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_ INFORMACOES E DADOS DE ENCOMENDA

Tudo o que é
necessario para
‘' fresamento de
cas. -




Como encontrar e encomendar

a sua solucao em ferramenta:

Pessoalmente — mundialmente
Vocé pode entrar em contato conosco por telefone ou por e-mail. Os dados do seu contato local
podem ser consultados em nosso site em: walter-tools.com

Os catalogos e folhetos hibridos da Walter

S =y L .
77 2\ incluem o programa standard completo de nossas marcas de competéncia Walter, Walter Titex
W e Walter Prototyp, Walter Multiply - tanto em versdo impressa como digital: com resumos de
“!" programas, dados dos produtos, recomendacdes de dados de corte e muito mais. Com links ao

direta dos pedidos.

nosso navegador de usinagem Walter GPS ou ao Walter TOOLSHOP com opcéo de colocagéo

Em walter-tools.com, vocé pode acessar e encomendar seus produtos Walter online de forma rapida e confortavel —

via smartphone, tablet ou PC.

Sua vantagem: acesso direto a partir de qualquer dispositivo, em apresentacao otimizada — a qualquer momento!

Catalogo online Walter Walter GPS Walter Innotime®

Pesquisa especifica de ferramentas
No catdlogo online da Walter, vocé encon-
trara produtos com o auxilio da estrutura
conhecida de nosso catalogo de produtos,
bem como através de funcdes de filtro

e busca. Também integrada: uma funcéo
de compras, bem como links para dese-
nhos e modelos.

Pesquisa relacionada a aplicagdes
Com o Walter GPS, vocé pode encontrar

a melhor solucdo de usinagem para seu
componente em apenas alguns passos —
online e offline — e transferi-la diretamente
para o Walter TOOLSHOP, se necessario!

Pesquisa baseada em componentes
Com Walter Innotime® vocé ira encontrar
a solucdo de usinagem mais econémica
para sua peca: incluindo todas as ferra-
mentas, etapas e parametros de usinagem
necessarios. Simplesmente fazendo

0 upload do seu modelo 3D.
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Walter TOOLSHOP e EDI

0 Walter TOOLSHOP oferece aos clientes opgoes rapidas
de informacdes e pedido.

Via EDI (Electronic Data Interchange) também é possivel
trocar documentos (por exemplo, ordens de servigo) —
ferramentas especiais também podem ser encomendadas.
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_FRESA PARA ROSQUEAMENTO TC610/TC611 SUPREME

A solucao universal de fresamento
para roscas curtas

A FERRAMENTA A APLICACAO
— Fresa para rosqueamento com facas integrais — Roscas em furos cegos e passantes

para aplicacdo universal — Aplicacdo universal com ISO P, M, K, N e S até 48 HRC
— Concebida para roscas mais curtas com 1,5-2 x Dy — Profundidade da rosca <2 x Dy

2 classes (conforme o campo de aplicacdo correspondente)
Versdes com e sem alimentacdo axial da refrigeracdo

Diversas versdes de
substrato (revestimento/
metal duro) dependendo
do campo de aplicacdo

Parte de aresta de corte curta
e nimero de cortes moderado:
desvio reduzido em avancos
elevados por faca

DIN 6535 HB

Refrigeracdo axial
para remocdo ideal
dos cavacos

Angulo de hélice
de 20° para remogao
ideal dos cavacos

Classe WB10RD

— Melhor desempenho com
maxima vida util

— Pré-requisito: tensao estavel
e refrigeracdo interna

Classe WJ30RC

— Solucdo muito econdmica
— Usinagem confiavel
- Vantagens: A usinagem
¢ possivel também sem
refrigeracdo interna e
em relacdes estaveis

Fresa de metal duro com facas integrais para rosqueamento Figura: TC610-M10-W1-WJ30RC

4 Fresamento de roscas



A ESTRATEGIA s

Plunging apds o Sequéncia Usinar a rosca através Sequéncia de saida com

posicionamento através de entrada de hélice de 360° subsequente redefinicdo
de furo pré-usinado paraa posicio inici

SEUS BENEFiCIOS

- Aumento significativo da vida (til e seguranca de processo gragas as
novas classes WB10RD e WJ30RC
— A geometria impede vibracdes e produz superficies excelentes
- 0 transporte otimizado de cavacos gracas a refrigeracdo interna evita lascamentos

Walter /ﬁ:)ress
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_FRESA PARA ROSQUEAMENTO TC620 SUPREME

Minimizar as vibracoes e a pressao de corte
com DeVibe e design Multirow.

A FERRAMENTA

— Fresa de rosqueamento com mdltiplas linhas para
aplicacdo universal

— Tecnologia DeVibe da Walter para amortecimento
das vibracoes

A APLICACAO

— Roscas em furos cegos e passantes

— Aplicacdo universal com ISO P, M, K, N e S até 48 HRC

— Profundidades da rosca de 2-3 x Dy

— |deal para requisitos severos de alta seguranca de processo

(por exemplo, componentes caros)

Geometria modificada do
pescoco (“arco de trompete”)
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Haste conforme
a DIN 6535HB

(«

Tecnologia Walter
DeVibe

Classe de alto desempenho WB10TJ - para
performance maxima nos mais diversos materiais

Design multi-carreiras — para forcas de corte
menores e excelente precisdo dimensional

Refrigeracdo interna — para a remocdo
confidvel dos cavacos em alto avanco por faca

Tecnologia Walter DeVibe a partir
de M4, MF4, UNC8, UNF8 / G1/16

Fresa de metal duro para rosqueamento multi-carreiras Figura: TC620-M10-W5F-WB10TJ

Figura: TC620-M10-W5D-WB10TJ

SEUS BENEFICIOS

Reducdo dos custos por rosca gracas ao menor tempo de usinagem e longa vida util
Elevada seguranca de processo e manuseio simples em funcdo da necessidade

rara de realizar correcdes de raio

Tecnologia DeVibe da Walter: usinagem confiavel mesmo em condicdes extremas
Aplicagdo universal nos mais diferentes materiais

Walter ' press
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AS GEOMETRIAS
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DeVibe

As ferramentas DeVibe produzem uma
superficie perfeita — independentemente
da estratégia e dos valores de corte
variaveis, mesmo com ajuste de
contracdo longo e instavel

A ESTRATEGIA

'

Suprimir as vibracdes de modo efetivo —
com a tecnologia Walter DeVibe

Um chanfro de estabilizacdo reduz
o angulo de saida na face lateral

Resultado: a ferramenta é apoiada durante
a usinagem, as vibracdes sdo suprimidas
de modo efetivo — para balancos longos e
condicdes desfavoraveis (por exemplo,
mandris térmicos estreitos e longos)

Sem DeVibe

As ferramentas sem DeVibe
geram vibracées e comprometem
o acabamento superficial
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Sequéncia
de entrada

TN

Criar a rosca por meio de hélice até o
espacamento de linhas ser superada

EXEMPLO DE APLICACAO

Holder
Material: 42CrMo4/1.7225/46140
Resisténcia: 820 N/mm?
Tamanho do fio: M6
Profundidade
18 mm
da rosca:
Furo no solo/
Furo no solo
passante:
Ferramenta: TC620-M6-W5F-WB10TJ
Fresa de Walter
Dados de corte roscar orbital TC620 Supreme
V¢ (m/min) 97 121
F, (mm) 0,067 0,079
Estratégia C,O md% Counterflow
simultanea
Arrefecimento externo interno
Tempo de proces- 129 34

samento (s)

Comparacdo: tempo de maquinagem

Walter TC620 Supreme

Fresa de rosca orbital

129

[s] 5

- ..‘."ﬁ'*-—-!.____":-__ iF

Sequéncia de saida com
subsequente redefinicao
para a posicao inicial

10 15
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_FRESA PARA ROSQUEAMENTO TC630 SUPREME
Otima solucao
para roscas pequenas e profundas.

A FERRAMENTA A APLICACAO

— Fresa para rosqueamento orbital universal — Roscas em furos cegos e passantes

— Tecnologia DeVibe da Walter para amortecimento — Aplicacdo universal com ISO P, M, K, N e S até 48 HRC
das vibracdes — Comprimento util até 4 x Dy no programa standard

— Opcoes flexiveis de fixagdo (pinga de fixacdo, mandril térmico,
mandril hidrdulico e mandril de arraste)

— l|deal para requisitos severos de alta seguranca de processo
(por exemplo, componentes caros)

— Campos de aplicacdo: Usinagem em geral, industria aeroespacial,
industria médica, eletrénica, mecanica de precisao

Classe de alto desempenho
WB10TJ - para performance

— madxima nos mais diversos
N Py
. materiais
DeVibe
~
—

Opcionalmente com
tecnologia Walter DeVibe
para amortecimento das
vibracdes a partir de M4

Haste conforme
a DIN 6535 HA

Parte de aresta de corte curta

e nimero de cortes moderado: PRI Classe de alto
desvio reduzido em avancos “ : desempenho WB10RA -
elevados por faca i _"/ a primeira escolha para
v ligasde NieTi
Opcionalmente com refrigeracdo Opcionalmente com refrigeracdo
interna a partir de M3 - para interna a partir de MJ4, UNJF8 &
remocdo segura dos cavacos UNJC8 - para a remocdo segura
em roscas profundas dos cavacos em roscas profundas
Fresa de metal duro para rosqueamento orbital Figura: TC630-M8-A5H-WB10TJ

Figura: TC630_UNJF1/4-A1F-WB10RA

SEUS BENEFICIOS

Alta seguranca de processo em usinagens exigentes

Tecnologia DeVibe da Walter: usinagem confiavel mesmo em condi¢c8es extremas
Aplicacdo universal nos mais diferentes materiais

Opgoes flexiveis de fixagdo

Gama abrangente de produtos

Walter ' press

8 Fresamento de roscas



A TECNOLOGIA AS GEOMETRIAS

Somente uma fileira de arestas de corte esta em contato.
0 deslocamento é, portanto, reduzido - ideal para materiais dificeis,
balancos longos e roscas profundas.

0 desgaste da aresta de ataque é compensado pelas fileiras seguintes de arestas
de corte; as roscas permanecem dimensionalmente estaveis por um longo tempo

Suprimir as vibragdes de modo efetivo —
com a tecnologia Walter DeVibe

Um chanfro de estabhilizac&o reduz o angulo
de saida na face lateral

a

Resultado: a ferramenta é apoiada durante . . . D
. . ~ . e Figura: Walter DeVibe-Technologie

a usinagem, as vibracdes sdo suprimidas de

modo efetivo — para balancos longos e

condicdes desfavoraveis (por exemplo,

mandris térmicos estreitos e longos)

(« % )

A ESTRATEGIA

-

Usinar rosca Sequéncia de
através de hélice entrada

Fresamento de roscas 9



_FRESA PARA ROSQUEAMENTO TCb45 SUPREME

Thrill-tec® — a solucdo 3 em 1
para fresamento rapido de roscas.

A FERRAMENTA A APLICACAO
— Fresa de furacdo e rosqueamento orbital para a — Roscas em furos cegos e passantes

usinagem universal — Aplicacdo universal com ISO P, M, K, N e S até 48 HRC
— Producdo de furo pré-usinado e rosca em uma Unica operagao — Profundidades daroscade 2e 2,5 x Dy

Também pode ser usada para chanfro
ATENCAO: ferramenta de corte & esquerda
Tamanhos:

- M4-M12

- UNC8-UNC1/2

- G1/16-G1/4

Haste conforme
a DIN 6535 HA

Classe de alto desempenho WB10TJ —
para performance maxima nos mais
diversos materiais

Geometria modificada da aresta
de corte evita lascamentos

Angulo de hélice de -20° para
remocao ideal dos cavacos

Geometria de fresamento
na face frontal: Producdo
de furo pré-usinado e

chanframento Refrigeracdo interna —

para a remocdo confidvel dos
cavacos em alto avanco por faca

Thrill-tec®

Fresa de metal duro para furacdo e rosqueamento orbital Figura: TC645-M16-A1D-WB10TJ

10 Fresamento de roscas



A ESTRATEGIA

Chanframento Criar rosca e furo Redefinir para a

pré-usinado por posicdo inicial
meio de hélice

SEUS BENEFiCIOS

Segurangca maxima de processo

Custos muito reduzidos por rosca

(longa vida util, tempo curto de usinagem)
Economia de alojamentos de ferramenta e do tempo
de troca de ferramenta

Aplicacdo universal

EXEMPLO DE APLICACAO
Cubo de roda

Material: 42CrMo4 - 1.7223
JEETSSTIIE) 850 N/mme
a tracao:
Profundidade

12 mm
da rosca:
Ferramenta: TC645 — M14x1,5
Usinagem: Furo passante
Refrigeracao: Emuls&o

Concorrente  Walter

Broca Fresa de
Escareador furacdo
Dados de corte: Macho circular
120
v_[m/min] 100 315
40
0,30
f, (mm] 020 ;
f,[mm] - 0,25
[EaECle 25 30
usinagem [s]
Troca de ferra-
menta e tempo de 10 2
deslocamento [s]
Tempo total [s] 35 32

Comparacédo: Tempo de usinagem

Walter TC645 Supreme

[s] 5 10 15 20 25 30 35

Walter /ﬁ:)ress

Fresamento de roscas 11






_FRESA PARA ROSQUEAMENTO TC685 SUPREME

Usinagem de materiais endurecidos
ao quadrado: Furo pré-usinado e
rosca em uma unica operacao.

A FERRAMENTA A ESTRATEGIA

— Fresa de furagdo e rosqueamento orbital para
usinagem de materiais endurecidos

— Chanffro, furo pré-usinado e rosca em um unico ciclo
de trabalho

— ATENCAO: ferramenta de corte & esquerda

Tamanhos:

- M2-M20

- 61/16-G1/2

A APLICACAO

— Roscas em furos cegos e passantes
— Materiais ISO P e ISO H com 44-65 HRC fi
— Profundidades da rosca de 2 e 2,5 x Dy |
— A refrigeracdo com ar comprimido permite a maxima vida
Gtil em materiais acima de 50 HRC.
— 0 chanfro deve ser feito antes do fresamento de roscas
(eventualmente, pode ser necessario chanframento adicional)

|JII.'
4

¥

. = . . Chanframento Criar rosca e furo  Redefinir para a
— Campos dg apllc?ggo. Inddstria de moldes e matrizes, pré-usinado por posicdo inicial
engenharia mecanica em geral, dentre outras meio de hélice

Geometria de fresamento na
face frontal: Producédo de furo
pré-usinado e chanframento

Haste conforme
a DIN 6535 HA

Angulo de hélice de -15° para
remocao ideal dos cavacos

Refrigeracdo interna
a partir de M6

Fresa de metal duro para furacao Figura: TC685-G1/4-A1D-WB10RC
e rosqueamento orbital

SEUS BENEFICIOS

— Seguranca maxima de processo e maxima vida Util
— Custos extremamente reduzidos por rosca
— Economia de lugares para ferramentas

Fresamento de roscas 13



_FRESA PARA ROSQUEAMENTO COM INSERTOS INTERCAMBIAVEIS T2710-13 COM CLASSE WSM376

A referencia em fresamento de roscas
com insertos intercambiaveis

A FERRAMENTA

— Fresa para rosqueamento com insertos intercambiaveis
de carreira Unica e multi-carreiras T2710-13

— Projetada para altas velocidades de corte e grandes
avancos por faca

— Com haste Weldon e interface Walter Capto™

Raios de canto definidos para a producdo
de roscas compativeis com a norma

Quebra-cavacos especifico
para operacgdo de
fresamento de roscas

Geometria
de corte facil

powered by
Tiger-tec

0S INSERTOS INTERCAMBIAVEIS

- Insertos para fresamento de roscas P26300 (perfis de 60°)
- Insertos para fresamento de roscas P26310 (perfis de 55°)

A CLASSE

Classe de fresas para rosqueamento Tiger-tec® Gold WSM376G
Classe universal resistente ao desgaste

Tecnologia de revestimento de PVD-AI>03 exclusiva em

todo o mundo

Superficie de saida extremamente lisa para atrito minimo

Revestimentos
Tiger-tec® Gold

Haste conforme
a DIN 1835-B

Espacamento entre fileiras
definido de forma ideal para
usinagem rapida de roscas

Refrigeracdo interna ajustével
para o transporte ideal de cavacos

Inserto para fresa de
rosqueamento P26300
na classe WSM376

Figura: P26300-0902-D67
WSM376

SEUS BENEFiCIOS

Walter Apress

14 Fresamento de roscas

Fresa para rosqueamento com
insertos intercambiaveis T2710

Figura: T2710-44-W40-3-14-3-22

100% de produtividade: usinagem rapida com alta vida util

100% de seguranca de processo: manuseio simples com raras corre¢des dos raios
100% de qualidade: elevada suavidade operacional e produgdo de roscas cilindricas
100% de flexibilidade: diversos passos e comprimentos de rosca



EXEMPLO DE APLICACAQ

Fresamento de roscas — =
UN11/4-8 - }

Aco de baixa liga A182 F22

Material: (Re = 655 N/mm?)
Profundidade 38.1 mm
A GEOMETRIA da rosca: _
Estratégia: Sentido concordante
- Formato basico po§|t.|v0 com 3 arestas de corte T2710-26-
— Raios de canto definidos para a producédo de roscas Concorrente  W25-3-09-3-12.7
compativeis com a norma Linhas 1 3
- D67 geometria universal para maxima vida util s 3 3
- D61 com chanfro de estabilizacdo para alta suaV{d?de o v, (m/min) 125 >50
operacional no caso de grandes balancos e condicdes dificeis
f, (mm) 03 0.4
A APLICACAO Tempo de 57 q

usinagem (s)

— Roscas a partir de diametro nominal de 16mm/ UNC3/4

— Faixa de passo 1,5-10mm/ 18-3TPI Comparacdo:
— Aplicacdo universal com ISO P, M, K, S e H até 55 HRC Vs G5 LR e (e -84 %
- Profundidade da rosca < 3 x Dy P Walter T2710
l
10 20 30 40 50 60
A ESTRATEGIA

Posicionamento Sequéncia Criar a rosca por meio de Sequéncia de saida

da fresa sobre o de entrada hélice até o espacamento com subsequente

furo pré-usinado de linhas ser superada redefinicdo para a

e com plunging posicdo inicial
subsequente

Fresamento de roscas



— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento sem chanfro rebaixado

Usinagem
Profundidade da rosca 1,5 x Dy 1,5 x Dy 2 x Dy 2 x Dy 2 x Dy
Descricdo TC610 Supreme TMG Ni TC611 Supreme TC620 Supreme TME

Tipo de rosca

M v v v v
MF v v v v
UNC / UNF / UN-8 v v v
G/Rc/Rp Vv v
MJ / UNJC / UNJF v
NPT / NPTF
Pg / BSW / Tr
Formato basico do inserto
intercambiavel v v v v v
0 X -~ P ad -~ P ad -~
utros servicos \R 1 \R 1 ‘R 1 ‘R 1 \R 1
Refrigeragdo interna externa / axial externa / axial externa / axial axial externa
Revestimento / classe WB10RD / WJ30RC TICN WB10RD / WJ30RC WB10TJ TICN
Classe VHM VHM VHM VHM VHM
P Aco ( X J [ X J ( X J ( X J ( X J
M Aco inoxidavel ( X ) ( X ) ( X ) (X ] ([ X ]
K Ferro fundido (X} (X} (X ] (X ]
N Metais ndo ferrosos (X} [ ] (X} (X ] (X ]
S Materiais de usinagem dificil (X} (X} ([ X ] ( X ] ([ X ]
H Materiais endurecidos
0 Outros [ ] [ ] [} [ ] [ ]
Péagina do catédlogo 18 46 22 20 31
QR Code
www.walter-tools.com/woc/ TC610 tmg-ni TC611 TC620 tme
WALTER SELECT @@ Aplicacdo principal @ Aplicagdo secundaria

16 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


https://www.walter-tools.com/woc/TC610
https://www.walter-tools.com/woc/tmg-ni
https://www.walter-tools.com/woc/TC611
https://www.walter-tools.com/woc/TC620
https://www.walter-tools.com/woc/tme

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento sem chanfro rebaixado

=
Usinagem L.J%‘
Profundidade da rosca 2,5x Dy 3x Dy

Descricdo TC620 Supreme TC620 Supreme ™G

Tipo de rosca

M v v
MF v v
UNC / UNF / UN-8 v
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF Vv
Pg/BSW/Tr
Formato basico do inserto
intercambiavel v v
0 . -~ -~
utros servicos ‘RJ ‘R )
Refrigeracdo interna axial axial externa
Revestimento / classe WB10TJ WB10TJ TICN
Classe VHM VHM VHM
P Aco (X ) ( X ) ( X}
M Aco inoxidavel (X ) (X ) ( X}
K Ferro fundido (X} (X} (X}
N Metais ndo ferrosos (X ) [ X ) (X )
S Materiais de usinagem dificil [ X ) [ X ) [ X )
H Materiais endurecidos
0 Outros [ ] [ ] [ ]
Pagina do catalogo 24 26 53
QR Code
www.walter-tools.com/woc/ TC620 TC620 tmg
WALTER SELECT @@ Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 17


https://www.walter-tools.com/woc/TC620
https://www.walter-tools.com/woc/TC620
https://www.walter-tools.com/woc/tmg

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento
TC610 Supreme [ mm |

]
48HRC| [
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN ‘R)
~—20°
“ADINI\‘]/ISF P M K N S H 0
WJ30RC o0 00 00 o0 oo
Fi t o z
erramenta D D, L I L iG 3
Denominagdo Dy mm mm mm mm mm mm Z =
-~ Pg TC610-M6-WO- M6 1 4,5 9 57 21 6 4 S
. TC610-M8-W0- M8 125 6 12,5 57 21 6 4 S
D 4 1C610-M10-WO- M10 15 75 15 63 27 8 4 S
c m X 1
T, ‘ T TC610-M12-WO- M12 175 9,5 193 72 32 10 4 S
b Lc -
k= | TC610-M14-WO- M 14 2 10 22 72 32 10 4 S
1
TC610-M16-WO- M 16 2 12 24 83 38 12 5 S
DIN 6535 HB
TC610-M20-WO- M 20 2,5 16 30 92 44 16 6 S
TC610-M24-WO- M 24 3 19 36 104 54 20 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-M10-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

18 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC610-M6-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M8-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M10-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M12-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M14-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M20-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M24-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme

1
< 48HRC| [
— Fresas universais para rosqueamento 1,5%DN 20° H \RJ
M _ M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10RD o0 00 00 o0 oo [}
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
(=] ()
Ferramenta o . L X ) o g g
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm z = =
E@ TC610-M6-W1- M6 1 45 9 57 21 6 4 S S
TC610-M8-W1- M8 1,25 6 12,5 57 21 6 4 S S
Dimﬁg dt TC610-M10-W1- M 10 15 75 15 63 27 8 4 S S
TL L *‘ T TC610-M12-W1- M12 175 9,5 19.3 72 32 10 4 S S
e 0 TC610-M14-W1- M 14 2 10 22 72 32 10 4 S
TC610-M16-W1- M 16 2 12 24 83 38 12 5 S S
DIN 6535 HB TC610-M20-W1- M 20 25 16 30 92 44 16 6 S
TC610-M24-W1- M 24 3 19 36 104 54 20 6 S
Exemplo de pedido para a classe WB10RD: TC610-M10-W1-WB10RD
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 19


http://product/TC610-M6-W1-WB10RD
http://product/TC610-M6-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M8-W1-WB10RD
http://product/TC610-M8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M10-W1-WB10RD
http://product/TC610-M10-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M12-W1-WB10RD
http://product/TC610-M12-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M14-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M16-W1-WB10RD
http://product/TC610-M16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M20-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M24-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas < 48HRC| [ >
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca =
2xDN %O" %Jé H ‘RI
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta . o, . L . \ o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
TC620-M4-A1D- M4 07 31 14 8.4 21 57 6 3 S
TC620-M5-A1D- M5 0.8 39 16 10,4 21 57 6 3 S
d*l TC620-M6-A1D- M6 1 47 2 12 21 57 6 4 S
! TC620-M8-A1D- M8 1,25 6.3 2,5 16,3 27 63 8 4 S
TC620-M10-A1D- M10 15 79 3 21 27 63 8 4 S
h TC620-M12-A1D- M12 1,75 9,6 35 24,5 32 72 10 4 S
DIN 6535 HA TC620-M14-A1D- M 14 2 11,2 4 28 38 83 12 4 S
TC620-M16-A1D- M 16 2 131 4 32 44 92 16 5 S
TC620-M20-A1D- M 20 2,5 16,4 5 40 58 106 18 5 S
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10-A1D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

20 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-M4-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M5-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M6-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M8-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M10-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M12-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M14-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M16-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-M20-A1D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme

" o ltas vlocicados db corts & grandes avancos por aca . ﬁg %E H“SHRC orme || 7R )
15° = ‘
M B M F P M K N s H
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta o o, o L 5 \ b E
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
K TC620-M4-W5D- M4 0.7 31 14 8 21 57 6 3 S
TC620-M5-W5D- M5 0.8 39 16 10 21 57 6 3 S
i %] TC620-M6-W5D- M6 1 47 2 12 21 57 6 4 S
! o [ TC620-M8-W5D- M8 1,25 6.3 25 16,3 27 63 8 4 S
D ls TC620-M10-W5D- M10 15 79 3 21 32 68 8 4 S
h TC620-M12-W5D- M12 175 9,6 35 24,5 38 78 10 4 S
DIN 6535 HB TC620-M14-W5D- M 14 2 11,2 4 28 45 90 12 4 S
TC620-M16-W5D- M 16 2 131 4 32 44 92 16 5 ]
TC620-M18-W5D- M18 2,5 14,5 5 375 52 100 16 5 S
TC620-M20-W5D- M 20 2,5 16.4 5 40 57 105 18 5 ]
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10-W5D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 21


http://product/TC620-M4-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M6-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M10-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M12-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M14-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M18-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M20-W5D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento
TC611 Supreme [ mm |

YL
48HRC| [
— Fresas universais para rosqueamento <
2xDN ‘R)
~—20°
“ADINI\‘]/I'E)F P M K N S H 0
WJ30RC o0 00 00 o0 oo
Fi t o z
erramenta D D, L I L iG 3
Denominagdo Dy mm mm mm mm mm mm Z =
- Pg TC611-M6-WO- M6 1 4,5 12 57 21 6 4 S
TC611-M8-W0- M8 125 6 163 57 21 6 4 S
1
AV TC611-M10-WO- M10 15 75 21 63 27 8 4 S
lllluu-y.:% d
T TC611-M12-WO- M12 1,75 9,5 24,5 72 32 10 4 S
lg TC611-M14-WO- M 14 2 10 28 80 40 10 4 S
it
TC611-M16-WO- M 16 2 12 32 89 44 12 5 S
DIN 6535 HB
TC611-M20-WO- M 20 2,5 16 40 105 57 16 6 S
TC611-M24-WO- M 24 3 19 48 118 68 20 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC611-M10-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

22 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC611-M6-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M8-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M10-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M12-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M14-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M20-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M24-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC611 Supreme

.1.l|3.|?.!"."“ - -
< % | % 48HRC »R
X
— Fresas universais para rosqueamento 2xDN 20° K 1
M _ M F P M K N S H 0
WB10RD o0 00 00 o0 oo [ ]
DIN 13
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
F t d g g
1
erramenta p D L h L h6 8 3
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm z = =
‘Pg TC611-M6-W1- M6 1 45 12 57 21 6 4 S S
TC611-M8-W1- M8 1,25 6 16,3 57 21 6 4 S S
D [t L Iee11-M10-Wi- M 10 15 7.5 21 63 27 8 4 K]
c = dp
I
T L T TC611-M12-W1- M12 175 9,5 24,5 72 32 10 4 S S
——
A TC611-M14-W1- M 14 2 10 28 80 40 10 4 S
hh
TC611-M16-W1- M 16 2 12 32 89 A 12 5 S S
DIN 6535 HB
TC611-M20-W1- M 20 2,5 16 40 105 57 16 6 S S
TC611-M24-W1- M 24 3 19 48 118 68 20 6 S
Exemplo de pedido para a classe WB10RD: TC611-M10-W1-WB10RD
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 23


http://product/TC611-M6-W1-WB10RD
http://product/TC611-M6-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M8-W1-WB10RD
http://product/TC611-M8-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M10-W1-WB10RD
http://product/TC611-M10-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M12-W1-WB10RD
http://product/TC611-M12-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M14-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M16-W1-WB10RD
http://product/TC611-M16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M20-W1-WB10RD
http://product/TC611-M20-W1-WJ30RC
http://product/TC611-M24-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas < 48HRC| [ >
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca =
2,5%DN %O" %Jé H ‘RI
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta . o, . L . \ o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
TC620-M4-A1E- M4 07 31 21 10,5 21 57 6 3 S
TC620-M5-A1E- M5 0.8 39 2.4 12,8 21 57 6 3 S
d*l TC620-M6-A1E- M6 1 47 3 15 21 57 6 4 S
! TC620-M8-A1E- M8 1,25 6.3 3,75 20 27 63 8 4 S
TC620-M10-A1E- M10 15 79 4,5 27 36 72 8 4 S
h TC620-M12-A1E- M12 1,75 9,6 525 315 43 83 10 4 S
DIN 6535 HA TC620-M14-AlE- M 14 2 11,2 6 36 55 100 12 4 S
TC620-M16-A1E- M 16 2 131 6 42 58 106 16 5 S
TC620-M20-A1E- M 20 2,5 16,4 75 525 68 116 18 5 S
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10-A1E-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

24 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-M4-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M5-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M6-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M8-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M10-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M12-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M14-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M16-A1E-WB10TJ
http://product/TC620-M20-A1E-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas < 48R [ = P
— Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca 2,5;DN ﬁg %Jé H Del’ihe ‘RJ
15° =
M B M F P M K N s H
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta o o, o L 5 \ b E
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
& TC620-M4-W5E- M4 0.7 31 21 10 21 57 6 3 S
TC620-M5-W5E- M5 0.8 39 2,4 125 21 57 6 3 S
i %] TC620-M6-W5E- M6 1 47 3 15 21 57 6 4 S
! o [ TC620-M8-W5E- M8 1,25 6.3 375 20 32 68 8 4 S
D ls TC620-M10-W5E- M10 15 79 4,5 27 39 75 8 4 S
h TC620-M12-W5E- M12 175 9,6 5.25 315 45 85 10 4 S
DIN 6535 HB TC620-M14-W5E- M 14 2 11,2 6 36 55 100 12 4 S
TC620-M16-W5E- M 16 2 131 6 42 58 106 16 5 ]
TC620-M18-W5E- M18 2,5 14,5 75 45 60 108 16 5 S
TC620-M20-W5E- M 20 2,5 16.4 75 525 67 115 18 5 ]
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10-W5E-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 25


http://product/TC620-M4-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M5-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M6-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M10-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M12-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M14-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M16-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M18-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M20-W5E-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas
TC620 Supreme [ mm |

E —
— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas < 48HRe| [ = P
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca 3><_DN ﬁg %Jé H Dellibe ‘RI
15° =
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta . o, . L . \ o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
?g' TC620-M4-W5F- M4 07 31 2.8 13.4 21 57 6 3 S
¥ ¥ TC620-M5-W5F- M5 0.8 39 32 16 21 57 6 3 S
D{%ﬂﬁ d; TC620-M6-W5F- M6 1 47 4 193 29 65 6 4 S
‘*'—cT TC620-M8-W5F- M8 1,25 6.3 5 25,6 46 71 8 4 S
t TC620-M10-W5F- M10 15 79 6 318 47 78 8 4 S
DIN 6535 HB TC620-M12-W5F- M12 1,75 9,6 7 39,4 47 88 10 4 S
TC620-M14-W5F- M 14 2 11,2 8 458 60 101 12 4 S
TC620-M16-W5F- M 16 2 131 8 50.3 62 116 16 5 S
TC620-M18-W5F- M18 2,5 14,5 10 56.8 72 116 16 5 S
TC620-M20-W5F- M 20 2,5 16,4 10 628 77 130 18 5 S
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10-W5F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

26 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-M4-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M5-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M6-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M8-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M10-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M12-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M14-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M16-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M18-W5F-WB10TJ
http://product/TC620-M20-W5F-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme

e =
o < 48HRC| |
- Fresas universais para rosqueamento =
1,5%DN ‘R)
20°
I\QINMgF P M K N S H
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
F t d g
erramenta P D L 0 L i 5
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm Y4 =
-~ Pg TC610-M6X0.5-W0- MF 6X0.5 05 48 9 57 21 6 5 S
. , TC610-M8X0.75-W0- MF 8X0.75| 0,75 6 12 57 21 6 5 S
D ¢ 1C610-M8X1-W0- MF 8X1 1 6 12 57 21 6 4 S
c m § 1
L, ‘ T TC610-M10X0.5-WO- MF 10X0.5 0.5 8 15 63 27 8 7 S
b Lc =
D | TC610-M10X1-WO- MF 10X1 1 8 15 63 27 8 5 S
1
TC610-M12X1-WO- MF 12X1 1 10 18 72 32 10 6 S
DIN 6535 HB
TC610-M12X1.25-W0- MF 12X1.25 1,25 10 18,8 72 32 10 6 S
TC610-M12X1.5-W0- MF 12X1.5 15 10 18 72 32 10 5 S
TC610-M14X1-WO- MF 14X1 1 12 21 83 38 12 7 S
TC610-M14X1.5-W0- MF 14X1.5 15 12 21 83 38 12 6 S
TC610-M16X1-WO- MF 16X1 1 14 24 83 38 14 7 S
TC610-M16X1.5-W0- MF 16X1.5 15 14 24 83 38 14 6 S
TC610-M18X1-W0- MF 18X1 1 16 27 92 b4 16 8 S
TC610-M18X1.5-W0- MF 18X1.5 15 16 27 92 b4 16 7 S
TC610-M20X2-W0- MF 20X2 2 16 30 92 44 16 6 S
TC610-M24X2-W0- MF 24X2 2 20 36 104 54 20 7 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-M10X0.5-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 27


http://product/TC610-M6X0.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M8X0.75-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M8X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M10X0.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M10X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1.25-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M14X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M14X1.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M16X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M16X1.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M18X1-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M18X1.5-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M20X2-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M24X2-W0-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'EI=I Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento
TC610 Supreme [ mm |

]
< 48HRC| |
x R
— Fresas universais para rosqueamento 1,5%DN 20° ‘ 1
M - M F P M K N S H 0
WB10RD o0 00 00 o0 oo [ J
DIN 13
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
F t d g B
1
erramenta o D L I L i 3 S
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm z = =
-~ Pg TC610-M6X0.5-W1- MF 6X0.5 05 4,8 9 57 21 6 5 S
. TC610-M8X0.75-W1- MF 8X0.75| 0,75 6 12 57 21 6 5 S S
i_*ﬁﬁﬁﬁmm 4 TC610-M8X1-W1- MF 8X1 1 6 12 57 21 6 4 S
c u] : 1
T, ‘ T TC610-M10X0.5-W1- MF 10X0.5| 05 8 15 63 27 8 7 S
b Lc -
k= | TC610-M10X1-W1- MF 10X1 1 8 15 63 27 8 5 S S
1
TC610-M12X1-W1- MF 12X1 1 10 18 72 32 10 6 S S
DIN 6535 HB
TC610-M12X1.25-W1- MF 1,25 10 18,8 72 32 10 6 S
12X1.25
TC610-M12X1.5-W1- MF 12X15] 15 10 18 72 32 10 5 S S
TC610-M14X1-W1- MF 14X1 1 12 21 83 38 12 7 S S
TC610-M14X1.5-W1- MF 14X15| 15 12 21 83 38 12 6 S S
TC610-M16X1-W1- MF 16X1 1 14 24 83 38 14 7 S
TC610-M16X1.5-W1- MF 16X1.5] 15 14 24 83 38 14 6 S S
TC610-M18X1-W1- MF 18X1 1 16 27 92 b4 16 8 S
TC610-M18X1.5-W1- MF 18X15| 15 16 27 92 b4 16 7 S S
TC610-M20X2-W1- MF 20X2 2 16 30 92 b4 16 6 S S
TC610-M24X2-W1- MF 24X2 2 20 36 104 54 20 7 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-M10X0.5-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

28 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC610-M6X0.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M8X0.75-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M8X0.75-W1-WB10RD
http://product/TC610-M8X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M10X0.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M10X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M10X1-W1-WB10RD
http://product/TC610-M12X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1-W1-WB10RD
http://product/TC610-M12X1.25-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M12X1.5-W1-WB10RD
http://product/TC610-M14X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M14X1-W1-WB10RD
http://product/TC610-M14X1.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M14X1.5-W1-WB10RD
http://product/TC610-M16X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M16X1.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M16X1.5-W1-WB10RD
http://product/TC610-M18X1-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M18X1.5-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M18X1.5-W1-WB10RD
http://product/TC610-M20X2-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M20X2-W1-WB10RD
http://product/TC610-M24X2-W1-WJ30RC

Fresamento de roscas

— |IUJIZILTEH

Fresas para rosqueamento de varias linhas
TC620 Supreme
e~

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas

_ < 48HRC| |
— Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca =
2xDN . \RJ

DIN 13 P M K N S H 0
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
d 2
Ferramenta o . " L . X b e
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
& TC620-M4X0.5-W1D- MF 4X0.5 0,5 3.2 1 8 21 57 6 4 @
TC620-M6X0.75-W1D- MF 0,75 49 15 12 21 57 6 4 @
4 6X0.75
of @
' 121 ¥
te—Lc
lg
11
DIN 6535 HB

Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M4X0.5-W1D-WB10TJ

WALTER
SELECT

@ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
Ferramenta ideal para condicdes de usinagem = boas = @ > medianas =@ > ruins = §8

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 29


http://product/TC620-M4X0.5-W1D-WB10TJ
http://product/TC620-M6X0.75-W1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas
TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HRC| [ = P
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca < D ’V\'b
2xDN eVibe ‘R )
15° =
I:I)\Iﬂ E}) P M K N S H 0
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
dy 2
Ferramenta b . " L ) X = e
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-M4X0.5-W5D- MF 4X0.5| 05 32 1 8 21 57 6 4 S
TC620-M6X0.75-W5D- MF 0,75 4,9 15 12 21 57 6 4 S
DL % 6X0.75
1
TC 21 T TC620-M8X1-W5D- MF 8X1 1 6.5 2 16 27 63 8 4 S
le—Lc TC620-M10X1.25W5D- MF 1,25 8,2 2,5 20 32 72 10 5 S
la 10X1.25
i TC620-M10X1-W5D- MF 10X1 1 8.4 2 20 32 72 10 5 S
DIN 6535 HB TC620-M12X1.5-W5D- MF 12X1.5 15 9.8 3 24 38 78 10 5 S
TC620-M12X1.25W5D- MF 1,25 10 2,5 25 38 78 10 5 S
12X1.25
TC620-M12X1-W5D- MF 12X1 1 103 2 24 38 83 12 6 S
TC620-M14X1.5-W5D- MF 14X1.5( 15 11,7 3 28,5 b4 89 12 5 S
TC620-M16X1.5-W5D- MF 16X1.5) 15 136 3 33 b4 92 16 6 S
TC620-M18X1.5-W5D- MF 18X1.5( 15 15,5 3 36 52 100 16 6 S
TC620-M20X1.5-W5D- MF 15 17.3 3 40,5 57 105 18 7 S
20X1.5
c 3 Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-M10X1-W5D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

30 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-M4X0.5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M6X0.75-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M8X1-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M10X1.25W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M10X1-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M12X1.5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M12X1.25W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M12X1-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M14X1.5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M16X1.5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M18X1.5-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-M20X1.5-W5D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TME T

_ < 48HRC| [
- Fresa universal para rosqueamento para roscas externas =
2xDN \RJ
20°
M M F P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
d
Ferramenta p D L h L h6
Denominacdo Dy mm mm mm mm mm mm zZ
H5150106-M10X1 MF 10X1 1 10 16 72 32 10 4
H5150106-M12X1.5 MF 12X1.5 15 12 22,5 83 38 12 5
: H5150106-M16X1 MF 16X1 1 16 30 92 44 16 6
d
; H5150106-M16X1.25 MF 16X1.25 125 16 30 92 44 16 6
H5150106-M16X1.5 MF 16X1.5 15 16 30 92 L4 16 6
h H5150106-M16X2 MF 16X2 2 16 30 92 44 16 6
DIN 6535 HB
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 31



— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN ‘R)
~—20°
AEM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 o
Fi t o z
erramenta Filetes por D. L h I h6 2
Denominagdo polegada Dn mm mm mm mm mm Z =
-~|P TC610-UNC1/4-WO- 20 UNC 1/4- 4,8 10,2 57 21 6 3 S
20
t TC610-UNC5/16-WO- 18 UNC 5/16- 55 12,7 57 21 6 4 S
Dec m : dp 18
T ‘ T TC610-UNC3/8-WO- 16 UNC 3/8-16 75 143 63 27 8 4 S
b Lc -
—l— | TC610-UNC7/16-W0- 14 UNC 7/16- 8 181 63 27 8 4 S
! 14
DIN 6535 HB TC610-UNC1/2-WO- 13 UNC 1/2-13 10 19,5 72 32 10 4 )
TC610-UNC9/16-WO0- 12 UNC 9/16- 10 19,5 72 32 10 4 S
12
TC610-UNC5/8-W0- 1 UNC 5/8-11 12 254 83 38 12 5 S
TC610-UNC3/4-W0- 10 UNC 3/4-10 14 305 90 45 14 5 S
TC610-UNC1-WO- 8 UNC1"-8 18 381 104 54 20 5 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-UNC1-WO0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

32 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC610-UNC1/4-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC5/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC3/8-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC7/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC1/2-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC9/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC5/8-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC3/4-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNC1-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN KRJ
20°
AlSJM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
Fi t & 2
erramenta Filetes por D, L h I h6 3
Denominagao polegada Dn mm mm mm mm mm Y4 =
-~{P TC610-UNC1/4-W1- 20 UNC 1/4- 48 10.2 57 21 6 3 S
20
1 t  TC610-UNC5/16-W1- 18 UNC 5/16- 55 12,7 57 21 6 4 S
T ‘ T TC610-UNC3/8-W1- 16 UNC3/8-16 75 143 63 27 8 4 S
b Lc =
ls— TC610-UNC7/16-W1- 14 UNC 7/16- 8 181 63 27 8 4 S
h 14
DIN 6535 HB TC610-UNC1/2-W1- 13 UNC 1/2-13 10 19,5 72 32 10 4 S
TC610-UNC9/16-W1- 12 UNC 9/16- 10 19,5 72 32 10 4 S
12
TC610-UNC5/8-W1- 1 UNC 5/8-11 12 254 83 38 12 5 S
TC610-UNC3/4-W1- 10 UNC 3/4-10 14 305 90 45 14 5 S
TC610-UNC7/8-W1- 9 UNC 7/8-9 16 339 98 50 16 5 S
TC610-UNC1-W1- 8 UNC1"-8 18 381 104 54 20 5 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-UNC1-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 33


http://product/TC610-UNC1/4-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC5/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC3/8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC7/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC1/2-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC9/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC5/8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC3/4-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC7/8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNC1-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HRC| [ >
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca <
2xDN ‘R)
20°
AEM§891 P M K N S H 0
) WB10TJ o0 o0 00 o0 o0 °
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D It L k k h6 2
Denominagdo Dn gada mm mm mm mm mm mm z =
TC620-UNC8-A1D- UNC 32 31 1,59 8,7 21 57 6 3 S
#8-32
¥ TC620-UNC10-A1D- UNC 24 35 2,12 10,6 21 57 6 3 S
d #10-24
! TC620-UNC1/4-A1D- UNC 20 4,7 2,54 12,7 21 57 6 3 S
1/4-20
| TC620-UNC5/16-A1D- UNC 18 6.1 2,82 16,9 27 63 8 4 S
' 5/16-18
DIN 6535 HA TC620-UNC3/8-A1D- UNC 16 7.4 318 19,1 27 63 8 4 S
3/8-16
TC620-UNC1/2-A1D- UNC 13 10,1 391 25,4 38 83 12 4 S
1/2-13
TC620-UNC5/8-A1D- UNC 11 12,7 4,62 323 Lb 92 16 4 S
5/8-11
TC620-UNC3/4-A1D- UNC 10 15,5 5,08 381 56 104 16 5 S
3/4-10
TC620-UNC7/8-A1D- UNC 9 18 5,64 45,2 67 115 18 5 S
7/8-9
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNC1/2-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

34 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-UNC8-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC10-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/8-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/2-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/8-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC7/8-A1D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HR] [ = P
— Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca < D ’V\'h
2xDN eVibe ‘R)
15° =
ALSJMIE\IBQ1 2 M < X > !
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes d 2
Ferramenta porpole- D, o L I I h6 =2
Denominagao Dn gada mm mm mm mm mm mm Z =
& TC620-UNC8-W5D- UNC 32 31 1,59 8,7 21 57 6 3 S
#8-32
kN ¥ TC620-UNC10-W5D- UNC 24 35 212 10,6 21 57 6 3 S
Dc d #10-24
! o [ ! TC620-UNC1/4-W5D- UNC 20 47 2,54 12,7 21 57 6 3 S
e—Lg 1/4-20
)
- | TC620-UNC5/16-W5D- UNC 18 6,1 2.82 16,9 27 63 8 4 S
' 5/16-18
DIN 6535 HB TC620-UNC3/8-W5D- UNC 16 7.4 318 191 32 68 8 4 S
3/8-16
TC620-UNC1/2-W5D- UNC 13 101 391 254 38 83 12 4 S
1/2-13
TC620-UNC5/8-W5D- UNC 1 12,7 4,62 323 52 100 16 4 S
5/8-11
TC620-UNC3/4-W5D- UNC 10 15,5 5,08 381 52 100 16 5 S
3/4-10
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNC1/2-W5D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 35


http://product/TC620-UNC8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC10-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/4-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/2-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/4-W5D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento
TC611 Supreme [ mm |

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
2xDN ‘R)
~—20°
AEM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 o
Fi t o z
erramenta Filetes por D. L h I h6 2
Denominagdo polegada Dn mm mm mm mm mm Z =
-~P TC611-UNC1/4-WO- 20 UNC 1/4- 4,8 12,7 57 21 6 3 S
20
4 TC611-UNC5/16-WO- 18 UNC 5/16- 55 16,9 57 21 6 4 S
AWAYY] 18
lllluu-y.:% d
T TC611-UNC3/8-WO- 16 UNC 3/8-16 75 191 63 27 8 4 S
ls | TC611-UNC7/16-WO- 14 UNC 7/16- 8 23,6 68 32 8 4 S
1 14
DIN 6535 HB TC611-UNC1/2-WO- 13 UNC 1/2-13 10 25,4 76 36 10 4 )
TC611-UNC9/16-WO0- 12 UNC 9/16- 10 29,6 80 40 10 4 S
12
TC611-UNC5/8-W0- 1 UNC 5/8-11 12 323 90 45 12 5 S
TC611-UNC3/4-W0- 10 UNC 3/4-10 14 381 98 53 14 5 S
TC611-UNC7/8-WO- 9 UNC 7/8-9 16 452 108 60 16 5 S
TC611-UNC1-WO- 8 UNC1"-8 18 508 116 68 20 5 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC611-UNC1-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

36 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC611-UNC1/4-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC5/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC3/8-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC7/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC1/2-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC9/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC5/8-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC3/4-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC7/8-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNC1-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC611 Supreme
—

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
2xDN KRJ
20°
AlSJM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
Fi t & 2
erramenta Filetes por D, L h I h6 3
Denominagao polegada Dn mm mm mm mm mm Y4 =
—~P TC611-UNC1/4-W1- 20 UNC 1/4- 48 12,7 57 21 6 3 S
20
y TC611-UNC5/16-W1- 18 UNC 5/16- 55 16,9 57 21 6 4 S
i 18
Dc d
TR
T L T TC611-UNC3/8-W1- 16 UNC3/8-16 75 191 63 27 8 4 S
e Le—
ls TC611-UNC7/16-W1- 14 UNC 7/16- 8 236 68 32 8 4 S
h 14
DIN 6535 HB TC611-UNC1/2-W1- 13 UNC 1/2-13 10 25,4 76 36 10 4 S
TC611-UNC9/16-W1- 12 UNC 9/16- 10 29,6 80 40 10 4 S
12
TC611-UNC5/8-W1- 1 UNC 5/8-11 12 323 90 45 12 5 S
TC611-UNC3/4-W1- 10 UNC 3/4-10 14 381 98 53 14 5 S
TC611-UNC7/8-W1- 9 UNC 7/8-9 16 45,2 108 60 16 5 S
TC611-UNC1-W1- 8 UNC1"-8 18 50,8 116 68 20 5 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC611-UNC1-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 37


http://product/TC611-UNC1/4-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC5/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC3/8-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC7/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC1/2-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC9/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC5/8-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC3/4-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC7/8-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNC1-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HRC| [ >
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca <
2,5xDN ‘R)
20°
AEM§8C131 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D It L k k h6 2
Denominagdo Dn gada mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-UNC8-W1E- UNC 32 31 2,38 103 21 57 6 3 S
#8-32
3 _ ¥ TC620-UNC10-WIE- UNC 24 35 318 12,7 21 57 6 3 S
Dcj d #10-24
! l21 ' TC620-UNC1/4-W1E- UNC 20 47 381 16,5 29 65 6 3 S
le—Lc 1/4-20
l4
g
DIN 6535 HB
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNC1/4-W1E-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

38 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-UNC8-W1E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC10-W1E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/4-W1E-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HR] [ = P
— Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca < D ’V\'h
2,5xDN eVibe ‘R)
15° =
ALSJMIE\IBQ1 2 M < X > !
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes dy =
Ferramenta porpole- D, o L I I h6 =2
Denominacgdo Dn gada mm mm mm mm mm mm Z =
& TC620-UNC8-W5E- UNC 32 31 2,38 103 21 57 6 3 S
#8-32
3 _ ¥ TC620-UNC10-W5E- UNC 24 35 318 12,7 21 57 6 3 S
Dc d #10-24
! o [ ! TC620-UNC1/4-W5E- UNC 20 47 381 16,5 21 60 6 3 S
e—Lg 1/4-20
)
- | TC620-UNC5/16-WS5E- UNC 18 6,1 4,23 21,2 34 70 8 4 S
' 5/16-18
DIN 6535 HB TC620-UNC3/8-W5E- UNC 16 7.4 4,76 238 36 72 8 4 S
3/8-16
TC620-UNC1/2-W5E- UNC 13 101 5.86 313 47 92 12 4 S
1/2-13
TC620-UNC5/8-W5E- UNC 1 12,7 6,93 41,6 60 108 16 4 S
5/8-11
TC620-UNC3/4-W5E- UNC 10 15,5 7.62 483 62 110 16 5 S
3/4-10
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNC1/2-W5E-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 39


http://product/TC620-UNC8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC10-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/4-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/16-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/2-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/4-W5E-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN ‘R)
~—20°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 o
Fi t & 2
erramenta Filetes por D. L h I h6 2
Denominagdo polegada Dn mm mm mm mm mm Z =
-~|P TC610-UNF10-WO- 32 UNF #10- 3,6 79 57 21 6 3 S
32
t TC610-UNF1/4-WO- 28 UNF 1/4-28 48 10 57 21 6 4 S
O e I TC610-UNF5/16-WO- 26 |UNF5/16-| 6 12.7 57 21 6 LB
L T 24
—l— TC610-UNF7/16-WO- 20 UNF 7/16- 8 17.8 63 27 8 4 S
h 20
DIN 6535 HB TC610-UNF9/16-WO- 18 UNF 9/16- 10 22,6 72 32 10 5 )
18
TC610-UNF3/4-WO0- 16 UNF 3/4-16 14 28,6 88 43 14 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-UNF1/4-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

40 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC610-UNF10-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNF1/4-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNF5/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNF7/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNF9/16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-UNF3/4-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN \RJ
20°
AléJMgBF’] 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
Fi t d g
erramenta Filetes por D, L h I h6 3
Denominagao polegada Dn mm mm mm mm mm Y4 =
-~{P TC610-UNF10-W1- 32 UNF #10- 36 7.9 57 21 6 3 S
32
1 t  TC610-UNF1/4-W1- 28 UNF 1/4-28 48 10 57 21 6 4 S
;m 9 1C610-UNF5/16-W1- 24 UNF 5/16- 6 12,7 57 21 6 4 S
Tl f 24
ls— TC610-UNF7/16-W1- 20 UNF 7/16- 8 17.8 63 27 8 4 S
h 20
DIN 6535 HB TC610-UNF9/16-W1- 18 UNF 9/16- 10 22,6 72 32 10 5 S
18
TC610-UNF3/4-W1- 16 UNF 3/4-16 14 28,6 88 43 14 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-UNF1/4-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 41


http://product/TC610-UNF10-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNF1/4-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNF5/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNF7/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNF9/16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-UNF3/4-W1-WJ30RC

Fresamento de roscas

— |IUJl=II_TEI=I

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme [ mm |
e ——

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HRC| [ >
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca <
2xDN ‘R)
20°
AléJM§8F1 1 P M K N S H 0
) WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D It L k k h6 2
Denominagdo Dn gada mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-UNF10-W1D- UNF 32 37 1,59 10,3 21 57 6 3 S
#10-32
3 ¥ TC620-UNF1/4-W1D- UNF 28 51 181 12,7 21 57 6 4 S
De d 1/4-28
[} 121 §
le—Le.
l4
g
DIN 6535 HB

Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNF1/4-W1D-WB10TJ

® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria

WALTER
D boas=@ D medianas=@ D ruins=%§

SELECT Ferramenta ideal para condi¢cdes de usinagem

42 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-UNF10-W1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF1/4-W1D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de varias linhas

TC620 Supreme

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HR] [ = P
— Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca < D ’V\'h
2xDN eVibe ‘R)
15° =
AléJMl\ElL:’I 1 2 M < X > !
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes dy =
Ferramenta porpole- D, o L I I h6 =2
Denominacgdo Dn gada mm mm mm mm mm mm Z =
& TC620-UNF10-W5D- UNF 32 37 1,59 103 21 57 6 3 S
#10-32
kN ¥ TC620-UNF1/4-W5D- UNF 28 51 181 12,7 21 57 6 4 S
Dc d 1/4-28
! o [ ! TC620-UNF5/16-W5D- UNF 24 6.4 212 159 27 63 8 4 S
e—Lg 5/16-24
)
- | TC620-UNF3/8-W5D- UNF 24 7.9 212 19,1 31 67 8 5 S
' 3/8-24
DIN 6535 HB TC620-UNF7/16-W5D- UNF 20 9,2 2,54 229 32 72 10 5 S
7/16-20
TC620-UNF1/2-W5D- UNF 20 10,7 2,54 254 38 83 12 5 S
1/2-20
TC620-UNF9/16-W5D- UNF 18 12 2,82 29,6 45 90 12 5 S
9/16-18
TC620-UNF5/8-W5D- UNF 18 135 2,82 325 48 96 16 6 S
5/8-18
TC620-UNF3/4-W5D- UNF 16 16,4 318 381 56 104 18 6 S
3/4-16
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-UNF1/2-W5D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 43


http://product/TC620-UNF10-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF1/4-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF5/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF3/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF7/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF1/2-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF9/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF5/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF3/4-W5D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento
TC611 Supreme [ mm |

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
2xDN ‘R)
~—20°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 o
Fi t & 2
erramenta Filetes por D. L h I h6 2
Denominagdo polegada Dn mm mm mm mm mm Z =
-~P TC611-UNF10-WO- 32 UNF #10- 3,6 103 57 21 6 3 S
32
4 TC611-UNF1/4-WO- 28 UNF 1/4-28 48 12,7 57 21 6 4 S
Ay AN
uuu.,.,.,'% 41 TC611-UNF5/16-WO- 24 |UNF 5/16- 6 159 57 21 6 4 S
1 24
ls TC611-UNF7/16-WO- 20 UNF 7/16- 8 229 68 32 8 4 S
h 20
DIN 6535 HB TC611-UNF9/16-WO0- 18 UNF 9/16- 10 29,6 80 40 10 5 @
18
TC611-UNF3/4-WO0- 16 UNF 3/4-16 14 381 98 53 14 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC611-UNF1/4-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

44 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC611-UNF10-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNF1/4-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNF5/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNF7/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNF9/16-W0-WJ30RC
http://product/TC611-UNF3/4-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC611 Supreme

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
2xDN \RJ
20°
AléJMgBF’] 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
Fi t d g
erramenta Filetes por D, L h I h6 3
Denominagao polegada Dn mm mm mm mm mm Y4 =
—~P TC611-UNF10-W1- 32 UNF #10- 36 103 57 21 6 3 S
32
y TC611-UNF1/4-W1- 28 UNF 1/4-28 48 12,7 57 21 6 4 S
u||umu d1 TC611-UNF5/16-W1- 24 UNF 5/16- 6 159 57 21 6 4 a
[ f 24
ls TC611-UNF7/16-W1- 20 UNF 7/16- 8 229 68 32 8 4 S
h 20
DIN 6535 HB TC611-UNF9/16-W1- 18 UNF 9/16- 10 29,6 80 40 10 5 S
18
TC611-UNF3/4-W1- 16 UNF 3/4-16 14 381 98 53 14 6 S
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC611-UNF1/4-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 45


http://product/TC611-UNF10-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNF1/4-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNF5/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNF7/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNF9/16-W1-WJ30RC
http://product/TC611-UNF3/4-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

[Lmm ]
TMG Ni

. . < 48HRC|
— Fresas de rosqueamento para ligas de niquel

27°
MJ

P M K N S H 0

DIN ISO 5855-1 TICN oo oo ® oo
d
Ferramenta D L h Iy h6
Denominacdo Dy mm mm mm mm mm z
@Fg H5036006-MJ4 MJ 4 3 6.3 54 18 6 3
H5036006-MJ5 MJ 5 39 8 54 18 6 3
0 ~ d* H5036006-MJ6 MJ 6 4,8 9 54 20 6 3
c m‘%ﬂ 1
[ - 1
1, —
it
DIN 6535 HA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

46 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TMG Ni g

48HRC| |
— Fresas de rosqueamento para ligas de niquel <
1,5%DN ‘R)
27°
DIN IM;JsSS 1 @' L%:’ § § ‘ . § - 2
i TICN oo oo ° oo °
d
Ferramenta D L h b h6
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm z
Eg H5036016-MJ8 MJ 8 6.3 125 58 22 8 4
H5036016-MJ10 MJ 10 75 15 58 22 8 4
1 1
il
De T di
L] T
l—— 1y —=
I
DIN 6535 HA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 47



Fresamento de roscas

— |ILUl=II_TEI=I

Fresas de metal duro para rosqueamento

[Lmm ]

TMG Ni
. . < 48HRC
— Fresas de rosqueamento para ligas de niquel =
1,5xDN
27°
LIJSON3‘.’IJGI1: 2 M < X > i 2
TICN o0 oo [ ( X ]
dq
Ferramenta Filetes por D ke h I h6
Denominacdo polegada Dn mm mm mm mm mm z
P H5336006-UNJF10 32 UNJF 3,6 79 54 18 6 3
#10-32
t H5336006-UNJF1/4 28 UNJF 48 10 54 18 6 3
De E%%\ & 1/4-28
Pl f
1 —
it
DIN 6535 HA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

48 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

[Lmm ]

TMG Ni
48HRC -
— Fresas de rosqueamento para ligas de niquel <
1,5%DN ‘R)
27°
l;JSON3\1J6E P M K N S H 0
TICN o0 oo [ ] ([ X ]
d
Ferramenta Filetes por Dc ke h I he
Denominacdo polegada Dy mm mm mm mm mm zZ
P H5336016-UNJF5/16 24 UNJF 5/16- 6.2 12,7 58 22 8 3
24
1 t H5336016-UNJF3/8 24 UNJF 8 14,8 58 22 8 3
D fresik dp 3/8-24
IS
) L T H5336016-UNJF7/16 20 UNJF 7/16- 9,2 17.8 72 26 10 4
B 20
l——lf —=
1 H5336016-UNJF1/2 20 UNJF 10,5 191 73 28 12 4
1/2-20
DIN 6535 HA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 49



— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Fresas universais para rosqueamento <
1,5%DN ‘R)
~—20°
ISEI ISNBISSOPZZ)B DIN EﬁEz)ZZG 1 2 M « s > i 2
) WJ30RC eo o0 oo o0 oo
Fi t & 2
erramenta Filetes por D. L h I h6 2
Denominagdo polegada Dn mm mm mm mm mm Z =
-~ Pg TC610-G1/8-WO- 28 G 1/8-28 6 15,4 57 21 6 5 S
. TC610-G1/4-WO- 19 G 1/4-19 10 201 72 32 10 5 S
D 4 1C610-G3/8-WO- 19 G 3/8-19 14 254 83 38 14 7 S
c m i 1
T, ‘ T TC610-G1/2-WO- 14 G 1/2-14 16 327 96 44 16 6 S
b Lc -
k= | TC610-G1X20-WO0- 1 G1"-11 20 508 120 75 20 6 S
1
DIN 6535 HB
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-G1/2-W0-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

50 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC610-G1/8-W0-WJ30RC
http://product/TC610-G1/4-W0-WJ30RC
http://product/TC610-G3/8-W0-WJ30RC
http://product/TC610-G1/2-W0-WJ30RC
http://product/TC610-G1X20-W0-WJ30RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

TC610 Supreme

- Fresas universais para rosqueamento < %Jé H48HRC ~>
MOON | Do xR}
GBSP)|| Rp

DIN EN ISO 228| |DIN EN 10226-1

P M K N S H 0

WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
Fi t d g
erramenta Filetes por D, L h I h6 3
Denominagao polegada Dn mm mm mm mm mm Y4 =
-~ Pg TC610-G1/8-W1- 28 G 1/8-28 6 15,4 57 21 6 5 S
A , TC610-G1/4-W1- 19 G 1/4-19 10 201 72 32 10 5 S
%ﬁg 4 T1C610-G3/8-W1- 19 G 3/8-19 14 25,4 83 38 14 7 S
L, ‘ T TC610-G1/2-W1- 14 G1/2-14 16 327 96 b4 16 6 S
b Lc =
D | TC610-G1X20-W1- 1 G1"-11 20 50,8 120 75 20 6 S
1
DIN 6535 HB
Exemplo de pedido para a classe WJ30RC: TC610-G1/2-W1-WJ30RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 51


http://product/TC610-G1/8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-G1/4-W1-WJ30RC
http://product/TC610-G3/8-W1-WJ30RC
http://product/TC610-G1/2-W1-WJ30RC
http://product/TC610-G1X20-W1-WJ30RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de varias linhas
TC620 Supreme [ mm |

— Fresa universal para rosqueamento de varias linhas 48HRC| [ = P
- Para altas velocidades de corte e grandes avancos por faca < D ’V\'b
2xDN eVibe ‘R )
150 ~—
ISI-?\I ISNBISSOPZZ)B 2 v « s > ! 2
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D It L k k h6 2
Denominagdo Dn gada mm mm mm mm mm mm z =
E TC620-G1/16-W5D- G1/16-28) 28 6 1,81 15,4 26 62 6 5 S
TC620-G1/8-W5D- G 1/8-28 28 8 1,81 20 28 64 8 5 S
i
D¢ d; TC620-G1/4-W5D- G 1/4-19 19 10 2,67 26,7 38 78 10 5 S
J l21 ! TC620-G3/8-W5D- G 3/8-19 19 14 2,67 33.4 49 94 14 6 S
—L,
N s TC620-G1/2-W5D- G 1/2-14 14 18 3,63 435 68 116 18 6 S
g
DIN 6535 HB
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC620-G1/16-W5D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

52 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado


http://product/TC620-G1/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-G1/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-G1/4-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-G3/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-G1/2-W5D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

[ mm | -
T™G ——

o 48HRC]
— Fresas universais para rosqueamento
10°

NPT

P M K N S H 0

ASME B1.20.1 TICN o0 00 o0 o0 o0 °
d
Ferramenta D L h b h6
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm z
Eg H5551106-NPT1/16 NPT 1/16-27 5.5 11,03 57 21 6 3
30 H5551106-NPT1/8 NPT 1/8-27 7.9 11,03 58 22 8 3
t H5551106-NPT1/4-3/8 NPT 1/4- 99 15,21 66 26 10 3
— 3/8-18
Dec d
T 7 H5551106-NPT1/2-3/4 NPT 1/2- 159 19,55 82 34 16 4
*'—E"I 3/4-14
A
h H5551106-NPT1-2 NPT 1-2-1/2 19,9 26,02 92 42 20 5
DIN 6535 HB
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado 53



— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

[ mm | -
T™MG —

o 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento
10°

NPTF

P M K N S H 0

ASMEB1.20.3 TICN 0 00 o0 o0 oo °
d
Ferramenta D L 0 L h6
Denominacdo Dy mm mm mm mm mm z
- Pg H5651106-NPTF1/16 NPTF 1/16-27 55 11,03 57 21 6 3
30 H5651106-NPTF1/8 NPTF 1/8-27 79 11,03 58 22 8 3
t H5651106-NPTF1/4-3/8 NPTF 1/4- 9,9 15,21 66 26 10 3
— 3/8-18
De d
T T H5651106-NPTF1/2-3/4 NPTF 1/2- 159 19,55 82 34 16 4
*LC*‘I 3/4-14
e f—
Ih H5651106-NPTF1-2 NPTF 1-2-1/2 19,9 26,02 92 42 20 5
DIN 6535 HB
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

54 Fresa para rosqueamento sem chanfro rebaixado



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

fresa para rosqueamento com
chanfro rebaixado

Usinagem %

Profundidade da rosca 2x Dy

Descricdo T™MC

Tipo de rosca

M v
MF v
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg/BSW/Tr
Formato basico do inserto
intercambiavel v
0 i R
utros servicos \RJ
Refrigeracdo interna externa / axial
Revestimento / classe TICN / Sem
revestimento
Classe VHM
P Aco ( X )
M Aco inoxidavel (X )
K Ferro fundido [ X )
N Metais ndo ferrosos (X}
S Materiais de usinagem dificil (X}
H Materiais endurecidos
0 Outros )
P4gina do catéalogo 56
QR Code
www.walter-tools.com/woc/ tmc
WALTER SELECT @@ Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria

Fresa para rosqueamento com chanfro rebaixado 55


https://www.walter-tools.com/woc/tmc

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

[mm | o
TMC Ml —y R —ret

< 38HRC
2xDN H

- Fresa universais para rosqueamento com chanfro rebaixado 27°

90°

M_MF P M K N S H o
DIN 13 TICN oo o0 o0 o0 oo PY
o0 oo oo oo oo PY

ndo revestido

d
Ferramenta P D L h L ho
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm z
H5055006-M3 M3 0,5 2.3 6 57 21 6 3
45°
1
dp
f
it
DIN 6535 HA
H505500-M3 M3 0.5 2,3 6 57 21 6 3
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secunddria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

56 Fresa para rosqueamento com chanfro rebaixado



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

[ mm ] o
TMC M e 08

) ) ) < 38HRC| [
— Fresa universais para rosqueamento com chanfro rebaixado =
2xDN \RJ
- 27°
M-MF -
P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
d
Ferramenta p D L h L h6

Denominacdo Dy mm mm mm mm mm mm zZ

H5055016-M4 M4 0.7 32 8,4 57 21 6 3

H5055016-M5 M5 08 41 10,4 57 21 6 3

t H5055016-M6 M6 1 48 12 63 27 8 3

d
' H5055016-M8 M8 1,25 6.5 16,3 72 32 10 3
t

H5055016-M10 M10 15 8.2 21 83 38 12 3

H5055016-M12 M12 1,75 9,9 24,5 83 38 14 4

DIN 6535 HA H5055016-M14 M14 2 11,6 30 92 44 16 4

H5055016-M16 M 16 2 13,6 32 92 44 18 4
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento com chanfro rebaixado 57



— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento

[ mm ] )
TMC M — —

N : < 38HRC|
— Fresa universais para rosqueamento com chanfro rebaixado =
2xDN
- 27°
M-MF i
DIN 13 % P M K N S H 0
TICN o0 00 00 o0 oo [ J
d
Ferramenta P D L h L ho
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm z
H5055106-M3 M3 05 23 6 57 21 6 3
45°
1
dp
1
it
DIN 6535 HB
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secunddria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

58 Fresa para rosqueamento com chanfro rebaixado



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento

[ mm ] )
TMC M — —

) ) ) < 38HRC| [
— Fresa universais para rosqueamento com chanfro rebaixado =
2xDN \RJ
- 27°
M-MF -
P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
d
Ferramenta P D L h " ho

Denominacdo Dy mm mm mm mm mm mm zZ

H5055116-M4 M4 0,7 32 8,4 57 21 6 3

H5055116-M5 M5 08 41 10,4 57 21 6 3

t H5055116-M6 M6 1 48 12 63 27 8 3

d
' H5055116-M8 M8 1,25 6.5 16,3 72 32 10 3
t

H5055116-M10 M10 15 8.2 21 83 38 12 3

H5055116-M12 M12 1,75 9,9 24,5 83 38 14 4

DIN 6535 HB H5055116-M14 M 14 2 11,6 30 92 44 16 4

H5055116-M16 M 16 2 13,6 32 92 44 18 4
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa para rosqueamento com chanfro rebaixado 59






Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de furacdo e rosqueamento

Usinagem
Profundidade da rosca 2x Dy 2x Dy 2x Dy 2,5 x Dy 2,5 x Dy
Descricdo TC685 Supreme T™MD Thrill-tec® TC685 Supreme Thrill-tec®

Tipo de rosca

M v v v v v

MF v v v v

UNC / UNF / UN-8 v v

G/Rc/Rp v Vv

MJ / UNJC / UNJF

NPT / NPTF

Pg/BSW/Tr

Formato basico do inserto

intercambiavel v v v v
Outros servicos
Refrigeracdo interna externa / axial axial axial externa / axial axial
Revestimento / classe WB10RC NHC / TAX WB10TJ WB10RC WB10TJ
Classe VHM VHM VHM VHM VHM
P Aco [ ] [ X ] [ ] [ X J
M Aco inoxidavel (X ) ( X}
K Ferro fundido [} [ X ) (X ) [ J ( X J
N Metais ndo ferrosos [ X ) [ X ) ( X ]
S Materiais de usinagem dificil [} [ X ) [} (X
H Materiais endurecidos (X} (X}
0 Outros [ ] [ ]
Pdgina do catalogo 68 62 63 69 64
QR Code
www.walter-tools.com/woc/ TC685 tmd TC645 TC685 TC645

WALTER SELECT @@ Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
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https://www.walter-tools.com/woc/TC685
https://www.walter-tools.com/woc/tmd
https://www.walter-tools.com/woc/TC645
https://www.walter-tools.com/woc/TC685
https://www.walter-tools.com/woc/TC645

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para furacao e rosqueamento

[ mm |
TMD S s S e 2m0n

< % ! §
- furagdo, escareamento e fresamento de roscas em uma operagdo 2xDN
- Fresas de furacdo e rosqueamento 27°
90°
M P M K N S H 0
DIN 13 NHC (I ]
TAX (X )
F t s
erramenta P Do Do L ks d g La & Iy h6
Denominagdo mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm z
H5075011-M6 1 5 4,75 1 14,7 6.3 138 1 62 26 8 3
H5075011-M8 1,25 6.8 642 | 138 | 189 8.3 177 | 125 74 34 10 3
H5075018-M6 1 5 4,75 1 14,7 6.3 138 1 62 26 8 3
H5075018-M8 1,25 6.8 642 | 138 | 189 83 177 | 125 74 34 10 3
H5075018-M10 15 8,5 8,07 18 237 | 103 | 222 15 80 35 12 3
DIN 6535 HA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

62 Fresa para furacdo e rosqueamento



Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® ———eca

— Torneira de broca orbital para aplicacdo universal 48HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um unico ciclo de trabalho < H
-20°)

— 2xDN L-rot.

M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [
Ferramenta o 0 L . \ . b E
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
E TC645-M4-A1D- M4 07 3,05 112 8 50 14 6 4 S
}j] gLCZ ; TC645-M5-A1D- M5 08 39 1,29 10 50 14 6 4 S
D¢ E dy  TC645-M6-A1D- M6 1 4,5 16 12 50 14 6 4 S
T:;br; ! TC645-M8-A1D- M8 125 6.2 2,01 16 63 27 8 4 S
I TC645-M10-A1D- M 10 15 7.8 2,22 20 63 27 8 4 S
DIN 6535 HA TC645-M12-A1D- M12 175 8,7 2,83 24 72 32 10 4 S
TC645-M14-A1D- M 14 2 10,2 3,24 28 83 38 12 4 S
TC645-M16-A1D- M 16 2 12 3,27 32 83 38 12 4 ]
TC645-M20-A1D- M 20 25 14,9 4,09 40 105 57 16 4 S

Diametro nominal méaximo da rosca para roscas finas: Dc x 1,94 | Exemplo: TC645-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 possivel | Exemplo de pedido para a
classe WB10TJ: TC645-M10-A1D-WB10TJ

WALTER ®® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicdes de usinagem = boas=@ = medianas=@ > ruins =
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http://product/TC645-M4-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M5-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M6-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M8-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M10-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M12-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M14-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M16-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-M20-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® P eca

— Torneira de broca orbital para aplicacéo universal D 48HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um unico ciclo de trabalho < H
-20°

— 2/5%DN L-rot.

M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
Ferramenta . 0 L \ \ . o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
@ TC645-M4-ALE- M4 07 3,05 112 10 50 14 6 4 S
Le2 TC645-M5-A1E- M5 08 39 129 12,5 57 21 6 4 S
De :1 TC645-M6-ALE- M6 1 45 16 15 57 21 6 4 S
T«— I3 ! TC645-M8-A1E- M8 1,25 6,2 2,01 20 63 27 8 4 S
“ [ TC645-M10-ALE- M 10 15 7.8 2,42 25 63 27 8 4 S
DIN 6535 HA TC645-M12-AlE- M12 175 8,7 2,83 30 72 33 10 4 S
TC645-M14-AlE- M 14 2 10,2 324 35 100 55 12 4 S
TC645-M16-A1E- M 16 2 12 3,27 40 100 55 12 4 S
TC645-M20-A1E- M 20 25 14,9 4,09 50 107 59 16 4 S

Didmetro nominal maximo da rosca para roscas finas: Dc x 1,94 | Exemplo: TC645-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 possivel | Exemplo de pedido para a
classe WB10TJ: TC645-M10-A1E-WB10TJ

WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicdes de usinagem = boas=@ = medianas=@ > ruins =%

64 Fresa para furacdo e rosqueamento


http://product/TC645-M4-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M5-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M6-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M8-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M10-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M12-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M14-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M16-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-M20-A1E-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® ———eca

— Torneira de broca orbital para aplicacdo universal 48HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um unico ciclo de trabalho < H
-20°)

2xDN
- L-rot.
UNC
ASME B1.1 @ £ M < > > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes d 2
Ferramenta porpole- D, Ls Iy I k h6 =2
Denominagao Dn gada mm mm mm mm mm mm Z =
@ TC645-UNC8-A1D- UNC 32 31 1,26 83 50 14 6 4 S
L #8-32
c2
» ¥ TC645-UNC10-A1D- UNC 24 35 1,67 9,7 50 14 6 4 S
D¢ I di #10-24
e I3—= ! TC645-UNC1/4-A1D- UNC 20 46 2,02 12,7 57 21 6 4 S
e, 1/4-20
TC645-UNC5/16-A1D- UNC 18 59 2,25 159 57 21 6 4 S
DIN 6535 HA 5/16-18
TC645-UNC3/8-A1D- UNC 16 7.2 2,54 191 63 27 8 4 S
3/8-16
TC645-UNC7/16-A1D- UNC 14 85 2,91 22,2 72 32 10 4 S
7/16-14
TC645-UNC1/2-A1D- UNC 13 9,2 315 25,4 72 32 10 4 S
1/2-13
TC645-UNC9/16-A1D- UNC 12 104 3.42 28,6 83 38 12 4 S
9/16-12
TC645-UNC5/8-A1D- UNC 1 11,6 373 318 83 38 12 4 S
5/8-11
TC645-UNC3/4-A1D- UNC 10 141 413 381 105 57 16 4 S
3/4-10
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC645-UNC1/2-A1D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§
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http://product/TC645-UNC8-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC10-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC5/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC3/8-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC7/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC1/2-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC9/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC5/8-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-UNC3/4-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® P eca

— Torneira de broca orbital para aplicacéo universal D 48HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um unico ciclo de trabalho < H
-20°

2,5%xDN
- L-rot.
UNC
ASME B1.1 @ 2 v « s > ! 2
) WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 )
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn gada mm mm mm mm mm mm z =
@ TC645-UNC8-ALE- UNC 32 31 1,26 10,4 50 14 6 4 S
Lo #8-32
¥ TC645-UNC10-ALE- UNC 24 35 167 121 57 21 6 4 S
D¢ L] #10-24
- I3 i TC645-UNC1/4-A1E- UNC 20 4,6 2,02 15,9 57 21 6 4 S
la : 1/4-20
1
TC645-UNC5/16-A1E- UNC 18 59 2.25 19,8 57 22 6 4 S
DIN 6535 HA 5/16-18
TC645-UNC3/8-A1E- UNC 16 7.2 2,54 238 63 27 8 4 S
3/8-16
TC645-UNC7/16-A1E- UNC 14 8,5 2,91 278 72 32 10 4 S
7/16-14
TC645-UNC1/2-A1E- UNC 13 9,2 315 318 80 40 10 4 S
1/2-13
TC645-UNC9/16-A1E- UNC 12 10,4 3.42 357 100 55 12 4 S
9/16-12
TC645-UNC5/8-A1E- UNC 1 116 373 397 100 55 12 4 S
5/8-11
TC645-UNC3/4-A1E- UNC 10 141 413 47,6 107 59 16 4 S
3/4-10
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC645-UNC1/2-A1E-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

66 Fresa para furacdo e rosqueamento


http://product/TC645-UNC8-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC10-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC1/4-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC5/16-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC3/8-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC7/16-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC1/2-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC9/16-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC5/8-A1E-WB10TJ
http://product/TC645-UNC3/4-A1E-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec®  ————

— Torneira de broca orbital para aplicacdo universal 48HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um unico ciclo de trabalho < H
-20°)

2xDN
- L-rot.
G (BSP
DIN ISN ISO 22)8 @ £ M < X > ! 2
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Filetes d =
Ferramenta porpole- D, Ls Iy I k h6 =2
Denominagao Dn gada mm mm mm mm mm mm Z =
@ TC645-G1/16-A1D- G1/16-28| 28 6.2 1,44 15,4 58 22 8 4 S
Le2 ; TC645-G1/8-A1D- G 1/8-28 28 8,05 1,46 19,5 64 24 10 4 S
D¢ E dy  TC645-G1/4-A1D- G 1/4-19 19 10,2 215 26,4 77 32 12 4 S
e |3|—> ! TC645-G1/2-A1D- G1/2-14 14 16.4 2,95 419 105 57 18 4 S
[ p—
[
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC645-G1/16-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secunddria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§
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http://product/TC645-G1/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-G1/8-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-G1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC645-G1/2-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'EI=I Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC685 Supreme

— Fresa para rosqueamento de furagéolor_bital_para materiais temperados < D iBSHRC
— Chanfro, furo central e rosca em um dnico ciclo de trabalho =
2xDN
o L-rot. | 15° 44HRC
M-MF o
P M K N S H 0
DIN 13 @ WB10RC [ ] [} e oo
Ferramenta d z
P Dc Leo I3 h Iy h6 o
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
P TC685-M2-A0D- M2 0.4 1,55 0,64 4 57 21 6 4 S
ng TC685-M2.5-A0D- M25 0,45 1,95 0,72 5 57 21 6 4 S
1 TC685-M3-A0D- M3 05 2,35 0.8 6 50 14 6 4 S
‘Dﬁ | # TC685-M4-AOD- M4 07 31 112 8 50 14 6 4 S
:la TC685-M5-A0D- M5 0.8 39 1,29 10 57 21 6 4 S
i}
DIN 6535 HA
P TC685-M6-A1D- M6 1 4,6 1,61 12 57 21 6 4 S
ng TC685-M8-A1D- M8 1,25 6.2 2,02 16 63 27 8 4 S
o " 0 TC685-M10-A1D- M10 15 7.8 2,43 20 63 27 8 4 S
kN )l\‘ T TC685-M12-A1D- M12 1,75 9 2,84 24 72 32 10 4 S
" lg TC685-M14-A1D- M 14 2 10,5 3,25 28 83 38 12 4 )
h TC685-M16-A1D- M 16 2 12,5 3,28 32 92 [ 16 4 S
DIN 6535 HA TC685-M18-A1D- M18 25 135 4,06 36 115 67 16 L | &
TC685-M20-A1D- M 20 25 15,4 4,09 40 115 67 16 4 S

Didmetro nominal maximo da rosca para roscas finas: Dc x 1,94 | Exemplo: TC685-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 é possivel | Exemplo de pedido para a
classe WB10RC: TC685-M2-A0D-WB10RC

WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

68 Fresa para furacdo e rosqueamento


http://product/TC685-M2-A0D-WB10RC
http://product/TC685-M2.5-A0D-WB10RC
http://product/TC685-M3-A0D-WB10RC
http://product/TC685-M4-A0D-WB10RC
http://product/TC685-M5-A0D-WB10RC
http://product/TC685-M6-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M8-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M10-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M12-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M14-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M16-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M18-A1D-WB10RC
http://product/TC685-M20-A1D-WB10RC

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento de furacao orbital
TC685 Supreme [ mm |

— Fresa para rosqueamento de furagéo’or_bital_para materiais temperados < D iGSHRC
— Chanffro, furo central e rosca em um dnico ciclo de trabalho =
2,5%xDN
— L-rot. | 15° 44HRC
M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10RC ° ) o oo
Ferramenta b g
P Dc L2 I3 h ls h6 ]
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
—~P TC685-M2-AOE- M2 0.4 1,55 0,64 4 57 21 6 4 S
L(;{\g TC685-M2.5-A0E- M25 0.45 1,95 072 5 57 21 6 4 S
Y TC685-M3-AOE- M3 0.5 2,35 0.8 75 50 14 6 4 S
‘Dﬁ | $ TC685-M4-AQE- M4 07 31 112 10 57 21 6 4 S
1'4 TC685-M5-A0E- M5 0.8 39 1,29 125 57 21 6 4 S
h
DIN 6535 HA
—-P TC685-M6-A1E- M6 1 46 1,61 15 57 21 6 4 S
ng TC685-M8-A1E- M8 125 6.2 2,02 20 63 27 8 4 S
o 1 i TC685-M10-A1E- M10 15 7.8 2,43 25 63 27 8 4 S
TC685-M12-A1E- M12 175 9 2,84 30 72 33 10 4 a
«la»lz, TC685-M14-A1E- M14 2 10,5 3.25 35 83 38 12 4 S
h TC685-M16-A1E- M 16 2 12,5 3,28 40 92 b4 16 4 S
DIN 6535 HA TC685-M18-AlE- M 18 25 135 4,06 36 115 67 16 -]
TC685-M20-A1E- M 20 2,5 15,4 4,09 50 115 67 16 4 S

Didmetro nominal maximo da rosca para roscas finas: Dc x 1,94 | Exemplo: TC685-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 é possivel | Exemplo de pedido para a
classe WB10RC: TC685-M2-ADE-WB10RC

WALTER ®® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicdes de usinagem = boas=@ = medianas=@ > ruins =
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http://product/TC685-M2-A0E-WB10RC
http://product/TC685-M2.5-A0E-WB10RC
http://product/TC685-M3-A0E-WB10RC
http://product/TC685-M4-A0E-WB10RC
http://product/TC685-M5-A0E-WB10RC
http://product/TC685-M6-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M8-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M10-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M12-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M14-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M16-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M18-A1E-WB10RC
http://product/TC685-M20-A1E-WB10RC

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas para rosqueamento de furacao orbital

TC685 Supreme

— Fresa para rosqueamento de furagdo orbital para materiais temperados D 65HRC
— Chanfro, furo central e rosca em um dnico ciclo de trabalho s
2xDN
- L-rot. | -15° 44HRC
G (BSP
DIN IgN ISO 22)8 @ £ i £ s > ! 2
WB10RC [ ] [ ] e oo
F t 4 9
1
erramenta D, L s L L i E
Denominagdo Dn P mm mm mm mm mm mm z =
TC685-G1/16-A1D- G1/16-28) 28 6.2 1,43 15,446 63 27 8 4 S
TC685-G1/8-A1D- G 1/8-28 28 81 1,46 19,456 72 32 10 4 S
di TC685-G1/4-A1D- G 1/4-19 19 10,4 214 26,35 83 38 12 4 S
1
T TC685-G1/2-AlD- G 1/2-14 14 15,2 2,95 4191 116 68 16 4 S
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10RC: TC685-G1/16-A1D-WB10RC
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

70 Fresa para furacdo e rosqueamento


http://product/TC685-G1/16-A1D-WB10RC
http://product/TC685-G1/8-A1D-WB10RC
http://product/TC685-G1/4-A1D-WB10RC
http://product/TC685-G1/2-A1D-WB10RC

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Fresas para rosqueamento orbital

Usinagem
Profundidade da rosca 2x Dy
I
I
Descricdo TC630 Supreme
Tipo de rosca
M v
MF v
UNC / UNF / UN-8 v
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW / Tr
Formato basico do inserto
intercambiavel v

Outros servigos

Refrigeracdo interna externa / axial

Revestimento / classe WB10RA / WB10TJ
Classe VHM

P Aco (X}

M Aco inoxidavel [ X )

K Ferro fundido [ X )

N Metais néo ferrosos (X))

S Materiais de usinagem dificil (X}

H Materiais endurecidos

0 Outros [

Pagina do catalogo

QR Code

www.walter-tools.com/woc/ TC630

WALTER SELECT

2,5XDN 3XDN llXDN

TC630 Supreme TC630 Supreme TC630 Supreme
v v v
v v v
v
v
v v v
externa externa / axial axial
WB10TJ WB10RA / WB10TJ WB10TJ
VHM VHM VHM
(X J (X J (X J
(X J (X J (X J
( X} ( X} ( X}
(X J (X J (X J
(X J (X J (X J
[ J [ J [ J

@ ® Aplicacdo principal

® Aplicacdo secunddria

Fresa orbital de roscar 71


https://www.walter-tools.com/woc/TC630
https://www.walter-tools.com/woc/TC630
https://www.walter-tools.com/woc/TC630
https://www.walter-tools.com/woc/TC630

— | |IUJl=II_'I'EI=I Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

— Fresas universais para rosqueamento orbital < % H48HRC
2xDN
15°
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta . o, L \ \ . o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
&D 7 : TC630-M1.2-A0D- M12 0.25 0.9 0.25 2,525 38 10 3 4 =
° a ; TC630-M1.4-A0D- M 1l4 03 1,05 03 2,95 38 10 3 4 =
Jal_; TC630-M1.6-A0D- M 16 035 12 0.7 373 38 10 3 4 =
— W } TC630-M1.8-A0D- M18 | 035 135 0.7 3,78 38 10 3 L |8
DIN 6535 HA TC630-M2-A0D- M2 0.4 1,55 12 46 57 21 6 4 =
TC630-M2.2-A0D- M22 0,45 1,65 135 4,63 57 21 6 4 =
TC630-M2.5-A0D- M25 0,45 1,95 135 5,68 57 21 6 4 =
TC630-M3-A0D- M3 05 23 15 6,75 57 21 6 4 =
TC630-M3.5-A0D- M35 0.6 2.7 18 73 57 21 6 4 =
TC630-M4-AOD- M4 0.7 31 21 9,05 57 21 6 4 =
TC630-M4.5-A0D- M 45 0,75 35 2,25 9,38 57 21 6 4 3
TC630-M5-A0D- M5 0.8 4 2.4 11,2 57 21 6 4 =
TC630-M6-A0D- M6 1 48 3 135 57 21 6 4 =
TC630-M8-A0D- M8 1,25 6.4 3,75 17,9 63 27 8 4 s
TC630-M10-A0D- M10 15 8.2 4,5 223 72 32 10 5 s
TC630-M12-A0D- M12 1,75 9,75 5,25 26,7 72 32 10 5 s
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M1.2-A0D-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

72 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-M1.2-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M1.4-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M1.6-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M1.8-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M2-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M2.2-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M2.5-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M3-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M3.5-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M4-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M4.5-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M5-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A0D-WB10TJ

Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme [ mm |

R . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2xDN
15°
I\QIN“'IAEF P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
dp =
Ferramenta o . L N X . b e
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
] > ¥ TC630-M5-A1D- M5 0.8 4 2,4 11,2 57 21 6 4 =
D d
< N 1 TC630-M6-A1D- M6 1 48 3 135 57 21 6 4 =
| =L
|3L TC630-M8-A1D- M8 125 6.4 3,75 179 63 27 8 4 =
4 I TC630-M10-A1D- M 10 15 8,2 45 22,3 72 32 10 5 =
TC630-M12-A1D- M12 175 9,75 525 26,7 72 32 10 5 =
DIN 6535 HA

Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M10-A1D-WB10TJ

WALTER
SELECT

Ferramenta ideal para condicdes de usinagem

@ ® Aplicacdo principal
Dboas=@ > medianas=@ D ruins=§

® Aplicacdo secundaria

Fresa orbital de roscar

73



http://product/TC630-M5-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

— Fresas universais para rosqueamento orbital < % H48HRC
3xDN
15°
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Ferramenta . o, L \ \ . o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
! 7 : TC630-M1.2-A0F- M12 0.25 0.9 0.25 3,725 38 10 3 4 =
° a ' TCE30-M1.4-AOF- M 1l4 03 1,05 03 4,35 38 10 3 4 =
J:i. TC630-M1.6-A0F- M 16 035 12 0.7 533 38 10 3 4 =
— W } TC630-M1.8-A0F- M18 | 035 135 0.7 558 38 10 3 L |8
DIN 6535 HA TC630-M2-AOF- M2 0.4 1,55 12 6.6 57 21 6 4 =
TC630-M2.2-A0F- M22 0,45 1,65 135 6,83 57 21 6 4 =
TC630-M2.5-A0F- M25 0,45 1,95 135 8,18 57 21 6 4 =
TC630-M3-A0OF- M3 05 23 15 9,75 57 21 6 4 =
TC630-M3.5-A0F- M35 0.6 2.7 18 10,8 57 21 6 4 =
TC630-M4-AOF- M4 0.7 31 21 13,05 57 21 6 4 =
TC630-M4.5-A0F- M 45 0,75 35 2,25 13,88 57 21 6 4 3
TC630-M5-A0F- M5 0.8 4 2.4 16,2 57 21 6 4 =
TC630-M6-AOF- M6 1 4,8 3 195 57 22 6 4 =
TC630-M8-AOF- M8 1,25 6.4 3,75 25,88 63 29 8 4 3
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M1.2-A0F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

74 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-M1.2-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M1.4-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M1.6-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M1.8-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M2-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M2.2-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M2.5-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M3-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M3.5-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M4-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M4.5-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M5-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A0F-WB10TJ

Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

R . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
3ON || Tlse

M-MF P M K N S H

DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
d 2
Ferramenta o . L N X . b e
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
] P ¥ TC630-M5-AlLF- M5 0.8 4 2,4 16,2 57 21 6 4 =
D d
< N ; TC630-M6-A1F- M6 1 48 3 19,5 57 22 6 4 =
| =L
Ia; TC630-M8-A1F- M8 1,25 6.4 3,75 25,88 63 29 8 4 =
lg —
[
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M5-A1F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 75


http://product/TC630-M5-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A1F-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

— Fresas universais para rosqueamento orbital < 48HRC| [ =
— Excelente suavidade operacional gracas a tecnologia Walter DeVibe 3X_DN # %Jé H DeEbe
15° =
M - M F P M K N s H
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo
Ferramenta . o, L \ \ . o E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-M4-A5F- M4 07 31 21 13,05 57 21 6 4 =
d; TC630-M5-A5F- M5 0.8 4 2.4 16,2 57 21 6 4 =
TC630-M6-A5F- M6 1 4,8 3 19,5 57 21 6 4 =
TC630-M8-A5F- M8 1,25 6.4 3,75 25,88 63 29 8 4 =
DIN 6535 HA TC630-M10-A5F- M10 15 8.2 4,5 30,75 72 34 10 5 =
TC630-M12-A5F- M12 1,75 9,75 525 36,88 80 40 10 5 =
TC630-M14-A5F- M 14 2 114 6 43 92 47 12 5 =
TC630-M16-A5F- M 16 2 133 6 49 102 54 16 6 =
TC630-M18-A5F- M18 2,5 14,75 75 55,25 108 60 16 6 =
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M10-A5F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

76 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-M4-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M5-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M14-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-M18-A5F-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

R . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
4xDN
15°
M M F P M K N S H
DIN 13

0
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
.
Ferramenta dy g
Dc I3 h I h6 =
Denominagdo mm mm mm mm mm z =
¥ ¥ TC630-M3-AlH- 23 12,25 44 16 4 4 =
D ] d
| L d
13—
lg —
It
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M3-A1H-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicdes de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=%8

Fresa orbital de roscar 77


http://product/TC630-M3-A1H-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

p———
— Fresas universais para rosqueamento orbital < 48HRC| [ =
— Excelente suavidade operacional gracas a tecnologia Walter DeVibe 4X_DN # %Jé H DeEbe
15° =
M B M F P M K N S H
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo
Ferramenta . o, L \ \ . & E
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-M4-A5H- M4 07 31 21 16,35 57 21 6 4 =
d; TC630-M5-A5H- M5 0.8 4 2.4 20,4 57 21 6 4 =
TC630-M6-A5H- M6 1 4,8 3 24,5 65 29 6 4 =
TC630-M8-A5H- M8 1,25 6.4 3,75 32,63 72 36 8 4 =
DIN 6535 HA TC630-M10-A5H- M10 15 8.2 4,5 40,75 85 45 10 5 =
TC630-M12-A5H- M12 1,75 9,75 525 48,88 92 52 10 5 =
TC630-M16-A5H- M 16 2 133 6 65 115 70 16 6 =
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M10-A5H-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

78 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-M4-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M5-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M16-A5H-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

o : < 48HRC|
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2,5xDN
15°
M E P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
dp =
Ferramenta o . L N X . b e
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
7 ¥ TC630-M5X0.5-A0E- MF 5X0.5| 05 43 15 12,75 57 21 6 4 =
D d
- a ; TC630-M6X0.75-A0E- MF 0,75 5 2,25 15,38 57 21 6 4 =
| el 6X0.75
I3 —|
] TC630-M10X1-ACE- MF10X1| 1 8,55 3 255 72 32 10 5 |88
|
‘ ' TC630-M10X1.25A0E- MF 1,25 8,35 3,75 25,63 72 32 10 5 3
DIN 6535 HA 10X1.25
TC630-M14X1-AOE- MF 14X1 1 12 3 355 83 38 12 5 =
TC630-M14X1.5-A0E- MF 14X1.5) 15 119 4,5 3575 83 38 12 5 =
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-M10X1-AOE-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 79


http://product/TC630-M5X0.5-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M6X0.75-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M10X1-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M10X1.25A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M14X1-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M14X1.5-A0E-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

e
o . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2xDN
15°
AEM§891 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNCI1-AOD- UNC 64 14 0,79 391 38 10 3 4 =
D if o #1-64
- L¢ t TC630-UNC2-ADD- UNC 56 16 1,36 4,59 57 21 6 4 =
13— #2-56
-~ —]
‘ ¢ It TC630-UNC4-ADD- UNC 40 21 191 6.7 57 21 6 4 =
#4-40
DIN 6535 HA TC630-UNC6-AQD- UNC | 32 26 | 238 | 83 57 2 6 K-
#6-32
TC630-UNC8-ADD- UNC 32 3.25 2,38 8,73 57 21 6 4 =
#8-32
TC630-UNC10-AOD- UNC 24 355 318 11,3 57 21 6 4 =
#10-24
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNC1-A0OD-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

80 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNC1-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC2-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC4-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC6-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC8-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC10-A0D-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

R . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2xDN 15°

UNC

ASME B1.1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes d =
Ferramenta porpole- D, L Iy I k h6 =2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNC1/4-A1D- UNC 20 4,85 381 147 57 21 6 4 =
D ] o 1/4-20
L - L¢ ! TC630-UNC5/16-A1D- UNC 18 6.2 4,23 181 63 27 8 4 =
I3 —= 5/16-18
lg —
It
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNC1/4-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secunddria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 81


http://product/TC630-UNC1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/16-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

N . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
3xDN
15°
AEMIEIB?1 2 M « s > i 2
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Filetes dp =
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNC1-AOF- UNC 64 14 0,79 5,76 38 10 3 4 3
D if o #1-64
Lo Y 7c630-UNC2-AOF- UNC 56 16 1.36 7.25 57 21 6 L |88
~—l3—=| #2-56
-~ g —
| ¢ It TC630-UNC3-A0F- UNC 48 185 1,59 7.81 57 21 6 4 3
#3-48
DIN 6535 HA TC630-UNC4-AOF- UNC | 40 21 191 | 95 57 2 6 K-
#4-40
TC630-UNC6-AOF- UNC 32 2,6 2,38 11,75 57 21 6 4 3
#6-32
TC630-UNC8-AOF- UNC 32 3,25 2,38 13,7 57 21 6 4 =
#8-32
TC630-UNC10-AOF- UNC 24 3,55 3,18 16,1 57 21 6 4 3
#10-24
TC630-UNC1/4-AOF- UNC | 20 | 485 | 381 2 57 2 6 K
1/4-20
TC630-UNC5/16-A0F- UNC 18 6.2 4,23 25,95 63 29 8 4 3
5/16-18
C3 Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNC1-AOF-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

82 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNC1-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC2-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC3-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC4-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC6-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC8-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC10-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC1/4-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/16-A0F-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

— Fresas universais para rosqueamento orbital 48HRC| [ =
— Excelente suavidade operacional gracas a tecnologia Walter DeVibe 3><SDN # % | % H De’\-l?be
15° =
ALSJMIE\IBQ1 2 M < X > !
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes d 2
Ferramenta porpole- D L Is L Iy h6 2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNCB-ASF- UNC 32 325 2,38 13,687 57 21 6 4 =
Do ] o #8-32
L =L ! TC630-UNC10-A5F- UNC 24 355 318 16,065 57 21 6 4 =
I3 —=1 #10-24
lg —|
¢ I TC630-UNC1/4-A5F- UNC 20 4,85 381 20,955 57 21 6 4 =
1/4-20
DIN 6535 HA TC630-UNC5/16-A5F- UNC 18 6.2 423 | 2595 63 29 8 AR
5/16-18
TC630-UNC3/8-A5F- UNC 16 7.55 4,76 29,37 68 32 8 5 =
3/8-16
TC630-UNC1/2-A5F- UNC 13 10,25 5.86 39,08 89 b4 12 5 =
1/2-13
TC630-UNC5/8-A5F- UNC 1 12,9 6,93 48,78 103 55 16 5 =
5/8-11
TC630-UNC3/4-A5F- UNC 10 15,7 7.62 58,42 110 62 16 6 =
3/4-10
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNC1/2-A5F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa orbital de roscar 83


http://product/TC630-UNC8-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC10-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC1/4-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC3/8-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC1/2-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/8-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNC3/4-A5F-WB10TJ

Fresamento de roscas

— |IUJl=II_TEI=I

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

o . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2xDN
15°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNF10-AOD- UNF 32 3,85 2,38 109 57 21 6 4 =
Do i o #10-32
L t
le— I3 —|
— g —
I h
DIN 6535 HA

Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNF10-A0D-WB10TJ

WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicdes de usinagem = boas=@ = medianas=@ > ruins =%

84 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNF10-A0D-WB10TJ

— |IUJIZILTEH

Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme [ mm |
——

R . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
2xDN 15°

UNF

ASME B1.1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
Filetes d =
Ferramenta porpole- D, L Iy I k h6 =2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNF1/4-A1D- UNF 28 5.25 2,72 141 57 21 6 4 =
D ] o 1/4-28
L - L¢ ! TC630-UNF5/16-A1D- UNF 24 6,55 318 175 63 27 8 4 =
I3 —=i 5/16-24
lg —|
¢ I TC630-UNF3/8-A1D- UNF 24 8 318 20,7 63 27 8 5 =
3/8-24
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNF1/4-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secunddria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 85


http://product/TC630-UNF1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF3/8-A1D-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

o . < 48HRC
— Fresas universais para rosqueamento orbital =
3xDN
15°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Filetes dy 2
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNFO-AOF- UNF 80 115 032 4,735 38 10 3 4 =
Do if ¢ #0-80
- L¢ t TC630-UNF1-AOF- UNF 72 14 071 574 38 10 3 4 =
13— #1-72
-~ lg—
‘ ¢ It TC630-UNF5-AOF- UNF 44 2,45 1,73 9,82 57 21 6 4 =
#5-44
DIN 6535 HA TC630-UNF6-AOF- UNF | 40 275 | 191 | 115 57 2 6 PE
#6-40
TC630-UNF8-AOF- UNF 36 3.25 212 12,85 57 21 6 4 =
#8-36
TC630-UNF10-AOF- UNF 32 385 2,38 15,7 57 21 6 4 3
#10-32
TC630-UNF1/4-A0F- UNF 28 5.25 2,72 20,45 57 22 6 4 =
1/4-28
TC630-UNF5/16-A0F- UNF 24 6,55 318 254 63 28 8 4 =
5/16-24
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNF0-AQF-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

86 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNF0-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF1-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF6-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF8-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF10-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF1/4-A0F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5/16-A0F-WB10TJ

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

— Fresas universais para rosqueamento orbital 48HRC| [ =
— Excelente suavidade operacional gracas a tecnologia Walter DeVibe 3><SDN # % | % H De’\ﬁbe
15° =
AléJMI\EIE 1 2 M < X > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
Filetes dy =
Ferramenta porpole- D, L Iy I k h6 =2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNF8-A5F- UNF 36 325 212 12,85 57 21 6 4 =
Do ] o #8-36
L =L ! TC630-UNF10-A5F- UNF 32 385 2,38 15,669 57 21 6 4 =
I3 —=| #10-32
lg —|
¢ I TC630-UNF1/4-A5F- UNF 28 5.25 2,72 20,411 57 21 6 4 =
1/4-28
DIN 6535 HA TC630-UNF5/16-ASF- UNF 24 6.55 318 25,4 63 27 8 AR
5/16-24
TC630-UNF7/16-A5F- UNF 20 9.4 381 33,98 77 37 10 5 =
7/16-20
TC630-UNF9/16-A5F- UNF 18 12 4,23 43,57 91 46 12 5 =
9/16-18
TC630-UNF3/4-A5F- UNF 16 16,6 4,76 57,95 110 62 18 6 =
3/4-16
Exemplo de pedido para a classe WB10TJ: TC630-UNF1/4-A5F-WB10TJ
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§
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http://product/TC630-UNF8-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF10-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF1/4-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF7/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF9/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF3/4-A5F-WB10TJ

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

— Ideal para componentes de turbina

— Especialista para a indUstria aeronautica e aeroespacial < 48HRC]
15°

STI-UNF

NASM 33537 WB10RA [ ( X ] [ ] [ ] ( 1]
Filetes & =
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-SUNF10-AOD- STIUNF 32 4,85 2,38 12,12 57 21 6 4 8
Do i o #10-32
=L t TC630-SUNF1/4-A0D- STIUNF 28 6.3 2,72 15,52 63 27 8 4 b
TN 1/4-28
-~ g —
| ¢ It TC630-SUNF5/16A0D- STIUNF 24 7.85 317 19,16 63 27 8 5 3
5/16-24
DIN 6535 HA TC630-SUNF3/8-A0D- STIUNF | 24 | 935 | 317 | 2233 | 72 32 10 5 |88
3/8-24
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-SUNF1/4-A0D-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

88 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-SUNF10-A0D-WB10RA
http://product/TC630-SUNF1/4-A0D-WB10RA
http://product/TC630-SUNF5/16A0D-WB10RA
http://product/TC630-SUNF3/8-A0D-WB10RA

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

o o . . < 48HRC]
— Especialista para a indUstria aerondutica e aeroespacial 3 _D
*DN
15°

MJ

DIN SO 5855-1 WB10RA e o0 o o oo
d =
Ferramenta o . L N X . b g
Denominagao Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
] P ¥ TC630-MJ4-ALF- MJ 4 0.7 31 21 12,35 57 21 6 4 =
D d
< N 1 TC630-MJ5-A1F- MJ 5 0.8 4 2,4 15,4 57 21 6 4 =
| =L
|3; TC630-MJ6-A1F- MJ 6 1 48 3 18,5 57 21 6 4 =
4 I TC630-MJ8-A1F- MJ 8 1,25 6.4 375 24,625 63 27 8 4 =
TC630-MJ10-AlF- MJ 10 15 8.2 4,5 30,75 72 32 10 5 =
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-MJ10-A1F-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 89


http://product/TC630-MJ4-A1F-WB10RA
http://product/TC630-MJ5-A1F-WB10RA
http://product/TC630-MJ6-A1F-WB10RA
http://product/TC630-MJ8-A1F-WB10RA
http://product/TC630-MJ10-A1F-WB10RA

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

- — s
. s - ) < 48HRC
— Especialista para a indUstria aeronautica e aeroespacial =
3xDN 15°

MJ

DIN ISO 5855-1 WB10RA e o0 o o oo
d =
Ferramenta ’ . L ) X . & g
Denominagdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-MJ3-AOF- MJ 3 05 23 15 9.25 57 21 6 4 =
De i ds
L !
I3 —»|
-~ I —
I h
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-MJ3-AOF-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

90 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-MJ3-A0F-WB10RA

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

- s
o o . . < 48HRC]
— Especialista para a indUstria aerondutica e aeroespacial =
3xDN
15°
ALiI\EI\Ii‘Bj!iS 2 M £ X > !
] WB10RA e o0 o o oo
Filetes & s
Ferramenta porpole- D, L Iy I k h6 =2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
¥ TC630-UNJF4-AOF- UNJF 48 2,2 1,59 8,799 57 21 6 4 =
Do ] 4 #4-48
- =L ! TC630-UNJF6-AOF- UNJF 40 2,75 191 10,833 57 21 6 4 =
I3 —=| #6-40
lg ——|
I h
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-UNJF4-AOF-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins=§8§

Fresa orbital de roscar 91


http://product/TC630-UNJF4-A0F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF6-A0F-WB10RA

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

. o - . < 48HRC|
— Especialista para a indUstria aeronautica e aeroespacial =
3xDN 15°

UNJF

ASME B1.15 WB10RA e o0 o o oo
Filetes & =
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNJF8-ALF- UNJF 36 3,25 2,12 12,85 57 21 6 4 =
] #8-36
! TC630-UNJF10-ALF- UNJF 32 3,85 2,38 14,875 57 21 6 4 b
#10-32
TC630-UNJF1/4-AlF- UNJF 28 525 272 19,504 57 21 6 4 =
1/4-28
DIN 6535 HA TC630UNJF5/16-A1F- UNJF 24 6.55 318 | 24342 | 63 27 8 L | B
5/16-24
TC630-UNJF3/8-AlF- UNJF 24 8,2 3,18 29,104 72 32 10 5 =
3/8-24
TC630UNJF7/16-A1F- UNJF 20 9,4 3,81 33973 77 37 10 5 s
7/16-20
TC630-UNJF1/2-AlF- UNJF 20 11 3,81 38,735 87 42 12 5 =
1/2-20
TC630UNJF9/16-A1F- UNJF 18 12 4,23 43,568 a1 46 12 5 S
9/16-18
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-UNJF1/2-A1F-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condices de usinagem > boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

92 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNJF8-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF10-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF1/4-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJF5/16-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF3/8-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJF7/16-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF1/2-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJF9/16-A1F-WB10RA

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital
TC630 Supreme [ mm |

. o - ! < 48HRC|
— Especialista para a indUstria aerondutica e aeroespacial 3 _D
*DN
15°

UNJC

ASME B1.15 WB10RA e o0 o o oo
Filetes & s
Ferramenta porpole- D, L Iy I k h6 =2
Denominagao Dn-P gada mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNJC8-AILF- UNJC 32 3,25 238 12,894 57 21 6 4 =
D e d #8-32
c iy 1
t L, b 7c630-UNJCIO-ATF- UNJC 24 355 318 | 15007 57 21 6 4 3
I3—= #10-24
l§ —
¢ I TC630-UNJC1/4-A1F- UNJC 20 4,85 3,81 19,685 57 21 6 4 =
1/4-20
DIN 6535 HA TC630UNJC5/16-A1F- UNJC 18 6.2 423 | 24518 | 63 27 8 AR
5/16-18
TC630-UNJC3/8-A1F- UNJC 16 7.55 4,76 29,369 68 32 8 5 =
3/8-16
TC630UNJC7/16-A1F- UNJC 14 8.9 5,44 34,245 79 39 10 5 o
7/16-14
TC630-UNJC1/2-A1F- UNC 13 10,25 5.86 39,077 90 45 12 5 =
1/2-13
TC630UNJCY/16-A1F- UNJC 12 11,6 6,35 43,921 92 47 12 5 o
9/16-12
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-UNJC1/2-A1F-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem = boas=@ = medianas=@ = ruins =§§

Fresa orbital de roscar 93


http://product/TC630-UNJC8-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC10-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC1/4-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJC5/16-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC3/8-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJC7/16-A1F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC1/2-A1F-WB10RA
http://product/TC630UNJC9/16-A1F-WB10RA

— | |IUJl=II_'I'ER Fresamento de roscas

Fresas de metal duro para rosqueamento orbital

TC630 Supreme

- — Lo
. s - ) < 48HRC
— Especialista para a indUstria aeronautica e aeroespacial =
3xDN
15°
gl\[l\lE \;IJ’I(-’I\IS £ M £ X > i
) WB10RA e o0 o o oo
Filetes & =
Ferramenta porpole- D L I3 I I h6 2
Denominagdo Dn-P gada mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNJC4-AOF- UNJC 40 21 191 8,852 57 21 6 4 =
Do i d #4-40
- L¢ t TC630-UNJC6-AQF- UNJC 32 2,6 2,38 10,912 57 21 6 4 =
13— #6-32
-~ I —
I h
DIN 6535 HA
Exemplo de pedido para a classe WB10RA: TC630-UNJC4-AOF-WB10RA
WALTER @ ® Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria
SELECT Ferramenta ideal para condicées de usinagem > boas=@ = medianas=@ > ruins=§8§

94 Fresa orbital de roscar


http://product/TC630-UNJC4-A0F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC6-A0F-WB10RA

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Fresas para rosqueamento com inserto intercambiavel

Usinagem

Profundidade da rosca 15 x Dy 2x Dy 2,5x Dy 3 x Dy
D

Descricdo T2710 T2711 T2712 T2713

Tipo de rosca

M v v v v
MF v v v v
UNC / UNF / UN-8 v v Vv Vv
G/Rc/Rp Vv Vv
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg/BSW/Tr
Formato basico do inserto
intercambiavel v v v v
Outros servigos
Refrigeracdo interna radial radial radial radial
Revestimento / classe
Classe Stahl Stahl Stahl Stahl
P Aco [ X J [ X ) (X J (X J
M Aco inoxidavel [ X ) [ X ] [ X ] [ X J
K Ferro fundido (X ) (X ) ( X} ( X}
N Metais néo ferrosos [} ) ) )
S Materiais de usinagem dificil [ X ) [ X ) ( X ) ( X )
H Materiais endurecidos [} [ [ J [ J
0 Outros [ ) [ [ J [ J
Pagina do catéalogo 96 100 108 110
QR Code
www.walter-tools.com/woc/ T2710 Te711 T2712 T2713
WALTER SELECT @@ Aplicacdo principal @ Aplicacdo secundaria

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 95


https://www.walter-tools.com/woc/T2710
https://www.walter-tools.com/woc/T2711
https://www.walter-tools.com/woc/T2712
https://www.walter-tools.com/woc/T2713

— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico -
¢ 1 5xDN L1/
120°
M - M F % P M K N S H 0
DIN 13 = T2710 0 00 00 © o0 o o
Ferramenta Prax  De I s I 4 ont.
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm V4 insertos Tipo
n T2710-17-W16-3-06-2-15 M20 | 25 | 165 15 33 88 16 3 6 P26300-06 ..
3
.7\21*1
o fim} T
i -/ N— =y
DIN 1835 B
—" T2710-19-W20-3-06-3-12 M 24 3 19 12 39.1 98 20 3 9 P26300-06 ..
3
T2710-24-W25-3-09-3-14 M30 | 35 24 14 | 495 | 117 25 3 9 P26300-09 ..
i W jl T2710-29-W32-3-09-3-16 M 36 4 29 16 | 585 | 131 32 3 9
LA —
T2710-35-W32-3-11-3-18 M42 | 45 35 18 685 | 139 32 3 9 P26300-11 ..
DIN 1835 B T2710-40-W40-3-14-3-20 M 48 5 40 20 79 163 40 3 9 P26300-14 ..
T2710-44-W40-3-14-3-22 M56 | 55 4h 22 91 174 40 3 9
T2710-52-W40-4-14-3-24 M 64 6 52 24 103 | 185 40 4 12

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

96 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2710-17-W16-3-06-2-15
http://product/T2710-19-W20-3-06-3-12
http://product/T2710-24-W25-3-09-3-14
http://product/T2710-29-W32-3-09-3-16
http://product/T2710-35-W32-3-11-3-18
http://product/T2710-40-W40-3-14-3-20
http://product/T2710-44-W40-3-14-3-22
http://product/T2710-52-W40-4-14-3-24

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Componentes
Dc [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Torque de aperto 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm
D, [mm] 16,5-19 24-35 40-52
Chav’e com controle de torque, FS2001 FS2001 FS2003
analégica
Chave com controle de torque, digital FS2248
Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)
Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)
Insertos intercambiaveis
3 P|M|K|N|S|H
H
§ HC | HC |HC | HC | HC | HC
=l
3
S RIRIRIRIRIR
Passo (G/pole- k= g g g g g g g
r Passo (P) gadas) | ]
Denominagdo Tamanho mm mm in mm 38 £ £ g £ g g
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 673 3 05|55 5%
P26300-0602-D61 06 02 3.00-32 8-8 6,58 3 0|55 (38| %
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 50|50 50 (38| &%
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 W38
P26300-1101-D61 1 01 1.40-29 18-9 1085 3 058|558 5%
P26300-1102-D61 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 (5|50 5%
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 (30|50 50 (38| %
P26300-1402-D61 14 02 300-52 8-5 1372 3 W8
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 (5|55 %8
P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 OOODDODSD
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 SOODDDSD
P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 OOSDHDS
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOOODDD
P26300-1102-D67 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 SOODDD
P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 SOODDDSD
P26300-1402-D67 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 ODOSDHDHDDS
P26300-1404-D67 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 OOODDD
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacio = muitoboa=@ S boa=@ - razoivel=§8

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 97



— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico -
¢ 1 5xDN L1/
UNC/UNF
UN % o . S ¢
ASME B1.1 = T2710 0 00 00 © o0 o o
Prme
Ferramenta ™ D Iz Is h d ont.
Denominacdo Dn in mm mm mm mm mm V4 insertos Tipo
n T2710-18-W16-3-06-2-11.3 UNC 9 18 13 | 365 | 92 16 3 6 P26300-06 ..
g 7/8-9
.7\21*1
o fim} T
i -/ N— =y
DIN 1835 B
—" T2710-20-W20-3-06-3-12.7 |[UNC1-8 8 20 127 | 411 | 100 20 3 9 P26300-06 ..
3
T2710-26-W25-3-09-3-12.7 UN 8 26 127 | 522 | 119 25 3 9 P26300-09 ..
T 11/4-8
i W e I
Y} T2710-31-W32-3-09-3-19.1 UN 8 31 191 | 637 | 135 32 3 9
11/2-8
DIN1835B T2710-43-W40-4-09-3-25.4 |UN2-6| 6 43 | 254 | 807 | 160 40 4 12

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

98 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2710-18-W16-3-06-2-11.3
http://product/T2710-20-W20-3-06-3-12.7
http://product/T2710-26-W25-3-09-3-12.7
http://product/T2710-31-W32-3-09-3-19.1
http://product/T2710-43-W40-4-09-3-25.4

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Componentes
D¢ [mm] 18-20 26-43
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP)
Torque de aperto 0,6 Nm 0.9 Nm
Acessorios
D, [mm] 18-20 26-43
@] Chav’e com controle de torque, FS2001 FS2001
analégica

——— Haste intercambiavel

FS2085 (T6IP)

FS2011 (T7IP)

@=— Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP)
Insertos intercambiaveis

2 P M|K|N|S|H

8
s HC | HC | HC| HC | HC | HC

=]

3
T g (CANGENGRNGE NN
Passo (G/pole- % = § g § § § §

r Passo (P) gadas) | c O

Denominacdo Tamanho mm mm in mm 38 g g g g 2 g
o P26300-0601-D61 06 01 140-29 18-9 673 3 0TV RN W
O P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 658 3 (5|58 5%
VvV P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 05|55
P26300-0902-D61 09 02 300-43 8-6 934 3 (50|50 %
o P26300-0601-D67 06 01 140-29 18-9 673 3 OO
O P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 OOSDHDS
VvV P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 OOODOD
P26300-0902-D67 09 02 300-43 8-6 934 3 OOODDDSD

WALTER SELECT

Estabilidade da maquina, peca e fixacao

HC = beschichtetes Hartmetall

S muitoboa=@ D boa=@ D razodvel=%

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 99
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Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

T2711 [ mm | - <@
- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico 2><_DN E
120°
M - M F @ P M K N S H 0
DIN 13 T2711 0 00 00 © o0 o o
Ferramenta Prax  De I s I 4 Qnt.
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm V4 insertos Tipo
| I T2711-13-W16-1-06 M 16 2 13 35 92 16 1 1 P26300-06 ..
3 —]
4 72711-15-W16-2-06 M18 | 25 | 145 39 95 16 2 2
D, I d
c == i 1
T
DIN 1835 B
n T2711-17-W16-3-06-2-20 M20 | 25 | 165 | 20 43 98 16 3 6 P26300-06 ..
D ;I T2711-19-W20-3-06-2-24 M24 | 3 19 24 51 110 20 3 6
L - Lessefod F Te711-20-w25-3-00-2-315 | M30 | 35 | 24 | 315 | 645 | 132 | 25 3 6 P26300-09 .
i -/ N N—
N 12711-52-W0-4-14-2-60 M 64 6 52 60 135 | 217 40 4 8 P26300-14 ..
DIN 1835 B
—" T2711-29-W32-3-09-3-24 M 36 4 29 24 | 721 | 149 32 3 9 P26300-09 ..
3
Ly T2711-35-W32-3-11-3-27 M&2 | 45 | 35 27 | 895 | 160 | 32 3 9 P26300-11 .
L AT A i ] 12711-40-W40-3-14-3-30 M48 | 5 40 30 | 103 | 187 | 40 3 9 P26300-14 ..
- %5 ﬁ @ i
Vo 12711-44-W40-3-14-3-33 M56 | 55 Lh 33 19 | 202 40 3 9
DIN 1835 B

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

100 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2711-13-W16-1-06
http://product/T2711-15-W16-2-06
http://product/T2711-17-W16-3-06-2-20
http://product/T2711-19-W20-3-06-2-24
http://product/T2711-24-W25-3-09-2-31.5
http://product/T2711-52-W40-4-14-2-60
http://product/T2711-29-W32-3-09-3-24
http://product/T2711-35-W32-3-11-3-27
http://product/T2711-40-W40-3-14-3-30
http://product/T2711-44-W40-3-14-3-33

Fresamento de roscas — | |IUJl=IL'I'EH

Componentes
D¢ [mm] 13-19 24—29 35 40-52
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP)
Torque de aperto 0,6 Nm
. . . FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Parafuso para inserto intercambiavel 0.9 Nm 0.9 Nm > Nm
Acessorios
D¢ [mm] 13-19 24-35 40-52

@] Chavg com controle de torque, FS2001 FS2001 FS2003
analdgica
I\ Chave com controle de torque, digital FS2248

—y—— Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (TIIP)

@:. Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)

Insertos intercambiaveis

2 M|K|[N|S|H

2
g HC| HC [HC |HC| HC |HC

=l

(]
E @ [LENGRNU RN RNLRENG]
Passo (G/pole- S g RIB B BB
r Passo (P) gadas) | § = % % % E % t%
Denominagdo Tamanho mm mm in mm &8 =z 2=z =2
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 673 3 (30|50
P26300-0602-D61 06 02 3.00-32 8-8 6,58 3 W8/
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 (5| 5| 5|38 | %8
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 00|50
P26300-1101-D61 1 01 1.40-29 18-9 1085 3 (30|50 5%0 (388
P26300-1102-D61 11 02 3.00-45 8-6 1071 3 W88
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 058|558 %
P26300-1402-D61 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 050|588 5%
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 (0|50
P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 ODODDHDS
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 658 3 OOODHDD
P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 GO I ICEICEIGE)
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 SOODDD
P26300-1102-D67 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 OOODDD
P26300-1401-D67 14 01 140-29 18-9 1387 3 OOODHDD
P26300-1402-D67 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 OOODHODD
P26300-1404-D67 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 SOODDHD
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacio = muitoboa=@ S boa=@ - razoivel=§8

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 101



— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

T2711 [ mm | - <@
- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico -
¢ 2xDN L/
UNC/UNF
UN % o . S ¢
ASME B1.1 T2711 0 00 00 © o0 o o
Prme
Ferramenta ™ D Iz Is h d ont.
Denominacdo Dn in mm mm mm mm mm V4 insertos Tipo
I T2711-16-W16-2-06 UNC | 10 155 41 97 16 2 2 P26300-06 ..
k== n 3/4-10
De — b=t o
T
DIN 1835 B
n T2711-18-W16-3-06-2-25.4 UNC 9 18 | 254 | 475 | 103 16 3 6 P26300-06 ..
g 7/8-9
|— 121 |
- L = F T2711-20-W20-3-06-2-254 |UNC1-8 8 20 | 254 | 539 | 113 20 3 6
De v
i -/ N N— VTl T2711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC 7 26 | 327 | 68 135 25 3 6 P26300-09 ..
11/4-7
DIN 1835 B
—" T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC 6 31 254 | 807 | 153 32 3 9 P26300-09 ..
’ 11/2-6
<\21>l
U T VS i W — :1
Fil- vV N A I
DIN 1835 B

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

102 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2711-16-W16-2-06
http://product/T2711-18-W16-3-06-2-25.4
http://product/T2711-20-W20-3-06-2-25.4
http://product/T2711-26-W25-3-09-2-32.7
http://product/T2711-31-W32-3-09-3-25.4

Fresamento de roscas — | |IUJl=IL'I'EH

Componentes
D [mm] 15,5-20 26-31
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP)
Torque de aperto 0,6 Nm

Parafuso para inserto intercambiavel FS2I (T71P)

0,9 Nm
Acessorios
D¢ [mm] 15,5-20 26-31
@] Chavg com controle de torque, FS2001 FS2001
analdgica
c—— Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP)

CC—— Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP)

Insertos intercambiaveis

é M|K|[N H
§ HC | HC |HC | HC | HC | HC

-]

3
g RIRIRIRIRIR
Passo (G/pole- s g g g g g g g

r Passo (P) gadas) | g O
Denominagdo Tamanho mm mm in mm 38 g g g g g £
o . P26300-0601-D61 06 0l 140-29 18-9 673 3 T T 3 3 |5
P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 6.58 3 0|58
L\ P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 (50|50 5%0 (%%
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 W (W
oA : P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 GO ICEICEICEIGE)
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6.58 3 OOODHDD
N P26300-0901-D67 09 01 140-29 18-9 948 3 OOHDDS
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOSDHDHDS
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacio = muitoboa=@ S boa=@ - razoivel=§8

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 103
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Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

12712 %

- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico 2’5; DN %Jé % E
M-MF UNB/[&]JNF G (BSP) P M K N S H o
DIN 13 AsME B1.1 | [PINENISO228 T2n2 %0 o0 oo o o0 o o
Ferramenta Pmax De L 1 b d ant.
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm mm mm z insertos Tipo
‘ I3—>H T2712-13-W16-1-06 M16 | 2 13 43 | 100 | 16 1 1 P26300-06 ..
. —_ f T2712-17-W16-3-06 M20 | 25 | 165 53 | 108 | 16 3 3
;&uﬂ o ' T2712-19-W20-3-06 M24| 3 19 63 | 123 | 20 3 3
' T2712-24-W25-3-09 M30| 35 | 24 795 | 148 | 25 3 3 P26300-09 ..
DIN 18358 T2712-29-W32-3-09 M36| 4 | 29 95| 167 | 32 | 3 3
T2712-35-W32-3-11 M&2 | 45 | 35 1105 | 181 | 32 3 3 P26300-11 ..
T2712-40-W40-3-14 M4 | 5 40 127 | 211 | 40 3 3 P26300-14 ..
T2712-44-W40-3-14 M56 | 55 | 44 147 | 230 | 40 3 3
T2712-52-W40-4-14 M64 | 6 52 167 | 249 | 40 4 4
—n T2712-24-W25-3-09-2-315 | M30 | 35 | 24 | 315 | 63 | 795 | 147 | 25 3 6 P26300-09 ..
B ;T{H T2712-29-W32-3-09-2-36 M36| 4 29 | 36 | 72 | 945 | 167 | 32 3 6
L S = b 12712-35-W32-3-11-2-405 | M42 | 45 | 35 | 405 | 81 |1105| 180 | 32 | 3 6 P26300-11 .
~ 12712-40-W40-3-14-2-50 M4 | 5 40 | 50 | 100 | 127 | 211 | 40 3 6 P26300-14 ..
DIN 1835 B

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

104 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2712-13-W16-1-06
http://product/T2712-17-W16-3-06
http://product/T2712-19-W20-3-06
http://product/T2712-24-W25-3-09
http://product/T2712-29-W32-3-09
http://product/T2712-35-W32-3-11
http://product/T2712-40-W40-3-14
http://product/T2712-44-W40-3-14
http://product/T2712-52-W40-4-14
http://product/T2712-24-W25-3-09-2-31.5
http://product/T2712-29-W32-3-09-2-36
http://product/T2712-35-W32-3-11-2-40.5
http://product/T2712-40-W40-3-14-2-50

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Componentes
Dc [mm] 13-19 24-29 35 40-52
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) ‘ FS2111 (T71P) ‘ FS2061 (T7IP) ‘ FS1457 (T9IP)
Torque de aperto 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm
D, [mm] 13-19 24-35 40-52
Chav’e com controle de torque, FS2001 FS2001 FS2003
analégica
Chave com controle de torque, digital FS2248
Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)
Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)
Insertos intercambiaveis
% P|M|K|N|S|H
§ HC | HC |HC | HC | HC | HC
=l
3
S8 RIRIRIRIRIR
Passo (P) PBSS;E;Z/SI;NE- | E § g g g g g g
Denominagdo Tamanho mrm mm in mm 38 £ £ g £ g g
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 6.73 3 05|55 5%
P26300-0602-D61 06 02 3.00-32 8-8 6,58 3 0|55 (38| %
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 50|50 50 (38| &%
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 W38
P26300-1101-D61 1 01 1.40-29 18-9 1085 3 058|558 5%
P26300-1102-D61 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 (5|50 5%
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 (30|50 50 (38| %
P26300-1402-D61 14 02 300-52 8-5 1372 3 W8
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 (5|55 %8
P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 OOODDODSD
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 SOODDDSD
P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 OOSDHDS
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOOODDD
P26300-1102-D67 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 SOODDD
P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 SOODDDSD
P26300-1402-D67 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 ODOSDHDHDDS
P26300-1404-D67 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 OOODDD
P26310-09G11-D61 09 02 230-23 11-11 934 3 0|55 (58| 5%
P26310-14G11-D61 14 02 230-23 11-11 1372 3 0|50 30 (388

WALTER SELECT

Estabilidade da maquina, peca e fixacao

HC = beschichtetes Hartmetall

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis

S muitoboa=@ D boa=@ D razodvel=%

105



— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

12712 %

- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico -
¢ 2.5xDN [/
UNC/UNF =
UN % T ' n
ASME B1.1 T2712 oo oo oo o o0 o [ ]
Ferramenta Poa® D 1 L 5 L ant.
Denominacdo Dn in mm mm mm mm mm mm z insertos Tipo
—n T2712-26-W25-3-09-2-32.7  |[UNC1| 7 26 | 327 | 653 | 84 | 151 | 25 3 6 P26300-09 ..
— . 1/4-7
:m:l,_j | F T2712-31-W32-3-09-2-38.1 UNC1 6 31 381 | 76,2 | 9975 | 172 32 3 6
De > Ty b 1/2-6
DIN 1835 B

Refrigeracdo interna varidvel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes est&o incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

106 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2712-26-W25-3-09-2-32.7
http://product/T2712-31-W32-3-09-2-38.1

Fresamento de roscas — | |IUJl=IL'I'EH

Componentes

Dc [mm] 26-31
Parafuso para inserto intercambiavel FS2111 (T7IP)
Torque de aperto 0,9 Nm

Acessorios
D [mm] 26-31

@] Chav’e com controle de torque, FS2001
analégica

——y—— Haste intercambiavel FS2011 (T7IP)

CC—— Chave FS2088 (T7IP)

Insertos intercambiaveis

3 P M|K|N|S|H

8
s HC | HC | HC| HC | HC | HC

=]

=
T o [CENLENCRARUE NG
Passo (G/pole- % = § g § § § §

r Passo (P) gadas) | c O
Denominacdo Tamanho mm mm in mm 38 g g g g 2 g
o ; P26300-0901-D61 09 01 140-29 18-9 948 3 0TV RN W
O P26300-0902-D61 09 02 300-43 8-6 934 3 (5|58 5%
- . P26300-0901-D67 09 0l 140-29 18-9 948 OODHHHS
O P26300-0902-D67 09 02 300-43 8-6 934 3 SOODDSD
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacio = muitoboa=@ S boa=@ - razoivel=§8

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis 107



— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

T2712

- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico 2’5; DN %Jé % E
M-MF UNB/[&]JNF G (BSP) P M K N S H o
DIN 13 AsME B1.1 | [PINENISO228 T2n2 %0 o0 oo o o0 o o
Ferramenta P De Is I 4 ant.
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm z insertos Tipo
‘ I3—>H T2712-13-W16-1-06 M 16 2 13 43 100 16 1 1 P26300-06 ..
. —_ f T2712-17-W16-3-06 M 20 25 16,5 53 108 16 3 3
;juu o ' T2712-19-W20-3-06 M 24 3 19 63 123 20 3 3
' T2712-24-W25-3-09 M 30 35 24 795 148 25 3 3 P26300-09 ..
DIN 18358 T2712-29-W32-3-09 M36 | 4 29 | 945 | 167 32 3 3
T2712-35-W32-3-11 M 42 45 35 1105 181 32 3 3 P26300-11 ..
T2712-40-W40-3-14 M 48 5 40 127 211 40 3 3 P26300-14 ..
T2712-44-W40-3-14 M 56 55 " 147 230 40 3 3
T2712-52-W40-4-14 M 64 6 52 167 249 40 4 4

Refrigeragdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes estdo incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

108 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2712-13-W16-1-06
http://product/T2712-17-W16-3-06
http://product/T2712-19-W20-3-06
http://product/T2712-24-W25-3-09
http://product/T2712-29-W32-3-09
http://product/T2712-35-W32-3-11
http://product/T2712-40-W40-3-14
http://product/T2712-44-W40-3-14
http://product/T2712-52-W40-4-14

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Componentes
Dc [mm] 13-19 24-29 35 40-52
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) ‘ FS2111 (T71P) ‘ FS2061 (T7IP) ‘ FS1457 (T9IP)
Torque de aperto 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm
D, [mm] 13-19 24-35 40-52
Chav’e com controle de torque, FS2001 FS2001 FS2003
analégica
Chave com controle de torque, digital FS2248
Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)
Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)
Insertos intercambiaveis
% P|M|K|N|S|H
§ HC | HC |HC | HC | HC | HC
=l
3
S8 RIRIRIRIRIR
Passo (P) PBSS;E;Z/SI;NE- | E § g g g g g g
Denominagdo Tamanho mrm mm in mm 38 £ £ g £ g g
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 6.73 3 05|55 5%
P26300-0602-D61 06 02 3.00-32 8-8 6,58 3 0|55 (38| %
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 50|50 50 (38| &%
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 W38
P26300-1101-D61 1 01 1.40-29 18-9 1085 3 058|558 5%
P26300-1102-D61 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 (5|50 5%
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 (30|50 50 (38| %
P26300-1402-D61 14 02 300-52 8-5 1372 3 W8
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 (5|55 %8
P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 OOODDODSD
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 SOODDDSD
P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 OOSDHDS
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOOODDD
P26300-1102-D67 1 02 3.00-45 8-6 1071 3 SOODDD
P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 SOODDDSD
P26300-1402-D67 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 ODOSDHDHDDS
P26300-1404-D67 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 OOODDD
P26310-09G11-D61 09 02 230-23 11-11 934 3 0|55 (58| 5%
P26310-14G11-D61 14 02 230-23 11-11 1372 3 0|50 30 (388

WALTER SELECT

Estabilidade da maquina, peca e fixacao

HC = beschichtetes Hartmetall

Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis

S muitoboa=@ D boa=@ D razodvel=%
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Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

T2713 [ mm | <=
- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis <
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico -
¢ 3xDN L/
M-MF UN G (BSP) R ——
DIN 13 ASMEB1.1 | |PINENISO228 T3 e o0 o0 o o0 o o
Ferramenta P De Is I 4 ant.
Denominacdo Dn mm mm mm mm mm z insertos Tipo
n T2713-17-W16-3-06 M 20 2.5 16,5 63 118 16 3 3 P26300-06 ..
| |3 |
| ’ - T2713-19-W20-3-06 M 24 3 19 75 135 20 3 3
D‘c o Y d‘]
I———D [ YT  T12713-24-W25-3-09 M 30 35 24 94,5 163 25 3 3 P26300-09 ..
T2713-29-W32-3-09 M 36 4 29 112,5 185 32 3 3
DIN 1835 B
T2713-35-W32-3-11 M 42 45 35 1315 202 32 3 3 P26300-11 ..
T2713-40-W40-3-14 M 48 5 40 151 235 40 3 3 P26300-14 ..
T2713-44-W40-3-14 M 56 55 bh 175 258 40 3 3
T2713-52-W40-4-14 M 64 6 52 199 281 40 4 4
— T2713-60-C5-4-14 M 72 6 60 115 152 50 4 4 P26300-14 ..
N
— T2713-73-C6-5-14 M 85 6 73 125 170 63 5 5
I f—1T T
D{ T == i T2713-94-C8-5-22 M 125 10 94 140 199 80 5 5 P26300-22 ..
v;
Walter Capto™ in acc. with 1SO 26623

Refrigeracdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes est&o incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8

110 Fresa para rosqueamento com insertos intercambidveis


http://product/T2713-17-W16-3-06
http://product/T2713-19-W20-3-06
http://product/T2713-24-W25-3-09
http://product/T2713-29-W32-3-09
http://product/T2713-35-W32-3-11
http://product/T2713-40-W40-3-14
http://product/T2713-44-W40-3-14
http://product/T2713-52-W40-4-14
http://product/T2713-60-C5-4-14
http://product/T2713-73-C6-5-14
http://product/T2713-94-C8-5-22

Fresamento de roscas

— |IUJl=ILTEI=I

Componentes
Dc [mm] 16,5-19 24-29 35 40-73 9%
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP) | FS1495 (T20IP)
Torque de aperto 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2Nm 5Nm
D, [mm] 16,5-19 24-35 40-73 9%
Chave com controle de torque, FS2001 FS2001 FS2003 FS2003
analégica
Chave com controle de torque, digital FS2248 FS2248
Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP) FS2015 (T20IP)
Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (TSIP) FS1486 (T20IP)
Insertos intercambiaveis
3 P|M|K|N|S|H
3
§ HC | HC |HC | HC | HC | HC
©
3
S8 RIRIRIRIRIR
Passo (G/pole- k= g g g g g g g
r Passo (P) gadas) | ]
Denominagdo Tamanho mm mm in mm 38 £ £ g ‘£ g g
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 673 3 05|58
P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 6,58 3 (|50 5%8 (388
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 (0|50 5%0 (3% &%
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 W38/
P26300-1101-D61 1 01 1.40-29 18-9 1085 3 058|585 5%
P26300-1102-D61 11 02 3.00-45 8-6 1071 3 (50|50 %
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 (30|50
P26300-1402-D61 14 02 300-52 8-5 1372 3 W8
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 (5|55
P26300-2204-D61 22 04 6.00-10.0 4-3 2141 3 050|553
A . P26310-09G11-D61 09 02 230-23 11-11 934 3 (30|50 30 (8|8
O P26310-14611-D61 14 02 230-23 11-11 1372 3 W8
A , P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 1387 OOODODD
P26300-1402-D67 14 02 3.00-52 8-5 1372 3 SOODDSD
N P26300-1404-D67 14 04 550-64 5-4 1343 3 ODOHDDDS

WALTER SELECT

Estabilidade da maquina, peca e fixacao

HC = beschichtetes Hartmetall

S muitoboa=@ D boa=@ D razodvel=%
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— | |IUJl=II_'I'EH Fresamento de roscas

Insertos intercambiaveis para fresa para rosqueamento

T2711 / T2712 RELES < -
<
- Fresa universal para rosqueamento de insertos intercambidveis 2xDN E
— Valores de correcdo do raio: Walter GPS/anexo técnico
UNC/UNF 2 P M K N s H o
UN % T2711 o0 00 oo [ ] [ X J [ ] [ )
ASME B1.1 = T2712 e 00 00 © o0 o o
Prme
Ferramenta ™ D Iz Is h d ont.
Denominacdo Dn in inch inch inch inch inch V4 insertos Tipo
n T2711.20-W19-3-06-2-25.4 UNC1| 8 0787 | 1,000 | 2122 | 4461 | 0750 | 3 6 P26300-06 ..
“‘”’T T2711.26-W26-3-09-2-32.7 UNC 7 | 1024 | 1.286 | 2677 | 5299 | 1,000 | 3 6 P26300-09 ..
Ty — T 11/4-7
i -/ N— =y
DIN 1835 B
—" T2711.31-W31-3-09-3-25.4 UNC 6 1,22 | 1,000 | 3177 | 5892 | 1.250 | 3 9 P26300-09 ..
’ 11/2-6
/[_I\/[—dt
Ub*
DIN 1835 B
; I T2712.20-W19-3-06 UNC1| 8 0,787 2618 | 4953 | 0750 | 3 3 P26300-06 ..
—
4 12712.23-W26-3-09 UNC1| 7 | 0886 2992 | 5675 | 1.000 | 3 3 P26300-09 ..
De f=3ph==1 oy 1/8
1t 12712.28-W31-3-09 UNC1| 6 | 1083 3,622 | 6482 | 1.250 | 3 3
DIN 1835 B 38

Refrigeracdo interna variavel: remover o parafuso do agente refrigerante do lado frontal para a usinagem de furos cegos | Corpo e componentes est&o incluidos no escopo
de fornecimento

WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacdo = muitoboa=@ S boa=@ = razoivel =8
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http://product/T2711.20-W19-3-06-2-25.4
http://product/T2711.26-W26-3-09-2-32.7
http://product/T2711.31-W31-3-09-3-25.4
http://product/T2712.20-W19-3-06
http://product/T2712.23-W26-3-09
http://product/T2712.28-W31-3-09

Fresamento de roscas — | |IUJl=IL'I'EH

Componentes

D [inch] 0,787 0,886-1,22
Parafuso para inserto intercambiavel FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP)
Torque de aperto 0,443 Ibs 0,664 Ibs

Acessorios
D¢ [inch] 0,787 0,886-1,22

@] Chav’e com controle de torque, FS2002 FS2002
analégica

——— Haste intercambiavel FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP)

CC—— Chave FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP)

Insertos intercambiaveis

2 P|M|K|N|S|H

3
E HC| HC [HC |HC| HC |HC

=]

3
T q [LENGRNU RN RN RNG]
Passo (G/pole- % = § g § § § §

r Passo (P) gadas) | c O
Denominacdo Tamanho inch inch in inch 38 g g g g 2 g
o . P26300-0601-D61 06 0,004 0,055-0,114 18-9 0,265 3 "B/ N WS
© P26300-0602-D61 06 0,008 0118-0,126 8-8 0.259 3 (5|58 5%
Vo P26300-0901-D61 09 0,004 0,055-0114 18-9 0373 3 05|55
P26300-0902-D61 09 0,008 0118-0,169 8-6 0,368 3 (50|50 %
o . P26300-0601-D67 06 0,004 0,055-0,114 18-9 0,265 3 DODDDS
@ P26300-0602-D67 06 0,008 0118-0,126 8-8 0.259 3 OOODHDD
V] P26300-0901-D67 09 0,004 0,055-0114 18-9 0373 3 OOODOD
P26300-0902-D67 09 0,008 0118-0,169 8-6 0,368 3 OOODDDSD
- . P26310-09G11-D61 09 0,008 0,091-0,091 11-11 0.368 3 555 58 38 38 28
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Estabilidade da maquina, peca e fixacio = muitoboa=@ S boa=@ - razoivel=§8
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Insertos de fresa para rosqueamento - M, MF, UNC, UNF, UN
P26300
Tiger-tec® Gold

Insertos intercambiaveis

% MIKIN|S|H
E HC | HC| HC | HC |HC | HC

-

3
S8 RIRIRIRIRIR
Passo (P) Paszz;i/sl;l)le- | E é g g g g g 2
Denominacao Tamanho mrm mm in mm 33 g £ g £ g g
P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 6.73 3 GGG CE)GE)
P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 GGG 1010 )CE)
P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 GGG )CE)
P26300-0902-D67 09 02 300-43 8-6 934 3 CoCIC GGG
P26300-1102-D67 11 02 300-45 8-6 1071 3 G110
P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 G010 )G
P26300-1402-D67 14 02 300-52 8-5 1372 3 CoC 10T CE)C)
P26300-1404-D67 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 CoCIC GGG
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 6.73 3 0508|5853 %
P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 6,58 3 (5|58 %
P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 (50|50 %
P26300-0902-D61 09 02 300-43 8-6 934 3 a3
P26300-1101-D61 11 01 1.40-29 18-9 1085 3 05|58 |53 %
P26300-1102-D61 11 02 300-45 8-6 1071 3 05|55 |38 5%
P26300-1401-D61 14 01 1.40-29 18-9 1387 3 (30|50 %
P26300-1402-D61 14 02 300-52 8-5 1372 3 I W
P26300-1404-D61 14 04 550-6.4 5-4 1343 3 058|585 (38 %
P26300-2204-D61 22 04 6.00-10.0 4-3 2141 3 05|55 |38 %
Exemplo de pedido para a classe WSM376G: P26300-0601-D67 WSM37G HC = metal duro com revestimento

C3

WALTER SELECT Inserto intercambidvel ideal para condicées de usinagem > boas=@ > médias=@ > desfavoraveis = §§
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http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0602-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0901-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-0902-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1102-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1401-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1402-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-1404-D67 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0601-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0602-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0901-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-0902-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1101-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1102-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1401-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1402-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-1404-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G
http://product/P26300-2204-D61 WSM37G

Fresamento de roscas — | |IL|J ALTER

Insertos de fresa para rosqueamento - G (BSP)
P26310
Tiger-tec® Gold

Insertos intercambiaveis

é P M|K|N|S|H
© HC | HC | HC| HC| HC| HC

8

3
S8 RIRIRIRIRIR
Passo (G/pole- k= g g g g g g g

r Passo (P) gadas) | g O
Denominacdo Tamanho mm mm in mm 38 g g g g £ g
P26310-09G11-D61 09 02 230-23 11-11 934 3 (5|55 %8
P26310-14G11-D61 14 02 230-23 11-11 1372 3 0|50
Exemplo de pedido para a classe WSM376G: P26310-09G11-D61 WSM37G HC = metal duro com revestimento
WALTER SELECT Inserto intercambidvel ideal para condicdes de usinagem > boas=@ > médias=@ > desfavoraveis = §§
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http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-09G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G
http://product/P26310-14G11-D61 WSM37G

Como usar o
Walter GPS

Como solucdo de software lider de mercado para determinacao de
ferramentas e célculo de dados de corte, o Walter GPS oferece inimeras
funcdes que ajudardo vocé em seu trabalho didrio: Para producdo na
maquina, como bons valores iniciais na programacao, para planejamento
de processos e componentes e muito mais — o caminho do componente
até a produc&o ndo poderia ser mais rapido, porque:

) estes dados de corte permitem que
voceé inicie a producao imediatamente!

PESQUISA
RELACIONADA PESQUISA 3
AO PRODUTO e RELACIONADA A APLICACAO

Vocé gostaria de usar uma ferra- Vocé conhece sua aplicacao e seu material, mas nao sabe qual
menta especifica ou ja existente, é a melhor solucao de ferramenta?

conhece a aplicacdo e o material,

mas ndo sabe com quais dados 0 Walter GPS sugere uma ou mais solucdes — e vocé escolhe a melhor
de corte deve trabalhar? Ou vocé para vocé. Alias, isto também funciona para ferramentas com insertos

intercambidveis; neste caso, sdo inclusive sugeridas diferentes combi-
nacdes de corpo e insertos!

quer saber se sua ferramenta é
adequada para isto?

0 Walter GPS Ihe da a resposta com
apenas alguns cligues: na forma de
dados de corte, modelos de dados e
muito mais.

Selecionar o
Material e .. ... a Aplicacao

(@)

Waterial soarc

Matorial classificasion

S

Fii Pmsd dhatctier

[

[

St ves

T pich
L

Cutryg sige S

(0) (o)

Inserir a Ferramenta Selecionar o
especifica Material e ... .. a Aplicacao
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VANTAGENS DAS QUAIS VOCE SE BENEFICIA COM O WALTER GPS!

Iniciar o Walter GPS agora

Encontre a solucdo de ferramenta certa para a sua tarefa de usinagem —
de forma rapida e orientada conforme o seu objetivo de usinagem (por exemplo, economia maxima).

0 seu navegador para a
melhor solucdo de usinagem

Receba dados de corte confiaveis para sua ferramenta —
calculados de acordo com suas especificacdes: para sua ferramenta, sua aplicacdo e seu material.

Ideal para calcular a lucratividade -
permite determinar os custos estimados no menor tempo possivel.

Beneficie-se de informacdes complementares tteis — por exemplo, na forma de modelos
2D e 3D, que podem ser usados diretamente na programagdo da maquina.

Valores de CO, para sua aplicagdo —
divididos de acordo com a usinagem e a carga basica da maquina.

NN N NN

Inserir os Selecao da
Parametros da aplicacao ferramenta

Inserir os Selecdo da
Parametros da aplicacao ferramenta

www.walter-tools.com/gps

RESULTADO
kW™

A Walter oferece para vocé uma ou
mais solucdes de ferramenta possiveis,
entre as quais vocé pode escolher. As
configuracdes basicas ddo preferéncia
a solucdo mais econémica. Se a sua
prioridade for diferente (por exemplo,
a solucdo mais produtiva, a melhor
qualidade superficial etc...), esta pode
ser definida previamente e a sele¢do
da ferramenta ira se adaptar de modo
correspondente!

A Walter disponibiliza os dados de
corte certos para a sua ferramenta,
a sua aplicacdo e o seu material!
T&o precisos que vocé pode usa-los
imediatamente em sua aplicacéo ou
programacado! E, é claro, indica se

a sua ferramenta é adequada para
a aplicacdo. Se ela ndo for, use a
»Pesquisa relacionada a aplicacdo«
para encontrar uma alternativa
adequada imediatamente — em um
piscar de olhos e com a opcéo de
pedido direto!
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e | |ILIJnI_'I'EI=! Fresamento de roscas

Descricao dos tipos

Fresa para rosqueamento

Grupos de materiais
P M| K| N|S H O
3
3
- 5| 3|8
228|385 3
b=l = W el wn
S| 2| olzg 3|, N
ol =] e E g8 8|8 Angulo Profundidade
(=3 O 5] S5 e '3
Descricao dos tipos Usinagem 2| 2| 8| =28 =|8 de hélice da rosca
TC610 - Fresa para rosqueamento
T — — universal % 00 00|00 (00 00 . 20° 15Dy
TC611 - Fresa para rosqueamento
ey e ————————————— i
mm& universa % o0 00 00 00 o0 ° 20° 2,0xDy
TC620 - Fresa para rosqueamento
o multi-carreiras universal oel oo leollaallee o 15°/20° 2,0xDy
2.5x Dy
TC630 - Fresa universal para 2,0xDy
rosqueamento orbital o 2,5xDy
| 00 00 00 00 oo ° 15
3,0xDy
4,0x Dy
TC645 — Fresa de furacdo e
rosqueamento orbital universal o 2,0xDy
E oo 00 00 o0 00 ° -20 25Dy
TC685 - Fresa de furacdo e rosquea-
- - mento orbital para materiais o o o 1P _15° 2,0xDy
= endurecidos de 44 até 63 HRC 2.5x Dy
T™C - Fresa para rosqueamento
unw:_ersal com chanfro 00 00 00 00 oo ° 27° 2,0xDy
rebaixado
TME - Fresa para rosqueamento
universal para roscas externas 5 P ol oo loo A 200 2.0xDy
TMG HRC - Fresa para rosqueamento
para materiais endurecidos .
D
de 48 até 63 HRC o0 (Y} o o0 @ 10 1.5xDy
TMO HRC - Fresa para rosqueamento
e — orbital para materiais o
—TT cndurecidos de 48 até 63 HRC % L oo e (o0 o 15 2,0xDy
™G - Fresa para rosqueamento
universal o
00 00 00 00 o0 ° 10 —
TMG Ni - Fresa para rosqueamento
TMD - Fresa para furagdo e rosquea-
\ mento para aluminio e ferro
27° 2,0xD
E fundido cinzento de cavacos % oo oo XN
curtos

® @ Aplicacdo principal
® Aplicagdo secundaria
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Descricao das classes

Fresas para rosqueamento

— |IUJl=ILTER

Grupos de materiais Campo de aplicacdo
P M K N S H 0 01 10 20 30 40
a 05 15 25 35 45
{4 ' °
2 | = ‘o °
o | E [}
T g |23 |3 35
2% |8 |23 2 2 E
Denominacao Denominacao S g = = = " 0B
da classe conforme o = e g a k] g g9 Exemplo
Walter norma gl 2| & 2|32 2|3 a @ Classe de ferramenta
WB10TJ HC - 10 oo | 0o |00 |00 0o . PVD | AN m
WB10RC HC - 10 ° . o oo PVD TiAIN -
|
WB10RA HC - 10 ®© (o0 o | o |00 ° PVD | TIAIN + TiAl %_g
WB10RD HC - 10 oo 0o oo 0o oo o PVD | TiAIN + 2N | e T
WJ30RC HC - 30 o0 00 |00 00 oo ° PVD TIAIN m

HC = metal duro com revestimento ® ® Aplicag&o principal

Aplicacdo secunddria
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Descricao do tipo

Fresa de rosca

Grupos de materiais

P M K N S H o
3
(4 i °
o © 5
2|85 |8_| %
= E Bt 0T 0
8 = o |BE| ® »
o |5l ,g = £ Profundidade
= o ©
Descricdo do tipo Usinagem L &L & | =25 = |3 da linha
T2710 - Fresa para roscar em varias fileiras
-—" com Insertos intercambiaveis
o0 (00 (00| o o0 o ° 1,5xDy
T2711 - Fresa para roscar em varias fileiras
- com Insertos intercambiaveis
e0 (00 (00| o o0 o ° 2,0xDy
T2712 - Fresa para roscar em varias fileiras
- com Insertos intercambidveis
o0 (00 (00| © o0 o ° 2,5xDy
T2712 - Fresa de rosca de uma fila
- com Insertos intercambiaveis
o0 (00 (00| © o0 o ° 2.5xDy
T2713 - Fresa de rosca de uma fila
- com Insertos intercambiaveis
o0 (00 (00| © o0 o ° 3.0xDy

® @ Aplicacdo principal
® Aplicacdo secundaria
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Descricao das classes

Insertos intercambiaveis

Grupos de materiais Campo de aplicacao
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
05 15 25 35 45

- T g 2

5|2 la |85 3 T 5

T B |® |vwgws 2 E
Exemplo de Denominacao § E | § S go § - 93 Exemplo de
inserto inter- | conforme ol a| |2 2=xcSEle3 S g9 inserto inter-
cambiavel norma | & @ |=&=8=5 3 & 2 | Classe cambiavel

TIAIN + ZrN
- 00 (00 (00 | 0 o0 o °

WSM376 HC-35 PYD 1 ALOs (A
WSM37S HC - 35 00 00|00 o 00| o | o PVD TIA'N(L;MZ%
HC = metal duro com revestimento @@ Aplicacdo principal

) Aplicacdo secundaria
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Base processual

Aspectos basicos do fresamento de roscas

— E necessaria uma maquina-ferramenta com controlo CNC 3D
(largamente normalizado atualmente)

- 0 fresamento convencional de roscas é econdmico até aprox. 2,5 x Dy,
0 fresamento orbital de roscas é vantajoso para Profundidades da rosca maiores

- Para dimensdes de rosca maiores, o fresamento de roscas é geralmente
mais rapido do que a abertura de roscas e o Formato de rosca

Ao contrario dos machos e das ferramentas para formacéao de roscas, o passo é
gerado pelo controlo CNC.

Teoricamente, uma fresa de rosca interna também pode ser utilizada para produzir
uma rosca externa. No entanto, quando o didmetro externo é muito pequeno, as
roscas produzidas desta forma ndo cumprem a norma.

Apesar disso, a precisdo do calibre é mantida, uma vez que o calibre de anel para
roscas verifica o diametro do flanco.

Para machos

Binario

Fresagem de roscas

Tamanho da rosca

Devido as leis da fisica, as fresas de roscar apresentam menor deslocamento no
lado da haste em comparacédo a aresta de corte frontal. Como demonstrado pela
férmula de curvatura, isso resulta em roscas cénicas em fresas de roscar conven-
cionais. Para mitigar esse efeito fisico, a geometria das fresas de roscar ja é
ligeiramente conica. Este problema pode ser resolvido em condi¢8es de maqui-
nacdo dificeis (por exemplo, roscas profundas) utilizando uma das seguintes
medidas:

- (Mltiplos) divis&o de corte radial
- Versao de todos os cortes radiais na direcdo oposta
- Reducdo da pressdo de corte através da exposicdo dos dentes

- Executar um corte vazio no final do processo sem alimentacéo adicional (A
divisdo de corte radial é preferivel a um corte em vazio devido ao comportamento
ao desgaste)

Observacdo:

Uma boa alternativa sdo as fresas de roscas orbitais (TC630), que produzem roscas
cilindricas até ao fundo do furo. O comprimento de projecdo relevante para a
dobragem mantém-se inalterado ao longo de toda a extensdo da rosca ao usar
fresas de roscas orbitais, uma vez que apenas uma fila de arestas de corte esta
em operacdo de cada vez. Assim, a curvatura permanece constante.

Embora as medidas mencionadas acima possam aumentar o tempo de ciclo, elas
sdo inevitaveis em alguns casos, especialmente quando a precisdo da rosca ndo
pode ser garantida de outra forma. Em particular, para roscas com tolerancias
apertadas e materiais de dificil usinagem (como o Inconel), muitas vezes é
necessario adotar medidas para reduzir a conicidade.
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P = Passo da rosca P T = Passo = Passo da rosca P

i

Fresamento de roscas: O Passo da rosca P
é gerado pelo controlo CNC
(programa circular).

Para machos: O Passo da rosca P é gerado
pelo macho/formador de roscas.

Parafuso Mae

Também é possivel produzir roscas de grandes dimensdes em maquinas com
menor poténcia de acionamento, ja que o bindrio necessério para o fresamento de
roscas aumenta com o tamanho da rosca. Isso contrasta com a abertura e a
moldagem de roscas, onde o bindrio aumenta apenas moderadamente com o
tamanho da rosca.

0 fresamento de roscas é um processo de fabrico extremamente fiavel. A remocéo
de aparas geralmente ndo representa um problema, uma vez que o processo gera
limalhas curtas. Além disso, para o fresamento de roscas ndo sdo necessarios
mandris especiais; quase todos os mandris de fresamento standard podem ser
utilizados também para esse propésito.

—

Contorno tedrico

Contorno real

f = Dobragem E = Moddulo de elasticidade

F = Forca de corte | = Momento de area 2° Grau

I3 = Balanco L. = Comprimento da aresta de
corte
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Estratégias de processamento

Processos de fresamento de roscas

Ha que distinguir entre dois processos basicos de fresamento de roscas:

Fresamento de corte ascendente

0 fresamento em sentido ascendente é o método
preferido para Usinagem de materiais endurecidos ou
para para remediar roscas conicas.

(Para rosca direita de cima para baixo)

Observacao:

Fresamento sincronizado

4

-

0 fresamento sincronizado aumenta a vida util da
ferramenta e evita marcas de vibracdo, mas favorece a
conicidade das roscas.

(Para rosca direita de cima para baixo)

0 Walter GPS determina automaticamente o processo correto para o respetivo
caso de usinagem, levando em consideracdo os detalhes especificos da

ferramenta e da usinagem.

Esquema de corte

Para reduzir as forcas que atuam sobre a Ferramenta, podem ser feitas divisdes de corte:

Divisdo de corte axial

Observacdo:

Para a divisdo de corte
axial, certificar-se de que a
fresa de rosca esteja
sempre deslocada por um
multiplo do Passo.

1° corte 2° corte

Vantagens:

- Profundidade da rosca pode ser produzida em tamanhos
maiores

- Reducdo do risco de quebra da ferramenta

- O fresamento de roscas também é possivel com uma
fixacdo relativamente instavel

- Contrasta com as roscas cénicas

Divisdo de corte radial

314

1° corte
fresamento de corte
ascendente

2° corte
fresamento
sincronizado

1° corte 2° corte

Desvantagens:

- Aumento do desgaste da ferramenta

— Tempo de producdo mais longo

— Pode ocorrer uma rebarba na transicdo com corte axial
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Estratégias de processamento
Estratégias bdsicas

Fresamento de roscas

/]

e

L
@

Posicionamento  Imerséo Circuito de entrada Para roscas Sair do ciclo Repor a posicdo
através do furo de por meio de uma inicial
sondagem hélice de 360°

Fresamento de roscas mehrreihig

Posicionamento  Circuito de entrada Criar roscas com hélice, Sair do ciclo
do cortador até que a Distancia da fileira de corte seja

através do furo do ultrapassada

nucleo

e mergulho

Posicdo inicial

Movimento fora do plano

Movimento para o avido

Direcdo do movimento nos eixos X e Y

{x.n
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Estratégias de processamento
Estratégias bdsicas (Continuacao)

Fresamento de roscas com chanfro escareado

Circuito de entrada Para roscas
por meio de uma
hélice de 360°

Posicionamento  Mergulhar
através do furo de e baixar
sondagem

Descolagem

Fresamento de roscas exteriores

Afastar-se num
angulo inclinado

Criar fresamento
de roscas com
hélice de 360°

Fila de espera Aproximacdo a
angulo de incli-

nacdo

L
@

Colocar a Ferra-
menta na posicdo
inicial

Sair do ciclo

Posicdo inicial

Movimento fora do plano

Movimento para o avido

Direcdo do movimento nos eixos X e Y

*x.o
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Estratégias de processamento
Estratégias bdsicas (Continuacao)

Perfuracdo fresamento de roscas

Posicionamento  Perfuracéo, Imersdo Circuito de entrada para roscas Sair do ciclo Repor a posicdo
através do furo de escareamento do em contra-rotacdo inicial
sondagem furo do nucleo e por meio de uma

alivio de tensdes hélice de 360

Fresamento de roscas com pastilhas intercambidveis

Posicionamento  Circuito de entrada Criar roscas com hélice, Sair do ciclo
do cortador até que a Distancia da fileira de corte seja

através do furo do ultrapassada

nicleo

e mergulho

Posicdo inicial

Movimento fora do plano

Movimento para o avido

Direcdo do movimento nos eixos X e Y

{x.o



Estratégias de processamento
Estratégias bdsicas (Continuacao)

Fresamento orbital de roscas

=

'
\ 4

v
O

Circuito de
entrada

Imersdo

Sair do ciclo

Imerséo Laco de entrada

+ Hélice de 360

Posicionamento
através do furo
de sondagem

Fresamento orbital de roscas em materiais endurecidos

/

P

\ 4

\ 4

5t

\ 4

D e
DI e

Colocar a Ferra-
menta na posi¢do

Circuito de entrada Para roscas na Sair do ciclo

contra-rotac&o por

Posicionamento
através do furo de

Criar roscas utili-
zando a hélice

— ||UJl=Il_TEI=l

Colocar a
Ferramenta na
posicdo inicial

Sair do ciclo

sondagem meio de hélice inicial
®  Posicdo inicial
® Movimento fora do plano
X Movimento para o avido

—» Direcdo do movimento nos eixos X e Y
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Estratégias de processamento
Estratégias bdsicas (Continuacao)

Perfuracao circular fresamento de roscas

Chanframento para roscas Repor
e furo de nicleo  para a posicdo
por meio de hélice inicial
criar

Posicdo inicial

Movimento fora do plano

Movimento para o avido

Direcdo do movimento nos eixos X e Y

P X o0
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Programacdo CNC e valores de correcdo de raio para fresamento de roscas de metal duro
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TC685

Basicamente, recomenda-se que o programa CNC para o fresamento de roscas
seja criado com o Walter GPS. Ao contrério de ciclos predefinidos de maquina, o
Walter GPS leva em consideracdo a estabilidade da ferramenta e o material a ser
usinado. Tendo estas informacdes como base, os parametros de corte ideais sdo
selecionados automaticamente e, se necessdrio, sdo previstas distribuicdes radiais
do corte na sequéncia do programa. De modo geral, é possivel a criacdo de
programas CNC para todos os comandos convencionais. Cada linha do programa
estd associada a comentarios, fazendo com que a sequéncia do programa seja
rastredvel e seja possivel ajustar valores individuais, diferentemente do que ocorre
em ciclos de maquina. Além disto, o uso do Walter GPS permite que a tolerancia
desejada da rosca seja atingida ja na primeira rosca - deixa de ser necessario o Comentario Cadigo
demorado procedimento associado aos valores de correcdo corretos.

Programa NC - M 6 X

Pré-ajuste do raio da ferramenta ;Tol. 6H: R='"Rprg'-0.038 mm I

Cada fresa para rosqueamento é medida durante a produc&o e identificada com o
raio de programacdo (“Rprg.”) correspondente. O raio de programacdo é calculado
com base no didmetro efetivo medido do flanco. Como as roscas séo calibradas Selegéo do nivel de trabalho NO2 G90 G17
conforme o didmetro do flanco, é imprescindivel que este seja considerado na

programacdo. Nem todos os usudrios sdo capazes de medir o didmetro do flanco

de uma fresa para rosqueamento e determinar o Rprg. A identificacdo standard

das ferramentas com o Rprg. representa, portanto, uma vantagem importante para

um processo ideal. Pois é possivel realizar a leitura do Rprg. na haste da ferramenta

e inseri-lo diretamente na memoria de ferramentas da maquina. Se o Rprg. for

inserido sem correcdo, a fresa para rosqueamento se move na pista do menor

didmetro permitido do flanco.

Chamada da ferramenta NO1 M6 T

Como no uso do Rprg. s6 é atingida @ menor medida do didmetro permitido do
flanco, é necessdrio realizar uma correcdo dependendo da tolerancia selecionada.
Para isto pode ser usada a linha superior do programa CNC criado pelo Walter GPS.
Se o Rprg. for reduzido conforme o valor de correcdo indicado (no exemplo ao lado
0,038 mm), ira resultar uma sequéncia de movimento, conforme a qual o didmetro
do flanco da rosca fresada ira se posicionar no meio da tolerancia.

Na medida em que a ferramenta se desgasta no decorrer da usinagem, a deflexdo
aumenta e o didmetro do flanco diminui. Isto pode ser compensado através de
corre¢des do Rprg. Recomendamos passos de correcdo na ordem de 0,01 mm.

Observacdo: Caso a memdria de ferramentas use diametros ao invés de raios,
Rprg. deve ser duplicado antes da introduc&o. Caso contrario, a ferramenta ira Maior didmetro permitido do flanco

colidir e quebrar. )
mmmm  Centro da tolerancia

(E obtido quando for utilizado o valor de correcao calculado pelo Walter GPS.)

mmm  Menor didmetro primitivo (flanco) permitido
(E obtido quando Rprg. é inserido sem correcéo.)
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Valores de correcao de raio para fresamento de roscas de metal duro
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TC685

Rosca métrica conforme a DIN 13

Diametro nominal p Correcdo de raio
darosca M Menor medida Centro da tolerancia Centro da tolerancia
DN das tolerancias H da tolerancia 6H da tolerancia 6G

[mm] [mm] [mm] [mm]

0,50 Rprg. ~0,025 0,035

0.70 Rprg. ~0,030 ~0,041

0.80 Rprg. -0,031 -0,043

1,00 Rprg. 0,038 0,051

>3esx22 1.25 Rprg. ~0,040 —~0.054

1,50 Rprg. 0,045 0,061

175 Rprg. 0,050 0,067

2,00 Rprg. 0,053 ~0072

2,50 Rprg. 0,056 0,077

Com base nas tolerancias de diametro de flanco conforme a DIN ISO 965-1.

Rosca métrica conforme a DIN 13 / rosca J métrica conforme a DIN ISO 5885

Diametro nominal p Correcdo de raio
da rosca M Menor medida Centro da tolerancia
Dn das tolerancias H da tolerancia 4H

[mm] [mm] [mm]

0,50 Rprg. ~0,016

0.70 Rprg. ~0,019

0.80 Rprg. 20,020

1,00 Rprg. 0,024

23es<22 125 Rprg. -0,025

1,50 Rprg. 0,028

175 Rprg. ~0,031

2,00 Rprg. 0,033

2,50 Rprg. 0,035

Com base nas tolerancias de diametro de flanco conforme a DIN ISO 965-1.

Rosca UN / UNC / UNF / UNEF conforme a ASME B1.1 / UNJ conforme a ASME B1.15

Diametro nominal P Correcdo de raio
da rosca M Menor medida Centro da tolerancia Centro da tolerancia
Dn das tolerancias H da tolerancia 2B da tolerancia 3B
[polegadal [G/Polegadas] [mm] [mm]
32 Rprg. -0,023 -0,017
24 Rprg. -0,027 -0,020
20 Rprg. -0,031 -0,023
18 Rprg. -0,034 -0,025
20,164" e < 0,75"
16 Rprg. -0,036 -0,027
13 Rprg. -0,041 -0,030
11 Rprg. -0,046 -0,034
10 Rprg. -0,049 -0,036

Com base nas tolerancias de diametro de flanco conforme a ASME B1.1.
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Valores de correcao de raio para fresamento de roscas de metal duro
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TCHBS (continuacio)

Rosca G de acordo com a norma DIN EN ISO 228/RP

Diametro nominal

WA
Dn

da rosca

Menor medida

Correcdo de raio

Centro da tolerancia

[polegadal [G/Polegadas] [mm]
1/16 Rprg. -0,027
1/8 2 Rprg. -0,027
1/4 19 Rprg. -0,031
3/8 Rprg. -0,031
1/2 Rprg. -0,036
5/8 14 Rprg. -0,036
3/4 Rprg. -0,036
7/8 Rprg. -0,036

1 11 Rprg. -0,045

0 raio de programacé&o (abreviadamente “Rprg.”) pode ser lido a partir da haste da
ferramenta e deve ser inserido na tabela de ferramentas no comando CNC. A rosca
fresada ficara entdo na faixa de tolerancia inferior e geralmente sera muito estreita.
Se a rosca deve ser fresada de acordo com o centro da toleréncia, “Rprg.” deve ser
reduzido pelo valor especificado na coluna “Centro da tolerancia”. Neste caso, a
rosca geralmente estard calibrada. Os valores de correcdo de raio também podem
ser determinados usando o Walter GPS.

Exemplo de uma rosca M8 - 6H com P = 1,25 mm

Raio de programacdo (Rprg.) 3,07 mm

Correcdo de raio conforme o centro da tolerancia 6H - 0,04 mm

Raio de ferramenta a ser aplicado
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Programacao CNC para fresamento de roscas com insertos intercambiaveis
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

0O raio de programacdo (Rprg) pode ser obtido a partir das tabelas de correcdo do
raio. SO é necessario medir o raio da ferramenta e retirar da tabela o valor de
correcdo correspondente.

Se o raio da ferramenta medido for reduzido pelo valor especificado na coluna
.Dimensdo minima"“, a rosca esta na gama de tolerancia inferior apds a Usinagem e
é geralmente demasiado apertada.

Se a rosca tiver de ser fresada para o centro de tolerancia, o raio da ferramenta
medido deve ser reduzido pelo valor especificado na coluna ,Centro de tolerancia,.
Normalmente, apés a Usinagem, a rosca é fiel a hitola. Os valores de corre¢do do
raio também podem ser determinados no Walter GPS.

Maior diametro permitido do flanco

=== Centro da tolerancia
(E obtido quando for utilizado o valor de correcao calculado pelo Walter GPS.)

=  Menor didmetro primitivo (flanco) permitido
(E obtido quando Rprg. é inserido sem correcéo.)
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Valores de correcao do raio para fresamento de roscas com insertos intercambiaveis

Walter T2710/T2711/T2712/T2713

Rosca métrica conforme a DIN 13

Diametro nominal Correcdo de raio

—-| P y r

da rosca

D © Centro da tolerancia
N da tolerancia 6H

Menor medida
das tolerancias H

Centro da tolerancia

da tolerancia 66

[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
15 01 -0,05 -0,10 -0,12
2 01 -0,10 -0,15 -0,17
2.5 01 -0,15 -0,20 -0,22
3 0.2 -0,10 -0,16 -0,19
35 0.2 -0,15 -0,22 -0,24
4 0.2 -0,20 -0,27 -0,30
>16 45 0.2 -0,25 -0,33 -0,36
5% 0.2 -0,30 -0,38 -0,42
04 -0,10 -0,18 -0,22
55 0.4 -0,15 -0,24 -0,27
6 0.4 -0,20 -0,29 -0,33
8 0.4 -0,40 -0,51 -0,56
10 0.4 -0,59 -0,71 -

Com base nas tolerancias do diametro do flanco de acordo com a norma DIN IS0 965-1, validas a partir de M16.
* ATENCAO: Recomendamos o raio da placa r = 0,2 mm para P = 5 mm! Ao selecionar os valores de correcdo do raio, ter em atencdo.

UN / UNC / UNF / UNEF Para roscas de acordo com ASME B1.1

Diametro nominal Correcdo de raio

—-| P r
¥
Dn {M @

da rosca .
Centro da tolerancia

Menor medida da tolerancia 2B

Centro da tolerancia

da tolerancia 3B

[polegadal [G/ Polegadas] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 01 -0,04 -0,08 -0,07

16 01 -0,06 -0,10 -0,09

14 01 -0,08 -012 -0,11

12 01 -0,11 -0,16 -0,15

9 01 -0,18 -0.23 -0.22

> 3/4" 8 0,2 -012 -0,17 -0,16
7 0.2 -0.16 -0.22 -021

6 0.2 -0,22 -0,29 -0.27

- 0.2 -031 -0,38 -0,36

0.4 -0,11 -0,18 -0,16

4,5 0.4 -0.16 -0.24 -0.22

4 0.4 -0,23 -032 -0,30

Com base nas tolerancias do didmetro do flanco de acordo com a norma ASME bl.1, validas a partir de UNC 3/4.
* ATENCAO: Recomendamos o raio da placa r = 0,2 mm para P = 5 G/polegada! Tenha em atencéo ao selecionar os valores de correcéo do raio.

Rosca de tubo G (BSP) segundo DIN EN ISO 228

Diametro nominal Correcdo de raio

P r
da rosca {E @ #
Dn Menor medida

Centro da tolerancia

[polegada] [G /Polegadas] [mm] [mm] [mm]
21"e<21/4” 11 0.2 -011 -0,16
=21/4” 11 0.2 -011 -017
Com base nas tolerancias do didmetro de flanco de acordo com a norma DIN EN ISO 228, validas a partir de Dy 1.
Se o raio da ferramenta medido for reduzido pelo valor especificado na coluna P 4mm
.Dimensdo minima*, a rosca esta na gama de tolerancia inferior apés a Usinagem e Exemplo de uma rosca M36 - 6H
é geralmente demasiado apertada. Se a rosca tiver de ser fresada para o centro de r 0,2 mm
tolerancia, o raio da ferramenta medido deve ser reduzido pelo valor especificado . .
na coluna ,Centro de tolerancia,. Normalmente, apds a Usinagem, a rosca é fiel a Raio da ferramenta medido 14,53 mm
bitola. Os valores de correcdo do raio também podem ser determinados no Walter Correcdo de raio conforme o centro da tolerancia 6H —~ 027 mm

GPS.
Raio de ferramenta a ser aplicado = 14,26 mm

133



1 |I|_|Jn|_-rER Fresamento de roscas

Parametros técnicos TC645/TC685 Supreme

Rosca métrica conforme a DIN 13

Diametro nominal P
da rosca M il ‘

Dn Profundidade de rosca ndo utilizavel Angulo de chanfro Diametro da fibra
[mm] [mm] [mm] [°] [mm]
M4 0.7 11 42

M5 0.8 13 52

M6 1 16 6.3

M8 1,25 2,0 83
M10 1,5 2.4 120 10,4
M12 175 2.8 12,4
M14 2 32 14,5
M16 2 3.2 16,5
M18 25 4,0 18,6
M20 2,5 4,0 20,6

UN / UNC para roscas de acordo com ASME B1.1

Diametro nominal @ T
da rosca ‘
Dn Profundidade de rosca ndo utilizavel Angulo de chanfro Diametro da fibra
[polegadal [G/Polegadas] [mm] [°] [mm]
UNC 8 32 13 44
UNC 10 24 1.7 51
UNC 1/, 20 2,0 6,7
UNC 5/16 18 23 83
UNC 3/ 16 2,5 120 99
UNC 7/36 14 29 116
UNC 1/, 13 3.2 13,2
UNC 9/16 12 34 14,8
UNC 5/ 11 37 16,5
UNC 3/, 10 4,1 19,7

Rosca de tubo G (BSP) segundo DIN EN ISO 228

Diametro nominal P
da rosca ‘Q\E il ‘
Dn Profundidade de rosca ndo utilizavel Angulo de chanfro Diametro da fibra
[polegadal [G/ Polegadas] [mm] [°] [mm]
G 1/ 28 1.4 8.0
Gl 28 15 10,0
G 1y, 19 2,2 135
G 3/ 19 2.2 110 17,0
G1pp 14 29 21,4
G 5/g 14 29 23,4
G 3y 14 29 26,9
G 7/8 14 29 30,7

Para as fresas de rosca orbital, é possivel criar chanfros utilizando a geometria da

face Exemplo de uma rosca M16 P 2 mm
Os tamanhos de bisel que sdo criados com os programas automatizados Walter Dy + 025 x P
GPS s&o apresentados na tabela acima.

Exemplo 16 mm + 0,25 x 2 mm

Célculo do tamanho do chanfro: Diametro da fibra

Diametro nominal para roscas + 0,25 x Passo (Dy + 0,25 x P)

134



— |IUJl=ILTER

Solucées de problemas

Problema de fresamento de roscas

Fragmentacao

Marcas de Baixa Cénica Ferramenta Contetdo da
. ~ e e da aresta de
vibracdo vida atil para roscas* quebra aula
corte
f, em [mm/dente] + + | - -
ve em [m/min] - - O O

Programacédo

] 0J 0

Sincronizacéo [ | [ |

Contrafluxo

Esquema de corte B

Raio de programacao [Rprg.]

Corte de dados/estratégia/configuracdes

Arrefecimento + +
® Fixacdo ] + + U O O
% f; Didmetro de pré-perfuracéo D =+ D |:| D +
§ Remoc&o de aparas + + (] ]

Geometria O + + [l O +

Balanco - - - - - -

O

Revestimento

Ferramenta

O

Concentricidade O

0J 0J O

D controlo . utilizar de preferéncia = reduzir = melhorar / aumentar

TC630 - Especialistas para tarefas exigentes:

As Ferramentas da familia TC630 servem frequentemente para resolver problemas
quando

- @ necessario produzir roscas profundas

- As fresas de roscas convencionais produzem roscas conicas

Arrefecimento e lubrificacdo:

Problemas que ocorrem devido ao Arrefecimento e lubrificacdo, bem como as
medidas corretivas adequadas podem ser encontradas no capitulo ,Arrefecimento
e lubrificacdo”.

T2710-T2713 - Os Insertos intercambidveis especialistas para roscas de
grandes dimensdes:

— Para roscas curtas e compridas
— Geometria D61 com bordo biselado para reduzir as vibracdes
— Geometria D67 para um volume maximo de pé

- Com condicdes de usinagem restritas (velocidade limitada), o avanco por
dente (f,) pode ser significativamente aumentado e a velocidade de corte (v¢)
reduzida.

* A utilizacdo de Ferramentas da familia TC630 Supreme é uma
alternativa muito boa para a producdo de roscas cilindricas.

Maquinacdo dura:

— Utilizar apenas Ferramentasa especialmente concebidas para maquinagem dura
(TC685, TMO HRC oder TMG HRC)

- Usinagem na direcdo oposta, se possivel (ver recomendacdo Walter GPS)

— Se 0 TC685 fresar o furo e a rosca, a Usinagem é efetuada por sincronizagdo
(Geometria de corte a esquerda)

- Selecionar o Tamanho do furo piloto permitido

- Se houver problemas com a cilindricidade das roscas, efetuar varios cortes
radiais ou utilizar Ferramentas da familia TC685 / TMO HRC

- Na&o utilize lubrificante de arrefecimento. Em vez disso, remova as aparas duras
do furo utilizando ar comprimido ou MQL
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Selecdo de ferramentas para fresas de rosca com insertos intercambiaveis

Para roscas métricas

Rosca standard

Familia  Designacdo Organismo I3 [mm] M16 M18 M20/M22 M24/M27 M30/M33 M36/M39 M42/M45 M48 /M52 M56/M59 M64/M68

T2710-17-W16-3-06-2-15 330 0601
T2710-19-W20-3-06-3-12 391 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 49,5 0902
T2710-29-W32-3-09-3-16 58,5 0902

Te710 T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79.0 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 103,0 1404
T2711-13-W16-1-06 35,0 0601
T2711-15-W16-2-06 39,0 0601
T2711-17-W16-3-06-2-20 43,0 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51,0 0602
T2711-24-W25-3-09-2-31.5 645 0902

Ter T2711-29-W32-3-09-3-24 76,5 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103,0 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 119,0 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135,0 1404
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 79.5 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127.0 1402
T2712-13-W16-1-06 43,0 0601
T2712-17-W16-3-06 53,0 0601

T2712 T2712-19-W20-3-06 63,0 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902
T2712-35-W32-3-11 110,5 1102
T2712-40-W40-3-14 127.0 1402
T2712-44-W40-3-14 147.0 1404
T2712-52-W40-4-14 167.0 1404
T2713-17-W16-3-06 63,0 0601
T2713-19-W20-3-06 75,0 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902
T2713-29-W32-3-09 112,5 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102

T2713 T2713-40-W40-3-14 151.0 1402
T2713-44-W40-3-14 175,0 1404
T2713-52-W40-4-14 199.0 1404
T2713-60-C5-4-14 115,0
T2713-73-C6-5-14 125,0
T2713-94-C8-5-22 140,0

Exemplo: O corpo T2710-35-W32-3-11-3-18 e o Inserto Tamanho 11 indexavel com um Raio de 0,2 mm (1102 » P26300-1102 . .) podem ser utilizados para produzir uma
rosca M42 ou M45.
Pode ser produzida uma rosca M45. Para além disso, podem ser produzidas roscas finas com passos de 3 e 4,5 mm com esta combinacdo de Insertos intercambiaveis se o
didmetro nominal for > 42 mm.

136



— ||UJl=ILTEI=I

Selecdo de ferramentas para fresas de rosca com insertos intercambiaveis

(Continuacao)

Para roscas métricas Fio fino
P [mm]
Familia Designacdo Organismo I3 [mm] Dy [mm] 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 55 6 7 8 9 10

T2710-17-W16-3-06-2-15 33,0 >20 0601 0601
T2710-19-W20-3-06-3-12 39,1 > 24 0601 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 49,5 >30 0901 0902

12710 T2710-29-W32-3-09-3-16 58,5 >36 0901 0902
T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 > 42 1101 1102 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79,0 > 48 1401 1402 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 >56 1401 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 103,0 > 64 1401 1402 1402 1404
T2711-13-W16-1-06 35,0 >16 0601
T2711-15-W16-2-06 39,0 >18 0601
T2711-17-W16-3-06-2-20 43,0 >20 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51,0 > 24 0601 0602

2711 T2711-24-W25-3-09-2-31.5 64,5 >30 0901 \ 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 76,5 >36 0901 0902 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 > 42 1101 \ 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103,0 > 48 1401 1402 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 119,0 >56 1401 \ \ 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135,0 > 64 1401 1402 1402 1402 1404
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 79,5 >30 0901 \ 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 >36 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127,0 > 48 1401 1402
T2712-13-W16-1-06 43,0 >16 0601
T2712-17-W16-3-06 53,0 >20 0601

T2712 T2712-19-W20-3-06 63,0 >24 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 >30 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 >36 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 110,5 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127,0 > 48 1401 1402
T2712-44-W40-3-14 147,0 >56 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167,0 > 64 1401 1402 1404
T2713-17-W16-3-06 63.0 >20 0601
T2713-19-W20-3-06 75.0 >24 0601 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 >30 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 1125 >36 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 > 42 1101 1102

12713 T2713-40-W40-3-14 151,0 > 48 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 175,0 >56 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199,0 > 64 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115,0 >72 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125.0 > 85 1401 1402 1404
T2713-94-C8-5-22 1400 >125 \ \ \ \ \ \ 2204

Exemplo: O corpo T2710-35-W32-3-11-3-18 e o Inserto Tamanho 11 indexavel com um Raio de 0,2 mm (1102 » P26300-1102 . .) podem ser utilizados para produzir uma
rosca M42 ou M45.

Pode ser produzida uma rosca M45. Para além disso, podem ser produzidas roscas finas com passos de 3 e 4,5 mm com esta combinacdo de Insertos intercambiaveis se o
didmetro nominal for > 42 mm.
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Selecdo de ferramentas para fresas de rosca com insertos intercambiaveis

(Continuacao)

Para roscas UNC
Familia Designagdo Organismo I3 [mm]| 3/4-10  7/8-9 1-8 11/4-7 11/2-6 21/4-45 223/4-b =23-4 =>31/2-4
T2710-18-W16-3-06-2-113 | 365 0601
T2710-20-W20-3-06-3-12.7 | 411 0602
72710 T2710-26-W25-3-09-3-12.7 | 52.2
T2710-31-W32-3-09-3-19.1 | 63.7
T2710-43-W40-4-09-3-25.4 | 80,7
T2711-16-W16-2-06 41,0 0601
T2711-18-W16-3-06-2-25.4 | 475 0601
T2711  T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 53.9 0602
T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68,0 0902
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 807 0902
T2712-26-W25-3-09-2-32.7 | 84,0 0902
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 | 99,8 0902
T2712-17-W16-3-06 53,0 0601
T2712-19-W20-3-06 63.0 0602
T71p  12712:24-W25-3-09 79,5 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902
T2712-35-W32-3-11 1105
T2712-40-W40-3-14 127.0
T2712-44-W40-3-14 1470 1404
T2712-52-W40-4-14 167.0 1404
T2713-17-W16-3-06 63.0 0601
T2713-19-W20-3-06 75,0 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902
T2713-29-W32-3-09 1125 0902
72713-35-W32-3-11 1315
12713 T2713-40-W40-3-14 151,0
T2713-44-W40-3-14 1750 1404
T2713-52-W40-4-14 199,0 1404
T2713-60-C5-4-14 1150 1404
12713-73-C6-5-14 1250 1404
T2713-94-8-5-22 1400
Para roscas UNF UN
G/Zoll
Familia Designagdo Organismo I3 [mm]| 7/8-14 1-12 11/8-12 11/4-12 13/8-1211/2-12| Dy |18* 16 14 12 9 8 6 5 45 4
T2710-18-W16-3-06-2-11.3 | 365 =087 0601 | |
T2710-20-W20-3-06-3-12.7 | 411 0601 >1,00 0601 0602
72710  T2710-26-W25-3-09-3-12.7 | 52.2 0901 2125 0901 0902
T2710-31-W32-3-09-3-19.1 | 63,7 0901 |>150 Jogo1]  Jogo1 0902
T2710-43-W40-4-09-3-25.4 | 807 >2,00 0901 0902
T2711-16-W16-2-06 41,0 >075 0601
T2711-18-W16-3-06-2-25.4 | 47.5 0601 >0,87 0601
T2711  T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 53.9 0601 > 1,00 0601 0602
T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68,0 >1,25 [ [ogo1]
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 80.7 0901 |>150 0901 0902
T2712-26-W25-3-09-2-32.7 | 84,0 >1,25 [ Joso1] ]
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 | 99.8 0901 |>150 0901 0902
T2712-17-W16-3-06 53,0 0601 > 0,87 0601
T2712-19-W20-3-06 63.0 0601 >1,00 0601 0602
T71p  12712:24-W25-3-09 79,5 0901 >1.25 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0901 > 1,50 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 1105 >175 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 1270 >2,00 1401 1402
T2712-44-W40-3-14 147,0 >2.25 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167.0 275 1401 1402 1404
72713-17-W16-3-06 63.0 0601 >0,87 0601
T2713-19-W20-3-06 75,0 0601 >1,00 0601 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0901 >1.25 0901 0902
72713-29-W32-3-09 1125 0901 > 1,50 0901 0902
72713-35-W32-3-11 1315 2175 1101 1102
T2713  T2713-40-W40-3-14 1510 >2,00 1401 1402 1404
T2713-44-W40-3-14 1750 2225 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199,0 2275 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 1150 >3,00 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125,0 >350 1401 1402 1404
T2713-94-C8-5-22 140,0 >5,00 [T T [ 2202
Exemplo: Com o corpo T2710-20-W20-3-06-3-12.7 e o Inserto Tamanho 06 com um Raio de 0,2 mm * UNEF

(0602 » P26300-0602 . .), pode ser produzida uma rosca UNC de 1. Para além disso, podem ser produzidas roscas UNC com 8 TPl com
esta combinacdo de Insertos intercambidveis se o seu didmetro nominal for > 1",
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Selecdo de ferramentas para fresas de rosca com insertos intercambiaveis

(Continuacao)

Rosca G (BSP)

Familia Designacdo Organismo Prato I3 [mm] G1” G11/8” G11/4” G11/2” G13/4” G2” G21/4” G21/2” G23/4” G3” =26G31/2”
T2712-24-W25-3-09 09611 795 (X [ X) (X (X ° ° ° [ [ [ [
T2712-29-W32-3-09 94,5 o0 [ X (X ) [ X [ [J [ ] [ [ [

T2712 T2712-40-W40-3-14 127 [ X [ X [ X [ X [ J [ [ ] (]
T2712-44-W40-3-14 14611 147 [ X [ X [ X [ ] [ ] [ J [
T2712-52-W40-4-14 167 (X (X (X [ [] [
T2713-24-W25-3-09 09611 945 (X [ X)) o0 (X ° ° ° ° ° [ [
T2713-29-W32-3-09 1125 [ X [ X (X ) [ X [ [J [ ] [ [ [ J
T2713-40-W40-3-14 151 (X [ X [ X [ X [J [J ] [J

T2713 T2713-44-W40-3-14 175 [ X [ X ) [ X ) [ [J ] [J
T2713-52-W40-4-14 14611 199 [ X [ X [ X [ [ [J
T2713-60-C5-4-14 115 [ X [ X [ X ) [ J [J
T2713-73-C6-5-14 125 (X (X (X

Exemplo: O corpo T2712-29-W32-3-09 e o Inserto P26310-09G11 . ... podem ser utilizados para produzir roscas G a partir de G 11/8".

@@ Aplicacdo principal: Altura econdmica para tamanhos de lote pequenos e grandes

® Aplicacdo secundaria: Econdmico para pequenos lotes
(Para obter uma boa qualidade de superficie, 0 avanco do dente deve ser reduzido. Isto leva a tempos de maquinagdo mais longos).
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Chave de designacdo para fresas de rosca com pastilhas intercambidveis

Exemplo de Ferramenta:

T 27

11

29 -|W

32

09

24

— - | -_— | _—
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4 5 6
Grupo de ferramen- Geragao Tipo de ferramenta Tipo de ferramenta 1 SeFarador WLLCAICT)
tas sinal corte
T Enfiamento 7  Pastilhas intercambia- 10 Universal 1,5% Dy —  Métrico
(Para roscas) veis fresa de rosca com placa triangular
Inch
11 Universal 2.0 Dy
com placa triangular
12 Universal 2.5xDy
com placa triangular
13 Universal 3.0xDy/
com placa triangular modular
7 8 9 10 11 12
T o ek madn Valor do tam~anho da Quantidade de Tamanho do inserto Lmhalde corte EsFagamento entre
conexao cortes nuamero linhas de corte

W  Haste Weldon

C  Walter Capto™
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Chave de designacdo para fresas de rosca com pastilhas intercambidveis
(Continuacao)

Exemplo de Inserto indexavel:

P26300 -0902-D 6 7 |W SM 37606

1 2 3 4 5 6 Walter 7 8 9
1 2 3 4 5
Familia Tar.nanho do Rél? da~placa ! Tabuleiro para fichas Vanguarda
inserto Especificacdo da rosca
P26300 Insertos para fresamento de 06
roscas Triangular positivo 01=01mm
03 02=02mm
P26310 Insertos para fresamento de 1 04 = 0,4 mm D=10 6
roscas Triangular positiva, 14 G11 = Para roscas, 11 G/Zoll
para ferramentas de uma fila 22
6 7 8 9
Concecdo de espa- L. . S e
Aplicacao Faixa de aplicacdao 1SO Geracgao

cos abertos

Desgaste Materiais de corte
SM  Utilizago universal resisténcia para: S Tigertec® Silver

em materiais ISO
1 P,M.K.N, S und H 7 Fresamento de G Tigertec® Gold

roscas

37

Dureza
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Fresamento de roscas

Cdodigo descritivo
Fresas de metal duro para rosqueamento

Exemplo:

— ||LIJl=II_TER

T C6

45

M10

A

W

B10 TJ

I — —
1 2 3 4 5 7 8 9 Classe
1 2 3 4
Grupo de ferramentas Geracdo Tipo de ferramenta Tipo de ferramenta
T Threading 6 Fresa de metal duro 10 Universal, 1,5x Dy 30 Universal, fresa para
(rosqueamento) para rosqueamento rosqueamento orbital
) 45 Universal, fresa para
11 universal, 2,0 x Dy rosqueamento de
perfurac&o orbital
20 Universal, multicarreiras | g 90 H. fresa para
rosqueamento de
perfuracdo orbital
5 6 7 8 9

1. Separador

Dimensdo da rosca

Tipo de haste

Refrigeracdo / geometria

Profundidade da rosca /
comprimento util

—  Métrico A Haste cilindrica 0 Refrigeracdo externa D 20xDy
W  Haste Weldon 1 Refrigeracao interna, E 25xDy
axial
5 Walter DeVibe, F 30xDy
refrigeracdo interna,
axial H 40xDy
Cdédigo descritivo de classes
para classes de metal duro e HSS
Exemplo:
1 2 3
W B 1 0 TJ Substrato Campo de aplicacdo Revestimento
55252322{1 RA  TiAIN + TiAl
Walter 1 2 3 B 05
10 RC  TiAN
o 15 RD i
_g gg TIAIN (+ ZrN)
8 J 30 TJ AN
S 35
40
45
50
55
60
65
n 75
2 80
85
90
95

Tenacidade
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Produtos e servicos sustentaveis —
certificados e transparentes

A Walter é uma empresa que se responsabiliza pelas pessoas e pelo meio ambiente. A sustentabilidade
é um elemento central da nossa estratégia corporativa. Ela permeia os nossos produtos e as areas da
empresa e é verificada e certificada em intervalos regulares por terceiros independentes.

Comprovadamente fabricado de acordo com altos padrées

Todos os processos, procedimentos, métodos e recursos que utilizamos sdo
verificados e avaliados por uma entidade independente de acordo com critérios
severos: Seguranca ocupacional, garantia de qualidade e acdo ambientalmente
amigavel (por exemplo, por meio da compensacdo de CO2 do nosso uso de energia)
sdo exemplos disso. Nosso compromisso social mostra que Walter amplia muito

mais a sua responsabilidade.

Transparéncia em toda a cadeia de processo —

para que voceé fique seguro

O sistema de gestao integrado da Walter inclui o uso sustentavel de recursos
e meios de producdo, bem como o trato com as pessoas — nossos clientes,
parceiros e colaboradores. Para que vocé possa ter certeza de que todos os
nossos produtos atendem a estes requisitos em toda a cadeia de processo,
nossos proprios padrdes também sdo aplicados em nossos fornecedores.

Certificacoes

O sistema de gestdo integrado da Walter
inclui certificacdes de acordo com:

B IS0 9001 (gestdo da qualidade)

W (S0 14001 (gestdo ambiental)

W IS0 45001 (gestdo da seguranca
e saude ocupacional)

B IS0 50001 (gest&o de energia)

M Certificado de acordo com o Ecovadis
Gold Standard e classificacdo NQC

Mais informacdes sobre
as certificacdes da Walter
podem ser encontradas aqui:

Seguranca no trabalho e saude
ocupacional

A Walter protege seus colaboradores
contra danos a satde. A fim de evitar
acidentes, revisamos constantemente
nossos processos e adotamos medidas
proativas para evita-los.

Gestao ambiental e de energia

A protecdo ambiental & uma meta cor-
porativa importante para a Walter. Nos
usamos a energia de forma eficiente

e aplicamos meétodos praticos que redu-
zem de forma sustentavel o consumo de
energia, agua e recursos.

Gestao da qualidade

A Walter aprimora continuamente os seus
produtos e processos. A qualidade dos
nossos produtos é garantida por meio de
medidas e procedimentos eficazes — sendo
que ela é verificada regularmente através
da nossa gestédo de qualidade abrangente.
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Walter Wuxi Co. Ltd.
Wauxi, Jiangsu, P.R. China
+86 (510) 853 72199, service.cn@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
hEIIAETET X IR 3 S
B : +86-510-8537 2199 R4 : 214028
ERR#AL : 4001510 510

BPAE : service.cn@walter-tools.com

Walter Tools India Pvt. Ltd.
Pune, India
+91(20) 6773 7300, service.in@walter-tools.com

Walter Japan K.K.
Nagoya, Japan
+81(52) 533 6135, service.jp@walter-tools.com
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+81(0) 52 533 6135, service.jp@walter-tools.com

Walter Korea Ltd.
Anyang-si Gyeonggi-do, Korea
+82 (31) 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
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+82 (0) 31 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
Walter Malaysia Sdn. Bhd.

Selangor D.E., Malaysia
+60(3)-5624 4265, service.my@walter-tools.com

Walter AG Singapore Pte. Ltd.
+65 6773 6180, service.sg@walter-tools.com

Walter (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, 10120, Thailand
+66 2 687 0388, service.th@walter-tools.com
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Walter do Brasil Ltda.
Sorocaba - SP, Brasil
+55 15 32245700, service.br@walter-tools.com

Walter Canada
Mississauga, Canada
service.ca@walter-tools.com

Walter Tools S.A. de C.V.
El Marqués, Querétaro, México
+52 (442) 478-3500, service.mx@walter-tools.com

Walter USA, LLC
Greer, SC, USA
+1 800-945-5554, service.us@walter-tools.com

Reservamo-nos o direito de realizar alteragdes em razdo de aprimoramentos técnicos. 8832436 (11/2024) ES - Copyright Walter AG






