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_KOMPETENZ IN DER ZERSPANUNG

ConeFit™ —
fir hochste Flexibilitat.

— ‘ WALTER

PROTOTYP



_WALTER PROTOTYP

DAS WERKZEUGSYSTEM

— modulares Vollhartmetall-Frassystem mit zum Patent
angemeldetem selbstzentrierenden Gewinde

- hdchste Rundlaufgenauigkeit durch die konische Zentrierung

— die axiale Plananlage sorgt fiir beste Steifigkeit

— Durchmesserbereich von 10 bis 25 mm

— breites Spektrum an Hochleistungs-Wechselkdpfen zum Be-
arbeiten von unterschiedlichsten Materialien der ISO Gruppen
P, M, K, N und aber auch Geometrien zur Graphitbearbeitung

— TAX-, TAZ-, Diamant (DIA)-Beschichtung

— Stahl- und VHM-Schéfte in unterschiedlichen Ausfiihrungen
und Langen in mm- und inch-Abmessungen

— Monoblockaufnahmen in HSK63, SK40, MAS BT 40 und Capto
C5 und Cb

unterschiedliche
Schéfte

geschliffene Kegel
mit Plananlage

DIE ANWENDUNG

— fir die ISO-Werkstoffgruppen P, M, K, N, 5, 0

— zum Schruppen und Schlichten aller Konturen und
Bearbeiten von unterschiedlichsten Formen

— zum Einsatz im allgemeinen Maschinenbau, der Automobil-
und Energieindustrie, der Luft- und Raumfahrtindustrie sowie
dem Werkzeug- und Formenbau

zum Patent
angemeldetes Gewinde

SPADE unterschiedlichste
Geometrien
- kostengiinstige Spade-Variante

— direkt gepresst inkl. Spanrdume
— Durchmesserbereich von 10 bis 16 mm

DIE ANWENDUNG IHRE VORTEILE
— Tauchfrésen, Anfasen, Zentrieren oder Anspiegeln von — modularer Aufbau mit unterschiedlichen Schaftvarianten
Bohrungen — unterschiedlichste Werkzeug-Geometrien

— hochste Stabilitdt und Genauigkeit durch Plan- und
Kegelanlage mit patentiertem selbstzentrierenden
Gewinde

— hohe Standzeiten bei der Graphitbearbeitung durch

kostenglnstige Spade-Variante spezielle Diamantbeschichtung und neue Geometrien
mit direkt gepressten Spanrdumen

— groBer Spanraum bei der Spade Variante

— h

N 10 2-Schneiden Kopierfréser H1E0111

Vollhartmetall-Frasen



_WALTER PROTOTYP

Werkzeug fiir die Graphitbearbeitung

optimierte Makrogeometrie
Span- & Freiwinkel fir Graphit

DIA-Beschichtung

optimierte Microgeometrie
speziell fiir Graphit

mit Eckradius
fiir eine stabile Schneide

Werkzeug fiir die Stahlbearbeitung

optimierte Mikrogeometrie
speziell fiir ISO P Werkstoffe

TAZ-Beschichtung

—a

ConeFit™-Schnittstelle

4 Schneiden mit
Ungleichteilung

4 Schneiden
mit Eckenradius

Harte Jungs - fiir die universelle Anwendung

TAX-Beschichtung

mit und ohne
Eckradius

4 Schneiden mit
Ungleichteilung
50° Spiralwinkel

H3E20419 metrisch

HA4E34217 metrisch
H4E38217 metrisch mit Eckenradius

Proto-max™ ST

ConeFit™ Spade Hochvorschubfraser
mit spezieller Flash-Geometrie

lange Schneide TAX-Beschichtung

0.8 x D,

E10 bis E16

10° Spiralwinkel

grof3er Spanraum

2 Schneiden durch abgepresste Variante

N 50 Harte Jungs

H3E21317
H3E20317 mit Eckradius

N 10 Spade H3E21317

H3E20317 mit Eckradius

Vollhartmetall-Frasen



_WALTER PROTOTYP

DAS WERKZEUG

— ein VHM-Hochleistungsfraser speziell fir die Geometrie fir ISOM II“\\‘
Zerspanung von rostfreien Stahlen und 150 5 Werkstoffe ConeFit™

— erhéltlich mit und ohne Eckenradius

— Eckenradius von 0,5 bis 4 mm

— Durchmesserbereich von 10 bis 25 mm

— 50° Spiralwinkel

— 4 und 5 Schneiden o

— ConeFit™-Schnittstelle von E10 bis E25

— TAA-Beschichtung

DIE ANWENDUNG TAA-Beschichtung

— Hauptanwendung: ISO Werkstoffgruppe M

— Nebenanwendung: ISO Werkstoffgruppe S

— zum Schruppen und Schlichten

— Bearbeiten von Vollnuten bis zu 0,55 x D¢

— Taschenfrasen, Schrageintauchen und Konturenfrasen

— ideal geeignet an Maschinen mit innerer Kithimittelzufuhr Proto-max™inox mit ConeFit™-Schnittstelle H2EC34217 metrisch

— Einsatzgehiete: allgemeiner Maschinenbau, Energieindustrie, HoEC38217 metrisch mit Eckenradius
Medizintechnik und Luft- und Raumfahrtindustrie

KuhImittelaustritte

IHRE VORTEILE

— bis zu 50 % mehr Zerspanvolumen im Maximum im
Vergleich zu marktiblichen modularen Werkzeugen

— groBe Zerspanvolumen und somit hohe Produktivitdt beim
Bearbeiten von rostfreien Stdhlen

— vibrationsarmer Lauf dank spezieller ungleicher Teilung

— weicher Schnitt durch optimierte Mikrogeometrie

— aufgrund innerer Kiihimittelzufuhr beste Prozess-
sicherheit durch optimalen Spantransport

— héchste Standzeit durch neueste TAA-Beschichtung und
innere Kiihimittelzufuhr

4 Vollhartmetall-Frasen



DAS WERKZEUG

— VHM-Hochleistungsfraser mit spezieller Hochvorschub-
geometrie fiir die Zerspanung rostfreier Stahle

— Durchmesserbereich von 10 bis 25 mm
— 50° Spiralwinkel

— 4 Schneiden

— ConeFit™-Schnittstelle von E10 bis E25
— TAA-Beschichtung

Demo-Werkstiick

Werkstiickstoff:

Festigkeit:
Werkzeug:

Schnittdaten

700 N/mm?

X6CrNiMoTil7 (1.4571) ISO M

Proto-max™ |nox mit ConeFit™-Schnittstelle
H2EC38217-E12-12-0.5

bisher ohne IK

Proto-max™pnox mit IK

4] 12 mm 12 mm

z 4 4

ae 10 mm 10 mm

ap 2mm 2mm

Ve 82 m/min 82 m/min

n 2200 min™! 2200 min?!
fz 0,05 mm 0,05 mm

Vf 433 mm/min 433 mm/min

Standzeit in Meter

bisher

20

Proto-max™|nox

+75%

35

0

10 20

40

Spezialgeometrie fiir hohe Vorschiibe
bei ISO M und ISO S Werkstoffe

KihImittelaustritte

II\\\\‘

ConeFit™

TAA-Beschichtung

Proto-max™jnox mit Flash-Profil

H2EC94717

Vollhartmetall-Frasen
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100 % Flexiblitat

Alle Aufnahmen
passen zU allen

Typ B
Hartmetall
AK610...C

Typ A
Hartmetall
AK610...C

Typ C
Stahl
AK610

TypB —
Stahl
AK610

Zylindrische Aufnahmen

TypA
Stahl
AK610

Typ A —
Stahl
verstarkt
AK610

Walter
Capto™
C5+C6 —
AK681

HSK 63A
AK631 —

Monoblock Aufnahmen

SK40 +
MAS-BT 40

AKG41 -

'y ||l||u|

Vollhartmetall-Frasen

Eckfrasen Nut-/Eckfrasen
<
e Proto-max™
B d Inox
ol i SV
B “ AL 45
— -ﬁ_ ﬁ e Z=3
— = H6E2211
AL 45
— :ﬁ@ =2
== 1 HBE2511
mit Radius
N 50 Qmax F 40
L H3E23138 tl H3E82378
;““ N 50 Qmax F 45
b H3E21138 b H3E85378

I ;ﬁﬁm Proto-max™ 1

H4E34217

';% Harte Jungs
2 H3E21317




Nut-/Eckfrasen
mit Eckenradius

mit Flash-Profil

— Y

Proto-max™ |nox
H2EC94717

m
Proto-max™ |ngx

Kopierfrasen

— RN

mit Radius

— =+

Proto-max™st
H4E38217

Harte Jungs
H3E20317

H2EC38217
Spade mit Radius
N10
H1E12018
mit Radius Spade
W N 50 fiir Graphit I ﬂa N 10 fur Graphlt
: H3E20419 H1E01219
mit Radius Spade
Flash N 10
=9 -y
M H3E94718 e H1E01118
mit Radius Spade
Flash i N 10
— oy L =
A H3E93718 = H1E0111
Spade mit Radius Flash N 40
=2 — = =2
s H1E92718 Ty HBE01118
mit Radius
~ AL 45 N 40
— | H6E2311 ey Z=6
v H8E11118

Profilfrasen

Spade
% Fasfraser 60°
H1E58518
Spade
% Fasfraser 90°
H1E58318
Spade
% Fasfraser 120°
H1E58118
Spade

m Fasfraser 150°
H1E58018

Fasfraser 60°
H3E58518
Fasfraser 90°
- W 7=48
o H3E58318

Fasfraser 120°

W H3E58118

Viertelkreis-

fraser
Z=4
H3E68118

Vollhartmetall-Frasen
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Werkstiickstoffgruppe
P/ M|K|N|S|  HlO

Anwendungsgebiet
Beschichtung

Anwendungen
Werkzeugtyp
Anmerkungen
Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle
Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere
Spiralwinkel

Qmax

Qmax HR

— VHM-Schruppfraser mit HR Kordelprofil

- ohne Innenkiihlung e (o0 | o 45° / 50° TAX

- einsetzbar bei reinen Schrupp-
bearbeitungen

— besonders fiir labile Verhaltnisse

Flash

N 50 bis 55 HRC
e - VHM-Fraser mit spezieller Stirngeometrie .
| - fir die HSC-Bearbeitung i B B ° 50 TAX
— - ohne Innenkiihlung
— universell einsetzbar

Proto-max™gt

Schruppen

4-Schneider

ks " — VHM-Hochleistungsfraser fiir die Bear-

fy L beitung von bis zu 0,4 x Dc-tiefen Nuten | ee | ® 50° TAZ
1 .‘ ﬂ o — mit und ohne Eckradius

b.x_ o — speziell fiir Stahlwerkstoffe,

aber auch fiir rostfreie Materialien

Harte Jungs

O v N 50 bis 48 HRC
- VHM-Hochleistungsfraser o | o | o o | o 50° TAX
5! mit und ohne Eckradius
- universell einsetzbar

Radiuskopierfraser
W i
A=

Mehrschneider

Schruppen / Schlichten

N 10 bis N 40
— 2 bis 4 Schneiden R . |unbeschichtet
~ mit Zentrumsschnitt S I Rl 107740 1 TAX
- zum Schruppen, Vorschlichten

und Schlichten von Konturen

N 50
g - VHM-Hochleistungsfraser
g mit 6 bis 8 Schneiden o0 | o . 50° TAX
— D¢ Durchmesser 10 bis 25 mm
- — Spiralwinkel 50° speziell fiir
Schlichtoperationen

Schlichten

8 Vollhartmetall-Frasen



_WALTER PROTOTYP

Haltearm:
Konturfrasen

Werkstiickstoff:
Werkzeug:

Schnittdaten

1.4301 (XCrNi1810)

ConeFit™ Harte Jungs
H3E20317-E16-16-2
Durchmesser 16 mm, Z=4, R=2

Ventilleiste:

Nutfrasen
Werkstiickstoff: 1.4301 (XCrNi1810)
Werkzeug: ConeFit™ Radiuskopierfraser

HB8E11118-E16-16
Durchmesser 16 mm, Z=4, R=8

Schnittdaten

Wettbewerb ConeFit™ Wettbewerb ConeFit™

Ve 126 m/min 126 m/min Ve 50 m/min 134 m/min
n 2.507 min! 2.507 min! n 995 min! 2.666 min™!
z 4 4 z 4 4
f, 0,07 mm 0,07 mm f, 0,04 mm 0,09 mm
Vs 700 mm/min 700 mm/min Vs 150 mm/min 975 mm/min
ap 5 mm 5mm ap 3mm 59 mm
ae 8 mm 8 mm ae 8 mm 8 mm
Gesamtkosten pro Los (in EUR) Bearbeitungszeit pro Bauteil (in Sekunden)

Wettbewerh 3.100 € Wettbewerb 600 sek

-38% -94°%0

ConeFit™ 1.950 € ConeFit™ 36 sek
0 500 € 1.000 € 1500 € 2000 € 2500 € 3.000 € 3500 € 0Osek 100 sek 200sek  300sek 400 sek 500sek 600 sek 700 sek
Ergebnis: Ergebnis:

Reduzierung der Werkzeugkosten um 63 %.

Kompressor Block:

Eckfrasen

Schnittdaten

Reduzierung der Bearbeitungszeit um 94 % und gleichzeitig von
7 auf 15 Bauteile pro Werkzeug gesteigert.

Werkstiickstoff:
Werkzeug:

0.7060 (GGG6O)

ConeFit™ N 50 Mehrschneider
H3E21138-E25-25
Durchmesser 25 mm, Z=8

Wettbewerb ConeFit™

Ve 212 m/min 230 m/min Gesamtkosten (in EUR)

n 2.700 min! 2.930 min!

z 4 8

f, 0,03 mm 0,06 mm Wettbewerb 41100 €

Zf 32r:r:'|m/min ;.lro::lmm/min -45%,

P ConeFit™ 22.800 €

ae 18 mm 18 mm
0 10.000 € 20,000 € 30.000 € 40.000 € 50.000 €
Ergebnis:

Reduzierung der Bearbeitungszeit um 54 % und somit
eine Kosteneinsparung um 45 %.

Vollhartmetall-Frasen
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Rohlinge fiir Sonderformen

— zur Herstellung von Sonderlgsungen beispielsweise T-Nutenfraser mit ConeFit™-Schnittstelle
— verfiighar mit den SchnittstellengroBen E10, E12, E16, E20 und E25

,;:‘Jf
v
-

-

Tabelleniibersicht fiir Rohlinge in Uberldnge (bis 1,5 x D)

— zur Herstellung von Sonderlgsungen mit ConeFit™-Schnittstelle
— verfiighar mit den SchnittstellengroBen E10, E12, E16, E20 und E25

D, L d, l, I

mm mm mm mm mm d,
10,2 158 9,7 33,4 22,6 E10
12,2 18,8 11,7 40,1 26,7 El2
16,2 24,8 155 51,5 34,9 E16
20,2 30,8 19.3 60,1 41 E20
25,2 38,3 24,2 74,1 50,5 E25

10 Vollhartmetall-Frasen






Walter AG

Derendinger StraBe 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tiibingen
Deutschland

www.walter-tools.com

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

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

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