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NT 1.0

CONDIGCOES GERAIS DE VENDA 2020.0

1.1
O material orcamentado ou vendido entende-se sempre franco no nosso
estabelecimento em Zané, com embalagem a parte.

1.2

A mercadoria expedida pela Boteco Srl viaja sempre arisco e perigo do
comitente. No caso de danificacdo ou perda da mercadoria, inteira ou
parcial, a Boteco Srl ndo serd, em modo nenhum, responsavel.

1.3

Em caso de reclamacao, a Boteco Srl aceita-a por escrito, dentro dos 8
dias Uteis a partir darececao da mercadoria. Qualquer outra modalidade
de reclamacao ndo sera considerada.

1.4

Os produtos deste catalogo sdo garantidos contra defeitos derivados da
matéria-prima ou contra erros de processamento. Estdo excluidos da
garantia os defeitos a nés ndo atribuidos. A Boteco Srlrecusatodaa
responsabilidade por qualquer dano, direto ou indireto, causado pela
mercadoria por ela produzida.

1.5

Se forem constatados defeitos na mercadoria atribuiveis a defeitos de
processamento ou de material, a mesma sera devolvida a Boteco Srl, a
qual providenciard a sua substituicao gratuita. Se ndo for possivel a
substituicdo da mercadoria, esta serd creditada pelo inteiro valor
correspondente da fatura. A mercadoria viajara por conta da Boteco Srl.

1.6

Todas as devolucdes de mercadoria devem ser previamente
concordadas, por escrito, com o nosso departamento comercial. Caso
chegue ao nosso armazém mercadoria devolvida sem prévio acordo por
escrito, o mesmo vairecusa-la e providenciard a sua devolucao ao
remetente, por conta deste tltimo.

1.7

Em caso de erros de expedicao, a mercadoria sera devolvida a Boteco
com as modalidades concordadas com o nosso departamento comercial.
As despesas de transporte serdo a cargo da Boteco Srle a mercadoria
seraacreditada pelo seu inteiro valor.

1.8

Em caso de erros de encomenda, a Boteco Srl avaliard a devolucgédo
conforme a quantidade e apenas para o material padrdo presente na
ultima edicao do catdlogo geral. As modalidades de devolucéo serdo
concordadas com o nosso departamento comercial. As despesas de
transporte serdo a cargo do comitente. A mercadoria sera creditada pelo
inteiro valor correspondente na fatura, menos uma percentual de
cobertura das despesas de recolocacéo, contagem, limpeza,
desembalagem/reposicionamento) que tera inicio com um minimo de
10% até um maximo de 50%.

1.9

Sao aceites cancelamentos de encomenda somente por escrito e parao
material padrao presente na Ultima versao do catalogo geral. A
encomenda de artigos com execucao especial, conforme a especificacdo
do cliente, apresenta a possibilidade de cancelamento apenas se ainda
nao tiver sido iniciada a producao de um componente qualquer
necessario a realizacdo do manufacto. Se a producéo ja tiver sido
iniciada, a mercadoria serd entregue e faturada normalmente. A
mercadoria encomendada com execucao especial, serd entregue na
quantidade com uma tolerancia numéricaemrelacdo a encomenda de
-2% +10%.

1.10

Todos os dados relativos a dimensdes ou tipologias de produto,
presentes neste catalogo, ndo sdo considerados vinculativos. A Boteco
Srlreserva-se o direito de acrescentar, modificar ou eliminar os produtos
presentes neste catalogo sem aviso prévio. Normalmente, tais variacoes
sdo ditadas por motivos técnico / qualitativos ou comerciais.

1.11

Os pagamentos estabelecidos e indicados na fatura deveréo ser
respeitados. Descontos e arredondamentos ndo sdo aceites. Em caso de
ndo pagamento, sera cobrado o custo fixo de 12 €. Se o pagamento
estiver atrasado por mais de 30 dias em relacdo a data de vencimento,
serdo aplicados juros moratoérios. Na segunda vez consecutiva de ndo
pagamento, em caso de mais encomendas, o material terd que ser pago
antecipadamente.

1.12

Paraencomendas com valor tributavel até 50 €, sera cobrado
automaticamente um custo fixo de 10 €. O pagamento de faturas até 70
€ devalor tributavel ocorrerd apenas em modo antecipado ou por cartao
de crédito. Para todas as outras estardo disponiveis os pagamentos
bancarios padrdo a concordar com o nosso departamento comercial.

1.13
A expedicao dafaturaem Italiasé ocorrerd em formato telemético
(fatura eletrénica - SDI).

1.14

A propriedade dos bens objeto da venda sera transferida, por vontade
comum de ambas as partes, aquando do pagamento do preco
concordado. Até aquele momento, portanto, o comprador sera
considerado como depositario e sera responsavel pela guarda da
mercadoria, sem que por isto possa pretender alguma compensacéo.

1.15
Para qualquer controvérsia é competente o Tribunal de Vicenza.
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NT 2.0

RESERVAS SOBRE OS PRODUTOS

2.1 PESOS

Todos os pesos indicados nas tabelas deste catdlogo sdo indicativos e
nao vinculativos. As diferencas encontradas sdo causadas por diferencas
do peso especifico de cada material (+ 10%).

2.2 DIMENSOES DAS PARTES EM PLASTICO

Todas as dimensdes relativas a partes em plastico, indicadas nas tabelas
do seguinte catalogo, foram obtidas a partir de amostras existentes no
armazém. Todavia, é possivel encontrar pecas cujas dimensées podem
diferenciar-se (de 0,1 até 0,6 mm) daquelas indicadas.

2.3 MODIFICACAO DOS PRODUTOS

A Boteco reserva-se o direito de modificar, em qualquer momento e sem
algum aviso prévio, as dimensdes, a geometria ou a forma dos artigos
presentes na Ultima versao do catalogo.

NT 3.0

CONFORMIDADE

3.1 Produtos CE

A Boteco declara que os produtos T252420 - T556350 e T556250
(dispositivos de protecio) estao em conformidade com anorma
harmonizada UNI SO 19085-5. Os produtos sdo sempre vendidos com o
manual e o certificado que os acompanha. A pedido, podemos fornecer
esses certificados em varias linguas.

3.2 Normativa Rohs

A Boteco declara que todos os produtos presentes no catalogo sao
produzidos respeitando a normativa ambiental Rohs 3(2015/863/CE). A
Boteco assegura que, durante qualquer variacao, é feito um controlo
com todos os fornecedores para garantir o cumprimento da normaem
fase de producéo. Os certificados podem ser descarregados no nosso
site web na areareservada, ou podem ser solicitados ao nosso
departamento de qualidade.

3.2 NormativaREACH

A Boteco é um transformador de matéria-prima, portanto ndo introduz e
nao cria nenhum composto quimico perigoso. Por conseguinte, deve
relatar nenhum produto perigoso a comissao CE REACH. Mas garante
que todos os fornecedores produtores de matéria-prima cumpram as
obrigacOes previstas. A Boteco controla semestralmente a atualizacao
da CANDIDATE LIST SVHC e, por conseguinte, atualiza as suas
declaracoes.

2.4 CORES

Conforme indicado em todos os capitulos da Gltima versdo do catélogo, a
maior parte dos produtos esta disponivel na versao colorida. Note-se
que areferéncia RAL indicada é aquela do masterbatch utilizado. A cor
do produto acabado ndo poderé serigual as séries de referéncia devido
aos motivos indicados abaixo:

241

A fibra de vidro ndo pode ser colorida. Portanto, a presenca de 15+30%
de fibratende arefletir luz branca que, geralmente, clareia a cor geral
escolhida.

2.42

A superficie acetinada da maior parte dos produtos, reflete aluz de
maneira diferente. A tendéncia é fazer a cor escolhida parecer mais clara.
Esse efeito é muito evidente nos cartdes de teste de cor que nés
produzimos. A parte brilhante desse cartdo parece mais escuraque a
parte acetinada, mesmo que sejam feitas com o mesmo material.

243

O mesmo grau de cor assume tonalidades diferentes se for moldado com
materiais diferentes.

3.3 Minerais de Conflito

A Boteco declara que todos os produtos presentes no catalogo nao
contém minerais provenientes de paises africanos em guerra, conforme
US - Section 1502 of the Dodd-Frank Wall Street Reform and Consumer
Protection Act.

3.4 Conformidade do produto

A Boteco declara que todos os artigos produzidos e vendidos estdao em
conformidade com as especificacées técnicas concordadas através de
desenhos e ofertas estipuladas com os clientes.

3.5 Certificacao de Qualidade

A Boteco trabalha seguindo um Sistema de Qualidade respeitante a
norma UNIEN ISO 9001:2015 credenciada junto ao Bureau Veritas Italia
(BVI) com certificadon®1T231261.
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NT 4.0

TABELA DE CORES

Conforme indicado em todos os capitulos da Ultima versao do catalogo, a maior parte dos produtos estd disponivel na versdo colorida. Note-se que a
referéncia RAL indicada é aquela do masterbatch utilizado. A cor do produto acabado ndo podera serigual as séries de referéncia devido aos motivos
indicados abaixo:

4.1
A fibrade vidro ndo pode ser colorida. Portanto, a presenca de 15+30% de fibra tende arefletir luz branca que, geralmente, clareia a cor geral escolhida.

4.2

A superficie acetinada da maior parte dos produtos, reflete a luz de maneira diferente. A tendéncia é fazer a cor escolhida parecer mais clara. Esse efeito
é muito evidente nos cartdes de teste de cor que nés produzimos. A parte brilhante desse cartio parece mais escura que a parte acetinada, mesmo que
sejam feitas com o mesmo material.

4.3
O mesmo grau de cor assume tonalidades diferentes se for moldado com materiais diferentes.

4.4
A quantidade minima para ter produtos coloridos a um preco competitivo é de 1.000 pecas. Para os produtos mais grandes, como aqueles das familias
C-D-E, aquantidade é avaliada conforme as circunstancias.

4.5

Se a cor desejada nao estiver presente na tabela padrao, existe a possibilidade de té-lamesmo assim, considerando que se a cor ja existir formulada nos
nossos fornecedores, a quantidade minima necessaria para entrar em producao serd a mesma daquela para as cores padrao. Se a cor ndo existir, temos
que avaliar uma compra minima de 25 kg. de cor master que sera cobrada por inteiro ao cliente.

CORES COM CODIGO RAL
Cor RAL Coadigo
Preto [l 9011 o1
laranja [ ] 2004 02
laranja :l 2011 03
Branco |:| 9010 04
Azul B so15 o7
Amarelo :l 1007 09
Amarelo :l 1021 10
cinza [ 7024 12
Cina [ ] 7035 13
Vermelho - 3000 16
Verde [ 6024 17
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NT 5.0

MATERIAIS

Os materiais usados na producao dos nossos punhos sao de diversas tipologias. Isso para obter o melhor resultado em fungao do uso que se deve fazer

dapeca e procurando obter amelhor relacao entre qualidade e preco.

5.1 PLASTICOS

e Poliamida (PA6 - Nylon)

As poliamidas (PA) sio macromoléculas caracterizadas pelo grupo
amidico CO-NH. As caracteristicas gerais sdo: peso especifico
relativamente baixo, resisténcia aos choques e ao desgaste, isolamento
elétrico razodvel, resisténcia aos solventes, aos dleos, as gorduras e aos
carburantes. Possuem alta absorcdo de humidade, portanto ndo sdo
indicadas para entrar em contacto com a dgua ou quando pretende-se
manter tolerancias rigorosas.

Utilizada em varias versoes, desde a base tal qual, com cargas de fibra de
vidro, com cargas de microesferas de vidro, ou com cargas minerais; as
cargas ou refor¢os sdo em mistura com percentuais a partir de 15% até
50%.

e Policarbonato (PC)

Um policarbonato é um polimero termoplastico obtido do acido
carbonico. As caracteristicas gerais sdo: resisténcia aos 4cidos minerais,
aos hidrocarbonetos alifaticos, a benzina, as gorduras, aos 6leos e aos
alcoois. A propriedade mecanica principal é a sua elevada tenacidade, que
oleva ater uma 6tima resisténcia aos choques ou impactos.

Utilizado puro na cor de laranja e na cor amarela predominantemente para
produzir as protecoes para a serra T556. Utilizado na versao transparente
(PC Cristal) para os produtos T558 e T559.

e Polistireno (PS)

O poliestireno é o polimero do estireno, do tipo aromatico, termoplastico
de estruturalinear. As caracteristicas gerais sdo: € um material duro e
rigido. Também possui propriedades mecanicas razoaveis e é resistente a
muitos agentes quimicos aquosos. E um étimo isolante elétricoe é
praticamente nao higroscopico.

Utilizado nas versoes anticolisao e autoextinguivel com ou sem cargas de
reforco. Mais usado nos produtos do Grupo 18 (blocos de terminais e
acessorios) devido as suas qualidades elétricas.

e Polipropileno (PP)

O polipropileno é um polimero semicristalino termoplastico. As
caracteristicas gerais sdo: boa estampabilidade, resisténcia aos choques,
possui excelentes propriedades isolantes elétricas e térmicas, ndo
absorve agua. Por outro lado, possui baixas propriedades mecanicas.
Utilizado com reforcos minerais e aditivos especiais ou em mistura com a
Borracha TPV, SBS substituindo o Polietileno. As vezes é utilizado para
produzir artigos coloridos, gracas a sua baixa temperatura de fusao.

o Polimetilmetacrilato (PMMA)

O polimetilmetacrilato (PMMA) é uma matéria plastica formada por
polimeros do metacrilato de metilo, éster metilico do 4cido metacrilico. A
principal e Unica caracteristica é a elevada transparéncia.

Utilizado para substituir o vidro nos dos ecrds numeradores e dos
indicadores do Grupo 11.

e Poliacetal (POM)

O poliacetal (POM) é um polimero cristalino constituido por cadeias onde
serepetem uma ligacdo ponte de metileno e um atomo de oxigénio. E mais
conhecido com um dos seus nomes comerciais (Delrin). As caracteristicas
gerais sdo: também utilizado puro (sem cargas) apresenta uma boa
resisténcia mecanica e dureza, e também estabilidade dimensional visto
que absorve pouca humidade.

Utilizado, devido a sua dureza, para produzir esferas e ponteiras para os
émbolos e os pinos do Grupo 21.

e Borracha termoplastica SBS

Aborracha de estireno-butadieno-estireno, ou borracha SBS, é uma
borracha termoplastica, copolimero de trés blocos, gomosa e resistente.
As caracteristicas gerais sdo: tenacidade e resisténcia que conferem alta
durabilidade. Boaresisténcia aos agentes quimicos em geral. Solucdo
alternativa a borracha natural NBR.

Utilizada, devido as suas caracteristicas, para produzir as bases
antiderrapantes dos pés do Grupo 16.

e Borracha termoplastica TPV

O TPV éum elastomero termoplastico vulcanizado, constituido por uma
fase elastomérica (EPDM Vulcanizado Dinamicamente) profundamente
dispersa numa matriz termopldstica poliolefinica, que juntas originam
uma liga plasto-elastomérica. As caracteristicas gerais sdo: a grande
flexibilidade e a facilidade de moldagem, com uma resisténcia quimica
semelhante a borracha NBR.

Utilizado, devido as suas caracteristicas, para produzir os varios
elementos que devem ser macios e resistentes no Grupo 16 e no Grupo
19.

e Baquelite (RF)

Abaquelite (bakelite) é o nome dado a uma resina fendlica
termoendurecivel obtida do formaldeido e do fenol por substituicao
eletrofila. As caracteristicas gerais sdo: a grande capacidade deisolante
elétrico e térmico. O seu acabamento brilhante a espelho é caracteristico.
Utilizada, devido as suas caracteristicas, para produzir alguns puxadores
e conectores elétricos no Grupo 02 e no Grupo 19.

5.2 METAIS ELIGAS
Os Metais e as ligas sdo utilizados para produzir os punhos e as insercoes
que serdo embutidas nos mesmos.

e Aco para pequenas pecas ou alta velocidade (AVP)

O aco AVP é um aco de baixo teor de carbono, com no maximo 0,35 % de
Chumbo (Pb) na liga. Denominacao oficial italiana: CF9SMnPb36 - W.N.
1.0737. As caracteristicas gerais sdo: elevada maquinabilidade para a
retirada de material, caracteristica que levou todos a chamarem este
material de "aco automatico".

Material utilizado para todas as insercées maquinadas no torno presentes
na maioria dos produtos no catalogo.

e Aco parapequenas pecas para tratamentos térmicos (PR80)

Aco de baixo teor de carbono, com presenca reduzida de Chumbo,
assimilavel ao C45. Denominacéo oficial italiana: CF35SMnPb10 - W.N.
1.0765. As caracteristicas gerais sdo: reduzida maquinabilidade em
maquina-ferramenta, mas com resisténcia mecanica mais alta. A escassa
presenca de chumbo neste material o torna mais facil de soldar e
adequado a varios tratamentos térmicos.

Material utilizado para todas as insercoes que precisam de uma
resisténcia mecanica mais alta e de tratamentos térmicos como témpera,
nitruracao, ou sujeito a soldaduras.

e AcoC10

E um aco-carbono macio de construcao geral, com uma percentual de
carbono de 0,10 %. Denominacao oficial italiana: C10 - W.N. 1.0301. As
caracteristicas gerais sdo: 6tima maquinabilidade por deformacao a frio
aliada a uma boa soldabilidade.

Utilizado na producéo de produtos como parafusos prisioneiros
moldados, parafusos e porcas.

e Aco C45

Aco de construcao geral, com uma percentual de carbono de 0,45 %.
Denominacao oficial italiana: C45 - W.N. 1.1730. As caracteristicas
gerais sdo: dureza e tenacidade boas, adequado para a construcdo de
produtos sujeitos a esforco e desgaste. A¢co adaptavel e com vasta gama
de tratamentos térmicos.

Utilizado na producao de produtos acabados como émbolos, alavancas e
puxadores de metal da série METALLINE.

e Acoinoxidavel Aisi 301/302 (Aisi 301/302)

Aco inoxidavel harmoénico adequado para a construcdo de molas
elasticas. Denominacéao oficial italiana: X10CrNiS18-8 - americana: Aisi
301 -W.N. 1.4310. Apresenta permeabilidade magnética.

Utilizado apenas para a producao de molas elasticas presentes em varios
artigos.

e Acoinoxidavel Aisi 303 (Aisi 303)

Aco inoxidavel austenitico de alto teor de enxofre para melhorar o seu
processamento mecanico. Denominacao oficial italiana: X10CrNiS18-9 -
americana: Aisi 303 - W.N. 1.4305. As caracteristicas gerais sdo: aco com
suficiente resisténcia a corrosao, com uma boana maquinabilidade em
maquinas-ferramentas. Apresenta permeabilidade magnética.

Utilizado como base para produzir a maioria das insercoes e produtos
acabados presentes no catalogo.
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NT 5.0

MATERIAIS

e Acoinoxidavel Aisi 304 (Aisi 304)

Aco inoxidavel austenitico de cromo-niquel, amagnético. Denominacgao
oficial italiana: X5CrNi18-10- americana: Aisi 304 - W.N. 1.4301. As
caracteristicas gerais sdo: aco ndo temperavel, soldavel, com boa
resisténcia a corrosdo. Adequado aos processamentos de deformacéo.
Utilizado para a maioria dos prisioneiros roscados e porcas. A pedido,
também parainsercdes e produtos acabados.

e Latido para pequenas pecas ou alta velocidade (OT58)

Liga de latdo ao chumbo, de alta maquinabilidade em maquinas-
ferramentas. Denominacéao oficial italiana: CuZn39Pb3 - W.N. 2.0401. As
caracteristicas gerais sdo: boa resisténcia a corrosao e 6tima
maquinabilidade para a retirada de material.

Utilizada para a maioria das inser¢ées roscadas em latdo inseridas nos
nossos produtos.

e Zamak liga 15

Liga de aluminio, cobre e zinco adequada para o processamento de fusdo
sob pressdo. Denominacio oficial italiana: ZnAl4Cul. As caracteristicas
gerais sdo: boaresisténcia mecanica e moldabilidade. Adequada paraa
producao de pequenas pecas em metal por fusdo sob pressao.

Utilizada para os corpos de alavanca do Grupo 01 e outros detalhes de
fechos do Grupo 10.

e Aluminio liga 6060

Liga de aluminio-magnésio-silicio, de uso geral. Denominacao oficial
italiana: 92006/1 EX UNI 3569 - W.N. 3.3206. As caracteristicas gerais
sao: boaresisténcia a corrosdo e extrudibilidade.

Utilizada para os tubos dos puxadores do Grupo 02 e produtos torneados
em geral.

5.3 ACABAMENTOS SUPERFICIAIS ETRATAMENTOS TERMICOS
A maioria dos produtos metalicos presentes no nosso catalogo passam
por um tratamento superficial e, as vezes, também por um tratamento
térmico. A seguir sdo indicados os nossos padroes.

e Zincagem azul padrio (tratamento galvanico)

A zincagem é um tratamento galvanico a frio, com deposicao superficial
de zinco e cromo trivalente. Chamada azul ou branca pela sua cor
caracteristica "aco brilhante" que pode assumir tonalidades claras ou
azuladas. Executada com espessura padrdaode 3a 5 um.

Tratamento galvanico padrao para todas as inser¢cdes em aco. Disponivel
apedido se ndo for prevista.

e Revestimento preto do 6xido (oxidacdo negra)

O revestimento preto do 6xido é um processo de tratamento de
superficie que serve para colorir quimicamente o aco. O tratamento ndo
acrescenta nem retira a espessura do produto. A superficie adquire uma
cor preta e pode ficar ligeiramente coberta por éleo de protecdo. O
tratamento ndo tem poder de proteger o metal contra a corrosao, exceto
pela fina camada de 6leo resultante, portanto possui apenas valor
estético. Usado principalmente para as insercdes das alavancas de
indexacdo em zamac, punhos rebativeis e outros produtos. Também
utilizado nas insercoes das familias incluidas nos grupos 03-04-05 onde é
necessario manter as tolerancias precisas dos furos ou na presenca de
chavetas/linguetas.

e Niquelagem (tratamento galvanico)

Aniquelagem é um tratamento galvanico a frio, com deposicdo superficial
de niquel. Base para outros tratamentos especificos como cobreagem,
niquelagem brilhante, etc. Executada com espessura padraode 3a 5 um.
Boa resisténcia a corroséo.

Tratamento galvanico para alguns produtos da familia METALLINE.
Disponivel a pedido se nao for prevista.

e Pintura a p6 epoxi

Tratamento superficial com deposicao de p6 de epdxi-poliéster,com
posterior endurecimento por cozedura em forno. E um tratamento que
criauma camada dura e protetora na superficie sobre a qual é aplicado.
Normalmente usado em produtos de aco, zamak e aluminio. Executada
com espessurapadraode 80a 150 um.

Tratamento superficial utilizado para os corpos de alavanca em metal do
Grupo 01 e para algumas dobradigcas em zamak e aco do Grupo 15.
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NT 6.0

RESISTENCIA MECANICA

4.1 Resisténcia mecanica

Normalmente, para conhecer as caracteristicas de resisténcia de um produto, consulta-se a relativa ficha técnica. O manufacto obtido com aquele
determinado material terd, por conseguinte, as mesmas caracteristicas. Na moldagem das matérias plasticas, isto ndo é sempre valido. O processo de
transformacao do plastico através da moldagem porinjecao produz alteracdes na resisténcia da peca final. Ponto de injecao, tensées no
arrefecimento, disposicdo ndo constante das cargas e dos aditivos, etc, sdo as variaveis que mais afetam as caracteristicas mecanicas da peca acabada.
Por este motivo, a Boteco decidiu fornecer dados obtidos “no campo”; ou seja, testes especificos para determinar o grau de resisténcia dos seus
punhos, simulando a sua utilizacado diaria. Portanto, recorre ao seu laboratério interno que, equipado com maquinas especificas como dinamémetros,
camaras climaticas, maquinas de fadiga, durémetros, e especificos sistemas de fixacao, permite a simulacdo dos varios esforcos de rutura do punho.
De seguida, os resultados sdo elaborados por softwares apropriados que fornecem os dados inerentes as forcas, aos binarios de aperto aplicaveis,
momentos de tor¢ao, cargas de rutura, etc. Por fim, ao resultado obtido é aplicado um coeficiente de seguranca de 1,3. Os dados de resisténcia a
ruturaja estdo indicados nas paginas do catéalogo relativas aos artigos para os quais estes dados sdo mais requeridos; além disso, a posicao e a direcao
das forcas aplicadas durante os testes sdo assinaladas por meio de setas.

As fichas completas de cada teste realizado esté a disposicao no nosso site web ou no nosso departamento comercial. Cada ficha reline os dados do
ensaio, a descricdo do mesmo com simples esquemas de execucao, os dados das maquinas utilizadas.

A pedido também podem ser fornecidos os graficos de rutura elaborados pelo software dedicado. Note-se que esses testes sdo efetuados auma
temperatura constante de 23°C com humidade controlada. Portanto, a exposicdo a temperaturas e graus de humidade diferentes, pode levar a
variagdes nas caracteristicas de resisténcia. Para utilizagdes especificas, consultar o nosso departamento técnico.

NT 7.0

RESISTENCIA A TEMPERATURA (VALORES DOS FABRICANTES)

Aresisténcia das matérias plasticas a temperatura esta sujeita a varios agentes externos: os fatores mais importantes sdo a duracdo da exposicao a
fonte de calor e a presenca de forcas aplicadas. De fato, o perigo maior com a presenca de calor é o amolecimento. Nesta fase, se for aplicada uma
forca (aperto), serad mais facil partir aligacio entre o plastico e ainsercio metalica embutida no mesmo. Apesar das insercées serem desenhadas
especificamente para estarem bem fixadas, superar determinadas temperaturas afeta na utilizacdo da peca.

A seguir mostramos a tabela com os valores obtidos pelos fabricantes a realizar o ensaio de provetas padrao.

S&o valores de total seguranca, porém, para facilitar o trabalho dos nossos clientes, adicionamos para cada pagina do catalogo um pequeno logétipo
com os valores minimos e maximos. O mesmo esta presente abaixo do cédigo do produto. Os valores foram determinados considerando as
espessuras, 0s materiais e as suas cargas, 0s ensaios praticos no campo e o tipo de insercdes usadas.

Uso continuo Uso continuo Uso continuo (8> horas)
. Uso breve (60-120 seg.)
Material (8> horas) (8> horas) sob esforco °C mix
°C max °Cmin HDT/A °C max
Baquelite (termoendurecivel) 200 -40 - 200
PA6 + GF 110 -10 100 160
PA6 (puro) 80 -10 80 120
PC 120 -40 120 140
A.B.S. 85 -40 100 100
PS 75 -10 75 90
PP copolimero + GF 65 -50 90 90
Borracha TPV 80 -30 - 130
[=Ya P sa]
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NT 8.0

RESISTENCIA QUIMICA

Uma das caracteristicas principais das matérias plasticas é a sua resisténcia aos agentes quimicos; a partir do momento que cada tipologia de plastico
surge de elementos quimicos diferentes, a sua resisténcia aos ataques quimicos também varia. Para facilitar a escolha dos produtos resumimos, a seguir,
a compatibilidade quimica dos principais materiais utilizados para a producao de punhos. A pedido estao disponiveis listas de compatibilidade quimica
mais pormenorizadas.

LEGENDA: C=LIMITADAMENTEESTAVEL . i
A=ESTAVEL i D = DE LIMITADAMENTE ESTAVEL A INSTAVEL
B = DE ESTAVEL A LIMITADAMENTE ESTAVEL E = INSTAVEL

 Elementoquimico ~ PA6  PS  ABS. PP PC  PELD  PEHD
Agua
Acidos fracos
Acidos fortes
Acido fluoridrico
Alcalis fracos
Alcalis fortes
Sais inorganicos
Halogénios
Compostos oxidantes
Hidrocarbonetos parafinicos
Halogénios-Alcalis
Alcoois
Eteres
Esteres
Cetonas
Aldeidos
Aminas
Acidos organicos
Compostos aromaticos
Carburantes
Oleos minerais
Gorduras
Oleos

mim|> > > > > >|>

> (> 0>
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Resisténcia aos agentes quimicos especifica para o material >PA6<

Legenda: C->ATACADO

A -> Resiste BEM D -> ATACADO fortemente
B -> Resiste RAZOAVELMENTE

1 Acetaldeido B 31 Alcool benzilico C
2 Acetamida B 32 Alcool butilico B
3 Acetato de amilo A 33 Alcool etilico B
4 Acetato de butilo A 34 Alcool isopropilico B
5 Acetato de metilo A 35 Alcool metilico B
6 Acetato de chumbo A 36 Alcool propilico B
7 Acetato de etilo B 37 Amoniaco A
8 Acetona A 38 Anilina B
9 Acido acético D 39 Benzaldeido C
10 Acido benzéico B 40 Benzina A
11 Acido bérico B 41 Benzol A
12 Acido butirico B 42 Bebidas alcodlicas B
13 Acido cloridrico D 43 Bicromato de potassio B
14 Acido crémico D 44 Bissulfito de sédio A
15 Acido citrico D 45 Betume B
17 Acido férmico D 46 Brometo de potassio B
18 Acido fosférico D 47 Manteiga A
19 Acido ftalico B 48 Butilenoglicol B
20 Agua A 49 Canfora A
21 Peréxido de hidrogénio D 50 Carbonato de potassio A
22 Acido latico D 51 Carbonato de sédio A
23 Acido oleico A 52 Cloro gasoso D
24 Acido oxalico B 53 Cloroférmio D
25 Acido salicilico A 54 Cloreto de aluminio A
26 Acido sulfurico D 55 Cloreto de aménio A
27 Acido tartarico B 56 Cloreto de bario A
28 Acrilonitrila A 57 Cloreto de célcio D
29 Alcool alilico B 58 Cloreto de etilo A
30 Alcool amilico A 59 Cloreto de magnésio A
BATELA
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NT 8.0

RESISTENCIA QUIMICA

Resisténcia aos agentes quimicos especifica para o material >PA6<

Legenda: C->ATACADO

A ->Resiste BEM D -> ATACADO fortemente

B -> Resiste RAZOAVELMENTE

60 Cloreto de metilo C 101 Oleo de linhaca A
61 Cloreto de sodio A 102 Oleo de parafina A
62 Cloreto de tionilo D 103 Oleo dessilicone A
63 Cloreto de vinilo A 104 Oleo diesel A
64 Cloreto de zinco B 105 Oleo mineral A
65 Cloreto férrico A 106 Oleo para A
66 Cloreto mercurico D transformadores
67 Ciclo-hexano A 107 Oxido de zinco A
68 Ciclo-hexanol A 108 Ozbnio D
69 Decalina A 109 Perfumes B
70 Dicloro-fluoroetileno A 110 Permanganato de D
71 Dimetilformamida A potassio
72 Dioxano A 111 Petréleo A
73 Heptanol A 112 Potassa caustica A
74 Hexano B 113 Silicato de sddio B
75 Essénciade anis A 114 Soda caustica A
76 Essénciade cravo A 115 Sulfato de aluminio A
77 Eter de petréleo A 116 Sulfato de cobre A
78 Eter etilico A 117 Sulfato sédico A
79 Fenol em solucao D 118 Dissulfeto de carbono A
aquosa 119 Dissulfeto deiodo D
80 Formaldeido A 120 Solucéo de sabao A
81 Freon 12 A 121 Estearato de chumbo A
82 Ftalato de butilo A 122 Tinturadeiodo D
83 Ftalato de octilo A 123 Tetrahidrofurano A
84 Glicerina B 124 Tetralina A
85 Glicol etilico A 125 Tiossulfato de sédio A
86 Gorduras alimentares A 126 Tolueno A
87 Sulfeto de hidrogénio A 127 Tricloroetileno B
88 Hipoclorito de sédio A 128 Trietanolamina A
89 Iso-octano A 129 Trifluoroetanol D
90 Leite A 130 Vaselina A
91 Mercurio A 131 Vinho B
92 Naftalina A 132 Xileno A
93 Nitrato de prata A 133 Enxofre A
94 Nitrato de potéssio A
95 Nitrato de sédio B
96 Nitrobenzol B
97 Nitrometano B
98 Oleum D
99 Oleos alimentares A
100 Oleo de copra A

NT 9.0

EXECUGAO DOS TERMINAIS DOS PARAFUSOS PRISIONEIROS
ROSCADOS

Os parafusos prisioneiros roscados utilizados nos nossos punhos sdo de diversa tipologia e, portanto, se diferenciam pela execucao do terminal da
rosca. Os dois terminais padrao utilizados sdo do tipoAe Z.

Por exigéncias de producao, nas paginas do catalogo ndo é especificada a tipologia de terminal utilizado. Portanto, se houver necessidade de ter o
chanfro no final darosca, é preciso especifica-lo aquando da realizacdo do pedido. A pedido e por quantidade, a Boteco é capaz de fornecer os
terminais dos parafusos prisioneiros roscados diferentes do padrdo fornecido. Para facilitar a escolha, indicamos a seguir as tipologias mais comuns
e utilizadas. Durante a realizacdo do pedido, é preciso especificar a letra que identifica o terminal escolhido e as medidas necessarias para a sua
execugao.

A Boteco lembra que com o seu equipamento de oficina, dotado de tornos CNC multi-eixos, é capaz de executar parafusos prisioneiros ou outros
tipos de inser¢bes mediante desenho. Para mais informacdes, contactar o nosso departamento comercial; para esclarecimentos técnicos sobre a
viabilidade, contactar o nosso departamento técnico.

BAaTECA
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NT 9.0

EXECUGAO DOS TERMINAIS DOS PARAFUSOS PRISIONEIROS

ROSCADOS

TIPO Ae CHANFRO NORMAL
O chanfro executado é padrao a 30°. Os chanfros seguem a tabela a seguir:

M5 0,8x30°
Mé 0,9x30°
M8 0,9x30°
M10 1,1x30°
M12 1,3x30°
M14 1,5x30°
M16 1,5x30°
M18 1,8x30°
M20 1,8x30°

TIPO B e PONTA CONICA A 45°
O terminal de ponta cénica a45° comeca a partir do didametro da rosca e termina numa superficie planacom @
2mm. O comprimento da parte cénica é ligeiramente inferior a metade do diametro do perno.

TIPO C e PONTACONICAA 60°

O terminal de ponta cénica a 60° comeca a partir do didmetro da rosca e termina numa superficie planacom @
(2mm. (6] com[))rimento da ponta conica éigual a metade do didmetro da rosca multiplicado pela Tangente de 30°
d1/2 xtg30°).

TIPO D e PONTA CONICA RAIADA

O terminal de ponta cénicaraiada é como uma ponta cénica normal. Com a diferenca que em vez de acabar com
um vértice, acaba com umraio. Durante a realizacdo do pedido, é preciso especificar as seguintes medidas:

R =Raio

A =Angulo da conicidade

B = Distancia do raio desde o inicio da conicidade.

TIPOE e PONTATRONCO-CONICA

O terminal de ponta tronco-cénica é como uma ponta cénica normal. Com a diferenga que em vez de acabar com
um vértice, acaba com o vértice troncado. Durante a realizacio do pedido, é preciso especificar as seguintes
medidas:

A =Angulo da conicidade

d =Diametro da base

B = Distancia da base a conicidade

TIPOF ¢ PONTAESFERICA
O terminal de ponta esféricaacaba com uma esfera de didametro igual ao didametro da rosca. O comprimento da
esfera é ametade emrelacio ao diametro.

TIPO G e PONTA DE FIXACAO DE PLASTICO

A ponta de plastico é um pequeno cilindro de plastico, inserido por pressdao em um furo realizado no terminal do
parafuso prisioneiro. A ponta é utilizada se for preciso proteger contra arranhaduras a peca a apertar. O parafuso
prisioneiro é fornecido ja com a ponta montada. Os didmetros e a saliéncia da ponta sdo conforme a seguinte
tabela:

M5 3x2

Mé 3x2

M8 5x3

M10 6x3

M12 6x3
M14 8x4
M16 8x4
M18 10x5
M20 10x5

TIPOZ e TERMINALCOM BORDAVIVA
Este tipo de terminal esta presente em todos os parafusos prisioneiros obtidos por moldagem. Nao possui
chanfros e a superficie do terminal ndo é regular.

BAaTECA
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NT 10.0

SISTEMAS DE FIXAGAO

Sistemas de fixacao:

A fixacdo de qualquer punho ou manipulo com um furo liso pode ser feita de diversos modos. Dois dos métodos mais difundidos sdo o furo
diametral para cavilha e a utilizacdo de um ou mais pinos de encosto diametral. Todos os nossos punhos sdo adequados para ambos os métodos,
visto que os cubos sdo constituidos em material (tecnopolimero) que nio estilhaga durante as reelaboracées com remocéo de material. Portanto, o
cliente pode executar estas elaboragdes tranquilamente de maneira auténoma sem correr o risco de danificar o produto. Em todo caso, para evitar
danos acidentais, na pag. 14 desta seccéo, sdo dados alguns conselhos sobre as metodologias de re-maquinacdo dos nossos produtos. Para ajudar
os clientes, podemos fornecer os punhos com os furos de fixacao ja executados. A experiéncia e as equipamentos da nossa oficina interna
permitem fornecer as pecas ja prontas a usar por um preco competitivo. Durante a realizacdo do pedido, € preciso especificar a letra que identifica
o tipo de furo escolhido e as medidas necessarias para a sua execucao.

TIPOF1-FURO DIAMETRAL PARA CAVILHA
Este tipo de fixacdo prevé um furo passante para a cavilha elastica. \

i
Especificaradistancia do cubo “hf“ e o diametro do furo. A cavilha ﬂ ‘ : [ ﬂ

elasticanao é fornecida.

ATENCAO:

Nao é sempre possivel posicionar o furo com angulos particulares em
relacdo a geometria do punho.

df

o s R T =
;T CAVILHA
t ELASTICA

TIPOF2-FUROROSCADO DIAMETRAL PARA PINO DE

ENCOSTO ‘\ i
Este tipo de fixacado prevé um furo roscado ndo passante para pinos 1
roscados. Especificar a distancia do cubo “hf“ e o didametro darosca [ ‘
“Mf“ Sehouver anecessidade de mais furos roscados, especificar !
também o angulo “A” que os furos devem ter. Os pinos roscados ndo sio ‘
fornecidos. !
ATENCAO: |
N&o é sempre possivel posicionar o furo com angulos particulares em
relacdo a geometria do punho.

Mf

=

‘\ PINO ROSCADO
DE ENCOSTO

hf
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NT 11.0

ALOJAMENTOS PARA LINGUETAS

Existe a possibilidade de executar alojamentos para linguetas nas préprias inser¢cdes com furo passante. As medidas padrdo disponiveis estao
indicadas natabela a seguir. Para alojamentos de linguetas fora do padrao, € preciso contactar o nosso departamento técnico/comercial.

Atencao:

Durante arealizacdo da moldagem, o posicionamento angular da lingueta em relacao ao cubo do manipulo é casual.

Diametro Largura S
8 tolerancia
eixo poraltura t2 2
d1 (mm) bxh (mm)
daba8 2(JS9)x2 1,0 -0+0,1
da8a10 3(JS9)x3 1,4 -0+0,1
da10a12 4(JS9)x 4 1,8 -0+0,1
dal2a17 5(JS9)x5 2,3 -0+0,1
dal7a22 6(JS9)x 6 2,8 -0+0,1
da22a30 8(JS9)x7 3,3 -0+0,2

NT 12.0

FUROS QUADRADOS OU HEXAGONAIS

POSICIONAMENTO
b ANGULAR CASUAL EM
N RELACAO AO CUBO
- I
/ -
| o
T+
-— ———Y—— L-—F o

Existe a possibilidade de executar furos quadrados ou hexagonais nas proprias insercdes com furo passante. Se a aplicacao final o permitir, existe a
possibilidade de ter os mesmos furos quadrados ou hexagonais obtidos no plastico por moldagem. Visto que o material utilizado para os nossos
punhos é sempre reforcado com fibra de vidro, a resisténcia das paredes é consideravel. A ndo utilizacdo de umainsercdo de metal favorece a
aplicacdo desta solucao no setor médico, alimentar ou externo. De fato, ndo existem pecas de metal que podem oxidar ou enferrujar. A Gnica notaa
acentuar é que a tolerancia do furo serd menos precisa. Isso deve-se a prépria natureza do material moldado por injecdo. As medidas padrao

disponiveis sdo as seguintes:

Atencao:

Durante arealizacdo da moldagem, o posicionamento angular do quadrado / hexagono em relagdo ao cubo do manipulo é casual.

POSICIONAMENTO
ANGULAR CASUAL EM
¥ 'RELACAO AO CUBO

POSICIONAMENTO
ANGULAR CASUAL EM
¥ RELACAO AO CUBO

< < HEXAGONO
~ QUADRADO #R#NO PLASTICO HEXAGONO <
QUADRADg ;:?SQ)INSERCAO AXA (mm) NAINSERCAO NO:I(.:;‘I)’ICO
Tolerancia felSarcl A Tolerancia

Ho +0,1 Tolerancia +01
+0,2 H9 .

+0,2
5x5 5x5 5 5
6x6 6x6 6 6
8x8 8x8 8 8
10x10 10x 10 10 10
12x12 12x12 11 12
14x14 14x14 12 14
- 16x16 14 16
- 17x17 16 17

ver.NTV01-0127
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NT 13.0

TOLERANCIAS GERAIS

13.1 TOLERANCIAS PARA PARAFUSOS PRISIONEIROS ROSCADOS

As tolerancias com as quais os parafusos prisioneiros roscados sdo executados sdo:

- Didmetro darosca métrica em execucéo de passo normal e passo fino: 6g 1SO UNI 5545-65;
- Saliéncia do parafuso prisioneiro roscado desde o cubo de plastico: + 1 mm.

13.2 TOLERANCIAS PARA PARAFUSOS PRISIONEIROS LISOS
- Didmetro externo: h9 - h11 (tolerancia padrao para barras trefiladas UNI 5105);
- Saliéncia do parafuso prisioneiro liso desde o cubo de plastico: + 1 mm.

13.3 TOLERANCIAS PARA PARAFUSOS PRISIONEIROS LISOS PARCIALMENTE ROSCADOS
As tolerancias com as quais os parafusos prisioneiros lisos parcialmente roscados sdo executados sdo:
e Diametro externo: h9 - h11 (tolerancia padréo para barras trefiladas UNI 5105);

e Diametro darosca métrica em execucao de passo normal e passo fino: 6g ISO UNI 5545-65;

e Saliéncia do parafuso prisioneiro liso desde o cubo de plastico: £ 1 mm;

e Comprimento da parte roscada: £ 0,2 mm.

13.4 TOLERANCIAS PARAFUROS ROSCADOS EXECUCAO CEGA

As tolerancias com as quais os furos cegos roscados sdo executados sdo:

e Diametro darosca métricaem execucao de passo normal e passo fino: 6H ISO UNI 5545-65;

e Profundidade das roscas: sendo esta medida notavelmente influenciada pela tipologia de insercdo utilizada para a medida, os dados indicados
nas tabelas foram obtidos utilizando um tampao com tolerancia de 6g e com chanfro de entrada de 1mm x 45°. A tolerancia, em todo caso, é de -0 +
1 mm.

13.5 TOLERANCIAS PARA FUROS ROSCADOS EXECUCAO PASSANTE

As tolerancias com as quais os furos roscados passantes sdo executados sio:

e Diametro darosca métrica em execucao de passo normal e passo fino: 6H ISO UNI 5545-65;
e Profundidade das roscas: + 0,2 mm.

13.6 TOLERANCIAS PARA FUROS LISOS EXECUCAO PASSANTE

As tolerancias com as quais os furos lisos passantes sdo executados sdo:

e Insercao zincada: Diametro do furo liso passante: H10-H11 ISO UNI 5545-65;

e Insercao preta do 6xido: Diametro do furo liso passante: H7 ISO UNI 5545-65;

® No caso dos furos com diametro de 5/8 mm utilizados para alargamentos subsequentes: H10;
e Profundidade do furo liso: £ 0,5 mm.

13.7 TOLERANCIAS PARA FUROS ROSCADOS OBTIDOS POR MOLDAGEM NO PLASTICO

Na execucao de furos roscados no plastico, ndo é possivel especificar uma tolerancia. Isso deve-se a natureza do material que é influenciado por
diversos fatores (retracoes, densidade, pressao, etc). Normalmente, o furo roscado € obtido ligeiramente aumentado. Desse modo, a montagem
torna-se um pouco mais facil, sem afetar a resisténcia da rosca. Para fixacées duradouras, recomendamos utilizar trava-roscas ou outros tipos de
selantes.

13.8 TOLERANCIAS PARA FUROS LISOS OBTIDOS POR MOLDAGEM NO PLASTICO COM MONTAGEM A PRESSAO

A Boteco, a fim de assegurara montagem correta em diversas tipologias de eixos realizou, no interior do furo liso, uma série de riscas
compensadoras, coaxiais, de didmetro inferior ao furo. Durante a montagem, essas riscas compensadoras deformam-se compensando as
diferencas dos diametros dos eixos, assegurando também uma 6tima resisténcia.

¢ Profundidade do furo: £ 1 mm.

13.9 TOLERANCIAS GERAIS DOS PRODUTOS DE PLASTICO

Geralmente, os artigos de plastico presentes no seguinte catdlogo ndo tém nenhuma tolerancia prescrita. Na maior parte dos casos, uma diferenca
no didmetro da peca ou no comprimento igual a £0,5 mm nao influencia em nada.

Para as familias B-Puxadores e O-Dobradicas, que devem ser montadas em furos ja predispostos, é prevista uma tolerancia no entre-eixo dos furos
de fixagdoiguala+0,5mm.

Note-se que, em todo o caso, essa diferenca pode ser recuperada aproveitando o maior diametro dos furos que devem alojar os parafusos de
fixacao.

BAaTECA
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NT 14.0

REELABORAGAO DOS PRODUTOS

REELABORACAO DOS PRODUTOS (CONSELHOS)

Os produtos Boteco podem ser reelaborados sem nenhum problema, pois sdo feitos com material termoplastico (tecnopolimero reforcado) e
insercdes com materiais trabalhaveis. O cumprimento, porém, de algumas precaucdes, neutraliza a possibilidade de cometer erros que possam afetar
afuncionalidade do produto.

14.1 INFORMAGCOES GERAIS

e No caso de remocdes de material em termoplasticos, manter velocidades de corte reduzidas com avancos reduzidos. Isto para evitar intensos
superaquecimentos locais do material, que pode atingir a temperatura de amolecimento, com a consequente degradacao das caracteristicas
mecanicas da peca, desgaste das laminas cortantes, formacao de rebarbas que devem ser tiradas sucessivamente.

e Paralaboracdes prolongadas no tempo, utilizar ferramentas de metal duro. As ferramentas em HSS tém uma breve duragdo. Manter a lamina
cortante sempre afiada.

e Refrigerar alaboracdo de maneira abundante com simples 4gua emulsionada. Ajuda a eliminar o calor produzido.

14.2 ALARGAMENTO DO FURO AXIAL PILOTO

e O alargamento de um furo obtido numa insercdo metélica pode ser executado sem sérios problemas. Recomenda-se repassar o furo pela parte do
furo piloto, para uma melhor centragem do mesmo.

e Seadiferenca entre o furo piloto e o furo final for grande, repassar o furo varias vezes com didmetros crescentes. Isto porque a intensa remocao de
material gera um grande aquecimento da insercao, que cede imediatamente o calor ao plastico que Ihe estd préximo. As vezes, o aquecimento amolece
o plastico em contacto com o metal e, assim, estraga a unido fisica entre ainsercao e o plastico, causando o deslizamento da insergao.

e Para os manipulos de pequeno didametro, recomenda-se montar a peca no mandril segurando-a pelo cubo.

e Para os volantes de manobra nas familias C e D, recomenda-se montar as pecas no mandril segurando-as pela coroa. Deste modo obtém-se uma
melhor centragem entre o furo e o volante. Recomendamos uma centragem precisa do volante no mandril.

e Refrigerar alaboracdo de maneira abundante com simples dgua emulsionada. Ajuda a eliminar o calor produzido.

e Durante atransformacao de um furo cego em passante, ndo existem problemas de estilhacamento do plastico, aquando da saida da broca.

14.3 REALIZACAO DE UM FURO RADIAL LISO OU ROSCADO

o Note-se que um furo roscado no plastico tende a ser mais estreito que a norma. Portanto, o plastico gera uma ligeira forca de travagem no pino de
retencao.

e Ao realizar um furo roscado, para evitar o desgaste precoce dos machos, recomenda-se fazer o furo ligeiramente maior.

NT 15.0

EXECUGCOES ESPECIAIS

A continuarenovacao tecnoldgica das aplicacdes obriga cada vez mais os departamentos técnicos a buscarem solucdes alternativas; e a Boteco se
propdes como parceira qualificada.

De fato, para atender da melhor maneira as exigéncias dos clientes, o nosso departamento técnico esta a disposicdo para estudar solucdes especificas.
Desde a possibilidade de modificar um produto padrao no catalogo, até a realizacdo de produtos totalmente personalizados. Ou, simplesmente,
modificando a insercao metdlica conforme as suas necessidades. Tudo o que deve ser feito para chegar a uma solucao especifica, simples e
possivelmente econdmica.

Eisso é possivel gracas a organizacao dos departamentos na BOTECO: uma equipada e moderna oficina de moldes voltada paraa producaoea
modificacado do parque de moldes; uma oficina dedicada as re-maquinacdes pés-moldagem; e, por Ultimo, a oficina de torneamento equipada com uma
série de oito tornos CNC multi-eixos para a producéo de insercées padrao e mediante desenho.

NT 16.0

ESTAMPA TAMPOGRAFICA

A crescente demanda de personalizagdo dos produtos fez com que se tornasse operativo um servico de reproducao por meio de “tampografia”. Esta
técnica de transferéncia de tinta permite realizar, em muitos punhos presentes no catalogo, um qualquer elemento decorativo.

Portanto, somos capazes de reproduzir logétipos, inscricdes normativas e funcionais. Uma ulterior contribuicdo da nossa empresa a expressdo e a
personalizacdo do produto para o evidenciar, decorar e torna-lo mais cativante através de um sistema facil e econémico.

Areproducao pode ser executada com uma ou mais cores até um maximo de quatro. Devera ser fornecido ao nosso departamento técnico o desenho
ou o projeto grafico para arealizacdo do sistema.

Se quiser criar logétipos ou elementos graficos originais a inserir nos produtos, dispomos de uma equipa de designers de suporte. Parainscricoes,
logdtipos e simbolos, é preferivel fornecer ficheiros graficos vetoriais .DWG - .DXF - .EPS Al). Se forem imagens, também servem os ficheiros em JPG,
EPS, TIFF etc.

Se os logétipos forem em formato de imagem, o nosso departamento técnico terd que reconstrui-los e podem nao reproduzir de maneira perfeita os
originais, visto que os sistemas Cad sdo diversos dos softwares graficos principalmente para as escritas e as fontes.

16.1 USO EMANUTENCAO DE ELEMENTOS TAMPOGRAFADOS:

Aluzdireta, temperaturas extremas, a manutencao e a limpeza podem, ao longo do tempo, afetar a vida Util e a durabilidade da impressao.
Paraalimpeza ou outras operacdes, recomenda-se ndo usar produtos que contenham solventes quimicos ou substancias agressivas (diluentes,
acetona, produtos abrasivos, etc.). Além disso, € importante evitar o uso de objetos afiados, abrasivos ou rigidos que poderiam comprometer a
integridade da tampografia.

16.2 DURAGAO DA IMPRESSAO E RECLAMAGOES:

Informamos nao é possivel garantir a duracido da tampografia, pois o fornecedor do servico ndo oferece garantia a esse respeito. Portanto, quaisquer
reclamacoes sobre defeitos ou imperfeicdes naimpressdo devem ser comunicadas aquando do recebimento da mercadoria.
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NT 17.0

TABELAS DE CONVERSAO
~ deSistemaMétrico ~ aSistemalmperiall  Multiplicarpor:
mm polegadas 0,039
cm polegadas 0,39
m pés 3,28
mm2 polegadas quadradas 0,00155
m2 pés quadrados 10,76
litro (1) Galao US 0,264
litro (1) Galdo UK 0,219
g onca 0,035
kg libra US 2,22
°C °F 33,91
N Kgforca 0,01
N Oncaforca 3,59
N Libra UK forca 0,224
Nm Oncaforcaxpé 11,8
Nm Libra UK forcax pé 0,737
Nm Onca forca x polegada 141,61
Nm Libra UK forca x polegada 8,85
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TOLERANCIAS FUROS / EIXOS
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Referéncias para FUROS
Dimensées (mm) H5 Hé6 H7 H8 H9 H10 H11
dala3 +0,004 +0,006 +0,010 +0,014 +0,025 +0,040 +0,060
+0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>326 +0,005 +0,008 +0,012 +0,018 +0,030 +0,048 +0,075
a +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>6210 +0,006 +0,009 +0,015 +0,022 +0,036 +0,058 +0,090
2 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>10218 +0,008 +0,011 +0,018 +0,027 +0,043 +0,070 +0,110
a +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>18230 +0,009 +0,013 +0,021 +0,033 +0,052 +0,084 +0,130
+0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
>30a50 +0,011 +0,025 +0,025 +0,039 +0,062 +0,100 +0,160
2 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
Referéncias para EIXOS
Dimensées (mm) h5 hé h7 h8 h9 h10 h11
da1a3 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,004 -0,006 -0,010 -0,014 -0,025 -0,040 -0,060
>326 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,005 -0,008 -0,012 -0,018 -0,030 -0,048 -0,075
»6210 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,006 -0,009 -0,015 -0,022 -0,036 -0,058 -0,090
>10218 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,008 -0,011 -0,018 -0,027 -0,043 -0,070 -0,110
>18230 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,009 -0,013 -0,021 -0,033 -0,052 -0,084 -0,130
>30a50 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0
-0,011 -0,025 -0,025 -0,039 -0,062 -0,100 -0,160
BAaTECAd
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19.1 ROSCAMETRICAISO
[m) e c
o) Q 60°
N PORCA
2 )
1
2
PARAFUSO
P P _ c €
' ' © © ©
Parafuso com tolerancia 6g Rosca interna com tolerancia 6H
@ externo @ externo @ médio @ médio @ menor @ médio @ médio @ menor @ menor
d d dm dm dn Dm Dm Dn Dn
Rosca P max min max min (mm) max min max min
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
M4 0,7 3,978 3,383 3,523 3,220 2,979 3,545 3,663 3,242 3,422
M5 0,8 4,976 4,826 4,456 4,110 3,842 4,480 4,605 4,134 4,334
Mé 1 5,974 5,974 5,324 4,891 4,563 5,350 5,500 4,917 5,153
M8 1,25 7,972 7,760 7,160 6,619 6,230 7,188 7,348 6,647 6,912
M10 1,5 9,968 9,732 8,994 8,344 7,888 9,026 9,206 8,376 8,676
M12 1,75 11,966 11,701 10,829 10,072 9,543 10,863 11,063 10,106 10,441
M14 2 13,962 13,682 12,663 11,797 11,204 12,701 12,913 11,835 12,210
M16 2 15,962 15,682 14,663 13,797 13,204 14,701 14,913 13,835 14,210
M18 2,5 17,958 17,623 16,334 15,252 14,451 16,376 16,600 15,294 15,744
M20 2,5 19,958 19,623 18,334 17,252 16,541 18,376 18,600 17,294 17,774
19.2 ROSCAWHITWORTH BSW - BSF
= c
@) o 55°

/\ PORCA
K

PARAFUSO

S
S

Padrdo BSW - passo grosso Padrao BSF - passo fino
Roscas I Diametro médio Diametro menor Roscas I Diametro médio Diametro menor
externo BSF externo
por polegada d Dm dm por polegada d Dm dm
1/4-20 20 0,2500 0,2128 0,1860 1/4-26 26 0,2500 0,2254 0,2008
5/16-18 18 0,3125 0,2769 0,2413 5/16-22 22 0,3125 0,2834 0,2534
3/8-16 16 0,375 0,3350 0.2950 3/8-20 20 0,375 0,3430 0,3110
1/2-12 12 0,5000 0,4466 0.3932 1/2-16 16 0,5000 0,4600 0,4200
5/8-11 11 0,6250 0,5668 0.5086 5/8-14 14 0,6250 0,5793 0,5336
3/4-10 10 0,7500 0,6860 0.6220 3/4-12 12 0,7500 0,6966 0,6432

Tabela expressa em polegadas por extenso.
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19.3 ROSCA AMERICAN PADRAO UNC-UNF o) £ c
a [m)
A
Y
Y
PARAFUSO
- P _ c €
© © ©
Parafuso UNC com tolerancia 2A Rosca interna UNC com tolerancia 2B
Rosca Roscas Dexterno  @externo @ médio @ médio @ menor @ médio @ menor
porpolegada dm
max min max min max min max min
UNC (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
8-32 32 0,1631 0,1570 0,1428 0,1399 0,1259 0,1300 0,1390 0,1437 0,1475 0,1640
10-24 24 0,1890 0,1818 0,1619 0,1586 0,1394 0,1450 0,1560 0,1629 0,1692 0,1900
1/4-20 20 0,2489 0,2408 0,2164 0,2127 0,1894 0,1960 0,2070 0,2175 0,2224 0,2500
5/16-18 18 0,3113 0,3026 0,2752 0,2712 0,2452 0,2520 0,2650 0,2764 0,2817 0,3125
3/8-16 16 0,3737 0,3643 0,3331 0,3287 0,2992 0,3070 0,3210 0,3344 0,3401 0,3750
1/2-13 13 0,4985 0,4876 0,4485 0,4435 0,4069 0,4170 0,4340 0,4500 0,4565 0,5000
5/8-11 11 0,6234 0,6113 0,5644 0,5589 0,5152 0,5270 0,5460 0,5660 0,5732 0,6250
3/4-10 10 0,7482 0,7353 0,6832 0,6773 0,6291 0,6420 0,6630 0,6850 0,6927 0,7500
1-8 8 0,9980 0,9830 0,9168 0,9100 0,8492 0,860 0,8900 0,9188 0,9276 1,0000
Tabela expressa em polegadas por extenso.
Parafuso UNF com tolerancia 2A Rosca interna UNF com tolerancia 2B
Rosca Roscas @Dexterno @ externo @ médio @ médio @ menor @Dexterno @ externo @ médio @ médio @ menor
por polegada d d dm dm dn D D Dm Dm Dn
UNF max min max min (mm) max min max min (mm)
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
8-36 36 0,1632 0,1577 0,1452 0,1424 0,1301 0,1340 0,1420 0,1460 0,1496 0,1640
10-32 32 0,1891 0,1831 0,1688 0,1658 0,1519 0,1560 0,1640 0,1697 0,1736 0,1900
1/4-28 28 0,2490 0,2492 0,2158 0,2208 0,2064 0,2110 0,2200 0,2268 0,2333 0,2500
5/16-24 24 0,3114 0,3042 0,2843 0,2806 0,2618 0,2670 0,2770 0,2854 0,2902 0,3125
3/8-24 24 0,3739 0,3667 0,3468 0,3430 0,3143 0,3300 0,3400 0,3479 0,3528 0,3750
1/2-20 20 0,4987 0,4906 0,4662 0,4619 0,4392 0,4460 0,4570 0,4675 0,4731 0,5000
5/8-18 18 0,6236 0,6105 0,5875 0,5805 0,5575 0,5650 0,5780 0,5889 0,5980 0,6250
3/4-16 16 0,7485 0,7391 0,7079 0,7029 0,6740 0,6820 0,6960 0,7094 0,7159 0,7500
1-12 12 0,9982 0,9868 0,9441 0,9382 0,8890 0,9100 0,9280 0,9459 0,9535 1,0000
Tabela expressa em polegadas por extenso.
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