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01.
O que é o Toolox?

Toolox® ¢ um ago ferramenta e para maquinas moderno, pre-endurecido, temperado e revenido, que vem com
propriedades mecanicas medidas e garantidas. O objetivo € economizar 0 seu tempo ao entregar este aco tratado
termicamente e pronto a usar. O Toolox ® proporciona reducao de custos, redugao de riscos e poupa tempo no
processo de producao devido a sua excelente maquinabilidade. Isso, combinado com o beneficio de trabalhar
com o ago para ferramentas mais duro do mundo, oferece um material simples de usar com uma ampla variedade
de utilizagoes.

O Toolox® emprega o conceito metalurgico de baixo teor de carbono, encontrado nos acos Hardox® e Strenx®,
mas €& especialmente desenvolvido para ferramentas e componentes de maquinas que trabalham em altas
temperaturas. O Toolox® tem excelentes propriedades de desempenho e & possivel aumentar a dureza de sua
superficie com revestimentos de nitruragao ou PVD para ter mais controlo sobre a durabilidade das suas ferramentas
ou componentes.

PRAZOS DE ENTREGA CURTOS - DO CONCEITO A PRODUGCAO

O seu cliente tem Damos inicio Nao ha necessidade
uma ideia fabrico daideia de transporte.

Sem témpera e Nao ha necessidade Damos inicio a
revestimento de ajustes producao




02. RECOMENDACOES DE FURACAO

02.
Recomendacodes de Furacao

AO UTILIZAR BROCAS DE GRANDES DIAMETROS ( >30 MM), RECOMENDA-SE QUE:
1. A maquina seja grande e estavel para aumentar as forgas de corte.

2. Nao haja folga no eixo.

3. A peca esteja bem fixa.

4. A saida do motor seja igual ou maior que 7,5 kW.

CONSELHO PARA REDUZIR AS VIBRACOES E AUMENTAR
A DURABILIDADE DA BROCA

- Minimize as distancias entre a ponta da broca e a peca;

- Nao use uma broca mais comprida que 0 necessario;

- Utilize sempre 0s suportes mecanicos;

- Prenda com seguranca;

- Garanta uma mesa solida e firme;

- Utilize sempre liquido refrigerante;

- Mistura de liquido refrigerante 8-10 %

- Imediatamente antes da furacao, pare o avango durante
cerca de um segundo, caso contrario, a folga/recuperacao
elastica pode partir a ponta da broca.

- Recoloque o avanco quando desaparecer a
folga/recuperacao elastica.

BROCA INTEGRAL DE METAL DURO
Para condicoes estaveis da maquina e com refrigeracao interna.
Mistura de liquido refrigerante a 8-10% para todas as furacoes.

Métrica Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
. 65-90 50-70 40-65

V_ (m/min)
g 3.0-50 0.1-0.25 0.15 0.08-0.23 0.12 0.06-0.21 0.10
®
:E 5.01-10.0 0.15-0.3 0.20 0.13-0.27 0.17 0.11-0.25 0.15
(=)

10.01-15.0 0.2-0.35 0.25 0.17-0.32 0.22 0.15-0.30 0.20

15.01-20.0 0.25-04 0.30 0.22-0.37 0.27 0.20-0.35 0.25

Furagao 7x Dc, reduza o avanco ~20 %.
Furacao com liquido refrigerante externo, reduza a velocidade e o avango ~ 20 %.

B Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44

v, (ft/min) 213-295 164-230 131-213
% 0.118-0.197 0.004-0.010 0.006 0.003-0.009 0.005 0.002-0.008 0.004
5§ 0.197 - 0.394 0.006-0.012 0.008 0.005-0.011 0.007 0.004-0.010 0.006
0.394-0.591 0.008-0.014 0.010 0.007-0.013 0.009 0.006-0.012 0.008
0.591-0.787 0.010-0.016 0.012 0.009-0.015 0.011 0.008-0.014 0.010
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BROCAS COM PONTAS INTERCAMBIAVEIS 1«
OU BROCA COM PONTA INTEGRADA DE METAL DURO k
Para condigdes estaveis da maquina e com liquido refrigerante interno. ﬂ f ‘I i
|
Métrica
. avanco avanco avanco velocidade | velocidade | velocidade
V_(m/min) . . . . s
c min. inicial max. min. inicial max.
f_(mm/r)
4 49 0.05 0.06 0.07 50 70 90
5 5.9 0.06 0.07 0.09 50 70 90
6 8 0.09 0.11 0.12 50 70 90
8 10 0.12 0.16 0.20 50 70 90
SUMOCHAM
10 12 0.12 0.17 0.22 50 70 90
CHAMDRILL
LINE 10 12 14 0.15 0.20 0.25 50 70 90
14 16 0.18 0.23 0.28 50 70 90
16 20 0.20 0.25 0.30 50 70 90
20 26 0.22 0.275 0.33 50 70 90
26 32.9 0.25 0.30 0.35 50 70 90
us
V_(ft/min) avanco avanco avanco velocidade | velocidade | velocidade
o\ min. inicial max. min. inicial max.
f_ (in/r)
0.157 0.193 0.002 0.002 0.003 165 231 297
0.197 0.232 0.002 0.003 0.004 165 231 297
0.236 0.311 0.004 0.004 0.005 165 231 297
0.315 0.39 0.005 0.006 0.008 165 231 297
SUMOCHAM
0.394 0.469 0.005 0.007 0.009 165 231 297
CHAMDRILL
LINE 10 0.472 0.547 0.006 0.008 0.010 165 231 297
0.551 0.625 0.007 0.009 0.011 165 231 297
0.630 0.783 0.008 0.010 0.012 165 231 297
0.787 1.02 0.009 0.011 0.013 165 231 297
1.024 1.295 0.010 0.012 0.014 165 231 297




03. RECOMENDACOES DE FRESAGEM

FURACAO DE FUROS LONGOS COM 20XD
Para condigcoes estaveis da maquina e com liquido refrigerante interno.

Métrica

Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
. 50-70 50-65 40-60
V, (m/min)
°
g 5.0 0.12-0.16 0.14 0.10-0.15 0.12 0.08-0.14 0.11
£
:‘6‘ 6.0 0.14-0.20 0.16 0.11-0.18 0.14 0.10-0.18 0.13
7.0-8.0 0.17-0.24 0.19 0.13-0.22 0.16 0.12-0.21 0.15
9.0-10.0 0.18-0.26 0.20 0.156-0.24 0.18 0.14-0.23 0.17
us
Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
v, (ft/min) 164-230 164-213 131-197
°
g 0.197 0.005 - 0.006 0.006 0.004 - 0.006 0.005 0.003-0.006 0.004
=
;g 0.236 0.006 - 0.008 0.006 0.004 - 0.007 0.006 0.004 - 0.007 0.005
0.276-0.315 0.007 - 0.009 0.007 0.005 - 0.009 0.006 0.005-0.008 0.006
0.354-0.394 0.007-0.010 0.008 0.006 - 0.009 0.007 0.006 - 0.009 0.007

Recomenda-se que haja uma pressao de pelo menos 25 bars na bomba de agua.

03.
Recomendacodes de Fresagem

FIXACAO
O Toolox possui um nivel muito baixo de tensdes residuais. Para obter o efeito completo, certifique-se que usa um
aperto que nao cause deformacao. Se os cortes forem efetuados a gas, fresar 5-10 mm da aresta do corte a gas para
obter um espaco livre de tensoes residuais.

A maquinabilidade do Toolox foi aprimorada. Ao fresar, vai notar a diferenga pois as limalhas produzidas sao
bastante azuladas. A morfologia do carboneto foi modificada em comparacao aos agos-ferramenta tradicionais,
usando menos carbono no Toolox. Assim, o calor gerado durante a fresagem ¢ transferido para as limalhas e nao
para a aresta de corte/peca.

=11~
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ORIENTACOES DE FRESAGEM

- Posicione a ferramenta desviada do centro (para a esquerda)
para obter uma limalha mais grossa na entrada e para evitar
uma limalha mais grossa na saida.

- Bvite cortar através da linha de centro da ferramenta, porque
isso pode gerar vibragoes.

- Use sempre a fresagem descendente (fresagem concordante).
- A recomendacao ¢ que a largura de corte (ae) seja 25 ou
75-80 % do diametro.

03. RECOMENDACOES DE FRESAGEM

Se iniciar o corte da peca com o metodo de corte por rotacao, a espessura da limalha na saida € sempre zero e

ajuda a conferir uma maior durabilidade a ferramenta.

Método de corte por rotagcao

mm

GRAUS DAS PASTILHAS PARA FRESAGEM

01 C8 1+

c7
C6
C5 L 2
10 *
20
= 30
40 3
01 c4 *
10 c3
20 C2
30 C1
40 ¥
01 c4 *
10 c3
20 C2
30 C1 ¥

# Resisténcia ao desgaste
& Tenacidade

P-ISOP-AcO

Aco Inoxidavel
K-I1SOK - Ferro Fundido
H-ISO H - Aco Endurecido

“Os ultimos 2 numeros da classe da pastilha indicam a posicao da pastilha nessa escala, se a pastilha possui resisténcia ao

desgaste ou tenacidade.”




03. RECOMENDACOES DE FRESAGEM

GEOMETRIA DA PASTILHA

A macro geometria afeta muitos parametros no processo de corte. Uma pastilha com uma aresta de corte forte pode
trabalhar com cargas mais altas, mas também vai gerar forcas de corte mais altas, consumir mais energia e gerar
mais calor.

RECOMENDAGCOES DE TORNEAMENTO

Métrica Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
150-200 90-140 80-120
B e minmax | minmax

V_ (m/min

f (mm/r) 0.20-0.40 0.20-0.40 0.20-0.40

Com avanco alto, diminua a velocidade de corte.

us Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
492-656 295-459 262-394

f (in/r) 0.008-0.016 0.008-0.016 0.008-0.016

Férmula para torneamento Definicoes

V= velocidade do corte (m/min,ft/min)

y = Trdxn n = velocidade (rom)
© 1000
f_=taxa de avango (mm/r,in/r)
n= VCL%OO v, = taxa de avango (mm/min,in/min)
TU*
d = diametro da peca de trabalho (@)
vf = n«f, T =314

a, = profundidade de corte (mm, in)

Esquema Sandvik Coromant AB.
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RECOMENDAGOES PARA A DESBASTE

Pastilhas redondas possuem arestas de corte fortes e sao indicadas para serem utilizadas quando a superficie tem
orificios, cavidades, etc.

Métrica
Recomendacéao para condicoes comuns da maquina com um angulo de ajuste de 45°

V_(m/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
G 170 220 90 140 120 160
Avanco (f ) valor in ' valo valor
Pastilha Grau
P20-P40 0.15 -0.35 0.25

0.15-035 0.25

0.15 -0.35 0.25

us
Recomendacgéao para condicoes comuns da maquina com um angulo de ajuste de 45

V. (ft/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
® 560 722 295 459 394 525
Avanco (f,) valor in ' valo valor
Pastilha Grau
P20-P40 0.006-0.014 0.10 0.006-0.014 0.010

0.006-0.014 0.010

Métrica
Recomendagao para condicoes comuns da maquina com pastilhas redondas

v, (m/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
170 220 170 210 140 180
Avanco (f,) valo

valo
Pastilha Grau
P20-P40 0.10 -0.35 0.15

0.10- 025 0.15 0.10 -0.25 0.15

us
Recomendagao para condicoes comuns da maquina com pastilhas redondas

V_(ft/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
¢ 560-722 558- 689 459 591
Pastilha Grau
P20-P40 0.004-0.010 0.006

0.004-0.010 0.006

0.004-0.010 0.006
&

r

L
&%

25 g S0
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03. RECOMENDACOES DE FRESAGEM

RECOMENDAGOES PARA FRESAGEM A 90°

Métrica
Recomendacao para condicoes comuns da maquina com um angulo de ajuste de 90°

7 (Y[l Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
c 170-220 140-180 120-160

Pastilha Grau
P20-P40

0.12 -0.25 0.17 0.12-0.25 0.17 0.12 -0.25 0.17

us
Recomendagao para condicoes comuns da maquina com um angulo de ajuste de 90°

V. (ft/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
c 560-722 459-591 394-525

Pastilha Grau
P20-P40 0.005 -0.010 0.007 0.005-0.010 0.007 0.005 -0.010 0.007
% .
¥ o
g1 i ' L -
|

RECOMENDAGOES PARA A FRESAGEM DE ACABAMENTO PARA FERRAMENTA INTEGRAL DE METAL DURO

Meétrica Recomendacéao de abertura de rasgos Recomendacao de fresamento de acabamento
7 (it Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44 Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
© 85-110 75-100 70-95 200-230 180-210 160-190

) 6.0-8.0 0.02-0.04 0.02-0.03 0.02-0.03 0.04-0.07 0.04-0.06 0.04-0.06
Ll
(]
£ 80-120 0.04-0.07 0.03-0.06 0.03-0.06 0.07-0.10 0.06-0.09 0.06-0.09
]
a 14.0-20.0 0.07-0.10 0.06-0.09 0.06-0.08 0.10-0.14 0.10-0.13 0.10-0.12

Se possivel, use apenas ar comprimido para remover o residuo e utilize o mandril Weldon para ferramentas com @ acima de 10.

us Recomendacao de abertura de rasgos AL OE DT REE D
acabamento

V_(ft/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44 Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
c 279-361 246-328 230-312 656-755 591-689 525-623

0.236-0.315 0.0008-0.0016 0.0008-0.0012 0.0008-0.0012 0.0016-0.0028 0.0016-0.0024  0.0016-0.0024

0.394-0472 00016-0.0028 0.0012-0.0024 0.0012-0.0024 0.0028-0.0039 0.0024-0.0035 0.0024-0.0035

Diametro

0.630-0.787 0.0028-0.0039 0.0024-0.0035 0.0024-0.0031 0.0039-0.0055 0.0039-0.00561  0.0039-0.0051

: j‘ Orientagdes para m.—— Orientacoes paraa
! ﬂ_ ;‘ afresagem de canais - fresagem de a 90°
= a, (profundidade do corte) a, (use todo o comprimento de corte)
max. 1x D a, (profundidade de corte radial)
max 0,1x D

11
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04.
Recomendacodes de Roscagem

Com as ferramentas adequadas € possivel fazer operacao de roscar em todos o0s graus Toolox. Recomendamos
machos de quatro arestas de corte que suportem esfor¢os elevados, gerados durante a maquinagao de acos
duros. Se possivel o pré-furo deve ter um diametro 3% maior que a norma standard, dessa forma aumenta a vida
util do macho.

Métrica

v, (m/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
7-10 4-9 3-5

V. (ft/min) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
23-33 13-30 10-16
Tamanho Velocidade (rpm) Velocidade (rpm) Velocidade (rpm)

M5 445 - 635 255-570 190-320
M6 370-530 210-475 160 - 265
M8 270-400 160 - 360 120-200
M10 220-320 125-285 95-160
M12 1856 - 265 105 - 240 80-130
M16 140-200 80-180 60-100
M20 110-160 60- 140 45-80

+*Recomendamos a utilizacao de oleo ou massa como lubrificante

Meétrica Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
plli=S V_ (m/min) 80-110 60-80 50-70
MTECB o :m/min

f.mm 0.03-0.06 0.02-0.05 0.02-0.05

us Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
MTECB ¢

f_ (in/r) 0.001 -0.002 0.001 -0.002 0.001 -0.002

Métrica Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
MTECSH V_ (m/min) 65-80 40-60

f,mm 0.02-0.04 0.02-0.04 0.01-0.03

z

us Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
SV oie20e  iszies 100132 |
MTECSH o vmin

f_ (in/r) 0.0007-0.0015 0.0007 -0.0015 0.0004-0.0012

x Recomendamos o uso de MTECSH em roscagem para roscas até M 16, especialmente em Toolox 40 e 44

it

12




05. MANDRILAMENTO

05.
Mandrilamento

MANDRILAMENTO EM DESBASTE

18-28 1.2-25 50-90 0.08-0.10
28-50 15-25 60- 100 0.06-0.15
50-68 1.5-3.0 60- 100 0.06-0.15
68-120 15-35 100- 130 0.10-0.18
120-200 20-86 80-100 0.08-0.12
S S
18-28 0.5-1.2 0.08-0.12
28-50 0.8-15 60-100 0.08-0.15
50-68 0.8-15 60 - 100 0.08-0.20
68-120 08-15 80-120 0.10-0.20
120 - 200 0.8-20 80-120 0.08-0.20

MANDRILAMENTO DE PRECISAO

L/D=2.5 120-180 0.05-0.10
L/D=4 oo 100 - 160 0.05-0.10
L/D=6.3 . 50-80 0.05-0.10

MANDRILAMENTO BAYO

11.5-135 20-60 0.04-0.13 0.24-0.78
13.5601 - 16.000 20-60 0.04-0.13 0.24-0.78
16.001 - 20.000 20-60 0.07-0.17 0.56-1.36
20.001 - 256.400 20-60 0.07-0.17 0.56 - 1.36
25.400 - 32.00 20-60 0.07-0.17 0.56 - 1.36

MANDRILAMENTO SOLIDO

4.00-5.00 60-110 0.10-0.40

5.50-7.50 60-110 0.15-0.70

8.00-10.0 60-110 0.50-1.40

10.5-12.0 60-110 0.80- 1.60
. - -

13
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06.
Ferramentas recomendadas para Toolox

FURACAO TOOLOX

BROCA INTEGRAL DE METAL DURO

o . Intervalo de

Solid Drill “SCD 120-056-120 ACPEN SlU-200 i

(0.118-0.787in) ISR

«Exemplo para @ 12.

FURACAO DE FUROS LONGOS COM BROCA INTEGRAL DE METAL DURO 16-20XD

iametro 4

5.0-10.0 mm ISCAR

Solid Drill *SCD 100-200-100 ACP20 (0.197 - 0.394in)

xExemplo para @ 10.
BROCA COM PONTAS INTERCAMBIAVEIS - GRAU DAS PONTAS DA BROCA: 1C908

. Intervalo de
o
Ferramenta N° do artigo diametro Fornecedor

I I
) 4-32.9mm ‘ !
Sumocham DCN XXX-XXX-XXA XX.XX (1.295 - 0.157 in) ISCAR i“ l h ll ﬂ

BROCA COM PONTAS INTERCAMBIAVEIS
GRAU DAS PONTAS DA BROCA: IC908 | GEOMETRIA DAS PONTAS DA BROCA: IDI-SG

q Intervalo de
o
Ferramenta N° do artigo diametro Fornecedor

) . 7.5-259mm
Chamdrill DCM XXX-XXX-XXA XX.XX (0.295 - 1.0201in) ISCAR
ROSCAGEM TOOLOX
ROSCA PARA FUROS CEGOS

HSS-E COM REVESTIMENTO TiN

Intervalo de
o
Ferramenta N° do artigo diametro Fornecedor

TPS MF TPS MF-14X1.6-M HETI 2.0 - 30 (Métrica) ISCAR “““\\\\“
TPSM TPS M-24X3.0-M HETI (0.08-0.85in)

ROSCA PARA FUROS PASSANTES
HSS-E COM REVESTIMENTO TiN

Intervalo de
o
Ferramenta N° do artigo diametro Fornecedor

TPG MF TPG MF-6X0-M HETI 2.0- 30 (Métrica) ISCAR
TPG M TPG M-27X3.0-M HETI (0.08-0.85in)

+ Recomenda-se oleo ou pasta de fixacao como lubrificante.

ROSCA PARA FUROS PASSANTES
HSS-E COM REVESTIMENTO TiN

o . Intervalo de

MTECSH MTECS 06016C4 0.41ISO M1.4-M16 ISCAR




06. FERRAMENTAS RECOMENDADAS PARA TOOLOX

ROSCA PARA FUROS CEGOS
ROSCA DE METAL DURO, DIAMETRO PEQUENO

. . Intervalode

MTECS MTECS 06016C4 0.41SO M1-M16 ISCAR

ROSCAGEM TOOLOX

ROSCAGEM TOOLOX
FRESA DE METAL DURO INTEGRAL COM CANAL DE REFRIGERAGCAO ISO

. = Intervalo de
/

MTECB MTECB 06038C9 0.8ISO M4-M24 ISCAR

ROSCAGEM TOOLOX
FRESA DE METAL DURO INTEGRAL PARA ROSCA ISO

. Intervalo de
/

MTEC MTEC 1010D21 1.51SO M2-M24 ISCAR

FRESAGEM DE ACABAMENTO TOOLOX

FRESAGEM DE ACABAMENTO TOOLOX
FRESA DE TOPO DE METAL DURO, CORTADOR COM REVESTIMENTO AITiNi

. = Intervalo de
@V -

SOLIDMILL 6.0-20.0mm
CHATTERFREE sl (0.236-0.787in) G

FRESAGEM DE DESBASTE TOOLOX

FRESAGEM DE DESBASTE
COM HELIDO800

Intervalo de

40-315 mm
HELIDO 800 SOF45.. (15-12.01n) ISCAR

FRESAGEM DE DESBASTE
COM ROUNDMILL E MILLSHRED

. Intervalo de
Ferramenta Descricdao diametro Fornecedor = &
- t’
4

50-125 mm
2.0-5.0in.
ROUNDMILL FR.. ( in.) ISCAR
MILLSHRED FRW... 40-160 mm L
(1.5-6.0in.)

FRESAGEM DE DESBASTE
COM HELIDO 490

Intervalo de
Nb
PS¢ »

'
HELIDO 490 H490.. 1620 ISCAR Y

(0.787-9.843in.)

15
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GRAUS DE PASTILHA TOOLOX

GRAU DE PASTILHA TOOLOX

Utilize pastilha classe IC830 para condicoes satisfatorias da maquina.

Em condicoes estaveis da maquina e com uma configuragcao apropriada, a classe de pastilha
IC808 ¢ a mais adequada, especialmente em Toolox 40 e 44. Neste caso pode aumentar a
velocidade de corte aproximadamente 20-30%.

HELLIDO 800 MTECB 06038C9 0.8SO Iegen MM
IC808
ROUNDMILL 10830
MILLSHRED ik Ic808 e
1c830
HELIDO 490 H490 AN.. oot PNTR
TORNEAMENTO TOOLOX

Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44

PCLNR/L BBHH-SS = CNMG XXXXXX-F3P/M3P 8150

e
e
S
/
t//\

\?/

PDJNR/L BBHH-SS = DNMG XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

SVUNR/L BBHH-SS = VNMG XXXXXX-F3P/M3P ~ 8150 830 807 830 807 830

PWLNR/L BBHH-SS = WNMG XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

PTGNR/L BBHH-SS = TNMG XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

S/A-DD-SCLCR/L-SS  CCMT XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

S/A-DD-SDUCR/L-SS DCMT XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

S/A-DD-SVJCR/L-SS  VCMT XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

S/A-DD-STLCR/L-SS  TCMT XXXXXX-F3P/M3P 8150 830 807 830 807 830

BBHH - Tamanho da haste quadrada
SS - Tamanho da Pastilha

DD - Diametro da haste redonda
XXXXXX - Tamanho ISO da pastilha

B
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07.AREAS DE APLICACAO

07.

Areas de aplicacao

MOLDES

TRABALHOS A QUENTE

COMPONENTES PARA MAQUINAS

268 3
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08.
Sobre No6s

A SSAB € uma empresa siderurgica nordica com sede nos Estados Unidos. A SSAB oferece produtos e servicos
de valor agregado desenvolvidos em estreita cooperacao com seus clientes para criar um mundo mais forte, mais
leve e mais sustentavel. A SSAB possui funciondrios em mais de 50 paises. A SSAB possui instalacoes de producao
na Suécia, Finlandia e Estados Unidos. A SSAB esta listada na Nasdag OMX Nordic Exchange em Estocolmo e tem
uma listagem secundaria na Nasdag OMX em Helsinquia.

A ISCAR ¢é a maior das 15 empresas que compoem o IMC (International Metalworking Companies Group). Juntas,
elas fornecem uma linha abrangente e dinamica de ferramentas de metalurgia de metal duro de precisao. Estas
empresas produzem uma ampla gama de pastilhas de metal duro, fresas de topo de metal duro e ferramentas de
corte, cobrindo a maioria das aplicacoes de corte de metal.

AIMC também fornece solucdes de engenharia e manufatura para as principais industrias em todo o mundo. Muitos
produtos inovadores, projetados especialmente para as necessidades do cliente, tornaram a IMC lider mundial nas
principais industrias de fabricacao, como automaovel, aeroespacial e producao de moldes e matrizes.

A Ferrolmarinha, constituida em 1988, especializou-se nas ferramentas de corte por arranque de apara, em
parceria com o Grupo IMC/ISCAR, lider mundial do sector e do qual € distribuidora na Regiao Centro. Em 2003,
a Ferrolmarinha entrou no negocio dos acgos, adquirindo equipamentos e instalagdes. O desenvolvimento do
negocio originou a distribuicao exclusiva dos acos Lucchini RS em Portugal. Em 2020, a Ferrolmarinha € nomeada
distribuidora oficial Toolox.

www.ferrolmarinha.pt
www.toolox.com
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