SELECTION

Usinagem de micro furos

O programa completo
de furacao para aplicacao
em micro dimensoes

CERATIZIT é um grupo de engenharia de alta

:z?slggirzlespecializado m ferramentas e ,
Tooling a Sustainable Future \ C E R A T I Z I T
A\

ceratizit.com h

GROUP



Bem-vindo!

5

Nao poderia ser mais facil
Fazer pedidos pela
Loja Online

https://cuttingtools.ceratizit.com

Suporte técnico
Seu engenheiro de
vendas no local

Seu numero de cliente

cuttingtools.ceratizit.com


https://cuttingtools.ceratizit.com
https://cuttingtools.ceratizit.com

Tooling a Sustainable Future

CERATIZIT: Seus especialistas em ferramentas de
corte sustentaveis e solu¢cbes em metal duro.

Vocé esta procurando um parceiro confiavel para ferramentas e processos de usinagem?
No6s da CERATIZIT, ndo somos apenas um fornecedor de ferramentas, mas também fornecemos
consultoria com conhecimento abrangente do setor e décadas de experiéncia.

Se vocé também quer estar atento a sua pegada de carbono, encontrara em nés um parceiro
consciente com a sustentabilidade, com estratégia e objetivo concretos, que se resumem na nossa
visdo de nos tornarmos o numero 1 em termos de sustentabilidade em nosso setor.

A CERATIZIT é pioneira no campo de solugdes sofisticadas em metal duro para usinagem e protegao
contra desgaste ha mais de 100 anos. Desta forma, garantimos aos nossos clientes a mais alta
qualidade e acesso aos mais recentes desenvolvimentos no setor de metal duro - competéncia
completa para ferramentas de corte de uma unica fonte.

.
3 0 Centros de producéo

8 0 Paises em que atuamos

E 000

Patentes e modelos de utilidades
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Introducao

A tendéncia para componentes cada vez mais delicados esta colocando a micro
usinagem cada vez mais em foco na industria. Um aspecto fundamental deste
desenvolvimento é a usinagem de furos, o que leva a um mercado cada vez maior
para micro brocas. A medida que a complexidade e a miniaturizacdo dos componentes
aumentam, as exigéncias no processo de usinagem também aumentam. Precisao,
qualidade superficial, repetibilidade, economia, vida util e confiabilidade do processo
sdo, portanto, essenciais neste contexto.

o




O programa completo de furagao para aplicagdao em micro
dimensoes

Para responder a essa tendéncia e oferecer solugdes adequadas aos nossos clientes,
a CERATIZIT esta expandindo continuamente seu portfélio de micro ferramentas

A WTX — Micro, da série Performance, é a especialista em micro furos e furos profundos
em micro dimensdes e também pode ser usada universalmente, pois ndo é nada exigente
quando se trata de materiais. Isso a torna versatil e adequada para uso em uma ampla
gama de setores. Seja na engenharia mecanica geral, na industria automotiva, na
tecnologia médica, na industria de papel ou na de relégios e joias, os campos de aplicagao
das nossas micro brocas sao variados. Mesmo em micro dimensoées, a WTX — Micro produz
a costumeira qualidade de furagao da broca WTX de alto desempenho até 30xD, mantendo
a maxima precisao de posicionamento.

O programa é complementado pela recém-desenvolvida WTX — Micropilot, que pode ser
usada como uma ferramenta de pré-usinagem perfeitamente coordenada, mesmo nas
condigbes mais dificeis. Seja furando superficies inclinadas ou curvas até 50°, ou criando
um chanfro na entrada do furo, tudo isso pode ser feito em uma Unica operagao com o
WTX — Micropilot.
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Furo piloto

WTX — Micropilot

Nosso novo desenvolvimento WTX — Micropilot torna o impossivel possivel: No passado, a furagcdo em
superficies inclinadas ou curvas so era possivel com uma fresa, mas agora € necessaria apenas uma
ferramenta: o WTX — Micropilot. Vocé deseja um rebaixamento de 90° na entrada do furo? Pode ser feito em
uma unica operagao com o WTX — Micropilot. Isso economiza trocas de ferramentas, tempo e custos.

Perfeitamente combinada com a nossa micro broca WTX — Micro de 8xD - 30xD, a broca piloto € usada em
profundidades de furagao de até 2,5xD. Gragas a sua sofisticada geometria frontal com um angulo de ponta
de 160°, a ferramenta garante que a broca subsequente possa entrar de forma limpa e sem deslizamento.
A cobertura especial Dragonskin garante uma remocao ideal de cavacos e uma vida util mais longa.



As vantagens do WTX — Micropilot:

A
A

A

| 2

4

A mais recente e avangada tecnologia: Substrato, geometria, cobertura
A WTX — Micropilot (broca piloto) e a WTX — Micro (broca para furos profundos) séo perfeitamente
compativeis entre si

Furagao profunda com precisdo de posicionamento gracgas as tolerancias extremamente rigidas
Otima remocao de cavacos gragas a sofisticada geometria e a cobertura DPX74M Dragonskin
Possibilidade de rebaixamento de 90° na entrada do furo (em caso de furacao reta)

Maxima produtividade e confiabilidade do processo gragcas a geometria otimizada e a cobertura de
alto desempenho

Furagao direta de superficies retas, inclinadas e curvas com uma inclinagao de até 50°

Economia significativa de tempo e custos ao eliminar a necessidade de uma ferramenta adicional —
2 em vez de 3 etapas do processo

Possibilidade de furagao direta de superficies convexas e Furagéo direta de superficies inclinadas de até 50° ou rebaixamento de 90°
céncavas possivel em uma situagdo de furagao plana

cts.ceratizit.com/br/pt/wtx-micro



Comparacao de processos

1. Furagao de superficies inclinadas ou curvas

Processo de furagdao convencional

Fresar plano para posterior
furagao

Ferramenta
Fresa

Furo piloto Furagdo completa
(furo profundo)

Ferramenta Ferramenta

WTX — Micro 5xD WTX — Micro broca
de furagéo profunda

Processo de furagao com WTX — Micropilot

Furacdo em superficies
inclinadas / curvas

Ferramenta

Furagao completa
(furo profundo)

Ferramenta
WTX — Micro broca de furagao
profunda

cuttingtools.ceratizit.com
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2. Furo com chanfro

Processo de furagdao convencional

Furo piloto Rebaixamento na entrada do Concluir a furagao
furo
Ferramenta Ferramenta Ferramenta
WTX — Micro 5xD Escariadores WTX — Micro broca de furagéo
profunda

Processo de furagcado com WTX — Micropilot

Executar furagao piloto Concluir a furagao
incluindo rebaixamento a 90°

Ferramenta Ferramenta
WTX — Micropilot broca piloto WTX — Micro broca de furagéo
profunda

cuttingtools.ceratizit.com
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Brocas de alta performance e para furagcao profunda

WTX - Micro

Mesmo em micro dimensdes, a WTX — Micro produz a costumeira qualidade de furacdo da borca WTX de alto
desempenho até 30xD, mantendo a maxima preciséo de posicionamento.

A versao 5xD foi projetada como uma broca piloto para a broca WTX — Micro de furagéo profunda,

criando as condigdes perfeitas para o processo de micro furacido profunda. As excelentes caracteristicas de
auto-centralizagao das micro-brocas significam que a furagéo/centragem piloto ndo é necessaria até 8xD.

cuttingtools.ceratizit.com
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As vantagens do WTX - Micro:

cuttingtools.ceratizit.com

Afiagao especial

Garante a maxima precisao de posicionamento e excelentes propriedades de
centralizagao

Superficies lapidadas e aberturas patenteadas para espago de cavacos
Garantem a remogéo segura e rapida dos cavacos

Cobertura inovadora Dragonskin DPX74M

Torna o WTX — Micro resistente ao calor e ao desgaste

Canais de resfriamento em espiral e uma camara ao longo de todo o
comprimento

Garantem o resfriamento ideal das arestas de corte, favorecendo uma vida util
significativamente maior da ferramenta

Segurancga do processo e tolerancias extremamente precisas.

Sao a prioridade na especificagdo de desempenho - e 0o WTX — Micro foi projetado
com sucesso para este proposito

Metal duro de grao ultra fino da CERATIZIT

Garante a mais alta qualidade da ferramenta

|
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cts.ceratizit.com/br/pt/wtx-micro
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Do p6 ao material de corte

CERATIZIT - O conceito de sucesso do metal duro

O metal duro tornou-se indispensavel em muitas industrias e processos de fabricagdo. Produtos complexos e
materiais modernos exigem cada vez mais das ferramentas, dos materiais e da usinagem precisa. Os metais
duros sao materiais compostos que consistem em um material duro e um metal aglutinante muito resistente.
Sao particularmente duros, possuem alta resisténcia ao desgaste e alta dureza a quente.

O metal duro é usado sempre que ferramentas ou componentes estao expostos a altos niveis de desgaste,
como na usinagem de materiais duros. Os compostos de metal duro da CERATIZIT melhoram a qualidade
das ferramentas e dos componentes, aumentam sua vida Util, reduzem os custos e garantem processos
confiaveis. Os metais duros CERATIZIT consistem em carboneto de tungsténio particularmente duro e um
metal ligante relativamente macio, como o cobalto. Ambos os materiais s&o combinados na forma de poé.

A CERATIZIT oferece mais de cem tipos diferentes de metal duro em diversas composi¢des. Temos a solugao
ideal para cada aplicacao e industria. A CERATIZIT controla toda a cadeia do processo de fabricacéo: Desde
a produgéao de p6 e modelagem até a sinterizagao, finalizagdo e acabamento de superficie. Nos retificamos,
polimos ou erodimos a pega bruta e, em seguida, aplicamos revestimentos inovadores para protegao contra
desgaste. Isso confere ao produto o perfil de propriedade necessario em aplicagdes técnicas. Para que a
mistura em po se torne uma pecga bruta de metal duro acabada, ela deve primeiro ser prensada em um molde.
A pega resultante ja pode ser processada por usinagem. Mas somente apos a sinterizagdo, em temperaturas
entre 1.300 e 1.500 graus Celsius e sob uma pressao de até 100 bar, é que se forma um material de corte
homogéneo e denso.

Preparacao e mistura

Extragao de materiais do pé Formacgao/ prensagem Sinterizagao Retificacao

A Extragdo mundial de A Produgao de pés e A Moldagem usando varias A Décadas de experiéncia A Retifica circunferencial
cobalto e tungsténio com classes tecnologias (extruséo, no calculo preciso e chanfro, a broca esta
parceiros de negocios prensagem direta, da contragao de pronta para uso
selecionados para prensagem isostatica, sinteriza¢&o, garantindo
garantir a aquisicéo moldagem manual) a alta qualidade do
responsavel de produto final

matérias-primas



Metal duro — material composto com propriedades valiosas

A proporc¢éo do metal ligante e o tamanho do grao
do carboneto de tungsténio afetam as propriedades
de desempenho do metal duro. A respectiva
composicgao influencia a dureza, a resisténcia a
flexao e a resisténcia a fratura do material de corte.
Os graos de carboneto de tungsténio possuem, em
média, de meio a 20 micrébmetros (um) de tamanho.
O metal de ligagao mais macio, o cobalto, preenche
0S espacos entre os graos.

Para atender a requisitos extremos de tenacidade,
o teor de cobalto pode chegar a até 30%. Por
outro lado, o teor de cobalto € reduzido para

uma pequena percentagem e o tamanho do gréo
é reduzido para a faixa ultra fina (por exemplo:

0,3 pm) para garantir a maxima resisténcia

ao desgaste. Especialmente para as areas de
usinagem e desgaste, a CERATIZIT oferece uma
solugdo sob medida para cada uma de suas
aplicagoes.

As micro brocas da série WTX - Micro sdo
fabricadas com um moderno metal duro de alto
desempenho.

Isso permite que as ferramentas de furagéo

sejam usadas universalmente. Trata-se de um
substrato de grao ultra fino com tamanho de grao
de 0,5-0,8 uym, um teor de ligante de cerca de 10%
e uma dureza de 1600 HV30.

Coberturas Garantia de qualidade

A No revestimento pelo processo A Todos os produtos estdo

PVD, metais como titanio e
aluminio sdo aquecidos sob
vacuo, na forma de vapor e
por meio de tensao elétrica
aderem a superficie da broca.

sujeitos a um rigoroso
controle de qualidade
por especialistas
experientes

Entrega / Envio

A Armazenagem

automatizada de alta
tecnologia com sistema
de transporte tipo 'shuttle’,
garantindo que seus
produtos figuem prontos
para envio em pouco
tempo.

Reciclagem

A Organizamos todo o
processo para vocé e
também oferecemos
caixas de coleta
gratuitas.



Design inovador de canal de resfriamento

Com camara de poténcia Sem camara de poténcia

Todas as micro brocas inteiricas de metal duro com refrigeragao interna da série WTX-Micro possuem um
design inovador de canal de refrigeracdo em todo o comprimento da haste. A parte cortante da ferramenta
continua sendo projetada com canais de refrigeragdo em espiral. Isto permite alcangar um fluxo maximo

do liquido refrigerante, o que possibilita uma refrigeracéo ideal da aresta de corte e velocidades de corte
mais altas. Isso também tem um efeito positivo na remogao de cavacos e na vida util da ferramenta.
Recomendamos uma presséao de refrigeracéo de pelo menos 30 bar ao usar nossas micro brocas WTX com
refrigeracéo interna. Devido ao pequeno didmetro dos canais de refrigeracao, também é importante garantir
que o meio de resfriamento seja filtrado adequadamente:

Broca < @ 2,0 mm — Filtro < 0,010 mm
Broca < @ 3,0 mm — Filtro < 0,020 mm

Além disso, particulas suspensas e micro particulas no meio de resfriamento, a medida que a emulsao
envelhece, podem impedir um fluxo de resfriamento eficaz. Portanto, recomenda-se a substituicdo regular
do liquido de refrigeracgao.

Para ferramentas sem refrigeragao interna, ndo ha requisitos especificos relativos a pressao do liquido
refrigerante e aos filtros. Entretanto, é importante garantir que o resfriamento externo esteja corretamente
direcionado para a ponta da ferramenta, a fim de alcangar uma eficacia ideal.




Revestimento de alto desempenho

Todas as ferramentas da série WTX-Micro s&o revestidas com a inovadora camada Dragonskin DPX74M,
desenvolvida especialmente para aplicagéo na area de micro brocas. Trata-se de um revestimento PVD

a base de AICrN. A superficie extraordinariamente lisa do revestimento permite o melhor escoamento de
cavacos possivel e ao mesmo tempo reduz a formagéao de arestas posticas ou aderéncias. Outro beneficio é
a extremamente alta resisténcia a temperatura, oxidagao e desgaste do revestimento. A temperatura maxima
de aplicagao é de 1.100° C.

Todas as versdes com uma
profundidade de furagdo maior que
5xD sao fornecidas exclusivamente
com um revestimento na parte
dianteira da ferramenta. Em
combinacdo com 0s espacgos

para cavacos lapidados das micro
brocas, isso melhora ainda mais a
evacuacao de cavacos.




Performance

Introdugéo

Conteudo

Explicagao dos simbolos

Vis&o geral

Programa de produtos

Dados de corte

Informagdes Técnicas
Recomendagao de aplicagéo

Dispositivos de fixagdo adequados

Explicagéo dos simbolos

Haste

L-——] Hastecilindrica

Tipos de ferramentas

MICRO

16

17
18-23
24-29

30-32
33

Performance

Ferramentas de qualidade premium para alta performance.

As ferramentas de qualidade premium da linha de produtos
Performance foram projetadas para aplicagdes

especificas e se destacam por seu excelente desempenho.
Se vocé exige mais desempenho em sua produgao e deseja
obter os melhores resultados, recomendamos as ferramentas
premium desta linha de produtos.

Verséao

Refrigeragao interna

Autocentrante

Furo piloto é necessario

N
-
N

B={ B |

= Aplicagao principal

= Aplicag&o secundaria

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Brocas de metal duro
Visdo geral do contetido

Viséo geral
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Performance

Brocas de metal duro
Micro brocas

WTX - Furo piloto 90°

A Broca piloto especializada para WTX - Micro de furagao profunda (8xD-30xD)
A Possibilidade de furagdo direta de superficies inclinadas e curvas com angulo de inclinagéo de

até 50°

A QO rebaixamento de 90° na entrada do furo pode ser realizado em uma superficie de furagéo reta

< 2,5xD
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0,8
0,9
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1,2
13
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mm
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4,00
4,25
4,50
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5,00
5,25
5,50
5,75
6,00
6,25
6,50
6,75
7,00
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DPX74M

'

—
SIG 160°

Metal duro

10 692 ...

00800
00900
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01200
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01500
01600
01700
01800
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02000
02100
02200
02300
02400
02500
02600
02700
02800
02900
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Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho

A Micro broca especializada

A Aplicagéo universal

A Altissima confiabilidade de processo
A Adequada como broca piloto para WTX — Micro — Broca de furagao profunda de

alto desempenho

<5xD *f
o | B

DCONMS
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SIG
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DPX74M
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@ Pressao minima do liquido de refrigeragéo: 30 bar
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WTX - Broca de alto desempenho

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

<8xD
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@ Press&o minima do liquido de refrigeragéo: 30 bar
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Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho

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

A Broca piloto: WTX — Micropilot ou 5xD WTX - Micro

<12xD

OTw=ZX=Z T

o
@ Pressao minima do liquido de refrigeragéo: 30 bar

20

DC
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WTX - Broca de alto desempenho para
furos profundos

A Micro broca especializada em furag&o profunda

A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: WTX — Micropilot ou 5xD WTX - Micro

<16xD

'

NOF =2

DC

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
18
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OITW»WwW=Z2X=ZT1

OAL

LU
LCF

SIG

DCONMS 14
mm

W W W W WWWwWowWowWowowowowowowowowowwoww

OAL
mm
48
49
51
53
54
56
58
60
61
63
65
66
68
70
7
73
75
7
78
80
82
83

LCF
mm
14,4
16,2
18,0
19,8
21,6
234
25,2
27,0
28,8
30,6
32,4
34,2
36,0
37,8
39,6
41,4
43,2
45,0
46,8
48,6
50,4
52,2

LU
mm
12,8
14,4
16,0
17,6
19,2
20,8
224
24,0
25,6
27,2
28,8
30,4
32,0
33,6
35,2
36,8
38,4
40,0
41,6
43,2
44,8
46,4

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

i

===
SIG 128°

Metal duro

10 696 ...

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

— V. Péagina 28

o
@ Pressdo minima do liquido de refrigeragéo: 30 bar
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Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho para
furos profundos

A Micro broca especializada em furagéo profunda

A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: WTX — Micropilot ou 5xD WTX - Micro

<20xD

o

/

.7

N

NOF =2

DCONMS

DC

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OTw=Z=X=Z T

LU

LCF

OAL

SIG

DCONMS 1

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowowow

OAL
mm
51
53
55
57
59
61
63
66
68
70
72
74
76
78
80
82
85
87
89
91
93
95

LCF
mm
176
19,8
22,0
242
26,4
28,6
308
33,0
352
374
39,6
#8
44,0
46,2
484
50,6
52,8
55,0
57,2
59,4
616
638

LU
mm
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58

DPX74M

DRAGONSKIN

—
SIG 128°

Metal duro

10 697 ...

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

— v, Pagina 28

o
@ Pressdo minima do liquido de refrigeragédo: 30 bar

cuttingtools.ceratizit.com

WTX - Broca de alto desempenho para
furos profundos

A Micro broca especializada em furag&o profunda

A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: WTX — Micropilot ou 5xD WTX - Micro

< 25xD

'

%,% NOF =2

LU

DC

LCF

OAL

SIG

DC s DCONMS 1

mm
0,8
0,9
1,0
11

1,2
1,3
14
1,5
1,6
17
1,8
1,9

2,0
21

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

OITW»WwW=Z2X=ZT1T

mm

W W WWWWWowWwWowWowowowowowowowowowowowow

OAL
mm
54
57
60
63
65
68
7
73
76
78
81
84
86
89
91
94
97
99
102
104
107
110

LCF
mm
21,6
24,3
27,0
29,7
32,4
35,1
37,8
40,5
43,2
45,9
48,6
51,3
54,0
56,7
59,4
62,1
64,8
67,5
70,2
72,9
75,6
78,3

LU
mm
16,0
20,5
25,0
27,5
30,0
32,5
35,0
37,5
40,0
42,5
45,0
47,5
50,0
52,5
55,0
57,5
60,0
62,5
65,0
67,5
70,0
72,5

MICRO

DPX74M

DRAGONSKIN

—
SIG 128°

Metal duro

10 698 ...

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

— v, Péagina 28

o
@ Pressdo minima do liquido de refrigeragéo: 30 bar
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Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho para
furos profundos

A Micro broca especializada em furagéo profunda

A Aplicagéo universal
A Altissima confiabilidade de processo

A Broca piloto: WTX — Micropilot ou 5xD WTX - Micro

<30xD

o

NOF =2

OTw=Z=X=Z T

o
@ Pressdo minima do liquido de refrigeragédo: 30 bar

22

DC 1
mm
0,8
0,9
1,0
11
1,2
1,3
1,4
1,5
1,6
17
1,8
1,9
2,0
21
2,2
2,3
2,4
2,5
2,6
2,7
2,8
2,9

OAL

TETY et B

DCONMS 1

mm

W W WWWwWowWowWowowowowaowowowowowowaowowowow

OAL
mm
59
62
65
68
il
74
78
81
84
87
90
93
96
99
102
106
109
12
115
18
121
124

LCF
mm
25,6
28,8
32,0
35,2
384
416
448
48,0
51,2
54,4
57,6
60,8
64,0
67,2
70,4
73,6
76,8
80,0
83,2
86,4
89,6
92,8

LU
mm
19,2
24,5
30,0
33,0
36,0
39,0
42,0
45,0
48,0
51,0
54,0
57,0
60,0
63,0
66,0
69,0
72,0
75,0
78,0
81,0
84,0
87,0

DPX74M

DRAGONSKIN

i
t=——
SIG 128°

Metal duro

10 699 ...

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

— v, Pagina 28

Tubo de transferéncia do liquido de refrigeragao com filtro
HSK-A 63 / HSK-A 100

11 o s

Com a ajuda do novo tubo de transferéncia do liquido de refrigeragéo, os
menores cavacos e impurezas podem ser filtrados.

Mais informacdes podem ser encontradas no — Catalogo de Tecnologia
de fixagdo, Capitulo 16, Pagina 156.

cuttingtools.ceratizit.com



Performance

Micro brocas

WTX - Broca de alto desempenho

A Haste standard @ 3 mm h6 para uso nos

adaptadores termo retrateis

<5xD

NOF =2

o

DCONMS

|

|

|

l

‘ =

| (o]

L
3 &
DC
SIG
DC.ooe DCONMS,  OAL

mm mm mm
0,10 3 38
0415 3 38
0,20 3 38
0,25 3 38
0,30 3 38
0,35 3 38
0,40 3 38
0,45 3 38
0,50 3 38
0,55 3 38
0,60 3 38
0,65 3 38
0,70 3 38
0,75 3 38
0,80 3 38
0,85 3 38
0,90 3 38
0,95 3 38
0,97 3 38
0,98 3 38
0,99 3 38
1,00 3 38
1,01 3 38
1,02 3 38
1,03 3 38
1,05 3 38
1,10 3 38
1,15 3 38
1,20 3 38
1,25 3 38
1,30 3 38
1,35 3 38
1,40 3 38
1,45 3 38
1,47 3 38
1,48 3 38
1,49 3 38
1,50 3 38
1,51 3 38
1,52 3 38
1,53 3 38
1,55 3 38
1,60 3 38
1,65 3 38
1,70 3 38
1,75 3 38

cuttingtools.ceratizit.com

LCF
mm
1,2

2,0

3,5

3,5

55

55

70

70

70

70

70

70

10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5
10,5

LU
mm
1,0
17
3,0
3,0
5,0
5,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

TIAIN

t=——1
SIG 140°
Metal duro

11770 ...

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

DC 10000
mm
1,80
1,85
1,90
1,95
1,97
1,98
1,99
2,00
2,01
2,02
2,03
2,05
2,10
215
2,20
2,25
2,30
2,35
2,40
2,45
2,47
2,48
2,49
2,50
2,51
2,52
2,53
2,60
2,70
2,80
2,90

O T »w=ZzXxX=ZT

DCONMS 1
mm

W W WWWWWWWWWWWWWWwwWWwwWwwWwwWwwwWwowwowwowwowow

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

11770 ...

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

— V. Péagina 29
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Brocas de metal duro

Performance Dados de corte

Exemplos de materiais para as tabelas de dados de corte

ioi : ‘s trat. PR Resisténcia a tragao Numero do Material- Nuimero do Material-
C
SEERPOCTETEE Indics besicacieetinivray mce N/mm? /HB/HRC  material Designagao material Designagao
P11 <015%C Recozido 420N/mm?/125HB  1.0401  C15 11141 Ck15
PA.2 Recozido 640 N/mm?/190HB 11191  C45E 1.0718  9SMnPb28
<0,45%C
Ago carbono P1.3 Temperado 840N/mm?/250HB 11191  C45E 1.0535 C55
PA.4 Recozido 910N/mm?/270HB  1.1223  C60R 1.0535 C55
<0,75%C
PA.5 Temperado 1010 N/mm?/300HB 14223  C60R 1.0727 45520
P.21 Recozido 610N/mm?2/180HB  1.7131  16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P.2.2 Temperado 930 N/mm?/275HB 17131 16MnCr5 1.6587  17CrNiMo6
P Ago de baixa liga
P.2.3 Temperado 1010 N/mm?2/300HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.2.4 Temperado 1200 N/mm?/375HB ~ 1.7225  42CrMo4 1.3505  100Cr6
P.31 Recozido 680 N/mm?/200HB  1.4021  X20Cr13 14034  X46Cr13
Aco alta liga . a
A P.3.2 Temperado e Endurecido 1100 N/mm?/300HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
¢o ferramenta
P.3.3 Temperado e Endurecido 1300 N/mm?/400HB ~ 1.2343  X38CrMoV5-1 1.4034  X46Cr13
P.4.1 Ferritico / Martensitico Recozido 680 N/mm?/200HB 14016  X6Cr17 1.2316  X36CrMo16
Aco inoxidavel
P.4.2 Martensitico Temperado 1010 N/mm?/ 300 HB 14112 X90CrMoV18 1.2316  X36CrMo16
M.1.1 Austenitico / Austenitico-Ferritico Endurecido 610 N/mm2/ 180 HB 14301 X5CrNi18-10 14571 X6CrNiMoTi17-12-2
M Aco inoxidavel M.2.1 Austenitico Temperado 300 HB 1.4841  X15CrNiSi25-21 1.4539  X1INiCrMoCu25-20-5
M.3.1 Austenitico / Ferritico (Duplex) 780N/mm?/230HB  1.4462  X2CrNiMoN22-5-3 ~ 1.4501  X2CrNiMoCuWN25-7-4
K.1.1 Perlitico / Ferritico 350 N/mm?/ 180 HB 0.6010  GG-10 0.6025 GG-25
Ferro fundido
K.1.2 Perlitico (Martensitico) 500 N/mm?/260HB  0.6030  GG-30 0.6045 GG-45
K Ferro fundido com K.2.1 Ferritico 540 N/mm?/160HB  0.7040  GGG-40 07060 GGG-60
gratialnodulay K.2.2 Perlitico 845N/mm?/250HB 07070  GGG-70 07080 GGG-80
K.3.1 Ferritico 440N/mm?/130HB  0.8035 GTW-35-04 0.8045 GTW-45
Ferro fundido maleavel
K.3.2 Perlitico 780 N/mm?/230HB  0.8165  GTS-65-02 08170  GTS-70-02
N.1.1 Nao endurecido 60 HB 3.0255  Al99,5 3.3315  AlMg1
Liga de aluminio forjado
N.1.2 Endurecido Endurecido 340 N/mm?/ 100 HB 31355  AlCuMg2 3.2315  AIMgSit
N.2.1 <12% Si, ndo endurecido 250N/mm?/75HB ~ 3.2581  G-AlSi12 3.2163  G-AISi9Cu3
Liga de aluminio fundido  N.2.2 <12 % Si, endurecido Endurecido 300 N/mm?/90 HB 3.2134  G-AISi5CulMg 3.2373  G-AISi9Mg
N N.2.3 >12% Si, ndo endurecido 440 N/mm?/ 130 HB G-AlISi17Cu4Mg G-AISi18CuNiMg
N.3.1 Liga de usinagem, PB>1% 375N/mm?/110HB ~ 2.0380  CuZn39Pb2 (Ms58)  2.0410  CuZnd4Pb2
Cobree
Ligas de cobre N.3.2 Cuzn, CuSnZn 300 N/mm?/90 HB 2.0331 Cuzni5 24070  CuZn28Sn1As
(Bronze / Latéo)
N.3.3 CuSn, cobre sem chumbo e cobre eletrolitico 340 N/mm? /100 HB 2.0060 E-Cu57 2.0590 CuZn4OFe
Ligas de magnésio N.4.1 Magnésio e suas ligas 70 HB 3.5612  MgAI6Zn 35312 MgAI3Zn
SA1 Recozido 680 N/mm?/200HB  1.4864  X12NiCrSi 36-16 14865  G-X4ONiCrSi3g-18
Base de Fe
S.1.2 Base de Ni ou Co 950 N/mm?2/280HB  1.4980  X6NiCITiMoVB25-15-2  1.4876  X10NICrAITi32-20
Liga:;e:;f;f"tes S.21 Recozido 840N/MM?/250HB  2.4631  NCr20TIAI(Nimonc0A)  3.4856  NiCr22ModNb
s S.2.2 BasedeNiouCo Endurecido 1180 N/mm?/350 HB ~ 2.4668  NiCrioNb&Mo3 (inconel 718) ~ 2.4955  NiFe25Cr20NbTi
S.2.3 Fundido 1080 N/mm?/320HB ~ 2.4765  CoCr20W15Ni 1.3401  G-X120Mn12
S.3.1 Titanio puro 400 N/mm? 37025  Ti99,8 37034 Ti99,7
Ligas de titanio S.3.2 Ligasalfa+beta Endurecido 1050 N/mm2/320HB  3.7165  TiAl6V4 Ti-6246  Ti-6Al-2Sn-4Zr-6Mo
S.3.3 Ligasbeta 1400 N/mm?/410HB  Ti555.3  Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr  R56410  Ti-10V-2Fe-3Al
HAA Endurecido e Temperado 46-55 HRC
HA.2 Endurecido e Temperado 56-60 HRC
Acgo endurecido
H HA.3 Endurecido e Temperado 61-65 HRC
H1.4 Endurecido e Temperado 66-70 HRC
Ferro fundido endurecido  H.2.1 Fundido 400 HB
Ferro fundido temperado ~ H.3.1 Endurecido e Temperado 55 HRC

24

* Resisténcia a tragdo
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Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

Dados de corte — Valores de referéncia — WTX - Micropilot

10692...
25D
P S ir:tf;'rgnzr”“ <01 >@1-125  >@125-15  >@15-2 >02-25 >02,5-3
_g V. (m/min) f (mm/rev)

PAA 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P12 60 0,010 0013 0015 0,019 0,022 0,025
P13 60 0,010 0013 0015 0,019 0,022 0,025
P14 60 0,010 0013 0015 0,019 0,022 0,025
P15 60 0,010 0013 0015 0,019 0,022 0,025
P24 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P22 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P23 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P24

P34 60 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P32 50 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
P33

P41 50 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
P42 35 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M4 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
M.21 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
.31 40 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
KA 70 0,010 0013 0015 0,019 0,022 0,025
KA.2 70 0,010 0013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.24 70 0,010 0013 0,015 0,019 0,022 0,025
K.2.2 70 0,010 0013 0,015 0,019 0,022 0,025
K34 70 0,010 0013 0,015 0,019 0,022 0,025
K32 70 0,010 0,013 0,015 0,019 0,022 0,025
NAA

NA2

N.24

N.2.2

N.23

N.34

N.3.2

N.3.3

N.41

sS4 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
4.2 15 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$.24 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
522 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
523 10 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$.34 30 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015
$3.2 20 0,005 0,006 0,007 0,010 0,013 0,015

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

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

Valores standard — WTX — Micro

10693 ...
5xD
s Gty ir:tf:rizra@“ MMS <10 >310-1,25  >@125-15  >@15-20 >@2,0-25 >@25-30
E Ve (m/min) f (mm/rev)

P14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P13 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.4 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P15 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P.34 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.3

P4 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.1.1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.2.1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.3.4 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K11 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.34 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
N1

NA.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.34

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.14 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
512 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s.24 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
5.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
5.2.3

5.34 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

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

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

Valores standard — WTX — Micro

10694 ...,10695...

8xD / 12xD
s Gy ir:tf:rizra@“ MMS <10 >310-1,25  >@125-15  >@15-20 >@2,0-25 >@25-30
E Ve (m/min) f (mm/rev)

P14 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P13 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P1.4 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P15 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P.24 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.2 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.3 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P.2.4

P.34 60 43 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.2 50 34 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P3.3

P4 50 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 35 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.1.1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.2.1 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.3.4 40 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K11 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K1.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.2.1 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.2.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.34 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
K.3.2 70 51 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
N1

NA.2

N.2.1

N.2.2

N.2.3

N.34

N.3.2

N.3.3

N.4.1

S.14 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
512 15 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
s.24 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
5.2.2 10 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
5.2.3

5.34 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
$.3.2 20 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080

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

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

Valores standard — WTX — Micro

10696 ..., 10 697 ..., 10 698 ..., 10 699 ...

16xD / 20xD / 25xD / 30xD
P Gl ir:tf:r%jagé" <@1,0 >@10-1,25  >@1,25-15 >@15-20 >02,0-25 >02,5-3,0
_g Ve (m/min) f (mm/rev)

P14 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P1.2 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P13 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P1.4 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P15 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P21 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P2.2 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0,115
P2.3 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P2.4

P34 50 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P.3.2 42 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
P3.3

P41 42 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
P4.2 30 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.1.1 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.2.1 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
M.3.1 34 0,015 0,018 0,024 0,040 0,060 0,080
K4 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.1.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.21 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.2.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.3.1 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 0115
K.3.2 58 0,028 0,034 0,045 0,070 0,095 015

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

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

N
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Performance Brocas de metal duro
Dados de corte

11770...
5xD
P SEMENEETE:S <010 >@10-15 >@15-20 >020-29
2 v, (mimin) f (mmirev)

L
PLZ 8502020 00
PA3 85 o0t o000 005
PM4 85 o0t o000 005
RIS o0t o000 005
P21 o0t o000 005
P22 65000000005
P23 65 o202 0 00
P24 65 o0t o0t 00® 005
L2
P32
P33
NEETH [ F A R N—
RAZ

M.11

M.2.1

M3

K14 70 001 001 0013 0015

K1.2 70 0,01 0,01 0013 0015

K.24 70 0,01 0,01 0013 0015

K.2.2 70 0,01 0,01 0013 0015

K.34 70 0,01 0,01 0013 0015

K.32 70 0,01 0,01 0013 0015

NAA 200 001 001 0013 0015

NA.2 200 0,01 0,01 0013 0015

N.24 160 0,01 0,01 0013 0015

N.2.2 180 001 001 0013 0015

N.2.3 130 001 001 0013 0015

N.34 160 001 001 0013 0015

N.3.2 160 001 001 0013 0015

N.3.3 100 001 001 0013 0015

N.44 200 0,01 0,01 0013 0015

s

512

s.24

5.22

5.23

$.34 30 0,01 0,01 0013 0015

532 20 0,01 0,01 0013 0015

533

HAA

HA.2

HA.3

H1.4

H.24

H.34

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

WTX - Micropilot — Recomendacdes de aplicagéo

Informagdes gerais

Recomenda-se utilizar a ferramenta com refrigeragao externa. Certifique-se de que o liquido de refrigeracéo esteja direcionado para
a ponta da ferramenta. Isso garante resfriamento suficiente e remogao de cavacos. Use nossas recomendagdes de dados de corte ao
aplicar a ferramenta.

1. Furo piloto em superficies inclinadas ou curvas

Faca o furo piloto de uma s6 vez até a profundidade maxima de 2,5xD. Superficies inclinadas ou curvas até uma inclinagdo maxima de
50° podem ser usinadas sem nivelamento prévio. A aplicagao de escareador na entrada do furo ndo é possivel em superficies inclinadas
ou curvas.

/ ,
max. max.
2,5xDC_1 f 7 - //‘ 2,5xDC_1
Z ,5xDC_
V

0

2. Furo com chanfro

Usinagem do furo piloto de uma sé vez. Se necessario, um rebaixo de 90° pode ser adicionado a entrada do furo (em uma situagéo de
furag&o nivelada) ap6s a profundidade de furag&o de 2,5xD ter sido atingida.

7
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Brocas de metal duro

Performance 15 e meal
Informagdes Técnicas

Calculo da profundidade do furo piloto em uma situagéo
de furagao inclinada

Numa situagéo de furagéo inclinada, a profundidade restante do furo piloto
muda dependendo do angulo de inclinag&o. Isso pode ser determinado
usando a seguinte formula:

L =SDL_1 - (DC_1 x tan(a))

DC_1 = Diametro de corte
SDL_1 = Comprimento do escalonado (méx. 2,5xDC_1)
a = Angulo de inclinagao da superficie do componente (méax. 50°)
L = Profundidade restante do furo piloto

A
SDL_1
A
, . ron ~ f
Calculo da profundidade maxima de furagdo com | I |
rebaixamento de 90° J
|
b
A férmula a seguir pode ser usada para determinar a profundidade maxima
de furag&o, incluindo o rebaixamento de 90°.
DC_2-DC 1
L=(—="5——")+SDL 1 \
DC_1 = Diametro de corte
DC_2 = Diametro maximo do rebaixador X
SDL_1 = Comprimento do escalonado (méx. 2,5xDC_1) ’ 45
L = Profundidade maxima de furagdo incluindo rebaixador L / b SDL 1
y 4 -
DC_1¢
Toleréncia e angulo
Para usar brocas piloto e de furo profundo seqtiencialmente,
sem colisdes, deve-se aplicar o seguinte:
AD = @D (Furo piloto) — @D (Furo profundo) > 0
|
3 8 i 2
H = q
2 = 3
1 » 1 g
g g
A1/2D A1/2D

|
Furo profundo @ D

Medida maxima

Tolerancia h6
Tolerancia mé

Furo piloto @ D

Medida minima
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Performance

Brocas de metal duro
Informagdes Técnicas

WTX - Micro — Recomendac0es de utilizacao

Informagdes gerais

A Para usinagem vertical, em superficies regulares e retas, com @ 1,0 mm até um

comprimento de 12xD, n&o ha necessidade de furo piloto devido & excelente
auto centralizagdo. Para usinagem horizontal, superficies irregulares e
inclinadas, é necessario utilizar uma broca piloto.

Como broca piloto, séo adequados 0 WTX — Micropilot (10 692 ...) e 0

WTX - Micro 5xD (10 693 ...).

A Para garantir a introdugdo sem problemas da broca de perfuragéo profunda no
furo piloto, recomenda-se um rebaixamento de 90° para usinagem horizontal.
Isso pode ser criado com a WTX - Micropilot ou, alternativamente, com um
escareador NC adequado.

A Na usinagem vertical, brocas de @ 1,0 mm até um comprimento de 12xD
também podem ser usadas sem furo piloto sem redugéo de velocidade.

A Para furos passantes, 0 avango por rotagdo deve ser reduzido em 50% antes
da saida do furo.

A Em materiais de cavacos longos, usar “pica-pau” a cada 3xD pode ser
necessario a partir de uma profundidade de furagdo de 10xD. O movimento de
retragdo da broca deve ocorrer na profundidade do furo piloto.

A Devido ao pequeno @ dos canais de refrigeragao interna das micro brocas, é
essencial garantir uma filtragem eficaz do liquido refrigerante.

Broca < @ 2,0 mm Filtro 0,010 mm
Broca < @ 3,0 mm Filtro < 0,020 mm

K Furo piloto

A Profundidade do furo piloto: pelo menos 2xD
A Deve-se garantir que o furo piloto usinado esteja livre de cavacos.

A Particulas flutuantes e minasculas no liquido de refrigeragéo impedem um
fluxo eficaz @ medida que a emulséo envelhece. Portanto, recomenda-se a
substituicao regular do liquido de refrigeracao.

A Para uma produgéo confiavel do processo, é necessario um dispositivo
de fixagdo adequado com as mais altas qualidades de concentricidade e
balanceamento.
Preciséo de concentricidade < 0,003 mm.
Adequado para faixas de alta velocidade.

A Para garantir um processo de furagéo confiavel, uma pressao minima de 30 bar
deve estar disponivel.

H Entrada no furo piloto com broca de furagéo profunda

\f—\:ﬁ—‘\v B

A Rotagéo 300 1/min (no sentido anti-horario se possivel)

A Avango na entrada aprox. 1.000 mm/min

A Ligar a refrigeragao

A Aumente os parametros 0,5-1,0 mm antes de chegar ao fundo do furo piloto

Furag&o profunda

—‘\\f

A Na profundidade do furo sem “pica-pau”

Toleréncia e angulo

=) 8
>3 E=]
w <
o =
<4 2
S 1)
2 2
= o
1 3
=< e
E 2
= i

s
2 .
2 g
o o
g @
2 o

Tolerancia h6
Tolerancia mé

32

A Retraindo a broca

Xf_‘\r—‘\f—s\f—‘\f

A Retrair a broca até aprox. 1xD

A Reduza a rotagéo para 300 1/min

A Avanco na retragdo de saida aprox. 1.000 mm/min
A Desligue a refrigeracédo antes de sair do furo

Para usar brocas piloto e de furo profundo seqiiencialmente, sem
colisdes, deve-se aplicar o seguinte:
AD = @D (Furo piloto) - @D (Furo profundo) > 0
|

) S
=3 °
bid s
° =
e 2
S o
L =4
= o
1 »
=< e
E 2
= [l

jid
] =
=
o i3
= 2
frd (]

A1/2D | A1/2D

Furo profundo @ D

Medida maxima

Furo piloto @ D

Medida minima
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Performance Brocas de metal duro
Informagdes Técnicas

Dispositivos de fixagdo adequados:

Para obter resultados satisfatorios, é essencial a utilizagdo de um dispositivo de fixagdo adequado. Para tanto, a concentricidade e a
qualidade do balanceamento devem ser levadas em consideracao. Isso é particularmente importante nas altas rotages necessérias ao
trabalhar com ferramentas com didmetros pequenos. Isto permite que as vibragdes na ferramenta sejam reduzidas, o que tem um efeito
positivo na vida Util e na qualidade da superficie que pode ser alcangada. Os porta-ferramentas recomendados s&o mandris retrateis,
mandris de expansé&o hidraulica ou mandris de pinga de preciséo ER.

Mandris retrateis:

Caracteristicas:

A A mais alta precisdo de concentricidade <0,003 mm

A Fixacao da ferramenta por forca de travamento

A Torque transmissivel muito alto

A Alta precis&o de fixagao

A Dimensdes relativamente estreitas da fixagao

A A desvantagem é a necessidade de um equipamento adicional para
troca de ferramentas

Mandris hidraulicos:

Caracteristicas:

A Precis&o de concentricidade muito alta de 0,003 mm

A Possibilidade de transmisséo de alto torque

A Alta precisao de fixagéo

A Propriedades amortecedoras de vibragdo da fixagao

A Tempos curtos de troca de ferramenta em comparagdo com mandris
retrateis

Mandril porta-pinga de precisao ER:

Caracteristicas:

A Alta preciséo de concentricidade, podendo chegar até 0,003 mm

A Alta precisao de fixagéo

A Tempos de troca de ferramentas curtos, mas é necessario uma
ferramenta especializada para a troca (chave de rolete).

@)
@ Outros porta-ferramentas podem ser encontrados no catalogo principal, Capitulo 16
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Aplicam-se os nossos atuais termos e condi¢des validos, que podem ser encontrados no nosso website.
Imagens e pregos sdo validos, sujeitos a corre¢des por motivos técnicos melhorias ou
desenvolvimentos posteriores, bem como erros gerais e erros tipograficos.
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