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Taladrado
Toolfinder

WNT \ Performance

Herramientas de calidad Premium para conseguir el maximo
rendimiento.

Las herramientas de calidad Premium de la linea de productos
WNT Performance se han creado para los usos mas exigentes
y destacan por su excelente rendimiento. Si requiere un
rendimiento elevado en su produccion y los mejores resultados,
le recomendamos las herramientas Premium de esta gama.

WNT \ Standard

Herramientas de calidad para aplicaciones estandar.

Las herramientas de la linea de productos WNT Standard son
de alta calidad, potentes, fiables y cuentan con la confianza ciega
de clientes de todo el mundo. Las herramientas de esta gama
son la primera opcion para llevar a cabo muchas tareas estandar.
Le garantizan los mejores resultados.

Brocas 180°

cuttingtools.ceratizit.com

KOMET \ Performance

Herramientas de calidad Premium para conseguir el maximo
rendimiento.

Las herramientas de calidad Premium de Ia linea de productos
KOMET Performance se han creado para los usos mds exigentes
y destacan por su excelente rendimiento. Si requiere un
rendimiento elevado en su produccion y los mejores resultados,

le recomendamos las herramientas Premium de esta gama.

KOMET \ Standard

Herramientas de calidad para aplicaciones estandar.

Las herramientas de la linea de productos KOMET Standard
son de alta calidad, potentes, fiables y cuentan con la confianza
ciega de clientes de todo el mundo. Las herramientas de esta
gama son la primera opcion para llevar a cabo muchas tareas
estandar. Le garantizan los mejores resultados.

o ——

Escariadores
HSS VHM
0,95-12,00 65-69
0,59-12,05 48-64

Brocas estandar
HSS VHM
3xD 6 16-20
5xD 7 22-27
10xD 8
01]3



Taladrado
Explicacion de los simbolos

Explicacion de los simbolos

Brocas de HSS
Largo atil Mango
10xD DIN2\835
< 10x
1
Angulo de punta
‘ <130°
= Uso principal
= Usoampliado
Escariadores
Mango Version
DIN 1835 ;
A
1
DIN 6535 Qj
HA
(I n”
ZEFP = N°dedientes
= Uso principal
= Usoampliado
01|14
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Brocas de metal duro integral

Largo util Mango
DINH?A535
<8xD
C 18
Version Angulo de punta
; Refrigeracion .
interna <J140
% Autocentrado
g Es necesario un
%!9 agujero piloto

Refrigeracion interna central

Refrigeracion interna lateral

Uso principal

o]
1

Uso ampliado
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WNT \ Performance

Taladrado
Brocas HSS - Tabla de contenidos

Vista general de brocas de HSS
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WNT \ Performance

Broca HSS - 3xD sin refrigeracion interna

Brocas helicoidales DIN 1897, extra cortas

10107... 10113..
<D DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,60 66 28 056 " 056 "
TiN TiN 5,70 66 28 057 " 057 "
5,80 66 28 058 " 058 "
5,90 66 28 059 " 059 "
595 15/64 66 28 595 1 595 1
6,00 66 28 060 " 060 "
6,10 70 3 061 " 061 "
6,20 70 3 062 " 062 "
6,30 70 31 063 " 063 "
635 1/4 70 31 635 1 635 1
| 6,40 70 31 064 " 064 "
3 6,50 70 3 065 " 065 "
6,60 70 31 066 " 066 "
& 6,70 70 3 067 " 067 "
6,75 74 34 675 1 675 1
6,80 74 34 068 " 068 "
6,90 74 34 069 " 069 "
DC 7,00 74 34 070 " 070 "
7,10 74 34 071 " 071 "
J ‘ 714 9/32 74 34 714 0 714 0
J118° <]130° 7,20 74 34 072 072 "
HSS-E HSS-E-PM 7,30 72 gi 073 3 073 ::
7,40 7 074 074
10107... 10113... 7,50 74 34 075 " 075 "
7,60 79 37 076 " 076 "
?:n:‘ ir?fh ?nﬁnL ;Cnf 7,70 79 37 077 077
100 S —_— o0 180 79 37 078 " 078 "
%0 - e gy 190 79 37 079 " 079 "
20 % 8 i Mpn 794 516 79 37 794 1 794 1
s L p— e 0130 800 79 37 080 " 080 "
10 w9 e otg v 810 79 37 081 " 081 "
5 o o ois v 820 79 37 082 " 082 "
80 %10 a8 ey 830 79 37 083 " 083 "
L T T ok o3 840 79 37 084 " 084 "
180 % 1 Al 0ig v 850 79 37 085 " 085 "
190 3% 019 o191 o5 i el
20 - el 200 &7 1132 84 40 873 1 873 1
2,20 4 13 022 " 022 0 380 84 40 088 " 088
2.30 0 13 023 9 o3 50 ga X 089 7 3
238 3/32 43 14 238 1 238 1 3‘1]3 gﬁ 38 33‘1’ 9 050
2,40 43 14 024 " 0240 g'5g 84 40 092 "
2,50 43 14 025 " 025 " 9,30 84 40 093 1 093 "
2,60 43 14 026 " 026 " g'yg 84 40 094
2,70 46 16 027 " 027 " 9’50 84 40 095 1 095 "
278 7/64 46 16 278 1 218 0 o 89 43 096 1
2,80 46 16 028 " 028" g7 80 43 097 1
2,90 46 16 029 " 0297  g'go 89 43 098 098 1
3,00 46 16 030 " 030 " g'ao 8 43 099 1
3,10 49 18 031 7 031 % 4000 80 43 100 " 100 "
3,20 49 18 032 " 032 " ;
; 10,20 89 43 102 " 102 "
3,40 52 20 034 " 034 " ; )
3,50 52 20 035 " 035 " }g’gg gg jg }gg 1) 105 "
3,57 9/64 52 20 357 1 BT 1100 95 47 10 110 1
3,60 52 20 036 " 036 " ’ q )
370 L oh a0 L 716 9% 47 11 11
3,80 55 22 038 03 v 1190 o s ns
3,90 55 22 039 ) 039 v 1200 102 5 — —
397 5/32 55 22 397 1 397" p ° °
4,00 55 22 040 " 040 0 °
4,10 55 22 041 " 041 ) o .
4,20 55 22 042 042 "
4,30 58 24 043 043 v N o o
437 11/64 58 24 437 1 437" S o o
4,40 58 24 044 044 " H o
4,50 58 24 045 045 " 9 @ @
4,60 58 24 046 " 046 " -
4,70 58 24 047 " 047 1 1) Autocentrado — v, Pagina 11
476 3/16 62 26 476 476 "
4,80 62 26 048 " 048 "
4,90 62 26 049 " 049 "
5,00 62 26 050 " 050 "
5,10 62 26 051 " 051 "
516 13/64 62 26 516 1 516 1
5,20 62 26 052 " 052 "
5,30 62 26 053 1 053 1
5,40 66 28 054 " 054 "
5,50 66 28 055 " 055 1
556 7/32 66 28 556 1 556 1
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WNT \ Performance

Brocas HSS - 5xD sin refrigeracion interna

Brocas helicoidales DIN 338, cortas

10171... 10173..
<5xD DC,, DC OAL LCF
mm inch mm mm

5,20 86 52 052 052
TiN TiN 5,30 86 52 053 " 053 "
540 93 57 054 1 054 1
550 93 57 055 055
5,55 93 57 555 1
556 7/32 93 57 556 1 556
56 93 57 056 1 056
570 93 57 057 1 057 1
575 93 57 575
580 93 57 058 058
5,90 93 57 059 059
595 15/64 93 57 505 1 595
2 6,00 93 57 060 1 060 1
3 6,10 101 63 061 1 061 1
N 7 6.20 101 63 062 1 062 1
g | 630 101 63 063 1 063 1
’ 635 1/4 101 63 635 1 635
; 640 101 63 064 064
. § & @& & 1.
e /’ 6,70 101 63 067 " 067 "
3 / 675 109 69 675 1 675 1
i S 1a0e 6.80 109 69 068 068
6.90 109 69 069 069
HSS-E HSS-E-PM 7,00 }88 gg 070 :; 070 ::
710 071 071
10171.. 10173... 714 932 109 69 714 1 714 1
o g0 o 38 T |
oo LiCY U K 009 9 740 109 69 074 074
1,00 34 12 010 o100 145 109 69 [ )
110 36 14 011 0 ot1 » 530 10969 i e
110 o 1 e oi1 ) 7go 17 75 076 1 076 1
20 387718 el 770 7 75 077 077
125 38 ot =k o3 T80 7 75 078 1 078 1
140 3 os 3 I 17 75 079 079
140 0 18 a0 794 516 17 75 798 1 798 1
45 I o o5 800 17 75 080 080
1,50 o 18 i 810 17 75 081 1 081
L e 20 o6y 820 1775 082 1 082 1
160 82 ey 830 17 75 083 1 083
IG5 e Ly o7 84D 17 75 084 1 084 1
170 43 w2 (i o7 850 17 75 085 085
190 46 22 019 ol9 n 880 125 81 {7
2,00 49 24 020 " 00 870 RN gez 7 )
2400 - o 020 1 873 132 125 81 873 873 "
210 o A i 0217 g8 125 81 08 088
230 53 27 023 1 023 n 890 125 81 L )
238 332 57 30 238 1 238 0 200 1250 81 . CL
2140 57 30 024 1 024 0 210 12581 (i
250 57 30 025 0 05 0 20 25 I e )
2] ST (=F 930 125 81 093 093
260 5 30 026 061 23 iz e
270 6 33 027 1 o7 n 240 125 81 091 7 )
278 764 61 33 278 1 278 0 90 G =k =
280 6 33 028 08 n 280 133 & oy
2,90 6 33 029 1 09 n 210 ol (e 1
2D I = 029 7 90 133 87 08 098
310 65 36 031 1 031 n 290 1S o L )
317 18 65 36 317 1 a7 0 1000 13387 i =
320 65 36 032 1 iz 0 1010 o i )
320 Ba w36 [N 10,20 133 87 102 9 102
330 65 36 033 1 033 » 1030 ol e
330 B 3 g3 ) 088 1 1040 133 87 104 )
340 03 oy 034 7 1050 133 87 105 105
357 9/64 70 39 357 1 357 0 10,55 133 & el )
37 n 39 o 3571 1100 122 94 110 ! 110 1
3l I = e 0% ) 1in 716 142 94 i1 119
380 75 43 038 1 038 0 1120 R 20
3,90 5 43 039 9 039 » 1130 L e
397 532 15 43 397 1 go7 v 1140 e U I 115 1
200 75 43 040 o0 0 1L )
¢ SHE IR  E
420 75 43 042 o2 0 12
425 75 43 425 5 o o
430 80 47 043 1 043 1
437 1164 80 47 437 70 M )
440 80 47 044 044 1 K o o
450 80 47 045 1 045 0y ° °
460 80 47 046 1 0461 ° °
465 80 47 465
4,70 80 47 047 " 047" H o
476 3/16 86 52 476 76 0 o o
48 86 52 048 048 -
4,90 86 52 049 " 049 " 1) Autocentrado — v, Pdgina 11
495 86 52 495 1
5,00 86 52 050 050
5,05 86 52 505 1
510 86 52 051 1 051 1
516 13/64 86 52 516 516 )
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WNT \ Performance

Brocas HSS - 10xD sin refrigeracion interna

Brocas helicoidales DIN 340, largas

<10xD 10 270 ...
= 1% DC, OAL LCF
mm mm mm
72 156 102 072
TiN 7.3 156 102 073
74 156 102 074
75 156 102 075
76 165 109 076
77 165 109 077
78 165 109 078
9 165 109 079
80 165 109 080
81 165 109 081
§ 82 165 109 082
g 83 165 109 083
84 165 109 084
o 85 165 109 085
= 86 175 115 086
87 175 115 087
88 175 115 088
06 89 175 115 089
90 175 115 090
91 175 115 091
< 92 175 115 092
93 175 115 093
J118° 94 175 115 094
Sl g o
10 270 ... 9,7 132 %1 833
9.8
DC OAL  LCF 99 184 121 099
mm mm mm 10,0 184 121 100
10 56 33 010 101 184 121 101
11 60 37 011 102 184 121 102
12 65 41 012 103 184 121 103
13 65 41 013 104 184 121 104
14 70 45 014 105 184 121 105
15 70 45 015 110 195 128 110
16 76 50 016 115 195 128 115
17 76 50 017 120 205 134 120
18 80 53 018
19 80 53 019 P °
20 8 56 020 M c
21 85 56 01 o
22 90 59 022
23 90 59 023 N o
24 95 62 024 S o
25 95 62 025 4
26 95 62 026 5
25 100 6 028
2,8 — v, Pagina 11
29 100 66 029 V. Pagina
30 100 66 030
31 106 69 031
32 106 69 032
33 106 69 033
34 112 73 034
35 112 73 035
36 112 73 036
37 112 73 037
38 119 78 038
39 119 78 039
40 119 78 040
41 119 78 041
42 119 78 042
43 126 82 043
44 126 82 044
45 126 82 045
46 126 82 046
47 126 82 047
48 132 87 048
49 132 87 049
50 132 87 050
51 132 87 051
52 132 87 052
53 132 87 053
54 139 91 054
55 139 91 055
56 139 91 056
57 139 9 057
58 139 91 058
59 139 91 059
60 139 91 060
61 148 o7 061
62 148 97 062
63 148 o7 063
64 148 97 064
65 148 97 065
66 148 97 066
67 148 o7 067
68 156 102 068
69 156 102 069
70 156 102 070
71 156 102 o7
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas HSS - Microbrocas + Brocas de puntear NC

Minibrocas DIN 1899 Brocas de puntear NC estandar de fabrica
A 4facetas frontales rectificadas A Canales helicoidales

A g;n mtangfo reiolrzado e peheleai

Incluye: NC-A NC-A

A Paquetes de 5 unidades
A Precio por unidad

n TiN TiN

DCONMS
|
|
|
|
|-
| <]
i O
1
g
<
< . Aderechas Aizquierdas
Hg;_gpm <190° <1200
HSS HSS
10103... 10522.. 10512...
Dm"“ %Ant hlcn': Dcorms he DC, OAL LCF
015 25 08 10 omso " BT 030 030
020 25 15 1,0 00200 A — 010 ot0
025 25 19 1,0 00250
030 25 19 1,0 00300 5 62 14 050 050
035 25 24 1,0 00350 6 66 16 060 060
040 25 30 1,0 00400 8 79 2 080 080
045 25 3,0 1,0 00450 10 89 25 100 100
050 25 34 1,0 00500 12 102 30 120 120
055 25 39 1,0 00550
060 25 39 10 00600 ;I 22‘35 22‘35
065 25 42 1,0 00650
070 25 48 1,0 o700 K 30-55 30-55
075 25 48 1,0 oozs0 N 65-85 65-85
080 25 53 1,5 00800 S
085 25 53 15 00850 H
09 25 60 15 oogo0 O
095 25 60 15 00950
1,00 25 68 15 01000
105 25 68 15 01050
110 25 76 15 01100
115 25 76 15 01150
1,20 25 85 15 01200
1,25 25 85 15 01250
1,30 25 85 15 01300
135 25 95 15 01350
140 25 95 15 01400
145 25 95 15 01450
P °
M o
K °
N °
S o
H

— v, Pdgina 12
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Taladrado
Brocas HSS - Datos de corte

WNT \ Performance

Ejemplos de materiales relacionados con las tablas de datos de corte

) Resistencia Nimero Designacion Numero Designacion
Subgrupo de materiales Indice Composicion / estructura / tratamiento térmico N ,mmz*' ] ﬁg IIHRC del del del del
material material material material
P11 <015%C recocido 420N/mm?/125HB ~ 1.0401 C15 11141 F111,F112,8T52
P1.2 recocido 640N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  F211,F212,F213
<0,45%C
Acero sin alear P.1.3 templado y revenido 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 F113-F114-C45
P.1.4 recocido 910N/mm?/270HB ~ 1.1223  C60R 1.0535 (©55,C55K
<0,75%C
P.1.5 templado y revenido 1010N/mm?/300HB 11223  C6OR 1.0727  45S20,46520
P.2.1 recocido 610N/mm?/180HB ~ 1.7131  16MnCr5 16587  F151,F152
P.2.2 templado y revenido 930N/mm?/275HB  1.7131  16MnCr5 16587  F152,F154,F155
P Acero de baja aleacion
P.2.3 templado y revenido 1010 N/mm?/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505 F125
P.2.4 templado y revenido 1200N/mm2/375HB  1.7225  42CrMo4 1.3505  F125,F127,F156
P.3.1 recocido 680N/mm?/200HB ~ 1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Acero de alta aleacién y ’ )
ot e P.3.2 templado y revenido 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 14034  F521,F522,1.2379
P.3.3 templado y revenido 1300N/mm2/400HB  1.2343  X38CrMoV5-1 14034  1.2738,1.2311
P.4.1 Ferritico/ martensitico recocido 680N/mm?/200HB ~ 1.4016  X6Cr17 1.2316 410,420, 430,440C
Acero inoxidable
P.4.2 Martensitico templado y revenido 1010N/mm?/300HB ~ 1.4112  X90CrMoV18 1.2316 431,420,430, 440C
M.1.1 Austenitico / austenitico-ferritico recocido 610N/mm2/180HB  1.4301  X5CrNi18-10 1.4571 303,304,316, 304L
M Acero inoxidable M.2.1 Resistentes al calor, superausteniticos recocido 300HB 14841 X15CrNiSi25-21 14539 310,314,330, 904L
M.3.1 Austenitico/ ferritico (Duplex) 780N/mm?/230HB 14462  X2CrNiMoN22-5-3 14501  2205,2304, 2507
K.1.1 Perlitico/ ferritico 350N/mm?/180HB ~ 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25, GJL-250
Fundicién gris
K.1.2 Perlitico (martensitico) 500N/mm?/260HB  0.6030 GG-30 0.6045 GJL-300, FG-30
K Fundicién gris K.2.1 Ferritico 540N/mm?/160HB ~ 0.7040 GGG-40 07060  GJS-400, FGE-42
con grafito esferoidal ¢ 5 5 piiico 845N/mm?/250HB 07070 GGG-70 07080 GGG-60, GJS-600
K.3.1 Ferritico 440N/mm?/130HB ~ 0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Hierro fundido maleable
K.3.2 Perlitico 780N/mm?/230HB  0.8165 GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 Noendurecible 60HB 3.0255 AI99,5 3.3315  AlMgt1, 1050A, 6082
Aleacion de aluminio forjado
N.1.2 Endurecible endurecido 340N/mm?/100HB ~ 3.1355  AICuMg2 3.2315  2024,5083,7075
N.2.1 <12%Si, noendurecible 250 N/mm?/ 75 HB 3.2581  G-AlSi12 3.2163  AISi12, AlSi9Cu3
Aleacion de aluminio fundido N.2.2 <12 % Si, endurecible endurecido 300N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5Cu1Mg 3.2373  AISi7Mg, AISi9Mg
N N.2.3 >12%Si, noendurecible 440 N/mm?/ 130 HB G-AISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Aleaciones para mecanizado, Pb> 1% 375N/mm?/110HB  2.0380 CuZn39Pb2 (Ms58) 2.0410  Latonv/corta, Bronce
Cobrey
aleaciones de cobre N.3.2 CuZn,CuSnZn 300 N/mm? /90 HB 2.0331  CuZnibs 24070  Latonviruta larga
(bronce, laton)
N.3.3 CuSn, cobre sin plomo y cobre electrolitico 340N/mm?/100HB  2.0060 E-Cu57 2.0590 Cobre 99,9%, C101
Aleaciones de magnesio  N.4.1 Magnesioy aleaciones de magnesio 70HB 3.5612  MgAI6Zn 3.5312  MgAI3Zn
S.1.1 recocido 680N/mm?/200HB ~ 1.4864  X12NiCrSi36-16 1.4865  Invar 36,A286
Base-Fe
S.1.2 endurecido 950N/mm?/280HB ~ 1.4980  X6NiCrTiMoVB25-15-2  1.4876  Incoloy 800
A'ea°'°:fi;ﬁfr's'e"‘°s S.21 recocido 840N/mm2/250HB  2.4631  NCr20TiAI(Nimonic80A) 34856  Hastelloy C276
S S.2.2 BaseNioCo endurecido 1180 N/mm?/350HB ~ 2.4668  NiCr19Nb5Mo3 (Inconel 718)  2.4955  Haynes, Rene 41
S.2.3 fundido 1080N/mm?/320HB  2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  Cromo-Cobalto
S.3.1 Titaniopuro 400 N/mm? 3.7025 Ti99,8 3.7034 TiGrado1,2,3,4
Aleaciones de titanio S.3.2 Aleaciones Alpha- + Beta endurecido 1050N/mm?/320HB ~ 3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  TiGrado 5
S.3.3 Aleaciones Beta 1400N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5A-5V-5M0-3Cr  R56410  Ti10V2Fe3Al
H.1.1 templado y endurecido 46-55HRC
H.1.2 templado y endurecido 56-60 HRC
Acero templado
H H.1.3 templado y endurecido 61-65HRC
H.1.4 templado y endurecido 66-70 HRC
Fundicién templada H.2.1 fundido 400HB
Fundicién gris endurecida  H.3.1 templado y endurecido 55HRC

* Resistencia
alatraccion

01110
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas HSS - Datos de corte

Datos de corte
Profundidad de taladrado 3xD Profundidad de taladrado 5xD Profundidad de taladrado 10xD
Tipo UNI-TiN Tipo UNI-PM-TiN Tipo UNI-TiN Tipo UNI-PM-TIiN Tipo UNI-TiN
10107 ... 10113... 10171 ... 10173 .. 10270...
indice v, en m/min F Vv, en m/min F vV, en m/min F vV, N m/min F Vv, €N m/min F
P1.1 46 6 44 6 46 6 44 6 4 6
P1.2 39 8 37 5 39 5 37 5 35 5
P1.3 35 5 33 5 35 5 33 5 31 5
P1.4 32 5 31 S 32 9 31 5 29 5
P1.5 28 5 26 &) 28 S 26 ©) 25 5
P.2.1 35 5 32 6 35 © 32 6 31 &
P.2.2 24 4 23 ® 24 4 23 5 22 4
P.2.3 21 4 19 B 21 4 19 5 19 4
P.2.4 19 & 18 4 19 8 18 4 17 3
P.3.1 17 4 21 4 17 4 21 4 16 4
P.3.2 13 3 16 3 13 3 16 3 12 3
P.3.3 12 3 15 3 12 3 15 3 10 2
P.4.1 18 4 14 3 18 4 14 3 16 4
P.4.2 17 3 14 2 17 3 14 2 15 3
M1 15 4 15 4 13 4
M.2.1 12 3 14 4 8 3
M.3.1 10 3 10 3 3
K.1.1 4 6 46 6 4 6 46 6 37 6
K.1.2 33 6 37 6 33 6 37 6 30 6
K.2.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.2.2 27 5 30 5 27 8 30 & 24 5
K.3.1 35 6 39 6 35 6 39 6 32 6
K.3.2 27 5 30 5 27 S 30 % 24 5
N.1.1
N.1.2
N.2.1 75 6 69 6 75 6 69 6 67 6
N.2.2 60 5 565 5 60 B 5% 5 54 5
N.2.3 52 5 48 5 52 B 48 5 47 5
N.3.1 69 5 64 5 69 9 64 9 62 5
N.3.2 4 4 39 4 41 4 39 4 37 4
N.3.3 58 4 52 4 58) 4 52 4 50 4
N.4.1 70 5 60 5 70 6 65 6 50 6
S.1.1 2 2
S.1.2 1 1
S.21 2 2
S.2.2
S.2.3
S.3.1 9 2 9 2 8 2
S.3.2 6 1 6 1
S.3.3
H.1.1 6 1 6 1
H.1.2
H.1.3
H1.4
H.2.1 10 3 10 3
H.3.1

de la herramientay el material y tipo de maquina! jLos valores indicados son posibles datos de corte que profundidad de taladrado > 4xD y se debe reducir la velocidad de corte v. de la siguiente manera:
deben aumentarse o reducirse segun las condiciones de uso! aprofundidades de taladrado > 4xD en 10 %, a profundidades de taladrado > 6xD entre
15y 20 %. Ademas se recomienda usar una emulsion para refrigeracion.

[e] [e]
ﬂ ) iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion @) Cuando se taladran materiales que tienden a atascarse, se debe eliminar la viruta a una
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas HSS - Datos de corte

Datos de corte - Micro-brocas 10 103 ...

@ nominal en mm

00,15 0020025  £030-035  ©040-055  0060-075  £080-095  B100-145
indice v, en m/min mm}rev. mm;rev. mm;rev. mm;rev. mm;rev. mm;rev. mm;rev.
P11 33 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
P1.2 28 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P1.3 25 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.4 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.1.5 20 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
P.2.1 20 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.2.2 14 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.3 12 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.2.4 11 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
P.3.1 15 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
P.3.2 11 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.3.3 10 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.1 1 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
P.4.2 10 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
M.1.1 9 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.2.1 8 0,0040 0,0050 0,0070 0,0080 0,0120 0,0160 0,0290
M.3.1

K.1.1 35 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.1.2 28 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.2.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
K.3.1 30 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
K.3.2 23 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.1.1 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.1.2 70 0,0120 0,0140 0,0190 0,0240 0,0340 0,0380 0,0600
N.2.1 59 0,0090 0,0110 0,0150 0,0190 0,0260 0,0310 0,0500
N.2.2 47 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.2.3 4 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.1 70 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
N.3.2 42 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.3.3 56 0,0050 0,0070 0,0090 0,0110 0,0150 0,0200 0,0350
N.4.1 42 0,0070 0,0090 0,0110 0,0140 0,0200 0,0240 0,0410
S.1.1 7 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.1.2 6 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.2.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.2.3 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.1 6 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0090 0,0130 0,0240
S.3.2 4 0,0020 0,0030 0,0040 0,0050 0,0070 0,0100 0,0200
S.3.3

H.1.1

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

&

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y el material y tipo de méaquina!
iLos valores indicados son posibles datos de corte que deben aumentarse o reducirse segun las condiciones de uso!
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WNT \ Performance

Brocas HSS - Datos de corte

Valores guia de velocidad de avance para brocas helicoidales HSS-E

Didmetro de broca en mm
Factor F 0,5 1 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 26 30
Avance f en mm/rev.
0,004 0006 002 003 004 004 005 006 008 008 009 01 012 015 018 019
0,006 0008 002 003 005 005 005 008 0,1 0,1 0,1 012 012 0.2 0,2 0,2
0,007 0012 003 005 006 0069 0,08 0,1 012 013 013 016 016 025 025 025
0,008 0014 004 006 008 009 0,1 014 016 016 016 0,2 02 0,3 0,3 03
001 0016 006 008 01 012 013 0,16 0.2 0.2 022 025 025 04 04 04
0012 0,018 0,06 01 012 014 016 0.2 025 025 025 03 0,3 05 05 05
0014 002 008 013 016 018 0.2 025 035 035 035 04 04 0,6 06 06
0016 0,023 01 0,16 02 02 025 035 04 04 04 04 05 0,6 0,7 08
0019 0025 013 017 02 023 032 04 04 05 05 05 0,6 08 09 09

© 0 N o O B W N =

0]
@ Todos los datos indicados son aproximados y representan valores medios.

Revoluciones para brocas helicoidales HSS

Diametro de broca en mm
V. m/min 2,0 2,5 3,15 4,0 5,0 6,3 8,0 100 125 160 200 250 31,5 40,0 50,0 63,0 80,0

Velocidad en r.p.m.

80 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320
63 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250
50 8000 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200
40 6300 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160
32 5000 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125
25 4000 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100
20 3200 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80
16 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63
12 2000 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50
10 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40

8 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32
6 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25
5 800 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20
4 630 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16
3 500 400 320 250 200 160 125 100 80 63 50 40 32 25 20 16 12
. . . 4 . DC DC
Frecuencia de eliminacion de virutas para taladrado profundo:
a Lapuntade la broca debe estar suficientemente refrigerada 5xD
y ) ) ) 1 5D 10xD
a Laevacuacion de virutas mejora considerablemente al usar una broca con ’
canal de perfil plano (tipo WTL) 122
,5x!
1xD _y
a Para agujeros extremadamente profundos o taladrado horizontal se recomienda 1xg 1 B
, , Lo . \ Xi
usar brocas con agujeros para refrigerante y suministro interno de refrigerante -
3xD

Tipo UNI Tipo WTL
N
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WNT Taladrado

Brocas de MDI - Indice

Vista general de brocas de MDI

=
=, s o] o
8L 255 o
g = s P E2E EElE
s 2 = | §gei: S35 ¢
& 5 S E8888 SE 5 s
£ 3 ° = S3cES B
= =) > I I TS = = =
2 2 | 5 |@gc PMKNSH mo g £
3xD sin refrigeracion interna
ot et me— [ [ ] (]
;“‘““i{"" o WTX m <3xD| 3-12 " . 16
[ ] [ ]
WP <3xD| 1-12
SN - I i m L
3xD con refrigeracion interna
[ [ ) o
[ o
#‘:’ ‘%‘;;’"’ L WTX m <3xD| 3-12 " . 18
S ‘ wix | Bl w0 a2 - B " L
> : [T
o |wo| [ ] 0 * 0 B m
T3
- — T N m
>3 w3
5xD sin refrigeracion interna
e - e J
—_—— WTX <&D| 312 ] 22
[} [ ]
aoamew— v [ w0 0w D0 = 23
5xD con refrigeracion interna
e e o o.
E<S g~ s w WTX m <&D 3-12 T [ | 24
e oe ° .
E<S S S o WTX <&D| 312 ] 25
.~ - wrx | BB (<5xD| 2,5-12 * O 26
e i T u
S WPC o0 1 S O 27
St ™ u
o o0 .
seeew | B s e [0 mo

(o)
@ Otras brocas y dimensiones estdn disponibles en nuestro — Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT Taladrado

Brocas de MDI - Indice

Vista general de brocas de MDI

i=) - IS ® é § -;E § ﬂé ; g
= 5 = = B 25 5 ¢
E = z £Eg85 ey s
£ 2 s | & 22£2=2 -
S 2| 5 |ooc PMKNSH mo g £
Microbrocas 5xD sin refrigeracion interna
() ® & O .
o WTX m <5xD| 0,1-2,9 W . 29
Microbrocas 5xD con refrigeracion interna
[ B BN J o .
Eon S WTX | |lle:{e] |<5xD| 0,8-29 W . 30
Microbrocas 8xD con refrigeracion interna
- [ B BN (e) .
= S WTX | |fll{e:{e] <8xD| 0,8-29 W . 30
Microbrocas 12xD con refrigeracion interna
- - o 00 o .
=SS WTX | &3¢} <12xD| 0,8-2,9 Wt . 31
Brocas de puntear NC
S <900 o L) .
a—— ey e 212 O 32

o
@) Otras brocas y dimensiones estén disponibles en nuestro — Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT \ Performance

Brocas MDI - 3xD sin refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

<3xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm 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
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01116

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
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
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
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
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

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
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

\
[
‘L

y

[{
)

a3
< 140°

Metal duro integra

11777 ...

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
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
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
9,35
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
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
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
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
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
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
55
55
55

LU
mm
24
24
24
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
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
40
40
40

LS
mm
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
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
45
45
45

1777 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
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
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Pédgina 34

@

Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
— Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT \ Standard

Brocas MDI - 3xD sin refrigeracion interna

WPC - Broca del alto rendimiento, DIN 6537

<3xD

NOF =2

o

DCONMS

LS

OAL

DC,; DCONMS s

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
3,30
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
5,20
5,30
5,40
5,50
5,55
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10

cuttingtools.ceratizit.com

mm

[e-NerNerlerNorNorNeorierNerNorNorNorNererNorNorNorNerNer o NorNorNori oo NorNorNeorNeorer o NorNorNeor oo NorNorNeopiepleplopNopiiophi - S - o - - A SR Y

OAL

mm
45
45
45
45
45
50
50
50
50
50
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79

LCF
mm
5,0
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
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
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
28,0
34,0

LU
mm
45
5,0
54
59
6,3
6,8
72
7.7
8,1
8,6
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
11,0
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
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
24,0

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

TiAIN

a3
< 140°

Metal duro integra

11 600

010
011
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
900
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061

DC .y
mm
6,20
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
7,55
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
9,25
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

O T w=Xx=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
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
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

LCF
mm
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
34,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
41,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
47,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0
55,0

LU
mm
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
24,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
29,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
35,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0

LS
mm
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
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
40,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0
45,0

11600 ...

062
063
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
975
076
077
078
079
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
925
093
094
095
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, Pégina 40

@

Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro

— Catdlogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral

0117



WNT \ Performance

Brocas MDI - 3xD con refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

< 3xD *f

oa | 8

DC

ONMS

LS

DC .y
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
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

01118

OAL

LU
LCF

DCONMS 16
mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
62
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
79
79
79
79
79
79
79

LCF
mm
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
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
34
34
34
34
34
34
34

LU
mm
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
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
2
2
2
2%
2
2
2

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
36
36
36
36
36
36
36
36
36

————

%

\

(

AR
a3
<] 140°

Metal duro integra

11780 ...

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
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC,; DCONMS.; OAL

mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
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
9,35
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
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

mm mm
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
8 79
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
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
12 102
12 102
12 102

LCF
mm
34
34
34
41
41
41
41
41
41
41
41
M
41
41
47
47
47
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
55
55
55

LU
mm
24
24
24
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
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
40
40
40

LS
mm
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
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
45
45
45

11780...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
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
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Pédgina 34

@

Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
— Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Brocas MDI - 3xD con refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento, norma de fabrica DIN 6537

10 786 ...
<3xD */ Ti
DC., DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
7,70 8 79 4 29 36 077
DPA54 7,80 8 79 4# 29 36 078
NOR =2 7,90 8 79 4# 29 36 079
7,94 8 79 4# 29 36 904
DRAGONSKIN 8,00 8 79 M4 29 36 080
8,10 10 89 47 35 40 081
DCONMS_, 8,20 10 89 47 35 40 082
8,30 10 89 47 35 40 083
8,40 10 89 47 35 40 084
a 8,50 10 89 47 35 40 085
8,60 10 89 47 35 40 086
‘ 4 8,70 10 89 47 35 40 087
5 - 8,80 10 89 47 35 40 088
‘ w V 8,90 10 89 47 35 40 089
e [ 9,00 10 89 47 35 40 090
3 s { 9,10 10 89 47 35 40 091
o 9,20 10 89 47 35 40 092
‘ ~ 9,30 10 89 47 35 40 093
N { 940 10 89 47 35 40 004
< PN 9,50 10 89 47 35 40 095
9,53 10 89 47 35 40 905
w3 9,60 10 89 47 35 40 096
X 9,70 10 89 47 35 40 097
<1140 9,80 10 89 47 35 40 098
Metal duro integral 9,90 10 89 47 35 40 099
10 786 ... 10,00 10 89 47 35 40 100
0., D0OMS. DL LF W 1S T R A -
mm mm mm - mm  mm mm 10,30 12 102 55 40 45 103
3,00 6 62 20 14 36 030 10,40 12 102 55 40 45 104
3,10 6 62 20 14 36 031 10,50 12 102 55 40 45 105
3,20 6 62 20 14 36 032 10,60 12 102 55 40 45 106
3,30 6 62 20 14 36 033 10,70 12 102 55 40 45 107
3,40 6 62 20 14 36 034 10,80 12 102 55 40 45 108
3,50 6 62 20 14 36 035 10,90 12 102 55 40 45 109
3,60 6 62 20 14 36 036 11,00 12 102 55 40 45 110
3,70 6 62 20 14 36 037 11,10 12 102 55 40 45 111
3,80 6 66 24 17 36 038 11,11 12 102 55 40 45 906
3,90 6 66 24 17 36 039 11,20 12 102 55 40 45 112
3,97 6 66 24 17 36 900 11,30 12 102 55 40 45 113
4,00 6 66 24 17 36 040 11,40 12 102 55 40 45 114
4,10 6 66 24 17 36 041 11,50 12 102 55 40 45 115
4,20 6 66 24 17 36 042 11,60 12 102 55 40 45 116
4,23 6 66 24 17 36 901 11,70 12 102 55 40 45 117
4,30 6 66 24 17 36 043 11,80 12 102 55 40 45 118
4,40 6 66 24 17 36 044 11,90 12 102 55 40 45 119
4,50 6 66 24 17 36 045 12,00 12 102 55 40 45 120
4,60 6 66 24 17 36 046
4,70 6 66 24 17 36 047 P o
4,80 6 66 28 20 36 048 M °
4,90 6 66 28 20 36 049 K
5,00 6 66 28 20 36 050 N
5,10 6 66 28 20 36 051 S .
5,20 6 66 28 20 36 052 m
5,30 6 66 28 20 36 053
5,40 6 66 28 20 36 054 0
5,50 6 66 28 20 36 055 - v, P4gina 35
5,56 6 66 28 20 36 902
5,60 6 66 28 20 36 056 ) — ——
5,70 6 66 28 20 36 057 @ Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
5,80 6 66 28 20 36 058 — Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
5,90 6 66 28 20 36 059
6,00 6 66 28 20 36 060
6,10 8 79 34 24 36 061
6,20 8 79 34 24 36 062
6,30 8 79 34 24 36 063
6,35 8 79 34 24 36 903
6,40 8 79 34 24 36 064
6,50 8 79 34 24 36 065
6,60 8 79 34 24 36 066
6,70 8 79 34 24 36 067
6,80 8 79 34 24 36 068
6,90 8 79 34 24 36 069
7,00 8 79 34 24 36 070
7,10 8 79 4 29 36 071
7,20 8 79 4 29 36 072
7,30 8 79 4 29 36 073
7,40 8 79 4 29 36 074
7,50 8 79 4 29 36 075
7,60 8 79 4 29 36 076

cuttingtools.ceratizit.com 01[19



WNT \ Standard

Brocas MDI - 3xD con refrigeracion interna
WPC - Broca de alto rendimiento DIN 6537
< 3xD *J/ 11 603 ...
= 9X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 79 340 240 36,0 063
TiAIN 6,40 8 79 340 240 36,0 064
NOF =2 6,50 8 79 340 240 36,0 065
6,60 8 79 340 240 36,0 066
DCONMS 6,70 8 79 340 240 36,0 067
6,80 8 79 340 240 36,0 068
6,90 8 79 340 240 36,0 069
o 7,00 8 79 340 240 36,0 070
~ 7,10 8 79 410 290 36,0 071
i 7,20 8 79 40 290 36,0 072
L 7,30 8 79 41,0 29,0 36,0 073
(/S 7,40 8 79 410 290 36,0 074
‘ o 745 8 79 410 290 36,0 924
‘ w 7,50 8 79 41,0 290 36,0 075
3 9 7,55 8 79 4,0 290 36,0 975
| 7,60 8 79 41,0 29,0 36,0 076
/ 7,70 8 79 410 290 36,0 077
‘ 7,80 8 79 41,0 290 36,0 078
od 7,90 8 79 410 29,0 36,0 079
b A 8,00 8 79 410 290 36,0 080
8,10 10 89 470 350 40,0 081
HA 3 8,20 10 89 470 350 40,0 082
) 8,30 10 89 47,0 35,0 40,0 083
<1140 8,40 10 89 470 350 400 084
Metal durointegral g 50 10 89 470 350 400 085
11 603 8,60 10 89 470 350 40,0 086
8,70 10 89 470 350 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 89 470 350 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 89 470 350 40,0 089
010 9,00 10 89 47,0 35,0 40,0 090
11?8 2 32 g‘g g‘g g%g 011 9,10 10 89 470 350 400 091
1,20 4 45 72 54 31,0 012 9,20 10 89 470 350 40,0 092
1,30 4 45 78 59 315 013 9,25 10 89 470 350 40,0 925
1,40 4 45 84 6,3 300 014 9,30 10 89 470 350 40,0 093
1,50 4 50 9,0 6,8 350 015 9,35 10 89 470 350 40,0 930
1,60 4 50 96 72 345 016 9,40 10 89 470 350 40,0 094
1,70 4 50 102 77 340 017 9,50 10 89 470 350 400 095
1,80 4 50 10,8 81 335 018 9,60 10 89 470 350 40,0 096
1,90 4 50 11,4 86 330 019 9,70 10 89 470 350 40,0 097
2,00 4 50 12‘0 9,0 33’0 020 9,80 10 89 470 350 40,0 098
2,10 4 55 12,6 95 375 021 9,90 10 89 470 350 40,0 099
2,20 4 55 13,2 99 370 022 10,00 10 89 47,0 35,0 40,0 100
2,30 4 55 138 10,4 365 023 10,10 12 102 550 40,0 45,0 101
2,40 4 55 144 10,8 36,0 024 10,20 12 102 55,0 40,0 45,0 102
2,50 4 55 15,0 11,3 355 025 10,30 12 102 550 40,0 450 103
2,60 4 55 156 117 355 026 10,40 12 102 55,0 40,0 45,0 104
2,70 4 55 16,2 122 350 027 10,50 12 102 550 40,0 45,0 105
2,80 4 55 16,8 126 34,0 028 10,60 12 102 55,0 40,0 45,0 106
2,90 4 55 174 131 340 029 10,70 12 102 55,0 40,0 45,0 107
3,00 6 62 200 14,0 36,0 030 10,75 12 102 550 40,0 45,0 904
3,10 6 62 20,0 140 36,0 031 10,80 12 102 550 40,0 45,0 108
3,20 6 62 20,0 14,0 36,0 032 10,90 12 102 550 40,0 450 109
3,25 6 62 20,0 140 36,0 890 11,00 12 102 550 40,0 450 110
3,30 6 62 200 14,0 36,0 033 11,10 12 102 55,0 40,0 45,0 111
3,40 6 62 200 140 36,0 034 11,20 12 102 550 40,0 45,0 112
3,50 6 62 20,0 140 36,0 035 11,25 12 102 55,0 40,0 45,0 912
3,60 6 62 20,0 14’0 36,0 036 11,30 12 102 550 40,0 450 113
3,70 6 62 200 14,0 36,0 037 11,40 12 102 55,0 40,0 45,0 114
3,80 6 66 240 170 36,0 038 11,50 12 102 550 40,0 45,0 115
3,90 6 66 240 170 36,0 039 11,60 12 102 55,0 40,0 45,0 116
4,00 6 66 240 170 36,0 040 11,70 12 102 55,0 40,0 45,0 117
4,10 6 66 24.0 170 36,0 041 11,80 12 102 550 40,0 45,0 118
4,20 6 66 240 170 36,0 042 11,90 12 102 550 40,0 45,0 119
4,30 6 66 240 170 36,0 043 12,00 12 102 550 40,0 450 120
4,40 6 66 240 17,0 36,0 044 p
4,50 6 66 240 170 36,0 045 ®
4,60 6 66 240 170 36,0 046 M
4,65 6 66 240 17,0 36,0 900 K °
4,70 6 66 24,0 17,0 36,0 047 N
4,80 6 66 28,0 20,0 36,0 048 S
4,90 6 66 28,0 20,0 36,0 049 H
5,00 6 66 280 20,0 36,0 050
5,10 6 66 280 20,0 36,0 051 0
5,20 6 66 28,0 20,0 36,0 052 .-
530 6 66 280 200 360 053 = VePagina 40
5,40 6 66 28,0 20,0 36,0 054 5
g,gg g gg %gg 388 ggg ggg @ Otras brocas y dimensiones estén disponibles en nuestro
560 8 66 280 200 360 056 Catélogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
5,70 6 66 280 20,0 36,0 057
5,80 6 66 280 20,0 36,0 058
5,90 6 66 28,0 20,0 36,0 059
6,00 6 66 28,0 20,0 36,0 060
6,10 8 79 340 240 36,0 061
6,20 8 79 340 240 36,0 062
01]20 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Brocas MDI - 3xD con refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento, DIN 6537

A Universal A Con canales de evacuacion pulidos A PL=chafldn de esquina
A 4fajas guia A Tipo ALU 3xD bajo pedido
30| F* 10720...
=X DC., DCONMS, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 80 47 35 40 041 082
Ti800 8,30 10 80 47 35 40 042 083
- 8,40 10 80 47 35 40 042 084
8,50 10 80 47 35 40 043 085
g 8,60 10 80 47 35 40 043 086
8,70 10 80 47 35 40 044 087
DCONMS |, 8,80 10 80 47 35 40 044 088
8,90 10 80 47 35 40 045 089
" 9,00 10 80 47 35 40 045 090
| A 9,10 10 80 47 35 40 046 091
! 9,20 10 80 47 35 40 046 092
| 9,30 10 80 47 35 40 047 093
Y 3 9,40 10 80 47 35 40 047 094
| \ 9,50 10 89 47 35 40 048 095
L S \ 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
w3 1030 12 100 53 38 45 052 103
) 10,40 12 100 53 38 45 0,52 104
< 189 10,50 12 100 53 38 45 0,53 105
Metal duro integral 10,60 12 100 53 38 45 0,53 106
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 - — S 20 12 100 53 38 45 056 112
3,20 6 62 20 14 36 016 032 11,30 12 100 53 38 45 057 113
3,30 6 62 20 14 36 017 033 11,40 12 100 53 38 45 057 114
3,40 6 62 20 14 36 017 034 11,50 12 100 53 38 45 058 115
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 36 018 036 11,70 12 100 53 38 45 059 117
3,70 6 62 20 14 36 019 037 11,80 12 100 53 38 45 059 118
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 p o
4,10 6 66 24 17 36 0,21 041
4,20 6 66 24 17 36 021 042 M o
4,30 6 66 24 17 36 0,22 043 K )
4,40 6 66 24 17 36 0,22 044 N
4,50 6 66 24 17 36 0,23 045 S
4,60 6 66 24 17 36 0,23 046 H
4,65 6 66 24 17 36 0,23 900
4,70 6 66 24 17 36 0,24 047 0
4,80 6 66 28 20 36 024 048 R a2
49 6 66 28 20 36 025 049 V. Pagina 38
5,00 6 66 28 20 36 0,25 050 5
gﬂzg g gg %g 58 gg 852 gg; Q Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
530 8 66 28 20 % 027 053 Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
5,40 6 66 28 20 36 0,27 054
5,50 6 66 28 20 36 0,28 055
5,55 6 66 28 20 36 0,28 902
5,60 6 66 28 20 36 0,28 056
5,70 6 66 28 20 36 0,29 057
5,80 6 66 28 20 36 0,29 058
5,90 6 66 28 20 36 0,30 059
6,00 6 66 28 20 36 0,30 060
6,10 8 79 34 24 36 0,31 061
6,20 8 79 34 24 36 0,31 062
6,30 8 79 34 24 36 0,32 063
6,40 8 79 34 24 36 0,32 064
6,50 8 79 34 24 36 0,33 065
6,60 8 79 34 24 36 0,33 066
6,70 8 79 34 24 36 0,34 067
6,80 8 79 34 24 36 0,34 068
6,90 8 79 34 24 36 0,35 069
7,00 8 79 34 24 36 0,35 070
7,10 8 79 41 29 36 0,36 071
7,20 8 79 41 29 36 0,36 072
7,30 8 79 41 29 36 0,37 073
7,40 8 79 41 29 36 037 074
7,50 8 79 41 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 41 29 36 0,39 078
7,90 8 79 41 29 36 040 079
8,00 8 79 41 29 36 040 080
8,10 10 89 47 35 40 0,41 081
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WNT \ Performance

Brocas MDI - 5xD sin refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

< 5xD

NOF =2

&

DCONMS

LS

OAL

LU
LCF

DC,; DCONMS s

mm 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
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

01]22

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
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
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

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
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

1

a3
< 140°

Metal duro integra

11783 ...

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
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
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
9,35
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
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
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
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
45
45
45

11783 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
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
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]

— v, Pédgina 34

@

Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
— Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT \ Standard

Brocas MDI - 5xD sin refrigeracion interna

WPC - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

5xD 11 606 ...
= S DC.; DCONMS, OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
8,00 8 91 53 43 36 080
TIAIN 8,10 10 103 61 49 40 081
8,20 10 103 61 49 40 082
. 8,30 10 103 61 49 40 083
8,40 10 103 61 49 40 084
8,50 10 103 61 49 40 085
w 8,60 10 103 61 49 40 086
(o 8,70 10 103 61 49 40 087
i 8,80 10 103 61 49 40 088
! 8,90 10 103 61 49 40 089
: . 9,00 10 103 61 49 40 090
: 2 9,10 10 103 61 49 40 091
| 9,20 10 103 61 49 40 092
ol S ) 9,25 10 103 61 49 40 925
£ = 9,30 10 103 61 49 40 093
j 9,40 10 103 61 49 40 094
| 9,50 10 103 61 49 40 095
06 9,60 10 103 61 49 40 096
” |, 9,70 10 103 61 49 40 097
9,80 10 103 61 49 40 098
I8 9,90 10 103 61 49 40 099
7] 140° 10,00 10 103 61 49 40 100
Metal duro |megra| 10,10 12 118 71 56 45 101
11 606 1020 12 18 71 56 45 102
10,30 12 18 71 56 45 103
DC,, DCONMS, OAL LCF LU LS 1040 12 18 71 56 45 104
mm mm R I I 1050 12 18 71 56 45 105
1060 12 18 71 56 45 106
2‘1’3 g gg 33 gg gg gg? 10,70 12 18 71 56 45 107
3.20 6 66 28 23 38 032 10,80 12 18 71 56 45 108
350 6 66 28 23 36 035 11,10 12 18 71 56 45 111
360 6 66 28 23 38 036 1,20 12 118 71 56 45 112
3,70 6 66 28 23 36 037 1,30 12 18 71 56 45 113
400 6 74 3 29 38 040 11,60 12 18 71 56 45 116
410 6 4 3 29 36 041 1,70 12 118 71 56 45 117
420 6 7 36 29 36 042 1,80 12 18 71 56 45 118
430 6 4 3 29 36 043 1,9 12 18 71 56 45 119
440 6 74 36 29 36 044 12,00 12 118 71 56 45 120
4,50 6 74 36 29 36 045 p o
4,60 6 74 36 29 36 046 .
4,65 6 74 36 29 36 900
4,70 6 74 36 29 36 047 K °
4,80 6 82 44 35 36 048 N
4,90 6 82 44 35 36 049 S
5,00 6 82 44 35 36 050 H
5,10 6 82 44 35 36 051 0
5,20 6 82 44 35 36 052 i
5,30 6 82 44 35 36 053 =V, Pagina 41
5,40 6 82 44 35 36 054 -
5,50 6 82 44 35 36 055 Q Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
5,55 6 82 44 35 36 902 — Catélogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
5,60 6 82 44 35 36 056
5,70 6 82 44 35 36 057
5,80 6 82 44 35 36 058
5,90 6 82 44 35 36 059
6,00 6 82 44 35 36 060
6,10 8 91 53 43 36 061
6,20 8 91 53 43 36 062
6,30 8 91 53 43 36 063
6,40 8 91 53 43 36 064
6,50 8 91 53 43 36 065
6,60 8 91 53 43 36 066
6,70 8 91 53 43 36 067
6,80 8 91 53 43 36 068
6,90 8 91 53 43 36 069
7,00 8 91 53 43 36 070
7,10 8 91 53 43 36 o7t
7,20 8 91 53 43 36 072
7,30 8 91 53 43 36 073
7,40 8 91 53 43 36 074
7,50 8 91 53 43 36 075
7,55 8 91 53 43 36 975
7,60 8 91 53 43 36 076
7,70 8 91 53 43 36 077
7,80 8 91 53 43 36 078
7,90 8 91 53 43 36 079

cuttingtools.ceratizit.com 01]23



WNT \ Performance

Brocas MDI - 5xD con refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

OAL

LCF

DC,; DCONMS s

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
5,50
5,55
5,60
5,70
5,75
5,80
5,90
5,95
6,00
6,10
6,20
6,30
6,40
6,50
6,60
6,70

0124

mm

[e-No-No Ne o -No e NorierNeorNorNerNerNorNeoNeoropleor NerorNeorNer oo NorlerNorNorNe NerlopierNer o pNorNer o rNorNerNeor oo Neopop e NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
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
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43

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
36
36
36
36
36
36
36
36
36

DPX74S

DRAGONSKIN

a3
< 140°

Metal duro integra

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
05500
05550
05600
05700
05750
05800
05900
05950
06000
06100
06200
06300
06400
06500
06600
06700

DC .y
mm
6,80
6,90
7,00
710
7,20
7,30
7,40
7,45
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
9,35
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
11,80
11,90
12,00

O T w=Xxz=T

DCONMS s OAL

mm mm
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
8 91
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
10 103
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 118
12 18
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118
12 118
12 18
12 118

LCF
mm
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
1Al
Al
14l
Al
7
7
n
7
Al
7
7
Al
Al
7
7
7
4l

LU
mm
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
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
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
45
45
45

11786 ...

06800
06900
07000
07100
07200
07300
07400
07450
07500
07600
07700
07800
07900
08000
08100
08200
08300
08400
08500
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
11450
11500
11600
11700
11800
11900
12000

(¢]
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Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
— Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT \ Performance

Brocas MDI - 5xD con refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento, norma de fabrica DIN 6537

< 5xD

'

&

NOF =2

DCONMS

LS

LU
LCF

OAL

DC,; DCONMS s

mm
3,00
3,10
3,20
3,30
3,40
3,50
3,60
3,70
3,80
3,90
3,97
4,00
4,10
4,20
4,23
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
5,56
5,60
5,70
5,80
5,90
6,00
6,10
6,20
6,30
6,35
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

mm

[e-lo-No Ne o -No e No o oo le o o le o No Je-NorNerNorNorNerNerNorlerNor oo Neorlop e Ner o pNorNer o NorNerNeo oo NeorNopler NerlopiorNer e pNopNop)

OAL

mm
66
66
66
66
66
66
66
66
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
74
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
82
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91
91

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
23
23
23
23
23
23
23
23
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
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

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
36
36
36
36
36
36
36
36
36

a3
< 140°

Metal duro integral

10 787 ...

030
031
032
033
034
035
036
037
038
039
900
040
041
042
901
043
044
045
046
047
048
049
050
051
052
053
054
055
902
056
057
058
059
060
061
062
063
903
064
065
066
067
068
069
070
071
072
073
074
075
076

DC,; DCONMS s

mm
7,70
7,80
7,90
7,94
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
9,53
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
1,11
11,20
11,30
11,40
11,50
11,60
11,70
11,80
11,90
12,00

O T wmnw=x=T

mm

S ©0 00 ©o o o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118
118
118
118
118
18
118
118
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
1Al
7
7
Al
Al
7
Al
7
1Al
7
7
Al
7
7
7
7
Al
7
1Al
Al
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

LS
mm
36
36
36
36
36
40
40
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

10 787 ...

077
078
079
904
080
081
082
083
084
085
086
087
088
089
090
091
092
093
094
095
905
096
097
098
099
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111
906
112
113
114
115
116
117
118
119
120

— v, Pégina 35

&)
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WNT \ Performance

Brocas MDI - 5xD con refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

< 5xD %
% NOF =2
DCONMS
i
I
|
| g
0 |5
3 -
1
¥
<
DC,, DCONMS, OAL
mm mm mm
2,5 4 57
26 4 57
27 4 57
2,8 4 57
2,9 4 57
3,0 6 66
31 6 66
3,2 6 66
33 6 66
34 6 66
35 6 66
3,6 6 66
37 6 66
3,8 6 74
3,9 6 74
4,0 6 74
41 6 74
42 6 74
43 6 74
4.4 6 74
45 6 74
4,6 6 74
47 6 74
48 6 82
4,9 6 82
5,0 6 82
51 6 82
5,2 6 82
53 6 82
5,4 6 82
55 6 82
5,6 6 82
57 6 82
58 6 82
5,9 6 82
6,0 6 82
6.1 8 91
6,2 8 91
6,3 8 91
6,4 8 91
6,5 8 91
6,6 8 91
6,7 8 91
6,8 8 91
6,9 8 91
7,0 8 91
71 8 91
7.2 8 91
73 8 91
7.4 8 91
75 8 91
01126

LCF
mm
21
21
21
21
21
28
28
28
28
28
28
28
28
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
44
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53
53

LU
mm
17
17
17
17
17
23
23
23
23
23
23
23
23
29
29
29
29
29
29
29
29
29
29
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43
43

LS
mm
28
28
28
28
28
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
36
36
36
36
36

AL

DLC

DRAGONSKIN

a3
<135

Metal duro integra

10791 ...

02500
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

DC,; DCONMS ;¢

mm
7,6
77
7,8
7,9
8,0
8,1
8,2
8,3
8,4
8,5
8,6
8,7
8,8
8,9
9,0
9,1
9,2
9,3
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
11,0
11
1,2
1,3
1,4
11,5
1,7
11,8
12,0

O T w=XxXz=ZT

mm

S ©0 00 ©o ™ o

10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12

OAL
mm
91
91
91
91
91
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
103
118
118
18
118
118
118
118
118
18
118
18
118
118
118
118
18
118

LCF
mm
53
53
53
53
53
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
61
7
4l
7
7
Al
7
7
Al
7
Al
7
7
Al
7
7
7
7

LU
mm
43
43
43
43
43
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56
56

LS
mm
36
36
36
36
36
40
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

10791 ...

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
11000
11100
11200
11300
11400
11500
11700
11800
12000

— v, Pégina 35

)

Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
— Catélogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
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WNT \ Standard

Brocas MDI - 5xD con refrigeracion interna

WPC - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

< 5D *J/ 11 609 ...
=X DC,.; DCONMS,s OAL LCF LU LS
mm mm mm mm mm mm
6,30 8 91 530 43,0 36,0 063
TiAIN 6,40 8 91 53,0 43,0 36,0 064
NOF =2 6,50 8 91 530 43,0 36,0 065
6,60 8 91 530 43,0 36,0 066
DCONMS 6,70 8 91 530 43,0 36,0 067
6,80 8 91 530 43,0 36,0 068
6,90 8 91 530 43,0 36,0 069
o 7,00 8 91 53,0 43,0 36,0 070
~ 7,10 8 91 530 43,0 36,0 071
i 7,20 8 91 53,0 43,0 36,0 072
L 7,30 8 91 53,0 43,0 36,0 073
I |2 740 8 91 530 43,0 36,0 074
‘ o 745 8 91 530 43,0 36,0 924
‘ W \ 7,50 8 91 53,0 43,0 36,0 075
el 7,55 8 91 530 43,0 36,0 975
| 7,60 8 91 530 43,0 36,0 076
/ 7,70 8 91 530 43,0 36,0 077
‘ 7,80 8 91 53,0 43,0 36,0 078
od 7,90 8 91 530 43,0 36,0 079
b 8,00 8 91 53,0 43,0 36,0 080
8,10 10 103 61,0 49,0 400 081
HA 3 8,20 10 103 61,0 49,0 40,0 082
) 8,30 10 103 61 ,0 49,0 40,0 083
<1140 8,40 10 103 61,0 49,0 400 084
Metal durointegral g 50 10 103 610 490 400 085
11 609 8,60 10 103 61,0 49,0 40,0 086
8,70 10 103 61,0 49,0 400 087
DC,; DCONMS.,s OAL LCF LU LS 8,80 10 103 61,0 49,0 400 088
mm mm mm mm mm mm 8,90 10 103 61,0 49,0 40,0 089
010 9,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 090
11?8 2 jg gg ?g 28‘8 011 9,10 10 103 61,0 49,0 400 091
1,20 4 45 96 78 290 012 9,20 10 103 61,0 49,0 40,0 092
1,30 4 45 10,4 85 285 013 9,25 10 103 61,0 49,0 40,0 925
1,40 4 45 11,2 91 280 014 9,30 10 103 61,0 49,0 40,0 093
1,50 4 50 12,0 98 320 015 9,35 10 103 61,0 49,0 40,0 930
1,60 4 50 128 10,4 31,0 016 9,40 10 103 61,0 49,0 40,0 094
1,70 4 50 136 11,1 305 017 9,50 10 103 61,0 490 400 095
1,80 4 50 144 117 30,0 018 9,60 10 103 61,0 49,0 40,0 096
1,90 4 50 152 124 295 019 9,70 10 103 61,0 49,0 40,0 097
2,00 4 50 16,0 13’0 29‘0 020 9,80 10 103 61,0 49,0 40,0 098
2,10 4 55 168 13,7 33,0 021 9,90 10 103 61,0 49,0 40,0 099
2,20 4 55 176 143 325 022 10,00 10 103 61 ,0 49,0 40,0 100
2,30 4 55 184 150 320 023 10,10 12 118 710 56,0 450 101
2,40 4 55 192 156 315 024 10,20 12 18 71,0 56,0 45,0 102
2,50 4 55 20,0 16,3 305 025 10,30 12 118 710 56,0 45,0 103
2,60 4 55 20,8 16,9 30,0 026 10,40 12 118 71,0 56,0 45,0 104
2,70 4 55 216 176 29,0 027 10,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 105
2,80 4 55 224 182 290 028 10,60 12 118 71,0 56,0 45,0 106
2,90 4 55 232 189 285 029 10,70 12 118 710 56,0 45,0 107
3,00 6 66 280 230 36,0 030 10,75 12 118 71,0 56,0 450 904
3,10 6 66 280 230 36,0 031 10,80 12 118 71,0 56,0 450 108
3,20 6 66 23‘0 23’0 36,0 032 10,90 12 118 710 56,0 45,0 109
3,25 6 66 280 230 36,0 890 11,00 12 118 710 56,0 45,0 110
3,30 6 66 280 230 36,0 033 11,10 12 118 71 ,0 56,0 45,0 111
3,40 6 66 280 230 36,0 034 11,20 12 118 710 56,0 45,0 112
3,50 6 66 280 230 36,0 035 11,25 12 118 710 56,0 45,0 912
3,60 6 66 280 230 36,0 036 11,30 12 118 710 56,0 45,0 113
3,70 6 66 280 230 36,0 037 11,40 12 118 71,0 56,0 45,0 114
3,80 6 74 360 29,0 36,0 038 11,50 12 18 71 ,0 56,0 45,0 115
3,90 6 74 360 29,0 36,0 039 11,60 12 118 710 56,0 45,0 116
4,00 6 74 360 29,0 36,0 040 11,70 12 118 710 56,0 45,0 117
4,10 6 74 360 290 36,0 041 11,80 12 118 71,0 56,0 450 118
4,20 6 74 360 29,0 36,0 042 11,90 12 118 71,0 56,0 450 119
4,30 6 74 36,0 29,0 36,0 043 12,00 12 118 71,0 56,0 45,0 120
4,40 6 74 360 29,0 36,0 044 p
4,50 6 74 360 290 360 045 ®
4,60 6 74 360 290 360 046 M
4,65 6 74 360 29,0 36,0 900 K °
4,70 6 74 360 29,0 36,0 047 N
4,80 6 82 440 350 36,0 048 S
4,90 6 82 440 350 36,0 049 H
5,00 6 82 440 350 36,0 050
5,10 6 82 440 350 36,0 051 0
5,20 6 82 440 350 36,0 052 .-
530 6 82 440 350 360 053 = VePagina 41
5,40 6 82 44,0 35,0 36,0 054 5
g,gg g g% 228 ggg ggg ggg Q Otras brocas y dimensiones estén disponibles en nuestro
560 8 82 440 350 360 056 Catélogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
5,70 6 82 440 350 36,0 057
5,80 6 82 44,0 350 36,0 058
5,90 6 82 440 350 36,0 059
6,00 6 82 440 350 36,0 060
6,10 8 91 530 43,0 36,0 061
6,20 8 91 530 43,0 36,0 062
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WNT \ Performance

Brocas MDI - 5xD con refrigeracion interna

WTX - Broca de alto rendimiento, DIN 6537

A Universal
A 4fajas guia

< 5xD

e

NOF =2

DCONMS |

PL

DC .7
mm
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
4,65
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
710
7,20
7,30
7,40
7,50
7,60
7,70
7,80
7,90
8,00
8,10

01128

LS

LCF

OAL

DCONMS 1

ooooooooooooooocoooooooooooooooooooooooommmmmo‘:mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmg

—_
o

OAL

A Con canales de evacuacion pulidos
A Tipo ALU 5xD bajo pedido

A PL=chafldn de esquina

10721 ...
DC,., DCONMS,, OAL LCF LU LS PL
mm mm mm mm mm mm mm
8,20 10 103 61 49 40 041 082
Ti800 8,30 10 103 61 49 40 042 083
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
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 0,46 091
9,20 10 103 61 49 40 0,46 092
9,30 10 103 61 49 40 047 093
9,40 10 103 61 49 40 047 094
9,50 10 103 61 49 40 048 095
9,60 10 103 61 49 40 048 096
9,70 10 103 61 49 40 049 097
9,80 10 103 61 49 40 049 098
9,90 10 103 61 49 40 0,50 099
10,00 10 103 61 49 40 0,50 100
10,10 12 116 69 54 45 0,51 101
10,20 12 116 69 54 45 0,51 102
[ 1030 12 116 69 54 45 052 103
) 10,40 12 116 69 54 45 0,52 104
<1180 10,50 12 116 69 54 45 0,53 105
Metal duro integral 10,60 12 116 69 54 45 0,53 106
10 721 10,70 12 116 69 54 45 0,54 107
10,80 12 116 69 54 45 0,54 108
PL 10,90 12 16 69 54 45 0,55 109
mm 11,00 12 116 69 54 45 0,55 110
015 030 11,10 12 116 69 54 45 0,56 111
016 031 11,20 12 116 69 54 45 0,56 112
016 032 11,30 12 16 69 54 45 057 113
017 033 11,40 12 116 69 54 45 0,57 114
017 034 150 12 116 69 54 45 058 115
018 035 11,60 12 116 69 54 45 0,58 116
018 036 170 12 16 69 54 45 059 117
019 037 180 12 116 69 54 45 059 118
019 038 19 12 116 69 54 45 060 119
0,20 039 12,00 12 116 69 54 45 0,60 120
0,20 040
021 041 ; =
0,21 042 M o
0,22 043 K )
0,22 044 N
0,23 5 g
0,23 046 H
0,23 900
0,24 047 0
8%‘51 gzg — v, P4gina 39
0,25 050 -
0,26 051 Q Otras brocas y dimensiones estan disponibles en nuestro
ggg gg§ - Catalogo general Capitulo 2 brocas de metal duro integral
0,27 054
0,28 055
0,28 902
0,28 056
0,29 057
0,29 058
0,30 059
0,30 060
0,31 061
0,31 062
0,32 063
0,32 064
0,33 065
0,33 066
0,34 067
0,34 068
0,35 069
0,35 070
0,36 071
0,36 072
0,37 073
0,37 074
0,38 075
0,38 076
0,39 077
0,39 078
0,40 079
0,40 080
0,41 081
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WNT \ Performance

Brocas MDI - Microbrocas de 5xD sin refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento

A Mango estandar @ 3 mm h6 para su
uso en portas de contraccion

b 11 770 ...
< 5X s DC.oe¢ DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm mm
1,80 3 38 105 80 01800
TIAIN 1,85 3 38 120 80 01850
1,90 3 38 120 80 01900
1,95 3 38 120 80 01950
DCONMS 1,97 3 38 120 80 01970
; 1,98 3 38 120 80 01980
‘ 1,99 3 38 120 80 01990
| 2,00 3 42 130 90 02000
| 2,01 3 42 130 90 02010
‘ 2 2,02 3 42 130 90 02020
| ) 2,03 3 42 130 90 02030
2,05 3 42 130 90 02050
N 2,10 3 42 130 90 02100
16 \ 215 3 42 130 90 02150
- 2,20 3 46 150 10,0 02200
36 2,25 3 46 150 10,0 02250
2,30 3 46 150 10,0 02300
! 2,35 3 46 150 10,0 02350
2,40 3 46 150 10,0 02400
-8 2,45 3 46 150 10,0 02450
< 140° 2,47 3 46 150 10,0 02470
Metal duro integral 2,48 & 46 15,0 10,0 02480
2,49 3 46 150 10,0 02490
1770 ... 2,50 3 46 150 10,0 02500
DC ,o000 DCONMS,; OAL LCF LU 2,51 3 46 15,0 10,0 02510
mm mm mm mm mm 2,52 3 46 15,0 10,0 02520
0,10 3 38 12 10 00100 2,53 3 46 150 10,0 02530
0,15 3 38 20 17 00150 2,60 3 46 150 10,0 02600
0,20 3 38 35 30 00200 2,70 3 46 150 10,0 02700
0,25 3 38 35 30 00250 2,80 3 46 150 10,0 02800
0,30 3 38 55 50 00300 2,90 3 46 150 10,0 02900
0,35 3 38 55 50 00350
0,40 3 38 70 60 ood00 P o
0,45 3 38 70 60 00450 M
0,50 3 38 70 60 00500 K °
0,55 3 38 70 60 00550 o
0,60 3 38 70 60 00600
0,65 3 38 70 60 00650 o
0,70 3 38 105 80 o700 M
0,75 3 38 105 80 00750 |0
0,80 3 38 105 80 00800 ”
0.85 3 38 105 80 00850 = Ve Pdgina 36
0,90 3 38 105 80 00900
0,95 3 38 105 80 00950
0,97 3 38 105 80 00970
0,98 3 38 105 80 00980
0,99 3 38 105 80 00990
1,00 3 38 105 80 01000
1,01 3 38 105 80 01010
1,02 3 38 105 80 01020
1,03 3 38 105 80 01030
1,05 3 38 105 80 01050
1,10 3 38 105 80 01100
1,15 3 38 105 80 01150
1,20 3 38 105 80 01200
1,25 3 38 105 80 01250
1,30 3 38 105 80 01300
1,35 3 38 105 80 01350
1,40 3 38 105 80 01400
1,45 3 38 105 80 01450
1,47 3 38 105 80 01470
1,48 3 38 105 80 01480
1,49 3 38 105 80 01490
1,50 3 38 105 80 01500
1,51 3 38 105 80 01510
1,52 3 38 105 80 01520
1,53 3 38 105 80 01530
1,55 3 38 105 80 01550
1,60 3 38 105 80 01600
1,65 3 38 105 80 01650
1,70 3 38 105 80 01700
1,75 3 38 105 80 01750
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WNT \ Performance

Brocas MDI - Microbrocas de 5xD/8xD con refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento

A Microbrocas especializadas

A De uso universal

A Altafiabilidad del proceso

A Broca piloto para brocas de agujeros profundos WTX - Micro

50| 4
o B

DCONMS
i
Hi
il
i .
i 5
{
28
DC
4
DC,, DCONMS, OAL LCF LU
mm mm mm mm  mm
0,8 3 39 5,6 4,0
0,9 3 39 6,3 45
1,0 3 40 7,0 50
1,1 3 s 77 55
1,2 3 41 8,4 6,0
1,3 3 42 91 6,5
1,4 3 42 9,8 70
1,5 3 43 10,5 75
1,6 3 44 11,2 8,0
1,7 3 44 11,9 8,5
1,8 3 45 12,6 9,0
1,9 3 45 13,3 9,5
2,0 3 46 14,0 10,0
2,1 3 47 147 105
2,2 3 47 154 11,0
2,3 3 48 16,1 11,5
2,4 3 48 16,8 12,0
2,5 3 49 175 125
2,6 3 50 18,2 13,0
2,7 3 50 189 135
2,8 3 51 196 140
2,9 3 51 20,3 145
B
M
K
N
S
H
0

DPX74M

DRAGONSKIN

AR
< 135°

Metal duro integral

10693 ...

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

— v, Pégina 36

o
@ Presion minima del refrigerante: 30 bar

01[30

WTX - Brocas de alto rendimiento

A Microbrocas especializadas.
A De uso universal.
A Altafiabilidad del proceso.

o0 | 4
o B

DCONMS
=
i
I
il
|
il
i
1
" -
Hl <O(
i
{0
I’
W
ol G
- )
DC

DC., DCONMS., OAL LCF LU

mm mm mm mm  mm
0,8 3 4 8 6,4
0,9 3 42 9 72
1,0 3 43 10 8,0
1,1 3 44 1 8,8
1,2 3 45 12 9,6
1,3 3 46 13 10,4
1,4 3 47 14 11,2
1,5 3 47 15 12,0
1,6 3 48 16 12,8
1,7 3 49 17 13,6
1,8 3 50 18 14,4
1,9 3 51 19 15,2
2,0 3 52 20 16,0
2,1 3 53 21 16,8
2,2 3 54 22 17,6
2,3 3 55 23 18,4
2,4 3 56 24 19,2
2,5 3 56 25 200
2,6 3 57 26 208
2,7 3 58 27 216
2,8 3 59 28 224
2,9 3 60 29 232

©OTwnw=x=T

MICRO

DPX74M

A

w18
<] 128°

Metal duro integral

10694 ...

— v, Pégina 37

o
@ Presion minima del refrigerante: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com



Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Microbrocas de 12xD con refrigeracion interna

WTX - Brocas de alto rendimiento

A Microbrocas especializadas

A De uso universal

A Altafiabilidad del proceso

A WTX - Micro (5xD) como broca piloto

<12xD i/
&

DPX74M
%1,,2 NOF =2
DCONMS
i 4
| <

"

DC

I8
<J128°
Metal duro integral
10 695 ...
DC,; DCONMS, OAL LCF LU

mm mm mm  mm mm
0,8 3 44 11,2 9,6 00800
0,9 3 46 126 10,8 00900
1,0 3 47 140 12,0 01000
1,1 3 48 154 132 01100
1,2 3 50 16,8 144 01200
1,3 3 51 18,2 15,6 01300
1,4 3 52 196 16,8 01400
1,5 3 53 21,0 18,0 01500
1,6 3 55 224 19,2 01600
1,7 3 56 238 204 01700
1,8 3 57 252 216 01800
1,9 3 59 266 228 01900
2,0 3 60 280 24,0 02000
2,1 3 61 294 2572 02100
2,2 3 63 30,8 264 02200
2,3 3 64 322 276 02300
2,4 3 65 336 288 02400
2,5 3 67 350 30,0 02500
2,6 3 68 364 31,2 02600
2,7 3 69 378 324 02700
2,8 3 70 392 336 02800
2,9 3 72 406 348 02900

P °

M )

K o

N

S o

H

— v, Pdgina 37

o
@ Presion minima del refrigerante: 30 bar
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Taladrado
WNT \ standard Brocas MDI - Brocas de puntear NC

Broca de puntear NC, norma de fabrica

A con canales helicoidales

NC-A
NOF =2
2
O
&
= J
DC
|
“w
a8
<J120°
Metal duro integral
10703 ...
DC,s OAL LCF
mm mm mm
2 32 6 002
3 32 8 003
4 40 10 004
5 50 13 005
6 50 13 006
8 60 23 008
10 70 24 010
12 70 24 012
p o]
M
K [ ]
N [ ]
S
H

— v, Péagina 42
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WNT

Taladrado

Brocas MDI - Datos de corte

Ejemplos de materiales relacionados con las tablas de datos de corte

Subgrupo de materiales

Acero sin alear

P Acero de baja aleacion

Acero de alta aleacion y
acero de herramientas

Acero inoxidable

M Acero inoxidable

Fundicién gris

K Fundicién gris
con grafito esferoidal

Hierro fundido maleable

Aleacion de aluminio forjado

Aleacion de aluminio fundido

Cobrey
aleaciones de cobre
(bronce, laton)

Aleaciones de magnesio

Aleaciones resistentes
al calor

Aleaciones de titanio

Acero templado

Fundicién templada

Fundicién gris endurecida

indice

P.1.1

P.1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

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
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
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

Composicion / estructura / tratamiento térmico

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritico / martensitico

Martensitico
Austenitico / austenitico-ferritico
Resistentes al calor, superausteniticos
Austenitico / ferritico (Duplex)
Perlitico / ferritico

Perlitico (martensitico)

Ferritico

Perlitico

Ferritico

Perlitico

No endurecible

Endurecible

<12 % Si, no endurecible

<12 % Si, endurecible

>12 % Si, no endurecible

Aleaciones para mecanizado, Pb > 1%
CuZn,CuSnZn

Cu Sn, cobre sin plomo y cobre electrolitico

Magnesio y aleaciones de magnesio

Base-Fe

Base Nio Co

Titanio puro

Aleaciones Alpha- + Beta

Aleaciones Beta

recocido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido

recocido

endurecido

endurecido

recocido
endurecido
recocido
endurecido

fundido

endurecido

templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
fundido

templado y endurecido

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Nimero
del
material

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

17225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Designacion
del
material

C15

C45E

C45E

C60R

C60R

16MnCrb

16MnCr5
42CrMo4

42CrMo4

X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10

GG-30

GGG-40

GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02

Al99,5

AlCuMg2

G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Namero
del
material

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
14034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Designacion
del
material

F111,F112,5T52
F211,F212,F213
F113-F114-C45
(55, C55K

45520, 46520
F151,F152
F152,F154,F155
F125

F125, F127,F156
X46Cr13
F521,F522,1.2379
1.2738,1.2311
410,420, 430, 440C
431,420,430, 440C
303,304,316, 304L
310,314,330, 904L
2205, 2304, 2507
GG-25, GJL-250
GJL-300, FG-30
GJS-400, FGE-42
GGG-60, GJS-600
GTW-45

GTS-70-02

AlMg1, 1050A, 6082
2024,5083,7075
AlSi12, AISi9Cu3
AISi7Mg, AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
Latdn v/corta, Bronce
Latén viruta larga
Cobre 99,9%, C101
MgAI3Zn

Invar 36, A286
Incoloy 800
Hastelloy C276
Haynes, Rene 41
Cromo-Cobalto
TiGrado1,2,3,4
TiGrado 5

Ti10V2Fe3Al

* Resistencia
alatraccion
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WTX - UNI

Profundidad de taladrado 3xD Profundidad de taladrado 5xD
1777 H,N1|1 780... 11783 .9,N1I1 786 ...
b b 03-5 75-8 08-12 6 6 03-5 05-8 08-12
- m/min m/min m/min m/min
sin rgfrigeracién con rgfrigeracién i T i sin rgfrigeracién con rgfrigeraoién i o i
interna interna interna interna

P.1.1 110 120 0,13 0,18 0,25 110 120 0,13 0,18 0,25
P1.2 105 115 0,12 0,18 0,24 105 115 0,12 0,18 0,24
P1.3 100 110 0,12 0,17 0,23 100 110 0,12 0,17 0,23
P.1.4 95 105 0,11 0,16 0,21 95 105 0,11 0,16 0,21
P1.5 90 100 0,11 0,15 0,20 90 100 0,11 0,15 0,20
P.2.1 105 120 0,15 0,22 0,29 105 120 0,15 0,22 0,29
P.2.2 95 110 0,14 0,20 0,27 95 110 0,14 0,20 0,27
P.2.3 85 100 0,13 0,18 0,24 85 100 0,13 0,18 0,24
P24 65 75 0,12 0,16 0,21 65 75 0,12 0,16 0,21
P.3.1 70 85 0,12 0,18 0,24 70 85 0,12 0,18 0,24
P.3.2 60 65 0,11 0,15 0,20 60 65 0,11 0,15 0,20
P.3.3 50 65 0,09 0,12 0,15 50 65 0,09 0,12 0,15
P.4.1 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
P.4.2 50 65 0,08 0,12 0,16 50 65 0,08 0,12 0,16
M1

M.2.1

M.3.1

K.1.1 85 120 017 0,26 0,36 85 120 0,17 0,26 0,36
K.1.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.2.1 100 160 0,17 0,25 0,34 100 160 017 0,25 0,34
K.2.2 75 100 0,15 0,22 0,29 75 100 0,15 0,22 0,29
K.3.1 80 90 0,16 0,23 0,32 80 90 0,16 0,23 0,32
K.3.2 70 80 0,14 0,19 0,25 70 80 0,14 0,19 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

S.3.1

S.3.2

S.3.3

H.1.1 25 25 0,06 0,08 0,11 25 25 0,06 0,08 0,11

(e}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de

maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WTX - Ti / AL

Profundidad 3xD / 5xD Profundidad de taladrado 5xD
Ti AL
10786..,10787 ... 10791 ..
v°. 93-4 ©@4-5 @5-6 @6-8 @8-10 ©10-12 v°. @2-3 @3-4 @4-5 @5-6 @6-8 @8-10 @10-12
m/min m/min
con refrigeracion f f f f f f con refrigeracion f f f f f f f
interna mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. interna 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
P24
P.3.1
P.3.2
P.3.3
P.4.1 75 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
P.4.2 65 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.1.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.2.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10
M.3.1 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10

K11
K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N.1.1 360 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.1.2 400 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.21 360 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.2 400 0,20 0,23 0,25 0,28 0,32 0,35 0,38
N.2.3 350 0,15 0,20 0,23 0,25 0,29 0,32 0,35
N.3.1 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.2 200 0,08 0 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.3.3 160 0,08 oM 013 0,15 0,19 0,23 0,26
N.4.1

CAN| 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.1.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.1 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.2 40 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.2.3
S.3.1 55 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.2 45 0,02 0,02 0,02 0,04 0,05 0,07
S.3.3
H.11
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

(e}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de
maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WTX - MINI / MICRO

Profundidad de taladrado 5xD Profundidad de taladrado 5xD
Mini Micro
11770.. 10693 ...
Vc- <g10 > > > Vc. Vc. <310 > > > > >
frafes | m/mm. ' #1,0-15 015-20 @20-29 m/min m/mm " 01,0-1,25 01,25-15 @15-20 020-25 @25-30
sinrefrigeracion f f f f conrefrigeracion Cantidad minima f f f f f f
interna mm/rev.  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. it delubricacion  mm/rev.  mm/rev.  mm/rev. mm/rev. mm/rev.  mmj/rev.
P.1.1 75 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.1.2 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.3 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.4 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P1.5 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.2 65 0,01 0,01 0,0125 0,015 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P.2.3 65 0,02 0,02 0,025 0,03 50 45 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
P24 65 0,01 0,01 0,0125 0,015
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
M.1.1 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 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.1.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.2.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.1 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
K.3.2 70 0,01 0,01 0,0125 0,015 60 50 0,024 0,028 0,034 0,05 0,07 0,095
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 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 30 0,01 0,01 0,0125 0,015 20 0,012 0,015 0,018 0,028 0,04 0,06
S.3.2 20 0,01 0,01 0,0125 0,015 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
H1.4
H.2.1
H.3.1

@)
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de

maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Profundidad 8xD / 12xD
Micro
10694 ..,10695...
Yo Yo <g10  >010-1,25 >0125-15 >015-20 >020-25 >02,5-30
- m/min m/min
Indice o ) -
con refrigeracion  Cantidad minima f f f f f f

interna de lubricacion mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

Pt - 00%
P2 0095
P13 0095
P14 0095
RIS 0095
P2t 0095
P22 0095
P23 0095
P24 I
P31 0095
P32 0095
P33 I
Pal 006
PA2 o006

M.1.1 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

K11 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

CAR 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.11

H.1.2

H.1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Profundidad de taladrado 3xD

Tipo 180
10720...
) v, m/min ?3-5 05-8 78-12
Indice con refrigeracion f f f
interna mmj/rev. mmj/rev. mm/rev.

P 90 009 0B 08
P12 85 000 0B 07
P13 80 000 02 016
P14 75 008 02 086
P15 W 008 0f 0f5
P21 w0 om0 021
P22 8 00 oM 019
P23 W 000 0B 07
P24 55 009 02 06
P31 60 000 013 07
P32 s 008 0t oM
P33 s 006 009 011
P41 S0 006 000 0f
P42 50 006 009 OM

M.11 45 0,06 0,09 0,11

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

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

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

K.1.2 80 0,11 0,16 0,21

K.2.1 130 0,12 0,18 0,25

K.2.2 80 0,11 0,16 0,21

K.3.1 70 0,12 0,17 0,23

K.3.2 65 0,10 0,14 0,18
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Taladrado
WNT \ Performance Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WTX - 180

Profundidad de taladrado 5xD

Tipo 180
10721 ..
) v, m/min @3 3-5 05-8 78-12
Indice - f f f
o r?rftrégrﬁgamn mmj/rev. mmj/rev. mm/rev.

P1.1 90 0,09 0,13 0,18 @ Aplicacion

P.1.2 85 0,09 0,13 0,17 .

P13 80 009 012 016 Taladrado con avance reducido

P.1.4 75 0,08 0,12 0,16 1. Multiplicar avance f (mm / rev)] por factor de correccion Ay
P1.5 70 0,08 0,11 0,15

P21 2 Ol e 021 2. Taladrar con avance reducido hasta que la broca haya penetrado
P2.2 80 0,10 0,14 0.19 en la pieza de trabajo apr6x.0,25xD

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

P2.4 55 0,09 012 0,16 3. Retirarse del agujero al doble de avance f en mm/rev. de nuevo.
P31 60 0,09 013 017 Solo en superficies inclinadas.

P.3.2 50 0,08 0,11 0,14 iEste paso es necesario para conseguir el maximo rendimiento
P.3.3 50 0,06 0,09 0,11 de la broca!

P.4.1 50 0,06 0,09 0,11 o ) o

4. Finalizar agujero con avance f (mm/rev.) sin picoteo

P.4.2 50 0,06 0,09 0,11

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

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

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

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

K.1.2 80 011 0.16 0.21 Factores de correccion A  paraf(mm/rev.) cuando se perfora
K.2.1 130 0,12 0,18 0,25 Inclinacion

K.2.2 80 011 016 0,21 superficie pieza de trabajo A, en3xD(10720..) A enbxD(10721..)
K.3.1 70 0,12 0,17 0,23 15° 0,5 0,25
K.3.2 65 010 0,14 0.18 30° 04 no recomendable
N1 45° 0,25 no recomendable
N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3 @ Parataladrar en superficies planas (inclinacion 0°) con WTX - 180 5xD,
N.3.1 recomendamos el uso de una broca piloto. (WTX - UNI 3xD)

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
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Taladrado
WNT \ Standard Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WPC - UNI

Profundidad de taladrado 3xD

UNI
11600 .., 11603 ...
. v, m/min v, m/min ?1-15 31,5-2 @2-3 33-5 #5-8 3 8-12
Indice - £ £ £ f f f
sinrefrigeracion  con refrigeracion
interna interna mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev.
P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
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
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
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.24
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}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de
maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Taladrado
WNT \ Standard Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - WPC - UNI

Profundidad de taladrado 5xD

UNI
11606 .., 11 609...
. v, m/min v, m/min ?1-15 31,5-2 @2-3 33-5 #5-8 3 8-12
Indice - £ £ £ f f f
sinrefrigeracion  con refrigeracion
interna interna mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mmj/rev. mm/rev.
P11 75 85 0,05 0,06 0,08 0,11 0,15 0,20
P.1.2 70 80 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,19
P1.3 70 75 0,05 0,05 0,07 0,10 0,14 0,18
P1.4 65 70 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
P1.5 60 70 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,17
P.2.1 70 85 0,06 0,07 0,09 0,13 0,18 0,24
P.2.2 65 75 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,22
P.2.3 55 70 0,05 0,06 0,07 0,10 0,15 0,20
P.2.4 45 55 0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 0,17
P.3.1 50 55 0,05 0,05 0,07 0,10 0,15 0,20
P.3.2 40 45 0,04 0,05 0,06 0,09 0,12 0,16
P.3.3 35 45 0,04 0,04 0,06 0,07 0,10 0,13
P.4.1 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
P.4.2 35 45 0,03 0,04 0,05 0,07 0,10 0,13
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
K.1.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.2.1 70 110 0,05 0,07 0,09 0,14 0,20 0,28
K.2.2 50 70 0,05 0,06 0,09 0,12 0,18 0,24
K.3.1 55 60 0,06 0,07 0,09 0,13 0,19 0,26
K.3.2 50 55 0,05 0,06 0,08 0,11 0,16 0,21
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

(e}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de
maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Taladrado
WNT \ standard Brocas MDI - Datos de corte

Datos de corte - Brocas de puntear MDI

Brocas de puntear NC

NC-A
10702..,10703....
’ v, m/min 02-3 0 3-4 0 4-5 0 5-6 06-8 7 8-10 010-12
Indice sin refrigeracion f f f f f f f
e —-— mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev. mm/rev.

P.1.1 75 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 014 0,16
P.1.2 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P1.3 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13
P1.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 013
P.1.5 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 013
P.2.1 70 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.2 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 01 0,13
P.2.3 65 0,05 0,07 0,08 0,10 0,12 0,14 0,16
P.2.4 65 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 oM 0,13
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 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,13 0,15
K.1.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.2.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
K.3.1 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 013
K.3.2 70 0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,11 0,13
N.1.1 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.1.2 200 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.1 160 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.2 180 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.2.3 130 0,01 0,01 0,02 0,02 0,03 0,04 0,05
N.3.1 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.2 160 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
N.3.3 100 0,01 0,01 0,01 0,01 0,02 0,03 0,04
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

(e}
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta y del material asi como del tipo de
maquina. Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso!
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Brocas MDI - Informacidn técnica

Recomendaciones técnicas para las brocas WTX

Alineacion axial

El descentramiento axial del eje entre una pieza de trabajo rotativa y una
herramienta fija no debe exceder de 0,04 mm. Un descentramiento
mayor tiene efectos indeseables sobre la vida til de la herramienta, sobre
la calidad del taladrado y puede conducir a la rotura de la herramienta.

Desviacion radial
El error de la herramienta no debe exceder de 0,015 mm.

Refrigeracion

Con herramientas con refrigeracion interna, la presion debe

ser de minimo 20 bar.

Se obtienen buenos resultados de mecanizado mediante el uso
de lubricantes de alta calidad de tipo semisintético 0 emulsion
(minimo 10% de aceite) y aditivos EP. Estos prolongan la vida util
de la herramienta, permiten tolerancias mas precisas y mejoran
los acabados superficiales.

Taladrado en macizo

Debido al disefio de su geometriay a su propia rigidez, las brocas

de MDI son apropiadas para taladrado en material macizo.

Con brocas de MDI < 12xD se pueden taladrar agujeros en material
macizo sin tener que realizar los procesos de punteado 0 agujeros piloto.

Canal de evacuacion

No se debe profundizar toda la longitud del canal de evacuacion
de virutas, se debe dejar libre al menos de 1a 1,5x @, de largo de
canal, para facilitar la salida de las virutas y no atascar el canal y
provocar larotura de la herramienta.

Taladrado con picoteo
Esto debe de evitarse debido al riesgo de rotura al interponerse en
la punta o filo de corte virutas que permanezcan dentro del aguijero.

Brocas consecutivas

Cuando taladramos con una broca de menor didmetro sobre el
agujero realizado por otra mayor, €s necesario que esta broca de
mas didmetro tenga un angulo de punta mayor para asegurar un
buen centraje de la de menor didmetro.

Corte interrumpido
Sihay entradas o salidas oblicuas o agujeros transversales,
se debe reducir el avance en esta zona.

Salida del agujero
Para evitar la formacion de crestas y rebabas en la salida,
reducirlav, y f.

Sujecion de la pieza

Para evitar que se rompan las herramientas, se debe prestar
atencion para llevar a cabo una sujecion de piezas sin vibraciones
ni flexiones.

Sujecion

Cuando las herramientas estdn optimamente sujetas, es posible
lograr una alineacion extremadamente precisa y un ajuste preciso
(IT 7-8). Debido a los buenos acabados superficiales, en muchos
casos las operaciones de escariado son innecesarias.

Dimensionado de las maquinas
Prestar atencion al diagrama de rendimiento.

Tabla de datos de corte
Para romper la viruta o controlar su longitud (viruta en forma
de coma), las velocidades de avance no deben ser inferiores.

Avance f en mm/rev.
Potencia necesaria relativa al diametro: v, = 80 m/min.
Resistencia a la traccion del material = 600 N/mm?

A
12 f=05
11 f=04
= 10 =035
£ g
& f=0,3
e g
s 7
g 6
= T £=0,25
s 5
[av]
E=I
E 3 — f=02
€ 2
) f=0,15
o = f-041 1 .
T -
0 5 10 15 20 25

Didmetro de broca en mm

cuttingtools.ceratizit.com
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Brocas de metal duro integral
Informacion técnica

WTX - Micro - Recomendacion de uso

Notas generales

A (Con mecanizado vertical, en superficies uniformes y planas no es necesario
elagujero piloto a partir de @ 1,0 mmy hasta una longitud de 12xD gracias al
excelente centrado. Con mecanizado horizontal, en superficies irregulares y
oblicuas es necesario un agujero piloto.

Se recomienda la WTX Micro 5xD como broca piloto.
A En el mecanizado horizontal, para garantizar una entrada sin problemas de la

broca para agujeros profundos en el agujero piloto, se recomienda un avellana-

do de 90° con un avellanador NC apropiado.

A En el mecanizado vertical, las brocas a partir de @ 1,0 mmy hasta una longitud
de 12xD, también pueden funcionar fuera del agujero piloto sin reduccion de la
velocidad.

A Enelcaso de agujeros pasantes, el avance por vuelta debe reducirse en un
50% antes de la salida del agujero.

A Con materiales de viruta larga, a partir de una profundidad de taladrado
de 10xD, puede ser necesario retirar la viruta cada 3xD. El movimiento de
desahogo para la eliminacion de virutas (movimiento de retroceso) debe
realizarse a profundidades de agujero piloto.

Kl Realizar agujero piloto

A Profundidad agujero piloto: minimo 3xD
A Asegurarse de que el agujero piloto realizado no tiene virutas para evitar
que los filos de corte de la microbroca pueda encontrarlos

A Debido al pequefo @ de los agujeros de refrigeracion interna de las
microbrocas, es esencial considerar una filtracion efectiva del refrigerante.
Broca <@ 2,0 mmFiltro< 0,010 mm
Broca <@ 3,0 mm Filtro < 0,020 mm

A |as particulas flotantes y diminutas en el refrigerante impiden un flujo de
enfriamiento efectivo a medida que la emulsion envejece. Por lo tanto, se
recomienda un cambio periddico de refrigerante.

A Parauna produccion fiable se requiere un porta adecuado con la mayor
precision de concentricidad y de equilibrado.

Precision de concentricidad < 0,003 mm
Adecuado para rangos de alta velocidad

A Para garantizar un proceso de taladrado fiable, se debe disponer de una

presion minima de 30 bar.

H Entrada en el agujero piloto con la broca para agujeros profundos

=
TSRS SRS SS S

A Velocidad de giro 300 r.p.m. (giro antihorario)

A Velocidad de avance en la entrada aprox. 1.000 mm/min

A Conectar la refrigeracion

A Poner parametros de trabajo a unos 0,5-1,0 mm antes de
alcanzar el fondo del agujero piloto

Kl Taladrado del agujero profundo

_‘f\

A Aprofundidad deseada, sin ciclo de picoteo

Tolerancias y angulos

Broca piloto
16xD — 30xD

Tolerancia h6
Toleranciamé

01144

A Extraccion de la broca

=
TINSEEE ST ST S s

A Extraer labrocaaprox. 1xD

A Reducira 300r.p.m.

A Velocidad de avance de salida aprox. 1.000 mm/min
A Desconectar larefrigeracion antes de salir del agujero

Para evitar la rotura de la broca para agujeros
profundos se debe tener en cuenta los siguiente:
AD = @D (Broca piloto) - @D (Broca a. profundo) >0

Broca piloto

Broca para agujeros profundos

|
Agujero profundo @ DC

Medida mdxima

Agujero piloto @ DC

Medida minima

cuttingtools.ceratizit.com



WNT

Brocas MDI - Informacion técnica

Recomendaciones para el taladrado con metal duro integral

Causas de ...

... filos recrecidos

v, demasiado baja

Filo de corte principal demasiado amplio
Filo de corte sin recubrimiento

Soluciones ...

Aumentar v,
Reducir filo de corte
Recubrir

... esquinas desprendidas
Condiciones inestables
Desviacion radial demasiado alta
Corte interrumpido

Cambiar sujecion
Optimizar descentramiento radial
Reducir velocidad de avance

... fuerte desgaste en superficie de incidencia
v, demasiado alta

Velocidad de avance demasiado baja

Angulo de incidencia demasiado pequefio

Reducir v,
Aumentar velocidad de avance
Aumentar angulo de incidencia

... muescas en la parte posterior del portaherramientas

Condiciones inestables
Desviacion radial demasiado alta
Corte interrumpido

Materiales abrasivos

Cambiar sujecion

Corregir descentramiento radial
Reducir velocidad de avance
Emulsion de mayor densidad o aceite

... desgaste redondo del chaflan
Condiciones inestables

Desviacion radial demasiado alta
Conicidad hacia atras demasiado pequefa
Emulsion incorrecta 0 muy poco densa

Sujecion mas estable

Revisar descentramiento radial
Aumentar conicidad hacia atrds
Emulsion de mayor densidad o aceite

... material desprendido en el filo de corte principal
Condiciones inestables

Corte interrumpido

Tipo de herramienta incorrecto

Valores de desgaste max. o excedidos

Sujecion mas estable
Reducir velocidad de avance
Optimizar herramienta
Cambiar herramienta usada

... fuerte desgaste del filo transversal
v, demasiado baja

Velocidad de avance demasiado alta

Filo de corte principal demasiado amplio

Aumentar v,
Reducir velocidad de avance
Optimizar filo de corte

VvV vV vV vV VvV VY

... material desprendido en intersecciones, punta de broca y filo de corte principal

Angulo de incidencia demasiado pequefio
Filo de corte principal demasiado amplio
Herramienta incorrecta

Aumentar dngulo de incidencia
Optimizar filo de corte
Otra herramienta

... deformacion plastica de la esquina de corte
v, demasiado alta

Emulsion insuficiente

Chaflan de esquina incorrecto 0 ausente

Reducir v,
Aumentar cantidad de refrigerante
Corregir chaflan de esquina

... mala calidad superficial

Desviacion radial demasiado alta
Refrigeracion insuficiente
Condiciones inestables

Revisar descentramiento radial
Mas emulsion
Cambiar sujecion

... abundante rebaba en la salida del agujero
Avance demasiado alto
Reduccion del filo de corte principal demasiado grande

cuttingtools.ceratizit.com

Reducir velocidad de avance
Reducir filo de corte

V'V vV VY
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WNT \ Performance  Taladrado
Brocas MDI - Informacion técnica

Vista general de los tipos - Broca de alto rendimiento WTX

a Buenautocentrado 4 Acabado superficial de gran calidad

a (ontrol de virutas 0ptimo a Tolerancias de taladrado ajustadas

4 Alta concentricidad 4 Endurecimiento limitado de las zonas periféricas del material

a Excelente precision de alineacion 4 Buena evacuacion de virutas incluso con grandes profundidades de taladrado

(e}
@ En cutting.tools/es/vista-general-wtx encontrard videos informativos sobre todos
los productos marcados con el icono de video.

N ‘_ “>§_\ “\ A Broca universal de alto rendimiento de MDI para RAGONSKIN
— el i todos los materiales hasta 1200 N/mm2 D

T N [ 4 Especialista en el mecanizado economico de titanio,

; - . : DRAGONSKIN
T e el et aleaciones de titanio y aleaciones resistentes al calor

A Broca de alto rendimiento de MDI especial para el mecanizado

AL -— ;_— de aluminio, cobre y latén DRAGONSKIN
S

A 6 fajas guia para conseguir la mejor calidad del agujero

Para superficies inclinadas de hasta 45° y agujeros de fondo plano

M A Minibrocas de MDI para realizar con precision agujeros muy pequefios
E— de@0,1a29mm

>

H BB HBEBEB
i

A Microbrocas de alto rendimiento universales.
MICRO N ] Geometria y recubrimiento especializados. DRAGONSKIN @
A Brocas piloto para microbrocas para agujeros profundos WTX.

Recubrimientos
DPX74S A Recubrimiento TiAIN nanocapa especial Tig0o A Recubrimiento AITiN nanocapa
A Temperatura maxima de aplicacion: 1000 °C A Temperatura maxima de aplicacion: 1100 °C
DRAGONSKIN
DPX74M A Recubrimiento monocapa multiuniversal basado TIAIN A Recubrimiento TiAIN multicapa
en AICrN desarrollado para microherramientas A Temperatura maxima de aplicacion: 900 °C

>

Altaresistencia a la oxidacion, al calor y al desgaste

DRAGONSKIN A Temperatura méx. de aplicacion 1.100 °C
DPA54 A Recubrimiento multicapa especial DLC A Recubrimiento de carbono tipo diamante
A Altadurezay resistencia al calor A Egpecial para el corte de metales no ferrosos
A Temperatura maxima de aplicacion: 800 °C A Temperatura méaxima de aplicacion: 400 °C
DRAGONSKIN DRAGONSKIN

01|46 cuttingtools.ceratizit.com
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Taladrado
Escariadores - Indice

Vista general de Escariadores

S
(35
=, 2 o ©
282 5 5 o
= 3 o £E88 o |EE| E 5
1S IS = PN S 5 |8 8| =° °
5 5 €825 e o 218 3| T &
= 2 g E8¢s g S| & |5 <=| = ®
= © E-f S5 < 2 S |O B - -
E = Sl o 2isc 5 > 2] €
5 ° S B 21 21| 8 L &
S S s S22 £ 5 2 gl & %
S @Dc 8 PMKNSHIO 2| 2| & S 2
Monomax
A Escariador monoblock ajustable en 3xDy 5xD
A Portaherramientas apto para reafilado y kit de repuesto
A Todos lo materiales comunes
) H7
!—L—g Corta  5,60-12,00 100 o0 . v Vv Vv B #8-5
Fullmax
A Escariador de alta velocidad en version cortay larga
A Escariadores para el mecanizado de acero, aceros inoxidables,
materiales de fundicion, aluminio y materiales endurecidos hasta 63 HRC
A Paso extremadamente irregular
A Mango estandar ~DIN 6535 HA
4,00-12,00 H7
l:g Corta S e © o 51-56
2,96-12,03 1/100 . /v u
4,00-12,00 H7
e p—— 210 ®o0 57-62
2,96-12,03 1/100 . AR A o
Escariador de metal duro integral
A Escariador universal de MDI sin refrigeracion interna
A Paso extremadamente irregular
A Mango estandar ~DIN 6535 HA
—_— 059-1205 110 @ oe @ ] 63
D 0,59-12,05 1/100 eoce o o. v ] 64
Escariador HSS
A Escariador de maquina NC HSS-E
A Mango estandar DIN 1835 A
———— e
0,95-12,00 1/100 e oo 65
e . v O
A Escariador de maquina HSS-E
—_
f— 0951200 1100 @oeeo [8 O 66+67
A Escariador para tornos automaticos HSS-E DIN 8089
= —— 4001200 H ~ eoceeo [8 m 68
—— 376-1200 1100 eoceeo [8 O 69
[}
@ Encontrard mds dimensiones y modelos de escariadores en nuestro — Catalogo general, Capitulo 4; Escariadores y Avellanadores
cuttingtools.ceratizit.com 01|47
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Escariadores - Monomax

Monomax - Guia de seleccion

1} 5,60 - 25,89 mm
N°. KOMET (3xD) 56J.93 56J.93 56J.65 56J.17 56J4.71 56H.65 56H.65 56H.17
Chaflén ASG4000 ASG3000 ASG0106 ASGO706 ASG3000 ASG3000 ASG0106 ASGO706
Angulo del chafan 25° 45° 45° 45°/8° 45° 45° 45° 45°/8°
Calidad / Recubrimiento DST DST DBG-P DBC TIN DBG-P DBG-P DBC
N° de articulo (3xD) 40635 40625 40652 40648 40605 40657 40644 40640
Serie especial disponible v v v v
Agujero pasante Agujero ciego
Tipo de taladro

*
*

Subgrupo de materiales indice

X =E=E =
L w4
= L o4 4

M Acero inoxidable [ J [
Fundicion gris K12 o) Y
5 K.2.1
Fundicion gris con
K grafito esferoidal K.2.2 ©) ® (]
K.3.1
Hierro fundido maleable o) [ [ )
K.3.2
Alegciones. de N.11
aluminio forjado N1.2
N.2.1 [ J [ J
Aleaciones de
aluminio fundido N.2.2
N N.2.3
N.3.1 -
Cobre y aleaciones de cobre
(bronce, latén) N.3.2 [ ]
N.3.3

Aleaciones de magnesio  N.4.1

*Para agujeros con corte interrumpido usar escariadores de MD con recubrimiento

Areas de uso: \ Uso principal )
| Gama de usos o

01148 cuttingtools.ceratizit.com
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Escariadores - Monomax

Monomax - Escariador de alta velocidad, corto

A Ajustable paratolerancias de agujeros mas pequefios

A Compensacion del desgaste dentro de la zona de tolerancia

A |aretirada del agujero se realiza con entre 3y 4 veces el avance de trabajo

A Proceso absolutamente seguro desde el primer agujero - Hasta calidad de tolerancia IT 5

>
m DST DST DBG-P TiN DBC
i | il | | 1
D(E%.MS
3
oS
I
S -1 \ \ i
ey il il

56J.93 56J.93 56J.65 56J.71 56J.17

<3xD <3xD <3xD <3xD <3xD

<] 45° <Jeo5° <] 45° <] 45° <] 45/8°
ASG3000 ASG4000 ASG0106 ASG3000 ASG0706
CERMET CERMET HM HM HM

Agujero pasante  Agujero pasante Agujero pasante Agujero pasante Agujero pasante

40625... 40635.. 40652.. 40605.. 40648..
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
560-599 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 85 95 35 40 12 4 060 060 06000 060 06000 "
6,01-799 85 95 35 40 12 4 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 85 95 35 40 12 4 080 080 08000 080 08000 "
8,01-889 8 95 35 40 12 4 XXXx 2 XXXX 2 xxxx xxxx xxxx
8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXX 2 xxxx " xxxx " xxxx "
9,90-999 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXXx 2 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 100 100 10000 100 10000
10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 XXxx 2 XXxx 2 xxxx xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 120 120 12000 120 12000 "
p ° ° ° o
M )
K o o o
N ¢) ) )
S
H
0 o
1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles / Pedido minimo de 2 unidades — v, Pégina 71-74

2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 20 dias habiles / Pedido minimo de 2 unidades

o)
@ iNo utilizar con porta térmico!

)
@ iPara xxxx indique en el pedido el @ en H7 requerido (p. e]., @ 15,89 H7 — N.° de articulo 40 635 1589)!
iTambién estan disponibles todos los deméas didmetros y clases de tolerancias bajo peticion (p. ej., 18,5 *00% 0 18 N7)!

cuttingtools.ceratizit.com 01149
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Escariadores - Monomax

Monomax - Escariador de alta velocidad, corto

A Ajustable paratolerancias de agujeros mas pequefios

A Compensacion del desgaste dentro de la zona de tolerancia

A |aretirada del agujero se realiza con entre 3y 4 veces el avance de trabajo

A Proceso absolutamente seguro desde el primer agujero - Hasta calidad de tolerancia IT 5

DBG-P DBG-P DBC
DCONMS
——&
ol &

£ -

S

S -

L1 | be
56H.65 56H.65 56H.17
<3xD <3xD <3xD
<] 45° <] 45° <] 45/8°

ASG0106 ASG3000 ASGO706
HM HM HM

Agujero ciego Aguijero ciego Aguijero ciego

40644 .. 40657.. 40640...
DCwy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm

560-599 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
6,00 8 95 35 40 12 4 06000 06000 " 06000 "

6,01-799 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "
8,00 8 95 35 40 12 4 08000 " 08000 " 08000 "

801-889 85 95 35 40 12 4 xxxx " xxxx " xxxx "

8,90-9,89 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx

990-999 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
10,00 95 95 45 50 12 6 10000 " 10000 " 10000 "

10,01-11,99 95 95 45 50 12 6 xxxx " xxxx " xxxx "
12,00 95 95 45 50 12 6 12000 " 12000 " 12000 "

P ) )

M )

K °

N )

S

H

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles / Pedido minimo de 2 unidades — v, Pégina 71-74

o)
@ iNo utilizar con porta térmico!

@)
@ iPara xxxx indique en el pedido el @ en H7 requerido (p. ej., @ 15,89 H7 — N.° de articulo 40 644 1589)!
iTambién estan disponibles todos los deméas didmetros y clases de tolerancias bajo peticion (p. ej., 18,5 *00% 0 18 N7)!
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Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A Paso extremadamente irregular
A Disenado para mecanizado de alta velocidad
A Geometrias y recubrimientos especiales

> G
m

DBG-U

DCONMS
e
o]
&
3 4 51P.57
_. T3
Hélice a izquierdas
DC <]30°
ASG2210
Metal duro integral
Agujero pasante
40483 ...
DCy, OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
11 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000
P °
M °
K °
N (e}
S o
H o

— v, Pdgina 75
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Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A

A
A
A
A

Dc +0,004/+0,005

Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad

Geometrias y recubrimientos especiales

Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

o

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,07
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

]

i

i

| o

= )
i o«
==
-
E%Z

OAL L LU
mm mm mm mm
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
50 12 24 28
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
64 12 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36

mm

[e-le-Noclie Moo NerlerierNerlerlerNerlepier e ierRerileriepRiep R - - S AN S S

oo~ AEAERERERARRREELEREDRDDDRDRRARELEAEEDDRDRRERAESENS

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles

@

DBG-U

51P.57
Ha(__I8
Hélice a izquierdas
<130°
ASG2210
Metal duro integral
Agujero pasante

40 489 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXXxx "
07970
07980
07990

OO0OO0Cee

— v, Pégina 75

Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indigue en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 489 08820)

01152

Continda en la pagina siguiente

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Taladrado
Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A Paso extremadamente irregular

A Disenado para mecanizado de alta velocidad

A (Geometrias y recubrimientos especiales

A Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=Xx= 710

>
"

LPR DCONMSs ZEFP

DCONMS
i
i
;
i
i a
<
o
o
==
-
DG
0AL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO OO

DBG-U

51P.57
Ha__I8
Hélice a izquierdas
<130°
ASG2210
Metal duro integral
Aguijero pasante

40 489 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXXx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles

— v, Pdgina 75

o
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte latabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 489 08820)

cuttingtools.ceratizit.com

01[53



KOMET \ Performance Taladrado

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A Paso extremadamente irregular
A Disenado para mecanizado de alta velocidad
A Geometrias y recubrimientos especiales

DBG-U

DCONMS

OAL

LPR

51M.57
= T3
Canales rectos
DC <] 60°
ASG2110
Metal duro integral
Agujero ciego

LU

40 481 ...

DC,; OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 50 12 24 28 4 4 04000
5 64 12 31 36 6 4 05000
6 64 12 31 36 6 4 06000
7 70 16 31 36 8 6 07000
8 70 16 31 36 8 6 08000
9 80 16 35 40 10 6 09000
10 80 16 35 40 10 6 10000
1 90 20 40 45 12 6 11000
12 90 20 40 45 12 6 12000

P )

M )

K )

N o

S o

H )

— v, Pdgina 75

01|54 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A

A
A
A
A

Dc +0,004/+0,005

Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad

Geometrias y recubrimientos especiales

Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

mm
2,96 - 3,96
3,97
3,98
3,99
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04-4,05
4,06 - 4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04 - 5,96
5,97
5,98
5,99
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04 - 6,05
6,06 - 7,96
7,97
7,98
7,99

O T w=xz=7T

DCONMS

LPR DCONMS s ZEFP
mm

-

=

(@)

[ang
5

L LU
mm mm mm
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 24 28
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
12 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36
16 31 36

[e-le o lie Mo, Mo NerlerierNerlerierNerlepier erierRepileriepRiep R A - - S AN S S

oA RERERERARRREELEEDRDRDRRARELEAESEDDDDDRRERSESENS

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles

@

DBG-U

51M.57
Ha(__I8
Canales rectos
<] 60°
ASG2110
Metal duro integral
Agujero ciego

40 488 ...

Xxxxx"
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXxx "
XXXxx "
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXxxx "
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXxx "
XXxxx "
07970
07980
07990

OO0O0Cee

— v, Pagina 75

Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 488 08820)

cuttingtools.ceratizit.com

Continda en la pagina siguiente

01]55



KOMET \ Performance

Taladrado
Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, serie corta

A Paso extremadamente irregular

A Disenado para mecanizado de alta velocidad

A (Geometrias y recubrimientos especiales

A Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DC 0,040,005
mm
8,00
8,01
8,02
8,03

8,04 - 8,05
8,06 - 9,96
9,97
9,98
9,99
10,00
10,01
10,02
10,03

10,04 - 10,05

10,06 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03

T w=XxX= T

LPR DCONMS s ZEFP

DCONMS

i

i

i

i 4

<
(e}
&
3 |
-
DC

OAL L LU
mm mm mm mm
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
70 16 31 36
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
80 16 35 40
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45
90 20 40 45

DO HIDHDOO OO

DBG-U

51M.57
Ha__I8
Canales rectos
<] 60°
ASG2110
Metal duro integral
Agujero ciego

40 488 ...

08000
08010
08020
08030
Xxxxx"
XXXxx !
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
XXXxx "
XXXxx "
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030

OO0OOCee

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles

— v, Pdgina 75

o
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 488 08820)

01[56

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance Taladrado

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos
A Paso extremadamente irregular

A Disenado para mecanizado de alta velocidad
A Geometrias y recubrimientos especiales

3 VA ALU
m

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
!‘f
i
-
—_— <
o
o
o
)
.}
- 52P.57 52S.44 52N.17
w13 a8 a8
DC Hélice aizquierdas Hélice aizquierdas Canales rectos
<] 30° <] 30° <]30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral
Agujero pasante  Agujero pasante  Agujero pasante

40484.. 40401.. 40471..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, Pagina 76+77

cuttingtools.ceratizit.com 01|57



KOMET \ Performance

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos

A Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad
Geometrias y recubrimientos especiales
Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

A
A
A
A

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o
o
o
-
52P.57 525.44 52N.17
Ha_J3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice aizquierdas Hélice aizquierdas Canales rectos
<130° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral
Agujero pasante  Agujero pasante Agujero pasante

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm

3
3

2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 Xxxxx XXXXX2) XXxXxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970 03970 03970"
3,98 60 12 28 32 4 4 03980 03980 03980"
3,99 60 12 28 32 4 4 03990 03990 03990"
4,00 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000"
4,01 60 12 28 32 4 4 04010 04010 04010"
4,02 60 12 28 32 4 4 04020 04020 04020"
4,03 60 12 28 32 4 4 04030 04030 04030"

4,04-4,05 60 12 28 32 4 4 Xxxxx" XXXxx2 Xxxxx"

4,06-4,96 76 12 35 40 6 4 Xxxxx XXxxx2 Xxxxx"
4,97 76 12 35 40 6 4 04970 04970 04970"
4,98 76 12 35 40 6 4 04980 04980 04980"
4,99 76 12 35 40 6 4 04990 04990 04990"
5,00 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000"
5,01 76 12 35 40 6 4 05010 05010 05010"
5,02 76 12 35 40 6 4 05020 05020 05020"
5,03 76 12 35 40 6 4 05030 05030 05030"

5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx" XXXxx2 XXXxx "
5,97 76 12 35 40 6 4 05970 05970 05970"
5,98 76 12 35 40 6 4 05980 05980 05980"
5,99 76 12 35 40 6 4 05990 05990 05990"
6,00 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000"
6,01 76 12 35 40 6 4 06010 06010 06010"
6,02 76 12 35 40 6 4 06020 06020 06020"
6,03 76 12 35 40 6 4 06030 06030 06030"

6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XXxxx XXxxx2 Xxxxx"

6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
7,97 101 16 60 65 8 6 07970 07970 07970"
7,98 101 16 60 65 8 6 07980 07980 07980"

P [ )

M ° )

K °

N ) °
S e}

H e)

0 o

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles — v, Péagina 76+77

2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega aprox. 32 dias hébiles

o
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla enla — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 486 08820)

01 |58 Continta en la pagina siguiente cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos

A Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad
Geometrias y recubrimientos especiales
Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm
Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

2 VA ALU
m

A
A
A
A

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
Iil
i
: -
<
o
o
o
-
52P.57 525.44 52N.17
A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Hélice aizquierdas Hélice aizquierdas Canales rectos
<130° <]30° <] 30°
ASG2210 ASG2231 ASG2270

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral
Agujero pasante  Agujero pasante Agujero pasante

40486.. 40403.. 40473..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M ) )
K °
N o )
S o
H o
0 (¢}
1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles — v, Péagina 76+77
2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega aprox. 32 dias habiles

(e}
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 486 08820)

cuttingtools.ceratizit.com 01]59



KOMET \ Performance Taladrado

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos

A Paso extremadamente irregular
“

A Disenado para mecanizado de alta velocidad
A Geometrias y recubrimientos especiales

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
i
I‘!
i
-
— | =<
o
&
3 )
- 52M.57 52T.45 52Q.17
w13 a8 a8
DG Canalesrectos  Canalesrectos  Canales rectos
<160° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral
Agujero ciego Agujero ciego Aguijero ciego

40485.. 40402.. 40472..
DCy OAL L LU LPR DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm mm mm
4 60 12 28 32 4 4 04000 04000 04000
5 76 12 35 40 6 4 05000 05000 05000
6 76 12 35 40 6 4 06000 06000 06000
7 101 16 60 65 8 6 07000 07000 07000
8 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000
9 108 16 63 68 10 6 09000 09000 09000
10 108 16 63 68 10 6 10000 10000 10000
1 130 20 80 85 12 6 11000 11000 11000
12 130 20 80 85 12 6 12000 12000 12000

P ) °

M ) )

K )

N o) )

S o

H e)

— v, Pagina 76+77

01|60 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos

A Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad
Geometrias y recubrimientos especiales
Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A
A
A
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

DBG-U DBQ
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
o
5
52M.57 52T.45
Ha_J3 na_ ]38
Canalesrectos ~ Canales rectos
<] 60° <] 45°
ASG2110 ASG2131

% “

DBC-N

52Q.17
ma(_ ]38
Canales rectos
<]60°
ASG2170

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral

Agujero ciego
40 487 ...
DC .o00am000s OAL L LU LPR DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
2,96-3,96 60 12 28 32 4 4 XXxxx
3,97 60 12 28 32 4 4 03970
3,98 60 12 28 32 4 4 03980
3,99 60 12 28 32 4 4 03990
4,00 60 12 28 32 4 4 04000
4,01 60 12 28 32 4 4 04010
4,02 60 12 28 32 4 4 04020
4,03 60 12 28 32 4 4 04030
4,04-4,056 60 12 28 32 4 4 XXxxx"
4,06-49 76 12 35 40 6 4 Xxxxx
4,97 76 12 35 40 6 4 04970
4,98 76 12 35 40 6 4 04980
4,99 76 12 35 40 6 4 04990
5,00 76 12 35 40 6 4 05000
5,01 76 12 35 40 6 4 05010
5,02 76 12 35 40 6 4 05020
5,03 76 12 35 40 6 4 05030
5,04-596 76 12 35 40 6 4 Xxxxx"
5,97 76 12 35 40 6 4 05970
5,98 76 12 35 40 6 4 05980
5,99 76 12 35 40 6 4 05990
6,00 76 12 35 40 6 4 06000
6,01 76 12 35 40 6 4 06010
6,02 76 12 35 40 6 4 06020
6,03 76 12 35 40 6 4 06030
6,04-6,056 76 12 35 40 6 4 XxXxxx
6,06-7,96 101 16 60 65 8 6 Xxxxx"
797 101 16 60 65 8 6 07970
7,98 101 16 60 65 8 6 07980
P °
M )
K )
N ¢)
S o
H e)
0

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles
2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega aprox. 32 dias hébiles

Agujero ciego

40 404 ...

XXXXX2)
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXX?)
XXXXX2)
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXXXX2)
XXXxx2
07970
07980

Agujero ciego

40 474 ...

XXxxx
03970"
03980"
03990"
04000"
04010"
04020"
04030"
XXXxx "
XXXxx "
04970"
04980"
04990"
05000"
05010"
05020"
05030"
XXXxx "
05970"
05980"
05990"
06000"
06010"
06020"
06030"
XXxXxx "
Xxxxx"
07970"
07980"

o
— v, Pagina 76+77

o
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla enla — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 487 08820)

cuttingtools.ceratizit.com Continda en la p4gina siguiente
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KOMET \ Performance

Escariadores - Fullmax

Fullmax - Escariadores de maquina de alto rendimiento, largos

A Paso extremadamente irregular

Disefiado para mecanizado de alta velocidad
Geometrias y recubrimientos especiales
Tolerancia: @ 2,96 - 5,96 mm = +0,004 mm

A
A
A
A Tolerancia: @ 5,97 - 20,05 mm = +0,005 mm

“

DBG-U DBQ DBC-N
DCONMS
i
i
|
lil
i
: -
<
o
i
5
52M.57 52T.45 52Q.17
A I3 na_ ]38 ma(_ ]38
Canalesrectos  Canalesrectos  Canales rectos
<1 60° <] 45° <]60°
ASG2110 ASG2131 ASG2170

Metal duro integral Metal duro integral Metal duro integral
Agujero ciego Agujero ciego Agujero ciego
40487.. 40404.. 40474..

DC ,o00am000s OAL L LU LPR DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm

7,99 101 16 60 65 8 6 07990 07990 07990"
8,00 101 16 60 65 8 6 08000 08000 08000"
8,01 101 16 60 65 8 6 08010 08010 08010"
8,02 101 16 60 65 8 6 08020 08020 08020"
8,03 101 16 60 65 8 6 08030 08030 08030"
8,04-8,05 101 16 60 65 8 6 Xxxxx" XXXXx2 XXxxx"
8,06-9,96 108 16 63 68 10 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
9,97 108 16 63 68 10 6 09970 09970 09970"
9,98 108 16 63 68 10 6 09980 09980 09980"
9,99 108 16 63 68 10 6 09990 09990 09990"
10,00 108 16 63 68 10 6 10000 10000 100007
10,01 108 16 63 68 10 6 10010 10010 10010"
10,02 108 16 63 68 10 6 10020 10020 100207
10,03 108 16 63 68 10 6 10030 10030 10030"
10,04-10,05 108 16 63 68 10 6 Xxxxx" XXXxx2 XXxxx"
10,06-11,96 130 20 80 85 12 6 XXxxx" XXXxx?2 Xxxxx"
11,97 130 20 80 85 12 6 11970 11970 119707
11,98 130 20 80 85 12 6 11980 11980 119807
11,99 130 20 80 85 12 6 11990 11990 11990"
12,00 130 20 80 85 12 6 12000 12000 120007
12,01 130 20 80 85 12 6 12010 12010 12010"
12,02 130 20 80 85 12 6 12020 12020 120207
12,03 130 20 80 85 12 6 12030 12030 120307
B ° )
M o )
K °
N o )
S )
H o
0 (¢}
1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega 25 dias habiles — v, Pagina 76+77
2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones / Plazo de entrega aprox. 32 dias habiles

(e}
@ Este concepto de herramienta cubre incontables tolerancias. Consulte la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido (p. ej. @ 8,82 mm — N° de articulo 40 487 08820)

01|62 cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Escariadores - MDI

Escariadores de maquina NC, conforme a DIN 8093-2B

A (33,76-12,05 mm acabado plano

A Enincrementos de 0,01 mm
A Paso extremadamente irregular

A 70,6-0,94 mm conforme a DIN 8093-B

A (30,95-3,75 mm acabado en punta

NC
100

DCONMS

S e

<
o
3
I
__Ipc

DC.s OAL L
mm mm mm mm
0,59-064 45 5 75
065-074 45 5 75
0,75-0,84 45 6 8,0
0,85-0,95 45 6 8,0
0,96 50 6 175
0,97 50 6 175
0,98 50 6 175
0,99 50 6 175
1,00 50 6 175
1,01 50 6 175
1,02 50 6 175
1,03 50 6 1756
,0-106 50 6 175
,07-1,18 50 9 175
J19-132 50 9 175
9 180

LR T
—_
~N o
oo
[S2X4))
oo
_
o
—_
oo
o

90 50 11 185
97 50 12 185

[ QO G g Y
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=
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OO AEA DA DR DR R DLRDRDDDRDRDREDLRDRDDRRWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWWW

LU DCONMS ;s ZEFP

OO AR AR DR R R AL DR DR DR RARDRDRDDRRRWWWWWWWWWWWWWEhADMEN

<0095
<0375
>@375

- T8
Hélice a izquierdas
Metal duro integral

40 430 ...

XXXxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
00960"
00970"
009802
00990%
01000%
01010%
010202
010302
XXXXx?
XXXXXx?
XXXXX?
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
XXXXx2
01980
01990
02000
02010
02020
02030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
02480
02490
02500
02510
02520
02530
XXXXx2
XXXXx2
XXXXX?
02970
02980
02990
03000
03010
03020
03030
XXXXx2
XXXXX2
XXXXX2
03970
03980
03990
04000
04010
04020
04030
XXXXx?
XXXXx?
XXXXX?
04970
04980
04990

DC +0,004

5,00

04-5,30
,31-5,96

10,06 - 10,60

10,61 - 11,80

11,81 - 11,96
11,97
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

© T w=Xxz=T

OAL L
mm mm
93 23

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
52,0
52,0
52,0
52,0
52,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
770
770
770
770
770
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
80,0

mm

[ee)e Ne Yo oo oo o NeooNoRo o NorNorNorNororNorNorNorNorNerorNorNop)

[orYorNerNerorNorNorNorNerNerNorNorNorNoriereorforkorNorNorNerlerNorNorioriererorforKorNorNererforNorkorNorNer o NorNorNoriorl e forforNorRopRep)

40 430 ...

05000
05010
05020
05030
XXXXX?)
XXXXX2
05970
05980
05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx2
XXXXX?)
XXXxx2
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
XXxxx2
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXXXX?)
XXXXX?)
XXXXX?)
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@)

[
— v, Pédgina 78

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /
Plazo de entrega aprox. 12 dias habiles / Cantidad minima de pedido 3 piezas

2) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /

Plazo de entrega aprox. 12 dias hdbiles

@ Este concepto de herramienta cubre numerosas tolerancias.

Las tolerancias a cubrir se pueden extraer de la tabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indicar por favor en el pedido el @ requerido
(p. €j.@8,05mm — N° de articulo 40 430 08050)

01/63



KOMET \ Performance

Escariadores - MDI

Escariadores de maquina NC, conforme a DIN 8093-2B

A Enincrementos de 0,01 mm A (33,76-12,05 mm acabado plano

A Paso extremadamente irregular
A (0,6-0,94 mm conforme a DIN 8093-B
A (30,95-3,75 mm acabado en punta

NC
100

DCONMS

DLVINVS L
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0w !

01]64

TiAIN

<0095
<0375
>@375

OAL

(T8
Hélice a izquierdas
Metal duro integral

40431 ...
LU DCONMS ¢ ZEFP
mm mm
17,5 3 3 01000"
17,5 3 3 010107
17,5 3 3 01020"
17,5 3 3 010307
17,5 3 3 Xxxxx"
17,5 3 3 Xxxxx"
17,5 3 3 Xxxxx"
18,0 3 3 Xxxxx"
18,0 3 3 XXxxx"
18,5 3 4 Xxxxx"
18,5 3 4 Xxxxx?
18,5 3 4 01980
18,5 3 4 01990
18,5 3 4 02000
18,5 3 4 02010
18,5 3 4 02020
18,5 3 4 02030
18,5 3 4 XXxxx"
18,5 3 4 Xxxxx"
29,0 8 4 Xxxxx"
29,0 3 4 02480
29,0 3 4 02490
29,0 3 4 02500
29,0 3 4 02510
29,0 3 4 02520
29,0 3 4 02530
29,0 3 4 XXxxx"
33,0 4 6 XXxxx"
33,0 4 6 XXxxx"
33,0 4 6 02970
33,0 4 6 02980
33,0 4 6 02990
33,0 4 6 03000
33,0 4 6 03010
33,0 4 6 03020
33,0 4 6 03030
33,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 Xxxxx"
43,0 4 6 03970
43,0 4 6 03980
43,0 4 6 03990
43,0 4 6 04000
43,0 4 6 04010
43,0 4 6 04020
43,0 4 6 04030
43,0 4 6 XXxxx"
39,0 6 6 Xxxxx"
52,0 6 6 Xxxxx"
52,0 6 6 04970
52,0 6 6 04980
52,0 6 6 04990
52,0 6 6 05000
52,0 6 6 05010
52,0 6 6 05020
52,0 6 6 05030
52,0 6 6 XXxxx"
53,0 6 6 Xxxxx"
53,0 6 6 05970
53,0 6 6 05980

DC +0,004

5,99

10,61 - 11,80
11,81 - 11,96
11,07
11,98
11,99
12,00
12,01
12,02
12,03
12,04
12,05

O TTwnw=x=T

OAL L

mm

93
93
93
93
93
101
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
133
133
133
133
133
133
133
133

LU DCONMS ;s ZEFP

mm
53,0
53,0
53,0
53,0
53,0
61,0
68,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
77,0
770
770
770
770
80,0
80,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0
88,0

mm

GO 00 00 00 00 0O 0O OO 0O OO 0O OY OY OY OY O O

[e2XorNerNerierNorYorNorNorNerNorlorNoriorlerNeror o NorNorNorNererforforkorNorRerorforNoriori el NororNorNorRorNep N op]

40 431 ...

05990
06000
06010
06020
06030
XXxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
Xxxxx"
Xxxxx"
XXXXx "
Xxxxx"
09970
09980
09990
10000
10010
10020
10030
10040
10050
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
11970
11980
11990
12000
12010
12020
12030
12040
12050

[ ]
(@]
®

O
O
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1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /

Plazo de entrega aprox. 12 dias habiles

@ Este concepto de herramienta cubre numerosas tolerancias.

Las tolerancias a cubrir se pueden extraer de latabla en la — Pagina 80.
Para xxxxx indicar por favor en el pedido el @ requerido
(p.€j. 28,05 mm — N°dearticulo 40 431 08050)

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Performance

Escariadores HSS

Escariadores de maquina NC, DIN 212-3-B
A Incrementos de diametro de 0,01 mm

A Tolerancia; @ 1,00 - @ 5,50 mm = +0,004 mm

A Tolerancia: @ 5,51 - @ 12,00 mm = +0,005 mm

NC 40 115 ...
100 DC OAL L LU DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm
DCONMS ] 5,03-5,30 86 23,0 54,0 5 6 Xxxxx"
DCONMS 531-560 93 26,0 53,0 6 6 XXXxx"
561-596 93 260 53,0 6 6 XXXxx")
ol o 5,97 93 260 530 6 6 05970
o 5,98 93 260 53,0 6 6 05980
o bl 5,99 93 260 530 6 6 05990
vi A 6,00 93 260 530 6 6 06000
2 6,01 93 260 530 6 6 06010
© | 6,02 93 260 530 6 6 06020
5 ‘ 6,03 93 260 530 6 6 06030"
- ‘ 6,04-6,70 101 28,0 61,0 6 6 Xxxxx"
| | 6,71-720 109 310 690 8 6 Xxexx”)
721-750 109 31,0 69,0 8 6 Xxxxx"
751-796 117 330 770 8 6 Xxxxx"
Do A 797 117 330 770 8 6 07970
Hélice a izquierdas 7,98 117 330 770 8 6 07980
HSS-E 7,99 117 330 770 8 6 07990
8,00 117 330 770 8 6 08000
40 115 ... 8,01 117 330 770 8 6 08010
8,02 117 330 770 8 6 08020
DC OAL L LU DCONMS, ZEFP 8,03-820 117 330 770 8 6 —
mm mm - mm - mm mm 8,21-8,50 117 330 770 8 6 XXXXX ")
095-099 34 55 125 XXxxx " 8,51-899 125 360 81,0 10 6 XXxxx")
1,00 34 55 125 01000 9,00 125 36,0 81,0 10 6 09000
1,01 34 55 125 01010 9,01 125 360 81,0 10 6 09010
1,02 34 55 125 01020 9,02 125 36,0 81,0 10 6 09020
1,03-1,06 34 55 125 XXxxx " 9,03-920 125 360 81,0 10 6 XXxxx "
1,07-1,18 36 65 130 Xxxxx " 9,21-950 125 36,0 81,0 10 6 Xxxxx?
1,19-1,32 38 75 140 xxxxx " 951-9,96 133 380 890 10 6 XXXxx"
1,33-1,41 40 80 155 XXxxx " 9,97 133 380 89,0 10 6 09970
142-149 40 80 155 XXXxXx" 9,98 133 380 89,0 10 6 09980
1,50 40 80 155 01500 9,99 133 380 890 10 6 09990
1,51 43 90 16,0 01510 10,00 133 380 89,0 10 6 10000
1,52 43 90 160 01520 10,01 133 380 89,0 10 6 10010
1,53-1,70 43 90 16,0 Xxxxx " 10,02 133 380 89,0 10 6 10020
1,71-1,90 46 100 19,0 xxxxx 10,03-10,20 133 380 89,0 10 6 Xxxxx")
1,91-196 49 110 210 xxxxx’  10,21-10,60 133 38,0 89,0 10 6 Xxxxx")
1,97 49 11,0 210 01970 10,61-11,20 142 410 980 10 6 XXXxx"
1,98 49 10 21,0 01980 11,21-11,80 142 410 980 10 6 XXxxx"
1,99 49 11,0 210 01990 11,81-11,96 151 440 106,0 10 6 XXxxx"
2,00 49 110 210 02000 11,97 151 44,0 106,0 10 6 11970
2,01 49 110 210 02010 11,98 151 440 106,0 10 6 11980
2,02 49 110 210 02020 11,99 151 440 106,0 10 6 11990
2,03-212 49 110 210 XXXxx " 12,00 151 44,0 106,0 10 6 12000
2,13-2,36 53 120 220 Xxxxx?
2,37-2,47 57 140 26,0 Xxxxx" P °
2,48 57 140 26,0 02480 M
2,49 57 140 26,0 02490 K =
2,50 57 140 26,0 02500 N o
2,51 57 140 26,0 02510
2,52 57 140 26,0 02520 O
2,53-2,65 57 140 26,0 xxxxx? H
2,66-2,96 61 150 30,0 Xxxxx" 0 )
2,97 61 150 30,0 02970 .
2,98 61 150 300 02980 = V. Pagina 79

02990 1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /
03000 Pedido minimo de 5 unidades

03010
03020

03030" _ :
xoox Q/ Este concepto de herramienta cubre numerosas tolerancias.
XXxxx" Las tolerancias a cubrir se pueden extraer de la tabla en la — Pagina 80.

2,99 61 150 30,0
3,00 61 150 30,0
3,01 61 150 30,0
3,02 61 150 30,0
3,03 61 150 30,0
3,04-335 65 160 340
3,36-3,75 70 180 39,0

OO AR RERRERRRELRDLDRDROWWWWWWWWWWWWWWWRNRNNMNPNNNNPNPNDNRNDNDNDNDN = = =
DDA RERPRARRARRERDRERRERRERRERDRDRRERRERLRDLWLWLWWWWWWWWWWW

3,76-396 75 190 440 XXXxx " Para xxxxx indicar por favor en el pedido el @ requerido
ggg ;g }gg 228 ggggg (p. €. ©8,03 mm — N° de articulo 40 115 08030)
3,99 75 190 440 03990
4,00 75 190 440 04000
4,01 75 190 44,0 04010
4,02 75 190 440 04020

4,03-4,25 75 19,0 440 Xxxxx"

4,26 - 4,75 80 21,0 48,0 XXXxx "

476-496 86 23,0 540 Xxxxx"

4,97 86 23,0 540 04970
4,98 86 23,0 54,0 04980
4,99 86 23,0 54,0 04990
5,00 86 23,0 54,0 05000
5,01 86 23,0 54,0 05010
5,02 86 23,0 54,0 05020

cuttingtools.ceratizit.com 01 |65



KOMET \ Standard

Escariadores HSS

Escariadores de maquina, DIN 212-B
A Incremento de 0,01 mm
A Tolerancia; @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

LU

=03,75
>(03,75

OAL

|

DC OAL L LU

mm mm
0,95-1,06 34
1,07-1,18 36
1,19-1,32 38
1,33-1,39 40
1,40-1,47 40

148 40

149 40

1,50 40
1,51-1,70 43
1,71-1,90 46
1,91-1,97 49

1,98 49

1,99 49

200 49

2,01 49

2,02 49

2,03 49

2,06 49

2,05 49
2,06-2,00 49
2,10-2,12 49
2,13-2,36 53
2,37-2,49 57
2,50-2,59 57
2,60-2,65 57
2,66-2,80 61
2,81-2,94 61

2,95 61

2,96 61

2,97 61

2,98 61

2,99 61

3,00 61

301 65

302 65

303 65

3,04 65

305 65

3,06 65

307 65
3,08-3,09 65
3,10-3,35 65
3,36-3,49 70
3,50-3,59 70
3,60-3,75 70
3,76-3,81 75
3,82-3,94 75

395 75

396 75

397 75

398 75

399 75
01|66

Hélice a izquierdas

HSS-E
40 140 ...
DCONMS , ZEFP

mm

1,0 3 Xxxxx"
1,1 3 Xxxxx"
1,2 3 XXXXX ")
1,4 3 Xxxxx"
1,4 3 Xxxxx"
1,4 3 01480
14 3 01490
1,4 3 01500
1,6 3 Xxxxx"
1,8 4 Xxxxx"
2,0 4 Xxxxx"
2,0 4 01980
2,0 4 01990
2,0 4 02000
2,0 4 02010
2,0 4 02020
2,0 4 02030
2,0 4 02040
2,0 4 02050
2,0 4 Xxxxx"
2,0 4 Xxxxx"
2,2 4 Xxxxx"
2,5 4 Xxxxx"
25 4 Xxxxx"
2,5 4 xxxxx"
2,8 6 XXxxx"
3,0 6 XXxxx"
3,0 6 02950
3,0 6 02960
3,0 6 02970
3,0 6 02980
3,0 6 02990
3,0 6 03000
3,2 6 03010
3,2 6 03020
3,2 6 03030
3,2 6 03040
3,2 6 03050
3,2 6 03060
3,2 6 03070
3,2 6 Xxxxx"
3,2 6 Xxxxx"
35 6 Xxxxx"
35 6 Xxxxx"
35 6 XXXXX ")
4,0 6 XXXXx ")
40 6 Xxxxx"
4,0 6 03950
40 6 03960
4,0 6 03970
4,0 6 03980
4,0 6 03990

DC
mm
4,00
4,01
4,02
4,03
4,04
4,05
4,06
4,07
4,08
4,09-4
4,21-4
4,26-4
4,76-4
4,96
4,97
4,98
4,99
5,00
5,01
5,02
5,03
5,04
5,05
5,06
5,07
5,08-5
5,21-5
5,31-5
5,95
5,96
5,97
5,98
5,99

O T w=x=T

OAL L LU DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm

,20 75 19,0 46 4,0
,25 75 19,0 46 4,0
,75 80 21,0 51 4,5
,95 86 23,0 57 5,0

,20 86 23,0 57 5,0
,30 86 23,0 57 5,0
,94 93 26,0 56 56

[}
>
N
w
o
[$)]
~
o
o
DD DDIND NI DN DOIDDDIDDDIDDDIDNTIDDDDODD DD DD

40 140 ...

04000
04010
04020
04030
04040
04050
04060
04070
04080
XXxxx "
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
04960
04970
04980
04990
05000
05010
05020
05030
05040
05050
05060
05070
Xxxxx"
XXXxx "
XXXxx "
05950
05960
05970
05980
05990

O e eOo

°
— v, Pé4gina 79

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /
Plazo de entrega aprox. 14 dias habiles

@

Con este concepto de herramienta se cubren incontables tolerancias.
Puede extraer las tolerancias que se cubren de la tabla de la

— Pagina 80.
Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido

(p. €. @ 10,06 mm — N° de articulo 40 140 10060)

Contintia en la pagina siguiente

cuttingtools.ceratizit.com



KOMET \ Standard

Escariadores HSS

Escariadores de maquina, DIN 212-B

A Incremento de 0,01 mm
A Tolerancia; @ 0,95 - 5,50 mm = +0,004 mm

A Tolerancia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

DCONMS

DC
mm
6,00
6,01
6,02
6,03
6,04
6,05
6,06 - 6,11
6,12 - 6,34
6,35
6,36
6,71-6,94
6,95
6,96
6,97
6,98
6,99
7,00
7,01
7,02
7,03
7,04 - 7,50
7,51-7,63
7,64 -7,94
7,95
7,96
7,97
7,98
7,99
8,00
8,01
8,02
8,03
8,04
8,05
8,06 - 8,20
8,21-8,50
8,51 -8,63
8,64 - 8,95
8,96
8,97
8,98
8,99
9,00
9,01
9,02
9,03 - 9,50
9,51 - 9,63
9,64 - 9,95
9,96
9,97
9,98
9,99

OAL

OAL
mm

101
101
101
101
101
101
101
101
101
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
109
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
17
125
125
125
125
125
125
125
125
125
125
133
133
133
133
133
133

DC

LU DCONMS ., ZEFP

101

cuttingtools.ceratizit.com

mm
5,6
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
6,3
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
71
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
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
9,0
9,0
9,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

(o2l N>l ol e ol e e loriler o liorler oo Norle e lorier o iorNorieriorieorierier oo o iierierierioriierieriererierierorier e lor oo ior ol ep]

<0375
>(03,75

|
Hélice a izquierdas
HSS-E

40 140 ...

06000
06010
06020
06030
06040
06050
Xxxxx"
Xxxxx"
06350
06360"
Xxxxx"
06950
06960
06970
06980
06990
07000
07010
07020
07030
Xxxxx"
Xxxxx"
Xxxxx"
07950
07960
07970
07980
07990
08000
08010
08020
08030
08040
08050
XXxxx"
XxXxxx"
xxxxx"
XXXXX ")
08960
08970
08980
08990
09000
09010
09020
XXXXX ")
Xxxxx"
Xxxxx"
09960
09970
09980
09990

DC OAL L
mm mm mm
10,00 133 38
10,01 133 38
10,02 133 38
10,03 133 38
10,04 133 38
10,05 133 38
10,06 - 10,09 133 38
10,10 133 38
10,11-10,19 133 38
10,20 133 38

10,21-10,69 133 38
10,70 - 11,20 142 41
11,21-11,80 142 41
11,81-11,95 151 44

11,96 151 44
11,97 151 44
11,98 151 44
11,99 151 44
12,00 151 44

O T w=XxXz=T

LU DCONMS ., ZEFP

mm

mm
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0

DD OO

40 140 ...

10000
10010
10020
10030
10040
10050
XXxXxx "
10100
XXXxx "
10200
XXxxx "
XXxxx "
XXXxx "
XXxxx "
11960
11970
11980
11990
12000

(O3 BN Jye]

[
— v, Péagina 79

1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /
Plazo de entrega aprox. 14 dias habiles

@ Con este concepto de herramienta se cubren incontables tolerancias.
Puede extraer las tolerancias que se cubren de la tabla de la

— Pégina 80

Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido
(p.€j. @ 10,06 mm — N° de articulo 40 140 10060)

01167



KOMET \ Standard Taladrado

Escariadores HSS

Escariadores para tornos automaticos, DIN 8089-B

DCONMS
é
o
-
Hélice a izquierdas
bce | | HSS-E
Agujero pasante
40 145 ...
DCy, OAL L DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
40 56 20 3,55 6 040
45 63 22 4,00 6 045
50 63 22 4,00 6 050
55 63 22 5,00 6 055
60 63 22 5,00 6 060
65 63 22 5,00 6 065
70 7 25 6,30 6 070
80 1 25 6,30 6 080
90 7 25 8,00 6 090
100 71 25 8,00 6 100
10 80 28 10,00 6 110
120 80 28 10,00 6 120
P )
M o
K °
N )
S e}
H

— v, Pagina 79
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KOMET \ Standard

Escariadores HSS

Escariadores para tornos automaticos, DIN 8089-B

A Incrementos de diametro de 0,01 mm
A Tolerancia: @ 3,76 - 5,50 mm = +0,004 mm
A Tolerancia: @ 5,51 - 12,00 mm = +0,005 mm

AR 40 139 ...
100 DC  OAL L DCONMS, ZEFP

mm mm mm mm

DCONMS 797 71 25 6,30 6 07970
7,98 71 25 6,30 6 07980
7,99 71 25 6,30 6 07990
8,00 71 25 6,30 6 08000
8,01 71 25 6,30 6 08010
‘ 802 71 25 630 6 08020
4 . 8,03 71 25 6,30 6 08030
3 8,04 71 25 6,30 6 08040
| 8,06-8,20 71 25 6,30 6 XXXXX "
8,21-850 71 25 6,30 6 XXXxx "
- 8,51-894 71 25 8,00 6 XXxxx !
8,95 7125 8,00 6 08950
‘ 8,96 71 25 8,00 6 08960
DC L 8,97 71 25 8,00 6 08970
8,98 71 25 8,00 6 08980
~ HSSE 899 71 25 800 6 08990
Hélice a izquierdas 9,00 71 25 8,00 6 09000
9,01 71 25 8,00 6 09010 "
40 139... 9,02 71 25 8,00 6 09020
DC OAL L DCONMS s ZEFP 9,03-9,25 71 25 8,00 6 XXXXX
mm mm mm mm 9,26-994 71 25 8,00 6 XXXxXX "
3,76-3,81 56 20 3,55 6 XXxxx ) 9,95 7125 8,00 6 09950
3,82-394 56 20 3,55 6 Xxxxx ! 9,96 7125 800 6 09960
3,95 56 20 3,55 6 03950 9,97 71 25 8,00 6 09970
3,96 56 20 355 6 03960 9,98 7125 800 6 09980
3,97 56 20 3,55 6 03970 9,99 7 25 800 6 09990
3,98 56 20 3,55 6 03980 10,00 71 25 8,00 6 10000
3,99 56 20 3,55 6 03990 10,01 71 25 8,00 6 10010
4,00 56 20 3,55 6 04000 10,02 71 25 8,00 6 10020
4,01 56 20 3,55 6 04010 10,03-10,20 71 25 8,00 6 XXXXX "
4,02 56 20 3,55 6 04020 10,21-10,60 71 25 8,00 6 XXxxx !
4,03-4,20 56 20 3,55 6 xxxxx " 10,61-11,20 80 28 10,00 6 XXXxx "
421-425 56 20 3,55 6 XXxxx " 11,21-11,25 80 28 10,00 6 XXXxx !
4,26-475 63 22 4,00 6 XXxxx " 11,26-11,94 80 28 10,00 6 XXXxx "
4,76-494 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 1,95 80 28 10,00 6 11950
4,95 63 22 4,00 6 04950 11,96 80 28 10,00 6 11960
4,96 63 22 4,00 6 04960 11,97 80 28 10,00 6 11970
4,97 63 22 4,00 6 04970 11,98 80 28 10,00 6 11980
4,98 63 22 4,00 6 04980 11,99 80 28 10,00 6 11990
4,99 63 22 4,00 6 04990 12,00 80 28 10,00 6 12000
5,00 63 22 4,00 6 05000 p =
5,01 63 22 4,00 6 05010 M o
5,02 63 22 4,00 6 05020
503 63 22 400 6 05030 K °
504 63 22 400 6 05040 N U
5,05 63 22 400 6 05050 S o
5,06-5,20 63 22 4,00 6 Xxxxx ! H
5,21-530 63 22 4,00 6 Xxxxx ! 0 )
5,31-570 63 22 5,00 6 XXXxx " v PAgina 79
571-594 63 22 500 6 XXXXX o _ . _ V.ragina
5.95 63 22 500 6 05950 1) Nodisponible en existencias, no se aceptan cambios ni devoluciones /
5:96 63 22 5:00 6 05960 Plazo de entrega aprox. 14 dias habiles
5,97 63 22 5,00 6 05970
5,98 63 22 5,00 6 05980
g’gg gg gg ggg g ggggg @ Con este concepto de herramienta se cubren incontables tolerancias.
6’01 63 99 5’00 6 06010 Puede extraer las tolerancias que se cubren de la tabla de la — Pégina 80.
5:02 63 22 5:00 6 06020 Para xxxxx indique en el pedido el @ requerido
6,03-611 63 22 500 6 XXxxx P (p. €j. 210,06 mm — N° de articulo 40 139 10060)
6,12-6,70 63 22 5,00 6 Xxxxx !
6,71-6,94 71 25 6,30 6 xxxxx !
6,95 71 25 6,30 6 06950
6,96 71 25 6,30 6 06960
6,97 71 25 6,30 6 06970
6,98 71 25 6,30 6 06980
6,99 71 25 6,30 6 06990
7,00 71 25 6,30 6 07000
7,01 71 25 6,30 6 07010
7,02 71 25 6,30 6 07020
703-725 71 25 6,30 6 Xxxxx !
726-794 71 25 6,30 6 XXXxx "
7,95 71 25 6,30 6 07950
7,96 71 25 6,30 6 07960
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Taladrado

Escariadores - Datos de corte

Ejemplos de materiales relacionados con las tablas de datos de corte

Subgrupo de materiales

Acero sin alear

P Acero de baja aleacion

Acero de alta aleacion y
acero de herramientas

Acero inoxidable

M Acero inoxidable

Fundicién gris

K Fundicién gris
con grafito esferoidal

Hierro fundido maleable

Aleacion de aluminio forjado

Aleacion de aluminio fundido

Cobrey
aleaciones de cobre
(bronce, laton)

Aleaciones de magnesio

Aleaciones resistentes
al calor

Aleaciones de titanio

Acero templado

Fundicién templada

Fundicién gris endurecida

indice

P.1.1

P1.2
P1.3
P1.4
P1.5
P.2.1

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
K.1.1

K.1.2
K.2.1
K.2.2
K.3.1
K.3.2
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

Composicion / estructura / tratamiento térmico

<0,15%C

<0,45%C

<0,75%C

Ferritico / martensitico

Martensitico
Austenitico / austenitico-ferritico
Resistentes al calor, superausteniticos
Austenitico / ferritico (Duplex)
Perlitico / ferritico

Perlitico (martensitico)

Ferritico

Perlitico

Ferritico

Perlitico

No endurecible

Endurecible

<12 % Si, no endurecible

<12 % Si, endurecible

>12 % Si, no endurecible

Aleaciones para mecanizado, Pb > 1%
CuZn,CuSnZn

Cu Sn, cobre sin plomo y cobre electrolitico

Magnesio y aleaciones de magnesio

Base-Fe

Base Nio Co

Titanio puro

Aleaciones Alpha- + Beta

Aleaciones Beta

recocido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
templado y revenido
recocido
templado y revenido
recocido

recocido

endurecido

endurecido

recocido
endurecido
recocido
endurecido

fundido

endurecido

templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
templado y endurecido
fundido

templado y endurecido

420 N/mm?/ 125 HB
640N/mm? /190 HB
840 N/mm?/ 250 HB
910 N/mm?/ 270 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?/ 180 HB
930N/mm?/ 275 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
1200 N/mm?/ 375 HB
680 N/mm? /200 HB
1100 N/mm?/ 300 HB
1300 N/mm?/ 400 HB
680 N/mm? /200 HB
1010 N/mm?/ 300 HB
610 N/mm?”/ 180 HB
300HB
780 N/mm?/ 230 HB
350N/mm?/ 180 HB
500 N/mm?/ 260 HB
540 N/mm?/ 160 HB
845N/mm?/ 250 HB
440N/mm?/ 130 HB
780 N/mm?/ 230 HB
60 HB
340N/mm?/ 100 HB
250 N/mm?/ 75 HB
300N/mm? /90 HB
440N/mm? /130 HB
375N/mm?/ 110 HB
300 N/mm? /90 HB
340N/mm? /100 HB
70HB
680 N/mm? /200 HB
950 N/mm?/ 280 HB
840 N/mm?/ 250 HB
1180 N/mm? / 350 HB
1080 N/mm?/ 320 HB
400 N/mm?
1050 N/mm?/ 320 HB
1400 N/mm?/ 410 HB
46-55HRC
56-60 HRC
61-65HRC
66-70 HRC
400HB
55 HRC

Nimero
del
material

1.0401
11191

11191

11223
11223
1.7131

1.7131

1.7225
17225
1.4021
1.2343
1.2343
1.4016
14112
1.4301
1.4841
1.4462
0.6010
0.6030
0.7040
07070
0.8035
0.8165
3.0255
31355
3.2581

32134

2.0380
2.0331
2.0060
3.5612
1.4864
1.4980
24631
24668
24765
3.7025
3.7165

Ti555.3

Designacion
del
material

C15

C45E

C45E

C60R

C60R

16MnCrb

16MnCr5
42CrMo4

42CrMo4

X20Cr13
X38CrMoV5-1
X38CrMoV5-1
X6Cr17
X90CrMoV18
X5CrNi18-10
X15CrNiSi25-21
X2CrNiMoN22-5-3
GG-10

GG-30

GGG-40

GGG-70
GTW-35-04
GTS-65-02

Al99,5

AlCuMg2

G-AISi12
G-AISi5Cu1Mg
G-AISi17Cu4Mg
CuZn39Pb2 (Ms58)
Cuzn15

E-Cub7

MgAI6Zn
X12NiCrSi 36-16
X6NiCrTiMoVB25-15-2
NiCr20TiAl (Nimonic80A)
NiCr19Nb5Mao3 (Inconel 718)
CoCr20W15Ni
Ti99,8

TiAl6V4

Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr

Namero
del
material

11141

1.0718
1.0635
1.0535
1.0727
1.6587
1.6587
1.3505
1.3505
1.4034
14034
1.4034
1.2316
1.2316
1.4571
1.4539
1.4501
0.6025
0.6045
0.7060
0.7080
0.8045
0.8170
3.3315
32315
3.2163

3.2373

2.0410
2.4070
2.0590
3.5312
1.4865
1.4876
3.4856
2.4955
1.3401

3.7034
Ti-6246
R56410

Designacion
del
material

F111,F112,5T52
F211,F212,F213
F113-F114-C45
(55, C55K

45520, 46520
F151,F152
F152,F154,F155
F125

F125, F127,F156
X46Cr13
F521,F522,1.2379
1.2738,1.2311
410,420, 430, 440C
431,420,430, 440C
303,304,316, 304L
310,314,330, 904L
2205, 2304, 2507
GG-25, GJL-250
GJL-300, FG-30
GJS-400, FGE-42
GGG-60, GJS-600
GTW-45

GTS-70-02

AlMg1, 1050A, 6082
2024,5083,7075
AlSi12, AISi9Cu3
AISi7Mg, AlSi9Mg
G-AISi18CuNiMg
Latdn v/corta, Bronce
Latén viruta larga
Cobre 99,9%, C101
MgAI3Zn

Invar 36, A286
Incoloy 800
Hastelloy C276
Haynes, Rene 41
Cromo-Cobalto
TiGrado1,2,3,4
TiGrado 5

Ti10V2Fe3Al

* Resistencia
alatraccion

01170
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Taladrado

Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Monomax

Calidad / Recubrimiento
N° de articulo/ Tipo

@ nominal en mm
Sobre medida @

N° de dientes

\

®

m/min

5
=
o
@

M.1.1
M.2.1
M.3.1
K11
K.1.2
K.2.
K.2.2
K.3.1
K.3.2
N1 150 (130-300)
N.1.2 150 (130-300)
N.241 200 (180-300)
N.2.2 200 (180-300)
N.2.3 200 (180-300)
N.3.1
N.3.2
N.3.3
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
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.21
H.3.1

DBC

40648 .../56J.17 - ASG0706

5,6-8,899
0,10-0,20

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mm/rev.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

m/min

150 (130-300)
150 (130-300)
200 (180-300)
200 (180-300)
200 (180-300)

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f

DBC
40640... / 56H.17 - ASG0706
5,6-8,899
0,10-0,20
4
f
mm/rev.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

mm/rev.

0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de méaquina!

ot
o1
o2t
022
s
@)

Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.

cuttingtools.ceratizit.com

01171



KOMET \ Performance _ Taladrado

Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Monomax

Calidad / Recubrimiento HM-DBG-P HM-DBG-P
N° de articulo / Tipo 40657 .../ 56H.65 - ASG3000 40652 .../56J.65 - ASG0106
@ nominal en mm 5,6-8,899 8,9-12,00 5,6-8,899 8,9-12,00
Sobre medida @ 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,20 0,10-0,30
N° de dientes 4 6 4 6

, v v
Indice ° f f B f f
m/min mmj/rev. mmj/rev. m/min mmj/rev. mmj/rev.
P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.4 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50 60 (50-100) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.1 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.2 0 (35-60) 0,20-0,30 0,40-0,50
P.3.3 0 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60
P.4.2 ( ) 0,30-0,40 0,40-0,60
( )
( )
( )

45 (35-60
0(25-50
0(25-50
0(25-50

M1
M.2.1
M.3.1
K11 150 (130-220

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60

0,30-0,40 0,40-0,60
( ) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.1.2 150 (130-220) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.1 175 (150-300) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.2.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

K.3.1 150 (130-250) 0,40-0,60 0,70-0,90

K.3.2 120 (100-180) 0,30-0,50 0,50-0,70

N1

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

$.3.3

LAR

H.1.2

HA.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de méaquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.

o
o1z
o2t
022
o3t
@)
01172
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Taladrado

Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Monomax

Calidad / Recubrimiento DST
N° de articulo / Tipo 40625 .../56J.93 - ASG3000
@ nominal en mm 5,6-8,899 8,9-12,00
Sobre medida @ 0,10-0,20 0,10-0,30
N° de dientes 4 6

indice v , f f
m/min mmy/rev. mm/rev.

P11 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.4 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.1.5 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.1 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.3 150 (130-200 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4

P.3.1

P.3.2

P.3.3

P.41

P.4.2

M.1.1

M.2.1

M.3.1

K.1.1

K.1.2

K.2.1 175 (150-300
K.2.2 120 (100-150
K.3.1 150 (130-250
K.3.2 120 (100-180
N.1.1

N.1.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.3.1 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 150 (130-300) 0,40-0,60 0,60-0,90
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

0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70
0,40-0,60 0,70-0,90
0,30-0,50 0,50-0,70

\

m/min
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
150 (130-200
(

)
)
)
)
)
)
)
150 (130-200)

175 (150-300
120 (100-180
120 (100-180

(

)
)
)
120 (100-180)

DST

40635 .../56J.93 - ASG4000

5,6-8,899
0,10-0,20
4

f
mm/rev.
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60
0,40-0,60

0,40-0,60
0,30-0,50
0,30-0,50
0,30-0,50

8,9-12,00
0,10-0,30
6

f
mmj/rev.
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90
0,70-0,90

0,70-0,90
0,50-0,70
0,50-0,70
0,50-0,70

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de méaquina!

o
o1
o2t
022
st
@)

Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Monomax

Calidad / Recubrimiento
N° de articulo / Tipo

@ nominal en mm
Sobre medida @

N° de dientes

\

indice ‘
m/min

HM-DBG-P
40644 .../ 56H.65 - ASG0106
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 010-0,30
4 6

f f

mm/rev.

mm/rev.

HM-TiN
40605 .../56J.71 - ASG3000
5,6-8,899 8,9-12,00
0,10-0,20 0,10-0,30
4 6

Ve f f
m/min mm/rev. mm/rev.

P11 100 (80-140
P1.2 100 (80-140
P1.3 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70
P1.4 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70

(i ) 0,30-0,50 0,50-0,70
( )
( )
( )
P1.5 100 (80-140) 0,30-0,50 0,50-0,70
( )
( )
( )
( )

0,30-0,50 0,60-0,70

P.2.1 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.2 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70
P23 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70
P.2.4 100 (80-140 0,30-0,50 0,50-0,70
P.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60

P.3.2 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60

P.3.3 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60

P.4.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60

P.4.2 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60

M.1.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60

M.2.1 45 (35-60) 0,30-0,40 0,40-0,60

M.3.1 30 (25-50) 0,30-0,40 0,40-0,60

K11 80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.1.2 80 (60-130) 0,40-0,60 0,70-0,90
K.2.1

K.2.2

K.3.1

K.3.2

N1

N.1.2

N.21

N.2.2

N.2.3

N.3.1 120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.2 120 (-200) 0,40-0,60 0,60-0,90
N.3.3 80 (-150) 0,40-0,60 0,60-0,90
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

H1.3

H.1.4

H.2.1

H.3.1

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de méaquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.

o
o1
021
022
st
@)
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Fullmax, serie corta

40481.../40483.../40488 .../40489 ...

Tipo UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05

N° de dientes 4 4 6 6
. Vo f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P11 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P13 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P14 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P1.5 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.1 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.2 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.3 200 (180-250) 0,65-0,80 0,10-0,20 0,75-0,90 0,10-0,20 1,40-1,60 0,20 1,65-1,80 0,20
P.2.4 65 (55-110) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.3.1 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.2 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.3.3 40 (30-80) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
P.4.1 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
P.4.2 45 (40-65) 0,45-0,50 0,10-0,20 0,45-0,60 0,10-0,20 1,00-1,10 0,20 1,20-1,30 0,20
M.1.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.2.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
M.3.1 40 (35-60) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,10-1,40 0,20
K.1.1 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.1.2 200 (180-250) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
K.3.1 225 (200-300) 0,80-1,00 0,10-0,20 0,90-1,20 0,10-0,20 1,50-1,90 0,20 1,50-1,90 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,60-0,90 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (120-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30(25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.2 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.3 30 (25-50) 0,20-0,30 0,10-0,20 0,20-0,30 0,10-0,20 0,40-0,60 0,20 0,50-0,60 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de maquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Fullmax, largo

40484 .../40485.../40486 .../ 40 487 ...

Tipo UNI
32,97 - 4,05 24,06-6,05 26,06-755 @756 -12,05

N° de dientes 4 4 6 6
. Vo f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P11 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P1.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P13 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P14 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.1.5 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.1 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.2 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.3 180 (160-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,40-1,80 0,20
P.2.4 80 (70-120) 0,40-0,50 0,10-0,20 0,40-0,60 0,10-0,20 0,90-1,10 0,20 1,00-1,20 0,20
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P41 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
K11 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.1.2 120 (100-180) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.2.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
K.3.1 200 (180-250) 0,60-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,60 0,20 1,30-1,60 0,20
K.3.2 120 (100-150) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,50-0,70 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,00-1,30 0,20
N.1.1
N.1.2
N.2.1
N.2.2
N.2.3
N.3.1 150 (130-250) 0,50-0,80 0,10-0,20 0,70-0,90 0,10-0,20 1,30-1,40 0,20 1,40-1,70 0,20
N.3.2 100 (80-150) 0,40-0,60 0,10-0,20 0,60-0,80 0,10-0,20 1,00-1,30 0,20 1,20-1,40 0,20
N.3.3
N.4.1
S.1.1
S.1.2
S.21 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.2 40 (30-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.2.3
S.3.1 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.2 30 (25-60) 0,30-0,40 0,10-0,20 0,40-0,50 0,10-0,20 0,70-0,90 0,20 0,80-1,10 0,20
S.3.3
H.1.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.1.2 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H1.3 30(25-50) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
H.1.4
H.2.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
H.3.1 40 (35-60) 0,50-0,60 0,10-0,20 0,60-0,90 0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20

H iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de maquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para Fullmax, largo

40401.../40402.../ 40403 .../40404 ...

TIpO VA @297 -4,05 @4,06-6,05 @6,06 - 7,55 3756 -12,05

N° de dientes 4 4 6 6
i Ve f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
P.1.1
P.1.2
P.1.3
P.1.4
P.1.5
P.2.1
P.2.2
P.2.3
P.2.4
P.3.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.3.3 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
P.4.2 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.1.1 20 (15-40) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.2.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20
M.3.1 15 (10-30) 0,32-0,50 0,10-0,20 0,32-0,50 0,10-0,20 0,48-0,60 0,20 0,48-0,60 0,20

. 40471.../40472.../40473 .../40474 ...

TIpO ALU @297 - 4,05 4,06 - 6,05 6,06 - 7,55 9756 -12,05

N° de dientes 4 4 6 6
. Ve f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @ f Sobre medida @
Indice m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm
N1 200(180-300) 050-060  0710-020  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N1.2 200 (180-300) 050-060  010-0,20  060-090  0,10-0,20 1,10-1,60 0,20 1,20-1,60 0,20
N.21  200(180-250) 050-070  010-0,20  070-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.2.2 200 (180-300) 050-0,70  010-020  0,70-100  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.23 200 (180-250) 050-070  010-0,20  0,70-1,00  0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20
N.3.1
N.3.2
N.3.3
N.4.1
0.3.1 250 (220-270) 0,50-0,70 0,10-0,20 0,70-1,00 0,10-0,20 1,20-1,70 0,20 1,30-1,70 0,20

o
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de maquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, dentro de los valores entre paréntesis.
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para escariadores MDI

40430 ... 40430.../40431 ...
Sin recubrimiento hasta @ 0,94 mm Sin recubrimiento TIAIN hasta @ 5 mm hasta @ 8 mm hasta @ 10 mm hasta @ 12 mm

Sobre Sobre Sobre Sobre Sobre

indice v, f medida @ v, v, f medida @ f medida @ f medida @ f medida @
m/min mm/rev. mm m/min m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm

P.1.1 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.2 20 0,10 0,10 20 30 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P1.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.1.5 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.2.4 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3. 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.2 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.3.3 12 0,10 0,10 12 15 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 0,20 0,20
P.4.1
P.4.2
M.1.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.2.1 15 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
M.3.1 10 0,08 0,08 0,10 0,10 0,15 0,10 0,15 0,10
K.1.1 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.1.2 18 0,10 0,10 18 30 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.2.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.1 15 0,10 0,10 15 25 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
K.3.2 10 0,10 0,10 10 20 0,10 0,10 0,20 0,15 0,30 0,20 0,30 0,20
N.1.1 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.1.2 40 0,15 0,10 40 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.1 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.2 25 0,15 0,10 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.2.3
N.3.1 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.2 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.3.3 30 0,15 0,10 30 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 0,25 0,20
N.4.1
S.1.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.1.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.2.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.1 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.2 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
S.3.3 10 0,06 0,05 0,10 0,10 0,12 0,10 0,12 0,10
H.1.1 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10
H.1.2 8 0,05 0,05 0,08 0,05 0,10 0,10 0,10 0,10

(0]
@ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de maquina!

Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, se pueden ajustar un 20 %!
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Escariadores - Datos de corte

Datos de corte para escariadores HSS-E

40115... 40140.../40145.../40139....
hasta @5 mm hasta @ 8 mm hasta @ 12 mm hasta @5 mm hasta @ 8 mm hasta @ 12 mm
Sobre Sobre Sobre Sobre Sobre Sobre
i Ve f medida @ f medida @ f medida @ Ve f medida @ f medida @ f medida @
Indice  m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm m/min mm/rev. mm mm/rev. mm mm/rev. mm

P.1.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 15 010 010-0105 020 015-020 0,25 0,20
P12 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 12 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P13 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 015-0,20 0,25 0,20
P14 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20
P15 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 0,15-0,20 0,20 0,20

P21 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 10 010 010-015 020 0715-020 0,25 0,20
P22 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P23 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-020 0,20 0,20
P24 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 015 015-0,20 0,20 0,20
P.3.1 12 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 8 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
P32 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P33 10 0,10 0,10 0,15 0,15 0,20 0,20 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.1 6 008 010-015 012 015-0,20 0,20 0,20
P.4.2 6 008 010-015 012 015-020 0,20 0,20
M.1.1 6 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.2.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
M.3.1 4 0,08 0,10 012 0,15 0,20 0,20
Ki1 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 14 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K12 12 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K21 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K22 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
K31 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 12 010 010-015 0,16 0,20 0,24 0,20
K32 10 0,15 0,10 0,20 0,15 0,25 0,20 10 010 010-015 016 015-020 0,20 0,20
N1l 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N12 15 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 20 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.1 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.2 18 0,10 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20
N.2.3

N.31 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N3.2 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N33 20 0,15 0,10 0,20 0,15 0,20 0,20 15 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
N.4.1 18 0,10 0,15 0,18 0,30 0,20 0,30
S.1.1
S.1.2
S.2.1 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.2 4 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.2.3
S.3.1 6 0,08 0,10 0,12 0,15 0,16 0,20
S.3.2 4 0,08 0,10 0,10 0,15 0,125 0,20
S.3.3
LAR
H.1.2
H1.3
H.1.4
H.2.1
H.3.1

ﬂ iLos datos de corte dependen en gran medida de condiciones externas tales como la estabilidad y sujecion de la herramienta, el material y el tipo de maquina!
Los valores indicados son tedricos y deben aumentarse o reducirse dependiendo de las condiciones de uso, se pueden ajustar un 20 %!
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Escariadores - Informacion Técnica

Calidades de tolerancia cubiertas con escariadores 1/100

El campo de tolerancia mas habitual es H7, por lo que la mayoria de los escariadores estan disefiados para la tolerancia de ajuste H7.
Sin embargo, con los escariadores 1/100 con incremento disponible de 0,01 mm, es posible cubrir diferentes tolerancias.

Asi por ejemplo, se puede utilizar un escariador 1/100 con 8,02 mm de didmetro para un ajuste 8,0 F7.

Enlatabla se pueden consultar otras tolerancias a cubrir.

Zonade @ nominal en mm

tolerancia 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 11,0 12,0
A9 4,29 5,29 6,29 7,30 8,30 9,30 10,30 11,32 12,32
At1 1,31 2,31 3.3 4,32 5,32 6,32 7,35 8,35 9,35 10,35 11,37 12,37
B8 415 515 6,15 7,16 8,16 9,16 10,16
B9 4,16 5,16 6,16 7 8,17 9,17 10,17 11,18 12,18
B10 117 2,17 317 417 517 6,17 719 8,19 9,19 10,19 11,20 12,20
B11 1,18 2,18 3,18 419 519 6,19 722 8,22 9,22 10,22 11,23 12,23
(of:] 4,08 5,08 6,08 7,09 8,09 9,09 10,09 11,11 121
C9 1,07 2,07 3,07 4,09 5,09 6,09 7,10 8,10 9,10 10,10 1112 12,12
C10 1,09 2,09 3,09 410 510 6,10 712 8,12 9,12 10,12 1114 12,14
c11 1,10 2,10 3,10 412 512 6,12 715 8,15 9,15 10,15 11,18 12,18
D7 11,06 12,06
D8 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
D9 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
D10 1,05 2,05 3,05 4,06 5,06 6,06 7,08 8,08 9,08 10,08 11,10 12,10
D11 1,06 2,06 3,06 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
E7 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
E8 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
E9 1,03 2,03 3,03 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,06 12,06
F7 1,01 2,01 3,01 7,02 8,02 9,02 10,02 11,02 12,02
F8 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
F9 1,02 2,02 3,02 4,03 5,03 6,03 7,03 8,03 9,03 10,03 11,04 12,04
F10 4,04 5,04 6,04 7,05 8,05 9,05 10,05 11,07 12,07
G7 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01
H7 10,01 11,01 12,01
H8 4,01 5,01 6,01 7,01 8,01 9,01 10,01 11,02 12,02
H9 1,01 2,01 3,01 4,02 5,02 6,02 7,02 8,02 9,02 10,02 11,03 12,03
H10 1,03 2,03 3,03 4,03 5,03 6,03 7,04 8,04 9,04 10,04 11,05 12,05
H11 1,04 2,04 3,04 4,05 5,05 6,05 7,06 8,06 9,06 10,06 11,08 12,08
H12 1,07 2,07 3,07 4,08 5,08 6,08 710 8,10 9,10 10,10 1113 12,13
H13 1,11 2,11 3,11 414 514 6,14 718 8,18 9,18 10,18 11,22 12,22
J6 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
J8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS7 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
JS8 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,00 12,00
Js9 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00 11,01 12,01
K8 0,99 1,99 2,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
Mé 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M7 6,99 7,99 8,99 9,99 10,99 11,99
M8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N6 3,99 4,99 5,99
N7 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,99 11,99
N8 0,99 1,99 2,99 3,99 4,99 5,99 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N9 0,98 1,98 2,98 3,99 4,99 599 6,99 799 8,99 9,99 10,98 11,98
N10 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 598 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
N11 0,98 1,98 2,98 3,98 4,94 5,98 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
P6 0,99 1,99 2,99 10,98 11,98
P7 0,99 1,99 2,99 6,98 798 8,98 9,98 10,98 11,98
P8 0,99 1,99 2,99 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
R6 6,98 798 8,98 9,98
R7 3,98 4,98 598 6,98 798 8,98 9,98 10,97 11,97
S6 3,98 4,98 5,98 10,97 11,97
S7 0,98 1,98 2,98 3,98 4,98 598 6,97 797 8,97 9,97 10,97 11,97
ué 6,97 797 8,97 9,97
u7 3,97 4,97 5,97 6,97 797 8,97 9,97
X7 3,97 4,97 597
X8 0,97 1,97 2,97 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
X9 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 795 8,95 9,95
27 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,96 7,96 8,96 9,96 10,95 11,95
Z8 0,97 1,97 2,97 3,96 4,96 5,96 6,95 7,95 8,95 9,95 10,94 11,94
29 3,95 4,95 5,95
210 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZA7 0,96 1,96 2,96 3,95 4,95 595 6,94 794 8,94 9,94
ZA8 6,94 794 8,94 9,94 10,93 11,93
ZB8 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 10,90 11,90
ZB9 0,95 1,95 2,95 3,94 4,94 5,94 6,92 792 8,92 9,92 10,90 11,90

01|80 cuttingtools.ceratizit.com



Taladrado - Informacion Técnica

Recubrimientos

Brocas de HSS

TiN

A Recubrimiento TiN
A Temperatura maxima de aplicacion: 450 °C

Brocas de metal duro integral

DPX74S

DRAGONSKIN

DPX74M

A Recubrimiento TiAIN nanocapa especial
A Temperatura maxima de aplicacion: 1000 °C

A Recubrimiento monocapa multiuniversal basado en
AICrN desarrollado para microherramientas

A Altaresistencia a la oxidacion, al calor y al desgaste

A Temperatura max. de aplicacion 1100 °C

A Recubrimiento multicapa especial
A Altadurezay resistencia al calor
A Temperatura maxima de aplicacion: 800 °C

Escariadores

DST

DBF-A

DBC

DBG-U

TiAIN

A Cermet, sin recubrimiento

ISO | P15 | M10 | K10

A (Calidad de Cermet sin recubrimiento para el
acabado de acero inoxidable y acero endurecido

A Particularmente resistente al desgaste debido a
la alta resistencia al calor

>

A Recubrimiento multicapa de AICrN

A Desarrollado especialmente para el mecanizado
de los aceros templados < 62 HRC

A Temperatura maxima de aplicacion: > 1100 °C

A Recubrimiento de carbono tipo diamante
Especial para el corte de metales no férricos
A Temperatura maxima de aplicacion: 400 °C

>

A Recubrimiento multicapa de AITiN

A Parauso universal en una amplia gama de materiales,

asf como para aceros templados 62 HRC

A Paraaltas velocidades de corte y adecuado para
aplicaciones MQL

A Temperatura méaxima de aplicacion; 1000 °C

A Recubrimiento TiAIN multicapa
A Temperatura maxima de aplicacion: 900 °C

cuttingtools.ceratizit.com

Ti800

TiAIN

DLC

DRAGONSKIN

DBG-P

DBC-N

DBQ

TiN

A

Recubrimiento AITiN nanocapa

A Temperatura maxima de aplicacion: 1100 °C

>

>

Recubrimiento TiAIN multicapa
Temperatura maxima de aplicacion: 900 °C

Recubrimiento de carbono tipo diamante
Especial para el corte de metales no ferrosos
Temperatura maxima de aplicacion: 400 °C

Recubrimiento multicapa AITiN

Para uso universal en una amplia gama de materiales
con altas velocidades de corte

Adecuado para aplicaciones MQL

Temperatura maxima de aplicacion: 1000 °C

Recubrimiento multicapa ta-C de DLC
Recubrimiento muy duro y liso, por lo tanto especial-
mente apto para metales no férricos

Temperatura maxima de aplicacion: 500 °C

Recubrimiento multicapa de AICIN
Especialmente adecuado para el mecanizado
de aceros inoxidables y titanio

Baja formacion de filo recrecido

Temperatura maxima de aplicacion; > 1000 °C

Recubrimiento TiN multicapa
Temperatura maxima de aplicacion: 400 °C
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