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SLOTWORX®

Universelle Eck- und Nutfraser mit hochmoderner Schneidengeometrie auch fiir die HighFeed Hartbearbeitung
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© SLOTWORX® © ECK- UND NUTFRASER © WENDEPLATTENFRASER

ECK- UND NUTFRASER FUR UNIVERSELLE ANWENDUNGEN,
MIT HF-PLATTEN AUCH ALS HOCHVORSCHUBFRASER

LOTWORX® von S - L bietet Ihnen das komplette Pro-

gramm der Eck- und Nutfraser fiir universelle Anwen-
dungsmaglichkeiten: Schruppen und Schlichten von Stahl,
Guss, Alu, Kunststoff, Grafit, sowie geharteten Materialien
als auch fiir rostfreie Materialien und hitzebesténdige sowie
hochfeste Superlegierungen.

Das SLOTWORX®-Programm erhalten Sie als Einschraub-
fraser, Zylinderschaftfraser mit und ohne Weldonflache,
Aufsteckfraser und mit dem von POKOLM patentierten
DUOPLUG®-Anschlusssystem fiir maximale Performance. Die
Einschraubwerkzeuge sind in Verbindung mit Schwermetall-
stangen hervorragend zum Schlichten in groBen Tiefen, in
Verbindung mit VHM Verlangerungen zum Schruppen in Ka-
vitdten geeignet. Extrem prézise gefertigte Trager sichern ein
ausgezeichnetes Frasergebnis.

Durch die optimale KiihImittelzufuhr bis an die Schneide blei-
ben keine Spane auf der Spanflache kleben und es ist prozess-
sicheres Frasen in schwierigsten Materialien moglich.

Klein und groB in der Leistung — die SLOTWORX®-S
Werkzeuge zeichnen sich durch einen auBergewdhnlich leich-
ten Schnitt aus.

Multifunktional sind die Werkzeuge der Baureihe
SLOTWORX®-M, mit dem umfangreichsten Wendeschneid-
platten-Sortiment fiir alle Anwendungen. Durch speziell ent-
wickelten Schneidplatten sind die Werkzeuge in dieser GroBe
sogar als Hochvorschubfréser fiir die HighFeed Hartbearbei-
tung aller Werkstoffe bis 60+2 HRC geeignet. Die angepasste
Spanflachengeometrie dieser Schneidstoffe garantiert zudem
extrem lange Standzeiten bei gleichzeitig hoher Laufruhe.

SLOTWORX®-L Werkzeuge erlauben mit bis zu 14 mm Schnitt-
tiefe, das maximal Mdgliche aus der verfiigbaren Maschinen-
leistung zu generieren.

Fiir jede Bearbeitungsart bietet das SLOTWORX®-Programm
so die richtige Werkzeug- und Wendeplattenkombination.
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Zylinder- Aufsteckfraser

schaftfraser

Einschraubfraser




Die hochmoderne, wendelférmige Schneidkantengeometrie mit dem
positiven Spanwinkel fiihrt bei einer gleich bleibend guten Kantensta-
bilitdt zu einem sehr leichten Schnitt und zu extrem guten Oberflachen

sowohl an 90° Schultern als auch auf Planfléchen.

Dank des eingebetteten Plattensitzes ist eine kleine Torx-
schraube verwendbar. So entsteht weniger Unwucht

auf dem Werkzeug, was zu einer erhohten Laufruhe der
SLOTWORX®-Werkzeuge fiihrt. Selbst in tiefen Kavitdten
besteht daher die Mdglichkeit, mit hohen Schnittwerten pra-
zise und vibrationsarm 90° Schultern zu bearbeiten. Glatte

Oberflachen am Frasgrund werden durch die in die Wende-
schneidplatten integrierten Schlichtfasen erreicht. Problem-
los sind mit SLOTWORX®-L Schnitttiefen bis a = 14 mm
realisierbar. Enorme Zeitspanvolumina sowie erh6hte Pro-
zessgeschwindigkeiten werden so mdglich.
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SLOTWORX® - SCHNEIDSTOFFE FUR ALLE FALLE

ochste Anspriiche an die Prazision und Genauigkeit wer-

den durch die geschliffenen und polierten Wendeschneid-
platten mit hochmodernen Schneidkantengeometrien sicher-
gestellt.

Fiir hervorragende Oberflachenqualitdten beim Planfrasen
sorgt die in alle Wendeschneidplatten integrierte Planfase.

Prazisionsgefertigte Wendeschneidplatten bieten indes ein
optimales Verhaltnis aus Genauigkeit und Wirtschaftlichkeit,
teilweise sind die Schneidstoffe auch zur Feinzerspanung ge-

eignet.

Eine deutliche Steigerung der Standzeit wird durch Beschich-
tungen und Grundsubstrate nach neuestem Stand der Tech-
nik ermaglicht.

Selbst beim Einsatz als Hochvorschubfraser in der HighFeed
Hartbearbeitung von Werkstoffen bis 60+2 HRC werden ex-
trem lange Standzeiten bei gleichzeitig hoher Laufruhe er-
reicht.
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GroBe ,S" GroBe ,M"

ANWENDUNGSSPEKTRUM

GroBe "M” - HF GroBe ,L”

0 Planfrasen

e Zirkular Eintauchen

o Schrdg Eintauchen

° Umfangsfrasen

r h o Nutenfrasen




SIE PROFITIEREN
VON DEN FOLGENDEN VORTEILEN:

®

universelle Einsatzmoglichkeiten: Schruppen und Schlichten von Stahl, Guss, Alu, Kunststoff, Grafit, sowie ge-
harteten Materialien als auch fiir rostfreie Materialien und hitzebestandige sowie hochfeste Superlegierungen
HighFeed Hartbearbeitung von Werkstoffen bis 62+2 HRC

optimierte KiihImittelzufuhr bis an die Schneide

spezielles Schneidplatten Oberflachenfinish fiir die Aluminiumverarbeitung

® ®© ® o

durch die Stabilitat, Prazision, Vibrationsarmut und die optimierte Geometrie ersetzt ein SLOTWORX®
Werkzeug bis zu drei herkémmliche Werkzeuge: APKT, LDLX, ADEW

innovative Beschichtungen und Hartmetalle fiir Iangste Standzeiten

®

@ die integrierte Schlichtfase erzielt hervorragende Oberflachenqualitdten
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© SLOTWORX® © ECK- UND NUTFRASER © WENDEPLATTENFRASER

SLOTWORX® - K90°

GroBe S-910-20 mm

Hervorragend geeignet fiir den Einsatz auf HSC-Maschinen
_ und kleineren Bearbeitungszentren.
* durch die hohe Zdhnzahl sind sehr hohe Vorschiibe mdglich

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

d, 41625656 | 16 | 69 | 08 34413 | - | w10 |15 [ 4 | AP0 I VnE
d, -
| ] 520256SG| 20 | 69 | 0,8 [324] 13| - M12 [185]| 5 A'DB'EC' Vs ©
Einschraubfraser
210256 M6 | 10 | 6,9 | 0,8 |225] 0,7 | - M6 |975| 2 A'DB'EC' waf 1o
A, B, C, "
312256M6 | 12 [ 69 | 08 |27,5] 0,7 - M6 15| 3 D.E @Itl
416256 | 16 [ 69 [ 08 |275]| 1,3 - M8 138 4 A'DB’EC' Ml?l (o]
A, B, C, "
520256 | 20 | 69 | 0,8 |275| 13| - M10 | 18 | 5 o il (Lo
Schaftfraser
& 1510156 | 10 | 69 | 0,8 [16,7] 07 |556| 10 2 | A Yo
A B, C il |
3 1512156 | 12 | 69 | 0,8 |17,5] 0,7 | 60,5 12 - 3 o mio
4016156 | 16 | 6,9 | 0,8 |425] 1.3 [905| 16 I R R
n
LN
(o (POKOLM J—— (= ‘
18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 23 B > Seite 23 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 23 D > Seite 23 Vario®, E > Seite 23
B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche
[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeschneidplatten

02 71 840 RO8

@9 S
™ N
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\ o Q,?"’ | s M
XOMX 060208 P40 PVML 6,9 2,45 0,8 M1,8

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P40 PVML

Vorschub
Spantiefe

0,05-0,17
0,2-3

0,02-0,17
0,1-2,5

0,05-0,17
0,2-2

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P40 PVML

Anwendung

100 200 300

80 130 180

140 170 200
= 160 190 220

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

T
<
<
o ®
] : — °
e
Y —
; =
ds
d;
D min max
Fraser @ d1 X Fraser @ d1 o v Fraser @ d1 D, Dy
mm mm mm mm
10-12 0,7 10 <10 3 10 13 20
16-20 1.3 12 <6,5 5 12 17 24
16 <4 9 16 25 32
20 <2,5 13 20 33 40
? Haupta dung ? Neb dung v ? Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
Spokelm
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AUS DER PRAXIS FUR DIE PRAXIS

AUFGABE:

FT - Prazisions-Fertigungstechnik GmbH, ansdssig in

Erwitte, produziert seit mehr als 10 Jahren hochprazise
Bauteile nach den Konstruktionsunterlagen und Anforde-
rungen der Kunden und auf Wunsch auch den kompletten
Arbeitsgang von der Materialbeschaffung bis hin zur End-
montage. Mit nachgewiesener Prozessfahigkeit wird der To-
leranzbereich der Zielvorgaben wahrend der verschiedenen
Produktionsstufen gepriift, gemessen und dokumentiert.
Somit sind die Anforderungen an verschiedenste Bereiche
der Endverbraucher erfiillt. PFT liefert unter anderem in
Bereiche der Luft- und Raumfahrt als auch in die Automobil-
industrie. Bis zur Einfiihrung der SLOTWORX®-S Werkzeuge
hat die PFT GmbH Hilfsflachen, wie z.B. Schliisselflachen,
Freimachungen an Vorrichtungen und dhnliches mit VHM-
Werkzeugen bearbeitet. Die bisher verwendeten Werkzeu-
ge boten fiir die gestellten Anforderungen jedoch eine zu
groBe Schneidenlange, doppelte Lagerfiihrung durch Nach-

MASCHINE
Hermle C 800 U

MATERIAL
1.7225

schleifservice als auch eine zu geringe Prozess-sicherheit
bei der Bearbeitung von sehr labilen Bauteilen. Fiir diese
besonders hartnackigen Falle der vibrationsstarken An-
wendungen, verbunden mit einem schnellen Schneidkan-
tenausbruch an den sproden VHM-Werkzeugen, sollte das
Werkzeug SLOTWORX®-S Abhilfe bringen. Die neue Auf-
gabe bestand darin, an Konstruktionen Freimachungen fiir
Befestigungsmittel, Haltedsen und Schliisselflichen zu ferti-
gen. Immer dort, wo Vibrationen durch eine nicht optimale
Spannsituationen und Bauteilgegebenheiten entstehen,
konnen die Werkzeuge der SLOTWORX®-S Baureihe ihre
Vorteile ausspielen. Das Werkzeug 4 16 256 (916 | r0,8)
konnte Aufgrund der gleichen Z&dhnezahl wie das vergleich-
bare VHM Werkzeug mit den gleichen Schnittparametern
eingesetzt werden.

MASCHINENSTEUERUNG

manuell

Die Schliisselflachen an dem rotationssymetrischen Bau-teil
mit einer Nennweite von 32 mm und geforderter Brei-te
von 16 mm sind in einem Schnitt fertig gefrast worden. Das
labil gespannte Bauteil wurde auf einer Maschine der Firma
Hermle bearbeitet. Bei dem bearbeiteten Material 1.7225 lag
die Schwierigkeit nicht in dem Material selber, sondern die

PRAXISBEISPIEL:

durch die labile Spannung auftretenden Vibrationen ohne
Schneidkantenbruch, mit ausreichender Oberflachengiite und
prozesssicher zu fertigen. Das kleinste Werkzeug derSLOT-
WORX® Baureihe konnte diese Anforderungen erfiillen. Die
Wiederaufbereitung der Werkzeuge konnte durch einfaches
drehen bzw. wechseln der Wendeplatte entfallen.

ERGEBNIS:

Bauteil: Schliisselflachen
Material: 1.7225

Aufnahme: 50 08 750 (M8, SK 40)
Werkzeug: 416 256 (16 mm R 0,8)
WSP: 02 71 840 R08 (P40)

Beschichtung: PVML

Auskraglange: 78,5 mm

v_ (Schnittgeschw.): 180 m/min

v, (Gesamtvorschub): 1.432 mm/min

S (Drehzahl): 3.580 1/min

f (Vorschub pro Zahn): 0,1 mm

a, (Schnitttiefe): 2,0 mm

a, (Schnittbreite): 16,0 mm

Zeitspanvolumen: 45,8 cm3/min
B Innere Kihimittelzufuhr &  DuoPlug®
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht

Ohne Unterbrechungen und mit gesteigerter Prozesssicher-
heit sind die Schliisselflachen gefertigt worden. Die entstan-
denen Vibrationen haben dem Schneidstoff keinen Schaden
zugefiigt. Aufgrund der modularen Einschraubschnittstelle
wird das Werkzeug nun auch fiir andere Operationen und
Bearbeitungsfalle eingesetzt. Kosten fiir die Wiederaufberei-
tung der VHM als auch die doppelte Lagerfiihrung entfallen.

[ Weldonflache
|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Q] eingebettete Wendeschneidplatte
Auf Anfrage




GroBe M -0 16 - 52 mm

SLOTWORX® - K90°

Universelle Einsatzmoglichkeiten zeichnen die Eck- und Nutfraser der GroBe M aus.
Einsetzbar fiir Wendeschneidplatten der entsprechenden Baureihe bis zu einem Eckradi-
us von 2 mm. Modifizierte Standardtrager fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit
einem Eckradius >= 3 mm sind mit dem Zusatz R+ markiert.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

2162675G | 16 | 10 [0,82| 38 | 2,5 M10 | 15 A'EC'FD' idl T 5

A, CD, .
216267SGR+| 16 | 10 314 | 38 | 25 M10 | 15 iyt wal T o

A C, D, :
2202675G | 20 | 10 |0,8-2| 40 | 2,5 M12 |[18,6 £ a] TP ol
220267SGR+| 20 | 10 [ 3[4 | 40 | 2,5 M12 |18,6 A'EC'FD' wal TF o
32526756 | 25 | 10 |0,82| 43 | 2.5 M16 | 235 ALD  Yg el
325267SGR+ | 25 | 10 | 314 | 43 | 2.5 M16 | 235 A'EC'FD' Vg o

? Hauptanwendung ?Nebenanwendung v ? Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
e C Pokolm
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Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

216267 | 16 | 10 |0,8-2| 29 | 2,5 | - M8 [138] 2 A'EC'FD' Vs @

A, C D, ﬁ .
216267R+| 16 | 10 | 314 | 29 | 25| - M8 [13,8] 2 gt 1O
220267| 20 | 10 082 29 |25 | - | m1w0 |18 | 2 | A5 I Mmmg

A, C D, [ﬁ \
220267R+| 20 | 10 | 314 | 29 | 25| - M10 | 18 | 2 Pt (1] o
320267 | 20 | 10 |0.82| 29 | 25 | - M10 | 18 | 3 A'EC'FD' Ll (1o

A CD, A
320267R+| 20 | 10 | 314 | 29 | 25| - M10 | 18 | 3 Pt Vs @
325267 | 25 | 10 |0.82| 33 | 25 | - M12 | 21 | 3 A'EC'FD' Lal Lo
325267R+| 25 | 10 (31433 [25| - | m12 |21 |3 | A5 I Vimmg

A, C D, [ﬁ |
425267 | 25 | 10 [0,82] 33 | 25| - M12 | 21 | 4 o E 1O
425267R+| 25 | 10 314 33 | 25| - M12 | 21 | 4 A'EC'FD' Ll | [

B, C, D, I—z, !
432267 32 | 10 [082] 43 | 25| - M16 | 29 | 4 oF 1O
432267R+| 32 | 10 314 43 | 25| - M16 | 29 | 4 B'EC'FD' il [T

B,C,D, A
532267 | 32 | 10 |0,82| 43 | 25 | - M16 | 29 | 5 =% Lal (Lo
532267R+| 32 | 10 | 314 43 | 25| - M16 | 29 | 5 B'EC'FD' ving

B.CD |y
542267 | 42 | 10 |0,8-2| 43 | 25 | - M 16 29 | 5 £ 1o
542267R+| 42 | 10 |34 43 | 25| - | M16 | 29 | 5 B'EC'FD' il 1

Schaftfraser
23216167G | 16 | 10 |0,82| 32 | 2,5 | 165 16 ) A'EC'FD' ving
dx '

23216167GR+| 16 | 10 | 3(4| 32 | 2,5 | 165 16 ) A'EC'FD' il [T

34020167G | 20 | 10 |082| 40 | 2,5 | 165 | 20 3 | AGD g
107 ] - E, F .3' g

= 34020167 GR+| 20 | 10 |3 ACD | Ay
—= 4] 40 | 2,5 | 165 20 -1 3 £ 1mo

= 35025167G | 25 | 10 |082| 50 | 2,5 | 225 | 25 3 | AGD (A
- 107 ] - EF .j' g

‘ ,

PNeva 35025167GR+| 25 | 10 | 3(4 | 50 | 2,5 | 225 25 -] 3 A'EC'FD' ving

- 450251676 | 25 | 10 |082| 50 | 25 |225| 25 4 | ACD A
107 1] - E, F .f' g

45025167GR+ | 25 | 10 |3 ACD | W
14| 50 | 2,5 |225 25 -] 4 £ 1mo

B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche

[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

) 542367 | 42 | 10 [08-2| 43 | 25| - 16 35 | 5 B'EC'FD' iaf (T
, ;
d; ‘ 542367 R+ | 42 10 | 314 | 43 | 2,5 - 16 35 5 B‘EC’FD' ] [ 1]
opsfin 652367 | 52 | 10 |0.82] 53 | 25| - 2 ||| 50 (Mo
\7"‘ o '
h — 652367R+ | 52 10 | 314 | 53 | 2,5 - 22 40 6 B'EC'FD' lﬁ [ 1]
d, r .
- T
o o CPokoni }—— | (4o :
25 505 KP 25505P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P, Torx Ma-
Schraube fiir Slotworx M | Schraube fiir Slotworx M | Torxschliissel (Torx-Plus) Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir |gicSpring Wechselklin-
@16;20;25 ©32;42;52 C > Seite 23 Drehmomentschrauben- Torque Vario® ge fiir Torque Vario®,
A > Seite 23 B > Seite 23 dreher, D > Seite 23 E > Seite 23 F > Seite 23
Wendeschneidplatten )
~c‘§‘°\\ S
&2 & &
& N &
N o KF | s r M
04 67 837 R0O8 XDMT 107308 ER HSC 05 PVFN 10 3,58 0,8 M 2,5
04 67 848 R08 XDMT 107308 ER P40 PVGO 10 3,58 0,8 M 2,5
04 67 820 XDHT 107310 ER K10 Poliert 10 3,58 1 M 2,5
04 67 837 XDMT 107310 ER HSC 05 PVFN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 844 XDHT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5
04 67 848 XDMT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5
04 67 860 XDHT 107310 ER K10 PVTi 10 3,58 1 M 2,5
04 67 860 D XDHT 107310 ER K10 PVDiaN 10 3,58 1 M 2,5
04 67 894 XDHT 107310 ER PKD unbeschichtet 10 3,58 1 M 2,5
04 67 896 XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 1 M 2,5
04 67 820 R20 XDHT 107320 FR K10 Poliert 10 3,58 2 M 2,5
04 67 896 R20 XDMT 107320 ER M40 PVST 10 3,58 2 M 2,5
04 67 820 R30 XDHT 107330 FR K10 Poliert 10 3,58 3 M 2,5
04 67 896 R30 XDMT 107330 ER M40 PVST 10 3,58 3 M 2,5
04 67 820 R40 XDHT 107340 FR K10 Poliert 10 3,58 4 M 2,5
04 67 896 R40 XDMT 107340 ER M40 PVST 10 3,58 4 M 2,5
? Haupta dung ? Neb dung v ? Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
e S Pokolm
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Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25
HSC 05 PVEN a, (mm) 015 - 0.14 - -
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25
P40 PVGO a, (mm) 0,1-6 0,13 0,1-6 : 0,13
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 Poliert a, (mm) = @ @ 0,1-9 -
) f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,12
At a, (mm) : ; : 0,19 0,13
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 PVDiaN a, (mm) - - - 0.1-9 -
PKD f, (mm) : i _ 0,08-0,2 )
unbeschichtet a, (mm) 0,1-4
f, (mm) 0,05-0,25 0,08-0,35 0,08-0,25
M40 PVST a, (mm) 01-6 0,1-9 - : 0,1-9

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung SIS
HSC 05 PVEN oot 120 1(_50 200 ) 100 1?0 200 ) )
P40 PVGO Grob 100 150 200 90 110 130 110 130 150 ) 60 80 100
Fein 160 205 250 110 135 160 120 150 180 80 100 120
K10 Poliert Grob ) ) ) 100 450 800 )
Feir;) 100 450 800
. Gro 100 450 800 -
LI Fein - - - 100 450 800 | 35 68 100
. Gro 100 450 800
AEl Fein - - - 100 450 800 -
PKD Grob ) ) _ 200 500 800 :
unbeschichtet Fein 600 800 1000
Grob 80 140 200 80 145 210 30 60 90
Ll Fein - 120 185 250 - - 60 90 120
B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche
[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

>< o '7 >
o ® Y
. % | o

d;
d
D min max

Fraser @ d1 g Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D, Dy
mm mm mm

16-52 2,5 16 <24,5 53 16 21,3 32
20 <14,5 9,3 20 29,3 40

25 <8 14,3 25 39,3 50

32 <5 21,3 32 53,3 64

42 <3 31,3 42 73,3 84

52 <2,5 41,3 52 93,3 104

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung v? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

e e S Pokolm
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AUS DER PRAXIS FUR DIE PRAXIS

AUFGABE:

rstellen von absolut geraden Wéanden von Formrahmen

fiir SpritzgieBwerkzeuge in der Kunststoffverarbeitung
ist seit jeher das Ziel der Firma Wonde aus Heiligkreuzstei-
nach in Baden Wiirttemberg. Nur ein perfekt vorbereiteter
Formrahmen garantiert dem nachfolgenden Produktions-
prozess hochste Genauigkeiten und eine Langlebigkeit der
SpritzgieBwerkzeuge. Besonderes Augenmerk lag bei dieser
Aufgabe auf der Prazision und der Wirtschaft-lichkeit im
Bezug auf die Werkzeugkosten. Bisher bearbeitet die Firma
Wonde lhre Formrahmen mit einem VHM-Vielzahnfraser mit
25 mm Durchmesser. Hier ist jedoch die Arbeitstiefe durch
die vorgegebene Schneiden- bzw. Werkzeuglange stark be-

grenzt. Fiir diesen und auch viele andere Anwendungsfalle
ist das Werkzeug aus der SLOTWORX®-Baureihe die ideale
Ergdnzung. Gerade dort wo VHM auf Grund Ihrer vorher-
bestimmten Schneidenlange an seine Grenzen stoBt kann
der SLOTWORX®-Fraser glanzen. Das neue SLOTWORX®-
Programm mit den prazisionsgeschliffenen Wendeschneid-
platten hat die Herausforderung angenommen - und diese
mit meisterhafter Prazision und Geschwindigkeit bestanden.

MASCHINE
Deckel Maho DMU 100 P

MATERIAL
1.2312

MASCHINENSTEUERUNG
Euklid

Der zu bearbeitende Formrahmen hatte nach der Grobzer-
spanung ein allseitiges AufmaB von 1mm an Restmate-
rial. Programmiert wurde das Bauteil im z-konstanten Kreis-
taschenzyklus mit gleich bleibender Zustellung in radialer
und axialer Richtung. Das stabil gespannte Bauteil wurde auf

einer Maschine vom Typ DMU 100 P der Fa. DMG bearbeitet.
Hierbei handelt es sich um ein sehr schnelles und dynamische
5-Achs Bearbeitungszentrum mit vertikaler Spindel mit HSK
63 Form A Anschluss. All diese Gegebenheiten sind eine idea-
le Voraussetzung fiir den SLOTWORX®.

ERGEBNIS:

PRAXISBEISPIEL:

Bauteil: Formrahmen
Material: 1.2312

Aufnahme: 60 25 A63 S (@ 25, HSK 63)
Verlangerung 75 16 603
Werkzeug: 325 267 SG (9 25)
WSP: 04 67 844, P40
Beschichtung: PVGO
Auskraglange: 178 mm

vc (Schnittgeschw.): 314 m/min

vf (Gesamtvorschub): 2.000 mm/min

S (Drehzahl): 4.000 1/min

fz (Vorschub pro Zahn): 0,25 mm

ap (Schnitttiefe): 3,0 mm

ae (Schnittbreite): 0,1 mm
Zeitspanvolumen: 640 cm3/min

B8 Innere Kiihimittelzufuhr &5 DuoPlug®

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht

Die erwartete und gewiinschte Genauigkeit wurde inner-
halb kiirzester Zeit erreicht und entsprach voll und ganz
den Anforderungen des Kunden sowie den Aussagen des
Mitarbeiters der Firma Pokolm. Nun kann der Kunde seine
Formrahmen, bei denen Werkzeugldngen > 100 mm gefor-
dert werden, prozesssicher und mit einer extremen Genau-
igkeit kostengiinstig und in kurzer Zeit fertig stellen.

Da diese Geometrie auch in der gewohnten Qualitat fiir
Aluminium zur Verfiigung steht, ist auch hier der richtige
Weg fiir die Zukunft mit POKOLM Premiumtools geebnet.

[ Weldonflache
|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Q] eingebettete Wendeschneidplatte
Auf Anfrage




© SLOTWORX® © HSC-FRASER © WENDEPLATTENFRASER

SLOTWORX® - K15°

HF | GroBe M- @ 16 - 52 mm

« fiir die HighFeed Hartbearbeitung aller Werkstoffe bis 60+2HRC

¢ PVTiH Beschichtung besonders gut geeignet zur Bearbeitung von
Gesenk-Stahlen wie 1.2714

¢ extrem lange Standzeit und Laufruhe durch angepaBte Spanflachengeometrie

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

d, 2162675G| 16 | 10 | 1,4 | 38 [ 25 | - M10 | 15 | 2 A'EC'FD' a1 o
d, -
| 220267SG| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 25| - M12 |186| 2 A'EC'FD' wd] T o
?p@lk@m‘) 1
325267SG| 25 | 10 | 1,4 | 43 | 25| - M16 [235| 3 A'EC'FD' Ll T o
Einschraubfraser
A, C, D, '
216267 | 16 | 10 | 1,4 | 29 | 25 | - M8 [138] 2 £ Ll | [
220267 | 20 | 10 | 1,4 | 29 | 25| - M10 | 18 | 2 A'EC'FD' ving
320267 | 20 | 10 | 1,4 | 29 | 25 | - M10 | 18 | 3 A'EC'FD' Ll (1<
325267 | 25 [ 10 [ 14|33 | 25| - | M1z |21 |3 | ACSD I vsee
425267 25 | 10 | 1,4 | 33 | 25| - M12 | 21 | 4 A'EC'FD' ] [T
43226732 | 10 [ 14| 43 | 25| - M16 | 29 | 4 B'EC'FD' Ll (1o
532267 | 32 | 10 | 1,4 | 43 | 25| - M16 | 29 | 5 B'EC'FD' ving
542267 | 42 | 10 | 1,4 | 43 | 25| - M16 | 29 | 5 B'EC'FD' il [T
Schaftfraser
d: 23216167G| 16 | 10 | 1,4 | 32 | 2,5 | 165 16 -2 A'EC'FD' ] [T
A, C, D, A
34020167G| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 2,5 | 165 20 -1 3 £ il (1<
35025167G| 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 A'EC'FD' Ving O
= A, C, D, .
45025167G| 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 -] 4 £ Ll T
; o —
di N

gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I B~ PokoIm




Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

; 542367 42 | 10 | 14| 43 | 25| - 16 | 35| 5 B'EC'FD' il 1 Lo
3 ,
dz‘ 652367 | 52 | 10 | 14 | 53 | 25| - 2 |40 6 B'EC'FD' wal L
_Op@k@ln‘m
= .
d, r

(o o (FoKOM e | [ {5

_

25505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P, Torx

Schraube fiir Slotworx M | Schraube fiir Slotworx M | Torxschliissel (Torx-Plus) Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | MagicSpring Wech-
@16;20;25 ©32;42;52 C > Seite 23 Drehmomentschrauben- Torque Vario® selklinge fiir Torque
A > Seite 23 B > Seite 23 dreher, D > Seite 23 E > Seite 23 Vario®, F > Seite 23

Wendeschneidplatten o\‘(& o
N N
1’0\(' ’s\ ‘(‘s’\\\)
& 58 RS
N I\ L | s r M
04 67 835 HF XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTi 10 3,58 1.4 M 2,5
04 67 836 HF XDEW 1073 SR HSC 05 PVTiH 10 3,58 1.4 M 2,5
04 67 848 HF XDMT 10T3 TR P40 PVGO 10 3,58 1.4 M 2,5
04 67 862 HF XDMT 1073 TR K10 PVGP 10 3,58 14 M 2,5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitét Vorschub
Beschichtung Spantiefe

HSC 05 FVTi a, (mm) 01507 ) 0154 ) ]
HSC 05 PVTiH ;p ((Tn':,)) 00,'155-16,67 - 09'145_-16?7 ) .
P40 PVGO ;p ((r,m) oo . : : .
K10 PVGP ;p o : : 01's : :
B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche
[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

g::cl;\tiithtung Anwendung
HSC 05 PVTi Grob 720 260 400 ] 700°200°300 ] -
HSC 05 PVTiH Grob 120°260° 400 i 100°200 300 ] -
P40 PVGO GF:I): 100 1?0 200 : ) i -
K10 PVGP Grob i i 150 185 220 ) :
Fein -

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

ds
ds
D min max

Fraser @ d1 g Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D,, D,y
mm mm mm

16-52 2,5 16 <24,5 53 16 21,3 32
20 <14,5 9,3 20 29,3 40

25 <8 14,3 25 39,3 50

32 <5 21,3 32 53,3 64

42 <3 31,3 42 73,3 84

52 <2,5 41,3 52 93,3 104

gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
Spokelm




© SLOTWORX® © ECK- UND NUTFRASER © WENDEPLATTENFRASER

SLOTWORX® - K90°

GroBe L-© 25-100 mm

Universal Werkzeuge fiir den Einsatz mit maximaler Schnitttiefe. Diese Werkzeuge zeich-
nen sich durch die geringe Leistungsaufnahme und max. Stabilitat aus. Wendeplatten
der Baureihe Slotworx L bis 3,0 mm Eckradius verwendbar. Modifizierte Standardtrager
fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem Eckradius >= 4 mm sind mit dem
Zusatz R+ markiert.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

225268 25 [ 15 [ 1335 | 3 | - | M2 |21 |2 | AC I vmo
225268R+| 25 | 15 | 4|5 35 3 - M 12 21 2 A’DB'EC' Mml (o
332268 | 32 | 15 | 13 | 43 3 = M 16 29 3 A'DB'EC' ¥ [ 1]
A B, C il |
332268R+| 32 | 15 [ 4|5 | 43 3 - M 16 29 3 D E 1Mo
440268 | 40 | 15 | 1-3 | 43 3 = M 16 29 4 A'DB'EC' ¥ 1o
A B, C, [ﬁ .
440268R+| 40 | 15 | 4]5| 43 3 - M 16 29 4 D.E 1o
442268 | 42 | 15 | 1-3 | 43 3 = M 16 29 4 A'DB'EC' ¥ 1o
A, B, C 4] |
442268R+| 42 | 15 | 45| 43 | 3 - M16 | 29 | 4 D [ 1 Ko
B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche
[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

440368 | 40 | 15 |13 | 43 | 3 | - 16 |35 4 A'DB'EC' Wl 1
440368R+| 40 | 15 [4]5| 43 | 3 | - 16 |35 4 A'DB'EC' wa] 1o
442368 | 42 | 15 |13 | a3 | 3 | - 16 |35 a A'DB'EC' il 1
442368R+| 42 | 15 [4]5| 43 | 3 | - 16 |35 4 A'DB'EC' wa] T e/
550368 | 50 | 15 | 13 | 53 | 3 | - 2 |0 s A'DB'EC' nal | Ko
A, B, C, [ﬁ .
550368R+ | 50 | 15 | 45| 53 | 3 | - 2 |0 |5 | Mo (1]
33 552368 | 52 | 15 |13 |53 | 3 | - 2 |40 s A'DB'EC' wa] 1o/
. :
A B, C, ‘
|| 552368R+ | 52 | 15 | 45| 53 | 3 | - 2 || s | AN ¥
. = 663368 | 63 | 15 | 13| 53 | 3 | - 27 |48 6 A'DB'EC' wa] T e/
= A B, C, .
d, ' 663368R+| 63 | 15 45| 53 | 3 | - 27 |48 | 6 | Ty | Mmee
666368 | 66 | 15 | 13 | 53 | 3 | - 27 | 48| 6 A'DB'EC' a1 e/
666368R+ | 66 | 15 | 45| 53 | 3 | - 27 | 48| 6 A'DB'EC' al | Ko/
780368 | 80 | 15 | 13 [ 53 | 3 | - 7 |60 | 7 A'DB'EC' Vg
780368R+ | 80 | 15 | 45| 53 | 3 | - 27 60 | 7 A'DB'EC' a] 1o
9100368 [ 100 | 15 [13 | 53 | 3 | - 32 |70 9 A'DB'EC' Wl o/
9100368R+| 100 | 15 | 4|5 |53 | 3 | - 32 70 | 9 A'DB'EC' 4l o)
(im) (POKOLH J——— C\/:gg \
35 500 15 500 V2.8 T15 500 T15 502
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 23 B > Seite 23 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 23 D > Seite 23 Vario®, E > Seite 23

gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I B~ PokoIm




Wendeschneidplatten

O
(N W | s M
05 68 820 XDHT 155210 FR K10 Poliert 15 5,2 M 3,5
05 68 848 XDMT 155210 ER P40 PVGO 15 5,2 M 3,5
05 68 862 XDMT 155210 ER K10 PVTi 15 5,2 M 3,5
05 68 896 XDMT 155210 ER M40 PVST 15 5,2 M 3,5
05 68 896 R20 XDMT 155220 ER M40 PVST 15 5,2 M 3,5
05 68 820 R30 XDHT 155230 FR K10 Poliert 15 5,2 M 3,5
05 68 896 R30 XDMT 155230 ER M40 PVST 15 5,2 M 3,5
05 68 820 R40 XDHT 155240 FR K10 Poliert 15 5,2 M 3,5
05 68 896 R40 XDMT 155240 ER M40 PVST 15 5,2 M 3,5
05 68 820 R50 XDHT 155250 FR K10 Poliert 15 5,2 M 3,5
05 68 896 R50 XDMT 155250 ER M40 PVST 15 5,2 M 3,5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

f, (mm) 0,08-0,35
K10 Poliert g - - = ! !
a, (mm) 0,1-14
f, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,5
SR a, (mm) 0,2-14 ) 0,2-14 )
. f, (mm)
K10 PVTi 2 (mm) - - - -
P
f, (mm) 0,08-0,5 0,08-0,25
LR a, (mm) : 0,1-14 : ) 0,1-14

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung bt L
i 100 450 800
LA Fein - ) - 100 450 800
Grob 100 150 200 110 130 150
P40 PVGO Fein 160 205 250 ) 120 150 180 )
K10 PVTi Grob - - - -
ein -
Grob 80 145 210 30 60 90
M40 PVST Fein - 120 185 250 - ) 60 90 120
B Innere Kihimittelzufuhr &5 DuoPlug® ©! cingebettete Wendeschneidplatte [ weldonfliche
[vev]  Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

T
’7 >
e} ® = r%
' | -
d ! %\
d;
d;
D min max
Fraser @ d1 S Fraser @ d1 ol y Fraser @ d1 D,y Dy
mm mm mm
25-100 3 25 <8,3 17 25 42 50
32 <59 24 32 56 64
40 <4,4 32 40 72 80
42 <4,2 34 42 76 84
50 <3,3 42 50 92 100
52 <3,2 44 52 96 104
63 <2,5 55 63 118 126
66 <24 58 66 124 132
80 <1,9 72 80 152 160
100 <1,5 92 100 192 200

gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung v? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
T B~ PokoIm




© SLOTWORX® © ECK- UND NUTFRASER © WENDEPLATTENFRASER

AUS DER PRAXIS FUR DIE PRAXIS

ptimierung der Bearbeitung an einem Bauteil aus Cu- tig gestiegen ist, musste im Hinblick auf die Fertigungska-

HCP, [CWO021A | Reinkupfer mind. 99,5 %]. Cu-HCP pazitat nach einer Losung durch erhdhte Zerspanvolumina
hat eine Festigkeit von nur ca. 300 N/mm?, jedoch eine gesucht werden, welche hauptsachlich die Haupt- aber
Bruchdehnung von iiber 40 %. Die Zerspanrate an diesem auch Nebenzeiten erheblich reduziert. Hier kamen die An-
Bauteil betragt mehr als 55 %, bei einer Serie von 48 Werk-  wendungstechniker schnell auf das neue Werkzeug aus der
stlicken. Das herzustellende Bauteil mit den Rohlingsma- SLOTWORX®-L Baureihe. Der Fraser 5 52 368 (2 52/R 1)
Ben: 258x123x211 mm [LxBxH] wurde bis dato mit einem  sollte sich hervorragend fiir die Aufgabe eignen. Zusammen
Eck- & Nutfraser Durchmesser 50 mm mit 0,8 mm Eckenra- mit der neuen Wendeschneidplatte 05 68 896, speziell fiir
dius bearbeitet. Mit diesem Werkzeug konnten jedoch nur rost-, sdure- und hitzebestandige Materialien entwickelt,
maximale Zustellwerte Ap <=3 mm bearbeitet werden, da mit scharfer, jedoch leicht gerundeter Schneidkante und der
sonst durch zu starken Schnittdruck das Bauteil in Vibra- speziellen Gleit-Deckschicht, wurde zu dem neuen Werk-
tion versetzt wurde. Dies machte sich auf Dauer natiirlich zeug gegriffen. Die Gleit-Deckschicht wirkt dem zum Aufkle-
im Schruppprozess negativ bemerkbar. Die Standzeit der ben neigenden Reinkupfer entgegen und sorgt so zusam-
Wendeschneidplatte hat der Kunde mit ,zufriedenstellend”  men mit dem KiihImittel fiir eine optimale Spanabfuhr.

angegeben. Da die Anzahl der zu fertigenden Bauteile ste-

MASCHINE MATERIAL MASCHINENSTEUERUNG
OKUMA Cu-HCP Okuma CNC
as Werkstiick ist konturparallel im Zyklus z-konstant so- fiir diese Operation von fast 30 Minuten auf nur etwas mehr
wohl im Gleichlauf als auch Gegenlauf gefertigt worden. als 6 Minuten. Durch die besondere Form der Nebenschneide

Unter dem Blick auf die Bearbeitungszeiten ist der Arbeitsvor- ~ der SLOTWORX®-L Wendeplatten wurden in den senkrechten
schub und somit das Zeitspanvolumen mehr als vervierfacht Bereichen selbst bei Schnitttiefen von a : 5mm schon sehr
worden. Dies entspricht einer Senkung der Bearbeitungszeit gute Oberflachengiiten und nur geringe Welligkeiten erreicht.

PRAXISBEISPIEL: ERGEBNIS:

Bauteil: Nut Die Bearbeitungszeit des gesamten Bauteils wurde von

Material: Cu-HCP, CW021A kalkulierten 5 auf 1,5 Stunden reduziert, das entspricht bei

Aufnahme: 50 22 710 (22, SK 50) einer Stiickzahl von 48 Bauteilen und einem gering angenom-

Werkzeug: 552368 (252/R 1) menen Maschinenstundensatz von 50€/Std. einer Ersparnis

WSP: 05 68 896, M40 von mehr als 8.000 €. Und eine gesteigerte Maschinenver-

Beschichtung: PVST fligharkeit von 168 Stunden, immerhin ein ganzer Monat, der

Auskraglinge: 103 mm jetzt fiir weitere Projekte genutzt werden kann.

v_(Schnittgeschw.): 571 m/min

v, (Gesamtvorschub): 4.000mm/min

S (Drehzahl): 3.500 1/min

f, (Vorschub pro Zahn): 0,229 mm

a, (Schnitttiefe): 5mm

a_ (Schnittbreite): 32mm

Zeitspanvolumen: 640 cm3/min

Bearbeitungszeit: 06:07 min




Torx®schrauben | Torx®schrauben

Bezeichnung

18 500 Torxschraube M 1,8 | L3,7 | T6 M1,8 L3,7 T6
25505 KP | Schraube fiir Slotworx M @16;20;25M 2,5 | L5,3 | T8 Plus | M 2,5 L5,3 T8 Plus
] 25505 P | Schraube fiir Slotworx M ©32;42;52M 2,5 | L7,3 | T8Plus | M2,5 L7,3 | T8Plus
35500 Torxschraube M 3,5 | L7,5| T15 M 3,5 L7,5 T15
Schliissel | Torxschliissel
06 500 Torxschliissel T 6 T6
POKOLM 08 500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T 8 IP T8IP
15500 Torxschliissel T 15 T15
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Drehmoment-Schraubendreher
TV 2-g |Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 2,0 Nm | | von 2,0 | bis 8,0 | miskla,
bis 8,0 Nm | mit Skala, inc. Setter Nm Nm inc. Setter
TV 04-1 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,4 Nm || von 0,4 | bis 1,0 | mitSkala,
€ bis 1,0 Nm | mit Skala, inc. Setter Nm Nm inc. Setter
‘n TV 08-2 | Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,8 Nm | | von 0,8 | bis 2,0 | mitskal,
bis 2,0 Nm | mit Skala, inc. Setter Nm Nm inc. Setter
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, Standard
Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 6 | L 175 | max. 0,6
T6 500 max. 0,6 Nm T6 L175 Nm
78 500 P Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 IP | L 175 | T81P L175 | max. 1.3
max. 1,3 Nm Nm
Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 | L 175 | max. 5,5
T15 500 max. 5,5 Nm T15 L175 Nm
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder
Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 6 | max. 0,6
R L 175 | max. 0,6 Nm T L7 Nm
78502 P Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 IP | T3P L175 | max. 1.3
L175 | max. 1,3 Nm Nm
15 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 | 715 L175 | max. 5,5
L 175 | max. 5,5 Nm Nm
e e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBe 5
33428 Harsewinkel

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

info@pokolm.de
www.pokolm.de
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