SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

95°

@ O diametro minimo de corte é a partir de ¢5.8.
@ Insertos 7° positivos.

@ Fixacao tipo parafuso.
@1/d pode ser de 3 a 5 vezes o diametro da haste (acima de 7 vezes, com haste de metal duro).
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Referéncia para Pedidos Referéncia do Insertose Corte [Standardse &
D1 Re Parafuso
R|L D4 | L1 | L3 | F1 | H1 |RR®| (mm) | (mm) | 4cFixacaoe. | Chaves
FSWL108R/ILS | /x| WEMT 8 |100| 19 | 29| 7|17 | 58| 04 TS21 TKYO6F
108R/LM  |x|x| WEST | L3020 8 |100| 25| 4 | 7|15| 8 | 04 TS2 TKYO6F
108R/L * | % 0402 8 | 125 | 10 5 7 |1 15| 10 0.4 TS25 TKYO8F
110R/L *x*| weMmT 04027 | 10 [150| 12 | 6 | 9 |13 |12 | 04 TS25 TKYO8F
112R/L *|x| WCMW | ogT3:05 | 12 |180| 15 | 8 | 11 | 13 [ 16 | 0.8 TS4 TKY15F
116R/L * | % 06T3 5 16 [ 200 | 20 |11 14 7| 22 0.8 TS4 TKY15F

* Torque de Fixacéo (N « m)e»dS21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

Levees
Haste de metal duro Insertos WCLX A
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208R/LM Figura mostra suporte a direita.*t (1.3,04,06)
Diametro| Raio da *|.
i | Estooued= ) Dimensdes+mm) Min. de | Ponta :\§$ /@/
Referéncia para Pedidos Referéncia do Insertoes Cgte Stalgdard i &
1 e
R|L Ds | L1 | L3 | F1 | Hi [RR°| (mm) | (mm) | JSF0RSR,.. | Chaves
FSWL208R/ILS  [*|®| WEMT | o201 | 8 |122| 25 | 29| 7|17 | 58| 04 TS21 TKYO6F
WCMT

208RILM  |@/x| WEET | 13020 | 8 (125(33 | 4 | 7 |15| 8 | 04 TS2 TKYO6F
208R/L ([ J 0402 8 | 125 | 10 15 | 10 0.4 TS25 TKYO8F
210R/L ool \wcuT 0402¢ 10 (150 12 | 6 | 9| 13|12 | 04 TS25 TKYO8F
212R/L *| @] WCMW | og73: 12 |180| 15 | 8 |11 | 13|16 | 08 TS4 TKY15F
216R/L [ 2 J 06T3 16 [ 200 | 20 |11 14 7 | 22 0.8 TS4 TKY15F

+* Torque de Fixagao (N « m)«»3S21=0.6, TS2=0.6, TS25=1.0, TS4=3.5

!NDIQC)ES DE CORTE RECOMENDADAS

Haste de Acoes I/d<3 I/d=3—4+«(Diametro da Haste = 25mm)es
Haste de Metal Duroes I1d<5 1/d=6—7
Materials Durezass Método da | Velocidade de Corteq Avancoes Prof. de Cortet¥/elocidade de Corteqe Avancoes Prof. de Cortess
Usinagems (m/min) (mm/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
AGo Carbono | o0 acons | eVe™ | 130 (90—160) | 0. (0.05—0.15) 0.2 120 (80—150) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ao Ligars Médias | 90 (60—120) |0.25(0.15—0.35) | —3.0 80 (50—110) | 0.15(0.1—0.2) —1.5
) Levees | 140 (100—180) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 140 (100—180) | 0.1 (0.05—0.15) 0.2
Ago Inoxidavelss | =<200HB :
Médias 70 (50—90) 0.2 (0.15—0.25) —2.0 60 (40—80) 0.15 (0.1—0.2) —1.0
) . Leves | 300(200—400) | 0.1(0.05—0.15) 0.2 300 (200—400) | 0.1(0.05—0.15) 0.2
Ligas de Aluminioes| = —
Médiass | 200 (150—250) | 0.1(0.05—0.15) | —2.0 200 (150—250) | 0.1 (0.05—0.15) —1.5
Inserto tipo WC i ee > All4
Insertos CBN & PCDee > B046, B062
ACESSORIOSes > P001

RepaP;.,

farramantas pam Lsnagem

INFORMAGOES TECNICASe > Q001

EO027



