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(Nota) Quando utilizar este suporte para facear e chanfrar, utilize insertos esquerdos para suportes direitos e vice-versa.
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CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

e Tipoda |Quebra- .. | Velocidade de Corte e Tipoda |Quebra- .. | Velocidade de Corte

izl Usinagemes| cavacos+ Classe (m/min) Material Usinagemes| cavacos+ Classe (m/min)
Acabamentosp FY NX3035 260—370 M Acabamentos FH US735 105—200

Aco Médio . _ Aco Inoxidavels " _
(£180HB) Leve: SY NX3035 235—335 (<200HB) Leve: SH US735 95—185
Médias MS UE6110 260—440 Médiase MS US735 85—165
Acabamentosp FH NX3035 200—280 . Leves MA UC5115 160—295

Aco Carbono Ferro Fundido
Aco Liga Levese SH UE6110 210—355 Cinzentoes Médiaes |Standardf> UC5115 160—295
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Médiase MP UE6110 190—325 Semidesbastetface Planap  UC5115 155—280

(Nota) Fotos de insertos meramente ilustrativas. As letras referem-se ao quebra-cavaco e as dimensdes ao circulo inscrito.
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@ : Estoque mantido no Japdo.  : Estoque mantido. Insertos para MSSNes > A070—A073
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