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QUADWORX® XL

Das XL-Frassystem fiir groBte Abtragsraten bei Hoch-Vorschub- und Eck- und Nut-Frasen

: PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© QUADWORX®XL © ECK- UND NUT-/ HOCH-VORSCHUB-FRASER © WENDEPLATTENFRASER

WIRTSCHAFTSGROSSE IN XL: GROSSTE ABTRAGS-

SCHUB- UND ECKFRASEN

RATEN BEIM HOCH-VOR

N
UADWORX®XL, das moderne und bewahrte Hoch-Vor-

Qschub-TaIent, wird mit neuen Schneidstoffen fiir das Eck-
und Nutfrdsen noch vielseitiger.

Mit groBen Durchmessern bis 100 mm sind extrem hohe Vor-
schiibe bei gleichzeitig enormer Spantiefe jetzt auch fiir diese
Zerspanungsoperationen moglich.

Die Eckfrasplatten, systemtypisch jeweils mit vier Schneidkan-
ten, sind konstruktiv ebenso auf den XL-MaBstab des Werk-
zeugtragers ausgelegt.

Egal ob Eck- und Nutfrasen oder Hoch-Vorschub-Frasen: bei
der groben und mittleren Zerspanung von Stahl, Edelstahl

und Eisenguss sowie von hochwarmfesten Verbindungen sind
alle Plattengeometrien gleichermaBen in ihrem Element.

Bei den Hoch-Vorschub-Schneidstoffen sorgt eine besondere
Makrogeometrie aus einer Kombination von GroBradius und
Planschneide fiir universelle Einsatzmdglichkeiten in der 2-,
2'- und 3D-Bearbeitung. Die Mikrogeometrie mit polierter
Spanflache hilft, die Temperatur im Schneidstoff zu minimie-
ren sowie eine gleichmaBige Spanabfuhr sicher zu stellen.

In der Praxis profitiert der Anwender durch das XL-Format
von der hocheffizienten Bearbeitung und somit von einer
groBtmaoglichen Auslastung der Maschinenkapazitat.

NUR1 WERKZEUGTRAGER
IM FORMAT XL ...

... FUR 2 BEARBEITUNGSARTEN:

©® als ECK- UND NUT-FRASER,
Einstellwinkel 90°

© als HOCH-VORSCHUB-FRASER,

Platten mit Spanleitstufe Platten mit Spa

Fiir die Bearbeitung von Stahl, Edel-
stahl, Eisenguss und hochwarmfesten
Legierungensind Schneidstoffein P40,
P25, und M40 Qualitdten mit PVGO-
sowie PVST-Beschichtung vorgesehen.

Edelstahl,
warmfesten
Schneidstoffe i

sowie PVST-Besc

Fiir die Bearbeitung von Stahl,
Eisenguss

und M40 Qualitditen mit PVGO-

nleitstufe Platten ohne Spanleitstufe

Fir die Bearbeitung von Stahl und
Eisenguss stehen Platten in den Quali-
tdten P25 und K10 mit PVTi-Beschich-
tung zur Verfiigung.

und hoch-
Legierungen  sind
n P40, P25, K10

hichtung lieferbar.




SIE PROFITIEREN
VON DEN FOLGENDEN VORTEILEN:

© ein Fraskorper durch optionalen Einsatz von Schneidplat- @ als Einschraubrédser @ 32 und 35 mm,
ten mit unterscheidlichen Geometrien als Eck- und Nutfra- als Aufsteckfraser @ 40 - 100 mm

ser oder als Hoch-Vorschub-Fraser einsetzbar @ niedrige Werkstiickkosten, mehr Maschinenkapazitat

@ vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirt-

. . © maximale Prozesssicherheit im ununterbrochenen Schnitt
schaftlichen Einsatz

durch absolut sichere Positionierung der Wendeschneid-
@ hochste Abtragsraten durch extreme Vorschiibe und platten
enorme Spantiefen

@ mit Planschneide und GroBradius werden schon in der
Grobzerspanung beim Hoch-Vorschub-Frasen sehr hohe
Oberflachengiiten erzielt

Anschlussart

Alle QUADWORX® XL -Werkzeuge sind als Einschraub- und als Aufsteckfraser ab Lager verfligbar.
Um eine groBtmagliche Prozesssicherheit gewahrleisten zu konnen, sind sie zudem mit einer inne-
ren KiihImittelzufuhr ausgestattet.
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QUADWORX

GroBe XL, @32 - 100 mm

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
* sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge {iber innere Kiihlmittelzufuhr

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,8 mm

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

ds 232251 ( 32 | 13 [133*] 42 |15 - | M16 |29 | 2 | ADEF |Vimadl

4 335251 ( 35 | 13 [133*| 42 [15| - | M16 |29 | 3 | ADEF |[VBa@l

o

B

d;
440351 | 40 | 13 [133*|425] 25 | - 16 | 35| 4 |[ACDERG|VBadl
442351 | 42 | 13 [133*]425] 25 | - 16 |35] 4 [ACGDERG|ViNEdR
450351 | 50 | 13 [133*] 50 | 25 | - 2 40 | 4 | ADEEG |VBESR D
550351 | 50 | 13 [133*| 50 | 2,5 | - 2 |40 | 5 | ADEEG [VBE8R
452351 | 52 | 13 [133*] 50 | 25 | - 22 | 48| 4 | ADEEG |[YBESA D
552351 | 52 | 13 [133*] 50 | 25 | - 2 48 | 5 | ADERG |VBEASB
663351 | 63 | 13 [133*| 53 | 25| - 27 48 | 6 | ADEEG [VBESB
666351 | 66 | 13 |133*] 53 | 25| - 27 | 48| 6 | ADEEG [VBESR
680351 | 80 | 13 [133*| 53 | 25| - 27 | 60| 6 | ADEEG |VBESR D
880351 | 80 | 13 [133*] 53 | 25 | - 27 | 60| 8 | ADEEG [V BESR
7100351 [ 100 | 13 [133*| 53 [ 25| - 32 70 | 7 [ABDERG| VRIS D
9100351 | 100 | 13 [133*] 53 | 25 | - 32 70 | 9 |ABDERG|VBESB

* zu programmierender Eckenradius

(Pokoi }—— | (¢

=) P ®

40 505 K M16X35 GWSTPS8ISK 15500 P TV 2-8 T15 500 P
Torxschraube Zylinderschraube In- | Gewindestift mit Innen- | Torxschlissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge
A > Seite 7 nensechskant niedriger sechskant D > Seite 7 momentschraubendreher | fiir Torque Vario®
Kopf, B > Seite 7 C > Seite 7 E > Seite 7 F > Seite 7
|
T15502 P

Torx MagicSpring Wechsel-
klinge fiir Torque Vario®
G > Seite 7

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Schneidplatten fiir das Eck- und Nutfrasen

Wendeschneidplatten 3
&
\)'b\{é»“ 9&(‘5{&
Ny W | s r M
0551 848 SDMT 135010 SN P40 PVGO 13 5 1 M4
0551858 SDMT 135010 SN P25 PVGO 13 5 1 M 4
> 0551 896 SDMT 135010 EN M40 PVST 13 5 1 M4

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
f, (mm - y
o] siom | G : P - -
mm i
il o | : ot : :
mm _ -
WAOPIST| 3 (o) : "ors : "05e :

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob %100 150 200 /110 130 150

P40 PVGO Mittel %100 150 200 - 7110 130 150 - -
Fein §/160 205 250 /120 150 180
Grob 110 165 220 120 145 170

P25 PVGO Mittel %7120 185 250 - %130 150 170 - -
Fein /150 225 300 /135 193 250
Grob 30 130 180 %30 55 80

M40 PVST Mittel . ¥ 100 155 210 - %40 65 90 -
Fein 7120 185 250 760 90 120

gHaupt.‘.. dung ?I" b Jung V? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© QUADWORX®XL © ECK- UND NUT-/ HOCH-VORSCHUB-FRASER © WENDEPLATTENFRASER

Schneidplatten fiir das Hoch-Vorschub-Frasen

Wendeschneidplatten
)
O
o < | s r M
0551852 HF | SDMW 135020 SN P25 PVTi 13 5 2 M 4
05 51 860 HF SDHX 135020 SN K10 PVTi 13 5 2 M4
0551862 HF |  SDMW 135020 SN K10 PVTi 13 5 2 M 4
05 51 848 HF SDMT 135020 SN P40 PVGO 13 5 2 M 4
05 51 858 HF SDMT 135020 SN P25 PVGO 13 5 2 M4
05 51 868 HF SDMT 135020 SN K10 PVGO 13 5 2 M 4
- 05 51 896 HF SDMT 135020 EN M40 PVST 13 5 2 M4
Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,6-2,8 0,6-2,5
P25 PVTi a, (mm) 0,52 - 0622 - - -
. f, (mm) 0,6-2,8 0,6:2,5
K10 PVTi 2. (mm) e - o ; - -
f, (mm) 0,5-2,5 0,6-2,5
P40 PVGO a, (mm) 0.4-2 - 0522 - - -
f, (mm) 0,5-2,5 0,6-2,5
P25 PVGO 2. (mm) i - o ; - -
f, (mm) 0,5-2,5 0,6-2,5
K10 PVGO a, (mm) 0.4-2 - 0522 - - -
f, (mm) 0,3-1,7 03-1,2
L a, (mm) ] 0,5-1,5 i 0,4-1,5 i

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung Sasucuny
Grob 100 200 300 /130 155 180
P25 PVTi Mittel 100 125 150 . 7100 135 170 - - -
Fein - -
Grob %130 170 210 ¥ 150 175 200
K10 PVTi Mittel %150 185 220 - %150 175 200 - - -
Fein - -
Grob 100 150 200 7110 130 150
P40 PVGO Mittel %100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Fein - -
Grob 110 165 220 /120 145 170
P25 PVGO Mittel %120 185 250 . 7130 150 170 - - -
Fein - -
Grob 57130 170 210 110 155 200
K10 PVGO Mittel 7150 185 220 - %150 175 200 - - -
Fein - -
Grob %80 130 180 %30 55 80
M40 PVST Mittel - § 100 155 210 - - 40 65 90 -
Fein - B
Technische Informationen
Meslz-
G Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
mit theoretischem Eckradius (rp) 3,3 mm einzusetzen. Der unzerspante
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,86 mm.
Die Werkzeugldangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser nd)”.

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage [ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Erweiterte Einsatzdaten

L —
> N e ® =
S %
Y
d; d, .
D min/max

Fraser @ d1 d, ﬁmra'; Fraser @ d1 o mym Fraser @ d1 II'.:I"H; zm[;x
32 11,8 1,5 32 <9 8,8 32 40,8 62
35 14,8 1,5 35 <7,0 11,8 35 46,8 68
40 19,8 2,5 40 <6,5 16,8 40 56,8 78
42 21,8 2,5 42 <5,8 18,8 42 60,8 82
50 29,8 2,5 50 <41 26,8 50 76,8 98
52 31,8 2,5 52 <3,7 28,8 52 80,8 102
63 42,8 2,5 63 <2,6 39,8 63 102,8 124
66 45,8 2,5 66 <24 42,8 66 108,8 130
80 59,8 2,5 80 <1,8 56,8 80 136,8 158
100 79,8 2,5 100 <1,2 72,8 100 176,8 198

Zubehor

Bezeichnung

Torx®schrauben | Torx®schrauben

] 40 505 K Torxschraube M 4,0 | L 9,35 | T 15 Plus | 3,6 Nm M 4,0 L 9,35 [T15Plus| 3,6 Nm

Zylinderschrauben mit Innensechskant | fiir Aufsteck- und Einschraubadapter

Zylinderschraube Innensechskant niedriger Kopf M 16 |
@E @ M16X35 135 | DIN 7984 M16 | L35 |DIN 7984

weitere Schrauben und Scheiben | Powerschraube

Gewindestift mit Innensechskant M8x1,25 |
M8x0,75 | Inbus 4

Schliissel | Torxschliissel
POKOLM 15500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T 15 IP T15IP

GWSTPS8ISK

M8x1,25 | M8x0,75 | Inbus 4

Drehmoment-Schraubendreher und Zubehdr | Drehmoment-Schraubendreher

TV 2-8 Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher v von 2,0 | bis 8,0
(] on 2,0 Nm | bis 8,0 Nm | mit Skala, inc. Setter Nm Nm
8

Drehmoment-Schraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, Standard

Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 IP | max. 5,5
T15 500 P L175 | max. 5,5 Nm T151P L175 Nm
Drehmoment-Schraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder
715 502 p Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 IP | T151p | L175 |max 5,5
L 175 | max. 5,5Nm Nm
? Hauptanwendung ?I" b Jung V ? Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

7 Zpokolm
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Pokolm
Frastechnik GmbH & Co. KG

Adam-Opel-StraBBe 5
33428 Harsewinkel

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

info@pokolm.de b
www.pokolm.de www.pokolm. e




