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Kompetencje w
zakresie produktéw

_ KOMPETENCJA W OBROBCE SKRAWANIEM

ConeFit™ — dla zapewnienia
najwyzszej elastycznosci.
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_WALTER PROTOTYP

SYSTEM NARZEDZIOWY

— modutowy, petnoweglikowy system frezarski ze
zgtoszonym do patentu gwintem samocentrujgcym

- najwyzsza wspotosiowosc dzieki centrowaniu za
pomoca stozka

— osiowa ptaszczyzna pomocnicza zapewnia wieksza
sztywnosc

— zakres srednic od 10 do 25 mm

— szerokie spektrum gtéwek wymiennych o wysokiej
wydajnosci do obrobki réznych materiatéw z grup
ISO P, M, K, N lub tez geometrii do obrobki grafitu

— pokrycia TAX, TAZ, Diament (DIA)

— chwyty stalowe oraz VHM w réznych wersjach,
dtugosciach i wymiarach calowych oraz metrycznych

— oprawki monolityczne w wersji HSK63, SK40,
MAS BT 40 oraz Capto C5i Cb

rozne chwyty

szlifowany stozek
z ptaszczyzna pomocnicza

ZASTOSOWANIE

— do grup materiatowych wg ISO P, M, K, N, S, O

— do obrdbki zgrubnej i wykanczajacej wszystkich rodzajow
konturéw oraz do wytwarzania réznorodnych ksztattéw

— do zastosowania w ogdlnej produkcji maszyn, w przemysle
samochodowym, energetycznym, lotniczym, jak réwniez do
produkcji narzedzi i form

gwint zgtoszony
do patentu

réznorodne geometrie

SPADE

- ekonomiczny wariant Spade
— geometria prasowana facznie z rowkami wiérowymi
— zakres srednic od 10 do 16 mm ZALETY

— modutowa konstrukcja z r6znymi wariantami chwytow

ZASTOSOWANIE - réznorodne geometrie narzedzi

— frezowanie z posuwem wgtebnym, fazowanie, centrowanie - najwyzsza stabilnosc i doktadnos¢ dzieki powierzchni
nawiercanie otworow pomocniczej oraz stozkowej z opatentowanym gwintem
samocentrujgcym
- wydtuzona trwatosc¢ w przypadku obrobki grafitu dzieki
ekonomiczny wariant Spade specjalnemu pokryciu diamentem i nowej geometrii

z prasowanymi rowkami wiérowymi

- wieksza objetos¢ rowkow wiorowych w wariancie Spade

N 10 2-ostrzowy frez do kopiowania H1E0111

Frezowanie petnoweglikowe
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Narzedzie do obrébki grafitu Narzedzie do obrdbki stali

zoptymalizowana geometria —

mikrogeometria zoptymalizowana specjalnie
kat natarcia i kat przytozenia do grafitu

pod wzgledem materiatéw 1SO P

pokrycie DIA

pokrycie TAZ

zoptymalizowana geometria
specjalnie do grafitu

ztacze ConeFit™
promien naroza
zapewnia stabilnos¢

4 krawedzie skrawajace
krawedzi skrawajgcej

0 nieréwnomiernym podziale

4 krawedzie skrawajace H3E20419 metryczny  Proto-max™ ST

H4E34217 metryczny
z promieniem naroza

H4E38217 metryczny z promieniem naroza

Tough Guys — do zastosowan uniwersalnych Frez do pracy z wysokimi posuwami ConeFit™ Spade

ze specjalna geometrig Flash
pokrycie TAX

dtuga krawedz
skrawajaca
0.8xD.

pokrycie TAX

zibez
promienia naroza

E10 do E16

kat pochylenia linii $Srubowej 10°

4 krawedzie skrawajace
kat pochylenia linii 0 nieréwnomiernym podziale

duza przestrzen w rowkach widrowych dzieki
Srubowej 50°

2 ostrza wariantowi SPADE - z prasowanymi ostrzami

N 50 Tough Guys H3E21317 N 10 Spade

H3E21317
H3E20317 z promieniem naroza

H3E20317 z promieniem naroza

Frezowanie petnoweglikowe
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NARZEDZIE

- ultraszybki frez VHM specjalnie do geometria do materiatow ISO M II“\\‘
obrdbki stali nierdzewnych oraz150'5 ConeFit™

— dostepny z i bez promienia naroza

— promien naroza od 0,5 do 4 mm

— zakres $rednic od 10 do 25 mm

- kat pochylenia linii Srubowej 50° _

- 45 krawedzi skrawajacych -

— ztacze ConeFit™ od E10 do E25 7

— pokrycie TAA

ZASTOSOWANIE

gtéwne zastosowanie: grupa materiatowa ISO M
zastosowanie dodatkowe: grupa materiatowa ISO S
obrébka zgrubna i wykanczajaca
obrébka rowkdw w petnym materiale do 0,55 x D¢
— frezowanie kieszeni, frezowanie wgtebne
i frezowanie konturéw
— nadaje sie doskonale do zastosowania w maszynach Proto-max™inox ze ztaczem ConefFit™ H2EC34217 metryczny
z chtodzeniem wewnetrznym H2EC38217 metryczny z promieniem naroza
- obszary zastosowania: w ogdlnej produkcji maszyn,
w przemysle energetycznym, medycznym oraz
w przemysle lotniczym

pokrycie TAA

wyloty chtodziwa

ZALETY

— objetos¢ usuwanego materiatu wieksza maks. o0 50 % w
poréwnaniu dostepnych na rynku narzedzi modutowych

— duza objetosc¢ usuwanego materiatu, a tym samym wyzsza
wydajnos¢ produkcji podczas obrdbki stali nierdzewnych

— praca z redukcja drgan dzieki nieregularnej podziatce

— miekkie przejscie narzedzia dzieki zoptymalizowanej
geometrii

— wysoka stabilnos¢ procesu poprzez optymalne
odprowadzenie wiordw, dzieki wewnetrznemu
doprowadzeniu chtodziwa

— najwyzsza trwatosc dzieki najnowszemu pokryciu TAA
oraz chtodzeniu wewnetrznemu

4 Frezowanie petnoweglikowe



NARZEDZIE

— wysokowydajny frez VHM o specjalnej geometrii
do wysokich posuwow, przeznaczony do obrdbki
stali nierdzewnej

— zakres $rednic od 10 do 25 mm
- kat pochylenia linii Srubowej 50°

- 4 ostrza
— ztacze ConeFit™ od E10 do E25
— pokrycie TAA

Przyktadowy detal

Materiat obrabiany:

Wytrzymatosé: 700 N/mm?

Narzedzie:

X6CrNiMoTil7 (1.4571) ISO M

Proto-max™ Inox ze ztaczem ConeFit™

H2EC38217-E12-12-0.5

Parametry skrawania

dotychczas bez
chtodzenia wewnetrznego

Proto-max™|nox z
chtodzeniem wewnetrznym

12 mm

12 mm

z 4 4

ae 10 mm 10 mm

ap 2mm 2 mm

Ve 82 m/min 82 m/min

n 2200 min'! 2200 min*!
fz 0,05 mm 0,05 mm

VF 433 mm/min 433 mm/min

Trwatos$¢ krawedzi w metrach

Dotychczas 20 |

Proto-max™|nox

+75%

35

0

10 20

specjalna geometria do ISO M oraz ISO S I“\\‘
ConeFit™

pokrycie TAA

wyloty chtodziwa

Proto-max™inox z profilem Flash H2EC94717

Frezowanie petnoweglikowe
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Frezowanie rowkadw /
katowe z promieniem

Kopiowanie

naroza

z profilem Flash

N

1l

Proto-max™|nox
H2EC94717

"
Proto-max™|nox

Frezowanie profilowe

. H2EC38217
Spade z promieniem Spade Frez do
N 10 fazowania 60°
AR, H1E12018 HARA =2
H1E58518
Lo Spade Spad
z promieniem G N1Dd . i Frez do
ﬂ N 50 do grafitu — ZO gzra I fazowania 90°
8 i H3E20419 A = L 7=2
A H1E58318
z promieniem Spad Spade Frez d
Flash pade N 10 rezdo
% 74 7.2 fazowania 120
A N A, i~ e =2
H3E94718 g H1ED1118 HIE58118
z promieniem Spade Spade Frez do
;lisg b ZN_H; fazowania 150°
vl H3E93718 T e Z=2
H1E58018
Spade z promieniem Frez do
Flash N 40 ; o
w 7-2 7-2 ;m fazowania 60
— ot = 3 7=46
ARR, H1E9271
a 92718 i H8E01118 H3E58518
ieni Frez do
Z promieniem
:ﬁ AL 45 ;‘ 42 W fazowania 90°
— H6E2311 # = — v 7 =4-8
s S H3E58318
z promieniem Frez do
: -\1 Proto-max™st fazowania 120°
— iﬁﬁi " H4E38217 — ™= Z=16
' - H3E58118
z promieniem
Tough Guys Frez do obrobki
L ;ﬁ‘ H3E20317 promieni narozy
Z=4
H3E68118

Frezowanie petnoweglikowe
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Grupy materiatowe

o
s P/ M|K|N|S|  HlO
2
2 o
o @ =
I . = o 5 2 3 g2
g T < 8 z @ g 2 =3
E @ o N g N & = 28 o)
2 5 Sk i s 2% 2 ] S
a = =5 & Tul ® 25 =~
c (=] o oL | ol © (=7}
i o gl sl | 2| 8|88 2| == <
I\ = 53 Gl a| 2|5 S|E| &5 &
Qmax Qmax HR
— frez VHM do obrdébki zgrubnej o profilu HR
- bez chtodzenia wewnetrznego
— zastosowanie do obrébki zgrubnej e o0 o 45°/50° TAX
© - zwilaszcza do warunkéw niestabilnych
5
3
S
[=2]
N
g
5 |Flash N 50 do 55 HRC
H - frez VHM o specjalnej geometrii czota
[S]

do obrébki HSC
- bez chtodzenia wewnetrznego ee o o oo L] 50° TAX
- uniwersalne zastosowanie

Proto-max™gt 4-ostrzowy
— wysokowydajny frez VHM do obrobki
e = ) rowkow o gtebokosci do 0,4 x D¢
b N A — z i bez promienia naroza oo | o 50° TAZ
3 E - dedykowany do obrobki stali z mozliwo-

SN

Tough Guys N 50 do 48 HRC

- wysokowydajny frez VHM

- z i bez promienia naroza
- - uniwersalne zastosowanie o0 o | o o | o 50° TAX
e

Scig frezowania stali nierdzewnych

Obrdbka zgrubna i wykanczajaca

Frez promieniowy do kopiowania | N 10 do N 40

- 2 do 4 krawedzi skrawajgcych
-z ostrzem centralnym

- do obrdbki zgrubnej, $rednio doktadnej oo | o (o0 oo 10° / 40°

niepokrywane /

i wykanczajacej konturéw X
N 50
- wysokowydajny frez VHM

6 do 8 krawedzi skrawajgcych
- $rednica D¢ 10 do 25 mm oo | o o 50° TAX

- kat pochylenia linii Srubowej 50°
specjalnie do operacji wykanczajacych

Wykanczanie

8 Frezowanie petnoweglikowe
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Podpora:
frezowanie konturéw

Materiat obrabiany:  1.4301 (XCrNi1810)

Narzedzie: ConeFit™ Tough Guys
H3E20317-E16-16-2
Srednica 16 mm, Z=4, R=2

Parametry skrawania

Prowadnica zaworu:
Frezowanie rowkow

Materiat obrabiany:  1.4301 (XCrNi1810)

Narzedzie: Frez promieniowy do kopiowania ConeFit™
HBE11118-E16-16
Srednica 16 mm, Z=4, R=8

Parametry skrawania

Konkurencja ConeFit™ Konkurencja ConeFit™
Ve 126 m/min 126 m/min Ve 50 m/min 134 m/min
n 2507 min™! 2507 min! n 995 min! 2666 min!
z 4 4 z 4 4
f, 0,07 mm 0,07 mm f, 0,04 mm 0,09 mm
Vs 700 mm/min 700 mm/min Vs 150 mm/min 975 mm/min
ap 5mm 5mm ap 3mm 59 mm
ae 8 mm 8 mm ae 8 mm 8 mm
Koszty catkowite partii (w EUR) Czas obrdbki na element (w sekundach)
Konkurencja 3100 € Konkurencja 600 s
-38% -94.%0
ConeFit™ 1950 € ConeFit™ 36 s
0 500 € 1000 € 1500 € 2000€ 2500 € 3.000 € 3.500 € 0s 100s 200s 300s 400's 500's 600 s 700s
Wynik: Wynik:
Redukcja kosztéw narzedzi o 63 % Redukcja czasu obrdbki o0 94 % i réwnoczesnie
wzrost z 7 do 15 elementéw na narzedzie.
Blok sprezarki:
frezowanie katowe
Materiat obrabiany:  0.7060 (GGG60)
Narzedzie: Frez wieloostrzowy ConeFit™ N 50
H3E21138-E25-25
Parametry skrawania Srednica 25 mm, Z=8
Konkurencja ConeFit™
Ve 212 m/min 230 m/min Koszty taczne (w EUR)
n 2700 min‘! 2930 min!
z 4 8
f; 0,03 mm 0,06 mm Konkurencja 41100 €
Vi 324 mm/min 1405 mm/min
af 2mm 2mm ~45%
2 ConeFit™ 22800 €
ae 18 mm 18 mm
0 10000 € 20000 € 30000 € 40000 € 50000 €

Wynik:
Redukcja czasu obrébki o 54 %, a tym samym
oszczednos$¢ kosztow 45 %.

Frezowanie petnoweglikowe
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Potfabrykaty do ksztattéw specjalnych

— do produkcji rozwiazan specjalnych, np. frezéw do rowkdéw teowych z chwytem ConeFit™
— dostepne z roznymi wielkosciami ztaczy E10, E12, E16, E20 i E25

Przeglad tabelaryczny pétfabrykatow z naddatkiem dtugosci (do 1,5 x D.)

— do produkcji rozwigzan specjalnych z chwytem ConeFit™
— dostepne z r6znymi wielkosciami ztaczy E10, E12, E16, E20 i E25

D, L d, l, I,

mm mm mm mm mm d,
10,2 158 9,7 33,4 22,6 E10
12,2 18,8 11,7 40,1 26,7 El2
16,2 24,8 155 51,5 34,9 E16
20,2 30,8 19.3 60,1 41 E20
25,2 383 24,2 74,1 50,5 E25

Frezowanie petnoweglikowe
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