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Referéncia para Pedidoee Referéncia do Insertos| = &
R|L Hi| B |Li| L2 |H2|F1| Calgo | 7099 |Alavancas o roassos Chaves
PWLNR/L1616H06 | |® 06T37: | 16 | 16 [100| 22 | 16 | 20 | (i ownas | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2020K06 |*|*| WNMG | 06T30:: | 20 | 20 [125| 22 | 20 | 25 | (i ownasy | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R
2525M06 | *|* 06T3:: | 25 | 25 |150| 25 | 25 | 32 | (S amwmysy | LLP13 | LLCL13 | LLCS106 | HKY25R

%1 Torque de Fixag@o (N « m)esb | CS106=2.2
%2 Utilize o calgo LLSWN32 para insertos com espessura 4.76mm. Nestes casos, este cal¢o deve ser pedido separadamente.
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Referéncia para Pedidoss Referéncia do Insertoe ] y

R|IL Hi| B | L1| L2 |H2| F1| Calgor |TE9UCEMPECS] Molast o amesod Chavess
DWLNR/L1616H06 |@|* 06T30: [ 16 | 16 |100| 25 | 16 | 20 | ¢ awnasy | LLP23|DCK2211| DCS2 |DCO520T| TKY15F
2020K06 [*|*| WNMG | 06T3: | 20 | 20 [125] 25 | 20 | 25 | ¢!, ownasy | LLP23| DCK2211| DCS2 |DC0O520T| TKY15F
2525M06 % |* 06T30: [ 25 | 25 [150| 25 | 25 | 32 | ¢ awwnasy | LLP23|DCK2211 | DCS2 |DCO520T| TKY15F
2020K08 |*|* 0804 [ 20 | 20 |125| 31 | 20 | 25 | LLSWN42 |LLP14|DCK2613| DCS1 |DC0621T| TKY20F
2525M08 | %|*| W | 0804 | 25 | 25 |150| 31 | 25 | 32 | LLSWN42 |LLP14|DCK2613| DCS1 [DCO621T| TKY20F
3225P08 |k |* 0804 [ 32 | 25 |170| 31 | 32 | 32 | LLSWN42 |LLP14|DCK2613| DCS1 |DC0621T| TKY20F

*1 Torque de Fixagdo (N « m)«»bDC0520T=3.5, DC0621T=5.0
%2 Utilize o calgo LLSWN32 para insertos com espessura 4.76mm. Nestes casos, este cal¢o deve ser pedido separadamente.

CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

e Tipoda |Quebra- .. | Velocidade de Corte e Tipoda |Quebra- .. | Velocidade de Corte
Material Usinagemes| cavacoss Classe (m/min) Material Usinagemes| cavacoss Classe (m/min)
Acabamentos FY NX3035 260—370 M Acabamentose FH US735 105—200
Aco Médio - — Ago Inoxidavels " _
(<180HB) Leve SY NX3035 235—335 (<200HB) Leve SH US735 95—185
Médias MS UE6110 260—440 Médias MS US735 85—165
Acabamentost FH NX3035 200—280 . Levee MA uCs5115 160—295
Aco Carbono Ferro Fundido
Aco Liga Levese SH UE6110 210—355 Cinzentoes Médiaes |Standardf> UC5115 160—295
(180HB—280HB) o (<350MPa) ;
Médias MP UE6110 190—325 Semidesbhastetface Planap  UC5115 155—280
Insertos para PWLNes > A082—A084
Insertos para DWLNes > A082—A084 ACESSORIOSe- > P001
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