Spokolm

FOURWORX®

Hochvorschub-Frasen mit mehr Leistung bei
Geschwindigkeit, Vorschub und Schnitttiefe



4 x mehr Leistung: mehr Geschwindigkeit, mehr Vorschub, mehr

Schnitttiefe, mehr Performance

FOURWORX® ist das neue Mehrleistungs-Frassystem fiir die gro-
be und mittlere Zerspanung im Bereich Hochvorschub-Frasen. Mit
einer Vielzahl revolutiondrer Eigenschaften stoBt FOURWORX® in
bisher unerreichbare Leistungsregionen vor. Dies wird erméglicht
durch eine véllig neu durchdachte Gesamtgeometrie des Frassys-
tems. Im Ergebnis kommen selbst auf dem kleinsten Werkzeug-
durchmesser @16 mm erstmals drei Schneidplatten zum Einsatz.
Mit diesem Novum lassen sich Spantiefen bis ap 0,75 mm sowie
Vorschiibe von fz 1,2 mm/Zahn realisieren. Und auch bei diesem
kleinstem Werkzeugdurchmesser bleibt dank innovativer Geometrie
groBtmogliche Stabilitdt gewahrleistet.

Dieses Attribut trifft gleichermaBen auf die Schneidplatten zu. Trotz
ihrer geringen Abmessungen garantieren sie dank eines neuarti-
gen Verstarkungskragens um den Schraubensitz sowie des nega-
tiven Plattensitzes fiir enorme Standzeiten. Gefaste AuBenkanten
schiitzen die Platten zudem vor Abplatzungen am Umfang. Eine
3D-Spanmulde sorgt gleichzeitig fiir bestmdgliche Spanabfuhr bei

Sie profitieren von den folgenden Vorteilen:

e 4 x mehr Leistung

e vollig neu durchdachte Gesamtgeometrie

e hochste Zahnezahl auf kleinstem Durchmesser

e sehrhohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

e standardmaBig verfiigen alle Werkzeuge Giber eine
innere KithImittelzufuhr

e verfiigharvon @ 16 - 42 mm

e Spantiefen bisap 0,75 mm

e Vorschub bis fz 1,2 mm/Zahn

e 3D-Spanmulde fiir beste Spanabfuhr
e Eckradius 1 mm

e 4 Schneidkanten je Platte

Anschlussarten

Schaftfraser Einschraubfraser DUOPLUG®

maximaler Schnittfreudigkeit und der Eckradius 1 mm steht fir
maximale Stabilitdt am duBeren Werkzeugdurchmesser auch bei

hohen Vorschiiben. Die hoch prazisen Schneidplatten verfiigen iiber
vier Schneidkanten. In vier verschiedenen Qualitats-/Beschichtungs-
Kombinationen und mit zwei Spanleitstufen decken diese die Bear-

beitung der meisten Werkstoffe ab, optimal geeignet sind sie fir die

Zerspanung von Stahl, Guss sowie RSH-Materialien.

Das innovative System-Design fiihrt in seiner Summe zu einer fiinf-
zigprozentigen Reduzierung der Spannungen im Werkzeug und zu
einer deutlichen Erhghrung der Stabilitat.

Mit FOURWORX® kdnnen auch bei schwicher ausgelegten Maschi-
nen Hochstleistungen abgerufen werden. Und auch bei labilen
Bauteilen oder in tiefen Kavitaten qualifiziert sich das neuartige
Fréssystem bei der Nass- und Trockenbearbeitung gleichermafBen
mit Bravour. Vier mal mehr Leistung, die den neuen MaBstab fir
Wirtschaftlichkeit setzt.

* 4 verschiedene Schneidplatten, 2 verschiedene Spanleitstufen
e Bearbeitung nahezu aller Werkstoffe

e groBtmagliche Stabilitat

e fiir Hochstleistungen auch mit schwacheren Maschinen

* ideal fiir labile Bauteile und in tiefen Kavitéten

e Nass- oder Trockenbearbeitung

e derneue BranchenmaBstab in
Sachen Wirtschaftlichkeit

Praxis-Video
FOURWORX® in 1.2358

Mehr Produktvideos finden Sie auf: -.tlf'.'*':ill'
youtube.com/pokolmknowhow Eh el

FOURWORX® S im Detail

Geometrie von Werkzeug und Schneidplatte - Garant fiir hochste Leistung und Wirtschaftlichkeit

optimaler
Freiwinkel
Alpha"a

Schneidplatten mit
Kennzeichnung R:

Spanleitstufe mit
Negativ-Fase

FOURWORX® - Bestellnummernschliissel

Werkzeug

FRO5-016216-03-32

Werkzeugtyp
FR - FOURWORX®

PlattengroBe

I/d mm
Nenndurchmesser
@ mm [d,]

Anschlussart

D - DUOPLUG®
E - Einschraubanschluss
Z -Zylinderschaft

AnschlussgroBe
& mm [d2]

Zahnezahl

, Program-
| mierbarer
Eckradius
Rp1,4 mm

leichte Unterscheidung
der vier Schneidkanten
fiir besten Planlauf

Zylindrische Nutzlange

mm [13]

Schneidplatten mit
Kennzeichnung M:

Spanleitstufe ohne
Negativ-Fase

Schneidplatten
FRO5-8042-HF-RP

Werkzeugtyp
FR - FOURWORX®

PlattengréBe

I/d mm
Sortenbeschreibung
High Feed
Spanleitstufe

M - flir mittleren Einsatz
R - fir schweren Einsatz

ISO-Materialzuordnung

P - Stahl

M - Nichtrostender Stahl

K - Eisenguss

N - NE-Metalle und Nichtmetalle
S - Hochwarmfeste Legierungen
H - Gehartete Werkstoffe

Zpokolm



Anwendungsdaten (fz/ ap)

FOURWORX® b
GroBeS-016-42 mm

Qualitat Vorschub Stahl Eisenquss  NE-Metalle und ‘Hochwarmfeste  Gehartete
Beschichtung | Spantiefe 9 Nichtmetalle | Legierungen Werkstoffe

GriBe S| LNKX | M

f (mm) 0,25-1 0,2-0,95
= PAOPCR — 2tmm)  0,0507 : 0.05:0,6
_Nl —
" f (mm) 0,25-1 0,25-1 _ _ 0,15-0,75
. MAOPPST  almm) 00506 0,05:0,6 0,05-0,6
GriBe S | LNKX | R
f (mm) 0,3-1,2 0,25-1,1
T L e .
Bestell-Nr. d | M| v | L] ; d, d, z Zubehor  Eigenschaften
f (mm) 0,3-1,2 0,25-1,1
PAOPPGO  o(mm) | 0,10,75 0,107
-016-D10- * . L4l |
FRO5-016D1003 16 9 14* 35 035 M10 15 3 ABCDEF u@% coper | () RETP _ YT _ _ e
FROS-020-D1204 20 9 | 14* 35 04 - M12 | 186 4 ABCDEF Vsal& a(mm) | 010,75 LI UG
FR05-025-D16-05 = 25 9 14 40 045 - M16 23,5 5 AB,CDEF MBI &E
Schnittgeschwindigkeit (Vcin m/min)
FR05-016-E08-02 16 9 14 29 0,35 - M8 13,8 2 ABCDEF MBald
Qualitat Anwen- Eisenauss NE-Metalle und ' Hochwarmfeste  Gehartete
FRO5-016-E0803 16 9 14% 29 035 - M8 | 138 3 ABCDEF Ml Beschichtung  dung g Nichtmetalle | Legierungen  Werkstoffe
S ‘ = =
Bl FROS-020E10-04 20 9 1.4* 29 04 - M 10 18 4 ABCDEF Mna Grob 130 190 250 120 170 220 -
= a P40 PCSR Mittel =150 225 300 - =150 200 250 - - =
Sl FRO5025E1205 25 9 | 14* 33 045 - M12 21 5 ABCDEF Msals Fein - - -
S ) Grob <100 150 200 =110 130 150 -
=l FRO5-032-E1605 32 9 14* 42 05 - M16 29 5 ABCDEF Mmals PAOPPGO  Mittel | =100 150 200 - =110 130 150 - - -
= ‘ Fein - -
-035-E16- * ; Ll |
FR05-035-E16-06 = 35 9 1 14* 42 05 M 16 29 6 AB,CD,EF ll@ ‘ Grob =90 140 190 =120 180 240 =80 120 760
FROS042E1606 42 9 14* 42 055 - M16 29 6 ABCDEF Mmal KIOBETS)  Mitel | =110 160 210 ' Dot ‘ ' 100 140 760
ol FROS0167160332 16 9 14* 32 035 80 16 138 3 ABCDEF Msads B Gob Rl v o 50 _ _ ¥t
=3 ‘ Fein - - -
:,T_; FR05-020-220-04-40 20 9 14 40 04 90 20 18 4 ABCDEF Msal
Wendeschneidplatten Bestell-Nr DIN-Bezeichnung Qualitdt = Beschichtung | I/d | s r M
i FR05-8042-HF-RP LNKX 0925 ZSR P40 PCSR 9 25 1 M2,2 * Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser mit theoretischem Eckradius
J FR05-8048-HF-RP LNKX 0925 ZSR P40 PPGO 9 125 1 M2,2 (rp) 1,4 mm einzusetzen. Der unzerspante Bereich an Restmaterial (t) betrdgt damit 0,342 mm.
o FRO5-8062-HF-RK LNKX 0925 ZSR K10 PPT 9 25 1 M2,2 Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,,dp".
FR05-8042-HF-MP LNKX 0925 ZER P40 PCSR 9 25 1 M2,2
FR05-8096-HF-MM LNKX 0925 ZER M40 PPST 9 125 1 M?2,2
GDD CFoKomi J— - @i Ca—
22 500P 07 500P TV 04-1 TV 500 17500 P
= (=
17502 P
YiLieferbar #aInnere KihImittelzufuhr 8 Torisches Werkzeug & DuoPlug® Hauptanwendung: ¥ Grobbearbeitung ¥ Mittlere Bearbeitung Nebenanwendung: 7 Grobbearbeitung = Mittlere Bearbeitung
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Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

H 7
/| —
(@] > (74
— \
| 7
do
ds Y ds
ds D min max
Fraser @ d1 d Mooy Fraser @ d1 o’ y Fraser @ d1 min Dy
P mm mm mm
16 10,78 0,35 16 <25 7 16 23 31
20 14,78 0,4 20 <1,9 11 20 31 39
25 19,78 0,45 25 <1,5 16 25 41 49
32 26,78 0,5 32 <1,2 23 32 55 63
35 29,78 0,5 35 <1,0 26 35 61 69
47 36,78 0,55 42 <0,9 33 47 75 83

Zubehor

Zubehor Bestell-Nr
Torx®-Schrauben

Bezeichnung

MaBe

(i) 22500P | Torx®-Schraube M 2,2 | L5,2|T7 Plus| 0,65 Nm M22 | L52 T7Plus 0,65Nm
Schlissel | Torx®-Schlissel
. 07 500 P Torx®-Schliissel (Torx®-Plus) T7 IP T71P
| Drehmoment-Schraubendreher
5 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendrehervon ~ von 0,4 | bis 1,0 | . ~
C;Ei V041 q0,4 Nm | bis 1,0 Nm | mit Skala, inkl. Setter Nm Nm | mitSkala, inkl. Setter
Drehmoment-Schraubendreher und Zubehdr | Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher
C:E]: V500 Torque Vario® - SETTER Einstellwerkzeug
Drehmoment-Schraubendreher und Zubehdor | Torx® Wechselklingen, Standard
17 500 P Torx® Wechselklinge fiir Torque Vario® T71P  L175 = max.0,9 Nm
Drehmoment-Schraubendreher und Zubehaor | Torx® Wechselklingen, mit Haltefeder
17502 P | Torx® MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 71P | L175 max. 0,9 Nm

FOURWORX® Praxisbeispiele

Bearbeitungsaufgabe in 1.2358, 53 HRC, Kaltarbeitsstahl

Werkzeug:

D, (Nenndurchmesser):
Aufnahme:
Auskraglénge:
Kihlung:
Wendeschneidplatte:
V (Schnittgeschwindigkeiten):
Drehzahl):
Vorschub pro Zahn):
V. (Vorschub):

a, (Schnitttiefe):
a_(Schnittbreite):

n

[ Werlzewg: |
D (Nenndurchmesser: |
[Aufnahme: |
fuskaglange: |
[Kibng: |
Wendeschneidplatie: |
[V, (Schnittgeschwindigleiten: |

I
—

|

>
—

FR05-025-E12-05
25 mm
5012710

102,17 mm

Mit Luft
FR05-8042-HF-RP
220 m/min

2800 min-1

1,2 mm

16800 mm/min
0,4 mm

2 mm

Bearbeitungsaufgabe in ST52, unlegierter Baustahl

Werkzeug:

D, (Nenndurchmesser):
Aufnahme:
Auskraglange:
Kihlung:
Wendeschneidplatte:

V. (Schnittgeschwindigkeiten):
Drehzahl):
(Vorschub pro Z
(Vorschub):
, (Schnitttiefe):
Schnittbreite):

—

n

<
=]
-

QU

QU
&
—

FRO5-025-E12-05
25mm
60610,503710
162,1 mm

Mit Luft
FRO5-8048-HF-RP
196 m/min

2500 min-1

0,64 mm

8000 mm/min
0,3mm

2,0 mm
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Pokolm Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5, 33428 Harsewinkel
+49 5247 9361-0, info@pokolm.de
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www.pokolm.de



