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W ten sposob mozna znalezc¢ i zamowic
odpowiednie rozwigzanie narzedziowe:

Osobiscie — na catym sSwiecie
Mozna skontaktowac sie z nami telefonicznie, za pomoca faksu lub poczty elektronicznej. Dane kontaktowe
lokalnej osoby kontaktowej mozna znalez¢ na naszej stronie internetowej: walter-tools.com

Q. _Z Hybrydowe katalogi i broszury firmy Walter
XN odzwierciedlajg kompletna oferte standardowa naszych marek specjalistycznych Walter, Walter Titex,
W Walter Prototyp i Walter Multiply — w wersji drukowanej lub elektronicznej: ze schematami programu,
“!,, danymi produktéw, parametrami skrawania i innymi informacjami. Z linkami do naszej nawigacji w zakresie

obroébki skrawaniem Walter GPS lub do Walter TOOLSHOP z mozliwoscig bezposredniego zamawiania.

Pod adresem walter-tools.com mozna szybko i komfortowo wyszukac¢ w trybie online produkty Walter i zaméwic¢ je —
poprzez smartfon, tablet lub komputer.
Zalety: bezposredni dostep z kazdego urzadzenia konnicowego z optymalnym sposobem wyswietlania — w kazdej chwili!

e ST Walter GPS Walter Innotime®

Wyszukiwanie wedtug narzedzia Wyszukiwanie wedtug zastosowania Wyszukiwanie wedtug elementu

W internetowym katalogu Walter produkty ~ Walter GPS pozwala w kilku krokach Walter Innotime® umozliwia znalezienie
mozna znalez¢ w oparciu o tradycyjna znalez¢ rozwigzanie w zakresie obrobki najbardziej ekonomicznego rozwigzania
strukture naszego katalogu produktow, skrawaniem w odniesieniu do danego w zakresie obrobki danego elementu:

a takze z wykorzystaniem funkgji filtrowania elementu, zaréwno w trybie on- jak z uwzglednieniem wszystkich niezbednych
i wyszukiwania. Zintegrowano réwniez: i offline — a w razie potrzeby przetrans- narzedzi, etapow obrobki i parametrow.
funkcje zakupow oraz linki do rysunkow ferowac go do Walter TOOLSHOP! Wystarczy zatadowa¢ model 3D.

i modeli.

el

Walter TOOLSHOP & EDI
Walter TOOLSHOP zapewnia klientom mozliwos¢ szybkiego
') ( pozyskiwania informacji i dokonywania zamaéwien. Za posrednictwem
® @ EDI (Electronic Data Interchange) mozliwa jest ponadto wymiana

dokumentdw (np. zamdwien) — tgcznie z mozliwoscig zamawiania

TOOL'SHDP EDI BZB narzedzi specjalnych.



C - Gwintowanie

— ||u.u=||_-ren

Engineering Kompetenz

C3 - Frezowanie gwintow

Frezowanie gwintow

Frez do gwintéw TC610/TC611 Supreme
Frezy do gwintéw TC620 Supreme

Frez do gwintéw TC630 Supreme

Frez do gwintéw TC645 Supreme

Frez do gwintow TC685 Supreme

Frez do gwintdw T2710-13 na ptytki skrawajace w
gatunku WSM37G

Frezy do gwintow bez pogtebiacza

Frezy do gwintow bez pogtebiacza

Frezy do gwintéw z pogtebiaczem

Frezy do gwintéw z pogtebiaczem

Frezowanie gwintow

Frezy wiercace do gwintow

Frezy obwiedniowe do gwintow

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw

Eyealy do gwintéw z ptytkami skrawaja-

Frezy do gwintow z ptytkami skrawajgcymi

Technical information
Parametry skrawania

Informacje dotyczace stosowania

Program
16

Program
55

Program
61

Program
71

Program
95

Strona

4
6
8
10
13

14

Strony z informacjami zamaéwieniowymi
18

Strony z informacjami zamowieniowymi
56

Strony z informacjami zamdowieniowymi
62

Strony z informacjami zamdowieniowymi
72

Strony z informacjami zamdowieniowymi
96

Strona

116
118



_FREZ DO GWINTOW TC610/TC611 SUPREME

Uniwersalne rozwiazanie do frezowania
krotkich gwintow

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE
— Frezy do gwintéw z petnym uzebieniem do uniwersalnego — Gwint nieprzelotowy i przelotowy
zastosowania - Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISOP, M, K, Ni S
- Zaprojektowane do krotszych gwintdw 1,5-2 x Dy do 48 HRC
— 2 gatunki (do danego obszaru zastosowania) - Gtebokos¢ gwintu < 2 x Dy

— Warianty z osiowym doprowadzaniem chtodziwa i bez

Rézne warianty podtoza
(pokrycie/weglik) w
zaleznosci od obszaru
zastosowania

Krétka czes$¢ skrawajaca oraz
umiarkowana liczba zebéw:
minimalne ugiecie przy
wysokich posuwach na ostrze

DIN 6535 HB

Osiowe doprowadzanie
chtodziwa dla zapewnienia
optymalnego odprowadza-
nia wioréw

Kat pochylenia linii Srubowe;j
20° w celu optymalnego
odprowadzania wiéréw

Gatunek WB10RD

— Najlepsza jakos¢ przy
najwyzszej trwatosci

— Warunek: stahilne mocowanie
i wewnetrzne doprowadzanie

Gatunek WJ30RC

- Bardzo ekonomiczne rozwigzanie

— Bezpieczny proces obrdbki

— Zalety: Mozliwa jest réwniez
obrébka bez chtodzenia

chtodziwa wewnetrznego i w warunkach
mniej stabilnych
Petnozebny frez weglikowy do gwintéw Rys.: TC610-M10-W1-WJ30RC

4 Frezowanie gwintow



STRATEGIA

Frezowanie wgtebne Petla wejscia Wytwarzanie gwintu Petla wyjscia z powrotem
po pozycjonowaniu za pomoca helisy 360° do pozycji poczatkowej
nad otworem pod gwint

ZALETY

— Znaczne zwigkszenie trwatdsci i bezpieczenstwa procesu dzieki nowym gatunkom
WB10RD i WJ30RC

— Geometria zapobiega wibracjom i tworzy najlepsze powierzchnie

— Optymalny transport wiéréw zapobiega wykruszeniom dzieki chtodzeniu wewnetrznemu

Walter /ﬁ:)ress
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_FREZY DO GWINTOW TC620 SUPREME

Zminimalizowanie wibracji i sity skrawania
dzieki technologii DeVibe | designowi Multirow.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE

— Wielorzedowy frez do gwintow do uniwersalnego zastosowania — Gwint nieprzelotowy i przelotowy

— Technologia Walter DeVibe do ttumienia drgan — Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISO P, M, K, Ni S
do 48 HRC

— Gtebokos¢ gwintu 2-3 xpy

— ldealne rozwigzanie w przypadku wysokich wymagan
dotyczacych bezpieczenstwa procesu
(np. w przypadku bardzo drogich elementéw)

o~ Zmodyfikowana
- geometria szyjki
DeVibe o ¢
= wyt zgodny z
— norma DIN 6535HB
Technologia

Walter DeVibe

Wysokowydajny gatunek WB10TJ — maksymalna
efektywnos$¢ w réznorodnych materiatach

Wielorzedowa konstrukcja — niskie sity
skrawania i doskonate zachowanie wymiaréw

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa -
~—— w celu niezawodnego odprowadzania widréw
przy wysokich posuwach na ostrze

Technologia Walter DeVibe od
M4, MF4, UNC8, UNF8 i G1/16

Wielorzedowy frez weglikowy do gwintéw Rys.: TC620-M10-W5F-WB10TJ
Rys.: TC620-M10-W5D-WB10TJ

ZALETY

Niskie koszty w przeliczeniu na gwint dzieki krétkiemu czasowi obrdbki oraz

wysoka trwatos¢ narzedzia wyrazona w ilosci przedmiotow

Wysokie bezpieczenstwo procesu oraz prosta obstuga ze wzgledu na wyjatkowo
rzadkie korekty promienia

Technologia Walter DeVibe: bezpieczna obrébka réwniez w ekstremalnych warunkach
Uniwersalne zastosowanie w réznorodnych materiatach

Walter ' press
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PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

GEOMETRIE

Efektywne ttumienie drgan -
z technologia Walter DeVibe

Faza stabilizujaca redukuje kat
przytozenia na powierzchni przytozenia

Rezultat: narzedzie jest podpierane podczas
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DeVibe

Narzedzia DeVibe wytwarzaja idealna
powierzchnie — niezaleznie od strategii i
zmieniajacych sie parametréw skrawania,
nawet przy dtugim, niestabilnym

obrébki, drgania sa ttumione - do dtugich
wysieg6éw narzedzia i niesprzyjajacych
warunkéw (np. smukte i dtugie oprawki
termokurczliwe)

Bez DeVibe

Narzedzia bez DeVibe generuja
wibracje i pogarszaja jakos¢
powierzchni

Uchwyt

Materiat: 42CrMo4/1.7225/4140

Wytrzymatosé: 820 N/mm?

Rozmiar gwintu: M6

Gtebokos$¢ gwintu: 18 mm

Typ otworu: Otwaor Slepy

Narzedzie: TC620-M6-W5F-WB10TJ
Frez orbitalny WalterTC620

Dane ciecia do gwintéw Supreme

V¢ (m/min) 97 121

F, (mm) 0,067 0,079

Strategia :l;rrsm?:ri]?czne Counterflow

Chtodzenie zewnetrzne  wewnetrzne

Czas obrébki (s) 129 3.4

Poréwnanie: czas obrébki

Walter TC620 Supreme

Frez orbitalny do gwintéw 129

mocowaniu termokurczliwym.

STRATEGIA
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Petla wejsciowa
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Wykonywanie gwintu za pomoca
interpolacji po spirali, az odstep miedzy
rzedami zostanie zlikwidowany
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Petla wyjscia z powrotem
do pozycji poczatkowej
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_FREZ DO GWINTOW TC630 SUPREME

Doskonate rozwiazanie
do matych i gtebokich gwintow.

NARZEDZIE

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw
— Technologia Walter DeVibe do ttumienia drgan

Wysokowydajny gatunek WB10TJ —
maksymalna efektywnos$¢ w
réznorodnych materiatach

%)

(«

Opcjonalnie z technologia
Walter DeVibe w celu
ttumienia drgan od M4

Krétka cze$¢ skrawajaca oraz
umiarkowana liczba zebéw:
minimalne ugiecie przy
wysokich posuwach na ostrze

Opcjonalnie z wewnetrznym dopro-
wadzaniem chtodziwa od M3 - w celu
niezawodnego odprowadzania wiéréw
w przypadku gtebokich gwintéw

ZASTOSOWANIE

— Gwint nieprzelotowy i przelotowy

- Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISOP, M, K, Ni S
do 48 HRC

— Dtugosc uzytkowa do 4 x Dy w programie standardowym

- Elastyczne mozliwosci mocowania (tulejka zaciskowa, oprawki
termokurczliwe, oprawki hydrauliczne i uchwyty tokarskie)

— Idealne rozwigzanie w przypadku wysokich wymagan
dotyczacych bezpieczenstwa procesu (np. w przypadku
bardzo drogich elementdéw)

— Obszary zastosowania: przemyst ogéIno-maszynowy,
przemyst lotniczy i astronautyczny, technika medyczna,
elektronika, mechanika precyzyjna

Chwyt wg
DIN 6535 HA

Wysokowydajny
gatunek WB10RA -
pierwszy wybér w
przypadku stopdow Ni i Ti

Opcjonalnie z wewnetrznym doprowadzaniem
chtodziwa od MJ4, UNJF8 i UNJC8 -

w celu niezawodnego odprowadzania

widréw w przypadku gtebokich gwintéw

Petnoweglikowy frez obwiedniowy do gwintéw

ZALETY

Szeroka oferta produktéw

Walter ' press
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Rys.: TC630-M8-A5H-WB10TJ
Rys.: TC630_UNJF1/4-A1F-WB10RA

Wysoki poziom bezpieczenstwa procesu w przypadku wymagajgcych rodzajow obrdbki
Technologia Walter DeVibe: bezpieczna obrébka réwniez w ekstremalnych warunkach
Uniwersalne zastosowanie w réznorodnych materiatach

Elastyczne mozliwosci mocowania



TECHNOLOGIA

Efektywne ttumienie drgan —
z technologig Walter DeVibe

Faza stabilizujgca redukuje kat

przytozenia na powierzchni przytozenia

Rezultat: narzedzie jest podpierane podczas
obrdbki, drgania sa ttumione — do dtugich
wysiegow narzedzia i niesprzyjajacych
warunkoéw (np. smukte i dtugie oprawki

termokurczliwe)

STRATEGIA

Geometrie

Tylko jeden rzad skrawajacy jest zazebiony. Oznacza to minimalne przemieszczenie —
idealne do ciezkich materiatéw, duzych wysiegéw narzedzia i gtebokich gwintow.

Zuzycie krawedzi skrawajacej jest kompensowane przez kolejne rzedy krawedzi
skrawajacych; gwinty dtugo zachowujg wymiar

a

Rys.: Walter DeVibe-Technologie

g
=)

(«

Wytwarzanie gwintu Petla wejsciowa

za pomoca helisy

Frezowanie gwintow 9



_FREZ DO GWINTOW TC645 SUPREME

Thrill-tec® — rozwiazanie 3 w 1
do szybkiego frezowania gwintow.

NARZEDZIE

Orbitalny frez wiercacy do gwintéw uniwersalnego
zastosowania

Wykonanie otworu pod gwint oraz gwintu w jednej operacji
Mozliwos¢ stosowania rowniez do fazowania

- UWAGA: narzedzie lewotnace

Wymiary:

- M4-M12

— UNC8-UNC1/2

- G1/16-G1/4

Zmodfyikowana geometria krawedzi
skrawajgcej zapobiega wykruszaniu

Czotowa geometria frezujaca:
wykonanie otworu pod gwint
i fazowanie

ZASTOSOWANIE

— Gwint nieprzelotowy i przelotowy

— Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISOP, M, K, Ni S
do 48 HRC

- Gtebokosci frezowania gwintu 21 2,5 x Dy

Chwyt wg
DIN 6535 HA

Wysokowydajny gatunek WB10TJ —
maksymalna efektywnos$¢é w
réznorodnych materiatach

Kat pochylenia linii Srubowej
-20° w celu optymalnego
odprowadzania widréw

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa -
w celu niezawodnego odprowadzania wiéréw
przy wysokich posuwach na ostrze

Thrill-tec®

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe wiercaco-gwintujace

10 Frezowanie gwintow

Rys.: TC645-M16-A1D-WB10TJ



STRATEGIA

Fazowanie Wykonanie gwintu Cofniecie narzedzia do
oraz otworu pod gwint pozycji poczatkowej

metoda interpolacji
Srubowej

ZALETY

Najwyzsza niezawodnos¢ procesu

Bardzo niskie koszty w przeliczeniu na gwint

(wysoka trwatos¢ narzedzia oraz krétki czas obrdbki)
Oszczedno$¢ miejsc na narzedzia i czasu wymiany narzedzi
Uniwersalne zastosowanie

PRZYKtAD ZASTOSOWANIA

Piasta kota

Materiat: 42CrMo4 - 1.7223
Wytrzymatosé: 850 N/mm?
Gtebokos¢ gwintu: 12 mm
Narzedzie: TC645 — M14x1,5
Rodzaj obraébki: Otwor przelotowy
Chtodzenie: Emulsja
Konkurencja Walter
Wiertto Wiertto
Parametry Pogtebiacz cyrkulacyjne /
skrawania: Gwintownik frez do gwintu
120
v_[m/min] 100 315
40
0,30
f, (mm] 0,20 -
f,[Imm] = 0.25
Czas obrébki [s] 25 30
Czas wymiany
narzedzia 10 2
i przesuwu [s]
Czas taczny [s] 35 32

Poréwnanie: czas obrébki

Walter TC645 Supreme

[s] 5 lb

15 20 25 30 35

Walter /ﬁ:)ress
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_FREZ DO GWINTOW TC685 SUPREME

Spotegowana obrobka materiatéw twardych:
Otwar pod gwint oraz gwint w jednej operacji.

NARZEDZIE

— Orbitalny frez do wiercenia gwintéw do obrabki
materiatow twardych
— Faza, otwor pod gwint oraz gwint w ramach jednej operacji
- UWAGA: narzedzie lewotnace
Wymiary:
- M2-M20
- 61/16-6G1/2

ZASTOSOWANIE

— Gwint nieprzelotowy i przelotowy

— Materiaty ISO P oraz ISO H z 44-65 HRC

— Gtebokosci frezowania gwintu 21 2,5 x Dy

— Chfodzenie sprezonym powietrzem zapewnia najwyzsza
trwatos¢ narzedzia w materiatach powyzej 50 HRC.

— Fazowanie nalezy wykonac przed frezowaniem gwintu
(w razie potrzeby przeprowadzi¢ ponowne fazowanie)

— Obszary zastosowania: produkcja narzedzi i form,
przemyst ogélno-maszynowy i inne.

Czotowa geometria frezujaca:
wykonanie otworu pod gwint
i fazowanie

Wewnetrzne doprowadzanie
chtodziwa od M6

Kat pochylenia linii Srubowe;j
-15° w celu optymalnego
odprowadzania widréw

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe
wiercaco-gwintujace

Rys.: TC685-G1/4-A1D-WB10RC

STRATEGIA

Bh-

|JII.'
4

I_ %’\;
Fazowanie Wykonanie gwintu Cofniecie
oraz otworu pod narzedzia do
gwint metoda pozycji
interpolacji poczatkowej

Srubowej

Chwyt wg
DIN 6535 HA

ZALETY

— Maksymalne bezpieczenstwo procesu oraz najwyzsza
trwatos¢ narzedzia wyrazona w ilosci przedmiotdow

— Minimalne koszty w przeliczeniu na gwint

— Oszczednos¢ miejsc na narzedzia

Frezowanie gwintow 13



_FREZ DO GWINTOW T2710-13 NA PLYTKI SKRAWAJACE W GATUNKU WSM37G

Wyznacznik dla ptytek
skrawajacych do frezowania gwintow

NARZEDZIE PLYTKI SKRAWAJACE
— Jedno- i wielorzedowe frezy do gwintéw na plytki — Ptytki do frezowania gwintéw P26300 (profile 60°)
skrawajgce T2710-13 — Ptytki do frezowania gwintow P26310 (profile 55°)

- Erzxstosowany Flo wysokich predkosci skrawania GATUNEK
i duzych posuwdw na ostrze _ _
— Z chwytem Weldon oraz ztaczem Walter Capto™ - Gatunek do frezowania gwintow WSM376 z
pokryciem Tiger-tec® Gold
— Uniwersalny gatunek odporny na scieranie
— Unikalna w skali Swiatowej technologia pokrywania PVD-AI;03
— Bardzo gtadka powierzchnia natarcia zapewnia
niewielkie tarcie

Zdefiniowane promienie naroza do
produkcji gwintéw znormalizowanych

Pokrycie
Tiger-tec® Gold

tamacz wiéréw specjalnie
do obrébki metoda
frezowania gwintow

Chwyt wg
DIN 1835-B

Miekkotnaca

geometria
Optymalnie zdefiniowane odstepy
miedzy rzedami, zapewniajace
szybka obrébke gwintéw
Regulowane doprowadzanie chtodziwa
do optymalnego transportu wiéréw
Powered by
Tiger-tec
Ptytka do frezowania Rys.: P26300-0902-D67 Frez do gwintéw T2710 Rys.: T2710-44-W40-3-14-3-22
gwintéw P26300 w WSM376 z ptytkami skrawajacymi
gatunku WSM37G

ZALETY

100% wydajnosci produkcji: szybka obrdbka i wysoka trwatos¢ narzedzia
wyrazona w ilosci przedmiotéw

100% bezpieczenstwa procesu: prosta obstuga i mata ilos¢ korekt promienia
100% jakosci: wysoka stabilnos¢ ruchu i cylindryczne gwinty

100% elastycznosci: rézne skoki i dtugosci gwintow

Walter Apress
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GEOMETRIA

— Pozytywowy ksztatt bazowy z 3 krawedziami skrawajgcymi

— Zdefiniowane promienie naroza do produkcji gwintow
znormalizowanych

— Uniwersalna geometria D67 zapewnia maksymalng trwatos¢

narzedzia

— D61 z fazka stabilizujgca w celu zapewnienia wysokiej
stabilnosci ruchu przy duzych wysiegach narzedzia i w
trudnych warunkach

ZASTOSOWANIE
Gwinty o $rednicy nominalnej od 16 mm / UNC3/4

— Zakres skoku gwintu 1,5-10 mm / 18-3 zwoi na cal
— Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISO P, M, K, Si H

do 55 HRC

— Gtebokosc gwintu < 3 x Dy

STRATEGIA

PRZYKtAD ZASTOSOWANIA

Frezowanie gwintow — =
UN11/4-8

Stal niskostopowa A182 F22
(Re = 655 N/mm?)

Gtebokosc¢ gwintu: 38.1 mm

Materiat:

Strategia: Gwintowanie wspothiezne
T2710-26-

Konkurencja ~ W25-3-09-3-12.7

Rzedy 1 3

Zeby 3 3

V. (m/min) 125 250

f, (mm) 03 0.4

Czas obrdébki (s) 57 9

Poréwnanie:

Czas obrébki na gwint -84 %

P Walter 72710

10 20 30 40 50 60

Pozycjonowanie
freza nad otworem

pod gwint z

pdzniejszym

frezowaniem
wgtebnym

Petla wejsciowa

Wykonywanie gwintu
za pomoca interpolacji po
spirali, az odstep miedzy

rzedami zostanie
zlikwidowany

Petla wyjscia z
powrotem do pozycji
poczatkowej

Frezowanie gwintow
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Frez do gwintéw bez pogtebiacza

Obrdbka
Gtebokos¢ gwintu 1,5x Dy 1,5x Dy 2xDy 2 x Dy 2xDy
Oznaczenie TC610 Supreme TMG Ni TC611 Supreme TC620 Supreme TME

Rodzaj gwintu

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
Ksztatt bazowy wymiennej ptytki
skrawajacej v v v v v
= - - -~ ~> -~ V ad
ozostate ustugi \RJ ‘RJ \RJ ‘R‘ ‘RJ
Doprowadzanie chtodziwa zewnetrzne / osiowy  zewnetrzne / osiowy  zewnetrzne / osiowy osiowy zewnetrzne
Pokrycie / gatunek WB10RD / WJ30RC TICN WB10RD / WJ30RC WB10TJ TICN
Materiat skrawajacy VHM VHM VHM VHM VHM
P Stal (X} (X} (X} (X} (X ]
M Stal nierdzewna [ X ) [ X ) ( X ) ([ X J (X J
K Zeliwo o0 (X} (X ) (X )
N Metale niezelazne (X} [} (X} o0 (X ]
S Materiaty trudnoskrawalne ( X ) ( X ) ( X ) ( X ] ([ X ]
H Materiaty twarde
0 Inne [ ] (] [ ] [ [ ]
Strona w katalogu 18 46 22 20 31
Kod QR
www.walter-tools.com/woc/ TC610 tmg-ni TC611 TC620 tme
WALTER SELECT ©® @ gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
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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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintdw bez pogtebiacza

==
Obrébka u%‘
Gtebokos¢ gwintu 2,5 x Dy 3xDy
Oznaczenie TC620 Supreme TC620 Supreme ™G

Rodzaj gwintu

M v v
MF v v
UNC / UNF / UN-8 v
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF Vv
Pg /BSW / Tr
Ksztatt bazowy wymiennej ptytki
skrawajacej v v
5 -~ -~
Pozostate ustugi ‘R ) \R 1
Doprowadzanie chtodziwa osiowy osiowy zewnetrzne
Pokrycie / gatunek WB10TJ WB10TJ TICN
Materiat skrawajacy VHM VHM VHM
P Stal ( X} ( X} (X )
M Stal nierdzewna [ X ) [ X ) [ X )
K Zeliwo [ X ) [ X ) [ X )
N Metale niezelazne [ X ) [ X} [ X )
S Materiaty trudnoskrawalne [ X ) [ X ) (X )
H Materiaty twarde
0 Inne [ ] [} [ ]
Strona w katalogu 24 26 53
Kod QR
www.walter-tools.com/woc/ TC620 TC620 tmg
WALTER SELECT @ ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 17


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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
TC610 Supreme [ mm |

15—
48HRC| [
— Uniwersalny frez do gwintéw 1 SSD H R
5D )
~{20° ‘
“ADINI\1A3F P M K N S H 0
WJ30RC o0 00 00 o0 oo
N dzi dy 2
arzedzie P De L h k h6 5]
Oznaczenie 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-WO0- M10 15 75 15 63 27 8 4 S
c m i 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-M10-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez do gwintéow VHM
TC610 Supreme

1
< 48HRC| [
» R)
- Uniwersalny frez do gwintéw 1,5%Dn 20° K
M _ M F P M K N S H 0
WB10RD o0 00 00 o0 oo [ ]
DIN 13
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
- (=] ()
dp = 4
Narzedzie o . L X ) o =
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm z = =
-~ Pg 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
%ﬁg g 1C610-M10-W1- M 10 15 75 15 63 27 8 4 S S
T L ‘ T TC610-M12-W1- M12 175 9,5 19.3 72 32 10 4 @ 6
e Lc—|
e | TC610-M14-W1- M 14 2 10 22 72 32 10 4 6
1
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 @
TC610-M24-W1- M 24 3 19 36 104 54 20 6 @
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10RD: TC610-M10-W1-WB10RD
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme [ mm |

- Uniwersal_ny wielorze’dpwy frez d_o _gwintéw ) < 48HRC| [ >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze =
2xDN %O" %Jé H ‘RI
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzie o o, . L . \ u E
Oznaczenie 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme

- Uniwersal_ny wielorze’dqu frez QO _gwir_1tc')w ) < 48R [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze 2X_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 [ ]
Narzedzie o o, o L 5 \ b E
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
& 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 ]
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10-W5D-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
TC611 Supreme [ mm |

e —
48HRC| [
— Uniwersalny frez do gwintéw 9 SD H R
xDN J
~{20° ‘
“ADINI\1A3F P M K N S H 0
WJ30RC o0 00 00 o0 oo
N dzi dy 2
arzedzie P De L h k h6 5]
Oznaczenie 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.:% %
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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC611-M10-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez do gwintéow VHM
TC611 Supreme

.1.l|3.|?.!"."“ - -
< 48HRC| [
. %E R)
- Uniwersalny frez do gwintéw 2xDN 20° K
M _ M F P M K N S H 0
WB10RD o0 00 00 o0 oo [ ]
DIN 13
WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
- (=] ()
dp = 4
Narzedzie p D L h A b § 3
Oznaczenie 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
it
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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10RD: TC611-M10-W1-WB10RD
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme [ mm |

- Uniwersal_ny wielorze’dpwy frez d_o _gwintéw ) < 48HRC| [ >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze =
2,5%DN %{)0 %Jé H ‘RI
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzie . o, . L . \ o E
Oznaczenie 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-A1E- 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10-A1E-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme

- Uniwersal_ny wielorze’dqu frez QO _gwir_1tc')w ) < 48R [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze 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 [ ]
Narzedzie o o, o L 5 \ b E
Oznaczenie 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 ]
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10-W5E-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow
TC620 Supreme [ mm |

E P
- Uniwersal_ny wielorze’dpwy frez d_o _gwintéw ) < 48HRe| [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze 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 [ ]
Narzedzie o o, . L . \ u E
Oznaczenie 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 7 394 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10-W5F-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintow

— |IUJl=ILTEI=I

Frez do gwintéow VHM
TC610 Supreme

- Uniwersalny frez do gwintéw s H48HRC »R

1,5%DN 20° K, 1
“A-“AF: P M K N s H

DIN 13 WJ30RC o0 00 00 o0 oo [ ]
- ()
Narzedzie 5 . L X " b g
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm Y4 =
E& 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
Di dt TC610-M8X1-W0- MF 8X1 1 6 12 57 21 6 4 S
T: L *‘ T TC610-M10X0.5-WO- MF 10X0.5 05 8 15 63 27 8 7 S
D 0 TC610-M10X1-WO- MF 10X1 1 8 15 63 27 8 5 S
TC610-M12X1-WO- MF 12X1 1 10 18 72 32 10 6 S
DINB535 HB TC610-M12X1.25-W0- MF 12X1.25 125 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 44 16 8 S
TC610-M18X1.5-W0- MF 18X1.5 15 16 27 92 44 16 7 S
TC610-M20X2-W0- MF 20X2 2 16 30 92 44 16 6 S
TC610-M24X2-WO- MF 24X2 2 20 36 104 54 20 7 S

RERE ]

Przyktad zamdwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-M10X0.5-W0-WJ30RC

WALTER
SELECT

Optymalne narzedzie do

® ® gidwne zastosowanie

® mozliwe zastosowanie

> dobrych=@ - $rednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza
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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

e | |IUJl=II_TEI=I Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
TC610 Supreme [ mm |

e =
< 48HRC| |
x R
- Uniwersalny frez do gwintéw 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 [ ]
. (8] 2
dy x 4
Narzedzie ® D L L I h6 2 g
Oznaczenie 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RC: TC610-M10X0.5-W1-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintow

— |IUJIZILTEH

Wielorzedowe frezy do gwintdow
TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintéw

) » S , < 48HRC| [
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze =
2xDN . \RJ

DIN 13 P M K N S H 0
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
q dp m}
Narzedzie p D. I L A h b g
Oznaczenie 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 @
1 3 6X0.75
of @
' 121 ¥
te—Lc
lg
11
DIN 6535 HB

Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M4X0.5-W1D-WB10TJ

WALTER

@ ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do

> dobrych=@ 9 srednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki
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http://product/TC620-M4X0.5-W1D-WB10TJ
http://product/TC620-M6X0.75-W1D-WB10TJ

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow
TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintow 48HRC| [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze < D ’V\'b
2xDN eVibe ‘R )
15° =
I:I)\Iﬂ E}) P M K N S H 0
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
. dp =
Narzedzie b . " L ) X = e
Oznaczenie 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 1C620-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 Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-M10X1-W5D-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM

TME T

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintéw zewnetrznych S
2xDN \RJ
20°
M M F P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzi #
eazie P Dc L h I h6

Oznaczenie Dy mm mm mm mm mm mm z

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 1,25 16 30 92 44 16 6

H5150106-M16X1.5 MF 16X1.5 15 16 30 92 44 16 6

hh H5150106-M16X2 MF 16X2 2 16 30 92 44 16 6

DIN 6535 HB

WALTER ® ® gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 31



e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintéw 1 SSD H R
5+ )
L{20° R,
AEM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 o
N dzi dy 2
arzedzie Zwojena D. L h I h6 2
Oznaczenie cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RC: TC610-UNC1-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez do gwintéow VHM

TC610 Supreme

— Uniwersalny frez do gwintow < %Jé H48HRC AR
1,5%xDN 20° K, 1
U N C P M K N S H 0
ASME B11 WJ30RC o0 00 o0 o0 o0 °
Narzedzie di =
Oznaczenie ZW::JiEI!l'Ia Dn n[1)rcn rlr;:n rr:}'n nll;n mhfn Y4 §
@ 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
TL L 4 T TC610-UNC3/8-W1- 16 UNC3/8-16 75 143 63 27 8 4 S
e 0 TC610-UNC7/16-W1- 14 UNC 7/16- 8 181 63 27 8 4 S
14
DIN 6535 HB TC610-UNC1/2-W1- 13 UNC 1/2-13 10 195 72 32 10 4 S
TC610-UNC9/16-W1- 12 UNC 3/16- 10 195 72 32 10 4 S
1
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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-UNC1-W1-WJ30RC
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintow 48HRC| [ >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze <
2xDN ‘R)
20°
AEMIEIB?1 s M < N > i 2
) WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 )
i dp =
Narzedzie Zwojena D, It L k k h6 2
Oznaczenie Dn cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNC1/2-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintéw 48HR] [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze < D ’V\'h
2xDN eVibe KRJ
15° =
ALSJMl;lBg1 2 M < X > ! 2
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
i dp =
Narzedzie Zwojena D, o L I I h6 =2
Oznaczenie Dn cal mm mm mm mm mm mm Z =
K TC620-UNC8-W5D- UNC 32 31 1,59 8,7 21 57 6 3 S
#8-32
3 ¥ 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
te—Lc 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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNC1/2-W5D-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
TC611 Supreme [ mm |

— Uniwersalny frez do gwintéw < H48HRC »R
2«0 || 2. X J
U N C P M K N S H 0
ASME B11 WJ30RC 0 00 o0 o0 oo °
- )
Nanglee Zwojena Dc L Iy Iy sfli é
Oznaczenie cal 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
T TC611-UNC3/8-WO- 16 UNC 3/8-16 75 191 63 27 8 4 S
ls " TC611-UNC7/16-WO- 14 UNC]Z/]G— 8 23,6 68 32 8 4 S
DIN 6535 HB TC611-UNC1/2-WO- 13 UNC 1/2-13) 10 254 76 36 10 4 )
TC611-UNC9/16-WO0- 12 UNC 3/16- 10 29,6 80 40 10 4 S
1
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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC611-UNC1-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez do gwintéow VHM

TC611 Supreme
— —

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintow 9 SD H R
xDN % | % J
20° K
AlSJM§891 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
N dzi d 2
arzedzie Zwojena D, L h I h6 3
Oznaczenie cal 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
I 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC611-UNC1-W1-WJ30RC
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintow 48HRC| [ >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze <
2,5xDN ‘R)
20°
AEM§8C131 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
i d =
Narzedzie Zwojena D, It L k k h6 2
Oznaczenie Dn cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNC1/4-W1E-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

38 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintéw 48HR] [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze < D ’V\'h
2,5xDN eVibe KRJ
15° =
AlSJM§891 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
i dy 2
Narzedzie Zwojena D, o L I I h6 =2
Oznaczenie Dn cal mm mm mm mm mm mm Z =
K 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
te—Lc 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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNC1/2-W5E-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintéw 1 SSD H R
S5m0 )
L{20° R,
ALéJM§8F1 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0
N dzi dy 2
arzedzie Zwojena D. L h I h6 2
Oznaczenie cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RC: TC610-UNF1/4-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

40 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM
TC610 Supreme

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintow 1 5SD H R
20° N
AléJMgBF’] 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
N dzi d 2
arzedzie Zwojena D, L h I h6 3
Oznaczenie cal 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
% 9 1C610-UNF5/16-W1- 24 UNF 5/16- 6 12,7 57 21 6 4 S
bl ,‘ } 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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-UNF1/4-W1-WJ30RC
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 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

Frezowanie gwintow

— |IUJl=II_TEI=I

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintow 48HRC| [ >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze <
2xDN ‘R)
20°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
) WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Q d =
Narzedzie Zwojena D, It L k k h6 2
Oznaczenie Dn cal 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
Dcj d 1/4-28
[} 121 §
le—Le.
l4
g
DIN 6535 HB

Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNF1/4-W1D-WB10TJ

® ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie

WALTER
> dobrych=@ > srednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki

SELECT Optymalne narzedzie do

42 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Wielorzedowe frezy do gwintow

TC620 Supreme

_ Un|wersal_ny W|eI0rz¢’d9wy frez QO _gww_1tow ) < 48HRC] [ = P
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwéw na ostrze DeVib
2xDN eVibe ‘R)
15° =
AléJMl\ElE 1 2 M < X > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
i dy 2
Narzedzie Zwojena D, o L I I h6 =2
Oznaczenie Dn cal mm mm mm mm mm mm Z =
K TC620-UNF10-W5D- UNF 32 37 1,59 103 21 57 6 3 S
#10-32
3 ¥ 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
te—Lc 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-UNF1/2-W5D-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
TC611 Supreme [ mm |

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintéw 9 SD H R
xDN J
L{20° \
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0
N dzi dy 2
arzedzie Zwojena D. L h I h6 2
Oznaczenie cal 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 S|
jmu...,.,'% 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-WO- 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RC: TC611-UNF1/4-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

[7A Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM
TC611 Supreme

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintow 5 SD H R
xDN % | % 1
20° N
AléJMgBF'I 1 P M K N S H 0
] WJ30RC o0 o0 o0 o0 o0 )
N dzi dp g
arzedazie Zwojena D, L h I h6 3
Oznaczenie cal Dn mm mm mm mm mm Y4 =
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
41 TC611-UNF5/16-W1- 24 UNF 5/16- 6 15,9 57 21 6 4 S
] 24
TC611-UNF7/16-W1- 20 UNF 7/16- 8 229 68 32 8 4 S
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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WJ30RC: TC611-UNF1/4-W1-WJ30RC
WALTER ® ® gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

TMG Ni i

48HRC
— Frez do gwintoéw, do stopdw niklu < H

27°
MJ

P M K N S H 0

DIN ISO 5855-1 TICN oo oo ® oo
o d
Narzedzie D L 0 L h6
Oznaczenie 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
~ 4 H5036006-MJ6 MJ 6 4,8 9 54 20 6 3
% Ml .
Pl I
1, —
it
DIN 6535 HA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

46 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza



Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez do gwintéow VHM
[mm ]

TMG Ni ey
48HRC -
— Frez do gwintéw, do stopdw niklu 1 5SD H R)
,9XDN
27° %Jé N
DIN IM‘SJ855 1 £ M € x > ! 2
i TICN ee oo ® oo
o d
Narzedzie D L h b h6
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm z
gg H5036016-MJ8 MJ 8 6.3 12,5 58 22 8 4
H5036016-MJ10 MJ 10 75 15 58 22 8 4
1 |
il
De T di
e f
1 —|
I
DIN 6535 HA
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 47



e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

TMG Ni e ———

o L < 48HRC
— Frez do gwintoéw, do stopdw niklu =
1,5xDN
27°
LIJSON3‘.’IJGI1: 2 M < X > i 2
TICN o0 oo [ ( X ]
Narzedzi s
arzedzie Dc L h [ h6
Oznaczenie Zwojena cal 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 H%%\ & 1/4-28
Pl I
1 —
it
DIN 6535 HA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

48 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza



Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM
[mm ]

TMG Ni
48HRC| |
— Frez do gwintéw, do stopdw niklu <
1,5%DN ‘R)
27°
l;JSON3\1J6E P M K N S H 0
TICN o0 oo [ ] ([ X ]
. dy
Narzedzie D L h I h6
Oznaczenie Zwojena cal 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, ol d 3/8-24
c 1
IS
) L T H5336016-UNJF7/16 20 UNJF 7/16- 9,2 17.8 72 26 10 4
D 20
l——lf —=
1 H5336016-UNJF1/2 20 UNJF 10,5 191 73 28 12 4
1/2-20
DIN 6535 HA
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 49



e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

TC610 Supreme [ mm |

48HRC >
— Uniwersalny frez do gwintéw 1 SSD H R
S5m0 )
~{20° ‘
IEEI ISNBISSOPZZ)B DIN EﬁEZ)ZZG 1 2 M « s > i 2
i WJ30RC eo oo o0 o0 oo
N dzi dy 2
arzedzie Zwojena D. L h I h6 2
Oznaczenie cal 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-G1/2-W0-WJ30RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

50 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM

TC610 Supreme
Se— —

48HRC| |
— Uniwersalny frez do gwintow 1 5SD H R
20° N,
G(BSP)|| Rp =
DIN EN ISO 228| [DIN EN 10226-1 i s M « N > A 2
) WJ30RC ee oo oo o0 oo °
N dzi d &
arzedzie Zwojena D, L h I h6 3
Oznaczenie cal 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
* . TC610-G1/4-W1- 19 G 1/4-19 10 20,1 72 32 10 5 S
%ﬁg 4 T1C610-G3/8-W1- 19 G 3/8-19 14 25,4 83 38 14 7 S
TLL ‘ T TC610-G1/2-W1- 14 G 1/2-14 16 32,7 96 bt 16 6 S
- L~
e | TC610-G1X20-W1- 1 G1"-11 20 50,8 120 75 20 6 S
1
DIN 6535 HB

Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RC: TC610-G1/2-W1-WJ30RC

WALTER @ ® giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Wielorzedowe frezy do gwintow
TC620 Supreme [ mm |

— Uniwersalny wielorzedowy frez do gwintow 48HRC] [ = >
— Do wysokich predkosci skrawania i duzych posuwoéw na ostrze < D ’V\'b
2xDN eVibe ‘R J
15° =
ISI-?\I ISNBISSOPZZ)B 2 M « s > i 2
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Q d =
Narzedzie Zwojena D, It L k k h6 2
Oznaczenie Dn cal mm mm mm mm mm mm z =
K 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC620-G1/16-W5D-WB10TJ
WALTER ® ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

52 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza


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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM

[ mm | N
T™G ——

. . 48HRC]
— Uniwersalny frez do gwintow % H
10°

NPT

P M K N S H 0

ASME B1.20.1 TICN o0 00 o0 o0 o0 °
Narzedzi .
arzeazie Dc L h I h6
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm z
Eg H5551106-NPT1/16 NPT 1/16-27 55 11,03 57 21 6 3
30 H5551106-NPT1/8 NPT 1/8-27 79 11,03 58 22 8 3
t H5551106-NPT1/4-3/8 NPT 1/4- 9.9 15,21 66 26 10 3
— 3/8-18
Dec d
7 T H5551106-NPT1/2-3/4 NPT 1/2- 15,9 19,55 82 34 16 4
*'-EAI 3/4-14
A
I H5551106-NPT1-2 NPT 1-2-1/2 19,9 26,02 92 42 20 5
DIN 6535 HB
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw bez pogtebiacza 53



e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

[ mm | N
T™MG —

) ) 48HRC]
— Uniwersalny frez do gwintéw
10°

NPTF

P M K N S H 0

ASMEB1.20.3 TICN 0 00 o0 o0 oo °
Narzedzi s
arzedzie Dc L h Iy h6
Oznaczenie 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 1521 66 26 10 3
— 3/8-18
De d
7 T H5651106-NPTF1/2-3/4 NPTF 1/2- 15,9 19,55 82 34 16 4
*Lc*‘l 3/4-14
e 1—
h H5651106-NPTF1-2 NPTF 1-2-1/2 19,9 26,02 92 42 20 5
DIN 6535 HB
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

54 Frezy do gwintéw bez pogtebiacza



Frezowanie gwintéw — |I WALTER

frez do gwintéw z pogtebionym
sfazowaniem

Obrdbka %

Gtebokos¢ gwintu 2x Dy

Oznaczenie T™C

Rodzaj gwintu

M v
MF v
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW / Tr
Ksztatt bazowy wymiennej ptytki
skrawajacej v
. »
Pozostate ustugi ‘RJ
Doprowadzanie chtodziwa zewnetrzne / osiowy
Pokrycie / gatunek TICN / niepowlekany
Materiat skrawajacy VHM
P Stal [ X )
M Stal nierdzewna (X}
K Zeliwo (X )
N Metale niezelazne (X}
S Materiaty trudnoskrawalne [ X )
H Materiaty twarde
0 Inne [}
Strona w katalogu 56
Kod QR
www.walter-tools.com/woc/ tmc
WALTER SELECT @@ giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie

Frezy do gwintéw z pogtebiaczem 55


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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM
[ mm ]

TMC M — R — s
< 38HRC]
. . ) . 2xDN
— Uniwersalny frez do gwintéw z pogtebionym sfazowaniem 27°
90°
M - M F P M K N S H 0
TICN o0 00 00 o0 oo [ J
DIN 13 -
bez powtoki o0 00 00 o0 o0 [
q dp
Narzedzie P D L h I h6
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm z
- Pg H5055006-M3 M3 05 23 6 57 21 6 3
45°
1
oy S|
[y ll”'"m'l'l'w, d
1
4
h
DIN 6535 HA
H505500-M3 M3 05 23 6 57 21 6 3
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

56 Frezy do gwint6éw z pogtebiaczem



Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM

[mm | o
TMC M e 08

) o ) ) < 38HRC| [
— Uniwersalny frez do gwintéw z pogtebionym sfazowaniem =
2xDN ‘R)
- 27°
M-MF -
P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzi &
eazie P Dc L h I h6
Oznaczenie 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 ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw z pogtebiaczem 57



e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez do gwintow VHM

[mm | i
TMC M — —

! - . ) < 38HRC|
— Uniwersalny frez do gwintéw z pogtebionym sfazowaniem =
2xDN
. 27°
M-MF -
DIN 13 @ P M K N S H 0
TICN o0 00 00 o0 oo [ J
q dp
Narzedzie P D L h I h6
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm z
- Pg H5055106-M3 M3 05 23 6 57 21 6 3
45°
1
i) i
[y ll”'"m'l'l'w, d
1
4
i}
DIN 6535 HB
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

58 Frezy do gwint6éw z pogtebiaczem



Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez do gwintéow VHM

[ mm | )
T™MC M — —

) . ) . < 38HRC| [
— Uniwersalny frez do gwintéw z pogtebionym sfazowaniem =
2xDN ‘R)
- 27°
M-MF -
P M K N S H 0
DIN 13
TICN o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzi &
eazie P Dc L h I h6
Oznaczenie Dy mm mm mm mm mm mm z
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 M14 2 11,6 30 92 44 16 4
H5055116-M16 M 16 2 13,6 32 92 44 18 4
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw z pogtebiaczem 59






Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez wiercacy do gwintéw

Obrdbka
Gtebokos¢ gwintu 2xDy 2xDy 2xDy 2,5 x Dy 2,5 x Dy
Oznaczenie TC685 Supreme T™MD Thrill-tec® TC685 Supreme Thrill-tec®

Rodzaj gwintu

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

Ksztatt bazowy wymiennej ptytki

skrawajacej v v v v
Pozostate ustugi
Doprowadzanie chtodziwa zewnetrzne / osiowy osiowy osiowy zewnetrzne / osiowy osiowy
Pokrycie / gatunek WB10RC NHC / TAX WB10TJ WB10RC WB10TJ
Materiat skrawajacy VHM VHM VHM VHM VHM
P Stal [ ] [ X J [ J (X J
M Stal nierdzewna [ X ) ( X J
K Zeliwo ) LX) [ X) ° (X}
N Metale niezelazne ( X} (X ) (X J
S Materiaty trudnoskrawalne [ [ X ) [ ( X )
H Materiaty twarde ( X ) (X J
0 Inne [ ] [ J
Strona w katalogu 68 62 63 69 64
Kod QR
www.walter-tools.com/woc/ TC685 tmd TC645 TC685 TC645

WALTER SELECT @ ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie

Frezy wiercace do gwintéw 61


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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Petnoweglikowy frez wiercacy do gwintow

[ mm |
TMD S s S e 2m0n

<
— Wiercenie, pogtebianie i frezowanie gwintu w jednym przejsciu roboczym 2xDN % ! §
— Frez wiercacy do gwintow 27°
90°
M P M K N S H 0
DIN 13 NHC (I ]
TAX (X )
q dp
Narzedzie P e D L Ly d la Le I, h6
Oznaczenie 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 ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

62 Frezy wiercace do gwintéw



Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy
TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® e

— Wiertto orbitalne do uniwersalnych zastosowan 48HRC
— Faza, otwdr pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej < H
-20°

— 2xDN L-rot.

M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [
Narzedzie o 0 L . \ . b E
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
@ TC645-M4-A1D- M4 07 3,05 112 8 50 14 6 4 S
}j] ELCZ ; 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

Maksymalna $rednica nominalna gwintu do gwintéw drobnozwojnych: Dc x 1,94 | Przyktad: TC645-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 jest mozliwe | Przyktad
zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC645-M10-A1D-WB10TJ

WALTER @ ® giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy wiercace do gwintéw 63



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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy
TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® ———

— Wiertto orpitalne dq uniwersalrjych z_astos_owaﬁ _ < %&D %Jé 48HRC]
— Faza, otwor pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej =
— 2.5%DN L-rot. -2% H

M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzie o o, ch \ \ . u E
Oznaczenie 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 0.8 39 129 12,5 57 21 6 4 S
D¢ :1 TC645-M6-ALE- M6 1 45 16 15 57 21 6 4 S
e I3 V' 1ceu5-M8-ALE- M8 1,25 6,2 2,01 20 63 27 8 4 S
“ It TC645-M10-A1E- 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

Maksymalna $rednica nominalna gwintu do gwintéw drobnozwojnych: Dc x 1,94 | Przykfad: TC645-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 jest mozliwe | Przyktad
zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC645-M10-A1E-WB10TJ

WALTER @ @ giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

64 Frezy wiercace do gwintéw


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy

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

— Wiertto orbitalne do uniwersalnych zastosowan 48HRC
— Faza, otwdr pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej < H
-20°

2xDN
- L-rot.
UNC
ASME B1.1 @ £ M < > > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
q dp m}
Narzedzie Zwojena D, Ls Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC645-UNC1/2-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy wiercace do gwintéw 65


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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy

TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® P eca

— Wiertto orbitalne dq uniwersalrjych z_astos_owaﬁ _ < D 48HRC
— Faza, otwor pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej 5 5_D H
,9XDN
- L-rot. | |-20°
UNC
ASME B1.1 @ 2 v « s > ! 2
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Q d =
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn cal 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
De di #10-24
e I3 ! 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC645-UNC1/2-A1E-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

66 Frezy wiercace do gwintéw


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy
TC645 Supreme [ mm |
Thrill-tec® —— e

— Wiertto orbitalne do uniwersalnych zastosowan 48HRC
— Faza, otwdr pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej < H
-20°

2xDN
- L-rot.
G (BSP
DIN ISN ISO 22)8 @ £ M < X > ! 2
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
i dp =
Narzedzie Zwojena D, Ls Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC645-G1/16-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy wiercace do gwintéw 67


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

e | |IUJl=II_TEI=I Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy

TC685 Supreme

—Frez obwit?dniowy w_iercqco—gvs(intuje_;cy dq hartowanych materi_a’rc’)w < D 65HRC
— Faza, otwor pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej =
— 2%DN L-rot. | 15° i44HRC
M-MF o
P M K N S H 0
DIN 13 @ WB10RC [ ] [} e oo
Narzedzie d z
P Dc Leo I3 h Iy h6 o
Oznaczenie 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
:M 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 44 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

Maksymalna $rednica nominalna gwintu do gwintéw drobnozwojnych: Dc x 1,94 | Przyktad: TC685-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 mozliwe | Przyktad
zamdwienia dla gatunku WB10RC: TC685-M2-A0D-WB10RC

WALTER @ @ giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

68 Frezy wiercace do gwintéw


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy
TC685 Supreme [ mm |

—Frez obwie’:dniowy wiercqco—gwintuja_lcy dq hartowanych materi_a’réw < D 65HRC
— Faza, otwdr pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej =
— 2,5%DN L-rot. | F15° i44HRC
M B M F @ P M K N S H 0
DIN 13 WB10RC ° ) o oo
Narzedzie & £
P Dc L2 I3 h ls h6 ]
Oznaczenie 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

Maksymalna $rednica nominalna gwintu do gwintéw drobnozwojnych: Dc x 1,94 | Przyktad: TC685-M8.. / 6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm / MF 12x1.25 mozliwe | Przykfad
zamowienia dla gatunku WB10RC: TC685-M2-A0E-WB10RC

WALTER @ ® giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki

Frezy wiercace do gwintéw 69


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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy

TC685 Supreme

— Frez obwiedniowy wiercaco-gwintujacy do hartowanych materiatéw 65HRC
— Faza, otwor pod gwint oraz gwint w jednej procedurze roboczej 9 SD i
*DN % | %
. L-rot. | |-15° 44HRC
G (BSP
DIN ISN ISO 22)8 @ £ i £ s > ! 2
WB10RC [ ] [ ] e oo
Narzedzi d 2
1
Sacr s D Lez I3 I I h6 g
Oznaczenie 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10RC: TC685-G1/16-A1D-WB10RC
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

70 Frezy wiercace do gwintéw


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

Frezowanie gwintow

— |IUJl=ILTEI=I

Frez obwiedniowy do gwintow

Obrdbka

Gtebokos¢ gwintu

Oznaczenie

Rodzaj gwintu
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW / Tr
Ksztatt bazowy wymiennej ptytki
skrawajacej

Pozostate ustugi
Doprowadzanie chtodziwa
Pokrycie / gatunek

Materiat skrawajacy

Stal

Stal nierdzewna

Zeliwo

Metale niezelazne
Materiaty trudnoskrawalne
Materiaty twarde

oxTwzZzXZ<Z v

Inne

Strona w katalogu

Kod QR

www.walter-tools.com/woc/

WALTER SELECT

ZXDN

TC630 Supreme

<

zewnetrzne / osiowy

WBIORA / WB10TJ

VHM

25x Dy

TC630 Supreme

zewnetrzne

WB10TJ

VHM

3XDN llXDN

TC630 Supreme TC630 Supreme
v v
4 4
v
v
v 4
zewnetrzne / osiowy osiowy
WB10RA / WB10TJ WB10TJ
VHM VHM
(X J (X J
(X J (X J
( X} ( X}
(X J (X J
(X J (X J
[ J [ J

® @ gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
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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

e | |IUJl=II_TEI=I Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw < % H48HRC
2xDN
15°
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzie o o, L \ \ . u E
Oznaczenie 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 =
J:i. 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 6.4 375 17,9 63 27 8 4 3
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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M1.2-A0D-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

72 Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw


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

Frezowanie gwintow

— |IUJl=ILTEI=I

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

e

. I o < 48HRC
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
2xDN
15°
I\QIN“’]A3F P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
i dp =
Narzedzie o . L N X . b e
Oznaczenie 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
Ia; 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

Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M10-A1D-WB10TJ

WALTER
SELECT

Optymalne narzedzie do

® ® gidwne zastosowanie
> dobrych=@ 9 srednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki

® mozliwe zastosowanie

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw < % H48HRC
3xDN
15°
M - M F P M K N S H 0
DIN 13 WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
Narzedzie o o, L \ \ . u E
Oznaczenie 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
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M1.2-A0F-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

74 Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw


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

Frezowanie gwintow

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

. I o < 48HRC
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
3xDN
15°
I\QIN“'IAEF P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
i dp =
Narzedzie o . L N X . b e
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
] > ¥ TC630-M5-AlLF- M5 0.8 4 2,4 16,2 57 21 6 4 =
D d
< N ; TC630-M6-ALF- M6 1 48 3 19,5 57 22 6 4 =
| =L
Ia; TC630-M8-A1F- M8 125 6.4 3,75 25,88 63 29 8 4 =
lg —
[
DIN 6535 HA

Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M5-A1F-WB10TJ

WALTER
SELECT Optymalne narzedzie do

® ® gidwne zastosowanie
> dobrych=@ 9 srednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki

® mozliwe zastosowanie

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw
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http://product/TC630-M5-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A1F-WB10TJ

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw 48HRC| [ =
— Maksymalna stabilno$¢ ruchu dzieki technologii Walter DeVibe < D vb
3XDN e\l e
15° =
“ADINI\1/|3F P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo
i d =
Narzedzie b . L 5 X ) = e
Oznaczenie 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 =
TC630-M10-A5F- M10 15 8.2 4,5 30,75 72 34 10 5 =
DIN 6535 HA
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 =
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M10-A5F-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

76 Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw


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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

. o i < 48HRC
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
4%xDN 15°

M-MF

DIN 13 P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
i d =
Narzedzie . N \ . d E
Oznaczenie 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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M3-A1H-WB10TJ
WALTER @ ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-M3-A1H-WB10TJ

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

p———
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw 48HRC| [ =
— Maksymalna stabilnos¢ ruchu dzigki technologii Walter DeVibe s D vb
4xDN evibe
15° =
“ADINI\‘]ASF P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo
i d =
Narzedzie ’ . L ) X . & e
Oznaczenie 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 =
TC630-M10-A5H- M10 15 8.2 4,5 40,75 85 45 10 5 =
DIN 6535 HA
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 =
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M10-A5H-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki

78 Petnoweglikowe frezy obwiedniowe do gwintéw


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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

: o i < 48HRC|
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
2,5xDN
15°
M E P M K N S H
WB10TJ o0 00 00 o0 oo [ ]
q dp m}
Narzedzie o . L N X . b e
Oznaczenie 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 =
- =Le 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 =
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-M10X1-A0E-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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_TEI=I

Frezowanie gwintow

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw

UNC

< % H48HRC
2xD
N 15°

ASME B1.1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
Q d =
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNC1-A0OD-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |
——

. I o < 48HRC|
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
20N | s

UNC

ASME B1.1 s M « N > A
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
q dp m}
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNC1/4-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-UNC1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/16-A1D-WB10TJ

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

: I L < 48HRC
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
3xDN
15°
AEMIEIB?1 2 M « s > i 2
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
i d =
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNC1-AQF- UNC 64 14 0,79 5,76 38 10 3 4 =
D if o #1-64
- L¢ Y 1c630-UNC2-AOF- UNC 56 16 1,36 7.25 57 21 6 4 =
13— #2-56
-~ lg—
‘ ¢ It TC630-UNC3-AQF- UNC 48 1,85 1,59 781 57 21 6 4 =
#3-48
DIN 6535 HA TC630-UNC4-AOF- UNC | 40 21 191 | 95 57 2 6 K-
#4-40
TC630-UNC6-AQF- UNC 32 2,6 2,38 11,75 57 21 6 4 =
#6-32
TC630-UNC8-ADF- UNC 32 3.25 2,38 137 57 21 6 4 =
#8-32
TC630-UNC10-AOF- UNC 24 355 318 16,1 57 21 6 4 =
#10-24
TC630-UNC1/4-A0OF- UNC 20 4,85 381 21 57 24 6 4 3
1/4-20
TC630-UNC5/16-A0F- UNC 18 6.2 4,23 25,95 63 29 8 4 =
5/16-18
C3 Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNC1-AOF-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw 48HRC| [ =
— Maksymalna stabilno$¢ ruchu dzieki technologii Walter DeVibe s D ’\Fb
3xDN eVibe
15° =
ALSJMIE\IBQ1 2 M < X > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
i dp =
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal 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 —=| #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 A
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
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNC1/2-A5F-WB10TJ
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

— |ILUl=II_TEI=I

Frezowanie gwintow

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

: I - < 48HRC|
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
2xDN
15°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
) WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
i dp =
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNF10-A0D- UNF 32 3,85 2,38 10,9 57 21 6 4 =
Do i o #10-32
L t
le— I3 —|
-~ I —]
I h
DIN 6535 HA

Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNF10-A0D-WB10TJ

WALTER @ @ giéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-UNF10-A0D-WB10TJ

— |IUJIZILTEH

Frezowanie gwintow

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme [ mm |
——

. I o < 48HRC|
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
20N | s

UNF

ASME B1.1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0 )
q dp m}
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNF1/4-A1D-WB10TJ
WALTER ® ® gtowne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-UNF1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5/16-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF3/8-A1D-WB10TJ

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

: I L < 48HRC
— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw =
3xDN
15°
AEM§8F1 1 P M K N S H 0
] WB10TJ o0 00 o0 o0 o0 o
i d =
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNF0-AQF-WB10TJ
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

— Uniwersalny frez obwiedniowy do gwintéw 48HRC| [ =
— Maksymalna stabilno$c¢ ruchu dzieki technologii Walter DeVibe < D ’\Fb
3XDN e\l e
150 ~—
AléJMI\EIE 1 2 M < X > !
] WB10TJ o0 o0 o0 o0 o0
i dy 2
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10TJ: TC630-UNF1/4-A5F-WB10TJ
WALTER @ ® gidwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

- — s
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 48HRC
— Idealne rozwiazane w przypadku elementéw mechanizmu napedowego 9 SD H
*DN
15°

STI-UNF

NASM 33537 WB10RA [ ( X ] [ ] [ ] ( 1]
q " g
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal 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
I3 —] 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10RA: TC630-SUNF1/4-A0D-WB10RA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

. o : . ) < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 3 _D
*DN
15°

MJ

DIN1SO 5855-1 WB10RA e e0 o o oo
q a4 g
Narzedzie o . L N X . b g
Oznaczenie 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10RA: TC630-MJ10-A1F-WB10RA
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

- — s
o o . . . < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 3 _D
*DN
15°

MJ

DIN ISO 5855-1 WB10RA e e0 o o oo
q d g
Narzedzie ’ . L ) X . & g
Oznaczenie 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 t
le— I3 —|
-~ —]
I h
DIN 6535 HA
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10RA: TC630-MJ3-AOF-WB10RA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-MJ3-A0F-WB10RA

Frezowanie gwintéw — |I WALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

- s
. o : . ) < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki =
3xDN
15°
gl\[l\li\Bj1l:15 2 M £ X > !
] WB10RA e o0 o o oo
q 4 g
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zaméwienia dla gatunku WB10RA: TC630-UNJF4-AOF-WB10RA
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-UNJF4-A0F-WB10RA
http://product/TC630-UNJF6-A0F-WB10RA

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

o o . . . < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 3 _D
*DN
15°

UNJF

ASME B1.15 WB10RA e o0 o o oo
q d s
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal mm mm mm mm mm mm z =
¥ TC630-UNJF8-ALF- UNJF 36 3.25 212 12,85 57 21 6 4 =
dy #8-36
} TC630-UNJF10-A1F- UNJF 32 3.85 2,38 14,875 57 21 6 4 =
#10-32
TC630-UNJF1/4-A1F- UNJF 28 5.25 2,72 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-A1F- UNJF 24 8.2 318 29,104 72 32 10 5 =
3/8-24
TC630UNJF7/16-A1F- UNJF 20 9.4 381 33,973 77 37 10 5 3
7/16-20
TC630-UNJF1/2-A1F- UNJF 20 1 381 38,735 87 42 12 5 =
1/2-20
TC630UNJF9/16-A1F- UNJF 18 12 4,23 43,568 91 46 12 5 =
9/16-18
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10RA: TC630-UNJF1/2-A1F-WB10RA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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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

Frezowanie gwintéw — |IL|J ALTER

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM
TC630 Supreme [ mm |

. o : . ) < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 3 _D
*DN
15°
gl\[l\lg ‘él1c’l:5 2 M £ X > !
) WB10RA e o0 o o oo
q 4 g
Narzedzie Zwojena D, L Iy I k h6 =2
Oznaczenie Dn-P cal mm mm mm mm mm mm Z =
] ¥ TC630-UNJC8-ALF- UNJC 32 325 2,38 12,894 57 21 6 4 =
D e d #8-32
c iy 1
L =L ! TC630-UNJC10-ALF- UNJC 24 355 318 15,007 57 21 6 4 =
I3 —=| #10-24
lg —|
¢ I TC630-UNJC1/4-A1F- UNJC 20 4,85 381 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 =
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 =
9/16-12
Przyktad zamdwienia dla gatunku WB10RA: TC630-UNJC1/2-A1F-WB10RA
WALTER ® ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = 88 warunkéw obrébki
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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

e | |IUJl=II_TER Frezowanie gwintéw

Frez obwiedniowy do gwintéw VHM

TC630 Supreme

b — e
o o . . . < 48HRC
— Specjalista w dziedzinie przemystu lotniczego i astronautyki 3 _D
*DN
15°
Pl\-SJI\EI\lE \;IJ’I(-:IS £ M £ X > i
) WB10RA e o0 o o oo
q d s
Narzedzie Zwojena D, L I3 I I h6 2
Oznaczenie Dn-P cal 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
Przyktad zamowienia dla gatunku WB10RA: TC630-UNJC4-AOF-WB10RA
WALTER ® ® gitéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
SELECT Optymalne narzedzie do = dobrych=@ = $rednich=@ = niekorzystnych = §8 warunkéw obrébki
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http://product/TC630-UNJC4-A0F-WB10RA
http://product/TC630-UNJC6-A0F-WB10RA

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Frez do gwintdw z ptytka skrawajaca

Obrébka

Gtebokos¢ gwintu 1,5 x Dy 2xDy 2,5 x Dy 3xDy
.

Oznaczenie T2710 T2711 T2712 T2713

Rodzaj gwintu

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
Ksztatt bazowy wymiennej ptytki
skrawajacej v v v v
Pozostate ustugi
Doprowadzanie chtodziwa promieniowe promieniowe promieniowe promieniowe
Pokrycie / gatunek
Materiat skrawajacy Stahl Stahl Stahl Stahl
P Stal [ X J (X J (X J (X J
M Stal nierdzewna [ X ) [ X ) (X J [ X J
K Zeliwo LX) LX) (X} [ X )
N Metale niezelazne ) ) ) )
S Materiaty trudnoskrawalne [ X ) [ X ) [ X ) (X )
H Materiaty twarde [} [} [ J [ J
0 Inne [ [ [ J (]
Strona w katalogu 96 100 108 110
Kod QR
www.walter-tools.com/woc/ T2710 T2711 T2712 T2713
WALTER SELECT @ ® gtéwne zastosowanie @ mozliwe zastosowanie
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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

e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn -
P 2 Y 1,5xDN L1/
120°
M - M F % P M K N S H 0
DIN 13 T2710 o0 o060 oo [ ] (X ] [ ] [ ]
Narzedzie Prox D Iy s h d llosé plytek
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm V4 skraw. Typ
n T2710-17-W16-3-06-2-15 M20 | 25 | 165 | 15 33 88 16 3 6 P26300-06 ..
i3
.7\21*1
o fim} T
L. N— e 11
DIN 1835 B
—" T2710-19-W20-3-06-3-12 M24 | 3 19 12 ] 391 | 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 — :1 T2710-29-W32-3-09-3-16 M 36 4 29 16 58,5 131 32 3 9
Tt
T2710-35-W32-3-11-3-18 M&2 | 45 35 18 | 685 | 139 | 32 3 9 P26300-11 .
DIN 1835 B T2710-40-W40-3-14-3-20 M48 | 5 40 20 79 163 40 3 9 P26300-14 ..
T2710-44-W40-3-14-3-22 M 56 55 44 22 91 174 40 3 9
T2710-52-W40-4-14-3-24 M 64 6 52 24 103 185 40 4 12
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 16,5-19 24—29 35 40-52
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm

D¢ [mm] 16,5-19 24—-35 40-52

Wkretak dynamometryczny, analo-
@] gomy FS2001 F52001 FS2003

|\ Wkretak dynamometryczny, cyfrowy FS2248

—y—— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)

@E Whkretak FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)

Ptytki skrawajace

P M|KIN|S|H
5 HC | HC | HC| HC| HC| HC

&
£ HEHEEEE
i o S(s|3|3/=3|=
Oznaczenie Wielkos¢ mrm Skrl:]knfp) Skok [ZVil:]DW/Caﬂ mlm 5 £ £ 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
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8

Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi 97



e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn -
P 2 Y 1,5xDN L1/
UNC/UNF =
UN % .« PEEEEE B
ASME B1.1 = T2710 o0 o060 oo [ ] (X ] [ ] [ ]
Narzedzie e ~
e TPl D. 21 I3 h d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dn in mm mm mm mm mm V4 skraw. Typ
n T2710-18-W16-3-06-2-11.3 UNC 9 18 | 113 | 365 | 92 16 3 6 P26300-06 ..
3 7/8-9
.7\21*1
o fim} T
L. N— e 11
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
iomm W s 9
e 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
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 18-20 26-43
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm 0.9 Nm
Wyposazenie
D, [mm] 18-20 26-43
@] Wkretak dynamometryczny, analo- FS2001 FS2001
gowy
——— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP)

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

Ptytki skrawajace

P/ M|KIN|S|H
£ HC| HC [HC |HC| HC |HC
&
- o
Oznaczenie Wielkos¢ m:'n Sk::'rfp) Skok [ZVil:JOW/Call rnIm § g g g g 2 g
o, . P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 673 3 W38/
O P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 658 3 (5|58 5%
Vo P26300-0901-D61 09 01 1.40-29 18-9 948 3 05|55
P26300-0902-D61 09 02 3.00-43 8-6 934 3 (50|50 %
w, . P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 OODDHDS
O P26300-0602-D67 06 02 300-32 8-8 6,58 3 OOSDHDS
V] P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 OOODOD
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOODDDSD
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8

Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi 99



e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2711 [ mm | - <@
— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn -
P 2 Y 2xDN L1/
120°
M_M F @ P M K N S H )
DIN 13 T2711 0 00 00 © o0 o o
Narzedzie Prox D Iy s h d llosé plytek
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm V4 skraw. Typ
| 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 ..
“‘ZI’T T2711-19-W20-3-06-2-24 M24 | 3 19 24 51 110 20 3 6
RS- | =) T T2711-24-W25-3-09-2-31.5 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
i T2711-35-W32-3-11-3-27 M&2 | 45 | 35 27 | 895 | 160 | 32 3 9 P26300-11 .
EAEATAES, — ! T2711-40-W40-3-14-3-30 M 48 5 40 30 103 | 187 40 3 9 P26300-14 ..
fllovov: A
Vo 12711-44-W40-3-14-3-33 M56 | 55 Lh 33 19 | 202 40 3 9
DIN 1835 B
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 13-19 24—29 35 40-52
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm
: . . FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Sruba mocujaca ptytke skrawajaca 0.9 Nm 0.9 Nm > Nm
Wyposazenie
D [mm] 13-19 24-35 40-52

@] Wkretak dynamometryczny, analo- FS2001 FS2001 FS2003
gowy
|\ Wkretak dynamometryczny, cyfrowy FS2248

—y—— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (TIIP)

CC—— Wkretak FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (TOIP)

Ptytki skrawajace

M[K|N|S|H
E‘ HC| HC [HC |HC| HC |HC

]
2 HBEEEEE
r Skok (P)  |Skok [zwojow/cal] I 3 =z IBIEIEl 2
Oznaczenie Wielko$é mm mm in mm 2 = 2|22 ==
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 1 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 6.73 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 1.40-29 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 Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8
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e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2711 [ mm | - -
— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn .
P 2 Y 2xDN L1/
UNC/UNF =
UN % .« PEEEEE B
ASME B1.1 T2711 o0 o060 oo [ ] (X ] [ ] [ ]
Narzedzie e ~
Zeazl TPl D. 21 I3 h d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dn in mm mm mm mm mm V4 skraw. Typ
It 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 ..
3 7/8-9
| 121 |
= 17 1 = [f  T2711-20-W20-3-06-2-25.4 |UNC1-8 8 20 25,4 53,9 113 20 3 6
De v
Cil-. N N— STl 12711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC 7 26 | 327 | 68 | 135 | 25 3 6 P26300-08 ..
1.1/4-7
DIN 1835 B
—" T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC 6 31 | 254 | 807 | 153 | 32 3 9 P26300-08 ..
? 11/2-6
i1 'l
U T VS i W — :1
Fil- vV N A I
DIN 1835 B
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D [mm] 15,5-20 26-31
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm

Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS21L1 (T71P)

0,9 Nm
Wyposazenie
D [mm] 15,5-20 26-31
@] Whkretak dynamometryczny, analo- FS2001 FS2001
gowy
c—— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP)

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

Ptytki skrawajace

M|K|N H
£ HC | HC | HC| HC| HC | HC

%
2 =il o (SIS o
" = |2/2/3/33|2

r Skok (P) Skok [zwojow/cal] | B
Oznaczenie Wielkos¢ mm mm in mm ﬁ g g g g g £
A ‘ P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 673 3 (5|55 %8
P26300-0602-D61 06 02 300-32 8-8 6.58 3 0|58
N 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
A . P26300-0601-D67 06 01 1.40-29 18-9 673 3 GO ICEICEICEIGE)
P26300-0602-D67 06 02 3.00-32 8-8 658 3 OOODHDD
N P26300-0901-D67 09 01 1.40-29 18-9 948 3 SOODDDS
P26300-0902-D67 09 02 3.00-43 8-6 934 3 OOSDHDHDS
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8
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e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

12712 %

— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczny 2’5; DN %Jé % E
M-MF UNB/[&]JNF G (BSP) P M K N S H o
DIN 13 ASMEB1.1 | |PINENISO 228 T2 e o0 o0 o o0 o o
NarZQdZie Pmax  Dec o L I3 h d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm mm mm z skraw. Typ
‘ 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
}MM 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 ;ﬁa 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
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 13-19 24—29 35 40-52
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm

D¢ [mm] 13-19 24—-35 40-52

Wkretak dynamometryczny, analo-
@] gomy FS2001 F52001 FS2003

|\ Wkretak dynamometryczny, cyfrowy FS2248

—y—— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)

@E Whkretak FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)

Ptytki skrawajace

P M|KIN|S|H
5 HC | HC | HC| HC| HC| HC

&
£ HEHEEEE
i o S(s|3|3/=3|=
Oznaczenie Wielkos¢ mrm Skrl:]knfp) Skok [ZVil:]DW/Caﬂ mlm 5 £ £ 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
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8
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e | |IUJl=II_TEH Frezowanie gwintéw

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2712 -

— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn -
P 2 Y 2,5xDN L1/
UNC/UNF =
UN % .« PEEEEE B
ASME B1.1 T2712 o0 o060 oo o o0 o [ ]
NarZQdZIE PmaxTPl D¢ Iz L I3 h d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dn in mm mm mm mm mm mm z skraw. Typ
—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 T T2712-31-W32-3-09-2-38.1 UNC1 6 31 | 381 | 76,2 | 9975 | 172 32 3 6
De e T a 1/2-6
DIN 1835 B
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykreci¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrdbki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8

106 Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi


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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

Dc [mm] 26-31
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2111 (T7IP)
Moment dokrecajacy 0,9 Nm
Wyposazenie
D [mm] 26-31
@] Wkretak dynamometryczny, analo- FS2001
gowy
———— Ostrze wymienne FS2011 (T7IP)

CC—— Wkretak FS2088 (T7IP)

Ptytki skrawajace

P/M|K[N|S|H
£ HC | HC |HC| HC |HC |HC
%
S glglRiele|g
" A
r Skok (P) Skok [zwojéw/cal] | B
Oznaczenie Wielkos¢ mm mm in mm é 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 Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzo dobra=@ > dobra=@ = $rednia =98
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Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2712

— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczny 2’5; DN %Jé % E
M-MF UNB/[&]JNF G (BSP) P M K N S H o0
DIN 13 AsMEB1.1 | |DNENISO228 e e o0 00 o o0 o o
NarZQdZie Prax D, I3 I d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dy mm mm mm mm mm zZ skraw. Typ
‘ I3—>H T2712-13-W16-1-06 M 16 2 13 43 100 16 1 1 P26300-06 .
N — f T2712-17-W16-3-06 M 20 2,5 16,5 53 108 16 3 3
}Mﬂ = ! T2712-19-W20-3-06 M 24 3 19 63 123 20 3 3
' T2712-24-W25-3-09 M 30 35 24 79,5 148 25 3 3 P26300-09 .
DIN1835 B T2712-29-W32-3-09 M36 | 4 29 | 945 | 167 | 32 3 3
T2712-35-W32-3-11 M 42 4,5 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 44 147 230 40 3 3
T2712-52-W40-4-14 M 64 6 52 167 249 40 4 4
Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykrecic¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 13-19 24—29 35 40-52
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2Nm

D¢ [mm] 13-19 24—-35 40-52

Wkretak dynamometryczny, analo-
@] gomy FS2001 F52001 FS2003

|\ Wkretak dynamometryczny, cyfrowy FS2248

—y—— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP)

@E Whkretak FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP)

Ptytki skrawajace

P M|KIN|S|H
5 HC | HC | HC| HC| HC| HC

&
£ HEHEEEE
i o S(s|3|3/=3|=
Oznaczenie Wielkos¢ mrm Skrl:]knfp) Skok [ZVil:]DW/Caﬂ mlm 5 £ £ 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
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8
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Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2713 [ mm | <=
— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi <
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczn -
P 2 Y 3xDN L1/
M-MF UN G (BSP) R ——
DIN 13 ASMEB1.1 | |PINENISO228 T3 e o0 o0 o o0 o o
Narzedzie Pra D I h a4 llosé plytek
Oznaczenie Dn mm mm mm mm mm z skraw. Typ
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

Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykreci¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres
dostawy

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia =8
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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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-73 94
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP) FS2061 (T7IP) FS1457 (T9IP) | FS1495 (T20IP)
Moment dokrecajacy 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2Nm 5Nm

D¢ [mm] 16,5-19 24—-35 40-73 94

@] ‘é‘g‘;:gtak dynamometryczny, analo- FS2001 FS2001 FS2003 FS2003

|\ Wkretak dynamometryczny, cyfrowy FS2248 FS2248

———— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP) FS2013 (T9IP) FS2015 (T20IP)

CC——- Wkretak FS2086 (T6IP) FS2088 (T7IP) FS1484 (T9IP) FS1486 (T201P)

Ptytki skrawajace

P M|KIN|S|H
5 HC | HC | HC| HC| HC | HC

&

- o
Oznaczenie Wielkos¢ mrm Skrl:]I:n(P) Stok [ZVil:]DW/Caﬂ mlm é £ £ g ‘£ g g
P26300-0601-D61 06 01 1.40-29 18-9 6.73 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 B35 35 38 38|28
O P26310-14611-D61 14 02 230-23 11-11 1372 3 W8
A P P26300-1401-D67 14 01 1.40-29 18-9 13,87 3 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
HC = beschichtetes Hartmetall

WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8

Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi 11



— |IUJl=II_TEH

Frezowanie gwintow

Frezy do gwintow z wymiennymi ptytkami skrawajacymi

T2711 / T2712 RELES < -
<
— Uniwersalny frez do gwintéw z ptytkami skrawajacymi 2xDN E
— Wartosci korekty promienia: Walter GPS / Zatacznik techniczny
UNC/UNF o P M N H
UN % T2711 o0 00 oo [ ] [ X J [ ] [ )
ASME B1.1 T2712 e 00 00 © o0 o o
Narzedzi e
arzedzie TP D. I21 I3 h d llos¢ ptytek
Oznaczenie Dn in inch inch inch inch inch V4 skraw. Typ
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 == o 1/8
1t 12712.28-W31-3-09 UNC1| 6 | 1083 3,622 | 6482 | 1.250 | 3 3
DIN 1835 B 38

Zmienne doprowadzanie chtodziwa: wykreci¢ po stronie czotowej $rube chtodziwa do obrébki otworéw nieprzelotowych | Korpusy i elementy dodatkowe wchodza w zakres

dostawy

WALTER SELECT

Stabilnos¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania

112 Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi

> bardzodobra=@ S dobra=@ = $rednia=§8



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

Frezowanie gwintéw — |IUJl=ILTEH

Elementy dodatkowe

D [inch] 0,787 0,886-1,22
Sruba mocujaca plytke skrawajaca FS2147 (T6IP) FS2111 (T7IP)
Moment dokrecajacy 0,443 Ibs 0,664 Ibs
Wyposazenie
D¢ [inch] 0,787 0,886-1,22
@] Wkretak dynamometryczny, analo- FS2002 FS2002
gowy
——— Ostrze wymienne FS2085 (T6IP) FS2011 (T7IP)

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

Ptytki skrawajace

P/ M|KIN|S|H
£ HC| HC [HC |HC| HC |HC
&
Oznaczenie Wielkos¢ in::h Skitrj:t(:tip) Skok [Z"i’:JUW/Ca” in::h g g g g g 2 g
o, . P26300-0601-D61 06 0,004 0055-0,114 18-9 0265 3 W38/
O P26300-0602-D61 06 0,008 0118-0,126 8-8 0259 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 %
w, . P26300-0601-D67 06 0,004 0055-0,114 18-9 0265 3 OODDHDS
O P26300-0602-D67 06 0,008 0118-0,126 8-8 0259 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
55 . P26310-09G11-D61 09 0,008 0,091-0,091 11-11 0368 3 I/
O
HC = beschichtetes Hartmetall
WALTER SELECT Stabilno$¢ maszyny, detalu obrabianego i mocowania = bardzodobra=@ 9 dobra=@ = $rednia=§8
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e | |IUJl=II_TEI=! Frezowanie gwintéw

Ptytki do frezowania gwintéw - M, MF, UNC, UNF, UN
P26300
Tiger-tec® Gold

Ptytki skrawajace
M|K|N|S|H
§ HC| HC | HC | HC| HC| HC
]
- o s =
Oznaczenie Wielkos¢ mrm Sk;knfp) kol [ZViI:JOW/CBU mlm E 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 %
Przyktad zamowienia dla gatunku WSM37G: P26300-0601-D67 WSM37G HC = weglik pokrywany
C3
WALTER SELECT Optymalna ptytka skrawajacado = dobrych=@ = érednich=@ = niekorzystnych = #8 warunkéw obrébki
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Frezowanie gwintow

Ptytki do frezowania gwintéw - G (BSP)

P26310
Tiger-tec® Gold

Ptytki skrawajace

Oznaczenie

Wielkos¢

mm

Skok (P)
mm

Skok [zwojow/cal]
in

mm

llos¢ ptyt. skraw.

I
(m}
=y
(]
=y
(nl
I
(ml
=y
(m]
I
(a]

P26310-09G11-D61

09

02

230-23

11-11

934

P26310-14G11-D61

14

02

230-23

11-11

1372

w|w

8|8, wsmsze
38| wsmsze
2 38| wsms7e
38| wsmsze
3|88 wsmsze
23 $8| wsmsze

Przyktad zaméwienia dla gatunku WSM376G: P26310-09G11-D61 WSM37G

WALTER SELECT

Optymalna ptytka skrawajaca do

HC = weglik pokrywany

> dobrych=@ > srednich=@ = niekorzystnych = 8 warunkéw obrébki

Frezy do gwintéw z ptytkami skrawajacymi 115
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Jak uzywac
Walter GPS

Jako wiodace na rynku oprogramowanie do wyszukiwania narzedzi

i kalkulowania parametréw skrawania, Walter GPS oferuje liczne
funkcje, ktore pomoga Ci w codziennej pracy: Do produkcji na maszynie,
jako dobre wartosci poczatkowe do programowania, do planowania
procesow i komponentdw itd. — droga od komponentu do produkc;ji
nie moze by¢ szybsza, poniewaz:

Dzieki tym parametrom skrawania mozesz
natychmiast rozpoczac¢ produkcje!

WYSZUKIWANIE WYSZUKIWANIE _
WEDtUG NARZEDZI e ZDEFINIOWANE PRZEZ UZYTKOWNIKA

Chcesz uzy¢ konkretnego lub juz Znasz aplikacje i materiat, ale nie wiesz, ktére rozwiazanie
istniejacego narzedzia, znasz narzedziowe bedzie do tego najlepsze?

aplikacje i materiat, ale nie wiesz,

z jakimi parametrami skrawania Walter GPS sugeruje jedno lub wiecej rozwigzan — uzytkownik wybiera
pracowac? A moze chcesz wie- najlepsze dla siebie. Nawiasem mowiac, dziafa to réwniez w przypadku

dzie¢, czy narzedzie to sprosta
zastosowaniu?

narzedzi z ptytkami skrawajacymi; Walter GPS tgczy nawet rozne kom-
hinacje korpusu i ptytek!

Walter GPS udziela odpowiedzi za
pomoca zaledwie kilku klikniec:

w postaci parametréw skrawania,
modeli danych itp.

Wybierz
materiat i ... .. zastosowanie

(0) (o)

Whprowadz konkretne Wybierz
narzedzie materiat i... .. zastosowanie
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KORZYSCI, KTORE MOZESZ ZYSKAC DZIEKI WALTER GPS!

Uruchom Walter GPS teraz

Znajdz odpowiednie rozwigzanie narzedziowe dla swojego zadania obrébki —
szybko i z orientacja na cel obrdbki (np. maksymalna efektywnosc).

Nawigacja w celu zapewnienia
optymalnego rozwigzania w zakresie
obrabki skrawaniem

Uzyskaj wiarygodne parametry skrawania dla swojego narzedzia —
skalkulowane zgodnie z wpisanymi danymi: dla narzedzia, zastosowania i materiatu.

Idealny do obliczania rentownosci —
pozwala okresli¢ szacunkowe koszty w najkrotszym mozliwym czasie.

Korzystaj z przydatnych dodatkowych informac;ji — np. w postaci modeli 2D i 3D,
ktdre mozesz wykorzystac bezposrednio do programowania maszyny.

Wartosci CO, dla danego zastosowania —
podzielone zgodnie z obrobka i obcigzeniem podstawowym maszyny.

Wprowadzanie Wybor narzedzia
parametrow aplikacji

Wprowadzanie Wybor narzedzia
parametrow aplikacji

www.walter-tools.com/gps

WYNIK
kW™

Walter oferuje do wyboru jedno lub
wiecej mozliwych rozwigzan w zakre-
sie narzedzi. Najbardziej ekonomiczne
rozwigzanie jest preferowane w usta-
wieniu domysinym programu. Jesli
masz inny priorytet (np. najbardziej
wydajne rozwigzanie, najlepsza jakos¢
powierzchni lub ...), mozesz go zdefi-
niowac, a lista narzedzi zostanie
odpowiednio zaktualizowana!

Walter oferuje odpowiednie parame-
try skrawania dla narzedzia, aplikacji

i materiatu! Tak precyzyjne, ze mozna
je natychmiast wykorzystac na
maszynie lub w programowaniu!

| oczywiscie sprawdzisz, czy narzedzie
jest odpowiednie do danej aplikacji.
Jesli nie, skorzystaj z ,Wyszukiwania
zdefiniowanego przez uzytkownika”,
aby natychmiast znalez¢ odpowiednig
alternatywe — w mgnieniu oka i z opcja
bezposredniego zamawiania przez
TOOLSHOP!
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J— | |||_Llnl_TER Frezowanie gwintéw

Opis typu

Frez do gwintow

Grupy materiatéow
P M| K| N|S H O
e €Ele | 8
e = 5% 3 Kat pochy-
- g 2 E 82 3| o lenia linii Gtebokos¢
2 = L
Opis typu Obrébka | n | S22 |2F 2 PE $rubowej gwintu
TC610 - Uniwersalny frez do gwintéw
ﬁ}}‘lﬂéﬂ—f —_— % o0 o0 00 00 oo . 20° 15Dy
TC611 - Uniwersalny frez do gwintéw
oy e ————
KRN s % adhidiad bad RAJ I N B 20On
TC620 - Uniwersalny wielorzedowy frez
e do gwintow % oo 00 00 00 00 ° 15°/20° nggz
TC630 - Uniwersalny frez obwiedniowy 2,0xDy
*Im_ - do gwintéw % 00 00 00 00 oo o 15° ggigz
4,0x Dy
TC645 - Uniwersalny frez obwiedniowy
E wiercaco-gwintujacy % 00 00 00 00 oo ° -20° sg i B:
TC685 - Frez obwiedniowy wiercaco-
- . gwintujacy do materiatéw o o o 1P _15° 2,0xDy
Sl hartowanych od 44 do 63 HRC 2.5x Dy
T™C - Uniwersalny frez do gwintéw
TME - Uniwersalny frez do gwintéw
TMG HRC — Frez do gwintéw do materiatow
hartowanych od 48 do 63 HRC % 0 e A (Y 10° 15%Dy
TMO HRC - Frez obwiedniowy do gwintéw
— do materiatéw hartowanych od o
————— oo % e e i il P 207
™G - Uniwersalny frez do gwintéw
ﬂ % .’ . . . . . . . . . 100 -
TMG Ni - Frez do gwintéw do stopow
T™D - Frez wiercaco-gwintujacy do
\ materiatéw z aluminium i zeliwa
27° 2,0xD
E szarego dajgcych krotki wiér % oo oo XN

® @ giowne zastosowanie
® mozliwe zastosowanie
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Opis gatunku

Frezy do gwintow

Grupy materiatéow

Zakres zastosowania

— |IUJl=ILTER

P M K N S 0 01 10 20 30 40 ©
05 15 25 35 45 'E
. 2 l2 | s 2
B o ° 5 X
Oznaczenie g g = 2 S
materiatu i 5 22| 2 2
skrawajacego | Oznaczenie - % 2 i g % ko ° S Materiat
Walter wg normy A n IS = 22| 2 £ o skrawajacy | Przyktad narzedzia
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 = weglik pokrywany

@@ glowne zastosowanie
® mozliwe zastosowanie
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Opis typu

Frez do gwintow

Grupa materiatowa

P M| K N S H 0
o |z 2
g 8 |85 | E
2 c 282 B
-% o = EE = S 2z
= == = | & 888§ 3 o Gtebokos¢
Opis typu Obrébka h |aw| Q| = 288 & | £ gwintu
T2710 - Frez do gwintéw wielorzedowy
-—" z ptytkami skrawajacymi
00 (00 (00| 0o o0 o ° 1,5xDy
T2711 - Frez do gwintow wielorzedowy
- z ptytkami skrawajacymi
e0 (00 (00| o o0 o [ 2.0x Dy
T2712 — Frez do gwintéw wielorzedowy
- z ptytkami skrawajacymi
®0 (00 (00| o o0 o [ 2.5xDy
T2712 - Frez do gwintéw jednorzedowy
- z ptytkami skrawajacymi
e0 (00 (00| 0o o0 o ° 2,5x Dy
T2713 - Frez do gwintéw jednorzedowy
- z ptytkami skrawajacymi
00 (00 (00| o o0 o ° 3.0xDy

® @ Gfowne zastosowanie
® Zastosowanie
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Frezowanie gwintéw — | |ILUl=ILTEI=I

Opis gatunku

Ptytki skrawajace

Grupy materiatéow Zakres zastosowania
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40 ©
@ 05 15 25 35 45 s
@ S 2l 5 2
c o 1 = by
z e | 2 2 £
Oznaczenie N D o S ]
. 2 s (= = a .
materiatu o o | @ [E 3 & o Materiat
skrawajacego Oznaczenie = % Z g % é % 2 3 skrawa- Przyktad ptytek
Walter wg normy h|nh |8 | =[5 =| £ & | jacy skrawajacych
TIAIN + ZrN
WSM37G HC - 35 00 (00 (00 | 0 o0 o ° PVD + Al,03 (A)
WSM37S HC-35 00 (00 00| o (00| o | o PVD T'A'N(Xl)‘“zos
HC = weglik pokrywany ®e® gléwne zastosowanie

] mozliwe zastosowanie
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Podstawy metody

Podstawowe aspekty Frezowania gwintow

— Obrabiarka ze sterowaniem 3D CNC jest Wymagane
(obecnie w duzej mierze standard)

- Konwencjonalne frezowanie gwintéw jest ekonomiczne do ok. 2,5 x Dy,
Frezowanie obwiedniowe gwintdw jest korzystne w przypadku wiekszych
gtebokosci gwintu.

— W przypadku wiekszych wymiaréw gwintéw, frezowanie gwintdéw jest zazwyczaj
szybsze niz Gwintowanie gwintu

W przeciwienstwie do gwintowania i frezowania gwintéw, skok jest generowany
przez sterowanie CNC. Gradacja $rednicy jest generowana przez sterowanie CNC.

Teoretycznie frez z gwintem wewnetrznym moze by¢ uzyty do wykonania gwintu
zewnetrznego. Jednak gwinty zewnetrzne sg zaokraglone w rdzeniu w celu minimal-
izacji efektu karbu, a Srednica zewnetrzna jest zbyt mata, co powoduje, ze gwinty
wykonane w ten sposdb nie sa zgodne z norma.

Mimo to, doktadno$¢ pomiarowa sprawdzianu pozostaje zachowana, poniewaz
sprawdzian pierscieniowy do gwintéw kontroluje Srednice podziatowa gwintu.

Gwintowanie

Frezowanie gwintéw

Moment obrotowy

Wielkos¢ gwintu

Ze wzgledu na prawa fizyki frezy do gwintéw maja mniejsze przemieszczenie po
stronie trzpienia niz po stronie przedniej krawedzi skrawajacej. Jak pokazano w
odpowiednim wzorze, prowadzi to do powstawania stozkowych gwintéw w konwenc-
jonalnych frezach do gwintéw. Geometria frezéw do gwintéw jest juz lekko
stozkowa, aby przeciwdziata¢ tym prawom fizyki. W trudnych warunkach obrdébki
(np. podczas frezowania gtebokich gwintéw) problem ten mozna rozwiazac za
pomoca jednego z nastepujacych srodkow:

srodki:

— (Wielokrotny) Promieniowy podziat skrawania
- Wszystkie operacje skrawania promienowego wykonane w sposéb przeciwbiezny
- Zmniejszenie nacisku ciecia poprzez odstoniecie zebéw

- Na koniec procesu wykonanie operacji jatowego skrawania bez dodatkowego
dostawienia

Uwaga:

Dobra alternatywa sa frezy obwiedniowe do gwintow (TC630), ktdre wykonuja
gwinty cylindryczne az do dna otworu. Dlugos¢ wysuniecia istotna dla giecia
pozostaje niezmienna na catej dtugosci gwintu w przypadku frezowania obwiednio-
wego, poniewaz w danym momencie zaangazowany jest tylko jeden rzad krawedzi
tnacych. Dzieki temu ugiecie pozostaje state.

Chociaz powyzsze $rodki moga wydtuzac czas cyklu, sa one nieuniknione w
niektorych przypadkach, gdy doktadno$¢ gwintu nie moze by¢ zagwarantowana w
inny sposdb. Szczegolnie w przypadku gwintéw o waskich tolerancjach oraz
trudnych w obrébce materiatéw (np. Inconel), czesto konieczne jest podjecie
Srodkdw w celu zmniejszenia stozkowatosci.
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P = Skok gwintu P T = Skok = Skok gwintu P

i
| )

Frezowanie gwintéw: Skok gwintu P jest
generowany przez sterowanie CNC
(program kotowy).

Gwintowanie: Skok gwintu P jest generowa-
ny przez gwintownik.

Sruba Nakretka

Duze gwinty moga by¢ réwniez produkowane na maszynach o nizszej mocy napedu,
poniewaz moment obrotowy wymagany do frezowania gwintéw wzrasta wraz z
rosnacym rozmiarem gwintu. W przeciwienstwie do gwintowania i formowania
gwintdw, wzrost ten jest tylko umiarkowany.

Frezowanie gwintéw jest niezwykle niezawodnym procesem produkcyjnym.
Usuwanie wiéréw na ogét nie stanowi problemu, poniewaz w procesie tym powstaja
krotkie wiory. Co wiecej, do frezowania gwintow nie sa wymagane specjalne
uchwyty; niemal wszystkie standardowe uchwyty frezarskie moga by¢ réwniez
uzywane do frezowania gwintow.

-

—

Kontur teoretyczny

Rzeczywisty kontur

f = Ugiecie
F = Sita skrawania | = Moment powierzchni 2. stopnia

E = Modut sprezystosci

I3 = Wysieg narzedzia L. = Dtugosc¢ krawedzi tnacej
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Strategia obrobki

Procesy frezowania gwintow

Nalezy rozrézni¢ dwa podstawowe procesy frezowania gwintow:

Frezowanie przeciwbiezne Frezowanie wspétbiezne

Frezowanie wspétbiezne zwieksza trwato$¢ narzedzia i
zapobiega powstawaniu

karbu, ale sprzyja stozkowi gwintéw.

gwintow.

(Gwint prawoskretny od dotu do gory)

Frezowanie przeciwbiezne jest preferowang metoda dla
obrébki materiatéw utwardzonych lub do

do obrobki gwintéw stozkowych.

(Gwint prawoskretny od gory do dotu)

Uwaga:
Walter GPS automatycznie okresla prawidtowy proces dla danego przypadku
obrébki, biorac pod uwage zaréwno szczegdty specyficzne dla narzedzia, jak i
obrébki.

Podziat skrawania

Aby zmniejszy¢ sity dziatajace na narzedzie, mozna wykonac¢ podziaty ciecia:

Osiowy podziat skrawania Promieniowy podziat skrawania
314
1. ostrze
Frezowanie
Uwaga: przeciwbiezne
W przypadku osiowego
ciecia upewnij sie, ze 2. ostrze
frez do gwintow jest Frezowanie
zawsze przesuniety o wspbibiezne
wielokrotnos¢ podziatki.
1. ostrze 2. ostrze 1. ostrze 2. ostrze
Zaleta: Wady:
- Mozliwe jest uzyskanie wiekszych gtebokosci gwintu - Zwiekszone zuzycie narzedzi
— Zmniejszone ryzyko ztamania narzedzia — Dtuzszy czas produkgcji
— Frezowanie gwintéw jest réwniez mozliwe przy stosunko- — Podczas ciecia osiowego na przejsciu moze pojawic sie
wo niestabilnym Mocowaniu zadzior

— Przeciwdziata gwintom stozkowym
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Strategia obrobki
Podstawowe strategie

Frezowanie gwintow

L
@

&

Pozycjonowanie  Frezowanie Weiecie w materiat Frezowanie Petla wyjscia Reset
w otworze wgtebne za pomoca spirali do pozycji
360 poczatkowej

Frezowanie gwintéw wielorzedowych

Pozycjonowanie  Wciecie w materiat Frezowanie za pomoca helisy, az Petla wyjscia
w otworze odstepy miedzy rzedami pokryja sie

Pozycja wyjsciowa

Ruch poza ptaszczyzng
Ruch osiowy

Kierunek ruchu na osi x iy

{x.n
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Strategia obrobki
Podstawowe strategie (Ciag dalszy)

Frezowanie gwintéw z fazka stozkowa

Pozycjonowanie  Frezowanie Start Weiecie w Frezowanie Petla wyjscia Reset
w otworze wgtebne materiat za pomoca spirali do pozycji
i Fazowanie 360 poczatkowej

Frezowanie gwintéw zewnetrznych

Przystawianie Podejscie pod Frezowanie Odjezd pod
kata nachylenia ~ gwintéw za pomoca katem nachylenia
spirali 360
® Pozycja wyjsciowa
®  Ruch poza pfaszczyzna
X Ruch osiowy
=» Kierunek ruchu naosixiy
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Strategia obrobki
Podstawowe strategie (Ciag dalszy)

Frezowanie gwintow

L
@

Pozycjonowanie ~ Wiercenie, Frezowanie Wciecie w materiat  Frezowanie Petla wyjscia Reset
w otworze fazowanie wgtebne w przeciwbieznym do pozycji
otworu obrocie za pomoca poczatkowej
spirali 360

Frezowanie gwintow

Pozycjonowanie Weciecie w materiat Frezowanie za pomoca helisy, Petla wyjscia
Frezowania az odstepy miedzy rzedami pokryja sie
w otworze

Pozycja wyjsciowa

Ruch poza ptaszczyzng
Ruch osiowy

Kierunek ruchu na osi x iy

{x.o
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Strategia obrobki

Podstawowe strategie (Ciag dalszy)

Frezowanie obwiedniowe gwintow

m<—
im=e

AN
W

Pozycjonowanie  Frezowanie Weiecie w
w otworze wgtebne materiat
+ spirala 360

Petla wyjscia Frezowanie Weiecie w Frezowanie Petla wyjscia Reset
wgtebne materiat przy uzyciu helisy do pozycji
poczatkowej

Frezowanie obwiedniowe gwintéw w utwardzanych materiatach

/

\ 4

5t

\ 4

O

Pozycjonowanie  Wciecie w materiat Frezowanie Petla wyjscia Reset
w otworze przeciwhbiezne do pozycji
za pomoca poczatkowej
spirali
® Pozycja wyjsciowa
® Ruch poza pfaszczyzna
X Ruch osiowy
—» Kierunek ruchu na osi x iy
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Strategia obrobki
Podstawowe strategie (Ciag dalszy)

Wiertto cyrkulacyjne / frez do gwintu

Fazowanie Frezowanie gwintu Reset
i otworu za do pozycji
pomoca spirali poczatkowej
®  Pozycja wyjsciowa
® Ruch poza pfaszczyzna
X Ruch osiowy
—» Kierunek ruchuna osi x iy
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Frezowanie gwintow

Programowanie CNC do frezowania gwintéw petnoweglikowych
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TC685

Zasadniczo zaleca sie tworzenie programéw CNC do frezowania gwintéw przy uzyciu
oprogramowania Walter GPS. W przeciwienstwie do zdefiniowanych wstepnie cykli
maszyny program Walter GPS uwzglednia stabilno$¢ narzedzia oraz materiat
przeznaczony do obrébki. Na bazie tych informacji optymalne parametry skrawania
sg dobierane automatycznie, a w razie potrzeby planuje sie takze promieniowe
podziaty skrawania w przebiegu programu. Standardowo mozna generowac
programy CNC do wszystkich typowych uktadéw sterowania. Wszystkie linie
programu sg opatrzone komentarzami, dzieki czemu mozna przesledzi¢ przebieg
programu i, w przeciwienstwie do cykli maszynowych, dostosowac pojedyncze
wartosci. Ponadto zastosowanie systemu Walter GPS umozliwia uzyskanie zadanej
tolerancji gwintu juz podczas pierwszego gwintu — nie trzeba juz zmudnie dobiera¢
odpowiednich wartosci korygujacych.

Podczas produkcji wszystkie frezy do gwintdw sa mierzone i opisywane za pomoca
promienia programowanego (,,Rprg.”). Promien programowany jest obliczany na
podstawie zmierzonej rzeczywiscie $rednicy podziatowej gwintu. Poniewaz gwinty sa
sprawdzane na $rednicy podziatowej gwintu, nalezy uwzgledni¢ ja podczas progra-
mowania. Nie wszyscy uzytkownicy potrafia zmierzy¢ $rednice podziatowa gwintu
frezu do gwintow i ustali¢ wartos¢ Rprg. Dlatego standardowe opisywanie narzedzi
za pomoca wartosci Rprg. oferuje wiele zalet w celu zapewnienia optymalnego prze-
biegu procesu. Wartos$¢ Rprg. mozna tatwo odczytac z chwytu narzedzia i
wprowadzi¢ bezposrednio do pamieci narzedzi maszyny. Jesli warto$¢ Rprg.
zostanie wprowadzona bez korekty, frez do gwintéw porusza sie po torze najmniej-
szej dozwolonej $rednicy podziatowej gwintu.

Poniewaz w przypadku zastosowania Rprg. mozna osiagnac jedynie najmniejszy
wymiar dozwolonej Srednicy podziatowej gwintu, nalezy wprowadzi¢ korekte

w zaleznosci od wybranej tolerancji. Do tego celu mozna wykorzystac najwyzsza
linie wygenerowanego przez Walter GPS programu CNC. Jesli wartos¢ Rprg.
zostanie zredukowana o podang wartos¢ korekty (w ponizszym przykfadzie

0 0,038 mm), wynika z tego przebieg ruchu, w przypadku ktérego Srednica
podziatowa gwintu frezowanego gwintu znajduje sie w Srodku zakresu tolerancji.

Jesli w trakcie obrobki narzedzie ulegnie zuzyciu, zwiekszy sie warto$¢ znoszenia,
a $rednica podziatowa gwintu bedzie mniejsza. Mozna to skompensowac za pomoca
korekty wartosci Rprg. Zaleca sie skoki korekty o wartosci rzedu 0,01 mm.

Uwaga: Jesli pamiec¢ narzedzi dziata w oparciu o Srednice, nie promienie, przed
wprowadzeniem wartos$¢ Rprg. nalezy podwoi¢. W przeciwnym razie dojdzie do kolizji
i zZlamania narzedzia.

Program NC - M 6

Komentarz Kod

Wstepne ustawienie promienia narzedzia ;Tol. 6H: R="Rprg'-0.038 mm I

Wywotanie narzgdzia NO1 M6 T

Wybér powierzchni roboczej NO02 G90 G17

Najwieksza dozwolona $rednica podziatowa gwintu

mmm Srodek tolerancii

(Jest osiggana w przypadku korzystania z wartosci korekty
obliczonej przez Walter GPS.)

=== Najmniejsza dopuszczalna srednica podziatowa gwintu

(Jest osiggana w przypadku wprowadzenia Rprg. bez korekty.)
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Wartosci korekty promienia w przypadku petnoweglikowych frezéw do gwintow
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TC685

Gwinty metryczne wg normy DIN 13

Srednica nominalna p Korekta promienia

gwintu M Minimalne Srodek Srodek
DN tolerancje H tolerancji 6H tolerancji 66

[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

> 3 oraz < 22 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 -0,072

2,50 Rprg. -0,056 -0,077

Na podstawie tolerancji $rednicy podziatowej gwintu wg normy DIN 1SO 965-1.

Gwint metryczny wg DIN 13 / gwint metryczny J wg DIN ISO 5885

Srednica nominalna ) Korekta promienia
gwintu M Minimalne Srodek
Dn tolerancje H tolerancji 4H

[mm] [mm] [mm]
0,50 Rprg. -0,016

0,70 Rprg. -0.019

0,80 Rprg. -0,020

1,00 Rprg. -0,024

=3 oraz <22 125 Rprg. -0,025
1,50 Rprg. -0,028

175 Rprg. -0,031

2,00 Rprg. -0,033

2,50 Rprg. -0,035

Na podstawie tolerancji $rednicy podziatowej gwintu wg normy DIN I1SO 965-1.

Gwint UN / UNC / UNF / UNEF wg ASME B1.1 / UNJ wg ASME B1.15

Srednica nominalna p Korekta promienia
gwintu M Minimalne Srodek Srodek
Dn tolerancje H tolerancji 2B tolerancji 3B
[cale] [G/cal] [mm] [mm]
32 Rprg. -0,023 -0,017
24 Rprg. -0,027 -0,020
20 Rprg. -0,031 -0,023
i 18 Rprg. -0,034 -0,025
20,164"i<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

Na podstawie tolerancji $rednicy podziatowej gwintu wg ASME B1.1.
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Wartosci korekty promienia w przypadku petnoweglikowych frezéw do gwintéw
Walter TC610 / TC611 / TC620 / TC630 / TC645 / TCBBS (ciag dalszy)

Gwint G wg DIN EN ISO 228/RP

Srednica nominalna ‘i\x Korekta promienia
gwintu
Dn Najmniejszy rozmiar Srodek tolerancji
[cale] [G/cal] [mm]
1/16 - Rprg. -0,027
1/8 Rprg. -0,027
1/4 Rprg. -0,031
3/8 19 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

Promien programowany (w skrocie ,Rprg.”) mozna odczyta¢ na chwycie narzedzia.
Nalezy wprowadzi¢ go do tabeli narzedzi sterowania CNC. Frezowany gwint zawiera
sie w dolnym zakresie tolerancji i przewaznie jest za waski. Jesli gwint ma by¢
wyfrezowany do $rodka tolerancji, Rprg. nalezy zredukowac o warto$¢ podana

w kolumnie , Srodek tolerancji”. Wowczas gwint jest z reguty precyzyjny. Wartosci

korekty promienia mozna ustali¢ takze przy uzyciu Walter GPS. Przyktad gwintu M8 — 6H przy P = 1,25 mm
Promien programowany (Rprg.) 3,07 mm
Korekta promienia — $rodek tolerancji 6H - 0,04 mm

Promien narzedzia do stosowania
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Frezowanie gwintow

Programowanie CNC do frezowania gwintow ptytkami wymiennymi

Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

Promien programowania (w skrdcie ,Rprg") mozna pobrac z tabel korekcji promie-
nia. Nalezy jedynie zmierzy¢ promien narzedzia i pobra¢ odpowiednig wartosc
korekcji z tabeli.

Jesli zmierzony promien narzedzia jest zmniejszony o wartos$¢ okreslona w kolumnie
.Wymiar minimalny”, gwint po obrébce znajduje sie w dolnym zakresie tolerancji i
jest zwykle zbyt ciasny.

Jedli gwint ma by¢ frezowany do $rodka tolerancji, zmierzony promien narzedzia
musi zosta¢ zmniejszony o wartos¢ okreslong w kolumnie ,Srodek tolerancii,. Gwint
po obrébce jest zwykle zgodny ze Srodkiem tolerancji. Wartosci kompensacji
promienia mozna réwniez okresli¢ w Walter GPS.
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Najwieksza dozwolona $rednica podziatowa gwintu

Srodek tolerancji
(Jest osiggana w przypadku korzystania z wartosci korekty
obliczonej przez Walter GPS.)

Najmniejsza dopuszczalna $rednica podziatowa gwintu
(Jest osiaggana w przypadku wprowadzenia Rprg. bez korekty.)



Frezowanie gwintow
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Wartosci korekcji promienia dla frezowania gwintow ptytkami wieloostrzowymi
Walter T2710 / T2711 / T2712 / T2713

Gwinty metryczne wg normy DIN 13

Srednica nominalna —-|P /r Korekta promienia
wintu 2 a
g D © Minimalne Srodek Srodek
N

tolerancje H tolerancji 6H tolerancji 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 -015 -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
- 0,2 -0,30 -0,38 -0,42
0,4 -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 -

W oparciu o tolerancje $rednicy podziatowej gwintu zgodnie z norma DIN ISO 965-1, obowigzujace od M16.
* UWAGA: Zalecamy Promien naroza r = 0,2 mm dla P = 5 mm! Nalezy zwréci¢ uwage przy wyborze wartosci korekty promienia.

UN / UNC / UNF / UNEF Gwint zgodny z ASME B1.1

Srednica nominalna - P r Korekta promienia
wintu @ <
g Srodek Srodek

Dn Najmniejszy rozmiar tolerancji 2B tolerancji 3B

[cale] [G/cal] [mm] [mm] [mm] [mm]
18 01 -0,04 -0,08 -0,07

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

14 01 -0,08 -0,12 -0,11

12 01 -011 -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 -0.21

6 0,2 -0,22 -0,29 -0,27

- 0,2 -031 -0,38 -0,36

0.4 -011 -0,18 -0,16

4,5 0.4 -0,16 -0,24 -0,22

4 0.4 -0.23 -0,32 -0,30

W oparciu o tolerancje Srednicy podziatowej gwintu zgodnie z ASME B1.1, obowiazujace od UNC 3/4.
* UWAGA: Zalecamy Promien naroza r = 0,2 mm dla P = 5 G/cal! Nalezy zwrdci¢ uwage przy wyborze wartosci korekty promienia.

Gwint rurowy G (BSP) wg DIN EN ISO 228

Srednica nominalna P Korekta promienia
gwintu @
Dn Najmniejszy rozmiar Srodek tolerancji
[cale] [G/call [mm] [mm] [mm]
21"i<21/4” 11 0.2 -011 -0,16
=21/4” 11 0.2 -011 -017
W oparciu o tolerancje $rednicy podziatowej gwintu zgodnie z DIN EN 1SO 228, obowigzujace od Dy 1".
Jesli zmierzony promien narzedzia jest zmniejszony o warto$¢ okreslong w kolumnie P 4mm

. Wymiar minimalny“, gwint po obrébce znajduje sie w dolnym zakresie tolerancji i Przyktad gwintu M36 - 6H
jest zwykle zbyt ciasny. Jesli gwint ma by¢ frezowany do $rodka tolerancji, r 0,2 mm
zmierzony promien narzedzia musi zosta¢ zmniejszony o wartos¢ okreslong w
kolumnie ,Srodek tolerancii,. Gwint po obrobce jest zwykle zgodny ze $rodkiem
tolerancji. Wartosci kompensacji promienia mozna réwniez okresli¢ w Walter GPS.

Zmierzony promien narzedzia 14,53 mm

Korekta promienia — $rodek tolerancji 6H - 0,27 mm

Promien narzedzia do stosowania = 14,26 mm
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Parametry techniczne TC645/TC685 Supreme

Gwinty metryczne wg normy DIN 13

Srednica nominalna P
gwintu M n/WT i

Dn Gtebokos$¢ gwintu nie do uzytku Kat fazy Srednica fazy
[mm] [mm] [mm] [°] [mm]
M4 07 11 4,2

M5 0.8 13 52

M6 1 1,6 6.3

M8 1,25 2,0 83
M10 1,5 2.4 120 10,4
M12 1,75 2,8 12,4
M14 2 32 14,5
M16 2 3.2 16,5
M18 2,5 4,0 18,6
M20 2,5 4,0 20,6

Gwint UN / UNC zgodnie z ASME B1.1

Srednica nominalna @ T
gwintu ;
Dn Gtebokos¢ gwintu nie do uzytku Kat fazy Srednica fazy
[cale] [G/cal] [mm] [°1 [mm]
UNC 8 32 13 44
UNC 10 24 1.7 51
UNC 1/, 20 2,0 6,7
UNC 5/1 18 2.3 83
UNC 3/g 16 25 120 99
UNC 7/36 14 29 116
UNC 15, 13 3.2 13,2
UNC 9/16 12 34 14,8
UNC 5/ 11 3.7 165
UNC 3/, 10 4,1 19,7

Gwint rurowy G (BSP) wg DIN EN IS0 228

Srednica nominalna p
gwintu M ﬂ/mT i
Dn Gtebokos$¢ gwintu nie do uzytku Kat fazy Srednica fazy

[cale] [G/cal] [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 29 214
G 5/g 14 29 234
G 3y 14 29 26,9
G 7/8 14 29 30,7

W przypadku orbitalnych frezéw do wiercenia gwintéw mozliwe jest tworzenie faz
przy uzyciu geometrii czota.

Rozmiary fazowania tworzone za pomoca zautomatyzowanych programéw Walter Dy + 025 x P
GPS przedstawiono w powyzszej tabeli.

Przyktad gwintu M16 P 2 mm

Przyktad 16 mm + 0,25 x 2 mm

Obliczanie rozmiaru fazy: Srednica fazy

Srednica nominalna gwintu + 0,25 x skok (Dy + 0,25 x P)
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Rozwiazania problemow

Problem
Karby Niski’ ] Wytan)anie ) Stoi.kowy ZIamani_e Zgodno_é(: ze
trwatosc krawedzi tnacej gwint* narzedzia sprawdzianem
f, w [mm/zab] + + | - -
Ve W [m/min] - - D D

Programowanie

] 0J

Gwintowanie wspoéthiezne

Gwintowanie przeciwbiezne

Podziat skrawania

Promien programowania [Rprg.]

Parametry skrawanie/strategia/ustawienia

Chtodzenie + -+
g Mocowanie O + + O O O
‘g E Srednica otworu wstepnego O + | [l [l +
uiEj Usuwanie wiorow + + | ]
Stabilno$¢/geometria O + + O O] +
é Wysieg narzedzia - - - - - -
&
rz‘i Pokrycie ]

O

Dokfadnos$¢ ruchu obrotowego

O

0J O

] sprawdzi¢ | preferowane zastosowanie

TC630 - Specjalisci do wymagajacych zadan:
Narzedzia z rodziny TC630 czesto stuza do rozwigzywania probleméw, gdy
- konieczne jest wykonanie gtebokich gwintéw

- Konwencjonalne frezy do gwintéw wykonuja gwinty stozkowe

Chtodzenie i Smarowanie:

Problemy, jakie sg zwigzane z chtodzeniem i smarowaniem, jak réwniez
odpowiedznie srodki zapohiegawcze zostaty zapisane w dziale ,Chtodzenie i
Smarowanie”.

T2710-T2713 - Ptytka skrawajaca do duzych gwintéw:
- Dla krétkich i diugich gwintéw
- Geometria D61 ze Scietg krawedzia redukujaca wibracje

— Geometria D67 dla maksymalnej trwatosci narzedzia wyrazona w ilosci detali

— W przypadku ograniczonych operacji obrébki (ograniczona Predkos¢ obrotowa),

fz mozna znacznie zwigkszy¢, a vc zmniejszy¢

= zredukowa¢ == poprawic / podwyzszy¢

* Zastosowanie narzedzi z rodziny TC630 Supreme jest bardzo
dobra alternatywa do produkcji gwintéw cylindrycznych.

Obrdébka materiatéw twardych:

- Uzywaj tylko narzedzi specjalnie zaprojektowanych do obrébki materiatéw twar-
dych.
(TC685, TMO HRC oder TMG HRC)

— Obroébka w przeciwnym kierunku, jesli to mozliwe (patrz Rekomendacja Walter
GPS)

— Jesli TC685 frezuje Otwor i Gwint, Obrébka odbywa sie poprzez synchronizacje
(lewotnaca geometria skrawania)

- Wybierz najwieksza dozwolong $rednice otworu wstepnego

— W przypadku probleméw z cylindrycznoscia gwintéw, nalezy wykonac wiele
przej$¢ promieniowych lub uzy¢ narzedzi z rodziny TC685 / TMO HRC

- Nie uzywaj smaru chtodzacego. Zamiast tego usun twarde widry z otworu za
pomoca sprezonego powietrza lub MQL
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Wybér narzedzi do frezowania gwintdow ptytkami wieloostrzowymi

Gwint metryczny Gwinty zwykte
Rodzina  Oznaczenie 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-W25-3-09-3-14 495 0902
2710 T2710-29-W32-3-09-3-16 58,5 0902
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-W16-1-06 350 0601
T2711-15-W16-2-06 390 0601
T2711-17-W16-3-06-2-20 430 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51,0 0602
S_— T2711-24-W25-3-09-2-31.5 64,5 0902
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 1190 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 1350 1404
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 79,5 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902
T2712-35-W32-3-11-2-405 | 1105 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127.0 1402
T2712-13-W16-1-06 430 0601
T2712-17-W16-3-06 53,0 0601
12712 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 1105 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 1125 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102
12713 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 1150
T2713-73-C6-5-14 125.0
T2713-94-C8-5-22 140,0

Przyktad: Korpus T2710-35-W32-3-11-3-18 i Plytka skrawajaca o rozmiarze 11 i promieniu 0,2 mm (1102 » P26300-1102 . .) moga by¢ uzyte do wykonania gwintu M42 lub
M45.

Mozliwe jest wykonanie gwintu M45. Co wiecej, gwinty drobnozwojne o skokach 3 i 4,5 mm moga by¢ produkowane przy uzyciu tej kombinacji korpus/ptytka, jesli Srednica
nominalna wynosi > 42 mm.
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Wybér narzedzi do frezowania gwintow ptytkami wieloostrzowymi

(Ciag dalszy)

Gwint metryczny

Gwinty drobnozwojne
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P [mm]
Rodzina Oznaczenie I3 [mm] Dy [mm] 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 55 6 7 10

12710-17-W16-3-06-2-15 330 >20 | 0601 0601
72710-19-W20-3-06-3-12 39.1 224 0601 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 49,5 230 0901 0902

710 72710-29-W32-3-09-3-16 58,5 >36 0901 0902
T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 242 1101 1102 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79,0 248 1401 1402 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 > 56 1401 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 1030 > 64 1401 1402 1402 1404
72711-13-W16-1-06 35,0 >16 0601
72711-15-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

- T2711-24-W25-3-09-2-31.5 64,5 =30 | o901 | 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 76,5 >36 0901 0902 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 89,5 242 | 1101 | 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103.0 > 48 1401 1402 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 1190 256 | 1401 | \ 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 1350 > 64 1401 1402 1402 1402 1404
12712-24-W25-3-09-2-31.5 79,5 230 [ ogo1 | 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 >36 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-405 | 1105 242 | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 1270 248 1401 1402
T2712-13-W16-1-06 430 >16 0601
T2712-17-W16-3-06 53,0 >20 0601

12712 T2712-19-W20-3-06 63,0 > 24 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 >30 0901 0902
12712-29-W32-3-09 94,5 >36 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 1105 242 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 1270 248 1401 1402
T2712-44-Wh0-3-14 1470 >56 1401 1402 1404
T2712-52-Wh0-4-14 167,0 > 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
72713-29-W32-3-09 1125 >36 0901 0902
72713-35-W32-3-11 1315 242 1101 1102

12713 T2713-40-W40-3-14 1510 248 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 1750 >56 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 1990 > 64 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 1150 272 1401 1402 1404
12713-73-C6-5-14 125.0 > 85 1401 1402 1404
T2713-94-C8-5-22 1400 >125 \ \ \ 2204

Przyktad: Korpus T2710-35-W32-3-11-3-18 i Plytka skrawajaca o rozmiarze 11 i promieniu 0,2 mm (1102 » P26300-1102 . .) moga by¢ uzyte do wykonania gwintu M42 lub

M45.

Mozliwe jest wykonanie gwintu M45. Co wiecej, gwinty drobnozwojne o skokach 3 i 4,5 mm moga by¢ produkowane przy uzyciu tej kombinacji korpus/ptytka, jesli Srednica
nominalna wynosi > 42 mm.
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Wybér narzedzi do frezowania gwintdow ptytkami wieloostrzowymi
(Ciag dalszy)

Watek ONZ UNC
Rodzina Oznaczenie Is[mml| 3/4-10  7/8-9 1-8 11/4-7 11/2-6 21/4-45 223/4-4 =3-4 =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
Watek ONZ UNF UN
G/Cal
Rodzina Oznaczenie Is[mml| 7/8-14 1-12 11/8-12 11/4-1213/8-1211/2-12| 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 >150 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
Przyktad: Za pomoca korpusu T2710-20-W20-3-06-3-12.7 i ptytki skrawajacej w rozmiarze 06 o promieniu 0,2 mm * UNEF

(0602 » P26300-0602 . .) mozna wykona¢ gwint UNC 1“. Co wiecej, gwinty UN o $rednicy 8 TPI moga by¢ wykonywane przy uzyciu tej
kombinacji korpusu i ptytki skrawajacej, jesli ich Srednica nominalna wynosi > 1".
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Wybér narzedzi do frezowania gwintdow ptytkami wieloostrzowymi
(Ciag dalszy)

Gwint G (BSP)

Rodzina Oznaczenie Ptytka I3 [mm]| G1” G11/8" G11/4" G11/2" G13/4" G2” G21/4" G21/2" G23/4” G3" =631/2"
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 (LX) [ X [ X [ J [ [ ] (]
T2712-44-W40-3-14 14611 147 [ X [ X [ X [ ] [ ] [ J [
T2712-52-W40-4-14 167 [ X [ X (X o [ °
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 ] [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

Przyktad: Korpus T2712-29-W32-3-09 i ptytka skrawajaca P26310-09G11 . . moga by¢ uzywane do wykonywania gwintéw G od G 11/8".

® @ Giowne zastosowanie: Wysoka optacalnos¢ dla matych i duzych wielkosci partii

® Zastosowanie: Ekonomiczny dla matych wielkosci partii
(Aby uzyskac dobra jakos¢ powierzchni, nalezy zmniejszy¢ posuw na ostrze. Prowadzi to do wydtuzenia czasu obrobki).
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Klucz do oznaczania frezéow do gwintéw z ptytkami wieloostrzowymi

Przyktad narzedzia:

T 27

11

29

32

09

24

— - | -_— | _—
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 2 3 4 5 6
! . . ! ! 1. Separator Srednica
Grupa narzedzi Generacja Rodzaj narzedzia Typ narzedzia znak skrawania
T Gwintowanie 7  Plytki wymienne 10 Uniwersalna 1,5% Dy —  Metryczny
(Threading) Frez do gwintéw z tréjkatna ptytka
Calowy
11 Uniwersalna 2.0xDy
z trojkatng ptytka
12 Uniwersalna 2.5xDy
z trojkatna ptytka
13 Uniwersalna 3.0xDy/
z tréjkatna ptytka modutowy
7 8 9 10 11 12
. . a . an . llo$¢ rzedéw Rozstaw rzedéw
Typ adaptera Rozmiar chwytu Liczba zebéw Wielkos¢ ptytki L L
ciecia ciecia

W Chwyt Weldon

C  Walter Capto™
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Klucz do oznaczania frezéow do gwintéw z ptytkami wieloostrzowymi
(Kontynuacja)

Przyktad ptytki skrawajacej:

P26300 -0902-D 6 7 |W SM 37606

1 2 3 4 5 6 Walter 7 8 9

1 2 3 4 5

. . ) . Promien naroza / , .
Rodzina Wielkos¢ ptytki Specyfikacja gwintu Rowek tamacza Krawedz skrawajaca

P26300 Ptytka do frezowania gwin- 06
tow Trojkatne pozytywne 01=01mm
03 02 =0,2mm

P26310 Piytka do frezowania gwin- 11 04 = 0.4 mm D-10 6

tow Tréjkatne, pozytywne, 14 611 = Watek 6, 11 G/Zoll
dla narzedzi jednorzedowych 22
6 7 8 9
SLEATIE Zastosowanie Zakres zastosowania ISO Generacja

krawedzi skrawajacej

Zuzycie Materiaty
SM  Uniwersalne zastosowanie Wytrzymatosc skrawajace do: S Tiger-tec® Silver

w obrébce materiatéw 1SO
1 P,M.K.N, S und H 7 Frezowanie G Tigertec® Gold

j o

37

Wytrzy-
matos¢
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Frezowanie gwintow

Kod oznaczania

Frezy petnoweglikowe do gwintéow

Przyktad:

T C6

45

M10

— ||LIJl=II_TER

A

W

B10 TJ

I — —
1 2 3 4 5 7 8 9 Gatunek
1 2 3 4
Grupa narzedzi Generacja Rodzaj narzedzia Typ narzedzia
T Threading 6  Frezy petnoweglikowe 10 uUniwersalne, 1,5 x Dy 30 Uniwersalne, frez obwied-
(gwintowanie) do gwintéw niowy do gwintéw
11 uniwersalne, 2.0 x Dy 45 Uniwersalne, orbitalne frezy
do wiercenia gwintéw
20 Uniwersalne, wielorzedowe | 85 IS0 H, orbitalne frezy do
wiercenia gwintow
5 6 7 8 9
1. separator Wymiar gwintu Typ chwytu Chtodzenie / geometria Clehokosdopiniul

dtugos¢ uzytkowa

— Metryczne

A Chwyt walcowy

W Chwyt Weldon

0 Chtodzenie zewnetrzne

1 Wewnetrzne doprowa-
dzanie chtodziwa,
osiowe

5 Walter DeVibe,
wewnetrzne doprowa-
dzanie chtodziwa, osiowe

D 20xDy
E 25xDy
F 30xDy

H 40xDy

Kod oznaczania gatunkéw
do materiatdw skrawajacych petnoweglikowych i HSS

Przyktad:

W B

10

TJ

Walter 1

1

2

3

Podtoze

Zakres zastosowania

Pokrycie

VHM

HSS

Odpornos¢
na Scieranie

RA
RC
RD
)

Wytrzy-
matos¢

TIAIN + TiAl
TIAIN
TIAIN (+ ZrN)

AITiN
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Zréownowazone produkty i ustugi -

certyfikowane i przejrzyste

Walter jest przedsiebiorstwem, ktére rozumie swoja odpowiedzialno$¢ za ludzi i Srodowisko. Zréwnowazony rozwaj
jest gtéwnym elementem strategii naszego przedsiebiorstwa. Strategia ta znajduje odzwierciedlenie w naszych
produktach i obszarach przedsiebiorstwa, a jej realizacja jest regularnie sprawdzana i certyfikowana przez niezalezne

podmioty zewnetrzne.

Zweryfikowana produkcja zgodnie z wysokimi standardami

Wszystkie procesy, procedury, metody i zasoby, z ktérych korzystamy, sa sprawdzane
i oceniane przez niezalezny organ wedtug sScistych kryteriéw: ocenie poddawane sg
miedzy innymi zagadnienia zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy,
zapewnieniem jakosci oraz dziataniem w sposéh przyjazny dla $rodowiska (np. poprzez
kompensacje CO2 naszego zuzycia energii). Nasze zaangazowanie spoteczne pokazuje,
ze firma Walter rozszerza swoj zakres odpowiedzialnosci.

Przejrzystos¢ w catym tancuchu procesow —
w trosce o bezpieczenstwo

Zintegrowany system zarzadzania w firmie Walter obejmuje zréwnowazone podejscie
do zasohow i Srodkdw produkcji, jak réwniez do ludzi — naszych klientéw, partneréw

i pracownikéw. Aby mdc zagwarantowac, ze wszystkie nasze produkty spetniajg
okreslone wymagania w catym fancuchu proceséw, stosujemy réwniez nasze wiasne
standardy wobec naszych dostawcdw.

Certyfikacje

Zintegrowany system zarzadzania w firmie
Walter obejmuje certyfikacje zgodnie z:

W |S0 9001 (zarzadzanie jakoscia)

B IS0 14001 (zarzadzanie Srodowiskowe)

W S0 45001 (zarzadzanie bezpieczenstwem
i higieng pracy)

W 1S0 50001 (zarzadzanie energia)

B Certyfikowany zgodnie z Ecovadis Gold
Standard i oceng NQC

Wiecej informacji na temat
procesow certyfikacji w firmie
Walter mozna znalez¢ tutaj:

Bezpieczenstwo i higiena pracy Zarzadzanie Srodowiskiem i energia
Firma Walter chroni swoich pracownikéw Ochrona srodowiska jest waznym celem
przed zagrozeniami dla zdrowia. Aby firmy Walter. Efektywnie wykorzystujemy
zapobiegac wypadkom, nieustannie energie | stosujemy praktyczne metody,
analizujemy nasze procesy i podejmujemy ktdre dtugofalowo zmniejszajg zuzycie
proaktywne dziatania w celu ograniczenia energii, wody i zasobow.

ryzyka.

Zarzadzanie jakoscia

Firma Walter nieustannie udoskonala
swoje produkty i procesy. Stosujemy
skuteczne Srodki i procedury, aby zapewnic
wysoka jakos¢ naszych produktéw —

i regularnie jg sprawdzamy dzieki kom-
pleksowemu systemowi zarzadzania
jakoscia.
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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
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