Novos produtos para técnicos de usinagem

=

MonsterMill — Fresa esférica
&

Nosso especialista em fresamento 3D e usinagem de ligas a base de
niquel.

- il
MonsterMil - FRP-CR/FRP Ik

=z

A nova MonsterMill, especialmente desenvolvida para a usinagem de
plasticos.

=
CircularLine — CCR-VA o

s )

NCR

— Pégina 39
— Pagina 52-56

s

— Pégina 67+68

O complemento perfeito da nossa CircularLine, agora também para a
usinagem de agos inoxidaveis.

=
CircularLine — CCR-AL 5xDC ot

)

Ainda maior! A CircularLine 5xDC para usinagem trocoidal ainda mais
profunda.

— Pagina 74

- L]
SilverLine — Extensao do programa

T e —

— Pégina 129-150

Expanséao de programa para nossa polivalente, a SilverLine.

Micro fresa — Extens&@o do programa n

e

h— — Pégina 186-192

O programa de micro fresas foi expandido para incluir ainda mais
didmetros.

Extensao do programa n

— Pégina 241-281

Novos produtos excepcionais no nosso portfélio standard.

NTR
Fresas de desbaste e acabamento -

—

A nova fresa para desbaste e acabamento do Tipo NTR

— Pagina 257




Brocas sélidas e usinagem de furos

Torneamento Rosqueamento

Fresamento

Tecnologia de fixagdo

Brocas de HSS

Brocas de metal duro

Brocas com pastilhas
intercambiaveis

Alargadores e escareadores

Ferramentas para mandrilamento

Machos de corte e
laminadores de rosca

Fresamento em interpolagéo
circular e de roscas

Ferramentas para torneamento
de rosca

Ferramentas para torneamento
com pastilhas intercambiaveis

Ferramentas multifuncionais
EcoCut e FreeTurn

Ferramentas para canais

Mini ferramentas de torneamento

Fresas HSS

Fresamento Integral

Ferramentas para fresamento
com pastilhas intercambiaveis

Adaptadores e Componentes

Fixacdo da peca

Exemplos de materiais




WNT

Introdugéo
Conteudo
Explicacéo dos simbolos 4 WNT \ Performance
Toolfinder para Fresas de alto desempenho 5-9 Ferramentas de qualidade premium para alta performance.
Indice de conteddo 10-18 As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
Programa de produtos 19-320 WNT Performance foram projetadas para aplicagbes

especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Informagdes Técnicas Se vocé exige mais desempenho em sua producao e deseja
obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas

Guia de selegéo de Fresas para Plastico, Fibra de vidro 309 . :
(GFK), Fibra de carbono (CFK) premium desta linha de produtos.
Dados de corte 321-485
Valores de referéncia para avangos 486
Fresamento trocoidal 487
WNT \ Standard
Informagdes gerais 488-496 Ferramentas de qualidade para aplicagdes standard.
Descrigéo do tipo 497

As ferramentas de qualidade da linha de produtos

Coberturas 498 WNT Standard s3o robustas e seguras e desfrutam da
mais alta confianga de nossos clientes em todo o mundo.
As ferramentas desta linha de produtos sdo a primeira
escolha para muitas aplicagdes standard e garantem
6timos resultados.

Explicagéo dos simbolos

Haste Aplicacdo
] Tipo de haste HPC | Usinagem com alto volume de remogao de cavacos
Em
=

Comprimento: extra curto / curto / médio / longo / extra longo HFC | Fresamento de alto avango

;; Refrigeragéo interna axial 5:&20 Materiais duros

$

; ;ﬂ Refrigeragéo interna radial Exemplo de usinagem

% __| As setas vermelhas descrevem as possiveis diregbes

| deavango

Preparagéo da aresta de corte

|| Afiado

A=48° Georpetria de corte
vs=1 0° )\S = Angulo de hélice
¢ Vs = Angulo de saida

A .
S Angulo de hélice variavel
var.
Chanfro de canto (CHW = Largura do chanfro em mm)
ZEFP = Numero de dentes
[ ) = Aplicagéo principal
Raio de canto ¢} = Aplicagdo secundéria

@ u e

Esférica

14|14 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Toolfinder

Toolfinder para Fresas de alto desempenho

ﬁl Fresamento periférico

N

@

é Canal completo

cuttingtools.ceratizit.com

Mergulho helicoidal ﬁ]

¢

Fresamento trocoidal é

ﬁ] Rampas

@

él Fresamento em mergulho

ﬁ] Fresamento 3D

®

5%

Fresa de rebarbar él

145

14


https://cuttingtools.ceratizit.com

Fresamento Integral
Toolfinder

WNT \ Performance

Toolfinder para Fresas de alto desempenho — MonsterMill

n Fresamento periférico n Mergulho helicoidal Rampas n Fresamento 3D

Aco

Ago inoxidavel

Ferro fundido

Metais nao ferrosos

Ligas resistentes ao calor

#

MonsterMill - SCR
MonsterMill - PCR

MonsterMill - ICR

MonsterMill - SCR
MonsterMill - PCR

MonsterMill - PCR

MonsterMill - NCR
MonsterMill - TCR
MonsterMill - ICR

MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR
MonsterMill - MCR

MonsterMill - ICR

MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR
MonsterMill - MCR

MonsterMill - PCR

MonsterMill - NCR
MonsterMill - TCR
MonsterMill - ICR

NE

MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR
MonsterMill - MCR

MonsterMill - ICR

MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR
MonsterMill - MCR

MonsterMill - PCR

MonsterMill - NCR
MonsterMill - TCR
MonsterMill - ICR

®

MonsterMill - SCR

MonsterMill - TCR

MonsterMill - SCR

MonsterMill - TCR
MonsterMill - NCR

Materiais SE9 G

endurecidos MonsterMill - HCR

MonsterMill - ICR

Especialista em usinagem de agos inoxidaveis

>55HRC MonsterMill - HCR

MonsterMill - SCR

Especialista em usinagem de ago e ferro fundido

— Pégina 19-26 — Pégina 27+28

— — T e
SCR P IcR P
zerp 90C : zerp 90C
wllw o mm RS W mm
: 3-6  3-20 3-5  15-20

MonsterMill - PCR

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal

MonsterMill - HCR

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC

— Pagina 40-45 — Pagina 46-50

/ 7
i
Ul

7
B
{
U

@DC @DC

o EP » 45—

-4 02-12 4 520

:
N

14|6 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Fresamento Integral

Toolfinder
B Canal completo n Fresamento trocoidal Fresamento em mergulho n Rebarbagéo
MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR MonsterMill - PCR MonsterMill - PCR
MonsterMill - MCR
MonsterMill - ICR
MonsterMill - PCR
MonsterMill - SCR MonsterMill - PCR MonsterMill - PCR
MonsterMill - MCR
MonsterMill - PCR MonsterMill - PCR MonsterMill - PCR
MonsterMill - NCR
MonsterMill - TCR
MonsterMill - ICR
MonsterMill - TCR — Pégina 29-33 MonsterMill - NCR — Pégina 34-39
Especialista em usinagem de titanio e ligas de titanio Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
o =
TCR NCR
a@DC a@DC
g ZEFP g ZEFP
ro) D @ i o) D@ i
2-5 2-20 4-5 2-20
MonsterMill - MCR — Pagina 51 MonsterMill - FRP / FRP CR — Pagina 52-56
Especialista em desbaste de aco e ferro fundido O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
= 14
agDC aDC
m =3 w ZEFP
1-20 1-8 6-12,7

cuttingtools.ceratizit.com 147



Fresamento Integral
Toolfinder

WNT \ Performance

Toolfinder para Fresas de alto desempenho

B3 verguiho heiicoidal

n Rampas n Fresamento 3D

n Fresamento periférico

#

®

SilverLine 3D Finish
S-Cut ) . SilverLine
Aco Micro Fresa MultiLock / MultiChange Micro Fresa
MultiLock / MultiChange MultiLock / MultiChange
SilverLine 3D Finish
N | S-Cut SilverLine
¢ Micro Fresa Micro Fresa
SilverLine 3D Finish
. S-Cut ) . . ) SilverLine
Ferro fundido Micro Fresa MultiLock / MultiChange MultiLock / MultiChange Micro Fresa
MultiLock / MultiChange MultiLock / MultiChange
AluLine 3D Finish
Fresa de PCD AluLine AluLine AluLine
Metais ndo ferrosos Micro Fresa Fresa de PCD Fresa de PCD Fresa de PCD
MultiChange MultiChange MultiChange Micro Fresa
MultiChange
3D Finish
S Ligas resistentes ao calor Micro Fresa MultiLock MultiLock Micro Fresa
MultiLock MultiLock
BlueLine . . BlueLine
H Materiais - Ealie Micro Fresa Eluelline Huslis Micro Fresa
endurecidos >55HRC
CircularLine — Pagina 57-76 AluLine — Pégina 77-115

Especialista em usinagem trocoidal Especialista em usinagem de metais néo ferrosos

= pa—
CCR W/WF/WR _ f
—
agDC @DC
e ZEFP — ﬂ ZEFP
i I 4) J mm WH J 4) J U mm
4-6 6-20 2.6 2_25
S-Cut — Pagina 151-155 3D Finish —» Pagina 156-160

Versatil, com corte suave e baixo consumo de potencia Especialista em usinagem de acabamento 3D

/-/‘“q-

=
SC
UNI = =
@DC @DC
g ZEFP g ZEFP
6 m Y w mm E——1 mm
4-5 325 2-4  4-16
MultiLock — Pagina 193-196 MultiChange — Pagina 197-202

Sistema de cabega intercambiavel sustentavel Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e ampla

variedade de aplicagbes

K 7 B s
= zerp 90C zerp 90C
e C m A m

) 4-6  12-25 36 8-20
14|8 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresamento Integral

Toolfinder

B Canal completo

@

S-Cut
SilverLine
Micro Fresa
MultiLock / MultiChange
S-Cut
SilverLine
Micro Fresa

S-Cut
SilverLine
Micro Fresa
MultiLock / MultiChange
AluLine
Fresa de PCD
Micro Fresa
MultiChange

Micro Fresa
MultiLock

BlueLine
Micro Fresa

H Fresamento trocoidal

¢

CircularLine

CircularLine

CircularLine

CircularLine

CircularLine

CircularLine

CircularLine

Fresamento em mergulho n Rebarbagao

N

Fresa de PCD

5%

SilverLine
MultiLock
MultiChange

SilverLine

SilverLine
MultiLock
MultiChange

AluLine
MultiChange

SilverLine

BlueLine

BlueLine

Fresa de PCD

— Pégina 116-128

I
U

ln,
In

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem
de metais nao ferrosos e plasticos

o

zerp 20C

=1 RIS mm
1-22 2-125

BlueLine — Pagina 161-185

Versatil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

@DC
mm

0,1-20

cuttingtools.ceratizit.com

SilverLine

— Pégina 129-150

Versétil, para uso universal

=

=

N/NF/NR [
ESSs)

ESSS)

/()

L
d

ZEFP

2-6

o

@DC
mm

3-25

Micro Fresa

— Pagina 186-192

Fresa universal para micro usinagem

ZEFP

2

14

@DC
mm

0,2-2,0

1419



Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

WNT \ Performance

Visé&o geral das Fresas de alto desempenho
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Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

WNT \ Performance

Visé&o geral das Fresas de alto desempenho

sourwlojlad \ INM

BIN}J9G0D WaS D
IN}I8G0D WOY D

ogdelablyey

eJUBLIELIS) BD OBSIDA

opuswidwo)

201J9)S3

ojued ap orey

Ojued ap oJjueyd

Opeyy

SOpIOAINPUS SIeLe|
J0jed oe sajua)sisal sebi
S0S0.19) OBU SIBJOJ\
opIpuny 01194

|aAepixoul 0dy

0dy

ww ws ondwelq

D

LIl 77-82

L]0] 839

91-97

0

(&)
o

98-100

\Y

[ ][] 101-106

107

10

PC mm 108+109

(&)
o

L]0 ] 111-113

e
]

i
\m“wm

I
A
3|
it

noan I
e

I
e

I
A
‘4
g

A
‘4
uh

5

nw W

P M KN S H

@DC

S8)usp 8p 0JBWNN

ZEFP

sejusweus) ap sodi|

AluLine

o w

D

L]0 ] 14+115

Fresa de PCD

[] 116-118

19

[ ] 120+121

14

123

*|

124

125

126

]

127

128

il
Ay
4

1oun
e}

.:.
o

= =
i
Exm

i
“apan
4

2-20

3
4

D

[ ]
b- -

5

2-20

1-2

e Y

HPC

2-6 10-32

TF i

%

il

“ 10-22 40-125

j 7

14|11

cuttingtools.ceratizit.com



Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

Visé&o geral das Fresas de alto desempenho

WNT \ Performance
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Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

WNT \ Performance

Visé&o geral das Fresas de alto desempenho
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Visdo geral do contetido

Visé&o geral das Fresas de alto desempenho
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Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

WNT \ Standard

14

PIEPUEIS \ LNM
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Visao geral das fresas de topo
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Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

WNT \ Standard

Visao geral das Fresas de topo, Fresa esféricas e Fresa toroidais
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Fresa de topo com geometria de desbaste

I °
el - -
& E—

e

Fresa esférica com geometria de acabamento

-
\ &

D

D

D

D

D

D

D

D

D

® O

(ERERE

® ¢ O @O

Fresa de topo com geometria de acabamento

r

=

B2 @

=

-
-

[ ] [
N N
T T
o~ <
o~ <

OH

3-16

4-8

cuttingtools.ceratizit.com

1416



WNT ) Fresamento Integral

Visdo geral do contetido

Visao geral das fresas especiais

5
2 S g I°) °
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& > g - e 8 £ 2 ] 2 2 2 o
5 S e 2825?32 S| o | w 8 g g =
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2 £ 5 E§2,20@ g 5| & & 2 2 8 | § &
© = o EcolEiEl 8 2 2 R g |©O & ~
g Mk DEIEICIBARRE fnln:
S &2 k= 2
£ zFP | gDC P M K N S H 8 g K s
Fresa toroidal de tamanho médio
OeO e e . —
77 w == ] 298
3 ==

Fresas de Perfil / Rebarbar e Chanfrar / Moldes e Matrizes

M A cooeo [§ ] 299
"l"=—’ ]
® O @€ O O O.
- () n 4 4 e T[] 300
® O @€ O O O.
3-12
—0 - an -
[ o B
h n 610 f1d0 o ° i N 303
61
§*~ 3-16 B ] 304+305
Laminas de serras circulares
f“"ﬂﬁ 24160 1563 © C % ° . []  306+307
A B
64-160 80200 =~ **° . ] %

Suportes de haste cilindrica para I1dminas de serra circular

l. ; . 308
=1

v

\m/_ Este artigo pode ser encontrado na nossa loja online em cuttingtools.ceratizit.com
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Fresamento Integral

Vis&o geral do contetdo

WNT \ Standard

Visao geral das fresas especiais

PIEPUEIS \ LNM
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|aAepixoul 0dy

P M KN S H

Fresas para Plastico, Fibra de vidro (GFK), Fibra de carbono (CFK)
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

SCR

@

@

DC
mm
3,0
3,0
3,5
3,5
40
40
45
45
50
50
55
55
6,0
6,0
6,5
6,5
70
70
75
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,0
1,0
1,0
1,5
1,5
12,0
12,0
14,0
14,0
15,0
15,0

OITWwWwW=ZX=ZT

1) Fresando adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal!

-3 o
A7380 % .
or ~-|| HPC W
@ DCONMS
— = 1
Efiéij |
)
|
|
[N\ ;f
T \ .
_| —_—
/ X+ T
E -
o
<C
o[
CHW
APMX DN LH I LPR OAL DCONMS ;5
mm mm mm mm mm mm mm
5 2,9 9 14 14 50 6
8 2,9 14 20 22 58 6
5 3,4 9 14 14 50 6
8 3,4 14 20 22 58 6
8 3,8 12 18 18 54 6
1 3,8 18 20 22 58 6
9 43 12 18 18 54 6
13 43 18 20 22 58 6
9 4.8 16 18 18 54 6
13 4.8 19 20 22 58 6
9 53 16 18 18 54 6
13 58 19 20 22 58 6
10 58 16 18 54 6
13 58 20 22 58 6
12 6,3 18 20 23 59 8
19 6,3 23 25 28 64 8
12 6,8 18 20 23 59 8
19 6,8 23 25 28 64 8
12 73 18 20 23 59 8
19 73 23 25 28 64 8
12 17 20 23 59 8
19 1.7 25 28 64 8
15 8,2 22 24 27 67 10
22 8,2 28 30 33 73 10
15 8,7 22 24 27 67 10
22 8,7 28 30 33 73 10
15 9,2 22 24 27 67 10
22 9,2 28 30 33 73 10
15 9,5 24 27 67 10
22 9,5 30 33 73 10
18 10,5 24 26 28 73 12
26 10,5 32 35 39 84 12
18 11,0 24 26 28 73 12
26 11,0 32 35 39 84 12
18 11,5 26 28 73 12
26 11,5 35 39 84 12
21 13,5 28 30 75 14
26 13,5 35 39 84 14
24 14,5 30 32 35 83 16
32 14,5 38 40 45 93 16

cuttingtools.ceratizit.com

CHW
mm
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,12
0,12
0,12
0,12
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
0,20
0,20
0,20
0,20

ZEFP

A bsrE A2 B BEBRAEEBREERAREREEREEREEREEREEREEERESEERESEEESESESESEPSESESREDSEBSREBSBS

Ti1200 Ti1200 Ti1200 Ti1200
= =
NS === ===
DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527
= 6 =9 t6
52600.. 52601.. 52602.. 52603..
030 030
030 030
035 035
035 035
040 040
040 040
045 045
045 045
050 050
050 050
055 055
055 055
060 060
060 060
065 065
065 065
070 070
070 070
075 075
075 075
080 080
080 080
085 085
085 085
090 090
090 090
095 095
095 095
100 100
100 100
110 110
110 110
115 115
115 115
120 120
120 120
140 140
140 140
150 150
150 150
[ J [ J [ J [ J
O O O O
[ J [} [} [ J
O O O O
O O O O
O O O O
(@) (©) (¢) o
— v,/f, Pagina 322+323
Continua na proxima pagina 14|19
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

SCR

@

@

DC
mm
16,0
16,0
16,0
16,0
17,0
18,0
18,0
18,0
18,0
19,0
19,5
20,0
20,0
20,0
20,0

Tw=zXx=7T

APMX DN LH
mm mm mm

24 15,5
24 15,5
32 15,5
32 15,5
32 16,5 48
27 17,5
27 17,5
32 17,5
32 17,5

38 18,5 48

30 19,5
30 19,5
38 19,5
38 19,5

A % _
or || HPC || [
@ DCONMS

LPR

OAL

DCONMS 45
mm
16
16
16
16
18
18
18
18

CHW
mm
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

ZEFP

12, B NS O O YT, NS I N NS IS I

Ti1200

Ti1200

Ti1200

Ti1200

201 Y

OO0OOCeOo e

.
iz
Jouuu

181 1
180

201 "
200

OO0OO0OeOo e

DIN 6527 DIN 6527
C=—1 Lol
52602.. 52603 ..
161 161
160 160
170
181 9 181 9
180 180
190
195
200 200
201 0 201 1
[ [}
O O
[ [ ]
(@) O
O O
@) @)

1) Fresa ndo adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal!

1420

— v/f, Pégina 322+323
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

SCR

@

@

S

T w=ZzXx=T

APMX DN LH

mm mm mm
8 2,9 14
1" 38 18
13 48 19
13 58
19 77
22 9,5
26 1,5
32 15,5
38 19,5

AR VA, .
S N ﬂ HPC || 1)
@ DCONMS

1
i

7 |
7 2
DN
i o
© o
_ —_ -
X T
E —
o
@ <C
& Inc
lg LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm
20 22 58 6
20 22 58 6
20 22 58 6
20 22 58 6
25 28 64 8
30 33 73 10
35 39 84 12
40 45 93 16
50 54 104 20

CHW
mm
0,07
0,07
0,07
0,07
0,12
0,20
0,20
0,20
0,30

ZEFP

PO O N O N N

Ti1200

Ui
Juu

/]
il

DIN 6527

°

52 606 ...

cuttingtools.ceratizit.com

— v,/f, Pagina 322+323
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

_35°
A o
SCR |Inks %” HPC || ) Ti1200 Ti1200

B
% ’

E
U

i

?h
i
Jutil
hn
a7
Ul

Lol Lol
52604.. 52605..
DCs APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 5 2,9 14 20 22 58 6 0,07 4 030
3 5 2,9 19 23 26 62 6 0,07 4 030
4 8 338 18 20 22 58 6 0,07 4 040
4 8 338 23 25 26 62 6 0,07 4 040
5 9 48 19 20 22 58 6 0,07 4 050
5 9 48 24 25 26 62 6 0,07 4 050
6 10 58 20 22 58 6 0,07 4 060
6 10 58 25 26 62 6 0,07 4 060
8 12 77 25 28 64 8 0,12 4 080
8 12 77 30 32 68 8 0,12 4 080
10 15 9,5 30 33 73 10 0,20 4 100
10 15 9,5 35 40 80 10 0,20 4 100
12 18 1,5 35 39 84 12 0,20 4 120
12 18 1,5 45 48 93 12 0,20 4 120
14 21 13,5 35 39 84 14 0,20 4 140
14 21 13,5 50 54 99 14 0,20 4 140
16 24 15,5 40 45 93 16 0,20 4 160
16 24 15,5 40 45 93 16 0,20 5 161 1
16 24 15,5 55 60 108 16 0,20 4 160
16 24 15,5 55 60 108 16 0,20 5 161 "
18 27 17,5 50 52 100 18 0,20 4 180
18 27 17,5 50 52 100 18 0,20 5 181 1
18 27 17,5 60 66 14 18 0,20 4 180
18 27 17,5 60 66 14 18 0,20 5 181 1
20 30 19,5 50 54 104 20 0,30 4 200
20 30 19,5 50 54 104 20 0,30 5 201"
20 30 19,5 70 76 126 20 0,30 4 200
20 30 19,5 70 76 126 20 0,30 5 201
P [ ] [}
M O O
K [} [J
N O (@)
S O O
H O O

1) Fresa nédo adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal! — v,/f, Pégina 322-325
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

scr (Rt
s —
Vs= 70 \ J
@ @ DCONMS
Eiij?j 1
P ‘
iz
|
|
[N\ ;:'
o \ .
_l —_—
/ X+ T
S -
o
<C
o[
RE
DCxs RE.on APMX DN LH l LPR OAL DCONMS 5
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
3 0,10 8 2,9 14 20 22 58 6
3 0,30 8 2,9 14 20 22 58 6
3 0,50 8 2,9 14 20 22 58 6
4 0,10 1 3,8 18 20 22 58 6
4 0,40 1 3,8 18 20 22 58 6
4 0,50 11 3,8 18 20 22 58 6
5 0,10 13 4.8 19 20 22 58 6
5 0,50 13 48 19 20 22 58 6
5 1,00 13 48 19 20 22 58 6
6 0,10 13 58 20 22 58 6
6 0,50 13 58 20 22 58 6
6 1,00 13 58 20 22 58 6
8 0,15 19 77 25 28 64 8
8 0,50 19 77 25 28 64 8
8 1,00 19 77 25 28 64 8
8 2,00 19 77 25 28 64 8
10 0,15 22 9,5 30 33 73 10
10 0,50 22 9,5 30 33 73 10
10 1,00 22 9,5 30 33 73 10
10 1,50 22 9,5 30 33 73 10
10 2,00 22 9,5 30 33 73 10
12 0,20 26 11,5 35 39 84 12
12 0,50 26 11,5 35 39 84 12
12 1,00 26 11,5 85} 39 84 12
12 1,50 26 11,5 35 39 84 12
12 2,00 26 11,5 85) 39 84 12
14 1,00 26 13,5 35 39 84 14
16 0,30 32 15,5 40 45 93 16
16 0,50 32 15,5 40 45 93 16
16 1,00 32 15,5 40 45 93 16
16 2,00 32 15,5 40 45 93 16
16 4,00 32 15,5 40 45 93 16
20 0,30 38 19,5 50 54 104 20
20 0,50 38 19,5 50 54 104 20
20 1,00 38 19,5 50 54 104 20
20 2,00 38 19,5 50 54 104 20
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

A A2 B2 BAEPEBRAEEBREEREEREEREEEREEREERESEEPSEDESESEPSEDSEPSEDSEPSRESEPREBSBS

Ti1200

Standard de fabrica

°

52 607 ...

— v,/f, Pégina 322+323
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido

35°
A o
SCR vs=3§° %T HPC || [ Ti1200 Ti1200 Ti1200 Ti1200

2P
@ i

S
————

=) =
ESSSC
ESSSSr) NS ===
DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527 Standard de fabrica
t=——1 t=—-1 Lol
52608.. 52608.. 52608.. 52608..
DCs APMX DN LH ls LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm
5 9 48 16 18 18 54 6 0,12 6 050
5 13 48 19 20 22 58 6 0,12 6 051
5 13 48 24 25 26 62 6 0,12 6 052
6 10 58 16 18 54 6 0,12 6 060
6 13 58 20 22 58 6 0,12 6 061
6 13 58 25 26 62 6 0,12 6 062
8 12 77 20 23 59 8 0,12 6 080
8 19 77 25 28 64 8 0,12 6 081
8 19 77 30 32 68 8 0,12 6 082
10 15 9,5 24 27 67 10 0,20 6 100
10 22 9,5 30 33 73 10 0,20 6 101 103
10 22 9,5 35 40 80 10 0,20 6 102
12 18 1,5 26 28 73 12 0,20 6 120
12 26 1,5 35 39 84 12 0,20 6 121 123
12 26 1,5 45 48 93 12 0,20 6 122
16 24 15,5 32 35 83 16 0,20 6 160
16 32 15,5 40 45 93 16 0,20 6 161 163
16 32 15,5 55 60 108 16 0,20 6 162
20 30 19,5 40 43 93 20 0,30 6 200
20 38 19,5 50 54 104 20 0,30 6 201 203
20 38 19,5 70 76 126 20 0,30 6 202
P [ J [ [ [}
M @) @) O O
K [ [ [ ] [ ]
N @) (@) (@) O
S O O (@) O
H @) O O O

— v,/f, Pégina 322-325
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido
A Preciséo do raio: - 0,015 mm para @ < 6,0 mm/ - 0,02 mm para @ > 6,0 mm

35°
A7380 % .
scR (Al N

Zlne
®

DCONMS
e
P @
(7
|
SN =
| % o
DN = -
o
5 EA
T -
<<
DC
DCs APMX DN LH I LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 5 2,9 9 14 14 50 6 3
3 8 2,9 14 20 22 58 6 3
4 8 3,8 12 18 18 54 6 3
4 11 3,8 18 20 22 58 6 3
5 9 48 16 18 18 54 6 3
5 13 4.8 19 20 22 58 6 3
6 10 58 16 18 54 6 4
6 13 58 20 22 58 6 4
8 12 77 20 23 59 8 4
8 19 77 25 28 64 8 4
10 15 9,5 24 27 67 10 4
10 22 9,5 30 33 73 10 4
12 18 11,5 26 28 73 12 4
12 26 11,5 35 39 84 12 4
16 24 15,5 32 35 83 16 4
16 32 15,5 40 45 93 16 4
P
M
K
N
s
H

Ti1200

Ti1200

050

060

080

100

120

160

OO0OO0OCeOo e

101

121

161

OO0OO0Oeo e

Ti1200 Ti1200
DIN 6527 DIN 6527
= t6

cuttingtools.ceratizit.com

030
040
050
060 061
080 081
100 101
120 121
160 161
° °
o o
° °
o o
o o
o o
— v/f, Pégina 322+323
14|25
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa toroidais

Especialista em usinagem de aco e ferro fundido
A 1, = Raio do canto a ser programado
A Para usinagem HFC: APMX n&o corresponde a profundidade de corte maxima

a5 || ) < 60 . |
SCR |Ee Ay M HFC || HPC || fre || D) Tit200 Tit200

DCONMS ‘

—

I «::e:é ?—
N
-

e
*® gl

DN
o
x ©
- =
n- < <
<
DC
DIN 6527 DIN 6527
t——1 6

DC.oos rp APMX DN LH LPR OAL I DCONMS:s Tna ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm

3 0,4 3 29 1400 2 57 20 6 0,10 4 030 031
4 0,5 4 38 1800 21 57 20 6 0,15 4 040 041
5 0,6 5 48 1800 21 57 20 6 020 4 050 051
6 0,8 13 58 1990 21 57 20 6 020 4 060 061
8 1,0 19 77 2485 27 63 25 8 030 4 080 081
10 1222 95 2975 32 72 30 10 040 4 100 101
12 16 26 115 3475 38 83 35 12 040 4 120 121
16 22 32 155 3975 44 92 40 16 050 4 160 161

P [} [}

M

K [ ] [ ]

N

S

H ©) O

— v/f, Pégina 326-328
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de agos inoxidaveis

ICR

@

@

DC o
mm
1,5
2,0
2,5
3,0
3,0
3,0
4,0
40
4,0
50
50
50
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

OTw=ZX=Z T

1) Fresa ndo adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal!

W 2| e J
s —
vs=10° l\
@ DCONMS
&
|
,—W
|
! .
NS 2
DN | ©
- A ; I
o
o e
7l X+ T
S -
o
<
DC T
CHW
APMX DN LH I LPR OAL DCONMS i
mm mm mm mm mm mm mm
2,3 1,4 6 14 21 57 6
3,0 19 8 15 21 57 6
3,8 2,4 10 16 21 57 6
5,0 2,9 14 18 21 57 6
8,0 2,9 14 18 21 57 6
5,0 29 19 23 26 62 6
8,0 3,8 18 20 21 57 6
11,0 3,8 18 20 21 57 6
8,0 3,8 23 25 26 62 6
9,0 4,8 19 20 21 57 6
13,0 48 19 20 21 57 6
9,0 4,8 24 25 26 62 6
10,0 58 20 21 57 6
13,0 58 20 21 57 6
10,0 58 25 26 62 6
12,0 7.7 25 27 63 8
19,0 7.7 25 27 63 8
12,0 1.7 30 32 68 8
15,0 9,5 30 32 72 10
22,0 9,5 30 32 72 10
15,0 9,5 35 40 80 10
18,0 11,5 35 38 83 12
26,0 11,5 35 38 83 12
18,0 11,5 45 48 93 12
21,0 13,5 35 38 83 14
26,0 13,5 35 38 83 14
21,0 13,5 50 54 99 14
24,0 15,5 40 44 92 16
24,0 15,5 40 44 92 16
32,0 15,5 40 44 92 16
32,0 15,5 40 44 92 16
24,0 15,5 55 60 108 16
24,0 15,5 55 60 108 16
27,0 17,5 40 44 92 18
27,0 17,5 40 44 92 18
32,0 17,5 40 44 92 18
32,0 17,5 40 44 92 18
27,0 17,5 60 66 114 18
27,0 17,5 60 66 114 18
30,0 19,5 50 54 104 20
30,0 19,5 50 54 104 20
38,0 19,5 50 54 104 20
38,0 19,5 50 54 104 20
30,0 19,5 70 76 126 20
30,0 19,5 70 76 126 20

cuttingtools.ceratizit.com

CHW
mm
0,04
0,04
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,07
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
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
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

ZEFP

PP PP, PR,PORPOOPR,POROOREARERERRALELERREDLELEDRRELEREROWWLWLWWWWWWWW

Ti1500

Ti1500

ISCS

017
022
027
032

042

062

082

102

122

142

161

162 Y

181
182

201
202 Y

O OCe®OOeo

104

124

144

163
164 Y

183
184 1

203
204

O OCeO0OOeo

Ti1500

036

046

056

066

086

106

126

146

165
166 "

185
186 "

205
206 "

O O0Oe@O0Oo0e

— V,/f, Pégina 330-335
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo

Especialista em usinagem de agos inoxidaveis

ICR

@

@

T w=ZXxX=ZT

e
3 |l HPC
v,=10° ~ 4)
@ DCONMS
@ ii
i)
T
!i!
7 | -
Z i S
DN\, |
I o
o O
_ —_ -
Xh T
E -
o
Q <
& loc
APMX DN LH lg LPR OAL  DCONMS ;4
mm mm mm mm mm mm mm
8 2,9 14 18 21 57 6
11 3,8 18 20 21 57 6
13 48 19 20 21 57 6
13 58 20 21 57 6
19 77 25 27 63 8
22 9,5 30 32 72 10
26 11,5 35 38 83 12
26 13,5 35 38 83 14
32 15,5 40 44 92 16
32 15,5 40 44 92 16
32 17,5 40 44 92 18
32 17,5 40 44 92 18
38 19,5 50 54 104 20
38 19,5 50 54 104 20

CHW
mm
0,07
0,07
0,12
0,12
0,12
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30
0,30

ZEFP

13 B NS A NG S R O N NG O NS R SR )

Ti1500

U
i
gupl

7
/
i

DIN 6527

°

52786 ...

034
044
054
064

104
124
144
163
164 1
183
184 1

204 Y

O ®@O0OO0Ceo

1) Fresa ndo adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal!

1428

— V,/f, Pégina 331-333
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio
A PRFRAD3 =1 mm

TCR

<
&

Dc e8

[N - T R R N

o

10
12
12
16
16
20
20

T »wW=Z2X=Z 10

DPX52S

DRAGONSKIN

E

,.
4266
Ul

m
/)
L

Standard de fabrica  Standard de fabrica

A=40° || )
s
Vs 100 li’ HPC DPX52$
@ DCONMS IDELGOIN
‘ oo
! )
—
|
|
!
| -
e [
DN =i —
PRFRAD3 [!
T
35
a =
[ < B
==
===
BSS=
DG ge ==
SR
52504 ...
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
0,1 11 14 21 57 6 4 04000
0,1 11 38 17 21 57 6 5
01 13 16 21 57 6 4 05000
0,1 13 4.8 19 21 57 6 5]
0,1 13 21 57 6 4 06000
0,1 13 58 19 21 57 6 5
0,2 21 27 63 8 4 08000
0,2 21 7.7 25 27 63 8 5
0,2 22 32 72 10 4 10000
0,2 22 97 30 32 72 10 5]
0,2 26 38 83 12 4 12000
0,2 26 11,6 36 38 83 12 5
0,3 36 44 92 16 4 16000
0,3 36 15,5 42 44 92 16 )
0,3 M 54 104 20 4 20000
0,3 4 19,5 52 54 104 20 5
O
O
[ ]

i

52

(4]

06 ...

04000"
05000"
06000"
08000"
10000"
12000"
16000"

20000

O
O

1) Fresa ndo adequada para usinagem de canais completos, use apenas para acabamento e fresamento trocoidal!

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio
A PRFRAD3 =1 mm

TCR 3:2 % N HPC J DPX52S DPX52S

@ @ DCONMS DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN

PRFRAD3
- 1

A7
i
H
LPR |
OAL
-
i

i
7
ifs

7,
i
T
i
hn.
Mi
ull

<
=
o
<
1
DG ™ ne :
Standard de fabrica  Standard de fabrica

(3]

N

a

8 E
(3]
N
o [
8 E

DC RE  APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
4 0.4 8,5 3.8 20 26 62 6 4 04104
4 0,5 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04105
4 0,8 8,5 3.8 20 26 62 6 4 04108
4 0,2 1,0 14 21 57 6 4 04002
4 0.4 1,0 14 21 57 6 4 04004
4 0,5 1,0 14 21 57 6 4 04005
5 0,5 10,5 4.8 25 34 70 6 4 05105
5 0,8 10,5 48 25 34 70 6 4 05108
5 0,5 13,0 16 21 57 6 4 05005
5 1,0 13,0 16 21 57 6 4 05010
6 0,4 13,0 21 57 6 4 06004
6 0,5 13,0 21 57 6 4 06005
6 0,6 13,0 21 57 6 4 06006
6 0,6 13,0 58 30 34 70 6 4 06106
6 0,8 13,0 21 57 6 4 06008
6 0,8 13,0 58 30 34 70 6 4 06108
6 1,0 13,0 21 57 6 4 06010
6 1,0 13,0 58 30 34 70 6 4 06110
6 1,5 13,0 21 57 6 4 06015
8 0,8 17,0 77 40 44 80 8 4 08108
8 1,0 17,0 77 40 44 80 8 4 08110
8 15 17,0 77 40 44 80 8 4 08115
8 2,0 17,0 77 40 44 80 8 4 08120
8 0,5 21,0 27 63 8 4 08005
8 0,8 21,0 27 63 8 4 08008
8 1,0 21,0 27 63 8 4 08010
8 1,2 21,0 27 63 8 4 08012
8 1,5 21,0 27 63 8 4 08015
8 2,0 21,0 27 63 8 4 08020
10 0,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10105
10 1,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10110
10 1,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10115
10 2,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10120
10 0,5 22,0 32 72 10 4 10005
10 1,0 22,0 32 72 10 4 10010
10 1,2 22,0 32 72 10 4 10012
10 1,5 22,0 32 72 10 4 10015
10 1,6 22,0 32 72 10 4 10016
10 2,0 22,0 32 72 10 4 10020
12 0,5 25,0 1,6 60 65 110 12 4 12105
12 1,0 25,0 1,6 60 65 110 12 4 12110
P O O
M O O
K
N
S [J [ J
H
0
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio

A PRFRAD3 =1mm

A=40° %
TCR [phies || HPe || [
@ @ DCONMS
|
SIS |
Wi
|
|
i _
AY A -5
DN =
PRFRAD3 [\!
B o
x T 5
s
o
<
I
DC ‘\\\\F%E
DC ¢ RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
12 1,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4
12 2,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4
12 3,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4
12 4,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4
12 0,5 26,0 38 83 12 4
12 1,0 26,0 38 83 12 4
12 1,2 26,0 38 83 12 4
12 1,5 26,0 38 83 12 4
12 1,6 26,0 38 83 12 4
12 2,0 26,0 38 83 12 4
12 2,5 26,0 38 83 12 4
12 3,0 26,0 38 83 12 4
14 1,0 29,0 13,6 70 75 120 14 4
14 2,0 29,0 13,6 70 75 120 14 4
14 3,0 29,0 13,6 70 75 120 14 4
14 4,0 29,0 13,6 70 75 120 14 4
16 1,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
16 2,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
16 3,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
16 4,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
16 1,0 36,0 44 92 16 4
16 1,6 36,0 44 92 16 4
16 2,0 36,0 44 92 16 4
16 2,5 36,0 44 92 16 4
16 3,0 36,0 44 92 16 4
16 3,2 36,0 44 92 16 4
16 4,0 36,0 44 92 16 4
18 1,0 38,0 17,5 90 94 142 18 4
18 2,0 38,0 17,5 90 94 142 18 4
18 3,0 38,0 17,5 90 94 142 18 4
18 4,0 38,0 17,5 90 94 142 18 4
20 2,0 4,0 54 104 20 4
20 3,0 41,0 54 104 20 4
20 4,0 4,0 54 104 20 4
20 5,0 41,0 54 104 20 4
20 6,3 41,0 54 104 20 4
20 1,0 42,0 19,5 100 104 154 20 4
20 2,0 42,0 19,5 100 104 154 20 4
20 3,0 42,0 19,5 100 104 154 20 4
20 4,0 42,0 19,5 100 104 154 20 4

OITw=ZX=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

DPX52S

DRAGONSKIN

i

7
U

7,
i

I
i

(4]
N

DPX52S

DRAGONSKIN

,.
42?
gut

- S-—
U

7
iji

7,
/

Standard de fabrica  Standard de fabrica

508.. 52508..
12115
12120
12130
12140
12005
12010
12012
12015
12016
12020
12025
12030
14110
14120
14130
14140
16110
16120
16130
16140
16010
16016
16020
16025
16030
16032
16040
18110
18120
18130
18140
20020
20030
20040
20050
20063
20110
20120
20130
20140
(@) (@)
O @)
[ [
— V,/f, Pégina 336+337
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio

r=a00 || )
TCR [Romrs N O DPX52S DPX525

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
@ DCONMS

Z
OAL
&

LPR
APMX
&

DC

Standard de fabrica  Standard de fabrica
52514 ... 52514..

DC.;; APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm
2 4 18 54 6 4 02000
2 4 44 80 6 4 02100
3 5 18 54 6 4 03000
3 5 44 80 6 4 03100
4 8 18 54 6 4 04000
4 8 44 80 6 4 04100
5 9 18 54 6 4 05000
5 9 44 80 6 4 05100
6 10 18 54 6 4 06000
6 10 44 80 6 4 06100
8 12 22 58 8 4 08000
8 12 64 100 8 4 08100
10 14 26 66 10 4 10000
10 14 60 100 10 4 10100
12 16 28 73 12 4 12000
12 16 55 100 12 4 12100
16 20 34 82 16 4 16000
16 20 52 100 16 4 16100
P o o
M o o
K
N
S ° °
H
L THhHhL
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa toroidal

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio
A 1, = Raio do canto a ser programado
A APMX nao corresponde a profundidade de corte maxima

TCR ¢::g 4 || HFC || HPC || [T DPX52S DPX52S

@ DCONMS

v/

LPR
O
pd
!
LH
OAL
_ 5
;. Semmm @02 B
A 2
g
O
i

r

JR

|
.
—~

|

|

|

|

; A\

x
=
o
< ) =
DC
= NS .|
DIN 6527 DIN 6527
Lo} Lol
52512.. 52512
DC o APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,3 1,5 1,7 13 18 54 6 2 02000
2 0,3 1,5 1,7 18 39 75 6 2 02100
3 0,3 1,5 2,7 15 18 54 6 2 03000
3 0,3 1,5 2,7 20 39 75 6 2 03100
4 0,5 2,5 3,6 16 22 58 6 2 04000
4 0,5 2,5 3,6 24 49 85 6 2 04100
5 0,5 3,5 4,6 18 29 65 6 4 05000
5 0,5 3,5 4,6 28 64 100 6 4 05100
6 1,0 3,5 5.2 20 29 65 6 4 06000
6 1,0 3,5 5.2 28 64 100 6 4 06100
8 1,5 4,8 7,0 24 34 70 8 5 08000
8 1,5 4,8 7,0 40 64 100 8 5 08100
10 2,0 58 9,0 26 45 85 10 5 10000
10 2,0 58 9,0 48 60 100 10 5 10100
12 2,0 6,8 11,0 30 48 93 12 5 12000
12 2,0 6,8 11,0 56 75 120 12 5 12100
16 2,5 8,8 14,5 35 52 100 16 5 16000
16 2,5 8,8 14,5 65 102 150 16 5 16100
P O O
M o o
K
N
S ° °
H
O
— V,/f, Pagina 338
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
A PRFRAD3 =1 mm

35°
NCR c:az; %T HPC || I DPA52S

@ @ DCONMS DL E0E]

|
e |
W
|
|
| _
AW A 5
DN = —
PRFRAD3 [
. o
x| T 5
=
P =
[ BT
! =
DC \RE
Standard de fabrica
Eam
53030 ...
DC RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
4 0,1 11 38 17 21 57 6 4 04201
4 0,2 11 38 17 21 57 6 4 04202
4 0,4 11 38 17 21 57 6 4 04204
4 0,5 11 38 17 21 57 6 4 04205
5 0,1 13 48 19 21 57 6 4 05201
5 0,5 13 48 19 21 57 6 4 05205
5 1,0 13 48 19 21 57 6 4 05210
6 0,1 13 58 19 21 57 6 4 06201
6 0,4 13 58 19 21 57 6 4 06204
6 0,5 13 58 19 21 57 6 4 06205
6 0,6 13 58 19 21 57 6 4 06206
6 0,8 13 58 19 21 57 6 4 06208
6 1,0 13 58 19 21 57 6 4 06210
6 1,5 13 58 19 21 57 6 4 06215
8 0,2 19 77 25 27 63 8 4 08202
8 0,5 21 77 25 27 63 8 4 08205
8 0,8 21 77 25 27 63 8 4 08208
8 1,0 21 7.7 25 27 63 8 4 08210
8 1,2 21 77 25 27 63 8 4 08212
8 1,5 21 77 25 27 63 8 4 08215
8 2,0 21 77 25 27 63 8 4 08220
10 0,2 22 9,7 30 32 72 10 4 10202
10 0,5 22 97 30 32 72 10 4 10205
10 1,0 22 9,7 30 32 72 10 4 10210
10 1,2 22 97 30 32 72 10 4 10212
10 1,5 22 9,7 30 32 72 10 4 10215
10 1,6 22 9,7 30 32 72 10 4 10216
10 2,0 22 9,7 30 32 72 10 4 10220
12 0,2 26 11,6 36 38 83 12 4 12202
12 0,5 26 11,6 36 38 83 12 4 12205
12 1,0 26 11,6 36 38 83 12 4 12210
12 1,2 26 11,6 36 38 83 12 4 12212
12 1,5 26 11,6 36 38 83 12 4 12215
12 1,6 26 11,6 36 38 83 12 4 12216
12 2,0 26 11,6 36 38 83 12 4 12220
12 2,5 26 11,6 36 38 83 12 4 12225
12 3,0 26 11,6 36 38 83 12 4 12230
P
M le)
K
N
S )
H
0
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
A PRFRAD3 =1 mm

NCR

<

#

DCs
mm
16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

ITw=ZXxX=ZT

W2 e
S —
vs= 7o \ J
@ DCONMS
\
< w
—z
|
\
i
| —
N N F
DN = —
PRFRAD3 [\!
B o
x| I %
s
o
<
<D_C.\RE
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS., ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
03 36 155 42 44 @ 16 4
10 36 155 42 44 92 16 4
16 36 155 42 44 92 16 4
20 36 155 42 44 @2 16 4
25 3 155 42 44 @ 16 4
30 36 155 42 44 @2 16 4
3,2 36 15,5 42 44 92 16 4
4,0 36 15,5 42 44 92 16 4
0,3 4 19,5 52 54 104 20 4
1,0 M 19,5 52 54 104 20 4
2,0 M 19,5 52 54 104 20 4
3,0 4 19,5 52 54 104 20 4
4,0 M 19,5 52 54 104 20 4
5,0 4 19,5 52 54 104 20 4
6,3 4 19,5 52 54 104 20 4

DPA52S

Standard de fabrica

,.
4266
Ul

m
/)
L

°

53030...

16203
16210
16216
16220
16225
16230
16232
16240
20203
20210
20220
20230
20240
20250
20263

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
A PRFRAD3 =1 mm

35°

NCR )‘='3§: %T HPC DPA52S
5
@ DCONMS DRAGONSKN

<
&

2
I
H
LPR |
OAL
| SON—
I

PRFRAD3
.
X
=
o
A < =
! —
DC \ RE
Standard de fabrica
Eam
53030...
DC RE APMX DN LH LPR OAL DCONMSs ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
4 0,1 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04401
4 0,2 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04402
4 0,4 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04404
4 0,5 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04405
5 0,1 10,5 48 25 34 70 6 4 05401
5 0,5 10,5 48 25 34 70 6 4 05405
5 1,0 10,5 48 25 34 70 6 4 05410
6 0,1 13,0 58 30 34 70 6 4 06401
6 0,4 13,0 58 30 34 70 6 4 06404
6 0,5 13,0 58 30 34 70 6 4 06405
6 0,6 13,0 58 30 34 70 6 4 06406
6 0,8 13,0 58 30 34 70 6 4 06408
6 1,0 13,0 58 30 34 70 6 4 06410
6 1,5 13,0 58 30 34 70 6 4 06415
8 0,2 17,0 77 40 44 80 8 4 08402
8 0,5 17,0 7 40 44 80 8 4 08405
8 0,8 17,0 7 40 44 80 8 4 08408
8 1,0 17,0 17 40 44 80 8 4 08410
8 1,2 17,0 77 40 44 80 8 4 08412
8 1,5 17,0 17 40 44 80 8 4 08415
8 2,0 17,0 77 40 44 80 8 4 08420
10 0,2 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10402
10 0,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10405
10 1,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10410
10 1,2 21,0 97 50 54 94 10 4 10412
10 1,5 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10415
10 1,6 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10416
10 2,0 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10420
12 0,2 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12402
12 0,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12405
12 1,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12410
12 1,2 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12412
12 1,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12415
12 1,6 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12416
12 2,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12420
12 2,5 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12425
12 3,0 25,0 11,6 60 65 110 12 4 12430
=]
M @)
K
N
S )
H
0
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
A PRFRAD3 =1 mm

NCR

<
&

DC

16
16
16
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20
20
20

T WwW=ZX=ZT

W2 e
S —
vs= 7o \ J
@ DCONMS
\
y
—z
|
\
i
| —
N N F
DN = —
PRFRAD3 [\!
B o
x| I %
s
o
<
<D_C.\RE
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
0,3 33,0 15,5 80 84 132 16 4
1,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
1,6 33,0 15,5 80 84 132 16 4
2,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
2,5 33,0 15,5 80 84 132 16 4
3,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
32 330 155 80 84 132 16 4
4,0 33,0 15,5 80 84 132 16 4
03 420 195 100 104 154 20 4
10 420 195 100 104 154 20 4
20 420 195 100 104 154 20 4
30 420 195 100 104 154 20 4
40 420 195 100 104 154 20 4
50 420 195 100 104 154 20 4
6,3 420 195 100 104 154 20 4

DPA52S

M.
QZQH
duul

/¢
0
|
U

Standard de fabrica

°

53 030 ...
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel
A PRFRAD3 =1 mm

35°
A
NCR ='3‘;: % || HPC DPA52S
Y=
$ S; DCONMS ID3Ee 5 a0
= |
% @
%
|
!
| -
AN N F
DN =1 —
PRFRAD3 [!
" o
x T 5
=
o =
<C =T
| =
Standard de fabrica
a1
53031 ...
DC RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS.; ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 01 13 58 19 21 57 6 5 06201
6 04 13 58 19 2 57 6 5 06204
6 0,5 13 58 19 21 57 6 5 06205
6 0,6 i8] 58 19 21 57 6 5 06206
6 0,8 13 5,8 19 21 57 6 5 06208
6 1,0 13 5,8 19 21 57 6 5 06210
6 1,5 13 58 19 21 57 6 5 06215
8 0,2 19 77 25 27 63 8 5 08202
8 0,5 21 77 25 27 63 8 5 08205
8 0,8 21 77 25 27 63 8 ) 08208
8 1,0 21 7.7 25 27 63 8 5 08210
8 1,2 21 1.7 25 27 63 8 ) 08212
8 1,5 21 1.7 25 27 63 8 5 08215
8 2,0 21 1.7 25 27 63 8 5] 08220
10 0,2 22 9,7 30 32 72 10 5 10202
0 05 22 97 30 3% 72 10 5 10205
10 1,0 22 97 30 32 72 10 5 10210
10 1,2 22 97 30 32 72 10 5 10212
10 1,5 22 97 30 32 72 10 5 10215
10 1,6 22 97 30 32 72 10 5} 10216
10 2,0 22 97 30 27 72 10 5 10220
12 0,2 26 11,6 36 38 83 12 5 12202
12 0,5 26 11,6 36 38 83 12 5 12205
12 1,0 26 11,6 36 38 83 12 ) 12210
12 1,2 26 11,6 36 38 83 12 5 12212
2 15 26 116 36 38 83 12 5 12215
2 16 26 116 36 38 83 12 5 12216
2 20 26 116 36 38 83 12 5 12220
2 25 26 116 36 38 83 12 5 12225
22 30 26 16 36 38 83 12 5 12230
16 0,3 36 15,5 42 44 92 16 5 16203
16 1,0 36 15,5 42 44 92 16 5 16210
16 1,6 36 15,5 42 44 92 16 5 16216
16 2,0 36 15,5 42 44 92 16 B 16220
16 2,5 36 15,5 42 44 92 16 5 16225
16 3,0 36 15,5 42 44 92 16 5 16230
16 3,2 36 15,5 42 44 92 16 5 16232
16 4,0 36 15,5 42 44 92 16 ) 16240
20 0,3 M 19,5 52 54 104 20 5 20203
20 2,0 M 19,5 52 54 104 20 5 20220
20 30 4 195 52 54 104 20 5 20230
20 4,0 Py 19,5 52 54 104 20 5] 20240
20 50 41 195 52 54 104 20 5 20250
20 63 4 195 52 54 104 20 5 20263
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em usinagem de ligas a base de niquel

NCR

®

DC 001
mm

oo g A, R WLONDN

=
OO NN O o

T w=ZXxX=T

APMX

¢
’\=33§ % —~| @
vs= 7° l\
DCONMS
\
/—\'@
|
) N
o
9
DC
APMX LPR OAL DCONMS ZEFP

mm mm mm mm

4 18 54 6 4

4 44 80 6 4

5 18 54 6 4

5 44 80 6 4

8 18 54 6 4

8 44 80 6 4

9 18 54 6 4

9 44 80 6 4

10 18 54 6 4

10 44 80 6 4

12 22 58 8 4

12 64 100 8 4

14 26 66 10 4

14 60 100 10 4

16 28 73 12 4

16 55 100 12 4

20 34 82 16 4

20 52 100 16 4

DPA52S

DRAGONSKIN

ﬁ

i
il

/g
I
Ul

7
0
/
U

DPA52S

g
s
é
5

-
iy

/8
/
4
0

Standard de fabrica  Standard de fabrica

:
i

(3]
w
o
w
N

02210

03215

04220

05225

06230

08240

10250

12260

16280

02410

03415

04420

05425

06430

08440

10450

12460

16480

— v, /f, Pagina 342+343
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de acabamento com raio de canto

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC
A Precisdo do raio +/- 0,005 mm
A T, = profundidade de corte maxima
A Tolerancia DC
até @6 mm: 0/-0,01 mm
a partir de @ 6 mm: 0/-0,02 mm

=00 |[7) |54-70
HCR y=3° || HRC J DPX62U DPX62U

@ DCONMS

OAL

DC RE APMX DN LH a®  OAL DCONMS s Tx ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
02 005 05 05 30 48 4 25xDC 2 30205
02 005 05 018 10 30 48 4 5xDC 2 40205
03 005 06 027 10 30 48 4 33xDC 2 30305
03 005 06 027 20 30 48 4 67xDC 2 40305
04 005 07 035 10 30 48 4 25xDC 2 30405
04 005 07 035 20 30 48 4 5xDC 2 40405
04 005 07 035 30 30 48 4 75xDC 2 50405
05 005 07 045 10 30 48 4 2xDC 2 30505
05 005 07 045 20 30 48 4 4xDC 2 40505
05 005 07 045 25 30 48 4 5xDC 2 50505
05 005 07 045 30 30 48 4 6xDC 2 60505
05 005 07 045 40 30 48 4 8xDC 2 70505
06 005 08 055 20 30 48 4 33xDC 2 30605
06 005 08 055 30 30 48 4 5xDC 2 40605
06 005 08 055 45 30 48 4 75xDC 2 50605
06 005 08 055 60 30 48 4 10xDC 2 30605
08 005 10 075 20 30 48 4 25xDC 2 30805
08 005 10 075 40 30 48 4 5xDC 2 40805
08 005 10 075 60 30 48 4 75xDC 2 50805
08 005 10 075 80 30 48 4 10xDC 2 30805
08 005 10 075 100 30 48 4 125xDC 2 40805
1,0 010 15 095 20 30 48 4 2xDC 4 31001
1,0 010 15 095 40 30 48 4 4xDC 4 41001
1,0 010 15 095 60 30 48 4 6xDC 4 51001
10 010 15 095 80 30 48 4 8xDC 4 61001
1,0 010 15 095 100 30 48 4 10xDC 4 31001
1,0 010 15 095 140 30 48 4 14xDC 4 41001
15 010 20 145 40 30 48 4 27xDC 4 31501
15 010 20 145 60 30 48 4 4xDC 4 41501
15 010 20 145 100 30 48 4 67xDC 4 51501
15 010 20 145 120 30 48 4 8xDC 4 61501
15 010 20 145 150 30 60 4 10xDC 4 31501
15 010 20 145 200 30 60 4 133xDC 4 41501
20 020 25 190 40 30 48 4 2xDC 4 32002
20 020 25 190 60 30 48 4 3xDC 4 42002
20 020 25 190 80 30 48 4 4xDC 4 52002
20 020 25 190 100 30 48 4 5xDC 4 62002
20 020 25 190 120 30 48 4 6xDC 4 72002
20 020 25 190 160 30 60 4 8xDC 4 82002
20 020 25 190 200 30 60 4 10xDC 4 32002
20 020 25 190 250 30 60 4 125xDC 4 42002
30 02 35 290 80 30 60 6 27xDC 4 33002
P o o
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de acabamento com raio de canto

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC

A Preciséo do raio +/- 0,005 mm
A T, = profundidade de corte maxima
A Tolerancia DC

até @ 6 mm: 0/-0,01 mm

a partir de @ 6 mm: 0/ -0,02 mm

\=300 || Y) |54-10
Sl v= | HRC

w

DC RE APMX DN LH
mm mm mm mm mm

30 020 35 29 120
30 020 35 290 16,0
30 020 35 29 200
30 020 35 290 240
40 020 45 39 80
40 020 45 39 120
40 020 45 39 160
40 020 45 39 200
40 020 45 390 240
40 020 45 39 280
40 050 45 39 80
40 050 45 39 120
40 050 45 39 160
40 050 45 39 200
40 050 45 390 240
40 050 45 390 280
40 100 45 39 80
40 100 45 39 120
40 100 45 39 160
40 100 45 39 200
40 100 45 390 240
40 100 45 390 280
60 020 65 590 120
60 020 65 590 16,0
60 020 65 590 200
60 050 65 590 120
60 050 65 59 16,0
60 050 65 590 200
60 100 65 59 120
60 100 65 59 16,0
60 100 65 590 200
80 050 85 790 16,0
80 050 85 790 40,0
80 100 85 790 16,0
80 100 85 790 400
100 050 105 9,90 20,0
100 050 105 9,90 40,0
10,0 1,00 105 990 20,0
10,0 1,00 105 990 40,0
12,0 1,00 125 11,90 24,0
12,0 1,00 125 11,90 40,0

OTw=ZX=Z T

cuttingtools.ceratizit.com

@ DCONMS

30
30
30
30
30
30
30

30
30

30
30
30
30
30
30
30

30
30
30

OAL

OAL DCONMS s

mm

60
60
70
70
60
60
60
70
70
70
60
60
60
70
70
70
60
60
60
70
70
70
60
60
60
60
60
60
60
60
60
60
80
60
80
70
90
70
90
70
90

[ 3
NN SO PRI DNDIDNIDDNIDNOIDNDIDNIDNIDNDIDIDNOIDIDRODDO D 3

Tx

4xDC
53xDC
6,7xDC
8xDC
2xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
2xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
2xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
2xDC
2,7xDC
3,3xDC
2xDC
2,7xDC
3,3xDC
2xDC
2,7xDC
3,3xDC
2xDC
5xDC
2xDC
5xDC
2xDC
4xDC
2xDC
4xDC
2xDC
3,3xDC

ZEFP

B I R N e il e i e e i i it il e i e i i e i i i e i i e e

DPX62U

DPX62U

53603 ...

53604 ...
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de acabamento com raio de canto

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC
A Precisdo do raio +/- 0,005 mm
A T, = profundidade de corte maxima

A Tolerancia DC

até @ 6 mm: 0/-0,01 mm
a partir de @ 6 mm: 0/-0,02 mm

\=50c| /) ||54-70
N —
HCR [l il iR I
@ DCONMS
I
|
2
|
}
I |
3
. (@]
DN
x| I
E -
o
<C
N
DC RE
DC RE APMX DN LH a® OAL DCONMS ;s Ty
mm mm mm mm mm mm mm
1 0,03 2 30 48 4 2xDC
1 0,03 3 0,95 4 30 48 4 3xDC
2 0,03 4 30 48 4 2xDC
2 0,03 6 1,90 8 30 48 4 3xDC
3 0,03 6 30 60 6 2xDC
3 0,03 9 2,90 12 30 60 6 3xDC
4 0,05 8 30 60 6 2xDC
4 0,05 12 3,90 16 30 60 6 3xDC
6 0,05 12 60 6 2xDC
6 0,05 18 5,90 24 60 6 3xDC
8 0,05 16 60 8 2xDC
8 0,05 24 7,90 32 70 8 3xDC
10 0,05 20 70 10 2xDC
10 0,05 30 9,90 40 80 10 3xDC
12 0,05 24 70 12 2xDC
12 0,05 36 1190 44 90 12 3xDC
P
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080

100

120

DPX62U DPX62U
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
=
NS |
==

060

080

100

120
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC

A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

A T, = profundidade de corte maxima

A Tolerancia DC
até @ 6 mm: 0/-0,01 mm
a partir de @ 6 mm: 0/-0,02 mm

A=300||Y)|54-70
HCR y=-3 || HRC -
@ DCONMS
—
|
=
|
|
| |
N
DN_F
=
235
<C
|
oC| J
DC APMX DN LH a® OAL DCONMS ;5 Tx
mm mm mm mm mm mm
0,2 0,5 0,5 15 48 4 2,5xDC
0,2 05 018 1,0 15 48 4 5xDC
0,3 05 0,27 1,0 15 48 4 3,3xDC
0,3 05 027 20 15 48 4 6,7 xDC
0,4 05 0,35 1,0 15 48 4 2,5xDC
0,4 05 035 20 15 48 4 5xDC
0,4 05 035 30 15 48 4 75xDC
0,5 05 045 1,0 15 48 4 2xDC
0,5 05 045 20 15 48 4 4xDC
0,5 05 045 25 15 48 4 5xDC
0,5 05 045 30 15 48 4 6xDC
0,5 05 045 40 15 48 4 8xDC
0,6 06 055 20 15 48 4 3,3xDC
0,6 06 055 3,0 15 48 4 5xDC
0,6 06 055 45 15 48 4 75xDC
0,6 06 055 6,0 15 48 4 10xDC
0,8 1,0 075 2,0 15 48 4 2,5xDC
0,8 10 075 4,0 15 48 4 5xDC
0,8 1,0 0,75 6,0 15 48 4 75xDC
0,8 10 075 80 15 48 4 10xDC
0,8 1,0 0,75 10,0 15 48 4 12,5xDC
1,0 15 095 20 15 48 4 2xDC
1,0 15 095 4,0 15 48 4 4xDC
1,0 15 095 6,0 15 48 4 6xDC
1,0 15 095 80 15 48 4 8xDC
1,0 1,5 095 10,0 15 48 4 10xDC
1,0 15 095 14,0 15 48 4 14 xDC
1,5 1,5 145 40 15 48 4 2,7xDC
1,5 1,5 145 6,0 15 48 4 4xDC
1,5 1,5 145 8,0 15 48 4 53xDC
1,5 1,5 1,45 10,0 15 48 4 6,7xDC
1,5 1,5 1,45 15,0 15 60 4 10xDC
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DPX62U

DRAGONSKIN
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DRAGONSKIN
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Uul
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1
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Standard de fabrica  Standard de fabrica

302
402
303
403
304
404
504
305
405
505
605
705
306
406
506

308
408
508

310
410
510
610

315
415
515
615

()]
w
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306

308

408

310
410

315
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm
A T, = profundidade de corte maxima
A Tolerancia DC
até @6 mm: 0/-0,01 mm
a partir de @ 6 mm: 0/ -0,02 mm

22300 || Y) |54-70
HCR |[poire < hre || DPX62U DPX62U
@ DCONMS
|
<

DC

|w)

2
7y | C—
U

G
i
4

/
i
/

/]
e
|
Ul
hn.
gl

Standard de fabrica  Standard de fabrica

i i
53600.. 53601..
DC APMX DN LH a®  OAL DCONMS x5 Tx ZEFP
mm mm mm mm mm mm
1,5 15 145 200 15 60 4 133xDC 2 415
20 25 190 40 15 48 4 2xDC 2 320
20 25 19 60 15 48 4 3xDC 2 420
20 25 19 80 15 48 4 4xDC 2 520
20 25 19 100 15 48 4 5xDC 2 620
20 25 19 120 15 48 4 6xDC 2 720
20 25 19 160 15 60 4 8xDC 2 820
20 25 19 200 15 60 4 10xDC 2 320
20 25 19 250 15 60 4 125xDC 2 420
30 35 290 80 15 60 6 2,7xDC 2 330
30 35 290 120 15 60 6 4xDC 2 430
30 35 290 160 15 60 6 53xDC 2 530
30 35 290 200 15 70 6 6,7xDC 2 630
30 35 290 240 15 70 6 8xDC 2 730
40 45 39 80 15 60 6 2xDC 2 340
40 45 390 120 15 60 6 3xDC 2 440
40 45 39 160 15 60 6 4xDC 2 540
40 45 390 200 15 70 6 5xDC 2 640
40 45 390 240 15 70 6 6xDC 2 740
40 45 390 280 15 70 6 7xDC 2 840
60 65 59 120 60 6 2xDC 2 360
60 65 590 16,0 60 6 2,7xDC 2 460
60 65 590 200 60 6 3,3xDC 2 560
80 85 790 16,0 60 8 2xDC 2 380
80 85 790 400 80 8 5xDC 2 480
100 105 990 200 15 70 10 2xDC 2 100
100 105 990 40,0 90 10 4xDC 2 101
120 125 11,90 240 75 12 2xDC 2 120
12,0 125 11,90 40,0 90 12 3,3xDC 2 121
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa esférica

Especialista em acabamento de agos endurecidos até 70 HRC
A Precisdo do raio: £ 0,01 mm

22300 || Y) - |54-70
HCR e [Ny R
@ DCONMS
|
=
I
I
DN,
oc |
DC APMX DN LH a®  OAL DCONMS x5
mm mm mm mm mm mm
3 35 29 8 15 60 6
3 35 29 12 15 60 6
3 35 2,9 16 15 60 6
3 35 29 20 15 70 6
3 3,5 2,9 24 15 70 6
4 45 39 8 15 60 6
4 45 3,9 12 15 60 6
4 45 39 16 15 60 6
4 45 3,9 20 15 70 6
4 45 3,9 24 15 70 6
4 45 3,9 28 15 70 6
6 6,5 59 12 60 6
6 6,5 59 16 60 6
6 6,5 59 20 60 6
8 8,5 79 16 60 8
8 8,5 79 40 80 8
10 105 99 20 70 10
10 105 99 40 90 10
12 125 19 24 75 12
12 125 119 40 90 12
P
M
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Tx

2,7xDC
4xDC
53xDC
6,7xDC
8xDC
2xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
2xDC
2,7xDC
3,3xDC
2xDC
5xDC
2xDC
4xDC
2xDC
3,3xDC

ZEFP
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DRAGONSKIN

L

Standard de fabrica

i
i

)
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de mergulho com com raio de canto

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal

PCR
UNI

ORURY ==

DCw

50
50
50
57
57
57
6,0
6,0
6,0
6,7
6,7
6,7
70
70
7,0
77
77
77
8,0
8,0
8,0
8,7
8,7
8,7
9,0
9,0
9,0
9,7
9,7
9,7
10,0
10,0
10,0
1,7
1,7
1,7
12,0
12,0
12,0

OITITw=ZX=T

14146

MR 2 || e
s —
V8 ¢
@ DCONMS
|
© =
|
|
g |
| -
—Y | Aw S
DN ol
|
- ‘
o
<
I
DC |\
RE
RE 4005 APMX DN LH LPR OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm mm
0,20 9 18 54 6
0,20 13 4.8 19 21 57 6
0,20 13 4.8 24 26 62 6
0,20 10 18 54 6
0,20 13 55 19 21 57 6
0,20 13 55 24 26 62 6
0,20 10 18 54 6
0,20 13 58 19 21 57 6
0,20 13 58 24 26 62 6
0,20 1 22 58 8
0,20 16 6,5 25 27 63 8
0,20 16 6,4 30 32 68 8
0,20 11 22 58 8
0,20 16 6,8 25 27 63 8
0,20 16 6,7 30 32 68 8
0,20 12 22 58 8
0,20 19 75 25 27 63 8
0,20 21 7.4 30 32 68 8
0,20 12 22 58 8
0,20 19 7.8 25 27 63 8
0,20 21 77 30 32 68 8
0,32 13 26 66 10
0,32 19 8,5 30 32 72 10
0,32 22 8,4 38 40 80 10
0,32 13 26 66 10
0,32 19 8,8 30 32 72 10
0,32 22 8,7 38 40 80 10
0,32 14 26 66 10
0,32 22 9,5 30 32 72 10
0,32 22 9,4 38 40 80 10
0,32 14 26 66 10
0,32 22 9,8 30 32 72 10
0,32 22 97 38 40 80 10
0,32 16 28 73 12
0,32 26 11,5 36 38 83 12
0,32 26 11,3 46 48 93 12
0,32 16 28 73 12
0,32 26 11,8 36 38 83 12
0,32 26 11,6 46 48 93 12

B e e T R o S R o s e R e e S S S S S
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APAT72S

057

060

067

070

077

080

087

090

097

100

17

120

o
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060
060
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087
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090
090
097
097
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100
17
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120
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de mergulho com com raio de canto

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal

PCR
UNI

36°
As-380
v= 8

/B

™

HPC

w

ORURY ==
) U

DC

13,7
13,7
13,7
14,0
14,0
14,0
15,5
15,5
15,5
16,0
16,0
16,0
17,5
175
17,5
18,0
18,0
18,0
19,5
19,5
19,5
20,0
20,0
20,0

Tw=zXx=T

RE 1003 APMX DN

mm
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50
0,50

mm mm
18
26 13,5
26 13,3
18
26 13,8
26 13,6
22
32 15,3
36 15,0
22
32 15,8
36 15,5
24
32 17,3
36 17,0
24
32 17,8
36 17,5
26
38 19,3
41 19,0
26
38 19,8
4 19,5

DCONMS

LPR

LH
mm

36
52

36
52

42
58

42
58

42
67

42
67

52
74

52
74

LPR  OAL
mm mm
30 75
38 83
54 99
30 75
38 83
54 99
34 82
44 92
60 108
34 82
44 92
60 108
36 84
44 92
69 17
36 84
44 92
69 17
42 92
54 104
76 126
42 92
54 104
76 126

DCONMS 45
mm
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18
18
20
20
20
20
20
20

ZEFP

N N N N N N N N N N N N N N N N SO N N N

APAT72S APAT72S
INSSSom-|
DIN 6527 DIN 6527
Fer Eax
52613.. 52614..
137
137
140
140
155
155
160
160
175
175
180
180
195
195
200
200
[} [}
O O
[ [

APAT2S

137

140

155

160

175

180

195

200

o
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de mergulho com com raio de canto

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal
A Adequado para fresamento trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9x DC

o
o
A

c
=

A=36°
y=10°

%T

HPC || [T

ARG

\ YA YR

DC

T »wW=Z2X=Z10

RE 1003 APMX

mm
0,20
0,20
0,20
0,32
0,32
0,32
0,32
0,32
0,50

mm
17
17
24
30
36
42
48
54
60

DN
mm
4,8
58
77
9,7
1,6
13,6
15,5
17,5
19,5

DCONMS

LPR

LH LPR  OAL

mm mm mm
24 26 62
25 26 62
30 32 68
35 40 80
45 48 93
50 54 99
56 60 108
67 69 17
70 76 126

DCONMS 45
mm
6
6
8
10
12
14
16
18
20

ZEFP

B I e e e S

APAT2S

a
U

7
e
s
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DIN 6527

°

52619 ...

05202
06202
08202
10203
12203
14203
16203
18203
20205

14148
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de mergulho com com raio de canto

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal

PCR
ALU

&

16,0
16,0

18,0
19,5

20,0

OITITw=ZX=T

A=36°| | /)
Ys=13o l<’ HPC J
@ DCONMS
|
|
|
|
g |
| —
—N | w3
DN it
|
. ‘
e é E
o
<
I
DG |\
RE
RE 1003 APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,20 13 48 19 21 57 6
0,20 13 4.8 24 26 62 6
0,20 13 55 19 21 57 6
0,20 13 55 24 26 62 6
0,20 13 58 19 21 57 6
0,20 13 58 24 26 62 6
0,20 19 75 25 27 63 8
0,20 21 74 30 32 68 8
0,20 19 78 25 27 63 8
0,20 21 77 30 32 68 8
0,32 19 8,8 30 32 72 10
0,32 22 8,7 38 40 80 10
0,32 22 9,5 30 32 72 10
0,32 22 9,4 38 40 80 10
0,32 22 9,8 30 32 72 10
0,32 22 97 38 40 80 10
0,32 26 11,5 36 38 83 12
0,32 26 11,3 46 48 93 12
0,32 26 11,8 36 38 83 12
0,32 26 11,6 46 48 93 12
0,32 26 13,5 36 38 83 14
0,32 26 13,3 52 54 99 14
0,32 26 13,8 36 38 83 14
0,32 26 13,6 52 54 99 14
0,32 32 15,3 42 44 92 16
0,32 36 15,0 58 60 108 16
0,32 32 15,8 42 44 92 16
0,32 36 15,5 58 60 108 16
0,32 32 17,3 42 44 92 18
0,32 36 17,0 67 69 117 18
0,32 32 17,8 42 44 92 18
0,32 36 175 67 69 117 18
0,50 38 19,3 52 54 104 20
0,50 M 19,0 74 76 126 20
0,50 38 19,8 52 54 104 20
0,50 Y| 19,5 74 76 126 20

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

B e e e i i e S S o e e e i S S S e e e e e I i o o S

DLC DLC
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de mergulho com com raio de canto

Especialista em rampa, mergulho e fresamento helicoidal

A Adequado para fresamento trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9x DC

PCR
ALU

\ YA YR

DC
mm

10
12
14
16
18
20

T »W=ZX=Z10

b ) e
v.=13° N
@ DCONMS
|
@ ‘
o
o
-

RE 003 APMX DN LH LPR OAL
mm mm mm mm mm mm
0,20 17 4.8 24 26 62
0,20 18 58 25 26 62
0,20 24 77 30 32 68
0,32 30 97 35 40 80
0,32 36 11,6 45 48 93
0,32 42 13,6 50 54 99
0,32 48 15,5 56 60 108
0,32 54 17,5 67 69 117
0,50 60 19,5 70 76 126

DCONMS 45
mm

6
6
8
10
12
14
16
18
20

ZEFP

R i

Ui
Juu

/)
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DIN 6527

°

52 618 ...

05202
06202
08202
10203
12203
14203
16203
18203
20205
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

MonsterMill — Fresa de desbaste

Especialista em desbaste de ago e ferro fundido

A Com arestas de corte com passo diferencial
A Com perfil Kordel arredondado

MCR

©
N

Dc ht1

mmmmmmmm#hhwwwl\a—\g

aa - -
Mo oo ®

12

OITw=ZX=Z T

1) Haste conforme DIN 6535 HA

A =45° %
Vs=15° <. HPC 4)
@ DCONMS
|
|
$ ol
—~
NN\
‘ -
\ =<
| o
o DN
o Vil
<! 5
s
o
<
LD_C—IV\CHW
APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW
mm mm mm mm mm mm mm
15 09 3 10 38 3 0,09
30 19 8 21 57 6 017
50 29 14 2 57 6 017
80 29 14 2 57 6 017
50 29 19 26 62 6 017
80 38 18 21 57 6 017
M0 38 18 21 57 6 0,17
80 38 23 26 62 6 017
90 48 19 21 57 6 017
130 48 19 21 57 6 017
90 48 24 26 62 6 0,17
100 58 20 21 57 6 017
130 58 20 21 57 6 017
100 58 25 26 62 6 017
120 77 25 21 63 8 0,28
190 77 25 21 63 8 0,28
120 77 30 32 68 8 0,28
150 95 30 32 12 10 0,28
20 95 30 32 72 10 0,28
150 95 35 40 80 10 0,28
180 M5 35 38 83 12 0,28
260 15 35 38 83 12 0,28
180 M5 45 48 93 12 0,28
210 135 35 38 83 14 0,28
260 135 35 38 83 14 0,28
210 135 50 54 99 14 0,28
240 155 40 44 Q2 16 043
320 155 40 44 @ 16 0,43
240 155 55 60 108 16 043
300 195 50 54 104 20 043
380 195 50 54 104 20 0,43
300 195 70 76 126 20 0,43
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Ti1000

Ti1000

A
i
i

My
/
J

i
il

7
nr
I
i

Ti1000

i,
‘%Zﬁﬁ
ijajainn
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7
|
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

52

°
:
i

-~

52 ...

010
020
030

080

100

120

140

160

200

OO0 eo e

52

N
()]
N

081

101

121

141

161

201

OO0OO0Oeo e

52

~
($,]
N

032

042

052

062

082

102

122

142

162

202

OO0 eOo e

— v,/f, Pégina 362-365
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill - FRP CR passo fino entrelagado

O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
A Zona de compressdo em todo o comprimento de corte

A Corte a direita

A Passo fino - Dentes cruzados entrelagados

A 2 aresta de corte efetivas na face

A > @ DC 12 mm: 6 cortes espirais a direita com 30° / 8 cortes espirais a esquerda com 35°

Frp 4]
<|
S? ZEFF
!DCONMS
i |

LPR

DC.: APMX LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFF

mm mm mm mm mm mm
6,000 18 23,5 60 6,000 01
6,350 18 23,5 60 6,350 01
8,000 26 33,0 70 8,000 01
9,525 30 40,0 80 9,525 01
10,000 30 40,0 80 10,000 01
12,000 30 4,0 85 12,000 01
12,700 30 41,0 85 12,700 01

NN NNDNDN

DIAMOND

E

Standard de fabrica

JUU

B
/
i

7
f
/
U

52 598 ...

06000
06350
08000
09525
10000
12000
12700

|

— v /fPagina 329

[e]
@ Para as fresas MonsterMill FRP CR, o avango deve ser selecionado em mm/rot.

1452
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill - FRP CR passo largo entrelagado

O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
A Zona de compressdo em todo o comprimento de corte

A Corte a direita

A Passo largo - Dentes cruzados entrelagados

A 1 aresta de corte efetivas na face

rrp R »

CR I\

@ ZEFF ‘
DCONMS

DC.: APMX LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFF

mm mm mm mm mm mm
6,000 18 23,5 60 6,000 01
6,350 18 23,5 60 6,350 01
8,000 26 33,0 70 8,000 01
9,525 30 40,0 80 9,525 01
10,000 30 40,0 80 10,000 01
12,000 30 41,0 85 12,000 01
12,700 30 41,0 85 12,700 01

RN G N

DIAMOND

%

Standard de fabrica

U
i
duul

7
/)
|
U

52 599 ...

06000
06350
08000
09525
10000
12000
12700

|

— v /fPagina 329

(¢}
@ Para as fresas MonsterMill FRP CR, o avango deve ser selecionado em mm/rot.

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill - FRP

O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
A Remogao ideal de poeira CFRP (plastico reforgado com fibra de carbono)

A Corte a direita
A Canais retos
A 4 arestas de corte frontais / 2 arestas de corte no centro

SRR

Dc h11
mm
6,000
6,350
8,000
9,525
10,000
12,000
12,700

wr |7
¥,=0° I
DCONMS
|
o
o
-
APMX LPR  OAL DCONMS, CHW ZEFP
mm mm mm mm mm
25 35 70 6,000 0,1 8
25 35 70 6,350 0,1 8
30 40 80 8,000 01 8
32 44 85 9,525 01 8
32 45 85 10,000 01 8
32 46 95 12,000 01 8
32 46 95 12,700 01 8

DIAMOND

0. |
T —
i

/]
/
!
I

Standard de fabrica

52 595 ...

06000
06350
08000
09525
10000
12000
12700

|

14|54

— v,/f, Pagina 329
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — FRP hélice a esquerda

O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
A Remogao ideal de poeira CFRP (plastico reforgado com fibra de carbono)

A Corte a direita

A Heélice levemente a esquerda, forgas de corte para cima

A 4 arestas de corte frontais / 2 arestas de corte no centro

=) B

y=0° N

DCONMS

SRR

LPR

DCwy APMX LPR  OAL DCONMS., CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm
6,000 25 38 70 6,000 0,1
6,350 25 39 70 6,350 0,1
8,000 30 43 80 8,000 0,1
9,525 32 48 85 9,525 0,1
10,000 32 49 85 10,000 0,1
12,000 32 53 95 12,000 0,1
12,700 32 54 95 12,700 0,1

©C 0O © O 0 o

DIAMOND

M A‘u!&
il

Standard de fabrica

52 596 ...

06000
06350
08000
09525
10000
12000
12700

|

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

MonsterMill — FRP hélice a direita

O especialista para a usinagem de plasticos reforgados com fibra
A Remogao ideal de poeira CFRP (plastico reforgado com fibra de carbono)

A Corte a direita
A Hélice levemente a direita, forgas de corte para baixo

A 4 arestas de corte frontais / 2 arestas de corte no centro

SRR

Dc h11
mm
6,000
6,350
8,000
9,525
10,000
12,000
12,700

wr |7
¥,=0° I
DCONMS
|
o
o
—
APMX LPR  OAL DCONMS, CHW ZEFP
mm mm mm mm mm
25 35 70 6,000 0,1 8
25 35 70 6,350 0,1 8
30 40 80 8,000 01 8
32 44 85 9,525 01 8
32 45 85 10,000 01 8
32 49 95 12,000 01 8
32 49 95 12,700 01 8

DIAMOND

i

/]
/
!
I

Standard de fabrica

52 597 ...

06000
06350
08000
09525
10000
12000
12700

|

14|56
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9x DC

A 53585 ... Profundidade de corte: 2 x DC
A 53 587 ... Profundidade de corte: 3x DC

ccr (B
—|| HPC || 1Y DPX72S DPX72S

v=8°

@ @ DCONMS

LPR

= =L
[N -]
ESSS )

Standard de fabrica  Standard de fabrica

53585.. 53587..
DC.;; APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 13 58 19 21 57 6 0,2 6 060
6 19 58 25 27 63 6 0,2 6 060
8 21 77 25 27 63 8 0,2 6 080
8 25 77 33 35 U 8 0,2 6 080
10 22 9,7 30 32 72 10 0,2 6 100
10 31 9,7 4 43 83 10 0,2 6 100
12 26 11,6 36 38 83 12 0,2 6 120
12 37 11,6 47 49 94 12 0,2 6 120
14 26 13,6 36 38 83 14 0,2 6 14000
14 43 13,6 55 59 104 14 0,2 6 14000
16 36 15,5 42 44 92 16 0,2 6 160
16 49 15,5 61 63 111 16 0,2 6 160
18 36 17,5 42 44 92 18 0,2 6 18000
18 55 17,5 69 73 121 18 0,2 6 18000
20 4 19,6 52 54 104 20 0,2 6 200
20 61 19,5 75 7 127 20 0,2 6 200
P [ [}
M (@) (@)
K [ ] [ ]
N
S O O
H

— v,/f, Pagina 366+367 1 4

cuttingtools.ceratizit.com 14|57



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 0.9x DC

A Profundidade de corte: 4 x DC

CCR RN
UNI

V=8

/B

HPC

W

#

¢

Dc 8
mm

10
12
14
16
18
20

T w=ZXxX=T

APMX
mm
25
33
4
49
57
65
73
82

DN
mm
58
i
9,7
1,6
13,6
15,5
17,5
19,5

LH
mm
29
38
47
55
64
73
82
91

DCONMS

LPR

LPR
mm
31
40
49
57
68
75
86
93

OAL
mm
67
76
89
102
13
123
134
143

DCONMS 1
mm
6
8
10
12
14
16
18
20

CHW
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

ZEFP

(SN IS, RN S, RGBS, RS |

0.
s
%%?ﬁ
Uiy

Standard de fabrica

°

53 589...

060
080
100
120
14000
160
18000
200

1458

— V,/f, Pégina 368+369
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC

A Profundidade de corte: 2 x DC

CCR
UNI

#

DCe RE.s APMX

mm

® 0 ® oo

©

10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18

OITWnW=ZXZT

o
)‘5%1“ % —|| HPC J
V8
@ DCONMS
|
|
|
|
!
| —
— | & F
N Jo .
|
- ‘
o
<
I
DG |\
RE
DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
0,2 13 58 19 21 57 6
1,0 13 58 19 21 57 6
1,5 13 58 19 21 57 6
0,2 21 1.7 25 27 63 8
1,0 21 17 25 27 63 8
1,5 21 1.7 25 27 63 8
2,0 21 1.7 25 27 63 8
0,2 22 97 30 32 72 10
1,0 22 97 30 32 72 10
1,5 22 97 30 32 72 10
1,6 22 97 30 32 72 10
2,0 22 97 30 32 72 10
0,2 26 11,6 36 38 83 12
1,0 26 11,6 36 38 83 12
15 26 11,6 36 38 83 12
1,6 26 11,6 36 38 83 12
2,0 26 11,6 36 38 83 12
3,0 26 11,6 36 38 83 12
0,2 26 13,6 36 38 83 14
1,0 26 13,6 36 38 83 14
1,5 26 13,6 36 38 83 14
1,6 26 13,6 36 38 83 14
2,0 30 13,6 36 38 83 14
3,0 26 13,6 36 38 83 14
0,2 36 15,5 42 44 92 16
1,0 36 15,5 42 44 92 16
1,5 36 15,5 42 44 92 16
1,6 36 15,5 42 44 92 16
2,0 36 15,5 42 44 92 16
3,0 36 15,5 42 44 92 16
4,0 36 15,5 42 44 92 16
0,2 36 17,5 42 44 92 18
1,0 36 17,5 42 44 92 18
1,5 36 17,5 42 44 92 18
1,6 36 17,5 42 44 92 18
2,0 36 17,5 42 44 92 18

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

DD OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO O

Continua na préxima pagina

DPX72S

7
nn
a
Ul

Standard de fabrica

°

53 586 ...

06002
06010
06015
08002
08010
08015
08020
10002
10010
10015
10016
10020
12002
12010
12015
12016
12020
12030
14002
14010
14015
14016
14020
14030
16002
16010
16015
16016
16020
16030
16040
18002
18010
18015
18016
18020

— v, /f, Pagina 366+367
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 0.9x DC

A Profundidade de corte: 2 x DC

CCR [EE:E
UNI Y= 8°

/B

HPC

w

#

¢

DC s
mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

T »mwW=Z2X=Z10

RE 1005 APMX

mm
3,0
4,0
0,2
1,0
1,5
1,6
2,0
3,0
4,0

mm
36
36
41
41
41
41
41
41
41

DN
mm
17,5
17,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5

DCONMS

LPR

LH
mm
42
42
52
52
52
52
52
52
52

LPR
mm
44
44
54
54
54
54
54
54
54

OAL
mm
92
92
104
104
104
104
104
104
104

DCONMS 15
mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

ZEFP

D O DO DO DO D

DPX72S

g

S
-mE @@ |

7,
An
i

Standard de fabrica

°

53 586 ...

14/60

— v/, Pégina 366+367
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC

A Profundidade de corte: 3x DC

CCR
UNI

#

DCe RE.s APMX

mm

® 0 ® oo

©

10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18

OITWnW=ZXZT

o
)‘5%1“ % —|| HPC J
V= 8°
@ DCONMS
|
|
|
|
Y
| —
B N &\‘ <O(
DN ("
|
N ‘
o
<
I
DC |\
RE
DN LH LPR OAL DCONMS 4
mm mm mm mm mm mm mm
02 19 58 25 27 63 6
10 19 58 25 21 63 6
15 19 58 25 21 63 6
02 25 17 33 3B T 8
10 25 77 33 35 T 8
15 25 77 33 35 T 8
20 25 17 33 3B T 8
02 31 97 # 43 83 10
10 3 97 4 43 83 10
15 3 97 4 43 83 10
16 3 97 4 43 83 10
20 31 97 M 43 83 10
02 37 MB 47 49 94 12
10 37 16 47 49 94 12
15 37 16 47 49 94 12
16 37 16 47 49 94 12
20 37 MG 47 49 94 12
30 37 ME 47 49 94 12
02 43 136 55 59 104 14
10 43 136 55 59 104 14
15 43 136 55 59 104 14
16 43 136 55 59 104 14
20 43 136 55 59 104 14
30 43 136 55 59 104 14
02 49 155 61 63 1M 16
10 49 155 6 63 1M 16
15 49 155 61 63 1M 16
16 49 155 61 63 1M 16
20 49 155 61 63 1M 16
30 49 155 61 63 1M 16
40 49 155 61 63 1M 16
02 5 175 69 73 12 18
10 55 175 69 73 121 18
15 55 175 69 73 121 18
16 55 175 69 73 121 18
20 5 175 69 73 12 18

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

DD OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO

Continua na préxima pagina

DPX72S

DRAGONSKIN

‘,.
u‘ggﬁ

7
nm
il

Standard de fabrica
53642 ...

06202
06210
06215
08202
08210
08215
08220
10202
10210
10215
10216
10220
12202
12210
12215
12216
12220
12230
14202
14210
14215
14216
14220
14230
16202
16210
16215
16216
16220
16230
16240
18202
18210
18215
18216
18220

— v, /f, Pagina 366+367
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 0.9x DC

A Profundidade de corte: 3x DC

CCR [EE:E
UNI Y= 8°

/B

HPC

w

#

¢

DC s
mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

T W»WwW=Z2XZ 10

RE 1005 APMX DN

mm
3,0
4,0
0,2
1,0
1,5
1,6
2,0
3,0
4,0

mm
55
55
61
61
61
61
61
61
61

mm
17,5
17,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5

DCONMS

LPR

LH
mm
69
69
75
75
75
75
75
75
75

LPR
mm
73
73
7
7
7
77
7
77
7

OAL
mm
121
121
127
127
127
127
127
127
127

DCONMS 15
mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

ZEFP

D O DO OO D

DPX72S

DRAGONSKIN

7
nm
il
i

Standard de fabrica
53642 ...

18230
18240
20202
20210
20215
20216
20220
20230
20240

1462

— v/, Pégina 366+367
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC

A Profundidade de corte: 4 x DC

ccr (RS
e i
@ @ DCONMS
|
|
|
|
Y
\ 4
B N &\‘ <O(
DN T
|
. ‘
o
<C
I
DG |\
RE
DC RE.es APMX DN LH LPR OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,2 25 58 29 31 67 6
6 1,0 25 58 29 31 67 6
6 1,5 25 58 29 31 67 6
8 0,2 33 77 38 40 76 8
8 1,0 33 77 38 40 76 8
8 1,5 33 77 38 40 76 8
8 2,0 33 77 38 40 76 8
10 0,2 4 9,7 47 49 89 10
10 1,0 4 97 47 49 89 10
10 1,5 4 97 47 49 89 10
10 1,6 4 9,7 47 49 89 10
10 2,0 4 9,7 47 49 89 10
12 0,2 49 11,6 55 57 102 12
12 1,0 49 11,6 55 57 102 12
12 1,5 49 11,6 55 57 102 12
12 1,6 49 11,6 55 57 102 12
12 2,0 49 11,6 55 57 102 12
12 3,0 49 11,6 55 57 102 12
14 0,2 57 13,6 64 68 113 14
14 1,0 57 13,6 64 68 113 14
14 1,5 57 13,6 64 68 113 14
14 1,6 57 13,6 64 68 113 14
14 2,0 57 13,6 64 68 113 14
14 3,0 57 13,6 64 68 113 14
16 0,2 65 15,5 73 75 123 16
16 1,0 65 15,5 73 75 123 16
16 1,5 65 15,5 73 75 123 16
16 1,6 65 15,5 73 75 123 16
16 2,0 65 15,5 73 75 123 16
16 3,0 65 15,5 73 75 123 16
16 4,0 65 15,5 73 75 123 16
18 0,2 73 17,5 82 86 134 18
18 1,0 73 17,5 82 86 134 18
18 1,5 73 17,5 82 86 134 18
18 1,6 73 17,5 82 86 134 18
18 2,0 73 17,5 82 86 134 18
P
M
K
N
s
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

Gr o OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OO OOt oot gt an

Continua na préxima pagina

DPX72S

)

i
U

7,
i
i
ijili

Standard de fabrica

°

53593 ...

06002
06010
06015
08002
08010
08015
08020
10002
10010
10015
10016
10020
12002
12010
12015
12016
12020
12030
14002
14010
14015
14016
14020
14030
16002
16010
16015
16016
16020
16030
16040
18002
18010
18015
18016
18020

— v,/f, Pégina 368+369
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 0.9x DC

A Profundidade de corte: 4 x DC

CCR [R%E
UNI Y= 9°

/B

HPC

w

#

¢

Dc e8
mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

T w=ZXxX=T

RE .05 APMX

mm
3,0
4,0
0,2
1,0
15
1,6
2,0
3,0
4,0

mm
73
73
82
82
82
82
82
82
82

DN
mm
17,5
17,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5

DCONMS

LPR

LH
mm
82
82
91
9
91
91
91
91
91

LPR  OAL
mm mm
86 134
86 134
93 143
93 143
93 143
93 143
93 143
93 143
93 143

DCONMS 15

mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

ZEFP

(SIS, NG, RS, RS, S, NG, IS, )

0.
s
%@?ﬁ
guupy

Standard de fabrica

°

53593 ...

18030
18040
20002
20010
20015
20016
20020
20030
20040

14164

— v,/f, Pagina 368+369

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC

A Profundidade de corte: 5x DC

CCR [RE:X
vS: 90

N

DC s
mm
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0

OITWnWwW=Z2XZT

2 | wec »
@ DCONMS
|
|
|
|
|
. -
BN N
|
- \
o >
- S
o
<€
IECHN
RE
RE .00s APMX  LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm
0,2 31 39 75 6 5
1,0 31 39 75 6 5
1,5 31 39 75 6 5
0,2 M 49 85 8 5
1,0 M 49 85 8 5
1,5 M 49 85 8 5
2,0 4 49 85 8 5
0,2 51 60 100 10 5
1,0 51 60 100 10 5
1,5 51 60 100 10 5
1,6 51 60 100 10 5
2,0 51 60 100 10 5
0,2 61 70 115 12 5
1,0 61 70 115 12 5
1,5 61 70 115 12 5
1,6 61 70 115 12 5
2,0 61 70 115 12 5
3,0 61 70 115 12 5
0,2 Al 81 126 14 5
1,0 71 81 126 14 5
1,5 71 81 126 14 5
1,6 71 81 126 14 5
2,0 Al 81 126 14 5
3,0 71 81 126 14 5
0,2 81 92 140 16 5
1,0 81 92 140 16 5
1,5 81 92 140 16 5
1,6 81 92 140 16 5
2,0 81 92 140 16 5
3,0 81 92 140 16 5
40 81 92 140 16 5
0,2 91 102 150 18 5
1,0 91 102 150 18 5
1,5 91 102 150 18 5
1,6 91 102 150 18 5
2,0 91 102 150 18 5

cuttingtools.ceratizit.com

Continua na préxima pagina
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U
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s
gull

Standard de fabrica

°

53593 ...

06402
06410
06415
08402
08410
08415
08420
10402
10410
10415
10416
10420
12402
12410
12415
12416
12420
12430
14402
14410
14415
14416
14420
14430
16402
16410
16415
16416
16420
16430
16440
18402
18410
18415
18416
18420

— V,/f, Pégina 368+369
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC
A Profundidade de corte: 5 x DC

ccr AR
v Hee | B
@ @ DCONMS

LPR

DCe;s RE.e APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm
18,0 3,0 91 102 150 18 5
18,0 4,0 91 102 150 18 5
20,0 0,2 102 13 163 20 5
20,0 1,0 102 13 163 20 5
20,0 1,5 102 13 163 20 5
20,0 1,6 102 13 163 20 5
20,0 2,0 102 13 163 20 5
20,0 3,0 102 13 163 20 5
20,0 4,0 102 13 163 20 5
2}
M
K
N
S
H

V)

N0
s
duilul

Standard de fabrica

°

53593 ...

14/66

— v, /f, Pégina 368+369

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC

A Profundidade de corte: 3x DC

CCR [EE:E
VA vs= 8°

#

DC o
mm
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

OTw=ZX=Z T

% —|| HPC
@ DCONMS
|
|
P\J‘@
|
|
| |
B N &\‘ <O(
DN J .
|
. ‘
] é 5
a
<
I
DC |\
RE
RE.os APMX DN LH  LPR  OAL DCONMS
mm mm mm mm mm mm mm
02 19 58 25 27 63 6
1,0 19 58 25 27 63 6
15 19 58 25 27 63 6
02 25 77 33 35 7 8
10 25 77 33 35 7 8
15 25 77 33 35 7 8
20 25 77 33 35 7 8
02 3 97 M 43 83 10
10 31 97 M 43 83 10
15 31 97 M 43 83 10
20 3 97 M 43 83 10
02 3 M 47 49 94 12
10 37 Me 47 49 94 12
15 31T Me 47 49 94 12
20 3 M 47 49 94 12
30 3 M 47 49 94 12
02 43 136 55 59 104 14
10 43 138 55 59 104 14
15 43 138 55 59 104 14
20 43 136 55 59 104 14
30 43 136 55 59 104 14
02 49 155 61 63 111 16
10 49 155 61 63 1M 16
15 49 155 61 63 111 16
20 49 155 61 63 1M1 16
30 49 155 6t 63 111 16
40 49 155 61 63 1M 16
02 55 175 69 73 121 18
10 5 175 69 73 121 18
15 55 175 69 73 121 18
20 55 175 69 73 121 18
30 55 175 69 73 121 18
40 5 175 69 73 121 18
02 61 195 75 7 121 20
10 61 195 75 7121 20
15 61 195 75 121 20
20 61 195 75 7121 20
30 61 195 75 121 20
40 81 195 75 121 20

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

(o2l e e e e e i e oo e Moo e lie e oo e le o e e il e e el e e e e, i e el e e, Mol o> M o)

DPX22S

DRAGONSKIN

e
oot

7
/
J

Standard de fabrica

°

53 643 ...

06202
06210
06215
08202
08210
08215
08220
10202
10210
10215
10220
12202
12210
12215
12220
12230
14202
14210
14215
14220
14230
16202
16210
16215
16220
16230
16240
18202
18210
18215
18220
18230
18240
20202
20210
20215
20220
20230
20040
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC
A Profundidade de corte: 4 x DC

o
ccr [ A/ P (=]
VA Y= 9°
hd DPX22S
@ @ DCONMS T
I
|
—~z 2
| |
|
|
| |
— | & F
DN i~
|
T ‘
] é 5
o
<
pc|™
RE
===r
Standard de fabrica
e
53644 ...
DC RE.es APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6,0 0,2 25 58 29 31 67 6 5 06002
6,0 1,0 25 58 29 31 67 6 5 06010
6,0 1,5 25 58 29 31 67 6 5 06015
8,0 0,2 33 .7 38 40 76 8 5 08002
8,0 1,0 33 7 38 40 76 8 5 08010
8,0 1,5 33 77 38 40 76 8 5 08015
8,0 2,0 33 7,7 38 40 76 8 5 08020
10,0 0,2 4 9,7 47 49 89 10 5 10002
10,0 1,0 4 9,7 47 49 89 10 5 10010
10,0 1,5 4 9,7 47 49 89 10 5 10015
10,0 2,0 4 9,7 47 49 89 10 5 10020
12,0 0,2 49 11,6 55 57 102 12 5 12002
12,0 1,0 49 11,6 55 57 102 12 5 12010
12,0 1,5 49 11,6 55 57 102 12 5 12015
12,0 2,0 49 11,6 55 57 102 12 5 12020
12,0 3,0 49 11,6 55 57 102 12 5 12030
14,0 0,2 57 13,6 64 68 113 14 5 14002
14,0 1,0 57 13,6 64 68 113 14 5 14010
14,0 1,5 57 13,6 64 68 113 14 5 14015
14,0 2,0 57 13,6 64 68 113 14 5 14020
14,0 3,0 57 13,6 64 68 113 14 5 14030
16,0 0,2 65 15,5 73 75 123 16 5 16002
16,0 1,0 65 15,5 73 75 123 16 5 16010
16,0 1,5 65 15,5 73 75 123 16 5 16015
16,0 2,0 65 15,5 73 75 123 16 5 16020
16,0 3,0 65 15,5 73 75 123 16 5 16030
16,0 4,0 65 15,5 73 75 123 16 5 16040
18,0 0,2 73 17,5 82 86 134 18 5 18002
18,0 1,0 73 17,5 82 86 134 18 5 18010
18,0 1,5 73 17,5 82 86 134 18 5 18015
18,0 2,0 73 17,5 82 86 134 18 5 18020
18,0 3,0 73 17,5 82 86 134 18 5 18030
18,0 4,0 73 17,5 82 86 134 18 5 18040
20,0 0,2 82 19,5 91 93 143 20 5 20002
20,0 1,0 82 19,5 91 93 143 20 5 20010
20,0 1,5 82 19,5 91 93 143 20 5 20015
20,0 2,0 82 19,5 91 93 143 20 5 20020
20,0 3,0 82 19,5 91 93 143 20 5 20030
20,0 4,0 82 19,5 91 93 143 20 5 20040
P O
M [ )
K
N
S )
H
0
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 1.8 x DC

A 53590 ... Profundidade de corte: 3x DC
A 53591 ... Profundidade de corte: 4 x DC

CCR
AL

O] -2

Dc 8
mm
6

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

T Ww=ZXxX=T

A=ts° || )
V=8 <|
o
%

APMX DN LH LPR
mm mm mm mm
19 58 24 30
25 58 30 35
25 7,7 32 37
33 7 40 44
31 9,7 40 49
4 9,7 50 55
37 11,6 48 56
49 11,6 60 64
43 13,0 56 60
57 13,0 70 74
49 15,5 64 72
65 15,5 80 84
56 17,0 72 76
74 17,0 90 94
62 19,5 80 84
82 19,5 100 104

DCONMS

OAL
mm
66
il
73
80
89
95
101
109
105
19
120
132
124
142
134
154

DCONMS 1
mm
6
6
8
8
10
10
12
12
14
14
16
16
18
18
20
20

CHW
mm
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

ZEFP

ENG N N N N N N N N N N N N N NN

DLC DLC
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
B
——
Standard de fabrica  Standard de fabrica
53590... 53591..
060
060
080
080
100
100
120
120
14000
14000
160
160
18000
18000
200
200
) )

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 1.8 x DC
A Profundidade de corte: 3 x DC

({00 | A =45° %
vz: 8° <. J DLC
IDRAGONSKIN
@ @ DCONMS
I
S e o »
‘ -
|
|
| -
— | & F
DN i~
|
. ‘
o
<
=
!
oC =
Standard de fabrica
o)
53594 ...
DCi RE.es APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,2 19 58 24 30 66 6 4 06002
6 1,0 19 58 24 30 66 6 4 06010
6 1,5 19 58 24 30 66 6 4 06015
8 0,2 25 17 32 37 73 8 4 08002
8 1,0 25 77 32 37 73 8 4 08010
8 1,5 25 17 32 37 73 8 4 08015
8 2,0 25 17 32 37 73 8 4 08020
10 0,2 31 9,7 40 49 89 10 4 10002
10 1,0 31 9,7 40 49 89 10 4 10010
10 1,5 31 9,7 40 49 89 10 4 10015
10 1,6 31 9,7 40 49 89 10 4 10016
10 2,0 31 9,7 40 49 89 10 4 10020
12 0,2 37 11,6 48 56 101 12 4 12002
12 1,0 37 11,6 48 56 101 12 4 12010
12 1,5 37 11,6 48 56 101 12 4 12015
12 1,6 37 11,6 48 56 101 12 4 12016
12 2,0 37 11,6 48 56 101 12 4 12020
12 3,0 37 11,6 48 56 101 12 4 12030
14 0,2 43 13,0 56 60 105 14 4 14002
14 1,0 43 13,0 56 60 105 14 4 14010
14 1,5 43 13,0 56 60 105 14 4 14015
14 1,6 43 13,0 56 60 105 14 4 14016
14 2,0 43 13,0 56 60 105 14 4 14020
14 3,0 43 13,0 56 60 105 14 4 14030
16 0,2 49 15,5 64 72 120 16 4 16002
16 1,0 49 15,5 64 72 120 16 4 16010
16 1,5 49 15,5 64 72 120 16 4 16015
16 1,6 49 15,5 64 72 120 16 4 16016
16 2,0 49 15,5 64 72 120 16 4 16020
16 3,0 49 15,5 64 72 120 16 4 16030
16 4,0 49 15,5 64 72 120 16 4 16040
18 0,2 56 17,0 72 76 124 18 4 18002
18 1,0 56 17,0 72 76 124 18 4 18010
18 1,5 56 17,0 72 76 124 18 4 18015
18 1,6 56 17,0 72 76 124 18 4 18016
18 2,0 56 17,0 72 76 124 18 4 18020
P
M
K
N [}
S
H
0
— v,/f, Pagina 374+375
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 1.8 x DC

A Profundidade de corte: 3x DC

CCR
AL

O] -2

Dc e8

18
18
20
20
20
20
20
20
20

T W»WwW=Z2XZ 10

A=t || )

v:= 8° N J

[ang

%
RE.o APMX DN LH
mm mm mm mm
30 86 170 72
40 56 10 T2
02 62 195 80
10 62 195 80
15 62 195 80
16 62 195 80
20 62 195 80
30 62 195 80
40 62 195 80

DCONMS

LPR
mm
76
76
84
84
84
84
84
84
84

OAL

mm
124
124
134
134
134
134
134
134
134

DCONMS 15

mm
18
18
20
20
20
20
20
20
20

ZEFP

ENI N N N N N N NS

DLC

DRAGONSKIN

7
i
s

Standard de fabrica

°

53 5% ...

18030
18040
20002
20010
20015
20016
20020
20030
20040

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal

A Quebra-cavaco 1.8 x DC

A Profundidade de corte: 4 x DC

CCR
AL

O] -2

Dc 8

0 ©© 0 o O O

oo

10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18

Tw=ZXxX=T

N5 || )

e | o LD

o

o
RE .05 APMX DN LH
mm mm mm mm
0,2 25 58 30
1,0 25 58 30
1,5 25 58 30
0,2 33 7,7 40
1,0 33 7,7 40
1,5 38} 77 40
2,0 33 77 40
0,2 41 9,7 50
1,0 41 9,7 50
1,5 41 9,7 50
1,6 41 9,7 50
2,0 41 9,7 50
0,2 49 1,6 60
1,0 49 1,6 60
1,5 49 1,6 60
1,6 49 1,6 60
2,0 49 1,6 60
3,0 49 1,6 60
0,2 57 13,0 70
1,0 57 13,0 70
1,5 57 13,0 70
1,6 57 13,0 70
2,0 57 13,0 70
3,0 57 13,0 70
0,2 65 15,5 80
1,0 65 15,5 80
1,5 65 15,5 80
1,6 65 15,5 80
2,0 65 15,5 80
3,0 65 15,5 80
4,0 65 15,5 80
0,2 74 17,0 90
1,0 74 17,0 90
1,5 74 17,0 90
1,6 74 17,0 90
2,0 74 17,0 90

DCONMS

LPR
mm
35
35
35
44
44
44
44
55
55
55
55
55
64
64
64
64
64
64
74
74
74
74
74
74
84
84
84
84
84
84
84
94
94
94
94
94

OAL

mm
7
7
7
80
80
80
80
95
95
95
95
95

109

109

109

109

109

109

119

19

19

19

19

19

132

132

132

132

132

132

132

142

142

142

142

142

DCONMS 45
mm

© © o O O &

(o=}

10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
14
14
14
14
14
14
16
16
16
16
16
16
16
18
18
18
18
18

ZEFP

L e i i I R S R S o e e e

14|72
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 1.8 x DC
A Profundidade de corte: 4 x DC

ccr [/ o DLC

AL IRARN N

DCONMS

o
.

O] -2

LPR

/8
s
WFF
guuul

Standard de fabrica
o)
53595...

DCs; RE.p APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
18 3,0 74 17,0 90 94 142 18 4 18030
18 4,0 74 17,0 90 94 142 18 4 18040
20 0,2 82 195 100 104 154 20 4 20002
20 1,0 82 195 100 104 154 20 4 20010
20 1,5 82 19,5 100 104 154 20 4 20015
20 1,6 82 195 100 104 154 20 4 20016
20 2,0 82 195 100 104 154 20 4 20020
20 3,0 82 19,5 100 104 154 20 4 20030
20 4,0 82 19,5 100 104 154 20 4 20040

=]

M

K

N )

S

H

— v,/f, Pagina 374+375
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco1.8 x DC
A Profundidade de corte: 5 x DC

ccr IEEIV4) |

AL IRAKN N

DCONMS

O] -2

@ |
e W

LPR

DCrs RE.e APMX LPR ~ OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm

6 0,2 31 40 76 6 4
6 1,0 31 40 76 6 4
6 1,5 31 40 76 6 4
8 0,2 4 50 86 8 4
8 1,0 4 50 86 8 4
8 1,5 4 50 86 8 4
8 2,0 4 50 86 8 4
10 0,2 51 61 101 10 4
10 1,0 51 61 101 10 4
10 1,5 51 61 101 10 4
10 2,0 51 61 101 10 4
12 0,2 61 U 16 12 4
12 1,0 61 7 116 12 4
12 1,5 61 7 116 12 4
12 2,0 61 7 116 12 4
14 0,2 7 82 127 14 4
14 1,0 7 82 127 14 4
14 1,5 U 82 127 14 4
14 2,0 7 82 127 14 4
16 0,2 81 93 141 16 4
16 1,0 81 93 141 16 4
16 1,5 81 93 141 16 4
16 2,0 81 93 141 16 4
18 0,2 91 103 151 18 4
18 1,0 91 103 151 18 4
18 1,5 91 103 151 18 4
18 2,0 91 103 151 18 4
20 0,2 102 114 164 20 4
20 1,0 102 114 164 20 4
20 1,5 102 114 164 20 4
20 2,0 102 114 164 20 4

2}

M

K

N

S

H

DLC

g

S 2
@ %

g

0.
s
%WH
guudu

Standard de fabrica

°

53 641 ...

06002
06010
06015
08002
08010
08015
08020
10002
10010
10015
10020
12002
12010
12015
12020
14002
14010
14015
14020
16002
16010
16015
16020
18002
18010
18015
18020
20002
20010
20015
20020

1474
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de titanio e ligas de titénio

A Quebra-cavaco 0.9x DC
A Tipo longo, Profundidade de corte 3 x DC
A Tipo extra longo, Profundidade de corte 4 x DC

A=40°
e |4 wec |

@ @ DCONMS

LPR

DCe; REiu APMX LPR  OAL DCONMS s

mm mm mm mm mm mm
6 0,1 18 29 65 6
6 0,1 24 31 67 6
8 0,2 24 34 70 8
8 0,2 32 44 80 8
10 0,2 30 40 80 10
10 0,2 40 50 90 10
12 0,2 36 50 95 12
12 0,2 48 55 100 12
16 0,2 48 62 110 16
16 0,3 64 72 120 16
20 0,3 60 75 125 20
20 0,3 80 90 140 20
2}
M
K
N
S
H

ZEFP

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

{

s
U

]
=T ) =T )
==
SSS -

Standard de fabrica  Standard de fabrica

Lol Lol
52510.. 52510...
06000
06100
08000
08100
10000
10100
12000
12100
16000
16100
20000
20100
(@) O
@) O
[ [
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

CircularLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem trocoidal
A Quebra-cavaco 0.9 x DC
A Profundidade de corte: 3 x DC

CCR L%
H [R&

/B

45-70
HRC

w

#

Dc e8

T Ww=ZXxX=ZT

RE 1005 APMX

mm
0,2
1,0
0,2
1,0
0,2
1,0
1,5
0,2
1,0
1,5
2,0
3,0
0,2
1,0
1,5
2,0
3,0
0,2
1,0
1,5
2,0
3,0

mm
19
19
25
25
31
31
31
37
37
37
37
37
49
49
49
49
49
61
61
61
61
61

LPR
mm
24
24
31
31
37
37
37
43
43
43
43
43
56
56
56
56
56
68
68
68
68
68

DCONMS

OAL
mm
60
60
67
67
7
7
7
88
88
88
88
88
104
104
104
104
104
18
18
18
18
18

LPR

DCONMS (¢
mm
6
6
8
8
10
10
10
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
20
20
20
20
20

ZEFP

DD DOODDDDODDDOODDOOODDDODD DD

14|76
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

CRIRY -

DC 1

50
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
1,0
1,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

OITWwWwW=Z2X=ZT

A,=50° %
v=8° N _
@ DCONMS
\
_ N
-
<
‘ o
DN_| |
. :
5 — 3
x
=
o
<C
DC
APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
10,5 48 15 22 58 6 2
13,0 588 18 22 58 6 2
13,0 58 18 22 58 6 2
17,0 6,2 24 28 64 8 2
17,0 6,7 24 28 64 8 2
17,0 72 24 28 64 8 2
17,0 77 24 28 64 8 2
21,0 8,2 30 34 74 10 2
21,0 8,7 30 34 74 10 2
21,0 9,2 30 34 T4 10 2
21,0 9,7 30 34 74 10 2
25,0 10,1 36 40 85 12 2
25,0 10,6 36 40 85 12 2
25,0 111 36 40 85 12 2
25,0 11,6 36 40 85 12 2
29,0 121 42 46 91 14 2
29,0 12,6 42 46 91 14 2
29,0 131 42 46 91 14 2
29,0 13,6 42 46 91 14 2
33,0 14,0 48 52 100 16 2
33,0 14,5 48 52 100 16 2
33,0 15,0 48 52 100 16 2
33,0 15,5 48 52 100 16 2
38,0 16,0 54 58 106 18 2
38,0 16,5 54 58 106 18 2
38,0 17,0 54 58 106 18 2
38,0 17,5 54 58 106 18 2
42,0 18,0 60 64 114 20 2
42,0 18,5 60 64 114 20 2
42,0 19,0 60 64 114 20 2
42,0 19,5 60 64 114 20 2

cuttingtools.ceratizit.com

——

%y
My
Iy
Illlﬁ

DLC

[ ——

7 5
ly v
alalil & é

i

7,
e
Mi
gl

DLC

v}
i m—é

/i
U

7,
it
Mi
i

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

()]
w
(=2
N

3..

05100
05600
06100
06600
07100
07600
08100
08600
09100
09600
10100
10600
11100
11600
12100

5

3

(=23

25 ...

05100
05600
06100
06600
07100
07600
08100
08600
09100
09600
10100
10600
11100
11600
12100

o) Zox
53624.. 53626...
05100 05100
05600 05600
06100 06100
06600 06600
07100 07100
07600 07600
08100 08100
08600 08600
09100 09100
09600 09600
10100 10100
10600 10600
11100 11100
11600 11600
12100 12100
12600 12600
13100 13100
13600 13600
14100 14100
14600 14600
15100 15100
15600 15600
16100 16100
16600 16600
17100 17100
17600 17600
18100 18100
18600 18600
19100 19100
19600 19600
20100 20100
[} [}
— v,/f, Pagina 414+415
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

¢:§° /R m DLC DLC

™

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS

N2
®

CRIRY -

DN

U

i
i
ool

il
/]
i/
il
/]
i
il

7,
i
7,
U

/]

%

U

DC

LPR ‘
APMX \ 7
LH
OAL
| —
-
U
T
7
i S —
Juaul

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

v

SR
53633.. 53635 53634.. 53636

DCi APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
2,0 5,5 1,8 10,0 19 55 6 2 02300 02300 02300 02300
2,5 6,5 23 12,5 22 58 6 2 02800 02800 02800 02800
3,0 8,0 2,8 15,0 22 58 6 2 03300 03300 03300 03300
3,5 10,5 33 200 26 62 6 2 03800 03800 03800 03800
4,0 10,5 3,8 20,0 26 62 6 2 04300 04300 04300 04300
4,5 13,0 43 25,0 34 70 6 2 04800 04800 04800 04800
5,0 13,0 438 25,0 34 70 6 2 05300 05300 05300 05300
55 16,0 5,3 30,0 34 70 6 2 05800 05800 05800 05800
6,0 16,0 5,8 30,0 34 70 6 2 06300 06300 06300 06300
6,5 21,0 62 400 44 80 8 2 06800 06800 06800 06800
7,0 21,0 6,7 40,0 44 80 8 2 07300 07300 07300 07300
75 21,0 72 40,0 44 80 8 2 07800 07800 07800 07800
8,0 21,0 77 40,0 44 80 8 2 08300 08300 08300 08300
8,5 260 82 50,0 54 94 10 2 08800 08800 08800 08800
9,0 26,0 8,7 50,0 54 94 10 2 09300 09300 09300 09300
9,5 26,0 9,2 50,0 54 94 10 2 09800 09800 09800 09800
10,0 26,0 9,7 50,0 54 94 10 2 10300 10300 10300 10300
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 2 10800 10800 10800 10800
11,0 31,0 10,6 60,0 64 109 12 2 11300 11300 11300 11300
15 310 111 600 64 109 12 2 11800 11800 11800 11800
12,0 31,0 11,6 60,0 64 109 12 2 12300 12300 12300 12300
12,5 36,0 121 70,0 74 119 14 2 12800 12800
13,0 36,0 12,6 70,0 74 19 14 2 13300 13300
13,5 36,0 131 70,0 74 119 14 2 13800 13800
14,0 360 136 70,0 74 119 14 2 14300 14300
14,5 41,0 14,0 80,0 84 132 16 2 14800 14800
15,0 41,0 14,5 80,0 84 132 16 2 15300 15300
15,5 41,0 15,0 80,0 84 132 16 2 15800 15800
16,0 41,0 15,5 80,0 84 132 16 2 16300 16300
16,5 47,0 16,0 90,0 94 142 18 2 16800 16800
17,0 47,0 16,5 90,0 94 142 18 2 17300 17300
17,5 47,0 17,0 90,0 94 142 18 2 17800 17800
18,0 47,0 17,5 90,0 94 142 18 2 18300 18300
18,5 52,0 18,0  100,0 104 154 20 2 18800 18800
19,0 52,0 18,5 100,0 104 154 20 2 19300 19300
19,5 52,0 19,0 100,0 104 154 20 2 19800 19800
20,0 52,0 19,5 100,0 104 154 20 2 20300 20300
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

CRIRY -

DC 1

50
55
6,0
6,5
7,0
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
1,0
1,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

OITWwWwW=Z2X=ZT

A=50° %
v=8° N o
@ DCONMS
\
_ N
-
<<
‘ o
DN_| |
- !
> 5
x
S
o
<
Dcﬂ‘\\CHVV
APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW
mm mm mm mm mm mm mm
105 48 15 22 58 6 01
130 53 18 22 58 6 01
130 58 18 22 58 6 01
17,0 6,2 24 28 64 8 0,1
17,0 6,7 24 28 64 8 0,1
17,0 72 24 28 64 8 0,1
17,0 17 24 28 64 8 0,1
21,0 8,2 30 34 74 10 0,1
21,0 8,7 30 34 74 10 0,1
21,0 9,2 30 34 74 10 0,1
21,0 97 30 34 74 10 0,1
250 101 36 40 85 12 01
25,0 10,6 36 40 85 12 0,1
25,0 111 36 40 85 12 0,1
25,0 11,6 36 40 85 12 0,1
29,0 121 42 46 91 14 0,1
29,0 12,6 42 46 91 14 0,1
29,0 131 42 46 91 14 0,1
29,0 13,6 42 46 91 14 0,1
33,0 14,0 48 52 100 16 0,1
33,0 14,5 48 52 100 16 0,1
33,0 15,0 48 52 100 16 0,1
33,0 15,5 48 52 100 16 0,1
38,0 16,0 54 58 106 18 0,1
38,0 16,5 54 58 106 18 0,1
38,0 17,0 54 58 106 18 0,1
38,0 17,5 54 58 106 18 0,1
42,0 18,0 60 64 114 20 0,1
42,0 18,5 60 64 114 20 0,1
42,0 19,0 60 64 114 20 0,1
42,0 19,5 60 64 114 20 0,1
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

FEr
53620.. 53622..
05100 05100
05600 05600
06100 06100
06600 06600
07100 07100
07600 07600
08100 08100
08600 08600
09100 09100
09600 09600
10100 10100
10600 10600
11100 11100
11600 11600
12100 12100
12600 12600
13100 13100
13600 13600
14100 14100
14600 14600
15100 15100
15600 15600
16100 16100
16600 16600
17100 17100
17600 17600
18100 18100
18600 18600
19100 19100
19600 19600
20100 20100
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Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
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DC, APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 5,5 1,8 10,0 19 55 6 0,05 2 02300 02300 02300 02300
2,5 6,5 23 12,5 22 58 6 0,05 2 02800 02800 02800 02800
3,0 8,0 2,8 15,0 22 58 6 0,10 2 03300 03300 03300 03300
3,5 10,5 33 200 26 62 6 0,10 2 03800 03800 03800 03800
4,0 10,5 3,8 20,0 26 62 6 0,10 2 04300 04300 04300 04300
4,5 13,0 43 25,0 34 70 6 0,10 2 04800 04800 04800 04800
5,0 13,0 438 25,0 34 70 6 0,10 2 05300 05300 05300 05300
55 16,0 B3 30,0 34 70 6 0,10 2 05800 05800 05800 05800
6,0 16,0 5,8 30,0 34 70 6 0,10 2 06300 06300 06300 06300
6,5 21,0 62 400 44 80 8 0,10 2 06800 06800 06800 06800
7,0 21,0 6,7 40,0 44 80 8 0,10 2 07300 07300 07300 07300
75 21,0 72 40,0 44 80 8 0,10 2 07800 07800 07800 07800
8,0 21,0 77 40,0 44 80 8 0,10 2 08300 08300 08300 08300
8,5 26,0 8,2 50,0 54 94 10 0,10 2 08800 08800 08800 08800
9,0 26,0 8,7 50,0 54 94 10 0,10 2 09300 09300 09300 09300
9,5 26,0 9,2 50,0 54 94 10 0,10 2 09800 09800 09800 09800
10,0 26,0 9,7 50,0 54 94 10 0,10 2 10300 10300 10300 10300
10,5 31,0 101 60,0 64 109 12 0,10 2 10800 10800 10800 10800
11,0 31,0 10,6 60,0 64 109 12 0,10 2 11300 11300 11300 11300
1,5 31,0 111 60,0 64 109 12 0,10 2 11800 11800 11800 11800
12,0 31,0 11,6 60,0 64 109 12 0,10 2 12300 12300 12300 12300
12,5 36,0 121 70,0 74 119 14 0,10 2 12800 12800
13,0 36,0 12,6 70,0 74 19 14 0,10 2 13300 13300
13,5 36,0 131 70,0 74 119 14 0,10 2 13800 13800
14,0 36,0 13,6 70,0 74 19 14 0,10 2 14300 14300
14,5 41,0 14,0 80,0 84 132 16 0,10 2 14800 14800
15,0 41,0 14,5 80,0 84 132 16 0,10 2 15300 15300
15,5 41,0 15,0 80,0 84 132 16 0,10 2 15800 15800
16,0 41,0 15,5 80,0 84 132 16 0,10 2 16300 16300
16,5 47,0 16,0 90,0 94 142 18 0,10 2 16800 16800
17,0 47,0 16,5 90,0 94 142 18 0,10 2 17300 17300
175 470 170 90,0 94 142 18 0,10 2 17800 17800
18,0 47,0 17,5 90,0 94 142 18 0,10 2 18300 18300
18,5 52,0 18,0  100,0 104 154 20 0,10 2 18800 18800
19,0 52,0 18,5 100,0 104 154 20 0,10 2 19300 19300
19,5 52,0 19,0 100,0 104 154 20 0,10 2 19800 19800
20,0 52,0 19,5 100,0 104 154 20 0,10 2 20300 20300
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Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

CRIRY -

DC 1

2,0
2,5
3,0
35
40
45
50
50
55
55
6,0
6,0
6,5
6,5
7,0
7,0
75
75
8,0
8,0
8,5
8,5
9,0
9,0
9,5
9,5
10,0
10,0
10,5
10,5
1,0
1,0
1,5
1,5
12,0
12,0
12,5
12,5
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mm mm mm mm mm mm
55 1,8 10,0 19 55 6 2
6,5 2,3 12,5 22 58 6 2
8,0 2,8 15,0 22 58 6 2
10,5 33 20,0 26 62 6 2
10,5 38 20,0 26 62 6 2
13,0 43 25,0 34 70 6 2
10,5 4,8 15,0 22 58 6 2
13,0 4.8 25,0 34 70 6 2
13,0 53 18,0 22 58 6 2
16,0 5,3 30,0 34 70 6 2
13,0 58 18,0 22 58 6 2
16,0 58 30,0 34 70 6 2
17,0 6,2 24,0 28 64 8 2
21,0 6,2 40,0 44 80 8 2
17,0 6,7 24,0 28 64 8 2
21,0 6,7 40,0 44 80 8 2
17,0 72 24,0 28 64 8 2
21,0 72 40,0 44 80 8 2
17,0 7.7 24,0 28 64 8 2
21,0 1.7 40,0 44 80 8 2
21,0 8,2 30,0 34 74 10 2
26,0 8,2 50,0 54 94 10 2
21,0 8,7 30,0 34 74 10 2
26,0 8,7 50,0 54 94 10 2
21,0 9,2 30,0 34 74 10 2
26,0 9,2 50,0 54 94 10 2
21,0 9,7 30,0 34 74 10 2
26,0 97 50,0 54 94 10 2
25,0 10,1 36,0 40 85 12 2
31,0 10,1 60,0 64 109 12 2
25,0 10,6 36,0 40 85 12 2
31,0 10,6 60,0 64 109 12 2
25,0 111 36,0 40 85 12 2
31,0 111 60,0 64 109 12 2
25,0 11,6 36,0 40 85 12 2
31,0 11,6 60,0 64 109 12 2
29,0 121 42,0 46 91 14 2
36,0 121 70,0 74 119 14 2
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
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3637 53 638
02300 02300
02800 02800
03300 03300
03800 03800
04300 04300
04800 04800
05300 05300
05800 05800
06300 06300
06800 06800
07300 07300
07800 07800
08300 08300
08800 08800
09300 09300
09800 09800
10300 10300
10800 10800
11300 11300
11800 11800
12300 12300
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Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
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DC 1

13,0
13,0
13,5
13,5
14,0
14,0
14,5
14,5
15,0
15,0
15,5
15,5
16,0
16,0
16,5
16,5
17,0
17,0
175
17,5
18,0
18,0
18,5
18,5
19,0
19,0
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mm mm mm mm mm mm
200 126 420 46 9 14 2
360 126 700 74 119 14 2
200 131 420 46 9 14 2
360 134 700 74 119 14 2
200 136 420 46 9 14 2
360 136 700 74 119 14 2
330 140 480 52 100 16 2
M0 140 800 84 132 16 2
330 145 480 52 100 16 2
M0 145 800 84 132 16 2
330 150 480 52 100 16 2
40 150 800 84 132 16 2
330 155 480 52 100 16 2
#0155 800 84 132 16 2
380 160 540 58 106 18 2
470 160 900 94 142 18 2
380 165 540 58 106 18 2
470 165 900 94 142 18 5
380 170 540 58 106 18 2
470 170 900 94 142 18 7
380 175 540 58 106 18 2
470 175 900 94 142 18 9
20 180 600 64 114 20 2
520 180 1000 104 154 20 7
20 185 600 64 114 20 2
50 185 1000 104 154 20 2
20 190 600 64 114 20 2
50 190 1000 104 154 20 2
20 195 600 64 114 20 2
50 195 1000 104 154 20 2
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
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Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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APMX DN LH LPR OAL DCONMS s  ZEFP
mm mm mm mm mm mm
45 1,8 6,0 14 50 6 3
55 2,3 75 19 55 6 &
6,5 2,8 9,0 19 55 6 3
8,5 &4 12,0 19 55 6 &
8,5 3,8 12,0 19 55 6 3
10,5 4,3 15,0 22 58 6 3
10,5 4,8 15,0 22 58 6 3
13,0 518 18,0 22 58 6 &
13,0 58 18,0 22 58 6 3
17,0 6,2 24,0 28 64 8 3
17,0 6,7 24,0 28 64 8 3
17,0 7.2 24,0 28 64 8 8
17,0 77 24,0 28 64 8 3
21,0 8,2 30,0 34 74 10 3
21,0 8,7 30,0 34 74 10 3
21,0 9,2 30,0 34 74 10 3
21,0 9,7 30,0 34 74 10 3
25,0 10,1 36,0 40 85 12 &
25,0 10,6 36,0 40 85 12 3
25,0 111 36,0 40 85 12 &
25,0 11,6 36,0 40 85 12 3
29,0 121 42,0 46 91 14 3
29,0 12,6 42,0 46 91 14 3
29,0 131 42,0 46 91 14 3
29,0 13,6 42,0 46 91 14 3
33,0 14,0 48,0 52 100 16 3
33,0 14,5 48,0 52 100 16 3
33,0 15,0 48,0 52 100 16 3
33,0 15,5 48,0 52 100 16 3
38,0 16,0 54,0 58 106 18 3
38,0 16,5 54,0 58 106 18 3
38,0 17,0 54,0 58 106 18 8]
38,0 17,5 54,0 58 106 18 3
42,0 18,0 60,0 64 114 20 &
42,0 18,5 60,0 64 114 20 3
42,0 19,0 60,0 64 114 20 3
42,0 19,5 60,0 64 114 20 3
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53616.. 53618..
02100 02100
02600 02600
03100 03100
03600 03600
04100 04100
04600 04600
05100 05100
05600 05600
06100 06100
06600 06600
07100 07100
07600 07600
08100 08100
08600 08600
09100 09100
09600 09600
10100 10100
10600 10600
11100 11100
11600 11600
12100 12100
12600 12600
13100 13100
13600 13600
14100 14100
14600 14600
15100 15100
15600 15600
16100 16100
16600 16600
17100 17100
17600 17600
18100 18100
18600 18600
19100 19100
19600 19600
20100 20100
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Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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DC, APMX DN LH LPR  OAL DCONMS: ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
2,0 55 1,8 10,0 19 55 6 3 02200 02200 02200 02200
2,5 6,5 2,3 12,5 22 58 6 3 02700 02700 02700 02700
3,0 8,0 238 15,0 22 58 6 3 03200 03200 03200 03200
35 10,5 &3 20,0 26 62 6 3 03700 03700 03700 03700
4,0 10,5 338 20,0 26 62 6 3 04200 04200 04200 04200
4,5 13,0 43 25,0 34 70 6 3 04700 04700 04700 04700
5,0 13,0 48 25,0 34 70 6 3 05200 05200 05200 05200
5,5 16,0 58 30,0 34 70 6 3 05700 05700 05700 05700
6,0 16,0 5.8 30,0 34 70 6 3 06200 06200 06200 06200
6,5 21,0 6,2 40,0 44 80 8 3 06700 06700 06700 06700
7,0 21,0 6,7 40,0 44 80 8 3 07200 07200 07200 07200
75 21,0 72 40,0 44 80 8 3 07700 07700 07700 07700
8,0 21,0 77 40,0 44 80 8 3 08200 08200 08200 08200
8,5 26,0 8,2 50,0 54 94 10 g 08700 08700 08700 08700
9,0 26,0 8,7 50,0 54 94 10 3 09200 09200 09200 09200
9,5 26,0 9,2 50,0 54 94 10 3 09700 09700 09700 09700
10,0 26,0 9,7 50,0 54 94 10 3 10200 10200 10200 10200
10,5 31,0 10,1 60,0 64 109 12 3 10700 10700 10700 10700
11,0 31,0 106 600 64 109 12 3 11200 11200 11200 11200
11,5 31,0 111 60,0 64 109 12 3 11700 11700 11700 11700
120 310 116 60,0 64 109 12 3 12200 12200 12200 12200
12,5 36,0 12,1 70,0 74 119 14 3 12700 12700
13,0 360 126 70,0 74 119 14 3 13200 13200
13,5 36,0 131 70,0 74 119 14 3 13700 13700
14,0 36,0 13,6 70,0 74 119 14 3 14200 14200
14,5 41,0 14,0 80,0 84 132 16 3 14700 14700
15,0 41,0 14,5 80,0 84 132 16 3 15200 15200
15,5 41,0 15,0 80,0 84 132 16 8 15700 15700
16,0 41,0 15,5 80,0 84 132 16 3 16200 16200
16,5 47,0 16,0 90,0 94 142 18 3 16700 16700
17,0 47,0 16,5 90,0 94 142 18 3 17200 17200
17,5 47,0 17,0 90,0 94 142 18 3 17700 17700
18,0 47,0 17,5 90,0 94 142 18 3 18200 18200
18,5 52,0 18,0 100,0 104 154 20 3 18700 18700
19,0 52,0 18,5  100,0 104 154 20 3 19200 19200
19,5 52,0 19,0 100,0 104 154 20 3 19700 19700
20,0 52,0 19,5  100,0 104 154 20 3 20200 20200
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Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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mm mm mm mm mm mm
8,5 1,8 16 26 62 6 3
10,5 2,3 20 31 67 6 3
12,5 2,8 24 31 67 6 3
16,5 3,3 32 38 74 6 3
16,5 38 32 38 74 6 3
20,5 4,3 40 52 88 6 3
20,5 4.8 40 52 88 6 3
25,0 53 48 52 88 6 3
25,0 58 48 52 88 6 3
33,0 6,2 64 68 104 8 &
33,0 6,7 64 68 104 8 3
33,0 7.2 64 68 104 8 &
33,0 77 64 68 104 8 3
4,0 8,2 80 84 124 10 &
41,0 8,7 80 84 124 10 3
41,0 9,2 80 84 124 10 3
41,0 9,7 80 84 124 10 3
49,0 10,1 96 100 145 12 3
49,0 10,6 96 100 145 12 3
49,0 111 96 100 145 12 3
49,0 11,6 96 100 145 12 3
57,0 12,1 112 116 161 14 8]
57,0 12,6 112 116 161 14 3
57,0 13,1 112 116 161 14 &
57,0 13,6 112 116 161 14 3
65,0 14,0 128 132 180 16 &
65,0 14,5 128 132 180 16 3
65,0 15,0 128 132 180 16 3
65,0 15,5 128 132 180 16 3
74,0 16,0 144 148 196 18 &
74,0 16,5 144 148 196 18 3
74,0 17,0 144 148 196 18 3
74,0 17,5 144 148 196 18 3
82,0 18,0 160 164 214 20 3
82,0 18,5 160 164 214 20 3
82,0 19,0 160 164 214 20 3
82,0 19,5 160 164 214 20 3
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02400
02900
03400
03900
04400
04900
05400
05900
06400
06900
07400
07900
08400
08900
09400
09900
10400
10900
11400
11900
12400

02400
02900
03400
03900
04400
04900
05400
05900
06400
06900
07400
07900
08400
08900
09400
09900
10400
10900
11400
11900
12400

DLC

v}
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JUU

=
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ISSSeEm|

o
53 616 .. 53 618
02400 02400
02900 02900
03400 03400
03900 03900
04400 04400
04900 04900
05400 05400
05900 05900
06400 06400
06900 06900
07400 07400
07900 07900
08400 08400
08900 08900
09400 09400
09900 09900
10400 10400
10900 10900
11400 11400
11900 11900
12400 12400
12900 12900
13400 13400
13900 13900
14400 14400
14900 14900
15400 15400
15900 15900
16400 16400
16900 16900
17400 17400
17900 17900
18400 18400
18900 18900
19400 19400
19900 19900
20400 20400
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A || )

v= 8 I

]

N2
®

CRIRY -

DCw APMX DN LH
mm mm mm mm
3 8 2,7 13
4 1 3,7 17
5 13 47 19
6 13 5,7 19
6 18 5,7 24
8 21 74 25
8 24 74 30

10 30 9,2 38
12 26 1,0 36
12 36 11,0 46
14 26 13,0 36
16 36 15,0 42
16 48 15,0 58
18 36 17,0 42
20 41 19,0 52
20 60 19,0 74

T w=ZXx=T

DCONMS
\
[
|
!
_ [N\
[
\ =
| (@)
o DN
= I 2T
<15
>
o
2| <
DC
LPR  OAL  DCONMS s
mm mm mm
21 57 6 3
21 57 6 3
21 57 6 3
21 57 6 3
26 62 6 3
27 63 8 3
32 68 8 3
32 72 10 3
40 80 10 3
38 83 12 3
48 93 12 3
38 83 14 3
44 92 16 3
60 108 16 3
44 92 18 3
54 104 20 3
76 126 20 3

ZEFP

—
S
-
S
——
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===
[SSSSs -

030
040
050
060
060
080
080
100
100
120
120
140
160
160
180
200
200
[ [ ) [ ) [}
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

N=t5° || /)

“ ol

@ @ DCONMS

DC, APMX DN LH LPR OAL  DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
3 8 2,7 13 21 57 6
4 " 3,7 17 21 57 6
5 13 47 19 21 57 6
6 13 5,7 19 21 57 6
6 18 57 24 26 62 6
8 21 74 25 27 63 8
8 24 74 30 32 68 8
10 22 9,2 30 32 72 10
10 30 9,2 38 40 80 10
12 26 11,0 36 38 83 12
12 36 11,0 46 48 93 12
14 26 13,0 36 38 83 14
16 36 15,0 42 44 92 16
18 36 17,0 42 44 92 18
20 4 19,0 52 54 104 20
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

()]
w
(3]

21

140
160
180
200

(3]
w
(3]

22

(3]
w
(3]

23 ...

050
060

53 524

030
040

0
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

s | ) W DLC DLC

V=7 I

DCONMS

® |
N2 ol

o}
. ﬁé

CRIRY -
v}

|
[ NN\
‘ -
7 3
\ \ (
| DN S
— I
I
X714
z
< ~ =
)
== ==
DC === ===
L——J CHW

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

t—1 Fer]
53611.. 53613.. 53612.. 53614..

DCw APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 45 18 6,0 14 50 6 0,05 3 02100 02100 02100 02100
2,5 55 2,3 75 19 55 6 0,05 3 02600 02600 02600 02600
3,0 6,5 28 9,0 19 55 6 0,10 3 03100 03100 03100 03100
35 8,5 33 120 19 55 6 0,10 3 03600 03600 03600 03600
4,0 8,5 38 12,0 19 55 6 0,10 3 04100 04100 04100 04100
4,5 10,5 43 15,0 22 58 6 0,10 3 04600 04600 04600 04600
5,0 10,5 4.8 15,0 22 58 6 0,10 3 05100 05100 05100 05100
55 130 53 180 22 58 6 0,10 3 05600 05600 05600 05600
6,0 13,0 58 18,0 22 58 6 0,20 3 06100 06100 06100 06100
6,5 170 62 240 28 64 8 0,20 3 06600 06600 06600 06600
70 17,0 6,7 24,0 28 64 8 0,20 3 07100 07100 07100 07100
75 17,0 72 24,0 28 64 8 0,20 3 07600 07600 07600 07600
8,0 17,0 77 24,0 28 64 8 0,20 3 08100 08100 08100 08100
8,5 21,0 8,2 30,0 34 74 10 0,20 3 08600 08600 08600 08600
9,0 21,0 8,7 30,0 34 74 10 0,20 3 09100 09100 09100 09100
9,5 21,0 9,2 30,0 34 74 10 0,20 3 09600 09600 09600 09600
10,0 210 97 30,0 34 74 10 0,20 3 10100 10100 10100 10100
105 250 101 36,0 40 85 12 0,20 3 10600 10600 10600 10600
1,0 250 106 360 40 85 12 0,20 3 11100 11100 11100 11100
1,5 250 11 36,0 40 85 12 0,20 3 11600 11600 11600 11600
120 250 116 360 40 85 12 0,20 3 12100 12100 12100 12100
12,5 290 121 42,0 46 91 14 0,20 S 12600 12600
13,0 290 126 420 46 91 14 0,20 3 13100 13100
13,5 290 131 42,0 46 91 14 0,20 3 13600 13600
14,0 290 136 420 46 91 14 0,20 3 14100 14100
14,5 330 140 480 52 100 16 0,20 3 14600 14600
150 330 145 480 52 100 16 0,20 3 15100 15100
15,5 330 150 480 52 100 16 0,20 3 15600 15600
16,0 330 155 480 52 100 16 0,20 3 16100 16100
16,5 380 160 540 58 106 18 0,20 3 16600 16600
170 380 165 540 58 106 18 0,20 3 17100 17100
175 380 170 540 58 106 18 0,20 3 17600 17600
180 380 175 540 58 106 18 0,20 3 18100 18100
185 420 180 600 64 114 20 0,20 3 18600 18600
19,0 420 185 60,0 64 114 20 0,20 3 19100 19100
195 420 190 600 64 114 20 0,20 8 19600 19600
200 420 195 600 64 114 20 0,20 3 20100 20100
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

CRIRY -

13,5

16,0
16,5

18,5
19,0

OITWnW=ZX=ZT

A =45° %
V=17 N w
@ DCONMS
|
Y
& ol
—
[ NN\
‘ -
T <<
| o)
| DN A
% |
I 5
S
o
<C
6] Ghw
APMX DN LH LPR OAL DCONMS; CHW
mm mm mm mm mm mm mm
55 1,8 10,0 19 55 6 0,05
6,5 2,3 12,5 22 58 6 0,05
8,0 2,8 15,0 22 58 6 0,10
10,5 &%) 20,0 26 62 6 0,10
10,5 3,8 20,0 26 62 6 0,10
13,0 4,3 25,0 34 70 6 0,10
13,0 4.8 25,0 34 70 6 0,10
16,0 53 30,0 34 70 6 0,10
16,0 58 30,0 34 70 6 0,20
21,0 6,2 40,0 44 80 8 0,20
21,0 6,7 40,0 44 80 8 0,20
21,0 72 40,0 44 80 8 0,20
21,0 7.7 40,0 44 80 8 0,20
26,0 8,2 50,0 54 94 10 0,20
26,0 8,7 50,0 54 94 10 0,20
26,0 9,2 50,0 54 94 10 0,20
26,0 9,7 50,0 54 94 10 0,20
31,0 10,1 60,0 64 109 12 0,20
31,0 10,6 60,0 64 109 12 0,20
31,0 111 60,0 64 109 12 0,20
31,0 11,6 60,0 64 109 12 0,20
36,0 121 70,0 74 119 14 0,20
36,0 12,6 70,0 74 119 14 0,20
36,0 131 70,0 74 119 14 0,20
36,0 13,6 70,0 74 119 14 0,20
41,0 14,0 80,0 84 132 16 0,20
41,0 14,5 80,0 84 132 16 0,20
41,0 15,0 80,0 84 132 16 0,20
41,0 15,5 80,0 84 132 16 0,20
47,0 16,0 90,0 94 142 18 0,20
47,0 16,5 90,0 94 142 18 0,20
47,0 17,0 90,0 94 142 18 0,20
47,0 17,5 90,0 94 142 18 0,20
52,0 18,0 100,0 104 154 20 0,20
52,0 18,5 100,0 104 154 20 0,20
52,0 19,0 100,0 104 154 20 0,20
52,0 19,5 100,0 104 154 20 0,20
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02200
02700
03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
06700
07200
07700
08200
08700
09200
09700
10200
10700
11200
11700
12200

DLC

DRAGONSKIN

02200
02700
03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
06700
07200
07700
08200
08700
09200
09700
10200
10700
11200
11700
12200

DLC

DRAGONSKIN

o Fer)
612.. 53614..
02200 02200
02700 02700
03200 03200
03700 03700
04200 04200
04700 04700
05200 05200
05700 05700
06200 06200
06700 06700
07200 07200
07700 07700
08200 08200
08700 08700
09200 09200
09700 09700
10200 10200
10700 10700
11200 11200
11700 11700
12200 12200
12700 12700
13200 13200
13700 13700
14200 14200
14700 14700
15200 15200
15700 15700
16200 16200
16700 16700
17200 17200
17700 17700
18200 18200
18700 18700
19200 19200
19700 19700
20200 20200
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A =45°
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@ @ DCONMS
|
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S ol
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| 3
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o DN
o e N/ )
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R v v
E z !
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53611.. 53613.. 53612.. 53614..

DC, APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2,0 8,5 1,8 16 26 62 6 0,05 3 02400 02400 02400 02400
2,5 10,5 2,3 20 31 67 6 0,05 3 02900 02900 02900 02900
3,0 12,5 2,8 24 31 67 6 0,10 3 03400 03400 03400 03400
3,5 16,5 3,3 32 38 74 6 0,10 3 03900 03900 03900 03900
4,0 16,5 3,8 32 38 74 6 0,10 3 04400 04400 04400 04400
45 205 43 40 52 88 6 0,10 3 04900 04900 04900 04900
5,0 205 4,8 40 52 88 6 0,10 3 05400 05400 05400 05400
55 25,0 53 48 52 88 6 0,10 Bl 05900 05900 05900 05900
6,0 25,0 5,8 48 52 88 6 0,20 3 06400 06400 06400 06400
6,5 330 6,2 64 68 104 8 0,20 3 06900 06900 06900 06900
7,0 33,0 6,7 64 68 104 8 0,20 3 07400 07400 07400 07400
75 33,0 72 64 68 104 8 0,20 3 07900 07900 07900 07900
8,0 33,0 77 64 68 104 8 0,20 3 08400 08400 08400 08400
8,5 41,0 8,2 80 84 124 10 0,20 8] 08900 08900 08900 08900
9,0 41,0 8,7 80 84 124 10 0,20 3 09400 09400 09400 09400
9,5 4,0 9,2 80 84 124 10 0,20 3 09900 09900 09900 09900
10,0 41,0 9,7 80 84 124 10 0,20 3 10400 10400 10400 10400
10,5 490 10/ 96 100 145 12 0,20 3 10900 10900 10900 10900
11,0 49,0 10,6 96 100 145 12 0,20 3 11400 11400 11400 11400
1,5 490 111 96 100 145 12 0,20 3 11900 11900 11900 11900
12,0 49,0 11,6 96 100 145 12 0,20 3 12400 12400 12400 12400
12,5 57,0 121 112 116 161 14 0,20 Bl 12900 12900
13,0 57,0 12,6 112 116 161 14 0,20 3 13400 13400
13,5 57,0 131 112 116 161 14 0,20 3 13900 13900
14,0 57,0 13,6 112 116 161 14 0,20 3 14400 14400
14,5 65,0 14,0 128 132 180 16 0,20 3 14900 14900
15,0 65,0 14,5 128 132 180 16 0,20 3 15400 15400
15,5 65,0 15,0 128 132 180 16 0,20 B 15900 15900
16,0 65,0 15,5 128 132 180 16 0,20 3 16400 16400
16,5 74,0 16,0 144 148 196 18 0,20 6] 16900 16900
17,0 74,0 16,5 144 148 196 18 0,20 3 17400 17400
17,5 74,0 17,0 144 148 196 18 0,20 3 17900 17900
18,0 74,0 17,5 144 148 196 18 0,20 3 18400 18400
18,5 82,0 18,0 160 164 214 20 0,20 3 18900 18900
19,0 82,0 18,5 160 164 214 20 0,20 3 19400 19400
19,5 82,0 19,0 160 164 214 20 0,20 & 19900 19900
20,0 82,0 19,5 160 164 214 20 0,20 3 20400 20400
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A com profundidade do canal gradual

CRIRY -

DCy

3,0
35
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
6,5
70
75
8,0
8,5
9,0
9,5
10,0
10,5
11,0
11,5
12,0
12,5
13,0
13,5
14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0

OITWnW=ZX=ZT

%
45° —|| HP
y=12° N ¢ “‘4)
@ DCONMS
|
i
2 ol
—~
[N\
‘ -
\ =
‘ o
o DN
o e
<! 5
=
o
2| <
LD—C—I‘\CHW
APMX DN LH LPR OAL DCONMS., CHW
mm mm mm mm mm mm mm
g8 27 12 A 57 6 01
8 32 12 A 57 6 01
M 37 18 A 57 6 01
M 42 18 A 57 6 01
13 47 18 A 57 6 01
13 52 18 A 57 6 01
13 57 18 A 57 6 0,2
21 61 25 27 63 8 0,2
21 66 25 27 63 8 0,2
M1 71 2% 21 63 8 0,2
N 74 2% 21 63 8 0,2
2 79 3 33 73 10 0,2
2 84 30 3B 73 10 0,2
2 89 30 33 73 10 0,2
2 92 3 33 73 10 0,2
% 97 3% 38 83 12 0,2
% 100 36 38 83 12 0,2
% 105 36 38 83 12 0,2
% 10 36 38 83 12 0,2
% 15 3 38 83 14 0,2
% 120 36 38 83 14 0,2
% 125 3 38 83 14 0,2
% 130 36 38 83 14 0,2
36 135 42 44 92 16 0,2
36 140 42 44 @2 16 0,2
36 145 42 44 92 16 0,2
36 150 42 44 92 16 0,2
36 155 42 44 92 18 0,2
36 160 42 44 92 18 0,2
36 165 42 44 92 18 0,2
36 70 42 44 @2 18 0,2
M 175 52 54 104 20 0,2
4 180 52 54 104 20 0,2
4 185 52 54 104 20 0,2
4 190 52 54 104 20 0,2
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03000
03600
04000
04600
05000
05600
06000
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08000
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03000
03600
04000
04600
05000
05600
06000
06600
07000
07600
08000
08600
09000
09600
10000
10600
11000
11600
12000

DLC

o}
. ﬁ—E

W,
i
Jul

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

53597 .. 53599..
03000 03000
03600 03600
04000 04000
04600 04600
05000 05000
05600 05600
06000 06000
06600 06600
07000 07000
07600 07600
08000 08000
08600 08600
09000 09000
09600 09600
10000 10000
10600 10600
11000 11000
11600 11600
12000 12000
12600 12600
13000 13000
13600 13600
14000 14000
14600 14600
15000 15000
15600 15600
16000 16000
16600 16600
17000 17000
17600 17600
18000 18000
18600 18600
19000 19000
19600 19600
20000 20000
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A =45°
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@ @ DCONMS
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S ol
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RE

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

53708.. 53710.. 53709.. 53711..

DCr RE.e APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,3 45 18 6 14 50 6 3 02103 02103 02103 02103
2 0,5 45 18 6 14 50 6 8 02105 02105 02105 02105
3 0,3 6,5 2,7 9 19 55 6 3 03103 03103 03103 03103
3 0,5 6,5 2,7 9 19 55 6 3 03105 03105 03105 03105
3 1,0 6,5 2,7 9 19 55 6 3 03110 03110 03110 03110
4 0,3 8,5 3,7 12 19 55 6 8 04103 04103 04103 04103
4 0,5 8,5 37 12 19 55 6 3 04105 04105 04105 04105
4 1,0 8,5 37 12 19 55 6 8 04110 04110 04110 04110
5 0,3 10,5 47 15 22 58 6 3 05103 05103 05103 05103
5 0,5 10,5 47 15 22 58 6 3 05105 05105 05105 05105
5 1,0 10,5 47 15 22 58 6 3 05110 05110 05110 05110
6 0,3 13,0 5,7 18 22 58 6 3 06103 06103 06103 06103
6 0,5 13,0 57 18 22 58 6 3 06105 06105 06105 06105
6 1,0 13,0 57 18 22 58 6 3 06110 06110 06110 06110
6 1,5 13,0 57 18 22 58 6 3 06115 06115 06115 06115
8 0,3 17,0 74 24 28 64 8 3 08103 08103 08103 08103
8 0,5 17,0 74 24 28 64 8 3 08105 08105 08105 08105
8 1,0 17,0 74 24 28 64 8 3 08110 08110 08110 08110
8 1,5 17,0 74 24 28 64 8 3 08115 08115 08115 08115
8 2,0 17,0 74 24 28 64 8 3 08120 08120 08120 08120
10 0,3 21,0 9,2 30 34 74 10 3 10103 10103 10103 10103
10 0,5 21,0 9,2 30 34 74 10 8 10105 10105 10105 10105
10 1,0 21,0 9,2 30 34 74 10 3 10110 10110 10110 10110
10 1,5 21,0 9,2 30 34 74 10 8 10115 10115 10115 10115
10 2,0 21,0 9,2 30 34 74 10 3 10120 10120 10120 10120
10 3,0 21,0 9,2 30 34 74 10 g 10130 10130 10130 10130
12 0,3 25,0 11,0 36 40 85 12 3 12103 12103 12103 12103
12 0,5 25,0 11,0 36 40 85 12 3 12105 12105 12105 12105
12 1,0 250 11,0 36 40 85 12 3 12110 12110 12110 12110
12 1,5 250 110 36 40 85 12 3 12115 12115 12115 12115
12 2,0 250 11,0 36 40 85 12 3 12120 12120 12120 12120
12 3,0 25,0 11,0 36 40 85 12 3 12130 12130 12130 12130
12 4,0 250 11,0 36 40 85 12 3 12140 12140 12140 12140
16 0,3 33,0 15,0 48 52 100 16 3 16103 16103
16 0,5 33,0 15,0 48 52 100 16 3 16105 16105
16 1,0 33,0 15,0 48 52 100 16 3 16110 16110
16 1,5 33,0 15,0 48 52 100 16 3 16115 16115
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

CRIRY -

DC 1
mm
16
16
16
20
20
20
20
20
20
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RE.s APMX DN LH | LPR  OAL DCONMS
mm mm mm mm mm mm mm
2,0 33,0 15,0 48 52 100 16
3,0 33,0 15,0 48 52 100 16
4,0 33,0 15,0 48 52 100 16
0,5 42,0 19,0 60 64 114 20
1,0 42,0 19,0 60 64 114 20
1,5 42,0 19,0 60 64 114 20
2,0 42,0 19,0 60 64 114 20
3,0 42,0 19,0 60 64 114 20
4,0 42,0 19,0 60 64 114 20
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Standard de fabrica  Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica

16120
16130
16140
20105
20110
20115
20120
20130
20140

16120
16130
16140
20105
20110
20115
20120
20130
20140
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A=t || V)
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DCu REues APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,3 55 18 10 19 55 6 3 02203 02203 02203 02203
2 0,5 55 18 10 19 55 6 3 02205 02205 02205 02205
3 0,3 8,0 2,7 15 22 58 6 3 03203 03203 03203 03203
3 0,5 8,0 2,7 15 22 58 6 3 03205 03205 03205 03205
3 1,0 8,0 2,7 15 22 58 6 3 03210 03210 03210 03210
4 0,3 10,5 37 20 26 62 6 8 04203 04203 04203 04203
4 0,5 10,5 37 20 26 62 6 3 04205 04205 04205 04205
4 1,0 10,5 37 20 26 62 6 8 04210 04210 04210 04210
5 0,3 13,0 47 25 34 70 6 3 05203 05203 05203 05203
5 0,5 13,0 47 25 34 70 6 3 05205 05205 05205 05205
5 1,0 13,0 47 25 34 70 6 3 05210 05210 05210 05210
6 0,3 16,0 5,7 30 34 70 6 3 06203 06203 06203 06203
6 0,5 16,0 5,7 30 34 70 6 3 06205 06205 06205 06205
6 1,0 16,0 5,7 30 34 70 6 3 06210 06210 06210 06210
6 15 16,0 57 30 34 70 6 3 06215 06215 06215 06215
8 0,3 21,0 74 40 44 80 8 8] 08203 08203 08203 08203
8 0,5 21,0 74 40 44 80 8 3 08205 08205 08205 08205
8 1,0 21,0 74 40 44 80 8 3 08210 08210 08210 08210
8 15 21,0 74 40 44 80 8 3 08215 08215 08215 08215
8 2,0 21,0 74 40 44 80 8 3 08220 08220 08220 08220
10 0,3 26,0 9,2 50 54 94 10 3 10203 10203 10203 10203
10 0,5 26,0 9,2 50 54 94 10 8 10205 10205 10205 10205
10 1,0 26,0 9,2 50 54 94 10 3 10210 10210 10210 10210
10 1,5 26,0 9,2 50 54 94 10 8 10215 10215 10215 10215
10 2,0 26,0 9,2 50 54 94 10 3 10220 10220 10220 10220
10 3,0 26,0 9,2 50 54 94 10 8 10230 10230 10230 10230
12 0,3 31,0 11,0 60 64 109 12 3 12203 12203 12203 12203
12 0,5 31,0 11,0 60 64 109 12 3 12205 12205 12205 12205
12 1,0 31,0 110 60 64 109 12 3 12210 12210 12210 12210
12 1,5 31,0 11,0 60 64 109 12 3 12215 12215 12215 12215
12 2,0 31,0 110 60 64 109 12 3 12220 12220 12220 12220
12 3,0 31,0 11,0 60 64 109 12 3 12230 12230 12230 12230
12 4,0 31,0 110 60 64 109 12 3 12240 12240 12240 12240
16 0,3 41,0 15,0 80 84 132 16 3 16203 16203
16 0,5 41,0 15,0 80 84 132 16 3 16205 16205
16 1,0 41,0 15,0 80 84 132 16 3 16210 16210
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A=t || )
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DChs RE.s APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm mm
16 1,5 4,0 15,0 80 84 132 16
16 2,0 4,0 15,0 80 84 132 16
16 3,0 4,0 15,0 80 84 132 16
16 4,0 4,0 15,0 80 84 132 16
20 0,5 52,0 19,0 100 104 154 20
20 1,0 52,0 19,0 100 104 154 20
20 1,5 52,0 19,0 100 104 154 20
20 2,0 52,0 19,0 100 104 154 20
20 3,0 52,0 19,0 100 104 154 20
20 4,0 52,0 19,0 100 104 154 20
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16215 16215
16220 16220
16230 16230
16240 16240
20205 20205
20210 20210
20215 20215
20220 20220
20230 20230
20240 20240
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A=45° %
@ @ DCONMS
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DCns RE.0s APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,3 8,5 18 16 26 62 6 3 02403 02403 02403 02403
2 0,5 8,5 1,8 16 26 62 6 3 02405 02405 02405 02405
3 0,3 12,5 2,7 24 31 67 6 3 03403 03403 03403 03403
3 0,5 12,5 2,7 24 31 67 6 3 03405 03405 03405 03405
3 1,0 12,5 2,7 24 31 67 6 3 03410 03410 03410 03410
4 0,3 16,5 3,7 32 38 74 6 3 04403 04403 04403 04403
4 0,5 16,5 37 32 38 74 6 3 04405 04405 04405 04405
4 1,0 16,5 3,7 32 38 74 6 8] 04410 04410 04410 04410
5 0,3 205 47 40 52 88 6 3 05403 05403 05403 05403
5 0,5 205 47 40 52 88 6 3 05405 05405 05405 05405
5 1,0 20,5 47 40 52 88 6 3 05410 05410 05410 05410
6 0,3 25,0 5,7 48 52 88 6 3 06403 06403 06403 06403
6 0,5 25,0 5,7 48 52 88 6 3 06405 06405 06405 06405
6 1,0 25,0 5,7 48 52 88 6 3 06410 06410 06410 06410
6 1,5 25,0 5,7 48 52 88 6 3 06415 06415 06415 06415
8 0,3 33,0 74 64 68 104 8 3 08403 08403 08403 08403
8 0,5 33,0 74 64 68 104 8 3 08405 08405 08405 08405
8 1,0 33,0 74 64 68 104 8 3 08410 08410 08410 08410
8 1,5 33,0 74 64 68 104 8 3 08415 08415 08415 08415
8 2,0 33,0 74 64 68 104 8 3 08420 08420 08420 08420
10 0,3 41,0 9,2 80 84 124 10 3 10403 10403 10403 10403
10 0,5 4,0 9,2 80 84 124 10 3 10405 10405 10405 10405
10 1,0 41,0 9,2 80 84 124 10 3 10410 10410 10410 10410
10 1,5 41,0 9,2 80 84 124 10 3 10415 10415 10415 10415
10 2,0 41,0 9,2 80 84 124 10 3 10420 10420 10420 10420
10 3,0 4,0 9,2 80 84 124 10 3 10430 10430 10430 10430
12 03 490 110 96 100 145 12 3 12403 12403 12403 12403
12 05 490 110 96 100 145 12 3 12405 12405 12405 12405
12 10 490 110 96 100 145 12 3 12410 12410 12410 12410
12 1,5 49,0 11,0 96 100 145 12 ] 12415 12415 12415 12415
12 2,0 49,0 11,0 96 100 145 12 3 12420 12420 12420 12420
12 3,0 49,0 11,0 96 100 145 12 8] 12430 12430 12430 12430
12 4,0 49,0 11,0 96 100 145 12 3 12440 12440 12440 12440
16 0,3 65,0 15,0 128 132 180 16 3 16403 16403
16 0,5 65,0 15,0 128 132 180 16 3 16405 16405
16 1,0 65,0 15,0 128 132 180 16 3 16410 16410
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

CRIRY -

Dc hé
mm
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RE 005 APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
1,5 65,0 15,0 128 132 180 16
2,0 65,0 15,0 128 132 180 16
3,0 65,0 15,0 128 132 180 16
4,0 65,0 15,0 128 132 180 16
0,5 82,0 19,0 160 164 214 20
1,0 82,0 19,0 160 164 214 20
1,5 82,0 19,0 160 164 214 20
2,0 82,0 19,0 160 164 214 20
3,0 82,0 19,0 160 164 214 20
4,0 82,0 19,0 160 164 214 20
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

16415
16420
16430
16440
20405
20410
20415
20420
20430
20440

16415
16420
16430
16440
20405
20410
20415
20420
20430
20440
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

C:“? %li % mw DLC DLC

CRIRY -

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
@ DCONMS
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DC = |
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

=1 . L6
53712.. 537M4.. 537M3.. 53715..
DCus RE.os APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,3 13 5,7 18 22 58 6 3 06103 06103 06103 06103
6 0,5 13 57 18 22 58 6 3 06105 06105 06105 06105
6 1,0 13 5,7 18 22 58 6 3 06110 06110 06110 06110
6 1,5 13 57 18 22 58 6 8 06115 06115 06115 06115
8 0,3 17 74 24 28 64 8 3 08103 08103 08103 08103
8 0,5 17 74 24 28 64 8 8 08105 08105 08105 08105
8 1,0 17 74 24 28 64 8 3 08110 08110 08110 08110
8 1,5 17 74 24 28 64 8 8] 08115 08115 08115 08115
8 2,0 17 74 24 28 64 8 3 08120 08120 08120 08120
10 0,3 21 9,2 30 34 74 10 8] 10103 10103 10103 10103
10 0,5 21 9,2 30 34 74 10 3 10105 10105 10105 10105
10 1,0 21 9,2 30 34 74 10 8 10110 10110 10110 10110
10 1,5 21 9,2 30 34 74 10 3 10115 10115 10115 10115
10 2,0 21 9,2 30 34 74 10 8 10120 10120 10120 10120
10 3,0 21 9,2 30 34 74 10 3 10130 10130 10130 10130
12 0,3 25 11,0 36 40 85 12 ] 12103 12103 12103 12103
12 0,5 25 11,0 36 40 85 12 3 12105 12105 12105 12105
12 1,0 25 11,0 36 40 85 12 3 12110 12110 12110 12110
12 1,5 25 11,0 36 40 85 12 3 12115 12115 12115 12115
12 2,0 25 11,0 36 40 85 12 8 12120 12120 12120 12120
12 3,0 25 11,0 36 40 85 12 3 12130 12130 12130 12130
12 4,0 25 11,0 36 40 85 12 3 12140 12140 12140 12140
16 0,3 33 15,0 48 52 100 16 3 16103 16103
16 0,5 33 15,0 48 52 100 16 6] 16105 16105
16 1,0 33 15,0 48 52 100 16 3 16110 16110
16 1,5 33 15,0 48 52 100 16 3 16115 16115
16 2,0 33 15,0 48 52 100 16 3 16120 16120
16 3,0 33 15,0 48 52 100 16 3 16130 16130
16 4,0 33 15,0 48 52 100 16 3 16140 16140
20 0,5 42 19,0 60 64 114 20 Bl 20105 20105
20 1,0 42 19,0 60 64 114 20 3 20110 20110
20 1,5 42 19,0 60 64 114 20 3 20115 20115
20 2,0 42 19,0 60 64 114 20 3 20120 20120
20 3,0 42 19,0 60 64 114 20 3 20130 20130
20 4,0 42 19,0 60 64 114 20 3 20140 20140
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A =45°
V=7

/R

™

|

N2
®

CRIRY -

DCw REi APMX DN

mm mm
6 0,3
6 0,5
6 1,0
6 1,5
8 0,3
8 0,5
8 1,0
8 1,5
8 2,0
10 0,3
10 0,5
10 1,0
10 1,5
10 2,0
10 3,0
12 0,3
12 0,5
12 1,0
12 1,5
12 2,0
12 3,0
12 4,0
16 0,3
16 0,5
16 1,0
16 1,5
16 2,0
16 3,0
16 4,0
20 0,5
20 1,0
20 1,5
20 2,0
20 3,0
20 4,0
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mm
16
16
16
16
21
21
21
21
21
26
26
26
26
26
26
31
31
31
31
31
31
31
4
4
4
4
4
4
4
52
52
52
52
52
52

mm
57
57
57
57
74
74
74
74
74
9,2
9,2
9,2
9,2
9,2
9,2
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
15,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
19,0
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LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm
30 34 70 6
30 34 70 6
30 34 70 6
30 34 70 6
40 44 80 8
40 44 80 8
40 44 80 8
40 44 80 8
40 44 80 8
50 54 94 10
50 54 94 10
50 54 94 10
50 54 94 10
50 54 94 10
50 54 94 10
60 64 109 12
60 64 109 12
60 64 109 12
60 64 109 12
60 64 109 12
60 64 109 12
60 64 109 12
80 84 132 16
80 84 132 16
80 84 132 16
80 84 132 16
80 84 132 16
80 84 132 16
80 84 132 16
100 104 154 20
100 104 154 20
100 104 154 20
100 104 154 20
100 104 154 20
100 104 154 20

ZEFP
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

(3]
w
~
-

2..

06203
06205
06210
06215
08203
08205
08210
08215
08220
10203
10205
10210
10215
10220
10230
12203
12205
12210
12215
12220
12230
12240

(3]
w
~
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4..

06203
06205
06210
06215
08203
08205
08210
08215
08220
10203
10205
10210
10215
10220
10230
12203
12205
12210
12215
12220
12230
12240

P
53713.. 53715..
06203 06203
06205 06205
06210 06210
06215 06215
08203 08203
08205 08205
08210 08210
08215 08215
08220 08220
10203 10203
10205 10205
10210 10210
10215 10215
10220 10220
10230 10230
12203 12203
12205 12205
12210 12210
12215 12215
12220 12220
12230 12230
12240 12240
16203 16203
16205 16205
16210 16210
16215 16215
16220 16220
16230 16230
16240 16240
20205 20205
20210 20210
20215 20215
20220 20220
20230 20230
20240 20240
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo com raio de canto

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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DCis REion APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,3 25 5,7 48 52 88 6 3 06403 06403 06403 06403
6 0,5 25 57 48 52 88 6 3 06405 06405 06405 06405
6 1,0 25 57 48 52 88 6 3 06410 06410 06410 06410
6 1,5 25 57 48 52 88 6 8] 06415 06415 06415 06415
8 0,3 33 74 64 68 104 8 3 08403 08403 08403 08403
8 0,5 33 74 64 68 104 8 3 08405 08405 08405 08405
8 1,0 33 74 64 68 104 8 3 08410 08410 08410 08410
8 1,5 33 74 64 68 104 8 8] 08415 08415 08415 08415
8 2,0 33 74 64 68 104 8 3 08420 08420 08420 08420
10 0,3 4 9,2 80 84 124 10 3 10403 10403 10403 10403
10 0,5 4 9,2 80 84 124 10 3 10405 10405 10405 10405
10 1,0 4 9,2 80 84 124 10 3 10410 10410 10410 10410
10 1,5 41 9,2 80 84 124 10 3 10415 10415 10415 10415
10 2,0 41 9,2 80 84 124 10 3 10420 10420 10420 10420
10 3,0 4 9,2 80 84 124 10 3 10430 10430 10430 10430
12 0,3 49 11,0 96 100 145 12 3 12403 12403 12403 12403
12 0,5 49 11,0 96 100 145 12 3 12405 12405 12405 12405
12 1,0 49 11,0 96 100 145 12 3 12410 12410 12410 12410
12 1,5 49 11,0 96 100 145 12 3 12415 12415 12415 12415
12 2,0 49 11,0 96 100 145 12 3 12420 12420 12420 12420
12 3,0 49 11,0 96 100 145 12 3 12430 12430 12430 12430
12 4,0 49 11,0 96 100 145 12 3 12440 12440 12440 12440
16 0,3 65 15,0 128 132 180 16 3 16403 16403
16 0,5 65 15,0 128 132 180 16 3 16405 16405
16 1,0 65 15,0 128 132 180 16 3 16410 16410
16 1,5 65 15,0 128 132 180 16 3 16415 16415
16 2,0 65 15,0 128 132 180 16 3 16420 16420
16 3,0 65 15,0 128 132 180 16 8] 16430 16430
16 4,0 65 15,0 128 132 180 16 3 16440 16440
20 0,5 82 19,0 160 164 214 20 8] 20405 20405
20 1,0 82 19,0 160 164 214 20 3 20410 20410
20 1,5 82 19,0 160 164 214 20 3 20415 20415
20 2,0 82 19,0 160 164 214 20 3 20420 20420
20 3,0 82 19,0 160 164 214 20 3 20430 20430
20 4,0 82 19,0 160 164 214 20 3 20440 20440
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

A Com canais de cavacos polidos

DC 1
mm

10
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16
18
20

T w=ZzXxX=T

A=t || V)
YETN _
@ DCONMS
N ‘
—
<
] S
o
5
APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
10,5 48 15 22 58 6 4
13,0 58 18 22 58 6 4
17,0 77 24 28 64 8 4
21,0 9,7 30 34 74 10 4
25,0 1,6 36 40 85 12 4
29,0 13,6 42 46 9N 14 4
33,0 15,5 48 52 100 16 4
38,0 17,5 54 58 106 18 4
42,0 19,5 60 64 14 20 4
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Standard de fabrica  Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica

()]
w .
= I
(=]

4..

05100
06100
08100
10100
12100

53706.. 53705.. 53707..
05100 05100 05100
06100 06100 06100
08100 08100 08100
10100 10100 10100
12100 12100 12100

14100 14100

16100 16100

18100 18100

20100 20100
[ [ [}
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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53704 ...
DCw APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
2 55 1,8 10 19 55 6 4 02200
3 8,0 2,8 15 22 58 6 4 03200
4 10,5 38 20 26 62 6 4 04200
5 13,0 48 25 34 70 6 4 05200
6 16,0 58 30 34 70 6 4 06200
8 21,0 77 40 44 80 8 4 08200
10 26,0 9,7 50 54 94 10 4 10200
12 31,0 1,6 60 64 109 12 4 12200
14 36,0 13,6 70 74 19 14 4
16 41,0 15,5 80 84 132 16 4
18 47,0 17,5 90 94 142 18 4
20 520 19,5 100 104 154 20 4
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02200
03200
04200
05200
06200
08200
10200
12200

02200 02200
03200 03200
04200 04200
05200 05200
06200 06200
08200 08200
10200 10200
12200 12200
14200 14200
16200 16200
18200 18200
20200 20200
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

A Com canais de cavacos polidos

DC 1
mm

10
12
14
16
18
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T w=ZzXxX=T

A=t || V)
YETN w
o
5
APMX DN LH LPR
mm mm mm mm
10,5 48 15 22
13,0 58 18 22
17,0 77 24 28
21,0 9,7 30 34
25,0 11,6 36 40
20,0 136 42 46
330 155 48 52
38,0 17,5 54 58
420 195 60 64

DCONMS

OAL
mm
58
58
64
74
85
91
100
106
114

DCONMS (¢

mm
6
6
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14
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mm
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0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
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Standard de fabrica  Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica

()]

w .
S I
(=3

0..

05100
06100
08100
10100
12100

53702.. 53701.. 53703..
05100 05100 05100
06100 06100 06100
08100 08100 08100
10100 10100 10100
12100 12100 12100

14100 14100

16100 16100

18100 18100

20100 20100
[ [ [}
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos
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“ =7 %F J DLC DLC
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Standard de fabrica  Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica

53700.. 53702.. 53701.. 53703..

DCw APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

2 55 1,8 10 19 55 6 0,05 4 02200 02200 02200 02200
3 8,0 2,8 15 22 58 6 0,10 4 03200 03200 03200 03200
4 10,5 38 20 26 62 6 0,10 4 04200 04200 04200 04200
5 13,0 4.8 25 34 70 6 0,10 4 05200 05200 05200 05200
6 16,0 58 30 34 70 6 0,20 4 06200 06200 06200 06200
8 21,0 77 40 44 80 8 0,20 4 08200 08200 08200 08200
10 26,0 97 50 54 94 10 0,20 4 10200 10200 10200 10200
12 310 116 60 64 109 12 0,20 4 12200 12200 12200 12200
14 360 13,6 70 74 119 14 0,20 4 14200 14200
16 M40 155 80 84 132 16 0,20 4 16200 16200
18 47,0 17,5 90 94 142 18 0,20 4 18200 18200
20 520 195 100 104 154 20 0,20 4 20200 20200
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

A Com canais de cavacos polidos

<

#

DC iy APMX DN

mm
3,0
3,5
40
45
50
55
6,0
6,0
6,0
6,5
8,0
8,0
8,0
8,5
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
14,0
16,0
16,0
16,0
18,0
20,0
20,0
20,0
25,0

Tw=zXxX=T

A=t || V)
v= 8° N o
DCONMS
* ‘
—= N\
& i
|
|
| -
N RN S
DN (-
. 1
] § 5
<
EIN
CHW
LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
8 27 13 21 57 6 01 4
32 17 2 57 6 01 4
n 37 17 2 57 6 01 4
13 42 19 21 57 6 01 4
13 47 19 21 57 6 01 4
13 52 19 21 57 6 01 4
10 57 42 44 80 6 02 4
13 57 19 21 57 6 02 4
18 57 24 26 62 6 02 4
21 61 25 21 63 8 02 4
13 74 62 64 100 8 02 4
21 74 25 271 63 8 02 4
24 74 30 32 68 8 02 4
2 79 30 32 72 10 02 4
16 92 58 60 100 10 02 4
2 92 30 32 72 10 02 4
30 92 38 40 80 10 02 4
19 10 73 75 120 12 02 4
2% 10 36 38 83 12 02 4
3 11,0 46 48 93 12 02 4
2% 130 36 38 83 14 02 4
25 150 100 102 150 16 02 4
36 150 42 44 92 16 02 4
48 150 58 60 108 16 02 4
36 170 42 44 92 18 02 4
32 190 98 100 150 20 02 4
4 190 52 54 104 20 02 4
60 190 74 76 126 20 02 4
52 240 62 65 121 25 03 4

S5

SKSSe——

)|

-
OO

7,
.
WFH
Ul

7,
//
i
Ul

)
)

hn
i
i

M.
il
Hinjin;

I/
/
g
U

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica

()]
w
(32

60 ...

140
160
180
200

250

5

w

561 ...

100

120

53 562 ...

050
055

065

080
085

100

120

160

200

——
53 563... 53564 ...
030
035
040
045
060
060
080
100
120
160
200
[ J °

— v, /f, Pagina 414+415
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de topo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

N=t5° || /)
e || J DLC DLC DLC DLC DLC

Zlne
@|®

DCONMS

:
%
:
o]
5
:
-
o]
5
:
.
¥
:
:

el 00 E

2
—
ealE @0
asal @0
I

E

[ =

s ==

B 1 NS

.
53 565... 53566.. 53567.. 53568.. 53569 ..

DCuy APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 27 13 21 57 6 0,1 4 030
3,5 1" 32 17 21 57 6 0,1 4 035
4,0 1" 37 11 21 57 6 0,1 4 040
4,5 13 42 19 21 57 6 0,1 4 045
5,0 13 47 19 21 57 6 0,1 4 050
5,5 13 52 19 21 57 6 0,1 4 055
6,0 10 57 42 44 80 6 0,2 4 060
6,0 13 57 19 21 57 6 0,2 4 060
6,0 18 57 24 26 62 6 0,2 4 060
65 21 61 26 27 63 8 0,2 4 065
8,0 13 74 62 64 100 8 0,2 4 080
80 21 74 25 27 63 8 0,2 4 080
80 24 72 30 32 68 8 0,2 4 080
85 22 79 30 32 72 10 0,2 4 085
100 16 92 58 60 100 10 0,2 4 100
100 22 92 30 32 72 10 0,2 4 100
10,0 30 92 38 40 80 10 0,2 4 100
20 19 10 73 75 120 12 0,2 4 120
12,0 26 110 36 38 83 12 0,2 4 120
120 36 10 46 48 93 12 0,2 4 120
140 26 130 36 38 83 14 0,2 4 140
160 25 150 100 102 150 16 0,2 4 160
160 36 150 42 44 92 16 0,2 4 160
160 48 150 58 60 108 16 0,2 4 160
180 36 170 42 44 92 18 0,2 4 180
200 32 190 98 100 150 20 0,2 4 200
200 41 190 52 54 104 20 0,2 4 200
200 60 190 74 76 126 20 0,2 4 200
250 52 240 62 65 121 25 0,3 4 250
2}
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de desbaste e acabamento

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

A= 5°
y=15°

? m

@
©

CRURY -

DCONMS

LPR

DC. RE.is APMX DN LH LPR

mm mm

3 0,10

4 0,10

5 0,15

5 0,15

5 0,15

6 0,20

6 0,20

6 0,20

8 0,25

8 0,25

8 0,25

10 030

10 0,30

10 030

12 0,35

12 0,35

12 0,35

16 0,50

16 0,50

16 0,50

20 0,60

20 0,60

20 060
2}
M
K
N
S
H

mm
5
7
8
8
13
10
10
13
13
13

21
16
16
22
19
19
26
25
25
36
32
32
4

mm mm mm
2,7 18 44
37 24 44
47 16 18
47 30 44
47 18 2
57 17 18
57 42 44
57 18 2
74 20 22
74 62 64
74 25 27
92 24 26
92 58 60
92 30 32
10 26 28
10 73 75
10 36 38
150 32 34
15,0 100 102
150 42 44
19,0 40 42
19,0 100 100
19,0 52 54

cuttingtools.ceratizit.com

OAL DCONMS ZEFP

mm
80
80
54
80
57
54
80
57
58

100
63
66

100
72
73

120
83
82

150
92
92

150

104

mmcﬁoﬁo}o’o’o}mmg

DN N 2 a2 a2 a2
SoocoomdmdNMNMNNOOoOoO®

W W W W WWWWWWwWowWowowowowowowowowowowowow

DLC

DLC

i
il

7,
i

i
il

7.

i
%%M
Lotdd

§U
I ©
g

,‘
%25
al i

7
0
!
U

hn
e
i

i,
426%
Ul

7
0
%A
il

i
il

7
0
b
Jod

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

2 S 2% o
53582.. 53583..
05101 05101
06102 06102
08103 08103
10103 10103
12104 12104
16105
20106
[ ] [

53 582...

03301
04301
05301
06302
08303

10303

12304

53 583 ...

03301
04301
05301
06302
08303
10303
12304

16305

20306

3
53582.. 53583..
05201 05201
06202 06202
08203 08203
10203 10203
12204 12204
16205
20206
[ ] [ ]

— v,/f, Pagina 416+417
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa para desbaste

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A=38°
40
43

y=10°

/B

I

HPC

@
©

CRIRY =

DC«1 APMX DN
mm mm mm

6 13 58
6 16 58
6 13 58
8 17 77
8 21 77
8 17 77
10 21 9,7
10 26 97
10 21 9,7
12 25 11,6
12 31 16
12 25 11,6
16 33 155
16 41 155
16 33 155
20 42 195
20 52 195
20 42 195

Tw=ZzXx=7T

LH
mm
18
30
48
24
40
65
30
50
80
36
60
96
48
80
128
60
100
160

DCONMS

LPR
mm
22
34
52
28
44
68
34
54
84
40
64
100
52
84
132
64
104
164

OAL DCONMS CHW ZEFP

mm
58
70
88
64
80

104
74
94
124
85

109

145

100
132

180
114

154

214

mm

o O O &

[e°]

10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20

mm
0.4
0,4
0,4
0.4
0,4
0.4
0,4
0,4
0.4
0,4
04
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4

W W WWWWWWWWWWwWwwWwwwww

DLC

DLC

DLC

S
E
g

7,
Mo

i
i

7

e
Q%ZFa
JUDUO

7
i
il

7
/
U

0.
.
Lt
duulu
9

|

U

v}
g
i stttz g HE 0 E
g

e
22@
Juut

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

3 e
53578 ... 53579..
06100 06100
08100 08100
10100 10100
12100 12100
16100
20100
[ ] [}

53 578 ...

06200

08200

10200

12200

53579...

06200

08200

10200

12200

16200

20200

3 e
53578.. 53579..
06400 06400
08400 08400
10400 10400
12400 12400
16400
20400
[ ] [}

— v,/f, Pagina 414+415
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de desbaste

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Com canais de cavacos polidos

A=38°
40
43

y=10°

/B

I

it

HPC

W

@
©

CRIRY =

DC«1 APMX DN
mm mm mm

6 13 58
6 16 58
6 13 58
8 17 77
8 21 77
8 17 77
10 21 9,7
10 26 97
10 21 9,7
12 25 11,6
12 31 16
12 25 11,6
16 33 155
16 41 155
16 33 155
20 42 195
20 52 195
20 42 195

Tw=ZzXx=7T

LH
mm
18
30
48
24
40
64
30
50
80
36
60
96
48
80
128
60
100
160

DCONMS

LPR

" OAL

LPR
mm
22
34
52
28
44
68
34
54
84
40
64
100
52
84
132
64
104
164

cuttingtools.ceratizit.com

OAL DCONMS CHW ZEFP

mm
58
70
88
64
80

104
74
94
124
85

109

145

100
132

180
114

154

214

mm

o O O &

[e°]

10
10
12
12
12
16
16
16
20
20
20

mm
0.4
0,4
0,4
0.4
0,4
0.4
0,4
0,4
0.4
0,4
04
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4

W W WWWWWWWWWWwWwwWwwwww

DLC DLC DLC DLC DLC DLC
DRAGONSKIN Jll DRAGONSKIN I DRAGONSKIN Il DRAGONSKIN
)

7,
Mo

i
i

n
I
il

7
i
il

7
/
U

0.
.
Lt
duulu
9

|

U

7,
0l
Ul

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

3 e
53580.. 53581..
06100 06100
08100 08100
10100 10100
12100 12100
16100
20100
[ ] [}

53 580 ...

06200

08200

10200

12200

53 581 ...

06200

08200

10200

12200

16200

20200

3 e
53580.. 53581..
06400 06400
08400 08400
10400 10400
12400 12400
16400
20400
[ ] [}

— v,/f, Pagina 414+415
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine - Fresa de acabamento de alta precisdo

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Conicidade max.de 0,003 mm para alta precisao e paralelismo de paredes verticais
A Ferramenta com corregéo das arestas de corte frontais

A
LEHD
y,;=20°

N

DCy

T WwW=ZX=ZT

Z || HPC || ]

DCONMS

[any

5

APMX LH LPR OAL  DCONMS 1

mm mm mm mm mm mm
16 20 22 58 6
16 42 44 80 6
19 26 28 64 8
19 62 64 100 8
25 32 34 74 10
25 , 58 60 100 10
30 1,0 37 39 84 12
30 11,0 73 75 120 12
45 75 120 12
40 15,0 44 45 93 16
40 15,0 100 102 150 16
65 102 150 16
50 19,0 53 54 104 20
50 19,0 98 100 150 20
75 100 150 20

OAL

ZEFP

D OO OO

DLC

H

B
\‘4-\ g i
\\\ J -

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

06100

08100

10100

12100

16100

20100

3639.. 53639..

06400
08400
10400
12400
12200
16400
16200
20400
20200
[ ) [}

14110

— v/f, Pégina 416+417
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

AluLine — Fresa esférica

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

A=45°
y=13°

/B

@

N
@ DCONMS
!
i
|
!
| N
: |
<
DN o
o
5 5
x
s
o
<
el
DCxs APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
3 6 2,7 16 22 50 3 2
4 7 37 17 26 54 4 2
5 8 46 18 26 54 5 2
6 10 55 21 26 62 6 2
8 12 75 27 31 67 8 2
10 13 9,4 32 34 T4 10 2
12 16 11,4 38 48 93 12 2
14 16 13,2 38 55 100 14 2
16 20 15,0 44 52 100 16 2
20 25 19,0 50 54 104 20 2
P
M
K
N
S
H

6‘/

i

/B
et
%z
Ul

DLC

g

o
el i

(::77

(i
ol

/B

nn
%z
Ul

a
U

7,
N
i
JUUd

DLC

g

o]
s
o= 0 |

i/,
fi
mjuiln

]
7
/
i

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

!
i
;
:

()]
w
(=2
o

7..

03100
04100
05100
06100
08100
10100
12100
14100
16100
20100

53

[=2]

08 ...

03100
04100
05100
06100
08100
10100
12100
14100
16100
20100

()]
w
(=2
oS

9..

06100
08100
10100
12100
14100
16100
20100

()]
w
(2]
—_
o

06100
08100
10100
12100
14100
16100
20100

— v, /f, Pagina 416+417
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine — Fresa esférica

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

N=a5° || /)
“ y=13° NI DLC DLC
@ DCONMS

1 .
‘ | [
! ‘
\ 1 1 ‘
| N
I |
<<
DN O
& T
= = ‘// ‘ 4
» Y |/
=
o
< 2
DC —
=== ===

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

53607.. 53608.. 53609.. 53610..

DCys APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

3 10 2,7 32 47 75 3 2 03200 03200
4 13 37 36 47 75 4 2 04200 04200
5 15 4.6 40 47 75 5 2 05200 05200
6 16 515 44 64 100 6 2 06200 06200 06200 06200
8 22 75 54 64 100 8 2 08200 08200 08200 08200
10 25 9,4 60 61 101 10 2 10200 10200 10200 10200
12 26 14 60 63 108 12 2 12200 12200 12200 12200
14 26 13,2 60 65 110 14 2 14200 14200 14200 14200
16 30 15,0 92 102 150 16 2 16200 16200 16200 16200
20 40 19,0 92 100 150 20 2 20200 20200 20200 20200
P
M
K
N [ [ ) [ ) [}
S
H
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

AluLine — Fresa esférica

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos

“ Q:‘}i Z | @ DLC DLC

DRAGONSKIN DRAGONSKIN
@ DCONMS . -

DN

LPR
APMX 7
LH |
OAL
0,
iliniuln
i < o

9
DC

53607.. 53608.. 53609.. 53610..
DCs APMX DN LM LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
3 10 27 & 9T 125 3 2 03400 03400
4 13 37 8 9T 125 4 2 04400 04400
6 16 55 94 114 150 6 2 06400 06400 06400 06400
8 22 75 104 114 150 8 2 08400 08400 08400 08400
0 25 94 10 11 151 10 2 10400 10400 10400 10400
2 26 M4 105 106 151 12 2 12400 12400 12400 12400
6 30 150 192 202 250 16 2 16400 16400 16400 16400
P
M
K
N ° ° ° °
S
H
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de rebarbar

AluLine - Fresa de rebarbar NC

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Angulo da ponta a = 60°

N2

DC
mm

10
12
16

T w=ZXxX=T

\oe ||Y)
v.=8° o
OAL LPR  DCONMS
mm mm mm
50 22 4
55 19 6
58 22 8
60 20 10
70 25 12
80 32 16

DCONMS

ZEFP

PO O N

LPR

AN

OAL

DC

DLC DLC
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
/ 4
a=60° a=60° a=60° a=60°
Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
53666.. 53667.. 53662.. 53663..
04000 04000
06000 06000 06000 06000
08000 08000 08000 08000
10000 10000 10000 10000
12000 12000 12000 12000
16000 16000 16000 16000
) ) ) [}

14114

— v/f, Pégina 419
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de rebarbar

AluLine - Fresa de rebarbar NC

Especialista em usinagem de metais n&o ferrosos
A Angulo da ponta a = 90°

A=0°
v.=8°

/B

N2

DC
mm

10
12
16

T w=ZXxX=T

OAL
mm
50
55
58
60
70
80

LPR
mm
22
19
22
20
25
32

DCONMS
mm
4
6
8
10
12
16

DCONMS

ZEFP

PO O N

LPR

AN

OAL

DC

DLC DLC
DRAGONSKIN
| |
/.
y p
a=90° a=90° a=90° a=90°
Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
53664.. 53665.. 53660.. 53661..
04000 04000
06000 06000 06000 06000
08000 08000 08000 08000
10000 10000 10000 10000
12000 12000 12000 12000
16000 16000 16000 16000
) ) ) [}
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WNT \ Performance Fresamento Integral

Fresa de PCD

Fresa de topo de PCD

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

A Angulo de transigao a = 45°

=2
“ vs=0° li’ 4)
@ @ DCONMS
Y
N7 - |
| |
|
» 1.
| |
N < ‘
o -
o
8 ||
_I £,
S
—
CHW =
50010... 50010
DC; APMX DN LH LPR OAL DCONMS, CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 6 2,8 11 21 57 6 0,1 2 03100
3 6 2,8 22 64 100 6 0,1 2 03300
4 8 35 13 21 57 6 0,1 2 04100
4 8 35 26 64 100 6 0,1 2 04300
5 10 44 15 21 57 6 0,1 2 05100
5 10 44 30 64 100 6 0,1 2 05300
6 12 54 19 21 57 6 0,1 2 06100
6 12 54 38 64 100 6 0,1 2 06300
8 16 72 26 28 64 8 0,1 2 08100
8 16 72 52 64 100 8 0,1 2 08300
10 20 9,0 31 34 74 10 0,1 2 10100
10 20 9,0 60 60 100 10 0,1 2 10300
P
M
K
N [ ] [ ]
s
H
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de topo de PCD

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos
A Angulo de transigao a = 15°

v [|Y) B

y=0° N

@ DCONMS

na

T

ORI -

DN

LPR
LH

APMX

=
Ly

'
|w)
(@]
/i
/
!
I

—
50 011 ...
DCy; APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm  mm mm mm
2 2,0 17 6 39 75 6 1 02100
2 2,0 17 10 39 75 6 1 02300
2 2,0 17 14 39 75 6 1 02200
3 25 25 9 39 75 6 2 03100
3 25 2,5 15 39 75 6 2 03300
3 25 25 21 39 75 6 2 03200
4 25 35 12 39 75 6 2 04100
4 25 3.5, 20 39 75 6 2 04300
4 25 35 28 39 75 6 2 04200
5 3,0 44 15 39 75 6 2 05100
5 3,0 44 25 39 75 6 2 05300
5 3,0 44 35 39 75 6 2 05200
6 6,0 54 18 64 100 6 2 06100
6 6,0 54 30 64 100 6 2 06300
6 6,0 54 42 64 100 6 2 06200
8 7.0 72 24 64 100 8 2 08100
8 7,0 72 40 64 100 8 2 08300
10 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10100
10 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10300
12 90 110 36 60 105 12 2 12100
12 90 110 58 60 105 12 2 12300
2}
M
K
N °
S
H
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de topo de PCD

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

v [[Y) B

Y.=0° N

@ DCONMS

Ve B

OAL

DN

LPR
LH

=
o
<
==
D C === ===
=9 t=—9
J ]

DCy APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm  mm mm mm
6 12 54 190 21 57 6 4 06100
6 12 54 380 64 100 6 4 06200
8 16 72 260 28 64 8 4 08100
8 16 72 520 64 100 8 4 08200
10 20 90 310 34 74 10 4 10100
10 20 90 620 60 100 10 4 10200
12 24 10 365 39 84 12 4 12100
12 24 10 730 70 115 12 4 12200
16 32 150 440 45 93 16 4 16100
16 32 150 880 90 130 16 4 16200
20 38 19,0 525 54 104 20 4 20100
20 38 190 1050 110 160 20 4 20200
P
M
K
N [ [}
S
H
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de PCD

Fresa de PCD esférica

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos
A Angulo de transigao a = 15°

A=0°
v=0°

/R

@

<
@ DCONMS
-
|
|
!
I Tne
DN - 3
}
o I
% EE
o
PE:
|
i
bC
DCy APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
2 2,0 17 6 39 75 6 1
2 2,0 17 10 39 75 6 1
2 2,0 17 14 39 75 6 1
2 2,0 17 35 39 75 6 1
3 2,5 25 9 39 75 6 2
3 2,5 2,5 15 39 75 6 2
3 2,5 2,5 21 39 75 6 2
3 2,5 2,5 35 39 75 6 2
4 2,5 35 12 39 75 6 2
4 25 35 20 39 75 6 2
4 25 35 28 39 75 6 2
4 25 35 35 39 75 6 2
5 3,0 44 15 39 75 6 2
5 3,0 44 25 39 75 6 2
5 3,0 44 35 39 75 6 2
6 6,0 54 18 64 100 6 2
6 6,0 5,4 30 64 100 6 2
6 6,0 54 40 64 100 8 2
6 6,0 5,4 42 64 100 6 2
8 7,0 72 24 64 100 8 2
8 7,0 72 40 64 100 8 2
8 70 72 40 60 100 10 2
10 8,0 9,0 30 60 100 10 2
10 8,0 9,0 40 55 100 12 2
10 8,0 9,0 50 60 100 10 2
12 90 110 36 60 105 12 2
12 90 110 40 55 100 16 2
12 90 110 58 60 105 12 2
16 1,0 150 45 82 130 16 2
16 1,0 150 50 82 130 16 2
20 13,0 190 60 110 160 20 2

T »wW=Z2X=Z 10

1| C—
U

JU

7
i
Lglol

50 014 ...

02100
02200
02300
02400
03100
03200
03300
03400
04100
04200
04300
04400
05100
05200
05400
06100
06200
06300
06400
08100
08300
08900
10100
10200
10300
12100
12200
12400
16200
16300
20400
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WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD toroidal

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos
A Angulo de transigao a = 15°

A=0° % N J

y=0° N

@ @ DCONMS
*
|
|
& N
i \(X
AN & .
= =<
\ o
DN I |._
o T
% | x| 5 J
| S
P
.
‘
el e
-3
50 012 ...
DC,; RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
2 0,3 2,0 1,7 6 39 75 6 1 02103
2 0,3 2,0 1,7 10 39 75 6 1 02203
2 0,3 2,0 1,7 14 39 75 6 1 02303
2 0,3 2,0 1,7 35 39 75 6 1 02403
3 0,3 2,5 2,5 9 39 75 6 2 03103
3 0,3 2,5 2,5 15 39 75 6 2 03203
3 0,3 2,5 2,5 21 39 75 6 2 03303
3 0,3 2,5 2,5 35 39 75 6 2 03403
4 0,3 2,5 3,5 12 39 75 6 2 04103
4 0,3 2,5 815 20 39 75 6 2 04203
4 0,3 2,5 3,5 28 39 75 6 2 04303
4 0,3 2,5 3,5 35 39 75 6 2 04403
5 0,3 3,0 44 15 39 75 6 2 05103
5 03 30 44 25 39 75 6 2 05203
5 03 30 44 35 39 75 6 2 05303
6 03 60 54 18 64 100 6 2 06103
6 03 60 54 30 64 100 6 2 06203
6 03 60 54 42 64 100 6 2 06403
6 05 60 54 18 64 100 6 2 06105
6 05 60 54 30 64 100 6 2 06205
6 05 60 54 42 64 100 6 2 06405
6 10 60 54 18 64 100 6 2 06110
6 10 60 54 40 64 100 8 2 06310
6 10 60 54 42 64 100 6 2 06410
8 0,3 7,0 72 24 64 100 8 2 08103
8 0,3 7,0 72 40 64 100 8 2 08203
8 0,5 7,0 72 24 64 100 8 2 08105
8 05 70 72 40 64 100 8 2 08205
8 1,0 7,0 72 24 64 100 8 2 08110
8 1,0 7,0 72 40 64 100 8 2 08210
8 2,0 7,0 72 24 64 100 8 2 08120
8 2,0 7,0 72 40 60 100 10 2 08920
8 2,0 7,0 72 40 64 100 8 2 08220
10 0,5 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10105
10 0,5 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10305
10 1,0 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10110
10 1,0 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10310
10 15 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10115
p
M
K
N °
s
H
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14|120 Continua na préxima pagina cuttingtools.ceratizit.com



Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD toroidal

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos
A Angulo de transigao a = 15°

v ||Y) B

y=0° N

@ DCONMS

ORI -

|
[
I
S
== 2
| (@)
DN |l
x i
5 x| 5 J
| =
: o
PR
‘
—
=
50012 ...
DC,; RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
10 1,5 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10315
10 2,0 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10120
10 2,0 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10320
10 3,0 8,0 9,0 30 60 100 10 2 10130
10 3,0 8,0 9,0 40 55 100 12 2 10230
10 3,0 8,0 9,0 50 60 100 10 2 10330
12 0,5 9,0 11,0 36 60 105 12 2 12105
12 0,5 9,0 11,0 58 60 105 12 2 12305
12 1,0 9,0 11,0 36 60 105 12 2 12110
12 1,0 9,0 11,0 58 60 105 12 2 12310
12 1,5 9,0 11,0 36 60 105 12 2 12115
12 1,5 90 11,0 58 60 105 12 2 12315
12 40 90 11,0 40 52 100 16 2 12240
16 30 1,0 150 45 82 130 16 2 16130
16 50 11,0 150 50 82 130 16 2 16250
20 60 130 190 60 140 160 20 2 20260
P
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de topo de PCD

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

A=20° >
EErEE
@ DCONMS .

. N\
DN_J. =
: o
e !
5 ! T
I x
|| =
2 o
<
—pe[™ onw
t—1
50 015 ...
DC APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP KOMET-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm mm
10 5 9,6 25,0 27 67 10 0,2 4 38320001001000 10200
12 5 16 30,0 33 78 12 0,2 4 38320001001200 12200
16 10 156 40,0 43 91 16 0,2 5 38320001001600 16200
20 10 196 50,0 54 104 20 0,2 6 38320001002000 20200
25 10 246 625 68 124 25 0,2 8 38320001002500 25200
32 10 316 80,0 87 147 32 0,2 10 38320001003200 32200
=]
M
K
N °
s
H
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD de facear e 90°

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

v [EEE S
@ DCONMS ‘
o

DN

OAL

APMX | t
LPR
n
il

DC
— B===
t=——1
50020...
DC.,; APMX DN LPR OAL DCONMS. ZEFP KOMET-NT.
mm mm mm mm mm mm
16 30 15,5 45 93 16 3 38170099001600 01600
20 30 19,5 50 100 20 3 38170099002000 02000
25 30 24,5 54 110 25 3 38170099002500 02500
=]
M
K
N )
S
H
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD para cavidades / interpolagéo circular com cabeca roscada

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

At || 2
v:=0° ﬂ J

@ THSZMS

_\ DCONMS
|

Ve B

1I“-:F\iul!‘ﬁi

TR _'_""‘_'_'—'

50 016 ...
DC APMX DN LPR DCONMS CHW DRVS ZEFP THSZMS KOMET-Nr.
mm mm mm mm mm mm  mm
10 10 9,6 28 55 0,2 8 2 M5 37340099001000 01000
12 12 9,6 28 55 0,2 8 2 M5 37340099001200 01200
16 16 138 32 8,5 0,2 13 3 M8 37340099001600 01600
20 20 180 45 10,5 0,2 16 3 M10 37340099002000 02000
25 20 210 45 12,6 0,2 18 3 M12 37340099002500 02500
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD de facear com cabeca roscada

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

=4° >
ELECE

\wwwi‘

DRVS

@ THSZMS
i @ DCONMS
S~ [
|

DN

50 018 ...

DC APMX DN LPR DCONMS CHW DRVS ZEFP THSZMS KOMET-Nr.

mm mm  mm  mm mm mm  mm
10 5 9,6 22 5,5 0,2 8 2 M5 37341099001000 01000
12 5 96 28 88 0,2 8 2 M5 37341099001200 01200
16 10 138 28 8,5 02 13 3 M8 37341099001600 01600
20 10 180 30 10,5 02 16 4 M10 37341099002000 02000
25 10 210 35 12,5 02 21 5 M12 37341099002500 02500
32 10 290 35 17,0 02 27 6 M16 37341099003200 03200
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD com cabeca roscada

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

A=20° >
- LR
@ DCONMS | |

THSZMS
DN
DRVS
o
—= %
d X
<
N DC >
CHW
50 015 ...
DC APMX DN LPR DCONMS CHW DRVS ZEFP THSZMS KOMET-Nr.
mm mm mm mm mm mm mm
0 5 96 22 55 02 8 4 M5 3731000100100 10100
2 5 15 22 6,5 02 8 4 M6 3731009001200 12100
6 1 138 28 8,5 02 1B 5 M8 3731001001600 16100
20 11 180 30 10,5 02 16 6 M0 37310001002000 20100
25 11 210 35 125 02 18 8 M2 37310001002500 25100
2 1 200 3 170 02 27 10 M6 37310001003200 32100
2}
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Fresamento Integral
WNT \ Performance Fresa de PCD

Fresa de PCD esféricas com cabeca roscada

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

A=t || 3
- G
@ THSZMS

DCONMS

DRVS

12

LPR

APMX

DC
50 017 ...

DC APMX DN LPR DCONMS DRVS ZEFP THSZMS KOMET-NT.
mm mm mm mm mm mm
10 10 9,6 28 55 8 2 M5 37340098001000 01000
12 12 9,6 28 515} 8 2 M5 37340098001200 01200
16 16 13,8 32 8,5 13 3 M8 37340098001600 01600
=]
M
K
N )
S
H
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de PCD

Fresa de PCD com encaixe

Ferramenta com os mais altos parametros de corte e vida Util para usinagem de metais n&o ferrosos e plasticos

DC
mm
40
50
63
80
100
125

T »W=Z2XZ 10

A=4° % >
var ||| Ol D
DHUB
DCONMS
OAL DHUB APMX DCONMSy CHW ZNF
mm mm mm mm mm
40 3 10 16 02 10
40 4 10 22 0,2 12
40 48 10 22 0,2 14
50 60 10 27 0,2 16
50 78 10 32 0,2 18
63 100 10 40 0,2 22

OAL

KOMET-Nr.

37155099004000
37155099005000
37155099006300
37155099008000
37155099010000
37155099012500

50 019 ...

04000
05000
06300
08000
10000
12500

— v/f, Pégina 412

o)
Q;L/ ) Vocé pode encontrar pecas de reposi¢do em nossa Loja Online em cuttingtools.ceratizit.com.
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal

CRIRY -

Dc e8

3,0
3,5
4,0
45
50
55
6,0
7,0
8,0
9,0

10,0
1,0

12,0

14,0

15,0

16,0
17,0

18,0
19,0

20,0

T w=ZXxX=T

ww [ 7) | wpe
vt |0 o
@ DCONMS
|
< *
l\
A
5 2
| @]
o DN )
T DN
<15
=
o
<
APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
8 2,8 15 21 57 6 2
1 33 15 21 57 6 2
1 3,8 15 21 57 6 2
13 43 21 21 57 6 2
13 48 21 21 57 6 2
13 5K} 21 21 57 6 2
13 58 21 21 57 6 2
16 6,8 27 27 63 8 2
19 78 27 27 63 8 2
19 8,8 32 32 72 10 2
22 9,8 32 32 72 10 2
26 10,8 38 38 83 12 2
26 11,8 38 38 83 12 2
26 13,8 38 38 83 14 2
32 14,7 44 44 92 16 2
32 15,7 44 44 92 16 2
32 16,7 44 44 92 18 2
32 17,7 44 44 92 18 2
38 18,7 54 54 104 20 2
38 19,7 54 54 104 20 2

DPBT72S

DRAGONSKIN

i
Jul

7
e
i

=DIN 6527
50 558 ...

03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
07200
08200
09200
10200
11200
12200
14200
15200
16200
17200
18200
19200
20200

[ ey B BN )
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal

r=300 || )
n vetae | “4 | HPC W DPB72S
DRAGONSKIN
ZliNg
|
}
LS ol f
= I
e i |
i 2 |
! (@) N4
} \
- ,
Y
-
x<f 5
=
o
<
=
DG chHw
~DIN 6527
61
50 958 ...
DC.s APMX DN LH LPR  OAL DCONMS: CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 2,8 15 21 57 6 01 2 03200
3,5 1 3,3 15 21 57 6 01 2 03700
4,0 1 3,8 15 21 57 6 01 2 04200
4,5 13 43 21 21 57 6 01 2 04700
5,0 13 48 21 21 57 6 0,1 2 05200
5,5 13 53 21 21 57 6 0,1 2 05700
6,0 13 58 21 21 57 6 01 2 06200
7,0 16 6,8 27 27 63 8 01 2 07200
8,0 19 78 27 27 63 8 0,1 2 08200
9,0 19 8,8 32 32 72 10 0,1 2 09200
10,0 22 9,8 32 32 72 10 0,1 2 10200
11,0 26 10,8 38 38 83 12 0,1 2 11200
12,0 26 1.8 38 38 83 12 01 2 12200
14,0 26 13,8 38 38 83 14 01 2 14200
15,0 32 14,7 44 44 92 16 01 2 15200
16,0 32 15,7 44 44 92 16 01 2 16200
17,0 32 16,7 44 44 92 18 0,1 2 17200
18,0 32 17,7 44 44 92 18 0,1 2 18200
19,0 38 18,7 54 54 104 20 0,1 2 19200
20,0 38 19,7 54 54 104 20 01 2 20200
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo

Versétil, para uso universal

CRIRY -

16,0
16,0

18,0
20,0

OITWnW=ZX=ZT

N=a5° || /)
V= 5° N HPC J
@ DCONMS
\
_ |
-
<
‘ o
DN_| |
- !
% T
—
x
S
o
<
DC
APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
8 2,9 15 21 57 6 3
11 3,4 16 21 57 6 5]
8 39 15 18 54 6 3
11 3,9 16 21 57 6 3
16 26 62 6 3
13 44 19 21 57 6 &
9 4,9 16 18 54 6 3
13 49 19 21 57 6 8
17 26 62 6 3
13 5,4 19 21 57 6 3
10 59 17 18 54 6 3
13 59 19 21 57 6 3
18 26 62 6 3
19 6,3 25 27 63 8 8]
19 6,8 25 27 63 8 3
19 73 25 27 63 8 &
12 20 22 58 8 3
19 7.8 25 27 63 8 &
24 32 68 8 3
22 8,2 30 32 72 10 3
22 8,7 30 32 72 10 3
22 9,2 30 32 72 10 3
14 97 24 26 66 10 3
22 97 30 32 72 10 8
30 40 80 10 3
16 11,7 26 28 73 12 3
26 1,7 36 38 83 12 3
36 48 93 12 3
18 13,7 28 30 75 14 3
26 13,7 36 38 83 14 5]
42 54 99 14 3
22 15,5 32 34 82 16 5]
32 15,5 42 44 92 16 3
48 60 108 16 3
24 17,5 34 36 84 18 3
32 17,5 42 44 92 18 &
54 66 114 18 3
26 19,5 40 42 92 20 8
38 19,5 52 54 104 20 3
60 76 126 20 3

cuttingtools.ceratizit.com

DPB72S DPB72S
DRAGONSKIN IDRAGONSKIN

=)

B

L —

DPBT72S

DRAGONSKIN

fl
Juuul

/

7
7
/

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

(3]
o
o [

04100

05100

06100

08100

10100

12100

14100

16100

18100

20100

[ JNORN BN BN )

ro3
50 992 50992 ..
03200
03700
04200
04400
04700
05200
05400
05700
06200
06400
06700
07200
07700
08200
08400
08700
09200
09700
10200
10400
12200
12400
14200
14400
16200
16400
18200
18400
20200
20400
[ ] [ ]
[ ] [ ]
[ ] [ ]
O O
[ ] [ ]
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo

Versétil, para uso universal

A =45°
n y=5° %li HPC ) DPB72S DPB72S DPB72S
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
ZliNg
|
:
D =
= \
[N\
‘ —
| S
:
DN AN
— !
x 5
% =)
i
29/ Ghw oo ==
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
SR RS RS

DCx APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 2,9 15 21 57 6 0,1 3 03200
35 1" 34 16 21 57 6 01 3 03700
4,0 8 3,9 15 18 54 6 0,1 3 04100
4,0 1" 3.9 16 21 57 6 01 3 04200
4,0 16 26 62 6 0,1 3 04400
4,5 13 4.4 19 21 57 6 01 3 04700
5,0 9 4,9 16 18 54 6 0,1 3 05100
5,0 13 4,9 19 21 57 6 0,1 3 05200
5,0 17 26 62 6 0,1 3 05400
55 13 54 19 21 57 6 0,1 3 05700
6,0 10 5.9 17 18 54 6 0,2 3 06100
6,0 13 59 19 21 57 6 0,2 3 06200
6,0 18 26 62 6 0,2 3 06400
6,5 19 6,3 25 27 63 8 0,2 3 06700
70 19 6.8 25 27 63 8 0,2 3 07200
75 19 73 25 27 63 8 0,2 3 07700
8,0 12 78 20 22 58 8 0,2 3 08100
8,0 19 78 25 27 63 8 0,2 3 08200
8,0 24 32 68 8 0,2 3 08400
8,5 22 8,2 30 32 72 10 0,2 3 08700
9,0 22 8,7 30 32 72 10 0,2 3 09200
9,5 22 9,2 30 32 72 10 0,2 3 09700
10,0 14 9,7 24 26 66 10 0,2 3 10100
10,0 22 9,7 30 32 72 10 0,2 3 10200
10,0 30 40 80 10 0,2 3 10400
12,0 16 1,7 26 28 73 12 0,2 3 12100
12,0 26 17 36 38 83 12 0,2 3 12200
12,0 36 48 93 12 0,2 3 12400
14,0 18 13,7 28 30 75 14 0,2 3 14100
14,0 26 13,7 36 38 83 14 0,2 3 14200
14,0 42 54 99 14 0,2 3 14400
16,0 22 15,5 32 34 82 16 0,2 3 16100
16,0 32 15,5 42 44 92 16 0,2 3 16200
16,0 48 60 108 16 0,2 3 16400
18,0 24 17,5 34 36 84 18 0,2 3 18100
18,0 32 17,5 42 44 92 18 0,2 3 18200
18,0 54 66 14 18 0,2 3 18400
20,0 26 19,5 40 42 92 20 0,2 3 20100
20,0 38 19,5 52 54 104 20 0,2 3 20200
20,0 60 76 126 20 0,2 3 20400
P [} [} [}
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Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

WNT \ Performance

SilverLine — Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para uso universal

N=a5° || /)
n Y= 5° li HPC DPB72S DPB72S DPB72S
DDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
ZliNg
\
!
TS - |
— e | |
! 3:' /4 Yoo/ )
{ 5 7 . i/
I U J ) y ) 7/
o DN - B /4 \
5 84
<35
=
o
< =)
DC —r == ——
RE === ===
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
SR 9 -1
50967 .. 50967.. 50967 ..
DCys RE.s APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
4,0 0,5 8 39 15 18 54 6 3 04105
4,0 0,5 " 39 16 21 57 6 3 04205
4,0 0,5 16 26 62 6 3 04405
5,0 0,5 9 4,9 16 18 54 6 3 05105
5,0 0,5 13 4,9 19 21 57 6 3 05205
5,0 0,5 17 26 62 6 3 05405
6,0 0,5 10 59 17 18 54 6 3 06105
6,0 0,5 13 59 19 21 57 6 3 06205
6,0 0,5 18 26 62 6 3 06405
8,0 1,0 12 78 20 22 58 8 3 08110
8,0 1,0 19 78 25 27 63 8 3 08210
8,0 1,0 24 32 68 8 3 08410
10,0 1,0 14 9,7 24 26 66 10 3 10110
10,0 1,0 22 9,7 30 32 72 10 3 10210
10,0 1,0 30 40 80 10 3 10410
12,0 1,5 16 17 26 28 73 12 3 12115
12,0 1,5 26 1,7 36 38 83 12 3 12215
12,0 1,5 36 48 93 12 3 12415
16,0 2,0 22 15,5 32 34 82 16 3 16120
16,0 2,0 32 15,5 42 44 92 16 3 16220
16,0 2,0 48 60 108 16 3 16420
20,0 2,0 26 19,5 40 42 92 20 3 20120
20,0 2,0 38 19,5 52 54 104 20 3 20220
20,0 2,0 60 76 126 20 3 20420
P ° ° °
M ° ° °
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H
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo

Versétil, para uso universal

-35° %
A0
538 .
n et || HPC ) DPB72S DPB72S DPB72S DPB72S
% £ TDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN

DCONMS

=) =)

ESSSr ) ESSSr )
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527

t=——1 Lo} =1 Lol

DCs APMX LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm
3,0 5 14 50 6 0,1 4 03100 03100
3,0 8 21 57 6 0,1 4 03200 03200
3,5 8 18 54 6 0,1 4 03600 03600
35 1" 21 57 6 0,1 4 03700 03700
4,0 8 18 54 6 0,1 4 04100 04100
4,0 1" 21 57 6 0,1 4 04200 04200
4,5 9 18 54 6 0,1 4 04600 04600
4,5 13 21 57 6 0,1 4 04700 04700
5,0 9 18 54 6 0,1 4 05100 05100
5,0 13 21 57 6 0,1 4 05200 05200
5,5 10 18 54 6 0,1 4 05600 05600
5,5 13 21 57 6 0,1 4 05700 05700
6,0 10 18 54 6 0,1 4 06100 06100
6,0 13 21 57 6 0,1 4 06200 06200
70 12 22 58 8 0,2 4 07100 07100
70 21 27 63 8 0,2 4 07200 07200
8,0 12 22 58 8 0,2 4 08100 08100
8,0 21 27 63 8 0,2 4 08200 08200
9,0 14 26 66 10 0,2 4 09100 09100
9,0 22 32 72 10 0,2 4 09200 09200
10,0 14 26 66 10 0,2 4 10100 10100
10,0 22 32 72 10 0,2 4 10200 10200
11,0 16 28 73 12 0,3 4 11100 11100
11,0 26 38 83 12 0,3 4 11200 11200
12,0 16 28 73 12 0,3 4 12100 12100
12,0 26 38 83 12 0,3 4 12200 12200
14,0 16 28 73 14 0,3 4 14100 14100
14,0 26 38 83 14 0,3 4 14200 14200
15,0 22 34 82 16 0,3 4 15100 15100
15,0 36 44 92 16 03 4 15200 15200
16,0 22 34 82 16 0,3 4 16100 16100
16,0 36 44 92 16 0,3 4 16200 16200
17,0 22 34 82 18 0,3 4 17100 17100
17,0 36 44 92 18 0,3 4 17200 17200
18,0 22 34 82 18 0,3 4 18100 18100
18,0 36 44 92 18 0,3 4 18200 18200
19,0 26 42 92 20 0,3 4 19100 19100
19,0 H 54 104 20 0,3 4 19200 19200
20,0 26 42 92 20 0,3 4 20100 20100
20,0 4 54 104 20 03 4 20200 20200
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo

Versétil, para uso universal

@

@

DCs APMX DN

mm
3,0
3,0
4,0
40
50
50
6,0
6,0
8,0
8,0
10,0
10,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
16,0
18,0
18,0
20,0
20,0

OITw=ZX=Z T

=)
. —|| HPC J
vs= 9° N
@ DCONMS
|
|
|
|
|
| _
— | & F
DN o
|
. ‘
jr} = T
§ —
o
<
I
DC |\
CHW
LH LPR OAL DCONMS; CHW
mm mm mm mm mm mm mm
6,5 2,8 9 19 55 6 0,1
6,5 2,8 15 22 58 6 0,1
8,5 3,8 12 19 55 6 0,1
8,5 3,8 20 26 62 6 0,1
10,5 4.8 15 22 58 6 0,1
10,5 4.8 25 34 70 6 0,1
13,0 58 18 22 58 6 0,1
13,0 58 30 34 70 6 0,1
17,0 77 24 28 64 8 0,2
17,0 17 40 44 80 8 0,2
21,0 97 30 34 74 10 0,2
21,0 97 50 54 94 10 0,2
25,0 11,6 36 40 85 12 0,3
25,0 11,6 60 64 109 12 0,3
29,0 13,6 42 46 91 14 0,3
29,0 13,6 70 74 119 14 0,3
33,0 15,5 48 52 100 16 0,3
33,0 15,5 80 84 132 16 0,3
38,0 17,5 54 58 106 18 0,3
38,0 17,5 90 94 142 18 0,3
42,0 19,5 60 64 114 20 0,3
42,0 19,5 100 104 154 20 0,3

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

B i i o S e S I i S e e e e i e S S

DPB72S DPB72S DPB72S
= =
=
EES=Sr) NSNS |
DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527
=1
50974.. 50975.. 50974..
03200 03200
03400
04200 04200
04400
05200 05200
05400
06200 06200
06400
08200 08200
08400
10200 10200
10400
12200 12200
12400
14200 14200
14400
16200 16200
16400
18200 18200
18400
20200 20200
20400
o [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ]
(@] O O
[ ] [ ] [ ]

DPBT72S

DIN 6527
50 975 ..

03400

04400

05400

06400

08400

10400

12400

14400

16400

18400

20400
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal
A Especial para fresamento com alto volume de remogéo de cavacos

A LY
s s 45 —|| HPC DPB72S DPB72S
n var. || y=15° N J
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
@ @ DCONMS

i / /.
1 " //
’ // //.
[ang
o
3
DIN 6527 DIN 6527
= 6

DCis APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

3,0 8 2,8 13 21 57 6 0,1 4 03200 03200
4,0 1" 38 17 21 57 6 0,1 4 04200 04200
5,0 13 438 19 21 57 6 0,1 4 05200 05200
6,0 13 58 19 21 57 6 0,1 4 06200 06200
8,0 21 77 25 27 63 8 0,2 4 08200 08200
10,0 22 97 30 32 72 10 0,2 4 10200 10200
12,0 26 11,6 36 38 83 12 0,3 4 12200 12200
14,0 26 13,6 36 38 83 14 0,3 4 14200 14200
16,0 36 15,5 42 44 92 16 0,3 4 16200 16200
18,0 36 17,5 42 44 92 18 0,3 4 18200 18200
20,0 41 19,5 52 54 104 20 0,3 4 20200 20200
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal

o
A/
. — HPC
n vs= 9° \ ﬂ 4)
@ @ DCONMS
52 -
"\@
-
] | a3
DN [
E ~
=< T
— E 1
o
<
DC_™
DCs APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW
mm mm mm mm mm mm mm mm
6,0 13 58 19 21 57 6 0,1
8,0 21 1.7 25 27 63 8 0,2
10,0 22 97 30 32 72 10 0,2
12,0 26 11,6 36 38 83 12 0,3
14,0 26 13,6 36 38 83 14 0,3
16,0 36 15,5 42 44 92 16 0,3
18,0 36 17,5 42 44 92 18 0,3
20,0 M 19,5 52 54 104 20 0,3
=]
M
K
N
S
H

ZEFP

e i

DPBT72S

DRAGONSKIN

a
U

/53
Iy
0Ll

U.
27
2 |/
S (]
8L

°

50978 ...

06200
08200
10200
12200
14200
16200
18200
20200

[ JNeRy BN BN )
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para uso universal

35°
A=380 % —|| HPC DPB72S DPB72S DPB72S DPB72S
Y= 9° N
@ @ DCONMS
|
|
|
|
|
| _
—Y | Aw S
DN 1.
|
« |
e é E
o
<
! \ = S= S ==

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
50970.. 50971.. 50970.. 50971..

DCs RE.s APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 0,10 8,0 238 13 21 57 6 4 03201 03201
3,0 0,40 8,0 238 13 21 57 6 4 03204 03204
3,0 0,50 8,0 238 13 21 57 6 4 03205 03205
3,0 1,00 8,0 238 13 21 57 6 4 03210 03210
3,0 0,30 6,5 238 15 22 58 6 4 03403 03403
3,0 0,50 6,5 2,8 15 22 58 6 4 03405 03405
3,0 0,80 6,5 2,8 15 22 58 6 4 03408 03408
4,0 010 11,0 338 17 21 57 6 4 04201 04201
4,0 040 110 38 17 21 57 6 4 04204 04204
4,0 050 11,0 338 17 21 57 6 4 04205 04205
4,0 1,00 11,0 3,8 17 21 57 6 4 04210 04210
4,0 0,40 8,5 3.8 20 26 62 6 4 04404 04404
4,0 0,50 8,5 3,8 20 26 62 6 4 04405 04405
4,0 0,80 8,5 338 20 26 62 6 4 04408 04408
5,0 0,10 13,0 48 19 21 57 6 4 05201 05201
5,0 0,50 13,0 48 19 21 57 6 4 05205 05205
5,0 1,00 130 438 19 21 57 6 4 05210 05210
5,0 0,50 10,5 48 25 34 70 6 4 05405 05405
5,0 0,80 10,5 438 25 34 70 6 4 05408 05408
6,0 010 130 5.8 19 21 57 6 4 06201 06201
6,0 050 13,0 58 19 21 57 6 4 06205 06205
6,0 1,00 130 58 19 21 57 6 4 06210 06210
6,0 1,50 13,0 5,8 19 21 57 6 4 06215 06215
6,0 0,60 13,0 58 30 34 70 6 4 06406 06406
6,0 0,80 13,0 58 30 34 70 6 4 06408 06408
6,0 1,00 13,0 58 30 34 70 6 4 06410 06410
8,0 015 210 77 25 27 63 8 4 08202 08202
8,0 050 21,0 77 25 27 63 8 4 08205 08205
8,0 1,00 210 77 25 27 63 8 4 08210 08210
8,0 1,50 21,0 77 25 27 63 8 4 08215 08215
8,0 200 21,0 77 25 27 63 8 4 08220 08220
8,0 0,80 17,0 77 40 44 80 8 4 08408 08408
8,0 1,00 17,0 7,7 40 44 80 8 4 08410 08410
8,0 1,50 17,0 7,7 40 44 80 8 4 08415 08415
8,0 2,00 17,0 7,7 40 44 80 8 4 08420 08420
10,0 015 220 9,7 30 32 72 10 4 10202 10202
10,0 050 220 9,7 30 32 72 10 4 10205 10205
10,0 100 220 9,7 30 32 72 10 4 10210 10210
10,0 150 220 9,7 30 32 72 10 4 10215 10215
10,0 200 220 9,7 30 32 72 10 4 10220 10220
10,0 050 210 9,7 50 54 94 10 4 10405 10405
10,0 1,00 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10410 10410
10,0 1,50 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10415 10415
10,0 2,00 21,0 9,7 50 54 94 10 4 10420 10420
12,0 0,20 26,0 11,6 36 38 83 12 4 12202 12202
120 050 260 11,6 36 38 83 12 4 12205 12205
120 100 260 11,6 36 38 83 12 4 12210 12210
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para uso universal

@

@

mm
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
14,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
18,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0

W2 e
s —
Vs= 9° N
@ DCONMS
\
\
\
\
\
| a
— | &3
DN _Jmie(
\
. ‘
e Eg EE
o
<
I
DC |\
RE
DCy RE.os APMX DN LH  LPR  OAL DCONMS
mm mm mm mm mm mm mm
15 260 116 3 38 83 12
200 260 16 36 38 83 12
300 260 16 36 38 83 12
400 260 M6 36 38 83 12
050 250 116 60 64 109 12
100 250 116 60 64 109 12
150 250 116 60 64 109 12
200 250 116 60 64 109 12
300 250 16 60 64 109 12
400 250 M6 60 64 109 12
030 260 136 36 38 83 14
100 260 136 36 38 83 14
200 260 136 36 38 83 14
300 260 136 36 38 83 14
400 260 136 36 38 83 14
100 290 136 70 74 119 14
200 290 136 70 74 119 14
300 290 136 70 74 19 14
400 290 136 70 74 19 14
030 360 155 42 44 9 16
100 360 155 42 44 92 16
200 360 155 42 44 9 16
300 360 155 42 44 9 16
400 360 155 42 44 9 16
100 330 155 80 84 132 16
200 330 155 80 84 132 16
300 330 155 80 84 132 16
400 330 155 80 84 132 16
100 360 175 42 44 9 18
200 360 175 42 44 9 18
300 360 175 42 44 92 18
400 360 175 42 44 92 18
100 380 175 90 94 142 18
200 380 175 90 94 142 18
300 380 175 90 94 142 18
400 380 175 90 94 142 18
030 40 195 52 54 104 20
100 410 195 52 54 104 20
200 410 195 52 54 104 20
300 410 195 52 54 104 20
400 410 195 52 54 104 20
100 420 195 100 104 154 20
200 420 195 100 104 154 20
300 420 195 100 104 154 20
400 420 195 100 104 154 20

20,0

OITWwWwW=Z2X=ZT
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ZEFP

ArAEBEBEBEPREPREPRAEPREPRAPPREAEPRAEPREPREAEREREREEREREESESESREPEPREPREPREPRPPREPREPEPREREEREREREREESESESEREBREPRPS

DPB72S DPBT72S DPBT72S
DRAGONSKIN IDRAGONSKIN DRAGONSKIN

=) =

=) =) -]

S S S

ESSSr ) ESS=r

ESSsS<r) ESSSS)

DPBT72S

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

50970.. 50971.. 50970.. 50971..
12215 12215
12220 12220
12230 12230
12240 12240
12405 12405
12410 12410
12415 12415
12420 12420
12430 12430
12440 12440
14203 14203
14210 14210
14220 14220
14230 14230
14240 14240
14410 14410
14420 14420
14430 14430
14440 14440
16203 16203
16210 16210
16220 16220
16230 16230
16240 16240
16410 16410
16420 16420
16430 16430
16440 16440
18210 18210
18220 18220
18230 18230
18240 18240
18410 18410
18420 18420
18430 18430
18440 18440
20203 20203
20210 20210
20220 20220
20230 20230
20240 20240
20410 20410
20420 20420
20430 20430
20440 20440
[ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] [ J
[ ] [ ] [ ] [ ]
O O O O
[ ] [ ] [ ] [ ]
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal

<
&

DC.; APMX DN

T w=ZXx=T

OAL

e I
s —
vs= 90 \ 4)
@ DCONMS
|
|
o
'
LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm
10 18 54
13 58 19 21 57
12 22 58
21 17 25 27 63
14 26 66
22 97 30 32 72
16 28 73
26 11,6 36 38 83
22 34 82
36 15,5 42 44 92
26 42 92
M 19,5 52 54 104

CHW

ZEFP

gy or ot oo ot OO ot ot an

DPB72S DPB72S DPB72S
e \
I i
\ \ \
\ \ \
s o ,
=
== 1
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
t=——1 6 =
50993.. 50995.. 50994 ..
06100 06100
06200
08100 08100
08200
10100 10100
10200
12100 12100
12200
16100 16100
16200
20100 20100
20200
° ° °
° ° °
° ° °
o o o
° ° °

DPBT72S

DRAGONSKIN

A
e

]

e
i
I

=DIN 6527
50 996 ...

06200
08200
10200
12200
16200
20200

[ RN Y BN )
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa de topo

Versétil, para uso universal
A Profundidade de corte: 3 x DC

2L 1Y)
- [N

T e
N2

DC.s APMX LPR  OAL DCONMS. CHW
mm mm mm mm mm mm
6 19 26 62 6 01
8 25 32 68 8 0,2
10 31 40 80 10 0,2
12 37 48 93 12 0,3
16 49 60 108 16 0,3
20 61 76 126 20 0,3
P
M
K
N
S
H

ZEFP

5
5
5
5
5
5

DPBT72S

DRAGONSKIN

—_—

i
Jouuy

7
nt
il

~DIN 6527
=1

50999...

06200
08200
10200
12200
16200
20200

[ JNON 3 J

DPBT72S

DRAGONSKIN

i,
44?@{
aljujja

7
/

=DIN 6527
50 949 ...

06200
08200
10200
12200
16200
20200

[ JeRN BN N J

0
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para uso universal

S10 | NEW | | NEW |
A o
L DPB72S DPB72S
7 DEONMS.. DRAGONKN
— |
|
|
|
|
| |
—Y | Aw S
DN 1 | i
|
&« ‘ o o
] é E
o
<
I
DC T\
RE == ==

Standard de fabrica  Standard de fabrica

e
50997.. 50998..
DCe RE.e APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
6 0,2 13 58 19 21 57 6 5 06202 06202
6 0,5 13 58 19 21 57 6 5 06205 06205
6 1,0 13 58 19 21 57 6 5 06210 06210
8 0,2 21 77 25 27 63 8 5 08202 08202
8 0,5 21 77 25 27 63 8 5 08205 08205
8 1,0 21 77 25 27 63 8 5 08210 08210
8 1,5 21 77 25 27 63 8 5 08215 08215
10 0,2 22 9,7 30 32 72 10 5 10202 10202
10 0,5 22 9,7 30 32 72 10 5 10205 10205
10 1,0 22 97 30 32 72 10 5 10210 10210
10 1,5 22 9,7 30 32 72 10 5 10215 10215
10 1,6 22 9,7 30 32 72 10 5 10216 10216
10 2,0 22 9,7 30 32 72 10 5 10220 10220
12 0,3 26 1,6 36 38 83 12 5 12203 12203
12 0,5 26 1,6 36 38 83 12 5 12205 12205
12 1,0 26 1,6 36 38 83 12 5 12210 12210
12 1,5 26 1,6 36 38 83 12 5 12215 12215
12 1,6 26 1,6 36 38 83 12 5 12216 12216
12 2,0 26 1,6 36 38 83 12 5 12220 12220
12 2,5 26 1,6 36 38 83 12 5 12225 12225
16 0,3 36 15,5 42 44 92 16 5 16203 16203
16 0,5 36 15,5 42 44 92 16 5 16205 16205
16 1,0 36 15,5 42 44 92 16 5 16210 16210
16 1,5 36 15,5 42 44 92 16 5 16215 16215
16 1,6 36 15,5 42 44 92 16 5 16216 16216
16 2,0 36 15,5 42 44 92 16 5 16220 16220
16 2,5 36 15,5 42 44 92 16 5 16225 16225
16 3,0 36 15,5 42 44 92 16 5 16230 16230
20 0,3 4 19,5 52 54 104 20 5 20203 20203
20 0,5 4 19,5 52 54 104 20 5 20205 20205
20 1,0 4 19,5 52 54 104 20 5 20210 20210
20 1,5 4 19,5 52 54 104 20 5 20215 20215
20 1,6 41 19,5 52 54 104 20 5 20216 20216
20 2,0 4 19,5 52 54 104 20 5 20220 20220
20 2,5 41 19,5 52 54 104 20 5 20225 20225
20 3,0 4 19,5 52 54 104 20 5 20230 20230
20 4,0 4 19,5 52 54 104 20 5 20240 20240
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M [ J [ J
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de desbaste e acabamento

Versétil, para uso universal

A Com perfil Kordel plano

3
)\S-38°
9°

©

#

DC
mm
3,0
3,5
4,0
4,5
5,0
5,5
6,0
70
8,0
9,0
10,0
11,0
12,0
14,0
15,0
16,0
17,0
18,0
19,0

20,0

T w=ZXxX=T

57
—|| HPC
vs= \\ 4)
@ DCONMS
|
}
|
|
}
| |
oy | . §
DN -
E _
jar} e T
§ -
o
<C
DG |\
CHW
APMX DN LH LPR OAL DCONMS; CHW
mm mm mm mm mm mm mm
8 2,8 13 21 57 6 0,1
11 &3 17 21 57 6 0,1
1 3,8 17 21 57 6 0,1
13 4,3 19 21 57 6 0,1
13 4.8 19 21 57 6 0,1
13 53 19 21 57 6 0,1
13 58 19 21 57 6 0,1
21 6,7 25 27 63 8 0,2
21 7.7 25 27 63 8 0,2
22 8,7 30 32 72 10 0,2
22 97 30 32 72 10 0,2
26 10,6 36 38 83 12 0,3
26 11,6 36 38 83 12 0,3
26 13,6 36 38 83 14 0,3
36 14,5 42 44 92 16 0,3
36 15,5 42 44 92 16 0,3
36 16,5 42 44 92 18 0,3
36 17,5 42 44 92 18 0,3
M 18,5 52 54 104 20 0,3
M 19,5 52 54 104 20 0,3

ZEFP

ENO N N N NI I NI N N O N N N N N N N NS

DPBT72S

DRAGONSKIN

‘*M-__A‘__‘

03200
03700
04200
04700
05200
05700
06200
07200
08200
09200
10200
11200
12200
14200
15200
16200
17200
18200
19200
20200

[ Ry Y BN )
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de desbaste

Versétil, para uso universal
A Com perfil Kordel arredondado

V)
A3,
38 .
“ V=9 )| Pe oreres
| DrAGONSKIN]
@ @ DCONMS

@@ -

1
|

- 4
A\ SN /)
DN )
E _
| é E
o
<
ooy
DIN 6527
e
50979 ...
DCs1 APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3,0 8 2,8 13 21 57 6 0,1 4 03200
3,5 1 &3 17 21 57 6 0,1 4 03700
4,0 11 3,8 17 21 57 6 0,1 4 04200
4,5 13 43 19 21 57 6 0,1 4 04700
5,0 13 4.8 19 21 57 6 0,1 4 05200
55 13 B3 19 21 57 6 0,1 4 05700
6,0 13 58 19 21 57 6 0,1 4 06200
7,0 21 6,7 25 27 63 8 0,2 4 07200
8,0 21 77 25 27 63 8 0,2 4 08200
9,0 22 8,7 30 32 72 10 0,2 4 09200
10,0 22 9,7 30 32 72 10 0,2 4 10200
11,0 26 10,6 36 38 83 12 0,3 4 11200
12,0 26 11,6 36 38 83 12 0,3 4 12200
14,0 26 13,6 36 38 83 14 0,3 4 14200
15,0 36 14,5 42 44 92 16 0,3 4 15200
16,0 36 15,5 42 44 92 16 0,3 4 16200
17,0 36 16,5 42 44 92 18 0,3 4 17200
18,0 36 17,5 42 44 92 18 0,3 4 18200
19,0 4 18,5 52 54 104 20 0,3 4 19200
20,0 4 19,5 52 54 104 20 0,3 4 20200
P °
M °
K °
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa de acabamento de alta precisao

Versétil, para uso universal
A Conicidade max.de 0,008 mm para alta precisao e paralelismo de paredes verticais

A Ferramenta com corregéo das arestas de corte frontais

&2

AS
\&

]

N

DC f8
mm
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
20,0
20,0
20,0
20,0
20,0
25,0
25,0
25,0

OITw=ZX=Z T

||
DCONMS
@
oy
i
|
. B
‘ S
I —
o
% x| T
> -
o
<C
DC
APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm
10 58 18 22 58 6 6
13 5,6 19 21 57 6 6
13 58 27 31 67 6 6
13 58 36 40 76 6 6
15 5,6 42 44 80 6 6
13 7.7 24 28 64 8 6
17 7.7 36 40 76 8 6
17 7.7 48 53 89 8 6
19 76 25 27 63 8 6
20 76 62 64 100 8 6
16 9,7 30 34 74 10 6
21 9,7 45 49 89 10 6
21 9,7 60 64 104 10 6
22 9,6 30 32 72 10 6
25 9,6 58 60 100 10 6
19 11,6 36 40 85 12 6
25 11,6 54 58 103 12 6
25 11,6 72 76 121 12 6
26 11,5 36 38 83 12 6
30 11,5 73 75 120 12 6
25 15,5 48 52 100 16 6
32 15,0 42 44 92 16 6
33 15,5 72 76 124 16 6
33 15,5 96 100 148 16 6
40 15,0 100 102 150 16 6
32 19,5 60 64 114 20 6
38 19,0 52 54 104 20 6
42 19,5 90 94 144 20 6
42 19,5 120 124 174 20 6
50 19,0 98 100 150 20 6
40 24,5 75 80 136 25 6
52 24,5 113 118 174 25 6
52 24,5 150 154 210 25 6
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DPB72S

DRAGONSKIN

06200
06700

08200

08700

10200

10700

12200

12700

16200
16700

20200
20700

25200

e Oee

DPB72S

DRAGONSKIN

G
Jutl

/i
g
ilila

/e
’.

Standard de fabrica

06400
06900
90000

08400
08900
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa esférica

Versétil, para uso universal

=300 || )
n V= 6 NI DPB72S DPB72S

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
@ DCONMS p
|
\
| «
\ /
_ - ‘
3
DN \
o /
5 I N7
=< \
z
< \
BT
D C
=== B==r
=== ==

DCs APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
3,0 4 2,8 10,0 14 50 6 2 03115
3,0 7 3,0 8.8 24 60 6 2 03415
4,0 8 3,8 12,0 18 54 6 2 04120
4,0 10 4,0 12,5 39 75 6 2 04420
5,0 9 4.8 16,0 18 54 6 2 05125
5,0 12 5,0 15,0 39 75 6 2 05425
6,0 10 5,7 16,0 18 54 6 2 06130
6,0 12 6,0 15,0 64 100 6 2 06430
7,0 1 6,6 20,0 22 58 8 2 07135
8,0 12 76 20,0 22 58 8 2 08140
8,0 14 8,0 17,5 64 100 8 2 08440
10,0 14 9,6 24,0 26 66 10 2 10150
10,0 18 10,0 225 60 100 10 2 10450
12,0 16 15 260 28 73 12 2 12160
12,0 22 120 275 55 100 12 2 12460
14,0 18 133 280 30 75 14 2 14170
14,0 26 14,0 325 75 120 14 2 14470
16,0 22 152 32,0 34 82 16 2 16180
16,0 30 16,0 37,5 102 150 16 2 16480
18,0 24 7 34,0 36 84 18 2 18190
20,0 26 19,0 40,0 42 92 20 2 20110
20,0 38 200 475 100 150 20 2 20410
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M
K ° °
N O O
S
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine — Fresa esférica

Versétil, para uso universal

-3 o
A7380 % .
n vs= r l\ U

@ DCONMS

LPR

APMX

DCs APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm  mm  mm mm
4,0 " 21 57 6 4
5,0 13 21 57 6 4
6,0 13 21 57 6 4
8,0 19 36 72 8 4
100 22 32 72 10 4
12,0 26 38 83 12 4
16,0 32 44 92 16 4
20,0 38 54 104 20 4
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N

S

H

DPBT72S

DRAGONSKIN

a
U

On,
i
Jauy

Standard de fabrica
E=——1

50990 ...

04220
05225
06230
08280
10250
12260
16280
20210

Ceo e
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

SilverLine - Fresa toroidal

Versétil, para uso universal
A APMX nao corresponde a profundidade de corte maxima
A 13, = Raio do canto a ser programado

A =52°
nv}‘,o %T HFC || HPC || [

@ @ DCONMS
——
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-
<
(@)
x| DN
o =
- T
=
s -
o
<
DCX
DCX s I3 APMX DN LH LPR OAL a°® DCONMS 46
mm mm mm mm mm mm mm mm
6,00 1,12 6 55 21 21 57 45 6
6,00 112 6 55 64 64 100 45 6
8,00 1,23 8 74 27 27 63 45 8
8,00 1,23 8 74 64 64 100 45 8
10,00 117 10 9,2 32 32 72 45 10
10,00 117 10 9,2 60 60 100 45 10
12,00 1,86 12 11,0 32 38 83 45 12
12,00 1,86 12 11,0 65 65 110 45 12
16,00 247 16 15,0 38 44 92 45 16
16,00 247 16 15,0 65 102 150 45 16
20,00 2,61 20 18,5 40 42 92 45 20
20,00 2,61 20 18,5 65 100 150 45 20

T w=ZXxX=ZT
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Standard de fabrica  Standard de fabrica

(3]
o
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o
(1=
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06110

06410
08110

08410
10115

10415
12115

12415
16120

16420
20120

20420
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@) (@)
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(@) O
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de rebarbar

SilverLine — Fresa de rebarbar NC

Versétil, para uso universal

A Angulo da ponta a = 60°

N2

DC
mm

10
12
16

T w=ZXxX=T

\oe ||Y)
v.=5° o
OAL LPR  DCONMS
mm mm mm
50 22 4
55 19 6
58 22 8
60 20 10
70 25 12
80 32 16

cuttingtools.ceratizit.com
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f
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%
po u a=60° a=60° a=60° a=60°
x Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
50566.. 50567.. 50562.. 50563 ..
ZEFP
5 04000 04000
5 06000 06000 06000 06000
5 08000 08000 08000 08000
5 10000 10000 10000 10000
5 12000 12000 12000 12000
5 16000 16000 16000 16000
) ) ) °
) ) ) )
) ) ) °
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de rebarbar

SilverLine — Fresa de rebarbar NC

Versétil, para uso universal

A Angulo da ponta a = 90°

N2

DC
mm

10
12
16

T w=ZXxX=T

14150

\oe ||Y)
v.=5° o
OAL LPR  DCONMS
mm mm mm
50 22 4
55 19 6
58 22 8
60 20 10
70 25 12
80 32 16

DPB72S DPB72S
DCONMS DRAGONSKIN DRAGONSKIN
f
|
9 ! A Z
i ° J J
! \ \
- |
%
po u a=90° a=90° a=90° a=90°
x Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
50564.. 50565.. 50560.. 50561 ...
ZEFP
5 04000 04000
5 06000 06000 06000 06000
5 08000 08000 08000 08000
5 10000 10000 10000 10000
5 12000 12000 12000 12000
5 16000 16000 16000 16000
) ) ) °
) ) ) )
) ) ) °
) ) ) )

s v/f, Pagina 379

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

S-Cut - Fresa de topo

Versétil, com corte suave e baixo consumo de potencia

SC A
UNI

@

@

T w=ZXxX=ZT

o
03D wee m
var. || y=10° ~
@ DCONMS
® ‘
-
<
y O
o
5
APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
8 2,8 15,0 21 57 6 4
11 3,8 16,5 21 57 6 4
13 48 18,5 21 57 6 4
13 55 21,0 21 57 6 4
19 75 27,0 27 63 8 4
22 9,5 32,0 32 72 10 4
26 11,5 38,0 38 83 12 4
26 13,5 38,0 38 83 14 4
36 15,5 44,0 44 92 16 4
36 17,5 52,0 52 100 18 4
38 19,5 54,0 54 104 20 4
42 24,0 65,0 65 121 25 4

APXT72S

il
il

/]
e
I
Uil

=DIN 6527

°

52225 ...
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

S-Cut - Fresa de topo

Versétil, com corte suave e baixo consumo de potencia

sc IR
s || —|| HPC )
UNI var. || y=10° N APXT72S APX72S APX72S APX72S

@|® oooNs,. ] | ]
¢S -
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lw)
a
f i—?
A
OAL
I )

x| T

b=l .
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o
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ESSSC ===
i NS NS

DG ‘\CHW =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527

Lol

DCs APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 6 2,8 12,0 18 54 6 0,10 4 030
3 8 2,8 15,0 21 57 6 0,10 4 030
4 8 3.8 13,5 18 54 6 0,13 4 040
4 1" 3.8 16,5 21 57 6 0,13 4 040
5 9 4,8 15,5 18 54 6 0,18 4 050
5 13 48 18,5 21 57 6 0,18 4 050
5 22 48 24,5 27 63 6 0,18 4 050
6 10 55 18,0 18 54 6 0,20 4 060
6 13 55 21,0 21 57 6 0,20 4 060
6 13 55 42,0 44 80 6 0,20 4 060
6 22 55 27,0 27 63 6 0,20 4 060
7 12 6,5 22,0 22 58 8 0,20 4 070
7 19 6,5 27,0 27 63 8 0,20 4 070
8 12 75 22,0 22 58 8 0,20 4 080
8 19 75 27,0 27 63 8 0,20 4 080
8 21 75 62,0 64 100 8 0,20 4 080
8 28 75 36,0 44 80 8 0,20 4 080
9 14 8,5 26,0 26 66 10 0,30 4 090
9 22 8,5 32,0 32 72 10 0,20 4 090
10 14 9,5 26,0 26 66 10 0,30 4 100
10 22 9,5 32,0 32 72 10 0,30 4 100
10 22 9,5 58,0 60 100 10 0,30 4 100
10 33 9,5 54,0 60 100 10 0,30 4 100
1 16 10,6 28,0 28 73 12 0,30 4 110
1 26 10,5 380 38 83 12 0,30 4 110
12 16 15 280 28 73 12 0,30 4 120
12 26 1,5 38,0 38 83 12 0,30 4 120
12 26 15 730 75 120 12 0,30 4 120
12 42 1,5 54,0 55 100 12 0,30 4 120
13 18 125 30,0 30 75 14 0,30 4 130
13 26 125 38,0 38 83 14 0,30 4 130
14 18 136 30,0 30 75 14 0,30 4 140
14 26 1356 38,0 38 83 14 0,30 4 140
14 48 135 54,0 55 100 14 0,30 4 140
16 22 155 34,0 34 82 16 0,40 4 160
16 36 15,56 44,0 44 92 16 0,40 4 160
16 36 15,5 100,0 102 150 16 0,40 4 160
16 53 156 84,0 102 150 16 0,40 4 160
18 24 17,5 34,0 36 84 18 0,40 4 180
18 36 17,5 52,0 52 100 18 0,40 4 180
20 26 196 420 42 92 20 0,50 4 200
20 38 19,6 54,0 54 104 20 0,50 4 200
20 38 19,5 1000 100 150 20 0,50 4 200
20 68 195 84,0 100 150 20 0,50 4 200
25 32 240 46,0 49 105 25 0,50 4 250
25 42 240 650 65 121 25 0,50 4 250
25 68 240 840 94 150 25 0,50 4 250
B [} [} [} [}
M [ J (] (] (]
K [ J (] [} [ J
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S O O O O
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0
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

S-Cut - Fresa de topo com raio de canto

Versétil, com corte suave e baixo consumo de potencia

SC
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DC |\
RE
RE APMX DN LH LPR OAL DCONMS i
mm mm mm mm mm mm mm
025 8 28 150 21 57 6
0,50 8 2,8 15,0 21 57 6
1,00 8 2,8 15,0 21 57 6
0,25 11 3,8 16,5 21 57 6
050 1 38 165 21 57 6
1,00 1 3,8 16,5 21 57 6
0,50 13 4.8 18,5 21 57 6
1,00 13 4.8 18,5 21 57 6
150 13 48 185 21 57 6
0,50 13 615} 21,0 21 57 6
0,80 13 55 21,0 21 57 6
1,00 13 55 21,0 21 57 6
150 13 55 210 21 57 6
2,00 13 615} 21,0 21 57 6
0,50 19 75 27,0 27 63 8
0,80 19 75 27,0 27 63 8
1,00 19 75 27,0 27 63 8
1,50 19 75 27,0 27 63 8
2,00 19 75 27,0 27 63 8
0,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,00 22 9,5 32,0 32 72 10
1,50 22 9,5 32,0 32 72 10
1,60 22 9,5 32,0 32 72 10
2,00 22 9,5 32,0 32 72 10
050 26 115 380 38 83 12
1,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,50 26 11,5 38,0 38 83 12
160 26 115 380 38 83 12
200 26 15 380 38 83 12
3,00 26 11,5 38,0 38 83 12
1,00 36 15,5 44,0 44 92 16
150 36 155 440 44 92 16
160 36 155 440 44 92 16
2,00 36 15,5 44,0 44 92 16
2,50 36 15,5 44,0 44 92 16
300 36 155 440 44 92 16
100 38 195 540 54 104 20
1,50 38 19,5 54,0 54 104 20
2,00 38 19,5 54,0 54 104 20
250 38 195 540 54 104 20
300 38 195 540 54 104 20
4,00 38 19,5 54,0 54 104 20

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

A PArPAEAEBEREPRARPRAEPRAEPAPPREAEPEESEPREPEAEPRAPPAPPREPEESREPRPRAEPRAEPEAEPREPESEPSREPRPREPREPRAEPREESEBRPRPRESEPS

APX72S
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03003
03005
03010
04003
04005
04010
05005
05010
05015
06005
06008
06010
06015
06020
08005
08008
08010
08015
08020
10005
10010
10015
10016
10020
12005
12010
12015
12016
12020
12030
16010
16015
16016
16020
16025
16030
20010
20015
20020
20025
20030
20040

Oo0O0ee
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

S-Cut - Fresa de topo

Versétil, com corte suave e baixo consumo de potencia
A Adequado para fresamento trocoidal
A Com quebra-cavacos

sc [IYRIEESI4
s s 36° —|| HPC
W var. |0 | L
@ @ DCONMS
o
o
-
DCxs APMX DN LH LPR OAL DCONMS i
mm mm mm mm mm mm mm
6 18 55 25 26 62 6
8 24 75 30 32 68 8
10 30 9,5 35 40 80 10
12 36 11,5 45 48 93 12
16 48 15,5 55 60 108 16
20 60 19,5 70 76 126 20
P
M
K
N
s
H

CHW
mm
0,12
0,16
0,20
0,24
0,32
0,40

ZEFP

(S NG IS, RS IS, RS |

APX72S

060
080
100
120
160
200

14/154
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

S-Cut - Fresa de desbaste

Versétil, com corte suave e baixo consumo de potencia
A Com perfil Kordel arredondado

sc |HEN
U1 | var.

©

#

DC h11

Smmmmmmmmmphhwo’wg

D R I I e O e e N e S S P S Y
cococoocoooooRrMbBANMNNMNNOO

Tw=ZzXxX=T

o
As-36° % HPC
y=10° N i
@ DCONMS
|
Y
|
|
o |
| —
B NS
DN r
E _
j} Eg Ei
o
<C
DG |\
CHW
APMX DN LH LPR OAL DCONMS; CHW
mm mm mm mm mm mm mm
6 2,8 12,0 18 54 6 0,18
8 2,8 14,0 21 57 6 0,18
8 2,8 19,0 26 62 6 0,18
8 3,8 13,5 18 54 6 0,20
11 3,8 18,0 21 57 6 0,20
11 3,8 23,0 26 62 6 0,20
9 4.8 15,5 18 54 6 0,25
13 4,8 19,0 21 57 6 0,25
13 4.8 24,0 26 62 6 0,25
10 55 18,0 18 54 6 0,25
13 55 20,0 21 57 6 0,25
13 55 25,0 26 62 6 0,25
12 75 22,0 22 58 8 0,30
19 75 25,0 27 63 8 0,30
19 7.5 30,0 32 68 8 0,30
14 9,5 26,0 26 66 10 0,30
22 9,5 30,0 32 72 10 0,30
22 9,5 35,0 40 80 10 0,30
16 11,5 28,0 28 73 12 0,45
26 11,5 35,0 38 83 12 0,45
26 11,5 45,0 48 93 12 0,45
18 13,5 30,0 30 75 14 0,50
26 13,5 35,0 38 83 14 0,50
26 13,5 50,0 54 99 14 0,50
22 15,5 34,0 34 82 16 0,60
32 15,5 40,0 44 92 16 0,60
32 15,5 55,0 60 108 16 0,60
26 19,5 42,0 42 92 20 0,60
38 19,5 50,0 54 104 20 0,60
38 19,5 70,0 76 126 20 0,60

ZEFP

PO O G G O O OO O O O O O NG O N OO O O O O O O N

APX72S APXT72S
=
==
===
=DIN 6527 =DIN 6527
Z=z Eom
52205.. 52205..
03100
03200
04100
04200
05100
05200
06100
06200
08100
08200
10100
10200
12100
12200
14100
14200
16100
16200
20100
20200
[ [ ]
[ ] [
[ J [ J
O O
O (@)
@) O

APXT72S
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04400

05400

06400

08400

10400

12400

14400

16400
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OO0OO0ee
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

3D Finish — Formato de barril

Especialista em usinagem de acabamento 3D
A Tolerancia geométrica + 0,01 mm

n A =30° % N
s N
@ DCONMS

OAL

LDM PRFRAD1

DC DCONMS. DN PRFRAD1 PRFRAD2 LH APMX s OAL  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm  mm
10 10 8 2 50 28 21 30 80 4

T W»WZXZ 0

APBT72S

pe—

ol
Ul

It
I
;

52739 ...

-
(=3

0

cCeee o000

— v,/f, Pagina 408

(e}
@) As informagdes sobre a aplicacdo e a selegdo de produtos adequada podem ser encontradas nas Informagdes Técnicas nas — Paginas 491+492.
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

3D Finish — Formato oval

Especialista em usinagem de acabamento 3D
A Tolerancia geométrica + 0,01 mm

n As=30°

/B

AN

®

APBT72S

DCONMS
i
—~lz
I
| \
| < \
! @)
[aV)
2
x
T =
o O
o 1<
BT
==
PRFRAD1 DIN 6527
t—1
52745 ...
DC DCONMS, PRFRAD1 PRFRAD2 APMX OAL  ZEFP
mm mm mm mm mm mm
6 6 1 95 22 62 3 060
8 8 1 90 25 68 3 080
10 10 2 85 26 72 4 100
12 12 2 80 28 83 4 120
16 16 3 75 31 92 4 160
P °
M °
K °
N °
S °
H O
— v,/f, Pagina 409
(e}
@) As informagdes sobre a aplicacdo e a selecdo de produtos adequada podem ser encontradas nas Informagdes Técnicas nas — Paginas 491+492.
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

3D Finish — Formato de conico

Especialista em usinagem de acabamento 3D
A Tolerancia geométrica + 0,01 mm

A =30° % N
® bconws

PRFRAD3
PRFRAD2 |\
===
PRFRAD1
DC DIN 6527
-1
52753 ...
DC DCONMS, PRFRAD1 PRFRAD2 PRFRAD3 a%2 APMX OAL  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
6 6 10 250 3 75 95 62 3 060
8 8 15 250 4 20 105 68 3 080
10 10 20 250 5 0 125 8 3 100
12 12 1,0 200 1 25 80 93 3 120
12 12 30 250 6 0 135 93 3 121
16 16 20 1000 5 125 31,0 108 3 160
16 16 40 500 8 0 185 108 3 161
16 16 40 1000 5 125 240 108 3 162
16 16 40 1500 8 20 185 108 3 163
P °
M °
K °
N °
S )
H [0)

— v/f, Pégina 410

e}
@> As informagdes sobre a aplicacdo e a selecdo de produtos adequada podem ser encontradas nas Informagdes Técnicas nas — Paginas 491+492.
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

3D Finish — Formato de conico

Especialista em usinagem de acabamento 3D
A Tolerancia geométrica + 0,01 mm

_20°
n A=20 2 N APBT2S
@ DCONMS
|
e
|
|
I |
! S
|
|
| [QV]
PRFRAD3 3
PRFRAD2 |
PRFRADT {7 o B
T DIN 6527
t——13
52 755 ...
DC DCONMS ;s PRFRAD1 PRFRAD2 PRFRAD3 a°2 APMX
mm mm mm mm mm mm
10 10 1 200 15 60 6 100
10 10 1 200 2,0 70 6 101
P °
M °
K °
N °
S °
H o
o v,Jf, Pagina 410

e}
@) As informagdes sobre a aplicacdo e a selecdo de produtos adequada podem ser encontradas nas Informagdes Técnicas nas — Paginas 491+492.
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

3D Finish — Formato de lente

Especialista em usinagem de acabamento 3D
A Tolerancia geométrica + 0,01 mm

o

®

DC DCONMS DN

mm mm mm
4 6 4
6 6
8
10

p

M

K

N

S

H

DCONMS

N

—
<<
o
g
T _o©
2 |
< -
PRFRAD2 7R
DN PRFRADI
DC
PRFRAD1 PRFRAD2 LH APMX l
mm mm mm mm mm
0,25 6 18 4 2
0,50 10 6
0,75 15 8
1,00 20 10
125 25 12

OAL
mm
62
62
68
80
93

ZEFP

W W W W w

APBT72S

Ui
Ul

T

)
ia
il

S
nz
(=2}
(S
N
—

52756 ...

040
060
080

120

— v,/f, Pégina 411
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@) As informagdes sobre a aplicacdo e a selecdo de produtos adequada podem ser encontradas nas Informagdes Técnicas nas — Paginas 491+492.
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa de topo

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

e

$

Dc -0,01
mm
0,2
0,2
0,2
03
03
03
03
03
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
06
06
06
06
06
06
0,7
0,7
0,7
0,7
0,7
0,38
0,38
0,38
038
08
038
0,38
0,9
0,9
0,9
0,9
0,9
1,0

OTw=ZX=Z T

el )| ses
y=0° .|| HRC =
@ DCONMS
T
|
I_W
o |
/X !
} 4
| <
; o
DN, /N
|
; T
> —
=
| o
<
bC |
APMX DN LH OAL @  DCONMS s T
mm mm mm mm mm
03 018 05 45 16 4 2,5xDC
03 018 10 45 16 4 5xDC
03 018 15 45 16 4 75xDC
04 028 10 45 16 4 3,3xDC
04 028 20 45 16 4 6,6 xDC
04 028 30 45 16 4 10xDC
04 028 60 45 16 4 20xDC
04 028 90 45 16 4 30xDC
06 038 20 45 16 4 5xDC
06 038 30 45 16 4 75xDC
06 038 40 45 16 4 10xDC
06 038 50 45 16 4 12,5xDC
06 038 80 45 16 4 20xDC
06 038 120 45 16 4 30xDC
07 048 20 45 16 4 4xDC
07 048 40 45 16 4 8xDC
07 048 60 45 16 4 12xDC
07 048 80 45 16 4 16xDC
07 048 100 50 16 4 20xDC
07 048 150 50 16 4 30xDC
09 058 20 45 16 4 33xDC
09 058 40 45 16 4 6,6 xDC
09 058 60 45 16 4 10xDC
09 058 80 45 16 4 13,3xDC
09 058 100 45 16 4 16,6 x DC
09 058 120 50 16 4 20xDC
09 058 180 50 16 4 30xDC
10 068 20 45 16 4 2,8xDC
10 068 40 45 16 4 57xDC
10 068 60 45 16 4 8,5xDC
10 068 80 45 16 4 11,4xDC
10 068 100 50 16 4 14,2xDC
1,2 078 40 45 16 4 5xDC
1,2 078 60 45 16 4 75xDC
12 078 80 45 16 4 10xDC
1,2 078 100 50 16 4 12,5xDC
12 078 120 50 16 4 15xDC
12 078 160 50 16 4 20xDC
12 078 240 60 16 4 30xDC
13 088 40 45 16 4 44xDC
13 08 60 45 16 4 6,6 xDC
1,3 088 80 45 16 4 8,8xDC
1,3 088 100 45 16 4 11xDC
1,3 088 150 50 16 4 16,6 x DC
15 095 40 45 16 4 4xDC
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa de topo

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

v=00|| ) || <es . . |
V= 0° T HRC Ti2000 Ti2000 Ti2000

2 .
@ |

g
4; _
LH
OAL
| S —
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| o T
<
=S SSX) =<1
DC SSS= ) NN ESSSS )
. e

Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica
—) —)
52345.. 52346.. 52347..

Q

DC.,n APMX DN LH OAL " DCONMS 15 Tx ZEFP

mm mm mm mm mm mm
1,0 1,5 0,95 6,0 45 16 4 6xDC 2 410
1,0 1,5 0,95 8,0 45 16 4 8xDC 2 510
1,0 1,5 0,95 10,0 45 16 4 10xDC 2 310
1,0 1,5 0,95 12,0 45 16 4 12xDC 2 410
1,0 1,5 0,95 14,0 45 16 4 14 xDC 2 510
1,0 1,5 0,95 16,0 50 16 4 16 xDC 2 610
1,0 1,5 095 20,0 54 16 4 20xDC 2 310
1,0 1,5 095 250 70 16 4 25xDC 2 410
1,0 1,5 0,95 30,0 70 16 4 30xDC 2 510
1,2 18 114 6,0 45 16 4 5xDC 2 312
1,2 1,8 114 8,0 45 16 4 6,6 xDC 2 412
1,2 18 114 10,0 45 16 4 8,3xDC 2 512
1,2 1,8 114 12,0 45 16 4 10xDC 2 312
1,2 18 114 16,0 50 16 4 13,3xDC 2 412
1,2 18 114 20,0 60 16 4 16,6 x DC 2 512
1,4 21 1,34 6,0 45 16 4 4,2xDC 2 314
1,4 21 1,34 8,0 45 16 4 57xDC 2 414
1,4 21 1,34 10,0 45 16 4 71xDC 2 514
1,4 21 1,34 12,0 45 16 4 8,5xDC 2 614
1,4 21 1,34 14,0 45 16 4 10xDC 2 314
1,4 21 1,34 16,0 50 16 4 11,4xDC 2 414
1,4 21 134 22,0 54 16 4 15,7xDC 2 514
1,5 2,3 1,44 6,0 45 16 4 4xDC 2 315
1,5 2,3 1,44 8,0 45 16 4 53xDC 2 415
1,5 2,3 1,44 10,0 45 16 4 6,6 xDC 2 515
1,5 2,3 1,44 12,0 45 16 4 8xDC 2 615
1,5 2,3 1,44 14,0 50 16 4 9,3xDC 2 715
1,5 2,3 1,44 16,0 50 16 4 10,6 x DC 2 315
1,5 2,3 1,44 18,0 54 16 4 12xDC 2 415
1,5 2,3 144 20,0 54 16 4 13,3xDC 2 515
1,5 2,3 144 250 70 16 4 16,6 x DC 2 615
1,5 2,3 1,44 30,0 70 16 4 20xDC 2 715
1,5 23 1,44 35,0 70 16 4 23,3xDC 2 315
1,5 2,3 144 40,0 80 16 4 26,6 xDC 2 415
1,5 23 144 450 80 16 4 30xDC 2 515
1,6 2,4 1,51 6,0 45 16 4 3,7xDC 2 316
1,6 24 1,51 8,0 45 16 4 5xDC 2 416
1,6 24 1,51 10,0 45 16 4 6,2xDC 2 516
1,6 24 1,51 12,0 45 16 4 75xDC 2 616
1,6 24 1,51 14,0 50 16 4 8,75xDC 2 716
1,6 24 1,51 16,0 50 16 4 10xDC 2 316
1,6 24 1,51 18,0 54 16 4 11,25xDC 2 416
1,6 24 1,51 20,0 54 16 4 12,5xDC 2 516
1,6 24 1,51 26,0 60 16 4 16,2xDC 2 616
1,8 2,7 1,71 6,0 45 16 4 3,3xDC 2 318
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M
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S
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0
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa de topo

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

e

$

Dc -0,01

OITWnWwW=Z2X=ZT

el )| ses
y=0° .|| HRC =
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bC |
APMX DN LH OAL @  DCONMS s T
mm mm mm mm mm
27 171 80 45 16 4 44xDC
27 171 100 45 16 4 55xDC
27 171 120 45 16 4 6,6 xDC
27 1471 140 50 16 4 7.7xDC
27 171 160 50 16 4 8,8xDC
27 171 180 54 16 4 10xDC
27 171 200 54 16 4 11xDC
27 171 250 60 16 4 13,8xDC
30 191 60 45 16 4 3xDC
30 191 80 45 16 4 4xDC
30 191 100 45 16 4 5xDC
30 191 120 45 16 4 6xDC
30 191 140 50 16 4 7xDC
30 191 160 50 16 4 8xDC
30 191 180 54 16 4 9xDC
30 191 200 54 16 4 10xDC
30 191 250 60 16 4 12,6xDC
30 191 300 70 16 4 15xDC
30 191 350 80 16 4 17,5xDC
30 191 400 90 16 4 20xDC
30 191 500 100 16 4 25xDC
30 191 600 110 16 4 30xDC
37 241 80 45 16 4 3,2xDC
37 241 100 45 16 4 4xDC
37 241 120 45 16 4 48xDC
37 241 140 50 16 4 56xDC
37 241 160 50 16 4 6,4xDC
37 241 180 54 16 4 7,2xDC
37 241 200 54 16 4 8xDC
37 241 250 60 16 4 10xDC
37 241 300 70 16 4 12xDC
37 241 400 90 16 4 16x DC
37 241 500 100 16 4 20xDC
45 292 80 45 16 4 2,6xDC
45 292 120 45 16 4 4xDC
45 292 160 50 16 4 53xDC
45 292 200 54 16 4 6,6 xDC
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Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

A T = Profundidade de corte maxima

®

DC o0 APMX DN

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

OITw=ZX= T
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=3 || Y) | <65 9
v=00|| " | HRC
DCONMS
[0
DN,
X
=
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8
LH OAL o° DCONMS s
mm mm mm mm mm
016 017 0,30 45 16 4
016 017 0,50 45 16 4
016 017 075 45 16 4
016 017 1,00 45 16 4
016 017 125 45 16 4
016 017 150 45 16 4
016 017 175 45 16 4
016 017 2,00 45 16 4
016 017 250 45 16 4
016 017 3,00 45 16 4
0,24 027 050 45 16 4
0,24 027 0,75 45 16 4
0,24 027 100 45 16 4
0,24 027 125 45 16 4
0,24 027 150 45 16 4
0,24 027 1,75 50 16 4
0,24 027 200 50 16 4
0,24 027 225 50 16 4
0,24 027 250 50 16 4
0,24 027 275 50 16 4
0,24 027 300 50 16 4
0,24 027 350 50 16 4
0,24 0,27 4,00 50 16 4
0,24 027 450 50 16 4
0,32 034 050 45 16 4
032 034 100 45 16 4
032 034 150 45 16 4
0,32 034 200 45 16 4
032 034 250 45 16 4
0,32 034 300 45 16 4
0,32 034 350 45 16 4
0,32 034 400 45 16 4
032 034 450 45 16 4
032 034 500 45 16 4
032 034 550 45 16 4
032 034 6,00 45 16 4
0,40 047 150 45 16 4
0,40 047 200 45 16 4
0,40 047 250 45 16 4
040 047 300 45 16 4
0,40 047 350 45 16 4

Tx

1,5xDC
2,5xDC
3,75xDC
5xDC
6,2xDC
75xDC
8,7xDC
10xDC
12,5xDC
15xDC
1,6 xDC
2,5xDC
3,3xDC
41xDC
5xDC
58xDC
6,6 xDC
75xDC
8,3xDC
9,1xDC
10xDC
11,6 xDC
13,3xDC
15xDC
1,2xDC
2,5xDC
3,75xDC
5xDC
6,2xDC
75xDC
8,7xDC
10xDC
11,2xDC
12,5xDC
13,7xDC
15xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC

ZEFP
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica

(3]
N
w
(3]
(=2}

302
402
502
602
702
802
902

303
403
503
603
703

304
404
504
604
704
804
904

305
405
505
605
705
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

A T = Profundidade de corte maxima

®

DC o0 APMX DN

mm

=3 || Y) || <65 9

v=00|| " | HRC

DCONMS
[0

DN,
x

=
| <
8
LH OAL o° DCONMS s

mm mm mm mm mm
0,40 047 400 45 16 4
0,40 047 450 45 16 4
040 047 500 45 16 4
0,40 047 550 45 16 4
040 047 6,00 45 16 4
0,40 047 700 45 16 4
040 047 800 45 16 4
0,40 047 900 45 16 4
0,40 0,47 10,00 50 16 4
0,40 057 12,00 50 16 4
048 057 100 45 16 4
048 057 200 45 16 4
048 057 300 45 16 4
048 057 400 45 16 4
048 057 500 45 16 4
0,48 057 6,00 45 16 4
048 057 800 45 16 4
0,48 0,57 10,00 50 16 4
0,64 077 200 45 16 4
064 0,77 3,00 45 16 4
0,64 077 400 45 16 4
064 0,77 500 45 16 4
064 0,77 6,00 45 16 4
0,64 077 700 45 16 4
064 0,77 8,00 45 16 4
0,64 077 900 45 16 4
0,64 0,77 10,00 50 16 4
0,80 096 300 45 16 4
080 096 400 45 16 4
0,80 096 500 45 16 4
0,80 09 6,00 45 16 4
0,80 096 700 45 16 4
0,80 096 8,00 45 16 4
0,80 096 900 45 16 4
0,80 0,96 10,00 45 16 4
0,80 096 12,00 45 16 4
0,80 096 14,00 50 16 4
0,80 0,96 16,00 50 16 4
096 116 6,00 45 16 4
096 1,16 8,00 45 16 4
096 1,16 10,00 45 16 4
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8xDC
9xDC
10xDC
11xDC
12xDC
14xDC
16xDC
18xDC
20xDC
20xDC
1,6 xDC
3,3xDC
5xDC
6,6 xDC
8,3xDC
10xDC
13,3xDC
16,6 x DC
2,5xDC
3,75xDC
5xDC
6,2xDC
75xDC
8,7xDC
10xDC
11,2xDC
12,5xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
8xDC
9xDC
10xDC
12xDC
14xDC
16xDC
5xDC
6,6 xDC
8,3xDC
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica
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306
406
506
606
706

308
408
508
608
708
808

310
410
510
610
710
810
910

312
412
512
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408
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Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

®

DC o0 APMX DN

mm
1,2
1,2
1,2
14
14
14
1,5
1,5
1,5
1,5
15
1,5
1,5
1,5
1,6
1,6
16
1,8
18
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
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mm mm mm mm mm
096 1,16 12,00 45 16 4
096 116 14,00 50 16 4
096 1,16 16,00 50 16 4
112 1,34 8,00 45 16 4
112 1,34 12,00 45 16 4
112 1,34 16,00 50 16 4
1,20 144 3,00 45 16 4
1,20 144 400 45 16 4
1,20 144 6,00 45 16 4
1,20 144 8,00 45 16 4
1,20 1,44 10,00 45 16 4
1,20 1,44 12,00 45 16 4
1,20 1,44 14,00 50 16 4
1,20 1,44 16,00 50 16 4
1,28 1,54 8,00 45 16 4
1,28 1,54 12,00 45 16 4
128 1,54 16,00 50 16 4
144 174 8,00 45 16 4
144 174 12,00 45 16 4
144 174 16,00 50 16 4
160 194 300 45 16 4
160 1,94 400 45 16 4
160 1,94 6,00 45 16 4
160 194 8,00 45 16 4
160 1,94 10,00 45 16 4
160 1,94 12,00 45 16 4
160 1,94 1400 50 16 4
160 194 16,00 50 16 4
2,00 241 10,00 45 16 4
200 241 1500 50 16 4
350 292 800 45 16 4
3,50 292 10,00 45 16 4
350 292 12,00 45 16 4
3,50 292 16,00 45 16 4
350 292 16,00 50 16 4

Tx

10xDC
11,6 xDC
13,3xDC
5,7xDC
8,5xDC
11,4xDC
2xDC
2,6xDC
4xDC
5,3xDC
6,6 xDC
8xDC
9,3xDC
10,6 x DC
5xDC
75xDC
10xDC
4,4xDC
6,6 xDC
8,8xDC
1,5xDC
2xDC
3xDC
4xDC
5xDC
6xDC
7xDC
8xDC
4xDC
6xDC
2,6xDC
3,3xDC
4xDC
5,3xDC
5,3xDC
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414

315
415
515
615
715
815

316
416

318
418

320
420
520
620
720
820

325

330
430
530
630
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Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa toroidal

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima
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DC .oz RE 40005 APMX

mm
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
06
0,6
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
038
X
0,8
038
1,0
1,0
1,0

[ G QP G i i (i U QI Qi Qe gy
Coococococococococo0o0o0o0o0o

OTw=Z2X=ZT

el )| ses
=0 “ ) hre ||
@ DCONMS
i
-
—a
£
T -
I <
| o
DN PN~
|
T
<t 3
=
| o
g <
~PC L Re
DN LH OAL a® DCONMS ;5 Tx
mm mm mm mm mm mm
01 0,4 0,38 1,0 50 16 4 2,5xDC
01 0,4 0,38 1,5 50 16 4 3,75xDC
0,1 0,4 0,38 2,0 50 16 4 5xDC
0,1 0,4 0,38 3,0 50 16 4 75xDC
0,1 0,4 0,38 4,0 50 16 4 10xDC
0,1 0,5 0,48 1,0 50 16 4 2xDC
0,1 0,5 0,48 2,0 50 16 4 4xDC
0,1 0,5 0,48 3,0 50 16 4 6xDC
01 0,5 0,48 4,0 50 16 4 8xDC
01 0,5 0,48 50 50 16 4 10xDC
01 0,5 0,48 6,0 50 16 4 12xDC
01 0,6 0,58 2,0 50 16 4 3,3xDC
01 0,6 0,58 3,0 50 16 4 5xDC
01 0,6 0,58 4,0 50 16 4 6,6 xDC
01 0,6 0,58 6,0 50 16 4 10xDC
01 0,6 0,58 8,0 50 16 4 13,3xDC
0,1 0,7 0,68 4,0 50 16 4 57xDC
0,1 0,7 0,68 6,0 50 16 4 8,5xDC
0,1 0,8 0,78 4,0 50 16 4 5xDC
0,1 0,8 0,78 6,0 50 16 4 75xDC
0,2 08 0,78 4,0 50 16 4 5xDC
0,2 08 0,78 6,0 50 16 4 75xDC
01 1,0 0,95 2,0 50 16 4 2xDC
01 1,0 0,95 4,0 50 16 4 4xDC
01 1,0 0,95 6,0 50 16 4 6xDC
01 1,0 0,95 8,0 50 16 4 8xDC
01 1,0 0,95 10,0 50 16 4 10xDC
01 1,0 0,95 12,0 54 16 4 12xDC
01 1,0 0,95 16,0 60 16 4 16xDC
01 1,0 0,95 20,0 60 16 4 20xDC
0,2 1,0 0,95 2,0 50 16 4 2xDC
0,2 1,0 0,95 4,0 50 16 4 4xDC
0,2 1,0 0,95 6,0 50 16 4 6xDC
0,2 1,0 0,95 8,0 50 16 4 8xDC
0,2 1,0 0,95 10,0 50 16 4 10xDC
0,2 1,0 0,95 12,0 54 16 4 12xDC
0,2 1,0 0,95 16,0 60 16 4 16 xDC
0,2 1,0 0,95 20,0 60 16 4 20xDC
0,3 1,0 0,95 2,0 50 16 4 2xDC
0,3 1,0 0,95 4,0 50 16 4 4xDC
0,3 1,0 0,95 6,0 50 16 4 6xDC
0,3 1,0 0,95 8,0 50 16 4 8xDC
0,3 1,0 0,95 10,0 50 16 4 10xDC
0,3 1,0 0,95 12,0 54 16 4 12xDC
0,3 1,0 0,95 16,0 60 16 4 16xDC
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40801
30802
40802
31001
41001
51001
61001

31002
41002
51002
61002

31003
41003
51003
61003

Continua na préxima pagina

30401

30501
40501

30601
40601

31001
41001
51001

31002
41002
51002

31003
41003
51003

w
(3,
-

31001

31002

— v/, Pégina 420+421

141167

14
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Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa toroidal

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

v=00|| ) || <es . . |
V= 0° T HRC Ti2000 Ti2000 Ti2000
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
—) —)

Q

DC o0z RE:00s APMX DN LH OAL °  DCONMS 5 Tx ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

1,0 0,3 1,0 095 20,0 60 16 4 20xDC 2 31003
1,2 0,2 1,2 1,14 6,0 50 16 4 5xDC 2 31202
1,2 0,2 1,2 1,14 12,0 54 16 4 10xDC 2 31202
1,2 0,2 1,2 1,14 20,0 60 16 4 16,6 xDC 2 41202
1,2 0,3 1,2 1,14 6,0 50 16 4 5xDC 2 31203
1,2 0,3 1,2 1,14 12,0 54 16 4 10xDC 2 31203
1,2 0,3 1,2 1,14 20,0 60 16 4 16,6 xDC 2 41203
1,5 0,2 15 1,44 4,0 50 16 4 2,6xDC 2 31502
1,5 0,2 15 1,44 6,0 50 16 4 4xDC 2 41502
1,5 0,2 15 1,44 8,0 50 16 4 5,3xDC 2 51502
1,5 0,2 1,5 1,44 10,0 50 16 4 6,6 xDC 2 61502
1,5 0,2 15 1,44 12,0 54 16 4 8xDC 2 71502
1,5 0,2 15 1,44 16,0 54 16 4 10,6 xDC 2 31502
1,5 0,2 15 144 20,0 60 16 4 13,3xDC 2 41502
1,5 0,3 15 1,44 4,0 50 16 4 2,6xDC 2 31503
1,5 0,3 15 1,44 6,0 50 16 4 4xDC 2 41503
1,5 0,3 15 1,44 8,0 50 16 4 53xDC 2 51503
1,5 0,3 15 1,44 10,0 50 16 4 6,6 xDC 2 61503
1,5 0,3 159 1,44 12,0 54 16 4 8xDC 2 71503
1,5 0,3 1,5 1,44 16,0 54 16 4 10,6 xDC 2 31503
1,5 0,3 1,5 144 20,0 60 16 4 13,3xDC 2 41503
1,5 0,5 15 1,44 4,0 50 16 4 2,6xDC 2 31505
1,5 0,5 15 1,44 6,0 50 16 4 4xDC 2 41505
1,5 0,5 15 1,44 8,0 50 16 4 5,3xDC 2 51505
1,5 0,5 1,5 1,44 10,0 50 16 4 6,6 xDC 2 61505
1,5 0,5 15 1,44 12,0 54 16 4 8xDC 2 71505
1,5 0,5 15 1,44 16,0 54 16 4 10,6 xDC 2 31505
1,5 0,5 15 144 20,0 60 16 4 13,3xDC 2 41505
2,0 0,1 2,0 1,91 4,0 50 16 4 2xDC 2 32001
2,0 0,1 2,0 1,91 6,0 50 16 4 3xDC 2 42001
2,0 0,1 2,0 1,91 8,0 50 16 4 4xDC 2 52001
2,0 0,1 2,0 1,91 10,0 50 16 4 5xDC 2 62001
2,0 0,1 2,0 1,91 12,0 54 16 4 6xDC 2 72001
2,0 0,1 2,0 1,91 16,0 54 16 4 8xDC 2 82001
2,0 0,1 2,0 1,91 20,0 60 16 4 10xDC 2 32001
2,0 0,1 2,0 1,91 26,0 70 16 4 13xDC 2 42001
2,0 0,2 2,0 1,91 4,0 50 16 4 2xDC 2 32002
2,0 0,2 2,0 1,91 6,0 50 16 4 3xDC 2 42002
2,0 0,2 2,0 1,91 8,0 50 16 4 4xDC 2 52002
2,0 0,2 2,0 1,91 10,0 50 16 4 5xDC 2 62002
2,0 0,2 2,0 1,91 12,0 54 16 4 6xDC 2 72002
2,0 0,2 2,0 1,91 16,0 54 16 4 8xDC 2 82002
2,0 0,2 2,0 1,91 20,0 60 16 4 10xDC 2 32002
2,0 0,2 2,0 1,91 26,0 70 16 4 13xDC 2 42002
2,0 0,3 2,0 1,91 4,0 50 16 4 2xDC 2 32003
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Micro fresa toroidal

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A T, = Profundidade de corte maxima

A=30°
v=0°

/R

AN

#

<
&

DC o012 RE 40005 APMX DN

mm
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

OITw=ZX=Z T

mm
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,3
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5
0,3
0,3
0,3
0,5
0,5
0,5

mm
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0
3,0

mm
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
1,91
2.4
2.4
2.4
2.4
2.4
241
2,92
2,92
2,92
2,92
2,92
2,92

cuttingtools.ceratizit.com

<65
HRC J
DCONMS
|
N\
o
o | :
/'K |
B -
| <
| (@)
DN, PN
!
T
> -
=
1\ o
; <
DC
LH OAL a°® DCONMS s Tx
mm mm mm
6,0 50 16 4 3xDC
8,0 50 16 4 4xDC
10,0 50 16 4 5xDC
12,0 54 16 4 6xDC
16,0 54 16 4 8xDC
20,0 60 16 4 10xDC
26,0 70 16 4 13xDC
4,0 50 16 4 2xDC
6,0 50 16 4 3xDC
8,0 50 16 4 4xDC
10,0 50 16 4 5xDC
12,0 54 16 4 6xDC
16,0 54 16 4 8xDC
20,0 60 16 4 10xDC
26,0 70 16 4 13xDC
10,0 50 16 4 4xDC
12,0 60 16 4 48xDC
30,0 70 16 4 12xDC
10,0 50 16 4 4xDC
12,0 60 16 4 48xDC
30,0 70 16 4 12xDC
10,0 50 16 4 3,3xDC
12,0 50 16 4 4xDC
30,0 70 16 4 10xDC
10,0 50 16 4 3,3xDC
12,0 50 16 4 4xDC
30,0 70 16 4 10xDC

ZEFP

NN NDMNDNDNDND

Ti2000

Ti2000

i P ——

7

v
I
JEUUL

42003
52003
62003
72003
82003

32005
42005
52005
62005
72005
82005

32503
42503

32505
42505

33003
43003

33005
43005

Ti2000

i
i

7,
nn

0
Ijall

350.. 52351.
32003
42003
32005
42005
32503
32505
33003
33005
) )
) )
— v, /f, Pagina 420+421
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa de topo

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

v ||Y) | <65
n = 0° || HRC W
@ @ DCONMS
|
@‘\/
/\4@
o |
|
|
-
<
o
DN_ f
i L
> |
S
o
<C
D
DC. APMX DN LH OAL a°® DCONMS ;s CHW
mm mm mm mm mm mm mm
0,5 1,5 58 12 6 0,02
1,0 3,0 58 12 6 0,02
1,5 4,0 58 12 6 0,03
2,0 50 1,8 12 58 20 6 0,03
2,5 6,0 2,3 13 58 20 6 0,04
3,0 8,0 2,8 15 58 20 6 0,04
35 8,0 33 15 58 20 6 0,05
4,0 11,0 3,8 15 58 20 6 0,05
5,0 13,0 48 21 58 20 6 0,06
6,0 16,0 58 24 58 6 0,07
8,0 19,0 78 27 64 8 0,08
10,0 22,0 9,8 32 73 10 0,10
12,0 26,0 11,8 38 84 12 0,13
16,0 32,0 15,7 44 93 16 0,18
20,0 38,0 19,7 54 104 20 0,20
P
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RPN RPN RN NN RN NN
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Standard de fabrica

52 344 ...
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

NG

3
3

OO DO NN RREPR,RERRERRERERRWWOWWWWWNRNRONNNN =S A QA

|| ) | ses
y=0° || HRC J
@ DCONMS
I
|
|
|
|
| —
N | N F
DN I=if -
Y
=
o
<
I
DG |\
R
DCe RE.es APMX DN LH OAL DCONMS.; ZEFP
mm mm mm mm mm mm
0,10 15 0,85 10 50 3 4
0,10 1,5 0,85 20 75 8 4
0,20 1,5 0,85 10 50 3 4
0,20 1,5 0,85 20 75 3 4
0,20 25 1,80 12 50 3 4
0,20 25 1,80 25 75 8 4
0,30 2,5 1,80 12 50 3 4
0,30 2,5 1,80 25 75 3 4
0,50 25 1,80 12 50 3 4
0,50 25 1,80 25 75 8 4
0,25 4,0 2,70 14 50 3 4
0,25 40 2,70 32 75 3 4
0,30 4,0 2,70 14 50 3 4
0,30 4,0 2,70 32 75 8 4
0,50 4,0 2,70 14 50 3 4
0,50 40 2,70 32 75 3 4
1,00 4,0 2,70 14 50 3 4
1,00 4,0 2,70 32 75 8 4
0,20 5,0 3,70 16 50 4 4
0,20 5,0 3,70 36 75 4 4
0,25 5,0 3,70 16 50 4 4
0,25 5,0 3,70 36 75 4 4
0,40 5,0 3,70 16 50 4 4
0,40 5,0 3,70 36 75 4 4
0,50 5,0 3,70 16 50 4 4
0,50 5,0 3,70 36 75 4 4
1,00 5,0 3,70 16 50 4 4
1,00 5,0 3,70 36 75 4 4
0,25 6,0 4,60 18 54 5 4
0,25 6,0 4,60 40 75 5 4
0,50 6,0 4,60 18 54 5 4
0,50 6,0 4,60 40 75 5 4
1,00 6,0 4,60 18 54 5 4
1,00 6,0 4,60 40 75 5 4
0,25 7,0 5,50 21 58 6 4
0,25 7,0 5,50 44 80 6 4
0,50 7,0 5,50 21 58 6 4
0,50 7,0 5,50 44 80 6 4
0,80 7,0 5,50 21 58 6 4
1,00 7,0 5,50 21 58 6 4
1,00 7,0 5,50 44 80 6 4
1,50 7,0 5,50 21 58 6 4
1,50 7,0 5,50 44 80 6 4
2,00 7,0 5,50 21 58 6 4
0,25 9,0 740 27 64 8 4

OTw=Z2X=ZT

cuttingtools.ceratizit.com

Continua na préxima pagina

Ti2000

Ti2000

ﬁ_
U

7

e
zggg
Juuul

Standard de fabrica  Standard de fabrica

.
52 353 52 354 ...
31001
31001
31002
31002
32002
32002
32003
32003
32005
32005
33002
33002
33003
33003
33005
33005
33010
33010
44002
44002
44003
44003
44004
44004
44005
44005
44010
44010
55002
55002
55005
55005
55010
55010
06002
06002
06005
06005
06008
06010
06010
06015
06015
06020
08002
[ ] [ ]
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

v=00|| ) || <es . .
n V= 0° ? HRC Ti2000 Ti2000
@ @ DCONMS

|
|
Y
| 3 |
N\ I&\‘ o {
DN i
|
2= |
S
< : ==
! —
DC |\
RE Standard de fabrica  Standard de fabrica

DCes RE.s APMX DN LH OAL DCONMS; ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
8 0,25 9,0 7,40 54 100 8 4 08002
8 0,50 9,0 7,40 27 64 8 4 08005
8 0,50 9,0 740 54 100 8 4 08005
8 0,80 9,0 740 27 64 8 4 08008
8 0,80 9,0 7,40 54 100 8 4 08008
8 1,00 9,0 7,40 27 64 8 4 08010
8 1,00 9,0 740 54 100 8 4 08010
8 1,50 9,0 740 27 64 8 4 08015
8 1,50 9,0 7,40 54 100 8 4 08015
8 2,00 9,0 7,40 27 64 8 4 08020
8 2,00 9,0 740 54 100 8 4 08020
8 2,50 9,0 740 27 64 8 4 08025
8 3,00 9,0 7,40 27 64 8 4 08030
8 3,00 9,0 740 54 100 8 4 08030
10 0,25 11,0 9,20 32 73 10 4 10002
10 0,25 11,0 9,20 60 100 10 4 10002
10 0,50 11,0 9,20 32 73 10 4 10005
10 0,50 11,0 9,20 60 100 10 4 10005
10 0,80 11,0 9,20 32 73 10 4 10008
10 0,80 11,0 9,20 60 100 10 4 10008
10 1,00 11,0 9,20 32 73 10 4 10010
10 1,00 11,0 9,20 60 100 10 4 10010
10 1,50 11,0 9,20 32 73 10 4 10015
10 1,50 11,0 9,20 60 100 10 4 10015
10 2,00 11,0 9,20 32 73 10 4 10020
10 2,00 11,0 9,20 60 100 10 4 10020
10 3,00 11,0 9,20 32 73 10 4 10030
10 3,00 11,0 9,20 60 100 10 4 10030
10 3,50 11,0 9,20 32 73 10 4 10035
12 0,50 12,0 11,00 38 84 12 4 12005
12 0,50 12,0 11,00 75 120 12 4 12005
12 1,00 12,0 11,00 38 84 12 4 12010
12 1,00 12,0 11,00 75 120 12 4 12010
12 1,50 12,0 11,00 38 84 12 4 12015
12 1,50 12,0 11,00 75 120 12 4 12015
12 2,00 12,0 11,00 38 84 12 4 12020
12 2,00 12,0 11,00 75 120 12 4 12020
12 3,00 12,0 11,00 38 84 12 4 12030
12 3,00 12,0 11,00 75 120 12 4 12030
16 2,00 16,0 15,00 44 93 16 4 16020
16 2,00 16,0 15,00 92 150 16 4 16020
16 3,00 16,0 15,00 44 93 16 4 16030
16 3,00 16,0 15,00 92 150 16 4 16030
P ) )
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa de topo com raio de canto

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

A Com angulo de hélice decrescente para redug&o de ruido e vibragao na usinagem

)\5%50 % . 54—70 J
vs=10° N HRC
@ @ DCONMS
|
|
o
4
DCs RE.n APMX DN LH LPR OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 0,3 4 2,7 14 22 50 3
3 0,5 4 2,7 14 22 50 3
3 1,0 4 2,7 14 22 50 3
4 0,4 5 3,7 16 22 50 4
4 0,5 5 3,7 16 22 50 4
4 1,0 5 3,7 16 22 50 4
5 0,5 6 4.6 18 26 54 5
5 1,0 6 4,6 18 26 54 5
6 0,5 7 55 21 21 57 6
6 1,0 7 55 21 21 57 6
6 1,5 7 55 21 21 57 6
8 0,5 9 7.4 27 27 63 8
8 1,0 9 7.4 27 27 63 8
8 1,5 9 7.4 27 27 63 8
8 2,0 9 7.4 27 27 63 8
10 0,5 11 9.2 32 32 72 10
10 1,0 11 9.2 32 32 72 10
10 1,5 11 9.2 32 32 72 10
10 2,0 11 9.2 32 32 72 10
12 0,5 12 11,0 38 38 83 12
12 1,0 12 11,0 38 38 83 12
12 1,5 12 11,0 38 38 83 12
12 2,0 12 11,0 38 38 83 12
16 1,0 16 15,0 44 45 93 16
16 2,0 16 15,0 44 45 93 16
20 1,0 20 18,5 50 54 104 20
20 2,5 20 18,5 50 54 104 20
P
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K
N
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ZEFP

(=2l R e e e e N e B =2 = = e e B o e > o> e B o> e BN O B e e e S

Ti2000

Ti2000
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o
140.. 52141..
031
033
034
042
043
044
053
054
063 063
064 064
065 065
083 083
084 084
085 085
086 086
103 103
104 104
105 105
106 106
123 123
124 124
125 125
126 126
161 161
163 163
201 201
204 204
le) )
° °
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa de acabamento

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Com angulo de hélice decrescente para redug&o de ruido e vibragao na usinagem

s % .
Ai5e 54-70 , , _ , _
545
n || HRC Ti2000 Ti2000 Ti2000 Ti2000 Ti2000

yz=0°

@ DCONMS
\

OAL

LPR

= =)
== ) ==
ESSS= ) SSS )

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fabrica
= B3 3

34.. 52135.. 52136.. 52348..

!
i

(3]
N
—_
w
w
5
-_

DC.;; APMX LPR DN LH OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
2 8 22 58 6 4 020 020
3 12 22 58 6 4 030 030
4 13 22 58 6 4 040 040
5 15 22 58 6 6 050 050
6 16 22 58 6 6 060 060
6 16 44 58 40 80 6 6 060
6 21 29 65 6 6 060 060
8 19 64 77 50 100 8 6 080
8 22 34 70 8 6 080 080
8 28 39 75 8 6 080 080
10 25 33 73 10 6 100 100
10 25 60 9,7 60 100 10 6 100
10 35 45 85 10 6 100 100
12 28 39 84 12 6 120 120
12 30 7% 16 60 120 12 6 120
12 45 55 100 12 6 120 120
14 30 39 84 14 6 140 140
14 45 55 100 14 6 140 140
16 35 45 93 16 8 160 160
16 40 102 156 100 150 16 8 160
16 50 62 110 16 8 160 160
16 65 7 125 16 8 161 161
18 35 45 93 18 10 180 180
18 54 66 114 18 10 180 180
20 40 54 104 20 10 200 200
20 50 100 196 100 150 20 10 200
20 55 76 126 20 10 200 200
20 70 85 135 20 10 201 201
P O O O O [}
M
K
N
S
H [ [J [ J [ J [J

— v, /f, Pagina 424-426

14|174 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa de acabamento com raio de canto

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

30°

AZgs0 54-70
n v:=4%° % |l HRC J Ti2000 Ti2000
@ DCONMS

=
ESSSC
INSSS=m-] NS~ -]

Standard de fabrica  Standard de fabrica

—
52324 .. 52325..
DCe RE.gps APMX DN LH OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
5 0,5 15 48 19 58 6 6 052
5 1,0 15 48 19 58 6 6 053
6 0,5 16 58 20 58 6 6 062
6 0,5 21 58 29 65 6 6 062
6 1,0 16 58 20 58 6 6 063
6 1,0 21 58 29 65 6 6 063
8 0,5 22 78 26 70 8 6 082
8 0,5 28 78 39 75 8 6 082
8 1,0 22 78 26 70 8 6 083
8 1,0 28 78 39 75 8 6 083
10 0,5 25 9,8 31 73 10 6 102
10 0,5 35 9,8 45 85 10 6 102
10 1,0 25 9,8 31 73 10 6 103
10 1,0 35 9,8 45 85 10 6 103
10 1,5 25 9,8 31 73 10 6 104
10 1,5 35 9,8 45 85 10 6 104
12 0,5 28 11,8 37 84 12 6 122
12 0,5 45 11,8 55 100 12 6 122
12 1,0 28 11,8 37 84 12 6 123
12 1,0 45 11,8 55 100 12 6 123
12 1,5 28 11,8 37 84 12 6 124
12 1,5 45 11,8 55 100 12 6 124
14 1,0 30 13,8 37 84 14 6 143
14 1,0 45 13,8 55 100 14 6 143
16 1,0 35 15,8 43 93 16 8 163
16 1,0 50 15,8 62 110 16 8 163
16 2,0 35 15,8 43 93 16 8 165
16 2,0 50 15,8 62 110 16 8 165
18 1,0 35 17,8 43 93 18 10 183
18 1,0 54 17,8 66 114 18 10 183
20 1,0 40 19,8 52 104 20 10 203
20 1,0 55 19,8 76 126 20 10 203
20 2,0 40 19,8 52 104 20 10 205
20 2,0 55 19,8 76 126 20 10 205
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

®

DC
mm
1,0
15
2,0
3,0
40
50
6,0

T Ww=ZXxX=ZT

DCONMS

=300 || )| 54-10 U
v=0" ||| HRC

DCONMS

-

<

(@)

APMX DN LH ls OAL a°®
mm mm mm mm mm

1,00 0,95 10 16,5 57 15

1,25 1,40 12 18,0 57 15

1,50 1,90 16 20,0 57 15

2,00 2,90 20 34,5 80 15

2,50 3,90 22 35,0 80 15

3,00 4,90 25 35,0 80 15
3,50 5,90 29 80

DN

DC

-
<
®)
5
x
=
o
<J
¥
DCONMS s ZEFP
mm
6 2
6 2
6 2
6 2
6 2
6 2
6 2

Fig.

o >>>>> >

Ti2000

?
U0U

7
i

I
Jut

Standard de fabrica

52 302 ...

010
015
020
030
040
050
060

14176
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

A Precisdo do raio: + 0,005 mm para @ < 6,0 mm/ £ 0,01 mm para @ > 6,0 mm
A para @ <5,0 mm, tolerancia do angulo a e f: + 0,5°

®

DC
mm
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0
12,0
16,0

T »wW=ZXZ 10

DCONMS s ZEFP

22300 |[Y) |54-70
s —
v=0" ||| HRC U
DCONMS DCONMS
@ i
I |
| ® i
| |
-
= z
o |O o
B DN
© T
< —
DN_[[.X S
=| o
53 <
DC,_ DC,| i
DC Tol. APMX DN LH lg OAL a® B°
mm mm mm mm mm mm
+0,01 10 045 20 20 57 10 8,5 6
£0,01 20 09 40 20 57 10 8 6
0,01 25 1,40 75 20 57 12,5 7 6
0,01 3,0 1,80 8,0 20 57 12 6,5 6
0,01 35 280 100 20 57 1,5 5 6
0,01 40 380 120 20 57 1" 35 6
0,01 50 470 140 20 57 10 2 6
+0,01 60 560 200 57 6
+0,02 70 760 250 63 8
+0,02 80 960 300 72 10
+0,02 100 11,50 350 83 12
+0,02 100 11,50 350 40 92 35 3,5 16
+0,02 120 1550 40,0 92 16

RN RN RPN NN NN NN

Fig.

W>W0wWww>>>>>> > >

Ti2000

(Com—

i

V.
I
il

]
/
/
i

Standard de fabrica

52303 ...

cuttingtools.ceratizit.com
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

®

Dc f8
mm
0,10
015
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40
0,50
0,50
0,50
0,50
0,60
0,70
0,80
0,90
1,00
1,00
1,00
1,00
1,10
1,20
1,40
1,50
1,50
1,50
1,50
1,60
1,80
2,00
2,00
2,00
2,00
2,50
2,50
2,50
2,50
3,00
3,00

OITw=ZX=Z T

14178

=300 ) | 54-10
=0 [/ HRC @
DCONMS
|
N7
| ( 2
e 3
| DN [
5 \
| 2 3
| o
gﬁ <E7
DC
APMX DN LH ls LPR OAL  DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm mm
0,2 1" 10 38 3
0,3 12 10 38 3
0,4 12 10 38 3
0,5 0,20 08 12 10 38 3
1,0 0,25 13 12 10 38 3
1,0 0,30 13 12 10 38 3
1,0 0,35 13 12 10 38 3
1,5 0,40 2,0 12 10 38 3
1,5 0,40 2,0 17 18 54 6
1,5 0,40 2,0 13 47 75 3
1,5 0,40 2,0 17 44 80 6
1,5 0,50 2,0 12 10 38 3
2,0 0,60 2,5 12 10 38 3
2,0 0,70 2,5 13 10 38 3
2,5 0,80 3,5 13 10 38 3
2,0 0,90 3,0 13 22 50 3
2,0 0,90 3,0 18 18 54 6
3,0 0,90 4,0 14 47 75 3
3,0 0,90 4,0 19 44 80 6
3,0 1,00 4,0 13 22 50 3
3,0 1,10 4,0 13 22 50 3
3,0 1,30 4,0 14 22 50 3
3,0 1,40 4,0 13 22 50 3
3,0 1,40 4,0 18 18 54 6
4,0 1,40 6,0 13 47 75 3
4,0 1,40 6,0 19 44 80 6
4,0 1,50 5,0 13 22 50 3
40 1,70 5,0 13 22 50 3
4,0 1,90 55 12 22 50 3
4,0 1,90 55 18 18 54 6
6,0 1,90 8,0 12 47 75 3
6,0 1,90 8,0 20 44 80 6
50 2,30 6,5 10 22 50 3
5,0 2,30 6,5 17 18 54 6
8,0 2,30 10,0 14 47 75 3
8,0 2,30 10,0 20 44 80 6
6,0 2,80 8,0 22 50 3
6,0 2,80 8,0 18 18 54 6

o
Q" 105

- — (3]
_xOOLOU‘!O'!O‘!O\ICO*U_‘CH\I\I

=
o X

5,5

-
o

ZEFP

RN RORORDRNRNRONROONNRODROORNONRODRNONRODNNNRODROONNNROONRNODRNOOMNNDRNOMNONNNRODNOOMNNRODNODRNNNDRONDNDRNDNDNDRN

910
915
920
925
930
935
940
950
005

960
970
980
990
011
106

911
012
014
016
156

916
018
021
206

025
026

031
306

Ti2000 Ti2000 Ti2000
\

(NS> |

SSS )

==== SS=s ) SSSS )

005

010

015

020

026

030

Continua na préxima pagina

Ti2000

i
Ul

7,
nn
0
Ul

—) e
52258.. 52259..
950
005 005
011
010 010
016
015 015
021
020 020
026
025 025
le) o)
) )
— v,/f, Pégina 428+429
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

LH

OAL

OAL  DCONMS 1

A=30°| ) | 154-70 U
¥=0° I’ || HRC
@ DCONMS
!
|z
|
| [of
\‘5 |
| DN [
5 \
| X
H =
| o
gﬁ <(7
DC
DCis APMX DN LH ls LPR
mm mm mm mm mm mm mm
3,00 10,0 2,80 13,0 47 75
3,00 10,0 2,80 15,0 23 44 80
4,00 7,0 3,80 10,0 18 18 54
4,00 7,0 3,80 10,0 26 54
4,00 13,0 3,80 20,0 47 75
4,00 13,0 3,80 18,0 23 44 80
5,00 8,0 4,80 1,0 15 18 54
5,00 8,0 4,80 1,0 26 54
5,00 14,0 4,80 19,0 47 75
5,00 14,0 4,80 19,0 21 64 100
6,00 10,0 5,80 15,0 18 54
6,00 16,0 5,80 25,0 64 100
8,00 12,0 7,80 17,0 23 59
8,00 22,0 7,80 35,0 64 100
10,00 13,0 9,80 18,0 27 67
10,00 250 9,80 40,0 60 100
12,00 160 1190 210 28 73
12,00 260 11,80 400 55 100
14,00 160 1380 210 30 75
14,00 260 13,80 400 55 100
16,00 20,0 1580 250 35 83
16,00 300 1580 500 102 150
2000 250 1980 300 48 9
2000 400 1980 60,0 100 150
P
M
K
N
S
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

mm

o oUW

[ N e T T S
oo o~ BANNOO

o
Q" 105

1"
1"

12,5

ZEFP

[ RN CRE R SR CRE RN R CRE R R U CRE SR SR CRECRE NI CEE CRE OB R R V)

Ti2000

Ti2000

Ti2000

406
041

506
051

101

121

141

161

201

r | Ca—
f

?
U00

7
W
ilili

0,
;,

060

080

100

120

140

160

200

Ti2000

r | G-
f

U0U

7,
nn

0
Ijall

258 ... 52259..
031
030 030
041
040 040
051
050 050
060 060
080 080
100 100
120 120
140 140
160 160
200 200
(@] O
[ ] [ ]
— v,/f, Pagina 428+429
141179

14



WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

v ||Y) | <65 .
n v 0° = Hre || W Ti2000

@ ‘ DCONMS

-
<
(@)
==
Standard de fabrica
52 355 ...
DCy  APMX LH OAL a°® DCONMS s ZEFP
mm mm mm mm mm
3 8 1 65 12 6 3 030
4 8 1 75 12 6 8 040
5 10 13 75 12 6 3 050
6 12 100 6 3 060
8 14 100 8 3 080
10 18 100 10 8 100
12 22 120 12 3 120
P °
M
K
N
S
H °
— v, /f, Pagina 428
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho

BlueLine — Fresa esférica

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: £ 0,005 mm

®

DC
mm
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
40
40
40
40
50
50
50
50
6,0
6,0
7,0
8,0
8,0
9,0
10,0
10,0
12,0
12,0
14,0
14,0
16,0
16,0
20,0
20,0

Tw=ZzXxX=T

A=) |sa-70
y=0° || HRC -
DCONMS
|
: | V2
<
2 o
& ©
-
x
=
o
<|
DC
APMX I LPR  OAL o’ DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm
4 10,0 22 50 8 3 4
4 16,0 18 54 12 6 4
4 10,0 47 75 8 3 4
4 16,0 44 80 12 6 4
5 16,0 18 54 12 6 4
5 16,0 44 80 12 6 4
5 22 50 3 4
5 14,0 18 54 12 6 4
5 47 75 3 4
5 14,0 44 80 12 6 4
8 15,0 18 54 12 6 4
8 26 54 4 4
8 47 75 4 4
8 15,0 44 80 12 6 4
9 13,5 18 54 12 6 4
9 26 54 5 4
9 47 75 5 4
9 13,5 64 100 12 6 4
10 18 54 6 4
10 64 100 6 4
12 15,0 23 59 12 8 4
12 23 59 8 4
12 64 100 8 4
14 17,0 27 67 12 10 4
14 16,0 27 67 10 4
14 60 100 10 4
16 29 74 12 4
16 55 100 12 4
18 30 75 14 4
18 20,0 55 100 14 4
22 24,0 35 83 16 4
22 24,0 102 150 16 4
26 28,0 43 93 20 4
26 28,0 100 150 20 4

Ti2000 Ti2000
A—
NS~
===
=S=S==r) LSS

020
021
025
030
031

041
040

051

050

060

070
080

090
100

120

140

160

200

Ti2000

-
g&—
i

duuul

/]
I
0/
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£ -1
405.. 52404 ..
021
022
023
025
026
031
032
033
041
042
043
051
052
053
060
062
070
080
082
090
100
102
120
122
140
142
160
162
200
202
le) )
) °
— v,/f, Pégina 428+429
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Fresamento Integral
ance
WNT \ Perform Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa toroidal

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: + 0,005 mm para @ < 6,0 mm/ £ 0,01 mm para @ > 6,0 mm
A Para @ < 5,0 mm, tolerancia do angulo a e B: + 0,5°

v ||) |54-10 . .
n v 0° < hre || Ti2000 Ti2000

DCONMS DCONMS ] D
7_1 7_|
< <
o] @]
o
o
—

LPR com haste DIN 6535 HB ]

DCuo RE APMX DN LH LPR I, OAL a°,s B° DCONMS, ZEFP Fig.
mm mm mm mm mm mm mm mm mm

1,0 02 100 095 10 21 16,5 57 23 9 6 2 A 010
1,5 03 125 140 12 21 180 57 21 75 6 2 A 015
2,0 04 150 190 16 21 200 57 25 6 6 2 A 020
3,0 0,5 2,00 290 20 44 34,5 80 6 2,5 6 2 A 030
4,0 0,6 2,50 3,90 22 44 35,0 80 45 2 6 2 A 040
5,0 0,8 3,00 490 25 44 35,0 80 3,5 1 6 2 A 050
6,0 1,0 3,50 5,90 29 44 80 6 2 B 060
B [¢) )
M
K
N
S
H ® )
0
— v,/f, Pégina 430+431
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de alto desempenho
BlueLine - Fresa toroidal
Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos
A Precisdo do raio: + 0,005 mm para @ < 6,0 mm/ £ 0,01 mm para @ > 6,0 mm
A Para @ < 5,0 mm, tolerancia do angulo a e B: + 0,5°
v ||) |54-10 . .
n v=0° !l HRC J Ti2000 Ti2000
| DCONMS DCONMS
P

DC
mm
0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0
10,0
12,0
12,0
16,0

T WwW=ZX=ZT

DCTol. RE
mm

0,01 0,10
0,01 0,25
0,01 0,30
0,01 0,50
0,01 0,50
0,01 1,00
0,01 1,50
0,01 2,00
0,02 2,00
0,02 3,00
0,02 4,00
0,02 4,00
0,02 5,00

APMX

mm
1,0
2,0
2,5
3,0
3,5
4,0
5,0
6,0
7,0
8,0
10,0
10,0
12,0

OAL

LPR

OAL

LPR com haste DIN 6535 HB

DN LH
mm  mm
045 20
095 40
140 75
180 8,0
2,80 10,0
3,80 120
470 140
560 20,0
760 250
9,60 30,0
11,50 35,0
11,50 35,0
15,50 40,0

LPR
mm
21
21
21
21
21
21
21
21
27
32
38
44
44

mm
20
20
20
20
20
20
20

40

OAL
mm
57
57
57
57
57
57
57
57
63
72
83
92
92

10
10
12,5
12
1,5
"
10

37

=
°

8,5

6,5

35

35

DCONMS s ZEFP

O)O)O)O)O')O’)O’O’)g

~ o s
> oo ®

PR RPN RN NN NN

Fig.

W>»Wwww>>>r> > >

(

cuttingtools.ceratizit.com

=1 Fo )
52 304 52 304
005
010
015
020
030
040
050
060
080
100
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160
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

BlueLine - Fresa toroidal

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

v ||Y) | <65 .
n V=0 | hre || Ti2000

@ DCONMS

OAL
i | @——
i

7
/
J

/e
|
i

Standard de fabrica
—
52 361 ...
DC.; RE.e APMX DN LH ls OAL a® DCONMS, ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
0,8 0,08 1,0 0,75 16 27 75 15 3 2 90801
1,0 0,10 12 095 20 27 75 15 3 2 31001
1,0 0,25 20 085 40 40 80 15 6 2 01002
1,2 0,12 1,4 1,15 24 27 75 15 3 2 31201
1,5 0,15 1,8 1,45 3,0 27 75 15 3 2 31501
2,0 020 24 195 40 27 75 15 3 2 32002
2,0 0,50 2,0 1,80 8,0 40 80 15 6 2 02005
3,0 0,30 3,6 2,95 6,0 27 75 1,5 4 2 43003
3,0 0,50 2,0 2,80 12,0 40 80 1,5 6 2 03005
3,0 1,00 2,0 2,80 12,0 40 80 1,5 6 2 03010
4,0 1,00 3,0 3,80 16,0 40 80 1,5 6 2 04010
6,0 1,00 4,0 5,80 25,0 50 100 1,5 8 2 06010
6,0 2,00 4,0 5,80 25,0 50 100 1,5 8 2 06020
8,0 1,00 4,0 7,80 32,0 60 120 1,5 10 2 08010
8,0 2,00 4,0 7,80 32,0 60 120 1,5 10 2 08020
10,0 1,50 6,0 9,80 40,0 80 160 1,5 12 2 10015
12,0 1,50 8,0 11,80 50,0 100 200 1,5 16 2 12015
P )
M
K
N
S
H °
T —
— v, /f, Pagina 430+431
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WNT \ Performance

Fresamento Integral

Fresa de rebarbar

BlueLine — Fresa de rebarbar NC

Versétil, para todo tipo de usinagem de agos endurecidos

A 52562 .../52563 ... - Angulo da ponta a = 60°
A 52560 .../52 561 ... — Angulo da ponta a = 90°

A=0°
y;=5°

/B

8%

DC OAL
mm mm
4 50
6 57
8 63
10 72
12 83
16 92
P
M
K
N
S
H

LPR
mm
22
21
27
32
38
44

DCONMS
mm
4
6
8
10
12
16

cuttingtools.ceratizit.com

DCONMS

LPR

OAL

DC

ZEFP

@ o o O O O

Ti2000 Ti2000 Ti2000 Ti2000
{ l
\ |
a=60° a=60° a=90° a=90°
Standard de fabrica  Standard de fabrica ~ Standard de fabrica  Standard de fabrica
52562.. 52563.. 52560.. 52561..
04000 04000
06000 06000 06000 06000
08000 08000 08000 08000
10000 10000 10000 10000
12000 12000 12000 12000
16000 16000 16000 16000
) ) ) )
) ) ° °
— v, /f, Pagina 419
14/185



WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa de topo

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

v || Y) || <62
voire || & || ARe DPAT2S DPAT2S
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
@ DCONMS
g B
i
|
|
| 4
| 2
T8 ©
o g \ \
DNl E
= o
;
DC =

Standard de fabrica  Standard de fabrica

DC APMX DN LH s OAL a °  DCONMS;s  Tx ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

o
=W

02 012 016 044 57 38 15 14 3 22xDC 2 021

02 020 016 100 64 38 15 13 3 5xDC 2 023

02 020 016 200 972 38 15 9 3 10xDC 2 025

02 020 016 044 57 43 15 14 3 22xDC 2 022

02 020 016 100 64 43 15 13 3 5xDC 2 024

02 020 016 200 972 43 15 9 3 10xDC 2 026

03 018 024 066 58 38 165 14 3 22xDC 2 03100

03 030 024 150 69 38 16 115 3 5xDC 2 03300

03 030 024 300 97 38 135 85 3 10xDC 2 03500

04 024 032 08 58 38 165 135 3 22xDC 2 04100

04 040 032 200 74 38 155 105 3 5xDC 2 04300

04 040 032 400 102 38 14 8 3 10xDC 2 04500

05 030 040 110 58 38 15 13 3 22xDC 2 051

05 050 040 250 78 38 15 10 3 5xDC 2 053

05 050 040 500 107 38 13 7 3 10xDC 2 055

05 050 040 110 58 43 15 13 3 22xDC 2 052

05 050 040 25 78 43 15 10 3 5xDC 2 054

05 050 040 500 145 43 13 5 3 10xDC 2 056

06 036 048 132 59 38 165 12 3 22xDC 2 06100

06 060 048 300 83 38 15 9 3 5xDC 2 06300

06 060 048 600 16 38 14 6,5 3 10xDC 2 06500

07 042 05 154 59 38 165 115 3 22xDC 2 07100

07 070 05 350 88 38 145 8 3 5xDC 2 07300

07 070 05 700 125 38 14 6 3 10xDC 2 07500

08 048 064 176 59 38 15 1 3 22xDC 2 081

08 080 064 400 90 38 15 7 3 5xDC 2 083

08 080 064 800 135 38 12 5 3 10xDC 2 085

08 080 064 176 59 43 15 " 3 22xDC 2 082

08 080 064 400 90 43 15 7 3 5xDC 2 084

08 080 064 800 155 43 9.8 5 3 10xDC 2 086

09 054 072 198 59 38 17 105 3 22xDC 2 09100

09 09 072 450 95 38 14 7 3 5xDC 2 09300

09 09 072 900 144 38 13 5 3 10xDC 2 09500

1,0 060 080 220 59 38 15 10 3 22xDC 2 101

1,0 100 080 220 59 43 15 10 3 22xDC 2 102

1,0 100 080 500 97 43 15 6 3 5xDC 2 103

1,0 100 080 1000 153 43 " 4 3 10xDC 2 105

1,0 100 080 500 97 50 15 6 3 5xDC 2 104

1,0 100 080 1000 206 50 8,5 3 3 10xDC 2 106

11 066 088 242 6,0 38 17 9,5 3 22xDC 2 11100

11 110 088 550 100 43 14 6 3 5xDC 2 11300
P (] [}
M ® [ J
K ® [}
N [} [}
S ® [}
H O O
0 (¢] (0]
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa de topo

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

v || Y) || <62
S
VA1 HRC |
@ DCONMS
¢ M
|
|
|
|
b -
1 2
B o
- X
el =
(e
Dc|'
DC APMX DN LH lg OAL a°® B°  DCONMS ;s
mm mm mm mm mm mm mm
11 110 088 11,00 159 43 13 4 3
1,2 072 096 264 6,0 38 17 9 3
1,2 1,20 096 6,00 10,5 43 135 55 3
1,2 1,20 0,96 1200 16,5 43 13,5 4 3
1,3 078 104 286 6,0 38 17 8,5 8]
1,3 1,30 1,04 6,50 11,0 43 12,5 5 3
1,3 1,30 1,04 13,00 171 43 14 & B]
1,4 084 112 3,08 6,1 38 17 8 3
1,4 140 112 700 115 43 12 45 3
1,4 140 112 1400 176 43 15 35 3
1,5 0,90 1,20 3,30 6,1 38 15 8 &
1,5 1,50 1,20 3,30 6,1 43 15 8 3
1,5 150 1,20 750 11,8 43 14 4 3
1,5 1,50 1,20 15,00 181 43 14,6 3 3
1,5 150 1,20 750 11,8 50 14 4 8
1,5 1,50 1,20 15,00 22,0 50 6,2 2 3
1,6 09 128 352 6,2 38 16,5 7 8
1,6 160 1,28 8,00 120 43 12 4 3
1,6 160 1,28 16,00 18,7 43 17 3 3
1,7 1,02 1,36 3,74 6,2 38 17 6,5 3
1,7 1,70 1,36 8,50 12,5 43 1 & &
1,7 1,70 1,36 17,00 19,3 43 185 25 3
1,8 1,08 144 39 6,2 38 15 6 S]
1,8 180 144 39 62 43 15 6 3
1,8 1,80 144 9,00 129 43 12 3 3
1,8 1,80 1,44 18,00 20,0 43 19,8 2 3
1,8 1,80 144 9,00 129 50 12 & &
1,8 1,80 144 18,00 220 50 53 2 3
1,9 114 152 418 6,2 38 175 55 8
1,9 190 1,52 950 13,2 43 10 3 3
1,9 1,90 1,52 19,00 20,5 43 235 25 3
2,0 1,20 160 440 119 50 15 10 6
20 200 160 1000 197 50 15 6 6
2,0 200 160 20,00 250 50 221 5 6
2,0 2,00 160 440 119 57 15 10 6
20 200 160 1000 197 57 15 6 6
2,0 2,00 1,60 20,00 29,0 57 78 4 6

cuttingtools.ceratizit.com

Tx

10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC

ZEFP

LSEONEUCHUCR CRL I SR I O I CIE Sl I CRLCRE CRDCIE ISR CIL I CRE CIE I G R CIE CIE I RO GRSl )

DPAT72S DPAT72S
DRAGONSKIN DRAGONSKIN
\ \1
=
Standard de fabrica  Standard de fabrica
e e
52802.. 52802...
11500
12100
12300
12500
13100
13300
13500
14100
14300
14500
151
152
153
155
154
156
16100
16300
16500
17100
17300
17500
181
182
183
185
184
186
19100
19300
19500
201
203
205
202
204
206
) )
) )
° )
) )
) )
¢) (0]
o o
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14187

14



WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa esférica

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

®

DC 101 APMX DN

mm
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2
0,3
0,3
0,3
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,7
0,7
0,7
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8
0,8

OTw=ZX=Z T

14188

¢:=3go % N ﬁR?é ) DPA72S DPA72S DPA72S
DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
DCONMS
|
|
|
1‘% o 3
il <
i o
Al \
i — ‘ \I
onfl x |
O
A\ <
i
‘
DC =S NS ESS
5 e ESSSS)
Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 = =
52804.. 52804.. 52804..
LH ls OAL «° B°  DCONMS ;s Tx ZEFP
mm mm mm mm mm mm
012 016 044 57 38 15 14 3 2,2xDC 2 021
020 016 100 64 38 15 i3 3 5xDC 2 024
020 0416 200 92 38 15 9 3 10xDC 2 027
012 016 044 57 50 15 14 3 2,2xDC 2 022
020 016 100 64 50 15 13 3 5xDC 2 025
020 016 2,00 92 50 15 9 g 10xDC 2 028
012 016 044 113 80 15 15 6 2,2xDC 2 023
0,20 016 1,00 12,0 80 15 14 6 5xDC 2 026
020 0,46 200 148 80 15 12 6 10xDC 2 029
018 0,24 066 58 38 16,5 14 g 2,2xDC 2 03100
030 024 150 69 38 16 11,5 3 5xDC 2 03400
0,30 024 300 97 38 135 85 g 10xDC 2 03700
024 032 088 58 38 16,5 13 3 2,2xDC 2 04100
040 032 2,00 74 38 155 10,5 8 5xDC 2 04400
040 0,32 4,00 10,2 38 14 8 3 10xDC 2 04700
0,30 040 110 58 38 15 13 8 2,2xDC 2 051
0,50 0,40 2,50 78 38 15 10 3 5xDC 2 054
0,50 040 500 10,7 38 13 7 8 10xDC 2 057
0,30 040 110 58 50 15 13 3 2,2xDC 2 052
0,50 040 2,50 78 50 15 10 8 5xDC 2 055
0,50 0,40 500 145 50 13 5 3 10xDC 2 058
030 040 110 114 80 15 14 6 22xDC 2 053
0,50 040 250 134 80 15 12 6 5xDC 2 056
0,50 040 500 202 80 15 8 6 10xDC 2 059
036 048 132 59 38 16,5 12 3 22xDC 2 06100
0,60 048 300 83 38 15 9 3 5xDC 2 06400
0,60 048 6,00 106 38 17 7 3 10xDC 2 06700
042 056 154 59 38 16,5 11,5 3 22xDC 2 07100
070 056 350 88 38 14 8 3 5xDC 2 07400
070 056 700 106 38 205 7 3 10xDC 2 07700
048 064 176 59 38 15 11 3 22xDC 2 081
0,80 064 400 90 38 15 7 3 5xDC 2 084
0,80 064 800 105 38 8,2 6 3 10xDC 2 087
048 064 176 59 50 15 11 3 22xDC 2 082
0,80 064 400 90 50 15 7 3 5xDC 2 085
0,80 064 800 187 50 9,8 4 8 10xDC 2 088
048 064 176 11,5 80 15 13 6 22xDC 2 083
) ) )
) ) )
) ° )
) ) )
) ) )
e) ¢) )
[e) o )
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa esférica

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

=300 | )| <62
v= 6° || HRC @
@ DCONMS
|
|
|
1\% o 3
| <<
| o
1l
Nl x
O
A, <
bel |
DC +1 APMX DN LH lg OAL «° B°  DCONMS ;s
mm mm mm mm mm mm mm
0,8 0,80 064 400 146 80 15 1 6
0,8 0,80 064 800 259 80 14,8 6 6
0,9 054 072 198 59 38 17 10,5 3
0,9 090 0,72 450 95 38 14 7 3
0,9 090 0,72 9,00 10,5 38 395 65 3
1,0 0,60 080 2,20 78 43 15 1 4
1,0 1,00 080 500 116 43 15 8 4
1,0 1,00 0,80 10,00 18,3 43 8 5 4
1,0 0,60 080 2,20 78 60 15 11 4
1,0 1,00 080 500 116 60 15 8 4
1,0 1,00 0,80 10,00 237 60 10,2 4 4
1,0 060 080 220 115 80 15 13 6
1,0 1,00 080 5,00 153 80 15 10 6
1,0 1,00 0,80 10,00 287 80 13 5 6
11 066 088 242 79 43 16,5 11 4
11 110 088 550 12,0 43 14,5 75 4
11 110 088 11,00 18,3 43 1Bs | 86 4
1,2 0,72 096 2,64 79 43 15 1 4
1,2 1,20 0,96 6,00 124 43 15 7 4
1,2 1,20 0,96 12,00 18,2 43 9,3 5 4
1,2 072 096 2,64 79 60 15 1 4
1,2 1,20 0,96 6,00 124 60 15 7 4
1,2 1,20 0,96 12,00 26,1 60 91 4 4
1,2 072 096 264 116 80 15 12 6
1,2 1,20 096 6,00 16,2 80 15 9 6
1,2 1,20 096 12,00 31,8 80 11,7 5 6
1,3 078 1,04 286 80 43 16,5 10,5 4
1,3 1,30 1,04 650 128 43 14 6,5 4
1,3 1,30 1,04 13,00 18,2 43 17 b) 4
14 084 112 308 80 43 16,5 10 4
1,4 140 112 700 13,2 43 14 6,5 4
1,4 1,40 1712 14,00 181 43 20,5 5 4
1,5 09 120 330 80 43 15 9 4
1,5 150 1,20 750 137 43 15 6 4
1,5 1,50 1,20 15,00 18,1 43 13,5 4 4
1,5 09 120 330 80 60 15 9 4
1,5 1,50 1,20 750 137 60 15 6 4
P
M
K
N
S
H
0
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5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC

DPAT72S DPAT72S DPAT72S
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
\
]
——
Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 = =
52804.. 52804.. 52804..
086
089
09100
09400
09700
101
104
107
102
105
108
103
106
109
11100
11400
11700
121
124
127
122
125
128
123
126
129
13100
13400
13700
14100
14400
14700
151
154
157
152
155
° ° )
) ) )
) ° )
) ) )
) ) )
e) e) )
[¢) [¢) )

Continua na préxima pagina

— v,/f, Pégina 432-439

14189

14



WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa esférica

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

®

DC 101 APMX DN

mm
1,5
1,5
15
1,5
16
1,6
16
17
17
17
18
18
18
18
18
18
18
18
18
1,9
1,9
1,9
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

OITw=Z=X=ZT

141190

v || Y) || <62
y=6° || HRC @
DCONMS
|
|
|
1\% 5 4
| <<
| o
i
I
O
A, <
bol |
LH ls OAL a°® B°  DCONMS ;s
mm mm mm mm mm mm
1,50 1,20 15,00 28,0 60 7.8 3 4
090 1,20 330 11,7 80 15 11 6
1,50 1,20 750 174 80 15 8 6
1,50 1,20 15,00 358 80 10,2 4 6
096 1,28 3,52 8,1 43 16,5 9 4
160 1,28 8,00 141 43 13 55 4
160 1,28 16,00 18,5 43 295 45 4
1,02 1,36 374 8,1 43 16,5 9 4
1,70 1,36 850 14,5 43 12,5 5 4
1,70 1,36 17,00 18,9 43 35,5 4 4
1,08 144 3,96 8,1 43 15 8 4
1,80 144 9,00 150 43 15 5 4
1,80 144 18,00 19,5 43 311 4 4
1,08 144 3,96 8,1 60 15 8 4
1,80 144 9,00 150 60 15 5 4
180 144 1800 319 60 6,8 2 4
1,08 144 39 11,8 80 15 11 6
1,80 144 9,00 187 80 15 7 6
1,80 144 18,00 393 80 91 4 6
114 152 418 8,2 43 16,5 8 4
1,90 152 950 155 43 11,5 45 4
1,90 1,52 19,00 199 43 545 35 4
1,20 1,60 440 119 57 15 10 6
2,00 1,60 10,00 19,7 57 15 6 6
2,00 1,60 20,00 320 57 9,5 4 6
120 160 440 119 70 15 10 6
2,00 1,60 10,00 197 70 15 6 6
2,00 1,60 2000 414 70 8,5 3 6
120 160 440 11,9 80 15 10 6
2,00 1,60 10,00 19,7 80 15 6 6
2,00 1,60 2000 414 80 8,5 3 6

Tx

10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC

ZEFP

LS CHE R CRE R SR SR CRE SR SRS CR RN N CRE R SR UL CRE I SRS SR GRS NI RS CRE R SRS CRE SR SR )

DPAT72S DPAT72S DPAT72S
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN
\x
]
——
Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 = =
52804.. 52804.. 52804..
158
153
156
159
16100
16400
16700
17100
17400
17700
181
184
187
182
185
188
183
186
189
19100
19400
19700
201
204
207
202
205
208
203
206
209
) ) )
) ) )
) ) )
) ) )
) ) )
e) o) )
(] O (@)
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WNT \ Performance

Fresa de alto desempenho

Micro fresa toroidal

Fresa universal para micro usinagem
A T, = Profundidade de corte méxima

®

mm
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,8
0,8
0,8
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,5
15
1,5
15
1,5
15
1,5
15
1,5

v=300||Y) || <62
y.=12° || HRC 0
DCONMS |
|
|
|
E y
| <
| O
Bl
DNJH x
=]
LY o -
W <
DC
RE
DC 1001 RE 1000 APMX DN LH ls OAL a°® B° DCONMS ;s
mm mm mm mm mm mm mm
0,1 0,30 040 110 58 38 15 13 3
0,1 0,50 0,40 250 7.8 38 15 10 3
0,1 0,50 040 5,00 10,7 38 13 7 3
0,1 0,30 040 110 58 50 15 13 3
0,1 0,50 0,40 250 7.8 50 15 10 3
0,1 0,50 040 500 145 50 13 5 3
01 0,30 040 110 114 80 15 14 6
0,1 050 040 250 134 80 15 12 6
0,1 0,50 040 5,00 20,2 80 15 8 6
0,1 036 048 132 59 38 16,5 12 3
0,1 060 048 300 83 38 15 9 3
0,1 060 048 6,00 10,6 38 17 7 3
0,2 048 064 1,76 59 38 16,5 1 3
0,2 080 064 400 9,0 38 145 75 3
0,2 0,80 064 8,00 105 38 27 6,5 3
0,2 060 0,80 220 7.8 43 15 1 4
0,2 1,00 0,80 500 11,6 43 15 8 4
0,2 1,00 0,80 10,00 18,3 43 8 5 4
0,2 0,60 0,80 2,20 78 60 15 1 4
0,2 1,00 0,80 5,00 11,6 60 15 8 4
0,2 1,00 0,80 10,00 237 60 10,2 4 4
0,2 060 080 220 M5 80 15 13 6
0,2 1,00 0,80 500 153 80 15 10 6
0,2 1,00 0,80 10,00 287 80 13 5 6
0,2 072 09 264 79 43 16,5 10,5 4
0,2 1,20 0,96 6,00 124 43 14,5 7 4
0,2 1,20 0,96 12,00 18,2 43 15 5 4
0,3 090 1,20 330 80 43 15 9 4
0,3 1,50 1,20 750 13,7 43 15 6 4
0,3 1,50 1,20 15,00 18,1 43 24 4 4
0,3 090 1,20 3,30 80 60 15 9 4
0,3 1,50 1,20 750 13,7 60 15 6 4
0,3 1,50 1,20 15,00 29,2 60 7.8 3 4
0,3 090 1,20 3,30 117 80 15 11 6
0,3 1,50 1,20 750 174 80 15 8 6
0,3 1,50 1,20 15,00 35,8 80 10,2 4 6
0,3 096 128 352 81 43 16,5 9 4

1,6

OTw=ZX=Z T

cuttingtools.ceratizit.com

Tx

2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC

ZEFP

R RN RO NP NDRPDNDRPDNDRPD MDD NP NN NP NDRDNDRDRNDRDNDNDNDNDNDNDND

DPAT72S

DPAT72S DPAT72S

]
Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 =
52806... 52806...
051
054
057
052
055
058
06101
06401
06701
08102
08402
08702
101
104
107
102
105
108
12102
12402
12702
151
154
157
152
155
158
16103
) )
) )
) o
) )
) )
o) o
[¢) [¢)

Continua na préxima pagina
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Standard de fabrica

52 806 ...

053
056
059

103
106
109

OOCeeoeo0 o000
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Fresa de alto desempenho

Micro fresa toroidal

Fresa universal para micro usinagem

A T, = Profundidade de corte méxima

]
®

mm
1,6
16
18
18
18
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

v ||Y) || <62
y=12° || HRC o
DCONMS -
|
|
|
a —
<
o
B
DNJ . x
] = T
L ol
W <l
DC
RE
DC 1001 RE s00s APMX DN  LH ls OAL «° B° DCONMS ;s
mm mm mm mm mm mm mm
0,3 160 1,28 8,00 141 43 13 55 4
0,3 160 1,28 16,00 185 43 295 45 4
0,4 1,08 144 396 81 43 16,5 85 4
0,4 1,80 144 9,00 150 43 12 5 4
0,4 1,80 1,44 18,00 19,5 43 4 4 4
0,5 1,20 1,60 440 119 57 15 10 6
0,5 2,00 1,60 10,00 19,7 57 15 6 6
0,5 2,00 1,60 20,00 32,0 57 9,5 4 6
0,5 1,20 1,60 440 119 70 15 10 6
0,5 2,00 160 10,00 19,7 70 15 6 6
0,5 2,00 160 20,00 414 70 8,5 & 6
0,5 1,20 1,60 440 119 80 15 10 6
0,5 2,00 1,60 10,00 19,7 80 15 6 6
0,5 200 160 20,00 414 80 8,5 3 6

T WwW=ZXxX=ZT

Tx

5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC
2,2xDC
5xDC
10xDC

DPA72S DPA72S DPAT72S
DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

=l =

— ——

Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

t=—1 t—1 —
52806.. 52806.. 52806..
16403
16703
18104
18404
18704
201
204
207
202
205
208
203
206
209
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [
(] (] [ J
(] [ ] [ ]
@) @) O

14192

— v, /f, Pagina 432-439

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiLock — Fresa esférica

Sistema de cabega intercambiavel sustentavel
A KLG = Tamanho do acoplamento

[
&

A=38°
¥.=5°

/R

™

@

LPR

CTC5240

DRAGONSKIN

CTPX225

DRAGONSKIN

Standard de fabrica  Standard de fabrica

53803.. 53804..
DC  KLG APMX LPR ZEFP
mm mm mm
12 EL12 70 9 4 01200 01200
16 EL6 95 12 4 01600 01600
20 EL20 120 15 4 02000 02000
25 EL25 16,0 19 4 02500 02500
P )
M o
K )
N o
S )
H
— v, /f, Pégina 440
MultiLock — Fresa toroidal
Sistema de cabega intercambiavel sustentavel
A KLG = Tamanho do acoplamento
A=35° || )
y=10° N ﬂ J
CTC5240 CTPX225
@

LU -

mm
12
16
20
25

ITW=ZXZT0

RE KLG

mm

mm

0,2 EL12 3,0
0,3 EL16 45
0,3 EL20 6,0
0,5 EL25 8,0

APMX

LPR  ZEFP
mm
5
7
8
10

(23N B o

APMX
LPR |

Standard de fabrica  Standard de fabrica

53 805 ...

01205
01607
02008
02510

53 806 ...

01205
01607
02008
02510

ceoe
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiLock - Fresa de alto avancgo

Sistema de cabega intercambiavel sustentavel

A KLG = Tamanho do acoplamento

A r;; = Raio do canto a ser programado

A APMX nao corresponde a profundidade de corte maxima

A=10°
V:=8° % i’ ﬂ HFC J

LPR

APMX

DCX

CRIEY -

DCX  KLG r;p  APMX LPR  ZEFP
mm mm mm mm

CTC5240 CTPX225

DRAGONSKIN [l DRAGONSKIN

Standard de fabrica  Standard de fabrica

53801.. 53802..

2  EL2 07 318 4 5 01202 01202
16 ELI6 12 373 5 6 01605 01605
20 EL20 12 431 6 6 02005 02005
25 EL25 12 532 7 6 02505 02505

=] [ ]
M o
K °
N
S °
H
— v,/f, Pagina 442

MultiLock - Fresa de rebarbar

Sistema de cabega intercambiavel sustentavel

A KLG = Tamanho do acoplamento

=100 || )
v=2° -
CTPX225
@ DRAGONSN
Standard de fabrica
53 800 ...
DCX KLG APMX DC LPR ZEFP
mm mm mm mm
12  EL2 4 4 8 4 01200
16 EL16 6 4 12 4 01600
P °
M o
K °
N o
S
H

14194

— v, /f, Pégina 443
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Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiLock — Porta-ferramenta

A KLG = Tamanho do acoplamento

BD_1

KLG BD_1 DCONMS
mm mm
EL12 1 12
EL16 15 16
EL20 19 20
EL25 24 25

Pecas de reposicao

para Artigo-Nr.

84 051 01200/ 84 050 01200
84 051 01600/ 84 050 01600
84 051 02000 /84 050 02000
84 051 02500/ 84 050 02500

OAL

OAL
mm
66
75
77
87

Parafuso de
cabega de
redonda

70950 ...

42000
42300
42300
42600

Haste TORX®

80950 ...

054
055
055
055

Chave D

80950 ...

120
121
121
121

MultiLock — Adaptador com rosca, Tipo B

A KLG = Tamanho do acoplamento

A Para fresa de alto avango e toroidais

%I
KLG BD_1 THSZMS
mm
EL12 1 M6
EL16 15 M8
EL20 19 M10
EL25 24 M12

Pegas de reposi¢ao
para Artigo-Nr.

84 052 01200

84 052 01600

84 052 02000

84 052 02500

cuttingtools.ceratizit.com

DRVS

LPR
OAL
OAL LPR DCONMS DRVS
mm mm mm mm
28 13 6,5 9
33 14 8,5 12
37 18 10,5 15
42 20 12,5 17
Haste TORX®
80950 ...
054
055
055
055

THSZMS

DCONMS

=B

Chave D

80950 ...

120
121
121
121

0/

Molykote

70950 ...

303
303
303
303

U/

Molykote

70950 ...

303
303
303
303

@

84 050 ...

01200
01600
02000
02500

wg W —

Parafuso de
fixagdo

70950 ...

41900
42200
42200
42500

Bucha roscada

70950 ...

42100
42400
42400
42700

Chave de torque

80950 ...

193
193
193
193

wg W —

Parafuso de
fixagao

70950 ...

41900
42200
42200
42500

Bucha roscada

70950 ...

42100
42400
42400
42700

Chave de torque

80950 ...

193
193
193
193

Zom
84 051 ...

01200
01600
02000
02500

Ponta

80398 ...

03500
04500
04500
06000

Y“&QSQ&

84 052 ...

01200
01600
02000
02500

14

Ponta

80398 ...

03500
04500
04500
06000

14195



WNT \ Performance

Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiLock — Adaptador com rosca, Tipo B

A KLG = Tamanho do acoplamento
A Para fresas esféricas e de rebarbar

BD_1

KLG BD_1 THSZMS

mm
EL12 1 M6
EL16 15 M8

EL20 20 M10
EL25 25 M12

Pegas de reposi¢ao
para Artigo-Nr.

84 053 01200

84 053 01600

84 053 02000

84 053 02500

DRVS
— %)
] 41 Y — 2=
PIRe
= Ty O
=A™
LPR
OAL
OAL LPR DCONMS DRVS
mm mm mm mm
28 13 6,5 9
33 14 8,5 12
37 18 10,5 15
42 20 12,5 17
Haste TORX®
80950 ...
054
055
055
055

Parafuso de
fixagao

84 950 ...

18600
18800
18700
18900

S

Chave D

80950 ...

120
121
121
121

N\

w

Molykote

70950 ...

303
303
303
303

W

84 053 ...

01200
01600
02000
02500

Chave de torque Bucha de

montagem

80950... 84950..

193 18000
193 18100
193 18200
193 18300

(e}
@> Informagdes sobre a montagem correta dos suportes MultiLock podem ser encontradas na — Pagina PL.

14]196
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange - Visao geral do programa

O sistema de cabega intercambiavel "MultiChange" permite uma troca de ferramentas extremamente rapida e sem problemas.
Fornece troca rapida e concentricidade com a maior estabilidade ao mesmo tempo. Para uma infinidade de aplicagdes, as cabegas
intercambiaveis adequadas estao disponiveis nos capitulos a seguir.

Cabegas intercambiaveis Porta-ferramentas

— Capitulo 2, Brocas de Metal duro Pagina 2/107 — Catalogo Tecnologia de fixagéo,
Capitulo 16 Componentes

Brocas de metal duro NC de pontuar Pagina 16]259 — 16261

28,10, 12, 16,20 mm w W i_.w'
NOF 2 ‘ - !

SIG 90° SIG 120° SIG 142° Extra-curto / OAL 60 - 90 mm
, (3 9
— Capitulo 4, Alargadores e escareadores Pagina 4|18 + 4|19 Conico 87°  Aco Gilindrico* | Aco

Cabegas de alargamento intercambiaveis

@ 8,00 - 30,20 mm - ) Furos passantes Curto / OAL 85 - 120 mm

¢ ® oy
@12,20 - 30,20 mm E Furos cegos Conico 87° / Ago Cilindrico* / Ao
— ¢ =

— Capitulo 14, Fresas de Metal duro Pagina 14]198 — 14]202 Conico 87° / Metal duro Cilindrico* / Metal duro
integral integral

Fresas a 90° de metal duro

Serpany ommt S TR TR Médio / OAL 110 - 150 mm

Tipo PCR-UNI Tipo PCR-ALU Tipo N ¢ =3
Fresas téricas de metal duro . Conico 87° / Metal duro integral
@8, 10,12, 16, 20 mm / ZEFP 3+4 ‘_lm ifﬂl r_*
Tipo W TipoN h

Cilindrico* / Metal duro integral
Fresas para desbaste e acabamento de metal

duro \
@8,10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 4+6 E—m‘

Tipo NF Longo / OAL 150 - 200 mm
Fresas de acabamento de metal duro ﬁ__m .
28,10, 12,16, 20 mm/ ZEFP 6 Conico 87° / Metal duro integral

Tipo N

Fresas esféricas de metal duro X Cilindrico* / Ago
@10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 4 G—im
Tipo N (- —

Cilindrico* / Metal duro integral
Fresas de alto avango de metal duro .
@8, 10, 12, 16,20 mm / ZEFP 6 im‘

TipoN Extra-longo / OAL 200 — 250 mm

Fresa de um quarto de volta de metal duro ! T“"““"
38,10, 12,16, 20 mm / ZEFP 6 i“fl ‘ -

Tio N Cilindrico* / Ago

Fresas de rebarbar de metal duro \ rm
@10, 12, 16, 20 mm / ZEFP 4+6 G— i E{i{ ) Cilindrico* / Metal duro integral
Tipo N TipoN

NOF / ZEFP = Numero de arestas de corte * Adequado apenas para fresamento

cuttingtools.ceratizit.com 14197
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WNT \ Performance

Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange — Fresa 90°

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

pcr [IEAIVA)
vetor | HPC | ) APAT2S
= ——
—
@@ =
E
Standard de fabrica
52 871 ...
DC RE SZID APMX DN LPR 40 ZEFP
mm mm mm mm mm
0 03 08 75 98 13 4 10000
12 0,32 10 9,0 11,8 16 4 12000
16 0,32 12 12,0 15,8 20 4 16000
20 050 16 150 198 25 4 20000
P °
M )
K °
N
3
H
5 vJf, Pagina 444+445

MultiChange — Fresa 90°

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicacdes

Il A= || )
y.=15° ~ HPC DLC
=
ZI® &2 —
——
L—
®| S L
Standard de fabrica
52872 ...
DC RE SZID APMX DN LPR 40 ZEFP
mm mm mm mm mm
10 0,32 08 75 9,8 13 4 10000
12 0,32 10 9,0 11,8 16 4 12000
16 0,32 12 12,0 15,8 20 4 16000
20 0,50 16 15,0 19,8 25 4 20000
2]
M
K
N °
S
H

o
— v,/f, Pagina 444+445

14198

MultiChange - Fresa toroidal

Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

As=43°
“ v=24° DLC
<@ p—
L——
o
*| & P

Standard de fabrica
52 870 ...
DC RE  SzZID APMX DN LPR ZEFP
mm mm mm mm mm
10 0,5 08 75 9,8 13 3 10005
10 1,0 08 /i 9,8 13 3 10010
12 0,5 10 9,0 11,8 16 3 12005
12 1,0 10 9,0 1,8 16 3 12010
12 2,0 10 9,0 11,8 16 3 12020
16 2,0 12 12,0 15,8 20 3 16020
16 4,0 12 12,0 15,8 20 3 16040
20 2,0 16 15,0 19,8 25 3 20020
20 3,0 16 15,0 19,8 25 3 20030
20 40 16 15,0 19,8 25 3 20040
P
M
K
N °
S
H
o
— v,/f, Pagina 452
Instrugdes de montagem
A SZID = Tamanho do acoplamento
A SW = Largura da chave
A TQX = Torque de aperto
SZID SW M
mm Nm
06 6 5
08 8 12,5
10 10 15
12 13 20
16 16 25

o
@ A A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e
08 A recomendagéo se aplica a todos os tamanhos!
A Em aplicagdes instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.

Os suportes e componentes podem ser encontrados no— Capitulo 16
Catalogo Tecnologia de fixagdo, Adaptadores e Componentes.

Instrugdes de uso

(e}
@ APMX néo corresponde a profundidade de corte maxima

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange — Fresa 90°

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

V=8 N

HPC

Standard de fabrica
52 861 ...
DC SZID APMX DN LPR., CHW ZEFP
mm mm mm mm mm
8 06 6,0 78 1 0,16 3 080
10 08 75 9,8 13 0,20 3 100
12 10 9,0 11,8 16 0,24 3 120
16 12 12,0 15,8 20 0,32 3 160
20 16 150 19,8 25 0,40 3 200
P )
M
K )
N
S
H
— v, /f, Pagina 446

MultiChange — Fresa 90°

Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

A=37°
B0

HPC

Standard de fabrica
52 860 ...
DC SzZID APMX DN LPR., CHW ZEFP
mm mm mm mm mm
8 06 6,0 78 1 0,16 4 080
10 08 75 9,8 13 0,20 4 100
12 10 9,0 11,8 16 0,24 4 120
16 12 12,0 15,8 20 0,32 4 160
20 16 150 19,8 25 0,40 4 200
P )
M
K )
N
S
H

o
— v, /f, Pagina 446

cuttingtools.ceratizit.com

MultiChange - Fresa de desbaste e acabamento

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e

ampla variedade de aplicagbes
A Com perfil Kordel plano

A =45° % .
n V=6 li ) Ti1100
P
C——
¢ ’—
Standard de fabrica
52 862 ...
DC SZID APMX DN LPRye CHW  ZEFP
mm mm mm mm mm
8 06 10,0 78 15 0,16 4 080
10 08 125 98 18 0,20 4 100
12 10 15,0 11,8 22 0,24 4 120
16 12 20,0 15,8 28 0,32 5 160
20 16 25,0 19,8 35 0,40 6 200
P °
M ¢}
K °
N °
S
H
o
— v,/f, Pagina 447
Instrugdes de montagem
A SZID = Tamanho do acoplamento
A SW = Largura da chave
A TQX = Torque de aperto
SZID SW M
mm Nm
06 6 5
08 8 12,5
10 10 15
12 13 20
16 16 25

[e]
@ A A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e
08 A recomendacéo se aplica a todos os tamanhos!
A Em aplicaces instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.

Os suportes e componentes podem ser encontrados no— Capitulo 16
Catalogo Tecnologia de fixagdo, Adaptadores e Componentes.

Instrugdes de uso

@)
@ APMX néo corresponde a profundidade de corte maxima

14/199
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WNT \ Performance Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange - Fresa de acabamento

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

% ampla variedade de aplicagbes
A =49° , .
B2 CN - B -

¢ =
o

MultiChange - Fresa toroidal

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e

Standard de fabrica -
Standard de fabrica
52 863 ... 52 865
DC SZID APMX DN LPR 40 ZEFP
mm N DC SZD APMX DN LPRue RE  ZEFP
8 06 10,0 78 15 6 080 LT L Ll [l LAl
10 08 12,5 9,8 18 6 100 8 06 6,0 78 1 1,0 4 081
2 10 150 118 22 6 120 8 06 60 78 " 20 4 082
16 12 200 158 28 6 160 10 08 75 9,8 13 1,5 4 101
20 16 250 19,8 35 6 200 10 08 75 9.8 13 3,0 4 103
12 10 9,0 11,8 16 1,5 4 121
P L] 12 10 9,0 11,8 16 4,0 4 124
M O 16 12 12,0 15,8 20 2,0 4 162
K ® 16 12 12,0 15,8 20 5,0 4 165
N 20 16 15,0 19,8 25 2,0 4 202
a 20 16 15,0 19,8 25 6,0 4 206
B )
) M le)
— v,/f, Pagina 449 K °
N )
S
H

MultiChange — Fresa esférica . v, Pagina 450+451

Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagdes

n $23§ %K W) Ti1100 .
: Instrugdes de montagem

®

A SZID = Tamanho do acoplamento
A SW = Largura da chave
A TQX = Torque de aperto

SZID SW M
mm Nm

06 6 5
08 8 12,5

10 10 15
12 13 20
16 16 25

Standard de fabrica

o
52 866 @ A A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e

08 A recomendagéo se aplica a todos os tamanhos!
A Em aplicaces instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.

DC SZID APMX DN  LPR.y ZEFP
mm mm mm mm

10 08 75 9,8 13 4 100
:g 12 192% gg ;g j 1%3 Os suportes e componentes podem ser encontrados no— Capitulo 16
2 16 1510 19:8 2% 4 200 Catalogo Tecnologia de fixagdo, Adaptadores e Componentes.

P ()

M o

K L] ~

N e Instrucdes de uso

H

o
o o @ APMX ndo corresponde a profundidade de corte maxima
— v,/f, Pagina 450+451
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WNT \ Performance

Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange — Fresa de alto avango
Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagbes

v=0° N

HFC

w

Ti1100

G
L—
L

=

Standard de fabrica
52 864 ...
DCX SzZID I3 APMX LPR .y ZEFP
mm mm mm mm
8 06 0,7 6,0 11 6 080
10 08 0,9 75 13 6 100
12 10 1,0 9,0 16 6 120
16 12 1,4 12,0 20 6 160
20 16 1,7 15,0 25 6 200
P [ ]
M e}
K )
N
S
H
0
— v, /f, Pégina 448

(e}
@ A ;5 = Raio do canto a ser programado

A @ DCX conico em 0,2 mm, resultando em & DN
A @ DCX dividido pela metade, resultando em @ DC

cuttingtools.ceratizit.com

MultiChange — Fresa de perfil para

contorno com raio cdncavo

Sistema de cabega intercambiavel para as mais altas demandas e
ampla variedade de aplicagbes

B

Ti1100
o
b ——
2 =
[=]
>
N
4 =2
) g]j
H
%
| Lol |2
DCX E
Standard de fabrica
52 869 ...
DCX SZID PRFRAD.o APMX DC LPR. LH ZEFP
mm mm mm mm mm mm
8 06 0,5 20 6,63 1" 45 4 080
8 06 1,0 30 569 1 5,0 4 081
10 08 1,5 40 6,63 13 6,5 4 100
10 08 2,0 45 569 13 7,0 4 101
12 10 2,5 55 6,65 16 8,5 4 120
12 10 3,0 6,0 570 16 9,0 4 121
12 10 3,5 6,5 476 16 9,5 4 122
16 12 4,0 80 760 20 12,0 4 160
16 12 45 85 6,68 20 12,5 4 161
16 12 5,0 90 574 20 13,0 4 162
20 16 5,0 10,0 9,53 25 15,0 4 200
20 16 6,0 1,0 764 25 16,0 4 201
P )
M (@)
K )
N )
S
H
(]
— v, /f, Pagina 453
Instrugdes de montagem
A SZID = Tamanho do acoplamento
A SW = Largura da chave
A TQX = Torque de aperto
SzID SW M
mm Nm
06 6 5
08 8 12,5
10 10 15
12 13 20
16 16 25

o
@ A A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e
08 A recomendagao se aplica a todos os tamanhos!
A Em aplicagdes instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.

Os suportes e componentes podem ser encontrados no— Capitulo 16
Catalogo Tecnologia de fixagdo, Adaptadores e Componentes.

Instrucbes de uso

)
@ APMX néo corresponde a profundidade de corte maxima

14)201

14



WNT \ Performance

Fresamento Integral
Sistema de cabegas intercambiaveis

MultiChange - Fresa de rebarbar

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e

ampla variedade de aplicagdes

A0
v

/B

Standard de fabrica
52 867 ...
DCX SZID APMX DC DN  LPRuyo ZEFP
mm mm mm mm mm
10 08 75 0,02 938 13 4 100
12 10 9,0 0,02 11,8 16 4 120
16 12 120 640 158 20 6 160
20 16 15,0 8,00 19,8 25 6 200
P [}
M ¢)
K )
N ®
S
H
— v,/f, Pagina 454

MultiChange - Fresa de rebarbar

Sistema de cabeca intercambiavel para as mais altas demandas e

ampla variedade de aplicagbes

A=0°
v=2°

/B

Tw=ZXxX=T

SZID  APMX
mm
06 48
08 55
10 8,0
12 9,5

DC
mm
75

12,0
15,0

LPR 1002
mm
1"

13
16
20

ZEFP

oo oo

Standard de fabrica

52 868 ...

100
120

200

[ NON )

141202

— v, /f, Pagina 454

Instrugdes de montagem

A SZID = Tamanho do acoplamento
A SW = Largura da chave
A TQX = Torque de aperto

SZID SwW M
mm Nm

06 6 5
08 8 12,5

10 10 15

12 13 20

16 16 25

(e}
@ A A chave de torque deve ser usada nos tamanhos de acoplamento 06 e
08 A recomendagéo se aplica a todos os tamanhos!
A Em aplicagdes instaveis, os dados de corte devem ser reduzidos.

Os suportes e componentes podem ser encontrados no— Capitulo 16
Catalogo Tecnologia de fixagdo, Adaptadores e Componentes.

Instrugdes de uso

o
@ APMX né&o corresponde a profundidade de corte maxima

cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

©
e
®

DCw

0,2
0,2
0,2
0,2
03
0,3
03
0,3
0,4
0,4
0,4
0,4
0,5
0,5
0,5
0,5
0,6
0,6
0,6
0,6
08
0,8
0,8
0,8
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,2
1,2
1,2
1,2
13
13
13
13
1,5
1,5
1,5

OITw=ZX=T

N=t5° || )
2w
@ DCONMS
|
$ i
N@
o« L
O
; -
I <
| ]
DN PN f
Y
<! 5
=
| o
<
~BC e
APMX DN LH OAL a®  DCONMS;; CHW
mm mm mm mm mm mm
0,2 0,18 0,6 55 15 3 0,02
0,2 0,18 1,0 55 15 3 0,02
0,2 0,18 16 55 15 3 0,02
0,2 0,18 2,0 55 15 3 0,02
0,3 0,28 0,9 55 15 3 0,03
0,3 0,28 1,5 55 15 3 0,03
0,3 0,28 2,4 55 15 3 0,03
0,3 0,28 3,0 55 15 3 0,03
0.4 0,37 1,2 55 15 3 0,04
0,4 0,37 2,0 55 15 3 0,04
04 0,37 3,2 55 15 3 0,04
0,4 0,37 4,0 55 15 3 0,04
0,5 0,45 15 55 15 3 0,05
0,5 0,45 25 55 15 3 0,05
0,5 0,45 4,0 55 15 3 0,05
0,5 0,45 5,0 55 15 3 0,05
0,6 0,58 2,0 55 15 3 0,06
0,6 0,58 3,0 55 15 3 0,06
0,6 0,58 5,0 65 15 3 0,06
0,6 0,58 6,0 65 15 3 0,06
0,8 0,77 2,5 55 15 3 0,08
0,8 0,77 4,0 55 15 3 0,08
0,8 0,77 6,5 65 15 3 0,08
0,8 0,77 8,0 65 15 3 0,08
1,0 0,95 3,0 55 15 3 0,10
1,0 0,95 5,0 55 15 3 0,10
1,0 0,95 8,0 65 15 3 0,10
1,0 0,95 10,0 65 15 3 0,10
1,0 095 12,0 65 15 3 0,10
1,2 1,15 3,0 55 15 3 0,12
1,2 115 6,0 55 15 3 0,12
1,2 115 10,0 65 15 3 0,12
1,2 115 12,0 65 15 3 0,12
13 1,25 4,0 55 15 3 0,12
13 1,25 70 55 15 3 0,12
13 1,25 1,0 65 15 3 0,12
13 1,25 13,0 65 15 3 0,12
1,5 1,44 5,0 55 15 3 0,12
15 1,44 75 55 15 3 0,12
1,5 1,44 12,0 65 15 3 0,12

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

R RO RO NP RPN NN NN NN NDNRDNDNDDNDND

Continua na préxima pagina

Ti1001

=

7
M
il

Ti1001

Standard de fabrica  Standard de fabrica

50900 ...

021
022
023
024

032
033
034
041
042
043
044
051
052
053
054
061
062

081
082

101
102

121
122

131
132

151
152

063
064

083
084

103
104
105

123
124

133
134

153

— v,/f, Pégina 480-485

141203
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo
CZ‘}Z 2 W Ti001 Tio01

™

e o
Sl -
N

)Q
L7

-
<
]
DN Y
r L
> -
E
%
D0 —
NS -]
e CHW

DCs APMX DN LH OAL °  DCONMS; CHW  ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

Q

1,5 1,5 144 150 65 15 3 0,12 2 154
1,6 1,6 1,52 5,0 55 15 3 0,12 2 161
1,6 1,6 1,52 8,0 55 15 3 0,12 2 162
1,6 1,6 1,52 13,0 65 15 3 0,12 2 163
1,6 1,6 152 16,0 65 15 3 0,12 2 164
18 18 1,72 55 55 15 3 0,12 2 181
18 18 172 9,0 55 15 3 0,12 2 182
18 18 1,72 14,5 65 15 3 0,12 2 183
18 1,8 172 18,0 65 15 3 0,12 2 184
2,0 2,0 1,92 6,0 55 15 3 0,13 2 201
2,0 2,0 1,92 10,0 55 15 3 0,13 2 202
2,0 2,0 1,92 14,0 55 15 3 0,13 2 203
2,0 2,0 1,92 16,0 65 15 3 0,13 2 204
2,0 2,0 1,92 20,0 65 15 3 0,13 2 205
2,3 2,3 2,22 7,0 55 15 3 0,13 2 231
2,3 23 222 15 55 15 3 0,13 2 232
2,3 2,3 222 185 65 15 3 0,13 2 233
2,3 23 222 200 65 15 3 0,13 2 234
2,3 2,3 2,22 230 65 15 3 0,13 2 235
3,0 3,0 2,90 9,0 65 15 6 0,15 2 301
3,0 3,0 290 150 65 15 6 0,15 2 302
3,0 3,0 290 240 100 15 6 0,15 2 303
3,0 3,0 2,90 30,0 100 15 6 0,15 2 304
4,0 4,0 390 120 65 15 6 0,15 2 401
4,0 4,0 3,90 20,0 65 15 6 0,15 2 402
4,0 4,0 390 320 100 15 6 0,15 2 403
4,0 4,0 3,90 40,0 100 15 6 0,15 2 404
5,0 5,0 490 150 65 15 6 0,15 2 501
5,0 5,0 490 250 65 15 6 0,15 2 502
5,0 5,0 490 40,0 100 15 6 0,15 2 503
5,0 5,0 4,90 50,0 100 15 6 0,15 2 504
6,0 6,0 590 180 65 15 6 0,15 2 601
6,0 6,0 590 30,0 100 15 6 0,15 2 602
6,0 6,0 590 480 100 15 6 0,15 2 603
6,0 6,0 590 60,0 100 15 6 0,15 2 604
2}
M
K
N [ ] [ ]
S
H

— v,/f, Pégina 480-485
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo
s | V) vec ||

v=5° N

¢
© g

CRIRY -

x
=
<
=DIN 6527
===
50 960 ...
DCw APMX OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
3 12 50 3 2 030
4 15 50 4 2 040
5 20 50 5 2 050
6 20 57 6 2 060
8 20 63 8 2 080
10 25 73 10 2 100
12 25 83 12 2 120
14 30 83 14 2 140
16 30 92 16 2 160
20 38 104 20 2 200
P
M
K
N °
S
H

— v,/f, Pagina 460+461
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

\,=55°
y= 7 %lt HPC Ti1005 Ti1005

@ DCONMS_ ‘ |

CRIRY -

_ N
|
‘ S \ \V \ \V
DN ‘ (& [L &/ (= [R 4/
. ;
o - -
-
x
= e e —
o = =)
<
‘ - —
DC Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

54590.. 54592.. 54591.. 54593..

DC., APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm

2,7 5,0 2,5 12 19 55 6 2 027 027 027 027
3,0 3,5 2,8 12 19 55 6 2 033 033
3,0 5,0 2,8 12 19 55 6 2 031 031 031 031
3,7 6,5 &5 12 19 55 6 2 037 037 037 037
4,0 4,5 38 12 19 55 6 2 043 043
4,0 6,5 3,8 12 19 55 6 2 041 041 041 041
47 8,0 45 15 22 58 6 2 047 047 047 047
5,0 55 48 15 22 58 6 2 053 053
5,0 8,0 438 15 22 58 6 2 051 051 051 051
5,7 10,0 55 18 22 58 6 2 057 057 057 057
6,0 7,0 58 18 22 58 6 2 063 063
6,0 10,0 58 18 22 58 6 2 061 061 061 061
6,7 13,0 6,4 24 28 64 8 2 067 067 067 067
7,0 13,0 6,7 24 28 64 8 2 071 071 071 071
77 13,0 74 24 28 64 8 2 077 077 077 077
8,0 9,0 77 24 28 64 8 2 083 083
8,0 13,0 77 24 28 64 8 2 081 081 081 081
8,7 16,0 8,4 30 34 74 10 2 087 087 087 087
9,0 16,0 8,7 30 34 74 10 2 091 091 091 091
9,7 16,0 9,4 30 34 74 10 2 097 097 097 097
10,0 11,0 9,7 30 34 74 10 2 103 103
10,0 16,0 9,7 30 34 T4 10 2 101 101 101 101
10,7 19,0 10,3 36 40 85 12 2 107 107 107 107
11,0 19,0 10,6 36 40 85 12 2 11 1 1 1M1
1,7 19,0 11,3 36 40 85 12 2 17 117 117 117
12,0 13,0 11,6 36 40 85 12 2 123 123
12,0 19,0 11,6 36 40 85 12 2 121 121 121 121
13,0 22,0 12,6 42 46 91 14 2 131 131 131 131
13,7 22,0 13,3 42 46 91 14 2 137 137 137 137
14,0 15,0 13,6 42 46 91 14 2 143 143
14,0 22,0 13,6 42 46 91 14 2 141 141 141 141
15,0 25,0 14,5 48 52 100 16 2 151 151 151 151
15,7 25,0 15,2 48 52 100 16 2 157 157 157 157
16,0 17,0 15,5 48 52 100 16 2 163 163
16,0 25,0 15,5 48 52 100 16 2 161 161 161 161
18,0 20,0 17,5 54 58 106 18 2 183 183
18,0 29,0 17,5 54 58 106 18 2 181 181 181 181
19,7 32,0 19,2 60 64 114 20 2 197 197 197 197
20,0 22,0 19,5 60 64 114 20 2 203 203
20,0 32,0 19,5 60 64 114 20 2 201 201 201 201
24,7 40,0 24,2 75 80 136 25 2 247 247 247 247
25,0 27,0 245 75 80 136 25 2 253 253
25,0 40,0 24,5 75 80 136 25 2 251 251 251 251

P

M

K

N ) ) ) )

S

H

0

— v,/f, Pagina 460+461
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

CRIRY -

DC 1

2,7
3,0
3,0
3,0
37
4,0
4,0
40
47
50
50
50
57
6,0
6,0
6,0
6,7
7,0
77
8,0
8,0
8,0
8,7
9,0
9,7
10,0
10,0
10,0
10,7
1,0
1,7
12,0
12,0
12,0
13,0
13,7
14,0
14,0
14,0
15,0

OTw=ZX=Z T

cuttingtools.ceratizit.com

APMX
mm
8,0
3,5
8,0
3,5
10,5
45
10,5
45
13,0
55
13,0
5,5
16,0
70
16,0
70
21,0
21,0
21,0
9,0
21,0
9,0
26,0
26,0
26,0
1,0
26,0
1,0
31,0
31,0
31,0
13,0
31,0
13,0
36,0
36,0
15,0
36,0
15,0
41,0

DN
mm
2,5
2,8
2,8
2,8
3,5
3.8
3,8
3,8
4,5
48
48
48
55
58
58
58
6,4
6,7
74
77
77
77
8,4
8,7
9.4
9,7
9,7
9,7
10,3
10,6
1.3
1,6
11,6
1,6
12,6
13,3
13,6
13,6
13,6
14,5

LH
mm
15
15
15
24
20
20
20
32
25
25
25
40
30
30
30
48
40
40
40
40
40
64
50
50
50
50
50
80
60
60
60
60
60
96
70
70
70
70
12

A=55° %
V=7° N HPC || [
i; DCONMS
© |
_ NN
DN_| |
N ‘
=

APMX |

OAL

LH

od

LPR com haste DIN 6535 HB

LPR
mm
22
22
22
31
26
26
26
38
34
34
34
52
34
34
34
52
44
44
44
44
44
68
54
54
54
54
54
84
64
64
64
64
64
100
74
74
74
74
116
84

OAL DCONMS . ZEFP

mm
58
58
58
67
62
62
62
74
70
70
70
88
70
70
70
88
80
80
80
80
80

104
94
94
94
94
94
124

109

109

109

109

109
145
119
19
19
19
161
132

mmmwwmmmmmmmmmmmmmmmmg

e T T I T O T =TT
o, B DREPEBRNMNNMNMNMNMNOOOOOO

R RO NN PPN RPRDNDRPRDNDRPDNDRPDNDRPDNDRPDNDRPDNDRPDNDRPDNDRDNDNDRNDNDNDRNDNDNDNDNDNDMNDNDNDNDND

Ti1005 Ti1005 Ti1005
\ ) 4 \ \V
\ ) 4 \ )4
= = = = = =
) =) [N =) B =)
= | =2
SS S === ===

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fbrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

——

54590.. 54592..
028 028
034 034
032 032
038 038
044 044
042 042
048 048
054 054
052 052
058 058
064 064
062 062
068 068
072 072
078 078
084 084
082 082
088 088
092 092
098 098
104 104
102 102
108 108
112 112
118 118
124 124
122 122
132 132
138 138
144 144
142 142
152 152
[ ] [

54591 .. 54593..

028
032
038
042
048
052
058
062
068
078
082
088
098
102
108
112
118
122

132
138

142

152

Continua na préxima pagina

028
032
038
042
048
052
058
062
068
078
082
088
098
102
108
112
118
122

132
138

142

152

= =3
54590... 54592 ..
035 035
045 045
055 055
065 065
085 085
105 105
125 125
145 145
o [ ]
— v, /f, Pagina 460+461
14207
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

A=55° || /) . : .
ver | < ;| HeC Ti005 Tio0s Tioos

@ DCONMS - w J.
© |

DN

449 H
7
oAL
S C—
S ——

o | :
o T \V \V
= |
= \V \V/ ) )
> ‘-3’ L & \'
< - - = o5 LN
=~ < ) ~ <)
LPR com haste DIN 6535 HB =< -

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fbrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

™

|

|
J
™

|

|
—J
™

|

|
J
™

|

|
—J

54590.. 54592.. §

S
(3]

91.. 54593.. 54590.. 54592..

DC, APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm

157 410 152 80 84 132 16 2 158 158 158 158

16,0 170 155 80 84 132 16 2 164 164

160 410 155 80 84 132 16 2 162 162 162 162

16,0 170 155 128 132 180 16 2 165 165
180 200 175 90 94 142 18 2 184 184

18,0 470 175 90 94 142 18 2 182 182 182 182

18,0 20,0 175 144 148 196 18 2 185 185
19,7 520 192 100 104 154 20 2 198 198 198 198

200 220 195 100 104 154 20 2 204 204

20,0 520 195 100 104 154 20 2 202 202 202 202

200 220 195 160 164 214 20 2 205 205
247 650 242 125 130 186 25 2 248 248 248 248

250 270 245 125 130 186 25 2 254 254

250 650 245 125 130 186 25 2 252 252 252 252

250 270 245 200 204 260 25 2 255 255
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

v 1) | e
Y=7° N o

7Nz —
DCw RE.u APMX DN LH LPR
mm mm mm mm mm mm
3 0,2 5,0 2,8 12 19
3 0,3 5,0 2,8 12 19
3 0,5 5,0 2,8 12 19
4 0,3 6,5 3,8 12 19
4 0,5 6,5 3,8 12 19
4 1,0 6,5 3,8 12 19
5 0,3 8,0 4.8 15 22
5 0,5 8,0 48 15 22
5 1,0 8,0 4.8 15 22
6 0,3 10,0 58 18 22
6 0,5 10,0 58 18 22
6 1,0 10,0 58 18 22
8 0,3 13,0 77 24 28
8 0,5 13,0 77 24 28
8 1,0 13,0 7,7 24 28
10 0,3 16,0 9,7 30 34
10 1,0 16,0 9,7 30 34
10 1,5 16,0 9,7 30 34
12 1,0 19,0 1,6 36 40
12 1,5 19,0 1,6 36 40
12 2,0 19,0 1,6 36 40
16 2,0 25,0 15,5 48 52
16 25 25,0 15,5 48 52
16 3,0 25,0 15,5 48 52
20 2,0 32,0 19,5 60 64
20 25 32,0 19,5 60 64
20 3,0 32,0 19,5 60 64
20 40 32,0 19,5 60 64
25 2,0 40,0 245 75 80
25 4,0 40,0 245 75 80
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OAL

mm
55
55
55
55
55
55
58
58
58
58
58
58
64
64
64
74
74
74
85
85
85

100

100

100
114
114
114
114

136

136

DCONMS 5
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PNOR R NN R = = 2 2 oo
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ZEFP
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

031
033
035
041
043
045
051
053
055
061
063
065
081
083
085
101
103
105
121
123
125
161
163
165
201
203
205
206
251
253

031
033
035
041
043
045
051
053
055
061
063
065
081
083
085
101
103
105
121
123
125
161
163
165
201
203
205
206
251
253

54595... 54597 ..
031 031
033 033
035 035
041 041
043 043
045 045
051 051
053 053
055 055
061 061
063 063
065 065
081 081
083 083
085 085
101 101
103 103
105 105
121 121
123 123
125 125
161 161
163 163
165 165
201 201
203 203
205 205
206 206
251 251
253 253
) )
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

\,=55°
y= 7 %lq HPC J Ti1005 Ti005

@ DCONMS -
$ i [

CRIRY -

N
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

(3]
'S
(3,
©
hI
(3]
'S
(3]
©
QI
(3]
.
o
8E
(3,
S
(3]
ga

DCys RE.o APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 0,2 8,0 2,8 15 22 58 6 2 032 032 032 032
3 0,3 8,0 2,8 15 22 58 6 2 034 034 034 034
3 0,5 8,0 2,8 15 22 58 6 2 036 036 036 036
4 0,3 10,5 3,8 20 26 62 6 2 042 042 042 042
4 0,5 10,5 3,8 20 26 62 6 2 044 044 044 044
4 1,0 10,5 3,8 20 26 62 6 2 046 046 046 046
5 0,3 13,0 48 25 34 70 6 2 052 052 052 052
5 0,5 13,0 48 25 34 70 6 2 054 054 054 054
5 1,0 13,0 48 25 34 70 6 2 056 056 056 056
6 0,3 16,0 58 30 34 70 6 2 062 062 062 062
6 0,5 16,0 58 30 34 70 6 2 064 064 064 064
6 1,0 16,0 58 30 34 70 6 2 066 066 066 066
8 0,3 21,0 77 40 44 80 8 2 082 082 082 082
8 0,5 21,0 77 40 44 80 8 2 084 084 084 084
8 1,0 21,0 77 40 44 80 8 2 086 086 086 086
10 0,5 26,0 9,7 50 54 94 10 2 102 102 102 102
10 1,0 26,0 9,7 50 54 94 10 2 104 104 104 104
10 1,5 26,0 9,7 50 54 94 10 2 106 106 106 106
12 1,0 31,0 11,6 60 64 109 12 2 122 122 122 122
12 1,5 31,0 11,6 60 64 109 12 2 124 124 124 124
12 2,0 31,0 11,6 60 64 109 12 2 126 126 126 126
16 2,0 41,0 15,5 80 84 132 16 2 162 162 162 162
16 2,5 41,0 15,5 80 84 132 16 2 164 164 164 164
16 4,0 41,0 15,5 80 84 132 16 2 166 166 166 166
20 2,0 52,0 19,5 100 104 154 20 2 202 202 202 202
20 2,5 52,0 19,5 100 104 154 20 2 204 204 204 204
20 4,0 52,0 19,5 100 104 154 20 2 207 207 207 207
25 2,0 65,0 245 125 130 186 25 2 252 252 252 252
25 4,0 65,0 245 125 130 186 25 2 254 254 254 254
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WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo

A=30°
%

/B

W
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mmmmmhhwwnng
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DGl chw
DC Tol. APMX DN LH LPR OAL DCONMS ¢
mm mm mm mm mm mm
e8 3 14 50 6
h10 8 1,8 31 32 60 2
e8 4 14 50 6
h10 12 2,8 4 42 70 3
e8 5 18 54 6
h10 15 3,8 51 52 80 4
e8 6 18 54 6
h10 20 4.8 Al 72 100 5
e8 10 21 57 6
h10 20 58 63 64 100 6
e8 16 27 63 8
h10 20 78 83 84 120 8
e8 19 32 72 10
h10 25 9,8 99 100 140 10
e8 22 38 83 12
h10 25 11,8 104 105 150 12

CHW
mm
0,04
0,04
0,07
0,07
0,07
0,07
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,12
0,20
0,20
0,20
0,20

ZEFP

DRI R N SR CRE RN U RN R U CRE OB N R )

DIAMOND

DIAMOND

===
DIN 6527 DIN 6527
t=——1 -1
52 760 52 761
020
030
040
050
060
080
100
120
[ ) [

DIAMOND

i‘

e
Mﬁ
Juut

/8
/)
|
U

Standard de fabrica

(3]
N
\‘I
(=2]
N

020

030

040

050

060

080

100

120
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

N5 || ) . . ,
e Ti005 Ti005 TH005
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fbrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
= &3 oy o
54610.. 54612.. 54610.. 54612.. 54611.. 54613..

DCw APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm  mm  mm  mm mm
3 35 28 12 19 55 6 3 033 033
3 35 28 15 22 58 6 3 034 034
3 80 28 15 22 58 6 3 032 032 032 032
4 45 38 12 19 55 6 3 043 043
4 45 38 20 26 62 6 3 044 044
4 105 38 20 26 62 6 3 042 042 042 042
5 55 48 15 22 58 6 3 053 053
5 55 48 25 34 70 6 3 054 054
5 130 48 25 34 70 6 3 052 052 052 052
6 70 58 18 22 58 6 3 063 063
6 70 58 30 34 70 6 3 064 064
6 16,0 58 30 34 70 6 3 062 062 062 062
7 210 67 40 44 80 8 3 072 072 072 072
8 90 77 24 28 64 8 3 083 083
8 90 77 40 4 80 8 3 084 084
8 210 77 40 44 80 8 3 082 082 082 082
9 260 87 50 54 94 10 3 092 092 092 092
10 10 97 30 34 74 10 3 103 103
10 10 97 5 54 94 10 3 104 104
10 260 97 50 54 94 10 3 102 102 102 102
1 310 106 60 64 109 12 3 112 12 12 12
2 130 116 36 40 8 12 3 123 123
12 130 116 60 64 109 12 3 124 124
12 310 16 60 64 109 12 3 122 122 122 122
13 360 126 70 74 119 14 3 132 132 132 132
14 150 136 42 46 91 14 3 143 143
14 150 136 70 74 19 14 3 144 144
14 360 136 70 74 119 14 3 142 142 142 142
15 170 145 48 52 100 16 3 153 153
15 170 145 80 84 132 16 3 154 154
15 410 145 80 84 132 16 3 152 152 152 152
16 170 155 48 52 100 16 3 163 163
16 170 155 80 84 132 16 3 164 164
16 410 155 80 84 132 16 3 162 162 162 162
18 200 175 54 58 106 18 3 183 183
18 200 175 90 94 142 18 3 184 184
18 470 175 90 94 142 18 3 182 182 182 182
20 220 195 60 64 114 20 3 203 203
20 220 195 100 104 154 20 3 204 204
20 520 195 100 104 154 20 3 202 202 202 202
25 2710 245 75 80 136 25 3 253 253
25 270 245 125 130 186 25 3 254 254
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

3343 % 7| HPC J Ti1005

@ DCONMS

CRIRY -

|
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T \k/ )
- \1.4 \ALﬂi
) ]
Standard de fabrica  Standard de fabrica
54610.. 54612
DCw; APMX DN  LH  OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm mm mm
3 35 2,8 24 67 6 3 035 035
4 45 3,8 32 74 6 3 045 045
5 55 48 40 88 6 3 055 055
6 7,0 58 48 88 6 3 065 065
8 9,0 77 64 104 8 3 085 085
10 11,0 9,7 80 124 10 8 105 105
12 13,0 11,6 96 145 12 3 125 125
14 15,0 13,6 112 161 14 8 145 145
16 17,0 15,5 128 180 16 3 165 165
18 20,0 17,5 144 196 18 8 185 185
20 22,0 19,5 160 214 20 3 205 205
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto
A=45° % —|| HPC || [ Ti1005

v=7 N

@ DCONMS
——
$ i
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CRIRY -

OAL
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Standard de fabrica  Standard de fabrica

54620.. 54622..
DCw RE:u APMX DN LH OAL DCONMSs ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
3 0,4 35 28 12 55 6 3 034 034
3 0,6 315 28 12 55 6 3 035 035
4 0,4 45 38 12 55 6 3 044 044
4 0,6 45 38 12 55 6 3 046 046
5 0,4 55 48 15 58 6 3 054 054
5 0,6 515 48 15 58 6 3 056 056
6 0,4 7,0 58 18 58 6 3 064 064
6 0,6 70 58 18 58 6 3 066 066
8 0,4 9,0 77 24 64 8 3 084 084
8 0,6 9,0 77 24 64 8 3 086 086
8 0,8 9,0 77 24 64 8 3 087 087
10 1,6 11,0 9,7 30 74 10 3 103 103
12 2,0 13,0 11,6 36 85 12 3 124 124
14 0,6 150 136 42 91 14 3 146 146
14 0,8 150 136 42 91 14 3 147 147
16 1,6 170 155 48 100 16 3 163 163
16 3,2 170 155 48 100 16 3 167 167
18 1,6 200 175 54 106 18 3 183 183
20 3,2 220 195 60 114 20 3 207 207
20 5,0 220 195 60 14 20 3 209 209
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

ET

HPC || [

9P

¢ ®

DCw APMX DN LH
mm mm mm mm
6 10 58 18
7 13 6,7 24
8 13 77 24
9 16 8,7 30
10 16 9,7 30
1 19 10,6 36
12 19 11,6 36
13 22 12,6 42
14 22 13,6 42
15 25 14,5 48
16 25 15,5 48
18 29 17,5 54
20 32 19,5 60

T »W=ZXZ10

DCONMS
) N
-
X
o
DN
o
& T
—
x
s
o
<
bc
LPR OAL DCONMS, ZEFP
mm mm mm
2 58 6 4
28 64 8 4
2% 64 8 4
34 74 10 4
34 74 10 4
40 8 12 4
40 8 12 4
46 91 14 4
46 91 14 4
5 100 16 4
5 100 16 4
58 106 18 4
64 114 20 4
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Ti1005

&

i
il

7
e
l
i

Ti1005
m
1
{ |
/ /
Vi VA

/]
é
il
/t
il
il

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

(34}
D
(=]
w

0..

061
071
081
091
101
11
121
131
141
151
161
181
201

(34}
=S
N
(5

2.

061
071
081
091

11
121
131
141
151
161
181
201

i
i

54631.. 54633..

061 061
071 071
081 081
091 091
101 101
11 11
121 121
131 131
141 141
151 151
161 161
181 181
201 201
[ [}
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

\=45°
“ y=T7° %lt HPC || [ Ti1005 Ti1005
@ @ DCONMS
il _—
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||
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_ |
) ZF
DN O W ' ' '
; B R B
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- o \5) h‘/d Ve \1‘3/?/
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[a W =) = =
<C NS -] N -
=== = — —
_.\DC Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
—

54630.. 54632..

(34}
B
N
W

1.. 54633..

DCw APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
6 16 58 30 34 70 6 4 062 062 062 062
7 21 6,7 40 44 80 8 4 072 072 072 072
8 21 77 40 44 80 8 4 082 082 082 082
9 26 8,7 50 54 94 10 4 092 092 092 092
10 26 9,7 50 54 94 10 4 102 102 102 102
1 31 10,6 60 64 109 12 4 112 112 112 112
12 31 11,6 60 64 109 12 4 122 122 122 122
13 36 12,6 70 74 19 14 4 132 132 132 132
14 36 13,6 70 74 119 14 4 142 142 142 142
15 4 14,5 80 84 132 16 4 152 152 152 152
16 41 15,5 80 84 132 16 4 162 162 162 162
18 47 17,5 90 94 142 18 4 182 182 182 182
20 52 19,5 100 104 154 20 4 202 202 202 202
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo
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“ y=17e %T HPC || [T Tit005
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" \idh

DCy, APMX DN LH LPR  OAL DCONMS ZEFP

mm mm  mm  mm  mm  mm mm
6 19 58 30 34 70 6 5 062 062
8 25 7 40 44 80 8 5 082 082
10 31 9,7 50 54 94 10 5 102 102
12 37 16 60 64 109 12 5 122 122
14 43 136 70 74 119 14 5 142 142
16 49 155 80 84 132 16 7 162 162
18 56 17,5 90 94 142 18 7 182 182
20 62 195 100 104 154 20 7 202 202
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo
e || Y) B

=140 N

@ DCONMS ) | ) |
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M Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
—

(S
N
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N
(3]
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N
©
S
(=]

DC.; APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
0,20 0,4 10 38 3 2 92000
0,25 0,5 10 38 3 2 92500
0,30 1,0 10 38 3 2 93000
0,35 1,0 10 38 3 2 93500
0,40 1,0 10 38 3 2 94000
0,50 1,5 10 38 3 2 95000
0,60 1,5 10 38 3 2 96000
0,70 2,0 10 38 3 2 97000
0,80 2,0 10 38 3 2 98000
0,90 25 10 38 3 2 99000
1,00 3,0 10 38 3 2 31000
1,00 4,0 0,90 6 22 58 6 2 01000
1,10 3,0 10 38 3 2 31100
1,20 4,0 10 38 3 2 31200
1,30 4,0 10 38 3 2 31300
1,40 4,0 10 38 3 2 31400
1,50 3,0 1,40 6 18 54 6 2 01500 01500
1,50 4,0 10 38 3 2 31500
1,50 6,0 1,40 8 22 58 6 2 01500
1,60 4,0 10 38 3 2 31600
1,80 5,0 10 38 3 2 31800
2,00 4,0 1,90 8 18 54 6 2 02000 02000
2,00 70 1,90 10 22 58 6 2 02000
2,50 4,0 2,40 8 18 54 6 2 02500
2,50 6,0 10 38 3 2 32500
2,80 4,0 2,70 9 18 54 6 2 02800 02800
2,80 7,0 2,70 12 22 58 6 2 02800
3,00 6,0 2,90 9 18 54 6 2 03000 03000
3,00 10,0 2,90 14 22 58 6 2 03000
3,50 6,0 3,30 9 18 54 6 2 03500
3,80 7,0 3,60 12 18 54 6 2 03800 03800
3,80 10,0 3,60 18 22 58 6 2 03800
4,00 7,0 3,80 12 18 54 6 2 04000 04000
4,00 130 3,80 18 22 58 6 2 04000
4,50 7,0 4,30 12 18 54 6 2 04500
4,80 8,0 4,60 16 18 54 6 2 04800 04800
4,80 130 4,60 18 22 58 6 2 04800
5,00 8,0 4,80 16 18 54 6 2 05000 05000
5,00 150 4,80 18 22 58 6 2 05000
5,50 8,0 5,30 16 18 54 6 2 05500
5,75 10,0 555 16 18 54 6 2 05700 05700
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

ORIRY -

DC

5,75
6,00
6,00
6,75
6,75
7,00
7,00
775
775
8,00
8,00
8,70
9,70
9,70

10,00

10,00
11,00

12,00

12,00
13,70
13,70

14,00

14,00

16,00

16,00

20,00

20,00

OTw=ZX=Z T
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vEtae |0 ]
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DC
APMX DN LH LPR OAL DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm mm
15,0 5,55 18 22 58 6 2
10,0 5,80 16 18 54 6 2
16,0 5,80 20 22 58 6 2
10,0 6,45 16 23 59 8 2
16,0 6,45 23 34 70 8 2
12,0 6,70 18 23 59 8 2
16,0 6,70 23 34 70 8 2
12,0 745 18 23 59 8 2
16,0 745 23 34 70 8 2
12,0 7,70 20 23 59 8 2
22,0 7,70 25 34 70 8 2
12,0 8,40 12 27 67 10 2
13,0 9,40 13 27 67 10 2
22,0 9,40 22 33 73 10 2
13,0 9,70 13 27 67 10 2
25,0 9,70 25 33 73 10 2
25,0 10,60 25 39 84 12 2
16,0 11,60 16 28 73 12 2
26,0 11,60 26 39 84 12 2
16,0 13,30 26 30 75 14 2
26,0 13,30 35 39 84 14 2
16,0 13,60 28 30 75 14 2
26,0 13,60 35 39 84 14 2
20,0 15,50 32 35 83 16 2
30,0 15,50 40 45 93 16 2
25,0 19,50 40 43 93 20 2
40,0 19,50 50 54 104 20 2
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06000

06700

07700

08000

08700
09700

10000

12000

13700

14000

16000

20000

OO0Ceo e

06000

06700

07000

07700

08000

08700
09700

10000

12000

13700

14000

16000

20000

OO0Ceo e

o

05700

06000

06700

07000

07700

08000

09700

10000
11000

12000

13700

14000

16000

20000
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
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52 943 52944 ... 52947 52 949

DC.; APMX DN LH LPR OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm

0,20 0,4 10 38 3 2 92000

0,25 0,5 10 38 3 2 92500

0,30 1,0 10 38 3 2 93000

0,35 1,0 10 38 8 2 93500

0,40 1,0 10 38 3 2 94000

0,50 1,5 10 38 8 2 95000

0,60 1,5 10 38 3 2 96000

0,70 2,0 10 38 8 2 97000

0,80 2,0 10 38 3 2 98000

0,90 25 10 38 3 2 99000

1,00 3,0 10 38 3 2 31000

1,00 4,0 0,90 6 22 58 6 2 01000 01000
1,10 3,0 10 38 3 2 31100

1,20 4,0 10 38 3 2 31200

1,30 4,0 10 38 3 2 31300

1,40 4,0 10 38 3 2 31400

1,50 4,0 10 38 3 2 31500

1,50 6,0 1,40 8 22 58 6 2 01500 01500
1,50 3,0 1,40 6 18 54 6 2 01500 01500

1,60 4,0 10 38 3 2 31600

1,80 5,0 10 38 3 2 31800

2,00 4,0 1,90 8 18 54 6 2 02000 02000

2,00 7,0 1,90 10 22 58 6 2 02000 02000
2,00 5,0 10 38 3 2 32000

2,50 4,0 2,40 8 18 54 6 2 02500 02500

2,50 6,0 10 38 3 2 32500

2,80 4,0 2,70 9 18 54 6 2 02800 02800

2,80 7,0 2,70 12 22 58 6 2 02800 02800
3,00 6,0 2,90 9 18 54 6 2 03000 03000

300 100 290 14 22 58 6 2 03000 03000
3,00 6,0 10 38 3 2 33000

3,50 6,0 3,30 9 18 54 6 2 03500 03500

3,80 7,0 3,60 12 18 54 6 2 03800 03800

3,80 10,0 3,60 18 22 58 6 2 03800 03800
4,00 7,0 3,80 12 18 54 6 2 04000 04000

4,00 13,0 3,80 18 22 58 [ 2 04000 04000
4,50 7,0 4,30 12 18 54 6 2 04500 04500

4,80 8,0 4,60 16 18 54 6 2 04800 04300

4,80 13,0 4,60 18 22 58 6 2 04800 04800
5,00 8,0 4,80 16 18 54 6 2 05000 05000
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

e || Y)

y=14° IN

]

ORIRY -

DC .

5,00
5,50
5,75
5,75
6,00
6,00
6,75
6,75
7,00
7,00
775
775
8,00
8,00
8,70
9,00
9,00
9,70
9,70
10,00
10,00
11,00
11,70
12,00
12,00
13,70
14,00
16,00
16,00
18,00
20,00
20,00

OITWnWwW=ZX=ZT

APMX
mm
15,0
8,0
10,0
15,0
10,0
16,0
10,0
16,0
12,0
16,0
12,0
16,0
12,0
22,0
12,0
13,0
22,0
13,0
22,0
13,0
25,0
25,0
16,0
16,0
26,0
16,0
16,0
20,0
30,0
20,0
25,0
40,0

DN LH
mm mm
4,80 18
5,30 16
5,55 16
5,55 18
5,80 16
5,80 20
6,45 16
6,45 23
6,70 18
6,70 23
7,45 18
7,45 23
7,70 20
7,70 25
8,40 12
8,70 13
8,70 22
9,40 13
9,40 22
9,70 13
9,70 25
10,60 25
11,30 16
11,60 16
11,60 26
13,30 26
13,60 28
15,50 32
15,50 40
17,50 34
19,50 40
19,50 50
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LPR  OAL
mm mm
22 58
18 54
18 54
22 58
18 54
22 58
23 59
34 70
23 59
34 70
23 59
34 70
23 59
34 70
27 67
27 67
33 73
27 67
33 73
27 67
33 73
39 84
28 73
28 73
39 84
30 75
30 75
35 83
45 93
37 85
43 93
54 104

DCONMS (¢
mm

6
6
6
6
6
6
8
8
8
8
8
8
8

ZEFP
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Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica
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N
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S

!
:
i
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05500
05700

06000

07000
07700

08000

09000

09700

10000

11700
12000

14000
16000

18000
20000
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

A=30°| | /)
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DC |\ CHW
DC. APMX LPR OAL DCONMS;s CHW  ZEFP
mm mm mm mm mm mm
0,25 0,5 10 38 3,0 2
0,30 1,0 10 38 3,0 2
0,35 1,0 10 38 3,0 2
0,40 1,0 10 38 3,0 2
0,50 1,5 10 38 3,0 2
0,60 1,5 10 38 3,0 2
0,70 2,0 10 38 3,0 2
0,80 2,0 10 38 3,0 2
0,90 2,5 10 38 3,0 2
1,00 3,0 22 50 3,0 2
1,10 3,0 22 50 3,0 2
1,20 4,0 22 50 3,0 2
1,40 4,0 22 50 3,0 2
1,50 4,0 22 50 3,0 2
1,60 4,0 22 50 3,0 2
1,80 50 22 50 3,0 2
2,00 50 22 50 3,0 0,07 2
2,00 8,0 8 32 2,0 0,07 2
2,50 6,0 22 50 3,0 0,07 2
2,50 8,0 8 32 25 0,07 2
2,80 8,0 21 57 6,0 0,07 2
3,00 8,0 21 57 6,0 0,15 2
3,00 12,0 12 32 3,0 0,15 2
3,50 12,0 12 32 35 0,15 2
3,80 11,0 21 57 6,0 0,15 2
4,00 11,0 21 57 6,0 0,15 2
4,00 12,0 12 40 4,0 0,15 2
4,50 14,0 22 50 45 0,15 2
4,80 13,0 21 57 6,0 0,15 2
5,00 13,0 21 57 6,0 0,15 2
5,00 14,0 22 50 5,0 0,15 2
5,50 16,0 22 50 5,5 0,15 2
5,80 13,0 21 57 6,0 0,15 2
6,00 13,0 21 57 6,0 0,15 2
6,00 16,0 14 50 6,0 0,15 2
6,50 16,0 16 50 6,5 0,15 2
6,80 16,0 217 63 8,0 0,15 2
7,00 16,0 27 63 8,0 0,15 2
7,00 20,0 24 60 70 0,15 2
7,50 20,0 24 60 75 0,15 2
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930

935

940
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

=300 )

¥,=13° IN

W

e
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©
e
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DC

7,80

8,00

8,00

8,50

8,70

9,00

9,00

9,50

9,70

10,00
10,00
10,70
11,00
11,00
11,70
12,00
12,00
13,00
13,70
14,00
14,00
15,00
15,70
16,00
16,00
17,70
18,00
18,00
19,70
20,00
20,00

OITWwW=Z2X=ZT

APMX
mm
19,0
18,0
19,0
20,0
19,0
19,0
20,0
22,0
22,0
20,0
22,0
26,0
22,0
26,0
26,0
20,0
26,0
25,0
26,0
22,0
26,0
25,0
32,0
22,0
32,0
32,0
30,0
32,0
38,0
30,0
38,0

LPR  OAL
mm mm
27 63
24 60
27 63
24 60
32 72
32 72
24 60
34 70
32 72
30 70
32 72
38 83
30 70
38 83
38 83
25 70
38 83
30 75
38 83
30 75
38 83
30 75
44 92
27 75
44 92
44 92
52 100
44 92
54 104
50 100
54 104
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DCONMS s CHW ZEFP
mm mm
8,0 0,15 2
8,0 0,15 2
8,0 0,15 2
8,5 0,15 2
10,0 0,15 2
10,0 0,15 2
9,0 0,15 2
9,5 0,15 2
10,0 0,15 2
10,0 0,15 2
10,0 0,15 2
12,0 0,15 2
11,0 0,15 2
12,0 0,15 2
12,0 0,15 2
12,0 0,15 2
12,0 0,15 2
13,0 0,15 2
14,0 0,15 2
14,0 0,15 2
14,0 0,15 2
15,0 0,15 2
16,0 0,15 2
16,0 0,15 2
16,0 0,15 2
18,0 0,15 2
18,0 0,15 2
18,0 0,15 2
20,0 0,15 2
20,0 0,15 2
20,0 0,15 2
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Geometria de acabamento

Fresa de topo
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 ) =3 B
52939.. 52940.. 52945.. 52946.. 52950.. 52951..

DC.;s APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm

2,00 4 19 8 18 54 6 0,04 2 02000 02000

2,00 5 10 38 ] 0,04 2 32000

200 6 10 38 2 004 2 22000

200 7 19 10 22 58 6 004 2 02000

250 4 240 8 18 54 6 007 2 02500 02500

250 6 10 38 3 007 2 32500

280 4 270 9 18 54 6 0,07 2 02800 02800

280 7 10 38 3 007 2 32800

280 7 270 12 22 58 6 007 2 02800

300 6 29 9 18 54 6 007 2 03000 03000

300 6 10 38 3 007 2 33000

300 7 10 38 3 007 2 33000

300 10 29 14 22 58 6 007 2 03000

300 20 29 24 32 60 3 007 2 33000

350 6 330 9 18 54 6 007 2 03500 03500

380 7 360 12 18 54 6 007 2 03800 03800

380 8 360 20 22 50 4 007 2 43800

380 10 360 18 22 58 6 007 2 03800

400 7 380 12 18 54 6 0,07 2 04000 04000

400 8 380 20 22 50 4 007 2 44000

400 13 380 18 22 58 6 0,07 2 04000

400 30 380 35 47 75 4 007 2 44000

450 7 430 12 18 54 6 012 2 04500 04500

480 8 460 16 18 54 6 012 2 04300 04300

480 10 460 20 22 50 5 012 2 54800

480 13 460 18 22 58 6 012 2 04800

5,00 8 480 16 18 54 6 0,12 2 05000 05000

5,00 10 480 20 22 50 5 0,12 2 55000

5,00 15 480 18 22 58 6 0,12 2 05000

5,00 30 480 35 47 75 5 0,12 2 55000

5,50 8 530 16 18 54 6 0,12 2 05500 05500

5,75 10 555 16 18 54 6 0,12 2 05700 05700

575 15 555 18 22 58 6 012 2 05700 05700

6,00 10 580 16 18 54 6 0,12 2 06000 06000

6,00 16 580 20 22 58 6 0,12 2 06000 06000

6,00 40 580 60 64 100 6 0,12 2 06000 06000

675 16 645 23 34 10 8 012 2 06700 06700

7,00 12 670 18 23 59 8 0,12 2 07000 07000
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
=3 ) =3 B
52939.. 52940.. 52945.. 52946.. 52950.. 52951..

DC.; APMX DN LH LPR OAL DCONMS CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm

700 16 670 23 34 70 8 012 2 07000 07000
75 12 745 18 23 59 8 012 2 07700 07700
775 16 745 23 34 70 8 012 2 07700 07700
800 12 770 20 23 59 8 012 2 08000 08000
800 22 770 25 34 70 8 012 2 08000 08000
800 40 770 60 64 100 8 012 2 08000 08000
900 13 870 22 27 67 10 020 2 09000 09000
900 22 870 28 33 73 10 020 2 09000 09000
970 13 940 22 27 67 10 020 2 09700 09700
970 22 940 28 33 73 10 020 2 09700 09700
10,00 13 970 24 27 67 10 020 2 10000 10000
10,00 25 970 30 33 73 10 020 2 10000 10000
10,00 40 970 55 60 100 10 020 2 10000 10000
11,00 25 1060 32 39 84 12 020 2 11000 11000
12,00 16 1160 26 28 73 12 020 2 12000 12000
12,00 26 1160 35 39 84 12 020 2 12000 12000
12,00 45 1160 50 55 100 12 020 2 12000 12000
13,70 26 13,30 35 39 84 14 020 2 13700 13700
1400 16 1360 28 30 75 14 020 2 14000 14000
1400 26 1360 35 39 84 14 020 2 14000 14000
16,00 20 1550 32 35 83 16 020 2 16000 16000
16,00 30 1550 40 45 93 16 020 2 16000 16000
16,00 65 1550 90 102 150 16 020 2 16000 16000
20,00 25 1950 40 43 93 20 030 2 20000 20000
20,00 40 1950 50 54 104 20 030 2 20000 20000
20,00 65 1950 90 100 150 20 030 2 20000 20000
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

43°
AS-45°
y=13°

/B

™
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e

N2

ORIRY -

3,0 8
35 11
3,5 15
4,0 11
4,0 19
45 13
45 19
50 13
50 24
55 13
55 24
6,0 13
60 24
6,5 16
65 30 44
7,0 16
7,0 30 44
75 19
75 30 44
8,0 19
80 38
8,5 19
85 38 48
9,0 19
90 38 48
95 22
95 38 48
100 22
100 45
10 26
1m0 45
120 2
120 53
140 26
140 53

18,0 63
20,0 38
20,0 75
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160
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo
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DC.; APMX DN LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm
1,00 4 0,90 5 22 58 6 3
1,00 4 22 58 6 8]
1,50 3 1,40 6 18 54 6 3
1,50 3 1,40 6 10 38 3 3
1,50 6 1,40 7 22 58 6 3
1,50 6 22 58 6 3
2,00 4 1,90 8 18 54 6 3
2,00 4 1,90 8 10 38 3 3
2,00 7 1,90 8 22 58 6 3
2,00 7 22 58 6 3
2,50 4 2,40 8 18 54 6 3
2,50 4 2,40 8 10 38 3 3
2,80 6 2,70 9 18 54 6 3
3,00 6 2,90 9 18 54 6 3
3,00 6 2,90 9 10 38 3 3
3,00 10 2,90 14 22 58 6 3
3,50 6 3,30 9 18 54 6 3
3,80 6 3,60 12 18 54 6 3
4,00 7 3,80 12 18 54 6 3
4,00 13 3,80 17 22 58 6 3
4,50 7 4,30 12 18 54 6 3
4,80 8 4,60 16 18 54 6 3
5,00 8 4,80 16 18 54 6 3
5,00 15 4,80 19 22 58 6 3
5,50 8 5,30 16 18 54 6 3
5,75 8 5,55 16 18 54 6 3
6,00 10 5,80 16 18 54 6 3
6,00 16 5,80 20 22 58 6 8
7,00 19 6,70 23 28 64 8 3
7,75 10 745 18 22 58 8 3
8,00 12 7.70 20 23 59 8 3
8,00 22 7,70 26 34 70 8 3
9,00 23 8,70 28 32 72 10 3
9,70 12 9,40 18 19 59 10 3
10,00 13 9,70 24 27 67 10 3
10,00 25 9,70 31 33 73 10 3
11,00 25 1060 34 38 83 12 3
11,70 16 11,30 20 22 67 12 3
P
M
K
N
s
H
0

cuttingtools.ceratizit.com

DPX72S DPX72S DPX72S DPX72S
TDRAGONSKIN [l DRAGONSKIN DRAGONSKIN l DRAGONSKIN
]
\ W
Ay \
/4
=

?,
U

?,
U

I
il
f

IS T

[S

0,
:
U

E

7

IS —1 IS T

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

ta =1
52923 ... 52921..
01500 01500
31500
02000 02000
32000
02500 02500
32500
02800 02800
03000 03000
33000
03500 03500
03800 03800
04000 04000
04500 04500
04800 04800
05000 05000
05500 05500
05700 05700
06000 06000
07700 07700
08000 08000
09700 09700
10000 10000
11700 11700
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Fol Eod
52922 .. 52928.
01000
01500
01500
02000
02000
02500
02800
03000
03000
03500
03800
04000
04000
04500
04800
05000
05000
05500
05700
06000
06000
07000
07700
08000
08000
09000
09700
10000
10000
11000
11700
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WNT \ Standard Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo

ORIRY -
@

DC. APMX DN
mm mm mm
12,00 16 11,60
12,00 26 11,60
14,00 16 13,60
14,00 26 13,60
16,00 20 15,50
16,00 32 15,50
20,00 25 19,50
20,00 40 19,50
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fbrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
2 o S e N a2 =3 B
52923 .. 52921.. 52922.. 52928.. 52926.. 52927..
LH LPR OAL DCONMS ZEFP
mm mm mm mm
26 28 73 12 3 12000 12000 12000
37 39 84 12 3 12000 12000 12000
28 30 75 14 3 14000 14000 14000
37 39 84 14 3 14000 14000 14000
32 35 83 16 3 16000 16000 16000
43 45 93 16 3 16000 16000 16000
40 43 93 20 3 20000 20000 20000
52 54 104 20 3 20000 20000 20000
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Geometria de acabamento

Fresa de topo
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Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fébrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica
2 S e N 2 N o = B s N o 5
52931.. 52929.. 52930.. 52934.. 52932.. 52933..

DC.; APMX DN LH LPR OAL CHW DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm

2,0 4 19 8 18 54 0,04 6 3 02000 02000 02000

2,0 7 19 10 22 58 0,04 6 3 02000 02000 02000
2,5 5 24 8 18 54 007 6 3 02500 02500 02500

3,0 6 29 9 18 54 007 6 3 03000 03000 03000

3,0 10 29 14 22 58 007 6 3 03000 03000 03000
4,0 7 38 12 18 54 0,07 6 3 04000 04000 04000

4,0 13 38 17 22 58 0,07 6 3 04000 04000 04000
5,0 8 48 16 18 54 012 6 3 05000 05000 05000

5,0 15 48 19 22 58 0,07 6 3 05000 05000 05000
6,0 10 58 16 18 54 012 6 3 06000 06000 06000

6,0 16 58 20 22 58 012 6 3 06000 06000 06000
70 " 67 18 23 59 012 8 3 07000 07000 07000

70 19 67 23 34 70 012 8 3 07000 07000 07000
8,0 12 77 20 23 59 012 8 3 08000 08000 08000

8,0 22 77 26 34 70 012 8 3 08000 08000 08000
9,0 13 87 22 27 67 020 10 3 09000 09000 09000

9,0 23 87 28 33 73 012 10 3 09000 09000 09000
100 14 97 24 27 67 020 10 3 10000 10000 10000

100 25 97 31 33 73 020 10 3 10000 10000 10000
120 16 116 26 28 73 0,20 12 3 12000 12000 12000

12,0 28 116 37 39 84 020 12 3 12000 12000 12000
140 18 136 28 30 75 0,20 14 3 14000 14000 14000

140 30 136 37 39 84 0,20 14 3 14000 14000 14000
16,0 20 155 32 35 83 0,20 16 3 16000 16000 16000

16,0 35 155 43 45 93 0,20 16 3 16000 16000 16000
200 25 195 40 43 93 030 20 3 20000 20000 20000

200 40 195 52 54 104 020 20 3 20000 20000 20000
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K O O O O O O

N [} [} [} [} [} [}
S (] ® [ J (] [} ®

H
0 [ ] [ ] [} [} [} [}
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

N=t5° || /)
v 13 N ) DPX72S DPX72S

DCONMS

LR -
@83
?
,“ZE

DRAGONSKIN
| 2
[ NN\
! 4
‘ S
!
- B
T DN
|
<t 5
5
< =)
=
DG chHw
S===r [

Standard de fabrica  Standard de fabrica

52 935 52 936

DC DN APMX LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 3,0 20 20 24 60 6 0,07 3 03000 03000
4 3.8 30 35 39 75 6 0,07 3 04000 04000
5 4.8 30 35 39 75 6 0,12 3 05000 05000
6 58 40 60 64 100 6 0,12 3 06000 06000
8 i 40 60 64 100 8 0,12 3 08000 08000
10 9,7 40 55 60 100 10 0,20 3 10000 10000
12 11,6 45 50 55 100 12 0,20 3 12000 12000
14 13,6 45 50 55 100 14 0,20 3 14000 14000
16 15,5 65 90 102 150 16 0,20 3 16000 16000
20 19,5 65 90 100 150 20 0,30 3 20000 20000

P O (0]

M (] [}

K O O

N [} [ ]

S [} [}

H

— v,/f, Pagina 480-485
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Mini fresa

A Haste similar a DIN 6535

A=30° % B

]

CRURY -

Dc 8

2,00
2,50
3,00
3,50
4,00
4,50
5,00
5,50
5,75
6,00
6,75
7,00
7,75
8,00
8,70
9,00
9,70
10,00
12,00
14,00
16,00
18,00
20,00

I w=zXxX=T

y=18° IN
@ DCONMS
APMX LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm
4 4,0 10 35 6
4 4,0 10 35 6
5 5,0 10 36 6
5 5,0 10 36 6
7 7,0 12 38 6
7 7,0 12 38 6
8 8,0 13 39 6
8 8,0 13 39 6
8 8,0 13 39 6
8 8,5 13 39 6
1 11,5 16 43 8
11 11,5 16 43 8
1 11,5 16 43 8
11 11,5 16 43 8
13 13,5 18 50 10
13 13,5 18 50 10
13 13,5 18 50 10
13 13,5 18 50 10
15 15,5 24 55 12
15 15,5 26 58 14
18 18,5 28 62 16
20 20,5 35 70 18
22 22,5 40 75 20

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

3
3
3
3
3
9
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

Ti1000

F&
i

/B
%%
o0d

Standard de fabrica  Standard de fabrica

035

020

035

087

— v,/f, Pégina 480-483
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Mini fresa

A Haste similar a DIN 6535

A =45° % N J

v= 8° N

Ti1000 Ti1000

DCONMS

&
©

\/ e
e

CRURY -

o
o
- S - S
=r =r =T =
< ==
Ss==

DC.; APMX LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm

0,50 1,5 17 45 3 3 30500 30500

1,00 2,0 12 45 6 3 01000 01000
1,00 2,0 17 45 3 3 31000 31000

1,20 2,0 12 45 6 3 01200 01200
1,20 3,0 17 45 3 3 31200 31200

1,50 3,0 12 45 6 3 01500 01500
1,50 3,0 17 45 3 3 31500 31500

1,80 3,0 12 45 6 3 01800 01800
1,80 3,0 17 45 3 3 31800 31800

2,00 4,0 13 45 6 3 02000 02000
2,50 6,0 13 45 6 3 02500 02500
2,80 6,0 13 45 6 3 02800 02800
3,00 6,0 13 45 6 3 03000 03000
3,50 7,0 13 45 6 3 03500 03500
3,80 7,0 13 45 6 3 03800 03800
4,00 7,0 12 45 6 3 04000 04000
4,50 8,0 1" 45 6 3 04500 04500
4,80 8,0 1 45 6 3 04800 04800
5,00 8,0 11 45 6 3 05000 05000
5,50 8,0 9 45 6 3 05500 05500
5,75 8,0 9 45 6 3 05700 05700
6,00 8,0 9 45 6 3 06000 06000
6,70 10,0 19 55 8 3 06700 06700
7,00 12,0 19 55 8 3 07000 07000
7,70 12,0 19 55 8 3 07700 07700
8,00 130 19 55 8 3 08000 08000
8,70 14,0 17 55 10 3 08700 08700
9,00 16,0 17 55 10 3 09000 09000
9,70 16,0 17 55 10 3 09700 09700
10,00 16,0 17 55 10 3 10000 10000

P [ [ )

M [ [

K [ [ ]

N [ (@) [ O

S (@) [ O [

H

0
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Mini fresa

A Haste similar a DIN 6535

CRURY -

Dc 8

0,50
1,00
1,00
1,20
1,20
1,50
1,50
1,80
1,80
2,00
2,50
2,80
3,00
3,50
3,80
4,00
4,50
4,80
5,00
5,50
5,75
6,00
6,70
7,00
7,70
8,00
8,70
9,00
9,70
10,00

OTw=ZX=Z T

A=t || V)

y=13° N o

@ DCONMS

o
%

CHW APMX LPR OAL  DCONMS s
mm mm mm mm mm
0,05 1,5 17 45 3
0,05 2,0 12 45 6
0,05 2,0 17 45 3
0,05 2,0 12 45 6
0,05 3,0 17 45 3
0,05 3,0 12 45 6
0,05 3,0 17 45 3
0,05 3,0 12 45 6
0,05 3,0 17 45 3
0,05 4,0 13 45 6
0,05 6,0 13 45 6
0,05 6,0 13 45 6
0,10 6,0 13 45 6
0,10 7,0 13 45 6
0,10 7,0 13 45 6
0,10 70 12 45 6
0,10 8,0 1" 45 6
0,10 8,0 " 45 6
0,10 8,0 " 45 6
0,10 8,0 9 45 6
0,10 8,0 9 45 6
0,10 8,0 9 45 6
0,10 10,0 19 55 8
0,10 12,0 19 55 8
0,10 12,0 19 55 8
0,10 13,0 19 55 8
0,10 14,0 17 55 10
0,10 16,0 17 55 10
0,10 16,0 17 55 10
0,10 16,0 17 55 10

cuttingtools.ceratizit.com

ZEFP

3
3
3
3
3
9
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3
3

30500

31000

31200

31500

31800

Ti1000

\/‘ —

NS

.,
ninn
iy

30500

31000

31200

31500

31800

[ JNORN BN B )

01000

01200

01500

01800

020
025
02800
030
03500
03800
040
04500
04800
050
05500
05700
060
06700
070
07700
080
08700
09000
09700
100

Ti1000

e

i
i

01000

01200

01500

01800

02000
02500
02800
03000
03500
03800
04000
04500
04800
05000
05500
05700
06000
06700
07000
07700
08000
08700
09000
09700
10000

[ JNONN X J

— v/f, Pégina 456-459
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

A =330
- AR
@ @ DCONMS *
(4

@|® =

%
i%
OAL

DN, ]
T
3 x| §
2 = =
&
S==r
i [N [N |
DG Standard de fabrica  Standard de fabrica

DC.;; APMX DN LH LPR  OAL DCONMS. ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm
2 4 1,9 8 18 54 6 4 02000
2 7 22 58 6 4 02000
3 6 2,9 9 18 54 6 4 03000
3 10 28 14 22 58 6 4 03000
4 7 338 12 18 54 6 4 04000
4 13 338 17 22 58 6 4 04000
5 8 48 16 18 54 6 4 05000
5 15 48 19 22 58 6 4 05000
6 10 58 16 18 54 6 4 06000
6 16 5,7 20 22 58 6 4 06000
7 19 6,7 23 27 63 8 4 07000
8 12 77 20 22 58 8 4 08000
8 22 77 26 34 70 8 4 08000
9 23 8,7 28 33 73 10 4 09000
10 14 9,7 24 26 66 10 4 10000
10 25 9,6 31 33 73 10 4 10000
1 26 10,6 34 39 84 12 4 11000
12 16 1,6 26 28 73 12 4 12000
12 28 1,6 37 39 84 12 4 12000
14 18 13,6 28 30 75 14 4 14000
14 30 13,6 37 39 84 14 4 14000
16 22 15,5 32 34 82 16 4 16000
16 35 15,6 43 45 93 16 4 16000
18 20 17,5 34 32 80 18 4 18000
18 35 17,6 43 45 93 18 4 18000
20 25 19,5 40 42 92 20 4 20000
20 40 19,6 52 54 104 20 4 20000
P [ ] [}
M O O
K [} [J
N O O
S O O
H
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WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo

A Arestas de corte com passo diferencial

v ) | wec
v =12° lf J
@ @ DCONMS
= |
& -
|
|
}
| -
NN A N
o
5 x
3
o
<C
DC
DC. APMX LPR OAL DCONMS . ZEFP
mm mm mm mm mm
3,0 6 18 54 6 4
3,0 10 22 58 6 4
35 7 18 54 6 4
3,5 13 22 58 6 4
4,0 7 18 54 6 4
4,0 13 22 58 6 4
4,5 8 18 54 6 4
4,5 15 22 58 6 4
5,0 8 18 54 6 4
5,0 15 22 58 6 4
6,0 10 18 54 6 4
6,0 16 22 58 6 4
8,0 12 23 59 8 4
8,0 22 34 70 8 4
10,0 14 27 67 10 4
10,0 25 33 73 10 4
12,0 16 28 73 12 4
12,0 28 39 84 12 4
14,0 16 30 75 14 4
14,0 30 39 84 14 4
16,0 20 35 83 16 4
16,0 35 45 93 16 4
18,0 20 32 80 18 4
18,0 35 45 93 18 4
20,0 25 43 93 20 4
20,0 40 54 104 20 4
P
M
K
N
s
H

Ti1000 Ti1000 Ti1000
( ( \
(
=
——
DIN 6527 DIN 6527 DIN 6527
£E——) L&) t—3
52 121 52 131 52 126
030 030
030
035 035
035
040 040
040
045 045
045
050 050
050
060 060
060
080 080
080
100 100
100
120 120
120
140 140
140
160 160
160
180 180
180
200 200
200
[ ) [ ) [ )
O O O
[ ) [ ) [ )
O (@) O
O O O
(@) (@) O

Ti1000

o

S

030

035

040

045

050

060

080

100

120

140

160

180

200

Oo0OO0Ceoc e
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo

=300 || )
n y= 6° l< ) DPX72S DPX72S DPX72S DPX72S
JDRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN DRAGONSKIN
@ @ DCONMS
e — } ‘
| ) < 'S
«—\J‘@ -_ —
|
|
| —
—Y | Aw S
DN I=if -
|
E ’
j} é E
o
< < =~ =~ ==
!
DC \
CHW === === === ===

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

52 206 52207 .. 52210 52 211
DC.s APMX DN LH LPR  OAL DCONMS; CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
1,5 3 14 6 10 38 3 0,02 4 31500
2,0 4 1,9 8 10 38 3 0,03 4 32000
2,0 4 1,9 8 18 54 6 0,03 4 02000 02000
2,0 7 10 38 2 0,03 4 22000
2,5 4 24 8 10 38 3 0,04 4 32500
3,0 6 2,9 9 10 38 3 0,04 4 33000
3,0 6 2,9 9 18 54 6 0,04 4 03000 03000
3,0 10 2,8 14 14 38 3 0,03 4 33000
4,0 7 3.8 12 18 54 6 0,05 4 04000 04000
4,0 13 38 17 22 50 4 0,04 4 44000
5,0 8 48 16 18 54 6 0,06 4 05000 05000
5,0 15 4.8 19 22 50 5 0,04 4 55000
6,0 10 58 16 18 54 6 0,07 4 06000 06000
6,0 16 57 20 22 58 6 0,04 4 06000 06000
70 19 6,7 23 27 63 8 0,05 4 07000 07000
8,0 12 77 20 22 58 8 0,08 4 08000 08000
8,0 22 77 26 34 70 8 0,06 4 08000 08000
9,0 23 8,7 28 33 73 10 0,07 4 09000 09000
10,0 14 9,7 24 26 66 10 0,10 4 10000 10000
10,0 25 9,6 31 33 73 10 0,08 4 10000 10000
11,0 26 10,6 34 39 84 12 0,10 4 11000 11000
12,0 16 1,6 26 28 73 12 0,13 4 12000 12000
12,0 28 1,6 37 39 84 12 0,13 4 12000 12000
14,0 18 13,6 28 30 75 14 0,15 4 14000 14000
14,0 30 13,6 37 39 84 14 0,15 4 14000 14000
16,0 22 15,5 32 34 82 16 0,18 4 16000 16000
16,0 35 15,6 43 45 93 16 0,18 4 16000 16000
20,0 25 19,5 40 42 92 20 0,20 4 20000 20000
20,0 40 19,6 52 54 104 20 0,20 4 20000 20000
P [} [} [} [}
M O O O O
K [} [} [} [}
N O O O O
S O O O O
H O O O O
0 O O (¢] O
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WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo

A Angulo de transicao a = 30°

A=30°
y.= 6°

/B

W

I
@ @ DCONMS
— |
& =
|
|
al |
| |
) gx |\ S
DN T
|
o
o
<C
I
DG |\
CHW
DC;s APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP
mm mm mm mm mm mm mm mm
3 16 28 32 471 75 3 0,04 4
4 16 38 32 47 75 4 0,05 4
4 20 38 48 72 100 4 0,05 4
5 20 48 35 47 75 5] 0,06 4
5 25 48 55 72 100 5 0,06 4
6 24 58 42 44 80 6 0,07 4
6 30 58 62 64 100 6 0,07 4
8 32 78 60 64 100 8 0,08 4
8 40 78 75 84 120 8 0,08 4
10 40 98 58 60 100 10 0,10 4
10 50 98 78 80 120 10 0,10 4
12 48 11,8 60 75 120 12 0,13 4
12 60 11,8 90 105 150 12 0,13 4
14 45 13,8 50 55 100 14 0,15 4
14 56 13,8 95 105 150 14 0,15 4
16 50 15,8 70 77 125 16 0,18 4
16 65 15,8 95 102 150 16 0,18 4
18 72 178 95 102 150 18 0,18 4
20 60 19,8 80 85 135 20 0,20 4
20 80 19,8 95 100 150 20 0,20 4
25 75 245 90 94 150 25 0,25 4
P
M
K
N
s
H

e N

—

RESRSSS

I

. =

S

7
U

n,
0
JOul

7,
0
&

duul

7
U

SRR R

7,
0
0

u
guull

7
U

Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

i
i
i

(]
N
N
N

1..

06000
08000
10000
12000
14000

16000

20000

25000

O O @O

(4]
N
N

15...

33000
44000
44100
55000
55100

OO0Ceo e

(3]
N
N

20 ...

06000
08000
10000
12000
14000

16000
18000

20000

OO0 eo e
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

A Angulo de transicao a = 30°

=300 || )
n y= 6° < ) DPX72S DPX72S DPX72S
@ @ DCONMS
I
|
\
|
o |
: =
_ N\ | o
DN Y
o
r
Standard de fabrica  Standard de fabrica  Standard de fabrica

DC.; APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 16 28 32 47 75 3 0,04 4 33000
4 16 38 32 47 75 4 005 4 44000
4 20 38 48 72 100 4 005 4 44100
5 20 48 35 47 75 5 006 4 55000
5 25 48 55 72 100 5 006 4 55100
6 24 58 42 44 80 6 0,07 4 06000
6 30 58 62 64 100 6 0,07 4 06000
8 32 78 60 64 100 8 0,08 4 08000
8 40 78 75 84 120 8 008 4 08000
10 40 98 58 60 100 10 010 4 10000
10 50 98 78 80 120 10 010 4 10000
12 48 18 60 75 120 12 013 4 12000
12 60 11,8 90 105 150 12 013 4 12000
14 45 138 50 55 100 14 015 4 14000
14 56 138 95 105 150 14 015 4 14000
16 50 158 70 77 125 16 018 4 16000
16 65 158 95 102 150 16 018 4 16000
18 72 17,8 95 102 150 18 018 4 18000
20 60 198 80 85 135 20 020 4 20000

20 80 198 95 100 150 20 020 4 20000
25 75 245 90 94 150 25 025 4 25000

P [ [ ] [}

M (@) O O

K [} [J [J

N (@) (@) O

S (@) (@) (@)

H O O O
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14|238 cuttingtools.ceratizit.com



WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

A Extremamente silencioso com hélice irregular

OAL  DCONMS 45

Y
V34 & e | 1
@ @ DCONMS
o
o
DC RE.m APMX DN LH
mm mm mm mm mm mm
2 0,2 7 1,8 1 58
3 0,3 8 2,8 13 58
4 0,4 1 3,8 16 58
5 0,5 13 4.8 18 58
6 0,5 16 58 26 58
6 1,0 16 58 26 58
8 0,5 22 78 32 64
8 1,0 22 7.8 32 64
8 15 22 78 32 64
10 0,5 25 9,8 35 73
10 1,0 25 9,8 35 73
10 1,5 25 9,8 35 73
12 0,5 28 11,8 38 84
12 1,0 28 11,8 38 84
12 15 28 11,8 38 84
P
M
K
N
S
H

WO‘JO’O’O’O’O}O’%

= o s aaa
DN O oo

ZEFP

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

Ti1000

il
ifs

U
I
Jod

/]
/

Standard de fabrica

52102 ...

022
033
044
055
065
066
085
086
087
105
106
107
125
126

® e Oeo
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

DC .

mmmmmmmmhhmmg

L i e e )
O oo oo NMNMNMNNO OO

Tw=zXxX=T

14240

DCONMS

=300 || )
Y= 6° N =
[ang
o
RE 5001 APMX DN LH
mm mm mm mm
0,3 8 2,8 13
0,5 8 2,8 13
0,3 1" 3,8 16
0,5 1" 38 16
0,3 13 48 18
0,5 13 48 18
0,5 13 58 26
1,0 13 58 26
1,5 13 58 26
0,5 19 78 32
1,0 19 78 32
1,5 19 78 32
2,0 19 78 32
1,0 22 9.8 35
15 22 9,8 35
2,0 22 9.8 35
1,0 26 18 38
1,5 26 18 38
2,0 26 18 38
3,0 26 18 38
1,0 32 15,8 44
1,5 32 15,8 44
2,0 32 15,8 44
3,0 32 15,8 44
15 38 19,8 52
2,0 38 19,8 52
3,0 38 19,8 52

LPR
mm
21
21
21
21
21
21
21
21
21
27
27
27
27
32
32
32
38
38
38
38
44
44
44
44
54
54
54

OAL

mm
57
57
57
57
57
57
57
57
57
63
63
63
63
72
72
72
83
83
83
83
92
92
92
92

104

104

104

DCONMS (¢

mmmommmmmmmmg

DR R 2 3 3 s s s
O o oo oo NNDNDNDOOO

ZEFP

B I R e e i e T N R S o I S i N e e

03003 03003
03005 03005
04003 04003
04005 04005
05003 05003
05005 05005
06005 06005
06010 06010
06015 06015
08005 08005
08010 08010
08015 08015
08020 08020
10010 10010
10015 10015
10020 10020
12010 12010
12015 12015
12020 12020
12030 12030
16010 16010
16015 16015
16020 16020
16030 16030
20015 20015
20020 20020
20030 20030
[ ] [ ]
O O
[ ] [
o O
O O
O (@)
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WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo

j o
A 750 % —|| HPC
V= 9° N

]

@ @ DCONMS

LPR

' OAL

DCny APMX DN LH LPR OAL DCONMS s
mm mm mm mm mm mm mm
3 5 14 50 6
3 8 28 13 21 57 6
3 8 28 15 22 69 6
4 8 18 54 6
4 " 38 17 21 57 6
4 " 38 20 26 69 6
5 9 18 54 6
5 13 48 19 21 57 6
5 13 48 25 34 69 6
6 10 18 54 6
6 13 58 19 21 57 6
6 13 58 30 34 69 6
8 12 22 58 8
8 17 777 40 44 79 8
8 21 7725 27 63 8
10 14 26 66 10
10 21 97 50 54 93 10
10 22 97 30 32 72 10
12 16 28 73 12
12 25 116 60 64 108 12
12 26 116 36 38 83 12
16 22 34 82 16
16 32 155 42 44 92 16
16 33 155 80 84 132 16
20 26 42 92 20
20 41 195 52 54 104 20
20 42 19,5 100 104 154 20
P
M
K
N
S
H

ZEFP

4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4
4

IET | NEW | =T
Ti1000 Ti1000 Ti1000
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
Fer Fer Fer)
54070.. 54070.. 54070..
03100
03200
03400
04100
04200
04400
05100
05200
05400
06100
06200
06400
08100
08400
08200
10100
10400
10200
12100
12400
12200
16100
16200
16400
20100
20200
20400
[ ] [ ] [}
[ [ O
[ [ [
O (@)
(@) O
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WNT \ Standard Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

35 ) | NEW | | NEW | | NEW |
38 —|| HPC || I
Y. Ti1000 Ti1000 Ti1000
@ @ DCONMS
) i L k
P52 * 5 0
o
o
=)
S==r ===
=DIN 6527 =DIN 6527 =DIN 6527
o Ea Ea

54071.. 54071.. 54071..

DCy, APMX DN LH LPR OAL DCONMS. CHW ZEFP

mm mm mm mm mm mm mm mm
3 5 14 50 6 0,1 4 03100
3 8 28 13 21 57 6 0,1 4 03200
3 8 28 15 22 69 6 0,1 4 03400
4 8 18 54 6 0,1 4 04100
4 " 38 17 21 57 6 0,1 4 04200
4 " 38 20 26 69 6 0,1 4 04400
5 9 18 54 6 0,1 4 05100
5 13 48 19 21 57 6 0,1 4 05200
5 13 48 25 34 69 6 0,1 4 05400
6 10 18 54 6 0,1 4 06100
6 13 58 19 21 57 6 0,1 4 06200
6 13 58 30 34 69 6 01 4 06400
8 12 22 58 8 0,2 4 08100
8 17 777 40 44 79 8 0,2 4 08400
8 21 7725 27 63 8 0,2 4 08200
10 14 26 66 10 0,2 4 10100
10 21 97 50 54 93 10 0,2 4 10400
10 2 97 30 32 712 10 0,2 4 10200
12 16 28 73 12 0,3 4 12100
12 25 116 60 64 108 12 0,3 4 12400
12 26 116 36 38 83 12 0,3 4 12200
16 22 34 82 16 0,3 4 16100
16 33 155 80 84 132 16 0,3 4 16400
16 36 155 42 44 92 16 0,3 4 16200
20 26 42 92 20 0,3 4 20100
20 41 195 52 54 104 20 03 4 20200
20 42 195 100 104 154 20 0,3 4 20400
P [} [} [}
M [} [} e}
K [} [} [}
N O O
S O e}
H
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo

A Profundidade de corte: 3x DC

2|2
s || HPC J
vs= 9° AN
@ @ DCONMS
P52 *
o
o
-
DCs APMX DN LH LPR OAL DCONMS 4
mm mm mm mm mm mm mm
6 19 58 24 26 62 6
8 25 77 30 32 68 8
10 31 97 38 40 80 10
12 37 116 46 48 93 12
16 49 15,5 58 60 108 16
20 61 195 74 76 126 20
P
M
K
N
s
H

CHW

mm
0,1

0,2
0,2
0,2
0,3
0,3

ZEFP

B S e

Ti1000

i

7

m
[
U0l

=DIN 6527

°

54 078 ...

06200
08200
10200
12200
16200
20200
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

3
)\5-380
V=9

o

/B

N

Dc h10

3
=

O 0 00 0 W W W WMo OO G ogo g & B E R EREBEOWWWWWWW

Tw=zXxX=T

RE 105 APMX DN

mm
0,1
0,3
0,5
1,0
0,5
0,3
1,0
0,1
0,3
0,5
1,0
0,5
0,3
1,0
0,5
0,1
0,3
1,0
0,5
0,3
1,0
0,3
0,1
0,5
1,0
1,5
2,0
1,0
0,3
0,5
15
2,0
0,5
03
1,0
1,5
2,0
01
0,3
0,5

mm  mm
8 2,8
8 28
8 2,8
8 28
8 2,8
8 28
8 2,8
" 38
" 3,8
" 38
" 3,8
" 38
" 3,8
" 38
13 48
13 48
13 48
13 48
13 48
13 48
13 48
13 58
13 5.8
13 58
13 58
13 58
13 58
13 58
13 58
13 58
13 58
13 58
17 77
17 7
17 77
17 7
17 77
21 7
21 77
21 7

| NEW | | NEW |
HPC
Ti1000 Ti1000
DCONMS ’
: |
I |
: |
|
o«
4
==
=DIN 6527 =~DIN 6527
69 6

LH
mm
13
13
13
13
15
15
15
17
17
17
17
20
20
20
19
19
19
19
25
25
25
19
19
19
19
19
19
30
30
30
30
30
40
40
40
40
40
25
25
25

LPR
mm
21
21
21
21
22
22
22
21
21
21
21
26
26
26
21
21
21
21
34
34
34
21
21
21
21
21
21
34
34
34
34
34
44
44
44
44
44
27
27
27

OAL DCONMSs ZEFP

mm mm
57 6 4 03201
57 6 4 03203
57 6 4 03205
57 6 4 03210
69 6 4 03405
69 6 4 03403
69 6 4 03410
57 6 4 04201
57 6 4 04203
57 6 4 04205
57 6 4 04210
69 6 4 04405
69 6 4 04403
69 6 4 04410
57 6 4 05205
57 6 4 05201
57 6 4 05203
57 6 4 05210
69 6 4 05405
69 6 4 05403
69 6 4 05410
57 6 4 06203
57 6 4 06201
57 6 4 06205
57 6 4 06210
57 6 4 06215
57 6 4 06220
69 6 4 06410
69 6 4 06403
69 6 4 06405
69 6 4 06415
69 6 4 06420
79 8 4 08405
79 8 4 08403
79 8 4 08410
79 8 4 08415
79 8 4 08420
63 8 4 08201
63 8 4 08203
63 8 4 08205

[ ] [ ]

o O

[ [

o

O
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

3
AS-38°
V=9

o

/B

N

@

e

#

S

Dc h10
mm
8
8
8
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
10
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

OITW=Z2X=ZT

RE 105 APMX DN

mm
1,0
1,5
2,0
1,0
03
0,5
1,5
2,0
0,5
0,1

0,3
1,0
1,5
2,0
1,5
0,3
0,5
1,0
2,0
3,0
0,3
0,1

0,5
1,0
1,5
2,0
3,0
1,5
0,3
0,5
1,0
2,0
3,0
4,0
0,3
0,1

0,5
1,0
15
2,0

mm mm
21 77
21 i
21 77
21 9,7
21 9,7
21 9,7
21 9,7
21 9,7
22 9,7
22 9,7
22 9,7
22 9,7
22 9,7
22 9,7
25 116
25 116
25 116
25 116
25 116
25 116
26 116
26 116
26 116
26 116
26 116
26 116
26 116
33 155
33 155
33 155
33 155
33 155
33 155
33 155
36 155
36 155
36 155
36 155
36 155
36 155

cuttingtools.ceratizit.com

| NEW_| | NEW_|
HPC || [
Ti1000 Ti1000
DCONMS
|
|
|
|
!
| |
—N | &3
DN J=r-
‘ /
E VY
5 é E 7
o
< =
! .\\’4-\ ===
DC | ==
RE
=DIN 6527 =~DIN 6527
6 t6
54072.. 54072..
LH LPR OAL DCONMS. ZEFP
mm mm mm mm
25 27 63 8 4 08210
25 27 63 8 4 08215
25 27 63 8 4 08220
50 54 93 10 4 10410
50 54 93 10 4 10403
50 54 93 10 4 10405
50 54 93 10 4 10415
50 54 93 10 4 10420
30 322 72 10 4 10205
30 322 72 10 4 10201
30 32 72 10 4 10203
30 322 72 10 4 10210
30 322 72 10 4 10215
30 322 72 10 4 10220
60 64 108 12 4 12415
60 64 108 12 4 12403
60 64 108 12 4 12405
60 64 108 12 4 12410
60 64 108 12 4 12420
60 64 108 12 4 12430
36 38 83 12 4 12203
36 38 83 12 4 12201
36 38 83 12 4 12205
36 38 83 12 4 12210
36 38 83 12 4 12215
36 38 83 12 4 12220
36 38 83 12 4 12230
80 84 132 16 4 16415
80 84 132 16 4 16403
80 84 132 16 4 16405
80 84 132 16 4 16410
80 84 132 16 4 16420
80 84 132 16 4 16430
80 84 132 16 4 16440
2 4 R 16 4 16203
42 44 92 16 4 16201
42 44 92 16 4 16205
42 44 92 16 4 16210
42 44 92 16 4 16215
42 44 92 16 4 16220
[ ) [
[ ] (@]
[ ] [ ]
(@]
(@]
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WNT \ Standard

Fresamento Integral

Geometria de acabamento

Fresa de topo com raio de canto

V=9

)‘5%8: % .

N

HPC

w

Dc h10
mm
16
16
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

T »WwW=Z2X=Z10

mm mm
3,0 36
4,0 36
0,1 4
0,3 Lyl
0,5 4
1,0 Lyl
1,5 4
2,0 4
3,0 4
4,0 Lyl
1,5 42
0,3 42
0,5 42
1,0 42
2,0 42
3,0 42
4,0 42

RE 105 APMX DN

mm
15,5
15,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5
19,5

DCONMS

LPR

LH LPR
mm  mm
42 44
42 44
52 54
52 54
52 54
52 54
52 54
52 54
52 54
52 54
100 104
100 104
100 104
100 104
100 104
100 104
100 104

OAL DCONMS 15

mm mm
92 16
92 16
104 20
104 20
104 20
104 20
104 20
104 20
104 20
104 20
154 20
154 20
154 20
154 20
154 20
154 20
154 20

ZEFP

ENRF N N N N N N N N N NI N N N NS

Ti1000

Ti1000

a0

Ui
Ul

e

i

—
=DIN 6527 =DIN 6527
o=
54072.. 54072..
16230
16240
20201
20203
20205
20210
20215
20220
20230
20240
20415
20403
20405
20410
20420
20430
20440
[ [}
[ O
[ ] [ ]
(@)
O

141246
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WNT \ Standard

Fresamento Integral
Geometria de acabamento

Fresa de acabamento

L8 | NEW =T | NEW | NEW
n AS:51%: % B HPC J
% Ti1000 Tit000 Tit000 Tit000
@ DCONMS
=

LPR

DC o
mm mm mm mm mm mm
6 13 56 19 21 57
6 15 56 42 44 80
8 19 76 25 27 63
8 20 76 62 64 100
10 22 96 30 32 72
10 25 96 58 60 100
12 26 15 36 38 83
12 30 M5 73 75 120
16 32 150 42 44 92
16 40 150 100 102 150
20 38 190 52 54 104
20 50 19,0 98 100 150

T w=ZXxX=T

APMX DN LH LPR OAL DCONMS s

7

e
e
Jobol

=DIN 6527
t=——1
54 076 ...
ZEFP
mm
6 6 06200
6 6
8 6 08200
8 6
10 6 10200
10 6
12 6 12200
12 6
16 6 16200
16 6
20 6 20200
20 6
[ J
[ ]
@)
O
@)

06200

08200

10200

12200

16200

20200

OO0O0Cee

S
=DIN 6527 =DIN 6527
t=——1 -1
54 076 54 075
06400 06400
08400 08400
10400 10400
12400 12400
16400 16400
20400 20400
[} [ ]
[ ] [ ]
O O
O (0]
O O
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WNT \ Standard

Geometria de acabamento

Fresa de acabamento

-48°
s750°
y=13°

/B

W

NE

#

DC. APMX DN

@@mmmﬂﬂﬂmmmmmg

R e I -~~~ )
GO o oo oo~ BPMNMNNMNDNO OO

OITWnWwW=ZX=ZT

14248

mm
4,8
4,8
58
58

6,8
6,8

78
78

8,8
8,8

9,8
9,8

1,8
1,8

13,8
13,8
15,8
15,8

19,8
19,8

24,8

LH
mm
13
18
15
20

17
30

17
32

19
33

19
33

21
38

23
38
28
43

33
45

63

N
DCONMS
\
NN
|
|
|
| -}
SEE Fo)
DN =
|
x ‘
) § E
o
<

EARW

LPR com haste DIN 6535 HB

LPR
mm
18
22
18
22
29
23
34
39
23
34
39
20
33
45
20
33
45
25
39
55
25
39
32
45
62
7
35
50
65
80
69
94

OAL DCONMS: CHW ZEFP

mm mm mm
54 6 0,02
58 6 0,02
54 6 0,03
58 6 0,03
65 6 0,03
59 8 0,04
70 8 0,04
75 8 0,04
59 8 0,04
70 8 0,04
75 8 0,04
60 10 0,04
73 10 0,04
85 10 0,04
60 10 0,05
73 10 0,05
85 10 0,05
70 12 0,05
84 12 0,05
100 12 0,05
70 14 0,06
84 14 0,06
80 16 0,06
93 16 0,06
10 16 0,06
125 16 0,06
85 20 0,07
100 20 0,07
15 20 0,07
130 20 0,07
125 25 0,08
150 25 0,08

O 00 CO 00O CO 00O CO 00 CO 0O O O O O O O OO O OO O O O O O O O O O O O O O

7 /A

v 7 7 7 7/ 7/

‘4# ‘Jé /y /y | /// | /ﬁ

/ / / f / /

’ 4 V// V// 7 7

y 4 ) f

K/ / /7 / .7/ Wy

o . 4 Yoty /A

{ ///// i /://

! ./1, ! »/,/,/
T - ST =
== ==r ES=r
== == ==
=== === =S === === === 1

Standard de fabrica Standard de fabrica Standard de fbrica Standard de fabrica Standard de fabrica  Standard de fabrica

=3
52010.. 52011..
05000 05000
06000 06000
07000 07000
08000 08000
09000 09000
10000 10000
12000 12000
14000 14000
16000 16000
20000 20000
@) O