faces e simples na borda menor.
"""""""""""""""""" e Sua borda maior € lisa.

CARACTERISTICAS E DESTAQUES:

e Tém o perfil circular, levemente afiladas.

e Sdo muito utilizadas para ajustar e aumentar aberturas circulares ou em
deshaste de superficies concavas.

e Tém corte simples.

Limas Triangulares

MEDIDAS:

_ PERFIL
SIGLA  CODIGO MED'&"’“"“‘"‘) A‘_P TIPO

B 15814BC 4/100 12 | 0,031 | BASTARDA
B 15925BC 6/150 12 | 0,099 BASTARDA
B 16036BC 8/200 12 | 0,179 A BASTARDA
T8 15880BC 4/100 12 | 0,031 MURCGA
TS 15991BC 6/150 12 | 0,099 MURCGA

0Os produtos Apex passam por constantes modernizagées, portanto, as fotos sdo meramente ilustrativas e
206 podem diferir do produto comercializado.





