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Solutii productive cu
potential de referinta



Walter GPS

Metoda de navigare
de ultima generatie.

Cu un click de mouse spre scula potrivita.

Walter GPS va indrumd, cu doar patru click-uri, sa gdsiti, in functie de obiectivul dumneavoastra, cele mai economice solutii
de scule aschietoare si tipuri de prelucrdri. Walter GPS este surprinzator de cuprinzator. Daca este vorba despre gdurire,
filetare, strunjire sau frezare: Toate informatiile referitoare la toate sculele de la Walter, Walter Titex si Walter Prototyp va
stau instantaneu la dispozitie. Accesati datele de utilizare esentiale, precum parametrii exacti ai regimului de aschiere sau
calculele precise ale eficientei economice, pe ecranul dumneavoastra.

Walter GPS este acum disponibil si pentru smartphone si tablete. Astfel, aveti in permanenta acces la toate informatiile
necesare despre scule, indiferent de locul in care va aflati, si fara PC: in atelier, la masina-unealta sau pe drum.

— ‘ WALTER
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_FREZELE DE FILETARE DIN CARBURA METALICA TC610 SI TC611 SUPREME

Walter Prototyp — noile standarde pentru
frezele de filetare din gama Supreme.

Frezele de filetare TC610 si TC611
Gama de dimensiuni:

M: M6 - M24

MF: M6 x 0,5 - M28 x 2
UNC: UNC1/4 - UNC1

UNF: UNF10 — UNF3/4

G: G1/8 - G1x20

SCULA

— Carbura metalicd speciala cu microgranulatie,
cu rezistenta ridicata la uzura, muchii
aschietoare rezistente si tenacitate optima

- Sort: WJ30RC si WB10RD

— Variante cu alimentare axiald cu lichid de
rdcire, care asigura o fiabilitate superioara

— Toleranta h6 a cozii pentru utilizare cu
mandrine hidraulice, prin fretare si de precizie

— Concentricitate de inalta precizie (precizie
de concentricitate mai mica de 10 ym)
pentru o calitate extrem de fnaltd a filetului
si durabilitate ridicata

— Lungime disponibila a filetului de 1,5 si
20xD

APLICATII

— Filete infundate si filete de trecere pand la
20xD

— Utilizare principala:
grupele de materiale ISOP, M, K, N, S

- Utilizare secundara:
grupele de materiale ISO O

- Utilizare universala:
utilizare pentru filete interioare in cadrul
tuturor domeniilor industriale

CONDITIE NECESARA

— Comanda 3D - CNC

— Centru de prelucrare sau strunjire

— Utilizare cu mandrine hidraulice, prin fretare,
Weldon si de precizie

* Codificare noud: consultati pagina 70.
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Sort
WB10RD

Alimentare
axiala cu lichid de racire -

- s . Unghi de 20° al elicei
Walter Prototyp Supreme *Tipuri: TC610 (1,5 x D)
TC611(2,0x D)

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Crestere semnificativa a durabilitatii si fiabilitatii datorita noilor
sorturi WB10RD si WJ30RC

— Noua geometrie previne vibratiile si asigura obtinerea unor suprafete
foarte bune

— Evacuare optima a aschiilor datorita racirii interioare previne
sfaramarile



Noua gama de produse Walter Prototyp Supreme

Acolo unde sunt necesare cele mai mari viteze pentru a atinge, ci chiar pentru a depdsi cele

de aschiere si durabilitati maxime — de exemplu, mai ambitioase obiective de productivitate fara

in productiile mari de serie — sunt necesare a compromite fiabilitatea. in aceste scule este
scule extrem de performante. Gama de produse concentratd toata pasiunea dezvoltatorilor nostri.

Walter Supreme a fost dezvoltata nu doar

SORTUL WB10RD
— Cea mai buna performanta si

cea mai mare durabilitate ‘U

Conditie necesara _ w.\‘\ -
- Strangere stabild N\

— Racire interioara w//’/ﬁiﬂ
3 <2

Toleranta h6 a cozii

SORTUL WJ30RC

— Solutie excelenta si rentabila
— Prelucrare fiabila

Avantaje

— Prelucrare posibild si fara
rdcire interioard

— Fiabilitate in
conditii variabile

Vizionare videoclip produs

PERFORMANTA

Substrat Geometrie Acoperire



_FREZA DE FILETARE TC620 SUPREME

Presiune de aschiere mai redusa —
productivitate mai mare.

SCULA APLICATII
— Freza de filetare cu mai multe randuri pentru utilizare — Filete infundate si filete de trecere
universala — Materiale ISO P, M, K, N si S pand la 48 HRC
- Configuratd pentru viteze mari de aschiere si avansuri — Adéancimi de filetare de 2 si 2,5 x Dy
mari pe dinte

— Coada conform DIN 6535 HA
Gama de dimensiuni:

- M4-M20

- UNC 8-UNC 3/4

" | Sortul de inalts performanta
WB10TJ: Performanta maxima in
diverse materiale

Design pe mai multe randuri:
Forte de aschiere reduse si constanta
dimensionala excelenta

Racire interioara: Evacuare
sigura a aschiilor chiar si la
avansuri mari pe dinte

Freza de filetare TC620 Fig.: TC620-M8-A1E-WB10TJ / TC620-M8-A1D-WB10TJ

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Costuri reduse per filet datorita timpului de prelucrare scurt si durabilitatii ridicate
— Fiabilitate ridicatd si manevrare mai simpla deoarece corectiile razei sunt extrem de rare
— Rezultate foarte bune inclusiv in conditii nefavorabile si materiale dificile

Vizionare videoclip produs



DESIGNUL

Datoritd designului cu mai multe randuri al sculei, frezele de file-
tare TC620 se caracterizeaza prin fortele de aschiere reduse. Prin
urmare, se pot utiliza avansuri mai mari pe dinte decat la frezele
de filetare conventionale. Rezultatul: Uzura mai redusa si, implicit,
durabilitate mai ridicatd. Datoritd presiunii de aschiere reduse,
corectiile razei sunt necesare foarte rar.

STRATEGIA

Imediat ce a fost acoperita distanta dintre randuri, filetul este
finalizat. La prelucrarea otelului este avantajoasa frezarea in
contraavans. Pentru materiale tenace, de exemplu, oteluri inoxi-
dabile, se recomandd frezarea in sensul avansului. La anumite
materiale este necesard o aschiere in gol.

EXEMPLU DE UTILIZARE

Filetare prin frezare — M10

Material: ISO P - 1.0503 (C45)

Strategie: in contraavans

Competitor TC620-M10-A1D-WB10TJ

Ve (m/min) 100 130
fz (mm) 0,06 0.2
Durabilitate 1328 2832
Timp de prelucrare (sec.) 3.8 2,6

Comparatie: durabilitate

Competitor 1328

[Num@r de filete] 1000 1500 2000 2500 2832

Corectii ale razei

— 003

[

E

8 Competitor Walter

o 0.015 (

o ! l

g

o

o

Numar de filete 1200 2080 2832

Manevrare mai simpla, de exemplu, la productia fara asistentd umana:
corectiile razei sunt necesare doar dupa 2080 de filete!

Pozitionarea frezei Bucla de patrundere

Generare a filetului prin intermediul Bucla de retragere

deasupra gaurii de interpolarii elicoidale pana cand distanta

filetare si plonjare

dintre randuri este acoperita



_FREZA DE FILETARE TC620 SUPREME

Design DeVibe si Multirow —
mai putine vibratii si presiune de aschiere

mai redusa.

SCULA

— Freza de filetare cu mai multe randuri pentru utilizare
universala

— Tehnologie Walter DeVibe pentru amortizarea vibratiilor

— Rdcire interioara pentru o evacuare sigura a aschiilor
chiar si la avansuri mari pe dinte

APLICATII

— Materiale ISO P, M, K, N si S pana la 48 HRC

— Filete infundate si filete de trecere

— Adancimi de filetare de 2 5i 2,5 x Dy

— I|deal pentru cerintele inalte de fiabilitate
(de exemplu, pentru componentele scumpe)

- M4-M20 (DeVibe de M8-M20)
M4x0,5-M20x1,5 (DeVibe de M8x1-M20x1,5)
UNC8-UNC¥% (DeVibe de UNC5/16-UNC%)
UNF10-UNF% (DeVibe de UNF5/16-UNF%)

Optional: Walter DeVibe
incepand cu M8, MF8 -
UNC 5/16, UNF 5/16

Sortul de inalta performanta WB10TJ -
pentru performanta maxima in diverse materiale

Design cu mai multe randuri — pentru forte de aschiere
reduse si o constanta dimensionala excelenta

Récire interioara — pentru o evacuare sigura
a aschiilor chiar si la avansuri mari pe dinte

TC620 Supreme 2,5 x Dy Fig.: TC620E-W_TJ_P_02 TC620 Supreme 2 x Dy Fig.: TC620D-W_TJ_P_02

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Costuri reduse per filet datorita timpului de prelucrare scurt si durabilitatii ridicate

— Fiabilitate ridicatd si manevrare mai simpla deoarece corectiile razei sunt extrem de rare
- Tehnologia Walter DeVibe: prelucrare sigura chiar si in conditii extreme

— Utilizare universala in diverse materiale

Vizionare videoclip produs



GEOMETRIA Suprafata rezultata in exemplul M12 x 1,5
Walter DeVibe

»DeVibe” Fara ,DeVibe”

Tesire Sculele cu DeVibe asigurd Scula TC620 Supreme fara
antivibratii obtinerea unei suprafete DeVibe functioneaza cu vibratii
Incepand cu M8, MF8 — perfecte: indiferent de strategie puternice.
UNC 5/16, UNF 5/16 si de valorile de aschiere
variabile — chiar si in cazul unei
Eliminare eficientd a vibratiilor - ajustari indelungate, instabile,
cu tehnologia Walter DeVibe prin fretare
P A =
0O fatetd antivibratii reduce unghiul de asezare pe flanc. -
) = - DeVibe
Consecinta: Scula este sprijinitd in timpul prelucrarii. ~
Vibratiile sunt reduse in mod eficient. e

STRATEGIA

Strategia sculei TC620 Supreme fara DeVibe nu se deosebeste de cea a sculei cu tehnologia DeVibe.

= -;? I"ﬁ\_ )I— |I II
‘=-..| q - - -
i =) h Tk 7
.:(—t ‘—-..:' I-’_'- ; I 3 I
afll f Y ol 2 o1
j | “ J - § 1
| | z : -
=8 | ol -
i i1 -4 4
b t'||' — ml l | I 1
: /] Ju} A Wi

Bucla de patrundere Generare a filetului prin intermediul interpolarii elicoidale Bucla de retragere
pana cand distanta dintre randuri este acoperita



_FREZA DE FILETARE TC630 SUPREME

Solutia pentru aplicatii pretentioase.

SCULA

— Freze de filetare orbitald universala TC630 Supreme pentru
filetare in gauri infundate si strapunse

— Tehnologie Walter DeVibe pentru amortizarea vibratiilor

— Optional cu racire interioard incepand cu M5 pentru
evacuarea in sigurantd a aschiilor in cazul filetelor adanci

— Posibilitati flexibile de prindere (bucsa elastica, mandrina
cu prindere prin fretare, mandrind cu extensie hidraulica si
mandrind de forta)

Dimensiuni:

- M16 - M18

- M5x05-Ml14x15

UNC 1-64 — UNC 3/4-10

UNF 1-72 — UNF 3/4-16

STIUNF 10-32 - STI UNF 3/8-24

Optional cu tehnologie

vibratiilor incepand cu M8

Walter DeVibe pentru amortizarea

Optional cu racire interioara incepand cu M5

APLICATII

Sortul WB10TJ - performanta maxima
in diverse materiale

Materiale ISO P, M, K, N si S (pand la 48 HRC)

Lungime utilizabild pana la 4 x Dy in programul standard
Ideal in cazul cerintelor inalte n ceea ce priveste fiabilitatea
(de exemplu, in cazul componentelor foarte scumpe) si al
aplicatiilor pretentioase, precum:

- lungimi mari in consola

- conditii de prelucrare nefavorabhile

- materiale dificile (de exemplu, Inconel 718)

- filete mici

Domenii de utilizare: Industria constructoare de masini,
industria aeronautica si aerospatiald, industria medicala,
industria electronicad, industria de mecanica fina

Coada conform DIN 6535 HA

Zona redusa de aschiere si numar
moderat de dinti: deflectie redusa
la avansuri mari pe dinte

Freza de filetare TC630 Supreme

10

Fig.: TC630-M8-A1F-WB10TJ



TEHNOLOGIA

Deoarece este angrenat un singur rand de
muchii aschietoare, deflectia este redusa —
ideal pentru materiale dificile, lungimi mari in
consola si filete adanci. Uzura muchiilor
aschietoare anterioare este compensata

de randurile de muchii aschietoare: filetele
raman mult timp stabile dimensional.

DESIGN OPTIMIZAT PENTRU FILETELE
DE INSERTIE STI UNF:

Diametrul de aschiere este marit si, astfel,
stabilitatea este crescuta:

Sculele TC630-STI UNF ating o durabilitate
aproape de doud ori mai mare si dispun de
corectii rare ale razei (comparativ cu sculele
proiectate pentru filetele UNF). in plus,
sortul WB10RA este prima optiune pentru
aliajele de Ni Ti — ideal pentru industria
aeronautica si aerospatiala.

Vizionare videoclip produs

GEOMETRIA

Eliminare eficientd a vibratiilor — cu tehnologia Walter DeVibe:
O fateta antivibratii reduce unghiul de asezare pe flanc. Consecinta: Scula este

sprijinita in timpul prelucrarii, vibratiile sunt reduse in mod eficient — pentru
lungimi mari in consold si conditii nefavorabile (de exemplu, mandrine subtiri si

lungi cu prindere prin fretare).
Fateta antivibratii
\Q

Tehnologie Walter DeVibe
(incepand cu M8, UNC5/16)

o
=)

(«

Diametru de aschiere marit

T 7

Gat mai stabil
Coada mai mare

Design optimizat pentru filetele
STI UNF: stabilitate mai mare —
fiabilitate ridicata

Design UNF clasic

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Fiabilitate ridicata in cazul prelucrarilor pretentioase

— Tehnologia Walter DeVibe: prelucrare sigura chiar si in conditii extreme
- Utilizare universala in diverse materiale

— Program de produse cuprinzdtor

— Posibilitati flexibile de prindere

11



_FREZA DE FILETARE TC685 SUPREME

Prelucrare dura inmultita cu doi:
Gaura de filetare si filet intr-o singura
operatie.

SCULA APLICATII

— Freza de gdurire-filetare orbitald pentru prelucrare dura — Filete infundate si filete de trecere

— Executarea gdurii de filetare si filetului intr-o singura operatie — Materiale ISO P si ISO H cu 44-65 HRC
— Poate fi utilizata si pentru tesire — Adancimi de filetare de 2,0 si 2,5 x Dy

— IMPORTANT: sculd cu aschiere pe stanga
Gama de dimensiuni:

- M3-M16

— UNC10-UNC3/4

Geometria frezei pe partea frontala:
Executarea gaurii de filetare si tesirea

Coada conform DIN 6535 HA

Unghi de 15° al elicei pentru
o evacuare optima a aschiilor

Racire interioara incepand cu M6 Vizionare videoclip produs

Freza de filetare TC685 Supreme Fig.: TC685-M8-A1D-WB10RC
Tesire Generarea filetului si gaurii Retragerea
de filetare prin intermediul in pozitia
interpolarii elicoidale de pornire

<
STRATEGIA (Q)

TC685 este executatd cu aschiere pe stanga.

De aceea, la filetele pe dreapta, prelucrarea se realizeaza
in regim sincronizat. Tesirea trebuie executata inainte de
filetarea prin frezare.

Racirea cu aer comprimat permite durabilitati maxime in
materiale > 50 HRC.

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Fiabilitate si durabilitate maxime
— Costuri foarte reduse per filet
— Reducerea numdrului de scule

12



_FREZA DE FILETARE T2710

Foarte avansata EXEMPLU DE UTILIZARE
la filetele scurte. Filetare prin

frezare —
UN11/4-8
e Otel slab aliat A182 F22
ateriat (Re = 655 N/mm?)
Adancime 381 mm
SCULA de filetare: '
Strategie: in sensul avansului
- Freza de filetare cu pldacute amovibile cu mai multe randuri T2710-26-
— Specialistul pentru filete scurte Competitor ~ W25-3-09-3-12.7
— Configurata pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari Randuri 1 3
pe dinte Dinti 3 3
PLACUTELE DE FREZARE A FILETELOR Ve (m/min) 125 250
— Placuta amovibild cu 3 muchii aschietoare pentru aschiere fz (mm) 03 0.4
usoard Timp de 57 9
.. . prelucrare (s)
— Raze la colt definite pentru filete standard
— Sort universal WSM37S, rezistent la uzura Comparatie: )
— Varianta cu fatetd antivibratii pentru conditii nefavorabile Linpldelpreliciareiperiieh -84.%
APLICATII Walter T2710

Filete cu diametru nominal incepand de la 20 mm

Domeniul pasului filetului: 1,5-6 mm/18-6 TPI

Adancime de filetare de pana la 1,5 x Dy (ideald, de exemplu, ; : : : : ]
pentru supape de ulei si gaz) Is] 10 20 30 40 50 60
Utilizare universala in oteluri, oteluri inoxidabile, fonte, metale

neferoase, aliaje refractare si oteluri cdlite pand la 55 HRC

Competitor

Alimentare variabila cu lichid de racire:
radiala sau axiala

Coada conform

DIN 1835 B
Powered by
Tiger-tec'Silver
Distante mici intre randuri pentru

prelucrarea rapida a filetelor scurte
Disponibile si prin:
Walter Apress

Freza de filetare T2710 Fig.: T2710-29-W32-3-09-3-16

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Productivitate 100 %: Costuri reduse per filet datorita prelucrdrii rapide si durabilitatii
ridicate

— Fiabilitate 100 %: Manevrare mai simpld si corectii rare ale razei

— Calitate 100 %: O foarte buna calitate a filetului printr-o operare lina, fard resturi de
aschii pe filet

Vizionare videoclip produs
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_FREZELE DE FILETARE T2711/T2712/T2713
Trei familii -
productivitate si versatilitate inegalabile.

SCULA PLACUTA DE FREZARE A FILETELOR
— Freza de filetare cu placute amovibile universale — Forma de baza pozitiva cu 3 muchii aschietoare
— Configuratd pentru viteze mari de aschiere si avansuri — Sort universal WSM37S, rezistent la uzura
mari pe dinte — Raze la colt definite pentru executarea filetelor conform
Scule cu un rand: standardelor
— Cu canal de span pentru filete perfect cilindrice Doua variante de geometrie:
— Cu coada Weldon si interfatd Walter Capto™ — D67: geometrie universald pentru durabilitate maximd
APLICATII - D61: cu fatetd de amortizare pentru o functionare deosebit

! ) o R de constanta la lungimi mari in consold si in conditii dificile
— Pentru filete cu un diametru nominal incepand cu 24 mm

— Domeniul pasului filetului:
1,5-10 mm/18-4 TPI
— Utilizare universald in
grupele de materiale
ISOP, M, K, S si Hpana la 55 HRC

Canalul de span impiedica devierea
sculei din cauza aschiilor

Alimentare reglabila cu lichid de racire
pentru evacuarea optima a aschiilor

Interfata Walter Capto™
pentru flexibilitate maxima
si stabilitate fnalta

Powered by
Tiger-tec’Silver

Freza de filetare T2713 Fig.: T2713-73-C6-5-14

AVANTAJELE DUMNEAVOASTRA

— Productivitate 100 %: Prelucrare rapida si durabilitate ridicata
— Fiabilitate 100 %: Manevrare mai simpla si corectii rare ale razei
— Calitate 100 %: Aschiere constantd si filete perfect cilindrice

— Flexibilitate 100 %: Varietate mare de pasi si lungimi de filet

Vizionare videoclip produs
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NOU iN PROGRAM Geometrie D61 pentru

fiabilitate maxima

T2713-94-C8-5-22

- Pentru filete incepand cu M125/UN 5"

— Cuinterfata C8 Walter Capto™

Unghi de 55°

al flancurilor filetului

P26300-2204-D61 WSM37S pentru filete G (BSP)

— Pentru un domeniu al pasului filetului de
6-10 mm si 4 TPI

P26310-..611-D61 WSM37S

— Cu un unghi al flancurilor filetului de 55°,
pentru filete G (BSP)

— Conceputa pentru scule cu un rand
de placute

Raza configurata pentru
prelucrarea filetelor G
incepand cu G 1"

PROGRAMUL STANDARD

— Diverse dimensiuni:
M24-M125 / UNC1"-UN 5" / G1"-G3 1/2"
— Diverse lungimi in consola:

2.0xDy, 2.5 PN $i3.0xDy Plicuta amovibild P26310 Fig.: P26310-09G11-D61 WSM375S
— Scule pentru filete UN

disponibile si cu coada, in inch

Disponibile si prin:

Walter Apress

T2711-29-W32-3-09-3-24

T2712-29-W32-3-09-2-36

T2713-29-W32-3-09

15
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Freze de filetare din carbura metalica fara sanfren

Prelucrare

Adancime de filetare

Codificare

Tip de filet
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg / BSW / Tr
Filet de insertie

Toleranta

Alimentare cu lichid de racire
Forma con de atac
Acoperire/Sort

Material scula

P Otel

M Otel inoxidabil

K Fontd

N Metale neferoase

S Materiale greu prelucrabile
H Materiale dure

0 Altele

Cod QR

www.walter-tools.com/woc/
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-

1,5 x Dy

TC610 Supreme

€< <KL

extern/axial

WBI0RD / WJ30RC

carburd metalicd

1,5 x Dy 1,5 x Dy 2xDy

v

LTI

TMG HRC TMG Ni TC611 Supreme
v v
v v
v
v
v v v
extern extern/axial extern/axial
TAX TICN WB10RD / WJ30RC
carbura metalica carbura metalicd carburd metalicd
( X} ( X} ( X ]
(X ] [ X )
(X} ( X ]
[ ] [ X J
[ (X ] ( X ]
( X}
[ [ ] [ ]



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

Freze de filetare din carbura metalica fara sanfren

Prelucrare

Adancime de filetare

Codificare

Tip de filet
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW / Tr
Filet de insertie

Toleranta

Alimentare cu lichid de racire
Forma con de atac
Acoperire/Sort

Material scula

P Otel

M Otel inoxidabil

Fonta

Metale neferoase
Materiale greu prelucrabile
Materiale dure

Altele

o xrxr w zZz X

Cod QR

www.walter-tools.com/woc/

ZXDN

TC620 Supreme

<

axial

WBI10TJ

carburd metalicd

-

ZXDN

TME

extern

TICN

carbura
metalica

— |IUJl=ILTEH

I

2,5 x Dy

TC620 Supreme

<

axial

WB10TJ

carburd metalicd

) ©)

i

T™G

extern

TICN

carburad metalicd
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https://www.walter-tools.com/woc/TC620
https://www.walter-tools.com/woc/tme
https://www.walter-tools.com/woc/TC620
https://www.walter-tools.com/woc/tmg
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Freze de filetare orbitala din carbura metalica

Prelucrare

Adancime de filetare

Codificare

Tip de filet
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg / BSW / Tr
Filet de insertie

Toleranta

Alimentare cu lichid de racire
Forma con de atac
Acoperire/Sort

Material scula

P Otel

M Otel inoxidabil

K Fontd

N Metale neferoase

S Materiale greu prelucrabile
H Materiale dure

0 Altele

Cod QR

www.walter-tools.com/woc/

18

2Xx DN 2Xx DN
TC630 Supreme TMO HRC
% v
4 v
v
v v
extern/axial extern
WB10RA / WB10TJ TAX

carbura metalicd carbura metalicd

2,5 x Dy

TC630 Supreme

extern

WB10TJ

carburd metalicd

3XDN

TC630 Supreme

<

extern/axial

WB10TJ

carburd metalicd

loXDN

TC630 Supreme

axial

WBI10TJ

carburad metalicd

TC630 tmo-hrc


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

Freze de gaurire-filetare din carbura metalica

Prelucrare

Adancime de filetare

Codificare

Tip de filet
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ /7 UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg /BSW / Tr
Filet de insertie

Toleranta

Alimentare cu lichid de racire
Forma con de atac
Acoperire/Sort

Material scula

P Otel

M Otel inoxidabil

K Fontd

N Metale neferoase

S Materiale greu prelucrabile
H Materiale dure

0 Altele

Cod QR

www.walter-tools.com/woc/

ZXDN

TC685 Supreme

<

extern/axial

WBI0RC

carburd metalicd

TC685

— |IUJl=ILTEH

2,5 x Dy

TC685 Supreme

<

extern/axial

WBI0RC

carburd metalicd

TC685

19



— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu placute amovibile

Prelucrare

Adancime de filetare

Codificare

Descriere

Alimentare cu lichid de racire
Acoperire/Sort

Coada

Tip de filet
M
MF
UNC / UNF / UN-8
G/Rc/Rp
MJ / UNJC / UNJF
NPT / NPTF
Pg / BSW / Tr
Filet de insertie

Cod QR

www.walter-tools.com/woc/

20

1,5xDy 2,0xDy 2,5xDy 3,0xDy
<
T2710 T2711 T2712 T2713
Freza de filetare cu Freza de filetare cu Freza de filetare cu Freza de filetare cu Freza de filetare cu
placute amovibile cu placute amovibile cu pldcute amovibile cu pldcute amovibile, pldcute amovibile,

mai multe randuri mai multe randuri mai multe randuri cu un singur rand cu un singur rand

axial/radial axial/radial axial/radial axial/radial axial/radial
WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S WSM37S
DIN 1835B/
DIN 1835B DIN 1835B DIN 1835 B DIN 1835 B Walter Capto™
% v
v v
v v
%
% %







— |IUJl=ILTEI=I

- - - . v o At e
Freze de filetare din carbura metalica AL
.;;_4,.--”..”;{_ —
TC610 Supreme
< 48HRC|
) ) 1,5%DN
- Freza de filetare universala 20°
M P M K N S H 0
B WJ30RC o0 00 00 00 oo [ ]
DIN 13 = WB10RD oo o0 00 o0 o0 °
d g £
[ 1
Scula p D. L I Iy h6 2 A
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coada DIN 6535 HB TC610-M6-WO0- 1 45 9 57 21 6 4 ()
o TC610-M8-W0- 125 6 125 57 21 6 4 ()
@ TC610-M10-WO- 15 75 15 63 27 8 4 ()
TC610-M12-WO- 175 95 193 72 32 10 4 &
! = b TC610-M14-Wo- 2 10 22 72 32 10 4 )
Dc ]| dl
I T TC610-M16-WO- 2 12 24 83 38 12 5 ()
b~ ¥ TC610-M20-wWO- 2.5 16 30 92 4t 16 6 S
—l— | TC610-M24-WO- 3 19 36 104 54 20 6 ()
1
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-M6-W0-WJ30RC
d -
~ 1
Scula p D, Le I Ig h6 2 3
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coada DIN 6535 HB TC610-M6-W1- 1 45 9 57 21 6 4 S| S
o TC610-M8-W1- 1.25 6 12,5 57 21 6 4 S S
1\2\5 TC610-M10-W1- 15 75 15 63 27 8 4 L RIG)
TC610-M12-W1- 175 95 19,3 72 32 10 4 S S
! NS b 7C610-M14-W1- 2 10 22 72 32 10 4 R
D _—l[]f d
TR TC610-M16-W1- 2 12 24 83 38 12 5 S S
Pl e+ b 1C610-M20-W1- 2,5 16 30 92 bk 16 6 SN S
el —= | TC610-M24-W1- 3 19 36 104 54 20 6 S S
1

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-M6-W1-WJ30RC

22


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
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-WB10RD
http://product/TC610-M14-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M16-W1-WB10RD
http://product/TC610-M16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M20-W1-WB10RD
http://product/TC610-M20-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M24-W1-WB10RD
http://product/TC610-M24-W1-WJ30RC

— |IUJl=ILTEH

- - - . A Ahhod e o
Freze de filetare din carbura metalica AL 11T
(3 ryyee 1 —
TC610 Supreme
< 48HRC
. ) ) . 1,5xDN
— Freza de filetare universald ~—120°
M F P M K N S H
§ WJ30RC o0 00 00 00 o0
DIN 13 = WB10RD oo o0 o0 o0 oo °
d g B
x 1
Scula p D, L Iy I hé 2 A
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coads DIN 6535 HB TC610-MBX0.5-W0- 05 48 9 57 21 6 5 )
o TC610-M8X0.75-W0- 0.75 6 12 57 21 6 5 )
E/_U)‘ TC610-M8X1-WO0- 1 6 12 57 21 6 4 )
TC610-M10X0.5-W0- 05 8 15 63 27 8 7 )
! b TC610-M10X1-WoO- 1 8 15 63 27 8 5 S
O o 4 TC610-M12X1-WO- 1 10 18 72 32 10 6 -
FloL P T1C610-M12X1.25-WoO- 1.25 10 18,8 72 32 10 6 S
—l— | TC610-M12X1.5-W0- 15 10 18 72 32 10 5 )
! TC610-M14X1-WO- 1 12 21 83 38 12 7 S
TC610-M14X1.5-W0- 15 12 21 83 38 12 6 )
TC610-M16X1-WO- 1 14 24 83 38 14 7 )
TC610-M16X1.5-W0- 15 14 24 83 38 14 6 ()
TC610-M18X1-WO- 1 16 27 92 " 16 8 -
TC610-M18X1.5-W0- 15 16 27 92 " 16 7 )
TC610-M20X2-W0- 2 16 30 92 " 16 6 S
TC610-M24X2-WO- 2 20 36 104 54 20 7 )
TC610-M28X2-W0- 2 25 42 121 65 25 8 )
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-M6X0.5-W0-WJ30RC
d g B
x 1
Scula P De Le I Iy hé = =2
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coada DIN 6535 HB TC610-MBX0.5-W1- 05 48 9 57 21 6 5 )
o TC610-M8X0.75-W1- 0,75 6 12 57 21 6 5 S S
M{g TC610-M8X1-W1- 1 6 12 57 21 6 4 LRIG]
TC610-M10X0.5-W1- 05 8 15 63 27 8 7 )
me b TC610-M10X1-Wi- 1 8 15 63 27 8 5 CHNC-)
T 4 TC610-M12X1-W1- 1 10 18 72 32 10 6 S| &
Pl P 1C610-M12X1.25-W1- 1.25 10 18,8 72 32 10 6 )
e—l—] TC610-M12X1.5-W1- 15 10 18 72 32 10 5 S| S
h TC610-M14X1-W1- 1 12 21 83 38 12 7 CHNC-)
TC610-M14X1.5-W1- 15 12 21 83 38 12 6 S| S
TC610-M16X1-W1- 1 14 24 83 38 14 7 CHNCC)
TC610-M16X1.5-W1- 15 14 24 83 38 14 6 S| S
TC610-M18X1-W1- 1 16 27 92 b 16 8 )
TC610-M18X1.5-W1- 15 16 27 92 m 16 7 S| S
TC610-M20X2-W1- 2 16 30 92 A 16 6 S S
TC610-M24X2-W1- 2 20 36 104 54 20 7 )
TC610-M28X2-W1- 2 25 42 121 65 25 8 )

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-M6X0.5-W1-WJ30RC
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http://product/P26300-1102-D67 WSM37S
http://product/P26300-1102-D67 WSM37S
http://product/P26300-1102-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1401-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1402-D67 WSM37S
http://product/P26300-1404-D67 WSM37S
http://product/P26300-1404-D67 WSM37S
http://product/P26300-1404-D67 WSM37S
http://product/P26300-1404-D67 WSM37S
http://product/P26300-1404-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-1101-D61 WSM37S

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare din carbura metalica

TC610 Supreme

48HRC
- Frezd de filetare universala = H
1,5xDN
20°
UNC [g] P M K N s u [0
ASME B1.1 = WJ30RC eo oo o0 00 oo °
< J d 2
Scula pasi D, L h Iy h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm Z =
Coadd DIN 6535 HB TC610-UNC1/4-W0- 20 4,8 10,2 57 21 6 3 )
p TC610-UNC5/16-W0- 18 55 12,7 57 21 6 4 S
@ TC610-UNC3/8-W0- 16 7.5 14,3 63 27 8 4 S
TC610-UNC7/16-W0- 14 8 18,1 63 27 8 4 S
; Y d* TC610-UNC9/16-WO- 12 10 195 72 32 10 4 S
TR 1 TC610-UNC1/2-WO- 13 10 195 72 32 10 4 S
T Lc; ¥ 1C610-UNC5/8-WO- 11 12 25.4 83 38 12 5 S
el TC610-UNC3/4-W0- 10 14 305 90 45 14 5 ()
h TC610-UNC7/8-W0- 9 16 339 98 50 16 5 S
TC610-UNC1-WO- 8 18 38,1 104 54 20 5 )
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-UNC1/4-W0-WJ30RC
< P d &
Scula pasi D, L h I h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm Z =
Coadd DIN 6535 HB TC610-UNC1/4-W1- 20 4.8 10,2 57 21 6 3 ()
P TC610-UNC5/16-W1- 18 55 12,7 57 21 6 4 S
l}g TC610-UNC3/8-W1- 16 7.5 14,3 63 27 8 4 )
TC610-UNC7/16-W1- 14 8 18,1 63 27 8 4 S
d Ny ! TC610-UNC9/16-W1- 12 10 195 72 32 10 4 ()
o 1 &
R TC610-UNC1/2-W1- 13 10 195 72 32 10 4 S
T Lc; ¥ TC610-UNC5/8-W1- 11 12 254 83 38 12 5 S
[l — TC610-UNC3/4-W1- 10 14 305 90 45 14 5 S
h TC610-UNC7/8-W1- 9 16 339 98 50 16 5 )
TC610-UNC1-W1- 8 18 38,1 104 54 20 5 )

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-UNC1/4-W1-WJ30RC
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http://product/P26300-1402-D61 WSM37S
http://product/P26300-1402-D61 WSM37S
http://product/P26300-1402-D61 WSM37S
http://product/P26300-1402-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/P26300-1404-D61 WSM37S
http://product/TC610-UNC1/4-W1-WJ30RC
http://product/FS2147
http://product/FS2111
http://product/FS2147
http://product/FS2111
http://product/FS2001
http://product/FS2001
http://product/FS2085
http://product/FS2011
http://product/FS2086

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare din carbura metalica

I
TC610 Supreme
< 48HRC|
— Freza de filetare universala -
1,5xDN
20°
U N F § P M K N S H 0
ASME B1.1 = WJ30RC eo oo oo oo oo °
8]
. P dy &
Scula pasi D, L I I h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm z =
Coadd DIN 6535 HB TC610-UNF10-WO0- 32 36 7.9 57 21 6 3 S
b TC610-UNF1/4-WO- 28 4,8 10,0 57 21 6 4 S
@ TC610-UNF5/16-W0- 24 6 12,7 57 21 6 4 ")
TC610-UNF7/16-W0- 20 8 17,8 63 27 8 4 S
! ! TC610-UNF9/16-W0- 18 10 22,6 72 32 10 5 S
Be M 4 TC610-UNF3/4-WO- 16 14 28,6 88 43 14 6 S
TL L] 7
f— Iy —
Ih
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-UNF10-W0-WJ30RC
P d g
= 1
Scula pasi Dc Lc Iy I h6 3
Codificare pe inch mm mm mm mm mm zZ =
Coada DIN 6535 HB TC610-UNF10-W1- 32 36 7.9 57 21 6 3 ()
b TC610-UNF1/4-W1- 28 4,8 10,0 57 21 6 4 ()
(M TC610-UNF5/16-W1- 24 6 12,7 57 21 6 4 S
TC610-UNF7/16-W1- 20 8 17,8 63 27 8 4 ()
t { TC610-UNF9/16-W1- 18 10 22,6 72 32 10 5 S
De TR 4 TC610-UNF3/4-W1- 16 14 28,6 88 43 14 6 S
] f
f— Iy —
h

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-UNF10-W1-WJ30RC
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http://product/P26300-0901-D67 WSM37S
http://product/P26300-0902-D67 WSM37S
http://product/P26300-0902-D67 WSM37S
http://product/P26300-0902-D67 WSM37S
http://product/P26300-0902-D67 WSM37S
http://product/P26300-0902-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
http://product/P26300-0601-D61 WSM37S
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Freze de filetare din carbura metalica
TC610 Supreme

< 48HRC
- Frezd de filetare universala -
1,5xDN
20°
G § P M K N S 0
DIN EN ISO 228 = WJ30RC 00 00 00 00 o0 °
8]
. P d; =
Scula pasi D. Lc Iy lg h6 3
Codificare pe inch mm mm mm mm mm Z =
Coadd DIN 6535 HB TC610-G1/8-W0- 28 6 15,4 57 21 6 5 )
b TC610-G1/4-WO- 19 10 20,1 72 32 10 5 S
@ TC610-G3/8-W0- 19 14 254 83 38 14 7 S
TC610-G1/2-WO- 14 16 327 96 44 16 6 S
! i TC610-G5/8-W0- 14 20 34,5 104 54 20 8 S
N i N a4
TR TC610-G1X20-WO0- 11 20 50,8 120 75 20 6 S
TLoL, ;
—la—=
Ih
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-G1/8-W0-WJ30RC
P d g
&7 1
Scula pasi D, L I Iy h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm z =
Coada DIN 6535 HB TC610-G1/8-W1- 28 6 15,4 57 21 6 5 )
b TC610-G1/4-W1- 19 10 20,1 72 32 10 5 )
&\5 TC610-G3/8-W1- 19 14 25,4 83 38 14 7 S
TC610-G1/2-W1- 14 16 327 96 4b 16 6 )
! AN d TC610-G5/8-W1- 14 20 34,5 104 54 20 8 S
Dc dp
TR TC610-G1X20-W1- 11 20 50,8 120 75 20 6 ()
[ Le *‘ }
fe—1 —
hh

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC610-G1/8-W1-WJ30RC
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http://product/FS2248
http://product/FS2085
http://product/FS2011
http://product/FS2013
http://product/FS2086
http://product/FS2088
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

— |IUJl=ILTEH

" - 193 - 193 1 A R R LY
Freze de filetare din carbura metalica ‘““-tm,nti-i } (. —
At e e—
TC611 Supreme
< 48HRC]|
. ) ) . 2xDN
— Freza de filetare universald ~—120°
M P M K N S H
WJ30RC o0 00 00 00 o0
DIN 13 = WB10RD o0 o0 o0 o0 o0 °
d g B
- 1
Scula P D, L I Iy h6 2 A
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coada DIN 6535 HB TC611-M6-WO- 1 45 12 57 21 6 4 S
o TC611-M8-WO- 125 6 16.3 57 21 6 4 )
t i I TC611-M10-WO- 15 75 21 63 27 8 4 )
TC611-M12-WO- 175 95 24,5 72 32 10 4 ()
t TC611-M14-WO- 2 10 28 80 40 10 4 S
My i
O e ¢ TCh11-M16-WO- 2 12 32 89 4 12 5 )
*RLCA b Tce11-M20-wo- 25 16 40 105 57 16 6 S
la | TC611-M24-WO- 3 19 48 118 68 20 6 )
1
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC611-M6-W0-WJ30RC
d g B
1% 1
Scula p D, L h Iy h6 2 32
Codificare mm mm mm mm mm mm z = =
Coada DIN 6535 HB TC611-M6-W1- 1 45 12 57 21 6 4 S| &
o TC611-M8-W1- 1.25 6 16,3 57 21 6 4 S S
ﬂ I TC611-M10-W1- 15 75 21 63 27 8 4 QI
TC611-M12-W1- 1,75 9,5 24,5 72 32 10 4 S S
i tTC611-M14-W1- 2 10 28 80 40 10 4 S| &
41 7C611-M16-W1- 2 12 32 89 A 12 5 S S
*RLCa\ b T1C611-M20-W1- 25 16 40 105 57 16 6 S S
ls | TC611-M24-W1- 3 19 48 118 68 20 6 S S
1

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC611-M6-W1-WJ30RC
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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
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-WB10RD
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-WB10RD
http://product/TC611-M24-W1-WJ30RC

— |IUJl=ILTEI=I
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Freze de filetare din carbura metalica PhE (Y —
TC611 Supreme
< 48HRC
- Freza de filetare universala _
2xDN H
20°
U N C @ P M K N S H 0
ASME B1.1 = WJ30RC oo o0 o0 o0 o0 °
o J d 2
Scula pasi D, Le I I h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm Z =
Coadd DIN 6535 HB TC611-UNC1/4-W0- 20 4,8 12,7 57 21 6 3 )
b TC611-UNC5/16-W0- 18 55 16,9 57 21 6 4 S
@ TC611-UNC3/8-W0- 16 7.5 19,1 63 27 8 4 S
TC611-UNC7/16-W0- 14 8 23,6 68 32 8 4 S
Y ! TC611-UNCY/16-WO- 12 10 29,6 80 40 10 4 S
Di 4 TC611-UNC1/2-WO- 13 10 254 76 36 10 4 S
! R P— b TC611-UNCS/8-WO- 11 12 323 90 45 12 5 S
ls TC611-UNC3/4-W0- 10 14 381 98 53 14 5 ()
h TC611-UNC7/8-WO- 9 16 452 108 60 16 5 S
TC611-UNC1-WO- 8 18 50,8 116 68 20 5 )
Exemplu de comanda pentru sortul WJ30RC: TC611-UNC1/4-W0-WJ30RC
o P d &
Scula pasi D, Le I Iy h6 2
Codificare pe inch mm mm mm mm mm Z =
Coada DIN 6535 HB TC611-UNC1/4-W1- 20 4,8 12,7 57 21 6 3 ()
b TC611-UNC5/16-W1- 18 55 16,9 57 21 6 4 S
E&g TC611-UNC3/8-W1- 16 7.5 19,1 63 27 8 4 )
TC611-UNC7/16-W1- 14 8 23,6 68 32 8 4 S
! TC611-UNC9/16-W1- 12 10 29,6 80 40 10 4 ()
4 TC611-UNC1/2-W1- 13 10 254 76 36 10 4 S
! HLCQ‘ b TC611-UNCS/8-W1- 11 12 323 90 45 12 5 S
la TC611-UNC3/4-W1- 10 14 381 98 53 14 5 S
h TC611-UNC7/8-W1- 9 16 452 108 60 16 5 )
TC611-UNC1-W1- 8 18 50,8 116 68 20 5 )

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC611-UNC1/4-W1-WJ30RC
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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
http://product/P26300-0601-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D67 WSM37S
http://product/P26300-0601-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0602-D67 WSM37S
http://product/P26300-0901-D67 WSM37S
http://product/P26300-0901-D67 WSM37S
http://product/P26300-0901-D67 WSM37S
http://product/P26300-0901-D67 WSM37S

— |IUJl=ILTEH

. . o .o e e e e e o S B ]
Freze de filetare din carbura metalica i R —
TC611 Supreme
< 48HRC
- Freza de filetare universald -
2xDN
20°
U N F § P M K N S H 0
ASME B1.1 = WJ30RC eo oo oo oo oo °
8]
. P dy &
Scula pasi D. Lc Iy I, hé 3
Codificare pe inch mm mm mm mm mm z =
Coada DIN 6535 HB TC611-UNF10-WO- 32 3,6 10,3 57 21 6 3 @
p TC611-UNF1/4-WO- 28 4,8 12,7 57 21 6 4 @
t % % TC611-UNF5/16-WO0- 24 6 15,9 57 21 6 4 @
TC611-UNF7/16-WO0- 20 8 229 68 32 8 4 @
! TC611-UNF9/16-WO- 18 10 29,6 80 40 10 5 @
oMy R :
Di 41 TC611-UNF3/4-WO- 16 14 38,1 98 53 14 6 S
[ — f
l4
Ih
Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC611-UNF10-W0-WJ30RC
P d g
» 1
Scula pasi Dc Lc Iy I h6 3
Codificare pe inch mm mm mm mm mm zZ =
Coada DIN 6535 HB TC611-UNF10-W1- 32 3,6 10,3 57 21 6 3 6
p TC611-UNF1/4-W1- 28 48 12,7 57 21 6 4 6
ﬂ I TC611-UNF5/16-W1- 24 6 15.9 57 21 6 4 S
TC611-UNF7/16-W1- 20 8 229 68 32 8 4 a
i ! TC611-UNF9/16-W1- 18 10 296 80 40 10 5 S
d1 TC611-UNF3/4-W1- 16 14 381 98 53 14 6 a
L, a‘ f
C
l4
hh

Exemplu de comandd pentru sortul WJ30RC: TC611-UNF10-W1-WJ30RC
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http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0602-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0901-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S
http://product/P26300-0902-D61 WSM37S

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu mai multe randuri
TC620 Supreme | mm |

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri < 48HRC
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte Zx_DN | H
20°
M-MF P M K N S 0
DIN13 WB10TJ o0 o0 00 o0 oo °
. =
Scula ) D, kn L Is I d &
Codificare mm mm mm mm mm mm mm V4 =
Coada DIN 6535 HA TC620-M4-A1D- 0,70 31 1.4 8,4 21 57 6 3 S
b TC620-M5-A1D- 0,80 39 16 10,4 21 57 6 3 S
M TC620-M6-A1D- 1,00 4,7 2 12 21 57 6 4 S
TC620-M8-A1D- 125 6,3 2,5 16,3 27 63 8 4 S
ﬁ ‘\ d*l TC620-M10-A1D- 1,50 7.9 3 21 27 63 8 4 S
T I T TC620-M12-A1D- 1,75 9,6 35 24,5 32 72 10 4 S
’eLC TC620-M14-A1D- 2,00 112 4 28 38 83 12 4 S
Iy TC620-M16-A1D- 2,00 131 4 32 44 92 16 5 S
Ih TC620-M20-A1D- 2,50 16,4 5 40 58 106 18 5 S
Exemplu de comandd pentru sortul WB10TJ: TC620-M4-A1D-WB10TJ
Freze de filetare cu mai multe randuri w-u peveyr
TC620 Supreme
— Freza de filetare universala cu mai multe randuri < | HasHRc
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte -
2,5xDN
20°
M-MF P M K N S 0
DIN13 WB10TJ oo oo oo oo oo °
. =
Scula P D I Le l h & 3
Codificare mm mm mm mm mm mm mm V4 =
Coada DIN 6535 HA TC620-M4-ALE- 0,70 31 2.1 10,5 21 57 6 3 S
b TC620-M5-A1E- 0,80 39 2.4 12,8 21 57 6 3 S
M TC620-M6-ALE- 1,00 4,7 3 15 21 57 6 4 S
TC620-M8-ALE- 1,25 6.3 3,75 20 27 63 8 4 S
% T d*l TC620-M10-A1E- 1,50 7.9 4,5 27 36 72 8 4 S
b T TC620-M12-AlE- 1,75 9,6 5,25 31,5 43 83 10 4 S
*kLc TC620-M14-AlE- 2,00 112 6 36 55 100 12 4 S
4 TC620-M16-A1E- 2,00 131 6 42 58 106 16 5 S
Ih TC620-M20-A1E- 2,50 16,4 75 52,5 68 116 18 5 )

Exemplu de comandd pentru sortul WB10TJ: TC620-M4-A1E-WB10TJ
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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
http://product/TC620-M20-A1D-WB10TJ
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-WB10RD
http://product/TC610-M14-W1-WJ30RC

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu mai multe randuri m—u. —

TC620 Supreme | mm |

— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte

— Freza de filetare universald cu mai multe randuri 48HRC
2xDN H

20°

UNC

P M K N S H 0

ASME BL.1 WB10TJ o0 060 00 00 oo [ J

. Pasi =
Scula pe ineh D, Iz Le Iy I d =
Codificare mm mm mm mm mm mm mm z =

Coada DIN 6535 HA TC620-UNC8-A1D- 32 31 1,59 8,7 21 57 6 3 S
b TC620-UNC10-A1D- 24 35 2,12 105 21 57 6 3 S
M TC620-UNC1/4-A1D- 20 4,7 2,54 12,7 21 57 6 3 S
TC620-UNC5/16-A1D- 18 6,1 2,82 16,9 27 63 8 4 S

# ] dt TC620-UNC3/8-A1D- 16 7.4 3,18 191 27 63 8 4 S
T by T TC620-UNC1/2-A1D- 13 10,1 391 25,4 38 83 12 4 S
’kLC TC620-UNC5/8-A1D- 11 12,7 4,62 32.3 4L 92 16 4 S
I TC620-UNC3/4-A1D- 10 155 5,08 381 56 104 16 5 S

Ih TC620-UNC7/8-A1D- 9 18 5,64 45,2 67 115 18 5 )

Exemplu de comandd pentru sortul WB10TJ: TC620-UNC8-A1D-WB10TJ
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http://product/TC610-M16-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M20-W1-WB10RD
http://product/TC610-M20-W1-WJ30RC
http://product/TC610-M24-W1-WB10RD
http://product/TC610-M24-W1-WJ30RC
http://product/TC620-UNC1/2-A1D-WB10TJ
http://product/TC611-M6-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M8-W0-WJ30RC
http://product/TC611-M10-W0-WJ30RC

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC| (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte s De’\zbe
2xDN R "
15 N—A
M-MF
DIN 13 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0
)
Scula P D Ll b d =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-M8-W5D- M8 1,25 6.3 2,5 16,3 27 63 8 4 S
N TC620-M10-W5D- M 10 15 7.9 3 21 32 68 8 4 S
4
Dc d; TC620-M12-W5D- M 12 1,75 9,6 35 24,5 38 78 10 4 S
' 21 ! TC620-M14-W5D- M 14 2 11,2 4 28 45 90 12 4 S
—L,
N s TC620-M16-W5D- M 16 2 131 4 32 44 92 16 5 S
h TC620-M18-W5D- M 18 2,5 14,5 5 37,5 52 100 16 5 S
DIN 6535 HB TC620-M20-W5D- M 20 2,5 16,4 5 40 57 105 18 5 S
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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

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— |IUJl=ILTEH

EsaECE— —

—Freza de_ filetare u_niversalé_ cu mai multe _réndl_Jri _ < 48HRC| (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte = DeVib
2,5xDN e\l e
15° —
M-MF
DIN 13 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0
-
Scula P Dl Lk hd =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-M8-W5E- M8 1,25 6,3 3,75 20 32 68 8 4 S
N TC620-M10-W5E- M 10 15 7.9 4,5 27 39 75 8 4 S
4
Dc d; TC620-M12-W5E- M12 1,75 9,6 5,25 31,5 45 85 10 4 S
J | {2 ! TC620-M14-W5E- M 14 2 11,2 6 36 55 100 12 4 S
l—L,
¢ ls TC620-M16-W5E- M 16 2 131 6 42 58 106 16 5 S
h TC620-M18-W5E- M 18 2,5 14,5 7.5 45 60 108 16 5 S
DIN 6535 HB TC620-M20-W5E- M 20 2,5 16,4 7.5 52,5 67 115 18 5 S
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http://product/TC620-M8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M10-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M12-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M14-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M16-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M18-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-M20-W5E-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri

A . . . . ; ) < 48HRC
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte 2 _D
*DN
20°
MF
DIN 13 P M K N s 0
WB10TJ o0 060 00 00 o0
)
Scula P D Ll b d =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm =
K TC620-M4X0.5-W1D- MF 4X0.5| 05 32 1 8 21 57 6 S
TC620-M6X0.75-W1D- MF 0,75 49 15 12 21 57 6 S
1 Y 6X0.75
Dc di
! 21 ¥
le—Lc
l4
g
DIN 6535 HB

34


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

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme
s —
— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC] (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte s De’\zbe
2xDN R "
15 "
MF
DIN'13 P M K N S H o0
— WB10TJ o0 00 00 00 o0 [ J
-
Scula P Dl Lk hd =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-M8X1-W5D- MF 8X1 1 6,5 2 16 27 63 8 4 S
N TC620-M10X1.25W5D- M10X1.25| 1,25 8,2 2,5 20 32 72 10 5 S
4
Dc d; TC620-M10X1-W5D- MF 10X1 1 8.4 2 20 32 72 10 5 S
J | {2 ! TC620-M12X1.5-W5D- MF 15 98 3 24 38 78 10 5 S
e—Lg 12X1.5
la | TC620-M12X1.25W5D- MF 1,25 10 2,5 25 38 78 10 5 S
" 12X1.25
DIN 6535 HB TC620-M12X1-W5D- MF 12X1 1 10,3 2 24 38 83 12 6 S
TC620-M14X1.5-W5D- MF 15 117 3 28,5 44 89 12 5 S
14X1.5
TC620-M16X1.5-W5D- MF 15 13,6 3 33 L4 92 16 6 S
16X1.5
TC620-M18X1.5-W5D- MF 15 15,5 3 36 52 100 16 6 S
18X1.5
TC620-M20X1.5-W5D- MF 15 17.3 3 40,5 57 105 18 7 S
20X1.5
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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

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC| (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte s Devbe
2xDN -
15° —
UNC
ASME B1.1 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
)
3 o
Scula e la Lk L h d g
Codificare Dn P mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-UNC5/16-W5D- UNC 18 6.1 2,82 16,9 27 63 8 4 S
5/16-18
i ¥ TC620-UNC3/8-W5D- UNC 16 7.4 3,18 191 32 68 8 4 S
D di 3/8-16
' 21 ! TC620-UNC1/2-W5D- UNC 13 101 391 25,4 38 83 12 4 S
—Lg 1/2-13
)
“ | TC620-UNC5/8-W5D- UNC 1 12,7 4,62 323 52 100 16 4 S
' 5/8-11
DIN 6535 HB TC620-UNC3/4-W5D- UNC 10 15,5 5,08 381 52 100 16 5 S
3/4-10
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http://product/TC620-UNC5/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/2-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/4-W5D-WB10TJ

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme
e ——
~ Freza de filetare universald cu mai multe randuri 48HRC]
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte
2,5%xDN
~20°
UNC
ASME B1.1 P M K N s H 0
- WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
-
9 o
Scula Dol L L b 4 &
Codificare Dn P mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-UNC8-W1E- UNC 32 31 2,38 10,3 21 57 6 3 S
#8-32
kN ¥ TC620-UNC10-WIE- UNC 24 35 318 12,7 21 57 6 3 S
Dc d #10-24
! o [ ! TC620-UNC1/4-W1E- UNC 20 4,7 381 16,5 29 65 6 3 S
e—Lg 1/4-20
lg
11
DIN 6535 HB
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http://product/TC620-UNC8-W1E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC10-W1E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/4-W1E-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC| (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte S Devbe
2,5%DN -
15° —
UNC
ASME B1.1 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
)
3 o
Scula e la Lk L h d g
Codificare Dn P mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-UNC5/16-W5E- UNC 18 6.1 4,23 21,2 34 70 8 4 S
5/16-18
i ¥ TC620-UNC3/8-WS5E- UNC 16 7.4 4,76 23,8 36 72 8 4 S
D di 3/8-16
' 21 ! TC620-UNC1/2-W5E- UNC 13 10,1 5,86 313 47 92 12 4 S
—Lg 1/2-13
)
“ | TC620-UNC5/8-W5E- UNC 1 12,7 6.93 41,6 60 108 16 4 S
' 5/8-11
DIN 6535 HB TC620-UNC3/4-W5E- UNC 10 15,5 7.62 48,3 62 110 16 5 S
3/4-10
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http://product/TC620-UNC5/16-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC1/2-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC5/8-W5E-WB10TJ
http://product/TC620-UNC3/4-W5E-WB10TJ

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme
s —
— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte s
2xDN
20°
UNF
ASME B1.1 P M K N s H 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
-
3 o
Scula D, I21 L lg h dy o
Codificare Dn P mm mm mm mm mm mm z =
K TC620-UNF10-W1D- UNF #10- 32 37 1,59 10,3 21 57 6 3 S
32
kN ¥ TC620-UNF1/4-W1D- UNF 28 51 1,81 12,7 21 57 6 4 S
Dct d 1/4-28
' o ¥
le—Lc
lg
11
DIN 6535 HB
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http://product/TC620-UNF10-W1D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF1/4-W1D-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare cu mai multe randuri

TC620 Supreme

— Freza de filetare universala cu mai multe randuri 48HRC| (=
— Pentru viteze mari de aschiere si avansuri mari pe dinte s Devbe
2xDN -
15° —
UNF
ASME B1.1 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [
)
3 o
Scula e la Lk L h dy g
Codificare Dn P mm mm mm mm mm mm z =
& TC620-UNF5/16-W5D- UNF 24 6.4 2,12 15,9 27 63 8 4 S
5/16-24
i ¥ TC620-UNF3/8-W5D- UNF 24 7.9 2,12 191 31 67 8 5 S
D} d 3/8-24
' 21 ! TC620-UNF7/16-W5D- UNF 20 9,2 2,54 229 32 72 10 5 S
—Lg 7/16-20
)
“ | TC620-UNF1/2-W5D- UNF 20 10,7 2,54 25,4 38 83 12 5 S
' 1/2-20
DIN 6535 HB 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 13,5 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
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http://product/TC620-UNF5/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF3/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF7/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF1/2-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF9/16-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF5/8-W5D-WB10TJ
http://product/TC620-UNF3/4-W5D-WB10TJ




— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

e ——
— Freza de filetare orbitala universald s % H48HRC
2xDN 15°
M-MF
DIN 13 K N 3 H

= WB10TJ oo o0 o0 o0 oo °
-
Scula P D, L. I3 I I :(15 E
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
g . : TC630-M1.6-A0D- ML6 | 035 12 0.7 3,73 38 10 3 L 88
: N ' TC630-M1.8-A0D- M18 | 035 | 135 0.7 3,78 38 10 3 L |88
JSL L TC630-M2-A0D- M2 0.4 155 12 46 57 21 6 L 88
— i } TC630-M2.2-A0D- M22 | 045 | 165 135 | 463 57 21 6 LB
DIN 6535 HA TC630-M2.5-A0D- M25 | 045 | 195 | 135 | 568 57 21 6 L |88
TC630-M3-A0D- M3 05 23 15 6.75 57 21 6 LB
TC630-M3.5-A0D- M35 | 06 2.7 18 73 57 21 6 LB
TC630-M4-ADD- M 4 0.7 31 21 9,05 57 21 6 A
TC630-M4.5-A0D- M&45 | 075 35 225 | 938 57 21 6 LB
TC630-M5-A0D- M5 08 4 2.4 1.2 57 21 6 LB
TC630-M6-AOD- M6 1 48 3 135 57 21 6 LB
TC630-M8-AOD- M8 | 125 6.4 375 | 179 63 27 8 LB
TC630-M10-A0D- M 10 15 8.2 45 223 72 32 10 5 |88
TC630-M12-A0D- M2 | 175 | 975 | 525 | 267 72 32 10 5 |88
¥ TC630-M5-A1D- M5 08 4 2.4 1.2 57 21 6 A
d; TC630-M6-A1D- M6 1 48 3 135 57 21 6 L |88
TC630-M8-A1D- M8 | 125 6.4 375 | 179 63 27 8 L 88
TC630-M10-A1D- M 10 15 8.2 45 223 72 32 10 5 |88
OIN 6535 HA TC630-M12-A1D- M12 | 175 | 975 | 525 | 267 72 32 10 5 |88
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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
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http://product/TC630-M3-A0D-WB10TJ
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http://product/TC630-M4.5-A0D-WB10TJ
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http://product/TC630-M12-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-M5-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A1D-WB10TJ

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

. . o . < 48HRC
— Freza de filetare orbitala universald =
3xDN 15°

M-MF
DIN 13 P M K N S H

— WB10TJ o0 00 00 00 o0
=
Scula P D, L A k I :é E
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
§D » : TC630-M1.6-AOF- M16 035 12 07 533 38 10 3 4 =
- a ; TC630-M1.8-AOF- M18 035 135 07 5,58 38 10 3 4 =
N ¢|3Li> TC630-M2-AOF- M2 0.4 1,55 12 6.6 57 21 6 4 =
:7 i I TC630-M2.2-A0F- M22 0,45 1,65 135 6,83 57 21 6 4 =
DIN 6535 HA TC630-M2.5-A0F- M25 0,45 1,95 135 818 57 21 6 4 =
TC630-M3-A0OF- M3 05 23 15 9,75 57 21 6 4 =
TC630-M3.5-A0F- M3.5 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 4.5 0,75 35 2,25 13,88 57 21 6 4 =
TC630-M5-A0F- M5 08 4 2.4 16,2 57 21 6 4 =
TC630-M6-AOF- M6 1 48 3 195 57 22 6 4 3
TC630-M8-AOF- M8 1,25 6.4 375 25,88 63 29 8 4 =n
¥ TC630-M5-ALF- M5 08 4 2.4 16.2 57 21 6 4 =
T TC630-M6-A1F- M6 1 48 3 19,5 57 22 6 4 =
TC630-M8-A1F- M8 1,25 6.4 375 25,88 63 29 8 4 =

DIN 6535 HA
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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
http://product/TC630-M5-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M6-A1F-WB10TJ
http://product/TC630-M8-A1F-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

|

— Freza de filetare orbitald universald < 48HRC| (=2
— Aschiere lind datorita tehnologiei Walter DeVibe = DeVibe
3xDN . v
15 =
M-MF
DIN 13 P M K N S H O
— WB10TJ o0 060 00 00 o0
< d )
Scula P D, L I3 I I h6 =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
¥ TC630-M8-A5F- M8 1,25 6.4 375 25,88 63 29 8 4 =
d
; TC630-M10-A5F- M 10 15 8.2 4,5 30,75 72 34 10 5 =
TC630-M12-A5F- M12 1,75 9,75 5.25 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 =
DIN 6535 HA
TC630-M18-A5F- M18 25 14,75 75 55,25 108 60 16 6 =
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http://product/TC630-M10-A5F-WB10TJ
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http://product/TC630-M14-A5F-WB10TJ
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— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

|

- Frezé_ de filetare or_bitalé univer_sglé _ < 48HRC| (=
— Aschiere lind datorita tehnologiei Walter DeVibe = DeVib
4xDN evibe
15° —
M-MF
DIN 13 P M K N S H
— WB10TJ o0 00 00 00 o0
< d; -
Scula P D L1 h L, hs &
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm z =
] A ¥ TC630-M8-A5H- M8 1,25 6.4 375 32,63 72 36 8 4 =
D d
: ; TC630-M10-A5H- M 10 15 8.2 45 40,75 85 45 10 5 =
| =L
|3; TC630-M12-A5H- M12 1,75 9,75 5.25 48,88 92 52 10 5 =
4 I TC630-M16-A5H- M 16 2 133 6 65 115 70 16 6 =
DIN 6535 HA
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http://product/TC630-M8-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M10-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M12-A5H-WB10TJ
http://product/TC630-M16-A5H-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

o o 5 < 48HRC
— Freza de filetare orbitala universald =
25%Dn| | T,
MF
DIN 13 P M K N S H
= WB10TJ oo o0 00 o0 oo °
< d )
Scula P D, L I3 I I h6 =
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm mm Z =
f - t  TC630-M5X0.5-A0E- MBX05| 05 43 15 1275 57 21 6 L |88
D, d
° a ; TC630-M6X0.75-A0E- M6X0.75| 075 5 225 | 1538 57 21 6 L |8
L,
] TC630-M10X1-AOE- M 10X1 1 8,55 3 25,5 72 32 10 5 |88
-~ |y ——
‘ ¢ I TC630-M10X1.25A0E- M 1.25 835 375 | 2563 72 32 10 5 |88
10X1.25
DIN 6535 HA TC630-M14X1-A0E- MI16XI | 1 12 3 355 83 38 12 5 |88
TC630-M14X1.5-A0E- M14X15| 15 119 45 35,75 83 38 12 5 |88
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http://product/TC630-M5X0.5-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M6X0.75-A0E-WB10TJ
http://product/TC630-M10X1-A0E-WB10TJ
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— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

. . o . < 48HRC
— Freza de filetare orbitala universald =
2xDN 15°

UNC
ASME B1.1 P M K N s H
— WB10TJ oo o0 o0 o0 oo °
< d; -
Scula Pasi D, L I3 I Iy h6 =
Codificare Dn-P peinch mm mm mm mm mm mm z =
i ¥ TC630-UNC1-AOD- UNC 64 14 079 | 391 38 10 3 A
Do if d #1-64
o et ' 1c630-UNC2-A0D- UNC 56 16 136 | 459 57 21 6 A
ly—| #2-56
le—— g ——|
‘ N I TC630-UNC4-AOD- UNC 40 21 191 6.7 57 21 6 A
#4-40
DIN 6535 HA TC630-UNC6-AOD- UNC 32 26 | 238 | 83 57 21 6 A
#6-32
TC630-UNC8-AOD- UNC 32 325 | 238 | 873 57 21 6 A
#8-32
TC630-UNC10-A0D- UNC #10- 24 355 | 318 113 57 21 6 A
24
i { TC630-UNC1/4-A1D- UNC 20 485 | 381 14,7 57 21 6 A
De E dt 1/4-20
e ! 1C630-UNCS/16-A1D- UNC 18 6.2 423 | 181 63 27 8 A
[ 5/16-18
lg —
It
DIN 6535 HA
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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
http://product/TC630-UNC1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNC5/16-A1D-WB10TJ

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

i — e
. ) o . < 48HRC]
— Freza de filetare orbitald universald =
3xDN 15°
UNC
ASME B1.1 P K N s H
— WB10TJ o0 060 00 00 o0 [ J
< d )
Scula Pasi D, L I3 I I h6 =
Codificare Dy-P peinch mm mm mm mm mm mm =
] ¥ TC630-UNC1-AOF- UNC 64 14 0,79 5,76 38 10 3 =
D if o #1-64
=L t TC630-UNC2-AOF- UNC 56 1,6 1,36 7.25 57 21 6 =
I3 —] #2-56
-~ —]
‘ ¢ It TC630-UNC3-AOF- UNC 48 1,85 1,59 781 57 21 6 =
#3-48
DIN 6535 HA TC630-UNC4-AOF- UNC | 40 21 | 191 | 95 57 21 6 8
#4-40
TC630-UNC6-AOF- UNC 32 2,6 2,38 11,75 57 21 6 =
#6-32
TC630-UNC8-AOF- UNC 32 3,25 2,38 13,7 57 21 6 s
#8-32
TC630-UNC10-AOF- UNC #10- 24 3,55 318 16,1 57 21 6 =
24
TC630-UNC1/4-A0F- UNC 20 4,85 3,81 21 57 24 6 S
1/4-20
TC630-UNC5/16-A0F- UNC 18 6.2 4,23 25,95 63 29 8 =
5/16-18
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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

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

|

|

— |IUJl=ILTEH

- Frezé_ de filetare or_bitalé univer_sglé _ < 48HRC| (=
— Aschiere lind datorita tehnologiei Walter DeVibe = DeVib
3XDN e\l e
15° —
UNC
ASME B1.1 P M K N s
— WB10TJ o0 00 00 00 o0 [ J
< d; -
Scula Pasi D, L I3 I Iy h6 =
Codificare Dn-P peinch mm mm mm mm mm mm z =
] ¥ TC630-UNC5/16-A5F- UNC 18 6.2 4,23 25,95 63 29 8 4 =
D¢ ds 5/16-18
L L ' TC630-UNC3/8-A5F- UNC 16 755 4,76 29,37 68 32 8 5 n
I3 —=| 3/8-16
lg —|
¢ I TC630-UNC1/2-A5F- UNC 13 10,25 5,86 39,08 89 44 12 5 =
1/2-13
DIN 6535 HA TC630-UNC5/8-A5F- UNC 11 129 | 693 | 4878 | 103 55 16 5 |88
5/8-11
TC630-UNC3/4-A5F- UNC 10 15,7 7,62 58,42 110 62 16 6 =
3/4-10
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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

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

*-m
. ) o . < 48HRC
— Freza de filetare orbitald universald =
2xDN 15°
UNF
ASME B1.1 P K N s
— WB10TJ o0 060 00 00 o0 [ J
< d )
Scula Pasi D, L I3 I I h6 =
Codificare Dy-P peinch mm mm mm mm mm mm =
] ¥ TC630-UNF10-AOD- UNF 32 3,85 2,38 10,9 57 21 6 =
D i o #10-32
n +
le— I3 —|
-~ |y ——
I h
DIN 6535 HA
¥ TC630-UNF1/4-A1D- UNF 28 525 2,72 141 57 21 6 3
dy 1/4-28
! TC630-UNF5/16-A1D- UNF 24 6,55 318 17,5 63 27 8 =
5/16-24
TC630-UNF3/8-A1D- UNF 24 8 3,18 20,7 63 27 8 s
3/8-24
DIN 6535 HA
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http://product/TC630-UNF10-A0D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF1/4-A1D-WB10TJ
http://product/TC630-UNF5/16-A1D-WB10TJ
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— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

. . o . < 48HRC
— Freza de filetare orbitala universald =
3xDN 15°

UNF
ASME B1.1 P M K N s H
= WB10TJ oo oo o0 o0 oo °
< d; -
Scula Pasi D, L I3 I Iy h6 =
Codificare Dn-P peinch mm mm mm mm mm mm z =
' §  TC630-UNF1-AOF- UNF 72 14 071 | 574 38 10 3 A
Do if d #1-72
| e b 1C630-UNF5-AQF- UNF 44 245 | 173 | 982 57 21 6 A
ls—] #5-44
le—— g ——|
‘ N I TC630-UNF6-AQF- UNF 40 275 | 191 | 115 57 21 6 L |88
#6-40
DIN 6535 HA TC630-UNF8-AOF- UNF 36 325 | 212 | 1285 | 57 21 6 A
#8-36
TC630-UNF10-AOF- UNF 32 385 | 238 | 157 57 21 6 L |88
#10-32
TC630-UNF1/4-AOF- UNF 28 525 | 272 | 2045 | 57 22 6 A
1/4-28
TC630-UNF5/16-A0F- UNF 24 655 | 318 | 254 63 28 8 A
5/16-24
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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

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

— Freza de filetare orbitald universald

|

e k S ) < 48HRC| [ =
— Aschiere lind datorita tehnologiei Walter DeVibe = DeVib
3XDN EJ e
15° =
UNF
ASME B1.1 P M K N s 0
— WB10TJ o0 00 00 o0 o0 [ ]
< d )
Scula Pasi D, L I3 I I h6 =
Codificare Dy-P peinch mm mm mm mm mm mm Z =
¥ TC630-UNF7/16-A5F- UNF 20 9,4 381 33,98 77 37 10 =
dy 7/16-20
} TC630-UNF9/16-A5F- UNF 18 12 4,23 43,57 91 46 12 3
9/16-18
TC630-UNF3/4-A5F- UNF 16 16,6 4,76 57,95 110 62 18 =
3/4-16
DIN 6535 HA
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http://product/TC630-UNF7/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF9/16-A5F-WB10TJ
http://product/TC630-UNF3/4-A5F-WB10TJ

— |IUJl=ILTEH

Freze de filetare orbitala din carbura metalica

TC630 Supreme

— Specialist pentru industria aeronautica si aerospatiala 48HRC
— Ideal pentru componentele motorului <
2xDN
15°
STI-UNF
NASM 33537 P M K N S H
— WB10RA e o0 o o oo [ ]
<
- d; =4
Scula Pasi D, L I3 I Iy h6 =
Codificare Dn-P peinch mm mm mm mm mm mm z =
v ¥ TC630-SUNF10-AOD- STIUNF 32 4,85 2,38 12,12 57 21 6 4 =
D ] 4 #10-32
- =L ' 1C630-SUNF1/4-A0D- STIUNF 28 6.3 2,72 15,52 63 27 8 4 n
I3 —=| 1/4-28
Iy —]
‘ N It TC630-SUNF5/16A0D- STIUNF 24 7.85 317 19,16 63 27 8 5 =
5/16-24
DIN 6535 HA TC630-SUNF3/8-A0D- STUNF | 26 | 935 | 317 | 2233 | 72 32 10 5 |88
3/8-24
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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

— |IUJl=ILTEI=I

Freze de gaurire-filetare orbitale
TC685 Supreme | mm |

— Freza de gaurire-filetare orbitald pentru materiale cdlite < D 65HRC
- Tesire, gdurire si filetare cu o singura sculd 2 _DN i
X
L-rot.| |-15° 44HRC
M-MF M K N S H 0
DIN13 WB10RC [ ] o oo
&
Scula P D Le b I A & =
Codificare mm mm mm mm mm mm mm V4 =
Coada DIN 6535 HA TC685-M3-A0D- 0,5 2,4 0,55 6,8 14 50 6 4 S
TC685-M4-AOD- 07 31 0,77 91 14 50 6 4 S
TC685-M5-A0D- 0.8 39 0.89 11,2 21 57 6 4 S
Diametrul nominal maxim al filetului pentru filete cu pas fin: Dc x 1,94
Exemplu: TC685-M4.. /3,1 mm x 1,94 = 6,01 mm/MF 6x0,7 posibil
Exemplu de comandd pentru sortul WB10RC: TC685-M3-A0D-WB10RC
&
Scula P D Le I3 l h & z
Codificare mm mm mm mm mm mm mm Z =
Coada DIN 6535 HA TC685-M6-A1D- 1 4,6 111 135 21 57 6 4 S
b TC685-M8-A1D- 125 6,2 139 179 27 63 8 4 S
TC685-M10-A1D- 15 7.8 1,68 22,3 27 63 8 4 S
e TC685-M12-A1D- 1,75 9 1,96 26,6 32 72 10 4 S
i ¥ TC685-M14-A1D- 2 105 2,25 31 38 83 12 4 S
Dc g d1 TC685-M16-A1D- 2 125 2,28 35 L4 92 16 4 S
] T
I3
4
I

Diametrul nominal maxim al filetului pentru filete cu pas fin: Dc x 1,94
Exemplu: TC685-M8.. /6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm/MF 12x1,25 posibil
Exemplu de comandd pentru sortul WB10RC: TC685-M6-A1D-WB10RC
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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-M14-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M16-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M20-W0-WJ30RC
http://product/TC610-M24-W0-WJ30RC
http://product/TC620-M20-A1D-WB10TJ

Freze de gaurire-filetare orbitale
TC685 Supreme | mm |

— |IUJl=ILTEH

— Freza de gdurire-filetare orbitala pentru materiale cdlite < D 65HRC
- Tesire, gdurire si filetare cu o singura scula 2 5_ DN i
DX
L-rot.| |-15° 44HRC
M-MF M K N S H o0
DIN 13 WB10RC [ ] o oo
&
Scula P D L. b l h 4 =
Codificare mm mm mm mm mm mm mm z =
Coada DIN 6535 HA TC685-M3-AQE- 0,5 2,4 0,55 8,3 14 50 6 4 S
b TC685-M4-AQE- 0,7 31 0,77 111 21 57 6 4 S
[*% % TC685-M5-A0E- 0.8 39 0,89 137 21 57 6 4 S
Le2
¥
D¢ dp
| T
13
1
h
Diametrul nominal maxim al filetului pentru filete cu pas fin: Dc x 1,94
Exemplu: TC685-M4.. /3,1 mm x 1,94 = 6,01 mm/MF 6x0,7 posibil
Exemplu de comandd pentru sortul WB10RC: TC685-M3-A0E-WB10RC
2
Scula P D le b l h 4 =
Codificare mm mm mm mm mm mm mm z =
Coada DIN 6535 HA TC685-M6-ALE- 1 4,6 111 16,5 21 57 6 4 S
b TC685-M8-ALE- 1,25 6.2 1,39 219 27 63 8 4 S
) TC685-M10-A1E- 15 7.8 1,68 27.3 27 63 8 4 S
o TC685-M12-A1E- 1,75 9 1,96 32,6 32 72 10 4 S
‘ ¥ TC685-M14-AlE- 2 105 2,25 38 38 83 12 4 S
Dc 11 d1 TC685-M16-A1E- 2 125 2,28 43 [A 92 16 4 S
] f
fe— I3 —]
l4
[}

Diametrul nominal maxim al filetului pentru filete cu pas fin: Dc x 1,94
Exemplu: TC685-M8.. /6,2 mm x 1,94 = 12,03 mm/MF 12x1,25 posibil
Exemplu de comandd pentru sortul WB10RC: TC685-M6-A1E-WB10RC
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http://product/TC610-M8-W1-WB10RD
http://product/TC610-M8-W1-WJ30RC
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http://product/TC610-M12-W1-WB10RD
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— |IUJl=ILTEI=I

Freze de gaurire-filetare orbitale
TC685 Supreme | mm |

— Freza de gaurire-filetare orbitald pentru materiale cdlite < D 65HRC
- Tesire, gdurire si filetare cu o singura sculd 2 _DN i
X
L-rot.| |-15° 44HRC
e |7 - m
ASME B1.1 WB10RC [ ] o oo
Pasi =
< asi
Scula peinch D, Lea Is Iy Iy 4 =
Codificare mm mm mm mm mm mm mm V4 =
Coada DIN 6535 HA TC685-UNC10-AOD- 24 3,55 1,15 113 21 57 6 S
Coada DIN 6535 HA TC685-UNC1/4-A1D- 20 4,75 1,39 14,7 21 57 6 4 S
b TC685-UNC5/16-A1D- 18 6,05 1,56 18 27 63 8 4 S
[*% % TC685-UNC3/8-A1D- 16 7.3 1,76 21,5 27 63 8 4 S
L TC685-UNC1/2-A1D- 13 9,3 2,18 28,4 32 72 10 4 S
<2 _y TC685-UNC5/8-A1D- 11 116 2,59 35,3 38 83 12 4 S
Dc 11 d1 TC685-UNC3/4-A1D- 10 139 2,87 42 45 93 16 4 S
T j T
le—13
[
I1

Exemplu de comanda pentru sortul WB10RC: TC685-UNC10-A0D-WB10RC
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Freze de gaurire-filetare orbitale

TC685 Supreme

— |IUJl=ILTEH

- Freza de gaurire-filetare orbitald pentru materiale cédlite < b 65HRC
- Tesire, gdurire si filetare cu o singura sculd =
2,5xDN
L-rot.[ |[-15° 44HRC
ot _L|&7, e e
ASME B1.1 — WB10RC o o oo
Pasi g
< asi
Scula peinch D, L I3 Iy I d 2
Codificare mm mm mm mm mm mm mm z =
Coada DIN 6535 HA TC685-UNC10-AOE- 24 3,55 1,15 13,7 21 57 6 4 ()
W
Le2
'
D¢ dp
Ky | T
13
R
Ih
Coada DIN 6535 HA TC685-UNC1/4-A1E- 20 4,75 1,39 17.8 21 57 6 4 )
b TC685-UNC5/16-A1E- 18 6,05 1,56 22 27 63 8 4 S
t % % TC685-UNC3/8-A1E- 16 7.3 1,76 26,2 27 63 8 4 ]
L TC685-UNC1/2-A1E- 13 9.3 2,18 34,7 38 78 10 4 S
<2 _§ TC685-UNCH/8-ALE- 11 116 2,59 43,2 38 83 12 4 ]
D¢ iy d1 TC685-UNC3/4-A1E- 10 139 2,87 515 68 116 16 4 S
le—13 !
4
I

Exemplu de comanda pentru sortul WB10RC: TC685-UNC10-AOE-WB10RC
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2710[ mm |

- Freza de filetare cu pldcute amovibile universale
— Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
15xDn I % Ny
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2710 o0 60 060 o o0 o [ J
Scula Pmax Dc I21 I3 I dp N;?jf;e Placute
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm Z amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2710-17-W16-3-06-2-15 M 20 2,50 16,5 15 33 88 16 3 6 P26300-06 ..
[
13
47‘21*1
- :
1t
Coadd DIN 1835B T2710-19-W20-3-06-3-12 M 24 3,00 19 12 391 98 20 3 9 P26300-06 ..
: I T2710-24-W25-3-09-3-14 M 30 3,50 24 14 49,5 117 25 3 9
3 P26300-09 ..
| T2710-29-W32-3-09-3-16 M 36 4,00 29 16 58,5 131 32 3 9
=121 =]
e T2710-35-W32-3-11-3-18 M 42 4,50 35 18 68,5 139 32 3 9 P26300-11 ..
VB e
y  T2710-40-W40-3-14-3-20 M 48 5,00 40 20 79 163 40 3 9
T2710-44-W40-3-14-3-22 M 56 5,50 44 22 91 174 40 3 9 P26300-14 ..
T2710-52-W40-4-14-3-24 M 64 6,00 52 24 103 185 40 4 12
Alimentare variabild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de rdcire la prelucrarea gdurilor infundate
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
Elemente
de asamblare D¢ [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
N N— Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP)
.igigl Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Surub pentru lichidul de récire FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2,0Nm
Accesorii
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] 2urubelnis dinamometrics. FS2001 FS2001 FS2003
gea | 04-12Nm 04-1.2Nm 1,5-5.0 Nm
Cuplu de strangere
Surubelnitd dinamometrica,
| ] digital FS2248
1,0-6,0 Nm

————
e —

Cuplu de strangere

Bit interschimbabil

FS2085 (Torx 6IP)

FS2011 (Torx 7IP)

FS2013 (Torx 9IP)

Surubelnita

FS2086 (Torx 6IP)

FS2088 (Torx 7IP)

FS1484 (Torx SIP)
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Placute de frezare a filetelor P26300

— |IUJI=ILTEH

% P/M|K/N[S|H|O
€ |HC|HC|HC|HC HE|HC|HE
s 5
8000w a
Msri-| r Pas P Pas P . | E2|2|3132|2 3|3
Codificare me | mm mm TPI mm 2 5“ g g g g 2 g £
60 . P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 &GS S
N P26300-0602-D67 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S SDS
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 9248 | 3 BSOS DD
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 BSOS DD
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S HSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 &S DHDSDS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &GS S S
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6.40 45-4 1343 3 | DS DS S
60 ' P26300-0601-D61 6 01 | 1.40-2.90 18-9 673 | 3 |¥3(38(88 8|88 (8
=N P26300-0602-D61 6 0.2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 (8|88 58 MWW
\QJ P26300-0901-D61 9 01 | 1.40-2.90 18-9 948 | 3 |9B(38(88 138|888
P26300-0902-D61 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 |ER(E8I%8 %8 %888
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 |38|8|88(%8 8|
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 (38|88 |88 (%8
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1387 3 (38|38 |8|%8 (%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 |98(38(88 |38 88|38
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 [1343] 3 |3R8|38|88 (%8 (%8
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filete metric Filete standard Filete cu pas fin
P [mm]
I3 M20/ | M24/ | M30/ | M36/ | M&2/ | M48/ | M56/ | M64/ | Dn
Codificare corp [mm]| M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |Imml| 15 | 2 [ 25| 3 [35| 4 |45| 5 |55 | 6
T2710-17-W16-3-06-2-15 330 | 0601 >20 | 0601 0601
T2710-19-W20-3-06-3-12 | 391 0602 > 24 | 0601 | 0601 0602
T2710-24-W25-3-09-3-14 49,5 0902 >30 0901 0902
T2710-29-W32-3-09-3-16 58,5 0902 > 36 0901 0902
T2710-35-W32-3-11-3-18 68,5 1102 > 42 | 1101 | 1101 1102 1102
T2710-40-W40-3-14-3-20 79,0 1402 > 48 1401 | 1401 1402 1402
T2710-44-W40-3-14-3-22 91,0 1404 > 56 1401 1404
T2710-52-W40-4-14-3-24 | 103,0 1404 | 264 | 1401 | 1401 1402 1402 1404

Exemplu: Cu corpul T2710-35-W32-3-11-3-18 echipat cu placute amovibile cu marimea 11 si raza de 0,2 mm (1102 -> P26300-1102..) se pot realiza filete M42 sau M45.

Cu aceasta combinatie corp/pldcute amovibile se pot realiza, de asemenea, filete cu pas fin de 3 si 4,5 mm daca diametrul nominal este > 42 mm.
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2710[ mm |

- Frezd de filetare cu placute amovibile universale
- Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
15%DN I % g
UN @ P M K N S H 0
ASME B1.1 — 12710 e0 00 00 o o0 o o
Scula Puax D a5 b d N Placute
Codificare Dn TPI mm mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coada DIN 1835B T2710-18-W16-3-06-2-11.3 UNC 7/8-9 9 18 11,3 | 36,5 92 16 6 P26300-06 ..
[
i3
4—\21*1
D‘c X S il i} t
U N N— e 11
Coadd DIN 1835B T2710-20-W20-3-06-3-12.7 UNC 1-8 8 20 127 | 411 100 20 3 9 P26300-06 ..
| n T2710-26-W25-3-09-3-12.7 UN 1.1/4-8 8 26 12,7 | 522 | 119 25 3 9
B T2710-31-W32-3-09-3-19.1 UN1.1/2-8 8 31 19,05 | 637 135 32 3 9 P26300-09 ..
=121 =]
AT a T2710-43-W40-4-09-3-25.4 UN 2-6 6 43 254 | 807 160 40 4 12
e

Alimentare variabild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
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Elemente
de asamblare D [mm] 18-20 26-43
Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0.6 Nm 0,9 Nm
Surub pentru lichidul de rdcire FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm
Accesorii
D [mm] 18-20 26-43
@] Surubelnits dinamometrics, analogica FS2001 FS2001
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm
-y Bit interschimbabil F52085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP)
@: Surubelnita FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP)
Placute de frezare a filetelor P26300
% P/M|K|/N[S|H|O
3
E  |HC|HC|HC|HC|HC|HC|HC
s 5
s 9 niun un oun un un un
o« NN (S
<ri 223123123 3|3
- Mari- | r Pas P Pas P 1 E?,, ol sl = G
Codificare me | mm mm TPI mm | Z o |22 22|22
60 . P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 &GS S DD
N P26300-0602-D67 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S DS
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 BSOS DD
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 BSOS DD
60 ' P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |38|E858 58 WS
N\ P26300-0602-D61 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 |98(88 %8 %8 %88
(Q P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |38(E8I%8 %8 %8S
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 |IB|E8I8 MWW
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filet UN UNC UNF UN
TPI
. 7/8 18 | 114 | 13/8 | 11/2
Codificare corp I3 [mm] 9 1-8 12 12 12 _12 Dy 18* 16 14 12 8 6
T2710-18-W16-3-06-2-11.3 36,5 0601 >0,87" 0601
T2710-20-W20-3-06-3-12.7 411 0602 0601 0601 0601 0601 >1,00" 0601 0601 0601 0601 0602
T2710-26-W25-3-09-3-12.7 52,2 0601 0601 0601 >1,.25" 0901 0901 0901 0901 0902
T2710-31-W32-3-09-3-19.1 63,7 0601 >1,50" 0901 0901 0902
T2710-43-W40-4-09-3-25.4 807 >200"| 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902
* = UNEF

Exemplu: Cu corpul T2710-20-W20-3-06-3-12.7 echipat cu placute amovibile cu marimea 06 si raza de 0,2 mm (0602 -> P26300-0602..) se pot realiza filete 1" UNC.
Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza filete UN cu 8 TPI daca diametrul nominal este > 1".
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2711 mm |

- Freza de filetare cu pldcute amovibile universale
— Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
240N I % Ny
M-MF P M K N S H 0
DIN 13 T2711 o0 60 060 o o0 o [ J
Scula Pmax  Dc 21 I3 I d Manas Placute
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm Z amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2711-17-W16-3-06-2-20 M 20 2,50 16,5 20 43 98 16 3 6 P26300-06
1 T2711-19-W20-3-06-2-24 M 24 3,00 19 24 51 110 20 3 6 ;
e T2711-24-W25-3-09-2-31.5 M 30 3,50 24 315 64,5 132 25 3 6 P26300-09 ..
| 121 -]
[Ja l‘ dl — ¥ T2711-52-W40-4-14-2-60 M 64 6.00 52 60 135 217 40 4 8 P26300-14 ..
O [pess==d T 1
1t
Coadd DIN 1835B T2711-29-W32-3-09-3-24 M 36 4,00 29 24 76,5 149 32 3 9 P26300-09 ..
: I T2711-35-W32-3-11-3-27 M 42 4,50 35 27 89,5 160 32 3 9 P26300-11 ..
B T2711-40-W40-3-14-3-30 M 48 5,00 40 30 103 187 40 3 9
] T2711-44-W40-3-14-3-33 M56 | 550 | 44 33 119 | 202 | 40 3 9 Peo3n0-16 -
[ s am =V d} :
Alimentare variabild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
Elemente
de asamblare D, [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Surub de strangere pentru placuta amovibila FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0.6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0Nm
Surub pentru lichidul de récire FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Accesorii
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] Surubelnitd dinamometricd, analogica FS2001 FS2001 FS2003
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
(C —=n Surubelnita dinamometricé, digitala FS2248
Cuplu de strangere 1,0-6,0 Nm
-y Bit interschimbabil FS2085 (Torx 61P) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)
@3 Surubelnitd FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
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Placute de frezare a filetelor P26300

— |IUJI=ILTEH

% P/M|K|N|S|H|O
E o |HC|HC|HC|HC|HC|HC|HC
T g
38 QL2 LR LK
Mari-| r | PasP pasp | 1| |EE|2|2/2 2222
Codificare me | mm mm TPI mm é Z" 2 g g g 2 £ g
60 P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 &GS S SDSD
N P26300-0602-D67 6 02 | 3.00-3.20 8 658 | 3 | S S SDSS
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 9248 | 3 BSOS DD
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3.00-4,30 8-6 934 | 3 OGS DS
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S SSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1387 3 OB DSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 300-520 8-5 1372 3 | S S SDSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 OB G S S S
60 P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |38|E8%8 58 WS
N\ P26300-0602-D61 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 |98(E8 %8 %8 %88
(Q P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 |3B|E8I%8 %8 %8
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-4.30 8-6 934 | 3 |3B|E8I8 8IMW W
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9  [1085| 3 |$R|¥8 (%% %8 8|88
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 |$8|S8(88 (88 58|
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |38|S8|88(%8 (%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 |38|88|88|88 (%%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 1343 3 |9R|38(88 |88 58 (%8
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filete metric Filete standard Filete cu pas fin
P [mm]
Is |M20/ |M247 | M30/ | M36/ | M&2/ | M48/ | M56/ | M64/ | Dn
Codificare corp [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 [[mm]| 15 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 55 6
T2711-17-W16-3-06-2-20 43 0601 >20 0601 | 0601
T2711-19-W20-3-06-2-24 51 0602 >24 | 0601 | 0601 0602
T2711-24-W25-3-09-2-315 | 645 0902 >30 | 0901 0902
T2711-29-W32-3-09-3-24 | 76,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2711-35-W32-3-11-3-27 | 895 1102 >42 | 1101 1102 1102
T2711-40-W40-3-14-3-30 103 1402 >48 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402
T2711-44-W40-3-14-3-33 119 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2711-52-W40-4-14-2-60 135 1404 | >64 | 1401 | 1401 | 1401 | 1402 1402 1402 1404

Exemplu: Cu corpul T2711-29-W32-3-09-3-24 echipat cu placute amovibile cu marimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete M36 sau M39.
Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza, de asemenea, filete cu pas fin de 3 si 4 mm dacd diametrul nominal este > 36 mm.
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2711 mm |

- Frezd de filetare cu placute amovibile universale
- Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
2uDN % g
UN @ P M K N S H 0
=
ASME B1.1 T2711 o0 60 060 o o0 o [ J
Scula b I b b N e pigcyto
Codificare Dn mm mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2711-18-W16-3-06-2-25.4 UNC 7/8-9 18 254 | 475 | 103 16 3 6 P26300-06
1 T2711-20-W20-3-06-2-25.4 UNC1-8 20 254 | 539 | 113 20 3 6 ;
'i T2711-26-W25-3-09-2-32.7 UNC 1.1/4-7 26 | 3266 | 68 135 25 3 6 |P26300-09 ..
| 127 —=]
D‘c x Ny il i t
- N— =y
Coadd DIN 1835B T2711-31-W32-3-09-3-25.4 UNC 1.1/2-6 31 254 | 80,7 | 153 32 3 9 | P26300-09 ..
: - n
=121 =]
; O s o i W — :1
Ei Ve N AT

Alimentare variabild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare

64



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

— |IUJI=ILTEH

Elemente

de asamblare D, [mm] 18-20 26-31
Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm
Surub pentru lichidul de rdcire FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm

Accesorii
D¢ [mm] 18-20 26-31

@] Surubelnits dinamometrics, analogica FS2001 FS2001
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm

-y Bit interschimbabil FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP)

@s Surubelnit3 FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP)

Placute de frezare a filetelor P26300

% P/M|K|/N[S|H|O
3
E  |HC|HC|HC|HC|HC|HC|HC
L2
% unwnlunluvnuunln
CEIRB86R R0
M =
Miri-| r | PasP PssP | | |EE|ZIGIZ3 G &G
Codificare me | mm mm TPI mm |2 5|2 |22 |2 (2|2
60 . P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 &GS S DD
N P26300-0602-D67 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S DS
\Q/ P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 BSOS DD
P26300-0902-D67 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 BSOS DD
60 ' P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |38|E858 58 WS
N\ P26300-0602-D61 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 |98(88 %8 %8 %88
(Q P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |38(E8I%8 %8 %8S
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 |IB|E8I8 MWW
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filet UN UNC UNF UN
TPI
- I3 7/8 14 | 112 | 7/8 11/8 | 11/4 | 13/8 | 11/2
Codificare corp [mm] 9 1-8 7 6 Z14 1-12 12 _12 12 12 Dy 18* 16 14 12 8 6
T2711-18-W16-3-06-2-25.4 | 47.5 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =087 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601
T2711-20-W20-3-06-2-25.4 | 539 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | =1,00" | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0602
T2711-26-W25-3-09-2-32.7 | 68 0902 >125" 0901
T2711-31-W32-3-09-3-25.4 | 807 0902 0901 | >1,50" | 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | 0902 | 0902

* = UNEF
Exemplu: Cu corpul T2711-31-W32-3-09-3-25.4 echipat cu pldcute amovibile cu marimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete 1 1/2" UNC.
Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza filete UN cu 8 si 6 TPI daca diametrul nominal este > 1,5".
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2712

- Freza de filetare cu pldcute amovibile universale

_ . : N " - <
Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica 2_5;DN % Ej
M - M F @ P M K N S H 0
DIN 13 =~ 72712 °0 00 00 o o0 o o
Sculd Pmax D¢ la Lo I3 I M Plécute
Codificare Dn mm mm mm mm mm mm d; Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2712-24-W25-3-09-2-31.5 M30 | 350 | 24 | 315 | 63 | 795 | 147 25 3 6
X " T2712-29-W32-3-09-2-36 M36 | 400 | 29 36 72 | 945 | 167 32 3 6 P26300-09 .
RLEL T2712-35-W32-3-11-2-40.5 Ma&2 | 450 | 35 | 405 | 81 |1105| 180 32 3 6 | P26300-11 ..
ok ———1 7 T2712-40-W40-3-14-2-50 M48 | 500 | 40 | 50 | 100 | 127 | 211 | 40 | 3 | 6 |P26300-14.
Dc g Ty j

Alimentare variahild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate

Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
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Elemente
de asamblare D, [mm] 24-29 35 40
Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0Nm
Surub pentru lichidul de rdcire FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Accesorii
D¢ [mm] 24-35 40
@] Surubelnits dinamometrics, analogica FS2001 FS2003
Cuplu de strangere 0,4-1,2Nm 1,5-5,0 Nm

|\ Surubelnita dinamometricd, digitald FS2248
1,0-6,0 Nm

Cuplu de strangere

_— Bit interschimbabil FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)

@:— Surubelnit FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)

Placute de frezare a filetelor P26300

£ P N|S 0
E o |HC|HC|HC|HC|HC|HCHC
; § n n un un un un un
S8 080806606
3 Mari-| r Pas P Pas P ' |E5|3|33 32325
Codificare me | mm mm TPI mm | Z 0 |2 (222222
60 o P26300-0901-D67 9 01 | 1.40-2.90 18-9 948 | 3 | DS DS S
=N P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 BSOS
\QJ P26300-1102-D67 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S S SSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 OB SHSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3,00-520 8-5 1372 3 &S SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-640 45-4 1343 3 | DS DS S
N . P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |ER(E8I%8 %8 %8 S8
N P26300-0902-D61 9 02 | 3.00-430 8-6 934 | 3 |9R(38(88 38|88 (%8
\Q/ P26300-1101-D61 11 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1085 3 |$%|98(88(%8 38(%%
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 (388|858 (88 &8 %%
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1387 3 (38|88 (%8 (%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 |38|88|88|%8 (%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 [1343] 3 |98|38(88 |88 58|58
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filete metric Filete standard Filete cu pas fin
P [mm]
I3 M30/ | M36/ | M4&2/ | M48/ DN
Codificare corp fmm] | M33 | M39 | M45 | M52 | [mm]l | 15 2 2,5 3 3,5 4 45 5
T2712-24-W25-3-09-2-31.5 795 | 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09-2-36 94,5 0902 >36 | 0901 | 0901 0902 0902
T2712-35-W32-3-11-2-40.5 110,5 1102 > 42 1101 1102
T2712-40-W40-3-14-2-50 127 1402 > 48 1401 1401 1402

Exemplu: Cu corpul T2712-29-W32-3-09-2-36 echipat cu placute amovibile cu marimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete M36 sau M39.
Cu aceasta combinatie corp/pldcute amovibile se pot realiza, de asemenea, filete cu pas fin de 3 si 4 mm dacd diametrul nominal este > 36 mm.
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2712

- Frezd de filetare cu placute amovibile universale
- Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
2.5DN I % g
U N @ P M K N S H 0
=
ASME B1.1 T2712 o0 60 060 o o0 o [ J
Scula Pmax De la1 Lo I3 I d Nmana” Plicute
Codificare Dn TPl mm mm mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2712-26-W25-3-09-2-32.7 UNC11/4-7 | 7 26 |32,66|6532| 84 | 151 | 25 3 6
P26300-09 ..

T2712-31-W32-3-09-2-38.1 UNC11/2-6| 6 31 | 381 762|998 | 172 | 32 3 6

dp

(B

= =

Alimentare variabild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
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Elemente
de asamblare D, [mm] 26-31
Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm
Surub pentru lichidul de rdcire FS2111 (Torx 7IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm
Accesorii
D¢ [mm] 26-31
@] Surubelnit dinamometric, analogica FS2001
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm
——E——=

S

Bit interschimbabil

FS2011 (Torx 7IP)

Surubelnita

FS2088 (Torx 7IP)

Placute de frezare a filetelor P26300

% P/M|K|/N[S|H|O
3
E  |HC|HC/HC|HC HC|HC|HC
B 5
s 9 niun un oun un un un
o« NN (S
<ri 223123123 3|3
- Mari- | r Pas P Pas P 1 E?,, ol sl = G
Codificare me | mm mm TPI mm | Z o |22 22|22
60 . P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 BSOS DD
=N P26300-0902-D67 9 | 02 | 300-430 8-6 934 | 3 & DHHSDDS
@
60 ' P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 0o s =
N\ P26300-0902-D61 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 0 =
@)
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filet UN UNC UNF UN
TPI
Codificare corp I3 [mm] 11/4-7 11/2-6 11/2-12 Dn 18* 16 14 12 8 6
T2712-26-W25-3-09-2-32.7 84 0902 >1.25" 0901
T2712-31-W32-3-09-2-38.1 99,8 0902 0901 >150" 0901 0901 0901 0901 0902 0902

Exemplu: Cu corpul T2712-31-W32-3-09-2-38.1 echipat cu pldcute amovibile cu madrimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete 1 1/2" UNC.

Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza filete UN cu 8 si 6 TPl daca diametrul nominal este > 1,5".

* UNEF
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2712

- Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <

- Freza de filetare cu pldcute amovibile universale
2'5XDN I %

M-MF | [UNC/UNF

NI
DIN 13 ASME B1.1 —

P M K N S H 0

T2712 o0 00 00 o o0 o [ ]
Scula Dy Dy Pmax Pmax De I3 h o d Nimana® Plicute
Codificare [mm] [inch] mm TPI mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2712-17-W16-3-06 M20 |0.87" | 250 9 16,5 53 108 16 3 3 P26300-06
" T2712-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 63 123 20 3 3 ;
l‘i“" T2712-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 3,50 7 24 795 | 148 25 3 3
o B L oe]d T2712-29-W32-3-09 M36 |150" | 400 | 6 29 | 945 | 167 | 32 3 3 P63 0-09-
& ] T=r i . . .
T2712-35-W32-3-11 M4&2 | 1.75" | 4,50 6 35 | 1105 181 32 3 3 | P26300-11..
T2712-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 5,00 5 40 127 | 211 40 3 3
T2712-44-W40-3-14 M56 |2.25" | 550 | 45 44 147 | 230 40 3 3 | P263.0-14..
T2712-52-W40-4-14 Mb64 |2.75" | 6,00 4 52 167 | 249 40 4 4
Alimentare variahild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
G (BSP) Filetele sunt prezentate pe o pagind dubla separata in catalogul cu produse inovatoare 2020.
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
Elemente
de asamblare D, [mm] 16,5-19 24-29 35 40-52
Surub de strangere pentru placuta amovibila FS2147 (Torx 6IP) FS2111 (Torx 7IP) FS2061 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm
Surub pentru lichidul de racire FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm 0.9 Nm 2,0 Nm
Accesorii
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-52
@] Surubelnitd dinamometricd, analogica FS2001 FS2001 FS2003
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm

(G- Surubelnit dinamometrica, digital FS2248
1,0-6.0 Nm

Cuplu de strangere

- Bit interschimbabil FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP)

@3 Surubelnita FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP)
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Placute de frezare a filetelor P26300

— |IUJI=ILTEH

£ P/M/KINIS|H|O
E o |HC|HC|HC|HC|HC|HCHC
; § n n un un un un un
R R A S
- Mari-| r Pas P Pas P '\ |E5|3|3|8 8|3 38
Codificare me | mm mm TPI mm | Z 0 |22 (22|22
60 P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 &GS SSDSD
N\ P26300-0602-D67 6 0,2 | 3,00-3.20 8 658 | 3 &GS S SDSD
(Q P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-2.90 18-9 948 | 3 BSOSO
P26300-0902-D67 9 02 | 3.00-430 8-6 934 | 3 | SHS DS S
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S SHSSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 &S DHSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 &S SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 BB G S S S
60 P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 |38(88 58 58 %88
N\ P26300-0602-D61 6 02 | 3.00-3,20 8 658 | 3 |¥8|¥8|%8 (%8 %% N
(Q P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |38(E8 |58 %8 %8 S8
P26300-0902-D61 9 0.2 | 3.00-4.30 8-6 934 | 3 |88 58 WS
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 |38|98|88(%8 8 %8
P26300-1102-D61 11 | 02 | 3.00-4,50 8-6 1071 3 |98/(38(88 |38 88|38
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-290 18-9 1387 3 |$8|8(88(%8 8|
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 |38|8|88(%8 (%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6,40 45-4 [1343] 3 |3R|8(88|%8 58 (%8
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filete metric Filete standard Filete cu pas fin
P [mm]
I3 | M20/ |M24 /| M30 /| M36 /| M&2 /| M48 / |M56 / | M64 /| Dn
Codificare corp [mm] M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |[mml|15-25 3 3,5 4 4,5 5 55 6
T2712-17-W16-3-06 53 0601 >20 | 0601
T2712-19-W20-3-06 63 0602 > 24 | 0601 0602
T2712-24-W25-3-09 79,5 0902 >30 | 0901 0902
T2712-29-W32-3-09 94,5 0902 >36 | 0901 0902
T2712-35-W32-3-11 1105 1102 >42 | 1101 1102
T2712-40-W40-3-14 127 1402 >48 | 1401 1402
T2712-44-W4L0-3-14 147 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2712-52-W40-4-14 167 1404 | >64 | 1401 1402 1404

Exemplu: Cu corpul T2712-29-W32-3-09-2-36 echipat cu placute amovibile cu marimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete M36 sau M39.

Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza, de asemenea, filete cu pas fin de 3 si 4 mm dacd diametrul nominal este > 36 mm.

Filet UN UNC UNF UN
TPl

Codificare corp [nl3m | |89 | 18 rusrnes 22’5‘ 3/24_24 7/8-14| 1-12 1%’25' 111’2" 1%8' 111’22' o, |19 8 | 6|5 45| 4

T2712-17-W16-3-06 | 53 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 087 | 0601

T2712-19-W20-3-06 | 63 0602 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >100" | 0601 | 0602

T2712-24-W25-3-08 | 795 0902 0901 | 0901 | 0901 | 0901 | >125" | 0301 | 0902

T2712-29-W32-3-09 | 945 0902 0901 | 0901 | = 150" | 0%01 | 0902

T2712-35-W32-3-11 | 1105 >175 | 101 | 102

T2T12-40-WA0-314 | 127 > 200" | 1401 1402

T2TI2-bb-WH0-3-146 | 147 1404 >225" | 1401 1402 1404

T2712-52-W40-4-14 | 167 1404 >275" | 1401 1402 1404

Exemplu: Cu corpul T2712-29-W32-3-09 echipat cu placute amovibile cu marimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete 1 1/2" UNC.
Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza filete UN cu 8 si 6 TPI daca diametrul nominal este > 1,5".
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Freze de filetare cu placute amovibile

T2713 [ mm |

- Frezd de filetare cu placute amovibile universale
- Valori de corectie a razei: Walter GPS/Anexa tehnica <
3%DN I % Ny
M MF UN @ P M K N S H 0
DIN 13 ASME B1.1 — 12713 e0 00 00 o o0 o o
Scula Dy Dy Pmax Pmax Dc I3 h 4 Nana® Plécute
Codificare [mm] [inch] mm TPI mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835 B T2713-17-W16-3-06 M20 |0.87" | 250 9 16,5 63 118 16 3 3 P26300-06
" T2713-19-W20-3-06 M24 |1.00" | 3,00 8 19 75 135 20 3 3 N
l‘7‘34’ T2713-24-W25-3-09 M30 |1.25" | 3,50 7 24 945 | 163 25 3 3 P263.0-09 ..
T T ”
DVCH\E —— d - i T2713-29-W32-3-09 M36 |1.50" | 4,00 6 29 | 1125 185 32 3 3 | P26300-09 ..
T2713-35-W32-3-11 M42 | 1.75" | 450 6 35 | 1315 | 202 32 3 3 P26300-11 ..
T2713-40-W40-3-14 M 48 |2.00" | 5,00 5 40 151 235 40 3 3
T2713-44-W40-3-14 M56 |2.25" | 550 4,5 44 175 258 40 3 3 P263.0-14 ..
T2713-52-W40-4-14 M64 | 275" | 6,00 4 52 199 281 40 4 4
Walter Capto™ conform 1SO 26623 T2713-60-C5-4-14 M72 |3.00" | 600 4 60 115 | 152 50 4 4 P263 . 0-14
0 T2713-73-C6-5-14 M85 |350" | 600 | 4 73 | 125 | 170 | 63 5 5 ’ ;
— s T2713-94-C8-5-22 M 125 | 5.00 | 10,00 3 94 140 199 80 5 5 P26300-22 ..
I
c 1
i
Alimentare variahild cu lichid de rdcire: scoateti surubul frontal pentru lichidul de racire la prelucrarea gdurilor infundate
G (BSP) Filetele sunt prezentate pe o pagind dubla separata in catalogul cu produse inovatoare 2020.
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
Elemente
de asamblare D, [mm] 16,5-19 24-29 35 40-73 9%
'Egi=i SI‘{r”b de Strj‘.“bgl‘?'e pentru FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS1495 (Torx 20IP)
o placuta amovibila 0.6 Nm 0.9Nm 0.9 Nm 2.0Nm 5,0 Nm
Cuplu de strangere
Surub pentru lichidul de racire FS2147 (Torx 6IP) | FS2111 (Torx 7IP) | FS2061 (Torx 7IP) | FS1457 (Torx 9IP) | FS1495 (Torx 20IP)
Cuplu de strangere 0,6 Nm 0,9 Nm 0,9 Nm 2,0 Nm 5,0Nm
Accesorii
D¢ [mm] 16,5-19 24-35 40-73 94
@] gs;‘:ﬁ'c”a'ta dinamormatrics, FS2001 FS2001 FS2003 FS2003
g R 0,4-1,2 Nm 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
Cuplu de strangere
Surubelnitd dinamometricd,
=l digitala FS2248
Cuplu de strangere 1.0-6.0 Nm
-y Bit interschimbabil FS2085 (Torx 6IP) FS2011 (Torx 7IP) FS2013 (Torx 9IP) FS2015 (Torx 20IP)
@:— Surubelnitd FS2086 (Torx 6IP) FS2088 (Torx 7IP) FS1484 (Torx 9IP) FS1486 (Torx 20IP)
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Placute de frezare a filetelor P26300
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£ P N|S 0
E o |HC|HC|HC|HC |HC|HC HC
T
s8R RRILIR LR
w o (M0 mnn®n
__ M&ri-| r Pas P Pas P ' |ES\3|33 3235
Codificare me | mm mm TPI mm | Z2 0 |22 |22
60 P26300-0601-D67 6 01 | 1,40-290 18-9 673 | 3 OGS S
N\ P26300-0602-D67 6 0,2 | 3,00-3,20 8 658 | 3 &GS S DS
(Q P26300-0901-D67 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 OGSO DD
P26300-0902-D67 9 0.2 | 3,00-430 8-6 934 | 3 BSOS
P26300-1102-D67 11 | 02 | 3.00-450 8-6 1071 3 &S S SDSS
P26300-1401-D67 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 &S SHSSS
P26300-1402-D67 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 &S SHSSS
P26300-1404-D67 14 | 04 | 550-6,40 45-4 (1343 3 |OHDGH S S S
60 P26300-0601-D61 6 01 | 1,40-2.90 18-9 673 | 3 |¥8(38(¥8 8|88 (%N
A P26300-0602-D61 6 02 | 3,00-3.20 8 658 | 3 |9R(E8I88 %8 %8 S8
\Q/ P26300-0901-D61 9 01 | 1,40-290 18-9 948 | 3 |98(E8I%8 %8 %8 S8
P26300-0902-D61 9 0,2 | 3,00-4,30 8-6 934 | 3 |38(E8I58 58 %88
P26300-1101-D61 11 | 01 | 1.40-2.90 18-9 1085 3 (38|88 (%8 8 %
P26300-1102-D61 11 | 0.2 | 3.00-450 8-6 1071 3 |98(38(88 |38 88|38
P26300-1401-D61 14 | 01 | 1,40-2.90 18-9 1387 3 |$8|S8(88(%8 &8(%%
P26300-1402-D61 14 | 02 | 3.00-520 8-5 1372 3 (388|885 (%8 8%
P26300-1404-D61 14 | 04 | 550-6.40 45-4 |1343] 3 |98|98|%8 (%8 W
P26300-2204-D61 22 | 04 |550-1000| 45-4 |2141| 3 |9%/|9%|8 98|88 88
HC = carbura metalica acoperita
Alegerea sculei
Filete metric Filete standard Filete cu pas fin
P [mm]
I3 M20 / |M24 /| M30 /| M36 / |M&2 /| M&8 / |M56 / |M64 /| DN 1,5-
Codificare corp [mm] | M22 | M27 | M33 | M39 | M45 | M52 | M59 | M68 |[mml| 25 | 3 | 35 | 4 | 45 | 5 | 55 | 6 |7-10
T2713-17-W16-3-06 63 0601 >20 | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 >24 | 0601 | 0602
T2713-24-W25-3-09 94,5 0902 >30 | 0901 0902
T2713-29-W32-3-09 1125 0902 >36 | 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 1102 >42 | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 1402 >48 | 1401 1402
T2713-44-WA0-3-14 175 1404 >56 | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | =64 | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 >72 | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 >85 | 1401 1402 1404
T2713-94-C8-5-22 140 >125 2204
Exemplu: Cu corpul T2713-29-W32-3-09 echipat cu placute amovibile cu mdrimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete M36 sau M39.
Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza, de asemenea, filete cu pas fin de 3 si 4 mm dacd diametrul nominal este > 36 mm.
Filet UN UNC UNF UN
TPI
Codificare corp [n:?n] 7/8-9 | 1-8 “;‘" 1_16/2 22’5" 2 3:‘" >3-4 23_41’2 7/8-14 | 1-12 2_112’8 o o, |19 8|6 |5 |65 4
T2713-17-W16-3-06 63 | 0601 0601 | 0601 | 0601 | 0601 | >0.87" | 0601
T2713-19-W20-3-06 75 0602 0601 | 0601 0601 | >1,00" | 0601 {0602
T2713-24-W25-3-09 | 945 0902 0901 | 0901 | =1.25" | 0901 | 0902
T2713-29-W32-3-09 112,5 0902 0901 | >1,50" | 0901 0902
T2713-35-W32-3-11 1315 >175" | 1101 1102
T2713-40-W40-3-14 151 >2,00" | 1401 1402
T2713-44-W40-3-14 175 1404 >2.25" | 1401 1402 1404
T2713-52-W40-4-14 199 1404 | 1404 | 1404 >275" | 1401 1402 1404
T2713-60-C5-4-14 115 1404 | 1404 >3,00" | 1401 1402 1404
T2713-73-C6-5-14 125 1404 >350" | 1401 1402 1404
T2713-94-(C8-5-22 140 >5,00" 2204

Exemplu: Cu corpul T2713-29-W32-3-09 echipat cu placute amovibile cu madrimea 09 si raza de 0,2 mm (0902 -> P26300-0902..) se pot realiza filete UNC11/2".

Cu aceasta combinatie corp/placute amovibile se pot realiza filete UN cu 8 si 6 TPI daca diametrul nominal este > 1,5".
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Freze de filetare cu placute amovibile

12712 /1 12713

— Valori de corectie a razei: consultati anexa tehnica
- Geometrie D67: durabilitate maxima/Geometrie D61: aschiere lina =< =<
2,5xDy| | 3xDn I % L[/
G P M K N S H 0
DIN EN IS0 228 T2712 /12713 o0 00 00 o oo [ ]
Scula Pmax Pmax D I3 I d Nanas Placute
Codificare Dn mm TPl mm mm mm mm z amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2712-24-W25-3-09 G1" 3,50 7 24 795 148 25 3 3
P26310-09G11 ..
" T2712-29-W32-3-09 G11/8" 4,00 6 29 94,5 167 32 3 3
l‘i“" T2712-40-W40-3-14 G11/2" | 500 5 40 127 211 40 3 3
T T ”
DVCH\E — ] - i T2712-44-W40-3-14 G13/4 5,50 5 44 147 230 40 3 3 P26310-14G11 ..
T2712-52-W40-4-14 G2" 6,00 4 52 167 249 40 4 4
Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
Sculd Pmax Pmax  Dc I3 I d Nirase. Placute
Codificare Dn mm TPI mm mm mm mm Z  amovibile amovibile
Coadd DIN 1835B T2713-24-W25-3-09 G1" 3,50 7 24 94,5 163 25 3 3
P26310-09G11 ..
" T2713-29-W32-3-09 G11/8" 4,00 6 29 1125 | 185 32 3 3
l‘i“" T2713-40-W40-3-14 G11/2" | 500 5 40 151 235 40 3 3
= )
%:5 e —— ] dosh dvl T2713-44-W40-3-14 G13/4" | 550 5 44 175 258 40 3 3 P26310-14G11 ..
~ T2713-52-W40-4-14 G2" 6,00 4 52 199 281 40 4 4
Walter Capto™ conform ISO 26623 T2713-60-C5-4-14 G21/4" | 6,00 4 60 115 152 50 4 4
P26310-14G11 ..
i T2713-73-C6-5-14 G23/4" | 6,00 4 73 125 170 63 5 5
L
; :
c 1
| B i

Corpul si elementele de asamblare sunt incluse in pachetul de livrare
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Elemente
de asamblare D, [mm] 24-29 40-73
Surub de strangere pentru pldcuta amovibila FS2111 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm 2,0 Nm
Surub pentru lichidul de rdcire FS2111 (Torx 7IP) FS1457 (Torx 9IP)
Cuplu de strangere 0,9 Nm 2,0 Nm
Accesorii
D¢ [mm] 24-29 40-73
@] Surubelnits dinamometrics, analogica FS2001 FS2003
Cuplu de strangere 0,4-1,2 Nm 1,5-5,0 Nm
————

==

Bit interschimbabil

FS2011 (Torx 7IP)

FS2013 (Torx 9IP)

Surubelnitd pentru placuta amovibila

FS2088 (Torx 7IP)

FS1484 (Torx 9IP)

Placute de frezare a filetelor P26310

£ P/M/KINIS|H|O
Ew HC|HC|HC|HC|HC|HC[HC
TG
ER Q121820 rr
‘ Pas P | E: |2|2|12|2|2|313
Codificare Marime mm TPI mm 2z |22 22888
r P26310-09G11-D61 9 0,2 11 9,34 3 W s W
4 P26310-14G11-D61 14 0,2 11 13,72 3 WWS B
Placute amovibile cu profil partial pentru executarea profilului de filet tesit conform DIN EN ISO 228. HC = carburd metalicd acoperita
Alegerea sculei

Filet G (BSP)

Familia  Codificare corp Placuta |I3[mm] G1" G11/8" G11/4" G11/2"6G13/4" G2" G21/4" G21/2" 623/4" 63" =G31/2"
T2712-24-W25-3-09 09611 79,5 o0 L) o0 o0 ° ° ° ° ° ° °
T2712-29-W32-3-09 94,5 (X} [ 1) (1) [ X ) ° ° ° ° ° °

T2712 T2712-40-W40-3-14 127 (X ] (X ) (X ) (X ) [} ° [ °
T2712-44-W4L0-3-14 14611 147 o0 o0 o0 ° ° ° °
T2712-52-W40-4-14 167 o0 o0 o0 ) ° °
T2713-24-W25-3-09 09611 94,5 (X} o0 o0 (X} ° ° ° ° ° ° °
T2713-29-W32-3-09 1125 o0 (1) o0 (1) ° ° ) ) ° )
T2713-40-W40-3-14 151 o0 (1) o0 o0 ) ° ) )

T2713 T2713-44-W40-3-14 175 (1) (1) [ X ) ) ° ) )
T2713-52-W40-4-14 14611 199 o0 o0 o0 ° ° °
T2713-60-C5-4-14 115 (X ) (X ) (X ) [ [
T2713-73-C6-5-14 125 (X} o0 o0

Exemplu: Cu corpul T2712-29-W32-3-09, echipat cu placute amovibile P26310-09G11.. se pot realiza filete G incepand cu G 11/8".

Utilizare principala: rentabilitate inalta la loturi de dimensiunii mici si mari

Alte utilizari posibile: eficientd economica la marimi mici de loturi (Pentru obtinerea unei calitati optime a suprafetei, trebuie micsorat avansul pe dinte.

Acest lucru duce la timpi de prelucrare mai lungi.)
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Parametrii regimului de aschiere pentru filetarea prin frezare

313 = recomandare de agent de lubrifiere/racire ¥**
E = emulsie V¢ = vitezd de aschiere
M =MQL f, = avans pe dinte
A = aer comprimat  f = avans pe rotatie of
P £ | .
3 e |3
é Structura grupe_lor princi_pale de materiale @ E 5
. si a codurilor 5 = i
s 2 | 5. @
il © “ E T
=% = o =%
] = N E
5 slEz & A
C<0,25% recopt 125 430 P1 EMA
C>025..<055% recopt 190 640 P2 EMA
: C>025..<055% imbunatatit 210 710 P3 EMA
Otel nealiat
C>0,55% recopt 190 640 P4 EMA
C>0,55% fmbunatatit 300 | 1010 P5 EMA
otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 750 P6 EMA
recopt 175 590 P7 EMA
P ) imbunatatit 285 960 P8 EMA
Otel slab aliat - —
imbunatatit 380 1280 P9 EMA
imbunatatit 430 | 1480 | P10 EMA
. o recopt 200 680 P11 EMA
UL ElERe calit si revenit 300 | 1010 | P12 | EMA
otel inalt aliat pentru scule
cdlit si revenit 380 | 1280 | P13 EMA
o feritic/martensitic, recopt 200 680 P14 EMA
Otel inoxidabil AV Soxr:
martensitic, imbunatatit 330 1110 P15 EMA
austenitic, calit 200 680 M1 E
M | Otel inoxidabil austenitic, calit prin precipitare (PH) 300 1010 M2 E
austenitic-feritic, duplex 230 780 M3 E
Fonts maleabil3 feritica 200 400 K1 EMA
ontd maleabila
perlitica 260 700 K2 EMA
. . rezistenta redusa la tractiune 180 200 K3 EMA
Fonta cenusie - ” N s
K rezistenta mare la tractiune/austenitica 245 350 K& EMA
Fonts afit nodular feritica 155 400 K5 EMA
ontd cu grafit nodula
g perlitica 265 | 700 | K6 | EMA
GGV (CGl) 230 400 K7 EMA
- ) - neimbatranite 30 - N1 EMA
Aliaje maleabile de aluminiu — =
imbatranite, cdlite 100 340 N2 EMA
< 12% Si, neimbatranite 75 260 N3 EMA
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, imbatranite, calite 90 310 N4 EMA
N > 12% Si, neimbatranite 130 450 N5 EMA
Aliaje de magneziu 70 250 N6 A
nealiat, cupru electrolitic 100 340 N7 EMA
Cupru si aliaje de cupru alama, bronz, bronz turnat 90 310 N8 EMA
(bronz/alama) aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 380 N9 EMA
rezistentd superioard, Ampco 300 1010 | N1O EMA
. recopt 200 680 S1 E
pe bazd de Fe —
calite 280 940 S2 E
Aliaje termorezistente recopt 250 840 S3 E
pe baza de Ni sau Co calite 350 1180 S4 E
s turnate 320 1080 S5 E
titan pur 200 680 S6 E
Aliaje de titan aliaje a si B, cdlite 375 | 1260 S7 E
aliaje B 410 | 1400 S8 E
Aliaje de wolfram 300 | 1010 S9 E
Aliaje de molibden 300 | 1010 | S10 E
cdlit si revenit 50 HRC - H1 MA
H Otel calit cdlit si revenit 55HRC| - H2 MA
cdlit si revenit 60 HRC - H3 MA
Fonta calita cdlit si revenit 55 HRC - H4 MA
Termoplast fara material de umplere abraziv 01 EMA
Duroplast fara material de umplere abraziv 02 EMA
0 Material plastic, ranforsat cu fibra de sticla GFRP 03 EMA
Material plastic, ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04 EMA
Material plastic, ranforsat cu fibra de aramida | AFRP 05 EMA
Grafit (tehnic) 80 Shore| 06 EMA

! Grupele de aschiere atribuite sunt prezentate in catalogul general Walter 2017, incepand cu pagina B 1174.

*  Avansuri pe dinte valabile pentru adancimea de filetare 1 x Dy. La prelucrarea filetelor mai adanci, ar putea fi necesard cresterea numarului de treceri radiale.
** - Avansuri pe dinte valabile pentru adancimile de filetare 2 x Dy. Avansurile pe dinte pentru scule 3 x Dy cu D¢ < 1,6 mm trebuie reduse cu 30-50%.
*** | a frezele de gaurire-filetare trebuie utilizata intotdeauna emulsie.
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Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii. Se recomandd o adaptare in cazuri de utilizare speciale.
Valorile dintre paranteze definesc numarul de treceri radiale. Daca nu este specificata nicio valoare intre paranteze, este recomandata o trecere radiald.

TC610 / 611* TC630
Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]**
E E
3 ~ o £ £
5 = £ 7 7 E 2 H 5 E £
3 2 W A : A g W N N
2 & =1 =1 =1 =1 & =1 =g =}
115 0,015 0,045 0,070 01 95 0.015 0.045 0.100
155 0,012 0,045 0,070 01 105 0.015 0.045 0.100
130 0,02 (2) 0,045 0,070 01 95 0.015 0.045 0.100
130 0,02 (2) 0,045 0,070 01 95 0.015 0.045 0.100
95 0,02 (2) 0,045 0,070 0.1 95 0.015 0.045 0.100
130 0,012 0,045 0,070 0.1 95 0.015 0.045 0.100
130 0,012 0,045 0,070 01 86 0.015 0.045 0.100
80 0,02 (2) 0,040 0,070 0.1 100 0.015 0.045 0.100
75 0,02 (2) 0,040 0,070 01 90 0.015 0.045 0.100
65 0,02 (2) 0,040 0,070 0.1 70 0.015 0.045 0.100
150 0,025 (3) 0,065 (2) 0,070 0.1 95 0.015 0.045 0.100
110 0,03(3 0,065 (2) 0,070 01 95 0.015 0.045 0.100
90 0,03(3) 0,065 (2) 0,070 0.1 80 0.015 0.045 0.100
55 0,02 (2) 0,065 (2) 0,070 01 80 0.015 0.045 0.100
45 0,03(3) 0,075 (3) 0,095 (2) 0,1(2) 65 0.015 0.045 0.100
55 0,015 (2) 0,030 0,050 01 90 0.010 0.035 0.075
40 0,02 (4) 0,04 (2) 0,050 0.1(2) 60 0.010 0.035 0.075
45 0,013 (2) 0,030 0,050 01 60 0.010 0.035 0.075
45 105 0,020 0,050 0,075 0.1 130 0.017 0.05 0.1
45 100 0,025 (2) 0,050 0,075 01 130 0.017 0.05 0.1
60 130 0,020 0,050 0,075 01 125 0.017 0.05 0.1
45 110 0,025 (2) 0,050 0,075 01 130 0.017 0.05 0.1
45 105 0,020 0,050 0,075 01 115 0.017 0.05 0.1
45 100 0,02 (2) 0,040 0,075 01 120 0.017 0.05 0.1
40 85 0,025 (2) 0,050 0,075 01 115 0.017 0.05 0.1
210 0,030 0,075 0,100 01 135 0.02 0.055 0.1
210 0,030 0,075 0,100 0.1 130 0.02 0.055 0.1
165 0,030 0,075 0,100 0.1 120 0.02 0.055 0.1
165 0,030 0,075 0,100 01 120 0.02 0.055 0.1
145 0,030 0,075 0,100 01 125 0.02 0.055 0.1
220 0,030 0,075 0,100 01 130 0.02 0.055 0.1
140 0,030 0,075 0,100 0.1 125 0.02 0.055 0.1
190 0,030 0,075 0,100 01 115 0.02 0.055 0.1
160 0,030 0,075 0,100 01 125 0.02 0.055 0.1
50 0,030 0,075 0,100 01 60 0.02 0.055 0.1
35 0,015 (2) 0,030 0,050 01 40 0.012 0.033 0.75
25 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,085 30 0.012 0.033 0.75
40 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,09 40 0.012 0.033 0.75
25 0,02 (3) 0,05 (2) 0,050 0.1(2) 25 0.012 0.033 0.75
25 0,013 (2) 0,05 (2) 0,050 0.1(2) 25 0.012 0.033 0.75
40 0,011 0,035 0,050 01 65 0.012 0.033 0.75
40 0,015 (2) 0,035 0,050 01 40 0.012 0.033 0.75
20 0,015 (2) 0,035 0,050 01 30 0.012 0.033 0.75
50 0,015 (2) 0,030 0,050 0,09 40 0.012 0.033 0.75
60 0,015 (2) 0,05 (2) 0,050 0,09 40 0.012 0.033 0.75
55 0,02 (3) 0,065 (2) 0,070 01
35 0,011 0,045 0,070 01
30 0,011 0,060 (3) 0,08 (3) 0,1(3)
60 0,011 0,065 (2) 0,070 0.1
290 0,011 0,035 0,050 01 285 0.011 0.032 0.75
90 145 0,011 0,035 0,050 01 140 0.011 0.032 0.75
30 65 0,011 0,035 0,050 01 65 0.011 0.032 0.75
30 65 0,035 0,050 01 65 0.011 0.032 0.75
30 65 0,035 0,050 01 65 0.011 0.032 0.75
175 215 0,035 0,050 0.1 215 0.011 0.032 0.75
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Parametrii regimului de aschiere

pentru filetarea prin frezare cu carbura metalica

ﬁ = recomandare de agent de lubrifiere/racire

@ @ = strategia recomandata
@ = strategia posibild

E = emulsie TC620
M =MQL
A = aer comprimat £
V¢ = viteza de aschiere [m/min] < -
2 | f, = avans pe dinte [mm] 5 Strategie
el m ° @
@ = ® @
b} = =] =
g = 1S 2 N o .
3 Structura grupelor principale de materiale ﬁ ’f—;* ; In sensul In A§ch|e|re
" si a codurilor 8 S -'E_ avansului | contraavans in go
2 S I8E| 2=
o o oz (G} E
C<0.25% recopt 125 430 P1 EM ° (X [J
C>0,25..<055% recopt 190 640 P2 EM [J (X J (]
: C>025..<055% fmbunatatit 210 710 P3 EM [J (X ] [ ]
Otel nealiat
C>0,55% recopt 190 640 P4 EM [J (X ] [ ]
C>0,55% fmbunatatit 300 | 1010 P5 EM [J (X ] [ ]
otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 750 P6 EM [ ] [ X ) [
recopt 175 590 P7 EM [ ] [ X ) (X )
P . imbunatatit 285 | 960 P8 EM ) (Y} )
Otel slab aliat - T
imbundtatit 380 1280 P9 EM [ [ X ) [
imbuné&tatit 430 | 1480 | P10 | EM o (X} [J
s L recopt 200 680 P11 EM () (X [ X
Oteljna\t aI_lat 5! calit si revenit 300 | 1010 | P12 | EM () (X [ ]
otel inalt aliat pentru scule
cdlit si revenit 380 1280 P13 EM [ ] (X ) [ ]
Otel inoxidabil feritic/martensitic, recopt 200 680 P14 EM [ (X ( X )
el inoxidabi
7 martensitic, imbunatatit 330 1110 P15 EM [ ] (X ) [ ]
austenitic, calit 200 680 M1 E ( X ] [ ] (X
M | Otel inoxidabil austenitic, calit prin precipitare (PH) 300 1010 M2 E o0 [ ] o0
austenitic-feritic, duplex 230 780 M3 E ( X ] [ ] [ X ]
Font maleahils feritica 200 400 K1 EM () (X ) [J
onta maleabild
perlitica 260 700 K2 EM () (XJ [J
Fonts X rezistenta redusa la tractiune 180 200 K3 EM [ ] (X ) [ ]
ontd cenusie
K g rezistenta mare la tractiune/austenitica 245 350 Ka EM [ ] (X ) [ ]
Font fit modlul feritica 155 400 K5 EM () (X ) [J
onta cu grafit nodular
. perlitica 265 700 K6 EM () (XJ [J
GGV (CGI) 230 400 K7 EM () (X [J
Aliai leabile de alumini neimbatranite 30 - N1 EM (X ) [ ] [ )
iaje maleabile de aluminiu
! imbdtranite, cdlite 100 340 N2 EM [ X (] (]
<12% Si, neimbatranite 75 260 N3 EM [ X [ J [J
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, imbétranite, calite 90 310 N4 EM (X ] [ ] [
N > 12% Si, neimbatranite 130 450 N5 EM (X ® [
Aliaje de magneziu * 70 250 N6 A ( X ) [ ] [
nealiat, cupru electrolitic 100 340 N7 EM [ X [ J (X
Cupru si aliaje de cupru alama, bronz, bronz turnat 90 310 N8 EM (X ] ([ ] [ ]
(bronz/alama) aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 380 N9 EM [ X ] ° o
rezistentd superioard, Ampco 300 | 1010 | N10 | EM (X [ [J
. recopt 200 680 S1 E o0 [ ) (X ]
pe baza de Fe =
calite 280 940 S2 E (X ] (J (X
Aliaje termorezistente recopt 250 840 S3 E (X ] ([ ] (X ]
pe baza de Ni sau Co calite 350 1180 S4 E (X ) ([ ] (X ]
s turnate 320 1080 S5 E (X ] (] [ X
titan pur 200 680 S6 E (X ) ([ ] o0
Aliaje de titan aliaje a si B, cdlite 375 1260 S7 E (X ] ([ ] [ ]
aliaje B 410 | 1400 S8 E [ X ) [ [J
Aliaje de wolfram 300 1010 S9 E ( X ] [ ] o
Aliaje de molibden 300 | 1010 | S10 E [ X [J ()
calit si revenit 50 HRC - H1 MA [ ] (X ) [ ]
H Otel calit calit si revenit 55 HRC - H2 M
calit si revenit 60 HRC - H3 M
Fonta calita calit si revenit 55 HRC - H4 MA
Termoplast fara material de umplere abraziv 01 EM (X ] [ ] [ ]
Duroplast fara material de umplere abraziv 02 EM ( X ] ° °
0 Material plastic, ranforsat cu fibra de sticla GFRP 03 EM ( X ] ° o
Material plastic, ranforsat cu fibrd de carbon | CFRP 04 EM ( X ] ° [ ]
Material plastic, ranforsat cu fibrd de aramida | AFRP 05 EM [ X (] o
Grafit (tehnic) 65 06 EM [ X [J ()

! Grupele de aschiere atribuite sunt prezentate in catalogul general Walter 2017, incepand cu pagina B 1174
3 La prelucrarea aliajelor de magneziu nu utilizati agenti de lubrifiere/racire miscibili cu apa.
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TC620 TC620 DeVibe
V¢ [m/min] f, [mm] V¢ [m/min] f, [mm]
DC DC
wa10T) < Blenm ] E;inm > lgcmm Wa10T) < GDrcnrn g Esli“m > lZDCrnm
<12mm <12mm
115 0,07 011 0,15 136 0,07 0,11 015
155 0,07 011 015 183 0,07 011 015
130 0,07 011 015 153 0,07 011 015
130 0,07 011 0.15 153 0,07 011 015
95 0,07 011 015 112 0,07 011 015
130 0,07 011 0,15 153 0,07 0,11 015
130 0,07 011 0,15 153 0,07 0,11 015
80 0,05 0,09 013 94 0,05 0.09 013
75 0,05 0,09 013 89 0,05 0.09 013
65 0,05 0,09 013 77 0,05 0,09 013
150 0,07 011 0,15 177 0,07 0,11 015
110 0,07 011 015 130 0,07 0,11 015
90 0,07 011 0,15 106 0,07 0,11 015
55 0,07 011 0,15 65 0,07 0,11 015
45 0,07 011 0,15 53 0,07 0,11 015
70 0,05 0,09 013 83 0,05 0,09 013
40 0,05 0,09 013 47 0,05 0,09 013
45 0,04 0,07 0,10 53 0,04 0,07 010
105 0,07 012 017 124 0,07 012 0,17
100 0,07 012 017 118 0,07 012 0,17
130 0,07 012 017 153 0,07 012 0,17
110 0,07 011 0,15 130 0,07 0,11 015
105 0,07 011 0,15 124 0,07 0,11 015
100 0,07 011 0,15 118 0,07 0,11 015
85 0,07 0,11 0,15 100 0,07 0,11 0,15
130 0,07 012 017 155 0,07 012 017
140 0,07 012 017 160 0,07 012 017
135 0,07 012 017 155 0,07 012 0,17
135 0,07 012 017 155 0,07 012 017
135 0,07 012 017 155 0,07 012 017
140 0,07 012 017 160 0,07 012 0,17
135 0,07 012 017 155 0,07 012 017
125 0,07 012 0.17 140 0,07 012 017
135 0,07 012 0.17 155 0,07 012 017
65 0,05 0,09 013 75 0,05 0.09 013
35 0,07 011 0,15 41 0,07 0,11 015
25 0,07 011 015 30 0,07 0,11 015
40 0,07 011 0.15 47 0,07 0,11 015
25 0,05 0,09 013 30 0,05 0,09 013
25 0,05 0,09 013 30 0,05 0,09 013
40 0,07 011 0,15 47 0,07 0,11 015
40 0,05 0,09 013 47 0,05 0.09 013
20 0,05 0,09 013 24 0,05 0,09 013
50 0,05 0,09 013 59 0,05 0.09 013
60 0,05 0,09 013 71 0,05 0,09 013
55 0,05 0,09 013 65 0,05 0,09 013
290 0,06 01 014 342 0,06 01 014
145 0,06 01 014 17 0,06 01 014
65 0,06 01 014 77 0,06 01 014
65 0,06 01 014 77 0,06 01 014
65 0,06 01 014 77 0,06 01 014
215 0,06 01 014 254 0,06 01 014

— |ILUI=II_TEI=I
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Parametrii regimului de aschiere

pentru filetarea prin frezare cu carbura metalica

ﬁ = recomandare de agent de lubrifiere/racire

@ @ = strategia recomandata
@ = strategia posibild

E = emulsie TC685*
M =MQL
A = aer comprimat £
V¢ = viteza de aschiere [m/min] Qui
2 | f, = avans pe dinte [mm] S Ve f, [mm]
.o m ° i’
g = s
© 2 | = 3 Dc
LS Structura grupelor principale de materiale @ ’% o WBI10RC De >4 mm De
A . 3 T ° <4mm si >8
g si a codurilor © 2 E 0
g £EE| % |ox <8mm
5 a | &2| & :
C<0.25% recopt 125 430 P1 EM
C>0,25..<055% recopt 190 640 P2 EM
: C>025..<055% fmbunatatit 210 710 P3 EM
Otel nealiat
C>0,55% recopt 190 640 P4 EM
C>0,55% fmbunatatit 300 | 1010 P5 EM
otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 750 P6 EM
recopt 175 590 P7 EM
P : imbunatatit 285 | 960 | P8 | EM
Otel slab aliat = —
imbunatatit 380 1280 P9 EM
imbunéatatit 430 | 1480 | P10 | EM 70 0,015 0,030 0,050
o et o recopt 200 | 680 | P11 | EM
Oteljna\t aI_lat 5! calit si revenit 300 1010 | P12 EM
otel nalt aliat pentru scule
cdlit si revenit 380 1280 P13 EM
L feritic/martensitic, recopt 200 680 P14 EM
Otel inoxidabil . T
martensitic, imbunatatit 330 1110 P15 EM
austenitic, calit 200 680 M1 E
M | Otel inoxidabil austenitic, cdlit prin precipitare (PH) 300 1010 M2 E
austenitic-feritic, duplex 230 780 M3 E
. . feritica 200 400 K1 EM 90 0,020 0,045 0,070
Fonta maleabila ——
perlitica 260 700 K2 EM 90 0,020 0,045 0,070
N X rezistenta redusa la tractiune 180 200 K3 EM 100 0,020 0,045 0,070
Fonta cenusie " ” y .
K rezistenta mare la tractiune/austenitica 245 350 K4 EM 90 0,020 0,045 0,070
. feritica 155 400 K5 EM 90 0,020 0,045 0,070
Fonta cu grafit nodular —
perlitica 265 700 K6 EM 90 0,020 0,045 0,070
GGV (CGI) 230 400 K7 EM 80 0,020 0,045 0,070
- i . neimbatranite 30 - N1 EM
Aliaje maleabile de aluminiu — —
imbatranite, cdlite 100 340 N2 EM
<12% Si, neimbatranite 75 260 N3 EM
Aliaje turnate de aluminiu <12% Si, imbatranite, calite 90 310 N4 EM
N > 12% Si, neimbatranite 130 450 N5 EM
Aliaje de magneziu * 70 250 N6 A
nealiat, cupru electrolitic 100 340 N7 EM
Cupru si aliaje de cupru alama, bronz, bronz turnat 90 310 N8 EM
(bronz/alama) aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 380 N9 EM
rezistentd superioard, Ampco 300 | 1010 | N1I0 | EM
. recopt 200 680 S1 E
pe baza de Fe —
calite 280 940 S2 E
Aliaje termorezistente recopt 250 840 S3 E
pe baza de Ni sau Co calite 350 1180 S4 E
s turnate 320 1080 S5 E
titan pur 200 680 S6 E
Aliaje de titan aliaje a si B, calite 375 1260 S7 E
aliaje B 410 | 1400 S8 E
Aliaje de wolfram 300 | 1010 S9 E 30 0,010 0,020 0,050
Aliaje de molibden 300 | 1010 | S10 E 30 0,010 0,020 0,050
célit si revenit 50HRC| - H1 MA 55 0,012 0,030 0,050
H Otel calit célit si revenit 55HRC| - H2 M 50 0,010 0,022 0,040
célit si revenit 60HRC| - H3 M 45 0,008 0,020 0,030
Fonta calita célit si revenit 55HRC| - H4 MA 50 0,010 0,022 0,040
Termoplast fara material de umplere abraziv 01 EM
Duroplast fara material de umplere abraziv 02 EM
0 Material plastic, ranforsat cu fibra de sticla GFRP 03 EM
Material plastic, ranforsat cu fibrd de carbon | CFRP 04 EM
Material plastic, ranforsat cu fibrd de aramida | AFRP 05 EM
Grafit (tehnic) 65 06 EM

! Grupele de aschiere atribuite sunt prezentate in catalogul general Walter 2017, incepand cu pagina B 1174
3 La prelucrarea aliajelor de magneziu nu utilizati agenti de lubrifiere/racire miscibili cu apa

* TC685 este cu aschiere pe stanga. De aceea, prelucrarea se realizeaza intotdeauna in sensul avansului.
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Valori de corectie a razei pentru frezele de filetare din carbura metalica
Walter TC610/TC611/TC620/TC630/TC685

Filete metric conform DIN 13

Diametru nominal P Corectie a razei
filet M
Dn Tolerante H Toleranta 6H Toleranta 6G
dimensiune minima centrul tolerantei centrul tolerantei

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

0,50 Rprg. -0,025 -0,035

070 Rprg. -0,030 -0,041

0.80 Rprg. -0,031 -0,043

1,00 Rprg. -0,038 -0,051

23sis22 1,25 Rprg. -0,040 -0,054

150 Rprg. -0,045 -0,061

1,75 Rprg. -0,050 -0,067

2,00 Rprg. -0,053 -0,072

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

Pe baza tolerantelor pentru diametrul de divizare conform DIN ISO 965-1.

Filete UN/UNC/UNF/UNEF conform ASME B1.1

Diametru nominal p Corectie a razei
filet
D Tolerante H Toleranta 2B Toleranta 3B
N . . R . .
dimensiune minima centrul tolerantei centrul tolerantei
[inch] [TPI] [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
= 0,164" si < 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

Pe baza tolerantelor pentru diametrul de divizare conform ASME B1.1.

Raza de programare (prescurtata ,Rprg.”) poate fi cititd pe coada sculei si se
introduce in tabelul de scule al sistemului de comanda CNC. Filetul frezat se
situeaza atunci in domeniul de toleranta inferior si este de regula prea strans.
Daca filetul trebuie frezat la centrul tolerantei, din Rprg. se va scddea valoarea
indicata in coloana ,Centrul tolerantei”. Atunci filetul este de regula precis. Raza de programare (Rprg.) 3,07 mm
Valorile de corectie a razei pot fi determinate si cu Walter GPS.

Exemplu pentru un filet M8 — 6H cu P = 1,25 mm

Corectie a razei din centrul tolerantei 6H - 0,04 mm

Raza sculei care urmeaza sa fie utilizata
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Parametrii regimului de aschiere
la filetarea prin frezare

Valorile de aschiere prestabilite sunt valori orientative medii.
Se recomanda o adaptare in cazuri de utilizare speciale.

ﬁ = recomandare de agent de lubrifiere/racire gf T2710 / T2711 / T2712 / T2713
o 5
-2 | E = emulsie @ 5 -
5 o e [
2 0 = ulei § 5 % f, [mm]
E Ve = viteza de aschiere = @
° @ c @ . N .
-4 Structura grupelor principale de materiale E % E o . Marimea placutei
2 si a codurilor 5 5 E s ﬁ ve [m/min]
[C] a |[g2| & 06 09/11/14/22
C<0.25% recopt 125 428 P1 EM 200 03 0.4
C>0.25...<055% recopt 190 639 P2 EM 200 03 0.4
: C>0.25...<055% fmbunatatit 210 708 P3 EM 200 03 0.4
Otel nealiat
C> 0,55% recopt 190 639 P4 EM 200 03 0.4
C> 0,55% fmbunatatit 300 | 1013 P5 EM 200 03 0.4
otel pentru automate (cu aschii scurte) recopt 220 745 P6 EM 200 03 0.4
recopt 175 591 P7 EM 200 03 0.4
P : fmbunatatit 285 960 P8 EM 200 03 0.4
Otel slab aliat = —=
imbunatatit 380 | 1282 P9 EM 150 025 035
imbunatatit 430 | 1477 | P10 | EM 100 0.2 03
o A recopt 200 675 P11 | EM 200 03 0.4
OigeliEltelEG e calit si revenit 300 | 1013 | P12 | EM 200 03 04
otel inalt aliat pentru scule
calit si revenit 380 | 1282 | P13 | EM 150 03 0.4
. feritic/martensitic, recopt 200 675 P14 EM 200 0,25 0,35
Otel inoxidabil — —
martensitic, imbunatatit 330 1114 P15 EM 150 025 035
austenitic, calit 200 675 M1 E 200 0.2 03
M | Otel inoxidabil austenitic, calit prin precipitare (PH) 300 | 1013 M2 E 150 0.2 03
austenitic-feritic, duplex 230 778 M3 E 80 0.2 03
. - feritica 200 400 K1 EM 200 03 0.4
Fonta maleabild —
perlitica 260 700 K2 EM 200 03 0.4
. X rezistentd redusa la tractiune 180 200 K3 EM 250 03 0.4
Fonta cenusie - ~ . -
K rezistentd mare la tractiune/austenitica 245 350 K& EM 200 03 0.4
. ) feritica 155 400 K5 EM 200 03 0.4
Fonta cu grafit nodular ——
perlitica 265 700 K6 EM 200 03 0.4
GGV (CGl) 230 400 K7 EM 200 03 0.4
- ; - neimbdtranite 30 - N1 EM 200 03 0.4
Aliaje maleabile de aluminiu — —
imbatranite, calite 100 343 N2 EM 200 03 0.4
< 12% Si, neimbéatranite 75 260 N3 EM 200 03 0.4
Aliaje turnate de aluminiu < 12% Si, imbatranite, cdlite 90 314 N4 EM 200 03 0.4
N > 12% Si, neimbatranite 130 447 N5 EM 200 03 0.4
iaje de magneziu b ;s
Aliaje d: gneziu® 70 250 N6 A 250 03 0.4
nealiat, cupru electrolitic 100 343 N7 EM 200 0.3 0.4
Cupru si aliaje de cupru alama, bronz, bronz turnat 90 314 N8 EM 200 03 0.4
(bronz/alama) aliaje de Cu, cu aschii scurte 110 | 382 N9 | EM 200 03 0,4
rezistenta superioara, Ampco 300 1013 | N10 | EM 50 0.3 0.4
. recopt 200 675 S1 E 40 025 025
pe baza de Fe ™
cdlite 280 943 S2 E 25 015 015
Aliaje termorezistente recopt 250 839 S3 E 40 0,25 0,25
pe bazd de Ni sau Co calite 350 1177 S4 E 25 015 015
S turnate 320 | 1076 S5 E 30 0.2 02
titan pur l b
i 200 675 S6 E 40 025 025
Aliaje de titan aliaje a si B, cdlite 375 | 1262 S7 E 40 025 025
aliaje B 410 | 1396 S8 E 30 0.2 02
Aliaje de wolfram 300 | 1013 S9 E 40 0,25 025
Aliaje de molibden 300 | 1013 | S10 E 40 0.25 025
calit si revenit. 50HRC| - H1 MA 45 0,2 03
H Otel calit cdlit si revenit 55 HRC - H2 M - - -
cdlit si revenit 60 HRC - H3 M - - -
Fonta calita calit si revenit 55HRC| - H4 MA 45 0.2 03
Termoplast fard material de umplere abraziv 01 EM 200 03 0.4
Duroplast fara material de umplere abraziv 02 EM 150 0.3 0.4
0 Material plastic, ranforsat cu fibra de sticla GFRP 03 EM 50 0.3 0.4
Material plastic, ranforsat cu fibra de carbon | CFRP 04 EM 50 0.3 0.4
Material plastic, ranforsat cu fibra de aramida | AFRP 05 EM 50 0.3 0.4
Grafit (tehnic) 65 Shore| 06 EM 200 03 0.4

! Grupele de aschiere atribuite sunt prezentate in catalogul general Walter 2017, incepand cu pagina B 1174.

3 La prelucrarea aliajelor de magneziu nu utilizati agenti de lubrifiere/racire miscibili cu apa.
Prelucrarea va fi efectuata in regim sincronizat. Valorile de aschiere indicate sunt valori care pot fi atinse in conditii bune de prelucrare.

Asistenta in cazul vibratiilor:
— Utilizati placute amovibile cu geometrie D61

— Reduceti v. cu 25-50% si/sau cresteti f, cu 25-50%

- Distributie radiala a aschierii
T2710/T2711/T2712: Se recomanda o trecere radiala

T2713: Ar putea fi necesara o distributie radiala a aschierii.
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Valori de corectie a razei pentru filetare prin frezare
Walter T2710/T2711/T2712/T2713

Filete metric conform DIN 13

o

Diametru nominal

Corectie a razei

— |IUJI=ILTEH

LS Tolerante H Toleranta 6H Toleranta 6G
Dn dimensiune minima centrul tolerantei centrul tolerantei
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
15 01 -0,05 -0,10 -0,12
2 01 -0,10 -0,15 -0,17
2,5 01 -0,15 -0,20 -0,22
3 0.2 -0,10 -0,16 -0,19
35 0.2 -0,15 -0,22 -0,24
4 0.2 -0,20 -0,27 -0,30
> 20 4,5 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 -

Pe baza tolerantelor pentru diametrul de divizare conform DIN ISO 965-1. Valabil incepand cu M20.
* IMPORTANT: Pentru P = 5 mm, recomanddm o raza a placutei r = 0,2 mm! Va rugam sa tineti cont de valorile de corectie a razei.

Filete UN/UNC/UNF/UNEF conform ASME B1.1

Corectie a razei

Diametru nominal 2} p r
fII:IJEt M © Dimensiune minims Toleranta 2B Toleranta 3B
N centrul tolerantei centrul tolerantei

[inch] [TPI] [mm] [mm] [mm] [mm]

18 0.1 -0,04 -0,08 -0,07

16 0.1 -0,06 -0,10 -0,09

14 01 -0,08 -0.12 -0,11

12 01 -011 -0,16 -0,15

9 0.1 -0,18 -0.23 -0,22

> 7/8" 8 0.2 -0,12 -0,17 -0,16

7 0.2 -0,16 -0.22 -0.21

6 0.2 -0.22 -0.29 -0.27

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

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

45 0.4 -0,16 -0,24 -0,22

4 0.4 -0.23 -0.32 -0,30

Pe baza tolerantelor pentru diametrul de divizare conform ASME B1.1. Valabil incepand cu UNC 7/8.
* IMPORTANT: Pentru P = 5 TPI, recomandam o raza a placutei r = 0,2 mm! Va rugdm sa tineti cont de valorile de corectie a razei.

Filet pentru tevi G (BSP) conform DIN EN I1SO 228

Corectie a razei

Diametru nominal P P r
filet O
Dy Dimensiune minima Centrul tolerantei
[inch] [TPI] [mm] [mm] [mm]
21"si<21/4" 11 0.2 -0,11 -0,16
22 1/4" 11 0.2 -0.11 -0.17
Pe baza tolerantelor pentru diametrul de divizare conform DIN EN I1SO 228. Valabil incepand cu Dy 1".
Daca raza masuratd a sculei este redusd cu valoarea specificatd in coloana ) P 4
Dimensiune minima”, filetul se afld dupd prelucrare la limita inferioard a tolerantei Exemplu pentru un filet M36 - 6H il
si este, de obicei, prea strans. Dacd filetul va fi frezat la centrul tolerantei, r 0.2 mm
raza masuratd a sculei va fi redusd cu valoarea specificatd in coloana ,.Centrul
tolerantei”. Dupé prelucrare, filetul este de obicei precis. Valorile de corectie a Raza masurata a sculei 14,53 mm
razei pot fi determinate sifn Walter GPS. Corectie a razei din centrul tolerantei 6H - 0,27 mm
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Informatii de utilizare
Walter T2710/T2711/T2712/T2713

MASURAREA SCULEI

Daca programul CNC este creat cu Walter GPS, scula trebuie masuratd conform
prezentdrii din partea dreaptd. Astfel se atinge adancimea de filetare introdusa.

—
[ —

LUNGIME INUTILIZABILA

Din lungimea filetului face parte si ultima spira a filetului plus o jumdtate de

pas. Deoarece |/2 este mai mare decat P/2, rezulta o ,lungime inutilizabila” (X)

care trebuie luata in considerare la programare. y
Aceasta se calculeaza scazand o jumdtate de pas al filetului (P/2) dintr-o

jumatate a lungimii placutei (I/2). Walter GPS ia in considerare ,lungimea

inutilizabild” la crearea programelor CNC. N

A 1 !
N
Exemplu: M36 cu placuta de frezare de filete P26300-0902.. v

Lungimea inutilizabild X = 1/2 - P/2 = 93[‘% - l‘% = 2,67 mm ) ¢

P/2

Lungimea inutilizabila a familiilor T271.. este mai mica decat
lungimea conului de atac a unui tarod.

STRATEGIA

Se recomanda executarea filetelor prin prelucrare radiald si
frezare in sensul avansului. Aschierile in gol se pot realiza fara
corectii ale razei.

I I .
Pozitionarea frezei Bucla de patrundere Generare a filetului prin intermediul Bucla de retragere

deasupra gaurii de interpolarii elicoidale pana cand distanta
filetare si plonjare dintre randuri este acoperita

84



Informatii de utilizare
Alimentare cu lichid de racire reglabila

Pentru a asigura o evacuare optima a aschiilor la prelucrarea
gdurilor infundate, surubul pentru lichidul de rdcire trebuie
indepdrtat.

Daca se executd filetdri in gauri strdpunse, evacuarea axiald a
lichidului de racire poate fi restrictionat. in acest caz, intreaga
cantitate de lichid de racire se scurge radial, iar aschiile sunt
evacuate prin gaura filetata.

Surub pentru lichidul de racire

— ||u.u=|uren
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Produse si servicii durabile —
certificate si transparente

Walter este o societate care isi asuma raspunderea pentru oameni si mediu. Sustenabilitatea este o componenta
integranta centrala a strategiei societatii noastre. Aceasta se intinde peste produsele noastre si domeniile socie-
tatii si este verificata si certificata la intervale regulate de catre terte persoane independente.

Realizat intr-un mod verificabil conform

celor mai inalte standarde

Toate procesele, procedeele, metodele si mijloacele pe care le utilizam, sunt
verificate si evaluate de o instanta independenta, dupa criterii riguroase:
Exemple in acest sens sunt protectia muncii, asigurarea calitatii si actiuni
ecologice (de exemplu, prin fabricarea cu economie de resurse, eficienta
energetic si cu compensare CO;). Angajamentul nostru social arata ca Walter

isi extinde semnificativ rdspunderea.

Transparenta pe intregul lant procesual -

pentru a fi in siguranta

Sistemul integrat de management de la Walter cuprinde lucrul cumpdtat cu
resursele si mijloacele de productie la fel ca si cel cu oamenii — cu clientii,
partenerii si angajatii nostri. Pentru a avea siguranta ca toate produsele noastre
indeplinesc aceste cerinte pe intregul lant procesual, impunem standardele

noastre si subfurnizorilor nostri.

! b - -
‘7'|! -
¥ -+
—

Protectia muncii si a sanatatii
Walter isi protejeaza personalul
impotriva afectiunilor asupra sanatatii.
Pentru a evita accidentele, verificam
in permanentd procesele si aplicam
masuri proactive de preventie.
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Managementul mediului si
managementul energetic
Protectia mediului este un obiectiv
important pentru Walter. Noi utilizdm
energia eficient si utilizam metode
practice, care reduc durabil consumul
de energie, apa si resurse.

Certificari
Sistemul integrat de management de
la Walter contine certificari conform:

B IS0 9001 (managementul calitatii)

B VDA 6.4 (mijloace de productie pentru
industria auto)

B IS0 14001 (managementul mediului)

B IS0 45001 (managementul protectiei
muncii)

B IS0 50001 (managementul energetic)

Mai multe informatii
referitoare la certificarile

Walter gasiti aici:

Managementul calitatii

Walter fsi imbunatateste continuu
produsele si procesele. Asiguram
calitatea produselor noastre prin
masuri si procedee eficiente si le
verificdm cu regularitate prin procedura
de management al calitatii.
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+43 1 5127300-0, service.at@walter-tools.com

Walter Benelux N.V./S.A.
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(B) +32 (02) 7258500

(NL) +31(0) 900 26585-22
service.benelux@walter-tools.com
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+34 934 796760, service.iberica@walter-tools.com
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Nitra, Slovakia
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Wauxi, Jiangsu, P.R. China
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Walter Tools India Pvt. Ltd.
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+81 (52) 533 6135, service.jp@walter-tools.com
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+82 (0) 31 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
Walter Malaysia Sdn. Bhd.

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

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

Walter (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, 10120, Thailand
+66 2 687 0388, service.th@walter-tools.com

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.
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+52 (442) 478-3500, service.mx(@walter-tools.com

Walter USA, LLC
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Ne rezervdm dreptul de a efectua modificari — Printed in Germany 8346048 (06/2022) RO — Copyright Walter AG




	Pagini ale produselor reprezentative
		Frezele de filetare TC610 şi TC611 Supreme
		Freza de filetare TC620 Supreme
		Freza de filetare TC630 Supreme
		Freza de filetare TC685 Supreme
		Freza de filetare T2710
		Frezele de filetare T2711/T2712/T2713

	Imagine de ansamblu a gamei
		Freze de filetare din carbură metalică fără şanfren
		Freze de filetare orbitală din carbură metalică
		Freze de găurire-filetare din carbură metalică
		Freze de filetare cu plăcuţe amovibile

	Pagini pentru comandă
		Freze de filetare din carbură metalică fără şanfren
		Freze de filetare orbitală din carbură metalică
		Freze de găurire-filetare din carbură metalică
		Freze de filetare cu plăcuţe amovibile

	Anexă tehnică
		Parametrii regimului de aşchiere pentru filetarea prin frezare cu carbură metalică
		Valori de corecţie a razei – Freze de filetare din carbură metalică
		Parametrii regimului de aşchiere pentru frezele de filetare cu plăcuţe amovibile
		Valori de corecţie a razei – Freze de filetare cu plăcuţe amovibile
		Informaţii de utilizare – Freze de filetare cu plăcuţe amovibile


