SUPORTES PARA
TORNEAMENTO INTERNO TIPO

@ O diametro minimo de corte é a partir de ¢32.
@ Inserto negativo formato trigon.

@ Fixacdo com duplo grampo.

@!1/d é 3 vezes o diametro da haste.
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(Nota) Na foto do inserto, as letras mostram o tipo de quebra-cavacos e os niimeros, as dimensdes do inserto.
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‘DIQ@ES DE CORTE RECOMENDADAS
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1/d=<3 1/d=3—4
: Método da
Materiale Durezase UsinagemsfVelocidade de Cortess  Avangoes  |Prof. de Cortet¥elocidade de Cortes  Avangoes  |Prof. de Cortes

(m/min) (mml/rot) (mm) (m/min) (mm/rot) (mm)
AQ&%T%%’]_O 180—350HB| Médiass | 110(80—140) | 0.25(01—0.4) | —5.0 110 (80—140) 0.2 (0.1-0.3) —4.0
Aco Inoxidavelse <200HB Médias 80 (60—100) 0.2 (0.1—0.3) —4.0 70 (50—100) 0.15 (0.1—0.25) —3.0
Ferto Fundido CinzentofR&S5L 8 T1A0F* g | 80 (60—100) | 0.25(01—0.4) | —5.0 80(60—100) | 0.2(01-0.3) | —4.0
Inserto tipo WN:_ i ee > A082—A084

Insertos CBNee > B031

ACESSORIOSes > P001
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