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So finden und bestellen Sie
Ihre Werkzeuglosung:

Personlich — weltweit
Sie erreichen uns telefonisch, per Fax oder tiber E-Mail. Die Kontaktdaten lhres lokalen
Ansprechpartners finden Sie auf unserer Web-Seite unter: walter-tools.com

Die Walter Hybrid-Kataloge und -Broschiiren

bilden das komplette Standardprogramm unserer Kompetenzmarken Walter, Walter Titex und
Walter Prototyp, Walter Multiply ab - als Print- bzw. digitale Version: mit Programmiibersichten,
Produktdaten, Schnittdatenempfehlungen und vielem mehr. Mit Links zu unserem Zerspanungs-Navi
Walter GPS oder dem Walter TOOLSHOP mit direkter Bestellmdglichkeit.

Unter walter-tools.com kdnnen Sie Ihre Walter Produkte schnell und komfortabel online abrufen und bestellen —
iiber Smartphone, Tablet oder PC.

lhr Vorteil: direkter Zugriff von jedem Endgerat, in optimierter Darstellung — jederzeit!

Werkzeugspezifische Suche Anwendungsbezogene Suche Bauteilbasierte Suche

Im Walter Online-Katalog finden Sie Mit Walter GPS finden Sie in wenigen Mit Walter Innotime® finden Sie die wirt-
Produkte anhand der bekannten Gliederung Schritten die optimale Zerspanungsldsung schaftlichste Bearbeitungsldsung fiir lhr
unseres Produktkatalogs sowie mittels fur Ihr Bauteil, on- und offline — und Bauteil: inklusive aller dafiir notwendigen
Filter- und Suchfunktionen. Ebenfalls konnen sie bei Bedarf direkt in den Werkzeuge, Bearbeitungsschritte und
integriert: eine Shopping-Funktion sowie Walter TOOLSHOP transferieren! -parameter. Einfach durch Hochladen lhres
Links fiir Zeichnungen und Modelle. 3D-Modells.

Walter TOOLSHOP & EDI

Der Walter TOOLSHOP erdffnet Kunden

schnelle Informations- und Bestellmdglichkeiten.

Via EDI (Electronic Data Interchange) ist es zudem mdglich,
Dokumente (z.B. Auftrage) auszutauschen — auch
Sonderwerkzeuge sind bestellbar.

@ <@
TOOL:SHOP EDI B2B
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_TIGER-TEC® GOLD DREHSORTEN WKPO01G, WPP05G

Zwei Sorten, die Schnelligkeit
neu definieren.

DIE GEOMETRIE

DIE SORTE

— FW4, FW5 / FP4, FP5 / WL25-FP4 verfiighar in WKP01G — Neue Tiger-tec® Gold Beschichtung: feinkolumnares,

- MW5, MP3, MP5, MU5 / RP4, RP7 / HU3 verfiigbar in WPP05G

hochtexturiertes MT-TiCN — widerstandsfahig gegen

Freiflachenverschlei3

— Mehrlagige MT-TiCN-Struktur verbessert die
elastische Eigenschaft der Kristalle

— Mehrstufige Nachbehandlung fiir glatte Spanflache,
reduzierte Reibung und verbesserte Zahigkeit

WKP01G

— Optimierte Scheidkantenverrundung fiir bessere
Oberflachen beim Schlichten

WPP056

— Hochtexturiertes Al;03 gegen Kolkverschlei3

Einzigartige, mehrlagige MT-TICN-Schicht -
fiir hohere Zdhigkeit und weniger
Freiflachenverschlei3

Hochtexturiertes Al;03 —
fiir hoheren Widerstand
gegen Kolkverschlei3

Hartmetallpulver mit hochster Warmharte -
zur Trocken- und Nassbearbeitung

Scharfe Schneidkante
fiir guten Spanbruch

Mehrstufige Nachbehand-
lung: glatte Spanfldche,
reduzierte Reibung,
verbesserte Zadhigkeit

Tiger-tec”

Hochleistungsschneidstoffe WKP01G und WPP05G

4 Walter - ISO-Drehen

Abb.: CNMG120412-MU5 WPP05G
Abb.: VCMT160404-FP4 WKPO01G



DIE ANWENDUNG

N . . ANWENDUNGSBEISPIEL
— Ideal fiir GroB3serienproduktion )
(z.B. Getriebeteile, Zahnrader, Rotornaben) Flansch mit Kreuzverzahnung -
— Extrem verschleiB3fest bei kontinuierlichem Schnitt AuBenschruppen

bis zu leichten Schnittunterbrechungen
— Werkstoffe mit gesteigerter Festigkeit von 900-1 400 N/mm?
WKP016
— Schlichtbearbeitung mit hochster Schnittgeschwindigkeit
— Hauptanwendung: Stahl (ISO P01); Gusseisen (I1SO K01)

WPP056G
- Mittlere und Schruppbearbeitung mit hdchster
Schnittgeschwindigkeit Werkstoff: €45/ DIN1.0503
— Trocken- oder Nassbearbeitung Festigkeit: 750 N/mm?
— Hauptanwendung: Stahl (ISO P05);
Werkzeug: DCLNR2525M12
Nebenanwendung: Gusseisen (IS0 K10) erzeng .
Wendeschneid-

CNMG120412-MU5 WPP05G

platte:
Standzeit- Schnittkraftiiberwachung
kriterium: an der Maschine
DIE TECHNOLOGIE Wettbewerber Walter WPP056
Konventionelles TiCN Hochtexturiertes MT-TiCN Behnittdaten [SUIRT0 ligertectiGakl
Wettbewerber Tiger-tec® Gold V¢ (m/min) 260 290
ap (mm) 30 30
f (mm) 0.4 0.4
Kiihlung Emulsion Emulsion
Standzeit (Stiick) 20 32
Y BX7gv " el 2 il )
Vgrschleiﬁt_schneller. da Hdhere Ve_rschleiBfe_stigkeit. Vergleich: Standzeit o
einzelne Kristalle aus dem da ausgerichtete Kristalle
Verbund herausgeldst werden. mehr Widerstand bieten. T — 20
Walter WPP05G 32

Sortenempfehlung Schlichten ‘
WKP01G [Stiick] 10 20 30 40
Tiger-tec® Gold
Hohe Schnitt-
— > WPPOSG
Tiger-tec® Gold
Schruppen

geschwindigkeit

IHRE VORTEILE

— Hohere Produktivitat, kiirzere Bearbeitungszeit — ideal fir die Massenproduktion

- Universell einsetzbar auf Stahl- und Guss-Werkstoffen

— Hohe Wirtschaftlichkeit durch hochtexturierte Tiger-tec® Gold Beschichtung —
durchschnittliche Standzeitsteigerung von rund 50 %

Walter - ISO-Drehen



_WALTER TURN KOPIERDREHSYSTEM W1011-5-P / W1211 / WL17

Klein — mit groBBer Stabilitat
und Wirtschaftlichkeit.

NEU IM PROGRAMM DAS WERKZEUG

Wendeschneidplatten WL17 — Kopierdrehsystem mit WL-Formschluss an Halter
— Neutrale, rechte und linke Ausfiihrung und Wendeschneidplatte

Werkzeuge fiir WL17 — 50 % hohere Wechselgenauigkeit

- W1011-S-P: AuBendrehhalter fiir Langdrehautomaten (im Vgl. zu ISO-Wendeschneidplatten)

- WI210 / W1211: Bohrstangen - Neutrale, rechte und linke Platten im selben
Werkzeuge fiir WL25 Werkzeug einsetzbar

— WI1010-C: Walter Capto™ Werkzeuge

— W1211: QuadFit-Wechselkdpfe und Inch-Bohrstangen DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

— 3-schneidige, positive Wendeschneidplatten
mit WL-Formschluss

— FP4-, MP4-, FM4- und MM4-Geometrie mit
35°-Spitzenwinkel

Spanflachenkiihlung -
fiir optimierte Spanabfuhr

Einsetzbar ab
Dmin 18 mm

3 Schneidkanten bei
50° Einkopierwinkel

Span- und Freiflachen-
kiihlung - fiir optimierte
Spankontrolle und hohere
Standzeiten

WL-Formschluss fiir

@
maximale Stabilitat

und Genauigkeit Walter Turn Kopierdrehsystem Abb.: W1211-12MR-WL17
Abb.: W1011-1212R-WL17-P

IHRE VORTEILE

- Hohe MaBhaltigkeit durch formschliissige, stabile WL-Verbindung
— Hochste Standzeit durch Méglichkeit zum Vorwarts- und Riickwarts-Drehen
— Wirtschaftlich: weniger Werkzeugkosten durch 3 Schneidkanten

6 Walter - ISO-Drehen



DIE ANWENDUNG

Kopierdrehen von Einstichen bis zu 30° bzw. 50°
Vorwarts- und Riickwarts-Drehbearbeitungen
Bauteile mit hoher Genauigkeit
Abldsung von ISO-Wendeschneidplatten VBMT, VCMT, DCMT
(mit nur 2 Schneidkanten und geringerer Stabilitat)
W1011-S-P
— Langdreh- und Mehrspindel-Maschinen
bis 150 bar Kuhimitteldruck
W1210 / W1211
- Innenkopierdrehen, Plandrehen und Axial-Einstechen

DIE TECHNOLOGIE

Walter Turn W1011-P
Kopierdrehwerkzeug
ermoglicht Vorwarts-

und Riickwarts-Drehen -
und nutzt 2 Schneidkanten
und hdhere Vorschiibe

Wendeschneidplatten-Typen und -Anwendungen

Walter Turn WL-Formschluss
mit 3 Auflageflachen

GroBenvergleich der Plattentypen

Walter - ISO-Drehen 7



_WALTER TURN LANGDREHHALTER SCLC-S-P / ...

Standzeiten auf Langdrehmaschinen
verlangern — mit »-P«.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— Langdrehhalter mit Span- und Freifldchenkiihlung — Langdreh- und Mehrspindelmaschinen

— Kurzes Kopfma@: fiir kurze Einspannung und hohe Stabilitat bis 150 bar / 2 175 psi Kiihimitteldruck

— Schaftabmessungen: 12x12 und 16x16 mm — Préazisionsdrehteile mit hoher Genauigkeit

— Wendeschneidplatten: CCGT09..., DCGTI11..., und VCGTI11... — L&ngs-, Plan- und Kopierdrehen von Bauteilen

mit kleinem Durchmesser

Gezielte Spanfldachenkiihlung —
fiir effiziente Spankontrolle Walter Lﬁsungen

fiir Langdrehmaschinen

Freiflachenkiihlung zur
Verlangsamung von Wende-
schneidplatten-Verschleif3

Flexibler Kiihimittelanschluss
an 3 Positionen

1. SDJC-S-P -
1SO Drehhalter mit Prazisionskiihlung

2. W1011-S-P —
Kopierdrehsystem mit Formschluss

3. G4014-P -

(@) Stechwerkzeug mit seitlicher Klemmung

Walter Turn Langdrehhalter Abb.: SDJCR1212J11-S-P

Hohe Wechselgenauigkeit

IHRE VORTEILE

Weniger Stillstande durch Spannester dank zielgerichteter Spanflachenkiihlung

Hohe Wechselgenauigkeit; weniger Korrekturen auch bei enger Toleranz

Hohere Standzeiten auch bei hitzebestandigen Werkstoffen durch gekiihlte Schneidkante
Bessere Oberflachengiiten als mit Wechselkopfsystemen, da héhere Stabilitat

8 Walter — ISO-Drehen



_GEOMETRIE FL2

Langspanende Werkstoffe
sicher schlichten.

DIE GEOMETRIE DIE ANWENDUNG

Bearbeitungsparameter f: 0,04-0,20 mm; ap: 0,1-1,5 mm
Langspanende Materialien

Hauptanwendung: ISO-Werkstoffgruppen P und M
Nebenanwendung: ISO-Werkstoffgruppe S

— FL2-Geometrie — Schlichtbearbeitung langspanender
Werkstoffe

- Positive, umfangsgeschliffene Geometrie

— Sehr enge Spanmulde fiir Spanbruch bei niedrigen
Vorschiiben und Schnitttiefen

DIE SORTE

— PVD-HiPIMS-TIAIN-beschichtete Sorte WSMO01 fiir
Nichtrostenden Stahl (ISO M0O1) oder schwer zerspanbare . )
Werkstoffe (IS0 S01) e it
- Tiger-tec® Gold Drehsorten fiir die Stahlbearbeitung: _
WPP20G, WPP306

FL2 — Hauptschneide
17°

Enge Spanmulde - fiir optimalen
Spanbruch bei Schlichtbearbei-
tungen mit geringem f und a,

_

FL2 — Eckenradius
17°

Tiger-tec’

\

Positive Geometrie FL2 Abb.: CCGT09T304-FL2 WPP20G

IHRE VORTEILE

— Sehr guter Spanbruch bei geringen Vorschiiben und Schnitttiefen

— |deal fiir Werkstoffe mit geringem Kohlenstoffgehalt wie rostfreie oder Baustahle, z.B. St37
WSMO1

- Sicherer Spanfluss dank extrem glatter HiPIMS-TiAISiIN-Beschichtung

- Beste Oberflachengiiten (bis zu R, 3 um) beim Feinstschlichten

WPP20G / WPP306G

— Hochste Produktivitat durch verschleifeste Tiger-tec® Gold Sorte

Walter — ISO-Drehen 9



_WALTER KERAMIK-SORTE WIS30

Effizient & prozesssicher in Inconel.

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN DIE ANWENDUNG
SIAION-Keramik
Schneideinsatze mit Verrundung

Schneideinsatze mit Fase
CN..-, RC..-, RN..- und RP..-Wendeschneidplatten

ISO S-Werkstoffe wie Inconel 718, Rene, Hastelloy, Waspaloy
Drehen und Frasen

Glatter und unterbrochener Schnitt

Fir die Schrupp- und Vorschlichtbearbeitung

- Bisap=5mm

T01020 - stabile Schneidkante
fiir schwere Bearbeitungen

Abb.: CNGN - WIS30

E - verrundete
Schneidkante fiir
weichen Schnitt

Abb.: RPGN — WIS30

Abb.: RCGX — WIS30

Abb.: RNGN - WIS30
WIS30 SiAION-Keramik

Walter Keramik-Sorte WIS30

IHRE VORTEILE

— Exzellente VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit fiir eine prozesssichere Fertigung
Hoher Aluminium-Anteil fiir héhere Hitzebestandigkeit

Flexibel einsetzbar im Frdsen und Drehen

Bearbeitung unterschiedlichster HRSA-Werkstoffe moglich

Reduktion der Stiickkosten durch hohe Standzeiten

10 Walter — ISO-Drehen



_WALTER CUT ABSTECHSYSTEM G4011 / G4635-P / DX18

Neue SchaftmalBe und Module —
mehr Anwendungsvielfalt.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

64011 Walter Cut Monoblockwerkzeuge G4011:

— Stechbreiten: 2—-4 mm — Einstech- und Stechdrehoperationen bis 17 mm Tiefe

— Stechtiefen 10 und 17 mm — Erste Wahl fiir alle Stech-/Stechdrehoperationen

— Klemmschraube von oben und unten bedienbar — Einsatz auf allen Typen von Drehmaschinen

— Schaftabmessungen: 16x16 his 25x25 mm G4635-P:

G4635-P Verstarkte Stechmodule mit Prazisionskiihlung - Radial Ein- und Abstechen bis Abstechdurchmesser 32 mm
— Stechbreiten: 2 und 2,5 mm — Einsetzbar ab 10 bar, bis 80 bar maximalem KuhImitteldruck

— Maximaler Abstechdurchmesser 32 mm

Stechtiefe
10-17 mm

Préazisionskiihlung auf
Span- und Freiflache

SchaftgroBe
16-25 mm

Stechbreiten:

Stechbreiten Einzigartiger Formschluss 2und 2,5 mm
2-4 mm an der hinteren Plattenanlage

Einzigartiger Formschluss
Walter Cut Monoblock-Schafthalter Abb.: G4011-1616R-3T10DX18 an der hinteren Plattenanlage
G4011/DX18

Walter Cut Stechmodul Abb.: G4635-33L-2T16DX18-P
G4635-P/DX18

IHRE VORTEILE

— Prozesssicher durch einzigartiges Formschluss-Design

(keine falsche Montage des Schneideinsatzes, insbesondere bei kleinen Stechbreiten)
— Hohe Produktivitat und Standzeit durch verbesserten Spanbruch (keine Spaneklemmer)
— Hochste Klemmkraft durch ausgekliigeltes Klemmsystem

Walter Apress

Walter — Stechen 11






_|||IUJI=|I_TEI=I

B1: Vollbohren Seite
Krato-tec™ Mehrlagenbeschichtung 14
VHM-Bohrer DC180 Supreme — X-treme Evo Plus 16
VHM-Bohrer DC183 Supreme — X-treme Evo 3 18
VHM-Bohrer DC166 Supreme 19

Bohren 13



_KRATO-TEC™ MEHRLAGENBESCHICHTUNG

30% bruchzaher -
bis zu 50% Standzeitsteigerung.

DIE TECHNOLOGIE

Krato-tec™ — neue, hochverschlei}feste
Beschichtungstechnologie fiir Bohrwerkzeuge

Hoch bruchzéhe AITiN-Mehrlagenbeschichtung

Hoch aluminiumhaltige, texturierte Decklage

Gradierte Ubergangslage mit ausbalancierten Eigenspannungen

Hoch Al-haltige, texturierte Decklage -
fiir hohen VerschleiB3- & Adhdsionsschutz

AITiN-gradierte Ubergangslage —
fiir einzigartige Balance der Eigenspannungen

Zahigkeitsoptimierte AITiN-Basislage —
verhindert Rissbildung in der Schicht

IHRE VORTEILE

Hochste Wirtschaftlichkeit durch neue Mehrlagenbeschichtung Krato-tec™
Hoch produktiv und prozesssicher dank neuartiger Schichtarchitektur

Hoher VerschleiB- und Adh&sionsschutz bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
AuBergewdhnliche Zerspanungsleistung in diversen Werkstoffen

14 Walter — Vollbohren



P ZERSPANUNGSTEST 1 - ISO P: 42CRMO04; 1000 N/MM?

Bohrungen

o

500 1000 1500 2000

@ 8,5 mm; Durchgangsbohrung = 30 mm

K ZERSPANUNGSTEST 2 - I1SO K: EN-GJL1040; 200 HB

Bohrungen

o

200 400 600 800 1000 1200 1400

@ 8,5 mm; Durchgangsbohrung = 30 mm

BRUCHZAHIGKEIT: PLUS 30 PROZENT!
160

140 .
120

100 ® e °

80

Bruchzahigkeit [%]

60

Test 1 Test 2 Test 3 Krato-tec™

Walter — Vollbohren

15



_VHM-BOHRER DC180 SUPREME — X-TREME EVO PLUS

Das Plus fiir Produktivitat &
Prozesssicherheit.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— VHM-Bohrer DC180 Supreme mit Innenkiihlung — 1SO-Werkstoffgruppen P, M, K, N, S und H

- @3-20 mm - Einsetzbar mit Emulsion, Ol oder

BaumaBe - Standard: Minimalmengen-Schmierung (MMS)

— 3 x D¢ nach DIN 6537 kurz - Einsatzgebiete: Automobil-, Luftfahrt- und Energieindustrie,
- 5 x D¢ nach DIN 6537 lang Werkzeug- und Formenbau, Allgemeiner Maschinenbau
BaumaBe — Walter Xpress:

- Bis 5 x D¢

- Stufenbohrer

Sorte:

— WJ30EZ: K30F, AITiN-Mehrlagenbeschichtung

Spitzenwinkel 140°

Gerade Schneide fiir
maximale Stabilitat

VHM-Bohrer DC180 Supreme

16 Walter Titex — Vollbohren



Schaft nach DIN 6535 HA,
Schaftende nach DIN 69090

Powered by
Krato-tec™

Abb.: DC180-05-08.500A1-WJ30EZ

IHRE VORTEILE

Hochste Produktivitat durch Krato-tec™ Beschichtungstechnologie
Gerade Schneidkante gewahrleistet hohe Prozesssicherheit
Universell einsetzbar bei hochsten Schnittgeschwindigkeiten
Einsetzbar mit Emulsion, O oder Minimalmengen-Schmierung (MMS)

Auch erhéltlich als

Walter Apress

ANWENDUNGSBEISPIEL

Fiihrungsschiene

Werkstoff: 60Cr3
Festigkeit: 850 N/mm?

X-treme Evo Plus -
Werkzeug: Sonder-Anfas-Bohrer

DC280-05-15.500A1.WJ30EZ
Kiihlung: Emulsion 10 % — 40 bar

Walter

Schnittdaten Bisher X-treme Evo Plus
V¢ (m/min) 140 140
n (min) 2877 2877
f (mm/U) 0.25 0.25
v¢ (mm/min) 719 719
Bohrtiefe (mm) 45,4 454
Anz. Bohrungen 550 1100
Vergleich: Standzeit +100%

Bisher : ‘550

[Boh- i i i H H
rungen] 200 400 600 800 1000 1200

Walter Titex — Vollbohren 17



_VHM-BOHRER DC183 SUPREME - X-TREME EVO 3

Prazise positionieren — produktiv bohren.

DAS WERKZEUG

— VHM-Bohrer DC183 Supreme mit 3 Schneiden
und Innenkihlung

BaumaBe - Standard:

- @3-16 mm

— 5 x D¢ nach DIN 6537 lang

— 8 x D¢ nach Walter Norm

BaumaBe — Walter Xpress:

- @3-20 mm

— Bis 30 x D¢

Sorten:

— WJ30EZ: K30F, AITiIN-Mehrlagenbeschichtung

— WJ30EY: K30F, AITiN-Mehrlagen-Kopfbeschichtung

ANWENDUNGSBEISPIEL
Demo-Bauteil

Werkstoff: 42CrMo4

Festigkeit: 1.050 N/mm?

Werkzeug: X-treme Evo 3
DC183-08-08.500A1-WJ30EY

Kiihlung: Emulsion 6 % - 40 bar

Walter

Schnittdaten Wettbewerber DC183 Supreme

V¢ (m/min) 100 100

n (min™) 3745 3745

f (mm/U) 0.4 0.4

v¢ (mm/min) 1500 1500

Bohrtiefe (mm) 65 65

Standweg (m) 106 156

Vergleich: Standweg

[m] 50 100 150 200

Wettbewerber 106

18 Walter Titex — Vollbohren

DIE ANWENDUNG

— 1SO-Werkstoffgruppen P, M und K

- Einsetzbar mit Emulsion, Ol oder
Minimalmengen-Schmierung (MMS)

— Einsatzgebiete: Automobil-, Luftfahrt- und Energieindustrie,
Werkzeug- und Formenbau, Allgemeiner Maschinenbau

Schaftende fiir
MSS geeignet

Auch erhiltlich als

Walter Apress

Schaft nach
DIN 6535 HA

Spitzenwinkel
135°

3 Spannuten fiir
hochste Zerspanvolumen

Hohe Zentriergenauigkeit
durch neuartige Ausspitzung

Powered by
Krato-tec™

VHM-Bohrer DC183 Supreme Abb.: DC183-08-08.500A1-WJ30EY

IHRE VORTEILE

— Hochste Produktivitat durch Krato-tec™ Beschichtungstechnologie
— Hochstes Zerspanvolumen durch 3 Schneiden

— Verbesserte Rundheit der Bohrung

— Einsetzbar mit Emulsion, Ol oder Minimalmengen-Schmierung (MMS)



_VHM-BOHRER DC166 SUPREME

Innovative Spitze im Aluminium-Bohren.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— VHM-Bohrer DC166 Supreme mit Innenkiihlung — 1SO N-Werkstoffe

- P3-12mm - Einsetzbar mit Emulsion, O und MMS

BaumaBe - Standard: - Einsatzgebiete: Automobil- und Luftfahrtindustrie,
- 5 x D¢ nach DIN 6537 lang Allgemeiner Maschinenbau

BaumaBe — Walter Xpress:

- @3-20 mm

- Bis 30 x D¢

- Stufenbohrer

Sorte:

— WJ30UU, K30F; unbeschichtet

Neuartige Ausspitzung fiir
optimale Zufiihrung des
Kiihlschmierstoffes (zum
Patent angemeldet)

Polierte
Freiflachen

Schaft nach DIN 6535 HA,
Schaftende nach DIN 69090

Polierte Fiihrungsfasen

Polierte Spannuten

Spitzenwinkel 140°
VHM-Bohrer DC166 Supreme Abb.: DC166-05-08.000A1-WJ30UU

IHRE VORTEILE

— Neuartige Ausspitzung fiir hdchste Schnittdaten und Produktivitat

— Sichere Spanabfuhr gewahrleistet hohe Prozesssicherheit

— Einsetzbar mit Emulsion, Ol ader Minimalmengen-Schmierung (MMS)

- Polierte Fiihrungsfasen fiir verringerte Reibung und erhohte
Bohrungsqualitat

Walter Apress

Walter Titex — Vollbohren 19
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_VHM-FRASER MC230 & MC233 ADVANCE

Xill-tec® -
universelles Frasen mit eXzellenz.

DAS WERKZEUG DIE SORTE

— Xill-tec® Fraser MC230 & MC233 Advance mit Spanteilern — Universelle, zdhe Frassorte WK4OTF: mit TIAIN-Beschichtung
- @2-25mm

- z2-8

Schneideldnge (L¢): 1 x Dc bis 5 x D¢
Neue Geometrie mit ungleicher Spirale;
Ungleichteilung abgestimmt auf Z&hnezahl (z)

36° / 37° / 38°-Spirale

38°-Spirale _ p —

w =z x £ O

38°-Spirale

35° / 37°-Spirale

Vollhartmetallfraser Xill-tec® MC230 Advance Abb.: Xill-tec® MC230 Advance WK40TF

22 Walter Prototyp — VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge



DIE ANWENDUNG

1. Wabhl fiir universelles Schruppen und Schlichten

- Fur ISO-Werkstoffe P, M, K, N und S

— z2-3: Vollnut-, Passfeder- und Profilfrasen

— z4: Vollnut- und Helix-Frasen, Plungen, Rampen

— 25: Schrupp-/Schlichtwerkzeug

— 26-8: Dynamisches Frasen und Schlichten

— Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug-
und Formenbau, Sub-Supplier fiir Luft- und Raumfahrt,
Medizintechnik, Energie- und Automobilindustrie

35° / 37°-Spirale

36° / 37° / 38°-Spirale

P
K
N
S
z=5
Vollhartmetallifrdser Xill-tec® Abb.: Xill-tec® MC233
MC233 Advance Advance WK40TF

IHRE VORTEILE

ANWENDUNGSBEISPIEL
Modulscharnier

Werkstoff: Nisteraint: 53105 160 HB]
Werkzeug: MC233-25.0W8XL-WKA4O0TF
Xill-tec®

Schnittdaten Wettbewerber MC233 Advance

D¢ (mm) 25 25

z 8 8

V¢ (m/min) 154 154

f, (mm) 028 0.28

ve (mm/min) 4390 4390

ae (mm) 033 05

ap (mm) 125 125

Q (cm?/min) 183 257

Te (min) 6 4

Vergleich: Standmenge @
26

Wettbewerber

[Bauteile] 10 20 30 40

- Universell einsetzbar in allen ISO-Werkstoffen mit allen gangigen Frasstrategien
— Erhohte Standzeit und optimale Laufruhe durch auf die Zahnezahl abgestimmte

Ungleichteilung und Spiralsteigung

Walter Prototyp — VHM-, Keramik- und PKD-Fraswerkzeuge



_XTRA-TEC® XT KOPIERSCHLICHTFRASER M5460

Stabiles & sicheres Schlichten
bel langen Auskragungen.

NEU IM PROGRAMM DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

— M5460 mit VHM-Schaft in bis zu 3 Langen Zweischneidige, prazisionsgeschliffene Wechselplatten
pro Schneidendurchmesser mit positiver Grundform

- M5460 mit ScrewFit-Schnittstelle Hochverschleiifeste Sorte WHH15X fiir ISO H-Werkstoffe

AITiN-Beschichtung (optimiert fiir die Hartbearbeitung)

DAS WERKZEUG — Korrektur im Ausspitzungsbereich fiir hochste
~ Xtratec® XT Kopierschlichtfraser M5460 - \Iggrzl?iuscgﬁsgi?jiskglcfmetrie fiir beste Oberflachenqualitat
— Druckluftzufuhr oder MMS durch inneren Kiihlkanal Geometrien: g q

@ 8-32 mm (3/8-1Inch)
Schnittstellen: zylindrisch-modular, Weldon,
Zylinderschaft, VHM-Schaft, ScrewFit

— P3201 (z.B. zum Vorschlichten und Hartfrasen);
P3204 (z.B. zum Feinschlichten und Fertigbearbeitung)

Hochleistungssorte VHM-Schaft - verfiighar
WHH15X in bis zu 3 Langen

Abb.: P3204-D16 WHH15X

Schneidendurchmesser (D) 8-32 mm

Rundumgeschliffene
Wechselplatte P32...

Xtra-tec® XT Kopierschlichtfréser mit VHM-Schaft Abb.: M5460-016-A16-02-08-C

24 Walter — Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten



DIE ANWENDUNG

— Hochprézises Kopierschlichten von Freiformflachen ANWENDUNGSBEISPIEL

und tiefen Kavitaten Kopierform
— Fir Stahl, nichtrostende Stéhle, Gusseisen sowie 55121 (L2376)
riviolc- o
schwer zerspanbare Werkstoffe Werkstoff: 50 1 YT

— Spezialist fiir die Hartbearbeitung von Stahlen bis 63 HRC
- Einsatzgebiete: Werkzeug- und Formenbau, Luft- und
Raumfahrt, Energieindustrie

Werkzeug: M5460 / z2 / @ 16 mm
Wendeschneidplatte: P3204-D16 WHH15X

Walter

Xtra-tec® XT
Wettbewerber M5460

V¢ (m/min) 120 120
f; (mm) 01 0.1
ae (mm) 0,5 0,5
ap (mm) 0.5 0.5
Kiihlung trocken trocken

ScrewFit-Schnittstelle

Vergleich: Frasweg

+66 %

Wetthewerber

Druckluftzufuhr oder MMS
durch inneren Kiihlkanal

Xtra-tec® XT Kopierschlichtfraser mit ScrewFit Abb.: M5460-016-T14-02-08

IHRE VORTEILE

— Universelle Einsatzbarkeit durch verschiedenste Schaftausfiihrungen und
umfangreiches Schneidstoff-Sortiment
— Maximale Wirtschaftlichkeit durch hohe Schnittgeschwindigkeiten und weniger Nacharbeit
— Maximale Prazision und Standzeit durch extreme Schneidkantenstabilitat
— Maximale Prozesssicherheit und beste Oberflachen durch optimierte Spanabfuhr
— HochverschleiBfeste Sorte WHH15X (speziell bei Harten > 58 HRC)

Walter — Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten 25



_XTRA-TEC® XT ECKFRASER M5130

Leistung & Sicherheit
fur einen breiten Einsatzbereich.

PROGRAMMERWEITERUNG

NEU IM PROGRAMM

— Weitere M5130-Fraser fiir das volle Produktspektrum
mit 3 Zahnteilungen

Austauschbare Kassetten fiir F2010 Fraser:

- FR764M fiir BC..1204..R

- FR765M fiir BC..1605...R

- @ 80-315 mm bzw. 3-12"

— Einstellbarer Planlauf fiir hohe Oberflachengiite
beim Schlichten

— Schnittstelle: Bohrungsaufnahme

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

— Rhombisch-positiv
— 2 Schneidkanten pro Platte
— Stabile Querschnitte durch reduzierten Freiwinkel

DAS WERKZEUG

Xtra-tec® XT Eckfrdaser M5130

Stabiler Platten-Querschnitt und verstarkter Zahnriicken
3 Zahnteilungen fiir unterschiedliche Anwendungen
Anstellwinkel exakt 90°

? 10-160 mm (bzw. 0.5-6 Inch)

Schnittstellen: ScrewFit, zylindrisch-modular, Weldon-
bzw. Zylinderschaft- und Bohrungsaufnahme

DIE ANWENDUNG

— Universell einsetzbar in ISO P, K, M, N und H

— Plan- und Eckfrasen, Schrageintauchen, Taschen- und
Bohrzirkularfrasen

— UbermaBfréser fiir Bearbeitungen an tiefen Schultern

- Einsatzgebiete: Energieindustrie, Werkzeug- und Formenbau,

- Umfangsgeschliffen (ACGT.., BCGT.. bzw. ACHT.., BCHT..)
- Umfangsgesintert (ACMT.., BCMT..)
— Platten mit eingeldteten PKD-Einsdtzen (1 Schneidkante)

Allgemeiner Maschinenbau u.a.

GroBe Auflageflache

durch reduzierten

Freiwinkel Verbesserte
Fiir Wendeschneidplatten Zugénglichkeit
BC..1204...R und BC..1605...R der Schrauben

VergroBerter
< Querschnitt um
Einbaulage mit die Wendeschneid-

verstdarktem Zahnriicken platten-Bohrung

Kassetten FR764M und Abb.: FR765M Xtra-tec® XT Eckfrdaser M5130
FR765M fiir Fraser F2010

Abb.: M5130-063-B22-07-15

IHRE VORTEILE

Flexible F2010 Fraser mit austauschbaren Kassetten und groBem Durchmesserbereich
fiir hohe Oberflachengiite beim Schlichten

Maximale Prozesssicherheit durch hohe Stabilitat

Hbchste Schnittdaten und Standzeiten fiir maximale Produktivitat

Optimal angepasst an die Bearbeitung durch breites Produktprogramm

Reduzierte Werkzeugkosten und minimierter Aufwand durch universelle Einsetzbarkeit

26 Walter — Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
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Bringen Sie die Zukunft
In Form.

Aluminium erobert breite Anwendungsfelder. Im Automotive- und Aerospace-Bereich spart es Gewicht und CO,,
im Maschinenbau verringert es die Bearbeitungszeit. Walter bietet Ihnen fiir Alu das ideale Werkzeugprogramm:
im Standard oder, individuell maBgeschneidert, via Walter Xpress. Ob Schruppen mit groBem Zerspanvolumen
oder Schlichten mit hoher Oberflachenqualitat, ob »weiche« Werkstoffe oder hochabrasive AlSi-Legierungen:
Walter Werkzeuge zum Frasen, Drehen, Bohren und Gewinden bringen Aluminium-Bauteile in Form.

—_ | WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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Derendinger StraBBe 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tiibingen
Germany

walter-tools.com

Europe
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Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+43 1 5127300-0, service.at@walter-tools.com

Walter Benelux N.V./S.A.
Zaventem, Belgique

(B) +32 (02) 7258500

(NL) +31 (0) 900 26585-22
service.benelux@walter-tools.com

Walter (Schweiz) AG
Solothurn, Schweiz
+41 (0) 32 617 40 72, service.ch@walter-tools.com

Walter CZ s.r.o
Kurim, Czech Republic
+420 (0) 541 423352, service.cz@walter-tools.com

Walter Deutschland GmbH
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+49 (0) 69 78902-100, service.de@walter-tools.com

Walter France
Soultz-sous-Foréts, France
+33(0) 3 88 80 20 00, service.fr@walter-tools.com

Walter Hungaria Kft.
Budapest, Magyarorszag
+36 1 464 7160, service.hu@walter-tools.com

Walter Tools Ibérica S.A.U.
El Prat de Llobregat, Espafia
+34 934 796760, service.iberica@walter-tools.com

Walter Italia s.r.l.
Via Volta, s.n.c., 22071 Cadorago - CO, Italia
+39 031 926-111, service.it@walter-tools.com

Walter Norden AB
Halmstad, Sweden
+46 (0) 35 16 53 00, service.norden@walter-tools.com

Walter Polska Sp. z o.0.
Warszawa, Polska
+48 (0) 22 8520495, service.pl@walter-tools.com

Walter Tools SRL
Timisoara, Romania
+40 (0) 256 406218, service.ro@walter-tools.com

000 ,,BanbTep”
r. CaHkT-MeTepbypr
+7 (812) 334 54 56, service.ru@walter-tools.com

Walter Tools d.o.o.
Maribor, Slovenija
+386 (2) 629 01 30, service.si@walter-tools.com

Walter Slovakia, s.r.o.
Nitra, Slovakia
+421 (0) 37 3260 910, service.sk@walter-tools.com

Walter Kesici Takimlar Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Bursa, Tirkiye
+90 (0) 224 909 5000 Pbx, service.tr@walter-tools.com

Walter GB Ltd.
Bromsgrove, England
+44 (1527) 839 450, service.uk@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
Wauxi, Jiangsu, P.R. China
+86 (510) 853 72199, service.cn@walter-tools.com

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

Walter Japan K.K.
Nagoya, Japan
+81 (52) 533 6135, service. jp@walter-tools.com
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Walter Korea Ltd.
Anyang-si Gyeonggi-do, Korea
+82 (31) 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
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+82 (0) 31 337 6100, service.wkr@walter-tools.com

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

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

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

Walter do Brasil Ltda.
Sorocaba - SP, Brasil
+55 15 32245700, service.br@walter-tools.com

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

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

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

RAGOTZKY-GANE

Holtenauer Strasse 288, 24106 Kiel | mail@ragotzkygaetje.de | 0431-389080

ragotzkygaetje.de |  shop.ragotzkygaetje.de

| spannsysteme-shop.de

HANS TREIBER

Gutenbergstrasse 19, 24558 Henstedt-Ulzburg

mail@hanstreiber.de | shop.hanstreiber.de

| 04193-77943

fraeser-shop.de
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