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AOX445R/L503S32 a r 3 50 57.8 125 32 40 1.1 3 8 13000

R/L634S32 a r 4 63 70.8 125 32 40 1.4 3 8 12000
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AOX445-063A04R/L a r   4   63   70.8 40 22 20   11   50 10.4   6.3 0.6 3 8 12000 1
R/L08006C a r   6   80   87.8 50 25.4 26   38   60   9.5   6 1.2 3 8 11000 2
R/L10008D a r   8 100 107.8 50 31.75 32   45   70 12.7   8 1.8 3 8   9300 2
R/L12510E a r 10 125 132.8 63 38.1 35   60   80 15.9 10 3.0 3 8   8300 2
R/L16012F a r 12 160 167.8 63 50.8 38   80 100 19.1 11 4.9 3 8   7200 2
R/L20012K r r 12 200 207.8 63 47.625 35 140 175 25.4 14.22 8.7 3 8   6400 3
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   Cunha••••    Parafuso de Fixação••••    Chave••••
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* Torque de Fixação (N • m)••••••LS15T=8.0

(Nota) Quando usinar com uma profundidade de corte de 8mm, não é possível usar os 16 cantos.

Nota) Recomenda-se usinagem sem refrigeração.

ACESSÓRIOS

CONDIÇÕES DE CORTE RECOMENDADAS

TIPO ÁRVORE

TIPO HASTE

FRESAS DE FACEAR
Fig.1 Fig.2
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Corte à direita.

Corte à direita.

Inserto octogonal bifacial 
inteiriço de CBN.
Insertos econômicos
com 16 arestas de corte.
(para profundidade de corte até 3mm)
Para alta e  ciência em 
desbaste e acabamento. 
Fácil operação e limpeza.

a

a

a

a

( Máx
.Pro

f. de
 Cor

te)

USINAGEM DE ALTA EFICIÊNCIA DE FERRO FUNDIDO

a  : Estoque mantido no Japão.    r  : Sem estoque, produzido somente por pedido.
(1 inserto de CBN por embalagem.)

(Máx. Prof. de Corte)


