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_PRODUKT-HIGHLIGHTS

Drehen, Bohren,
Gewinden, Frasen

Produkt-Highlights
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Groov-tec™GD




ISO-Drehen
Cermet Dreh-Wendeschneidplatten MP4 WEP10C

Stechen
Groov-tec™ GD Stechsystem G5011
Tiger-tec® Gold CVD-Stechsorten WKP13G WKP23G WKP336
WE-Wechselkopfe und Bohrstangen
WT26-Wendeschneidplatten und Haltersystem

Gewindedrehen

TS-AuBengewinde-Schneidplatten und Haltersystem T1011

Gewindebohren

Thread-tec™ Omni HSS-E-Grundloch-Gewindebohrer TD117 Advance
Thread-tec™ Omni HSS-E-Durchgangsloch-Gewindebohrer TD217 Advance

Gewindefrdasen
Gewindefraser TC620 Supreme
Gewindefraser TC645 Supreme

Walter Xpress Gewindefraswerkzeuge

VHM-Fraswerkzeuge
Walter FMT Standard-PKD-Fraser
VHM-Fréaser MC267, MC166 & MC467 Advance

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Xtra-tec® XT Kopierschlichtfraser M5460
Tiger-tec® Gold Schlichtsorte WPM15G

Modulare Zirkularfraswerkzeuge mit Wechselkopf

Rotierende Aufnahmen
Aufsteckfraserdorn- und Weldon-Aufnahmen mit C8
HSK-Monoblock-Aufnahmen Ab001-H, AB009-H und AB044-H
SK-Monoblock-Aufnahmen AB0O01-S, AB009-S und AB044-S
MAS-BT-Monoblock-Aufnahmen AB001-J, AB00S-J und AB044-J
Walter Hydrodehn- und Schrumpf-Aufnahmen ABO17 und AB025
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_CERMET DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN MP4 WEP10C

Mehr Standzeit bei
mittleren Bearbeitungen.

DIE SORTE DIE GEOMETRIE

— VerschleiBfestes Cermet-Substrat auf TICN/CN-Basis mit — Geschwungene Schneidkante und tiefe Spanmulde
Ni/Co-Binder und PVD-TiCN/TiAIN-Beschichtung fiir geringe Schnittkrafte

— Doppelte Standzeiten dank einzigartiger Verschlei3festigkeit — Préazisionsgesintert

— 7° Freiwinkel (CCMT,...)
DIE ANWENDUNG
- Bearbeitungsparameter f: 0,08-0,35 mm, ap: 0,4-3,5 mm
— Hauptanwendung: Stahl ISO P10
- Nebenanwendung: nichtrostender Stahl ISO M10 und Schnittbild — Geometrie
Gusseisen 1SO K10
- Bearbeitung Iangs.par.len.der Werkstoffe (z.B. 5t37) ﬁ‘;t:ittstéhneide EE:::\trta;dius
- Schlichten in kontinuierlichem und leicht unterbrochenem .
Schnitt r o
— Einsatz als Fasplatte in Aufbohrwerkzeugen durch gerade
Schneidkante bei C-Grundform

Verrundete Schneidkante —
fiir stabile Bearbeitungen
im mittleren Zustellungs-
und Vorschubbereich

VerschleiBfeste
TiCN-TiAIN-
Beschichtung

Cermet-Wendeschneidplatte Abb.: CCMT09T308-MP4 WEP10C

IHRE VORTEILE

— Sehr guter Spanbruch auch auf langspanenden Werkstoffen
wie 16MnCr5 oder Baust&hlen
— Kein Nachstellen notwendig, hochste MaBhaltigkeit
— Hohere Standzeiten und Produktivitdt im Vergleich zu Hartmetall

4 1SO-Drehen






_GROOV-TEC™ GD STECHSYSTEM G5011

Doppelt verzahnt — doppelt sicher.

DAS WERKZEUG

— Groov-tec™ GD Stechwerkzeug G5011 mit und ohne
Prazisionskihlung

Von beiden Seiten bedienbare Wendeschneidplatten
Spannung

2 Stechtiefen 12 und 21 mm fiir optimale Werkzeugstabilitat
SchaftgroBen: 16x16, 20x20 und 25x25 mm

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

— Zum Patent angemeldete, zweischneidige GD26
Schneideinsadtze mit Doppel-Verzahungsprofil
— Stechbreiten: 25/3,0/4,0/50/6,0mm

Erhohter Mittel-Zahn
verhindert falschen Einbau

Doppel Verzahnungsprofil -
fiir optimalen Formschluss
im Plattensitz

Stechbreiten
2,5-6 mm

DIE GEOMETRIE

— Ab- und Einstechen: CE4, CF5, CF6, GD6 und GD3
— Stechdrehen: UA4, UD4 und UF4
— Mit Vollradius: RD4 und RF8

DIE SORTE

- 4 Tiger-tec® Gold PVD-Sorten: WSM13G, WSM23G, WSM336
und WSM43G

Fir Stahl, nichtrostende St&hle und schwer zerspanbare
Werkstoffe

3 Tiger-tec® Gold CVD Sorten: WKP13G, WKP23G und WKP336
Fir die Stahl- und Gussbearbeitung

G

Prézisionskiihlung auf
Span- und Freiflache
bis 150 Bar

Powered by
Tiger-tec®

Groov-tec™ GD Stechsystem Abb.: G5011-2525R-5T21GD26-P

6 Stechen



DIE TECHNOLOGIE

— Neues Wendeplatten-Design mit Doppel-Verzahnungsprofil. Groov-tec™ GD

Schneideinsatz GD26 und Werkzeugkorper (Plattensitz) sind
optimal miteinander verzahnt. Der Formschluss nimmt seit-
liche Krafte (z.B. beim Langs- und Kopierdrehen) besser auf.

— Herkémmliche Systeme (z.B. mit Doppelprisma) sind im
Vergleich deutlich weniger stabil.

Doppel-
verzahnung

Stechplatten bisher

DIE ANWENDUNG

— Radial Ein- und Abstechen, Stechdrehen und
Kopierdrehen bis 26 mm Stechtiefe
— Universeller Einsatz auf Drehmaschinen aller Art

Mehr Stabilitdt in allen Anwendungen — mit Groov-tec™ GD

'i'l. -
.l - Ry
i |
Stechdrehen Fasen Versetzt einstechen

—» feed (f)
— Faxial

IHRE VORTEILE

Geringe
Anlageflache

Abstechen -
schrager Schneideinsatz

- Steigerung der Stabilitat und Prozesssicherheit durch Groov-tec™ GD Verzahungsprofil
— Erhohte Schnittparameter dank neuem Verzahnungsprofil und Prazisionskiihlung
— Maximale Produktivitdt und Standzeit durch verschleiBfeste Tiger-tec® Gold Sorten

<&+ Vorschub f

<&+ Vorschub f

-

.l

Abstechen —
gerader Schneideinsatz

Stechen 7



_TIGER-TEC® GOLD CVD-STECHSORTEN WKP13G WKP23G WKP33G

Keine Chance fiir Verschleif.

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN
GD26 Groove-tec™ GD

— Zum Patent angemeldete, 2-schneidige GD26-Schneid-
einsatze mit Doppel-Verzahnungsprofil fir perfekten

Formschluss im Plattensitz
— Fir Werkzeugtypen G5000
DX18

— 2-schneidige DX18-Schneideinsdtze mit zweitem Prisma

flir Formschluss im Plattensitz
— Fir Werkzeugtypen G4000

ANWENDUNGSBEISPIEL
Abstechen Ring @ 30,5 mm

Werkstoff: 38MnVS6 / 1.1303
Festigkeit: 800 N/mm?
Maschine: Index MS40
Wende-

schneidplatte: GD26-3E300N03-UD4 WKP23G

Werkzeug: (5011-2020L-3T21GD26-P
Walter

Schnittdaten bisher WKP23G

s (mm) 3 3

V¢ (m/min) 130 130

f (mm) 013 013

T (mm) 4 4

Kiihlung O, 40 bar 0L, 40 bar

Standmenge 2500 4000

Vergleich: Standmenge

bisher 2500
KP236 4000 |
[Stck.] 1000 ZU}]U 3[;00 4[;00

8 Stechen

DIE ANWENDUNG

— CVD-Sorten; Hauptanwendung: Stechdrehen, Kopierdrehen
und Einstechen

WKP136 (ISO P10 ; ISO K20)

— Hohe Verschleif3festigkeit und Schnittgeschwindigkeit

- Kontinuierlicher Schnitt

WKP236 (ISO P20 ; ISO K25)

— Hohe Verschleif3festigkeit und Schnittgeschwindigkeit

- Kontinuierlicher, bis leicht unterbrochener Schnitt

— Universalsorte fiir ca. 80 % der Einsatzfélle

WKP336 (I1SO P30 ; ISO K30)

— Gute Verschleiffestigkeit und Zahigkeit

— Fir ungiinstige Bedingungen und Schnittunterbrechungen

— Stahl- und Gusswerkstoffe

Hochtexturiertes Al;03 —
fiir hoheren Widerstand
gegen Kolkverschlei3

'.‘. ,L' ,q.‘!'t'.?.':}’.:?'g.’u

T X %.: ’ -‘l

Gold-Toplayer fiir beste
VerschleiBerkennung

Mehrlagige MT-TICN-
Schicht fiir hohere
Zahigkeit und
weniger Freiflachen-
verschleiB

Mehrstufige Nachbehandlung —
fiir glatte Spanflache, reduzierte
Reibung & hohere Zahigkeit

Abb.: GD26-4E400N04-UD4 WKP236G

IHRE VORTEILE

Hohe Wirtschaftlichkeit durch Tiger-tec® Gold Beschichtung
Durchschnittliche Standzeitsteigerungen von rund 50 %
Hohe Produktivitat, kurze Bearbeitungszeiten —

ideal fiir die Massenproduktion

VerschleiBfester Schneidstoff (Alternative zu WSM-Sorten)






_WE-WECHSELKOPFE UND BOHRSTANGEN

Volle Flexibilitat, vollkommene Prazision.

DAS WERKZEUG

W3270/W3271 Bohrstangen
@:12 und 16 mm; 0,5 und 0,625 Inch mit Spannflache
Beidseitiger KiihImittelaustritt fir universelle Einsetzbarkeit
Optimierte KiihImittelzufuhr fur Axial-Einstich verfiigbar
Verfiigbar in Stahl und Hartmetall
WE-Wechselkopfe
— Geschraubter Wechselkopf zum Innen-Bearbeiten
ab @ min. 7 mm
- Axial-Stechen ab @ min. 12 mm
— »Walter Exchangeable« (WE-)Formschluss fiir
Stabilitdt und Genauigkeit
— Préazisionsgeschliffene Schneidkante
— Spanformer-Geometrie verfiigbar

Spanflachenkiihlung und
zusatzliche Spiilbohrung
fiir hoheren Volumenstrom

WE-Formschluss mit
3 Auflageflachen

IHRE VORTEILE

DI
W

W

E SORTE

SM23X

Hauptanwendung: Stahl ISO P25, nichtrostender Stahl
ISO M25, schwer zerspanbare Werkstoffe 1ISO S25
Nebenanwendung: Nichteisen-Metalle ISO N25
PVD-Allround-Sorte zum Ab-/Einstechen und Drehen
mit mittleren bis geringen v¢ und ap

PVD-Multilayer TIAIN+TiN-Deckschicht

SM13X

Hauptanwendung: Stahl ISO P15, nichtrostender Stahl
ISO M15, schwer zerspanbare Werkstoffe 1SO S15,
NE-Metalle ISO N15

Hohere Verschleif3festigkeit (im Vergleich zu WSM23X)
fiir stabile Bearbeitungsbedingungen

PVD-Multilayer TiAIN

Bohrstangen in Stahl und
Hartmetall — mit maximaler
Auskraglange

Bohrstangen in Stahl und Hartmetall

Abb.: W3270-E12-24-WEQ7
WEO07-G10-200R00 WSM23X

— Prozesssicherheit und hohe Stabilitdt durch WE-Formschluss

10 Stechen

Wiederholbare Bearbeitungsqualitat und minimierter Ausschuss

Maximale Flexibilitat durch WE-Wechselkopf-Austausch im selben Halter (ab Dy, 7 mm)
GroBes Standardprogramm (sowie Sonder mit verkiirzter Lieferzeit)

Hochste Genauigkeit und Standzeit durch prazisionsgeschliffene, scharfe Schneidkante



DIE ANWENDUNG GroBenvergleich
— Bauteile mit hoher Genauigkeit

~ _ WEO5 Dppin WEO7 Dpyin WEOS Dppin
Wechselkopf-Typen und -Anwendungen ~7mm ~10 mm - 12 mm
WE-Wechselkopfe Abb.: WE05-G07-150R00 WSM23X

WEO07-G10-200R00 WSM23X

WE09-G14-200R00 WSM23X
Kopierdrehen

ab @ 7 mm (WE-C)

Gewindedrehen
ab @ 7 mm (WE-I)

Axial-Stechen contra
ab @ 14 mm (WE-AC)

Axial-Stechen
ab @12 mm (WE-A)

Riickwartsdrehen
ab @ 7 mm (WE-B)

Vorwdrtsdrehen mit
geschliffener Spanform-
stufe ab @ 10 mm (WE-TX)

Vorwdrtsdrehen
ab @ 7 mm (WE-T)

Innenstechen
ab @ 7 mm (WE-G)

Stechen 11



_WT26-WENDESCHNEIDPLATTEN UND HALTERSYSTEM

Maximale Scharfe fiir hochste Prazision.

NEU IM PROGRAMM DIE WENDESCHNEIDPLATTEN
— Teilprofil-Gewindedrehplatten WT26 — Tangential montierte WT26-Wendeschneidplatten
— Vollprofil-Gewindedrehplatten WT26 zum Bearbeiten von Prazisions-Drehteilen

— Scharfe Schneidkanten fiir optimale Bearbeitungsergebnisse

DAS WERKZEUG bei geringen Vorschiiben

— Ab Werkstiick-@ 1 mm - fiir Langdreh- und - Prézisionsgeschliffene Schneidkante und Spanmulde
Mehrspindel-Maschinen fir hochste Genauigkeit

— Préazisionsgeschliffene Wendeschneidplatten und Halter

— Von beiden Seiten zugdngliche Wendeschneidplatten- DIE SORTE
Schraube fiir einfachen Plattenwechsel WSM23X

- SchaftgréBen: 10 x 10, 12 x 12 und 16 x 16 mm - PVD-Allround-Sorte zum Ab-/Einstechen und Drehen

mit mittleren bis geringen v und ap
— Hauptanwendung: Stahl ISO P25, nichtrostender Stahl
ISO M25, schwer zerspanbare Werkstoffe IS0 S25,
Nichteisen-Metalle ISO N25
WN23
— Unbeschichtete Hartmetallsorte mit hoher Z&higkeit
und Festigkeit gegen Abrasion auf ISO N
— Hauptanwendung: ISO N20; Nebenanwendung ISO P, S und O

Extra scharfe Schneiden
mit Spanbrecher

Schwalbenschwanz-Profil zur
Aufnahme seitlicher Krafte

Optimale Zuganglichkeit fiir
beidseitigen Plattenwechsel

1°-schrédge Einbaulage
des Schneideinsatzes
zum Schulterstechen

Alle WT26-Wendeschneidplatten
passen in denselben Halter

Wendeschneidplatte WT26 & Prazisionshalter W2011 Abb.: WT26-R300R010-VG8 WSM23X
Abb.: W2011-1212R-WT26

12 Stechen



DIE ANWENDUNG

— Ab- und Einstechen, Vorwarts- und Riickwarts-
drehen; Gewindedrehen auf Langdreh- und
Mehrspindel-Maschinen

— Einstechen entlang hoher Schultern
dank 1°-schrager Einbaulage des Schneideinsatzes

— Bauteile mit hoher Genauigkeit

DIE GEOMETRIEN

Spanformer-Geometrie CD8
zum Abstechen

Spanformer-Geometrie GD8
zum Einstechen

e ([
91Jh, t

Walter Losungen fiir Langdrehmaschinen

Tangential montierte
Wendeschneidplatte WT26
fiir die Bearbeitung von
Prézisionsdrehteilen

Spanformer-Geometrie VG8

zum Riickwarts- und Kopierdrehen

Spanformer-Geometrie DG8
zum Vorwarts-Drehen

«

P

\

1A

Spanformer-Geometrie RA8
zum Radius-Einstechen

IHRE VORTEILE

— Hohe Flexibilitat: alle WT26-Wendeschneidplattentypen

im gleichen Halter einsetzbar
— Anwenderfreundlich durch beidseitig bedienbare,
tangentiale Schraubenklemmung

i

%

Spanformer-Geometrie UA8
zum Einstechen und Langsdrehen

— Hochste Genauigkeit und Standzeiten durch prazisionsgeschliffene,

scharfe Wendeschneidplatten

e

IS0 Teilprofil-Gewindegeometrie
1SO Vollprofil-Gewindegeometrie

Stechen

13



_TS-AUSSENGEWINDE-SCHNEIDPLATTEN UND HALTERSYSTEM T1011

Gewindedrehen mit Tiger-Technologie.

DAS WERKZEUG DIE SORTE
— AuBengewinde-Werkzeuge T1011 mit Pratzenklemmung - Neue Tiger-tec® Gold PVD-Sorten speziell entwickelt
— Pratzenspannung und Hartmetallstift-Anlage fiir hohe zum Gewindedrehen

Gewindeprazision WMP226

— VerschleiBfeste Sorte fiir hdchste Schnittgeschwindigkeiten

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN — Hauptanwendung: Stahl ISO P20, nichtrostender Stahl

— TS-Gewindedreh-Wendeschneidplatten in den GrofBen ISO M20
1516 & TS22 mm — Nebenanwendung: schwer zerspanbare Werkstoffe
- Prézisionsgeschliffene Mehrzahn-Wendeschneidplatten ISO S20, NE-Metalle ISO N20 und Gusseisen I1SO K20
fir hohe Genauigkeit und Produktivitat WMP32G
= Spanformer-Geometrien F5 und M5 - Universalsorte fiir 80 % aller Einsatzfélle mit hoher
- GroBes Standardprogramm; Sonder auf Anfrage Prozesssicherheit
— Hauptanwendung: Stahl ISO-P30, nichtrostender Stahl
ISO M30

— Nebenanwendung: schwer zerspanbare Werkstoffe
ISO S30, Gusseisen ISO K30

Einstellbare Kiihimittel-
diise direkt auf den
Gewinderadius

TS-Gewindeschneid-
platten 16 und 22 mm

Schaftvarianten:
12x12 bis 40x40 mm

Walter Capto™ GrdBen:
C3, C4, C5 und C6

Austauschbare Hartmetall-
Unterlage - je nach Gewindetyp Powered by

Tigertec’

TS-Gewindesystem Abb.: T1011-2525L-TS16-S
Abb.: T1011-C5R-35060-TS16

14 Gewindedrehen



DIE ANWENDUNG

Wiederverwendbare Vollprofil-Gewinde: ISO, UN und UNJ
Dauerhafte Vollprofil-Gewinde fiir Rohre und Fittings:

W, BSPT, NPT/NPTF, RD

Bewegungsiibertragende Vollprofil-Gewinde: TR, ACME, BUTT
Teilprofil-Gewinde: 55° und 60° V-Profil

DIE TECHNOLOGIE

Stabile Pratzenklem-
mung fiir optimale
Wendeschneid-
platten-Fixierung

Hartmetallstift zur
Wendeschneidplatten-
Anlage (keine Platten-
sitz-Deformation!)

DIE GEOMETRIE

F5-Geometrie fiir ISOP / M
— Prazisionsgesintert
- »Enge« eingepresste Spanmulde
- Feingewinde auf Stahl und rostfreien Stahlen
— Spanbrecher fiir gutes Spanbruchverhalten bei
geringen Zustellungen und allen Zustellungsmethoden
M5-Geometrie fiir ISOM / P
Mittlere eingepresste Spanmulde ,offener” gestaltet
AuBengewinde auf rostfreien Stahlen und Stahl
Spanbrecher fiir gutes Spanbruchverhalten
bei allen Zustellungsmethoden
Geringe Grathildung
2/3 Mehrzahn-Geometrie fiir ISOP / M
— Prazisionsgeschliffen
— Mehrzahn-AuBengewinde auf Stahl und rostfreien Stahlen
— Erste Wahl fiir die Massenproduktion
— 40 % weniger Gewindezustellungen,
dadurch kiirzere Bearbeitungszeiten

IHRE VORTEILE

Hohe Stabilitat und Prozesssicherheit durch Hartmetallstift-Fixierung im Plattensitz
Maximale Werkzeuglebensdauer durch stabile Wendeschneidplatten-Anlage

Sehr guter Spanbruch

Hochste Produktivitat und Standzeit durch Mehrzahn-Platten und Tiger-tec® Gold Sorten

Gewindedrehen 15



_THREAD-TEC™ OMNI HSS-E-GRUNDLOCH-GEWINDEBOHRER TD117 ADVANCE

Thread-tec™ - das vielfaltige &
universelle Gewindeprogramm.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— HSS-E-Grundloch-Gewindebohrer — Grundlochgewinde bis 2,5 x Dy

— Sorten: WY80FC, WYBORG und WYB0AA — Geeignet fiir ISO-Werkstoffe P, M, K und N
— Toleranzen: 6HX, 6GX und 6Hmod — Einsatzgebiet: Allgemeiner Maschinenbau

Variante: extra-lang
Anschnittformen: Cund E
Abmessungen:

— Metrisch: M1,6-M42

— Metrisch: M3-M20 (DIN/ANSI)
— Metrisch-fein: M4x0,5-M30x2
— Einsatzgewinde: EGM10-EGM16

Zdhes und verschleiBbestandiges
HSS-E-Substrat

40° Spiralwinkel zum best-
maoglichen Abtransport der
Spane bei Grundlochgewinden

Sorte WY80RG - fiir eine optimale
Bearbeitung nahezu aller Werkstoffe

Spezielle Mikro-Geometrie zur
Verhinderung von Ausbriichen

Optimierte Schneidkanten-
Prdparation fiir prozesssichere
Gewindeherstellung

Thread-tec™ Omni TD117 Advance Abb.: TD117-M10-C0-WY80RG

16 Gewindebohren



ANWENDUNGSBEISPIEL
Kupplungsflansch
P M K N
o0 00 00 o0
Sorte WY8OFC:

universelle Anwendung mit
sehr guter Spanbildung

Werkstoff: 11SMn30/1.0715
Festigkeit: 650 N/mm? / 195 HB
Abmessung: M10
Gewindebohrer: TD117-M10-E0-WY8ORA
Walter
Schnittdaten Wettbewerber TD117 Advance
P M K N -
V¢ (m/min) 18 18
e o0 o oo . -
Gewindetiefe (mm) 22 22
Sorte WY8BORG: .
hohe Leistung in IS0 M- Kithlung aufen aufen
und ISO N-Werkstoffen Standmenge 185 - 252 -
(Anzahl Gewinde)  Bruch Kein Bruch
Vergleich: Standmenge
Wettbewerber 185
Walter TD117 Advance 252
[Anzahl K : X
P M K N Gewinde] 20 100 150 200 250 300

Sorte WY80AA:
erste Wahl fiir 1ISO P-
und 1SO K-Werkstoffe

IHRE VORTEILE

- Prozesssichere Gewindeherstellung (mannlose Schichten moglich)
- Universell einsetzbar fiir zahlreiche Werkstoffe
— Reduzierung von Werkzeug- und Lagerkosten

Gewindebohren



_THREAD-TEC™ OMNI HSS-E-DURCHGANGSLOCH-GEWINDEBOHRER TD217 ADVANCE

Thread-tec™ -
fiir jede Anwendung eine sichere Wahl.

DAS WERKZEUG

HSS-E-Durchgangsloch-Gewindebohrer

Sorten: WY8B0FC, WY80RG und WYB0AA

Toleranzen: 4HX, 6HX, 6GX und 7GX

Varianten: lang, extra-lang und linksschneidend

Anschnittform B

Abmessungen:

- Metrisch: M1-M56

~ Metrisch: M3-M20 (DIN/ANS) B e o Wersto
— Metrisch-fein: M2.2x0,25-M50x1,5

DIE ANWENDUNG

- Durchgangsgewinde bis 3 x DN Erweiterte Toleranzlage
- Geeignet fiir ISO-Werkstoffe P, M, Kund N erhdht die Standmenge bei
— Einsatzgebiet: Allgemeiner Maschinenbau allen Abmessungen und Profilen

Angepasster Schalanschnittwinkel —
erhoht die Leistungsfahigkeit

Angepasster Flankenhinterschliff —
fiir Anwendungen in unterschiedlichsten
Werkstoffen

P M K N P M K N P M K N
e o0 o0 oo e o0 o oo e o o0 o
Sorte WY80FC: Sorte WY80RG: Sorte WYB0AA:
universelle Anwendung mit hohe Leistung in ISO M- erste Wahl in ISO P-
groBem Abmessungsbereich und 1SO N-Werkstoffen und I1SO K-Werkstoffen

im Standardprogramm

18 Gewindebohren



ANWENDUNGSBEISPIEL

Fiihrungsflansch

Werkstoff: 42CrMo4/1.7225
Festigkeit: 900 N/mm?/ 266 HB
Abmessung: M12

Gewindebohrer:  TD217-M12-E0-WY80AA

HSS-E-Substrat mit hoherer

Harte — optimiert Verschlei3- Walter
festigkeit und Standzeit Schnittdaten Wettbewerber TD217 Advance
V¢ (m/min) 15 21
Gewindetiefe 18 18
Kiihlung auflen auBen
Standmenge

(Anzahl Gewinde) 25% e

Vergleich: Standmenge

Thread-tec™ Omni Abb.: TD217-M10-
TD217 Advance C0-WYBORG WEttlfewerb?r 1 | 264

[Anzahl

Gaital] 100 150 200 250 300 350

IHRE VORTEILE

— Prozesssichere Gewindeherstellung
(mannlose Schichten maglich)

— Universell einsetzbar fiir viele Werkstoffe

— Geringere Werkzeug- und Lagerkosten

Gewindebohren 19



_GEWINDEFRASER TC620 SUPREME

Vibrationsarm -
dank DeVibe und Multirow-Design.

NEU IM PROGRAMM DAS WERKZEUG

— Walter DeVibe-Technologie fiir — Mehrreihiger Gewindefraser TC620 Supreme fir

- 3 x Dy — M4-M20 universelle Anwendung

- 2 & 2,5 x Dy ab M4; UNC8 — Walter DeVibe-Technologie zur Vibrationsd@mpfung

— 2 x Dyab UNF10; M4 x 0,5
2 x Dy - G1/16-G1/2

Modifizierte

Halsgeometrie

(»Trompetenbogen«) Schaft nach
DIN 6535HB

Leistungsfahige Sorte WB10TJ -

fiir hochste Performance in
unterschiedlichsten Werkstoffen /

Mehrreihiges Design —
fiir geringe Schnittkrafte
und exzellente MaBhaltigkeit

Walter DeVibe-Technologie ab
M4, MF4, UNC8, UNF8 / G1/16

Innere Kiihimittelzufuhr - fiir
eine zuverldssige Spanabfuhr
bei hohen Zahnvorschiiben

g
)

(

Mehrreihiger VHM-Gewindefraser Abb.: TC620-M10-W5F-WB10TJ
Abb.: TC620-G1/4-W5D-WB10TJ

IHRE VORTEILE

— Geringe Kosten je Gewinde durch kurze Bearbeitungszeit und hohe Standmenge

- Hohe Prozesssicherheit und einfaches Handling, da extrem seltene Radiuskorrekturen
— Walter DeVibe-Technologie: sichere Bearbeitung auch bei extremen Bedingungen

— Universeller Einsatz in verschiedensten Werkstoffen

Walter Apress
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ANWENDUNGSBEISPIEL

Halterung
Werkstoff: 42CrMo4/1.7225/4140
DIE ANWENDUNG Festigkeit: 820 N/mm?
— Grund- und Durchgangsgewinde GewindegréBe: M6
— 1SO-Werkstoffe P, M, K, N und S bis 48 HRC Gewindetiefe: 6
— Gewindetiefen 2-3 x Dy Grund-/Durch-
- Ideal bei hohen Anforderungen an die Prozesssicherheit gangsloch:
(z.B. bei teuren Bauteilen) Werkzeug: TC620-M6-W5F-WB10TJ
Orbital- Walter
Schnittdaten gewindefraser TC620 Supreme
Ve (m/min) 97 121
F; (mm) 0,067 0,079
Strategie Gleichlauf Gegenlauf
Kiihlung extern intern
Bearbeitungszeit 129 34
(s)

Vergleich: Bearbeitungszeit

Walter TC620 Supreme

Isl 5 10 15

DIE STRATEGIE

1
;
:
§

{

Einfahrschleife Gewinde erzeugen mittels Helix, Ausfahrschleife
bis der Reihenabstand iiberbriickt ist

Gewindefrasen 21



_GEWINDEFRASER TC645 SUPREME

Thrill-tec™ - auch fiir
groBere Gewinde schnell & universell.

NEU IM PROGRAMM DIE ANWENDUNG

- 2& 25 x Dy M14-M20 — Grund- und Durchgangsgewinde

- 2& 25 xDyUNC9/16-3/4 - 1SO-Werkstoffe P, M, K, N und S bis 48 HRC
- 2xDyGl/2 — Gewindetiefen 2 und 2,5 x Dy

DAS WERKZEUG

Orbital-Bohrgewindefraser fiir die Universalbearbeitung
Herstellung von Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
Auch fir das Fasen einsetzbar

ACHTUNG: linksschneidendes Werkzeug

Leistungsfahige Sorte WB10TJ —
fiir hdchste Performance in
unterschiedlichsten Werkstoffen

Stirnseitige Fras-Geometrie:
Kernloch-Herstellung und
Anfasen

Schaft nach
DIN 6535 HA

-20° Drallwinkel fiir
optimale Spanabfuhr

Innere Kiihimittelzufuhr —
fiir eine zuverldssige Spanabfuhr
bei hohen Zahnvorschiiben

Thrill-tec™

VHM-Orbital-Bohrgewindefraser Abb.: TC645-M16-A1D-WB10TJ

IHRE VORTEILE

Maximale Prozesssicherheit durch hohe Stabilitdt

Sehr geringe Kosten pro Gewinde (hohe Standmenge, kurze Bearbeitungszeit)
Einsparung von Werkzeugplatzen und Werkzeugwechselzeiten

Universell einsetzbar

Walter Apress
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_WALTER XPRESS GEWINDEFRASWERKZEUGE

Individuell & wirtschaftlich —
in nur 3 Wochen Lieferzeit.

DAS WERKZEUG Unterschiedliche Werkzeugtypen

Vollzahngewindefraser TC610/TC611 Supreme (je nach Anwendungsgebiet)
Mehrreihige Gewindefraser TC620 Supreme
Orbital-Gewindefraser TC630 Supreme
Thrill-tec™ Orbital-Bohrgewindefraser
TC645 & TC685 Supreme

DIE GEOMETRIE
Interne/externe Kiihlung oder Schaftkihlung

Mit und ohne Senkfase, Entgratfase, DeVibe
M, MF, UNC, UNF, EG-Gewinde

NPT/ NPTF

Hinweis: G- und J-Gewinde im néchsten Schritt

DIE SCHNITTSTELLE

— Schafttypen nach DIN6535 HA, HB oder HE

DIE ANWENDUNG

Grund- und Durchgangsgewinde
ISO-Werkstoffgruppen P, M, K, N, S und H
Universal- oder Spezialisten-Anwendung Verschiedene Kiihlungsarten
Gewindetiefen his 4 x Dy (intern, extern, Kiihinuten am Schaft)
Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau,
Werkzeug- und Formenbau, Luft- und Raumfahrt,
Medizintechnik, Automobil- und Energieindustrie

Thrill-tec™

VHM-Orbital-Gewindefrédser Abb.: TC630-SUNF1/4-A0D-WB10RA
Abb.: TC645-G1/4-A1D-WB10T)J
Abb.: TC685-M8-A1D-WB10RC
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Verschiedene Substrat-Varianten
(Beschichtung/Hartmetall) je nach Anwendungsgebiet

/

Schafttypen:
HA, HB und HE

Mehrreihiger Abb.: TC620-M8-W5E-WB10TJ
VHM-Gewindefraser

VHM- Abb.: TC610-M8-
Vollzahngewindefraser W1-WJ30RC
Mit/ohne: Senkfase,
Entgratfase, DeVibe
VHM-Vollzahngewindefraser Abb.: TMC - H5055016

mit Senkfase

IHRE VORTEILE

— Mebhr Flexibilitat durch nur 3 Wochen Lieferzeit
— Weniger Fehler in der Werkzeugauslegung durch regelbasierende
Konstruktion nach Bauteildefinition
— Beste Ergebnisse durch bewdhrte Standard-Technologie plus optimale Sonderauslegung

Walter Apress
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_WALTER FMT STANDARD-PKD-FRASER

Think Lightweight. Together.

NEU IM PROGRAMM DIE SORTE

- PKD-Fraserfamilien MP270, MP271 und MP470 -
MP270

WDNZ20

DIE ANWENDUNG

— PKD-Fraser MP270 mit VHM-Schaft

MP271 -
— PKD-Fraser MP271 mit VHM-Schaft -
MP470

— PKD-Radiuskopierfraser MP470 mit VHM-Schaft

DAS WERKZEUG -

- Planfraser MP060 mit maximaler Zahnezahl; @ 40-125 mm

— Eckfraser MP160 mit Zylinderschaft und ScrewFit-Aufnahme;
@ 16-40 mm

— Bohrnutenfréaser MP260 mit Zylinderschaft und ScrewFit-
Aufnahme; @ 4-20 mm

MP270

PKD-Bohrnutenfrdaser ~ Abb.: MP270 WDN20

Frasbearbeitungen mit hdchster Oberflachengiite
Nichteisen-Metalle (z.B. Aluminium, Al-Si-Legierungen,
Magnesium und Magnesiumlegierungen) sowie Kunststoffe
und Faserverbund-Werkstoffe

Einsetzbar mit Emulsion, O und MMS

Einsatzgebiete: Automobilindustrie, Luft- und Raumfahrt,
Allgemeiner Maschinenbau

MP470

o~

PKD-Radiuskopierfraser Abb.: MP470 WDN20

PKD-Eck-/Nutfraser Abb.: MP271 WDN20
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DAS PROGRAMM

Zentrumsschneide

Gewindebohrungen
Ausfiihrung mit fiir Wuchtschrauben
Nebenschneide

PKD-Eckfrdser  Abb.: MP170 WDN20

Interne
Kiihimittelzufuhr

Zentrumsschneide

PKD-Fréser MP260 Abb.: MP260 WDN20
PKD-Frdser MP060 Abb.: MPO60 WDN20

PKD-Eckfrdser Abb.: MP160 WDN20

PKD-Bohrnutenfraser Abb.: MP160 WDN20

IHRE VORTEILE

Wirtschaftliche, prazise Bearbeitung

Reduzierte Schnittkrafte und geringe Vibrationsneigung durch optimierte Geometrien
Geringe Schneidstoffkosten durch 20- bis 200-fach hohere Standzeiten

Méglichkeit zum Reconditioning und/oder Neu-Bestiicken

VHM-Fraswerkzeuge 27



_VHM-FRASER MC267, MC166 & MC467 ADVANCE

Advance-Spezialisten fiir Aluminium.

NEU IM PROGRAMM DAS WERKZEUG

MC166 Advance MC166 Advance

— z2und z 3 - ohne Eckenradius - 012-20mm / z3

MC267 Advance — Erhohte Kernstabilitat

— z 3 ohne Eckenradius (DIN 6527 L) — Sorte WJ30UU (unbeschichtet)

MC467 Advance MC267 Advance

- Radius-Kopierfraser - MC267 Advance: z2 und z3, @ 1-20 mm mit und ohne Hals;
-z2 mit und ohne Radius; beschichtet und unbeschichtet;

Zentrumsschnitt
— Universal-Hochleistungsfraser und
Universalfraser fir die ISO N-Bearbeitung
MC467 Advance
— Radius-Kopierfraser
-z=2
- DIN 6527 L

z=2&z=3
ohne Eckenradius

z=3
ohne Eckenradius

le=2x5D¢

VHM-Fraser Abb.: MC166 Advance WJ30UU
Abb.: MC267 Advance WJ30UU

28 VHM-Fraswerkzeuge



DIE SORTE DIE ANWENDUNG

— WJ30UU (unbeschichtet) MC166 Advance

— Entwickelt zum Schlichten und dynamischen
Schruppen von tiefen Taschen und Kavitaten

— Speziell ausgelegt fiir das Dynamische Frasen
(geringe ae, hohe ap, grofBie L¢!)

MC267 Advance

— Universell einsetzbar zum Schruppen,
Semi-Schlichten und Schlichten

— Restmaterial-Bearbeitung enger Radien in der
Luft- und Raumfahrt

— Spezialist zum Schlichten von hohen Wanden

MC467 Advance

— Bearbeitung von 3D-Konturen

Radiuskopierfraser

VHM-Fraser Abb.: MC467 Advance WJ30UU
IHRE VORTEILE
MC166 Advance
— Konstant prozesssicher dank erhéhter Kernstabilitat
MC267 Advance

— Hoch prozesssicher und universell einsetzbar in allen Industriesegmenten
- Ungleichteilung fiir optimale Laufruhe und extreme Standzeiterhohung
MC467 Advance

— Universelle Einsetzbarkeit zum Bearbeiten von 3D-Konturen

— Hohe Prozesssicherheit bei mannloser Bearbeitung

VHM-Fraswerkzeuge

Walter Apress
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_XTRA-TEC® XT KOPIERSCHLICHTFRASER M5460

Bestnoten fiir Prazision

inISO S und M.

DIE SORTE

— PVD-beschichtete Tiger-tec® Gold Frassorten WSM366
AITiN-Beschichtung mit hervorragender Schichthaftung
Goldfarbener ZrN-Toplayer

Schichtdicke optimiert fiir beste Abdeckung von scharfen
Schneidkanten

Glatte Schicht mit ausgewogener Balance zwischen
Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit

ANWENDUNGSBEISPIEL
Strukturbauteil

Werkstoff: TiBAI4V

Festigkeit: 34 HRC

Werkzeug: M5460-016-A16-02-08
Wende-

schneidplatte: P3204-D16 WSM366G

Walter

Schnittdaten bisher WSM366
V¢ (m/min) 105 105
f (mm) 0,15 015
ve (mm/min) 1323 1323
ap (mm) 0.5 0.5
ae (mm) 0,63 0,63
Kiihlung Emulsion - intern

Vergleich: Standzeit @

Bisher 240 —
[min] 100 200 300 400 -

30 Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Schneiddurchmesser
(D¢): 8-32 mm | 3/8-1"

DIE ANWENDUNG

— Prazises Kopierschlichten von Freiformflachen und
tiefen Kavitdten

— Sorte zur Bearbeitung von z.B. Strukturbauteilen
aus Titanlegierungen

— Weitere Anwendungsfelder: Nickelbasislegierungen
sowie nichtrostender Stahl

- Einsetzbar in Xtra-tec® XT Kopierschlichtfrasern M5460

- Einsatzgebiete: Luft- und Raumfahrt, Energieindustrie,
Werkzeug- und Formenbau, Allgemeiner Maschinenbau

Xtra-tec® XT M5460 — mit ScrewFit,
zylindrisch-modularer Schnittstelle
oder zylindrischem Schaft

Rundumgeschliffene
Wechselplatte P3204

Tiger-tec

Abb.: M5460-020-T18-02-10
P3204-D20 WSM36G

Neue Tiger-tec® Gold Sorte
WSM366G im Kopierschlichten

IHRE VORTEILE

Hochste Prozesssicherheit durch stabile Schneidkanten

Beste Oberflachenqualitat durch glatte Beschichtungen mit
optimaler Spanabfuhr

Maximale Wirtschaftlichkeit durch hohe Schnittgeschwindigkeit
Beste VerschleiBerkennung durch ZrN-Toplayer



_TIGER-TEC® GOLD SCHLICHTSORTE WPM156G

Glanzende Oberflachen -

Gold im Schlichten.

DIE SORTE

PVD-beschichtete Tiger-tec® Gold Frassorten WPM15G
AITiN-Beschichtung mit bester Schichthaftung
Goldfarbener ZrN-Toplayer

Schichtdicke optimiert fiir beste Abdeckung von scharfen
Schneidkanten

Glatte Schicht mit ausgewogener Balance zwischen
Zahigkeit und VerschleiBfestigkeit

DIE ANWENDUNG

Zum Schlichtfrasen

Verfiigbar fir alle Schlichtwendeschneidplatten fiir
Xtra-tec® XT, Walter BLAXX und M4000

Stahle, nichtrostende Stahle und Gusseisen
Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug-
und Formenbau, Luft- und Raumfahrt, Energie- und
Automobilindustrie

ZrN-Toplayer

AITiN-Funktionsschicht

Feinkornsubstrat

Tiger-tec'Gold

IHRE VORTEILE

— Gute VerschleiBerkennung durch ZrN-Toplayer
- Hochste Oberflachengiiten am Bauteil
— Universeller Einsatz in verschiedensten Werkstoffen

Tiger-tec® Gold
Schlichtwendeschneidplatten WPM15G

Abb.: BCGX0903PDR-G55 WPM156G
Abb.: ODHX0605ZZN-A88 WPM15G
Abb.: XNGX0904ANN-F67 WPM156G

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten 31



_MODULARE ZIRKULARFRASWERKZEUGE MIT WECHSELKOPF

Insider mit Flexibilitat & Vielseitigkeit.

DAS WERKZEUG

— Zirkularfraswerkzeuge zur Herstellung verschiedener
Einstiche in Bohrungen

Weldon- und Zylinder-Schéfte aus Stahl sowie Vollhartmetall
Durchmesserbereich: 6,7-39,7 mm

Wechselkdpfe mit z3 sowie z6

4 verschiedene Wechselkopf-Ausfiihrungen:

MG510, MG515, MG520 und MG545

MG545:
Fasfrdasen mit 45°,
mitz=3undz=6

Durchmesserbereich:
6,7-39,7 mm

MG520:
Sicherungsring-Einstiche,
mitz=3undz=56

Mit interner
KiihImittelzufuhr

DIE ANWENDUNG

— Innenbearbeitung von Bohrungen:
Nutfrdsen, Sicherungsring-Einstiche, Fasfrasen

— Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau und
Automobilindustrie

- Hauptanwendung: Stahl, nichtrostender Stahl, Gusseisen
und gehdrteter Stahl

— Nebenanwendung: Nichteisen-Metalle und
schwer zerspanbare Werkstoffe

Zylinder- und Weldon-Schéfte
in Stahl und Vollhartmetall

Sorte WMP35X

Abb.: MG510-21.7F123250 WMP35X
auf AB191-A16-F12-060-C

Zirkularfraser mit
Wechselkopfsystem

MG515:

allgemeines Nutfrasen
mit weichem Schnitt,
mitz="6

MG510:
allgemeines Nutfrdsen,
mitz=3undz=6

IHRE VORTEILE

Weniger Werkzeugkosten und Aufwand dank universell einsetzbarem Wechselkopfsystem
Hohe Prozesssicherheit durch stabile Vollhartmetall-Schafte

Hohe Produktivitat durch hochwertige Beschichtung und bis zu 6 Zahne

Universelle Einsetzbarkeit in allen Werkstoffen

Hohe Flexibilitat durch Variantenvielfalt des modularen Werkzeugsystems
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_AUFSTECKFRASERDORN- UND WELDON-AUFNAHMEN MIT C8

C8-Schnittstelle -
fur ein breiteres Walter Capto™ Programm.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG
— Nach ISO 26623 — Einsetzbar auf allen géngigen Bearbeitungszentren
AB001-C mit Spindeln nach 1SO 26623
— Fir Aufsteckfraser mit Quernut nach DIN 1880 — Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie,
— Bohrungsaufnahme-GroBen: 16-60 mm Luftfahrt- sowie Lebensmittelindustrie, Medizintechnik
AB044-C AB001-C
— Fir Werkzeuge mit Zylinderschaft und seitlicher - Frasen
Mitnahmeflache nach DIN 1835-B und DIN 6535-HB — Wendeschneidplatten-Werkzeuge
— Durchmesserbereich: 6-40 mm AB044-C

— Frasen und Bohren

DIE SCHNITTSTELLE - VHM-Werkzeuge

— Walter Capto™ C3-C8

Walter Capto™ Aufsteckfraserdorn-Aufnahme Walter Capto™ Weldon-Aufnahme

Schnittstelle,
maschinenseitig

Schnittstelle,

werkzeugseitig

Aufsteckfraserdorn- Abb.: AK155.8.C8.030.22
Aufnahmen

Weldon-Aufnahmen Abb.: C8-391.20-16 070

IHRE VORTEILE

Hochste Prozesssicherheit durch stabile Ausfiihrung

Hohe Wiederholgenauigkeit

Flexibilitat durch modulare Komponenten wie Adapter und Verlangerungen
Sehr gute Drehmoment-Ubertragung durch Formschluss
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_HSK-MONOBLOCK-AUFNAHMEN AB0O1-H, AB00S-

HSK-Programm -

H UND ABO44-H

mehr Vielfalt, mehr Moglichkeiten.

DAS WERKZEUG

— Nach IS0 12164 / DIN 69893-1 A

— Interne Kiihmittelzufuhr

— Gewuchtet G2,5 bei 25.000/min

AB001-H

- Fir Aufsteckfraser mit Quernut nach DIN 1880

— Bohrungsaufnahme-GroBen: 16—-60 mm

— 3 Langen: 50, 100 und 160 mm

— Rundlaufgenauigkeit = 6 pm

AB009-H

— Fir Spannzangen nach DIN 6499

— 5Langen: 75, 100, 130, 160 und 200 mm

ABO044-H

— Fur Werkzeuge mit Zylinderschaft und seitlicher
Mitnahmefldache nach DIN 1835-B und DIN 6535-HB

— Durchmesserbereich: 6-40 mm

— 3 Langen: 65, 120 und 160 mm

AB009-H / AB044-H

— Rundlauf (L1) bis 160 mm = 3 pm

— Rundlauf (L1) dber 160 mm = 4 pm

=
=

Schnittstelle,
werkzeugseitig

Abb.: AB001-H63-
B22-050

Aufsteckfraserdorn-
Aufnahmen

IHRE VORTEILE
Universell einsetzbar

Alle Aufnahmen mit innerer Kithimittelzufuhr

Schnittstelle,
maschinenseitig

27

DIE SCHNITTSTELLE

- HSK-A 63
- HSK-A'100

DIE ANWENDUNG

- Einsetzbar auf allen gangigen Bearbeitungszentren
mit Spindeln nach ISO 12164 / DIN 69893

- Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie,
Luftfahrt- sowie Lebensmittelindustrie, Medizintechnik

AB001-H

- Frasen

— Wendeschneidplatten-Werkzeuge

ABO009-H

— Bohren und Gewinden

ABO044-H

— Frédsen und Bohren

AB009-H / AB044-H

- VHM-Werkzeuge

Schnittstelle,
maschinenseitig

Weldon-
Aufnahmen

Abb.: ABO44-H63-
W12-120

/ Schnittstelle,

:rj maschinenseitig

Abb.: AB009-H63-
ER20-100

ER-Spannzangen-
Aufnahmen

Hohe Rundlaufgenauigkeit fiir hohere Standzeiten und bessere Oberflachen

Flexible Einsetzbarkeit durch variantenreiches Produktprogramm

Rotierende Aufnahmen 35



_SK-MONOBLOCK-AUFNAHMEN ABOO1-S, AB0O09-S UND ABO44-S

Vielfaltige Varianten

fir jeden Anwendungsfall.

DAS WERKZEUG

Nach I1SO 7388-1 / DIN 69871 AD/B

Ausfiihrung AD/B

Gewuchtet G6,3 bei 15.000 1/min

Rundlaufgenauigkeit = 3 um

ABO001-S

— Fir Aufsteckfraser mit Quernut nach DIN 1880

— Bohrungsaufnahme-GroBen: 16-60 mm

— 3 Langen: 50, 100 und 160 mm

AB009-S

- Fiir alle gangigen ER-Spannzangen-GrofBen: ER16-ER40

— Fiir Spannzangen nach DIN 6499

— 3 Langen: 70, 100 und 130 mm

AB044-S

— Fir Werkzeuge mit Zylinderschaft und seitlicher
Mitnahmeflache nach DIN 1835-B und DIN 6535-HB

— Durchmesserbereich: 6-40 mm

— 3 Langen: 65, 120 und 160 mm

Schnittstelle,

werkzeugseitig

DIE SCHNITTSTELLE

- SK40
- SK50

DIE ANWENDUNG

— Einsetzbar auf allen gangigen Bearbeitungszentren
mit Spindeln nach I1SO 7388-1 / DIN 69871

- Einsatzgehiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie,
Luftfahrt- sowie Lebensmittelindustrie, Medizintechnik

ABO001-S

- Frésen

— Wendeschneidplatten-Werkzeuge

AB009-S

- Einsetzbar zum Frasen, Bohren und Gewinden

AB044-S

- Einsetzbar zum Frasen und Bohren

ABO009-S / AB044-S

- Einsetzbar fiir VHM-Werkzeuge

Abb.: AB009-
S40-E20-100

ER-Spannzangen-
Aufnahmen

Schnittstelle,
maschinenseitig

Schnittstelle,
werkzeugseitig

Abb.: AB0O01- Weldon-
S40-B22-160 Aufnahmen

Aufsteckfraserdorn-
Aufnahmen

IHRE VORTEILE
Universell einsetzbar

Alle Aufnahmen mit innerer Kihimittelzufuhr
Flexible Einsetzbarkeit durch variantenreiches Produktprogramm
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S40-W10-100

Hohe Rundlaufgenauigkeit fiir hohere Standzeiten und bessere Oberflachen



_MAS-BT-MONOBLOCK-AUFNAHMEN ABOO1-J, AB00S-J UND ABO44-J

Grof3e Bandbreite,
vielfaltig einsetzbar.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— Nach IS0 7338-2 / JIS B 6339 — Einsetzbar auf allen gangigen Bearbeitungszentren

— Ausfihrung AD/B mit Spindeln nach IS0 7388-2 / JIS B 6339

— Gewuchtet Gb6,3 bei 15.000/min - Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie,
- Rundlaufgenauigkeit = 3 pm Luftfahrt- sowie Lebensmittelindustrie, Medizintechnik
AB001-J AB001-J

— Fir Aufsteckfraser mit Quernut nach DIN 1880 — Frésen

— Bohrungsaufnahme-GroBen: 16—-60 mm — Wendeschneidplatten-Werkzeuge

— 3 Langen: 50, 100 und 160 mm AB009-J

AB009-J — Einsetzbar zum Frésen, Bohren und Gewinden

— Fir alle gangigen ER-Spannzangen-Grofen: ER16—-ER40 ABO044-)

— Fir Spannzangen nach DIN 6499 - Einsetzbar zum Frasen und Bohren

— 3 Léngen: 70, 100 und 160 mm AB009-J / AB044-J

AB044-) - Einsetzbar fiir VHM-Werkzeuge

— Fur Werkzeuge mit Zylinderschaft und seitlicher
Mitnahmeflache nach DIN 1835-B und DIN 6535-HB

— Durchmesserbereich: 6-40 mm

— 3 Langen: 65, 120 und 160 mm

DIE SCHNITTSTELLE

- MAS-BT40
- MAS-BT50

Schnittstelle,

werkzeugseitig ER-Spannzangen-  Abb.: AB00S-

Aufnahmen J40-ER20-070

Schnittstelle,
maschinenseitig

Schnittstelle,
werkzeugseitig

Schnittstelle,
werkzeugseitig

Weldon- Abb.: ABO44-
Aufnahmen J40-W08-160

Aufsteckfraserdorn- Abb.: AB0O1-
Aufnahmen J40-B27-100

IHRE VORTEILE

Universell einsetzbar

Hohe Rundlaufgenauigkeit fiir hohere Standzeiten und bessere Oberflachen
Alle Aufnahmen mit innerer Kihimittelzufuhr

Flexible Einsetzbarkeit durch variantenreiches Produktprogramm
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_WALTER HYDRODEHN- UND SCHRUMPF-AUFNAHMEN AB017 UND AB025

Ermoglicht neue Projekte
und Maschinen-Ausriistung.

DAS WERKZEUG

— Gewuchtet G2,5 bei 25.000 1/min

AB017

— Fir Werkzeuge mit den handelsiiblichen Schafttypen:
spannbar

— Fir Form A: mit glattem Schaft nach DIN 1835 und
DIN 6535 HA

— Fir Form AB: mit flacher Stirn und Zylinderschaft sowie
Mitnahmeflachen nach DIN 1835 und DIN 6535 HB

— Fiir Form B: mit seitlichen Mitnahmeflachen nach DIN 1835

— Fir Form E: mit geneigter Spannflache nach DIN 1835
und DIN 6535 HE

— Rundlauf und Wechsel-Wiederholgenauigkeit: 3 pm bei 25 x D

@ - Bereiche

HSK-AB3, HSK-A100; SK40; MAS-BT40: 6-32 mm

SK50, MAS-BT50: 12-32 mm

CAT-V40: 6-20 mm, 1/4-3/4 Inch

CAT-V50: 12-32 mm, 11/4 Inch

AB025

Ausfihrung: 4,5°

Rundlauf (L1) bis 160 mm = 3 pm

Rundlauf (L1) iber 160 mm = 4 um

@-Bereich: 3-32 mm

— 4 Langen verfiigbar: 80, 120, 160 und 200 mm

DIE SCHNITTSTELLE
ABO17 + AB025

— HSK-A63, HSK-A100 SChnittsteIIg,_
— SK40, SK50 werkzeugseitig
- MAS-BT40, MAS-BT50

ABO017

- MAS-BT30

— CAT-V40, CAT-V50

IHRE VORTEILE

DIE ANWENDUNG

Einsetzbar auf allen gangigen Bearbeitungszentren
Einsetzbar zum Frasen und Bohren

Einsetzbar fiir VHM-Werkzeuge

Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Automobilindustrie,
Luftfahrt- sowie Lebensmittelindustrie, Medizintechnik

A\

Schnittstelle,
maschinenseitig

Schrumpf-Aufnahmen Abb.: AB025-H63-P08-200

Schnittstelle,
maschinenseitig

=
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W _< Hydrodehn- Abb.: ABO17-

Aufnahmen H63-P10-080

— Erhdhte Lebensdauer der Spindel durch hohe Kegelqualitat

— Hochste Produktivitdt und Wirtschaftlichkeit

— Flexible Einsetzbarkeit durch variantenreiches Produktprogramm

- Prézise Langeneinstellung der Werkzeuge und Spannen gegen einen

einstellbaren Anschlag
ABO017

— Hohe Rundlaufgenauigkeit und schwingungsdampfende Wirkung speziell beim Frasen
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Xill-tec®
Universelle eXzellenz
Im Frasen.

Mit Xill-tec®, den Vollhartmetallfrasern der MC230 Advance-Familie, bietet Walter lhnen Frasen in nie
dagewesener Universalitat und Exzellenz: Universell, durch flexible Einsetzbarkeit fiir nahezu jede
Anwendung und jedes Material. Exzellent, durch die einzigartige Kombination von neuer High-
Performance-Geometrie mit der verschleiBfesten, Walter eigenen Hochleistungssorte WK40TF. Sie
machen Xill-tec® zum Synonym fiir hochste Laufruhe, Standzeitsteigerungen und Prozesssicherheit.

Und das bei herausragender Wirtschaftlichkeit.

www.solid-carbide-milling.walter

—_ | WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz




Walter AG

Derendinger StraBe 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tdbingen
Germany

walter-tools.com

Europe

Asia
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America

Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+4315127300-0, 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
Tubingen, Deutschland
+49 (0) 7071 701-400, 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

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.

hEIHE TG X FARE 3 S
B : +86-510-8537 2199 M4 : 214028
ZARMLE : 400 1510 510

BP#E : service.cn@walter-tools.com

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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