cut Tools, Unp., 1da
Apartado 434 Moével 929251227
2431-905 Marinha Grande Fax: 244 569 305 E-mail: cacuttools@sapo.pt

TABELA DE PRECOS PARA PUNCOES E MATRIZES TIPO GEKA

D
E
A e

HoWe i opee

L# :---- [

‘j_' O | !
@A B | @C | Ref. | PRECOSTANDARD (€)' | @D | E [ Ref. PRECO STANDARD (€)'

N2 Ne
20 [ 41| 24 1 | _,_ €| _,_ €] _,_€l3 17| 1| _,_ €], €] , €] _,_¢€
38 | 22 [1Aa | _,_ €| _, €| €| €
26 [ 41| 30 2 | €| €| __€laz| 17| 2| €| €] €] €
27 |53(305]5/27 | _,_ €| _, €| _, €|508|255] 5 |_, €| _,_ €| €| _, €
2858315 6 |_, €| _, €|_, €| 46 |285] 6 |_, €| _,_ €| €| _, €
31|64 35 [ 831 | _, €| _, €| _, €| 60| 32| 8 | _, €| ,_ €| €| _, €
40 |64 |435| 8/40 | _, €| _, €| _, €
26 |73]295(10/26 | _, €| _, €| _, €| 73| 32|10 _,_ €| €| _, €| _, €
40 [73435|10/40 | _,_ €| _, €| _, €
PUNCOES E MATRIZES DIAMETROS MAIORES ATE 100mm
@A | B | @C | Ref. | PRECOSTANDARD (€)' | @D | E [ Ref. PRECO STANDARD (€)
Ne N©

50 |58 54 | 11 |, €[ _,_ €] €| 78 285 11| _, €] _, €] _,_ €] __, €
50 [73] 54 | 1A | €| _, €| _,_ €
75 | s8] 79 | 12 |, €| _, €| ,_€l10|285] 12| , €| _, €| €| _, ¢
75 | 73] 79 [ 12a | _,_ €| _, €| €
10058104 | 13 |_, €| _,_ €| ,_€|l125|285] 13| , €| _, €| _,_ €| _, ¢
100 | 73| 104 | 13a |, €| _,_ €| €

PARA QUALQUER VARIAGAO SEGUNDO AS MEDIDAS ESTABELECIDAS NA TABELA STANDARD,
APLICAM-SE OS SEGUINTES PRECOS ADICIONAIS: '

Ref. Puncdo e Matriz TAXA PARA PUNCAO E MATRIZ APLICAVEL A MEDIDAS ESPECIAIS
Até ref. 10/40 o _, € Oc— @ I
Desderef.N211aN°15 | @ _, € O/ @ _._£

PODEMOS FABRICAR QUALQUER TIPO DE MEDIDA, FORMA OU TOLERANCIA.
FORA DO PROGRAMA DE FABRICAGAO STANDARD. PARA FERRAMENTAS ESPECIAIS, CONSULTE-NOS!

Esta tabela anula e substitui as anteriores e pode ser alterada sem aviso prévio
Marinha Grande, 5 de Janeiro de 2016/2017
T Acresce IVA a taxa normal na data da factura
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TABELA DE PRECOS PARA PUNCOES E MATRIZES TIPO NITTO,

KALTENBACH, PEDDINGHAUS

E
: L
- "
— ) S .
=EF oW 1 ope@e
il
=
@A | B | @C Ref. PRECO STANDARD (€)' | @D E Ref. PRECO STANDARD (€)°
o) o

24 | 60 | 30 Nitto 42 17 Nitto
26 | 73,5 KBACH 50,7 | 25,6 | KBACH
14,4 | 50 63 32 | KBACH | ---
27 | 50 |305 46 | 285 | POBB | —
19 | 63 | 35 PDD2 50,8 | 25,4 | PDD3
32 | 63 PDD5 — | 635 | 32 | B
264 73 (305 N
39 | 76 PDD6

@A | B | @C | Ref. | PRECOSTANDARD (€)' | @D | E | Ref. PRECO STANDARD (€)

o N2

100 | 37 | 104 | 14 -—-- | 140 | 31,7 | 14

100 | 31| 104 | 15

75 | 58| 79 | D12 -~ | 200 | 44 15 [

100 | 28,5 | D12

PUNCOES E MATRIZES DIAMETROS MAIORES ATE 100mm

PARA QUALQUER VARIAGAO SEGUNDO AS MEDIDAS ESTABELECIDAS NA TABELA STANDARD,

APLICAM-SE OS SEGUINTES PRECOS ADICIONAIS:

PODEMOS FABRICAR QUALQUER TIPO DE MEDIDA, FORMA OU TOLERANCIA.
FORA DO PROGRAMA DE FABRICAGAO STANDARD. PARA FERRAMENTAS ESPECIAIS, CONSULTE-NOS!

Ref. Puncdo e Matriz

TAXA PARA PUNCAO E MATRIZ APLICAVEL A MEDIDAS ESPECIAIS

Até ref. 10/40

@) .

00— ©

Desde ref. N211 a N215

@) —

O/ @

Esta tabela anula e substitui as anteriores e pode ser alterada sem aviso prévio
Marinha Grande, 5 de Janeiro de 2016/2017




MATRIZES FORMA REDONDA

PUNCOES FORMA REDONDA

REF. N2

REF. N2
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PUNCOES FORMA REDONDA MATRIZES FORMA REDONDA

| REF. N2 REF. N2

mm |11 [12 [ 13 mm |11]12]13

41 v 41,5 v

2 | v 425 | v

3 | v — 435 | v

a4 | v 445 | v

45 v i . 45,5 v

a6 | v 465 | v

R R —_— LISTA DE MEDIDAS 285 | v

50 | v % 505 | v

52 v DE 52,5 v

54 v 54,5 v

56 v PUNCOES E MATRIZES 36,5 i

58 v 58,5 v

60 v 60,5 v

62 v STANDARD 62,5 v

64 v 64,5 v

66 v 66,5 v

68 v 68,5 v

70 v 70,5 v

72 v 72,5 v

74 v 74,5 v

76 v MAQUINAS 76,5 v

78 v 78,5 v

80 v 80,5 v

a2 % GEKA, DURMA, IMS, BLECKEN, MUBEA, SUNRISE E OUTRAS. 825 v

84 v 84,5 v

86 v 86,5 v

88 v 88,5 v

90 v 90,5 v

92 v 92,5 v

94 v 94,5 v

96 v 96,5 v

98 v 98,5 v

100 v 100,5 v

PUNCBOES FORMA OVAL-COLISA MATRIZES FORMA OVAL-COLISA
REF. N2 | REF. N2

mm 1 |2 [5/27]6 | 8/31]8/40 ] 10/26 | 10/40 | 11 | 12 | 13 mm 1 [2]5]6]8 [10]11
7X10 v v v v v 7.7X10.7 v v v v Y
7X15 v v v v v 7.7%15.7 4 v v v v
7X20 | v v v v V. —— 7.7X20.7 | v v v v v
9X13 v v v v v 9.7X13.7 v v | ¥ | i
9X19 v v v v v . [=—-9.7x19.7 v v i v | Ve
9X25 v v v v v v 9.7X25.7 v v v | v s
11X17 | v v v v v —_— 11.7X17.7 | v Aiviv iV
11X23 v v v v v v 11.7X23.7 v A Y ¥ Y
13X18 | v v v v v 13.7X18.7 | v YRy v v
13X22 v v v v v v 13.7X22.7 v Vil v v
13X27 v v v v 13.7X27.7 v v v ¥
13X31 v v v 13.7X31.7 v v Y
15X20 | v v v v v 15.7X20.7 | v v v v v
15X24 v v v v v 15.7X24.7 v v v v v
15X27 v v v v 15.7X27.7 v v v Y
15X31 v v v v 15.7X31.7 v v Y
17X22 v v Y v v 17.7X22.7 v v Y v Y
17X26 v v v v v 17.7X26.7 v v v v v
17X31 v v v 17.7X31.7 v v v
17X40 v v v v 17.7%40.7 v v v
19X26 VRV v 19.7X26.7 v v v Y
19X31 v v v v 19.7X31.7 v v v
19X40 v v v 19.7X40.7 v v v
21X27 v v v v 21.7X27.7 v v v Y
21X31 v v v v 21.7X31.7 v v Y
21X40 v v v 21.7X40.7 v v v
25X45 v 25.5X45.5 v
25X50 v 25.5X50.5 v
27X63 v 27.5X63.5
27X75 v 27.5X75.5
30X87 v 30.5X87.5
30X100 v 30.5X100.5




LISTA DE MEDIDAS DE PUNGCOES E MATRIZES STANDARD

PUNCBOES FORMA QUADRADA
| 0 G | MATRIZES FORMA QUADRADA
REF. N©
mm |1]|2|5/27 |6 | 8/31 | 8/40 | 10/26 | 10/40 | 11 | 12 | 13 mm 1(2|5|6|8 1011|1213
4 v v v v v 4.7 v v v v v
5 v v v v v 5.7 v v v v v
6 v v v v v 6.7 v Y ivivivy
7 v v v 4 v 7.7 v Vil .
8 v v v v v 8.7 v VvV v
9 v v v v v 9.7 v v v
10 v v v v v 10.7 v v v v v
11 v v v v v 11.7 v v v v Y
12 v v v v v 12.7 v v v v ¥
13 v v v v v 13.7 v v v v ¥
14 v v v v v 14.7 v VISRV RSy
15 v v v v v 15.7 v v v v Y
16 v v v v 16.7 v v v v v
17 v v v v 4 17.7 v v v v Y
18 v v v v v 18.7 v v v v v
19 v v v v v 19.7 v v v v ¥
20 v v v v v 20.7 v v v v Y
21 v v v v 21.7 v v v v ¥
22 v v v v 22.7 v v v Y
24 v v v 24.7 v v v
26 v v v 26.7 v v v v
28 v v v 28.7 v v ¥
31 v 31.5 v
33 v 335 v
35 v 355 v
40 v 40.5 v
44 v 44.5 vy
48 v 48.5 vy
53 v 53.5 v
58 v 58.5 v
64 v 64.5 v
70 v 70.5 vy
PUNCOES FORMA RETANGULAR MATRIZES FORMA RETANGULAR
| REF. No | | FE
mrr; ‘1/|2|5/37|3|8/jl|8/40|10{/26|10/40|11|12|13| — 115 = Tels 10 il
X1 7.7X10.7 | v v v Y v
7X15 | v v v v v
o 1 v P P P o 7.7X15.7 | v v v v i A
9.7X13.7 | v v v v i
9X19 | v v v v v
9.7X19.7 | v v v i Y i v
11X17 | v v v v v
11.7X17.7 | v v v ivYi¥
11X23 v v v v v v
3x15 L P o > . ] 11.7X23.7 vivivivy o
13.7X19.7 vivivivsd o
13X25 v v v v
13.7X25.7 vivivivyivy
15X21 v v v v v
15.7X21.7 v v v v Y
15X27 v v v v
15.7X27.7 v v ¥
17X25 v v v v
%30 , = i 17.7X25.7 v v v
19.7X30.7 v v v
20X34 v v v
e o 20.7X34.7 v v Y
70 L, 25.5X43.5 Ve
Sox06 L, 25.5X70.5 v
25.5X96.5 v




cut Tools, Unp., 1da
Apartado 434 Moével 929251227
2431-905 Marinha Grande Fax: 244 569 305 Web: cacuttools.pt

PUNGCOES FORMA REDONDA LONGOS

80mm MATRIZES FORMA REDONDA
REF. N2 | REF. N2
mm 1 [ 2 [5/27 6 [ 831 ]840 [ 1026 [ 1040 [ 11 [ 12 [ 13 ]
mm 1 [2 [5 [e6 [8 J1o[11]12]13]
8 v v v v v
8.7 v v v v v
9 v v v v v
£ 57 v v Vv v v
10 v v vV e v
10.7 v v v v v
11 v v v v v
11.7 v v v v v
12 v v v v v
12.7 v v v Y
13 v v v v v
13.7 v v v v v
14 v v v v v
14.7 v v v v v
15 v v v v v
15.7 v v v v v
16 v v v v
16.7 v v v v v
17 v v v v v
17.7 v v v v v
18 v v v v v
18.7 v v v v v
19 v v v v v
19.7 v v v v v
20 v v v v v
20.7 v v v v v
21 v v v v
217 v v v v v
22 v v v v
22.7 v v v v v
24 v v v
24.7 v v v v
26 v v v
% v v v 26.7 v v v v
28.7 v v v v

LISTA DE MEDIDAS DE PUNGOES E MATRIZES STANDARD PARA MAQUINAS GEKA, DURMA,
IMS, BLECKEN, MUBEA E SUNRISE

PUNCOES EXCENTRICOS FORMA REDONDA MATRIZES EXCENTRICOS FORMA REDONDA
REF. N2 | | REF. N° |
mm i/l Isgvle;lsgll [ [0 ] [ [ | mm 1] J5 [e |8 Jw0o] | T |
2 v v v v i v .Y ..
7 v v v v 6.7 v v v v v
) v v v v 77 v v v v v
9 v v v v 8.7 v v v v v
10 v v v v 9.7 v v v v v
vy Sy vy
13 v v v v 7y v v v v
14 v v v v 12.7 v v v v v
15 .r.Y B7 | g v v v v
187 | v v v v v
157 | v v v v v
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MEDIDAS IMPORTANTES PARA IDENTIFICACAO

PUNCAO: A, B

DO

PUNCAO E MATRIZ

NO CASO DE PUNCOES OVAIS, QUADRADOS, RETANGULARES, ETC. A
MEDIDA L E IMPORTANTE POR CAUSA DO POSICIONAMENTO.

MATRIZ:.D,E
E A B p
- A
F 3 j _
1 =
| |
= : y — <
b 5 .
Exemplo:
FORMA 2 B |@C g E | Ref.N° | Maquina Puncbes/Matriz | Qt.
31 | 64 8/31 GEKA Puncdo @14,5
60 | 32 8 GEKA Matriz @14,5
OVAL 27 | 53 | 30,5 5/27 | PEDIKAT360 | Puncédo 14x26
OVAL 27 | 53 | 30,5 5/27 | PEDIKAT360 | Puncédo 13x27

(N&o se deve furar chapa com espessura superior a 2/3 @ do puncgéo)



mailto:cacuttools@sapo.pt

Qual é a diferenca entre puncao e matriz que se
deve levar em conta.

Para que o furo seja limpo e nao fique rebarba, para uma mais longa
durabilidade do punc¢ao e matriz.

As matrizes sao feitas geralmente com a folga de 0,2mm, 0,7mm e
1,2mm.

Diverge consoante a espessura do material a furar e o diAmetro do

furo.

MEDIDA DO ATE @5 mm DE @ 5mm ATE  DE @ 22mm ATE | MAIS DE
PUNGAO @ 22mm . @ 39,5mm @ 39,5mm
0,2mm 0,7mm 1,2mm 0,2mm

ESPESSURAIDON N {F Ty ' DE4mmATE | DE9mmATE | ATE 4mm
MATERIAL | 9mm | 14mm i
EXEMPLO:

Para um furo @25mm

ESPESSURADO  ATE 4mm  DE4mmATE  DE9mmATE  DE 19mm ATE
MATERIAL - 9mm - 14mm - 24mm
PUNCAO - @25mm - @25mm

FOLGA NA ' '
b
@DO FURO NA

0,2mm 0,7mm 1,2mm 2,2mm

MATRIZ

25 2mm 25,7mm 26,2mm 27,2mm

CALCULO A FAZER PARA SABER AS TONELADAS NECESSARIAS PARA O PUNCIONAMENTO

TON = Toneladas necessdrias para efetuar o puncionado
P = Perimetro do furo a realizar

E = Espessura do material a furar ” .
D = Dureza do material em Kg/mm? Perimetros de furos mais usados

a le a N
a < > D L
» > [}
A A
T =3,1416 A4
P=2xa+2xb P=4xa P=(mxb) +2x (a—b)

(D) DUREZA DE MATERIAL EN Kg/mm?
COBRE 22Kg/mm? Caso a maquina ndo tenha tonelagem suficiente deve-se
FERRO 45Kg/mm? utilizar pungdes com corte inclinado

INOX  85Kg/mm?



