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System toczenia kopiowego Walter Turn W1011-S-P / W1211 / WL17

Rowkowanie

System do rowkowania Groov-tec™ GD 65011
Geometrie Groov-tec™ GD UE6 i RE6
Gatunki do rowkowania Tiger-tec® Gold CVD WKP13G WKP23G WKP33G

Toczenie gwintow

Ptytki skrawajace TS do gwintdw wewnetrznych i wytaczadta T12XX

Narzedzia wiertarskie monolityczne
Drivox-tec™ lkon DD170 Supreme

Narzedzia wiertarskie z ptytkami skrawajacymi

Dwustronne wiertto do ptytek wymiennych Drion-tec® D-Spade D5142

Frezowanie gwintow
Frezy do gwintéw TC620 Supreme
Frez do gwintéw TC645 Supreme
Gatunek do frezowania gwintéw Walter WSM376

Narzedzia frezarskie petnoweglikowe
MD340 ConeFit

Frez ConeFit

Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi
Gatunek frezarski Tiger-tec® Gold WPP35G
Geometria G67 do frezow High-Feed Xtra-tec® XT M5008
Frez tarczowy F2252
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_SYSTEM TOCZENIA KOPIOWEGO WALTER TURN W1011-5-P / W1211 / WL17
Niewielki rozmiar — przy duzej stabilnosci
| optacalnosci ekonomiczne,.

NOWOSC W OFERCIE NARZEDZIE
- W1011-C narzedzia Walter Capto™ w C3/C4 do WL17 — System toczenia kopiowego z potgczeniem ksztattowym WL
— Narzedzia z trzonkiem kwadratowym W1011 2525 do na oprawce i ptytce skrawajacej
WL17 oraz 3232 do WL25 — 50% wieksza precyzja przy wymianie
- W1011-S-P: Uchwyt do toczenia wzdtuznego calowy 1/2“, 5/8" (w poréwnaniu z ptytkami skrawajgcymi standardu 1SO)
— WI1211: Wytaczadta calowe 1/2", 5/8", 3/4" — Neutralne, prawe i lewe ptytki moga by¢ montowane w
— WLI17... geometria MP4 i MM4 w wersji prawej i lewej tym samym narzedziu

WL17... FP4 w gatunku Tiger-tec® Gold WPP20G
PLYTKI SKRAWAJACE

— 3-ostrzowa, pozytywowa ptytka skrawajaca z
potaczeniem ksztattowym WL

- Geometria FP4, MP4, FM4 i MM4 z katem
wierzchotkowym 35°

Chtodzenie powierzchni
natarcia — w celu
optymalizacji
odprowadzania widréw

Walter Capto™ C3/
Cé4..WL17

Mozliwos¢ stosowania

3 krawedzie skrawajace 0d Drin 18 mm

przy kacie kopiowania 50°

w celu optymalizacji kontroli
widra i zwiekszenia trwatosci

Chtodzenie powierzchni natarcia E
i powierzchni przytozenia —
@

Potaczenie ksztattowe WL w
celu zapewnienia maksymalnej
stabilnosci i doktadnosci Rys.: W1011-C3R-WL17-P
Rys.: W1211-12MR-WL17
Rys.: W1011-1212R-WL17-P

ZALETY

- Wysoka doktadno$¢ wymiarowa dzieki stabilnemu potaczeniu ksztattowemu WL
- Maksymalna trwatos¢ dzieki mozliwosci toczenia do przodu i do tytu
— Efektywnos¢: nizsze koszty narzedzi dzieki 3 krawedziom skrawajacym

4 Toczenie wg ISO



ZASTOSOWANIE

— Toczenie kopiowe rowkow do 30° wzgl. 50°

— Procesy toczenia do przodu/do tytu

— Elementy o duzej doktadnosci

— Wymiana ptytek skrawajacych ISO VBMT, VCMT, DCMT
(z tylko 2 krawedziami skrawajacymi i mniejsza stabilnoscia)

W1011-S-P

— Maszyny do toczenia wzdtuznego i wielowrzecionowe z
cisnieniem chtodziwa do 150 bardw

W1210 / W1211

— Wewnetrzne toczenie kopiowe, planowanie i rowkowanie
osiowe

TECHNOLOGIA

Walter Turn W1011-P
narzedzie do toczenia
kopiowego, wykorzystuje
2 krawedzie skrawajace
oraz umozliwia stosowanie
wyzszych posuwodw.

Typy ptytek skrawajacych oraz ich zastosowania

Potaczenie ksztattowe
Walter Turn WL z 3
powierzchniami podparcia

Poréwnanie wielkosSci poszczegdinych typéw ptytek

WL17

Toczenie wg ISO



_SYSTEM DO ROWKOWANIA GROQV-TEC™ GD 65011
Podwdjne uzebienie -
podwojne bezpieczenstwo.

NOWOSC W OFERCIE PLYTKI SKRAWAJACE
— UEb — geometria do toczenia wzdtuznego do obraébki — Zgtoszone do opatentowania ptytki skrawajgce GD26 z
sredniodokfadnej podwadjnym profilem zgbkowania
— REb6 — geometria petnopromieniowa do obrobki sredniodoktadnej — Szerokosc¢ skrawania: 2,5/3,0/4,0/5,0/ 6,0 mm
— Narzedzie do rowkowania G5011 z gtebokoscig skrawania
2633 mm GEOMETRIA
— Odcinanie i rowkowanie: CE4, CF5, CF6, GD6 i GD3
NARZEDZIE — Rowkowanie: UA4, UD4, UE6, UF4 und UF8
— Narzedzie do rowkowania Groov-tec™ GD G5011/G5011-P z i — Z petnym promieniem: RD4, RE6 i RF8
bez precyzyjnego chtodzenia
— Ptytki skrawajgce moga byc¢ obstugiwane z obu stron GATUNEK
- Cztery gtebokosci skrawania (T12, T21, T26, T33) do $rednicy - 4 gatunki Tiger-tec® Gold PVD:
odcinania do 65 mm WSM13G, WSM23G, WSM33G i WSM436
- Rozmiary chwytu: 16x16, 20x20 i 25x25 mm — Do stali, stali nierdzewnej i materiatéw trudnoskrawalnych

— 3 Gatunki Tiger-tec® Gold CVD: WKP13G, WKP23G i WKP336
— Do obrébki stali i zeliwa

Podniesiony Srodkowy zab
zapobiega nieprawidtowe;j
instalacji

Precyzyjne chtodzenie
powierzchni skrawajacych i
bocznych do 150 baréw

Podwaéjny profil -
dla optymalnego osadzenia
w gniezdzie ptytki

Szerokos¢ skrawania
2,5-6 mm

Powered by
Tiger-tec®

System rowkowania Groov-tec™ GD Rys.: 65011-2525R-5T21GD26-P

6 Rowkowanie



ZASTOSOWANIE

— Promieniowe toczenie rowkéw i odcinanie, toczenie wgtebne
i kopiowanie do 26 mm gtebokosci rowkowania
— Uniwersalne zastosowanie na tokarkach wszelkiego rodzaju

TECHNOLOGIA

— Nowa konstrukcja ptytki z podwéjnym profilem uzebienia.
Ptytki skrawajgce GD26 i korpus narzedzia (gniazdo ptytki)
sg optymalnie zazebione. Pozytywne dopasowanie lepiej
absorbuje sity boczne (np. podczas toczenia na dtugosci
i kopiowania).

— Konwencjonalne systemy (np. bez podwdjnych pryzm)
sa znacznie mniej stabilne w poréwnaniu.

Groov-tec™ GD

<&+ Predkosé¢
Podwdjne posuwu f
uzebienie
Dotychczasowe ptytki
do rowkowania
<&+ Predkos¢
Mata posuwu f

powierzchnia
styku

Wieksza stabilnos¢ we wszystkich zastosowaniach — dzieki Groov-tec™ GD

2 -

A
."l

Toczenie Fazy

—» Predkos¢ posuwu (f)
—» Faxial

ZALETY

Rowkowanie z
przesunieciem

-

Odcinanie -
pochylone ptytki skrawajace

— Zwiekszona stabilnos¢ i niezawodnos¢ procesu dzieki profilowi Groov-tec™ GD
— Zwiekszone parametry skrawania dzieki nowemu profilowi uzebienia i precyzyjnemu chfodzeniu
— Maksymalna wydajnosc i zywotnos¢ dzieki odpornym na zuzycie gatunkom Tiger-tec® Gold

Rowkowanie

.l

Odcinanie -
proste ptytki skrawajace

~



_GEOMETRIE GROOV-TEC™ GD UEG | REb

Optymalna kontrola

wiorow w podwojnym zestawie.

GEOMETRIA

— Szerokos¢ skrawania: 3—-6 mm
UE6
— Skuteczna kontrola widra podczas wszystkich
operacji rowkowania
~ Parametry pracy f: 0,04-0,40 mm; a,: 0,1-3,5 mm
— Bardzo duzy zakres tamania wiéra
RE6
— Plyta petnopromieniowa do toczenia kopiowego i podtaczania
— Parametry pracy f: 0,10-0,60 mm; ap: 0,1-3,0 mm
— Bardzo dobra kontrola wiéra

Pozytywny rowek tamacza wiérow,
dobre formowanie wiéréw — do
odprowadzania widréw z rowka

Dodatni, boczny
tamacz wiéréw —
miekkie skrawanie
podczas toczenia
rowkéw

ZASTOSOWANIE

UE6

— Do kazdej operacji rowkowania, odcinania i toczenia
wzdtuznego, promieniowo i 0siowo

- Idealny do obrébki materiatéw ISO grup P, M, S oraz N

— Niskie sity skrawania

RE6

- Kat obrébki 230°

— Rowkowanie i toczenie kopiowe, promieniowe i osiowe

— Gwarancja doskonatej jakosci powierzchni

— Do skracania czasu cyklu przez dynamiczne toczenie

Powered by
Tiger-tec'Gold

Groov-tec™ GD
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Przekréj:
gtéwna krawedz skrawajaca

tamacz widra
Groov-tec™ GD RE6

Rys.: GD26-5E500N04-
UE6 WSM33G

Dodatni, boczny tamacz wiéréw —
zapewnia migkkie ciecie podczas
toczenia kopiowego

tamacz wiéra
Groov-tec™ GD RE6

Rys.: GD26-5E500N30-
RE6 WSM336

ZALETY

Widok:
gtéwna krawedz skrawajaca

Przekroj: Widok:
gtéwna krawedz gtéwna krawedz
skrawajaca skrawajaca

Wysokie ramie — do optymalnego tamania
widra przy rowkowaniu petnopromieniowym

— tamanie widra we wszystkich kierunkach dzieki geometrii UE6 do kazdej obrébki rowkowania i toczenia
— Optymalne tamanie widra dzieki geometrii RE6 z petnym promieniem do rowkowania i toczenia kopiowego
— Eliminacja przestojow podczas produkcji spowodowanych dtugimi wiérami

8 Rowkowanie



_GATUNKI DO ROWKOWANIA TIGER-TEC® GOLD CVD WKP13G WKP23G WKP33G

Nie ma szans na zuzycie.

NOWOSC W OFERCIE

— Jednoostrzowe ptytki skrawajgce SX do rowkowania
i odcinania w gatunku uniwersalnym WKP23G

PLYTKI SKRAWAJACE

GD26 Groove-tec™ GD

- Zgtoszone do opatentowania, 2-ostrzowe ptytki skrawajgce
GD26 z podwojnym profilem zgbkowania dla idealnego
blokowania w gniezdzie ptytki

— Do typoéw narzedzi G5000

DX18

— plytki skrawajace DX18 z 2 ostrzami i drugg pryzma
do blokowania ptytki w gniezdzie

- Do typoéw narzedzi G4000

SX

- Jednoostrzowe ptytki skrawajgce SX z zakonczeniem
ksztattowym i mocowaniem samozaciskowym

— Do typoéw narzedzi G2000

Ztota warstwa wierzchnia
zapewnia niezawodna Rola
ocene zuzycia

Al203 O Wysokiej teksturze —
wysoka odpornosc¢ na zuzy-
cie kraterowe

A AT

Sk
RN (R HE.

Wielowarstwowa powtoka
MT-TICN zapewniajgca wieksza
wytrzymatosé i mniejsze
zuzycie powierzchni bocznej

ZASTOSOWANIE

— Gatunki CVD; Gtéwne zastosowanie:
toczenie wgtebne, toczenie kopiowe i rowkowanie
- Zastosowanie dodatkowe: Odcinanie
WKP13G (ISO P10 ; ISO K20)
— Wysoka predkos¢ skrawania i odpornosc na Scieranie
— Obrdbka ciagta
WKP23G (ISO P20 ; ISO K25)
- Wysoka predkosc¢ skrawania i odpornosc na Scieranie
— Obrdbka ciagta i okazjonalnie przerywana
— uniwersalny gatunek, do ok. 80% przypadkéw zastosowania
WKP336 (ISO P30 ; ISO K30)
— Dobra odporno$¢ na zuzycie i wytrzymatos¢
— W przypadku niekorzystnych warunkéw i obrébki przerywanej
— Stal i materiaty odlewnicze

PRZYKtAD ZASTOSOWANIA

Materiat elementu ;q\1.73 / piN 1.3536
obrabianego:

Wytrzymatosé: 700 N/mm?

Narzedzie: G2042.32N-4T50SX

Ptytka skrawajaca: SX-4E400N02-CE4 WKP23G
Powered by
Tiger-tec Wieloetapowa obrébka kornicowa — gtadka powierzchnia, Parametry

g mniejsze tarcie i wysoka wytrzymatosé skrawania: Dotychczas ~ WKP23G

Groov-tec™ GD ve (m/min) 130 130

f (mm) 012 012

Rys.: GD26-4E400N04-UD4 WKP236 T (mm) 28 28
Rys.: SX-3E300N02-CE4 WKP23G -~
Trwatos¢ (szt.) 150 200

ZALETY

Wysoka ekonomicznos$¢ dzieki pokryciu Tiger-tec® Gold
Sredni okres trwatosci wzrasta o okoto 50
Wysoka wydajnos¢, krétki czas obrobki —
idealne rozwigzanie do produkcji masowej

Poréwnanie:
Trwatosé

Walter WKP23G

Odporny na zuzycie materiat skrawajacy (alternatywa dla gatunkéw WSM) [szt] a oy el At

Rowkowanie



_PLYTKI SKRAWAJACE TS DO GWINTOW WEWNETRZNYCH | WYTACZADEA T12XX

Toczenie gwintow w technologii Tiger.

NARZEDZIE PLYTKI SKRAWAJACE
— Wytaczadta T1221 do gwintéw wewnetrznych — Ptytki skrawajace TS do toczenia gwintdw o wielkosciach
z mocowaniem fapa TS09 / TS11/TS16iTS22 mm
- Wytaczadta Capto do gwintdw wewnetrznych — Precyzyjnie szlifowane ptytki skrawajace o wielu
T1221-C z mocowaniem tapg zebach zapewniajg wysoka doktadnos¢ i produktywnos¢
— Wytaczadta T1222 do gwintdw wewnetrznych — Geometrie famaczy wiéréw F5 i M5
z zaciskiem $rubowym — Szeroki program narzedzi standardowych;
— Wytaczadta do gwintéw wewnetrznych T1223 specjalne na zyczenie

z mocowaniem dzwignia

Stabilny i sztywny zacisk
zapewniajgacy optymalne
Wytaczadta T1222; mocowanie ptytki skrawajacej

0 10-20 mm

Ptytka skrawajaca TS do
gwintowania TS09-TS22 mm

Wytaczadta T1221;
@ 20-40 mm

Ptytka skrawajaca TS do
gwintowania TS11-TS22 mm

Mocowanie $ruba

Wytaczadta T1223;
@ 20-40 mm

T1221 - Walter Capto™
rozmiar: C4, C5i C6

Ptytki skrawajace TS do
gwintéw: 16 i 22 mm

Trzpien z weglikéw spiekanych
do ptytek skrawajacych
(brak deformacji gniazda ptytki!)

Wymienna podktadka z Ptytki skrawajace TS do
weglika spiekanego — w gwintéw: 16 i 22 mm
zaleznosci od typu gwintu

Powered by

Tiger-tec'Gold

System do gwintowania TS Rys.: T1222-A16KL-12-TS11 Rys.: T1221-A20QR-24-TS16
Rys.: T1223-A25RL-29-TS16 Rys.: T1221-C5R-17070-TS16

10 Toczenie gwintéw



ZASTOSOWANIE

— Petnoprofilowe gwinty wielokrotnego uzytku: 1ISO, UN i UNJ
— State gwinty o petnym profilu dla rur i ksztattek:

W, BSPT, NPT/NPTF, RD
— Gwinty petnoprofilowe przenoszace ruch: TR, ACME, BUTT ‘@

— Gwint o profilu czesciowym: 55° i 60° profil V

Poréwnanie rozmiaréow

TS09 Ts11 TS16 TS22

Ptytka skrawajaca
Walter WT26-E z
2 ostrzami

Ptytka skrawajaca
Walter MX-E z
4 ostrzami

Ptytka skrawajaca

- Walter TS-E z
3 ostrzami
_—
r
&
Walter WB-I L
od @ 4 mm : -
\ S
Walter WE-I Narzedzia do Rys.: TS-Family
od @7 mm - toczenia gwintéw
Walter TS-I od
10 mm (TS09)
ZALETY

— Duza optacalnos¢ ekonomiczna ze wzgledu na mate, tréjostrzowe plytki skrawajace
TS09 od Dy 10 mm
— Duzy wybdr réznych systeméw do wykonywania gwintow
— Maksymalna wydajnos¢ i zywotnos¢ dzieki ptytkom wielozebnym i gatunkom Tiger-tec® Gold

Toczenie gwintéw
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_DRIVOX-TEC™ |IKON DD170 SUPREME

Nowe oblicze wiercenia.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE
— Wiertto petnoweglikowe DD170 Supreme z — grupy materiatow ISO P i K

wewnetrznym doprowadzaniem chtodziwa - Mozliwos¢ stosowania z emulsja, olejem lub MQL
- @3-20 mm — Obszary zastosowania: branza motoryzacyjna,
Wymiary — standard: branza lotnicza, branza energetyczna,
— 3 x Dc wg DIN 6537, krotkie produkcja form i matryc, budowa maszyn

— 5 x D wg DIN 6537 dtugie

— 8 x D¢ wg normy Walter

— 12 x D wg normy Walter

Wymiary — Walter Xpress:

- Do 12 x D

— Wiertto ze stopniem fazujgcym

— Wiertto stopniowe

— WJ30EY: K30F, wielowarstwowe pokrycie wierzchotka AITiN

Silniejsze niz kiedykolwiek dzieki maksymalnej
objetosci weglika spiekanego

12 rowkéw — do mozliwego
ponownego ostrzenia

Powered by

Krato-tec®

Gatunek: WJ30EY

Kat wierzchotkowy
/ 140°

Rowki chtodzace z nowym
profilem - wigksze
bezpieczenstwo procesu
w miekkich materiatach

Rys.: DD170-12-08.500A1-WJ30EY

12 Wiercenie w petnym materiale



Chwyt wg DIN 6535 HA,
zakonczenie chwytu wg
DIN 69090

Chtodzenie 360°

Ciagte prowadzenie

Ly

Podniesiony wierzchotek -
dla najlepszego centrowania

/77

Skala ponownego ostrzenia zapewniajaca maksymalna optacalnos¢ ekonomiczna

— e

ZALETY

— Najwyzsze bezpieczenstwo procesu przy trudnych zastosowaniach,
jak otwory krzyzowe lub skosne wyjscia
— Najwyzsza wydajnos¢ produkcji dzieki technologii pokrywania Krato-tec®
— Najlepsze pozycjonowanie dzieki nowoczesnej geometrii wierzchotka —
bez pilotowania do 12 x D

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA
Wat napedowy

Materiat elementu
obrabianego:

Wytrzymatosé: 207 HB

16MnCr5 - Materiat preta

Narzedzie: DD170 Supreme

edzle: DD170-12-11.000A1-WJ30EY
Chtodzenie: Emulsion 15 bar fratortect
Parametry Walter DD170
skrawania: Konkurencja  Supreme
V¢ (m/min) 120 120

n (mm) 3474 3474

f (mm/U) 0,25 0,25

vf (mm/min) 869 869
Gtebokosc 100 100
wiercenia (mm)

AT 2000 3000

(szt.)

Poréwnanie:

llo$¢ Komponenty

[szt.] 1000 2000 3000 4000

Dostepne réwniez
jako

Wiercenie w petnym materiale

alter Apress
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_DWUSTRONNE WIERTLO0 DO PLYTEK WYMIENNYCH DRION-TEC® D-SPADE D5142

Pierwsze na sSwiecie wiertto do
ptytek wymiennych z dwoma
krawedziami skrawajacymi.

NARZEDZIE

— Dwustronne wiertto Drion-tec® D-Spade D5142
na ptytki wymienne
— Gfebokos¢ wiercenia: 315 x pc
- Prosta obstuga przez promieniowe $ruby zaciskowe
- 3 kanaly chtodzace na zab dla maksymalnego chtodzenia
— Szlifowana przestrzen na widry zapewnia szybkie i
niezawodne usuwanie wiorow
— Dwustronna ptytka wymienna DS42 (symetryczna)
— 4 ysinki prowadzace do doskonatych jakosci powierzchni
— Geometria F58
- 012-25,70 mm

Chtodzenie precyzyjne:

3 wyloty chtodziwa na zab —
na ostrzu gtéwnym, ostrzu
poprzecznym i na obwodzie

GATUNEK

— WPPZ25: Substrat drobnoziarnisty i pokrycie
HiPIMS-AITiN zapewniajg duzg odpornosc na scieranie

— Ztota warstwa wierzchnia zapewnia najlepsze
rozpoznawanie zuzycia

ZASTOSOWANIE

Wiercenie otworow nieprzelotowych i przelotowych
w petnym materiale

Odpowiedni do wiercenia pakietéw

Gtéwne zastosowanie: I1SO P

Drugorzedne zastosowanie: ISOKiISO N

Chwyt wg ISO 9766

>~

Szlifowana przestrzen
na wiory

Drion-tec® D-Spade —
zgtoszono do opatentowania

Wiertto Drion-tec® z wymiennym wierzchotkiem

14 Narzedzia wiertarskie z ptytkami skrawajacymi

Rys.: D5142-05-18.00F20-G



TECHNOLOGIA

— Symetryczna konstrukcja Drion-tec® D-Spade z PRZYKLAD ZASTOSOWANIA
2 krawedziami skrawajgcymi na ptytke wymienng

— Powierzchnia przytozenia pierwszej krawedzi
skrawajgcej tworzy powierzchnie podparcia dla
drugiej krawedzi skrawajacej

— Bezpieczne mocowanie dzieki 2 $Srubom promieniowym

Ptyta taczaca - Wiercenie: g 17,5

Krawedz
skrawajaca 1

Materiat elementu
obrabianego:

Wytrzymatosé: 520 N/mm?
Narzedzie: D5142-03-17.00F20-F
Ptytka skrawajaca: DS42-17.50F-F58 WPP25

S355

Krawedz
skrawajaca 2

Podwéina tysink Parametry Walter
odwojna fysinka skrawania: Konkurencja D5142 + DS42
prowadzaca na =
obwodzie Ve (m/min) 265 125
n (min) 4820 2274
fn (mm) 0,07 0,18

7z 313 409

Gtebokosc

/ wiercenia (mm)

15 15

Oprawka g 20 mm g 20 mm

Trwatos$¢ narzedzia 448 672
(szt.)

I Wewnetrzne  Wewnetrzne
Chtodzenie doprowadzanie doprowadzanie
. chtodziwa chtodziwa
SK50 Weldon  SK50 Weldon
L .
<4

Poréwnanie:

Trwatos¢ narzedzia wyrazona w ilosci

przedmiotéw (na krawedz skrawajaca)
Szlif od czota Walter
zapewniajacy najlepsze
wtasciwosci centrowania

Walter D5142 + DS42

[szt.] 200 460 660 860
Dwustronna ptytka wymienna Rys.: DS42-F58-18.00G WPP25

ZALETY

Maksymalna efektywnosc kosztowa dzieki 2 krawedziom skrawajacym na kazdej ptytyce wierzchotkowej
Doskonate powierzchnie dzieki podwojnym tysinkom prowadzacym na obwodzie (w IT8)

Precyzyjne otwory dzieki najlepszym wiasciwosciom centrowania

Najwyzsze bezpieczenstwo procesu dzieki optymalnemu dziataniu chtodzenia i odprowadzaniu widréw
Duza stabilnos¢ dzieki 2 promieniowym $rubom zaciskowym

Narzedzia wiertarskie z ptytkami skrawajacymi
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_FREZY DO GWINTOW TC620 SUPREME

Mniejsza sita skrawania i redukcja drgan,
wieksza optacalnos¢ ekonomiczna.

NOWOSC W OFERCIE

Wielorzedowe frezy do gwintéw z pogtebiaczem
M3-M20

M4x0,5-M20x1,5

UNC8-UNC3/4

UNF10-UNF3/4

NARZEDZIE

— Wielorzedowy frez do gwintow
— Technologia Walter DeVibe do ttumienia drgan
— Pogtebiacz do faz 90°

- 61/16-61/2
Pogtebiacz — wytwarza
fazy 90° dzieki ruchowi
osiowemu
=
DeVibe
=
Technologia Walter DeVibe od Chwyt wg
M4, MF4, UNC8, UNF8 i G1/16 DIN 1835-B
Wysokowydajny
gatunek WB10TJ
— maksymalna
efektywnos¢ w
Wewnetrzne doprowadzanie :;)az{r;t::l;]odnych mate-
chtodziwa — w celu niezawodnego
odprowadzania widréw przy
wysokich posuwach na ostrze Wielorzedowa konstrukcja —
niskie sity skrawania i doskonate
zachowanie wymiaréw
Wielorzedowy frez weglikowy do gwintéw Rys.: TC620-M10-WVD-WB10TJ

ZALETY

— Niskie koszty w przeliczeniu na gwint dzieki krotkiemu czasowi obrébki oraz
wysoka trwatos¢ narzedzia wyrazona w ilosci przedmiotéw

Wysokie bezpieczenstwo procesu oraz prosta obstuga ze wzgledu na

wyjatkowo rzadkie korekty promienia

Walter ~press
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Technologia Walter DeVibe: bezpieczna obrébka réwniez w ekstremalnych warunkach
Duzy asortyment produktdw — teraz réwniez z pogtebiaczem
Uniwersalne zastosowanie w réznorodnych materiatach



ZASTOSOWANIE

Gwint nieprzelotowy i przelotowy

Materiaty ISO P, M, K, N oraz S do 48 HRC

Gtebokosci gwintu 2 x Dy

Idealne rozwiazanie w przypadku wysokich wymagan dotycza-
cych bezpieczenstwa procesu (np. w przypadku bardzo dro-
gich elementow)

Iy

Pozycjonowanie Frezowanie Podnoszenie Petla
freza nad otworem  wgtebne i wejsciowa
pod gwint z pézniej- pogtebianie
szym frezowaniem
wgtebnym

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Pierscien uszczelniajacy

Materiat elementu
obrabianego:

42CrMo4

Wytrzymatosé: 820 N/mm?
Wielkos¢ gwintu: M6
Gtebokos$¢ gwintu: 12 mm

é::/ho'afl:r?;{o towy Otwor przelotowy

Chtodzenie Emulsion

Parametry TC620-M6-
skrawania: Konkurencja ~ WVD-WB10TJ
V¢ (m/min) 110 124

f; (mm) 0,045 0,0785

Liczba ostrzy

promieniowych L

Liczba ostrzy
- 1 2

osiowych
Czas przetwarza-

" 6 3
nia (s)
Trwatos¢ _serwiso- 3220 4228
wa nr. Gwint

Poréwnanie:

Trwatos¢
Konkurencja
4228
[szt] 1500 3000 4500 6000
-

Wykonywanie gwintu za pomoca Petla wyjscia
interpolacji po spirali, az odstep miedzy
rzedami zostanie zlikwidowany

Frezowanie gwintow
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_FREZ DO GWINTOW TC645 SUPREME

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

NOWOSC W OFERCIE ZASTOSOWANIE
- M4x0,5-M20x1,5 — Gwint nieprzelotowy i przelotowy
— UNF8-UNF3/4 — Uniwersalne zastosowanie w materiatach

ISOP,M,K,Ni5do 48 HRC

NARZEDZIE - Gtebokosci gwintu 2 x Dy

— Orbitalny frez wiercacy do gwintéw uniwersalnego
zastosowania
— Wykonanie otworu pod gwint oraz gwintu w jednej operacji
- Zastosowanie rowniez do fazowania
(120/110° — w zaleznosci od profilu gwintu)
- UWAGA: narzedzie lewotnace

Chwyt wg
DIN 6535 HA

Czotowa geometria frezujaca:
wykonanie otworu pod gwint
i fazowanie

Zmodfyikowana
geometria krawedzi
skrawajacej zapobiega
wykruszaniu

STRATEGIA

F;
Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa — J,
w celu niezawodnego odprowadzania

|
widréw przy wysokich posuwach na ostrze E ] 1 g-
Thrill-tec™

Wysokowydajny gatunek WB10TJ -
maksymalna efektywnos¢
w réznorodnych materiatach

-

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

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe Rys.: TC645-M16X1.5-A1D-WB10TJ Fazowanie = Wykonanie gwintu  Cofniecie
wierc L oraz otworu pod narzedzia do
gco-gwintujgce . . -
gwint metoda in- pozycji

terpolacji Srubowej poczatkowej

ZALETY

— Maksymalne bezpieczenstwo procesu dzieki duzej stabilnosci narzedzia
— Bardzo niskie koszty w przeliczeniu na gwint
(wysoka trwatos¢ narzedzia oraz krétki czas obrobki)
— Oszczednos¢ miejsc na narzedzia i czasu wymiany narzedzi
— Uniwersalne zastosowanie

Walter ' press
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_GATUNEK DO FREZOWANIA GWINTOW WALTER WSM37G

Wyznacznik dla ptytek skrawajacych
do frezowania gwintéw

NOWOSC W OFERCIE

— Wielkosci i promienie plytek:

— Zakres skoku: 0,9-1,5 mm / 28-18 TPI (profil gwintu 60°)
— Zakres skoku: 14 TPI (profil gwintu 55°)

GATUNEK

— Gatunek do frezowania gwintéw WSM37G z pokryciem
Tiger-tec® Gold
— Unikalna w skali Swiatowej technologia pokrywania PVD-Al>03
— Bardzo gtadka powierzchnia natarcia zapewnia
niewielkie tarcie
- Uniwersalny gatunek odporny na $cieranie

Pokrycie
Tiger-tec® Gold

Tiger-tec® Gold

ZrN - najlepsza charakterystyka
tarcia i najlepsza ocena zuzycia

Al203 - wysoka
odpornosc¢ termiczna

TiAIN — wysoka
odpornos¢ na Scieranie

Substrat weglikowy

GEOMETRIA

— Pozytywowy ksztatt bazowy z 3 krawedziami skrawajgcymi

— Uniwersalna geometria D67 zapewnia maksymalng trwatos¢
narzedzia

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

NARZEDZIE
— Do wszystkich frezow do gwintéw T2710-T2713 firmy Walter

ZASTOSOWANIE

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

— Zakres skoku: 0,9-10 mm / 28-3 TPI / 14-11 TPI

— Uniwersalne zastosowanie w materiatach ISOP, M, K, N, Si H
do 55 HRC

Zdefiniowane promienie
naroza do produkgc;ji
gwintéw znormalizowanych

tamacz wiéréw specjalnie
do obrébki metoda
frezowania gwintow

Miekkotnaca
geometria

Powered by
Tiger-tec'Gold

Ptytka do frezowania gwintéw P26300
w gatunku WSM37G

ZALETY

Rys.: P26300-09005-D67 WSM376

- Bezpieczenstwo procesu dzigki zrownowazonemu stosunkowi miedzy odpornoscia na Scieranie a wytrzymatoscia

Wysoka trwatos¢ narzedzia wyrazona w liczbie przedmiotdw dzieki unikalnemu pokryciu PVD-AI203
Uniwersalne zastosowanie réwniez w przypadku trudnych warunkéow

Wysoka wydajnos¢ produkcji dzieki maksymalnym wartosciom parametréw skrawania

Niezawodna ocena zuzycia dzieki warstwie wierzchniej w ztotym kolorze

Frezowanie gwintow 19



_MD340 CONEFIT

Idealne potaczenie w ISO P.

NARZEDZIE GATUNEK

— Opracowano do obrabki materiatéw 1SO P — WJ30TP z pokryciem TiAIN i ZrN

— Zmienna helisa — Bardzo dobra ocena zuzycia dzieki warstwie wierzchniej ZrN
- D =10-20 mm — Uniwersalne zastosowanie

- zh

Z i bez promienia naroza

Gtadka warstwa
wierzchnia
Z i bez promienia
. - —

naroza

Pokrycie

dwuwarstwowe
Gatunek WJ30TP — '
zoptymalizowany
do obrébki ISO P ~

Helisa 39°/41°
zmniejszajaca
wibracje

Zmienna helisa —

zapewnia doskonata
stabilnos¢ ruchu

39° MD340 ConeFit Rys.: MD340-12.0E4P100-WJ30TP

ZALETY

— Najwyzsza wydajnosc¢ w procesie obrobki skrawaniem materiatéw I1SO P dzigki wtasnemu

gatunkowi firmy Walter

Optymalna ptynnosc¢ ruchu i zwiekszenie trwatosci dzieki specjalnej geometrii

Uniwersalnie stosowany gatunek WJ30TP zapewniajacy najlepsza ocene zuzycia

Elastycznos¢ — stosowanie kilku gtowic ConeFit w jednym uchwycie (w zaleznosci od wielkosci ztacza)
Ztacze ConeFit — gwint samocentrujgcy zapewniajacy najwyzsza precyzje przy zmianie narzedzia

20 Narzedzia frezarskie petnoweglikowe



_FREZ CONEFIT

Pokonywanie wyzwan -
z najwieksza elastycznoscia.

Do zastosowan
uniwersalnych

Bardzo dobra " Iw’
ocena zuzycia | - ;

dzieki warstwie

wierzchniej ZrN —

Dostepne
z z2 oraz z4

Helisa 40°

60-150°

4

Gatunek WJP30TP -
do zastosowan
uniwersalnych

<

z2 do z8 Nowe oznaczenie produktu —

dla tatwego wyboru produktu

MC430 ConeFit Rys.: MC430-12.0E4P-WJ30TP

Specjalna geometria
do obrébkiISOMi S

Gatunek WJ30RA

Konstrukcja z wewnetrznym
doprowadzaniem chtodziwa

MC500 ConeFit

Gatunek WJ30TP -
zoptymalizowany do
obrébki ISO P

Rys.: MC500-12.0E6P060-WJ30TP

Helisa 39°/41°
zmniejszajaca
wibracje

39°

Zmienna helisa -
zapewnia doskonata
Z i bez promienia stabilnos¢ ruchu

naroza

MDO070 ConeFit Rys.: MD070-12.0E4P150-WJ30RA

ZALETY

(w zaleznosci od wielkosci ztacza)

(przezbrojenie nie jest konieczne)

MD340 ConeFit

Zminimalizowany czas przestoju — wymiana frezu ConeFit w ciagu kilku sekund

Rys.: MD340-12.0E4P100-WJ30TP

Uniwersalne zastosowanie ze wzgledu na obszerny wybdr gtowic frezarskich i uchwytow
Ztacze ConeFit — gwint samocentrujgcy zapewniajgcy najwyzszg precyzje przy zmianie narzedzia
Elastycznos¢ — stosowanie kilku gtowic ConeFit w jednym uchwycie

Narzedzia frezarskie petnoweglikowe 21



_GATUNEK FREZARSKI TIGER-TEC® GOLD WPP356G

Specjalista od stali
Z najlepsza skutecznoscia w zeliwie.

PLYTKI SKRAWAJACE GATUNEK

— Ptytki skrawajace do frezowania naroznego, czotowego, — Odporne na $cieranie pookrycie PVD Tiger-tec® Gold:
High-Feed, profilowego, kopiowego i rowkow drobnokolumnowe, wysoko teksturowane pokrycie MT-TiCN

— Do wszystkich popularnych frezéw z oferty firmy Walter — Wielowarstwowa powtoka MT-TIiCN z optymalng elastyczna
(np. Xtra-tec® XT, Walter BLAXX, M4000) wihasciwoscia krysztatow

— Wielostopniowa obrdbka dodatkowa zwiekszajgca wytrzymatos¢
i zmniejszajaca tarcie dzieki gtadkiej powierzchni natarcia

— Wysoko teksturowana warstwa wierzchnia Al,03 na powierzchni
natarcia zmniejsza przywieranie (np. w przypadku 1SO K)

Rys.:
TNMU160508R-G27
WPP356

Rys.:
SDMT120408-F57
WPP35G

Rys.:

LNHU130612R-L55T

WPP35G
Powered by
Tiger-tec

Szerokie zastosowanie: Rys.: Walter Frassysteme Xtra-tec® XT, Walter BLAXX & M4000

nowy gatunek frezarski Tiger-tec® Gold WPP356G

22 Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi



PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Powierzchnia czotowa watu sprezarki —
Frezowanie ptaszczyzn

Materiat elementu
obrabianego:

Wytrzymatosé: 220 HB

Stal nierdzewna C45R

ZASTOSOWANIE Narzedzie: M5009-063-B22-08-06
— Obrobka zgrubna stali oraz materiatéw zeliwnych ze Srednimi Ptytka skrawajaca: SNMX1205ANN-F57
i wysokimi predkosciami skrawania Parametry Walter
- Do srednich i dobrych warunkéw obrabki skrawania: Dotychczas  WPP356
— Obrébka na sucho (przede wszystkim stali) lub z uzyciem Ve (m/min) 300 300
cieczy chtodzacej f, (mm) 034 034
— Obszary zastosowania: przemyst ogélno-maszynowy, v¢ (mm/min) 3500 3500
produkcja form i matryc, przemyst lotniczy i astronautyczny, ap (mm) 075 075
przemyst energetyczny i motoryzacyjny ay (mm) 32 32
Chtodzenie Emulsja - wewnetrzna
Konwencjonalny TiCN Wysoko teksturowany MT-TiCN Poréwnanie:
Konkurencja Tiger-tec® Gold llo$¢ Komponenty

Przekrdj: Gatunek frezarski Tiger-tec® Gold
WPP356G

Warstwa tlenku aluminium Al;03 -
tarcza termiczna odporna na zuzycie

WPP356

. . . : .. [szt.] 500 1000 1500 2000
Zuzywa sie szybciej, Wieksza odpornos¢ na
poniewaz pojedyncze Scieranie, poniewaz
krysztaty odrywaja sie uporzadkowane krysztaty
od struktury powtoki. oferuja wieksza stabilnosc.

Warstwa wierzchnia TiN
w kolorze ztotym na
powierzchni przytozenia

2

2 X o/ i ] p
I il o iRy o _t'.— -! Warstwa wigzaca
[ 1 .? | u"" & ] '1 ‘ i 2|
: BEN 1 ME v |
Warstwa podstawowa MT-TiCN - | ) J i
z najwieksza twardoscia, odpornos¢ na ;
zuzycie spowodowane chemikaliami o e & = =
> : - - Warstwa wigzaca
! » « Y aZ3

Substrat weglika o duzej trwatosci

LA

ZALETY

Niezawodna powtfoka, idealna do produkcji w wiekszosci zautomatyzowanej i masowej
Wysoka ekonomicznos$¢ dzieki pokryciu Tiger-tec® Gold

Odporne na na sScieranie powierzchni przytozenia ze wzgledu na drobnokolumnowe,

wysoko teksturowane pokrycie MT-TiCN

tatwa ocena zuzycia ze wzgledu na warstwe TiN w ztotym kolorze na powierzchni przytozenia

Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi
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_GEOMETRIA G67 DO FREZOW HIGH-FEED XTRA-TEC® XT M5008

Do najwiekszych posuwow w ISOM i S.

NOWOSC W OFERCIE NARZEDZIE
667 — Dwustronne ptytki skrawajace z 4 krawedziami skrawajgcymi
— Pierwszy wybor do obrobki ISOM i S — Rombowy ksztatt bazowy do matych Srednic narzedzi
— Wysoce dodatni kat natarcia do niskich sit i duzej liczby zebow
obrobki skrawaniem — Stabilne mocowanie ptytki dzieki duzej powierzchni
— Ostra geometria zmniejszajgca narosty styku w gniezdzie ptytki
— Zakrzywione krawedzie skrawajgce zapewniaja
Stabil S oyt Gruba ptytka Skfla(wajqcla maksymalng stabilnos¢
S,t?a\:vgquigljzigk{;diej ﬁigﬁﬁ’,{'&g’fca maksymaing — Potgczenie stabilnosci z miekkotnacymi geometriami

powierzchni stykowej w
gniezdzie ptytki

— Materiaty skrawajace Tiger-tec® w celu uzyskania
najwyzszych parametréw skrawania i trwatosci

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Maszyna pakujaca

Mater.ial elementu 14301
obrabianego:

Wytrzymatosé: 700 N/mm?
Narzedzie: M5008-032-TC16-05-01
Ptytka skrawajaca: ENMX08T316R-G67 WSP45G

% f

Geometria G67 — pierwszy

wybér do materiatow ISO Mi S :::w::iz Dotychczas ~ Walter G67
P M K N S H 0 D (mm) 32 32
o oo (1} z 5 5
V¢ (m/min) 130 130
f, (mm) 06 06
v¢ (mm/min) 3900 3900
Plytka_skrawajqca ENMX do frezéw High-Feed M5008 Rys.: ENMX08T316R-G67 WSP45G au (mm) 06 06
Frez High-Feed Xtra-tec® XT M5008 Rys.: M5008-025-T22-05-01 L
ae (mm) <13 <13
TL (min) 24 30
ZALETY )
— Wysokie bezpieczenstwo procesu dzieki stabilnej ptytce skrawajacej Tpfvzz\;v;;én('ﬁ;in) @
— Zredukowane koszty procesu obrdbki dzieki materiatom skrawajgcym

Tiger-tec® i 4 krawedziom skrawajacym

Duza objetos¢ usuwanego materiatu dzieki potgczeniu matych
gtebokosci skrawania z duzymi posuwami na ostrze

Maksymalna wydajnos¢ produkcji dzieki narzedziom z ekstremalnie ] ] ; ]
gesta podziatka {min] 10 20 30 40

Walter G67
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_FREZ TARCZOWY F2252

Wysoka precyzja do podstawy rowka.

NOWOSC W OFERCIE NARZEDZIE
— Kasety i ptytki skrawajace BC do frezéw tarczowych F2252: — Frezy F2252 z oprawka nasadzana;
w 3 wielkosciach; wersja lewa i prawa rowek podtuzny lub poprzeczny wg DIN 138

— Plytki skrawajace BC ze wszystkimi powszechnymi

ZASTOSOWANIE promieniami naroznymi; wersja lewa i prawa

— Uniwersalne zastosowanie w ISO P, M, K, N oraz S (ze wzgledu — Kotek mimosrodowy i uzebienie w kierunku osiowym —
na gatunki frezarskie WKP35G, WSP45G, WXN15G) do regulowania szerokosci skrawania
— Frezowanie rowkdw frezem o niepetnym uzebieniu - Kat przystawienia 90°

— Frezowanie do przodu/do tytu

Ptytki skrawajace BC
w wersji lewej i prawej

Kotek mimosrodowy
z r6znymi promieniami

naroznymi
Nowe kasety do
ptytek skrawajacych
BC
Kolek Rowki petne
mocujacy
Podktadka
sprezysta
Przycinanie
Sruba taczaca
Klin mocujacy
u
Rowkowanie i obcinanie krawedzi za pomoca nowych Rys.: BC.T1204..L/R..
frezéw tarcowych F2252 i ptytek skrawajacych BC F2252.BN.200.206.19.5767

AB001-H100-B40-100

DOSTEPNE PLYTKI SKRAWAJACE BC | PROMIENIE NAROZNE

r
mm
0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,0 2,5 3,0 3,2 4,0 5,0 6,0
BC.TO9.R.. o | o | o | 0| o | @
@L BCT12.R. o | o | o | o | o | 0| 0| o | e
BC.T16.R.. o | o | o | 0| 0| o| | 0| 0| @
BC.TO9.L. o | o
\‘:"5' “ _j‘l. BC.T12..L.. ° ° ° ° ° ° °
- BC.T16.L. ° ° ° ° ° ° ° °

® = nowos¢ w ofercie

ZALETY

Duza elastycznosc, poniewaz ptytki skrawajace BC sg stosowane réwniez we frezach

Xtra-tec® XT M5130 i M5250

Maksymalna stabilnos¢ dzieki nowej pozycji montazowej ze wzmocnionym gniazdem ptytki
tatwe ustawianie szerokosci skrawania za pomoca kotka mimosrodowego i uzebienia z tytu kaset
Wysoki poziom doktadnosci w podstawie rowka

Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi 25
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Xill-tec®
Uniwersalna doskonatosc¢
we frezowaniu.

Wraz z Xill-tec®, frezami petnoweglikowymi z rodziny MC230 Advance, firma Walter oferuje frezy o niespo-
tykanej dotad uniwersalnosci i niezawodnosci. Uniwersalne — dzieki mozliwosci elastycznego
wykorzystania w przypadku niemal kazdego zastosowania i kazdego materiatu. Niezawodne - dzigki
unikalnemu potaczeniu nowej geometrii High Performance z opracowanym przez firme Walter

odpornym na Scieranie, wysokowydajnym gatunkiem WK40TF. Dzieki nim Xill-tec® jest synonimem
maksymalnej stabilnosci ruchu, zwigekszenia trwatosci narzedzi i bezpieczenstwa procesu. A wszystko to
przy wyjatkowej optacalnosci ekonomiczne;j.

www.solid-carbide-milling.walter

—_ | WALTER

walter-tools.com Engineering Kompetenz
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