Novos produtos para técnicos de usinagem

D&M WTX - HFDS

A primeira ferramenta de furagao de quatro cortes no mercado. A nova geometria piramidal
da WTX - HFDS garante um comportamento de furacao extremamente agressivo € preciso.
Arefrigeracdo das arestas de corte € feita de forma otimizada pelos canais espirais

quadruplos. - Pégina 34+59

<3xD || <5xD

D= WTX - Speed VA
- = 4

Abem conhecida broca de alta velocidade WTX agora também esta disponivel em 12xD.
Projetado para altas velocidades de corte em agos inoxiddveis resistentes a corrosdo e
ataque quimico.

— Pdgina 69-72

[E WTX - Co-Pilot para furagao profunda

Abroca de furacao profunda WTX - Co-Pilot garante um processo ainda mais seguro.
0 tempo de contado com o material da broca de furagéo profunda é reduzido e o
alinhamento ideal é garantido até > 30xD.

— Pdgina 75

[ WTX - Broca chanfradora com refrigeracéo interna

&
— \&-&“15

A comprovada broca WTX chanfradora versdo curta com refrigeragéo interna
e cobertura universal Dragonskin DPX74S.

— P4gina 88

D= WTX - Feed Alargadores

0 novo alargador WTX - Feed pode ser usado universalmente devido a nova geometria
da aresta de corte com 3 arestas de corte efetivas e a cobertura Dragonskin DPX14S.

— Pdgina 84-86

D=1 WTX - Micro 5xD
30xD

S e

Anova WTX - Micro foi perfeitamente adaptada para furagdo de didmetros menores sendo
caracterizada pela alta confiabilidade do processo. A geometria especial e 0 novo
revestimento da micro broca DPX74M estabelecem novos padroes nas furagées até 30xD.

— Pdgina 80-83
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WNT Brocas de metal duro

Introducéo
Conteudo
Explicagdo dos simbolos 2 WNT \ Performance
Toolfinder 8-5 Ferramentas de qualidade premium para alta performance.
indice de conteudo 6-10
Programa de produtos 11-106 As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos

WNT Performance foram projetadas para aplicacdes
especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Dados de corte 107-157 Se vocé exige mais desempenho em sua producéo e deseja
Viséo geral dos tipos 158 obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas
premium desta linha de produtos.

Informacodes Técnicas

Instrucoes de uso: Brocas WTX, WTX - Change /
Change Feed / Furos profundos e micro brocas

Coberturas 164

159-163

WNT \ Standard

Ferramentas de qualidade para aplicagGes standard.

As ferramentas de qualidade da linha de produtos

WNT Standard séo robustas e seguras e desfrutam da

mais alta confianca de nossos clientes em todo o mundo.

As ferramentas desta linha de produtos s&o a primeira escolha
para muitas aplicacdes standard e garantem 6timos resultados.

Explicacdo dos simbolos

Haste Versoes de fornecimento do liquido refrigerante
DIN 6535
&B ? Refrigeracdo interna
DlNHeB535 %
o Auto-centrante
DlNH6E535 g A Furo piloto
=3 A min. 2xD
® = Aplicagao principal
Tipos de ferramentas o = Aplicagdo secundaria

Aexplicacéo dos tipos de ferramentas
pode ser encontrado na — Pagina 158.
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WNT \ Performance

Overview
Recomendacoes de utilizagao - Ferramentas de alto desempenho WTX
2 & =
[as] - S (%)
8 g g E N - = 2 S
® = Aplicagéo principal = " B 3 g € £33 5o oo = = z
Ao . 3 S 2 S S &5 S s o A 2 A = 2 =
o = Aplicaco secundéria g g £ §5 §& o z se =€ s8¢ 3 = S
» %) © o = © = (&3 8 > S S o © = o 192} (%)
g E g £Es £s €8 g E££ D= g g g
S S S D © D © S = SH= c 9 < 9 S 5 S
(i (g (g D o D o I o (1 w = w £ (g (g s
5 ‘
e @0 @ @@ © & grch & H I
WTX - UNI ° ° ) )
WTX - Speed ° ° ) )
WTX - HFDS [} ° [} [ )
WTX - Feed [} ) ° [ ° ) )
WTX - Speed VA ° ° )
S WTX - VA o o
2 WTX-Ti [} ° [
S
s WTX - AL ) ®
§
K3 WTX - 180 ° ° ° ° ° °
WTX - Quattro 4F [ [ o
WTX - Feed BR ° ° [} o) o ) o [}
WTX-H o )
WTX-TB [ [ °
WTX - Micro [ [ ° )
& WTX - Change Feed UNI [ [ ° ) )
'§ WTX - Ch
= - Change ° o
Cabecas de furagdo
Diagrama do liquido refrigerante
60
50
40 /
g 30
£
[eb]
£ 20
[a 8
10
0
2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
Didmetro da brocaem mm
mmmmm  Pressdo de refrigeracdo recomendada
Pressdo minima de refrigeracao
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WNT

Brocas de metal duro

Toolfinder
Toolfinder
Nome do Tiposde o Refrigeragéo
produto ferramentas Descricéo interna Cabecas 1xD 3xD 5xD 8xD 12xD
Brocas de metal duro
Speed A Broca de alto desempenho para altas velocidades de corte
WTX mel 4 Usando a nova cobertura DPX14S Dragonskin v 23-26 41-45 60-63
A Nova geometria de corte
A Broca de alto avango com 3 arestas de corte
WTX A Para condigGes dificeis de furagéo v 58 68 74
A Altaprecisdo de posicionamento
A Broca de alto avango com 4 arestas de corte
WTX A Maior precisao de posicionamento ~ 0,03 mm v 34 59
A Refrigeracao ideal através de quatro canais espirais
A Mqior desempenho para todos 0s materiais % 11-15 35-38
WTX até 1200 N/mm?
A Adequado para produgdo em série / 23-26  41-45  60-63
) - X 16-19 39
WPC A Ferramentas de qualidade para aplicagoes standard / 27-30  53-56 64 73
WTX 180 A Parasuperficies inclinadas até 45° e furos / 33 57
com fundo plano
WTX (e[IETi{(s] o Com guia adicional para melhor precisdo de alinhamento, X 35-38
4F concentricidade e precisao posicionamento. v 41-45 60-63 69-72
A Brocas de metal duro sem cobertura
n A Aplicacdo universal X 21 40
Micro brocas
A Haste standard @ 3,0 mm para uso nos
WTX m adaptadores termo retrdteis X &
_ A Micro broca universal de alto desempenho
3 WTX | [ll[ed:{e] o Geometria e cobertura especialmente desenvolvidas v 80 80 81
2 A Micro broca piloto (5xD) WTX para furagdo profunda
S
s Alargadores
= Y% A Alargador de metal duro de alto desempenho
WTX :[;/A A Excelente qualidade superficial v 84+86 85+86
A0 o Para furos cegos e passantes
Brocas escalonadas
. X 87
WTX A Furos com chanfro para roscas cortadas e laminadas
v 88
Brocas NC de pontuar
A (Canais helicoidais
il & 90 120°, 142° X 89+90
Brocas de centro
A (Canais helicoidais
Broca de cabeca intercambiavel
ey 4 Broca de cabeca intercambiavel de metal duro com de
WTX | B trés cortes Tipo Feed UNI de @ 14,0 mm a 32,0 mm v 92+93 94 94 95
NI & Aplicacdo universal (ago, ferro fundido)
Change A Broca de cabega intercambidvel de metal duro
WTX Ung Tipo UNIde @ 12,0 mma 41,0 mm v 96-101 102 102 103 103 104
A Paraacos <700 N/mm?
Chanae A Broca de cabeca intercambidvel de metal duro
WTX S TipoPde@12,0mma4i,0mm v 96-101 102 102 103 103 104
A Paraacos>700N/mm?
Cabeca intercambiavel NC-Brocas de pontuar
W\ A NC-Brocas de pontuar - Sistema de cabeca intercambiavel
Al A 90°,120° 142° X 106
(e}
@ K =Sem refrigeracéo interna ‘  =Comrefrigeragéo interna
02|14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Brocas de metal duro

Toolfinder
Toolfinder
A ) Descricdo Refr|geragao Cabegas  1xD 3xD 5xD 8xD 12xD
produto  ferramentas interna
Brocas de metal duro
A Maior desempenho em agos inoxidaveis, X 11-15 35-38
WTX VA resistentes a 4cidos e aluminio
L A Adequado para produgdo em série / 23-26  46-52  65-67
E WPC w B Ferramenta de qualidade para alto desempenho em X 16-19
3 acos inoxiddveis, resistentes a dcidos e aluminio / 27-30 53-56
s L |
o
B
3 Speed i inoxidavei
= WTX F\)/e/.\e A Parla dobrar alvglomdade dg gorte em agos inoxidaveis, / 46-52 69-72
resistentes a dcidos e aluminio
Broca de cabeca intercambiavel
(GELLTY A Broca de cabeca intercambidvel de metal duro
WTX -
Tino VA de 81 12,0 mm a 32,0 mm v, 96-101 102 102 103 103 104
Brocas de metal duro
= WTX ﬂ A Maior desempenho em materiais fundidos até 250 HB v 46-52  65-67
:% (I
S Broca de cabeca intercambidvel
[V
\ELLT A Broca de cabeca intercambidvel de metal duro
WTX -
GG Tipo GG de 12,0 mm a 32,0 mm v 96-101 102 102 103 103 104
Brocas de metal duro
§ A Broca de metal duro de alto desempenho,
e WTX AL especialmente para usinagem de aluminio, cobre e latao v 46-52 65-67 69-72
*2 L A Adequado para produgdo em série
{s~]
2 Broca de cabeca intercambiével
"a—:' -
= (MUELEE A Broca de cabeca intercambidvel de metal duro
WTX .
Tipo AL de @ 12,0 mm a 32,0 mm v 96-101 102 102 103 103 104
3
€ _ Brocas de metal duro
% S
% 8 A Maior desempenho em titanio, ligas de titanio,
2 & | WIX Ti acos inoxiddveis, resistentes a acidos e ligas resistentes v 31+32  46-52
=1 [ aaltatemperatura
» & Brocas de metal duro
&5 —
% % WTX A Maior desempenho em agos temperados x 20
=5 de 46 2 70 HRC v 9
NOTTEED | TIESCe Descricdo Refrigera 1o o0xD  25xD  30xD  40xD  50xD
produto  ramentas ¢do interna
Brocas para furos profundos
— A Micro broca universal de alto desempenho para furos
wrx | [y Profundos
. A Geometria e cobertura especialmente desenvolvidas 81 82 82 83
_ A Profundidades de furacdo até 30xD sdo possiveis
E — A Garante um processo de furag@o profunda ainda mais
% wix | Rl seguro v 75
= CIUN 4 Fxcelente precisdo de alinhamento
E;« A Paraqguiaideal das brocas de furagdo profunda > 30xD
— A Brocas de metal duro para furos profundos, até 50xD
TB sem “pica-pau’”
WTX
ULIB o Geometria da cabeca com 4 chanfros para excelente v 76 76 77 n 8 8
precisdo do alinhamento
S o A Brocas de metal duro para furos profundos, até 30xD
] TB sem “pica-pau”
2 8 | WTX pica-p
% % A Geometria da cabeca com 6 chanfros para excelente / 76 76 n n
=" precisdo do alinhamento
(e}
@ K =Sem refrigeracéo interna ‘  =Comrefrigeragéo interna
cuttingtools.ceratizit.com 0215



WNT Brocas de metal duro
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Visao geral - Brocas de metal duro
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. Brocas de metal duro
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Visdo geral - Brocas de metal duro
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. Speed see M
= y WTX UNI <5xD| 3-20 w T . 41-45
S —— [ ] [ ] O .
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Visao geral - Brocas de metal duro
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— - ® o600 . 3 arestas de corte 24
N WTX <12xD 4- WD H
_ _ Speed RO O R .
ELS e o < - -
WIX | WA <120 3175 B 6972
S wix| B <m0 20 -l 69-72
S o o r B N ]
« 1
Sme———— wrx | WSS <12xD  3-20 -
£ So== - < 12x i W 69-72
[ ] [ .
Lo e e WP <12xD  3-1
c m <10 318 ] 73

02|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT

. Brocas de metal duro
Indice do contetdo

Visao geral - Brocas de metal duro

§ [0}
T o 2
. c 553 sl : ot
g e | _ gs¢ I
£ = S 2 s ] T2 o 2 2 c
=] IS <5} == CBR & £ 8 - ©
8 g 2 e £E8e8% o S g Q ot
= & S B 2= 8 5| o ®
3 ] £ 5 oS oSgs e -
® hd S a SO0 D3
= 8 IS I <L =I0= = =
2 2 | 8 |@gc PMKNSH Wl =z =
Brocas para furos profundos 16xD / 20xD / 25xD / 30xD / 40xD / 50xD
PR — wix| B l<200| 50 ®°® © W 75
—— uni BB - w3 [ |
[ < 16xD eee o I
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s e WTX <5xD| 0,1-2,9 ll 5o W [ | 79
- S
eee O .Com refrigeracdo interna
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. Brocas de metal duro
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3xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

<3xD
NOF =2
DCONMS

DC,; DCONMS. OAL
mm mm mm
2,00 6 58
2,10 6 58
2,20 6 58
2,30 6 58
2,33 6 58
2,40 6 58
2,43 6 58
2,50 6 58
2,55 6 58
2,60 6 58
2,62 6 58
2,70 6 58
2,80 6 58
2,90 6 58
3,00 6 62
3,10 6 62
3,15 6 62
3,20 6 62
3,22 6 62
3,25 6 62
3,30 6 62
3,40 6 62
3,50 6 62
3,60 6 62
3,70 6 62
3,80 6 66
3,85 6 66
3,90 6 66
4,00 6 66
4,10 6 66
4,20 6 66
4,25 6 66
4,30 6 66
4,35 6 66
4,40 6 66
4,45 6 66
4,50 6 66
4,60 6 66
4,65 6 66
4,70 6 66
4,80 6 66
P
M
K
N
S
H
0

LS

OAL

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
24
28

LU
mm
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
20

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

||Il|=|||| |||l|=|||| |||I|=|||I ||||%%|||I ||||%%|||I

DPX74S DPX74S DPX74S Ti700

1

Y
<1400

Metal duro

1777 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800

L

(O[3
<] 140°

Metal duro

11778 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800

i

[

L]

~7

He(S T8

<J140°
Metal duro

11 776 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800

wal T3

<J140°
Metal duro

10731...

020
021
022
023
823
024
824
025
825
026
826
027
028
029
030
031
831
032
832
890
033
034
035
036
037
038
838
039
040
041
042

043
843
044
844
045
046
900
047
048

O

® OO0 e

Continua na préxima pagina

Ti700

He(=D I8
< 140°

Metal duro

10732...

020
021
022
023

024
025
026

027
028
029
030
031

032

033
034
035
036
037
038

039
040
041
042

043
044

045
046
900
047
048

o

® OO0 e
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WNT \ Performance

3xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 3xD @ VA VA
NOF =2
gg DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

DCONMS
SR L

LS

OAL

e

( ( [
\ Y \

~7 —~ ~7

Y (O[3 He(=2 T3 ma ]38 He([S3 8
<1400 <] 140° <1140° <1140° <1400

Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

n777. N1M778.. NM776. 10731.. 10732..

DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
4,90 6 66 28 20 36 04900 04900 04900 049 049
4,95 6 66 28 20 36 04950 04950 04950
5,00 6 66 28 20 36 05000 05000 05000 050 050
5,05 6 66 28 20 36 05050 05050 05050
5,10 6 66 28 20 36 05100 05100 05100 051 051
5,20 6 66 28 20 36 05200 05200 05200 052 052
5,30 6 66 28 20 36 05300 05300 05300 053 053
5,40 6 66 28 20 36 05400 05400 05400 054 054
5,50 6 66 28 20 36 05500 05500 05500 055 055
5,55 6 66 28 20 36 05550 05550 05550 902 902
5,60 6 66 28 20 36 05600 05600 05600 056 056
5,70 6 66 28 20 36 05700 05700 05700 057 057
5,75 6 66 28 20 36 05750 05750 05750 916
5,80 6 66 28 20 36 05800 05800 05800 058 058
5,90 6 66 28 20 36 05900 05900 05900 059 059
5,95 6 66 28 20 36 05950 05950 05950 959
6,00 6 66 28 20 36 06000 06000 06000 060 060
6,10 8 79 34 24 36 06100 06100 06100 061 061
6,20 8 79 34 24 36 06200 06200 06200 062 062
6,30 8 79 34 24 36 06300 06300 06300 063 063
6,40 8 79 34 24 36 06400 06400 06400 064 064
6,50 8 79 34 24 36 06500 06500 06500 065 065
6,60 8 79 34 24 36 06600 06600 06600 066 066
6,70 8 79 34 24 36 06700 06700 06700 067 067
6,80 8 79 34 24 36 06800 06800 06800 068 068
6,90 8 79 34 24 36 06900 06900 06900 069 069
7,00 8 79 34 24 36 07000 07000 07000 070 070
7,10 8 79 41 29 36 07100 07100 07100 071 071
7,20 8 79 41 29 36 07200 07200 07200 072 072
7,30 8 79 41 29 36 07300 07300 07300 073 073
7,40 8 79 41 29 36 07400 07400 07400 074 074
7,45 8 79 41 29 36 07450 07450 07450 924
7,50 8 79 41 29 36 07500 07500 07500 075 075
7,60 8 79 4 29 36 07600 07600 07600 076 076
7,70 8 79 41 29 36 07700 07700 07700 077 077
7,80 8 79 41 29 36 07800 07800 07800 078 078
7,90 8 79 41 29 36 07900 07900 07900 079 079
8,00 8 79 41 29 36 08000 08000 08000 080 080
8,10 10 89 47 35 40 08100 08100 08100 081 081
8,20 10 89 47 35 40 08200 08200 08200 082 082
8,30 10 89 47 35 40 08300 08300 08300 083 083
P ) ) [} o o)
M ) ®
K ° ° ) o o
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WNT \ Performance

3xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

<3xD
NOF =2
DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS. OAL

mm
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70

O Twnw=x=T

mm mm
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
10 89
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102
12 102

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
47
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55
55

LU
mm
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

LS
mm
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

|II|=|II |IIH=|II |II|=|II ||IHH|II Illiill\

DPX74S DPX74S DPX74S Ti700
\ \ \
{ [ [
\ ! i
\ \ \
( ( [
Y % Y
YN (O[3 e[ 18 a8
<] 140° <] 140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
1n777.. 11778... 11776.. 10731..
08400 08400 08400 084
08500 08500 08500 085
08600 08600 08600 086
08700 08700 08700 087
08800 08800 08800 088
08900 08900 08900 089
09000 09000 09000 090
09100 09100 09100 091
09200 09200 09200 092
09300 09300 09300 093
09350 09350 09350 930
09400 09400 09400 094
09450 09450 09450 994
09500 09500 09500 095
09600 09600 09600 096
09700 09700 09700 097
09800 09800 09800 098
09900 09900 09900 099
10000 10000 10000 100
10100 10100 10100 101
10200 10200 10200 102
10300 10300 10300 103
10400 10400 10400 104
10500 10500 10500 105
10550 10550 10550 932
10600 10600 10600 106
10700 10700 10700 107
10750 10750 10750
10800 10800 10800 108
10900 10900 10900 109
11000 11000 11000 110
11100 11100 11100 111
11200 11200 11200 112
11250 11250 11250 912
11300 11300 11300 113
11350 11350 11350 913
11400 11400 11400 114
11450 11450 11450 914
11500 11500 11500 115
11600 11600 11600 116
11700 11700 11700 117
) ) ° o
[
° ) ° o
o
[
o o e}
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Metal duro
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084
085
086
087
088
089
090
091
092
093

094

095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105

106
107

108
109
110
111
112

113
114

115
116

o
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WNT \ Performance

3xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 3xD @ VA VA
NOF =2
gg DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

DCONMS

LS

OAL

" S B

( ( [
\ Y \

~7 —~ ~7

Y (O[3 He(=2 T3 ma ]38 He([S3 8
<1400 <] 140° <1140° <1140° <1400

Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

nrrr7.. NM78. N1M776.. 10731.. 10732..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
11,80 12 102 55 40 45 11800 11800 11800 118 118
11,90 12 102 55 40 45 11900 11900 11900 119 119
12,00 12 102 55 40 45 12000 12000 12000 120 120
12,15 14 107 60 43 45 12150 12150 12150 921

12,25 14 107 60 43 45 12250 12250 12250

12,50 14 107 60 43 45 12500 12500 12500 125 125
12,55 14 107 60 43 45 12550 12550 12550 925

12,70 14 107 60 43 45 12700 12700 12700

12,80 14 107 60 43 45 12800 12800 12800 128 128
12,90 14 107 60 43 45 12900 12900 12900

13,00 14 107 60 43 45 13000 13000 13000 130 130
13,10 14 107 60 43 45 13100 13100 13100

13,30 14 107 60 43 45 13300 13300 13300

13,35 14 107 60 43 45 13350 13350 13350 933

13,50 14 107 60 43 45 13500 13500 13500 135 135
13,70 14 107 60 43 45 13700 13700 13700

13,80 14 107 60 43 45 13800 13800 13800 138 138
14,00 14 107 60 43 45 14000 14000 14000 140 140
14,20 16 115 65 45 48 14200 14200 14200

14,50 16 115 65 45 48 14500 14500 14500 145 145
14,80 16 115 65 45 48 14800 14800 14800 148 148
15,00 16 115 65 45 48 15000 15000 15000 150 150
15,10 16 115 65 45 48 15100 15100 15100

15,25 16 115 65 45 48 15250 15250 15250

15,30 16 115 65 45 48 15300 15300 15300

15,35 16 115 65 45 48 15350 15350 15350 953

15,50 16 115 65 45 48 15500 15500 15500 155 155
15,60 16 115 65 45 48 15600 15600 15600

15,80 16 115 65 45 48 15800 15800 15800 158 158
16,00 16 115 65 45 48 16000 16000 16000 160 160
16,05 18 123 73 51 48 16050 16050 16050 960

16,50 18 123 73 51 48 16500 16500 16500 165 165
16,80 18 123 73 51 48 16800 16800 16800 168 168
16,90 18 123 73 51 48 16900 16900 16900

17,00 18 123 73 51 48 17000 17000 17000 170 170
17,50 18 123 73 51 48 17500 17500 17500 175 175
17,60 18 123 73 51 48 17600 17600 17600

17,80 18 123 73 51 48 17800 17800 17800 178 178
18,00 18 123 73 51 48 18000 18000 18000 180 180
18,50 20 131 79 55 50 18500 18500 18500 185 185
18,80 20 131 79 55 50 18800 18800 18800 188 188
P ) ) [} o o)
M ) ®
K ° ° ) o o
N o) o)
S ) )
H ) o o
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
3xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

<3xD @ VA VA
NOF =2
gé DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN
A A 7

ml 3 w0 3 =N a8 e[S T8

<] 140° <] 140° <J140° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

n777.. N1M778.. 1M776.. 10731.. 10732..

-
> =)
(

(

-
i
B

N

e i—g—
\%
N
e eg—
S
e eg——
-

!
/
!

DC., DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
18,90 20 131 79 55 50 18900 18900 18900
19,00 20 131 79 59 50 19000 19000 19000 190 190
19,35 20 131 79 55 50 19350 19350 19350 993
19,50 20 131 79 55 50 19500 19500 19500 195 195
19,60 20 131 79 55 50 19600 19600 19600
19,80 20 131 79 55 50 19800 19800 19800 198 198
20,00 20 131 79 55 50 20000 20000 20000 200 200
20,50 25 151 93 66 56 20500 20500 20500
21,00 25 151 93 66 56 21000 21000 21000
21,50 25 151 93 66 56 21500 21500 21500
22,00 25 151 93 66 56 22000 22000 22000
22,50 25 153 96 72 56 22500 22500 22500
23,00 25 153 96 72 56 23000 23000 23000
23,50 25 153 96 72 56 23500 23500 23500
24,00 25 153 96 72 56 24000 24000 24000
24,50 25 153 96 75 56 24500 24500 24500
25,00 25 153 96 75 56 25000 25000 25000
P ) ) ) o o
M ° )
K ) [} ) o) o)
N o o)
S ° )
H (e} [e} o)

— v, Péagina 112+114

cuttingtools.ceratizit.com 02|15



WNT \ Standard

3xD sem refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 3xD @ VA VA
NOF =2
gg TIAIN TiAIN TIAIN TIAIN

DCONMS

OAL

<
T3 (O 3 a8 w[ O3
<] 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11600.. 11601.. 11620.. 11621..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
1,00 4 45 50 45 320 010 010
1,10 4 45 55 50 315 011 011
1,20 4 45 60 54 310 012 012
1,30 4 45 65 59 315 013 013
1,40 4 45 70 63 300 014 014
1,50 4 50 75 68 350 015 015
1,60 4 50 80 72 345 016 016
1,70 4 50 85 77 340 017 017
1,80 4 50 90 81 335 018 018
1,90 4 50 95 86 330 019 019
2,00 6 58 140 11,0 36,0 020 020 020 020
2,10 6 58 140 11,0 36,0 021 021 021 021
2,20 6 58 140 11,0 36,0 022 022 022 022
2,30 6 58 140 11,0 36,0 023 023 023 023
2,40 6 58 140 11,0 36,0 024 024 024 024
2,50 6 58 140 11,0 36,0 025 025 025 025
2,60 6 58 140 11,0 36,0 026 026 026 026
2,70 6 58 140 11,0 36,0 027 027 027 027
2,80 6 58 140 11,0 36,0 028 028 028 028
2,90 6 58 140 11,0 36,0 029 029 029 029
3,00 6 62 200 140 36,0 030 030 030 030
3,10 6 62 200 140 36,0 031 031 031 031
3,20 6 62 200 140 36,0 032 032 032 032
3,30 6 62 200 140 36,0 033 033 033 033
3,40 6 62 200 140 36,0 034 034 034 034
3,50 6 62 200 140 36,0 035 035 035 035
3,60 6 62 200 140 36,0 036 036 036 036
3,70 6 62 200 140 36,0 037 037 037 037
3,80 6 66 240 170 36,0 038 038 038 038
3,90 6 66 240 170 36,0 039 039 039 039
4,00 6 66 240 170 36,0 040 040 040 040
4,10 6 66 240 170 36,0 041 041 041 041
4,20 6 66 240 170 36,0 042 042 042 042
4,30 6 66 240 170 36,0 043 043 043 043
4,40 6 66 240 170 36,0 044 044 044 044
4,50 6 66 240 170 36,0 045 045 045 045
4,60 6 66 240 170 36,0 046 046 046 046
4,65 6 66 240 170 36,0 900 900 900 900
B ) ) o) o)
M ) )
K ) ) ) )
N ) )
S
H
0
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WNT \ Standard

3xD sem refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 3xD @ VA VA 2
NOF =2
gg TIAIN TiAIN TIAIN TIAIN

DCONMS

<
T3 B[O ] w8 w03
<] 140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11600.. 11601.. 11620.. 11621..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
4,70 6 66 240 170 36,0 047 047 047 047
4,80 6 66 28,0 200 36,0 048 048 048 048
4,90 6 66 28,0 200 36,0 049 049 049 049
5,00 6 66 28,0 200 36,0 050 050 050 050
5,10 6 66 28,0 20,0 36,0 051 051 051 051
5,20 6 66 280 200 36,0 052 052 052 052
5,30 6 66 28,0 20,0 36,0 053 053 053 053
5,40 6 66 28,0 200 36,0 054 054 054 054
5,50 6 66 28,0 200 36,0 055 055 055 055
5,55 6 66 28,0 200 36,0 902 902 902 902
5,60 6 66 28,0 20,0 36,0 056 056 056 056
5,70 6 66 280 200 36,0 057 057 057 057
5,80 6 66 28,0 200 36,0 058 058 058 058
5,90 6 66 28,0 200 36,0 059 059 059 059
6,00 6 66 28,0 200 36,0 060 060 060 060
6,10 8 79 340 240 36,0 061 061 061 061
6,20 8 79 340 240 36,0 062 062 062 062
6,30 8 79 340 240 36,0 063 063 063 063
6,40 8 79 340 240 36,0 064 064 064 064
6,50 8 79 340 240 36,0 065 065 065 065
6,60 8 79 340 240 36,0 066 066 066 066
6,70 8 79 340 240 36,0 067 067 067 067
6,80 8 79 340 240 36,0 068 068 068 068
6,90 8 79 340 240 36,0 069 069 069 069
7,00 8 79 340 240 36,0 070 070 070 070
7,10 8 79 410 290 36,0 071 071 071 071
7,20 8 79 41,0 290 36,0 072 072 072 072
7,30 8 79 410 290 36,0 073 073 073 073
7,40 8 79 41,0 290 36,0 074 074 074 074
7,50 8 79 410 290 36,0 075 075 075 075
7,55 8 79 410 290 36,0 975 975 975 975
7,60 8 79 410 290 36,0 076 076 076 076
7,70 8 79 410 290 36,0 077 077 077 077
7,80 8 79 410 290 36,0 078 078 078 078
7,90 8 79 41,0 290 36,0 079 079 079 079
8,00 8 79 41,0 290 36,0 080 080 080 080
8,10 10 89 470 350 40,0 081 081 081 081
8,20 10 89 470 350 40,0 082 082 082 082

B ) ) o) o)

M ) )

K ) ) ) )

N ) )

S

H

0
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WNT \ Standard

3xD sem refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 3xD @ VA VA
NOF =2
gg TIAIN TiAIN TIAIN TIAIN

DCONMS

OAL

<
T3 B[O ] w8 w03
<] 140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11600.. 11601.. 11620.. 11621..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
8,30 10 89 470 350 40,0 083 083 083 083
8,40 10 89 470 350 40,0 084 084 084 084
8,50 10 89 470 350 40,0 085 085 085 085
8,60 10 89 470 350 40,0 086 086 086 086
8,70 10 89 470 350 40,0 087 087 087 087
8,80 10 89 470 350 40,0 088 088 088 088
8,90 10 89 470 350 40,0 089 089 089 089
9,00 10 89 470 350 40,0 090 090 090 090
9,10 10 89 470 350 40,0 091 091 091 091
9,20 10 89 470 350 40,0 092 092 092 092
9,25 10 89 470 350 40,0 925 925 925 925
9,30 10 89 470 350 40,0 093 093 093 093
9,40 10 89 470 350 40,0 094 094 094 094
9,50 10 89 470 350 40,0 095 095 095 095
9,60 10 89 470 350 40,0 096 096 096 096
9,70 10 89 470 350 40,0 097 097 097 097
9,80 10 89 470 350 40,0 098 098 098 098
9,90 10 89 470 350 40,0 099 099 099 099
10,00 10 89 470 350 40,0 100 100 100 100
10,10 12 102 55,0 40,0 450 101 101 101 101
10,20 12 102 55,0 40,0 450 102 102 102 102
10,30 12 102 55,0 40,0 45,0 103 103 103 103
10,40 12 102 55,0 40,0 450 104 104 104 104
10,50 12 102 55,0 40,0 450 105 105 105 105
10,60 12 102 55,0 40,0 450 106 106 106 106
10,70 12 102 55,0 40,0 450 107 107 107 107
10,80 12 102 55,0 40,0 450 108 108 108 108
10,90 12 102 55,0 40,0 45,0 109 109 109 109
11,00 12 102 55,0 40,0 450 110 110 110 110
11,10 12 102 55,0 40,0 450 111 111 111 111
11,20 12 102 55,0 40,0 450 112 112 112 112
11,30 12 102 55,0 40,0 450 113 113 113 113
11,40 12 102 55,0 40,0 450 114 114 114 114
11,50 12 102 55,0 40,0 45,0 115 115 115 115
11,60 12 102 55,0 40,0 450 116 116 116 116
11,70 12 102 55,0 40,0 450 117 117 117 117
11,80 12 102 55,0 40,0 450 118 118 118 118
11,90 12 102 55,0 40,0 450 119 119 119 119
B ) ) o) o)
M ) )
K ) ) ) )
N ) )
S
H
0
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WNT \ Standard

3xD sem refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

<3xD

NOF =2

£

DCONMS

DC,; DCONMS g

mm
12,00
12,25
12,50
12,70
12,80
12,90
13,00
13,30
13,50
13,70
13,80
14,00
14,20
14,50
14,70
14,80
15,00
15,25
15,30
15,50
15,70
15,80
16,00
16,50
16,80
17,00
17,50
17,80
18,00
18,50
18,80
19,00
19,50
19,80
20,00

OTw=x=ZT

OAL

mm
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20

OAL
mm
102
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
123
123
123
123
123
123
131

131

131

131

131

131

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
55,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
60,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
65,0
73,0
73,0
73,0
73,0
73,0
73,0
79,0
79,0
79,0
79,0
79,0
79,0

LU
mm
40,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
51,0
51,0
51,0
51,0
51,0
51,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LS
mm
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
48,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0
50,0

IIlHII IIIHII IIIH!II II|H|II

TiAIN TiAIN TiAIN
T3 B[O ] a8
<] 140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro
11600.. 11601.. 11620...
120 120 120
122 122
125 125 125
127 127 127
128 128
129 129
130 130 130
133 133
135 135 135
137 137 137
138 138
140 140 140
142 142
145 145 145
147 147 147
148 148
150 150 150
152 152
153 153
155 155 155
157 157 157
158 158
160 160 160
165 165 165
168 168
170 170 170
175 175 175
178 178
180 180 180
185 185 185
188 188
190 190 190
195 195 195
198 198
200 200 200
° ° o
[
° ° °
[

TiAIN

w( O3

<] 140°
Metal duro

11 621

— v, Péagina 130+133
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120

125

127

130

135
137

140

145
147

150

155

157

160
165

170
175

180
185

190
195

200

® 6 0O
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WNT \ Performance

3xD sem refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

A (Geometria especial da aresta de corte
A Geometria especial dos canais para escoamento
dos cavacos

< 3xD

NOF =2

o

DCONMS

DC.; DCONMS s

mm
2,55
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
410
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50

02|20

LS

LCF

OAL

3
3

[e-No-Ne Yo o o NeoNo oo o o) oNo NoNorNorNorNorNorNerNorNorNorNorNorNerNorNorNerNorNorierNorNorNerNorNorNerNorNopNerNerNopiopopi o - SR - F N

OAL

mm
55
55
55
55
55
62
62
62

20,4

219
225

A Espessura especial do nucleo

A 46a70HRC

DPX64U

DRAGONSKIN

YL
<] 140°

Metal duro

10 777 ...

02550
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

mm
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,10
12,20
12,30
12,40
12,50
12,60
12,70
12,80
12,90
13,00
13,10
13,20
13,30
13,40
13,50
13,60
13,70
13,80
13,90
14,00

P
K
S
H.1.1
H1.2
H1.3
H1.4

DCONMS ¢

OAL
mm
79

102
102

102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107

LU

mm
228
231
234
237
24,0
243
246
24,9
25,2
255
258
26,1
26,4
26,7
270
273
276
279
28,2
285
288
29,1
294
29,7
30,0
30,3
30,6
30,9
312
315
31,8
321
32,4
327
33,0
333
33,6
33,9
34,2
345
34,8
35,1
35,4
35,7
36,0
36,3
36,6
36,9
372
375
378
38,1
38,4
387
39,0
39,3
39,6
39,9
40,2
405
40,8
411

41,4
47
42,0

10 777 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
10900
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11600
11700
11800
11900
12000
12100
12200
12300
12400
12500
12600
12700
12800
12900
13000
13100
13200
13300
13400
13500
13600
13700
13800
13900
14000

°
— v, Pégina 125
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WNT \ Standard

3xD sem refrigeracao interna

Broca helicoidal similar a DIN 1897

A Angulo de hélice 30°

A Haste @h7
< 3xD
NOF =2
DC
!
DC,; OAL
mm  mm
0,5 20
0,6 21
0,7 23
0,8 24
0,9 25
1,0 26
1,2 30
1,3 30
1,4 32
1,5 32
1,6 34
1,7 34
1,8 36
1,9 36
2,0 38
2,1 38
2,2 40
2,3 40
2,4 43
2,5 43
2,6 43
2,7 46
2,8 46
2,9 46
3,0 46
3,1 49
3,2 49
3,3 49
3,4 52
3,5 52
3,6 52
3,7 52
3,8 55
3,9 55
4,0 55
4,1 55
4,2 55
4,3 58
4,4 58
4,5 58
4,6 58
4,7 58
4,8 62
4,9 62
5,0 62
51 62
5,2 62
53 62
54 66
5,5 66
5,6 66
5,7 66

cuttingtools.ceratizit.com

LCF

OAL

22,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
26,0
28,0
28,0
28,0
28,0

|

/_‘
J118°

Metal duro

10700 ...

005
006
007
008
009
010
012
013
014
015
016
017
018
019
020
021
022
023
024
025
026
027
028
029
030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
056
057

15,0
15,5
16,0
18,0
20,0

© T w=x=T

OAL
mm
66
66
66
70
70
70
70
70
70
70
74
74
74
74
74
74
74
74
79
79
79
79
79
79
79
79
79
79
84
84
84
84
84
84
84
84
84
84
89
89
89
89
89
89
89
95
95
95
95
95
102
102
102
107
107
111
11
115
115
123
131

LCF
mm
28,0
28,0
28,0
31,0
31,0
31,0
31,0
31,0
31,0
31,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
37,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
43,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
51,0
51,0
51,0
54,0
54,0
56,0
56,0
58,0
58,0
62,0
66,0

10700 ...

058
059
060
061
062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097
098
099
100
102
105
108
110
112
115
118
120
125
130
135
140
145
150
155
160
180
200

— v, Pégina 128
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

A (Geometria especial da aresta de corte

A Geometria especial dos canais para escoamento

dos cavacos

< 3xD ,ﬁ/

oa|

DCONMS

LS

LCF

OAL

DC; DCONMS s
mm
2,55
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50

3
3

[e-No e No o o NeoNo oo No oo No NoNorNorNorNorNorNorNorNorNorNorNorNerorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNorNerNorNopNerNerNopiopopi -l Sl - N

02]22

OAL
mm
55
55
55
55
55
62
62
62

20,4

219
225

A Espessura especial do nucleo

A 46a58HRC

DPX64S

DRAGONSKIN

AR
YL
<] 140°

Metal duro

10776 ...

02550
02600
02700
02800
02900
03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500

mm
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,10
12,20
12,30
12,40
12,50
12,60
12,70
12,80
12,90
13,00
13,10
13,20
13,30
13,40
13,50
13,60
13,70
13,80
13,90
14,00

P
K
S
H.1.1
H1.2
H1.3
H1.4

DCONMS ¢

OAL
mm
79

102
102

102
102
102
102
102
102
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107
107

LU

mm
22,8
23,1
234
23.7
240
243
246
249
25,2
255
25,3
26,1
26,4
26,7
270
273
276
279
28,2
285
28,8
29,1
29,4
29,7
30,0
30,3
30,6
30,9
312
315
31,8
32,1
32,4
327
33,0
33,3
336
339
34,2
345
34,8
35,1
35,4
35,7
36,0
36,3
36,6
36,9
372
375
378
38,1
38,4
387
39,0
39,3
39,6
39,9
40,2
405
40,8
411

414
47
42,0

10776 ...

07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
10900
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11600
11700
11800
11900
12000
12100
12200
12300
12400
12500
12600
12700
12800
12900
13000
13100
13200
13300
13400
13500
13600
13700
13800
13900
14000

® 6 6 OO
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

f Speed 2

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

NOF =2
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

DCONMS

W

\ \4 \4
( ( { (
AR AR AR A
YN YN (O3 (= 3 a8 e[ T8
<J145° < 140° < 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10781.. 11780.. M781.. MNM779.. 10734.. 10733..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
3,00 6 62 20 14 36 03000 03000 03000 03000 030 030
3,10 6 62 20 14 36 03100 03100 03100 03100 031 031
3,15 6 62 20 14 36 03150 03150 03150 831
3,20 6 62 20 14 36 03200 03200 03200 03200 032 032
3,22 6 62 20 14 36 03220 03220 03220 832
3,25 6 62 20 14 36 03250 03250 03250 890
3,30 6 62 20 14 36 03300 03300 03300 03300 033 033
3,40 6 62 20 14 36 03400 03400 03400 03400 034 034
3,50 6 62 20 14 36 03500 03500 03500 03500 035 035
3,60 6 62 20 14 36 03600 03600 03600 03600 036 036
3,70 6 62 20 14 36 03700 03700 03700 03700 037 037
3,80 6 66 24 17 36 03800 03800 03800 03800 038 038
3,85 6 66 24 17 36 03850 03850 03850 838
3,90 6 66 24 17 36 03900 03900 03900 03900 039 039
4,00 6 66 24 17 36 04000 04000 04000 04000 040 040
4,10 6 66 24 17 36 04100 04100 04100 04100 041 041
4,20 6 66 24 17 36 04200 04200 04200 04200 042 042
4,25 6 66 24 17 36 04250 04250 04250
4,30 6 66 24 17 36 04300 04300 04300 04300 043 043
4,35 6 66 24 17 36 04350 04350 04350 843
4,40 6 66 24 17 36 04400 04400 04400 04400 044 044
4,45 6 66 24 17 36 04450 04450 04450 844
4,50 6 66 24 17 36 04500 04500 04500 04500 045 045
4,60 6 66 24 17 36 04600 04600 04600 04600 046 046
4,65 6 66 24 17 36 04650 04650 04650 04650 900 900
4,70 6 66 24 17 36 04700 04700 04700 04700 047 047
4,80 6 66 28 20 36 04800 04800 04800 04800 048 048
4,90 6 66 28 20 36 04900 04900 04900 04900 049 049
4,95 6 66 28 20 36 04950 04950 04950
5,00 6 66 28 20 36 05000 05000 05000 05000 050 050
5,05 6 66 28 20 36 05050 05050 05050
5,10 6 66 28 20 36 05100 05100 05100 05100 051 051
5,20 6 66 28 20 36 05200 05200 05200 05200 052 052
5,30 6 66 28 20 36 05300 05300 05300 05300 053 053
5,40 6 66 28 20 36 05400 05400 05400 05400 054 054
5,50 6 66 28 20 36 05500 05500 05500 05500 055 055
5,55 6 66 28 20 36 05550 05550 05550 05550 902 902
5,60 6 66 28 20 36 05600 05600 05600 05600 056 056
5,70 6 66 28 20 36 05700 05700 05700 05700 057 057
5,75 6 66 28 20 36 05750 05750 05750 916
5,80 6 66 28 20 36 05800 05800 05800 05800 058 058
5,90 6 66 28 20 36 05900 05900 05900 05900 059 059
B ) ) ) ) (e} (e}
M ) ® ®
K ° ) ) ) [e) o)
N ) (e}
S ) )
H o () [0)
0

— v, Péagina 108-114

o
@ @ DC,,; para Tipo UNI e VA / @ DCy; para Tipo Speed UNI

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 02|23



WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

Speed

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

NOF =2
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

DCONMS

W

\ \4 \4
( ( { (
AR AR AR A
YN YN (O3 (= 3 a8 e[ T8
<J145° < 140° < 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10781.. 11780.. M781.. MNM779.. 10734.. 10733..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
5,95 6 66 28 20 36 05950 05950 05950 959
6,00 6 66 28 20 36 06000 06000 06000 06000 060 060
6,10 8 79 34 24 36 06100 06100 06100 06100 061 061
6,20 8 79 34 24 36 06200 06200 06200 06200 062 062
6,30 8 79 34 24 36 06300 06300 06300 06300 063 063
6,40 8 79 34 24 36 06400 06400 06400 06400 064 064
6,50 8 79 34 24 36 06500 06500 06500 06500 065 065
6,60 8 79 34 24 36 06600 06600 06600 06600 066 066
6,70 8 79 34 24 36 06700 06700 06700 06700 067 067
6,80 8 79 34 24 36 06800 06800 06800 06800 068 068
6,90 8 79 34 24 36 06900 06900 06900 06900 069 069
7,00 8 79 34 24 36 07000 07000 07000 07000 070 070
7,10 8 79 41 29 36 07100 07100 07100 07100 071 071
7,20 8 79 41 29 36 07200 07200 07200 07200 072 072
7,30 8 79 41 29 36 07300 07300 07300 07300 073 073
7,40 8 79 41 29 36 07400 07400 07400 07400 074 074
7,45 8 79 41 29 36 07450 07450 07450 924
7,50 8 79 41 29 36 07500 07500 07500 07500 075 075
7,60 8 79 41 29 36 07600 07600 07600 07600 076 076
7,70 8 79 41 29 36 07700 07700 07700 07700 077 077
7,80 8 79 41 29 36 07800 07800 07800 07800 078 078
7,90 8 79 41 29 36 07900 07900 07900 07900 079 079
8,00 8 79 41 29 36 08000 08000 08000 08000 080 080
8,10 10 89 47 35 40 08100 08100 08100 08100 081 081
8,20 10 89 47 35 40 08200 08200 08200 08200 082 082
8,30 10 89 47 35 40 08300 08300 08300 08300 083 083
8,40 10 89 47 35 40 08400 08400 08400 08400 084 084
8,50 10 89 47 35 40 08500 08500 08500 08500 085 085
8,60 10 89 47 35 40 08600 08600 08600 08600 086 086
8,70 10 89 47 35 40 08700 08700 08700 08700 087 087
8,80 10 89 47 35 40 08800 08800 08800 08800 088 088
8,90 10 89 47 35 40 08900 08900 08900 08900 089 089
9,00 10 89 47 35 40 09000 09000 09000 09000 090 090
9,10 10 89 47 35 40 09100 09100 09100 09100 091 091
9,20 10 89 47 35 40 09200 09200 09200 09200 092 092
9,30 10 89 47 35 40 09300 09300 09300 09300 093 093
9,35 10 89 47 35 40 09350 09350 09350 930
9,40 10 89 47 35 40 09400 09400 09400 09400 094 094
9,45 10 89 47 35 40 09450 09450 09450 994
9,50 10 89 47 35 40 09500 09500 09500 09500 095 095
9,60 10 89 47 35 40 09600 09600 09600 09600 096 096
9,70 10 89 47 35 40 09700 09700 09700 09700 097 097
B ) ) ) ) (e} (e}
M ) ® ®
K ° ) ) ) [e) o)
N ) (e}
S ) )
H o () [0)
0

— v, Péagina 108-114

o
@ @ DC,,; para Tipo UNI e VA / @ DCy; para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

<3xD

»

£

NOF =2

DCONMS

DC ;7 DCONMS 15

mm
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
1075
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,15
12,25
12,50
12,55
12.70
12,80
12,90
13,00
13,10
13,30
13,35
13,50
13,70
13,80

O Twnw=x=T

OAL
mm

89
89
89
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102
102

Speed
‘lll!!llll ||Il|=|||| |||l|=|||| |||I|=|||I ||||%%|||I ||||%%|||I

DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700
\’ \’ \ ‘\
[ ( (
W \ \
V4 V4 Vi
( ( {
AR AR AR
YN YN e O[3 e[ 18 a8
<J145° < 140° < 140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10781.. 11780.. 11781.. 11779.. 10734..
09800 09800 09800 09800 098
09900 09900 09900 09900 099
10000 10000 10000 10000 100
10100 10100 10100 10100 101
10200 10200 10200 10200 102
10300 10300 10300 10300 103
10400 10400 10400 10400 104
10500 10500 10500 10500 105
10550 10550 10550 932
10600 10600 10600 10600 106
10700 10700 10700 10700 107
10750 10750 10750
10800 10800 10800 10800 108
10900 10900 10900 10900 109
11000 11000 11000 11000 110
11100 11100 11100 11100 111
11200 11200 11200 11200 112
11250 11250 11250 912
11300 11300 11300 11300 113
11350 11350 11350 913
11400 11400 11400 11400 114
11450 11450 11450 914
11500 11500 11500 11500 115
11600 11600 11600 11600 116
11700 11700 11700 11700 117
11800 11800 11800 11800 118
11900 11900 11900 11900 119
12000 12000 12000 12000 120
12150 12150 12150 921
12250 12250 12250
12500 12500 12500 12500 125
12550 12550 12550 925
12700 12700 12700
12800 12800 12800 12800 128
12900 12900 12900
13000 13000 13000 13000 130
13100 13100 13100
13300 13300 13300
13350 13350 13350 933
13500 13500 13500 13500 135
13700 13700 13700
13800 13800 13800 13800 138
° ° ° ° o
° °
° ° ° ° o
(@
[
o o ¢}

Ti700

M

He(D I8
< 140°

Metal duro

10 733

— v, Péagina 108-114

098
099
100
101
102
103
104
105

106
107

108
110
111
112
113
114
115
116
117
118

119
120

125

128

130

135
138

® OO @O0

o
@ @ DC,,; para Tipo UNI e VA / @ DCy; para Tipo Speed UNI

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

Speed

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

NOF =2

DCONMS

————

/

\ VA V
( ( { (
AR AR AR A
YN YN (O3 (= 3 a8 e[ T8
<J145° < 140° < 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10781.. 11780.. M781.. MNM779.. 10734.. 10733..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
14,00 14 107 60 43 45 14000 14000 14000 14000 140 140
14,20 16 115 65 45 48 14200 14200 14200

14,50 16 115 65 45 48 14500 14500 14500 14500 145 145
14,80 16 115 65 45 48 14800 14800 14800 14800 148 148
15,00 16 115 65 45 48 15000 15000 15000 15000 150 150
15,10 16 115 65 45 48 15100 15100 15100

15,25 16 115 65 45 48 15250 15250 15250

15,30 16 115 65 45 48 15300 15300 15300

15,35 16 115 65 45 48 15350 15350 15350 953

15,50 16 115 65 45 48 15500 15500 15500 15500 155 155
15,60 16 115 65 45 48 15600 15600 15600

15,80 16 115 65 45 48 15800 15800 15800 15800 158 158
16,00 16 115 65 45 48 16000 16000 16000 16000 160 160
16,05 18 123 73 51 48 16050 16050 16050 960

16,50 18 123 73 51 48 16500 16500 16500 16500 165 165
16,80 18 123 73 51 48 16800 16800 16800 16800 168 168
16,90 18 123 73 51 48 16900 16900 16900

17,00 18 123 73 51 48 17000 17000 17000 17000 170 170
17,50 18 123 73 51 48 17500 17500 17500 17500 175 175
17,60 18 123 73 51 48 17600 17600 17600

17,80 18 123 73 51 48 17800 17800 17800 17800 178 178
18,00 18 123 73 51 48 18000 18000 18000 18000 180 180
18,50 20 131 79 55 50 18500 18500 18500 18500 185 185
18,80 20 131 79 55 50 18800 18800 18800 18800 188 188
18,90 20 131 79 55 50 18900 18900 18900

19,00 20 131 79 55 50 19000 19000 19000 19000 190 190
19,35 20 131 79 55 50 19350 19350 19350 993

19,50 20 131 79 55 50 19500 19500 19500 19500 195 195
19,60 20 131 79 55 50 19600 19600 19600

19,80 20 131 79 55 50 19800 19800 19800 19800 198 198
20,00 20 131 79 55 50 20000 20000 20000 20000 200 200
20,50 25 151 93 66 56 20500 20500 20500

21,00 25 151 93 66 56 21000 21000 21000

21,50 25 151 93 66 56 21500 21500 21500

22,00 25 151 93 66 56 22000 22000 22000

22,50 25 153 96 72 56 22500 22500 22500

23,00 25 153 96 72 56 23000 23000 23000

23,50 25 153 96 72 56 23500 23500 23500

24,00 25 153 96 72 56 24000 24000 24000

24,50 25 153 96 75 56 24500 24500 24500

25,00 25 153 96 75 56 25000 25000 25000

B ) ) ) [ ) o (e}
M ) ) °
K ) ) ) ) fe) (e}
N ) (e}
S ) )
H ) ) [e)

0

— v, Péagina 108-114

@ @ DC,,; para Tipo UNl e VA / @ DCy; para Tipo Speed UNI
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WNT \ Standard

3xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho DIN 6537

<3xD

»

£

NOF =2

DCONMS

DC .7
mm
1,00
1,10
1,20
1,30
1,40
1,50
1,60
1,70
1,80
1,90
2,00
2,10
2,20
2,30
2,40
2,50
2,60
2,70
2,80
2,90
3,00
3,10
3,20
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10

©OTwnw=x=T

DCONMS 1
mm

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6

OAL

OAL
mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
50
55
55
55
55
55
55
55
55
55
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
6,0
6,6
72
78
8,4
9,0
9,6
10,2
10,8
11,4
12,0
12,6
13.2
13,8
14.4
15,0
15,6
16,2
16,8
174
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
28,0
28,0
28,0
28,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
9,0
9,5

10,4
10,8
11,3
1,7
12,2
12,6
131
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
17,0
20,0
20,0
20,0
20,0

LS
mm
32,0
31,5
31,0
31,5
30,0
35,0
345
34,0
335
33,0
33,0
37,5
37,0
36,5
36,0
355
35,5
35,0
34,0
34,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0
36,0

““

Continua na préxima pagina
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02]27

TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
A M A A
naC_T3 (O3 a8 w03
<] 140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
11603.. 11604.. 11623.. 11624..
010 010
011 011
012 012
013 013
014 014
015 015
016 016
017 017
018 018
019 019
020 020
021 021
022 022
023 023
024 024
025 025
026 026
027 027
028 028
029 029
030 030 030 030
031 031 031 031
032 032 032 032
890 890 03250
033 033 033 033
034 034 034 034
035 035 035 035
036 036 036 036
037 037 037 037
038 038 038 038
039 039 039 039
040 040 040 040
041 041 041 041
042 042 042 042
043 043 043 043
044 044 044 044
045 045 045 045
046 046 046 046
900 900 900 900
047 047 047 047
048 048 048 048
049 049 049 049
050 050 050 050
051 051 051 051
) ° o o
° °
° ° ° °
° °

2



WNT \ Standard

3xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho DIN 6537

gz @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

OAL

A M A A
naC_T3 (O ] w8 w03
<J140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11603.. 11604.. 11623.. 11624..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
5,20 6 66 28,0 200 36,0 052 052 052 052
5,30 6 66 28,0 200 36,0 053 053 053 053
5,40 6 66 28,0 200 36,0 054 054 054 054
5,50 6 66 28,0 200 36,0 055 055 055 055
5,55 6 66 280 200 36,0 902 902 902 902
5,60 6 66 28,0 200 36,0 056 056 056 056
5,70 6 66 28,0 200 36,0 057 057 057 057
5,80 6 66 280 200 36,0 058 058 058 058
5,90 6 66 28,0 20,0 36,0 059 059 059 059
6,00 6 66 280 200 36,0 060 060 060 060
6,10 8 79 340 240 36,0 061 061 061 061
6,20 8 79 340 240 36,0 062 062 062 062
6,30 8 79 340 240 36,0 063 063 063 063
6,40 8 79 340 240 36,0 064 064 064 064
6,50 8 79 340 240 36,0 065 065 065 065
6,60 8 79 340 240 36,0 066 066 066 066
6,70 8 79 340 240 36,0 067 067 067 067
6,80 8 79 340 240 36,0 068 068 068 068
6,90 8 79 340 240 36,0 069 069 069 069
7,00 8 79 340 240 36,0 070 070 070 070
7,10 8 79 410 290 36,0 071 071 071 071
7,20 8 79 410 290 36,0 072 072 072 072
7,30 8 79 410 290 36,0 073 073 073 073
7,40 8 79 410 290 36,0 074 074 074 074
7,45 8 79 410 290 36,0 924 924 07450
7,50 8 79 410 290 36,0 075 075 075 075
7,55 8 79 410 290 36,0 975 975 975 975
7,60 8 79 410 290 36,0 076 076 076 076
7,70 8 79 410 290 36,0 077 077 077 077
7,80 8 79 410 290 36,0 078 078 078 078
7,90 8 79 41,0 290 36,0 079 079 079 079
8,00 8 79 410 290 36,0 080 080 080 080
8,10 10 89 470 350 40,0 081 081 081 081
8,20 10 89 470 350 40,0 082 082 082 082
8,30 10 89 470 350 40,0 083 083 083 083
8,40 10 89 470 350 40,0 084 084 084 084
8,50 10 89 470 350 40,0 085 085 085 085
8,60 10 89 470 350 40,0 086 086 086 086
8,70 10 89 470 350 40,0 087 087 087 087
8,80 10 89 470 350 40,0 088 088 088 088
8,90 10 89 470 350 40,0 089 089 089 089
9,00 10 89 470 350 40,0 090 090 090 090
9,10 10 89 470 350 40,0 091 091 091 091
9,20 10 89 470 350 40,0 092 092 092 092

P ) ) o) o)

M ) )

K ) ° ° )

N ) )

S

H

0
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WNT \ Standard

3xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho DIN 6537

gz @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

OAL

A M A A
naC_T3 (O ] w8 w03
<J140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11603.. 11604.. 11623.. 11624..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
9,25 10 89 470 350 40,0 925 925 925 925
9,30 10 89 470 350 40,0 093 093 093 093
9,35 10 89 470 350 40,0 930 930 09350
9,40 10 89 470 350 40,0 094 094 094 094
9,50 10 89 470 350 40,0 095 095 095 095
9,60 10 89 470 350 40,0 096 096 096 096
9,70 10 89 470 350 40,0 097 097 097 097
9,80 10 89 470 350 40,0 098 098 098 098
9,90 10 89 470 350 40,0 099 099 099 099
10,00 10 89 470 350 40,0 100 100 100 100
10,10 12 102 55,0 40,0 450 101 101 101 101
10,20 12 102 55,0 40,0 450 102 102 102 102
10,30 12 102 55,0 40,0 450 103 103 103 103
10,40 12 102 55,0 40,0 450 104 104 104 104
10,50 12 102 55,0 40,0 450 105 105 105 105
10,60 12 102 55,0 40,0 450 106 106 106 106
10,70 12 102 55,0 40,0 450 107 107 107 107
10,75 12 102 55,0 40,0 450 904 904 10750
10,80 12 102 55,0 40,0 450 108 108 108 108
10,90 12 102 55,0 40,0 450 109 109 109 109
11,00 12 102 55,0 40,0 450 110 110 110 110
11,10 12 102 55,0 40,0 450 111 11 111 111
11,20 12 102 55,0 40,0 450 112 112 112 112
11,25 12 102 55,0 40,0 450 912 912 11250
11,30 12 102 55,0 40,0 450 113 113 113 113
11,40 12 102 55,0 40,0 450 114 114 114 114
11,50 12 102 55,0 40,0 450 115 115 115 115
11,60 12 102 55,0 40,0 450 116 116 116 116
11,70 12 102 55,0 40,0 450 117 117 117 117
11,80 12 102 55,0 40,0 450 118 118 118 118
11,90 12 102 55,0 40,0 450 119 119 119 119
12,00 12 102 55,0 40,0 450 120 120 120 120
12,25 14 107 60,0 43,0 450 122 122 12250
12,50 14 107 60,0 43,0 450 125 125 125 125
12,70 14 107 60,0 43,0 450 127 127 127 127
12,80 14 107 60,0 43,0 450 128 128
12,90 14 107 60,0 43,0 450 129 129
13,00 14 107 60,0 43,0 450 130 130 130 130
13,10 14 107 60,0 43,0 450 131 131
13,30 14 107 60,0 43,0 45,0 133 133
13,50 14 107 60,0 43,0 450 135 135 135 135
13,70 14 107 60,0 43,0 450 137 137 137 137
13,80 14 107 60,0 43,0 450 138 138
14,00 14 107 60,0 43,0 450 140 140 140 140
P ) ) o) o)
M ) )
K ) ° ° )
N ) )
S
H
0

— v, Péagina 130+133
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
3xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho DIN 6537

TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
A ‘ A
YN w[(O T3 a8 (O T3
<] 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11603.. 11604.. 11623.. 11624..
DC. DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm

14,20 16 115 650 450 480 142 142

14,50 16 115 650 450 48,0 145 145 145 145
14,70 16 115 650 450 48,0 147 147 147 147
14,80 16 115 650 450 48,0 148 148

15,00 16 115 650 450 48,0 150 150 150 150
15,10 16 115 650 450 48,0 151 151

15,25 16 115 650 450 48,0 152 152

15,30 16 115 650 450 48,0 153 153

15,50 16 115 650 450 48,0 155 155 155 155
15,60 16 115 650 450 48,0 156 156

15,70 16 115 650 450 48,0 157 157 157 157
15,80 16 115 650 450 48,0 158 158

16,00 16 115 650 450 48,0 160 160 160 160
16,50 18 123 730 51,0 480 165 165 165 165
16,80 18 123 730 51,0 480 168 168

16,90 18 123 730 51,0 480 169 169

17,00 18 123 730 51,0 480 170 170 170 170
17,50 18 123 730 51,0 480 175 175 175 175
17,60 18 123 730 51,0 480 176 176

17,80 18 123 730 51,0 480 178 178

18,00 18 123 730 51,0 480 180 180 180 180
18,50 20 131 790 550 50,0 185 185 185 185
18,80 20 131 790 550 50,0 188 188

18,90 20 131 790 550 50,0 189 189

19,00 20 131 790 550 50,0 190 190 190 190
19,50 20 131 79,0 550 50,0 195 195 195 195
19,60 20 131 79,0 550 50,0 196 196

19,80 20 131 79,0 550 50,0 198 198

20,00 20 131 790 550 50,0 200 200 200 200
P ° ) o o
M ) )
K ) ) ) )
N ) )
S

H

— v, Pé4gina 130+133
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

A Especialista em materiais dificeis de usinar

10 786 ...
<3xD Ti
DC,, DCONMS,, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
7,70 8 79 41 29 36 077
DPAS4 7,80 8 79 4 29 36 078
NOR = 2 7,90 8 79 41 29 36 079
7,94 8 79 4 29 36 904
IDRAGONSKIN 8,00 8 79 41 29 36 080
8,10 10 89 47 35 40 081
8,20 10 89 47 35 40 082
DCONMS 83 10 89 47 35 40 083
8,40 10 89 47 35 40 084
" 8,50 10 89 47 35 40 085
3 8,60 10 89 47 35 40 086
8,70 10 89 47 35 40 087
‘ 2 8,80 10 89 47 35 40 088
/ 3 . 8,90 10 89 47 35 40 089
. | 9,00 10 89 47 35 40 090
S [ 9,10 10 89 47 35 40 091
3 ‘ / 9,20 10 89 47 35 40 092
‘ / 9,30 10 89 47 35 40 093
bc 9,40 10 89 47 35 40 094
} 9,50 10 89 47 35 40 095
J ( 9,55 10 89 47 35 40 905
AN 9,60 10 89 47 35 40 096
9,70 10 89 47 35 40 097
a3 9,80 10 80 47 35 40 098
<§ 140° 9,90 10 89 47 B85 40 099
10,00 10 89 47 35 40 100
Metal duro 10,10 12 102 55 40 45 101
10,20 12 102 55 40 45 102
10786 ... 10,30 12 102 55 40 45 103
DCn DCONMSh OAL LCF LU LS 1040 12 102 55 40 45 104
mm mm mm mm mm mm 10,50 12 102 55 40 45 105
3,00 6 62 20 14 36 030 10,60 12 102 55 40 45 106
310 6 62 20 14 36 031 10,70 12 102 55 40 45 107
3,20 6 62 20 14 36 032 10,80 12 102 55 40 45 108
3,30 6 62 20 14 36 033 10,90 12 102 55 40 45 109
3,40 6 62 20 14 36 034 11,00 12 102 55 40 45 110
3,50 6 62 20 14 36 035 11,10 12 102 55 40 45 111
3,60 6 62 20 14 36 036 1.1 12 102 55 40 45 906
3,70 6 62 20 14 36 037 11,20 12 102 55 40 45 112
3,80 6 66 24 17 36 038 11,30 12 102 55 40 45 113
3,90 6 66 24 17 36 039 11,40 12 102 55 40 45 114
3,97 6 66 24 17 36 900 11,50 12 102 55 40 45 115
4,00 6 66 24 17 36 040 11,60 12 102 55 40 45 116
4,10 6 66 24 17 36 0H 11,70 12 102 55 40 45 117
4,20 6 66 24 17 36 042 11,80 12 102 55 40 45 118
4,23 6 66 24 17 36 901 11,90 12 102 55 40 45 119
4,30 6 66 24 17 36 043 12,00 12 102 55 40 45 120
4,40 6 66 24 17 36 044 12,10 14 107 60 43 45 121
4,50 6 66 24 17 36 045 12,20 14 107 60 43 45 122
4,60 6 66 24 17 36 046 12,30 14 107 60 43 45 123
4,70 6 66 24 17 36 047 12,40 14 107 60 43 45 124
4,80 6 66 28 20 36 048 12,50 14 107 60 43 45 125
4,90 6 66 28 20 36 049 12,60 14 107 60 43 45 126
5,00 6 66 28 20 36 050 12,70 14 107 60 43 45 907
510 6 66 28 20 36 051 12,80 14 107 60 43 45 128
5,20 6 66 28 20 36 052 12,90 14 107 60 43 45 129
5,30 6 66 28 20 36 053 13,00 14 107 60 43 45 130
5.40 6 66 28 20 36 054 13,10 14 107 60 43 45 131
5,50 6 66 28 20 36 055 13,20 14 107 60 43 45 132
5,56 6 66 28 20 36 902 13,30 14 107 60 43 45 133
5,60 6 66 28 20 36 056 13,40 14 107 60 43 45 134
5,70 6 66 28 20 36 057 13,50 14 107 60 43 45 135
5,80 6 66 28 20 36 058 13,60 14 107 60 43 45 136
5,90 6 66 28 20 36 059 13,70 14 107 60 43 45 137
6,00 6 66 28 20 36 060 13,80 14 107 60 43 45 138
6,10 8 79 34 2 36 061 13,90 14 107 60 43 45 139
6,20 8 79 34 24 36 062
6,30 8 79 34 24 36 063 P o
6,35 8 79 34 24 36 903 M °
6,40 8 79 34 24 36 064 m
6,50 8 79 34 24 36 065
6,60 8 79 34 24 36 066 N
6,70 8 79 34 24 36 067 S ,
6,80 8 79 34 24 36 068
6,90 8 79 34 24 36 069 H
7,00 8 79 34 24 36 070 0
710 8 79 41 29 36 o7 »
7,20 8 79 a1 29 36 072 — v, Pagina 123
7,30 8 79 41 29 36 073
7,40 8 79 41 29 36 074
7,50 8 79 41 29 36 075
7,60 8 79 41 29 36 076
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

A Especialista em materiais dificeis de usinar

< 3xD

'

on | P

DCONMS

LS

LU

LCF

OAL

DC

DC ., DCONMS
mm mm
14,0 14
14,1 16
14,2 16
14,3 16
14,4 16
14,5 16
14,6 16
147 16
14,8 16
14,9 16
15,0 16
15,1 16
15,2 16
15,3 16
15,4 16
15,5 16
15,6 16
157 16
15,8 16
15,9 16
16,0 16
16,1 18
16,2 18
16,3 18
16,4 18
16,5 18
16,6 18
16,7 18
16,8 18
16,9 18
17,0 18
171 18
17,2 18
173 18
174 18
175 18
176 18
177 18
17,8 18
17,9 18
18,0 18
18,1 20
18,2 20
18,3 20
184 20
18,5 20
18,6 20
187 20
18,8 20
18,9 20
19,0 20
02|32

OAL
mm
107
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
123
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131

Ti

DPA54

DRAGONSKIN

YL
<] 140°

Metal duro

10786 ...

140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
17
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
190

DC m7
mm
19,1
19,2
19,3
19,4
19,5
19,6
19,7
19,8
19,9
20,0

© T »w=Xxz= T

DCONMS ¢

mm
20

20

OAL
mm
131
131
131
131
131
131
131
131
131
131

LCF
mm

79
79

79
79
79
79

79
79

10786 ...

191
192
193
194
195
196
197
198
199
200

— v, Pégina 123
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho DIN 6537

A Aplicagéo universal A Canais polidos para escoamento dos cavacos A PL = canto chanfrado
A Quatro guias A Tipo ALU 3xD sob pedido
30| F* 10720...
=X DC., DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 89 47 35 40 041 082
Tis00 8,30 10 89 47 86 40 042 083
NOF = 2 8,40 10 89 47 35 40 042 084
8,50 10 89 47 35 40 043 085
- 8,60 10 89 47 35 40 043 086
8,70 10 89 47 86 40 044 087
DCONMS | 8,80 10 89 47 35 40 044 088
8,90 10 89 47 35 40 045 089
@ 9,00 10 89 47 35 40 045 090
- 9,10 10 89 47 86 40 0,46 091
i 9,20 10 89 47 35 40 0,46 092
N 9,30 10 89 47 35 40 047 093
‘ | P 9,40 10 89 47 35 40 047 094
| \ 9,50 10 89 47 85 40 048 095
L 5 \ 9,60 10 89 47 35 40 048 096
& = 9,70 10 89 47 35 40 049 097
30° ‘ 9,80 10 89 47 35 40 049 098
‘ 9,90 10 89 47 35 40 0,50 099
be - ; 10,00 10 80 47 35 40 050 100
10,10 12 100 53 38 45 0,51 101
10,20 12 100 53 38 45 0,51 102
vl I8 10,30 12 100 53 38 45 0,52 103
N 10,40 12 100 53 38 45 0,52 104
<] 180 10,50 12 100 53 38 45 0,53 105
Metal duro 10,60 12 100 53 38 45 053 106
10 720 10,70 12 100 53 38 45 0,54 107
10,80 12 100 53 38 45 0,54 108
DC,; DCONMS,; OAL LCF LU LS PL 10,90 12 100 53 38 45 0,55 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 100 53 38 45 0,55 110
11,10 12 100 53 38 45 0,56 111
R - — S0 1120 12 100 53 38 45 056 112
3,20 6 62 20 14 36 0,16 032 11,30 12 100 53 38 45 0,57 113
3,30 6 62 20 14 36 017 033 11,40 12 100 53 38 45 0,57 114
3,40 6 62 20 14 36 017 034 11,50 12 100 53 38 45 0,58 115
3,50 6 62 20 14 36 018 035 11,60 12 100 53 38 45 0,58 116
3,60 6 62 20 14 36 0,18 036 11,70 12 100 53 38 45 0,59 117
3,70 6 62 20 14 36 019 037 11,80 12 100 53 38 45 0,59 118
3,80 6 66 24 17 36 019 038 11,90 12 100 53 38 45 0,60 119
3,90 6 66 24 17 36 020 039 12,00 12 100 53 38 45 0,60 120
4,00 6 66 24 17 36 0,20 040 12,50 14 105 58 4 45 0,63 125
4,10 6 66 24 17 36 021 041 12,80 14 105 58 4 45 0,64 128
4,20 6 66 24 17 36 0,21 042 13,00 14 105 58 4 45 0,65 130
4,30 6 66 24 17 36 022 043 13,50 14 105 58 41 45 0,68 135
4,40 6 66 24 17 36 022 044 13,80 14 105 58 4 45 0,69 138
4,50 6 66 24 17 36 023 045 14,00 14 105 58 4 45 0,70 140
4,60 6 66 24 17 36 023 046 14,50 16 113 63 43 48 0,73 145
4,65 6 66 24 17 36 023 900 14,80 16 113 63 43 48 0,74 148
4,70 6 66 24 17 36 024 047 15,00 16 113 63 43 48 0,75 150
4,80 6 66 28 20 36 024 048 15,50 16 113 63 43 48 0,78 155
4,90 6 66 28 20 36 025 049 15,80 16 113 63 43 48 0,79 158
5,00 6 66 28 20 36 025 050 16,00 16 113 63 43 48 0,80 160
510 6 66 28 20 36 026 051 16,50 18 121 71 49 48 0,83 165
5,20 6 66 28 20 36 026 052 16,80 18 121 71 49 48 0,84 168
5,30 6 66 28 20 36 027 053 17,00 18 121 4l 49 48 0,85 170
5,40 6 66 28 20 36 027 054 17,50 18 121 7 49 48 0,88 175
5,50 6 66 28 20 36 028 055 17,80 18 121 71 49 48 0,89 178
5,55 6 66 28 20 36 028 902 18,00 18 121 71 49 48 0,90 180
5,60 6 66 28 20 36 028 056 18,50 20 129 77 53 50 0,93 185
5,70 6 66 28 20 36 0,29 057 18,80 20 129 77 53 50 0,94 188
5,80 6 66 28 20 36 029 058 19,00 20 129 77 53 50 0,95 190
5,90 6 66 28 20 36 030 059 19,50 20 129 77 53 50 0,98 195
6,00 6 66 28 20 36 0,30 060 19,80 20 129 77 53 50 0,99 198
6,10 8 79 34 2 36 0,31 061 20,00 20 129 77 53 50 1,00 200
6,20 8 79 34 24 36 0,31 062 p A
6,30 8 79 34 24 36 032 063
6,40 8 79 34 24 36 032 064 M o
6,50 8 79 34 24 36 033 065 K °
6,60 8 79 34 24 36 033 066 N
6,70 8 79 34 24 36 034 067 S
6,80 8 79 34 24 36 0,34 068 H
6,90 8 79 34 24 36 035 069
7,00 8 79 34 24 36 035 070 0
710 8 79 4 29 36 0,36 071 v PAq
720 8 79 4 29 36 036 72 V. Pagina 126
7,30 8 79 41 29 36 037 073
7,40 8 79 4 29 36 037 074
7,50 8 79 4 29 36 0,38 075
7,60 8 79 41 29 36 0,38 076
7,70 8 79 41 29 36 0,39 077
7,80 8 79 4 29 36 039 078
7,90 8 79 4 29 36 040 079
8,00 8 79 41 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 041 081
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WNT \ Performance

3xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

A Broca de quatro canais de alto avango A Geometria da ponta inovadora garante alta A Excelente qualidade do furo em relagéo
A Egspecializado em usinagem de ago precisdo de posicionamento atolerancia, superficie e posicao
A Possui 4 canais de refrigeracdo em espiral
HEWE 10797 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
<3xD mm mm mm mm mm mm
12,5 16 15 65 45 48 12500
13,0 16 115 65 45 48 13000
14,0 16 115 65 45 48 14000
% % DS 143 18 123 73 51 48 14300
NOF =4 14,5 18 123 73 51 48 14500
DRAGONSKIN 15,0 18 123 73 51 48 15000
N 16,0 18 123 73 51 48 16000
DCONMS p °
I M o
oo K d
i N ¢}
\ g S o
w H e)
2 2 0 o
— v, Pégina 135
DC
!
Nl
Ha_I8
<]130°
Metal duro
10797 ...
DC,; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,0 8 79 4 29 36 06000
6,1 10 89 47 35 40 06100
6,2 10 89 47 35 40 06200
6,3 10 89 47 35 40 06300
6,4 10 89 47 35 40 06400
6,5 10 89 47 35 40 06500
6,6 10 89 47 35 40 06600
6,7 10 89 47 35 40 06700
6,8 10 89 47 35 40 06800
6,9 10 89 47 35 40 06900
7,0 10 89 47 35 40 07000
71 10 89 47 35 40 07100
72 10 89 47 35 40 07200
73 10 89 47 35 40 07300
74 10 89 47 35 40 07400
75 10 89 47 35 40 07500
7,6 10 89 47 35 40 07600
77 10 89 47 35 40 07700
78 10 89 47 35 40 07800
79 10 89 47 35 40 07900
8,0 10 89 47 35 40 08000
8,1 12 102 55 40 45 08100
8,2 12 102 55 40 45 08200
8,3 12 102 55 40 45 08300
8,4 12 102 55 40 45 08400
8,5 12 102 55 40 45 08500
8,6 12 102 55 40 45 08600
8,7 12 102 55 40 45 08700
8,8 12 102 55 40 45 08800
8,9 12 102 55 40 45 08900
9,0 12 102 55 40 45 09000
9,1 12 102 55 40 45 09100
9,2 12 102 55 40 45 09200
9,3 12 102 55 40 45 09300
9,4 12 102 55 40 45 09400
9,5 12 102 55 40 45 09500
9,6 12 102 55 40 45 09600
9,7 12 102 55 40 45 09700
9,8 12 102 55 40 45 09800
9,9 12 102 55 40 45 09900
10,0 12 102 55 40 45 10000
10,2 14 107 60 43 45 10200
10,5 14 107 60 43 45 10500
11,0 14 107 60 43 45 11000
11,5 14 107 60 43 45 11500
12,0 14 107 60 43 45 12000
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WNT \ Performance

5xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD
NOF =2
DCONMS

LS

OAL

DC., DCONMS, OAL
mm mm mm
3,00 6 66
3,10 6 66
3,15 6 66
3,20 6 66
3,22 6 66
3,25 6 66
3,30 6 66
3,40 6 66
3,50 6 66
3,60 6 66
3,70 6 66
3,80 6 74
3,85 6 74
3,90 6 74
4,00 6 74
4,10 6 74
4,20 6 74
4,25 6 74
4,30 6 74
4,35 6 74
4,40 6 74
4,45 6 74
4,50 6 74
4,60 6 74
4,65 6 74
4,70 6 74
4,80 6 82
4,90 6 82
4,95 6 82
5,00 6 82
5,05 6 82
5,10 6 82
5,20 6 82
5,30 6 82
5,40 6 82
5,50 6 82
5,55 6 82
5,60 6 82
5,70 6 82
5,75 6 82
5,80 6 82
5,90 6 82
5,95 6 82
P

M

K

N

S

H

0

cuttingtools.ceratizit.com

LU
mm
23
23
23
23

23
23
23
23
23

29
29
29
29

29
29
29
29

29
29
29
29
29

35
35
35
35
35

35
35
35
35

35
35
35
35
35

Quattro
|||l|=|||| ||Il|=|||| |||l|=|||| ||||l!“‘| ||||%%|||I ||||%%|||I

DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700
7| p7| 7| |
(V fﬁ f# !fw
\ Vi \ \
f { [ f’
) W ) f
\ y \ \
¥ ¥ ¥ V/
w3 (O 3 HE(SD 8 I8 HA
<] 140° <] 140° <] 140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
11783.. 11784.. 11782.. 10730.. 10740..
03000 03000 03000 03000 030
03100 03100 03100 03100 031
03150 03150 03150
03200 03200 03200 03200 032
03220 03220 03220
03250 03250 03250
03300 03300 03300 03300 033
03400 03400 03400 03400 034
03500 03500 03500 03500 035
03600 03600 03600 03600 036
03700 03700 03700 03700 037
03800 03800 03800 03800 038
03850 03850 03850
03900 03900 03900 03900 039
04000 04000 04000 04000 040
04100 04100 04100 04100 041
04200 04200 04200 04200 042
04250 04250 04250
04300 04300 04300 04300 043
04350 04350 04350
04400 04400 04400 04400 044
04450 04450 04450
04500 04500 04500 04500 045
04600 04600 04600 04600 046
04650 04650 04650
04700 04700 04700 04700 047
04800 04800 04800 04800 048
04900 04900 04900 04900 049
04950 04950 04950
05000 05000 05000 05000 050
05050 05050 05050
05100 05100 05100 05100 051
05200 05200 05200 05200 052
05300 05300 05300 05300 053
05400 05400 05400 05400 054
05500 05500 05500 05500 055
05550 05550 05550
05600 05600 05600 05600 056
05700 05700 05700 05700 057
05750 05750 05750
05800 05800 05800 05800 058
05900 05900 05900 05900 059
05950 05950 05950
° ° ° ) e}
[
° ° ° ° o
o
[
o o o o

Continua na préxima pagina

Ti700

! ’
He(S T3

<1400

Metal duro

10 741
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030
031

032

033
034
035
036
037
038

039
040
041
042

043
044

045
046

047
048
049

050

051
052
053
054
055

056
057

058
059
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WNT \ Performance

5xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD @ Qu:::tro VA VA
NOF =2

gz DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

DCONMS
SR L

LS

OAL

{
A Y Y 1

Y (O[3 (= 3 a3 ma ]38 He([S3 8
<1140° <1400 <]140° <1140° <1140° <1400

Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11783.. 11784.. 11782.. 10730.. 10740.. 10741..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
6,00 6 82 44 35 36 06000 06000 06000 06000 060 060
6,10 8 91 53 43 36 06100 06100 06100 06100 061 061
6,20 8 91 53 43 36 06200 06200 06200 06200 062 062
6,30 8 91 53 43 36 06300 06300 06300 06300 063 063
6,40 8 91 53 43 36 06400 06400 06400 06400 064 064
6,50 8 91 53 43 36 06500 06500 06500 06500 065 065
6,60 8 91 53 43 36 06600 06600 06600 06600 066 066
6,70 8 91 53 43 36 06700 06700 06700 06700 067 067
6,80 8 91 53 43 36 06800 06800 06800 06800 068 068
6,90 8 91 53 43 36 06900 06900 06900 06900 069 069
7,00 8 91 53 43 36 07000 07000 07000 07000 070 070
7,10 8 91 53 43 36 07100 07100 07100 07100 071 071
7,20 8 91 53 43 36 07200 07200 07200 07200 072 072
7,30 8 91 53 43 36 07300 07300 07300 07300 073 073
7,40 8 91 53 43 36 07400 07400 07400 07400 074 074
7,45 8 91 53 43 36 07450 07450 07450
7,50 8 91 53 43 36 07500 07500 07500 07500 075 075
7,60 8 91 53 43 36 07600 07600 07600 07600 076 076
7,70 8 91 53 43 36 07700 07700 07700 07700 077 077
7,80 8 91 53 43 36 07800 07800 07800 07800 078 078
7,90 8 91 53 43 36 07900 07900 07900 07900 079 079
8,00 8 91 53 43 36 08000 08000 08000 08000 080 080
8,10 10 103 61 49 40 08100 08100 08100 08100 081 081
8,20 10 103 61 49 40 08200 08200 08200 08200 082 082
8,30 10 103 61 49 40 08300 08300 08300 08300 083 083
8,40 10 103 61 49 40 08400 08400 08400 08400 084 084
8,50 10 103 61 49 40 08500 08500 08500 08500 085 085
8,60 10 103 61 49 40 08600 08600 08600 08600 086 086
8,70 10 103 61 49 40 08700 08700 08700 08700 087 087
8,80 10 103 61 49 40 08800 08800 08800 08800 088 088
8,90 10 103 61 49 40 08900 08900 08900 08900 089 089
9,00 10 103 61 49 40 09000 09000 09000 09000 090 090
9,10 10 103 61 49 40 09100 09100 09100 09100 091 091
9,20 10 103 61 49 40 09200 09200 09200 09200 092 092
9,30 10 103 61 49 40 09300 09300 09300 09300 093 093
9,35 10 103 61 49 40 09350 09350 09350
9,40 10 103 61 49 40 09400 09400 09400 09400 094 094
9,45 10 103 61 49 40 09450 09450 09450
9,50 10 103 61 49 40 09500 09500 09500 09500 095 095
9,60 10 103 61 49 40 09600 09600 09600 09600 096 096
9,70 10 103 61 49 40 09700 09700 09700 09700 097 097
9,80 10 103 61 49 40 09800 09800 09800 09800 098 098
9,90 10 103 61 49 40 09900 09900 09900 09900 099 099

P ) ° ° ) o o

M ) )

K ) ) ) ) o) o)

N o o

S ) )

H [e) (e} ) o)

0

— v, Pégina 113-118
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WNT \ Performance

5xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD
NOF =2
DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS. OAL

mm
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40
11,45
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,15
12,25
12,50
12,55
12,70
12,80
12,90
13,00
13,10
13,30
13,35
13,50
13,70
13,80
14,00
14,20
14,50

O T w=XxXz=7T

mm mm
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
14 124
16 133
16 133

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
61
7
71
A
7
7
7
71
4l
71

7
Al
I
4!
7
71
A
7
7
7
71
7
7
7
7
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77
77

83

LS
mm
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45

45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

48

Quattro
|||l|=|||| ||Il|=|||| |||l|=|||| ‘lll!!“‘l ||||%%|||I ||||%%|||I

DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700
7 V7| 7 V7|
fr {f (¥ iff
\ Vi \ \
{ { [ f’
M 5‘» M i
\ ) \ \
¥ ¥ ¥ V/
w3 (O 3 HE(SD 8 I8 HA
<] 140° <] 140° <] 140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
11783.. 11784.. 11782.. 10730.. 10740..
10000 10000 10000 10000 100
10100 10100 10100 10100 101
10200 10200 10200 10200 102
10300 10300 10300 10300 103
10400 10400 10400 10400 104
10500 10500 10500 10500 105
10550 10550 10550
10600 10600 10600 10600 106
10700 10700 10700 10700 107
10750 10750 10750
10800 10800 10800 10800 108
10900 10900 10900 10900 109
11000 11000 11000 11000 110
11100 11100 11100 11100 111
11200 11200 11200 11200 112
11250 11250 11250
11300 11300 11300 11300 113
11350 11350 11350
11400 11400 11400 11400 114
11450 11450 11450
11500 11500 11500 11500 115
11600 11600 11600 11600 116
11700 11700 11700 11700 117
11800 11800 11800 11800 118
11900 11900 11900 11900 119
12000 12000 12000 12000 120
12150 12150 12150
12250 12250 12250
12500 12500 12500 12500 125
12550 12550 12550
12700 12700 12700
12800 12800 12800 12800 128
12900 12900 12900
13000 13000 13000 13000 130
13100 13100 13100
13300 13300 13300
13350 13350 13350
13500 13500 13500 13500 135
13700 13700 13700
13800 13800 13800 13800 138
14000 14000 14000 14000 140
14200 14200 14200
14500 14500 14500 14500 145
° ° ° ) e}
[
° ° ° ° o
o
[
o o o o

Continua na préxima pagina

Ti700

! !
He(S T3

<1400

Metal duro
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100
101
102
103
104
105

106
107

108
109
110
111
112
113
114
115
116
117
118

119
120

125

128
130

135

138
140

145
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WNT \ Performance

5xD sem refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD @ Qu:'t:tro VA VA
NOF =2

gz DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S Ti700 Ti700

DRrAGONSKIN Il DrAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
HE

DCONMS

LS

OAL
"‘L\
X
"\k\

y
[
| il
V' Vé V% Y !
{ ! { [ y T‘I
) W W { !
Vi v Vi \
( (9 (¥ Y

a3 (O3 He(S T3 HA wal T3

<] 140° <] 140° <] 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11783.. 11784.. 11782.. 10730.. 10740.. 10741..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
14,80 16 133 83 63 48 14800 14800 14800 14800 148 148
15,00 16 133 83 63 48 15000 15000 15000 15000 150 150
15,10 16 133 83 63 48 15100 15100 15100

15,25 16 133 83 63 48 15250 15250 15250

15,30 16 133 83 63 48 15300 15300 15300

15,35 16 133 83 63 48 15350 15350 15350

15,50 16 133 83 63 48 15500 15500 15500 15500 155 155
15,60 16 133 83 63 48 15600 15600 15600

15,80 16 133 83 63 48 15800 15800 15800 15800 158 158
16,00 16 133 83 63 48 16000 16000 16000 16000 160 160
16,05 18 143 93 71 48 16050 16050 16050

16,50 18 143 93 71 48 16500 16500 16500 16500 165 165
16,80 18 143 93 71 48 16800 16800 16800 16800 168 168
16,90 18 143 93 71 48 16900 16900 16900

17,00 18 143 93 71 48 17000 17000 17000 17000 170 170
17,50 18 143 93 71 48 17500 17500 17500 17500 175 175
17,60 18 143 93 71 48 17600 17600 17600

17,80 18 143 93 71 48 17800 17800 17800 17800 178 178
18,00 18 143 93 71 48 18000 18000 18000 18000 180 180
18,50 20 153 101 77 50 18500 18500 18500 18500 185 185
18,80 20 153 101 77 50 18800 18800 18800 18800 188 188
18,90 20 153 101 77 50 18900 18900 18900

19,00 20 153 101 77 50 19000 19000 19000 19000 190 190
19,35 20 153 101 77 50 19350 19350 19350

19,50 20 153 101 77 50 19500 19500 19500 19500 195 195
19,60 20 153 101 77 50 19600 19600 19600

19,80 20 153 101 77 50 19800 19800 19800 19800 198 198
20,00 20 153 101 77 50 20000 20000 20000 20000 200 200
P ) ) ) ® o o)
M ) ®
K ) ° ) ° o o
N o) o)
S ) )
H [e) ) o o

0

— v, Pégina 113-118
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WNT \ Standard

5xD sem refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD @ 11606.. 11607...
- NOE<2 DC,, DCONMS,; OAL LCF LU LS
= mm mm mm mm mm mm

8,60 10 103 61 49 40 086 086
TiAIN TiAIN 8,70 10 103 61 49 40 087 087
8,80 10 103 61 49 40 088 088
8,90 10 103 61 49 40 089 089
mo% o maag  omow
DCONMS )
9,20 10 103 61 49 40 092 092
| 9,25 10 103 61 49 40 925 925
i i 9,30 10 103 61 49 40 093 093
; 9,40 10 103 61 49 40 094 094
= 9,50 10 103 61 49 40 095 095
z 9,60 10 103 61 49 40 096 096
© 9,70 10 103 61 49 40 097 097
o 9,80 10 103 61 49 40 098 098
= \ \ 9,90 10 103 61 49 40 099 099
10,00 10 103 61 49 40 100 100
10,10 12 18 71 56 45 101 101
10,20 12 118 71 56 45 102 102
10,30 12 118 71 56 45 103 103
10,40 12 118 71 56 45 104 104
’ , 10,50 12 118 71 56 45 105 105
10,60 12 118 71 56 45 106 106
a8 WOy 1070 12 118 71 56 45 107 107
<1 140° <1 140° 10,80 12 18 71 56 45 108 108
Metal duro Metal duro 10,90 12 18 71 56 45 109 109
11,00 1% Hg 71 5g 215 110 110
11,10 7l | & 5 111 111
11606 ... 11607 ... 11,20 12 18 71 56 45 112 112
DC.; DCONMS: OAL LCF LU LS 11,30 12 18 71 56 45 113 113
mm mm mm mm mm mm 11,40 12 18 71 56 45 114 114
3,00 6 66 28 23 36 030 030 11,50 12 18 71 56 45 115 115
3,10 6 66 28 23 36 031 031 11,60 12 18 71 56 45 116 116
3,20 6 66 28 23 36 032 032 11,70 12 18 71 56 45 117 117
3,30 6 66 28 23 36 033 033 11,80 12 18 71 56 45 118 118
3,40 6 66 28 23 36 034 034 11,90 12 18 71 56 45 119 119
3,50 6 66 28 23 36 035 035 12,00 12 18 71 56 45 120 120
3,60 6 66 28 23 36 036 036 12,25 14 124 77 60 45 122 122
3,70 6 66 28 23 36 037 037 12,50 14 124 77 60 45 125 125
3,80 6 74 36 29 36 038 038 12,70 14 124 77 60 45 127 127
3,90 6 74 36 29 36 039 039 12,80 14 124 77 60 45 128 128
4,00 6 74 36 29 36 040 040 12,90 14 124 77 60 45 129 129
4,10 6 74 36 29 36 04 04 13,00 14 124 77 60 45 130 130
4,20 6 74 36 29 36 042 042 13,30 14 124 77 60 45 133 133
4,30 6 74 36 29 36 043 043 13,50 14 124 77 60 45 135 135
4,40 6 74 36 29 36 044 044 13,70 14 124 77 60 45 137 137
4,50 6 74 36 29 36 045 045 13,80 14 124 77 60 45 138 138
4,60 6 74 36 29 36 046 046 14,00 14 124 77 60 45 140 140
4,65 6 74 36 29 36 900 900 14,20 16 133 83 63 48 142 142
4,70 6 74 36 29 36 047 047 14,50 16 133 83 63 48 145 145
4,80 6 82 44 35 36 048 048 14,70 16 133 83 63 48 147 147
4,90 6 82 44 35 36 049 049 14,80 16 133 83 63 48 148 148
5,00 6 82 44 35 36 050 050 15,00 16 133 83 63 48 150 150
5,10 6 82 44 35 36 051 051 15,25 16 133 83 63 48 152 152
5,20 6 82 44 35 36 052 052 15,30 16 133 83 63 48 153 153
5,30 6 82 44 35 36 053 053 15,50 16 133 83 63 48 155 155
5,40 6 82 44 35 36 054 054 15,70 16 133 83 63 48 157 157
5,50 6 82 44 35 36 055 055 15,80 16 133 83 63 48 158 158
5,55 6 82 44 35 36 902 902 16,00 16 133 83 63 48 160 160
5,60 6 82 44 35 36 056 056 16,50 18 143 93 71 48 165 165
5,70 6 82 44 35 36 057 057 16,80 18 143 93 71 48 168 168
5,80 6 82 44 35 36 058 058 17,00 18 143 93 71 48 170 170
5,90 6 82 44 35 36 059 059 17,50 18 143 93 71 48 175 175
6,00 6 82 44 35 36 060 060 17,80 18 143 93 71 48 178 178
6,10 8 91 53 43 36 061 061 18,00 18 143 93 71 48 180 180
6,20 8 91 53 43 36 062 062 18,50 20 153 101 77 50 185 185
6,30 8 91 53 43 36 063 063 18,80 20 153 101 77 50 188 188
6,40 8 91 53 43 36 064 064 19,00 20 153 101 77 50 190 190
6,50 8 91 53 43 36 065 065 19,50 20 153 101 77 50 195 195
6,60 8 91 53 43 36 066 066 19,80 20 153 101 77 50 198 198
6,70 8 91 53 43 36 067 067 20,00 20 153 101 77 50 200 200
6,80 8 91 53 43 36 068 068
690 8 91 53 43 36 069 69 P ° °
7,00 8 91 53 43 36 070 070 M
7,10 8 91 53 43 36 071 071 K ° °
7,20 8 91 53 43 36 072 072 N
7,30 8 91 53 43 36 073 073
7,40 8 91 53 43 36 074 074 S
7,50 8 91 53 43 36 075 075 H
7,55 8 91 53 43 36 975 975 0
7,60 8 91 53 43 36 076 076 o
7,70 8 91 53 43 36 077 077 = v, Pagina 131
7,80 8 91 53 43 36 078 078
7,90 8 91 53 43 36 079 079
8,00 8 91 53 43 36 080 080
8,10 10 103 61 49 40 081 081
8,20 10 103 61 49 40 082 082
8,30 10 103 61 49 40 083 083
8,40 10 103 61 49 40 084 084
8,50 10 103 61 49 40 085 085
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WNT \ Standard

5xD sem refrigeracao interna

Broca helicoidal similar a DIN 338

A Angulo de hélice 30°

A Haste @h7
10710...
< 5xD DC:,; OAL LCF
mm mm mm
5,4 93 57 054
5,5 93 57 055
NOF =2 5,6 93 57 056
57 93 57 057
— 5,8 93 57 058
5,9 93 57 059
6,0 93 57 060
6,1 101 63 061
2 - 6,2 101 63 062
o 6,3 101 63 063
" \ 6,4 101 63 064
9 6,5 101 63 065
6,6 109 69 066
L \ 68 109 69 068
e 70 109 69 070
f 75 109 69 075
3 \ 78 117 75 078
Ve 8,0 17 75 080
o 8,5 117 75 085
Me<tia1l1d8uro 88 125 81 088
,0 125 81 090
10710.... 95 125 8 095
DC,; OAL LCF 9,8 133 87 098
mm mm mm 10,0 133 87 100
0,5 22 6 005 10,2 133 87 102
0,6 24 7 006 10,5 133 87 105
0,7 28 9 007 11,0 142 94 110
0,8 30 10 008 1,5 142 94 115
0,9 32 1 009 12,0 151 101 120
1,0 34 12 010 13,0 151 101 130
11 36 14 011 14,0 160 108 140
1,2 38 16 012 16,0 178 120 160
1,3 38 16 013
14 40 18 014 EA o
1,5 40 18 015 K
1,6 43 20 016 L
1,7 43 20 017 N °
18 46 22 018 S o
1,9 46 22 019 H
2,0 49 24 020 0
21 49 2 021 — v, Pdgina 129
2,2 53 27 022
2,3 53 27 023
2,4 57 30 024
2,5 57 30 025
2,6 57 30 026
2,7 61 33 027
2,8 61 33 028
2,9 61 33 029
3,0 61 33 030
3,1 65 36 031
3,2 65 36 032
3,3 65 36 033
3,4 70 39 034
35 70 39 035
3,6 70 39 036
3,7 70 39 037
3,8 75 43 038
39 75 43 039
4,0 75 43 040
41 75 43 041
4,2 75 43 042
43 80 47 043
4.4 80 47 044
45 80 47 045
4,6 80 47 046
47 80 47 047
4,8 86 52 048
49 86 52 049
5,0 86 52 050
51 86 52 051
5,2 86 52 052
53 86 52 053

02140 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

LCF

OAL

DC ;7 DCONMS 15

mm
3,00
3,10
3,15
3,20
3,22
3,25
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,85
3,90
4,00
4,10
4,20
4,25
4,30
4,35
4,40
4,45
4,50
4,60
4,65
4,70
4,80
4,90
4,95
5,00
5,05
5,10
5,20
5,30
5,40

O T w=x=7T

mm

DD OO D

OAL

Speed Quattro
UNI 4F

DPX14S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

ml 3

<J145°
Metal duro

10771 ...

03000
03100

03200

03300
03400
03500
03600
03700
03800

03900
04000
04100
04200

04300
04400

04500
04600
04650
04700
04800
04900

05000

05100
05200
05300
05400

a3
<]140°

Metal duro

11786 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400

w0 3

<J140°
Metal duro

11787 ...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400

e[ IS

<J140°
Metal duro

11785...

03000
03100
03150
03200
03220
03250
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03850
03900
04000
04100
04200
04250
04300
04350
04400
04450
04500
04600
04650
04700
04800
04900
04950
05000
05050
05100
05200
05300
05400

— v, Pagina 108-118

Y
<1400

Metal duro

10735 ...

03000
03100

03200

03300
03400
03500
03600
03700
03800

03900
04000
04100
04200

04300
04400

04500
04600

04700
04800
04900

05000
05100
05200

05300
05400

o

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI

cuttingtools.ceratizit.com

Continua na préxima pagina
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed Quattro

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S

NOF =2

DCONMS
|
|
i 4
|
| < ] q |
o /i f
. f f fr )
Jl 8 \ \ Vi \/
4 woow W
e .+ i f¥ ¥ .
‘\/‘ \ Vi \ Y
J { iy { 1
M M M M
YN T3 B[O ] (=28 a8
<J145° < 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10771... 178 .. 1787.. 11785.. 10735..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
5,50 6 82 4 35 36 05500 05500 05500 05500 05500
5,55 6 82 4 35 36 05550 05550 05550 05550
5,60 6 82 4 35 36 05600 05600 05600 05600 05600
5,70 6 82 4 35 36 05700 05700 05700 05700 05700
5,75 6 82 44 35 36 05750 05750 05750
5,80 6 82 4 35 36 05800 05800 05800 05800 05800
5,90 6 82 44 35 36 05900 05900 05900 05900 05900
5,95 6 82 44 35 36 05950 05950 05950
6,00 6 82 4 35 36 06000 06000 06000 06000 06000
6,10 8 91 53 43 36 06100 06100 06100 06100 06100
6,20 8 91 53 43 36 06200 06200 06200 06200 06200
6,30 8 91 53 43 36 06300 06300 06300 06300 06300
6,40 8 91 53 43 36 06400 06400 06400 06400 06400
6,50 8 91 53 43 36 06500 06500 06500 06500 06500
6,60 8 91 53 43 36 06600 06600 06600 06600 06600
6,70 8 91 53 43 36 06700 06700 06700 06700 06700
6,80 8 91 53 43 36 06800 06800 06800 06800 06800
6,90 8 91 53 43 36 06900 06900 06900 06900 06900
7,00 8 91 53 43 36 07000 07000 07000 07000 07000
7,10 8 91 53 43 36 07100 07100 07100 07100 07100
7,20 8 91 53 43 36 07200 07200 07200 07200 07200
7,30 8 91 53 43 36 07300 07300 07300 07300 07300
7,40 8 91 53 43 36 07400 07400 07400 07400 07400
7,45 8 91 53 43 36 07450 07450 07450
7,50 8 91 53 43 36 07500 07500 07500 07500 07500
7,60 8 91 53 43 36 07600 07600 07600 07600 07600
7,70 8 91 53 43 36 07700 07700 07700 07700 07700
7,80 8 91 53 43 36 07800 07800 07800 07800 07800
7,90 8 91 53 43 36 07900 07900 07900 07900 07900
8,00 8 91 53 43 36 08000 08000 08000 08000 08000
8,10 10 103 61 49 40 08100 08100 08100 08100 08100
8,20 10 103 61 49 40 08200 08200 08200 08200 08200
8,30 10 103 61 49 40 08300 08300 08300 08300 08300
8,40 10 103 61 49 40 08400 08400 08400 08400 08400
8,50 10 103 61 49 40 08500 08500 08500 08500 08500

P ) ) ) ) )

M )

K ) ) ) ) ®

N

S

H ) ) (e} )

0

— v, Pagina 108-118

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

OAL

DC ;7 DCONMS 15

mm
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,35
9,40
9,45
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,55
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,35
11,40

O T w=x=7T

mm
10
10
10
10

OAL
mm
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118

Speed Quattro
UNI 4F

DPX14S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

ml 3

<J145°
Metal duro

10771 ...

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300

09400

09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500

10600
10700

10800
10900
11000
11100
11200

11300

11400

a3
<]140°

Metal duro

11786 ...

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400

w0 3

<J140°
Metal duro

11787 ...

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400

e[ IS

<J140°
Metal duro

11785...

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09350
09400
09450
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10550
10600
10700
10750
10800
10900
11000
11100
11200
11250
11300
11350
11400

— v, Pagina 108-118

Y
<1400

Metal duro

10735 ...

08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300

09400

09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500

10600
10700

10800
10900
11000
11100
11200
11300

11400

o

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI

cuttingtools.ceratizit.com

Continua na préxima pagina
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed Quattro

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S

NOF =2

DCONMS
|
|
\ 4
|
| = j ] 7 7
o [ f
. f ff fF s
- 8 \ \ Y \/
4 /I I I
w
DC {4 h ”
‘\/‘ \ Vi \ //
( ( (
<j Y A/ Y 5
M M M M
YN T3 B[O ] (=28 a8
<J145° < 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10771... 178 .. 1787.. 11785.. 10735..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm

11,45 12 18 7 56 45 11450 11450 11450

11,50 12 18 7 56 45 11500 11500 11500 11500 11500
11,60 12 18 71 56 45 11600 11600 11600 11600 11600
11,70 12 18 71 56 45 11700 11700 11700 11700 11700
11,80 12 18 71 56 45 11800 11800 11800 11800 11800
11,90 12 18 71 56 45 11900 11900 11900 11900 11900
12,00 12 18 7 56 45 12000 12000 12000 12000 12000
12,15 14 124 77 60 45 12150 12150 12150

12,20 14 124 77 60 45 12200

12,25 14 124 77 60 45 12250 12250 12250

12,50 14 124 77 60 45 12500 12500 12500 12500 12500
12,55 14 124 77 60 45 12550 12550 12550

12,70 14 124 77 60 45 12700 12700 12700

12,80 14 124 77 60 45 12800 12800 12800 12800 12800
12,90 14 124 77 60 45 12900 12900 12900

13,00 14 124 77 60 45 13000 13000 13000 13000 13000
13,10 14 124 77 60 45 13100 13100 13100

13,30 14 124 77 60 45 13300 13300 13300

13,35 14 124 77 60 45 13350 13350 13350

13,50 14 124 77 60 45 13500 13500 13500 13500 13500
13,70 14 124 77 60 45 13700 13700 13700

13,80 14 124 77 60 45 13800 13800 13800 13800 13800
14,00 14 124 77 60 45 14000 14000 14000 14000 14000
14,20 16 133 83 63 48 14200 14200 14200 14200

14,50 16 133 83 63 48 14500 14500 14500 14500 14500
14,80 16 133 83 63 48 14800 14800 14800 14800 14800
15,00 16 133 83 63 48 15000 15000 15000 15000 15000
15,10 16 133 83 63 48 15100 15100 15100

15,20 16 133 83 63 48 15200

15,25 16 133 83 63 48 15250 15250 15250

15,30 16 133 83 63 48 15300 15300 15300

15,35 16 133 83 63 48 15350 15350 15350

15,50 16 133 83 63 48 15500 15500 15500 15500 15500
15,60 16 133 83 63 48 15600 15600 15600

15,80 16 133 83 63 48 15800 15800 15800 15800 15800
P ) ) ) ) )

M )

K ) ) ) ) ®

N

S

H ) ) (e} )

0

— v, Pagina 108-118

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

LCF

OAL

DC ;7 DCONMS 15

mm
16,00
16,05
16,50
16,80
16,90
17,00
17,50
17,60
17,80
18,00
18,50
18,80
18,90
19,00
19,35
19,50
19,60
19,80
20,00
20,50
21,00
21,50
22,00
22,50
23,00
23,50
24,00
24,50
25,00

O T w=Xx=7T

mm
16
18
18
18

OAL
mm
133
143
143
143
143
143
143
143
143
143
153
153
153
153
153
153
153
153
153
200
200
200
200
200
200
200
200
200
200

101
101
101
135
135
135
135
140
140
140
140
140
140

120

Speed Quattro
UNI 4F

DPX14S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

ml 3

<J145°
Metal duro

10771 ...

16000

16500
16800

17000
17500

17800
18000
18500
18800
19000
19500

19800
20000

a3
<]140°

Metal duro

11786 ...

16000
16050
16500
16800
16900
17000
17500
17600
17800
18000
18500
18800
18900
19000
19350
19500
19600
19800
20000
20500
21000
21500
22000
22500
23000
23500
24000
24500
25000

w0 3

<J140°
Metal duro

11787 ...

16000
16050
16500
16800
16900
17000
17500
17600
17800
18000
18500
18800
18900
19000
19350
19500
19600
19800
20000
20500
21000
21500
22000
22500
23000
23500
24000
24500
25000

e[ IS

<J140°
Metal duro

11785...

16000
16050
16500
16800
16900
17000
17500
17600
17800
18000
18500
18800
18900
19000
19350
19500
19600
19800
20000
20500
21000
21500
22000
22500
23000
23500
24000
24500
25000

— v, Pagina 108-118

,.;‘.
o=
=

f

b
Y
<1400

Metal duro

10735 ...

— =

16000

16500
16800

17000
17500

17800
18000
18500
18800
19000
19500

19800
20000

o

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy; para Tipo Speed UNI

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed
gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

|

LCF

e
= -

\Z
(
LY
< M
Tipo GG = Canais retos w13 w13 e[ 3 wa( T3 YR wal T3
<J185° <] 140° <] 140° <] 130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
2,50 4 57 21 17 28 02500
2,60 4 57 21 17 28 02600
2,70 4 57 21 17 28 02700
2,80 4 57 21 17 28 02800
2,90 4 57 21 17 28 02900
3,00 6 66 28 23 36 030 030 030 030 03000 030
3,10 6 66 28 23 36 031 031 031 031 03100 031
3,15 6 66 28 23 36 831
3,20 6 66 28 23 36 032 032 032 032 03200 032
3,22 6 66 28 23 36 832
3,25 6 66 28 23 36 890
3,30 6 66 28 23 36 033 033 033 033 03300 033
3,40 6 66 28 23 36 034 034 034 034 03400 034
3,50 6 66 28 23 36 035 035 035 035 03500 035
3,60 6 66 28 23 36 036 036 036 036 03600 036
3,70 6 66 28 23 36 037 037 037 037 03700 037
3,80 6 74 36 29 36 038 038 038 038 03800 038
3,85 6 74 36 29 36 838
3,90 6 74 36 29 36 039 039 039 039 03900 039
3,97 6 74 36 29 36 900
4,00 6 74 36 29 36 040 040 040 040 04000 040
4,10 6 74 36 29 36 041 041 041 041 04100 041
4,20 6 74 36 29 36 042 042 042 042 04200 042
4,23 6 74 36 29 36 901
4,30 6 74 36 29 36 043 043 043 043 04300 043
4,35 6 74 36 29 36 843
4,40 6 74 36 29 36 044 044 044 044 04400 044
4,45 6 74 36 29 36 844
4,50 6 74 36 29 36 045 045 045 045 04500 045
4,60 6 74 36 29 36 046 046 046 046 04600 046
4,65 6 74 36 29 36 900 900
4,70 6 74 36 29 36 047 047 047 047 04700 047
4,80 6 82 4 35 36 048 048 048 048 04800 048
4,90 6 82 4 35 36 049 049 049 049 04900 049
5,00 6 82 4 35 36 050 050 050 050 05000 050
5,10 6 82 44 35 36 051 051 051 051 05100 051
5,20 6 82 4 35 36 052 052 052 052 05200 052
5,30 6 82 44 35 36 053 053 053 053 05300 053
P ) o) ) (e}
M ) ) ) )
K ) o) o) )
N o) o) ) ) )
S ) ) ) )
H
0

— v, Pégina 114-123

@ @ DC,; para Tipo VA, Tie GG / @ DCy; para Tipo Speed VA e AL
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed
gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

\]
(
L 4
| AR
Tipo GG = Canais retos w13 w13 e[ 3 wa( T3 YR wal T3
<J185° <] 140° <] 140° <] 130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
5,40 6 82 4 35 36 054 054 054 054 05400 054
5,50 6 82 44 35 36 055 055 055 055 05500 055
5,55 6 82 44 35 36 902
5,56 6 82 4 35 36 902
5,60 6 82 4 35 36 056 056 056 056 05600 056
5,70 6 82 44 35 36 057 057 057 057 05700 057
5,75 6 82 44 35 36 916
5,80 6 82 44 35 36 058 058 058 058 05800 058
5,90 6 82 4 35 36 059 059 059 059 05900 059
5,95 6 82 44 35 36 959
6,00 6 82 44 35 36 060 060 060 060 06000 060
6,10 8 91 53 43 36 061 061 061 061 06100 061
6,20 8 91 53 43 36 062 062 062 062 06200 062
6,30 8 91 53 43 36 063 063 063 063 06300 063
6,35 8 91 53 43 36 903
6,40 8 91 53 43 36 064 064 064 064 06400 064
6,50 8 91 53 43 36 065 065 065 065 06500 065
6,60 8 91 53 43 36 066 066 066 066 06600 066
6,70 8 91 53 43 36 067 067 067 067 06700 067
6,80 8 91 53 43 36 068 068 068 068 06800 068
6,90 8 91 53 43 36 069 069 069 069 06900 069
7,00 8 91 53 43 36 070 070 070 070 07000 070
7,10 8 91 53 43 36 071 071 071 071 07100 071
7,20 8 91 53 43 36 072 072 072 072 07200 072
7,30 8 91 53 43 36 073 073 073 073 07300 073
7,40 8 91 53 43 36 074 074 074 074 07400 074
7,45 8 91 53 43 36 924
7,50 8 91 53 43 36 075 075 075 075 07500 075
7,60 8 91 53 43 36 076 076 076 076 07600 076
7,70 8 91 53 43 36 077 077 077 077 07700 077
7,80 8 91 53 43 36 078 078 078 078 07800 078
7,90 8 91 53 43 36 079 079 079 079 07900 079
7,94 8 91 53 43 36 904
8,00 8 91 53 43 36 080 080 080 080 08000 080
8,10 10 103 61 49 40 081 081 081 081 08100 081
8,20 10 103 61 49 40 082 082 082 082 08200 082
8,30 10 103 61 49 40 083 083 083 083 08300 083
8,40 10 103 61 49 40 084 084 084 084 08400 084

P ) o) ) (e}

M ) ) ) )

K ) o) o) )

N o) o) ) ) )

S ® ) ) )

H

0

— v, Pégina 114-123

@ @ DC,; paraTipo VA, Tie GG/ @ DCy; para Tipo Speed VA e AL
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna
WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed .
gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

|

\4
{

)

\4

LCF

(
LY
< M
Tipo GG = Canais retos w13 w13 e[ 3 wa( T3 YR wal T3
<J185° <] 140° <] 140° <] 130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
8,50 10 103 61 49 40 085 085 085 085 08500 085
8,60 10 103 61 49 40 086 086 086 086 08600 086
8,70 10 103 61 49 40 087 087 087 087 08700 087
8,80 10 103 61 49 40 088 088 088 088 08800 088
8,90 10 103 61 49 40 089 089 089 089 08900 089
9,00 10 103 61 49 40 090 090 090 090 09000 090
9,10 10 103 61 49 40 091 091 091 091 09100 091
9,20 10 103 61 49 40 092 092 092 092 09200 092
9,30 10 103 61 49 40 093 093 093 093 09300 093
9,35 10 103 61 49 40 930
9,40 10 103 61 49 40 094 094 094 094 09400 094
9,45 10 103 61 49 40 994

9,50 10 103 61 49 40 095 095 095 095 09500 095
9,53 10 103 61 49 40 905
9,60 10 103 61 49 40 096 096 096 096 09600 096
9,70 10 103 61 49 40 097 097 097 097 09700 097
9,80 10 103 61 49 40 098 098 098 098 09800 098
9,90 10 103 61 49 40 099 099 099 099 09900 099
10,00 10 103 61 49 40 100 100 100 100 10000 100
10,10 12 18 7 54 45 101
10,10 12 18 71 56 45 101 101 101 101 10100

10,20 12 18 71 54 45 102
10,20 12 18 71 56 45 102 102 102 102 10200

10,30 12 18 71 54 45 103
10,30 12 18 7 56 45 103 103 103 103 10300

10,40 12 18 71 54 45 104
10,40 12 18 71 56 45 104 104 104 104 10400

10,50 12 18 7 56 45 105 105 105 105 10500

10,50 12 18 71 54 45 105
10,55 12 18 7 56 45 932

10,60 12 18 71 56 45 106 106 106 106 10600

10,60 12 18 71 54 45 106
10,70 12 18 71 54 45 107
10,70 12 18 71 56 45 107 107 107 107 10700

10,80 12 18 71 54 45 108
10,80 12 18 71 56 45 108 108 108 108 10800

10,90 12 18 71 54 45 109
10,90 12 18 7 56 45 109 109 109 109

P ) o) ) (e}
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro
5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD

1

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

LU
LCF

OAL

N

Tipo GG = Canais retos

DC 7y DCONMS 15

mm
11,00
11,00
11,10
11,10
1,1
11,20
11,20
11,25
11,30
11,30
11,35
11,40
11,40
11,45
11,50
11,50
11,60
11,60
11,70
11,70
11,80
11,80
11,90
11,90
12,00
12,00
12,10
12,15
12,20
12,20
12,30
12,40
12,50
12,50
12,55
12,60
12,60
12,70

Twn=x=Z T

— v, Pégina 114-123

mm
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14
14

OAL
mm
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124
124
124
124
124
124
124
124
124
124

LCF
mm
A
n
I
71
I
n
A
I
I
I
A
n
I
I
A
I
A
I
A
n
7
I
I
I
A
I
77
7
7
7
7
7
77
7
77
7
77
7

LU
mm
54
56
56
54
54
56
54
56
56
54
56
54
56
56
56
54
54
56
54
56
54
56
54
56
54
56
58
60
58
60
58
58
58
60
60
58
60
58

LS
mm
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45

Speed .
n

Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC
YN YN He(= T8 T3 a8
< 135° <] 140° <] 140° <1130° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791..
110 110 110 110 11000
111 111 111 111 11100
112 112 112 112 11200
912
113 113 113 113 11300
913
114 114 114 114 11400
914
115 115 115 115 11500
116 116 116 116
117 117 117 117 11700
118 118 118 118 11800
119 119 119 119
120 120 120 120 12000
921
12200 12200
125 125 125 125 12500
925
12600
° o o
° ° °
° o o °
o o o o )
° ° °

DPA54

DRAGONSKIN

(¥
AR
Y
<1400

Metal duro

10 787 ...

110
111
906
112

113
114

115
116

117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
907

@ @ DC,; para Tipo VA, Tie GG / @ DCy; para Tipo Speed VA e AL
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC

<] ()
M
Tipo GG = Canais retos w8 w8 (= 18 YL YR wal T3
< 135° <] 140° <] 140° <1130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm

12,80 14 124 77 58 45 128
12,80 14 124 77 60 45 128 128 128 128 12800

12,90 14 124 77 58 45 129
13,00 14 124 77 58 45 130
13,00 14 124 77 60 45 130 130 130 130 13000

13,10 14 124 77 58 45 131
13,20 14 124 77 58 45 132
13,30 14 124 77 58 45 133
13,35 14 124 77 60 45 933

13,40 14 124 77 58 45 134
13,50 14 124 77 60 45 135 135 135 135 13500

13,50 14 124 77 58 45 135
13,60 14 124 77 58 45 136
13,70 14 124 77 58 45 137
13,80 14 124 77 58 45 138
13,80 14 124 77 60 45 138 138 138 138 13800

13,90 14 124 77 58 45 139
14,00 14 124 77 60 45 140 140 140 140 14000

14,00 14 124 77 58 45 140
14,10 16 133 83 61 48 141
14,20 16 133 83 61 48 142
14,20 16 133 83 63 48 14200

14,30 16 133 83 61 48 143
14,40 16 133 83 61 48 144
14,50 16 133 83 61 48 145
14,50 16 133 83 63 48 145 145 145 145 14500

14,60 16 133 83 61 48 146
14,70 16 133 83 61 48 147
14,80 16 133 83 61 48 148
14,80 16 133 83 63 48 148 148 148 148 14800

14,90 16 133 83 61 48 149
15,00 16 133 83 61 48 150
15,00 16 133 83 63 48 150 150 150 150 15000

15,10 16 133 83 61 48 151
15,20 16 133 83 61 48 152
15,20 16 133 83 63 48 15200

15,30 16 133 83 61 48 153
15,35 16 133 83 63 48 953

P ) o) ) (e}
M ° ° ) )
K ) o) o) )

N o) o) ) ) )

S ) ) ) )
H

— v, Pégina 114-123

@ @ DC,; para Tipo VA, Tie GG / @ DCy; para Tipo Speed VA e AL

02 | 50 Continua na proxima pagina cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

Speed .
gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

pc & /
\
(
Uy
< M
Tipo GG = Canais retos w13 w13 e[ 3 wa( T3 YR wal T3
<J185° <] 140° <] 140° <] 130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm

15,40 16 133 83 61 48 154
15,50 16 133 83 61 48 155
15,50 16 133 83 63 48 155 155 155 155 15500

15,60 16 133 83 61 48 156
15,70 16 133 83 61 48 157
15,80 16 133 83 61 48 158
15,80 16 133 83 63 48 158 158 158 158 15800

15,90 16 133 83 61 48 159
16,00 16 133 83 61 48 160
16,00 16 133 83 63 48 160 160 160 160 16000

16,05 18 143 93 T 48 960

16,10 18 143 93 69 48 161
16,20 18 143 93 69 48 162
16,30 18 143 93 69 48 163
16,40 18 143 93 69 48 164
16,50 18 143 93 69 48 165
16,50 18 143 93 T 48 165 165 165 165 16500

16,60 18 143 93 69 48 166
16,70 18 143 93 69 48 167
16,80 18 143 93 69 48 168
16,80 18 143 93 N 48 168 168 168 168

16,90 18 143 93 69 48 169
17,00 18 143 93 7 48 170 170 170 170 17000

17,00 18 143 93 69 48 170
17,10 18 143 93 69 48 171
17,20 18 143 93 69 48 172
17,30 18 143 93 69 48 173
17,40 18 143 93 69 48 174
17,50 18 143 93 69 48 175
17,50 18 143 93 T 48 175 175 175 175 17500

17,60 18 143 93 69 48 176
17,70 18 143 93 69 48 177
17,80 18 143 93 69 48 178
17,80 18 143 93 T 48 178 178 178 178

17,90 18 143 93 69 48 179
18,00 18 143 93 69 48 180
18,00 18 143 93 T 48 180 180 180 180 18000

18,10 20 153 101 75 50 181
P ) o) ) (e}
M ) ) ) )
K ) o) o) )

N o) o) ) ) )

S ) ) ) )
H
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@ @ DC,; para Tipo VA, Tie GG / @ DCy; para Tipo Speed VA e AL
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

gz @ Ti800 Ti700 Ti700 Ti700 DLC DPA54
NOF =2

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

F

DCONMS

LS
{

OAL
-

LU
LCF

DC

N S™
b

-

-

J ),
M
Tipo GG = Canais retos w8 w8 (= 18 YL YR wal T3
< 135° <] 140° <] 140° <1130° <J135° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10773.. 10745.. 10746.. 10749.. 10791.. 10787..
DC rmy DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
18,20 20 153 101 75 50 182
18,30 20 153 101 75 50 183
18,40 20 153 101 75 50 184
18,50 20 153 101 75 50 185
18,50 20 153 101 77 50 185 185 185 185 18500

18,60 20 153 101 75 50 186
18,70 20 153 101 75 50 187
18,80 20 153 101 75 50 188
18,80 20 153 101 77 50 188 188 188 188

18,90 20 153 101 75 50 189
19,00 20 153 101 75 50 190
19,00 20 153 101 77 50 190 190 190 190 19000

19,10 20 153 101 75 50 191
19,20 20 153 101 75 50 192
19,30 20 153 101 75 50 193
19,35 20 153 101 77 50 993

19,40 20 153 101 75 50 194
19,50 20 153 101 77 50 195 195 195 195 19500

19,50 20 153 101 75 50 195
19,60 20 153 101 75 50 196
19,70 20 153 101 75 50 197
19,80 20 153 101 77 50 198 198 198 198

19,80 20 153 101 75 50 198
19,90 20 153 101 75 50 199
20,00 20 153 101 75 50 200
20,00 20 153 101 77 50 200 200 200 200 20000

P ) ) o o
M ) ) ) ®
K o o o )

N o o o o °

S ) ) ) )
H

— v, Pégina 114-123

@ @ DC,;; para Tipo VA, Tie GG / @ DCy; para Tipo Speed VA e AL
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WNT \ Standard

5xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

gz @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

OAL

(
T3 (O 3 a8 w[ O3
<] 140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11609.. 11610.. 11629.. 11630..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
1,00 4 45 80 65 300 010 010
1,10 4 45 88 72 29,0 011 011
1,20 4 45 96 78 290 012 012
1,30 4 45 104 85 285 013 013
1,40 4 45 11,2 91 280 014 014
1,50 4 50 120 98 320 015 015
1,60 4 50 128 104 31,0 016 016
1,70 4 50 136 111 305 017 017
1,80 4 50 144 11,7 30,0 018 018
1,90 4 50 152 124 295 019 019
2,00 4 50 16,0 13,0 29,0 020 020
2,10 4 55 16,8 13,7 33,0 021 021
2,20 4 55 176 143 325 022 022
2,30 4 55 184 150 32,0 023 023
2,40 4 55 192 156 315 024 024
2,50 4 55 200 16,3 305 025 025
2,60 4 55 208 169 30,0 026 026
2,70 4 55 216 176 29,0 027 027
2,80 4 55 224 182 29,0 028 028
2,90 4 55 232 189 285 029 029
3,00 6 66 280 230 36,0 030 030 030 030
3,10 6 66 280 230 36,0 031 031 031 031
3,20 6 66 280 230 36,0 032 032 032 032
3,25 6 66 280 230 36,0 890 890 03250
3,30 6 66 28,0 230 36,0 033 033 033 033
3,40 6 66 280 230 36,0 034 034 034 034
3,50 6 66 280 230 36,0 035 035 035 035
3,60 6 66 280 230 36,0 036 036 036 036
3,70 6 66 28,0 230 36,0 037 037 037 037
3,80 6 74 36,0 290 36,0 038 038 038 038
3,90 6 74 36,0 29,0 36,0 039 039 039 039
4,00 6 74 36,0 29,0 36,0 040 040 040 040
4,10 6 74 36,0 290 36,0 041 041 041 041
4,20 6 74 36,0 290 36,0 042 042 042 042
4,30 6 74 360 29,0 36,0 043 043 043 043
4,40 6 74 36,0 29,0 36,0 044 044 044 044
4,50 6 74 360 290 36,0 045 045 045 045
4,60 6 74 36,0 290 36,0 046 046 046 046
4,65 6 74 36,0 290 36,0 900 900 900 900
4,70 6 74 36,0 29,0 36,0 047 047 047 047
4,80 6 82 440 350 36,0 048 048 048 048
P ° ) o o
M ° )
K ) ) ) )
N ) )
S
H
0
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WNT \ Standard

5xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

gz @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

OAL

(
T3 B[O ] w8 w03
<J140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11609.. 11610.. 11629.. 11630..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
4,90 6 82 440 350 36,0 049 049 049 049
5,00 6 82 440 350 36,0 050 050 050 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 051 051 051
5,20 6 82 440 350 36,0 052 052 052 052
5,30 6 82 440 350 36,0 053 053 053 053
5,40 6 82 440 350 36,0 054 054 054 054
5,50 6 82 440 350 36,0 055 055 055 055
5,55 6 82 440 350 36,0 902 902 902 902
5,60 6 82 440 350 36,0 056 056 056 056
5,70 6 82 440 350 36,0 057 057 057 057
5,80 6 82 440 350 36,0 058 058 058 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059 059 059 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060 060 060 060
6,10 8 91 530 430 36,0 061 061 061 061
6,20 8 91 530 430 36,0 062 062 062 062
6,30 8 91 530 430 36,0 063 063 063 063
6,40 8 91 530 430 36,0 064 064 064 064
6,50 8 91 530 430 36,0 065 065 065 065
6,60 8 91 530 430 36,0 066 066 066 066
6,70 8 91 530 430 36,0 067 067 067 067
6,80 8 91 530 430 36,0 068 068 068 068
6,90 8 91 530 430 36,0 069 069 069 069
7,00 8 91 530 430 36,0 070 070 070 070
710 8 91 530 430 36,0 o7 071 071 071
7,20 8 91 530 430 36,0 072 072 072 072
7,30 8 91 530 430 36,0 073 073 073 073
7,40 8 91 530 430 36,0 074 074 074 074
7,45 8 91 530 430 36,0 924 924 07450
7,50 8 91 530 430 36,0 075 075 075 075
7,55 8 91 530 430 36,0 975 975 975 975
7,60 8 91 530 430 36,0 076 076 076 076
7,70 8 91 530 430 36,0 077 077 077 077
7,80 8 91 530 430 36,0 078 078 078 078
7,90 8 91 530 430 36,0 079 079 079 079
8,00 8 91 530 430 36,0 080 080 080 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081 081 081 081
8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082 082 082 082
8,30 10 103 61,0 49,0 400 083 083 083 083
8,40 10 103 61,0 49,0 40,0 084 084 084 084
8,50 10 103 61,0 49,0 400 085 085 085 085
8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086 086 086 086

P ° ) o o

M ° )
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WNT \ Standard

5xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

< 5xD

»

£

NOF =2

DCONMS

Dcm
mm
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,25
9,30
9,35
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,75
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,25
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,25
12,50
12,70

O T w=x=7T

DCONMS 1
mm

OAL

OAL
mm
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
118
124
124
124

cuttingtools.ceratizit.com

LCF

61,0

770

49,0

56,0

56,0

56,0

56,0

56,0

40,0

450

““

TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
\ \ \ \
(
T3 B[O ] w8 w03
<J140° <J140° <J140° <J140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
11609.. 11610.. 11629.. 11630..
087 087 087 087
088 088 088 088
089 089 089 089
090 090 090 090
091 091 091 091
092 092 092 092
925 925 925 925
093 093 093 093
930 930 09350
094 094 094 094
095 095 095 095
096 096 096 096
097 097 097 097
098 098 098 098
099 099 099 099
100 100 100 100
101 101 101 101
102 102 102 102
103 103 103 103
104 104 104 104
105 105 105 105
106 106 106 106
107 107 107 107
904 904 10750
108 108 108 108
109 109 109 109
110 110 110 110
111 111 111 111
112 112 112 112
912 912 11250
113 113 113 113
114 114 114 114
115 115 115 115
116 116 116 116
117 117 117 117
118 118 118 118
119 119 119 119
120 120 120 120
122 122 12250
125 125 125 125
127 127 127 127
° ° o o
° °
° ° ° °
° °

Continua na préxima pagina
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WNT \ Standard

5xD com refrigeracao interna

WPC - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

gz @ TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN
NOF =2

DCONMS

OAL

(
T3 B[O ] w8 w03
<] 140° <J140° <J140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11609.. 11610.. 11629.. 11630..
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm

12,80 14 124 770 60,0 450 128 128

12,90 14 124 770 60,0 450 129 129

13,00 14 124 770 60,0 45,0 130 130 130 130
13,10 14 124 770 60,0 450 131 131

13,30 14 124 770 60,0 450 133 133

13,50 14 124 770 60,0 450 135 135 135 135
13,70 14 124 770 600 450 137 137 137 137
13,80 14 124 770 60,0 450 138 138

14,00 14 124 770 60,0 450 140 140 140 140
14,20 16 133 830 63,0 480 142 142

14,50 16 133 83,0 63,0 480 145 145 145 145
14,70 16 133 830 630 480 147 147 147 147
14,80 16 133 83,0 63,0 480 148 148

15,00 16 133 83,0 63,0 480 150 150 150 150
15,10 16 133 83,0 63,0 480 151 151

15,25 16 133 830 630 480 152 152

15,30 16 133 83,0 63,0 480 153 153

15,50 16 133 83,0 63,0 480 155 155 155 155
15,60 16 133 83,0 63,0 480 156 156

15,70 16 133 830 630 480 157 157 157 157
15,80 16 133 83,0 63,0 480 158 158

16,00 16 133 83,0 63,0 480 160 160 160 160
16,50 18 143 93,0 710 480 165 165 165 165
16,80 18 143 93,0 710 480 168 168

16,90 18 143 93,0 710 480 169 169

17,00 18 143 93,0 710 480 170 170 170 170
17,50 18 143 93,0 710 480 175 175 175 175
17,60 18 143 93,0 710 480 176 176

17,80 18 143 93,0 710 480 178 178

18,00 18 143 93,0 710 480 180 180 180 180
18,50 20 153 101,0 770 50,0 185 185 185 185
18,80 20 153 1010 770 50,0 188 188

18,90 20 153 101,0 770 50,0 189 189

19,00 20 153 101,0 770 50,0 190 190 190 190
19,50 20 153 101,0 770 50,0 195 195 195 195
19,60 20 153 101,0 770 50,0 196 196

19,80 20 153 101,0 770 50,0 198 198

20,00 20 153 101,0 770 50,0 200 200 200 200
P ) ) o o)
M ) )
K [} ) ) )
N ) )
S

H

0
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, DIN 6537

A Aplicagéo universal A Canais polidos para escoamento dos cavacos A PL = canto chanfrado
A Quatro guias A Tipo ALU 5xD sob pedido
54D #/ 10721 ...
=X DC. DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Tig00 8,30 10 103 61 49 40 042 083
NOF 22 8,40 10 103 61 49 40 042 084
8,50 10 103 61 49 40 043 085
| 8,60 10 103 61 49 40 043 086
' 8,70 10 103 61 49 40 044 087
DCONMS , | 8,80 10 103 61 49 40 044 088
8,90 10 103 61 49 40 045 089
@ 9,00 10 103 61 49 40 045 090
= 9,10 10 103 61 49 40 046 091
| 9,20 10 103 61 49 40 046 092
B 9,30 10 103 61 49 40 047 093
‘ \ P 9,40 10 103 61 49 40 047 094
| \ 9,50 10 103 61 49 40 048 095
b g & 9,60 10 103 61 49 40 048 096
& 2 - 9,70 10 103 61 49 40 049 097
s° 9,80 10 103 61 49 40 049 098
i 9,90 10 103 61 49 40 050 099
e 1000 10 103 61 49 40 050 100
10,10 12 16 69 54 45 051 101
10,20 12 116 69 54 45 051 102
HA ) 10,30 12 16 69 54 45 0,52 103
N 10,40 12 116 69 54 45 052 104
<1180 10,50 12 16 69 54 45 053 105
Metal duro 10,60 12 116 69 54 45 053 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
- 10,80 12 116 69 54 45 054 108
DC.; DCONMS., OAL LCF LU LS PL 10,90 12 16 69 54 45 055 109
mm mm mm mm mm mm mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
11,10 12 16 69 54 45 0,56 1M
W8 B OB 3 % o 09t 120 12 16 69 54 45 056 112
3,20 6 66 28 23 36 016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
3,30 6 66 28 23 36 017 033 11,40 12 16 69 54 45 057 114
3,40 6 66 28 23 36 017 034 11,50 12 16 69 54 45 0,58 115
3,50 6 66 28 23 36 018 035 11,60 12 116 69 54 45 0,58 116
3,60 6 66 28 23 36 018 036 11,70 12 16 69 54 45 059 117
3,70 6 66 28 23 36 019 037 11,80 12 16 69 54 45 059 118
3,80 6 74 3 29 36 019 038 11,90 12 16 69 54 45 0,60 119
3,90 6 74 36 29 36 0,20 039 12,00 12 16 69 54 45 0,60 120
4,00 6 74 36 29 36 0,20 040 12,50 14 122 75 58 45 0,63 125
4,10 6 74 36 29 36 021 041 12,80 14 122 75 58 45 0,64 128
4,20 6 74 36 29 36 021 042 13,00 14 122 75 58 45 0,65 130
4,30 6 74 36 29 36 0,22 043 13,50 14 122 75 58 45 0,68 135
4,40 6 74 3% 29 36 022 044 13,80 14 122 75 58 45 0,69 138
4,50 6 74 36 29 36 023 045 14,00 14 122 75 58 45 0,70 140
4,60 6 74 36 29 36 023 046 14,50 16 131 81 61 48 0,73 145
4,65 6 74 36 29 36 0,23 900 14,80 16 131 81 61 48 0,74 148
4,70 6 74 36 29 36 024 047 15,00 16 131 81 61 48 075 150
4,80 6 82 44 35 36 024 048 15,50 16 131 81 61 48 0,78 155
4,90 6 82 44 35 36 025 049 15,80 16 131 81 61 48 0,79 158
5,00 6 82 44 35 36 025 050 16,00 16 131 81 61 48 0,80 160
510 6 82 44 35 36 026 051 16,50 18 141 91 69 48 083 165
5,20 6 82 44 35 36 026 052 16,80 18 141 91 69 48 084 168
5,30 6 82 44 35 36 027 053 17,00 18 141 91 69 48 085 170
5,40 6 82 44 35 36 027 054 17,50 18 141 91 69 48 0,88 175
5,50 6 82 44 35 36 028 055 17,80 18 141 91 69 48 089 178
5,55 6 82 44 35 36 028 902 18,00 18 141 91 69 48 090 180
5,60 6 82 44 35 36 028 056 18,50 20 151 99 75 50 0,93 185
5,70 6 82 44 35 36 029 057 18,80 20 151 99 75 50 094 188
5,80 6 82 44 35 36 029 058 19,00 20 151 99 75 50 0,95 190
5,90 6 82 44 35 36 030 059 19,50 20 151 99 75 50 098 195
6,00 6 82 44 35 36 030 060 19,80 20 151 99 75 50 0,99 198
6,10 8 91 53 43 36 0,31 061 20,00 20 151 99 75 50 1,00 200
6,20 8 91 53 43 36 031 062 p A
6,30 8 91 53 43 36 032 063
6,40 8 91 53 43 36 032 064 i =
6,50 8 91 53 43 36 033 065 K °
6,60 8 91 53 43 36 033 066 N
6,70 8 91 53 43 36 034 067 S
6,80 8 91 53 43 36 034 068 H
6,90 8 91 53 43 36 035 069
7,00 8 91 53 43 36 035 070 0
7,10 8 91 53 43 36 036 071 v P4
720 8 91 53 43 36 036 072 V. Pagina 127
7,30 8 91 53 43 36 037 073
7,40 8 91 53 43 36 037 074
7,50 8 91 53 43 36 038 075
7,60 8 91 53 43 36 038 076
7,70 8 91 53 43 36 039 077
7,80 8 91 53 43 36 039 078
7,90 8 91 53 43 36 040 079
8,00 8 91 53 43 36 040 080
8,10 10 103 61 49 40 041 081
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto avanco, Standard de fabrica

A Broca de alto avango com 3 arestas de corte A Alta precisdo de posicionamento
A Aplicagdo universal A Para condicgoes dificeis de furagao
b */ 10789 ...
= 5 DC, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
9,30 10 103 61 49 40 09300
@ DPX74S 9,40 10 103 61 49 40 09400
NOF 23 9,50 10 103 61 49 40 09500
9,60 10 103 61 49 40 09600
] 9,70 10 103 61 49 40 09700
DCONMS 9,80 10 103 61 49 40 09800
9,90 10 103 61 49 40 09900
10,00 10 103 61 49 40 10000
2 10,10 12 18 71 56 45 10100
10,20 12 18 71 56 45 10200
; 10,30 12 18 71 56 45 10300
g \W 10,40 12 18 71 56 45 10400
10,50 12 18 71 56 45 10500
5 ‘ 10,60 12 18 71 56 45 10600
= \ 0¥ 10,70 12 18 71 56 45 10700
10,80 12 18 71 56 45 10800
) 10,90 12 18 71 56 45 10900
Be \W¥ 11,00 12 18 71 56 45 11000
\ 11,10 12 18 71 56 45 11100
b 11,20 12 18 71 56 45 11200
11,30 12 18 71 56 45 11300
HA 11,40 12 18 71 56 45 11400
H:OB 11,50 12 18 71 56 45 11500
<] 140 160 12 118 71 56 45 11600
Metal duro 11,70 12 18 71 56 45 11700
11,80 12 18 71 56 45 11800
10789.... 11,90 12 118 71 56 45 11900
DC.; DCONMS., OAL LCF LU LS 12,00 12 18 71 56 45 12000
mm mm mm mm  mm mm 12,20 14 124 77 60 45 12200
4 12,50 14 124 77 60 45 12500
¢S S S ST 000 1280 14 14 77 60 4 12600
4,20 6 74 36 29 36 04200 13,00 14 124 77 60 45 13000
4,30 6 74 36 29 36 04300 13,50 14 124 77 60 45 13500
4,40 6 74 36 29 36 04400 13,80 14 124 77 60 45 13800
4,50 6 74 36 29 36 04500 14,00 14 124 77 60 45 14000
4,60 6 74 36 29 36 04600 14,50 16 133 83 63 48 14500
4,70 6 74 36 29 36 04700 14,80 16 133 83 63 48 14800
4,80 6 82 44 35 36 04800 15,00 16 133 83 63 48 15000
4,90 6 82 44 35 36 04900 15,50 16 133 83 63 48 15500
5,00 6 82 44 35 36 05000 15,80 16 133 83 63 48 15800
510 6 82 44 35 36 05100 16,00 16 133 83 63 48 16000
5,20 6 82 44 35 36 05200 16,50 18 143 93 71 48 16500
5,30 6 82 44 35 36 05300 16,80 18 143 93 71 48 16800
5,40 6 82 44 35 36 05400 17,00 18 143 93 71 48 17000
5,50 6 82 44 35 36 05500 17,50 18 143 93 71 48 17500
5,55 6 82 44 35 36 05550 17,80 18 143 93 71 48 17800
5,60 6 82 44 35 36 05600 18,00 18 143 93 71 48 18000
5,70 6 82 44 35 36 05700 18,50 20 153 1001 77 50 18500
5,80 6 82 44 35 36 05800 18,80 20 153 101 77 50 18800
5,90 6 82 44 35 36 05900 19,00 20 153 101 77 50 19000
6,00 6 82 44 35 36 06000 19,50 20 153 101 77 50 19500
6,10 8 91 53 43 36 06100 19,80 20 153 1001 77 50 19800
6,20 8 91 53 43 36 06200 20,00 20 153 101 77 50 20000
6,30 8 91 53 43 36 06300 p o
6,40 8 91 53 43 36 06400
6,50 8 91 53 43 36 06500 M .
6,60 8 91 53 43 36 06600 K °
6,70 8 91 53 43 36 06700 N o
6,80 8 91 53 43 36 06800 S
6,90 8 91 53 43 36 06900 H
7,00 8 91 53 43 36 07000
7,10 8 91 53 43 36 ori0 [0
7,20 8 91 53 43 36 07200 v Péhqi
73 8 91 53 43 36 07300 V. Pagina 10
7,40 8 91 53 43 36 07400
7,50 8 91 53 43 36 07500
7,60 8 91 53 43 36 07600
7,70 8 91 53 43 36 07700
7,80 8 91 53 43 36 07800
7,90 8 91 53 43 36 07900
8,00 8 91 53 43 36 08000
8,10 10 103 61 49 40 08100
8,20 10 103 61 49 40 08200
8,30 10 103 61 49 40 08300
8,40 10 103 61 49 40 08400
8,50 10 103 61 49 40 08500
8,60 10 103 61 49 40 08600
8,70 10 103 61 49 40 08700
8,80 10 103 61 49 40 08800
8,90 10 103 61 49 40 08900
9,00 10 103 61 49 40 09000
9,10 10 103 61 49 40 09100
9,20 10 103 61 49 40 09200
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WNT \ Performance

5xD com refrigeracao interna

WTX - Brocas de alto desempenho, DIN 6537

A Broca de quatro canais de alto avango A Geometria da ponta inovadora garante alta A Excelente qualidade do furo emrelagdo a
A Especializado em usinagem de ago precisdo de posicionamento tolerancia, superficie e posicao
A Possui 4 canais de refrigeracdo em espiral
HEWE 10798 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
<5xD % mm mm mm mm mm mm
12,5 16 142 91 73 48 12500
13,0 16 142 91 73 48 13000
14,0 16 142 91 73 48 14000
% DERARE %3 16 142 9 73 48 14300
NOF =4 14,5 16 142 91 73 48 14500
DRAGONSKIN 15,0 18 142 91 73 48 15000
i 16,0 18 142 9N 73 48 16000
DCONMS p )
I M o
oo K d
‘ N o
\ S( S o
w H o
2 2 0 o
— v, Pégina 135
DC
Nl
Ha_I8
<J130°
Metal duro
10798 ...
DC,; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,0 8 89 51 40 36 06000
6,1 10 102 59 47 40 06100
6,2 10 102 59 47 40 06200
6,3 10 102 59 47 40 06300
6,4 10 102 59 47 40 06400
6,5 10 102 59 47 40 06500
6,6 10 102 59 47 40 06600
6,7 10 102 59 47 40 06700
6,8 10 102 59 47 40 06800
6,9 10 102 59 47 40 06900
7,0 10 102 59 47 40 07000
71 10 102 59 47 40 07100
7.2 10 102 59 47 40 07200
73 10 102 59 47 40 07300
7.4 10 102 59 47 40 07400
75 10 102 59 47 40 07500
7,6 10 102 59 47 40 07600
77 10 102 59 47 40 07700
78 10 102 59 47 40 07800
79 10 102 59 47 40 07900
8,0 10 102 59 47 40 08000
8,1 12 18 70 55 45 08100
8,2 12 18 70 55 45 08200
8,3 12 18 70 55 45 08300
8,4 12 18 70 55 45 08400
8,5 12 18 70 55 45 08500
8,6 12 18 70 55 45 08600
8,7 12 18 70 55 45 08700
8,8 12 18 70 55 45 08800
8,9 12 18 70 55 45 08900
9,0 12 18 70 55 45 09000
9,1 12 18 70 55 45 09100
9,2 12 18 70 55 45 09200
9,3 12 18 70 55 45 09300
9,4 12 18 70 55 45 09400
9,5 12 18 70 55 45 09500
9,6 12 18 70 55 45 09600
9,7 12 18 70 55 45 09700
9,8 12 18 70 55 45 09800
9,9 12 18 70 55 45 09900
10,0 12 18 70 55 45 10000
10,2 14 124 76 60 45 10200
10,5 14 124 76 60 45 10500
11,0 14 124 76 60 45 11000
11,5 14 124 76 60 45 11500
12,0 14 124 76 60 45 12000
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

Speed Quattro

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S

NOF =2

DCONMS
|
e
i | | |
| 2 ‘fr .}‘r ‘fr W
(] \ )y \
{ { { !
5 S ‘fv ‘fv } [ {h
- \ Vi VA A
{ { ( (
Db “w m "» “v
by VA VA Ve
{ ( { /
3 W M f b
YN T3 B[O ] (=28 a8
<J145° <]135° <J135° <J135° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10782.. 11789.. 11790.. 11788.. 10736..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
3,00 6 72 34 29 36 03000 030 030 030 03000
3,10 6 72 34 29 36 03100 031 031 031 03100
3,20 6 72 34 29 36 03200 032 032 032 03200
3,30 6 72 34 29 36 03300 033 033 033 03300
3,40 6 72 34 29 36 03400 034 034 034 03400
3,50 6 72 34 29 36 03500 035 035 035 03500
3,60 6 72 34 29 36 03600 036 036 036 03600
3,70 6 72 34 29 36 03700 037 037 037 03700
3,80 6 81 43 36 36 03800 038 038 038 03800
3,90 6 81 43 36 36 03900 039 039 039 03900
4,00 6 81 43 36 36 04000 040 040 040 04000
4,10 6 81 43 36 36 04100 041 041 041 04100
4,20 6 81 43 36 36 04200 042 042 042 04200
4,30 6 81 43 36 36 04300 043 043 043 04300
4,40 6 81 43 36 36 04400 044 044 044 04400
4,50 6 81 43 36 36 04500 045 045 045 04500
4,60 6 81 43 36 36 04600 046 046 046 04600
4,65 6 81 43 36 36 04650
4,70 6 81 43 36 36 04700 047 047 047 04700
4,80 6 95 57 48 36 04800 048 048 048 04800
4,90 6 95 57 48 36 04900 049 049 049 04900
5,00 6 95 57 48 36 05000 050 050 050 05000
5,10 6 95 57 48 36 05100 051 051 051 05100
5,20 6 95 57 48 36 05200 052 052 052 05200
5,30 6 95 57 48 36 05300 053 053 053 05300
5,40 6 95 57 48 36 05400 054 054 054 05400
5,50 6 95 57 48 36 05500 055 055 055 05500
5,55 6 95 57 48 36 05550
5,60 6 95 57 48 36 05600 056 056 056 05600
5,70 6 95 57 48 36 05700 057 057 057 05700
5,80 6 95 57 48 36 05800 058 058 058 05800
5,90 6 95 57 48 36 05900 059 059 059 05900
6,00 6 95 57 48 36 06000 060 060 060 06000
6,10 8 14 76 64 36 06100 061 061 061 06100
6,20 8 14 76 64 36 06200 062 062 062 06200

P ) ) ) ) )

M )

K ) ) ) ) ®

N

S

H ) ) (e} )

0

— v, Pégina 109-118

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

< 8xD

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

LCF

OAL

DC ;7 DCONMS 15

mm
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70

O T w=x=7T

mm

GO 00 0O CO 0O 0O CO0 OO OO 0O OO O OO OO Co O

OAL
mm
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142

Speed Quattro
UNI 4F

DPX14S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

ml 3

<J145°
Metal duro

10782 ...

06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700

AR
a3
<135°

Metal duro

11789...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097

w0 3
<J135°

Metal duro

11790...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097

e[ IS
< 135°

Metal duro

11788 ...

063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
096
097

Y
<1140°

Metal duro

10736 ...

06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300
09400
09500
09600
09700

o

— v, Pégina 109-118

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

Speed Quattro

gz @ DPX14S DPX74S DPX74S DPX74S DPX74S

NOF =2

DCONMS
|
e
i | | |
| 2 ‘fr .}‘r ‘fr W
(] \ )y \
{ { { !
5 S ‘fv ‘fv } [ {h
- \ Vi VA A
{ { ( (
Db “w m "» “v
by VA VA Ve
{ ( { /
3 W M f b
YN T3 B[O ] (=28 a8
<J145° <]135° <J135° <J135° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

10782.. 11789.. 11790.. 11788.. 10736..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
9,80 10 142 95 80 40 09800 098 098 098 09800
9,90 10 142 95 80 40 09900 099 099 099 09900
10,00 10 142 95 80 40 10000 100 100 100 10000
10,10 12 162 114 96 45 10100 101 101 101 10100
10,20 12 162 114 96 45 10200 102 102 102 10200
10,30 12 162 114 96 45 10300 103 103 103 10300
10,40 12 162 114 96 45 10400 104 104 104 10400
10,50 12 162 114 96 45 10500 105 105 105 10500
10,60 12 162 114 96 45 10600 106 106 106 10600
10,70 12 162 114 96 45 10700 107 107 107 10700
10,80 12 162 114 96 45 10800 108 108 108 10800
10,90 12 162 114 96 45 10900 109 109 109 10900
11,00 12 162 114 96 45 11000 110 110 110 11000
11,10 12 162 114 96 45 11100 111 111 111 11100
11,20 12 162 114 96 45 11200 112 112 112 11200
11,30 12 162 114 96 45 11300 113 113 113 11300
11,40 12 162 114 96 45 11400 114 114 114 11400
11,50 12 162 114 96 45 11500 115 115 115 11500
11,60 12 162 114 96 45 11600 116 116 116 11600
11,70 12 162 114 96 45 11700 117 117 117 11700
11,80 12 162 114 96 45 11800 118 118 118 11800
11,90 12 162 114 96 45 11900 119 119 119 11900
12,00 12 162 114 96 45 12000 120 120 120 12000
12,50 14 178 131 112 45 12500 125 12500
12,50 14 178 131 112 43 125 125
12,80 14 178 131 112 43 128 128
12,80 14 178 131 112 45 12800 128 12800
13,00 14 178 131 112 45 13000 130 13000
13,00 14 178 131 112 43 130 130
13,50 14 178 131 112 45 13500 135 13500
13,50 14 178 131 112 43 135 135
13,80 14 178 131 112 45 13800 138 13800
13,80 14 178 131 112 43 138 138
14,00 14 178 131 112 45 14000 140 14000
14,00 14 178 131 112 43 140 140
P ) ) ) ) )
M )
K ) ) ) ) ®
N
S
H ) ) (e} )
0

— v, Pégina 109-118

@ @ DC,,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy, para Tipo Speed UNI
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

< 8xD

»

NOF =2

DC ,7v; DCONMS 1

mm
14,50
14,80
15,00
15,50
15,80
16,00
16,50
16,80
17,00
17,50
17,80
18,00
18,50
18,80
19,00
19,50
19,80
20,00

Tw=x= T

mm
16
16
16
16

OAL
mm
203
203
203
203
203
203
222
222
222
222
222
222
243
243
243
243
243
243

LCF
mm
152
152
152
152
152
152
17
17
17
171
17
171
190
190
190
190
190
190

LU
mm
128
128
128
128
128
128
144
144
144
144
144
144
160
160
160
160
160
160

Speed Quattro
UNI 4F

DPX14S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DPX74S

DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

ml 3

<J145°
Metal duro

10782 ...

14500
14800
15000
15500
15800
16000
16500
16800
17000
17500
17800
18000
18500
18800
19000
19500
19800
20000

=8

>
>

YN
<135°

Metal duro

11789 ...

145
148
150
155
158
160
165
168
170
175
178
180
185
188
190
195
198
200

e e

S S o o

pr——
E L

([0 T3
<135°

Metal duro

11790...

145
148
150
155
158
160
165
168
170
175
178
180
185
188
190
195
198
200

(=3
<135°

Metal duro

11788 ...

145
148
150
155
158
160
165
168
170
175
178
180
185
188
190
195
198
200

n

e

B —

~man

i
el

P ——

Y
<1140°

Metal duro

10736 ...

14500
14800
15000
15500
15800
16000
16500
16800
17000
17500
17800
18000
18500
18800
19000
19500
19800
20000

— v, Pégina 109-118

@ @ DC,; para Tipo UNI e Quattro 4F/ @ DCy; para Tipo Speed UNI
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WNT \ Standard

8xD com refrigeracao interna

WPC - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

< 8xD

NOF =2

7

DCONMS

DC

DC.; DCONMS

mm
3,0
3,1

3,2
3,3
3,4
3,5
3,6
3,7
3,8
3,9
4,0
41

42
43
4.4
45
46
47
4,8
4,9
5,0
5,1

52
53
55
5,8
59
6,0
6,1

6,2
6,3
6,5
6,6

LS

LCF

OAL

mm

T G A G G G G G i Gy
===t = == == cd o e e e o e e o oo e loc N es o i ol e p Nl lep ol o Mol lop ol ol e lep ol e N o pier o el e p)

OAL
mm
72
72
72
72
72
72
72
72
81
81
81
81
81
81
81
81
81
81
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
114
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142

LCF
mm
34
34
34
34
34
34
34
34
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
57
57
57
57
57
57
57
57
57
57
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
76
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95
95

LU
mm
29
29
29
29
29
29
29
29
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
48
48
48
48
48
48
48
48
48
48
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
64
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80
80

LS
mm
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

TiAIN

AR
< 135°

Metal duro

11612...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
040
041
042
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
055
058
059
060
061
062
063
065
066
068
070
074
075
077
078
079
080
081
082
083
085
086
087
088
090
091
092
093
094

mm
9,5

9,7

9,8

9,9

10,0
10,2
10,5
10,8
11,0
11,2
11,5
11,8
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
20,0

O T w=Xxg=T

DCONMS 46

mm
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
16
16
16
16
18
18
18
18
20
20
20

OAL
mm
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
203
203
203
203
222
222
222
222
243
243
243

LCF
mm
95
95
95
95
95
114
114
114
114
114
114
114
114
131
131
131
131
152
152
152
152
171
171
171
171
190
190
190

LU
mm
80
80
80
80
80
96
96
96
96
96
96
96
96
12
12
12
12
128
128
128
128
144
144
144
144
160
160
160

LS
mm
40
40
40
40
40
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
45
48
48
48
48
48
48
48
48
50
50
50

11 612...

095
097
098
099
100
102
105
108
110
112
115
118
120
125
130
135
140
145
150
155
160
165
170
175
180
185
190
200

— v, Pdgina 132
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

< 8xD

£

NOF =2

DCONMS

DC

LS

LCF

OAL

N

Tipo GG = Canais retos

DC 7y DCONMS 15

3
3

NNNNNOOOOOIOODHONTITTOICIGICIICIGIOTE B BB EE DD GWWW0WLWwWwW
BPWON—=OOWONOUITRWN—=OOWONOUTRWN—=OOWONNUTRWN—=OOWONOUTRWN—O

O Tw=x=7T

[eefec JecYeo Yoo o o oo o Yo Yo o o Yo oo o oo for o o] o o o for) o o] op e o for o o) o oo or o oY o p Yo p Yo p Yo p ) g

OAL

II|H|||| III%EIII IIIIHIII

Ti700 Ti700
\
T3 a8
<J140° <J130°
Metal duro Metal duro
10770... 10753...
030 030
031 031
032 032
033 033
034 034
035 035
036 036
037 037
038 038
039 039
040 040
oM 041
042 042
043 043
044 044
045 045
046 046
047 047
048 048
049 049
050 050
051 051
052 052
053 053
054 054
055 055
056 056
057 057
058 058
059 059
060 060
061 061
062 062
063 063
064 064
065 065
066 066
067 067
068 068
069 069
070 070
071 071
072 072
073 073
074 074
(@
[
o °
o o
[

DLC

DRAGONSKIN

v

———

a3
<135

Metal duro

10792 ...

03000
03100
03200
03300
03400
03500
03600
03700
03800
03900
04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400

— v, Pégina 115-121
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

gz @ Ti700 Ti700 DLC
NOF =2

DRAGONSKIN

DCONMS

LS

OAL
—

LCF

L
——

DC

g

<
Tipo GG = Canais retos wa( T3 w9 w9

<J140° <J130° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro

10770.. 10753.. 10792..
DC wmr DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
75 8 14 76 64 36 075 075 07500
7,6 8 14 76 64 36 076 076 07600
77 8 14 76 64 36 077 077 07700
7.8 8 14 76 64 36 078 078 07800
7.9 8 14 76 64 36 079 079 07900
8,0 8 14 76 64 36 080 080 08000
8,1 10 142 95 80 40 081 081 08100
8,2 10 142 95 80 40 082 082 08200
8,3 10 142 95 80 40 083 083 08300
8,4 10 142 95 80 40 084 084 08400
8,5 10 142 95 80 40 085 085 08500
8,6 10 142 95 80 40 086 086 08600
8,7 10 142 95 80 40 087 087 08700
8,8 10 142 95 80 40 088 088 08800
8,9 10 142 95 80 40 089 089 08900
9,0 10 142 95 80 40 090 090 09000
9,1 10 142 95 80 40 091 091 09100
9,2 10 142 95 80 40 092 092 09200
9,3 10 142 95 80 40 093 093 09300
9,4 10 142 95 80 40 094 094 09400
9,5 10 142 95 80 40 095 095 09500
9,6 10 142 95 80 40 096 096 09600
9,7 10 142 95 80 40 097 097 09700
9,8 10 142 95 80 40 098 098 09800
9,9 10 142 95 80 40 099 099 09900
10,0 10 142 95 80 40 100 100 10000
10,1 12 162 114 96 45 101 101
10,2 12 162 114 96 45 102 102 10200
10,3 12 162 114 96 45 103 103 10300
10,4 12 162 114 96 45 104 104 10400
10,5 12 162 114 96 45 105 105 10500
10,6 12 162 114 96 45 106 106
10,7 12 162 114 96 45 107 107 10700
10,8 12 162 114 96 45 108 108 10800
10,9 12 162 114 96 45 109 109
11,0 12 162 114 96 45 110 110 11000
11,1 12 162 114 96 45 111 111
11,2 12 162 114 96 45 112 112 11200
11,3 12 162 114 96 45 113 113
11,4 12 162 114 96 45 114 114
11,5 12 162 114 96 45 115 115 11500
11,6 12 162 114 96 45 116 116 11600
11,7 12 162 114 96 45 117 117
11,8 12 162 114 96 45 118 118 11800
11,9 12 162 114 96 45 119 119

P o

M )

K ) )

N o o °

S )

H

0

— v, Pégina 115-121
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

DLC

DRAGONSKIN

—

———

a3
<135

Metal duro

10792 ...

12000
12200

12500
12800

13000

13200
13500

13800

14000
14200
14500
14800
15000
15200
15500
15800
16000
16200
16500
16800
17000
17200
17500
17800
18000
18200
18500
18800
19000
19100
19200
19500
19800
20000

% Ti700 Ti700
NOF =2
DCONMS
|
|
\ 4
|
1 g )
§
3
D?\_/‘
Nl
Tipo GG = Canais retos a8 Ha_I8
<J140° <J130°
Metal duro Metal duro
10770... 10753..
DC 7m» DCONMS s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
12,0 12 162 114 96 45 120 120
12,2 14 178 131 112 45
12,5 14 178 133 112 45 125 125
12,5 14 178 131 112 45
12,8 14 178 131 112 45
12,8 14 178 133 112 45 128 128
13,0 14 178 131 112 45
13,0 14 178 133 112 45 130 130
13,2 14 178 131 112 45
13,5 14 178 131 112 45
13,5 14 178 133 112 45 135 135
13,8 14 178 131 112 45
13,8 14 178 133 112 45 138 138
14,0 14 178 133 112 45 140 140
14,0 14 178 131 112 45
14,2 16 203 152 128 48
14,5 16 203 152 128 48 145 145
14,8 16 203 152 128 48 148 148
15,0 16 203 152 128 48 150 150
15,2 16 203 152 128 48
15,5 16 203 152 128 48 155 155
15,8 16 203 152 128 48 158 158
16,0 16 203 152 128 48 160 160
16,2 18 222 171 144 48
16,5 18 222 171 144 48 165 165
16,8 18 222 171 144 48 168 168
17,0 18 222 171 144 48 170 170
17,2 18 222 171 144 48
17,5 18 222 171 144 48 175 175
17,8 18 222 171 144 48 178 178
18,0 18 222 171 144 48 180 180
18,2 20 243 190 160 50
18,5 20 243 190 160 50 185 185
18,8 20 243 190 160 50 188 188
19,0 20 243 190 160 50 190 190
19,1 20 243 190 160 50
19,2 20 243 190 160 50
19,5 20 243 190 160 50 195 195
19,8 20 243 190 160 50 198 198
20,0 20 243 190 160 50 200 200
P o)
M )
K o) )
N ) )
S )
H
0

— v, Pégina 115-121
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WNT \ Performance

8xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto avanco, Standard de fabrica

A Broca de alto avango com 3 arestas de corte
A Aplicagéo universal

< 8xD

e

&

NOF =3

DCONMS

DC

DC .7
mm
4,00
4,10
4,20
4,30
4,40
4,50
4,60
4,70
4,80
4,90
5,00
5,10
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70
6,80
6,90
7,00
7,10
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10
8,20
8,30
8,40
8,50
8,60
8,70
8,80
8,90
9,00
9,10
9,20

02|68

LS

LU
LCF

OAL

DCONMS 1

3
3

[c=Ne-NoNe o No N o No No oo No Ko Je o o Ne o No oo NorNerNorNorNer o> orNerNorNorNerNor o rNorNorNorNorNorNorNorRep o)

OAL

14
142

142
142
142
142
142
142
142
142

A Alta precisdo de posicionamento

A Para condicgoes dificeis de furagao

DPX74S

AR

LA

<J135°
Metal duro

10794 ...

04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05550
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200

DC m7
mm
9,30
9,40
9,50
9,60
9,70
9,80
9,90
10,00
10,10
10,20
10,30
10,40
10,50
10,60
10,70
10,80
10,90
11,00
11,10
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00
12,20
12,50
12,80
13,00
13,50
13,80
14,00
14,50
14,80
15,00
15,50
15,80
16,00
16,50
16,80
17,00
17,50
17,80
18,00
18,50
18,80
19,00
19,50
19,80
20,00

© T wnw=x=T

DCONMS 16
mm
10

10

OAL
mm
142
142
142
142
142
142
142
142
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
178
178
178
178
178
178
178
203
203
203
203
203
203
222
222
222
222
222
222
243
243
243
243
243
243

114
131

131
131
131
152
152
152
152
152
152
17
171
17
17
17
171
190
190
190
190
190
190

128
128

144
144
144
160
160
160
160
160
160

10794 ...

09300
09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
10900
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11600
11700
11800
11900
12000
12200
12500
12800
13000
13500
13800
14000
14500
14800
15000
15500
15800
16000
16500
16800
17000
17500
17800
18000
18500
18800
19000
19500
19800
20000

cee
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WNT \ Performance

12xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

| NEW_|
Speed Quattro
gz @ Tig00 DPX74S DLC
NOF =2

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

DCONMS
|
|
i 4 i
I | ‘.’
\
T 2 ‘ ”
I} 1
. | i/ f
(&)
5 i i
i
D?\_/‘ i‘:
} v
4 [ Fo
T8 w8 a8
<J135° <J140° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro

10774.. 10737.. 10793..
DC s DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
3,0 6 92 54 48 36 03000 03000 03000
3,1 6 92 54 48 36 03100 03100 03100
3,2 6 92 54 48 36 03200 03200 03200
3,3 6 92 54 48 36 03300 03300 03300
3,4 6 92 54 48 36 03400 03400 03400
3,5 6 92 54 48 36 03500 03500 03500
3,6 6 92 54 48 36 03600 03600 03600
3,7 6 92 54 48 36 03700 03700 03700
3,8 6 102 64 58 36 03800 03800 03800
3,9 6 102 64 58 36 03900 03900 03900
4,0 6 102 64 58 36 04000 04000 04000
41 6 102 64 58 36 04100 04100 04100
4,2 6 102 64 58 36 04200 04200 04200
4,3 6 102 64 58 36 04300 04300 04300
44 6 102 64 58 36 04400 04400 04400
4,5 6 102 64 58 36 04500 04500 04500
46 6 102 64 58 36 04600 04600 04600
47 6 102 64 58 36 04700 04700 04700
4,8 6 16 78 70 36 04800 04300 04800
49 6 16 78 70 36 04900 04900 04900
5,0 6 16 78 70 36 05000 05000 05000
5,1 6 16 78 70 36 05100 05100 05100
5,2 6 16 78 70 36 05200 05200 05200
53 6 16 78 70 36 05300 05300 05300
5,4 6 16 78 70 36 05400 05400 05400
55 6 16 78 70 36 05500 05500 05500
5,6 6 16 78 70 36 05600 05600 05600
5,7 6 16 78 70 36 05700 05700 05700
58 6 16 78 70 36 05800 05800 05800
59 6 16 78 70 36 05900 05900 05900
6,0 6 16 78 70 36 06000 06000 06000
6,1 8 146 108 94 36 06100 06100 06100
6,2 8 146 108 94 36 06200 06200 06200
6,3 8 146 108 94 36 06300 06300 06300
6,4 8 146 108 94 36 06400 06400 06400
6,5 8 146 108 94 36 06500 06500 06500
6,6 8 146 108 94 36 06600 06600 06600
6,7 8 146 108 94 36 06700 06700 06700
6,8 8 146 108 94 36 06800 06800 06800

B ) )

M )

K ) °

N o) )

S )

H [e)

0
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WNT \ Performance

12xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

| NEW_|
Speed Quattro
EE @ Tig00 DPX74S DLC
NOF =2

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

DCONMS
|
|
i 4 i
I !‘.’
\
T 2 ‘ ”
I} 1
. | i/ f
(&)
3~ \ H
i
D?\_/‘ i‘:
} v
4 [ Fo
T8 w8 a8
<J135° <J140° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro

10774.. 10737.. 10793..
DC s DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
6,9 8 146 108 94 36 06900 06900 06900
7,0 8 146 108 94 36 07000 07000 07000
7.1 8 146 108 94 36 07100 07100 07100
7,2 8 146 108 94 36 07200 07200 07200
73 8 146 108 94 36 07300 07300 07300
7,4 8 146 108 94 36 07400 07400 07400
75 8 146 108 94 36 07500 07500 07500
7,6 8 146 108 94 36 07600 07600 07600
7.7 8 146 108 94 36 07700 07700 07700
7.8 8 146 108 94 36 07800 07800 07800
79 8 146 108 94 36 07900 07900 07900
8,0 8 146 108 94 36 08000 08000 08000
8,1 10 162 120 110 40 08100 08100 08100
8,2 10 162 120 110 40 08200 08200 08200
8,3 10 162 120 110 40 08300 08300 08300
8,4 10 162 120 110 40 08400 08400 08400
8,5 10 162 120 110 40 08500 08500 08500
8,6 10 162 120 110 40 08600 08600 08600
8,7 10 162 120 110 40 08700 08700 08700
8,8 10 162 120 110 40 08800 08800 08800
8,9 10 162 120 110 40 08900 08900 08900
9,0 10 162 120 110 40 09000 09000 09000
9,1 10 162 120 110 40 09100 09100 09100
9,2 10 162 120 110 40 09200 09200 09200
9,3 10 162 120 110 40 09300 09300 09300
9,4 10 162 120 110 40 09400 09400 09400
9,5 10 162 120 110 40 09500 09500 09500
9,6 10 162 120 110 40 09600 09600 09600
9,7 10 162 120 110 40 09700 09700 09700
9,8 10 162 120 110 40 09800 09800 09800
9,9 10 162 120 110 40 09900 09900 09900
10,0 10 162 120 110 40 10000 10000 10000
10,1 12 204 156 142 45 10100 10100
10,2 12 204 156 142 45 10200 10200 10200
10,3 12 204 156 142 45 10300 10300
10,4 12 204 156 142 45 10400 10400
10,5 12 204 156 142 45 10500 10500 10500
10,6 12 204 156 142 45 10600 10600
10,7 12 204 156 142 45 10700 10700 10700

B ) )

M )

K ) °

N o) )

S )

H [e)

0
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WNT \ Performance

12xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica
=

Speed Quattro
EE @ Tig00 DPX74S DLC
NOF =2

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

DCONMS |
|
|
i 4 ;
| b/
14
T 2 ‘ ”
I} 1
. ! H* /
(&)
3 ‘ i
i I
D?\_/‘ i‘
} v
4 [ Fo
T8 w8 a8
<J135° <J140° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro

10774.. 10737.. 10793..
DC s DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
10,8 12 204 156 142 45 10800 10800 10800
10,9 12 204 156 142 45 10900 10900
11,0 12 204 156 142 45 11000 11000 11000
11,1 12 204 156 142 45 11100 11100
11,2 12 204 156 142 45 11200 11200 11200
11,3 12 204 156 142 45 11300 11300 11300
11,4 12 204 156 142 45 11400 11400
11,5 12 204 156 142 45 11500 11500 11500
11,6 12 204 156 142 45 11600 11600
11,7 12 204 156 142 45 11700 11700
11,8 12 204 156 142 45 11800 11800 11800
11,9 12 204 156 142 45 11900 11900
12,0 12 204 156 142 45 12000 12000 12000
12,1 14 230 182 166 45 12100
12,2 14 230 182 166 45 12200 12200
12,5 14 230 182 166 45 12500 12500 12500
12,8 14 230 182 166 45 12800 12800 12800
13,0 14 230 182 166 45 13000 13000 13000
13,2 14 230 182 166 45 13200
13,5 14 230 182 166 45 13500 13500 13500
13,8 14 230 182 166 45 13800 13800 13800
14,0 14 230 182 166 45 14000 14000 14000
14,2 16 260 208 192 48 14200 14200
14,5 16 260 208 192 48 14500 14500 14500
14,7 16 260 208 192 48 14700
14,8 16 260 208 192 48 14800 14800
15,0 16 260 208 192 48 15000 15000 15000
15,1 16 260 208 192 48 15100
15,2 16 260 208 192 48 15200 15200
15,5 16 260 208 192 48 15500 15500 15500
15,7 16 260 208 192 48 15700
15,8 16 260 208 192 48 15800 15800 15800
16,0 16 260 208 192 48 16000 16000 16000
16,2 18 285 234 216 48 16200
16,5 18 285 234 216 48 16500 16500
16,8 18 285 234 216 48 16800 16800
17,0 18 285 234 216 48 17000 17000 17000
17,2 18 285 234 216 48 17200
17,5 18 285 234 216 48 17500 17500 17500

B ) )

M )

K ) °

N o) )

S )

H )

0
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
12xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

Speed Quattro
< 12xD f a0 at AL
gz @ Tig00 DPX74S DLC
NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC

"y

w3 w3 YR

<J135° <] 140° <]135°
Metal duro Metal duro Metal duro

10774.. 10737.. 10793..
DC s DCONMS,; OAL LCF LU LS

mm mm mm mm mm mm
17,8 18 285 234 216 48 17800 17800
18,0 18 285 234 216 48 18000 18000
18,2 20 310 258 240 50 18200
18,5 20 310 258 240 50 18500 18500
18,7 20 310 258 240 50 18700
18,8 20 310 258 240 50 18800 18800
19,0 20 310 258 240 50 19000 19000
19,2 20 310 258 240 50 19200
19,5 20 310 258 240 50 19500 19500
19,8 20 310 258 240 50 19800 19800
20,0 20 310 258 240 50 20000 20000

P ) °

M )

K ) )

N o °

S °

H [e)
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@ @ DC,,; para Tipo Speed VA e Quattro 4F / @ DCy; para Tipo AL
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WNT \ Standard

12xD com refrigeracao interna

WPC - Broca de alto desempenho, Standard de fabrica

11 615 ...
< 12xD & DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
14,0 14 230 182 166 45 140
% TIAIN 15,0 16 260 208 192 48 150
16,0 16 260 208 192 48 160
18,0 18 285 234 216 48 180
DCONMS
! P )
| M
i ] K °
‘ N
| g S
H
% _| S 0
3
% — v, P4gina 132
DC
<
YR
<] 135°
Metal duro
11 615 ...
DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
3,0 6 92 54 48 36 030
3,1 6 92 54 48 36 031
3,2 6 92 54 48 36 032
3,3 6 92 54 48 36 033
34 6 92 54 48 36 034
35 6 92 54 48 36 035
3,6 6 92 54 48 36 036
37 6 92 54 48 36 037
3,8 6 102 64 58 36 038
3,9 6 102 64 58 36 039
4,0 6 102 64 58 36 040
41 6 102 64 58 36 041
4,2 6 102 64 58 36 042
43 6 102 64 58 36 043
4,4 6 102 64 58 36 044
4,5 6 102 64 58 36 045
4,6 6 102 64 58 36 046
47 6 102 64 58 36 047
48 6 116 78 70 36 048
4,9 6 116 78 70 36 049
5,0 6 116 78 70 36 050
55 6 116 78 70 36 055
58 6 116 78 70 36 058
6,0 6 116 78 70 36 060
6,3 8 146 108 94 36 063
6,5 8 146 108 94 36 065
6,6 8 146 108 94 36 066
6,8 8 146 108 94 36 068
7,0 8 146 108 94 36 070
7,5 8 146 108 94 36 075
78 8 146 108 94 36 078
8,0 8 146 108 94 36 080
8,2 10 162 120 110 40 082
8,5 10 162 120 110 40 085
9,0 10 162 120 110 40 090
9,5 10 162 120 110 40 095
9,8 10 162 120 110 40 098
10,0 10 162 120 110 40 100
10,5 12 204 156 142 45 105
11,0 12 204 156 142 45 110
11,5 12 204 156 142 45 115
12,0 12 204 156 142 45 120
13,0 14 230 182 166 45 130
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WNT \ Performance

12xD com refrigeracao interna

WTX - Broca de alto avanco, Standard de fabrica

A Broca de alto avango com 3 arestas de corte
A Aplicagéo universal

<12xD

e

&

NOF =3

DCONMS

DC

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS g

mm
4,0
4.

4,2
4,3
4,4
4,5
4,6
4,7
4,8
4,9
5,0
5,1

5,2

OOWWOWOWPRPPPPPPPOPINNNNNNNNNNOOOODOIOIOOOOODOITITTTITOTOTaToIO
W= O0OWONOUITRWN—-OOWONOUITRWN—-O0OOWONNDUURARWN—=-O0O0OWONDNDUI W

02|74

3
3

[e-NocNe Yo o NeoNo No oo No Ro oo No o e No oo No NorNorNorNerorNorNerNorNorNerNorNorNeorNorNorNeorNorNopNopRep o)

OAL
mm
102
102
102
102
102
102
102
102
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
116
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
146
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162
162

120
120
120
120
120
120
120
120

110

A Alta precisdo de posicionamento

A Para condicgoes dificeis de furagao

DPX74S

M

AR

<J135°
Metal duro

10796 ...

04000
04100
04200
04300
04400
04500
04600
04700
04800
04900
05000
05100
05200
05300
05400
05500
05600
05700
05800
05900
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700
06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
08600
08700
08800
08900
09000
09100
09200
09300

DC m7
mm

9,4

9,5

9,6

9,7

9,8

9,9

10,0
10,1

10,2
10,3
10,4
10,5
10,6
10,7
10,8
10,9
11,0
1,1

11,2
1,3
11,4
11,5
11,6
1,7
11,8
11,9

12,0
12,2
12,5
12,8
13,0
13,5
13,8
14,0
14,5
14,8
15,0
15,5
15,8
16,0
16,5
16,8
17,0

17,5

17,8

18,0
18,5
18,8
19,0
19,5
19,8
20,0

O T WwW=X=Z7T

DCONMS ¢

mm
10

10

OAL
mm
162
162
162
162
162
162
162
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
204
230
230
230
230
230
230
230
260
260
260
260
260
260
285
285
285
285
285
285
310
310
310
310
310
310

LCF
mm
120
120
120
120
120
120
120
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
156
182
182
182
182
182
182
182
208
208
208
208
208
208
234
234
234
234
234
234
258
258
258
258
258
258

LU
mm
110
110
110
110
110
110
110
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
142
166
166
166
166
166
166
166
192
192
192
192
192
192
216
216
216
216
216
216
240
240
240
240
240
240

10796 ...

09400
09500
09600
09700
09800
09900
10000
10100
10200
10300
10400
10500
10600
10700
10800
10900
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11600
11700
11800
11900
12000
12200
12500
12800
13000
13500
13800
14000
14500
14800
15000
15500
15800
16000
16500
16800
17000
17500
17800
18000
18500
18800
19000
19500
19800
20000

cee

— v, Pégina 111
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Brocas para furos profundos

WTX - Brocas Co-Pilot para furos profundos  Tolerancia e dngulo

A Tolerancia de corte j6 coordenada de maneira ideal como uma tolerancia
intermedidria entre as brocas piloto e as brocas helicoidais para furos profundos

A Furo piloto é necessario

A Até 20xD sem furagdo "pica-pau”

A Excelente precisdo de alinhamento

A Remogdo confidvel de cavacos

CP 20
<20xD f UNI

Furo piloto
Broca Co-Pilot

@
=3
E=]
=
=
e
S
@
e
2
b
<
S
@
<
3
I3
)

/

TiAIN

N
N
=
8
n

Tolerancia h7/fg6
DCONMS

Tolerancia j6

Toleranciam7

2 \
o 8
- J Tabela de tolerancia
G ‘ Tolerancias ISO para eixos e furos
J de @ 3 6 10 18

atéeincluindo 6 10 18 30
200 24 29 35

p6
12 15 18 22
w3 B b7 0 0 0 0 Brocas para furos
S 42 145 18 21 profundos 16xD até 30xD
<J137° S
Metal duro ic; i6 6 ! 8 . Broca Co-Pilot
11018 ... i 2 2 3 4
DC; DCONMS; OAL LCF LU § g6 -8 Brocas para furos
mm mm mm mm mm =4 44 47 profundos > 30xD
3,0 6 120 80 60 03000 é@ 12 15 18 21
4,0 6 130 90 80 04000 mé i 6 7 8
4,2 6 160 110 84 04200
4,5 6 160 110 90 04500 m7 16 21 > | WTX UNI/ WPC
48 6 160 120 96 04800 < A
5,0 6 160 120 100 05000
55 6 185 140 110 05500
58 6 185 140 116 05800
6,0 6 185 140 120 06000
6,5 8 210 160 130 06500
6,8 8 210 160 136 06800
7,0 8 210 160 140 07000
75 8 230 180 150 07500
78 8 230 180 156 07800
8,0 8 230 180 160 08000
8,5 10 260 195 170 08500
8,8 10 290 230 176 08800
9,0 10 290 230 180 09000
P ®
M )
K °
N
S o
H

— v, Pdgina 142

cuttingtools.ceratizit.com 02|75



WNT \ Performance

Brocas para furos profundos

WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos

A Até 16xD sem furagao com “pica-pau”
A Furo piloto é necessario

A Excelente precisao de alinhamento

A Remocao confidvel de cavacos

WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos

A Até 20xD sem furagdo com “pica-pau”
A Furo piloto é necessario

A Excelente precisao de alinhamento

A Remocao confidvel de cavacos

a3 A a3 a3
<J135° <J135° <J135° <J135°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
11016... 11017.. 11020.. 11021..
DC,; DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 4 84 42 39 020 020 2,0 4 92 50 47 020 020
2,2 4 84 42 39 022 022 2,2 4 92 50 47 022 022
2,3 4 84 42 39 023 023 2,3 4 92 50 47 023 023
2,4 4 96 54 50 024 024 2,4 4 112 70 66 024 024
2,5 4 96 54 50 025 025 2,5 4 112 70 66 025 025
2,7 4 96 54 50 027 027 2,7 4 112 70 66 027 027
2,8 4 96 54 50 028 028 2,8 4 112 70 66 028 028
3,0 6 100 60 55 030 030 3,0 6 120 80 75 030 030
3,2 6 100 60 55 032 032 3,2 6 120 80 75 032 032
3,3 6 100 60 55 033 033 3,3 6 120 80 75 033 033
3,5 6 100 60 55 035 035 3,5 6 120 80 75 035 035
3,8 6 15 75 69 038 038 3,8 6 130 90 84 038 038
4,0 6 15 75 69 040 040 4,0 6 130 90 84 040 040
4,2 6 15 75 69 042 042 4,2 6 160 110 103 042 042
4,5 6 130 90 83 045 045 4,5 6 160 110 103 045 045
4,8 6 130 90 83 048 048 4,8 6 160 120 113 048 048
5,0 6 130 90 83 050 050 5,0 6 160 120 113 050 050
55 6 150 108 99 055 055 55 6 185 140 131 055 055
5,8 6 150 108 99 058 058 5,8 6 185 140 131 058 058
6,0 6 150 108 99 060 060 6,0 6 185 140 131 060 060
6,5 8 165 125 115 065 065 6,5 8 210 160 150 065 065
6,8 8 165 125 115 068 068 6,8 8 210 160 150 068 068
7,0 8 165 125 115 070 070 7,0 8 210 160 150 070 070
75 8 180 140 128 075 075 75 8 230 180 168 075 075
7.8 8 180 140 128 078 078 7.8 8 230 180 168 078 078
8,0 8 180 140 128 080 080 8,0 8 230 180 168 080 080
8,5 10 205 160 147 085 085 8,5 10 260 195 182 085 085
8,8 10 205 160 147 088 088 8,8 10 290 230 216 088 088
9,0 10 205 160 147 090 090 9,0 10 290 230 216 090 090
9,8 10 225 180 165 098 098 9,8 10 290 230 216 098 098
10,0 10 225 180 165 100 100 10,0 10 290 230 216 100 100
10,2 12 240 190 174 102 102 10,2 12 315 268 251 102 102
10,8 12 240 190 174 108 108 10,8 12 315 268 251 108 108
11,8 12 265 215 197 118 118 11,8 12 315 268 251 118 118
12,0 12 265 215 197 120 120 12,0 12 315 268 251 120 120
B ° P °
M ° M °
K ° K °
N ° N °
S ¢} S o
H H
0 0
— v, Pégina 143+146 — v, Pégina 143+146
— Informacdes de usinagem: Pdgina 160 — Informacdes de usinagem: Pdgina 160
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WNT \ Performance

Brocas para furos profundos

WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos

A Até 25xD sem furagdo "pica-pau” A Até 30xD sem furagdo "pica-pau”
A Furo piloto é necessario A Furo piloto é necessario

A Excelente precisao de alinhamento A Excelente precisao de alinhamento
A Remocao confidvel de cavacos A Remocao confidvel de cavacos

4

TiAIN DLC g TiAIN DLC

TB 25 TB 25 TB 30 TB 30
<25xD */ UNI ALU < 30xD ﬁ/ UNI ALU

Q\\W
N
3
E
s\\‘Q
N
3

T el e, e,
=

DCONMS

H

OAL

S

J DC 4?
\
| J

I3 a3 a3 a3

<J135° <J135° <J135° <J135°

Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro

11025.. 11026... 11030.. 11031..
DC,; DCONMS, OAL LCF LU DC,; DCONMS,s OAL LCF LU
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 4 104 60 57 020 020 2,0 4 15 70 67 020 020
2,2 4 104 60 57 022 022 2,2 4 115 70 67 022 022
2,3 4 104 60 57 023 023 2,3 4 15 70 67 023 023
2,4 4 125 80 76 024 024 2,4 4 138 90 86 024 024
2,5 4 125 80 76 025 025 2,5 4 138 90 86 025 025
2,7 4 125 80 76 027 027 2,7 4 138 90 86 027 027
2,8 4 125 80 76 028 028 2,8 4 138 90 86 028 028
3,0 6 135 98 93 030 030 3,0 6 150 105 100 030 030
3,2 6 135 93 032 032 3,2 6 150 105 100 032 032
3,3 6 150 110 105 033 033 3,3 6 185 135 130 033 033
3,5 6 150 110 105 035 035 3,5 6 185 135 130 035 035
3,8 6 160 120 114 038 038 3,8 6 185 135 130 038 038
4,0 6 160 120 114 040 040 4,0 6 185 135 130 040 040
4,2 6 160 120 114 042 042 4,2 6 185 135 130 042 042
4,5 6 180 135 128 045 045 4,5 6 215 165 158 045 045
4,8 6 180 135 128 048 048 4,8 6 215 165 158 048 048
5,0 6 180 135 128 050 050 5,0 6 215 165 158 050 050
55 6 205 168 159 055 055 55 6 230 180 171 055 055
5,8 6 205 168 159 058 058 5,8 6 230 180 171 058 058
6,0 6 205 168 159 060 060 6,0 6 230 180 171 060 060
6,5 8 240 200 190 065 065 6,5 8 280 215 205 065 065
6,8 8 240 200 190 068 068 6,8 8 280 230 220 068 068
7,0 8 240 200 190 070 070 7,0 8 280 230 220 070 070
75 8 260 220 208 075 075 75 8 280 230 220 075 075
7.8 8 260 220 208 078 078 7.8 8 315 265 253 078 078
8,0 8 260 220 208 080 080 8,0 8 315 265 253 080 080
8,5 10 285 240 227 085 085 8,5 10 350 295 282 085 085
8,8 10 310 268 254 088 088 8,8 10 380 330 316 088 088
9,0 10 310 268 254 090 090 9,0 10 380 330 316 090 090
9,8 10 310 268 254 098 098 9,8 10 380 330 316 098 098
10,0 10 310 268 254 100 100 10,0 10 380 330 316 100 100
10,2 12 375 325 308 102 102 10,2 12 430 380 365 102 102
10,8 12 375 325 308 108 108 10,8 12 430 380 365 108 108
11,8 12 375 325 308 118 118 11,8 12 430 380 365 118 118
12,0 12 375 325 308 120 120 12,0 12 430 380 365 120 120
B ° P °
M ° M °
K ° K °
N ° N °
S ¢} S o
H H
0 0
— v, Pégina 144+147 — v, Pdgina 144+147
— Informacdes de usinagem: Pdgina 160 — Informacdes de usinagem: Pdgina 160
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Brocas para furos profundos

WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos WTX - Brocas de alto desempenho para furos profundos

A Até 40xD sem furagdo "pica-pau” A Até 50xD sem furagdo "pica-pau”

A Furo piloto é necessario A Furo piloto é necessario

A Excelente precisao de alinhamento A Excelente precisao de alinhamento

A Remocao confidvel de cavacos A Remocao confidvel de cavacos

TB 40 TB 50
<
< 40xD f o < 50xD f o

- @ @ TiAIN - ﬁ TiAIN
0.7 || wok=2 U || wok=2

DCONMS

OAL

| d
|

A w13

<J135° <J135°

Metal duro Metal duro

11 040 ... 11 050 ...

DC s DCONMS s OAL LCF LU DC s DCONMS,s OAL LCF LU
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 6 195 150 146 030 3,0 6 220 175 170 030
4,0 6 220 175 169 040 4,0 6 265 220 214 040
4,2 6 245 200 194 042 4,2 6 290 245 238 042
4,5 6 245 200 194 045 4,5 6 290 245 238 045
4.8 6 275 230 223 048 4,8 6 320 275 268 048
5,0 6 275 230 223 050 5,0 6 320 275 268 050
55 6 305 260 251 055 55 6 355 310 302 055
5,8 6 305 260 251 058 5,8 6 355 315 306 058
6,0 6 305 260 251 060 6,0 6 355 315 306 060
6,5 8 345 300 290 065 6,5 8 395 350 340 065
6,8 8 345 300 290 068 6,8 8 425 380 370 068
7,0 8 345 300 290 070
7,5 8 385 340 328 075 P .
78 8 385 340 328 078 M °
8,0 8 385 340 328 080 K °
8,5 10 430 380 367 085 N
8,8 10 430 380 367 088
9,0 10 430 380 367 090 Ei ©
P - |
&" . ~ v, Pégina 145
N — Informag0es de usinagem: Pdgina 160
S o
H

— v, Pégina 145
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WNT \ Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho

A Haste standard @ 3 mm h6 para uso nos

adaptadores termo retrdteis

< 5xD

NOF =2

o

DCONMS

OAL

DC o004 DCONMS ¢

mm
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,45
0,50
0,55
0,60
0,65
0,70
0,75
0,80
0,85
0,90
0,95
0,97
0,98
0,99
1,00
1,01
1,02
1,03
1,05
1,10
1,15
1,20
1,25
1,30
1,35
1,40
1,45
1,47
1,48
1,49
1,50
1,51
1,52
1,53
1,55
1,60
1,65
1,70
1,75

mm

WWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWLWwWwWwwWwWwwWwwWwLWwwwWwwWwwwwwww

OAL

cuttingtools.ceratizit.com

LCF

TiAIN

-3
< 140°

Metal duro

11770 ...

00100
00150
00200
00250
00300
00350
00400
00450
00500
00550
00600
00650
00700
00750
00800
00850
00900
00950
00970
00980
00990
01000
01010
01020
01030
01050
01100
01150
01200
01250
01300
01350
01400
01450
01470
01480
01490
01500
01510
01520
01530
01550
01600
01650
01700
01750

DC o006 DCONMS 15

mm
1,80
1,85
1,90
1,95
1,97
1,98
1,99
2,00
2,01
2,02
2,03
2,05
2,10
2,15
2,20
2,25
2,30
2,35
2,40
2,45
2,47
2,48
2,49
2,50
2,51
2,52
2,53
2,60
2,70
2,80
2,90

© T »w=xz= T

mm

WO LWL WL LWWWOWOWOWOWOoWWWOWOWWwWOoLWWwWWWwWwWwWwwwwow

OAL

LCF
mm
10,5
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
13,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0

LU

mm
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

11770 ...

01800
01850
01900
01950
01970
01980
01990
02000
02010
02020
02030
02050
02100
02150
02200
02250
02300
02350
02400
02450
02470
02480
02490
02500
02510
02520
02530
02600
02700
02800
02900

— v, Pégina 136
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WNT \ Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho WTX - Broca de alto desempenho
A Micro broca especializada A Micro broca especializada

A Aplicagdo universal A Aplicagdo universal

A Altissima confiabilidade de processo A Altissima confiabilidade de processo

A Brocas piloto para brocas WTX Micro para furos profundos

< 8xD *f MICRO
< 5xD %
@ DPX74M
gg‘ @ DPX74M % NOF 22
NOF =2

DRAGONSKIN

S
5
2
>

DCONMS
DCONMS . =]

OAL

OAL

LU
LCF

be @DC i
3 E 4

a8
w3 <] 128°
<J135° Metal duro
Metal duro 10 694
10693 ... DC, DCONMS, OAL LCF LU
DC.s DCONMS, OAL LCF LU mm mm mm mm mm
mm mm mm mm mm 0,8 3 M 8 6,4 00800
0,8 3 39 56 40 00800 0,9 3 42 9 72 00900
0,9 3 39 63 45 00900 1,0 3 43 10 80 01000
1,0 3 40 70 50 01000 1,1 3 44 11 8,8 01100
1,1 3 4 77 55 01100 1,2 3 45 12 96 01200
1,2 3 4 84 60 01200 1,3 3 4% 13 104 01300
1,3 3 2 91 65 01300 1,4 3 47 14 112 01400
1,4 3 42 9,8 70 01400 1,5 3 47 15 12,0 01500
1,5 3 43 105 75 01500 1,6 3 48 16 128 01600
1,6 3 44 112 80 01600 1,7 3 49 17 136 01700
1,7 3 44 119 85 01700 1,8 3 50 18 144 01800
1,8 3 45 126 90 01800 1,9 3 51 19 152 01900
1,9 3 45 133 95 01900 2,0 3 52 20 16,0 02000
2,0 3 46 140 100 02000 21 3 53 21 168 02100
2,1 3 47 147 105 02100 2,2 3 54 22 176 02200
2,2 3 47 154 110 02200 2,3 3 55 23 184 02300
2,3 3 48 161 115 02300 24 3 56 24 19,2 02400
2,4 3 48 168 120 02400 25 3 56 25 200 02500
2,5 3 49 175 125 02500 2,6 3 57 26 208 02600
2,6 3 50 182 130 02600 2,7 3 58 27 216 02700
2,7 3 50 189 135 02700 2,8 3 59 28 224 02800
2,8 3 51 196 140 02800 2,9 3 60 29 232 02900
2,9 3 51 20,3 145 02900
P [}
P ° M °
M [ J K )
K ° N
N S fe)
S o H
H 0
0

— v, Pdgina 138
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WNT \ Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho

A Micro broca especializada
A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: Micro broca 5xD WTX de alto desempenho

<12xD

DC
N4
N
DC, DCONMS, OAL
mm mm mm
0,8 3 44
0,9 3 46
1,0 3 47
11 3 48
1,2 3 50
13 3 51
14 3 52
15 3 53
1,6 3 55
17 3 56
1,8 3 57
1,9 3 59
2,0 3 60
2,1 3 61
2,2 3 63
2,3 3 64
2,4 3 65
2,5 3 67
2,6 3 68
2,7 3 69
2,8 3 70
2,9 3 72
P
M
K
N
S
H
0

OAL

LCF
mm
1,2
12,6
14,0
15,4
16,8
18,2
19,6
21,0
22,4
23,8
25,2
26,6
28,0
29,4
30,8
32,2
33,6
35,0
36,4
37,8
39,2
40,6

LU
mm
9,6
10,8
12,0
13,2
14,4
15,6
16,8
18,0
19,2
20,4
21,6
22,8
24,0
25,2
26,4
27,6
28,8
30,0
31,2
32,4
33,6
34,8

DPX74M

l

i
w18
<] 128°

Metal duro

10695 ...

00800
00900
01000
01100
01200
01300
01400
01500
01600
01700
01800
01900
02000
02100
02200
02300
02400
02500
02600
02700
02800
02900

— v, Péagina 138
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WTX - Brocas de alto desempenho

para furos profundos

A Micro broca especializada
A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: Micro broca 5xD WTX de alto desempenho

< 16xD

NOF =2

DCONMS

DC
N4
|
DC, DCONMS, OAL
mm mm mm
0,8 3 48
0,9 3 49
1,0 3 51
1,1 3 53
1,2 3 54
13 3 56
14 3 58
1,5 3 60
16 3 61
17 3 63
18 3 65
1,9 3 66
2,0 3 68
2,1 3 70
2,2 3 71
2,3 3 73
2,4 3 75
2,5 3 77
2,6 3 78
2,7 3 80
2,8 3 82
2,9 3 83

O T wnw=x=T

OAL

46,4

MICRO

DPX74M

>
5
2
2

4

a8
<] 128°

Metal duro

10 696 ...

— v, Pédgina 139
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WNT \ Performance

Micro brocas

WTX - Brocas de alto desempenho
para furos profundos

A Micro broca especializada

A Aplicagdo universal

A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: Micro broca 5xD WTX de alto desempenho

< 20xD %
i @ @ DPX74M
%!% NOF =2
TDRAGONSKIN
DCONMS
|
|
I
I
| .
|3
[T
29
DC
B P, ‘

3 i
w38
<J128°
Metal duro

10 697 ...

DC.,s DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm  mm mm
0,8 3 51 17,6 16 00800
0,9 3 53 19,8 18 00900
1,0 3 55 22,0 20 01000
1,1 3 57 24,2 22 01100
1,2 3 59 26,4 24 01200
1,3 3 61 28,6 26 01300
1,4 3 63 30,8 28 01400
1,5 3 66 33,0 30 01500
1,6 3 68 35,2 32 01600
1,7 3 70 374 34 01700
1,8 3 72 39,6 36 01800
1,9 8 74 41,8 38 01900
2,0 3 76 44,0 40 02000
2,1 8 78 46,2 42 02100
2,2 3 80 48,4 44 02200
2,3 3 82 50,6 46 02300
2,4 3 85 52,8 48 02400
2,5 3 87 55,0 50 02500
2,6 3 89 57,2 52 02600
2,7 3 91 59,4 54 02700
2,8 3 93 61,6 56 02800
2,9 3 95 63,8 58 02900

B )

M ®

K )

N

S

H

0

— v, Pégina 139
— Informacoes de usinagem: Pdgina 161

@)
@ Pressao minima do liquido de refrigeragao: 30 bar

02|82

WTX - Brocas de alto desempenho

para furos profundos

A Micro broca especializada
A Aplicagdo universal

A Altissima confiabilidade de processo
A Broca piloto: Micro broca 5xD WTX de alto desempenho

< 25xD

edh

DC

DC 15
mm
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6

O Twnw=x=T

LU

LCF

OAL

DCONMS ,;  OAL

mm

W WWWLWWWOWLWWWOWOWWWOWWWWWWW

LCF
mm
27,0
29,7
32,4
35,1
37,8
40,5
43,2
459
48,6
51,3
54,0
56,7
59,4
62,1
64,8
67,5
70,2
72,9
75,6
78,3

| NEW_|
MICRO
DPX74M
DRAGONSKIN
m(_ ]38
<J128°
Metal duro
10 698 ...
LU
mm
25,0 01000
27,5 01100
30,0 01200
32,5 01300
35,0 01400
375 01500
40,0 01600
42,5 01700
45,0 01800
475 01900
50,0 02000
52,5 02100
55,0 02200
575 02300
60,0 02400
62,5 02500
65,0 02600
67,5 02700
70,0 02800
72,5 02900
)
)
°

— v, Pdgina 139
— Informacoes de usinagem: Pdgina 161

(@)
@ Pressdo minima do liquido de refrigeracao: 30 bar
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WNT \ Performance

Micro brocas

WTX - Brocas de alto desempenho

para furos profundos

A Micro broca especializada
A Aplicagdo universal

A Altissima confiabilidade de processo
A Broca piloto: Micro broca 5xD WTX de alto desempenho

< 30xD %

OAL

[u.
ol O
PN )
DC

DC. DCONMS; OAL

mm mm mm
1,0 3 65
1,1 3 68
1,2 3 71
13 3 74
14 3 78
1,5 3 81
1,6 3 84
17 3 87
1,8 3 90
1,9 3 93
2,0 3 96
2,1 3 99
2,2 3 102
2,3 3 106
2,4 3 109
2,5 3 112
2,6 3 115
2,7 3 118
2,8 3 121
2,9 3 124

P

M

K

N

S

H

0

LCF

32,0

DPX74M
TDRAGONSKIN
1
w38
<J128°
Metal duro
10 699 ...
LU
mm
30 01000
33 01100
36 01200
39 01300
42 01400
45 01500
48 01600
51 01700
54 01800
57 01900
60 02000
63 02100
66 02200
69 02300
72 02400
75 02500
78 02600
81 02700
84 02800
87 02900
)
)
)

— v, Pégina 139
— Informagcoes de usinagem: Pdgina 161

(@)
@ Pressdo minima do liquido de refrigeracao: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Alargadores
WTX - Broca-Alargador - 1/100
A Alargador de metal duro de alto desempenho
A Furagdo e alargamento em uma operacgao
A 3arestas de corte para furagdo
A § atestas de corte para alargamento
A Alto avango
A Boa qualidade superficial
A Parafuros cegos e passantes
Feed
<3xD ﬁ/ BR100
g @ DPX14S
NOF =3
DRAGONSKIN
DCONMS
4
e
(o]
8
DC
< Py
ml_ I8
< 140°
Metal duro
10 707 ... Tolerancias
DC.oo0 DCONMS,; OAL LCF LU LS - Zo;exv o8 F; =8,02mm
7
mm mm mm mm mm mm )
3,97 6 66 24 17 36 03970 SO0 T — R7
3,98 6 66 24 17 36 03980 4 : M N7 N8 N9
3,99 6 66 24 17 36 03990 4,00 J7 Js8 JS7 JS8 JS9
4,00 6 66 24 17 36 04000 4,01 G7 H8
4,01 6 66 24 17 36 04010 4,02 F8 H9
4,02 6 66 24 17 36 04020 497 u7 X7
4,97 6 66 28 20 36 04970 4,98 N10 N 11 R7
w1 oB BB og o s gm o WM M
) 5,00 J7 J8 JS7 JS8 JsS9
5,00 6 66 28 20 36 05000 501 G7 H8
5,01 6 66 28 20 36 05010 502 Fs H9
5,02 6 66 28 20 36 05020 597 U7 X7
5,97 6 66 28 20 36 05970 598 N 10 N 11 R7
5,98 6 66 28 20 36 05980 599 M8 N7 N8 N9
5,99 6 66 28 20 36 05990 36 '
6,00 6 66 28 20 36 06000 6,00 J7 J8 JS7 JS8 4S9
6,01 6 66 28 20 36 06010 6,01 G7 H8
6,02 6 66 28 20 36 06020 6,02 F8 H9
7,97 8 79 41 29 36 07970 797 S7 u7
7,98 8 79 41 29 36 07980 798 N8 N10 N11 P7 R7
7,99 8 79 4 29 36 07990 78 7,99 K8 M6 M7 M8 N9
8,00 8 79 41 29 36 08000 8,00 J7 J8 JS7 JS8 Js9
oL B8R g o ol b
9,97 10 89 47 35 40 09970 88§ ? E% Ho
9,99 10 89 47 35 40 09990 999 K8 M6 M7 M8 NO
10,00 10 89 47 35 40 10000 @10 10,00 J7 Js JS7 JS8 JS9
10,01 10 89 47 35 40 10010 '
10,02 10 80 47 35 40 10020 10,01 G7 H8
11,97 12 102 55 40 45 11970 10,02 F7 F8 H9
11,98 12 102 55 40 45 11980 11,97 N 11 R7 S7
11,99 12 102 55 40 45 11990 11,98 N8 N9 N 10 P7
12,00 12 102 55 40 45 12000 312 11,99 K8 M6 M7 M8 N7
12,01 12 102 55 40 45 12010 12,00 J7 J8 JS7 JS8
12,02 12 102 55 40 45 12020 12,01 G6 H7 H8 Js9
° 12,02 F7

° ) P ‘ .
@ As classes de tolerancia escritas com caracteres standard (sem negrito)
ndo estdo idealmente posicionadas no campo de tolerancia.

— v, Péagina 140
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WNT \ Performance

Alargadores
WTX - Broca-Alargador - 1/100
A Alargador de metal duro de alto desempenho
A Furagdo e alargamento em uma operacgao
A 3arestas de corte para furagdo
A § atestas de corte para alargamento
A Alto avango
A Boa qualidade superficial
A Parafuros cegos e passantes
Feed
< 5xD ﬁ/ BR100
% @ DPX14S
NOF =3
DRAGONSKIN
DCONMS
]
e
(o]
8
DC
<
ml_ I8
< 140°
Metal duro
10 713 ... Tolerancias
DC.oo0 DCONMS,; OAL LCF LU LS - Zo;exv o8 F; =8,02mm
7
mm mm mm mm mm mm )
397 6 74 3% 29 36 03970 S IR T A
3,98 6 36 29 36 03980 g4 3,99 M8 N7 N8 N9
3,99 6 74 36 29 36 03990 4,00 J7 Js8 JS7 JS8 JS9
4,00 6 74 36 29 36 04000 4,01 G7 H8
4,01 6 74 36 29 36 04010 4,02 F8 H9
4,02 6 74 36 29 36 04020 4,97 u7 X7
4,97 6 82 44 35 36 04970 4,98 N10 N 11 R7
B i os  fm oM M M
) 5,00 J7 J8 JS7 JS8 JS9
5,00 6 82 44 35 36 05000 501 G7 H8
5,01 6 82 44 35 36 05010 502 Fs H9
5,02 6 82 44 35 36 05020 597 U7 X7
5,97 6 82 44 35 36 05970 598 N 10 N 11 R7
5,98 6 82 44 35 36 05980 599 M8 N7 N8 N9
5,99 6 82 44 35 36 05990 36 6,00 S S S
6,00 6 82 44 35 36 06000 ; J7 J8 47 4S8 4S9
6,01 6 82 44 35 36 06010 6,01 G7 H8
6,02 6 82 44 35 36 06020 6,02 F8 H9
797 8 91 53 43 36 07970 797 S7 u7
7,98 8 91 53 43 36 07980 798 N8 N10 N11 P7 R7
7,99 8 91 53 43 36 07990 7,99 K8 M6 M7 M8 N9
8,00 8 91 53 43 36 08000 g8 8,00 J7 J8 JS7  JS8  JS9
802 6 o o5 4 % 08020 -
9,97 10 103 61 49 40 09970 885 # E% Ho
9,98 10 103 61 49 40 09980 098 N8 N10 N1 p7 R7
9,99 10 103 61 49 40 09990 999 K8 M6 M7 M8 NO
10,00 10 103 61 49 40 10000 @10 10,00 J7 Js JS7 JS8 JS9
10,01 10 103 61 49 40 10010 '
10,02 10 103 61 49 40 10020 10,01 G7 H8
11,97 12 18 71 56 45 11970 10,02 F7 F8 H9
11,98 12 118 71 56 45 11980 11,97 N 11 R7 S7
11,99 12 118 71 56 45 11990 11,98 N8 N9 N10 P7
12,00 12 118 71 56 45 12000 312 11,99 K8 M6 M7 M8 N7
12,01 12 118 71 56 45 12010 12,00 J7 J8 JS7 JS8
12,02 12 118 4l 56 45 12020 12,01 G6 H7 H8 Js9
° 12,02 F7

° ) P ‘ .
@ As classes de tolerancia escritas com caracteres standard (sem negrito)
ndo estdo idealmente posicionadas no campo de tolerancia.

— v, Péagina 141
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Alargadores

WTX - Broca-Alargador WTX - Broca-Alargador

A Alargador de metal duro de alto desempenho A Alargador de metal duro de alto desempenho
A Furacéo e alargamento com tolerancia H7 em uma operacgao A Furacdo e alargamento com tolerancia H7 em uma operacgéo
A 3arestas de corte para furagéo A 3arestas de corte para furagdo

6 atestas de corte para alargamento 6 atestas de corte para alargamento

Alto avango

A
A Alto avango
A Boa qualidade superficial

A

A

Boa qualidade superficial
Para furos cegos e passantes
Otima circularidade - tolerancia H7

Para furos cegos e passantes
Otima circularidade - tolerancia H7

> > > > >

Feed
BR

A

F
<3xD f ;;d <5xD
gg @ DPX14S gg @ DPX14S
NOF =3 NOF =3

DRAGONSKIN DRAGONSKIN

DCONMS DCONMS

LS
LS

3 3
[T w
3 9 3 9
DC DC
| 4
YN w8
<J140° <J140°
Metal duro Metal duro
10711 ... 10719...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU LS DC,;, DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 6 66 24 17 36 04000 4 6 74 36 29 36 04000
5 6 66 28 20 36 05000 5 6 82 44 35 36 05000
6 6 66 28 20 36 06000 6 6 82 44 35 36 06000
8 8 79 41 29 36 08000 8 8 91 53 43 36 08000
10 10 89 47 35 40 10000 10 10 103 61 49 40 10000
12 12 102 55 40 45 12000 12 12 118 71 56 45 12000
14 14 107 60 43 45 14000 14 14 124 77 60 45 14000
16 16 115 65 45 48 16000 16 16 133 83 63 48 16000
18 18 143 93 71 48 18000
P O 20 20 153 101 77 50 20000
M )
K ° P ®
N M ®
S K )
H N
I S
H

Mt

— v, Pégina 141

o
@ Dimensoes especiais disponiveis sob consulta

(0]
@ Dimensdes especiais disponiveis sob consulta
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro
Brocas escalonadas

WTX - Broca chanfradora 90° curta

A Para furos com chanfro pararoscas cortadas

WTX - Broca chanfradora 90° curta

A Para furos com chanfro pararoscas laminadas

<3xD
NOF =2
g DPX74S
DRAGONSKIN
DCONMS
|
[
i
|
o S‘
DC i
!
140° i‘
YN
< 140°
Metal duro
10 767 ...
Para DC,; DCONMS., OAL SDL_1 LCF
roscas mm mm mm  mm mm
M3 2,5 6 62 8,8 20 02500
M4 3,3 6 62 14 24 03300
M5 42 6 66 13,6 28 04200
M6 5,0 8 79 16,5 34 05000
M8 6,8 10 89 21,0 47 06800
M10 8,5 12 102 255 55 08500
M12 10,2 14 107 30,0 60 10200
M14 12,0 16 115 345 65 12000
M16 14,0 18 123 385 73 14000
P )
M
K )
N
S
H )

— v, Pégina 157

cuttingtools.ceratizit.com

<3xD
NOF =2
g DPX74S
DRAGONSKIN
DCONMS
|
[
i
|
o é
1|
3
DC
140° /]
a8
<] 140°
Metal duro
10772 ...
Para DC,; DCONMS., OAL SDL_1 LCF
roscas mm mm mm mm mm
M3 2,80 6 62 8,8 20 02800
M4 3,70 6 62 14 24 03700
M5 4,65 6 66 13,6 28 04650
M6 5,55 8 79 16,5 34 05550
M8 745 10 89 21,0 47 07450
M10 9,30 12 102 255 55 09300
M12 11,20 14 107 30,0 60 11200
M14 13,00 16 115 345 65 13000
M16 15,00 18 123 385 73 15000
P )
M
K °
N
S
H )

— v, Pdgina 157
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro
Brocas escalonadas

WTX - Broca chanfradora 90° curta

A Para furos com chanfro pararoscas cortadas

>
oa | 8

DCONMS

<3xD

f«—

SDL_1
LCF

DC

140°

Para DC,; DCONMS g

roscas mm
M4 33
M5 42
M6 5,0
M8 6,8
M10 8,5
M12 10,2
M14 12,0
M16 14,0

P
M
K
N
S
H

02|88

OAL

mm

OAL

SDL_1
mm
1,4
13,6
16,5
21,0
25,5
30,0
34,5
38,5

WTX - Broca chanfradora 90° curta

A Para furos com chanfro pararoscas laminadas

DC.; DCONMS g

<3xD f
DPX74S %
NOF =2
DRAGONSKIN
|
o
YN
< 140°
Metal duro
10783 ...
Para
roscas mm
03300 M4 3,70
04200 M5 4,65
05000 M6 5,55
06800 M8 745
08500 M10 9,30
10200 M12 11,20
12000 M14 13,00
14000 M16 15,00
° P
M
) K
N
S
) H

— v, Pégina 157

mm

OAL

SDL_1
mm
1,4
13,6
16,5
21,0
25,5
30,0
345
38,5

DPX74S
DRAGONSKIN
i
P
a8
<] 140°
Metal duro
10788 ...
LCF
mm

24 03700
28 04650
34 05550
47 07450
55 09300
60 11200
65 13000
73 15000

)

)

¢)

— v, Pdgina 157
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WNT \ Standard

Brocas de metal duro

Brocas NC de pontuar

Brocas NC de pontuar - Standard de fabrica

A (anais helicoidais

NC-A NC-A NC-A NC-A NC-A NC-A
NOF =2
TiAIN TiAIN TiAIN
& @
2
Ol
| | |
(TR L |
9 L \J : L \ ] \ L
DC I
3 // //
w f—
(O3 YN w08 w8 (O3
<]90° <90° <J120° <J120° <J142° <J142°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10702.. 10716.. 10703.. 10717.. 10704.. 10718..
DC,s OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002 002 " 002 002 " 002 002 "
3 32 8 003 003 " 003 003 " 003 003 "
4 40 10 004 004 " 004 004 " 004 004 "
5 50 13 005 005 " 005 005 " 005 005 "
6 50 13 006 006 006 006 006 006
8 60 23 008 008 008 008 008 008
10 70 24 010 010 010 010 010 010
12 70 24 012 012 012 012 012 012
14 75 26 014 014 014 014 014 014
16 75 29 016 016 016 016 016 016
18 100 35 018 018 018 018 018 018
20 100 35 020 020 020 020 020 020
P o o o) o) o) o
M
K ) ) ) ® ) )
N ° ° ) ) ) )
S
H (¢} ) )

1) Tipo de haste DIN 6535 HA — v, Pagina 149+150

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Brocas NC de pontuar

Brocas NC de pontuar - Standard de fabrica, versao longa

A (anais helicoidais

NC-A NC-A NC-A
NOF=2
TiAIN TiAIN TiAIN
g
O
g
DC
!
<] 90° <J120° <J142°
Metal duro Metal duro Metal duro

10724.. 10726.. 10727..
DCy OAL  LCF

3 66 8 003 " 003 " 003 "
4 74 10 004 " 004 " 004
6 82 13 006 006 006
8 91 23 008 008 008
10 103 24 010 010 010
12 118 24 012 012 012
16 133 29 016 016 016

P o o o

M

K ) ) )

N ) ° °

S

H o ¢} ¢}

0
1) Tipo de haste DIN 6535 HA — v, Pégina 151
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WNT \ Standard

Brocas de metal duro
Brocas de centro

Brocas de centro, DIN 333, Forma A

A (Canais helicoidais

NOF =2

DC ;3 DCONMS ;5

mm
0,50
0,80
1,00
1,25
1,60
2,00
2,50
3,15
4,00
5,00
6,30

T w=x= T

mm
3,15
3,15
3,15
3,15
4,00
5,00
6,30
8,00
10,00
12,50
16,00

OAL
mm
20,0
20,0
31,5
31,5
35,5
40,0
45,0
50,0
56,0
63,0
71,0

SDL_1
mm
0,76
1,07
1,31
1,54
1,94
2,32
2,88
3,49
4,45
5,46
6,78

<1200

Metal duro

10708 ...

050 "
080 "
100
125
160
200
250
315
400
500
630

1) S6 pode ser usado de um lado

cuttingtools.ceratizit.com

— v, Pdgina 148
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga
A 3arestas de corte

Escopo de fornecimento:
Cabeca de broca inclui parafuso diferencial

W

rd

<J(
o
DC
4
DC., OAL
mm mm
14,0 135
141 135
142 135
143 135
144 135
145 140
146 140
147 140
148 140
149 140
150 144
151 144
152 144
153 144
154 144
155 154
156 154
157 154
158 154
159 154
160 154
161 154
16,2 154
163 154
164 154
165 163
166 16,3
16,7 163
16,8 163
169 163
170 163
171 163
172 163
173 163
174 163
175 172
176 172
177 172
178 172
179 172
180 172
181 172
182 172
183 172
184 172
185 182
186 182
187 18,2
188 182
189 182
02|92

Ti750

<J140°
Metal duro

10925 ...

140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161
162
163
164
165
166
167
168
169
170
17
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189

Dc m7
mm
19,0
19,1
19,2
19,3
19,4
19,5
19,6
19,7
19,8
19,9
20,0
20,1
20,2
20,3
20,4
20,5
20,6
20,7
20,8
20,9
21,0
21,1
21,2
21,3
21,4
21,5
21,6
21,7
21,8
21,9
22,0
22,1
22,2
22,3
22,4
22,5
22,6
22,7
22,8
22,9
23,0
23,1
23,2
23,3
234
23,5
23,6
23,7
23,8
23,9
24,0
24,1
24,2
24,3
24.4
24,5
24,6
24,7
24,8
24,9
25,0

O T »w=xz= T

OAL
mm
18,2
18,2
18,2
18,2
18,2
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
19,1
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,0
21,9
219
21,9
219
21,9
21,9
219
21,9
219
21,9
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
22,8
23,8
23,8
23,8
23,8
23,8
23,8

10925 ...

190
191
192
193
194
195
196
197
198
199
200
201
202
203
204
205
206
207
208
209
210
211
212
213
214
215
216
217
218
219
220
221
222
223
224
225
226
227
228
229
230
231
232
233
234
235
236
237
238
239
240
241
242
243
244
245
246
247
248
249
250

— v, Pdgina 156
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga
A 3arestas de corte

Escopo de fornecimento:
Cabeca de broca inclui parafuso diferencial

W

g

é
o
DC
|
DC,, OAL
mm mm
251 238
252 238
253 238
254 238
255 247
256 247
257 247
258 247
259 247
26,0 247
2,1 247
26,2 247
26,3 247
2,4 247
26,55 256
2,6 256
26,7 256
2,8 256
26,9 256
270 256
271 256
272 256
273 256
274 256
275 266
276 266
277 266
278 266
279 266
280 266
281 266
28,2 266
283 266
284 266
285 275
28,6 275
28,7 275
288 275
289 275
290 275
291 275
292 275
293 275
294 275
295 284
296 284
297 284
298 284
299 284
30,0 284

cuttingtools.ceratizit.com

Ti750

<J140°
Metal duro

10925 ...

251
252
253
254
255
256
257
258
259
260
261
262
263
264
265
266
267
268
269
270
271
272
273
274
275
276
277
278
279
280
281
282
283
284
285
286
287
288
289
290
291
292
293
294
295
296
297
298
299
300

DC m7
mm
30,1
30,2
30,3
30,4
30,5
30,6
30,7
30,8
30,9
31,0
31,1
31,2
31,3
31,4
31,5
31,6
31,7
31,8
31,9
32,0

©O T »w=xz= T

OAL
mm
284
284
28,4
28,4
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
29,3
30,3
30,3
30,3
30,3
30,3
30,3

10925 ...

301
302
303
304
305
306
307
308
309
310
311
312
313
314
315
316
317
318
319
320

— v, Pdgina 156
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Suporte para brocas de WTX - Suporte para brocas de
cabecas intercambiaveis cabecas intercambiaveis
Escopo de fornecimento: Escopo de fornecimento:
Suporte, inclui porta-haste e haste intercambidvel Suporte, inclui porta-haste e haste intercambidvel
<0 g# T <0 T =
| ;cfows | L?CFONMS

I

-
<
(@]
w
[&]
o) 2 —
) -
A

R

OAL

LCF

DC . DC [
SRR we ([0 T3
10914 ... 10 916 ...
DC DCONMS s OAL LCF LU DF Torquedeaperto DC DCONMS ;s OAL LCF LU DF Torquedeaperto
mm mm mm mm mm mm Nm mm mm mm mm mm mm Nm

14,00 - 14,49 16 120 72 48 20 0,7 140 14,00 - 14,49 16 149 101 77 20 0,7 140
14,50 - 14,99 16 122 74 49 20 0,7 145 14,50 - 14,99 16 152 104 79 20 0,7 145
15,00 - 15,49 16 124 76 51 25 0,7 150 15,00 - 15,49 16 155 107 82 25 0,7 150
15,50 - 16,49 20 131 81 54 25 0,7 155 15,50 - 16,49 20 164 114 87 25 0,7 155
16,50 - 17,49 20 135 85 58 25 0,7 165 16,50 - 17,49 20 170 120 93 25 0,7 165
17,50 - 18,49 20 140 90 61 25 1,3 175 17,50 - 18,49 20 177 127 98 25 1,3 175
18,50 - 19,49 25 150 94 64 31 1,3 185 18,50 - 19,49 25 189 133 103 31 1,3 185
19,50 - 20,49 25 155 99 68 31 2,0 195 19,50 - 20,49 25 196 140 109 31 2,0 195
20,50 - 21,49 25 159 103 71 31 2,0 205 20,50 - 21,49 25 202 146 114 31 2,0 205
21,50 - 22,49 25 164 108 74 31 2,0 215 21,50 - 22,49 25 209 153 119 31 2,0 215
22,50 - 23,49 25 168 112 78 31 2,0 225 22,50 - 23,49 25 215 159 124 31 2,0 225
23,50 - 24,49 25 173 117 81 31 2,0 235 23,50 - 24,49 25 222 166 130 31 2,0 235
24,50 - 25,49 32 182 122 84 38 31 245 24,50 - 25,49 32 233 173 135 38 31 245
25,50 - 26,49 32 186 126 87 38 31 255 25,50 - 26,49 32 239 179 140 38 3,1 255
26,50 - 27,49 32 191 131 91 38 31 265 26,50 - 27,49 32 246 186 146 38 3,1 265
27,50 - 28,49 32 195 135 94 38 31 275 27,50 - 28,49 32 252 192 151 38 31 275
28,50 - 29,49 32 200 140 97 38 5,6 285 28,50 - 29,49 32 259 199 156 38 5,6 285
29,50 - 30,49 32 204 144 101 38 5,6 295 29,50 - 30,49 32 265 205 162 38 5,6 295
30,50 - 31,49 32 209 149 104 38 5,6 305 30,50 - 31,49 32 272 212 167 38 5,6 305
31,50 - 32,49 32 213 153 107 38 5,6 315 31,50 - 32,49 32 278 218 172 38 5,6 315

DD N e

Haste Porta-haste Chave de torque Parafuso
intercambidvel diferencial

80022.. 80020.. 80023.. 10950...

Pegas de reposicdo

DC

14,00- 14,49 007 025 012 064
14,50-14,99 007 025 012 064
15,00- 15,49 007 025 012 064
15,50-16,49 007 025 012 064
16,50- 17,49 007 025 012 064
17,50-18,49 008 025 060 065
18,50- 19,49 008 025 060 065
19,50-20,49 010 025 060 066
20,50-21,49 010 025 060 066
21,50-22,49 010 025 060 066
22,50-23,49 010 025 060 066
23,50-24,49 010 025 060 066
24,50- 25,49 015 025 060 067
25,50-26,49 015 025 060 067
26,50-27,49 015 025 060 067
27,50-28,49 015 025 060 067
28,50-29,49 015 025 060 068
29,50-30,49 015 025 060 068
30,50-31,49 015 025 060 068
31,50-32,49 015 025 060 068
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Suporte para brocas de
cabecas intercambiaveis

Escopo de fornecimento:
Suporte, inclui porta-haste e haste intercambidvel

YV,
A Change
<8&D */ % m Feed

DF
i DCONMS
gl
3 §
DC -
SRR
10917 ...
DC DCONMS s OAL LCF LU DF Torquedeaperto
mm mm mm mm mm mm Nm
14,00 - 14,49 16 192 121 116 20 0,7 14000
14,50 - 14,99 16 197 125 120 20 0,7 14500
15,00 - 15,49 16 202 129 124 25 0,7 15000
15,50 - 16,49 20 213 137 132 25 0,7 15500
16,50 - 17,49 20 223 146 140 25 0,7 16500
17,50 - 18,49 20 232 154 148 25 1,3 17500
18,50 - 19,49 25 248 162 156 31 1,3 18500
19,50 - 20,49 25 257 171 164 31 2,0 19500
20,50 - 21,49 25 267 179 172 3 2,0 20500
21,50 - 22,49 25 276 187 180 31 2,0 21500
22,50 - 23,49 25 286 195 188 31 2,0 22500
23,50 - 24,49 25 295 204 196 31 2,0 23500
24,50 - 25,49 32 309 212 204 38 31 24500
25,50 - 26,49 32 319 220 212 38 31 25500
26,50 - 27,49 32 328 229 220 38 31 26500
27,50 - 28,49 32 338 237 228 38 31 27500
28,50 - 29,49 32 342 245 236 38 5,6 28500
29,50 - 30,49 32 352 254 244 38 5,6 29500
30,50 - 31,49 32 361 262 252 38 5,6 30500
31,50 - 32,49 32 371 270 260 38 5,6 31500
DD N e
Haste Porta-haste Chave de torque Parafuso

intercambidvel diferencial

80022.. 80020.. 80023.. 10950...
Pegas de reposicdo
DC
14,00- 14,49 007 025 012 064
14,50-14,99 007 025 012 064
15,00- 15,49 007 025 012 064
15,50-16,49 007 025 012 064
16,50- 17,49 007 025 012 064
17,50-18,49 008 025 060 065
18,50- 19,49 008 025 060 065
19,50-20,49 010 025 060 066
20,50-21,49 010 025 060 066
21,50-22,49 010 025 060 066
22,50-23,49 010 025 060 066
23,50-24,49 010 025 060 066
24,50- 25,49 015 025 060 067
25,50-26,49 015 025 060 067
26,50-27,49 015 025 060 067
27,50-28,49 015 025 060 067
28,50-29,49 015 025 060 068
29,50-30,49 015 025 060 068
30,50-31,49 015 025 060 068
31,50-32,49 015 025 060 068
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga

N @ Change Change Change Change

UNI P VA clc]
NOF =2

? DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

; t t
R A 1 1 /
Pl
<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC7m OAL
mm mm
12,0 10,7 12000 120 120 120 120
12,1 10,7 12100 121 121 121 121
12,2 10,7 12200 122 122 122 122
12,3 10,7 12300 123 123 123 123
12,4 10,7 12400 124 124 124 124
12,5 10,7 12500 125 125 125 125
12,6 10,7 12600 126 126 126 126
12,7 10,7 12700 127 127 127 127
12,8 10,7 12800 128 128 128 128
12,9 10,7 12900 129 129 129 129
13,0 10,7 13000 130 130 130 130
13,1 10,7 13100 131 131 131 131
13,2 10,7 13200 132 132 132 132
13,3 10,7 13300 133 133 133 133
13,4 10,7 13400 134 134 134 134
13,5 11,3 13500 135 135 135 135
13,6 11,3 13600 136 136 136 136
13,7 11,3 13700 137 137 137 137
13,8 11,3 13800 138 138 138 138
13,9 11,3 13900 139 139 139 139
14,0 11,3 14000 140 140 140 140
14,1 11,3 14100 141 14 14 141
14,2 11,3 14200 142 142 142 142
14,3 11,3 14300 143 143 143 143
14,4 11,3 14400 144 144 144 144
14,5 11,3 14500 145 145 145 145
14,6 11,3 14600 146 146 146 146
14,7 11,3 14700 147 147 147 147
14,8 11,3 14800 148 148 148 148
14,9 11,3 14900 149 149 149 149
15,0 11,3 15000 150 150 150 150
15,1 11,3 15100 151 151 151 151
15,2 11,3 15200 152 152 152 152
15,3 11,3 15300 153 153 153 153
15,4 11,3 15400 154 154 154 154
15,5 11,9 15500 155 155 155 155
15,6 11,9 15600 156 156 156 156
15,7 11,9 15700 157 157 157 157
15,8 11,9 15800 158 158 158 158
P ° ) )
M )
K ) ) ) )
N )
S °
H

— v, Pégina 152-155

@ @ DC,,;; para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DCy; para Tipo VA
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga

N @ Change Change Change Change

UNI P VA clc]
NOF =2

? DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

/ gl £
DC w’j [‘} ‘o
<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC.7m» OAL
mm mm
15,9 11,9 15900 159 159 159 159
16,0 11,9 16000 160 160 160 160
16,1 11,9 16100 161 161 161 161
16,2 11,9 16200 162 162 162 162
16,3 11,9 16300 163 163 163 163
16,4 11,9 16400 164 164 164 164
16,5 13,4 16500 165 165 165 165
16,6 13,4 16600 166 166 166 166
16,7 13,4 16700 167 167 167 167
16,8 13,4 16800 168 168 168 168
16,9 13,4 16900 169 169 169 169
17,0 13,4 17000 170 170 170 170
17,1 13,4 17100 17 17 171 171
17,2 13,4 17200 172 172 172 172
17,3 13,4 17300 173 173 173 173
17,4 13,4 17400 174 174 174 174
17,5 13,4 17500 175 175 175 175
17,6 13,4 17600 176 176 176 176
17,7 13,4 17700 177 177 177 177
17,8 13,4 17800 178 178 178 178
17,9 13,4 17900 179 179 179 179
18,0 13,4 18000 180 180 180 180
18,1 13,4 18100 181 181 181 181
18,2 13,4 18200 182 182 182 182
18,3 13,4 18300 183 183 183 183
18,4 13,4 18400 184 184 184 184
18,5 13,4 18500 185 185 185 185
18,6 13,4 18600 186 186 186 186
18,7 13,4 18700 187 187 187 187
18,8 13,4 18800 188 188 188 188
18,9 13,4 18900 189 189 189 189
19,0 13,4 19000 190 190 190 190
19,1 13,4 19100 191 191 191 191
19,2 13,4 19200 192 192 192 192
19,3 13,4 19300 193 193 193 193
19,4 13,4 19400 194 194 194 194
19,5 13,4 19500 195 195 195 195
19,6 13,4 19600 196 196 196 196
19,7 13,4 19700 197 197 197 197
P ° ) )
M )
K ) ) ) )
N )
S °
H

— v, Pégina 152-155

@ @ DC,,;; para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DCy; para Tipo VA
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga

"ﬂ" @ Change Change Change
P VA GG
NOF =2
# DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

| & & H’

OAL
7

| 4
be \

<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC 7mz  OAL
mm mm
19,8 13,4 19800 198 198 198 198
19,9 13,4 19900 199 199 199 199
20,0 13,4 20000 200 200 200 200
20,1 13,4 20100 201 201 201 201
20,2 13,4 20200 202 202 202 202
20,3 13,4 20300 203 203 203 203
20,4 13,4 20400 204 204 204 204
20,5 15,4 20500 205 205 205 205
20,6 15,4 20600 206 206 206 206
20,7 15,4 20700 207 207 207 207
20,8 15,4 20800 208 208 208 208
20,9 15,4 20900 209 209 209 209
21,0 15,4 21000 210 210 210 210
21,1 15,4 21100 211 211 211 211
21,2 15,4 21200 212 212 212 212
21,3 15,4 21300 213 213 213 213
21,4 15,4 21400 214 214 214 214
21,5 15,4 21500 215 215 215 215
21,6 15,4 21600 216 216 216 216
21,7 15,4 21700 217 217 217 217
21,8 15,4 21800 218 218 218 218
21,9 15,4 21900 219 219 219 219
22,0 15,4 22000 220 220 220 220
22,1 15,4 22100 221 221 221 221
22,2 15,4 22200 222 222 222 222
22,3 15,4 22300 223 223 223 223
22,4 15,4 22400 224 224 224 224
22,5 15,4 22500 225 225 225 225
22,6 15,4 22600 226 226 226 226
22,7 15,4 22700 227 227 227 227
22,8 15,4 22800 228 228 228 228
22,9 15,4 22900 229 229 229 229
23,0 15,4 23000 230 230 230 230
23,1 15,4 23100 231 231 231 231
23,2 15,4 23200 232 232 232 232
23,3 15,4 23300 233 233 233 233
23,4 15,4 23400 234 234 234 234
23,5 15,4 23500 235 235 235 235
23,6 15,4 23600 236 236 236 236
P ° ) )
M )
K ) ) ) )
N )
S )
H
0

— v, Pégina 152-155

@ @ DC, para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DC, para Tipo VA
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga

"ﬂ" @ Change Change Change
P VA GG
NOF =2
# DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

| & & H’

OAL
7

| 4
be \

<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC 7mz  OAL
mm mm
23,7 15,4 23700 237 237 237 237
23,8 15,4 23800 238 238 238 238
23,9 15,4 23900 239 239 239 239
24,0 15,4 24000 240 240 240 240
241 15,4 24100 241 241 241 241
24,2 15,4 24200 242 242 242 242
24,3 15,4 24300 243 243 243 243
24,4 15,4 24400 244 244 244 244
24,5 174 24500 245 245 245 245
24,6 174 24600 246 246 246 246
24,7 174 24700 247 247 247 247
24.8 174 24800 248 248 248 248
24,9 174 24900 249 249 249 249
25,0 174 25000 250 250 250 250
25,1 174 25100 251 251 251 251
25,2 174 25200 252 252 252 252
25,3 174 25300 253 253 253 253
25,4 174 25400 254 254 254 254
25,5 174 25500 255 255 255 255
25,6 174 25600 256 256 256 256
25,7 174 25700 257 257 257 257
25,8 174 25800 258 258 258 258
25,9 174 25900 259 259 259 259
26,0 174 26000 260 260 260 260
26,1 174 26100 261 261 261 261
26,2 174 26200 262 262 262 262
26,3 174 26300 263 263 263 263
26,4 174 26400 264 264 264 264
26,5 174 26500 265 265 265 265
26,6 174 26600 266 266 266 266
26,7 174 26700 267 267 267 267
26,8 174 26800 268 268 268 268
26,9 174 26900 269 269 269 269
27,0 174 27000 270 270 270 270
27,1 174 27100 271 271 271 27
27,2 174 27200 272 272 272 272
273 174 27300 273 273 273 273
27,4 174 27400 274 274 274 274
275 174 27500 275 275 275 275
P ° ) )
M )
K ) ) ) )
N )
S )
H
0

— v, Pégina 152-155

@ @ DC, para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DC, para Tipo VA

cuttingtools.ceratizit.com Continua na proxima pagina 02|99



WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis

A (abecaversdo extralonga

"ﬂ" @ Change Change Change
P VA GG
NOF =2
# DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

| & & H’

OAL
7

| 4
be \

<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC 7mz  OAL
mm mm
27,6 174 27600 276 276 276 276
27,7 174 27700 277 277 277 277
27,8 174 27800 278 278 278 278
27,9 174 27900 279 279 279 279
28,0 174 28000 280 280 280 280
28,1 174 28100 281 281 281 281
28,2 174 28200 282 282 282 282
28,3 174 28300 283 283 283 283
28,4 174 28400 284 284 284 284
28,5 18,4 28500 285 285 285 285
28,6 18,4 28600 286 286 286 286
28,7 18,4 28700 287 287 287 287
28,8 18,4 28800 288 288 288 288
28,9 18,4 28900 289 289 289 289
29,0 18,4 29000 290 290 290 290
29,1 18,4 29100 291 291 291 291
29,2 18,4 29200 292 292 292 292
29,3 18,4 29300 293 293 293 293
29,4 18,4 29400 294 294 294 294
29,5 18,4 29500 295 295 295 295
29,6 18,4 29600 296 296 296 296
29,7 18,4 29700 297 297 297 297
29,8 18,4 29800 298 298 298 298
29,9 18,4 29900 299 299 299 299
30,0 18,4 30000 300 300 300 300
30,1 18,4 30100 301 301 301 301
30,2 18,4 30200 302 302 302 302
30,3 18,4 30300 303 303 303 303
30,4 18,4 30400 304 304 304 304
30,5 18,4 30500 305 305 305 305
30,6 18,4 30600 306 306 306 306
30,7 18,4 30700 307 307 307 307
30,8 18,4 30800 308 308 308 308
30,9 18,4 30900 309 309 309 309
31,0 18,4 31000 310 310 310 310
31,1 18,4 31100 311 311 311 311
31,2 18,4 31200 312 312 312 312
31,3 18,4 31300 313 313 313 313
31,4 18,4 31400 314 314 314 314
P ° ) )
M )
K ) ) ) )
N )
S )
H
0

— v, Pégina 152-155

@ @ DC, para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DC, para Tipo VA
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Cabecas de furacao para brocas de cabecas intercambiaveis
W

A (abecaversdo extralonga
@ Change Change Change
P VA GG
NOF = 2
? DPX74S Ti750 Ti700 TiSi TiB

DRAGONSKIN

: ‘ h 4
DC
<
< 140° < 138° <] 138° <] 140° <] 140°
Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro Metal duro
10919.. 10923.. 10921.. 10924.. 10922..
DC7m OAL
mm mm
31,5 18,4 31500 315 315 315 315
31,6 18,4 31600 316 316 316 316
31,7 18,4 31700 317 317 317 317
31,8 18,4 31800 318 318 318 318
31,9 18,4 31900 319 319 319 319
320 184 32000 320 320 320 320
325 243 32500 325
330 243 33000 330
335 243 33500 335
340 243 34000 340
345 243 34500 345
350 243 35000 350
355 26,3 35500 355
36,0 26,3 36000 360
36,5 26,3 36500 365
370 26,3 37000 370
375 26,3 37500 375
38,0 26,3 38000 380
385 26,3 38500 385
39,0 26,3 39000 390
395 26,3 39500 395
40,0 26,3 40000 400
40,5 26,3 40500 405
41,0 263 41000 410
P ) ) (e}
M )
K ) ) ) )
N )
S °
H

— v, Pdgina 152-155

@ @ DC,; para Tipo UNI, P, GG e AL / @ DCy; para Tipo VA
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Suporte para brocas de WTX - Suporte para brocas de
cabecas intercambiaveis cabecas intercambiaveis
A Acoplamento com dentes radiais A Acoplamento com dentes radiais
Escopo de fornecimento: Escopo de fornecimento:
Suporte, inclui chave Suporte, inclui chave
<1xD % g W Change <3xD % g W

DCONMS -

OAL

LCF

DC

(O3 (O[3
10911 ... 10913...
DC DCONMS s OAL LCF LU Torquedeaperto DC DCONMS s OAL LCF LU Torquedeaperto
mm mm mm mm mm Nm mm mm mm mm mm Nm
12,00 - 12,49 14 81 29 125 1,0 120 12,00 - 12,49 14 100 53 380 1,0 120
12,50 - 12,99 14 81 29 13,0 1,0 125 12,50 - 12,99 14 105 55 390 1,0 125
13,00 - 13,49 14 81 31 135 1,0 130 13,00 - 13,49 14 105 57 40,0 1,0 130
13,50 - 13,99 16 86 32 140 1,3 135 13,50 - 13,99 16 110 59 420 1,3 135
14,00 - 14,49 16 86 33 145 1,3 140 14,00 - 14,49 16 115 61 430 1,3 140
14,50 - 14,99 16 91 34 150 1,3 145 14,50 - 14,99 16 115 63 450 1,3 145
15,00 - 15,49 16 91 36 155 1,3 150 15,00 - 15,49 16 115 65 46,0 1,3 150
15,50 - 16,49 20 97 38 16,5 1,3 161 15,50 - 16,49 18 120 70 50,0 1,3 160
15,50 - 16,49 18 92 38 16,5 1,3 160 15,50 - 16,49 20 125 70 50,0 1,3 161
16,50 - 17,49 18 94 40 17,5 35 165 16,50 - 17,49 18 125 74 530 35 165
16,50 - 17,49 20 99 40 175 3,5 166 16,50 - 17,49 20 130 74 50,0 3,5 166
17,50 - 18,49 20 104 43 185 35 176 17,50 - 18,49 18 130 78 550 35 175
17,50 - 18,49 18 99 43 18,5 3,5 175 17,50 - 18,49 20 135 78 50,0 3,5 176
18,50 - 19,49 20 99 45 195 35 185 18,50 - 19,49 20 135 82 58,0 35 185
19,50 - 20,49 20 104 47 205 3,5 195 19,50 - 20,49 20 140 87 620 3,5 195
20,50 - 21,49 25 11 49 21,5 35 205 20,50 - 21,49 25 150 91 650 35 205
21,50 - 22,49 25 116 52 225 3,5 215 21,50 - 22,49 25 155 95 67,0 3,5 215
22,50 - 23,49 25 116 54 235 3,5 225 22,50 - 23,49 25 160 99 70,0 3,5 225
23,50 - 24,49 25 121 56 24,5 40 235 23,50 - 24,49 25 165 103 73,0 3,5 235
24,50 - 25,49 25 123 59 255 40 245 24,50 - 25,49 25 165 108 77,0 40 245
25,50 - 26,49 25 123 61 26,5 40 255 25,50 - 26,49 25 175 112 80,0 40 255
26,50 - 27,49 25 128 63 275 40 265 26,50 - 27,49 25 175 116 82,0 40 265
27,50 - 28,49 25 128 66 285 4,0 275 27,50 - 28,49 25 180 120 85,0 40 275
28,50 - 29,49 32 134 68 295 40 285 28,50 - 29,49 32 190 124 88,0 40 285
29,50 - 30,49 32 139 70 305 40 295 29,50 - 30,49 32 195 129 2,0 40 295
30,50 - 31,49 32 139 75 315 40 305 30,50 - 31,49 32 195 133 94,0 40 305
31,50 - 32,49 32 139 75 325 4,0 315 31,50 - 32,49 32 200 137 97,0 40 315
32,50 - 33,49 32 150 78 335 6,0 325 32,50 - 33,49 32 210 144 1005 6,0 325
33,50 - 34,49 32 150 79 345 6,0 335 33,50 - 34,49 32 215 148 103,5 6,0 335
34,50 - 35,49 32 150 82 355 6,0 345 34,50 - 35,49 32 220 153 106,5 6,0 345
35,50 - 37,49 32 152 86 375 6,0 355 35,50 - 37,49 32 227 161 1125 6,0 355
37,50 - 39,49 32 157 91 395 6,0 375 37,50 - 39,49 32 237 170 1185 6,0 375
39,50 - 41,00 32 167 95 415 6,0 395 39,50 - 41,00 32 247 178 1245 6,0 395
f — &
Chave Chave Parafuso sem cabecga
80950... 80950 ... 10 950....
Pecas de reposicao
para broca de cabega intercambidvel-@
12,00- 12,49 SW1,3 132 M2,5x0,45x5 025
12,50- 13,49 SW1,3 132 M2,5 x 0,45 x 6 026
13,50- 14,49 SW1,5 133 M3x0,5x6 031
14,50 - 16,49 SW1,5 133 M3x0,5x7 030
16,50 - 20,49 SW2 134 M4 x0,5x7,5 040
20,50 - 24,49 SW2 134 M4 x0,5x 10 041
24,50-28,49 SW2,5 135 M5x0,5x 11 050
28,50-32,49 SW25 135 M5x0,5x 14 051
32,50-35,49 SW3 136 M6x0,5x 16 060
35,50-39,49 SW3 136 M6 x0,5x 18 061
39,50- 41,00 SW3 136 M6 x0,5x 20 062
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Suporte para brocas de WTX - Suporte para brocas de
cabecas intercambiaveis cabecas intercambiaveis
A Acoplamento com dentes radiais A Acoplamento com dentes radiais
Escopo de fornecimento: Escopo de fornecimento:
Suporte, inclui chave Suporte, inclui chave
<5xD % g W Change < 8xD W *{

DCONMS

OAL

LCF

DC

(O3 (O[3
10915... 10918...
DC DCONMS s OAL LCF LU Torquedeaperto DC DCONMS s OAL LCF LU Torquedeaperto
mm mm mm mm mm Nm mm mm mm mm mm Nm
12,00 - 12,49 14 125 78 620 1,0 120 12,00 - 12,49 14 165 116 100 1,0 120
12,50 - 12,99 14 130 81 650 1,0 125 12,50 - 12,99 14 170 121 104 1,0 125
13,00 - 13,49 14 130 84 670 1,0 130 13,00 - 13,49 14 175 126 108 1,0 130
13,50 - 13,99 16 140 88 70,0 1,3 135 13,50 - 13,99 16 180 129 111 1,3 135
14,00 - 14,49 16 140 90 720 1,3 140 14,00 - 14,49 16 185 134 115 1,3 140
14,50 - 14,99 16 145 94 750 1,3 145 14,50 - 14,99 16 190 139 120 1,3 145
15,00 - 15,49 16 145 96 770 1,3 150 15,00 - 15,49 16 195 144 124 1,3 150
15,50 - 16,49 18 155 103 82,0 1,3 160 15,50 - 16,49 18 205 152 131 1,3 160
15,50 - 16,49 20 160 103 82,0 1,3 161 15,50 - 16,49 20 210 152 131 1,3 161
16,50 - 17,49 18 160 109 87,0 35 165 16,50 - 17,49 18 215 161 138 35 165
16,50 - 17,49 20 165 109 87,0 3,5 166 16,50 - 17,49 20 220 161 138 3,5 166
17,50 - 18,49 18 165 115 92,0 35 175 17,50 - 18,49 18 220 171 147 35 175
17,50 - 18,49 20 170 115 920 3,5 176 17,50 - 18,49 20 225 171 147 3,5 176
18,50 - 19,49 20 175 121 97,0 35 185 18,50 - 19,49 20 235 180 155 3,5 185
19,50 - 20,49 20 180 128 102,0 3,5 195 19,50 - 20,49 20 240 189 163 3,5 195
20,50 - 21,49 25 195 134 107,0 35 205 20,50 - 21,49 25 260 198 170 35 205
21,50 - 22,49 25 200 140 112,0 3,5 215 21,50 - 22,49 25 270 207 178 3,5 215
22,50 - 23,49 25 205 146 1170 3,5 225 22,50 - 23,49 25 275 217 187 3,5 225
23,50 - 24,49 25 210 152 122,0 3,5 235 23,50 - 24,49 25 285 226 194 3,5 235
24,50 - 25,49 25 220 159 1270 40 245 24,50 - 25,49 25 295 235 202 40 245
25,50 - 26,49 25 225 165 132,0 40 255 25,50 - 26,49 25 305 244 210 40 255
26,50 - 27,49 25 230 171 1370 40 265 26,50 - 27,49 25 315 253 218 40 265
27,50 - 28,49 25 240 177 1420 40 275 27,50 - 28,49 25 325 263 226 40 275
28,50 - 29,49 32 250 183 146,0 40 285 28,50 - 29,49 32 340 272 234 40 285
29,50 - 30,49 32 255 190 152,0 40 295 29,50 - 30,49 32 345 281 242 40 295
30,50 - 31,49 32 260 196 157,0 40 305 30,50 - 31,49 32 355 290 249 40 305
31,50 - 32,49 32 265 202 162,0 4,0 315 31,50 - 32,00 32 360 299 257 40 315
32,50 - 33,49 32 275 210 1675 6,0 325
33,50 - 34,49 32 285 217 1725 6,0 335
34,50 - 35,49 32 290 224 1775 6,0 345
35,50 - 37,49 32 302 236 1875 6,0 355
37,50 - 39,49 32 317 249 1975 6,0 375
39,50 - 41,00 32 327 261 2075 6,0 395
f — &
Chave Chave Parafuso sem cabecga
80950... 80950 ... 10 950....
Pecas de reposicao
para broca de cabega intercambidvel-@
12,00- 12,49 SW1,3 132 M2,5x0,45x5 025
12,50- 13,49 SW1,3 132 M2,5 x 0,45 x 6 026
13,50- 14,49 SW1,5 133 M3x0,5x6 031
14,50 - 16,49 SW1,5 133 M3x0,5x7 030
16,50 - 20,49 SW2 134 M4 x0,5x7,5 040
20,50 - 24,49 SW2 134 M4 x0,5x 10 041
24,50-28,49 SW2,5 135 M5x0,5x 11 050
28,50-32,49 SW25 135 M5x0,5x 14 051
32,50-35,49 SW3 136 M6x0,5x 16 060
35,50-39,49 SW3 136 M6 x0,5x 18 061
39,50- 41,00 SW3 136 M6 x0,5x 20 062
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WNT \ Performance

Sistema de cabecas intercambiaveis

WTX - Suporte para brocas de
cabecas intercambiaveis

A Acoplamento com dentes radiais
Escopo de fornecimento:
Suporte, inclui chave

i
<12xD m % Change

DCONMS

OAL

f
f
DC ] t

LCF

he[(a 3
10912...
DC DCONMS s OAL LCF LU Torquedeaperto
mm mm mm mm mm Nm

12,00 - 12,49 14 210 162 150 1,0 12000
12,50 - 12,99 14 216 168 156 1,0 12500
13,00 - 13,49 14 223 175 162 1,0 13000
13,50 - 13,99 16 235 182 168 1,3 13500
14,00 - 14,49 16 242 189 174 1,3 14000
14,50 - 14,99 16 248 195 180 1,3 14500
15,00 - 15,49 16 255 202 186 1,3 15000
15,50 - 16,49 18 262 209 198 1,3 15500
16,50 - 17,49 18 275 222 210 3,5 16500
17,50 - 18,49 18 289 236 222 35 17500
18,50 - 19,49 20 304 249 234 3,5 18500
19,50 - 20,49 20 318 263 246 35 19500
20,50 - 21,49 25 337 276 258 3,5 20500
21,50 - 22,49 25 351 290 270 35 21500
22,50 - 23,49 25 364 303 282 3,5 22500
23,50 - 24,49 25 378 317 294 3,5 23500
24,50 - 25,49 25 391 330 306 40 24500
25,50 - 26,49 25 405 344 318 40 25500
26,50 - 27,49 25 418 357 330 40 26500
27,50 - 28,49 25 432 371 342 40 27500
28,50 - 29,49 32 449 384 354 40 28500
29,50 - 30,49 32 463 398 366 40 29500
30,50 - 31,49 32 476 411 378 40 30500
31,50 - 32,00 32 490 425 390 40 31500

f —& B

Chave Chave Parafuso sem cabeca
80950 ... 80950 ... 10950 ...

Pecas de reposicao
para broca de cabeca intercambiavel-@
12,00- 12,49 SW1,3 132 M2,5x0,45x5 025
12,50- 13,49 SW1,3 132 M2,5 x 0,45 x 6 026
13,50- 14,49 SW1,5 133 M3x0,5x6 031
14,50 - 16,49 SW1,5 133 M3x0,5x7 030
16,50 - 20,49 SW2 134 M4 x0,5x75 040
20,50-24,49 SW2 134 M4 x0,5x 10 041
24,50 - 28,49 SW25 135 M5x0,5x 11 050
28,50-32,49 SW2,5 135 M5x0,5x 14 051
32,50-35,49 SW3 136 M6 x0,5x 16 060
35,50-39,49 SW3 136 M6 x0,5x 18 061
39,50-41,00 SW3 136 M6 x0,5x 20 062
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro

MultiChange NC Brocas de pontuar

MultiChange - Visao geral do programa

0 sistema de cabecas intercambidveis "MultiChange" altamente estavel permite trocas de ferramentas extremamente rapidas. Com
design de alta estabilidade e concentricidade, esse sistema de cabecas intercambidveis € provavelmente o mais estavel e preciso do
mercado. Os capitulos a seguir contém cabecas intercambidveis adequadas para quase todas as aplicagdes.

Alargadores e escareadores
4 Alargadores para furos passantes
@ 8-30,2 mm, incluindo diametros especiais / ZEFP* 4-6

a Alargadores para furos cegos
2 12,2-30,2 mm, incluindo didmetros especiais / ZEFP* 6

— Capitulo 4, Alargadores e escareadores

* ZEFP = Numero de dentes

Fresas solidas de metal duro

4 Fresas a 90° de Metal duro
Tipo N, PCR-UNI, PCR-ALU / @ 8, 10, 12, 16, 20 mm / ZEFP* 3+4

4 Fresas para desbaste e acabamento de metal duro
@8,10,12,16,20 mm/ ZEFP* 4-6

4 Fresas de acabamento de metal duro
@8,10, 12,16, 20 mm/ ZEFP* 6

a Fresas de metal duro de alto avango
28,10,12,16,20 mm / ZEFP* 6

— Capitulo 14, Fresas de Metal duro

a Fresas esféricas de metal duro
@10, 12,16, 20 mm/ ZEFP* 4

a Fresas tdricas de metal duro
28,10,12, 16, 20 mm / ZEFP* 3+4

a Fresa de um quarto de volta de metal duro
28,10, 12, 16,20 mm

4 Fresas de rebarbar de metal duro
@10, 12,16, 20 mm/ ZEFP* 4+6

* ZEFP = Numero de dentes

Suporte
a Suportes de Ago, versao extra curta a Suportes de Ago/Metal duro, versdo longa
Cilindrico / Conico 87 ° 35 Cilindrico
/“’ Comprimento 60-90 mm _ Comprimento 150-200 mm
. ParaKLG: 8,10, 12, 16, 20 mm s ParaKLG: 8,10, 12, 16, 20 mm
4 Suportes de Aco / Metal duro, versdo curta 4 Suportes de Aco/Metal duro, versdo longa
> Cilindrico 5 Conico 87°
/’ Comprimento 85-120 mm 4 Comprimento 150-200 mm
. ParaKLG: 8, 10,12, 16,20 mm ¢ ParaKLG: 8, 10,12, 16,20 mm
a Suportes de Ago / Metal duro, versdo curta 4 Suportes de Ago / Metal duro, verso extra longa

Conico 87°
/’ Comprimento 85-120 mm
e

ParaKLG: 8,10, 12, 16, 20 mm

4 Suporte de metal duro Médio
Cilindrico / Conico 87 °
Comprimento 110-150 mm
ParaKLG: 8, 10, 12, 16,20 mm

, Cilindrico

Comprimento 200-250 mm
&
ParaKLG: 16 e 20 mm

— Catalogo Tecnologia de fixagao, Capitulo Componentes
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Brocas de metal duro
WNT \ Performance MultiChange NC Brocas de pontuar

MultiChange - Brocas NC de pontuar
A S7ID = Tamanho do acoplamento

A TQX = Torque de aperto

A NOF = Nr. de arestas de corte

NOF =2

Ti1050 Ti1050 Ti1050

o DRVS SZID
bl
OAL

<190° <J120° <J142°

Metal duro Metal duro Metal duro

10709.. 10712.. 10714..

DC sz LU DF LCF  OAL NOF DRVS  TQX  @pmax.
mm mm mm  mm mm mm Nm mm
8 06 6,0 78 1 20,4 2 6 50 4 080 080 080
10 08 75 9,8 13 26,9 2 8 12,5 5) 100 100 100
12 10 9,0 11,8 16 30,1 2 10 15,0 6 120 120 120
16 12 120 158 20 373 2 13 20,0 8 160 160 160
20 16 150 19,8 25 472 2 16 25,0 10 200 200 200
P ) ) )
M ) ) )
K ° ) °
N ) ) )
S
H

— v, Pégina 148

0]
@ A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e 08.
Em aplicacoes instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.
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Brocas de metal duro
Dados de corte

WNT

Exemplos de materiais para as tabelas de dados de corte

. o o P Resisténcia & tracdo Numero do Material- Nimero do Material-
@
Subgrupo de materiais Indice posicéao / estrutura / térmico N/mm2*/HB/HRC  material Designagéio material Designagdo
P11 <015%C Recozido 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 Ck15
P1.2 Recozido 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Aco carbono P1.3 Temperado 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 (€55
P.1.4 Recozido 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (55
<0,75%C
P.1.5 Temperado 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727 45520
P.2.1 Recozido 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Temperado 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  17CrNiMo6
Aco de baixa liga
P.2.3 Temperado 1010N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.2.4 Temperado 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505 100Cr6
P.3.1 Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034 X46Cr13
Aco alta liga . B R
Ago ferramenta P.3.2 Temperado e Endurecido 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.3.3 Temperado e Endurecido 1300 N/mm2/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  X46Cr13
P.4.1 Ferritico/ Martensitico Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 12316 X36CrMo16
Aco inoxidavel
P.4.2 Martensitico Temperado 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitico/ Austenitico-Ferritico Endurecido 610N/mm?/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
Aco inoxidavel M.2.1 Austenitico Temperado 300HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  XINiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitico/ Ferritico (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlitico/ Ferritico 350N/mm?/180HB  0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ferro fundido
K.1.2 Perlitico (Martensitico) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GG-45
Ferro fundido com K.2.1 Ferritico 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060 GGG-60
EieCE K.2.2 Perliico 845N/mm?/250HB 07070 GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Ferritico 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ferro fundido maleével
K.3.2 Perlitico 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 0.8170  GTS-70-02
N.1.1 Néoendurecido 60HB 3.0255 AI99,5 33315 AlMgl
Liga de aluminio forjado
N.1.2 Endurecido Endurecido 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSi1
N.2.1 <12%Si, ndo endurecido 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Liga de aluminio fundido  N.2.2 <12 % Si, endurecido Endurecido 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CuiMg 3.2373  G-AlSi9Mg
N.2.3 >12% i, ndo endurecido 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Ligadeusinagem, PB>1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410 CuZn44Pb2
Cobree
Ligas de cobre N.3.2 CuZn,CuSnzZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070 CuZn28Sn1As
(Bronze / Latdo)
N.3.3 CuSn, cobre sem chumbo e cobre eletrolitico 340N/mm?/100HB ~ 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn40Fe
Ligas de magnésio N.4.1 Magnésio e suas ligas 70HB 35612  MgAl6Zn 35312  MgAI3Zn
S.1.1 Recozido 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi 36-16 1.4865 G-X40NiCrSi38-18
Base de Fe
S.1.2 Base de Niou Co 950N/mm?/280HB  1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  X10NiCrAITi32-20
Ligaz;":;f;f"‘es S.2.1 Recozido B40N/mm?/250HB  2.4631  NCro0TiAI(Nimonic0A)  3.4856  NICr22Mo9Nb
S.2.2 BasedeNiouCo Endurecido 1180N/mm?/ 350 HB ~ 2.4668  NiCr19NboMod (Inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Fundido 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanio puro 400 N/mm? 3.7025  Ti99,8 3.7034  Ti997
Ligas de titanio S.3.2 Ligasalfa + beta Endurecido 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Ligasbeta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-bAl-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
H.1.1 Endurecido e Temperado 46-55HRC
H.1.2 Endurecido e Temperado 56-60 HRC
Aco endurecido
H.1.3 Endurecido e Temperado 61-65HRC
H.1.4 Endurecido e Temperado 66-70 HRC
Ferro fundido endurecido  H.2.1 Fundido 400 HB
Ferro fundido temperado  H.3.1 Endurecido e Temperado 55 HRC

* Resisténcia a tragao
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Speed

Profundidade de furagéo 3xD Profundidade de furagéo 5xD
Speed UNI Speed UNI
10781 .. 10771 ...
. v_m/min ?33-5 05-8 @8-12 @12-16 ©16-20 v_m/min @ 3-5 05-8 @8-12 @12-16 ©16-20
Indice ¢ f f f f f ¢ f f f f f
Comrefrigeragdointerna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. Comrefrigeraiointena mmy/rev, mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 185 0,17 0,24 0,33 0,40 0,45 185 0,17 0,24 0,33 0,40 0,45
P1.2 180 0,16 0,23 0,31 0,38 0,43 180 0,16 0,23 0,31 0,38 0,43
P1.3 170 0,16 0,22 0,30 0,36 0,41 170 0,16 0,22 0,30 0,36 0,41
P.1.4 160 0,15 0,21 0,28 0,35 0,39 160 0,15 0,21 0,28 0,35 0,39
P1.5 155 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 155 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.1 185 0,20 0,29 0,39 0,47 0,53 185 0,20 0,29 0,39 0,47 0,53
P.2.2 170 0,18 0,26 0,35 0,43 0,49 170 0,18 0,26 0,35 0,43 0,49
P.2.3 155 0,17 0,24 0,32 0,39 0,44 155 0,17 0,24 0,32 0,39 0,44
P.2.4 120 0,16 0,21 0,28 0,34 0,38 120 0,16 0,21 0,28 0,34 0,38
P.3.1 130 0,16 0,23 0,32 0,39 0,44 130 0,16 0,23 0,32 0,39 0,44
P.3.2 100 0,14 0,20 0,26 0,32 0,36 100 0,14 0,20 0,26 0,32 0,36
P.3.3 100 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28 100 0,12 0,16 0,20 0,25 0,28
P.4.1 100 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29 100 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
P.4.2 100 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29 100 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
M.1.1 65 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 65 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
M.2.1 60 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19 60 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
M.3.1 60 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19 60 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
K.1.1 150 0,18 0,28 0,40 0,49 0,56 150 0,18 0,28 0,40 0,49 0,56
K.1.2 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45
K.2.1 200 0,18 0,27 0,37 0,46 0,52 200 0,18 0,27 0,37 0,46 0,52
K.2.2 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45
K.3.1 115 0,18 0,25 0,34 0,42 0,48 115 0,18 0,25 0,34 0,42 0,48
K.3.2 100 0,15 0,21 0,28 0,34 0,38 100 0,15 0,21 0,28 0,34 0,38
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performan Brocas de metal duro
erto ance Dados de corte

Profundidade de furagédo 8xD

Speed UNI
10782...
) v, m/min ?3-5 05-8 28-12 @12-16 ©16-20
Indice - f f f f f
Comrefrigeracaointerna mmy/rev, mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1 65 0,08 012 0,16 0,19 0,22
M.2.1 60 0,07 0,10 0,14 017 0,19
M.3.1 60 0,07 0,10 0,14 017 0,19
K11 150 018 0,28 0,40 0,49 0,56
K.1.2 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45
K.21 200 0,18 0,27 0,37 0,46 0,52
K.2.2 125 0,16 0,24 0,32 0,39 0,45
K.3.1 115 0,18 0,25 0,34 0,42 0,48
K.3.2 100 0,15 0,21 0,28 0,34 0,38

N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
HA1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Feed

Profundidade de furagdo 5xD

Feed UNI
10789..
V.  @4-6 06-7 ©7-8 0810 010-12 §12-15 @15-17 @17-20
indice _ Mm/min f f f f f f f f

Com refrigeracéo
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 125 0,28 0,34 0,37 0,42 0,48 0,54 0,59 0,63
P.1.2 120 0,27 0,32 0,35 0,40 0,46 0,52 0,56 0,60
P1.3 115 0,25 0,31 0,34 0,38 0,44 0,49 0,54 0,57
P.1.4 110 0,24 0,29 0,32 0,36 0,41 0,47 0,51 0,54
P1.5 105 0,23 0,27 0,30 0,34 0,39 0,44 0,48 0,52
P21 125 0,33 0,40 0,44 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
P.2.2 115 0,30 0,36 0,40 0,45 0,51 0,58 0,63 0,68
P.2.3 105 0,27 0,32 0,36 0,41 0,46 0,52 0,57 0,61
P.2.4 80 0,25 0,29 0,32 0,36 0,41 0,46 0,50 0,54
P.3.1 85 0,27 0,32 0,36 041 0,46 0,52 0,57 0,61
P.3.2 70 0,23 0,27 0,30 0,33 0,38 0,43 0,47 0,50
P.3.3 70 0,18 0,22 0,24 0,26 0,30 0,33 0,36 0,38
P.4.1 70 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,34 0,38 0,40
P.4.2 70 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,34 0,38 0,40

M.1.1 55 0,13 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30
M.2.1 50 0,11 0,14 015 0,17 0,20 0,22 0,24 0,26
M.3.1 50 o1 0,14 0,15 017 0,20 0,22 0,24 0,26

K11 140 0,38 047 0,53 0,61 0,70 0,80 0,89 0,95
K.1.2 115 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
K.2. 185 0,37 0,45 0,50 0,57 0,66 0,75 0,82 0,88
K.2.2 115 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
K.3.1 105 0,35 0,42 0,47 0,53 0,61 0,69 0,76 0,81
K.3.2 90 0,29 0,35 0,38 0,43 0,49 0,55 0,60 0,64
N.1.1 380 0,28 0,34 0,37 0,42 0,48 0,54 0,59 0,63
N.1.2 345 0,25 0,31 0,34 0,38 0,44 0,49 0,54 0,57
N.2.1 290 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.2.2 255 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.2.3 205 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.3.1 230 0,38 047 0,53 0,61 0,70 0,80 0,89 0,95
N.3.2 140 0,24 0,29 0,33 0,37 0,43 0,48 0,53 0,57
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.

021110 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagdo 8xD / 12xD
Feed UNI
10794 ..,10796 ...

) Vo 34-6 36-7 @7-8 ©08-10 ©10-12 ©12-15 @15-17 @17-20
LCIED Comrgl/rgllrggéo f f f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 125 0,28 0,34 0,37 0,42 0,48 0,54 0,59 0,63
P1.2 120 0,27 0,32 0,35 0,40 0,46 0,52 0,56 0,60
P1.3 115 0,25 0,31 0,34 0,38 0,44 0,49 0,54 0,57
P1.4 110 0,24 0,29 0,32 0,36 0,41 0,47 0,51 0,54
P1.5 105 0,23 0,27 0,30 0,34 0,39 0,44 0,48 0,52
P.2.1 125 0,33 0,40 0,44 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
P.2.2 115 0,30 0,36 0,40 0,45 0,51 0,58 0,63 0,68
P.2.3 105 0,27 0,32 0,36 0,41 0,46 0,52 0,57 0,61
P.2.4 80 0,25 0,29 0,32 0,36 0,41 0,46 0,50 0,54
P.3.1 85 0,27 0,32 0,36 0,41 0,46 0,52 0,57 0,61
P.3.2 70 0,23 0,27 0,30 0,33 0,38 0,43 0,47 0,50
P.3.3 70 0,18 0,22 0,24 0,26 0,30 0,33 0,36 0,38
P.4.1 70 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,34 0,38 0,40
P.4.2 70 0,18 0,21 0,24 0,27 0,30 0,34 0,38 0,40

M.1.1 55 013 0,16 018 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30
M.2.1 50 0,11 0,14 015 0,17 0,20 0,22 0,24 0,26
M.3.1 50 o1 0,14 0,15 017 0,20 0,22 0,24 0,26

K11 140 0,38 0,47 0,53 0,61 0,70 0,80 0,89 0,95
K.1.2 115 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
K.2.1 185 0,37 0,45 0,50 0,57 0,66 0,75 0,82 0,88
K.2.2 115 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
K.3.1 105 0,35 0,42 0,47 0,53 0,61 0,69 0,76 0,81
K.3.2 90 0,29 0,35 0,38 0,43 0,49 0,55 0,60 0,64
N.1.1 380 0,28 0,34 0,37 0,42 0,48 0,54 0,59 0,63
N.1.2 345 0,25 0,31 0,34 0,38 0,44 0,49 0,54 0,57
N.2.1 290 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.2.2 255 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.2.3 205 0,32 0,39 044 0,50 0,57 0,64 0,70 0,75
N.3.1 230 0,38 047 0,53 0,61 0,70 0,80 0,89 0,95
N.3.2 140 0,24 0,29 0,33 0,37 0,43 0,48 0,53 0,57
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - UNI

Profundidade de furagéo 3xD
UNI
N776.,11777.,11778.,11779..,11780 .., 11 781 ..

Yo Yo G35 @5-8 @812 012-16 16-20 ©20-25
indi m/min m/min
ndice Sem Com f f f f f f
mfirn'?eerrﬁgao re*{é%g{;‘ga" mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 110 120 0,13 018 0,25 0,30 0,34 0,37
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 0,29 0,33 0,36
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31 0,34
P.1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30 0,32
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28 0,30
P21 105 120 0,15 0,22 0,29 0,36 041 0,44
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 0,40
P23 85 100 0,13 018 0,24 0,29 0,33 0,36
P.2.4 65 75 0,12 0,16 0,21 0,26 0,29 0,32
P.3.1 70 85 0,12 018 0,24 0,29 0,33 0,36
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 0,24 0,27 0,29
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 0,19 0,21 0,23
P41 50 65 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 0,24
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 0,24
M.1.1
Mm.2.1
M.3.1
K11 85 120 017 0,26 0,36 0,45 0,52 0,56
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41 0,45
K.2.1 100 160 017 0,25 0,34 0,42 0,48 0,52
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41 0,45
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 0,39 0,44 0,48
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 0,31 0,35 0,38
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
S.3.2
S.3.3
LA R 25 25 0,06 0,08 (AR 0,14 0,15 017
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1 35 35 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20 0,22
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagéo 5xD Profundidade de furagéo 8xD
UNI UNI
11782..,11783..,11784 ..,11785..,,11786 .., 11 787 .. 11788..,11789..,11790..
Yo Yo G35 g5-8 @8-12 @12-16 016-20 020-25 . @3-5 @5-8 @812 §12-16 016-20
indice m/min m/min m/min
refrizgrr?icéo refri(g:ggqéo f f f f f f refrigggcéo f f f f f
interna interna  MM/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. Mm/rev.  ipterna  MM/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 110 120 0,13 018 0,25 0,30 0,34 0,37 110 0,13 0,18 0,25 0,30 0,34
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 0,29 0,33 0,36 105 012 0,18 0,24 0,29 0,33
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31 0,34 100 012 0,17 0,23 0,28 0,31
P1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30 0,32 95 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28 0,30 90 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
P.21 105 120 0,15 0,22 0,29 0,36 041 0,44 105 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 0,40 95 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.3 85 100 0,13 018 0,24 0,29 (U188 0,36 85 0,13 0,18 0,24 0,29 0,33
P.2.4 65 75 0,12 0,16 0,21 0,26 0,29 0,32 65 012 0,16 0,21 0,26 0,29
P.3.1 70 85 0,12 018 0,24 0,29 0,33 0,36 70 012 0,18 0,24 0,29 0,33
P.3.2 60 65 011 0,15 0,20 0,24 0,27 0,29 60 0,11 0,15 0,20 0,24 0,27
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 0,19 0,21 0,23 50 0,09 0,12 0,15 0,19 0,21
P41 50 65 0,08 0,12 0,16 019 0,22 0,24 50 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 0,24 50 0,08 0,12 0,16 019 0,22
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 85 120 017 0,26 0,36 0,45 0,52 0,56 85 017 0,26 0,36 0,45 0,52
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41 0,45 75 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41
K.2.1 100 160 017 0,25 0,34 0,42 0,48 0,52 100 0,17 0,25 0,34 0,42 0,48
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36 041 0,45 75 0,15 0,22 0,29 0,36 0,41
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 0,39 0,44 0,48 80 0,16 0,23 0,32 0,39 0,44
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 0,31 0,35 0,38 70 0,14 0,19 0,25 0,31 055
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
S.3.2
S.3.3
LA R 25 25 0,06 0,08 0,11 0,14 0,15 017 25 0,06 0,08 011 0,14 0,15
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1 35 35 0,08 011 0,14 0,18 0,20 0,22 35 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - VA

Profundidade de furagéo 3xD Profundidade de furagéo 5xD
VA VA
10731..,10732..,10733..,10734 .. 10740..,10741..,10 745 .., 10 746 ...
Vo Ve @2-5 @5-8 ©@8-12 @12-16 ©16-20 Ve Ve @2-5 @5-8 ©@8-12 ©@12-16 @16-20

indice M/min m/min m/min m/min
Semrefrigeracdo Com refrigeracéo f f f f f Sem refrigeracdo Com refrigeracdo f f f f f
interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P1.1 100 110 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25 100 110 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
P.1.2 95 105 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24 95 105 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24

P1.3 90 100 0,09 0,12 0,16 0,20 0,23 90 100 0,09 0,12 0,16 0,20 0,23

P.1.4 85 95 0,08 012 0,16 0,19 0,22 85 95 0,08 0,12 0,16 019 0,22
P1.5 80 90 0,08 011 0,15 0,18 0,20 80 90 0,08 01 0,15 018 0,20
P21 95 110 01 0,16 0,21 0,26 0,29 95 110 0 0,16 0,21 0,26 0,29
P.2.2 85 100 0,10 0,14 0,19 0,24 0,27 85 100 0,10 0,14 019 0,24 0,27
P.2.3 75 90 0,09 013 017 0,21 0,24 75 90 0,09 013 017 0,21 0,24
P.2.4 60 70 0,09 0,12 0,16 0,19 0,21 60 70 0,09 0,12 0,16 019 0,21
P.3.1 65 75 0,09 013 017 0,21 0,24 65 75 0,09 0,13 017 0,21 0,24
P.3.2 9 60 0,08 01 0,14 017 0,20 O] 60 0,08 01 014 0,17 0,20
P.3.3 45 60 0,06 0,09 01 0,14 0,15 45 60 0,06 0,09 01 0,14 0,15
P.4.1 45 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16 45 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16
P.4.2 45 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16 45 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16
M.1.1 35 55 0,08 01 014 0,18 0,20 35 55 0,08 0 014 0,18 0,20
M.2.1 30 50 0,06 0,09 0,12 015 017 30 50 0,06 0,09 0,12 0,15 017
M.3.1 30 50 0,06 0,09 012 0,15 017 30 50 0,06 0,09 0,12 0,15 017
K11 85 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47 85 120 0,15 0,24 0,33 0,41 047

K.1.2 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.2. 100 160 0,15 0,22 0,31 0,38 043 100 160 0,15 0,22 0,31 0,38 043
K.2.2 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 80 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40 80 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
K.3.2 70 80 0,12 017 0,23 0,28 0,32 70 80 0,12 017 0,23 0,28 0,32
N.1.1 220 330 0,10 0,16 0,22 0,30 0,33 220 330 0,10 0,16 0,22 0,30 0,33
N.1.2 200 300 0,09 012 0,20 0,25 0,30 200 300 0,09 0,12 0,20 0,25 0,30
N.2.1 180 250 011 0,15 0,26 0,33 0,39 180 250 011 0,15 0,26 0,33 0,39
N.2.2 150 220 01 0,15 0,26 0,33 0,39 150 220 011 0,15 0,26 0,33 0,39
N.2.3 120 180 011 0,15 0,26 0,33 0,39 120 180 011 0,15 0,26 0,33 0,39
N.3.1 160 200 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47 160 200 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
N.3.2 90 120 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 90 120 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
N.3.3
N.4.1
S.14 20 30 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16 20 30 0,06 0,09 01 0,14 0,16
S.1.2 15 20 0,04 0,06 0,08 0,10 011 15 20 0,04 0,06 0,08 0,10 01
S.2.1 15 20 0,04 0,06 0,08 0,10 011 15 20 0,04 0,06 0,08 0,10 01
S.2.2 10 15 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14 10 15 0,05 0,08 0,10 013 014
S.2.3 10 15 0,04 0,06 0,08 0,10 011 10 15 0,04 0,06 0,08 0,10 011
S.3.1
S.3.2 20 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17 20 30 0,06 0,09 0,12 0,15 017
S.3.3 15 25 0,05 0,08 0,10 013 0,14 15 25 0,05 0,08 0,10 013 0,14
LR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performan Brocas de metal duro
erto ance Dados de corte

Profundidade de furagédo 8xD
VA
10770...

Ve 733-5 35-8 @8-12 @12-16  @16-20

indice m/ min f f f f f
Com refrigeracdo
interna mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. mm/rev.  mm/rev.

Pt 05
P12 0
P13 023
P14 02
P15 020
P2t 029
P22 027
P23 0
P24 o2t
P31 0
P32 020
P33 UL
P41 UL
P42 o6
M.1.1 55 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.2.1 50 0,06 0,09 012 0,15 017
M.3.1 50 0,06 0,09 012 0,15 0,17
K11 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47

K.1.2 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.2. 160 0,15 0,22 0,31 0,38 043
K.2.2 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
K.3.2 80 0,12 017 0,23 0,28 0,32
N.1.1 330 0,10 0,16 0,22 0,30 0,33
N.1.2 300 0,09 012 0,20 0,25 0,30

N.21 250 01 0,15 0,26 0,33 0,39
N.2.2 220 011 0,15 0,26 0,33 0,39
N.2.3 180 011 0,15 0,26 0,33 0,39
N.3.1 200 0,15 0,24 0,33 041 0,47
N.3.2 120 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
N.3.3
N.4.1
S.11 30 0,06 0,09 011 0,14 0,16
S.1.2 20 0,04 0,06 0,08 0,10 011
S.21 20 0,04 0,06 0,08 0,10 011
S.2.2 15 0,05 0,08 0,10 013 014
S.2.3 15 0,04 0,06 0,08 0,10 01
S.3.1
S.3.2 30 0,06 0,09 0,12 0,15 017
S.3.3 25 0,05 0,08 0,10 013 0,14
AR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Speed VA

Profundidade de furagéo 5xD Profundidade de furagdo 12xD
Speed VA Speed VA
10773 ... 10774 ...
Ve @3-5 05-8 @8-12 ©12-16 @16-20 Ve 23-5 ?5-8 98-12 ©012-16 @16-20
indice m/min f f f f f ik f f f f f
Comrefrigeraggointerna  mmy/rey.  mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. Comreffigeracdointera mmy/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 165 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31 110 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25
P.1.2 160 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30 105 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24
P1.3 150 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28 100 0,09 0,12 0,16 0,20 0,23
P.1.4 145 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27 95 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P.1.5 135 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26 90 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
P.2.1 165 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 110 0,11 0,16 0,21 0,26 0,29
P.2.2 150 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34 100 0,10 0,14 0,19 0,24 0,27
P.2.3 135 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30 90 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24
P.2.4 105 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27 70 0,09 012 0,16 0,19 0,21
P.3.1 115 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30 75 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24
P.3.2 90 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25 60 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20
P.3.3 90 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,15
P.4.1 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16
P.4.2 70 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20 60 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16
M.1.1 80 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25 55 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M.2.1 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21 50 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
M.3.1 75 0,08 0,11 0,15 0,19 0,21 50 0,06 0,09 0,12 0,15 017
K.1.1 150 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
K.1.2 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.2.1 200 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43 160 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K.2.2 125 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 115 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
K.3.2 100 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32 80 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 200 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
N.3.2 145 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 120 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
N.3.3

N.4.1

S.11 35 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19 30 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16
S.1.2 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 20 0,04 0,06 0,08 0,10 0,11
S.21 25 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 20 0,04 0,06 0,08 0,10 0,11
S.2.2 20 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17 15 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
S.2.3 20 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 15 0,04 0,06 0,08 0,10 0,11
S.3.1

S.3.2 35 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17
S.3.3 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17 25 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
H.1.1

H1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performan Brocas de metal duro
erto ance Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - GG

Profundidade de furagdo 5xD Profundidade de furagéo 8xD
GG GG
10749 ... 10753 ..
VC. 33-5 ?5-8 38-12 @12-16  ©016-20 VC. 2 3-5 25-8 ?8-12 912-16  ©16-20
indice m/min m/min
Com refrigeragao f f f f f Com refrigeragao f f f f f
interna mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. interna mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.
K.1.1 145 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38 145 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38
K.1.2
K.2.1 190 0,12 0,18 0,25 0,30 0,35 190 0,12 0,18 0,25 0,30 0,35
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1
N.1.2
N.2.1 300 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30 300 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30
N.2.2 265 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30 265 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30
N.2.3 215 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30 215 0,11 0,16 0,21 0,26 0,30
N.3.1 240 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38 240 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38

(e}
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados s&o possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigGes de aplicagéo.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Quattro 4F

Profundidade de furagéo 5xD Profundidade de furagéo 8xD
Quattro 4F Quattro 4F
10730..,10735... 10736 ...
) Vo Ve 33-5 #5-8 ©@8-12 @12-16 ©16-20 Ve @3-5 @5-8 @8-12 @12-16 ©16-20
Indice Semrgf/rirg]elrra]@éo Comnr’;l/rg]elrgcéo f f f f f Cornnr?zl/rgyrgcao f f f f f
interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 100 110 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31 110 0,12 0,17 0,23 0,28 0,31
P.1.2 95 105 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30 105 0,11 0,16 0,22 0,26 0,30
P1.3 90 100 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28 100 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
P1.4 85 95 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27 95 0,10 0,15 0,19 0,24 0,27
P1.5 80 90 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26 90 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.2.1 95 110 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 110 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
P.2.2 85 100 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34 100 0,13 0,18 0,24 0,30 0,34
P.2.3 75 90 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30 90 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.4 60 70 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27 70 0,11 0,15 0,19 0,24 0,27
P.3.1 65 75 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30 75 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
P.3.2 55 60 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25 60 0,10 0,13 0,18 0,22 0,25
P.3.3 45 60 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19 60 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19
P.4.1 45 60 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20 60 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
P.4.2 45 60 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20 60 0,08 0,11 0,14 0,18 0,20
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47
K.1.2 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.2.1 100 160 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43 160 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43
K.2.2 75 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37
K.3.1 80 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40
K.3.2 70 80 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32 80 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,05 0,07 0,09 0,12 0,13 25 0,052 0,073 0,098 0,120 0,136
H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1 30 30 0,06 0,09 0,12 0,15 0,17 30 0,067 0,095 0,128 0,156 0,177
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro

Dados de corte
Profundidade de furagdo 12xD
Quattro 4F
10737 ...
Vo 23-5 @5-8 @8-12 @12-16 @16-20
indice Comrgi/rg:zirgcéo f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

PRI M0 012 017 023 028 031
P12 105 011 016 022 026 030
P13 100 011 015 020 025 028
P14 95 010 015 019 024 027
P15 90 010 01 018 023 026
P21 0 014 020 027 033 037
P22 100 013 018 024 030 034
P23 %0 01 016 022 027 030
P24 70 011 015 019 024 027
P31 75 011 016 022 027 030
P32 60 010 013 018 02 025
P33 60 008 OW  0M 07 019
PAT 60 008 OW  0M 018 020
P42 60 008 01 014 018 02

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 120 0,15 0,24 0,33 0,41 0,47

K.1.2 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37

K.2.1 160 0,15 0,22 0,31 0,38 0,43

K.2.2 100 0,14 0,20 0,27 0,33 0,37

K.3.1 90 0,15 0,21 0,29 0,35 0,40

K.3.2 80 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.11 25 0,052 0,073 0,098 0,120 0,136

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1 30 0,067 0,095 0,128 0,156 0,177

H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro

Dados de corte
Dados de corte - Valores de referencia - WTX - AL
Profundidade de furacdo 5xD
AL
10791 ...

) m}lrcnin @2-3 33-4 @4-5 ?5-6 ?6-8 ?8-10 @10-12  @12-14  @14-16 @16-18 ©18-20
il Com refrigeragao f f f f f f f f f f f

interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.11 360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.1.2 400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.21 360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60
N.2.2 400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60
N.2.3 350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.3.1 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42
N.3.2 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42
N.3.3 160 0,08 01 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

(e}
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condicdes de aplicacao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro

Dados de corte
Profundidade de furagédo 8xD
AL
10792...
- m)lrcnin 23-4 @4-5 25-6 76-8 2 8-10 ?10-12 @12-14 314-16 216-18 218-20
il Com refrigeragao f f f f f f f f f f
interna mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev.

. r rr r r . -+ - ;- ;- [ |
-+ r -+ | |
o+ . +r | |
. rr {r ++ -+ .+ rr | |
o+ r -+ [ |
o r r -+ | ;|
o+ {r -+ 7 |
o r -+ ;|
.+ r -+ | |
o+ . -+ ;|
. {r -+ . rr [ ;|
- r r ++ ¢ r [ |
-+ {r r + . &+ &+ [ [ |
. ! ! !/ /' [ [ |

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1

K.1.2

K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1 320 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55

N.1.2 360 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55

N.2.1 320 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60

N.2.2 360 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60

N.2.3 310 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55

N.3.1 160 0,11 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42

N.3.2 160 0,11 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42

N.3.3 140 0,11 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,42

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro

Dados de corte
Dados de corte - Valores de referencia - WTX - AL
Profundidade de furagao 12xD
AL
10793 ..

) m)lrcnin @ 3-4 @4-5 ?5-6 ?6-8 28-10 #10-12 @12-14 ?14-16 ?16-18 218-20
il Com refrigeragdo f f f f f f f f f f

interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mmy/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

N.1.1 250 0,20 0,22 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.1.2 280 0,20 0,22 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.21 250 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60
N.2.2 280 0,20 0,22 0,28 0,32 0,35 0,38 0,45 0,50 0,55 0,60
N.2.3 245 0,20 0,22 0,25 0,29 0,32 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
N.3.1 150 011 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,04
N.3.2 150 0,11 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,04
N.3.3 120 0,11 013 0,15 0,19 0,23 0,26 0,30 0,34 0,38 0,04

(e}
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados s&o possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigGes de aplicagéo.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro

Dados de corte
Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Ti
Profundidade de furagéo 3xD / 5xD
Ti
10786 .., 10787 ...
Ve 33-4 @4-5 ?5-6 26-8 38-10 210-12 @12-14 ?14-16 2 16-18 218-20
e Comrg{rrigler;agéo f f f f f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 012 0,14 0,15 018
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 014 0,15 018
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 012 0,14 015 018

S.11 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07 0,09 011 0,13 0,16
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07 0,09 01 0,13 0,16
S.2.1 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07 0,09 01 013 0,16
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07 0,09 0N 0,13 0,16

S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07 0,09 0N 0,13 0,16

(e}
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados s&o possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigGes de aplicagéo.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - H

Profundidade de furagdo 3xD

H
10776 ...
Ve %) 14 /] /] 4} 4] %) 4]
ndice m/min 2-3 3-4 4-5 5-6 6-8 8-10 10-12 12-14
Com refrigeracdo f f f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 120 0,05 0,07 0,08 0,10 0,14 0,18 0,21 0,24
P.1.2 110 0,05 0,06 0,08 0,09 0,13 0,16 0,19 0,22
P1.3 100 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
P1.4 100 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
P1.5 120 0,05 0,07 0,08 0,10 0,14 0,18 0,21 0,24
P.2.1 110 0,05 0,07 0,08 0,10 0,14 0,18 0,21 0,24
P.2.2 100 0,05 0,06 0,08 0,09 0,13 0,16 0,19 0,22
P.2.3 100 0,05 0,06 0,08 0,09 0,13 0,16 0,19 0,22
P.2.4 100 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
P.3.1
P.3.2 80 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
P.3.3 80 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
P41
P.4.2
M1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 115 0,08 0,10 0,13 0,15 0,19 0,23 0,27 0,34
K.1.2 95 0,08 0,10 0,13 0,15 0,19 0,23 0,27 0,34
K.2.1 95 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 0,25
K.2.2 90 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 0,25
K.3.1 95 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 0,25
K.3.2 90 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 0,25
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3 80 0,04 0,05 0,07 0,08 0,12 0,15 0,18 0,21
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1 30 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08
H.1.2 15 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10
H.1.3 10 0,01 0,02 0,02 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro

Dados de corte
Profundidade de furagédo 3xD
H
10777 ...
A %) @ /] /] 4] 4] %) [4]
(ndice m/min 2-3 3-4 4-5 5-6 6-8 8-10 10-12 12-14
Sem refrigeracéo f f f f f f f f
Iz mmj/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P14 80 005 007 008 00 04 018 021 024
P12 70 004 005 006 008 02 015 018 021
P13 70 004 005 006 008 02 015 018 021
P14 70 004 005 006 008 02 015 018 021
P15 80 005 007 008 010  0M 018 021 04
P21 75 005 007 008 010  0M 018 021 024
P22 70 004 006 008 009 08 016 019 02
P23 70 004 005 006 008 02 015 018 021
P24 70 004 005 006 008 02 015 018 02
e - [ [ ]
IE2] [ I ) U
51 I N ) N A N
!l r r rr +r ¢ [ | |
. ! ! /[ | | |

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30 0,30

K.1.2 80 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30 0,30

K.2.1 85 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30

K.2.2 80 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30

K.3.1 85 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30

K.3.2 80 0,10 0,10 0,10 0,10 0,20 0,20 0,20 0,30

N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.11 30 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10

H.1.2 15 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10

H1.3 10 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07

H.1.4 10 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performan Brocas de metal duro
erto ance Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - 180

Profundidade de furagéo 3xD

Tipo 180
10720 ...
Ve 03-5 @5-8 @8-12 @12-16 016-20 @20-25
indi m/min
sdice Com refrigeragdo f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1 45 0,06 0,09 011 0,14 0,16 017
M.2.1 40 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 015
M.3.1 40 0,05 0,07 0,10 012 0,14 0,15
K11 95 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38 0,41
K.1.2 80 0,1 0,16 0,21 0,26 0,30 0,32
K.21 130 012 0,18 0,25 0,30 0,35 0,38
K.2.2 80 011 0,16 0,21 0,26 0,30 0,32
K.3.1 70 0,12 017 0,23 0,28 0,32 0,35
K.3.2 65 0,10 0,14 018 0,22 0,25 0,28

02|126 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagéo 5xD

Tipo 180
10721 ..
) Ve @3-5 @5-8 @8-12 @12-16 @16-20
ndics Com rn;f/rggg:agéo f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mmj/rev.

P.1.1 90 0,09 0,13 0,18 0,22 0,25 @ Nota de aplicacéo:

P1.2 85 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24 _ .

P13 80 009 012 016 020 023 Furacgao de pontuar com avanco reduzido

P1.4 75 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22 1. Multiplique o avango f em mm/rev pelo fator de corregéo Ay

P1.5 70 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20

P21 a0 Ol 0o 02l U9 ) 2. Furar com avanco reduzido até aprox. 0,25 x D até que o didmetro da
P2.2 80 0,10 0,14 019 0,24 0,27 ferramenta esteja totalmente dentro da peca.

P.2.3 70 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24

P2.4 55 0,09 012 016 019 0,21 3. Retragdo da broca com o dobro do avango f em mm/rev. - somente em
P31 60 0,09 013 017 0.21 0.24 superficies inclinadas da pega.

P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 017 0,20 Esta operagdo é necessdaria para obter o desempenho maximo da broca!
P.3.3 50 0,06 0,09 0,11 0,14 0,15

P.4.1 50 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16 ) )

4. Faca o furo com o avango f em mm/rev sem “pica-pau” para extrair 0s

P.4.2 50 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16 avacos.

M.1.1 45 0,06 0,09 0,11 0,14 0,16

M.2.1 40 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14

M.3.1 40 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14

K.1.1 95 0,12 0,19 0,26 0,33 0,38

K.1.2 80 011 016 021 026 030 Fatores de correcédo A, para f em mm/rev. durante a furagdo de pontuar
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 0,30 0,35 Inclinagéio

K.2.2 80 0,11 016 021 026 030 da superficie da peca Acpara3xD(10720..)  AcparabxD(10721..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 0,28 0,32 15° 0,5 0,25

K.3.2 65 0,10 0,14 0,18 0,22 0,25 30° 04 NZo recomendado
N1 45° 0,25 Néo recomendado
N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3 @ Para furar em superficies planas (inclinagdo 0°) coma WTX - 180 5xD,
N.3.1 recomendamos o uso de uma broca piloto (WTX - UNI 3xD).

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - Tipo N - Brocas helicoidais

Profundidade de furagéo 3xD
Tipo N (similar DIN 1897)

10700...
Ve #05-15 @15-2 @2-3 ©@3-4 ©04-5 @56 @6-8 ©8-10 @10-12 ©012-14 @14-16 @16-18 @18-20
- m/min
Indice Sem refrigeracéo f f f f f f f f f f f f f
e mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 75 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 03
P.1.2 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 0,3
P1.3 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.1.4 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P1.5 70 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 03
P.2.2 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.2.3 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 0,3
P.2.4 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P41

P.4.2

M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,12 0,14 0,17 0,2 0,2 0,3
K.1.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,12 0,15 0,18 0,2 0,23
K.2.1 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11 0,12 0,15 0,18 0,2 0,23
K.2.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11 0,12 0,15 0,18 0,2 0,23
K.3.1 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11 0,12 0,15 0,18 0,2 0,23
K.3.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,12 0,15 0,18 0,2 0,23
N.1.1 200 0,007 0,01 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.1.2 200 0,007 0,01 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.1 160 0,007 0,01 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.2 180 0,007 0,01 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.3 130 0,007 0,01 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13

N.3.1 160 0,003 0004 0005 0007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 011 0,13
N.3.2 160 0,003 0004 0005 0007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 01 0,13
N.3.3 100 0,003 0004 0005 0007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 01 013
N.4.1 200 0,007 0,008 0,01 0,013 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.341 30 0002 0002 0003 0003 0004 0005 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
S.3.2 20 0,002 0002 0003 0003 0004 0005 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
S.3.3
Ha1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagdo 5xD
Tipo N (similar DIN 338)
10710 ...

Ve 205-15 @15-2 @2-3 03-4 @4-5 @ 5-6 96-8 @8-10 @10-12 @12-14 @14-16 @16-18 @18-20
- m/min
Indice semrefricoraca f f f f f f f f f f f f f
MBI mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 3 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 02 0,02 0,02 03
P1.2 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 0,3
P1.3 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P1.4 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P1.5 70 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.21 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 0,2 0,02 0,02 0,3
P.2.2 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.2.3 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 01 0,12 0,14 0,16 02 0,02 0,02 0,3
P.2.4 65 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 0,13 0,15 0,02 0,02 0,23
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K11 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,12 0,14 0,17 02 02 03
K.1.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 011 012 0,15 0,18 0.2 0,23
K.2.1 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 011 0,12 0,15 0,18 0.2 0,23
K.2.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 011 0,12 0,15 018 0.2 0,23
K.3.1 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 01 0,12 0,15 018 0.2 0,23
K.3.2 70 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 01 0,11 012 0,15 0,18 0.2 0,23
N.1.1 200 0,007 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 013
N.1.2 200 0,007 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 011 013
N.21 160 0,007 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 011 013
N.2.2 180 0,007 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 01 013
N.2.3 130 0,007 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 011 013

N.3.1 160 0,003 0004 0005 0,007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 011 013
N.3.2 160 0,003 0004 0005 0007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 01 013
N.3.3 100 0,003 0004 0005 0007 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 01 013
N.4.1 200 0,007 0,008 0,010 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341 30 0002 0002 0003 0003 0004 0,005 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
S.3.2 20 0002 0002 0003 0003 0004 0,005 0,01 0,02 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07
S.3.3
LA R
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WPC - UNI

Profundidade de furagédo 3xD

UNI
11600.., 11601 .., 11603.., 11604 ...

. Ve Ve @1-15 015-2 @2-3 2 3-5 @5-8 @8-12 ©12-16 @16-20
Indice Semrgf/ri[;lrgcéo Comnrl{rgllrgcéo f f f f f f f f

interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19 0,24 0,27
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,21 0,24
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17 0,20 0,23
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24 0,29 0,33
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17 0,21 0,24
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16 0,20 0,22
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13 0,15 0,17
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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Brocas de metal duro

Dados de corte
Profundidade de furacdo 5xD
UNI
11606.., 11607 ..,11609.., 11610 ..
Ve Ve @115 @15-2 @2-3 23-5 @5-8 @8-12 @12-16 @16-20

indice _ m/min m/min i i i i i i i

Semrefrigeracdo Com refrigeracdo

interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P75 85 005 006 008 O 015 020 025 028
P12 70 8 005 005 007 010 014 019 024 027
P13 70 75 005 005 007 010 014 018 028 02
P14 65 70 004 005 007 009 013 018 021 024
P15 60 70 004 005 006 009 012 017 020 023
P21 70 8 006 007 009 013 018 024 020 033
P22 65 75 005 006 008 O 06 02 027 030
P23 85 70 005 006 007 010 015 020 024 027
P24 45 55 005 006 007 010 01 017 021 024
P31 50 85 005 005 007 010 015 020 024 027
P32 4 45 004 005 006 009 012 016 020 022
P33 35 45 004 004 006 007 00 0B 015 017
P41 35 45 003 004 005 007 00 01 016 018
P42 3 45 003 004 005 007 010 013 016 018
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K.1.1 60 80 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.1.1
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

- ( r r r +r rr &+ @ [ |
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WNT \ Standard

Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WPC - UNI

Profundidade de furagéo 8xD Profundidade de furagéo 12xD
UNI UNI
11612... 11615..
Ve @3-5 75-8 @8-12  ©12-16  ©16-20 Ve @3-5 ?5-8 @8-12 @12-16 016-18
indice  _m/min f i f i i m/min f i f f f

Com refrigera- Com refrigera-
cointerna  MM/rev. — mm/rev. — mm/rev. — mm/rev.  mMM/rev.  ciginerna  MM/rEV.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.

P11 85 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28 85 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
P1.2 80 0,10 0,14 0,19 0,24 0,27 80 0,10 0,14 0,19 0,24 0,27
P1.3 75 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26 75 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
P.1.4 70 0,09 0,13 0,18 0,21 0,24 70 0,09 0,13 0,18 0,21 0,24
P1.5 70 0,09 0,12 0,17 0,20 0,23 70 0,09 0,12 0,17 0,20 0,23
P.2.1 85 0,13 0,18 0,24 0,29 0,33 85 0,13 0,18 0,24 0,29 0,33
P.2.2 75 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30 75 0,11 0,16 0,22 0,27 0,30
P23 70 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27 70 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27
P.2.4 55 0,10 0,13 0,17 0,21 0,24 55 0,10 0,13 0,17 0,21 0,24
P.3.1 55 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27 55 0,10 0,15 0,20 0,24 0,27
P.3.2 45 0,09 0,12 0,16 0,20 0,22 45 0,09 0,12 0,16 0,20 0,22
P.3.3 45 0,07 0,10 0,13 0,15 0,17 45 0,07 0,10 0,13 0,15 0,17
P.4.1 45 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18 45 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
P.4.2 45 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18 45 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 80 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42 80 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
K.1.2 70 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34 70 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.2.1 110 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39 110 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39
K.2.2 70 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34 70 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.3.1 60 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36 60 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36
K.3.2 55 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29 55 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

L] @ Aplicacao recomendada para WPC 8xD e 12xD

H.1.2

H1.3 As seguintes instrucoes de aplicagdo devem ser observadas para obter os melhores resultados de usinagem.

H.1.4 1. Paraferramentas 8xD e 12xD, recomenda-se um furo piloto. O furo piloto pode ser feito com as brocas WPC 3xD.

H.2.1 Os diametros da broca 3xD (m7) correspondem aos diametros da broca 8xD e 12xD (h7).

H.3.1

0.1.1

0.1.2 2. Como alternativa, a furago pode ser feita com 50% da velocidade de corte e 50% do avanco com as ferramentas 8xD e 12xD

0.2.4 até uma profundidade de 1xD. Em seguida, a furagao continua com os valores normais de avanco e velocidade.

0o Nota: ao acelerar para a velocidade normal, o eixo-arvore ndo deve parar para trocas de estagios de engrenamentos!

0.3.1

3. Osdados de corte dependem das condigoes externas, por ex., estabilidade e fixacdo da ferramenta, material e tipo de mdquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigoes de
aplicacéo.
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WPC - VA

Profundidade de furagdo 3xD

VA
11620 .., 11621.., 11623 .., 11624 ...
U % @115 015-2 92-3 @3-5 05-8 7812 g12-16  ©16-20
indice m/mm . m/f“'” .
Sem refrigeragdo Com refrigeracéo f f f f f f f f
interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mmy/rev.

P11 75 85 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16 0,20 0,22
P.1.2 70 80 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 015 0,19 0,21
P1.3 70 75 0,04 0,04 0,06 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
P.1.4 65 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 014 0,17 0,19
P.1.5 60 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 013 0,16 0,18
P.2.1 70 85 0,05 0,05 0,07 0,10 014 0,19 0,23 0,27
P.2.2 65 75 0,04 0,05 0,07 0,09 013 0,17 0,21 0,24
P.2.3 55 70 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P.2.4 45 55 0,04 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19
P.3.1 50 G5 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P3.2 40 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
P.3.3 35 45 0,03 0,04 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
P41 35 45 0,03 0,03 0,04 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
P.4.2 & 45 0,03 0,03 0,04 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
M. 30 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
M.2.1 25 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14 0,15
M.3.1 25 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,08 01 0,14 0,15
K.1.1 65 90 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
K.1.2 55 75 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.2.1 75 120 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39
K.2.2 55 75 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.3.1 60 70 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36
K.3.2 55 60 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
N.1.1 185 280 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
N.1.2 170 255 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
N.2.1 155 215 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.2.2 130 185 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.2.3 100 155 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.3.1 135 170 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
N.3.2 75 100 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.3.3 85 120 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
N.4.1

S.11

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WPC - VA

Profundidade de furagdo 5xD

VA
11629..,11630...
Ve g1-15 21,5-2 22-3 3 3-5 ?5-8 3 8-12 3 12-16 216-20
indice m/min
Com refrigeragdo f f f f f f f f
interna mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev.

P1.1 85 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16 0,20 0,22
P1.2 80 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,15 0,19 0,21
P1.3 75 0,04 0,04 0,06 0,08 0,11 0,15 0,18 0,20
P1.4 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,14 0,17 0,19
P.1.5 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
P.21 85 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19 0,23 0,27
P.2.2 75 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,17 0,21 0,24
P.2.3 70 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P.2.4 50 0,04 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,19
P.3.1 50 0,04 0,04 0,06 0,08 0,12 0,16 0,19 0,22
P.3.2 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
P.3.3 45 0,03 0,04 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,14
P.4.1 45 0,03 0,03 0,04 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
P4.2 45 0,03 0,03 0,04 0,05 0,08 0,10 0,13 0,14
M.1.1 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16 0,18
M.2.1 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14 0,15
M.3.1 45 0,03 0,03 0,04 0,06 0,08 0,11 0,14 0,15
K11 90 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
K.1.2 75 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.2.1 120 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28 0,34 0,39
K.2.2 75 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
K.3.1 70 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26 0,32 0,36
K.3.2 60 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21 0,25 0,29
N.1.1 280 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20 0,25 0,28
N.1.2 255 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
N.2.1 215 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.2.2 185 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.2.3 155 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.3.1 170 0,04 0,06 0,09 0,14 0,21 0,30 0,37 0,42
N.3.2 100 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24 0,30 0,34
N.3.3 120 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23 0,26
N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - HFDS - Brocas de alto avango

Profundidade de furagéo 3xD Profundidade de furacéo 5xD
HFDS HFDS
10797 ... 10798 ...
Ve ?6-8 @8-10 @10-12  @12-14  @14-16 Vo 76-8 ?28-10 @10-12  @12-14  @14-16
indice _Mm/min f f f f f ) f f f f f

Com refrigeracao Com refrigeracao
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 100 03-04 05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04 05-06 0,7-0,8 08-09 08-09
P1.2 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09  08-09
P1.3 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09  08-09
P1.4 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09  08-09
P1.5 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09  08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09  08-09
P.2.1 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 0,8-0,9 0,8-0,9
P.2.2 100 03-04  05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 100 03-04  05-06 0,7-0,8 0,8-0,9 0,8-0,9
P23 90 03-04 05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 90 03-04 05-06 0,7-0,8 0,8-0,9 0,8-0,9
P.2.4 90 03-04 05-06 0,7-0,8 08-09 08-09 90 03-04  05-06 0,7-0,8 0,8-09 0,8-0,9
P.3.1 85 02-03 03-04 05-06 06-07 06-07 85 02-03 03-04 05-06 06-07 0,6-0,7
P.3.2 70 02-03 03-04 05-06 06-07 06-07 70 02-03 03-04 05-06 06-07 0,6-0,7
P.3.3 70 02-03 03-04 05-06 06-07 06-07 70 02-03 03-04 05-06 06-07 0,6-0,7
P.4.1 65 02-03 03-04 05-06 06-07 06-07 65 02-03 03-04 05-06 06-07 06-0,7
P.4.2 65 02-03 03-04 05-06 06-07 06-07 65 02-03 03-04 05-06  06-07 0,6-0,7
M.1.1 65 02-025 03-04 05-06 06-06 06-06 65 02-025 03-04 05-06  06-06 0,6-0,6
M.2.1 65 02-025 03-04 05-06 06-06 06-06 65 02-025 03-04 05-06 06-06 06-06
M.3.1 99 02-025 03-04 05-06 06-06 06-06 99 02-025 03-04 05-06 06-06 0,6-0,6
K.1.1 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
K.1.2 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
K.2.1 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
K.2.2 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
K.3.1 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 04-06  05-07 06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
K.3.2 130 04-06 05-07 06-08 0,7-09 0,7-0,9 130 0,4-06 05-07 06-08 0,7-09 0,7-09
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
N.3.2 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
N.3.3 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
N.4.1 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9 130 0,4-0,6 05-07  06-08 0,7-0,9 0,7-0,9
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
$.3.3
H.1.1
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.

(=0
N
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Mini

Profundidade de furagdo 5xD

Mini
11770...
b <@10  >010-15 >015-20 >020-29
indice m/mm )
Sem refrigeragio f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015
P1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03
P.2.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.1.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.1.2 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.2 180 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.2.3 130 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.1 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.2 160 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.3.3 100 0,01 0,01 0,0125 0,015
N.4.1 200 0,01 0,01 0,0125 0,015
S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1 30 0,01 0,01 0,0125 0,015
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Micro

Profundidade de furagdo 5xD

Micro
10693...
b 5 <@10  >010-125 >0125-15 >@15-20 >020-25 >025-30
indice m/mm ) m/min
Com refrigeracéo MMS f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.4 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4

P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.21 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Micro

Profundidade de furagéo 8xD / 12xD
Micro
10694 ..,10695 ...

b 5 <@10  >010-125 >0125-15 >@15-20 >@20-25 >025-30
indice m/mm ) m/min
Com refrigeracéo MMS f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.4 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.4

P.3.1 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.2 40 35 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.3.3

P41 40 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
P.4.2 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 30 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K.1.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 60 05 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.1.2 15 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.24 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.2.3

S.3.1 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 10 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performan Brocas de metal duro
erto ance Dados de corte

Profundidade de furagdo 16xD / 20xD / 25xD / 30xD
Micro
10696..,10697 ..,10698 .., 10699 ...
m}lrcnin <@g1,0 >@10-125 >@125-15 >015-20 >020-25 >025-30
Com refrigeragao f f f f f f
interna mmy/rev. mmy/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

indice

M.1.1 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.2.1 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
M.3.1 25 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
K11 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LA R
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Feed BR

Profundidade de furagéo 3xD

Feed BR
10707 ..,10 711 ..
Ve Ve Ve 24 25 36 78 @10 @12 214 216

indice M/min m/min  m/min

Com refrigeragao Com refrigeracdo
interna externa MMS

f f f f f f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 75 70 70 0,19 0,22 0,25 0,31 0,36 0,40 044 0,47
P.1.2 75 65 65 0,18 0,21 0,24 0,30 0,34 0,39 0,42 0,45
P1.3 70 65 65 017 0,20 0,23 0,28 0,33 0,37 0,40 043
P.1.4 65 60 60 0,16 019 0,22 0,27 0,31 0,35 0,38 0,41
P1.5 65 55 55 0,16 018 0,21 0,25 0,29 0,33 0,36 0,39
P21 75 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 0,48 0,52 0,56
P.2.2 70 60 60 0,20 0,24 0,27 0,33 0,39 0,43 0,47 0,51
P.2.3 65 55 55 0,18 0,22 0,25 0,30 0,35 0,39 0,43 0,46
P.2.4 50 40 40 017 0,20 0,22 0,27 0,31 0,35 0,38 0,40
P.3.1 55 45 45 0,18 0,21 0,24 0,30 0,35 0,39 0,43 0,46
P.3.2 40 40 40 0,15 018 0,20 0,25 0,29 0,32 0,35 0,37
P.3.3 40 30 35 0,13 0,15 0,16 0,20 0,23 0,25 0,27 0,29
P.4.1 40 30 35 0,12 0,14 0,16 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30
P.4.2 40 30 35 0,12 0,14 0,16 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30
M.1.1 40 25 25 0,09 01 012 0,15 017 0,19 0,21 0,23
M.2.1 35 20 20 0,08 0,09 010 013 0,15 017 018 019
M.3.1 35 20 20 0,08 0,09 0,10 013 0,15 017 018 0,19
K11 100 70 70 0,25 0,30 0,35 0,45 0,53 0,60 0,66 0,71
K.1.2 85 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 0,48 0,53 0,56
K.2.1 135 85 100 0,24 0,29 0,34 0,42 0,49 0,56 0,61 0,66
K.2.2 85 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 048 0,53 0,56
K.3.1 75 70 70 0,23 0,28 0,32 0,39 0,46 0,62 0,57 0,61
K.3.2 70 60 60 0,20 0,23 0,26 0,32 0,37 041 0,45 0,48
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagéo 5xD

Feed BR
10713..,10719...
Ve Ve Ve 24 25 36 28 @10 @12 214 216 218 220

indice ~M/min m/min  m/min

Com refrigeragao Com refrigeracdo
interna externa MMS

f f f f f f f f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 75 70 70 0,19 0,22 0,25 0,31 0,36 0,40 044 0,47 0,50 0,52
P.1.2 75 65 65 0,18 0,21 0,24 0,30 0,34 0,39 0,42 0,45 048 0,50
P1.3 70 65 65 017 0,20 0,23 0,28 0,33 0,37 0,40 0,43 0,45 0,47
P1.4 65 60 60 0,16 019 0,22 0,27 0,31 0,35 0,38 0,41 0,43 0,45
P1.5 65 55 55 0,16 018 0,21 0,25 0,29 0,33 0,36 0,39 0,41 043
P21 75 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 0,48 0,52 0,56 0,59 0,62
P.2.2 70 60 60 0,20 0,24 0,27 0,33 0,39 0,43 0,47 0,51 0,54 0,56
P.2.3 65 55 55 0,18 0,22 0,25 0,30 0,35 0,39 043 0,46 0,48 0,50
P.2.4 50 40 40 017 0,20 0,22 0,27 0,31 0,35 0,38 0,40 0,42 0,44
P.3.1 55 45 45 0,18 0,21 0,24 0,30 0,35 0,39 0,43 0,46 0,48 0,50
P.3.2 40 40 40 0,15 018 0,20 0,25 0,29 0,32 0,35 0,37 0,39 0,41
P.3.3 40 30 35 0,13 0,15 0,16 0,20 0,23 0,25 0,27 0,29 0,30 0,32
P.4.1 40 30 35 0,12 0,14 0,16 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30 0,32 0,33
P.4.2 40 30 35 012 0,14 0,16 0,20 0,23 0,26 0,28 0,30 0,32 0,33
M.1.1 40 25 25 0,09 01 012 0,15 017 0,19 0,21 0,23 0,24 0,25
M.2.1 35 20 20 0,08 0,09 010 013 0,15 017 018 019 0,20 0,21
M.3.1 35 20 20 0,08 0,09 0,10 0,13 0,15 017 018 019 0,20 0,21
K11 100 70 70 0,25 0,30 0,35 0,45 0,53 0,60 0,66 0,71 0,75 0,79
K.1.2 85 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 0,48 0,53 0,56 0,60 0,62
K.2. 135 85 100 0,24 0,29 0,34 0,42 0,49 0,56 0,61 0,66 0,69 0,72
K.2.2 85 65 65 0,22 0,26 0,30 0,37 043 0,48 0,53 0,56 0,60 0,62
K.3.1 75 70 70 0,23 0,28 0,32 0,39 0,46 0,62 0,57 0,61 0,64 0,67
K.3.2 70 60 60 0,20 0,23 0,26 0,32 0,37 041 0,45 0,48 0,51 0,53
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
AR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Brocas Co-Pilot para furagao profunda

Profundidade de furagéo 20xD

CP 20 UNI
11018...
. 0>3-4 @>4-5 0>5-6 76-8 7 8-10
Indice . min f f f f f
mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev. mm/rev.
P11 100 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14
P.1.2 90 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14
P1.3 90 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P1.4 90 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P1.5 95 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P.2.1 95 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14
P.2.2 90 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P.2.3 90 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14
P.2.4 90 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P.3.1 45 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.3.2 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P.3.3 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
P41 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
P.4.2 45 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.1.1 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.2.1 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
M.3.1 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08
K.1.1 100 0,10 0,13 0,15 0,19 0,23
K.1.2 95 0,10 0,13 0,15 0,19 0,23
K.2.1 100 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18
K.2.2 95 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18
K.3.1 100 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18
K.3.2 95 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11
S.3.1 30 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04
S.3.2 20 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - TB UNI

Profundidade de furagéo 16xD Profundidade de furagéo 20xD
TBUNI TB UNI
11016 ... 11020 ...
) @2-3 ©@>3-4 @>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 @10-12 y @2-3 ©0>3-4 @>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 @10-12
Indice o min f f . f . £ mmin f f . . f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 105 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 100 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.2 95 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 90 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 95 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 90 0038 005 006 0075 0,10 0,11 013
P1.4 95 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 90 0038 005 006 0075 0,0 0,11 0,13
P15 100 004 005 006 008 0,10 0,11 013 95 0038 005 006 0075 010 011 013
P21 100 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 95 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 95 004 005 006 008 0,10 0,11 013 90 0038 005 006 0075 010 011 0,13
P23 95 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 90 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 95 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 90 0038 005 006 0075 010 011 013
P.3. 50 003 003 004 005 006 008 0,10 45 0025 003 004 0045 006 008 0,10
P.3.2 75 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 70 0038 005 006 0075 010 011 0,13
P.3.3 75 004 005 006 008 0,10 011 0,13 70 0038 005 006 0075 010 0,11 013
P41 75 003 003 004 005 006 008 0,10 70 0025 003 004 0045 006 008 0,10
P.4.2 50 003 003 004 005 006 008 0,10 45 0025 003 004 0045 006 008 0,10
M.1.1 55 003 003 004 005 006 008 0,10 50 0,03 003 004 005 006 0,08 0,10
M.2.1 55 003 003 004 005 006 008 0,10 50 0,03 003 0,04 005 0,06 0,08 0,10
M.3.1 55 003 003 004 005 006 008 0,10 50 0,03 003 004 005 006 0,08 0,10
K11 105 0,08 0,10 013 0,15 0,19 023 027 100 0,08 0,10 013 0,15 0,19 0,23 0,27
K12 100 0,08 0,10 0,13 0,15 0,19 023 027 95 0,08 0,10 013 0,15 0,19 0,23 0,27
K21 105 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 100 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K.22 100 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 95 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K31 105 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 100 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K3.2 100 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 95 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3 75 0,04 005 006 008 0,10 011 013 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 011 013
S.341 ) 0,01 0,01 002 002 003 004 005 30 0,01 0,01 002 0,02 003 004 0,05
S.3.2 25 0,01 0,01 002 002 003 004 005 20 0,01 0,01 002 0,02 003 004 0,05
S.3.3
LAR
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

o
@) Todas as brocas de metal duro WTX devem ser usadas com um furo piloto. A ferramenta nunca deve ser usada em alta velocidade enquanto ndo
estiver dentro do material. Consulte a estratégia para a producdo de furos profundos na — Pagina 160.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - TB UNI

Profundidade de furagéo 25xD Profundidade de furagéo 30xD
TB UNI TB UNI
11025... 11030...
) @2-3 ©@>3-4 @>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 @10-12 y @2-3 ©0>3-4 @>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 @10-12
Indice o min f f . f . f mmnf f f . . f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 90 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 85 0,05 007 0,08 0,10 012 0,14 0,16
P1.2 80 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 75 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 80 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 75 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13
P1.4 80 004 005 006 008 0,10 0,11 013 75 0,04 005 006 008 0,10 0,11 0,13
P1.5 85 004 005 006 008 0,10 0,11 013 80 0,04 005 006 008 0,10 0,11 0,13
P21 85 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 80 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 80 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 75 0,04 005 006 008 0,10 011 013
P23 80 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 75 0,05 007 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 80 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 75 0,04 005 006 008 0,10 011 013
P.3. 45 003 003 004 005 006 008 0,10 40 003 003 004 005 006 008 0,10
P.3.2 65 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 60 0,04 005 006 008 0,10 011 0,13
P.3.3 65 004 005 006 008 0,10 0,11 0,13 60 0,04 005 006 008 0,10 011 013
P41 65 003 003 004 005 006 008 0,10 60 003 003 004 005 006 008 0,10
P.4.2 45 003 003 004 005 006 008 0,10 40 003 003 004 005 006 008 0,10
M.1.1 50 003 003 004 005 006 008 0,10 45 0,03 003 004 005 006 0,08 0,10
M.2.1 50 003 003 004 005 006 008 0,10 45 0,03 003 0,04 005 0,06 0,08 0,10
M.3.1 50 003 003 004 005 006 008 0,10 45 0,03 003 004 005 006 0,08 0,10
K11 90 0,08 0,10 013 0,15 0,19 023 027 85 0,08 0,10 013 0,15 0,19 023 027
K.1.2 85 0,08 0,10 013 0,15 0,19 023 027 80 0,08 0,10 0,13 0,15 0,19 023 027
K.2.1 90 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 85 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K.2.2 85 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 80 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K.3.1 90 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 85 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
K.3.2 85 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 80 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N.1.1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.2.1
S.2.2
S.2.3 65 004 005 006 008 0,10 0,11 013 60 0,04 005 0,06 0,08 0,10 011 013
S.341
S.3.2
S.3.3
LA R
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Profundidade de furagéo 40xD Profundidade de furagéo 50xD
TB UNI TB UNI
11040... 11050...
- 0>3-4 g>4-5 @g>5-6 76-8 4 8-10 y 0>3-4 @>4-5 0>5-6 76-8
Indice . i f f f f f m/min f f f f
mm/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev.
P1.1 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 70 0,05 0,06 0,08 0,10
P1.2 60 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 60 0,05 0,06 0,08 0,10
P1.3 60 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 60 0,03 0,04 0,05 0,06
P1.4 60 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 60 0,03 0,04 0,05 0,06
P1.5 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 65 0,03 0,04 0,05 0,06
P.2.1 65 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 65 0,05 0,06 0,08 0,10
P.2.2 60 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 60 0,03 0,04 0,05 0,06
P.2.3 60 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 60 0,05 0,06 0,08 0,10
P24 60 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 60 0,03 0,04 0,05 0,06
P.3.1 35 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 35 0,03 0,03 0,04 0,05
P.3.2 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 50 0,03 0,04 0,05 0,06
P.3.3 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 50 0,03 0,04 0,05 0,06
P.4.1 50 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 50 0,03 0,03 0,04 0,05
P.4.2 35 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 35 0,03 0,03 0,04 0,05
M.1.1 40 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 40 0,03 0,03 0,04 0,05
M.2.1 40 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 40 0,03 0,03 0,04 0,05
M.3.1 40 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 40 0,03 0,03 0,04 0,05
K.1.1 70 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 70 0,08 0,10 0,13 0,16
K.1.2 65 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 65 0,08 0,10 0,13 0,16
K.2.1 70 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 70 0,07 0,08 0,10 0,12
K.2.2 65 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 65 0,07 0,08 0,10 0,12
K.3.1 70 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 70 0,07 0,08 0,10 0,12
K.3.2 65 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 65 0,07 0,08 0,10 0,12
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3 50 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 50 0,03 0,04 0,05 0,06
S.3.1
S.3.2
$.3.3
H.11
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

o
@) Todas as brocas de metal duro WTX devem ser usadas com um furo piloto. A ferramenta nunca deve ser usada em alta velocidade enquanto nao estiver dentro do
material. Consulte a estratégia para a producgdo de furos profundos na — Pagina 160.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - TB ALU

Profundidade de furagéo 16xD Profundidade de furagéo 20xD
TBALU TBALU
11017 ... 11021..

@2-3 @>3-4 0>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 #10-12 v @2-3 @>3-4 0>4-5 #>5-6 @6-8 @8-10 @10-12

® ®

m/min f f f f f f f m/min f f f f f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

indice

P11
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P21
P.2.2
P23
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.11 160 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 150 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N1.2 180 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 170 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N.21 160 0,08 01 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26 150 0,08 01 013 0,15 0,19 023 026
N.22 190 0,08 011 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26 180 0,08 01 0,13 0,15 0,19 0,23 0,26
N.23 140 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 130 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N.3.1 115 0,06 0,08 0,10 013 0,16 018 0,22 100 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N3.2 115 0,06 0,08 0,10 013 0,16 018 0,22 100 0,06 0,08 0,10 013 0,16 0,18 0,22
N.3.3 90 0,06 0,08 0,10 013 0,16 0,18 0,22 80 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro

Dados de corte
Profundidade de furagao 25xD Profundidade de furagao 30xD
TBALU TBALU
11026 ... 11031 ...
. 02-3 0>3-4 @>4-5 @>5-6 @6-8 @8-10 F10-12 y 02-3 0>3-4 @>4-5 @§>5-6 @6-8 @8-10 B10-12
Indice  min f f f f f £ mminf f f f f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.11 130 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 120 004 005 007 0,08 0,12 0,15 0,18
N1.2 150 006 0,08 0,10 013 0,16 018 0,22 140 004 005 007 008 0,12 0,15 018
N.21 130 0,08 01 013 0,15 0,19 023 026 120 0,08 011 013 0,15 0,19 023 026
N.22 160 0,08 011 013 0,15 0,19 023 026 150 0,08 011 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.23 120 006 0,08 0,10 0,13 0,16 0,18 0,22 110 004 0,05 007 008 0,12 0,15 018
N.3.1 90 006 0,08 0,10 013 0,16 0,18 0,22 80 004 005 007 008 0,12 0,15 018
N.3.2 90 006 0,08 0,10 013 0,16 0,18 0,22 80 004 005 007 008 0,12 0,15 018
N.3.3 75 006 0,08 0,10 013 0,16 0,18 0,22 70 004 005 007 008 0,12 0,15 018
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.341
S.3.2
S.3.3
LAR
H.1.2
H.1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

[}
@) Todas as brocas de metal duro WTX devem ser usadas com um furo piloto. A ferramenta nunca deve ser usada em alta velocidade enquanto ndo estiver dentro do
material. Consulte a estratégia para a produgdo de furos profundos na — Pagina 160.
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WNT Brocas de metal duro

Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - Brocas de metal duro NC de pontuar, Brocas de centro

Brocas de metal duro NC de pontuar Brocas de metal duro de centro
MultiChange /B
10709..,10712..,10714 ... 10708...
38 310 @12 216 @20 Ve @05-15 @15-2 @2-3 @3-4 @4-5 0@5-6 06-8
indice ¢ f f f f f m/min - f f f f f f
iy mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. Sem?ﬁlﬂ?ﬂ““ mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.
P1.1 160 0,08 0,10 0,11 0,14 0,16 75 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12
P1.2 160 0,08 0,10 0,11 0,14 0,16 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12
P1.3 160 0,08 0,10 0,11 0,14 0,16 65 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.1.4 160 0,08 0,10 0,11 0,14 0,16 65 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P1.5 130 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.2.1 145 0,08 0,10 0,11 0,14 0,16 70 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12
P.2.2 100 0,07 0,08 0,09 0,12 0,14 65 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.2.3 80 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 65 0,03 0,04 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12
P24 80 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 65 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

P.3.1 95 0,08 0,09 01 0,13 0,16
P.3.2 95 0,08 0,09 0 013 0,16
P.3.3 95 0,08 0,09 0 0,13 0,16
P41 65 0,04 0,05 0,05 0,07 0,08
P.4.2 65 0,04 0,05 0,05 0,07 0,08
M.1.1 45 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
M.2.1 45 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
M.3.1 40 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08

K11 175 0,13 0,16 0,19 0,24 0,27 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.1.2 160 0,11 0,14 0,16 02 0,23 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.2. 130 0,09 0,11 0,13 0,17 0,19 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.2.2 130 0,09 0,11 0,13 0,17 0,19 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.3.1 160 0,11 0,14 0,16 0,20 0,23 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
K.3.2 130 0,09 01 0,13 017 0,19 70 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
N.1.1 600 013 0,16 0,19 0,24 0,27 200 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
N.1.2 400 0,14 0,17 011 0,25 0,29 200 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
N.2.1 320 0,15 0,18 0,28 0,26 0,30 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
N.2.2 320 0,15 0,18 0,28 0,26 0,30 180 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
N.2.3 230 0,16 019 0,23 0,28 0,33 130 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03
N.3.1 175 0,11 0,13 0,15 0,19 0,22 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02
N.3.2 230 0,11 0,13 0,15 0,19 0,22 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02
N.3.3 175 0,11 0,13 0,15 0,19 0,22 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02

N.4.1 290 0,07 0,08 0,09 012 0,14

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!
Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT Brocas de metal duro

Dados de corte

Brocas de metal duro NC de pontuar

NC-A
10702..,10703..,10704 ..,
Ve @2-3 ?3-4 @4-5 ?5-6 ?6-8 ?#8-10 @10-12  ©@12-14  @14-16  @16-18 @18-20
indice  m/min f f f f f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P1.1 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P24 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23 0,26
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - Metal duro NC-A TiAIN

Brocas de metal duro NC de pontuar
NC-ATIAIN
10716..,10717 ..,10 718 ...

v, m/min @2-3 ?3-4 @4-5 @5-6 76-8 78-10 @10-12  ©012-14 014-16 016-18 ©18-20

indice Sem refrigeracéo f f f f f f f f f f f
interna mm/rev. mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev. mmj/rev. mmj/rev.

P.1.1 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16 0,20 0,24 0,28 0,31
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.4.1

P.4.2

M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23 0,26
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18 0,20 0,23
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09 0,11 0,13
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09 0,11 0,14
N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 28 0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08
H.1.2 16 0,02 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Standard Brocas de metal duro
Dados de corte

Brocas de metal duro NC de pontuar, verséo longa

NC-A TIAIN
10724 ..,10726 ..., 10727 ...
- v, m/min @ 3-4 @ 4-5 ?5-6 ?6-8 ?8-10 310-12 @12-14 @14-16
Indice - f f f f f f f f
Sem reffigeragao interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15 0,18 0,20
K.1.2 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18
K.241 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18
K.2.2 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18
K.3.1 70 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13 0,15 0,18
K.3.2 70 0,05 0,06 0,08 0,10 (AR 013 0,15 0,18
N.1.1 200 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
N.1.2 200 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
N.2.1 160 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
N.2.2 180 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
N.2.3 130 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05 0,07 0,09
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04 0,06 0,09
N.4.1
S.14
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.3.1
S.3.2
S.3.3
H.11 30 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07
H.1.2 15 0,03 0,04 0,04 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Change

Change
UNI
10919...
. >@12-15,7 >[@15,7-20 >720-25 > 25-32 > 32-41
Indice ° f f f f f
m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 120 0,27 0,31 0,34 0,36 0,36
P.1.2 115 0,26 0,30 0,32 0,34 0,35
P1.3 110 0,25 0,28 0,31 0,32 0,33
P.1.4 105 0,24 0,27 0,29 0,31 0,31
P1.5 100 0,22 0,25 0,28 0,29 0,30
P.2.1 120 0,32 0,37 0,40 0,42 0,43
P.2.2 110 0,29 0,33 0,36 0,38 0,39
P.2.3 100 0,26 0,30 0,33 0,35 0,35
P.2.4 75 0,23 0,26 0,29 0,30 0,31
P.3.1 85 0,26 0,30 0,33 0,35 0,35
P.3.2 65 0,22 0,25 0,27 0,28 0,29
P.3.3 65 0,17 0,19 0,21 0,22 0,22
P.4.1 65 0,17 0,20 0,22 0,23 0,23
P.4.2 65 0,17 0,20 0,22 0,23 0,23
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 110 0,37 0,42 0,46 0,49 0,50
K.1.2 90 0,29 0,33 0,36 0,38 0,39
K.2.1 145 0,34 0,39 0,42 0,45 0,46
K.2.2 90 0,29 0,33 0,36 0,38 0,39
K.3.1 80 0,35 0,40 0,44 0,46 0,47
K.3.2 70 0,28 0,32 0,34 0,36 0,37
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.41

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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WNT \ Performance

Brocas de metal duro
Dados de corte

Change
P
10923 ...
>@12-15,7 >@15,7-20 > 20-25 > 25-32 > 32-41
indice o f f f f f
m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P10 032 03 03 041 042
P12 5 030 03 0% 039 040
P13 0 020 0% 0% 0% 038
P14 105 027 031 03 03 036
PA5 100 026 02 0% 03 034
P21 120 0% 042 046 049 049
P22 M0 03 038 04 04 045
P23 10 030 03 038 040 040
P24 75 027 030 03 03 03
P31 8 030 03 03 040 040
P32 6 025 028 03 0% 033
P33 6 019 02 02 025 02
P41 65 020 02 0% 02 027
P42 65 020 02 0% 02 027

K.1.1 110 0,41 0,47 0,51 0,54 0,55

K.1.2 90 0,33 0,37 0,41 0,43 0,43

K.2.1 145 0,38 0,43 0,47 0,50 0,51

K.2.2 90 0,33 0,37 0,41 0,43 0,43

K.3.1 80 0,35 0,40 0,44 0,46 0,47

K.3.2 70 0,28 0,32 0,34 0,36 0,37

(e}
(ﬂ) Em furos passantes, 0 avango na saida do furo deve ser reduzida em aprox. 30%! Para maior precisdo de posicionamento, use broca NC de pontuar 142° Com os
Tipos VA 5xD e 8xD, inicie o furo com avanco reduzido de 0,05 - 0,06 mm/rotagéo.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Change

Change Change
VA GG
10921 ... 10924 ...
. >@12-157  >@157-20 > 20-25 > 25-32 v >@12-157  >@15,7-20 >0 20-25 > 25-32
indice /rcnin f f f f m /;mn f f f f
mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

AR 110 0,25 0,28 0,30 0,32

P.1.2 105 0,24 0,27 0,29 0,31

P1.3 100 0,22 0,25 0,28 0,29

P.1.4 95 0,21 0,24 0,26 0,28

P1.5 90 0,20 0,23 0,25 0,26

P.2.1 110 0,29 0,33 0,36 0,38

P.2.2 100 0,26 0,30 0,33 0,35

P.2.3 90 0,24 0,27 0,29 0,31

P.2.4 70 0,21 0,24 0,26 0,27

P.3.1 75 0,24 0,27 0,30 0,31

P.3.2 60 0,19 0,22 0,24 0,25

P.3.3 60 0,15 0,17 0,18 0,19

P.4.1 60 0,16 0,18 0,19 0,20

P.4.2 60 0,16 0,18 0,19 0,20

M1 55 0,20 0,23 0,25 0,26

M.2.1 50 0,17 0,19 0,21 0,22

M.3.1 50 0,17 0,19 0,21 0,22

K.1.1 95 0,37 0,42 0,46 0,49 120 0,49 0,56 0,62 0,65
K.1.2 80 0,29 0,33 0,36 0,38 100 0,39 0,45 0,49 0,51
K.2.1 130 0,34 0,39 0,42 0,45 160 0,45 0,52 0,57 0,60
K.2.2 80 0,29 0,33 0,36 0,38 100 0,39 0,45 0,49 0,51
K.3.1 70 0,32 0,36 0,39 0,41 90 0,42 0,48 0,52 0,55
K.3.2 65 0,25 0,28 0,31 0,33 80 0,34 0,38 0,41 0,44
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1 30 0,14 0,16 017 0,18

S.1.2 20 0,10 0,11 0,12 0,13

S.21 20 0,10 0,11 0,12 0,13

S.2.2 15 0,12 0,14 0,15 0,16

S.2.3 15 0,10 0,11 0,12 0,13

S.3.1 40 0,17 0,20 0,22 0,23

S.3.2 30 0,15 0,17 0,18 0,19

S.3.3 25 0,12 0,14 0,15 0,16

H.1.41

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sao possiveis

dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigoes de aplicacao.

02]154 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Brocas de metal duro
Dados de corte

Change
AL
10922 ...
, >012-157 >0157-20 >@20-25  >025-32
Indice o f f f f
m/min mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

ETH N N N N e
TN I I R R
IREEH I ) )
ET:H I ) R ) —
ETEH I ) A —
IEEH N I A —
IEZZH I I R A
[Piz:5/) [ [ [ [ —
APz [ [ [ e
N
HEEEH I I A
HEEH I R R R —
EE I I ) —
I I R R R —

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1

K.1.2

K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N.1.1 330 0,27 0,31 0,34 0,36

N.1.2 300 0,25 0,28 0,31 0,32

N.2.1 250 0,33 0,37 0,41 0,43

N.2.2 220 0,33 0,37 0,41 0,43

N.2.3 180 0,33 0,37 0,41 0,43

N.3.1 200 0,41 0,47 0,51 0,54

N.3.2 120 0,33 0,37 0,41 0,43

N.3.3 140 0,25 0,28 0,31 0,32

N.4.1

S.11

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

(e}
@) Em furos passantes, 0 avango na saida do furo deve ser reduzida em aprox. 30%! Para maior precisdo de posicionamento, use broca NC de pontuar 142° Com os

Tipos VA 5xD e 8xD, inicie o furo com avanco reduzido de 0,05 - 0,06 mm/rotagéo.
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WNT \ Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - Change Feed

Change Feed
UNI
10925 ..
Ve Ve A > 14,0 >0175 >021,5 >026,0 232,0
indice m/min m/min m/min f f f f f
Com irrenfgignzracéo Com geX{reignegacéo MMS mm/rev. mm/rev. mmy/rev. mmy/rev. mmy/rev.

P.1.1 100 90 90 0,45 0,51 0,55 0,58 0,60
P1.2 95 85 85 043 0,48 0,53 0,55 0,57
P1.3 90 80 80 0,41 0,46 0,50 0,53 0,54
P.1.4 85 75 75 0,39 0,44 0,48 0,50 0,51
P1.5 80 75 75 0,37 0,42 0,45 0,47 0,49
P.2.1 100 85 85 0,54 0,60 0,65 0,69 0,71
P.2.2 90 75 75 0,49 0,55 0,59 0,62 0,64
P.2.3 80 70 70 0,44 0,49 0,53 0,56 0,58
P.2.4 65 55 55 0,39 0,43 0,47 0,49 0,51
P.3.1 70 60 60 0,44 0,49 0,53 0,56 0,58
P.3.2 55 50 50 0,36 0,40 0,43 0,46 0,47
P.3.3 55 40 45 0,28 0,31 0,33 0,35 0,36
P.4.1 55 40 45 0,29 0,32 0,35 0,37 0,38
P.4.2 55 40 45 0,29 0,32 0,35 0,37 0,38
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 110 75 75 0,68 0,77 0,83 0,88 0,90
K.1.2 90 70 70 0,54 0,61 0,66 0,69 0,71
K.2.1 145 90 110 0,63 0,71 0,77 0,81 0,83
K.2.2 90 70 70 0,54 0,61 0,66 0,69 0,71
K.3.1 80 70 70 0,58 0,65 0,71 0,75 0,77
K.3.2 70 65 65 0,46 0,52 0,56 0,59 0,61
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.1.1

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

@)
@ 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina!

Os valores indicados sdo possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigdes de aplicagao.
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Dados de corte

Dados de corte - Valores de referencia - WTX - SB

Profundidade de furagédo 3xD

SB
10767..,10772..,10783..,10788 ...
Vo Vo ! 92-5 25-8 0 8-12 212-16
Indice o ?;f/rirgelragéo Com Ef/r?g;elpagéo f f f f
interna interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P11 110 120 013 0,18 0,25 0,30
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 0,29
P.1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 0,28
P.1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 0,26
P.1.5 0 100 0,11 0,15 0,20 0,25
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 0,36
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 0,33
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 0,29
P.2.4 65 75 0,12 0,16 0,21 0,26
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 0,29
P.3.2 60 65 on 015 0,20 0,24
P.3.3 50 65 0,09 0,12 015 019
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 019
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 0,19
M.1.1

M.2.1

M.3.1

K141 85 120 0,17 0,26 0,36 0,45
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 0,42
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 0,36
K.3.1 80 20 0,16 0,23 0,32 0,39
K.3.2 70 80 0,14 019 0,25 0,31
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.141

S.1.2

S.2.1

S.2.2

S.2.3

S.3.1

S.3.2

8.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 0,14
H.1.2

H1.3

H.14

H.2.1 35 35 0,08 0,11 0,14 0,18
H.3.1

@)
@) 0Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagao da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados sao possiveis
dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condigoes de aplicacao.
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Brocas de metal duro
Informacoes Técnicas

Visao geral dos Tipos - WTX Ferramentas de furacao de alto desempenho

4 Boa auto-centragem

4 (timo controle de cavacos

4 Precisdo de concentricidade

A Excelente precisdo de alinhamento

A Acabamento superficial de alta qualidade

A Estreitas tolerancias de furo

A Endurecimento limitado das zonas periféricas do material
A Boa evacuacgdo de cavacos, mesmo com grandes profundidades de

furacéo

0]
@ Para todos os produtos marcados com o icone de video podem ser visualizados em

cutting.tools/int/en/type-overview-wtx
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A Broca de metal duro de alto desempenho para

todos os materiais até 1200 N/mm?

Broca de metal duro de alto avango com 3 arestas de corte
Muito boa precis@o de posicionamento

Para dobrar a velocidade de corte
A geometria de ponta assimétrica permite melhoria de desempenho em
até 60% ao furar aco e ferro fundido .

Com guia adicional para melhor preciséo de alinhamento,
concentricidade e precisao posicionamento.

Para superficies inclinadas até 45° e furos com fundo plano

Brocas de metal duro para furos profundos, até 50xD sem “pica-pau”
Geometria com 4 ou 6 guias para excelente precisdo do alinhamento

Garante um processo de furagdo profunda ainda mais seguro
Para guia ideal das brocas de furagdo profunda > 30xD

1. Primeira escolha para materiais inoxidaveis e resistentes a dcidos
Adequado para produ¢ao em série

Broca de metal duro de alto desempenho, especialmente para usinagem
de aluminio, cobre e latdo
Geometria de 6 guias para excelente qualidade do furo

Para materiais fundidos até 250 HB
Canais retos

Especialista em usinagem econdmica de titanio,
ligas de titanio e ligas de alta temperatura

Broca de alto desempenho para agos temperados de 45 HRC a 70 HRC

Broca de alto avanco com 4 arestas de corte
Especializado em usinagem de aco
Geometria da ponta inovadora garante alta precisao de posicionamento

Micro broca de metal duro para produgéo precisa de furos muito
pequenosde @0,1a2,9mm

Micro broca universal de alto desempenho
Geometria e cobertura especialmente desenvolvidas
Brocas piloto para micro brocas WTX de furagao profunda

Broca de cabeca intercambidvel com o nivel de desempenho de uma
broca de metal duro, de @ 12,0 mma 41,0 mm

Brocas de cabegas intercambidveis com trés arestas de corte para
maior desempenho, de @ 14,0 mma 32,0 mm

A Alargador de metal duro de alto desempenho
A Furagdo e alargamento em uma operacgao
A 3arestas de corte para furagéo e 6 arestas de corte para alargamento

A Furos com chanfro para roscas cortadas e laminadas
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Informagdes Técnicas

Critérios de aplicacao importantes para as brocas WTX

Desvio axial

0 desvio axial do eixo entre uma peca rotativa e uma ferramenta
estacionaria ndo deve exceder 0,04 mm. Um desvio maior reduz
a vida util da ferramenta e a qualidade da furacao e pode levar a
quebra da ferramenta.

Concentricidade (Run-out)
0 erro de concentricidade ndo deve exceder 0,015 mm para
ferramentas rotativas.

Lubrificante de refrigeracéo

Nas ferramentas com refrigeracdo interna, a presséo do liquido de
refrigeracdo deve ser minima. 20 bar - veja 0 diagrama no canto
inferior direito.

Recomenda-se liquidos refrigerantes semi-sintéticos ou de emulsao
de alta qualidade com min. 10% de 0leo e aditivos EP. Isso permite

melhor vida Util da ferramenta, maior precisao das tolerancias e me-

Ihores qualidades superficiais. Um sistema de filtro fino € recomen-

dado para evitar possiveis entupimentos dos canais de refrigeracao.

Furacdo em material sdlido

Devido a geometria das brocas de metal duro, elas sdo adequadas
para furar em material solido.

Com brocas de metal duro < 12xD, a furagéo pode ser realizada
sem as operagoes de "centralizagdo" e "pré-perfuracao”.

Saida dos cavacos

Deve ser mantida uma margem de seguranca de pelo menos 1

a 1,5xD entre a peca € a saida do canal da broca para garantir a
evacuacéo ideal dos cavacos e evitar entupimentos e fraturas da
ferramenta.

Furacao “pica-pau”
Deve-se evitar esse processo, devido ao alto risco de fratura da
ferramentecausada por cavacos residuais dentro do furo.

Ferramentas secundarias

Se uma broca de didmetro menor for usada como uma segunda
ferramenta no mesmo furo, ela deverd ter um angulo de ponta de
broca menor para garantir que seja centralizada corretamente.

Cortes interrompidos
0 avango deve ser reduzido na entrada e saida em furos inclinados
ou furos transversais.

Saida da broca
Para evitar a formag&o de rebarbas reduza v, e f.

Fixacao da peca

Para evitar quebras da ferramenta, deve-se tomar cuidado para
garantir que a peca seja fixada corretamente, sem vibragdes ou
deflexdo.

Fixacao da ferramenta

Com a fixagdo ideal, é possivel obter alta precisdo e tolerancias de
alinhamento (IT7-8).

Devido a alta qualidade superficial, as operacdes de alargamento
podem ser dispensadas.

Requisitos da maquina
Observe o diagrama de performance (canto inferior esquerdo).

Tabela dos dados de corte
Para controlar o comprimento dos cavacos (cavacos em forma de
virgula), 0s avancos ndo devem ser menores aos limites inferiores
citados na tabela de dados de corte.

Avancgo f em mm/rev.
Capacidade de furacao em relacdo ao didmetro: v, = 80 m/min
Resisténcia a tracdo do material = 600 N/mm?

A
12 =05
11 t=04
z 10 f=0,35
g ° f=0,3
g 8
S 7
=
s © F1=025
S 5
S 4
S 4 —_ 1=02
(=X
S 2
; =015
o —— f-01 1 N
‘ -
0 5 10 15 20 25

Diametro da broca em mm

cuttingtools.ceratizit.com
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Informacdes Técnicas

Estratégia para a producao de furos profundos com a broca de metal duro WTX

E Produzindo o furo piloto

a Para o furo piloto, recomendamos uma broca WTX 3xD / 5xD com o0 mesmo didmetro nominal.

a O diadmetro do furo piloto deve ser 0,01-0,03 mm maior e pelo menos 3xD de profundidade.

a E essencial garantir que o Angulo de ponta da broca piloto seja maior que 0 &ngulo de ponta da broca para furos profundos.
A Apartir de uma profundidade de furacdo de 40xD, recomendamos um furo piloto com nossa broca Co-Pilot CP 20 UNI.

A Movimento da broca para furos profundos no furo piloto

A Insira a broca para furos profundos WTX no furo piloto sem pressao do liquido de refrigeracdo com baixa rotacao
(n=200-300 rpm) e avango de v, = 1000 mm/min

4 Pare 0 avanco aprox. 2 mm antes de chegar ao fundo do furo (extremidade do furo piloto), ligue o liquido refrigerante e aguarde um
pouco até que a pressao recomendada seja atingida. A seguir aumente a velocidade gradualmente até o valor recomendado o mais
suavemente possivel.

B Furar até a profundidade necesséaria sem “pica-pau”

—

4 Reduza o avanco em 50% na saida e em furos transversais

I Retraindo a broca

4 Retrair a broca até aprox. a profundidade do furo do piloto.
4 Reduza arotacéo (n = 200-300 rpm).
a Use avanco rapido normal (v; = 3000 mm/min) ao sair do furo.

(e}
@) Para operacdes horizontais de furagao profunda a partir de 40xD, mova a broca para o furo no sentido anti-hordrio a 200 rpm.
Isso evita a deflexdo da brocas para furos profundos.

(e} B - - X - - -
@ ) E essencial garantir que as brocas para furos profundos de forma alguma devem ser usadas em alta velocidade enquanto ndo estiverem dentro do material!
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Brocas de metal duro
Informacdes Técnicas

WTX - Micro - Recomendacoes de utilizacao

Informacoes gerais

A Parausinagem vertical, em superficies regulares e retas, com @ 1,0 mm até um
comprimento de 12xD, ndo hd necessidade de furo piloto devido a excelente
auto centralizagdo. Em usinagem horizonta de superficies irregulares e
inclinadas deve-se usar uma broca piloto.

Abroca WTX Micro 5xD é recomendada.

A Paragarantir a entrada sem problemas da broca de furagédo profunda no furo
piloto, recomenda-se um escareador NC 90° que é adequado para usinagem
horizontal.

A Nausinagem vertical, brocas de @ 1,0 mm até um comprimento de 12xD
também podem ser usadas sem furo do piloto sem reducdo de velocidade.

A Parafuros passantes, o avanco por rotacao deve ser reduzido em 50 %
antes da saida do furo.

A Em materiais de cavacos longos, usar “pica-pau” a cada 3xD pode ser
necessdrio a partir de uma profundidade de furag@o de 10xD. O movimento
de de retracao da broca deve ocorrer na profundidade do furo piloto.

E Furo piloto

A Profundidade do furo piloto: pelo menos 3xD
A Deve-se garantir que o furo piloto usinado esteja livre de cavacos.

A Devido ao pequeno @ dos canais de refrigeracao interna das micro brocas,
¢ essencial garantir uma filtragem eficaz do liquido refrigerante.
Broca <@ 2,0 mmFiltro< 0,010 mm
Broca <@ 3,0 mm Filtro < 0,020 mm

A Particulas flutuantes e minusculas no liquido de refrigeracao impedem um
fluxo eficaz a medida que a emulsdo envelhece. Portanto, recomenda-se a
substituicdo regular do liquido de refrigeracéo.

A Um dispositivo de fixacao adequado, excelente concentricidade e qualidade
de balanceamento é necessario para a confiabilidade do processo.
Concentricidade < 0,003 mm
Adequado para faixas de alta velocidade

A Para garantir um processo de furacao confiavel, uma pressao minima de
30 bar deve estar disponivel.

H Entrada no furo piloto com broca de furagao profunda

)

A Rotacdo 300 rpm (no sentido anti-horario se possivel

A Avanco na entrada aprox. 1000 mm/min

A Ligararefrigeracao

A Aumente os parametros 0,5-1,0 mm antes de chegar ao fundo do furo piloto

E Brocas para furos profundos

A Na profundidade do furo sem “pica-pau”

Tolerancia e angulo

Furo piloto
16xD — 30xD

Tolerancia h6
Toleréncia m6

cuttingtools.ceratizit.com

A Retraindo a broca

-
TS SR SR S S S

A Retrair a broca até aprox. 1xD

A Reduza arotagdo para 300 rpm

A Avango naretragdo de saida aprox. 1000 mm/min
A Desligue arefrigeracao antes de sair do furo

Para usar brocas piloto e de furo profundo sequencialmente,
sem colisées, deve-se aplicar o seqguinte:
AD = @D (Furo piloto) - @D (Furo profundo) >0

Furo piloto

Brocas para furos profundos

v

| A1/2D

Furo profundo @ DC

Medida méxima

Furo piloto @ DC

Medida minima
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Brocas de metal duro
Informacoes Técnicas

InstrugOes de uso com a broca de cabeca intercambiavel WTX - Change Feed e WTX - Change

Condicoes do liquido de refrigeracéo
Pressao do liquido de refrigeracdo dependente da profundidade de furacio:

Com refrigeragdo externa

Sem refrigeracdo

1xD: 8 bar v 1xD: 8 bar v

3xD: 8 bar v 3xD: 8 bar v Méx. Profundi-
5xD: 12 bar v 5xD: 12 bar X dade de furagéo:
8xD:25bar 8xD:25bar X 3xD
12xD:25bar 12xD:25bar %

Concentricidade

max. 0,02 mm max. 0,04 mm

Méx. angulo de entrada e saida para WTX - Change Feed

<p°
' E/ <60

Ao entrar e sair de superficies inclinadas reduza v, em 50 %.

Max. angulo de entrada e saida para WTX - Change

Ao entrar e sair de superficies inclinadas reduza v, em 50 %.

Saindo de um furo passante
a WTX - Change Feed e WTX - Change

'@ Y

Nao retrair a broca com avanco rapido

Para retracdo da broca, recomendada-se usar 5 vezes o valor da
avanco.

Situacoes de usinagem

Furo transversal deslocado  Furo transversal Avango em diregdo a

Angulo de ponta estd em deslocado um furo ja existente

corte Angulo de ponta ndo no sentido contrario
estd em corte

WTX - Change Feed
WTX - Change b 4

WTX - Change Feed
WTX -Change

02[162

WTX - Change Feed %
WTX - Change b 4

Furo no centro
com @ maior

Furo no centro com
mesmo 0

Furo no centro
com () menor

WTX - Change Feed ¢
WTX - Change

WTX - Change Feed %
WTX - Change b 4

WTX - Change Feed %
WTX - Change b 4
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Informacoes Técnicas

Recomendacoes para furagao com brocas de metal duro

Causas para ...

... Aresta postica

v, muito baixa

Excesso de material retirado pela aresta principal
Aresta de corte sem cobertura

Solucoes ...

v, aumentar
Reduzir o corte
Cobertura

... Quebras dos cantos
Condicdes instaveis
Excentricidade muito alta
Cortes interrompidos

Alterar fixacdo
Otimize o desvio radial
Reduzir avango

... Desgaste de flanco grande
v, muito alta

Avango muito pequeno

Angulo de folga muito pequeno

v, Reduzir
Aumentar avango
Aumentar o angulo de folga

... Marcas de riscos nos flancos da ferramenta
Condicbes instaveis

Excentricidade muito alta

Cortes interrompidos

Materiais abrasivos

Alterar fixacéo

Corrigir concentricidade
Reduzir avango

Emulsdo ou 6leo mais espesso

... Desgaste arredondado no chanfro
CondicGes instaveis

Excentricidade muito alta

Conicidade traseira muito pequena
Emulséo errada ou muito fina

Fixacdo mais estavel

Verifique o desvio radial
Aumentar a conicidade traseira
Emulséo ou 6leo mais espesso

... Quebra na aresta principal
Condicoes instaveis

Cortes interrompidos

Tipo de ferramenta errado

Max. vida Util da ferramenta foi excedida

Fixacdo mais estavel

Reduzir avango

Otimizar ferramenta

Trocar ferramenta mais cedo

... Desgaste grande nas arestas transversais
Vv, muito baixa

Avango muito alto

Excesso de material retirado pela aresta principal

v, aumentar
Reduzir avango
Otimizar a aresta de corte

VvV vV vV vV VY

... Quebra nas intersecoes entre a ponta da broca e aresta principal

Angulo de folga muito pequeno
Excesso de material retirado pela aresta principal

Aumentar o angulo de folga
Otimizar a aresta de corte

Ferramenta errada Qutra ferramenta
... Deformagao plastica do canto de corte
vV, muito alta v, Reduzir

Emulsdo insuficiente
Chanfro de canto errado ou inexistente

Corrigir chanfro do canto

Aumentar a quantidade de liquido refrigerante

... Qualidade superficial ruim
Excentricidade muito alta

Verifique o desvio radia

Refrigeracdo insuficiente Mais emulsao
Condicoes instaveis Alterar fixacdo
... Rebarba grossa na saida do furo

Avango muito alto Reduzir avango

Excesso de material retirado pela aresta principal

cuttingtools.ceratizit.com

Reduzir o corte

VvV vV V'V
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Informagdes Técnicas

Coberturas
Tis0o A Cobertura nano-camada AITiN
A Temperatura maxima de aplicagdo: 1100 °C

TiAIN

TiSi

Ti750

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX64S

DRAGONSKIN

DPX64U

DRAGONSKIN

02|164

A Cobertura multi-camadas TiAIN
A Temperatura maxima de aplicacao: 900 °C

A Cobertura multi-camadas TiSi
A Temperatura maxima de aplicacao: 800 °C

A Cobertura nano-camada TiAIN
A Temperatura maxima de aplicagdo: 1000 °C

A Cobertura especial TIAIN nano-camada
A Temperatura maxima de aplicacdo: 1000 °C

A Cobertura nano-camada TiAIN

A Aperfeigoado para materiais endurecidos

A Cobertura e estrutura de superficie otimizados
A Temperatura maxima de aplicacdo: 800 °C

A Cobertura especial TIAIN mono-camada

A Aperfeigoado para materiais endurecidos

A Cobertura e estrutura de superficie otimizados
A Temperatura maxima de aplicagéo: 800 °C

Ti700

TiB

Ti1050

DPX14S

DRAGONSKIN

DPX74M

DRAGONSKIN

>

> > > > >

>

>

>

Cobertura multi-camadas TiAIN
Temperatura maxima de aplicagdo: 1100 °C

Cobertura mono-camada TiB
Especialmente para usinagem de aluminio
Temperatura maxima de aplicagdo: 900 °C

Cobertura multi-camadas Ti

HV0,005= 3300

Coeficiente de atrito (contra ago) = 0,3-0,5
Temperatura maxima de aplicagdo: 900 °C

Cobertura de carbono tipo diamante

Especialmente para usinagem de metais nao ferrosos

Temperatura maxima de aplicagdo: 400 °C

Cobertura multi-camadas especial
Alta dureza e resisténcia ao calor
Temperatura maxima de aplicagdo: 800 °C

Cobertura nano-camada TiAIN
Coeficiente de atrito (seco, contra aco) = 0,35
Temperatura maxima de aplicagdo: 1000 °C

Cobertura multi-universal de mono-camada a base
de AICrN desenvolvido para micro-ferramentas
Alta resisténcia a oxidacao, calor e desgaste
Temperatura maxima de aplicagdo 1100 °C
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