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MACHOS

PARAROSCAR &

Ola, eu sou o Otto e
trabalho na OSG. »
Aqui produzimos uma
grande variedade r

de ferramentas
rotativas de corte
para usinagem dos
metais, que sao utilizadas em
indUstrias como: aeroespacial,
automobilistica, naval, petroleira
e muitas outras.
Mas hoje estou aqui para
apresentar a Vvocé nossa
principal ferramenta: /
0 macho.

MAS, O QUE
FAZ ESTA
FERRAMENTA @

Simples! Ao se produzir avioes,
carros, navios, trens, ou até mesmo
um pequeno aparelho eletrénico
sempre tera partes com roscas. Para

fazer essas roscas, 0 processo mais comum
€ utilizando um macho.

Podemos encontrar exemplos
de onde se utiliza o macho no
seu diaadia, éfacilexemplificar:
a roda de um carro é presa
por parafusos. As roscas onde
se encaixam estes parafusos
foram feitas com um macho. Mas
como ele funciona?

E o que vamos mostrar aqui, nesta
cartilha.



DEFINICAO

Macho é uma ferramenta
de corte utilizada para fazer
a rosca interna em diversos
tipos de produtos, atraves
do processo de usinagem.

O macho é considerado
uma das ferramentas mais
complexas da usinagem.

Cartilha de MACHOS

CHANFRO

PESCOCO

QUADRADO

HASTE HASTE
PASSANTE REFORCADA

Em muitos casos o rosqueamento é o ultimo
processo da usinagem do produto, por isto,
deve-se ter a precaucao de nao danificar a
rosca que esta sendo feita, para ndo perder o
produto todo, principalmente se este produto
for muito complexo e/ou muito caro.




TERMINOLOGIA DO MACHO

Largura do Quadrado Largura do Quadrado

N

SOHDVIA ©p eyjied

Comprimento do Chanfro
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ESPECIFICACAO
DO MACHO

Por exemplo:

MACHO PARA
ROSCAR

REFERENCIA

E a referéncia OSG, onde estdo
inclusos a Norma de formato, o
tipo da rosca, o tipo de haste e
o tipo do macho.

E a Norma que define
os dimensionais e o tipo
de haste do macho.
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TOLERANCIA

D371

NORMA

E a tolerancia da
rosca do macho.

TRATAMENTO
SUPERFICIAL

E o tratamento ou

Exemplo: o Se refere ao diametro do macho cobertura da ferramenta
POT: Ponta Helicoidal Exemplo:
SFT: Canal Helicoidal M10
MT: Canal Reto M8x1
1/4 - 20 UNC

ESCOLHA
DO MACHO

Para a escolha do macho ha necessidade de saber sobre a sua utilizacao, ou seja:

1 Aplicacdo do macho (manual ou maquina).

2 Tipo de furo (cego ou passante).

3

Existem varios tipos de machos, porém cada um possui a sua finalidade.
Sabendo toda a condicdo de trabalho (utilizacdo do macho), a indicacdo do macho sera melhor,

Tipo de material a rosquear ou o tipo de cavaco do material a rosquear (longo
ou quebradico).

tendo um 6timo desempenho.



TIPOS DE APUCA(}AO A aplicagcédo do macho pode
E TIPOS DE MACHO ser Manual ou na Maquina.

Utiliza-se jogo de trés ou dois machos para rosquear

MAN UAL: manualmente, o macho € fixado pelo quadrado através de

um desandador (nome popular: “vira-macho").
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Rosqueamento MANUAL

Em qualquer processo de
rosqgueamento, seja na maquina,
ou manual, a utilizacdo de um lu-
brificante facilita o rosqueamen-
to.

Os machos manuais sao todos de
canais retos. Os machos manuais
OSG sao fabricados conforme
as normas DIN, ANSI e ISO-529.
Cada uma destas normas define
o seu fomato, diferenciando-se
uma da outra.

Os tipos de machos manuais
denominados pela OSG sao:
HT 1°, HT 2° e HT 3°, e formam o
Jogo de Machos Manuais.
Também pode ser denomina-
do de: primeiro macho, segundo
macho e terceiro macho.



Utiliza-se um Udnico macho para rosquear na maquina
rosqueadeira, centro de usinagem ou furadeira com cabecote
rosqueador, é fixado através da haste do macho, e em alguns
casos também é fixado pelo quadrado.
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Rosqueamento na MAQUINA

Os tipos de machos OSG para rosquear em maquinas sao definidos em
relacao ao tipo de furo e ao tipo de material (cavaco) a rosquear.

POT (Ponta Helicoidal) Para furo pas.sante e para materiais de cavaco longo,
por exemplo: acos em geral.

N

NN

SFT (Canal Helicoidal) Para furo cego e para materiais de cavaco longo,
por exemplo: acos em geral.

NN

NN

Para furo passante ou cego com folga no fundo do furo e para
materiais de cavaco quebradico, por exemplo: ferro fundido cinzento.

NN NN

MY AN

Para furo passante ou cego e para materiais macios, de facil
conformagao, por exemplo: aluminio injetado. Nao produz cavaco.

DA DA

A

MT (Canal Reto)




FORMACAO DE CAVACOS

Machos POT, SFT, MT e NRT rosqueando, para visualizar o tipo de cavaco.

Ponta Canal Canal Laminador
Helicoidal Helicoidal Reto (NRT)

(POT) (SFT) (MT)
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e Ponta Helicoidal (POT): Cavaco longo. Empurra em direcdo ao
fundo do furo.

e Canal Helicoidal (SFT): Cavaco longo. Puxa em direcéo a haste do
macho.

e Canal Reto (MT): Cavaco curto e quebradico. Empurra em
direcao ao fundo do furo.

e Laminador (NRT): N&o produz cavaco.




MACHOS PARA
ROSQUEAR TUBOS

Existem dois tipos de machos para
tubo: com rosca paralela para tubos e
com rosca cOnica para tubos, cada uma
com sua aplicacao especifica.

Estes machos sao utilizadas em aplicacbes
diversas. Alguns exemplos sdo valvulas
de gés, cilindros, torneiras, etc.

Rosca

Conica

MACHOS PARA ROSQUEAR PORCAS_____

A OSG fabrica gquatro tipos de machos para rosquear porcas, com e sem
a haste curva soldada, e define os nomes em: NT, SNT, NBT e BNT.

i

Obs.: Os machos SNT e NBT apés serem soldados sao denominados BNT.
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ESCOLHA DO MACHO Pode-se escolher desde o macho

mais basico, standard, até o mais sofisti-

E M RE L Ag AO A cado, com matéria-prima diferenciada e

revestimento.
G E O M ET R I A S&o também desenvolvidos e fabrica-
dos machos especiais, de acordo com as

necessidades de utilizago.
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MAT. PRIMA +
REVESTIMENTO

ESPECIFICO ,

STANDARD +
Ni/ OX

STANDARD ,

PERFORMA

REFERENCIA DOS MACHOS OSG

M POT § /2SFT ¥ /3 mr
helicoidal helicoidal canal reto

260
250 métr'i?cc:as;?'ossa 270

Rosca DIN376 Rosca
métrica grossa métrica fina
DIN371 DIN374

295 275 Exemplo da formacdo das

Rosca principais referéncias da OSG:
Rosca

e PRINCIPAIS =57 () 250/2
DIN2183 REFERENCIAS a
290 DE MACHOS
Rosca STAN DARD Rosca

whitworth o
BSW unificada grossa
DIN2182

DIN2182
286 285

Rosca Rosca
unificada fina 281 unificada grossa
DIN2183 Rosca DIN2183
unificada fina
DIN2182

Indica o
tipo de
canal:
Canal
Helicoidal

Indica o

tipo de

rosca e
norma do

280

formato:

rosca

métrica
grossa

DIN371

. Haste Passante

. Haste Reforcada
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TRATAMENTOS SUPERFICIAIS

E REVESTIMENTOS

Diamante

y o
Alcrona | Helica
Futura / Futura Top
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Revestimentos

Vel. de Corte [":"m

Mﬁat. Superficiais
Resisténcia ao Desgaste [":"-

RAZOES PARA O USO DOS

TRATAMENTOS

SUPERFICIAIS E REVESTIMENTOS

Evitar a soldagem do cavaco na
aresta de corte da ferramenta,;

Aumentar a dureza superficial da ferramenta,
para dar maior resisténcia ao desgaste.

Aumentar a vida atil da ferramenta.
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TIPOS DE TRATAMENTOS
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= SUPERFICIAIS E REVESTIMENTOS
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@ Os mais utilizados no macho sao: OX, Ni, TiN, TiCN e Futura, mas existem

§ muitos outros tipos, dos quais sdo utilizados em diversas ferramentas.
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OX (oxidagao) - para rosquear materiais que tendem
grudar material no macho, por exemplo: acos em geral;
Ni (nitretacdo) - para rosquear materiais que tendem

m a desgastar o macho, por exemplo: ferro fundido

cinzento;

TiN (nitreto de titanio), TICN (carbonitreto de titanio)

m ﬁ e Futura (TiAIN) para materiais que tendem grudar e/
ou desgastar o macho, suportam velocidade de corte
mais alta do que com OX ou Ni.

Temperatura
max. de Aparéncia
utilizacao (°C)

Dureza Espessura da Cor do

Revestimento (HmVO0,05) | Camada (um) Revestimento

TiN 2.300 la4 Dourado 600 b S IRl

TiCN 3.000 la4 Azul-cinza 400 BN |

Futura 3.300 la5 Violeta-Cinza 900 m

Obs.: Mencionar o tipo do tratamento superficial ou do revestimento na especificagdo do macho.

12



MACHOS DE Para cada_ tipo de material a ser
rosqueado, foi desenvolvido um tipo de
a macho especifico, com geometrias de
AP LI CAgAO corte e tratamento superficial otimizados,
4 obtendo assim o melhor desempenho

ES P ECI F I CA em relagdo ao macho standard.

POT-VX (para Furo Passante)
ALY YR LRV LRI SFT-VX (para Furo Cego)
HT-VX (para Uso Manual)
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21D (profundidade da rosea) GAN-REX

o ey - FAST-REX

- Acos em geral

- Acima de M12 para furos profundos S FT_1 50

- Rosqueamento na horizontal

ol GGMS

- Aluminio fundido

- Magnésio fundido GAL

- Zamak

- Aluminio Injetado sob pressao S FT.AL

Na especificacdo do macho, mencionar o tipo especifico que deseja, por
exemplo: VX, GAN-REX, ou outro.
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MATERIA-PRIMA DO MACHO

A matéria-prima do macho varia de acordo com o quadro ao lado:
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Resisténcia ao desgaste

Velocidade de corte

Dureza

I] Resisténcia a Flexao
Tenacidade

Barras aco
rapido antes
do processo

de usinagem.
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TOLERANCIA Tolerédncia € um limite maximo e

wn

;- oy : o

minimo aceitavel para garantir as § T

DA ROS CA dimens&es da rosca dentro do padréo. [

=

. [}

= . . Para rosca Unificada e T

Para a rosca métrica existem as tolerancias: Americana existem as tolerancias: cccs

E

3

aH i 6H i 6G N 28 B 3B ¢
(ISO1/4H)  (ISO2/6H)  (ISO3/6G) Esta é a

mais utilizada

Esta é a
mais utilizada

= i el A, -

seus respecivos ANGULOS

UNIDADE DE PASSO ANGULO

METRICA Grossa mm 60°

METRICA Fina

BSW (W) Inglesa-Grossa polegadas fios / polegada

G (BSP) Inglesa-Paralela Tubo polegadas fios / polegada

UNC Americana-Grossa polegadas fios / polegada

UNF Americana-Fina polegadas fios / polegada

NPT Americana-Cénica Tubo NPT polegadas fios / polegada
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DEFINICAO DE PASSO

E ANGULO
DA ROSCA
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e Passo da Rosca é a distancia de um filete
da rosca ao outro.

« Angulo da rosca ¢ o angulo
entre os filetes da rosca.

O Passo e o Angulo da rosca dependem do
tipo da rosca e suas respectivas normas.
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Para a fabricagdo de machos existem

Normas. Estas irao definir os dimensionais
dos machos e o formato das roscas a serem

produzidas. Estas normas s&o:

Alema
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Suica

Americana

Americana

Inglesa

Japonesa

Brasileira

OSG

00000000
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%2 0SG suLAMERICANA

OSG Sulamericana de Ferramentas Ltda.
Escritério Comercial / Fabrica / Administracao
Rua Raul Rodrigues de Siqueira, 767 — Santa Luzia
Braganca Paulista / SP - CEP: 12919-484

Tel.: +55 (11) 2090.0900 / Tel.: +55 (11) 4481.7800
vendas@osg.com.br

Fabrica S3o José dos Pinhais - PR

Rua Francisco Alves, 613 - Afonso Pena

Sao José dos Pinhais / PR - CEP: 83050-420

Tel.: +55 (41) 3075.4700 / Fax: +55 (41) 3398.7511
vendassul@osg.com.br

www.osg.com.br

OSG de Argentina S.R.L.

Oficina de Ventas - Argentina - Buenos Aires
Domingo de Acassuso, 3780 - Of. 04 / Olivos
Vicente Lopez - Buenos Aires - CP B1636CSA

Tel. / Fax: +54 (11) 5434.9393

ventas@osg.com.ar

WWW.0sg.com.ar
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