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Prézision von Walter bedeutet Prézision fiir Hightech-
Branchen wie z. B. Luft- und Rauzmfahrt, Automobil-
und Zulieferindustrie, Medizintechnik, Werkzeug- und

Maschinenbau

High Performance

Innovation

NC-Teilapparate und
- . . NC-Rundtische von
P Walter stehen welt-
ra Z I S I O n weit flir hdchste
Qualitat, Wirtschaft-
lichkeit und Prozel3-

sicherheit - und das
seit iber 70 Jahren



Walber

Walter garantiert hochste
Funktionalitat fur die Fertigung
in der Hightech-Industrie

Prazision

Genauigkeit entsteht bei uns aus
unserem Know-How in Entwicklung,
Konstruktion, Fertigung und Montage —
und gibt lhnen die Sicherheit immer
einen Schritt voraus zu sein.

Stabilitat

Kompakt

Die kompakte Bauform unserer NC-Teil-
apparate und die enge Abstufung der
funf verschiedenen Baugréssen dient
ausschlieBlich einem Ziel — Maximale
Leistungsfahigkeit bei minimalem Platz-
bedarf in lhrer Maschine.

Performance

Schneckenantrieb, Lagerung, Klem-
mung und Teilkopfgehause — alle Bau-
teile unserer NC-Teilapparate sind fur
héchste Anspriiche ausgelegt und
gewdhrleisten so eine ausserordentlich
hohe Lebensdauer.

Innovation

Performance heiBt bei uns Geschwin-
digkeit und Ausbaufahigkeit — kurze
Prozesszeiten und die Ausbaufahigkeit
bestehender Losungen durch unser
modulares System garantieren Effektivi-
tat und Flexibilitat Ihrer Fertigung

Service

Innovation hat eine lange Tradition bei
.Walter” — seit 1936 entwickeln und
fertigen wir Teilapparate und Rund-
tische die unseren Kunden immer einen
Vorsprung im Wettbewerb verschaffen

Aufbau und Inbetriebnahme unserer
Produkte bei Ihnen im Haus, Schulung
und Wartung, Reparaturen und
Lieferung von Ersatzteilen — unser
Serviceteam steht Ihnen jederzeit
gerne zur Verfligung.



1-Achs-NC-Teilapparate

Der kompakte NC-Teilapparat mit horizontaler und vertikaler Achse.
Sein modularer Aufbau erlaubt den Einsatz bei Bohr- und Frasarbeiten,
beim Schleifen, Gravieren, Lasern und Erodieren.
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Motoranbauvarianten, individuelle Spindelausfiihrung usw. -
wir sind so flexibel wir lhre Anforderungen.

Belastungsdaten
) Transportlast Axialkraft Kippmom, | Haltemom. | Haltemom. | Vorschub Ubersetz. Gewicht
gesamt Lager-Drehachse | pReum. hydr. | Schn.antrieb | ca.
horiz. m. Spitze vert. Drehachse bei 6 bar bei 100 bar
hariz, Mom. Drehz.
kg kg kg M Mm Mm MNm Nm max. s kg
80 20 40 35 3000 250 100 180 32 66 45 ¥
100 45 Q0 125 10000 350 130 300 45 53 56 13
125 85 165 260 15000 1200 230 680 110 42 72 26
160 150 300 650 30000 3300 330 1600 250 42 72 45
BaugroBen
Teilgenauigkeit (+/- sec.) Wiederholgenauigkeit (+/-sec.)| Rundlauf Planlauf Parallel. Rechtwinkl,
| NEG d-A d-AA | d-ana NEG d-A,-AA -AAA
80 a5 o 2.5 3 1 0,01 0,01 ‘ 0,015/300 0,015/300
100 30 5 2.5 3 1 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
125 15 5 2,5 3 1 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
160 15 S 2.5 1,5 3 1 0,01 0,m 0,015/300 0,015/300
GroBe
| A | 8| c |l e | F | clumliem| x | v [ m | nv|p | r | s | 1|2
80 80 130 100 80 ‘ * 48 60 24 M6 ‘ 6,5 37.3 50 ‘ M5 - - 35 12
100 100 165 130 105 e 65 80 32 M8 49 | 65 ‘ M5 65 43 50 12
125 125 205 160 120 % 67,5 | 125 50 Ma 8 | 50 80 ME 140 67,5 80 14
160 160 265 200 150 = 85 150 65 M10 ‘ 67,6 105 ‘ M8 i 160 85 100 14

*je nach Matorausfihrung

Technische Anderungen vorbehalten



TANi2-6

1-Achs-NC-Teilapparate,
Mehrspindelausflihrung

Die Mehrspindelvariante des Grundgerates TANi - ausbaufahig bis zu

6 Spindeln - ist besonders geeignet fur die Mehrfachaufspannung von
Werkstucken der Serienfertigung. Kurze Positionierzeiten und eine

Adaption von automatischen Spannmitteln optimieren lhre Fertigungszeiten.
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Rickansicht

Motoranbauvarianten, individuelle Spindelausfiihrung usw. —
wir sind so flexibel wir Ihre Anforderungen.

Belastungsdaten

Transportlast Axialkraft | Kippmom. | Haltemom. | Haltemom, | Vorschub Ubersetz. Gewicht
gesamt Lager-Drehachse | pneum. hydr. Schn.- ca.
hariz, m. Spitze | vert, Drehachse bei 6 bar bei 100 bar antrieb
horiz. Mom. Drehz.
kg kg kg N Nm Nm Nm Nrm max. i= kg
80(-2,-3,-4,-5,-6) 20 40 35 3000 250 100 180 32 66 45 b
100(-2.-3.-4.-5,-6) 45 S0 125 10000 350 130 300 45 53 56 X
125(-2,-3,-4,-5,-6) 85 165 260 15000 1200 230 680 110 42 72 %
160(-2,-3,-4,-5,-6) 150 300 650 30000 3300 330 1600 250 42 72 X
x = je nach Anzahl der Achsen
Genauigkeiten
Teilgenauig-| Wiederholgenauig- | Rundiauf | Planlauf Parallel. Rechtwink!
keit (+/-sec.)| keit (+/-sec.)
NEG NEG
80(-2,-3-4,5-6) | 45 3 0,01 ‘ 0,01 0,015/300 |  0,015/300
100(-2,-3,-4,-5,-6) 30 3 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
125(-2,-3,-4,-5,-6) 15 3 0,01 [ o0 0,015/300 0,015/300
160{-2,-3,-4,-5,-6) 15 3 0,01 ' 0,01 0,015/300 0,015/300
BaugroBen
| a8 | el e | Flec|umiem| x | v | m | n] e r] s ] ]2
80 80 130 100 80 " 48 60 24 M6 6,5 373 50 M5 - - 35 12
100 100 165 130 105 * 65 80 32 M8 8 49 65 M5 65 43 50 12
125 125 205 160 120 " 67,5 125 50 M8 8 50 80 Ma 140 67,5 80 14
160 160 265 200 150 * 85 150 65 M10 8 67,6 105 Me 160 85 100 14

*je nach Motorausfihrung

Technische Anderungen vorbehalten




Manuell schwenkbare
NC-Teilapparate

.
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Die manuell betatigte, zusatzliche Schwenkachse des Grundgerates TANI
(Schwenkbereich 0° - 90°) erhoht die Flexibilitat in der 5-Seiten-Bearbeitung
von kleinen und mittleren Serien. Der geringe Aufwand fur die zusatzliche
Achse macht diese Ausfuhrung besonders attraktiv.



Rickansicht

Motoranbauvarianten, individuelle Spindelausfiihrung usw. — wir sind so flexibel wir lhre Anforderungen.

Belastungsdaten

Transportlast Axialkraft Kippmom. | Haltermom. | Haltemom. | Vorschub Ubersetz. Gewicht
gesamt Lager-Drehachse | pReum. hydr. Schn.antrieb | ca.
horiz. m. Spitze vert, Drehachse bei 6 bar bei 100 bar
horiz. Rundachse | Rundachse | Mom. Drehz.
kg kg kg N Nm Nm Nm Nm max. i= kg
S-80 20 40 35 3000 250 100 180 32 66 45 12
S-100 45 a0 125 10000 350 130 300 45 53 56 21
S-125 85 165 260 15000 1200 230 680 110 42 72 36
S-160 150 300 650 30000 3300 330 1600 250 42 72 56
Genauigkeiten
Teilgenauigkeit (+/-sec.) Wiederholgenauigkeit (+/-sec.)| Rundlauf Planlauf Parallel. Rechtwinkl.
NEG
5-80 45 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
5-100 30 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
5-125 15 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
5-160 15 0,01 0,01 0,015/300 0,015/300
BaugroBen
i | 8 | € |8 | 8] 6 ‘H(H?)|1(H?)} SESEEE | v |w |w1 |w2| Pl R | 5 ] T | 2
80 100 | 178 | 100 127 | 48 60 24 | M6 | 64,5 | 180 6,5 20 a0° 7° | 20° | MS - - 35 14
100 110 | 230 | 130 e 161 65 100 32 | M8 70 | 210 8 20 90° 7° 10° | M5 65 | 43 50 14
125 125 | 260 | 160 e 186 | 67,5| 125 50 | M8 82 | 250 8 20 90° i 8° | M8 | 140 | 67,5| 80 14
160 160 | 358 | 200 S 216 | 85 150 65 | M10 | 105 | 320 8 30 90° | 10° 12° | M8 | 160 | 85 100 18

*je nach Motorausfiihrung

Technische Anderungen vorbehalten
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Hydraulisch-
pneumatisch
betatigte Reitstocke

Hydraulisch-, hydro-pneumatisch-
und pneumatisch betétigte
Reitstocke fertigen wir geman
lhren Anforderungen.

Federbetatigte
Reitstocke

Die optimale Lésung fir den
schnellen Werkstiickwechsel in
der Fertigung kleiner Serien.

Manuell betatigte
Reitstocke

Prazise, stabil und zuverlassig -
das sind die klassischen manuell
betatigten Reitstdcke van Walter.

Aufnahmeflansche

Wir konstruieren, fertigen und
adaptieren spezielle Aufnahmen fiir
thre Vorrichtung bei uns im Werk,

Hand-Spannfutter

Hochprazise Drei- und Vier-
Backenfutter deutscher Hersteller
far eine sichere Spannung lhrer
Werkstiicke.

Sonderzubehdr - erhaltlich fiir alle BaugroBen

CNC-Steuerungen

Auf Wunsch liefern wir 1 - und

2 - Achsen - Steuerungen fiir unsere
NC-Teilapparate; die Verkniipfung
erfolgt Giber die M — Funktion Ihrer
Werkzeugmaschine.

Zangenspannungen -
manuell und automa-
tisch betatigt

Zangenspannungen aus unserer
eigener Fertigung gewdhrleisten
hochste Rund- und Planlauf-
genauigkeiten.

Planscheibe

Standard — Planscheiben ebenso
wie Sonderausfiihrungen sind fir
alle BaugréBen und Ausfihrungen
lieferbar.

Hydraulisch oder
pneumatisch
betatigte
Spannfutter

+

Kraftbetatigte
Vorderendfutter

Die Verwendung von Spitzen-
produkten europdischer Hersteller
sichert lhren Vorsprung bei der
Effektivitat Ihrer Teilefertigung.



Anwendungsbeispiele

2-Achsen-NC-Teilapparat mit zwei Drehachsen und 1-Achsen-NC-Teilapparat mit Briicke und hydraulisch
automatischer Zangenspanneinrichtung geklemmtem Gegenlager

1-Achsen-NC-Teilapparat mit Dreibackenfutter und 2-Achsen-NC-Rundtisch mit Torque-Antrieben in der
Reitstock Dreh- und Schwenkachse

Manuell schwenkbarer NC-Teilapparat mit gesteuerter Manuell schwenkbarer NC-Teilapparat mit gesteuerter
Drehachse und hydraulischer Klemmung Drehachse, Schwenkbewegung tber Handrad und
pneumatischer Klemmung

2-Achsen-NC-Teilapparat mit drei Drehachsen und 2-Achsen-NC-Teilapparat mit finf Drehachsen und
automatischem Kraftspannfutter automatischem Werkstiickeinzug ISO 50



Exakt aus Tradition.

Nutzen Sie unsere
Erfahrung far lhre
Produktion.
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Gotthilf Walter GmbH, Spezialfabrik fir Teilapparate
BausteinstraBe 15 - 75443 Otisheim

Postfach 13 53 - D-75403 Muhlacker

Telefon 07041 800-0 - Fax 07041 800-40
wwwy.walter-praezision.de - info@walter-praezision.de
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Ri Maulbronn

® Otisheim/Erlenbach

Mihlacker
3 Ri Stuttgart

AB—Ausfahrt Profzheim-Ost,
B10 Ri Mihlacker/ Maulbronn

Ri Karlsruhe

Ri Stuttgart



