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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

.. TEN MI PRAVE JESTE CHYBEL

SLOTWORX®

lotworx® od S — L Vam nabizi kompletni

program rohovych a drazkovych fréz pro uni-
verzalni moznosti pouziti: hrubovani a hlazeni
oceli, hliniku, grafitu, plastu a tvrzenych mate-
ridld a mj. také pro obrabéni nerez oceli. Dale
pro celni, drazkové, obvodové, kapsové frézovani
a skvéle se hodici také pro Sikmé a cirkularni za-
noreni.
Program Slotworx® obdrzite v podobé Sroubo-
vaci frézy, stopkové frézy s navarenou plochou,
nastréné frézy a s pfipojovacim systémem
DuoPlug® patentovanym firmou Pokolm pro
maximalni vykon. Sroubovaci néstroje jsou ve
spojeni s prodlouzenim z tézkého kovu vhodné
k hlazeni ve velkych hloubkach. Extrémné presné
zhotovené nosic¢e zajistuji vynikajici vysle-

dek frézovani. Optimalnim privodem chladiva
az k biitu nezlistavaji na obrabéné plose nalepe-
ny zadné tfisky a je mozné procesné bezpecné

v vy

frézovani nejtézsich materiald.

Malé nastroje, avsak velké ve vykonu - nastroje
Slotworx®-S se vyznacuji mimoradné lehkym re-
zem. Multifunkéni jsou néstroje konstrukéni fady
Slotworx® - M s maximalnim poctem vymeénnych
feznych destic¢ek pro veskera pouziti. Az do rezné
hloubky 14 mm dovoli nastroje Slotworx® - L ge-
nerovat maximalné mozné z disponibilniho vy-
konu stroje. Pro kazdy zplisob opracovéani dodava
program Slotworx® spravnou kombinaci nastroje
avyménnych desticek.

@

DuoPlug® Sroubovaci frézy

Nastr¢né frézy



©® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

ysoce moderni, spirdlovda geometrie feznych

hran s kladnym uUhlem ¢ela vede pfi
konstantné dobré stabilité hran k velmi lehké-
mu fezu a k extrémné kvalitnimu povrchu, a to
jak u 90° osazeni, tak i na Celnich plochach.

Dl’ky ulozeni vyménnych desticek v l0zku je vibraci 90° osazeni. Hladkych povrchl na frézovacim
mozno pouzit mensi Sroub s vnitinim Sestihranem,  zakladé se dosédhne hladicimi Ukosy, integrovanymi ve
¢imz vznikd na nastroji mensi nevyvazenost a v ko- vyménnych feznych destickdch tak, ze lze bez
ne¢ném dusledku dochazi ke zvySenému rov- problém realizovat samotné fezné hloubky az do
nomérnému chodu nastrojt Slotworx®. ap = 14 mm, provadét enormni ¢asové objemy tfisek

Samostatné v hlubokych kavitacich tak vznikd moznost  arealizovat vyssiprocesnirychlost.
opracovavat pfi vysokych hodnotach fezll presné a bez

pokolm<voha
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

.. TEN MI PRAVE JESTE CHYBEL

N ejvyssi naroky na peclivost a presnost jsou
zajistovany brousenymi a lesténymi vymeén-
nymifeznymi destickami.

O vynikajici kvalitu povrchu pti ¢elnim frézovani
se staraji hladici ukosy integrované do vsech vy-
ménnych feznych desticek.

Pfesné vyrobené vyménné rezné desticky
nabizeji optimalni pomér presnosti a hospo-
darnosti, ve vedlejsich pouzitich jsou tyto des-
ticky vhodné také k jemnému obrabéni. Vyrazny
vzestup Zivotnosti je umoznén novymi povlaky
azakladovymisubstraty.

[ Top

© (©

Velikost ,S"

Velikost ,M"

Velikost ,L”

SPEKTRUM POUZITI

o Slotworx® I Celni frézovani
e Slotworx® ,M“ Cirkularni zanofeni
e Slotworx® I Sikmé zanofeni
o Slotworx® ,S” Obvodové frézovani

o Slotworx® I Frézovani drazek




® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

VYNIKAJICI VYHLIDKY...

M 40 a PVST predstavuji nové charakteristické
vlastnosti pro hospodarné obrabéni ma-
terialli odolnych proti korozi a kyselinam. Uhel
Cela a ochranné ukosy, odsouhlasené optimalné
pro pouziti, nabizeji nejlepsi pomér stability
feznych hran a pfiznivosti fezu. Extrémné tuhy
a vysoce teplotné staly tvrdokov, spolu se
specidlné modifikovanou vrstvou AITiN snizuje
navareni, zvySuje tepelnou stalost a snizuje vlivy
tfeni.

M40 PVST

Prejete-li si ziskat dalsi informace o nasem nerez programu, Ize si stdhnout aktualni nerez brozuru
nawww.pokolm.de nebojilze vyzadat telefonicky / e-mailem. Kontaktnidata-vizzadnistrana.

—
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

PROFITUJETE
Z NASLEDUJICICH VYHOD:

®

Celni, drazkové, obvodové a kapsové frézovani stejné jako cirkularni a $sikmé zanofeni

®

univerzalni moznosti pouziti: hrubovani a hlazeni oceli, hliniku, grafitu, plastu
i tvrzenych material( a také nerez oceli

®

optimalizovany pfivod chladiva az na bfit

®

nové finiSovani povrchu u vyménnych feznych desti¢ek pro opracovani hliniku

®

stabilitou, pfesnosti, malymi vibracemi a optimalizovanou geometrii nahrazuje tento
nastroj az tfi bézné nastroje: APKT, LDLX, ADEW

@ integrovany hladici ukos dosahuje vynikajici kvality povrchu

SLOTWORX® 6
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

TECHNICKA DATA

Slotworx® "S" série

FREZA S VYMENNYMI
DESTICKAMI
1, r I, 1 d, d,
Duo Plug®
416256 SG 16 13 08 34,4 = M 15 4 237,91
10
520256 SG 20 13 0.8 324 - M 18,5 5 253,65
12
210256 10 0,7 08 22,5 - M 9,5 2 180,43
5
312256 12 0,7 0.8 27,5 - M 11,8 3 197,21
8
416256 16 13 0,8 27,5 - M 13,8 4 220,29
8
520256 20 13 0.8 27,5 - M 18 5 246,52
10
_9_‘1 1510156 10 0,7 0,8 16,7 55,6 10 - 2 177,28
1512156 12 0,7 0.8 17,5 60,5 12 - 3 194,07
4 D 4016 156 16 13 0,8 42,5 90,5 16 - 4 217,14
o, ~
Prislusenstvi

PRISLUSENSTVI

&
&
ov :
GDD 18 500 Sroub M 1,8 x 3,7 M1,8 L3,7 T6 3,04
PR — 06 500 Néstrény klie T 6 T6 5,35

Utahovaci moment sroub s vnitinim $estihranem 18 500 M4:0,4 Nm

SLOTWORX® 8



® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

VYMENNE REZNE

DESTICKY

DIN- 4‘3;{@ 053"
oznaéeni * ] | s r M
0271 840R08| XOMX 060208 R P40 PVML 6,94 2,45 0,8 18 8,83
Rezna rychlost V.v m/min
MATERIAL
g
Ocel 120 - 250
Jemné | 150-300
Vysoce zaruvzdorné Stfedni | 100-200
slitiny
Nerez ocel Stfedni | 140-220
Data pouziti (f,/ap)
MATERIAL
-

Ocel 0,02-0,17
0,1-25
Vlysoce zaruvzdorné 0,02-0,10
slitiny 0,1-1,7
Nerez ocel 0,02-0,14
0,1-2,5

pokolm<voha
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

ROZSIRENA DATA POUZITI

Axialni zanofreni do plného materialu

{ [59] 6
=< L
I_ f X maximalné piipustna hloubka zanoreni Frézaod, e
d f,  redukovat na 30 % podle tabulky pouziti mm mm
1
10-12 0,7
16-20 1,3
e Sikmé zanoreni
T Eg | O
i y  minimalni drdha pojezdu
b X maximalné pfipustna hloubka zanofeni = d
dY a/f, podle tabulky pouziti re:‘ar: 1 a° n¥m
1
10 10 3
12 6,5 5
16 4
20 2,5 13

Cirkularni frézovani do plného materialu

SLOTWORX®

a/f, podle tabulky pouziti

primeér otvoru v zavislosti na prdméru nastroje

nejmensi primér otvoru v zavislosti na prdméru nastroje

10

0
Frézao d, Dnin Dyax
mm mm mm
10 13 20
12 17 24
16 25 32
20 33 40




©® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

Z PRAXE PRO PRAXI

PFT - Prazisions-Fertigungstechnik GmbH, se sid-
lem v Erwitte, vyrabi vice nez 10 let na zakladé
konstrukenich podkladl a pozadavkl zékazniki
vysoce presné soucasti a na prani také kompletni
pracovni postup od pofrizeni materidlu az ke
kone¢né montazi. S dolozenou procesni zpUsobi-
losti se kontroluje, méfi a dokumentuje rozsah to-
leranci cilovych udajl béhem rlznych stupnd vy-
roby. Tak jsou plnény pozadavky nejrtiznéjsich roz-
sahl u konecnych spotrebitell. Firma PFT dodava
své vyrobky mij. pro letectvi, kosmonautiku a pro
automobilovy primysl. AZ do zavedeni nastrojl
Slotworx®-S opracovavala PFT pomocné plochy
jako napt. klicové plochy, volné rozméry u pfipravku
apod. nastroji VHM. Doposud pouzivané nastroje
vsak nabizely na kladené pozadavky prilis velkou

MATERIAL

feznou plochu, dvojnasobné vedeni skladu se ser-
visem dobrouseni a mély nizkou jistotu procesu pfi
opracovani velmi labilnich soucasti. V téchto zvlasté
naroc¢nych pripadech pouziti se silnymi vibracemi
a rychlym vylamovéanim bfitovych hran u kiehkych
nastroju VHM by mél pomoci nastroj Slotworx®-S .
Nova uloha spocivala v tom, Ze se budou zhotovo-
vat na konstrukcich volné rozméry pro upevrnovaci
prostiedky, pfidrzna oka a klicové plochy.Vzdy tam,
kde vznikaji vibrace zplsobené neoptimalni upinaci
situaci a vlastnostmi soucasti, mohou predvést
nastroje konstrukéni fady Slotworx®-S své vyhody.
Nastroj 4 16 256 (@16 | r0,8) mohl byt na zékladé
shodného poctu zubll vyuzit stejné jako srovnatelny
nastroj VHM se stejnymi feznymi parametry.

PROGRAMOVACIi SYSTEM

1.7225

manualné

Hermle C800 U

licové plochy u rotacné symetrické soucasti se
K jmenovitym rozmérem 32 mm a pozadovanou
sitkou 16 mm jsou frézovany na hotovo v jednom fezu.
Labilné upnutd soucast byla opracovana na stroji firmy
Hermle. U opracovavaného materidlu 1.7225 nespoci-
vala obtiznost v samotném materialu, nybrz ve vysky-
tujicich se vibracich, zptsobenych labilnim upnutim

PRIKLADY Z PRAXE:

bez prerudeni fezné hrany s cilem vyrabét s dostatec-
nou kvalitou povrchu a procesné jisté. Nejmensi nds-
troj konstrukéni fady Slotworx® mohl tyto pozadavky
splnit. Opétovna Uprava nastroje mohla odpadnout
z dlvodu jednoduchého osoustruzeni resp. vymény
vyménné desticky.

VYSLEDEK:

Konstrukeni dil: Plochy klice
Material: 1.7225

Upnuti: 50 08 750 (M8,SK 40)
Nastroj: 416256 (@16/R0,8)
WSP: 02 71 840 R08 (P40)
Povlak: PVML

Délka vylozeni: 78,5 mm

Vv, (fezna rychlost): 180 m/min

V¢ (celkovy posuv): 1.432 mn/min

S (otacky): 3.580 1/min

f, (posuv na zub): 0,1 mm

a, (fezna hloubka): 2,0 mm

a. (fezna sirka): 16,0 mm

Celkovy objem tfisek 45,8 cm3/min

Bez preruseni a se stoupajici jistotou procesu byly
zhotoveny tyto klicové plochy. Vzniklé vibrace nez-
pUsobily feznému materialu zadné Skody. Na zakladé
modularniho Sroubovaciho rozhrani se tento nastroj
nyni pouziva také pro jiné operace a pripady opra-
covani. Odpadaji naklady na opétovnou tUpravu VHM
nastroju i dvojnasobné vedeniskladu.

—
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

TECHNICKA DATA

Slotworx® "M" série

FREZA S VYMENNYMI
DESTICKAMI

Duo Plug®
216267 SG 16 10 1 38 2,5 M 15 2 167,84
10
2202675G | 20 10 1 40 2,5 M 18,6 2 187,77
12
325267SG| 25 10 1 43 2,5 M 21,5 3 207,70
16
216267 16 10 1 29 2,5 M 13,8 2 135,32
8
220267 20 10 1 29 2,5 M 18 2 167,11
10
325267 25 10 1 33 2,5 M 21 3 183,69
12
s 432267 32 10 1 43 2,5 M 29 4 206,02
16
542267 42 10 1 43 2,5 M 29 5 240,96
16
542367 | 42 10 1 43 2,5 16 35 5 240,75
ds
652367 52 10 1 53 2,5 22 40 6 269,17
Prislusenstvi
PRISLUSENSTVI
L&
o,,c"' d
01* O >
QDD 25505 KP Sroub s vnitinim $estihranem 16-25| M25 L56 | T8Plus 3,38
QDD 25505 P Sroub s vnitinim $estihranem 32-52 | M25 L7,3 | T8Plus 4,62
08500 P Nastrény kli¢ 16-52 | T8 9,23

Utahovaci moment sroub s vnitinim Sestihranem 25 505 Mg:1,8 Nm

SLOTWORX® 12



® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

VYMENNE REZNE

DESTICKY

DIN- 52 &
oznaceni + <° | s r M
04 67 820 XDHT 107310 K10 lesténo 10 3,59 1 25 15,19
04 67 837 XDMT 10T310 HSCO5 PVFN 10 3,59 1 25 11,31
- 04 67 844 XDHT 107310 P40 PVGO 10 3,59 1 2,5 14,54
'_ 04 67 848 XDMT 10T310 P40 PVGO 10 3,59 1 2,5 10,66
LN
S 04 67 860 XDHT 107310 K10 PVTi 10 3,59 1 2,5 17,12
04 67 860D XDHT 107310 K10 PVDiaN 10 3,59 1 2,5 44,16
04 67 896 XDMT 10T310 M40 PVST 10 3,59 1 2,5 11,74
Rezna rychlost V.v m/min
MATERIAL °
C O
S £ &
St Qo‘o o o
e ™ &
Ocel g 1 10 hrubé 100 - 200
v jemné 160 - 250
Vysoce zaruvzdorné slitiny ﬁ 1 10 hrubé 20-50
v jemné 30-80
Nerez ocel -— 1 10 hrubé 80 -200
v jemné 80-230
Litina ﬁ 1 10 hrubé 110-150
v jemné 120-180
NE-kovy -— 1 10 hrubé 200-800 | 200 - 800
v jemne 200 -800 | 200 - 800
Tvrzené materialy ﬁ 1 10 hrubé 35-100
v jemné | go_180
Data pouziti (fz/ap)
MATERIAL & o
< &Ly S S
\ NS
Q QR4 O o
& &8 > &
Ocel 1 10 f, (mm) 0,05-0,35
@ ap (mm) 0,1-9
Vysoce zaruvzdorné slitiny @ 1 10 fz (mm) 0,08-0,35
ap (mm) 0,1-9
Nerez ocel 1 10 f, (mm) 0,08 -0,35
@J ap (mm) 0,1-9
Litina 1 10 f, (mm) 0,08 -0,4
@ ap (mm) 0,1-9
NE-kovy @ 1 10 f; (mm) 0,08-0,35| 0,08-0,35
ap (mm) 01-9 01-9
Tvrzené materialy @ 1 10 fz (mm) 0,08 -0,25
ap (mm) 0,11=15
pokolm<voha

13

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

ROZSIRENA DATA POUZITI

0 lj:l Axialni zanofeni do plného materialu

=<
I_ t X maximalné piipustna hloubka zanoreni
d, f,  redukovat na 30 % podle tabulky pouziti
Q Sikmé zanoreni
i y  minimalni drdha pojezdu Q
° X maximalné piipustna hloubka zanofeni - d
réza o °
> a/f, podle tabulky pouziti e a i
1
16 <245 53
20 <145 9,3
25 <8 14,3
32 <5 21,3
42 <3 31,3
52 <25 41,3

Cirkularni frézovani do plného materialu

Frézag d, D.in D,.x
a/f, podle tabulky pouziti mm mm mm

16 21,3 32

20 29,3 40

D,» nejmensi priimér otvoru v zavislosti na prdméru nastroje 5 393 50
D, Pramér otvoru v zavislosti na priiméru néstroje 32 533 64
42 73,3 84

52 93,3 104

SLOTWORX® 14
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Z PRAXE PRO PRAXI

Cilem firmy Wonde z Heiligkreuzsteinachu in Baden
Wirttembergu je odjakziva zhotoveni absolutné
rovnych stén ramu formy pro néstroje vstrikového
liti pfi zpracovani plastl. Jen perfektné pfipraveny
rdm formy zarucuje naslednému vyrobnimu
procesu vysokou presnost a dlouhou Zivotnost
vstrikovacich nastrojl. Zvlastni ddraz byl u tohoto
ukolu kladen na pfesnost a hospodarnost ve vztahu
k nakladiim na nastroj. Doposud opracovava firma
Wonde své ramy forem za uziti frézou VHM (s hodné

MATERIAL

zuby) s prdmérem 25 mm. Tim je ovSem silné ome-
zena pracovni hloubka predem zadanou délkou
bfitu resp. nastroje. Pro tento a také pro mnoho
jinych pfipadl poufziti je idealnim doplnénim ndstroj
z konstrukéni fady Slotworx®. Pravé tam, kde narazi
VHM na zékladé své predem uréené délky britu na
urcité meze, exceluji frézy Slotworx®. Novy program
Slotworx® s presné brousenymi vyménnymi fezny-
mi destickami pfrijal tuto vyzvu a vyhovél ji pfi
mistrovské presnostia rychlosti.

PROGRAMOVACI SYSTEM

Declel Maho
DMU 100 P

1.2312

Euklid

pracovavany rdm formy mél po hrubovani na
Ovéech strandch nadmérny rozmér 1 mm zbytko-
vého materidlu. Soucast byla programovana v Z-kon-
stantnim okruznim kapsovém cyklu s konstantnim
prfisuvem v radialnim a axialnim sméru. Stabilné upnu-
ta soucast byla opracovavana na stroji typu DMU 100 P

PRIKLADY Z PRAXE: VYSLEDEK:

firmy DMG. Pfitom se zde jednd o velmi rychlé a dy-
namické 5-osové obrabéci centrum s vertikalnim hfi-
delem HSK 63 formou aForm A Anschluss. VSechny
tyto okolnosti jsou idedlnim predpokladem pro
Slotworx®.

Konstrukéni dil: Ram formy Ocekdavana a pozadovana rychlost byla dosazena v co nej-

Materia: 12315 kratsi dobe,: a eovdpolwdalz,a poz?dvavkulm lzakazmka firmy I?o—
) kolm. Nyni mGze zakaznik vyrabét své rdmy forem, u kterych

Upnuti: 6025 A63 5 (@ 25, HSK63) js0 ) pozadovany nastrojové délky > 100 mm, procesné jisté

Prodlouzeni: 7516 603 a s extrémni presnosti, ndkladové pfiznivé a v kratké dobé.

Néstroj: 325267 SG (@ 25) ProtoZe tato geometrie je k dispozici v obvyklé kvalité i pro

WSP: 04 67 844, P40 hllrluk, J.? také zde poIozer'1 zakladni kdmen budoucnosti

s nastroji Pokolm-Voha Premiumtools.

Povlak: PVGO

Délka vylozeni: 178 mm

V. (feznd rychlost): 314 m/min

v¢ (celkovy posuv): 2.000 mm/min

S (otacky): 4.000 1/min

f, (posuv na zub): 0,25 mm

a, (fezna hloubka): 3,0 mm

a. (feznd Sitka): 0,1 mm

15
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

TECHNICKA DATA

Slotworx® "L" série

FREZA S VYMENNYMI
DESTICKAMI

Sroubova fréza

225268 | 25 15 1 35 3 M 21 2 177,28
12

332268 | 32 15 1 43 3 M 29 3 201,41
16

440268 40 15 1 43 3 M 29 4 245,47
16

442268 | 42 15 1 43 3 M 29 4 245,47
16

Y
Nastréna fréza

440368 | 40 15 1 43 3 16 35 4 245,47
442368 | 42 15 1 43 3 16 35 4 245,47
550368 | 50 15 1 53 3 22 40 5 271,69
552368 | 52 15 1 53 3 22 40 5 271,69
663368 | 63 15 1 53 3 27 48 6 310,50
666368 | 66 15 1 53 3 27 48 6 310,50
780368 | 80 15 1 53 3 27 60 7 350,37

9100368 | 100 15 1 53 3 32 70 9 396,52

Prislusenstvi

PRISLUSENSTVI

&
@
o¥ :
GDD 35500 Sroub s vnitinim $estihranem M 3,5 L7,5 T15 1,47
(POKOLN J—— 15500 Néstrény klié T15 6,08

Utahovaci moment sroub s vnitinim Sestihranem 35 500 My:3,45 Nm

SLOTWORX® 16



VYMENNE REZNE

DESTICKY

® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

DIN- & &
oznaceni « <° | s r M
05 68 848 XDMT 155210 P40 PVGO 15 5,2 1 M 3,5 13,46
05 68 896 XDMT 155210 M40 PVST 15 52 1 M 3,5 14,54
MATERIAL
&
OQ
o
&
Ocel % 15 hrubé 110 - 200
v jemné
Vysoce zaruvzdorné slitiny w 15 hrubé 40 - 80
v jemné 60 - 120
Nerez ocel -— 15 hrubé 80-180
v jemné 110 -250
Litina 15 hrubé | 100-200
% jemné
Data pouZiti (f,/ap)
MATERIAL
(o]
,9
&
Ocel g 15 f, (mm) 0,1-0,5
dap (mm) 0,2 -14
Vysoce zaruvzdorné slitiny g 15 fz (mm) 0,08-0,3
ap (mm) 0,1-14
Nerez ocel g 15 f, (mm) 0,08 -0,5
ap (mm) 0,1-14
Litina @ 15 f, (mm) 0,1-0,5
ap (mm) 02-14
pokolm<voha
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® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

ROZSIRENA DATA POUZITI

a lj:l Axialni zanofeni do plného materialu

I_ t X maximalné pfipustna hloubka zanofeni

ds

e Sikmé zanoreni
t y  minimalni dréha pojezdu b
S B X maximalné piipustna hloubka zanoreni
Y Frézag d, a° y

Frézag d,

f,  redukovat na 30 % podle tabulky pouziti

|AY)

a/f, podle tabulky pouziti

a4 mm mm
25 <83 17
32 <59 24
40 <44 32
42 <42 34
50 <33 42
52 <32 44
63 <25 55
66 <24 58
80 <19 72
100 <15 92

Cirkularni frézovani do plného materialu

Frézao d, Duin Dyax
a/f, podle tabulky pouziti mm mm mm
25 42 50
32 56 64
D.i» nejmensi primér otvoru v zavislosti na priméru nastroje 40 72 80
D..x Prdmeér otvoru v zavislosti na priméru nastroje 42 76 84
50 92 100
52 96 104
63 118 126
66 124 132
80 152 160
100 192 200

SLOTWORX® 18



©® PRODUKTOVA INFORMACE SLOTWORX®

Z PRAXE PRO PRAXI

Optimalizace opracovani soucasti z Cu-HCP,
[CW021A | ¢ista méd min. 99,5%]. Cu-HCP ma
pevnost pouze 300 N/mm? aviak mezni taznost
pres 40%. Mira obrdbéni u této soucasti cini vice nez
55% pri sérii 48 obrobkd. Vyrdbénd soucast
s rozméry polotovard: 258 x 123 x 211 mm [DxSxV]
byla az doposud opracovévdna rohovou a draz-
kovou frézou o priméru 50 mm s rohovym po-
lomérem 0,8 mm. S timto nastrojem vsak mohly byt
opracovavany jen maximalni hodnoty pfisuvu
Ap <= 3 mm, protoZe jinak se dostala soucast
z ddvodu silného tlaku fezu do vibraci. To se oviem
trvale projevovalo pfi procesu hrubovani negativné.
Zivotnost vyménnych Feznych desti¢ek uvedl
zakaznik jako uspokojivou. Protoze pocet

MATERIAL

zhotovovanych soucasti stéle rostl, muselo se hledat
feSeni s ohledem na vyrobni kapacitu. Tim bylo
zvyseni objemu obrabéni, coz snizovalo predevsim
hlavni, ale i vedlejsi ¢asy. Zde pfrisli aplika¢ni
technici rychle na novy nastroj z konstrukéni fady
Slotworx®-L. Fréza 5 52 368 (@ 52 / R 1) se méla pro
tento Ukol skvéle hodit. Spole¢né s novou vymén-
nou feznou destickou 05 68 896, specialné
vyvinutou pro materidly odolné proti korozi,
kyselinam a horku, s ostrou, ale lehce zaoblenou
feznou hranou a specialni kluznou kryci vrstvou, byl
pouzit tento novy nastroj. Kluzna kryci vrstva
zabranuje nalepovani ¢isté médi se sklonem k nale-
povani a stard se spolecné s chladivem o optimalni
odvadénitrisek.

RIZENI STROJE

OKUMA Cu-HCP

Okuma CNC

brobek je zhotovovan obrysové paralelné v cyklu
OZ—konstantnl’ jak v soubéhu, tak i v protichodu.
S ohledem na doby opracovani byl pracovni posuv
a tim také casovy objem tfisek vice nez ze¢tyfnasoben.
To odpovidéd poklesu doby opracovani pro tuto
operaci z téméf 30ti minut na nynéjSich 6 minut.

Zvlastnim tvarem vedlejsiho bfitu vyménnych
desticek Slotworx®-L bylo v kolmych usecich
samostatné pfi feznych  hloubkdch Ap: 5 mm
dosazeno jiz velmi dobré jakosti povrchu a pouze
malych zvinéni.

PRIKLADY Z PRAXE: VYSLEDEK:

Konstrukéni dil: drazka Doba opracovani celého konstrukéniho dilu byla snizena
Materidl: Cu-HCP, CW021A z kalkulovanych 5ti na 1,5 hodiny. To odpovida pfi poctu 48
Upnuti: 5022710 (@ 22, SK 50) kust soucasti a jen nepatrné zvysené strojni hodinové sazbé
Néstroj: 552368(@52/R 1) 50 / hod uspore vyssi nez 8.000 €. Znamena to také zvyseni
— 05 48 896, M40 dispvc’m,ibility str<v),je, k.dy stroj mize byt dalSich 168 hodin
Povlak bysT vyuzivan pro dalsi projekty.

Délka vylozeni: 103 mm

Vv, (feznd rychlost): 571 m/min

V¢ (celkovy posuv): 4.000 mm/min

S (otacky): 3.500 1/min

f, (posuv na zub): 0,229 mm

a, (fezna hloubka): 5,0 mm

a. (Fezna sirka): 32 mm

Casovy objem tiisek: 640 cm3/min

Doba opracovani: 06:07 min

pokolm<voha
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SLOTWORX"®

® 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

Vice informaci na:
WWW.POKOLM-VOHA.DE

Voha-Tosec
Werkzeuge GmbH
Schreinerweg 2a + 2b
51789 Lindlar

Telefon: +49 2266 4781-0
Telefax: +49 2266 4781-40

E-Mail: info@voha-tosec.de
Internet: www.voha-tosec.de

pokoim<voha
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