LA VETRINA DI RMO

Di fronte alle sempre piu sofisticate
richieste provenienti dagli utilizzatori,
Walter risponde migliorando la propria
gamma di prodotto. Molte le novita viste
all’'ultima EMO all'insegna dell’alta
produttivita, con un accento particolare
sulle lavorazioni difficili
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Utensili di qualita

per un mercato
piu esigente

Il gruppo Walter, fondato nel
1919, eunadelleimprese
protagoniste alivello mondiale
nellalavorazione dei metalli.

L’ aziendasviluppa, produce e
vende utensili coninserti in
metallo duro per le lavorazioni ad
asportazione di truciolo (in
particolarelaforatura, la
fresaturaelatornitura), macchine
affilatrici CNC ei software per la
gestionedegli utensili stessi. Con
sede centrale a Tubingen, dove
lavoraquasi lametadei 2000
dipendenti dell’intero gruppo, &
presente in tutti i continenti. La
filialeitalianaWalter Usap vanta
un’ esperienzadi oltre 60 anni sul
mercato italiano ed eil fiore

al’ occhiello del Gruppo

nell’ esecuzione dello ‘ speciae’,
indispensabile per ottimizzare e
razionalizzareinteri processi
produttivi.

Massima produttivita
AllaEmo di Milano, all’ampio
catalogo dei suoi utensili Walter,
haaggiunto, accreditando loro la
capacitadi raggiungere aumenti

di produttivitasino a 100%, una
seriedi novitaprincipalmente, ma
non solo, nellalinea Xtra-tec.

Si trattadi punte, frese, inserti e
utensili datornio che pervengono

Figura 1. La nuova punta Xtra-tec
monta un’unica lama per il cui fis-
saggio, che & completa-
mente nuovo, serve

una sola vite. l

aquesti straordinari
livelli di produttivitagraziea
maggiori velocita e avanzamento
ottenuti con nuove geometrie, ala
facilitadi taglio eal basso
consumo di potenza,

all’ affidabilita garantita

dall’ accurata progettazione e

all’ economicitaresapossibile
grazie al numero elevato di
taglienti utilizzati.
Nellalineadellefresetroviamo
nuove freseintegrali araggio
totale per spallamenti retti e
toriche. Con questo programmasi
possono lavoraretutti i materiali
chetrovano impiego nella
meccanicagenerale, nella
costruzione di stampi e superfici
sculturate e nell’ industria
aeronautica: lamaggior parte dei
nuovi utensili sono stati concepiti
per I'impiego ad altavelocita.

di Aldo Fiacco

Per lalavorazione dell’ alluminio
sono disponibili frese
in metallo duro

\ micrograno non
ricoperte. Vani di
scarico
estremamente ampi,
codoli lunghi elunghezze
di tagliofinoaca. 6xD sonole
notevoli caratteristichedi queste
frese. Inoltre, per lalavorazione
di acciaio nontemprato e
inossidabile, sono disponibili
dellericoperture PVD
multistrato. Lamaggior parte
delle novitaesclusive presentate
nel campo degli utensili integrali
si rivolge allelavorazioni difficili,
soprattutto lanuovafresaper
spallamenti retti a passo ridotto
(Z=6fino aZ=8) adatta per
lavorare materiali con durezza
finoa63 HRC. Queste frese sono
disponibili nell’ esecuzione extra
lunga, con unalunghezzadi
taglio finoa4xD. Laseriedi
frese per spallamenti retti viene
integrata dalle nuove fresetoriche
efresearaggiototale nella
versione lungae per lafresatura
di materiali con durezzafino a63
HRC. Laversioneacodolo lungo
erealizzatacon|’impiego di
metallo duro micrograno che
consente un vasto campo di




Figura 2. Fresa F4033, con questa geo-
metria dell'inserto e le nuove qualita dei
materiali si puo lavorare con parametri di
taglio elevati anche su mac-
chine di limitata potenza.

impiego. Il rivestimento
monostrato di materiali di
elevatadurezzamigliora
notevolmente laresistenza
all’ usurarendendolo adatto alle
lavorazioni particolarmente
gravose.

Lapuntaainerti B401x (figural)
e costituitadaun corpoin acciaio
con caveelicoidali comeuna
tradizionale puntain HSS, sul
quale sono montate dellelamein
metallo duro. Questo ‘

Figura 3. Fresa F4041, 'angolo
" . Kappa di esattamente 90 gradi
.1 impedisce la formazione di gra-
dinature, per cui la finitura dello
spallamento non viene
piu eseguita.

(contoterzisti,
meccanica
generale) siada
produttori di grandi serie dove
erichiestaun’ elevata
produttivita.

abbinamento
conferisce elevatastabilitae
durate ottimali dei taglienti e

I"inserto positivo rettificato e gli
scarichi elicoidali consentono una
buona evacuazione dei trucioli e
unariduzionedelleforzedi
taglio. Lapuntaé disponibile nei
diametri dal2a31l mmele
lunghezze standard sono 3xD,
5xD e 7xD.

Duefrese, laF4033 elaF4041,
comprese nei diametri da40 a 60
mm, con attacco disponibile per
mandrini amanicotto standard o
col sistema brevettato ScrewFit,
sono adatte per lalavorazione
dell’acciaio, dellaghisaedel
metalli non ferrosi (figure2 e 3)
POSSONo essere impiegate molto
bene siadautilizzatori con
gammadi prodotti molto varia

LaF4033 montainserti quadrati
bilaterali con otto spigoli taglienti
utili, per cui i costi per spigolo si
riducono notevolmente g, grazie
allasuaformaneutra, I'inserto
puo essere impiegato su frese con
taglio destro esinistro. La
geometrianegativadellaforma
base e dellasede dell’inserto
garantiscono un’ elevatastabilitae
quindi maggiore sicurezzadi
lavorazione.

LafresaF4041 montainserti
romboidali eun angolo di
registrazione K appa esattamente
di 90 gradi. | tecnici che hanno
presentato questa fresa hanno
sviluppato uninserto con elica
molto strettain modo da poter

utilizzarel’inserto quattro volte
per un’ asportazione massimadi
15 mm. Questafresaéunanovita
assol uta sul mercato
internazional e tanto cheil
costruttore ha presentato
domandadi brevetto.

Lavorazione

della phisa

e dell’acciaio

Sino al momento in cui Walter
presentd nel 2001 I’inserto Tiger-
tec (figura4), non era
semplicemente possibile usare
inserti in metallo duro con
velocitadi taglio 2300 m/min con
un certo grado di affidabilita,
ecco perchélaceramicaera
consideratalaprimasceltaper la
sgrossatura delle ghisein quanto
in grado di raggiungere velocita
di taglio di 600 m/mine
avanzamenti di 0,5 mm/giro.
Oggi che questi valori sono stati
raggiunti con !’ inserto nero oro,
che possiede anche un’ altra
peculiaritac aparitadi duratadel
ceramico costail 60% in meno,
Walter ha presentato due nuovi

Figura 4. Lelevata velocita di taglio e I'affidabi-
lita nel processo produttivo dell’inserto Tiger-tec
dipendono in larga parte dalla combinazione fra
la ricopertura in ossido di alluminio e il sub-
strato.
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LA VETRINA DI RMO

Figura 5. Gli inserti WKP25 e
WKP35 hanno un elevato mor-
dente e la caratteristica ri-
copertura con indicatore
di usura.
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materiali da
taglio universali per la
fresaturadi acciaio e ghisa,
WKP25 eWKP35 (figura5) che
si distinguono per unabassa
tendenzaalleincrinature a pettine
echeli rendono adatti anche per
lelavorazioni aumido. Entrambe
le qualita consentono di ottenere
delle durate considerevoli anche
con velocitadi taglio elevate e
creano le basi per lalavorazione
HCP (high performance cutting).

Il nuovo attacco
Capto

Oltre alle numerose novitanel
campo degli inserti, siaper
quanto riguardalericoperturein
PVD (il produttoredi TUbingen
pensadi ampliare abreve-medio
termine questaquotaal 15-20%)
siaper quanto riguardale
geometrie (laserieNF3cheela
logicaintegrazionedellegia
presenti NR6,NM9,NM4,NM6 e
NS6) e per quel che concerneil
fissaggio (per eseguire
lavorazioni di estremadifficolta
con profonditadi passatae
avanzamenti elevati un nuovo
fissaggio aleva- figura6 -
garantisce unalavorazione stabile
esicuraanchein condizioni
estremamente sfavorevoli) Walter
ha presentato unanuovaseriedi
utensili con attacco Capto
(figura?).

Si trattadi utensili per tornitura,
fresatura e foraturache, essendo
disponibili anche nell’ esecuzione
Capto, offrono migliori

prestazioni. Questi attacchi hanno
infatti unasporgenzainferiore piu
cortarispetto agli altri attacchi e
cio consente di lavorare con delle
velocitadi taglio piu elevate, di
sfruttare unazonadi lavoro sulla
macchinapit ampiaper pezzi di
grosse dimensioni edi garantire
un’ elevata precisione di
produzione.

Le macchine

Ancheil programmadelle nuove
macchine CNC per gli utensili:
affilatura, elettroerosione,
misurazione, presentato daWalter
allaEMO eadl’insegna

dell’ aumento della produttivita.
Nellalineadelle macchine per

I" affilaturaunadelle novitaera
rappresentatada Helitronic
Vision (figura8) i cui punti di

affilatura.

Per latecnicadi misurazione,
Helicheck Speed Control (figura
9) elamacchinanovita. Quattro
assi, dotata di duetelecamere
CCD per tolleranze standard
(E1=3.0 um + L/150; precisione
di ripetibilita+2 um) Helicheck
Speed Control consente la
misurazione completa e senza
contatto degli utensili e dei
particolari con rotazione
simmetricain un solo fissaggio ed
e possibile misurare
automaticamente tutte le
dimensioni periferiche, frontali e
legeometrie dei taglienti. La
misurazione del diametro (con
calibro atampone in condizioni
ambientali costanti) comela
misurazione dellalunghezza, per
utensili e particolari, hanno

Figura 6. Nel fissaggio a staffa I'inserto viene spinto assialmente

contro le due superfici d’appoggio laterali e contem-
poraneamente contro la superficie d’appoggio
inferiore. Quindi la sede dell’inserto

caratterizzata dall’appoggio su
tre punti e pertanto assolu-
tamente stabile.

essere riassunti
nellamodernatecnica
degli azionamenti diretti con
motori lineari su tutti gli assi,
nell’ unicitadellastrutturaa
portale, nel controllo CNC Walter
HNC 600 di nuovagenerazione e
nel nuovo software Helitronic
Tool Studio che offre una
flessibilitaillimitata, visualizza
immediatamente I’ effetto di ogni
variazionedi dati con grafico 3D
ad atarisoluzione, e mostrain
contemporaneasullo schermo
all’ operatore tutti i dati piu
importanti: i parametri di
affilatura, lasimulazionein |
3D eleoperazioni di 1

precisionedi ripetibilitadi £1 pm.
Il softwaredi cui édotataéin
grado di gestirei programmi di
misuraraffigurati in un’unica
videataed é possibile creare
diversi gruppi di programmi per
ogni singolo utensile. Un
programmadi misura puo essere
integrato con del dati aggiuntivi
variabili mentrei risultati di ogni
singola misurazione vengono
salvati e rimangono

Figura 7. Gli utensili Capto sono di-
sponibili sia per 'impiego fisso sia per
quello rotante.




Figura 8. Helitronic |

Vision, affilatrice | [TR {1 c VISION

CNC 5 assi con i
aziona-
menti di-
retti su
tutti gli
assi, strut-
turain
granito
sintetico e
controllo
HMC di
nuova ge-
nerazione.

memorizzati
atempo
indeterminato.

Software
rer gestire
a produzione
Primadi chiudere questaveloce
panoramicasulle novita
presentatein EM O dobbiamo )
almenofareunbrevecenno .t
allanuovaversionedel noto |
software TDM V4 (Tool Data 'I
Management) che, comparso
per laprimavoltanel 1989, &
giunto oggi a quarto
aggiornamento passando
peraltro attraverso importanti
versioni comelacompatta
TDM Easy eil TDM Com
pure presenti in EMO.
Esposto in modo succinto, il
TDM, dal giornoincui si &
affacciato sul mercato, ha
rappresentato un sistema
modul are per
I’ organizzazione compl eta
degli utensili edelle
attrezzature di produzione;
inserire dati, creare utensili
completi con disegno e scheda
utensile, salvare le esperienze
di lavorazione, saperecosac'e
adisposizione, sapere quanto si
staspendendo e per cosa.
Oggi il TDM V4 e stato attrezzato
con numerose e sofisticate
funzioni che minimizzano il
lavoro nellaricerca, nella
elaborazione e nellacreazione di
record per utensili e mezzi di
produzione.
Lanuovaversione, per esempio,
dispone dellafunzione Drag &
Drop in numerosi menu.
Mediante trascinamento &
possibile copiare o spostarein

Figura 9. Helicheck
Speed Control, macchina per misurare le tolle-
ranze standard, ha il rilevamento dei punti di ri-
ferimento da 3 prospettive utensili diverse.

un’ atrafinestradel dati cliccati
col mouse. Tutto questo vale, tra
I’altro, per laproduzionedi una
listautensili. L’ operatore trascina
gli utensili prescelti sullafinestra
dellalistae questi vengono
copiati li, automaticamente, con

tutti i dati el’ operatore puo
modificare e ottimizzareleliste
utensili in modo semplice.
Similmente lavoraancheil
programma per lagestione dei
documenti integrato nel TDM V4.
Esso rende possibilelacreazione
di unacartellaper tutti i
documenti relativi aun ordine di
produzione comefoto, listings
NC, tabelle excel, liste utensili,
testi commento eccetera. I
contenuto di unacartellaé
richiamabile daogni menu della
gestione utensili e cosi tutti i
collaboratori coinvolti inun
ordinedi produzione possono
utilizzare queste ampie
informazioni.

Ulteriori funzioni del programma
per lagestione degli utensili e dei
mezzi di produzione
minimizzano gli sforzi nella
elaborazione dei dati di
produzione edei dati degli
utensili: I’ operatore decide i
componenti taglienti, sceglie una
macchina per questalavorazione
e definisce un’ areaper la
lunghezzadell’ utensile: con
questi pochi dati, il software
TDM V4 trova
automaticamentei
componenti degli utensili
plausibili e adeguati, incluso
gli attacchi, li componein
utensili tecnicamentelogici e
li listasullo schermo. A questo

&= puntol’ operatore puo

sceglierel’ utensile dalui
preferito e ottenere
automaticamente unagrafica
in2D e, inopzione, unain 3D,
cosi come unalistadi pezzi
con tutti i necessari
componenti.

L’ integrazione dellagrafica
bi- etridimensionale, cosi
comequelladei video nei dati
di base, provvede aunamaggiore
trasparenza e chiarezzanella
scelta e nellaelaborazione dei
dati per i componenti utensili.
Premendo un tasto, I’ operatore
puo visualizzare questi dati
ulteriori in aggiuntaalle
caratteristiche tecniche. Queste
informazioni garantiscono che

I’ operatore, per esempio in
magazzino, nel montaggio e nel
presetting, selezioni semprei
componenti adeguati e
appropriati per I’ utensileda
lavorare. Cio evitasuperflue
correzioni elaripetutaricercae
selezione dei componenti.
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