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_INNOWACYJNE PRODUKTY

Toczenie, wiercenie,
gwintowanie, frezowanie

Innowacyjne produkty
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Groov-tec™GD




Toczenie wg ISO

Ptytki Cermet do toczenia MP4 WEP10C

Rowkowanie
System do rowkowania Groov-tec™ GD G5011
Gatunki do rowkowania Tiger-tec® Gold CVD WKP13G WKP23G WKP336
WE Wymienne gtowice i wytaczadta

Ptytki skrawajace WT26 i system oprawek

Toczenie gwintow

System do obrébki gwintéw zewnetrznych i system oprawek TS T1011

Gwintowanie
Gwintownik do otworéw nieprzelotowych Thread-tec™ Omni TD117 Advance

Gwintownik do otworéw przelotowych Thread-tec™ Omni TD217 Advance

Frezowanie gwintow
Frezy do gwintéw TC620 Supreme
Frez do gwintéw TC645 Supreme

Narzedzia do frezowania gwintéw - Walter Xpress

Narzedzia frezarskie petnoweglikowe
Standardowy frez PCD Walter FMT
Frezy VHM Advance: MC267, MC166 i MC467

Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi
Frez wykanczajacy do kopiowania M5460 Xtra-tec® XT
Tiger-tec® Gold WPM15G do obrdbki wykanczajacej

Modutowe narzedzia do interpolacji kotowej z wymienna gtowica

Oprawki obrotowe
Oprawki do frezéw nasadzanych i oprawki Weldon z C8
Adaptory monoblok HSK: AB0O1-H, AB00S-H i ABO44-H
Adaptory monoblok SK: AB0O1-S, AB009-S i AB044-S
Adaptory monoblok MAS-BT: AB001-J, AB009-J i AB044-J
Adaptory hudrauliczne i termokurczliwe Walter AB017 i AB025
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_PLYTKI CERMET DO TOCZENIA MP4 WEP10C

Dtuzsza zywotnosc¢ narzedzia
w przypadku obrdbki sredniodoktadne;.

GATUNEK GEOMETRIA

— Odporne na Scieranie podtoze z Cermetu na bazie TiCN/CN — Zakrzywiona krawedz skrawajaca i gteboki rowek
ze spoiwem Ni/Co i pokryciem PVD-TIiCN/TiAIN wiorowy do niskich sit skrawania

— Dwukrotnie wigksza trwatos¢ dzieki wyjatkowej odpornosci — Precyzyjnie spiekana
na Scieranie - Kat wyluzowania 7° (CCMT,...)

ZASTOSOWANIE
- Parametry pracy f: 0,08-0,35 mm, a,: 0,4-3,5 mm

— Gtowne zastosowanie: Stal ISO P10 Widok przekroju - Geometria
— Zastosowanie dodatkowe: Stal nierdzewna ISO M10 ) )
i zeliwo 1SO K10 gf[@a: i Sekeja: .
, L, ., 6wna krawedz tnaca Promien naroza
— Obrobka materiatow dtugowiorowych (np. St37) . 18
— Wykanczanie w obrobce ciagtej i lekko przerywanej 7 120

— Zastosowanie jako ptytka do fazowania w wytaczadtach dzieki
prostej krawedzi skrawajgcej dla ptytki o ksztatcie C

Zaokraglona krawedz tnaca -

dla stabilnej obrébki w $rednim Odporne na
zakresie posuwu i dosuwu Scieranie pokrycie
TiCN-TIiAIN

Ptytka skrawajaca Cermet Rys.: CCMT09T308-MP4 WEP10C

ZALETY

Doskonata kontrola wiéra podczas toczenia kopiowego

Uniwersalne zastosowanie w szerokim zakresie

Bardzo dobre famanie wiéra réwniez w przypadku materiatéw dajacych

dtugi wicr, takich jak 16MnCr5 lub stale konstrukcyjne

Brak koniecznosci wprowadzania korekcji, najwyzsza doktadnos¢ wymiarowa
Wyzsza trwatosc i wydajnos¢ produkcji w poréwnaniu z weglikami spiekanymi

4 Toczenie wg ISO






_SYSTEM DO ROWKOWANIA GROOV-TEC™ GD G5011

Podwodjne uzebienie -

podwojne bezpieczenstwo.

NARZEDZIE

Narzedzie do rowkowania Groov-tec™ GD G5011/G5011-P
z i bez precyzyjnego chtodzenia

Ptytki skrawajace moga byc¢ obstugiwane z obu stron

2 gtebokosci rowkowania 12 i 21 mm dla optymalnej
stabilnosci narzedzia

Rozmiary chwytu: 16x16, 20x20 i 25x25 mm

PLYTKI SKRAWAJACE

Zgtoszone do opatentowania ptytki skrawajace
6D26 z podwojnym profilem zabkowania
Szerokos¢ skrawania: 2,5/3,0/4,0/5,0/6,0 mm

Podniesiony Srodkowy zab zapobiega
nieprawidtowej instalacji

Podwaéjny profil - dla
optymalnego osadzenia
w gniezdzie ptytki

Szerokos¢ skrawania
2,5-6 mm

GEOMETRIA

— Odcinanie i rowkowanie: CE4, CF5, CF6, GD6 i GD3
— Przecinanie i rowkowanie: UA4, UD4 i UF4
— Z petnym promieniem: RD4 i RF8

GATUNEK

— 4 gatunki Tiger-tec® Gold PVD:

WSM136, WSM23G, WSM336 i WSM436

Do stali, stali nierdzewnej i materiatéw trudnoskrawalnych

3 Gatunki Tiger-tec® Gold CVD: WKP13G, WKP23G i WKP33G
Do obrobki stali i zeliwa

6

Precyzyjne chtodzenie
powierzchni skrawajacych
i bocznych do 150 baréw

Powered by
Tiger-tec®

System rowkowania Groov-tec™ GD Rys.: G5011-2525R-5T21GD26-P

Rowkowanie



TECHNOLOGIA

— Nowa konstrukcja ptytki z podwojnym profilem uzebienia. Groov-tec™ GD
Ptytki skrawajgce GD26 i korpus narzedzia (gniazdo ptytki)
sg optymalnie zazebione. Pozytywne dopasowanie lepiej

absorbuje sity boczne (np. podczas toczenia na dtugosci Predkos¢
i i i osuwu f
i kopmwama). . Podwéjne P
- Konwencjonalne systemy (np. bez podwojnych pryzm) uzebienie
sa znacznie mniej stabilne w poréwnaniu.
Dotychczasowe ptytki do
rowkowania
Predkosc¢
posuwu f

Mata
powierzchnia
styku

ZASTOSOWANIE

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

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

= -

-

i | i
Toczenie Fazy Rowkowanie z Odcinanie - Odcinanie -

przesunieciem pochylone ptytki skrawajace proste ptytki skrawajgce

—» Predkos¢ posuwu (f)
—» Faxial

ZALETY

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

~

Rowkowanie



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

Nie ma szans na zuzycie.

PLYTKI SKRAWAJACE

GD26 Groove-tec™ GD

— Zgtoszone do opatentowania, 2-ostrzowe plytki
skrawajgce GD26 z podwdjnym profilem zabkowania
dla idealnego blokowania w gniezdzie ptytki

— Do typow narzedzi G5000

DX18

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

— Do typéw narzedzi G4000

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA
Pierscien odcinajacy @ 30,5 mm

'.‘. ,L' ,q.‘!'t'.?.':}’.:?'g.’u

(4

Materiat: 38MnVS6 / 1.1303
Wytrzymatose¢: 800 N/mm?
Maszyna: Index MS40

Ptytka wymienna: GD26-3E300N03-UD4 WKP23G

Wielowarstwowa
powtoka MT-TICN
zapewniajaca wieksza
wytrzymatose¢ i
mniejsze zuzycie

ZASTOSOWANIE

— Gatunki CVD; Gtéwne zastosowanie: toczenie wgtebne,
toczenie kopiowe i rowkowanie

WKP136 (ISO P10 ; ISO K20)

— Wysoka predkosc¢ skrawania i odpornosc na scieranie

— Obrobka ciagta

WKP236 (ISO P20 ; ISO K25)

— Wysoka predkosc¢ skrawania i odpornos¢ na Scieranie

— Obrdbka ciagta i okazjonalnie przerywana

— Uniwersalny gatunek, do ok. 80% przypadkéw zastosowania

WKP336 (I1SO P30 ; ISO K30)

— Dobra odpornos¢ na zuzycie i wytrzymatos¢

— W przypadku niekorzystnych warunkdw i obrébki przerywanej

— Stal i materiaty odlewnicze

Al>03 o wysokiej teksturze —
wysoka odpornos¢ na zuzycie
kraterowe

Ztota warstwa wierzchnia
zapewnia niezawodna

i o
1 %,_, oo oceng zuzycia

Narzgdzie: G5011-2020L-3T21GD26-P powierzchni bocznej
Walter
Dane skrawania  do teraz WKP23G
s (mm) 3 3
Ve (m/min) Ll =0 Wieloetapowa obrébka koncowa —
f (mm) 013 013 gtadka powierzchnia, mniejsze
tarcie i wysoka wytrzymatos¢
T (mm) 4 4
Chtodzenie Olej, 40 bar Olej, 40 bar
Trwatosc
narzedzia e L Rys.: GD26-4E400N04-UD4 WKP23G

Poréwnanie: Trwatos¢

do teraz

2500

KP236 4000 |

1000

[szt.] 2000 3000 4000

8 Rowkowanie

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

Odporny na zuzycie materiat skrawajacy (alternatywa dla gatunkéw WSM)






_WE WYMIENNE GLOWICE | WYTACZADLA

Petna elastycznos¢, doskonata precyzja.

NARZEDZIE GATUNEK
Wytaczadta W3270/W3271 WSM23X
- @:12i16 mm; 0,51 0,625 cala z powierzchnia zaciskowa — Gfoéwne zastosowanie: stal ISO P25, stal nierdzewna ISO M25,
— Wylot chtodziwa po obu stronach dla uniwersalnego materiaty trudnoskrawalne 1SO S25
zastosowania — Alternatywne zastosowanie: metale niezelazne ISO N25
— Zoptymalizowane doprowadzenie chtodziwa dostepne - Uniwersalny gatunek PVD do odcinania/rowkowania
przy rowkowaniu osiowym i toczenia przy srednich i niskich v¢ oraz a,
— Dostepne w wers;ji ze stali i weglikdw spiekanych — Wielowarstwowa warstwa wierzchnia TIAIN+TiN wykonana
Wymienne gtowice WE metoda PVD
— Przykrecana wymienna gtowica do obrdobki wewnetrznej WSM13X
od @ min. 7 mm - Gtowne zastosowanie: Stal ISO P15, stal nierdzewna I1SO M15,
— Rowkowanie osiowe od @ min. 12 mm materiaty trudnoskrawalne 1SO 515, metale niezelazne ISO N15
— Pozytywne mocowanie “Walter Exchangeable” (WE) — Wysokos¢ odpornosci na zuzycie (w poréwnaniu do WSM23X)
zapewniajaca stabilnosc¢ i doktadnose zapewnia stabilne warunki obrobki
— Precyzyjnie szlifowana krawedz skrawajaca — Wielowarstwowy TiAIN PVD

— Dostepne geometrie tamaczy wiéra

Chtodzenie powierzchni
natarcia i dodatkowy otwor
ptuczacy dla wiekszego

przeptywu objetosciowego

Wytaczadta ze stali i weglikéw
spiekanych — o maksymalnej
dtugosci wysiegu

Pozytywne mocowanie
WE z 3 powierzchniami
styku

Wytaczadta ze stali i weglikéw spiekanych Rys.: W3270-E12-24-WE07
WEO07-G10-200R00 WSM23X

ZALETY

Niezawodnos¢ procesu i wysoka stabilnos¢ dzieki mocowaniu WE

Powtarzalna jakos¢ wytwarzania i minimalizacja odrzutow

Maksymalna elastycznos¢ dzieki wymiennej gtowicy WE w tej samej oprawce (od Dp,i, 7 mm)
Szeroki zakres narzedzi standardowych (jak réwniez narzedzia specjalne z krotkim

czasem dostawy)

Maksymalna dokfadnos¢ i trwatosc dzieki precyzyjnie szlifowanej, ostrej krawedzi skrawajacej

10 Rowkowanie



ZASTOSOWANIE
— Elementy o duzej doktadnosci

Typy i zastosowania wymiennych gtowic

Toczenie kopiowe
od @7 mm (C)

Toczenie gwintéw
od @ 7 mm (WE-I)

Toczenie osiowe (Contra)
od @ 14 mm (WE-AC)

Poréwnanie rozmiaréw

WEDO5 Dpin WEO7 Dpin WE09 Dpin
>7 mm > 10 mm > 12 mm

Wymienne gtowice WE  Rys.: WE05-G07-150R00 WSM23X
WEO07-G10-200R00 WSM23X
WE09-G14-200R00 WSM23X

Rowkowanie osiowe
od @ 12 mm (WE-A)

Toczenie wsteczne
od @ 7 mm (WE-B)

Toczenie ze szlifowanym
tamaczem wiéra
od @ 10 mm (WE-TX)

Toczenie
od @ 7 mm (WE-T)

Wewnetrzne rowkowanie
od @ 7 mm (WE-G)

Rowkowanie 11



_PLYTKI SKRAWAJACE WT26 | SYSTEM OPRAWEK

Maksymalnie ostre w celu
zapewnienia maksymalnej precyzji.

NOWOSC W OFERCIE

— Ptytki WT26 do toczenia gwintow
— Ptytki do toczenia gwintéw o petnym profilu WT26

NARZEDZIE

- 0d @1 mm elementu obrabianego — do maszyn do toczenia
wzdtuznego oraz obrabiarek wielowrzecionowych
Precyzyjnie szlifowane ptytki skrawajace i oprawki
Dostepna z obu stron sruba mocujgca ptytki skrawajace

w celu tatwej wymiany ptytek

Wielkosci chwytdow: 10 x 10, 12 x 1216 x 16 mm

Bardzo ostre ostrza w celu
wytwarzania precyzyjnych
elementéw toczonych

PLYTKI SKRAWAJACE

— Mocowane stycznie ptytki skrawajace WT26 do obrabki
precyzyjnych elementdw toczonych

— Ostre krawedzie skrawajgce w celu uzyskania optymalnych
wynikéw obrobki przy niskich posuwach

- Precyzyjnie szlifowana krawedzZ skrawajaca i famacz wiora
zapewniaja maksymalng doktadnos¢

GATUNEK

WSM23X

— Uniwersalny gatunek PVD do odcinania/rowkowania i
toczenia przy srednich i niskich v¢ oraz a,

- Gtéwne zastosowanie: stal ISO P25, stal nierdzewna ISO M25,
materiaty trudnoskrawalne IS0 S25, metale niezelazne I1SO N25

WN23

— Niepokrywany gatunek weglika o wysokiej wytrzymatosci
i odpornosci na $cieranie do ISO N

— Gféwne zastosowanie: ISO N20; zastosowanie dodatkowe
ISOP,SiO

Optymalny dostep w celu
umozliwienia obustronne;j
wymiany ptytek

Profil jaskétczy ogon
pochtaniajacy sity boczne

Nachylenie o 1° potozenia
montazowego ptytki
skrawajacej w celu rowko-
wania wzdtuz wystepow

Wszystkie ptytki skrawajace WT26
pasuja do tej samej oprawki

Ptytka skrawajaca WT26 i oprawka precyzyjna W2011

12 Rowkowanie

Rys.: WT26-R300R010-VG8 WSM23X
Rys.: W2011-1212R-WT26



ZASTOSOWANIE

— Odcinanie i rowkowanie, toczenie do przodu
i wsteczne; toczenie gwintéw na maszynach

do toczenia wzdtuznego i obrabiarkach

wielowrzecionowych

— Rowkowanie wzdtuz wysokich wystepéw

dzieki nachyleniu o 1° pofozenia montazowego
ptytki skrawajacej
— Elementy o duzej dokfadnosci

GEOMETRIE

Geometria tamacza wiéréow
CD8 do odcinania

Geometria tamacza widréw
GD8 do rowkowania

Montowana stycznie
ptytka skrawajgca WT26
do obrébki precyzyjnych
elementéw toczonych

Geometria tamacza wiéréw
VG8 do toczenia wstecznego
i toczenia kopiowego

Rozwigzania Walter dla maszyn do toczenia wzdtuznego

Geometria tamacza widréw
DG8 do toczenia

r o
559"2 [%ﬁ
= «
o N
1R LR = 15N
Geometria tamacza wiéréw Geometria tamacza wiéréw UA8 do Geometria gwintu ISO
RA8 do rowkowania promieniowego rowkowania i toczenia wzdtuznego Geometria gwintu I1SO o petnym profilu
ZALETY

— Wyjatkowa elastycznos¢: wszystkie typy ptytek skrawajacych WT26

moga byc uzywane w tej samej oprawce

— Przyjazna dla uzytkownika obstuga dzieki stycznemu mocowaniu $ruba,
ktdére mozna obstugiwac z obu stron
— Maksymalna doktadnos$¢ i trwatos¢ dzieki precyzyjnie szlifowanym,

ostrym ptytkom skrawajacym

Rowkowanie
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_SYSTEM DO OBROBKI GWINTOW ZEWNETRZNYCH | SYSTEM OPRAWEK TS T1011

Toczenie gwintow w technologii Tiger.

NARZEDZIE

— T1011 Narzedzia do gwintowania zewnetrznego z
zaciskiem ktowym

— Zacisk mocujacy i system trzpieni z weglikow
spiekanych zapewniajgcy wysoka precyzje gwintu

PLYTKI SKRAWAJACE

— Plytki TS do toczenia gwintéw w rozmiarach TS16 i TS22 mm
— Precyzyjnie szlifowane ptytki skrawajace o wielu zebach
zapewniaja wysoka dokfadnos¢ i produktywnosc
— Geometrie famaczy wiéréw F5 i M5
— Szeroki program narzedzi standardowych;
specjalne na zyczenie

Regulowana dysza
chtodziwa bezposrednio
na promieniu gwintu

GATUNEK

— Nowe gatunki Tiger-tec® Gold PVD opracowane
specjalnie do toczenia gwintéw
WMP226G
— Gatunek odporny na zuzycie dla maksymalnych
predkosci skrawania
— Gtoéwne zastosowanie: stal ISO P20, stal nierdzewna ISO M20
- Zastosowanie alternatywne: materiaty trudnoskrawalne 1SO
520, zastosowanie alternatywne: materiaty trudnoskrawalne
ISO S20, metale niezelazne 1ISO N20 i zeliwo I1SO K20
WMP326
— Uniwersalny gatunek dla 80% wszystkich zastosowan
o0 wysokiej niezawodnosci procesu
— Gfoéwne zastosowanie: Stal ISO-P30, Stal nierdzewna I1SO M30
— Zastosowanie alternatywne: materiaty trudnoskrawalne
ISO S30, zeliwo 1SO K30

Warianty chwytu:
od 12x12 do 40x40 mm

Ptytki skrawajace TS
do gwintéw: 16 i 22 mm

Rozmiary Walter Capto™:
C3,C4,C5iC6

Wymienna podktadka z
weglikéw spiekanych —
w zaleznosci od typu gwintu

Powered by
Tigertec’

System do gwintowania TS

14 Toczenie gwintéw

Rys.: T1011-2525L-TS16-S
Rys.: T1011-C5R-35060-TS16



ZASTOSOWANIE

— Petnoprofilowe gwinty wielokrotnego uzytku: ISO, 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

TECHNOLOGIA

Stabilny i sztywny
zacisk zapewniajacy
optymalne mocowanie
ptytki skrawajacej

Trzpien z weglikéw
spiekanych do ptytek
skrawajacych (brak de-
formacji gniazda ptytki!)

GEOMETRIA

Geometria F5 dla ISO P/M

— Precyzyjnie spiekana

- “Waskie” wyttoczenie na wior

— Drobnozwaojne gwinty w stali i stali nierdzewnej

— Bardzo dobre tamanie wiéréw przy niskich i wysokich
metodach podawania

Geometria M5 dlalSOM /P

— Srodkowe wyttoczenie na widr “bardziej otwarte”

— Gwint zewnetrzny na stali nierdzewnej i stali

— Bardzo dobre tamanie wioréw przy wszystkich
metodach podawania

— Niski poziom powstawania zadzioréw

Geometria wielozebna 2/3 dlalISOP /M

— Precyzyjne szlifowanie

— Wielozebny gwint zewnetrzny (stal i stal nierdzewna)

— Pierwszy wybor dla produkcji masowej

- 40% mniej przejs¢, co przekfada sie na krotsze czasy obrobki

ZALETY

Wysoka stabilnosc i niezawodnosc¢ procesu dzieki mocowaniu trzpienia

z weglikow spiekanych w gniezdzie ptytki

Maksymalna trwatosc narzedzia dzieki stabilnemu systemowi ptytek skrawajacych
Bardzo dobre tamanie wiéréw

Maksymalna wydajnosc¢ i zywotnos¢ dzieki ptytkom wielozebnym i gatunkom
Tiger-tec® Gold

Toczenie gwintéw 15



_GWINTOWNIK DO OTWOROW NIEPRZELOTOWYCH THREAD-TEC™ OMNI TD117 ADVANCE

Thread-tec™ Omni — wszechstronny |
uniwersalny program narzedzi do gwintowania.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE

— Gwintownik do otworéw nieprzelotowych HSS-E — Gwint nieprzelotowy do 2,5 x Dy

— Gatunki: WY80FC, WY80RG i WYS0AA - Odpowiedni dla materiatéw ISO P, M, Ki N

— Tolerancje: 6HX, 6GX i 6HmMod — Obszar zastosowania: ogdlna inzynieria mechaniczna

Wariant: extra dtugie

Forma nakroju: Ci E

Wymiary:

- Metryczne: M1.6-M42

— Metryczne: M3-M20 (DIN/ANSI)

— Metryczne drobnozwojne: M4x0,5-M30x2
- Gwint do wktadek: EGM10-EGM16

Wytrzymate i odporne na
zuzycie podtoze HSS-E

kat linii Srubowej 40° dla najlepszego
mozliwego usuwania wiéréw z
gwintéw otworéw nieprzelotowych

Gatunek WY80RG - do optymalnej
obrébki prawie wszystkich materiatéw

Specjalna mikro geometria
zapobiegajaca odpryskom

Zoptymalizowane przygotowanie
krawedzi tnacej dla niezawodnej
produkcji gwintéw

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

16 Gwintowanie



P M K N

Gatunek WY80FC:
uniwersalne zastosowanie
z bardzo dobrym
formowaniem widréw

P M K N

Gatunek WY80RG:
Wysoka wydajnos$é w
materiatach ISOM i 1SO N

P M K N

Gatunek WY80AA:
pierwszy wybor dla
materiatéw ISO P i ISO K

ZALETY

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA
Kotnierz sprzegajacy

Materiat: 11SMn30/1.0715

Wytrzymatosé: 650 N/mm? / 195 HB

Wymiar: M10

Gwintownik: TD117-M10-E0-WY8O0RA
Walter

Dane skrawania Konkurent ~ TD117 Advance

V¢ (m/min) 18 18

Gtebokos¢ gwintu 2 2

(mm)

Chtodzenie

zewnetrzne  zewnetrzne

Trwatosc¢ narzedzia
(liczba gwintéw)

185 - 252 -
Uszkodzenie Bez uszkodzen

Poréwnanie: trwatosé

Konkurent

185

Walter TD117 Advance 252

[Liczba

gwintow] el Lo

- Niezawodna produkcja gwintéw
— Uniwersalne zastosowanie dla wielu materiatéw
— Redukcja kosztéw narzedzi i magazynowania

150 200 250 300

Gwintowanie



_GWINTOWNIK DO OTWOROW PRZELOTOWYCH THREAD-TEC™ OMNI TD217 ADVANCE

Thread-tec™ Omni — bezpieczny wybor
dla kazdego zastosowania.

NARZEDZIE

Gwintownik do otwordw przelotowych HSS-E
Gatunki: WYB0FC, WY8ORG i WYB0AA
Tolerancje: 4HX, 6HX, 6GX i 7GX

Warianty: dtugi, ekstra dtugi i lewotnacy
Forma nakroju B

Wymiary:
— Metryczne: M1-M56 Gatunek WYBORG —
— Metryczne: M3-M20 (DIN/ANSI) idealny do obrdbki niemal

wszystkich materiatéow

— Metryczny drobnozwojny: M2.2x0,25-M50x1,5

ZASTOSOWANIE

— Gwint przelotowy do 3 x Dy R ; i tol -

. . . . 0zZszerzona pozycja tolerancji —
— Odpowiedni dla materiatéw ISO P, M, Ki N zwieksza trw;’m!é Jnarzgdzia (_Jila
— Obszar zastosowania: ogélna inzynieria mechaniczna wszystkich wymiaréw i profili

Niestandardowy kat skrawania -
wieksza wydajnosé

Zaawansowane szlifowanie
krawedzi bocznej — do zastosowan
w szerokiej gamie materiatow

P MK N P MK N P MK N
e o0 o0 oo e o0 o oo e o o0 o
Gatunek WY80FC: uniwersalne za- Gatunek WY80RG: Wysoka Gatunek WYB80AA: pierwszy wy-
stosowanie z szerokim zakresem wydajnos¢ w materiatach bar dla materiatéw ISO P i 1ISO K
wymiaréw w programie standar- ISOMiISON
dowym
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PRZYKtAD ZASTOSOWANIA

Kotnierz prowadzacy

Materiat: 42CrMo4/1.7225
Wytrzymatosé: 900 N/mm? / 266 HB
Wymiar: M12
Podtoze HSS-E o wyzszej Narzedzie: TD217-M12-E0-WYB0AA
twardosci — optymalizuje
odpornos$¢ na zuzycie i Walter
trwatos$¢ narzedzia Dane skrawania Konkurent ~ TD217 Advance
V¢ (m/min) 15 21
GtebokosS¢ gwintu 18 18
Chtodzenie zewnetrzne  zewnetrzne
TI:waiosc r!arz'gdzm 264 330
(liczba gwintdow)
Poréwnanie: trwatos¢
Thread-tec™ Omni Rys.: TD217-M10-
TD217 Advance C0-WYBORG K°”k‘fre”t : : 264
D Advance |
[Liczba -
gwintow] 100 150 200 250 300 350
ZALETY

- Niezawodna produkcja gwintéw
- Uniwersalne zastosowanie dla wielu materiatow
— Nizsze koszty narzedzi i przechowywania

Gwintowanie 19



_FREZY DO GWINTOW TC620 SUPREME
Niski poziom wibracji —
dzieki konstrukcji DeVibe i Multirow.

NOWOSC W OFERCIE NARZEDZIE
— Technologia Walter DeVibe dla — Wielorzedowy frez do gwintéw do uniwersalnego zastosowania
- 3 x Dy - M4-M20 — Technologia Walter DeVibe do ttumienia drgan

- 2125 xDy od M4; UNC8
2 xDy od UNF10; M4 x 0,5
2 x Dy- G1/16-G1/2

Zmodyfikowana
geometria szyjki
Chwyt zgodny z

norma DIN 6535HB

Wysokowydajny gatunek WB10TJ -
maksymalna efektywnos$¢ w

réznorodnych materiatach /

Wielorzedowa konstrukcja —
niskie sity skrawania i dosko-
nate zachowanie wymiaréw

Technologia Walter DeVibe od
M4, MF4, UNC8, UNF8 i G1/16

Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa —
w celu niezawodnego odprowadzania wid-
réw przy wysokich posuwach na ostrze

g
)

(

Wielorzedowy frez weglikowy do gwintéw Rys.: TC620-M10-W5F-WB10TJ
Rys.: TC620-G1/4-W5D-WB10TJ

ZALETY

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

— Wysokie bezpieczenstwo procesu oraz prosta obstuga ze wzgledu na wyjatkowo rzadkie
korekty promienia

— Technologia Walter DeVibe: bezpieczna obrdbka réwniez w ekstremalnych warunkach

— Uniwersalne zastosowanie w réznorodnych materiatach

Walter Apress
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ZASTOSOWANIE

Gwint nieprzelotowy i przelotowy

Materiaty ISO P, M, K, N oraz S do 48 HRC
Gtebokos$¢ gwintu 2-3 x Dy

Idealne rozwiazanie w przypadku wysokich wymagan

dotyczacych bezpieczenstwa procesu (np. w przypadku

bardzo drogich elementdw)

STRATEGIA

<

Petla wejSciowa

Wykonywanie gwintu za pomoca interpolacji po spirali,

az odstep miedzy rzedami zostanie zlikwidowany

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA
Uchwyt

Materiat: 42CrMo4/1.7225/4140
Wytrzymatosé: 820 N/mm?
Rozmiar gwintu: M6

Gtebokos$¢ gwintu: 18 mm

Typ otworu: Otwaor Slepy

Narzedzie: TC620-M6-W5F-WB10TJ
Frez orbitalny WalterTC620

Dane ciecia do gwintow Supreme

V¢ (m/min) 97 121

F, (mm) 0,067 0,079

Strategia :I;rr:mi:ri\?czne Counterflow

Chtodzenie zewnetrzne  wewnetrzne

Czas obrébki (s) 129 3,4

Poréwnanie: czas obrébki

Walter TC620 Supreme

Isl 5 10 15

Petla wyjscia

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

- 2125 x Dy M14-M20 — Gwint nieprzelotowy i przelotowy

- 2i25xDyUNC9/16-3/4 — Materiaty ISO P, M, K, N oraz S do 48 HRC
- 2xDyGl/2 — Gfebokosci frezowania gwintu 21 2,5 x Dy
NARZEDZIE

Orbitalny frez wiercacy do gwintéw uniwersalnego
zastosowania

Wykonanie otworu pod gwint oraz gwintu w jednej operacji
Mozliwosc¢ stosowania rowniez do fazowania

UWAGA: narzedzie lewotnace

Wysokowydajny gatunek WB10TJ —
maksymalna efektywnos¢
w réznorodnych materiatach

Czotowa geometria
frezujaca: wykonanie otworu
pod gwint i fazowanie

Chwyt wg
DIN 6535 HA

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

Wewnetrzne doprowadzanie
chtodziwa — w celu niezawodnego
odprowadzania widréw przy
wysokich posuwach na ostrze

Thrill-tec™

Petnoweglikowe frezy obwiedniowe wiercaco-gwintujace Rys.: TC645-M16-A1D-WB10TJ

ZALETY

— Maksymalne bezpieczenstwo procesu dzieki wysokiej stabilnosci
— 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 Apress
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_NARZEDZIA DO FREZOWANIA GWINTOW - WALTER XPRESS

Indywidualne | ekonomiczne —
czas dostawy wynosi zaledwie 3 tygodnie.

NARZEDZIE Rézne typy narzedzi

Petnozebny frez do gwintow TC610/TC611 Supreme (w zaleznosci od obszaru zastosowania)
Wielorzedowy frez do gwintéw TC620 Supreme

Orbitalny frez do gwintéw TC630 Supreme

Frez orbitalny do gwintéw Thrill-tec™ TC645 i TC685 Supreme

GEOMETRIA

Chtodzenie wewnetrzne/zewnetrzne lub chtodzenie na chwycie
Z pogtebiaczem i bez, faza gratujaca, DeVibe

Gwint: M, MF, UNC, UNF, EG
NPT/NPTF
Uwaga: Gwinty G i J w nastepnym kroku

ZLACZE

— Typy chwytéw wedtug DING535 HA, HB lub HE
ZASTOSOWANIE

— Gwint nieprzelotowy i przelotowy
— Grupy materiatowe ISOP, M, K, N, SiH
— Uniwersalne lub specjalistyczne zastosowanie
— Gtebokos¢ gwintu do 4 xpy Rézne rodzaje chtodzenia
- Obszary zastosowan: Ogolna inzynieria mechaniczna, (wewnetrzne, zewnetrzne,
. . . rowki chtodzace na chwycie)
produkcja form i matryc, przemyst lotniczy,
technologia medyczna, przemyst motoryzacyjny
i energetyczny

Thrill-tec™

Petnoweglikowy frez Rys.: TC630-SUNF1/4-A0D-WB10RA
obwiedniowy do gwintéw Rys.: TC645-G1/4-A1D-WB10TJ
Rys.: TC685-M8-A1D-WB10RC

24 Frezowanie gwintow



Rézne warianty podtoza (pokrycie/weglik)
w zaleznosci od obszaru zastosowania

/

Rodzaje trzpieni:
HA, HB i HE

Wielorzedowy frez Rys.: TC620-M8-
weglikowy do gwintow W5E-WB10TJ

Petnozebny frez Rys.: TC610-M8-
weglikowy do gwintéw W1-WJ30RC
Z/bez: pogtebiacza,
fazownika, DeVibe
Petnozebny frez weglikowy Rys.: TMC - H5055016

do gwintéw z fazownikiem

ZALETY

— Wieksza elastycznos¢ dzieki czasowi dostawy wynoszacemu zaledwie 3 tygodnie

- Mniej btedéw w projektowaniu narzedzi dzieki konstrukcji opartej na zasadach
opracowanych zgodnie z definicjg elementu

— Najlepsze wyniki dzieki sprawdzonej standardowej technologii i zoptymalizowanej
specjalnej konstrukcji

Walter Apress
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_STANDARDOWY FREZ PCD WALTER FMT

Think Lightweight. Together.

NOWOSC W OFERCIE GATUNEK
— Rodziny frezéw PCD MP270, MP271 i MP470 - WDN20
MP270
— Frez PCD MP270 z chwytem z weglika spiekanego ZASTOSOWANIE
MP271 - Obrdbka frezowaniem z najwyzszg jakoscig powierzchni
~ Frez PCD MP271 z chwytem z weglika spiekanego - Metale niezelazne (np. aluminium, stopy Al-Si,
MP470 magnez i stopy magnezu), jak réwniez tworzywa
- Frez kulowy PCD MP470 z chwytem z weglika spiekanego sztuczne i materiaty kompozytowe
- Mozliwos¢ stosowania z emulsja, olejem lub MQL
NARZEDZIE — Obszary zastosowania: przemyst motoryzacyjny,
- Frez do ptaszczyzn MP060 z maksymalna liczba zebow; lotniczy i astronautyczny, przemyst ogélno-maszynowy
@ 40-125 mm

— Frez katowy MP160 z chwytem walcowym i
oprawka ScrewFit; @ 16-40 mm

— Frez wiercagcy MP260 z chwytem walcowym i
oprawka ScrewFit; @ 4-20 mm

MP470

MP270

o~

Frez kopiujacy z promienienRys.: MP470 WDN20
PCD

Frez PCD do obrébki Rys.: MP270 WDN20
zgrubnej

Frez PCD palcowy/do Rys.: MP271 WDN20
rowkoéw
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PROGRAM

Ostrze centralne

Otwory gwintowane

Wersja z pomocnicza pod Sruby wywazajace

krawedzia skrawajaca

Frez palcowy
PCD

Rys.: MP170 WDN20

Wewnetrzne
doprowadzanie
chtodziwa
Ostrze centralne
Frez PKD MP260 Rys.: MP260 WDN20
Frez PKD MP060 Rys.: MP060 WDN20

Frez palcowy PCD Rys.: MP160 WDN20

Frez PCD traserski Rys.: MP160 WDN20

ZALETY

Ekonomiczna, precyzyjna obrobka

Zredukowane sity skrawania i niska sktonnos¢ do wibracji dzieki zoptymalizowanym geometriom
Mozliwos¢ regeneracji i/lub ponownego wyposazenia

Niskie koszty narzedziowe dzieki dtuzszej zywotnosci narzedzia od 20 do 200 razy

Narzedzia frezarskie petnoweglikowe 27



_FREZY VHM ADVANCE: MC267, MC166 | MC467

Zaawansowani specjalisci od aluminium.

NOWOSC W OFERCIE NARZEDZIE

MC166 Advance MC166 Advance

- z2iz3 - bez promienia naroza - @12-20mm / z3

MC267 Advance — Wiegksza stabilnos¢ rdzenia

— z 3 bez promienia naroza (DIN 6527 L) — Gatunek WJ30UU (bez pokrycia)

MC467 Advance MC267 Advance

- Frez promieniowy do kopiowania - MC267 Advance: z2 i z3, @ 1-20 mm z przewezeniem
- z2 i bez przewezenia; z promieniem i bez promienia;

z pokryciem i bez pokrycia; ze skrawaniem centralnym
— Uniwersalny frez wysokowydajny oraz uniwersalny
frez do obrabki ISO N
MC467 Advance
— Frez z promieniem do kopiowania
-z=2
- DIN 6527 L

z=2&
z=3bez
promienia naroza

z=3bez
promienia naroza

le=2x5D¢

Frez petnoweglikowy Rys.: MC166 Advance WJ30UU
Rys.: MC267 Advance WJ30UU
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GATUNEK ZASTOSOWANIE

— WJ30UU (bez pokrycia) MC166 Advance

— Do wykanczania i dynamicznej obrébki zgrubnej
gtebokich kieszeni i zagtebien

— Zaprojektowany specjalnie do frezowania dynamicznego
(niska wartosc ae, wysoka ap, duza L!)

MC267 Advance

— Uniwersalne zastosowanie do obrébki zgrubnej,
potwykanczajacej i wykanczajacej

— Obrdbka wykanczajaca przy waskich tolerancjach
promienia w przemysle lotniczym

— Specjalista w dziedzinie wykanczania wysokich $cian

MC467 Advance

— Obroébka konturéw 3D

Frezy promieniowe
do kopiowania

Frez petnoweglikowy Rys.: MC467 Advance WJ30UU
ZALETY
MC166 Advance
— Stata niezawodnosc procesu dzieki zwiekszonej stabilnosci rdzenia
MC267 Advance

— Wysoka niezawodnos¢ procesu i uniwersalne zastosowanie we wszystkich
segmentach przemystu

- Nieréwnomierny podziat w celu zapewnienia optymalnej stabilnosci ruchu i
ekstremalnego zwiekszenia trwatosci

MC467 Advance

— Uniwersalne zastosowanie do obrébki konturéw 3D

— Wysoki poziom bezpieczenstwa procesu w przypadku obrébki zautomatyzowanej

Narzedzia frezarskie petnoweglikowe

Walter Apress
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_FREZ WYKANCZAJACY DO KOPIOWANIA M5460 XTRA-TEC® XT

Najwyzsze oceny

za precyzje w ISO S i M.

GATUNEK

— Pokryte w technologi PVD ptytki do frezowania
Tiger-tec® Gold WSM366G

— Pokrycie AITIN z doskonatym przyleganiem warstwy

— Warstwa wierzchnia ZrN w kolorze ztotym

— Grubos¢ warstwy zoptymalizowana w celu najlepszego
pokrycia krawedzi skrawajacych

- Gtadka warstwa z wywazong réwnowaga miedzy
ciagliwoscig a odpornosciag na zuzycie

PRZYKLAD ZASTOSOWANIA

Komponent strukturalny

Materiat: TiBAI4V
Wytrzymatosé: 34 HRC
Narzedzie: M5460-016-A16-02-08

Ptytka wymienna: P3204-D16 WSM366

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

ZASTOSOWANIE

— Precyzyjne kopiowanie powierzchni o dowolnym
ksztatcie i gtebokich zagtebieniach

— Gatunek do obrobki np. elementéw konstrukcyjnych
wykonanych ze stopdw tytanu

— Inne obszary zastosowan:
Stopy na bazie niklu i stal nierdzewna

— Moze hy¢ stosowany we frezach do kopiowania
Xtra-tec® XT M5460

— Obszary zastosowan: Przemyst lotniczy i kosmiczny,
przemyst energetyczny, produkcja form i matryc,
ogdlna inzynieria mechaniczna

Xtra-tec® XT M5460 -
z ScrewfFit, interfejsem modutowym
lub chwytem cylindrycznym

Szlifowana obwodowo

Walter .
Dane skrawania  Wczesniej WSM366 g;yzttl;z skrawajaca
V¢ (m/min) 105 105
f (mm) 0,15 0,15 Ti tec
v¢ (mm/min) 1323 1323 iger-tec
ap (mm) 0,5 05
ae (mm) 0,63 0,63 Nowy gatunek Tiger-tec® Gold WSM366G Rys.: M5460-020-T18-02-10
r : do kopiowania i wykanczania P3204-D20 WSM366
Chtodzenie Emulsja — wewnetrzne
X i L. ZALETY
Poréwnanie: Trwatos¢
— Maksymalna niezawodnos¢ procesu dzigki stabilnym krawedziom
Dotychczas 240 skrawajacym
‘ — Najlepsza jakosc powierzchni dzieki gtadkiemu pokryciu ze
m zoptymalizowanym usuwaniem wiéréw
‘ ‘ ‘ - Maksymalna wydajnos¢ dzieki wysokiej predkosci skrawania
il 100 200 300 400 — Najlepsze wykrywanie zuzycia dzieki wierzchniej warstwie ZrN

30 Narzedzia frezarskie z ptytkami skrawajacymi



_TIGER-TEC® GOLD WPM15G DO OBROBKI WYKANCZAJACE)J

Btyszczace powierzchnie -

ztote wykonczenie

GATUNEK

— Pokryte w technologi PVD ptytki do frezowania
Tiger-tec® Gold WPM156G

— Pokrycie AITIN o optymalnej przyczepnosci warstwy

— Warstwa wierzchnia ZrN w kolorze ztotym

— Grubos$¢ warstwy zoptymalizowana w celu
najlepszego pokrycia krawedzi skrawajacych

— Gtadka warstwa z wywazong réwnowagg miedzy
ciggliwoscia a odpornoscig na zuzycie

ZASTOSOWANIE

Do frezowania wykanczajgcego

Dostepne dla wszystkich ptytek wykanczajgcych

do Xtra-tec® XT, Walter BLAXX i M4000

Stale, stale nierdzewne i zeliwo

Obszary zastosowan: Ogélna inzynieria mechaniczna,
produkcja form i matryc, przemyst lotniczy,
energetyczny i motoryzacyjny

Wartwa wierzchnia ZrN

Warstwa funkcjonalna AITiN

Drobnoziarniste podtoze

Tiger-tec'Gold

Ptytki do wykarczania Tiger-tec® Gold WPM156

ZALETY

— Dobre wykrywanie zuzycia dzieki wierzchniej warstwie ZrN

— Najwyzsza jakos¢ powierzchni komponentu

— Uniwersalne zastosowanie w réznorodnych materiatach

Rys.: BCGX0903PDR-G55 WPM156G
Rys.: ODHX0605ZZN-A88 WPM156G
Rys.: XNGX0904ANN-F67 WPM15G
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_MODULOWE NARZEDZIA DO INTERPOLACJI KOLOWEJ Z WYMIENNA GLOWICA

Niezwykta elastycznosc
| wszechstronnosc.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE

— Narzedzia do interpolacji kotowej stuzace do — Obrabka wewnetrzna otworow: frezowanie rowkdw, wytaczanie
wytwarzania w otworach réznego rodzaju rowkow rowkow pod pierscienie zabezpieczajace, fazowanie

— Chwyty Weldon lub chwyty walcowe wykonane ze - Obszary zastosowania: ogélna inzynieria mechaniczna
stali i weglika i przemyst samochodowy

— Zakres $rednic: 6,7-39,7 mm — Gtédwne zastosowanie: stal, stal nierdzewna,

— Gfowice wymienne z z3, jak réwniez z6 zeliwo i stal hartowana

— 4 rdzne wersje glowicy wymiennej: — Zastosowanie dodatkowe: metale niezelazne
MG510, MG515, MG520 i MG545 i materiaty trudnoskrawalne

MG545:
fazowanie pod katem 45°,
przyz=3iz=6

Z wewnetrznym
doprowadzaniem
chtodziwa

Zakres $rednic:
6,7-39,7 mm

Chwyty walcowe i chwyty
Weldon wykonane ze stali

i weglika
Gatunek WMP35X
MG520: Frez cyrkulacyjny Rys.: MG510-21.7F123250 WMP35X
' z systemem auf AB191-A16-F12-060-C

wytaczanie rowkéw pod
pierscienie zabezpieczajace,
przyz=3iz=6

wymiennych gtowic

MG515:

ogolne frezowanie rowkdw z
miekkim przejsciem narzedzia,

MG510:
przyz==6

ogolne frezowanie rowkdw,
przyz=3iz=6

ZALETY

— Nizsze koszty narzedzi i mniejsze naktady dzieki uniwersalnemu systemowi wymiennych gtowic
Wysokie bezpieczenstwo procesu dzieki stabilnym chwytom petnoweglikowym

Wysoka wydajnos¢ produkcji dzieki unikalnej jakosci obrobki i zastosowaniu do 6 zebdw
Uniwersalne zastosowanie we wszystkich materiatach

Wysoka elastycznosc¢ dzieki szerokiej gamie wariantéw modutowego systemu narzedziowego
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_OPRAWKI DO FREZOW NASADZANYCH | OPRAWKI WELDON Z C8

Interfejs C8 —
dla szerszego programu Walter Capto™.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE
— Zgodnie z normg IS0 26623 — Moze by¢ uzywany na wszystkich standardowych centrach
AB001-C obrébczych z wrzecionami zgodnymi z ISO 26623
— Do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym wg DIN 1880 — Obszary zastosowania: przemyst ogélno-maszynowy,
— Wielkosci oprawek nasadzanych: 16—60 mm przemyst motoryzacyjny, lotniczy, spozywczy, medyczny
ABO044-C AB001-C
— Do narzedzi z chwytem walcowym oraz z boczna — Frezowanie

powierzchnig zahierakowa wg DIN 1835-B i DIN 6535-HB — Narzedzia z ptytkami skrawajacymi
— Zakres $rednic: 6—-40 mm ABO044-C

— Frezowanie i wiercenie

Z¥ ACZE

- Narzedzia petnoweglikowe
— Walter Capto™ C3-C8

Adaptor Walter Capto™ trzpien mocujacy Adaptor Walter Capto™ Weldon

Interfejs, po
stronie maszyny

Interfejs, po
stronie narzedzia

Wsuwane oprawki Rys.: AK155.8.C8.030.22
trzpieni frezarskich

Adaptory Weldon Rys.: C8-391.20-16 070

ZALETY

Najwyzsze bezpieczenstwo procesu dzieki stabilnej konstrukcji

Wysoka powtarzalnos¢

Elastycznosc dzieki modutowym komponentom, takim jak adaptery i przedtuzki
Bardzo dobre przenoszenie momentu obrotowego dzieki blokadzie
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_ADAPTORY MONOBLOK HSK: AB00O1-H, AB0O0S-H | ABO44-H

Program HSK -
wieksza réznorodnos¢, wiecej mozliwosci.

NARZEDZIE ZLACZE
- Zgodnie z1SO 12164 / DIN 69893-1 A - HSK-A 63
— Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa - HSK-A 100
— Wywazenie G2.5 przy 25 000 obr
AB0O1-H ZASTOSOWANIE
— Do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym wg DIN 1880 - Moze by¢ uzywany na wszystkich standardowych centrach
— Wielkosci oprawek nasadzanych: 16-60 mm obrébczych z wrzecionami zgodnymi z 1ISO 12164 / DIN 69893
— 3 dtugosci: 50, 100 i 160 mm — Obszary zastosowania: przemyst ogélno-maszynowy,
— Koncentrycznos¢ = 6 pm przemyst motoryzacyjny, lotniczy, spozywczy, medyczny
AB009-H AB001-H
- Do tulejek zaciskowych wg DIN 64399 - Frezowa.nie ' . '
- 5 dhugosci: 75, 100, 130, 160 i 200 mm - Narzedzia z ptytkami skrawajgcymi
ABO044-H ABO009-H
- Do narzedzi z chwytem walcowym oraz z boczng — Wiercenie i gwintowanie
powierzchnig zabierakowa wg DIN 1835-B i DIN 6535-HB AB044-H
— Zakres srednic: 6-40 mm — Frezowanie i wiercenie
- 3 dtugosci: 65, 120 i 160 mm AB009-H / AB044-H
ABO009-H / AB044-H - Narzedzia petnoweglikowe

— Koncentrycznosc¢ (L1) do 160 mm = 3 pm
— Koncentrycznosc (L1) powyzej 160 mm = 4 ym

Interfejs, po
stronie maszyny

Interfejs, po
stronie maszyny

;

Interfejs, po
stronie narzedzia

Adaptory Weldon Rys.: ABO44-
Wsuwane oprawki Rys.: AB0O1- H63-W12-120
trzpieni frezarskich H63-B22-050 /
/ Interfejs, po
;j stronie maszyny
Tulejki zaciskowe ER Rys.: AB009-
H63-ER20-100
ZALETY

— Uniwersalne zastosowanie
— Wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego zapewniajgca dtuzsza
trwatosc i lepsze powierzchnie
— Wszystkie adaptory z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa
- Elastyczne zastosowanie dzieki zréznicowanemu programowi produktow
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_ADAPTORY MONOBLOK SK: AB001-S, AB00S-S | ABO44-S

Szeroka gama wariantow dla
kazdego zastosowania.

NARZEDZIE Zt ACZE
- Zgodnie z IS0 7388-1 / DIN 69871 b - SK40
- Wersja AD/B - SK50

Wywazenie G6.3 przy 15 000 obr

Koncentrycznos¢ = 3 um ZASTOSOWANIE

AB001-S — Moze by¢ uzywany na wszystkich standardowych centrach
— Do frezow nasadzanych 7z rowkiem poprzecznym wg DIN 1880 Obrébczych Z wrzecionami ZgOdnymi z IS0 7388-1 / DIN 69871
— Wielkosci oprawek nasadzanych: 16-60 mm — Obszary zastosowania: przemyst ogolno-maszynowy, przemyst
- 3 dhugosci: 50,100 i 160 mm motoryzacyjny, lotniczy, spozywczy, medyczny
AB009-S ABO001-S
— Do wszystkich standardowych rozmiaréw tulei zaciskowych - Frezowanie
ER: ER16-ER40 — Narzedzia z ptytkami skrawajgcymi
- Do tulejek zaciskowych wg DIN 6499 ABO009-5
- 3 dhugosci: 70, 100 i 130 mm — Moze by¢ uzywany do frezowania, wiercenia i gwintowania
ABO044-S ABO044-S
— Do narzedzi z chwytem walcowym oraz z hoczna powierzchnia ~ — Moze by¢ uzywany do frezowania i wiercenia
zabierakowa wg DIN 1835-B i DIN 6535-HB ABO009-S / AB044-S
— Zakres $rednic: 6-40 mm - Nadaje sie do narzedzi petnoweglikowych

— 3 dtugosci: 65, 120 i 160 mm

. Tulejki zaciskowe ER Rys.: AB009-S40-E20-100
Interfejs, po

stronie narze-
dzia

Interfejs, po
stronie maszyny

Interfejs, po stronie
narzedzia

Wsuwane oprawki  Rys.: AB001-S40-B22-160 Adaptory Weldon Rys.: AB044-S40-W10-100

trzpieni frezarskich

ZALETY

— Uniwersalne zastosowanie

— Wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego zapewniajgca dtuzsza trwatosc i lepsze
powierzchnie

— Wszystkie adaptory z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

- Elastyczne zastosowanie dzieki zréznicowanemu programowi produktow
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_ADAPTORY MONOBLOK MAS-BT: AB001-J, AB009-J | ABO44-J

Szeroki zakres,

wszechstronne zastosowanie.

NARZEDZIE

Zgodnie z norma 1SO 7388-2 / JIS B 6339

Wersja AD/B

Wywazenie 6.3 przy 15 000 obr

Koncentrycznos¢ = 3 ym

AB001-J

- Do frezéw nasadzanych z rowkiem poprzecznym wg DIN 1880

— Wielkosci oprawek nasadzanych: 16—60 mm

— 3 dtugosci: 50, 100 i 160 mm

AB009-J

— Do wszystkich standardowych rozmiardw tulei
zaciskowych ER: ER16-ER40

— Do tulejek zaciskowych wg DIN 6499

— 3 dtugosci: 70, 100 i 160 mm

ABO044-)

- Do narzedzi z chwytem walcowym oraz z boczna
powierzchnig zabierakowa wg DIN 1835-B i DIN 6535-HB

— Zakres Srednic: 6-40 mm

— 3 dtugosci: 65,1201 160 mm

ZLACZE

- MAS-BT40
- MAS-BT50

Interfejs, po
stronie narzedzia

ZASTOSOWANIE

— Moze by¢ uzywany na wszystkich standardowych centrach
obrébczych z wrzecionami zgodnymi z ISO 7388-2 / JIS B 6339

- Obszary zastosowania: przemyst 0gélno-maszynowy,
przemyst motoryzacyjny, lotniczy, spozywczy, medyczny

AB001-J

— Frezowanie

- Narzedzia z ptytkami skrawajacymi

AB009-J

— Moze hy¢ uzywany do frezowania, wiercenia i gwintowania

ABO044-)

— Moze by¢ uzywany do frezowania i wiercenia

AB009-J / AB044-J

- Nadaje sie do narzedzi petnoweglikowych

Tulejki Rys.: AB009-
zaciskowe ER J40-ER20-070

Interfejs, po

Interfejs, po
stronie narzedzia

Adaptory Weldon

Rys.: ABO44-
J40-W08-160

ZALETY

— Uniwersalne zastosowanie

Interfejs, po
stronie narzedzia

stronie maszyny

Wsuwane oprawki
trzpieni frezarskich

Rys.: ABOO1-
J40-B27-100

— Wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego zapewniajgca dtuzsza trwatosc

i lepsze powierzchnie

— Wszystkie adaptory z wewnetrznym doprowadzeniem chtodziwa

- Elastyczne zastosowanie dzieki zréznicowanemu programowi produktow
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_ADAPTORY HUDRAULICZNE | TERMOKURCZLIWE WALTER ABO17 | AB025

Umozliwia nowe projekty
| wyposazenie maszyn.

NARZEDZIE ZASTOSOWANIE

— Wywazenie G2.5 przy 25 000 obr Mozliwos¢ zastosowania we wszystkich typowych

ABO017 centrach obrdbczych

— Do narzedzi ze standardowym chwytem: cylinder Moze by¢ uzywany do frezowania i wiercenia

— Dla formy A: z gtadkim chwytem zgodnie z Nadaje sie do narzedzi petnoweglikowych
DIN 1835 i DIN 6535 HA Obszary zastosowania: przemyst ogélno-maszynowy,

— Dla formy AB: z ptaska powierzchnig czotowa i przemyst motoryzacyjny, lotniczy, spozywczy, medyczny
chwytem walcowym oraz powierzchniami bocznymi zgodnymi
z DIN 1835 i DIN 6535 HB

— Dla formy B: z bocznymi powierzchniami jezdnymi zgodnie
z DIN 1835

— Dla formy E: z pochylong powierzchnia mocujaca zgodnie
z DIN 1835 i DIN 6535 HE

— Koncentrycznosc i powtarzalnos¢ podczas indeksowania:
3pumprzy 25 xD

@ - zakresy

- HSK-A63, HSK-A100; SK40; MAS-BT40: 6-32 mm

- SK50, MAS-BT50: 12-32 mm

— CAT-V40: 6-20 mm, 1/4-3/4 cala

— CAT-V50: 12-32 mm, 1/2"- 1.1/4"

AB025

— Wykonanie: 4,5°

— Koncentrycznos¢ (L1) do 160 mm = 3 pm

— Koncentrycznos¢ (L1) powyzej 160 mm = 4 pm

— Zakres @: 3-32 mm

— Dostepne 4 dtugosci: 80, 120, 160 i 200 mm

A\

Interfejs, po
stronie maszyny

Oprawki termokurczliwe Rys.: AB025-H63-P08-200
Zt ACZE Interfejs, po

ABO17 + AB025 stronie narzedzia
- HSK-A63, HSK-A100
— SK40, SK50

— MAS-BT40, MAS-BT50
ABO017

— MAS-BT30

— CAT-V40, CAT-V50

Interfejs, po
stronie maszyny

=
>

/ # ’ Oprawki hydrauliczne Rys.: AB017-

H63-P10-080

ZALETY

— Zwiekszona zywotnos¢ wrzeciona dzieki wysokiej jakosci stozka
— Maksymalna wydajnosc produkcji i opfacalnos¢ ekonomiczna
- Elastyczne zastosowanie dzieki zréznicowanemu programowi produktow
- Precyzyjna regulacja dtugosci narzedzi i mocowanie z zastosowaniem regulowanego ogranicznika
ABO017
- Wysoka doktadnos¢ ruchu obrotowego oraz dziatanie ttumigce drgania zwtaszcza
podczas frezowania
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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
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