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CIA'Y RENTABILIDAD.

Las herramientas especiales fabricadas a medida le permiten unificar varias operaciones en una sola herramienta.
De esta manera se ahorra cambios de herramienta improductivos y aligera su proceso de mecanizado.

Tiempos de preparacién/cambios de herramienta

Herramientas
estandar

Operacion 1 Operacion 2 Operacion 3

Herramientas Ahorro de tiempo de

especiales . hasta un 40 % gracias
. Operaciones 1 + 2 + 3 ..

fabricadas a la reduccion de los

a medida tiempos de preparacion
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Duracion del proceso [t]

OPTIMICE SU PROCESO JUSTO DONDE LE FALTA
PRODUCTIVIDAD: EN LOS TIEMPOS DE PREPARACION

Con las herramientas especiales, puede reunir varios Mas operaciones integradas, mas eficiencia

pasos de mecanizado en una sola herramienta Realizar varias operaciones con una herramienta: esa es la
Usted tiene una tarea de mecanizado especifica. Y Walter le consecuencia légica de nuestro concepto integrador de
presenta una posible solucién que optimizara su proceso. procesos. El objetivo es dotar sus procesos de un disefio
Por ejemplo, donde antes necesitaba una broca y una herra- mas eficiente de manera demostrable.

mienta para biselar, ahora puede realizar ambas operaciones

de manera mucho mas eficiente y con un solo util, porque los Minimizar los tiempos de preparacién y de inactividad
dos trabajos de mecanizado se aunan en una dnica herramienta. Reduzca los tiempos improductivos durante el mecanizado.
La ventaja para usted es un proceso mucho mas ligero. La unificacion de diferentes pasos reduce el nimero de

cambios de herramienta y permite un mecanizado paralelo.
Resultado: la productividad de su produccién aumenta.



Si pide hoy una herramienta Walter Xpress, mafana tendra toda la informacién importante sobre la mesa:

oferta, plano y modelo 3D.

Dia1l Dia 2 Dia 3
Recibimos El cliente recibe Recibimos
la consulta una oferta y, el pedido del
del cliente al mismo tiempo, cliente

se prepara la
documentacion
pertinente

Dia 4 Tras 2-3 semanas

Inicio de la produccién Suministro de las herramientas
Walter Xpress

»

L

Duracion del proceso [t]

PLAZO DE ENTREGA DE MAX. TRES SEMANAS:
WALTER XPRESS PONE EL TURBO

Reduzca su stock de herramientas

El nombre ya lo dice todo. Walter Xpress se caracteriza por unos
plazos de entrega extremadamente cortos. ;Qué supone esto
para usted? Recibira sus herramientas de la gama Walter Xpress
hechas a medida como maximo tres semanas tras la recepcion
de su pedido, normalmente incluso antes. Asi pues, puede
mantener su stock en niveles bajos y reducir el activo circulante.

Beneficiese incluso antes de la entrega

Con Walter Xpress se beneficia de una enorme seguridad
de planificacion, jdesde el principio! La simulacién esta a su
disposicion desde la misma fase del presupuesto.

Con Walter Xpress ahorra dinero de verdad

Walter Xpress es sinonimo de rapidez, potencia y personali-
zacion. Propiedades que, segln el nimero de mecanizados,
le permiten ahorrar enormes costes en comparacion con
estrategias de mecanizado convencionales.

Dedique su tiempo a las competencias mds
importantes

Al aumentar su productividad con Walter Xpress crea un
valiosisimo espacio. Un tiempo ganado que puede
generar un sorprendente efecto palanca, por ejemplo, si lo
dedica rigurosamente a sus competencias principales.



Taladrado

con herramientas de plaquitas de corte

Nimero maximo de alojamientos
Tolerancias diferentes para plaquitas

Mandrinado: 5
sinterizadas: + 0,15 mm
rectificadas: + 0,10 mm
En condiciones dptimas,
puede alcanzarse

una tolerancia de IT8

del didmetro de taladrado.

Point Drill

*

Insert Drill / sinterizadas: + 0,15 mm 6

D3120 rectificadas: + 0,10 mm
Operacion D i, max L L
max. 2 alojamientos de plaquita por escalén mm mm mm
Taladrado Point Drill
8 x D, <300
D.=12,00-3799
Insert Drill
5x D, <300
D_=16,50-59,00
D3120
4x D, <300
D.=16,00-42,00
1.= escaldn: A (g | Point Drill
taladrado i i 5D 70
C
+ chaflanado D _._ D, = D15
= Insert Drill
t <300
—L Lo 5x D, B
1= escaldn: | |, ——— Point Drill 72D
taladrado —=2 5x D, e
+ mandrinado D, | D, =D 422 e e
— 0O Insert Drill
! - <300
—L L2 5x D, -
1.e escaldn: Point Drill 72D
taladrado 5.0 *He
+ mandrinado Dy =D+ 15 ‘
y chaflanado D 422 T
Doon =Dy + 22 Insert Drill 300
<
5xD.
2.° escalon: Point Drill 72D
... + chaflanado 5xD *Pe
C
Dy =D, 15
Insert Drill 300
<
5xD.
2.° escalén: Point Drill 72D
... + mandrinado 5x D, X Ee
D, =D, 422
Insert Drill 300
<
5x D,
2.° escalon: Point Drill 74D
... + mandrinado 5xD X Ee
y chaflanado sima = D+ 15 ‘
Dz = D3 ¥ 2 Insert Drill 0
<

5x D,

* El didmetro efectivo taladrado de la pieza puede variar en funcion de la profundidad de taladrado, el material de la pieza, el avance, las condiciones del desprendimiento, etc.
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Herramientas de ejemplo

Walter Apress

D3120 / D3320*

——®  Fijaciones posibles

=

SK DIN 69871
ANSI/CAT JIS (MAS-BT)

Point Drill

HSK
DIN 69893, forma A

]

=

Mango cilindrico
1SO 9766

O

Mango cilindrico
DIN 1835

=

=)

Walter Capto™

i
ii=

ScrewFit

AC

* Las brocas D3120/D3320 estaran disponibles a partir del tercer trimestre de 2018.

Insert Drill

2/a

|| =50

—_—

Posibles plaquitas de corte: mandrinado

Forma CC.. Forma DC..
Forma SC.. Forma TC..
Forma MP.. Forma P484..
N\
/|
Forma P284..




Mandrinado

con herramientas de plaquita de corte

N.? de dientes posible
por escaldn

Salto de escalén max.
en relacion con D

Didmetro  0-25: Z=1 1. Chaflanado: D.+15mm
Didmetro 25-50: Z=2 2. Mandrinado: D, +22 mm
Didmetro 50-75: Z=3 3. Mandrinado +
Didmetro  >75:Z=4 chaflanado: D. + 37 mm
Operacion I — Angulo CI. L. 1,
max. 4 alojamientos de plaquita de corte/cartucho por escalén mm mm mm mm
1. escaldn: I,
chaflanado L;:Ah
D, PC R — D =16-250 90°-3° 75 <5x D, <300
1 )
A, LC*?
1= escaldn:
mandrinado
D =16-250 90°-3° 11 <5xD, <300
1. escalon: ==
mandrinado 1 =
+ chaflanado D, DD iy D, = 16-250 90°-3° 185 <5xD, <300
ol
Al L —~
2.° escaloén: |
.. + chaflanado f 7'9, —
D -p [ — D,,, =D +15 90°-3° <5x D, <300
wicTe2
©
Tq: —)
*L[ ]
2.° escalon: L
... + mandrinado 12 7;-
DWS D D,...=D.+22 90°-3° <5x D, <300
C i
T
- L —
2.° escalén: I ez
...+ mandrinado ?_EP
i D =D _+15
y chaflanado D, DB Bl eimec” 90°-3° <5xD <300
W - col 2 — 22 = c =
T Lgoi o2mex = Doa *
ez ==
3. escalon: =l
... + chaflanado LTE
D, D-B—{=p——— D,,..=D,+15 <5xD, <300
_Wonched! 3
f % RN
fe— | —»
. {7 7 IA
3.#" escalon: 1
... + mandrinado L* :ﬁ
D, Dchﬂj—ff D, =D0,+22 <5xD, <300
| )
f— L[“’
/|
3. escalon: —
... + mandrinado L e b D15
y chaflanado Dy, D:B)— B Br—— 3imac = Uz 90°-3° <5xD, <300
T* © somex = D3y + 22
R n
e




Herramientas de ejemplo

Walter Apress

Fijaciones posibles

=

SK DIN 69871
ANSI/CAT JIS (MAS-BT)

Herramienta de mandrinado

de tres escalones con
alojamientos de placa fijos

HSK
DIN 69893, forma A

| =

Mango cilindrico
1SO 9766

O

Mango cilindrico
DIN 1835

=

=

Walter Capto™

i
ii=

ScrewFit

AC

Herramienta de
mandrinado con porta-
plaquitas corto I1SO

Posibles plaquitas de corte: mandrinado

Forma CC.. Forma DC..
Forma SC.. Forma TC..
Forma MP.. Forma P484..

Posibles cartuchos

Kk: 95°, 90°
Mandrinado de precision:
D. =28 mm

Cmin

0 o)
@‘@O

Kk: 95°,90°, 75°, 60°, 45°, 30°, 15°
Portaplaquitas mini Walter:
D. =40 mm

C min

o =10

k: 95°,90°, 75°, 60°, 45°, 30°, 15°
Portaplaquitas corto 1SO:
De i =40 mm

Cmi

Kk: 95°, 90°, 75°, 60°, 45°, 30°, 15°
Portaplaquitas corto mini:
D.,.=20mm

Cmi




Taladrado

con herramientas de MDI/HSS-E

Tolerancias

>IT6

mm max =

Longitud de escalén I, + 0,05

L Longitud | Angulo Seccién
io min, ma: C ) 1
Operacion e S s de escalén |, Al dg punta dg avellanado
mm min, max min, max
Taladrado Metal duro integral: <430
D.=3,00-20.00 B
35 x D, 90°-150°
HSS / HSSE: <470
D, = 3,00-16,00
1. escaldn:
taladrado — <=
+ chaflanado $ ":
D. — e - | Metal durointegral: -y py 10x D, <330 90°-150° 60°-180°
* ‘ _ DZmzx = Dc x~15
LE
1= escaldn:
taladrado ~— IR
+ mandrinado { g
Metal duro integral:
D, eracuronegra 12 %D, 10D, <330 90°-150° 60°-180°
f ‘ D, =Dcx~15
|
2.° escalon:
... + chaflanado J s
D, D S — Metal durointegral: =, o 10 %D, <330 90°-150° 60°-180°
ﬁI ¢4A ! D}max = D( x~15
2.° escalén:
... + mandrinado g || =]
L=l
Metal duro integral:
D, — B T etalduroinegra 12 %D, 10D, <330 90°-150° 60°-180°

=

D, =D x~15

3 max




Walter Apress

Herramientas de ejemplo

X-treme Plus

Broca escalonada DC170 Supreme

Broca escalonada Alpha® Jet con angulo de escaldn de 180°

F — — -

X-treme DH, tecnologia XD

BESEEp————
—_— Variante de refrigeracion ——  Variante de mango
refrigeracién interna (RI) DIN 6535 HA
\——
refrigeracion externa DIN 6535 HE

< =)
2t ]

MMS (lubricacién con cantidades minimas) DIN 6535 HB

j




Taladrado

con plaquitas de corte de alto rendimiento

Herramientas de ejemplo

P6004 anthracite

Walter Apress

P6004 gold

P6004 red

Aplicacién

A=)

Grupos de material

P K N

> . . Bisel
Operacion D VGIEAD (0 HECID 6B E R 7 de escuadrado L Angulo de punta
mm mm
mm
Taladrado
con didmetro
intermedio
especial
D, ., =12.00
140°
D =3800
Taladrado
con radio
de esquina
especial
D. .., =1200 r.=03
140°
D...=3800 r .. =015xD.
Taladrado
con bisel
de escuadrado L -03
especial Cmin = ©*
D, =12.00 Lon=10
140°
D =3800 a,.. =30°
a._ =60°

C max

10



Ranurado y tronzado

con el sistema de tronzado de varios filos Walter Cut MX

Herramientas de ejemplo

q Geometria CF5
| %
N

v

Geometria GD8

Walter Apress

Aplicacion Grupos de material
1@ .n.a 1H
B Ancho Profundidad Radio Angulo Angulo
Operacion de tronzado S de tronzado T de esquina r B BRI de chafldn
mm mm mm q
Ranurado U
—» S |- SO AN NN AN
' Ir“ 5, =05 T, -1 F0 = 005
9 ‘ ! S =55 Tow =0 Mo = (11412=5)
il ‘ |
ot
Ranurado
con radio
completo
Smm = 0'5 Tmm = l
r=5/2
Smax = 5'5 Tmax = 6
Tronzado
Smm = 0‘5 Tmm = l rmm = 0'05 min = 30
K
y ; S, =55 T.,=6 o = (11412=5) =200
; | i
[ /|
Ranurado U
y chaflanado NN NN
1 S..=1 T.=1 r. =005 Bl =30°
v/ 1 | ! Sy = 9.5 T.=6 r.=050 Bl . =60°
[ [

Tolerancias de la anchura de corte: +0,02 mm. Los anchos de tronzado a partir de 3,25-5,55mm estaran disponibles a partir del tercer trimestre de 2018.

Las profundidades de tronzado de hasta T, 6mm para ranurado y chaflanado (forma B) estaran disponibles a partir del tercer trimestre de 2018.

1



Roscado

con herramientas HSS-E/HSS-E-PM

Variantes

Ejecucion de corte a derecha y a izquierda

L. D, | . . . .
Operacion mth“m' e rlnnr‘: Dimensiones Tipos de rosca Forma de la entrada
Roscado: DIN 371 M
agujero ciego DIN 374

DIN 376 EGM
DIN 5156 MF
DIN 2184-1R EG MF Forma C (2-3 hilos de rosca)
3,00-24,00 80 [D, <4 mm] DIN 2184-1T UN Forma E (1,5-2 hilos de rosca)
Pulgadas: 135D, < 12 mm) ANSI Eﬁlg"‘ Forma F (1-15 hilos de rosca)
_ " 190 [D, < 24 mm] DIN-ANSI Forma A (6-7 hilos de rosca)
NO5-15/16 " ANSI-DIN LEJGN'ENC Forma D (4-5 hilos de rosca)
JIs
DIN 40435R EG UNF
DIN 40435T UNEF
segun definicion G
Roscado: DIN 371 M
agujero pasante DIN 374
EGM
DIN 376 MF
DIN 5156 EG MF
30022400 DIN 2184-1R 0N
.00-24, 80 [D <4 -
Pulgad 135 {DN : 12mrrr1nn]1] 2;\"\‘;1&‘ m EG UN Forma B (4-5 hilos de rosca)
ulgadas: NS UNC
NO5-15/16" 190 [D,, < 24 mm] DIN-ANSI EG UNC
ANSI-DIN
S UNF
DIN 40435R LEJEIEFNF
DIN 40435T
. L G
segun definicion
Prensado de rosca:
agujero ciego
y pasante "1,
DIN 2174R
DIN 2174T
DIN 2189 M
3,00-24,00 80 [D. <4 mm] ANSI EGM Forma C (2-3,5 hilos de rosca)
N DIN-ANSI Forma E (1,5-2 hilos de rosca)
Pulgadas: 135 (B, <12 mm ANSI-DIN ’EAGF VE Forma A (6-7 hilos de rosca)
1/16"-5/8" 180Dy < 12 mm] Js c Forma D (4-5.5 hilos de rosca)
DIN 40435R
DIN 40435T

segun definicién

* En funcion del tipo

12



Walter Apress

Herramientas de ejemplo

Macho de roscar Paradur® para el mecanizado de agujeros ciegos

Macho de roscar Prototex® para el mecanizado de agujeros pasantes

i ——————

I
“

Laminadores TC420

l

)
I

— Variante: refrigeracion — Variante: mango

L OSST | S

exterior con cuadrado

L)

salida axial con cuadrado y plano (tolerancia h6)

i
i

salida radial sin cuadrado (tolerancia h6)

L)

sin cuadrado con plano (tolerancia h6)

13



Roscado con fresa

con herramientas de plaquita de corte

Tipos de rosca

M EGM MJ

MF EGMF UNJ
? T UN EGUN UNJC
UNC EGUNC UNJF
D d UNF EGUNF
¢ ! UNEF
i L UNS
IZl
-~ |
- | >
1
L. D P | Numero .
N 3
Operacion mm mm mm i (Teres Plaquitas de corte
Roscado
con fresa P26300-06
A partir de 1,5-6 mm 3xD, 3-8 P26300-09
M24/UNC1 18-4TPI (méx. 250 mm) P26300-11
N P26300-14

<+ I —p

14
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Herramientas de ejemplo

T2711 T2712 T2713

—»  Fijaciones posibles —» Posibles plaquitas de corte
SK DIN 69871 HSK Mango cilindrico
ANSI/CAT JIS (MAS-BT) DIN 69893, forma A DIN 1835 Forma P26300

—

=

estabilidad de marcha 6ptima

indice de geometria Walter
D67 con facilidad de corte, cantidad
de producciéon maxima durante la vida atil
D61 con amortiguacion de vibraciones,
NCT

Walter Capto™ ScrewFit

Rango D:

19-62 mm para mango cilindrico y ScrewFit
19-100 mm para HSK, SK'y NCT

Refrigeracion ajustable

[ 4




Fresado

con herramientas de plaquita de corte M4000

Fresas de escuadrar

D

C

Tolerancias Didmetro
Mediante plaquitas + 0,15 mm
de corte sinterizadas:

Mediante plaquitas +0,1mm

de corte rectificadas:

Operacién S Ctm, i SIniInax Kappa Plaquitas de corte
mm mm mm [k]
Escuadrado
(M4132)
SD..06
15-250 0,1-11 <125 89,5° SD..09
SD..12
Escuadrado
(M4130)
LD..08
- 16-250 0,1-16 <125 90° LD.14
LD.17
Planeado
(M4000)
SD..06
15-250 0,1-11 <125 10°-89,5° SD..09
SD..12
Chaflanado .| .
(M4000)
SD..06
8-240 0,1-10 <125 15°-75° SD..09
SD.12

16



Walter Apress

Herramientas de ejemplo

Fresas de escuadrar Fresas de planear Fresas de chaflanar

— Fijaciones posibles

SK DIN 69871 HSK
ANSI/CAT JIS (MAS-BT) DIN 69893, forma A

Mango cilindrico

DIN 1835 NCT

(—

=

Walter Capto™ ScrewFit

o

Aguijero cilindrico con arrastre transversal DIN 138-A

Rango D:

15-62 mm para mango cilindrico y ScrewFit
15-84 mm para HSK, SK'y NCT
40-250 mm para fijaciones huecas

17



Fresado

con herramientas de plaquita de corte

Tolerancias Diametro  Anchuras de corte

Mediante plaquitas +0,20 mm

de corte sinterizadas:

de corte rectificadas:

Mediante plaquitas + 0,12 mm

D Mediante tolerancia + 0,07 mm
Fresas de escuadrar c limitada:
Mediante plaquitas + 0,30 mm + 0,34 mm

Fresas de disco

de corte sinterizadas:

de corte rectificadas:

Mediante plaquitas + 0,23 mm + 0,16 mm

Mediante tolerancia + 0,09 mm + 0,11 mm
limitada:
Operacio'n DC min, max LC min, max 4 min, max ae max SB Kappa P|aquitas de corte
mm mm mm mm mm [k]
Escuadrado
Xtra-tec® AD..0803
AD..10T3
10,00-250,00 0,1-16,7 <125 90° AD..1204
AD..1606
AD..1807
Escuadrado
Walter BLAXX
LN..0904
21,90-250,00 0,1-15,0 <125 90° LN..1306
LN..1607
Ranurado
CN..0805
80,00-350,00 11,0-31,0 <100 03 x D, 11-30 CN..1206
CN..1608
R LN.0804
Xtra-tec LN..1005
Ranurado 80,00-350,00 11,0-30,0 <100 03xD, 11-30 LN.1206
LN..1608
Planeado 15°
para operaciones
de mecanizado 45°
dificiles 125,00-315,00 01-16,0 <125 60° LN..2010
75°
90°

18



Walter Apress

Herramientas de ejemplo

Fresas de escuadrar Fresas de disco

S || £
27|\ cZP 2P| =7 | = i &7
—_— Fijaciones posibles
SK DIN 69871 HSK Mango cilindrico
ANSI/CAT JIS (MAS-BT) DIN 69893, forma A DIN 1835
NCT Walter Capto™ ScrewFit
O]
Agujero cilindrico con arrastre transversal DIN 138-A Agujero cilindrico con arrastre transversal DIN 138-A Agujero cilindrico con ranura longitudinal DIN 138-L

Rango D.:

10-62 mm para mango cilindrico y ScrewFit
10-84 mm para HSK, SK'y NCT
40-350 mm para fijaciones huecas




Fresado

con herramientas de metal duro

integral

Angulos de hélice posibles  Ntmero de dientes  Tolerancias

Fresas de mango MDI

Re——— |,

R,,=02mm[D >12mm]

25°,30°, 40°, 45°, 50°° 2-10" IT8 - IT11
Fresa MDI modular
ConeFit
40°, 45°, 50 2-10° IT8 - IT11
DC
R L
Fresas de mango MDI ' L. . q
L, g Dc. i, max L b, max Version de filo cortante Geometria frontal
Operacion mm mm mm
Escuadrado
R, =0.4xD,
125 [D[sﬁmm] Rm":o,]. mm[DCSIZ mm]
2.00-25,00 3x D, 160 [D. <16 mm] R, =02mm D >12mm]
Ranurado 225(D; > 16 mm| Angulo de bisel 45°
u Ancho de biselmax’ =025 x DC con corte central
sin corte central
Copiado
125 [D. < 6 mm] R, =04xD.
2,00-25,00 3xD, 160 [D, < 16 mm] R,.=01mm D, <12 mm]
225(D, > 16 mm] si \ﬁ R, =02mm[D.>12 mm]
Fresa MDI ConeFit ] . ’ L. . .
L, (€ i, e (€ i s £ Gl e Version de filo cortante Geometria frontal
Operacion mm mm mm
Escuadrado
Rmax =04 x Dc
R, =01mm[D. <12 mm]
6,00-25,40 15xD,-0,4 x D, 10,9-49,6 u R, =0.2mm [D.>12 mm]
Ranurado Angulo de bisel 45°
Ancho de bisel , =0.25x D, - con corte central
- sin corte central
Copiado
R, =04 xD,
6,00-25,40 15xD-04xD,  10,9-496 R, =0.1mm [D, <12 mm]

* En funcion de tipo y didametro

20



Herramientas de ejemplo

Walter Apress

Fresas de mango MDI

_— Tamarios de mango d, h6: 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 25
HA
HB
)
HE
Safe-Lock
(a partir de
D, 12 mm) AN
———p Tamafios ConeFit d: E10, E12, E16, E20, E25

i

—_—

Fresa MDI ConeFit modular

Posibles tipos

MC111

MC122
MC216
MC321
MC322
MC324
MC326
MC341
MC416
MC716
MC726
MD133

Proto-max™ g
Proto-max™ st N35
Proto-max™ st N45
Proto-max™ st N50
Protostar® Compact N45
Protostar® AL25"
Protostar® AL30"
Protostar® AL45
Protostar® N30
Protostar® N40*
Protostar® N45
Protostar® N50
Protostar® Tough Guys H50

* Posibilidad con radio completo, corte central

Posibles tipos

MC326

Protomax™ 16
Protomax™ gt N45
Protomax™ st N50
Protostar® AL45
Protostar® N40*
Protostar® N45
Protostar® N50
Protostar® N50-Graphite

* Posibilidad con radio completo, corte central

21
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) BUSQUE, ENCUENTRE Y PIDA
MAS RAPIDAMENTE:
COMO LLEGAR A SU HERRAMIENTA.

COMO PEDIR HERRAMIENTAS ESPECIALES
A TRAVES DE WALTER XPRESS

Walter Xpress ahorra mucho tiempo y dinero

PH
1

anunnf .
1§
I

J

- Quien solicite hoy una herramienta a través de Walter Xpress, al dia S
siguiente dispondra de todos los datos fundamentales y, en un plazo maximo
de 3 semanas, la estara disfrutando.
- Defina su herramienta especial mediante un sencillo formulario de solicitud,
p. €j., en: xpress.walter
- Envie el formulario por correo electrénico a su contacto habitual.
- Enun plazo de 24 horas recibird una oferta con el dibujo, el precio y el plazo
de entrega.

Para mayor rapidez, pdngase en contacto personalmente

Con un solo clic de ratdn, nuestros comerciales locales le ayudaran,

p. ej., elaborando inmediatamente una oferta para usted con una extensa
documentacion. No hay ninguna forma mas rapida de pedir su herramienta
especial. Estaremos encantados de hablar con usted.




COMO ENCONTRAR Y SOLICITAR
SU HERRAMIENTA ESTANDAR:

En persona, en todo el mundo

El catdlogo general de Walter 2017

Puede contactar con nosotros por teléfono, fax o correo electrénico. Encontrara los datos
de su persona de contacto local en nuestra pagina web: walter-tools.com

incluye la gama estandar integra de nuestras marcas profesionales Walter, Walter Titex
y Walter Prototyp. Este se ird actualizando de forma permanente con las innovaciones
de producto mas actuales.

En walter-tools.com puede consultar y encargar sus productos Walter con rapidez y comodidad, a través del
movil, la tableta o el ordenador. Ventaja para usted: Acceso directo desde cualquier dispositivo, jen cualquier

momento!

Catalogo en linea de Walter Walter GPS

Walter e-Library

Busqueda especifica de herramientas  Blsqueda basada en la aplicacién

En el catalogo en linea de Walter encon- Con Walter GPS puede encontrar en
trara los productos mediante la estruc- pocos pasos la solucion perfecta de
tura conocida de nuestro catalogo de mecanizado para su componente, ya sea
productos, asi como por medio de las con conexion a internet o sin ella. Y, si
funciones de filtrado y busqueda. lo necesita, puede transferirla directa-
Ademas, incluye una funcién de compra mente a Walter TOOLSHOP.

y enlaces a imagenes y modelos.

Busqueda por documentos

Con la aplicacion Walter e-Library
encontrard toda la informacién que
necesite en cuestion de segundos
también en sus dispositivos maviles:
por ejemplo, manuales y catalogos,
con conexion a internet o sin ella,
en 17 idiomas.

Walter TOOLSHOP y EDI

TOOL:SHOP EDI Bz2B

intercambiar documentos (p. ej., pedidos) y también permite
solicitar herramientas especiales.

Walter TOOLSHOP ofrece a los clientes rapidas posibilidades
de informacion y pedido.
. o ' Mediante EDI (Electronic Data Interchange) también es posible
)

23



Walter AG

Derendinger StraB3e 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
Alemania

walter-tools.com

Walter Tools Ibérica S.A.U.
El Prat de Llobregat, Espafa
+34 934 796760, service.iberica@walter-tools.com

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

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