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_WALTER CUT DX18

Das innovative
Stechdrehsystem
mit Formschluss

und SmartlLock

in



_ STECHHALTER G4011, G4014, G4041...-P

Stechen und Stechdrehen -

schnell und universell.

NEU IM PROGRAMM

Walter Cut Monoblock-Schaftwerkzeuge G4011... / G4011-P
Universalwerkzeug zum Stechen und Stechdrehen

20 x 20 und 25 x 25 mm: mit und ohne Prazisionskiihlung
Stechbreiten: 2,0/25/3,0/ 4,0 mm

Stechtiefen: 10 mm (zum Stechdrehen sowie zum

Ein- und Abstechen ohne Durchmesserbegrenzung),

17,5 mm (mit verstarktem Unterbau)

SchaftgroBen 10-20 mm
G4014 mit seitlicher
Klemmschraube »SmartLock«

9

SmartLock

Walter Tiefstechklingen
G4041...C...-P

Powered by
Tiger-tec’Silver

DIE WENDESCHNEIDPLATTEN

— Zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit Formschluss
Stechbreiten: 1,5/2,0/2,5/3,0/ 4,0 mm

— PVD-Sorten: WSM13S, WSM23S, WSM33S, WSM43S

— CVD-Sorten: WKP13S, WKP23S, WKP33S

DIE ANWENDUNG

Abstechen: CF6, CF5, CE4

Ein- und Abstechen fiir geraden Nutgrund: GD3, GD6
Universell Ein- und Stechdrehen: UF4, UD4, UA4
Kopierdrehen: RD4, RF7

SchaftgréBen 20-25 mm

64011 mit Torx-Plus-

Klemmschraube - von

oben und unten bedienbar

Walter Capto™ G4011-C... ’

6

Walter Cut DX-Monoblockwerkzeuge
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Abb.: G4014-P, G4011, G4011-C, G4041-P



DIE TECHNOLOGIE — ERHOHTE STECHPLATTE
IHRE VORTEILE

— Prozesssicherheit und Kostenreduzie-
rung durch einzigartiges DX-Form-
schluss-Design (kein Bewegen des

Stechplatte bisher: Schneideinsatzes; VerschleiB und
Durch die niedrige Spanschulter wird der Span Briiche werden minimiert)
langer und reibt teilweise am Spannfinger. — Hohere Produktivitét durch verbesser-

ten Spanbruch (keine Spaneklemmer,
’ hohere Standzeit)

Erhdhte Stechplatte:

Schiitzt den Spannfinger und erzielt kurze
Spane. Der Span lauft gegen die Schulter und
wird in kleine, schmalere Spanrollen gelenkt.

-
Diese lassen sich leichter aus der Stech-Nut
transportieren.

DIE TECHNOLOGIE - FORMSCHLUSS

Plattensitz ohne

Formschluss bisher:

Die Platte wird in der hinteren Anlage nicht
gefiihrt und kann sich bei seitlichen Kraften
bewegen.

Plattensitz

mit Formschluss:

Der Formschluss im Plattensitz sorgt fiir eine prozesssichere Montage und hchs-
te Stabilitdt. Gerade bei seitlichen Kraften sitzt die Platte fest im Formschluss
und kann sich nicht mehr bewegen - fiir héhere Schnittwerte und Standzeiten von
Schneideinsatz und Werkzeug.

<
o

Walter — Stechen



_WALTER CUT ABSTECHSYSTEM G4014-P / DX18

Innovatives Abstechsystem
mit SmartLock.

DAS WERKZEUG DIE WENDESCHNEIDPLATTE

— Ein- und Abstechwerkzeug G4014-P / DX18 mit Prazisionskiihlung — Zweischneidige DX18-Schneideinsdtze mit
— Seitliche Schraubenspannung fiir einfachen Plattenwechsel Formschluss

— Neue Klemmmethode: 30 % hohere Spannkrafte im Vergleich zu — Stechbreiten:1,5/2,0/25 /3,0 mm

marktiblichen Werkzeugen
— Neuartiger Formschluss an der hinteren Plattenanlage
- SchaftgroBen: 10x 10, 12x 12, 16 x 16, 20 x 20 mm

Stechbreiten 1,5-3 mm

Klemmschraube von
der Seite bedienbar

Maximale Stech-
durchmesser
bis 35 mm

Flexibler Kiihl-
mittelanschluss
an 3 Positionen

‘ Prézisionskiihlung auf
@ Span- und Freiflache
SmartLock
Powered by

Tiger-tec’Silver Walter Abstechsystem G4014-P / DX18 Abb.: G4014-1616R-3T17DX18-P

IHRE VORTEILE

— Prozesssicher durch Formschluss-Design (keine falsche Montage des Schneideinsatzes,
insbesondere bei kleinen Stechbreiten)

— 70 % weniger Werkzeugwechselzeit durch einfachen Plattenwechsel in der Maschine

— Erhohte Schnittparameter und Standzeit dank neuer Plattenklemmung

- Maximale Produktivitdt und Standzeit durch neue Sorten-Generation Tiger-tec® Silver PVD

4 Walter — Stechen



Beschreibung "Entscheidende Pluspunkte sind die
Langdreh-Maschine mit Stangenlader: einfache Handhabung und sehr gute
Zum Abstechen eingesetzt wurde das neue Prozesssicherheit”

Walter Cut Stechsystem G4014-P.

Markus St
Erstmals wurden die Schneideinsatze damit direkt arkus Stumim,
i der Maschi ¢ ht Produktmanager Stechen
in der Maschine getauscht. bei der Walter AG

Vorteil

Das Stechsystem G4014-P mit SmartLock
ermdglicht den schnellen Plattenwechsel innerhalb
der Maschine — und reduziert so die Wechselzeiten
um bis zu 70%!

Eingesetzte Werkzeuge

Werkzeug: G4014-1616R-3T17DX18
Schneideinsatz: ~ DX18-2E300N02-CF5
WSM33S
Material.: X8Cr-Ni-S18-9 (1.4305) Herstellung von Wellen
Ve [m/min]: 80
f [mml: 0,12

DIE ANWENDUNG

— Langdreh- und Mehrspindel-Maschinen bis 150 bar Kiihimitteldruck

— Grat- und butzenarmes Abstechen (durch 6°, 7° und 15° schrage Abstechplatten)

— Ein- und Abstechen entlang der Haupt- oder Abgreifspindel bis @ 35 mm fiir flexiblen Einsatz
— Fir wechselnde Bauteile (da Werkzeugbedienung umbaubar)

DIE TECHNOLOGIE
Erhohtes Plattendesign
schiitzt den Spannfinger
und erzielt kurze Spane

Der Formschluss im
Plattensitz ermdglicht
eine prozesssichere
Montage und sorgt
fiir hdchste Stabilitat.

DER WENDESCHNEIDPLATTEN-WECHSEL

Wettbewerber Walter — SmartLock

Kein Plattenwechsel

in der Maschine moglich.
Hier muss der Halter
ausgebaut werden, um
die Klemmschraube zu
bedienen.

Plattenwechsel in der Maschine
maglich! Denn die Klemmschraube
ist von der Seite bedienbar.

v

X
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_WALTER CUT STECHSYSTEME G4011-P UND G4041-P

Stechen und Stechdrehen -
schnell und universell.

DAS WERKZEUG DIE WENDESCHNEIDPLATTE

Walter Cut Monoblock-Schaftwerkzeuge G4011.../G4011-P
— Universalwerkzeug zum Stechen und Stechdrehen
— 25x 25 mm: mit und ohne Prazisionskiihlung
— Stechbreiten: 20/2,5/ 3,0 und 4,0 mm
— Stechtiefen: 10 mm (zum Stechdrehen sowie
Ein- und Abstechen ohne Durchmesserbegrenzung),
17,5 mm (mit verstarktem Unterbau)
Walter Cut Stechklingen G4041..R/L-P

Zweischneidige DX18-Schneideinsatze mit Formschluss
Stechbreiten: 1,5/2,0/ 2,5/ 3,0 und 4,0 mm
PVD-Sorten: WSM13S, WSMZ23S, WSM33S, WSM43S
CVD-Sorten: WKP13S, WKP23S, WKP33S

DIE GEOMETRIEN
Abstechen: CE4, CF5, CF6
Ein- und Abstechen fiir einen geraden Nutgrund: GD6, GD3
mit verstirktem Schaft Unl\{ersell Ein- und Stechdrehen: UA4, UD4, UF4
— Verstarkte Stechklingen zum Ab- und Einstechen Kopierdrehen: RD4 / RF7
mit und ohne Prézisionskiihlung DIE ANWENDUNG

— Als rechte, linke und Contra-Version
— Klingenhdhe: 26-32 mm

— Radial Ein- und Abstechen, Stechdrehen, Kopierdrehen

Stechtiefen 10 und 17,5 mm -
je nach Bearbeitung

Torx-Plus-Klemmschraube
von oben und unten bedienbar

Prazisionskiihlung auf
Span- und Freiflache

Stechbreiten 2-4 mm

Verstédrkter Unterbau bei
Ein- und Abstechwerkzeugen
mit @ 35 mm

SchaftgroBe 25x25 mm

Neues DX-Wendeschneidplatten-
Design mit Formschluss

©

Walter Cut Monoblock-Schafthalter G4011-P/DX18 Abb.: G4011-2525R-3T17DX18-P
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DIE GEOMETRIEN
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Verstarkter Unterbau

zum Abstechen bis @ 42 mm Torx-Plus-Klemmschraube

Prazisionskiihlung auf
Span- und Freiflache

Stechbreiten
2-3 mm

Schafthdhen
26 und 32 mm

Neues DX-Wendeschneidplatten-
Design mit Formschluss

©

Walter Cut G4041-P/DX18 verstdrkte Stechklinge Abb.: G4041-26R-2T17DX18C-P

IHRE VORTEILE

— Prozesssicher durch einzigartiges DX-Formschluss-Design (keine falsche Montage des Schneideinsatzes)
— G4011-P: hohe Flexibilitat — Universalwerkzeug fiir alle Bearbeitungen
— G4041-P: mehr Stabilitat und weniger Vibrationen durch verstérkte Stechklingen mit Schraubenklemmung

Walter — Stechen 7
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Stechen
Ein- und Abstechen DX..N DX..R ,D):.,.L
DX-Schneideinsitze | RS e )
s ]
Tiger-tec® Silver ) ‘ r A\ f
S| K
Schneideinsatze
P K
HC HC [HC| HC
AEREEE R E
s r [ f S | e |$|S| 3 EIBEGEE
Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm |33 3333333
DX18-1E150N01-CF6 15 0,15 18 |0,03-0.12| +0.05 | #0.15 SN S
DX18-2E200N02-CF6 2 0,2 18  |0,03-0.14| +0.05 | 0,15 S B SN
DX18-2E250N02-CF6 2.5 0.2 18 |0,03-0.18| +0.05 | 0,15 S S
DX18-3E300N02-CF6 3 0.2 18  |0,04-0.23| 005 | %015 S B S
DX18-1E150R10-CF6 15 0 10° 18 |0,03-010| %005 | 015 S S
DX18-2E200R6-CF6 2 0.2 6° 18 |0,03-0.12| +0.05 | +0,15 S S
DX18-2E200R15-CF6 2 0 15° 183 |003-013| %005 | 015 S S
DX18-2E250R6-CF6 25 02 6° 18 |0,03-015 #005 | 015 S )
DX18-3E300R6-CF6 3 0.2 6° 18 |0,04-019| %005 | 015 S S
DX18-1E150L10-CF6 15 0 10° 18 |0,03-010| %005 | 015 S S
DX18-2E200L6-CF6 2 0.2 6° 18  |0,03-0,12| +0.05 | +0,15 S S B
DX18-2E200L15-CF6 2 0 15° 183 |003-013| %005 | 015 S S
DX18-2E250L6-CF6 25 02 6° 18 |003-015 #005 | 015 S S
DX18-3E300L6-CF6 3 02 6° 18 |0,04-019| #005 | 015 S S
DX18-1E150N01-CF5 15 0,15 18 |0,03-0.12| +0.05 | 0,15 OB SO
DX18-2E200N00-CF5 2 0 18 |003-012| %005 | 015 S S
DX18-2E200N02-CF5 2 0.2 18  |0,04-0.14| +005 | 0,15 SN SO S
DX18-2E250N02-CF5 2.5 0.2 18 |0,05-0,18| +0.05 | +0.15 SN SN
DX18-3E300N02-CF5 3 0.2 18 |0,08-0.23| +0.05 | 0,15 SN SO
DX18-1E150R10-CF5 15 0 10° 18 |0,03-006| +005 | 015 S ")
DX18-2E200R6-CF5 2 0,2 6° 18 |0,03-0.12| +0.05 | 0,15 S B S B
DX18-2E200R7-CF5 2 0 7° 18 |0,03-0.12| +0.05 | 0,15 G DS
DX18-2E200R15-CF5 2 0 15° 18 |003-012| #005 | 015 S S
DX18-2E250R6-CF5 25 0.2 6° 18 |0,03-015 %005 | 015 S S
DX18-3E300R6-CF5 3 02 6° 18 |0,04-019| #005 | 015 S S
DX18-3E300R7-CF5 3 0 7° 188 |0,04-016| =005 | 015 S S
DX18-3E300R15-CF5 3 0 15° 188 |0,04-016| =005 | 015 S S
DX18-1E150L10-CF5 15 0 10° 18 |0,03-006| =005 | 015 S S
DX18-2E200L6-CF5 2 0.2 6° 18 |0,03-0,12| +0.05 | +0,15 S S
DX18-2E200L7-CF5 2 0 7° 18 |0,03-0.12| +0.05 | %015 DS DS
DX18-2E200L15-CF5 2 0 15° 18 |003-012| %005 | 015 S S
DX18-2E250L6-CF5 25 02 6° 18 |003-015 #0,05 | 015 S S
DX18-3E300L6-CF5 3 0.2 6° 18 |0,04-019| #005 | 015 S S
DX18-3E300L7-CF5 3 0 7° 188 |0,04-016| =005 | 015 S S
DX18-3E300L15-CF5 3 0 15° 188 |0.04-0.16| 0,05 | =+0.15 S S
DX18-3F300N02-CF5 3 0.2 18 |0,08-023| %005 | 015 S S
Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall

Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm
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http://product/DX18-1E150N01-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CF6 WSM43S
http://product/DX18-1E150N01-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CF6 WSM43S
http://product/DX18-1E150R10-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150R10-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200R15-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200R15-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150L10-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150L10-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF6 WSM43S
http://product/DX18-2E200L15-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E200L15-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-2E250L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CF6 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM23S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM43S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM23S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200N00-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200N00-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM23S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM23S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CF5 WSM43S
http://product/DX18-1E150R10-CF5 WSM33S
http://product/DX18-1E150R10-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200R7-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200R7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R7-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200R7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200R15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300R15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-1E150L10-CF5 WSM33S
http://product/DX18-1E150L10-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CF5 WSM43S
http://product/DX18-2E200L7-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200L7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L7-CF5 WSM23S
http://product/DX18-2E200L7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E200L15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-2E250L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L7-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3E300L15-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3F300N02-CF5 WSM33S
http://product/DX18-3F300N02-CF5 WSM33S
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DX..N DX..R DX..L

Ein- und Abstechen

. . - | I | r r \
DX-Schneideinsdtze ° + — ! T
=~ =
Tiger-tec® Silver ) ‘ : ’ f
g | K\
Schneideinsdtze
P M 5
HC HC [HC| HC
ninun ninwn
BRI
s r [ f S | |E|E\B|E|EIEEFF
Bezeichnung mm mm K mm mm mm mm (22|22
DX18-1E150N01-CE4 15 0,15 18 |0,03-012| 005 | +0,15 S S
DX18-2E200N02-CE4 2 0.2 18  |0,06-017| 005 | 015 @ & SN DS S
DX18-2E250N02-CE4 2.5 0.2 18 |0,07-021| 005 | %015 |@ OBV &
DX18-3E300N02-CE4 3 0.2 18 [0.09-033| 2005 | =015 |@ B DB DD
DX18-2E200R6-CE4 2 0.2 6° 18  |0,04-012| 005 | +0.15 S S
DX18-2E250R6-CE4 25 0.2 6° 18 |0,05-015| %005 | 015 S S
DX18-3E300R6-CE4 3 0.2 6° 18  |0,09-027| 005 | +0,15 S S
DX18-2E200L6-CE4 2 0.2 6° 18 |004-012| 005 | +0.15 S S
DX18-2E250L6-CE4 25 0.2 6° 18 |0,05-015| %005 | 015 S S
DX18-3E300L6-CE4 3 0.2 6° 18  |0,09-027| 005 | +0,15 S S
DX18-3F300N02-CE4 3 0.2 18 |0,09-033| %005 | 015 S S
DX18-2E200N02-GD3 2 0.2 18 |0.04-015| +0,05 | =015 |@ o O &
DX18-2E250N02-GD3 2.5 0.2 18  |0,04-017| 005 | %015 |@ S O &
DX18-3E300N03-GD3 3 0.3 18 |0.06-021| +005 | =015 |@ o O &
DX18-4E400N04-GD3 4 0.4 185 (0,10-023| =005 | 015 |@ S & &
DX18-2E200N02-GD6 2 0.2 18 |0,04-014] =005 | 015 DS DS
DX18-2E250N02-GD6 2.5 0.2 18  |0,06-020| 0,05 | +0,15 1G] S
DX18-3E300N03-GD6 3 0.3 18  |0,08-021| 005 | +0.15 1G] Y
DX18-4E400N04-GD6 4 0.4 185 [0,10-0.25| #0,05 | =+0.15 1) - Y)
Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge HC = beschichtetes Hartmetall
Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm
platte fiir

male Wendeschneid

o © 8

mittlere ungiinstige
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Bearbeitungsbe
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http://product/DX18-1E150N01-CE4 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CE4 WSM43S
http://product/DX18-1E150N01-CE4 WSM33S
http://product/DX18-1E150N01-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N02-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200R6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E250R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E250R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-3E300R6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300R6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E200L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200L6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-2E250L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E250L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-3E300L6-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3E300L6-CE4 WSM43S
http://product/DX18-3F300N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-3F300N02-CE4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-GD3 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-GD3 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-GD3 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-GD3 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-GD3 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-GD3 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-GD3 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-GD3 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-GD3 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-GD3 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-GD3 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-GD3 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-GD3 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-GD3 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-GD3 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-GD3 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-GD6 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-GD6 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-GD6 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-GD6 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-GD6 WSM23S
http://product/DX18-2E250N02-GD6 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-GD6 WSM23S
http://product/DX18-2E250N02-GD6 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-GD6 WSM23S
http://product/DX18-3E300N03-GD6 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-GD6 WSM23S
http://product/DX18-3E300N03-GD6 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-GD6 WSM23S
http://product/DX18-4E400N04-GD6 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-GD6 WSM23S
http://product/DX18-4E400N04-GD6 WSM33S

— |IUJl=II_TEI=I

Stechen

Einstechen und Stechdrehen
DX-Schneideinsatze

Tiger-tec® Silver

‘ 7ol ~
[}
== =] | B

Schneideinsatze
P M K S
HC HC [HC| HC
R EINEIEE R
s r | f ap Stol ol &&&%%%&%%%
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm (2222222232
DX18-2E200N02-UF4 2 0.2 18 |0,10-0.18| 03-12 | 0,05 | =+0.15 S DOBODSH™
DX18-2E250N02-UF4 2.5 0,2 18 |0,10-0.21| 03-13 | 0,05 | =+0.15 S O SOOS
5 DX18-3E300N03-UF4 3 0.3 18 |0,10-0.23| 0.4-20 | 0,05 | =+0.15 S OB
: DX18-4E400N02-UF4 4 0.2 185 |0,10-033| 03-28 | 005 | %015 S S
DX18-4E400NO4-UF4 4 0.4 185 |0,10-0.33| 05-28 | +0.05 | +0.15 S OBV S
DX18-4E400N08-UF4 4 08 185 |010-033| 09-28 | 005 | %015 S S & &
DX18-4F400N04-UF4 4 0.4 185 |0,10-033| 05-28 | +005 | 0,15 S S
DX18-2E200N02-UD4 2 0.2 18 [0.10-0,18| 03-1.2 | =005 | %015 S S O O
DX18-3E300N03-UD4 3 0.3 18 |0,10-0.23| 0.4-20 | 0,05 | =+0.15 S o o &
DX18-4E400N04-UD4 4 0.4 185 |0.10-033| 05-28 | 005 | *0.15 S O & &
DX18-4E400N08-UD4 4 0.8 185 |0,10-0,33| 09-28 | +0.05 | %015 S S O &
DX18-2E200N02-UA4 2 0.2 18 |008-018| 03-1.2 | 005 | 015 |@
DX18-3E300N03-UA4 3 03 18 |010-025| 04-20 | +005 | =015 @ |&
DX18-4E400N04-UA4L 4 0.4 185 [0.10-038| 05-28 | =005 | %015 & |&H
DX18-4E400N08-UAL 4 08 185 |010-038| 09-28 | +005 | =015 @ |&

Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm

10

Schneideinsdtze

HC = beschichtetes Hartmetall


http://product/DX18-2E200N02-UF4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM43S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM23S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-UF4 WSM43S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WSM23S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WKP23S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WSM23S
http://product/DX18-2E250N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM43S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-UF4 WSM43S
http://product/DX18-4E400N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N02-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WSM43S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-UF4 WSM43S
http://product/DX18-4E400N08-UF4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N08-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N08-UF4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N08-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4F400N04-UF4 WSM33S
http://product/DX18-4F400N04-UF4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-UD4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-UD4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-UD4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N02-UD4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-UD4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-UD4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N03-UD4 WKP23S
http://product/DX18-3E300N03-UD4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-UD4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-UD4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N04-UD4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N04-UD4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N08-UD4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N08-UD4 WSM33S
http://product/DX18-4E400N08-UD4 WKP23S
http://product/DX18-4E400N08-UD4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N02-UA4 WKP13S
http://product/DX18-3E300N03-UA4 WKP13S
http://product/DX18-3E300N03-UA4 WKP33S
http://product/DX18-4E400N04-UA4 WKP13S
http://product/DX18-4E400N04-UA4 WKP33S
http://product/DX18-4E400N08-UA4 WKP13S
http://product/DX18-4E400N08-UA4 WKP33S

Stechen

— ||UJl=ILTER

Einstechen und Kopierdrehen
DX-Schneideinsatze

Tiger-tec® Silver

Schneideinsatze

P M K 5
HC HC [HC| HC
ninun ninwn
AEEEIMEEHEE
ol SIS S22 ==
s r | f ap Stol o |¥|2| 06|02 0|6a|d
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm (22|33 22|22
DX18-2E200N10-RF7 2 1 183 |0,08-026| 0,1-10 | +005 | %015 S S
DX18-3E300N15-RF7 3 15 183 |010-033| 0,1-15 | %005 | %015 S S
DX18-4E400N20-RF7 4 2 185 |012-048| 0,1-20 | 005 | %015 S S
DX18-2E200N10-RD4 2 1 183 |0.08-0.28| 02-10 | =005 | 015 |@ o O &
DX18-3E300N15-RD4 3 15 183 |0,10-0.38| 05-1,5 | 005 | %015 DS DS

Itol = Wiederholgenauigkeit bei Wendeschneidplattenwechsel innerhalb einer Wendeschneidplattencharge

Radiustoleranz ryq; = £0,05 mm

platte fur

"

ungiinstige

optimale Wendeschneid

S

gute
Bearbeitungsbe

mittlere
dingungen

HC = beschichtetes Hartmetall

Weitere Informationen finden Sie hier
oder unter grooving.walter

Schneideinsdtze 11


http://product/DX18-2E200N10-RF7 WSM23S
http://product/DX18-2E200N10-RF7 WSM23S
http://product/DX18-3E300N15-RF7 WSM23S
http://product/DX18-3E300N15-RF7 WSM23S
http://product/DX18-4E400N20-RF7 WSM23S
http://product/DX18-4E400N20-RF7 WSM23S
http://product/DX18-2E200N10-RD4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N10-RD4 WSM33S
http://product/DX18-2E200N10-RD4 WKP23S
http://product/DX18-2E200N10-RD4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N15-RD4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N15-RD4 WSM33S
http://product/DX18-3E300N15-RD4 WSM23S
http://product/DX18-3E300N15-RD4 WSM33S

— ||UJl=II_TEI=I Stechen

>

Schaftwerkzeug — Radialstechen

G4014 [ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung

Links Rechts
" “ox
t + t DX
Werkzeug s Dmax h=hy b fy h hs Is
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
N [ d G4014-1010R-1.5T10DX18 20 10 10 9,4 110 4 22
SmartLock & G4014-1212R-1.5T12DX18 15 25 12 12 11,4 110 3 22,3 | DX18-1E1..
1 G4014-1616R-1.5T12DX18 25 16 16 15,4 120 4 24
$1—=~ (4014-1010R-2T10DX18 20 10 10 9.2 110 4 22
—=h—~ b~ G4014-1212R-2T12DX18 2 25 12 12 11,2 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
G4014-1616R-2T12DX18 25 16 16 152 120 4 24
G4014-1212R-3T12DX18 25 12 12 10,8 110 3 223
DX18-3E3 ..
G4014-1616R-3T17DX18 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
G4014-2020R-3T17DX18 35 20 20 18,8 120 3 30
| G4014-1010L-1.5T10DX18 20 10 10 9.4 110 4 22
1
G4014-1212L-1.5T12DX18 15 25 12 12 11,4 110 3 22,3 | DX18-1E1..
G4014-1616L-1.5T12DX18 25 16 16 15,4 120 4 24
G4014-1010L-2T10DX18 20 10 10 9.2 110 4 22
G4014-1212L-2T12DX18 2 25 12 12 11,2 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
G4014-1616L-2T12DX18 25 16 16 152 120 4 24
I
s G4014-1212L-3T12DX18 25 12 12 10,8 110 3 223
- DX18-3E3
= f1 G4014-1616L-3T17DX18 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 h
< h1=] =" G4014-2020L-3T17DX18 35 20 20 188 120 3 30
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=Ff+s/2
Wenn kein D oder Dax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 10-12 16-20
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP) FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm 3,0Nm
Verschlussschraube FS2589 FS2589
Féhnchenschlissel FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5) FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor
h =h; [mm] 10-20
@] Err]jorgoment—Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 15-5.0Nm
_— Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)

12 Walter Cut Stechwerkzeuge


http://product/G4014-1010R-1.5T10DX18
http://product/G4014-1212R-1.5T12DX18
http://product/G4014-1616R-1.5T12DX18
http://product/G4014-1010R-2T10DX18
http://product/G4014-1212R-2T12DX18
http://product/G4014-1616R-2T12DX18
http://product/G4014-1212R-3T12DX18
http://product/G4014-1616R-3T17DX18
http://product/G4014-2020R-3T17DX18
http://product/G4014-1010L-1.5T10DX18
http://product/G4014-1212L-1.5T12DX18
http://product/G4014-1616L-1.5T12DX18
http://product/G4014-1010L-2T10DX18
http://product/G4014-1212L-2T12DX18
http://product/G4014-1616L-2T12DX18
http://product/G4014-1212L-3T12DX18
http://product/G4014-1616L-3T17DX18
http://product/G4014-2020L-3T17DX18
http://product/FS2586
http://product/FS2585
http://product/FS2589
http://product/FS2589
http://product/FS1465
http://product/FS1465
http://product/FS2003
http://product/FS2014

Stechen

— ||UJl=ILTER

Schaftwerkzeug — Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

Links Rechts
];H‘\ =l
t — t DX
Werkzeug s Dmax h=h; b f1 h hs ls
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
@ A w G4014-1212R-2T12DX18-P 2 25 12 12 112 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
(5
SmartLock G4014-1212R-2.5T12DX18-P 2,5 25 12 12 11 110 3 22,3 | DX18-2E25 ..
DX18-3E3 ..
S1 - - -
o ’fhﬂ G4014-1212R-3T12DX18-P 3 25 12 12 10,8 110 3 223 DX18-3F3 .
X |« b
G4014-1212L-2T12DX18-P 2 25 12 12 112 110 3 22,3 | DX18-2E2 ..
G4014-1212L-2.5T12DX18-P 2,5 25 12 12 11 110 3 22,3 | DX18-2E25 ..
DX18-3E3 ..
G4014-1212L-3T12DX18-P 3 25 12 12 10,8 110 3 223 DX18-3F3 .
M8x1
I
—=| |« hg
¢ \
)
lg Ve
Dmax/ s | -
f 1>
[=-h1—] ~f
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f +s/2
Wenn kein D, oder Diax angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 12
Spannschraube fiir Stechplatte FS2586 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 2,0 Nm
Verschlussschraube FS2589
Gewindestift M8X1 FS2587

Fahnchenschlissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

'

)
N

Q &

h = h; [mm] 12
g:;?c:goment»Schraubendreher, F52003
Anzugsdrehmoment 1,5-5,0 Nm

Wechselklinge

FS2014 (Torx 15IP)

Winkelanschluss M8x1 FS2596
Anschlusselement M8x1 FS2597
Kupferdichtung FS2598

Walter Cut Stechwerkzeuge

13


http://product/G4014-1212R-2T12DX18-P
http://product/G4014-1212R-2.5T12DX18-P
http://product/G4014-1212R-3T12DX18-P
http://product/G4014-1212L-2T12DX18-P
http://product/G4014-1212L-2.5T12DX18-P
http://product/G4014-1212L-3T12DX18-P
http://product/FS2586
http://product/FS2589
http://product/FS2587
http://product/FS1465
http://product/FS2003
http://product/FS2014
http://product/FS2596
http://product/FS2597
http://product/FS2598

— |IUJl=II_TEI=I

Stechen

Schaftwerkzeug — Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

Links Rechts
R o
t — t DX
Werkzeug s Dmax h=hy b fy h hs Is
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
E G4014-1616R-2T12DX18-P 25 16 16 152 120 4 24
@ £ 2 DX18-2E2 ..
SmartLock G4014-1616R-2T17DX18-P 35 16 16 15,2 120 4 30
o G4014-1616R-2.5T17DX18-P 2,5 35 16 16 15 120 4 30 DX18-2E25 ..
DX18-3E3 ..
I b | G4014-1616R-3T17DX18-P 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
G4014-1616L-2T12DX18-P 25 16 16 15,2 120 4 24
2 DX18-2E2 ..
G4014-1616L-2T17DX18-P 35 16 16 15,2 120 4 30
G4014-1616L-2.5T17DX18-P 2,5 35 16 16 15 120 4 30 DX18-2E25 ..
G1/8"
DX18-3E3 ..
| G4014-1616L-3T17DX18-P 3 35 16 16 14,8 120 4 30 DX18-3F3 .
1
s
= fq
<~ f
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D, oder D5y @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde - siehe Einbauteile und Zubehor
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 16
Spannschraube fiir Stechplatte FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,0 Nm
Verschlussschraube FS2589
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)

I -

Fahnchenschliissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor

==

h = h; [mm]

Drehmoment-Schraubendreher,

analog
Anzugsdrehmoment

16

FS2003
15-5,0 Nm

Wechselklinge

FS2014 (Torx 15IP)

14 Walter Cut Stechwerkzeuge


http://product/G4014-1616R-2T12DX18-P
http://product/G4014-1616R-2T17DX18-P
http://product/G4014-1616R-2.5T17DX18-P
http://product/G4014-1616R-3T17DX18-P
http://product/G4014-1616L-2T12DX18-P
http://product/G4014-1616L-2T17DX18-P
http://product/G4014-1616L-2.5T17DX18-P
http://product/G4014-1616L-3T17DX18-P
http://product/FS2585
http://product/FS2589
http://product/FS2258
http://product/FS1465
http://product/FS2003
http://product/FS2014

Stechen

Schaftwerkzeug — Radialstechen

G4014...-P[ mm |
Walter Cut

- Seitliche Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

— ||UJl=ILTER

Links Rechts
R iTa
t -+ t DX
Werkzeug s Dmx h=hi b f1 h hy, la
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
) G4014-2020R-2T17DX18-P 2 35 20 20 192 120 3 30 DX18-2E2 ..
C
SmartLock DX18-3E3 ..
G4014-2020R-3T17DX18-P 3 35 20 20 18.8 120 3 30 DX18-3F3 .
§1 G4014-2020L-2T17DX18-P 2 35 20 20 19,2 120 3 30 DX18-2E2 ..
b~ DX18-3E3 ..
G4014-2020L-3T17DX18-P 3 35 20 20 18.8 120 3 30 DX18-3F3 .
G1/8"
11
S
f=14
[ f -
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D, oder D¢ angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fir Kihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde — siehe Einbauteile und Zubehor
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
h = h; [mm] 20
Spannschraube fiir Stechplatte FS2585 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,0Nm
Verschlussschraube FS2589
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)

D=| Fahnchenschlissel

FS1465 (Torx 15IP /SW 3,5)

Zubehor
h = hy [mm] 20
@] g;z?orgoment-Schraubendreher, FS2003
Anzugsdrehmoment 15-50Nm
- Wechselklinge FS2014 (Torx 15IP)

Walter Cut Stechwerkzeuge

15


http://product/G4014-2020R-2T17DX18-P
http://product/G4014-2020R-3T17DX18-P
http://product/G4014-2020L-2T17DX18-P
http://product/G4014-2020L-3T17DX18-P
http://product/FS2585
http://product/FS2589
http://product/FS2258
http://product/FS2288
http://product/FS1465
http://product/FS2003
http://product/FS2014
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Schaftwerkzeug — Radialsteche

G4011 | mm |
Walter Cut

- Schraubenklemmung

Stechen

&

Links Rechts
vy
t =R t DX
Werkzeug . s Tmax Dmax h=hp b f1 Iy Ig, s
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
H G4011-2525R-2T10DX18 10 25 25 24,2 125 28 1.6
g:h G4011-2525R-2T17DX18 ¢ 17 35 25 25 24,2 125 335 16 Dxi8-cke .
¥ G4011-2525R-2.5T17DX18 2,5 17 35 25 25 24 125 335 2,1 |DX18-2E25..
$1—=~ (4011-2020R-3T10DX18 10 20 20 18,8 125 335 2,4
le—h — le— b —| G4011-2525R-3T10DX18 3 10 25 25 238 125 28 2.4 gﬁg:gg h
G4011-2525R-3T17DX18 17 35 25 25 238 125 335 2.4
G4011-2020R-4T10DX18 10 20 20 18,3 125 335 3.4
G4011-2020R-4T17DX18 4 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | Dx18-4E4 .
G4011-2525R-4T10DX18 10 25 25 | 232 | 125 | 335 | 34 |DXI8-4F4.
G4011-2525R-4T17DX18 17 25 25 232 125 335 3.4
G4011-2525L-2T710DX18 10 25 25 24,2 125 28 16
G4011-2525L-2T17DX18 ¢ 17 35 25 25 24,2 125 335 16 |DX18-2E2 ..
G4011-2525L-2.5T17DX18 2,5 17 35 25 25 24 125 335 21
& G4011-2020L-3T10DX18 10 20 20 18,8 125 335 2.4
64011-2525L-3T10DX18 3 | 10 25 | 25 | 238 | 125 | 28 | 24 |paS3S-
slll<. G4011-2525L-3T17DX18 17 35 25 25 238 125 335 2,4
:f;: G4011-2020L-4T10DX18 10 20 20 18,3 125 335 34
G4011-2020L-4T17DX18 4 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | Dx18-4E4 .
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung 64011-2525L-4T10DX18 10 25 25 | 232 | 125 | 335 | 34 |DXI8-4F4.
G4011-2525L-4T17DX18 17 25 25 23,2 125 335 34
f=Ff+s/2
Wenn kein D, oder D3y angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile h =h; [mm] 20 25 25
s [mm] 3-4 2-3 4
{’EE Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm 5,0 Nm 5,0 Nm
D=| Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP) FS1464 (Torx 20IP)
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Stechen —1 ||UJl=ILTER

Schaftwerkzeug — Radialstechen

G4011...-P [ mm |
Walter Cut

- Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

Links Rechts
R o
t £ t DX
Werkzeug S Tmax Dmax h=h b f Iy I S1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm mm mm  Type
@ G4011-2525R-2T17DX18-P 2 17 35 25 25 24,2 125 335 1,6 |DX18-2E2 ..
1 (64011-2525R-2.5T17DX18-P 2.5 17 35 25 25 24 125 335 2,1 |DX18-2E25 ..
DX18-3E3 ..
JO G4011-2525R-3T17DX18-P 3 17 35 25 25 238 125 335 2,4 DX18-3F3 .
|- b — G4011-2020R-4T17DX18-P 4 17 20 20 18,3 125 335 3.4 | DX18-4E4
| T G4011-2525R-4T17DX18-P 17 25 25 | 233 | 125 | 335 | 34 |[DXI8-4F4.
(64011-2525L-2T17DX18-P 2 17 35 25 25 24,2 125 335 16 DX18-2E2
64011-2525L-2.5T17DX18-P 2.5 17 35 25 25 24 125 335 2,1 B
DX18-3E3 ..
| (64011-2525L-3T17DX18-P 3 17 35 25 25 238 125 335 2,4 DX18-3F3 .
1
64011-2020L-4T17DX18-P 17 20 20 | 183 | 125 | 335 | 34 |pxis-4Es .
4 DX18-4F4 ..
G4011-2525L-4T17DX18-P 17 25 25 233 125 335 3,5
4 NO
s |l
by ==
le— f —]
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

f=f+s/2

Wenn kein D, oder D¢ angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Anschluss-Set fiir Kiihimittelzufuhr mit G1/8"-Gewinde — siehe Einbauteile und Zubehor

Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
h = h; [mm] 20 25
Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP) FS2118 (Torx 20IP)
Anzugsdrehmoment 5,0 Nm 5,0 Nm
Gewindestift G 1/8" FS2258 (SW 5) FS2258 (SW 5)
Gewindestift M6 FS2288 (SW 3)
D=' Fahnchenschliissel FS1464 (Torx 201P) FS1464 (Torx 20IP)
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Verstarkte Stechklinge
G4041[ mm |

Walter Cut

- Schraubenklemmung

Links Rechts
vy
t 1 DX
Werkzeug s Tmax  Dmax h I hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-1.5T17DX18 15 17 35 26 110 213 1.2 DX18-1E1 ..
G4041-26R-2T17DX18 17 35 26 110 21,3 16
2 DX18-2E2 ..
G4041-32R-2T21DX18 21 42 32 110 25 2,5
Sq > |- DX18-3E3 ..
by —] G4041-26R-3T17DX18 3 17 35 26 110 21,3 2,5 DX18-3F3 .
G4041-26L-1.5T17DX18 15 17 35 26 110 21,3 12 DX18-1E1 ..
G4041-26L-2T17DX18 2 17 35 26 110 213 16 DX18-2E2 ..
DX18-3E3 ..
G4041-26L-3T17DX18 3 17 35 26 110 21,3 2,5 DX18-3F3 .

j;‘“ i
Tmax /\' )\\
P D / s t

le—hy —|

@M

Z
T T

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Drmax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten

Einbauteile
hg [mm] 26-32
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
hg [mm] 26-32

@=— Schraubendreher fiir Stechplatte | FS1485 (Torx 15IP)
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http://product/G4041-26R-1.5T17DX18
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Stechen

Verstarkte Stechklinge
G4041..-P[ mm |

Walter Cut

- Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

— ||UJl=ILTER

Links Rechts
vy
t t DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hy h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-2T17DX18-P 2 17 35 26 110 213 16
@ G4041-26L-2T17DX18-P 5 17 35 26 110 213 16 DX18-2E2 ..
G4041-32L-2T21DX18-P 21 42 32 110 25 16
1
S —»|
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Wenn kein D, oder D¢ angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 80 bar (1160 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
hg [mm] 26-32
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
\ Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
hg [mm] 26-32

S

Schraubendreher fiir Stechplatte |

FS1485 (Torx 15IP)
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Stechen

Verstdrkte Stechklinge — Contra
G4041..C[ mm |

Walter Cut

- Schraubenklemmung

il

Links Rechts
vy
t 1 DX
Werkzeug s Tmax  Dmax h I hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-1.5T17DX18C 15 17 35 26 110 213 1.2 DX18-1E1 ..
G4041-26R-2T17DX18C 17 35 26 110 21,3 16
2 DX18-2E2 ..
G4041-32R-2T21DX18C 21 42 32 110 25 16
s1 - DX18-3E3 ..
oy G4041-26R-3T17DX18C 3 17 35 26 110 21,3 2,5 DX18-3F3 .
G4041-26L-1.5T17DX18C 15 17 35 26 110 21,3 12 DX18-1E1 ..
G4041-26L-2T17DX18C 17 35 26 110 213 16
2 DX18-2E2 ..
G4041-321L-2T21DX18C 21 42 32 110 25 16
DX18-3E3 ..
G4041-26L-3T17DX18C 3 17 35 26 110 213 2,5 DX18-3F3 .
Iy
F [~
'ji @
D~
Tmax //\ \ \;
T i B
* Drmax / S’I‘):
le— hq —|
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Wenn kein D, oder Drmax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Korper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
hg [mm] 26-32
"=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
hg [mm] 26-32

@=— Schraubendreher fiir Stechplatte

FS1485 (Torx 15IP)
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Stechen

Verstarkte Stechklinge — Contra
G4041..C-P [ mm |

Walter Cut

- Schraubenklemmung
- Prézisionskiihlung

||UJl=ILTER

Links Rechts
vy
t t DX
Werkzeug s Tmax  Dmax hy h hy s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4041-26R-2T17DX18C-P 2 17 35 26 110 213 16
© DX18-2E2 ..
G4041-26L-2T17DX18C-P 2 17 35 26 110 213 16
S1
S
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
Wenn kein D, oder D¢ angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 80 bar (1160 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
hg [mm] 26
Spannschraube fiir Stechplatte FS2164 (Torx 15IP)
\ Anzugsdrehmoment 3,5Nm
Zubehor
hg [mm] 26

S

Schraubendreher fiir Stechplatte |

FS1485 (Torx 15IP)
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Stechen

Stechmodul — Radialstechen

G4634-P [ mm |

Walter Cut
- Schraubenklemmung
- Austauschmodul
vy
t t DX
Werkzeug s Tmax  Dmax h w h s1
Bezeichnung mm mm mm mm mm mm mm Type
G4634-33L-2T13DX18-P 13 26 24 4 36 16
2 DX18-2E2 ..
G4634-33L-2T16DX18-P 16 32 24 7.2 46 16
DX18-3E3 ..
G4634-33L-3T16DX18-P 3 16 32 24 7.2 46 2,4 DX18-3F3 .

Abb. zeigt rechte Ausfiihrung

Wenn kein D, oder Drax @angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)

22 Walter Cut Stechwerkzeuge

Weitere Informationen finden Sie hier
oder unter grooving.walter
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Stechen

— ||UJl=ILTER

Stechhalter — Radialstechen

64011-C...-P [ mm |

Walter Cut

— Walter Capto™

- Schraubenklemmung Links Rechts
ﬁ‘\ =l
t — t DX
Werkzeug s Tmax Dz f1 Is s1
Bezeichnung mm mm mm d; mm mm mm Type
Walter Capto™ nach ISO 26623 G4011-C3R-2T17DX18-P > 17 52 3 20 55 16
G4011-C4R-2T17DX18-P 17 52 Ch 20 60 16
DX18-2E2 ..
G4011-C3L-2T17DX18-P 5 17 52 c3 20 55 16
G4011-C4L-2T17DX18-P 17 52 Ch 20 60 16
sl
~—dq—»]
=
|
I
S|
-
le—f—»
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung
f=f+s/2
Wenn kein D, oder Diax angegeben ist, gibt es keine Durchmesserbegrenzung am Werkzeug.
Der empfohlene maximale Kiihimitteldruck betragt 150 bar (2175 psi)
Kérper und Einbauteile sind im Lieferumfang enthalten
Einbauteile
s [mm] 2
A’=E Spannschraube fiir Stechplatte FS2118 (Torx 20IP)
\ Anzugsdrehmoment 5,0Nm

I -

Fahnchenschlissel

FS1464 (Torx 20IP)
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Stechen

Schnittdaten fiir Walter Cut

=R

J

:IE = Schnittdaten fiir Nasshearbeitung
j% = Trockenbearbeitung ist méglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

o 2
Q. a
g 2L | g HC
£ e |3 g
S Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen S S =
E und Kennbuchstaben i B é WSM13s WsM23s
[}
o c ‘> E a ﬁ jﬁ
2 s [RZ2| 8 ¥ 4—T—> 4—1—>
C<025% gegliiht 125 430 P1 oo o 200 190
C>0.25...<055% gegliiht 190 640 P2 oo o 180 170
, C>0.25...<055% vergiitet 210 710 P3 e o 170 160
Unlegierter Stahl
C>055% gegliiht 190 640 P4 oo o 190 180
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 oo o 160 150
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 (1) [ 190 180
gegliht 175 590 P7 oo o 190 180
Pl vergiitet 285 | 960 P8 | e® | @ 160 150
Niedrig legierter Stahl =
verglitet 380 1280 P9 (1) ° 160 150
vergiitet 430 1480 | P10 | ee® °
gegliht 200 680 P11l | e® | @ 140 130
Hochlegierter Stahl und -
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 300 1010 | P12 | ee® o 120 110
gehartet und angelassen 380 1280 | P13 | ee® [
) ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | e® | @ 190 180
Nichtrostender Stahl —
martensitisch, vergitet 330 | 1110 | P15 | ®® | @ 120 100
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 (1] ° 190 170
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2 (Y] ° 120 100
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (1) [ 170 150
ferritisch 200 400 K1 oo o 190 180
Temperguss ™
perrlitisch 260 700 K2 (1) [ 170 160
niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo o 220 210
Grauguss 2 =
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 Ka (1] o 180 170
) . ) ferritisch 155 400 K5 e o 220 210
Gusseisen mit Kugelgraphit —
perlitisch 265 700 K6 (1) ° 180 170
GGV (CGl) 230 400 K7 oo o
. X nicht aushartbar 30 - N1 (Y1) °
Aluminium-Knetlegierungen — —
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (1) °
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 (X ) o
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 (1) [
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 (1) [
Kupfer und Kupfer-Legierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (1) °
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 Ng | eo® | ®
hochfest, Ampco 300 1010 | N1O
) gegliiht 200 680 S1 e | o 110 100
Fe-Basis
ausgehartet 280 940 S2 oo o 60 50
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (1] o 90 80
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4 oo o 80 70
s gegossen 320 | 1080 S5 oo o 80 70
Reintitan 200 680 S6 e o 160 150
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 oo o 45 40
B-Legierungen 410 1400 S8 (1) ° 35 30
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 1010 | S10
gehdrtet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2
gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

Magliche Anwendung

Hinweis:
- Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
— Falls Trockenbearbeitung moglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite A 468 im Gesamtkatalog.
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1. Einstechen und Stechdrehen t 2. Abstechen
Schneidstoffsorten Schneidstoffsorten
Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v, [m/min]
HC HC HW
WSM33S WSM43S WKP13S WKP23S WKP33S WTA33 WSM13S WSM23sS WSM33S WSM43S WKP23S WK1
% R S G S O RS T L SO I X t t t t t t
180 170 220 200 180 190 190 180 170 160 190
170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170
150 140 190 170 160 160 160 150 140 130 160
170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170
140 130 170 150 150 120 150 140 130 120 140
170 160 200 180 170 180 180 170 160 150 170
160 150 200 180 160 180 180 170 150 140 170
110 100 170 150 150 150 150 140 100 90 140
100 100 170 150 130 130 150 140 90 90 140
100 80 60
120 110 180 170 160 180 130 120 110 100 120
90 80 160 150 140 140 110 100 80 70 100
100 80 60
160 140 200 180 160 180 180 170 150 130
80 60 130 120 110 100 100 90 70 50
150 130 150 170 160 140 120
80 60 130 120 110 100 100 90 70 50
130 110 130 150 140 120 100
170 190 160 140 100 180 170 160 180
150 170 130 100 60 160 150 140 160
200 350 330 250 260 230 220 210 230
160 310 300 290 210 190 180 170 190
200 300 290 280 240 210 200 190 210
160 260 250 240 190 170 160 150 170
220 200 180 190
900
600
350
250
400
300
200
90 80 100 90 80 70
40 30 50 40 30 25
70 60 80 70 60 50
60 50 70 60 50 40
60 50 70 60 50 40
130 120 150 140 130 110
35 30 50 40 30 25
25 40 30 25
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
HW = unbeschichtetes Hartmetall Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Geometrieiibersicht fiir Schneideinsatze

DX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P MK N|S H O
L
3 £
5 5 s
=} j=N ‘l;;
& | = |2 5e = )
7 218 |0s 2, Ansicht
Anmerkungen / = |2z 8|3 |Eg 2| & [ Schnitt Haupt- s f
Geometrie Anwendungsgebiet A |25 8 | 2 |@=| £ | £ | Hauptschneide schneide [mm] [mm]
CF6 15 0,03-0,12
- Kleine Vorschiibe
- Geringe Grat-/Butzenbildung 2 0,03-0,14
- Geringe Schnittkraft o | o0 oo | oo ® ‘ ]
2.5 0.03-0,18
3 0,04-0,23
CF5 15 0,03-0,12
- Ein- und Abstechoperationen 18° 2 0.04-0.15
— Kleine bis mittlere Vorschiibe ' '
- Gute Spankontrolle o0 60 o 00 oo L ‘ } 2,5 0,05-0,18
- Geringe Grat-/Butzenbildung &) 3 0.08-0.23
CE4 15 0.03-0,12
- Ein- und Abstechoperationen 2 0,06-0,17
- Mittlere bis hohe Vorschiibe 2.5 0.07-0.21
- Gute Spaneinschniirung ®e | o 60 He e | o
~ Stabile Schneidkante 3 009-033
GD3 2 0,04-0,15
— Sehr weicher Schnitt 2,5 0,04-0,17
- Kleine bis mittlere Vorschiibe 3 0,06-0,21
- i - i _ |ee|ee| @ | o | @ °
AIIgemglne Ab- und Einstech 4 0.10-023
operationen
GD6 2 0,04-0,14
- Mittlere Vorschiibe 2,5 0,06-0,20
- Langspanende Materialien 3 0,08-0.21
— Mi i - 00 (00| o | o (oo
Mlt'Flere Bearbeitungs 4 0.10-0.25
bedingungen

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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DX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

Werkstoffgruppen
P MK N|S H O
L
3 £
. = £
o 2 2
5 | | 2|2 2
7 g | ® |NS| 8 Ansicht
€ |2 2|58 2 |¢ .
Anmerkungen / |2 2l = |z £ 2| 8 | Schnitt Haupt- s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet R|ZR| 8| 2 |A=| £ | £ Hauptschneide schneide [mm] [mm] [mm]
UF4 2 03-1.2 0,10-0,18
— Alle Stechoperationen 2,5 0,3-13 0,10-0,21
- Gute Spankontrolle 3 0.4-2.0 0,10-0.23
- — Mittlerer Vorschubbereich OO IRA OO | OO
: — Positiver Schnitt 4 03-28 | 010-0,33
uD4 2 03-1.2 0,10-0,18
- GroBer Spanbruchbereich 3 04-2.0 0.10-0.23
— Optimaler Spanbruch J

bei der Bearbeitung von

= 4 05-28 0,10-0,33
! ; oo o oo

Schmiedeteilen ‘ \\ //

— Stabile Schneidkante 6l o

— Fir mittlere bis hohe

Vorschiibe
UA4L 2 03-1.2 0,08-0,18
~ Fir die Gusshearbeitung 3 0,4-2.0 0,10-0.25

— Fir mittlere bis hohe 4 05-2.8 0,10-0,38
Bearbeitungsparameter OO O
- Fiir héchste Prozesssicherheit

6° ]

in der Gusszerspanung

DX-System: Vollradiusschneideinsdtze zum Einstechen und Kopierdrehen

Werkstoffgruppen
P MK N|S H O
e

] 2 | 2

§ | == 8p = .

? 2| 8 |Ng| 2 Ansicht

S |2 13|55 | ¢ )
Anmerkungen / 2= a2l =z £ 2| 8 | Schnitt Haupt- s ap f

Geometrie Anwendungsgebiet B |23 8 | 2 |8=| £ | & | Hauptschneide schneide [mm] [mm] [mm]
RF7 2 01-10 0,08-0,26
— Zum Kopier- und Hinterdrehen /17 100 3 01-15 0.10-0.33
- Hohe Oberflachengiite 0 4 0,1-2.0 0,12-0,48
- Stabhile Schneidkante COIRAE C | © OO0
[N
RD4& 2 02-1,0 0,08-0,28
— Zum Kopierdrehen 7° 3 05-15 0,10-0,38
— Hervorragende Spankontrolle
beim Einstechen e~ *° = ©
— Fir mittlere bis hohe Y
Vorschiibe

- Umfangsgesintert

ee Hauptanwendung
e  Weitere Anwendung
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Stechen

Montageanleitung fiir Walter Cut DX

Zweck: Die Werkzeug-Betétigungsseite kann bei Bedarf umgebaut werden.
Im Auslieferungszustand ist die Klemmschraube Torx 15IP auf der linken
Halterseite montiert. Um diese Schraube auf die andere Seite zu montieren,
muss so vorgegangen werden:

Wichtig: Umbau nur mit eingebauter Wendeplatte!

1. Entfernung der Verschlussschraube auf der rechten Halterseite mithilfe
eines Schlitz-Schraubendrehers.

2. Herausschrauben der Torx 15IP Klemmschraube von der linken Seite
und einschrauben in die rechte Seite mit vorgeschriebenem Drehmoment.

3. Verschlussschraube in die freigewordene linke Seite des Halter wieder
zum Schutz gegen Verschmutzung einschrauben.

28 Technischer Anhang

9

SmartLock

» =

Verschlussschraube

Klemmschraube

Pl

Verschlussschraube

/V\”

Link zum Video der Umbauanleitung



_|||ILUl=II_TEI=I




Nachhaltige Produkte und Leistungen -
zertifiziert und transparent

Walter ist ein Unternehmen, das sich seiner Verantwortung fiir Menschen und Umwelt stellt. Nachhaltigkeit ist
ein zentraler Bestandteil unserer Unternehmensstrategie. Sie durchdringt unsere Produkte und Unternehmens-
bereiche und wird in regelmaBigen Abstanden durch unabhdngige Dritte gepriift und zertifiziert.

Nachweislich nach hohen Standards hergestellt

Alle Prozesse, Verfahren, Methoden und Mittel, die wir einsetzen, werden

von einer unabhangigen Instanz nach harten Kriterien gepriift und bewertet:
Arbeitsschutz, Qualitatssicherung und umweltschonendes Handeln (z.B. durch
ressourcenschonende, energieeffiziente und CO,-kompensierende Herstellung)
sind Beispiele dafiir. Dass Walter seine Verantwortung deutlich weiter fasst,

zeigt unser soziales Engagement.

Transparenz iiber die gesamte Prozesskette —

damit Sie sicher sind

Das integrierte Managementsystem bei Walter umfasst den nachhaltigen
Umgang mit Ressourcen und Produktionsmitteln ebenso wie den mit Men-
schen — mit unseren Kunden, Partnern und Mitarbeitern. Damit Sie sich darauf
verlassen kdnnen, dass alle unsere Produkte diese Anforderungen Gber die
gesamte Prozesskette hinweg erfiillen, legen wir unsere eigenen MafBstabe

auch bei unseren Zulieferern an.

Arbeits- und Gesundheitsschutz
Walter schiitzt seine Mitarbeiter vor
Gesundheitsschaden. Um Unfalle zu
vermeiden, Uberpriifen wir permanent
unsere Prozesse und beugen durch pro-
aktive MaBnahmen vor.

Umwelt- und Energiemanagement
Umweltschutz ist fir Walter ein wich-
tiges Unternehmensziel. Wir setzen
Energie effizient ein und nutzen prak-
tische Methoden, die den Verbrauch
von Energie, Wasser und Ressourcen
nachhaltig reduzieren.

Zertifizierungen

Das integrierte Managementsystem bei
Walter beinhaltet Zertifizierungen nach:

M S0 9001 (Qualitatsmanagement)

B VDA 6.4 (Produktionsmittel fiir die
Automobilindustrie)

B S0 14001 (Umweltmanagement)

W (SO 45001 (Arbeitsschutzmanagement)

W SO 50001 (Energiemanagement)

Mehr Infos zu den
Walter Zertifizierungen

finden Sie hier:

Qualitatsmanagement

Walter verbessert seine Produkte und
Prozesse kontinuierlich. Mit effektiven
MaBnahmen und Verfahren sichern wir
unsere Produktqualitat — und priifen
sie regelmaBig durch unser umfassen-
des Qualitatsmanagement.



Walter GPS

Werkzeug-Navigation
der neuesten Generation.

Per Mausklick zum richtigen Werkzeug.

Mit nur vier Klicks bringt Sie Walter GPS von der Zieldefinition zur wirtschaftlichsten Werkzeug- und Bearbeitungsldsung.
Dabei ist Walter GPS iiberraschend umfangreich. Ob Bohren, Gewinden, Drehen oder Frasen: Samtliche Informationen zu
allen Werkzeugen von Walter, Walter Titex und Walter Prototyp stehen blitzschnell fiir Sie bereit. Holen Sie sich verbindliche
Einsatzdaten wie exakte Schnittdaten oder prazise Wirtschaftlichkeitsberechnungen auf Ihr Display.

Walter GPS gibt es jetzt auch fiir Smartphones und Tablet-PCs. Damit haben Sie immer Zugang zu allen notwendigen Werkzeu-
ginformationen, ganz gleich, wo Sie sind, auch ohne PC: in der Werkstatt, an der Maschine oder unterwegs.

— ‘ WALTER

Engineering Kompetenz

walter-tools.com




Walter AG

Derendinger Straf3e 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
Germany

walter-tools.com

Europe

Asia

NSNS

T

America

Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+4315127300-0, service.at@walter-tools.com

Walter Benelux N.V./S.A.
Zaventem, Belgique

(B) +32 (02) 7258500

(NL) +31 (0) 900 26585-22
service.benelux@walter-tools.com

Walter (Schweiz) AG
Solothurn, Schweiz
+41 (0) 32 617 40 72, service.ch@walter-tools.com

Walter CZ s.r.o
Kurim, Czech Republic
+420 (0) 541 423352, service.cz@walter-tools.com

Walter Deutschland GmbH
Frankfurt, Deutschland
+49 (0) 69 78902-100, service.de@walter-tools.com

Walter France
Soultz-sous-Foréts, France
+33(0) 3 88 80 20 00, service.fr@walter-tools.com

Walter Hungaria Kft.
Budapest, Magyarorszag
+36 1 464 7160, service.hu@walter-tools.com

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

Walter Italia s.r.l.
Via Volta, s.n.c., 22071 Cadorago - CO, Italia
+39 031 926-111, service.it@walter-tools.com

Walter Norden AB
Halmstad, Sweden
+46 (0) 3516 53 00, service.norden@walter-tools.com

Walter Polska Sp. z o.0.
Warszawa, Polska
+48 (0) 22 8520495, service.pl@walter-tools.com

Walter Tools SRL
Timisoara, Romania
+40 (0) 256 406218, service.ro@walter-tools.com

000 ,,BanbTep”
r. CankT-Metepbypr
+7 (812) 334 54 56, service.ru@walter-tools.com

Walter Tools d.o.o.
Maribor, Slovenija
+386 (2) 629 01 30, service.si@walter-tools.com

Walter Slovakia, s.r.o.
Nitra, Slovakia
+421 (0) 37 3260 910, service.sk@walter-tools.com

Walter Kesici Takimlar Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Istanbul, Tirkiye

+90 (0) 216 528 1900 Pbx, service.tr@walter-tools.com

Walter GB Ltd.
Bromsgrove, England
+44 (1527) 839 450, service.uk@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
Wauxi, Jiangsu, P.R. China
+86 (510) 853 72199, service.cn@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
PEIIAETETHX ML 3 S
BiE : +86-510-8537 2199 HBLR : 214028
ERRHAL - 4001510 510

HB#H : service.cn@walter-tools.com

Walter Tools India Pvt. Ltd.
Pune, India
+91 (20) 3045 7300, service.in@walter-tools.com

Walter Japan K.K.
Nagoya, Japan
+81 (52) 533 6135, service jp@walter-tools.com

DI —S e NS
EHETHHRERTE S ETS
+81 (0) 52 533 6135, service jp@walter-tools.com

Walter Korea Ltd.
Anyang-si Gyeonggi-do, Korea
+82 (31) 337 6100, service.kr@walter-tools.com

BHEYE (F)
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+82 (0) 31 337 6100, service.kr@walter-tools.com
Walter Malaysia Sdn. Bhd.

Selangor D.E., Malaysia
+60(3)-5624 4265, service.my@walter-tools.com

Walter AG Singapore Pte. Ltd.
+65 6773 6180, service.sg@walter-tools.com

Walter (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, 10120, Thailand
+66 2 687 0388, service.th@walter-tools.com

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

Walter Canada
Mississauga, Canada
service.ca@walter-tools.com

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

Walter USA, LLC
Waukesha WI, USA
+1 800-945-5554, service.us@walter-tools.com
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