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Nomenclatura das
Engrenagens em Estoque

As letras (Prefixo) indicam o material de construgéo e o tipo de engrenagem.
As letras (sufixo) indicam dentes endurecidos, nimero de cordas, dire¢do de rotacao e rasgo de chaveta e opressores.
0s niimeros indicam o0 passo, o0 numero de dentes e a relagdo de velocidade (como um sufixo).

Engrenagens Retas

S=Ago

TS = Ago 20°

C = Fundigao

TC = Fundigdo 20°

H = Dentes Endurecidos

NM = Néo metalico

Nota: O &ngulo de pressdo é indicado como um
sufixo no niimero de parte.

Cremalheira

R = Cremalheira— Aco

RA = Cremalheira — Aco Suporte Pesado

TR = Cremalheira — Ago 20° Suporte Pesado
R20 = Cremalheira — Aco 20° Face Larga

Engrenagens Cdnicas

B= Cdnicas — Engrenagens de Ferro Fundido
B= Conicas — Pinhdo de Ago

BS = Cdnicas — Engrenagens de Ago

BS = Cdnicas — Pinhdo de Aco

Nota: Os pinhdes de aco B podem operar com
engrenagens BS da mesma relagdo.

Engrenagens Conicas Rel.1:1

M = Engrenagens Conicas — Ago

A ou B = Furo Maior (Sufixo)

HM = Conicas 1:1 — Dentes Endurecidos
K = Rasgo de Chaveta e Opressor

Sem Fins

W =Sem Fins — Ago

WH = Sem Fins — Ago com Projecao de Cubos
WG = Sem Fins— Aco com Cordas Endurecidas e
Polidas

WHG = Sem Fins — Ago con Cordas Endurecidas e
Polidas com Projegao de Cubos

L = (Prefixo) Face maior

D ou Q = (Sufixo) Corda Dupla ou Quédrupla

R = Méo Direita

Coroas

W = Coroa — Ferro Fundido

WB = Coroa — Bronze

D ou Q = Corda Dupla ou Quédrupla (Sufxo)

R = M3o Direita (Sufixo)

Exemplos

5620-141/2° (Ago 6P 20D-141/2°AP)
TS620-20° (Ago 6P 20D-20°AP)

C660-141/2° (Fundido 6P 60D-141/2°AP)
TC660-20° (Fundido 6P 60D-20°AP)
S620H-141/2° (Aco 6P 20D-Endurecidos
14-1/2°AP)

Nm620-141/2° (Ndo metalico 6P 20D-141/2°AP)

Exemplos

R-6X2 (141/2° Suporte Padrao 6PX2' Longo)
RA-6X4 (141/2° Suporte Pesado 6PX4' Longo)
TR-6X6 (20° Padrdo com 6PX6' Longo)
R20-6X6 (20° Face Larga 6PX6' Longo)

Exemplos

B1040-2 (Fundido 10P 40D Relagdo de 2:1)
B1020-3 (Aco 10P 20D Relagao de 2:1)
BS1040-2 (Aco 10P 40D Relagao de 2:1)
BS1020-2 (Aco 10P 20D Relagao de 2:1)

Exemplos

M824 (Aco 8P 24D)

M824A (Aco 8P 24D Furo Maior)
M2424BR (Bronze 24P 24D)

HM1020 (Dentes Endurecidos de Ago
10P 20D)

HMK1020 (Ago Endurecido 10P 24D com
Rasgo de Chaveta e Opressor)

Exemplos

WG6R (Ago 6P Mdo Direita)

WHB6R (Ago com Projecdo de Cubo 6P Mao Direita)
WG6R (Ago com Corda Endurecida 6P Mao Direita)
WHGGR (Aco com Projecdo de Cubo e Corda
Endurecida 6P Mao Direita)

LW6R (Face Maior de Ago 6P Mao Direita)

WG6DR (Ago 6P Corda Dupla Mdo Direita)

Exemplos

W660R (Ferro Fundido 6P 60D Mao Direita)
WB660R (Bronze 6P 60D Mao Direita)

W660DR (Ferro Fundido 6P 60D Corda Dupla Mao
Direita)
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Tipos de
Engrenagens Retas

As Engrenagens Retas em estoque da Martin, estdo disponiveis em 5 tipos diferentes. As Engrenagens de Aco sao fornecidas como tipo
Simples e Simples com Cubo. As Engrenagens de Ferro Fundido sdo fornecidas como tipo Simples com Cubo, com Alma e Furos com
Alivio de Peso e com Raios. As Engrenagens fundidas sdo usinadas em todas as superficies operacionais. As engrenagens de ferro
fundido da #ZZr tém um cubo maior para proporcionar mais forga e permitir um maior didmetro de furo.

Tipo B
o e Simples com Cubo
Tipo A Tipo B, * De Aco
e Simples sem Cubo e Com Alma ¢ De Ferro Fundido

* De Aco * De Aco
¢ De Ferro Fundido

Tipo B, Tipo B,
¢ Gom Alma e Furos de ¢ GCom Alma e Raios
Alivio de Peso ¢ De Ferro Fundido

¢ De Ago
¢ De Ferro Fundido
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Face 3" Aco em Estoque
daCe Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
1 S311 14-1/2 4.000¥1 4.666 A 1-5/16 2 5.4
12 §312 14-1/2 4.000¥ 4.666 A 1-5/16 2 5.0
13 S313 14-1/2 4.333 5.000 A 1-5/16 2-1/4 10.7
14 S314 14-1/2 4.667 5.333 A 1-5/16 2-3/8 12.8
15 §315 14-1/2 5.000 5.666 A 1-5/16 2-3/4 6.7
16 §316 14-1/2 5.333 6.000 A 1-5/16 2-13/16 7.7
18 §318 14-1/2 6.000 6.666 A 1-5/16 3-1/4 10.0
20 $320 14-1/2 6.667 7.333 A 1-7/16 3-5/8 12.4
21 S321 14-1/2 7.000 7.666 A 1-7/16 3-7/8 13.9
24 §324 14-1/2 8.000 8.666 B 1-7/16 3-1/4 5-1/2 1-1/4 21.9
30 $330 14-1/2 10.000 10.666 B 1-9/16 3-7/8 6-1/4 1-1/4 33.8
36 S336 14-1/2 12.000 12.666 B 1-9/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 51.7
42 §342 14-1/2 14.000 14.666 B1 1-9/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 48.1
48 5348 14-1/2 16.000 16.666 B1 1-9/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 54.4
54 $354 14-1/2 18.000 18.666 B2 1-9/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 60.8
60 $360 14-1/2 20.000 20.666 B2 1-9/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 68.0
72 §372 14-1/2 24.000 24.666 B2 1-9/16 4-1/2 7 1-3/4 81.6
84 S384 14-1/2 28.000 28.666 B2 1-9/16 4-1/2 7 1-3/4 81.6
96 5396 14-1/2 32.000 32.666 B2 1-11/16 4-1/2 7 1-3/4 119.7
108 53108 14-1/2 36.000 36.666 B2 1-15/16 4-1/2 7 1-3/4 138.3
120 $3120 14-1/2 40.000 40.666 B2 1-15/16 5 7-1/2 1-3/4 166.5
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2 ° ndo operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
*Furo méximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
¥ Face de 4
‘-3”_T —
D = p— 3//___,‘ — 31/ . -
Tipo A Tipo B
Simples sem Cubo ] T
! r[J M B’plD'M
DP. +—-—7BP Pr—-—18p D i
' D.E
D.E. D.E.
Tipo A Tipo B
Tipo B, B,

Com Alma

Com Alma e Furos de

Alivio de Peso
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Ferro Fundido — Tipo B

Website

Engrenagens Retas de Ferro

Fundido em Estoque
Angulo de Pressao 14-1/2°

3 DP

Face 3"

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
24 (324 14-1/2 8.000 8.666 B 1-7/16 2-11/16 4-1/2 1-1/4 18.3
28 C328 14-1/2 9.333 10.000 B 1-716 3-3/16 5-1/4 1-1/4 24.6
30 G330 14-1/2 10.000 10.666 B 1-7/16 3-3/16 5-1/4 1-1/4 25.9
32 0332 14-1/2 10.667 11.333 B 1-7/16 3-3/16 5-1/4 1-1/4 28.3
36 (336 14-1/2 12.000 12.666 B2 1-7/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 32.3
40 G340 14-1/2 13.333 14.000 B2 1-7/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 344
42 (342 14-1/2 14.000 14.666 B2 1-7/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 36.1
45 G345 14-1/2 15.000 15.666 B2 1-7/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 38.6
48 (348 14-1/2 16.000 16.666 B3 1-9/16 3-1/4 5-172 1-3/4 42.1
54 (354 14-1/2 18.000 18.666 B3 1-9/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 47.2
60 €360 14-1/2 20.000 20.666 B3 1-9/16 3-1/4 5-1/2 1-3/4 52.2
72 C372 14-1/2 24.000 24,666 B3 1-9/16 3-11/16 6 1-3/4 69.4
75 G375 14-1/2 25.000 25.666 B3 1-9/16 3-11/16 6 1-3/4 70.3
84 0384 14-1/2 28.000 28.666 B3 1-11/16 3-11/16 6 1-3/4 80.7
90 390 14-1/2 30.000 30.666 B3 1-11/16 3-11/16 6 1-3/4 83.9
96 €396 14-1/2 32.000 32.666 B3 1-11/16 3-11/16 6 1-3/4 93.0
105 3105 14-1/2 35.000 35.666 B3 1-11/16 3-11/16 6 1-3/4 98.0
108 3108 14-1/2 36.000 36.666 B3 1-15/16 3-11/16 6 1-3/4 103.4
120 C3120 14-1/2 40.000 40.666 B3 1-15/16 4-1/8 6-1/2 1-3/4 102.5

As engrenagens de angulo de pressdo de 14-1/2 ° ndao operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.

Tipo B

Tlp B

Simples com Cubo 3
Com Alma e Raios

Com Alma e Furos de
Alivio de Peso

— 37—

— 3" —

Tipo B

Tipo B,, B,
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4 D P Engrenagens Retas de
Face 2" Aco em Estoque
daCe Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S411 14-1/2 3.000t 3.500 B 1-1/8 1-5/16 2-1/4 7/8 1.8
12 S412 14-1/2 3.000 3.500 B 1-1/8 1-5/16 2-1/4 7/8 1.8
13 S413 14-1/2 3.250 3.750 B 1-1/8 1-5/16 2-1/4 7/8 2.1
14 S414 14-1/2 3.500 4.000 B 1-1/8 1-5/8 2-3/4 7/8 2.6
15 S415 14-1/2 3.750 4.250 B 1-1/8 1-3/4 3 7/8 3.1
16 S416 14-1/2 4.000 4.500 B 1-1/8 1-3/4 3-1/4 7/8 3.6
17 S417 14-1/2 4.250 4.750 B 1-1/8 2 3-1/2 7/8 4.2
18 S418 14-1/2 4.500 5.000 B 1-1/8 2-1/4 3-3/4 7/8 4.7
19 S419 14-1/2 4.750 5.250 B 1-1/8 2-1/4 4 7/8 4.8
20 5420 14-1/2 5.000 5.500 B 1-1/8 2-3/8 4-1/4 7/8 6.1
21 S421 14-1/2 5.250 5.750 B 1-1/8 2-5/8 4-1/2 7/8 6.8
22 5422 14-1/2 5.500 6.000 B 1-1/8 2-3/4 4-3/4 7/8 75
24 S424 14-1/2 6.000 6.500 B 1-1/8 2-3/4 4-3/4 1-1/2 10.3
26 5426 14-1/2 6.500 7.000 B 1-1/8 2-3/4 4-3/4 1-1/2 11.2
28 S428 14-1/2 7.000 7.500 B 1-1/8 2-3/4 4-3/4 1-1/2 12.6
30 S430 14-1/2 7.500 8.000 B 1-1/4 2-3/4 4-3/4 1-1/2 14.1
32 5432 14-1/2 8.000 8.500 B 1-1/4 2-3/4 4-3/4 1-1/2 15.6
36 5436 14-1/2 9.000 9.500 B 1-1/4 2-3/4 4-3/4 1-1/2 18.9
40 S440 14-1/2 10.000 10.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 23.5
42 S442 14-1/2 10.500 11.000 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 25.4
44 S444 14-1/2 11.000 11.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 27.6
48 S448 14-1/2 12.000 12.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 321
54 S454 14-1/2 13.500 14.000 B1 1-1/4 3 5 1-1/2 26.0
56 5456 14-1/2 14.000 14.500 B1 1-1/4 3 5 1-1/2 27.2
60 S460 14-1/2 15.000 15.500 B2 1-1/4 3 5 1-1/2 28.5
64 S464 14-1/2 16.000 16.500 B2 1-1/4 3 5 1-1/2 30.0
72 S472 14-1/2 18.000 18.500 B2 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 37.6
80 5480 14-1/2 20.000 20.500 B2 1-3/8 3-1/4 5-1/2 1-1/2 431
84 5484 14-1/2 21.000 21.500 B2 1-3/8 3-1/4 5-1/2 1-1/2 41.7
88 5488 14-1/2 22.000 22.500 B2 1-3/8 3-3/4 6-1/8 1-3/4 43.5
96 S496 14-1/2 24.000 24.500 B2 1-3/8 3-3/4 6-1/8 1-3/4 56.2
120 S$4120 14-1/2 30.000 30.500 B2 1-3/8 3-5/8 6 1-3/4 70.3
144 S4144 14-1/2 36.000 36.500 B2 1-3/8 4 6-1/2 1-3/4 94.3
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2 ° ndo operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
T Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
o 2" — —
SN
b= 2" e
\
tJ.M. .ﬁfg._ B{P1D'M
DP. +—-—BP. D/F. \\\ 1]
D.E. ' DE
Tipo B ]
Simples com Cubo Com Alma e Furos de . <A
Alivio de Peso Tipo B >
Tipo B,, B,, B,
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Ferro Fundido — Tipo B

Website

Engrenagens Retas de Ferro
Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 14-1/2°

4 DP

Face 2"

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
24 C424 14-1/2 6.000 6.500 B 1-1/8 2-1/8 3-1/2 1-1/2 9.0
28 C428 14-1/2 7.000 7.500 B1 1-1/4 2-1/8 3-1/2 1-1/2 9.2
30 G430 14-1/2 7.500 8.000 B1 1-1/4 2-1/8 3-1/2 1-1/2 9.6
32 0432 14-1/2 8.000 8.500 B1 1-1/4 2-1/8 3-1/2 1-1/2 10.5
36 (436 14-1/2 9.000 9.500 B2 1-1/4 2-1/4 3-3/4 1-1/2 13.8
40 C440 14-1/2 10.000 10.500 B2 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 12.0
42 G442 14-1/2 10.500 11.000 B2 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 15.4
44 C444 14-1/2 11.000 11.500 B2 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 14.5
48 C448 14-1/2 12.000 12.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 174
52 0452 14-1/2 13.000 13.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 19.3
54 G454 14-1/2 13.500 14.000 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 20.3
56 (456 14-1/2 14.000 14.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 21.2
60 G460 14-1/2 15.000 15.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 225
64 G464 14-1/2 16.000 16.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 24.7
68 (468 14-1/2 17.000 17.500 B3 1-1/4 2-1/2 4 1-1/2 25.4
72 G472 14-1/2 18.000 18.500 B3 1-1/4 2-11/16 4-1/2 1-1/2 28.6
80 €480 14-1/2 20.000 20.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-1/2 32.7
84 C484 14-1/2 21.000 21.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-1/2 33.1
88 (488 14-1/2 22.000 22.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-3/4 34.0
96 (496 14-1/2 24.000 24.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-3/4 39.0
100 4100 14-1/2 25.000 25.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-3/4 413
104 C4104 14-1/2 26.000 26.500 B3 1-3/8 2-11/16 4-1/2 1-3/4 47.6
112 C4112 14-1/2 28.000 28.500 B3 1-3/8 3-1/8 5 1-3/4 49.0
120 4120 14-1/2 30.000 30.500 B3 1-3/8 3-1/8 5 1-3/4 52.2
132 (4132 14-1/2 33.000 33.500 B3 1-3/8 3-1/8 5 1-3/4 58.5
144 C4144 14-1/2 36.000 36.500 B3 1-3/8 3-1/4 5-1/2 1-3/4 63.5
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2 ° nao operam com engrenagens de dngulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
Tipo B
Simples com Cubo Com Alma Com Alma e Furos de Com Alma e Raios
Alivio de Peso
f— 2" __1 b
SN
p— 2" ——t— -
tJ.M. SN BqFfD.M.
D.P. —————-B,ID, D.P. ] 1
' D.E.
D.E.
Tipo B s
Tipo B, B,, B,
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5 D P Engrenagens Retas de
Face 1-3/4" Aco em Estoque
aCe |- / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S511 14-1/2 2.400t 2.800 B 1-1/16 1-1/16 1-25/32 7/8 0.9
12 §512 14-1/2 2.400 2.800 B 1-1/16 1-1/16 1-25/32 7/8 0.9
13 S513 14-1/2 2.600 3.000 B 1-1/16 1-1/4 2 7/8 1.2
14 S514 14-1/2 2.800 3.200 B 1-1/16 1-5/16 2-3/16 7/8 1.4
15 S515 14-1/2 3.000 3.400 B 1-1/16 1-7/16 2-3/8 7/8 1.7
16 S516 14-1/2 3.200 3.600 B 1-1/16 1-5/8 2-19/32 7/8 2.0
17 S517 14-1/2 3.400 3.800 B 1-1/16 1-13/16 2-7/8 7/8 2.4
18 S518 14-1/2 3.600 4.000 B 1-1/16 1-7/8 3 7/8 59
19 5519 14-1/2 3.800 4.200 B 1-1/16 2-1/8 3-1/4 7/8 3.0
20 §520 14-1/2 4.000 4.400 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 7/8 34
21 S521 14-1/2 4.200 4.600 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 7/8 3.7
22 §522 14-1/2 4.400 4.800 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 7/8 4.0
23 §523 14-1/2 4.600 5.000 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 7/8 4.3
24 5524 14-1/2 4.800 5.200 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 1-1/4 5.0
25 §525 14-1/2 5.000 5.400 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 1-1/4 5.4
26 §526 14-1/2 5.200 5.600 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 1-1/4 5.9
28 §528 14-1/2 5.600 6.000 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 1-1/4 6.5
30 5530 14-1/2 6.000 6.400 B 1-1/16 2-1/4 3-3/8 1-1/4 7.3
35 5535 14-1/2 7.000 7.400 B 1-3/16 2-5/8 4-1/4 1-1/4 10.3
40 S540 14-1/2 8.000 8.400 B 1-3/16 2-5/8 4-1/4 1-1/4 12.9
45 §545 14-1/2 9.000 9.400 B 1-3/16 2-11/16 4-5/8 1-1/4 15.9
50 S550 14-1/2 10.000 10.400 B 1-3/16 2-13/16 4-3/4 1-1/4 19.8
55 S555 14-1/2 11.000 11.400 B 1-3/16 2-13/16 4-3/4 1-1/4 23.6
60 S560 14-1/2 12.000 12.400 B 1-3/16 2-13/16 4-3/4 1-1/4 27.6
70 S570 14-1/2 14.000 14.400 B2 1-3/16 3-1/8 5 1-1/4 22.0
80 S580 14-1/2 16.000 16.400 B2 1-3/16 3-1/8 5 1-1/4 25.9
90 $590 14-1/2 18.000 18.400 B2 1-3/16 3-1/8 5 1-1/4 30.4
100 55100 14-1/2 20.000 20.400 B2 1-5/16 3-1/4 5-1/2 1-1/2 28.1
110 $5110 14-1/2 22.000 22.400 B2 1-5/16 3-1/4 5-1/2 1-1/2 39.7
120 $5120 14-1/2 24.000 24.400 B2 1-5/16 3-1/2 6-1/8 1-1/2 51.3
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
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Website

Engrenagens Retas de Ferro
Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 14-1/2°

o DP

Face 1-3/4"

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
24 C524 14-1/2 4.800 5.200 B 1-1/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 45
25 0525 14-1/2 5.000 5.400 B 1-1/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 4.8
28 (528 14-1/2 5.600 6.000 B1 1-1/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 5.5
30 0530 14-1/2 6.000 6.400 B1 1-1/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 6.3
32 (532 14-1/2 6.400 6.800 B1 1-1/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 6.1
35 C535 14-1/2 7.000 7.400 B1 1-3/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 7.7
36 €536 14-1/2 7.200 7.600 B1 1-3/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 7.0
40 €540 14-1/2 8.000 8.400 B1 1-3/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 7.9
45 C545 14-1/2 9.000 9.400 B2 1-3/16 2-1/16 3-1/4 1-1/4 9.2
48 0548 14-1/2 9.600 10.000 B2 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 11.4
50 G550 14-1/2 10.000 10.400 B3 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 10.8
54 0554 14-1/2 10.800 11.200 B3 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 11.4
55 0555 14-1/2 11.000 11.400 B3 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 11.8
60 560 14-1/2 12.000 12.400 B3 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 13.9
64 (564 14-1/2 12.800 13.200 B3 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 14.2
66 566 14-1/2 13.200 13.600 B 1-3/16 2-5/16 3-3/4 1-1/4 14.0
70 C570 14-1/2 14.000 14.400 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 15.6
72 C572 14-1/2 14.400 14.800 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 15.9
75 C575 14-1/2 15.000 15.400 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 16.6
80 €580 14-1/2 16.000 16.400 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 18.5
84 G584 14-1/2 16.800 17.200 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 18.1
90 590 14-1/2 18.000 18.400 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 20.6
96 596 14-1/2 19.200 19.600 B3 1-3/16 2-9/16 4 1-1/4 22.0
100 5100 14-1/2 20.000 20.400 B3 1-5/16 2-5/8 4-1/2 1-1/2 24.7
120 05120 14-1/2 24.000 24.400 B3 1-5/16 2-13/16 4-3/4 1-1/2 25.4
130 05130 14-1/2 26.000 26.400 B3 1-5/16 2-13/16 4-3/4 1-1/2 31.8
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2 nao operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
« Para informacdo de grandes quantidades de tamanhos descontinuados de ferro fundido, entre em contato com a fabrica da Martin.
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6 DP Engrenagens Retas de
Face 1-1/2" Aco em Estoque
aCeé |- / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
1 S611 14-1/2 2.0001 2.333 B 1 ** 1-1/2 7/8 0.5
12 S612 14-1/2 2.000 2.333 B 1 *x 1-1/2 7/8 0.5
14 S614 14-1/2 2.333 2.666 B 1 1-1/16 1-13/16 7/8 0.8
15 S615 14-1/2 2.500 2.833 B 1 1-1/4 2 7/8 1.0
16 S616 14-1/2 2.666 3.000 B 1 1-5/16 2-5/32 7/8 1.2
18 S618 14-1/2 3.000 3.333 B 1 1-1/2 2-1/2 7/8 1.6
20 S620 14-1/2 3.333 3.666 B 1 1-3/4 2-27/32 7/8 2.1
21 S621 14-1/2 3.500 3.833 B 1 1-7/8 3 7/8 2.3
22 S622 14-1/2 3.666 4.000 B 1 1-7/8 3 7/8 2.5
24 $624 14-1/2 4.000 4.333 B 1-1/8 1-7/8 3 1 2.9
27 S627 14-1/2 4.500 4.833 B 1-1/8 1-7/8 3 1 3.0
28 5628 14-1/2 4.666 5.000 B 1-1/8 1-7/8 3 1 3.8
30 S630 14-1/2 5.000 5.333 B 1-1/8 2 3-1/8 1 4.3
32 $632 14-1/2 5.333 5.666 B 1-1/8 2 3-1/8 1 4.9
33 S633 14-1/2 5.500 5.833 B 1-1/8 2-1/8 3-1/4 1 5.1
36 S636 14-1/2 6.000 6.333 B 1-1/8 2-1/8 3-1/4 1 6.0
39 S639 14-1/2 6.500 6.833 B 1-1/8 2-1/2 4 1 7.5
40 S640 14-1/2 6.666 7.000 B 1-1/8 2-1/2 4 1 8.0
42 5642 14-1/2 7.000 7.333 B 1-1/8 2-1/2 4 1 8.6
45 5645 14-1/2 7.500 7.833 B 1-1/8 2-1/2 4 1 9.7
43 5648 14-1/2 8.000 8.333 B 1-1/8 2-1/2 4-1/8 1 11.0
52 S652 14-1/2 8.666 9.000 B 1-1/8 2-5/8 4-1/4 1 12.7
54 S654 14-1/2 9.000 9.333 B 1-1/8 2-5/8 4-3/8 1 13.8
58 $658 14-1/2 9.666 10.000 B 1-1/8 2-5/8 4-3/8 1 15.4
60 S660 14-1/2 10.000 10.333 B 1-1/4 2-5/8 4-3/8 1-1/4 15.6
64 S664 14-1/2 10.666 11.000 B 1-1/4 2-5/8 4-3/8 1-1/4 19.1
66 S666 14-1/2 11.000 11.333 B 1-1/4 2-5/8 4-3/8 1-1/4 22.7
72 S672 14-1/2 12.000 12.333 B 1-1/4 2-11/16 4-3/8 1-1/4 24.0
84 5684 14-1/2 14.000 14.333 B2 1-1/4 2-11/16 4-1/2 1-1/4 18.1
96 S696 14-1/2 16.000 16.333 B2 1-1/4 2-13/16 5-1/8 1-1/4 19.9
108 $6108 14-1/2 18.000 18.333 B2 1-1/4 2-13/16 5-1/8 1-1/4 24.0
120 $6120 14-1/2 20.000 20.333 B2 1-1/4 2-13/16 5-1/8 1-1/2 28.7
132 56132 14-1/2 22.000 22.333 B2 1-1/4 2-13/16 5-1/8 1-1/2 31.0
144 S6144 14-1/2 24.000 24.333 B2 1-1/4 3-1/8 5 1-1/2 37.5
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
T Diametro de passo alongado com formato de dente especial.
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Ferro Fundido — Tipo B

Website

Engrenagens Retas de Ferro
Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 14-1/2°

6DP

Face 1-1/2"

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
32 (632 14-1/2 5.333 5.666 B1 1-1/8 1-7/16 2-1/2 1 3.3
* 40 €640 14-1/2 6.666 7.000 B1 1-1/8 1-13/16 3 1 5.4
*42 0642 14-1/2 7.000 7.333 B1 1-1/8 1-13/16 3 1 5.9
*48 (648 14-1/2 8.000 8.333 B3 1-1/8 1-13/16 3 1 5.5
* 54 (654 14-1/2 9.000 9.333 B3 1-1/8 2-116 3-1/4 1 6.5
* 60 €660 14-1/2 10.000 10.333 B3 1-1/4 2-1/16 3-1/4 1-1/4 7.7
* 64 (664 14-1/2 10.666 11.000 B3 1-1/4 2-1/16 3-1/4 1-1/4 8.4
66 €666 14-1/2 11.000 11.333 B3 1-1/4 2-1/16 3-1/4 1-1/4 8.6
70 C670 14-1/2 11.666 12.000 B3 1-1/4 2-1/16 3-1/4 1-1/4 9.3
72 C672 14-1/2 12.000 12.333 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 10.8
75 C675 14-1/2 12.500 12.833 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 11.5
80 €680 14-1/2 13.333 13.666 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 11.7
84 (684 14-1/2 14.000 14.333 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 11.3
90 €690 14-1/2 15.000 15.333 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 11.7
96 (696 14-1/2 16.000 16.333 B3 1-1/4 2-3/16 3-1/2 1-1/4 12.7
108 6108 14-1/2 18.000 18.333 B3 1-1/4 2-5/16 3-3/4 1-1/4 14.5
120 6120 14-1/2 20.000 20.333 B3 1-1/4 2-5/16 3-3/4 1-1/2 15.8
132 6132 14-1/2 22.000 22.333 B3 1-1/4 2-5/16 3-3/4 1-1/2 19.7
144 C6144 14-1/2 24.000 24.333 B3 1-1/4 2-9/16 4 1-1/2 20.5
180 C6180 14-1/2 30.000 30.333 B3 1-1/4 2-9/16 4 1-1/2 26.4
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor * Consulte a Martin.
Furo na Medida
No.de | Ndmerode |Angulo de Didametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Diametro Proj. (kg)
11 S611BS 1 14-1/2 2.000 2.333 B 1 1/4 x1/8 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 7/8 0.5
12 S612BS 1 14-1/2 2.000 2.333 B 1 1/4 x1/8 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 7/8 0.5
14 S614BS 1 14-1/2 2.333 2.667 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-13/16 7/8 0.8
14 S614BS 1-1/8 [14-1/2 2.333 2.667 B 1-1/8 |1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-13/16 7/8 0.8
15 S615BS 1 14-1/2 2.500 2.833 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.0
15 S615BS 1-1/8 |14-1/2 2.500 2.833 B 1-1/8  |1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.0
15 S615BS 1-3/16 |14-1/2 2.500 2.833 B 1-3/16 |1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.0
15 S615BS 1-1/4 [14-1/2 2.500 2.833 B 1-1/4  |1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.0
16 S616BS 1 14-1/2 2.667 3.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/32 7/8 1.2
16 S616BS 1-1/8 |14-1/2 2.667 3.000 B 1-1/8 |1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/32 7/8 1.2
16 S616BS 1-3/16 |14-1/2 2.667 3.000 B 1-3/16 |1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/32 7/8 1.2
16 S616BS 1-1/4 [14-1/2 2.667 3.000 B 1-1/4  [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/32 7/8 1.2
18 S618BS 1 14-1/2 3.000 3.333 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/2 7/8 1.6
18 S618BS 1-1/8 [14-1/2 3.000 3.333 B 1-1/8  [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/2 7/8 1.6
18 S618BS 1-3/16 | 14-1/2 3.000 3.333 B 1-3/16 [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/2 7/8 1.6
18 S618BS 1-1/4 [14-1/2 3.000 3.333 B 1-1/4  |1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/2 7/8 1.6
20 S620BS 1 14-1/2 3.333 3.667 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-27/32 7/8 21
20 S620BS 1-1/8 [14-1/2 3.333 3.667 B 1-1/8  [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-27/32 7/8 2.1
20 S620BS 1-3/16 | 14-1/2 3.333 3.667 B 1-3/16 [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-27/32 7/8 2.1
20 S620BS 1-1/4 | 14-1/2 3.333 3.667 B 1-1/4  [1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° | 2-27/32 7/8 2.1
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°. [
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8 DP Engrenagens Retas de
Face 1-1/4" Aco em Estoque
aCe |- / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S811 14-1/2 1.500t 1.750 B 3/4 ** 1-1/8 3/4 0.2
12 S812 14-1/2 1.500 1.750 B 3/4 *x 1-1/8 3/4 0.2
13 S813 14-1/2 1.625 1.875 B 3/4 ** 1-1/4 3/4 0.3
14 S814 14-1/2 1.750 2.000 B 3/4 13/16 1-3/8 3/4 0.4
15 S815 14-1/2 1.875 2125 B 7/8 7/8 1-1/2 3/4 0.4
16 S816 14-1/2 2.000 2.250 B 7/8 15/16 1-5/8 3/4 0.5
17 S817 14-1/2 2.125 2.375 B 7/8 1 1-3/4 3/4 0.6
18 S818 14-1/2 2.250 2.500 B 7/8 1-1/8 1-7/8 3/4 0.7
19 S819 14-1/2 2.375 2.625 B 7/8 1-1/4 2 3/4 0.8
20 $820 14-1/2 2.500 2.750 B 7/8 1-5/16 2-1/8 3/4 0.9
21 S821 14-1/2 2.625 2.875 B 7/8 1-7/16 2-1/4 3/4 1.0
22 §$822 14-1/2 2.750 3.000 B 7/8 1-5/8 2-3/8 3/4 1.2
24 S824 14-1/2 3.000 3.250 B 7/8 1-5/8 2-5/8 1 1.6
26 5826 14-1/2 3.250 3.500 B 7/8 1-5/8 2-5/8 1 1.8
28 5828 14-1/2 3.500 3.750 B 7/8 1-5/8 2-5/8 1 2.0
30 S830 14-1/2 3.750 4,000 B 7/8 1-3/4 2-3/4 1 23
32 $832 14-1/2 4,000 4.250 B 1 1-13/16 2-7/8 1 25
36 5836 14-1/2 4.500 4.750 B 1 1-7/8 3 1 3.2
40 S840 14-1/2 5.000 5.250 B 1 1-7/8 3 1 3.8
42 S842 14-1/2 5.250 5.500 B 1 1-7/8 3 1 41
44 S844 14-1/2 5.500 5.750 B 1 1-7/8 3 1 4.4
48 5848 14-1/2 6.000 6.250 B 1 1-7/8 3 1 5.1

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo méximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
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Engrenagens Retas de Ferro 8 DP

Fundido em Estoque Face 1-1/4"

Ferro Fundido — Tipo B

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)

* 36 (836 14-1/2 4.500 4.750 B1 1 1-7/16 2-1/2 1 2.0

* 40 (840 14-1/2 5.000 5.250 B1 1 1-7/16 2-1/2 1 2.3

* 42 (842 14-1/2 5.250 5.500 B1 1 1-7/16 2-1/2 1 2.5

e 44 C844 14-1/2 5.500 5.750 B1 1 1-7/16 2-1/2 1 2.7

52 (852 14-1/2 6.500 6.750 B1 1 1-11/16 2-3/4 1 4.7

54 (854 14-1/2 6.750 7.000 B2 1 1-11/16 2-3/4 1 3.7

56 (856 14-1/2 7.000 7.250 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 3.7

60 (860 14-1/2 7.500 7.750 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 4.0

64 C864 14-1/2 8.000 8.250 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 5.1

68 C868 14-1/2 8.500 8.750 B3 1 1-13/16 3 1 5.2

72 c872 14-1/2 9.000 9.250 B3 1 1-13/16 3 1 5.3

76 C876 14-1/2 9.500 9.750 B3 1 1-13/16 3 1 5.4

80 880 14-1/2 10.000 10.250 B3 1-1/8 1-13/16 3 1-1/8 55

84 (884 14-1/2 10.500 10.750 B3 1-1/8 1-13/16 3 1-1/8 6.0

88 (888 14-1/2 11.000 11.250 B3 1-1/8 1-13/16 3 1-1/8 6.1

92 (892 14-1/2 11.500 11.750 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/8 6.8

96 (896 14-1/2 12.000 12.250 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/8 7.2

100 8100 14-1/2 12.500 12.750 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/8 7.5

112 8112 14-1/2 14.000 14.250 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/8 8.0

120 (8120 14-1/2 15.000 15.250 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/8 8.3

128 8128 14-1/2 16.000 16.250 B3 1-1/8 2-3/16 3-1/2 1-1/8 9.7

144 C8144 14-1/2 18.000 18.250 B3 1-1/8 2-3/16 3-1/2 1-1/8 11.0
160 C8160 14-1/2 20.000 20.250 B3 1-1/8 2-5/16 3-3/4 1-1/4 12.1
168 (8168 14-1/2 21.000 21.250 B3 1-1/8 2-5/16 3-3/4 1-1/4 13.1

* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.

« Consulte a Martin.
Furo na Medida

No.de | Nimerode |Angulo de I T Ti SRS 0 A (L) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo 0| piloto l}:ﬁg‘g?: pressor Didmetro Proj. (kg)
11 S811BS 3/4 14-1/2 1.500 1.750 B 3/4 3/16 x 3/32 |(1) 10-24 @90° 1-1/8 3/4 0.2
12 S812BS 3/4 14-1/2 1.500 1.750 B 3/4 3/16 x 3/32 |[(1)10-24 @90°  |1-1/8 3/4 0.2
14 S814BS 3/4 14-1/2 1.750 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 |(1) 1/4-20 @90° [1-3/8 3/4 0.4
15 S815BS 7/8 14-1/2 1.875 2.125 B 7/8 3/16 x 3/32 |(1) 1/4-20 @90° [1-1/2 3/4 0.5
16 S816BS 7/8 14-1/2 2.000 2.250 B 7/8 3/16 x 3/32 |(1) 1/4-20 @90° [1-5/8 3/4 0.5
16 S816BS 1 14-1/2 2.000 2.250 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-5/8 3/4 0.5
18 S818BS 7/8 14-1/2 2.250 2.500 B 7/8 3/16 x 3/32 |(1)1/4-20 @90° [1-7/8 3/4 0.7
18 S818BS 1 14-1/2 2.250 2.500 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-7/8 3/4 0.7
18 S818BS 1-1/8 |14-1/2 2.250 2.500 B 1-1/8 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-7/8 3/4 0.7
20 S820BS 7/8 14-1/2 2.500 2.750 B 7/8 3/16 = 3/32 |[(1) 1/4-20 @90° |2-1/8 3/4 0.9
20 S820BS 1 14-1/2 2.500 2.750 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/8 3/4 0.9
20 5820BS 1-1/8 [14-1/2 2.500 2.750 B 1-1/8 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/8 3/4 0.9
22 S822BS 7/8 14-1/2 2.750 3.000 B 7/8 3/16 x 3/32 |[(1) 1/4-20 @90° |2-3/8 3/4 1.2
22 S822BS 1 14-1/2 2.750 3.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-3/8 3/4 1.2
22 S822BS 1-1/8 |14-1/2 2.750 3.000 B 1-1/8 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-3/8 3/4 1.2
As engrenagens de angulo de pressdo de 14-1/2 ° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°. 1-1/4"
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Retorne ao menu principal Indice
1 0 D P Engrenagens Retas de
Face 1" Aco em Estoque
dace Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S$1011 14-1/2 1.200 t 1.400 B 5/8 o 15/16 5/8 01
12 $1012 14-1/2 1.200 1.400 B 5/8 b 15/16 5/8 0.1
13 S1013 14-1/2 1.300 1.500 B 5/8 o 1 5/8 0.1
14 $1014 14-1/2 1.400 1.600 B 5/8 5/8 1-1/8 5/8 0.2
15 $1015 14-1/2 1.500 1.700 B 3/4 3/4 1-7/32 5/8 0.2
16 $1016 14-1/2 1.600 1.800 B 3/4 3/4 1-5/16 5/8 0.3
17 S$1017 14-1/2 1.700 1.900 B 3/4 13/16 1-3/8 5/8 0.3
18 S$1018 14-1/2 1.800 2.000 B 3/4 7/8 1-17/32 5/8 0.4
19 51019 14-1/2 1.900 2.100 B 3/4 7/8 1-9/16 5/8 04
20 51020 14-1/2 2.000 2.200 B 3/4 1 1-23/32 5/8 0.5
21 51021 14-1/2 2.100 2.300 B 3/4 1 1-3/4 5/8 0.5
22 51022 14-1/2 2.200 2.400 B 3/4 1-1/8 1-7/8 5/8 0.6
24 $1024 14-1/2 2.400 2.600 B 3/4 1-1/4 2-1/8 5/8 0.7
25 §$1025 14-1/2 2.500 2.700 B 3/4 1-1/2 2-7/32 5/8 0.8
26 51026 14-1/2 2.600 2.800 B 3/4 1-1/4 2-1/8 5/8 0.9
28 51028 14-1/2 2.800 3.000 B 3/4 1-1/4 2-1/8 7/8 1.0
30 51030 14-1/2 3.000 3.200 B 3/4 1-1/4 2-1/8 7/8 1.2
32 51032 14-1/2 3.200 3.400 B 3/4 1-1/4 2-1/8 7/8 1.3
35 51035 14-1/2 3.500 3.700 B 3/4 1-5/16 2-1/4 7/8 1.5
36 51036 14-1/2 3.600 3.800 B 3/4 1-5/16 2-1/4 7/8 1.6
38 $1038 14-1/2 3.800 4.000 B 3/4 1-5/16 2-1/4 7/8 1.7
40 $1040 14-1/2 4.000 4.200 B 7/8 1-5/16 2-1/4 7/8 1.9
42 $1042 14-1/2 4.200 4.400 B 7/8 1-5/16 2-1/4 7/8 2.0
45 $1045 14-1/2 4.500 4.700 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 2.4
48 51048 14-1/2 4.800 5.000 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 2.7
50 51050 14-1/2 5.000 5.200 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 2.9
54 51054 14-1/2 5.400 5.600 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 35
55 51055 14-1/2 5.500 5.700 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 3.6
60 51060 14-1/2 6.000 6.200 B 7/8 1-1/2 2-1/2 7/8 3.9
As engrenagens de angulo de pressdo de 14-1/2 ° nao operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
1 Diametro de passo alongado com formato de dente especial.
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Engrenagens Retas de Ferro 1 0 DP
Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 14-1/2°

Face 1"

Ferro Fundido — Tipo B

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
* 60 1060 14-1/2 6.000 6.200 B3 7/8 1-3/16 2-1/8 7/8 2.0
64 C1064 14-1/2 6.400 6.600 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 2.5
65 (1065 14-1/2 6.500 6.700 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 2.5
70 C1070 14-1/2 7.000 7.200 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 2.7
72 (1072 14-1/2 7.200 7.500 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 2.9
75 C1075 14-1/2 7.500 7.700 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.0
80 1080 14-1/2 8.000 8.200 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.2
84 1084 14-1/2 8.400 8.600 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.1
85 1085 14-1/2 8.500 8.700 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.3
90 1090 14-1/2 9.000 9.200 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.4
95 C1095 14-1/2 9.500 9.700 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.7
96 1096 14-1/2 9.600 9.800 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 3.7
100 10100 14-1/2 10.000 10.200 B3 1 1-7/16 2-1/2 7/8 47
105 10105 14-1/2 10.500 10.700 B3 1 1-7/16 2-1/2 1 47
110 10110 14-1/2 11.000 11.200 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 45
112 C10112 14-1/2 11.200 11.400 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 4.6
120 10120 14-1/2 12.000 12.200 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 5.0
130 C10130 14-1/2 13.000 13.200 B3 1 1-11/16 2-3/4 1 6.1
140 C10140 14-1/2 14.000 14.200 B1 1 1-11/16 2-3/4 1 14.0
150 C10150 14-1/2 15.000 15.200 B1 1 1-11/16 2-3/4 1 15.0
160 C10160 14-1/2 16.000 16.200 B1 1 1-11/16 2-3/4 1 17.4
180 10180 14-1/2 18.000 18.200 B3 1 1-13/16 8 1 19.8
* Furo méaximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
» Consulte a Martin.
Furo na Medida
No.de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo | Passo | Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Didmetro Proj. (kg)
11 S1011BS5/8 |14-1/2 1.200 1.400 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 10-24 @90°  |15/16 5/8 0.1
12 S1012BS 5/8 |14-1/2 1.200 1.400 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 10-24 @90° | 15/16 5/8 0.1
14 S1014BS 5/8 |14-1/2 1.400 1.600 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/8 5/8 0.2
15 S1015BS 3/4 |14-1/2 1.500 1.700 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-7/32 5/8 0.2
16 S1016BS 3/4 |14-1/2 1.600 1.800 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-5/16 5/8 0.3
18 S1018BS 3/4 |14-1/2 1.800 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-17/32 5/8 04
18 S1018BS 7/8 |14-1/2 1.800 2.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-17/32 5/8 04
20 S1020BS 3/4 |14-1/2 2.000 2.200 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-23/32 5/8 0.5
20 S1020BS 7/8  |14-1/2 2.000 2.200 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° | 1-23/32 5/8 0.5
20 $1020BS 1 14-1/2 2.000 2.200 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-23/32 5/8 0.5
24 51024BS 3/4  |14-1/2 2.400 2.600 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° | 2-1/8 5/8 0.7
24 S$1024BS 7/8 |14-1/2 2.400 2.600 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° | 2-1/8 5/8 0.7
24 S$1024BS 1 14-1/2 2.400 2.600 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-3/8 5/8 0.7
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 20°.
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12 DP Engrenagens Retas de
Face 3/4" Aco em Estoque
aCe / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S1211 14-1/2 1.000t 1.167 B 1/2 ** 3/4 112 0.1
12 §1212 14-1/2 1.000 1.167 B 1/2 *x 3/4 1/2 0.1
13 S1213 14-1/2 1.083 1.250 B 1/2 ** 13/16 1/2 0.1
14 S1214 14-1/2 1.167 1.333 B 1/2 ** 29/32 1/2 0.1
15 S1215 14-1/2 1.250 1.417 B 5/8 o 1 1/2 0.1
16 $1216 14-1/2 1.333 1.500 B 5/8 5/8 1-1/16 1/2 0.2
17 S1217 14-1/2 1.417 1.580 B 5/8 5/8 1-1/8 1/2 0.2
18 S1218 14-1/2 1.500 1.667 B 5/8 11/16 1-1/4 1/2 0.2
19 $1219 14-1/2 1.583 1.750 B 5/8 3/4 1-5/16 1/2 0.2
20 §1220 14-1/2 1.667 1.833 B 5/8 13/16 1-13/32 1/2 0.3
21 §1221 14-1/2 1.750 1.917 B 5/8 7/8 1-1/2 1/2 0.3
22 §1222 14-1/2 1.833 2.000 B 5/8 7/8 1-9/16 1/2 0.3
23 S1223 14-1/2 1.917 2.083 B 5/8 15/16 1-5/8 1/2 0.4
24 S$1224 14-1/2 2.000 2.166 B 5/8 1 1-3/4 1/2 0.4
25 §1225 14-1/2 2.083 2.250 B 5/8 1-1/16 1-27/32 1/2 0.4
26 S1226 14-1/2 2.167 2.333 B 5/8 1-3/16 1-15/16 5/8 0.5
28 $1228 14-1/2 2.333 2.500 B 5/8 1-1/2 2-1/16 5/8 0.6
30 $1230 14-1/2 2.500 2.667 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 0.7
32 S1232 14-1/2 2.667 2.833 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 0.8
34 $1234 14-1/2 2.833 3.000 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 0.9
36 §$1236 14-1/2 3.000 3.167 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.0
38 $1238 14-1/2 3.167 3.333 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.1
40 $1240 14-1/2 3.333 3.500 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.2
42 S1242 14-1/2 3.500 3.666 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.2
44 S1244 14-1/2 3.667 3.833 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.3
48 S1248 14-1/2 4.000 4,166 B 5/8 1-1/2 2-1/2 3/4 1.6
54 $1254 14-1/2 4500 4,666 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 2.0
56 §$1256 14-1/2 4.667 4.833 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 2.1
60 §$1260 14-1/2 5.000 5.166 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 2.3
64 S$1264 14-1/2 5.333 5.500 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 2.6
66 S$1266 14-1/2 5.500 5.666 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 2.7
72 $1272 14-1/2 6.000 6.166 B 3/4 1-3/4 2-3/4 3/4 3.2

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
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Engrenagens Retas de Ferro 12 DP
Fundido em Estoque

]|
Angulo de Pressao 14-1/2° Face 3/
Ferro Fundido — Tipo B
Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
78 C1278 14-1/2 6.500 6.666 B3 3/4 1-7/16 2-1/2 3/4 1.9
84 1284 14-1/2 7.000 7.166 B3 3/4 1-7/16 2-1/2 3/4 2.0
90 (1290 14-1/2 7.500 7.666 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 2.4
96 (1296 14-1/2 8.000 8.166 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 2.5
102 (12102 14-1/2 8.500 8.666 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 2.7
108 12108 14-1/2 9.000 9.166 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 29
112 C12112 14-1/2 9.333 9.500 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 29
114 C12114 14-1/2 9.500 9.666 B3 3/4 1-11/16 2-3/4 3/4 29
120 C12120 14-1/2 10.000 10.166 B3 7/8 1-11/16 2-3/4 3/4 3.7
126 (12126 14-1/2 10.500 10.666 B3 7/8 1-13/16 3 3/4 3.4
144 C12144 14-1/2 12.000 12.166 B3 7/8 1-13/16 3 1 4.6
168 (12168 14-1/2 14.000 14.166 B1 7/8 1-13/16 & 1 4.8

*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor
* Consulte a Martin.

Furo na Medida

No. de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto |Rasgo de Chaveta Didmetro | Proj. (kg)
11 S1211BS1/2  [14-1/2 1.000 1.167 B 1/2 NINGUN (1) 10-24 3/4 1/2 0.1
12 S1212BS 1/2  [14-1/2 1.000 1.167 B 1/2 NINGUN (1) 10-24 3/4 12 0.1
13 S1213BS 1/2  [14-1/2 1.083 1.250 B 1/2 NINGUN (1) 10-24 13/16 1/2 0.1
14 S1214BS1/2  [14-1/2 1.167 1.333 B 1/2 NINGUN (1) 10-24 29/32 5/8 0.1
15 S1215BS 5/8 [14-1/2 1.250 1.417 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 10-24 @90° |1 1/2 0.1
16 S1216BS 5/8  [14-1/2 1.333 1.500 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/16 1/2 0.2
18 S1218BS 5/8 [14-1/2 1.500 1.667 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/4 12 0.2
20 S$1220BS 5/8  [14-1/2 1.667 1.833 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/32 1/2 0.3
20 S1220BS 3/4  [14-1/2 1.667 1.833 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/32 12 0.3
21 S1221BS 5/8 [14-1/2 1.750 1.917 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/32 1/2 0.3
21 S$1221BS 3/4  [14-1/2 1.750 1.917 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/32 12 0.3
21 S$1221BS 7/8  [14-1/2 1.750 1.917 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/32 1/2 0.3
22 S$1222BS 5/8  [14-1/2 1.833 2.000 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-9/16 1/2 0.3
22 S1222BS 3/4  [14-1/2 1.833 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-9/16 1/2 0.3
22 S1222BS 7/8 [14-1/2 1.833 2.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-9/16 1/2 0.3
22 S1222BS 1 14-1/2 1.833 2.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-9/16 1/2 0.3
24 51224BS 5/8 [14-1/2 2.000 2.167 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/4 1/2 0.4
24 S1224BS 3/4  [14-1/2 2.000 2.167 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/4 1/2 0.4
24 51224BS 7/8  [14-1/2 2.000 2.167 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/4 1/2 04
24 S$1224BS 1 14-1/2 2.000 2.167 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-3/4 1/2 0.4

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
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16 DP Engrenagens Retas de
Eace 1/2" Aco em Estoque
aCe / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S1611 14-1/2 750t 0.875 B 3/8 ** 9/16 7/16 0.03
12 §1612 14-1/2 0.750 0.875 B 3/8 *x 9/16 7116 0.03
13 S1613 14-1/2 0.812 0.937 B 3/8 ** 5/8 7/16 0.04
14 S1614 14-1/2 0.875 1.000 B 3/8 ** 11/16 7/16 0.04
15 S1615 14-1/2 0.937 1.062 B 1/2 o 3/4 7/16 0.05
16 S1616 14-1/2 1.000 1.125 B 1/2 ** 13/16 7/16 0.05
17 S1617 14-1/2 1.062 1.187 B 1/2 o 7/8 7/16 0.06
18 S1618 14-1/2 1.125 1.250 B 1/2 b 15/16 7/16 0.07
19 S1619 14-1/2 1.187 1.312 B 1/2 1/2 1 7/16 0.09
20 $1620 14-1/2 1.250 1.375 B 1/2 9/16 1-1/16 7/16 0.10
21 S$1621 14-1/2 1.312 1.438 B 1/2 5/8 1-1/8 7116 0.11
22 §1622 14-1/2 1.375 1.500 B 1/2 5/8 1-3/16 7116 0.13
23 S1623 14-1/2 1.437 1.562 B 1/2 11/16 1-1/4 7116 0.15
24 S$1624 14-1/2 1.500 1.625 B 1/2 3/4 1-5/16 7/16 0.15
26 S1626 14-1/2 1.625 1.750 B 1/2 7/8 1-7/16 7116 0.19
28 51628 14-1/2 1.750 1.875 B 1/2 7/8 1-1/2 1/2 0.24
30 $1630 14-1/2 1.875 2.000 B 172 15/16 1-5/8 1/2 0.27
32 $1632 14-1/2 2.000 2125 B 1/2 1 1-3/4 1/2 0.32
34 S1634 14-1/2 2125 2.250 B 1/2 1-1/8 1-7/8 1/2 0.36
36 51636 14-1/2 2.250 2.375 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.42
38 $1638 14-1/2 2.375 2.500 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.44
40 $1640 14-1/2 2.500 2.626 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.50
44 S1644 14-1/2 2.750 2.875 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.54
48 S1648 14-1/2 3.000 3.125 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.64
52 $1652 14-1/2 3.250 3.375 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.68
54 51654 14-1/2 3.375 3.500 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.73
56 $1656 14-1/2 3.500 3.625 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.77
60 $1660 14-1/2 3.750 3.875 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.59
64 S1664 14-1/2 4.000 4125 B 5/8 1-1/4 2 5/8 1.00
68 S1668 14-1/2 4.250 4.375 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 1.13
72 S1672 14-1/2 4,500 4.625 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 1.27
80 §$1680 14-1/2 5.000 5.125 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 1.54
84 S$1684 14-1/2 5.250 5.375 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 1.63
88 51688 14-1/2 5.500 5.625 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 1.77
96 51696 14-1/2 6.000 6.125 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 2.09
104 S16104 14-1/2 6.500 6.625 B 5/8 1-5/16 2-1/4 5/8 2.36

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo méximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
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Engrenagens Retas de Ferro 1 6 DP
Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 14-1/2°

Face

1/ ]|

Ferro Fundido — Tipo B

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
112 C16112 14-1/2 7.000 7125 B3 5/8 1-7/16 2-1/2 5/8 1.54
120 (16120 14-1/2 7.500 7.625 B3 5/8 1-7/16 2-1/2 5/8 1.59
128 (16128 14-1/2 8.000 8.125 B3 5/8 1-7/16 2-1/2 5/8 1.68
144 (16144 14-1/2 9.000 9.125 B3 5/8 1-11/16 2-3/4 3/4 2.27
160 (16160 14-1/2 10.000 10.125 B3 5/8 1-11/16 2-3/4 3/4 2.36
192 (16192 14-1/2 12.000 12.125 B1 5/8 1-11/16 2-3/4 3/4 3.67
* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor
* Consulte a Martin.
Furo na Medida
No.de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo | Passo Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Diametro Proj. (kg)
11 S1611BS 3/8 |14-1/2 0.750 0.875 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 9/16 716 0.03
12 S1612BS 3/8 |14-1/2 0.752 0.875 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 9/16 7116 0.03
13 S1613BS 3/8 |14-1/2 0.812 0.937 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 5/8 7116 0.04
14 S1614BS 3/8 |14-1/2 0.875 1.000 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 11/16 716 0.04
15 S1615BS 1/2  |14-1/2 0.937 1.062 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 3/4 7116 0.05
16 S1616BS 1/2  |14-1/2 1.000 1.125 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 13/16 7116 0.05
18 S1618BS 1/2  |14-1/2 1.125 1.250 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 15/16 7116 0.07
20 S1620BS 1/2  |14-1/2 1.250 1.375 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-1/16 716 0.10
20 S1620BS 5/8 |14-1/2 1.250 1.375 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-1/16 7116 0.10
22 S1622BS 1/2  |14-1/2 1.375 1.500 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-3/16 7116 0.13
22 S1622BS 5/8 |14-1/2 1.375 1.500 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/16 7116 0.13
24 S1624BS 1/2  |14-1/2 1.500 1.625 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-5/16 7116 0.15
24 S51624BS 5/8 |14-1/2 1.500 1.625 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-5/16 716 0.15
24 S$1624BS 3/4 |14-1/2 1.500 1.625 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-5/16 7/16 0.15
26 S1626BS 1/2  |14-1/2 1.625 1.750 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/16 7/16 0.19
26 S1626BS 5/8 |14-1/2 1.625 1.750 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-7/16 7/16 0.19
26 S1626BS 3/4 |14-1/2 1.625 1.750 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-7/16 7116 0.19
28 S$1628BS 1/2  |14-1/2 1.750 1.875 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-1/2 1/2 0.24
28 S$1628BS 5/8 |14-1/2 1.750 1.875 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 12 0.24
28 S1628BS 3/4 |14-1/2 1.750 1.875 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 1/2 0.24
28 S1628BS 7/8 |14-1/2 1.750 1.875 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 1/2 0.24
30 S1630BS 1/2  |14-1/2 1.875 2.000 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-5/8 1/2 0.27
30 S1630BS 5/8 |14-1/2 1.875 2.000 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-5/8 1/2 0.27
30 S1630BS 3/4 |14-1/2 1.875 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-5/8 1/2 0.27
30 S1630BS 7/8  |14-1/2 1.875 2.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/8 12 0.27
30 S1630BS 1 14-1/2 1.875 2.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-5/8 1/2 0.27
32 S1632BS 12 |14-1/2 2.000 2.125 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-3/4 1/2 0.32
32 S1632BS 5/8 |14-1/2 2.000 2.125 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-3/4 1/2 0.32
32 S1632BS 3/4  |14-1/2 2.000 2.125 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/4 1/2 0.32
32 S1632BS 7/8 | 14-1/2 2.000 2.125 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-3/4 1/2 0.32
32 S1632BS 1 14-1/2 2.000 2.125 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-3/4 1/2 0.32
As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndao operam com engrenagens de angulo de pressao de 20°.
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20 DP Engrenagens Retas de
Face 3/8" Aco em Estoque
aCe / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 $2011 14-1/2 600t 0.700 B 5/16 ** 15/32 3/8 0.01
12 §2012 14-1/2 0.600 0.700 B 5/16 *x 15/32 3/8 0.01
13 52013 14-1/2 0.650 0.750 B 5/16 ** 172 3/8 0.02
14 S2014 14-1/2 0.700 0.800 B 5/16 *x 35/64 3/8 0.02
15 $2015 14-1/2 0.750 0.850 B 3/8 ** 39/64 3/8 0.02
16 $2016 14-1/2 0.800 0.900 B 3/8 * 21/32 3/8 0.02
17 $2017 14-1/2 0.850 0.950 B 3/8 o 45/64 3/8 0.04
18 $2018 14-1/2 0.900 1.000 B 3/8 b 3/4 3/8 0.04
19 52019 14-1/2 0.950 1.050 B 3/8 ** 51/64 3/8 0.05
20 §2020 14-1/2 1.000 1.100 B 3/8 o 55/64 3/8 0.05
21 §2021 14-1/2 1.050 1.150 B 3/8 *x 7/8 3/8 0.05
22 §2022 14-1/2 1.100 1.200 B 3/8 o 31/32 3/8 0.06
23 S2023 14-1/2 1.150 1.250 B 3/8 ** 31/32 3/8 0.07
24 S2024 14-1/2 1.200 1.300 B 3/8 9/16 1-1/16 3/8 0.09
25 S2025 14-1/2 1.250 1.350 B 3/8 5/8 1-7/64 3/8 0.09
28 $2028 14-1/2 1.400 1.500 B 3/8 11/16 1-17/64 3/8 0.12
30 $2030 14-1/2 1.500 1.600 B 3/8 13/16 1-23/64 3/8 0.14
32 $2032 14-1/2 1.600 1.700 B 3/8 7/8 1-7/16 1/2 0.18
35 S2035 14-1/2 1.750 1.850 B 3/8 7/8 1-9/16 172 0.23
36 $2036 14-1/2 1.800 1.900 B 3/8 15/16 1-5/8 1/2 0.24
40 $2040 14-1/2 2.000 2.100 B 3/8 1-1/16 1-13/16 112 0.29
45 $2045 14-1/2 2.250 2.350 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.37
48 $2048 14-1/2 2.400 2.500 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.40
50 $2050 14-1/2 2.500 2.600 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.41
55 $2055 14-1/2 2.750 2.850 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.47
60 $2060 14-1/2 3.000 3.100 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.53
64 52064 14-1/2 3.200 3.300 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.57
70 §2070 14-1/2 3.500 3.600 B 3/8 1-1/4 2 1/2 0.64
72 §2072 14-1/2 3.600 3.700 B 3/8 1-5/16 2-1/4 12 0.73
75 S2075 14-1/2 3.750 3.850 B 3/8 1-5/16 2-1/4 1/2 0.77
80 S2080 14-1/2 4.000 4100 B 1/2 1-5/16 2-1/4 1/2 0.83
84 52084 14-1/2 4.200 4.300 B 1/2 1-5/16 2-1/4 1/2 0.89
90 S2090 14-1/2 4.500 4.600 B 1/2 1-5/16 2-1/4 1/2 1.00
96 $2096 14-1/2 4.800 4.900 B 1/2 1-5/16 2-1/4 1/2 1.10
100 520100 14-1/2 5.000 5.100 B 1/2 1-5/16 2-1/4 1/2 1.18
112 §20112 14-1/2 5.600 5.700 B 1/2 1 1-3/4 1/2 1.30
120 $20120 14-1/2 6.000 6.100 B1 1/2 1 1-3/4 1/2 1.47
132 520132 14-1/2 6.600 6.700 B 1/2 1 1-3/4 1/2 1.72

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
T Diametro de passo alongado com formato de dente especial.
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Engrenagens Retas de Ferro 20 DP

Eﬁ'um: gr?ssgoln-ggtoque Face 3/8"

Ferro Fundido — Tipo B

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Didmetro Proj. (kg)
48 C2048 14-1/2 2.400 2.500 B1 3/8 9/16 1-1/8 1/2 0.23
64 (2064 14-1/2 3.200 3.300 B1 3/8 9/16 1-1/8 1/2 0.31
140 (20140 14-1/2 7.000 7.100 B1 1/2 1 1-3/4 1/2 0.91
160 C20160 14-1/2 8.000 8.100 B1 1/2 1 1-3/4 5/8 1.06
180 (20180 14-1/2 9.000 9.100 B1 1/2 1 1-3/4 5/8 1.21
200 20200 14-1/2 10.000 10.100 B1 1/2 1 1-3/4 5/8 1.29

* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
* Consulte a Martin.

Furo na Medida

No.de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Diametro Proj. (kg)
11 S2011BS 5/16 |14-1/2 0.600 0.700 B 5/16 NENHUM #35 PH. 15/32 3/8 0.01
12 S2012BS 5/16 |14-1/2 0.600 0.700 B 5/16 NENHUM #35 PH. 15/32 3/8 0.01
13 S2013BS 5/16 |14-1/2 0.650 0.750 B 5/16 NENHUM #35 PH. 172 3/8 0.02
14 S2014BS 5/16 |14-1/2 0.700 0.800 B 5/16 NENHUM #35 PH. 35/64 3/8 0.02
15 S2015BS 3/8 [14-1/2 0.750 0.850 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 39/64 3/8 0.02
16 S2016BS 3/8 [14-1/2 1.800 0.900 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 21/32 3/8 0.02
18 S2018BS 3/8 [14-1/2 1.900 1.000 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 3/4 3/8 0.04
20 S2020BS 3/8 |14-1/2 1.000 1.100 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 55/64 3/8 0.05
20 S2020BS 1/2  |14-1/2 1.000 1.100 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 55/64 3/8 0.05
22 S2022BS 3/8 |14-1/2 1.100 1.200 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 31/32 3/8 0.06
22 §2022BS 1/2  |(14-1/2 1.100 1.200 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 31/32 3/8 0.06
24 $2024BS 3/8 |14-1/2 1.200 1.300 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-1/16 3/8 0.09
24 S2024BS 1/2  |14-1/2 1.200 1.300 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-1/16 3/8 0.09
25 S2025BS 3/8 |14-1/2 1.250 1.350 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/64 3/8 0.09
25 S2025BS 1/2  |14-1/2 1.250 1.350 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/64 3/8 0.09
28 $2028BS 3/8 |14-1/2 1.400 1.500 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-17/64 3/8 0.12
28 $2028BS 1/2  |14-1/2 1.400 1.500 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-17/64 3/8 0.12
30 S2030BS 3/8 [14-1/2 1.500 1.600 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-23/64 3/8 0.14
30 S$2030BS 1/2  [14-1/2 1.500 1.600 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-23/64 3/8 0.14
32 S2032BS 3/8 [14-1/2 1.600 1.700 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/16 1/2 0.18
32 S2032BS 12 |14-1/2 1.600 1.700 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/16 1/2 0.18
35 S2035BS 3/8 [14-1/2 1.750 1.850 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-9/16 172 0.23
35 S2035BS 1/2  [14-1/2 1.750 1.850 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-9/16 172 0.23
36 S2036BS 3/8 |14-1/2 1.800 1.900 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-5/8 172 0.24
36 S2036BS 1/2  |[14-1/2 1.800 1.900 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-5/8 1/2 0.24
40 S2040BS 3/8 |14-1/2 2.000 2.100 B 3/8 NENHUM (1) 1/4-20 1-13/16 172 0.29
40 S2040BS 1/2  [14-1/2 2.000 2.100 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-13/16 12 0.29
40 S2040BS 5/8 |14-1/2 2.000 2.100 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-16/16 172 0.29
40 S2040BS 3/4 |14-1/2 2.000 2.100 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-13/16 1/2 0.29
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24 DP Engrenagens Retas de
Face 1/4" Aco em Estoque
ace / Angulo de Pressao 14-1/2°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 S2411 14-1/2 500t 0.583 B 1/4 ** 3/8 5/16 0.01
12 §2412 14-1/2 0.500 0.583 B 1/4 *x 3/8 5/16 0.01
14 S2414 14-1/2 0.583 0.666 B 1/4 ** 15/32 5/16 0.02
15 S2415 14-1/2 0.625 0.708 B 1/4 ** 1/2 5/16 0.02
16 $2416 14-1/2 0.666 0.750 B 5/16 ** 35/64 5/16 0.02
17 S2417 14-1/2 0.709 0.791 B 5/16 ** 9/16 5/16 0.02
18 $2418 14-1/2 0.750 0.833 B 5/16 o 5/8 5/16 0.02
19 S2419 14-1/2 0.791 0.875 B 5/16 ** 5/8 5/16 0.03
20 52420 14-1/2 0.833 0.917 B 5/16 ** 23/32 5/16 0.03
21 §2421 14-1/2 0.875 0.959 B 3/8 o 3/4 5/16 0.03
22 §2422 14-1/2 0.917 1.000 B 3/8 *x 3/4 5/16 0.03
24 §2424 14-1/2 1.000 1.083 B 3/8 o 7/8 3/8 0.05
26 $2426 14-1/2 1.083 1.166 B 3/8 ** 7/8 3/8 0.05
27 S2427 14-1/2 1.125 1.208 B 3/8 o 7/8 3/8 0.05
30 52430 14-1/2 1.250 1.333 B 3/8 1/2 1 3/8 0.07
32 $2432 14-1/2 1.333 1.416 B 3/8 1/2 1 3/8 0.09
33 $2433 14-1/2 1.375 1.458 B 3/8 5/8 1-1/8 3/8 0.09
36 S$2436 14-1/2 1.500 1.583 B 3/8 5/8 1-1/8 3/8 0.09
40 $2440 14-1/2 1.666 1.750 B 3/8 5/8 1-1/8 3/8 0.11
42 S2442 14-1/2 1.750 1.833 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.13
44 S2444 14-1/2 1.833 1.917 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.14
45 S2445 14-1/2 1.875 1.959 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.14
48 $2448 14-1/2 2.000 2.083 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.15
54 $2454 14-1/2 2.250 2.333 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.17
56 $2456 14-1/2 2.333 2.416 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.18
60 S52460 14-1/2 2.500 2.583 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.21
66 52466 14-1/2 2.750 2.833 B 3/8 11/16 1-1/4 3/8 0.24
72 §2472 14-1/2 3.000 3.083 B 172 13/16 1-3/8 1/2 0.29
84 S2484 14-1/2 3.500 3.583 B 12 7/8 1-1/2 12 0.40
96 S$2496 14-1/2 4.000 4.083 B 1/2 7/8 1-1/2 1/2 0.49
120 $24120 14-1/2 5.000 5.083 B 1/2 7/8 1-1/2 1/2 1.18
144 S24144 14-1/2 6.000 6.083 B 1/2 15/16 1-5/8 17/32 1.03

As engrenagens de angulo de pressao de 14-1/2° ndo operam com engrenagens de angulo de pressdo de 20°.
*Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
** Consulte a Martin.
1 Didmetro de passo alongado com formato de dente especial.
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Capacidade de Poténcia HP

das Engrenagens Retas
Angulo de Pressao 14-1/2°

(S) = Aco (Cl) = Ferro Fundido

3 DP — Face de 3"

Niimero de 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 6.14 11.37 19.8 26.3 39.14 46.74 51.78
15 8.76 15.96 27.06 35.24 50.49 59.01
18 11.37 20.38 33.75 43.2 60 68.93
21 13.92 24.59 39.84 50.24 67.96
24 16.32 |9.67 2853 |[16.84 |45.16 |26.76 |[56.19 |33.3 74.34 [44.05
48 32.28 (195 51.3 3098 [72.69 [43.9 84.44 151.39
72 45.01 |27.06 |[66.98 |[40.29 |88.62 [53.32
96 5474 (3295 |77.57 |46.7 98.01 59.01
120 62.89 |[37.74 |85.79 |51.48 |104.88 [62.93
4 DP Face de 2"
Nimero de 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 1.32 4.42 7.92 10.77 16.8 20.65 23.33 27
16 25 6.85 11.92 15.82 23.6 28.18 31.23
20 3.64 9.22 15.65 20.38 29.19 31.11
24 4.68 3.77 11.25 |[6.75 18.64 (11.19 |23.86 ([14.32 |[33.14 |19.88 |38.17 |[22.84
36 7.59 5.96 17.23 [(10.24 |28.01 1598 |[33.05 |16.94 4289 [25.49
48 1294 |[7.82 2144 11295 [31.91 19.28 |[38.12 |23.02 |47.31 28.58
72 111 17.32 24.05 27.65
96 13.78 20.5 2712
144 18 25 31

5 DP Face de 1-3/4"

Nimero de 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl ) Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl ) Cl

12 1.32 2.54 4.63 6.4 10.33 12.98 14.9 17.48

18 25 4.66 8.22 11 16.67 20.13 22.45

24 3.64 2.16 6.55 3.95 1118 |[6.73 14.62 |8.79 21.09 [12.69 |24.74 |14.88

30 4.68 2.79 8.45 5.02 14 8.31 17.92 (1065 |24.88 [14.79 [28.58 |17

45 7.59 4.32 12.2 7.43 19.03 [11.59 |23.41 ([14.27 |30.38 |18.52

60 5.62 9.31 13.86 16.56 20.55

80 11.96 [7.25 19 11.54 (2692 |16.35 |[31.28 |18.99

100 8.51 13.07 17.84

120 16.23 [9.74 2416 |14.49 |3195 |19.18

160 11.77 16.68 21.09

Nota:

1.As capacidades da poténcia a direita da linha gossa nao sao recomendadas porque a velocidade linear excede os 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas
apenas para interpolagao.

2. As engrenagens ndao metdlicas sdo frequentemente usadas como pinhdo motriz para engrenagens de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade da linha
excede 1000 pés por minuto e onde ndo hé carga de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 14-1/2°

(S) =Aco (Cl) = Ferro Fundido

6 DP Face de 1-1/2"

Niimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 1.54 2.83 3.97 6.57 8.4 9.78 11.6
18 2.83 5.09 6.91 10.8 13.28 14.98 17.22
24 4.02 7.02 9.32 13.86 16.56 18.35
30 5.16 8.75 11.41 16.35 191
36 6.26 3.77 10.37 6.24 13.28 7.98 18.44 11.09
48 7.56 4.88 12.91 7.75 15.98 9.64 20.66 12.75
84 12.86 7.6 17.62 11.02 20.51 12.96
120 15.99 95 20.86 12.95
180 12 15
8 DP Face de 1-1/4"
Niimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.72 1.37 1.95 3.32 4.36 5.21 6.38
18 1.37 2.52 3.49 5.69 7.2 8.30 9.8
24 1.98 1.18 3.59 213 4.81 2.86 7.55 4.48 9.25 5.49 10.48 6.22 12.08 717
36 3.02 513 6.73 9.85
48 4.08 2.5 6.76 414 8.58 5.26 11.91 7.29
60 2.98 4.79 5.98
72 3.47 5.45 6.67
96 44 6.49 7.75
112 4.83 7.01
120 5.05 7.22
160 6.02 8.21
10 DP Face de 1"
Niimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.38 0.75 1.08 1.88 2.50 3.00 3.75
18 0.72 1.33 1.87 3.15 4.07 4.76 5.75
24 1.08 1.98 2.71 433 5.41 7.21 7.21
28 1.24 0.80 2.24 1.44 3.06 1.94 4.83 3.03 5.98 3.71 6.79 4.85 7.85
48 2.26 1.31 3.77 2.23 4.94 2.91 713 4.2 8.23 4.92
60 2.68 1.61 4.45 2.66 5.65 3.41 7.84 4.73 9.04 5.43
72 1.88 3.02 3.80 5.16
96 2.37 3.65 4.46 5.73
120 2.80 417 4.98 6.18
140 3.12 452 5.33
180 3.63 5.04 5.81
200 3.88 5.29 6.02
Nota:

1. As classificagOes de poténcia a direita da linha grossa nao sao recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por hora.

minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagdo.
2. Engrenagens ndo metalicas sao frequentemente usadas como pinhdo de transmissao para engrenagens de acgo ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade da

linha excede 1000 pés por minuto e onde ndo hé carga de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 14-1/2°

(S) = Ago (Cl) = Ferro Fundido
12 DP Face de 3/4"

Nimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dientes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.21 0.39 0.55 0.99 1.33 1.64 2.09
18 0.38 0.71 1.01 1.73 2.28 2.70 3.32
24 0.56 1.05 1.43 2.37 3.01 3.50 417
36 0.88 0.53 1.57 0.95 213 1.28 3.33 2.01 4.09 2.46 4.62 2.46 5.31 3.21
48 1.16 0.70 2.02 1.22 2.70 1.62 3.99 2.41 476 2.88 476 3.19
60 1.46 0.87 2.44 1.47 3.19 1.91 4.61 2.74 5.32 3.21
72 1.71 1.04 2.84 1.72 3.60 2.18 5.00 3.03 5.76 3.49
96 1.30 2.06 2.56 3.39
120 1.54 2.37 2.90 3.68
200 219 3.08 3.56
16 DP Face de 1/2"
Nimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.08 0.14 0.21 0.40 0.53 0.66 0.87
18 0.14 0.27 0.39 0.70 0.94 1.14 1.44
24 0.21 0.39 0.56 0.96 1.26 1.50 1.84
36 0.32 0.14 0.60 0.27 0.82 0.37 1.35 0.60 1.71 0.68 1.97 0.87 2.33 1.03
48 0.45 0.82 1.10 1.72 2.11 2.39 2.75
60 0.34 0.60 0.80 1.20 1.44 1.60
72 0.40 0.69 0.91 1.33 1.57
80 0.76 0.45 1.26 0.75 1.65 0.99 2.38 1.43 2.75 1.64
120 0.63 1.00 1.25 1.68
160 0.78 1.21 1.48 1.78
200 0.93 1.34 1.60 1.78
20 DP Face de 3/8"
Niimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.05 0.07 0.10 0.19 0.27 0.33 0.46
18 0.07 0.13 0.19 0.35 0.48 0.59 0.76
24 0.11 0.20 0.29 0.51 0.68 0.81 1.02
48 0.22 0.14 0.43 0.26 0.58 0.35 0.93 0.56 1.16 0.70 1.34 0.81 1.55 0.94
60 0.28 0.50 0.67 1.06 1.29 1.47 1.69
80 0.22 0.39 0.52 0.76 0.91 1.01
96 0.46 0.26 0.76 0.99 1.44 1.66 1.70
120 0.32 0.53 0.66 0.92 1.06
160 0.40 0.64 0.79 1.05 1.16
200 0.47 0.73 0.89 1.08 1.14
24 DP Face de 1/4"
Niimero de 100 RPM 200 RPM 300 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM
Dentes S cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
12 0.017 0.033 0.049 0.092 0.131 0.165
18 0.030 0.060 0.090 0.170 0.230 0.290
24 0.047 0.091 0.132 0.236 0.321 0.391
36 0.080 0.150 0.210 0.360 0.470 0.550
48 0.105 0.197 0.275 0.455 0.583 0.679
60 0.130 0.240 0.330 0.530 0.670 0.760
96 0.210 0.360 0.480 0.710 0.850 0.940
144 0.291 0.482 0.617 0.857 0.984
Nota:

1. As classificagbes de poténcia a direita da linha grossa nao sao recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por hora.
minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolacao.
2. Engrenagens ndo metalicas sao frequentemente usadas como pinhdo de transmissao para engrenagens de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade da
linha excede 1000 pés por minuto e onde nao ha carga de impacto.
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4 DP Engrenagens Retas de
Eace 3-1/2" Aco em Estoque
daCe o- / Angulo de Pressao 20°
Aco
Niimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
12 TS412 20 3.000 3.500 B 1-1/8 1-5/16 2-17/64 7/8 3.1
14 TS414 20 3.500 4.000 B 1-1/8 1-3/4 2-49/64 7/8 44
15 TS415 20 3.750 4,250 B 1-1/8 1-7/8 3-1/64 7/8 5.2
16 TS416 20 4.000 4.500 B 1-1/8 2-1/8 3-17/64 7/8 6.0
18 TS418 20 4500 5.000 B 1-1/8 2-3/8 3-49/64 7/8 7.8
20 TS420 20 5.000 5.500 B 1-1/8 2-3/4 4-17/64 7/8 9.9
22 TS422 20 5.500 6.000 B 1-1/8 3 4-49/64 7/8 12.1
24 TS424 20 6.000 6.500 B 1-1/8 3-1/8 5 1-1/4 15.3
28 TS428 20 7.000 7.500 B 1-1/8 3-1/8 5 1-1/4 19.9
30 TS430 20 7.500 8.000 B 1-1/8 3-1/8 5 1-1/4 22.4
32 TS432 20 8.000 8.500 B 1-1/4 3-1/8 5 1-1/2 25.8
36 TS436 20 9.000 9.500 B 1-1/4 3-1/8 5 1-1/2 31.8
40 TS440 20 10.000 10.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 38.6
44 TS444 20 11.000 11.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 46.1
48 TS448 20 12.000 12.500 B 1-1/4 3-1/8 5-1/8 1-1/2 54.2
56 TS456 20 14.000 14.500 B1 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 44.0
60 TS460 20 15.000 15.500 B2 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 40.0
64 TS464 20 16.000 16.500 B2 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 39.4
72 TS472 20 18.000 18.500 B2 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 39.2
80 TS480 20 20.000 20.500 B2 1-1/4 3-1/4 5-1/2 1-1/2 41.2

As engrenagens com angulo de pressdo de 20° nao operam com engrenagens com angulo de pressado de 14-1/2°.
* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
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Engrenagens Retas de
Aco em Estoque

Angulo de Pressdo 20°

o DP

Face 2-1/2"

Aco
Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)

12 TS512 20 2.400 2.800 B 1-1/8 1-1/8 1-25/32 7/8 1.3
14 TS514 20 2.800 3.200 B 1-1/8 1-5/16 2-3/16 7/8 2.0
15 TS515 20 3.000 3.400 B 1-1/8 1-7/16 2-3/8 7/8 24
16 TS516 20 3.200 3.600 B 1-1/8 1-5/8 2-19/32 7/8 2.8
18 TS518 20 3.600 4.000 B 1-1/8 1-7/8 3 7/8 3.6
20 TS520 20 4.000 4.400 B 1-1/8 2-1/4 3-3/8 7/8 4.6
24 TS524 20 4.800 5.200 B 1-1/8 2-3/8 3-3/4 1-1/4 71
25 TS525 20 5.000 5.400 B 1-1/8 2-3/8 3-3/4 1-1/4 9.2
28 TS528 20 5.600 6.000 B 1-1/8 2-3/8 3-3/4 1-1/4 10.4
30 TS530 20 6.000 6.400 B 1-1/8 2-3/8 3-3/4 1-1/4 10.8
35 TS535 20 7.000 7.400 B 1-1/4 2-3/8 3-3/4 1-1/4 13.6
40 TS540 20 8.000 8.400 B 1-1/4 2-3/8 3-3/4 1-1/4 17.3
45 TS545 20 9.000 9.400 B 1-1/4 2-3/8 3-3/4 1-1/4 21.6
50 TS550 20 10.000 10.400 B 1-1/4 2-13/16 4-5/8 1-1/4 27.4
60 TS560 20 12.000 12.400 B 1-1/4 2-13/16 4-5/8 1-1/4 38.4
70 TS570 20 14.000 14.400 B2 1-3/16 3-1/8 5-1/4 1-1/4 234
80 TS580 20 16.000 16.400 B2 1-3/16 3-1/8 5-1/4 1-1/4 25.3
90 TS590 20 18.000 18.400 B2 1-3/16 3-1/8 5-1/4 1-1/4 27.1
100 TS5100 20 20.000 20.400 B2 1-5/16 3-1/4 5-3/4 1-1/2 314
110 TS5110 20 22.000 22.400 B2 1-5/16 3-1/4 5-3/4 1-1/2 32.8
120 TS5120 20 24.000 24.400 B2 1-5/16 3-1/2 6-1/4 1-1/2 36.4

As engrenagens com angulo de pressao de 20° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.
* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
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6 DP Engrenagens Retas de
Face 2" Aco em Estoque
daCe Angulo de Pressao 20°
Aco
Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)
11 TS6111 20 2.000 2.333 B 1 1 1-1/2 7/8 0.7
12 TS612 20 2.000 2.333 B 1 1 1-1/2 7/8 0.7
14 TS614 20 2.333 2.666 B 1 1 1-13/16 7/8 1.1
15 TS615 20 2.500 2.833 B 1 1-1/4 2 7/8 1.3
16 TS616 20 2.666 3.000 B 1 1-5/16 2-1/8 7/8 1.5
18 TS618 20 3.000 3.333 B 1 1-1/2 2-1/2 7/8 2.1
21 TS621 20 3.500 3.833 B 1 1-7/8 3 7/8 3.0
24 TS624 20 4,000 4.333 B 1-1/8 1-7/8 3 7/8 3.7
27 TS627 20 4.500 4.833 B 1-1/8 2-1/8 3-1/2 7/8 48
30 TS630 20 5.000 5.333 B 1-1/8 2-1/2 4 7/8 6.1
33 TS633 20 5.500 5.833 B 1-1/8 2-1/2 4 1-1/2 8.1
36 TS636 20 6.000 6.333 B 1-1/8 2-1/2 4 1-1/2 9.3
42 TS642 20 7.000 7.333 B 1-1/8 2-1/2 4 1-1/2 11.9
48 TS648 20 8.000 8.333 B 1-1/8 2-1/2 4 1-1/2 14.9
54 TS654 20 9.000 9.333 B 1-1/8 2-1/2 4 1-1/2 18.3
60 TS660 20 10.000 10.333 B 1-1/4 2-11/16 4-5/8 1-1/2 22.7
64 TS664 20 10.666 11.000 B 1-1/4 2-11/16 4-5/8 1-1/2 25.6
66 TS666 20 11.000 11.333 B 1-1/4 2-11/16 4-5/8 1-1/2 27.1
72 TS672 20 12.000 12.333 B 1-1/4 2-11/16 4-5/8 1-1/2 31.8
84 TS684 20 14.000 14.333 B2 1-1/4 2-13/16 5 1-1/2 19.4
96 TS696 20 16.000 16.333 B2 1-1/4 2-13/16 5 1-1/2 209
108 TS6108 20 18.000 18.333 B2 1-1/4 2-13/16 5 1-1/2 22.1
120 TS6120 20 20.000 20.333 B2 1-1/4 2-13/16 5 1-1/2 23.3

* As engrenagens com angulo de pressao de 20° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.

Furo na Medida

1 Didmetro de passo alongado com formato especial do dente.

No. de |, Angulo de Didmetro . Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes | NUMero de Parte | "p o sd0 Passo | Externo Tipo Piloto | Rasgo de Chaveta My Didmetro | Proj. (kg)
12 TS612BS 1 20 2.000 2.333 B 1 1/4 x 1/8 (1) 1/4-20 @90°  |1-1/2 7/8 0.7
14 TS614BS 1 20 2.333 2.667 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-13/16 7/8 1.1
14 TS614BS 1-1/8 |20 2.333 2.667 B 1-1/8 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-13/16 7/8 1.1
15 TS615BS 1 20 2.500 2.833 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.3
15 TS615BS 1-1/8 |20 2.500 2.833 B 1-1/8 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.3
15 TS615BS 1-3/16 |20 2.500 2.833 B 1-3/16  |1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.3
15 TS615BS 1-1/4 |20 2.500 2.833 B 1-1/4 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2 7/8 1.3
16 TS616BS 1 20 2.667 3.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/8 7/8 1.5
16 TS616BS 1-1/8 |20 2.667 3.000 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/8 7/8 1.5
16 TS616BS 1-3/16 |20 2.667 3.000 B 1-3/16  |1/4x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/8 7/8 1.5
16 TS616BS 1-1/4 |20 2.667 3.000 B 1-1/4 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/8 7/8 15
18 TS618BS 1 20 3.000 3.333 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/2 7/8 21
18 TS618BS 1-1/8 |20 3.000 3.333 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/2 7/8 21
18 TS618BS 1-3/16 |20 3.000 3.333 B 1-3/16  (1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-1/2 7/8 21
18 TS618BS 1-1/4 |20 3.000 3.333 B 1-1/4 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |3 7/8 2.1
21 TS621BS 1 20 3.500 3.833 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |3 7/8 3.0
21 TS621BS 1-1/8 |20 3.500 3.833 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |3 7/8 3.0
21 TS621BS 1-3/16 |20 3.500 3.833 B 1-3/16  (1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° |3 7/8 3.0
21 TS621BS 1-1/4 |20 3.500 3.833 B 1-1/4 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |3 7/8 3.0
As engrenagens com angulo de pressdo de 20° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°. -2
» NS
| SN
_ .M. +——13p. D.M.
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Engrenagens Retas de Aco
e Ferro Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo20°

6 DP

Face 1-1/2"

Aco

Niimero de| Niamero | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes | de Parte | Pressdo Passo | Externo Piloto | Max.* | Diametro | Proj. (kg)

12 TS812 20 1.500 1.750 B 3/4 3/4 1-1/8 3/4 0.3

14 TS814 20 1.750 2.000 B 3/4 13/16 1-5/16 3/4 0.5

15 TS815 |20 1875 [2.125 B |3/4 7/8 1716 |3/4 05 = 1-1/2"

16 TS816 20 2.000 2.250 B 7/8 15/16 1-9/16 7/8 0.6 ]

18 TS818 20 2.250 2.500 B 7/8 1-1/8 1-13/16 7/8 0.9

19 TS819 20 2.375 2.625 B 7/8 1-1/4 2 7/8 1.0

20 TS820 20 2.500 2.750 B 7/8 1-5/16 |2-1/16 7/8 1.1 JM
22 TS822 (20 2750 (3000 B |7/8 112 |2-516 |78 |15 DP ____.B.},. o
24 15824 20 3.000 3.250 B 7/8 1-5/8 2-9/16 7/8 1.8 '
26 TS826 20 3.250 3.500 B 7/8 1-3/4 2-3/4 7/8 2.1 D.E.

28 TS828 20 3.500 3.750 B 7/8 1-3/4 2-3/4 7/8 24

30 TS830 20 3.750 4.000 B 1 1-3/4 2-3/4 7/8 2.5 Ep—

32 TS832 20 4.000 4.250 B 1 1-7/8 3-1/4 7/8 3.0

36 TS836 20 4.500 4.750 B 1 2-1/8 3-1/2 7/8 39 Tipo B

40 TS840 20 5.000 5.250 B 1 2-1/8 3-1/2 7/8 4.6

42 TS842 20 5.250 5.500 B 1 2-1/8 3-1/2 1 52

44 TS844 20 5.500 5.750 B 1 2-1/8 3-1/2 1 5.6 112" o

48 TS848 20 6.000 6.250 B 1 2-1/8 3-1/2 1 6.4 _T
Ferro Fundido SN
Niimero de | Nimero | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes | de Parte | Press@ao | Passo | Externo Piloto | Méax.* | Diametro | Proj. (kg)

52 TC852 20 6.500 |6.750 B 1 1-7/8 3 1 54

56 TC856 20 7.000 |7.250 B 1 1-7/8 8 1 59 N ) I
60 TC860 |20 7500 |7.750 [B2 |1 1-7/8 |3 1 5.4 o gpD-M-
64 TC864 20 8.000 |8.250 B3 1 1-7/8 & 1 55 ' d

72 TC872 20 9.000 |9.250 B3 1 2-1/16 3-1/4 1 6.5 D.E.

80 TC880 20 10.000 |10.250 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/4 7.7

88 TC888 20 11.000 |11.250 B3 1-1/8 2-1/16 3-1/4 1-1/4 8.6

96 TC896 20 12.000 |12.250 B3 1-1/8 2-1/8 3-1/2 1-1/4 10.8

112 TC8112 (20 14.000 [14.250 B3 1-1/8 2-1/8 3-1/2 1-1/4 1.3 “

120 TC8120 (20 15.000 |15.250 |B3 1-1/8 2-1/8 3-1/2 1-1/4 11.7 -

128 TC8128 (20 16.000 |[16.250 |B3 1-1/8 2-1/8 3-1/2 1-1/4 12.7 Tipo B, B

144 TC8144 (20 18.000 |18.250 B3 1-1/8 2-1/4 3-3/4 1-1/4 14.5 2,73

160 TC8160 (20 20.000 [20.250 |B3 1-1/4 2-1/4 3-3/4 1-1/2 15.8
Furo na Medida

No. de | Nimerode |Angulode Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo | Passo | Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Didmetro Proj. (ka)
12 TS812BS 3/4 |20 1.500 1.750 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 10-24 @90° 1-1/8 3/4 0.3

14 TS814BS 3/4 |20 1.750 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/16 3/4 0.5

15 TS815BS 3/4 |20 1.875 2.125 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-7/16 3/4 0.5

15 TS815BS 7/8 |20 1.875 2.125 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-7/16 3/4 0.5

16 TS816BS 7/8 |20 2.000 2.250 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-9/16 7/8 0.6

16 TS816BS 1 20 2.000 [2.250 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [1-9/16 7/8 0.6

18 TS818BS 7/8 |20 2.250 2.500 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [{1-13/16 7/8 0.9

18 TS818BS 1 20 2250 [2.500 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [1-13/16 7/8 0.9

18 TS818BS 1-1/8 | 20 2250 [2.500 B 1-1/8 1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° [1-13/16 7/8 0.9

20 TS820BS 7/8 |20 2.500 2.750 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [2-1/16 7/8 1.1

20 TS820BS 1 20 2.500 2.750 B 1 1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/16 7/8 11

20 TS820BS 1-1/8 | 20 2.500 2.750 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/16 7/8 11

22 TS822BS 7/8 |20 2.750 3.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |2-5/16 7/8 1.5

22 TS822BS 1 20 2.750 3.000 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/16 7/8 1.5

22 TS822BS 1-1/8 | 20 2.750 3.000 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-5/16 7/8 1.5

24 TS824BS 7/8 |20 3.000 3.250 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [2-9/16 7/8 1.8

24 TS824BS 1 20 3.000 3.250 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-9/16 7/8 1.8

24 TS824BS 1-1/8 | 20 3.000 [3.250 B 1-1/8 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-9/16 7/8 1.8

As engrenagens com angulo de pressdo de 20° nao operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.
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Engrenagens Retas de Aco
. @ Ferro Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 20°

Aco

Niimero de | Nimero |Angulo de Didmetro Tino Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso .

Dentes | de Parte | Pressdo | Passo | Externo P% “piloto | Max.* | Diametro Proj. | Aprox. (kg) 1A

12 TS1012 |20 1.200 |1.400 B 5/8 5/8 29/32 5/8 0.2 ]

14 TS1014 |20 1.400 |1.600 B 3/4 3/4 1-7/64 5/8 0.3

15 TS1015 |20 1.500 |1.700 B 3/4 3/4 1-7/32 5/8 0.3

16 TS1016 |20 1.600 |1.800 B 3/4 3/4 1-5/16 5/8 0.3 rEJ M
18 TS1018 |20 1.800 |2.000 B 3/4 13/16  [1-11/32 5/8 0.4 DP -_-_.B_la_ o
20 TS1020 |20 2.000 |2.200 B 7/8 7/8 1-39/64 5/8 0.5 '
22 TS1022 |20 2.200 |2.400 B 7/8 1-1/16 [1-13/16 5/8 0.7 D.E

24 TS1024 |20 2.400 [2.600 B 7/8 1-3/16 |2-1/64 5/8 0.8

25 TS1025 |20 2.500 [2.700 B 7/8 1-1/4  |2-7/64 5/8 0.9 -—

26 TS1026 |20 2.600 [2.800 B 7/8 1-1/4  |2-1/8 5/8 1.0

28 TS1028 |20 2.800 [3.000 B 7/8 1-5/16 |2-13/32 5/8 1.2 Tipo B

30 TS1030 |20 3.000 (3.200 B 7/8 1-3/8  |2-1/2 7/8 15

32 TS1032 |20 3.200 [3.400 B 7/8 1-3/8  |2-1/2 7/8 17

35 TS1035 |20 3.500 (3.700 B 1 1-3/8  |2-1/2 7/8 1.9

36 TS1036 |20 3.600 |3.800 B 1 1-3/8 2-1/2 7/8 2.0

40 TS1040 |20 4.000 (4.200 B 1 2-1/8 3-1/2 7/8 29 = 1-1/4"—] —

45 TS1045 |20 4500 [4.700 B 1 2-1/8 3-1/2 7/8 3.4

48 TS1048 |20 4.800 |5.000 B 1 2-3/8 |3-3/4 7/8 3.9 =

50 TS1050 |20 5.000 [5.200 B 1 2-1/2 |4 7/8 4.4

55 TS1055 |20 5.500 [5.700 B 1 2-1/2 |4 1 5.2

60 TS1060 |20 6.000 |6.200 B 1 2-1/2 4 1 59 <

. . f
Ferro Fundido — Tipo B DP. B-J:’-ID.M.
Nimero de | Nimero |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso DE A\
Dentes | de Parte | Pressdo | Passo | Externo Piloto | Max.* | Diametro | Proj. |Aprox. (kg)

70 TC1070 |20 7.000 |[7.200 B3 |1 1-11/16  |2-3/4 1 3.7

80 TC1080 |20 8.000 |8.200 B3 |1 1-11/16  |2-3/4 1 5.1

90 TG1090 |20 9.000 |9.200 B3 |1 1-13/16 |3 1 5.3 N

100 TC10100 |20 10.000 |10.200 B3 |1-1/8 [1-13/16 |3 1-1/8 |55 ——

* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor. Tipo B,
Furo na Medida

No.de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressao | Passo Externo Piloto | Rasgo de Chaveta Diametro Proj. (kg)
12 TS1012BS 5/8 |20 1.200 1.400 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 10-24 @90° 29/32 5/8 0.2

14 TS1014BS 5/8 |20 1.400 1.600 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-7/64 5/8 0.3

15 TS1015BS 3/4 |20 1.500 1.700 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-7/32 5/8 0.3

16 TS1016BS 3/4 |20 1.600 1.800 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-5/16 5/8 0.3

18 TS1018BS 7/8 |20 1.800 2.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-11/32 5/8 04
20 TS1020BS 7/8 |20 2.000 2.200 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-39/64 5/8 0.5

20 TS1020BS1 |20 2.000 2.200 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-39/64 5/8 0.5

24 TS1024BS 7/8 |20 2.400 2.600 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-13/16 5/8 0.7

24 TS1024BS 1 20 2.400 2.600 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° [1-13/16 5/8 0.7

25 TS1025BS 7/8 |20 2.500 2.700 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [2-7/64 5/8 0.9

25 TS1025BS 1 20 2.500 2.700 B 1 1/4x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-7/64 5/8 0.9

28 TS1028BS 7/8 |20 2.800 3.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [2-13/32 5/8 1.2

28 TS1028BS 1 20 2.800 3.000 B 1 1/4 x1/8 (1) 5/16-18 @90° |2-13/32 5/8 1.2

As engrenagens com angulo de pressdo de 20° nao operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.
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Engrenagens Retas de Aco 1 2 DP
e Ferro Fundido em Estoque

]|
Angulo de Pressao 20° Face 1
Aco
Niimero de| Nimero | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes | de Parte | Pressdo | Passo | Externo Piloto | Max.* | Diametro | Proj. (ko)
12 TS1212 |20 1.000 1.167 B 1/2 1/2 3/4 5/8 0.1 .
13 TS1213 (20 1.083 1.250 B 5/8 5/8 13/16 5/8 0.1 - " T
14 TS1214 |20 1.167 1.333 B 5/8 5/8 29/32 5/8 0.1 o
15 TS1215 (20 1.250 1.417 B 5/8 5/8 63/64 5/8 0.2
16 TS1216 |20 1.333 1.500 B 5/8 5/8 1-1/16 5/8 0.2
18 TS1218 (20 1.500 1.667 B 3/4 3/4 1-1/4 5/8 0.2 rEJ.lVI.
19 TS1219 (20 1.583 1.750 B 3/4 3/4 1-5/16 5/8 0.3 D.P. +— ——-B.l:’.
20 TS1220 (20 1.667 1.833 B 3/4 3/4 1-5/16 5/8 0.3 '
21 TS1221 |20 1.750 1.917 B 3/4 13/16 1-25/64 5/8 0.3 D.E.
22 TS1222 (20 1.833 2.000 B 3/4 7/8 1-9/16 5/8 0.4
24 TS1224 |20 2.000 2.166 B 3/4 15/16 1-41/64 5/8 0.5 -
25 TS1225 |20 2.083 2.250 B 3/4 1-1/16 | 1-13/16 5/8 0.6
26 TS1226 {20 2.167 2.333 B 3/4 1-1/8 1-7/8 5/8 0.6 Tipo B
28 TS1228 (20 2.333 2.500 B 3/4 1-1/4 2-1/16 5/8 0.7
30 TS1230 (20 2.500 2.667 B 3/4 1-5/16 | 2-5/32 5/8 0.8
32 TS1232 (20 2.667 2.833 B 3/4 1-5/16  |2-1/4 5/8 09
36 TS1236 |20 3.000 3.167 B 3/4 1-3/8 2-1/2 7/8 14
42 TS1242 |20 3.500 3.666 B 3/4 1-3/8 2-1/2 7/8 1.7 — 1 _T -
48 TS1248 |20 4.000 4.166 B 7/8 1-7/8 3 7/8 23 —
54 TS1254 (20 4500 |4.666 B 7/8 2-1/8 3-1/2 7/8 3.0
60 TS1260 (20 5.000 5.166 B 7/8 2-1/8 3-1/2 7/8 3.5
66 TS1266 (20 5.500 5.666 B 7/8 2-1/8 3-1/2 7/8 4.0
72 TS1272 |20 6.000 6.166 B 7/8 2-1/8 3-1/2 7/8 4.6
Ferro Fundido DM,
oP T _|BP
Niimero de| Nimero | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso DE
Dentes | de Parte | Pressdo | Passo [ Externo Piloto [ Méax.* [ Diametro [ Proj. |Aprox. (kg) T
84 TC1284 |20 7.000 (7.166 B3 7/8 1-7/16 2-1/2 7/8 2.7
96 TC1296 |20 8.000 (8.166 B3 |[7/8 1-716  |2-1/2 7/8 3.2
108 TC12108 |20 9.000 [9.166 B3 7/8 1-716  |2-1/2 7/8 3.4
120 TC12120 |20 10.000 |10.166 B3 1 1-7/16 2-1/2 7/8 4.7
144 TC12144 |20 12.000 |12.166 B3 1 1-11/16 | 2-3/4 1 4.7
* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor. Tipo B,
Furo na Medida
No.de | Nimerode |Angulo de DT Ti Furo (Polag.) 0 Cubo (Polag.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo Passo Externo 0| piloto '::ahsa%:i: pressor Didmetro Proj. (kg)
12 TS1212BS 1/2 |20 1.000 1.167 B 1/2 NINGUN (1) 10-24 3/4 5/8 0.1
13 TS1213BS 5/8 |20 1.083 1.250 B 5/8 NINGUN (1) 1/4-20 @90° |[13/16 5/8 0.1
14 TS1214BS 5/8 |20 1.167 1.333 B 5/8 3/16 x 3/32 | (1) 10-24 @90° 29/32 5/8 0.1
15 TS1215BS 5/8 |20 1.250 1.417 B 5/8 3/16 x 3/32 | (1) 10-24 @90° 63/64 5/8 0.2
16 TS1216BS 5/8 |20 1.333 1.500 B 5/8 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-1/16 5/8 0.2
18 TS1218BS 3/4 |20 1.500 1.667 B 3/4 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-1/4 5/8 0.2
20 TS1220BS 3/4 |20 1.667 1.833 B 3/4 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-5/16 5/8 0.3
21 TS1221BS 3/4 |20 1.750 1.917 B 3/4 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-25/64 5/8 0.3
21 TS1221BS 7/8 |20 1.750 1.917 B 7/8 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-25/64 5/8 0.3
24 TS1224BS 3/4 |20 2.000 2.167 B 3/4 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 1-41/64 5/8 0.5
24 TS1224BS 7/8 |20 2.000 2.167 B 7/8 3/16 x 3/32  |(1)1/4-20 @90° 1-41/64 5/8 0.5
24 TS1224BS 1 20 2.000 2.167 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° |1-41/64 5/8 0.5
28 TS1228BS 3/4 |20 2.333 2.500 B 3/4 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 2-1/16 5/8 0.7
28 TS1228BS 7/8 |20 2.333 2.500 B 7/8 3/16 x 3/32 | (1)1/4-20 @90° 2-1/16 5/8 0.7
28 TS1228BS 1 20 2.333 2.500 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [2-1/16 5/8 0.7

As engrenagens com angulo de pressao de 20° nao operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.

G-33


https://pt.martinsprocket.com/?lang=pt

Retorne ao menu principal

indice

Face 3/4"

1 6 D P Engrenagens Retas de Aco e
Ferro Fundido em Estoque

Angulo de Pressdo 20°

Website

Aco

Niimero de | Nimero |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes | de Parte | Pressdao | Passo | Externo Piloto | Max.* | Diametro | Proj. (kg)

12 TS1612 |20 0.750 0.875 B 3/8 3/8 9/16 172 0.04

13 TS1613 |20 0812 0938 |B 3/8 3/8 5/8 1/2 0.05 — 34"

14 TS1614 |20 0.875 1.000 B 3/8 3/8 11/16 1/2 0.06 ]

15 TS1615 |20 0.937 1.063 B 3/8 1/2 3/4 1/2 0.08

16 TS1616 |20 1.000 1.125 B 1/2 1/2 13/16 1/2 0.08

17 TS1617 |20 1.062 1.188 B 1/2 1/2 7/8 1/2 0.09 EJ
18 TS1618 |20 1125 [1.250 |B 1/2 1/2 15/16 172|011 DP __Bia M.
20 TS1620 |20 1.250 1.375 B 5/8 5/8 1-1/16 1/2 0.13 '
21 TS1621 20 1.312 1.438 B 5/8 5/8 1-1/8 1/2 0.15 D.E.

22 TS1622 |20 1.375 1.500 B 5/8 5/8 1-3/16 1/2 0.16

24 TS1624 |20 1.500 1.625 B 5/8 3/4 1-5/16 12 0.21 I

26 TS1626 (20 1.625 1.750 B 5/8 7/8 1-7/16 1/2 0.25

28 TS1628 |20 1750 (1875 (B 5/8 7/8 1-1/2 1/2 0.29 Tipo B

30 TS1630 |20 1.875 2.000 B 5/8 15/16 1-5/8 1/2 0.35

32 TS1632 |20 2.000 2.125 B 5/8 1 1-3/4 1/2 0.41

36 TS1636 |20 2.250 2.375 B 5/8 1-1/4 2 1/2 0.54

40 TS1640 |20 2500 |2.625 B 5/8 1-1/4 2 5/8 0.67

48 TS1648 |20 3.000 |3.125 B 5/8 1-1/4 2 5/8 0.88

56 TS1656 |20 3.500 3.625 B 5/8 1-3/8 2-1/2 5/8 1.27 — 3/4" o

60 TS1660 |20 3.750 3.875 B 5/8 1-1/2 2-3/4 5/8 1.49 —]

64 TS1664 |20 4.000 4125 B 3/4 1-1/2 2-3/4 3/4 1.70

72 TS1672 |20 4.500 4.625 B 3/4 1-7/8 3 3/4 213

80 TS1680 |20 5.000 5.125 B 3/4 2-1/8 3-1/2 3/4 2.74

84 TS1684 |20 5.250 5.375 B 3/4 2-1/8 3-1/2 3/4 2.93

96 TS1696 |20 6.000 6.125 B 3/4 2-1/8 3-1/2 3/4 3.57

104 TS16104 |20 6.500 6.625 B 3/4 2-1/8 3-1/2 3/4 4.04 T 1D.IVI.

] pp T ——1BP

Ferro Fundido D

Niimero de | Nimero |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso

Dentes | de Parte | Pressdo | Passo | Externo Piloto | Max.* | Diametro [ Proj. |Aprox. (kg)

112 TC16112 |20 7.000 7.125 B3 3/4 1-7/16 |2-1/2 3/4 2.0

128 TC16128 |20 8.000 8.125 B3 3/4 1-11/16 |2-3/4 3/4 2.49

144 TC16144 |20 9.000 9.125 B3 3/4 1-11/16 |2-3/4 3/4 2.90

160 TC16160 |20 10.000 [10.125 B3 7/8 1-11/16 |2-3/4 3/4 3.67 .

192 TG16192 |20 12.000 [12.125 B3 7/8 1-13/16 |3 1 4.58 Tipo Ba

Furo na Medida

No.de | Niamerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressdo | Passo Externo Piloto [ Rasgo de Chaveta Didmetro Proj. (ka)
12 TS1612BS 3/8 |20 0.750 0.875 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 9/16 172 0.04
14 TS1614BS 3/8 |20 0.875 1.000 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 11/16 1/2 0.06
15 TS1615BS 3/8 |20 0.937 1.063 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 3/4 1/2 0.08
15 TS1615BS 1/2 |20 0.937 1.063 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 3/4 1/2 0.08
16 TS1616BS 1/2 |20 1.000 1.125 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 13/16 1/2 0.08
18 TS1618BS 1/2 |20 1.125 1.250 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 15/16 1/2 0.11
20 TS1620BS 5/8 |20 1.250 1.375 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-1/16 1/2 0.13
24 TS1624BS 5/8 |20 1.500 1.625 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/16 1/2 0.21
24 TS1624BS 3/4 |20 1.500 1.625 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/16 1/2 0.21
28 TS1628BS 5/8 (20 1.750 1.875 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-1/2 1/2 0.29
28 TS1628BS 3/4 |20 1.750 1.875 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-1/2 1/2 0.29
30 TS1630BS 5/8 (20 1.875 2.000 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/8 1/2 0.35
30 TS1630BS 3/4 |20 1.875 2.000 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-5/8 172 0.35
30 TS1630BS 7/8 |20 1.875 2.000 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-5/8 1/2 0.35
32 TS1632BS 5/8 |20 2.000 2.125 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-3/4 1/2 0.41
32 TS1632BS 3/4 |20 2.000 2.125 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-3/4 1/2 0.41
32 TS1632BS 7/8 |20 2.000 2.125 B 7/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  [1-3/4 1/2 0.41
32 TS1632BS 1 20 2.000 2.125 B 1 1/4 x 1/8 (1) 5/16-18 @90° [1-3/4 1/2 0.41

As engrenagens com angulo de pressdo de 20° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.

G-34


https://pt.martinsprocket.com/?lang=pt

Retorne ao menu principal indice Website

Engrenagens Retas de 20 DP

i s € Face 1/2"

Aco

Nimero de | Nimerode | Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Cubo (Poleg.) Peso Aprox.

Dentes Parte Pressao Passo Externo Piloto Max.* Diametro Proj. (kg)

12 TS2012 20 0.600 0.700 B 5/16 5/16 15/32 7116 0.02

14 TS2014 20 0.700 0.800 B 5/16 5/16 35/64 716 0.03

15 TS2015 20 0.750 0.850 B 3/8 3/8 39/64 7116 0.03

16 TS2016 20 0.800 0.900 B 3/8 3/8 21/32 716 0.04

18 TS2018 20 0.900 1.000 B 3/8 3/8 3/4 7/16 0.05

20 TS2020 20 1.000 1.100 B 1/2 1/2 55/64 7/16 0.06

21 TS2021 20 1.050 1.150 B 12 1/2 7/8 7116 0.07

22 TS2022 20 1.100 1.200 B 1/2 1/2 31/32 7/16 0.08

24 TS2024 20 1.200 1.300 B 12 9/16 1-1/16 716 0.10
25 152025 20 1.250 1.350 B 1/2 5/8 1-7/64 7/16 0.11

28 TS2028 20 1.400 1.500 B 12 11/16 1-17/64 716 0.15

30 TS2030 20 1.500 1.600 B 1/2 13/16 1-23/64 716 0.17

32 TS2032 20 1.600 1.700 B 1/2 7/8 1-7/16 1/2 0.21

35 TS2035 20 1.750 1.850 B 1/2 7/8 1-9/16 1/2 0.25

36 TS2036 20 1.800 1.900 B 1/2 15/16 1-5/8 1/2 0.27

40 TS2040 20 2.000 2.100 B 1/2 1-1/16 1-13/16 1/2 0.34

45 TS2045 20 2.250 2.350 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.43

50 TS2050 20 2.500 2.600 B 1/2 1-1/4 2 1/2 0.49

60 TS2060 20 3.000 3.100 B 1/2 1-5/16 2-1/8 1/2 0.66

70 7152070 20 3.500 3.600 B 1/2 1-7/16 2-3/8 1/2 0.88

72 TS2072 20 3.600 3.700 B 1/2 1-7/16 2-3/8 1/2 0.91

80 TS2080 20 4.000 4100 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.07

84 TS2084 20 4.200 4.300 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.15

90 TS2090 20 4.500 4.600 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.28

96 TS2096 20 4.800 4.900 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.42
100 TS20100 20 5.000 5.100 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 1.52
120 7520120 20 6.000 6.100 B 5/8 1-1/2 2-1/2 5/8 2.08

* Furo maximo recomendado com rasgo de chaveta e opressor.
Furo na Medida

No.de | Nimerode |Angulo de Diametro Tipo Furo (Poleg.) Opressor Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Pressdo | Passo | Externo Piloto [Rasgo de Chaveta Didmetro Proj. (ka)
12 TS2012BS 5/16 |20 0.600 0.700 B 5/16 NENHUM #35 PH. 15/32 7116 0.02
14 TS2014BS 5/16 |20 0.700 0.800 B 5/16 NENHUM #35 P.H. 35/64 7116 0.03
15 TS2015BS 3/8 |20 0.750 0.850 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 39/64 7116 0.03
16 TS2016BS 3/8 |20 0.800 0.900 B 3/8 NENHUM (1) 8-32 21/32 716 0.04
18 TS2018BS 3/8 |20 0.900 1.000 B 3/8 NENHUM (1) 10-24 3/4 7/16 0.05
20 TS2020BS 1/2 |20 1.000 1.100 B 1/2 NENHUM (1) 10-24 55/64 7116 0.06
24 TS2024BS 1/2 |20 1.200 1.300 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-1/16 7116 0.10
25 TS2025BS 1/2 |20 1.250 1.350 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-7/64 7/16 0.11
30 TS2030BS 1/2 |20 1.500 1.600 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-23/64 7/16 0.17
35 TS2035BS 1/2 |20 1.750 1.850 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-9/16 1/2 0.25
40 TS2040BS 1/2 |20 2.000 2.100 B 1/2 NENHUM (1) 1/4-20 1-13/16 1/2 0.34
40 TS2040BS 5/8 |20 2.000 2.100 B 5/8 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90°  |1-13/16 1/2 0.34
40 TS2040BS 3/4 |20 2.000 2.100 B 3/4 3/16 x 3/32 (1) 1/4-20 @90° |1-13/16 1/2 0.34
As engrenagens com angulo de pressao de 20° ndo operam com engrenagens com angulo de pressao de 14-1/2°.

172" 4
I 'Dl.lvl.
DP ] B.P.'
D.E
Tipo B
Simples com Cubo ]
Tipo B
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servico =1.0)

Passo Diametral 4 Angulo de Pressao 20° Face 3-1/2"
Nimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM

de Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl

11 2.62 5.09 9.64 17.41 23.81 33.72 37.64 46.69 53.06

12¢ 3.10 6.02 11.40 20.59 28.15 39.88 44.52 55.21 62.75

13 3.62 7.03 13.30 24.03 32.86 46.55 51.97 64.45 73.25

14e 4.07 7.91 14.98 27.06 37.00 52.41 58.51 72.57 82.48

15¢ 4.57 8.88 16.80 30.35 41.51 58.80 65.64 81.41 92.53

16 497 9.67 18.30 33.05 45.20 64.03 71.47 88.64 100.75

17 5.41 10.51 19.90 35.95 49.16 69.64 77.74 96.42

18 5.84 11.35 21.49 38.82 53.09 75.20 83.95 104.12

19 6.29 12.22 23.13 44.77 57.13 80.93 90.33 112.04

20e 6.74 13.11 24.81 44.81 61.29 86.81 96.91

21 719 13.98 26.46 47.79 65.36 92.58 103.34

22 7.65 14.87 28.14 50.83 69.52 98.48 109.93

24 8.52 16.56 31.35 56.63 77.45 109.71 122.47

25 8.96 17.41 32.95 59.52 81.39 115.30 128.70

26 9.43 18.32 34.67 62.63 85.65 121.32 135.43

27 9.90 19.24 36.42 65.79 89.97 127.45 142.27

28e 10.39 20.18 38.21 69.01 94.38 133.69 149.24

30e 11.32 22.00 41.63 75.20 102.84 145.69

32 12.27 23.85 4515 81.56 111.54 158.00

33 12.76 24.80 46.95 84.80 115.97 164.28

35 13.79 26.81 50.74 91.66 125.35 177.56

36 14.30 27.79 52.61 95.03 129.96 184.10 T0D0

40 16.40 31.87 60.32 108.95 149.00 AGO

42 17.39 33.80 63.98 115.58 158.06

440 18.41 35.77 67.71 122.31 167.27

45 18.92 36.77 69.60 125.72 171.93

48e 20.54 39.91 75.54 136.46 186.61

50 21.50 41.78 79.08 142.84 195.35

52 22.52 43.77 82.85 149.65 204.66

54 23.56 45.78 86.66 156.54 214.08

55 24.00 46.63 88.26 159.44 218.04

56¢ 24.49 47.59 90.09 162.73

60 26.62 51.73 97.92 176.87

64e 28.60 55.57 105.19 190.01

66 29.63 57.58 108.99 196.87

70 31.65 61.50 116.41 210.27

72 32.55 63.26 119.73 216.28

80e 36.76 71.43 135.21 24423

84 38.86 75.52 142.94 258.21

88 40.80 79.30 150.09

90 41.83 81.28 153.85

96 44.92 87.29 165.23

100 46.90 91.13 172.50

108 50.87 98.87 187.14

110 51.93 100.92 191.03

112 52.88 102.76 194.50

120 57.03 110.84 209.79

144 5418 105.28 199.28

160 77.39 150.40 284.68

200 97.58 189.64 358.95

As capacidades da poténcia sdo baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.
2. As engrenagens ndo metdlicas sdo normalmente usadas como pinhdo motriz com engrenagens feitas de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés

por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Angulo de Pressdo 20°

indice

Passo Diametral 5

Website

Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Face 2-1/2"

Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes | § cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl
11e 1.20 2.35 4.50 8.28 11.49 16.67 18.78 23.82 27.50 32.54
12 1.42 2.78 5.32 9.79 13.59 19.71 22.21 28.17 32.53
130 1.66 3.25 6.21 11.43 15.86 23.01 25.93 32.88 37.97
140 1.87 3.66 7.00 12.87 17.86 25.90 29.19 37.02 42.75
150 2.10 4.10 7.85 14.44 20.04 29.06 32.75 4153 47.96
16 2.29 4.47 8.55 15.72 21.82 31.64 35.66 45.22 52.22
17¢ 2.49 4.86 9.30 17.10 23.73 34.42 38.79 49.19 56.80
18 2.69 5.25 10.04 18.46 25.63 37.17 41.88 53.11 61.34
19e 2.89 5.65 10.80 19.87 27.58 40.00 45.07 57.16 66.01
20 3.10 6.06 1159 21.31 29.58 42.91 48.35 61.31

21 3.31 6.46 12.36 22.73 3155 45.76 51.56 65.39

22 3.52 6.87 13.15 24.18 33.56 48.67 54.85 69.55

240 3.92 7.66 14.65 26.93 37.39 54.22 61.10 77.49

25 412 8.05 15.39 28.30 39.29 56.98 64.21 81.43

26 433 8.47 16.20 29.78 41.34 59.96 67.57

27e 455 8.90 17.02 31.29 43.43 62.99 70.98

28e 4.78 9.33 17.85 32.82 4556 66.08 74.46

30 5.20 10.17 19.45 35.76 49.64 72.00 81.14

32 5.64 11.03 21.09 38.79 53.84 78.09 88.00

33 5.87 11.47 21.93 40.33 55.98 81.19 91.49

35 6.34 12.40 23.70 43,59 60.51 87.76 98.89

360 6.58 12.85 2458 4519 62.73 90.99

40 7.54 14.73 28.18 51.81 71.92 104.32

42 8.00 15.63 29.89 54.96 76.30 110.66

440 8.46 16.54 31.63 58.17 80.74 117.11

45 8.70 17.00 32.51 59.79 82.99

480 9.44 18.45 35.29 64.89 90.08

50 9.89 19.32 36.94 67.93 94.30

52 10.36 20.24 38.70 7117 98.79

54 10.83 2117 40.48 74.44 103.34

55 11.03 21.56 41.23 75.82 105.25 TODO
560 11.26 22.01 42.08 77.39 107.42 ACO
60 12.24 23.92 45.74 84.11 116.76

64 13.15 25.70 49.14 90.36 125.43

66° 13.62 26.62 50.91 93.62 129.96

70 14.55 28.44 54.38 100.00 138.81

72 14.97 29.25 55.93 102.85

80 16.90 33.03 63.16 116.15

84 17.87 34.92 66.78 122.79

88e 18.76 36.67 70.12 128.93

0 19.23 37.58 71.87 132.16

96e 20.65 40.36 77.19 141.93

100 21.56 42.14 80.58

108e 23.39 45.71 87.42

110 23.88 46.67 89.24

112¢ 24.31 47.51

120 26.23 51.25

144 24.91 48.68

160 35.59 69.54

200 44.87 87.69

As capacidades da poténcia sdo baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.

2. As engrenagens nao metdlicas s@éo normalmente usadas como pinhdo motriz com engrenagens feitas de aco ou ferro fundido em aplicacdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo estd sujeita a cargas de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servico = 1.0)

: a n
Passo Diametral 6 Angulo de Pressao 20° Face 2
Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
11e 0.67 1.32 2.54 4.73 6.63 9.79 1.1 14.34 16.78 20.21
12¢ 0.79 1.56 3.00 5.59 7.84 11.58 13.14 16.96 19.84 23.91
13 0.93 1.82 3.50 6.52 9.15 13.51 15.34 19.80 23.16 27.91
14¢ 1.04 2.05 3.94 7.35 10.31 15.21 17.27 22.29 26.08 31.42
15¢ 1.17 2.30 4.43 8.24 11.56 17.07 19.37 25.01 29.26 35.25
16¢ 1.28 2.50 4.82 8.97 12.59 18.58 21.10 27.23 31.85 38.38
17 1.39 2.72 5.24 9.76 13.69 20.21 22.95 29.61 34.65
18e 1.50 2.94 5.66 10.54 14.79 21.83 24.78 31.98 37.42
19 1.61 3.16 6.09 11.34 15.91 23.49 26.66 34.41 40.26
20 1.73 3.39 6.53 1217 17.07 25.20 28.60 36.92 43.19
21e 1.84 3.62 6.97 12.97 18.21 26.87 30.50 39.37 46.06
22 1.96 3.85 741 13.80 19.37 28.59 32.45 41.88 49.00
24. 219 4.29 8.26 15.38 21.57 31.85 36.15 46.65 54.59
25 2.30 4.51 8.68 16.16 22.67 33.47 37.99 49.03
26 2.42 474 9.13 17.00 23.86 35.22 39.97 51.59
27 2.54 4.98 9.59 17.86 25.06 37.00 41.99 54.20
28 2.66 5.22 10.06 18.74 26.29 38.81 44.05 56.85
30 2.90 5.69 10.97 20.42 28.65 42.29 48.00 61.95
32 3.15 6.17 11.89 22.14 31.07 45.86 52.06
33e 3.27 6.42 12.36 23.02 32.31 47.69 54.13
35 3.54 6.94 13.36 24.88 34.92 51.54 58.50
36 3.67 7.19 13.86 25.80 36.20 53.44 60.66
40 4.1 8.25 15.89 29.58 41.51 61.27 69.54
42 4.46 8.75 16.85 31.38 44.03 64.99 73.77
44 4.72 9.26 17.83 33.21 46.59 68.78 78.07
45 4.85 9.52 18.33 34.13 47.89 70.70 80.25
48e 5.27 10.33 19.90 37.05 51.98 76.73
50 5.51 10.81 20.83 38.78 54.42 80.32
52 5.78 11.33 21.82 40.63 57.01 84.15
54 6.04 11.85 22.82 42.50 59.63 88.02
55 6.15 12.07 23.25 43.29 60.74 TODO
56 6.28 12.32 23.73 4418 61.99 AGO
60 6.83 13.39 25.79 48.02 67.38
64e 7.33 14.39 27.70 51.59 72.38
66e 7.60 14.91 28.71 53.45 75.00
70 8.12 15.92 30.66 57.09 80.10
72 8.35 16.37 31.54 58.72 82.39
80 9.43 18.49 35.61 66.31 93.04
84e 9.97 19.55 37.65 70.10 98.36
88 10.46 20.53 39.53 73.61 103.28
0 10.73 21.04 40.52 75.45
96e 11.52 22.60 43.52 81.03
100 12.03 23.59 45.43 84.60
108 13.05 25.59 49.29 91.77
110 13.32 26.12 50.31 93.68
112 13.56 26.60 51.23 95.39
120¢ 14.63 28.69 55.25
144 13.89 27.25 52.49
160 19.85 38.93 74.98
200 25.03 49.09 94.54

As capacidades da poténcia sdo baseadas em célculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.

2. As engrenagens ndo metdlicas sdo normalmente usadas como pinhdo motriz com engrenagens feitas de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servico = 1.0)
Passo Diametral 8

Angulo de Pressao 20°

Face 1-1/2"

Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes | § cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl
11 0.28 0.56 1.09 2.06 2.94 445 510 6.76 8.07 10.00
12¢ 0.34 0.66 1.29 2.44 3.48 5.26 6.03 7.99 9.54 11.83
13 0.39 0.78 1.51 2.85 4.06 6.14 7.04 9.33 11.14 13.81
140 0.44 0.87 1.70 3.21 457 6.91 7.93 10.50 12.54 15.55
150 0.50 0.98 1.90 3.60 513 7.76 8.90 11.78 14.07 17.45
16e 0.54 1.07 2.07 3.92 5.58 8.44 9.69 12.83 15.31 18.99
17 0.59 1.16 2.25 426 6.07 9.18 10.53 13.95 16.66 20.66
18e 0.64 1.25 243 461 6.56 9.92 11.38 15.07 17.99 22.31
19 0.68 1.35 2.62 4.96 7.06 10.67 12.24 16.22 19.36 24.01
200 0.73 1.45 2.81 5.32 7.57 11.45 13.13 17.40 20.77 25.76
21 0.78 1.54 3.00 5.67 8.07 12.21 14.00 18.55 22.14
22 0.83 1.64 3.19 6.03 8.59 12.99 14.90 19.73 23.56
24 0.93 1.83 3.55 6.72 9.56 14.47 16.60 21.98 26.24
25 0.97 1.92 3.73 7.06 10.05 15.21 17.44 23.10 2758
260 1.02 2.02 3.93 7.43 10.58 16.00 18.35 24.31 29.02
27 1.08 2.12 4.12 7.80 1.1 16.81 19.28 25.54 30.49
28e 1.13 2.23 4.33 8.19 11.66 17.63 20.22 26.79 31.98
300 1.23 2.43 4.7 8.92 12.70 19.21 22.04 29.19 34.85
32 1.33 2.63 5.11 9.68 13.77 20.84 23.90 31.66
33 1.39 273 5.31 10.06 14.32 21.67 24.85 32.92
35 1.50 2.96 5.74 10.87 15.48 23.42 26.86 35.58
36e 1.56 3.06 5.96 11.27 16.05 24.28 27.85 36.89
400 1.78 351 6.83 12.92 18.40 27.84 31.93 42.29
42¢ 1.89 373 7.4 13.71 19.52 29.53 33.87 44.86
440 2.00 3.94 7.67 14.51 20.66 31.25 35.84 47.48
45 2.06 4.05 7.88 14.91 21.23 32.12 36.84

148 ____I 223 | ___1 440__ | ___1 855 _|___1 1619 _1____1 2305 | ____L 3486 _|____I 3999 | ___l____[___l____lAeO| | __|
50 1.12 2.21 430 8.13 11.58 1752 20.09 FUNDIGAO
52¢ 1.18 2.32 450 8.52 12.13 18.35 21.05
54 1.23 2.42 471 8.91 12.69 19.20 22.02
55 1.25 247 4.80 9.08 12.93 19.55 22.43
56e 1.28 2.52 4.90 9.27 13.19 19.96 22.89
60e 1.39 2.74 5.32 10.07 14.34 21.69 24.88
64e 1.49 2.94 5.72 10.82 15.40 23.30
66 1.55 3.05 5.92 11.21 15.96 24.14
70 1.65 3.26 6.33 11.97 17.05 25.79
72¢ 1.70 3.35 6.51 12.32 17.53
80¢ 1.92 3.78 7.35 13.91 19.80
84 2.03 4.00 7.77 14.70 20.93
88e 213 4.20 8.16 15.44 21.98
90 2.18 4.30 8.36 15.82 2253
96e 2.34 4.62 8.98 16.99 24.20
100 2.45 4.82 9.37 17.74 25.26
108 2.66 5.23 10.17 19.25 27.40
110 2.71 5.34 10.38 19.65 27.97
112¢ 2.76 5.44 10.57 20.01 28.48
120¢ 2.98 5.87 11.40 2158 30.72
1440 2.83 557 10.83 20.50
160¢ 4.04 7.96 15.47 29.28
200 5.09 10.04 19.51 36.92

As capacidades da poténcia sao baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observacao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.
2. As engrenagens nao metdlicas sao normalmente usadas como pinhd@o motriz com engrenagens feitas de aco ou ferro fundido em aplicacdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servigo = 1.0)
Passo Diametral 10 Angulo de Pressdo 20°

Face 1-1/4"

Nimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl S Cl
1 0.15 0.30 0.59 1.13 1.62 2.49 2.87 3.88 4.70 5.95
12¢ 0.18 0.36 0.70 1.33 1.91 2.94 3.40 4.58 5.55 7.04
13 0.21 0.42 0.81 1.55 2.23 3.43 3.97 5.35 6.48 8.22
14¢ 0.24 0.47 0.91 1.75 2.51 3.87 4.47 6.02 7.30 9.25
15¢ 0.27 0.53 1.03 1.96 2.82 4.34 5.01 6.76 8.19 10.38
16¢ 0.29 0.57 1.12 214 3.07 4.72 5.45 7.36 8.91 11.30
17 0.31 0.62 1.22 2.32 3.34 5.14 593 8.00 9.70 12.30
18e 0.34 0.67 1.31 2.51 3.61 5.55 6.41 8.64 10.47 13.28
19 0.37 0.72 1.41 2.70 3.88 5.97 6.89 9.30 11.27 14.29
20e 0.39 0.78 1.52 2.90 416 6.40 7.40 9.98 12.09 15.33
21 0.42 0.83 1.62 3.09 4.44 6.83 7.89 10.64 12.89 16.35
22¢ 0.44 0.88 1.72 3.29 472 7.26 8.39 11.32 13.71 17.39
24 0.50 0.98 1.91 3.66 5.26 8.09 9.35 12.61 15.28 19.37
25e 0.52 1.03 2.01 3.85 5.53 8.50 9.82 13.25 16.05 20.36
26 0.55 1.08 212 4.05 5.82 8.95 10.34 13.94 16.89
27 0.58 1.14 2.22 425 6.11 9.40 10.86 14.65 17.75
28e 0.60 1.19 2.33 4.46 6.41 9.86 11.39 15.37 18.61
30e 0.66 1.30 2.54 4.86 6.99 10.74 12.41 16.74 20.28
32¢ 0.71 1.41 2.76 5.27 7.58 11.65 13.46 18.16 22.00
33 0.74 1.47 2.87 5.48 7.88 12.11 14.00 18.88 22.87
35¢ 0.80 1.59 3.10 5.93 8.52 13.09 15.13 20.41 24.72
36e 0.83 1.64 3.21 6.14 8.83 13.58 15.68 21.16 25.63
40¢ 0.95 1.88 3.68 7.04 10.12 15.56 17.98 24.26
42 1.01 2.00 3.91 7.47 10.74 16.51 19.07 25.73
44 1.07 2.12 414 7.91 11.36 17.47 20.19 27.23
450 1.10 2.18 4.25 8.13 11.68 17.96 20.75 27.99
48e 1.19 2.36 4.61 8.82 12.68 19.49 22.52 30.38
50¢ 1.25 2.47 4.83 9.24 13.27 20.41 23.57
52 1.31 2.59 5.06 9.68 13.90 21.38 24.70
54 1.37 2.7 5.29 10.12 14.54 22.36 25.83
55 1.40 2.76 5.39 10.31 14.81 22.78 26.31
56 1.42 2.82 5.50 10.52 15.12 23.25 26.86

60 ___| 185 _|___| 306__|___l 598 | __| s || 643 | ___| 2521 | ____ 2919 | | ____[___]] RGO | Ll
64 0.80 1.58 3.08 5.90 8.47 13.03 15.05 FUNDIGAQ
66 0.83 1.63 3.19 6.1 8.78 13.50 15.60

700 0.88 1.75 3.41 6.53 9.38 14.42 16.66

72 0.91 1.80 3.51 6.71 9.65 14.83 17.13

80e 1.03 2.03 3.96 7.58 10.89 16.75

84 1.08 214 419 8.01 11.52 17.71

88 1.14 2.25 4.40 8.41 12.09 18.59

90 117 2.31 4.51 8.62 12.39 19.06

96 1.25 2.48 4.84 9.26 13.31

100 1.31 2.59 5.06 9.67 13.90

108 1.42 2.81 5.49 10.49 15.08

110 1.45 2.87 5.60 10.71 15.39

112 1.48 2.92 5.70 10.90 15.67

120 1.59 3.15 6.15 11.76 16.90

144 1.51 2.99 5.84 11.17 16.05

160 2.16 427 8.35 15.95 22.93

200 2.72 5.38 10.52 20.12 28.92

As capacidades da poténcia sdo baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.

2. As engrenagens ndo metélicas sdo normalmente usadas como pinhdo motriz com engrenagens feitas de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés

por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servico = 1.0)

H a n

Passo Diametral 12 Angulo de Pressao 20° Face 1
Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes | § cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl
11 0.08 017 0.33 0.63 0.92 143 1.66 2.27 2.78 358
12 0.10 0.20 0.39 0.75 1.09 1.69 1.96 2.68 3.28 424
13 0.12 0.23 0.45 0.88 1.27 1.97 2.29 3.13 3.83 495
140 0.13 0.26 0.51 0.99 1.43 2.22 2.58 3.52 4.32 557
15 0.15 0.29 0.57 1.11 1.60 2.49 2.89 3.95 4.84 6.25
16e 0.16 0.32 0.63 1.20 174 2.71 3.15 430 5.27 6.81
17 0.18 0.35 0.68 1.31 1.90 2.95 3.42 468 574 7.40
18e 0.19 0.37 073 1.42 2.05 3.18 3.70 5.06 6.19 7.99
19 0.20 0.40 0.79 152 2.20 343 3.98 5.44 6.67 8.60
20¢ 0.22 043 0.85 1.63 2.36 3.68 427 5.84 7.15 9.23
21e 0.23 0.46 0.90 1.74 2.52 3.92 455 6.22 7.63 9.84
22 0.25 0.49 0.96 1.85 2.68 417 4.84 6.62 8.11 10.47
240 0.28 0.55 1.07 2.06 2.99 4.64 5.39 7.38 9.04 11.66
250 0.29 0.57 1.13 217 3.14 4.88 5.67 7.75 9.50 12.26
260 0.31 0.60 1.19 2.28 3.30 5.14 5.96 8.16 9.99 12.90
27 0.32 0.63 1.25 2.40 3.47 5.40 6.27 8.57 10.50 13.55
28e 0.34 0.67 1.31 2.52 3.64 5.66 6.57 8.99 11.01 14.21
300 0.37 0.73 1.42 2.74 3.96 6.17 7.16 9.79 12.00 15.49
32 0.40 0.79 154 2.97 4.30 6.69 7.77 10.62 13.01

33 0.41 0.82 1.61 3.09 4.47 6.95 8.08 11.05 1353

35 0.45 0.88 1.73 3.34 4.83 7.52 8.73 11.94 14.63

360 0.46 0.92 1.80 3.46 5.01 7.79 9.05 12.38 15.16

40 0.53 1.05 2.06 3.97 5.74 8.94 10.38 14.19 17.39

42+ 0.56 1.12 2.19 421 6.09 9.48 11.01 15.05 18.44

44 0.60 1.18 2.32 4.46 6.45 10.03 11.65 15.93 19.52

45 0.61 1.21 2.38 458 6.63 10.31 11.97 16.37 20.06

480 0.66 1.32 2.58 4.97 7.19 11.19 13.00 17.77

50 0.70 1.38 2.70 5.21 7.53 11.71 13.60 18.60

52 0.73 1.44 2.83 5.45 7.89 12.27 14.25 19.49

540 0.76 151 2.96 5.71 8.25 12.84 14.91 20.39

55 0.78 154 3.02 5.81 8.41 13.08 15.18 20.77

56 0.79 157 3.08 5.93 8.58 13.35 15.50 21.19

60e 0.86 1.71 3.35 6.45 9.33 14.51 16.84 23.04

64 0.93 1.83 3.60 6.93 10.02 15.58 18.10 24.75

66° 0.96 1.90 373 7.18 10.38 16.15 18.75

70 1.02 2.03 3.98 7.66 11.09 17.24 20.03
R 105 _1___l 209 _|___1 409 __[___l 788__|____1 AU R ASEDRUNY AU AN AN NUPNUTI DU U A0 | __.
80 0.57 1.13 222 427 6.18 9.61 11.16 i

84e 0.60 1.20 2.35 452 6.53 10.16 11.80 FUNDICAO

88 0.63 1.26 2.46 474 6.86 10.67 12.39

9 0.65 1.29 252 4.86 7.03 10.94

96e 0.70 1.38 2.71 5.22 7.55 11.75

100 073 1.44 2.83 5.45 7.89 12.27

108e 0.79 157 3.07 5.91 8.55 13.31

110 0.81 1.60 3.13 6.04 8.73 13.58

112 0.82 1.63 3.19 6.15 8.89

1200 0.89 1.76 3.44 6.63 959

1440 0.84 1.67 3.27 6.30 9.11

160 1.20 2.38 467 9.00 13.01

200 152 3.00 5.89 11.34 16.41

As capacidades da poténcia sdo baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observacao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.
2. As engrenagens nao metélicas sao normalmente usadas como pinh@o motriz com engrenagens feitas de aco ou ferro fundido em aplicacdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.

G-41


https://pt.martinsprocket.com/?lang=pt

Retorne ao menu principal indice Website

Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servigo = 1.0)

H 4 n

Passo Diametral 16 Angulo de Pressao 20° Face 3/
Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes | § cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl
11 0.04 0.07 0.14 0.27 0.40 0.63 073 1.02 1.28 1.69
12 0.04 0.08 0.17 0.32 0.47 0.74 0.87 1.21 151 2.00
13 0.05 0.10 0.19 0.38 0.55 0.87 1.01 1.41 1.76 2.33
140 0.06 0.11 0.22 0.42 0.62 0.98 1.14 1.59 1.98 2.63
15e 0.06 0.12 0.24 0.48 0.69 1.10 1.28 1.79 2.22 2.95
16e 0.07 0.14 0.27 0.52 0.76 1.19 1.40 1.94 2.42 3.21
17 0.07 0.15 0.29 0.56 0.82 1.30 152 212 2.63 3.49
18e 0.08 0.16 0.31 0.61 0.89 1.40 1.64 2.28 2.84 377
19 0.09 017 0.34 0.65 0.95 151 1.76 2.46 3.06 4.05
200 0.09 0.18 0.36 0.70 1.02 1.62 1.89 2.64 3.28 435
21e 0.10 0.20 0.39 0.75 1.09 173 2.02 2.81 3.50 4.64
22 0.10 0.21 0.41 0.80 1.16 1.84 2.15 2.99 3.72 4.93
240 0.12 0.23 0.46 0.89 1.29 2.04 2.39 3.33 415 5.50
25 0.12 0.24 0.48 0.93 1.36 2.15 251 3.50 4.36 5.78
260 0.13 0.26 0.50 0.98 143 2.26 2.64 3.69 459 6.08
27 0.14 0.27 053 1.03 1.50 2.38 2.78 3.87 4.82 6.38
28e 0.14 0.28 0.56 1.08 158 2.49 2.91 4.06 5.06 6.70
30 0.15 0.31 0.61 1.18 1.72 2.72 3.18 4.43 5.51 7.30
32 0.17 0.33 0.66 1.28 1.86 2.94 3.44 4.80 5.98 7.91
33 0.17 0.35 0.68 1.33 1.94 3.06 3.58 4.99 6.21 8.23
35 0.19 0.37 0.74 1.44 2.09 3.31 3.87 5.39 6.72 8.89
360 0.20 0.39 0.77 1.49 217 3.43 401 559 6.96 9.22
400 0.22 0.45 0.88 1.71 2.49 3.93 4.60 6.41 7.98 10.57
42 0.24 0.47 0.93 1.81 2.64 417 4.88 6.80 8.47

44 0.25 0.50 0.99 1.92 2.80 442 5.16 7.20 8.96

45 0.26 0.51 1.01 1.97 2.87 454 5.31 7.40 9.21

480 0.28 0.56 1.10 2.14 3.12 4.93 5.76 8.03 10.00

50 0.29 0.58 1.15 2.24 3.26 5.16 6.03 8.41 10.47

52 0.31 0.61 1.21 2.34 3.42 5.40 6.32 8.81 10.96

54 0.32 0.64 1.26 2.45 3.58 5.65 6.61 9.21 11.47

55 0.33 0.65 1.29 2.50 3.64 5.76 6.73 9.38 11.68

560 0.34 0.67 1.31 2.55 3.72 5.88 6.87 9.58

60e 0.36 0.72 1.43 2.77 4.04 6.39 7.47 10.41

64e 0.39 0.78 153 2.98 4.34 6.86 8.02 11.18

66 0.41 0.81 159 3.08 450 7.1 8.31 1158

70 0.43 0.86 1.70 3.29 4.81 7.59 8.88 12.37

72 0.45 0.88 174 3.39 4.94 7.81 9.13 12.73

80e 0.50 1.00 1.97 3.83 5.58 8.82 10.31 14.37

84e 0.53 1.06 2.08 4.05 5.90 9.32 10.90 15.19

88e 0.56 1.1 2.19 4.25 6.20 9.79 11.45

90 0.57 1.14 2.24 435 6.35 10.03 11.73

96¢ 0.62 1.22 2.41 468 6.82 10.78 12.60
100 ___loe4 | __| Ll 251 | __| ass_ L | T2 Ll s | LA I R S S Acol L]
108 0.33 0.66 1.31 254 3.71 5.86 6.85 ]

110 0.34 0.68 1.34 2.60 3.79 5.98 6.99 FUNDICAO
112 0.35 0.69 1.36 2.64 3.85 6.09 7.12

120 0.37 0.74 1.47 2.85 416 6.57 7.68

1440 0.36 0.71 1.39 2.71 3.95 6.24

160e 0.51 1.01 1.99 3.87 5.64 8.91

200 0.64 1.27 251 488 7.1 11.24

As capacidades da poténcia so baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagéo:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sdo recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.

2. As engrenagens nao metdlicas s@éo normalmente usadas como pinh@o motriz com engrenagens feitas de aco ou ferro fundido em aplicacdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Capacidade de Poténcia HP (Aprox.)
das Engrenagens Retas

Angulo de Pressdo 20°

Para Servico Classe | (Fator de Servico = 1.0)

H a n

Passo Diametral 20 Angulo de Pressao 20° Face 1/
Niimero 25 RPM 50 RPM 100 RPM 200 RPM 300 RPM 500 RPM 600 RPM 900 RPM 1200 RPM 1800 RPM
de Dentes | § cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl S cl
11 0.02 0.03 0.06 012 017 0.28 0.32 0.46 057 078
12 0.02 0.04 0.07 0.14 0.20 0.33 0.38 0.54 0.68 0.92
13 0.02 0.04 0.08 0.16 0.24 0.38 0.45 0.63 0.79 1.07
140 0.02 0.05 0.09 0.18 0.27 0.43 0.50 0.71 0.89 1.20
150 0.03 0.05 0.11 0.21 0.30 0.48 0.56 0.80 1.00 1.35
16e 0.03 0.06 0.11 0.22 0.33 0.52 0.61 0.87 1.09 147
17 0.03 0.06 0.12 0.24 0.36 0.57 0.67 0.94 1.19 1.60
18e 0.03 0.07 0.13 0.26 0.38 0.61 0.72 1.02 1.28 173
19 0.04 0.07 0.14 0.28 0.41 0.66 078 1.10 1.38 1.86
20¢ 0.04 0.08 0.16 0.30 0.44 0.71 0.83 1.18 1.48 2.00
21e 0.04 0.08 0.17 0.32 0.47 0.76 0.89 1.25 158 2.13
22 0.04 0.09 0.18 0.34 0.50 0.80 0.94 1.33 1.68 2.26
24e 0.05 0.10 0.20 0.38 0.56 0.90 1.05 1.49 1.87 2.52
250 0.05 0.10 0.21 0.40 0.59 0.94 1.1 156 1.96 2.65
26 0.06 0.1 0.22 0.42 0.62 0.99 1.16 1.64 2.07 2.79
27 0.06 0.12 0.23 0.44 0.65 1.04 1.22 173 217 2.93
28e 0.06 0.12 0.24 0.47 0.68 1.09 1.28 1.81 2.28 3.07
300 0.07 0.13 0.26 051 0.75 1.19 1.40 1.97 2.48 3.35
32 0.07 0.14 0.28 0.55 0.81 1.29 152 2.14 2.69 3.63
33 0.07 0.15 0.29 0.57 0.84 1.34 158 2.22 2.80 3.78
350 0.08 0.16 0.32 0.62 0.91 1.45 1.70 2.40 3.03 4.08
360 0.08 0.17 0.33 0.64 0.94 1.50 1.77 2.49 3.14 4.23
400 0.10 0.19 0.38 0.74 1.08 172 2.02 2.86 3.60 4.85
42 0.10 0.20 0.40 0.78 1.15 1.83 2.15 3.03 3.81 515
44 0.11 0.21 0.42 0.83 1.21 1.93 2.27 3.21 4.04 5.45
450 0.1 0.22 0.44 0.85 1.25 1.9 2.34 3.30 4.15 5.60
48 0.12 0.24 0.47 0.92 1.35 2.16 2.54 3.58 450 6.08
500 0.13 0.25 0.49 0.97 1.42 2.26 2.65 3.75 4.7 6.36
52 0.13 0.26 0.52 1.01 1.48 2.37 2.78 3.92 4.94 6.66
54 0.14 0.27 0.54 1.06 155 2.48 2.91 4.10 517

55 0.14 0.28 0.55 1.08 158 2.52 2.96 418 5.26

56 0.14 0.28 0.56 1.10 1.61 2.57 3.02 4.27 5.37

60e 0.16 0.31 0.61 1.20 1.75 2.80 3.29 4.64 5.84

64 0.17 0.33 0.66 1.28 1.88 3.01 3.53 4.98 6.27

66 0.17 0.34 0.68 1.33 1.95 3.1 3.66 5.16 6.50

700 0.19 0.37 073 1.42 2.08 3.33 3.91 551 6.94

72 0.19 0.38 0.75 1.46 2.14 3.42 4.02 5.67 7.14

80e 0.22 0.43 0.85 1.65 2.42 3.86 454 6.40

840 0.23 0.45 0.89 1.75 2.56 4.08 4.80 6.77

88 0.24 0.47 0.94 1.83 2.69 4.29 5.04 7.1

90e 0.24 0.49 0.96 1.88 2.76 4.40 5.16 7.29 TODO

96e 0.26 0.52 1.03 2.02 2.96 4.72 5.55 7.83

100e 0.27 0.55 1.08 2.1 3.09 4.93 579 8.17 AGO

108 0.30 0.59 117 2.29 3.35 5.35 6.28

110 0.30 0.60 1.19 2.33 3.42 5.46 6.41

112 0.31 0.62 1.22 2.38 3.48 5.56 6.53

120¢ 0.33 0.66 1.31 2.56 3.76 5.99 7.04

144 0.32 0.63 1.25 2.43 3.57 5.69 6.69

160 0.45 0.90 1.78 3.48 5.10 8.13 9.56

200 0.57 1.14 2.24 4.38 6.43 10.26 12.05

As capacidades da poténcia sdo baseadas em calculos de resisténcia.
« Indique os tamanhos em estoque para esta etapa.

Observagao:

1. As capacidades da poténcia a direita da linha grossa ndo sao recomendadas porque a velocidade linear excede 1000 pés por minuto. Elas devem ser usadas apenas para interpolagao.

2. As engrenagens ndo metélicas sdo normalmente usadas como pinhdo motriz com engrenagens feitas de ago ou ferro fundido em aplicagdes onde a velocidade linear excede os 1000 pés
por minuto e ndo esta sujeita a cargas de impacto.
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Cremalheiras

Largura da Face Padrao
Aco — Angulo de Pressao de 14-1/2° e de 20°

Nimero de Parte P Largura Espessura Linha de |Peso Aprox.
asso da Face Total Passo k)

A.P.14-1/2°| A.P.20° (polegadas) | (polegadas) oipe
R3x2 TR3x2 3 3 1-1/2 1.167 10.89
R3x4 TR3x4 3 3 1-1/2 1.167 21.77
R3x6 TR3x6 3 3 1-1/2 1.167 32.66
R4x2 TR4x2 4 2 1-1/2 1.250 7.89
R4x4 TR4x4 4 2 1-1/2 1.250 15.79
R4x6 TR4x6 4 2 1-1/2 1.250 23.68
RA4x2 4 2 2 1.750 10.70
RA4x4 4 2 2 1.750 21.41
RA4x6 4 2 2 1.750 32.11
R5x2 TR5x2 5 1-3/4 1-1/4 1.050 5.81
R5x4 TR5x4 5 1-3/4 1-1/4 1.050 11.61
R5x6 TR5x6 5 1-3/4 1-1/4 1.050 17.42
RA5X2 5 1-3/4 1-1/2 1.300 7.26
RA5x4 5 1-3/4 1-1/2 1.300 14.51
RA5x6 5 1-3/4 1-1/2 1.300 21.77
R6x2 6 1-1/2 1 0.833 3.90
R6x4 6 1-1/2 1 0.833 7.80
R6X6 6 1-1/2 1 0.833 11.70
RABX2 TR6x2 6 1-1/2 1-1/2 1.333 6.26
RAGX4 TR6x4 6 1-1/2 1-1/2 1.333 12.52
RABX6 TR6x6 6 1-1/2 1-1/2 1.333 18.78
R8x2 8 1-1/4 3/4 0.625 2.36
R8x4 8 1-1/4 3/4 0.625 472
R8x6 8 1-1/4 3/4 0.625 7.08
RA8x2 TR8x2 8 1-1/4 1-1/4 1.125 4.45
RA8x4 TR8x4 8 1-1/4 1-1/4 1.125 8.89
RA8X6 TR8x6 8 1-1/4 1-1/4 1.125 13.34
R10x2 10 1 5/8 0.525 1.63
R10x4 10 1 5/8 0.525 3.27
R10x6 10 1 5/8 0.525 4.90
RA10x2 TR10x2 10 1 1 0.900 2.72
RA10x4 TR10x4 10 1 1 0.900 5.44
RA10x6 TR10x6 10 1 1 0.900 8.16
R12x2 12 3/4 1/2 0.417 0.91
R12x4 12 3/4 1/2 0.417 1.81
R12x6 12 3/4 1/2 0.417 2.72
RA12x2 TR12x2 12 3/4 3/4 0.667 1.54
RA12x4 TR12x4 12 3/4 3/4 0.667 3.08
RA12x6 TR12%6 12 3/4 3/4 0.667 4,63
R16x2 16 5/16 5/16 0.250 0.23
R16x4 16 5/16 5/16 0.250 0.45
R16x6 16 5/16 5/16 0.250 0.68
RA16x2 TR16x2 16 1/2 1/2 0.438 0.69
RA16x4 TR16x4 16 1/2 1/2 0.438 1.38
RA16x6 TR16x6 16 1/2 1/2 0.438 2.07
R20x2 TR20x2 20 3/8 3/8 0.325 0.38
R20x4 TR20x4 20 3/8 3/8 0.325 0.76
R20x6 TR20x6 20 3/8 3/8 0.325 1.14
R24x2 24 1/4 1/4 0.208 0.17
R24x4 24 1/4 1/4 0.208 0.34
R24x6 24 1/4 1/4 0.208 0.52
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As cremalheiras Zaln sdo fabricadas de
aco de baixo carbono. Elas estdo disponiveis
em angulos de pressdo de 14-1/2° e 20° e
em comprimentos de 2, 4 e 6 pés. Durante a
fabricacdo, elas recebem tolerancias para corte e
usinagem. Os pinhdes que trabalham com essas
cremalheiras sdo selecionados na seg¢do sobre
engrenagens de dentes retos neste catalogo. As
cremalheiras podem ser fornecidas em outros
tipos de materiais, passos e tamanhos.
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Aco — Angulo de Pressao de 20°
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Cremalheiras
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Nimero de Largura Espessura Linha de | Peso Aprox.
Parte Passo da Face Total Passo ka/pg
(polegadas) | (polegadas)

R204x2 4 3-1/2 2 1.750 18.60
R204x4 4 3-1/2 2 1.750 37.19
R204x6 4 3-1/2 2 1.750 55.79
R205x2 5 2-1/2 1-1/2 1.300 10.16
R205x4 5 2-1/2 1-1/2 1.300 20.32
R205x6 5 2-1/2 1-1/2 1.300 30.48
R206x2 6 2 1-1/2 1.333 7.7
R206x4 6 2 1-1/2 1.333 15.42
R206x6 6 2 1-1/2 1.333 23.13
R208x2 8 1-1/2 1-1/2 1.375 6.26
R208x4 8 1-1/2 1-1/2 1.375 12.52
R208x6 8 1-1/2 1-1/2 1.375 18.73
R2010x2 10 1-1/4 1-1/4 1.150 4.08
R2010x4 10 1-1/4 1-1/4 1.150 8.16
R2010x6 10 1-1/4 1-1/4 1.150 12.25
R2012x2 12 1 1 0.917 2.90
R2012x4 12 1 1 0.917 5.81
R2012x6 12 1 1 0.917 8.71
R2016x2 16 3/4 3/4 0.688 1.54
R2016x4 16 3/4 3/4 0.688 3.08
R2016x6 16 3/4 3/4 0.688 4.63
R2020x2 20 1/2 1/2 0.450 0.36
R2020x4 20 1/2 1/2 0.450 0.73
R2020x6 20 1/2 1/2 0.450 1.13

Comprimento

+

Espessura

A 7Zizz= tem Engrenagens
Retas de 14-1/2° e de 20° em Estoque
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As engrenagens conicas retas sao usadas como transmissoes em angulo reto onde é necessaria alta eficiéncia. Elas estdo disponiveis em
estoque com relagdes de velocidade de 1:1 a 6:1. As engrenagens cdnicas retas sdo cortadas com o sistema de adendo longo e curto e
angulo de pressao de 20° para compensar o rebaixamento nas engrenagens e pinhdes de baixo nimero de dentes. Todas as engrenagens
conicas #tn sio cortadas no formato do dente Coniflex, permitindo um ligeiro desalinhamento durante a operagdo de montagem.
Essas engrenagens devem ser instaladas na distancia correta entre 0s centros do &pice usando rolamentos axiais na parte traseira dos
cubos para absorver o impulso criado por este tipo de engrenagem.

Engrenagens de Ferro Fundido com Pinhdes de Aco

Passo Niimero de | Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diametro Compr. (poleg.) | Diametro Proj. (kg)
Passo 3 30 B330-2 10.00 10.19 1.87 1-1/4 3-19/32 5-1/2 5 2 14.9
15 B315-2 5.00 5.80 1.87 1-1/8 4-1/32 7-1/4 3-3/4 1-15/16  |6.1
32 B432-2 8.00 8.10 1.40 1-1/8 2-11/16 4-1/4 3-3/4 1-9/16 6.7
16 B416-2 4.00 4.60 1.40 1-1/8 3-11/32 6 3-1/4 1-13/16  [3.4
Ereg 42 B442-3 10.50 10.59 1.42 1-1/8 2-11/16 4 3-3/4 1-1/2 9.3
14 B414-3 3.50 417 1.42 1-1/8 3-27/64 7-1/4 3-1/4 1-15/16 3.1
56 B456-4 14.00 14.07 1.69 1-1/4 2-7/8 4-1/4 4-1/4 1-5/8 171
14 B414-4 3.50 4.20 1.69 1-1/8 3-45/64 9 3-1/4 1-15/16 (3.4
30 B530-2 6.00 6.12 1.04 1-1/8 2-1/4 3-1/2 3-1/4 1-3/8 3.9
15 B515-2 3.00 3.48 1.04 1 2-25/64 4-3/8 2-5/8 1-9/32 1.4
Passo 5 45 B545-3 9.00 9.07 1.31 1-1/4 2-1/2 3-3/4 3-3/4 1-11/16  [6.6
15 B515-3 3.00 3.54 1.31 1 2-11/16 5-7/8 2-5/8 1-5/16 1.6
60 B560-4 12.00 12.05 1.70 1-1/4 2-5/8 3-3/4 4 1-9/16 10.5
15 B515-4 3.00 3.56 1.70 1 3-13/64 7-1/2 3 1-7/16 2.3
36 BS636-2 6.00 6.10 1.06 1-1/8 2-1/4 3-1/2 3-1/4 1-1/2 3.4
18 B618-2 3.00 3.42 1.06 1 2-49/64 4-3/4 2-1/2 1-19/32 1.5
42 B642-2 7.00 710 1.05 1-1/8 2-19/64 3-3/4 3-1/2 1-1/2 43
21 B621-2 3.50 3.90 1.05 1 2-33/64 5 2-1/2 1-1/4 1.7
Passo 6 45 B645-3 7.50 7.56 1.07 1-1/8 2-1/8 3 3-1/4 1-1/4 4.0
15 B615-3 2.50 2.94 1.07 7/8 2-9/16 5-1/4 2-1/8 1-7/16 1.0
48 B648-2 8.00 8.10 117 1-1/8 1-57/64 3-7/16 3-1/4 1 53
24 B624-2 4.00 4.40 117 1 2-35/64 5-7116 2-5/8 1-1/4 2.2
60 B660-4 10.00 10.04 1.21 1-1/8 2-1/4 3-1/4 3-1/4 1-3/8 6.5
15 B615-4 2.50 2.97 1.21 1 2-31/32 6-3/4 2-1/2 1-3/4 1.5

As engrenagens conicas de ago podem ser fornecidas com dentes endurecidos por um pequeno custo adicional.

G-46



https://pt.martinsprocket.com/?lang=pt

indice

Retorne ao menu principal Website

Engrenagens
Conicas Retas

Angulo de Pressdo 20°

|<— Distancia da Montagem ————~
-
| /\""“@' \
i
oo Diam. ., Diam.
| % _T do Cubo DIF?;;'SSO Externo
Furo N 4L l
Distancia da 3 ’ | '
Montagem _1_ \\\\\ N
Projecao do
Cubo
|
T T
Didmetro do Passo
Projecao d
Didmetro Externo rogjgsg o
Engrenagens de Ferro Fundido com Pinhodes de Ago
Passo Nimero de | Namero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diametro Compr. (poleg.) | Diadmetro [ Proj. (kg)
40 BS840-2 5.00 5.07 .82 1 1-27/32 2-7/8 3 1-1/4 2.2
20 B820-2 2.50 2.80 .82 7/8 2-9/32 4 2-1/8 1-13/32 0.9
48 B848-3 6.05 6.20 .84 7/8 1-5/8 2-3/8 2-3/4 1 2.0
Passo 8 16 B816-3 2.00 2.33 .84 3/4 2-5/64 4-1/4 1-3/4 1-3/16 0.5
64 B864-4 8.00 8.03 .84 1 1-7/8 2-3/4 2-3/4 1-1/4 4.1
16 B816-4 2.00 2.35 .84 7/8 2-3/32 5-1/4 1-7/8 1-7/32 0.6
72 B872-4 9.00 9.03 1.22 1-1/8 2-5/16 3-1/4 3 1-11/16 55
18 B818-4 2.25 2.60 1.22 7/8 2-15/32 5-3/4 2-1/8 1-7/32 0.9
60 B1060-3 6.00 6.04 .78 7/8 1-29/32 2-3/4 3 1-3/8 2.3
20 B1020-3 2.00 2.27 .78 3/4 2-5/32 4-3/8 1-3/4 1-5/16 0.6
Passo 10 60 B1060-4 6.00 6.03 .72 7/8 1-5/8 2-1/4 2-1/2 1-1/8 2.0
15 B1015-4 1.50 1.78 .72 5/8 1-39/64 3-7/8 1-7/16 27/32 0.3
90 B1090-6 9.00 9.03 .86 1 1-13/16 2-1/2 2-3/4 1-5/16 44
15 B1015-6 1.50 1.79 .86 5/8 1-55/64 5-1/2 1-7/16 31/32 0.3
36 B1236-2 3.00 3.05 46 5/8 7/8 1-1/2 1-7/16 1/2 0.4
18 B1218-2 1.50 1.70 46 172 1-13/64 2-1/4 1-1/4 11/16 0.2
Passo 12 72 B1272-4 6.00 6.02 .60 3/4 1-5/16 2 2 61/64 1.2
18 B1218-4 1.50 1.73 .60 172 1-23/64 3-3/4 1-1/4 23/32 0.2
72 B1272-6 6.00 6.02 .74 3/4 1-5/16 1-3/4 2 61/64 1.2
12 B1212-6 1.00 1.24 .74 1/2 1-31/64 3-3/4 15/16 23/32 0.2

As engrenagens conicas de ago podem ser fornecidas com dentes endurecidos por um pequeno custo adicional.
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Engrenagens de Ferro Fundido com Pinhdes de Ago
Passo Nimero de | Nidmero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diémetro Compr. (poleg.) | Diametro Proj. (kg)
Passo 6 36 BS636-2 6.00 6.10 1.06 1-1/8 2-1/4 3-1/2 3-1/4 1-1/2 3.9
18 BS618-2 3.00 3.42 1.06 1-1/8 2-49/64 4-3/4 2-1/2 1-19/32 1.5
Passo 8 40 BS840-2 5.00 5.07 .82 1 1-27/32 2-7/8 3 1-1/4 2.2
20 BS820-2 2.50 2.80 .82 1 2-9/32 4 2-1/8 1-13/32 0.8
30 BS1030-15 |3.00 3.08 57 3/4 1-7/16 2-1/4 2-1/2 1 0.9
20 BS1020-15 |2.00 2.21 .57 3/4 1-33/64 2-1/2 1-3/4 29/32 0.4
40 BS1040-2 4.00 4.06 7 7/8 1-11/16 2-1/2 3 1-3/16 1.7
Passo 10 20 BS1020-2 2.00 2.24 VAl 3/4 1-51/64 3-1/8 1-3/4 1-1/16 0.5
50 BS1050-2 5.00 5.06 .70 3/4 1-19/32 2-5/8 2 1 1.8
25 B1025-2 2.50 2.74 .70 3/4 1-35/64 3-3/8 2 3/4 0.7
60 BS1060-3 6.00 6.04 .78 1 1-55/64 2-3/4 3 1-3/8 2.7
20 BS1020-3 2.00 2.27 .78 7/8 2-5/32 4-3/8 1-3/4 1-5/16 0.4
27 BS1227-15 |2.25 2.32 A1 172 1-1/8 1-3/4 1-1/2 25/32 0.3
18 BS1218-15 |1.50 1.67 A1 172 1-1/8 1-7/8 1-1/4 21/32 0.1
36 BS1236-2 3.00 3.05 .53 1 1-17/64 1-7/8 2-1/8 7/8 0.6
18 BS1218-2 1.50 1.70 .53 3/4 1-3/8 2-3/8 1-5/16 13/16 0.1
Passo 12 36 BS1236-2A |3.00 3.05 .53 5/8 1-17/64 1-7/8 2-1/8 7/8 0.6
18 BS1218-2A  |1.50 1.70 .53 172 1-3/8 2-3/8 1-5/16 13/16 0.2
48 BS1248-2 4.00 4.05 .59 5/8 1-11/64 2 1-5/8 3/4 0.7
24 B1224-2 2.00 2.20 .59 1/2 1-7/16 2-7/8 1-1/2 3/4 0.4
54 BS1254-3 4.50 4.53 .60 5/8 1-1/16 1-3/4 1-3/4 3/4 0.9
18 B1218-3 1.50 1.72 .60 12 1-11/32 3 1-1/4 11/16 0.2
Passo 14 28 BS1428-2 2.00 2.04 .35 1/2 15/16 1-3/8 1-5/8 21/32 0.2
14 BS1414-2 1.00 1.17 .35 1/2 31/32 1-5/8 13/16 9/16 0.05
24 BS1624-2 1.50 1.54 19 1/2 5/8 1 1 7/16 0.1
12 BS1612-2 .75 91 19 3/8 37/64 1-1/8 21/32 11/32 0.04
24 BS1624-15 |1.50 1.55 .25 1/2 3/4 1-3/16 1-1/8 9/16 0.2
16 BS1616-15 |1.00 1.13 .25 3/8 47/64 1-1/4 13/16 7/16 0.04
Passo 16 32 BS1632-2 2.00 2.04 .35 172 49/64 1-3/16 1-1/8 1/2 0.1
16 BS1616-2 1.00 1.15 .35 3/8 27/32 1-1/2 13/16 7/16 0.02
48 BS1648-3 3.00 3.02 42 5/8 7/8 1-5/16 1-1/2 9/16 0.3
16 B1616-3 1.00 117 42 7/16 59/64 2 7/8 15/32 0.06
64 BS1664-4 4.00 4.02 48 5/8 57/64 1-3/8 2-1/4 9/16 0.8
16 B1616-4 1.00 1.17 48 1/2 63/64 2-1/2 13/16 15/32 .0.05

As engrenagens cdnicas de ago podem ser fornecidas com dentes endurecidos por um pequeno custo adicional.
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Capacidade de Poténcia HP
das Engrenagens Conicas Retas

Angulo de Pressdo 20°

Ferro Fundido Aco
Nimero de Revolugdes por Minuto Nimero de Revolugdes por Minuto

Parte 50 100 | 200 | 300 | 600 | 900 | 1200 | 1800 Parte 50 100 | 200 | 300 | 600 | 900 | 1200 | 1800
B330-2 25 45 7.7 100 |15.3 BS636-2 |.9 1.7 3.0 41 6.4 8.0 9.0
B315-2 2.5 45 7.7 100 |15.3 BS618-2 |.9 1.7 3.0 41 6.4 8.0 9.0
B432-2 133 |23 4.0 5.3 8.0 9.5 BS840-2 .5 9 1.5 2.1 35 4.4 5.0
B416-2 133 |23 4.0 5.3 8.0 9.5 BS820-2 (.5 9 1.5 2.1 35 4.4 5.0
B442-3 1.10 |2.0 3.7 5.0 75 9.0 BS1030-15 .2 4 7 1.0 1.7 2.1 2.3 2.9
B414-3 1.10 |2.0 3.7 5.0 7.5 9.0 BS1020-15 (.2 4 7 1.0 1.7 2.1 2.3 2.9
B456-4 14 2.5 4.4 6.0 9.0 10.9 BS1040-2 |.25 5 9 1.3 21 2.7 3.0 3.7
B414-4 14 2.5 4.4 6.0 9.0 10.9 BS1020-2 |.25 5 9 1.3 21 2.7 3.0 3.7
B530-2 5 1.0 1.9 2.5 3.9 4.8 5.5 BS1050-2 .33 .64 1.2 1.6 25 3.2 3.7
B515-2 5 1.0 1.9 2.5 3.9 4.8 5.5 B1025-2 |[.33 .64 1.2 1.6 2.5 3.2 3.7
B545-3 7 14 2.4 3.3 5.2 6.4 7.2 BS1060-3 (.3 5 1.0 14 2.4 3.0 35 43
B515-3 7 14 2.4 3.3 5.2 6.4 7.2 BS1020-3 (.3 ) 1.0 14 2.4 3.0 35 43
B560-4 1.0 1.8 3.3 4.4 6.9 8.4 9.5 BS1227-15 (.09 A7 .33 5 8 1.0 1.2 1.6
B515-4 1.0 1.8 3.3 4.4 6.9 8.4 9.5 BS1218-15 (.09 A7 .33 5 8 1.0 1.2 1.6
B636-2 5 1.0 1.7 2.3 3.7 4.4 5.0 BS1236-2 |.12 .25 4 6 1.0 14 1.7 2.0
B618-2 5 1.0 17 2.3 3.7 4.4 5.0 BS1218-2 |.12 .25 4 6 1.0 14 1.7 2.0
B642-2 6 1.1 2.0 2.7 4.0 5.0 BS1236-2A|.12 .25 4 6 1.0 1.4 17 2.0
B621-2 6 1.1 2.0 2.7 4.0 5.0 BS1218-2A (.12 .25 4 6 1.0 14 1.7 2.0
B645-3 4 .8 1.4 2.0 3.2 3.9 4.6 BS1248-2 |.18 37 7 9 1.6 2.0 2.3 2.8
B615-3 A4 .8 1.4 2.0 3.2 3.9 4.6 B1224-2 | .18 37 7 9 1.6 2.0 2.3 2.8
B648-2 8 15 2.5 34 5.1 6.1 BS1254-3 |.14 .28 5 7 1.2 1.6 1.9 2.3
B624-2 8 15 2.5 34 5.1 6.1 B1218-3 |.14 .28 5 7 1.2 1.6 1.9 2.3
B660-4 5 9 1.7 2.3 3.7 4.6 5.2 BS1428-2 |.05 .08 16 .20 40 .54 7 .8
B615-4 5 9 1.7 2.3 3.7 4.6 5.2 BS1414-2 |.05 .08 .16 .20 40 .54 7 .8
B840-2 4 7 1.3 1.8 2.9 3.7 4.2 BS1624-2 |.02 .03 .05 .08 14 .20 .25 3
B820-2 4 7 1.3 1.8 2.9 3.7 4.2 BS1612-2 |.02 .03 .05 .08 14 .20 .25 3
B848-3 2 4 7 1.0 1.7 2.2 25 2.9 BS1624-15 | .03 .05 .09 14 .25 .33 4 5
B816-3 2 4 7 1.0 1.7 2.2 25 2.9 BS1612-15 (.03 .05 .09 14 .25 .33 4 5
B864-4 2 4 7 1.0 1.7 2.2 25 BS1632-2 |.03 .08 14 .20 37 5 6 .8
B816-4 2 4 7 1.0 1.7 2.2 2.5 BS1616-2 |.03 .08 14 .20 37 5 6 .8
B872-4 4 7 1.2 1.8 2.8 3.6 4.2 BS1648-3 |.05 .09 a7 .25 .50 6 .8 1.0
B818-4 4 7 1.2 1.8 2.8 3.6 4.2 BS1616-3 |[.05 .09 a7 .25 .50 6 .8 1.0
B1060-3 |.17 3 .6 8 1.3 1.7 1.9 2.3 BS1664-4 |.05 10 .20 .33 .50 7 9 1.1
B1020-3 |.17 3 .6 8 1.3 1.7 1.9 2.3 BS1616-4 |.05 10 .20 .33 .50 7 9 1.1
B1060-4 |1 2 4 ) 9 1.2 14 1.8
B1015-4 | A 2 4 5 9 1.2 14 1.8
B1090-6 |.14 .25 5 7 1.2 1.7 1.9 2.3
B1015-6 |.14 .25 5 7 1.2 1.7 1.9 2.3
B1236-2 |[.05 A1 2 2 5 6 8 1.0
B1218-2 |[.05 A1 2 2 .5 6 8 1.0
B1254-3 |.07 15 3 4 7 9 1.0 1.3
B1218-3 |.07 15 3 4 7 9 1.0 1.3
B1272-4 |.07 15 3 4 7 9 11 14
B1218-4 |.07 15 3 4 7 9 11 14
B1272-6 |.06 il 2 3 6 .8 1.0 1.2
B1212-6 |.06 i 2 3 6 .8 1.0 1.2
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Engrenagens Conicas
Relacao 1:1

Angulo de Pressdo 20°

As engrenagens conicas sdo usadas como transmissoes
em angulo reto, transmitindo poténcia entre a intersecao
dos eixos com uma relagdo de velocidade de 1:1. Elas séo
usadas em aplicagcdes que requerem alta eficiéncia. Esse
tipo de engrenagem s6 pode operar com outra engrenagem
que tenha 0 mesmo niimero de dentes, 0 mesmo passo e
0 mesmo angulo de pressdo. Mais de duas engrenagens
conicas desse tipo podem ser usadas como diferencial.

0 impulso nesses tipos de engrenagens faz com que as
engrenagens se separem. Portanto, devem ser usados
rolamentos de esferas ou de rolos em vez de rolamentos
encamisados. Também deve ser considerado o uso de
rolamentos axiais para absorver o impulso produzido por esta
transmissao.

Todas as engrenagens conicas retas rel. 1:1 da Martin
deverdo ser montadas em angulo reto (90 graus) para obter o
suporte adequado dos dentes.

Todas as engrenagens conicas retas rel. 1:1 e conicas retas
da Martin sdo geradas com a forma do dente Coniflex. Isso
permite um leve desalinhamento das engrenagens devido

a que o suporte do dente percorre todo o comprimento do
dente.

A distancia de montagem deve ser mantida para permitir o
jogo adequado entre as engrenagens. Isso também garantira
que as extremidades dos dentes da engrenagem se encaixem.
Para este tipo de engrenagem é recomendado 0 uso de 6leo

G-50

mineral como lubrificante.

As engrenagens conicas rel. 1:1 da Martin em estoque sdo
fabricadas com ago carbono 0.40.

A série “M” é fornecida sem endurecer e em furo piloto.

A série “HM” é fornecida com dentes endurecidos e em furo
piloto.

A série “HMK” é fornecida com dentes endurecidos, com
rasgo de chaveta e opressor para serem instalados no eixo.

As engrenagens com dentes endurecidos tém maior
resisténcia ao desgaste e capacidade de transmissao
de poténcia aproximadamente 50% maior do que as
engrenagens nao endurecidas.

As engrenagens conicas rel. 1:1 da Martin sdo cortadas
com o sistema de angulo de pressao de 20°, portanto,
nao funcionardo com nenhum outro sistema de angulo de
pressao.
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Aco - Furo Piloto — Dentes nao Endurecidos

Passo Niimero de| Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diametro Compr. (poleg.) | Diametro Proj. (kg)
24 M424 6.00 6.36 1.33 1-1/2 3-9/16 5-1/2 4 1-15/16 6.5
Passo 4 24 M424A 6.00 6.36 1.33 1-3/4 3-9/16 5-1/2 4 1-15/16 6.2
28 M428 7.00 7.36 1.43 2 3-5/8 6 5 1-15/16  [9.6
25 M525 5.00 5.29 1.10 1-3/8 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 3.9
Passo 5 25 M525A 5.00 5.29 1.10 1-1/2 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 3.8
25 M525B 5.00 5.29 1.10 1-3/4 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 3.5
24 M624 4.00 4.24 0.86 1-1/4 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 2.0
Passo 6 24 M624A 4.00 4.24 0.86 1-1/2 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 2.0
27 M627 4.50 4.74 0.96 1-1/4 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.9
27 M627A 4.50 4.74 0.96 1-1/2 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.7
24 M824 3.00 3.18 0.64 3/4 1-37/64 2-9/16 1-3/4 13/16 0.7
24 M824A 3.00 3.18 0.64 1 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 1.0
24 M824B 3.00 3.18 0.64 1-1/4 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 0.9
Passo 8 28 M828 3.50 3.68 0.75 1 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.3
28 M828A 3.50 3.68 0.75 1-3/16 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.3
28 M828B 3.50 3.68 0.75 1-1/4 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.2
32 M832 4.00 4.18 0.84 1 2-9/32 3-5/8 3 1-1/8 2.2
20 M1020A 2.00 2.14 0.44 1/2 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
20 M1020B 2.00 2.14 0.44 5/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
20 M1020 2.00 2.14 0.44 3/4 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
Passo 10 20 M1020C 2.00 2.14 0.44 7/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
25 M1025 2.50 2.64 0.55 3/4 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.5
25 M1025A 2.50 2.64 0.55 7/8 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.5
25 M1025B 2.50 2.64 0.55 1 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.5
30 M1030 3.00 3.14 0.64 3/4 1-3/4 2-3/4 2 1 0.8
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DIAMETRO
DO CUBO

DISTANCIA
DA MONTAGEM

L— DIAMETRO DO PASSO —»

~<— DIAMETRO EXTERNO —»

Aco - Furo Piloto — Dentes Endurecidos

Passo Nimero de | Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diémetro Compr. (poleg.) | Diametro Proj. (kg)
15 M1215 1.25 1.37 0.27 3/8 55/64 1-1/4 1 1/2 0.08
15 M1215A 1.25 1.37 0.27 716 55/64 1-1/4 1 1/2 0.07
15 M1215B 1.25 1.37 0.27 12 55/64 1-1/4 1 1/2 0.07
18 M1218 1.50 1.62 0.32 12 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.14
18 M1218A 1.50 1.62 0.32 5/8 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.11
Passo 18 M1218B 1.50 1.62 0.32 3/4 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.10
12 21 M1221 1.75 1.87 0.39 1/2 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.20
21 M1221A 1.75 1.87 0.39 9/16 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.20
21 M1221B 1.75 1.87 0.39 5/8 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.20
21 M1221C 1.75 1.87 0.39 3/4 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 017
24 M1224 2.00 212 0.43 1/2 1-7/32 1-7/8 1-1/2 11/16 0.28
30 M1230 2.50 2.62 0.54 5/8 1-31/64 2-5/16 1-3/4 27/32 0.50
Passo |14 M1414 1.00 1.1 19 3/8 47/64 1-1/16 7/8 1/2 0.05
14 14 M1414A 1.00 1.1 19 7/16 47/64 1-1/16 7/8 1/2 0.04
12 M1612 0.75 0.84 0.16 5/16 37/64 13/16 5/8 3/8 0.02
Passo |16 M1616 1.00 1.09 0.22 3/8 3/4 1-1/16 3/4 7/16 0.03
16 20 M1620 1.25 1.34 0.27 7/16 27/32 1-1/4 1 1/2 0.07
24 M1624 1.50 1.59 0.31 1/2 7/8 1-3/8 1 1/2 0.09
Passo (20 M2020 1.00 1.07 .23 3/8 13/16 1-1/8 3/4 1/2 0.03
20 25 M2025 1.25 1.32 .25 3/8 3/4 1-3/16 1 3/8 0.05
gzss" 24 M2424 1.00 1.06 0.20 14 9/16 29/32 5/8 9/32 0.06
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Aco - Furo Piloto — Dentes Endurecidos

Passo Nimero de | Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diémetro Compr. (poleg.) | Diametro | Proj. (kg)
24 HM424 6.00 6.36 1.33 1-1/2 3-9/16 5-1/2 4 1-15/16 6.5
Passo 4 |24 HM424A 6.00 6.36 1.33 1-3/4 3-9/16 5-1/2 4 1-15/16 6.2
28 HM428 7.00 7.36 1.43 2 3-5/8 6 5 1-15/16 9.6
25 HM525 5.00 5.29 110 1-3/8 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 39
Passo 5 |25 HM525A 5.00 5.29 1.10 1-1/2 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 3.8
25 HM525B 5.00 5.29 1.10 1-3/4 3 4-5/8 3-1/2 1-3/4 34
24 HM624 4.00 4.24 .86 1-1/4 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 2.0
Passo 6 24 HM624A 4.00 4.24 .86 1-1/2 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 1.8
27 HM627 4.50 474 .96 1-1/4 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.9
27 HM627A 4.50 474 .96 1-1/2 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.7
24 HM824 3.00 3.18 0.64 3/4 1-37/64 2-9/16 1-3/4 13/16 0.7
24 HM824A 3.00 3.18 0.64 1 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 1.0
24 HM824B 3.00 3.18 0.64 1-1/4 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 1.2
Passo 8 |28 HM828 3.50 3.68 0.75 1 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.4
28 HM828A 3.50 3.68 0.75 1-3/16 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.3
28 HM828B 3.50 3.68 0.75 1-1/4 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.2
32 HM832 4.00 418 0.85 1 2-9/32 3-5/8 3 1-1/8 2.1
20 HM1020A 2.00 2.14 0.44 1/2 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
20 HM1020B 2.00 2.14 0.44 5/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
20 HM1020 2.00 214 0.44 3/4 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
Passo |20 HM1020C 2.00 2.14 0.44 7/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.3
10 25 HM1025 2.50 2.64 0.55 3/4 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.6
25 HM1025A 2.50 2.64 0.55 7/8 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.5
25 HM1025B 2.50 2.64 0.55 1 1-5/8 2-7116 2 15/16 0.5
30 HM1030 3.00 3.14 0.64 3/4 1-3/4 2-3/4 2 1 0.8
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DISTANCIA
DA MONTAGEM

DIAMETRO DO PASSQ —

~— DIAMETRO EXTERNO ——»

PROJEGAO

DIAMETRO
DO CUBO

Aco - Furo Piloto — Dentes Endurecidos

Passo Nimero de | Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diametro Compr. (poleg.) | Diametro Proj. (kg)
15 HM1215 1.25 1.37 0.27 3/8 55/64 1-1/4 1 1/2 0.07
15 HM1215A 1.25 1.37 0.27 7/16 55/64 1-1/4 1 1/2 0.07
15 HM1215B 1.25 1.37 0.27 1/2 55/64 1-1/4 1 1/2 0.07
18 HM1218 1.50 1.62 0.32 1/2 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.14
Passo 12 18 HM1218A 1.50 1.62 0.32 5/8 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.11
18 HM1218B 1.50 1.62 0.32 3/4 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.10
21 HM1221 1.75 1.87 0.39 1/2 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.10
21 HM1221B 1.75 1.87 0.39 5/8 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.19
24 HM1224 2.00 2.12 0.43 1/2 1-7/32 1-7/8 1-1/2 11/16 0.28
30 HM1230 2.50 2.62 0.54 5/8 1-31/64 2-5/16 1-3/4 27/32 0.50
Passo 14 14 HM1414 1.00 1.11 19 3/8 47/64 1-1/16 7/8 172 0.05
14 HM1414A 1.00 1.11 19 716 47/64 1-1/16 7/8 12 0.05
Passo 16 16 HM1616 1.00 1.09 22 3/8 3/4 1-1/16 3/4 7/16 0.03
24 HM1624 1.50 1.59 31 12 7/8 1-3/8 1 1/2 0.09
Passo 24 |24 HM2424 1.00 1.06 0.20 1/4 9/16 29/32 5/8 9/32 0.03
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Aco - Fornecidas com Rasgo de Chaveta e Opressor — Dentes Endurecidos

Passo Nimero de | Nimero de Diametro Face Furo (Poleg.) Montagem Cubo (Poleg.) Peso Aprox.
Dentes Parte Passo Externo (poleg) | Diametro Compr. (poleg.) | Didmetro Proj. (kg)
Passo 4 24 HMK424A 6.00 6.36 1.33 1-3/4 3-9/16 5-1/2 4 1-15/16  [6.2
28 HMK428 7.00 7.36 1.43 2 3-5/8 6 5 1-15/16  [9.3
Passo 5 25 HMK525 5.00 5.29 1.10 1-3/8 8 4-5/8 3-1/2 1-3/4 3.9
25 HMK525B 5.00 5.29 1.10 1-3/4 8 4-5/8 3-1/2 1-3/4 34
24 HMK624 4.00 4.24 .86 1-1/4 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 2.0
Passo 6 24 HMK624A 4.00 4.24 .86 1-172 2-5/16 3-5/8 3 1-5/16 1.8
27 HMK627 4.50 4.74 .96 1-1/4 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.9
27 HMK627A 4.50 4.74 .96 1-1/2 2-5/8 4-1/8 3-1/4 1-1/2 2.7
24 HMK824 3.00 3.18 0.64 3/4 1-37/64 2-9/16 1-3/4 13/16 0.68
24 HMK824A 3.00 3.18 0.64 1 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 0.95
Passo 8 24 HMK824B 3.00 3.18 0.64 1-1/4 1-49/64 2-3/4 2-1/2 1 0.82
28 HMK828 3.50 3.68 0.75 1 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.32
28 HMK828A 3.50 3.68 0.75 1-3/16 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.22
28 HMK828B 3.50 3.68 0.75 1-1/4 2-3/32 3-1/4 2-1/2 1-1/4 1.18
20 HMK1020A |2.00 2.14 0.44 1/2 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.34
20 HMK1020B |2.00 2.14 0.44 5/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.32
20 HMK1020 2.00 2.14 0.44 3/4 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.29
Passo 1020 HMK1020C |2.00 2.14 0.44 7/8 1-23/64 2 1-5/8 13/16 0.26
25 HMK1025 2.50 2.64 0.55 3/4 1-5/8 2-7116 2 15/16 0.59
25 HMK1025A |2.50 2.64 0.55 7/8 1-5/8 2-7/16 2 15/16 0.54
25 HMK1025B |2.50 2.64 0.55 1 1-5/8 2-7116 2 15/16 0.50
15 HMK1215B | 1.25 1.37 0.27 1/2 55/64 1-1/4 1 1/2 0.06
Passo 12 18 HMK1218A |1.50 1.62 0.32 5/8 1-1/64 1-1/2 1-1/4 5/8 0.11
21 HMK1221B | 1.75 1.87 0.39 5/8 1-3/16 1-3/4 1-3/8 11/16 0.19
30 HMK1230 2.50 2.62 0.54 5/8 1-31/64 2-5/16 1-3/4 27/32 0.50
Passo 16 16 HMK1616 1.00 1.09 22 3/8 3/4 1-1/16 3/4 7/16 0.05
24 HMK1624 1.50 1.59 .31 1/2 7/8 1-3/8 1 1/2 0.50
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Aco

Nimero de Revolucaes por Minuto

Parte 10 25 50 100 200 300 600 900 1200 1800

M424 80 1.90 3.6 6.4 10.6 13.5 18.8 215 23.0 —
HM424 1.40 3.33 6.3 11.2 18.6 23.6 33.0 38.0 40.0 —
M428 1.07 2.50 4.8 8.4 13.6 17.2 23.3 26.5 28.5 —
HM428 1.90 4.50 8.4 14.7 23.8 30.0 40.0 46.0 50.0 —
M525 45 1.05 2.0 37 6.3 8.1 11.6 13.6 15.0 —
HM525 .75 1.90 36 6.5 11.0 14.2 20.0 24.0 26.0 —
M624 .25 .55 1.1 2.0 35 4.6 6.9 8.2 19.0 10.2
HM624 40 1.00 1.9 35 6.1 8.0 12.0 145 16.0 18.0
M627 .30 75 1.4 25 43 5.7 85 9.9 11.0 12.0
HV627 .50 1.33 2.5 44 75 10.0 15 17.5 19.0 21.0
M824 10 25 5 9 15 2.1 33 4.0 4.5 53
HM824 .20 40 8 15 2.6 3.7 5.8 7.0 8.0 9.3
M828 15 33 7 1.2 2.2 2.9 44 5.3 6.0 6.8
HM828 .25 .60 1.2 2.1 39 5.0 7.7 9.3 10.5 12.0
M832 .20 45 9 1.6 2.8 3.7 55 6.5 7.2 8.0
HM832 .33 .80 1.5 2.8 49 6.5 9.6 1.4 125 14.2
M1020 .03 .08 2 3 6 8 1.3 1.7 2.0 24
HM1020 .05 15 3 5 1.0 1.4 2.3 3.0 35 4.2
M1025 .06 15 3 5 9 1.3 2.0 2.5 2.9 35
HM1025 10 25 5 9 1.6 2.3 35 4.4 5.0 6.0
M1030 .08 .20 4 7 1.3 1.8 2.8 35 39 45
HM1030 15 33 7 1.3 2.3 32 49 6.1 6.8 8.0
M1215 .01 .02 .05 10 .20 3 5 6 .8 9
HM1215 .02 .04 10 A7 .33 4 8 1.0 1.3 1.6
M1218 .01 .03 .08 14 25 4 7 9 1.0 1.3
HM1218 .02 .05 15 25 A7 7 1.1 1.5 1.8 2.2
M1221 .02 .05 A .20 40 5 9 1.2 1.4 1.7
HM1221 .04 10 20 33 .70 1.0 1.6 2.1 25 3.0
M1224 .03 .07 15 25 50 7 1.2 1.5 1.7 2.0
HM1224 .05 A2 25 A7 .90 1.2 2.1 2.6 3.0 35
M1230 .05 A2 25 44 .80 1.1 1.8 2.2 25 3.0
HM1230 09 .21 40 .75 1.40 1.9 3.2 4.0 44 5.3
M1414 — .01 .02 .05 .09 A 2 3 4 5
HM1414 — .02 .04 .09 .16 2 4 6 7 9
M1616 — .01 .02 .05 .09 A 2 3 4 5
HM1616 — .02 .04 .09 .16 2 4 6 7 9
M1620 — .02 .04 .08 14 2 4 5 6 8
HM1620 — .04 .07 15 25 4 7 9 1.0 1.3
M1624 — .03 .06 A2 .20 3 5 7 .8 1.0
HM1624 — .05 10 21 40 5 9 1.2 1.4 1.8
M2020 — .01 .02 .04 .08 A 2 2 4 5
HM2020 — .02 .04 .07 14 2 4 5 6 8
M2025 — .02 .03 .06 A2 2 3 4 5 6
HM2025 — .04 .05 10 21 3 5 7 9 1.0
AS CAPACIDADES DE POTENCIA A DIREITA DA LINHA ESCURA EXCEDEM A VELOCIDADE LINEAR RECOMENDADA.
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Coroas e
Sem Fins

Sem Fins com Corda Simples, Dupla e Quadrupla.

CAPACIDADE DE BLOQUEIO AUTOMATICO
Freqiientemente, hd confusdo em relagdo a capacidade de bloqueio automatico
das engrenagens de coroa e sem-fim. Sob nenhuma condi¢do deve-se
esperar que as engrenagens de coroa e sem-fim da Wt suportem cargas
quando sdo detidas. O anterior cobre um amplo espectro de variaveis que
afetam a capacidade de bloqueio automatico de um determinado conjunto
de engrenagens em uma aplicagdo especifica. Em teoria, um sem-fim ndo
girara ao contrério se 0 angulo de atrito for maior que o angulo da corda. No
entanto, o acabamento real da superficie e a lubrificagdo podem reduzir isso
significativamente. Além disso, a vibragdo pode causar movimento no ponto
de contato com a conseqtiente reducdo do angulo de atrito..

De modo geral, se 0 dngulo da corda for menor que 5 °, hd uma grande chance
de as engrenagens bloquearem automaticamente. Porém, é importante
ressaltar que ndo ha garantia de que isso acontecera, portanto, o cliente deve
ser informado. Se a seguranca estiver envolvida, deve ser instalado um freio

Originalmente, as engrenagens de coroa e sem-fim eram utilizadas
para atingir, de forma compacta, grandes redugtes de velocidade
entre os eixos motriz e movido, com um aumento proporcional
(exceto para perdas por atrito) no torque do eixo movido. As
engrenagens de coroa e sem-fim ainda sdo usadas para essa
finalidade e, muitas vezes, a coroa é impulsionada por um dnico
sem fim de corda com um angulo baixo na hélice que impede a
transmissao de rolar para tras; Por este motivo a coroa nao pode
impulsionar a rosca sem fim ja que as engrenagens bloqueiam
automaticamente por si mesmas evitando girar na diregdo oposta
(veja a nota a respeito).

Embora um sem fim de cordas mdltiplas usado nas mesmas
condigbes seja muito mais eficiente do que um sem fim de corda
simples, isso ndo significa que os sem fins de corda maltipla devam
ser sempre usados.

Um sem fim de corda simples deve ser preferido quando uma
relagdo de alta velocidade é mais importante e especialmente se o
sem fim for para bloquear automaticamente.

Quando a poténcia é o fator principal, devem ser usados sem fins
de corda multipla.

Alubrificagdo é um fatorimportante nesses tipos de transmissdes. Os
aumentos no calor gerado resultam em uma redugdo na eficiéncia. A
poténcia que deve ser transmitida em uma determinada temperatura
aumenta quando a eficiéncia das engrenagens aumenta.

Os materiais de construgdo para as coroas e sem fins sdo, como
regra geral, aco para os sem fins e bronze e ferro fundido para as
coroas. Ao usar sem fins de ago com coroas de bronze em aplicagdes
de alta velocidade, o sem fim deve ser endurecido.

Sentido de Rotacdo e Impulso Mao Direita

__sSem Fim

RolamentO//

Zak

-Sem Fim

SN

& O E[\ :
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@ _
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< Axial \
-y - -~ «—Sem Fim
L SemFim
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Sem Fins

Passo 3 ¢ Face 2" ¢ Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo

t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—
i Projecdo
Compr. N __do Cubo
Total do
Furo
N T
i

Rasgo de
Chaveta

Distancia entre

Centros

el /7N
L . - )_

N i _
|
Ferro Fundido
. Nimero de Parte n Cubo (Poleg.) -
Nimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Pro). Tipo
18 W318 7.3 6.000 1 3 1-1/2 w
24 W324 10.3 8.000 1-1/2 3-1/2 1-1/2 S
30 W330 13.7 10.000 1-1/2 3-7/8 1-1/2 S
36 W336 16.5 12.000 1-1/2 3-1/2 1-1/2 S
54 W354 27.3 18.000 1-1/2 4 1-1/2 S
W = ALMA S = RAIOS
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 4° 46
Niimero de .

Parte Peso Aprox. Niimero de_Parle Peso Aprox. Face Diam. do Passo Furo Rasgo de Chaveta

Suave (kg) Endurecido (kg) (Poleg.) (Poleg.) (Polegadas)
W3 5.5 WG3 5.4 4 4.000 1-1/2 3/8 x 3/16

0Os Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e

) Sem Fins
Passo 4 ¢ Face 1-1/2" e Angulo de Pressao n 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Diametro do Passo

t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—

| |

H Projecao
Compr. do Cubo
Total do T

ANAN
S
Distancia entre

Centros

Dol /o
L . - )_

Rasgo de
Chaveta

N ) _
. |
Ferro Fundido
. Nimero de Parte = Cubo (Poleg.) .
Nimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. Tipo
20 W420 3.8 5.000 1 2-1/2 1-1/4 W
24 W424 5.9 6.000 1 2-1/2 1-1/4 W
32 W432 71 8.000 1-1/4 3 1-1/4 w
40 W440 12.5 10.000 1-1/4 3 1-1/4 w
48 W448 15.5 12.000 1-1/2 4 1-1/4 W
64 W464 19.9 16.000 1-1/2 4 1-1/4 S
W = ALMA S = RAIOS
Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)
Niimero de .

Parte PesokAprox. Niimero de.Parle Peso Aprox. Face Diam. do Passo Furo Rasgo de Chaveta

Suave (ka) Endurecido (kg) (Poleg.) (Poleg.) (Polegadas)
W4 2.5 WG4 2.5 3-1/2 3.000 1-1/4 5/16 x 5/32

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Passo 6 © Face 1" ¢ Angulo de Pressdo 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —

Diémetro do Passo
p— Diadm. Cubo
~~q Furo [‘«k
! l § nﬁajjégau
AR

do Cubo
Distancia entre
Centros

B,
B - - )_

Rasgo de
Chaveta

N ) _
] l
Ferro Fundido
2 Niimero de Parte ia Cubo (Poleg.) .
Niimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. do Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. Tipo
20 W620 1.1 3.333 3/4 1-7/8 7/8 w
24 w624 1.6 4.000 3/4 1-7/8 7/8 w
30 W630 2.3 5.000 7/8 2-1/4 7/8 w
36 W636 2.7 6.000 1 2-1/2 7/8 w
40 W640 3.4 6.667 1 2-1/2 7/8 W
48 W648 4.2 8.000 1-1/4 2-3/4 1 w
60 W660 6.2 10.000 1-1/4 3 1-1/4 w
72 W672 6.8 12.000 1-1/4 3 1-1/4 W
Tem um didmetro do cubo de 2-3/4" e uma projecao do cubo de 1-1/4". W= Alma
Aco — Sem Fins com Angulo da Hélice de 4° 46"

Nimero de Nimero - Cubo (Poleg.) Rasgo de
Parte Pest;kA[;rox. de Parte Pes?kA[;rux. Face (Poleg.) D'Ifa";'s:o Furo (Poleg.) Dia Proi Chaveta
Suave g Endurecido g (ETI- roj. (Polegadas)

W6 0.8 WG6 0.8 2-1/2 2.000 7/8 3/16 x 3/32
WH6 1.2 2-1/2 2.000 7/8 1-9/16 3/4 3/16 x 3/32

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e
Sem Fins

Passo 6 * Face 1" « Angulo de Pressdo 14-1/2°

Corda Dupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —

Diametro do Passo
t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—
i Projecdo
Compr. do Cubo

Total do T
AN
\\\N\

i 7
N N
Distancia entre J

Centros

D,.E: \\
ESVZaRN

! \

] . _)_
NN

Rasgo de
Chaveta

Ferro Fundido

- Nimero de Parte in Cubo (Poleg.) .
Nimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. do Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. Tipo
20 W620D 1.5 3.333 1 2-3/4 1 SIMPLES
24 W624D 1.9 4.000 1-1/4 2-3/4 1 SIMPLES
30 W630D 2.4 5.000 1-1/4 2-3/4 1 w
40 W640D 34 6.667 1-1/4 2-3/4 1 w
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo da Hélice de 9° 28"

Nimero de Parte Peso Aprox. Face . Furo Rasgo de Chaveta
Suave (kg)) (Poleg.) DLl (Poleg.) (Polegadas)
W6D 0.7 2-1/2 2.000 1 1/4 x1/8
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Coroas e
Sem Fins

Passo 6 © Face 1" ¢ Angulo de Pressdo 14-1/2°

Corda Cuadrupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo  —

Didmetro do Passo
r— Didm. Cubo —
~ey Furo p—
i Projegdo

p
Total do
Furo

Rasgo de
Chaveta Distancia entre

Centros

N i P
l
Ferro Fundido
Nimero de Dentes Humexojde Parts Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Lt E) Tipo
Ferro Fundido : ) ) Diam. Proj.
20 W6200Q 15 3.333 1 2-3/4 1 SIMPLES
24 W624Q 1.9 4.000 1-1/4 2-3/4 1 SIMPLES
W =ALMA
‘
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 18° 26"
Nimero de Parte Peso Aprox. Face ia Furo Rasgo de Chaveta
Suave (kg) (Poleg.) BT £ R (Poleg.) (Polegadas)
Ww6Q 0.7 2-1/2 2.000 1 1/4 x 1/8
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Coroas e

) Sem Fins
Passo 8 ¢ Face 3/4" e Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Diametro do Passo

t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—

| |

+ Projecao
Compr. do Cubo
Total do T

ANAN
S
Distancia entre

Centros

P
e _ - )_

Rasgo de
Chaveta

Ferro Fundido

Nimero de Dentes N:g'r:;nFﬂ:dPi::e Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diém.cum (Poleg.) Proj. Tipo
20 w820 0.6 2.500 3/4 1-3/4 3/4 SIMPLES
30 W830 1.1 3.750 3/4 1-3/4 3/4 W
40 W840 17 5.000 1 2-3/8 7/8 w
48 W848 2.0 6.000 1 2-3/8 7/8 W
50 W850 2.3 6.250 1 2-3/8 7/8 W
60 W860 2.8 7.500 1 2-1/2 7/8 w
80 W880 4.0 10.000 1-1/4 3 7/8 w
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 4° 46
. Niimero i Cubo (Poleg. Rasgo de
;‘a":;esrz :VZ Pes?kly;rux. de Parte Pes?kAggrox. Face (Poleg.) D'::;'s:e Furo (Poleg.) Diam ( : I:ro' Chaveta
Endurecido c J- (Polegadas)
w8 0.29 WG8 0.28 1-3/4 1.500 3/4 — — 3/16 x 3/32
WHS 0.34 — — 1-3/4 1.500 3/4 1-3/16 5/8 —

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e
Sem Fins

Passo 8 ® Face 3/4" « Angulo de Pressdo 14-1/2°

Corda Dupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Rasgo de
Chaveta

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo
Diam. Cubo —

Furo

Projecao
do Cubo

Centros

Distancia entre

D..E., \\
ESRVZARN

-+ -

v

Ferro Fundido

Niimero de Parte

Cubo (Poleg.)

Nimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Prol. Tipo
20 W820D 0.5 2.500 1 2 3/4 SIMPLES
30 W830D 1.1 3.750 1 2-1/4 3/4 w
40 W840D 15 5.000 1 2-1/4 3/4 w
W = ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo da Hélice de 9° 28’
. Nimero - Cubo (Poleg. Rasgo de
;laurxeéﬁ::e Pesm;klg\’ |;rox. de Parte Pes(zkAg |;rox. Face (Poleg.) D'::;'s:e Furo (Poleg.) Diam (Faleg ;ru' Chaveta
Endurecido c I- (Polegadas)
W8D 0.25 WG8D 0.24 1-3/4 1.500 7/8 — — 3/16 x 3/32
WH8D 0.34 — — 1-3/4 1.500 3/4 1-3/16 5/8 —

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Corda Quadrupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Diametro do Passo
t— Didm. Cubo —

Rasgo de
Chaveta

Website

Coroas e
Sem Fins

Passo 8 « Face 3/4"  Angulo de Pressdo 14-1/2°

Furo —

| |

H Projecao
g do Cubo
Total do T

ANN\N
AN\N

Centros

Distancia entre

D,.E: \\
ESVZaRN

-+ -

v

Ferro Fundido

Niimero de Parte

Cubo (Poleg.)

Niimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Prol. Tipo
20 Ww820Q 0.5 2.500 1 2 3/4 SIMPLES
30 w830Q 1.1 3.750 1 2-1/4 3/4 W
W = ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo da Hélice de 18° 26
Niimero de Parte i Cubo (Paleg.) Rasgo de Chaveta
Suave Peso Aprox. (kg) Face (Poleg.) Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. (Polegadas)
wsQ 0.26 1-3/4 1.500 7/8 — — 3/16 x 3/32
WH8Q 0.34 1-3/4 1.500 3/4 1-3/16 5/8 —

0Os Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).

Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e
Sem Fins

Passo 10 * Face 5/8" ® Angulo de Pressdo 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Rasgo de
Chaveta

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo
t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—

Projecao
do Cubo

Distancia entre

Centros

D..E., \\
ESRVZARN

-+

N\
l N ! /
\\\\‘ P
] 1

Ferro Fundido e Bronze

Nimero de Hiimero da Peso Aprox. Diam. de Cubo (Poleg.) . AL AL Peso Aprox.

Dentes Parte (k) Passo Furo (Poleg.) Di Proi Tipo Parte (k)
Ferro Fundido o 10} Bronze
20 W1020 0.3 2.000 1/2 1-1/4 3/4 PLANO WB1020 0.4
30 W1030 0.7 3.000 5/8 1-3/4 3/4 PLANO WB1030 0.8
40 W1040 0.8 4.000 5/8 1-3/4 3/4 w WB1040 1.1
50 W1050 1.3 5.000 3/4 2 3/4 w — —
60 W1060 1.6 6.000 3/4 2 3/4 W — —
80 W1080 2.2 8.000 3/4 2 3/4 W = =
100 W10100 2.7 10.000 3/4 2-1/2 3/4 W — —
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 4° 34
. Nimero - Cubo (Poleg.) Rasgo de
;laurxeéﬁ::e Pesm;kA |;rox. de Parte Pes(:kA |;rox. Face (Poleg.) D'::;'s:e Furo (Poleg.) Dia Proi Chaveta
9 Endurecido 9 ams roj. (Polegadas)

W10 0.16 WG10 0.15 1-3/8 1.250 5/8 — — 3/16 x 3/32
WH10 0.19 — 0.17 1-3/8 1.250 5/8 1 1/2 —

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Website

Coroas e

) Sem Fins
Passo 10 » Face 5/8" ¢ Angulo de Pressao 14-1/2°

indice

Retorne ao menu principal

Corda Dupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Diametro do Passo
t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—

| |

H Projecao
g do Cubo
Total do T
ANAN
S

i 7
N N
Distancia entre J

Centros

D,.E: \\
ESVZaRN

! \

Rasgo de
Chaveta

v

l N ! /
\ ‘ >
] |
Ferro Fundido e Bronze
. Niimero de ia Cubo (Poleg.) Nimero de
Nimerode | Tpap | PesoRmrox. | DiEM.de | gy poigg) — o Tipo parig | PoS0 Ao
Ferro Fundido H 1oj. Bronze

20 W1020D 0.3 2.000 7/8 1-5/8 5/8 PLANO WB1020D 0.34
30 W1030D 0.6 3.000 7/8 1-3/4 5/8 PLANO WB1030D 0.59
40 W1040D 0.7 4.000 7/8 1-3/4 5/8 w — —
50 W1050D 1.3 5.000 7/8 2 1 W — —
60 W1060D 1.4 6.000 7/8 2 1 W — —
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 9° 5’

Niimero de Parte " Cubo (Poleg.) Rasgo de Chaveta

Suave Peso Aprox. (kg) Face (Poleg.) Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. (Polegadas)

W10D 0.13 1-3/8 1.2500 3/4 — — 3/16 x 3/32
WH10D 0.19 1-3/8 1.2500 5/8 1 1/2 —
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Coroas e

Sem Fins
Passo 10 » Face 5/8" * Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Quadrupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo

t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—

do Cubo

H Projecao

Rasgo de
Chaveta

Distancia entre

Centros

!

D..E., \\
ESRVZARN

! \

-+ -

N\

l N ! /
N i _
] l

Ferro Fundido

. Nimero de Parte in Cubo (Poleg.) -
Niimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Prol. Tipo
20 W1020Q 0.29 2.000 7/8 1-5/8 5/8 SIMPLES
30 W1030Q 0.59 3.000 7/8 1-3/4 5/8 w
40 W1040Q 0.73 4.000 7/8 1-3/4 5/8 W
W = ALMA

Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 17° 45'

Nimero de Parte
Suave

Peso Aprox. (kg)

Face (Poleg.)

Diam. de Passo

Furo (Poleg.)

Cubo (Poleg.)

Diam.

Proj.

Rasgo de Chaveta
(Polegadas)

w1o0Q
WH10Q

0.13
0.18

1-3/8
1-3/8

1.250
1.250

3/4
5/8

—_

1/2

3/16 x 3/32
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Coroas e

~3em Fins
Passo 12 « Face 1/2" ¢ Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Rasgo de
Chaveta

—— Furo

Didmetro Externo —
Diametro do Passo
t— Didm. Cubo —

|

Projecao
do Cubo

T

ANN\N
AN\N

Distancia entre

Centros

D,.E: \\
ESVZaRN

-+

N\
l N ! /
N ) P
] 1
Ferro Fundido e Bronze
Niimero de Nimerode | pegy Aprox. Diam. de Cubai(Polag.) - Nimerode | pegy Aprox.
Dentes Parte (k) Passo Furo (Poleg.) Diam Proi Tipo Parte (k)
Ferro Fundido i I- Bronze
18 W1218 0.13 1.500 1/2 1-1/4 5/8 PLANO — —
20 W1220 0.16 1.667 1/2 1-1/4 5/8 PLANO WB1220 0.20
30 W1230 0.32 2.500 1/2 1-1/4 5/8 w — —
40 W1240 0.54 3.333 5/8 1-1/2 3/4 w — —
50 W1250 0.68 4.166 5/8 1-1/2 3/4 W — —
60 W1260 0.91 5.000 5/8 1-3/4 3/4 w — —
80 W1280 1.7 6.666 5/8 2-1/2 3/4 W — —
100 W12100 2.0 8.333 3/4 2 3/4 W = =
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 4° 46"
. Nimero - Cubo (Poleg. Rasgo de
Izlaur;:esrz:vz Pesmzkl; |;rox. de Parte PestzkAggrox. Face (Poleg.) Dllfa"sl;s:e Furo (Poleg.) Diam (rdles ;rn' Chaveta
Endurecido c J- (Polegadas)
W12 0.08 WG12 0.06 1-1/8 1.000 1/2 — — 1/8 x 1/16
WH12 0.09 — — 1-1/8 1.000 1/2 3/4 3/8 —

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e

Sem Fins
Passo 12  Face 1/2" * Angulo de Pressao 14-1/2°

Website

Corda Dupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo
t— Didm. Cubo —

Rasgo de
Chaveta

—= Furo

Projecao
do Cubo

Distancia entre

Centros

D..E., \\
ESRVZARN

-+

N i P
|
Ferro Fundido e Bronze
. Nimero de a Cubo (Poleg.) Nimero de
Nt:)n;z::sde Parte Pes?kI;grox. D'::;'s:e Furo (Poleg.) Di Proi Tipo Parte Pes?kig\l;;rox.
Ferro Fundido s roj. Bronze
20 W1220D 0.15 1.666 1/2 1-1/4 172 SIMPLES WB1220D 0.18
30 W1230D 0.35 2.500 3/4 1-1/2 5/8 SIMPLES — —
40 W1240D 0.59 3.333 3/4 1-3/4 5/8 W — —
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 9° 28’
a Nimero - Cubo (Poleg.) Rasgo de
PNa"r'l:esrﬂ::e Pest;km;rox. de Parte Pes?km;rox. Face (Poleg.) D?a";'s:e Furo (Poleg.) Dia Proi Chaveta
g Endurecido g (Ei- roj. (Polegadas)
W12D 0.06 WG12D 0.06 1-1/8 1.000 5/8 — — 1/8 x 1/16
WH12D 0.09 — — 1-1/8 1.000 1/2 3/4 3/8 —

0s Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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indice

Website

Coroas e

~3em Fins
Passo 12 « Face 1/2" ¢ Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Quadrupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Rasgo de
Chaveta

Didmetro Externo —
Diametro do Passo
Di&m. Cubo —

Furo

| |

+ Projecao
g do Cubo
Total do T

ANN\N
AN\N

Centros

Distancia entre

D,.E: \\
BN

Ferro Fundido

; Niimero de Parte . Cubo (Poleg.) :
Niimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. Tipo
20 W1220Q 0.15 1.666 172 1-1/4 1/2 SIMPLES
30 W1230Q 0.17 2.500 3/4 1-1/2 5/8 SIMPLES
40 W1240Q 0.36 3.333 3/4 1-3/4 5/8 w
W =ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Helice de 18° 26'

. Nimero = Cubo (Poleg.) Rasgo de
#a"rﬂeéﬂ:\fe PesmzkA [;rox. de Parte Pes(;km;rox. Face (Poleg.) Dllfa“sl;s:e Furo (Poleg.) Dia Proi Chaveta
g Endurecido g [Tk roj. (Polegadas)

wi12Q 0.06 wG12Q 0.06 1-1/8 1.000 5/8 — — 1/8x1/16
WH12Q 0.09 — — 1-1/8 1.000 1/2 3/4 3/8 —
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Coroas e

sem Fins
Passo 16 » Face 5/16" ® Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Simples Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo  —
Didmetro do Passo

p— Didm. Cubo —-
~ey FUro p—
i Projegdo
Compr. do Cubo
Total do I
Furo
N
N1 \f

Rasgo de
Chaveta

Distancia entre

Centros

L B, n )_

N ‘ _
l

Bronze

. Nimero de Parte i Cubo (Poleg.) )
Nimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Didam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Prol. Tipo
20 WB1620 0.06 1.250 1/4 5/8 5/16 SIMPLES
30 WB1630 0.13 1.875 5/16 3/4 3/8 w
40 WB1640 0.19 2.500 5/16 3/4 3/8 w
50 WB1650 0.23 3.125 3/8 7/8 7/16 W

W = ALMA

Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 5° 43"

Nimero de Nimero de Parte i Cubo (Poleg.)
Parte Suave Peso Aprox. (kg) Endurecido Peso Aprox. (kg) | Face (Poleg.) | Didm. de Passo | Furo (Poleg.) Diam. Bl
WH16 0.038— — — 1 .625 1/4 46 1/4
— ) WHG16 0.03 1 625 5/16 46 1/4

0Os Sem Fins de superficie endurecida tém cordas polidas (indicadas pela letra “G” no nimero de parte).
Nota: Os furos existentes em Sem Fins endurecidos podem ser dificeis de modificar.
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Coroas e

) Sem Fins
Passo 16 » Face 5/16"  Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Dupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —

Diametro do Passo
t— Didm. Cubo —
~ey Furo p—
i Projecdo
Compr. do Cubo

Total do T

ANN\N
AN\N

i 7
N N
Distancia entre J

Centros

Rasgo de
Chaveta

!

D,.E: \\
ESVZaRN

! \

] . _)_
NN

N ) _
l

Bronze

. Nimero de Parte a Cubo (Poleg.) .
Niimero de Dentes Ferro Fundido Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj. Tipo
20 WB1620D 0.06 1.250 1/4 5/8 5/16 SIMPLES
W = ALMA
Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 11° 19’

Niimero de Parte ix Cubo (Poleg.)

Suave Peso Aprox. (kg) Face (Poleg.) Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Proj.

WH16D 0.04 1 0.625 1/4 0.46 1/4
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Coroas e

sem Fins
Passo 16 » Face 5/16" ® Angulo de Pressao 14-1/2°

Corda Quadrupla Mao Direita (Somente Mao Direita em Estoque)

Didmetro Externo —
Didmetro do Passo
Diam. Cubo —

Projecao
N __do Cubo

Furo

Rasgo de
Chaveta

Distancia entre

Centros

!

D..E., \\
ESRVZARN

! \

-+ -

N i _
1

Bronze

. . . Cubo (Poleg.) .
Nimero de Dentes | Nimero de Parte | Peso Aprox. (kg) | Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Prol. Tipo
20 WB1620Q 0.06 1.250 1/4 5/8 5/16 SIMPLES
W = ALMA

N

Aco — Sem Fins com Angulo de Hélice de 21° 48"

Nt’lmesrﬂadvt:Parle Peso Aprox. (kg) Face (Poleg.) Diam. de Passo Furo (Poleg.) Diam. Cubollktioys Proj.
WH16Q 0.04 1 0.625 1/4 0.46 1/4
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Capacidade de Poténcia HP das
Coroas e Sem Fins

Relacdes de Velocidade - Distdncia entre Centros com Capacidade de Poténcia (HP) e
Torque Aproximado para sem Fins Endurecidos e Polidos com Coroas de Bronze

RPM do Sem Fim 1800 900 300 100
Centro *Engre- Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida
Relagao Distancia nagem HP Torque HP Torque HP Torque HP Torque

5 0.938 WB1620Q 0.37 60 0.25 70 0.09 80 0.03 80
5 1.333 WB1220Q 0.80 130 0.55 170 0.25 200 0.08 215
5 1.625 WB1020Q 1.25 200 0.90 275 0.40 350 0.15 370
3 2.000 WB820Q 2.00 315 1.50 460 0.80 890 0.33 965
5 2.667 WB620Q 3.70 600 2.75 880 1.40 1280 0.55 1430
6 3.000 WB624Q 4.50 880 3.40 1300 1.75 1900 0.70 2180
7.5 1.250 WB1630Q 0.50 130 0.33 160 0.14 180 0.05 185
7.5 1.750 WB1230Q 1.25 300 0.85 390 0.33 460 0.13 490
7.5 2.125 WB1030Q 1.90 450 1.33 560 0.60 790 0.25 850
7.5 2.625 WB830Q 3.00 725 2.25 1060 1.00 1400 0.40 1520
7.5 3.500 WB630Q 5.75 1400 4.33 2060 2.20 2960 0.87 3330
9.67 4.050 WB529T 8.40 2615 6.25 3785 3.33 5730 1.33 6540
10 0.938 WB1620D 0.25 70 0.15 85 0.06 90 0.02 95
10 1.333 WB1220D 0.50 155 0.33 205 0.16 240 0.60 250
10 1.562 WB1640Q 0.75 240 0.50 285 0.18 320 0.06 330
10 1.625 WB1020D 0.80 230 0.60 325 0.25 400 0.10 430
10 2.000 WB820D 1.25 365 0.90 525 0.45 690 0.15 750
10 2.167 WB1240Q 1.67 530 1.10 700 0.50 830 0.17 880
10 2.625 WB1040Q 2.50 805 1.75 1120 0.80 1400 0.30 1500
10 2.667 WB620D 2.40 735 1.80 1075 0.95 1540 0.37 1700
10 3.250 WB840Q 4.00 1300 3.00 1880 1.40 2500 0.50 2700
10 4.333 WB640Q 7.75 2500 5.75 3675 3.00 5333 1.15 5980
12 3.000 WB624D 2.85 1050 2.20 1550 115 2200 0.45 2450
12.5 1.875 WB1650Q 0.95 375 0.60 445 0.25 500 0.08 515
12.5 2.583 WB1250Q 2.00 820 1.40 1080 0.60 1300 0.20 1370
12,5 3.125 WB1050Q 3.00 1250 2.25 1740 1.00 2200 0.33 2340
12.5 3.875 WB850Q 4.90 2000 3.70 2900 1.70 3840 0.65 4170
12.5 5.167 WB650Q 9.50 3800 7.00 5600 3.60 8200 1.40 9200
13.33 5.150 WB540T 11.00 4720 8.20 6830 4.40 10360 1.75 11800
15 1.250 WB1630D 0.33 155 0.25 180 0.08 200 0.03 210
15 1.750 WB1230D 0.75 350 0.50 450 0.25 535 0.07 560
15 2.125 WB1030D 1.20 520 0.87 725 0.37 900 0.15 965
15 2.188 WB1660Q 1.10 570 0.70 680 0.25 760 0.10 790
15 2.625 WB830D 1.67 750 1.25 1080 0.60 1415 0.25 1530
15 3.000 WB1260Q 2.50 1170 1.67 1540 0.70 1800 0.25 1930
15 3.500 WB630D 3.50 1620 2.70 2375 1.40 3370 0.55 3770
15 3.625 WB1060Q 3.75 1700 2.67 2500 117 3100 0.50 3300
15 4.500 WB860Q 5.75 2820 4.33 4100 2.00 5470 0.75 6000
15 6.000 WB660Q 11.33 5550 8.50 8000 433 11700 1.70 13100
16.67 6.150 WB550T 13.50 7250 10.00 10500 5.40 16000 2.20 18000
18 5.000 WB318 6.00 3100 4.67 4570 3.00 8000 1.50 10000
18 7.000 WB672Q 13.50 7800 10.00 11400 5.00 16500 2.00 18500
20 0.938 WB1620 0.15 75 0.10 90 0.04 100 0.02 105
20 1.333 WB1220 0.33 170 0.25 220 0.10 260 0.04 275
20 1.562 WB1640D 0.50 270 0.30 310 0.10 350 0.04 350
20 1.625 WB1020 0.50 250 0.33 350 0.20 440 0.07 470

*As capacidades de poténcia listadas sao para coroas de bronze operando com sem fins de ago endurecido e polido. Para as capacidades de coroas de ferro fundido
com sem fins de ago endurecido, multiplique as capacidades de poténcia em 30%. Para ferro fundido com sem fins de ago endurecido e polido, multiplique por 50%.
tTorque em libras-polegada.
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Relacdes de Velocidade - Distancia entre Centros com Capacidade de Poténcia (HP) e

Torque Aproximado para Sem Fins Endurecidos e Polidos com Coroas de Bronze

RPM do Sem Fim 1800 900 300 100
Centro *Engre- Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida
Relagdo Distancia nagem HP Torque HP Torque HP Torque HP Torque

20 2.000 WB820 0.75 400 0.60 600 0.33 775 0.12 850
20 2.167 WB1240D 1.00 600 0.67 775 0.33 920 0.10 970
20 2.625 WB1040D 1.50 900 0.85 1230 0.50 1500 0.20 1650
20 2.667 WB620 1.50 800 1.15 1170 0.75 1660 0.25 1850
20 2.812 WB1680Q 1.40 900 0.90 1075 0.33 1200 0.12 1240
20 3.250 WB840D 2.30 1400 1.75 2000 0.80 2580 0.33 2800
20 3.833 WB1280Q 3.12 2000 2.12 2600 0.90 3120 0.33 3300
20 4.000 WB420 3.50 2000 2.75 2880 1.75 4700 0.75 5600
20 4.333 WB640D 4.50 2780 3.40 4050 1.75 5800 0.70 6500
20 4.625 WB1080Q 4.75 3000 3.40 4250 1.50 5340 0.50 5700
20 5.750 WB880Q 7.50 4800 5.60 7000 2.60 9400 1.00 10200
20 7.667 WB680Q 15.00 9500 10.75 13800 5.50 20000 2.20 22500
24 3.000 WB624 1.75 1120 1.33 1630 0.75 2300 0.33 2600
24 4.500 WB424 4.00 2800 3.00 4000 2.00 6600 0.90 7800
24 6.000 WB324 7.50 5300 5.90 7750 3.90 13500 1.90 17000
25 1.875 WB1650D 0.50 370 0.33 470 0.12 520 0.05 540
25 2.583 WB1250D 1.20 890 0.80 1150 0.33 1380 0.12 1450
25 3.125 WB1050D 1.80 1340 1.33 1850 0.60 2300 0.25 2500
25 3.438 WB16100Q |1.75 1300 1.00 1575 0.40 1750 0.12 1800
25 3.875 WB850D 3.00 2200 2.25 3250 1.00 4200 0.40 4500
25 4.667 WB12100Q |3.67 2800 2.50 3660 1.00 4400 0.40 4630
25 5.167 WB650D 5.50 4000 4.00 6000 2.15 8700 0.87 9700
25 5.625 WB10100Q |5.70 4500 410 6380 1.75 8000 0.67 8500
25 7.000 WB8100Q 10.00 9700 7.00 11500 4.00 17500 1.25 19000
25 9.333 WB6100Q 17.50 14250 13.00 20750 6.66 30000 2.60 33000
29 4.050 WB529 3.50 2800 2.75 4200 1.50 6300 0.67 7000
30 1.250 WB1630 0.20 160 0.12 190 0.06 210 0.02 215
30 1.750 WB1230 0.50 350 0.33 450 0.15 540 0.06 570
30 2.125 WB1030 0.70 530 0.50 750 0.25 925 0.10 1000
30 2.188 WB1660 0.60 590 0.40 700 0.15 760 0.05 800
30 2.625 WB830 1.00 870 0.85 1260 0.40 1600 0.17 1750
30 3.000 WB1260D 1.33 1230 1.00 1600 0.40 1900 0.15 2000
30 3.500 WB630 2.00 1700 1.60 2430 0.87 3500 0.33 3800
30 3.625 WB1060D 2.00 1850 1.50 2500 0.70 3200 0.25 3430
30 4.500 WB860D 3.25 2900 2.50 4300 112 5650 0.50 6000
30 6.000 WB660D 6.30 5800 4.80 6075 2.50 12110 1.00 13510
30 7.000 WB330 9.05 7880 7.00 11570 4.60 20280 2.25 25560
32 5.500 WB432 5.15 4680 4.00 6750 2.50 11140 1.10 13200
36 4.000 WB636 2.33 2310 1.80 3380 1.00 4800 0.42 5360
36 7.000 WB672D 7.25 8010 5.50 11670 2.87 16700 1.15 18650
36 8.000 WB336 10.40 10900 8.10 15960 5.35 27950 2.60 35280
40 1.562 WB1640 0.25 266 0.12 330 0.07 350 0.02 360
40 2.167 WB1240 0.55 580 0.30 825 0.18 900 0.07 940
40 2.625 WB1040 0.87 890 0.65 1220 0.30 1520 0.12 1630
40 2.812 WB1680D 0.75 910 0.33 1140 0.20 1200 0.07 1230

*As capacidades de poténcia listadas sao para coroas de bronze operando com sem fins de ago endurecido e polido. Para as capacidades de coroas de ferro fundido
com sem fins de ago endurecido, multiplique as capacidades de poténcia em 30%. Para ferro fundido com sem fins de ago endurecido e polido, multiplique por 50%.

tTorque em libras-polegada.
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Relacdes de Velocidade - Distdncia entre Centros com Capacidade de Poténcia (HP) e
Torque Aproximado para Sem Fins Endurecidos e Polidos com Coroas de Bronze

RPM do Sem Fim 1800 900 300 100
Centro *Engre- Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida Entrada-Saida
Relagao Distancia nagem HP Torque HP Torque HP Torque HP Torque

40 3.250 WB840 1.35 1440 0.85 2350 0.50 2700 0.20 2900
40 3.833 WB1280D 1.70 2040 1.15 2675 0.50 3160 0.20 3330
40 4.333 WB640 2.50 2770 2.00 4033 1.00 5760 0.45 6420
40 4.625 WB1080D 2.60 3070 1.90 4270 0.85 5315 0.33 5680
40 5.150 WB540 4.33 4930 3.40 7145 2.00 10725 0.83 12170
40 5.750 WB880D 4.00 4740 3.00 6850 1.40 8940 0.55 9680
40 6.500 WB440 6.00 5520 4.65 7950 3.00 13200 1.33 15480
40 7.667 WB680D 7.83 9600 6.00 14000 3.00 20025 1.25 22340
43 3.750 WB848 1.50 1950 1.20 2820 0.60 3650 0.25 3960
48 5.000 WB648 2.80 3730 2.25 5460 1.25 7750 0.50 8640
48 7.500 WB448 6.80 9320 5.25 13400 3.33 22200 1.50 26160
48 10.000 WB348 12.70 17640 9.87 25920 6.50 45360 3.16 57120
50 1.875 WB1650 0.30 380 0.20 450 0.08 490 0.03 515
50 2.583 WB1250 0.66 840 0.50 1090 0.20 1300 0.08 1360
50 3.125 WB1050 1.00 1280 0.75 1770 0.33 2200 0.14 2340
50 3.438 WB16100D | 0.90 1290 0.50 1525 0.25 1690 0.08 1730
50 3.875 WB850 1.60 2140 1.25 3130 0.66 4090 0.25 4430
50 4.667 WB12100D |2.00 2875 1.33 3600 0.50 4460 0.22 4700
50 5.167 WB650 2.90 4000 2.25 5825 1.25 8310 0.50 9260
50 5.625 WB10100D | 3.00 4440 2.16 6110 1.00 7675 0.33 8000
50 6.150 WB550 5.12 7120 4.00 10320 2.25 15480 1.00 17570
50 7.000 WB8100D 410 5000 2.75 7500 1.50 8000 0.60 10000
50 9.333 WB6100D 9.00 13800 6.75 20200 3.50 28930 1.40 32280
54 11.000 WB354 13.50 21230 10.50 31200 7.00 54480 3.33 68760
59 7.050 WB559 5.50 9230 4.50 13900 2.50 20075 1.00 23160
60 2.188 WB1660 0.33 550 0.20 650 0.08 720 0.03 740
60 3.000 WB1260 0.75 1100 0.50 1440 0.25 1700 0.09 1790
60 3.625 WB1060 1.00 1690 0.80 2330 0.33 2890 0.16 3080
60 4.500 WB860 1.66 2660 1.33 3900 0.66 5090 0.25 5500
60 6.000 WB660 320 5240 2.50 7670 1.40 1080 0.60 1225
64 9.500 WB464 7.87 14280 6.00 20640 3.80 34080 1.70 40320
72 7.000 WB672 3.33 6610 2.50 9660 1.50 13700 0.60 15360
80 2.812 WB1680 0.33 705 0.22 830 0.09 920 0.04 950
80 3.833 WB1280 0.75 1550 0.50 2030 0.25 2375 0.10 2520
80 4.625 WB1080 1.15 2375 0.87 3275 0.40 4050 0.16 4330
80 5.750 WB880 1.80 3800 1.40 5500 0.70 7140 0.30 7750
80 7.667 WB680 3.33 7380 2.66 10750 1.50 15350 0.60 17110
96 6.750 WB896 1.50 4200 1.00 6000 0.50 7000 0.20 8500
96 9.000 WB696 3.25 8490 2.50 12370 1.33 17660 0.50 19680
100 3.438 WB16100 0.33 810 0.20 960 0.09 1060 0.33 1100
100 4.667 WB12100 0.75 1790 0.50 2330 0.25 2730 0.90 2800
100 5.625 WB10100 1.00 2780 0.80 3850 0.33 4775 0.16 5100
100 7.000 WB8100 1.67 4450 1.25 6300 0.67 8000 0.24 9000
100 9.333 WB6100 3.20 8700 2.50 12675 1.33 18090 0.55 20160

*As capacidades de poténcia listadas sdo para coroas de bronze operando com sem fins de ago endurecido e polido. Para as capacidades de coroas de ferro fundido
com sem fins de ago endurecido, multiplique as capacidades de poténcia em 30%. Para ferro fundido com sem fins de ago endurecido e polido, multiplique por 50%.
1Torque em libras-polegada.
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Tolerancias Padrao
das Engrenagens

A qualidade é o fator mais importante na compra de de uma engrenagem. Estabelecemos padrdes e tolerancias para fornecer aos
nossos clientes engrenagens duraveis, precisas e confidveis. Todas as engrenagens sao revisadas com parafusos de precisao para
garantir que tenham a folga correta e as distancias entre centros.

JOGO: Todas as engrenagens em estoque sao verificadas entre 0s centros para o jogo. A folga recomendada para um par de

engrenagens montado é:

BDP, .009 —.014 T0DP o .003 —.005
ADP, .007 —.011 12DP i .003 —.005
ODP .006 —.009 16 DP o .002 —.004
BDP .005 —.008 20DP o .002 —.004
BDP.e .004 — .006 24DP o .002 —.004

A CONCENTRICIDADE da linha de passo com o furo (leitura do indicador total) permanece dentro de:

DP .006 T0DP.. .004
ADP o, .006 12 DPec .004
ODP .005 16 DP.ee .0025
BDP e .005 20 DPe .0025
BDP .005 24DP .0025

Os furos em estoque sdo arredondados ou polidos para obter um acabamento uniforme que atenda aos padroes
de tolerdncia comercial exigidos. Para evitar ferrugem nas prateleiras dos Distribuidores e dar uma melhor
apresentacdo ao usudrio, todas as engrenagens em estoque passam por um processo de acabamento especial. Sua apresentacdo é
excelente nos balcdes ou nas prateleiras. Elas ndo sdo colocados em caixas. Todas as engrenagens sao identificadas pelo seu nimero
de parte.
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Engrenagem Reta

Fdrmulas para Engrenagens
Selecao de Transmissao

Tabelas de Poténcia (HP) e Torque
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Selecao de Transmissao das Engrenagens Retas em Estoque
Ao projetar uma Transmissao de Engrenagem em estoque usando as tabelas de capacidade de poténcia neste catalogo.

. Obtenha a seguinte informagao:
a. A distancia entre centros exata em polegadas
b. A relagdo de velocidade e as velocidades
c. O fator de Servigo (da pagina G-84)
d. Poténcia real em HP
e. Didmetro dos furos de ambas engrenagens

[I. Determine a Poténcia do Projeto em HP usando a seguinte formula:
DHP = HP x FS
Onde: DHP = Poténcia do Projeto
HP= HP real
FS = Fator de Servigo (pagina G-84)

[I. Determine os Didmetros de Passo usando as seguintes formulas:
pp - —D0x2 _
17 Relagao + 1
DP, = PD, x Relagdo
Onde: DP, = Diametro de Passo do Pinhao (engrenagem pequena)
DP, = Diametro de Passo da Engrenagem (engrenagem maior)
DC = Disténcia entre Centros.

[42)

DP, + DP

IV. Revise a Distancia entre Centros
DC = _ 1 "2

N +

V. Selecione o Passo com as tabelas de Capacidade da Poténcia das paginas G-25 a G-27.
VI. Revise 0 passo selecionado para encontrar 0s didmetros de passo necessarios.
VII. Revise a capacidade de Poténcia da engrenagem maior.

VIII. Revise os furos maximos das engrenagens selecionadas.
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Selecao Il de Transmissao das Engrenagens Retas (Fora de Linha)

Quando a poténcia (HP) e as velocidades excedem as indicadas nas tabelas de capacidade de poténcia nas paginas G-25 - G-27, siga 0s
passos abaixo para projetar a transmissao da engrenagem.

. Obtenha a seguinte informagao:
a. A distancia entre centros exata em polegadas
b. A relagdo de velocidade e as velocidades
¢. Q Fator de Servigo (da pégina G-84)
d. Poténcia real em HP
e. Didmetros de furos de ambas engrenagens
[I. Determine a Poténcia do Projeto em HP usando a seguinte férmula:
DHP = HP x FS
Onde: DHP = Poténcia do Projeto
HP=HP real
FS = Fator de Servigo (pagina G-84)

[Il. Determine os Diametros do Passo usando as seguintes formulas:

CD x 2

DP, = Relagdo + 1

DP, = PD, x Relagdo

Onde: DP, = Didmetro de Passo do Pinhdo (engrenagem pequena)
DP, = Didmetro de Passo da Engrenagem (engrenagem maior)

DC = Distancia entre Centros.

[V. Calcule a velocidade usando a seguinte formula:
\/ = 0.262 x DP x RPM
Onde: V = Velocidade em pés por minuto na linha de passo
DP = Diametro do Passo
RPM = Revolugdes por minuto de qualquer engrenagem*

V. Determine 0 passo aproximado usando a formula:
31416 xSx3xVx.25
PD = DHP x 27.5 (1200 + V)
Onde: PD = Passo diametral
S = Tensdo Estatica Segura por polegada quadrada de material (ver Tabela Um, pag. G-84)
V = Velocidade em pés por minuto
DHP = Poténcia do Projeto (HP)
Nota: Para arredondar os resultados, use o PD mais proximo (PDs padrdo maiores do que 3DP sdo:
1 PD, 1-1/4 PD, 1-1/2 PD, 1-3/4 PD, 2 PD, 2-1/2 PD)

VI. Determine o0 nimero de dentes das engrenagens:
N =DP x PD
Onde: N = Namero de Dentes
DP = Diametro de Passo da engrenagem
PD = Passo Diametral da engrenagem

* Nota: A velocidade de ambas engrenagens sempre serd a mesma. Ao usar a formula anterior certifique-se de usar a velocidade adequada (RPM) com o didmetro do
passo correspondente.
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Selecao Il de Transmissao das Engrenagens Retas (Fora de Linha)

VII. Determine a largura da face:
DHP x 33,000
a0 (PRI

600
sY ( 600 +V )

Onde: F = Largura da Face

PD = Passo Diametral

V = Velocidade em Pés por Minuto

S = Tensdo estatica segura por polegada quadrada de material (Tabela 1, pagina G-84)
Y = Fator de perfil da tabela 2 pagina G-84

Nota: Arredonde o resultado para o préximo niamero inteiro.

VIIl. Revise a capacidade da poténcia (HP) do pinhao selecionado usando a seguinte formula:
Y
33,000

SYF X 600
PD 600 +V

HP =

Onde, L =

Das férmulas da potencia (HP) da pagina G-83.

Nota: Se a capacidade da poténcia (HP) for menor que a Poténcia do Projeto, vocé tem as seguintes opgoes:
A. Endureca o pinhao (revise primeiro a capacidade da poténcia da engrenagem).
B. Aumente a largura da face.
C. Aumente o0 passo da engrenagem.

Distancia entre Centros, Didmetro de Passo e Relagao de Engrenagens Retas
Para determinar os didmetros de passo de um jogo de engrenagens, devemos ter a seguinte informacao:

1. Relagéo de velocidade
2. Distancia entre centros

Sabendo disso, obtemos o didmetro do passo do pinhdo (engrenagem pequena) com a seguinte formula:
DP = CDx2
17 Relagdo + 1
Onde: DP, = Didmetro de Passo do pinhao
DC = Distancia entre Centros

Com esta informagao podemos obter o didmetro do passo da maior engrenagem, DP2, usando a seguinte formula:
DP, = DP, x Relagdo
A distancia entre centros se calcula com a seguinte formula:
DP. + DP

DC=z —+T "2

2
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Formulas da Poténcia (HP)
Veja a pagina G-84 para as tabelas um, dois e trés.

Dados de Engenharia
Formula Lewis (com revisao de Barth)
L = Carga em Libras na Linha de Passo
S = Tensdo Estatica Segura por Polegada Quadrada de Material (veja a tabela 1)
PD = Passo Diametral
F = Largura de Face da Engrenagem
Y = Fator de Resisténcia Baseado no Angulo de Pressdo e o Niimero de Dentes (veja a tabela 2)
V = Velocidade em Pés por Minuto
V =.262 x DP x RPM
DP = Didmetro de Passo
RPM = Revolugdes por Minuto
HP = Poténcia em Cavalos de Forca

SFY X 600
PD 600 + V

L=

0 torque maximo permitido (T) que deve ser imposto a uma engrenagem € a carga segura do dente (L) multiplicada por:

PD L x DP
p =T=""
A capacidade de poténcia segura (HP) de uma engrenagem (em certos RPM)
T x RPM
pode ser calculada de HP = T63.025
ou diretamente de (L) y (V):
S
HP =—33,000
63025 x HP

Para uma poténcia conhecida (HP),T = RPM

Para ENGRENAGENS NAO METALICAS, a férmula de Lewis modificada mostrada abaixo pode ser usada com valores (S) de 6000 PSI
para material fendlico laminado.

S
PF[\)( ( 201052 Vv +-25)

* Aplique o fator de Servigo (Tabela trés) para obter a poténcia requerida.

L=
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Tabela |
(S) Valores médios em libras por polegada quadrada
Material S
Aco — Carbono .40 25000
— Carbono .20 20000
Aco — .40 Carbono, com Tratamento Térmico 35000
Ferro Fundido 12000
Bronze 10000
Néo Metélico 6000
Tabela Il

Fator de perfil e para uso com passo diametral

Nimero de Dentes A.P. 14-1/2 Envolvido A.P. 20 Envolvido Niimero de Dentes A.P. 14-1/2 Envolvido A.P. 20 Envolvido
10 0.176 0.201 26 0.308 0.344
11 0.192 0.226 28 0.314 0.352
12 0.210 0.245 30 0.318 0.358
13 0.223 0.264 35 0.327 0.373
14 0.235 0.276 40 0.336 0.389
15 0.245 0.289 45 0.340 0.399
16 0.255 0.295 50 0.346 0.408
17 0.264 0.302 60 0.355 0.421
18 0.270 0.308 70 0.360 0.429
19 0.277 0.314 80 0.363 0.436
20 0.283 0.320 90 0.366 0.442
21 0.289 0.326 100 0.368 0.446
22 0.292 0.330 150 0.375 0.458
23 0.296 0.333 200 0.378 0.463
24 0.302 0.337 CREMALHEIRA 0.390 0.484
25 0.305 0.340 — — —
Tabela Il
Fatores de servigo
Multiplique a poténcia (HP) requerida pelo fator de servigco recomendado.
Tipo de Carga Intermitente ou 3 Horas por Dia 8 a 10 Horas por Dia 24 H(ilor:ts":::?' Dia
UNIFORME .80 1.00 1.25
IMPACTO LEVE 1.00 1.25 1.50
IMPACTO MEDIO 1.25 1.50 1.80
IMPACTO MODERADO 1.50 1.80 2.00
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Formulas Dimensionais para

Engrenagens Retas de Passo Diametral

Regras e Formulas Para Calculos de Engrenagens Retas
0 Passo Diametral é o nimero de dentes por cada polegada do didmetro de passo

Para encontrar Tendo Regra Férmula
Passo Diametral 0 Passo Circular Divida 3.1416 pelo Passo Circular PD = %
Passo Diametral 0 Diametro de Passo e o Nimero de Dentes Divida o Numero de Dentes pelo Didmetro de Passo PD = %
Passo Diametral 0 Diametro Externo e o Ndmero de Dentes Divida o Nimero de Dentes mais 2 pelo Didmetro Externo PD = ND+E2
Diametro de Passo 0 Ndmero de Dentes e o Passo Diametral Divida o Nimero de Dentes pelo Passo Diametral DP = PND
Diametro de Passo 0 Ndmero de Dentes e o Diametro Externo D|y|da 0 produto do Dlametro Externo e o Numero de Dentes pelo DP = DExN

Nimero de Dentes mais 2 N+2
Didmetro de Passo 0 Didmetro de Passo e o Passo Diametral Subtraia do Diametro Externo o cociente de 2 dividido pelo Passo DP = DE - 2
Diametral PD
Diametro de Passo Adendo e o Nimero de Dentes Multiplique o adendo pelo Niamero de Dentes DP =sN
Diametro Externo 0 Nimero de Dentes e 0 Passo Diametral Divida o Nimero de Dentes mais 2 pelo Passo Diametral DE = NPBZ
Diametro Externo 0 Diametro de Passo e o Passo Diametral Spma 2o Diametro da Passo o cociente de 2 dividido pelo Passo DE=DP + 2
Diametral PD
Diametro Externo 0 Diametro de Passo e o Niimero de Dentes JEA "'“"“?[0 S IR TS 2 DEIID E0rEs e Ariere o DE = N+2
Dentes pelo Didmetro de Passo N = DP
Didmetro Externo 0 Namero de Dentes e o Adendo Multipligue o Ndmero de Dentes mais 2 pelo Adendo DE=(N+2)s
Nimero de Dentes 0 Didmetro de Passo e o Passo Diametral Multiplique o Didmetro de Passo pelo Passo Diametral N =DP x PD
Nimero de Dentes 0 Didmetro Externo e o Passo Diametral Multiplique o Didmetro Externo pelo Passo Diametral e subtraia 2 N = (DE x PD) - 2
Espessura do Dente 0 Passo Diametral Divida 1.5708 pelo Passo Diametral = 1'i7[)08
Adendo 0 Passo Diametral Divida 1 pelo Passo Diametral A= P1D
. . . 1.157
Dedendo 0 Passo Diametral Divida 1.157 pelo Passo Diametral A+L = PD
Profundidade de . . . 2
Trabalho 0 Passo Diametral Divida 2 pelo Passo Diametral PT PD
: . . . . 2157
Profundidade Total 0 Passo Diametral Divida 2.157 pelo Passo Diametral PT' = 0
. . ) 157
Folga 0 Passo Diametral Divida .157 pelo Passo Diametral L= PD
Folga Espessura do Dente Divida a espessura do dente na linha de passo por 10 L= %

NOTA: As regras e formulas relacionadas a profundidade do Dente e ao Diametro Externo sdo aplicadas as Engrenagens de Adendo e de Profundidade Total iguais.
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Dimensdes da Profundidade Total para Dentes Padrao
Passos Diametrais e Passos Circulares Equivalentes

Dedendo ou
. . ) AL i Profundidade de | Profundidade do |Profundidade Total
Passo Diametral Passo Circular Madulo le). Dhen:le s:hre a Adendo Trabalho do Dente | Espago Debaixo do Dente*
inha de Fasso da Linha de Passo

1/2 6.2832 50.8 3.1416 2.0000 4.0000 2.3142 4.3142
3/4 4.1888 33.8667 2.0944 1.3333 2.6666 1.5428 2.8761
1 3.1416 254 1.5708 1.0000 2.0000 1.1571 2.1571
1-1/4 2.5133 20.32 1.2566 0.8000 1.6000 0.9257 1.7257
1-1/2 2.0944 16.9333 1.0472 0.6666 1.3333 0.7714 1.4381
1-3/4 1.7952 14.5143 0.8976 0.5714 1.1429 0.6612 1.2326
2 1.5708 12.7 0.7854 0.5000 1.0000 0.5785 1.0785
2-1/4 1.3963 11.2889 0.6981 0.4444 0.8888 0.5143 0.9587
2-1/2 1.2566 10.16 0.6283 0.4000 0.8000 0.4628 0.8628
2-3/4 1.1424 9.2364 0.5712 0.3636 0.7273 0.4208 0.7844
3 1.0472 8.4667 0.5236 0.3333 0.6666 0.3857 0.7190
3-1/2 0.8976 7.2571 0.4488 0.2857 0.5714 0.3306 0.6163
4 0.7854 6.35 0.3927 0.2500 0.5000 0.2893 0.5393
5 0.6283 5.08 0.3142 0.2000 0.4000 0.2314 0.4314
6 0.5236 42333 0.2618 0.1666 0.3333 0.1928 0.3595
7 0.4488 3.6286 0.2244 0.1429 0.2857 0.1653 0.3081
8 0.3927 3.175 0.1963 0.1250 0.2500 0.1446 0.2696
9 0.3491 2.8222 0.1745 0.1111 0.2222 0.1286 0.2397
10 0.3142 2.54 0.1571 0.1000 0.2000 0.1157 0.2157
11 0.2856 2.3091 0.1428 0.0909 0.1818 0.1052 0.1961
12 0.2618 2.1167 0.1309 0.0833 0.1666 0.0964 0.1798
13 0.2417 1.9538 0.1208 0.0769 0.1538 0.0890 0.1659
14 0.2244 1.8143 0.1122 0.0714 0.1429 0.0826 0.1541
15 0.2094 1.6933 0.1047 0.0666 0.1333 0.0771 0.1438
16 0.1963 1.5875 0.0982 0.0625 0.1250 0.0723 0.1348
17 0.1848 1.4941 0.0924 0.0588 0.1176 0.0681 0.1269
18 0.1745 1.4111 0.0873 0.0555 0.1111 0.0643 0.1198
19 0.1653 1.3368 0.0827 0.0526 0.1053 0.0609 0.1135
20 0.1571 1.27 0.0785 0.0500 0.1000 0.0579 0.1079
22 0.1428 1.1545 0.0714 0.0455 0.0909 0.0526 0.0980
24 0.1309 1.0583 0.0654 0.0417 0.0833 0.0482 0.0898
26 0.1208 0.9769 0.0604 0.0385 0.0769 0.0445 0.0829
28 0.1122 0.9071 0.0561 0.0357 0.0714 0.0413 0.0770
30 0.1047 0.8467 0.0524 0.0333 0.0666 0.0386 0.0719
32 0.0982 0.7938 0.0491 0.0312 0.0625 0.0362 0.0674
34 0.0924 0.7471 0.0462 0.0294 0.0588 0.0340 0.0634
36 0.0873 0.7056 0.0436 0.0278 0.0555 0.0321 0.0599
38 0.0827 0.6684 0.0413 0.0263 0.0526 0.0304 0.0568
40 0.0785 0.635 0.0393 0.0250 0.0500 0.0289 0.0539

*NOQTA: As dimensoes indicadas sao somente para DENTES GERADOS COM CORTADOR DE ENGRENAGENS. Os dentes cortados com outro método podem ser um

pouco maiores. Consulte a Martin para as dimensoes exatas.
Todas as Engrenagens em Estoque sao de Passo Diametral.
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Engrenagens Retas de Passo Circular

Regras e Formulas Para Calculos de Engrenagens Retas
Passo Circular é a Distancia do Centro de um Dente ao Centro do Seguinte Dente, Medido através do

Circulo do Passo

Didmetro de Passo

Diametro de Passo

0 Numero de Dentes e o Passo Gircular

0 Ndamero de Dentes e o Didametro
Externo

0 produto continuo do Nimero de Dentes, do Passo Circular
e .3183

Divida o produto do Ndmero de Dentes e o Diametro Externo
pelo Nimero de Dentes mais 2

Para encontrar Tendo Regra Férmula
Passo Circular 0 Passo Diametral Divida 3.1416 pelo Passo Diametral PC = %
. 0 Didmetro de Passo e o Numero de Divida o Didmetro do Passo pelo produto de .3183 e 0 _ DP
SEEST LD Dentes Namero de Dentes = 3183 N
. 0 Diametro Externo e o Ndmero de Divida o Didmetro Externo pelo produto de .3183 e 0 Ndmero _ DE
Passo Circular Dentes de Dentes mais 2 PC=Sreansz

DP =N x PC .3183

N x DE

OP= ez

Didmetro de Passo
Diametro de Passo

Diametro Externo

Diametro Externo

0 Diametro Externo e o Passo Gircular
Adendo e 0 Ndmero de Dentes

0 Namero de Dentes e o Passo Circular

0 Diametro de Passo e o Passo Circular

Subtraia o produto do passo circular e 0,6366 do didmetro
externo

Multiplique o Nimero de Dentes pelo Adendo

0 produto continuo do Niimero de Dentes mais 2, 0 Passo
Circular e 0,3183

Soma ao Didmetro do Passo o produto do Passo Circular e
0,6366

DP = DE - (PC - .6366)
DP=NxA
DE = (N + 2) PC x .3183

DE = DP + (PG x .6366)

Didmetro Externo 0 Namero de Dentes e 0 Adendo Multiplique o Adendo pelo Ndmero de Dentes mais 2 DE=A(N+2)
Nimero de Dentes O.Dlametro de Passo 0 e 0 Passo D}Vlda 0 produto do Didmetro de Passo e 3.1416 pelo Passo N < D +3.1416
Circular Circular PC

Espessura do Dente 0 Passo Circular A metade do Passo Circular 1= PTC
Adendo 0 Passo Circular k/lultiplique o0 Passo Circular por .3183 ou s=D' A=PCx 3183
Dedendo 0 Passo Circular Multiplique o Passo Circular por .3683 A+L=PCx.3683
Profundidade do Trabalho| O Passo Circular Multiplique o Passo Circular por .6366 PT =PC x 0.6366
Profundidade Total 0 Passo Circular Multiplique o Passo Circular por .6866 PT' = PC x 0.6866
Folga 0 Passo Circular Multiplique o Passo Circular por .05 L=PCx0.05
Folga Espessura do Dente Um décimo da espessura do dente na linha do passo L= %

NOTA: As regras e formulas relacionadas a profundidade do dente e ao Didmetro Externo sdo aplicadas a Engrenagens de Adendo e de Profundidade Total iguais.
As Engrenagens de Passo Circular sao feitas sob Pedido.
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Dimensdes da Profundidade Total para Dentes Padrao
Passos Diametrais e Passos Circulares Equivalentes

Dedendo ou
. . ) B Profundidade de | Profundidade do |Profundidade Total
Passo Diametral Passo Circular Madulo dl?' Dhemde slgbre a Adendo Trabalho do Dente | Espago Debaixo do Dente*
iha de Fasso da Linha de Passo
4 0.7854 32.3402 2.0000 1.2732 2.5464 1.4732 2.7464
3-1/2 0.8976 28.2581 1.7500 1.1140 2.2281 1.2890 2.4031
3 1.0472 24.2552 1.5000 0.9549 1.9098 1.1049 2.0598
2-3/4 1.1424 22.2339 1.3750 0.8753 1.7506 1.0128 1.8881
2-1/2 1.2566 20.2117 1.2500 0.7957 1.5915 0.9207 1.7165
2-1/4 1.3963 18.1913 1.1250 0.7162 1.4323 0.8287 1.5448
2 1.5708 16.1701 1.0000 0.6366 1.2732 0.7366 1.3732
1-7/8 1.6755 15.1595 0.9375 0.5968 1.1937 0.6906 1.2874
1-3/4 1.7952 14.1488 0.8750 0.5570 1.1141 0.6445 1.2016
1-5/8 1.9333 13.1382 0.8125 0.5173 1.0345 0.5985 1.1158
1-1/2 2.0944 12.1276 0.7500 0.4775 0.9549 0.5525 1.0299
1-7/16 2.1855 11.6223 0.7187 0.4576 0.9151 0.5294 0.9870
1-3/8 2.2848 11.1169 0.6875 0.4377 0.8754 0.5064 0.9441
1-5/16 2.3936 10.6116 0.6562 0.4178 0.8356 0.4834 0.9012
1-1/4 2.5133 10.1062 0.6250 0.3979 0.7958 0.4604 0.8583
1-3/16 2.6456 9.6010 0.5937 0.3780 0.7560 0.4374 0.8154
1-1/8 2.7925 9.0958 0.5625 0.3581 0.7162 0.4143 0.7724
1-1/16 2.9568 8.5904 0.5312 0.3382 0.6764 0.3913 0.7295
1 3.1416 8.0851 0.5000 0.3183 0.6366 0.3683 0.6866
15/16 3.3510 7.5798 0.4687 0.2984 0.5968 0.3453 0.6437
7/8 3.5904 7.0744 0.4375 0.2785 0.5570 0.3223 0.6007
13/16 3.8666 6.5692 0.4062 0.2586 0.5173 0.2993 0.5579
3/4 41888 6.0639 0.3750 0.2387 0.4775 0.2762 0.5150
11/16 4.5696 5.5586 0.3437 0.2189 0.4377 0.2532 0.4720
2/3 4.7124 5.3903 0.3333 0.2122 0.4244 0.2455 0.4577
5/8 5.0265 5.0532 0.3125 0.1989 0.3979 0.2301 0.4291
9/16 5.5851 45479 0.2812 0.1790 0.3581 0.2071 0.3862
1/2 6.2832 4.0426 0.2500 0.1592 0.3183 0.1842 0.3433
716 7.1808 3.5373 0.2187 0.1393 0.2785 0.1611 0.3003
2/5 7.8540 3.2340 0.2000 0.1273 0.2546 0.1473 0.2746
3/8 8.3776 3.0319 0.1875 0.1194 0.2387 0.1381 0.2575
1/3 9.4248 2.6947 0.1666 0.1061 0.2122 0.1228 0.2289
5/16 10.0531 2.5266 0.1562 0.0995 0.1989 0.1151 0.2146
2/7 10.9956 2.3100 0.1429 0.0909 0.1819 0.1052 0.1962
1/4 12.5664 2.0213 0.1250 0.0796 0.1591 0.0921 0.1716
2/9 141372 1.7967 0.1111 0.0707 0.1415 0.0818 0.1526
1/5 15.7080 1.6170 0.1000 0.0637 0.1273 0.0737 0.1373
3/16 16.7552 1.5160 0.0937 0.0597 0.1194 0.0690 0.1287
1/6 18.8496 0.5053 0.0833 0.0531 0.1061 0.0614 0.1144

As Engrenagens de Passo Circular s@o fabricadas sob Pedido
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Engrenagens Retas de Passo Modular

Regras e Formulas Para Calculos de Engrenagens Retas de Passo Modular (Métrico)
(0 médulo representa a quantidade do diametro de passo por dente)

Madulo Inglés

Diametro de Passo em polegadas e
Nimero de Dentes

Divida o Didmetro do Passo em Polegadas pelo Nimero de
Dentes

Para encontrar Tendo Regra Formula
§ i 0 Diametro de Passo e o Nimero de Divida o Didmetro do Passo em Milimetros pelo Nimero de __ DP (Milimetros)
Médulo Métrico Dentes Dentes M = N
Maodulo Métrico 0 Passo Circular em Milimetros Divida o Passo Circular em Milimetros pelo Pi (3.1416) M = = l;/l;lzr;%tros
3 - . . . 254
Madulo Métrico 0 Passo Diametral Divida 25.4 pelo Passo Diametral PD = D
. - 0 Diametro Externo e o Ndmero de Divida o Didmetro Externo (em Milimetros) pelo Nimero de DE
Madulo Métrico . =
Dentes Dentes mais 2 N+2
Didmetro de Passo |Q Mddulo e o Nimero de Dentes Multipliqgue 0 Médulo pelo Namero de Dentes DP (em MM)= M x N
A 0 Diémetro Externo e o Nimero de Divida o produto do Didmetro Externo e o Nimero de Dentes _ _DExN
UL Bk P EEE Dentes pelo Namero de Dentes mais 2 ot= N+2
Diametro de Passo |Diametro Externo e o Mddulo Multiplique 0 Médulo por 2 e subtraia do Didmetro Externo DP =DE - 2M
Didmetro Externo |0 Ndmero de Dentes e o Modulo 0 Namero de Dentes mais 2 Multiplicado pelo Mddulo DE (em MM) = (N +2) x M
Passo Diametral 0 Médulo Divida 25.4 pelo Mddulo PD = %
Passo Circular 0 Médulo Multiplique 0 Mddulo pelo Pi (3.1416) PC (em MM) = M x 3.1416
Adendo OM@édulo conhecido 0 Adendo é igual ao Médulo A=M
Profundidade Total |0 Mddulo conhecido Multiplique 2.157 pelo Médulo D" (em MM) =2.157 x M
. s Multiplique o Didmetro do Passo (em Milimetros) pelo Seno _ 90
Espessura do Dente | O Médulo e o Didmetro Externo do Angulo de 90 Dividido pelo Namero de Dentes t (en MM) = DP x Sen N

M < DP gPo:\Tgadas)

(Resposta em Fragdo)

NOTA: As regras e formulas relacionadas a profundidade do dente e ao Diametro Externo sdo aplicadas a Engrenagens de Adendo e de Profundidade Total iguais.
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Dimensoes dos Dentes no Sistema Modular
(Um milimetro é igual a 0.03937 polegadas)

Mddulo, Séries | Passo Diametro Passo Circular Profundidade Profundidade
Padrao DIN Equivalente Milimetros Polegadas S AL DRI Total, mm.t Total, mm.#

0.3 84.667 0.943 0.0371 0.30 0.35 0.650 0.647
0.4 63.500 1.257 0.0495 0.40 0.467 0.867 0.863
0.5 50.800 1.571 0.0618 0.50 0.583 1.083 1.079
0.6 42.333 1.885 0.0742 0.60 0.700 1.300 1.294
0.7 36.286 2.199 0.0865 0.70 0.817 1.517 1.510
0.8 31.750 2.513 0.0989 0.80 0.933 1.733 1.726
0.9 28.222 2.827 0.1113 0.90 1.050 1.950 1.941

1 25.400 3.142 0.1237 1.00 1.167 2.167 2.157
1.25 20.320 3.927 0.1546 1.25 1.458 2.708 2.697
15 16.933 4712 0.1855 1.50 1.750 3.250 3.236
1.75 14,514 5.498 0.2164 1.75 2.042 3.792 3.774

2 12.700 6.283 0.2474 2.00 2.333 4.333 4314
2.25 11.289 7.069 0.2783 2.25 2.625 4.875 4.853
2.5 10.160 7.854 0.3092 2.50 2.917 5.417 5.392
2.75 9.236 8.639 0.3401 2.75 3.208 5.958 5.932

3 8.466 9.425 0.3711 3.00 3.500 6.500 6.471
3.25 7.815 10.210 0.4020 3.25 3.791 7.041 7.010
3.5 7.257 10.996 0.4329 3.50 4.083 7.583 7.550
3.75 6.773 11.781 0.4638 3.75 4.375 8.125 8.089

4 6.350 12.566 0.4947 4.00 4.666 8.666 8.628
45 5.644 14.137 0.5566 450 5.25 9.750 9.707

5 5.080 15.708 0.6184 5.00 5.833 10.833 10.785
55 4618 17.279 0.6803 5.50 6.416 11.916 11.864
6 4.233 18.850 0.7421 6.00 7.000 13.000 12.942
6.5 3.908 20.420 0.8035 6.50 7.583 14.083 14.021
7 3.628 21.991 0.8658 7.00 8.166 15.166 15.099
8 3.175 25.132 0.9895 8.00 9.333 17.333 17.256
9 2.822 28.274 1.1132 9.00 10.499 19.499 19.413
10 2.540 31.416 1.2368 10.00 11.666 21.666 21.571
11 2.309 34.558 1.3606 11.00 12.833 23.833 23.728
12 2117 37.699 1.4843 12.00 14.000 26.000 25.884
13 1.954 40.841 1.6079 13.00 15.166 28.166 28.041
14 1.814 43.982 1.7317 14.00 16.332 30.332 30.198
15 1.693 47.124 1.8541 15.00 17.499 32.499 32.355
16 1.587 50.266 1.9790 16.00 18.666 34.666 34.512
18 1.411 56.549 2.2263 18.00 21.000 39.000 38.826
20 1.270 62.832 2.4737 20.00 23.332 43.332 43.142
22 1.155 69.115 2.7210 22.00 25.665 47.665 47 454
24 1.058 75.398 2.9685 24.00 28.000 52.000 51.768
27 0.941 84.823 3.339 27.00 31.498 58.498 58.239
30 0.847 94.248 3.711 30.00 35.000 65.000 64.713
33 0.770 103.673 4.082 33.00 38.498 71.498 71.181
36 0.706 113.097 4.453 36.00 41.998 77.998 77.652
39 0.651 122.522 4.824 39.00 45.497 84.497 84.123
42 0.605 131.947 5.195 42.00 48.997 90.997 90.594
45 0.564 141.372 5.566 45.00 52.497 97.497 97.065
50 0.508 157.080 6.184 50.00 58.330 108.330 107.855
55 0.462 172.788 6.803 55.00 64.163 119.163 118.635
60 0.423 188.496 7.421 60.00 69.996 129.996 129.426
65 0.391 204.204 8.040 65.00 75.829 140.829 140.205
70 0.363 219.911 8.658 70.00 81.662 151.662 150.997
75 0.339 235.619 9.276 75.00 87.495 162.495 161.775

1 Dedendo e profundidade total quando a folga = 0.1666 x Mddulo, ou um sexto do médulo.
1 Profundidade total equivalente a padrao Americano de Profundidade Total dos Dentes. (Folga = 0.157 x Mddulo).
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Formulas para Engrenagens
Conicas Retas e Conicas Rel. 1:1

Para encontrar Regra Férmula
Didmetro de Passo Divida o Numero de Dentes pelo Passo Diametral Diametro de Passo _ Numero d_e Dentes =DP= N
= Passo Diametral PD

Tangente do Angulo de Passo da
Movida

Angulo de Passo da Motriz

Raio do Cone do Passo

Tangente do Angulo do Adendo

Divida o Nimero de Dentes na Movida pelo Nimero de
Dentes na Motriz

Subtraia 90 graus ao Angulo de Passo da Movida

Divida o Didmetro de Passo por 2 veces o Seno do
Angulo de Passo

Divida o Adendo pelo Raio do Cone do Passo

_Tangente do
Angulo de Pas- =
so da Movida

Nimero de Dentes na Movida

= Relagédo
Nimero de Dentes na Motriz

Angulo de Pas-_ o) graus - Angulo de Passo da Movida

so da Motriz
Raio do Cone _ Didmetro do Passo
do Passo 2x Seno do Angulo do Passo

Adendo
Raio do Cone do Passo

Tangente do Angulo
do Adendo

Angulo da Face
Tangente do Angulo do Dedendo

Angulo da Raiz
Adendo Angular
Diametro Externo

Soma o Angulo do Adendo ao Angulo de Passo
Divida o Dedendo pelo Raio do Cone do Passo

Subtraia o Angulo do Dedendo ao Angulo de Passo
Multiplique o Adendo pelo Cosseno do Angulo de Passo
Soma 2 Adendos Angulares ao Diametro de Passo

Angulo da Face = Angulo do Adendo + Angulo de Passo

Dedendo
Raio de Cone do Passo

Tangente do Angulo
do Dedendo

Angulo da Raiz = Angulo de Passo - Angulo do Dedendo
Adendo Angular = Adendo x Cosseno do Angulo de Passo
Diametro Externo = 2 Adendos Angulares + Diametro de Passo

Distancia da Montagem

Distancia do Centro do Cone a Coroa

Retrocesso a Coroa

Relagao

Soma a Metade do didmetro de Passo a linha de Passo

Multiplique a Metade do diametro externo pela
cotangente do angulo da face

Subtraia o Centro do Cone a Coroa da Distancia de
Montagem

Divida os Dentes da Movida pelos Dentes da Motriz

Distancia _  Diémetro Passo + Linha de Passo de
Montagem ~ 2 retrocesso
Gentrodo  piametro Externo )

Conea =— x Cotangente do Angulo da Face

Coroa 2

Retroces- o X
s04Coroa = Distancia da Montagem - Centro do Cone a Coroa

~ Ndmero de Dentes da Movida
Relagdo =

Ntmero de Dentes da Motriz
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Formulas para
Coroas e Sem Fins

(Baseado no Passo Diametral)

Para encontrar

Regra

Formula

Diametro de Passo da Coroa

Didmetro de Pescogo da Coroa
Diametro Externo da Coroa

Diametro Externo do Sem Fim

Diametro de Passo do Sem Fim

Divida o Numero de Dentes pelo Passo Diametral

Soma 2 Adendos ao Diametro de Passo
Soma 3 Adendos ao Diametro de Passo

Subtraia o Diametro de Passo da Coroa 2 Vezes a Distancia
do Centro

Soma 2 Adendos ao Didmetro de Passo do Sem Fim

Didmetro de Passo  Nimero de Dentes da Coroa
= Passo Diametral

Didmetro de Pescogo = (2 x Adendo) + Didmetro de Passo
Didmetro Externo = (3 x Adendo) + Didmetro de Passo

Didmetro de (2 x Didmetro de Passo
Passo do Sem = Distdnciado - da Engrenagem com
Fim Centro ) Parafuso Sem Fim

Didmetro Externo = Didmetro de Passo do Sem Fim + 2 x Adendo

Avanco do Sem Fim

do Sem Fim
Distancia de Centros

Relagao

Cotangente de Angulo da Hélice

Divida 3.1416 pelo Passo Diametral e Multiplique pelo
Ndmero de Cordas do Sem Fim

Multiplique o Didmetro de Passo do Sem Fim pelo Passo
Diametral e Divida pelo Nimero de Cordas do Sem Fim

Suma o Didmetro de Passo do Sem Fim ao Didmetro de
Passo e Divida por 2

Divida o Numero de Dentes da Coroa pelo Nimero de
Cordas do Sem Fim

_ 3.1416
Passo Diam.

x Nimero de Cordas do
Sem Fim

Avango do
Sem Fim

_Cotangente de Didm. de Passo do Sem Fim x Passo Diam.

Angulo da Hélice =

do Sem Fim Nimero de Cordas do Sem Fim
Distdncia _ _ Diémetro de Passo + Didm. de Passo da Coroa
de Centros ~ 2
= Numero de Dentes da Coroa
Relagdo =

Nimero de Cordas do Sem Fim

NOTA: Os Dados dos Dentes (Adendo, Profundidade Total, etc.) sdo os mesmos das engrenagens retas.
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. 1Passo Diametral

Passo Circular de 3.1416"

Espessura do Dente
na Linha de Passo

Largura do Espago na
Linha de Passo

Passo Circular de 2.5133"
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1-1/2 Passo Diametral
Passo Circular de 2.0944"
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Passo Diametral de 1-3/4
Passo Circular de
1.7952"

4 .

Passo Diametral 2-1/2

Pass_o Diametral 2 Passo Circular de 1.2566"
Passo Circular de 1.5708"

Passo Diametral 3 Passo Diametral de 3-1/2
Passo Circular de 1.0472" Passo Circular de 0.8976"
/ y/ . gr}E55%>7t£fi;2333’46552i~5 '1155%5”14522;72£!2512
Passo Diametral 4 Passo Diametral 5 Passo Diametral 6
Passo Circular de 0.7854" Passo Circular de 0.6283" Passo Circular de 0.5236"
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DIAA DAA BAA HIA

Passo Diametral 7 Passo Diametral 8 Passo Diametral 10 Passo Diametral 12
Passo Circular de .4488" Passo Circular de .3927" Passo Circular de .3142" Passo Circular de .2618"
Passo Diametral 14 Passo Diametral 16 Passo Diametral 18 Passo Diametral 20
Passo Circular de .2244" Passo Circular de .1963" Passo Circular de .1745" Passo Circular de .1571"

Comparacao de Cremalheiras — 14-1/2° e 20°

3 DP —14-1/2° 3 DP —20°

4 DP —14-1/2° 4 DP —20°
JAVAVAVAVARVAVAVAVAVA

5 DP —14-1/2° 5 DP —20°
JAVAVAVAVAVARRNAVAVAVAVAVAN

6 DP —14-1/2° 6 DP — 20°
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Materiais de Construcao para
Engrenagens Retas

Engrenagens de Aco em Estoque

As engrenagens de ago da Martin sdo fabricadas de aco carbono de alta qualidade. Este material é utilizado por sua resisténcia e
excelentes caracteristicas de endurecimento. Essas engrenagens podem ser endurecidas por qualquer método; por chama ou por
inducdo. O endurecimento por chama é preferivel, pois apenas os dentes endurecem. A deformagdo é praticamente eliminada e o furo
fica suave para usinagem posterior.

Engrenagens de Ferro Fundido

As engrenagens da Martin de ferro fundido s@o fabricadas de ferro de alta qualidade com especificages de grao fino controlado.

Calibracao de Engrenagens em Estoque

A maioria das engrenagens Martin em estoque podem ser calibradas. O tamanho méximo do furo é indicado para cada engrenagem. E
especialmente importante manter o furo concéntrico com o didmetro do passo nas engrenagens. Na maioria desses casos, leva muito
tempo. Para reduzir o tempo de calibragdo, a Martin mantém o didmetro externo de suas engrenagens concéntrico com o furo, que por
sua vez é concéntrico com o diametro do passo. Nas etapas mais finas, deve-se tomar cuidado para ndo distorcer o didmetro externo
ao colocar a pega no torno.

As engrenagens Martin de ago estdo totalmente usinadas.

A recalibragdo pode ser feita segurando a pega pelo cubo. A concentricidade deve ser controlada para que as engrenagens operem de
forma eficiente.
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