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Brocas sélidas e usinagem de furos

Brocas de HSS

Brocas de metal duro

Brocas com pastilhas
intercambiaveis

Alargadores e escareadores

Ferramentas para mandrilamento

Rosqueamento

Machos de corte e
laminadores de rosca

Fresamento em interpolagéo
circular e de roscas

Ferramentas para
torneamento de rosca

Torneamento

Ferramentas para torneamento
com pastilhas intercambiaveis

10

Ferramentas multifuncionais
EcoCut e FreeTurn

1

Ferramentas para canais

12

Mini ferramentas
de torneamento

Fresamento

13

Fresas HSS

14

Fresamento Integral

15

Ferramentas para fresamento
com pastilhas intercambiaveis

Tecnologia de fixagdo

16

Adaptadores e Componentes

17

Fixacdo da peca

18

Exemplos de materiais e
indice dos Nr. de artigos

13
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Fresas HSS
Introducéo

Contetdo
Explicagéo dos simbolos 4
Toolfinder 5
indice de contetido 6+7
Programa de produtos 8-31
Informagdes Técnicas
Dados de corte 32-40
Férmulas para calculos dos dados de corte 40
Descrigéo do tipo 41
Diferengas entre os tipos de fresas 41
Coberturas 41

Explicagéo dos simbolos

Haste

Tipo de haste

w 80
uiu R

Comprimento: extra curto / curto / médio / longo /
extra longo

V)

un
%4
Ut

Preparagéo da aresta de corte

U Afiado

J | Chanfro de canto (CHW = Largura do chanfro em mm)

U Esférica

13/4

WNT \ Performance

Ferramentas de qualidade premium para alta performance.

As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
WNT Performance foram projetadas para aplicagdes
especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Se vocé exige mais desempenho em sua produgao e deseja
obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas
premium desta linha de produtos.

Aplicagéo

@

/B

IN

A,=30°
y=12°

ZEFP
°

o

Exemplo de usinagem

As setas vermelhas descrevem as possiveis dire¢des
de avango

Georpetria de corte
As = Angulo de hélice
Ys = Angulo de saida

NUmero de dentes

= Aplicagao principal

= Aplicag&o secundaria

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Fresas HSS

Toolfinder
Toolfinder
Tenacidade Material a ser usinado Resisténcia ao desgaste
- >

Usinagem em acabamento

el - 0
—h¢| 24425
— =8 =~
_a .
Usinagem em desbaste e acabamento
— s 2
Usinagem em desbaste
T S
SN
— 3

cuttingtools.ceratizit.com 1315



Fresas HSS
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Viséo geral das fresas, HSS
Fresas para acabamento

Fresas de desbaste e acabamento
Fresas de desbaste

Fresas esféricas
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WNT \ Performance _ FresasHSS
Indice do contetido

Viséo geral das fresas, HSS

g
» S G 2
‘% E @ 8 § ‘g 8. s © i
3 £ g s 3 g | 2 v 2 2 E
8 3 o - £ 8¢: s | § = 2 2 s
5 2 3 28253 S| o | s a 8 8 <
s | E | & SEEE o gl £ | 3|8 o | 8= &g
s | = | B £S5 €8sk zlsl &l 8 5 8 co °
2 28p25¢: £ | =8 00 -
g
g N w w o & | =2 =
& ZEFP | gDC P M K N S H 5] S §
Fresas de perfil / Tipo "disco" / de arestas longas para contorno
= ® O ® 0O .
6-10 11-60 HSS-E 2
ey | O
10,5- ® O @€ O O .
k?\ “ 6-12 455 Hss-E| [ | 25
ki ® O @ O O .
==} 8 6-8  21-45 HSS-E 2
= . -
p ® O ® 0O .
: ‘:im 4-6 6-16 HSS-E 27
“ |:|
_ A ® O ® OO .
‘ T 16-25 HSS-E
- .n 10 o o=
® O @ O O
{(J} Q n 14-28 40-125 . HSS-E| [ ] 29
® O 06 0 0
@@ n 16-48 50-160 . HssE| [ ] 30
e <D ee 000
o "’é“ 7-10  40-80 & Hss-E| ][] 31
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WNT \ Performance Fresas HSS

Fresas para acabamento

Fresa de topo para canais, HSS-E Co 8

CRIRY -

20,0

T »W=Z2XZ10

N4z || )
vetee || o]
APMX DN LH ls
mm mm mm mm
7 7 13
8 8 14
8 8 14
1 1 17
13 13 19
13 13 19
16 6,0 22 24
19 75 25 27
22 9,5 30 30
26 11,5 36 36
26 11,5 36 36
32 15,0 42 42
32 15,0 42 42
38 19,0 52 52

DCONMS

_,.-.‘
N\ -

-
5 Ma
DIN 844
===
50 144 ...
LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm
15 51 6 2 020
16 52 6 2 025
16 52 6 2 030
19 55 6 2 040
21 57 6 2 050
21 57 6 2 060
26 66 10 2 065
29 69 10 2 080
32 72 10 2 100
38 83 12 2 120
38 83 12 2 140
44 92 16 2 160
44 92 16 2 180
54 104 20 2 200
[ ]

1318
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WNT \ Performance

Fresas

Fresas HSS
para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A ||\ Y)

y.=24° IN

]

e

N2

©
e
®

DCyo APMX
mm  mm
2 7
3 8
3 12
4 gl
4 19
5 13
5 24
6 13
6 24
7 16
7 30
8 19
8 38
9 19
9 38
10 22
10 45
12 26
12 53
14 26
14 53
16 32
16 63
18 32
18 63
20 38
20 75
22 38
22 75
24 90
25 45
25 90
28 90
30 90
32 106
P
M
K
N
S
H

DN LH
mm mm

7

8

12

"

19

13

24

515 19
55 30
6,5 22
6,5 36
75 25
75 44
8,5 26
8,5 45
9,5 30
9,5 53
1,5 36
1,5 63
1,5 36
1,5 63
15,0 42
15,0 73
15,0 42
15,0 73
19,0 52
19,0 89
19,0 52
19,0 89
23,0 106
24,0 63
24,0 108
24,0 108
24,0 108
31,0 123

108
108
108
123

DCONMS

LPR
mm
15
16
20
19
27
21
32
21
32
26
40
29
48
29
48
32
55
38
65
38
65
44
75
44
75
54
91
54
91
110
65
110
10
110
126

OAL
mm
51
52
56
55
63
57
68
57
68

80
69
88
69
88
72
95
83
110
83
110
92
123
92
123
104
14
104
14
166
121
166
166
166
186

DCONMS 45

S
S

D OO OO OO D

ZEFP

BAE R PR DR WOWWWLWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWwWwwWwwWwwWwww

100

120

140

160

180

200

220

250

o

30

040

050

060

070

080

090

100

120

140

160

180

200

220
240

250
280
300
320

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresas para acabamento

Fresa de topo para canais, HSS-E Co 8
=300 ) B

y,=10° IN

@ DCONMS

Ti100 Pro Ti100 Pro

ORIRY -

-
<
(e}
N
! |
| o .
o =) B
DN |« o
<7 T = e o o
E J —
DC 5= DIN 327 DIN 327 Standard de fabrica  Standard de fébrica
e 6
50100.. 54025.. 50122.. 54020...
DC DCTol. APMX DN LH ls LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
1,0 h10 2,5 2,5 9 1 47 6 2 010 " 010 "
1,5 h10 3,0 3,0 9 1 47 6 2 015 " 015 "
1,8 h10 4,0 4,0 10 12 48 6 2 018 018
2,0 e8 4,0 40 10 12 48 6 2 020 020
2,5 e8 50 5,0 1 13 49 6 2 025 025
3,0 e8 5,0 5,0 1 13 49 6 2 030 030
3,0 e8 8,0 8,0 18 20 56 6 2 030 030
3,5 h10 6,0 6,0 12 14 50 6 2 035 035
4,0 e8 7,0 70 13 15 51 6 2 040 040
4,0 e8 11,0 11,0 25 27 63 6 2 040 040
4,5 h10 7,0 70 13 15 51 6 2 045 045
5,0 e8 8,0 8,0 14 16 52 6 2 050 050
5,0 e8 13,0 13,0 30 32 68 6 2 050 050
55 h10 8,0 8,0 14 16 52 6 2 055 055
6,0 e8 8,0 5,50 14,0 14 16 52 6 2 060 060
6,0 e8 13,0 5,50 30,0 30 32 68 6 2 060 060
6,5 h10 10,0 6,00 16,0 18 20 60 10 2 065 065
7,0 e8 10,0 6,50 16,0 18 20 60 10 2 070 070
7,0 e8 16,0 6,35 36,0 38 40 80 10 2 070 070
75 h10 10,0 7,00 16,0 18 20 60 10 2 075 075
8,0 e8 11,0 7,50 17,0 19 21 61 10 2 080 080
8,0 e8 19,0 7,35 44,0 46 48 88 10 2 080 080
8,5 h10 11,0 8,00 18,0 19 21 61 10 2 085 085
9,0 h10 11,0 8,50 18,0 19 21 61 10 2 090 090
9,0 h10 19,0 8,35 45,0 46 48 88 10 2 090 090
9,5 h10 11,0 9,00 18,0 19 21 61 10 2 095 095
10,0 e8 13,0 9,50 21,0 21 23 63 10 2 100 100
10,0 e8 22,0 9,35 53,0 53 55 95 10 2 100 100
10,5 h10 13,0 10,00 21,0 23 25 70 12 2 105 105
11,0 h10 13,0 10,50 21,0 23 25 70 12 2 110 110
11,0 h10 22,0 10,50 53,0 55 57 102 12 2 110 110
1,5 h10 13,0 11,00 21,0 23 25 70 12 2 115 115
12,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 120 120
12,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 120 120
13,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 130 130
14,0 e8 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 140 140
14,0 e8 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 140 140
15,0 h10 16,0 11,50 26,0 26 28 73 12 2 150 150
15,0 h10 26,0 11,50 63,0 63 65 110 12 2 150 150
16,0 e8 19,0 15,00 29,0 29 31 79 16 2 160 160
16,0 e8 32,0 15,00 73,0 73 75 123 16 2 160 160
P ) ) ) )
M ¢) ) [¢) )
K ) ) ) )
N ¢) 0) (¢) (¢)
S (¢) 0) [0) [e)
H
0 O O (@) (@)
1) Padréo de fabrica — v,/f, Pagina 33-35
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WNT \ Performance

Fresas HSS
Fresas para acabamento

Fresa de topo para canais, HSS-E Co 8

/B

y=10° N

]

DCONMS

ORIRY -
@

DC DCTol. APMX DN LH lg
mm mm mm mm mm
17,0 h10 19,0 1500 29,0 29
18,0 e8 19,0 1500 29,0 29
18,0 e8 32,0 1500 730 73
19,0 h10 19,0 1500 29,0 29
20,0 e8 22,0 19,00 36,0 36
20,0 e8 380 19,00 89,0 89
22,0 e8 220 19,00 36,0 36
24,0 e8 260 23,00 420 44
25,0 e 26,0 2400 440 44
26,0 h10 260 2400 440 44

T w=ZXxX=T

OAL

LPR
mm
31
31
75
31
38
91
38
46
46
46

OAL
mm
79
79
123
79
88
141
88
102
102
102

DCONMS 1

mm
16
16
16
16
20
20
20
25
25
25

ZEFP

NP NN NDNDNDN NN

-q*.

 —

i
ifi

7,
o
i
i

DIN 327

:

50 100 ...

170
180

190
200

220
240
250

OO e O

Ti100 Pro Ti100 Pro
y
1
/)
[ ]
=)
=== 1 === 1
====r ===
DIN 327 Standard de fabrica  Standard de fabrica
e
54025.. 50122.. 54020...
170
180
180 180
190
200
200 200
220
240
250
260
) ) )
) le) )
) ) )
[e) [e) )
o le) fe)

1) Padréo de fabrica

cuttingtools.ceratizit.com
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Fresas para acabamento

Fresa, HSS-E Co 8

A Haste similar a DIN 1835 B

A=30°
n y=12° %i ] Ti100 Pro Ti100 Pro

t
I v /.
74 [
|
\ \ /.
/ (
/R&r \
w
—
o
o
e}
== == == ==
SSS) SSX
B===r NS .| === B===

DC.; APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm  mm mm mm mm

1,00 2 8 34 6 3 010 010

1,50 Bl 8 34 6 3 015 015

1,50 4 10 35 6 3 015 " 015 "

1,80 3 8 34 6 3 018 018

2,00 4 9 35 6 3 020 020

2,00 7 12 38 6 3 020 " 020

2,30 4 9 35 6 3 023 023

2,50 5 10 36 6 8 025 025

2,50 8 13 39 6 3 025 " 025

2,80 5 10 36 6 3 028 028

3,00 5 10 36 6 3 030 030

3,00 8 13 39 6 3 030 " 030

3,30 6 1 37 6 3 033 033

3,50 6 1 37 6 3 035 035

3,50 10 15 4 6 3 035 " 035

3,80 7 12 38 6 3 038 038

4,00 7 12 38 6 3 040 040

4,00 11 16 42 6 3 040 " 040
4,30 7 12 38 6 3 043 043

4,50 7 12 38 6 3 045 045

450 11 16 42 6 3 045 1 045
4,80 8 13 39 6 3 048 048

5,00 8 13 39 6 3 050 050

5,00 13 18 44 6 3 050 " 050

5,30 8 13 39 6 3 053 053

5,50 8 13 39 6 8] 055 055

5,50 13 18 44 6 3 055 " 055

5,75 8 13 39 6 3 057 057

6,00 8 13 39 6 3 060 060

6,00 13 18 44 6 3 060 " 060

6,50 10 14 42 8 3 065 065

6,50 16 20 48 8 3 065 " 065

7,00 10 14 42 8 3 070 070

7,00 16 20 48 8 3 070 " 070

7,50 10 14 42 8 3 075 075

7,50 16 20 48 8 3 075 " 075

8,00 11 15 43 8 3 080 080

8,00 19 23 51 8 3 080 " 080

8,50 11 16 48 10 3 085 085

8,50 19 24 56 10 3 085 " 085

9,00 11 16 48 10 3 090 090

9,00 19 24 56 10 3 090 " 090

9,50 1 16 48 10 3 095 095

9,50 19 24 56 10 3 095 " 095
10,00 13 18 50 10 3 100 100

10,00 22 27 59 10 3 100 " 100
P [ ] [ ] [ ] [ ]
M (@] [ ] (@] [ ]
K [ ] [ ] [ ] [ ]
N O (@] O O
S (@] (@] (@] (@]
H

0 O O (@) (@)
1) Tolerancia da haste -0,025/-0,0323 — v,/f, Pagina 33-35
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Fresas

para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, 3 cortes até o centro

<@D

A=30°
y=12°

]

C 6.0 mm

N

7

>@DC 6.0 mm

Y

/)

\ Ul

N2
$

\ U

N2
<

10,0
10,0
10,5
1,0
1,0
1,5
1,5
12,0
12,0

OTw=ZX=Z T

DC Tol. APMX
mm
h10 4
e8 4
e8 5
e8 5
e8 8
h10 6
h10 10
e8 7
e8 1"
h10 7
h10 1"
e8 8
e8 13
h10 8
h10 13
e8 8
e8 13
h10 10
h10 16
e8 10
e8 16
h10 10
h10 16
e8 1"
e8 19
h10 1
h10 19
h10 1"
h10 19
h10 1"
h10 19
e8 13
e8 22
h10 13
h10 13
h10 22
h10 13
h10 22
e8 16
e8 26

DN
mm

55
55
6,0
6,0
6,5
6,5
7,0
7.0
7.5
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,5
10,5
1,0
1,0
1,5
1,5

cuttingtools.ceratizit.com

LH lg
mm mm
4 10
4 10
5 1
5 1"
8 14
6 12
10 16
7 13
1 17
7 13
1 17
8 14
13 19
8 14
13 19
14 14
19 19
16 18
22 24
16 18
22 24
16 18
22 24
17 19
25 27
18 19
26 27
18 19
26 27
18 19
26 27
21 21
30 30
21 23
21 23
30 32
21 23
30 32
26 26
36 36

DCONMS

—
<<
o
S
! o
DN o 5
l?IE
Y s
DC FA<
LPR OAL  DCONMS
mm mm mm
12 48 6
12 48 6
13 49 6
13 49 6
16 52 6
14 50 6
18 54 6
15 51 6
19 55 6
15 51 6
19 55 6
16 52 6
21 57 6
16 52 6
21 57 6
16 52 6
21 57 6
20 60 10
26 66 10
20 60 10
26 66 10
20 60 10
26 66 10
21 61 10
29 69 10
21 61 10
29 69 10
21 61 10
29 69 10
21 6 10
29 69 10
23 63 10
32 72 10
25 70 12
25 70 12
34 79 12
25 70 12
34 79 12
28 73 12
38 83 12

ZEFP

W W W W W WWWOWWowWowowowaowaowowowaowwowowaowowowowaowowowowowowowowowowaowwoww w

Continua na préxima pagina

Ti100 Pro

hon.
i

DIN 327

54021 ...

018
020

030

040
045
050
055
060
065
070
075
080
085
090
095
100

105
110

115

120

OO0 e e @

o

Ti100 Pro

n
i

DIN 844 K
54 016 ...

030

035

040

045

050

055

060

065

070

075

080

085

090

095

100

110

115

120

OO0 e e @

@)
— v, /f, Pégina 33-35
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WNT \ Performance

Fresas

Fresas HSS
para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A <@ DC 6 mm, 3 cortes até o centro

A=30°
y=12°

]

<@DC6.0mm

N

<

>@DC 6.0 mm

Y

/)

\ Ul

N2
$

\ U

N2
<

DC DCTol. APMX

mm mm
13,0 h10 16
13,0 h10 26
14,0  e8 16
14,0  e8 26
15,0 h10 16
15,0 h10 26
15,5 h10 32
160  e8 19
160  e8 32
17,0 h10 19
17,0 h10 32
180  e8 19
18,0 e8 32
19,0 h10 19
19,0 h10 32
19,5 h10 38
20,0 e8 22
20,0 e8 38
22,0 e8 38

P

M

K

N

S

H

DN
mm
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
19,0
19,0
19,0
19,0

LH
mm
26
36
26
36
26
36
42
29
42
29
42
29
42
29
42
52
36
52
52

mm
26
36
26
36
26
36
42
29
42
29
42
29
42
29
42
52
36
52
52

LPR
mm
28
38
28
38
28
38
44
31
44
31
44
31
44
31
44
54
38
54
54

DCONMS

OAL
mm
73
83
73
83
73
83
92
79
92
79
92
79
92
79
92
104
88
104
104

DCONMS
mm
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20

ZEFP

W W WWWWWWWWWWwwWwwWwwwwwow

Ti100 Pro

hon.
i

1,
/
l
i

DIN 327

°
i

54021 ...

1

w

0

140

150

160

170

180

190

200

OO0 e e @

Ti100 Pro

Nan
s

7,
U

=
=
(o]
>
Sy
=

54 016 ...

130
140

150
155

160
170
180

190
195

200

OO0 e e

1314
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WNT \ Performance Fresas HSS
Fresas para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A=40°
n y.=16° %K o Ti100 Pro Ti00 Pro
@ @ DCONMS

o

2 \7
O i)
== — —_—
Standard de fabrica DIN 844 DIN 844
Fe-
54017.. 50124.. 5401..
DC DCTol. APMX DN LH lg LPR ~ OAL DCONMS. ZEFP
mm mm  mm  mm  mm  mm  mm mm
4 k10 " 1 17 19 55 6 4 040 040
5 k10 13 13 19 21 57 6 4 050 050
6 e8 8 55 14 14 16 52 6 4 060
6 k10 13 5i5) 19 19 21 57 6 4 060 060
8 e8 1" 75 17 19 21 61 10 4 080
8 k10 19 75 25 27 29 69 10 4 080 080
10 e 13 9,5 21 21 23 63 10 4 100
10 k10 22 9,5 30 30 32 72 10 4 100 100
12 e 16 1,5 26 26 28 73 12 4 120
12 k10 26 1,5 36 36 38 83 12 4 120 120
14 e 16 1,5 26 26 28 73 12 4 140
14 k10 26 1,5 36 36 38 83 12 4 140 140
15 k10 26 1,5 36 36 38 83 12 4 150
16 e 19 15,0 29 29 31 79 16 4 160
16 k10 32 15,0 42 42 44 92 16 4 160 160
20 e8 22 19,0 36 36 38 88 20 4 200
20 k10 38 19,0 52 52 54 104 20 4 200 200
P o O ©]
M (] [ J [ J
K o O O
N [ ] [ ] [ ]
S [ J [ J [ J
H

— V,/f, Pégina 33-35
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Fresas para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A > @ DC 28,0 mm sem corte até o centro

A=30°
n Ys=12° J
%zoczsmm %QDCZS.Omm DCONMS
N N 3
|
9P @ |
@ 3
‘ <
| O
&I N\
i o
DN a5
’?IE
vy
DC 0=

DC APMX DN LH lg LPR  OAL D
mm mm mm mm mm mm mm
2,0 7 7 13 15 51
2,5 8 8 14 16 52
3,0 8 8 14 16 52
3,0 12 12 18 20 56
4,0 " 1 17 19 55
4,0 19 19 25 27 63
5,0 13 13 19 21 57
5,0 24 24 30 32 68

6,0 13 55 19 19 21 57
6,0 24 55 30 30 32 68
6,0 56 55 62 62 64 100
70 16 6,5 22 24 26 66
8,0 19 75 25 27 29 69
8,0 38 75 44 46 48 88
8,0 70 75 73 73 75 15
9,0 19 8,5 26 27 29 69
10,0 22 9,5 30 30 32 72
10,0 45 9,5 53 53 55 95
10,0 75 9,5 79 79 81 121
11,0 22 10,5 30 32 34 79
12,0 26 1,5 36 36 38 83
12,0 53 1,5 63 63 65 110
12,0 85 85 85 85 130
13,0 26 1,5 36 36 38 83
14,0 26 1,5 36 36 38 83
14,0 53 1,5 63 63 65 110
14,0 85 85 85 85 130
15,0 26 1,5 36 36 38 83
15,0 53 1,5 63 63 65 10
16,0 32 15,0 42 42 44 92
16,0 63 15,0 73 73 75 123
16,0 90 15,0 95 95 97 145
18,0 32 15,0 42 42 44 92
18,0 63 15,0 73 73 75 123
18,0 100 15,0 10 10 12 160

20,0 38 19,0 52 52 54 104
20,0 75 19,0 89 89 91 141
20,0 110 19,0 128 128 130 180
P

M

K

N

S

H

0

1316

CONMS

mo’o’o’o’oﬁo’o’o’o’%

N e T T T O T OO T
O OO OO0 OO OOOODMNNNMNNONMNNNONMNMNONMNOOOOOOOO

ZEFP

(S B S AT S I R e R S i e S S S S S S S S S S

Ti100 Pro

Ti100 Pro

‘. i |
l/ \C// ‘] /
/A r V)
- \¢// ¥
¢/
r & i
\ // \ f Vi
= = =
=
BT ST 1
===
BN BESSSr ESSSST )
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 Standard de fabrica
= R = o I o= Zox
50110.. 54018.. 501M1.. 54019.. 50104...
020 020
025 025
030 030
030 030
040 040
040 040
050 050
050 050
060 060
060 060
060
070 070
080 080
080 080
080
090 090
100 100
100 100
100
110 110
120 120
120 120
120
130 130
140 140
140 140
140
150 150
150 150
160 160
160 160
160
180 180
180 180
180
200 200
200 200
200
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
(@] [ ] (@] [ ] (@]
[ ] [ [ ] [ ] [ ]
O O O O O
(@] O (@] O (@]
(e} O (e} O O

Continua na préxima pagina
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Fresas HSS

Fresas para acabamento

Fresa de topo, HSS-E Co 8

A >@DC 28,0 mm sem corte até o centro

<@DC28.0mm

A=30°
y=12°

]

>@DC28.0mm

A .

I\

e

@

#

L Uk

$

DC

22,0
22,0
22,0
25,0
25,0
25,0
28,0
28,0
28,0
30,0
30,0
32,0
32,0
32,0
32,0
40,0
40,0
40,0
50,0

T WwW=ZX=ZT

APMX
mm
38
75
10
45
90
125
45

140
45

53
53
106
160

125
180
150

DN
mm
19,0
19,0
19,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
31,0
31,0
31,0
31,0
38,0
38,0
31,0
48,0

mm
52
89
128
63
108
142
63
108
147

108
70
70
123
167

142
197
172

mm
52
89
128
63
108
142
63
108
147

108
70
70
123
167

142
197
172

LPR
mm
54
9
130
65
110
144
65
10
149
65
10
73
73
126
170
85
147
200
172

Ti100 Pro

—

=

R

Ti100 Pro

,_‘

= S = w

DCONMS

\

\

[

[

i |

: <

| (@]
&\‘ N

|

! o
D o 5

e

o
DC A<
OAL  DCONMS  ZEFP
mm mm
104 20 5
141 20 5
180 20 5
121 25 5
166 25 5
200 25 6
121 25 5
166 25 5
205 25 6
121 25 5
166 25 5
133 32 5
133 32 6
186 32 6
230 32 6
155 40 6
217 40 6
260 32 8
252 50 8

(
) \
y
/) t w/)
\f ) _
W Vi
= ==
=
BESESSC ] BNESSSC SN
DIN 69844 DIN 69844 DIN 844 DIN 844 Standard de fabrica
3 =3 ) )
50110... 54018.. 50111.. 54019.. 50104..
220 220
220 220
220
250 250
250 250
250
280 280
280 280
280
300 300
300 300
320
320
320 320
320
400 400
400 400
400
500 500
[ ] [ ) [ ] [ ) [ ]
O [ ] O [ ] O
[ ] ( ] [ ] [ ] [ ]
O O O O O
O O O O O

— V,/f, Pégina 33-35
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Fresas HSS

Fresas para desbaste e acabamento

Fresa para desbaste e acabamento, HSS-E Co 5

=0 l|Y)

S22

]

DC k12

T »mwW=Z2X=Z 10

APMX

DN LH
mm mm
55 19
55 30
6,5 22
75 25
75 44
8,5 26
9,5 30
9,5 53
10,5 30
10,5 53
1,5 36
1,5 63
1,5 36
1,5 36
15,0 42
15,0 73
15,0 42
19,0 52
19,0 89
19,0 52
19,0 89
24,0 63
24,0 108

DCONMS

|

<

o
OAL  DCONMS 5
mm mm
57 6
68 6
66 10
69 10
88 10
69 10
72 10
95 10
79 12
102 12
83 12
110 12
83 12
83 12
92 16
123 16
92 16
104 20
141 20
104 20
141 20
121 25
166 25

ZEFP

~APr A PArPEAEPABAEAEPAPAEPRABEPRABSEPRARBSEPRARBEPBRARBSEBAPBSEPSES

Ti100 Pro

070
080

090
100

110
120
130
140
160

180
200

220

250

OO0Ceo e

Ti100 Pro

060

080

100

110

120

160

200

220

250

OO0 eo e

1318
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WNT \ Performance

Fresas HSS

Fresas para desbaste e acabamento

Fresa para desbaste e acabamento de ago sinterizado

300 || )
Y

]

ENg
@|®

I WZXZ T

DCONMS 1

DCONMS

ZEFP

4
4
4
4
4
4

Ti100 Pro

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresas HSS

Fresas para desbaste

Fresa para desbaste, HSS-E Co 8

ORURY =

DC k12

10
12
12
14
14
16
16
18
18
20
20
25
25

T w=ZzXx=T

=300 || )

A
APMX DN LH ls
mm mm mm mm
13 55 19 19
24 55 30 30
19 75 25 27
38 75 44 46
22 9,5 30 30
45 9,5 53 53
26 1,5 36 36
53 1,5 63 63
26 1,5 36 36
53 1,5 63 63
32 15,0 42 42
63 15,0 73 73
32 15,0 42 42
63 15,0 73 73
38 19,0 52 52
75 19,0 89 89
45 24,0 63 63
90 24,0 108 108

DCONMS

LPR
mm
21
32
29
48
32
55
38
65
38
65
44
75
44
75
54
91
65
10

-
<
o
OAL  DCONMS 15
mm mm
57 6
68 6
69 10
88 10
72 10
95 10
83 12
110 12
83 12
110 12
92 16
123 16
92 16
123 16
104 20
141 20
121 25
166 25

CHW
mm
0,5
0,5
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9

ZEFP

W W WWWWWWWWWwWwWwwWwwWwwww

Ti100 Pro

250

OO0 eo e

(=3

60

080

100

120

140

160

180

200

250

Oo0oeo e

13120
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Fresas HSS

Fresas para desbaste

Fresa para desbaste com perfil serrilhado fino de ago sinterizado

@

@

DC k12

Tw=ZzXxX=T

A=30°| | /)
Vet | 0
APMX DN LH I
mm mm mm mm
8 55 14 14
13 515 19 19
11 75 17 19
19 75 25 27
28 7.5 34 36
13 9,5 21 21
22 9,5 30 30
34 9,5 42 42
16 11,5 26 26
26 11,5 36 36
40 11,5 50 50
16 11,5 26 26
26 11,5 36 36
40 11,5 50 50
19 15,0 29 29
32 15,0 42 42
48 15,0 58 58
19 15,0 29 29
32 15,0 42 42
48 15,0 58 58
22 19,0 36 36
38 19,0 52 52
56 19,0 70 70
22 19,0 36 36
38 19,0 52 52
56 19,0 70 70
26 24,0 44 44
45 24,0 63 63
68 24,0 86 86
32 31,0 49 49
53 31,0 70 70

DCONMS

LPR
mm
16
21
21
29
38
23
32
44
28
38
52
28
38
52
31
44
60
31
44
60
38
54
7
38
54
72
46
65
88
52
73

108
79
92
108
88
104
122
88
104
122
102
121
144
12
133

CHW
mm
0,35
0,35
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,45
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,60
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,70
0,90
0,90

ZEFP

IS =" GO O NG NG O SO N NSO O NG SO O O NG SO O O NG O O O N O O O

Ti100 Pro Ti100 Pro
[N
Standard de fabrica DIN 844
Fo3 Fo3
54031.. 54032..
060
060
080
080
100
100
120
120
140
140
160
160
180
180
200
200
220
220
250
250
320
320
) )
) )
) )
le) le)
o o

Ti100 Pro

0
it
%%ﬁgi

Standard de fabrica

(34}
E-N
8

3.

080

100

120

140

160

180

200

220

250

OO0 eee

cuttingtools.ceratizit.com
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Fresas para desbaste

Fresa para desbaste com perfil serrilhado fino, HSS-E Co 8

A > @ DC 28,0 mm sem corte até o centro

A =30°
vs=10° J Ti100 Pro Ti100 Pro Ti100 Pro

<@DC 28.0 mm >@DC 28.0mm -~ DCONMS

Z

Do

N

{
{
{

_ 4‘@4 o

@ ]
- <
o)
2 Bl —
! o
DN a5
=
<31 LT
I;I |
W === S~
DC s\ SIS ) [ NSNS | [ NS |
CHW Standardde fabrica  DIN 69844 DIN 844
L6 L& L&

54022.. 54023.. 54024..

DC APMX DN LH s LPR OAL DCONMS CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm mm
4 1 " 17 19 55 6 0,35 3 040
5 13 13 19 21 57 6 0,35 8 050
6 8 55 14 14 16 52 6 0,35 4 060
6 13 55 19 19 21 57 6 0,35 4 060
6 24 55 30 30 32 68 6 0,35 4 060
8 1 75 17 19 21 61 10 0,45 4 080
8 19 75 25 27 29 69 10 0,45 4 080
8 38 75 44 46 48 88 10 0,45 4 080
10 13 9,5 21 21 23 63 10 0,45 4 100
10 22 9,5 30 30 32 72 10 0,45 4 100
10 45 9,5 53 53 55 95 10 0,45 4 100
12 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 120
12 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 120
12 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 120
14 16 15 26 26 28 73 12 0,60 4 140
14 26 11,5 36 36 38 83 12 0,60 4 140
14 53 11,5 63 63 65 110 12 0,60 4 140
16 19 15,0 29 29 31 79 16 0,70 4 160
16 32 150 42 42 44 92 16 070 4 160
16 63 15,0 73 73 75 123 16 0,70 4 160
18 19 150 29 29 31 79 16 0,70 4 180
18 32 150 42 42 44 92 16 0,70 4 180
18 63 150 73 73 75 123 16 0,70 4 180
20 22 190 36 36 38 88 20 0,70 4 200
20 38 190 52 52 54 104 20 0,70 4 200
20 75 190 89 89 91 1M 20 0,70 4 200
22 38 190 52 52 54 114 20 0,70 4 220
22 75 190 89 89 91 1M 20 0,70 4 220
25 45 240 63 63 65 121 25 0,70 4 250
25 90 240 108 108 110 166 25 0,70 4 250
28 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 280
28 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 280
30 45 240 63 63 65 121 25 0,90 5 300
30 90 240 108 108 110 166 25 0,90 5 300
32 53 310 70 70 73 133 32 0,90 6 320
32 106 310 123 123 126 186 32 0,90 6 320
) ° ° °
M ° ° °
K ° ° °
N o) o o
S o o o
H
0 o o) o

— v,/f, Pagina 33-35
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WNT \ Performance

Fresas esféricas

Fresa de topo esféricas, HSS-E Co 8

®

DC h10

wmmﬂﬂmmmmh#wwl\ag

W WMRNNNMDNMNDNDNDRNED=S 2 2 2 @A
Co oo R BRNOOMOMOOOSE GO A RAEAWNN-= 200

OITWwWwW=Z2X=ZT

Ti100 Pro

%,
i
N
Luiim

A=30°| | /)
v=10° < o
DCONMS | -
Il C—
|
AY A <
| —
<<
| o
|
i «
DN q Y
/=<t T
;7 g = ——
DC \\j <
=
&9
50 320 ...
APMX DN LH I LPR OAL DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
4 4 10 12 48 6 2 020
5] 5 1 13 49 6 2 030
8 8 18 20 56 6 2
7 7 13 15 51 6 2 040
11 1 25 27 63 6 2
8 8 14 16 52 6 2 050
13 13 30 32 68 6 2
8 5,50 14 14 16 52 6 2 060
13 5,50 30 30 32 68 6 2
10 6,50 16 18 20 60 10 2 070
16 6,35 36 38 40 80 10 2
11 7,50 17 19 21 61 10 2 080
19 7,35 44 46 48 88 10 2
11 8,50 18 19 21 61 10 2 090
19 8,35 45 46 48 88 10 2
13 9,50 21 21 23 63 10 2 100
22 9,35 53 53 55 95 10 2
13 10,50 21 23 25 70 12 2 110
22 10,50 53 55 57 102 12 2
16 11,50 26 26 28 73 12 2 120
26 11,50 63 63 65 110 12 2
16 11,50 26 26 28 73 12 2 130
16 11,50 26 26 28 73 12 2 140
26 11,50 63 63 65 110 12 2
16 11,50 26 26 28 73 12 2 150
26 11,50 63 63 65 110 12 2
19 15,50 29 29 31 79 16 2 160
32 15,00 73 73 75 123 16 2
19 15,50 29 29 31 79 16 2 180
32 15,00 73 73 75 123 16 2
22 19,00 36 36 38 88 20 2 201
22 19,00 36 36 38 88 20 2 220
26 23,00 42 44 46 102 25 2 240
45 23,00 106 108 110 166 25 2
26 24,00 44 44 46 102 25 2 250
45 24,00 108 108 110 166 25 2
26 24,00 44 44 46 102 25 2 260
26 24,00 44 44 46 102 25 2 280
26 24,00 44 44 46 102 25 2 300
45 24,00 108 108 110 166 25 2
[ ]
O
[ ]
O
O
(@]

cuttingtools.ceratizit.com

120

130
140

150

160

180

201

240

OO0 eOo e

Iy
i

7,
0
4!93
Jauod

°

50 321 ...

o

30

040

050

060

070

080

090

100

110

120

140

150

160

180

240

250

300

OO0 eOo e
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Fresas HSS
Fresas de perfil

Fresa para canal em “T", HSS-E Co 5, dentes cruzados

A Para canais em “T” conforme DIN 650

[
<

A=10°
y=11°

/B

DC 411 APMX g1y

mm
11,0
12,5
16,0
18,0
19,0
21,0
22,0
25,0
28,0
32,0
36,0
40,0
45,0
50,0
60,0

T w=ZXxX=T

mm

© 0 o o

©

1"
12
14
16
18
20
22
28

DN h12

mm

o N O~

[e=]

10
12
13
15
17
19
21
25
30

LPR
mm
13,5
17,0
22,0
25,0
26,0
29,0
30,0
34,0
37,0
42,0
47,0
52,0
57,0
64,0
79,0

DCONMS

|
|
IR\ A N\
|
DN ! S
& %
-
DC
OAL DCONMS . ZEFP
mm mm
53,5 10 6
57,0 10 6
62,0 10 6
70,0 12 6
71,0 12 6
74,0 12 6
75,0 12 6
82,0 16 8
85,0 16 8
90,0 16 8
103,0 25 8
108,0 25 10
113,0 25 10
124,0 32 10
139,0 32 10

OAL

DIN 851 A
Za3
50 240 ...

110
125
160
180
190 "
210
220 "
250
280 "
320
360 "
400
450 "
500
600

Oo0oeo e

1) Padréo de fabrica

13|24
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Fresas HSS

Fresas de perfil

Fresa para rasgos de chaveta, HSS-E Co 5, dentes cruzados

A Para chavetas conforme DIN 6888

A CDX =

A=10°
y=10°

ap max.

/B

<

Dc h12
mm
10,5
10,5
10,5
13,5
13,5
13,5
16,5
16,5
16,5
19,5
19,5
19,5
22,5
22,5
22,5
25,5
25,5
28,5
28,5
32,5
32,5
38,5
455

T w=ZXx=T

APMX ¢
mm
2,0
2,5
3,0
2,0
3,0
4,0
3,0
4,0
5,0
3,0
4,0
5,0
4,0
5,0
6,0
5,0
6,0
6,0
8,0
6,0
8,0
8,0
10,0

LPR
mm
14
14
14
16
16
16
16
16
16
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
26
26
26
26

OAL
mm
50
50
50
56
56
56
56
56
56
63
63
63
63
63
63
63
63
63
63
7
7
il
7

DCONMS

DCONMS s CDX

mm

6
6
6
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12

mm
3,25
315
315
445
445
445
595
595
5,75
6,95
6,95
6,75
8,25
8,25
8,00
9,00
9,00
10,00
10,00
12,00
12,00
13,35
16,85

OAL

ZEFP

O 0 O © O O O O O OO D®

R I S G e
N O oooooo

DIN 850
Ea
50234 ...

1) Padréo de fabrica
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Fresas HS$
Fresas de perfil

Fresa para canal em “T”, HSS-E Co 5

A Para canais em “T” conforme DIN 650

(2

DC ¢
mm
21
22
25
28
32
36
40
45

I WZXZ T

A2 || V)
yette ||
APMX DNy, LPR
mm mm mm
9 10 29
10 10 30
1 12 34
12 13 37
14 15 42
16 17 47
18 19 52
20 21 57

DCONMS

LPR

OAL
mm
74
75
82
85
90
103
108
13

A\

DN ‘
DC

DCONMS 1
mm
12
12
16
16
16
25
25
25

APMX

ZEFP

@™ oo oo

OAL

il

DIN 851 A
Za3
50 241 ...

210
220 "
250
280 "
320
360 "
400
450 "

OO eo e

1) Padréo de fabrica
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Fresas HSS
Fresas de perfil

Fresa de perfil para contorno com raio, HSS-E Co 5, concava

\oe ||Y)
v,=0° o
PRFRAD y; DCX DC
mm mm mm
1,0 8 6
1,5 9 6
2,0 10 6
2,5 " 6
3,0 12 6
4,0 14 6
5,0 16 6
6,0 20 8
8,0 24 8
9,0 26 8
10,0 28 8
12,0 34 10
15,0 46 16
16,0 48 16
P
M
K
N
s
H

LPR

DCONMS
\
|
T
|
—
| 3
_ | N
\
- ‘
%
o
pcx |PRFRAD
OAL DCONMS ZEFP
mm mm
60 10 4
60 10 4
60 10 4
60 10 4
60 12 4
60 12 4
60 12 4
67 16 4
71 16 4
85 25 4
85 25 4
90 25 4
100 25 6
100 25 6

W

DIN 6518
)
50 248 ...

010

cuttingtools.ceratizit.com
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Fresas HS$
Fresas de perfil

Fresa angular HSS-E Co 5
/R

]
Z

A=0°
y,=0°

DCONMS

DCONMS

.

i

- —
< i <
/ % o Al é (@)
o
< o i<
7 a % : \ ‘
pc| |
DIN 1833 DIN 1833
50246.. 50245..
a°® DC APMX LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP Fig.
mm mm mm mm mm mm
16 4,0 15 60 12 0,3 10 A 016
16 40 15 60 12 10 B 016
20 5,0 18 63 12 0,3 10 A 020
20 5,0 18 63 12 10 B 020
25 6,3 22 67 12 0,3 10 A 025
25 6,3 22 67 12 10 B 025
16 6,3 15 60 12 0,3 10 A 116
16 6,3 15 60 12 10 B 116
20 8,0 18 63 12 0,3 10 A 120
20 8,0 18 63 12 10 B 120
25 10,0 22 67 12 0,3 10 A 125
25 10,0 22 67 12 10 B 125
16 7,0 15 60 12 0,3 10 A 216 "
20 9,0 18 63 12 0,3 10 A 220 "
25 11,0 19 67 16 0,3 10 A 225 "
P ) )
M @) O
K ° °
N [e) ¢)
S O O
H
1) Padréo de fabrica — v,/f, Pagina 37
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Fresas HSS

Fresas de perfil

Fresa de perfil prismatico, HSS

A com chaveta conforme DIN 138

A=0°
¥.=0°

@ PNA
(2]
=
=z
Ol [o]
[a] (&
[=)
| OAH|
DIN 847
50 360 ...
PNA DC OAH DCONMS  ZEFP
° mm mm mm
50 8 16 22 045
63 10 22 24 145
80 12 27 26 245
100 18 32 28 345
50 10 16 18 060
63 14 22 20 160
80 18 27 22 260
100 25 32 24 360
50 14 16 16 090
63 20 22 18 190
80 22 27 20 290
100 32 32 24 390
50 14 16 16 120 "
63 20 22 16 1210
P °
M o
K )
N o
S o
H
1) Padréo de fabrica — v,/f, Pagina 37

cuttingtools.ceratizit.com

Fresa de perfil angular, HSS

A com chaveta conforme DIN 138

A=0°
n YS=2° 4)
DIN 842 A
50 362 ...
KAPR DC OAH DCONMS CHW  ZEFP
° mm mm mm mm
40 10 10 0,3 14 045
50 13 13 0,3 16 145
63 18 16 0,3 18 245
80 22 22 0,3 20 345
100 28 27 0,3 22 445
s s 16 13 03 16 150
40 13 10 0,3 14 060
50 16 13 0,3 16 160
63 20 16 0,3 18 260
80 25 22 0,3 20 360
100 32 27 0,3 22 460
125 40 32 0,3 28 560
P °
M o
K )
N )
S o
H
— v,/f, Pégina 37
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Fresa tipo “disco”

Fresa tipo “disco”, HSS-E Co 5

A Passo fino - Dentes cruzados
A com chaveta conforme DIN 138

[
©

100
100
100
100
100
100
100
100
100
125
125
125
125
125
125
125
125
160
160
160
160
160
160
160
160

OTw=ZX=Z T

13)30

o

Ao L
1L

=

—
n
T ¢
OAH

OAH DCONMS ZEFP
mm mm
4 16 16
5 16 16
6 16 16
8 16 16
10 16 16
4 22 18
5 22 18
6 22 18
8 22 18
10 22 18
12 22 18
14 22 18
5 27 20
6 27 20
8 27 20
10 27 18
12 27 18
14 27 18
16 27 18
18 27 18
20 27 18
6 32 22
8 32 22
10 32 20
12 32 20
14 32 20
16 32 20
18 32 20
20 32 20
25 32 20
8 32 24
10 32 22
12 32 22
14 32 22
16 32 22
18 32 22
20 32 22
25 32 22
10 40 26
12 40 26
14 40 26
16 40 26
18 40 26
20 40 26
25 40 26
32 40 26

DIN 885 A

50 349 ...

100

— v,/f, Pagina 38

Fresa tipo “disco’, HSS-E Co 5

A Passo fino - Dentes cruzados
A com chaveta conforme DIN 138

[
©

OITIw»wW=X=ZT1T

|
v || I
o1 8
L A
OAH
DIN 1834 A
50 340 ...
OAH DCONMS  ZEFP
mm mm
16 22 28 200
2,0 22 28 202
25 22 28 204
3,0 22 28 206
16 27 32 300
2,0 27 32 302
2,5 27 32 304
3,0 27 32 306
40 27 32 310
1,6 32 36 400
2,0 32 36 402
2,5 32 36 404
3,0 32 36 406
4,0 32 36 410
5,0 32 36 414
1,6 32 40 500
2,0 32 40 502
2,5 32 40 504
3,0 32 40 506
4,0 32 40 510
5,0 32 40 514
6,0 32 40 516
2,0 40 48 600
2,5 40 48 602
3,0 40 48 604
4,0 40 48 606
5,0 40 48 608
6,0 40 48 610
8,0 40 36 612
°
°
°
°
°
— v,/f, Pagina 38
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WNT \ Performance

Fresas HSS
Fresas de arestas longas

Fresa de arestas longas, HSS-E Co 5

A com chaveta conforme DIN 138

[
v

DIN 1880
50 250 ...
DC OAH DCONMS ZEFP
mm mm mm
40 32 16 8 040
50 36 22 8 050
63 40 27 8 063
80 45 27 10 080
P )
M )
K °
N )
S o
H
— v, /f, Pagina 39+40

A=25°
y=10°

/B

OAH

DC

DCONMS

Fresa de arestas longas, HSS-E Co 5

A com chaveta conforme DIN 138

]
v

DC
mm
40
50
63
80

ITw=ZzXxX=T

— v,/f, Pagina 39+40

A=25°
y=10°

2 .

DC
I
<
o
DCONMS

OAH DCONMS ZEFP

mm
32
36
40
45

cuttingtools.ceratizit.com

S o © ©

Ti100
Pro

DIN 1880
54035 ...

040
050
063

Ceeeo

Fresa de arestas longas com perfil
serrilhado para desbaste, HSS-E Co 5

A com chaveta conforme DIN 138
A Atolerancia de fabricagéo esta na faixa positiva da tolerancia js14

-

DCONMS

DIN 1880
50 260 ...
DC OAH DCONMS ZEFP
mm mm mm
40 32 16 7 040
50 36 22 8 050
63 40 27 8 063
80 45 27 10 080
P °
M )
K )
N °
S o
H
— v,/f, Pagina 39+40

Fresa de arestas longas com perfil serrilhado
para desbaste e acabamento, HSS-E Co 8

A com chaveta conforme DIN 138
A Atolerancia de fabricag&o esta na faixa positiva da tolerancia js14

\25 | ) Tit00
v=10° Pro

@ bo
DCONMS 1 3

DIN 1880
54 037 ...
DC OAH DCONMS  ZEFP
mm mm mm
40 32 16 7 040
50 36 22 8 050
63 40 27 8 063
80 45 27 10 080
P °
M °
K °
N °
S o
H
o e
— V,/f, Pagina 39+40
13|31



Fresas HSS
Dados de corte

WNT \ Performance

Exemplos de materiais para as tabelas de dados de corte

ioi : ‘s trat. PR Resisténcia a tragcao Numero do Material- Nuimero do Material-
C
Subgrupo de materiais indice posigdo / estrutura / térmico Nimm** /HB/HRC  material Designagéo —— D A
P11 <015%C Recozido 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 Recozido 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Ago carbono P1.3 Temperado 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 C55
PA.4 Recozido 910N/mm?/270 HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 Temperado 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 Recozido 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Temperado 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Ago de baixa liga
P.2.3 Temperado 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 Temperado 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 Recozido 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Aco alta liga . a
A P.3.2 Temperado e Endurecido 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
¢o ferramenta
P.3.3 Temperado e Endurecido 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 Ferritico / Martensitico Recozido 680 N/mm?/200HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Aco inoxidavel
P.4.2 Martensitico Temperado 1010 N/mm?/ 300 HB 14112 X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitico / Austenitico-Ferritico Endurecido 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Aco inoxidavel M.2.1 Austenitico Temperado 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitico / Ferritico (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 ~ 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlitico / Ferritico 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ferro fundido
K.1.2 Perlitico (Martensitico) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K Ferro fundido com K.2.1 Ferritico 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
gratialnodulay K.2.2 Perlitico 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 maleavel
K.3.2 Perlitico 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 Nao endurecido 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Liga de aluminio forjado
N.1.2 Endurecido Endurecido 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12% Si, ndo endurecido 250N/mm?/75HB ~ 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Liga de aluminio fundido  N.2.2 <12 % Si, endurecido Endurecido 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, ndo endurecido 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Liga de usinagem, PB>1% 375N/mm?/110HB ~ 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZnd4Pb2
Cobree
Ligas de cobre N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Latéo)
N.3.3 CuSn, cobre sem chumbo e cobre eletrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Ligas de magnésio N.4.1 Magnésio e suas ligas 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
SA1 Recozido 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Base de Fe
S.1.2 Base de Ni ou Co 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Liga:;e:;f;f"tes S.21 Recozido 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 BasedeNiouCo Endurecido 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718)  2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Fundido 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanio puro 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Ligas de titanio S.3.2 Ligasalfa+beta Endurecido 1050 N/mm?2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Ligasbeta 1400 N/mm2/410HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA Endurecido e Temperado 46-55 HRC
HA.2 Endurecido e Temperado 56-60 HRC
Acgo endurecido
H HA.3 Endurecido e Temperado 61-65 HRC
H1.4 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

13132

* Resisténcia a tragdo
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WNT \ Performance Fresas HSS
Dados de corte

Valores Standard para velocidade de corte para fresas de topo,
canais e esféricas

® Aplicagao principal

Sem cobertura Ti100 Pro Ti100 Pro o L.
O Aplicagao secundaria

Ago sinterizado s

E

o S

2 5 9
K, v, (mimin) 5 = =

1,2 20 45 50 )
1,2 20 45 50 )
1,2 20 45 50 )
1,0 15 30 35 °
1,0 15 30 35 [
1,2 20 40 45 [
1,0 15 40 45 )
0,8 15 30 35 )
0,8 15 30 35 )
1,0 15 30 35 [
0,8 12 25 30 )
0,8 10 20 25 )
1,0 10 20 25 )
1,0 10 20 25 )
1,0 10 20 25 °
0,9 7 15 20 °
1,0 5 10 15 °
1,0 18 85 40 )
1,0 18 25 30 )
1,0 15 30 35 )
1,0 15 30 35 )
1,0 15 35 40 )
0,8 12 25 30 )
1,9 150 240 260 )
1,9 100 130 150 )
1,8 100 140 )
1,7 60 80 )
11 100 130 )
1,2 30 60 80 )
1,2 30 60 80 )

1,8 90 140 160 )
1,0 10 15 25 °
11 10 15 25 )

Para fresamento de canais completos, a velocidade de corte (v.) especificada nesta tabela deve ser reduzida em aprox. 15-20%)!

i)

d

Kf f, = Fator de corregéo do avango por dente

cuttingtools.ceratizit.com 13|33



WNT \ Performance Fresas HSS
Dados de corte

Avanco por dente para fresas de topo, HSS
Valores aprox. (em mm) para o avango por dente (f,)

Usinagem em acabamento Usinagem em desbaste

Fresamento de canais

Fresamento periférico
completos

@DC"i Q)DC}_? QDC}_?
|

a,=15xDC a,=DC

a, =0,1xDC a,=0,25xDC a,=0,2-0,3mm a,=0,25xDC a =0,6xDC a,=DC
f,em mm f,em mm f,em mm f,em mm f,em mm f,emmm
gnc S 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
o o (5] o o o o o o o o o
£ e 5 5 5 £ £ £ g 5 5 £
wn n n (&) w [&] (%] (& n (&}
2 0,008 0,009 0,008 0,009 0,008 0,009
3 0,011 0,012 0,009 0,010 0,010 0,012
4 0,017 0,018 0,013 0,014 0,014 0,015 0,015 0,016 0,013 0,014 0,011 0,012
5 0,024 0,026 0,014 0,015 0,018 0,020 0,019 0,021 0,016 0,018 0,014 0,016
6 0,032 0,035 0,015 0,017 0,022 0,024 0,024 0,027 0,020 0,022 0,018 0,019
8 0,047 0,051 0,020 0,022 0,029 0,032 0,032 0,036 0,027 0,030 0,024 0,026
10 0,065 0,072 0,026 0,028 0,037 0,041 0,042 0,047 0,035 0,039 0,031 0,034
12 0,084 0,091 0,031 0,034 0,044 0,049 0,051 0,057 0,043 0,047 0,037 0,041
14 0,100 0,106 0,037 0,041 0,054 0,059 0,063 0,069 0,053 0,058 0,045 0,050
16 0,111 0,121 0,042 0,046 0,061 0,067 0,072 0,079 0,060 0,066 0,052 0,057
18 0,126 0,136 0,048 0,053 0,070 0,077 0,084 0,093 0,071 0,078 0,061 0,067
20 0,141 0,151 0,052 0,057 0,076 0,083 0,092 0,101 0,077 0,084 0,066 0,073
22 0,160 0,166 0,059 0,065 0,085 0,094 0,104 0,114 0,087 0,096 0,075 0,082
25 0,170 0,188 0,065 0,072 0,095 0,104 0,117 0,129 0,098 0,108 0,084 0,093
28 0,196 0,210 0,075 0,083 0,109 0,120 0,136 0,150 0,114 0,125 0,098 0,108
32 0,212 0,240 0,086 0,094 0,124 0,137 0,157 0,173 0,131 0,145 0,113 0,125
36 0,224 0,240 0,099 0,109 0,144 0,159 0,170 0,194 0,142 0,162 0,126 0,140
40 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,184 0,202 0,154 0,169 0,132 0,146
45 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160
50 0,240 0,240 0,108 0,119 0,157 0,173 0,200 0,220 0,170 0,180 0,140 0,160

] ~
Q Atencao:
No caso de fresas sem cobertura, é preferivel o fresamento concordante ao invés do fresamento discordante.
Ao usar fresas com cobertura, é necessario um fresamento concordante para obter melhores resultados.

Q Corregdo do avango:
Por favor multiplique o valor f, da tabela acima com o correspondente Fator de corregéo Kf f, da tabela na — Pagina 33.

No geral a seguinte regra é valida:
f, (Fresamento) = f, x Kf f,
f, (Furagéo) = f, (Fresamento) + Nr. de dentes
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WNT \ Performance

Dados de corte

Avanco por dente ao fresar rasgos de chaveta paralelos com fresas de topo para furar, HSS
Valores aprox. (em mm) para o avango por dente (f,)

Fresamento de canais completos (em um corte) Fresamento de canais (perfil interno) Fresar furo em mergulho
—poc @@ 8 DC) @
! o \
| /- 54% ,
0 b2l g 3 o
| | i
N EEE i A |
U a,=1xDC u a,=1xDC +
Corte de desbaste Corte de acabamento
f,em mm f,em mm f,em mm
@DC g g S g s g S g S =
2 0,005 0,006 0,005 0,006 0,008 0,009 0,003 0,003 0,002 0,002
3 0,009 0,010 0,009 0,010 0,015 0,016 0,004 0,005 0,003 0,003
4 0,012 0,013 0,012 0,013 0,022 0,024 0,006 0,007 0,004 0,004
5 0,016 0,017 0,016 0,017 0,030 0,033 0,008 0,009 0,005 0,006
6 0,020 0,022 0,020 0,022 0,039 0,043 0,010 0,011 0,007 0,007
8 0,026 0,029 0,026 0,029 0,055 0,061 0,013 0,014 0,009 0,010
10 0,034 0,037 0,034 0,037 0,075 0,082 0,017 0,019 0,011 0,012
12 0,040 0,044 0,040 0,044 0,093 0,101 0,020 0,022 0,013 0,015
14 0,049 0,054 0,049 0,054 0,117 0,118 0,024 0,027 0,016 0,018
16 0,056 0,062 0,056 0,062 0,135 0,135 0,028 0,031 0,019 0,021
18 0,065 0,072 0,065 0,072 0,151 0,151 0,033 0,036 0,022 0,024
20 0,071 0,078 0,071 0,078 0,167 0,167 0,035 0,039 0,024 0,026
22 0,080 0,088 0,080 0,088 0,184 0,184 0,040 0,044 0,027 0,029
25 0,089 0,098 0,089 0,098 0,208 0,208 0,044 0,049 0,030 0,033
28 0,103 0,113 0,103 0,113 0,233 0,233 0,051 0,056 0,034 0,037
32 0,118 0,130 0,118 0,130 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
36 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
40 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
45 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043
50 0,130 0,143 0,130 0,143 0,260 0,260 0,060 0,065 0,040 0,043

@)
Q Atencao:
No caso de fresas sem cobertura, é preferivel o fresamento concordante ao invés do fresamento discordante.
Ao usar fresas com cobertura, é necessario um fresamento concordante para obter melhores resultados.

Q Corregao do avango:
Por favor multiplique o valor f, da tabela acima com o correspondente Fator de corregéo Kf f, da tabela na — Pagina 33.

No geral a seguinte regra é valida:
f, (Fresamento) = f, x Kf f,
f, (Furagéo) = f, (Fresamento) + Nr. de dentes
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WNT \ Performance

Dados de corte

Valores Standard — Fresas de perfil

indice

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
8.3.3
HAA1
H1.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

B 8 8 v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

28

22
20
15
15
100
100
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50241 ...

@ DC (mm) =

21-25 28-36 40-45

0,07
0,07
0,07
0,06
0,06
0,06
0,07
0,06
0,06

0,06
0,06
0,06

0,07

0,07
0,07
0,07
0,07
0,1

0,1

0,09
0,09

0,08
0,08
0,08
0,1

0,06

f, (mm)
0,1
0,1
0,1

0,08
0,08
0,08
0,1

0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,12
0,12
0,11
0,11

0,1
0,1
0,1
0,12

0,08

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,1
0,1
0,1

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,13
0,13

0,12
0,12
0,12
0,15

012 015 0,18
012 015 018

11-16

0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015
0,015

0,01
0,01
0,01

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,015
0,015

0,015
0,015
0,015
0,018

0,012

50 240 ...

@ DC (mm) =

18-22 25-32 36-45

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03

0,045

0,045
0,04
0,04

0,04
0,04
0,04
0,04

0,025

f, (mm)
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,045
0,045
0,035
0,035

0,035
0,035
0,035
0,03

0,025

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,045
0,045
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03
0,035

0,025

50-60

0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04
0,04

0,03
0,03
0,03

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035
0,055
0,055
0,045
0,045

0,035

0,045

0,035

0,06 0,055 0,055 0,07
0,06 0,055 0,055 0,07

8 8 B ve(m/min)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

10-17

0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02
0,02
0,02

0,025

0,025
0,025
0,025
0,025
0,03
0,03
0,03
0,03

0,02
0,02
0,02
0,03

0,015

50234 ...

@ DC (mm) =

19-26

28-33

f. (mm)

0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03
0,03

0,025
0,025
0,025

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,04
0,04

0,035

0,035

0,035
0,035
0,035
0,035

0,025

0,04
0,04
0,04
0,035
0,035
0,035
0,04
0,035
0,035

0,03
0,03
0,03

0,04

0,04
0,04
0,04
0,04
0,06
0,06
0,045
0,045

0,045
0,045
0,045
0,05

0,035

33-46

0,05
0,05
0,05
0,045
0,045
0,045
0,05
0,045
0,045

0,04
0,04
0,04

0,05

0,05
0,05
0,05
0,05
0,07
0,07
0,055
0,055

0,055
0,055
0,055
0,06

0,045

8-

1

0,03
0,03
0,03
0,025
0,025
0,025
0,03
0,025
0,025

0,02
0,02
0,02

0,03

0,03
0,03
0,03
0,03
0,035
0,035
0,03
0,03

0,03
0,03
0,03
0,025

0,02

50248 ...

@ DCX (mm) =

12-24  26-34

f; (mm)

0,06
0,06
0,06
0,055
0,055
0,055
0,06
0,055
0,055

0,045
0,045
0,045

0,06

0,06
0,06
0,06
0,06
0,07
0,07
0,06
0,06

0,06
0,06
0,06
0,06

0,05

0,04 005 0,07 009 0045 0,1
0,04 005 0,07 009 0045 0,1

0,1
0,1
0,1
0,08
0,08
0,08
0,1
0,08
0,08

0,08
0,08
0,08

0,1

0,1
0,1
0,1
0,1
0,14
0,14
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,1

0,07

0,18
0,18

46-48

0,12
0,12
0,12
0,1
0,1
0,1
0,12
0,1
0,1

0,09
0,09
0,09

0,12

0,12
0,12
0,12
0,12
0,15
0,15
0,12
0,12

0,12
0,12
0,12
0,12

0,09

0,18
0,18

® Aplicacéo principal
O Aplicagdo secundaria

Ar comprimido

MMS

® © 6 6 @6 @ @0 @ @ mulsdo

@

Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagéo da ferramenta, material e tipo de maquina! Os valores indicados séo
possiveis dados de corte que devem ser aumentados ou reduzidos de acordo com as condi¢des de aplicagéo.
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Dados de corte

Valores Standard — Fresas de perfil

indice

P14
P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.31
P.3.2
P.3.3
P.41
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.4.1
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
S.31
$.3.2
8.3.3
HAA1
H1.2
HA.3
H.1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

2 8 B v.(mmin)

22
22
22
28
20
20

10
10

24

22
20
15
15
90
90
80
60

25
25
25
70

20

65
80

50245 .../50 246 ...

@ DC (mm) =

16 20
2,32 a.=4
f, (mm)
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,007 0,01
0,007 0,01
0,007 0,01

0,01 0,012

0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015
0,01 0,015
0,01 0,015

0,01 0,015 0,0175

0,008 0,01

0,018 0,02
0,018 0,02

25

2.=5

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012

0,015

0,015
0,015
0,015
0,015
0,02
0,02
0,02
0,02

0,02

0,02
0,02

0,015

0,025
0,025

N N RV (m/min)

20
20
20
22
20
20

10
10
10

19
12
15
12
16
13

70
60
60

20
20
20
45

20

60
65

50

2.=5

0,01
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01
0,008
0,01
0,01

0,008
0,008
0,008

0,008
0,008
0,008
0,008
0,008
0,008

0,012
0,012
0,012

0,01
0,01
0,01
0,01

0,008

50 360 ...

@ DC (mm) =

63

80

2.=6,3 a.=8
f, (mm)

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01

0,01
0,01
0,01
0,01
0,01
0,01

0,015
0,015
0,015

0,012
0,012
0,012
0,012

0,01

0,015
0,015
0,015
0,012
0,015
0,015
0,012
0,015
0,015

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,02
0,02
0,02

0,015
0,015
0,015
0,015

0,012

100
a.=10

0,02
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02
0,018
0,02
0,02

0,018
0,018
0,018

0,018
0,018
0,018
0,018
0,018
0,018

0,024
0,024
0,024

0,018
0,018
0,018
0,018

0,016

50 362...

@ DC (mm) =

40-50 63 80

f, (mm)
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014
0,008 0,012 0,014

0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01
0,005 0,008 0,01

0,005 0,007 0,009

100

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012

0,012
0,012
0,012
0,012
0,012
0,012

0,018
0,018
0,018

0,012
0,012
0,012
0,01

0,012

0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022
0,015 0,02 0,025 0,03 0,008 0,012 0,018 0,022

@ Aplicacéo principal
O Aplicagdo secundaria

® © 6 6 6 @ @0 @ ® mulsdao

Ar comprimido

MMS

&)

Os dados de corte dependem das condigdes externas, por ex., estabilidade e fixagdo 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 condigdes de aplicag&o.

cuttingtools.ceratizit.com

1337

13



WNT \ Performance

Dados de corte

Valores Standard - Fresas tipo “disco”

indice

P14

P1.3
P1.4
P1.5
P.21
P.2.2
P23
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1
P.4.2
M1
M.21
M.3.1
KA1
K1.2
K.21
K.2.2
K.31
K.3.2
N1
N.1.2
N.21
N.2.2
N.2.3
N.31
N.3.2
N.3.3
N.41
S44
S.1.2
S.21
S.2.2
S.2.3
$.341
$.3.2
8.3.3
HA41
HA.2
HA.3
H1.4
H.21
H.31
0.1
0.1.2
0.21
0.2.2
0.31

1338

80
30
30
90

30
20

50

0,025-0,030
0,025-0,030
0,025-0,035
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,030
0,015-0,020
0,015-0,020
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,020-0,025
0,030-0,037
0,030-0,037
0,025-0,030
0,025-0,030

0,020-0,025
0,025-0,030
0,025-0,035
0,025-0,030

0,020-0,025
0,020-0,025

50 340 .../ 50 349 ...
@ DC (mm) =

63 80

100

f (mm)

0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,040 0,035-0,045
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,035 0,030-0,040
0,020-0,025 0,025-0,030
0,020-0,025 0,025-0,030
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035
0,037-0,045 0,045-0,050
0,037-0,045 0,045-0,050
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,035 0,035-0,040

0,025-0,030 0,030-0,035
0,030-0,035 0,035-0,040
0,030-0,040 0,035-0,045
0,030-0,035 0,035-0,040

0,025-0,030 0,030-0,035
0,025-0,030 0,030-0,035

0,040-0,045
0,040-0,045
0,040-0,050
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,045
0,030-0,035
0,030-0,035
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,035-0,040
0,050-0,060
0,050-0,060
0,040-0,045
0,040-0,045

0,035-0,040
0,040-0,045
0,040-0,050
0,040-0,045

0,035-0,040
0,035-0,040

125 160

0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,050 0,045-0,100
0,035-0,040 0,040-0,045
0,035-0,040 0,040-0,045
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050
0,060-0,067 0,067-0,075
0,060-0,067 0,067-0,075
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,047-0,055 0,050-0,060
0,047-0,060 0,050-0,065
0,047-0,055 0,050-0,060

0,040-0,045 0,045-0,050
0,040-0,045 0,045-0,050

0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100
0,040-0,050 0,050-0,060 0,060-0,070 0,070-0,080 0,080-0,090 0,090-0,100

® 1. 12escolha

O Adequado

® © 6 6 © 0 6 0 00 000 © 0 0 0 0 0 06 0 0 0 6 @0 @6 8 Lmulsao

Ar comprimido

MMS

@

Fator de corregéo do
avanco (Kf f,) para fresas
tipo “disco” em relagéo a
largura de corte (a)

a, Kf f,
0,05xDC 14
0,1xDC 1,0
0,15xDC 0,8
0,2xDC 0,7

0,25xDC 0,6

cuttingtools.ceratizit.com
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Fresas HSS
Dados de corte

Valores Standard — Fresas de arestas longas

50250 .../ 54035.../ ® 1. 1% escolha
50 260 ... 54037 ... O Adequado
Sem cobertura Ti100 Pro k)
£
o S

38 % § @

2 Kff, V. (m/min) V. (m/min) & < §
P12 s 45 e
P212 20 4 e
P12 2 4 e
P40 153 e
RS0 1530 e
P24 1220 4w e
P22 10 20 4 e
P23 08 00 2 e
P24 08 00 2 e
R0 153 e
P32 08 00 20 e
P33 08 w0 20 e
P4t 0 05 e
P42 10 0 15 e

M1 1,0 10 15 °
M.2.1 0,9 7 15 °
M.34 1,0 5 10 °
KA. 1,0 20 30 °
KA.2 1,0 18 30 °
K.24 1,0 18 30 °
K.2.2 1,0 15 25 °
K.31 1,0 18 30 °
K.3.2 1,0 18 30 °
N1 1,5 150

N1.2 1,5 100

N.2.41 1,3 80

N.2.2 1,3 40

N.2.3

N.3.1 11 80 110 °
N.3.2 1,2 30 60 °
N.3.3 1,2 30 60 °
N.44 1,3 90 120 )
S.14

S.1.2

S.21

S.2.2

S.2.3

S.34 1,0 10 15 °
S.3.2 11 10 15 °
$.3.3 0,8 10 [}
HAA

HA.2

HA.3

HA1.4

H.21

H.31

cuttingtools.ceratizit.com
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Fresas HSS
Informagdes Técnicas

Avanco por dente para fresas de arestas longas, HSS
Valores aprox. (em mm) para o avango por dente (f,)

p /

@ DC mm Sem cobertura
40 0,049
50 0,055
63 0,061
80 0,065

a,=005xDC

a,=0,75x DC

f,em mm

Ti100 Pro

0,054
0,060
0,067
0,071

0,2xDC

a =

)

a,=075xDC
f,em mm
Sem cobertura Ti100 Pro
0,064 0,070
0,071 0,078
0,079 0,087
0,084 0,092

@

Corregao do avango:
Por favor multiplique o valor f, da tabela acima com o correspondente Fator de corregéo Kf f, da tabela na — Pagina 33.

No geral a seguinte regra ¢ valida:

f, (Fresamento) = f, x Kf f,

f, (Furagéo) = f, (Fresamento) + Nr. de dentes

Férmulas para calculos dos dados de corte

Designagao

Numero de rotages do fuso

Velocidade de corte

Avango por dente

Avango por rotagéo

Avango linear

Espessura média do cavaco

ZEFP
a

e

DC

13140

Numero de dentes

Largura de corte (para fresas tipo “disco”

Diametro de corte

Abreviagao

profundidade de corte lateral)

Unidade

min”

m/min

mm

mm

mm/min

mm

7

C

f - f

* ZEFPxn

Foérmula

v, x 1000

DCxm

DCxmxn
V= —

1000

f="h x \/%

f= f x ZEFP

v.= f,xZEFP xn

h

m

f x \/a

e

C

DC

uttingtools.ceratizit.com
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Informagdes Técnicas

Descri¢ao do tipo

Para materiais macios e metais néo ferrosos
(aluminio, cobre, latéo)
Para a usinagem de ago e materiais fundidos,
bem como de agos inoxidaveis
n Para agos de alta resisténcia e materiais endurecidos

Diferengas entre os tipos de fresas

Para usinagem de ago e materiais fundidos,
bem como agos inoxidaveis — com perfil Kordel plano

Para agos de alta resisténcia e materiais endurecidos —
com perfil Kordel plano

Para usinagem de ago e materiais fundidos,
bem como agos inoxidaveis — com perfil Kordel arredondado

Para agos de alta resisténcia e materiais endurecidos —
com perfil Kordel arredondado

Designagao Tipo  Formato do divisor de cavacos Descri¢ao da aplicagao Forma do cavaco
Fresas de desbaste e NF Quebra-cavacos de perfil A Elevada taxa de remogao de material,
acabamento plano mesmo em maquinas com pouca
HF poténcia -
A A qualidade superficial € normalmente (
suficiente

Fresas de desbaste  NR Quebra-cavacos de perfil
HR arredondado

Coberturas

A Ti Cobertura multi-camadas
Ti100 A HVj 5= 3500
Pro A Coeficiente de atrito (contra ago) = 0,7
A Temperatura maxima de aplicagéo: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

A Menor pressao de corte em comparagéo
com as fresas de corte lisas

A Usinagem de acabamento pode ser
suprimida

A Produz cavacos muito pequenos e curtos

A Solucionador de problemas em condigées
instaveis

A Elevada taxa de remogao de material,
mesmo em maquinas com pouca poténcia

A Excelente para fresamento de canais
completos

A Necesséario acabamento adicional

A Altas taxas de avango podem ser alcangadas

13141
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