MIRROWORX®

Frasen statt schleifen - glatte Oberflachen bei hochster Wirtschaftlichkeit
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FRASEN STATT SCHLEIFEN

IRROWORX®isteinPlanfraser, derspeziellzurHerstellung
von absolut glatten und ebenen Oberflachen bei gleich-
zeitig hochster Wirtschaftlichkeit entwickelt worden ist und
dadurch in die Bereiche des Schleifens vordringt.
Durch seinen Einsatz kdnnen mehrere Arbeitsschritte zusam-
mengefasst werden. Der Schleifprozess wird komplett
eliminiert und der Weg auf die Schleifmaschine entfallt.

Dieses Frassystem ist mit nur zwei Wendeschneidplatten kon-
zipiert und besitzt eine einfache, aber effektive Einstellmog-
lichkeit im p-Bereich durch zwei Planlaufeinstellschrauben,
welche eine optimale Planfrdsbearbeitung erméglicht. Weiter

besticht dieses Werkzeug durch seine besondere Laufruhe.

Das MIRROWORX® Frassystem ist besonders auch fiir labile
Bauteile geeignet. Das Konzept, mit nur zwei Wendeplatten
zu arbeiten, bewahrt sich explizit fiir schwierig zu spannende
Werkstiicke, welche schnell zu Vibrationen neigen.

Die MIRROWORX®-Fraser erzielen durch die sukzessive Wei-
terentwicklung der Schneidstoffe im Hause Pokolm eine Vor-
schubgeschwindigkeit bis zu 10.000 mm/min und frasen bis
zu 90.000 cm? bei minimalen Werkzeugkosten.

Anschlussarten

MIRROWORX®-Werkzeuge
sind als Einschraub- und Auf-

steckfraser sowie mit dem
von Pokolm patentierten

genauigkeit und
maximale Steifig-
keit erhaltlich.
Alle Werkzeuge
verfiigen iiber
eine innere Kiihl-

DUOPLUG®- !

System fiir hoch-

ste Rundlauf-

Aufsteckfraser

mittelzufuhr

Einschraubfriser fiir hochste Prozesssicherheit.




SIE PROFITIEREN
VON DEN FOLGENDEN VORTEILEN:

®

Oberfldchengiite von R, < 2,5 pm; dadurch wird der Schleifprozess Praxis-Video
komplett eliminiert; der Weg auf die Schleifmaschine entfallt

besondere Laufruhe ® MIRROWORX® in 1.2312

eine Feinjustierung reguliert den absoluten Planlauf im p-Bereich

auch fiir labile Bauteile geeignet

® ® ® ©

alle drei Schneidkanten kdnnen zuverldssig genutzt werden

ufgrund der sukzessiven Weiterentwicklung unserer tungen liefert Pokolm ein besonders wirtschaftliches Werk-
Fertigungstechnologien, der auf den Anwendungsfall zeugsystem, welches die Arbeit im Bereich des Werkzeug- und
direkt abgestimmten Hartmetalle und der neuesten Beschich-  Formenbaus zudem erheblich erleichtert.
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MIRROWORX® S

016 -35mm

Frasen statt Schleifen ist das Motto dieser Schlichtwerkzeuge. Entwickelt zur Herstellung
von absolut glatten und ebenen Flachen mit enormen Zahnvorschiiben dringen diese
Werkzeuge in das Gebiet des Schleifens vor.
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Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

. f, (mm) 0,2-1 0,1-0,8 0,2-1 0,1-1,5 0,1-0,7

HSC 05 PV a, (mm) 0,02-0,15 0,02:0,1 0,02-0,15 0,02:0,2 0,02:0,1

. f, (mm) 0,2-1 0,1-0,8 0,2-1 0,1-1,5 0,1-0,7

HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,02-0,15 0,02-0,1 0,02-0,15 0,02-0,2 0,02-0,1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

B 0 e Fein 150 275 400 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 450 800 | 40 70 100
; Grob E E = = -
A5 0 o Fein 150 275 400 | 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800 | 40 70 100
gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung v? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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Wendeplattenfraser
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MIRROWORX® M

042 -100 mm

Frasen statt Schleifen ist das Motto dieser Schlichtwerkzeuge.
Entwickelt zur Herstellung von absolut glatten und ebenen Flachen.
Mit enormen Zahnvorschiiben dringen diese Werkzeuge in das Gebiet des Schleifens vor.

Sicherheitshinweise:

Die in jedem Fraser eingedrehten Planlaufeinstellschrauben miissen wéhrend des Be-
triebs unbedingt auf Vorspannung angezogen werden. Andernfalls besteht die Gefahr,
dass sich die Schrauben wahrend der Bearbeitung l6sen. Dies kann zur Folge haben,
dass zum einen das Werkstiick bzw. Werkzeug beschadigt wird, zum anderen aber auch
eine Gefahr fiir den Maschinenbediener darstellen. Sollten die Schrauben zur Feinju-
stierung nicht benétigt werden, so empfehlen wir, die Schrauben aus dem Werkzeug zu
entfernen.

Aufsteckfraser
242384 | 42 |14,32 43 1 - 16 35 2 Bl (6 D), Mlﬁl
ds EFGH
d, 252384 | 52 1432 B 1] - 2 || 2 |A2OE v
m 266384 | 66 |1432 531 | - 27 |60 | 2 A'FB'GDHE' Vg
L
_L [ | = 280384 | 80 [1432 53 1 | - 27 |60 | 2 |ASDE I Ving
T IR 2100384 | 100 |14,32 53 1 | - 2 |02 |ABDEIM
d, , G,
= = =Hl (FoKON J—rr - | (s=
35500L 45500 L GWSTPS8ISK 15500 20500 TV 2-8, Torque
Torxschraube Torxschraube Gewindestift mit In- Torxschliissel Torxschliissel Vario® - S Drehmo-
A > Seite 8 B > Seite 8 nensechskant D > Seite 8 E > Seite 8 mentschraubendre-
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Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

0,5-2

HSC 05 PVTi e

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Anwendung

150 275 400 100 150 200 | 200 275 350 | 100 450 800 40 70 100

gHaup:.. dung ?‘“ b dung ?? Grobzerspanung v? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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Zubehor

RASER

Torx®schrauben | Torx®schrauben

© WENDEPLATTENFRASER

Bezeichnung

25500 Torxschraube M 2,5 | L5,0 | T7 M 2,5 L5,0 T7
] 35500 L Torxschraube M 3.5 [ L11 | T 15 M 3.5 LM T15
45500 L Torxschraube M 4,5 | L 14,5 | T 20 M 4,5 L 14,5 T20
weitere Schrauben und Scheiben | Powerschraube
GWSTPSBISK Gewindestift mit Innens&lerfglslléa:t M8x1,25 | M8x0,75 | M8x1.25 | M8x0,75 | Inbus 4
Schliissel | Torxschliissel
07 500 Torxschliissel T 7 T7
POKOLM 15 500 Torxschliissel T 15 T15
20 500 Torxschliissel T 20 T20
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Drehmoment-Schraubendreher
Tv 2-g |Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 2,0 Nm | | von 2,0 | bis8.0 | ..o\
< bis 8,0 Nm | mit Skala Nm Nm
‘n TV 04-1 | Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,4 Nm [ | von 0,4 | bis 1,0 | ..\
bis 1,0 Nm | mit Skala Nm Nm
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher
TV 500 Torque Vario® - SETTER Einstellwerkzeug
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, Standard
17 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 7 | L 175 | T7 Lq75 | max. 0,9
max. 0,9 Nm Nm
15 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 | L 175 | 715 L175 | max. 5,5
max. 5,5 Nm Nm
Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder
17 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 7 | L T7 L175 | max. 0,9
175 | max. 0,9 Nm Nm
15 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 | L T15 L175 | max. 5.5
175 | max. 5,5 Nm Nm




GEWINDESTIFT MIRRORWORX®

MONTAGEANLEITUNG

Gewindestift fiir MIRROWORX® M Aufsteckfraser

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der Montage des Gewindestifts
(Art-Nr. GWSTPS8ISK) bitte die folgende Hinweise.

Montage Gewindestift:

Schrauben Sie den Gewindestift bis zum Anschlag in den
Fraskorper. Dies ist ab Lager Pokolm sichergestellt. In sel-
tenen Ausnahmefallen kann es jedoch durch den Trans-
port zum Losen des Gewindestiftes kommen, hier miisste
dann nachjustiert werden.

Schritt 2

Setzen Sie zur Montage den Fraskorper auf die Frasauf-
nahme. Achten Sie darauf, dass zwischen Werkzeug und
Aufnahme ein Spalt von ca. 4mm Breite vorhanden ist.
(Dies ist bei der Verwendung von Pokolm Aufnahmen si-
chergestellt.)

Schrauben Sie nun den Gewindestift gleichmaBig in die
Aufnahme. Hierzu bendtigen Sie einen Inbusschliissel der
NenngroBe SW 4 mm. Der Gewindestift muss soweit ein-
geschraubt werden, bis sich zwischen der Aufnahme und
dem Fraskorper kein Spalt mehr erkennen lasst.

Schritt 4

Falls sich wider Erwarten ein Spalt erkennen ldsst, so ist
durch Nachjustieren des Gewindestifts im Trégerkdrper
eine Regulierung zu erreichen. Hierzu I6sen Sie bitte den
Tragerkorper vollstandig von der Frasaufnahme und dre-
hen den Gewindestift ca. 2 Umdrehung aus dem Fras-
werkzeug heraus. Weiter mit Schritt 1.2

Bitte beachten:
Maximales Anzugsmoment = 10 Nm

Schritt 1 und 2

Schritt 3 und 4

Fiir weitere Fragen zu Systemen mit Gewindestift stehen wir Ihnen natiirlich gern zur Verfiigung.
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ANWENDUNGSBEISPIELE AUS DER PRAXIS.

AUFGABE

Die Auflageflachen der Ober- und Unterstempel sollten so eben
wie mdglich sein, um auf dem Rand des umgeformten Werk-
stiicks keine sichtbaren Spuren zu hinterlassen.

Des Weiteren ist besonderes Augenmerk auf die Oberflachen-
glite des Werkzeugs von Seiten des Kunden gelegt worden.

MASCHINE MATERIAL

Deckel Maho DMC 64 V SK 40

Fijr die Planflache des Matrizenunterteils ist eine Realspirale
von innen nach auBen programmiert worden. Hierbei ist
die Matrizenkontur zum axialen Eintauchen genutzt worden.
Das Bauteil war stabil auf dem Maschinentisch des Bearbei-
tungszentrums der Fa. Deckel gespannt. Bei der Maschine des
Typ DMC 64 V handelt es sich um ein besonders stabiles und
dynamisches Bearbeitungszentrum mit vertikaler Spindel und

1.2343 gehartet auf 55 HRC

ERSTES PRAXISBEISPIEL

Bauteil: Ziehmatritze
Material: 1.2343 55 HRC
Aufnahme: 2522 750 (® 22; SK 40)
Werkzeug: 252 384 (9 52)
WSP: 04 84 835, HSC 05
Beschichtung: PVTi
Auskraglange: ca. 68 mm
V_(Schnittgeschwindigkeiten): 204 m/min

V, (Gesamtvorschub): 1.120 mm/min

S (Drehzahl): 1.250 U/min

f (Vorschub pro Zahn): 0,448 mm

a, (Schnitttiefe): 0,05 mm

a_ (Schnittbreite): 5 mm

Fiir diesen Anwendungsfall ist der neuentwickelte Schlicht-
fraser namens MIRROWORX® genau das richtige Werkzeug.
Durch die vorstehend beschriebenen Eigenschaften dieses
Werkzeuges und den gestellten Kundenanforderungen wurde
das neue Produkt einem Hartetest in der Praxis unterzogen -
und hat diesen mit Bravour gemeistert.

PROGRAMMIERSYSTEM

Mastercam

SK 40 Aufnahmeanschluss. Zuvor sind diese Bauteile mit einem
Rundplatten-Planfraser bearbeitet worden, der zwar die Anfor-
derungen erfiillte, jedoch nicht mit der notwendigen Oberfla-
chengiite, die nun durch den neuen MIRROWORX® Schlicht-
fraser erzielt werden soll.

ERGEBNIS

Mit der Zustellung von 0,05 mm wurden 10 Zustellungen ge-
frast, und es war noch kein VerschleiB an der Wendeschneid-
platte zu erkennen.

Die gefraste Flache war einem Spiegel dhnlich und mit einer
Welligkeit 90° zur Vorschubrichtung von < 0,006 mm mehr
als ausreichend fiir die vom Auftraggeber geforderte Genau-
igkeit.




Ein weiteres Beispiel aus der Pokolm Versuchsabteilung
zeigt, wie hoch préazise und effektiv der MIRROWORX®
Schlichtfraser arbeitet.

Auf einer Maschine der Fa. Deckel, DMC 103 V, mit SK 40 Spin-
del sind u. a. auch Standzeitversuche gefahren worden. Hierbei
lag besonderes Augenmerk auf der erreichbaren Oberflachen-
giite in Verbindung mit der bearbeiteten Oberflache.

Fiir die Versuche ist ein Quader aus 1.2312 Werkzeugstahl mit
AbmaBen 400 x 250 x 250 mm (L x B x H) stabil auf dem Ma-

ZWEITES PRAXISBEISPIEL

Bearbeitungsvorgang: Schlichten
Material: 1.2312
Aufnahme: 2522 750
Werkzeug: 252384
WSP: 04 84 835, HSC 05
Beschichtung: PVTi
Auskragldnge: ca. 68 mm
V_(Schnittgeschwindigkeiten): 204 m/min

V, (Gesamtvorschub): 5.000 mm/min
S (Drehzahl): 1.250 U/min
f (Vorschub pro Zahn): 2 mm

a, (Schnitttiefe): 0,1 mm

a, (Schnittbreite): 40 mm
Erreichte Oberflichengiite: R 2,56 ym

EINE WEITERE KUNDENMEINUNG

schinentisch gespannt worden.

Die AbmaBe ergeben bei einem Durchlauf genau eine bear-
beitete Fldche von 0,1 m?, so dass eine kontinuierliche und ab-
schlieBende Bewertung sehr schnell erfolgen konnte.

Hierbei zeigte sich, dass bei den unten aufgefiihrten Einsatzda-
ten eine bearbeitete Flache groBer 25.000 mm?2 je Schneidkan-
te erreicht wurde.

4Flr uns ist der neue MIRROWORX®-Fraser ein wahrer Problemldser, der eine hervorragende Oberfldche realisiert und bei sehr

guten Vorschubwerten eine spiegelglatte Flache frast.”

(Reiner Meier/ Meister Mechanische Fertigung bei Benteler Maschinenbau GmbH & Co. KG in Bielefeld)

Zpokolm




Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBBe 5
33428 Harsewinkel

Fon: +49 5247 9361-0
Fax: +49 5247 9361-99
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