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Einleitung

Kompetenz im
Vollhartmetall-Bohren

Das ist die Starke der Marke Walter Titex.

Gegriindet von Ludwig Ginther im Jahr
1890 in Frankfurt am Main, stiitzt sich die
Marke auf mehr als 120 Jahre Erfahrung
im Bohren von Werkstoffen aus Metall.

Zahlreiche Innovationen kennzeichnen
den erfolgreichen Weg von Walter Titex.
Im neuen Jahrtausend wurden z.B. Bohr-
tiefen mit Hartmetallwerkzeugen erreicht,
die man bis dahin nicht fiir moglich gehal-
ten hat. Nicht zuletzt auf die Erfahrungen
aus dem HSS-Bereich gestiitzt war
Walter Titex in diesem Gebiet weltweit
ein Vorreiter unter den Herstellern.
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Die Werkzeuge der Kompetenzmarke
sind im besten Sinne wirtschaftlich, d. h.
die Kosten fiir jede Bohrung sind gering
und das ohne Abstriche beziiglich der
Bohrungsqualitat.

Manche Dinge sind zeitlos: so hat sich an
unserem Anspruch, den hervorragenden
Werkzeugen entsprechende Serviceleis-
tungen zur Seite zu stellen, damit unsere
Kunden noch gréBeren Nutzen fiir sich
erzielen, seit 1890 nichts gedndert.
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Wir haben fiir den Fall, dass Sie
ausfiihrlichere Produktinformationen
wiinschen, Seitenverweise innerhalb
dieses Handbuchs (HB), auf den
Walter Gesamtkatalog 2012 (GK)
und auf den Walter Erganzungs-
katalog 2013/2014 (EK) gemacht.




Einleitung

Produktivitat — Produktivitatsliicke — Kostenkuchen

Die Produktivitatsliicke

Die allgemeine Kostensteigerung in den
meisten Branchen ist héher als die
Preisentwicklung der Produkte am Markt.
Wir helfen lhnen diese ,,Produktivitats-
licke” zu schlieBen.

Kosten

Produktivitats-
llicke

/ Preise

Der Kostenkuchen

Der Anteil der Werkzeugkosten an den Bearbeitungskosten liegt bei ca. 4 %.

Maschinenstillstand
7%

Kihlmittel
Bearbeitung

16 %
30%
Werkzeugwechsel Werkzeug
24% 4%
andere
19%



Die Produktivitat

Unter Produktivitat versteht man das
Verhaltnis von Aufwand (input) zur
Ausbringung (output). Ziel ist es immer,
mit moglichst wenig Aufwand eine groBt-
mdogliche Ausbringung zu erreichen.

Grundlagen der ,Werkzeug-Okonomie":
Der Preis eines Werkzeugs steht fiir nur
ca. 4% der gesamten Fertigungskosten.
Seine Leistung beeinflusst aber die
restlichen 96 %.

Beispiel 1:

Eine Werkzeugpreissenkung von 25 %
wirde nur eine Einsparung von 1% der
Gesamtfertigungskosten erbringen. Eine
Erhdhung der Schnittdaten dagegen um
z.B. 30 % verringert lhre Gesamtferti-
gungskosten um 10 %.

Beispiel 2:

Erreichbare Produktivitatssteigerung
durch den Einsatz von Walter Titex Tief-
lochbohrern aus Vollhartmetall.

output
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Programmuiibersicht

Vollhartmetall-Bohrer mit Innenkiihlung

Bohrtiefe 3 xD¢ 3 xD¢
Bezeichnung K3299XPL K3899XPL A3289DPL A3293TTP
Typ X-treme Step 90 X-treme Step 90 X-treme Plus X-treme Inox
@-Bereich 3,30 - 14,00 3,30 - 14,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
Schaft DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Seite EK B-75 EK B-77 GKB 70 EK B-30

LFJ T

'} ¥ [
Bearbeitung @
Bohrtiefe
Bezeichnung A3382XPL A3399XPL A3999XPL A3387
Typ X-treme Cl X-treme X-treme Alpha® Jet
@-Bereich 3,00 - 20,00 3,00 - 25,00 3,00 - 25,00 4,00 - 20,00
Schaft DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA
Seite GK B 81 EK B-45 EK B-62 GK B 85

34 U] f L
Bearbeitung @
Bohrtiefe 8 x D¢ 12 x D
Bezeichnung A3486TIP A3586TIP AG6589AMP A6588TML
Typ Alpha® 44 Alpha® 44 X-treme DM12 | Alpha® 4 Plus Micro
@-Bereich 5,00 - 12,00 5,00 - 12,00 2,00-2,90 1,00 -1,90
Schaft DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Seite GK B 94 GK B 96 EK B-68 GK B 126

£ |/ 1

' |
W (7 [

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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e

3 xD¢ 5 x D¢

A3299XPL A3899XPL A3389AML A3389DPL A3393TTP
X-treme X-treme X-treme M X-treme Plus X-treme Inox
3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 2,00 - 2,95 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
EK B-33 EK B-54 EK B-41 GK B 86 EK B-42

/

L "

5 x D¢ 8 x D¢

A3384 AG6489AMP A6488TML A6489DPP A3487
Alpha® Ni X-treme DM8 Alpha® 4 Plus Micro X-treme D8 Alpha® Jet
3,00 - 12,00 2,00-2,95 0,75-195 3,00 - 20,00 5,00 - 20,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
GK B 84 EK B-67 GKB 121 GKB 123 GK B 95

W ?

| i

12 x D, 16 x D,

A6589DPP A3687 AG6689AMP AG6685TFP
X-treme D12 Alpha® Jet X-treme DM16 Alpha® 4 XD16
3,00 - 20,00 5,00 - 20,00 2,00 - 2,90 3,00 - 16,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA

GK B 127 GK B 97 EK B-69 GK B 97

JB




Programmuiibersicht

Vollhartmetall-Bohrer mit Innenkiihlung

Bearbeitung

e

Bohrtiefe 20 x D¢ 25 x D¢
Bezeichnung A6789AMP AB794TFP AG6785TFP AG6889AMP
Typ X-treme DM20 X-treme DH20 Alpha® 4 XD20 X-treme DM25
@-Bereich 2,00-290 3,00-10,00 3,00 - 16,00 200-290
Schaft DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Seite EK B-70 GK B 133 GKB 131 EK B-71

Bearbeitung

e

Bohrtiefe 40 x D, 50 x D¢
Bezeichnung A7495TTP A7595TTP
Typ X-treme D40 X-treme D50
@-Bereich 4,50 - 11,00 4,50-9,00
Schaft DIN 6535 HA DIN 6535 HA
Seite EK B-73 HB 49, HB 68

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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e

25 x D 30 x D
AG6885TFP AG6989AMP A6994TFP A6985TFP
Alpha® 4 XD25 X-treme DM30 X-treme DH30 Alpha® 4 XD30
3,00 - 12,00 200-290 3,00 -10,00 3,00 - 12,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
GK B 134 EK B-72 GK B 137 GK B 136
1 - |
|

T

e

a7

o7

Pilot
K3281TFT A6181AML AG181TFT A7191TFT K5191TFT
X-treme Pilot Step 90| X-treme Pilot 150 XD Pilot X-treme Pilot 180 | X-treme Pilot 180C
3,00 - 16,00 2,00-295 3,00 - 16,00 3,00 - 20,00 4,00 - 7,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA DIN 6535 HA
EK B-74 EK B-66 GK B 118 GK B 138 GK B 140




Programmuiibersicht

Vollhartmetall-Bohrer ohne Innenkiihlung

Bearbeitung

7

ey

Bohrtiefe 3 xD¢ 3 x D¢
Bezeichnung K3879XPL A3279XPL A3879XPL A3269TFL
Typ X-treme Step 90 X-treme X-treme Alpha®Rc
@-Bereich 3,30 - 14,50 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,40 - 10,40
Schaft DIN 6535 HE DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA
Seite EK B-76 EK B-26 EK B-50 GK B 65

L: ¥ |/
Bearbeitung E@
Bohrtiefe 5 x D¢
Bezeichnung A3378TML A3162 A3379XPL A3979XPL
Typ Alpha®2 Plus Micro ESU X-treme X-treme
@-Bereich 0,50 - 2,95 0,10 -145 3,00 - 25,00 3,00 - 25,00
Schaft DIN 6535 HA Zylinderschaft DIN 6535 HA DIN 6535 HE
Seite GKB 79 GK B 59 EK B-37 EK B-58

f

Bearbeitung

ey

7

7

Bohrtiefe 3 x D¢ — HM-bestiickt NC-Anbohrer
Bezeichnung A2971 A5971 Al1174 A1174C
Typ HM HM q0° 120°
@-Bereich 3,00 - 16,00 8,00 - 32,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
Schaft Zylinderschaft Morsekegel Zylinderschaft Zylinderschaft
Seite GK B 58 GK B 116 GK B 53 GK B 54

i

¢
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e

3 xD¢
A1164TIN Al1163 A1166TIN A1166 A1167A A1167B
Alpha®?2 N Bohrsenker Bohrsenker Bohrsenker Bohrsenker
1,50 - 20,00 1,00 - 12,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00

Zylinderschaft

Zylinderschaft

Zylinderschaft

Zylinderschaft

Zylinderschaft

Zylinderschaft

GK B 38 GK B 36 GK B 46 GKB 42 GK B 47 GK B 50

¥ §

d | ¢ LI

5x D¢ 8 x D¢
A3367 A3967 A6478TML A1276TFL A1263
BSX BSX Alpha® 2 Plus Micro Alpha®22 N

3,00 - 16,00 3,00 - 16,00 0,50 - 2,95 3,00 - 12,00 0,60 — 12,00
DIN 6535 HA DIN 6535 HE DIN 6535 HA Zylinderschaft Zylinderschaft

GK B 77 GK B 110 GK B 119 GK B 57 GK B 55

/ /

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Programmuiibersicht

HSS-Bohrer

Bearbeitung

ey

Bohrtiefe ~ 3 xD¢
Bezeichnung Al1149XPL Al1149TFL A1154TFT Al1148
Baumal DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897 DIN 1897
Typ UFL® UFL® VA Inox UFL®
@-Bereich 1,00 - 20,00 1,00 - 20,00 2,00 - 16,00 1,00 - 20,00
Schaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft
Seite GK B 163 GK B 158 GK B 168 GK B 153
! |
b
Bearbeitung @
Bohrtiefe ~ 8 x D¢
Bezeichnung A1249XPL A1249TFL A1254TFT Al247 Al244
Baumaf DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338
Typ UFL® UFL® VA Inox Alpha® XE VA
@-Bereich 1,00 - 16,00 1,00 - 20,00 3,00 - 16,00 1,00 - 16,00 0,30 - 15,00
Schaft Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft
Seite GK B 212 GK B 208 GK B 216 GK B 204 GK B 199
[/
L'F

Bearbeitung @
Bohrtiefe ~ 12 x D¢
Bezeichnung A1549TFP A1547 Al1544 Al1522
Baumal DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340
Typ UFL® Alpha® XE VA UFL®
@-Bereich 1,00 - 12,00 1,00 - 12,70 1,00 - 12,00 1,00 - 22,225
Schaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft
Seite GK B 230 GK B 227 GK B 225 GK B 221

1 A '._.J".l >

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014

12



e

~ 3 xD¢ ~5x D¢
Al1111 A2258 A3143 A3153 A6292TIN
DIN 1897 Walter Norm DIN 1899 DIN 1899 Walter Norm
N UFL® links ESU ESU links MegalJet
0,50 - 32,00 1,00 - 20,00 0,05-145 015-14 5,00 - 24,00
Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft DIN1835E
GK B 141 GK B 239 GK B 243 GK B 245 GK B 269
&
v
~ 8 x D¢
Al222 A1211TIN Al1211 Al1212 Al234 Al1231
DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338 DIN 338
UFL® N N H UFL® links N links
1,00 - 16,00 0,50 - 16,00 0,20 - 22,00 0,40 - 16,00 1,016 - 12,70 0,20 - 20,00
Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft | Zylinderschaft
GK B 185 GK B 180 GK B 171 GK B 182 GK B 195 GK B 190
? J | ' Ki:
D " L‘ A
~ 12 x D, ~ 16 x D ~ 22 x D¢ ~ 30 x D,
A1511 Al1622 Al1722 A1822
DIN 340 DIN 1869 | DIN 1869 I DIN 1869 1lI
N UFL® UFL® UFL®
0,50 - 22,00 2,00 - 12,70 3,00 - 12,00 3,50 - 12,00
Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft
GK B 218 GK B 232 GK B 235 GK B 236
4 ¥
&/ A
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Programmuiibersicht

HSS-Bohrer

Bearbeitung

e

Bohrtiefe ~ 60 x D¢ ~ 85 x D¢ ~ 8 x D¢
Bezeichnung A1922S Al1922L A4211TIN A4211 AbL24L4
BaumafB Walter Norm Walter Norm DIN 345 DIN 345 DIN 345
Typ UFL® UFL® N N VA
@-Bereich 6,00 - 14,00 8,00 - 12,00 5,00 - 30,00 3,00 - 100,00 | 10,00 - 32,00
Schaft Zylinderschaft | Zylinderschaft Morsekegel Morsekegel Morsekegel
Seite GK B 238 GK B 237 GK B 255 GK B 247 GK B 256
r T
Y | ¥
</ <A

Bearbeitung

7

=7

NC-Anbohrer

Bezeichnung

Al1115 - A1115S - A1115L

Al114 - A1114S - A1114L

Baumal3 Walter Norm Walter Norm
Typ 90° 120°
@-Bereich 2,00 - 25,40 2,00 - 25,40
Schaft Zylinderschaft Zylinderschaft
Seite GK B 149 GK B 146
R

Bearbeitung

ey

Spiralbohrer-Satz

BaumalB DIN 338
Typ N; VA; UFL®
Schaft Zylinderschaft
Seite GK B 346

14



e

~ 8 x D¢ ~ 12 x D¢ ~ 16 x D¢ ~ 22 x D¢
AL24T ALL22 A4411 ALB22 A4611 A4LT722
DIN 345 DIN 341 DIN 341 DIN 1870 | DIN 1870 | DIN 1870 II
Alpha® XE UFL® N UFL® N UFL®
10,00 - 40,00 | 10,00 - 31,00 5,00 - 50,00 12,00 - 30,00 8,00 - 50,00 8,00 - 40,00
Morsekegel Morsekegel Morsekegel Morsekegel Morsekegel Morsekegel
GK B 258 GK B 263 GK B 260 GK B 267 GK B 265 GK B 268
!’_3‘ A o 4
o9 3 o7
N
5ol
Mehrfasen-Stufenbohrer Stiftlochbohrer
K6221 K6222 K6223 K2929 K4929
DIN 8374 DIN 8378 DIN 8376 DIN 1898 A DIN 1898 B
90° q0° 180°
3,20 - 8,40 2,50 - 10,20 4,50 - 11,00 1,00 - 12,00 5,00 - 25,00
Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Zylinderschaft Morsekegel
GK B 273 GK B 274 GK B 275 GK B 271 GK B 272

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme Step 90

Spitzengeometrie
fiir genaue
Positionierung

mit Innen-
kiihlung

Schaft DIN 6535 HA

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten
und Standzeit

4-Fiihrungsfasen
fiir hdchste Bohrungsqualitat und Einsatz auf
— schréagen Eintrittsflachen bis 5°

— schragen Bohrungsaustritten bis 45°

— Werksticken mit Querbohrungen

Walter Titex X-treme Step 90 Typ: K3299XPL, Schaft HA, 3 x D¢
Das Werkzeug Die Anwendung
— VHM-Hochleistungs—-Anfasbohrer — fir Gewinde-/Kernloch-Durchmesser
mit und ohne Innenkihlung — fiir ISO Werkstoffgruppen P, M, K, N, S, H
— XPL-Beschichtung — einsetzbar mit Emulsion und Ol
— Durchmesserbereich 3,3-14,5 mm — Einsatz bei schragen Austritten und
» Kernlochdurchmesser: Querbohrungen
M4-M16 x 1,5 mm — Einsatz bei schragen und konvexen
— Stufenlange nach DIN 8378 Oberflachen
— Schaft nach DIN 6535 HA und HE — zum Einsatz im Allgemeinen Maschinen-

bau, Werkzeug- und Formenbau, in der
Automobil- und Energieindustrie

lhre Vorteile

— 50 % hohere Produktivitat

— universell einsetzbar bei allen Werk-
stoffgruppen sowie bei Querbohrun-
gen und schragen Austritten
Produktvideo ansehen: i
OR-Code scannen — verbesserte Bohrungsqualitat durch

oder direkt unter die 4-Fiihrungsfasen
http://goo.gl/MvBTg
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mit Innen-

kiihlung
Walter Titex X-treme Step 90 Typen: K3899XPL, Schaft HE, 3 x D¢
K3299XPL, Schaft HA, 3 x D¢
K3879XPL, Schaft HE, 3 x D¢
Modulscharnier Werkstiickstoff: St52

Werkzeug: X-treme Step 90
K3299XPL-M8
Durchmesser 6,8 mm

Schnittdaten
f (S

Wettbewerb X-treme Step 90
\/ 98 m/min 98 m/min
n 4600 min™! 4600 min~!

@ £ 0.16 mm/U 0,23 mm/U
Vf 736 mm/min 1058 mm/min

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

X-treme Ste 90 A
0 500 1000 1500




Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme — ohne Innenkiihlung

4-Fiihrungsfasen Schaft DIN 6535 HA
flr hochste Bohrungsqualitat und Einsatz auf

— schréagen Eintrittsflachen bis 5°

— schragen Bohrungsaustritten bis 45°

— Werksticken mit Querbohrungen

Schaft DIN 6535 HE

v

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten
und Standzeit

Spitzengeometrie
fiir genaue
Positionierung

Walter Titex X-treme Typen: A3279XPL, Schaft HA, 3 x D¢
A3879XPL, Schaft HE, 3 x D¢

Das Werkzeug Die Anwendung

— VHM-Hochleistungsbohrer mit — fir alle ISO Werkstoffgruppen
Innenkihlung P.M,K.N,S, H

— XPL-Beschichtung — einsetzbar mit Emulsion und Ol

— 140° Spitzenwinkel — Einsatz bei schragen Austritten

— BaumaBe nach und Querbohrungen
e DIN 6537 K > 3 x D¢ — Einsatz bei schrdagen und konvexen
« DIN 6537 L 5 x D Oberflachen

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschi-
nenbau, Werkzeug- und Formenbau,
in der Automobil- und Energieindustrie

— Durchmesserbereich 3—25 mm
— Schaft nach DIN 6535 HA und HE

lhre Vorteile

— 50 % hohere Produktivitat

— universell einsetzbar bei allen
Werkstoffgruppen sowie bei Quer-
bohrungen und schragen Austritten
Produktvideo ansehen: er g
QR-Code scannen — verbesserte Bohrungsqualitat die

oder direkt unter 4-Fihrungsfasen
http://goo.gl/dzSSy
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4-Fiihrungsfasen Schaft DIN 6535 HA
fiir hdchste Bohrungsqualitat und Einsatz auf
— schrdgen Eintrittsflachen bis 5°

— schragen Bohrungsaustritten bis 45°

— Werksticken mit Querbohrungen

Schaft DIN 6535 HE

%

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten
und Standzeit

Spitzengeometrie
fiir genaue
Positionierung

Walter Titex X-treme Typen: A3379XPL, Schaft HA, 5 x D¢
A3979XPL, Schaft HE, 5 x D¢

Magnetkern Werkstiickstoff: C15
fiir Steuerregler Werkzeug: X-treme
A3279XPL-12.5
— N Durchmesser 12,5 mm
S A Schnittdaten
’/' \
[ / bisher X-treme
k! — ) \'7s 122 m/min 122 m/min
; \\ n 3.107 min! 3.107 min!
/ A 0,23 mm/U 0,23 mm/U
ft T L ovf 715 mm/min 715 mm/min
: /

> Standweg (m)

0 100 200 300
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme — mit Innenkiihlung

4-Fiihrungsfasen Schaft DIN 6535 HA
flr hochste Bohrungsqualitat und Einsatz auf

— schrdgen Eintrittsflachen bis 5°

— schréagen Bohrungsaustritten bis 45°

— Werkstiicken mit Querbohrungen

Schaft DIN 6535 HE

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten
und Standzeit

mit Innen-
kiihlung

Spitzengeometrie
fiir genaue Positionierung

Walter Titex X-treme Typen: A3299XPL, Schaft HA, 3 x D¢
A3899XPL, Schaft HE, 3 x D¢

Das Werkzeug Die Anwendung

— VHM-Hochleistungsbohrer mit — fir alle ISO Werkstoffgruppen
Innenkihlung P.M,K.N,S, H

— XPL-Beschichtung — einsetzbar mit Emulsion und Ol

— 140° Spitzenwinkel — Einsatz bei schragen Austritten

— BaumaBe nach und Querbohrungen
e DIN 6537 K > 3 x D¢ — Einsatz bei schragen und konvexen
« DIN 6537 L 5 5x D¢ Oberflachen

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschi-
nenbau, Werkzeug- und Formenbau,
in der Automobil- und Energieindustrie

— Durchmesserbereich 3—25 mm
— Schaft nach DIN 6535 HA und HE

lhre Vorteile

— 50 % hohere Produktivitat

— universell einsetzbar bei allen
Werkstoffgruppen sowie bei Quer-
bohrungen und schragen Austritten

— verbesserte Bohrungsqualitat die
4-Fiihrungsfasen
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4-Fiihrungsfasen Schaft DIN 6535 HA
fiir hdchste Bohrungsqualitat und Einsatz auf
— schrdgen Eintrittsflachen bis 5°

— schragen Bohrungsaustritten bis 45°

— Werksticken mit Querbohrungen

Schaft DIN 6535 HE

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten

mit Innen- und Standzeit
kiihlung
Spitzengeometrie
fiir genaue
Positionierung
Walter Titex X-treme Typen: A3399XPL, Schaft HA, 5 x D¢

A3999XPL, Schaft HE, 5 x D¢

Getriebewelle:
Bohren
des Flansches

Werkstiickstoff: 42CrMo4

Werkzeug: X-treme
A3399XPL-6.8
Durchmesser 6,8 mm

Schnittdaten

bisher X-treme
Ve 56 m/min 91 m/min
n 2621 min! 4260 min'!
0,11 mm/U 0,19 mm/U
Vf 288 mm/min 809 mm/min

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

Produktvideo ansehen:

+180%
QR-Code scannen X-treme

oder direkt unter :
http://goo.gl/dzSSy 0 500 1.000
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme Plus

DPL-Beschichtung
fiir maximale Produktivitat

Schaft DIN 6535 HA

mit
Innenkiihlung

verbessertes Nutenprofil
fur sichere Spanabfuhr bei
hohen Schnittgeschwindigkeiten

Spitzengeometrie
optimiert fiir hochste

Schnittgeschwindigkeiten
Walter Titex X-treme Plus Typ: A3289DPL, Schaft HA, 3 x D¢
A3389DPL, Schaft HA, 5 x D¢

Das Werkzeug Die Anwendung
— VHM-Hochleistungsbohrer mit — fir alle ISO Werkstoffgruppen

innerer Kiihimittelzufiihrung P.M, K, S, H(N)
- neuartige multifunktionale — einsetzbar mit Emulsion, Ol und

Doppelbeschichtung DPL Minimalmengenschmierung

(,Double Performance Line") — zum Einsatz im allgemeinen Maschinen-
— 140° Spitzenwinkel bau, im Werkzeug- und Formenbau,
— BaumaBe nach der Automobil- und Energieindustrie

e DIN 6537 K 5 3 x D¢
e DIN 6537 L > 5x D¢

— Durchmesserbereich 3—20 mm
— Schaft nach DIN 6535 HA
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lhre Vorteile

— hdchste Produktivitdt: mindestens
doppelt so hoch wie bei konventio-
nellen Werkzeugen (mehr Produkti-
vitat, niedrigere Produktionskosten)

— alternativ: doppelte Standzeit bei
konventionellen Schnittdaten
(z. B. weniger Werkzeugwechsel)

— exzellente Oberflachengiite

— hohe Prozesssicherheit

— vielseitige Einsatzmaglichkeiten
hinsichtlich Werkstoffen und
Anwendung (z. B. MMS)

— sorgt fir freie Maschinenkapazitat

Beispiel

Werkstiickstoff: 42CrMo4

Werkzeug: X-treme Plus

A3389DPL-8.5
Durchmesser 8,5 mm

Mit diesem Werkzeug setzt Walter Titex
die neue Bestmarke im Bohren mit
Vollhartmetallwerkzeugen. Der Bohrer
verfiigt Gber eine Fille von Innovationen,
von denen die neue, multifunktionale
Doppelschicht (DPL), das herausragen-
de Merkmal darstellt. Mit Walter Titex
X-treme Plus lasst sich die Produktivitat
in der Serienfertigung von Stahl auf ein
neues Niveau anheben.

Werkstiick

Kopfschicht
Basisschicht

Hartmetall

Geschwindigkeit

+200%

Kosten

Wettbewerb X-treme Plus
vf 390 mm/min 1.460 mm/min
Standweg 38 Teile 63 Teile

Standweg (Teile)

X-treme PIu

Kosteneinsparung und
Produktivitatssteigerung

@ mit dem X-treme Plus

0 25 50

75
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme Cl

Spitzengeometrie

mit innerer Kiihimittel-
zufiihrung fir hochste
Standzeiten

Eckenfase
fiir beste Bohrungsqualitat und
hohe Prozesssicherheit

flr hochste Standzeiten

XPL-Beschichtung
fiir hochste Schnittdaten
und Standzeiten

Spannuten
ausgelegt fiir optimale
Spanabfuhr

Schaft DIN 6535 HA

Walter Titex X-treme Cl

Das Werkzeug
— VHM-Hochleistungsbohrer
mit Innenkihlung
— XPL-Beschichtung
— 140° Spitzenwinkel
— BaumaBe nach
e DIN6537L > 5xDc
— Durchmesserbereich 3—-20 mm
— Schaft nach DIN 6535 HA

24

Typ: A3382XPL, Schaft HA, 5 x D¢

Die Anwendung

— fur ISO Werkstoffgruppe K

— einsetzbar mit Emulsion, OI, Minimal-
mengenschmierung und Trocken-
bearbeitung

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschinen-
bau, im Werkzeug- und Formenbau, in
der Automobil- und Energieindustrie



lhre Vorteile

— Steigerung der Produktivitat durch
50 % hohere Arbeitswerte im
Vergleich zu herkdmmlichen VHM-
Bohrern

— beste Bohrungsqualitat bei Sack-
und Durchgangsbohrungen aufgrund
der speziellen Eckenfase > keine
Ausbriiche beim Bohrungsaustritt

— hohe Prozesssicherheit durch sehr
gleichmaBiges VerschleiBverhalten
in der Gusszerspanung

Lagerdeckel:
Bohren der Flanschbohrungen

Werkstiickstoff: GJS-400

Werkzeug: X-treme CI
A3382XPL-18.5
Durchmesser 18,5 mm

Bohrtiefe: 60 mm

Schnittdaten

X-treme CI
Ve 120 m/min
n 2.065 min!
f 0,5 mm
Vf 1.032 mm/min

Freiflachenverschleif3

nach 310 m Bohrweg @

0.4

05
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme Inox

Fiihrungsfase
fiir hdchste Bohrungsqualitat
und geringe Reibung

Schaft DIN 6535 HA

Nutgeometrie
garantiert sicheren Spantransport
und gewahrleistet Prozesssicherheit

TTP-Beschichtung
flir hochste Schnittdaten und
Produktivitatssteigerung

Walter Titex X-treme Inox Typ: A3393TTP, Schaft HA, 5 x D¢

Das Werkzeug

— VHM-Hochleistungsbohrer
— TTP-Beschichtung
— BaumaBe nach

e DIN6537K > 3 x D¢

lhre Vorteile
— reduzierte Schnittkrafte dank
neuartiger Geometrie

— deutliche Produktivitatssteigerung
gegeniber universellen Bohrwerk-

e DIN6537L > 5xDc zeugen
— Durchmesserbereich 3-20 mm — geringe Gratbildung beim Ein- und
— Schaft nach DIN 6535 HA Austritt
— beste Oberflachenqualitdt am
Bauteil
Die Anwendung — stabile Hauptschneiden garantieren
— fiir die 1SO Werkstoffgruppe M hochste Prozesssicherheit

— einsetzhar mit Emulsion und Ol

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschinen-
bau, in der Automobilindustrie, der
Luftfahrtindustrie, der Medizinindustrie,
der Lebensmittelindustrie und in der
Ventilindustrie
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Spitzengeometrie

flir reduzierte Schnittkréfte
und geringe Gratbildung
sowie stabile Schneiden

Produktvideo ansehen:
QR-Code scannen oder direkt
http://goo.gl/96NSH

Hochdruckleiste
fiir Vliesverdichter

Werkstiickstoff: 1.4542

Werkzeug: X-treme Inox
A3393TTP-14.2
Durchmesser 14,2 mm

Schnittdaten

Wettbewerb X-treme Inox
\/s 60 m/min 70 m/min

1345 min! 1570 min!
f 0,2 mm/U 0,3 mm/U
Vf 269 mm/min 471 mm/min

Standweg (m)

X-treme Inox

0 10 20 30

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

X-treme Inox

0 200 400 600
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme M, DM8..30

X-treme Pilot 150

1
W
Produktvideo ansehen:
QR-Code scannen oder direkt
X-treme M unter http://goo.gl/FmrPC

X-treme DM8

\

X-treme DM12

X-treme DM16

X-treme DM20

X-treme DM25

X-treme DM30
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Das Werkzeug Die Anwendung

— VHM-Hochleistungsbohrer mit Innen- — 1SO Werkstoffgruppen P, M, K, N, S, H, O
kihlung — Bohren mit Emulsion und Ol

— AML-Beschichtung (AITiN) — zum Einsatz im Allgemeinen Maschi-

— AMP-Beschichtung (AITiN-Kopfbe- nenbau, Werkzeug- und Formenbau, in
schichtung) der Automobil- und Energieindustrie

— in diesen GrofBen erhaltlich:
e 2xDc  Xtreme Pilot 150
e 5xDc Xtreme M

e 8xDc X-treme DM8

¢ 12x D X-treme DMI2 — messbare Produktivitatssteigerun-
16 x D X-treme DM16 gen, da bis zu 50 % bessere Zer-

[ ] C .

spanungswerte im Vergleich zu
* 20xDc X-treme DM20 herkommlichen VHM-Mikrobohreren
e 25 x Dc X-treme DMZ25

— neuartige Spitzen- und Spannut-

lhre Vorteile

* 30 xDc X-treme DM30 geometrie bringen groBe Prozess-
— Durchmesserbereich 2-2,95 mm sicherheit
— Schaft nach DIN 6535 HA — polierte Spannuten gewahrleisten

gesicherten Spantransport

Demo-Bauteil Schnittdaten
. bisher X-treme DM12
;’Vf;;‘ft“d‘smff: Ve 5O/ mimin BOmimin
W . n 7960 min! 9550 min!
erkzeug:
X-treme DM12 f 0,04 mm/U. 0,06 mm/U.
A6589AMP-2 Vf 320 mm/min 573 mm/min

Durchmesser 2 mm

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)
+80% &

X-treme DM12 :
0 200 400 600

Anzahl der Bohrungen @

X-treme DM12 : :
0 1000 2000 3000
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex X-treme Pilot Step 90

90° Senkwinkel
— zum Einfadeln des
VHM-Tieflochbohrers

— zum Entgraten oder Anfasen
der Bohrung

nn,

Pilotierung
mit Fase

Schaft DIN 6535 HA

TFT-Beschichtung
fiir optimalen Verschlei3schutz

Spitzengeometrie
mit 150° Spitzenwinkel fir optimale
Zentrierung des VHM-Tieflochbohrers

Walter Titex X-treme Pilot Step 90 Typ: K3281TFT, Schaft HA, 2 x D¢
Das Werkzeug Die Anwendung
— VHM-Hochleistungs-Anfas-Pilotbohrer - fiir die ISO Werkstoffgruppen P, M, K, N,
mit Innenkihlung S,H
— TFT-Beschichtung — Stufen-Pilotbohrer fiir VHM-Tiefloch-
— 150° Spitzenwinkel bohrer der Alpha® und X-treme Bohrer-
_ 90° Senkwinkel familien bei Bohrtiefen von ca. 12 x D¢
— einsetzbar mit Emulsion und Ol

— Baumafe nach Walter-Norm
_ Bohrtiefe — zum Einsatz im Allgemeinen Maschi-

« 25D nenbau, in der Hydraulikindustrie, im
¢ _ Formenbau, in der Automobil- und
— Durchmesserbereich 3-16 mm

Energieindustrie
— Schaft nach DIN 6535 HA
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Weitere Pilotbohrer bei Walter Titex

3

Zylindrische

Pilotierung Typ: A6181TFT

3

Zylindrische

Pilotierung Typ: A6181AML

3

Zylindrische
Pilotierung

Typ: A7191TFT

3

Pilotierung Typ: K5191TFT

lhre Vorteile

— hohere Prozesssicherheit und
Standzeit beim Tieflochbohren

— deutlich reduzierter Bohrungsverlauf

— keine Toleranziiberschneidungen mit
VHM-Tieflochbohrern

— hohe Positionsgenauigkeit aufgrund
von geringer Querschneidenbreite
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Produktinformationen — VHM-Bohrer

Walter Titex XD70 Technologie

Beschichtung
TTP-Kopfbeschichtung

Das Werkzeug

polierte Spannut
flr sicheren Spantransport

4-Fiihrungsfasen fiir hdchste
Bohrungsqualitat und Einsatz bei:

- schrdgen Bohrungsaustritten

- Werkstiicken mit Querbohrungen

— VHM-Hochleistungsbohrer mit

— TTP-Kopfbeschichtung

Innenkiihlung

Baumasse:

e bis zu 50 x D¢ als Standardwerkzeug
e 60-70 x D¢ als Sonderwerkzeug

Die Anwendung

— fir die ISO Werkstoffgruppen P,
K.N(M,S)

— einsetzbar mit Emulsion und Ol

— zum Einsatz im Allgemeinen Maschi-

— Durchmesserbereich 4,5-12 mm nenbau, Werkzeug- und Formenbau, in
— Schaft nach DIN 6535 HA der Automobil- und Energieindustrie
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Kolbenstange

Werkstiickstoff:
St 52-3

Werkzeug:
Durchmesser 7 mm

Bohrtiefe:
450 mm-65 x D,

Schnittdaten

bisherige XD70
Einlippenbohrer Technologie
7 70 m/min 70 m/min
3185 min-! 3185 min-!
f 0,03 mm/U 0,15 mm/U
Vf 95 mm/min 478 mm/min
Standzeit 12 Bauteile 50 Bauteile

Vorschubgeschwindigkeit

+400%

XD70 Technologie ; ;
0 100 200 300 400 500

Standzeit: Anzahl der Bauteile

XD70 Technologie : |
0 10 20 30 4 50 60




- - = = - - > > - - = ; |

70 x D, als Sonderwerkzeug

Standardprogramm

X-treme D50 - 50 x D

A

X-treme D40 - 40 x D,

P N S B S
Alpha®4 XD30 - 30 x D,

— i e oo PEIREIR——

n . — S i, i!:w - s Ei ii
Alpha®4 XD25 - 25 x D,

lhre Vorteile

e

— bis zu 10 mal hohere o e e s

Prqduktlwt_at_lm Ver- Alpha®4 XD20 - 20 x D,
gleich zu Einlippen-

bohrern

— Bohren ohne Liiften

— héchste Prozesssicher- e e ]
heit bei grofBen Bohr- Alpha®4 XD16 - 16 x D,
tiefen

— einsetzbar mit geringen
KihImitteldricken
ab 20 bar

— einsetzbar bei verschie-
denen Werkstoffgruppen

- wieISOP,K,N(M,S)

— einsetzbar bei Querboh-
rungen und schragen

i Produktvideo ansehen: Produktanimation ansehen:
Austritten QR-Code scannen oder direkt QR-Code scannen oder direkt
unter http://goo.gl/yQB64 unter http://goo.gl/ZBIMm
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Produktinformationen — Walter Select

Walter Select fiir Hartmetall-
und HSS-Bohrwerkzeuge
Schritt fir Schritt zum richtigen Werkzeug

SCHRITT 1 ';en:- Zer-
uch- | spanungs-
Bestimmen Sie den staben gruppe Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
w biarbe;_:engen Alle Arten von Stahl und
erkstoff, a Stahlguss, ausgenommen
Seite GK H 8. P P1-P15 | Stahl Stahl mit austenitischer
Struktur
Notieren Sie die Nichtrostender aus-
zu Ihrem Werkstoff M Mi—m3 | Nichtrostender | tenitischer Stahl und
korrespondierende Stahl austenitisch-ferritischer
Zerspanungs- Stahl und Stahlguss
gruppe Grauguss, Gusseisen mit
zB.:K5. K K1-K7 | Gusseisen AUl EmErges,
Gusseisen mit Vermicular-
graphit
Aluminium und tbrige Nicht-
N N1-N10 | NE-Metalle Eisen-Metalle, Nicht-Eisen-
Werkstoffe
Super- Warmfeste Speziallegierun-
S $1-S10 Legierungen gen auf der Basis von Eisen,
und Titan- Nickel und Kabalt, Titan und
legierungen Titanlegierungen
Harte Geharteter Stahl, gehartete
H H1-H4 Werkstoffe Eisengusswerkstoffe, Kokil-
lenhartguss
Kunststoffe, Glas- und
0 01-06 | Andere Kohlefaser verstarkte
Kunststoffe, Graphit
SCHRITT 2 Stabilitdt von Maschine, Einspannung und Werkstiick
Wahlen Sie die sehr gut gut méBig

Bearbeitungs-
bedingungen:

SCHRITT 3

S

&

&

Wahlen Sie den Schneidstoff (HSS, Hartmetall) und ihre Kiihlungsart aus:

Werkzeuge aus Hartmetall mit Innenkiihlung: ab Seite GK B 16
Werkzeuge aus Hartmetall ohne Innenkiihlung: ab Seite GK B 22
Werkzeuge aus HSS: ab Seite GK B 26

Seitenangaben beziehen sich auf:
HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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A\
—— -
e o0 Bohrtiefe - 3% D, °
et Maschin€, t- Bearbeitungsbedingungen
sc H R ITT 4 Stab\\n'.al Vo‘:\d werkst'\lck Ha‘:‘Pdung A3285TFL
Einspa““““g ul anwe! Bezeichnung A3289DPL “A3BBSTFL
o= . a v X-treme Plus Alpha®4 /
Wa h I en S e I h r @ @ we'l.te\'e Baumat DIN 6537 K DIN 6537 K |
mabig dung 0-Bereich (mm) 3,00 - 20,00 3,00 - 20.00 \
Werkze u g . sehr gut gut Anwen sc K30F K30F \
Beschichtung DPL TFL \
Seite 870 B 66/6 102 \
- nach der Bohr-
tiefe oder DIN
(Z B 3 X DC Gledeung dor Weksthaupruppen
2 &8
& Werkstiickstoff 3 g
oder DIN 338) g | 2 :
2 2 2
£ H £E g
- nach den Bear- : sl EE ] d .
beitun sbedin gegllnt (vergte 210 700 |PL.P2.P3.P4.PT oo oo
- 220 750 3 .o .o
Qunger? el £ T 1
vergite
5 vergiitet 430 1480 P10 .o .o
. . geglunt 200 670 P11 oo .o
( sie h e SC h ritt 2: fochieniertertanl gehartet und angelassen 300 1010 P12 oo oo
gehartet und angelassen 400 1360 P13 oo .o
@ Q a ) Nehtrostonder staht feritisch / martensitisch, geglint 200 670 Pl oo oo
ehtrostender St martensitsch, vergutet 330 1110 P15 oo oo
.. . | e —— austenitisch, Duplex 230 780 —ee |
— flur die entspre_ chrostender Sta austenitisch, ausgehartet () ——

—

chende Zerspa-
nungsgruppe
(siehe Schritt 1: P1-P15; M1-M3; . .. 01-06)

SC H R ITT 5 = = Schnittdaten fir Nassbearbeitung Bomrtere o
A3285TFL

jﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich, Schnittdaten sind aus TEC zu wahlen Bezeichnung A3289DPL

A3BBSTFL
E = Emulsion
- . ~ol Typ X-treme Plus Alpha® 4. |
Wahlen S|e Ihre M= MMs Bauma DIN 6537 K DIN 6537 K i
L = Trocken 0-Bereich (mm) 3,00 - 20.00 3,00 - 20,00 ]
H v = Schnittgeschwindigkeit Schneidstoff K30F K30F i
chnittdaten |
VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite B 384 Seite B70 B66/B 102 ]

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen

O d er H B 3 6 . und Kennbuchstaben

aus der Tabelle ab
Seite GK B 352 l *
=

2
g
2
— Schnittge-
k3 Werkstiickstoff £ jzr? =R =R
H H H Ve | VRR Ve [VRR
Schwlndlgkelt: Cs025% gegliiht. 125 428 P1 200| 16 [EO |ML|120| 12 |[EO ML
C>025.2055% gegliht 190 | 639 | P2 [180] 12 [EO|ML|105] 12 [EO ML
Vs VCR R Rra—— C>025.<055% vergltet 210 | 708 | P3 |170| 12 [EO|[ML[100] 12 [EO[ML
Cr C>055% gegliht 190 | 639 | P4 [180] 12 [EO|ML|105] 12 [EO ML
. . C>055% vergitet 300 | 1013 | P5 |w0] 12 [EO[ML| 75| 9 [EO[ML
( V- R IC h trel h e Automatenstah! (kurzspanend) geglint 220 | 745 | P6 |200] 16 [EO|ML|120] 12 [EO ML
C geglitht 175 591 P7 180 | 12 [EO [ML[105| 12 |[EO ML
. . P vergitet 300 | 1013 | P8 |140] 12 [EO[ML| 75| 9 [EO[ML
b el M ICro ) Nedigeoeiersen] vergitet 380 | 1282 | P9 |100] 8 |OE 50| 6 |OE
vergitet 430 | 1477 | P10 |60 | 6 |OE 2| 4 [oE
gegliht 200 | 675 | P11 | 85| 9 |[EO 67 | 9 |EO
— Vo rsc h u b . L i ey S U gehartet und angelassen 300 | 1013 | iz |120] 10 [EO 50| 7 [EO
- gehartet und angelassen 400 | 131 | P13 |80 | 6 |OE 2| 4 [oE
ferritisch / gegliht 200 | 675 | Pl4 [ 85 9 [EO 5 | 9 [EO
VR R ( VO Irsc h u b - e S vergiitet 330 | 1114 | P15 |50 | 9 [EO 2| 7 [EO
austenitisch 200 | 675 | ML [ 50| 6 [EO w2 | 5 [EO
. . M | Nichtrostender Stahl austenitisch. (PH) 300 | 1013 | M2 [ 63] 6 [EO 5% | 6 [EO
ric h tre | h e ) austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 | 40 | 6 |EO 3| 5 [EO
200 | 675 | ki lnanlas e o lumL]

Gehen Sie zur Zeile lhrer Zerspanungsgruppe (z.B. K5) und zu
der Spalte lhres gewahlten Bohrwerkzeugs. Dort kdnnen Sie die
Schnittgeschwindigkeit vc oder VCRR und VRR entnehmen.

Die vc-Richtreihe (VCRR) bzw. die Vorschubrichtreihe (VRR)
finden Sie ab Seite GK B 382 oder EK B-122.




Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 1/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben gL |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE| D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

3 x Dc
K3299XPL - K3899XPL A3289DPL A3293TTP A3299XPL - A3899XPL
X-treme Step 90 X-treme Plus X-treme Inox X-treme
Walter Norm DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K
3,30 - 14,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
K30F K30F K30F K30F
XPL DPL TTP XPL
EKB-75 / B-77 GK B 70 EK B-30 EK B-33 / B-54
| | ) ) »
= R = R A FK A K
Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
140 | 12 |EO (ML | 200 16 |[EO ML |160| 10 |[EO ML |140| 12 |EO | ML
140 | 12 |EO |(ML| 180 | 12 |[EO | ML |120| 10 |[EO ML | 140] 12 |EO | ML
130 | 12 |EO (ML]| 170 | 12 |[EO ML |110| 10 |[EO ML |130| 12 |EO0O | ML
140 | 12 |EO (ML 180 | 12 |[EO ML |120| 10 |[EO ML |140] 12 |EO0O | ML
105 | 10 |EO |[ML | 140 ] 12 |[EO ML 105 | 10 |[EO0O | ML
150 | 12 |EO (ML | 200 16 |[EO ML |145| 12 |[EO ML |150] 12 |EO | ML
140 | 12 |EO (ML 180 | 12 |[EO | ML |120| 10 |[EO ML | 140] 12 |EO0O | ML
105 | 10 |EO |ML| 140 | 12 |[EO ML 105 | 10 |EO | ML
80 7 OE 100 8 OE 80 7 OE
63 5 OE 80 6 OE 63 5 OE
71 9 EO 85 9 EO 71 9 EO
95 9 EO 120 | 10 | EO 95 9 EO
63 5 OE 80 6 OE 63 5 OE
71 9 EO 85 9 EO 95 9 EO 71 9 EO
40 8 EO 50 9 EO 55 8 EO 40 8 EO
40 6 EO 50 6 EO 53 6 EO 40 6 EO
45 6 EO 63 6 EO 68 6 EO 45 b EO
34 5 EO 40 6 EO 53 6 EO 34 5 EO
100 | 16 |EO (ML | 130 | 20 |[EO | ML 100 | 16 |EO |ML
63 10 |[EO |ML|[120] 16 |EO ML 63 10 |[E0O [ ML
125 | 16 |EO |[ML|160| 20 |EO ML 125 | 16 |EO |[ML
105 | 16 |EO ML | 130 | 20 [EO ML 105 | 16 |EO0O | ML
130 | 16 |EO |[ML | 150 | 16 E ML 130 | 16 |EO |ML
95 16 |EO |[ML| 120 16 |[EO ML 95 16 |EO ML
110 | 16 |EO [ML | 140 | 16 [OE ML 110 | 16 |EO | ML
400 | 16 |[EO| M | 450 ] 16 |EO| M (450 | 16 |[EO | M | 400 16 |[EO| M
400 | 16 |[EO| M | 450 ] 16 |EO| M (450 | 16 [EO | M [ 400] 16 |EO| M
250 | 16 |[EO| M | 320] 16 |EO| M (250 | 16 |[EO | M [250 | 16 |[EO| M
240 | 16 |[EO| M | 300| 16 |EO| M | 240 | 16 |[EO| M [240| 16 |EO | M
190 | 16 |EO| M | 250 | 16 |[EO| M |190| 16 |[EO| M |190] 16 |EO| M
240 | 16 ML [300] 16 ML [ 240 | 16 ML [ 240 | 16 ML
190 8 EO | M | 280 12 |[EO| M | 210 9 EO | M | 190 8 EO | M
160 | 10 | EO 240 | 16 | EO 180 | 12 |EO 160 | 10 | EO
190 | 16 |EO| M | 260 | 20 |[EO| M |190| 16 |[EO| M |190]| 16 |EO| M
60 5 EO 120 | 10 |EO 60 7 EO 60 5 EO
50 6 EO 50 6 EO 50 6 EO 50 6 EO
30 5 OE 38 5 OE 38 5 OE 30 5 OE
34 5 EO 42 5 EO 42 5 EO 34 5 EO
19 4 OE 26 4 OE 26 4 OE 19 4 OE
26 4 OE 32 4 OE 32 4 OE 26 4 OE
56 6 OE 71 6 OE 71 6 OE 56 6 OE
50 5 OE 63 5 OE 63 5 OE 50 5 OE
125 | 4 OE 20 4 OE 20 4 OE 125| 4 OE
60 5 EO 120 | 10 |EO 120 9 EO 60 5 EO
60 5 EO 120 | 10 |EO 120 9 EO 60 5 EO
48 4 OE 53 4 OE 48 4 OE
32 3 OE 45 4 OE 32 3 OE
32 3 OE 45 4 OE 32 3 OE
100 | 16 | EO 130 | 16 | EO 130 | 16 | EO 100 | 16 | EO

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 2/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben gL |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE| D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

5 x Dc
A3389AML A3389DPL A3393TTP A3382XPL
X-treme M X-treme Plus X-treme Inox X-treme Cl
Walter Norm DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L
2,00 - 295 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00 3,00 - 20,00
K30F K30F K30F K30F
AML DPL TTP XPL
EK B-41 GK B 86 EK B-42 GK B 81
T ! |
{
= R = K = R =R =K
VCRR| VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
C100| 12 E 190 | 12 |[EO (ML | 150 | 10 |[EO |ML
C80 | 12 E 170 | 12 |[EO (ML |110| 10 |[EO | ML
C80 | 12 E 160 | 12 |EO (ML | 100| 10 | EO | ML
Cl100| 12 E 170 | 12 |EO (ML | 110| 10 | EO | ML
C71 | 12 E 130 | 12 |E0O | ML
C100| 12 E 190 | 16 |EO (ML | 135]| 12 |EO |ML
C80 | 12 E 170 | 12 |EO (ML | 110| 10 | EO | ML
C71 | 12 E 130 | 12 |[EO ML
C56 9 E 95 8 OE
C40 6 E 71 6 OE
C63 | 10 E 85 9 EO
C63 | 12 E 120 | 10 | EO
C40 6 E 71 6 0OE
C63 | 10 E 85 9 EO 90 9 EO
C50 8 E 48 9 EO 50 8 EO
C40 8 E 48 6 EO 50 6 EO
C63 | 10 E 60 6 EO 65 6 EO
C32 5 E 38 6 EO 50 6 EO
Cle0| 21 E 125 | 16 |EO | ML 130 | 20 | EO |ML
Cl160| 21 E 120 | 16 | E0O | ML 120 | 16 | EO |ML
Cl60| 21 E 150 | 16 [EO |ML 160 | 20 |[EO |ML
C160| 21 E 125 16 |EO |ML 130 | 20 |[EO |ML
Cl60| 21 E 140 | 16 E ML 160 | 20 | EO |ML
C125| 16 E 120 | 16 |EO |ML 120 | 16 |EO |ML
C140| 19 E 130 | 16 |OE [ ML 140 | 20 | EO | ML
C160| 26 E 450 | 16 |EO | M 450 | 16 |EO| M
C160| 26 E 450 | 16 |EO | M 450 | 16 |EO | M
C160| 24 E 30| 16 |E0O| M 250 | 16 |E0O| M
Cl60| 24 E 300 16 |EO| M 240 | 16 |E0O | M
C125| 20 E 250 | 16 |E0O| M 190 | 16 |E0O | M
300 | 16 ML | 240 | 16 ML
Cl00| 6 E 240 | 10 |[E0O | M 210 9 EO | M
C80 | 12 E 200 12 | EO 180 | 12 | EO
C100| 20 E 260 | 20 |[E0O| M 190 | 16 |EO | M
C56 8 E 120 | 10 [EO 60 7 EO
C50 8 E 48 6 EO 48 6 EO
C26 6 E 36 5 OE 36 5 0OE
C32 5 E 40 5 EO 40 5 EO
Cl16 6 E 24 4 OE 24 4 OE
C16 6 E 30 4 0OE 30 4 0OE
C50 6 E 60 6 OE 60 6 OE
C32 5 E 53 5 OE 53 5 OE
C16 5 E 18 4 0OE 18 4 0OE
C56 8 E 120 | 10 | EO 120 9 EO
C56 8 E 120 | 10 | EO 120 9 EO
C32 3 E 53 4 OE
C32 3 E 45 4 OE
C32 3 E 45 4 0OE
C100| 22 E 130 | 16 [ EO 130 | 16 [ EO

HB = vorliegendes Handbuch -

GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 3/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben e, |2
+ n|BDE| =3
£ s:|85|8s
S Werkstiickstoff gL 9= |25
O [ NN
C<025% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [ 1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1177 | S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 ] S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

5 x Dc 8 x D¢ 12 x Dc
A3399XPL - A3999XPL AB6489AMP A6489DPP AB6589AMP
X-treme X-treme DM8 X-treme D8 X-treme DM12
DIN 6537 L Walter Norm Walter Norm Walter Norm
3,00 - 25,00 2,00 - 295 3,00 - 20,00 2,00 - 290
K30F K30F K30F K30F
XPL AMP DPP AMP
GKIBI 819 {!31112 EK BI—76 GKB 1123 EK E—BB
11 h " !
¥ X ) | ; 4
= R =B K A R A =K
Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR VCRR| VRR
120 | 10 [EO [ML |Cl00| 12 E 180 | 12 |[EO [ML | C80 | 12 E
100 | 10 |[EO (ML | C80 | 12 E 160 | 12 | EO [ML | C80 | 12 E
95 10 |EO |ML|[C80 | 12 E 150 | 12 |[EO [ML | C80 | 12 E
100 | 10 |[EO [ML | C80 | 12 E 160 | 12 |EO (ML | C80 | 12 E
71 8 EO ML|C71]| 12 E 125 | 10 |[EO (ML | Ch9 | 10 E
120 | 12 |EO (ML |Cl00| 12 E 180 | 12 |EO [ML | C80 | 12 E
100 | 10 |[EO (ML | C80 | 12 E 160 | 12 |[EO [ML | C80 | 12 E
71 8 EO ML|C71 ]| 12 E 125 | 10 |[EO (ML | C59 | 10 E
48 6 OE C53 8 E 85 7 OE C45 7 E
38 4 0OE C40 6 E 63 b) 0OE C40 6 E
63 8 EO C63 | 10 E 80 8 EO C63 | 10 E
56 7 EO C63 | 10 E 110 9 EO C50 8 E
38 4 OE C40 6 E 63 5 0OE C40 6 E
63 8 EO Ce3 | 10 E 80 8 EO C63 | 10 E
42 7 EO C50 8 E 45 8 EO C50 8 E
38 5 EO C40 8 E 45 6 EO C40 7 E
42 6 EO C50 8 E 56 6 EO C50 7 E
31 5 EO C32 5 E 36 6 EO C25 5 E
95 16 |EO |ML|[CI25] 17 E 120 | 12 |[EO (ML |Cl100| 13 E
71 12 |EO |ML([CI25] 17 E 110 | 12 |EO (ML |Cl00| 13 E
120 | 16 |EO [ML |Cl125| 17 E 140 | 12 |EO [ML |Cl100| 13 E
95 16 | EO |ML|[CI25] 17 E 120 | 12 |EO [ML |Cl100| 13 E
95 16 |EO |ML([CI25] 17 E 140 | 12 |EO (ML |Cl100| 13 E
71 12 |EO |ML [CI00| 14 E 110 | 12 |EO (ML | C80 | 11 E
85 16 | EO |ML|[CI110] 16 E 125 | 12 |EO [ML |Cl00| 12 E
400 | 16 [EO| M [C160| 26 E 450 | 16 |EO | M |CI60| 25 E
400 | 16 |EO | M [CI60| 26 E 450 | 16 | EO | M |C160| 25 E
250 | 16 |EO | M [Cl60| 24 E 320 | 16 |EO| M |C160| 23 E
240 | 16 |EO | M [Cl60| 24 E 300 | 16 |EO | M |Cl60| 23 E
190 | 16 |EO | M |Cl125| 20 E 250 | 16 |EO | M |Cl25] 19 E
240 | 16 ML 300 | 16 ML
180 8 EO| M | C80 6 E 200 9 EO| M | C80 6 E
150 | 10 [ EO c8o | 12 E 170 | 12 [ EO c8o | 11 E
190 | 16 |EO | M |Cl00| 20 E 260 | 20 |[EO| M | C80 | 19 E
56 7 EO C52 8 E 110 9 EO C50 7 E
42 5 EO C40 8 E 45 6 EO C40 7 E
24 4 OE C24 6 E 32 5 OE C21 6 E
30 4 EO C32 5 E 38 5 EO C25 5 E
15 3 OE Cl6 6 E 21 4 OE Cl6 5 E
18 3 0OE Cl16 6 E 26 4 0OE Cl6 5 E
48 6 OE C50 6 E 50 5 0OE C40 6 E
40 5 OE C32 5 E 45 3 OE C32 5 E
11 3 OE C16 5 E 16 4 0OE C16 5 E
56 7 EO C52 8 E 110 9 EO C56 8 E
56 7 EO C52 8 E 110 9 EO C56 8 E
30 3 OE C32 3 E 45 3 OE C32 3 E
26 3 OE C32 3 E 38 3 OE C32 3 E
26 3 OE C32 3 E 38 3 0OE C32 3 E
C100| 22 E 130 | 16 [ EO C100| 20 E

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 -

EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 4/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben gL |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE| D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

12 x D¢ 16 x D¢ 20 x D¢
AB6589DPP A6689AMP AB685TFP AB6789AMP
X-treme D12 X-treme DM16 Alpha® 4 XD16 X-treme DM20
Walter Norm Walter Norm Walter Norm Walter Norm
3,00 - 20,00 2,00 - 290 3,00 - 16,00 2,00 - 290
K30F K30F K30F K30F
DPP AMP TFP AMP
GK B 127 EK I}—GQ GKTB !30 GK B}132
I!Ir' |‘ @ -‘
= R =B K = R A =K
Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR VCRR| VRR
170 | 12 |[EO [ML | C80 | 10 E 110 | 10 |[EO (ML | C80 | 10 E
150 | 12 |[EO (ML | C71 | 10 E 95 10 |EO |ML | C63 | 10 E
140 | 12 |[EO (ML | Ce3 | 10 E 90 10 |EO|ML|C71 ] 10 E
150 | 12 |[EO (ML | C71 | 10 E 95 10 | EO ML | C63 | 10 E
120 | 10 | EO [ ML | C45 6 E 67 9 EO ML | C50 8 E
170 | 12 |EO [ML | C80 | 10 E 110 | 12 |EO ([ML | C80 | 10 E
150 | 12 |[EO (ML | C71 | 10 E 95 10 | EO ML | C63 | 10 E
120 | 10 | EO [ ML | C45 6 E 67 9 EO ML | C50 8 E
80 7 OE C45 | 10 E 42 7 OE C36 5 E
56 5 OE C36 5 E 28 6 0OE C32 5 E
75 8 EO C63 9 E 60 8 EO C50 9 E
105 9 EO C45 6 E 56 8 EO C40 5 E
56 5 0OE C45 | 10 E 28 6 0OE C32 5 E
75 8 EO C50 | 10 E 60 8 EO C50 9 E
42 8 EO C45 4 E 40 7 EO C40 8 E
42 6 EO C36 7 E 40 5 OE C32 6 E
56 6 EO C45 4 E 50 5 EO C32 4 E
34 6 EO C28 5 E 32 5 0E C25 4 E
110 | 12 |[EO (ML | C71 | 10 E 90 16 |EO |[ML | C63 8 E
83 12 |EO | ML|[C63 ]| 10 E 67 12 |EO |ML | C63 8 E
130 | 12 |[EO (ML | C90 | 10 E 110 | 16 |EO [ML | C80 8 E
110 | 12 |EO (ML | C71 | 11 E 90 16 | EO |ML | C63 8 E
130 | 12 |[EO (ML | C80 | 12 E 90 16 |EO |[ML | C63 8 E
105 12 |[EO (ML | C63 | 10 E 67 12 |EO |ML | C50 8 E
120 | 12 |EO [ML | C63 9 E 80 16 | EO |ML | C63 9 E
420 16 |EO | M |[Cl25]| 24 E 130 | 16 [EO | M |Cl125| 22 E
420 | 16 |EO | M [Cl125| 24 E 130 | 16 |EO | M |Ci125| 22 E
320 | 16 |EO | M [Cl25]| 22 E 130 | 16 |EO | M |Cl125| 20 E
280 | 16 |EO | M [Cl25]| 22 E 130 | 16 |EO | M |Ci125| 20 E
240 | 16 |EO | M [Cl00| 18 E 130 | 16 |EO | M |Cl00]| 17 E
280 | 16 ML 130 | 16 ML
190 8 EO| M | C63 5 E 110 7 EO| M | C63 5 E
160 | 10 [EO C80 9 E 90 9 EO C63 | 10 E
250 | 20 |EO| M [ CBO | 18 E 110 | 10 |[EO | M | C80 | 17 E
105 9 EO C40 5 E 56 8 EO C45 6 E
42 6 EO C20 5 E 40 3 OE C32 6 E
30 4 OE C28 5 E 24 4 OE C21 5 E
36 5 EO Clsd 5 E 30 4 EO C25 4 E
18 3 OE Clsd 5 E 13 3 OE Cl4 5 E
22 3 0OE C25 5 E 16 3 0OE Cla 5 E
45 5 OE C40 5 E 36 5 0OE C40 5 E
40 4 OE Cc22 4 E 24 3 OE C25 4 E
14 3 OE C18 3 E 95 3 0OE Cla 4 E
105 9 EO Clsa 5 E 56 8 EO C45 7 E
105 9 EO Clsa 5 E 56 8 EO C45 7 E
38 3 OE C28 3 E 22 2 OE C25 3 E
32 3 OE C25 3 E
32 3 OE C25 3 E
125 | 16 [ EO c90 | 20 E 90 16 |EO C100| 20 E

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 5/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ) Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben e, |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég Eg
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég Eg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1177 | S4
S gegossen 320 |1 1076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

20 x D¢ 25 x D¢
AB794TFP AB785TFP AB6889AMP AB8B5TFP
X-treme DH20 Alpha® 4 XD20 X-treme DM25 Alpha® 4 XD25
Walter Norm Walter Norm Walter Norm Walter Norm
3,00 - 10,00 3,00 - 16,00 2,00 - 290 3,00 -12,00
K30F K30F K30F K30F
TFP TFP AMP TFP
GKB 133 GK B 1,31 GK B 135 GKrB 134
E T8 1T
= R =B K = R A =K
Ve | VRR Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR
105 | 10 |[EO (ML | C80 | 10 E 95 9 EO | ML
90 10 |EO |ML | C63 | 10 E 85 9 EO ML
85 10 | EO |ML|C63 | 10 E 80 9 EO | ML
90 10 | EO ML | C63 | 10 E 85 9 EO | ML
63 8 EO |ML| 63 8 EO ML | C50 8 E 60 8 EO | ML
105 | 10 |[EO ([ML | C80 | 10 E 95 10 | E0O | ML
90 10 |EO ML | C63 | 10 E 85 9 EO | ML
63 8 EO  ML| 63 8 EO ML | C50 8 E 60 8 EO | ML
40 7 OE |[ML| 40 7 OE C36 5 E 36 6 OE
25 6 0OE 25 6 0OE C32 5 E 24 5 0E
56 7 EO 56 8 EO C50 9 E 53 7 EO
53 7 EO ML| 53 7 EO C40 5 E 48 7 EO
25 6 OE 25 6 0OE C32 5 E 24 5 0OE
56 7 EO 56 8 EO C50 9 E 53 7 EO
36 6 EO 36 6 EO C40 8 E 34 6 EO
36 5 OE C32 6 E 34 4 OE
48 5 EO 48 5 EO C32 4 E 45 5 EO
29 5 0E C25 4 E 27 4 0E
85 12 |EO |ML | C63 8 E 80 12 |E0O | ML
63 12 |EO |ML | C63 8 E 60 12 |E0O | ML
105 | 12 |[EO [ML | C80 8 E 95 12 |E0O | ML
85 12 |EO |ML | C63 8 E 80 12 |E0O | ML
85 12 |EO |ML | C63 8 E 80 12 |E0O | ML
63 12 |E0O | ML| 63 12 |EO |ML | C50 8 E 60 12 |E0O | ML
71 12 |OE|ML| 75 12 |EO |ML | C63 9 E 71 12 |E0O | ML
105 16 |EO | M |Cl125| 22 E 80 16 |[E0O| M
105 | 16 |EO | M |Ci125| 22 E 80 16 |[E0O| M
105 | 16 |EO | M |Cl125| 20 E 80 16 |[E0O| M
105 | 16 [EO | M |Ci125| 20 E 80 16 |[E0O| M
105 | 16 |EO | M |Cl00]| 17 E 80 12 |[E0O| M
105 | 16 ML 80 16 ML
105 7 EO| M | C63 5 E 95 6 EO M
85 9 EO C63 | 10 E 80 8 EO
105 | 10 |[EO | M | C80 | 17 E 95 10 | EO| M
53 7 EO | M 53 7 EO C45 6 E 48 7 EO
36 5 OE C32 6 E 34 4 OE
16 3 OE 21 3 OE C19 5 E 20 3 0OE
28 3 EO C25 4 E 26 3 EO
12 3 OE 12 3 OE Clsd 5 E 11 2 OE
15 3 0OE 15 3 0OE Cla 5 E 14 2 0E
34 5 OE C40 5 E 32 5 0OE
21 4 OE C25 4 E 19 4 0OE
9 3 OE 9 3 0OE Cla 4 E 8.5 2 0OE
53 7 EO| M 53 7 EO C45 7 E 48 7 EO
53 7 EO| M 53 7 EO C4b 7 E 48 7 EO
21 2 OE 21 2 OE C25 3 E 20 2 OE
C25 3 E
C25 3 E
85 12 |EO C100| 20 E 80 12 |EO

HB = vorliegendes Handbuch -

GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 6/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ) Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben e, |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég Eg
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég Eg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1177 | S4
S gegossen 320 |1 1076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

30 x Dc 40 x Dc
AG989AMP ABG994TFP ABG98B5TFP A7495TTP
X-treme DM30 X-treme DH30 Alpha® 4 XD30 X-treme D40
Walter Norm Walter Norm Walter Norm Walter Norm
2,00 - 290 3,00 - 10,00 3,00 -12,00 4,50 -11,00
K30F K30F K30F K30F
AMP TFP TFP TTP
EK B-72 GKrB 137 GKFB }36 EK B-73
.'i LS
= R = K = R =R =K
VCRR| VRR Ve | VRR Ve | VRR Ve | VRR
C56 | 10 E 95 9 EO  ML| 90 10 | EO
C50 | 10 E 85 9 EO ML| 90 10 | EO
C45 | 10 E 80 9 EO  ML| 80 10 | EO
C50 | 10 E 85 9 EO ML| 90 10 |EO
C23 4 E 60 8 EO ML | 60 8 EO ML | 63 10 | EO
C56 | 10 E 95 10 | EO |ML]| 80 10 | EO
C50 | 10 E 85 9 EO ML| 90 10 | EO
C23 4 E 60 8 EO ML | 60 8 EO | ML| 71 8 EO
C32 7 E 36 6 OE ML | 36 6 OE
C25 4 E 24 b) 0OE 24 b) 0E
C45 6 E 53 7 EO 53 7 EO 80 10 | EO
C22 4 E 48 7 EO ML | 48 7 EO 63 10 | EO
C32 7 E 24 5 0OE 24 5 0OE
C36 | 10 E 53 7 EO 53 7 EO 71 9 EO
C22 4 E 34 6 EO 34 6 EO 56 8 EO
C25 5 E 34 4 OE 56 6 OE
C22 3 E 45 5 EO 45 5 EO
C18 3 E 27 4 0E 50 6 0E
C45 8 E 80 12 |EO ML | 90 12 |EO
C40 5 E 60 12 |EO|ML]| 71 9 EO
C45 8 E 95 12 |E0O ML | 90 11 |EO
C45 7 E 80 12 |EO ML ]| 90 12 |EO
C50 7 E 80 12 |E0O ML | 90 11 | EO
C40 5 E 60 12 |E0O ML | 60 12 |EO|ML]| 71 9 EO
C40 5 E 71 12 |OE|ML| 71 12 |EO|ML]| 71 9 EO
C90 | 22 E 80 16 |E0O| M 90 13 |EO
C90 | 22 E 80 16 |E0O| M 90 13 |EO
C90 | 15 E 80 16 |[E0O| M 90 13 |EO
C90 | 15 E 80 16 |E0O| M 90 13 |EO
C71 | 13 E 80 12 |EO| M 90 13 |EO
80 16 ML
C32 4 E 95 6 EO | M 90 13 |EO
C56 6 E 80 8 EO 90 13 |EO
C56 | 13 E 95 10 |EO| M
C28 4 E 48 7 EO | M 48 7 EO
Cl4 3 E 34 4 OE
C20 4 E 15 2 OE 20 3 0OE
C10 4 E 26 3 EO
C10 3 E 11 2 OE 11 2 OE
C16 3 E 14 2 0OE 14 2 0OE
C28 4 E 32 5 OE
Cl4 3 E 19 4 OE 32 4 OE
Cl12 2 E 9 2 0OE 8.5 2 0OE
C10 4 E 48 7 EO| M 48 7 EO
C10 4 E 48 7 EO| M 48 7 EO
Cc20 2 E 20 2 OE 20 2 OE
C63 | 14 E 80 12 |EO

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 7/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben e, |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Seitenangaben beziehen sich auf:



Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen.

50 x D¢ Pilot-Bohrer
A7595TTP K3281TFT AB6181AML ABI8ITFT
X-treme D50 X-treme Pilot Step 90 X-treme Pilot 150 XD-Pilot
Walter Norm Walter Norm Walter Norm Walter Norm
4,50 - 9,00 3,00 - 16,00 2,00 - 2,95 3,00 - 16,00
K30F K30F K30F K30F
TTP TFT AML TFT
HB Gp EK B-74 GK B 117 GK B 118
y el
| &
= R =B K = R A =K
Ve | VRR Ve | VRR VCRR| VRR Ve | VRR
90 10 | EO 120 | 12 |[EO (ML |Cl00| 12 E 120 | 12 |[EO |ML
90 10 |EO 105 | 12 |[EO [ML | C80 | 12 E 105 12 |[EO | ML
80 10 | EO 100 | 12 |[EO ([ML | C80 | 12 E 100 | 12 |EO |ML
90 10 |EO 105 | 12 |[EO [ML | C80 | 12 E 1056 | 12 |[EO |ML
63 10 |EO 75 9 EO | ML | C67 9 E 75 9 EO | ML
80 10 | EO 120 | 12 |EO [ML |Cl00| 12 E 120 | 12 |[EO | ML
90 10 | EO 105 | 12 |[EO (ML | C80 | 12 E 1056 | 12 |EO |ML
71 8 EO 75 9 EO | ML | C67 9 E 75 9 EO | ML
50 6 OE |[ML | C45 6 E 50 6 OE | ML
42 4 0OE C40 6 E 42 4 0E
80 10 | EO 67 9 EO C63 | 10 E 67 9 EO
63 10 | EO 60 7 EO ML | C50 6 E 60 7 EO | ML
42 4 0OE C40 6 E 42 4 0OE
71 9 EO 67 9 EO Ce3 | 10 E 67 9 EO
56 8 EO 42 7 EO C50 8 E 42 7 EO
56 6 OE 42 5 EO C40 8 E 42 5 EO
56 6 EO C50 6 E 56 6 EO
50 6 0E 34 5 EO C25 5 E 34 5 EO
90 12 |EO 100 | 16 |EO [ML | C80 | 10 E 100 | 16 |EO |ML
71 9 EO 75 16 |EO|ML|C8 | 10 E 75 16 | EO | ML
90 11 |EO 120 | 16 |EO [ML |Cl100| 10 E 120 | 16 |EO |ML
90 12 |EO 100 | 16 |EO [ML | C80 | 10 E 100 | 16 |EO |ML
90 11 | EO 95 20 E (ML | C80 | 10 E 95 20 E ML
71 9 EO 75 16 | EO ML | C63 | 10 E 75 16 | E0O | ML
71 9 EO 85 20 |OE | ML | C71 | 10 E 85 20 |OE | ML
90 13 |EO 400 | 16 |[EO| M |Cl60| 20 E 400 | 16 |EO | M
90 13 |EO 400 | 16 | EO | M |Cl60| 20 E 400 16 |EO | M
90 13 |EO 250 | 16 |EO| M |Cl60| 20 E 250 | 16 |EO | M
90 13 |EO 240 | 16 |EO | M |CI60| 20 E 240 | 16 |EO | M
90 13 |EO 190 | 16 |EO | M |Cl125| 20 E 190 | 16 |EO | M
240 | 16 ML 240 | 16 ML
90 13 |EO 210 9 EO| M | C80 6 E 210 9 EO M
90 13 |EO 180 | 12 [EO c8o0 | 12 E 180 | 12 [ EO
190 | 16 |EO | M |Cl00| 20 E 190 | 16 |EO | M
60 7 EO| M [ C56 8 E 60 7 EO M
42 5 EO C40 8 E 42 5 EO
26 4 OE C22 6 E 26 4 OE
32 4 EO C25 5 E 32 4 EO
16 3 OE C20 6 E 16 3 OE
20 3 0OE C20 6 E 20 3 0E
56 6 OE C50 6 E 56 6 OE
32 4 OE 48 5 OE C32 5 E 48 5 OE
12 3 0OE C20 5 E 12 3 0OE
60 7 EO| M [ C56 8 E 60 7 EO M
60 7 EO| M [ C56 8 E 60 7 EO M
36 3 OE C40 3 E 36 3 OE
31 3 OE C40 3 E 31 3 OE
31 3 0OE C40 3 E 31 3 OE
100 | 16 [ EO C100| 20 E 100 | 16 [ EO

HB = vorliegendes Handbuch -

GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM mit Innenkiihlung Teil 8/8

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschv.v|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
‘é L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
=
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben gL |2
3 L2 [2E|2-
g T o é E 2
= Werkstiickstoff EE| D525
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl zggﬂit ggg igég ES
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:c?cc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauauss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K s hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 11076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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Pilot-Bohrer Die vorgegebenen Schnittwerte

A7191TFT K5191TFT sind mittlere Richtwerte.
X-treme Pilot 180 X-treme Pilot 180C Eine Anpassung in speziellen
Walter Norm Walter Norm Einsatzfallen ist zu empfehlen.
3,00 - 10,00 4,00 - 7,00
K30F K30F
TFT TFT
GK B 138, HB 68 GK B 140
= R B K
Ve | VRR Ve | VRR
120 9 EO ML | 120 9 EO ML
105 8 |[EO ML | 105 8 |[E0O | ML
100 8 |[EO ML 100 8 |EO | ML
105 8 |EO ML | 105 8 |EO | ML
75 6 EO |ML| 75 6 EO ML
120 9 EO ML | 120 9 EO ML
105 8 |[EO ML 105 8 |E0O | ML
75 6 EO |ML| 75 6 EO ML
50 4 |OE |ML| 50 4 |O0E ML
42 2 OE 42 2 OE
67 6 EO 67 6 EO
60 5 |[EO ML 60 5 |[EO | ML
42 2 OE 42 2 |0E
67 6 EO 67 6 EO
42 5 |EO 42 5 |EO
42 4 | EO 42 4 | EO
56 4 | EO 56 4 | EO
34 4 | EO 34 4 | EO
100 | 12 |EO |[ML|100| 12 |[EO | ML
75 12 |EO [ML]| 75 12 |[EO0O ML
120 12 |EO |[ML| 120 12 |[EO | ML
100 | 12 |EO |[ML|100| 12 |[EO ML
100 | 12 |EO |[ML| 100 12 |[EO ML
75 12 |EO [ML]| 75 12 |EO [ ML
90 12 |EO [ML]| 90 12 |EO0O [ ML
400 | 12 |EO| M | 400 12 |[EO | M
400 12 |EO| M | 400 12 |[EO | M
250 | 12 |[EO| M | 250| 12 |[EO | M
240 | 12 |EO | M |240| 12 |EO | M
190 | 10 |/EO| M [190 | 10 |[EO| M
240 | 12 ML [ 240 | 12 ML
210 6 EO | M | 210 6 EO | M
180 8 |EO 180 8 |EO
190 | 12 |/EO| M (190 | 12 |[EO| M
60 5 |[EO| M 60 5 |[EO| M
42 4 |EO 42 4 | EO
26 3 OE 26 3 OE
32 3 EO 32 3 EO
16 2 OE 16 2 OE
20 2 OE 20 2 OE
56 5 |OE 56 5 |OE
48 4 |0OE 48 4 | OE
12 2 OE 12 2 OE
60 5 |[EO| M 60 5 |[EO| M
60 5 |[EO| M 60 5 |[EO| M
36 2 OE 36 2 OE
31 2 OE 31 2 OE
31 2 OE 31 2 OE
100 | 12 |EO 100 | 12 |EO

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Erganzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

Schnittdaten VHM ohne Innenkiihlung

:,,E = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung Bohrtiefe
) ] ] Bezeichnung
% = Trockenbearbeitung ist mdglich, Typ
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahlen BaumaB
E = Emulsion _ ; TR, @-Bereich (mm)
0- 0l \\;CC_RSC_hn|ttgeschvy|nd|gke|t. Schneidstoff
M = MMS = v_-Richtreihe ab Seite HB 54 Beschichtung
2 | L = Trocken VRR = Vorschubrichtreihe ab Seite HB 55 Seite
S
E’ Gliederung der Werkstoffhauptgruppen o i
G und Kennbuchstaben gL |2
+ n|B2E| 3.
£ s3z|85|E.
S Werkstiickstoff £EE|95 |25
O [ NN
C<0.25% gegliiht 125 | 428 | P1
C>0,25..<0,55% gegliiht 190 | 639 | P2
: C>0,25..<0,55 % vergiitet 210 | 708 | P3
Ul SeErer Sl C> 055 % gegliiht 190 | 639 | P4
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 | 745 | P6
gegliiht 175 | 591 | P7
P Niedrig legierter Stahl ziigﬂit ggg igég Eg
vergiitet 430 | 1477 | P10
. gegliht 200 | 675 | P11
:gcc;lllsgifrrtts: \?Vtearrlllzgzdstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12
g g gehartet und angelassen 400 [1361 ] P13
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14
UE BT Sl martensitisch, vergiitet 330 [1114| P15
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 [1013| M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3
Temperguss ferritisch 200 | 675 | K1
perrlitisch 260 | 867 | K2
Grauguss niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K4
Gusseisen mit Kugelgraphit E)irrrrl::iltsi‘g:h %gg gég ﬁg
GGV (CGI) 200 | 675 | K7
.. . nicht aushartbar 30 - N1
AU L e aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, ausharthar, ausgehartet 90 | 314 | N4
N > 12 % Si, nicht aushértbar 130 | 447 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8
(Bronze / Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 [1013 | N10
Fe-Basis gegliiht 200 | 675 | S1
ausgehartet 280 | 943 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 | S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 [1177| S4
S gegossen 320 | 1076 | S5
Reintitan 200 | 675 | S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7
B-Legierungen 410 |1396| S8
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hé4
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
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3 x Dc
K3279XPL A3279XPL - A3879XPL
X-treme Step 90 X-treme
Walter Norm DIN 6537 K
3,30 - 14,50 3,00 - 20,00
K30F K30F
XPL XPL
EK B-76 EK B-26 / B-50
W Ya |
| 1/
= K A 3K
Ve | VRR Ve | VRR
110 | 12 |EO |[ML| 110 12 |[EO | ML
120 | 12 |EO ML) 120 | 12 |[EO ML
110 | 12 |EO ML) 110 | 12 |[EO0O ML
120 | 12 |EO |ML|120| 12 |[EO ML
95 10 |[EO |[ML| 95 10 |[E0O | ML
110 | 12 |EO |[ML| 110 12 |[EO ML
120 | 12 |EO |ML|120| 12 |[EO ML
95 10 |EO |[ML]| 95 10 |EO0O | ML
63 7 OE 63 7 OE
48 5 OE 48 5 OE
63 9 EO 63 9 EO
80 9 EO 80 9 EO
48 5 OE 48 5 OE
63 9 EO 63 9 EO
40 7 EO 40 7 EO
53 6 EO 53 6 EO
90 16 |[EO ML | 90 16 |EO0O ML
90 16 |[EO ML | 90 16 |E0O ML
110 | 16 |EO |[ML| 110 | 16 |[EO | ML
95 16 |EO [ML]| 95 16 |EO ML
110 | 16 |EO |[ML| 110 | 16 |EO | ML
90 16 |EO [ML]| 90 16 |EO ML
100 | 16 |EO (ML | 100 | 16 [EO ML
260 | 10 |EO 260 | 10 | EO
260 | 10 |EO 260 | 10 | EO
240 | 16 | EO 240 | 16 | EO
210 | 16 | EO 210 | 16 | EO
170 | 12 |EO 170 | 12 |EO
200 7 EO 200 7 EO
170 | 12 |EO 170 | 12 |EO
190 | 16 |EO ([ML | 190 | 16 |[EO ML
67 5 EO 67 5 EO
42 5 OE 42 5 OE
36 4 OE 36 4 OE
67 5 EO 67 5 EO
67 5 EO 67 5 EO
34 4 OE 34 4 OE
26 3 OE 26 3 OE
26 3 OE 26 3 OE
95 16 |EO 95 16 |EO

Die vorgegebenen Schnittwerte

sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen
Einsatzfallen ist zu empfehlen.

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Produktinformationen — Schnittdaten

VCRR: Drehzahl-Diagramm
Vollhartmetall-Micro-Bohrer
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Produktinformationen — Schnittdaten

VRR: Vorschubrichtreihen fiir HSS- und Hartmetall-
Bohrer, Aufbohrer, Kegelsenker und Zentrierbohrer

Vorschub f (mm) fiir @ (mm)

VRR
0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5

1 0,001 | 0001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008
2 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,017
3 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,006 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,015 | 0,020 | 0,025
4 0,003 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,011 | 0,013 | 0,016 | 0,020 | 0,027 | 0,033
5 0,004 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,025 | 0,033 | 0,042
6 0,005 | 0,008 | 0,010 | 0,012 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,030 | 0,040 | 0,050
7 0,006 | 0,009 | 0,012 | 0,014 | 0,019 | 0,023 | 0,028 | 0,035 | 0,047 | 0,058
8 0,007 | 0011 | 0,013 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,040 | 0,053 | 0,067
9 0,008 | 0,012 | 0,015 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,060 | 0,075
10 0,008 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,027 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,067 | 0,083
12 0,010 | 0,016 | 0,020 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,060 | 0,080 | 0,10
16 0,013 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0,043 | 0,053 | 0,064 | 0,080 | 0,11 013
20 0,017 | 0027 | 0,033 | 0,040 | 0,053 | 0,067 | 0,080 | 0,10 0.13 017

VRR Vorschub f (mm) fiir @ (mm)

4 5 6 8 10 12 15 20 25 40

1 0,013 | 0,017 | 0,018 | 0,021 | 0,024 | 0,026 | 0,029 | 0,033 | 0,037 | 0,047
2 0,027 | 0,033 | 0,037 | 0,042 | 0,047 | 0,052 | 0,058 | 0,067 | 0,075 | 0,094
3 0,040 | 0,050 | 0,055 | 0,063 | 0,071 | 0,077 | 0,087 0,10 011 0,14
4 0,053 | 0,067 | 0,073 | 0,084 | 0,094 | 0,10 0.12 013 0.15 0.19
5 0,067 | 0,083 | 0,091 | 011 012 013 0.14 017 0.19 0.24
6 0,080 | 0,10 011 013 0.14 0.15 0.17 0.20 0.22 0.28
7 0,093 | 012 0.13 0.15 0.16 0.18 0.20 0.23 0.26 0.33
8 011 013 0.15 0.17 0.19 0.21 0.23 0.27 0.30 038
9 0.12 0.15 0.16 0.19 021 0.23 0.26 0.30 0.34 0.42
10 0.13 0,17 0.18 021 0.24 0,26 0.29 0.33 0.37 0.47
12 0.16 0.20 0,22 0.25 0.28 031 0.35 0.40 0.45 0,57
16 021 0.27 0.29 034 0.38 0.41 0.46 0,53 0.60 075
20 0.27 0.33 0,37 0,42 0,47 0.52 0.58 0,67 0,75 0,94
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Technologie — Werkzeug

Bezeichnungen

Fasen Nuten Schaft

Spitzenwinkel

Profil der Nut

A
Querschneide 1 [
v Durchmesser D¢
Bohrer- !
querschnitt
Hauptschneide

Riicken ¢

T 4

Bezeichnungen im Katalog

Dc Schneidendurchmesser

dq Schaftdurchmesser

dig Stufendurchmesser

Lc Nutzldnge Senkwinkel
I1 Gesamtlange

12 Nutenldnge

5 Schaftlange
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Technologie — Werkzeug

Schneidstoffe

HSS-Schneidstoffe

Fir Walter Titex Werkzeuge werden 4 Gruppen von Schnellarbeitsstahlen verwendet:

Schnellstahl fiir allgemeine Anwendungen (Spiralbohrer, Aufbohrer, Kegelsen-

H
S5 ker, Reibahlen teilweise, Zentrierbohrer, Mehrfasen-Stufenbohrer)
HSS-E Schnellstahl mit 5 % Co fiir erhéhte Beanspruchung, insbesondere hohe
Warmebelastung (Hochleistungs-Spiralbohrer, zum Teil Reibahlen)

HSS-E Co8 Schnellstahl mit 8 % Co fiir hochste Warmebelastbarkeit, entsprechend der
amerikanischen Normenbezeichnung M 42 (Sonderwerkzeuge)
Pulvermetallurgisch hergestellter Schnellstahl mit sehr hohem Gehalt an

HSS-PM Legierungselementen. Vorteile: hohe Reinheit und GleichmaBigkeit des Gefiiges,
groBe VerschleiBbestandigkeit und Warmebelastbarkeit (Sonderwerkzeuge)
Alte Norm
Werkstoff Bezeich- AlSI
Nr. Kurzname nung ASTM AFNOR B.S. UNI
HSS 1.3343 S6-5-2 DMo5 M2 BM2 HS 6-5-2
HSS-E 13243 | S6-5-2-5 Eg/cl)f M35 6.5.2.5 - HS 6-5-2-5
HSS-E Co8 | 1.3247 |S2-10-1-8 - M42 BM42 |HS 2-9-1-8
HSS-PM Handelsbezeichnung ASP
Legierungstabelle
C Cr w Mo V' Co
HSS 0,82 4,0 6.5 50 2,0 -
HSS-E 0,82 4,5 6.0 50 2.0 50
HSS-E Co8 | 1,08 4,0 15 95 1.2 8.25
HSS-PM Handelshezeichnung ASP
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Hartmetall-Schneidstoffe

Hartmetalle bestehen primar aus Wolf-
ramkarbid (WC) als Hartstoff und Kobalt
(Co) als Bindemittel. Der Kobaltgehalt
betragt dabei in den meisten Féllen
zwischen 6 und 12 %. Dabei gilt allgemein

desto hoher die Zahigkeit, aber desto
geringer die VerschleiB3festigkeit und
umgekehrt. Eine weitere bestimmende
GroBe bei Hartmetallen ist die KorngréBe.
Mit zunehmender Kornverfeinerung steigt

die Regel: Je hoher der Kobaltgehalt, die Harte an.
Harte
Coin % KorngrdBe HV
— sehr verschlei3festes Substrat
K10 — Anwendung bei geléteten Bohrwer- 6 normal 1650
zeugen
— sehr verschleiBfestes Substrat mit
feiner K o5}
K20F einer formgrobe 67 fein | 1650-1800
— Anwendung bei kurzspanenden Werk-
stoffen, wie z. B. Gusswerkstoffe
— Feinstkornsubstrat mit hoher Zahigkeit
und Verschlei3festigkeit )
K30F 10 feinst 1550

— universelle Anwendung bei verschiede-
nen Werkstoffen
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Technologie — Werkzeug

Oberflachenbehandlungen und Hartstoffbeschich-
tungen zur Steigerung der Leistungsfahigkeit

Oberflachenbehandlungen

Dampfanlassen von
Werkzeugen aus HSS

Nitrieren von
Werkzeugen aus HSS

Durchfiihrung
trockene Dampfatmosphare,
520 bis 580 °C

Effekt
festhaftende Oxydschicht aus Fe,0,
von ca. 0,003 bis 0,010 mm Tiefe

Eigenschaft

— geringe Neigung zu Kaltaufschwei3ungen
erhohte Oberflachenharte und damit
verbesserter VerschleiBwiderstand

— erhohte Korrosionsbestandigkeit

— verbesserte Gleiteigenschaften durch
bessere Haftung des Schmiermittels
infolge von FeO-Kristallen

— Abbau von Schleifspannungen

Behandlung in Stickstoff abgebenden
Medien, 520 bis 570 °C

Effekt
Anreicherung der Oberflache mit
Stickstoff und z. T. mit Kohlenstoff

Eigenschaft

— geringe Neigung zu Kaltauf-
schweiBungen und zur
Aufbauschneidenbildung

— Hartesteigerung und damit
erhohter VerschleiBwiderstand

Hartstoffbeschichtungen

Die Oberflachenbeschichtung hat sich

zu einer bewahrten Technologie zur
Leistungssteigerung von Zerspanungs-
werkzeugen entwickelt. Im Gegensatz

zur Oberflachenbehandlung wird dabei

die Werkzeugoberflache chemisch nicht
verandert, sondern eine diinne Schicht
aufgetragen. Bei Walter Titex Werkzeugen
aus Schnellstahl und Hartmetall werden
fiir die Beschichtung PVD-Verfahren ange-
wandt, die bei Prozesstemperaturen
unter 600 °C ablaufen und damit keine
Verdnderung des Grundstoffs bewirken.

60

Hartstoffschichten haben eine hdhere
Harte und VerschleiBbestandigkeit als
der Schneidstoff selbst.

Dariber hinaus:

— trennen sie Schneidstoff und zu
zerspanenden Werkstoff voneinander

— wirken sie als thermische Isolierschicht

Damit ergibt sich auch eine Standzeitver-

besserung der beschichteten

Werkzeuge bei gleichzeitig erhéhten

Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben.



Oberflachen-
behandlung/
Beschichtung

Verfahren/
Beschichtung

Eigenschaft

Beispiel-
werkzeug

unbeschichtet

ohne Behandlung

i

gedampft Dampfbehandlung Universalbehandlung fiir HSS
fasengedampft Dampfbehandlung 'L:J_inersalbehand!gng der N
thrungsfasen fiir HSS

TiN TiN-Beschichtung Universalbeschichtung Ea
TIP TiN-Kopf-Beschichtung E‘ggtdeenrbsepsacr:‘tirc:;:;gr:”r SRS
Mageccun | lecletwotecion | G
I oo W
o e | -
N (s v Goc o WA =
e Sl e
XPL SLCST h_ichtung fHUF)rC:'clieci;s:g %/Setiiﬁlr:ellcﬁhfgus:?g keit :ﬁ
s T
PP Beschchtung Fir hchste verecheitostget | SO
| e B 1|
AP Beschichtong Bonver mit s grnger Reibung | =
™S AITIN Diinn-Beschichtung | Hochieistungsbeschichtung —_—

fiir VHM-Reibahlen




Technologie — Werkzeug

Walter Titex X-treme-Bohrerfamilie

Werkstiickstoffgruppe
P MK N S H|O
s 2
o §§ . Bohr-
2 A Y — i
% .% g ?N_’é § 5 tiefe
Anmerkungen = 2= § > %% g,@ ki
Werkzeugtyp Anwendungsgebiet FES 2L Re=s g 2xD.
X-treme Pilot 150 — Pilotbohrer speziell abge-
stimmt auf X-treme DM....
S CE— 150° Spitzenwinkel 0o | 0o | 00| 00| 0o | oo | o0 | AGISIAML
X-treme M, — VHM-Micro-Tieflochbohrer
DM8 ... DM30 @ 2,00-2,95 mm,
5 bis 30 x D_ mit Innenkiihlung 0o | 00! 0o 00l 0e!| o |oe
P —— D steht fir "Deep” (Tiefe)
- M steht fir "Micro”
— universell einsetzbar
Alpha® 4 Plus Micro | - VHM-Microbohrer
@ 0,75-1,95 mm,
8 und 12 x D_mit Innen- 0o | 00| 0o 00l 0e!| o |oe
—-———* B c
kiihlung
— universell einsetzbar
Alpha®2 Plus Micro | - VHM-Microbohrer
@ 0,5-3 mm,
P — 5und 8 x D_ohne Innen-
. ¢ (X J o0 00 oO [ ] (X ]
kiihlung
— universell einsetzbar
X-treme Step 90 — VHM-Anfasbohrer mit
Innenkiihlung
= — Stufenldnge nach DIN 8378 ee | 00| 00 | 0o | 0o | oo
w — universell einsetzbar mit
hohen Schnittdaten
X-treme Step 90 - VHM-Anfasbohrer ohne
Innenkiihlung
a4 — Stufenlange nach DIN 8378 0o | 00| 00| 0o | 0o | oo | 0o
ST universell einsetzbar mit
hohen Schnittdaten
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Bohrtiefe

3 x D¢ 5 x D 8xDe | 12xDe | 16xD. | 20xD. | 25xDc | 30x D,
A3389AML | A648IAMP | A6589AMP | A6689AMP | A6789AMP | A6BBIAMP | A6IBIAMP
AB4BBTML | AB588TML
A3378TML | A6478TML
*K3299XPL
K3899XPL
K3879XPL

Einzeilig = Schaft HA

Schaft HA
Schaft HE

* Zweizeilig =
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Technologie — Werkzeug

Walter Titex X-treme-Bohrerfamilie

Werkstiickstoffgruppe
P MK N S H|IO
s c&
§ g.;_‘:é B Bohr-
2 A & — i
% .é g ggg 5 tiefe
Anmerkungen = 2= b= %% 2g s
. © © ! | =
Werkzeugtyp Anwendungsgebiet el R o = S| 2xDc
X-treme — VHM-Bohrer nach DIN 6537
kurz/lang
< mit Innenkiihlung
. . . o0 (00 00 | 00 00 OO
m — universell einsetzbar mit
hohen Schnittdaten
X-treme — VHM-Bohrer nach DIN 6537
kurz/lang
p—— 2 ..~ ohne Innenkihlung
m — universell einsetzbar mit aad Rl R Rl R il B
hohen Schnittdaten
X-treme Plus - VHM-Hochleistungsbohrer
nach DIN 6537 kurz/lang
- mit Innenkiihlung
. . . o0 00 | 00 (00 | 00 OO (]
_ — universell einsetzbar mit
hdchsten Schnittdaten
X-treme Cl - VHM-Hochleistungsbohrer
nach DIN 6537 lang
(- J  mit Innenkihlung oo
< - speziell fiir Guss-Werkstoffe
— Cl steht fiir ,,Cast Iron” (Guss)
X-treme Inox - VHM-Bohrer nach DIN 6537
kurz/lang
- . mit Innenkiihlung oo | o0 o | oo o
m — speziell fur rostfreie Stahle
Alpha®Ni — VHM-Bohrer nach DIN 6537
lang mit Innenkihlung
———.| — speziell fiir Ni-Legierungen
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3 x D¢

5 x D¢

8 x D¢

12 x D,

Bohrtiefe

16 x D,

20 x D,

25xD. | 30xD;

*A3299XPL
A3899XPL

*A3399XPL
A3999XPL

*A3279XPL
A3879XPL

*A3379XPL
A3979XPL

A3289DPL

A3389DPL

A3382XPL

A3293TTP

A3393TTP

A3384

Einzeilig = Schaft HA

Schaft HA
Schaft HE

* Zweizeilig =
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Technologie — Werkzeug

Walter Titex X-treme-Bohrerfamilie

Werkstiickstoffgruppe
P MK N S H|IO
5 = Bohr-
= 29, tiefe
2 | e|= (523
8 0 g No= o)
Anmerkungen =582 |23 &
< n 2 QEYS o
Werkzeugtyp Anwendungsgebiet FES 2L Rs=s g 2xD.
Alpha®Rc — VHM-Bohrer nach DIN 6537
kurz ohne Innenkiihlung
— speziell fiir gehartete oo | o0 | 00
_ Werkstoffe
Alpha® Jet — geradegenuteter VHM-Bohrer
nach DIN 6537 lang,
£ — 8 und 12XDc 6l oo | o o0
... mitlnnenkiihlung
fir kurzspanende Guss-
und Aluwerkstoffe
X-treme D8..D12 — VHM-Tieflochbohrer,
8xD_und12xD_
. ~ - _a  mit Innenkiihlung 0o | 00| 00 | 00| 00| oo | o
':!h..__m D steht fiir ,Deep” (Tiefe)
universell einsetzbar mit
hohen Schnittdaten
Alpha® 44 - VHM-Bohrer 8 x D_
mit Innenkiihlung
— : UFL®-Profil
= . . (X J ([ ] [ o0 0O (X )
m universell einsetzbar
Alpha® 22 VHM-Bohrer 8 x D_
ohne Innenkihlung
UFL®-Profil
. . [ X J o0 ( 00 OO
m universell einsetzbar
X-treme Pilot Stufen-Pilothohrer
Step 90 speziell abgestimmt auf
Alpha® 4 XD, X-treme D & DH
und der XD70 Technologie 0 | 00 00 00 o0 o0 o0 K328ITFT

e =

mit Innenkiihlung

— 150° Spitzenwinkel
— 90° Senkwinkel
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Bohrtiefe

3 x D, 5 x D 8 x D 12xD. | 16xD. | 20 xD. | 25xD. | 30 x D,
A3269TFL
A3387 A3487 A3687
A6489IDPP | A6589DPP
*A3486TIP
A3586TIP
A1276TFL

Einzeilig = Schaft HA

Schaft HA
Schaft HE

* Zweizeilig =
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Technologie — Werkzeug

Walter Titex X-treme-Bohrerfamilie

Werkzeugtyp

Anmerkungen
Anwendungsgebiet

P

Stahl

M

Nichtrostender

Stahl

K

Gusseisen

NE-Metalle

(%))

Schwerzerspanbare

Werkstoffe

Werkstiickstoffgruppe

=

Harte Werkstoffe

Andere

Bohr-
tiefe

2 x D¢

XD Pilot

— Pilotbohrer speziell abge-
stimmt auf Alpha® 4 XD,
X-treme D & DH und der XD70
Technologie mit
Innenkihlung

— 150° Spitzenwinkel

AB1BITFT

X-treme Pilot 180

— Pilotbohrer speziell abge-
stimmt auf Alpha® 4 XD,
X-treme D & DH und der XD70
Technologie mit
Innenkiihlung

— 180° Spitzenwinkel

— speziell fiir schrége und
ballige Flachen

A7191TFT

X-treme Pilot 180C

~ |

— Pilotbohrer speziell abge-
stimmt auf Alpha® 4 XD,
X-treme D & DH und der XD70
Technologie mit
Innenkihlung

— speziell fiir schrage und
ballige Flachen

— durch die konische Ausfiih-
rung gibt es keinen
Absatz zwischen Pilotbohrung
und Tieflochbohrung
(bei Kurbelwellen wichtig)

— 180° Spitzenwinkel

K5191TFT

Alpha® 4 XD16...30

=S

— VHM-Tieflochbohrer 16 bis 30
x D_mit Innenkiihlung
— universell einsetzbar

X-treme
DH20-DH30

——

— VHM-Tieflochbohrer, 20 x D_
und 30 x D_ mit
Innenkihlung

— D steht fir ,Deep” (Tiefe)

— H steht fiir ,heavy duty ma-
terials” (schwer zerspanbarer
Stahl), z.B. bei Kurbelwellen

X-treme D40-D50

e

- VHM-Tieflochbohrer, 40 x D_
und 50 x D_mit
Innenkihlung

— universell einsetzbar
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Bohrtiefe

3xDc|5xDc|8xDc|12xDc| 16 xDe | 20 xD. | 25x D | 30 x D, | 40 x D | 50 x D

AB685TFP | A6785TFP | ABBB5TFP | AG985TFP

AB794TFP ABI9ATFP

A7495TTP | A7595TTP

Einzeilig = Schaft HA
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Technologie — Werkzeug

Innere KiihImittelzufiihrung

Wirkung der inneren Kiihimittelzufiihrung

— heute Standard bei Vollhartmetall-Hochleistungswerkzeugen

— wendelférmiger Verlauf durch das Werkzeug, der Spiralwinkel
entspricht dem Verlauf der Nuten

— die innere Kiihimittelzufiihrung wirkt am Werkzeug (Schneidkante)
und unterstiitzt den Zerspanungsprozess direkt (Spanbildung)

Innere
Kihlmittelzufihrung

Werkzeug, Kiihlung
der Schnittkante

Kiihlung des Spans

Hohere Schnittdaten

Bessere Spanbildung

Hohere Standzeiten

Bessere Spanabfuhr

Erforderlicher KiihImitteldruck

— fiir Walter Titex Vollhartmetallbohrer mit Innenkiihlung betragt
der erforderliche KihIimitteldruck 10 bis 30 bar

— einzige Ausnahme ist der Typ Alpha® Jet. Aufgrund der geraden
Nuten werden hohere Driicke bendtigt (siehe Diagramm).

Kihlmitteldruck in bar
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50

40

30

20

10

Erforderlicher Kiihimitteldruck Alpha® Jet

Optimaler Kiihimitteldruck

Minimaler Kithimitteldruck

10 15

Durchmesser D¢ in mm

20




Innere Kiihimittelzufiihrung und Spanabfuhr

Vergleich eines Werkzeugs mit spiralisierten Nuten (Alpha® 4 XD20)
mit einem Werkzeug mit geraden Nuten (Alpha® Jet)

Alpha® 4 XD20

spiralisierte
Nuten

_~a Spantransport durch
? Werkzeuggeometrie
. — gut geeignet zur Bearbeitung lang- und
) - kurzspanender Werkstoffe
? — keine besonderen Anforderungen an
KihImitteldruck (10 bis 30 bar)

— prozesssicher bis in sehr grof3e
Bohrtiefen

Alpha® Jet

gerade Nuten

Spantransport durch Kiihimittel
— gut geeignet zur Bearbeitung
kurzspanender Werkstoffe

— hoher Kihlmitteldruck erforderlich
(siehe Diagramm gegeniberliegende
Seite)

— prozesssicher bis Bohrtiefen von
ca. 20 x D¢
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Technologie — Werkzeug

Schaftformen

Schaft DIN 6535 A e S —

— Zylinderschaft ohne Flache Geeignete Aufnahme:

— beste Rundlaufgenauigkeit — Hydrodehn-Futter

— erste Wahl fir VHM-Werkzeuge, — Schrumpf-Futter
HSC-Bearbeitung, Tieflochbohren -

und Mikrobearbeitung

Schaft DIN 6535 HE . — ‘
— Zylinderschaft mit Flache Geeignete Aufnahme:
— zweite Wahl fiir VHM-Werkzeuge — Whistle-Notch-Futter

— Hydrodehn-Futter mit Buchse

&

— Zylinderschaft mit Schaftdurchmesser Geeignete Aufnahme:
gleich Schneidendurchmesser — Spannzangen-Futter
— haufigste Schaftausfiihrung bei -

HSS-Werkzeugen

— selten eingesetzt bei VHM-Werkzeugen

Kegelschaft R R R .
DIN 228 A (MK) -

— Kegelschaft

— relativ haufig eingesetzt bei
HSS-Werkzeugen
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Technologie — Werkzeug

Spannmittel

Hydrodehn-Futter

— Rundlaufgenauigkeit 0,003-0,005 mm

— gleichmaBiger Verschleif3, dadurch
langere Standzeiten erreichbar

— hervorragende Laufruhe

— bevorzugt geeignet fiir VHM-Werkzeuge
mit Einheitsschaft Form HA

— hohe Drehmomente Ubertragbar

— hervorragende Prozesssicherheit

— sehr gute Dampfung

— beste Bohrungsqualitat (Oberflache,
Prazision)

— relativ unempfindlich gegeniiber Ver-
schmutzung

— einfache Handhabung
— geeignet fiir HSC-Bearbeitung

Schrumpf-Futter

— Rundlaufgenauigkeit 0,003-0,005 mm

— Verschlei3 sehr gut verteilt, dadurch
langere Standzeiten erreichbar

— hervorragende Laufruhe

— bevorzugt geeignet fiir VHM-Werkzeuge
mit Einheitsschaft Form HA

— geeignet fiir HSC-Bearbeitung

Whistle-Notch-Futter

— Rundlaufgenauigkeit ca. 0,01 mm

— bevorzugt geeignet fir HSS- und
VHM-Werkzeuge mit Einheitsschaft
Form HE

— wegen Formschluss hohe Drehmomente
ubertragbar

Spannzangen-Futter

— Rundlaufgenauigkeit ca. 0,025 mm

— bevorzugt geeignet fir HSS-Werkzeuge
mit Zylinderschaft
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Technologie — Bohrung

Bohrverfahren
Verfahren Untergruppe Beschreibung Beispiel

Bohren ins volle Material. Hierfir sind die
meisten Bohrwerkzeuge ausgelegt. E@,

Vollbohren Als Sonderwerkzeug haufig auch als
Stufenbohrer eingesetzt.
Bohren ins volle Material. Im Verlauf der
Bohrung kommt es zu Unterbrechungen, ﬁ'
z.B. weil das Werkzeug auf eine Querboh-

unterbrochener . . 0

Schnitt rung trifft oder die Bohrung durch mehrere
Bauteile erfolgt. In diesen Féllen ist die
Stabilitdt des Werkzeugs sehr wichtig. @
4 Fihrungsfasen kénnen von Vorteil sein.

“ Bohren ins volle Material. Die Oberflache e
Boh ,Jraue
onren Oberflache und/oder die Unterseite des zu bearbeiten- . . I

den Bauteils sind rau oder uneben (z.B.

Bohrungseintritt gekrimmte oder schrage Flache). In diesen

auf gekrammter Fallen ist die Stabhilitat des Werkzeugs

Flache sehr wichtig. 4 Fiihrungsfasen kénnen von
Vorteil sein. Bei unebenem Bohrungseintritt |~

Bohrungseintritt kann ein Pilotwerkzeug mit 180° Spitzen-

uneben oder auf | Winkel eingesetzt werden. @

schrager Flache

Bohrungs-

austritt uneben

oder auf schra-

ger Flache

Aufbohren

Im Bauteil ist bereits eine Bohrung vorhanden, welche noch be-
arbeitet werden muss oder aufeinanderfolgende Bohrungen sind
versetzt. Fir diesen Bearbeitungsfall gibt es spezielle Werkzeuge.
Standardbohrwerkzeuge kénnen eventuell eingesetzt werden.
Hierbei ist die im Gegensatz zum Vollbohren unterschiedliche
Spanformung zu beachten. Gegebenenfalls sind die Schnittdaten
anzupassen. Mit erhghtem Verschlei3 an den Bohrerecken ist zu
rechnen.

3

L
&

Anbohren

Bohrung zum Zentrieren auf NC-Maschinen,
z.B. fir anschlieBende Bohroperation.

Zentrieren

Bohrung zum Zentrieren, z.B. fiir anschlieBende Bohroperation.

Senken

Zum Ansenken vorgebohrter Locher fir Senkschrauben und
Senknieten, sowie zum Entgraten.

Reiben

Zur Herstellung von Bohrungen mit engen Durchmessertoleranzen
und feiner Oberflachenqualitat. Verfahren ahnelt dem Aufbohren,
jedoch mit deutlich besserer Bohrungsqualitét. Zusatzlicher
Arbeitsgang, der durch fertigungsgerechte Auslegung von Bau-
teilen und den Einsatz von Bohrwerkzeugen aus Hartmetall ggf.
vermieden werden kann.

3 3494

74



ey S ———

X-treme Plus, z.B. A3389DPL

X-treme D12, z.B. A6583DPP

M E Ty o

X-treme, z.B. A3299XPL

Anwendungsfall Grenzen/MaBnahmen
unterbrochener — Vorschub reduzieren (ca. 0,25 bis 0,5 x f)
Schnitt — Werkzeug mit 4 Fiihrungsfasen einsetzen

— Vorschub reduzieren (ca. 0,25 bis 0,5 x f)
gekrimmte Flache —  Werkzeug mit 4 Fiihrungsfasen einsetzen
— ggf. Pilotieren oder Flache frasen (180°)

— Vorschub reduzieren (ca. 0,25 bis 0,5 x f)
— Werkzeug mit 4 Fiihrungsfasen einsetzen (Neigung bis 5°)
— ggf. Pilotieren oder Flache frasen (Neigung grof3er 5°)

— Vorschub reduzieren (ca. 0,25 bis 0,5 x f)
— Werkzeug mit 4 Fiihrungsfasen einsetzen
— schrége Flachen bis 45° Neigung méglich

Bohrungseintritt auf
schrdger Flache

Bohrungsaustritt auf
schrager Flache

z.B. E1111

z.B. K1114

z.B. E6819TIN

3349483

z.B. F2481TMS
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Technologie — Bohrung

Oberflachenqualitat

Einfliisse auf die Oberflachenqualitat

Unter gleichen Bedingungen erreichen Werkzeuge aus Vollhart-
metall bessere Oberflachenqualitdten als HSS-Werkzeuge.

Dartiber hinaus gilt:

— Je kiirzer der Bohrer, desto besser die Oberflachenqualitat.
Deshalb sollte immer das kiirzestmdgliche Werkzeug einge-
setzt werden, dies gilt auch fir die Bohrungsgenauigkeit.

— Der Vorschub hat einen deutlich gréBeren Einfluss auf die
Qualitat als die Schnittgeschwindigkeit.

Erreichbare Oberflachenqualitat
am Beispiel eines VHM-Bohrers

Einsatzparameter (ohne Zentrierung gebohrt):

Werkzeug: X-treme D12 (A6589DPP)
Durchmesser: 10 mm
Bohrtiefe: 100 mm
Material: C45
KidhImittel: Emulsion 6%
ve =100 m/min
p =20bar
mf=02mm mf=03mm
15

1,0

Rain pm

05

A6589DPP-10
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Technologie — Bohrung

Bohrungsgenauigkeit

Einfliisse auf die Bohrungsgenauigkeit

Unter gleichen Bedingungen erzeugen Werkzeuge aus Vollhart-
metall exaktere Bohrungen als HSS-Werkzeuge.

Es gelten die gleichen Einflussfaktoren wie bei der Oberflachen-
qualitat (siehe vorhergehende Seite).

Die dargestellten Messwerte wurden mit den Werkzeugen und
Schnittdaten der vorhergehenden Seite ermittelt.

mf=02mm Emf=03mm

60
£
1

S 40
2
=2
s
[ge]
[y

S 20
£
L

0

A6589DPP-10
mf=02mm mf=03mm

15
E
s
=
=

2 10
IS
[¢D)
=
0
[¢0]
]

8 5
£
o
(@)
5
o

0

A6589DPP-10

In diesem Beispiel wird unter optimalen Bedingungen
die Toleranzklasse IT7 erreicht.
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Technologie — Bohrung

Bohrungsverlauf

Bohrungsverlauf

Unter gleichen Bedingungen verlaufen Werkzeuge aus Vollhart-
metall deutlich weniger als HSS-Werkzeuge. Der Bohrungsver-
lauf nimmt mit der Lange des Werkzeugs und mit der Tiefe der
Bohrung zu. Deshalb gilt auch hier die Regel, dass immer das
maoglichst kiirzeste Werkzeug eingesetzt werden sollte.

Die folgende Tabelle zeigt die Positionsabweichung vom Boh-
rungsein- zum Bohrungsaustritt bei einer Bohrungstiefe von
30 x D¢ im Vergleich unterschiedlicher Werkzeugtypen.

Durchmesser: 8 mm
Bohrtiefe: 240 mm
Material: C4h

Bohrung N XD Technologie Einlippenbohrer HSS-Bohrer
X Y X Y X Y
1 0,02 0,04 0,00 0,03 0,05 -0.19
> 0,00 -0,02 0,02 0.08 0,45 -0.23
3 0,02 -0,05 -0,01 0,10 033 -0.23
4 0,04 -0,09 0,05 0,04 0.74 -0,41
5 0,08 0,05 0,00 0,09 074 -0,67
6 -0,05 0,09 0,07 0.05 0,60 -0,78
7 0,02 -0,06 -0,02 0.06 033 -027
8 -0,01 -0,07 0,04 0,03 -0.19 -0,25
9 -0,06 0,05 -0,03 014 -0,24 -0,09
Mittelwert 0,046 0,048 0,380
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Technologie — Bohrung

H7-Bohrung

Bohrungen in Toleranzklasse H7

Erreicht man mit einem Bohrwerkzeug Toleranzklasse IT7 (sehr hdufige Bohrungstole-
ranz H7), kénnte in vielen Bearbeitungsfallen auf eine nachfolgende Feinbearbeitung,

z. B. durch Reiben, verzichtet werden. Die Fertigungstoleranzen von Bohrwerkzeugen
aus Vollhartmetall sind grundsatzlich so klein, dass diese Toleranzklasse erreicht wer-
den kdnnte. Das Werkzeug ist aber nur ein Baustein in der Anwendung, welcher Einfluss
auf die Bohrungsgenauigkeit nimmt. Fiir die erreichbare Bohrungsgenauigkeit ist die
gesamte Bearbeitungssituation maf3geblich (siehe Tabelle).

Einflussfaktoren

Beispiel zur Auswirkung

— Durchmesser
Bohrung | - Bohrtiefe

Toleranzklasse IT 7
fr Durchmesser 5 mm-12 pm,
fr Durchmesser 12 mm-18 pm

— Stabilitat unter dynamischer Last
— Stabilitat unter thermischer Last

Je stabiler die Maschine, umso genauer
die Bearbeitung. Gleiches gilt fiir die

Maschine | - Wartungszustand Prazision der Steuerung und der Mess-

- Steuerung wertaufnehmer in der Maschine.

- Messwertaufnehmer

- Rundlaufgenauigkeit Extrem gute Rundlaufgenauigkeit ist
Spindel - Stab?l?tét unter dynamischer Last erforderlich, der Zystand der Spindel

— Stabilitat unter thermischer Last muss bekannt sein.

- Wartungszustand

— Bauart Fiir hochpréazise Bearbeitung kommt nicht
Spann- - Rundlgufgenauigkeit ' jede; Spannmittel in Frage. Beim Bohren
mittel — Stabilitat unter dynamischer Last ist ein Hydrodehnfutter die erste Wahl

— Stabilitat unter thermischer Last
- Wartungszustand

(siehe auch Abschnitt , Spannmittel”).

- Werkstoff (z.B. HSS oder VHM)

- Werkzeuggeometrie, z.B. Anschliff
Werkzeug und Anzahl der Fiihrungsfasen

- Fertigungstoleranzen

— VerschleiBzustand

Werkzeuge aus Vollhartmetall erreichen
hohere Genauigkeiten als solche aus HSS.
Der Verschlei3zustand spielt eine sehr
groBe Rolle.

— korrekte Schnittgeschwindigkeit

Falsche Schnittdaten kénnen zu

Schnitt- | — korrekter Vorschub ungenauen Bohrungen fiihren. Der
daten — Spanabfuhr Einfluss des Vorschubs ist groer als der
- Kihlmittel Einfluss der Schnittgeschwindigkeit.
- Werkstoff Die Form und der Werkstoff haben einen

— Zustand des Werkstoffs,
z.B. Homogenitat
— Querbohrungen
— Oberflachenqualitat
— schrager Bohrungsein-
und/oder -austritt
— Stabilitat, z.B. Wandstérke
— Stabhilitdt unter dynamischer Last
— Stabilitat unter thermischer Last

Werkstiick

sehr groB3en Einfluss auf die Bohrungs-
genauigkeit.

Aufspan- | — Stabilitdt unter dynamischer Last
nung - Stabilitat unter thermischer Last

Eine schlechte Aufspannung hat grof3en
Einfluss auf die Genauigkeit.
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Technologie — Anwendung

Kiihimittel / MMS / Trocken

Einsatz von Kiihimittel

Einsatz der Werkzeuge mit Innen- oder AuBBenkiihlung
(meistens Emulsion mit 5-7 % Olanteil)

der ,aktive” Bereich am Werkzeug wird mit KiihImittel Gberflutet
— das KihImittel wird in einem Kreislauf wieder verwendet

MMS - Minimalmengenschmierung (meistens innere Kiihimittelzufiihrung)

— das Kihlschmiermittel wird in kleiner Menge direkt zur Schneide gefiihrt

— kein geschlossener Kreislauf, das Kiihlschmiermittel wird fast vollstandig
verbraucht; nach der Bearbeitung sind das Bauteil, die Spane und das
Werkzeug praktisch trocken.

— meistens wird Druckluft als Tragermedium eingesetzt

Trockenbearbeitung
— keinerlei Einsatz von Schmiermittel, ggf. Kiihlung mit Druckluft

Fiir die MMS/Trockenbearbeitung geeignete Werkstoffe

- Messinglegierungen

— Magnesiumlegierungen

- Eisengusswerkstoffe

— Aluminiumlegierungen (vor allem Gusslegierungen)

Trockenbearbeitung von Stahlwerkstoffen

T T
zunehmender

3 ]
= .
5 Minimalmengen- Verschleil3
g schmierung //'
B 55NiCrMoVeV
2 55NiCrMoV6G ]
[=)]
S 42CrMols
S Spantransport Trock
.2 | schwierig
."g St37 Druckluft
<
400 600 800 1000 1200 1400

Zugfestigkeit in N/mm?2

Fiir die MMS/Trockenbearbeitung geeignete Werkzeuge

- die meisten Werkzeuge aus den Alpha® und X-treme Familien sind geeignet
— bei MMS-Bearbeitung sollte ein optimiertes Schaftende mit elliptischer oder runder
Form eingesetzt werden (siehe Bild)

MMS-Schaftende

DIN 69090 elliptischer Form runder Form
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Vorteile der MMS/Trockenbearbeitung
— Im Vergleich zu konventioneller Kiihischmierung umweltfreundlicher,
da kein Kiihimittel zum Einsatz kommt

— Reduzierung gesundheitlicher Belastung durch Vermeidung von Bioziden
in Kdihlschmierstoffen

— Entsorgungskosten entfallen

Durch MMS oder Trockenbearbeitung kann der Anteil des

Maschinenstillstand
7%

KihImittel
16 %

Bearbeitung
30%

Werkzeugwechsel
24%

Werkzeug
4%

Andere
19%

Voraussetzungen fiir MMS/Trockenbearbeitung
Bauteil

— Werkstoff (siehe Seite gegentiber)

— Wandstarke (wegen moglicher Verformung durch Hitze)

Werkzeug (siehe Schnittdatentabellen)
— ggf. Sonderwerkzeug mit fir MMS-Bearbeitung optimiertem Schaftende

Maschine
— Vermeidung von lokalen Temperaturerh6hungen

— Minimalmengenschmierung (Einkanal- oder Zweikanalsysteme)

- Handhabung der Spane muss fiir Trockenbearbeitung optimiert sein, da ein wesent-
licher Teil der entstehenden Warme tiber die Spane abgefiihrt werden muss.

— Spane werden nicht durch Kihimittel weggeschwemmt

Kiihimittels an den Produktionskosten extrem reduziert werden.
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Technologie — Anwendung

HSC/HPC-Bearbeitung

Wofiir steht HSC-/HPC-Bearbeitung?
Unter HSC-Bearbeitung (High-Speed- Unter HPC-Bearbeitung (High-

Cutting) versteht man Hochgeschwin- Performance Cutting) versteht man die
digkeitszerspanung. Der Begriff ist vor Steigerung des Zeitspanvolumens.

allem im Bereich der Fraswerkzeuge Beim Hochleistungsbohren handelt es
bekannt. Beim Frasen geht es dabei vor sich daher meistens um HPC-Bearbeitung,
allem um die Erhéhung der Schnitt- da sowohl die Schnittgeschwindigkeit
geschwindigkeiten bei kleinen axialen und  als auch der Vorschub optimiert und
radialen Schnitttiefen. Es werden grof3e gesteigert werden, um eine maglichst
Flachen in kurzer Zeit bearbeitet. groBe Vorschubgeschwindigkeit und

damit Produktivitat zu erreichen.

Fiir die HPC-Bearbeitung geeignete Werkzeuge

— Bohrwerkzeuge aus Vollhartmetall

« mit Hochleistungsbeschichtungen (bis auf wenige Ausnahmen,
z.B. unbeschichtete Werkzeuge bei kurzspanendem Aluminium)

* Werkzeuge mit Innenkiihlung (Bohrtiefen gréBer ca. 2 x Dc)

e optimierte Geometrie mit hoher Stabilitdt und maéglichst
niedriger Schnittkraft

— Werkzeuge aus der Walter Titex X-treme Familie sind geeignet

— hochste Schnittdaten werden mit X-treme Plus (universeller
Einsatz), X-treme Inox (fiir Rostfreiwerkstoffe) und X-treme Cl
(fur Gusswerkstoffe) bei Bohrtiefen bis 5 x D¢ erreicht

— fiir groBere Bohrtiefen sind vor allem die Typen X-treme D8 und
D12 fir Bohrtiefen von 8 x D¢ und 12 x D¢ geeignet

— fiir noch gréBere Bohrtiefen bis 50 x D¢ sind Alpha® 4 XD16 bis
Alpha® 4 XD30 und X-treme D40/D50 geeignete Werkzeuge

X-treme Plus
HPC-Werkzeug
fir Universal-

bearbeitung

X-treme Cl
HPC-Werkzeug
fiir Gussbearbeitung

X-treme Inox
HPC-Werkzeug fiir
Rostfreibearbeitung
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Vorteile der HSC-/HPC-Bearbeitung

— groBtmagliches Zeitspanvolumen

— Steigerung der Produktivitdt, dadurch Reduzierung der Bearbeitungskosten
— freie Maschinenkapazitat

— schnelle Auftragsabwicklung

Durch HPC-Bearbeitung konnen die
Bearbeitungskosten deutlich reduziert werden.

Maschinenstillstand
7%

Kiihlmittel
16 % Bearbeitung

30%

Werkzeugwechsel
24%

Werkzeug
4%

Andere
19%

Voraussetzungen fiir HSC-/HPC-Bearbeitung

Bauteil
— geeigneter Werkstoff

— hohe Stabilitat (- geringe Verformung unter hohen Schnittkraften)

Werkzeug (siehe linke Seite und Schnittdatentabellen)

Maschine
— hohe Stabilitat

— schnelle Achsen

— hohe Antriebsleistung

— geringe Formveranderung durch Warmeeintrag

— bis auf wenige Ausnahmen wird Innenkiihlung benétigt
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Technologie — Anwendung

Tieflochbohren - Pilotbohrung

Tieflochbohren aus Vollhartmetall von Walter Titex

Seit 2003 stellt Walter Titex Tieflochboh-
rer aus Hartmetall her. Bereits ab 2005
wurden Bohrtiefen von 30 x D¢ prozess-
sicher gebohrt. Seit 2010 kdnnen sogar
Bohrtiefen von bis zu 70 x D¢ erreicht
werden (siehe Abschnitt ,Produktinfor-
mation — VHM Bohrer — Walter Titex
XD70 Technologie®, Seite HB 32).

Walter Titex Tieflochbohrer
(140° Spitzenwinkel)

Pilotbohrung mit
»Standardwerkzeug“
(140° Spitzenwinkel)

Die Pilotbohrung

Die Pilotbohrung hat einen wesentlichen
Einfluss auf
— die Prozesssicherheit

— die Bohrungsqualitat
— die Standzeit der Tieflochbohrer

Ab einer Bohrtiefe von 16 x D¢ sollte
pilotiert werden. Grundsatzlich kann eine
Pilotbohrung mit jedem VHM-Werkzeug
angebracht werden, das den gleichen
Spitzenwinkel wie der nachfolgende
Tieflochbohrer besitzt. Der Durchmes-
ser muss ebenfalls dem Tieflochbohrer
entsprechen.

Seitenangaben beziehen sich auf:

Tieflochbohren mit Hartmetallwerkzeugen
von Walter Titex steht dabei immer fiir
Bohren ohne liiften, d. h. die Bohrbearbei-
tung erfolgt ohne Unterbrechung.

,Weiches* Anbohren
mit z. B. X-treme
Pilot Step 90

Pilotbohrung mit
Walter Titex
(150° Spitzenwinkel)

Pilotbohrer von Walter Titex

Zur Tiefbohrtechnologie von Walter Titex

gehdren nicht nur die Tieflochbohrer aus

Vollhartmetall, sondern auch spezielle

Pilotwerkzeuge (siehe Abschnitt ,Produkt-

information — VHM Bohrer — Weitere

Pilotbohrer bei Walter Titex", Seite HB 31).

Gegeniber einem ,konventionellen”

Hartmetallbohrer bieten die Walter Titex

Pilotbohrer folgende Vorteile:

— héhere Stabilitat

— auf den Anwendungsfall abgestimmte
Spitzenwinkel

— auf den Anwendungsfall abgestimmte
Durchmessertoleranz

— spezielle konische Ausfiihrung

Mit diesen Eigenschaften ergeben sich

folgende Vorteile

— noch bessere Prozesssicherheit

— weiter optimierte Bohrungsqualitat

— deutlich bessere Standzeit der Tiefloch-
bohrer durch Schutz der Schneidecken

und ,weiches” Anbohren der Tiefloch-
bohrer (siehe Bild)

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014

85



Technologie — Anwendung

Bohrstrategie 1:
XD Technologie < 30 x D¢

geeignet fir:

— AG68STFP - AGISSTFP
~AG785TFP - AG794TFP P M K N S H 0O
— AB885TFP — AB99LTFP v v Y v v Y
n Pilotieren [4-)| 10-30 bar 2 x Dc
on ABG181TFT
A7191TFT
g K5191TFT
K3281TFT
¢ 2xD

E Einfahren @
of f

{ SSSmSe

«——— 1,5x D¢

XD Technologie

n__ =100 min™

m

v, = 1000 mm/min

H Anbohren @ 10-30 bar

on

T

——— 3xDg

XD Technologie

v_=25-50 %
v, = 25-50 %

Tieflochbohren %j 10-30 bar

on
e

i
Al

XD Technologie

v, = 100 %
ve = 100 %

B Ausfahren @
of f

v

XD Technologie

n___ =100 min?!

max

v, = 1000 mm/min

V. / Ve > @ 6Ps
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Bohrstrategie 2:
XD Technologie < 30 x D¢

geeignet fir:

— ABB85TFP - AB8B5TFP P M N S H
- A6785TFP - AB985TFP v
n Pilotieren w{. 10-30 bar 8 x D¢

on A6489DPP

; ol
v &= =

|
o,

H Einfahren

w‘ XD Technologie
q’ of f
S
——— 7.5x D, n__ =100 min?!
v, = 1000 mm/min
B Tieflochbohren k() | 10-30 bar XD Technologie
on
,.:\ SO ,T‘S ~ oS~ ST
|
‘ v, =100 %
vi =100 %
Ausfahren Jﬂ' XD Technologie
of f

! e e S

Y
‘ 14

n_.. =100 min™

m

Vv, = 1000 mm/min

V. / Ve > @ GPs
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Technologie — Anwendung

Bohrstrategie 3:
XD Technologie < 50 x D¢

geeignet fir:

— A7495TTP
— A7595TTP P M K N S H
~ Sonderbohrer bis 50 x D, v v Y
n Pilotieren 1 %;J 10-30 bar 2 x D¢
on AB181TFT
A7191TFT
- o= K3281TFT
¢ 2 X Dc
E Pilotieren 2 %;J 10-30 bar 12 x D¢
on A6589DPP

H Einfahren %j
of f

REE S aiwe ]

— 2xD¢

XD Technologie

mit Linksdrehung:
Npmax = 100 min!
V¢ = 1000 mm/min

- ™
Einfahren
off

=

¢ 11,5x D,

XD Technologie

Weiterfahren mit
Rechtsdrehung:
Npmax = 100 min™!
V¢ = 1000 mm/min

E Tieflochbohren @ 20-40 bar

—— ]
- e ——

d
Al

XD Technologie

v, =100 %
ve =100 %

n Ausfahren @
of f

XD Technologie

Npmax = 100 min!
V¢ = 1000 mm/min

V. / Ve > @ GPs
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Bohrstrategie 4:
XD Technologie < 50-70 x D¢

geeignet fir: P M N S H
— Sonderbohrer > 50 x D_ v v
n Pilotieren 1 [4=)| 10-30 bar 2 x D¢
on AB181TFT
A7191TFT
ﬁ K3281TFT
2x D¢
H Pilotieren 2 Jq. 10-30 bar 20 x D¢
on AB6785TFP
 —
«—— 20 x D¢
H Einfahren J XD Technologie
& off
mit Linksdrehung:
Npax = 100 min?
v; = 1000 mm/min
! XD Technologie
22| off

Weiterfahren mit
Rechtsdrehung:
Npmax = 100 min!
v;= 1000 mm/min

20-40 bar

XD Technologie

on
|
¢ v, =100 %
v; = 100 %
n Ausfahren f XD Technologie
2 of f

Nmax = 100 min!
v; = 1000 mm/min

V. / Ve > @ GPs
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Technologie — Anwendung

Bohrstrategie 5:

XD Technologie Mikro < 30 x D¢

geeignet fir:

— AB4BIAMP - AB789AMP
~ A6589AMP  — ABBBIAMP P M N S H
— AB6BIAMP  — AGIBIAMP v Y v v Y
n Pilotieren [4=)| 10-30 bar 2 x Dc
on A6181AML
Q rrrrr
¢ 2xD

E Einfahren

{ SSSmSe

«——— 1,5x D¢

@ of f

XD Technologie

n__ =100 min™

m

v, = 1000 mm/min

n Tieflochbohren

TS|

¢
Al

@ 10-30 bar
on

XD Technologie

v, =100 %
ve =100 %

B Ausfahren

e R

>
‘ L4

@ off

XD Technologie

n__ =100 min™

m

v, = 1000 mm/min

90

V. / Ve > @ GPs






Technologie — Anwendung

Tieflochbohren — VHM zu Einlippenbohrer

Tieflochbohrer aus Vollhartmetall im Vergleich zu Einlippenbohrern

Die Bearbeitung tiefer Bohrungen mit
Einlippenbohrern (ELB) ist ein etabliertes
und prozesssicheres Verfahren.

In vielen Anwendungsfallen kdnnen diese
Werkzeuge durch Tieflochbohrer aus
Vollhartmetall ersetzt werden. Dabei sind

enorme Zuwdchse in der Bearbeitungs-

geschwindigkeit und damit in der Pro-

duktivitat maoglich, da mit spiralisierten
VHM-Bohrern teilweise deutlich hohere

Vorschubgeschwindigkeiten erreicht
werden kdnnen (siehe Bild).

1400\

mmm \'HM-Spiralbohrer

1200 ‘\
1000

mmm \Valter Titex VHM-Tieflochbohrer
HSS-E-Bohrer

S

Produktivitatssteigerung

=== Finlippenbohrer
800 S~

Vorschubgeschwindigkeit v (mm/min)

400 2.B.20x D. = 600 %
200
0 | | | | | i !
0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

relative Bohrtiefe (I/Dc)

Neben den Vorteilen in der Produktivitat
ergeben sich durch den Einsatz von
Walter Titex Tieflochbohrern aus

Vollhartmetall zusatzlich folgende positive

Auswirkungen auf die Produktion von

Bauteilen/Komponenten mit tiefen

Bohrungen:

— Prozesskettenverkiirzung

— Komplettbearbeitung in einer
Aufspannung

— Wegfall von Auswartsvergabe

— kiirzere Durchlaufzeiten

— hohe Flexibilitat

- einfache Handhabung

— keine besonderen Anforderungen
an den Kiihlschmierstoff

— keine besonderen Anforderungen
an den KihImitteldruck

92

— wegen geringem erforderlichen
KihIimitteldruck keine Kapselung
des Arbeitsraums notwendig

— keine Investitionskosten fir Tief-
bohrmaschine

— Einsatz auf Bearbeitungszentren
— keine Kosten fiir Anbohrbuchsen,

50

Liinettenbuchsen und Dichtscheiben

— keine Probleme mit Querbohrungen



Technologie — Anwendung

Mikrobearbeitung

Mikrobohrer aus Vollhartmetall von Walter Titex

Walter Titex bietet ein umfangreiches
Sortiment an Bohrwerkzeugen fir die
Mikrobearbeitung. Im Bereich der Hoch-
leistungswerkzeuge aus Vollhartmetall
beginnt das Programm bei einem Durch-
messer von 0,5 mm ohne und bei 0,75 mm
mit innerer KiihImittelzufiihrung (siehe
Abschnitt ,Werkzeuge — VHM — Mikrobe-
arbeitung”). Der Bereich der Mikrowerk-
zeuge endet bei einem Durchmesser von
2,99 mm.

Das Sortiment umfasst innen- und
auBengekiihlte Werkzeuge. Mit dem
Katalogprogramm kdnnen Bohrtiefen von
bis zu 30 x D¢ erreicht werden. Selbst mit
den auBengekiihlten Werkzeugen vom Typ
Alpha® 2 Plus Micro sind Bohrtiefen bis zu
8 x D¢ in vielen Werkstoffen ohne liiften
realisierbar.

Die Baumale der Werkzeuge sind nach
Walter Titex Norm auf die besonde-

ren Bedingungen beim Bohren kleiner
Durchmesser angepasst. Ein verlangerter
Schaft sorgt dafiir, dass das Werkzeug im
Einsatz nicht vom Spannmittel verdeckt
wird (optische Kontrolle). Weiterhin
konnen damit eventuell vorhandene
Stdrkanten umgangen werden.

Hochleistungswerkzeuge aus Hartmetall
fur kleine Durchmesser gibt es sowohl
in der etablierten Alpha® - als auch in
der noch jungen X-treme Bohrerfamilie
(siehe Abschnitt ,Produktinformation

— VHM Bohrer — Walter Titex X-treme
M, DM8..30", ab Seite HB 28).

Seitenangaben beziehen sich auf:

Beim Einsatz von Mikrobohrern aus Hart-
metall sollten folgende Punkte beachtet
werden:

— das Kihimittel muss gefiltert werden
(FiltergroBe < 20 pm, typische GroBe
5pum)

— ein KiihImitteldruck von 20 bar ist
ausreichend, hohere Driicke sind
maoglich

— wegen kleiner Durchflussmengen
ist bei den Kiihlmittelpumpen auf
Uberhitzungsgefahr zu achten

— Ol oder Emulsion als Kiihimittel

— die Werkstiickoberflachen sollten
mdoglichst glatt sein, Riefen fiihren
zu erhohten Seitenkraften (Gefahr
von Werkzeugbruch oder schnellem
Verschleil3)

— Einsatz mit Hydrodehn- oder Schrumpf-
aufnahme empfohlen

— beim Bohren tiefer Locher sollte unbe-
dingt die Bohrstrategie befolgt werden
(siehe Seite 88) und das passende
Pilotwerkzeug X-treme Pilot 150 einge-
setzt werden (Typ A6181AML).

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Technologie — Anwendung

Verschleif3

Optimaler Zeitpunkt zum Nachschleifen
Werkzeug im letzten Moment gestoppt
Ausfall der Schneidecke steht unmittel-

bar bevor, nachfolgend kommt es zur
Gefahrdung der Bauteile

X

Zustand kurz vor Ende der Standzeit

Bauteile gefahrdet

Optimaler Zeitpunkt

Werkzeugaufbereitung ist mehrfach
mdoglich

v
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Querschneidenverschlei3

4

SchneideckenverschleiB3

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
- ca. 0,3-0,5 mm je nach Verschleif3

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
- ca. 0,3-0,5 mm je nach Verschleif3

MaBnahme
— das Werkzeug friiher von der
Maschine nehmen

— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— ca. 1,0 mm unterhalb des
FasenverschleiBBes
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Technologie — Anwendung

Verschleif3

Verschlei3 an den Fasen
— | MaBnahme
— das Werkzeug friiher von der
Maschine nehmen
— die Fase ist verformt

— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— abhangig von der Beschadigung
der Fasen

VerschleiB3 an der Quer- und Hauptschneide

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— 0,5 mm unter der Schneidecke
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Extreme MaterialaufschleiBungen und Ausbruch

MaBnahme
— AufschweiBungen entfernen

— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
- ca. 0,3-0,5 mm je nach Verschleif3

Ausbruch der Ecken an der Hauptschneide

Risse/Ausbriiche an der Fase

MaBnahme
— Kiirzen des Werkzeugs und
Schleifen einer neuen Spitze

— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— mindestens 1 mm unter Ausbruch

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— Schleifen einer neuen Spitze
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Verschleif3

Ausbriiche an den Schneidecken

MaBnahme
— das Werkzeug friiher von der
Maschine nehmen

— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— 1,0 mm unterhalb des Ausbruchs

Ausbriiche an der Fase

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— zuriicksetzen der Spitze bis Beschadi-
gung vollstandig entfernt ist
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AufschweiBungen an der Hauptschneide mit Beschdadigungen

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— Anschliff erneuern, Verkiirzung
ca. 0,3-0,5 mm je nach Verschleif3

AufschweiBungen an der Fase mit Beschadigungen

MaBnahme
— zur Wiederaufbereitung senden

Kiirzung des Werkzeugs
— Kiirzen und Wiederaufbereiten
des Werkzeugs
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Probleme — Ursachen - Losungen

Ausgebrochene Schneidecken

— zu hoher Eckenverschleif,
dadurch Eckenausbruch

e rechtzeitig aufbereiten

— Werkstiick federt auf beim Durch-
bohren, Werkzeug hakt dadurch ein

¢ Vorschub beim Durchbohren
verringern (-50 %)

— Schrager Austritt beim Durchbohren,
dadurch Schnittunterbrechung
e Vorschub beim Durchbohren
verringern (-50 %)

— Durchbohren einer Querbohrung,
dadurch Schnittunterbrechung

¢ Vorschub beim Durchbohren
der Querbohrung verringern
(-50% ... -70%)

— Zentrierung mit zu kleinem Spitzenwin-
kel, Werkzeug bohrt dadurch mit Ecken
zuerst an

 Vorzentrieren mit Spitzenwinkel >
Spitzenwinkel des Bohrers

— Schneidenecken mechanisch
Uberlastet

e Vorschub reduzieren

— Werkstoff hat harte Oberflache

¢ Vorschub und Schnittgeschwin-
digkeit beim Anbohren (und ggfs.
beim Ausbohren, wenn beidseitig
hart) reduzieren (jeweils -50 %)

— Werkstoff zu hart

« spezielles Werkzeug fiir harte/
gehartete Werkstoffe verwenden
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Zerstorte Schneidecken

— zu hoher Eckenverschleif3
« rechtzeitig aufbereiten

— Schneidecken Uberhitzt
« Schnittgeschwindigkeit reduzieren

-t

Zerstorter Zentrumsbereich

— zu hoher Zentrumsverschleil3,
dadurch Ausbruch im Zentrum

e rechtzeitig aufbereiten

— Spitze mechanisch berlastet
 Vorschub reduzieren

— Werkstoff hat harte Oberflache

 Vorschub und Schnittgeschwindigkeit
beim Anbohren reduzieren
(jeweils -50 %)

— Werkstoff zu hart

e spezielles Werkzeug fir harte/
gehdrtete Werkstoffe verwenden
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Probleme — Ursachen - Losungen

Bohrerbruch

— zu hoher VerschleiB, dadurch Uberlastungsbruch
e rechtzeitig aufbereiten
— Spéanestau
o Uberpriifen, ob Nutenlange mindestens
gleich Bohrtiefe +1,5 x d
» Bohrer mit verbesserter Spanforderung
verwenden
— Bohrer verlduft beim Anbohren
(z.B. weil Bohrer zu lang, Anbohroberflache
nicht eben, Anbohroberflache geneigt)
e zentrieren oder pilotieren

— auf Drehmaschinen: Fluchtungsfehler
zwischen Drehachse und Bohrerachse

o statt VHM-Werkzeug Bohrer aus HSS(-E)
oder mit Stahlschaft verwenden

— Werkstiick nicht stabil gespannt
o Werkstiickspannung verbessern

Ausbriiche an Rundfasen

— Handlingsfehler

— Werkzeuge in Originalverpackung
aufbewahren

— Bertihrung/Aneinanderschlagen
von Werkzeugen vermeiden
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Bohrung zu grof3

()] — zu hoher Zentrumsverschlei3 oder ungleich-
maBiger Verschleil3

e rechtzeitig aufbereiten

— Bohrer verlauft beim Anbohren (z.B. weil
Bohrer zu lang, Anbohroberflache nicht
eben, Anbohroberflache geneigt)

e anzentrieren

— Rundlauffehler des Spannfutters oder
der Maschinenspindel

¢ Hydrodehnspannfutter oder Schrumpf-
futter verwenden

e Maschinenspindel tiberpriifen und
instandsetzen

— Werkstiick nicht stabil gespannt
o Werkstiickspannung verbessern

Bohrung zu eng

— zu hoher Rundfasen- hzw. Eckenverschleil3
e rechtzeitig Aufbereiten

— Q |-——

— Bohrung unrund
 Schnittgeschwindigkeit reduzieren
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Probleme — Ursachen - Losungen

Bohrungsoberflache schlecht

— zu hoher Verschleif3 an Schneidenecke
oder Rundfasen

e rechtzeitig aufbereiten

— Spéanestau

e (berprifen, ob Nutenldange mindestens
gleich Bohrtiefe +1,5 x d

|
| o Bohrer mit verbesserter Spanfdrderung
I

verwenden

— zu hoher Verschlei3 an Hauptschneide,
dadurch veranderte Spanbildung

e rechtzeitig aufbereiten

— Spane zu diinn da Vorschub zu gering
e Vorschub erhéhen

— Kiihlung zu gering, dadurch Spane zu heil3
« Innenkiihlung statt AuBenkihlung anwenden
e Druck der Innenkiihlung erhéhen
e ggf. Vorschubunterbrechungen programmieren
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Grat am Bohrungsaustritt

— zu hoher Verschleif3 an der Schneidenecke

e rechtzeitig aufbereiten

|
|
|
|
|
‘WV

Eintrittsposition auBBer Toleranz

<

(1) — zu hoher Zentrumsverschleif3
e rechtzeitig aufbereiten

— Bohrer verlauft beim Anbohren
(z.B. weil Bohrer zu lang, Anbohroberflache
nicht eben, Anbohroberflache geneigt)

e anzentrieren
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Formeln und Tabellen

Berechnungsformeln Bohren

Drehzahl
_ VeX 1000 [min]
DcxT -
Schnittgeschwindigkeit
Vo= % [m/min]

Vorschub pro Umdrehung

f=f,xz [mm]

Vorschubgeschwindigkeit

vi=fxn [mm/min]

Zeitspanvolumen (Vollbohren)

_ Vi X TUx Dg?

[cm3/min]
4 x 1000

Leistungsbedarf

Q x k¢

60000 x 1 [kW]

Pmot =

Drehmoment

Dc2xkexf _
8000

MC — |:)C ><n9500 [Nm]

Vorschubkraft

fx D¢ X Ke

Ff=0,63 x 5

[N]

Spezifische Schnittkraft

Kc1.1
hme

c=

Spanungsdicke

h=f, xsink [mm]
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Drehzahl min-!
D Schneiddurchmesser mm
z Zahnezahl
2 Schnittgeschwindigkeit m/min
Vi Vorschubgeschwindigkeit mm/min
f Zahnvorschub mm
f Vorschub pro Umdrehung mm
A Spanungsquerschnitt mm?
Q Zeitspanvolumen cm3/min
P o Antriebsleistung kW
M. Drehmoment Nm
F. Vorschubkraft N
h Spanungsdicke mm
K. Spezifische Schnittkraft N/mm?
n Wirkungsgrad Maschine
(0,7-0,95)
K Einstellwinkel °
1.F Spezifische Schnittkraft N/mm?
flir 1 mm?2 Spanquerschnitt
beih=1mm
m* Anstieg der k -Kurve

*m_und k_, , siehe Tabelle auf Seite GKH 7



Formeln und Tabellen

Hartevergleichstabelle

Zugfesngek Brinellharte Rockwellharte Vickershadrte pS|

Rm in N/mm? HB HRC HV
150 50 50 22
200 60 60 29
250 80 80 37
300 90 95 43
350 100 110 50
400 120 125 58
450 130 140 66
500 150 155 73
550 165 170 79
600 175 185 85
650 190 200 92
700 200 220 98
750 215 235 105
800 230 22 250 112
850 250 25 265 120
900 270 27 280 128
950 280 29 295 135
1000 300 31 310 143
1050 310 33 325 150
1100 320 34 340 158
1150 340 36 360 164
1200 350 38 375 170
1250 370 40 390 177
1300 380 41 405 185
1350 400 43 420 192
1400 410 L4 435 200
1450 430 45 450 207
1500 440 46 465 214
1550 450 48 480 221
1600 470 49 495 228
51 530 247
53 560 265
55 595 283

57 635

59 680

61 720

63 770

64 800

65 830

66 870

67 900

68 940

69 980

Seitenangaben beziehen sich auf:

HB = vorliegendes Handbuch - GK = Walter Gesamtkatalog 2012 - EK = Walter Ergdnzungskatalog 2013/2014
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Formeln und Tabellen

Kerndurchmesser Gewindebohren

M Metrisches I1SO Regelgewinde

Innengewindekern-@

min 6H max
M2 1,567 1,679 1,60
M2,5 2,013 2,138 2,05
M3 2,459 2,599 2,50
M4 3,242 3,422 330
M5 4,134 4,334 4,20
M6 4,917 5153 5,00
M8 6,647 6,912 6,80
M 10 8,376 8,676 8,50
M 12 10,106 10,441 10,20
M 14 11,835 12,210 12,00
M 16 13,835 14,210 14,00
M 18 15,294 15,744 15,50
M 20 17,294 17,744 17,50
M 24 20,752 21,252 21,00
M 27 23,752 24,252 24,00
M 30 26,211 26,771 26,50
M 36 31,670 32,270 32,00
M 42 37,129 37,799 37,50
MF Metrisches IS0 Feingewinde
Kurzzeichen Innenge(wr/r:rrlrtlj)ekern—ﬂ Bohrer-@
(DIN 13) , (mm)
min bH max
M 6x075 5,188 5,378 525
M 8x1 6,917 7153 7,00
M10x1 8,917 9,153 9,00
M10x1,25 8,647 8,912 8,75
M12x1 10,917 11,153 11,00
M12x1,.25 10,647 10,912 10,75
M12x15 10,376 10,676 10,50
M14x15 12,376 12,676 12,50
M16x15 14,376 14,676 14,50
M18x15 16,376 16,676 16,50
M20x15 18,376 18,676 18,50
M22x15 20,376 20,676 20,50
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UNC unified Coarse Gewinde

Innengewindekern-@

ASME B 1) | ) it
min 2B max
Nr. 2-56 1,694 1,872 1,85
Nr. 4-40 2,156 2,385 2.35
Nr. 6-32 2,642 2,896 2.85
Nr. 8-32 3,302 3,531 3,50
Nr. 10-24 3,683 3,962 3,90
Y, -20 4,976 5,268 5,10
°/16 -18 6,411 6,734 6,60
g -16 7,805 8,164 8,00
',-13 10,584 11,013 10,80
g -11 13,376 13,868 13,50
3, -10 16,299 16,833 16,50
UNF unified Fine Gewinde
Kurzzeichen Innenge(vrvrl]rrlr(]:l)ekern—@ Bohrer-@
(ASME B 1.1) _ (mm)
min 2B max
Nr. 4-48 2,271 2,459 2,40
Nr. 6-40 2,819 3,023 2,95
Nr. 8-36 3,404 3,607 3,50
Nr. 10-32 3,962 4,166 4,10
Y, -28 5,367 5,580 5,50
%1 -24 6,792 7,038 6,90
g -24 8,379 8,626 8,50
'/, -20 11,326 11,618 11,50
’/s -18 14,348 14,671 14,50
G Rohrgewinde
Kurzzeichen Innenge(v;;::l)ekern—@ Bohrer-@
(DIN EN ISO 228) _ (mm)
min max
G s 8,566 8,848 8,80
GY, 11,445 11,890 11,80
G s 14,950 15,395 15,25
G, 18,632 19,173 19,00
G /s 20,588 21,129 21,00
G, 24,118 24,659 24,50
G1 30,292 30,932 30,75
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Formeln und Tabellen

Kerndurchmesser Gewindeformen

M Metrisches ISO Regelgewinde

Innengewindekern-@

e o
min 7H max
M 16 1,221 - 1,45
M 2 1,567 1,707 1,82
M 25 2,013 2,173 2,30
M 3 2,459 2,639 2,80
M 35 2,850 3,050 3,25
M 4 3,242 3,466 3,70
M 5 4,134 4,384 4,65
M 6 4,917 5,217 5,55
M 8 6,647 6,982 7,40
M 10 8,376 8,751 9,30
M 12 10,106 10,106 11,20
M 14 11,835 12,310 13,10
M 16 13,835 14,310 15,10
MF Metrisches 1SO Feingewinde
Kurzzeichen In(rlselﬂg]e;/\fgg)emrnll—)@ Vorbohr-@
(DIN 13) . (mm)
min 7H max
M 6x0,75 5,188 5,424 5,65
M 8x1 6,917 7,217 7,55
M 10x1 8,917 9,217 9,55
M 12x1 10,917 11,217 11,55
M12x15 10,376 10,751 11,30
M 14x15 12,376 12,751 13,30
M 16x15 14,376 14,751 15,30
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