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VORSCHUB ZUM QUADRAT

Markt ein Werkzeug zur Verfiigung, welches einen
universellen Einsatz im Bereich der Hoch-Vorschub-Fraser
ermoglicht.

Die modernen QUADWORX®-Fraser sorgen durch riesige
Vorschiibe bei der Grobzerspanung von Stahl, Guss und
vergliteten Stahlen und auch in rost- und sdurebestan-
digen Materialien fiir eine effizientere Bearbeitung der

Q UADWORX® - mit diesem Fraser stellt Pokolm dem

Werkstiicke und somit fiir mehr Maschinenkapazitat.
Erhaltlichsinddie QUADWORX®-WerkzeugealsEinschraub-
und Aufsteckfraser sowie mit dem von Pokolm patentierten
DuoPlug®-System fiir hdchste Rundlaufgenauigkeiten und
maximale Steifigkeit. Alle Werkzeuge verfiigen liber innere
KiihImittelzufuhr fiir héchste Prozesssicherheit und sichere
Beseitigung von storenden Spanen bei der Bearbeitung
tiefer Kavitaten.
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DuoPlug® Einschraubfraser Aufsteckfraser




ier Schneidkanten je Wendeschneidplatte und die

besondere Makrogeometrie aus einer Kombination
von GroBradius und Planschneide sorgen fiir universelle
Einsatzmdglichkeiten in der 2, 2 %2 und 3D Bearbeitung.
Uberarbeitete Mikrogeometrien mit polierter Spanflache
helfen, die Temperaturen im Schneidstoff zu minimieren
sowie eine gleichmaBige Spanabfuhr sicher zu stellen.

rhohte Zahnstabilitdt durch eingebettete Plattensitze in den Qualitdten HSC 05, P40, P25 und K10 sowie die Sorte
E sorgen fiir eine langere Lebensdauer der Tragerwerk- M40 mit Spanleitstufe und PVST-Beschichtung sind hinsicht-
zeuge, groBeres Zeitspanvolumen und gleichzeitig fiir mehr  lich Ihrer Schneidkantenanzahl und Standzeit tiberaus wirt-
Produktivitat. Die prazisionsgefertigten Wendeschneidplatten  schaftlich.

S B~ Pokolm
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GLANZENDE AUSSICHTEN...

40 und PVST setzen MaBstdbe in der wirtschaftli-
M chen Zerspanung rost- und sdurebestdndiger Ma-
terialien. Extrem zdhes und hoch temperaturbestandiges
Hartmetall zusammen mit einer speziell modifizierten
AITiN-Schicht AufschweiBungen,
die Warmfestigkeit und verringern gleichzeitig die Rei-

reduzieren erhéhen

bungseinfliisse. Die rechtwinkelig zueinander stehen-
den Anlageflichen im Werkzeugtrdger und die zweite
Freifliche der Wendeschneidplatten sorgen fiir eine ab-
solut sichere Positionierung der Wendeschneidplatten.
Daraus resultiert eine maximale Prozesssicherheit bei hdch-

sten Zeitspanvolumina und niedrigen Werkstiickkosten.

M40 PVST

Sollten Sie weitere Informationen zu unserem Rostfrei-Programm wiinschen, so konnen Sie die aktuelle Rostfrei-Broschiire
unter www.pokolm.de herunterladen oder diese telefonisch / per E-Mail anfordern © Kontaktdaten siehe Riickseite.




TECHNISCHE INFORMATIONEN

Aufgrund der geringeren Umschlingung bei der Bearbeitung  den Kréfte. Ein weiterer Punkt ist die geringere Leistungsauf-
von senkrechten Formen resultieren weniger Radialkrafte auf  nahme der Maschine, die auch dafiir sorgt, dass kleinere
das Werkzeug, die Wendeschneidplatte und besonders die  Leistungen gefordert werden und schonendere Bearbeitung
Maschinenspindel. Die folgenden Grafiken erldutern die Art  maglich ist.

des Geometrieflusses auf die bei der Zerspanung entstehen-

ie einzelnen Vergleiche der Umschlingung bei steigender Schnitt-
D tiefe (ap bis ap 3) machen den Unterschied der hoheren Lauf-
ruhe deutlich. Sobald die Nebenschneide (ap 3) der QUADWORX®-
Wendeschneidplatten {iberschritten wurde, lauft das Werkzeug frei an
der Wand vorbei und es entstehen sehr geringe Radialkrafte auf die

V7
e
V7
Maschinenspindel bzw. das Werkzeug. N
V7

Auch hier gilt, wie fiir alle Werkzeuge mit die erweiterten Einsatzdaten und die Plandurchmesser d,
undefiniertem Eckradius, die Beachtung des finden Sie auf den nachfolgenden Seiten.
Programmierradius.  Die jeweiligen rp-Werte sowie

Zpokolm
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SIE PROFITIEREN
VON DEN FOLGENDEN VORTEILEN:

@
®

®

vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

durch Positionierung der Wendeschneidplatten liber eine zweite Freiflache
und 90° Anlage an das Werkzeug wird das Verdrehen eliminiert

maximale Prozesssicherheit im unterbrochenen Schnitt durch absolut sichere
Positionierung der Wendeschneidplatten

mit Planschneide und GroBradius werden schon in der Grobzerspanung
sehr hohe Oberflachengiiten erzeugt
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QUADWORX®

GroBe ,,S”

« vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

« sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

* StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbettung
und innere KihImittelzufuhr

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis f 1,5 mm

DuoPlug®

2162475G | 16 7 fl3 31 1 - | M10 | 15 2 B.C.D.EF [VIBEE
3182475G| 18 7 1,3* 31 1 - | mM10| 15 3 | AGDEF VIDEE
320247SG | 20 7 1,3* 33 1 - | m12|186| 3 | ACDEF VDEE
4252475G| 25 7 1,3* 35 1 - | m16 | 235 | 4 | ACDEF |[VIDEE
(o o CFoxaL — 8 —
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
A > Seite 10 B > Seite 10 C > Seite 10 D > Seite 10 E > Seite 10 F > Seite 10
Einschraubfraser
214247 | 14 7 13* | 285 1 - M8 | 138 | 2 B.C,D,EF |VIBEO
d;
d, 216247 | 16 7 13* | 285 1 - M8 | 138 | 2 B.C,D,EF |VIBEO
318247 | 18 7 13* | 285 1 - M8 | 138 | 3 ACDEF [VIBEO
A 320247 | 20 7 13* | 285 | 1 - | m10 | 18 3 | AGDEF VDO
—”‘: 425247 | 25 7 1,3* | 325 1 - | m12| 2 4 | ACDEF VBEO
|5 J—
e = o) " ——
25500 25500 K 07 500 TV 04-1 77 500 17 502
A > Seite 10 B > Seite 10 C > Seite 10 D > Seite 10 E > Seite 10 F > Seite 10

* zu programmierender Eckradius

BE Innere Kiihimittelzufuhr ‘;% DuoPlug® Q] eingebettete Wendeschneidplatte [ Weldonflache
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend




QUADWORX®-Platten GroBe ,S”, DIN-Bezeichnung: SDMX / SDMT 07 02 05 SN

Wendeschneidplatten

DIN-Bezeichnung Qualitat Beschichtung | s r M

02 47 837 | SDMX 07 02 05 SN HSC 05 PVTi 7 1238| 05 M 2,5
02 47 842 | SDMX 07 02 05 SN P40 PVTi 7 1238]| 05 M 2,5
_ 0247896 | SDMT 07 02 05 SN M40 PVST 7 1238]| 05 M 2,5

Werkstoff

Grob 100-200
Stahl A" 05 7 _
Fein
Grob 40-80
Hochwarmfeste Legierungen % 0,5 7 -
Fein 60-120
) Grob 80-180
Nichtrostender Stahl % 0,5 7
Fein 110-250
Grob 160-300
Eisenguss % 0,5 7 -
Fein
Grob 100-180
Gehértete Werkstoffe % 0,5 7 o
ein

Anwendungsdaten (f | ap)

Werkstoff

(7 :
- s ap(mm) 0,2-0,7

) yz f (mm) 0,2-0,8
Hochwarmfeste Legierungen i @ 0,5 7

E ~ ap(mm) 0,1-0,5

Tz f (mm) 0.2-1,0
Nichtrostender Stahl - @ 0,5 7

_ »~

a (mm) 0,1-0,5

17 f(mm) 0,3-1,5

Eisenguss _ 0,5 7
= a_(mm) 0,2-0,7
7 f (mm) 0,3-1,0

Gehartete Werkstoffe - @ 0,5 7
| ~ a,(mm) 0,2-0,5

Hauptanwendung ? Grobzerspanung v Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung
Nebenanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung ? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© QUADWORX® © HOCHVORSCHUBFRASER © WENDEPLATTENFRASER

ERWEITERTE EINSATZDATEN

QUADWORX® GroBe ,S"
Axlale a e olle age a e arfrase olle
| <
< A
o ® ' g/ ‘ 4;_/
‘ ‘ Y d;
d, d, D min/max
7 I 7 /7 /7
() (e} o) (®) (®)
Nenngd,  Planod, X Max. a° y Diin Do
mm mm mm mm mm mm
14 3,7 1 <13,5 4 18 28
16 5,7 1 <88 6 22 32
18 7.7 1 <6,6 8 26 36
20 9,7 1 <5,2 10 30 40
25 14,8 1 <33 15 40 50
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren a,lf, entsprechend Einsatztabelle a, lf, entsprechend Einsatztabelle
Technische Information
Mess- . - . . . .
punkt Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser mit theore-

tischem Eckradius (rp) 1,3 mm einzusetzen. Der unzerspante Bereich an Restmaterial (t)
betragt damit 0,51 mm.
Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d *.

Zubehor . &\Q
&
&
1?'
$Qa
25500 Torxschraube M 1,8 M 2,5 L5,0 T7
) 25 500 K Torxschraube M 1,8 M 2,5 L4,5 T7
(POKOL J——- 07 500 Torxschliissel T7 7
(1 ) Torque Vario® S . .
-.lil TV 04-1 Drehmomentechmobendreher | Vo 0.4 Nm | bis 0,8 Nm | mit Skala
T7 500 Torx Wechselklinge 17 L175 | max. 0,9 Nm
fiir Torque Vario
Torx MagicSpring Wechselklinge
0 17 502 f Torque Vario® 17 L175 | max. 0,9 Nm

Empfohlenes Anzugsmoment Torxschrauben: M, 1,28 Nm

Begriffe und Dimensionen

a, Schnitttiefe in (mm) D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngig- D= Kleinster Bohrdurchmesser in Abhangig- o Tauchwinkel in ©
keit vom Werkzeugdurchmesser keit vom Werkzeugdurchmesser
f, Vorschub pro Zahn in (mm) X maximal zulassige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg




AUS DER PRAXIS FUR DIE PRAXIS

AUFGABE:

Prozessoptimierung an einem Bauteil aus 1.4534
[X3Cr-NiMoAI13-8-2 | Alloy PH 13-8Mo] hochfester, rostfreier
Luft- & Raumfahrtstahl. Die herzustellende, gebogene
beidseitig offene Nut mit den MaBen: 150 x 20 x 70
mm [LxBxH] wird derzeit mit einem Pokolm Rundplat-
tenfraser 3 15 235/12 (® 15, R 3,5) bearbeitet. Mit
diesem Werkzeug konnte bisher eine komplette Nut
bearbeitet werden, anschlieBend mussten die Wende-
schneidplatten mit Sicht auf die Prozesssicherheit gedreht
werden. Diese zusatzliche Nebenzeit hat sich erheblich

MATERIAL

MASCHINE
DMU 60 P 1.4534

auf die Bauteilkosten ausgewirkt. Es musste also nach einer
Losung gesucht werden, die sowohl die Haupt- als auch
Nebenzeiten erheblich reduziert. Hier kam man schnell
auf das neue Werkzeug aus der QUADWORX®-S
Baureihe. Der Fraser 2 16 247 (¢ 16 / r 1,3) sollte
sich hervorragend fiir die Aufgabe eignen. Zusammen
mit der Wendeschneidplatte 02 47 896, speziell fiir
derartige Materialien entwickelt, miisste dies die pas-
sende Kombination ergeben, um die gestellte Aufgabe
zu lésen.

PROGRAMMIERSYSTEM
MillPlus

ie Nut in dem Werkstiick ist konturparallel im Zyklus
Z-konstant sowohl im Gleichlauf als auch Gegenlauf
gefertigt worden. Unter dem Blick auf die Bearbeitungs-
zeiten konnte der Arbeitsvorschub und somit das Zeitspan-
volumen mehr als verdoppelt werden. Dies entspricht

einer siebenfachen Steigerung des Zahnvorschubs mit dem
QUADWORX®-Werkzeug im Vergleich zu dem bisher ver-
wendeten Rundplattenfraser. Das hochfeste, geschmiedete
Bauteil wurde komplett mit KiihImittel bearbeitet, um die ent-
stehende Prozesswarme maglichst gering zu halten.

ERGEBNIS:

PRAXISBEISPIEL:

VORHER NACHHER
Bearbeitung: Nut
Material: 1.4534 (Alloy PH13-8)
Aufnahme: 00 16 750 S (®16, SK 40)
Verlangerung: 40 08 601
Werkzeug: 315235/12 (@ 15/r3,5) 216247 (9 16/ r 1.3)
WSP: 0107 895 02 47 896, M40
Beschichtung: PVGM PVST
Auskraglange: 73 mm 73 mm
V. (Schnittgeschw.): 170 m/min 170 m/min
V¢ (Gesamtvorschub): 900 mm/min 1.800 mm/min
S (Drehzahl): 3.400 1/min 3.400 1/min
f, (Vorschub pro Zahn): 0,083 mm 0,59 mm
ap (Schnitttiefe): 0,3 mm 0,3 mm
a. (Schnittbreite): 5-15mm 4 -16 mm
Zeitspanvolumen: 2,13 cm*/min 4,32 cm*/min
Bearbeitungzeit: 40 min 20 min

Die Bearbeitungszeit des gesamten Bauteils wurde
von 40 auf 20 Minuten reduziert, gleichzeitig
erhohte sich die Standzeit der neuen QUADWORX®-
Wendeschneidplatten 02 47 896 auf zwei Bauteile. Ohne
Wendeplattenwechsel kénnen nun doppelt so viele Bau-
teile gefertigt werden wie bisher. Auch die Werkzeugkosten
fiir die Anschaffung des QUADWORX®-Frésers haben sich
bereits nach dem ersten Bauteil amortisiert.

B 315235/12

B 216247
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Wendeplattenfraser

QUADWORX®

GroBe ,M"

und innere KiihImittelzufuhr
* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis f 2,2 mm
« NEU: Wendeschneidplatten P40 mit kleiner Fase und 10° Spanwinkel fiir weniger

Schnittdruck bei zdhen und langspanenden Materialien aus Stahl, Stahlguss sowie

chromhaltigen Werkzeugstdhlen.

vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt
StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbettung

2222485G| 22 | 9 | 15% | 355 | 15 M12 | 185 ABCDE| VBEIE O
3252485G| 25 | 9 | 15¢ | 40 15 M16 | 235 AB,CDE| VIBEEE O
o (PoKOLH J——- (49 0
30 500 10 500 V15 710 500 T10 502
A > Seite 14 B > Seite 14 C > Seite 14 D > Seite 14 E > Seite 14
Einschraubfraser
222248 22 | 9 | 15% | 29 | 15 M10 | 18 ABCDEl MBEO
4 325248 25 | 9 | 15% | 33 1,5 M12 | 21 ABCDEl MBEO
3
d; 430248 30 | 9 | 15 | 4 1,5 M16 | 29 ABCDEl MBEO
= 432248 | 32 9 | 15¢ | a2 1,5 M16 | 29 ABCD.E| MBEO
_NL = 435248 | 35 9 1,5% 4 1,5 M16 | 29 ABCDE| MBEO
Mol 535248 | 35 | 9 | 15¢ | 42 1,5 M16 | 29 ABCDEl MBEO
d;
542248 | 42 | 9 | 15* | 42 1,5 M16 | 29 ABCDEl MBE®
o (FOKOLW J——— (= (
30 500 10500 V15 T10 500 T10 502
A > Seite 14 B > Seite 14 C > Seite 14 D > Seite 14 E > Seite 14
542348 | 42 | 9 | 15* | 425 | 15 16 35 ABCD.E| MBEO
652348 52 | 9 | 15% | 525 | 15 2 40 ABCDE| MBEO
) (FoKon J—— (4= 0
30 500 10500 V15 T10 500 T10 502
A > Seite 14 B > Seite 14 C > Seite 14 D > Seite 14 E > Seite 14
* zu programmierender Eckradius
I§I Innere KiihImittelzufuhr % DuoPlug® g eingebettete Wendeschneidplatte I Weldonfliche

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




QUADWORX®-Platten GroBe ,M", DIN-Bezeichnung: SDMX / SDHX / SDMT 09 T3 07 SN

Wendeschneidplatten

DIN-Bezeichnung Qualitat Beschichtung | s r M
03 48 842 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVTi 9 35 (0,7 M3
03 48 846 SDMX 09 T3 07 SN P40 PVGO 9 35107 M3
03 48 852 SDMX 09 T3 07 SN P25 PVTi 9 35107 M3
03 48 860 SDHX 09 T3 07 SN K10 PVTi 9 35| 07 M3
0348 848 SDMT 09 T3 07 SN P40 PVGO 9 35107 M3
03 48 896 SDMT 09 T3 07 SN M40 PVST 9 | 35|07 M3

Werkstoff

Grob 100-200 150-250

Stahl A" 07 9 :
Fein
Grob 100-200
Stahl g 0.7 9
Fein 160-250
) Grob 40-80
Hochwarmfeste Legierungen % 0,7 9
Fein 60-120
Grob 80-180
Nichtrostender Stahl % 0,7 9
Fein 110-250
Grob 160-300
Eisenguss % 0,7 9 -
Fein
Grob 100-180
Gehartete Werkstoffe % 0,7 9 —
ein

Anwendungsdaten (f | ap)

Werkstoff

T )z f (mm) 0,5-2,0 | 0520 | 0520
Stahl - @ 0,7 9
- ¢ ap(mm) 03-1,0 | 0,3-1,0 | 0,3-1,0
7z f (mm) 0,3-0,9
Hochwarmfeste Legierungen = @ 0,7 9
Gl

a_(mm) 0,2-0,7

7 7 f (mm) 0,3-1,2
Nichtrostender Stahl — 0,7 9

R ~ ap(mm) 0,2-0,9

Tz f (mm) 0,5-2,2
Eisenguss _ 0,7 9

- ¢ ap(mm) 0,2-1,2

1 7 , f,(mm) 0,2-1,0
Gehartete Werkstoffe / !{!{ 0,7 9

ap(mm) 0,2-0,5
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ERWEITERTE EINSATZDATEN

QUADWORX® GroBe ,M"
Axiale a e olle age a e arfrase olle
=<
N
~ |
LY ds
d D min/max
i Ie i i
O
Nenn @ d1 Plan @ dp X max. o° y Dmm Dmax
mm mm mm mm mm mm
22 71 1,5 <13,7 6 28,5 44
25 9,8 1,5 <9,2 9 34,5 50
30 14,7 1,5 <58 14 44,5 60
32 16,7 1,5 <49 16 48,5 64
35 19,7 1,5 <43 19 54,5 70
42 26,5 1,5 <31 26 68,5 84
52 36,5 1,5 <21 36 88,5 104
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren a,l f, entsprechend Einsatztabelle a, | f, entsprechend Einsatztabelle
Technische Information
Mess-
_punkt  Bej der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser mit theore-

tischem Eckradius (rp) 1,5 mm einzusetzen. Der unzerspante Bereich an Restmaterial (t)
betragt damit 0,65 mm.
Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d *.

Zubehor o
0 Q°
XN
o\g
19
QQ
QDE] 30 500 Torxschraube M 1,8 M3 L7,0 T10
@—— 10 500 Torxschliissel T 10 T10
in®
-ﬂn V15 Drehmeoraue varto S . [von 1,0Nm | bis5.0Nm | it Skala
T10 500 Torx Wechselklinge T10 L175 | max 3,8 Nm
fiir Torque Vario
T10 502 onze i espting it s s T10 L175 | max 3,8 Nm
fiir Torque Vario
Empfohlenes Anzugsmoment Torxschraube: M, 2,25 Nm
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngig- D= kleinster Bohrdurchmesser in Abhangig- o Tauchwinkel in ©
keit vom Werkzeugdurchmesser keit vom Werkzeugdurchmesser
f, Vorschub pro Zahn in (mm) X maximal zuldssige Eintauchtiefe y Mindestverfahrweg




AUS DER PRAXIS FUR DIE PRAXIS

AUFGABE:

VEMO Vereinigte Modellbau GmbH mit Sitz in Kindsbhach
bei Kaiserslautern ist 1971 aus der Fusion zweier
Modellbauunternehmen  hervorgegangen.  Die  iiber
30-jahrige Erfahrung als Zulieferer der Automobilindustrie
und des Maschinenbaus sind die Grundlage fiir den heutigen
Erfolg. Neueste CNC-Werkzeugmaschinen gepaart mit
verschiedenen CAD/CAM Systemen bieten dem Kunden
als auch Fa. VEMO optimale Voraussetzungen fiir eine
gewinnbringende Zusammenarbeit. Die mit vier Form-
einsatzen bestiickte Grundplatte sollte in moglichst kurzer Zeit
vom Rohteil bis zur Vorschlichtoperation vorbereitet werden.

MATERIAL

MASCHINE

Dabei lag der Fokus auf den optimal aufeinander
abgestimmten Werten zwischen Werkzeugeinsatz (Schneid-
stoffkosten) im Bezug auf die Prozesssicherheit und die
Maschinenstunden. Die Grobzerspanung der vier Form-
einsdtze hatte das groBte Werkzeug der QUADWORX®-M
Baureihe (Art.-Nr.. 6 52 348) innerhalb von weniger als
72 Minuten erledigt. Die anschlieBende Bearbeitungs-
operation Restmaterial sollte nun der Fraser 3 25 248
ebenfalls aus der QUADWORX®-M Baureihe tibernehmen.
Dies mit dem Ziel, das gesamte Restmaterial mannarm, ohne
Maschinenstillstand, zu entfernen.

PROGRAMMIERSYSTEM

ZPS 2080 1.2312

DEPO-CAM / Euklid

ie Formeinsdtze fiir das GieBereimodell sind im

Zyklus Z-konstant von innen nach auBen bearbeitet wor-
den. Mit dem Hauptaugenmerk auf eine maximal erreichbare,
mannarme Maschinenhauptzeit. Die mit Spannpratzen auf dem
Maschinentisch befestigte Grundplatte sorgt fiir die erforder-
liche Bauteilspannung auf einer Maschine vom Typ ZPS 2080
mit Selca Steuerung. Durch die Kombination von einer Pokolm
Reduzierhiilse (MK 3, SK 50) und der 30 mm langen

Morsekegel-Einschraubverlangerung  (M10, MK3) konnte
das Werkzeug 3 25 248 aus der QUADWORX®-M Baureihe
duBerst schlank und stabil die Bearbeitung ausfiihren.
Die gesamte Bearbeitungszeit aller 4 Rohlinge von der
Grobzerspanung bis zum Vorschlichten hat nur 128 Minuten
betragen, dies bei minimalen Werkzeugkosten und maximierten
Zerspanungsparametern.

PRAXISBEISPIEL: ERGEBNIS:

Bauteil:

Material:
Aufnahme:
Verlangerung:
Werkzeug:

WSP:
Beschichtung:
Auskraglange:

V. (Schnittgeschw.):
v (Gesamtvorschub):
S (Drehzahl):

f. (Vorschub pro Zahn):

ap (Schnitttiefe):
ae (Schnittbreite):
Zeitspanvolumen:

Bearbeitungzeit:

Formeinsatz

1.2312

50 3 710 (MK 3, SK 50)
30610

325248 (9 25/1,1.5)
03 48 842, P40

PVTi

113 mm

196 m/min

8.000 mm/min

2.500 1/min

1,07 mm

0,7 mm

15 mm

84 cm*/min

56 min

Die Bearbeitungszeit fiir die Schruppoperation und das Ent-
fernen des Restmaterials in weniger als 130 Minuten ohne
Wendeplattenwechsel hat fiir eine optimale Ausnutzung
der Schneidstoffe sowie Maschinenhauptzeit beigetragen.
Das gesteigerte Zeitspanvolumen und die fast mannlose
Schruppoperation haben die Kosten fiir die Bauteile erheblich
gesenkt und einen beachtlichen Zeitgewinn fiir die nach-
folgenden Bearbeitungsschritte ergeben.

Zpokolm
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SCHUBFRASER © WENDEPLATTENFRASER

QUADWORX®

GrofB3e ,L"

« vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbettung
und innere KihImittelzufuhr

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis f 2,5 mm

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

:3 335249 | 35 10 D3 42 2,5 - | M16 | 29 3 |ABCDE| Maa
2
442249 | 42 10 2,3* 42 2,5 - M 16 29 4 |ABCDE Iﬁlfl
“l B
am O (B=) CFoxo J— 8= T
Z _
a 40 505 K 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
! A > Seite 18 B > Seite 18 C > Seite 18 D > Seite 18 E > Seite 18
J 442349 42 | 10 | 23* | 42 | 25 | - 16 | 35 | 4 |ACDEF| MBa®
3
d,
| 552349 | 52 10 2,3* 52 2,5 - 22 40 5 [B.CD,EF L4 [ 1]
0T o
766349 66 | 10 | 23* | 52 | 25 | - | 27 | 48 | 7 |[BCDEF| MBa®
880349 | 80 10 2,3* 52 2,5 - 27 60 8 [BCDEF| Mpao
(o o CPoKata —— (8w —_— —
40 505 K 40 505 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
A > Seite 18 B > Seite 18 C > Seite 18 D > Seite 18 E > Seite 18 F > Seite 18
* zu programmierender Eckradius
QUADWORX®-Platten GroBe ,L”, DIN-Bezeichnung: SDMX / SDHX / SDMT 100510
Wendeschneidplatten
DIN-Bezeichnung Qualitat Beschichtung | s r M
04 49 842 SDMX100510 P40 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 846 SDMX100510 P40 PVGO 10 5 1 M4
04 49 852 SDMX100510 P25 PVTi 10 5 1 M4
04 49 860 SDHX100510 K10 PVTi 10 5 1 M4
04 49 896 SDMT 100510 M40 PVST 10 5 1 M4
Ifl Innere Kithimittelzufuhr % DuoPlug® g eingebettete Wendeschneidplatte [ Weldonflache
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht [7] AufAnfrage [ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Schnittgeschwindigkeit V_in m/min

Werkstoff

Grob 100-200 150-250
Stahl S 1 10
Fein
Grob 100-200
Stahl ? 1 10
Fein 160-250
Grob 40-80
Hochwarmfeste Legierungen % 1 10
Fein 60-120
Grob 80-180
Nichtrostender Stahl % 1 10
Fein 110-250
Grob 140-250
Eisenguss % 1 10
Fein
Grob 80-160
Gehértete Werkstoffe % 1 10
Fein

Anwendungsdaten (f | a)

Werkstoff

f (mm) 0,3-2,5 0,3-2,5 0,3-2,5
"z
Stahl J 10
SAs1 ap(mm) 0,3-1,5 0,3-1,5 0,3-1,5
7 f (mm 0,35-1,0
. Z ,(mm)
Hochwarmfeste Legierungen U 10
- < a (mm) 0,250,9
@ f (mm) 0,35-1,5
Nichtrostender Stahl i 10
ClsL a,(mm) 0,251,5
Z f,(mm) 0,3-2,5
Eisenguss i 10
¢l a (mm) 0,3-1,7
‘/ f (mm) 0,3-1,5
Gehartete Werkstoffe ‘ @} 10
CIsl a,mm) | 0308
Hauptanwendung ? Grobzerspanung ? Mittlere Zerspanung V Feinzerspanung
Nebenanwendung @ Grobzerspanung @ Mittlere Zerspanung g Feinzerspanung

G

pokolm
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© QUADWORX® © HOCHVORSCHUBFRASER © WENDEPLATTENFRASER

ERWEITERTE EINSATZDATEN

QUADWORX® GroBe ,L"
AXlale > ole dge d e d dsSe Olle
| <
> N '
‘ ‘ Y d;
d, d, D min/max
7 7 7 7 7
© S @ © ©
Nenn @ d, Plan ¢ dp X max a° y D, D, ..
mm mm mm mm mm mm
35 17,7 2,5 <83 17 52 70
42 24,7 2,5 <59 24 66 84
52 34,7 2,5 <4,2 34 86 104
66 48,7 2,5 <29 48 114 132
80 62,7 2,5 <23 62 142 160
f, entsprechend Einsatztabelle auf 30% reduzieren a,l f entsprechend Einsatztabelle a,l f entsprechend Einsatztabelle

Technische Information

Mess-
punkt

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser mit theore-
tischem Eckradius (rp) 2,3 mm einzusetzen. Der unzerspante Bereich an Restmaterial (t)
betrdgt damit 0,83 mm.
Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d *.

o"@
\&
22
<
40 505 Torxschraube M 4 M4 L 10,58 T15
40505 K Torxschraube M 4 M4 L 9,35 T 15 Plus
@—— 15 500 Torxschliissel T15 T15
10®
-ﬂn V28 Drehmeoraue Yarto. S @ her | von 2,0 Nm | bis8,0Nm | mit Skala
T15 500 Torx Wechselklinge T15 L175 | max. 5,5 Nm
fiir Torque Vario
{ T15 502 W el e sl e T15 L175 | max.55Nm
fiir Torque Vario
Empfohlenes Anzug: 1t Torxschrauben: M, 4 Nm
Begriffe und Dimensionen
a, Schnitttiefe in (mm) D,,= 9roBter Bohrdurchmesser in Abhéngig- D,,.= kleinster Bohrdurchmesser in Abhéngig- o Tauchwinkel in ©

keit vom Werkzeugdurchmesser
maximal zuldssige Eintauchtiefe y

f, Vorschub pro Zahn in (mm) X

Mindestve

rfahrweg

keit vom Werkzeugdurchmesser




AUS DER PRAXIS FUR D

IE PRAXIS

AUFGABE:

Die Firma WWS Metallformen GmbH, ansdssig in
Hatzenbiihl, stellt seit mehr als 20 Jahren Prototypen- und
Serienteile mit dazu eigens gefertigten Umformwerk-
zeugen her. Besonders der Service von der Konstruktion
des Prototypen ({ber die Umsetzung im CAD/CAM
System (iber die Herstellung des Werkzeugs bis hin zum
ersten Tryout wird von den Kunden geschatzt. WWS liefert
in alle Bereiche der Blechverarbeitung, von der Konsum-
gliterindustrie iber Medizinal- und Automobiltechnik
bis hin zu den komplexesten Luft- und Raumfahrt-Tief-
ziehteilen. Bisher bearbeitet WWS Metallformen GmbH
ihre Umformwerkzeuge mit einem Rundplattenwerkzeug

aus dem Hause Pokolm. Der Fraser 52 310/7 (® 52 / R 6)
bietet universellste Einsatzmdglichkeiten und wird seit
Jahren von vielen Kunden geschatzt. Jedoch stellt die auf-
genommene Leistung in Verbindung mit dem Zeitspan-
volumen fiir den Kunden in bestimmten Bereichen immer
wieder ein Problem dar. Besonders wenn Matritzen fiir
Bauteile mit kleinen Ausformschrdgen hergestellt werden
miissen. Aufgrund der geometrischen Eigenschaften
der Rundplatte und den dabei auftretenden Radial-
kraften fiihren diese immer wieder zu Vibrationen.
Es miissen Vorschub und Schnitttiefe reduziert werden,
um die Prozesssicherheit weiter zu gewahrleisten.

MASCHINE MATERIAL PROGRAMMIERSYSTEM

ZPS 1060 St 52-3

Cimatron

er Ober- und Unterstempel fiir die Tiefziehform eines
LKW Schalldampfers ist im Z-konstanten Kreistaschen-
zyklus von innen nach aussen bearbeitet worden. Haupt-
augenmerk lag dabei auf dem maximal erreichbaren
Zeitspanvolumen bei mdglichst geringer Spindellast. Das
stabil gespannte Bauteil wurde auf einer Maschine vom Typ

ZPS 1060 mit Selca Steuerung bearbeitet. Bei dem bearbeiteten
Material St 52-3 lag die Schwierigkeit nicht in dem Material
selber, sondern vielmehr darin, die Brennkanten mit einer
Harte > 50 HRC prozesssicher zu frasen. Die Anforderungen
sind vom QUADWORX®-Werkzeug der GroBe ,L" erfillt und
sogar noch ibertroffen worden.

PRAXISBEISPIEL: ERGEBNIS:

Bauteil: Ziehmatritze

Material: St52-3

Aufnahme: 100 22 710 (® 22, SK 50)
Werkzeug: 552349 (P 52/ r, 2,3)
WSP: 04 49 852, P25
Beschichtung: PVTi

Auskraglange: 153 mm

v, (Schnittgeschw.): 212 m/min

vt (Gesamtvorschub): 8.000 mm/min

S (Drehzahl): 1.300 1/min

f, (Vorschub pro Zahn): 1,23 mm

ap (Schnitttiefe): 1,5 mm

ae (Schnittbreite): 31 mm
Zeitspanvolumen: 372 cm’/min
Bearbeitungzeit: 45 min

Die Bearbeitungszeit fiir die Schruppoperation der
Ziehmatritze wurde um mehr als die Halfte verkirzt. Dies
bei nur um 5% gesteigerter Spindellast, besserer Laufruhe
und weniger Vibrationen.

Das gesteigerte Zeitspanvolumen und die nur sehr ge-
ring erhohte Spindellast haben die Kosten der Schrupp-
operation mehr als halbiert und fiir den Kunden einen
deutlichen Zeitgewinn fiir die nachfolgenden Bearbeitungs-
schritte ergeben.

Zpokolm
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QUADWORX®

Mehr Informationen unter:
WWW.POKOLM.DE

® KONTAKT

Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

Telefon: +49 5247 9361-0
Telefax: +49 5247 9361-99

E-Mail: info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.de

ZSpokolm
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