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;Se puede generar
energia innovando?

¥

En el afio 2025 la paoblacién mundial superara los 8000 millones de personas. La demanda de energia se incrementara
en la misma proporcidn. Por eso es imprescindible conseguir la maxima eficiencia en la generacion de energia.

Los componentes para el sector energético deben optimizarse a fin de lograr el maximo rendimiento, lo que requiere
nuevos procedimientos y tecnologias de mecanizado. Para ello hay que contar con un socio que ofrezca soluciones
de herramientas con seguridad de proceso y un servicio fiable.

Con energia hacia el futuro: Engineering Kompetenz de Walter.
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_SINTESIS DEL PROGRAMA PLAQUITAS DE CORTE PARA TORNEADOQ ISO

Grados y geometrias Tiger-tec® Silver

Mecanizado de acero ISO P

Resistencia al desgaste

»

@ bueno

@ medio

g desfavorable

Walter — Torneado ISO

WEP10C'
WPP10S
Tiger-tec® Silver WPP20S
Tiger-tec® Silver WPP30S
Tiger-tec® Silver
T HE = Cermet recubierto TenacidadV

1] Forma béasica negativa

YT {7 Forma basica positiva

A ap [mm] profundidad de corte A ap [mm] profundidad de corte
16 16
10 10
63 63
MP5/MU5
40 I 40
25 MP3 25 MP4/
" FP5 I " RS
10 10 FP2*/
FP4
063 063
04 04
0.25 025
016 016
Avance f [mm Avance f [mm
01 > 01 >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25 0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
0,04 01 0.25 063 16 0.04 01 0.25 063 16

MP5: para mecanizado universal

MUBS: con facilidad de corte, para ISO P e ISO M
RP5: para mecanizado universal

RP7: para cortes interrumpidos,

superficie de fundicion/forja

Wiper
A ap [mm] profundidad de corte
16
10
63
40
25
FW5
16
10
063
04
025
0.16
Avance f [mm
01 >
0025 © 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16

MP4: para mecanizado universal, copiado
FP6: para mecanizado de semiacabado
* Rectificada en su contorno



Mecanizado de fundicion de hierro ISO K

Resistencia al desgaste

@ bueno @ medio a desfavorable

WKK10S

Tiger-tec® Silver
WKK20S
Tiger-tec® Silver
WKP30S
Tiger-tec® Silver
TenacidadV

1] Forma béasica negativa

Y T17 Forma basica positiva

A ap [mm] profundidad de corte A ap [mm] profundidad de corte
16 16
RK7
10 10
RK5
63 63
40 MK5 40 RK6
RK&
25 25
MK4
16 16
10 10 EKE
063 063
04 04
025 025
016 0.16
01 Avance f [mm] - 01 Avance f [mm] >
0025 ° 0063 ' 016 04 10 25 0025 © 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

Wiper
A ap [mm] profundidad de corte
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
Avance f [mm]
01 >
0025 ' 0063 016 04 10 25
004 01 0.25 063 16
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_SINTESIS DEL PROGRAMA PLAQUITAS DE CORTE PARA TORNEADOQ ISO

Grados y geometrias Tiger-tec® Silver

Acero inoxidable ISO M

Resistencia al desgaste

@ bueno

WsMo1
WSM10s

@ medio

Tiger-tec® Silver 5

g desfavorable

WSM20S
Tiger-tec®Silver ~WSM30S
: Tiger-tec® Silver
TenacidadV

Metales no férreos ISO N

Resistencia al desgaste

WDN10!

WNN10?

@ bueno @ medio @ desfavorable

WK13

»
|

1 DP = diamante policristalino (PCD)
2 HC = metal duro recubierto (PVD - HIPIMS)

3 HW = metal duro no recubierto

Walter — Torneado ISO

Tenacidad

[T T~ Forma basica negativa

Y T1"7 Forma basica positiva

" A ap [mm] profundidad de corte » A ap [mm] profundidad de corte

10 HU5 10

63 63

RM5

40 40 RM4&

25 MM5/ 25 MM4&/

16 MU5 16 FM6

10 FM5 10 FM4/

FM2!
063 063
04 04
025 025
0.16 0.16
Avance f [mm] Avance f [mm]
01 » 01 >
0,025 0.063 0.16 04 1.0 2.{ 0.025 0,063 0.16 0.4 10 25
0,04 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

MM5: para mecanizado universal
MUBS: con facilidad de corte, para ISO P e ISO M

Wiper
A ap [mm] profundidad de corte
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
Avance f [mm]
01 »
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16

T1"7 Forma basica positiva

MM4: para mecanizado universal, copiado
FMB6: para mecanizado de semiacabado
! rectificado

U777 Forma basica positiva

Metal duro PCD
A ap [mm] profundidad de corte A ap [mm] profundidad de corte
16 16
10 10
63 63 | .CGW...FSR/L-9
40 MN2! 40
25 FN2! 25 .CGW...FS-1
16 16
.CGW...
10 10 FS-M1
063 063
04 04
025 025
016 016
o1 Avance f [mm] 01 .CGT...FS-1 Avance f [mm]
0025 ' 0063 016 04 10 25 0025 ' 0063 016 04 10 25
004 01 025 063 16 0,04 01 025 063 16

! rectificado



Superaleaciones y aleaciones de titanio ISO S

Resistencia al desgaste

»

@ bueno é medio @ desfavorable

WSsMo1

WSM10S
Tiger-tec® Silver WSM20S
Tiger-tec® Silver WSM30S

Tiger-tec® Silver

»
|

Tenacidad

T T Forma basica negativa 1 {7 Forma basica positiva

Aleaciones con base de Aleaciones con base de
Ni, Coy Fe Ni, Co, Fe y titanio
A ap [mm] profundidad de corte A ap [mm] profundidad de corte
16 16
10 10
HU5
6.3 63
NRS
40 40
25 NMS/ 25 RM4
16 MS3 16 MM4&/
FM6
10 10
063 i 063
FM4/
04 04 FM2!
025 025
016 016
Avance f [mm] Avance f [mm]
p 01 >
0025 ' 0063 0.16 04 10 25 0025 0063 ' 016 04 10 25

0,04 01 025 063 16 004 01 025 063 16
NMS: para mecanizado universal MM4: para mecanizado universal, copiado
MS3: para una presién de corte baja FMB6: para mecanizado de semiacabado

! rectificado

Aleaciones con base de titanio

A ap [mm] profundidad de corte

16

10

63 NRT

40

25 NMT

16 NFT!

10

063

04

025

016

Avance f [mm]
1 >
0025 ' 0063 ' 016 04 10 25
0,04 01 0.25 063 16
! rectificado
A ap [mm] profundidad de corte
16
10
63
40
MW5
25
FW5
16
10
063
04
025
016
Avance f [mm]
01 >
0025 | 0063 ' 016 04 10 25
004 01 025 063 16
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_SISTEMA DE TORNEADO DE COPIADO WALTER TURN W1011-P / WLZ25

Combina la maxima estabilidad
con la rentabilidad.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— La union geomeétrica WL de Walter Turn evita el movimiento — Torneado de copiado de ranuras hasta 30° o 50°
de la placa en el portaherramientas — Torneado hacia delante y hacia atras
— Precision de cambio un 50 % mayor (en comparacion con las — Piezas con gran precision
plaquitas de corte 1SO) — Sustituye a las plaquitas de corte ISO VBMT, VCMT y DCMT
— Refrigeracion de precisién en la cara de desprendimiento (con solo 2 filos de corte y menor estabilidad)

y en la cara del flanco

— Pueden instalarse placas neutras, a la izquierda, a la derecha
y de radio completo en una misma herramienta

— Tamafios de mango: 20x 20y 25x25 mm; %"y 1"

Unién geométrica WL de
Walter Turn para una maxima
estabilidad y precision

Conexidn flexible
para refrigerante
en 3 posiciones

3 filos de corte
con angulo de
copiado de 50°

Refrigeracion de precision en la
cara de desprendimiento y en
la cara del flanco, para maximizar
la vida util de la herramienta

Sistema de torneado de copiado Walter Turn Fig.: W1011-2525R-WL25-P

8 Walter — Torneado ISO



LAS PLAQUITAS DE CORTE

- Plaquitas de corte positivas de 3 filos con union geomeétrica WL
Variantes neutra, a derecha y a izquierda

Geometria MP4 y MM4 con angulo de punta de 35°

Geometria MUB, plaquitas de corte de radio completo

Grados: WPP10S, WPP20S, WMP20S, WSM20S, WSM30S

4 tipos y aplicaciones de plaquita de corte

107,5° 93°

35° 50°

WL25..N.. WL25..L..
neutro izquierda
LA TECNOLOGIA

Unién geomeétrica WL de Walter Turn
con 3 superficies de apoyo

SUS VENTAJAS

WL25..R.. WL25..N..-MU6
derecha Radio completo

Walter Turn W1011-P

La herramienta de torneado
de copiado hace posible el
torneado hacia delante y hacia
atras y utiliza 2 filos de corte
y mayaores avances

Gran precisién dimensional gracias a la uniéon geomeétrica estable de Walter Turn

Rentabilidad: menores costes de herramientas gracias a los 3 filos de corte

Maxima vida util de la herramienta gracias a la posibilidad de torneado hacia delante y hacia atras
Gran flexibilidad: 4 tipos de plaquita de corte encajan en la misma herramienta

Walter — Torneado ISO 9



_BARRAS DE MANDRINAR CON AMORTIGUACION DE VIBRACIONES PARA TORNEADO A3000

Accure-tec: resultados optimos
en componentes largos.

NUEVO EN LA GAMA

Accure-tec A3000, @ 25 mm
Walter Capto™ C4/C5

HSK-T 63

QuadFit: roscado; otros tamafios

LA APLICACION

10

Desde 6 xD hasta 10xD

Mandrinado y torneado de copiado interior de agujeros largos
Areas de aplicacion: industria aeronautica y

aeroespacial (p. ej., motores), industria del petréleo

y del gas (p. ej., bombas) y mecanizado general

Forma poligonal de cuatro
lados con rectificado de
precision y 180° de giro para
uso general

Superficie de
alineacion para
ajustar la altura
de la punta

Refrigeracidn interior en
todos los cabezales de
cambio para evacuacion
optima de virutas

Tuerca de unién para cambio
rapido de herramienta

Cabezales de cambio QuadFit
compactos y resistentes

LA HERRAMIENTA

Fijacion de barras de mandrinar preajustada

y con amortiguacion de vibraciones

Adaptador intermedio grande QuadFit
Longitudes: 6xD, 8xD, 10xD

Diametro de barras de mandrinar: 25-50 mm; 1-2"
(otras dimensiones a peticion)

Conexion en el lado de la maquina:

* Mango cilindrico 25-50 mm

o Walter Capto™ C4-C8

e HSK-T 63-100

Sistema de amortiguacion
Accure-tec

Elemento amortiguador con
apoyos elasticos axial y radial

((( Accure-tec

Barra de mandrinar con amortiguacion Fig.: A3000-40-Q40-208
de vibraciones de 6xD a 10xD

Walter — Torneado ISO



EL CONTACTO

— Cabezales de cambio rapido QuadFit; precision de cambio 0,002 mm
Una sola tuerca de unidn para sujetar el cabezal de cambio

Sin piezas de montaje sueltos (p. ej., tornillos) Cabezales de cambio QuadFit QuadFit
Forma poligonal de cuatro lados con rectificado de precision
y 180° de giro para uso por encima de la cabeza
Refrigeracion interna en todos los cabezales intercambiables

)

Torneado 1SO

— Fijacion por brida

— Plaquitas de corte
negativas

- CNMG12/16, DNMG11/15,
WNMGO06/08

Refrigeracién interna

2,

Torneado I1SO

— Fijacion por tornillo

— Plaquitas de corte
positivas

— CCMT09/12, DCMT11,
TCMT16, VBMT16

Roscado
— Refrigeracién de precision
— NTS-IR16, NTS-IR22

SUS VENTAJAS

Barras de mandrinar Accure-tec

Amplio campo de aplicacion para el mecanizado rapido y seguro de componentes costosos

Mecanizado de agujeros con bajas vibraciones, con maxima productividad y calidad de superficie
Amortiguacion maxima gracias al elemento amortiguador con apoyo elastico axial y radial
Amortiguacion de vibraciones «preajustada» de fabrica para aplicacion inmediata sin pérdida de tiempo
por «ajuste»

Cabezales de cambio QuadFit

— Cambio de herramienta mas rapido y preciso (+0,002 mm)

- Menos intervalos de tiempo improductivo gracias al rapido cambio de herramienta

— Aplicacion flexible gracias a la amplia gama de productos con diferentes contactos de maquina

Walter — Torneado ISO 11



_GEOMETRIA FM5, MM5 Y RM5

Refrigeracion y vida atil maximas con ISO M
e ISO S gracias a la geometria conductora
de flujo de refrigerante.

. Novedad:
LAS GEOMETRIAS Geometria conductora
FM5: acabado Arista de corte principal coieci:';:laol 32 ::2:3:::2::
— Para un desprendimiento de 20°
viruta éptimo 10; 0.8 Refrigeracion de FI‘LO\SlﬁgZS_:
— Paradmetros de mecanizado: ficie de desprendimiento
f: 0,03-0,25 mm 4
ap: 0.1-2,0 mm Novedad:
Arista de corte principal Macrogeometria
MM5: mecanizado medio 200 positiva doble
— Geometria universal con é &
gran campo de aplicacion
— Paradmetros de mecanizado: 7777
£.01-0,4 mm BEhEE
ap: 0.5-4,5mm

RM5: desbaste

— Para un suministro de
refrigerante optimo bajo
la viruta

— Parametros de mecanizado:
f: 0,20-0,60 mm
ap: 1,0-5,0 mm

LA APLICACION
Aplicacidn principal
ISO M: aceros inoxidables
— Aceros inoxidables austeniticos

(p. ej. DIN 1.4571 / AISI 316Ti)
— Aceros duplex (p. ej. DIN 1.4462 / AISI 318LN)

Geometria RM5

ISO S: superaleaciones

— Aleaciones con bhase de niquel
(p. €j. Inconel 718)

— Aleaciones con bhase de cobalto

Powered by
Tiger-tec’Silver

Aplicacién secundaria
ISO P - acero

Grados: Fig.: Geometria conductora de flujo de refrigerante RM5
WSM10S, WSM20S, WSM30S, WMP20S

SUS VENTAJAS

— Refrigeracion optima y productividad maxima

La macrogeometria positiva doble reduce la formacion de entalladuras y el desgaste por
craterizacion; ofrece un aumento de la vida util de hasta 100 %

Alta resistencia al desgaste y maxima vida Util gracias al escudo térmico PVD-AI03

De aplicacion universal en portaherramientas de torno ISO estandar con o sin refrigeracion
de precision

Componentes sin rebabas y recrecimiento del filo reducido

Ver animacion del producto:
www.youtube.com/waltertools

12 Walter — Torneado ISO



RESUMEN DE GRADOS: ISO M RESUMEN DE GEOMETRIAS: ISO M
m Forma basica negativa @

NS @ B | B ﬂ
bueno medio desfavorable 6 |E
24 o |5
g E o |2 RM5
g1  wsMios
© Tiger-tec® Silver 25 % MM5
u 3
g WSM20S 6 |3  NUEVO |
ﬁ Tiger-tec® Silver 10 E FM5
o .
WSM30S 063 [ NUEVO
Tiger-tec® Silver o4 |
0.16
g . Avance f[mm]

0.
0025 ' 0063 016 04 10 25
0,04 01 16

Tenacidad 0.25 063

NUEVO EN EL PROGRAMA

— Formas basicas de geometria MM5: CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, VNMG, WNMG
— Formas basicas de geometria RM5: CNMG, DNMG, SNMG, TNMG, WNMG

DNMG-FM5
LOS GRADOS

- Grados PVD-AI;03 Tiger-tec® Silver: WSM10S, WSM20S, WSM30S
- Grado CVD Tiger-tec® Silver: WMP20S

CNMG-MM5
LA TECNOLOGIA PVD CON OXIDO DE ALUMINIO
Tiger-tec® Silver PVD Competencia
Penetracion de calor reducida en el Gran penetracion de calor en
metal duro gracias al escudo térmico el metal duro mediante capa
Al>03 de PVD convencional
WNMG-RM5

Viruta

Filo de corte

Filo de corte

Pieza de trabajo

Pieza de trabajo

- = temperatura - = o6xido de aluminio (Al;03) = capa de PVD convencional

Walter — Torneado ISO




_GEOMETRIA DE PLAQUITAS DE CORTE HU5

Maximo volumen de arranque de viruta
en inoxidable y superaleaciones.

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION
- Plaquita de corte unilateral para maxima estabilidad — Operacion de desbhaste con maximo volumen de arranque de viruta
— Formas basicas: — Donde se necesite una geometria de corte suave con minima
¢ CNMM12, CNMM16, CNMM19 presion de corte
¢ DNMM15 Aplicacién principal:
¢ SNMM12, SNMM15, SNMM19, SNMM25 — IS0 M: aceros inoxidables, p. ej. acero austenitico 1.4301,
— Radios de esquina: 0,8 /1,2 /1,6 y 2,4 mm acero duplex 1.4462
LOS GRADOS - IS0 S: s.uper.aleauones, p. €j. Inconel 625
Otras aplicaciones:
- WPP10S, WPP205 — IS0 P: materiales de acero de viruta larga, p. ej. S355J0 (S5t52)
- WSMZ20S, WSM30S, WMP205 - IS0 K: minima presion de corte
Parametros de mecanizado:
- f.0,30-1,00 mm
- ap:25-10,0 mm

Angulo variable de desprendimiento
en la zona del radio de esquina para
una deformacidn suave de viruta y
vida atil prolongada

Grados Tiger-tec® Silver con
maxima resistencia al des-
gaste para acero,materiales
inoxidables y superaleaciones

Arista de corte principal protegida
para evitar roturas al mecanizar
zonas de bordes duros

Filo de corte curvado y ranura profunda
del rompevirutas para reducir la fuerza
de corte en los avances intensos

Plaquita de corte unilateral para desbaste Fig.: CNMM160612-HU5 WSM20S

LAS GEOMETRIAS HU5

— Especialmente desarrolladas para operaciones de desbaste
dificiles

— Corte muy suave para una temperatura de mecanizado
reducida

— Avrista de corte principal protegida por hisel negativo
(0,1x-5°) (permite el mecanizado de incrustaciones y
bordes duros)

Radio de esquina HU5  Arista de corte principal HU5

03

0.29

14 Walter — Torneado ISO



EJEMPLO DE MECANIZADO

Valvula: industria del petrdleo y del gas, @ 100 mm/longitud 150 mm

Material: DIN 1.4301 / X5CrNi18-10 / AISI304
Maquina: Gildemeister CTX Beta 200
Herramienta: PCLNL2525M12

Comparacion entre la geometria de doble cara y de una cara

Hasta ahora: Menor superficie de apoyo
CNMG120408-MM5 WMP20S en el portaherramienta
— —
—
— e
— —

4 operaciones de corte /
3 mm de profundidad de corte

3 operaciones de corte /
4 mm de profundidad de corte

Parametros de corte:

Hasta ahora NUEVO Maximo volumen de arranque
Plaquita de corte CNMG120412-MM5  CNMM120412-HUS de viruta

WMP20S WMP20S
Ve (m/min) 180 180 Aumentando el volumen de arranque

de viruta [Q] se puede reducir el
f (mm) 0,30 0,45 tiempo de mecanizado y disminuir
ap (mm) 30 40 los costes en la produccion.
Vida util (componentes) 20 35 Formula de calculo:
— 3/mi

Volumen de arranque 162 324 Q=vcxapxf [cm*/min]
de viruta (cm*/min)
Tiempo de m_ecanizado 28 126
por pieza (min)
Costes de mecanizado 100% 48%

por pieza

Ahorro en tiempo de mecanizado por pieza

Novedad: Maxima superficie de apoyo en el porta-
CNMM120412-HU5 WMP20S  herramienta para valores de avance y de
profundidad de corte mas elevados

Hasta ahora: CNMG120412-MM5 WMP20S 2,8 min
NOVEDAD: CNMM120412-HU5 WMP20S 1,26 min
[min] 05 10 126 15 20 25 28 30

VENTAJAS PARA USTED

— Mayor capacidad de la maquina, ya que la geometria HU5 permite mayores avances y profundidades

de corte (los componentes se pueden mecanizar mas rapidamente)
— Insercién simplificada de nuevos componentes gracias a la plaguita universal para ISO M e ISO S
— Hasta un 75 % mas de vida (til gracias a un corte suave y materiales de corte Tiger-tec® Silver

Walter — Torneado ISO
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_GEOMETRIA MS3

La combinacidn ideal de presion de corte
baja y vida util prolongada.

LA GEOMETRIA

— Para el mecanizado medio 13°
y el semimecanizado

— Parametros de mecanizado: %
f: 0,10-0,40 mm
ap: 0,6-3,0 mm

Arista de corte principal

LOS GRADOS

Grados PVD HIPIMS: WSMO01
— Superaleaciones
— Aceros inoxidables austeniticos

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Modelos con sinterizado y rectificado negativo
en su contorno, con conformador de viruta

— Formas basicas: CNMG, CNGG, DNMG, DNGG,
TNMG, VNMG, VNGG, WNMG

— Radios de esquina: 0,1/0,2/0,4y 0,8 mm

(p. ej. DIN 1.4571 / AISI 316Ti)

Grados PVD-AI;03: WSM10S, WSM20S

— Superaleaciones

— Aceros inoxidables austeniticos

— Mecanizado en maquinas con cargador de barras
y multihusillos

Grados CVD: WPP10S, WPP20S

— Aceros para tornos

— Tiempos de actuacion prolongados

— Maxima resistencia al desgaste

LA APLICACION

— |deal para piezas con vuelos largos, asi como
piezas fragiles o de pared delgada

— Reduccion de vibraciones gracias a la menor
presion de corte

Aplicacién principal:
— IS0 S: Superaleaciones, aleaciones con base de niquel
p. €j. Inconel 718, aleaciones con base de cobalto

Aplicacién secundaria:
— 1SO P (acero)
— ISO M (aceros inoxidables)

Dureza elevada y propiedades
mecanicas mejoradas gracias
al nuevo recubrimiento PVD HIPIMS

Placa negativa con
arista de corte muy afilada

Geometria conductora
de flujo de refrigerante:
Canales de refrigerante

en la cara de desprendimiento

— ISO N (metales no férricos)

Grados: WSM01, WSM10S, WSM20S, WPP10S, WPP20S

Fig.: Geometria MS3

SUS VENTAJAS

- Piezas sin rebabas
— Menor tendencia al recrecimiento del filo gracias a las aristas de corte

afiladas

- Facilidad de mecanizado de piezas fragiles gracias a la presion de corte

reducida

- Refrigeracion directamente en el filo de corte gracias a la geometria con-
ductora de flujo de refrigerante y al disefio curvado de las aristas de corte

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_HERRAMIENTAS WALTER TURN
Refrigeracion de precision
para placas de ceramica:
directa, eficiente y exacta.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— Refrigeracion directa por medio de la brida de fijacion y a lo — Superaleaciones (ISO S), p. ej., componentes de motores
largo de la cara del flanco de Inconel 718 en combinacion con ceramica SiAION WIS10
— Variantes de herramienta: o ceramica Whisker WWS20
* Mango de seccion cuadrada de 25x25 mm — Puede usarse con una presion de refrigerante de entre 10 y
o Walter Capto™ C6 150 bar como maximo; previa consulta técnica, también es
- Plaquita de corte RNGN120700 posible hasta 350 bar
— Otros tamafios y versiones posibles como herramienta especial — Excelente rompeviruta, facil evacuacién de virutas

— Brida de fijacion con 4 canales de refrigeracién para maxima
refrigeracion
Aplicacidn universal:

presion del refrigerante
de 10-150 bar

Brida de fijacién con 4 orificios
de refrigerante para
alta seguridad de proceso

Excelente rompeviruta
gracias a la refrigeracion de
la cara de desprendimiento

Plaquita de corte RNGN12

Mayores velocidades de corte y vida
util mas larga gracias a la refrigeracion
de la cara del flanco

6

Herramienta Walter Capto™ con refrigeracion de precision Fig.: C6-CRSNR-45065-12-P
para RNGN12

VENTAJAS PARA USTED

— Virutas cortas gracias a la refrigeracién de precision, no se quedan engan-
chadas en el componente

— Mayor disponibilidad de la maquina y operadores de la maquina satisfechos

— Aumento de la vida atil de entre 30 y 150 %

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools

Walter — Torneado ISO 17



_HERRAMIENTAS WALTER TURN

Ahora con refrigeracion de precision:
directa, eficiente y exacta.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA APLICACION

— Bridas de fijacion para refrigerante con 4 canales que — Aceros inoxidables (ISO M), superaleaciones (1SO S)
ofrecen una refrigeracion maxima y acero (ISO P)

— Disponible para las plaquitas de corte CNMG16, CNMG19 — Puede usarse con una presion de refrigerante de entre

10 y 150 bar como maximo

LA HERRAMIENTA — Desprendimiento de viruta mejorado, especialmente

— Refrigeracion directa por medio de la brida de fijacion con presiones > 40 bar
y alo largo de la cara del flanco - Uso de varias maquinas (p. ej. multihusillo), dado que
— Conexidn de refrigerante flexible en el mango de seccion la refrigeracion retira las virutas

cuadrada: transmision directa del refrigerante entre la
fijacion y la herramienta de mango (A2120-P/A2121-P)
o mediante el juego de tubos flexibles de refrigerante Uso universal:
con rosca G1/8"(K601) presion de refrigerante

— Variantes de herramienta: de 10-150 bar
Mango de seccién cuadrada de 20—25 mm;
Walter Capto™ C4-C8

Vista de las bridas de fijacion:

N&

/. [ B
w’/
2 orificios de refrigerante

para CNMG12, etc.
Fig.: PK265R

<.

Fijacion por brida
para una elevada
seguridad de proceso

Mayor vida util y zona
de arranque de viruta mas

amplia gracias a la
refrigeracion de la superficie
] de desprendimiento
@
. . Mayor velocidad de corte y vida
& orificios de refrigerante util gracias a la refrigeracion
para CNMGI5, etc. de la superficie de incidencia
Fig.: PK267
Powered by ‘G;
Tiger-tec'Silver
Herramienta Walter Capto™ con refrigeracion de precision Fig.: C6-DCLNR-45065-16-P
SUS VENTAJAS

— Aumento de la vida util de entre 30 y 150 %
- Plug and play: Uso de las maquinas existentes, ya que puede emplearse con una presion
de refrigeracion superior a 10 bar y sin contorno interrumpido en la herramienta
_ . o : .
Ver el video del producto: Aumento de la velocidad de corte en hasta un 100 % con la misma vida Util
www.youtube.com/waltertools

18 Walter — Torneado ISO



LA TECNOLOGIA

Refrigeracion de precision:

En las herramientas con refrigeracion de precision, la fijacion,
el soporte de torno y la geometria de plaquita de corte

estan disefiados para aportar un efecto refrigerador 6ptimo.

En el punto de actuacion:

La refrigeracion de precision dirige el refrigerante de forma plana
y a la menor distancia posible respecto al punto de actuacion.
Esta tecnologia permite obtener grandes resultados al trabajar
con presiones de refrigerante por encima de 10 bar.

Seguridad de proceso:

La fijacion por brida presiona la placa hacia abajo y hacia atras
contra el alojamiento. Este sistema impide que la placa se salga
de su alojamiento incluso cuando se realizan operaciones

de desbaste dificiles, y evita que las dimensiones de la pieza

se vean alteradas en lo mas minimo.

EL SISTEMA

Geometria conductora de flujo:

Las nuevas geometrias conductoras del flujo de refrigerante
FM5, MM5, RM5 y MS3 dirigen el refrigerante por debajo de la
viruta, es decir, mas cerca aun del filo de corte.

Refrigeracion directa
bajo la viruta

Geometria RM5
de canal de
refrigerante

Refrigeracién
de la superficie
de incidencia

Fig.: herramienta con mango DCLN-P, fijacién VDI A2120-P
y geometria conductora de flujo de refrigerante RM5

Walter — Torneado ISO 19



_GEOMETRIA WIPER FW5 Y MW5
La proxima generacion de
geometrias Wiper universales.

LAS GEOMETRIAS LA APLICACION
— Geometria Wiper de uso universal FW5 MW5
- Plaquitas de corte sinterizadas — Acabado con excelente calidad — Mecanizado medio con excelente
— Novedad: con filo en arco Wiper corto y largo superficial, con altos avances calidad superficial con muy altos
— Formas basicas: — Presidn de corte reducida (p. ej., avances
FW5 MW5 con ejes delgados y mecanizado — Aumento de la productividad
o CNMGI12 o CNMGI12 interior) gracias a los maximos avances
o DNMGI1, o DNMGI], - ap:0,3-3,0 mm; f: 0,10-0,55 mm - ap: 0,8-5,0 mm; f: 0,15-0,70 mm
DNMG15 DNMG15
o TNMG16 o TNMG16
« WNMGO6, o WNMGOS,
WNMGO08 WNMGO08

FW5 con conformador
de viruta en V para
Geometria Wiper para el virutas cortas

cilindrado y el refrentado

d

MWS5 con filo en arco
Wiper més largo, para
muy altos avances

Nuevo filo en arco Wiper, para una

N ——
WI p e r alta calidad superficial constante
I I

Calidades superficiales alcanzables

30
Radio de esquina estandar FP5__~

. e
7 J

25

Rz [pm]

15 /
10 FW5

L — Plaquitas de corte con nuevas geometrias Wiper Fig.: CNMG-FW5; DNMG-MW5
5 MW5
f [mm]
01 0.2 03 0.4 05 0.6 07 SUS VENTAJAS
Material: 42CrMok (DIN 17225) — Alta calidad superficial constante durante toda la vida util de la herramienta
CNMG120408-FP5 WPP20S — Uso de las geometrias Wiper FW5 también en piezas con voladizo largo
Plaguitas de corte: CNMG120408-FW5 WPP205S gracias a la reduccion de la presion de corte
CNMG120408-MW5 WPP20S — Tiempo de mecanizado mas corto gracias al aumento del avance hasta
Datos de corte: ve: 230 m/min; ap: 2,0 mm en un 300 % con la misma calidad superficial

20 Walter — Torneado ISO



_GEOMETRIA MU5

Rendimiento maximo por partida doble:
en acero y en materiales inoxidables.

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION

— Geometria universal MU5 de doble cara — Mecanizado medio de aceros y materiales inoxidables

Formas bdsicas: - Alternativa a la geometria MP5/MM5 con comportamiento de corte suave
— CNMG, DNMG, TNMG, WNMG - Parametros de mecanizado f: 0,15-0,60 mm, a,: 0,5-6,0 mm

- Radios de esquina: 0,8 / 1.2 mm Aplicacién principal: Aplicacién secundaria:

Grados: - IS0 P: acero - IS0 K: materiales de fundicién

- WPPO05S, WPP10S, WPP20S — IS0 M: aceros inoxidables

- WSM20S, WMP20S

LA GEOMETRIA

Radio de esquina Arista de corte principal

EJEMPLO DE APLICACION

Anillo de

rodamiento Macrogeometria positiva y disefio
del rompevirutas abierto para una
vida atil larga
Nuevo disefio en V del rompe-
virutas para caracteristicas
optimas de la rotura de viruta

Material: 100Cr6 (DIN 1.3505)

Herramienta: DWLNR2525M08

Plaquita de corte: WNMG080412-MU5

Grado: WPP10S

Datos de corte:
Hasta ahora NUEVO
WNMG080412 ~ WNMG080412-MU5

P10 WPP10S
. Arista de corte curvada para
Ve (m/min) 300 300 6ptima calidad superficial en
f (mm) 0,25-0,50 0,30-0,55 W el torneado de copiado
ap (mm) 1-2 1-2
Plaquita de corte Fig.: CNMG120408-MU5 WMP20S
Comparacion: cantidad de producciéon
durante la vida util
SUS VENTAJAS
IEEECUE L — De aplicacion universal en un amplio campo de aplicacién
— Corte suave y maxima resistencia al desgaste erosivo en el mecanizado
Walter MUS : ~ 100 medio, lo que supone reduccion de los costes de herramientas
‘ ‘ ‘ ‘ : - Maxima seguridad de proceso gracias a la evacuacion y rotura de viruta
[uds.] 20 40 60 80 100 controladas
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_TORNEADO DE LINEA PERFORM: ISO P & 1SO K

Rentable, fiable, maxima calidad.

NUEVO EN LA GAMA

— Linea Perform de Walter: plaquitas de corte
para aplicaciones de torneado en ISO P e

ISOK

LOS GRADOS

— Materiales de corte de aplicacion versatil

22

e WPV10 (ISO P)
e WPV20 (ISO P)
e WKVI0 (ISO K)
e WKV20 (ISO K)

Walter — Torneado ISO

Geometrias para multiples
areas de aplicacion

LAS GEOMETRIAS

Forma bdsica negativa:

ISO P

— FV5: Operacion de acabado
— MV5: Mecanizado medio

— RV5: Operacién de deshaste
ISOK

— MV7: Mecanizado medio

— RV7: Operacién de desbaste
Forma bdsica positiva:
ISOP

— FV4: Operacion de acabado
— MV4: Mecanizado medio

Recubrimiento CVD con alta resistencia
al desgaste y amplio ambito de aplicacion

Capa de decoracion clara para
una fécil deteccion del desgaste

LA APLICACION

— Uso versatil para los materiales y aplica-
ciones mas diversos

— Avreas de aplicacion: mecanizado general,
fabricacion de piezas individuales y otros
sectores

Plaquitas de corte ISO de la linea Perform

VENTAJAS PARA USTED

Mecanizado rentable con tecnologia probada
Extremadamente fiables y resistentes al desgaste
Facil seleccién de geometria y deteccién de desgaste
De uso flexible en un amplio ambito de aplicacion
Maxima calidad de producto, made by Walter

Fig.: CNMG120408-MV5 WPV20, DCMT11T304-MV4 WPV20



_GRADO PVD DE HIPIMS W5M01

Duro, durisimo, WSMO01: el grado n.°1
para mecanizados exigentes.

EL GRADO

— Tecnologia de recubrimiento PVD mediante HIPIMS para
uperficies lisas

— Excelente union de las capas en aristas de corte afiladas

— Substrato de metal duro con grano extrafino, muy resistente

LA APLICACION

Aplicacion principal:

- ISO S: p. ej., acabado de componentes de motores
de Inconel 718

— ISO M: p. ej., valvulas de acero duplex 1.4462

al desgaste y extremadamente duro Aplicacion secundaria:
— ISO P: p. ej., acabado fino de acero de herramientas
— ISO N: p. gj., torneado de alto brillo

— ISO H: p. ej., mecanizado de acero templado de 56 HRC

LAS GEOMETRIAS

— Forma basica negativa: MS3, NMS, NRS
— Forma basica positiva: FM2, MM4, MN2

COMPARACION
DE SUPERFICIES:

Substrato de metal duro
con grano extrafino

y extremadamente duro

Proceso PVD estandar:
intensa formacion de gotitas

Superficie extremadamente
lisa mediante recubrimiento
PVD de HIPIMS

~

Proceso PVD HIPIMS (WNN10):
superficie extremadamente lisa

Comparacién directa entre la superficie
HIPIMS y la estructura de un cabello

Excelente adhesion de las capas
en aristas de corte afiladas

COMPARACION DE METALES DUROS.
GRADO WSMO01:

A
WSMo1

Dureza

Grado: WSMO01 Fig.: DCGT. FM2 WSMO01

%o

ISo M
SUS VENTAJAS
— Larga vida util en materiales con mayor resistencia

- Maxima calidad superficial gracias al recubrimiento HIPIMS
— Piezas de trabajo de gran calidad durante mucho tiempo

!

Tenacidad
El nuevo grado WSMO1 presenta una mayor enaciaa

dureza que los substratos de metal duro existentes y,
al mismo tiempo, un incremento de la tenacidad.

Walter — Torneado ISO 23



_GRADO HIPIMS PVD WNN10

Rendimiento perfecto

gracias al nuevo grado HIPIMS.

LAS GEOMETRIAS

FN2: plaquitas de corte positivas Arista de corte principal
para el acabado de ISO N: 18°
- Plaquita de acabado rectificada
en su contorno
— Para fuerzas de corte reducidas %
— Cara de desprendimiento pulida
— Para ejes largos y delgados con
tendencia a la vibracion
Arista de corte principal
MNZ2: plaquitas de corte positivas
para el mecanizado medio de ISO N:
— De aplicacion universal para metales
no ferrosos
- Avrista de corte afilada, rectificada en
su contorno
— Cara de desprendimiento pulida
— Acabado fino en materiales de acero
y materiales inoxidables

Superficie extremadamente lisa
mediante procedimiento HIPIMS

de material duro PVD HIPIMS

Excelente union entre capas
incluso en las aristas de corte afiladas
y rectificadas

LA APLICACION

Aplicacién principal

— Acabado y desbaste de:
Aleaciones ISO N
Aleaciones de aluminio (p. ). 3.2382, AlSi10Mg(Fe))
Aleaciones de cobre (p. gj. 2.0265, CuZn30)
Aleaciones de magnesio (p. ej. 3.5200, MgMn2)

Aplicacién secundaria
— Acabado fino de piezas pequefias realizadas en:
ISO P (acero)
ISO M (aceros inoxidables)
ISO S (superaleaciones)
— Acabado y desbaste de:
ISO O (endurecidos por calor y termoplasticos)

Alta dureza y propiedades mecdnicas
mejoradas gracias a la nueva capa

Grado: WNN10 Fig.: Geometria FN2

SUS VENTAJAS

Excelente calidad superficial y exactitud dimensional
Elevada seguridad de proceso gracias al nuevo grado WNN10

a una excelente union entre capas
Vida util prolongada en materiales con elevado efecto adherente
(adhesién) gracias a la rugosidad superficial mejorada

24 Walter — Torneado ISO
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_GAMA CBN WBH/WBK/WBS

La placa CBN adecuada

para cada aplicacion.

NUEVO EN LA GAMA

— Gama completa de grados CBN:
WBH10C, WBH10, WBH20, WBS10, WBK20 y WBK30

=

WBH10

— Corte liso

— Geometria Wiper disponible

— Conformador de viruta disponible

2

WBH20
— Corte liso y corte ligeramente interrumpido
— Velocidades de corte medias

WBK20

— Acabado de fundicion gris y otros
materiales ISO K

— Deshaste y acabado de materiales
sinterizados

— Acabado de acero templado en corte
muy interrumpido

Grupos de materiales ISO

P M K N S H
2 2 | g
[} =3
20| &8 |5¢
8 % L T o )
= =} ©n T n ©
<] = = L q | 2T
£ 2 4 23| =23
o ° 5 © gc| 35
g g 5 2 TZ | T2
Grados < < 2 > >S5 | =5
WBH10C ()
WBH10 'Y
WBH20 'Y
WBSI10 ° 'Y
WBK?20 () °
WBK30 oo °

ee Aplicacién principal e Otras aplicaciones

LA APLICACION

— Para todas las aplicaciones en torneado I1SO y torneado
(incl. geometrias Wiper y rompevirutas)

— Placas especiales para aplicaciones especificas en un plazo
de 4-6 semanas

WBH10C

— Corte liso

— Maximos parametros de corte con recubrimiento de TiAISIN
— Geometria Wiper disponible

WBS10
— Acabado de superaleaciones con base de niquel/cobalto
— Corte interrumpido y corte liso

WBK30

— Desbaste de materiales I1SO K incluso
en malas condiciones (p. ej., cascarilla
de fundicion)

— Desbaste de materiales sinterizados

— Grandes profundidades de corte y
cortes muy interrumpidos en acero
templado

SUS VENTAJAS

- El grado y geometria de plaquita de corte CBN adecuado
para cada aplicacion

- Resistente al desgaste abrasivo en fundicion de hierro
y acero sinterizado (WBK20/WBK30)

— Estabilidad dimensional y seguridad contra rotura en
aceros de cementacion (WBH10C/WBH10)

— Alta tenacidad frente a rotura en acero para
rodamientos (WBHZ20)

— Altas velocidades de corte de 250-300 m/min en
inconel (WBS10)

Walter — Torneado ISO 25



_GRADOS CBN: WBH10C, WBH10, WBH20

La nueva generacion CBN:
mecanizado de materiales endurecidos.

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Nuevos grados CBN para el mecanizado de materiales
endurecidos

- Renovacion tecnoldgica para el conformador de viruta
y geometria Wiper

LA APLICACION

Materiales duros de hasta 65 HRC
Materiales del rango ISO H

Para cortes lisos o interrumpidos

Sustituye el rectificado en muchos dmbitos

Sustrato CBN de micrograno

M - conformador de viruta CBN

LA TECNOLOGIA DE RECUBRIMIENTO

Nueva tecnologia de recubrimiento TiAISIN

Mejor estructura en la superficie y capa mas suave

Sin defectos en la capa y extraordinaria adhesion de la capa
— Muy alta estabilidad térmica y a la oxidacion

Recubrimiento
TiAISiN muy liso

Nuevo CBN de micrograno

Plaquitas de corte CBN ISO H

VENTAJAS PARA USTED

Fig.: DNGA150608TM-2 WBH10C, CNGA120408TM-M2 WBH10

- Superficies dptimas gracias a la aplicacion de tecnologia Wiper puntera
— Alta seguridad de proceso gracias a las técnicas de produccién mas avanzadas
- Larga vida Util gracias a la tecnologia de recubrimiento TiAISIN con estructura

Ver el video del producto: de superficie muy fina
www.youtube.com/waltertools
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EL CONFORMADOR DE VIRUTA LA GEOMETRIA WIPER

— Conformador de viruta CBN M — Geometria Wiper MW
— Evacuacion controlada de virutas — Mayor avance
- Produccion en serie sin paradas intermedias — Mejor calidad superficial

Eficaz conformador
de viruta

Ra/2

f

Filo de corte
Wiper

fa

LOS GRADOS CBN*

WBH10C (IS0 H10)

- Sustrato CBN (@ tamafio de grano 1,5 pm)
— Nueva tecnologia de recubrimiento TiAISIN
- Resistente al desgaste con maxima v

WBH10 (ISO H10)
— Sustrato CBN (@ tamafio de grano 1,5 pm)
— Resistente al desgaste con alta v e

WBH20 (IS0 H20)

- Sustrato CBN (@ tamafio de grano 2,0 pm)

— Resistente al desgaste con interrupciones
de corte y v. media

* Tamafios de grano del sustrato: micrograno: 1,5 pm | grano fino: 2,0 pm
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_GRADO CBN WBS10

Acabado de superaleaciones
resistentes al calor a 250 m/min.

LA PLAQUITA DE CORTE

— Nuevos grados CBN para materiales ISO S

- Microgeometria optimizada para una vida Util mas larga Microgeometria optimizada
para una vida util mas larga

LA APLICACION
— Operacion de acabado en corte liso y en corte interrumpido .

: . . . L. . CBN de micrograno con
— Areas de aplicacion: industria aeronautica y aeroespacial, aglutinante cerdmico

mecanizado general

EJEMPLO DE APLICACION
Refrentado: blisk

Inconel 718-42HRc

Material: (2.4668)
Herramienta: SVHCL2525M16
Plaquita de corte: VCGW160408EM-2
Grado: WBS10
Competencia
(metal duro) Walter CBN
IS0 S WBS10
Ve (m/min) 50 250 Plaquitas de corte CBN - ISO S Fig.: CNGA120408-EM2 WBS10
f (mm) 0,10 0,10
ap (mm) 0.25 0.25
Longitud de torneado
ejecutada / hora (m) Sl 5L
Modificaciones Sin modificaciones

Observacion
de la estructura de la estructura

Ver el video del producto:

. . ) www.youtube.com/waltertools
Comparacion: Tiempo de mecanizado para

3000 m de longitud de torneado por arista de corte -500%

VENTAJAS PARA USTED

— Altas velocidades de mecanizado con CBN en compara-
cion con metal duro

— Sin modificaciones de la estructura en la zona de corte

— Mayor rendimiento gracias a menores tiempos de

mecanizado

Competencia

TP Walter WBS10

(min] 10 20 30 40 50 60
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_GRADOS CBN WBK20, WBK30

La nueva generacion CBN para
metales de fundicion y sinterizados.

LA PLAQUITA DE CORTE EJEMPLO DE APLICACION

- Nuevos grados CBN para materiales ISO Ky H WBK20 — Mandrinado interior
— Disefio optimizado de la microgeometria para cada aplicacion de una carcasa
LA APLICACION Material:
WBK20 6625 - !EN-GJL-25U
. Herramienta:
- Materiales ISO K: acabado B3230.C8.135-178.21.CC06
WBK30 Plaquita de corte:
— Materiales ISO K: deshaste CCGWO60204T5-2

— Materiales ISO H: mecanizado con grandes profundidades de corte Grado: WBK20

WBK20 + WBK30
— Materiales sinterizados: desbaste y acabado Datos de corte: ~ Competencia ~ Walter WBK20
— Materiales ISO H: acabado en caso de corte muy interrumpido

‘ . S . - . V¢ (m/min
— Areas de aplicacidn: industria del automdvil, mecanizado general, etc. e ) 190 250
f (mm) 0,07 0,07
ap (mm) 05 05

Comparacion: cantidad de produccién

durante la vida util [uds.]
+100%
Competencia 100

[uds.] 50 100 150 200

WBK20 (IS0 K20)
Sustrato con alto
contenido en CBN
(@ tamario de grano 3,0 pm)

WBK30 - Disco de freno S

Material:

G6G25 - EN-GJL-250
Herramienta:
DCLNL2525M12

: : TP Plaquita de corte:
WBK30 (IS0 K30) CNGN120412TS-2
Sustrato de CBN integral Grado: WBK30
(@ tamario de grano 10,0 pm,

~

alto contenido en CBN) Datos de corte: Competencia ~ Walter WBK30
V¢ (m/min) 1000 1200
f (mm) 05 05
ap (mm) 25 25
Plaquitas de corte CBN Fig.: CNGA120408TS-2 WBK20 / CNGN120412TM-S WBK30

Comparacioén: cantidad de produccion

durante la vida util [uds.]
SUS VENTAJAS @
— Maxima vida util en ISO K e ISO H gracias a los nuevos grados de CBN Cal ; il ‘

— Alta productividad y seguridad de proceso gracias a la gran precision
en la fabricacion

- Resistente al desgaste en acero de fundicién y sinterizado (WBK20), : : ‘
asi como con alto ay en acero templado (WBK30) [uds.] 200 400 600
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_PLAQUITAS DE CORTE GIRATORIAS DE CERMET - WEP10C

Vida util el doble de larga gracias
a su exclusiva resistencia al desgaste.

LA TECNOLOGIA LAS PLAQUITAS DE CORTE

El substrato de Cermet, de grano extremadamente fino, con Plaquita de corte con substrato de Cermet resistente al
base de carbonitruro de titanio en combinacion con el desgaste sobre base de TiCN/CN con aglutinante de Ni/Co
recubrimiento multicapa de gran resistencia al desgaste ofrece Capa externa muy dura de TiCN

unas ventajas claras en las operaciones de acabado frente Grano extrafino en el substrato de Cermet

a las plaquitas de corte de metal duro recubierto fabricadas Rompevirutas de acabado de uso versatil con geometria

con carburo de tungsteno. de corte suave FP4
Formas de plaquitas de corte CCMT, DCMT, TCMT, VCMT

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools

COMPARACION
Acabado. WEP10C y metal duro

] WEP10C Metal duro

. Grado: WEP10C Fig.: Geometria de acabado FP4
++
* I
SUS VENTAJAS
° O 2 D — No es necesario efectuar reajustes, gran exactitud dimensional
O o) - 3 AR - =4
&&“ é\\\z@g’g’ (@Ob — Mayor vida util y productividad en comparacion con el metal duro
3 o g a__a
< QQ&'}& < — Substrato de Cermet de resistencia extrema al desgaste con recubrimiento

& multicapa
Superficie reflectante con velocidades de corte elevadas y reducidas
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LA APLICACION

— Acabado en corte continuo y ligeramente interrumpido

— Excepcionalmente adecuado para aceros, aceros inoxidables
y materiales de fundicién de hierro

— Areas de aplicacion: ingenieria general e industrias
energética y automovilistica

Grupos de materiales ISO

P M K N S H 0
Grad E|E| L |E| 8|8 |,
rados > > 2 2 E E g
2| 8| 3| 8| %5 |oo| T
o o > n o [%]
— — o = c @ © [}
v A £ 2 4 w© N ©
o @ = c =
2 <} <} 5 T T © @ 0
@ @ @ 1= = =2 & = e
O O O S = Y @ o =}
< < < (g = | E| = =]
WEP10C oo | o °
WSMO01 ° oo | oo ° (1) °

Alta resistencia al desgaste en el flanco

Alta resistencia al desgaste por craterizacion

3 pm

Substrato

Substrato de Cermet,
grano extrafino,
maxima estabilidad
dimensional

EJEMPLO DE APLICACION
Acabado. Pernos roscados

. 15CrMo5
Material: (1.7362; SCM415)
Herramienta: SVJCR1616H16

Plaquita de corte: VCMT160404-FP4

=
=
=l

I
B\

Grado: WEP10C
—=—C
Competencia Walter
Ve 270 m/min 270 m/min
f 0,08 mm 0,08 mm
ap 0,3 mm 0,3 mm

Comparacion: Produccidn durante la vida util [piezas]

+100%

[piezas] 800

1600

Las superficies mantienen su buen estado

hasta el final de la vida util

Competencia

Walter WEP10C

Walter — Torneado ISO
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_CERMET WEP10C GEOMETRIA FP2

Excelente calidad y vida util de la
herramienta en condiciones inestables.

EL GRADO LA APLICACION
— Nuevo grado de micrograno Cermet WEP10C - Acabado de @ pequefio y piezas largas,
- Recubrimiento de PVD, TiCN y TiAIN con fijacion inestable o de pared fina

LA PLAQUITA DE CORTE

— Conformador de viruta FP2
— Rectificado; arista de corte afilada
— Formas basicas:
e (CPGTO5... ; CCGTO6... ; CCGTO9...
e DCGTO7...; DCGTIL...
e TCGTO6...; TCGTO9...; TCGTI1I...
e VCGTIL...; VCGTIG...

- ap: 0,12-4,5 mm; f: 0,02-0,45 mm
— Tolerancia negativa de radio para
el mecanizado radial en la pieza:

e (005M = radio de 0,03 mm \/

e 0IM =radiode 0,07 mm TC6T
e 02M =radiode 0,17 mm
e 04M =radio de 0,37 mm
e 08M =radiode 0,77 mm

CCeT

EJEMPLO DE APLICACION

Anillo de fijacion
=)

Radios con tolerancia
negativa

. C45, recocido de distension
Material: DIN 11191
Grado: WEP10C (DIN 1.1181)
Datos de corte:

DCMT11T304- DCGT11T304-
FP4 WEP10C FP2 WEP10C

Filo de corte afilado positivo

para un corte suave Ve (m/min) 200 200

Recubrimiento resistentes P

al desgaste de TiCN y TiAIN (mm) 01 01
ap (mm) 04 0.4
@ interior LUHT Ry may 10 pm 44H7 R; may 10 pm
Cantidad de
producciéon
durante la vida 80 130

Plaquita de corte FP2 de Cermet Fig.: VCGT160404M-FP2 WEP10C Gtil (piezas por
filo de corte)
Comparacion: cantidad de
SUS VENTAJAS produccién durante la vida util

FP4 WEP10C 80

— Vida util invariable durante todo el tiempo de uso

- Menor tendencia a la vibracién en piezas de pared fina

— Alta calidad superficial y precision dimensional

— Baja presion de corte gracias a la geometria positiva FP2 i
y a la adaptacion de los filos de corte luds] 20 40 60 80 100 120 140
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_GRADO DE CERAMICA SI3N4 WCK10
Rapido y productivo en fundicion de hierro.

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION

Primera opcion en materiales de fundicién gris
Velocidades de corte de hasta 1000 m/min
Apto para torneado y fresado

Para deshaste y acabado

— Diferentes modelos:

o Con agujero(p. ej. CNGA), placa lisa

« Sin agujero (p. ej. CNGN)

¢ Con fijacién de conformador (p. ej. CNGX)
- Diferentes formas basicas: C,D, S, T, W
- Diferentes radios de esquina: 0,8; 1,2 y 1,6 mm

LAS GEOMETRIAS
- Con bisel negativo en la arista de corte; 0,2 mm x 20° 200 > <02
— Otros disefios de arista de corte como versidn especial {

Innovadora solucién
de nitruro de silicio

Fijacion de
conformador estable

Apto para el mecanizado
en seco y en himedo

Plaquitas de corte WCK10 en diferentes variantes Fig.: CNGN, WNGA, SNGX

SUS VENTAJAS

- Productividad dptima gracias a velocidades de corte maximas

— Vidas utiles prolongadas gracias a la resistencia al desgaste del material de corte cerdmico

- Aumento de seguridad de proceso en condiciones de mecanizado dificiles (en compara-
cion con plaquitas de corte de metal duro)
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_HERRAMIENTA ESPECIAL DOBLE SOPORTE DE TORNO Y BARRA DE MANDRINAR WALTER TURN

Especialista en electromovilidad:
dos herramientas en una
para una eficiencia sin igual.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

- Herramientas especiales de refrentado y cilindrado con dos — Refrentado y cilindrado interiores, refrentado y cilindrado
alojamientos de placa en una sola herramienta exteriores (o combinados)

- Refrigeracion de precision en la cara de desprendimiento — Mecanizados que requieren ante todo ahorro de tiempo,
y en la cara del flanco manejo sencillo y precision de piezas

— Barras de mandrinar ovales, estables y adaptadas a la pieza — Piezas tipicas: caja de diferencial, rodamiento de rueda,

carcasa de estator (p. ej. de vehiculo hibrido o eléctrico), etc.
LAS PLAQUITAS DE CORTE

— DCM..11T3.. / DCG..11T3.. para el mecanizado interior con baja
presion de corte

— CN..1204.. con 8 filos de corte (incluido filo de corte de 100°)
para el cilindrado y el torneado de contornos

— WN..0804.. con b filos de corte para el refrentado y el cilindrado

— Combhinable con plaquitas de ranurado y tronzado MX, DX y GX,
asi como otras plaquitas de corte I1SO

Variante oval para una
maxima estabilidad

Refrigeracion de precision
mediante brida de fijacion
y cara del flanco
Herramienta especial Walter Capto™
para el mecanizado exterior
y el torneado de contornos con
CN..12..y WN..08..

Doble barra de mandrinar
para mecanizado interior
(superficie plana 1)

Caja de diferencial GGG60

Doble soporte para mecanizado exterior e interior Fig.: D21PS; D6INP

SUS VENTAJAS

— Mas piezas por hora: El doble soporte de torno y las dobles barras de mandrinar reducen
el ciclo de intercambio de placas en un 100 %

— Gran estabilidad gracias a las soluciones a medida

— Gran precisién y menor uso de herramientas (y por lo tanto menos fijaciones)

— Enorme ahorro de tiempo en comparacién con las herramientas estandar, ya que pueden
realizarse varios mecanizados con una sola herramienta
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;Puede la ligereza de
los aviones dejar de ser
una cuestion de peso?

En 2030, el nimero de aviones de pasajeros se habra duplicado, superara los 40 000. Los aviones modernos
de largo recorrido pueden alcanzar las 500 toneladas de peso en el despegue. Para que estos colosos puedan
despegar de una forma econémicamente viable, no basta con que los materiales y componentes sean cada
vez mas ligeros. En el futuro, también debera lograrse la mas alta calidad y seguridad de procesos en el
mecanizado de los mismos. Esto plantea un gran reto para los proveedores del sector aeronautico y aero-
espacial. Por ello es importante contar con un socio de herramientas cuyos precios sean competitivos.

Altas aspiraciones al alcance: Engineering Kompetenz de Walter.

—_ ‘ WALTER

Engineering Kompetenz

walter-tools.com




_SISTEMA DE TRONZADO WALTER CUT G4014-P / DX18

Sistema de tronzado patentado
con SmartLock.

LA HERRAMIENTA LA PLAQUITA DE CORTE

Plaquitas de corte DX18 de doble filo con segundo prisma
Anchos de tronzado: 1,5/2,0/2,5/ 3,0 mm

Geometrias de conformador de viruta: CE4, CF5, CF6 y GDb
Grados: WSM23S, WSM33S, WSM43S, WKP23S

— Herramienta de ranurado y tronzado patentada G4014-P /
DX18 con refrigeracion de precision

- Fijacion lateral por tornillo para un cambio facil de plaquita

- Nuevo método de fijacion: fuerzas de fijacion un 30 %
superiores en comparacion con las herramientas usuales
del mercado

— Unién geométrica patentada en la sujecion posterior de
la plaquita

— Tamafios de mango: 10x 10, 12x12, 16 x 16, 20 x 20 mm

Anchos de tronzado:
1,5-3 mm

Tornillo de fijacion manejable
desde el lateral

Diametros maxi-
mos de tronzado
hasta 35 mm

Conexioén flexible
para refrigerante
en 3 posiciones

Refrigeracion de precision

‘ en la cara de desprendimiento
@ y en la cara del flanco
SmartLock

Powered by
Tiger-tecQ:'aFr er Sistema de tronzado Walter G4014-P / DX18 Fig.: G4014-1616R-3T17DX18-P

SUS VENTAJAS

Seguridad de proceso gracias al disefio de union geométrica patentado (impide un montaje
erréneo de la plaquita de corte, sobre todo con pequefios anchos de tronzado)

Tiempo de cambio de herramienta reducido en un 70 % gracias al sencillo cambio de plaquita
en la maquina

Mayores datos de corte y vida util mas larga gracias a la nueva sujecion de las plaquitas
Maxima productividad y vida til gracias a la nueva generacion de grados PVD Tiger-tec® Silver
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LA APLICACION

- Maquinas para cilindrar y multihusillo con presion del
refrigerante de hasta 150 bar

— Tronzado sin rebabas ni tetones (gracias a las placas
de tronzado con inclinacion de 6°, 7° y 15°)

— Ranurado y tronzado a lo largo del husillo principal o

del husillo de toma hasta @ 35 mm para un uso flexible
— Para componentes variables (ya que se puede cambiar

el manejo de la herramienta)

LA TECNOLOGIA

Diseio de plaquita
mejorado que protege
la fijacion y consigue
virutas cortas

La unién geométrica
patentada para el aloja-
miento de placa impide
un montaje erréneo

EL CAMBIO DE LAS PLAQUITAS DE CORTE
Competencia

No se puede cambiar la

plaquita en la maquina.

Es necesario desmontar
el soporte para manejar
el tornillo de fijacidn.

EJEMPLO DE APLICACION
Eje con @ 10 mm - Tronzado

Material:

Herramienta:

Plaquita de corte:

Grado:

Datos de corte:

X8CrNiS18-9 (DIN 1.4305)

G4014.1616R-2T17DX18-P

DX18-1E200N02-CF5

WSM33S

Hasta ahora
G1011.1616R-
2T15GX16-P
GX16-1E200N02-CF5
WSM33S

NUEVO
G4014.1616R-
2T17DX18-P
DX18-1E200N02-CF5
WSM33s

V¢ (m/min) 80 80
f (mm) 012 012
Ancho de tronzado (mm) 2 2
Profundidad de tronzado 5 5

(mm)

Comparacion: cantidad de producciéon

durante la vida util [uds.]

hasta ahora

4000

+100°%

[uds.] 2000

Walter — SmartLock

Se puede cambiar la plaquita en la
maquina, ya que el tornillo de fijacion
se puede manejar desde el lateral.

4000

v

6000 8000
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_SISTEMAS DE TRONZADO G4011-P Y G4041-P

Ranurado y tronzado o torneado:
rapido y universal.

LA HERRAMIENTA LA PLAQUITA DE CORTE

Portaherramientas monobloque — Plaguitas de corte DX18 de doble filo con unién geométrica
Walter Cut G4011.../G4011-P — Anchos de tronzado: 1,5/2,0/ 2,5/ 3,0 mm

- Herramienta universal para ranurado y tronzado o torneado - Grados PVD: WSM13S, WSM23S, WSM33S, WSM43S

- 25x 25 mm: con y sin refrigeracion de precision ~ Grados MT-CVD: WKP13S, WKP23S, WKP33S

— Anchos de tronzado: 2,0/ 2,5/ 3,0 mm

— Profundidades de tronzado: 10 mm (para el torneado
y el ranurado y tronzado sin limite de diametro),
17,5 mm (con subestructura reforzada)

Lamas de tronzado Walter Cut G4041..R/L-P

con mango reforzado

— Lamas de tronzado reforzadas para el tronzado
y el ranurado con y sin refrigeracion de precision

— En versioén derecha, izquierda y Contra

— Altura de lama: 26-32 mm

LAS GEOMETRIAS

Tronzado: CE4, CF5, CF6

Ranurado y tronzado para una base de ranura recta: GD6, GD3
Ranurado y torneado universal: UA4, UD4, UF4

Copiado: RD4 / RF7

Profundidades de tronzado
10 y 17,5 mm, seglin mecanizado

Tornillo de fijacién Torx Plus
accesible desde arriba
y desde abajo

Refrigeracion de precision en
la cara de desprendimiento
y en la cara del flanco

Anchos de tronzado
2-3 mm

Tamaiio de mango

Subestructura reforzada 25x25 mm

para herramientas de ranurado
y tronzado con @ de 35 mm

Nuevo disefo de plaquitas de corte DX
con unién geométrica

Powered by
Tiger-tec’Silver @

Portaherramientas monobloque Walter Cut G4011-P/DX18 Fig.: G4011-2525R-3T17DX18-P
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LA APLICACION LA TECNOLOGIA

— Ranurado y tronzado, torneado
y copiado radiales

Tamafio de mango 10-20 mm
G4014 con tornillo de fijacion
lateral «SmartLock»

SmartLock
Disefio de plaquita elevado La exclusiva unién
que protege la fijacién geométrica DX para el
y consigue virutas cortas alojamiento de placa

impide un montaje erréneo

Subestructura reforzada para el

tronzado hasta @ de 42
ronzado hasta @ de 42 mm Tornillo de fijacién Torx Plus

Refrigeracion de
precision en la cara de
desprendimiento y en la
cara del flanco

Anchos de tronzado
2-3 mm

Alturas de mango
26y 32 mm

G

Lama de tronzado reforzada Walter Cut G4041-P/DX18 Fig.: G4041-26R-2T17DX18C-P

Nuevo disefio de plaquitas de corte DX
con unién geométrica

SUS VENTAJAS

Seguridad de proceso gracias al disefio exclusivo de unién geométrica DX (que impide el montaje incorrecto de la plaquita de corte)
G4011: alta flexibilidad: herramienta universal para todos los tipos de mecanizado

G4014: tiempo de cambio de herramienta 70 % menor gracias al SmartLock y a la facilidad de cambio de placa en la maquina
G4041: mayor estabilidad y menos vibraciones gracias a las lamas de tronzado reforzadas con fijacion por tornillo
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_SISTEMA WALTER CUT MX: G3011..C..-P / G3041

Multiplique su éxito con cuatro filos.

LAS PLAQUITAS DE CORTE LA APLICACION

— 4 filos cortantes con rectificado de precision + 0,02 mm — Ranurado, tronzado, perfilado, torneado y roscado

— Anchos de tronzado: 0,80-5,65 mm — Cuando se trata de gran precision y diametros pequefios

— Profundidad de tronzado de hasta 6 mm — Areas de aplicacién: Maquinas para cilindrar y multihusillo,

— 4 geometrias de conformador de viruta: GD8, CF5, RF5 y AG tornos automaticos, maquinas con contacto Walter Capto™

— Una sola placa de corte para portaherramientas a la derecha
0 alaizquierda

LAS HERRAMIENTAS

— Herramienta de ranurado y tronzado con refrigeracion de
precision
— Fijacion de placa tangencial, autoalineable y resistente
— Herramientas disponibles:
o Tamarfios de mango: 10x 10, 12x 12, 16 x 16, 20 x 20,
25x25 mm
o Walter Capto™: C3, C4, C5y Cb
o Lamas de tronzado: altura de las lamas 26 mm

Walter Capto C3-C6
para cambio rapido
de herramienta

©

Herramientas de
mango 12-25 mm

Lamas de tronzado

Sistema Walter Cut MX Fig.: G3011-C-P, G3011-P, G3041

VENTAJAS PARA USTED

— Gran facilidad de manejo gracias a la fijacién por tornillo tangencial autoalineable
- Gran flexibilidad: todas las variantes de filos de corte se pueden utilizar con el mismo
soporte
Vi o . . D &
Ver el video del producto: Maxima vida util gracias a los nuevos materiales de corte PVD Tiger-tec® Silver
www.youtube.com/waltertools
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LAS GEOMETRIAS

Ranurado y
tronzado

GD8: -

Operaciones de
ranurado

Filo de corte
recto para una
base «plana»
de la ranura

Operaciones

de ranurado y
tronzado
Excelente control
de virutas

Otras formas especiales disponibles

a través de:

LA TECNOLOGIA

Perfilado y
roscado

RF5: -

A60/ -
AG60..:

Operaciones de
ranurado de radial
Torneado de
contornos con
pocos sobrantes

Operaciones
de roscado

en espacios
estrechos
Roscado con el
mismo porta-
herramientas

Walter Apress

Maxima exactitud en el intercambio
y facilidad de manejo

<¢— +0,03 mm

?10.05 mm ‘

L

Apretando el tornillo se retrae la placa contra
las superficies de apoyo y el pasador

EJEMPLO DE APLICACION

Ranurado en acero inoxidable:
pieza de union

X2CrNiMo17-12-2
(1.4404)

G3011-C3R-MX22-2-P

Material:
Herramienta:

Plaquita de corte: MX22-2E200N02-CF5

Grado: WSM23S
Parametros de corte:
Competencia
Plaquita de ranurado
y tronzado de cinco

Walter
Plaquita de ranurado
y tronzado de cuatro

filos filos
V¢ (m/min) 144 144
f (mm) 0,05 0,05
Profundidad
de tronzado (mm) 15 15
Vida atil (unidad) 2000 5000

Comparacion: Produccion durante la vida util [uds.]

Competencia

2000

5000

[uds.] 1000 2000 3000 4000

Estabilidad y precisién maximas
Superficie de apoyo ancha y estable en el soporte,
con independencia del ancho de corte

Superficie de apoyo
resistente
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_PARA WALTER CUT MX

Walter Xpress:
Formas especiales con plazo de entrega
de cuatro semanas.

LA PLAQUITA DE CORTE

Anchos de tronzado:
0,5-5,5 mm

Profundidad de tronzado:
hasta 6 mm

Radios: 0,05-5,4 mm
Angulo de ataque para
tronzado: 3-20°

Angulo de bisel: 30-60°

Walter Apress

42

EJEMPLO DE APLICACION

Ranurado con chaflan:
eje

Material:
Herramienta:

42CrMo4 (1.7225)
G3011-C4R-MX22-2-P

4
Ranurado '
incluido bisel = '4
N
</’ Tronzado

Ranurado

Plaquita de Xpress 2,2 mm

corte: con bisel de 0,2 x 45°
Competencia Walter
Plaquita de Plaquita de
ranurado y ranurado y
tronzado de tronzado de
3 filos 4 filos

Ve (m/min) 140 140

f (mm) 012 012

T (mm) 11 11

Vida atil 800 1200

(ranurados)

Aumento de la productividad +40 %

Comparacion: ranurados

800

Competencia

Walter Cut MX

1200 |

[vida atil] 400 800

1200

Walter — Ranurado y tronzado

V al

Ranurado radial

LA APLICACION
Hasta ahora:

i

||~

¥

Ranurado Chaflan

izquierdo

Chaflan
derecho

Chaflanes y ranurado con radios

de esquina

Desventajas: tiempo de mecanizado
mas largo y mayor desgaste del vértice
de filo de corte

VENTAJAS PARA USTED

del plano, en el mismo dia

ranurados multiples

Nuevo con placa especial Xpress:

H

Ranurado y chaflanado
en una sola operacion

Chaflanes y ranurado con la placa
especial Xpress: tiempo de mecani-
zado mas corto, menor desgaste del
vértice de filo de corte (se distribuye
por toda la arista de corte) y mayor
produccion durante la vida util

Calculo de las plaquitas de ranurado y tronzado, incluida la elaboracién

Plazo de entrega de 4 semanas para las plaquitas de ranurado y tronzado
Anchos y radios especiales con geometria de conformador de viruta CF5/GD8
Reduccidn de los costes por pieza gracias al ahorro en recorridos y



_SISTEMA DE TRONZADO WALTER CUT G3051-P / MX

Tronzado de escuadrado con sistema.

NUEVO EN LA GAMA LAS GEOMETRIAS

— G3051-P con plaquitas de corte MX22-L/R....-GD8 para el mecanizado
de escuadrado
— Nuevos tamafios de mango: 12 x12, 16 x 16, 20 x 20, 25 x 25 mm

GD8: — Para ranurado de precision

— Corte muy suave

— Valores de avance: de pequefios
LAS PLAQUITAS DE CORTE a medios

— 4 filos de corte con rectificado de precision +0,02 mm
— Posicion de montaje de 3° en el soporte para ranurado y tronzado

- MX22-2L/R; anchos de tronzado: 1,50-3,00 mm; geometria GD8 VG8: — Para la operacion de acabado
— MX22-2L/R; ancho de tronzado 2,80 mm; geometria VG8 en la cara posterior de un
i componente
LA APLICACION — Enorme ahorro de material en
— Ranurado y tronzado: escuadrado y @ grandes sin contorno interrumpido; comparacion con las plaquitas
@ pequefios con gran exactitud de corte ISO estandar

— Para aplicacion en maquinas para cilindrar y multihusillo, tornos automaticos

Fijacion de placa tangencial,
autoalineable y resistente

Posicion de montaje
para ranurado a lo largo
de un «escuadrado»

Refrigeracién

raci Ahorro de material gracias
de precision

al menor espacio necesario

Hasta ahora: plaquita de corte
ISO VCMT160408 (35°)

Componente ©

__Y

Base de Profundidad del corte @ ST G P
ranura recta hasta 6 mm La plaquita de corte VCMT...

provoca contorno interrumpido

Material en barras

Walter Cut MX 3° - para mecanizado de escuadrado Fig.: G3051-2525R-MX22-2-P
Novedad: MX22-2R280R01-VG8 WSM23S

Componente

SUS VENTAJAS

Disposicién tangencial para una planitud y una calidad superficial excelentes
Facilidad de manejo gracias a la fijacién por tornillo autoalineable
Enorme ahorro de material en la produccion a gran escala gracias a la

geometria VG8
- Maxima vida util gracias a los nuevos materiales de corte PVD Tiger-tec® Superficie de ranurado
Silver 3 mm de ahorro de material con VG8
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_SISTEMA WALTER CUT GX34

Tronzar diametros de hasta 65 mm
con dos filos cortantes.

LA HERRAMIENTA

Lamas de tronzado Walter Cut G1041..R/L-P

con mango reforzado

- Refrigeracidn de precision en la cara de desprendimiento
y en la cara del flanco

— Altura de las lamas 26—-32 mm

— En versidn derecha, izquierda y a la contra

Herramientas monobloque Walter Cut G1011...R/L-P

— Refrigeracién de precision en la cara de desprendimiento
y en la cara del flanco

— Tamafios de mango 20—25 mm

— Aplicacion de fuerza 6ptima gracias a tornillo de fijacion
desde abajo

— Conexion G1/8" para refrigeracion interna

LA APLICACION

- Ranurado y tronzado profundos de hasta @ 65 mm
— Operaciones de tronzado en condiciones de poco espacio
— Herramientas con vuelos grandes

Comparacion de dimensiones de GX:

GX09

Anchos de tronzado
3-4 mm

Refrigeracion de precision
GX24 en la cara de desprendimiento
y en la cara del flanco

Dispositivo de corte GX34

LA PLAQUITA DE CORTE

- Plaquitas de ranurado y tronzado de 34 mm de largo,
3—4 mm de ancho

- 3 conformadores de viruta a elegir: Valores de avance
de reducidos a elevados

LAS GEOMETRIAS

CF5:

— Valores de avance de pequefios a medios

— Buen control de virutas

- Inclinacion de 6°, poca formacidn de rebabas y tetones

GD6:

- Valores de avance medios

- Materiales de viruta larga

— Condiciones de mecanizado medias

CE4:

— Valores de avance de medios a elevados
— Grado adecuado de contraccién de viruta
— Arista de corte resistente

Transmision de refrigerante
directa mediante el bloque
de fijacion

Rango de profundidades
de tronzado reforzado para maxima G
estabilidad y menos vibraciones

SUS VENTAJAS

Herramienta de mango con refrigeracion de precision; dispositivo de corte GX34

Valores de corte y productividad inmejorables gracias a la refrigeracion, la estabilidad

y el desprendimiento controlado de viruta 6ptimos

Tronzado rentable con dos filos cortantes (hasta @ 65 mm)
Acabado superficial y paralelismo excelentes gracias al guiado de plaquitas largo
Tiempos de preparacion mas breves y mas seguridad de proceso, pues se ha suprimido

la alineacion de las boquillas de refrigeracion
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_LAMA DE TRONZADO REFORZADA WALTER CUT G1041-P

Refrigeracion doble

LA HERRAMIENTA

Lamas de tronzado G1041..R/L-P con mango reforzado
y refrigeracion de precision en la cara de desprendimiento
y la cara del flanco

Alturas de las lamas 26—32 mm

Anchos de tronzado: 2-4 mm

Ranurado de hasta 33 mm de profundidad y tronzado
de hasta @ 65 mm

Disponibles en version derecha, izquierda y a la contra
Plaquitas de corte GX16, GX24 y GX34 de doble filo para
operaciones de tronzado

Cuerpo de herramienta reforzado

Profundidades de tronzado
de hasta 33 mm (@ 65 mm)

Refrigeracion de
precision en la
superficie de
incidenciay en la
superficie de
desprendimiento

Plaquitas de corte GX16, GX24
y GX34 de doble filo

en la ranura.

LA APLICACION

Operaciones de tronzado en condiciones de poco espacio
Tronzado con grandes vuelos de la herramienta

La primera opcion en el uso de lamas de tronzado

Puede usarse con una presion de refrigerante de entre
10 y 80 bar como maximo

Lama reforzada con refrigeracién de precision

SUS VENTAJAS

— Vida util y productividad elevadas

Refrigeracion 6ptima directamente en la zona de corte,
con presiones de refrigerante a partir de 10 bar

Control de virutas perfecto gracias a la refrigeracion de

Alta rentabilidad mediante el uso de 2 filos

Tendencia a las vibraciones reducida gracias al mango reforzado
Menor desvio de la herramienta gracias al cuerpo reforzado

Fig.: G1041 .. R/L-P

Modelo derecho

precision

Estandar Contra
p.ej.: G1041 . 32R-3T32GX24-P  p.ej.: G1041 . 32R-3T32GX24C-P
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_BARRA DE MANDRINAR WALTER CUT G1221-P

Ranurado interior y entallado
con precision refrigerada.

LA APLICACION LA HERRAMIENTA

— La primera opcion para el ranurado interior — Refrigeracion de precision mediante el tope de sujecion
y el torneado Orificio de refrigeracion axial obturable para el mecanizado de agujeros ciegos
- Ranuras interiores a partir de Dp,j, = 16 mm Conexion mediante set de refrigerante K601 (rosca G1/8" en el mango)
- Ranurado hasta Tz = 12 mm 0 montaje, p.ej., mediante un portaherramientas Weldon
— Ancho de tronzado de 2, 3, 4,5y 6 mm Junta tdrica flexible para una refrigeracion sin fugas
— Puede usarse con una presion de refrigerante Superficie de fijacién doble
de hasta 80 bar
- @ de mango 16-40 mm

Orificio de refrigeracion opcional para
el mecanizado de agujeros ciegos

Refrigeracion de
precision mediante
el tope de sujecion

Conexion G1/8" para el
adaptador para la refrigeracion

Superficie de
fijacion doble

Junta térica

©

Barra de mandrinar con refrigeracion de precision Fig.: G1221-P

VENTAJAS PARA USTED

Ausencia de fugas entre el portaherramientas y la herramienta gracias a la junta térica

Excelente efecto de enjuague gracias al orificio de refrigeracion axial en el mecanizado

de agujeros ciegos

Muy buena calidad superficial, seguridad de proceso y evacuacion de virutas

Maxima fuerza de fijacion gracias al sofisticado sistema de fijacion Ver el video del producto:

www.youtube.com/waltertools
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_SISTEMA DE TRONZADO WALTER CUT G2016-P / UX

Mecanizado pesado resistente
y con seguridad de proceso.

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION

Ideal para el mecanizado de ejes de generadores y turbinas
ranurado y ensanchado con refrigeracion de precision Ranurado en material macizo hasta la profundidad deseada

— Fijacion tangencial resistente Ensanchado de ranuras con pequefias profundidades de

— Anchos de tronzado: 12y 19 mm corte laterales

— Tamafios de mango: 25x 25y 32 x 32 mm Areas de aplicacion: industria energética, energia edlica,

fabricacion de rodillos, construccion naval, mecanizado

- Plaquitas de corte con fijacién tangencial por rosca para

LA GEOMETRIA

— Geometria universal del conformador de viruta GD2
— Virutas muy cortas tanto en el corte pleno como al ensanchar
— Avance f: 0,2-0,6 mm

general

Fijacién por rosca tangencial de la
plaquita de ranurado y tronzado
para maxima estabilidad

Fijacion axial
para mayor estabilidad

Refrigeracion de precision en la cara
del flanco para vida util mas larga

Conformador de viruta GD2,

= desarrollado para el mecanizado pesado
@
Sistema de ranurado Walter Cut UX Fig.: G2016-2525N-12T40UX-P
SUS VENTAJAS

- Con seguridad de proceso y 6ptimo control de virutas

— Optima absorcién de la fuerza de corte gracias a la disposicién tangencial

— Ensanchado de ranuras sin «vuelco» de la plaquita de corte en el aloja-
miento de la placa
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_GEOMETRIA RF7 WALTER CUT

Geometria universal para el copiado
con corte suave.

NUEVO EN LA GAMA LA APLICACION
— Geometria RF7 de uso universal para torneado de copiado — Materiales ISO M (p. ej., turbocompresores)

y destalonado y S (p. j., discos de turbina)
- Filo de corte afilado (reduce las fuerzas de corte) — Acabado de materiales ISO P (p. ej., pernos de bola)
- Chaflan primario positivo (estabiliza el filo de corte) — Mecanizado radial y axial con alta calidad superficial
— Angulo de mecanizado de 230° (permite realizar destalonados) — Copiado de piezas inestables

— Areas de aplicacion: industria aeronautica y aeroespacial,
LA PLAQUITA DE CORTE industria del automavil, etc.
— Anchos defilo: 2,3, 4y 5 mm
— Variantes — de un filo de corte: «F»; de doble filo: «E»

— Plaquitas de corte con sinterizado de precisién: DX18 y GX24

Filo de corte afilado:
reduce las fuerzas
de corte

Powered by

Tiger-tec@:'ﬁr er Radios:
1-2,5 mm

Variante «E»
de doble filo

EJEMPLO DE APLICACION
Anillos de turbina: acabado

La unién geométrica
para el alojamiento de placa
impide un montaje erréneo

Chaflan primario positivo para
estabilizar el filo de corte

pr—

Material: Inconel 718 (DIN 2.4668) p

f/

4

Datos de corte:
Walter

GX24-2E300N15-RF7
Competencia WSM13S

Ve (m/min) 45 45 Angulo de desprendimiento
f (mm) 012 012 altamente positivo
ap (mm) 03 03
Vida dtil de la
h ienta 17 25
i Geometria de copiado RF7 Walter Cut Fig.: DX18-3E300N15-RF7 WSM13S
Comparacion: vida util @
Competencia 17 SUS VENTAJAS

— Maxima rentabilidad en materiales ISOM e ISO S

- Excelente calidad superficial gracias al filo de corte positivo y al chaflan
: : : : ; primario estabilizador

[min] 5 10 15 20 25 — Fabricacion de destalonados mediante un dngulo de mecanizado >180°
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_GEOMETRIA WALTER CUT UF8. CON RECTIFICADO DE PRECISION

La herramienta multiusos:
ranurado, tronzado y torneado.

NUEVO EN EL PROGRAMA

Geometria de aplicacion universal para todas

las operaciones de tronzado

Rectificada para la maxima precision

y exactitud en el intercambio

Tamafios de placa de corte: GX09, GX16, GX24 y GX30
Anchuras de placa de corte de 1,6—-8,0 mm

Material de corte PVD Tiger-tec® Silver WSM23S

LA GEOMETRIA
UF8

Buen control de virutas en todas
las operaciones de tronzado
Margen de avance bajo a medio
Comportamiento de corte suave
gracias al filo de corte rectificado

EJEMPLO DE APLICACION
Tronzado: casquillo de cojinete

LA APLICACION

— Para cualquier trabajo de ranurado, tronzado y torneado

— Para ranuras de anillos de seguridad DIN 471 con clase de
tolerancia H13

— ldeal para el mecanizado de materiales ISO M e ISO S gracias
a las aristas de corte afiladas y rectificadas con precision

Rompevirutas lateral para
operaciones de torneado
con poco sobrante

Rompevirutas para
ranuras radiales

y formacién éptima
de virutas

Anchos de tronzado

de 1,6-8,0 mm
Material: 445Mn28 (1.0762)
Herramienta: G1011.2020R-3T21GX24
Plaquita de corte: GX24-2E300N02-UF8
Grado: WSM23S
#\ Powered by

Parametros de corte: t Tlger'tec Silver

Competencia Walter

Plaquita de ranurado Plaquita de ranurado

y tronzado de un filo y tronzado de dos filos Grado: WSM23S Fig.: Geometria UF8
Ve 200 m/min 200 m/min
f 0,25 mm 0,25 mm
Profundidad de tronzado 17,5 mm 17,5 mm
Produccién durante . .
la vida util 600 piezas 1.200 piezas
Observacion: control de virutas excglente control

de virutas SUS VENTAJAS
Comparacion: Produccién durante la vida ttil [piezas] — Desprendimiento de viruta dptimo en todos los trabajos
de tronzado
+100 %

Competencia : 600

[piezas] 5le 1.000 1.200

Virutas cortas en el mecanizado radial y axial

Sin tiempos de parada por causa de virutas largas
en la produccion

Maxima duracioén gracias al nuevo material de corte
PVD Tiger-tec® Silver
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_GEOMETRIA WALTER CUT GX VG7

Enorme potencial de ahorro
en el mecanizado de la parte trasera.

NUEVO EN EL PROGRAMA

Geometria VG7 de las herramientas
para ranurado y tronzado Walter Cut GX

LA PLAQUITA DE CORTE

— Dos filos cortantes GX24 sinterizados de precision

— Anchura de la plaquita de corte de 2,8 mm

Utilizacion en herramientas estandares

(disefiada para un tronzado de 3 mm)
Radios de esquina de 0,2y 0,4 mm

Rompevirutas de acabado VG7

LA APLICACION

— Para operaciones de acabado en la parte trasera
de los componentes
— Parametros de mecanizado:
f: 0,05-0,25 mm; ap: 0,2-2,0 mm
- Mecanizado en maquinas con cargador de barras y multihusillos
Aplicacién principal:
- IS0 P: acero

Aplicacién secundaria:

— IS0 M: aceros inoxidables

— IS0 N: metales no férricos

EL GRADO

— Grados PVD-AI;03: WSM23S, WSM33S

EJEMPLO DE MECANIZADO

Mecanizado de la parte trasera
de material de barra

Componentes: 4000000 piezas

Ahorro por componente
al utilizar GX...VG7:

Ahorro, material: 125 toneladas de acero

Hasta ahora: Plaquita de corte ISO VCMT160408 (35°)

3 mm

Componente @

Superficie de tronzado

La plaquita de corte VC...
precisa mas espacio

Material de barra

Herramienta para ranurado y tronzado Walter Cut GX

50

SUS VENTAJAS

— Enormes ahorros de material en la fabricacion en masa en comparacion
con las plaquitas de corte ISO estandares
— Mayor rentabilidad para la produccion en serie en maquinas con cargador

de barras y multihusillo

- Rotura perfecta de viruta durante las operaciones de acabado gracias

a la geometria VG7

— Posibilidad de utilizacién con herramientas estandares

Walter — Ranurado y tronzado

Fig.: GX24 Novedad: GX24-2E280R02-VG7 WSM33S

Componente

Superficie de tronzado

3 mm de ahorro de material con VG7



_PLAQUITAS DE RANURADO Y TRONZADO CBN GX24

WBS10 y WBHZ20:
la nueva generacion de CBN.

LOS GRADOS LA APLICACION
WBS10 — Ranurado y tronzado en corte liso y en corte interrumpido
— Nuevas plaquitas de ranurado y tronzado WBS10 para WBS10

materiales ISO S - Materiales ISO' S
— Microgeometria optimizada para una vida dtil mas larga — Avreas de aplicacion: industria aeronautica y aeroespacial
WBH20 (p. ej., inconel en componentes de motores), industria de
— Nuevo grado CBN WBHZ20 para el ranurado y tronzado duro petrdleo y gas, industria energética, mecanizado general
- Adaptacion resistente de los filos con bisel negativo WBH20

- Materiales ISO H (p. ej., 16MnCr5, 42CrMo, etc.) hasta 65 HRC
- Areas de aplicacion: industria del automavil, mecanizado
general

LOS GRADOS CBN

Sistema GX con disefio nuevo
y resistente para aplicaciones
de ranurado y tronzado CBN

WBSI10 (IS0 S10)

- Sustrato CBN (@ tamafio
de grano < 1,0 ym)

- Resistente al desgaste
con v maxima

WBH20 (IS0 H20)
- Sustrato CBN (@ tamario Plaquitas de corte recto y radial Fig.: GX24-3F400N20EM-1 WBS10 / GX24-3F400N02TM-1 WBH20
de grano 2,0 ym)
— Resistente al desgaste
con ve media

SUS VENTAJAS

WBS10

— Mayores velocidades de mecanizado con CBN (en comparacion con metal duro)
— Ampliacion de capacidades con la misma maquinaria

— Alta rentabilidad gracias a los bajos costes por pieza

WBH20

- Proceso mas seguro gracias al disefio resistente de las placas y la geometria
— Maxima vida (til gracias al nuevo grado CBN

— Alta productividad gracias a los mayores parametros de uso
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_PLAQUITA DE RANURADO Y TRONZADO GX PKD: WDN10

Ranurado eficiente en aleaciones

de aluminio y titanio.

LA PLAQUITA DE CORTE

— Plaquitas de ranurado y tronzado recto y radial

— Eficientes conformadores de viruta por corte laser para la seguridad
en el proceso de mecanizado por tronzado

— Anchos de tronzado: 2-8 mm

LAS GEOMETRIAS PKD CORTADAS

POR LASER
18°
— Geometria F1
para ranurado
0 y tronzado
6 -
Geometria F1: muy buena
segmentacion de viruta
17100
- Geometria M1
\ & para ranurado
y torneado de
copia
6° P

Geometria M1: para torneado

de copia y destalonado

LA APLICACION

— Ranurado, tronzado y torneado

— Areas de aplicacion: industria aeronautica
y aeroespacial, equipamientos clinicos,
industria del automovil

— Uniones roscadas de aluminio, tronzado,
mecanizado de la garganta en llantas de
aluminio

— Tronzado de tornillos éseos de titanio

Poca formacién de
rebabas y tetones

Angulo de mecanizado 230°%
para realizar destalonados

Plaquitas de ranurado y tronzado GX

VENTAJAS PARA USTED

Fig.: GX24-3F400NO2FS-F1 WDN10, GX24-3F400N20FS-M1 WDN10

— Larga vida util y altas velocidades de corte
— Maxima seguridad de proceso gracias a la geometria del conformador de viruta cortada

por laser

— Maxima calidad superficial y calidad constante

52 Walter — Ranurado y tronzado



_FIJACION DE BARRAS DE MANDRINAR A2140

Corta y nivelada: extremadamente estable.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— La denominacion AK600... — Fijacion A2140... para barras de mandrinar — Torneado interno
utilizada hasta ahora se de mango redondo, provista de bola — Sujecion sencilla y estable de barras de
sustituye por A2140-... con resorte para el ajuste automatico mandrinar de vastago redondo sin superficie
de la altura de la punta de fijacion
- Barras de mandrinar de vastago redondo — Mecanizado con tendencia a las vibraciones
(-R) totalmente cubiertas para maxima — El uso de una junta metalica permite una
estabhilidad presion de refrigerante de hasta 80 bar

— Longitudes adaptadas para fijaciones
de barras de mandrinar VDI

- 0 exterior: 25, 32, 40 mm

- @ interior: 6, 8,10, 12, 16, 20 mm

Centrado automatico
respecto a la
altura de la punta

Junta metélica para
una presion de refrigerante
de 80 bar

Fijacion de barra de mandrinar Fig.: A2140

SUS VENTAJAS

— Excelente calidad superficial en piezas de trabajo gracias al ajuste exacto de la altura
de la punta para un mecanizado sin vibraciones

— Ahorro de tiempo al cambiar la herramienta gracias al ajuste automatico de la altura
de la punta

— Una misma fijacién para barras de mandrinar de metal duro integral y de acero
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Taladrado
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_MICROBROCAS MDI DB131/DB133 SUPREME

Precision hasta el mas minimo detalle.

LAS HERRAMIENTAS

Microbroca piloto MDI DB131 sin refrigeracion interior
— Dimensiones segtin norma Walter: 2 x D¢

- Rangode @:0,5...1,984 mm

— Mango segun DIN 6535 HA

— Grado: WJ30EL, K30F, AICrN (recubrimiento completo)

Tolerancia de @ p7
adaptada

e

Grado: WJ30EL
(recubrimiento completo)

Angulo de punta 150°

Innovadoras ranuras para
un transporte de virutas seguro

Microbroca MDI DB133 con refrigeracion interior

Dimensiones segun norma Walter: 5 x D¢, 8 x D¢, 12 x D
Rango de @: 0,7 ... 1,984 mm

Mango segun DIN 6535 HA

Grados:

o WJ30EL, K30F, AICrN (recubrimiento completo)

o WJ30ER, K30F, AICrN (recubrimiento del cabezal)

Mango segun
DIN 6535 HA

Angulo de punta 140°

Grados:

WJ30EL (recubrimiento completo)
WJ30ER (recubrimiento del cabezal)

Microbrocas MDI DB131/DB133 Supreme

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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LA APLICACION

— Grupos de materiales ISOP, M, K, N, S, H, O

— Aplicable con emulsion, aceite

— Areas de aplicacion: equipamientos clinicos, industria relojera,
mecanizado general, construccién de moldes y matrices,
industria energética y del automavil

LA GAMA

Microbroca piloto MDI DB131 Supreme, grado: WJ30EL
2x D¢, forma de mango HA

Microbroca MDI DB133 Supreme, grado: WJ30EL
5x D, forma de mango HA

Microbroca MDI DB133 Supreme, grado: WJ30ER
8 x D¢, forma de mango HA

Microbroca MDI DB133 Supreme, grado: WJ30ER
12 x D¢, forma de mango HA

SUS VENTAJAS

Maxima seguridad de proceso con las dimensiones mas pequefias

Dimensiones optimizadas para una estabilidad maxima

Broca piloto con tolerancia de diametro adaptada y angulo de punta de 150°

Maxima calidad en la superficie de la pieza gracias a la adaptacion de los filos de corte en la broca
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_BROCA MDI DC160 ADVANCE

X-treme Evo: la nueva generacion
de taladrado hasta 30 x D

NUEVO EN LA GAMA LA HERRAMIENTA
Con refrigeracion interior: — Broca MDI DC160 Advance con y sin refrigeracion interior
- 16 x D segun norma Walter - @3-25mm
— 20 x D¢ segin norma Walter — Dimensiones desde ~3 x D (segun DIN 6537 corta) hasta
— 25x D¢ segun norma Walter 30 x D¢ segun norma Walter
— 30 x D segtin norma Walter - Grados:
Otras dimensiones, con refrigeracion interior: o WJ30ET, K30F TiSIAICrN/AITIN (recubrimiento completo)
- 3xD¢ seguin DIN 6537 corta o WJ30EU, K30F TiSIAICrN/AITiN (recubrimiento del cabezal)
- D in DIN 6537 | .
2 * D sequn DIN 6537 larga LA APLICACION
— 8xD. segun norma Walter
— 12 x D, segtn norma Walter — Grupos de materiales ISOP, M, K, N, S, H, 0
Otras dimensiones, sin refrigeracion interior: — Posibilidad de uso con emulsion, aceite y MMS
— 3xD, segtn DIN 6537 corta — Areas de aplicacion: mecanizado general, construccion
- 5xD, segtin DIN 6537 larga de moldes y matrices, industria energética y sector
Mango segun DIN 6535: automovilistico

- 3y5xD, forma HAy HE
- 8...30xD, forma HA

Mango segun
DIN 6535

Extremo de mango
segun DIN 69090

Grados:
WJ30ET (recubrimiento completo)
WJ30EU (recubrimiento del cabezal)

Novedosa terminacién
en punta positiva
para fuerzas de corte
reducidas

Ranuras pulidas para virutas a
partir de 8 x D¢ para un transporte
de virutas seguro

También disponible a través de:

Walter Apress

Angulo de punta de 140°

4° chaflan de guia muy
adelantado para guia
rapida en el taladro Broca de metal duro integral DC160 Advance Fig.: DC160-16-08.500A1-WJ30EU

SUS VENTAJAS

Tecnologia XD: taladrado de agujeros profundos hasta 30 x D.. sin desahogos

Alta productividad en distintos materiales

Guia rapida del taladro gracias a las guias en posicién muy adelantada

Excelente precision de posicionamiento gracias a la novedosa terminacién en punta
De aplicacion universal

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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EJEMPLO DE APLICACION
Cilindro

LA GAMA

DC160 ADVANCE - sin refrigeracion interior:

ﬁ Material: 1.0570 / St 52
Resistencia: 550 N/mm?

3x D, forma de mango HA y HE
Herramienta: DC160-05-16.900F1-WJ30ET
Profundidad 4 mm

de taladrado:

Refrigeracién: ~ Emulsién

5x D¢, forma de mango HA y HE

Antes DC160 Advance
V¢ (m/min) 140 140
DC160 ADVANCE - con refrigeracion interior: n (rpm) 2640 2640
f (mm/vuelta) 035 035
W v (mm/min) 920 920

3x D¢, forma de mango HA y HE

Comparacion: numero de agujeros

+90 %

5x D¢, forma de mango HA y HE

Walter DC160 Adva

[Vida dtil :
agujeros] 200 400 600 800

8 x D¢, forma de mango HA
Desgaste muy uniforme en la DC160 Advance

12 x D¢, forma de mango HA

16 x D, forma de mango HA

20 x D¢, forma de mango HA

!

25 x D¢, forma de mango HA

!

30x D, forma de mango HA
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_BROCA MDI DC260 ADVANCE

De aplicacion universal,
rendimiento potente.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Brocas MDI para chaflanar DC260 Advance cony sin
refrigeracion interior

Para taladrado de agujeros roscados centrales
Grupos de materiales ISOP, M, K, N, S, H, 0

- @3,3-145mm — Posibilidad de uso con emulsion, aceite y MMS

- Para taladrado de agujeros roscados centrales M4-M16, — Areas de aplicacion: mecanizado general, construccion
MF8x1-16x1,5 de moldes y herramientas, industria energética y sector

— Longitud de escalén segin DIN 8378 automovilistico

— Grado: WJ30ET, K30F TiSIAICrN/AITIN
— Dimensiones: norma Walter con y sin refrigeracién interior

Mango segtn DIN 6535
LA GAMA forma HA y HE

Brocas MDI para chaflanar
con refrigeracién interior:

Grado: WJ30ET,

Angulo de punta
de 140°

Brocas MDI para chaflanar
sin refrigeracion interior:

[ o —
_

Longitud de escalén segun DIN 8378

Broca de metal duro integral para chaflanar DC260 Advance  Fig.: DC260-03-08.500A1-WJ30ET

VENTAJAS PARA USTED

Alta productividad en distintos materiales

Guia rapida del taladro gracias a las guias en posicién muy adelantada

Excelente precisién de posicionamiento gracias a la novedosa terminacion en punta
— De aplicacion universal

También disponible a través de:

Walter Apress
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_BROCA MDI DC150 PERFORM

Nuevas medidas,
uso aun mas flexible.

NUEVO EN LA GAMA

- Broca helicoidal MDI DC150 Perform
- Grado WJ30RE
- P15-29mm
Sin refrigeracion interior:
- 3xDc, 01,5-1,9 mm segun DIN 1897
> 1,9 mm segtin DIN 6539
Otras dimensiones, con refrigeracién interior:
- 3xD¢ segtn DIN 6537 corta; mango HA y mango doble (HE/HB)
- 5x D segtin DIN 6537 larga; mango HA y mango doble (HE/HB)
— 8x D segun norma Walter; mango HA
— 12 x D¢ seglin norma Walter; mango HA
Otras dimensiones, sin refrigeracion interior:
— 3 xDc segin DIN 6537 corta; mango HA y mango doble (HE/HB)
— 5xD. segun DIN 6537 larga; mango HA

LOS GRADOS

— WJ30RE, K30F, TiNAI
— WJ30TA, K30F, TiNAI con tratamiento posterior

Angulo de punta de 140°

LA APLICACION

— Grupos de materiales ISOP, M, K, N, S, H, O

— Posibilidad de uso con emulsion, aceite y MMS

— Avreas de aplicacion: mecanizado general, construccion
de moldes y matrices, industria energética y sector
automovilistico

Mango = @ de filo

Grado WJ30RE

Broca MDI DC150 Perform

SUS VENTAJAS

Fig.: DC150-03-02.000U0-WJ30RE

— Mecanizado rentable para tamafios de lote pequefios y medianos

De aplicacion universal en todos los materiales

Ahora mas flexible gracias a la ampliacion de la gama de brocas

Variantes de mango para todas las fijaciones usuales en el taladrado:

Weldon, Whistle Notch, portapinzas de fijacion hidraulica, adaptador portapinzas,

adaptador por contraccion, fijacion de alto apriete

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools

Proteccion 6ptima contra el desgaste con los grados WJ30RE y WJ30TA
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_BROCA MDI DC166

Productividad superior en aleaciones

de aluminio de todo tipo.

LA HERRAMIENTA

Brocas MDI de alto rendimiento DC166 con
refrigeracion interior

@ 4—20 mm, profundidad de taladrado hasta
30x D,

Broca escalonada de hasta 3 escalones

Sin recubrimiento o con recubrimiento de
NHC-Tip, ranuras para virutas y cara pulidas
Herramienta especial segun peticion del
cliente

También disponible a través de:

Walter Apress

Cara del flanco pulida

o

LA APLICACION
— Grupo de materiales ISO N

Aleaciones de aluminio fundido y de forja
Posibilidad de uso con emulsién o0 MMS
Areas de aplicacion: industria del automévil, mecanizado general,

componentes con grandes volimenes de lote

Ranuras pulidas para evacuacion

de virutas segura
Sin recubrimiento o con
recubrimiento NHC-Tip

Broca escalonada MDI DC166

62

VENTAJAS PARA USTED

superior

Walter Titex — Taladrado MDI

Fig.: @ 9/16 mm

Version adaptada a la aplicacion especifica del cliente
Maxima productividad gracias a la velocidad de avance hasta un 30 %

Alta seguridad de proceso gracias a la evacuacidn de virutas segura
Para aleaciones de aluminio fundido y de forja

Taladros de agujeros profundos hasta 30 x D

EJEMPLO DE APLICACION
Culata

Material:

AISi10MgCu
Broca escalonada DC166 @ 9/16 mm

Herramienta:
Profundidad

de taladrado: 0L
Talad_ros 16
por pieza:
Competencia Walter DC166
Ve (m/min) 753 753
n (rpm) 15000 15000
fy (mm) 03 0.6
ve (mm/min) 4500 9000
Comparacion: numero de piezas +100%

Competencia

1000

Walter DC166

[uds.] 1000 2000

Comparacion: tiempo de mecanizado

Competencia

Walter DC166

[s) 5 10 15
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_GRADO DE TALADRADO WALTER WSP45G
Tiger-tec® Gold
no tiene limites.

EL GRADO LA APLICACION

- Grado de taladrado Tiger-tec® Gold WSP45G con — De uso universal en materiales ISOP, My S
recubrimiento PVD (como aceros de alta aleacidn y austeniticos

— Exclusiva tecnologia de recubrimiento PVD-AI>03 inoxidables o aleaciones de titanio)

— Capa superior de ZrN para un 6ptimo reconocimiento — Condiciones desfavorables como cortes
de desgaste interrumpidos y voladizos largos

- Relacién equilibrada entre resistencia al desgaste — Avreas de aplicacién: p. ej., industria aeronautica,
y tenacidad industria del automaovil o mecanizado general

LA PLAQUITA DE CORTE

P484. para D4120: tamafios 1-8

P284. para D3120: tamafios 1-7

LCMX para B321-DF y B321-U3F

WOEX y WOMX para herramientas especiales

Plaquitas de corte con recubrimiento de PVD-AI,03,
unico en el mundo

ZrN: 6ptimo comportamiento de
friccion y 6ptimo reconocimiento
de desgaste

Al,03: alta resistencia
a la temperatura

P4840C-E67

TiAIN: alta resistencia al desgaste P2840S-E67

Sustrato de MD: alta tenacidad

Powered by
Tiger-tec’Gold WOEX-E57
Tiger-tec® Gold PVD para Fig.: P4840, P2840, LCMX, WOEX

el taladrado: WSP45G
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LA HERRAMIENTA

Utilizable en todas las herramientas de taladrado
y escariado con plaquita de corte Walter:

- D4120

- D3120

- B321*

D4120

D3120

B3213

EJEMPLO DE APLICACION

Turbocompresor

Material:
Herramienta:
Plaquita de corte:
Grado:

Datos de corte:

GX35CrNiSi 25 12 (1.4837), ISOM

B3212.DF.13,7.Z01.27R
LCMX050203-E57
WSP456

Hasta ahora WSP456
Ve (m/min) 100 100
n (rpm) 2323 2323
fn (mm) 01 01
vg (mm/min) 232 232
Profundidad 30 30

de taladrado (mm)

Refrigeracion

Emulsion 12 % Emulsion 12 %

Fijacion

HSK63: fijacion
hidraulica

HSK63: fijacion
hidraulica

Comparacion: cantidad de piezas

Hasta ahora

Walter WSP456

+28 %

[piezas/ud.] iU

SUS VENTAJAS

— Maxima seguridad de proceso gracias a la combinacion de alta resistencia

al desgaste y excelente tenacidad

60 80 100

— Larga vida util de la herramienta gracias al exclusivo recubrimiento

de PVD-AI>03

— De uso universal incluso en condiciones dificiles y materiales de dificil

arranque de viruta

— Optimo reconocimiento de desgaste gracias al color dorado de la capa

superior

Walter — Taladrado
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_BROCA CON PLAQUITAS DE CORTE D4120

Perfeccion en rendimiento
y precision.

NUEVO EN LA GAMA LAS PLAQUITAS DE CORTE

- D4120.02 (2x D) @ 0.531-1.625"
- D4120.03 (3xD.) @ 0.531-1.625"
- D4120.04 (4x D) @ 0.656-1.625"
- D4120.05 (5x D) @ 0.656-1.625"

Plaquita de corte positiva de 4 filos

5 grados: WKP25S, WKP35S, WSP45G, WSP45, WXP40
3 geometrias: A57, E57, E67

Arista de corte Wiper en la version P4840 rectificada

LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— Meétrico: — Taladrado con @ de taladrado constante
e $13,5-59 mm (2xD.y3xDc) — Mecanizado dificil, como taladrados transversales o en cadena,
e B17-59 mm (4xDcy5xD¢) entrada y salida inclinada
- Pulgadas: - Materiales ISOP, M, K, N, S
e (#0531-1.625" (2xDcy 3xD¢) — Areas de aplicacion: mecanizado general, construccion de
e (0656-1.625" (4xD.y5xD) moldes y matrices, industria energética y sector automovilistico

Cuello de medicién para D, para
identificacion sencilla de broca,
incluso estando montada

2 canales de
refrigerante con
volumen un

25 % mayor

Superficie

A57: E57: E67: templada
la resistente la universal la de mayor facilidad
de corte

Plaquitas de corte: interior

Powered by
Ranuras para virutas pulidas Tiger-tec'Silver
Tiger-tec’Gold
Broca con plaquitas de corte D4120 Fig.: D4120-04-21.00F25-P43

SUS VENTAJAS

Alto grado de precision en el diametro de agujero gracias a la compensa-
cion precisa de las fuerzas de corte entre la plaquita central y la exterior
Excelente calidad superficial gracias a la arista de corte Wiper

Maxima seguridad de proceso gracias a la facil evacuacion de virutas
Proteccion frente a la friccion gracias a las superficies templadas y pulidas
Costes de material de corte reducidos gracias a los 4 filos de corte

También disponible
a través de:

Walter Apress
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_BROCAS DE PLAQUITAS INTERCAMBIABLES D4140 Y D4240

Estabilidad incomparable
en todo tipo de condiciones de trabajo.

NUEVO EN LA GAMA

— D4240-02 (broca para chaflanar 2,5 x D)
- D4140-01 (1,3 x D)

Prolongacion (@ y variantes de mango)
- D4140-03 (3xD¢)

— D4140-05 (5x D)

— D4140-07 (7 x D)

LA HERRAMIENTA

@ 12-37,99 mm para 3xD¢, 5x D¢y 7x D¢
@ 0.472-1.496" para 3x D, 5xDcy 7xD¢
@ 18-24,7 mm para 10 x D¢

- Optima salida de refrigerante al centro

Ranuras para
virutas pulidas

LA APLICACION

— Taladrado apto para taladrado muiltiple en varias capas finas, entrada y salida
ladeada de hasta ~5°

— Materiales ISOP, M, K, N, S

— Areas de aplicacién: mecanizado general, construccién de moldes y matrices,
industria energética y sector automovilistico

LA PLAQUITA INTERCAMBIABLE

— Posicionamiento exacto gracias al prisma de 100° en alojamiento de placa
- 4 geometrias y grados

Superficie templada
y pulida

Mango segtn ISO 9766

P6005 P6003 P6004
WPP45C Especifico WKK45C Especifico WMP35 Especifico WMP35 Especifico
para materiales ISO P para ISO K paralSOMelISO S paralSON
Brocas de plaquitas intercambiables D4140 de Walter Fig.: P600x — Gama de plaquitas intercambiables

VENTAJAS PARA USTED

Seguridad d
en el filo de

ficies pulida
— Facil selecci

También disponible a través de:

Walter Apress

e proceso y vida util maximas gracias a la salida de refrigerante directamente
corte

Transporte de virutas seguro gracias a las ranuras para virutas pulidas
Proteccion frente a friccion y vida util prolongada del cuerpo de broca gracias a las super-

sy templadas
on de la plaquita intercambiable con Color Select
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_BROCA CON PLAQUITAS DE CORTE D3120

Excelente rendimiento
con cuatro filos cortantes.

NUEVO EN LA GAMA LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Brocas — Plaquita de corte positiva de 4 filos
— Medidas (pulgadas): — 3 geometrias:
D3120.03 (3xD¢) 0.75-1.5" A57 — la mas resistente
D3120.04 (4 xD¢) 0.75-1.5" E57 — la mas universal
E67 - la de mayor facilidad de corte
LA HERRAMIENTA — 4 grados: WKP255, WKP355,
- @16-42 mm WSP45S, WXP40
- 2,3y4xDc — Para brocas especiales también
— Variante estable para tornos puede utilizarse como plaquita de
y centros de mecanizado corte a izquierda

Superficie
templada y pulida

Un dnico tamafio de
alojamiento para la
plaquita, para plaquita
central y exterior

A57 -

Ranuras para
virutas pulidas

Powered by
Tiger-tec'Silver

la mas resistente

LA APLICACION

Taladrado

Mecanizados dificiles, p.ej., agujeros
cruzados, taladrados a media cafia,
entrada y salida inclinada

Adecuada para taladrado con desplaza-
miento X

Materiales ISOP, M, K, N, S

Areas de aplicacion:

Mecanizado general, construccion de
moldes y matrices, industria energética
y del automavil

Collar de medicion para iden-
tificacion sencilla de broca
(incluso estando montada)

E57 - E67 -
la de mayor facilidad
de corte

la mas universal

Broca con plaquitas de corte D3120 Walter

SUS VENTAJAS

Maxima seguridad de proceso gracias a la facil evacuacidn de virutas

Proteccién 6ptima contra la friccién gracias a sus superficies templadas y pulidas
Alta estabilidad sean cuales sean las condiciones de trabajo

Costes de material de corte reducidos gracias a los 4 filos de corte

Manejo fécil (una tnica forma de plaquita de corte por dentro y por fuera)

68 Walter Titex — Broca con plaquitas de corte

Fig.: D3120-04

También disponible a través de:

Walter Apress



_BROCAS HSS DA110 PERFORM

Rentable en todo tipo
de materiales.

NUEVO LA APLICACION

— Brocas HSS DA110 Perform — Grupos de materiales ISOP, M, K, N, S, H, O
— Posibilidad de uso con emulsion, aceite y MMS

LA HERRAMIENTA — Avreas de aplicacion: ingenieria general,

- @1-16 mm construccion de moldes y matrices, industrias
— Grado: WZ90AJ HSS, recubrimiento del cabezal TiN energética y automovilistica

— TipoN

- Angulo de punta 118°

LAS DIMENSIONES
- Segun DIN 338

Angulo de punta 118°

Superficies
con rectificado de precision

Grado: WZ90AJ
Para uso universal

Brocas HSS DA110 Perform Fig.: DA110-08-08.500U0-WZ90AJ

SUS VENTAJAS

— De aplicacion universal en diferentes materiales
- Geometria de punta para una elevada precision de centrado
- Maxima exactitud en el componente gracias a las superficies con rectificado de precision
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_PLAQUITAS DE CORTE TANGENCIALES/LATERALES PARA MANDRINADO - P4130 / P4160

Gran diversidad para el mandrinado.

LAS PLAQUITAS DE CORTE LA GEOMETRIA
Tipos de plaquita: E47 - la mas universal § 0.1
- P4160-2R04-E47 en WKK20S, WKP30S, WSM20S — Flexible y de aplicacion universal para
— P4160-2R08-E47 en WKK20S, WKP30S, WSM20S profundidades de corte variables
— P4160-2L08-E47 en WKK20S, WKP30S, WSM20S — Apta para todo tipo de operaciones de
— P4130-4R12-E47 en WKK10S, WKK20S, WKP30S mandrinado, con y sin corte interrumpido
LA APLICACION

- Materiales ISO P, K, M
— De aplicacion flexible para herramientas
especiales especificas de cliente

@

Para aplicacidn tangencial
o lateral de las plaquitas
de corte

4 + 4 filos de corte

Plaquita de corte resistente
con forma basica negativa
y ranura del rompevirutas
altamente positiva

Powered by

. et
Tiger-tec'Silver P4160-2R04-E47 / P4130-4R12-E47 Fig.: B2074-7016678

SUS VENTAJAS

— Soluciones de herramientas flexibles para profundidades de corte variables

— Mayor nimero de dientes con diametro de herramienta pequefio

Mayor productividad y tiempos de mecanizado mas cortos gracias a los altos valores de

avance por diente

Elevada seguridad de proceso gracias a un excelente desprendimiento de viruta en todas

las profundidades de corte También disponible a través de:

Vida util prolongada gracias a la geometria de disefio optimizado
Walter Apress
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_HERRAMIENTA ESPECIAL CON PLAQUITAS DE CORTE TANGENCIALES-LATERALES

Solucion integral flexible para
todas las profundidades de corte.

LA HERRAMIENTA

Herramienta especial con plaquitas de corte dispuestas

en sentido tangencial-lateral

Operacion de fresado y mandrinado en una sola herramienta
Alto nimero de dientes con didametro de herramienta pequefio
Permite también soluciones ajustables en sentido radial

LAS PLAQUITAS DE CORTE

- P4440-7879456
— Plaquita de corte especial para aplicaciones tangenciales-
laterales

Muiltiples mecanizados en una sola herramienta

Plaquita de
corte especial
P4440-7879456

Planeado circular

Avellanado

LA GEOMETRIA -

G88: la afilada
— Especial para el mecanizado de aluminio

LA APLICACION

- Materiales ISO N

- Mandrinado (con y sin corte interrumpido)
— Fresado y chaflanado

— Piezas especificas de cliente

<

(FXP

Chaflanado

Chaflanado hacia atras

Herramienta especial para mandrinado

SUS VENTAJAS

Fig.: B2074-7733613

- Maxima productividad y tiempos de mecanizado mds breves gracias al elevado avance por diente y a la agrupacion

de varios mecanizados en una sola herramienta

- Larga vida util de la herramienta y posibilidad de uso flexible gracias al dimensionamiento especifico para el cliente
— Elevada seguridad de proceso gracias a un excelente desprendimiento de viruta
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_BARRAS DE MANDRINAR Y CARTUCHOS EB... CON PLAQUITAS DE CORTE TC...

Rentables y de alta precision,
con tres filos de corte.

NUEVO EN LA GAMA LA APLICACION
— Barras de mandrinar y cartuchos para mandrinado de — Apto para todos los grupos de materiales
precision con plaquitas de corte TC... — Produccion de piezas de precision

— Mecanizado de acabado de agujeros de precision (IT6)

LA HERRAMIENTA — B3230.C.. se pueden utilizar sin problemas en el mecanizado inverso

- Herramienta de mandrinado de precision con un filo — Avreas de aplicacion: mecanizado general, industrias automovilistica
de corte, de cdmoda lectura analdgica y energética

— Exactitud de ajuste de 0,002 mm — Operacion de acabado (ap max 0,5 mm)

— @ 2-203 mm con barras de mandrinar y cartuchos — Materiales ISOP,M, K, N, S, H, 0

— [ 150-640 mm de construccion tipo puente de
aluminio LAS PLAQUITAS DE CORTE

- Refrigeracién hasta el filo de corte - TC..06, TC..11, CC..06 y CP..05

— Adaptadores y prolongaciones adaptadas al sistema — Gama de plaquitas de corte adaptada al mandrinado de precisién

- Fijaciones Walter Capto™ y ScrewfFit; B3230.C con
cartuchos también disponible en set

— El sistema B4030 esta provisto de un mecanismo de
autoequilibrado

Herramientas de mandrinado de precision WalterPrecision Fig.: B3230. EB512, EB518.CS, EB347.TC06

VENTAJAS PARA USTED

Alta precision gracias al ajuste sin holgura con exactitud de 2 pm

Sin variaciones de longitud al ajustar el diametro

Alta calidad superficial gracias al equilibrado de las herramientas
Alta flexibilidad gracias a la amplia gama de componentes modulares:
adaptadores, prolongaciones, etc.

Amplia gama de plaquitas de corte
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_CCMT, WCMT, SCMT EN GEOMETRIA E47

Ahora también en grados Tiger-tec® Silver.

LOS GRADOS LA APLICACION LAS GEOMETRIAS
- WPP20S, WSM20S y WSM30S — Apto para todo tipo de operaciones — Angulo de desprendimiento
— Maxima tenacidad gracias a la carga térmica de mandrinado, con y sin discontinuidad de 15°
minima en el proceso de recubrimiento de de corte — Geometria flexible de
reciente desarrollo - WPP20S y WSM30S son grados de uso aplicacion universal para
— El éxido de aluminio PVD (Al,03) protege multiple dotados de recubrimiento de PVD profundidades de corte
de la entrada de calor en el sustrato durante Tiger-tec® Silver; pueden usarse para los variables
el mecanizado grupos de materiales ISOMy S — Pueden usarse para
- Menos friccién durante el mecanizado — WPP20S es un grado de CVD Tiger-tec® los grupos de materiales
gracias a la superficie de desprendimiento Silver que se utiliza fundamentalmente ISOP,MyS
extremadamente lisa con materiales de acero (IS0 P)

— Maxima resistencia térmica y al desgaste
durante el arranque de virutas en aceros
inoxidables, asi como en aleaciones termor-
resistentes

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Plaquita de corte en la forma basica CC..,
SC..yWC..

— Sinterizada

— Arista de corte recta

— Conformador de viruta de ancho variable
para diferentes profundidades de corte

— Bisel protector: apto para grupos de
materiales ISO

- Grados Tiger-tec® Silver con
recubrimiento PVD y CVD

Powered by
Tiger-tec'Silver

Grados: WSM10S, WSM20S y WSM30S Fig.: CCMT, WCMT, SCMT

SUS VENTAJAS

— Vida util prolongada gracias a la geometria de disefio 6ptimo y la menor entrada
de calor en el metal duro

— Maxima resistencia al desgaste gracias al 6xido de aluminio optimizado

- Maxima seguridad de proceso gracias a un excelente desprendimiento de viruta
en todas las profundidades de corte

— Aumento de la productividad mediante la mejora de los parametros de corte
gracias a la tecnologia Tiger-tec® Silver

— Ideal para profundidades de corte muy cambiantes
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_CARTUCHO ARS

Mandrinado universal con 6ptimos
valores de corte.

LA PLAQUITA DE CORTE LA APLICACION
Plaquita de corte en la forma bdasica CC.. — Con la plaquita de corte CC..1605.. pueden realizarse
— Sinterizada en su contorno solapamientos mas amplios
— Avrista de corte recta — Apto para todo tipo de operaciones de mandrinado,
— Conformador de viruta de ancho variable para diferentes con y sin discontinuidad de corte
profundidades de corte - WSMZ20S y WSM30S son grados de uso mdltiple dotados
— Bisel protector: apto para grupos de materiales 1SO de recubrimiento de PVD Tiger-tec® Silver pueden usarse
- Grados Tiger-tec® Silver con recubrimiento PVD y CVD para los grupos de materiales ISOMy S

— WPP20S es un grado de CVD Tiger-tec® Silver que se utiliza
fundamentalmente con materiales de acero (ISO P)

Cartuchos ARS para
mandrinado con desplaza-
miento axial y radial

Grados: WSM20S Fig.: B3220.C

SUS VENTAJAS

— La CC..1605 cubre rangos de diametros mas amplios

Alta seguridad de proceso gracias a un grosor de plaquita estable y al excelente
desprendimiento de viruta en todo el rango de profundidad de corte

Ideal para profundidades de corte muy cambiantes

Excelentes datos de corte gracias a los grados Tiger-tec® Silver

Vida util prolongada gracias al 6ptimo disefio de la geometria

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_PLAQUITAS DE CORTE DE CERMET PARA MANDRINADO DE PRECISION — WEP10

Excelente vida util y calidad superficial
en el mandrinado de precision.

LAS PLAQUITAS DE CORTE LA TECNOLOGIA

— Plaquitas de corte fabricadas con el grado de recubrimiento El substrato de Cermet, de grano extremadamente fino,
de Cermet resistente al desgaste WEP10 para herramientas con base de carbonitruro de titanio en combinacidn con el
de mandrinado de precision recubrimiento multicapa de gran resistencia al desgaste

- Substrato de Cermet resistente al desgaste sobre base ofrece unas ventajas claras en las operaciones de acabado
de TiCN/CN y aglutinante de Ni/Co frente a las plaquitas de corte de metal duro recubierto

— Capa externa muy dura de TiCN fabricadas con carburo de tungsteno.

— Grano extrafino en el substrato de Cermet

— Rompevirutas de acabado de uso versatil con geometria
de corte suave FP4

— Formas de plaquitas de corte CCMT

Alta resistencia al desgaste en el flanco

Alta resistencia al desgaste por craterizacion

Substrato

Substrato de Cermet, grano extrafino,
maxima estabilidad dimensional

SUS VENTAJAS

No es necesario efectuar reajustes, gran exactitud dimensional
Mayor vida util y productividad en comparacién con el metal duro
Sin formacion de rebabas ni tetones

Superficie reflectante con velocidades de corte elevadas y reducidas

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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COMPARACION
Acabado. WEP10 y metal duro

[ WEP10 Metal duro

LA APLICACION

— Aplicaciones de mandrinado de precisidn con largos
recorridos de mecanizado +++

Aplicaciones de corte continuo o ligeramente interrumpido

Para velocidades de corte reducidas y elevadas

Se puede utilizar con las herramientas de mandrinado ++
de precision B3230... y B4030...

Herramienta de mandrinado de precisién B3230 Fig.: B3230-C-20-100/ B3230-C-150-640

Walter — Mandrinado y mandrinado de precision



_CARTUCHO PARA MANDRINOS DE PRECISION WALTER

Maxima precision al cuadrado.

EL CARTUCHO LA APLICACION

— Cartucho para mandrinos de precision — Areas de aplicacion: Ingenieria general, etc.
con nonio de ajuste de 2 pm — Mecanizado de bielas, cajas de engranajes,

- Angulo de ataque: 90° y 95° pistas de cojinetes, valvuleria

— Para plaquitas de corte CC..0602 y TC..1102 — Soluciones especiales precisas y rentables

— FR760: TC..1102.. / Kappa 90°
- FR761: CC..0602.. / Kappa 90°
- FR763: CC..0602.. / Kappa 95°

FR761 - disefio de 2 pm

Mandrinado de precisién de 0,01 mm / Fig.: FR710 y FR761
Mandrinado de precision de 0,002 mm

SUS VENTAJAS

2 variantes de programa — Pasos de ajuste: 0,01 mm y NOVEDAD: 0,002 mm
Manejo sencillo y fiable, lectura sin errores

Ajuste sin holgura en la direccion «+» y «-»

Holgura de inversion < 2 um

No se precisa una fijacién

Exento de mantenimiento

Facil de integrar en soluciones especiales
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_CARTUCHO 1SO PARA SOLUCIONES ESPECIALES

Probado, flexible
y de gran productividad.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Cartucho segun I1SO 5611 — De aplicacion flexible para soluciones especificas del cliente
para soluciones especiales — Soluciones de herramientas con alta eficiencia en

Variantes: combinacion con cartuchos para mandrinado de precision
PCFNR12CA-12, PCLNR25CA-19, y cartuchos mini

PSKNR25CA-19, PSKNR10CA-08,
PSSNR12CA-12, PTFNR20CA-22,
STFCLO8CA-09, STFCRO8CA-09

Herramienta de taladrado
escalonada Walter Xpress

Cartucho seguin
1SO 5611

Herramienta escalonada Fig.: Cartuchos segtn ISO 5611

VENTAJAS PARA USTED

Extremadamente flexible, eficiente y de gran productividad
Reduccién de los costes de herramientas
Reduccién del tiempo de mecanizado También disponible a través de:

Libera capacidad en la maquina
Walter Apress
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_SINOPSIS DE MACHOS DE CORTE TC120 / TC121 / TC122

La nueva generacion de machos de corte
Supreme para acero.

Machos de corte Supreme para el mecanizado de agujeros ciegos:
Tres machos de corte diferentes con geometria y recubrimiento diferentes
para mecanizar todo tipo de materiales de acero.

Grupos de material

Resistencia
a la traccion PIMIK|N|sS|H
90-240 HB

Aceros blandos (300-800 N/mm?) o0 °

TC121
. . . 240-370 HB
Aceros de resistencia media (800-1250 N/mm?) 0| o |0 | o
Aceros de alta resistencia 300-420 HB o0 °

(1000-1400 N/mm?)

Sectores de aplicacion en ISO P

Resistencia a la traccion [N/mm?]

200 400 600 800 1.000 1.200 1.400
o
- TC121
n 2,5xDy
TC120
3,5xDy
: : : >
59 119 178 238 300 358 411

Dureza Brinell [HB]
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Los campos de aplicacion de las familias de productos TC120,

TC121 y TC122 en materiales de acero estan especificados

segun resistencias de traccién de entre 300 y 1400 N/mm2.




_MACHO DE CORTE TC120

Con alta seguridad de proceso en aceros
blandos y de resistencia media.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION

Area de medicién: — Macho de corte para agujeros ciegos — Materiales ISO P

- M3-M30 — Doble recubrimiento: TiN en zona del primer — 90-240 HB (300-800 N/mm?)
(sin refrigeracion interna) corte; vaporizado en pieza de guia — Profundidad de rosca 3 x Dy

- M8-M16 — Grado WWG0AG (HSS-E-PM + TiNK/VAP)
(con refrigeracion interna) - Angulo de desprendimiento de 45°

— Arearoscada 3 xDy larga
— Bisel negativo en primer corte
— Cony sin refrigeracion interna

HSS-E-PM

Angulo de
desprendimiento
de 45°

Rosca larga
y pieza de guia
Doble recubrimiento
TiNK/VAP

Chaflan de entrada
forma C

Bisel negativo

Macho de corte TC120 Fig.: TC120-M10-C1-WW60AG

SUS VENTAJAS

— Evita el enlazamiento de viruta gracias al bisel negativo en la zona del primer corte
— Evita roturas totales causadas por acumulacion de virutas
— Disminuye considerablemente las roturas en la guia gracias al area roscada extralarga
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_MACHO DE CORTE TC121

Maximo rendimiento en aceros
de resistencias medias.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION

Area de medicidn: — Macho de corte de agujeros ciegos — Materiales ISO P

- M2-M20 - Grados: WW60RG (HSS-E-PM + TiAIN) - Profundidad de rosca 2,5 x Dy
(sin refrigeracion interna) WY80BD (HSS-E + TiCN) - 240-370 HB (800-1250 N/mm?)

- M5-M20 - Angulo de desprendimiento de 40° — Cony sin refrigeracion interna

(con refrigeracion interna)

EJEMPLO DE APLICACION
Tuerca — multihusillo

Material: 1.0718 (11SMPb30)

Resistencia
a la traccion:

240 HB (800 N/mm?)

Hasta ahora Walter — TC121

Aplicacion: agujero ciego  agujero ciego
Dimensiones: M8 M8
tolerancia: 6G 6G
gf::grimiento/ TiN WWEORG
Entrada: forma C forma C
Profundidad de rosca: 10 mm 10 mm

Ve 14 m/min 14 m/min
Lubricacion: aceite aceite
Mecanizado: horizontal horizontal
Vida atil 6.000 roscas 16.000 roscas

Comparacioén: Produccién durante
la vida util [rosca]

Hasta ahora | 6.000

16.000

[piezas]
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Chaflan de entrada
forma C

— Area roscada biselada

HSS-E o0 HSS-E-PM

TiALN o TiCN

Angulo de
desprendimiento de 40°

Macho de corte TC121 Fig.: TC121-M10-C1-WW60RG

SUS VENTAJAS

Seguridad de proceso gracias a virutas estrechamente enrolladas
Evita enlazamiento de viruta (WW60RG)

Maxima vida util (WY80BD)

Refrigeracion interior para un mejor transporte de virutas



_MACHO DE CORTE TC122

Maxima vida util en aceros

de resistencias medias y altas.

NUEVO EN EL PROGRAMA

Area de medicién:

LA HERRAMIENTA

— Macho de roscar de agujeros ciegos

- M3-M20 - Grado: WW60BC (HSS-E-PM + TiCN)
(sin refrigeracion interior) — Angulo de desprendimiento de 15°
- M5-M20

(con refrigeracion interior)

HSS-E-PM

Chaflén de entrada
forma C

TiCN

Angulo de desprendimiento de 15°

Macho de corte TC122 Fig.: TC122-M10-C1-WW60BC

SUS VENTAJAS

— Maxima vida util en materiales ISO P resistentes y altamente resistentes

— Virutas cortas

- Sin restos de virutas en el agujero taladrado gracias a la refrigeracion
interna

LA APLICACION

— Materiales ISO P
— Profundidad de rosca:

1,5 x Dy sin refrigeracion interna
2,5 x Dy con refrigeracion interna
300-420 HB (1000-1400 N/mm?)

EJEMPLO DE APLICACION

Rosca de agujero ciego,
valvula de lado de admisién

Material:

Resistencia
a la traccion:

1.2367 (X38CrMoV5-3)
360 HB (1200 N/mm?)

Hasta ahora  Walter — TC122

Aplicacion: agujero ciego agujero ciego
Dimensiones: M10 M10
gf:(;‘z’imi"“m’ TN WWE0BC
Entrada: forma C forma C
Profundidad de rosca: 23 mm 23 mm

Ve 4 m/min 10 m/min

Refrigeracién: refrigeracién  refrigeracion

exterior interior
Lubricacién: emulsion emulsion
Mecanizado: horizontal horizontal
Vida atil 58 roscas 85 roscas

Comparacién: Produccién durante
la vida util [rosca]

Hasta ahpra : 58

[piezas] 20 40 58 85
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_WALTER PROTOTYP PARADUR® HT

Evacuacion de virutas y proceso seguros
en ISO P, Ky N.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— UNC: UNC1/4-UNC1 — Macho de corte para agujeros ciegos — Aplicacion principal
- Recubrimiento TiN ISO P: 700-1400 N/mm?
Otras medidas: — Chaflan de entrada forma C ISO K: principalmente materiales GJS (GGG)
- M: M4-M36 - Refrigeracién interna, axial - Aplicacion secundaria
— MF: MF10 x 1-MF33 x 2 — Tolerancia 2B Aleaciones de AlSi con proporcion de Si > 7%

Aleaciones de Cu de viruta corta
Aleaciones de Mg
- Hasta 3,5 x Dy

—
Angulo de
desprendimiento

Paradur® HT:

Mediante la geometria de corte mejorada
y el angulo de desprendimiento especial,
las virutas se cortan en fragmentos cortos
y se evacuan con el refrigerante

Chaflan de entrada forma C

Refrigeracion interna, axial

Walter Prototyp Fig.: 2236115

SUS VENTAJAS

— Maxima seguridad de proceso, incluso con roscas profundas

— Excelente desprendimiento de viruta incluso en materiales de viruta larga, se elimina
el enlazamiento de viruta

- Evacuacién 6ptima de las virutas cortas mediante la refrigeracion axial interior
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_WALTER PROTOTYP PROTOTEX® TINI

Gran rendimiento, amplias aplicaciones
enlISO S, ISO P e ISO M.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Macho de corte HSS-E-PM
— Corte inicial de roscado

Rosca de agujero pasante

Profundidad de rosca hasta 2 x Dy

- Tolerancias: 6HX, 2By 3B Grupos de materiales ISOP, My S

— Recubrimiento: TICN Areas de aplicacién: ingenieria general,

— Area de medicion: industria aerondutica y aeroespacial,
Métrico: M8 x 0,75 - M16 x 1 tecnologia médica, industria alimenticia
UNC: UNC 2-56 — UNC 3/4-10
UNF: UNF 4-48 — UNF 5/8-18

Walter Prototyp Prototex® TiNi Fig.: 21216106
SUS VENTAJAS
— Mecanizado rentable y con seguridad de proceso en aleaciones de Ti y Ni
— Amplia gama de aplicaciones en ISOP, My S
— Larga vida dtil, incluso con materiales abrasivos; friccion reducida (elevado angulo de incidencia

de los flancos); gran dureza y resistencia del material de corte; ajuste de tolerancia «X»
Par de giro reducido gracias a los afilados filos de corte (idéneo para materiales tenaces)

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_WALTER PROTOTYP PARADUR® NI

Roscado con macho de corte con seguridad
de proceso en ISO S.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Macho de corte HSS-E-PM
— Tolerancias: 6HX, 2B y 3B

Rosca de agujero ciego

Profundidad de rosca hasta 1,5 x Dy

— Recubrimiento: TiCN Grupos de materiales ISO: ISO Sy P

- Area de medicion: Areas de aplicacion: ingenieria general, industria
Métrico: M2 — M20 aerondutica y aeroespacial, sectores offshore
UNC: UNC 2-56 — UNC 3/4-10
UNF: UNF 6-40 — UNF 5/8-18
NPT: NPT1/16-27 — NPT1-11.5

Walter Prototyp Paradur® Ni Fig.: 20410206

SUS VENTAJAS

- Gran seguridad de proceso gracias al disefio estable y la friccién reducida
— Mecanizado seguro de aleaciones de niquel
- Par de giro reducido gracias a los filos de corte afilados
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_MACHO DE CORTE TC388 / TC389 SUPREME

Para los retos mas extremos.

LA HERRAMIENTA

Macho de corte MDI para el mecanizado en templado
Nuevas geometrias de corte para reducir el par de giro
en la inversion

Posibilidad de uso con emulsién

Apta para el repaso manual para compensar la distorsion
Area de medicién:

LA APLICACION

— Rosca de agujero ciego y rosca de paso de hasta 2,0 x Dy
— TC388 Supreme:

* Materiales ISO H con 50-58 HRC
— TC389 Supreme:

o Materiales ISO H con 55-65 HRC

e Enroscas de paso se puede utilizar a partir de 50 HRC

- M3-M16
- G1/8"y G1/4"

Sustratos MDI adaptados
a los sectores de aplicacion

TC388 Supreme
corte forma C

Transicion del
mango resistente

. TC389 Supreme
- corte forma D

par de giro reducido gracias al cizalla-
miento completo de la raiz de la viruta

Macho de corte TC388/389 Supreme Fig.: TC388-M8-C0-WJ30BA / TC389-M8-CD-WE10BA

LAS GEOMETRIAS DE CORTE

Frente de corte

Cizallamiento superficial

. H Arista de corte resistente
de la raiz de la viruta

Cizallamiento completo
de la raiz de la viruta Cizallamiento completo

de la raiz de la viruta

TC389
Forma D

/ TC388

Frente de corte Forma C

VENTAJAS PARA USTED

- Alta seguridad de proceso gracias a las geometrias de corte especiales

- Bajo coste por rosca gracias a la elevada cantidad de produccion durante la vida util
y el corto tiempo de mecanizado

Ver el video del producto: — No necesita aceite; posibilidad de uso con emulsién

www.youtube.com/waltertools
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_RESUMEN DE MACHOS DE LAMINACION

Tres para todo:
la nueva generacion de machos de laminacion.

o Hecho a medida para diferentes exigencias:
%’ Tres machos de laminacién con geometria y recubrimiento individuales para el mecanizado

de todos los materiales conformables y especialmente para ISO P.

—3

3

Campo de Caracteristicas Grupos de material

aplicacion de la herramienta Ventajas P/ M|K|N|S|H|O

TC430 Supreme

— Recubrimiento

HIPIMS y TiN
1SO P — Mayor nimero de - Maxima V|d§ atil 0o ool e e
cantos de forma — Para materiales ISO P
— HSS-E-PM

— Avrea roscada corta

TC420 Supreme

— Recubrimiento TiN s
y TiCN — Larga vida util

Universal — Para todos los mate- |ee | ee| e ee| e

— HSS-E-PM .
[ riales conformables
— Area roscada corta

TC410 Advance

— Para tamafios de lote
pequefios y medianos

— Para todos los mate-
riales conformables

— Recubrimiento TiN
Universal | — HSS-E
— Arearoscada larga

Par de giro reducido y vida atil mas larga gracias a la A

. H - H Especializacion
nueva geometria y a los tratamientos previo y posterior Nivelldepiesi

Supreme
Advance
Walter

T - —

A

Competencia 1 Competencia 2

Par de giro

L >

> >
i Rendimiento

Vida atil Tamafio de lote

90 Walter Prototyp — Roscado por laminacion



_MACHO DE LAMINACION TC410 ADVANCE

Aldn mas rendimiento
gracias a la nueva geometria.

LA HERRAMIENTA LOS GRADOS LA APLICACION

— Macho de laminacion — WY80AD (HSS-E + TiN) — Rosca de agujero ciego y de agujero pasante
HSS-E universal Area de medicidn: — Profundidad de rosca hasta 3,5 x Dy

- Nueva geometria y excelente - Métrico: M2-M24 — Grupos de materiales ISOP, M, K, Ny S

Meétrico fino: M4 x 0,5-M30 x 2 Todos los materiales conformables

UNC: UNC 2-56 - UNC 5/8-11 Areas de aplicacién: mecanizado general,
UNF: UNF 2-64 — UNF 5/8-18 industrias automovilistica y energética, etc.
G: G1/8"-G1"

calidad superficial

— Par de giro reducido y vida
Gtil mas larga

— Para tamafios de lote
pequefios a medianos

Nueva geometria
poligonal para la
aplicacidn universal

Grado WY8B0AD
(HSS-E + TiN)

Nuevo tratamiento posterior
para reducir el par de giro

Variante sin ranuras de lubricaciéon

Macho de laminacién TC410 Advance Fig.: TC410-M10-C6-WYB0AD y TC410-M10-C0-WYB0AD

VENTAJAS PARA USTED

- Rentabilidad también con tamafios de lote pequefios y medianos

— Posibilidad de uso en todos los materiales conformables

— Par de giro reducido y vida Gtil mas larga gracias a la nueva geometria y a los tratamientos
previo y posterior
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_MACHO DE LAMINACION TC420 SUPREME

Rendimiento excelente,
aplicacion universal.

NUEVO EN LA GAMA LOS GRADOS
Forma del corte de entrada E: — WW60AD (HSS-E-PM + TiN)
— Con refrigeracion interna (axial) - WWG60BA (HSS-E-PM + TiCN)

— M5-M16 con tolerancia 6HX y 6GX

: g LA APLICACION
— Apropiado para rosca de agujero ciego _ _
Meétrico: ahora hasta medida M24: ~ Rosca de agujero ciego y pasante
~ Con refrigeracion interna (radial) - Profundidad de rosca hasta 3,5x Dy
— Apropiado para rosca de agujero ciego y pasante - Materiales ISOP. M, Ky N
- Areas de aplicacion: mecanizado general,
LA HERRAMIENTA industrias automovilistica y energética, etc.

Macho de laminacién HSS-E-PM

Con y sin ranuras de lubricacion

Con refrigeracion interna (axial/radial)
y sin refrigeracién interna

Tolerancias: 6HX y 6GX

Area de medicion:

— Métrico: M2-M24

— Meétrico fino: M8 x 1-M16 x 1,5

Gran numero de aristas
de conformacién

Grado:
WWG60AD
Grado:
WWG60BA

Forma del corte de entrada E, con

refrigeracion interna axial, para

rosca de agujero ciego (<3,5xDy)

Macho de laminacién TC420 Supreme Fig.: TC420

SUS VENTAJAS

— De aplicacion universal en todos los materiales conformables

— Par de giro hasta un 30 % inferior

— Posibilidad de elevadas velocidades de corte

— Mejor superficie que en el roscado

— Resistencia a la rotura hasta un 30 % mayor con carga dindamica
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_MACHO DE LAMINACION TC430 SUPREME

Especificos para el mecanizado

sin virutas I1SO P.

NUEVO EN LA GAMA

— Recubrimiento de AICrN (HIPIMS) — WW60EL ahora con:
» refrigeracion interna axial y radial (métrico y métrico fino)
e Sin ranuras de lubricacion (métrico)

LA HERRAMIENTA

LOS GRADOS

- WW60AD (HSS-E-PM + TiN)
- WWHG6OEL (HSS-E-PM + AICrN)

LA APLICACION

Especifico para materiales ISO P

— Macho de laminacion HSS-E-PM

— Cony sin ranuras de lubricacion

— Con refrigeracion interna (axial/radial)
y sin refrigeracion interna

— Tolerancias: 6HX y 6GX

Area de medicién:

— Métrico: M2-M20

— Métrico fino: M8 x1-M16x 1,5

Refrigeracién interna, axial, para
mecanizado de agujero ciego (<3,5xD)

Gran numero
de aristas de
conformacion

Para rosca de agujero ciego y pasante
Profundidad de rosca hasta 3,5 x Dy

Areas de aplicacion: mecanizado general,
industrias automovilistica y energética, etc.

de agujero ciego y pasante (<3,5xD)

Sin ranuras de lubricacién y sin
refrigeracion interna para rosca de
agujero ciego y pasante (<3 xD)

Macho de laminacién TC430 Supreme Fig.: TC430

SUS VENTAJAS

— Maxima vida util de la herramienta en todos los materiales de acero
conformables

- Alta seguridad de proceso, debido a la ausencia de formacion de virutas
y la estabilidad de la seccién de la herramienta

— Alta calidad superficial de la rosca

Refrigeracién interna, radial, para mecanizado

TV
Grado:
WWG60AD
\T“'
Grado:
WWG60EL

Recubrimiento de AICrN (HIPIMS)

El recubrimiento de AICrN (HIPIMS),
extraordinariamente liso, reduce al minimo
las adherencias incluso en los materiales
con alta capacidad adhesiva.
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_MACHO DE LAMINACION TC470 SUPREME

Insuperable en lotes grandes
y produccidn a gran escala.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Macho de laminacion de metal duro integral
— Geometria, recubrimiento y tratamiento

de la superficie nuevos Especialista en ISO P
— Grado: WG20EL (MDI + TiAIN) Areas de aplicacion: ideal para la produccion
Area de medicion: de series grandes y a gran escala
- Métrico: M3-M10
- Métrico fino: M10x1 - M16x1,5

Rosca de agujero ciego y de agujero pasante
Profundidad de rosca hasta 3,5 x Dy

Salida de refrigerante
radial

Tolerancia
del mango h6

Mayor niimero de aristas
de conformacion

Nuevo recubrimiento extremadamente liso

Ranuras de lubricacién

Nueva geometria de laminacion

Macho de laminacién TC470 Supreme Fig.: TC470-M10-C2-WG20EL

SUS VENTAJAS

Bajo coste por rosca en lotes grandes

Maxima vida util gracias al nuevo sustrato, la geometria innovadora

y el recubrimiento de nuevo desarrollo

Par de giro reducido gracias a la excelente calidad superficial

Para todos los materiales conformables del grupo de materiales ISO P
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EJEMPLO DE APLICACION

Biela
Otras variantes: -
Material: C7056
Competencia TC470 Supreme
(HSS-E) MDI
V¢ (m/min) 13 24
Cantidad de produccién 550 2200

durante la vida atil (uds.)

Comparacion: cantidad de produccién
durante la vida util

+300 %

LTI Competencia

Walter TC70 Supreme

[uds.] 500 1000 1500 2000 2200
Con ranuras de lubricacion

Comparacion de datos de corte
M10 - 2 x Dy - Mecanizado de agujeros ciegos

A
70

60

50

40

Velocidad de corte: v [m/min]

Con ranuras de lubricacién 30
y refrigeracion interior axial

20

\/

540 N/mm? 600 N/mm? 780 N/mm? 1050 N/mm? Dureza
(170 HB) (180 HB) (230 HB) (305 HB)
(1.0553/5t52) (1.0503/C45) (17225/42CrMod) - (1.7225/42CrMok)

@ TC470 Supreme, MDI

@ Macho de laminacién, HSS-E-PM

Sin ranuras de lubricacién,
sin refrigeracion interior
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_FRESAS DE ROSCAR TC620 SUPREME

Menos presion de corte,
mayor productividad.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa de roscar de varias hileras para aplicacion universal — Rosca de agujero ciego y de agujero pasante
— Disefiada para altas velocidades de corte y altos avances — Materiales ISO P, M, K, Ny S hasta 48 HRC
— Mango segun DIN 6535 HA — Profundidades de rosca: 2y 2,5 x Dy

Area de medicién:

- M4-M20

— UNC8-UNC 3/4

Grado de alto rendimiento WB10TJ:
Maximo rendimiento en distintos
materiales

Disefio de varias hileras:
Fuerzas de corte reducidas y
precision dimensional excelente

Refrigeracion interior:
Evacuacion segura de
virutas incluso con alto
avance por diente

Fresas de roscar TC620 Fig.: TC620-M8-A1E-WB10TJ / TC620-M8-A1D-WB10TJ

VENTAJAS PARA USTED

— Bajo coste por rosca gracias al corto tiempo de mecanizado y la elevada cantidad de
produccion durante la vida util
— Alta seguridad de proceso y manejo sencillo, ya que las correcciones de radio son muy
infrecuentes
Ver el video del producto: — Excelentes resultados incluso en condiciones desfavorables y materiales dificiles
www.youtube.com/waltertools
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EJEMPLO DE APLICACION
Roscado con fresa: M10

Material: ISO P - 1.0503 (C45)
EL DISENO Estrategia: Fresado en oposicién

El disefio de la herramienta con varias hileras permite que

las fresas de roscar TC620 destaquen por su fuerza de corte competele SMICh 20NN T

. : , /mi 100 130
reducida. De ello resulta un avance por diente mas elevado el

que en las fresas de roscar convencionales. Resultado: i) e 02
menor desgaste y, en consecuencia, mayor cantidad de r;’?l?d“:g't""" CUIELLS 1328 2832
produccion durante la vida util. Las correcciones de radio Tiempo de mecanizado (s) 3,8 26

son poco recuentes debido a la menor presion de corte.

Comparacion: Produccidn durante la vida util

Competencia 1328

Walter TC620

[Ntimero de roscas] 1000 1500 2000 2500 2832

Correcciones de radio

E 0,03
2
B )
= Competencia Walter
LA ESTRATEGIA £ 0015 r~
‘O
En cuanto la distancia entre hileras queda cubierta, la rosca g
’ . . . o
esta terminada. En el mecanizado de acero es conveniente o
- ., . Numero de roscas 1200 2080 2832
utilizar el fresado en oposicion. Para materiales tenaces,
por ejemplo aceros inoxidables, se recomienda el fresado en Manejo sencillo, p. ej. en la produccion sin operarios: ,
. . . . Las correcciones de radio son solo necesarias después de producir 2080 roscas.
concordancia. Determinados materiales requieren un corte
en vacio.

Posicionamiento Giro de entrada Generacion de la rosca mediante Giro de salida
de la fresa sobre movimiento helicoidal, hasta que queda
el taladro central cubierta la distancia entre filas

e inmersion
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_FRESA DE ROSCAR TC620 SUPREME

Especializada en el sector aeroespacial:
menos presion de corte, mas productividad.

LA HERRAMIENTA EL DISENO
— Fresas de roscar de metal duro integral de varias hileras Gracias a las bajas fuerzas de corte, el disefio
— Dimensionadas para grandes avances de herramienta con varias hileras permite
— Optimizadas para superaleaciones basadas en Niy Ti avances por diente mayores de lo habitual en
. las fresas de roscar.
LA APLICACION Resultado: menos desgaste y por lo tanto mayor
- STIUNF 1/4-28 cantidad de produccién durante la vida dtil sin
— Waspaloy, TibAI4Y correccién de radio.

— Componentes de motores (p. ej., carcasas de camara
de combustién o compresor)

Recubrimiento de TiAIN EJEMPLOS DE MECANIZADO

optimizado especialmente
para aleaciones de Niy Ti

Material: Waspaloy 39-47 HRC

Rosca: STI UNF %—28; 8 mm de profundidad
Tlempc_i i 21 segundos por rosca
mecanizado:

AR

Sustrato duro y
resistente al desgaste

Disefio de varias hileras: baja
presion de corte y excelente

precision dimensional o Tras 150 roscados
Sin correccion de radio ni fin de la vida Util.

Material: TibAILV
Ejemplo de pieza de Rosca: STI UNF %-28; 10,5 mm de profundidad
carcasa de motor
Tiempo de 7
! segundos por rosca
mecanizado:

5

Fresa de roscar TC620 Supreme Fig.: Herramienta especial

SUS VENTAJAS

— Mayor seguridad de proceso en comparacion con las fresas de roscar
convencionales
— Gran cantidad de produccién durante la vida Util sin correcciones de radio
— Bajo coste por rosca gracias al corto tiempo de mecanizado y la elevada Tras 900 roscados
cantidad de produccién durante la vida util Sin correccion de radio ni fin de la vida Gtil.
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_FRESAS DE ROSCAR TC685 SUPREME

Mecanizado en templado al cuadrado:
Agujero central y rosca en una sola operacion.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa helicoidal de roscar y taladrar para el mecanizado — Rosca de agujero ciego y de agujero pasante
en materiales endurecidos — Materiales ISO P e ISO H con 44-65 HRC

— Realizacién de agujero central y rosca en una sola operacion — Profundidades de rosca: 2,0y 2,5x Dy

— También puede utilizarse para el chaflanado

— ATENCION: herramienta de corte a la izquierda
Area de medicién:

- M3-M16

- UNC10-UNC3/4

Geometria de fresado frontal:
Realizacién de agujero central
y chaflanado
Mango segun DIN 6535 HA

Angulo de desprendimiento de 15°
para evacuacion éptima de virutas

Refrigeracion interior desde M6

Fresa de roscar TC685 Supreme Fig.: TC685-M8-A1D-WB10RC Chaflanado Generacién de rosca Volver a la posicién
y agujero central inicial
mediante movimiento
helicoidal

LA ESTRATEGIA

La TC685 esta disefiada con corte a la izquierda.

Por lo tanto, en roscas a derechas el mecanizado se realiza en
concordancia. Es conveniente realizar el chaflanado antes

del roscado con fresa.

La refrigeracion con aire comprimido permite una maxima can-
tidad de produccion durante la vida atil en materiales >50 HRC.

w

VENTAJAS PARA USTED

- Maxima seguridad de proceso maxima cantidad de
produccion durante la vida util

— Costes muy bajos por rosca

— Ahorro de puestos de herramientas
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_FRESA DE ROSCAR T2710

A Ia vanguardla en EJEMPLO DE APLICACION
roscas pequenas. Rosestlo confrasa

Acero de baja aleacion A182 F22

Material: (Re = 655 N/mm?)
Profundidad 381 mm
LA HERRAMIENTA CL [ '
— Fresa de roscar de varias hileras con plaquitas de corte S Marcha norml 12710-26
— Especialista en roscas cortas Competencia w25-3_-os;-3-12,7
- Disefiadas para conseguir una velocidad de corte y un avance Hileras 1 3
por diente elevados Dientes 3 3
LAS PLAQUITAS DE FRESA DE ROSCAR o) s 250
— Plaquita de corte con facilidad de corte, con 3 filos F=imim) s 0.4
- Radios de esquina definidos para roscas normalizadas I::rc“apn"izdaio oy e 9
— Grado universal resistente al desgaste WSM37S
— Variante con chaflan de estahilizacién para condiciones dificiles Comparacién:
) tiempo de mecanizado por rosca -84.%
LA APLICACION

Walter T2710
— Rosca con diametro nominal a partir de 20 mm

- Rango de pasos: 1,5-6 mm / 18-6 hilos por pulgada

— Profundidad de rosca hasta 1,5 x Dy (perfecta para valvulas
de petréleo o gas, p. €j.)

— De aplicacion universal en aceros, aceros inoxidables,
fundicién de hierro, metales no férricos, superaleaciones
y aceros templados hasta 55 HRC

Competencia

[s] 10 20 30 40 50 60

Refrigeracion variable:
radial o axial

Mango segun

DIN 1835 B

Powered by
Tiger-tec'Silver

Distancia corta entre hileras para el
También disponible mecanizado rapido de roscas cortas
a través de:
Walter Apress

Fresa de roscar T2710 Fig.: T2710-29-W32-3-09-3-16

SUS VENTAJAS

— Productividad del 100 %: bajo coste por rosca gracias al rapido mecanizado y a la
elevada cantidad de produccién durante la vida dtil

— Seguridad de proceso del 100 %: manejo sencillo y minimas correcciones de radio

— Calidad del 100 %: calidad de rosca excelente gracias a su excelente suavidad de
funcionamiento, rosca sin restos de virutas
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_FRESAS DE ROSCAR T2711/T2712

Maxima productividad
con absoluta seguridad de proceso.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION LA PLAQUITA DE FRESA DE ROSCAR

— Fresas de roscar universales con plaquitas — Para rosca con diametro — Forma basica positiva con 3 filos de corte
de corte nominal a partir de 24 mm — Geometria que corta con facilidad

— Disefiada para altas velocidades de corte - Rango de pasos: — Grado universal resistente al desgaste
y altos avances 1,5-6 mm / 18-4 hilos por WSM37S

— Refrigeracion ajustable: pulgada — Radios de esquina definidos para la
salidas de refrigerante radiales o axiales — Profundidad de rosca de produccién de roscas normalizadas

- Familia T2712: hasta 2,5 x Dy
Disefiada para una longitud de rosca de — Aplicacion universal en ISO P,
2 x Dy y provista de cuello adicional para M, K, Sy H hasta 55 HRC

evitar que interfieran los contornos

Powered by
Tiger-tec’Silver

Varias filas de corte para reducir
el tiempo de mecanizado

s

Distancia entre filas definida

Mango segun DIN 1835 HB

Fresas de roscar T2711/T2712 Fig.: T2711

Reduccién considerable del tiempo de mecanizado mediante el mecanizado simultaneo de varios segmentos de rosca.

En muchos casos los tiempos de mecanizado obtenidos son comparables a los del roscado con macho de corte y el roscado por macho de laminacion.
La distancia entre filas debe ser un multiplo entero del paso de rosca. Con algunos cuerpos es posible generar de este

modo distintos pasos de rosca.

SUS VENTAJAS

Walter Apress

— Productividad del 100 %: bajo coste por rosca gracias al rapido mecanizado y la elevada
produccion durante la vida util

— Seguridad de proceso del 100 %: facilidad de manejo y minimas correcciones de radio

— Calidad del 100 %: calidad de rosca excelente gracias a su excelente suavidad de funcio-

namiento, rosca sin restos de virutas

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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LONGITUD NO UTILIZABLE

La longitud de la rosca incluye también la dltima cresta mas medio paso de
rosca. Dado que I/2 es mas grande que P/2, surge una «longitud no utilizable»
(X) que debe tenerse en cuenta en la programacion.

Esta se calcula restando medio paso de rosca (P/2) a la mitad de la longitud
de la plaquita (1/2).

Longitud de rosca

% N
. \
Ejemplo: M36 con plaquita de fresa de roscar P26300-0902.. -l T \/m | i
934mm 4 mm N/ N
Longitud no utilizable X =1/2-P/2=——— - —— = 2,67 mm N -~ l"
2 2

La longitud no utilizable de las familias T271.. es menor que
la longitud del corte de entrada de un macho

LA ESTRATEGIA

Se recomienda producir la rosca con un corte radial mediante fresado
sincronizado. El radio de programacién puede calcularse con ayuda de
Walter GPS. Pueden realizarse cortes en vacio sin correcciones de radio.

I
Posicionamiento Giro de entrada Generacion de la rosca mediante Giro de salida y situacion

de la fresa sobre movimiento en hélice, hasta que queda de la herramienta
el taladro central cubierta la distancia entre filas a la posicidn inicial
e inmersion
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_FRESAS DE ROSCAR T2711/T12712/T2713

Tres familias con una productividad
y versatilidad unicas.

LA HERRAMIENTA LA PLAQUITA DE FRESA DE ROSCAR
— Fresa de roscar con plaquitas de corte universal — Forma basica positiva con 3 filos de corte
— Disefiadas para conseguir una velocidad de corte — Grado universal resistente al desgaste WSM37S

y un avance por diente elevados - Radios de esquina definidos para la produccion de roscas
Herramientas en una fila: normalizadas
— Con ranura para virutas para una rosca absolutamente Dos variantes geométricas:

cilindrica — D67: geometria universal para obtener la maxima produccion
— Con mango Weldon y contacto Walter Capto™ durante la vida util

— D61: con bisel de estabilizacién para una estabilidad de

LA APLICACION marcha elevada en grandes longitudes de vuelo y condiciones
- Para rosca con didmetro nominal a partir de 24 mm complicadas

- Rango de pasos:
1,5-10 mm / 18-4 hilos por pulgada

— Aplicacion universal en grupos de materiales ISO P,
M, K, Sy H hasta 55 HRC

La ranura para virutas impide que la herra-
mienta se aparte a causa de las virutas

Refrigeracidn ajustable para un
transporte de viruta éptimo

Contacto Walter Capto™
para ofrecer la maxima
flexibilidad con una
mayor estabilidad

Powered by
Tiger-tec’Silver

Fresas de roscar T2713 Fig.: T2713-73-C6-5-14

VENTAJAS PARA USTED

— Productividad del 100 %: rapido mecanizado y produccion elevada durante la vida util
— Seguridad de proceso del 100 %: facilidad de manejo y minimas correcciones de radio
— Calidad del 100 %: alta estabilidad de marcha y roscas perfectamente cilindricas

— Flexibilidad del 100 %: varios pasos y longitudes de rosca Ver el video del producto:

www.youtube.com/waltertools
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NUEVO EN LA GAMA Geometria D61 para maxima

seguridad de proceso

T2713-94-C8-5-22
— Pararoscas a partir de M125 / UN 5"
— Con contacto Walter Capto™ C8

Angulo de flanco de 55°

P263UO-2204-D61 WSM37S para roscas G (BSP)

— Para el rango de pasos de 6—-10 mm
y 4 G/pulgada

P26310-..611-D61 WSM37S

— Con angulo del flanco de 55°, para roscas G
(BSP)

— Disefiada para herramientas de una hilera

Radio disefiado para el
mecanizado de roscas G
a partirde G 1"

LA GAMA ESTANDAR

— Diferentes medidas:
M24-M125 / UNC 1"-UN 5" / G1"-G3 1/2"
— Diferentes longitudes de vuelo:
2,0x Dy, 25xDyy 3.0xDy
— Herramientas para roscas UN también
disponibles con mango en pulgadas

Plaquita de corte P26310 Fig.: P26310-09G11-D61 WSM37S

También disponible a través de:

Walter Apress

T2711-29-W32-3-09-3-24

T2712-29-W32-3-09-2-36

T2713-29-W32-3-09
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C - Fresado

Herramientas de fresado MDI Fresas MDI de radio MD838 y MD839 Supreme 108
Fresa MDI MC128 Advance 110
Fresa MDI MD128 Supreme 111
Fresa MDI MC377 Advance 112
Fresa MDI MD377 Supreme 113
Fresa MDI MC025 Advance 114
Fresa MDI MD025 Supreme 115
Fresa MDI MC232 Perform 116
Fresas MDI MC319 / MC320 Advance y MC320 ConeFit 118
Fresa MDI MD133 Supreme 120
Fresa MDI ISO H Advance 122
Herramientas de fresado de MDI, ceramica Fresas de ceramica MC275 / MC075 124
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C - Fresado

Herramientas de fresado con plaquitas de corte Xtra-tec® XT 126
Fresa de escuadrar M5130 Xtra-tec® XT 128
Fresa de escuadrar M5137 130
Fresa de gran avance M5008 132
Herramientas de fresado modulares 134
Fresa de planear M5012 135
Fresa de planear M5009 136
Grado de fresado Walter WSP456G 138
Tiger-tec® Gold 142
Material de corte WMP456 143
Grado de fresado Walter WHH15X 144
Fresas de copiar con plaquitas redondas M2471 145
Sistema Walter M4000 146
Fresa de planear M4003 148
Fresa de planear M4003 149
Fresa de escuadrar M4130 150
Fresa erizo M4258 152
Fresa de planear F2010 154
Fresa de planear heptagonal Walter BLAXX M3024 155
Fresa de acabado octogonal M2029 156
Plaquitas de corte para fresas Walter BLAXX 157
Fresa de ramping M2331 158
Fresa de paso fino M2136 159
Fresa de tronzado Walter BLAXX F5055 160
Soluciones de produccion Nuestras soluciones para todo lo relacionado con piezas 162
Walter Multiply Comara iCut 164
Comara appCom 165
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_FRESAS MDI DE RADIO MD838 Y MD839 SUPREME

Acabado hasta un 90 % mas rapido.

LAS HERRAMIENTAS LOS GRADOS
— Fresas de radio en 2 variantes — WJ30RD (para materiales ISO P y K)
— Herramientas de fresado MDI con — WJ30RA (para materiales ISOM, Ny S)

grandes radios en la zona cortante

MD838 Supreme: variante cdnica LA APLICACION

— Radio efectivo Ry 250-1000 mm — Semiacabado y acabado con grandes saltos de linea

- Radio de esquina 0,5-4 mm — Mecanizado final de superficies de forma libre y piezas

— @ 6-16 mm fabricadas de forma adaptada (para paredes muy verticales,
— 7-4-8 cavidades profundas, superficies prismaticas y radios de
MDB839 Supreme: variante tangencial transicion)

— Radio efectivo Ry 100 mm — Areas de aplicacion: construccién de moldes y matrices,

— Radio de esquina 1-4 mm equipamientos clinicos, mecanizado general, industria

— @6-16 mm aerondutica, aeroespacial y energética

z=4

Fresa de radio cénica DIN 6535 HA

Fresa de radio tangencial

Grado:
WJ30RA

Fresa de radio cdnica

Grado:
.~ WJ30RD

Fresas de radio de metal duro integral MD838 y MD839 Supreme  Fig.: MD838 Supreme, MD839 Supreme, MD838 ConeFit

SUS VENTAJAS

Acabado econémico (hasta un 90 % mas rapido que con fresas copiadoras de punta redonda)
Mayor productividad gracias al mayor nimero de dientes

Estabilidad y seguridad de proceso (incluso con voladizos largos)

Alta precision de piezas
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Estrategia
convencional:
fresa copiadora
de punta redonda

Uso: fresa de
radio (variante
tangencial)
MD839 Supreme

Walter Prototyp — Fresas MDI
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_FRESA MDI MC128 ADVANCE

Fresa de paso fino para
mecanizado final universal.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— Fresa de paso fino MDI MC128 Advance — Aplicacion universal para semi acabado y acabado
— Una sola version de aplicacién universal — Aplicacion secundaria: Fresado dindmico
- Mango cilindrico o cabezal intercambiable ConeFit - Mecanizado final de escuadras, cajeras, paredes y cavidades
- Amplia gama en sistema métrico o en pulgadas — Mecanizado definitivo de piezas fabricadas de forma
(a partir de un diametro de filo de 2 mm) adaptable
— Con chaflan de proteccion y radios de esquina — Areas de aplicacion: mecanizado general, construccion de
- @2-25mm / %-%" moldes y matrices, etc.
- z=4-8
EL GRADO

— Grado de fresado universal con recubrimiento de TiAIN
— WJ30TF para materiales ISOP, M, Ky S

También disponible
a través de:

Walter Apress

DIN 6535 HA

DIN 6527 L

Sistema de cabezal
intercambiable ConeFit

N

Grado: WJ30TF

Fresa de metal duro integral MC128 Advance Fig.: WJ30TF

SUS VENTAJAS

Excelentes superficies

Minima formacion de rebabas en la pieza gracias a las hélices de 50°
Costes reducidos de almacenaje gracias a la aplicacién universal
Amplia seleccion gracias a la gran variedad de la gama
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_FRESA MDI MD128 SUPREME

Fresa de paso fino con
maxima productividad.

LA HERRAMIENTA

— Fresa de paso fino MDI MC128 Supreme
— 2 versiones para diferentes aplicaciones principales
- Mango cilindrico o sistema de cabezal intercambiable ConeFit
— Con chaflan de proteccion y radios de esquina
- P 6-25mm
- z=6-8
— Gran longitud de filo:
e Fresa MDI L. = 3xD¢
e ConeFit L. =1,5x D,

También disponible
a través de:

Walter Apress DIN 6535 HA

Lc =1,5xD¢

Grado:
WJ30RA

Grado:
WJ30RD

Sistema de cabezal
intercambiable ConeFit

LOS GRADOS

— Dos grados de alto rendimiento (con recubrimiento
de AITiN+ZrN- o de TiAIN+TiAl), adaptados a los
correspondientes grupos de materiales

— WJ30RD (para materiales I1SO P)

— WJ30RA (para materiales ISOMy S)

LA APLICACION

Semiacabado y acabado con los maximos datos de corte
Aplicacién secundaria: Fresado dindmico

Mecanizado final de escuadras, cajeras, paredes y cavidades
Mecanizado definitivo de piezas fabricadas de forma adaptable
Areas de aplicacion: equipamientos clinicos, industria ae-
rondutica y aeroespacial, industria energética y construccion
de moldes y matrices

EJEMPLO DE APLICACION
Ballesta

51CrV4; bonificado 1.8159
MD128-20.0A8LJ-WJ30RD

Material:

Herramienta:

Fresa de metal duro integral MD128 Supreme

SUS VENTAJAS

Excelentes superficies

de filo y los grados especificos para materiales

Minima formacion de rebabas en la pieza gracias a las hélices de 50°
Acabado de piezas desbastadas de modo dinamico hasta L. = 3 x D¢
Uso variable en cavidades profundas mediante herramientas ConeFit
Alta productividad gracias al mayor nimero de dientes, la mayor longitud

Competencia Walter

D¢ (mm) 20 20

z 8 8

ae (mm) 0,20 0,20

ap (mm) 50 50

Ve (m/min) 95 200

f, (mm) 0,065 0,040

Refrigeracion Emulsién Emulsion
Fig.: WJ30RD Vidaatildela 54, 328

herramienta (min)

Comparacion: vida util

(mn] 50 100 150 200 250 300 350
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_FRESA MDI MC377 ADVANCE

Fresa de titanio, adecuada también

para ISOMy P.

LA HERRAMIENTA

Fresa MDI MC377 Advance

Con chaflan de proteccion, radios de esquina y filo central
@ 2-25 mm [DIN 6535 HA]

@ 16-25 mm [DIN 6535 HB]

A partir de 16 mm de @ con mango HB

(para fijacion con seguro antiextraccion)

-z=4

- Lc=2xD¢

EL GRADO

— Grado de fresado tenaz con recubrimiento de AICrN

— WKA4OEA para aplicacidn principal en titanio (ISO S)

— WKA4OEA para aplicacién secundaria en acero (I1SO P)
y acero inoxidable (ISO M)

Grado: WK40EA

Con filo central

LA APLICACION

— 1. eleccion para uso universal en titanio

— Desbaste y acabado; ranurado macizo hasta 1xD

— Serie larga con filos L = 2x D¢

— Posibilidad de fresado en rampa y en inmersion

— Areas de aplicacién: industria aeronutica y aeroespacial,
industria médica, mecanizado general

DIN 6527 L

Destalonado lateral del cuello

También disponible
a través de:

Walter Apress

Fresa de metal duro integral MC377 Advance Fig.: WK40EA

SUS VENTAJAS
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De aplicacion universal en materiales ISO S, My P

Costes de almacenamiento bajos

Completa gama con radios de esquina

De aplicacidn flexible

Larga vida atil de la herramienta gracias al grado de alto rendimiento WK40EA
Reafilable con rendimiento garantizado en todos los centros de reacondicionado
de Walter de todo el mundo



_FRESA MDI MD377 SUPREME

El mayor especialista

en mecanizado de titanio.

LA HERRAMIENTA

— Fresa MDI con radio de esquina y refrigeracién interna central
Geometria de titanio de eficacia probada; tipo HPC Ti40

@ 6-25 mm [DIN 6535 HA]

@ 16-25 mm [DIN 6535 HB]

-z=5

EL GRADO

— WK40TZ para ISO S (e ISO M)
— Grado de alto rendimiento con recubrimiento de AITiN+ZrN
y la mas avanzada tecnologia HIPIMS

Grado: WK40TZ

Refrigeracion
centralizada

LA APLICACION

— Desbaste, rebordeado, preacabado y acabado

- Ranurado macizo hasta 1x D¢

- Posibilidad de fresado en rampa

— Perfecta para el fresado dinamico

— Especialmente adecuada para materiales ISO S (p. ej., para
el mecanizado de piezas pequefias, componentes de motor
0 piezas estructurales, asi como piezas fabricadas de forma
adaptable)

— Areas de aplicacién: industria aerondutica y aeroespacial,
industria energética y industria médica

EJEMPLO DE APLICACION

Suspension de motor

‘_‘*\ DIN 6527 L
- e Material: TiAIBV4, IS0 S
e — -
f , Herramienta: MD377-25.0W5B400C-WK40TZ
e —]
{ - Destalonado lateral del cuello Competencia Walter
ez D (mm) 25 25
%
z 4 5
ae (mm) 20-25 20-25
Tambi(?n disponible ap (mm) 15 15
a través de:
Ve (m/min) 55 55
Walter Apress
p f, (mm) 0.1 01
v¢ (mm/min) 280 350
Fresa de metal duro integral MD377 Supreme Fig.: WK40TZ Cantidad de
produccién durante 1 4
la vida util
(piezas/ud.)
Comparacion: cantidad de piezas
+300 %
SUS VENTAJAS
. . N . Competencia
— Nuevo recubrimiento HIPIMS para una maxima vida util de la herramienta
— Maximo volumen de arranque de viruta gracias a los 5 filos de corte
. . . L D377 Supreme 4
— Geometria 6ptima para el exigente mecanizado de titanio ; :
— Menos vibraciones gracias a la separacion desigual i t
- Alta seguridad de proceso gracias al disefio antiextraccion del mango [piezas/ud.]i 1 2 3 %
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_FRESA DE METAL DURO INTEGRAL MC025 ADVANCE

Fresado de gran avance
en un abrir y cerrar de ojos.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa MDI con geometria frontal de gran avance De aplicacidn universal

— Versién con mango cilindrico y sistema de cabezal inter- Desbaste casi de acabado con alto avance por diente
cambiable ConeFit y poca profundidad de corte

— Filo de corte periférico largo para buena evacuacion de virutas Mecanizado de cajeras, ranuras y superficies irregulares
y para apoyo en el mecanizado de la pared Areas de aplicacién: mecanizado general, construccién de

- @1-25mm/1/8-1" moldes y matrices

- z=2-4

EL GRADO
— WJ30TF (para grupos ISO P, M, Ky S)

DIN 6535 HA

Filo de corte

Geometria frontal periférico largo

de gran avance

Grado: WJ30TF

Sistema de cabezal
intercambiable ConeFit

=

Gran radio frontal R¢

Fresa de metal duro integral MC025 Advance Fig.: WJ30TF

SUS VENTAJAS

Herramientas de gran avance disponibles a partir de @ 1 mm

Alta seguridad de proceso gracias a la reducida carga radial de la herramienta
Costes reducidos de almacenaje gracias a la aplicacién universal
Reacondicionable varias veces

114 Walter Prototyp — Fresas MDI



_FRESA DE METAL DURO INTEGRAL MD025 SUPREME

Fresado de gran avance
al mas alto nivel.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— Fresa MDI con geometria frontal de gran avance — Grupos de materiales ISOPoMyS
— Con mango cilindrico y sistema de cabezal intercambiable - Desbaste cerca del contorno con alto avance por diente
ConefFit y poca profundidad de corte
— Filo de periferia corto y resistente - Mecanizado de superficies de cajeras, ranuras y conformacion
— Mayor nimero de dientes y destalonado lateral del cuello libre
- 2 versiones para diferentes aplicaciones principales: ~ Areas de aplicacién: construccién de moldes y matrices,
e @36-25mm/1/4-1" equipamientos clinicos, industria aerondutica, aeroespacial
e 7=5-6 y energeética
LOS GRADOS

— WJ30RD (para materiales I1SO P)
— WJ30RA (para materiales ISOM e ISO S)

DIN 6535 HA

Geometria frontal

de gran avance >
Destalonado lateral v
del cuello

Sistema de cabezal
intercambiable ConeFit

Gran radio frontal R¢

Fresa de metal duro integral MD025 Supreme Fig.: WJ30RD y WJ30RA

SUS VENTAJAS

— Herramientas de gran avance con mayor nimero de dientes para maxima productividad
— |deal para el uso variable en componentes complejos gracias al disefio compacto

y el destalonado lateral del cuello para cavidades profundas
— Alta seguridad de proceso gracias a la reducida carga radial de la herramienta
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_FRESAS MDI MC232 PERFORM

Extraordinariamente rentable y
de aplicacion universal en ISO P, My K.

LA APLICACION LAS HERRAMIENTAS

— Grupos de materiales ISO P, My K — Fresas MDI de la linea Perform

— Fresado lateral, ranurado macizo, fresado de cajeras, — Métrico y pulgadas
inmersion helicoidal, inmersion inclinada — Con y sin cuello (herramientas z=3y z=4)

— Areas de aplicacion: mecanizado general, construccion — Con y sin radio de esquina (herramientas z=4)
de moldes y herramientas, industria automovilistica — 1 familia, 126 medidas
e industria energética — Con 2, 3 0 4 filos de corte

- § 2-20 mm; 1/8-3/4 pulgadas

Cuello:
herramientas
z=3yz=4

Grado: WJ30ED

z=2,3y4

Mango segun:

DIN 6535 HB (> @ 4 mm)
DIN 6535 HA (< @ 4 mm)
DIN 6527 L

Corte central

Hélice 35°

Radio de esquina:
(herramientas z = 4)

Walter Prototyp MC232 Perform Fig.: MC232-12.0W4B200C-WJ30ED

VENTAJAS PARA USTED

- De aplicacién universal para distintas estrategias de fresado en diferentes materiales

- Gran gama de aplicaciones gracias a las herramientas con destalonado lateral del cuello
y radios de esquina

— Alta rentabilidad para tamafios de lote pequefios y medianos
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_SERVICIO DE REACONDICIONADO WALTER

Merece la pena reacondicionar
con la calidad del fabricante.

El servicio de reacondicionado de Walter Multiply supone una contribucién esencial a la reduccién
de los costes de produccion. Obtendra unas herramientas Walter Titex y Walter Prototyp
como nuevas con una atractiva relacion precio/rendimiento y con la calidad del fabricante.

GEOMETRIAS ORIGINALES

Las geometrias de corte son complejas. Para
devolverlas al estado original, Walter aplica sus
conocimientos como fabricante también a la
hora del reacondicionado.

RECUBRIMIENTO ORIGINAL
El recubrimiento es decisivo para el rendimiento

de la herramienta. Solo Walter utiliza el procedi-
miento original para el recubrimiento. I R

TOLERANCIAS ORIGINALES

En el reacondicionado se aplican las mismas . i

caracteristicas de calidad que en las herramientas Ref:o_ndltlonlng Serv!ce

de nueva fabricacion. Para conseguirlas, utilizamos Original Walter Quality

los métodos de medicion mas modernos. NUESTRO SiMBOLO DE CALIDAD 100 %
Busque la etiqueta «Original Walter

1 | _F REACONDICIONADO RECOMENDADO PARA: Quality», que le garantiza un reacondicio-

fresas y brocas de metal duro integral de Walter nado de la herramienta con la calidad del

como herramienta estandar y especial. fabricante y le indica en los documentos
de pedido las herramientas para las cuales
esta recomendado nuestro servicio de

(
(

reacondicionado.

iREDUCIR LOS COSTES UN 50 %!

A menudo, las herramientas se desechan demasiado pronto. 100 % Costes de herramienta

Sin embargo Walter le ofrece la posibilidad de reacondicionarlas H

varias veces con la calidad del fabricante. Beneficiese de costes
reducidos, procesos de fabricacion estables y vidas utiles prolon-
gadas con el servicio de reacondicionado de sus herramientas en uno
de nuestros centros de reacondicionado de todo el mundo. De esa 50 %
manera podra ahorrar hasta el 50 % de los costes de herramientas.

75 %

L. ., e 0,
Mas informacion en: www.reconditioning.walter 25%

0%
Nuevo 1x 2 x 3x

Numero de reacondicionados
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_FRESAS MDI MC319 / MC320 ADVANCE Y MC320 CONEFIT

Desbaste mas eficaz

con el nuevo perfil dentado.

LAS HERRAMIENTAS

— Dos familias con nuevo perfil dentado para operaciones
de desbaste

MC319 Advance: fresa de mango [métrical
de MDI con suministro interno de refrigerante
- Variante:

Con cuello (DIN 6527 L)

MC320 Advance: fresa de mango de MDI
[pulgadas y métrical
— Variantes:

Sin cuello (DIN 6527 K)

Con cuello (DIN 6527 L)

MC320 ConeFit: sistema de cabezal intercambiable
[métrico]

Radio protector

Refrigeracidn interna
(MC319 Advance)

Radio protector

LA APLICACION

— Operaciones de desbaste

— De aplicacion universal

Aplicacidn principal:

— Acero (ISO P)

Aplicacién secundaria:

- Aceros inoxidables (ISO M)

- Fundicién de hierro (ISO K)

— Materiales de dificil mecanizado (I1SO S)

LOS GRADOS

- WKA40TF (MC319 Advance; MC320 Advance)
- WJ30TF (MC320 ConefFit)

Radio protector

D¢ = 10-25 mm (E10-E25)

Fresas MDI Walter Prototyp

SUS VENTAJAS

Fig.: MC319 / MC320 Advance; MC320 ConeFit

Demanda de potencia el 30 % menor en el proceso de fresado gracias al nuevo perfil de desbaste
Herramienta resistente

De uso universal, especialmente indicada para el desbaste

Virutas cortas

Proceso de fresado muy silencioso

Ideal para condiciones de aplicacién inestables
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EJEMPLO DE APLICACION

Desbaste. Arbol de levas

LAS GEOMETRIAS

— Perfil dentado desarrollado especificamente
para operaciones de deshaste
— Con corte central: MC320 Advance; MC320 ConeFit
- Sin corte central: MC319 Advance
— Modelo de mango DIN 6535 HB
_ 40° de hélice Material: 100Cr6

— Pretratamiento adaptado al @ de la herramienta
Walter MC320-

izt g 16.0W4BC-WK40TF

ae 14 mm 14 mm

ap 8,0 mm 8,0 mm

Ve 80 m/min 80 m/min
VIRUTAJE EN EL PERFIL DENTADO n 1600 rpm 1600 rpm

fz 0,30 mm 0,30 mm

V¢ 1920 mm/min 1920 mm/min
Filo de corte liso: Refrigeracion Emulsién Emulsién

Q 215 cm*/min 215 cm*/min

Tiempo de vi!ia atil 780 m 1300 m

de la herramienta

Comparacion: Vida util [m] +66%
Filo de corte perfilado:

Hasta ahora 780
o i— e c—— MC320 Advance 1 m
S f f
[m] 250 400 GdD 8ﬁ0 lﬂUG 1200

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_FRESA MDI MD133 SUPREME

Fresado dinamico: programa completo.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA
— Longitud del filo de corte L. = 4 x D¢

LA APLICACION

- Disefiadas especificamente para el fresado dindmico (a, reducido, ap elevado)
— Aptas para diferentes materiales
— El ancho de corte a, depende del material

Fresa de metal duro integral con mango
Weldon

Modelo con separador de virutas
@6-12mm/z=5

@1/4-1/2 pulgadas / z=5
?16-20mm/z="6

@ 5/8-3/4 pulgadas / z=6

EL GRADO

— WJ30RD para acero (ISO P) LA GEOMETRIA
Aplicacion secundaria: fundicion de hierro (ISO K), metales no férricos (1SO N) — Sin corte central

— WJ30RA para aceros inoxidables (I1SO M) - Radio protector definido
Aplicacion secundaria: materiales de dificil mecanizado (I1SO S) - Longitud del filo de corte L:

3xD¢/ 3xDc (concuello) / 4xD. /5xD¢

WJ30RA para ISOM
Mango DIN 6535 HB

WJ30RD para ISO P

35° de hélice

Radio protector

Paso desigual

Rompevirutas para virutas cortas

Fresa MDI MD133 Supreme Fig.: WJ30RD y WJ30RA

SUS VENTAJAS

Alta seguridad de proceso incluso en el mecanizado sin personal
Alta productividad con un volumen de arranque de viruta maximo y tiempos de mecanizado

reducidos
— Vida util maxima: aprovechamiento de la longitud completa del filo de corte y desgaste
homogéneo
— Elevada flexibilidad con distintas cavidades en el componente
(mecanizado con un @ de herramienta)
Ver el video del producto: - Soluciona problemas surgidos en materiales de dificil mecanizado y en condiciones inestables

www.youtube.com/waltertools

120 Walter Prototyp — Fresas MDI



¢Qué condiciones son necesarias para el fresado dindmico?

El tipo de material determina los parametros
de corte de la herramienta de fresado: anchura
de corte radial (ap) y angulo de contacto ().
Las medidas de las cajeras y cavidades que
deben mecanizarse determinan la estrategia

y el diametro de la herramienta.

La mayoria de sistemas CAD/CAM proporcionan
los elementos necesarios para el fresado dinamico.
El software evita cortes completos y colisiones,
y calcula todos los parametros importantes, como
direccion de fresado, trayectorias 6ptimas de
fresado, numero de revoluciones (n), avance (vg),
conservacion del angulo de contacto (¢s) y espesor
medio de viruta (hyp).

Para el célculo de los datos de corte y de
herramienta recomendados para la tarea, la maqui-
nay la pieza correspondientes puede emplearse
Walter GPS*. La mayoria de adaptadores de sujecion
son aptos para el fresado dinamico si bien Walter
recomienda el uso de fresas MDI MD133 Supreme
con mango Weldon. La longitud del filo de corte (L)
y el diametro (D;) de la fresa vienen determinados
por la geometria de la pieza de trabajo.

* Walter GPS es el sistema de navegacion de mecanizado por ar-
ranque de viruta, que se encuentra en: walter-tools.com

El concepto de maquina de fresado dinamica
hace referencia a la aceleracion de la maquina:
debe presentar valores elevados de aceleracidn,
marcha rapida y avance, y debe disponer de un
rango de revoluciones amplio, asi como de tiempos
de calculo y posicionamiento reducidos.
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_FRESA MDI I1SO H ADVANCE

El programa completo para el
mecanizado duro.

LAS HERRAMIENTAS LA APLICACION LAS GEOMETRIAS
7 familias de herramientas para el — Especiales para materiales ISO H hasta — Especialmente desarrol-
mecanizado ISO H hasta 63 HRC 63 HRC ladas para el mecanizado
— Geometria y grado WB10TG, nuevos — Para mecanizar contornos en 3D duro
y mas potentes - Para diferentes estrategias de fresado: — Gran seleccién de varian-
— Optimizadas para calidad de superficie desbaste HPC, fresado de gran avance, tes de cuellos y mangos
y vida util maximas acabado con fresas copiadoras de radio para el uso universal en
— Areas de aplicacion: construccion de moldes materiales ISO H

y matrices, mecanizado general

"'C.‘E—.—NEEEJ
- ‘\‘-

Fresa de escuadrar Multi-Flute MC183 Advance Minifresa copiadora de radio MC480 Advance
con hasta 16 dientes ? 0,4-5 mm

o — e —————

[™ O oy

SN\ —

Fresa de escuadrar Multi-Flute MC187 Advance ’
con/sin radio

Fresa de gran avance MC089 Advance

Fresa copiadora de radio MC482 Advance

Grado WB10TG

Herramientas toroidales de tamafio reducido MC281 Advance Fresa de escuadrar/ranurar MC388 Advance
P 1-4 mm con/sin radio
Fresa MDI ISO H Advance Fig.: MC089 Advance, MC183 Advance, MC187 Advance, MC281 Advance,

MC388 Advance, MC480 Advance, MC482 Advance

SUS VENTAJAS

Rentable y técnicamente 6ptima para materiales templados hasta 63 HRC (ISO H)
Gran seleccion gracias al amplio programa con 7 familias de herramientas
Elevados indices de arranque de viruta gracias a las geometrias especiales para el
mecanizado duro

Vidas utiles prolongadas gracias al nuevo grado WB10TG de Walter

Ahorro de tiempo y costes en el fresado de alta velocidad y de alto rendimiento
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_FRESAS DE CERAMICA MC275 / MC075

Arranque de viruta rentable en aleaciones
con base de niquel.

LA HERRAMIENTA

Fresas de ceramica soldadas
Walter Prototyp
MC275 / MC075

Fresas toroidales:

- @ 8-25mm

Radio de esquina 1-1,5 mm
Numero de dientes 4-8

Longitud de filo de corte 7-9 mm

Fresas de gran avance:
- @8-25mm
— Numero de dientes 4

Propiedades:
— Herramienta estable gracias
a combhinacion de metal duro
y ceramica
— Buena amortiguacion de vibraciones

EL CONTACTO

— Mango cilindrico
— ConefFit

Fresa de gran avance
MC075

Fresa toroidal
MC275

Ceramica Mango de metal duro integral

Sujecion VHM-ConeFit

Fresas de ceramica Walter Prototyp Fig.: MC275 y MC075

SUS VENTAJAS

Aumento considerable de velocidades de corte (en comparacién con herramientas MDI)
Mayor volumen de arranque de viruta

Tiempos de mecanizado breves

Alta productividad con aleaciones con hase de niquel de dificil arranque de viruta,

especialmente Inconel
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LA APLICACION

— Mecanizado de desbaste de aleaciones con base de niquel
(p. ej. Inconel 718)

— Fresado en marcha normal

— Mecanizado en seco

- Estrategias de fresado: ranurado macizo, fresado lateral,
en rampa, fresado helicoidal, vaciado

— Se recomienda sobrante para la operacién de acabado
subsiguiente (fresado, rectificado): min. 0,5 mm

- Fijacién recomendada: fijacion de alto apriete, portapinzas
de fijacion hidraulica

EJEMPLO DE APLICACION

Inconel 718 / estrategia: desbaste

Fresa de ceramica en
accion: mecanizado
«blisks» (vaciado),
Inconel

MDI Ceramica
012 g12
ae 175 mm 1,1 mm
ap 18 mm 18 mm
Ve 40 m/min 680 m/min
n 1060 rpm 18.000 rpm
f, 0.1 mm 0,02 mm
V¢ 424 mm/min 1440 mm/min
Refrigeracién  emulsion seco
Q 13,3 cm*/min 28,6 cm*/min

Comparacion: Tiempo de mecanizado [s]

MDI : : 300

140

Is] 100 200 300

Comparacion: Vida util [unidad]

MDI | 15

[piezas] 15 3 5}
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POTENCIA Y SEGURIDAD:
UNA COMBINACION PERFECTA
PARA LA SOLUCION DEFINITIVA.




Xtra-tec’XT

La préxima generacion de la eficaz familia de herramientas
de fresado de Walter redne dos requisitos a un nivel comple-
tamente nuevo: mas potencia y mas seguridad de proceso.
Ambas caracteristicas son igual de importantes y el resulta-
do de un desarrollo que, como innovacion orientadora, abre
una perspectiva completamente nueva en cuanto a la pro-
ductividad. El propio nombre ya implica un compromiso: XT
significa Xtended Technology.

Los objetivos ambiciosos han sido en Walter desde siempre
una parte de su autoconcepto. El doble reto, potencia

y seguridad de proceso, es la clave de Xtra-tec® XT para
nuevas perspectivas.

Si existen dos metas y se llega al final conjuntamente, es
un hecho muy especial.
Se abre una nueva dimension de productividad: Xtra-tec® XT.




_FRESA DE ESCUADRAR M5130 XTRA-TEC® XT

Potencia y seguridad que abren
una nueva dimension.

LA HERRAMIENTA Cortes transversales
estables gracias a la

— Fresa de escuadrar M5130 Xtra-tec® XT disposicién modificada

— Cortes transversales estables gracias a la disposicion de las plaquitas de corte

modificada de las plaquitas de corte

- 2 pasos de dientes para diferentes aplicaciones

- Angulo de ataque: exactamente 90°

— Fresa para el mecanizado de excedentes de escuadrados
profundos

- @ 10-160 mm (o0 0.5-6")

— Conexiones: ScrewfFit, contacto cilindrico modular,
mango Weldon o cilindrico y fijacién hueca

LAS PLAQUITAS DE CORTE

- Plaquitas de corte positivas rémbicas
— 2 filos de corte con forma basica positiva
— Cortes transversales estabilizados gracias al angulo
de incidencia reducido
- 4 tamafios de plaquitas de corte con distintos radios
de esquina:
e AC.0602.:r=0,2-16 mm, ap max = 5 mm
e BC.0903..r=0,2-20 mm, ap max = 9 mm
o BC.1204..1 = 0,4-4,0 mm, ap max = 12 mm
e BC.1605...r = 0,8-6,0 mm, ay may = 15 mm
— Variantes:
¢ Sinterizadas (ACMT.., BCMT..)
¢ Rectificadas (ACGT.., BCGT.. 0 ACHT.., BCHT..)

LA APLICACION

- Planeado y escuadrado, inmersién helicoidal, fresado de
cajeras y fresado por interpolacion circular

- Plaquitas de corte pequefias combinadas con un gran nimero
de dientes: perfectas para pequefios sobrantes

— Para acero, aceros inoxidables, fundicion de hierro, metales
no férricos y materiales de dificil mecanizado

— Areas de aplicacién: industria energética, construccion de
moldes y matrices, mecanizado general, etc.

Powered by

Tiger-tec’Silver
= ® 4 tamanios de placa para distintas |
Tlger'tec profundidades de corte \
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Para el mecanizado
de cajeras y el fresado
por interpolacién circular

Sin transiciones al reposicionar
gracias a los 90° exactos

SUS VENTAJAS

— Maximos datos de corte y vida Util para maxima productividad

— Seguridad de proceso gracias a su gran estabilidad

— Tamafios de plaquita, radios de esquina y geometria perfectamente adaptados a la tarea de mecanizado

— Costes de herramientas reducidos y minimo trabajo administrativo gracias a la aplicacion universal

— Omision de operaciones de acabado adicionales gracias a los 90° exactos

— Muy buen manejo gracias a la mejor accesibilidad de los tornillos

— Maxima rentabilidad gracias a los materiales de corte Tiger-tec®, al alto nimero de dientes y a los
tamanos de plaquita de corte adaptados
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_FRESA DE ESCUADRAR M5137 XTRA-TEC® XT

Seis veces mas rentable,
90 grados exactos.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

- Fresa de escuadrar con plaquitas de corte triangulares — De aplicacion universal para acero, aceros inoxidables,
de doble cara hierro fundido y materiales de dificil mecanizado

— 2 pasos de dientes para diferentes aplicaciones — Planeado y escuadrado, inmersién helicoidal, fresado de

- Contacto: fijacion hueca cajeras y fresado por interpolacién circular

- @50-100 mm — Avreas de aplicacion: industria energética, construccion

- Profundidad de corte maxima aj max = 8 mm de moldes y matrices, mecanizado general, etc.

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Versidn con filo de corte secundario

— Geometria con facilidad de corte

— Plaquitas de corte sinterizadas para una rentabilidad
maxima (TNMU160508R-G57)

6 filos de corte

Plaquitas de corte ‘ —
bilaterales -
Geometria altamente
positiva
Powered by T
- OC s e ngulo de ataque
Tiger-tec’Silve: de 90° exactos
Tiger-tec’
Fresa de escuadrar M5137 Xtra-tec® XT Fig.: M5137-063-B22-07-08
SUS VENTAJAS

Alta seguridad de proceso gracias a las plaquitas de corte resistentes de doble cara
Omisién de operaciones de acabado adicionales gracias a los 90° exactos

Costes de proceso reducidos gracias a los materiales de corte Tiger-tec® y 6 filos de corte
en cada plaquita

Seleccién de herramientas sencilla y costes minimos de materiales de corte
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Walter GPS

El sistema de navegacion para la
mejor solucion de mecanizado.

Hasta la herramienta adecuada con unos pocos clics de ratan.

Con tan solo cuatro clics, Walter GPS le llevara desde la definicién del objetivo hasta la solucién mas econémica de herramienta
y mecanizado. Walter GPS sorprende por ser muy completo. Ya se trate de taladrar, roscar, tornear o fresar: dispondra al instante
de toda la informacién sobre todas las herramientas de Walter, Walter Titex y Walter Prototyp. Podra ver en su pantalla diversos
datos de uso como, por ejemplo, los parametros de corte exactos o el calculo preciso de la rentabilidad.

Ahora Walter GPS también esta disponible para smartphones y tabletas. De este modo podra acceder en todo momento a la
informacion necesaria sobre las herramientas, sin importar donde se encuentre ni si dispone del ordenador: en el taller, en la
maquina o de viaje.

— ‘ WALTER

Engineering Kompetenz

walter-tools.com




_FRESA DE GRAN AVANCE M5008 XTRA-TEC® XT

Gran volumen de arranque de viruta
gracias al maximo numero de dientes.

LA HERRAMIENTA LAS PLAQUITAS DE CORTE

- Fresa de gran avance M5008 Xtra-tec® XT - Plaquitas de corte de doble cara con 4 filos de corte

- Angulo de ataque 0-15° — Forma basica rémbica para diametros pequefios de herra-

- Profundidad de corte: 1 mm mienta y elevado nimero de dientes

— Pasos muy estrechos - Filos de corte arqueados para maxima estabhilidad

- Fresa de sobremedida para mecanizado de escuadrados — Combina estabilidad con geometrias con facilidad de corte
profundos - Materiales de corte Tiger-tec® para maximos datos de corte

— 2 pasos de dientes para diferentes aplicaciones y maxima vida util

- @ 16-66 mm (5/8-2%: pulgadas)
— Conexiones: ScrewFit, modular cilindrico, mango cilindrico
y fijacion hueca

4 filos de corte

Plaquitas de corte
bilaterales

Angulo de ataque 0-15°

Powered by
Tiger-tec’Silve:

Tiger-tec’

Fresa de gran avance M5008 Xtra-tec® XT Fig.: M5008-032-T28-06-01
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LA APLICACION

— Para acero, aceros inoxidables, hierro fundido y materiales
de dificil arranque de viruta

— Planeado con avances intensos para inmersion, inmersion
inclinada y fresado por interpolacién circular

— Areas de aplicacion: industria energética, construccion de
moldes y matrices, etc.

Arista de corte
arqueada

SUS VENTAJAS

De aplicacion universal

de corte y gran avance por diente

Menor tendencia a la vibracion en herramientas largas

Costes de proceso reducidos gracias a los materiales de corte Tiger-tec® y 4 filos de corte

EJEMPLO DE APLICACION

Placa base:
Desbaste de las ranuras

/\

Material: 40CrMnMoS8-6 (1.2312), ISO P
Herramienta: M5008 / @ 32 mm
Plaquita de corte: ENMX08T316R-D27
Material de corte: WKP356

Competencia Walter
Numero de dientes 3 6
V¢ (m/min) 170 170
f, (mm) 10 09
v (mm/min) 5073 9132
ap (mm) 0.5 0.7
ae (mm) 20 20

Comparacion: velocidad de avance

+80 %
Competencia 5073
Walter
ve [mm/min] 2000 4000 6000 8000 10000

Maxima productividad gracias al paso tan estrecho entre plaquitas
Elevado volumen de arranque de viruta gracias a la combinacion de poca profundidad

Alta seguridad del proceso gracias a la resistencia de la plaquita de corte

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools

Walter — Fresado
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_HERRAMIENTAS DE FRESADO MODULARES

Plug & Play: el contacto estandar
modular cilindrico.

AMPLIACION DE LA GAMA

NUEVO EN LA GAMA

— Fresas de copiar F2239 y F2239B
— Fresa de copiar F2339

LA APLICACION

EL CONTACTO

— Contacto cilindrico modular
— Para herramientas de fresado con @ de 10-42 mm
- Centraje de las herramientas en la parte cilindrica

de la fijacion
— ldeal como contacto para herramientas pequefias

Centraje cilindrico

Superficie de
apoyo para buena
estabilidad

LA GAMA

Fresa de gran avance M5008 Fresa de chaflanar M4574

Xtra-tec® XT Fresa de copiar F2239 Fresa de copiar F2339

-4

Fresa de escuadrar M5130 Fresa de escuadrar M4132

Fresa de gran avance

Xtra-tec® XT M4002 Fresa de copiar F2239B

Herramientas de fresado con contacto modular cilindrico

SUS VENTAJAS

Intercambio facil de las herramientas de fresado disponibles (sin necesidad de invertir en nuevas fijaciones)
Maxima flexibilidad gracias al intercambio de herramientas de fresado modulares

Montaje y desmontaje faciles

Gran seguridad de proceso y larga vida Util de la herramienta gracias a la estabilidad y a la buena
concentricidad del contacto para la herramienta
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_FRESA DE PLANEAR M5012 XTRA-TEC® XT

Plaquitas de corte pequenas,
gran profundidad de corte.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa de planear M5012 con angulo de ataque 88° — Para acero y materiales de fundicion, aceros inoxidables,

- 32-100 mm, con ap max = 8 mm materiales de dificil arranque de viruta y metales no férricos

— Plaquitas de corte pequefias y por tanto mayor nimero — Planeado, desbaste y desbaste + acabado con plaquitas wiper
de dientes — Posibilidad de uso también en maquinas menos potentes

- Tornillos de fijacién oblicuos y bien accesibles gracias al corte suave y positivo

— 2 pasos de dientes para diferentes aplicaciones - Planeado con profundidad de corte aumentada (ap max = 8 mm)

Conexiones: ScrewFit y fijacién hueca

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Plaquitas de corte estdndar: posibilidad de uso en fresas
de planear M5009 Xtra-tec® XT (angulo de ataque 45°) y en
fresas de planear M5012 Xtra-tec® XT (angulo de ataque 88°)

Placa de desbaste:

- Plaquitas de corte de doble cara con 8 filos de corte

— Geometrias con facilidad de corte, con radio de esquina
o filo de corte secundario

- Variantes:

o Rectificada (SNGX0904.., SNHX0904..)
para maxima precision

o Sinterizada (SNMX0904...)
para maxima rentabilidad

Plaquita wiper:

— Plaquita de corte de doble cara con 2 filos de corte
(XNGX0904...)

8 filos de corte

Plaquitas de corte

bilaterales
P d b ) i
c:were y L Angulo de ataque 88°
Tiger-tec’Silve:
Tiger-tec’
Fresa de planear M5012 Xtra-tec® XT Fig.: M5012-063-B22-08-08
SUS VENTAJAS

— |deal para espacios estrechos (p. gj., debido a dispositivos de sujecion)

— Avances, vida util y productividad maximas gracias a las plaquitas de corte pequefas
y el mayor nimero de dientes

— Alta seguridad de proceso gracias a las plaquitas de corte resistentes de doble cara

— Manejo sencillo gracias al tornillo de fijacién oblicuo y bien accesible (se evitan asi
errores tipicos de montaje)

— Altamente rentables gracias a los bajos costes del material de corte
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_FRESA DE PLANEAR M5009

Pequenas plaquitas de corte y
gran productividad: Xtra-tec® XT.

LA HERRAMIENTA

- Fresa de planear con plaquitas de corte cuadradas y de doble — Tornillo de fijacién oblicuo para un nimero maximo de dientes
cara — 2 pasos de dientes para diferentes aplicaciones
- Plaquitas de corte pequefias y por tanto mayor nimero de - @ 25-100 mm (1-4 pulgadas)
dientes — Mecanizado rentable de profundidades de corte de hasta 5 mm
— Plaquitas de corte con accesibilidad mejorada del tornillo de — Conexiones: ScrewfFit y fijacion de agujeros

fijacion para un manejo sencillo
— Cuerpo protegido contra desgaste gracias al tratamiento
especial de la superficie

Angulo de ataque 45°

Version con radio de esquina
o filo de corte secundario

Mayor nimero de dientes en
la fresa de planear debido al
tornillo de fijacion oblicuo

8 filos de corte
por cada plaquita

Fresa de planear M5009 Fig.: @ 100 mm; z = 13 con SN . X0904 . .

VENTAJAS PARA USTED

— Gran estabilidad, ideal para sobrantes pequefios y condiciones inestables

— Avances, vida util y productividad maximas gracias a las plaquitas de corte pequefias
y el mayor nimero de dientes

— Alta seguridad de proceso mediante plaquitas de corte resistentes y bilaterales

- Muy buen manejo gracias al tornillo de fijacién oblicuo y bien accesible; se evitan asi
errores tipicos de montaje

— Altamente rentables gracias a los bajos costes del material de corte
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LAS PLAQUITAS DE CORTE

Placa de desbaste:
— Plaquita de corte cuadrada y de doble cara con 8 filos de corte
Versidn con radio de esquina o filo de corte secundario
Geometrias con facilidad de corte
Variantes:
e Sinterizada para maxima rentabilidad (SNMX0904...)
o Rectificada para maxima precisién (SNGX0904.., SNHX0904..)
— Materiales de corte Tiger-tec® Gold y Tiger-tec® Silver
para maxima velocidad de corte
Plaquita wiper:
— Plaquita de corte de doble cara con 2 filos de corte
(XNGX0904...)

LA APLICACION

— Para todos los materiales de acero y de fundicidn,
aceros inoxidables o materiales de dificil corte, asi
como metales no férreos

— Para planeado, desbaste y desbaste y acabado
con plaquitas wiper

— También para maquinas menos potentes gracias
al corte suave y positivo

LAS GEOMETRIAS

F27: la resistente

- Para condiciones de mecanizado
desfavorables

- Maxima estabilidad del filo de corte

- Valores de avance elevados

F57: la universal
— Para condiciones de mecanizado medias
— De aplicacion universal

E67: la que corta con facilidad

— Para condiciones de mecanizado buenas
— Fuerzas de corte bajas

- Valores de avance medios

K88: la afilada

— Para el mecanizado de aluminio
— Fuerzas de corte bajas

— Filos de corte afilados

Invertir en el futuro

16°

\\

\ W

16°%,

1

oY

Ny
‘No
7

Xtra-tec® XT y Walter Green representan la responsabilidad
conjunta en el uso de recursos valiosos. Desde la obtencion de
las materias primas hasta su almacenamiento, pasando por el

desarrollo, la produccidn y el embalaje: Todo el consumo de CO,
requerido en la produccion de Xtra-tec® XT se somete a un

balance, se documenta y se compensa.

Walter

Walter — Fresado
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_GRADO DE FRESADO WALTER WSP45G

Tiger-tec® Gold
no tiene limites.

EL GRADO LAS HERRAMIENTAS

- Grado de fresado Tiger-tec® Gold WSP45G con Adecuado para todas las fresas habituales de la gama Walter,
recubrimiento PVD p. €j.:

— Tecnologia de recubrimiento PVD-AI;03, unica en el mundo — Xtra-tec® XT: fresas de escuadrar M5130 y M5137,

— Capa superior de ZrN para un 6ptimo reconocimiento fresas de planear M5009 y M5012,
de desgaste fresas de gran avance M5008

- Relacion equilibrada entre resistencia al desgaste y tenacidad — M4000

— Cara de desprendimiento muy lisa para reducir la fricciéon — Walter BLAXX

ZrN: 6ptimo comportamiento de friccién
y optimo reconocimiento de desgaste

Al>03: alta resistencia
a la temperatura

TiAIN: alta resistencia al desgaste

Sustrato de MD: alta tenacidad

Powered by
Tiger-tec’Gold

Tiger-tec® Gold, grado de fresado WSP45G Fig.: Walter BLAXX M3024
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LA APLICACION

— De aplicacion universal en materiales de los grupos ISOP, My S
(p. ej., acero inoxidable austenitico o aleaciones de titanio)

— Perfecto para condiciones dificiles como voladizos largos
0 para el mecanizado en humedo

- Areas de aplicacion: Industria aeronautica y aeroespacial,
industria energética, mecanizado general, etc.

SUS VENTAJAS

Maxima seguridad de proceso gracias a la combinacion de alta resistencia
al desgaste y excelente tenacidad

Larga vida util de la herramienta gracias al exclusivo recubrimiento

de PVD-AI>03

De uso universal incluso en condiciones dificiles y materiales de dificil
arranque de viruta

Optimo reconocimiento de desgaste gracias al color dorado de la capa
superior

EJEMPLO DE APLICACIO

N

Carcasa de turbocompresor

Material: GX35CrNiSi 25 12 (1.4837), ISOM

Herramienta: M3024 /
Plaquita de corte: XNMU07
Material de corte: WSP456

Datos de corte:

0100/ 78
05ANN-F57

Walter
Hastaahora ~ WSP45G
Ve (m/min) 120 120
f, (mm) 0.29 0,29
ae (mm) 50-78 50-78
ap (mm) 3 3
Refrigeracion seco seco

Comparacion: cantidad de produccién

durante la vida util

Hasta ahora 56

+60 %

[piezas/ud.] 20 40

60 80

Walter — Fresado
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USTED TIENE UNAS

EXPECTATIVAS ALTAS;

NOSOTROS,

UNA LARGA VIDA UTIL.

Superficie de desprendimiento
lisa que contribuye al mejor
comportamiento de friccion

Reconocimiento éptimo del
desgaste en la superficie
de desprendimiento y
en la cara del flanco

Tiger-tec'Gold

Filo de corte estable
para una maxima seguridad
de proceso

La mds novedosa tecnologia
de recubrimiento

para una vida util prolongada

y unos elevados datos de corte

Son sus necesidades las que nos instan a superar
nuestras propias expectativas

Como empresa innovadora, @ menudo nos preguntan cémo
conseguimos desarrollar productos y tecnologias revolucio-
narios y fascinantes una vez tras otra. La respuesta empieza
con una pregunta que nos hacemos a nosotros mismos:
¢Cémo podemos contribuir en Walter a aumentar la eficiencia
del mecanizado de nuestros clientes?

La respuesta: haciendo de sus objetivos los nuestros. Porque
su producto es el mejor punto de partida para nuestro trabajo
de desarrollo.

Y el resultado de esta estrategia de desarrollo se ve por si solo:
con Tiger-tec® Gold ponemos a su disposicidn una nueva
tecnologia que cumple los mas altos requisitos del mecanizado.




¢COMO SE PASA DE UNA CAPA DE CALIDAD
SUPERIOR A UN RECUBRIMIENTO PERFECTO?
CON UNAS PROPIEDADES EXTRAORDINARIAS.

TiN
El mejor comportamiento de friccién
y reconocimiento del desgaste

TiAIN
Resistencia a la abrasidn, las fisuras térmicas,
la deformacion plastica y la oxidacion

TiN
Buena unioén de las capas

Substrato de MD
Gran tenacidad

Representacion esquemética

Tiger-tec® Gold se ha desarrollado para que el mecanizado
sea todavia mas seguro y eficiente

El nuevo grado de plaquita de corte de Walter tiene un nucleo
formado por un substrato de metal duro especialmente tenaz.
La parte exterior tiene mucho menos material y precisamente
por ello es mas interesante: ademas de la geometria de la
plaquita de corte, es el recubrimiento lo que marca la diferencia
decisiva.

Con el nuevo grado de fresado WKP35G, estara dando hoy
un salto a la tecnologia del futuro, ya que se fabrica con
el innovador procedimiento Ultra Low Pressure (ULP-CVD).

Las extraordinarias propiedades de Tiger-tec® Gold se
basan en varios factores interrelacionados

Lo mejor de todo es la capa de TiAIN, extremadamente estable
y resistente, que tiene una alta proporcion de aluminio. Esta
justo debajo de la capa superior de TiN y protege al substrato
de la abrasion, las fisuras térmicas, la deformacion plastica

y la oxidacion. La capa superior, precisa y de color dorado, per-
mite un excelente reconocimiento del desgaste y destaca por
un comportamiento de friccion muy bueno. Entre el substrato
de metal duro y la capa de TiAIN, hay otra capa fina de TiN que
se encarga de unir bien las capas.




_MATERIALES DE CORTE

Tiger-tec® Gold: el nuevo programa
tecnologico de Walter.

EL GRADO LA APLICACION LA PLAQUITA DE CORTE

— Nuevo grado de fresado WKP35G Tiger-tec® - Para el desbaste de mate- WKP35G:
Gold: Grado universal recubierto de CVD riales de acero y de fundi- disponible para practicamente todo el

- Componente principal TiAIN: cion programa de fresas Walter, como p. ej.:
elevada proporcidn de aluminio que brinda — Para velocidades de corte — Todas las herramientas de la familia M4000
excelentes propiedades frente al desgaste de medias a elevadas — Fresas Walter BLAXX

— Fabricado mediante el innovador procedi- — Fresado en seco con lubri- — Xtra-tec®
miento Ultra Low Pressure (ULP-CVD) cante refrigerante

— Recubrimiento superior TiN texturado de
color dorado

— Buen equilibrio entre resistencia al desgaste
y tenacidad para el fresado

Ejemplos de plaquitas de corte,
un extracto de la gama:

T E——

LNMU..L55T SDGT...-D57 ROHX...-F67

Tiger-tec’Gold

XNMU...-F27 SNMX...-F57 ADMT...-G56

Tiger-tec® Gold Fig.: Plaquitas de corte

SUS VENTAJAS

— Vidas Uutiles hasta 200 % mas largas gracias al comportamiento de desgaste optimizado
— Maxima seguridad de proceso gracias al filo de corte estable
— Reconocimiento dptimo del desgaste gracias al color dorado de la capa superior

Ver trailer del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_MATERIAL DE CORTE WMP456G

Tiger-tec® Gold. Rendimiento puntero
en el desbaste de palas de turbina.

EL GRADO LA APLICACION
— Nuevo grado de fresado WKP45G Tiger-tec® Gold — Mecanizado mediante tecnologia Helirough y en Z Level
— Fabricado mediante el procedimiento Ultra Low Pressure de palas de turhina
(ULP-CVD) — Planeado en condiciones complejas
— EITIAIN, componente principal del recubrimiento, proporciona — Para aceros inoxidables martensiticos y austeniticos

unas caracteristicas excelentes de desgaste
— Capa superior de TiN de color dorado
— El substrato especial de gran rendimiento, con una relacién

LAS PLAQUITAS DE CORTE
Plaquitas de corte redondas, especificas para copiado

equilibrada entre termorresistencia y tenacidad, ofrece y planeado de palas de turbina

Plaquitas de corte redondas positivas ROHX10T3MO..
y ROHX1204M0.. con geometrias D57, D67 y F67

4 filos de corte por cada plaquita

— Adecuadas para fresas de copiar F2334R

un rendimiento extraordinario y tenacidad durante el fresado

EJEMPLO DE APLICACION
Alabe de turbina. Desbaste

Ny,

Material: ~ X11CrNiMol2, ISO P

Competencia ROHX1204M0-F67

WMP456
0/z 40/ 24 40/ 24
- ®.

Ve 200 m/min 200 m/min Tiger-tec
f; 0,30 mm 0,30 mm
7 1900 mm/min 1900 mm/min
ap 2,0 mm 2,0 mm

i . ® iq.-
a 25 mm 25 mm Tiger-tec® Gold Fig.: F2334R
Comparacion: Vida atil [min.] SUS VENTAJAS

Competencia 18 - Maxima productividad gracias al grado Tiger-tec® Gold resistente
al desgaste

— Reconocimiento sencillo del desgaste gracias al color dorado
‘ de la capa superior
Qlem¥min] 10 i 1 — Gran seguridad de proceso por el substrato termorresistente y tenaz
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_GRADO DE FRESADO WALTER WHH15X

Vida util de la herramienta extralarga
en acabado y fresado de materiales

endurecidos.

EL GRADO

- Grado de fresado con recubrimiento PYD WHH15X

— Tecnologia HIPIMS para una excelente adhesion de la capa
y gran dureza

— Recubrimiento de AITiN, optimizado para el mecanizado
de materiales endurecidos

— Superficie muy lisa para una perfecta evacuacién de viruta
y una alta calidad superficial

- Sustrato de metal duro extremadamente resistente al desgaste

LAS HERRAMIENTAS

— Disponible para herramientas de fresado para el copiado
y el fresado de acabado, p. ej.:
e Fresas de plaquita redonda F2234 y F2231
o Fresa de copiado-acabado F2139
o Fresa de gran avance M5008
o Plaquitas Wiper SDHX.., BCGX.., LNHX..

LA APLICACION

De aplicacion universal para el acabado en materiales
ISOP,KyH

Preacabado y acabado de piezas templadas hasta 63 HRC
Fresado de acabado de materiales de acero y fundicion
con uso de plaquitas Wiper

Perfecto para el copiado en construccién de moldes

y matrices

EJEMPLO DE APLICACION
Modelado por copiado

X155CrVMol2-1 (1.2379),
ISO H (60 HRC)

F2139 /22 / @16 mm

Material:

Herramienta:

Plaquita

d P3204-D16 WHH15X
e corte:

Datos de corte:

Grado de fresado Walter WHH15X

SUS VENTAJAS

estabilidad del filo

el modelado por copiado

144 Walter — Fresado

Vida util de la herramienta extralarga (sobre todo con dureza >58 HRC)
Maxima calidad superficial gracias a la resistencia al desgaste y la

Ahorro de costes gracias a la menor necesidad de retoques manuales en

Competencia Walter WHH15X
V¢ (m/min) 120 120
f, (mm) 01 01
ap (mm) 0.5 0.5
ae (mm) 05 05
Refrigeracion seco seco
Fig.: P3204
+66 %

Comparacion: carrera de fresado

Competencia

Posibilidad de mecanizado de acabado de una pieza con solo un filo de corte m] 100 200 300 400



_FRESAS DE COPIAR CON PLAQUITAS REDONDAS M2471

Rentabilidad maxima:
altamente universal.

NUEVO EN LA GAMA

— Nuevo tamafio de plaquita de corte RNMX1005M0

— Ahora también con grado PVD WSM35S Tiger-tec® Silver

- @ de fresa 25 mm, con mango cilindrico o contacto
modular ScrewFit

LA HERRAMIENTA

— 8 filos de corte gracias a la forma basica de doble cara
- Indexacion segura mediante la cara del flanco

LA APLICACION

— Planeado y copiado

— Para acero, aceros inoxidables y materiales de dificil
arranque de viruta

— Areas de aplicacion: industria aeronautica y aeroespacial
e industria energética (ideal para fresado de palas de
turbina)

8 filos utiles
(4 por cara)

Indexacion
mediante

LAS GEOMETRIAS 19°\

G57: la universal }
— Para condiciones de mecanizado medias
— Posihilidad de uso en la mayoria de materiales

K67: la de mayor facilidad de corte 24° 3
— Para condiciones de mecanizado buenas
— Fuerzas de corte bajas

— Valores de avance medios

2 tamafios de
plaquita de corte:
RNMX1005
RNMX1206

Ahora también D, 25 mm
con contacto ScrewFit
o mango cilindrico

Powered by
Tiger-tec’Silver

la superficie
de ncidencia

SUS VENTAJAS

Fresa de copiar M2471

Fig.: M2471-025-T22-03-05

Gran volumen de arranque de viruta incluso en maquinas menos potentes gracias a las

geometrias de corte suave y el comportamiento de corte positivo

Grados WSM35S y WSP45S Tiger-tec® Silver:
De aplicacién universal en materiales ISO P, ISOM e ISO S

Reduccién de costes de materiales de corte gracias a la version sinterizada y 8 filos de corte
Elevada seguridad de proceso gracias a las plaquitas de corte estables con sujecién segura
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_SISTEMA WALTER M4000

Walter M4000:
alto rendimiento hecho universal.

Plaquita de corte estandar SD... Powered by Ahora también en:
- Cuadrada, forma basica positiva Tiger-tec’Silver Tiger-tec’
— Diferentes grados y geometrias

Ahora pueden equiparse también opcional-
mente con el nuevo grado Tiger-tec® Gold
WKP356, que ofrece una duracion ain
mayor en acero y fundicion.

Fresas de escuadrar Fresa de gran avance Fresa de planear
M4132 M4002 M4003

PLAQUITAS DE CORTE ESTANDAR

— Angulo de incidencia de 15° Plaquitas de corte cuadradas: Plaquitas de corte romboidales:
— Base rectificada: las plaquitas de corte — Pueden usarse en fresas tipo erizo, — Pueden usarse en fresas tipo erizo,
quedan mejor asentadas en el aloja- asi como en fresas de planear, de escuadrar y taladrar
miento de placa, reduce vibraciones escuadrar, de alto avance, taladrar, — 2 filos de corte
chaflanar y ranuraren T — Disefio sinterizado para una rentabili-
— 4 filos de corte dad maxima

— Disefio sinterizado en su contorno
para una rentabilidad maxima

— Rectificado en su contorno con filos
de corte secundarios (45°+ 90°)
para una calidad excelente de las
superficies

SUS VENTAJAS

— Alta rentabilidad y menor gasto de adquisicién y almacenaje gracias a la plaquita de corte estandar de aplicacion universal

— Ahorro de recursos mediante la produccion de CO, compensada gracias a proyectos de proteccion del medio ambiente

— Menor demanda de potencia gracias a las geometrias altamente positivas

— Grados con recubrimiento CVD (WKP25S, WKP35S y WKP35G) para el mecanizado de acero y fundicion, asi como para el
mecanizado de aceros inoxidables y materiales de dificil mecanizado (WSM45X)

— Grados con recubrimiento PVD (WKK25S, WSM35S y WSP45S) para el mecanizado de acero y fundicion, aceros inoxidables
asi como para materiales de dificil mecanizado
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NUEVO DISENO DE LA CARA DEL FLANCO
PARA UNA RAPIDA IDENTIFICACION

El tipo de geometria se reconoce por el nimero
de ondas en la cara del flanco: cuantas mas
ondas tenga la superficie de incidencia, tanto
mas positiva serd la geometria de las plaquitas
de corte. Esto permite identificar al instante el
tipo de geometria.

Plaquita de corte periférica LD...
— Romboidal, forma basica positiva
— Diferentes grados y geometrias

Fresas Fresas para
de chaflanar ranurasen T
M4574 M4575

Ejemplo de
geometria Sectores de aplicacion

Fresa
de taladrar
M4792

Fresas
erizo
M4256/M4257/M4258

Arista de corte
principal

Grupos de material

K

N

Fresas
de escuadrar
M4130

5

A57: la especial

— Maéxima estabilidad del filo de corte
— Valores de avance elevados

— Para condiciones de mecanizado desfavorables

— Reborde recto (sin onda en la cara del flanco)

D57: la estable

— De aplicacion universal
- londaen la cara del flanco

— Para condiciones de mecanizado medias

F57: la universal

— Fuerzas de corte bajas
— Valores de avance medios
— 2ondas en la cara del flanco

aEe

— Para condiciones de mecanizado buenas

G88: la afilada

— Para el mecanizado de aluminio
— Fuerzas de corte bajas

— Filos de corte afilados

— - 3ondas en la cara del flanco

Walter — Fresado
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_FRESA DE PLANEAR M4003

Cuatro filos de corte
para superficies exclusivas.

LA HERRAMIENTA

Fresa de planear con angulo de ataque de 45°
y plaquita de corte estandar de 4 filos

Rango de diametros: 20-160 mm (1-6")

Con mango cilindrico y fijacion hueca

2 tamafios de placa: SD..09T3.. y SD..1204..
Profundidad de corte: 45/6,5 mm -

LA APLICACION

- Planeado de acero, fundi-
cion, aceros inoxidables,
metales no feérricos y
materiales de dificil arran-
que de viruta

Desbhaste, semiacabado y
acabado

Powered by
Tiger-tec’Silver

SDGT...-F57
WKP255

Ahora también en:

Tiger-tec’

LAS PLAQUITAS DE CORTE

Plaquitas de corte estandar cuadradas
con filo de corte secundario

Angulo de incidencia de 15°

Disefio sinterizado en su contorno para
una rentabilidad maxima

Disefio rectificado en su contorno para
una precision maxima

Diferentes geometrias disponibles

3 grados con recubrimiento CVD:
WKP25S, WKP35G y WSM45X

3 grados con recubrimiento PVD:
WKK25S, WSM35S y WSP45S

SDGT...-F57
WKP356
Fresa de planear Walter M4000 Fig.: M4003
Walter EEg:)]
SUS VENTAJAS

Alta rentabilidad gracias a la plaquita de corte estandar de aplicacion universal
— Menor coste de adquisicién y almacenaje

— 4 filos de corte por cada plaquita

Ahorro de pasos de mecanizado gracias a la combinacién desbaste-acabado
Ahorro de recursos gracias a la produccion con compensacion de CO,

Menor demanda de potencia gracias a las geometrias altamente positivas
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Ver animacion del producto:
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_FRESA DE PLANEAR M4003

Cuatro filos de corte
para superficies exclusivas.

AMPLIACION DE LA GAMA

NUEVO EN LA GAMA LAS PLAQUITAS DE CORTE
— Plaquitas de corte SDET.. de Cermet

Plaquitas de corte estandar cuadradas con filo de corte
secundario

Angulo de incidencia de 15°

Disefio sinterizado para una rentabilidad maxima

Disefio rectificado para una precisién maxima

LA HERRAMIENTA

@ 20-160 mm (1-6 pulgadas)

Con mango cilindrico y fijacion hueca

2 tamafios de placa: SD..09T3.. y SD..1204..

Profundidades de corte: 4,5y 6,5 mm LOS GRADOS
— 3 grados con recubrimiento CVD: WKP25S, WKP35G y WSM45X
— 3 grados con recubrimiento PVD: WKK25S, WSM35S y WSP45S
- Novedad: Cermet no recubierto, WEP20

LA APLICACION

— Desbhaste, semiacabado y acabado

— Novedad: Superficies pulidas mediante el uso de plaquitas de
corte de Cermet

— Fresado de acabado de acero con el material de corte Cermet

(aplicacién secundaria: fundicién de hierro y aceros inoxidables)

Version con filos
de corte secundarios

4 filos de corte

Novedad: plaquita
de corte de Cermet

Angulo de ataque 45°

Fresa de planear M4003 Fig.: SDET1204AZN-F57 WEP20

SUS VENTAJAS

Alta rentabilidad gracias a la plaquita de corte estandar de aplicacion universal
Menor coste de adquisicidn y almacenaje

Ahorro de pasos de mecanizado gracias a la combinacién desbaste-acabado
Vida util prolongada manteniendo la alta calidad de superficie

Walter Green — Demanda de potencia reducida gracias a las geometrias altamente positivas

Ahorro de recursos gracias a la produccién con compensacion de CO,
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_FRESA DE ESCUADRAR M4130

Escuadrado rentable con el sistema M4000.

LA HERRAMIENTA

— Fresa de escuadrar M4130 con angulo
de ataque 90°

Plaquita de corte con 2 filos de corte

?16-100 mm

Profundidad de corte: 8 /13 /16 mm

Con mango Weldon y fijacién hueca

LA APLICACION

— Operacion de desbaste
— Escuadrado, en rampa,

LAS PLAQUITAS DE CORTE

LDM.1704..)

— Forma basica romboidal con angulo de
incidencia de 15°

— Sinterizadas para maxima rentabilidad

— 3 grados con recubrimiento CVD
(WKP25S, WKP35G y WAK15)

— 3 grados con recubrimiento PVD
(WKK25S, WSM35S y WSP45S)

— También pueden utilizarse en fresas de
taladrar y de erizo de la familia M4000

fresado de ranuras y
fresado por interpolacion
circular

Para acero, fundicién de
hierro, acero inoxidable y
materiales de dificil meca-
nizado

LDMT170408R-F57 WKP356

EJEMPLO DE APLICACION

Pinza de agarre
Operacion: Contorno

Material: 42CrMo4 (1.7225) ISO P
Hasta ahora Walter M4130

LDMT170408-D51
WKP356

@/z 63/25 63 /26

Ve 182 m/min 250 m/min

f, 0,24 mm 0.2 mm

Vi 1.104 mm/min 1.516 mm/min

ap 8 mm 8 mm

ae 55 mm 55 mm

Comparacién: Volumen de arranque
de viruta [cm3/min]

Hasta ahora 486

667

Q [cm¥min] 200 400 600

150 Walter — Fresado

— 3 tamarfios de plaquita de corte con 2 filos
de corte cada uno (LDM.08T2.., LDM.14T3.,,

Canal de refrigeracion

interno

Walter

Fresa de escuadrar Walter M4000

SUS VENTAJAS

Gran rentabilidad

Menor coste de adquisicién y almacenaje

Concepto que preserva los recursos

Demanda de potencia reducida gracias a las geometrias positivas
Produccién con compensacion de CO,

Fig.: M4130, didmetro 63






_FRESA ERIZO M4258

Fresa de ranurar modular
de maxima rentabilidad.

LAS PLAQUITAS DE CORTE LA HERRAMIENTA

— Disefio sinterizado en su contorno para una rentabilidad maxima — Fresa erizo semidentada M4258

- Angulo de incidencia de 15° — Disefio modular: pieza frontal sustituible
Plaquitas de corte estandares cuadradas del sistema de fresas M4000: - 0 50-80 mm

— 4 filos de corte — Contacto: Walter Capto™ C6 y C8

— De aplicacion universal en fresas de planear, escuadrar, chaflanar y ranuraren T,

) . . e LA APLICACION
asi como en fresas de taladrar y fresas erizo a modo de plaquitas periféricas
Plaquitas de corte romboidales: — Para escuadrado y ranurado
— 2 filos de corte — Para acero, fundicién de hierro, aceros
— Pueden utilizarse como plaquitas frontales en fresas de escuadrar, inoxidables y materiales de dificil mecanizado

de taladrar y erizo

LOS GRADOS

— 3 grados con recubrimiento CVD (WKP25S, WKP35G, WKP35S)
para el mecanizado de acero y fundicién
— 3 grados con recubrimiento PVD (WKK25S, WSM35S, WSP45S)

Contacto preciso
y seguro

Disefio modular

Contacto:
Walter Capto™

Fresa erizo Fig.: M4258

SUS VENTAJAS

— Disefio modular: pieza frontal sustituible en caso de desgaste del cuerpo en la parte frontal
— Alta seguridad de proceso mediante el suministro de refrigerante interno

(también en la pieza frontal)

Coste reducido de adquisicién y mantenimiento en almacén

Gran rentabilidad gracias a los 4 y/o 2 filos de corte en cada plaquita de corte

Demanda de potencia reducida gracias a las geometrias positivas

— Concepto que preserva los recursos
Walter Leigl=ly} — Walter Green: Produccién con compensacion de CO;
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LAS GEOMETRIAS

A57. La especial:

— Condiciones de mecanizado desfavorables

— Maxima estabilidad de la arista de corte

— Valores de avance elevados

— Reborde recto (sin onda en la cara del flanco)

D51. La silenciosa:

— Geometria antivibracion

— Para herramientas con vuelo largo
— Una onda en la cara del flanco

D57. La estable:

— Condiciones de mecanizado medias
— De aplicacién universal

— Una onda en la cara del flanco

F57. La universal:

— Para condiciones de mecanizado buenas
- Fuerzas de corte bhajas

- Valores de avance medios

— 2 ondas en la cara del flanco

>

57

D51

D57

F57

10°

16°

EJEMPLO DE APLICACION

Bisagra. Fresa madre

Material:
Herramienta:

Plaquitas de corte:
Material de corte:

Parametros de corte:

ST-52,1S0 P (1.0570)

M4258 / @ 50 mm / Z2
LDMT1170408-D57 / SDMT120408R-D57
WKP356

Competencia Walter
Ve 250 m/min 250 m/min
n 1590 rpm 1590 rpm
i 0,11 mm 0,225 mm
Vi 835 mm/min 715 mm/min
ae 1,5 mm 3mm
ap 375 mm 37.5mm
Demanda de potencia 3,0-4,5 kW 2,0-35 kW
Q 47 cm?/min 81 cm*/min

Comparacion de produccién durante la vida util [piezas]

Competencia

150

50

100

150

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools

Walter — Fresado

153



_FRESA DE PLANEAR F2010

Mecanizado eficiente
de componentes grandes.

LOS CARTUCHOS LA APLICACION

Cartuchos para fresas de planear y escuadrar F2010, — Fresas de escuadrar, planear o de gran avance

y plaquitas de corte del sistema M4000: — Materiales de acero y fundicién, aceros inoxidables,

— F2010..R756M para SD..09; Angulo de ataque [k] 89,5° materiales de dificil mecanizado, ademas de aluminio
- F2010..R757M para SD..12; Angulo de ataque [«] 89,5° y metales no férricos

- F2010...R755M para SD..12; A'ngulg de ataque [k] 15° — Areas de aplicacion: industria automovilistica,

— F2010..R758M para SD..1204AZN..; Angulo de ataque [] 45° aerondutica y aeroespacial, ingenieria general, etc.
LA HERRAMIENTA LAS PLAQUITAS DE CORTE

- 0 80-315mm — Plaquitas de corte estandares cuadradas

Cartuchos intercambiables Pueden usarse en fresas de planear, de escuadrar,
Fijacién hueca de chaflanar, de taladrar, erizo y de ranuraren T
Disefio sinterizado para una rentabilidad maxima
Disefio rectificado para una precision maxima

4 filos de corte

Angulo de incidencia de 15°

Plano axial ajustable

Cartuchos para fresas de planear y de escuadrar F2010:

R756M

R757M

Fresa de planear Fig.: F2010

SUS VENTAJAS

— Elevado volumen de arranque de viruta, incluso en maquinas de potencia reducida,
gracias al corte suave que proporciona la geometria positiva

- Gran calidad superficial en el acabado gracias al plano axial ajustable

- Elevada flexibilidad obtenida mediante los cartuchos intercambiables y el amplio margen
de diametros
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_FRESA DE PLANEAR HEPTAGONAL WALTER BLAXX

Planeado con elevada seguridad

de proceso.

NUEVO EN EL PROGRAMA

LA HERRAMIENTA

AMPLIACION DE LA GAMA

LA APLICACION

Cartuchos para fresas

de planear F2010 y plaquitas
de corte de la familia M3024:
- F2010...R759M para XN.U0705
@ 80-315 mm

Cartuchos intercambiables
Fijacion hueca

Plano axial ajustable

Fresa de planear Walter BLAXX 45°

Profundidad de corte maxima: 4 0 6 mm
@ 40-160 mm (3/4-12")

Con proteccidn frente al desgaste

y la corrosién gracias al tratamiento
superficial especifico Walter BLAXX

LAS PLAQUITAS DE CORTE

Para desbaste:

XN.U0705.. y XNMU0906..

— Plaquita de corte bilateral
con 14 filos de corte

- Geometria de corte positiva

— Versidn con filo de corte
secundario:
XN.UQ705ANN... o
XNMUOY06ANN...

— Version con radio de esquina:
XNMU070508... o
XNMU090612...

Disefio con filo de corte secundario
o radio de esquina

Novedad: Cartucho FR759M
para fresa de planear F2010
(y plaquitas de corte XN.U0705)

Walter BLAXX

- Planeado en todo tipo de aceros y materiales

M3024 de fundicidn, asi como en aceros inoxidables

— Perfecta para el mecanizado de compo-
nentes en producciones en serie, p. ej. turbo-
compresores de gases de escape

— Areas de aplicacion: Ingenieria general y otros
sectores

14 filos de corte

Powered by
Tiger-tec’Silver

Ahora también en:
Tiger-tec’

Cartucho para F2010 y fresa de planear heptagonal Walter BLAXX

SUS VENTAJAS
Gran rentabilidad incluso en maquinas de potencia reducida

Alta seguridad de proceso mediante plaquitas de corte estables

La base de metal duro ofrece un apoyo 6ptimo y un avance por diente elevado
Gran calidad superficial en el acabado y elevada flexibilidad obtenida mediante
los cartuchos intercambiables y el amplio margen de didmetros

Corte suave y elevado volumen de arranque de viruta gracias a la geometria de corte positiva

Fig.: M3024

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_FRESA DE ACABADO OCTOGONAL M2029

Planeado productivo con 16 filos de corte.

LA HERRAMIENTA

Fresa de acabado M2029
con angulo de ataque 45°
Disponible como semi-
estandar

@ 50-160 mm (0 2-6")
Longitud de chaflan 4 mm
Estable plaquita de corte
con doble cara

LA PLAQUITA DE CORTE

Plaquita estandar de dos caras

con 16 filos de corte

Radio de esquina 0,8 mm

Rectificado en su contorno:
ONHUO050408-F57 y ONHU050408-F67
Sinterizada: ONMUQ050408-D57
(también apta para el desbaste)

Fresa de acabado octogonal

156

SUS VENTAJAS

y Tiger-tec® Silver

Walter — Fresado

Fig.: M2029

Alta seguridad del proceso mediante plaquita de corte resistente
Costes de material de corte reducidos gracias a los 16 filos de corte
Corte suave mediante geometria de corte positiva

De aplicacion universal gracias a los materiales de corte Tiger-tec® Gold

Vida util y productividad maximas

LA APLICACION

— Desbaste y acabado (también piezas de
trabajo fragiles de fundicidn de acero)

— Materiales de fundicion de hierro y de acero,
p. ej. GG25, 42CrMo4, 1.4837

— Areas de aplicacion: industria automovi-
listica, mecanizado general, etc.

EJEMPLO DE APLICACION

Acabado: superficie de brida
de turbocompresor

Material: GX40CrNiSi22-10 (1.4826+Nb) ISO M

Hasta ahora Walter M2029
(octagonal)

%} 100 100

z 8+2 8

Ve 137 m/min 165 m/min

f; 0,26 mm 0,31 mm

v 916 mm/min 1.325 mm/min
ap 0.35 mm 0,35 mm

ae 90 mm 90 mm

Vida atil 36 piezas 80 piezas

Comparacion: CPP [en %]

Hasta ahora 100 %

Walter M2029 26 %

[%] 26% 50 % 100 %



_PLAQUITAS DE CORTE PARA FRESAS WALTER BLAXX

Desbaste rentable con un corte suave.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— Plaquitas de corte sinterizadas para — Pueden usarse en fresas de escuadrar — Desbaste de escuadras
desbastar LNMUQ90404R-L55T Walter BLAXX F5041 y F5141, asi como y superficies planas
y LNMU130608R-L55T en fresas de cartucho F2010 — Acero, fundicion de hierro,
- Pueden usarse en fresas de erizo aceros inoxidables y mate-
Walter BLAXX F5038 y F5138 riales de dificil mecanizado
LAS PLAQUITAS DE CORTE - @ 25-315mm — Areas de aplicacion:
LNMUO090404R-L55T industria automovilistica,
— Disponibles en el grado WKP35G, con Tiger:- aeronautica y aeroespacial,
tec® Gold, y en los grados WKP25S, WSP45S mecanizado general

y WKK25, con Tiger-tec® Silver

LNMU130608R-L55T

— Disponibles en el grado, con Tiger-tec® Gold,
y en los grados WKP25S, WKP35S, WSP45S,
WKK25, con Tiger-tec® Silver

— 4 filos de corte por cada plaquita
— Geometrias de plaquitas de corte suave
gracias a los filos de corte helicoidales

Powered by
Tiger-tec'Silver

Ahora también en:

Tiger-tec’ Walter BLAXS(

Fresa de escuadrar Walter BLAXX Fig.: F5141

SUS VENTAJAS

— Maxima seguridad de proceso gracias a las plaquitas de corte tangenciales resistentes
— Alta rentabilidad gracias al mayor nimero de filos cortantes por diametro
— Corte suave y hasta 30 % mas avance por diente
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_FRESA DE RAMPING M2331

La especialista en maquinas para aleaciones
de forja de aluminio.

LA HERRAMIENTA LA APLICACION

— Fresa de ramping de 90° M2331 -
para el fresado HSC

— Profundidad de corte maxima: 15 mm o 20 mm

- 0 32-50 mm (1,5-2")

— Alta precision de concentricidad

— Cuerpo base equilibrado con precisién

- Con diferentes contactos; por ejemplo, HSK
para maquinas Makino, ScrewFit o fijacion -
hueca

— Apta para revoluciones elevadas

Metales no férricos (ISO N), como aleaciones de forja de aluminio o aleaciones
de aluminio-litio

Mecanizado de componentes estructurales para la construccion aeronautica
Fresado de desbaste y preacabado de cajeras con un volumen de virutas elevado
Adecuada para revoluciones muy elevadas (p. ej., para Dc = 50 mm; n = 33 000 rpm)

LAS PLAQUITAS DE CORTE

Dos tamafios de plaquitas de corte con distintos radios de esquina
ZDGT15A4 .. .R-K85 (r = 0,4-4,0 mm)

ZDGT20A5...R-K85 (r = 0,8-6,4 mm)

Forma bdsica positiva con geometria especial para el fresado de ranuras
Proteccion contra fuerza centrifuga en la superficie de apoyo para el
mecanizado HSC

Plaquitas de corte de grado WMG40

Contacto HSK
para maquinas Makino

Plaquitas de corte
con proteccion frente
a la fuerza centrifuga

Fresa de ramping de Walter

SUS VENTAJAS

Fig.: M2331

— Alta seguridad de proceso incluso a altas velocidades gracias a la proteccion contra

fuerza centrifuga

— Tiempos de mecanizado cortos gracias a un volumen maximo de arranque de viruta
— Elevada vida (til gracias a la escasa formacion de rebabas y tetones
— Disponibilidad de variantes de fresas especificas para determinadas maquinas (Makino)
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_FRESA DE PASO FINO M2136

Escuadrado de 90° con plaquitas de corte

de 8 filos.

LA HERRAMIENTA

- Fresa de planear/escuadrar
con angulo de ataque
de 90°

- Profundidad de corte:
6,5mm

- @50-160 mm (2-6")

LA APLICACION

— Para todo tipo de fundicio-
nes de hierro (p.ej. GG25,
GG26Cr, GGV...)

— Para planeado y escuadrado

— Para desbaste y acabado

LAS PLAQUITAS DE CORTE
Placas de desbaste:

para una vida util prolongada

Areas de aplicacion:

Tipo de placa SNEF120408R...

Plaquita de corte bilateral con 8 filos de corte
Con radio de esquina y filo de corte secundario
Materiales de corte Tiger-tec® Gold y Tiger-tec® Silver

industria automovilistica,

mecanizado general, etc. Plaquitas de acabado:

— SNEX1204PNR-B67 para superficies con secciones
transversales

— SNEX1204PNN-AZ27 para estructuras de superficie homogéneas

Fijacion estable de las plaquitas
mediante cufia

EJEMPLO DE APLICACION
Soporte, planeado de la cara superior

Filos con 90° exactos

,{'_‘\"Wﬁ

Plaquita de corte
con 4 filos de corte

et

Material: EN-GJS-500-7 (GGG50 - 0.7050),
IS0 K
Geometria de Ptzwered by o s
corte positiva T|ger-tec SHVEr e Walter M2136
. Numero de
Ahora también en: o — 7 12
- ®
Tlger tec Ve 226 m/min 226 m/min
f, 0,286 mm 0,218 mm
Fresa de paso fino Fig.: M2136 \73 1.800 mm/min  2.350 mm/min
ap 3-5mm 3-5mm
ae 75 mm 75 mm
SUS VENTAJAS
— A!ta -s,egurldad~de proceso mediante plaquitas de corte resistentes de TG
fijacion por cufia Tiempo de mecanizado [min]
— Reducidos coste§ de material d,e corte grauas: a las plaquitas de 8 filos Hasta ahora 254
— Corte suave mediante geometria de corte positiva ; ;
— Maxima productividad gracias a los materiales de corte de aplicacién 1.36
universal ’
[min] 10 15 20 25
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_FRESA DE TRONZADO WALTER BLAXX F5055

Tronzado y ranurado seguros.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA APLICACION LA HERRAMIENTA

— Ahora, variante de conexion — Tronzado y ranurado de: acero y fundi- — Fresa de tronzado Walter BLAXX F5055
con agujero de fijacion pul- cion, aceros inoxidables, metales no - P 63-250 mm (2,48-6,3")
gadas férricos asi como materiales dificil — Fijacion de las plaquitas en union positiva
- F5055.UBN... mecanizado y no positiva
— Avreas de aplicacion: ingenieria general, — Tope de sujecidén optimizado con fuerzas
LAS PLAQUITAS DE CORTE industria automovilistica, aeronautica de sujecién extremadamente altas

. ! aeroespacial, etc.
— Plaquitas con un filo de corte y P

— Anchos de corte:
15/2,0/3,0/4,0/50 mm

— Geometrias disponibles
CE4, SF5, CE6 y SK8

Variante de conexion

Alojamiento de plaquita \
con forma de prisma / -
Compatible con
sistema de tronzado SX
Geometria SK8, para aluminio
Powered by
Tiger-tec'Silver Walter BLA)é(
Fresa de tronzado Walter BLAXX Fig.: F5055.UBN..
SUS VENTAJAS

Maxima seguridad de proceso gracias a la aplicacion de la fuerza de corte en la parte fija
del alojamiento de placa

Elevada precision de concentricidad y excentricidad

Autofijacién de la plaquita de corte de facil manejo

Bajos costes de inventario gracias al sistema universal de plaquitas de corte

(se pueden utilizar en fresas de ranurado y tronzado y soportes para ranurado y tronzado)
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_FRESA DE TRONZADO WALTER BLAXX F5055

Tronzado controlado incluso
con grandes dimensiones.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA APLICACION

— Fresa de tronzado F5055 con plaquita de corte de un filo — Tronzado y ranurado: acero y fundicion, aceros inoxidables,
- @500 mm metales no férricos y materiales de dificil mecanizado

— Anchura de corte: 5,0 mm — Avreas de aplicacion: ingenieria general

— Numero de dientes: z = 40 (p. ej., tronzado de piezas de gran volumen)

Llave de montaje ergonémica FS2290

LAS PLAQUITAS DE CORTE

— Un filo de corte
— Anchura de corte: 5,0 mm
— Geometrias disponibles: CE4, SF5, CE6 y SK8

LA HERRAMIENTA

Fresa de tronzado Walter BLAXX F5055

@ 63-250 mm (2,48"-6,3"); NOVEDAD: 500 mm

Fijacién de las plaquitas en union positiva y no positiva

Fijacion perfeccionada para obtener una gran fuerza de sujecion

Montaje Desmontaje

5

Powered by

Tigertecsive:  Walter BLAXX

Fresa de tronzado Walter BLAXX Fig.: F5055

SUS VENTAJAS

— Sustitucion de los discos de sierra soldados mediante una solucion rentable
de plaquitas de corte

- Elevada flexibilidad gracias a la gran seleccién de geometrias

— Cambio sencillo de las plaguitas mediante la llave de montaje ergonédmica FS2290
(con la que se reduce en aprox. el 40 % el tiempo de preparacion)
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_WALTER MULTIPLY — SOLUCIONES DE PRODUCCION

Nuestras soluciones para todo
lo relacionado con piezas.

Paquete completo de alto rendimiento y de un solo proveedor

Multiply Production Solutions ofrece a las empresas procesos de fabricacion eficientes e
impecables que aumentan su competitividad: desde el analisis hasta la planificacion y la
implementacion de una estrategia rentable de mecanizado, y todo de un solo proveedor.

HERRAMIENTAS

Definimos todas las fases del
proceso, incluida la seleccion de
las herramientas idoneas para

su aplicacion y los datos de corte
adecuados para los materiales que
los usuarios desean mecanizar.

SOLUCIONES DE SOFTWARE

Con el fin de evaluar los procesos
existentes en caso de optimizacion,
se utilizan diversas soluciones de
software, p. ej., Comara, con los
madulos iCut y sysCut.

INSTALACION EN LA EMPRESA DEL CLIENTE

Ademas, nuestros ingenieros de procesos
acompafian la instalacion y el inicio

de la fabricacidn en serie en su centro de
produccion. Nuestra mision no finaliza
hasta que su maquina queda correctamente
instalada. Tras la instalacion correcta,

le entregamos una documentacion
exhaustiva de las fases del proceso.

CONSTRUCCION DE DISPOSITIVOS

Le ayudamos a la hora de planificar,
disefiar y construir dispositivos hasta
el momento de la implementacién

en la produccidn. Y para ello puede
contar con el apoyo de expertos
disefiadores y constructores de
dispositivos.

—1 ||UJl=II_TER

muLTiPLyd
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Nuestra cartera de servicios para usted

— Planificacion de proyectos

— Planificacion de nuevos procesos

— Optimizacion global de los procesos de mecanizado existentes
- Programacion CAD/CAM y simulacion

— Disefio y adquisicion de dispositivos

— Rodaje y optimizacion de los procesos de mecanizado

— Acompafiamiento hasta el inicio de la produccién en serie

PROGRAMAS CNC Y POSTPROCESADOR

Tanto en la programacion de parametros como en la programacion
multicanal o de estructura, nuestros programas pueden crearse

en los sistemas mas diversos: p. gj., Catia, Siemens NX, hyperMILL,
RCS, MF o Crash Guard Studio. La adaptacion del postprocesador se
realiza en Siemens NX. Sin embargo, también puede implementarse
para otros sistemas, maquinas y cinematicas.

SIMULACION

Para la monitorizacion de colision

y contorno interrumpido, con el fin de
comprobar el cddigo CN después de la
ejecucion del postprocesador, utilizamos
VERICUT. Esto nos permite reproducir
las cinematicas mas variadas.

PLANIFICACION

Con Walter Multiply, los clientes disfrutan

de soluciones de produccion pensadas hasta
el ultimo detalle, fruto de largos afios de
experiencia y conocimiento. Para procesos
de fabricacion eficientes e impecables: desde
el analisis hasta la implementacion de la
correcta estrategia de mecanizado.

FABRICACION DE PROTOTIPOS

Para muchas empresas no es factible optimizar el
proceso de produccion durante el funcionamiento.
En el centro tecnolégico de Walter podemos analizar
procesos paso a paso y probar las correcciones

en la practica.

Ver video ahora
www.youtube.com/waltertools
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_WALTER MULTIPLY

SU PRODUCCION A LA VISTA:
TRANSPARENTE Y EN TIEMPO REAL

COoOrmara

iIicuk

EL SOFTWARE

Comara iCut también piensa e interviene en tiempo real en el proceso de mecanizado.
Toda la operacion se realiza con la mayor velocidad de avance posible.

Comara iCut mide el rendimiento del husillo hasta 500 veces por segundo y adapta
automaticamente el avance a las condiciones de corte del momento.

Lo mas rapido posible, tan lento como sea necesario. En cualquier situacion.
En un tiempo de respuesta extraordinario.

EJEMPLO DE APLICACION

Reduccién del tiempo de produccién

Comparacion: tiempo

con

Deshaste Acabado Comara iCut

Acabado antes

SUS VENTAJAS

— ROl medio: menos de 6 meses

— Aumento de la seguridad de proceso

— Herramienta que facilita la produccién sin operarios

— Manejo facil de varias maquinas

- Mejor aprovechamiento de las herramientas durante mas tiempo

— Puede evitar la rotura de herramientas y la sobrecarga

— Para cada herramienta se «aprende» un valor maximo de rendimiento que no se sobrepasa
— Deflexion mas uniforme de la herramienta en las aplicaciones de desbaste

— Mejor paralelismo de contorno en el acabado
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e COMAra

QPPEcoM

EL SOFTWARE

Comara appCom: el sistema intuitivo de asistencia a la produccién para su parque
de magquinaria

Comara appCom registra, evalda, visualiza e interpreta un amplio volumen de datos
de las maquinas y de la produccion.

Independientemente del fabricante de la maquina, Comara appCom puede utilizarse
para distintos sistemas de control, como Siemens, Fanuc, Heidenhain, OPC-UA, etc.

SUS VENTAJAS

— Transformacion del tiempo de parada en tiempo de creacién de valor
— Registro permanente en tiempo de ejecucion para cada componente
— Permite el manejo de varias maquinas y turnos automatizados
— En tiempo real durante el proceso: notificacion inmediata de cualquier incidencia
— Sin necesidad de anotaciones manuales ni costosas evaluaciones
Mas informacion: - Evaluaciones en directo, no solo retrospectivamente a final de mes
www.comara.de - Monitorizacién automatica de los mas diversos valores con notificacion inmediata
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D - Fijaciones

Fijaciones estaticas

Fijaciones Walter Capto™ Fijacion axial/radial A2120-C / A2121-C 168
Fijaciones Fijacién de barras de mandrinar A2140 169
Fijaciones rotativas Fijacién con amortiguacion de vibraciones AC001 170

Inserto roscado ER sincrénico AB735 172

Fijacion ScrewFit 173
Adaptador de roscado AB035 Adaptador de roscado sincronico 174
Casquillos reductores Casquillos reductores SL0O.. 176
Fijaciones rotativas Tobera de refrigeracién ER GLOO.. 177
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_FIJACION AXIAL/RADIAL A2120-C / A2121-C

Fijaciones Walter Capto™
con transmision directa de refrigerante.

LA APLICACION LA FIJACION

Fijaciones de mango A2120-C / A2121-C

Para mangos de seccion cuadrada de 20 y 25 mm
Modelo axial y radial

Transmision directa de refrigerante para herramientas
de mango con refrigeracién interior

— Fijacion de mango Walter Capto™
segun I1SO 26623

— Para herramientas de mango con
refrigeracion de precision

EL CONTACTO
— Walter Capto™ C5 y Cb

Valvula para conectar
la refrigeracién exterior

A2120-C

Orificio longitudinal
para la transmision
directa de refrigerante

Margen de
regulacién universal

Alojamiento axial/radial para mangos de seccién cuadrada Fig.: A2120-C / A2121-C

SUS VENTAJAS

— Manejo sencillo gracias a la solucion plug and play

— Incremento de la vida util de la herramienta y del filo de corte, asi como mejor virutaje,
gracias a la refrigeracion de precision

— Reduccién de los tiempos de parada
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_FIJACION DE BARRAS DE MANDRINAR A2140

Corta y nivelada: extremadamente estable.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA LA APLICACION
— La denominacion AK600... — Fijacion A2140... para barras de mandrinar — Torneado interno
utilizada hasta ahora se de mango redondo, provista de bola — Sujecion sencilla y estable de barras de
sustituye por A2140-... con resorte para el ajuste automatico mandrinar de vastago redondo sin superficie
de la altura de la punta de fijacion
- Barras de mandrinar de vastago redondo — Mecanizado con tendencia a las vibraciones
(-R) totalmente cubiertas para maxima — El uso de una junta metalica permite una
estabhilidad presion de refrigerante de hasta 80 bar

— Longitudes adaptadas para fijaciones
de barras de mandrinar VDI

- 0 exterior: 25, 32, 40 mm

- @ interior: 6, 8,10, 12, 16, 20 mm

Centrado automatico
respecto a la
altura de la punta

Junta metélica para
una presion de refrigerante
de 80 bar

Fijacion de barra de mandrinar Fig.: A2140

SUS VENTAJAS

— Excelente calidad superficial en piezas de trabajo gracias al ajuste exacto de la altura
de la punta para un mecanizado sin vibraciones

— Ahorro de tiempo al cambiar la herramienta gracias al ajuste automatico de la altura
de la punta

— Una misma fijacién para barras de mandrinar de metal duro integral y de acero
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_FIJACION CON AMORTIGUACION DE VIBRACIONES AC001

Accure-tec: mecanizado sin vibraciones
con herramientas de fresado largas.

NUEVO EN LA GAMA LA APLICACION
— Fijaciones en pulgadas Accure-tec ACO01 con amortiguacion — Mecanizado de cajeras profundas
de vibraciones, para el fresado con contacto CAT-V — Mecanizado de piezas Unicas complejas

— Vuelos de gran longitud hasta 5 x D posibles

LA HERRAMIENTA — Areas de aplicacion: construccién de moldes y matrices,

- Amortiguacion de vibraciones patentada industria aerondutica y aeroespacial, mecanizado general,
— Para fresas con fijacion hueca segun DIN 138 industria automovilistica y energética

— Variantes cilindrica y conica

— Mayor rigidez

Refrigeracion interna
Tolerancia de concentricidad < 5 pm

LOS CONTACTOS

Walter Capto™
HSK-A

SK

MAS-BT

CAT-V

Fijacion hueca B16

Elemento amortiguador con
apoyos elasticos axial y radial

Ideal en combinacién con las nuevas
herramientas de fresado Xtra-tec® XT

((( Accure-tec

Fijacion de la fresa con amortiguacion de vibraciones Fig.: AC001-C6-B16-160
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EJEMPLO DE APLICACION

Escuadrado

Material: 42CrMo4

Fijacion: AC001-H100-B27-320
Herramienta: M5130 | @63 | Z4

Longitud de vuelo: 4xD

Maquina: Grob G550

Datos de corte:

Convencional Accure-tec / AC001
no amortiguada amortiguada

V¢ (m/min) 120 120

n (rpm) 606 606

f; (mm) 0.2 02

v¢ (mm/min) 485 485

ae (mm) 25 25

ap (mm) 2 6

Q (cm*/min) 25 73

Ra (pm) 107 075

Comparacion: profundidad de corte +200%

Refrigeracion interna para
evacuacidn de virutas excelente

[a,J en mm] 1 2 3 A 5 6

*sin amortiguacion

SUS VENTAJAS

Alta productividad, seguridad de proceso y calidad superficial

Larga vida util de herramienta y husillo

Amortiguacién de vibraciones preajustada de fabrica (sin pérdida de tiempo por «tuning»)
Proceso estable con minima generacion de ruido

Profundidad de corte hasta 3 veces mayor (en comparacién con procedimientos convencionales)
Optima evacuacion de virutas gracias a la refrigeracion interna
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_INSERTO ROSCADO ER SINCRONICO AB735

Minimizar las fuerzas axiales, aprovechar
al maximo la potencia de la herramienta.

LA FIJACION

— Inserto roscado sincrénico AB735 para
compensacion de traccion y presion

— Se puede utilizar en todos los adaptador
portapinzas ER usuales

— Disponible en los tamafios ER16 a ER32

— Para todo tipo de herramientas con y sin
refrigeracion interior

LA APLICACION

— Compensacion de fallos de sincronizacién
— Prevencion de elevadas fuerzas axiales

- Reduccién de la carga en los flancos de rosca Refrigeracién interna
hasta 50 bar posible

— Disefio esbelto, por lo que no requiere
mucho espacio

Forma constructiva corta,
minimo contorno interrumpido

Disefio modular

Pieza frontal intercambiable
para tamaiios de rosca distintos

Sistema de cambio rapido
para tiempo de preparacién minimo

Inserto roscado sincrénico Fig.: AB735-ER20
AB735-ER20-R060-035

SUS VENTAJAS

Bajos costes de inversion gracias al disefio modular

Aumento de la vida util y la seguridad de proceso

Mayor productividad gracias al cambio rapido de herramienta

Exento de mantenimiento; menor riesgo de rotura de herramienta
Ahorro en costes debido a la menor cantidad de herramientas necesarias

Ver el video del producto:
www.youtube.com/waltertools
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_WALTER SCREWFIT

ScrewkFit, la fijacion adecuada

para las nuevas fresas de escuadrar
Xtra-tec® XT M5130

NUEVO EN LA GAMA LA APLICACION

— Fijacion ScrewFit AK530.H100A... — En centros de mecanizado, tornos y maquinas multifuncién
— Fijacion ScrewFit AK580.C8... — Operaciones de taladrado y fresado

LA FIJACION

- Walter Capto™ C8... para T09, T14, T18, T22, T28, T36, T45
- HSK100A.. para T09, T14, T18

Fresa de escuadrar Xtra-tec® XT M5130 + fijaciones ScrewFit Fig.: M5130, AK530.H.., AK580.C...

VENTAJAS PARA USTED

Corta y resistente

Alta tolerancia de concentricidad para vida Util mas prolongada y superficies mejoradas
Mayor rigidez para menor vibracién

Exactitud de repeticién elevada

Cambio facil de la herramienta en la maquina
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_AB035 ADAPTADOR DE ROSCADOQ SINCRONICO

Control de las fuerzas de compresion
para un aprovechamiento total
de la potencia de la herramienta.

AMPLIACION DEL PROGRAMA

NUEVO EN EL PROGRAMA LA HERRAMIENTA

Conexiones: - Adaptador de roscado sincrénico para un uso 6ptimo de herramientas
- Walter Capto™ de alto rendimiento modernas utilizando portamaches segtn DIN 6499
- C4,05,C6 — Microcompensador patentado de aleacion especial

Otras conexiones disponibles:

174

Compensacidon minima integrada en direccion axial y radial
Variante MMS a peticién

HSK63
HSK100
BT30/ 407/ 50
SK40 /50
Mango combinado DIN 1835 B/E
NCT
-
Refrigeracién interna
Flexién con accionamiento
poligonal positivo
Pinza de fijacion
// :
_a/’
>
Disefio de carcasa que mejora la estabilidad
Tornillo de accionamiento
para una holgura de giro reducida
AB035-H

SUS VENTAJAS

— Compensa las desviaciones de posicién en un rango de +/-0,5 mm

— Alta seguridad de proceso gracias a un menor riesgo de rotura (especialmente

con dimensiones pequefias)
— Mayor duracién de las herramientas de roscado gracias a una menor friccion
Walter - Fijaciones



LA APLICACION

Mecanizado sincronizado

Apto para machos de corte y de laminacion
También para altas velocidades de corte
Puede usarse en todos los centros de
mecanizado convencionales

ABO035-C... (Walter Capto™)

AB035-H... (HSK)

EJEMPLO DE APLICACION

Comparativa de duracién en acero
para herramientas

Material acero para herramientas 1.2344
Resistencia 1100 N/mm?

Refrigeracién emulsion 5 %

Ve 12 m/min

Rosca M6 - 12 mm de profundidad

Comparacion:
Produccién durante la vida til [piezas]

Weldon, rigido 175

Mandriles sincronizados
de la competencia

245

315

[piezas] 100 200 300

AB035-BT... (MAS-BT)

ABO035-S... (SK)

Fijaciones con conexion Walter Capto™ HSK, MAS-BT y SK

Fig.: Adaptador de roscado sincrénico AB035...

Walter - Fijaciones
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_CASQUILLOS REDUCTORES SLO0QO..

Sujecion precisa de herramientas
en pulgadas.

NUEVO EN EL PROGRAMA LA APLICACION
— Casquillos reductores SL0OO.. con dimensiones en pulgadas, — Fijacion adaptada para herramientas en pulgadas
para el portapinzas de fijacion hidraulica AK182 con diametros — Para herramientas con mango segun DIN 1835 forma A

de fijacién de 12 mm, 20 mm, 32 mm

LA FIJACION

— Casquillos reductores para herramientas en pulgadas
— Reduccion del diametro de fijacion hidraulica a 12, 20y 32 mm
- @1/8"-1"

AK182 con Walter Capto™

Métrico

Pulgadas

Casquillos reductores SL0O.. Fig.: SL00O..

SUS VENTAJAS

— Mayor vida util gracias a una alta tolerancia de concentricidad
- Elevada exactitud de repeticién al utilizar herramientas en pulgadas
— Excelentes resultados de mecanizado gracias a una excepcional precision de ajuste
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_TOBERA DE REFRIGERACION ER GL0O..
Optimizar la vida util
y la lubricacion.

LA TOBERA DE REFRIGERACION LA APLICACION

— Tobera de refrigeracion ER GLOO.. Posibilidad de uso en todas las pinzas de fijacion ER
— Para pinzas de fijacion ER16, ER20, ER25, ER32 segun DIN 6499
- Para pinzas de fijacion ER con: Taladrado, roscado, fresado

@ de herramienta 3-10 mm - ER16 Para herramientas sin refrigeracion interior

@ de herramienta 6-12 mm - ER20 Refrigeracion guiada a lo largo del filo de corte

@ de herramienta 6-16 mm - ER25

@ de herramienta 6-16 mm - ER32

EL MANEJO
Montaje

Tobera de refrigeracion ER Fig.: GLOO..

Desmontaje Refrigeracion a lo largo de la periferia de la herramienta

VENTAJAS PARA USTED
- Refrigeracidn y lubricacién mejoradas a lo largo del mango de la herramienta
— Mayor duracién de la herramienta

Ver el video del producto: — Evacuacion de virutas mejorada

www.youtube.com/waltertools

Walter - Fijaciones 177



Como encontrar y solicitar
su herramienta estandar:

En persona, en todo el mundo
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

El catdlogo general de Walter 2017

de producto mas actuales.

incluye la gama estandar integra de nuestras marcas profesionales Walter, Walter Titex
y Walter Prototyp. El catalogo se ira actualizando de forma permanente con las innovaciones

En walter-tools.com puede consultar y encargar sus productos Walter con rapidez y comodidad, a través del mavil,
la tableta o el ordenador. Asi tendra la ventaja de disfrutar de acceso directo desde cualquier dispositivo con una calidad
optima de visualizacion, jen todo momento!

Blsqueda especifica de herramientas
En el catalogo en linea de Walter encontrara
los productos mediante la estructura ya
conocida de nuestro catalogo de productos,
con ayuda de las funciones de filtrado y
bisqueda. El catalogo incluye también una

funcién de compra y enlaces a imagenes

y modelos.

TOOL:SHOP

EDI Bz2B

Busqueda basada en la aplicacién Busqueda por documentos

Con Walter GPS puede encontrar en pocos Con la aplicacion Walter e-Library encon-
pasos la solucion perfecta de mecanizado trara toda la informacion que necesite en
para su componente, ya sea con conexion cuestion de segundos también en sus

a internet o sin ella. Y, si lo necesita, puede dispositivos moviles: por ejemplo, folletos
transferirla directamente a Walter TOOLSHOP.  y catalogos, con conexion a internet o sin

ella, en 17 idiomas.

Walter TOOLSHOP y EDI

Walter TOOLSHOP ofrece a los clientes rapidas posibilidades
de informacion y pedido.

Mediante EDI (Electronic Data Interchange) también es posible
intercambiar documentos (p. ej., pedidos), asi como solicitar
herramientas especiales.
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