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Trigaworx" -

Frasen in gigantischen Dimensionen.

Der Spezialist fiir h6chste
Zerspanungsleistungen
in extremen Arbeitstiefen.

Erst in wirklich schwierigen Anwen-
dungssituationen entscheidet sich
die Losungskompetenz eines
innovativen Werkzeugherstellers.
Eine solche Anwendung liegt auch
der Entwicklung von Trigaworx®
zu Grunde.

Uberall dort, wo in gréBten Arbeits-
tiefen oder tiefsten Konturen héchste
Zerspanungsleistungen bei der
Grobzerspanung gefordert sind,
bietet Ihnen Trigaworx® die opti-
male Lésung.

Die Trigaworx"-Serie wurde speziell
entwickelt, um die Vibrationen, die
mit herkdmmlichen Werkzeugen bei
groBen Auskragléngen auftreten,
zu vermeiden.

Dafiir sorgen auch die neuent-
wickelten Trigacut® Wendeschneid-
platten mit Ihrer polygonen Form,
die Schwingungen gar nicht erst
entstehen lassen.

Sie profitieren somit von den fol-
genden Vorteilen:

+ extrem hohe Vorschiibe bis
fz 3 mm realisieren hochste
Zerspanungsleistungen

 optimale Schneidenausnutzung
durch drei Schneiden und damit
bessere Wirtschaftlichkeit

* sehr gute Laufruhe auch in
groBen Arbeitstiefen und
tiefen Konturen

¢ maschinen- und werkzeug-
schonendes Arbeiten

Trigaworx® - lhr entscheidender
Vorteil an Wirtschaftlichkeit, wenn
Sie hochste Zerspanungsleistungen
in groBen Arbeitstiefen fordern!

pokolm<voha

Trigaworx® und DuoPlug" -

ein perfektes Team.

Die patentierte Einbettung
Wendeschneidplatte und @
spezielle Anordnung der

Schneidenform sorgt hierb
flir eine optimale Lasten-

verteilung - auch bei hochste
Zahnvorschuben.

Beim Schruppen holen Sie
Trigaworx® von Pokolm-Vo
das Maximum an Gesamt-
wirtschaftlichkeit aus lhren
Maschinen und Werkzeuge
heraus. Besonders bei grof3e
Arbeitstiefen.

Das Ergebnis ist Ihr Zeitgewi

Frasen in gigantischen
Dimensionen - beim Schruppen
und Schlichten!

Die neuen Trigaworx® Fraskopfe
erlauben ein enormes Zeitspanvolu-
men beim Schruppen in tiefsten
Konturen und Arbeitstiefen bei
extrem geringen Vibrationen.

Vorschubleistungen bis zu fz 3 mm
pro Zahn sind mit diesen neu ent-
wickelten Werkzeugen und den
entsprechenden Wendeplatten
realisierbar.

Fur die anschlieBenden Vorschlicht-
und Schlichtoperationen bildet unser
System DuoPlug”® die ideale Ergénzung.

Durch absolut spielfreie Passungen
bietet DuoPlug® ein Hochstmal3 an
Rundlaufgenauigkeit und Steifig-
keit — eine wichtige Voraussetzung
fir wirtschaftliches HSC Frasen.
Gerade auch in tiefen Konturen!

Beide Systeme, Trigaworx® und
DuoPlug” sind ein optimal aufeinan-
der abgestimmtes Team, wenn es
auf wirtschaftliche und prozesssichere
Frasbearbeitungen ankommt.

Wendeplatten-
fraser

Wendeschneid-

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme

Spindelsysteme

Service und Dienst- Zubehor Schrumpftechnik
leistungen

Spezial- und Sonder-
produkte

Technische Daten
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Wendeschneidplatten Trigacut
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Schnittdatenempfehlungen fiir Trigaworx’- Wendeplattenfraser
Zahnvorschiibe/Schnitttiefen; Vorschub pro Zahn (fz), Schnitttiefe (ap)
Schneidstoff

% Il 7x238 fz (mm) 03-15 -
2 % ap (mm) 03-06 -
g % 103 x34 fz (mm) 05-20 05-20
& 'Fc.; ap (mm) 03-10 03-10
N 14,3 x 4,76 fz (mm) 05-30 -
O ap (mm) 03-1.2 -

Schnittgeschwindigkeiten

Werkstoff

Unlegierter Stahl/Baustahl -— 100 - 250 150 - 250
v

Normale Werkzeugstéhle/Stahlguss -— 100 - 200 150 - 250
v

Werkzeugstahle, schwer zerspanbar/ - 100 - 150 120 - 200
v

Stahlguss, schwer zerspanbar

Diese Angaben sind Richtwerte. Kundenspezifische Gegebenheiten wie Antriebsleistung, Maschinenstabilitat,
Werkzeugauskragung etc. sind hierbei nicht beriicksichtigt. Um einen optimalen Einsatz unserer Produkte
in lhrer Fertigung sicherzustellen, vereinbaren Sie bitte einen Termin mit einem unserer Anwendungstechniker.
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(Bitte diese Seite zum faxen kopieren)
Pokolm:
Freecall Fax: +49[0] 800/076 56 56

052 47/93 61-99 Voha: 0 22 66/47 81-40

[ Bitte senden Sie uns zu den oben aus-
gewahlten Produkten ein Angebot zu.
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Aus der Praxis fiir die Praxis:

Alle Theorie ist bekanntlich grau:

Anwendbares Know-How kommt meistens direkt aus der Praxis. Und muss
sich in der Praxis bewahren. Aus diesem Grunde entwickeln wir unsere
Produkte ausschlieBlich unter realen Einsatzbedingungen bei naturlich
entsprechend klar definierten Kundenparametern.

Anwendungsbeispiele Trigaworx®

1. Beispiel: Aus der Praxis ...

Ein namhafter Werkzeugbau hat
die Aufgabe, 9 Bohrungen @ 70mm
ins Volle, Tiefe 80 mm, mit Quer-
bohrungen zu frasen.

Einsatzdaten:

Maschine: DMU 100 V SK 40

Aufnahme: 75 16 750 (SK 40,
Lange 75mm)

Werkstlck: ca. L600mm, B 400mm,
H100mm

Material: 1.2085

Die Bearbeitungsaufgabe wurde bis
zu diesem Zeitpunkt mit einem Ein-
schraubfraser 35 200/12 (o 35 R6,
z=3, 12° positiv eingestellt) von
Pokolm mit einer PVGM-beschich-
teten Wendeschneidplatte

(03 12 895) gelost.

Ergebnis mit Rundplatten-
Einschraubfraser 35 200/12
Schnittdaten:

S (Drehzanhl): 2.000U/min
F (Gesamtvorschub): 2. 400m/min
ap (Schnitttiefe): Tmm

ae (Schnittbreite):  60%
Zeitspanvolumen:  50cm?/min

Standldnge: 38-45m
Standzeit: 15-25min
Kdhlung: Luft

Die Laufzeit fiir 9 Bohrungen betrug
32 Minuten, die Standzeit 25 Minu-
ten, bis die Wendeschneidplatten
gedreht werden mussten.

Um die Standzeit weiter zu verbes-
sern, wurde im Vergleich dazu der
neue Trigaworx" 3 35 273 (Ein-
schraubfraser @ 35, z=3) mit der
PVTi-beschichteten Trigacut®-Platte
03 73 835 eingesetzt.

Ergebnis mit Trigaworx"®

Schnittdaten: .
S (Drehzahl): 2.000U/rgin, * ;
F (Gesamtvorschub): 5. 000m/min - |
ap (Schnitttiefe): 0,75mm

ae (Schnittbreite):  60%-100%
Zeitspanvolumen:  78cm?/min

Standlénge: 200-250m
Standzeit: 40-50min
Kdhlung: Luft

Beim Trigaworx" betrug die Lauf-
zeit fur die Bohrungen 19 Minuten,
ohne dass das Drehen der Wende-
schneidplatte nétig war.

Dadurch konnten nun zwei kom-
plette Teile ohne Maschinenstill-
standzeiten bearbeitet werden.

...fiir die Praxis:

Durch die Standzeiterhéhung von
15-25 auf 40-50 Minuten wurde
eine hohere Prozesssicherheit
erreicht. Das Zeitspannvolumen
konnte dabei um 56% erhoht, die
Standldnge mit dem Trigaworx®
um 900% auf 200-250m gesteigert
werden.

Das Trigaworx"-System —

Ihr Problemléser bei schwierigen
Bearbeitungssituationen in gro3en
Tiefen.
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Trigaworx" -
Der Problemléser far groBBe Tiefen.

Ein Werkzeugbau (Ratomobilzu-
ferer) hat die Aufgabe, groBe
Taschen mit fast senkrechten Wan-

den zu bearbeiten. Die Tiefe der
Tasche betragt ca. 200mm bei einer
Grundflache von 500mmx700mm.

Einsatzdaten:

Maschine: DMU 200 P SK50

Aufnahme:  zunéachst 10022710
(SK50, Lange 100mm)
danach 150 22 710
(Lénge 150mm)

Werkstlck: ca. L900mm, B 700 mm,
H 500mm

Material: 1.2311

Bislang wurde diese Bearbeitungs-
situation mit einem Rundplattenauf-
steckfraser 52 310 (2 52 R6, z=5)
und einer Wendeschneidplatte in
P40-Qualitat mit PVSR-Beschichtung
(03 12 842 K) bei guten Ergebnissen
erledigt.

Ergebnis mit 52 310

Schnittdaten:
S (Drehzahl): 1.200U/min
F (Gesamtvorschub): 3.000m/min
ap (Schnitttiefe): 1,5mm

ae (Schnittbreite):  60%
Zeitspanvolumen:  140cm’/min
Kihlung: Luft

Die bei einer Bearbeitungstiefe ab
100mm auftretenden Schwingun-
gen der Maschine sollten jedoch im
Hinblick auf einen maschinenscho-
nenden Werkzeugeinsatz und eine
weitere Reduzierung der Maschinen-
durchlaufzeiten vermieden werden.

Daher kommt nun ab der problema-
tischen Tiefe ein Werkzeug aus der
Trigaworx”-Serie zum Einsatz:
552 273 (o 52, z=5), mit einer PVTi-
beschichteten Trigacut®-Wende-
schneidplatte der Qualitat P40.

Ergebnis mit Trigaworx®

Schnittdaten:
S (Drehzahl): 1100U/min
F (Gesamtvorschub): 10.000m/min
ap (Schnitttiefe): Tmm

ae (Schnittbreite): 60%
Zeitspanvolumen:  312cm?/min
Kdhlung: Luft

Auch an der tiefsten Stelle der
Kontur, bei einer Auskraglange von
Uber 200mm, waren keine storen-
den Schwingungen mehr festzu-
stellen, zudem konnte die Leistungs-
aufnahme der Maschine von ca.
60% auf 30% reduziert werden.

... fur die Praxis:
Der Einsatz des Probleml6sers
Trigaworx® fiihrte zu weiteren er-
heblichen Verbesserungen.

Neben der deut-
lich gesteigerten
Laufruhe auch in
groBer Arbeits-
tiefe und tiefen
Konturen flhrte
der extrem hohe
Vorschub von
10.000mm zu ei-
ner Verdopplung
des Zeitspanvolu-
mens!

1"

Wendeplatten-
fraser

Wendeschneid-
platten

Vollhartmetallfraser

Aufnahme-Systeme
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