
A109

P
M
K
N
S

Re

U
E6

10
5

U
E6

11
0

M
C

60
25

U
E6

02
0

U
H

64
00

M
C

70
25

M
P7

03
5

U
S7

02
0

U
S7

35
U

S9
05

U
C

51
05

U
C

51
15

VP
05

R
T

VP
10

R
T

VP
15

TF
U

P2
0M

N
X2

52
5

N
X3

03
5

M
P3

02
5

A
P2

5N
VP

25
N

VP
45

N
U

Ti
20

T
H

Ti
05

T
H

Ti
10

R
T9

01
0

AZ RCGT 0803M0-AZ

C025

10T3M0-AZ

RCMT0602M0

C025

0803M0

RCMX1003M0

C024
H012

1204M0
1606M0
2006M0
2507M0
3209M0

RR RCMX1606M0-RR
2006M0-RR
2507M0-RR
3209M0-RR

RCGT 08 03 M0- AZRC
P P M

NEW
NEW

NEW
NEW

4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

3

2

1

0

12

8

4

0

5
4
3
2
1
0

0.1 0.2 0.3 0.4

0.2 0.6 1.0 1.4

0.1 0.3 0.5 0.7

8
7
6
5
4
3
2
1
0

8
7
6
5
4
3
2
1
0

8
7
6
5
4
3
2
1
00.1 0.3 0.5 0.7 0.1 0.3 0.5 0.7 0.1 0.3 0.5 0.7

Comprimento da Aresta de Corte Espessura Raio da Ponta

* Consulte a página A002 para maiores informações.

Condições de Corte (Guia) : : Corte Estável : Usinagem Geral : Corte Instável








Material

Aço

Aço Inoxidável
Ferro  Fundido

Metais Não-Ferrosos
Ligas Resistentes ao Calor, Ligas de Titânio

Formato
Campo de Controle de Cavaco
ap : Profundidade de Corte
   f : Avanço

Referência
para Pedido

Raio R Com Cobertura Cermet Cermet c/
Cobertura Sem Cobertura
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Quebra-cavacos
INSERTOS TIPO
COM FURO

Standard Standard Standard

CAMPO DE CONTROLE DE CAVACO
Aço Médio Aço Carbono · Aço Liga (180 280HB) Aço Inoxidável (<200HB)
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Avanço (mm/rot) Avanço (mm/rot) Avanço (mm/rot)

Usinagem Média

Acabamento

Standard

Usinagem Média

Standard

Usinagem Média

Desbaste

Ligas de Alumínio

Aço Carbono · Aço Liga

Aço Carbono · Aço Liga

Aço Carbono · Aço Liga

f (mm/rot)
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QUEBRA-CAVACOS A052
CLASSES A030
IDENTIFICAÇÃO A002


