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Drehen, Bohren,
Gewinden, Frasen

Produkt-Highlights
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ISO-Drehen
Walter Turn Kopierdrehsystem W1011-S-P / W1211 / WL17

Stechen
Groov-tec™ GD Stechsystem 65011
Groov-tec™ GD-Geometrien UE6 und RE6
Tiger-tec® Gold CVD-Stechsorten WKP13G WKP23G WKP33G

Gewindedrehen

TS-Innengewinde-Schneidplatten und Bohrstangen T12XX

Vollbohren
Drivox-tec™ lkon DD170 Supreme

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Drion-tec® D-Spade Doppelseitiger Wechselplatten-Bohrer D5142

Gewindefrdasen
Gewindefraser TC620 Supreme
Gewindefraser TC645 Supreme
Walter Gewindefréssorte WSM37G

VHM-Fraswerkzeuge
MD340 ConeFit

ConeFit-Fraser

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
Tiger-tec® Gold Frassorte WPP35G
Geometrie G67 fir Xtra-tec® XT High-Feed-Fraser M5008
Scheibenfraser F2252
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_WALTER TURN KOPIERDREHSYSTEM W1011-5-P / W1211 / WL17

Klein — mit groBBer Stabilitat
und Wirtschaftlichkeit.

NEU IM PROGRAMM DAS WERKZEUG
Werkzeuge — Kopierdrehsystem mit WL-Formschluss an Halter und
- W1011-C Walter Capto™ Werkzeuge in C3/C4 fur WL17 Wendeschneidplatte
- W1011-Vierkantschaft-Werkzeuge 2525 fiir WL17 - 50% héhere Wechselgenauigkeit
sowie 3232 fir WL25 (im Vgl. zu ISO-Wendeschneidplatten)
— W1011-S-P: Inch-Langdrehhalter 1/2", 5/8" - Neutrale, rechte und linke Platten im selben
— W1211: Inch-Bohrstangen 1/2“, 5/8", 3/4" Werkzeug einsetzbar

Wendeschneidplatten
— WL17... MP4- und MM4-Geometrie in rechter
und linker Ausfiihrung

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN
— 3-schneidige, positive Wendeschneidplatten

— WL17... FP4 in der Tiger-tec® Gold Sorte WPP20G mit WL-Formschluss
— FP4-, MP4-, FM4- und MM4-Geometrie mit

35°-Spitzenwinkel

Spanflachenkiihlung -
fiir optimierte
Spanabfuhr

Walter Capto™
C3/C4..WL17

Einsetzbar ab

3 Schneidkanten bei Dmin 18 mm

50°-Einkopierwinkel

und hdhere Standzeiten

Span- und Freiflachenkiihlung — E
fiir optimierte Spankontrolle
@

WL-Formschluss fiir

maximale Stabilitat
und Genauigkeit Abb.: W1011-C3R-WL17-P
Abb.: W1211-12MR-WL17
Abb.: W1011-1212R-WL17-P

IHRE VORTEILE

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

4 1SO-Drehen



DIE ANWENDUNG

— Kopierdrehen von Einstichen bis zu 30° bzw. 50°

— Vorwaérts- und Rickwarts-Drehbearbeitungen

— Bauteile mit hoher Genauigkeit

— Ablésung von ISO-Wendeschneidplatten VBMT, VCMT, DCMT
(mit nur 2 Schneidkanten und geringerer Stabilitat)

DIE TECHNOLOGIE

W1011-5-P Walter Turn W1011-P Kopier-
- Langdreh- und Mehrspindel-Maschinen bis 150 bar drehwerkzeug zum Vorwérts-
Kiihimitteldruck und Riickwérts-Drehen,

nutzt 2 Schneidkanten und
ermdglicht hdhere Vorschiibe.

W1210 / W1211
- Innenkopierdrehen, Plandrehen und Axial-Einstechen

Wendeschneidplatten-Typen und -Anwendungen

Walter Turn WL-Formschluss
mit 3 Auflageflachen

GrdoBenvergleich der Plattentypen

WL17

1SO-Drehen



_GROOV-TEC™ GD STECHSYSTEM (5011

Doppelt verzahnt — doppelt sicher.

NEU IM PROGRAMM DIE WENDESCHNEIDPLATTEN
— UEB - Stechdreh-Geometrie fiir die mittlere Bearbeitung — Zweischneidige GD26-Schneideinsdtze mit
— REb - Vollradius-Geometrie fiir mittlere Bearbeitung Doppel-Verzahnungsprofil (zum Patent angemeldet)
— Stechwerkzeuge 65011 mit Stechtiefen 26 und 33 mm — Stechbreiten: 25/3,0/4,0/5,0/6,0 mm
DAS WERKZEUG DIE GEOMETRIE
— Groov-tec™ GD Stechwerkzeug G5011/G5011-P — Ab- und Einstechen: CE4, CF5, CF6, GD6 und GD3
ohne und mit Prazisionskiihlung — Stechdrehen: UA4, UD4, UE6, UF4 und UF8
— Beidseitig bedienbare Wendeschneidplatten-Spannung — Mit Vollradius: RD4, RE6 und RF8
— Vier Stechtiefen (T12, T21, T26, T33) fur
Abstechdurchmesser bis 65 mm DIE SORTE
- SchaftgroBen: 16x16, 20x20, 25x25 mm - 4 Tiger-tec® Gold PVD-Sorten:
und 10, 12 und 16 Inch WSM13G, WSM23G, WSM33G und WSM436

— Fir Stahl, nichtrostende Stéhle und

schwer zerspanbare Werkstoffe
- 3 Tiger-tec® Gold CVD-Sorten: WKP13G, WKP23G, WKP33G
— Fr die Stahl- und Gussbearbeitung

Erhohter Mittelzahn
verhindert falschen Einbau

Préazisionskiihlung auf
Span- und Freiflache
bis 150 bar

Doppel-Verzahnungsprofil —
fiir optimalen Formschluss
im Plattensitz

Stechbreiten
2,5-6 mm

Powered by
Tiger-tec®

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

6 Stechen



DIE ANWENDUNG

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

DIE TECHNOLOGIE

— Neues Wendeschneidplatten-Design mit Doppel-
Verzahungsprofil. Schneideinsatz GD26 und Werkzeugkdrper
(Plattensitz) sind passgenau miteinander verzahnt.

Der Formschluss nimmt seitliche Krafte beim Langsdrehen
bis zum Abstechen besser auf.

— Herkémmliche Systeme (z.B. mit Doppel-Prisma) sind
im Vergleich deutlich weniger stabil.

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

i". -
.l - RN
i |
Stechdrehen Fasen

—» feed (f)
— Faxial

IHRE VORTEILE

Versetzt einstechen

Groov-tec™ GD

<&+ Vorschub f

Doppel-
verzahnung

Stechplatten bisher

<&+ Vorschub f
Reduzierte
Anlageflache

-

.l

Abstechen —
gerader Schneideinsatz

Abstechen -
schrager Schneideinsatz

— Stabiles Groov-tec™ GD Verzahnungsprofil fiir max. Prozesssicherheit

und 50% hohere Lebensdauer

— Erhéhte Schnittparameter dank neuem Doppel-Verzahnungsprofil und Prézisionskiihlung
— Maximale Produktivitdt und Standzeit durch verschleiBfeste Tiger-tec® Gold Sorten

Stechen 7



_GROOV-TEC™ GD-GEOMETRIEN UE6 UND RE6

Optimale Spankontrolle im Doppelpack.

DIE GEOMETRIE DIE ANWENDUNG

— Stechbreite: 3-6 mm UE6

UEG6 — Fdr alle Ein-, Abstech- und Stechdreh-Bearbeitungen,
— Gute Spankontrolle bei allen Stechoperationen radial und axial

- Bearbeitungsparameter f: 0,04-0,40 mm; ap: 0,1-3.5 mm - Ideal zur Bearbeitung von ISO-Werkstoffen der

- Sehr groBer Spanbruchbereich Gruppen P, M, Sund N

REG — Niedrige Schnittkrafte

— Vollradiusplatte zum Kopier- und Hinterdrehen REG6

- Bearbeitungsparameter f: 0,10-0,60 mm; a,: 0,1-3,0 mm
— Sehr gute Spankontrolle

230° Bearbeitungswinkel

Einstechen und Kopierdrehen, radial und axial

Fir hervorragende Oberfldachengiiten

— Zur Reduzierung von Taktzeiten durch Dynamisches Drehen

Positive Spanmulde, gute
Spanverjiingung — zum Aus-
leiten des Spans aus der Nut

Positiver, seitlicher

Spanformer - 16°
weicher Schnitt =
beim Stechdrehen Powered by
Tiger-tec'Gold
. | Groov-tec™ GD

Schnitt: Ansicht:
Hauptschneide Hauptschneide

Groov-tec™ GD Abb.: GD26-5E500N04-
Spanformer RE6 UE6 WSM336

Positiver, seitlicher Span-
former — fiir weichen
Schnitt beim Kopierdrehen

Schnitt: Ansicht:
Hauptschneide Hauptschneide

Hohe Schulter - fiir optimalen

Groov-tec™ GD Abb.: GD26-5E500N30- Spanbruch beim Vollradius-Einstechen
Spanformer RE6 RE6 WSM33G
IHRE VORTEILE

— Spanbruch in alle Richtungen durch UE6-Geometrie fiir alle Stech- und Stechdreh-Bearbeitungen
— Optimaler Spanbruch durch RE6-Geometrie mit Einstech- und Kopierdreh-Spanformer mit Vollradius
— Keine Stillstandszeiten in der Fertigung aufgrund langer Spane

8 Stechen



_TIGER-TEC® GOLD CVD-STECHSORTEN WKP13G WKP23G WKP336

Keine Chance fiir Verschleif3.

NEU IM PROGRAMM

— Einschneidige SX-Schneideinsdtze zum Ein- und Abstechen
in der Universalsorte WKP23G

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

GD26 Groove-tec™ GD

— Zum Patent angemeldete, 2-schneidige GD26-Schneideinsat-
ze mit Doppel-Verzahnungsprofil fiir perfekten Formschluss
im Plattensitz

— Fur Werkzeugtypen G5000

DX18

— 2-schneidige DX18-Schneideinsédtze mit zweitem Prisma
fur Formschluss im Plattensitz

— Fir Werkzeugtypen G4000

SX

- Einschneidige SX-Schneideinsatze mit Formschluss und
Selbstklemmung

— Fir Werkzeugtypen G2000

Gold-Toplayer fiir beste
VerschleiBerkennung

Hochtexturiertes Al;03 —
fiir hoheren Widerstand
gegen Kolkverschlei3

A AT

Sk
RN (R HE.

Mehrlagige MT-TICN-
Schicht fiir hhere

Zahigkeit und weniger
Freiflachenverschlei3

DIE ANWENDUNG

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

— Nebenanwendung: Abstechen

WKP13G (ISO P10 ; ISO K20)

— Hohe Verschlei3festigkeit und Schnittgeschwindigkeit

- Kontinuierlicher Schnitt

WKP23G (ISO P20 ; ISO K25)

— Hohe Verschlei3festigkeit und Schnittgeschwindigkeit

— Kontinuierlicher, bis leicht unterbrochener Schnitt

— Universalsorte fiir ca. 80% der Einsatzfalle

WKP336 (I1SO P30 ; ISO K30)

— Gute VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

— Fir ungiinstige Bedingungen und Schnittunterbrechungen

— Stahl- und Gusswerkstoffe

ANWENDUNGSBEISPIEL
Rolle
Werkstoff: 100CrMo7-3 / DIN 1.3536

700 N/mm?
G2042.32N-4T50SX

Festigkeit:

Werkzeug:

Wendeschneid- gy e/ 00N02-CEL WKP23G

Powered by . . B platte:
Tiger-tec
Groov-tec™ GD Ve (m/min) 130 130
f (mm) 0,12 0,12
Abb.: GD26-4E400N04-UD4 WKP236 T (mm) 28 28
Abb.: SX-3E300N02-CE4 WKP236 Standzeit (Stck) 150 200

IHRE VORTEILE

— Hohe Wirtschaftlichkeit durch verschlei3feste
Tiger-tec® Gold Beschichtung
— Durchschnittliche Standzeitsteigerungen von rund 50 %
— Hohe Produktivitat, kurze Bearbeitungszeiten —
ideal fiir die Massenproduktion

— VerschleiBfester Schneidstoff (Alternative zu WSM-Sorten)

Vergleich: Standzeit

Walter WKP23G

[Stek.] 50 100 150 200

Stechen



_TS-INNENGEWINDE-SCHNEIDPLATTEN UND BOHRSTANGEN T12XX

Gewindedrehen mit Tiger-Technologie.

DAS WERKZEUG

Innengewinde-Bohrstangen T1221 mit Pratzenklemmung
Innengewinde-Capto-Bohrstangen T1221-C mit
Pratzenklemmung

Innengewinde-Bohrstangen T1222 mit Schraubenklemmung
Innengewinde-Bohrstangen T1223 mit Kniehebelspannung

Bohrstangen T1222;
@ 10-20 mm

Schraubenspannung

Bohrstangen T1223;
@ 20-40 mm
TS-Gewindeschneidplatten
TS16 und TS22 mm
Austauschbare
Hartmetall-Unterlage -
je nach Gewindetyp
Powered by

Tiger-tec'Gold

TS-Gewindeschneidplatten
TS09-TS22 mm

Abb.: T1222-A16KL-12-TS11
Abb.: T1223-A25RL-29-TS16

TS-Gewindesystem

10 Gewindedrehen

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

TS-Gewindedreh-Wendeschneidplatten

in den GroBen TSO9 / TS11 / TS16 und TS22 mm
Prazisionsgeschliffene Mehrzahn-Wendeschneidplatten
fur hohe Genauigkeit und Produktivitat
Spanformer-Geometrien F5 und M5

GroBes Standardprogramm; Sonder auf Anfrage

Stabile Pratzenklemmung
fiir optimale Wendeschneid-
platten-Fixierung

T1221 Bohrstangen;
@ 20-40 mm

TS-Gewindeschneidplatten
TS11-TS22 mm

T1221 - Walter Capto™
GroBen C4, C5 und C6

Hartmetallstift zur
Wendeschneidplatten-Anlage
(keine Plattensitz-Deformation!)

TS-Gewindeschneidplatten
TS16 und TS22 mm

Abb.: T1221-A20QR-24-TS16
Abb.: T1221-C5R-17070-TS16



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

GrdoBenvergleich

TS09 Ts11 TS16 TS22

Walter Wende-
schneidplatte WT26-E
mit 2 Schneiden

Walter Wende-
schneidplatte MX-E
mit 4 Schneiden

L Walter Wende-
- schneidplatte TS-E
mit 3 Schneiden
_—
r
B
Walter WB-I L
ab @ 4 mm E: -
\ S
Walter WE-| Werkzeuge zum Abb.: TS-Family
ab @7 mm - Gewindedrehen
Walter TS-I1

ab @ 10 mm (TS09)

IHRE VORTEILE

— Hohe Wirtschaftlichkeit durch kleine, dreischneidige TS09-Wendeschneidplatten
ab Dpin 10 mm
— GroBe Auswahl an unterschiedlichen Systemen zur Gewindeherstellung
— Hochste Produktivitdt und Standzeit durch Mehrzahn-Platten und Tiger-tec® Gold Sorten

Gewindedrehen 11



_DRIVOX-TEC™ |IKON DD170 SUPREME

Das neue Gesicht im Bohren.

DAS WERKZEUG DIE ANWENDUNG

— VHM-Bohrer DD170 Supreme mit Innenkiihlung — 1SO-Werkstoffgruppen P und K

- @3-20 mm - Einsetzbar mit Emulsion, Ol und MMS

BaumaBe - Standard: - Einsatzgebiete: Automobilindustrie, Luftfahrtindustrie,
— 3 x D¢ nach DIN 6537 kurz Energieindustrie, Werkzeug- und Formenbau,

— 5 x D¢ nach DIN 6537 lang Allgemeiner Maschinenbau

— 8 x D¢ nach Walter Norm

- 12 x D¢ nach Walter Norm

BaumaBe — Walter Xpress:

- Bis 12 x D¢

Anfasbohrer

Stufenbohrer

WJ30EY: K30F, AITIN-Mehrlagen-Kopfbeschichtung

Starker den je — dank
maximaler Hartmetallmasse

12 Rillen - fiir mehr
magliche Nachschliffe

Powered by

Krato-tec®

Sorte: WJ30EY

Spitzenwinkel
_f_/ 140°
Kiihlrillen mit neuem
Profil — fiir mehr
Prozesssicherheit in
weichen Werkstoffen

Abb.: DD170-12-08.500A1-WJ30EY

12 Vollbohren



ANWENDUNGSBEISPIEL

Antriebswelle

Schaft nach DIN 6535 HA;
Schaftende nach DIN 69090

Werkstoff: 16MnCr5 - Stangenmaterial
Festigkeit: 207 HB
DD170 Supreme
Werkzeug: DD170-12-11.000A1-WJ30EY
360°-Kiihlung Kiihlung: Emulsion 15 bar ™"
Walter DD170
Schnittdaten: Wettbewerber Supreme
V¢ (m/min) 120 120
n (mm?) 3474 3474
f (mm/U) 0.25 0.25
L . vf (mm/min 869 869
Kontinuierliche Fiihrung s J
Bohrtiefe (mm) 100 100
\Z\ZZ Bauteile (Stck.) 2000 3000
Vergleich: Anzahl Bauteile @

Hochgezogene Spitze - T !
fiir beste Zentrierung [Stck.] 1000 2000 3000 4000

/77

Nachschliff-Skala fiir maximale Wirtschaftlichkeit

— e

IHRE VORTEILE

— Hochste Prozesssicherheit bei schwierigen Anwendungen wie Querbohrungen
oder schrdgen Austritten
— Hochste Produktivitat durch Krato-tec® Beschichtungstechnologie Auch erhiltlich als

— Beste Positionierung durch neuartige Spitzengeometrie — kein Pilotieren bis 12 x D¢
Walter Apress

Vollbohren 13



_DRION-TEC® D-SPADE DOPPELSEITIGER WECHSELPLATTEN-BOHRER D5142

Der weltweit erste Wechselplatten-Bohrer
mit zwei Schneidkanten.

DAS WERKZEUG DIE SORTE

- Drion-tec® D-Spade doppelseitiger — WPP25: Feinkorn-Substrat und HiPIMS-AITIN-Beschichtung
Wechselplatten-Bohrer D5142 fiir hohe VerschleiB3festigkeit

— Bohrtiefen: 3und 5 x D¢ — Goldfarbene Deckschicht fiir beste VerschleiBerkennung

Einfaches Handling durch radiale Spannschrauben

3 Kiihlkandle pro Zahn fiir maximale Kiihlung DIE ANWENDUNG

- Geschliffener Spanraum fiir schnelle und sichere Spanabfuhr - Vollbohren von Grund- und Durchgangshohrungen
Die Wechselplatte — Geeignet zum Paketbohren

- Doppelseitige Wechselplatte DS42 (symmetrisch) - Hauptanwendung: ISO P

— 4 Fithrungsfasen fiir exzellente Oberflachengiite - Nebenanwendung: ISO K

— Geometrie F58

- @12-25,70 mm

Schaft nach ISO 9766

Préazisionskiihlung:

3 Kiihimittelaustritte pro Zahn -
auf Hauptschneide, Querschneide
und Umfang

2

Geschliffener
Spanraum

>

Drion-tec® D-Spade —
zum Patent angemeldet

Drion-tec® D-Spade Abb.: D5142-05-18.00F20-G
doppelseitiger Wechselplatten-Bohrer

14 Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten



DIE TECHNOLOGIE

— Symmetrisches Drion-tec® D-Spade Design
mit 2 Schneidkanten pro Wechselplatte
— Die Freiflache der 1. Schneidkante bildet
die Auflagefldche fiir die 2. Schneidkante
— Sicheres Einspannen durch 2 radiale Schrauben

Schneidkante 1

Schneidkante 2

Doppelte Fiihrungs-
fase am Umfang

L 4 .
4
Walter Stirnanschliff

fiir beste Zentrier-
eigenschaften

Doppelseitige Wechselplatte Abb.: DS42-F58-18.00G WPP25

IHRE VORTEILE

Maximale Kosteneffizienz durch 2 Schneidkanten pro Wechselplatte

Exzellente Oberfldchen durch doppelte Fiihrungsfasen am Umfang (innerhalb IT8)
Prézise Bohrungen durch beste Zentriereigenschaften

Hochste Prozesssicherheit durch optimale Kiihiwirkung und Spanabfuhr

Hohe Stabilitat durch 2 radiale Spannschrauben

ANWENDUNGSBEISPIEL
Verbindungsplatte — Bohren: ¢ 17.5

Werkstoff: S355
Festigkeit: 520 N/mm?
Werkzeug: D5142-03-17.00F20-F
Wendeschneid- g5 17 50F-F58 WPP25
platte:
Walter

Schnittdaten: Wettbewerber D5142 + DS42
V¢ (m/min) 265 125
n (min) 4820 2274
fn (mm) 0,07 0,18
Vg 313 409
Bohrtiefe (mm) 15 15
Kiihlung Innenkihlung  Innenkiihlung
Aufnahme SK50 Weldon  SK50 Weldon

g 20 mm 2 20 mm
Standmenge (Stck.) 448 672

Vergleich: Standmenge (pro Schneidkante)

Walter D5142 + DS42

[Stek.] 200 400 600 800

Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten

15



_GEWINDEFRASER TC620 SUPREME

Weniger Schnittdruck und Vibrationen,
mehr Wirtschaftlichkeit.

NEU IM PROGRAMM

Mehrreihige Gewindefraser mit Senkfase
M3-M20

M4x0,5-M20x1,5

UNC8-UNC3/4

UNF10-UNF3/4

G1/16-G1/2

(%)

Walter DeVibe-Technologie ab
M4, MF4, UNC8, UNF10, G1/16

Innere Kiihimittelzufuhr —
fiir eine zuverldssige Spanabfuhr
bei hohen Zahnvorschiiben

Senkfase - erzeugt
90°-Fasen durch eine
axiale Bewegung

DAS WERKZEUG

— Mehrreihiger Gewindefraser
— Walter DeVibe-Technologie zur Vibrationsdampfung
— Senkfase fiir 90°-Senkungen

Schaft nach
DIN 1835-B

Leistungsfahige
Sorte WB10TJ - fiir
hochste Performance
in unterschiedlichsten
Werkstoffen

Mehrreihiges Design -
fiir geringe Schnittkréfte
und exzellente MaBhaltigkeit

Mehrreihiger VHM-Gewindefraser

IHRE VORTEILE

Abb.: TC620-M10-WVD-WB10TJ

- Geringe Kosten je Gewinde durch kurze Bearbeitungszeit und hohe Standmenge

Walter ~press

16 Gewindefrdsen

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

Universeller Einsatz in verschiedensten Werkstoffen



DIE ANWENDUNG

Grund- und Durchgangsgewinde

ISO-Werkstoffe P, M, K, N und S bis 48 HRC
Gewindetiefen 2 x Dy

Ideal bei hohen Anforderungen an die Prozesssicherheit
(z.B. bei teuren Bauteilen)

DIE STRATEGIE
{
' |

Positionieren Abheben
des Frdsers iiber
dem Kernloch mit
anschlieBendem

Eintauchen

Einfahr-
schleife

Eintauchen
und Senken

ANWENDUNGSBEISPIEL

Dichtring
Werkstoff: 42CrMo4
Festigkeit: 820 N/mm?
GewindegroBe: M6
Gewindetiefe: 12 mm
Grund-/
Durchgangsloch Durchgangsloch
Kiihlung Emulsion
TC620-M6-
Schnittdaten: Wettbewerber WVD-WB10TJ
Ve (m/min) 110 124
f, (mm) 0,045 0,0785
Anzahl radiale > 1
Schnitte
Anzahl axiale 1 2
Schnitte
Bearbeitungszeit 6 3
(s)
Star_ldzeit Anz. 3220 4228
Gewinde

Vergleich: Standzeit

Wettbewerber

3220

620 4228 J§

1500

[Stck.]

Gewinde erzeugen mittels Helix,
bis der Reihenabstand iiberbriickt ist

3000 4500 6000

-
—
Ausfahr-
schleife
Gewindefrasen

17



_GEWINDEFRASER TC645 SUPREME
Thrill-tec™ - die 3-in-1-Losung
fiir schnelles Gewindefrasen.

NEU IM PROGRAMM DIE ANWENDUNG
- M4x0,5-M20x1,5 — Grund- und Durchgangsgewinde
— UNF8-UNF3/4 — Universell einsetzbar fiir ISO P, M, K, N, S und H bis 48 HRC

— Gewindetiefen 2 x Dy

DAS WERKZEUG

— Orbital-Bohrgewindefraser fiir die Universalbearbeitung
— Herstellung von Kernloch und Gewinde in einem Arbeitsgang
— Auch fir das Fasen einsetzbar
(120/110° - je nach Gewindeprofil)
— ACHTUNG: linksschneidendes Werkzeug

Schaft nach
DIN 6535 HA

Stirnseitige Fras-Geometrie:
Kernloch-Herstellung
und Anfasen

Modifizierte Schneiden-
geometrie verhindert
Ausbriiche

DIE STRATEGIE

Leistungsfahige Sorte WB10TJ
- fiir hochste Performance in
unterschiedlichsten Werkstoffen

-20° Drallwinkel fiir
optimale Spanabfuhr

Innere Kiihlmittelzufuhr -
fiir eine zuverldssige Spanabfuhr

-
=
J

bei hohen Zahnvorschiiben _I %
Thrill- tec™
1

VHM-Orbital-Bohrgewindefréser Abb.: TC645-M16X1.5-A1D-WB10TJ Anfasen Gewinde und  Zuriicksetzen
Kernloch auf
erzeugen Startposition

mittels Helix
IHRE VORTEILE

Maximale Prozesssicherheit durch hohe Werkzeugstabilitat

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

Universell einsetzbar

Walter ' press

18 Gewindefrasen



_WALTER GEWINDEFRASSORTE WSM37G

Der Benchmark im

Wendeschneidplatten-Gewindefrasen

NEU IM PROGRAMM

— PlattengrofBen und -radien:

— Steigungsbereich: 0,9-1,5 mm / 28-18TPI
(60°-Gewindeprofile)

— Steigungsbereich: 14TPI (55°-Gewindeprofile)

DIE SORTE

Tiger-tec® Gold Gewindefrassorte WSM37G

Weltweit einzigartige PVD-Al;03-Beschichtungstechnologie
Sehr glatte Spanfldche fiir geringe Reibung
VerschleiBfeste, universelle Sorte

Tiger-tec® Gold
Beschichtungen

Tiger-tec® Gold

ZrN - bestes Reibverhalten und
beste VerschleiBerkennung

Al;03 - hohe Temperatur-
bestédndigkeit

TiAIN — hohe Verschlei3-
festigkeit

Hartmetall-Substrat

DIE GEOMETRIE

- Positive Grundform mit 3 Schneidkanten

— DG67: universelle Geometrie fiir maximale Standmenge

— D61 mit Beruhigungsfase: fiir hohe Laufruhe bei
groBen Auskragléangen und schwierigen Bedingungen

DAS WERKZEUG
— Passend fiir alle Walter Gewindefraser T2710-T2713

DIE ANWENDUNG

— Gewinde ab Nenndurchmesser 16 mm; UNC 3/4, G1/2
— Steigungsbereich: 0,9-10 mm; 28-3 TPl / 14-11 TPI
— Universeller Einsatz in ISO P, M, K, N, S und H bis 55 HRC

Definierte Eckenradien
zur Herstellung norm-
gerechter Gewinde

Spanbrecher speziell
fiir die Gewindefras-
bearbeitung

Leichtschneidende
Geometrie

Powered by
Tiger-tec'Gold

Gewindefrasplatte P26300
in der Sorte WSM37G

IHRE VORTEILE

Abb.: P26300-09005-D67 WSM376G

— Prozesssicherheit durch ausgewogenes Verhaltnis von VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit

Universell einsetzbar auch bei schwierigen Bedingungen
Hohe Produktivitat durch héchste Schnittparameter

Beste VerschleiBerkennung durch goldfarbenen Top-Layer

Hohe Standmengen durch einzigartige PVD-Al;03-Beschichtung

Gewindefrasen 19



_MD340 CONEFIT

Die perfekte Kombination in ISO P.

DAS WERKZEUG DIE SORTE

— Entwickelt fiir die Bearbeitung von ISO P-Werkstoffen — WJ30TP mit TiAIN- und ZrN-Beschichtung

— Variable Helix — Sehr gute VerschleiBerkennung durch ZrN-Toplayer
- D =10-20 mm — Universell einsetzbar

- zh

Mit und ohne Eckenradius

Glatte Deckschicht
Mit und ohne

Eckenradius

Zweilagige
Beschichtung

Sorte WJ30TP —
optimiert zur
ISO P-Bearbeitung

39°/41° Helix zur
Reduzierung von

41° Vibrationen
Variable Helix -
fiir hervorragende
Laufruhe MD340 ConeFit Abb.: MD340-12.0E4P100-
WJ30TP
IHRE VORTEILE

Hbchste Performance im Zerspanungsprozess von I1SO P-Werkstoffen durch Walter eigene Sorte

Optimale Laufruhe und Standzeiterhdhung durch spezielle Geometrie

Universell einsetzbare Sorte WJ30TP fiir beste VerschleiBerkennung

Flexibilitat — Verwendung mehrerer ConeFit-Kopfe in einer Aufnahme (abhangig von der SchnittstellengroBe)
ConeFit-Schnittstelle — selbstzentrierendes Gewinde fiir héchste

Prazision beim Werkzeugwechsel

20 VHM-Fraswerkzeuge



_CONEFIT-FRASER

Herausforderungen meistern -
mit hochster Flexibilitat.

Fiir universelle
Anwendungen einsetzbar

<
Sehr gute VerschleiB- | - N
erkennung durch
ZrN-Toplayer F e

Verfiigbar
mit z2 und z4

40° Helix

60-150°

z2 bis z8

Sorte WJP30TP -
fiir universelle
Anwendungen

<

Neue Produktbezeichnung -
fiir einfache Produktauswahl

MC430 ConeFit Abb.: MC430-12.0E4P-WJ30TP

Spezielle Geometrie
fiir die Bearbeitung
vonISOS & M

Sorte WJ30RA

Design mit
Innenkiihlung

MC500 ConeFit

Sorte WJ30TP -

optimiert zur

ISO P-Bearbeitung

Abb.: MC500-12.0E6P060-WJ30TP

39°/41° Helix zur
Reduzierung von
Vibrationen

| f 39°

Variable Helix -

fiir hervorragende
Mit und ohne Laufruhe
Eckenradius

MDO070 ConeFit Abb.: MD070-12.0E4P150-WJ30RA

IHRE VORTEILE

beim Werkzeugwechsel

(abhangig von der SchnittstellengroBe)

(kein Umriisten notwendig)

MD340 ConeFit

Flexibilitat — Verwendung mehrerer ConeFit-Kdpfe in einer Aufnahme

Minimierte Stillstandszeit — Wechsel des ConeFit-Fradsers in Sekunden

Abb.: MD340-12.0E4P100-WJ30TP

Universell einsetzbar durch umfangreiche Auswahl an Fraskdpfen und Aufnahmen
ConeFit-Schnittstelle — selbstzentrierendes Gewinde fiir hochste Prazision

VHM-Fraswerkzeuge 21



_TIGER-TEC® GOLD FRASSORTE WPP35G

Stahl-Spezialist
mit Top-Performance in Guss.

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN DIE SORTE

— Wendeschneidplatten zum Eck-, Plan-, High-Feed-, - VerschleiBresistente Tiger-tec® Gold CVD-Beschichtung:
Profil-, Kopier- und Nutfrdsen feinkolumnares, hochtexturiertes MT-TiCN

— Fr alle géngigen Fraser aus dem Walter Programm — Mehrlagige MT-TiCN Struktur mit optimierter elastischer
(z.B. Xtra-tec® XT, Walter BLAXX, M4000) Eigenschaft der Kristalle

— Mehrstufige Nachbehandlung fiir verbesserte Zahigkeit
und weniger Reibung dank glatter Spanflache

— Hochtexturierte Al;03-Deckschicht auf der Spanflache
reduziert Anhaftungen (z.B. bei ISO K)

Abb.: TNMU160508R-
G27 WPP35G

Abb.: SDMT120408-
F57 WPP35G
Abb.: LNHU130612R-
L55T WPP356
Powered by
Tiger-tec
Breit einsetzbar: die neue Tiger-tec® Gold Frassorte WPP35G Abb.: Walter Frassysteme Xtra-tec® XT, Walter BLAXX & M4000

22 Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten



DIE ANWENDUNG

— Schruppen von Stahl sowie Guss-Werkstoffen mit mittleren

bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

— Fur mittlere bis gute Bearbeitungsbedingungen

- Trockenbearbeitung (v.a. bei Stahl) oder mit Kiihlschmierstoff
— Einsatzgebiete: Allgemeiner Maschinenbau, Werkzeug- und
Formenbau, Luft- und Raumfahrt, Energie- und Automobil-

industrie

Konventionelles TiCN

Wettbewerber Tiger-tec® Gold

Verschlei3t schneller, da
einzelne Kristalle aus dem

Schliffbild:
Tiger-tec® Gold Frassorte WPP35G

Al;03-Aluminumoxidschicht -
verschleiBresistenter Hitzeschild

Hochtexturiertes MT-TiCN

Hdhere VerschleiBfestigkeit,
da ausgerichtete Kristalle
Verbund herausgelost werden. mehr Widerstand bieten

ANWENDUNGSBEISPIEL

Stirnseite Kompressorwelle — Planfrasen

Werkstoff: Stahl C45R
Festigkeit: 220 HB
Werkzeug: M5009-063-B22-08-06
Wendeschneid- g\ 1x1205ANN-F57
platte:

Walter
Schnittdaten: bisher WPP356
V¢ (m/min) 300 300
fz (mm) 034 034
ve (mm/min) 3500 3500
ap (mm) 0,75 0,75
ay (mm) 32 32
Kiihlung Emulsion - intern
Vergleich: Anzahl Bauteile
WPP356
[Stck.] 500 1000 1500 2000

Goldfarbener
TiN-Toplayer
an der Freiflache

MT-TiCN-Basisschicht — mit hdchster
Harte, chemisch verschleiBbestandig

Hartmetall-Substrat mit hoher Zahigkeit

IHRE VORTEILE

LA

Anbindungsschicht

Anbindungsschicht

Prozesssichere Beschichtung, ideal fiir mannarme Produktionen und Massenproduktion
Hohe Wirtschaftlichkeit durch verschleiBfeste Tiger-tec® Gold Beschichtung

Resistent gegen Freiflachenverschlei3 durch feinkolumnares, hochtexturiertes MT-TiCN
Einfache VerschleiBerkennung durch goldfarbene TiN-Schicht auf der Freiflache

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
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_GEOMETRIE G67 FUR XTRA-TEC® XT HIGH-FEED-FRASER M5008

Fiir hochste Vorschiibe in ISO M & S.

NEU IM PROGRAMM

G67

— Erste Wahl bei der Bearbeitung von ISO M- und S-Werkstoffen
— Hoch positiver Spanwinkel fiir niedrige Zerspankrafte

— Scharfe Geometrie fiir reduzierte Aufbauschneidenbildung

Stabile Wendeschneid- Dicke Wendeschneidplatte
platten-Klemmung durch fiir hdchste Stabilitat
groBe Kontaktflache im

Plattensitz

Z f

DAS WERKZEUG

— Doppelseitige Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

— Rhombische Grundform fir kleine Werkzeugdurchmesser
und hohe Zahnezahl

— Stabile Wendeplattenklemmung durch groBe Kontaktfldche
im Plattensitz

— Bogenférmige Schneidkanten fiir héchste Stabilitat

— Kombiniert Stabilitat mit leichtschneidenden Geometrien

- Tiger-tec® Schneidstoffe fiir hdchste Schnittdaten und
Standzeiten

ANWENDUNGSBEISPIEL

Verpackungsmaschine

Werkstoff: 1.4301

Festigkeit: 700 N/mm?

Werkzeug: M5008-032-TC16-05-01
Wendeschneid-

ENMX08T316R-G67 WSP45G

platte:
Geometrie G67 — erste Wahl
fiir 150 M- und 5-Werkstoffe Schnittdaten: bisher Walter G67
P M K N S H 0 D¢ (mm) 32 32
(1] ( 1) z 5 5
V¢ (m/min) 130 130
f, (mm) 0.6 0.6
v¢ (mm/min) 3900 3900
Wendeschneidplatte ENMX fiir High-Feed-Fraser M5008  Abb.: ENMX08T316R-G67 WSP45G a_ (mm) 0.6 0.6
Xtra-tec® XT High-Feed-Frdaser M5008 Abb.: M5008-025-T22-05-01 P . :
ae (mm) <13 <13
TL (min) 24 30
IHRE VORTEILE Vergleich: Standzeit (min) @
— Hohe Prozesssicherheit durch stabile Wendeschneidplatte

— Reduzierte Prozesskosten durch Tiger-tec® Schneidstoffe und
4 Schneidkanten

— Hohes Zerspanungsvolumen durch Kombination geringer
Schnitttiefen mit hohen Zahnvorschiiben

— Hochste Produktivitdt durch extrem eng geteilte Werkzeuge

24 Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten
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_SCHEIBENFRASER F2252

Hoch prazise bis zum Nutgrund.

NEU IM PROGRAMM

— Kassetten und BC-Wendeschneidplatten fiir Scheibenfraser
F2252:in 3 GroBen; linke und rechte Ausfiihrung

DIE ANWENDUNG

— Universell einsetzbar in ISO P, M, K, Nund S
(durch Frassorten WKP35G, WSP45G, WXN15G)

— Nutfrdsen mit kreuzverzahnten Schneiden

— Vorwarts- und Rickwarts-Besdumen

Exzenterbolzen

Neue Kassetten
fiir die BC-Wende-
schneidplatten

Spannstift

Spannkeil

Federscheibe

Summenschraube

DAS WERKZEUG

Fraser F2252 mit Bohrungsaufnahme;

Langs- oder Quernut nach DIN 138
BC-Wendeschneidplatten mit allen gangigen Eckenradien;
linke und rechte Ausfiihrung

Exzenterbolzen und Verzahnung in Axialrichtung -

fur einstellbare Schneidbreiten

Anstellwinkel 90°

BC-Wendeschneidplatten
in linker und rechter
Ausfiihrung mit unter-
schiedlichen Eckenradien

Vollnuten

Besdaumen

Nuten und Besdaumen mit den neuen Scheibenfrédsern
F2252 und BC-Wendeschneidplatten

Abb.: BC.T1204..L/R..
F2252.BN.200.206.19.5767
AB001-H100-B40-100

VERFUGBARE BC-WENDESCHNEIDPLATTEN UND ECKENRADIEN

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. ° ° ° ° ° ° ° °

IHRE VORTEILE

® = Neu im Programm

— Hohe Flexibilitat, da BC-Wendeschneidplatten auch in Xtra-tec® XT Frasern

M5130 und M5250 einsetzbar

— Maximale Stabilitat durch neue Einbaulage mit verstarktem Zahnriicken
- Einfaches Einstellen der Schneidbreite tiber Exzenterbolzen und Verzahnung

im Riicken der Kassetten
— Hohe Genauigkeit im Nutgrund

Fraswerkzeuge mit Wendeschneidplatten 25
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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
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