NASTROJOVE SYSTEMY OPTIMALIZACE PROCESU PORADENSTVI V OBLASTI FREZOVANI

MIRROWORX

® FREZOVANI MISTO BROUSENI
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, o o BUDETE MOCI VYUZIVAT
FREZOVANI MiSTO BROUSENI TECHTO NASLEDUJICICH VYHOD:

M irroworx je nastroj pro frézovani rovinnych v Celni plo3e, které umoZriuji optimalni frézovani © Drsnost povrchu Rz < 2,5 m; ¢imZ proces brouSeni upIné odpada,
ploch, ktery byl specielné vyvinut pro obrébéni rovinnych ploch. Dal$i pfednosti tohoto néstroje je a tim také putovani obrobku na pracovisté s bruskou
absolutné hladkych a rovnych povrch( pfi sou¢asném mimoféadné tichy chod. Tato nové vyvinuta fréza je © 2ZvIats tichy chod
docileni vysoce ekonomického provozu, a tim se zvlasté vhodné také pro nestabilni obrobky. PouZity @ Jemné nastaveni absolutni polohy Gelni roviny v oblasti mikrond
vlastné fadi do oblasti brouseni. koncezt, Y}yuiivajici pouze dvé vyménitelné desticky, © Vhodné rovnéZ pro nestabilni dily
se na druhé strané také dobre osvédcil pro obrobky, e o
Diky tomuto nastroji miiZe byt nékolik pracovnich které se $patné upinaji, a které jsou nachylné k © Spolehlive vyuziti vsech tfi feznjch hran vyméniteiné desticky
UkonU slou¢eno do jediného kroku. Proces brou$eni  vibracim.
tim zcela odpada, takze neni nutno obrobek
pfemistovat na pracovisté s bruskou. U frézy Mirroworx bylo diky postupnému vyvoji
fezného materialu firmou Pokolm docileno moznosti
Tato nova typova fada je koncipovana pouze se dvémi posuvu az 10 000 mm/min, a moznosti frézovani az
vyménitelnymi feznymi destickami, a ma 90 000 cm’, a to pfi minimalnich pofizovacich
jednoduchou, av3ak efektivni moznost nastaveni v nakladech za frézu.
mikronové oblasti pomoci dvou nastavovacich Sroubl
< - a zakladé dalSiho vyvoje nasi vyrobni povlakovani, vam nyni firma Pokolm miZze nabidnout
ﬁi., ﬁ /| ﬁ‘l technologie, ktery byl zaméfen na vyvoj slinutych  nastroj, ktery v budoucnu bude znamenat vyrazné
{ ,/ karbidd, které jsou zviasté vhodné k pouziti na fezné  uleh&eni prace pfi vyvoji a vyrobé nastroju a forem.
- nastroje, a s vyuzitim nejnovéjSich metod
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TECHNICKE UDAJE

Série Mirroworx:

Tabulka vhodnosti 6\\"\%0
Fréza s vyménitelnymi materiali &o‘&& &
desti¢kami: *.\\@‘ \0@ <
NS &
d, I, I3 z
\— \—
242384 42 42 35 1 43 2 \/ \/
252384 52 52 48 1 43 2
266 384 66 66 60 1 58 2
280384 80 80 60 1 53 2 Q‘e‘ .&ﬁ
8‘ S {1‘}%\“‘\
2100 384 100 100 70 1 53 2 v V{\ &o
*bez VPCH 150 - 250* 150 - 250 * 35 - 200*
S 04 84 835 05-2 0,5-2 0,2-1
S
‘\\'«,@ 0,05-0.2 0,05-02 0,05-0,1
» r 04 O
OznaI;:Iean dle | s . é@" . * dle druhu opracovani a slozeni opracovavaného vyrobku
N\
TEHX 16T3 ZF |cca 16,6 4 0,2 M 3,5 HSC 05 PVTi
BEZPECNOSTNi POKYNY:
Nastavovaci Srouby nastroje, ale i
Pfislusenstvi zaSroubované v Celni ploSe u poranéni obsluhy.
kazdé frézy musi byt béhem Pokud tyto Srouby nejsou
0O provozu bezpodminecné nezbytné pro jemné nastavovani,
dotaZeny s predpétim. Jinak by doporucujeme je z nastroje
! | 45500 L Nastavovaci Sroub v Celni plose | M 4,5 d 14,5 T20 mohlo hrozit nebezpeéi jejich vyjmout.
@_' 20 500 Nastrékovy klié T20 uvolnéni béhem obrabéni. To
rerm—— muze mit za nasledek jednak
h: | | 35500 Imbusovy Sroub M 3,5 d7,5 T15 poskozeni obrobku nebo
(CPOKOLH }——- 15500 Nastrekovy klig T15
B 117 1 GWSTPSBISK Zavitovy kolik* M8 M8 d75

* Tento dil se pouziva pouze u typu 2 42 384
a pfi prvni objednavce je zahrnut v dodavce

—
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© V PRAXI © V PRAXI

PRIKLADY POUZITI V PRAXI

POZADAVKY: D alSi pfiklad ze zkuSebniho oddéleni Pokolm Odchylky byly poskytovany pfi jednom prichodu pres

) ) o L o ukazuje, jak vysoce presné a efektivné fréza opracovanou plochu s presnou velikosti 0,1 m’, takze
Dosedaci plochy horni a spodni raznice maji byt co V tomto pfipadé pouziti je nové vyvinuta fréza "Mirroworx" pro jemné obrabéni pracuje. koneéné hodnoceni mohlo byt provadéno kontinuiné a
nejrovnéjsi, aby na okraji formovaného dilce "Mirroworx" pro jemné obrabéni tim pravym velice rychle,
nezlstavaly Zadné patrné stopy. DalSim naronym nastrojem. Z dlivodu vySe uvedenych vlastnosti tohoto Na obrabécim stroji firmy Deckel typ DMC 103 V, s
ukolem je dodrzeni vysokeé kvality povrchu nastroje, nastroje a z divodu naroku kladenych zakazniky, byl vietenem SK 40, byly mimo jiné provedeny zkousky Pritom se ukazalo, Ze pfi nize uvedenych provoznich
ktera je upfednostiiovana zakaznikem. t('ento nésEroj podrc')ben %kouéce tvrdosti v praxi - pfi trvanlivosti fezného nastroje. Pfitom byla kontrolovéna  podminkéch byla dosazena celkova velikost opracované
této zkouSce obstal skvéle. predevim kvalita opracovaného povrchu. plochy 25 000 m2 na jeden fezny biit,
MATERIAL PROGRAMOVACIi SYSTEM Pro zkousku byl zvolen kvadr z néstrojvové oceli 1.2312
o rozmérech 400 x 250 x 250 mm (DxSxV), ktery byl
Deckel Maho 1.2343 vytvrzeno na 55 HRC Mastercam stabilné upnut ke stolu stroje.
DMC 64 V SK 40
P ro vyfrézovani rovinnych ploch spodni Casti pomoci rovinné frézy s kruhovymi destickami, ktera sice
matrice je potfeba naprogramovat skute¢nou spliiovala dané pozadavky, avéak nepodafilo se docilit S ST
spirélu, orientovanou zevnitf smérem ven. Pfitom se pro  potiebnou jakost povrchu, kterou Ize ziskat jen pomoci MateriF;I'p ' 19312
axialni proniknuti vyuZiva kontura matrice. Na nové hladici frézy Mirroworx. . ‘
obrabécim centru firmy Deckel byl obrobek stabilné Sl 2522750
upnuty na stole stroje. U tohoto obrabéciho centra, typ s 252 384
DMC 64 V se jedna o zvlasté stabilni a dynamicky WSP: o 04 8.4 835, HSC 05
obrabéci stroj s vertikalnim vietenem, a s unadecim Poviakovani: - PVTI
epem SK 40. Nejprve byly tyto obrobky opracovany Dielsleiant cca 68 mm
P V. (rychlost posuvu): 204 m/min
e — 5000 mmimin
Obrobek: Protahovaci matrice S (otacky): 1250 ot/min
Material: 1.2343 55 HRC F (posuv na zub): 2 mm
Unaseni: 2522 750 (@ 22; SK 40) ! a ap (hloubka fezu): 0,1 mm
Nastroj: 252384 (3 52) : — ag (Sifka fezu): 40 mm
WSP: N 04 8.4 835, HSC 05 Dosazena drsnost povrchu: Rz 2,56 um
Povlakovani: PVTi
Délka vylozeni: cca 68 mm S posuvem do hloubky 0,05 mm bylo
Vs (rychlost posuvu) 204 m/min vyfrézovano 10 hloubkovych posuv(, a u

Vs (celkovy posuv): R vymeénitelné fezné desticky nebylo znatelné f— — . .
S (otaky): 1950 ot/min Zadné opotfebeni. Frézované plochy se podobaly JESTE DALSI NAZOR ZAKAZNIKA:

zrcadlu a vinitost obrabéného povrchu v thlu 90°

F, (posuv na zub): 0,448 mm ke sméru obrabéni o velikosti < 0,008 mm je "Nova fréza Mirroworx pro nas znamena skuteéné vyfeseni problému. S jeji pomoci miizeme pfi
ap, (hloubka fezu): 0,05 mm vice nez dostate&na, vzhledem k pozadavku na vyhodnych hodnotéch posuvu dosahnout vynikajici jakosti obrobenych ploch, a to az se zrcadlové
ag (Sika fezu): 5mm presnost, pfedepsanému zadavatelem. hladkym povrchem.”

(Reiner Meier / mistr mechanické vyroby u firmy Benteler Maschinenbau GmbH & Co. KG in Bielefeld).
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MIRROWORX

PV-F-MW-D 0105

® KONTAKT

Pokolm

Frastechnik GmbH & Co. KG
Adam-Opel-Strae 5

D-33428 Harsewinkel

Telefon: +49 [0] 52 47/93 61-0
Telefax: +49 [0] 52 47/93 61-99

E-Mail:  info@pokolm.de
Internet: www.pokolm.de

Vice informaci na webové strance:
WWW.POKOLM-VOHA.DE

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

Telefon: +49 [0] 22 66/47 81-11
Telefax: +49 [0] 22 66/47 81-40

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