TABELA ROTACOES

FLOWDRILL / CENTERDRILL

Furagdo Térmica Centordrill éenterd‘rill'

wore by NECHA
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Valores de referéncia para o material S235JR (St37/2) com espessura de 2 mm. As velocidades

de processo podem variar significativamente de acordo com a aplicaco, o material e os
pré-requisitos da maquina.

PADRAO centerdrill centerdrill Kw centertap
Rosca Furo central rpm Poténcia rpm
M3 2,7 3000 0,7 1500
M4 3,7 2600 0,8 1100
M5 4.5 2500 0,9 00
Mé 54 2400 1,1 800
M8 7,3 2100 1.5 600
M10 9,2 1800 1,7 380
M12 10,9 1500 1,9 300
M16 14,8 1400 2.4 200
M20 18,7 1200 3.0 160
Rosca de fubo Whitworth _ = ' .
G1/8 92 1800 1,7 380
G1/4 12,4 1600 2,1 280
G3/8 15,9 1400 2,6 200
G1/2 19,9 1200 3,2 140
G3/4 254 1000 3.8 100
Gl 32,0 800 4.6 70

Na cbertura de rosco por conformacao com centertap, as vantagens
da furacdo e conformacgdo por escoamento sao aplicadas de modo m
consequente. Trolo-se de um processo sem levantamento de aparas,
onde o malterial Hui da base da rosca e é deslocado para as pontas —_—
O principio é semelhante & laminag@o de rosca externa. Devido & '
compressdo do material nos flancos da rosco, as forgas de tracdo das “l o]
roscas confarmadas sao maiores que nas roscas corfadas! ‘
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