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GLANZENDE AUSSICHTEN...

...liefert das neue Programm von Pokolm-Voha fiir die
Zerspanung von rost-, saure- und hitzebestandigen Edelstéh-
len (RSH)*. RSH Materialien sind unentbehrliche Werkstoffe
fir alle Einsatzbereiche, in denen es insbesondere auf Bestan-
digkeit gegeniiber unterschiedlichsten Korrosionsbeanspru-
chungen und hygienisch einwandfreie Oberflachen ankommt
und deren ansprechende Optik sich dariiber hinaus auch fir
zahlreiche dekorative Verwendungen pradestiniert. Besondere
Anforderungen der kunststoffverarbeitenden Industrie stellen
hochste Anspriiche an RSH Werkzeugstahle; diese werden
durch Zulegieren von im Wesentlichen Chrom, Nickel und
Molybdan erreicht. Somit vereint der Werkstoff gleichzeitig
mit universeller Verarbeitbarkeit hochste Langlebigkeit zu
vielfaltigsten Endprodukten.

Diese Anforderungen sind Pokolm-Voha stets bewusst
und wurden genauestens analysiert, um dem Kunden ein
Maximum an Wirtschaftlichkeit zu liefern.

Optimierte Geometrien, Hartmetallqualitdten und Hartstoff-
beschichtungen, speziell entwickelt auf die Eigenschaften von
RSH Stahlen, garantieren ein hervorragendes Zerspanungs-
ergebnis. Entwickelt fiir die Trockenbearbeitung zur Senkung
der Werkstiickkosten ermdglichen diese Produkte eine
Reduzierung bis zu 14%, ohne die Prozessparameter zu
verandern. Flir weitere Steigerungen profitieren Sie von dem
exzellenten Know-How und dem Plus an Beratung durch
Pokolm-Voha.

Universell einsetzbare Rundplattenwerkzeuge im Durch-
messerbereich von 18 bis 160 mm mit normaler und wei-
ter Zahnteilung, sowie 0° und 7° positiven Riickspanwinkel
decken den GroBteil der Zerspanungsoperationen im Bereich
von RSH Stahlen ab. Die Wendeschneidplatten aus optimiertem
Grundsubstrat fiir hochste VerschleiBbestandigkeit und der
bereits bewahrten PVGO Beschichtung stehen fiir eine
sehr hohe Prozesssicherheit selbst bei der Bearbeitung von

* Rost-, saure- und hitzebestandig

hochwarmfesten Legierungen. Direkt gepresste Spanleitstufe
und hochgenau gefertigte Stiitzfase sorgen fiir geringe Tempe-
raturen in der Schnittzone und lange Standzeiten.

Die neue Sorte M40 mit verbesserter Spanleitstufe und neu
entwickelter Beschichtung PVST sind fiir die Werkzeuge der
SLOTWORX® sowie QUADWORX® ,S” und ,M"-Serie
verflighar. M40 und PVST sind die neuen Merkmale fiir die
wirtschaftliche Zerspanung rost- und sdurebestandiger
Materialien. Extrem zahes und hoch temperaturbestandiges
Hartmetall zusammen mit einer speziell modifizierten AITiN-
Schicht reduzieren AufschweiBungen, erhohen die Warmfe-
stigkeit und verringern gleichzeitig die Reibungswarme.

Das Programm SLOTWORX® wurde um die Durchmesser 16
und 42 mm mit Einschraubanschluss erganzt. Somit decken
die SLOTWORX®-Fraser den kompletten Bereich der Eck- und
Nutfraser von klein bis gro3 ab.

Die bereits bekannten QUADWORX®-Werkzeuge, wurden
durch eine weitere Wendeschneidplattengeometrie erganzt
und das gesamte Programm zum Bereich der kleineren
Werkzeugdurchmesser hin erweitert. Die derzeitige Variante
QUADWORX® ,M" wurde erganzt durch die Wendeschneid-
platte 03 48 896 / M40 PVST mit Spanmulde fiir die Zerspanung
von RSH Stahlen. Komplett NEU ist die Variante QUADWORX®
.S" von Durchmesser 14 bis 25 mm als Einschraub- und mit
dem von Pokolm patentierten DuoPlug®-System fiir hochste
Rundlaufgenauigkeiten und maximale Steifigkeit. ~ Auch
hierfiir ist die neue Sorte M40 mit Spanleitstufe und neu
entwickelter Beschichtung PVST verflighar. Weitere Angaben
zum Werkzeugprogramm QUADWORX® ,S” erhalten Sie von
unserem AuBendienst oder fordern Sie die Unterlagen direkt
tiber Pokolm-Voha an.
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RUNDPLATTENFRASER

o apn d d r d d
r 5 | neutral und 7° positiv * S L L
Die Alleskénner: N542310| 42 | 10 | 5 | 43 | 28 | - 16 | 35 | 5
AIIroundwerkfe.uge ml:[dem breltenAnwen.clzlungs§pektrum.furfastaIIe Elnsatzgeb|ete. 642310 42 | 10 | 5 | 43 |28 | - | 16 | 35 | 6
¢ StandardmaBig verfligen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbettung
und innere Kihlmittelzufuhr
o NEU: Wendeschneidplatten aus optimiertem Grundsubstrat fiir hohe Prozesssicherheit
und Standzeiten jetzt auch in RSH-Stahlen
Wendeplattenfraser
- |16 | 35 | 6 - .
6423107 | 42 | 10 | 5 |425] 35 - B 5?‘!
r YA YA VA YA 7523107 | 52 | 10 | 5 [425] 35| - | 22 | 40 | 7 - !
. o B | @ | 5.
Duo Plug
202005G | 20 | 10 | 5 | 35 | - - | ™ 185 2 - \
5 32 12 o K &
= 3252005G| 25 | 10 | 5 |35 [ 28| - | M |235| 3 - :
E e A 16 - | &
|
« LDl -
oy
r d D DPLATTE
d,
s &
Einschraubfraser, neutral . S
18200 18 | 10 | 5 | 29 | - - M| 18] 2 - : e e R e
10 g H n P25
02 10897 PVGO
20200 20 | 10 | 5 | 29 | - - M 18| 2 - . . % %
ds 10 - X |5 W | v
d, 225200 25 | 10 | 5 |33 | 28| - | ™M | 21 | 2 -
i 12 - | Bl | ©
325200 25 | 10 | 5 |33 [28| - | M |21 ]| 3 -
12 - | B
cpekolm 430201 30 | 10 | 5 |33 |28 | - | M |21 | 4 -
. 12 i | ]
— 430200 30 [ 10 | 5 | 43 |28 | - | M |29 | 4 -
o = 16 M" “ g i D DA : DSTOFFQUALITA D
535200 35 | 10 | 5 | 43 | 28| - | M | 29 | 5 -
dl_ 16 - | Bl | © ©
N542200| 42 | 10 | 5 | 43 | 28 | - M | 29| 5 - Q
d; 16 - | B | © P
642200 |REau N0 E S : ,:Vle = g ) ﬁ_, .E. g Nichtrostender Stahl PN 5 f, (mm) 0,15-0,6
© a, (mm) 04-1,0
D DO
i} B Hochwarmfeste Legierungen 5 f, (mm) 01-04
ds 3252007 | 25 | 10 | 5 |325| 25 M | 21 3 x gy z Ul =
dy 12 M" “ %' a (mm) 02-1,0
6422007 | 42 | 10 | 5 |425|25| - | M | 29 | 6 -
16 - | B | @ 5-'(1
)
. O
& &
R R
D Qv
Nichtrostender Stahl 5 Grob 80 - 200

5 Grob 20-50
Fein 30-80

Hochwarmfeste Legierungen

% Fein 80-230
AT

[NEU] Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M’ab Lager lieferbar, freibleibend Weitere Angaben zum Rundplattenprogramm finden Sie in unserem Hauptkatalog.
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RUNDPLATTENFRASER

o agn d d d d
r 6 | neutral und 7 ° positiv * L
e Universalgenies fiir HSC-Zentren und fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung 423107HL | 42 | 12 | 6 | 42 | 35 | - | 16 35 | 4
* zum Teil mit Hinterlage o _ _ 523107HL| 52 | 12 | 6 |525] 35| - | 22 | 40 | 5
¢ StandardméaBig verfiigen alle Werkzeuge Uiber die patentierte Wendeplatteneinbettung
und innere Kithlmittelzufuhr 66310/7HL| 66 | 12 | 6 |525| 35 | - 27 | 40 | 6
o NEU: Wendeschneidplatten aus optimiertem Grundsubstrat fiir hohe Prozesssicherheit
und Standzeiten jetzt auch in RSH-Stahlen 80310/7HL| 80 | 12 | 6 |525| 35| - | 27| 40} 7

Q Y
WENDESCHNEIDPLATTE \Qf,’\é\ sz\ Q,°Q\\?'
S 7o CRPE Y
3 d d r d d O $ S 8
] 3 ) i 2 3 SF L ERN NS
RO < N K
D
ds 24200 24 | 12 | 6 | 33| - | - | M |21 | 2 - i ﬁ 2| &
..g.?..-. 12 .:. 0312 897K % % P25 PVGO
1 35200 | 35 12 6 43 3 - M 29 3 - 8 8
16 - | B \/ \/
opokolm) 435200 | 35 12 6 43 3 - M 29 4 -
T - 16 - B | ©
Ry Eow 4220 42 |12 |6 |43 |3 |- | M|29]4 -
l A 1 16 - | B
"d"|" 542200 | 42 12 6 43 8 M 29 3
. - !
I 16 | 3| ©
D PO A D DA ; D 0 QUA A D
d 3352007 | 35 | 12 6 |425| 3 - M | 29 3 - 5
a: | 16 M" “ ﬂ]o NERKSTOFF
Q
435200/7 | 35 12 6 |425| 3 - M 29 4 - RS
ﬁ- L o |9 O 2 &
Nichtrostender Stahl @ 6 f, (mm) 0,2-0,8
a, (mm) 0,5-2,0
Hochwarmfeste Legierungen 6 f, (mm) 0,15-0,5
O
a, (mm) 03-1,5
442310 | 42 12 6 43 3 - 16 B5 4 - M_» .:. D
)
542310 | 42 12 6 43 3 - 16 35 5 - M" g 0 §
W o Q)O
O (,)Q*
52310 | 52 12 6 53 3,5 - 22 40 3 - M_» " g Qv
Nichtrostender Stahl % 6 Grob 80 -200
v Fein 80 -230
Hochwarmfeste Legierungen % 6 Grob 20-50
v Fein 30-80
52310/7| 52 | 12 | 6 |525|35 | - | 22 | 40 | 5 D | . . .
[} skr Weitere Angaben zum Rundplattenprogramm finden Sie in unserem Hauptkatalog.
66 310/7 | 66 12 6 |525] 35 - 27 48 6 M_, “ ‘2'
: o
80310/7 | 80 | 12 | 6 |525| 35 | - | 27 | 60 | 7 - - | Be g :cll'
( 17
[NEU] Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M’ ab Lager lieferbar, freibleibend
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RUNDPLATTENFRASER

r 8 I neutral und 7 ° positiv ® WAV AV EVEYVAYVEYE.

e Die 1. Wahl bei SK50-Maschinen in der Mittel- und Schwerzerspanung 52300/7HL |52 | 16 | 8 | 53 | 41 [ - | 22 | 40 | 4

e Die 7°-Ausfiihrungen zeichnen sich durch die geringe Leistungsaufnahme aus 6630077HL| 66 | 16 | 8 | 53 | 41| - | 27 | 48 | 5

e zum Teil mit Hinterlage

¢ StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge Uber den patentierten eingebetteten 80300/7HL| 80 | 16 | 8 [ 53 | 41 | - | 27 | 60 | 6
Wendeplattensitz

o NEU: Wendeschneidplatten aus optimiertem Grundsubstrat fiir hohe Prozesssicherheit 100300/7HL | 100 | 16 | 8 | 53 | 41 | - | 32| 70 | 7
und Standzeiten jetzt auch in RSH-Stahlen

WENDESCHNEIDPLATTE

® d1 d ! 3 2 | dz da
32200 32 | 16 8 [435| - - M 29 2 Rundplatte-RDPX 1604 MOT
113 04 16 897 % % P25 PVGO
35201 | 35 16 8 | 435 4 - M 29 3 V. V.
16
A D DA o DSTOFFQUA A D
52300 | 52 | 16 | 8 |535| 47 | - | 22 | 40 | 4 }
- na :
66300 | 66 16 8 |535| 51 - 27 48 5 B
| 3| O %c;z*
A
80300 | 80 | 16 | 8 |535| 58 | - | 27 | 60 | 6
Iﬂ" “ ﬂ Nichtrostender Stahl @ 8 f, (mm) 03-1,0
100300 | 100 | 16 8 |535] 58 - 32 70 7 - g 4 ap (mm) 06-3,0
Hochwarmfeste Legierungen 8 f, (mm) 0,15-0,5
ap (mm) 03-20
5523007 | 52 | 16 | 8 | 53 [ 41 | - | 22 | 40 | 5 - | Bl il{’ J D n m/min
66 300/7 | 66 16 8 53 | 46 - 27 48 5 0 Y
- | Bl | © ﬂ-'-?. X &
7 6 6 8 3 - 27 48 6 o Q
6 66 300/ 6l 1 5 51 M" “ ‘2!14 Q'\?’
80300/7 | 80 16 8 53 5.1 = 27 60 6 Nichtrostender Stahl % 8 Grob 80 - 200
- “ g ﬂ"‘?' v Fein 80-230
100300/7 | 100 | 16 8 53 51 - 32 70 7 =
M-» i’; Hochwarmfeste Legierungen % 8 Grob 20-50
125300/7 | 125 | 16 8 53 5,1 : 40 90 8 v Fein 30-80
- | @ | 3.
- 40 | 120 9 . . L
16030077\ 160°\ 16 | & | 53 | 1 1478 i’, Weitere Angaben zum Rundplattenprogramm finden Sie in unserem Hauptkatalog.
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M’ ab Lager lieferbar, freibleibend
rog g g g




pokolm S voha

ECK- UND NUTFRASER

SLOTWORX® I r 1

Universelle Einsatzmdglichkeiten zeichnen die neue Baureihe der Eck- und Nutfraser aus.
Mit der neuen WSP-Geometrie eignen sich die Werkzeuge hervorragend fiir die
Bearbeitung von RSH-Stahlen.

e StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge Gber die patentierte Wendeplatteneinbettung
und innere KiihImittelzufuhr

o NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und
PVST-Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stéhlen

Wendeplattenfraser

d
Duo Plug®
2162675G | 16 10 38 | 25 M 15 !
g 10 s | 35 | A
3 220267SG | 20 | 10 40 | 25 M | 186
& 12 ©- scl| 55| A
S
o 325267SG | 25 10 43 | 25 M | 215
= | i AL
i d, -~
216267 | 16 10 29 | 25 M | 138
ds Y -| K| ©
220267 | 20 10 29 2,5 M 18
0 - | B | ©
325267 | 25 10 33 | 25 M 21 b
9 - | M
~ 432267 | 32 10 43 2,5 M 29
i 16 e “ [ -4
542267 | 42 10 43 | 25 M 29
16 - M| ©
542367 | 42 10 43 | 25 16 35 M" .:. g
v
652367 | 52 10 53 2,5 22 40 I A
- Bl
[NEU] Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht 21 Auf Anfrage M” ab Lager lieferbar, freibleibend
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WENDESCHNEIDPLATTE

04 67 896 ﬁ M40 PVST
\%
A D DA 0 QUA A
0
A
QP
&9
Nichtrostender Stahl 10 f, (mm) 0,08-0,3
ap (mm) 0,1-9
Hochwarmfeste Legierungen 10 f, (mm) 0,08-0,3
ap (mm) 0,1-9
D
0
A
R
Q“Q
Nichtrostender Stahl g 10 Grob 80 - 200
v Fein 80 - 230
Hochwarmfeste Legierungen ﬁ- 10 Grob 20 - 50
v Fein 30-80

Weitere Angaben zum Werkzeugprogramm SLOTWORX® finden Sie in unserem Hauptkatalog.
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QUADWORX®

fiir QUADWORX® Wendeschneidplatte GréBe ,,S"

und innere Kithlmittelzufuhr

PVST-Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stahlen

e vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
e sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt
¢ StandardmaBig verfligen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbettung

e NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und

2162475G | 16 13 [ 385] 1 M| 15 - -
] ; CICIE
=) 3182475G | 18 13| 40 | 1 M| 15 - :
£ 10 - | B &
[=]
3 3202475G | 20 13| 40 | 1 M | 185 - :
o 12 ol [ | &
! 4252475G | 25 13| 40 | 1 M | 215 -
- 16 - | B &
1 1 D
214247 | 14 13 [ 285 1 M | 138 -
d3 _ ) | Bl | ©
~d2
216247 | 16 13 | 285 1 M | 138 -
) - B | ®
318247 | 18 13 | 285 1 M | 138 -
8 - B | ©
320247 | 20 13 | 285 | 1 M| 18 - .
- v -5
1 425247 | 25 13 [ 325 1 M| 21 -
5 & 7:"(_ ' ' 12 M" i?i ﬂ
Voo N
p

02 47 896

M40

PVST

[NEU] Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht

71> Auf Anfrage

M’ ab Lager lieferbar, freibleibend

A D DA . D OFFQUA A D
0
A
QQ*"
R\
Nichtrostender Stahl f, (mm) 02-1,0
ap (mm) 0,1-0,5
Hochwarmfeste Legierungen f, (mm) 02-08
ap (mm) 0,1-0,5
IVERK OFF
A\
QQQS
@b‘
Nichtrostender Stahl % Grob 80-180
v Fein 110 - 250
Hochwarmfeste Legierungen % Grob 40 - 80
v Fein 60 - 120

Weitere Angaben zum Werkzeugprogramm QUADWORX® ,S" erhalten Sie von unserem AuBendienst oder fordern Sie die
Unterlagen direkt Giber Pokolm-Voha an.

@ TECHNISCHE INFORMATIONEN

Neben dem zu programmierenden Eckenradius bleibt beim
Planfrasen auch ein nicht vorher bestimmbares AufmaB an
Restmaterial. Beim Einsatz der nachfolgenden Werkzeuge
beriicksichtigen Sie bitte den folgenden Wert:

Das MaB ,t" betragt 0,51 mm.

Nenn- " Plan-
durchmesser /~ durchmesser
216 247 SG 16 5,66 0,51
318247 SG 18 1,72 0,51
320247 SG 20 9,72 0,51
425 247 SG 25 14,78 0,51
214247 14 3,7 0,51
216 247 16 5,66 0,51
318247 18 1,72 0,51
320247 20 9,72 0,51
425 247 25 14,78 0,51

Messpunktbestimmung fiir
die Lingenmessung mit Laser. Messpunkt
Fiir die Messpunktbestimmung durch die
Langenmessung mittels Laser muss das

MaB Plan @ verwendet werden.
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A D DA . DSTOFFQUA A )
QUADWORX® RKSTO .
i) - - n ‘-,
fiir QUADWORX® Wendeschneidplatte GréBe ,M 9 &6‘*
* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz Nichtrostender Stahl 9 fz mm 03-1.2
—= e sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt 3 (mm) 0.2-09
' asjees o StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbettung i isamies el I ED o o) 03-0.9
— und innere KiihImittelzufuhr % mm) —
o NEU: speziell entwickelte Wendeschneidplatten-Sorte M40 mit Spanmulde und
PVST-Beschichtung nun auch fiir die Zerspanung von RSH-Stéhlen D
IVERK OFF O
¢ QQ‘;\
aep O ng
Nichtrostender Stahl 9 Grob 80-180

Fein 110 - 250

v ;
Duo Plug® Hochwarmfeste Legierungen % 9 Grob 40 - 80
v

2222485G| 22 | 9 |15 |355| 15 | - 1M2 185 | 2 - - | BE i% Fein 60 - 120
@ ¥
- 325248SG| 25 | 9 |15 | 40 [15| - | M |235] 3 - : " . . o
2 16 - [ 1] ﬁ Weitere Angaben zum Werkzeugprogramm QUADWORX® ,M" erhalten Sie von unserem AuBendienst oder fordern Sie die
(=} . .
a Unterlagen direkt Giber Pokolm-Voha an.
— @ TECHNISCHE INFORMATIONEN
. Neben dem zu programmierenden Eckenradius bleibt
22224822 | 9 [ 15|29 [15| - | M | 18 | 2 - A-| B ﬁ beim Planfrasen auch ein nicht vorher bestimmbares
33 1L : Aufmal an Restmaterial. Um dies fiir die nachfolgenden
325248 25 | 9 |15 33 [ 15| - [ M | 21 | 3 - o
12 - e | @ Werkzeuge zu beriicksichtigen hat Pokolm den Wert er-
430248 | 30 | 9 |15 | 42 | 15| - | M | 29 | 4 - mittelt.
! 16 - B | ®
435248 | 35 | 9 |15 | 43 | 15| - | M | 29 | 4 -
.‘ 9| 16 - M| ® Das MaB ,t" betragt 0,65 mm.
o) |- 535248 | 35 | 9 [ 15| 43 [ 15| - | M [ 29 | 5 -
Pr— 16 agll 1
di '™\
~'p 542248 | 42 | 9 |15 | 42 [ 15| - | M |29 | 5 -
16 - K| ®
Aufsteckfraser
542348 | 42 | 9 |15 |45 15| - | 16 [ 40 | 5 - | B | @
)
Nenn- Plan-
652348 | 52 | 9 | 15|53 | 15| - | 22| 40 | 6 . - BE g durchmesser ~ durchmesser
i
)
r 222248 5G 22 7.1 0,65
_'}_ 325248 5G 25 9,8 0,65
222248 22 7.1 0,65
325248 25 9,8 0,65
430248 30 14,7 0,65
435248 35 19,6 0,65 Messpunktbestimmung fiir
5 35 248 35 19,8 0,65 die Lingenmessung mit Laser "o
542 248 42 26,5 065 Fir die Messpunktbestimmung durch die
542348 42 26,5 0,65 Langenmessung mittels Laser muss das
03 48 896 % % M40 PUST 652348 2k 2 Lic2 MaB Plan @ verwendet werden
f : V. v '

[NEU] Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M’ ab Lager lieferbar, freibleibend




