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_DYNAMICZNE FREZOWANIE

Maksymalne bezpieczenstwo procesu plus

efektywnosc

Bezpieczenstwo procesu, wydajnos¢ produkeji, efektywnos¢ eko-
nomiczna ... Wymogi dotyczace obrobki skrawaniem metali stale
rosng. Réwnoczesnie nalezy zapewnic rezultaty wysokiej jakosci.
Nowoczesne obrabiarki oraz systemy CAD / CAM umozliwiajg

STRATEGIA OBROBKI

Frezowanie dynamiczne (High Dynamic Cutting — HDC) jest

warunkowane nastepujacymi czynnikami:

— maksymalna objetos¢ usuwanego materiatu w przeliczeniu
na jednostke czasu (Qmax)

— mate promieniowe szerokosci skrawania (ag)

- duze osiowe gtebokosci skrawania (ap)

- stafa hy, = stafa Srednia grubos¢ warstwy skrawanej (hy)

- kat opasania freza (¢s), dostosowany do skrawanego
materiatu

ZALETY

na jednostke czasu

coraz efektywniejsza obrobke frezarska. Dynamiczne frezowa-
nie doskonale to obrazuje: skraca czasy obrdbki, zwiekszajac
rownoczesnie bezpieczenstwo procesu, trwatos¢ narzedzi oraz
objetosc usuwanego materiatu.

WYMAGANIA

— Dynamiczne narzedzia
— Dynamiczne maszyny
- System programowania CAM

Wysokie bezpieczenstwo procesu oraz duza objetos¢ materiatu usuwanego

Mozliwe duze gtebokosci skrawania

Mate obcigzenie termiczne krawedzi skrawajgcych narzedzi

Zmniejszone uzycie narzedzi

Niski pobor mocy i zwigzana z tym wieksza zywotnos¢ wrzeciona maszyny



_WALTER PROTOTYP

Ekspert w zakresie frezowania dynamicznego:
MD133 Supreme

Frez petnoweglikowy MD133 Supreme zostat zaprojektowany w gatunku WJ30RD dla ISO P, zastosowanie dodatkowe ISO K;

w ten sposab, by sprosta¢ wymogom frezowania dynamicznego, w gatunku WJ30RA dla ISO M, zastosowanie dodatkowe I1SO S
czli niewielka szerokos¢ skrawania ag (w zaleznosci od mate- oraz ISO N. zakresy $rednicy: z piecioma zebami (z = 5) 6-12 mm,
riatu!), duza gtebokos¢ skrawania ap, spora diugosc ostrzy L. z szescioma zebami (z = 6) 16—20 mm. Dtugosci ostrzy (L¢):
Sprawdza sie doskonale w najrézniejszych materiatach: 3xDe, 3x D¢ (z szyjka dla gtebokosci do 4 x D¢), wzglednie 5 x D.

Chwyt DIN 6535 HB

Spirala 35°

Zdefiniowany promien

ochronny P ...._\‘
- -~

Nieréwnomierna = 3 —&/ 2 nowe gatunki
podziatka A\_"ﬁ,’ (WJ30RD oraz WJ30RA)

tamacz wiéra zapewniajacy
krdtkie widry

Bez ostrza centralnego

Frez VHM MD133 Supreme Rys.: WJ30RD

ZALETY

Wysoki poziom stahilnosci procesu w przypadku obrébki zautomatyzowanej

Wysoka wydajnos¢ produkcji dzieki redukcji czaséw obrobki

Maksymalna trwatos¢ dzieki wykorzystaniu catej dtugosci ostrza i jego réwnomiernemu zuzyciu

Wysoka elastycznos¢ w przypadku réznych aplikacji dzieki obrébce z wykorzystaniem jednej Srednicy narzedzia
Doskonate rozwigzanie problemow z materiatami trudnoskrawalnymi i niestabilnymi warunkami

(maszyna, element obrabiany, mocowanie)



_STRATEGIA

Duza objetos¢ usuwanego materiatu w przeli-
czeniu na jednostke czasu przy jednoczesnej
redukcji stopnia zuzycia narzedzia

W poréwnaniu z metodami konwencjonalnymi, jak High Perfor- ostrza i obrabianego materiatu. Wynik: wyzsze parametry
mance Cutting (HPC), High Dynamic Cutting (HDC) osiaga skrawania, zwiekszona objetos¢ usuwanego materiatu w
przewage dzieki totalnie minimalnemu, stabilnemu obcigzeniu przeliczeniu na jednostke czasu, zmniejszone zuzycie narzedzia.

mechanicznemu, a takze ograniczonym czasom zetkniecia

Frezowanie trochoidalne pozwala zminimalizowa¢ prace jatowa.

W przypadku statycznego frezowania trochoidal-

nego (od: trochos = koto) narzedzie frezujgce poru- ><>
sza sie po sciezkach kolistych (trochoidalnych).
W przypadku dynamicznych strategii frezowania
sciezki poruszania sie narzedzia sg optymalnie
. = -n_. =
dostosowywane do elementu obrabianego, co > _>| - - I;_ & >

pozwala zminimalizowac sciezki pracy jatowe;.
W ten sposdb zwiekszeniu ulega objetos¢ usuwa-
nego materiatu w przeliczeniu na jednostke czasu.

Frezowanie trochoidalne Frezowanie trochoidalne
statyczne dynamiczne (1 + 2)

Dynamicznie czy konwencjonalnie? Strategie w poréwnaniu:

High Performance Cutting High Dynamic Cutting High Performance Cutting (HPC) oraz High Dynamic Cutting (HDC)
(HPC) (HDO) to strategie frezowania stuzace do obrabki zgrubnej. Ktéra z nich
znajdzie zastosowanie, zalezy od rodzaju zlecenia oraz geometrii
elementu.
Cechy HPC HDC
Promieniowe zetkniecie
narzedzia z obrabianym duze niskie
przedmiotem (ae)
Gtebokos¢ skrawania (ap) mata duza
Kat przyporu duzy (do 180°) maty
Sity skrawania duze niskie
Obrabiarka duzej mocy dynamiczna
Programowanie / software umk;a;gysntyerowania system CAD/CAM
Obciazenie temperaturowe wysokie $rednie

narzedzia

Czas obroébki
Poréwnanie strategii frezowania [%] Nawet
-70%
Dynamiczne
Konwencjonalnie Frezowanie dynamiczne moze
0 20 40 60 80 100 zredukowac czas obrdbki Obejrzyj wideo produktu:

nawet 0 70%! www.youtube.com/waltertools



_HIGH DYNAMIC CUTTING

4 moduty frezowania dynamicznego

Aby mie¢ mozliwo$¢ wyboru optymalnej strategii frezowania oraz

odpowiedniego frezu VHM, nalezy w pierwszej kolejnosci ustali¢ materiat, ktory nadaje sie do obrdbki dynamicznej, odpowiedni

istotne czynniki, odnoszace sie do konkretnego przypadku system CAD/CAM, frezarka dynamiczna oraz wfasciwe narze-
obrobki. W zakresie frezowania dynamicznego nalezy spetnic¢ dzie.

ponizsze warunki podstawowe: element obrabiany, wzglednie
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~MODUt 1

Materiat / element obrabiany

Frezowanie boczne

Materiat warunkuje parametry skrawania dla
narzedzi frezujgcych, czyli: maksymalna
dopuszczalng promieniowa szerokos¢ skrawa-
nia (ae) oraz kat przyporu (9s). Geometria
obrabianego elementu okresla strategie,
dtugosc ostrza (L) oraz Srednice narzedzia
(Dc). Wartosc zalecana w tym zakresie to
maks. 60% planowanej szerokosci rowka lub
kieszeni.

Wartos¢ zalecana: D, <= 60% x by
by = szerokos¢ rowka




_MODUL 2

Systemy CAD / CAM 2

Wiekszos¢ systemow CAD / CAM dysponuje modutami niezbed- parametry, np. kierunek frezowania, optymalne Sciezki frezo-
nymi dla frezowania dynamicznego. Oprogramowanie pozwala wania, predkosc obrotowa (predkosci obrotowe), posuw (ve),
uniknac ciec petnych oraz kolizji i oblicza wszystkie istotne zachowanie kata przyporu (@s) oraz grubosci wiora (hy,).

Poréwnanie: frezowanie konwencjonalne vs. dynamiczne

High Performance Cutting (HPC) High Dynamic Cutting (HDC)

N\

Sciezki frezowania, frezowanie dynamiczne:
3 —» mate i zmienne
ap —» duze (maks. diugosc ostrza)

Sciezki frezowania, konwencjonalne:
ae —® Spore i niezmienne
a, —» mate

—

NS

&

7
|
L

ISTOTNE FUNKCJE SYSTEMOW CAD/ CAM:

— wybdr metody zagtebiania (preferowane zagtehianie po spirali lub wiercenie otworu poczatkowego)
— Sciezki frezowania réwnolegte do konturéw

— wybdr kierunku frezowania (preferowane frezowanie wspéthiezne)

— koliste ruchy dosuniecia i odsuniecia narzedzia

— zaokraglone Sciezki obrobki zgrubnej

— wykrywanie materiatu resztkowego

- wrazie potrzeby redukcja ae, ap, V. f;

— unikanie cie¢ petnych

— kontrola przeciwkolizyjna oraz symulacja

— mozliwos¢ zaprogramowania niestandardowej geometrii frezowania



_MODUL 3

Frezarka dynamiczna

Pojecie ,frezarki dynamicznej” odnosi sie do przyspieszenia standardowego posuwu. Kolejne wymogi podstawowe to
obrabiarki. Generalnie musi sie charakteryzowac wysokim minimalne czasy przeliczania i przetaczania oraz szeroki zakres
przyspieszeniem, zwlaszcza na krzywiznach. Ponadto powinna predkosci obrotowych.

dysponowac wysokimi parametrami predkosci najazdowej oraz

Obrdbka pozioma oferuje ze
wzgledu na sporg objetos¢
skrawanego materiatu atut
nie do przecenienia, tj.
efektywne odprowadzanie
WIOrow.

Obrabiarka dynamiczna

Oszczednos¢ czasu
Obrabiarka o duzej mocy

[min] 2.20 440

ODPOWIEDNIE SYSTEMY MOCOWANIA

Uchwyty Weldon charakteryzuja sie, dzieki mocowaniu sruba,
wysokim poziomem zabezpieczenia przed wysunieciem podczas
procesu obrobki. Oprawki hydrauliczne zapewniaja duza site
mocowania i odznaczaja sie dobrymi parametrami ttumienia
drgan.

Oprawka Weldon

Wiekszos¢ oprawek zaciskowych daje mozliwosc stosowania
frezowania dynamicznego. Walter zaleca jednak oprawke ze
ztaczem ksztattowym oraz frez VHM MD133 Supreme z chwytem
Weldon.

Oprawka hydrauliczna AK182



_MODUL 4

Narzedzie / parametry
skrawania

Dtugosc ostrza (L) oraz Srednica (D) sa warunkowane geome- rekomendacjom aplikacyjnym w zakresie frezowania katowego,
trig narzedzia. Zoptymalizowane zalecenia odnosnie do narzedzia frezowania ptaszczyzn, frezowania rowkoéw oraz frezowania

i parametrow skrawania dla konkretnej maszyny oraz konkret- kieszeni Walter GPS obejmuje swym zakresem niemal wszystkie
nego zlecenia mozna ustali¢ przy uzyciu Walter GPS*. Dzigki procesy frezowania stosowane w praktyce.

REKOMENDACJA PARAMETROW SKRAWANIA
Rekomendacja kata przyporu (¢s) oraz bocznego dosuwu dla materiatéw ISO P,
ISOMorazISO S

_ MD133 Supreme MD133 Supreme
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2 x D¢ 3xD¢ 4xDe 5x D¢
@ Wzgledna gtebokos¢ skrawania apxDc
Kat przyporu (¢s) ¢ [°] — przyktadowe zastosowania
ap ISO P ISOM IS0 S
ST37 — 490 N/mm? £42CrMo4 - 1.000 N/mm? 1.4301 - 675 N/mm? TIAIBV4 - 1100 N/mm?
2xDc 53° 42° 3r° 28°
3xDc 42 3 20° 16° * Blizsze informacje dotyczace
4 x D¢ 31° 20° 16° 14° Walter GPS patrz strona 17.
5xD, >3 18° 14 e Dostepne takze pod adresem:
walter-tools.com




_PROCESY 0BROBKI

Cztery przyktady reprezentujace wiele innych

Jak pokazuja cztery ponizsze przyktady obrabki, frezowanie wyzsze parametry skrawania. Réwnoczesnie state obcigzenie
dynamiczne, dzieki szerokiej palecie mozliwosci zastosowania, mechaniczne oraz zminimalizowane czasy zetkniecia gwarantuja
zapewnia znaczne korzysci pod wzgledem wydajnosci produkcji. redukcje zuzycia narzedzia.

Miarodajne w tym zakresie sa minimalne przejazdy jatowe oraz

Przyktadowa obrdbka 1: Przyktadowa obrdbka 2:

Proto-max™ ST w ISO P MD133 Supreme w ISO P

Element: Element:

elementy typowy dla branzy ogélnomaszynowej kotnierz

Maszyna: Hermle C30U Maszyna: Okuma MU400

Oprawka: HSK63 Oprawka: ISO 40

Materiat: 42CrMo4 1 1.7225 Materiat: Corrax [44 HRC]

Parametry skrawania: Parametry skrawania:
Walter Proto-max™ ST Walter Prototyp
H4137217-12-0,5 MD133 Supreme

Konkurenci 12.0W5L060J-WJ30RD

z 5 z 4 5

tamacz wiéra Brak tamacz wiéra brak z

8e [zmienne] maks. 2,93 mm ae 0,8 mm 0,8 mm

s [zmienne] maks. 60° @5 30° 30°

ap 24 mm ap 35mm 35mm

Ve 433 m/min Ve 110 m/min 120 m/min

f7 [zmiennel maks. 0,2 mm (na zab) f, 0,10 mm 0,11 mm

hm [zmienne] 0,106 mm Q 35,5 cm?/min 49 cm?/min

7 maks. 4.350 mm/min t 33 min 99 min

Q 307 cm?/min

t 40 min

Poréwnanie: Q = objetos¢ materiatu usuwanego
na jednostke czasu [cm*/min]

Frez palcowy VHM Standard Proto-max™ ST z DIN 6527 L -

idealne narzedzie do frezowania HDC oraz HPC w materiatach Konkurenci

ISO P. W zastosowaniu w ramach przyktadowej obrébki HDC

(High Dynamic Cutting) z optymalnymi parametrami skra-

wania [cm?*/min] 15 30 35 49
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Przyktadowa obrdbka 3:
MD133 Supreme w ISO M
Element:

stot maszynowy

Maszyna: Reiden RX18
Oprawka: HSK100
Materiat: 1.4404 / X2 CrNiMo 1713 2

Parametry skrawania:

Walter Prototyp
MD133 Supreme
12.0W5X060L-WJ30RA

z 5

tamacz wiéra z

ae 0,5mm

@s 24°

ap 38 mm

Ve 157 m/min
f, 0,117 mm

Vg 2.440 m/min
Q 46,4 cm?/min
t 420 min

W przypadku frezowania dynamicznego narzedziami

L. = 5 x D nalezy zwracac szczegélng uwage na stabilny
system mocowania (Weldon) oraz zachowanie maksy-
malnego kata przyporu.

Przyktadowa obrdbka 4:

frez specjalny Walter VHM w materiale I1SO S/Ti

Element:
blisk

Maszyna: Deckel Maho
Oprawka: HSK63
Materiat: 1.4404 / TiAIBVA

Parametry skrawania:

dotychczas frez VHM z uze-
bieniem do obrdbki zgrubnej
@ 25x 40x135/1K

frez specjalny Walter
VHM z tamaczem widra
@ 25 x40x135

z 8 8

Profil Radetko skosne tamacz wiéra

e 3,817 mm 1,675 mm

ap 32 mm 32 mm

Ve 60 m/min 96 m/min

fy 0,083 mm 0,18 mm

Vg 507 mm/min 1.797 mm/min
Q 61,9 cm*/min 96,3 cm*/min

Poréwnanie: Q = objetos¢ materiatu usuwanego

na jednostke czasu [cm*/min]

Dotychczas

[em?/min] 30 619

96,3



_NARZEDZIA STANDARDOWE VHM

MD133 Supreme — specjalisci w zakresie
frezowania dynamicznego

Specjalisci w zakresie frezowania

Uwagi/ obszary zastosowania

Grupy materiatowe

dynamicznego P/MIKINI|S|H
MD133 WJ30RD
— 1 - 5-bostrza
&t! ! - tamacz widra e ¢
- Le=3xDcoraz 5xD¢
MD133 WJ30RA — Bez ostrza centralnego
Sl - Weldon
T (X ] [ ] [ ]
N - Spirala 35°
. . Grupy materiatowe
Narzedzie przystosowane do frezowania . .
. Uwagi/ obszary zastosowania
dynamicznego* P M KIN!|SI|H
Proto-max™s;y - 3, 4i5 krawedzi skrawajacych
. ' ' — z3 oraz z4 z ostrzem centralnym
’i\\\\{-“ — 25 bez ostrza centralnego ¢ °
— kat pochylenia linii Srubowej 45°, 50° i 35°
MC326 Supreme —~ 3-5o0strzy
*\Hﬂﬁlﬁéﬁl — Z ostrzem centralnym oo o o
— Kat pochylenia linii Srubowej 50°
— 4-8 ostrzy
— Z ostrzem centralnym o0 o o .
— Kat pochylenia linii Srubowej 45°
- 4-8 ostrzy
— Bez ostrza centralnego o0 o o .
— Kat pochylenia linii Srubowej 50°
Proto-max™jnox - hostrza
— Z ostrzem centralnym
T e—————— o i & £ 350/3g° = O
e | — Kat pochylenia linii Srubowej 35°/38
— Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa
MC251 Advance ~ 4 ostrza
b — Z ostrzem centralnym (L °
' — Kat pochylenia linii Srubowej 35°/38°
MB265 Supreme - 3ostrza
< - Z ostrzem centralnym .o
M - Kat pochylenia linii $srubowej 30°
B - Wewnetrzne doprowadzanie chtodziwa
g
Protostar® Ti — 4-5 ostrzy
ireTET=ry - Z ostrzem centralnym ° oo
— Kat pochylenia linii Srubowej 45°
MEIBZAEVTC‘? i - 4-8 ostrzy
‘k&kj\ ' — Bez ostrza centralnego (L)
o, LUELTEH |

e e

— Kat pochylenia linii Srubowej 50°

* Narzedzia specjalne VHM mozna znalez¢ w katalogu zbiorczym Walter.
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Narzedzia frezarskie VHM — |ILUl=ILTEI=I
Frez kqtanry VHM [N ==
MD133 Supreme | mm |

& T g ~—
k=

P M K N S H 0
2= - T so N -
WJ30RD (X} [ ]

— tamacz wiéra

D d £ B
NORMAP L h10 r Le I I ho ] =
Oznaczenie mm mm mm mm mm mm Z = =
Chwyt DIN 6535 HB MD133-06.0W5L030J- 6 0.3 19 65 29 6 5 @ a
R MD133-08.0W5L040J- 8 0.4 25 68 32 8 5 @ a
*\ ; MD133-10.0W5L050J- 10 0.5 32 80 40 10 5 @ @
S <c & MD133-12.0W5L060.- 12 06 38 93 48 12 5 S| &
T 4—‘ T MD133-16.0W6L080J- 16 0.8 50 115 62 16 6 @ @
D— MD133-20.0W6L100J- 20 1 63 125 75 20 6 R

h

Frezowanie katowe a < 0,10 x D¢ dla ISO P
Frezowanie katowe ae < 0,03 x D¢ dla ISO M oraz ISO S
Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RD: MD133-06.0W5L030J-WJ30RD
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e | |IUJl=IL'I'EI=I Narzedzia frezarskie VHM

Frez katowy VHM
MD133 Supreme [ mm |/ MD133 Supreme HiIZH

T
T
Ap—

Z= (5'
- tamacz wiéra 5-6 35°

P M K N S H 0
2| = T oo NN -
@ WJ30RD (X ) [ ]

< Q
Dc dp o [+
NORMA P L h10 r L Is d> h I h6 2 A
Oznaczenie mm mm mm mm mm mm mm mm Z = =
Chwyt DIN 6535 HB MD133-06.0W5L030D- 6 0.3 19 27 55 65 29 6 5 SN S
] MD133-08.0W5L040D- 8 0.4 25 30 7.5 68 32 8 5 SN D
*\‘ ‘12 i MD133-10.0W5L050D- 10 05 32 38 9,5 80 40 10 5 SN D
5 T Til MD133-12.0W5L060D- 12 0.6 38 46 11,4 93 48 12 5 SN D
© N T
T - 7 : T MD133-16.0W6L080D- 16 0.8 50 60 15,2 115 62 16 6 SN S
% MD133-20.0W6L100D- 20 1 63 73 19 125 75 20 6 SN D
I
4 "
Frezowanie katowe ag < 0,10 x D, dla ISO P
Frezowanie katowe a < 0,03 x D dla ISO M oraz ISO S
Przyktad zaméwienia dla gatunku WJ30RD: MD133-06.0W5L030D-WJ30RD
D d £ B
c 1
NORMAPL h10 R Le 3 d2 Iy 4 hG 2 3
Oznaczenie cale/nr cal cal cal cale cal cal cale z = =
Chwyt DIN 6535 HB MD133.6.35W5L038D- 1/4" 0,015 | 0,875 | 1,000 | 0237 | 2500 | 1,437 | 0,250 5 R
] MD133.9.53W5L038D- 3/8" 0,015 | 1,250 | 1,500 | 0,356 | 3250 | 1,687 | 0,375 5 R
*\ d{’- MD133.12.7W5L076D- 1/2" 0,030 | 1,750 | 2,125 | 0,475 | 4,000 | 2,217 | 0,500 5 SN D
5 T o MD133.15.9W6L076D- 5/8" 0,030 | 2,000 | 2500 | 0594 | 4500 | 2594 | 0,625 6 R
c N T
T » 7 : T MD133.19.1W6L076D- 3/4" 0,030 | 2,500 | 3,000 | 0,713 | 5500 | 3,469 | 0,750 6 SN D
~— ‘.
ly
h

Frezowanie katowe a < 0,10 x D, dla ISO P
Frezowanie katowe ag < 0,03 x D dla ISO M oraz ISO S
Przyktad zamdwienia dla gatunku WJ30RD: MD133.6.35W5L038D-WJ30RD
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Narzedzia frezarskie VHM

Frez katowy VHM
MD133 Supreme [ mm |/MD133 Supreme

— |IUJl=ILTEH

Z:
. y 5-6 CD .
- tamacz widra 35
@ g P M K S H 0
é ; P WJ30RA ([ X ] [
E ' WJ30RD [ X ) [
D d g B
c 1
NORMA P XL h10 r Le I I h6 ] =
Oznaczenie mm mm mm mm mm mm Z = =
Chwyt DIN 6535 HB MD133-06.0W5X030L- 6 0,3 31 80 40 6 5 @ S
R MD133-08.0W5X040L- 8 0.4 41 87 51 8 5 @ S
i MD133-10.0W5X050L- 10 0,5 52 100 60 10 5 S S
D. NN ] E MD133-12.0W5X060L- 12 0,6 62 116 71 12 5 CHKC-)
I ‘ T MD133-16.0W6X080L- 16 038 82 141 93 16 6 S &
LCIA MD133-20.0W6X100L- 20 1 103 165 115 20 6 CHNC-)
Ih
Frezowanie katowe ae < 0,03 x D dla ISO P
Frezowanie katowe a, < 0,015 x D¢ dla ISO M oraz ISO S
Przyktad zamoéwienia dla gatunku WJ30RD: MD133-06.0W5X030L-WJ30RD
D d g B
c 1
NORMA P XL h10 R Le I 14 h6 ] 3
Oznaczenie cale/nr cal cal cal cal cal Z = =
Chwyt DIN 6535 HB MD133.6.35W5X038L- 1/4" 0,015 1,375 3,000 1,937 0,250 5 O S
R MD133.9.53W5X038L- 3/8" 0,015 2,000 4,000 2,437 0,375 5 R
*\ MD133.12.7W5X076L- 1/2" 0,030 2,750 5,000 3,217 0,500 5 S S
De N ] 71 MD133.15.9W6X076L- 5/8" 0,030 3,250 5,500 3,594 0,625 6 O S
T ‘ MD133.19.1W6X076L- 3/4" 0,030 3,875 6,500 4,469 0,750 6 S S
<7L —_—
|:|A
I

Frezowanie katowe ag < 0,03 x D, dla ISO P
Frezowanie katowe ag < 0,015 x D dla ISO M oraz ISO S

Przyktad zamowienia dla gatunku WJ30RD: MD133.6.35W5X038L-WJ30RD

(X}
ie do .
Ine narzedzie gtowne
Optyma zastosowanie
[)
. ch zliwe
dobrych rednich niekorzystny! za:t\g:‘;wa“ie
warunkow obrébki
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_NARZEDZIA SPECJALNE WALTER

Jakosc¢ powyzej standarddow

Opanowanie kfebigcych sie wiéréw to jedno z najwiekszych
wyzwan obrdbki skrawaniem metali — nie tylko w przypadku
frezowania dynamicznego. Walter oferuje klientom rozwigzanie
optymalnie dostosowane do ich wymogdw.

Szczegdlnie wymagajace jest wykonywanie gtebokich kieszeni
prostokatnych, wzglednie okragtych. W tej dziedzinie zaleca sie
stosowanie narzedzi specjalnych o niestandardowej geometrii
tamacza widra.

Narzedzie standardowe: dtugie, gtadkie ostrza powo-
dujg powstawanie dtugich, ucigzliwych wiordw.

DIN 6535 HB

Walter /Ip ress Weldon

Btyskawicznie przetwa-
rzajgce oprogramowanie
konstrukcyjno-kalkula-
cyjne przeznaczone dla
narzedzi specjalnych.

Jesli wymogi zawieraja sie
w granicach okreslonych
parametrow, dostawa
narzedzia nastepuje w
ciagu dwdch, maksymalnie

Spirala 35°
Z nieréwnomierna podziatka

Pokrycie, w zaleznosci od grupy materiatowej
Specyficzna obrébka wstepna

Narzedzie specjalne Walter: nowe rozwigzanie famacza
wiora zapewnia powstawanie krotkich wiérow, co utatwia
ich usuniecie.

Dtugos¢ ostrza
Lc =3xDc do 5xD,

Z tamaczem widra
Nowy dizajn

Zdefiniowany promien
ochronny

z=5-6
Bez ostrza centralnego

Walter Apress

trzech tygodni.

Srednica ostrza D, = 6-20mm, 1/4-3/4 cal
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_WALTER GPS

Cztery klikniecia do wtasciwego rozwiazania

narzedziowego

Zaledwie cztery klikniecia wystarcza, by Walter GPS zapre-
zentowat najefektywniejsze rozwigzania obrébcze w oparciu
o zdefiniowany cel. Zaréwno w przypadku wiercenia, gwin-
towania, jak tez frezowania: wszelkie informacje na temat
wszystkich narzedzi Walter, Walter Titex i Walter Prototyp
sg dostepne w mgnieniu oka.

Walter GPS mozna znalez¢ pod adresem:
walter-tools.com

i ||LIJl=ILTEFl It ety ruamie arling

& Cukting arc angle

i
i
| >a

ZALETY

Mozliwosc okreslania tolerancji

Dodatkowe informacje dotyczace strategii obrobki
Wskazanie kosztow

Jest to nawigacja narzedzia najnowszej
generacji.

Na ekranie mozna wyswietli¢ wigzace dane dotyczace zastoso-
wania, takie jak doktadne parametry skrawania lub tez precyzyjne
obliczenia efektywnosci ekonomicznej. Za posrednictwem
Walter GPS mozna znalez¢ — w trybie online i offline — optymalne
rozwigzanie w zakresie skrawania poprzez funkcje wyszukiwania
narzedzi w katalogu, badz tez rekomendacji odpowiedniego
narzedzia: w kilku krokach, w odniesieniu do zastosowania,

w odniesieniu do narzedzia lub tez na podstawie parametrow
ramowych klienta.

Parametry skrawania — indywidualnie dostosowane do konkretnej maszyny
Optymalne rekomendacje dotyczace parametréw narzedzi i skrawania do konkretnego zlecenia obrébczego
Zindywidualizowane czasy trwatosci oraz parametry skrawania w odniesieniu do zadanych obszaréw granicznych

Potaczenie powigzanych ze sobg zlecen obrébczych (np. wiercenia i gwintowania)
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_SERWIS REGENERACJI WALTER

Regeneracja w jakosci producenta
optaca sie.

Serwis Reconditioning w jakosci Walter Multiply znacznie przyczynia sie do obnizenia kosztéw
produkcji. Dzieki niemu mozna otrzymac¢ narzedzia Walter Titex oraz Walter Prototyp o wartosci
nowych przy atrakcyjnym stosunku ceny do wydajnosci.

ORYGINALNE GEOMETRIE

Geometrie ostrzy sg ztozone. Aby przywrécic¢
je do stanu oryginalnego, Walter w procesie
regeneracji wykorzystuje swa producencka
wiedze technologiczna.

ORYGINALNE POKRYCIE

Pokrycie ma decydujace znaczenie dla wydajnosci
narzedzia. Tylko firma Walter pokrywa narzedzia
za pomoca oryginalnej procedury.

ORYGINALNE TOLERANCJE KR ‘

wgﬁf—a&
N\ AR
W przypadku regeneracji obowigzuja takie same
tolerancje i wymogi jakosciowe, jak w przypadku
N~ nowowyprodukowanego narzedzia. Aby im

sprostac, korzystamy z najnowoczes$niejszych

£

metod pomiarowych. NASZ ZNAK 100% JAKOSCI
| Nalezy zwracac uwage na oznaczenie
T1 ZAKRES REGENERACJI ,Original Walter Quality”. Oznacza ono
~ frezy i wiertta petnoweglikowe narzedzia regenerowane o oryginalnej

- specjalne frezy i wiertta petnoweglikowe

_ petnoweglikowe frezy do gwintow jakosci i wskazuje réwniez w dokumen-

tacji zamoéwienia, dla jakich narzedzi

N - narzedzia specjalne HSS oraz wiertta stopniowe olecana iest nasza ushiga regeneracii
— wysokowydajne frezy HSS oraz wiertta Co P J gareg I\
— wiertet XD
0 .
50% NIZSZE KOSZTY
Narzedzia s3g czesto zbyt wczesnie poddawane utylizacji — pomimo 100 % Koszty narzedziowe

iz firma Walter moze je zregenerowac do stanu oryginalnej jakosci.
Warto zwigkszy¢ rentownosc¢ dzieki obnizonym kosztom, stabilnym
procesom wytwadrczym i niezmiennym okresom trwatosci: zapewni
to regeneracja narzedzi w jednym z dziatajacych na catym Swiecie
centréw regeneracji. Pozwoli to zaoszczedzi¢ nawet 50% kosztéw 50 %
narzedziowych!

75 %

Wiecej informacji pod adresem: www.reconditioning.walter 25%

0% e
Nowe narzedzia 1x 2 x 3x

llos¢ cykli regeneracji
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_SERWIS REGENERACJI WALTER

Ponowne ostrzenie frezéw uzytkowanych
w trybie dynamicznym

High Dynamic Cutting (HDC) High Performance Cutting (HPC)

W procesie frezowania dynamicznego (HDC) wykorzystana jest W przypadku frezowania wysokowydajnego (HPC) skrajnemu
cafa dtugosc ostrza. Dzieki temu zuzycie jest bardziej rowno- obcigzeniu podlegaja naroza oraz ostrze na obwodzie. Moze
miernie roztozone. Zatem mozna doszlifowac narzedzie na catej to skutkowac silnymi wykruszeniami krawedzi skrawajace;j.
dtugosci ostrza. Ponowne doprowadzenie do stanu uzywalnosci wymaga zatem

usunigecia duzej ilosci materiatu (substratu).

WALTER RECONDITIONING — DO NAJBARDZIEJ WYMAGAJACYCH ZADAN

Wymagajacy klienci zadajg zawsze 100%. Dotyczy to takze praktycznego uzycia. Tu odnowione narzedzie moze wykazac sie
regeneracji — wlasnie w przypadku narzedzi wysokowydajnych. cafa swojg wydajnoscia. To sie optaca! Poniewaz kazda regenera-
Dzieki Walter Multiply narzedzia zostang przywrocone do stanu cja narzedzia zwieksza cykl jego zycia.

.prawie jak nowy”. Mozna to sprawdzi¢ w trudnych warunkach

Obieg regeneracji:

1

Zapakowanie zuzytych narzedzi
do bezptatnej skrzynki Walter
Reconditioning i odbiér przez
firme spedycyjna.

2

Przywrdcenie oryginalnej
geometrii oraz oryginalnego
pokrycia narzedzi przy
zachowaniu wymogoéw
jakosciowych obowiazujacych

3 w przypadku nowych narzedzi.

Dostarczenie zregenerowanych
narzedzi o oryginalnej jakosci
fabrycznej.
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Walter AG

Derendinger Straf3e 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
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