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T TR e IR Fresa multifuncional de alta fremsao para
fresamento de 90° de uso geral

Global Support, Global Solutions.
sec-waveMiLL série \WWEZ M

A série WEZ agora é multifuncional.
Fresamento e furacao em uma unica
ferramenta.

Multifuncionalidade obtida
através da combinacao dos
insertos das séries WEZ e GDX.

Inserto periférico Inserto central
tamanho AOLCIT11 tamanho GDXTO7
(para tipo WEZ11) (para série GDX)
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SEC-WaveMill

série WEZM

B Caracteristicas

¢ Tipo multifuncional adicionado a série WEZ.

¢ Inserto da série WEZ utilizado como inserto
periférico, proporciona excelente capacidade
de corte e alta precisdo em fresamento de
canto a 90°.

¢ Inserto da série GDX utilizado como inserto
central permite operacdes de furagao até 1D

Furacdo  Fresamentodecantoa90° Fresamento lateral Canal

o

Alargamento de furos Rampa Interpolagdo helicoidal  Mergulho

o ds

H Linha de produtos (Multifuncional)

(O]

Tipo Cat. No. Diam. (mm) 3
020 | 021 | 025 | 026 e

WIS WEZM 11000E 19 19 27 27 =
WEZM 11000EL 19 19 27 27 | E

0L |WEZM 11000M 19 19 27 27 i JE

(Profundidade méaxima de corte: mm)

M Linha de produtos (Inserto)

®: Item em estoque

L. . Raio do canto (mm)
Tamanho |Processo| Série |Tolerancia Cat. No. R0.2 TR0.4 TRO.5 TRO.8 | R1.0 | R1.2 | R1.6 | R2.0 | R2.4
- M |/AOMT11T30OPEER-H ( [ J o o
*55 Série AOET11T30OOPEER-F (] (] () () () o [ J ([ J (]
Tio11 28  WEZ | Classe /AOETLITSOOPEER-P20, @ | @ (@ (@ o | @
E |AOET11T30OPEER-P25| @ (] ( (] [ J [ J
AOET11T30OOPEFR-S (] (] (] [ J () o [ J o o
Inserto| Série | Classe |(GDXT070308C-L | J
central | GDX M  |GDXT070308C-G ()

*As versOes R3.0 e R3.2 ndo podem ser utilizadas
*0 Cat. N° do quebra-cavacos tipo P é especifico para o didmetro da fresa. Consulte o “Guia de selecdo do quebra-cavacos tipo P” abaixo.

M Guia de selecao do quebra-cavacos tipo P

Diam. (mm)
o
cat- N 920 | g21 | 925 | 026
AOM11T300PEER-P@® |  -P20 -P25




SEC-WaveMill

série WEZM

M Inserto para a série GDX, utilizado como Bl Comparacao da superficie da parede

inserto central Série WEZM

O inserto da série WEZ,
utilizado como periférico,
proporciona excelente afiacdo
da aresta de corte e precisao Formacéo cle clegraus

das paredes

Maquina: Centro de usinagem vertical BT50 Material: S50C
Projecdo em balango: 80mm

Insertos para a mais recente série Ferramenta: WEZM 11025E2725-07 (225)
de ferramentas de furacdo GDX, Inserto periférico: AOMT11T308PEER-G (ACU2500)
utilizada para pastilhas centrais. Inserto central: GDXT070308C-G

Inserto econémico de quatro

Condigdes de corte: vc = 150 m/min fz = 0.15 mm/rev ap =
arestas

27 mm ae = 5 mm Sem refrig.

*Observe que os tamanhos dos parafusos de cabeca chata para os insertos periféricos e centrais sdo diferentes.

B Limite maximo de fresamento em rampa/interpolacio helicoidal

Rampa Interpolac¢do helicoidal

Didm. de usinagem

Diam. |Angulo méximo Interpolacdo helicoidal
(Eg) deRip/I%l;??"g)ao Diam. ma'x(.mgn? usinagem |Diam. ml’r(l;ndr:)usinagem
20 90 37,3 20,0
21 90 39,3 21,0
25 90 47,3 25,0
26 90 49,3 26,0




SEC-WaveMill

P

Aco

WEZM tipo TTOOOE(L)
T

Ferro fundido = Metais o ferosos - Liga exotica:

<

Fresamento a 90° Rampa Furagdo  Perfilamento Fresamentolaterl ~ Mergulho  Interp. helicoidal
Fig 1 Fig 2
) = U =
S B = =) z
APMX APMX
LH LH
LF LF
M Corpo (tipo haste) Dimenses (mm)
Cat. NO qg."_ Diam. Prof. max. de corte Haste Comp. Util de corte| Compr. total NO total NO de NO efetivo Peso E
. & DC APMX DMM LH LF de arestas| estagios |de arestas (kg) g
WEZM 11020E1920-07 |O 20 19 20 45 150 3 2 1 0.29 1
WEZM 11021E1920-07 |O 21 19 20 35 150 3 2 1 0.30 2
WEZM 11025E2725-07 |O 25 27 25 55 150 4 3 1 0.46 1
WEZM 11026E2725-07 | O 26 27 25 45 150 4 3 1 0.47 2
Os insertos sdo vendidos separadamente.
H Corpo (tipo haste longa) Dimenses (mm)
Cat. NO ug_"_ Diam. Prof. max. de corte Haste Comp. Util de corte| Compr. total NO total NO’ de NO efetivo Peso Fi
: ke DC APMX DMM LH LF de arestas| estagios |de arestas| (kg) 9
WEZM 11020EL1920-07 |O 20 19 20 60 185 3 2 1 0.36 1
WEZM 11021EL1920-07 |O 21 19 20 35 185 3 2 1 0.38 2
WEZM 11025EL2725-07 |O 25 27 25 75 220 4 3 1 0.70 1
WEZM 11026EL2725-07 |O 26 27 25 45 220 4 3 1 0.72 2
Os insertos sdo vendidos separadamente.
B Cdédigo de identificacao B Pecas
W E Z M 1 1 0 2 O E L 1 9 2 o _ O 7 Parafuso de fixagao Chave  |Pasta antigripante
= = S
Cddigo da Tamanho Diam. Tipode Prof. Diam. Tamanho %\\\\\\\ @ / %
série do inserto haste max. de da do inserto
Haste corte  haste centralInserto periférico BFTX03061P . .
longa Inserto central BFTX025061p| 1*> || ROROBIPT SUMI-P

*as chaves e a pasta antigripante sdo vendidos separadamente.

M Condicoes de corte recomendadas (Fresamento a 90°) M Condicdes de corte recomendadas (Furagao)

) ughra- | Velocidade de corte v (m/min) | Velocidade de avanco fz (mm/| Classe do . uebra- | Velocidade de corte v (m/min) | Velocidade de avanco fz (mmy/rev) Min, - Ideal - Max. | Classe do

0| Material| Dureza %avaco M. -leal-Me | oM. -ldeal-x, | inserto | || Material| Dureza Qoavaco Wn-lea-My | ©20 to @21 | 25 to 26 | inserto
Aco |< 280HB| G | 80- 150 -200/0.08 - 0.15 - 0.20|zcy2500 Aco |< 280HB| G |100- 160 -220)0.06 - 0.13 - 0.20/0.06 - 0.14 - 0.22|Acy2500
carbono|> 280HB| G | 80- 100 -120(0.08 - 0.15 - 0.20|ACP2000 carbono|> 280HB| G | 90- 120 - 150/0.05- 0.10 -0.14(0.05- 0.10 - 0.14|ACP2000
Aco-liga |< 280HB| G | 80- 150 - 180/0.08 - 0.15 - 0.20]ACP3000 Aco-liga | < 280HB| G [110- 140 -170(0.05- 0.10 - 0.14/0.05 - 0.10 - 0.14/ACP3000
ACU2500 ACU2500

<

M A o Seome | G | 80- 120 -16000.08-0.15 -0.20/, 5000001 M| A% < 280HB| G 120- 180 -210/0.05- 0.10 -0.15(0.05 - 0.10 -0.15; 200
ACS3000 ACS3000
Ferro fundido /| ACU2500 Ferro fundido / ACU2500
Ferro fundido — G | 80-150 -200/0.08- 0.15 - 0.20/ACK2000 Ferro fundido — G |100-125-150/0.09- 0.15 -0.19/0.09 - 0.16 - 0.22|ACK2000
nodular ACK3000 nodular ACK3000
ACU2500 ACU2500
Liga ACS1000 Liga ACS1000
ex(')gtica = G | 40- 50 -60 [0.08-0.15-0.20 ACS2500 exégtica = G | 15- 20 -25 [0.06- 0.08 -0.10{0.06 - 0.08 - 0.10 ACS2500
ACS3000 ACS3000
Liga de |Si < 12.6%| S |300- 500 -800/0.05- 0.10 - 0.15|DL2000 Liga de |Si£12.6%| S |200- 260 -320/0.06- 0.11 -0.17/0.06 - 0.11 - 0.17\DL2000

aluminio|Si > 12.6%| S |100- 200 - 250(0.05- 0.10 - 0.15| H20 aluminio|Si > 12.6%| S | 70- 100 -120/0.06 - 0.11 -0.170.06 - 0.11 -0.17| H20
ey - As condicdes de corte acima s&o meramente orientativas. As 4 As condi¢cdes de corte acima servem apenas como orientacdo. As condi¢cdes reais

condi¢des reais deverdo ser ajustadas de acordo com a rigidez
da maquina, a rigidez da peca, a profundidade de corte e outros

fatores.

- Pode haver casos em que a usinagem nao possa ser realizada
nas condi¢des de corte recomendadas, dependendo da rigidez
da maquina e da peca.

- Para fresamento de canal, ajuste a velocidade de avanco para
cerca de 70% dos valores acima.

deverdo ser ajustadas de acordo com a rigidez da maquina, a rigidez da peca, a
profundidade de corte e outros fatores.
- Pode haver casos em gue a usinagem nao possa ser realizada nas condi¢des de
corte recomendadas, dependendo da rigidez da maquina e da peca.
*Para furos com mais de 3 mm de profundidade, recomenda-se a usinagem em
etapas de 0,3 a1 mm para facilitar a quebra de cavacos.

@ Torgue de aperto recomendado (N'm) O: Em estoque ou com lancamento previsto (a ser lancado a partir de novembro de 2025)
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SEC-WaveMill

WEZM tipo TTIOOOE(L) P KIN'S

Aco

M Inserto (Periférico) Dimensdes (mm)

Classificagdo das classes Metal duro revestido Metal duro| D Cermet
Alta velocidade / Corte leve

Processo| Usinagem média [N]

Desbaste

=
(@)

|

B
=
RS

0000 ee00 0000 e e 0 ACS3000 N
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Raio do

Cat. N° centoFig

ACK2000| |
H20
DL2000

ACP2000
e e ACP3000 [E1

AOMT 11T302PEER-G
11T304PEER-G
11T305PEER-G
11T308PEER-G
11T310PEER-G
11T312PEER-G
11T316PEER-G
11T320PEER-G
11T324PEER-G

AOMT 11T304PEER-H
11T308PEER-H
11T312PEER-H
11T316PEER-H

AOET 11T302PEER-F
11T304PEER-F
11T305PEER-F
11T308PEER-F
11T310PEER-F
11T312PEER-F
11T316PEER-F
11T320PEER-F
11T324PEER-F

AOET 11T302PEER-P20
11T304PEER-P20
11T305PEER-P20
11T308PEER-P20
11T310PEER-P20
11T312PEER-P20

AOET 11T302PEER-P25
11T304PEER-P25
11T305PEER-P25
11T308PEER-P25
11T310PEER-P25
11T312PEER-P25

AOET 11T302PEFR-S
11T304PEFR-S
11T305PEFR-S
11T308PEFR-S =|=|=|=|=|=|=|=
11T310PEFR-S ol el el el el el el
11T312PEFR-S =|=[=|=|=|=]=|=
11T316PEFR-S === ==
11T320PEFR-S =|=|=|=|=|=|=|=
11T324PEFR-S = l=l=l=l=1=1=

Inserto periférico: -G: Uso geral, -H: Aresta reforgada, -F: Acabamento médio, -P20/-P25: Usinagem de alta precisdo, -S: Metais ndo ferrosos.

*Para o 20 estagio em diante, utilize raio R0.8 ou inferior.

*-P20 aplicavel para fresas com didametros 20 e @21 - P25 aplicavel para fresas com didametros @25 e @26.
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M Inserto (Central) Dimensdes (mm)
Classificacdo das classes|Metal duro revest.
é Alta velocidade / CorEe leve - Fig 2 Inserto central tipo L Fig 3 Inserto central tipo G
§ Usinagem média e RE RE
a Desbaste e o — ﬂ'ﬁ‘
§ L E REEEL P(jg = () g
Cat. N° ‘:\‘) v\(_;lira Speésura CEEO F|g \/ E \/
o
= w1 3 w1 s
GDXT 070308C-L ° 86 |3,18| 0,8 |2
070308C-G o 86 [331) 08 |3

N-m, Torque de aperto recomendado (N-m) @: Item em estoque A: A ser substituido por um novo produto, fabricado sob encomenda ou descontinuado
Em branco: Feito sob encomenda  —: N&o disponivel
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SEC-WaveMill

P

Aco

WEZM tipo 11000M T S

<

Perfilamento  Fresamento lateral

¥

Rampa

B &
Canal

Fresamento 2 90° Furacso Mergulho  Interp. helicoidal

Fig 1
JHL“ CRKS
L z —
9] zt =
a ] § 4] T
o) a
APMX
LF LS2
OAL
B Corpo (tipo modular) DimensBes (mm)
Cat. NO % Didm. |Prof. mix.decote| Ressalto |Didm. montagem| Rosca | Compr. total | Compr. efetivo Compr. Chanfro Larg. No tota| No de NO efetivo Peso 7
Bl Z| DC |APMX |DCSFMS|DCON|CRKS| OAL | LF LS2 | L11 H |dearestas|estagios| dearestas | (kg) |9
WEZM 11020M101921-07 | O| 20 19 18 10,5 | M10 65 46 5 10 15 3 2 1 0,07 |1
WEZM 11021M101921-07 | O| 21 19 18 | 10,5 | M10 | 65 46 5 10 15 3 2 1 0,07 |1
WEZM 11025M122721-07 | O| 25 27 22 | 12,5|M12 | 73 52 5 11 19 4 3 1 0,11 |1
WEZM 11026M122721-07 O| 26 27 22 | 12,5 | M12 | 73 52 5 11 19 4 3 1 0,12 |1
Os insertos sdo vendidos separadamente.
B Cdédigo de identificacao M Pecas
WEZM 1 1 020 M 1 O 1 9 Z 1 _ 07 Parafuso de fixagao Chave |Pasta antigripante
\\\\\
Codigo da Tamanho Diadm. Tamanho Prof. Numero Tamanho @\\\ @
série do inserto do méx. de de do
parafuso corte  canais inserto  |pariférico BFTX0306IP X .
de fixacdo central Central BFTX025061P 1.5 [TRDRO8IP* |SUMI-P

*as chaves e a pasta antigripante sdo vendidos separadamente.

H Condigdes de corte recomendadas (Fresamento a 90°) M Condigdes de corte recomendadas (Furacao)

} ughra- | Velocidade de corte v (m/min) | Velocidade de avanco fz (mm/| Classe do ) uebra- | Velocidade de corte vc (m/min) | Velocidade de avango fz (mm/rev) Min. - Ideal - Max. | Classe do
0| Material  Dureza %avaco Mo -Tea-W | re)Mn-leal- b, | inserto | | Material| Dureza Qcavaco Wn-lel-W | ©20 to 21 | @25 to p26 | inserto
Aco | S280HB| G | 80-150-200|0.08- 0,15 -0.20 [acy2500 Aco | S280HB| G [100- 160 -220]0.06- 0,13 -0.20 |0.06- 0,14 -0.22 |acy2500
carbono| > 280HB | G | 80- 100 -120|0.08- 0,15 -0.20 |ACP2000 carbono| > 280HB | G | 90-120-150|0.05- 0,10 -0.14|0.05- 0,10 -0.14 |ACP2000
Aco-liga | < 280HB | G | 80-150-180]0.08- 0,15 -0.20 |ACP3000 Aco-liga | <280HB | G |110-140-170]0.05- 0,10 -0.14|0.05- 0,10 -0.14 |ACP3000
ACU2500 ACU2500
M| A%C | <2804 | G | 80-120-160]0.08- 0,15 -0.20 jcorood| M|, % | <280HB| G |120-180-210/0.05- 0,10 -0.15 0.05- 0,10 -0.15 jcor 000
ACS3000 ACS3000
Ferro fundido / ACU2500 Ferro fundido / ACU2500
Ferofindido | — G | 80-150-200/0.08- 0,15 -0.20 |ACK2000 Ferofundido | — G |100- 125-150(0.09- 0,15 -0.19|0.09- 0,16 -0.22 |ACK2000
nodular ACK3000 nodular ACK3000
ACU2500 ACU2500
o9a | | G| 40- 50 -60 |0.08- 0,15 -00 ﬁgg;ggg o2 | | G| 15- 20 -25 |0.06- 0,08 -0.10|0.06- 0,08 -0.10 ﬁggéggg
ACS3000 ACS3000
Liga de |Si < 12.6% S |300- 500 -800|0.05- 0,10 -0.15 DL 2000 Liga de |Si < 12.6% S |200- 260 -320|0.06- 0,11 -0.17 0.06- 0,11 -0.17 |DL2000
aluminio |Si > 12.6% S [100-200 -250]0.05- 0,10 -0.15| H20 aluminio |Si > 12.6%| S | 70-100-120/0.06- 0,11 -0.17|0.06- 0,11 -0.17| H20

M - As condices de corte acima sdo meramente orientativas. As

condicdes reais deverdo ser ajustadas de acordo com a rigidez

da maquina, a rigidez da pec¢a, a profundidade de corte e outros
fatores.
- Pode haver casos em que a usinagem ndo possa ser realizada
nas condi¢des de corte recomendadas, dependendo da rigidez
da maquina e da peca.
- Para fresamento de canal, ajuste a velocidade de avanco para
cerca de 70% dos valores acima.

profundidade de corte e outros fatores.
- Pode haver casos em que a usinagem nao possa ser realizada nas condicdes de
corte recomendadas, dependendo da rigidez da maquina e da peca.
*Para furos com mais de 3 mm de profundidade, recomenda-se a usinagem em
etapas de 0,3 a1 mm para facilitar a quebra de cavacos.

@ Torgue de aperto recomendado (N'm) O: Em estoque ou com lancamento previsto (a ser lancado a partir de novembro de 2025)

6
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SEC-WaveMill

WEZM tipo TTOOOM PMKIN'S

Aco

M Inserto (Periférico) Dimensdes (mm)
Classificagdo das classes Metal duro revestido Metal duro| DLC| Cermet
Alta velocidade / Corte leve | || |C3| |HAE4l || [N] Q
Processo| Usinagem média |8 [[@] [ M4 O | O
Desbaste ¥ B |3 a -
O|lo|o|O O oo
288|gl2El8l88le] o |8] & |wewl
Cat. N° SN2 CI2SAREE & ]| B | GE s
0|0|0| G |5|8|0|0|8|8 =2 o RE
I < |2 |g << = F
AOMT 11T302PEER-G |e® ° ole/0|o aja| - — ° 0,2 |1
11T304PEER-G (@@ @ @ @0 /0@ 0|0 A A| — - ° 04 |1
11T305PEER-G |e® ® AAl - - 0,5 |1
11T308PEER-G (@@ @ @ ® @ ® 0 A A| — - ° 0,8 |1
11T310PEER-G |e ® AA|l -~ — 1,0 |1
11T312PEER-G |e ° o0 00 AlA - — 1,2 |1
11T316PEER-G |o ° 0 0 0 AlA| - — 1,6 |1
11T320PEER-G |e ° © 0 0 0 AA|l - — 2,0 |1
11T324PEER-G |® ® AA|l - — 24 |1
AOMT 11T304PEER-H |® /@ /@ o o /0 0 0 A A - - — 0,4 |1
11T308PEER-H (@ e /e @ © @0 ® @ A A - - — 0,8 |1
11T312PEER-H |e ®|AlA|l - - - 1,2 |1 _
11T316PEER-H |e olaja| — | - - 1,6 |1| Fiof RE
AOET 11T302PEER-F |® |—| | — = - - - 0,2 |1 e
11T304PEER-F |e|— |- o - - | - - 04 |1 n =
11T305PEER-F |e|—| |- - - |- - Jos51] =~ % » 2}5’
11T308PEER-F ®| — — o — - - — 0,8 |1 h °
11T310PEER-F o |— = = = = = 1,0 |1 12.8 3.6
11T312PEER-F (@ —| | - o — - — — 1,2 |1 ‘
11T316PEER-F o — = — = = = 1,6 |1
11T320PEER-F  |® —| |- o | - - - |20z =
11T324PEER-F  |® |—| | - = = = = 2,4 |1
AOET 11T302PEER-P20 @ |—| | — — — — — 0,2 |1
11T304PEER-P20 |® | —| | - = = = = 0,4 |1
11T305PEER-P20 (o |- - — - - - 0,5 |1
11T308PEER-P20 |® |- = = = = = 0,8 |1
11T310PEER-P20 o —| | - - - - — 1,0 |1
11T312PEER-P20 |® |—| | - = = = = 1,2 |1
AOET 11T302PEER-P25 @ |—| | — — — — — 0,2 |1
11T304PEER-P25 |® | —| | - = = = = 04 |1
11T305PEER-P25 |e |- - — - - - 0,5 |1
11T308PEER-P25 |® |—| | - = = = = 0,8 |1
11T310PEER-P25 o —| | - - - - — 1,0 |1
11T312PEER-P25 |® |—| | - = = = = 1,2 |1
AOET 11T302PEFR-S |—|—|—|—|—|—|—|—-|—|—-| ® ° — 0,2 |1
11T304PEFR-S |—|—|—|—|—|—|-|-|-|-| e ° - 0,4 |1
11T305PEFR-S === 1=1= == |- ° ° — 0,5 |1
11T308PEFR-S |—|—|—|—|—|—|—|—|—-|-| e ° - 0,8 |1
11T310PEFR-S |—|—|—|—|—-|—|—|—-|—-|-| o ° - 1,0 |1
11T312PEFR-S =|=|=|=|=l=|=|=]|=]= ° ° — 1,2 |1
11T316PEFR-S |—|—|—|—|—|—|—|—-|—-|-| o ° - 1,6 |1
11T320PEFR-S |—|—|—|—|—|—|-|-|-|-| e ° - 2,0 |1
11T324PEFR-S |—|— |- |- |- |- |-|-|—-|-| e ° - 24 |1

Inserto periférico: -G: Uso geral, -H: Aresta reforgada, -F: Acabamento médio, -P20/-P25: Usinagem de alta precisdo, -S: Metais ndo ferrosos.
*Para o 20 estagio em diante, utilize raio R0.8 ou inferior.
*-P20 aplicavel para fresas com didametros 20 e @21 - P25 aplicavel para fresas com didametros @25 e @26.

M Inserto (Central) Dimensdes (mm)
Classificacdo das classes |Metal duro revest,
é Alta velocidade / CorEe leve Fig 2 Inserto central tipo L Fig 3 Inserto central tipo G
§ Usinagem média e RE RE
a Desbaste e o — ﬂ'ﬁ‘
§ Raio do Tofﬁ g "fﬁ’ g
Cat. N° S L?,r\(_;lira Espegsura canto Flg &J B &J
o RE
= w1 3 w1 s
GDXT 070308C-L ° 86 |3,18| 0,8 |2
070308C-G o 86 [331) 08 |3

N-m, Torque de aperto recomendado (N-m) @: Item em estoque A: A ser substituido por um novo produto, fabricado sob encomenda ou descontinuado
Em branco: Feito sob encomenda  —: N&o disponivel
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M Tipo integrado BBT - Adaptadores especiais SEC-Modular Tools

Fig 1 LF

LBX

@ \‘
—OR AT (
Bl ;
<
Q
8 o I
a o) CRKS ™ _|
B Adaptador integrado BBT Dimensdes (mm)
%’_ Rosca Diam. do furo Diam. externo | Compr. de saida do corpo Comprimento Prof. da rosca Saida Furo de .
Cat. N© 2 CRKS DCB BD L6 LBX L7 LF™ refrigeracdo Fig
BBT30-M10-45 |D M10 10,5 19,9 67 45 20 113 Sim 1
M12-40 |D M12 12,5 24,9 62 40 22 114 Sim 1
*1: O comprimento de saida LF refere-se a condicdo com o cabegote montado.
Também pode ser utilizado em maquinas com spindle BT30
B SEC-Modular Tools - Adaptadores especiais (Adaptador de metal duro/Adaptador de aco)
Fig 1 CRKS
Adaptador de s A
ol | |1 ] [ ahaaaltl il Ll el Ll -1 >
metal duro Q HE— - ) ______ — — — i =
L4
L5
Adaptador LF2
de aco
B Adaptador de metal duro pimensées (mm) M Adaptador de aco Dimensdes (mm)
% Rosca | Diém.dofiro | Haste |Compr.total | Prof. [Prof.daroscal Saida |_. %r Rosca | Diém.dofuo | Haste |Comprtotal [ Prof [Prof. darosca| Saida | _.
Cat. N© Z|CRKS| DCB |[DMM| LF2 | L4 | L5 | LF2 [Fig Cat. N© Z|CRKS| DCB |DMM| LF2 | L4 | L5 | LF2 F9
MA18M10L150C |® M10{10,5| 18 |150| 10 |20 (196 |1 MA20M10L150S |® M10/10,5| 20 |150| 10 |20 |196 |1
18M10L200C |® |[M10/10,5| 18 [200 | 10 |20 (246 |1 25M12L200S |® M12[12,5| 25 |200 | 10 |22 [252 |1
20M10L150C ® M1010,5| 20 [150 | 10 |20 |196 |1
20M10L200C |® |[M10{10,5| 20 |200| 10 |20 |246 |1 B Torgue de aperto recomendado (N-m
MA23M12L200C | ® | M12/12,5| 23 [200 | 10 |22 |252 |1 a P (N-m)
23M12L250C (® [M12{12,5| 23 |250| 10 |22 |302 |1 * .
25M121200C | ® M1212,5 25 1200 | 10 122 1252 |1 -;I;emrc:::;oiiz?o?e?cf)ad?rgai?sweggz?orrq?e diaapbefocesoptgf.\'cado na tabela
25M12L250C |® [M12[12,5| 25 |250 | 10 |22 [302 |1 abaixo. '
- = = - Verifique previamente o tamanho da rosca de montagem do cabecote e do adaptador.
® *Dimensodes do conjunto (*2)
Tamanho | Torque de aperto L}
m— da rosca | especificado (N-m) =
M10 46
LF (Dimensdes do cabecote + Adaptador) M12 60

B Cddigo de identificagao

MA 20 M10 L150 C

Cdodigo Didam.da Tamanho Comprimento Material do
da série haste  darosca de total do adaptador @®: Item disponivel em estoque
montagem adaptador (§ Netal duro

co

& Notas de Seguranca ¢

@ Cavacos muito quentes podem ser ejetados da maquina ® Manuseie com cuidado, esse produto possui arestas ® Quando utilizar dleos integrais na usinagem, devem
durante a usinagem. No entanto, prote¢ées na maquina, cortantes. ser tomadas precaugdes contra incéndios e garanta
& 6culos de seguranga e outros dispositivos de seguranca @ Condigdes de corte ou manuseio inapropriados podem que exista um extintor de incéndios colocado préximo
devem ser usados. Sistemas anti-incéndios devem ser resultar em quebras ou pedagos langados na sua dire¢ao. da maquina.
considerados também. Use as ferramentas dentro das condicdes recomendadas.
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