FRESAMENTO DE RASGO £
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@ Ferramenta de canal para L
centro de usinagem. PO
@ O menor didmetro usinado € 22. sy crssss2
‘A menor largura de canal €
];-2 mm e a maxima profundidade *1 Consulte o inserto standard para a dimens&o W3.
é4.5mm. Somente ferramentas corte a direita.
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Referéncia 218 B ESITT) \\\\\&‘\&%
para Pedidoss | W] 2
b Parafuso de "
R s D1 L1 D4 | Ds | L2 | L3 | L4 | Ls | L6 | ap Fixacaow Inserto
131.2 SLG22120L
STLGR22S32 ®(1]|22|1315(32 |15 |50 | 40 | 36 | 14 | 19 | 3 | CS300890T | TKYO8F | SLG22150L
132 SLG22200L
132 SLG38200L
38532 ®(2( 38133 32 | 28 | 50 | 48 | 36 | 14 | 19 | 4.5 [ CS350990T | TKY10F | SLG38300L
134 SLG38400L

*2 Torque de Fixagdo (N « m)s»€S300890T=1.0, CS350990T=2.5

‘ERTOS

-‘g’ SiCoberty  Bimensdessfmm)
- Referéncia &= e
Formato para Pedidgsseesss = 8 1 | e | e Geometria
2|5
SLG22120L Glx| [13 |7 |12]27
22150L cle| |13 |7 153 o/ D
‘ 22200L G|x 13 712 |35 R1)Es
38200L G|x 156 | 8 |2 |4 N
W3+g.04 =—c0.1
38300L G|*x 156 | 8 |3 |5 15
38400L Glx| |156 |8 |4 |6 -2 St
" CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS
e - ..| Vel. de Corte | Avanco por Dente
Material Dureza Classe (m/min)e~ | (mm/dente)
=] A finee . 130 0.225
Aco Médio «180HB uTi20T (120—150) | (0.1—0.35)
_ ) 110 0.2
Ago Carbono | o 0H | UT2OT | (100-120) | (0.1-0.30)
Aco Liga= ) 110 0.175
280—350HB | UTi20T (100—120) | (0.1—0.25)
K i d0e | RESISE. @ Tracdos 7 100 0.225
Ferro Fundido- | = ysompa | YUT20T | (80—125) | (0.1=0.35)
@ Rotacdes (min't)=(1000xVel. Corte)+(3.14 x ¢ D1)
@ Avanco da Mesa (mm/min)=Avango por Dente x Nimero de Dentes x Rotagdo da Fresa.
@ : Estoque mantido no Jap&do. % : Estoque mantido. ACESSORIOSee > P001
Repa?(’ (Nota: 10 insertos por embalagem) INFORMAGOES TECNICAS+ > Q001 L141
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