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ie Firma PCM Willen SA ist eine
der flhrenden Entwickler und Hersteller
von Maschinenequipement und bietet ein
umfangreiches Portfolio im Bereich der
Spezialwerkzeughalter fir Langdrehauto-
maten.
PCM Willen SA fokussiert ihre Strategie
seit mehr als 40 Jahren auf Sonderlésun-
gen von Werkzeugen welche zusammen
mit den Maschinenhersteller und Anwen-
der entwickelt werden.
Samtliche Produkte werden in der Schweiz
entwickelt und hergestellt und tragen das
Label “Swiss Made”.
Swiss Made steht flir hochste Prazision,
Qualitdt und  Zuverlassigkeit wofiur die
PCM Willen SA bei jedem einzelnen Pro-
dukt einsteht.

a societé PCM Willen SA, un leader
dans la fabrication et le developement
d‘équipements de machines, propose un
portefeuille étendu des porte-outils spéci-
aux pour tours automatiques.

PCM Willen SA concentre sa stratégie sur
des solutions spéciales de porte-outils qui
sont élaborées avec les fabricants de ma-
chines et les utilisateurs depuis plus de 40
ans.

Tous les produits sont développés et fab-
riques en Suisse et portent le label ,Swiss
Made*.

Swiss Made signifie haute précision, qua-
lité et fiabilite'pour laquelle PCM Willen SA
se porte garant pour chaque produit.
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he company PCM Willen SA is a
leading developer and manufacturer of
machine equipment and offers an exten-
sive portfolio of special tools for automatic
lathes.

PCM Willen SA. focuses its sstrategy on
special solutions*of tools which are de-
veloped together with the machine manu-
facturer and the customer for more than
40 years.

All products are developed and manufac-
tured in Switzerland and bear the label
~Swiss Made“ which upholds the reputa-
tion for the highest precision, quality and
reliability.

PCM Willen SA stands behind every single
product we offer.



A :
-~ PCMW
NS

be driven.
- 2110 )
28.2 01
- Andere Dimensionen auf Anfrage
- Autres dimensions sur demande 1.5%3 min.
- Other dimensions on request i %\ = ‘
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(PCM N° QO mm Smm )(PCMN° QO mm Smm )(PCMN° QO mm S mm
2110-1.5H 1.5 D9 1,538 +0.007 || 2117H 7 EN 7,104 0.011 || 2110-159H | 1/16“ D9 1,625 +0.007
2112H 29 2,038 +0.007 || 2118H 8 En 8,104 +0.011 || 2110-198H | 5/64“ b9 2,022 +0.007
2112-5H 2.5p10 2,553 +0.007 || 2119H 9 EMN 9,104 +0.011 || 2110-238H | 3/32“ D10 2,434 +0.007
2113H 3 EnN 3,071 £0.009 || 2110-10H 10 et 10,102 +0.013 || 2110-278H | 7/64“ D11 2,851 £0.007
2114H 4 E11 4,086 +0.009 ||2110-11H 11 En 11,129 $0.013 || 2110-317H | 1/8" EM 3,261 £0.009
2115H 5€en 5,086 +0.009 || 2110-12H 12 En 12,129 £0.013 || 2110-397H | 5/32" E11 4,054 £0.009
2116H 6 E1 6,084 +0.011 || 2110-13H 13 En 13,129 £0.013 || 2110-476H | 3/16" E11 4,848 +0.009
2110-14H 14 e 14,129 £0.013 || 2110-556H | 7/32" E11 5,642 £0.009
2110-635H | 1/4“ EM 6,454 +0.011
2110-794H | 5/16" E11 8,041 *0.011
\ L (2110-952H | 3/8" E11 9,629 *0.011
——— =
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(PCM N° QO mm Smm )(PCMN° O mm Smm )(PCMN° Q inch Smm
6150-03H 3 EnN 3,071 +0.009 ||6150-11H 11 En 11,129 +0.013 || 6150-317H | 1/8" E11 3,261 £0.009
6150-04H 4 E11 4,086 +0.009 ||6150-12H 12 En 12,129 +0.013 || 6150-397H | 5/32" E11 4,054 +0.009
6150-05H 5En 5,086 +0.009 || 6150-13H 13 E11 13,129 +0.013 || 6150-476H | 3/16" E11 4,848 +0.009
6150-06H 6 En 6,084 +0.011 6150-14H 14 11 14,129 +0.013 || 6150-556H | 7/32° E11 5,642 +0.009
6150-07H 7 EN 7,104 0.011 6150-16H 16 D12 16,217 +0.013 || 6150-635H | 1/4“ E11 6,454 +0.011
6150-08H 8 En 8,104 +0.011 6150-17H 17 p12 17,217 +0.013 || 6150-794H | 5/16° E11 8,041 +0.011
6150-09H 9 En 9,104 0.011 6150-18H 18 p12 18,214 +0.016 || 6150-952H | 3/8° E1 9,629 +0.011
6150-10H 10 En 10,102 0.013 || 6150-19H 19 p12 19,259 +0.016 || 6150-127H | 1/2° En 12,829 +0.013
6150-142H | 9/16" D12 14,504 +0.013
6150-158H | 5/8“ D12 16,092 +0.013
N\ \. \.
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(PCM N° O mm Smm )
2151-01.50H 1.5 D9 1,538 +0.007
2151-02.00H 2 D9 2,038 +0.007
2151-02.50H 2.5 p10 2,553 +0.007
2151-03.00H 3 En 3,071 £0.009
2151-03.50H 3.5 En 3,586 +0.009
2151-04.00H 4 En 4,086 +0.009
\
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(PCM N° Torx (so 10664)\ (PCM N° Torx (so 10664)\
2122-T06 6 6173-T20 20
2122-T08 8 6173-T25 25
2122-T09 9 6173-T30 30
2122-T110 10 6173-T35 35
2122-T15 15 6173-T40 40
2122-T20 20 6173-T45 45
2122-T25 25 6173-T50 50
2122-T30 30 6173-T55 55
2122-T35 35 6173-T60 60
2122-T40 40
2122-T45 45
2122-T50 50
\_ 2122-T55 55
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itlaufendes Raumen

Vorwiegend wird der Rdumhalter starr
auf einem Scheibenrevolver oder
sonstigen, festen Werkzeughalter ge-
spannt, wobei immer das Werkstlick
das R&umwerkzeug (rechts oder
links) antreibt. Bei Transferanlagen
wird das System umgekehrt ange-
wendet. Der Halter wird angetrieben
und das Werkstlck ist blockiert/ge-
spannt.

as Prinzip des Raumens

Die geneigte 1°-Konstruktion des
Taumel/Raumhalters erlaubt in Ver-
bindung mit einem geringen Vorschub
die Reduzierung der Anpresskraft bis
zu 80 %. Dies wird durch die Konzen-
tration der Anpresskraft auf ein ver-
kleinertes Segment des zu rdumen-
den Profils erreicht. Die erzwungene
Synchron-Bewegung des Dornes und
des Werkstuckes fordert die leichte
Abscherung des Materials bei gleich-
massigem Vorschub, bezogen auf
samtliche Schneiden des Werkzeu-
ges.

entrieren der Raumwerkzeuge
Die Dimension sowie die geometri-
sche Prazision des gerdumten Profils
hangen von der Qualitdt des Raum-
werkzeuges ab. Hier spielt auch die
exakte Zentrierung der Schneidkan-
ten beim Eintritt in das Werkstick eine
Rolle. Auch die Lebensdauer wird
hierdurch deutlich erhéht. Anwendung
der Zentrierzapfen 6189 und 6199 er-
leichtern das Zentrieren.

e brochage en rotation

Une piéce tournée exigeant le broch-
age d'un profil intérieur sera usinée en
un seul serrage, sur un tour conven-
tionnel ou CNC, sans recourir a une
deuxiéme opération. Cela s'applique
aussi au centre d'usinage et aux ma-
chines-transferts. La seule différence
étant que le porte-outil de brochage
tourne dans la broche d'un centre
d'usinage et la piéce est fixe, contrai-
rement au tour CNC ou la piéce tour-
ne et I'outil de brochage est fixe.

e principe de coupe

L'axe de l'outil de coupe est décalé
de 1° par rapport a I'axe de la piéce.
Cette construction inclinée de la par-
tie avant du porte-outil permet de ré-
duire la force de poussée nécessaire
de 80 % . La pieceet le poingon tour-
nant ensemble de maniére synchro-
nisée, chaque partie du pourtour du
profil est successivement coupée par
le poingon. La force de poussée est
concentrée sur une petite partie de-
pourtour du profil a brocher

entrage de I‘outil

La  précision dimensionnelle et
géométrique des profils brochés
dépend naturellement de celle du
poingon, mais aussi d‘'un centrage
exact de son extrémité coupante, ce
qui améliore aussi la durée de vie des
arétes de coupe. L'utilisation des jau-
ges 6189 et / ou 6199 facilite le cen-
trage.

otating broach

Since broaching operation can be
performed on a part that is rotating,
turnet parts requiring a broached hole
can be completed in the original setup
on a screw machine or CNC turning
machine. This eliminates the need for
secondary operation. The rotary bro-
aching can also be applied on CNC
machining centre or transfer machi-
ne. The only difference being that the
broach holder is rotated in the machi-
ne spindle and the part is stationary
instead oft he reverse condition on a
tuming machine. In ordert o produce
parts successfully there are some ba-
cis rules that must be followed.

utting principle

The centreline oft he cutting tool is
offset at 1° from the centreline oft he
work piece. This causes the broach to
shear ist way into the part with a scal-
loping effect as it is advanced into the
work piece and makes it to cut only on
ist leading edge, not ist full end surfa-
ce. This eases the load oft he cut and
creates a shearing, rotational cutting
action reducing the thrust force up to
80%.

entering the broach

Nothing is more important than having
the cutter centered as close as pos-
sible tot he center oft he workpiece.
Improper center setting will cause un-
even hole configurations, oversize ho-
les and spiralling. For an easy setting
use our gages 6189 or 6199.



PCM Willen SA
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