Lgn de ninio 2024, 5052, 5051 7075 8a-104*
CUx 700 (3]
CDA 380
Ligen de Cobre Copper Nocke! (30%) 61
I "t 43
AMPCO 18 s
AMPCO 21 49
AMPCO 25 34
8 Leaded Tin Bronze 2
Haérdo 2 Aluminum Bronze 65 4
Manganess Sronzo &5
832 L]
237 76
Ligas 94 lstho Canrndge Brass, R:d Bross185%) ;:
Agos corbono de '1'2‘\55 :
facil usinagam
DR 12414 107
Ago Ewtrutaral B
Agos com bauo 1008, 1020 82
teor de carbono 1030 i)
Agos com mids 1a3% 3
| teordecarbone 1045 10
Agos com alto 1060 61
teor du carbone 1080 5
e 1524 52
4140 68
Ago Cr-Mo 411%0 n
41500 §1
8150 58
Ago Cromo 52100 49
S160 53
4340 49
Ago NI-Cr-Mao “wa B_.:
X310 4
0 Ferr_do baixs sga L6 As
3 " u BQUR W1 a8
ALo Furt o rabatho o Irio 0.2 27
Ago Ferramana :: :‘,’
Tomperado o ar A0 20
Ago Farramenta para B a3
trabatho o guonte H-25 12
Ago Ferramanta [il] a3
Tomporado 3 dieo Q-2 ai
M2 M0 a2
Régido F ot M4 M.42 29
A¢o Rigedo Ferramenta e 2
115 18
-3 55
Ago pars Maoldes P.20 50
Ago Farraments [} a3
rosistents wc chogue $5.87 38
304 25
38 2
Age Inoxidivel 410, 420 a
2308 24
440C 21
Ago Inowdavel temperado 17-4 PH 2
por precipitagbo 15-5 PH 20
Ago Inoxsdavel de A20F an
FAGil usinagem 3o ]
2
Ugende Niquel Duranicke!” 301 16
A286. Incoloy 825 24
Super lm'u A lmcoloy® €00 6
base de ferro Pyroma’X-15 o 2t
Inconel” 800, Inconel® 718, Nimonic*50 18
NI-SPAN.C™902 RENE 41° e
Ligas & basa de Niguel Incone!” 625 2
Hostalloy B, Waspalloy 16
CP T‘ s
itnrwom
Ligas de Tnno T-BALAV 0
ASTS (60-40-18) [
ASIE (120-90.00) 4
Ferro Fundido A48 (Class 20/ L]
A4S (Claxs 400 %
A48 (Class 60) 28

AJUSTE A VELOCIDADE DE CORTE PARA
DIFERENTES TAMANHOS DE MATERIAIS:

114" (Geer) Vetocidats da tabals
34" 119om | Velocidade de tabels
Vedocidade de tabels
Velocidade de tabels
Vedotidads de tabale
Vofocidade de tabels

1-1/4" (32mm )
212" (64mm)
47 (00w |
& 203mm |

* Reduza a velocidade de corte em 15% quando usar
lubrificantes por pulverizacio.

* Reduza a velocidade do corte em 30% a 50% quando
cortar a seco.

PARA MATERIAIS ENDURECIDOS

REDUCAD

Velecidade de Core

(HRC| Rockwell (HE| Brinell

EEERERARNE
7

* Pardmetro inicial para corte de aluminio com serra
bimetalica. Para produgdo extrema, favor consultar
aquipe téenica LENOX

Obs. 1. As velocidades contidas na tabela ao lado s3o
calculadas tomando como base maternais macigos com
bitola de 4" (101,6 mm)"

Obs. 2: Os pardmetros indicados nessa tabela deverdo
ser usados como referéncia inicial, os pardmetros podem
variar de acordo com cada aplicacdo. Para maiores
detalhes ou duwvidas, favor consultar a equipe técnica
LENOX



