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SYSTEEM.

VERSEEL

Hogevoedingsfrees M4002
@ 20-125 mm

K =15°

apmax = 1,0/15/20mm

Hoekfrees M4132

Egelfrezen M4256 / M4257 / M4258
(0 20-100 mm

K =90°

apmax = 27-77 mm

Hoekfrezen Hoekfrezen
Ruwfrezen Nabewerken
Hoekfrees M4132 Hoekfrees M4132
Egelfrezen M4256, M4257,
M4258

g vvy
Pocketfrezen Boorcirculairfrezen
Hogevoedingsfrees M4002 ~ Hogevoedingsfrees M4002
Boorgroeffrees M4792 Boorgroeffrees M4792
Egelfrezen M4256, M4257,  Egelfrezen M4256, M4257,
M4258 M4258
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=P

Vlakfrezen

Ruwfrezen
Hogevoedingsfrees M4002
Vlakfrees M4003
Hoekfrees M4132

—

Plungen
Hogevoedingsfrees M4002
Boorgroeffrees M4792
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Vlakfrezen
Nabewerken
Vlakfrees M4003
Hoekfrees M4132

iy

Groeffrezen

Hoekfrees M4132
Boorgroeffrees M4792
Egelfrezen M4256, M4257,
M4258

i 4

Schuin induiken

T-groeffrezen
Hogevoedingsfrees M4002  T-groeffrees M4575
Boorgroeffrees M4792

Vlakfrees M4003

Egelfrezen M4256, M4257,

—P =7

Vooruit- en
achteruitfrezen
Fasefrees M4574

Boorgroeffrezen
Boorgroeffrees M4792
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0
K = 45°
dpmax = 45/6,5mm

Hoekfrees M4132
0 16-125 mm

K =90°

apmax = 5.6 /8,4 /11,6 mm

T-groeffrees M4575
@ 21-50 mm
SB = 9-21 mm

Hogevoedingsfrees M4002

Fasefrees M4574

(0 8-40 mm

K = 45°

apmax =3.0/50/70mm

GA VOOR UITSTEKENDE PRESTATIES EN EFFICIENCY

M4000 is het universele systeem voor alle gebruikers die bij het Bij dit systeem staat efficiency in hoofdletters! Dat komt

frezen zo veel mogelijk opties open willen houden. Want M4000 door de hijzonder lage opslag- en aanschafkosten van dit

kan alle bewerkingsopdrachten met één type wisselplaat aan. universeel toepasbare systeem.

Of het nu een hoekfrees, hogevoedingsfrees, vlakfrees, fase-

frees, T-groeffrees, egelfrees of boorgroeffrees betreft: de En ook door het eenvoudige gebruik en de indrukwekkende
vierkante wisselplaten kunnen bij alle gereedschappen in de prestaties van de M4000-gereedschappen.

M4000-serie gebruikt worden. Bij de boorgroef- en egelfrees
is er de uitbreiding met een ruitvormige wisselplaat.



STATIES.

NDE

Systeemwisselplaat SD ...
— Vierkant, positieve basisvorm
— Diverse soorten en geometrieén

Powered by
Tiger-tec'Silver

Nu ook in:

Tiger-tec’Gold

Optioneel nu ook te voorzien van de
nieuwe Tiger-tec® Gold-soort WKP35G —
voor nog langere standtijden in staal
en gietijzer.

Hogevoedingsfrees
M4002

Hoekfrees
M4132

EEN SYSTEEMWISSELPLAAT VOOR ZEVEN FREESTYPEN

De gereedschapsbody’s en wisselplaten van Walter worden
overal gebruikt waar proceszekerheid belangrijk is. Ook M4000
sluit op dit gebied geen compromissen! Het beslissende voor-
deel van het universeel toepasbare systeem begint al bij de
snijmaterialen: bijna elke toepassing kan zeer efficiént uitge-
voerd worden. De complete M4000-serie kan uitgerust worden
met de universeel toepasbare, in drie groottes verkrijghare
systeemwisselplaten.

Maar M4000 kan nog meer: het is een universeel systeem dat
met speciale toepassingen ook voor speciale wisselplaten
uitgerust kan worden.

Het programma bevat bijvoorbeeld voor de hogevoedingsfrees
M4002 ook een omtrekgesinterde wisselplaat met nevensnede
om de oppervlaktekwaliteit te optimaliseren. Een extra variant
met grote hoekradius zorgt voor maximale snijkantstabiliteit.
Speciaal voor de hoekfrees M4132 is een omtrekgeslepen wis-
selplaat met extra nevensnede verkrijgbaar. Deze configuratie
resulteert in uiterste precisie. Voor de vlakfrees M4003 zijn
eveneens gebruikersspecifieke wisselplaten leverbaar. Deze
beschikken over een nevensnede waardoor een hoge oppervlak-
tekwaliteit wordt gerealiseerd. Daarnaast zijn voor de vlakfrees
M4003 ook schrapersnijplaten leverbaar.



Omtrekwisselplaat LD...
— Ruitvormig, positieve basisvorm
— Diverse soorten en geometrieén

Nieuw!

Vlakfrees Fasefrees T-groeffrees Boorgroeffrees Egelfrees
M4003 M4574 M4575 M4792 M4256/M4257/M4258

De M4000-boorgroef- en egelfrees hebben nog een extra

voordeel: voor dit gereedschap zijn namelijk de ruitvormige Markeringen ter identificatie
omtrekgesinterde wisselplaten met elk twee snijkanten van de 4 snijanten

leverbaar.

Gemakkelijk te herkennen aan de visuele kenmerken: De verschillende geometrieén

Door het specifieke golfprofiel kunnen de M4000-wisselplaten ( O i gema il e e
. — A57 - de speciale = geen golf

in één oogopslag herkend worden. Daarnaast bevat het spaan- ~ D51 - de rustige = 1 golf

vlak ook nog eens grafische markeringen. Hierdoor kunt u zich N E55;-_ gg i;‘?vb::':e; Elzogomn

bij het wisselen van snijkant eenvoudig oriénteren. D57 ~ G77 - de lichtsnijdende = 3 golven

- 588 - de scherpe = 3 golven



— COMPETENTIE IN DE VERSPANING

Walter hogevoedingsfrees M4002:
vier snijkanten, zeer hoge voedingen.

DE GEREEDSCHAPPEN

— Vlakfrees, Kappa 15° met systeemwisselplaat
met 4 snijkanten

— NIEUW: Diameterbereik 20-125 mm of 3/4-4"

- Met modulaire ScrewFit-koppeling, cilinderschacht Krachtafleiding van
of booropname de verspaningskracht

- NIEUW: 3 wisselplaatgroottes in axiale richting
SD..06T2..,, SD..09T3... en SD..1204...

— NIEUW: Snededieptes: 1,0/ 1,5/ 2,0 mm

Asvormige uitvoering van het
vrijloopvlak vergemakkelijkt de
identificatie van de geometrie

DE WISSELPLATEN

— Vierkante systeemwisselplaten:toepasbaar in
vlak-, hoek-, fase- en T-groeffrezen alsmede
als omtrekplaat in boorgroeffrezen

— Asvormige uitvoering van het vrijloopvlak
vergemakkelijkt de geometriekeuze

— 4 snijkanten

— 15°-vrijloophoek

— Omtrekgesinterde uitvoering voor hoogste
efficiéntie

— Verschillende hoekuitvoering

Powered by Tiger-tec® Silver

DE TOEPASSING

— Voor het vlakfrezen met hoge voedingen in alle
stalen en gietijzeren materialen, roestvrij staal
en moeilijk verspaanbare materialen

— Voor toepassingen met lange uitstekende
gereedschappen

4 snijkanten
per wisselplaat

UW VOORDELEN

Zeer efficiént

— Minder kosten en inspanning bij de aankoop en voorraadvoering
door universeel toepashare systeemwisselplaat

— 4 snijkanten per wisselplaat

Hulpbronbesparend concept Walter /Xpress

- C0,-gecompenseerde productie door klimaatbeschermende projecten
— Geringere vermogensbehoefte door hoogpositieve geometrieén

Powered by Tiger-tec® Silver

— 2 CVD-gecoate soorten (WKP25S en WKP35S) voor de staal- en gietijzer-
bewerking alsmede 1 CVD-gecoate soort (WSM45X) voor de bewerking van
roestvrij staal en moeilijk verspaanbare materialen

— 3 PVD-gecoate soorten (WKK25S, WSM35S en WSP45S) voor de bewerking
van staal en gietijzer, voor de bewerking van roestvrij staal en de bewerking Bekijk de productvideo:

s q scan QR-code of ga direct naar
van moeilijk verspaanbare materialen http://goo.gl/HyQdM8




DE HOEKUITVOERINGEN

— Standaardsysteemwisselplaat voor

de universele toepassing in hoek-,
vlak-, fase- en T-groeffrezen als-
mede als omtrek- of centrumspleet
in boorgroeffrezen

— Hoekradius 0,4/ 0,8 mm
— Geometrieén A57, D57 en F57

Geproduceerde oppervlakken (bij f; = 1,2 mm)
wisselplaat SDMTO09T3..

sing in hoek- en vlakfrezen

— Wisselplaat voor speciale toepas-

sing in hogevoedingsfrezen met
vlakkant b =1,2/1,8 mm

— Hoekradius 0,4 / 0,8 mm
— geometrie D57

Behuizing -

boorcirculairfrezen

Materiaal:
Gereedschap:

Gereedschapslengte:

Wisselplaat:
Snijmateriaal:

- Systeemwisselplaat voor de toepas-
— Gestabiliseerde snijhoek
— Hoekradius 1,2 /2,0 / 25 mm
= — Geometrie F57
a

7 —

EN-GJS-600-3 (GGG60), ISO K
M4002-052-B22-04-01,5

245 mm

SDMT09T320-F57

WSP45S

Snijgegevens:
Voorheen M4002
Aantal tanden 3 4
Dc 52 mm 52 mm
Ve 261 m/min 230 m/min
iz 1,5 mm 1,54 mm
ap 1.5 mm 1.2 mm
ae 20 mm 20 mm
\7Z3 7190 mm/min 8659 mm/min

Vergelijking bewerkingstijd [sec.]

0 200 400 600 800 1000



_GROEFFREZEN

Egelfrezen M4256, M4257, M4.258:
groeffrezen in een nieuwe dimensie.

DE GEREEDSCHAPPEN DE WISSELPLATEN DE TOEPASSING
- Halftandige egelfrezen — 15° vrijloophoek — Voor hoek- en groeffrezen
— Diameterbereik 20-100 mm — Omtrekgesinterde uitvoering voor hoogste efficiéntie — Voor staal, gietijzer,
of 3/4-4" — 2 CVD-gecoate soorten (WKP25S, WKP35S) voor de roestvrij staal, maar ook
— Koppelingen: bewerking van staal en gietijzer voor moeilijk verspaanbare
Weldonschacht, — 3 PVD-gecoate soorten (WKK25S, WSM35S, WSP45S) materialen
booropname, modulaire Vierkante systeemwisselplaten uit het
ScrewFit-koppeling M4000-freessysteem
- M4256 uitgerust met - Universeel toepasbaar in vlak-, hoek-, fase- en T-groeffrezen
SD..06TZ2.. en LD..08T2.. alsmede als omtrekplaat in boorgroeffrezen en egelfrezen
— M4257 uitgerust met - 4 snijkanten
SD..09T3.. en LD..14T3.. Rhombische wisselplaten:
- M4258 uitgerust met - Toepasbaar als kopplaten in boorgroeffrezen en egelfrezen
SD..1204.. en LD..1704.. — 2 snijkanten

Asvormige uitvoering van het
vrijloopvlak vergemakkelijkt de
identificatie van de geometrie

4 snijkanten
per wisselplaat

M4256

Halftandige uitvoering

Piw? povere
ScrewFit Tiger-tec@.‘ﬁr er
Walter-egelfrees Afb.: M4258

UW VOORDELEN

— Hoog rendement door 4 of 2 snijkanten per wisselplaat

— Minder kosten en inspanning bij de aankoop en voorraadvoering

— Hulpbronbesparend concept

Geringe vermogenshehoefte door positieve geometrieén

Walter Green: CO,-gecompenseerde productie door klimaatbeschermend project (zie pagina 2)

Walter m



TOEPASSINGSVOORBEELD

Walsfrezen van een scharnier

DE GEOMETRIEEN

>

57

A57 — de speciale: 0
— Ongunstige bewerkingsomstandigheden
— Zeer hoge snijkantstabiliteit

— Hoge voedingen

— Rechte zoom (geen as op het vrijloopvlak)

<

D51 .
100\ Materiaal: ST-52,1S0 P (1.0570)
D51 — de rustige: Gereedschap: M4257 / @ 50 mm / Z2
o ge: ) Wisselplaten: LDMT14T308R-D57 / SDMT09T308R-D57
— Anti-trillingsgeometrie Sl WKP355
— Voor gereedschappen met
een lange uitsteeklengte
— Eén as op het vrijloopvlak Snijgegevens:
Concurrent Walter
D57 Ve 250 m/min 250 m/min
0°y 1590 min ! 1590 min 1
D57 - de stabiele: f, 0,11 mm 0,225 mm
— Gemiddelde bewerkingsomstandigheden v 835 mm/min 715 mm/min
— Universeel toepaﬂsbaar an 1.5 mm 3 i
— Eén as op het vrijloopvlak ap 375/mm 5
Vermogensbehoefte 3,0-4,5 kW 2,0-3,5 kW
F57 Q 47 cm?/min 81 cm?/min

16°
F57 — de universele:
— Voor goede bewerkingsomstandigheden
— Lage snijkrachten
— Gemiddelde voedingen
— 2 assen op het vrijloopvlak

Vergelijking standhoeveelheid [stuks]:

50 100 150

Bekijk de productanimatie:
scan QR-code of ga direct
naar http://goo.gl/vBjX1




— COMPETENTIE IN DE VERSPANING

Walter hoekfrees M4132: ook krachtig
iIn moeilijk verspaanbaar materiaal.

DE GEREEDSCHAPPEN Asvormige uitvoering van het
) . vrijloopvlak vergemakkelijkt de
— Hoekfrees met systeemwisselplaat met 4 snijkanten Positief snijgedrag identificatie van de geometrie

— NIEUW: Diameterbereik 16-125 mm of 5/8-5"

— Modulaire ScrewFit-koppeling,
Weldon-schacht of booropname

— NIEUW: 3 wisselplaatgroottes: SD..06T2.., SD..09T3..
en SD..1204..

— NIEUW: Snededieptes: 5,6 / 8,4/ 11,6 mm

Bekijk de productvideo:
scan QR-code of ga direct naar

http://goo.gl/HyQdM8 Walter /Xpl"eSS

Ventielbehuizing - i ——
ruwfrezen \\
buitencontour \.

4 snijkanten
per wisselplaat

DE WISSELPLATEN
Materiaal: X 6CrNiMoTi 17-12-2 (1.4571), 1SO M — Vierkante systeemwisselplaten:
Gereedschap:  M4132-050-B22-06-09 toepasbaar in vlak-, hoek-, fase- en T-groeffrezen alsmede

Wisselplaat: ~ SDMT09T308-F57

als omtrek- of centrumplaat in boorgroeffrezen
Snijmateriaal: WSP45S

— Asvormige uitvoering van het vrijloopvlak vergemakkelijkt
de geometriekeuze

Snijgegevens: — 4 snijkanten

Voorheen M4132 o
— 15°-vrijloophoek
Aantal tanden 5 6 . . . .
— Omtrekgesinterde uitvoering voor hoogste efficiéntie
D¢ 50 mm 50 mm . .
_ _ — Omtrekgeslepen uitvoering met nevensneden voor zeer
c 181 m/min 181 m/min goede oppervlakken op het onderdeel
f, 0,167 mm 0,167 mm
Powered by Tiger-tec® Silver
ap 7 mm 7 mm
ae 5 mm 5 mm
DE TOEPASSING
Vergelijking standtijd [min] - Voor het vlak- en hoekfrezen in alle stalen en
‘ ‘ gietijzeren materialen, roestvrij staal en moeilijk
Huidige situatie 60 ‘ verspaanbare materialen

10



— COMPETENTIE IN DE VERSPANING

Walter boorgroeffrees M4792:
universeel in de toepassing.

DE GEREEDSCHAPPEN

— Boorgroeffrees met vierkante systeemwisselplaat aan de
omtrek en in het centrum alsmede rhombische kopplaat

— Diameterbereik: 18-40 mm of 0,75-1,5"

— Met centrumsnede

- Weldon-schacht

— 3 wisselplaatgroottes: SD..06T2.., SD..09T3.. en SD..1204..
of LD..08T2.., LD..14T3.. en LD..1704..

— Met inwendige koeling voor veilige spaanafvoer door
perslucht of koelsmeermiddel

DE WISSELPLATEN

— Vierkante systeemwisselplaten:Toepasbaar in vlak-,
hoek-, fase- en T-groeffrezen alsmede als
omtrek- of centrumplaat in boorgroeffrezen
e 4 snijkanten

— Rhombische systeemwisselplaten: Toepasbaar
als kopplaten in boorgroeffrezen
e 2 snijkanten

— 15° vrijloophoek

— Omtrekgesinterde
uitvoering voor
hoogste efficiéntie

Powered by
Tiger-tec® Silver

UW VOORDELEN

Zeer efficiént

— Minder kosten en inspanning bij de aankoop en voorraad-
voering door universeel toepasbare systeemwisselplaat

— 4 of 2 snijkanten per wisselplaat

Hulpbronbesparend concept

- CO,-gecompenseerde productie door klimaatbescher-
mende projecten

— Geringere vermogensbehoefte door hoogpositieve
geometrieén

2 of 4 snijkanten
per wisselplaat

Asvormige uitvoering van het
vrijloopvlak vergemakkelijkt
de identificatie van de geometrie

DE TOEPASSING

— Voor het groeffrezen in alle stalen en
gietijzeren materialen, roestvrij staal
en moeilijk verspaanbare materialen

Bekijk de productvideo:
scan QR-code of ga direct naar
http://goo.gl/HyQdM8

Powered by Tiger-tec®Silver

— 2 CVD-gecoate soorten (WKP25S en WKP35S) voor de
staal- en gietijzerbewerking alsmede 1 CVD-gecoate
soort (WSM45X) voor de bewerking van roestvrij staal en
moeilijk verspaanbare materialen

— 3 PVD-gecoate soorten (WKK25S, WSM35S en WSP45S)
voor de bewerking van staal en gietijzer, voor de be-
werking van roestvrij staal en de bewerking van moeilijk
verspaanbare materialen

1



— COMPETENTIE IN DE VERSPANING

Walter T-groeffrees M4575:
stabiel en lichtsnijdend.

DE GEREEDSCHAPPEN DE TOEPASSING
— T-groeffrees met vierkante systeemwisselplaat voor de — Voor de bewerking van radiale groeven
productie van T-groeven volgens DIN 650 alsmede T-groeven in machinebedden

— Diameterbereik: 21-50 mm of 0,781-1,840"

— Met Weldon-schacht

— 3 wisselplaatgroottes: SD..06T2.., SD..09T3.. en SD..1204..

— Groefbreedtes van 9-21 mm

— Met inwendige koeling voor veilige spaanafvoer door
perslucht of koelsmeermiddel

DE WISSELPLATEN

— Vierkante systeemwisselplaten:toepasbaar in vlak-,
hoek-, fase- en T-groeffrezen alsmede als omtrek-
of centrumplaat in boorgroeffrezen

— 4 snijkanten

— 15° vrijloophoek

— Omtrekgesinterde uitvoering
voor hoogste efficiéntie

Asvormige uitvoering van het
vrijloopvlak vergemakkelijkt de

) ) identificatie van de geometrie
Powered by Tiger-tec® Silver

Voor de productie
van groeven volgens
DIN 650

4 snijkanten
per wisselplaat

UW VOORDELEN

Zeer efficiént

— Minder kosten en inspanning bij de aankoop en voorraad-
voering door universeel toepasbare systeemwisselplaat

— 4 of 2 snijkanten per wisselplaat

Hulpbronbesparend concept

- C0,-gecompenseerde productie door klimaatbescher-
mende projecten

— Geringere vermogensbehoefte door hoogpositieve
geometrieén

12



— COMPETENTIE IN DE VERSPANING

Walter fasefrees M4574:
efficient frezen — met vier
snijkanten per wisselplaat.

DE GEREEDSCHAPPEN

— Fasefrees, Kappa 45° met systeemwisselplaat met 4 snijkanten
— NIEUW: Diameterbereik 8-40 mm of 1/2-11/2"

— Met modulaire ScrewFit-koppeling of cilinderschacht

— NIEUW: 3 wisselplaatgroottes: SD..06T2..., SD..09T3... en SD..1204...
— NIEUW: Snededieptes: 3,0/ 5,0/ 7,0 mm

— Zeer lange cilinderschachten kunnen individueel worden ingekort

Asvormige uitvoering van het
vrijloopvlak vergemakkelijkt de
identificatie van de geometrie

DE WISSELPLATEN

— Vierkante systeemwisselplaat, toepasbaar in vlak-, hoek-,
fase- en T-groeffrezen alsmede als omtrek- of centrumplaat
in boorgroeffrezen

- Asvormige uitvoering van het vrijloopvlak vergemakkelijkt
de identificatie van de geometrie

— 4 snijkanten

— 15°-vrijloophoek

— Omtrekgesinterde uitvoering voor hoogste efficiéntie

4 snijkanten per wisselplaat

Powered by Tiger-tec® Silver

Vooruitafkanten Achteruitafkanten

DE TOEPASSING

— Voor het afkanten en ontbramen van alle stalen
en gietijzeren materialen, roestvrij staal en moeilijk
verspaanbare materialen

— Vooruit- en achteruitfrezen

Walter Apress

Powered by Tiger-tec®Silver

— 2 CVD-gecoate soorten (WKP25S en WKP35S) voor de staal- en gietijzer-
bewerking alsmede 1 CVD-gecoate soort (WSM45X) voor de bewerking van
roestvrij staal en moeilijk verspaanbare materialen

— 3 PVD-gecoate soorten (WKK25S, WSM35S en WSP45S) voor de bewerking
van staal en gietijzer, voor de bewerking van roestvrij staal en de bewerking
van moeilijk verspaanbare materialen

Bekijk de productvideo:
scan QR-code of ga direct naar
http://goo.gl/HyQdM8

13



_VLAKFREES M4003

4 snijkanten voor unieke opperviakken.

HET GEREEDSCHAP DE TOEPASSING
— Vlakfrees, met aanvalshoek 45° — Vlakfrezen van staal, gietijzer, roestvrij staal,

en systeemwisselplaat met 4 snijkanten non-ferrometalen en moeilijk verspaanbare materialen
— Diameterbereik 20-160 mm (of 1-6") - Ruwfrezen, semi-nabewerken en nabewerken

Met cilindrische schacht en booropname
2 plaatgroottes: SD..09T3.. en SD..1204..
Snijdiepte 4,5/6,5 mm

Nu ook in:

Tiger-tec’

Walter M4000-vlakfrees Afb.: M4003

UW VOORDELEN

— Hoog rendement door universeel toepashare systeemwisselplaat

— Minder kosten en inspanning bij de aankoop en voorraadvoering

— 4 snijkanten per wisselplaat

— Besparing van bewerkingsstappen door ruwfrees-/nabewerkingscombinaties
— Spaart hulpbronnen dankzij CO,-gecompenseerde productie door

klimaatbeschermende projecten
Walter w — Geringe vermogensbehoefte door hoogpositieve geometrieén



DE WISSELPLATEN

- Vierkante systeemwisselplaten met nevensneden
— 15° vrijloophoek
— Omtrekgesinterde uitvoering voor hoogste efficiéntie
— Omtrekgeslepen uitvoering voor hoogste precisie
— Verschillende geometrieén beschikbaar (zie pag. 181)
— 3 CVD-gecoate soorten:
WKP25S, WKP35G en WSM45X
— 3 PVD-gecoate soorten:
WKK25S, WSM35S en WSP45S

Nu ook in:

Tiger-tec’Gold

Powered by
Tiger-tec’Silver

SDGT...-F57 SDGT...-F57
WKP356 WKP25S

SDMW...-A57
WKP356 WKP356 WSP45S

SDMT...-D57

SDGT...G77

TOEPASSINGSVOORBEELD

Houder, vlakfrezen bovenzijde

Materiaal: S335JR (1.0045), ISO P
Gereedschap: M4003-063-B22-10-4.5
Wisselplaat: SDMTO9T3AZN-F57
Soort: WKP356

Snijgegevens:

Concurrent Walter M4003
Aantal tanden 8 10
Ve 200 220
f; 015 015
\4 923 1667
ae 2 2
ap 45 45

Vergelijking: Standhoeveelheid

16

Walter M4003 20

Onderdelen 3 lé lli éU

SDHT...-G88
WK10 WHH15

SDHX...-A88

Bekijk de productanimatie:
scan de QR-code of ga direct naar
http://goo.gl/87MZLm

15



e | |IUJ ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Hogevoedingsvlakfrees
M4002

- 4 snijkanten per wisselplaat 15° E

) @ @ 11t P M K N S H ©
P | =7 | || | | eV vz s oo ve  ee e

Gereedschap D¢ D, * dy lg Iy L ar Aant.
Aanduiding mm mm mm mm mm mm mm Z WSP Type
ScrewFit M4002-020-T18-02-01 8 20 T18 30 1 57 2 01 2 SDM . 0672 ..
M4002-025-T22-02-01,5 8 25 T22 40 15 8.4 2 0.1 2 SDM . 09T3 ..
M4002-025-T22-03-01 13 25 T22 35 1 57 3 01 3 SDM . 0672 ..
M4002-032-T28-03-01,5 15 32 T28 40 15 8.4 3 0.2 3 SDM . 09T3 ..
P M4002-032-T28-04-01 20 32 T28 40 1 57 4 0.2 4 SDM . 0672 ..
Crewr!

M4002-035-T28-03-01,5 18 35 T28 40 15 8.4 3 0.2 3 SDM . 0973 ..

M4002-035-T28-03-01 23 35 T28 40 1 57 3 0.2 3
SDM . 0672 ..

M4002-035-T28-04-01 23 35 T28 40 1 57 4 0.2 4
M4002-040-T36-04-01,5 23 40 T36 40 15 8.4 4 0.3 4 SDM . 09T3 ..
M4002-040-T36-05-01 28 40 T36 40 1 57 5 0.4 5 SDM . 0672 ..
M4002-042-T36-03-01,5 25 42 T36 40 15 8.4 3 0.3 3 SDM . 0973 ..

M4002-042-T36-04-01 30 42 T36 40 1 57 4 0.4 4
SDM . 0672 ..

M4002-042-T36-05-01 30 42 T36 40 1 57 5 0.4 5

Cilindrische schacht M4002-020-A20-02-01 8 20 20 30 200 1 57 2 0.5 2
— ‘ M4002-025-A25-03-01 13 25 25 35 200 1 57 3 0.8 3 SDM . 0672 ..

Da| Dc|= d:
14? N I+ M4002-032-A32-04-01 20 32 40 40 250 1 57 4 15 4
il
h

* Gemeten over SDM . 06T204, SDM . 097308, SDM . 120408
Body en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen

DS W/ Nieuwin het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten

Inbouwelementen

—1 ||UJ|:|_TE|=1

Schroevendraaier

FS2088 (Torx 7IP)

FS2267 (Torx 10IP)

Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..
T Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP)
F—1
ii LJ Aantrekmoment 0,9 Nm 2,0 Nm
Toebehoren
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 ..
@] ésr?rr;ae?/gzgz?; analoog F52001 F52003
’ 0,4-1,2Nm 1,5-5,0 Nm
aantrekmoment
Aanhaalmoment-
I‘ schroevendraaier, digitaal F52248
1,0-6,0 Nm
Aantrekmoment
-y Wisselbeitel FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP)

Wisselplaten

P M K s
HC HC HC HC
2lgnlelda,RRe e REa
Am@eo el dnmno e
N r b AHEEEHBEEHEEEEEE
Aanduiding mm mm A A A
SDMTO6T2ZDR-D57 0.4 1.2 0RO = 3k o
SDMTO09T3ZDR-D57 0.8 1.2 0SS = 3k =
SDMT09T308-D57
SDMT09T308-F57
SDMTO6T204-D57 0.4 QVROBD B SHOBBVS &
SDMTO6T204-F57 0.4 OBOBONBD OB NS B
SDMT06T212-F57 1.2 BOBSBN S 0B S TS
SDMWO0BT204-A57 0.4 S W W S W™
SDMT09T308-D57 08 DBV B HOBBNS N
SDMTO09T308-F57 08 OBOBDBBD OB NS N®
SDMT09T320-F57 2 CAC GRS BN WS
SDMWO09T308-A57 0.8 CESES S B®

Voor wisselplaten SD..120425 moet de body bij de omtrek worden nabewerkt
R(hody) = T(wisselplaat)

HC = gecoat hardmetaal

()
e hine, Hoofd-
liteit van machit -
vsvztlstuk en opspanning toepassing

°
Andere

£ assing
matig toep

&

zeer goed goed
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e | |IUJ ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Hogevoedingsvlakfrees
M4002

- 4 snijkanten per wisselplaat 15° E

) @ @ 11t P M K N S H ©
P | =7 | || | | eV a2 s oo ve  ee e

Gereedschap D, D, * d; Iy I Lc ar Aant.

Aanduiding mm mm mMm mm mm mm mm z WSP Type
Cilindrisch boorgat M4002-040-B16-05-01 28 | 40 | 16 | 40 1 |57 ] 5 [ 02| 5 |som.o6T2.
dwarsmeenemer DIN 138 M4002-042-B16-04-01.5 25 | 42 | 16 | 40 15 | 84 | 4 | 02 | 4 [spm.oaT3.

M4002-042-B16-04-01 30 | 42 | 16 | 40 1 |57 ] 4 |02 | 4
SDM. 06T2 .

M4002-042-B16-05-01 30 | 42 | 16 | 40 1 |57 ] 5 02| 5

M4002-050-B22-04-02 27 | 50 | 22 | 40 2 (14| 4 | 03| 4
SDM . 1204 .

* M4002-050-B22-05-02 27 | 50 | 22 | 40 2 14| 5 |03 | s
M4002-050-B22-05-01.5 33 | 50 | 22 | 40 15 | 84 | 5 | 03| 5 |SDM.o09T3.
MA4002-050-B22-07-01 38 | 50 | 22 | 40 1 | 57| 7 | 04| 7 |som.o6T2.

M4002-052-B22-03-02 29 | 52 | 22 | 40 2 |14 3 | 03] 3
M4002-052-B22-04-02 29 | 52 | 22 | 40 2 114 4 | 03| 4 |sOM.1204.

* M4002-052-B22-05-02 29 | 52 | 22 | 40 2 |14 5 | 03| 5

M4002-052-B22-04-01,5 35 | 52 | 22 | 40 15 | 84 | 4 | 04 | 4
SDM. 09T3 ..

M4002-052-B22-05-01,5 35 | 52 | 22 | 40 15 | 84| 5 | 04| 5

M4002-052-B22-06-01 w0 | 52 | 22 | 40 1 |57 ] 6 |04l s
SDM . 06T2...

M4002-052-B22-07-01 w0 | 52 | 22 | 40 1 |57 7 [oa| 7

M4002-063-B22-05-02 40 | 83 | 22 | 50 2 |14 5 | 06| 5
SDM . 1204 .

* M4002-063-B22-06-02 w0 | 83 | 22 | 50 2 |14 6 | 05| 6
M4002-063-B22-06-01,5 46 | 63 | 22 | 50 15 | 84 | 65 | 08 | 6 |SDM.o09T3.
M4002-063-B22-08-01 51 | 63 | 22 | 50 1 | 57| 8 | 06| 8 |SDM.06T2.

M4002-066-B27-04-02 43 | 66 | 27 | 50 2 |1a| 4 | o8| 4
M4002-066-B27-05-02 43| 66 | 27 | 50 2 | 114 5 | 08| 5 |sOM.1204.

* M4002-066-B27-06-02 43| 66 | 27 | 50 2 |14 6 | 07| 6

MA4002-066-B27-05-01,5 49 | 66 | 27 | 50 15 | 84| 5 | 08| 5
SDM . 0973 ..

M4002-066-B27-06-01,5 49 | 66 | 27 | 50 15 | 84| 6 | 08| 6

M4002-066-B27-07-01 56 | 66 | 27 | 50 1 |57 7 [os | 7
SDM . 06T2...

M4002-066-B27-08-01 56 | 66 | 27 | 40 1 |57 ] 8 | 08| 8

M4002-080-B27-06-02 57 | 80 | 27 | 50 2 |14 6 | 13| 6

* M4002-080-B27-08-02 57 | 80 | 27 | 50 2 |14 8 | 12| 8

MA4002-085-B27-05-02 62 | 85 | 27 | 50 2 |1s| 5 | 15| s

M4002-085-B27-06-02 62 | 85 | 27 | 50 2 |14 6 | 14| 6
SDM . 1204 .

* M4002-085-B27-08-02 62 | 85 | 27 | 50 2 |14 8 | 14| 8

M4002-100-B32-07-02 77 | 100 | 32 | 60 2 (14| 7 |28 | 7

* M4002-100-B32-09-02 77 | 100 | 32 | 60 2 (14| 9 | 25| 9

MA4002-125-B40-08-02 102 | 125 | 40 | 60 2 |114] 8 | 30| 8

* Gemeten over SDM . 06T204, SDM . 097308, SDM . 120408
Body en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen

DS W/ Nieuwin het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IL|J ALTER

Inbouwelementen

Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 .
Egiﬁ' Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7IP) FS2266 (Torx 10IP) FS1453 (Torx 15IP)
= Aantrekmoment 0,9 Nm 2.0Nm 3,5Nm
Toebehoren
Type SDM . 06T2 .. SDM . 09T3 .. SDM . 1204 ..
—
' 0.4-1,2 Nm 1.5-5,0 Nm 1,5-5,0 Nm
aantrekmoment
& hroevenciaaier, digitazl Fs224 Fsz248
' 1.0-6,0 Nm 1,0-6,0 Nm
Aantrekmoment
e Wisselbeitel FS2011 (Torx 7IP) FS2268 (Torx 10IP) FS2014 (Torx 15IP)
@3 Schroevendraaier FS2088 (Torx 7IP) FS2267 (Torx 10IP) FS1485 (Torx 15IP)
Wisselplaten
P M K s
HC HC HC HC
nionun R xXmun ninvln QA xXun
R EREERERREREEE:
b olalalalZS|a i Xalala22a
r X XX 0N N unung X XIXIXON nn
Aanduiding mm mm A A A
SDMTO6T2ZDR-D57 04 12 A IE = B\ n
@ SDMT09T3ZDR-D57 08 12 A IE = B® n
SDMT1204ZDR-D57 08 18 A IE S = B® n
SDMT09T308-D57
SDMT09T308-F57
SDMT06T204-D57 0.4 ROV B HOBBS &
SDMTO6T204-F57 0.4 OROBOBRD BRSNS
SDMT06T212-F57 1.2 BORD VNS
SDMWO6T204-A57 04 COESE S S W
SDMT09T308-D57 0.8 OQVROVS B OO BBVS B
SDMT09T308-F57 0.8 SDBORDOBBD SBBSWW
SDMTO9T320-F57 2 A AT BB S WX
SDMWO09T308-A57 0.8 COESE S CoEE
SDMT120408-D57 0.8 OQROVS B O BBVS B
SDMT120408-F57 0.8 OROBONBD OB RO WS
SDMT120425-F57 25 CACE AT BB S WS
SDMW120408-A57 08 CESE CoIEE
Voor wisselplaten SD..120425 moet de body bij de omtrek worden nabewerkt HC = gecoat hardmetaal
R(body) = T(wisselplaat)
o0
. hine, Hoofd-
biliteit van machit -
vsvgkstuk en opspanning toepassing
[ )
@ Andere
£ sing
4 matig toepas
zeer goed 9°
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J— | |IL|J ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Hoekfrees
M4132

- 4 snijkanten per wisselplaat

vvy P M K N S H 0
; M4132 oo o0 oo (X ]

Gereedschap D¢ d; lg Iy Lc Aant.
Benaming mm mm mm mm mm Z WSP Type
NCT ScrewFit * M4132-016-T14-02-06 16 15 25 56 2 0.0 2
— ? * M4132-020-T18-03-06 20 18 30 56 3 01 3 SD..06T2..
[ 3 :t:: == * M4132-020-T18-02-06 20 18 30 56 2 01 2
= ¢\ -
O] ! M4132-025-T22-02-09 25 22 35 8.4 2 01 2 SD..09T3..
-~ Lcl=- * M4132-025-T22-03-06 25 22 35 56 3 01 3
AR Ill\\\‘l SD.06T2..
ScrewFit * M4132-025-T22-04-06 25 22 35 56 4 01 4
M4132-032-T28-03-09 32 28 40 8.4 3 0.2 3
M4132-032-T28-02-09 32 28 40 8.4 2 0.2 2
M4132-040-T36-04-09 40 36 40 8.4 4 03 4
SD..09T3..
M4132-040-T36-03-09 40 36 40 8.4 3 0.4 3
M4132-050-T45-06-09 50 45 40 8.4 6 0.5 6
M4132-050-T45-04-09 50 45 40 8.4 4 0,5 4
Schacht conform DIN 1835 B * M4132-016-W16-02-06 16 16 31 80 56 2 01 2
— T * M4132-020-W20-03-06 20 20 39 90 56 3 02 3 SD..06T2..
[ st N Loes) di % M4132-020-W20-02-06 20 20 39 90 56 2 0.2 2
| ©\< ! M4132-025-W25-02-09 25 25 43 100 8.4 2 03 2 SD..09T3..
- Lci=- * M4132-025-W25-03-06 25 25 43 100 56 3 03 3
Iy — SD..06T2..
I * M4132-025-W25-04-06 25 25 43 100 56 4 03 4
M4132-032-W32-03-09 32 32 49 110 8.4 3 06 3
M4132-032-W32-02-09 32 32 49 110 8.4 2 0.6 2
SD..09T3..
M4132-040-W40-04-09 40 40 49 120 8.4 4 1.0 4
M4132-040-W40-03-09 40 40 49 120 8.4 3 1.0 3
Cilindrische boring M4132-040-B16-05-09 40 16 40 8.4 5 02 5
Dwarsmeenemer DIN 138 M4132-040-B16-04-09 40 16 40 8.4 4 0.2 R P
M4132-050-B22-06-09 50 22 40 8.4 6 03 6 U
M4132-050-B22-04-09 50 22 40 8.4 4 0.3 4
* M4132-050-B22-04-12 50 22 40 11,6 4 03 4
SD..1204..
* M4132-050-B22-05-12 50 22 40 11,6 5 03 5
M4132-063-B22-07-09 63 22 40 8.4 7 0.4 7
SD..09T3..
M4132-063-B22-05-09 63 22 40 8.4 5 0.4 5
* M4132-063-B22-05-12 63 22 40 11,6 5 05 5
SD..1204..
* M4132-063-B22-06-12 63 22 40 11,6 6 05 6
M4132-080-B27-08-09 80 27 50 8.4 8 11 8
SD..09T3..
M4132-080-B27-06-09 80 27 50 8.4 6 11 6
* M4132-080-B27-06-12 80 27 50 11,6 6 10 6
* M4132-080-B27-08-12 80 27 50 11,6 8 1.0 8
* M4132-100-B32-07-12 100 32 50 11,6 7 17 7
SD..1204..
* M4132-100-B32-09-12 100 32 50 116 9 17 9
* M4132-125-B40-08-12 125 40 63 11,6 8 32 8
* M4132-125-B40-10-12 125 40 63 11,6 10 33 10

Basisbody en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen.

* Nieuw in het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IL|J ALTER

|nb0uwe|ementen Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
D mm 16-25 25-80 50-125
'E ‘ﬁ. Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) ‘ FS1453 (Torx 15 IP)
g L] Aantrekmoment 0.9 Nm 2,0 Nm 3,5 Nm
Toebehoren Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
Dc mm 16-25 25-80 50-125
@] Aanhaalmoment— FS2001 FS2003 FS2003
schroevendraaier analoog
] /;\fﬁr'laemﬁ?ﬁr digitaal FS2248 Foeels
@z- Schroevendraaier FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)
——y—— Wissellemmet FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)
Wisselplaten
P M K s
HC HC HC HC
2888385588838
r b %5325 %5%%3325
Benaming mm mm AR
SDGTO6T2PDR-D57 0.4 1.2 OOV S | OB S B
SDGTO9T3PDR-D57 0.8 1.2 DOBVS B OBS B
SDGT1204PDR-D57 0.8 16 OOV S & O BS |
SDMT06T204-D51 0.4 o3RS ] S| o
SDMT09T308-D51 0.8 IR L] S8 &
SDMT120408-D51 0.8 3R = S o
SDMT06T204-D57 0.4 QOBRSD B HOBVS |
SDMT09T308-D57 038 ODOBVD B SOBNG B
SDMT120408-D57 0.8 DOBVS B SOBNS B
SDMTO6T204-F57 0.4 DOBVOBVS NG NW
SDMT09T308-F57 0.8 DOV SH BB &BSBB
SDMT120408-F57 0.8 DOBVOBNVS OB S®WH®
SDMT06T212-F57 12 CEACIEE S 8BS ®E
SDMT09T320-F57 2 OB OB W 8BS BS
SDMT120425-F57 25 CEACIEES 8BS ®E
SDMWO06T204-A57 0.4 S S|
SDMWO09T308-A57 038 S S|
SDMW120408-A57 08 S S8

HC = gecoat hardmetaal

@ & & Nieuw in het programma

o0
et hine, Hoofd-
liteit van machil -
vs&\k:‘sltuk en opspanning toepassing
°
@ 8.0
g assing
d goed matig toep
zeer goe
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J— | |IL|J ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Boorgroeffrees
M4792
- 2/ 4 snijkanten per wisselplaat ‘\gno @

== = 111 P M K N S H ©
lg @ #/? M4792 o0 00 oo [ X )

Gereedschap Dc d ls I Le Aant.
Benaming mm mm mm mm mm z WSP Type
Schacht DIN 1835-8 * MA4792-018-W16-01-08 18 16 31 80 8 1 01 !
: 1 SD..06T2..
JR— 2 LD..08T2..
Lt df * M4792-020-W20-01-13 20 20 34 85 13 1 0.2 1
* M4792-025-W25-01-13 25 25 43 100 13 1 03 i
h 2 SD..09T3..
* M4792-030-W32-01-20 30 32 54 115 21 1 06 1 LD, 1475
* M4792-032-W32-01-20 32 32 54 115 21 1 06 f
2 SD..1204..
* M4792-040-W32-01-26 40 32 69 130 27 1 08 1 0 1704

Basisbody en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen.

* Nieuw in het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten

— |IUJIZII_TER

Inbouwelementen Type SD..06T2.. / LD..08T2.. SD..09T3.. / LD..14T3.. SD..1204.. / LD..1704..
D, mm 18-20 25-32 40

i ‘ﬁ. Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)

= Aantrekmoment 0,9 Nm 2,0 Nm 35Nm

Toebehoren Type SD..06T2.. / LD..08T2.. SD..09T3.. / LD..14T3.. SD..1204.. / LD..1704..
D, mm 18-20 25-32 40

@] Aanhaalmoment- FS2001 FS2003 FS2003

=

schroevendraaier analoog

Schroevendraaier

FS2088 (Torx 7 IP)

FS2267 (Torx 10 IP)

FS1485 (Torx 15 IP)

Aanhaalmoment-

=1l schroevendraaier digitaal FS2248 Fo2ei8
——y—— Wissellemmet FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)
Wisselplaten
P M K s
HC HC HC HC
@inlnnE N, 888888
. b 55055252888 858
Benaming mm mm S 2 g £ g ; § é ; 2 g 2
LDMT08T204R-D51 0.4 08 G = S =
LDMT14T308R-D51 0.8 1.2 CCER =n ol .
LDMT170408R-D51 0.8 16 G = o)k .
LDMT08T204R-D57 0.4 08 OOV B HOBVS B
LDMT14T308R-D57 0.8 1.2 OOBVS B SHOBVS B
LDMT170408R-D57 0.8 16 OOBVD B HOBVS B
LDMTO8T204R-F57 04 08 QOBSD NS VS |
LDMT14T308R-F57 0.8 1.2 OOV VS SOBVBS B
LDMT170408R-F57 0.8 16 QOBVD VWS SHBVS B
LDMWO8T204R-A57 04 08 S ol
LDMW14T308R-A57 08 12 S S
LDMW170408R-A57 08 16 S ol
SDMTO6T204-D51 0.4 Cleadd L) S8 s
SDMT09T308-D51 0.8 BB ] o8 s
SDMT120408-D51 0.8 IEE s COES] ]
SDMT06T204-D57 0.4 DOBVD B SHOBVS B
SDMT09T308-D57 08 ODOBVD B SOBNG B
SDMT120408-D57 0.8 DOBVS B SOBNS B
SDMTO06T204-F57 0.4 DOBVOBVS O BNG®NS®
SDMT09T308-F57 08 DOBOBBS BB
SDMT120408-F57 038 DOBVOBVS O BNS®WS®
SDMT06T212-F57 12 CEACIEE S BSBE
SDMT09T320-F57 2 OB OB W BS B8
SDMT120425-F57 25 CEACIEES 8BS ®E
SDMWO06T204-A57 0.4 S S|
SDMWO09T308-A57 038 S S|
SDMW120408-A57 08 &8 &8

HC = gecoat hardmetaal

@ & & Nieuw in het programma
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e | |IUJ ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Vlakfrees

M4003

SD .. 09T3AZN

— 4 snijkanten per wisselplaat %50 1/ Wiper

pat P M K N S H 0
; ; i M4003 o0 060 060 o0 o0 o [

Gereedschap B e & L b L Aant.
Aanduiding mm mm mm mm mm z WSP  Type

Cilindrische schacht * M4003-020-A20-02-45 20 20 35 110 45 2 0.3 2

b o % MA4003-025-A25-03-4.5 25 25 35 110 45 3 0.4 3 ggﬁx%%%ﬁ/\;zz':e

0 S ¢ * M4003-032-A32-04-45 32 32 35 110 45 4 0.7 4

> :
Le
e‘[';»
h

Cilindrisch boorgat * M4003-032-B16-04-4.5 32 16 40 45 4 02 4

dwarsmeenemer DIN 138 * M4003-032-B16-05-4.5 32 16 | 40 45 5 0.2 5
* M4003-040-B16-04-4.5 40 16 40 45 4 0.3 4
* M4003-040-B16-06-4.5 40 16 40 45 6 0.3 6
* M4003-050-B22-06-4.5 50 22 40 45 6 0.5 6
* M4003-050-B22-08-4.5 50 22 40 45 8 0.5 8 |sp . 09T3AZN
* M4003-063-B22-07-4.5 63 22 40 45 7 06 7 | SDHX09T3AZR
* M4003-063-B22-10-4.5 63 22 40 45 10 06 10
* M4003-080-B27-08-4.5 80 27 40 45 8 11 8
* M4003-080-B27-12-4.5 80 27 50 45 12 11 12
* M4003-100-B32-09-4.5 100 32 50 45 9 1.9 9
* M4003-100-B32-14-4.5 100 32 50 45 14 1.9 14

Body en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen

DS W/ Nieuwin het programma

24 Wisselplaatfrezen



Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IL|J ALTER

Inbouwelementen

Dc [mm] 20-100
Egiﬁ' Spanschroef voor wisselplaat FS2266 (Torx 10IP)
ii LJ Aantrekmoment 2,0 Nm
Toebehoren

D¢ [mm] 20-100

Aanhaalmoment-
schroevendraaier, analoog
aantrekmoment

FS2003
1,5-5,0 Nm

Aanhaalmoment-
schroevendraaier, digitaal
Aantrekmoment

C_ =N
e Wisselbeitel FS2268 (Torx 10IP)

FS2248
1,0-6,0 Nm

Schroevendraaier FS2267 (Torx 10IP)

Wisselplaten

P M K N s H|O
HC HC HC HCHW| HC  |HC|HC
nionun A xXmn nin ol n 0| xXin
MR R BRI HEEEINE R E
r b olalala|S|3|ald¥Xalala|Zal2(3|alT|2
¥ ¥ X N NN WX X XX ZIXEnoun on X
Aanduiding mm mm 2| 22| (222222322
SDHX09T3AZR-A88 56 S ()]
SDGTO9T3AZN-F57 0.3 14 OB VO BSOS OB S |
SDGTO9T3AZN-G77 03 1.2 ] = ]
SDHTO9T3AZN-G88 03 12 oI
SDMTO9T3AZN-D57 0.3 1.2 OB VWO ] S 8
SDMT09T3AZN-F57 0.3 L4 OB B B S 3k
SDMWO9T3AZN-A57 03 1.2 S S =
HC = gecoat hardmetaal
HW = ongecoat hardmetaal
o0
e hine, ofd-
teit van machit Hoofc”
vsviiig'mk en opspanning toepassing
[ )
@ Andere
4 ssing
d matig toepd
zeer goed gee
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e | |IUJ ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Vlakfrees

M4003

SD .. 1204AZN

— 4 snijkanten per wisselplaat %50 1/ Wiper

pat P M K N S H 0
; ; i M4003 o0 060 060 o0 o0 o [

Gereedschap e 4 b L Aant.
Aanduiding mm mm mm mm mm zZ WSP  Type
Cilindrische schacht * MA4003-025-A25-02-6.5 25 25 35 110 | 65 2 05 2
SD .. 1204AZN
P { % M4003-032-A32-03-6.5 32 32 35 110 | 65 3 07 3| i 20unR
ER 4, * M4003-040-A32-04-6.5 40 32 35 10 | 65 4 0.8 4
OB ;
Le
h
Cilindrisch boorgat % M4003-040-B16-03-6.5 40 16 40 6.5 3 0.3 3
dwarsmeenemer DIN 138 % M4003-040-B16-04-6.5 40 16 40 6.5 4 03 4
* M4003-050-B22-04-6.5 50 22 40 6.5 4 0.5 4
* M4003-050-B22-05-6.5 50 22 40 6.5 5 0.5 5
* M4003-063-B22-05-6.5 63 22 40 6.5 5 06 5
% M4003-063-B22-07-6.5 63 22 40 6.5 7 0.6 7 |sD . 1204A7N
* M4003-080-B27-06-6.5 80 27 50 6.5 6 12 6 | SDHX1204AZR
* M4003-080-B27-09-6.5 80 27 50 6.5 9 12 9
* M4003-100-B32-07-6.5 100 32 50 6.5 7 19 7
% M4003-100-B32-11-6.5 100 32 50 6.5 11 19 1
% M4003-125-B40-08-6.5 125 40 63 6.5 13 34 8
% M4003-125-B40-13-6.5 125 40 63 6.5 9 34 13
Cilindrisch boorgat * M4003-160-B40-09-6.5 160 | 40/40B| 63 6.5 15 43 9 |sp 1204A2N
dwarsmeenemer DIN 138 % MA4003-160-B40-15-6.5 160 | 40/40B| 63 6.5 15 43 15 | SDHX1204AZR

Body en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen

DS W/ Nieuwin het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten

Inbouwelementen

—1 ||UJ|:|_TE|=1

D¢ [mm] 25-160
T Spanschroef voor wisselplaat FS1453 (Torx 15IP)
F—
ii LJ Aantrekmoment 3,5Nm
Toebehoren
D¢ [mm] 25-125 160
Aanhaalmoment-
@] schroevendraaier, analoog 1 gég%ﬂam 1 gfé%ol?lm
aantrekmoment T ' '
Aanhaalmoment-
I\ schroevendraaier, digitaal 1 Eézoz.r?jm 1 (f]—'?éZUASm
Aantrekmoment T ' '
-y Wisselbeitel FS2014 (Torx 15IP) FS2014 (Torx 15IP)
@3 Schroevendraaier FS1485 (Torx 15IP) FS1485 (Torx 15IP)
O Afdichtingsring 0-R 96X4
Complete set afdichtingsringen
EE% (inclusief afdichtingsring + schroeven) F5936 SET COMPLEET
Wisselplaten
P M K N S H|O
HC HC HC HCHW HC HCHC
niviun n L xn nin voln 0| xln
R R R e e
r b olalala|lS|S|aXlalala|Za2=2|al |2
¥ ¥|I¥|n|lnonovn XX XXXZXEXnonunIX
Aanduiding mm mm 2 2|22z =322
SDHX1204AZR-A88 7.5 () S
SDGT1204AZN-F57 0,3 18 DB BSOS BSOS S S |
SDGT1204AZN-G77 03 14 = = =
SDHT1204AZN-G88 0,3 1.4 S
SDMT1204AZN-D57 03 14 OB VWO VS & S B
SDMT1204AZN-F57 03 18 S/ B B® CES] o]
SDMW1204AZN-A57 03 1.4 S S
HC = gecoat hardmetaal
HW = ongecoat hardmetaal
o0
e hine, Hoofd-
teit van machit -
vsviiig'mk en opspanning toepassing
°
@ Andert_a
matig toepassing
zeer goed goed
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J— | |IL|J ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Fasefrees
M4574

- 4 snijkanten per wisselplaat
2o |\L/

[

a=uy T oo ee oe oo

Gereedschap ) Dc D, d; Ig, Iy L¢ Aant.
Benaming mm mm mm mm mm mm zZ WSP Type
NCT ScrewFit * M4574-012-T09-02-03 12 20,3 9,7 20 3,5 2 0,01 2
* M4574-016-T14-03-03 16 243 | 145 25 35 3 028 3 >0-06Te.
:\: ,:’,’ ﬁ M4574-020-T18-02-05 20 32,8 18 30 55 2 0,07 2
DaDc dp M4&4574-025-T22-03-05 32 37.8 22 35 55 3 0,11 3 SD..09T3..
l o Jl:u i M4574-032-T28-03-05 32 44,8 28 40 55 3 0,23 3
A * M4574-032-T28-03-07 32 48,6 28 40 7.5 3 0,21 3 SD..1204..
Lo
1 —
Cilindrische schacht zonder vlak * M4574-008-A12-01-03 8 16,3 12 30 120 35 1 0,09 1
{ % M&574-010-A12-01-03 10 183 12 30 120 35 1 0,10 1 SD..06T2..
Dt[]C = td; % Ma&574-012-A16-02-03 12 20,3 16 40 160 3,5 2 0,22 2
‘ e i M4574-012-A16-01-05 12 24,8 16 40 160 55 1 0,23 1 SD..09T3..
«IALC» * M4574-016-A16-03-03 16 24,3 16 40 160 35 3 0,22 3 SD..06T2..
h * M4574-016-A16-02-05 16 28,8 16 40 160 55 2 0,23 2
M4574-020-A20-02-05 20 32,8 20 40 200 55 2 0,47 2 SD..09T3..
M4574-025-A25-03-05 25 37.8 25 40 200 55 3 0,71 3
* M4574-025-A25-02-07 25 416 25 40 200 7.5 2 0,71 2 SD..1204..
M4574-032-A32-03-05 32 44,8 32 40 250 55 3 1,46 3 SD..09T3..
* M4574-032-A32-03-07 32 48,6 32 40 250 7.5 3 1,47 3 <D.1204.
* M4574-040-A32-03-07 40 56,6 32 40 250 7.5 3 1,53 3

U kunt de gereedschappen met een cilindrische schacht, afhankelijk van de toepassing op de gewenste lengte inkorten.
Basisbody en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen.

* Nieuw in het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IL|J ALTER

|nb0uwe|ementen Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
D. mm 8-16 12-32 25-40
i ‘ﬁ. Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
'i L] Aantrekmoment 0.9 Nm 2,0 Nm 3,5 Nm
Toebehoren Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..
D. mm 8-16 12-32 25-40
@] Aanhaalmoment- FS2001 FS2003 FS2003
schroevendraaier analoog
Aanhaalmoment-

] schroevendraaier digitaal FS2248 Foeels
@z- Schroevendraaier FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)
——y—— Wissellemmet FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

Wisselplaten
P M K s
HC HC HC HC
0 nlun QX n nin nl xXun
R e
b alala|l2Sla|l X¥lala =2 2|\a
r X X nnnwn g XXnunwn
Benaming mm mm A A
SDMT06T204-D51 04 SO W ® = S .
SDMT09T308-D51 038 S B ® n S 3
SDMT120408-D51 038 S W ® n S .
SDMT06T204-D57 0.4 OOBVS & HOVS B
SDMT09T308-D57 0.8 OOBVD B SOBVS B
SDMT120408-D57 08 QOB B SHOBVS |
SDMT06T204-F57 04 DOBOR NS HBD
SDMT09T308-F57 038 DOV RED BB B
SDMT120408-F57 038 DOV BND NS
SDMT06T212-F57 12 COEACEE S B S W
SDMTO9T320-F57 2 - ACEGE 8O BB
SDMT120425-F57 25 CIEAGIESES B0 B
SDMWO6T204-A57 0.4 S G
SDMWOIT308-A57 0.8 S| Gk
SDMW120408-A57 038 S s S

HC = gecoat hardmetaal

OO Nieuw in het programma

°0
. hine, Hoofd-
liteit van machit -
v?lz?\kz‘sltuk en opspanning toepassing
°
IR
g assing
d goed matig toep
zeer goe
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—1 ||UJ|:|_TER

T-groeffrees
M4575

- 4 snijkanten per wisselplaat

7

Gereedschap

Schacht DIN 1835-B

d2
= *
o =t o
| Bl :
— 1 —
I

Freesgereedschappen met wisselplaten

&0" [Co] L1/
"V | |pIN650
P M K N S H 0
M4575 o0 o0 oo (X )
Dc d d> I h SB Aant.
Benaming mm mm mm mm mm mm Z WSP Type
* M4575-021-W12-02-09 20,5 12 11 27 73 9 2 0,05 4 SD.06T2.
* M4575-025-W16-02-11 24,5 16 12,1 31 80 11 2 011 4
* M4575-032-W20-02-14 3175 20 17 31 90 14 2 0.20 4 SD.09T3.
* M4575-040-W25-02-17 395 25 21 49 106 17 2 0.39 4
* M4575-050-W32-02-21 49,5 32 27 61 122 21 2 0,71 4 SD..1204..

Basisbody en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen.

* Nieuw in het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IL|J ALTER

Inbouwelementen Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..

D, mm 20,5-24,5 31,75-39,5 49,5
i ‘ﬁ. Spanschroef voor wisselplaat FS2084 (Torx 7 IP) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
ii L Aantrekmoment 0,9 Nm 2,0 Nm 3,5Nm
Toebehoren Type SD..06T2.. SD..09T3.. SD..1204..

D, mm 20,5-24,5 31,75-39,5 49,5

@] Aanhaalmornent- FS2001 FS2003 FS2003
schroevendraaier analoog
@3 Schroevendraaier FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

] Aanhaaimoment- FS2248 FS2248
schroevendraaier digitaal

—— Wissellemmet FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)
Wisselplaten
P M K s
HC HC HC HC
QalalB5al, 88 0B84
AL 02 e 9 ldn s
| r b HHEEEMEEEEE
Benaming mm mm AR
SDMT06T204-D51 0.4 e & &% L
SDMT09T308-D51 0.8 IEE . CES] ]
SDMT120408-D51 038 S B = S| .
SDMT06T204-D57 0.4 DOBVS B SOBNS B
SDMT09T308-D57 0.8 DOBND B SOV B
SDMT120408-D57 0.8 DOBVS B SOBNS B
SDMT06T204-F57 0.4 DOBVOBVS & BNS®WS®
SDMTO09T308-F57 038 DOV BVES OBNBEH®
SDMT120408-F57 0.8 DOBVOBNBVS O BNS®NS®
SDMT06T212-F57 12 S B S BB Gtk
SDMT09T320-F57 2 COE GRS B S ® W
SDMT120425-F57 25 S B S BB Atk
SDMWOBT204-A57 0.4 O o8
SDMW09T308-A57 0.8 S S|
SDMW120408-A57 038 S S|

HC = gecoat hardmetaal

@ & & Nieuw in het programma

o0
et hine, Hoofd-
liteit van machil -
vs&\k:‘sltuk en opspanning toepassing
°
@ 8.0
g assing
d goed matig toep
zeer goe
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—_— |IUJ ALTER Freesgereedschappen met wisselplaten

Egelfrees
M4256 / M4257 1 M4258

— Halftandige uitvoering
— 2 of 4 snijkanten per wisselplaat
-0 L/
P M K N S H 0
M4256 / M4257 / M4258 @@ @00 0@ [ X )

Gereedschap ) Dc dp Iz, Iy Le Aant.
Benaming mm mm mm mm mm Z WSP Type
ScrewFit * M4256-020-T18-01-27 20 [T18| 40 27 1 01 1
! 2 LDM . 08T204R
i * M4256-025-T22-02-27 25 |T22| 40 27 2 01 8 SOM. 061204
4i * M4256-032-T28-02-37 32 |T28| 50 37 2 02 122
[T
ScrewFit * M4257-040-T36-02-54 40 |T36| 69 54 2 05 124 LSDD“ﬂA' 15.;%0085
* M4256-020-W20-01-27 20 |20] 35 86 27 1 02 i
] i } 2 | LDM.08T204R
TR 1 - _ -02- .
Db L 4, % MA4256-025-W25-02-27 25 | 25| 40 97 27 2 03 8 SOM. 061204
0][0)[0 { >
] * MA4256-032-W32-02-37 32 32| 50 111 37 2 06 5
e —
1y —=
h * M4257-040-W40-02-54 40 | 40| 69 140 54 2 11 124 LSDD"f\A'_lé‘;ngg
g"'”d”SCh boorgat * M4257-050-B22-02-47 50 |22 56 47 2 0.4 2
warsmeenemer DIN 138 12 LDM . 14T308R
3 SDM . 097308
* M4257-063-B27-03-54 63 | 27| 69 54 3 0.8 51
* M4258-080-B32-03-67 80 | 32| 80 67 3 L4 3
18 | LDM.170408R
De| 4 SDM . 120408
* M4258-100-B40-04-77 100 |40 | 80 77 4 2.4 28
Le—
ly—

Voor boorgereedschappen langere aantrekschroef volgens ISO 4763 gebruiken.
Body en inbouwelementen zijn bij de levering inbegrepen.

* Nieuw in het programma
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Freesgereedschappen met wisselplaten — | |IUJ ALTER

Inbouw- LDM . 08T204R LDM . 14T308R LDM . 170408R

elementen Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408
Spanschroef FS2084 (Torx 7 1P) FS2266 (Torx 10 IP) FS1453 (Torx 15 IP)
voor wisselplaat

0.9 Nm 2,0Nm 35Nm

Aantrekmoment

Toebehoren LDM . 08T204R LDM . 14T308R LDM . 170408R
Type SDM . 06T204 SDM . 09T308 SDM . 120408

Aanhaalmoment- FS2001 FS2003 FS2003
schroevendraaier, analoog

Aanhaalmoment-
I‘ schroevendraaier, digitaal 1!—;]5_2621,\0& li]S—ZBZZI:I?n

Aantrekmoment

——-—y— Wisselbeitel FS2011 (Torx 7 IP) FS2268 (Torx 10 IP) FS2014 (Torx 15 IP)

@3 Schroevendraaier FS2088 (Torx 7 IP) FS2267 (Torx 10 IP) FS1485 (Torx 15 IP)

Wisselplaten

P M K s 0
HC HC HC HC |HF
R1R8 858,88 184543¢s
_ r b A EEHEEE R
Benaming mm mm 2 2z 22222222
LDMTO08T204R-D51 0.4 08 N ] ks )
LDMT08T204R-D57 04 0.8 DOV B HOBVS &
LDMTO8T204R-F57 0.4 08 QOBND BO SV B
LDMT14T308R-D51 038 1.2 SO s = o)k .
LDMT14T308R-D57 08 1.2 OOVSD B GOBS &
LDMT14T308R-F57 08 1.2 ODOBVD VWO HOBVS &
LDMWO08T204R-A57 0.4 08 S S S
LDMW14T308R-A57 08 12 S oIk
LDMT170408R-D51 08 16 G = o)k .
LDMT170408R-D57 08 16 ODOBVSD B OGOBS &
LDMT170408R-F57 08 16 ODOBVD VWS HOBVS &
LDMW170408R-A57 08 16 Ik ColE
SDMT06T204-D51 0.4 OB ] Gk s
SDMT06T204-D57 0.4 DOV B SOBS B
SDMT06T204-F57 0.4 DONDOBBND &BS®NS®
SDMWO6T204-A57 0.4 o S %
SDMT09T308-D51 038 IECE ) S .
SDMT09T308-D57 038 DOV B SOBS B
SDMT09T308-F57 0.8 DONOBBND &BSBN®
SDMWO09T308-A57 08 S G
SDMT120408-D51 038 IECE ) S .
SDMT120408-D57 038 DOV B SOBS B
SDMT120408-F57 038 DOBVOBBVSD OB/ONW
SDMW120408-A57 038 ok S

HC = gecoat hardmetaal
HW = ongecoat fijnkorrelig hardmetaal

o0
. hine, Hoofd-
liteit van machit -
‘?v:::tt:‘stuk en opspanning toepassing
°
IR
f ssing
d goed matig toepas® = |
zeer goe
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Technische informatie - frezen

Snijgegevens voor ruwfrezen
vlak-/hoekfrezen

ﬁ = snijgegevens voor natte verspaning
:ﬁ = droge bewerking mogelijk

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v, [m/min]

HC

o Rangschikking van ﬂe rlnatieriaalhoofdgroepen @ “B_

=]

g en kenletters g | o g WKP355 | WKP25S | WAKIS5

) 5 | g g

T © k=3 c

2 < Be | § ae / DX ae/D* | a/Dc*

w ] 2 o

" c % E 4 11 1/1 1/1

2 £ 25| 8 P5ER AR AR ARG

C<025% gegloeid 125 428 P1 ® | ee | 250 | 300 | 290 | 320
C>025..<0,55% gegloeid 190 639 P2 ® | ee | 220 | 260 | 260 | 330
C>025..<0,55% veredeld 210 708 P3 ® | ee | 215 | 250 | 255 | 320
Ongelegeerd staal -
C>055 % gegloeid 190 639 P4 ® | ee | 220 | 260 | 260 | 330
C>055% veredeld 300 | 1013 P5 ® | ee | 160 | 180 | 220 | 260
automatenstaal (kortverspanend) gegloeid 220 745 P6 ® (ee | 210 | 240 | 250 | 315
gegloeid 175 591 P7 ® | ee | 220 | 270 | 260 | 320
P veredeld 300 | 1013 P8 e | ee | 170 | 190 | 210 | 250
Laaggelegeerd staal
veredeld 380 | 1282 P9 ® | ee | 130 | 150 | 170 | 190
veredeld 430 | 1477 | P10 e | ee | 110 | 130 | 150 | 170
gegloeid 200 675 P11 ® |ee | 130 | 160 | 140 | 170
e s Szl e gehard en getemperd 300 | 1013 | P12 | ® |ee | 80 | 90 | 110 | 130
hooggelegeerd gereedschapsstaal
gehard en getemperd 400 | 1361 P13 e (ee | 70 | 80 90 | 110
" ferritisch/martensitisch, gegloeid 200 675 P14 e | ee | 140 | 160
Roestvrij staal —
martensitisch, veredeld 330 | 1114 | P15 e |(ee | 90 | 110
austenitisch, afgeschrikt 200 675 Ml |ee® | @
M | Roestvrij staal austenitisch, precipitatiegehard (PH) 300 | 1013 M2 |ee® | @
austenitisch-ferritisch, duplex 230 778 M3 |ee® | @
ferritisch 200 675 K1 ® | ee | 160 | 190 | 180 | 210 | 210 | 230
Tempergietijzer -
perlitisch 260 867 K2 e | ee | 140 | 170 | 160 | 190 | 190 | 210
L lage vastheid 180 602 K3 ® | ee (300 | 330 | 320 | 350 | 380 | 410
Grijs gietijzer - —

K hoge vastheid/austenitisch 245 825 K4 ® | ee | 190 | 220 | 180 | 210 | 230 | 260
Gietii ¢ konelarafiet ferritisch 155 518 K5 ® | ee (200 | 220 | 220 | 240 | 260 | 280
ietijzer met kogelgrafie

L g perlitisch 265 | 885 | K6 | ® |ee | 130 | 150 | 140 | 170 | 170 | 200
GGV (CGI) 200 675 K7 e |ee | 130 | 160 | 150 | 180 | 180 | 200
Aluminiumkneedlegeringen niet uithardbaar 30 - NL bk

Y uithardbaar, uitgehard 100 | 343 | N2 | e®
<12 % Si, niet uithardbaar 75 260 N3 | e®
Aluminiumgietlegeringen <12 % Si, uithardbaar, uitgehard 90 314 N4 | @@
N > 12 % Si, niet uithardbaar 130 447 N5 | e®
Magnesiumlegeringen 70 250 N6 | ®®
niet-gelegeerd, elektrolytkoper 100 343 N7 | ee®
X X messing, brons, roodkoper 90 314 N8 (Y]
Koper en koperlegeringen (brons/messing) -
Cu-legeringen, kortverspanend 110 382 Ng | eo®
hoogvast, Ampco 300 | 1013 | N10 | ee®
gegloeid 200 675 S1 | ee
Fe-basis -
uitgehard 280 943 S2 (1)
Hittebestendige legeringen gegloeid 250 839 S3 (1)
Ni- of Co-basis uitgehard 350 | 1177 S4 | ee®
s gegoten 320 | 1076 S5 (1)
zuiver titaan 200 675 S6 | ee®
Titaanlegeringen a- en B-legeringen, uitgehard 375 | 1262 S7 (1)
B-legeringen 410 | 1396 S8 (1)
Wolfraamlegeringen 300 | 1013 S9 | ee
Molybdeenlegeringen 300 | 1013 | S10 | ee
gehard en getemperd 50HRC| - H1 (L] 65 80
H Gehard staal gehard en getemperd 55HRC| - H2 (1) 50 65
gehard en getemperd 60 HRC| - H3 (1) 40 50
Gehard gietijzer gehard en getemperd 55HRC| - H4 (X ) 50 | 65
Thermoplasten zonder abrasieve vulstoffen 01 ®e® | o | 400 | 400 400 | 400
Thermoharders zonder abrasieve vulstoffen 02 |ee | e | 300 | 300 300 | 300

0 Glasvezelversterkte kunststof GFRP 03
Koolvezelversterkte kunststof CFRP 04
Aramidevezelversterkte kunststof AFRP 05
Grafiet (technisch) 80 Shore 06 (X ] 400 | 500 | 600 | 800

@@ aanbevolen toepassing (waarvoor de vermelde snijgegevens als startwaarden dienen)
® mogelijke toepassing, snijgegevens met 30-50 % reduceren (voor ISO M ca. 70-80 % verhogen)

1 de indeling van de verspaningsgroepen vindt u in de algemene catalogus 2012 van Walter vanaf pagina H 8.
2 de snijgegevens kunnen ook zonder koelmiddel worden bereikt.
*ag/Dc=1/10,v.=10 % hogerdan1/5
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Technische informatie - frezen

— ||UJ|:l_TER

De vastgelegde snijwaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v¢ [m/min]

HF HW N oP
WSP45 | WsP45s | WsMa5X | WsSM35 | wsm3ss | wkkzs | wkkzss | wxnis | wnnis | wmeso | wkio | wsnio | wesso | wepie
3/D* | ae/D* | a/D* | a/Dc* | a/D* | a/D* | a/0* | aw/D* | ae/0* | ae/D* | /b | ae/D* | ae/De*x | ae/De
%g 15 1;; 15 1;; 15 }g 15 1;; 5 ig 15 }g 15 ig s 1;; 5 ig s %g 15 ig 5 5; s %; s
230 | 290 | 230 | 290
190 | 250 | 190 | 250
180 | 230 | 180 | 230
190 | 250 | 190 | 250
130 | 145 | 130 | 145
175 | 225 | 175 | 225
190 | 240 | 190 | 240
130 | 145 | 130 | 145
100 | 110 | 100 | 110
80 | 90 | 80 | %0
115 | 140 | 115 | 140
75 | 90 | 75 | %0
65 | 80 | 65 | 80
115 | 140 | 115 | 140 120 | 150 | 120 | 150
80 | 100 | 80 | 100 80 | 110 | 80 | 110
110 | 130 | 110 | 130 | 120 | 145 | 130 | 155 | 130 | 155
90 | 100 | 90 | 100 | 95 | 110 | 100 | 120 | 100 | 120
100 | 120 | 100 | 120 | 115 | 130 | 120 | 140 | 120 | 140
190 | 230 | 190 | 230 300 | 1000
170 | 200 | 170 | 200 800 | 900
350 | 380 | 350 | 380 1100 | 1300 | 1000 1250
190 | 230 | 190 | 230 900 | 1000 | 800 | 950
240 | 260 | 240 | 260 750 | 900 | 650 | 800
150 | 180 | 150 | 180 650 | 750 | 600 | 700
160 | 190 | 160 | 190 650 | 750 | 600 | 700
2640 | 2640 | 2640 | 2640 | 1500 | 1500 | 2200 | 2200 3000 | 4000
1980 | 1980 | 1980 | 1980 | 1000 | 1000 | 1650 | 1650 2000 | 2000
560 | 730 | 660 | 730 550 | 605 1500 | 1500
530 | 530 | 530 | 530 440 | 440 1000 | 1000
265 | 310 | 265 | 310 220 | 260 500 | 500
530 | 530 | 530 | 530 440 | 440
460 | 460 | 460 | 460 380 | 380
260 | 300 | 260 | 300 220 | 260
190 | 200 | 190 | 200 160 | 170
150 | 160 | 150 | 160 120 | 130
65 | 70 | 65 | 70 | 75 | 80 | 80 | 90 | 80 | g0 75 | 80
45 | 50 | 45 | 50 | 50 | 60 | 60 | 65 | 60 | 65 45 | 50
50 | 55 | 50 | 55 | 55 | 65 | 60 | 70 | 60 | 70 55 | 60
30 | 35 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 45 | 40 | 45 25 | 30
40 | 45 | 40 | 45 | 45 | 50 | 50 | 55 | 50 | 55 35 | 40
65 | 70 | 65 | 70 | 75 | 80 | 80 | 90 | 80 | 90 75 | 80
30 | 35 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 45 | 40 | 45 25 | 30
30 | 35 | 30 | 35 | 30 | 40 | 30 | 45 | 30 | 45 30 | 40
70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 70 | 80
70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 | 70 | 80 70 | 80
65 | 80 | 65 | 80 65 | 80 450 | 550
50 | 65 | 50 | 65 50 | 65 220 | 280
40 | 50 | 40 | 50 40 | 50 140 | 220
50 | 65 | 50 | 65 50 | 65 220 | 280
400 | 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 | 400 400 | 400 | 400 | 400
300 | 300 | 300 | 300 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 300 | 300 | 300 | 300
500 | 800 | 600 | 800 | 600 | 800 400 | 500

HC = gecoat hardmetaal

HW = ongecoat hardmetaal

HF = ongecoat fijnkorrelig hardmetaal

BH = CBN met hoog CBN-gehalte
BL = CBN met laag CBN-gehalte

DP = polykristallijnen diamant

CN = siliciumnitride SisN4
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Technische informatie - frezen

Snijgegevens voor het ruwen

Boorcirculairfrezen (F2231, F2234, F2330, F2

F4042, F4080, F4081, M2131, M4002, M4792)

334, F2334R, F3040,

ﬁ = snijgegevens voor natte verspaning
:ﬁ - droge bewerking mogelijk Soorten snijmaterialen
Startwaarden voor
snijsnelheid v [m/min]
HC
o Rangschikking van de materiaalhoofdgroepen @ %JL
g en kenletters 3 | = g WKP355 WKP255
=) T |a g
] © = =4
i} < D~ c ae / Dc* ap / Dc*
8 T ZE| G 1 11
< 5 | 83| &8 ﬁjﬁ 12 1/5 12 1/5
C<025% gegloeid 125 428 P1 ° oo 220 270 260 330
C>025..<055% gegloeid 190 639 P2 ° oo 200 230 230 300
C>025..<0,55% veredeld 210 708 P3 e oo 210 230 250 310
Ongelegeerd staal -
C>055 % gegloeid 190 639 P4 e oo 200 230 230 300
C>055 % veredeld 300 | 1013 P5 o oo 140 160 200 230
automatenstaal (kortverspanend) gegloeid 220 745 P6 e oo 190 220 220 290
gegloeid 175 591 P7 o oo 200 240 230 290
P veredeld 300 | 1013 P8 ° oo 150 170 190 230
Laaggelegeerd staal
veredeld 380 | 1282 P9 e oo 110 130 140 160
veredeld 430 | 1477 | P10 ® oo 80 100 110 130
gegloeid 200 675 P11 ° oo 120 140 130 150
IOl gt Szl 6 gehard en getemperd 300 | 1013 | P12 | o |ee| 80 90 110 | 130
hooggelegeerd gereedschapsstaal
gehard en getemperd 400 | 1361 | P13 ® | oo 70 80 100 120
RSl sl ferritisch/martensitisch, gegloeid 200 675 P14 e (oo 120 140
martensitisch, veredeld 330 | 1114 | P15 e (oo 60 70
austenitisch, afgeschrikt 200 675 Ml |ee® | @
M | Roestvrij staal austenitisch, precipitatiegehard (PH) 300 1013 M2 |ee® | @
austenitisch-ferritisch, duplex 230 778 M3 |ee® | @
T ferritisch 200 675 K1 e oo 110 120 130 140
perlitisch 260 867 K2 ° oo 130 160 150 180
P lage vastheid 180 602 K3 ® | o0 270 300 190 310
Grijs gietijzer . —
K hoge vastheid/austenitisch 245 825 Ké e oo 150 180 170 200
it s R ferri}ti‘sch 155 518 K5 o | oo 180 200 200 220
perlitisch 265 885 K6 e (oo 120 140 130 160
GGV (CGI) 200 675 K7 e | o0 120 150 140 170
L . niet uithardbaar 30 - N1 (X )
Aluminiumkneedlegeringen = =
uithardbaar, uitgehard 100 343 N2 | e®
<12 % Si, niet uithardbaar 75 260 N3 |ee
Aluminiumgietlegeringen <12 % Si, uithardbaar, uitgehard 90 314 N4 | @@
> 12 % Si, niet uithardbaar 130 447 N5 | ee®
N Magnesiumlegeringen 70 250 N6 | @@
niet-gelegeerd, elektrolytkoper 100 343 N7 | e®
X X messing, brons, roodkoper 90 314 N8 o0
Koper en koperlegeringen (brons/messing) .
Cu-legeringen, kortverspanend 110 382 N9 | e®
hoogvast, Ampco 300 | 1013 | N10 | ®e®
Fe-basis gegloeid 200 675 S1 (1)
uitgehard 280 943 S2 (1)
Hittebestendige legeringen gegloeid 250 839 S3 (1)
Ni- of Co-basis uitgehard 350 | 1177 S (L4
gegoten 320 | 1076 S5 (1)
S zuiver titaan 200 675 S6 (X )
Titaanlegeringen a- en B-legeringen, uitgehard 375 | 1262 S7 (1)
B-legeringen 410 | 1396 S8 | ee
Wolfraamlegeringen 300 | 1013 S9 (1)
Molybdeenlegeringen 300 | 1013 | S10 | ee
gehard en getemperd 50HRC| - H1 (1]
H Gehard staal gehard en getemperd 55HRC| - H2 (1)}
gehard en getemperd 60 HRC| - H3 (1)
Gehard gietijzer gehard en getemperd 55HRC| - H4 (1]
Thermoplasten zonder abrasieve vulstoffen 01 oo | o 300 300
Thermoharders zonder abrasieve vulstoffen 02 |ee | @ 400 400
Glasvezelversterkte kunststof GFRP 03
0 Koolvezelversterkte kunststof CFRP 04
Aramidevezelversterkte kunststof AFRP 05
Grafiet (technisch) 80 Shore 06 (X ] 400 500

@@ aanbevolen toepassing (waarvoor de vermelde snijgegevens als startwaarden dienen)
® mogelijke toepassing, snijgegevens met 30-50 % reduceren (voor ISO M ca. 70-80 % verhogen)

! de indeling van de verspaningsgroepen vindt u in de algemene catalogus 2012 van Walter vanaf pagina H 8.
*ag/Dc=1/10,vc=10 % hogerdan1/5
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De vastgelegde snijwaarden zijn gemiddelde richtwaarden
In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor snijsnelheid v [m/min]

HC HF HW
WAK15 WSP45 WSP45S WSM45X WSM35 WSM35S WKK25 WKK25S WXN15 WNN15 WMG40 WK10
ap / Dc* ap / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ap / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ap / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*
el | s | g ws | s s | s s us | s [ us | 1 s | Vs [ 1h s | 1] s
210 | 260 210 | 260
170 | 220 170 | 220
160 | 210 160 | 210
170 | 220 170 | 220
120 130 120 130
160 | 210 160 | 210
170 | 210 170 | 210
125 150 125 | 150
85 95 85 95
60 65 60 65
100 130 100 130
75 90 75 90
65 75 65 75
100 120 100 120 110 130 110 130
55 65 55 65 60 70 60 70
90 100 90 100 95 110 100 120 100 120
70 80 70 80 75 90 80 100 80 100
80 90 80 90 85 100 90 110 90 110
150 160 140 150 140 | 150
160 170 150 160 150 | 160
340 | 370 330 | 360 330 | 360
200 | 220 190 | 210 190 | 210
230 | 250 220 | 240 220 | 240
160 190 150 180 150 | 180
150 170 140 160 140 | 160
2640 | 2640 | 2640 | 2640 | 1500 | 1500 | 2200 | 2200
1780 | 1780 | 1780 | 1780 [ 900 | 900 | 1500 | 1500
600 | 660 600 | 660 500 | 540
480 | 480 480 | 480 400 | 400
240 | 280 240 | 280 200 | 230
480 | 480 480 | 480 400 | 400
180 | 200 180 | 200 150 160
240 | 280 240 | 280 200 | 230
180 | 200 180 | 200 150 160
240 | 280 240 | 280 200 | 230
60 65 60 65 65 70 70 80 70 80 67 72
40 45 40 45 45 50 55 60 55 60 40 45
45 50 45 50 50 55 55 65 55 65 50 55
27 32 27 32 30 35 35 40 35 40 22 27
35 40 35 40 40 45 45 50 45 50 30 35
65 80 65 80 70 90 80 100 80 100 70 80
40 45 40 45 45 50 50 55 50 55 45 50
35 40 35 40 40 45 45 50 45 50
40 45 40 45 45 50 50 55 50 55
35 40 35 40 40 45 45 50 45 50
45 55 45 55 45 55 35
45 55 45 55 45 55 35
45 55 45 55 45 55 35
300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300 300 | 300
400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400 400 | 400
600 | 800 600 | 800 600 | 800 600 | 800 400 | 500
HC = gecoat hardmetaal BH = CBN met hoog CBN-gehalte
HW = ongecoat hardmetaal BL = CBN met laag CBN-gehalte
HF = ongecoat fijnkorrelig hardmetaal DP = polykristallijnen diamant

CN = siliciumnitride Si3N,
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Frezen

Snijgegevens voor het ruwen

WKP356

ﬁ = snijgegevens voor natte verspaning
:ﬁ = droge bewerking mogelijk

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v¢ [m/min]

Indeling van de materiaalhoofdgroepen o . He
g en kenletters :‘9: £ s Vlak-/hoekfrezen
5 @ o 2 WKP356
E E % g apg / Dc*
§ ;é é NE ; 1/1 e
g s | &z ¢ ﬁ jﬁ 172 15
C<0.25% Gegloeid 125 428 P1 ® | o0 250 300
C>025..<0,55% Gegloeid 190 639 P2 ® |oo 220 260
e oS C>025..<0,55% Gehard + ontlaten 210 708 P3 ° | oo 215 250
C>055% Gegloeid 190 639 P4 ® | oo 220 260
C>055% Gehard + ontlaten 300 1013 P5 e (oo 160 180
Automatenstaal (kortverspanend) Gegloeid 220 745 P6 e |o0 210 240
Gegloeid 175 591 P7 ° |00 220 270
P Laaggelegeerd staal Gehard + ontlaten 300 | 1013 | P8 o | oo 170 190
Gehard + ontlaten 380 1282 P9 e (oo 130 150
Gehard + ontlaten 430 1477 | P10 e (oo 110 130
Gegloeid 200 675 P11 o | oo 130 160
gs;%%ﬂga:sgggal elliooutEeuzal gehard en getemperd 300 1013 | P12 e (oo 80 90
gehard en getemperd 400 1361 | P13 e (oo 70 80
" ferritisch/martensitisch, gegloeid 200 675 P14 e (oo 140 160
Roestvrij staal =
martensitisch, getemperd 330 | 1114 | P15 ® | oo 90 110
austenitisch, afgeschrikt 200 675 Ml |ee | @
M | Roestvrij staal austenitisch, precipitatiegehard (PH) 300 | 1013 M2 |ee® | @
austenitisch-ferritisch, duplex 230 778 M3 |ee® | ®
e Ferr‘it.isch 200 675 K1 ® | oo 160 190
perlitisch 260 867 K2 ® | oo 140 170
Bl e Lage trekstgrkte _ 180 602 K3 e | oo 300 330
K hoge vastheid/austenitisch 245 825 Ka e (oo 190 220
o ) Ferritisch 155 518 K5 ° oo 200 220
Gietijzer met kogelgrafiet —
perlitisch 265 885 K6 e (oo 130 150
GGV (CGI) 200 675 K7 ® | o0 130 160
Aluminiumkneedlegeringen niet uithardbaér 50 = N1 X
uithardbaar, uitgehard 100 343 N2 | ee®
<12 % Si, niet uithardbaar 75 260 N3 | e®
Aluminiumgietlegeringen <12 % Si, uithardbaar, uitgehard 90 314 N4 | @@
> 12 % Si, niet uithardbaar 130 447 N5 | e®
N Magnesiumlegeringen 70 250 N6 | @@
ongelegeerd, elektrolytkoper 100 343 N7 (1}
Koper en koperlegeringen Messing, brons, roodkoper 90 314 N8 | @@
(brons/messing) Cu-legeringen, kortverspanend 110 | 382 N9 |ee
hoogvast, Ampco 300 | 1013 | N10 | @@
. Gegloeid 200 675 S1 (Y]
Fe-basis =
uitgehard 280 943 S2 | ee
Hittebestendige legeringen Gegloeid 250 839 S3 | ee
Ni- of Co-basis uitgehard 350 1177 Sk (1}
S Gegoten 320 | 1076 S5 | ee
Zuiver titaan 200 675 S6 (X )
Titaanlegeringen a- en B-legeringen, uitgehard 375 | 1262 S7 | ee
B-legeringen 410 1396 S8 (1]
Wolfraamlegeringen 300 1013 S9 (1}
Molybdeenlegeringen 300 1013 | S10 | e®
gehard en getemperd 50HRC| - H1 (X1}
Gehard staal gehard en getemperd 55HRC| - H2 (1]
H gehard en getemperd 60HRC| - H3 (X1}
Gehard gietijzer gehard en getemperd 55HRC| - Ha4 (X1}
Thermoplasten zonder abrasieve vulstoffen 0l |ee | o 400 400
Thermoharders zonder abrasieve vulstoffen 02 |ee | o 300 300
Glasvezelversterkte kunststof GFRP 03
0 Koolvezelversterkte kunststof CFRP 04
Aramidevezelversterkte kunststof AFRP 05
Grafiet (technisch) 80 Shore 06 o0

@@ Aanbevolen toepassing (waarvoor de vermelde snijgegevens als startwaarden dienen)
® Mogelijke toepassing, snijgegevens met 30-50 % reduceren (voor ISO M ca. 70-80 % verhogen)

De snijgegevens kunnen ook zonder koelmiddel worden bereikt.

*ag/Dc=1/10,v.=10 % hogerdan1/5
HC = gecoat hardmetaal
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De vastgelegde snijwaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v¢ [m/min]

HC
Hoekfrezen met voltandige egelfrezen Gleuffrezen met halftandige egelfrezen Boorcirculairfrezen Groeffrezen met schijffrezen
WKP356 WKP356G WKP356G WKP356
ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/2 1/5 ig 1/5 }g 1/5 1/4% 1/10
195 250 195 250 220 270 195 250
170 215 170 215 200 230 170 215
155 190 155 190 210 230 160 205
170 215 170 215 200 230 160 200
130 145 130 145 140 160 130 145
150 210 150 210 190 220 160 205
170 215 170 215 200 240 170 215
130 145 130 145 150 170 125 145
85 100 85 100 110 130 85 95

80 90 80 90 80 100 80 90

100 120 100 120 120 140 100 120
65 75 65 75 80 90 65 80

60 70 60 70 70 80 60 70

105 120 105 120 120 140 105 130
60 70 60 70 60 70 60 85

150 170 150 170 110 120 140 155
120 140 120 140 130 160 135 145
160 180 160 180 270 300 160 180
120 140 120 140 150 180 120 140
140 150 140 150 180 200 140 150
105 115 105 115 120 140 110 120
150 170 150 170 120 150 120 135
400 400 400 400 300 300 400 400
300 300 300 300 400 400 300 300

Technische bijlage — Frezen
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Technische informatie — frezen

Snijgegevens voor ruwfrezen
Groeffrezen met voltandige egelfrezen
(M3255)

:tE = snijgegevens voor natte verspaning

:ﬁ = droge bewerking mogelijk

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v¢ [m/min]

o Indeling van de materiaalhoofdgroepen @ o He
g en kenletters E £ g WSP45S WSM4&5X
2 -
£ < | 8. | E ae/ De* a0/ Dc*
g T LR B = 11
2 5 | &= o uﬁ 1/2 1/5 12 1/5
C<025% gegloeid 125 430 P1 e | oo
C>025..<055% gegloeid 190 640 P2 ® | o0
: C>025..<055% veredeld 210 710 P3 ° oo
Niet-gelegeerd staal =
C>055% gegloeid 190 640 P4 ® | oo
C> 055 % veredeld 300 | 1010 P5 e oo
Automatenstaal (kortverspanend) gegloeid 220 750 P6 e (oo
gegloeid 175 590 P7 e (oo
P veredeld 285 | 960 P8 o | oo
Laaggelegeerd staal
veredeld 380 | 1280 P9 e (oo
veredeld 430 | 1480 | P10 e (oo
gegloeid 200 680 P11 e (oo
T e Sl gehard en getemperd 300 | 1010 | P12 ® | oo
en hooggelegeerd gereedschapsstaal
gehard en getemperd 380 | 1280 | P13 e (oo
- ferritisch/martensitisch, gegloeid 200 680 P14 e | o0
martensitisch, veredeld 330 | 1110 | P15 e (oo
austenitisch, afgeschrikt 200 680 Ml |ee® | ®
M | Roestuvrij staal austenitisch, precipitatiegehard (PH) 300 | 1010 M2 |ee® | @
austenitisch-ferritisch, duplex 230 780 M3 oo o
Tempergietijzer feritisch 200 | 400 K1 o |oo
perlitisch 260 700 K2 e (oo
L lage vastheid 180 200 K3 e |o0
Grijs gietijzer . —
K hoge vastheid/austenitisch 245 350 Ka e (oo
Gietijzer met kogelgrafiet forritisch 2 500 o o |ee
perlitisch 265 700 K6 e (oo
GGV (CGl) 230 400 K7 e | o0
L . niet uithardbaar 30 - N1 (X )
Aluminiumkneedlegeringen - =
uithardbaar, uitgehard 100 340 N2 | eo®
<12 % Si, niet uithardbaar 75 260 N3 | e®
Aluminiumgietlegeringen <12 % Si, uithardbaar, uitgehard 90 310 N4 | @@
> 12 % Si, niet uithardbaar 130 450 N5 | e®
N Magnesiumlegeringen? 70 250 N6 | ®®
niet-gelegeerd, elektrolytkoper 100 340 N7 | e®
Koper en koperlegeringen Messing, brons, roodkoper 90 310 N8 (Y1)
(brons/messing) Cu-legeringen, kortverspanend 110 | 380 Ng |ee
hoogvast, Ampco 300 | 1010 | N10 | ee®
. gegloeid 200 680 S1 | ee 50 55 60 65
Fe-basis -
uitgehard 280 940 S2 (1] 35 40 40 45
Hittebestendige legeringen gegloeid 250 840 S3 (1] 40 45 45 50
Ni- of Co-basis uitgehard 350 | 1180 S4 | ee 25 30 25 30
S gegoten 320 | 1080 S5 (1] 30 35 40 40
Zuiver titanium 200 680 S6 | ee 50 65 60 75
Titaniumlegeringen a- en B-legeringen, uitgehard 375 | 1260 S7 (1] 30 35 35 40
B-legeringen 410 | 1400 S8 (1) 25 30 30 35
Wolfraamlegeringen 300 | 1010 S | ee 30 35 35 40
Molybdeenlegeringen 300 | 1010 | S10 | ee 25 30 30 35
gehard en getemperd 50HRC| - H1 (X )
Gehard staal gehard en getemperd 55HRC| - H2 (1]
H gehard en getemperd 60 HRC| - H3 (1}
Gehard gietijzer gehard en getemperd 55HRC| - Ha (1}
Thermoplasten zonder abrasieve vulstoffen 0l |ee | o
Thermoharders zonder abrasieve vulstoffen 02 |ee | o
Kunststof, glasvezelversterkt GFRP 03
0 Kunststof, koolvezelversterkt CFRP 04
Kunststof, aramidevezelversterkt AFRP 05
Grafiet (technisch) 80 Shore 06 (L4
@@ Aanbevolen toepassing (waarvoor de vermelde snijgegevens als startwaarden dienen)
[ Mogelijke toepassing, snijgegevens met 30-50 % reduceren (voor ISO M ca. 70-80 % verhogen)

*ag/Dc=1/10,v.=10 % hogerdan1/5

3 Bij de bewerking van magnesiumlegeringen geen met water vermengbare koelsmeermiddelen gebruiken.
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Snijgegevens voor het ruwen
Groeffrezen met halftandige egelfrezen
(M4256, M4257, M4258)

Soorten snijmaterialen

Startwaarden voor
snijsnelheid v¢ [m/min]

HC
WKP35S WKP25S WAK15 WKK25S WSP45S WSM35S
ae / Dc* ae / De* ae / Dc* ae / Dc* ae / De* ae / Dc*

" 5 " 5 " s " 15 " 5 " s

195 250 210 275 185 230

170 215 200 255 150 200

155 190 175 220 130 165

170 215 200 255 150 200

130 145 165 200 105 115

150 210 170 210 125 160

170 215 200 255 150 190

130 145 155 200 105 115

85 100 125 140 60 70

80 90 120 130 50 60

100 120 110 130 90 110

65 75 80 95 65 70

60 70 80 90 50 60

105 120 90 110 95 120

60 70 60 70 60 70
85 100 100 120
75 90 90 110
75 90 90 110

150 170 120 220 210 270 190 250

120 140 130 150 160 180 140 160

160 180 180 230 220 280 200 260

120 140 130 150 160 180 140 160

140 150 150 160 180 190 160 170

105 115 120 125 155 165 135 145

150 170 120 220 210 270 190 250
50 55 65 70
35 40 50 50
40 45 50 55
25 30 30 35
30 35 50 45
50 65 65 80
30 35 40 45
25 30 35 40
30 35 40 45
25 30 35 40

HC = gecoat hardmetaal

Walter - frezen 41



Technische informatie - frezen

Voedingsbepaling (startwaarden)
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= De vermelde voedingswaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
HOgEVOEdIngSfI’EES In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.
Freestype M4002 M4002

Tandvoeding fzg
voor
ap = D¢

ap = apmax = Lc

voor vlakfreesbewerkingen

voor plungen

Instelhoek k 15° 15°
& | Pagina 248 248
2 fz0 [mm] fz0 [mm]
% Gereedschaps-0@ resp. @-bereik [mm] 20 - 66 25-66 50 - 125 20 - 66 25 - 66 50-125
= | Maximale snijwaarden ap max = L [mm] 1 15 2,0 ar max 9.7 ar max 8.4 armax 11.4
Ongelegeerd staal ! 1 1,50 2,00 0,18 0,25 0,30
Laaggelegeerd staal 1 1,40 1,80 0,16 0,22 0,25
P Hooggelegeerd staal en gereedschapsstaal 09 1,20 1,60 0,12 0,16 0,22
Roestvrij staal 0.4 0,80 1,00 0,10 012 0,15
M | Roestvrij staal 2 0,3 0,50 0,80 0,10 0,12 0,15
Tempergietijzer 03 0,50 0,80 0,16 0,22 0,28
Grijs gietijzer 1 1,20 1,40 0,18 0,25 0,30
K Gietijzer met kogelgrafiet 1.2 1,40 1,60 0,16 0,22 0,28
GGV (CGI) 1 1,20 1,40 0,16 0,22 0,28
Aluminiumkneedlegeringen
Aluminiumgietlegeringen
N - :
Magnesiumlegeringen
Koper en koperlegeringen (brons/messing)
Hittebestendige legeringen 0.4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
Titaanlegeringen 0.4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
S Wolfraamlegeringen 0.4 0,60 0,80 0,08 0,10 012
Molybdeenlegeringen 0.4 0,60 0,80 0,08 0,10 0,12
H Gehard s.taa”\
Gehard gietijzer
Thermoplasten
0 | Koolvezelversterkte kunststof
Grafiet (technisch)
Wisselplaattype SD..06T2... SD..09T3... SD..1204... SD..06T2... SD..09T3... SD..1204...
Correctiefactor Kae 3 /D= 1/1-172 10 1.0 10
1/5 1.4 1.4 1.4
voor de tandvoeding afhankelijk 1/10 18 18 18
van de verhouding snijbreedte a, - - -
tot freesdiameter D 1/20
1/50
Correctiefactor K 1<(LDo)= <2 1.4 1.4 1.4 1,0 1,0
2<(LDc)= <4 1,0 1,0 1.0 07 07
4<(LDc)= <6 07 0.7 0,7 0.5 0.5
f7 = fz0- Kae - K
! en gietstaal

2 en austenitisch / ferritisch
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De vermelde voedingswaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.

M3024 M4003 F5055

90° 45° 90°
228 236 238 266 (productinnovatie 15-1)
fzg [mm] fz0 [mm] fz0 [mm] fz0 [mm]
63-160 20-100 25-160 63-160 63-250 63-250
6,0 4,5 6,5 2,0 3.0 4,0
0,44 0,20 0,25 0,08 0,10 0,12
0,39 0,15 0,20 0,07 0,09 011
0,33 0,15 0,20 0,07 0,09 011
0,22 0,12 0,15 0,06 0,08 0,09
0,17 0,10 0,12 0,06 0,08 0,09
0,33 0,20 0,25 0,07 0,09 011
0,55 0.25 0,30 0,08 0,10 0,12
0,44 0,20 0,25 0,07 0,09 011
0,28 0,18 0,20
012 0,15 0,07 0,09 011
012 0,15 0,07 0,09 011
0,10 0,12 0,07 0,09 0,11
0,10 0,12 0,07 0,09 0,11

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,12

0,10 0,15

0,15

0,10
XNMU0906.. SD..09T3AZN.. SD..1204AZN..

1.0 1,0 1,0 15 15 15
11 11 11 18 18 18
12 1.2 12 2,5 2,5 2,5
13 13 13 33 33 33
58 58 58
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Technische informatie - frezen

Voedingsbepaling (startwaarden)
Vlak-/hoekfrezen en boorgroeffrezen

De vermelde voedingswaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.

Freestype M2131 M4132 M4792
o)~
]
I
i
Tandvoeding fzg
voor
a = D¢
ap = apmax = Lc
Instelhoek k 90° 90° 90°
Pagina 252 258 262
= fzo [mm] fzo [mm] fzo [mm]
o
%’ M 2131 M 2131 M 4132 M 4132 M 4132 M4792 M4792 M4792
@
% Gereedschaps-@ resp. @-bereik [mm] 80 32-63 15-25 25-80 50-125 18- 20 25-32 40
= | Maximale snijwaarden ap max = Lc [mm] 15 20 56 8.4 11,6 7+13 14 + 22 25,0
Ongelegeerd staal ! 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
P Laaggelegeerd staal 0,08 0,12 0,15 0,10 0,12 0,15
Hooggelegeerd staal en gereedschapsstaal 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15
Roestvrij staal 0,06 0,10 0,12 0,06 0,08 0,12
M | Roestvrij staal 2 0,06 0,08 0,10 0,06 0,08 0,10
Tempergietijzer 0,10 0,15 0,20 0,12 0,20 0,25
K Grijs gietijzer 0,12 0,20 0,25 0,10 0,15 0,20
Gietijzer met kogelgrafiet 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20
GGV (CGI) 0,08 0,10 0,15 0,10 0,15 0,20
Aluminiumkneedlegeringen 0,15 0,20
N Aluminiumgietlegeringen 012 0,15
Magnesiumlegeringen 0,12 0,12
Koper en koperlegeringen (brons/messing) 0,10 0,10
Hittebestendige legeringen 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
s Titaanlegeringen 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Wolfraamlegeringen 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Molybdeenlegeringen 0,06 0,10 0,10 0,06 0,10 0,10
Gehard staal
H —
Gehard gietijzer
Thermoplasten
0 | Koolvezelversterkte kunststof
Grafiet (technisch)
SD..06T204... | SD..09T308 |SD..120408...
Wisselplaattype ZDGT 1504 .. |ZDGT 2005 ..| SD.06T2... | SD.09T3.. | SD..1204... |LD..08T204...|LD..14T308...|LD..170408...
Correctiefactor Kag ag/Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1.0 1.0 1.0 1,0 1,0 1.0
voor de tandvoeding afhankelijk 1/5 11 11 11 11 11 11 11 11
van de verhouding snijbreedte ae 1/10 12 1.2 12 12 12 12 12 12
tot freesdiameter D 1/20 13 13 13 13 13 13 13 13
fz =fz0- Kae 1/50
! en gietstaal

2 en austenitisch / ferritisch

[2A
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Voedingsbepaling (startwaarden)

De vermelde voedingswaarden zijn gemiddelde richtwaarden.
VOI'm fl’ees In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden.
Freestype M4574 M4575

Tandvoeding fzg
voor

3 = Dc

ap =apmax = Lc

Instelhoek k 45° 90°
Pagina 268 272
% fzg[mm] fzg[mm]
T%’ M4574 M4574 M4574 M4575 M4575 M4575
©
8 | Gereedschaps-0 resp. B-bereik [mm] 8- 16 20-32 25- 40 21-25 32- 40 50
= | Maximale snijwaarden ap max = L [mm] 3.0 50 7.0
Ongelegeerd staal ! 0,15 0,20 0,25 0,10 0,12 0,16
Laaggelegeerd staal 0,12 0,15 0,20 0,08 0,09 0,10
P Hooggelegeerd staal en gereedschapsstaal 0,12 0,15 0,20 0,08 0,06 0,08
Roestvrij staal 0,10 0,15 0,15 0,06 0,06 0,08
M | Roesturij staal 2 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Tempergietijzer 0,15 0,20 0,25 0,08 0,08 0,10
Grijs gietijzer 0,20 0,25 0,30 0,12 0,16 0,18
K Gietijzer met kogelgrafiet 0,15 0,20 0,25 0,10 0,12 0,12
GGV (CGl) 0,15 0,20 0,25 0,08 0,08 0,10
Aluminiumkneedlegeringen
Aluminiumgietlegeringen
N - :
Magnesiumlegeringen
Koper en koperlegeringen (brons/messing)
Hittebestendige legeringen 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Titaanlegeringen 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
S Wolfraamlegeringen 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
Molybdeenlegeringen 0,08 0,10 0,12 0,06 0,06 0,06
H Gehard sFaé!
Gehard gietijzer
Thermoplasten
O | Koolvezelversterkte kunststof
Grafiet (technisch)
Wisselplaattype SDMTO06T204... | SDMTO9T308... | SDMT120408... [ SD..06T204... SD..09T308 SD..120408...
Correctiefactor Kag a/Dc= 1/1-1/2 1.0 1.0 1.0 1.0 1,0 1.0
voor de tandvoeding afhankelijk 1/5 11 11 11 L5 L5 15
van de verhouding snijbreedte a 1/10 1,2 1,2 1.2 1.8 1.8 18
tot freesdiameter D¢ 1/20 13 13 13 2.5 25 25
f2=fz0-Kae 1/50 15 15 15
! en gietstaal

2 en austenitisch / ferritisch
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Voedingsbepaling (startwaarden)

De vermelde voedingswaarden zijn gemiddelde richtwaarden.

In specifieke toepassingen wordt een aanpassing aangeraden

egelfrezen
Freestype M3255 M4256 M4257 M4258
o]
o L
[0] g—
o
g |
.
Tandvoeding fzg
voor
ae = D¢
ap = apmax = Lc Walter BLAXX
Instelhoek k 90° 90° 90° 90°
8 | Pagina 98 102 102 102
j=2]
E fz0 [mm] fzo [mm] fz0 [mm] fzg [mm]
% Gereedschaps-0 resp. @-bereik [mm] 50-80 20-32 40-63 80-100
= | Maximale snijwaarden ap max = Lc [mm] 46-58 27-37 47-54 67-77
Niet-gelegeerd staal ! 0,10 0,15 0,20
P Laaggelegeerd staal 0,08 0,12 015
Hooggelegeerd staal en gereedschapsstaal 0,08 0,12 0,15
Roestvrij staal 0,06 0,08 012
M | Roestvrij staal 2 0,06 0,08 0,10
Tempergietijzer 0,12 0,20 0,25
K Grijs gietijzer 0,10 0,15 0,20
Gietijzer met kogelgrafiet 0,10 0,15 0,20
GGV (CGI) 0,10 0,15 0,20
Aluminiumkneedlegeringen
Aluminiumgietlegeringen
N : :
Magnesiumlegeringen
Koper en koperlegeringen (brons/messing)
Hittebestendige legeringen 0,15 0,06 0,10 0,10
s Titaniumlegeringen 0,15 0,06 0,10 0,10
Wolfraamlegeringen 0,15 0,06 0,10 0,10
Molybdeenlegeringen 0,15 0,06 0,10 0,10
Gehard staal
H —
ehard gietijzer
Thermoplasten
0 | Kunststof, koolvezelversterkt
Grafiet (technisch)
XNHX1306.. SD..06T2... SD..09T3... SD..1204...
Wisselplaattype LNHX1206.. LD..08T2... LD..14T3 ... LD..1704. ..
Correctiefactor Kae ag /D= 1/1-1/2 1.0%* 1.0%* 1.0%* -
1/5 11 11 11 11
Voor de tandvoeding afhankelijk 1/10 12 12 12 12
van de verhouding snijbreedte a, . . . .
tot freesdiameter D¢ 1/20 13 1.3 1,3 1.3
1/50 15
ap= 6 1,0 16 16 1,6
Correctiefactor Kap 9 L0 1.0 L6 16
voor de tandvoeding afhankelijk 12 1,0 1.0 16 1.6
van de snijdiepte ap 0.5xDc 1.0 1.0 1.0 1.0
0,75xDc 0,8 08 0,8 0.8
f e Ka.- Ka 1xDc 0,7 0,7 0,7 0,7
z= 20 ¥ Apmax = Le 0.5% 0.5% 0.5% 0.5%

en gietstaal

en austenitisch / ferritisch
alleen mogelijk als a, < 0,75 x D¢
** alleen bijae / D < 1/5
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Aantrekschroef voor gereedschapshouders
voor mantelkopfrezen

Bij het gebruik van gereedschapshouders voor mantelkopfrezen
A150, A155 en AK155 in combinatie met egelfrezen en ramping-
frezen met een cilindrisch boorgat en dwarsmeenemer volgens

DIN 138 moet de aantrekschroef van de opname worden vervangen.

Benaming

M2131-040-B16-03-15

Aantrekschroef voor opname*

M8 x 40 (SW6)

M2131-050-B22-04-15

M10 x 35 (SW8)

M2131-063-B22-05-15

M10 x 35 (SW8)

M2131-080-B27-05-15

M12 x 40 (SW10)

M2131-050-B22-03-20

M10 x 40 (SW8)

M2131-063-B22-04-20

M10 x 35 (SW8)

M3255-050-B22-04-46

M10 x 45 (SW8)

M3255-050-B22-05-46

M10 x 45 (SW8)

M3255-063-B27-05-46

M12 x 50 (SW10)

M3255-063-B27-06-46

M12 x 50 (SW10)

M3255-080-B32-05-58

M16 x 65 (SW14)

M3255-080-B32-06-58

M16 x 65 (SW14)

M4257-050-B22-02-47

M10 x 45 (SW8)

M4257-063-B27-03-54

M12 x 70 (SW10)

M4258-080-B32-03-67

M16 x 90 (SW14)

M4258-100-B40-04-77

M20 x 80 (SW17)

—_ ||UJI=II_TEFI

* Cilindrische schroef ISO 4762 (12.9)

Toepassingsinformatie voor M4256 / M4257 / M4258

Schuin induiken

Maximale induikhoek E [°]

SD..06T2..
LD..08T2..

SD..09T3..
LD .. 1473 ..

SD..1204 ..

Dc [mm] LD..1704 ..

20 1

25 2

32 15

40 14

50 1

63 05

80 05

100 0.4
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Toepassingsinformatie voor hogevoedingsfrees M4002

Schuin induiken Maximale induikdiepte E [°]
D, [mm] SD..06T204... SD..09T308... SD..120408...
LLJ 20 55
25 38 9,0
32 23 48
1 5 E \' 35 2.1 Lb
40 16 3.0
42 15 28
Da 50 13 2.0 2.8
52 1.25 18 26
63 09 16 2.0
66 09 L4 17
80 13
85 1.2
100 09
125 07
19,05 6,0
25,40 33 88
3175 23 45
38,10 1.9 40
50,80 1.2 1.9 27
63,50 08 L4 1.8
76,20 14
101,60 09
. . . . Diameterbereik voor het frezen
Boorcirculairfrezen van een boring in het volle i G B B (o (et (|
Wisselplaat
‘ ‘ ‘ [”'?;ﬂ SD..06T204 SD..09T308 SD..120408
ﬁ Lr' Do min [mm] Do max [mm] Do min [mm] Do max [mm] Do min [mm] Do max [mm]
‘ 20 286 40
ap max/2 | : 25 38,6 50 33,26 50
| 32 52,6 64 47.26 64
! — 35 58,6 70 53,26 70
40 68,6 80 63.26 80
Da 42 726 84 67,26 84
Do 50 88,6 100 83,26 100 77,12 100
52 926 104 87,26 104 81,12 104
63 1146 126 109,26 126 103,12 126
66 1206 132 11526 132 109,12 132
80 137.12 160
85 147,12 170
100 177.12 200
125 227.12 250
19,05 267 381
25,40 394 50,8 34,06 50,8
31,75 52,1 63.5 46,76 63.5
38,10 64,8 76,2 59,46 76,2
50,80 90,2 1016 84,86 1016 78,72 1016
63,50 1156 127 110,26 127 104,12 127
76,20 129,52 152.4
101,60 180,32 2032
Programmeerinformatie t x kr k
a mm mm mm mm
SD..06T212 15° 15 087 4,86 2,20
SD..06T2ZDR 15° 15 072 4,29 263
SD..06T204 15° 15 1,08 570 183
SD..09T320 15° 15 L4k 7.07 3,41
SD..09T3ZDR 15° 15 140 6,90 3,65
SD..09T308 15° 15 178 8,37 2.83
SD.120425 15° 15 210 9,61 4,46
SD..1204ZDR 15° 15 2,02 931 4,85
SD..120408 15° 15 2,57 1144 365
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Frezen
Toepassingsinformatie voor vlakfrees M4003
Viakfrezen Maximale freesdiepte a, [mm]
SD..09T3AZN | SP..1204AZN
[ ap 45 6.5
& o
[ IT
~—D—
Schuin induiken - Maximale induikhoek E [°]
Metrisch Inch
Dclmm] | SD.O9T3AZN.. | SD.1204AZN.. | D¢ [mm] Dclinch] | SD.09T3AZN.. | SD..1204AZN..
[ 20 232 19,05 0.75 25.0
i 25 16.9 259 25.4 1 16,5 253
ﬁE \/ | §Eo 32 121 179 31,75 1,25 123 181
e~ p—— / 40 9.1 132 381 15 97 140
50 7.0 938 50,8 2 6.8 96
63 53 7.4 63.5 25 53 73
80 4,0 56 76.2 3 43 59
100 31 43 1016 4 31 42
125 3.4 127 5 33
160 6.8 26 152.4 6 2.7
Verticaal induiken Maximale duikdiepte Tyhax [mm]
SD.09T3AZN.. | SD..1204AZN..
[ Trmax 45 6.0
[
4 i# Trmax
Dc
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Opmerkingen bij hogesnelheidstoepassing

. Maximaal toegestane toerentallen:

De in de tabellen aangegeven grenswaarden
mogen niet worden overschreden, omdat anders
de juiste werking en/of veiligheid niet meer is
gegarandeerd.

b. Fijn uitbalanceren van het compleet gemon-
teerde gereedschap op de opname. Dit verdient
dringend aanbeveling, omdat zelfs kleine rond-
loopfouten de balanceringstoestand aanzienlijk
kunnen veranderen.

8. Toepassing van normen:

Walter adviseert de toepassing van uitbalanceer-
norm DIN 69888 waarin de uitbalancering van
gereedschappen en de eisen in het verspanings-
gebied staan beschreven.

2. Er mogen uitsluitend originele Walter wisselplaten 5. Korte uitsteeklengtes reduceren rondloopfouten, De DIN 69888 is op de belangen in het ver-
en inbouwelementen (schroeven enz.) worden verbeteren de onbalans en verhogen de levens- spaningsgebied toegesneden en beschrijft op
gebruikt. Aanbeveling: Uiterlijk na 5 vervangingen duur van de spindel. De aangegeven toerentallen praktijkgerichte wijze de eisen die aan de uitba-
van wisselplaten dienen nieuwe schroeven te gelden alleen voor het gebruik van de gereed- lancering van gereedschappen gesteld worden. De
worden gebruikt. schappen zonder extra verlengstukken. tot dusver toegepaste DIN ISO 1940 beschrijft de
3. De draaimomenten die in de catalogus staan 6. Veiligheidsvoorziening: uithalancering voor de totale machinebouw. Eisen
vermeld, dienen in acht te worden genomen. Er dienen geschikte veiligheidsvoorzieningen of bij het werken met omtreksnelheden > 1000 m/
4. Uitbalanceren: machineomkapselingen te worden gebruikt die min staan in DIN ISO 15641 beschreven.
Bij werkzaamheden met hogere toerentallen rondvliegende spanen of afgebroken freesdeeltjes
(> 6000) of omtreksnelheden > 1000 m/min. veilig kunnen opvangen.
dient het uitbalanceren in 2 fasen te geschieden: 7. Beschadigde gereedschappen:
a. Basisuitbalancering van de gereedschapsbody Voor de reparatie van een HSC-gereedschap dient
incl. wisselplaten (wordt op verzoek ook door het toerental te worden aangegeven. Walter
Walter uitgevoerd). Hier moeten gereedschaps- gereedschappen voor de HSC-bewerking mogen
opnames worden gebruikt die van tevoren apart uitsluitend door Walter worden gerepareerd.
zijn uitgebalanceerd.
Walter freesgereedschappen
Veiligheids- Gerela- Nmax [1/min] bij D
Gereed- relevante teerd
schap onderdelen aan 7 08 710 ?12 716 718 @20 ? 21 0 25 9 30 0 32 0 35 0 40
ONHF .. 0504 ..
M2025 P45424-1 De
ONHF .. 0504 ..
M2026 P45424-2 O
ZDGT1504.. D¢ 40000 37900 32400
M2131
ZDGT2005.. D¢ 38100 31700
M3016 LNMX2010.. Dc
M3024 XN.U0705.. De 12800
SD..06T2... D, 28300 25300 22400 20000
M4002 SD..09T3... D, 34900 30800 | 29500 | 27600
SD..1204... D,
SD..06T2... D¢ 31700 28300 25300
M4132 SD..09T3... Dc 34900 30800 27600
SD..1204... De
SD..06T2... De 31400 | 29600 | 28100 | 23600
M&4574 SD..09T3... De 35000 | 32500 30400 28400 25000
SD..1204... D 20600 18200 16800
SD..06T2... D¢ 28000 | 25300
M4575 SD..09T3... D¢ 30800 27600
SD..1204... D¢
LD..08T204... De 14000 | 12000
M4792 LD..147308... De 10000 7500 7200
LD..170408... Dc 5500

* onder gunstige omstandigheden en korte uitsteeklengtes zijn na overleg met Walter hogere toerentallen dan 40000 1/min mogelijk
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@50 052 263 0 66 2 80 @100 @125 @160 @200 @250 @315

4900 4400 3900 3500

3100 2800
28000 24300 21100
26900 23100 19900
1100 1000 900 800 700

11300 10000 8700 7800 6900 6100
17900 | 17600 | 16000 | 15600
24600 | 24200 | 22000 | 21400
17900 | 17600 | 16000 | 15600 | 14100 | 12600 | 11300
24600 22000 19500
17900 16000 14100 | 12600 | 11300
17900
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