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Als global operierendes, mittelstéindisches Unternehmen entwickeln und
produzieren wir seit 1974 CNC-Prézisions- und Sonderwerkzeuge fir die
Automobil-, Maschinenbau-, Flugzeug- und Holzbearbeitungsindustrie.
Die Marke mimatic® steht hierbei weltweit fir héchste Anspriiche an Qua-
litét und integrierte Systemldsungen fir die spanabhebende Ferfigung.
Hochqualifizierte, motivierte Mitarbeiter stellen sich téglich neuen Heraus-
forderungen an kundensperzifische Produktionsaufgaben. Zur Realisierung
unserer Qualitétsziele setzen wir ausschlieBlich auf modernste Technolo-
gie, CAD/CAM und computergestitzte Logistik.

mimatic

mimatic Inc. (USA) mimatic (China) 5
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Die Region Allgau gilt weit Gber
ihre Grenzen hinaus als Inbegriff for
Lebensqualitat, intakte Natur und
idyllische Landschaften. Sie ist aber
ebenso bekannt fur ihre enorme
wirtschaftliche Leistungsfahigkeit

und Innovationskraft.

Die neu ins Leben gerufene Marke
LAllggu” hat sich unter anderem

zum Ziel gesetzt, Unternehmen mit
hohem Innovations- und Nachhal-

tigkeitsanspruch hervorzuheben.

mimatic® hat als eines der ersten
Industriefirmen die Nutzungsrechte

for die Marke , Allgéu” erhalten !

Das Potenzial von mimatic® spiegelt
sich neben der hohen Produktivitét
vor allem in der auBBerordentli-
chen Fertigungstiefe wieder. Unser
Standort im Allgéu unterhdlt eine
leistungsfahige Produktion mit allen
Einrichtungen eines modernen

Industrieunternehmens.
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mimatic® Zirkular- und Gewinde-
fraswerkzeuge bieten durch ihr
einzigartiges Konstruktionsprinzip
wirtschaftliche Fertigungsméglich-
keiten.

Sowohl maf3genaue Einstiche fir
O-Ringe oder Sicherungsringnuten
nach DIN-Normen, lehrenhaltige
Innen- und AuBengewinde, als
auch Ring- oder T-Nuten kénnen
auf einfachste Weise hergestellt

werden.
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In partnerschaftlicher Zusammen-
arbeit konstruieren und produzieren
wir lhre Sonderwerkzeuge —

exakt nach lhren Fertigungskriterien

und Zeichnungsvorgaben.




mimatic

T o ol Sy st ems

mimatic® Angetriebene Werkzeugeinheiten fir alle géngigen CNC-Dreh-
maschinen und Bearbeitungszentren, werden in den unterschiedlichsten
Ausfihrungen realisiert. Ein grofes Spektrum an Bohr- und Fréswerkzeu-
gen, in gerader und abgewinkelter Ausfihrung, mit oder ohne innerer
Kohlmittelzufihrung, hohen Drehmomentibertragungen und Drehzahlen
sowie alle erdenklichen Schaftausfihrungen stehen lhnen fir jeden Einsatz-
zweck zur Verfigung. Werkzeugaufnahmen wie Spannzangen-, Frésdorn-,
Capto-, Hydrodehn-, Sageblatt-, Weldon-, HSK-, ABS- oder UTS-Aufnah-

men gehdren zum mimatic® Lieferprogramm.

Qualitat




Mit dem Erhalt
des AEO-F
Zertifikats hat
sich mimatic for

die Einhaltung
»Sicherung der

Lieferkette”

verpflichtet.
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T o ol Sy st ems

Qualitativ hochwertige Sonder-
l6sungen verlassen tagtaglich unser
Haus, wobei die Zufriedenheit
unserer KUnden immer an obers’rer
Stelle steht.

Die Zertifizierung nach DIN EN
ISO 9001 : 2008 war fur unser
Unternehmen deshalb eine Not-
wendigkeit, um dem hohen Qua-
litéitsstandard unserer Kunden
Rechnung zu tragen sowie das
Rad der sténdigen Verbesserung in

Schwung zu halten.

®

ZERTIFIKAT

Die Zertifizierungsstelle
der TOV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen

mimatic

T ool Systems
mimatic GmbH
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=
o
=
-
-
=
=
=
-
=
=
"

fiir den Geltungsbereich

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetriebenen Werkzeugen,
Zerspanungswerkzeugen, Spannsystemen und
Sonderwerkzeugen

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70006182
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1SO 9001:2008

erfullt sind. Dieses Zertifikat ist giltig bis 2014-02-06
Zertfikat-Registrier-Nr. 12 100 16724 TMS

7 B0

Manchen, 20130225

ZEATIFINAT & CIRTIFICATE &
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mimatic® Hochleistungs-Prézisions- und Universalspannfutter zeich-

nen sich aus durch héchste Rundlaufgenauigkeit, zuverlassige
Einsatzbereitschaft und eine lange Lebensdauer.

Sehr hohe Spannkréfte gewdhrleisten maximale Prozesssicherheit
sowie hohe zuléssige Drehzahlen beim Bohren, Reiben, Senken
und Frasen. Die Vielfalt des Lieferprogramms mit allen handels-
Ublichen Schéften, optionalen KihImittelzufihrungen, diversen

Spannbereichen und einer breiten Palette an Zubehér- und

Ersatzteilen geben lhnen Sicherheit fir produktives und wirt-
schaftliches Arbeiten.
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Kundenndhe, schnelle Reaktionszeiten und bedarfsorientierte Lésungen
sind unser oberstes Gebot. Unser Team aus erfahrenen Zerspanungsprofis
sorgt in einem weltweit verzweigten Netz fir die Erfillung dieser Maxime.
Eine Rundumbetreuung, von der Beratung bis zum Ersatzteilmanagement,
steht lhnen jederzeit zur Verfigung. RegelmaBige Aus- und Weiterbil-
dungsmafBnahmen halten unsere Mitarbeiter auf dem neuesten Stand und
garantieren lhnen bestmagliche Beratungskompetenz.

Ein hochentwickeltes Qualitétsmanagement sichert lickenlose Kontrolle und
gleichbleibende Qualitét, von der Konzeption Gber die Konstruktion bis hin
zum einsatzbereiten Werkzeug. Fir individuelle Sonderanfertigungen sind

wir bestens vorbereitet. Hochqualifizierte Konstrukteure realisieren effektive

und wirtschaftliche Lésungen, auch in schwiergen Féllen.
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Service + Wartung von
Angetriebenen Werkzeugen

Préventive Wartung und Reparaturen von Angetriebenen

Werkzeugen sind ein wichtiger Faktor, um die

1) Werkzeugkosten zu begrenzen

2) Werkzeugverfiugbarkeit sicherzustellen

3) Prozesssicherheit zu gewdhrleisten P

Verwendet werden nur hochwertige Lager und Spindellager von
Deutschen Markenherstellern.

Zusammen mit hochwertigen, reibungsoptimierten Dichtungen kann
die einwandfreie Funktion des AGW wieder gewdhrleistet werden.
Dafir erhalten Sie die mimatic-Garantie mit Gitesiegel.

Alle gewarteten oder reparierten Angetriebenen Werkzeuge werden

einem Funkfionsdauertest auf dem mimatic Prifstand unterzogen.

Ablauf:

1) Das AGW wird an mimatic gesendet.

2) Sie erhalten eine Wareneingangsbestatigung (max. 3 Arbeitstage).

3) Sie erhalten ein Wartungs-/Reparaturangebot mit Info zur Art des
Schadens, Verschleifibild und event. méglichen Verschleiffursache
(max. 8 Arbeitstage).

4) Sie erteilen den Reparaturaufirag oder verfigen die sonstige
Verwendung der demontierten Teile (10 Arbeitstage lhrerseits).

3 AT ERTT T
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Enabling sustainability for manufacturing

BLUé\COMPETENCE‘

Machine Tools

Engineering a better world




BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

BLUECOMPETENCE
Die Initiative

BLUECOMPETENCE steht fur die Inno-
vations- und Technologiefihrerschaft
des Maschinen- und Anlagenbaus

im Bereich nachhaltiger Lésungen.

Auf der Basis nachprifbarer Kriterien
kennzeichnet die Marke Mitglieder,
Teilnehmer und Partner der Initiative als
Anbieter Lebensqualitat verbessernder,
umweltschonender, energie- und res-
sourceneffizienter sowie marktgerechter
Lésungen.

Die Essenz der Marke

Der Markenkern lautet: Kompetenz®

— nachhaltige Technologie fir Wirt-
schaft, Umwelt und Gesellschaft. Diese
Markenpersénlichkeit unterstreicht das
Markenthema des VDMA: Technik fur
Menschen. Der Begriff Nachhaltigkeit
wird als Ausgleich und Integration des
wirtschaftlich Profitablen, dkologisch
Vertréiglichen und sozial Férderlichen
definiert.

Die Markenarchitektur
Organisatorisch setzt sich BLUECOM-
PETENCE aus dem Trager VDMA, den
einzelnen Fachverbdnden des VDMA
(Teilnehmer) und deren Mitgliedsunter-
nehmen (Partner) zusammen.

mimatic hat als einer

der ersten Prézisions-
Werkzeughersteller die
Anforderungen erfillt und
wurde 2011
BLUECOMPETENCE
ALLIANCE MEMBER.

BLUECOMPETENCE
am Beispiel mimatic mi

Fur eine effizientere Bearbeitung in
Drehmaschinen nutzt mimatic seine
Kompetenz fir integrierte und kom-
plexe Zerspanungswerkzeuge und die
Kompetenz fir Angetriebene Werk-
zeuge (AGW). Das Ergebnis ist eine
systemUbergreifende Werkzeuglésung
fur die Serienproduktion. Zentraler Be-
standteil dieser Lésung ist die modulare
Schnellwechselschnittstelle mi, die das
AGW direkt und ohne weitere Um-
wege mit z.B. Glockenwerkzeugen fir
kombinierte Bearbeitungen (Drehen,
Planen, Fasen) verbindet. Eine mini-
male Werkzeugwechselzeit wird durch
Schnellwechsel-Einhandbedienung in
der Maschine erreicht. Plananlage,
symmetrischer 3-Punkteinzug und
Kurzkegel schlieBen Bedienungsfehler
aus! Eine Voreinstellung des kompak-
ten fur die Schnittstelle konzipierten
mi-Zerspanungswerkzeuges enffdllt.
Das mi-Zerspanungswerkzeug hat eine
massive, einteilige Bauform mit inte-
grierter mi-Schnellwechsel-Schnittstelle
und reduziert Bauraum und Rundlauf-
fehler. mi-System bietet Effizenzsteige-
rung, Nachhaltigkeit und Ressourcen-
schonung.

mimaticlTli

mimatic

T o ol Sy st e ms

BLUECOMPETENCE
am Beispiel mimatic AGMILL

Durch die systemibergreifende Kom-
petenz von mimatic aus den Bereichen
Angetriebene Werkzeuge (AGW) und
Prézisions-Hartmetall-Fréswerkzeugen
hat mimatic eine kompakte neue
Zerspanungslésung entwickelt. Die
Ublicherweise zwischen AGW und
Zirkularfrésplatte befindlichen Schnitt-
stellen und Halter werden eleminiert.
Direkt auf der Abtriebswelle des AGW
befindet sich nun der polygonale Plat-
tensitz fir das Frésen von Gewinden,
Nuten und Einstichen. Es ergeben sich
folgende Vorteile:

Durch die ausschlieBliche Verwen-
dung von nur einer hochprézisen
Polygonschnittstelle wird der Rundlauf
verbessert und die Standzeit erhsht.
Der Plattenwechsel kann mit nur einer
Schraube in der Maschine erfolgen.
Durch Plananlage und Selbstzentrie-
rung entfallen Vermessung und Vorein-
stellung! AGMILL bietet so Ressource-
neffizienz und Nachhaltigkeit.

17
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Gewindefrasen
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Zeichenerkléarung
Trio-Cot Typenbezeichnung
12
pIN 1835] Werkzeugschaft ohne Spannfléche
Form A

DIN 1835
Form B

Ll

@ min.
8 mm

Werkzeugschaft mit Weldon-Spannflache

Fraskérper mit Anzugsgewinde

Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser

Interne KUhImittelzufuhr

Anzahl der Werkzeugschneiden

7 k= k=

>
I
~
>
-

U

Vollprofi

b

Teilprofil

S

15°

mimatic
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Gewindenorm

Gewinde mit Eckenfreistich (Trio-Cut)

fur rechtes und linkes Innengewinde

bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!

fur rechtes und linkes Auf3engewinde

bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!

Vollprofil-Gewindeschneiden

Teilprofil-Gewindeschneiden

Drallwinkel

21
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Polqmll_l.

Zirkularfraswerkzeuge mit polygonalem Plattensitz
und 6 Schneiden fir hohes Zerspanungsvolumen

mimatic

T o ol Sy st e ms

BLUECOMPETENCE

Eine neue Generation von Zirkularfra-  Unter der Bezeichnung P16, P20 und
sern ermdglicht es, P25 stehen drei Grundtypen zur Verfi-
gung, die durch ihre unterschiedlichen
- Sicherungsringnuten Schaft- und Schneidplattenausfihrun-
- Metrische 1SO-Innengewinde gen einen breiten Anwendungsbereich
- Whitworth Rohrgewinde abdecken.
mit hoher Prézision in Bauteile einzu- Es sind verschiedene Gesamtléngen
bringen. Die polygonale Verbindung lieferbar, wobei die Variante aus VHM
von Schneidplatte und Fraskérper mit Stahlkopf gefertigt wird.

verbessert deutlich die Wirtschaftlichkeit
des Bearbeitungsprozesses durch:

m Léngere Standzeiten

m Hoheres Zerspanungsvolumen
m Héhere Vorschibe

m Kirzere Bearbeitungszeiten

Das Polygon in der
mimatic® P -Schnittstelle

I__ =
2

-

Vorteile

* Rundlauf Gber 3-Punki-Polygon
O » Kraftibertragung durch 3-Punki-Polygon
 Hohe Stabilitat durch geschlossenen Kreisring
Q  Hohe Sicherheit gegen Bruch bei unterbrochenem Schnitt

o = Kraftibertragungsbereiche

22
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» mimatic mi

PpoiylTIELL CYMEEED =

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 25-27
B Schnittdaten Seite 179 - -

FAEH = NS

D

-
o Sfer:r?;ng mDm mfm Gewinde ZZSEF_ Bestell-Nr.

P1210 1,00 9,6 0,572 &

P19 P1210 1,50 9,6 0,875 3
P1210 1,75 9,6 1,010 nur M12 3

P1211 2,00 10,5 1,157 3

P1616 1,00 16,0 0,572 6

P1616 1,50 16,0 0,864 6

P1616 2,00 16,0 1,159 6

P1616 2,50 16,0 1,444 6

P1616 2,50 16,0 1,444 nur M20 6

P1616 3,00 16,0 1,702 6

P2020 1,50 20,0 0,875 6

P20 P2020 2,00 20,0 1,157 6
P2020 3,00 20,0 1,745 nur M24 6

P2526 1,50 26,0 0,864 6

P2526 2,00 26,0 1,159 6

P2526 3,00 26,0 1,728 6

P2524 3,50 24,0 2,023 nur M30 6

P25 P2526 3,50 26,0 2,023 6
P2526 4,00 26,0 2,262 6

P2526 4,00 26,0 2,262 nur M36 6

P2526 4,50 26,0 2,602 6

4 P2526 5,00 26,0 2,887 6

M [UNNPT| By 28 &

Steigung D G Zshne- Bestell-Nr.
7 - i S e
P12 P1212 1-3 11,7 0,10 8
P1616 1-4* 16,0 0,10 6
P1616 2,5-4 16,0 0,25 6
P1618 1-3 17,7 0,10 6
P2020 1-3 20,0 0,10 6
P20 P2022 1-2 21,7 0,10 6
P2022 2-4 21,7 0,15 6
P2526 1-3 26,0 0,10 6
P25 P2526 2,5-5 26,0 0,25 6
P2526 3,5-6 26,0 0,40 6

-
* Nicht geeignet fir Steigung 4,0 mm mit den Fréskérpern 123588 und 123590
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PpoiylTIELL CYMEEED =

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 25-27 8

B Schnittdaten Seite 179 )

G ||DIN |[BSW| BSF [UNC||UNF -
228/1

Vollprofil v
f Bestell-N )
i gdhne- estell-Nr.
G Gong/ ol e e T
UNC
P1210 12 9,6 1,290 3
P12 P1211 1 10,5 1,350 3
P1212 10 1,7 1,485 3
P16 P1616 9 16,0 1,577 6
b20 P2018 — 8 18,0 1,809 6
P2020 = 7 20,0 2,043 6
P2524 6 24,0 2,454 6
P25 P2526 5 26,0 2,979 6
P2526 45 26,0 3,289 6
UNF
P1210 1/2-20 9,6 0,733 3
P12 P1211 9/16-18 10,5 0,827 3
P1212 % 3/4-16 11,7 0,945 3
P16 P1618 = 7/8-14 17,7 1,071 6
P20 P2020 1-12 20,0 1,228 6
G,BSW, BSF
P12 P1210 19 9,6 0,871 3
P1616 1 16,0 1,478 6
P1616 14 16,0 1,162 6
P1616 10 16,0 1,646 6
P1618 = 14 17,7 1,177 6
b0 P2020 1 20,0 1,494 6
P2020 14 20,0 1,177 6
P25 P2526 1 26,0 1,478 alle >1* 6

@ g
G | DIN|BSW/| BSF |[UNC|UNF
228/1
IR/IL [[AR/AL|| Teilprofil *
Steigung D G Zéhne- Bestell-Nr.

T Gang / Zoll mm mm zahl

CPI6 P1616 8-14 16 0,1 6
P25 P2526 48 26 0,1 6

24
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mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

L

= 5
DIN 1835||DIN 1835 H
Form A Form B
- - - - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form Bi:;(a dhé di St E L - Schaft Schrauben- Schraube
(D) empfohlen ™M mm mm mm mm mm dreher
123619 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 Stahl
100228 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
171778 A 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
P12 171780 B 12 12 70 225 20 8,0 320 HM ”T?é'gb %27?;1
171781 A 12 12 70 2725 2,0 82,0 32,0 HM
171783 B 12 12 70 2725 2,0 102,0 42,0 HM
171784 A 12 12 70 2725 20 1020 420 HM
123573 B 18 12 9,0 4,00 3,5 71,5 250 Stahl
123577 B 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
171787 A 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
o16 123580 B 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 4,00 3,5 104,0 34,0 HM
123588 A 18 12 120 2,70 3,5 86,5 - HM
123590 A 18 12 120 2,70 3,5 126,6 - HM
123615 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 Stahl
123616 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 HM
620 171794 A 22 16 1,5 5,00 5,0 856 356 HM ]T]]fg] ]“3‘;;1;’7
123617 B 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
171796 A 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
174314 A 22 16 160 2,70 50  111,0 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
171855 A 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
123600 B 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM
e 171857 A 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM
123609 A 28 16 160 5,70 4,0 109,6 - HM
123611 A 28 16 155 6,80 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 155 5,70 4,0 180,0 25,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E verdéndern sich die MaBe L und L, entsprechend.
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Pulqmll.l_ BLUE COMPETENCE SRS

Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

L1
B _g Form A
o -—  Form ER
DIN 6499 ﬁ
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ * -
Typ Bestell-Nr. Form min. dhé di S . b o Schaft Sehreizan Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen
177170 A 12 10 7,0 2,25 2,0 57,0 10,0 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7,0 2,25 2,0 10,0 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 2,25 2,0 15,0 Stahl
177174 A 18 10 9,0 4,00 3,5 64,0 15,0 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 18 9,0 4,00 3,5 15,0 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 4,00 3,5 20,0 Stahl
177178 A 22 12 11,5 5,00 5,0 68,0 20,0 Stahl
T15 IP M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 5,00 5,0 20,0 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 5,00 5,0 25,6 Stahl
177182 A 28 16 13,6 6,80 4,0 74,2 25,0 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 6,80 4,0 25,0 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 6,80 4,0 35,0 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596 T8 IP 1,0 Nm
143158 T8 1IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 23-24
B Schnittdaten Seite 179

H- O Abbildung 1

d

A Schnittdaten an
Auskraglénge anpassen = Abbildung 2
i H‘“ Ersatzteil-Bestell-Nr.
'(I')l;;; Bestell-Nr. Abb. B:;;: :19:] r‘ir]n rirzn Srrnn;: mEm n::n r:r; n:fn G Schaft Scl;l:;;l:en:n- Schraube
empfohlen

P12*** 177676 2 12 55 95 - 1,1 8 18,5 - 50 M5 Stahl 111656 107596
P16 123586 1 18 85 90 144 3,5 35 295 195 55 M8 Stahl 111656 143158
P16** 177683 2 18 55 95 - 3,25 8 18,5 - 50 M5 Stahl 111656 143158
P16*** 177698 2 18 6,5 11,0 - 2,5 3 18,5 - 50 M6 Stahl 111656 143158
P20 123618 1 22 10,5 11,56 180 4,2 5 350 250 55 MI10  Stahl 111671 107597
P20** 177734 2 22 6,5 11,5 - 4,2 5 20,5 - 50 M6é6 Stahl 111671 107597
P20*** 177735 2 22 8,5 13,5 - 3,25 5 20,5 - 55 M8 Stahl 111671 107597
P25 123605 1 27 12,5 13,6 225 57 4 42,5 29,5 55 MI12  Stahl 111594 107529
P25** 177747 2 27 8,5 13,6 - 5,7 4 22,6 - 55 M8 Stahl 111594 107529
P25*** 177767 2 27 10,5 18,0 - 3,5 4 22,6 - 55 MI10  Stahl 111594 107529

*  beim Einsatz von Plattenbreiten <> 4,0 mm veréndern sich die MaBe L und L, entsprechend. Schraubenanzugsmomente max.

** schlanke Ausfihrung zum Gewindefrasen 107596 T8IP  1,0Nm

*** verstarkte Ausfihrung 143158 T8 IP 1,1 Nm

107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T20I1P 5,5Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir
Einschraub-Zirkularfraskérper Pluﬂen wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fraskérper fest einspannen. Dann die
Frésplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
durch kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum
Anziehen der Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlissel und
bericksichtigen Sie die Schraubenanzugsmomente in den Tabellen.

GewindegroBe Schlisselweite Anzugsmoment

(G) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
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Zirkularfraswerkzeuge zur Kontur- und

Gewindeherstellung

Das Prinzip des Zirkularfrésens erlaubt
eine véllig individuelle Herstellung von
AuBlen- und Innenkonturen auf allen
CNC-Bearbeitungszentren und Frés-
maschinen. Die hohe Wirtschaftlichkeit
begrindet sich dabei aus den kurzen
Bearbeitungszeiten, den langen Stand-
zeiten und dem Wegfall von teuren
Sonderwerkzeugen.

Auf einfachste Art kénnen z.B.

- maBgenaue Freiformkonturen

- maBgenaue Einstiche

- lehrenhaltige Gewinde

gefertigt werden und dies ohne Span-
stauprobleme.

28

Sacklochgewinde kénnen ohne Frei-
stiche bis fast zum Grund gefrast wer-
den. Durch die Verwendung gleicher
Steigungen verringern sich zudem
Lager- und Anschaffungskosten. Fir
alle Zirkularfraser kénnen spezielle
Wiinsche hinsichtlich des Schneidplat-
tenprofils innerhalb der Abmessungen
bericksichtigt werden.

BLUECOMPETENCE

mimatic

T ool

Sy st e ms
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il TR e o™

Gewindefrésen 60’
B Fraskorper Seite 31 T
W Schnittdaten Seite 179 I
M DIN IR/IL || Vollprofil E
L
(- 2\
Typ Steigung mDm mEm mfm Gewinde K10 Bestell-Nr.
1,0 10,6 2,34 0,578 >M 12 141620
03 1,5 10,6 2,34 0,864 >M 14 141632
2,0 10,6 3,00 1,159 >M 16 141675
1,0 17,5 3,50 0,578 141471
1,5 17,5 3,50 0,864 141501
2,0 17,5 3,50 1,159 141461
02 2,5 17,5 3,50 1,444 141538
2,5 16,0 3,50 1,444 nur M20 141499
3,0 17,5 3,50 1,728 141493
1,0 23,0 4,00 0,578 141265
1,5 23,0 4,00 0,864 141311
2,0 23,0 4,00 1,159 141284
2,5 23,0 4,00 1,444 141286
3,0 23,0 4,00 1,728 141303
01 3,5 23,0 4,00 2,023 141344
4,0 23,0 4,00 2,308 141335
4,5 23,0 6,50 2,602 141359
5,0* 23,0 6,50 2,887 141349
5,5* 23,0 6,50 3,182 106874
| 6,0* 23,0 6,50 3,467 141338

* Achtung: nicht fir Fraskérper 123415, 170320, 123416, 123441 geeignet.

60°
a
M |[UN| NPT
IR/IL |[AR/AL || Teilprofil E
T Stei E G Bestell-Nr.
P elgung mm mm mm K10
03 1-2,0 10,6 3,0 0,10
02 1-3,5 17,5 3,5 0,10 141546
01 1-4,0 23,0 4,0 0,10 141329
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Gewindefrasen

W Fraskorper Seite 31
B Schnittdaten Seite 179

G | DIN |BSW| BSF
228/1
1R/IL |[AR/AL][ Vollprofl

» mimatic mi

» AGW

mimatic

T o ol Sy st ems

55°
i/,:(
E

Steigung D E t : Bestell-Nr.
Trp Gang / Zoll mm mm mm Goninste K10 _
03 19 10,6 2,34 0,871 G 1/4" 141651
19 10,6 2,34 0,871 G 3/8" 141687
11 17,5 3,50 1,494 141539
02 14 17,5 3,50 1,162 141540
14 16,0 3,50 1,162 G1/2" 141490
01 11 23,0 4,00 1,494 141384
60°
Vollprofil
UNC IR/IL p E
Steigung D E t ) Bestell-Nr.
W Gma/tal o mm O o e
10 10,6 2,34 1,470 3/4-10
03 11 10,6 2,34 1,349 5/8-11
13 10,0 2,34 1,099 1/2-13
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il THLL ey o

Zirkular-Fraskorper

mimatic

T o ol Sy st ems

B Schneidplatten Seite 29

B Schnittdaten Seite 179 L
B Harimetallsorien Seite 118 L
DIN 1835||DIN 1835 _ ©
Form A Form B el ] -
O min. || Smax H
8 mm (/3,45 mm
. > . N
Il : l' : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form kleinster D dhé d1 Smax. E L L Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm dreher
123477* B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 59,54 19,54 Stahl
123478* B 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl T6 IP
03 123479* A 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl 111705 107530
123480 B 11 10,6 10 7.4 1,60 2,34 76,54 36,54 Hartmetall
123489 A 11 10,6 8 8,0 1,25 2,34 80,00 - Hartmetall
123445 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 77,55 32,20 Stahl
123446 B 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl
123447 A 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl T15 1P
02 123448 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 112,20 67,20 Hartmetall 111671 107547
123470 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 82,80 - Hartmetall
123471 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 100,00 = Hartmetall
123474 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 125,00 - Hartmetall
123412 B 25 23,0 16 16 3,45 4 91,00 42,5 Stahl
123414 B 25 23,0 16 16 3,45 4 120 71,5 Stahl
123415** A 25 23,0 20 17 3 4 97,00 45 Stahl
T20 IP
01 170320 A 25 23,0 16 17 3 4 141 92,5 Hartmetall 111594 107551
123416 B 25 23,0 16 17 3 4 141 92,5 Hartmetall
123440 A 25 23,0 16 16 3,45 4 115 - Hartmetall
123441 A 25 23,0 16 16 3 4 152,5 - Hartmetall
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fior Tandemfréser geeignet. Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6I1P 0,9 Nm
107547 TI15IP 3,8 Nm
107551 T201P 55Nm
L
* = 5 (<=
R e e e —- §
_ST © Abbildung zeigt Typ 03 Abbildung zeigt Typ 02 Abbildung zeigt Typ 01
@ min. S max.
11 mm |([3,45 mm Schnittdaten
= o b (] an Auskraglénge
: ‘ J anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. kleinster D dgé di d2 Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 11 10,6 6,5 7,4 10,0 1,60 2,34 25 16 Stahl 111705 107530
02 123450 20 17,5 8,5 12,2 15,4 2,60 3,50 31 22 Stahl 111671 107547
01 123419 25 23,0 10,5 16,1 18,0 3,45 4,00 36 B8 Stahl 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530 T61IP 0,9 Nm
107547 T15IP 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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Nur 1 Werkzeug fir 3 Anwendungen

- Gewindefrasen mit Freistich
- Gewindefréasen und
- Bohrfrasen

werden dank Trio-Cut mit nur einem
Grundkérper und entsprechenden
Schneidplatten abgedeckt. Hieraus er-
geben sich deutliche Einsparungen an
Werkzeugkosten und Fertigungszeiten.
Weiches Schneidverhalten und
geringer Schnittdruck bewirken

dabei hohe Standzeiten, hohe Oberflé-
chengiten sowie geringe Maschinen-
belastung. Der konisch zulaufende
Plattensitz garantiert einen hochstabi-
len Werkzeugschaft. Weitere ginstige
Merkmale sind das radial hinter-
schliffene Gewindeprofil fir einen
extrem grofien Keilwinkel und eine
stabile Schnittkante sowie ein positiver
Spanwinkel und innere Kihlmittel-
zufuhr.

mimatic

Sy st e ms

T ool

O Gewindefrésen
mit Freistich

m Bohren, Bohrfrésen, Ge-
windefrésen in Vollmate-
rial mit nur einem Fréser,
ohne Platten- oder Werk-
zeugwechsel

mAbM14x1,0

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0 mm

m Gewindeléngen bis
17 mm

m Bohr-/Fréstiefe bis
30 mm

® Gewindefrasen

m Gewindefrésen in vorge-
fertigter Bohrung bis auf
Grund

m AbM 14 x 1,0 (D theo-
refisch unbegrenzi)

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0 mm

m Gewindeléngen bis
30 mm

© Bohrfrasen

m 3D-Bearbeitung: Bohren
und Bohrfrésen ins Volle

m Frésen von Nuten,
Taschen, Absdtzen

m Bohr-@ ab 12 mm
m Bohrtiefe max. 30 mm

Stabile Schneid-
kante durch radi-
alen Hinterschliff

Weicher Schnitt
durch linksgewen-
delte Schneidplatte

Gunstige
Verteilung der
Schnittkrafte
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Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1
[a)
Trio-Cut D;':r:“sgs @ ’
12 | L
@ min.
14 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Kipster D i el . i Einsatz Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123620 14 12 16 9,4 74 18 nur Gewindefrésen Stahl 111656 115567
L 123621 14 12 16 11,0 74 18 nur Bohrfrésen Stahl 111656 115567 y
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

Zirkular-Frasplatten

Hinweis:
Fraskdrper vom Typ 12 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 12 kombiniert werden!

Trio-Cut
12
M || DIN IR/IL || Vollrofi X B & . Bestell-Nr.
13 B Steigung i m Zshne
1,0 75 120 13
1,5 75 10,5 8
G ||DIN ” B L . Bestell-Nr.
228/1 Gang / m m Zéhne
AR/AL 19 75 907 9 nur Gr. 3/8
— 14 75 9,07 6

PG | DIN || /R/L |IAR/AL Y B L* ) Bestell-Nr.
40430 B Gang / PG mm m Zshne

18 9-16 7,5 11,28 9

16 21-48 7,5 9,52 7

* Das Maf3 "L" der Gewindefrasplatte ist im eingebauten Zustand gemessen.
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Triocu-r

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten Seite 34-35

L1
[a)
Trio-Cut D;':r:“sgs @ )
17 | L
@ min.
19 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Klsipster D clis el L o Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123631 19 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
L 123633 19 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628 y
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Frasplatten

Hinweis:
Fréiskérper vom Typ 17 kénnen nur mit
Frésplatten vom Typ 17 kombiniert werden!

Trio-Cut
17
M | DIN || JRAL |} volorof . B L* . Bestell-Nr.
13 B Steigung i m Zshne
1,0 11 16,0 17
1,5 11 16,5 12
- 2,0 11 16,0 9
M | DIN ||2R/At vollprofi . B L . Bestell-Nr.
13 B Steigung m m Zshne
1,5 11 16,5 12

M | DIN || JRAL |} volrof . B L* L R i Bestell-Nr.
M 13 B Steigung m mm m mm Zdhne

1,0 11 14,0 3,6 0,4 15
- 1,5 11 13,5 4,1 0,4 10
2,0 11 12,0 3,6 0,4 7

L

DIN | BSW/|| BSF “ B L ) . Bestell-Nr.

w 228/1 5 S B Eenaly mm mm Gewinde Zdhne
IR/IL |[AR/AL || Vollprofil 1 1 ]6,] 6 alle 8
_’_ 14 111633 5/8-3/4-7/8" 10

* Die Mafle "L" und "L1" der Gewindefrésplatten sind im eingebauten Zustand gemessen.
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Trincu-r

Zirkular-Frdasplatten

Trio-Cut

17

DIN @ B L : . Bestell-Nr.
228/1 ww B Gang / om Gewinde Zéhne

IR/IL || Vellprofi 14 11 16,33 G " profilkorrigiert 10

i |

uE T

" " Bestell-Nr.
DIN | BSW|| BSF ) Gang/® B LT R i Zohne gl
228/1 mm mm mm mm

R/IL | ARZAL || voleref 1 1 11,54 46 04 alle 6
_’_ - 14 111269 35 04 5/8-3/4-7/8" 8

Lo

R
G || DIN [BSW| BSF B . B L Li* R . . Bestell-Nr.
M 228/1 Gang / mm mm mm mm Gewinde Zshne
IR/IL || Vollprofil 14 & " 2,69 3/5 0,4 G 6
‘ - profilkorrigiert

PG | DIN || /R/IL |IAR/AL Y B L* ) Bestell-Nr.
40430 B Gang / PG m m Zghne

18 11-16 11 16,92 12
16 21-48 11 15,88 11

2 H

DIN |[JR/IL ||AR/AL B Y B L* Li* R ) Bestell-Nr.
40430 é Gang / A mm mm mm mm 2

Vollprofi 18 11-16 11 141 39 0,4 1
16 21-48 11 12,7 37 04 9

v F3

* Die Mafle "L" und "L1" der Gewindefrésplatten sind im eingebauten Zustand gemessen.
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Programmierbeispiel Bohrgewindefrésen

mimatic

T o ol Sy st e ms

| 'und J inkremental vom Startpunkt aus.

X+
Bearbeitungszeit 57 sec.
Werkstoff C45 M32x1,5
- . = Y+ Y_
| \
£ - N
fee) |
e .
\\\\}\\\ N X_
N1 G.. Ebenenauswahl
N2 G.. Nullpunkiverschiebung auf Bohrungsmittelpunkt
N10  S3000 T. Technologiedaten
N20 GO X0 YO Z1 M13 1 mm Uber Werkstiick, Bohrungsmitte
N30  G43 X-15.15 bis zur Kontur
N40  G41 Schneidenradiuskorrektur links von der Kontur
N50 G3 X-15.15 YO Z-1 115.15 Jo F1500 Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N60  G3 X-15.15 YO Z-3 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N70 G3 X-15.15 YO Z-5 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N80  G3 X-15.15 YO Z-7 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N9O G3 X-15.15 YO Z-9 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N100 G3 X-15.15 YO Z-11 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N110 G3 X-15.15 YO Z-13 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N120 G3 X-15.15 YO Z-15 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N130 G3 X-15.15 YO Z-17 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung 2 mm
N140 G3 X-15.15 YO Z-18 115.15 Jo Zirkular-Bohrfrésen, Zustellung T mm
N150 G3 X-15.15 YO Z-18 115.15 Jo Zirkular-Planfrésen
N160 GI1 X-15.15 Y-0.85 auf Startpunkt Einfahrkreis
N170 G3 X0 Y-16 Z-17.625 115.15 Jo F600 Einfahrkreis mit Steigung in Z
N180 G3 X0 Y-16 Z-16.125 10 J16 Gewindefrasen
N190 G3 X15.15 Y-0,85 Z-15.75 10 J15.15 Ausfahrkreis
N200 G40 Schneidenradiuskorrektur Abwahl
N210 GO X0 YO auf Bohrungsmitte
N220 GO Z1 Ausfahren auf T mm Werkstick
N230 M30 Programm Ende
Zirkular-Gewinde-Fréskorper
B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
® Schneidplatten Seite 37 L1
DIN 1835 o -ET - SNESEEEE b 5
Trp Form B . © ’
14,5 | gmm v -
Q min. H L
18,5 mm
I. ! l ° ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dhé di L L1 T15 1P
Bestell-Nr. Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123540 18,5 16 16 12,7 78 30 kurz Stahl 111671 107571
123541 18,5 16 16 12,7 98 50 lang Schwermetall 111671 107571
123542 23,0 20 20 16,8 110 60 lang Stahl 111671 115628
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Schraubenanzugsmomente max.

107571 Ti15IP 3,8 Nm
107628 TI15IP 3,8 Nm
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Zirkular-Gewinde-Frésplatten

mimatic

T o ol Sy st ems

( I
IR/IL || Vollprofi . B L S ) Bestell-Nr.
M I?|I;l é Steigung o o o Gewinde Zéhne K10 _
0,5 10 1350 3,18 28 142026
0,75 10 13,50 3,18 19 142083
1,0 10 13,00 3,18 14 142096
Grofe Sl 1,25 10 12,50 3,18 11 142057
1,5 10 12,00 3,18 9 142058
“ 1,75 10 12,25 3,18 8 142106
L 2,0 10 12,00 3,18 7 142135
2,5 10 10,00 3,18 5 142137
2,5 10 10,00 3,18 M20x2,5 5 142108
profilkorrigiert
M |[DIN AR/AL|| Vollorofi . B L S . Bestell-Nr.
% SIS o om0 €0 TNAMATC
1,0 10 13 3,18 14 142163
Crofe Sj— 1,5 10 12 3,18 9 142115
- 2,0 10 12 3,18 7 142196
L
S Jom esw est e
R | aLe 24 10 1270 318 13 142214
_’_ 20 10 12,70 3,18 11 142173
19 10 12,03 3,18 10 142248
GroBe S|—= 18 10 11,28 3,18 9 142247
- 16 10 11,11 3,18 8 142212
14 10 12,70 3,18 8 142144
L 12 10 10,58 3,18 6 142123
11 10 11,54 3,18 6 142226
UNC||UNF|[AsSME| oL . B L S ) Bestell-Nr.
w B 1.1 Gon9/" mm om0 0 TINAwATIC
40 10 1333 3,18 22 142224
32 10 12,70 3,18 17 142250
28 10 12,70 3,18 15 142249
) 24 10 12,70 3,18 13 142155
Crofe S|~ 20 10 12,70 3,18 11 142266
@ 18 10 12,69 3,18 10 142184
16 10 12,70 3,18 9 142253
L 14 10 10,88 3,18 7 142272
12 10 1058 3,18 6 142192
11 10 11,55 3,18 6 142148
PG | DIN || /R/L [[AR/AL Y B L S B Bestell-Nr.
uwm Gono /T O am e am o [INAMATIEN
18 11-16 10 12,69 3,18 10 142300
Crobe S~ 16 21-48 10 11,11 3,18 8 142274
o0
L
J
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

mlmatlc

T oo |l st e m s

Q;,T, B\ e i = 2
DIN 1835
Typ Form B @
21 | pEmw L
@ min.
18,5 mm
L d “
- . . Ersatzteil-Bestell-Nr.
: T15 IP
Bestell-Nr. s D el el ; L] Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123557 18,5 16 20 12,7 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
| 123560 22,0 18 20 15,0 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] (] LX)
Zirkular-Gewinde-Frésplatten
M | DIN IR/IL Vonmm . B L S . Bestell-Nr.
D P9 om0 0 TNAMATIC
Grabe S 1,0 10 190 3,98 20 142340
. ) 1,5 10 195 3,18 14 142346
2,0 10 180 3,18 10 142335
M || DIN ||RA! V°”’”’°"‘ ; B L S ) Bestell-Nr.
w 13 PSS om0 K10 TINAMATIC
Grofle S |~ 1,5 10 18 3,18 13 142369
G DIN Bsw BSF ” B L S . Bestell-Nr.
umn b B 0 TINAMATIC
IR/IL | AR/AL GroBe S |~ 11 10 18,47 3,18 9 142375
mw 1 14 10 1814 3,18 1 142361
UNC||UNF||asmg| 2" . B L s ) Bestell-Nr.
u B 1.1 Cang /" om mmmm ZONe K10 ~ TINAMATIC
Grobe S |~ 16 10 19,05 3,8 13 142401
14 10 18,14 3,08 11 142413
12 10 1804 3,18 10 142447
4
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Hinweise zum Zirkular-Gewindefrdasen

Innengewinde

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen) Linksgewinde (Gleichlauffrasen)
Linksgewinde (Gegenlauffrasen) Rechtsgewinde (Gegenlauffrasen)
AuBengewinde

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen) Linksgewinde (Gleichlauffréasen)

Linksgewinde (Gegenlauffrasen) Rechtsgewinde (Gegenlauffrasen)
n = Drehrichtung Fréiser - grundsitzlich rechts Das Gleichlauffrasen ist nach Méglichkeit vorzuziehen. Sollte die Gewindelénge
P= xorsctugrfc::ung Oxlfl I(] Umdr./Steigung) groBer als die Lédnge der Gewindeplatte sein, kann nachgesetzt werden. Wird im
Y = Yorsehubrichiung radia Kreisbogen eingetaucht, muss der axiale Vorschub (entsprechend der Gewinde-

steigung) bericksichtigt werden.
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@ Gewindefrasen mimatic
solidCLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser '

B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 178 L

| P
M | DIN Oi R E * * *
2xD
13 L ‘ ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I
( 1\
Bestell-Nr.
Innere
. P D=0 L L @ Anzahl Kohl-
Gewinde ) B .
mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
M3 0,50 2,40 42 7,00 4 2
M4 0,70 3,15 55 9,80 6 3
M5 0,80 4,00 55 12,00 6 3
Mé 1,00 4,80 55 14,00 6 3
M8 1,25 5,95 60 18,75 6 3 v
M10 1,50 7,95 70 22,50 8 3 v
M12 1,75 9,90 75 28,00 10 4 v
M14 2,00 11,60 85 32,00 12 4 v
M16 2,00 12,00 85 36,00 12 4 v
M18 2,50 14,00 90 42,50 14 4 v
M20 2,50 16,00 90 42,50 16 4 v
\
B Ausfiohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
o PY2
45 f—
M DIN 2xD Senkfase 7
13 stirnseitig = 1  (—— o 7
ol ST 5
IR/IL || 15° IJ_I ]

( A
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde T O mn mn mm o Scmeden mid SoTHESe
zufuhr
M5 0,80 4,00 62 12,70 13,35 8 5,3 3 schaftseitig
M6 1,00 4,80 62 14,00 15,55 8 6,3 3 schaftseitig
M8 1,25 6,50 74 18,75 20,60 10 8,3 3 v schaftseitig
M10 1,50 7,95 80 22,50 24,80 10 10,3 3 v schaftseitig
M12 1,75 9,90 90 28,00 30,60 14 12,3 4 v schaftseitig
M14 2,00 11,60 100 32,00 34,85 16 14,3 4 v schaftseitig
M16 2,00 11,95 90 37,60 12 4 v stirnseitig
M18 2,50 1395 110 37,50 41,40 20 18,3 4 v schaftseitig
M20 2,50 1595 100 44,0 16 4 v stirnseitig
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B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

MF ')1';' 2xD QI 77777777777777777777777 2 * *
IR/IL |[ 15° IJ_I L | |

(- I
Bestell-Nr.
Innere
. P [D=te L L @@ Anzahl Kohl-
Gewinde 1 B .
mm mm mm mm mm Schneiden  mittel-
zufuhr
M5 x0,5 0,50 4,00 55 11,50 6 3
Mé x 0,75 0,75 4,80 55 14,25 6 3
M8 x 1 1,00 5,95 60 19,00 6 8
M10x 1,25 1,25 7,95 70 21,50 8 3 v
MI12 x 1 1,00 9,90 75 27,00 10 4 v
M12 x 1,25 1,25 9,90 75 27,50 10 4 v
M12x1,5 1,50 9,90 75 27,00 10 4 v
M14 x 1 1,00 11,60 85 31,00 12 4 v
M14x 1,5 1,50 11,60 85 31,50 12 4 v
M16x1,5 1,50 11,85 85 34,50 12 4 v
M18x 1,5 1,50 14,00 90 42,00 14 4 v
M20x1,5 1,50 16,00 90 42,00 16 4 v

B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

L
PY2

MF | DN | 250 Wl Em——— 3 * * *

IR/IL || 15° IJ_I L

( A
Bestell-Nr.

Innere

Gewinde P D=0.02 L L dhe Anzahl Kahl-

ab mm mm mm mm mm  Schneiden  mittel-

zufuhr
> M10 0,50 8 70 12 8 8 v
> M11 0,75 8 70 12 8 3 v
> M12 1,00 10 75 16 10 4 v
> M14 1,00 12 85 20 12 4 v
> M18 1,00 16 90 25 16 5 v
> M22 1,00 20 105 32 20 5 v
> M14 1,50 10 75 16 10 4 v
> M16 1,50 12 85 20 12 4 v
> M20 1,50 16 90 25 16 5) v
> M24 1,50 20 105 32 20 5 v
> M16 2,00 12 85 20 12 4 v
> M20 2,00 16 90 25 16 5 v
> M24 2,00 20 105 32 20 5 v
> M24 3,00 16 90 25 16 5 v
> M27 3,00 20 105 32 20 5 v
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@ Gewindefrasen mimatic
solidCLIT VHM-Zirkular-Gewindefraser '

B Universal-Ausfohrung
M Schnittdaten Seite 178 L

A RE ° B — (RN
L

IR/IL | 15° IJ_I !
(= A
Bestell-Nr.
Innere
Gewinde P [z L L @™ Anzahl Kohl-
ab mm mm mm mm mm Schneiden  mittel-
zufuhr
> M10 0,5 8 70 12 8 3 v
> M11 0,75 8 70 12 8 3 v
> M12 1,0 10 75 16 10 4 v
> M14 1,0 12 85 20 12 4 v
> M18 1,0 16 90 25 16 5 v
> M22 1,0 20 105 32 20 5 v
> M14 1,5 10 75 16,5 10 4 v
> M16 1,5 12 85 21 12 4 v
> M20 1,5 16 90 25,5 16 5 v
> M24 1,5 20 105 33 20 5 v
> M16 2,0 12 85 20 12 4 v
> M20 2,0 16 90 26 16 5 v
> M24 2,0 20 105 32 20 5 v
> M24 3,0 16 90 27 16 5 v
> M27 3,0 20 105 33 20 5 v
.
B Ausfihrung mit Senkfase
M Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig I i K R e e 3.
L
MF || DIN
2xD
13
Senkfase
IR/IL 15° IJ_I stirnseitig
( N\
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé unl-
Gewinde P D . L L, ¢ d, Anzth K.Uhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
M8 x 1 1,0 6 74 19 21 10 8,3 3 v schaftseitig
M10 x 1 1,0 8 80 22 23,95 12 10,3 3 v schaftseitig
M10x 1,25 1,25 8 80 22,5 24,6 12 10,3 3 v schaftseitig
M12 x 1 1,0 9,9 90 27 29 14 12,3 4 v schaftseitig
M12 x 1,25 1,25 9,9 90 27,5 29,6 14 12,3 4 v schaftseitig
M12x1,5 1,5 9,9 90 27 29,25 14 12,3 4 v schaftseitig
M14 x 1 1,0 11,6 100 31 33,15 16 14,3 4 v schaftseitig
M14x1,5 1,5 11,6 100 31,5 339 16 14,3 4 v schaftseitig
M16 x 1,5 1,5 12 90 36,05 12 4 v stirnseitig
M18x 1,5 1,5 14 110 39 42,2 20 18,3 4 v schaftseitig
M20x 1,5 1,5 16 100 45,05 16 4 v stirnseitig




@ Gewindefrasen

solid LT VHM-Zirkular-Gewindefréser

mimatic
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B FestmaB-Ausfihrung )
1

B Schnittdaten Seite 178
- &
G | DIN 2xD
228)1 4 PR
IR/IL |[AR/AL|l 15° IJ_I L ‘ ‘
Bestell-Nr.
Innere
. " [p=0:02 L L dihe Anzahl Kohl-
Gewinde Gang/ mm mm m;n mm Schneiden  mittel-
zufuhr
G 1/8" 28 8,0 70 20,8 8 3 v
G 1/4" 19 9,9 75 28,0 10 4 v
G 3/8" 19 14,0 90 41,45 14 4 v
G 1/2" 14 16,0 90 43,5 16 4 v
B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178 L
P
G |PIN|, o S S
228/1 of EEr=ase e
] 2 4222222%
IR/IL |[AR/AL|l 15° |_|_| L
Bestell-Nr.
Innere FKN (unbeschichtet)
Gewinde Gang/” D=002 L L dhé Anzahl Kohl-
ab ang mm mm mm mm  Schneiden  mittel- I:L':r:ilsAs 2:::':5:: I:LNmblsHsEs
i U - (O (W
G 1/4-3/8" 19 10 75 16,0 10 4 v 170770 170771 170772
G1/2-7/8" 14 16 90 25,4 16 5 v 170773 170774 170775
>G1” 11 20 105 32,3 20 5 v 170776 170777 170778
J
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
G || DIN b
2xD
228/1
= Senkfase ‘ <
IR/IL |[AR/AL|[ 15 IJ_I ot 2 *
I IR = L |
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé PN
Gewinde Gg/” D . L L, e ; Anzth K.Uhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
G1/16" 28 6 74 16,3 18,1 10 8,0 3 v schaftseitig
G 1/8" 28 7,95 80 21,8 235 12 10,0 3 v schaftseitig
G 1/4" 19 9,9 100 28,0 308 16 13,5 4 v schaftseitig
G 3/8" 19 13,95 90 37,5 14 4 v stirnseitig
G 1/2" 14 15,95 100 47,38 16 4 v stirnseitig
G 5/8" 14 17,95 110 41,0 18 4 v stirnseitig
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B FestmaB-Ausfihrung

B Schnittdaten Seite 178 L

o P2
BSW| DIN |, Oi e 3 * *
228/1 L ‘ ‘
IR/IL | 15° IJ_I
( 1\
Bestell-Nr.
Innere
. " Doz L L @™ Anzahl Kohl-
el Sy mm mm m:n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
5/16" 18 5,95 60 19,75 6 8 v
3/8" 16 5,95 60 20,60 6 3 v
7/16" 14 7,95 70 23,60 8 8 v
1/2" 12 7,95 70 23,30 8 3 v
5/8" 11 9,90 75 30,00 10 4 v
\
B FestmaB-Ausfiohrung
B Schnittdaten Seite 178 L
. PY2
BSF|DIN | , Di e . * *
228/1 L ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I
(= 2\
Bestell-Nr.
Innere
. 9 [D=0E L L dre Anzahl Kohl-
Gewinde Gang/ mm mm mll'n mm Schneiden  mittel-
zufuhr
5/16" 22 5,95 60 19,6 6 3 v
3/8" 20 5,95 60 19,0 6 3 v
7/16" 18 7,95 70 22,6 8 3 v
1/2" 16 7,95 70 23,8 8 3 v
5/8" 14 9,90 75 29,0 10 4 v
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@ Gewindefrasen mimatic
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B FestmaB-Ausfiohrung
B Schnittdaten Seite 178

P2
UNC|ASME| , o Dt o 3 * *
B 1.1 L ‘ ‘
IR/IL | 15° IJ_I
( 1\
Bestell-Nr.
Innere
. p  DECRE L L @™ Anzahl Kohl-
G2 e/ mm mm m:n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
1/4" - 20 20 4,8 515 14 6 3
5/16" - 18 18 5,95 60 19,7 6 3 v
3/8"-16 16 7,95 70 23,8 8 3 v
7/16" - 14 14 7,95 70 23,6 8 3 v
1/2"-13 13 9,9 75 29,3 10 4 v
\
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
ASME 45° P72
UNC B 1.1 2xD Senkfase 7
° stirnseitig a O e T H Et
IR/IL |[ 15° |_|_| °
H L
(= 1\
Bestell-Nr.
Innere
+0,02 hé “hle
Gewinde Gg/” D . L L d ¢ Anzth K.Uhl Senkfase
mm mm mm mm mm mm  Schneiden mittel-
zufuhr
1/4" - 20 20 4,8 62 14 15,73 8 6,65 3 schaftseitig
5/16" - 18 18 5,95 74 19,7 21,9 10 8,25 3 v schaftseitig
3/8"-16 16 7,95 80 23,8 2585 12 9,83 3 v schaftseitig
7/16" - 14 14 7,95 90 23,6 265 14 11,43 3 v schaftseitig
1/2" -13 13 9,9 90 29,3 32,1 14 13 4 v schaftseitig
9/16" - 12 12 11,8 100 33,9 36,6 16 14,61 4 v schaftseitig
5/8" - 11 11 12,7 90 38,7 14 4 v stirnseitig
3/4" -10 10 15,2 110 40,6 44,3 20 19,35 5 v schaftseitig
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@ Gewindefrasen mimatic
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B FestmaB-Ausfiohrung

B Schnittdaten Seite 178 L

| P
o] S = :
UNF/ASME| , L © * *
B1.1 ] | |
IR/IL | 15° |_|_|
( 1\
Bestell-Nr.
Innere
. " (Dt L L @™ Anzahl Kihl-
el Sy mm mm m:n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
1/4" - 28 28 4,8 55 14,5 6 3
5/16" - 24 24 5,95 60 19,0 6 3 v
3/8" - 24 24 7,95 70 22,2 8 3 v
7/16" - 20 20 7,95 70 22,8 8 3 v
1/2" - 20 20 9,9 75 27,9 10 4 v
\\
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
Senkfase
schaftseitig
L
ASME 45° P72
U NF B 1.1 2xD Senkfase 7
_ simselle. ol e il ft
IR/IL |[ 15° |_|_| °
. L

(= 1\
Bestell-Nr.
Innere
e o 07 L L e e BE

zufuhr

1/4" - 28 28 4,8 62 14,5 16,2 8 6,65 3 schaftseitig

5/16" - 24 24 5,95 74 19,0 21 10 8,25 3 v schaftseitig

3/8" - 24 24 7,6 80 22,2 23 12 9,83 3 v schaftseitig

7/16" - 20 20 7,95 90 22,8 255 14 11,4 3 v schaftseitig

1/2" - 20 20 9,9 90 27,9 30,43 14 13 4 v schaftseitig

9/16" - 18 18 12 100 31,0 33,35 16 14,61 4 v schaftseitig

5/8"-18 18 13,5 90 36,8 14 4 v stirnseitig

3/4" -16 16 17 110 39,7 42 20 19,35 5 v schaftseitig
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B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 178

1:16 ! ‘ ‘
IR/IL || 15° IJ_I

~
J

Bestell-Nr.
Innere
. " Doz L L @™ Anzahl Kohl-
el Sy mm mm m:n mm  Schneiden  mittel-
zufuhr
1/16" 27 5,8 70 11,3 8 8 v
1/8" 27 7,6 75 11,3 10 3 v
1/4" 18 10,1 90 15,5 14 B v
3/8" 18 12,8 90 15,5 16 4 v
1/2" 14 16,0 90 19,95 20 5 v
3/4" 14 19,5 90 19,95 20 5 v
N\
B Ausfohrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 178
L
45 oy P
o /=== ST e e - 2| - - - - - -
NPT|Kegel 5,p N,
1:16 ) ! ! !

IR/IL || 15° IJ_I

~
J

Bestell-Nr.
Innere
o o O L L e G
zufuhr
1/4" 18 10,1 90 16,8 14 8 v stirnseitig
3/8" 18 12,8 100 16,8 16 4 v stirnseitig
1/2 14 16,0 110 21,05 20 5 v stirnseitig
3/4" 14 18,5 110 21,05 20 5 v stirnseitig
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Bearbeitungsreihenfolge

Alternativ zur radialen Zustellung
empfehlen wir Ein- und Ausfahr-
schleifen unter Verwendung von

G-Funktionen.

|

Ausgangs- Einfahren Radiale Zirkulares Radiales Zuriick- Fertiges
stellung auf Zustellung auf Gewindefrésen fahren auf Gewinde
Gewindetiefe Gewindenenn- Bohrungsmitte

durchmesser und herausfahren
(Einfahrzyklus) (Ausfahrzyklus)
Ausfihrungen mit Senkfase
Senkfase Senkfase
schaftseitig stirnseitig
45°
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mimatic Tool Systems ist der Solution Provider
for GroBgewinde

Unsere Kunden finden immer eine Lésung bei mimatic als
Solution Provider fir GroBgewinde unter den Aspekten:
Effizienz, Qualitat und Kosten.

mimatic bietet alle sinnvollen technologischen Alternativen
zum Grofigewindefrésen aus eigener Herstellung.

STC-1 mit 10 Schneiden

Grofter Vorteil bei allen langen Gewinden ab M24:
im Vergleich zu plattenbestickten Frasern kirzere Pro-
zesszeit, einfachere Montage.

STC-2 und STC-3

Je nach Gewindeldnge (Steigung, Werkstoff) deutlich
schneller als STC-1

Vi

TriMILL System 013/023

Seit Jahren erfolgreich fur GroBgewinde im Einsatz. Die
Bestiickung erfolgt mit 3, 6 oder 8 Wendeplatten.
Schneidkreis-&: 32 / 38 / 50 / 63 / 90 mm.

Entsprechend der Schneidkreisdurchmesser sind die Stei-

figkeiten der Halter steigend und fir tiefere Gewinde
geeignet. Das System ist deutlich preiswerter und
flexibel sowie auch fir Nuten (Wendeschneidplatten

siehe Katalog, Rubrik Nutenfrésen) und andere Gewinde-

steigungen einsetzbar.

PolyMILL 6 Schneiden, Typ P2020 / P2526

Steigungen 1,5 bis 5 mm. Preiswertes System mit
hoher Leistung. Die Limitierung liegt in der Gewinde-
lédnge, da die Halterdurchmesser begrenzt sind. Fir
hshere Leistungen und gréBere Halterdurchmesser emp-
fiehlt sich der Einsatz von STC-1.

TrioCUT

Optimales Einsatzgebiet bei Feingewinden und/oder
sehr kurzen Gewindelédngen.

System 14,5 /15 /21 / 26

Bei kurzer Gewindelénge und sehr steifer Aufspannung
von Werkstiick und Fraser.

SolidCUT Vollhartmetallgewindefrédser

Sinnvoller Einsatz bei kleineren Gewinden (hier gibt es bei
M24 bis M30 einige Uberschneidungen)
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[ GroBgewindefrasen ab M24

mimaticS TC

'Sectional Thread Cutting' fir qualitative GroBgewinde ab M24

Das von mimatic entwickelte STC-
Gewindefrassystem* wurde speziell
for grofie Gewinde ab M24 aufwérts
entwickelt. Fir GroBgewinde gibt es
bisher kein optimales Gewindefras-
verfahren. Die bisherige Herstellung
von Grofigewinden fir grofie Bauteile
fand naturgeméf auf grofien Ma-
schinen statt, die haufig Uber keine
3D-Steuerung verfiigen. Somit war ein
klassisches Gewindefrdsen maschinen-
technisch nicht méglich. Die Gewinde
wurden und werden deshalb auf diesen
Maschinen oft noch im Gewindebohr-
verfahren herstellt.

Dieses Verfahren hat ganz gravierende
Nachteile was die Gewindequalitét an-
belangt. Ebenso, was das Risiko eines
Bohrerbruchs anbelangt. Heute werden
Grofibauteile mit den entsprechen-
den Grofigewinden mehr und mehr
auf modernen Maschinen hergestellt,
die eine 3D-Steuverung anbieten. Die
Gewindefraswerkzeuge und -verfahren,
die dort zum Einsatz kommen, sind
iedoch in ihrer Leistungsféhigkeit sehr
begrenzt.

Es kommen dort bisher im Wesentli-
chen zwei Werkzeugtypen zum Einsatz:

O 6-schneidige Gewindefraser
mit einem AuBendurchmesser von bis
zu 30 mm, z.B. von der Produktgruppe
PolyMILL.

® Mehrzahngewindeplatten

die in axialer Richtung zum Halter ein-
gebaut sind, mit einer Lénge von bis zu
ca. 30 mm. Von diesen Platten werden
auf den Halterumfang mehrere mon-

tiert, so dass zumindest theoretisch eine

mimatic STC: Modulares Werkzeugkonzept
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hohe Leistungsfchigkeit dieses Werk-
zeuges erreicht wird. Problematisch
sind die hohen Sinusschwankungen der
Schnittkréifte bei diesem Werkzeugtyp
sowie die begrenzte Eingriffslénge.
Diese wirde ein Nachsetzen erforder-
lich machen, bzw. bei einer Unterbrin-
gung von mehreren Platten in axialer
Richtung Gberhdhte Schnittdricke und
damit ein elastisches Ausweichen des
Halters zur Folge haben.

* patentrechtlicher Schutz beantragt.
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Kirzere Bearbeitungszeiten bei sehr hoher Prozessstabilitét

Beim STC-Gewindefrasen werden Hart-
metall-Gewindefrésscheiben mit einer
Vielzahl von Zéhnen in einem dem
Gewindeprofil angepassten Abstand
untergebracht, so dass das Gewinde
auf seiner Gesamtlénge in Sektionen,
aber gleichzeitig, gefrést wird.

STC hat den Vorteil gegeniber dem
Beispiel unter @ dass die Prozesszeiten
um ein Erhebliches verkirzt werden
kénnen. Die Bearbeitungszeiten in den
fur Grofibauteile besonders kapitalin-
tensiven Maschinen werden drastisch
reduziert. Gegeniber dem Beispiel @
hat STC den entscheidenden Vorteil,
dass die Schnittkréfte gleichméBig
auftreten und die schwankenden
Schnittkréfte nicht zu der Anregung
von Schwingungen fihren kénnen.

Gleichzeitig sind die Gesamtschnitt-
dricke deutlich reduziert, was zu einer
héheren Gewindequalitét fhrt. Der
technologische Vorteil von STC gegen-
Uber den beschriebenen Alternativen
liegt in der geometrischen Anordnung
der Zshne zum Gewindefrasen und der
daraus resultierenden Kraftverteilung.

Im Vergleich zu Vollhartmetallgewin-
defrésern, die mit einer éhnlichen
Zahnezahl ausgestattet werden kénn-
ten, liegt der entscheidende Vorteil in
der deutlich héheren Frequenz der STC
Zirkularbewegung gegeniber allen
anderen Verfahren. STC bietet also auf-
grund der geometrischen Verhéltnisse
groBere Durchmesser der Halter, was
zu erhéhter Steifigkeit des Systems fihrt
sowie durch die Frequenz der Zirkular-

mimatic
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bewegung eine deutliche Verbesserung
durch die entstehende Stabilitét der
Kreiselfunktion.

STC ist also das erste Gewinde-
frassystem, das speziell for die
Herstellung von GroBgewinden
entwickelt wurde.
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Herstellung von GroBBgewinden -
Gewindebohren vs. mimatic STC

mimatic
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Es ist allgemein bekannt, dass die

Qualitét der Gewindeflanken beim Ge-

windebohren sehr kritisch zu bewerten

ist. Bei funktionellen Gewinden in der

GroBibauteileherstellung ist dies jedoch
besonders problematisch.

Das Beispiel eines Gehauses fir
Windkraftanlagen lésst dies verdeut-
lichen: Die Gewindeflanken beim
Gewindebohren sind zerfurcht und
sehr rau. Wenn nun Gehduseteile,
die mit Dichtungen versehen sind,
verbunden werden, werden diese mit
einem vorgegeben Drehmoment Gber
Schrauben angezogen. Wenn diese
Drehmomente erreicht sind, dichtet
das Gehéuse auch unter Belastung der
Bauteile ab. Wenn die Gehéuse nun
im Einsatz unter Lastwechsel stehen,
treten sogenannte Setzeffekte in den
Gewindeflanken auf, d.h. kleinere
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plastische Verformungen der rauen
Oberfléche fihren zu einer Reduktion
der urspringlichen Vorspannung in den
Schrauben. Dies kann dazu fihren,
dass die Gehduseteile unter Belastung
nicht mehr dicht sind, da die Vorspan-
nung der Schrauben fehlt.

Dieses Problem kénnte weitreichende
Folgen haben, z.B. bei Windkraftanla-
gen, wenn diese bei hoher Belastung
durch Wind und Sturm nach den Jah-
ren des Setzeffektes undicht geworden
sind und Wasser eintritt. Die Lebens-
dauer der gesamten Anlage wéire
dadurch in Frage gestellt, was natirlich
die Gesamtwirtschaftlichkeit der Anlage
stark beeinflusst.

Durch STC hergestellte Gewinde
kénnten diese Risiken ausschlie-
Ben.
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Quadrogon*-Schnittstelle
for die neue Generation von mimatic Werkzeugen

Seit mehr als 30 Jahren hat mimatic
Erfahrungen in der Entwicklung und
Fertigung von Schnittstellen zwischen
Halter und Hartmetallplatten zum Fra-
sen gesammelt.

Die erfolgreichste dieser Entwicklun-
gen war die mimatic P-Schnittstelle,
die heute in vielen Lédndern der Welt
im Einsatz ist. Diese Schnittstelle hat
eine Plananlage mit einer polygonalen
Kraftibertragung der Schnittkrafte. Das
sogenannte Dreier-Polygon ist statisch
bestimmt und hat einen Selbstzen-
trierungseffekt der Hartmetallplatte
gegeniber dem Halter.

Vorteile

* Rundlauf Gber 3-Punkt-Polygon

* Kraftibertragung durch 3-Punkt-Polygon

* Hohe Stabilitét durch geschlossenen
Kreisring

* Hohe Sicherheit gegen Bruch bei unter-
brochenem Schnitt

O = Kraftibertragungsbereiche

Bei hohen Schnittkréften wird das Me-
tall des Halters leicht elastisch verformt
und damit vergréBert sich die kraft-
Ubertragende Flache. Das wiederum
resultiert in einer degressiven Wirkung
auf Spannungsspitzen, was die zen-
trale Uberlegenheit dieser Schnittstelle
ausmacht.

* patentrechtlich geschitzt.

Bei der Entwicklung der Quadrogon-
Schnittstelle wurden die Hauptmerkma-
le der vorherigen mimatic P-Schnittstel-
le beibehalten.

Die Plananlage sowie das degressive
Verhalten gegeniber Spannungsspit-
zen sind auch hier zentrale Elemente.
Dadurch, dass in der Quadrogon-
Schnittstelle vierpolygonale Elemente
enthalten sind, kénnen die Schnittkréfte
auf eine gréfere Fléche verteilt werden
und somit weiterhin Spannungsspitzen
zusétzlich reduziert werden.

Das Quadrogon hat dariber hinaus
den Vorteil, dass seine Geometrie
Schwachstellen in der Hartmetallplatte
reduziert. D.h. bei gleichen Durchmes-
sern kénnen héhere Krafte Ubertragen
werden. Das Quadrogon hat weiterhin
den Vorteil, dass die Hartmetallplatten
leichter von der Schnittstelle demontiert
werden kénnen. Die geometrischen
Verhélinisse des Quadrogons verhin-
dern ein Festziehen der Hartmetallplat-
te an dem Halter.

mimatic
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Der zunéichst grofite Vorbehalt gegen-
Uber der Quadrogon-Schnitistelle,
némlich dass das Quadrogon Gber-
bestimmt sein kénnte und damit der
Rundlauf méglicherweise nicht in
gewohnter mimatic-Qualitét ausféllt,
konnte vollsténdig ausgerdumt werden.
Die geringen Fertigungstoleranzen des
Quadrogons von wenigen U werden
durch das elastische Verhalten des Hal-
ters ausgeglichen. Der Vergleich hierzu
ist ein Stuhl mit vier Beinen, dessen
Auflagepunkte statisch Gberbestimmt
sind. Bei Belastung durch Gewicht gibt
die Struktur des Stuhles elastisch nach,
so dass die Lastverteilung auf allen vier
Beinen nahezu gleichméfig ist. So ist
auch die Funkfionsweise des Quadro-
gons zu verstehen.

mimatic
Quadrogon*

mimatic
Polygonschnittstelle

Das gleiche Prinzip wird auch bei sta-
tisch Uberbestimmten Schnittstellen, wie
z.B. der HSK-Schnittstelle, eingesetzt.
Elastische Verformungen am Kegel
fohren dazu, dass der Kegel tber Kraft-
schluss und Spannung die Drehmo-
mente aufnehmen kann und trotzdem
eine Plananlage erreicht wird.

Besonders wichtig bei der Gestaltung
der Quadrogon-Schnittstelle durch die
mimatic Entwicklungsingenieure war
die Wahl des richtigen Polygons und
der richtigen Polygon-Form, denn eine
gerade Linie wiére eine Lésung, die kei-
nesfalls den gewiinschten Effekt hatte.
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Fréssystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 20,5 mm (= M 24)

m Hohere Laufruhe als Einplatten-Fréssysteme
m Beste Oberfléchenqualitdt der Gewindeflanken
m Metrische Feingewinde und Sondergewindeléingen auf Anfrage
m 1x Nachschleifservice
| L
| L L2
STC 1.0 ()
(Stahl) a ¢ I ©
| L
| L L2
STC 2 ]
(Stahl) 7 ©
L2
STC3 )
(Stahl) i ©
DIN 1835((DIN 1835
Form A Form B f ﬁ
Halter komplett .
ohne Frasscheiben Ersatzteile
N
o " (2] (4]
Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgfe .sz Spann- Spann-  Schrauben-
Typ Bestell-Nr. © Fras- Distanz- .
DIN mm mm mm mm mm mm ; . scheibe schraube dreher
scheiben holsen
1835A 160056 16 77 22 50 - 20 1 - - [ e
STC 1.0
1835B | 163707 16 77 22 50 - 20 1 - - 163842 178296
e, 1835A 159876 20 105 49 51 24 20 2 lezts § et gy NCEE g 1otk
2xD - 18358 | 159875 20 105 49 51 24 20 2 159796 159784 | 163852 178296
cs 1835A 159862 20 93 37 51 12 20 3 [ I | 2
1 D
,5x 1835B | 159861 20 03 37 51 12 20 3 159789 159784 163852 178296
v
Schraubenanzugsmomente max.
163842 SW3 3,8 Nm
o . 163852 SW3 6,0 Nm
Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 180
Vollprofl Vollprofil nor for
Steigung Zéhne- D Bestell-Nr. Steigung Zéhne- D t Besfell Nr.
mm zahl mm m  TINAMATIC G/" UNC zahl mm
3 10 20 1,745 [NISs7E7N 8 10 1,809
7 10 2,043
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Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 26 mm (= M30)

m Hohere Laufruhe als Einplatten-Fréssysteme
m Beste Oberfléchenqualitdt der Gewindeflanken
m Metrische Feingewinde und Sondergewindeléingen auf Anfrage
m 1x Nachschleifservice
\ L
| L L2
STC 1.0 ()
(Stahl) o ¢ (- A
| L
| L L2
STC 2 ]
(Stahl) |\ ©
L2
STC 3
(Stahl)

')@“@’ ‘g

/
508
L
DIN 1835|[DIN 1835 '[:f )
Form A Form B @ 3}
" | G * ‘ 0 25

Halter komplett

ohne Frasscheiben Ersatzteile
o " (2] (4]
Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgfe .sz Spann- Spann-  Schrauben-
Typ Bestell-Nr. © Fras- Distanz- .
DIN mm mm mm mm mm mm A . scheibe schraube dreher
scheiben holsen
1835A 160058 20 93 37 51 - 24 1 - - e e
STC 1.0
1835B | 163709 20 93 37 51 - 24 1 - - 163844 178297
e, 1835A 159878 20 118 62 51 315 24 2 [ Bl |
2xD 18358 | 159877 20 118 62 51 315 24 2 159797 159785 | 163852 178296
sTC 3 1835 A | 159864 20 102 46 51 14 24 3 159790 159785 163852 178296
1,5xD 18358 | 159863 20 102 46 51 14 o4 3 159790 159785 163852 178296
Schraubenanzugsmomente max.
163844 SW4 24,5 Nm
o . 163852 SW3 6,0 Nm
Frasscheiben

B Schnittdaten Seite 180

>

Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr.
mm zahl mm

3,5 10 24
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mimaticS TC GRIENERNSD -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 30 mm (= M 36)

L1
STC 1.0 T
(Stahl) 2|
sTC1 ,
(Hartmetall) DJ

STC 2
(Stahl)

STC3
(Stahl)

DIN 69893(DIN 69871||DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B
e | e | ==
-\
Halter komplett )
ohne Frasscheiben Ersatzteile
° [>) o ()
Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgl‘e .sz Spann- Spann-  Schrauben-
Typ Bestell-Nr. © Fras- Distanz- .
DIN mm mm mm mm mm mm ; " scheibe schraube dreher
scheiben hilsen
1835A 160059 20 103 425 51 - 30 ! - Bl e
STC 1.0
18358 | 163710 20 103 425 51 - 30 ! - 175027 | 163850 178296
stcy HSK100 156489 - 229 110 110 - 30 1 - 159786 et
XD ok 50 | 156490 ~ 209 110 90 - 30 1 - 159786 114402~ 178640
e, 1835A 159880 32 1445 735 62 36 30 2 [N B (I B
2xD 18358 | 159879 32 1445 735 62 36 30 2 159798 159786 | 114523 178640
ces 1835A 159866 32 1265 554 62 16 30 3 (SN B I e
15D oncn 150865 32 1265 554 62 6 30 3 159791 159786 114523 178640
Schraubenanzugsmomente max.
163850 SW3 6,0 Nm
. o 114402 SW6 24,5 Nm
Frasschelben 114523 SW6 24,5 Nm

B Schnittdaten Seite 180

P &R [ma 0 S

Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr. Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr.
s o oo AR SFONE i on o NAATCR
4 10 30 2263 [NSSZSONNNN | 6 10 28 2454 [NISE761N
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Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 37 mm (= M42)

L1
STC 1.0 T
(Stahl) J
sTC1 ,
(Hartmetall) DJ

STC 2
(Stahl)

STC3
(Stahl)

DIN 69893|[DIN 69871/|DIN 1835/[DIN 1835
' ‘ Form A Form B
Halter komplett )
ohne Frasscheiben Ersatzteile
- o @ ) )
Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgl‘e .sz Spann- Spann-  Schrauben-
Typ Bestell-Nr. © Fras- Distanz- .
DIN mm mm mm mm mm mm : " scheibe schraube dreher
scheiben hilsen
1835A 160052 25 1215 526 60 - 36 ! - [z | L
STC 1.0
18358 | 163703 25 1215 526 60 - 36 ! - 175027 | 163850 178296
sTC 1 HSK 100 156487 - 250 130 110 - 36 1 - 159787 Uesz 178640
L) SK 50 156488 - 225,35 130 90 - 36 1 B 159787 114523 178640
e, 1835A 159882 32 1585 88 61 405 36 2 [ M | ARl ke
2xD 14358 | 159881 32 1585 88 61 405 36 2 159799 159787 | 114523 178640
sTC 3 1835 A 159868 32 137,5 67 61 22,5 36 3 [ Uit ek L
1,5xD 1835B 159867 39 137,5 67 61 22,5 36 3 159792 159787 114523 178640
Schraubenanzugsmomente max.
163850 SW3 6,0 Nm
. . 114523 SW6 24,5 Nm
Frésscheiben

B Schnittdaten Seite 180

Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr. Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr.
s o oo AR SFONE i wn o NAATCR
45 10 36 2553 [NISS760NN 5 10 36 2979 [NSe7620
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Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 42,6 mm (= M48)

STC 1.0 T
(Stahl) J
sTC1 ,
(Hartmetall) DJ

STC 2
(Stahl)

STC3
(Stahl)

[
DIN 69893|[DIN 69871/|DIN 1835/[DIN 1835 = 1:'[:(}
Form A Form B @ )
e (| = | o= - @7
Halter komplett )
ohne Frasscheiben Ersatzteile
o or, | © o )
T Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgl‘e .sz Spann- Spann-  Schrauben-
yp Bestell-Nr. © Fras- Distanz- .
DIN mm mm mm mm mm mm <cheiben holsen scheibe schraube dreher
1835A 160053 32 135 58 67 - 40 ! - Ll e
STC 1.0
18358 | 163704 32 135 58 67 - 40 ! - 163845 | 163848 178296
srcq HSK100 156486 - 270 150 110 - 40 1 - L Q2
D _
3x SK50 | 156485 - 250 150 90 - 40 1 159788 114523 = 178640
crc, 1835A 159884 32 170 984 62 50 40 2 [ B I B
2xD
*P 18358 | 159883 32 170 984 62 50 40 2 159801 159788 | 114523 178640
stc3 1835A 159870 32 147 754 62 25 40 3 [ty [
1,5xD
XD 18358 | 159869 32 147 754 62 25 40 3 159793 159788 | 114523 178640
Schraubenanzugsmomente max.
. . 163848 SW3 10,5 Nm
Frasscheiben 114523 SW6 24,5 Nm
B Schnittidaten Seite 180
Teilprofi nor for
WA A W UG s
Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr. Stei Zéhne- D Bestell-Nr.
teigung
mm e om o NARATEIN o om o NAATEN
5 10 40 2,836 [A59761 1,5-3 mm 10 40
3-6 mm 10 40
4% G/'UNC 10 40
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mimaticS TC ERXNERNSD -

Frassystem fior Gewinde ab Kernloch-@ 50 mm (= M 56)

L1
STC 1.0 T
(Stahl) J
sTC1 ,
(Hartmetall) DJ

STC 2
(Stahl)

STC3
(Stahl)

DIN 69893(DIN 69871||DIN 1835||DIN 1835
' ‘ Form A Form B
Halter komplett )
ohne Frasscheiben Ersatzteile
- ) )
T Schaft Bestell-Nr. dhé L L1 L2 L3 D ebe'r:wr?hgte Dii’::rzu- Spann- Spann-  Schrauben-
YP DIN : mm mm mm mm mm mm as- " scheibe schraube dreher
scheiben hilsen
1835A 160053 32 135 58 67 - 40 ! - 163845 | 163848 178296
STC 1.0
18358 | 163704 32 135 58 67 - 40 ! - 163845 | 163848 178296
orcq HSK100 156486 ~ 270 150 110 - 40 ! - 159788 | 114523 178640
D _
3x SK50 | 156485 ~ 250 150 90 - 40 1 159788 | 114523 178640
e, 1835A 159886 32 186 1144 62 55 40 2 N L R
2xD
*P 1835B | 159885 32 186 1144 62 55 40 2 159802 159788 | 114523 178640
sicy 1835A 159872 32 158 864 62 27,5 40 3 [ B I
1,5xD
PXP 18358 | 159871 32 158 864 62 27,5 40 3 159794 159788 | 114523 178640
Schraubenanzugsmomente max.
. . 163848 SW3 10,5 Nm
Frasscheiben 114523 SWé 24,5 Nm
B Schnittdaten Seite 180
Teilprofi nor for
Steigung Zéhne- D t Bestell-Nr. Zéhne- D Bestell-Nr.

mm bl mmo mm [TINAMATICN Steigung  Tihi mm
55 10 40 3,06 [i59762 1,5-3 mm 10 40

3-6 mm 10 40
4%, G/" UNC 10 40
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mimaticS TC GRIENERNSD -

Frassystem for Gewinde ab Kernloch-@ 57,5 mm (= M 64)

STC 1.0 T
(Stahl) J
sTC1 ,
(Hartmetall) DJ

STC 2
(Stahl)

STC3
(Stahl)

[
DIN 69893|[DIN 69871|[DIN 1835|[DIN 1835 = 1:'[:(}
Form A Form B @ )
My || | | - @70
Halter komplett )
ohne Frasscheiben Ersatzteile
° L) o e
T Schaft dhé L L1 L2 L3 D ben?hgl‘e .sz Spann- Spann-  Schrauben-
YP DIN Bestell-Nr. mm mm mm mm mm mm © Fros- Ll e scheibe schraube dreher
scheiben hilsen
1835A 160053 32 135 58 67 - 40 ! - Ll e
STC 1.0
1835B | 163704 32 135 58 67 - 40 ! - 163845 | 163848 178296
stcq HSK100 156486 - 270 150 110 - 40 1 - L Q2
3xD ok 50 | 156485 - 250 150 90 - 40 1 - 159788 114523 = 178640
e, 1835A 159888 32 202 1304 62 66 40 2 [N B e B
2xD
*P 1835B | 159887 32 202 1304 62 66 40 2 159803 159788 | 114523 178640
stc3 1835A 159874 32 170 984 62 30 40 3 [l [
1,5xD
5xDoase 159873 2 170 984 6 30 40 3 159795 159788 114523 178640
Schraubenanzugsmomente max.
. R 163848 SW3 10,5 Nm
Frasscheiben 114523 SW6 24,5 Nm
B Schnittdaten Seite 180
Teilprofil nur for
W= A WG s
Steigung Zé&hne- D t Bestell-Nr. Stei Zéhne- D Bestell-Nr.
mmn o NAVATER Gona Tl omo NAMATIGNN
6 10 40 3,415 [NI597630 1,5-3 mm 10 40
3-6 mm 10 40
4 G/" UNC 10 40
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_m I LL BLUE COMPETENCE i
ri a

Zirkularfraswerkzeuge zur Herstellung von GroBgewinden

TriMILL System 013/023 Entsprechend der Schneidkreisdurch-
messer sind die Steifigkeiten der

Seit Jahren erfolgreich fir Grofige- Halter steigend und fir tiefere Gewin-

winde im Einsatz. Die Bestickung de geeignet.

erfolgt mit 3, 6 oder 8 Wendeplatten.

Schneidkreisdurchmesser: 32 / 38 / Das System ist deutlich preiswerter

50/ 63/ 90 mm. und flexibel sowie auch fir Nuten

(Wendeschneidplatten siehe Katalog,
Rubrik Nutenfrésen) und andere Ge-
windesteigungen einsetzbar.

Lésungen mit langer Frésdornauf-
nahme oder als einteilige Ausfihrung
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Gewindefrasen

60°
B Fraskorper Seite 67-69 T
W Schnittdaten Seite 179 )
E

(- I
Tp  Steigung . E t Bestell-Nr.
o om o o TNARATEI
1,0 23,0 4,00 0,578 141265
1,5 23,0 4,00 0,864 141311
2,0 23,0 4,00 1,159 141284
2,5 23,0 4,00 1,444 141286
3,0 23,0 4,00 1,728 141303
01 3,5 23,0 4,00 2,023 141344
4,0 23,0 4,00 2,308 141335
45 23,0 6,50 2,602 141359
5,0* 23,0 6,50 2,887 141349
5,5+ 23,0 6,50 3,182 106874
6,0* 23,0 6,50 3,467 141338
15 17,5 5,00 0,864 142005
2,0 17,5 5,00 1,159 141975
2,5 17,5 5,00 1,444 142027
3,0 17,5 5,00 1,728 141987
023 40 17,5 5,00 2,308 142015
45 175 5,00 2,602 141971
50°% 17,5 6,00 2,887 142040
557 % 175 6,00 3,128 141999
60 175 6,00 3,467 142021
1,5 23,0 6,50 0,864 141923
2,0 23,0 6,50 1,159 141950
2,5 23,0 6,50 1,444 141953
3,0 23,0 6,50 1,728 141959
013 35 23,0 6,50 2,023 141960
4,0 23,0 6,50 2,308 141945
45 23,0 6,50 2,602 141936
5,0 23,0 6,50 2,887 141962
6,0 23,0 6,50 3,467 141944

.

* Achtung: nicht fir Fraskérper 123415, 170320, 123416, 123441 geeignet.
** Achtung: nicht fir Fraskérper 123462 geeignet.

60°
[a)
M |UN| NPT
IR/IL |[AR/AL|| Teilprofil E
(- 2\
T Stei D E © Bestell-Nr.
01 1-4,0 23,0 4,0 0,10 141329
023 1-3,5 17,5 5,0 0,10 142001
3-6,0* 17,5 6,0 0,25 142049
1-3,0 23,0 6,5 0,10
1
013 3,5-6 23,0 6,5 0,40

-
* Achtung: nicht fir Fraskérper 123462 geeignet.
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Gewindefrasen

W Fraskorper Seite 67-69
B Schnittdaten Seite 179

G ||DIN|BSW| BSF
228/1
IR/IL [[AR/AL|| Vollprofil

» mimatic mi

» AGW

55°

mimatic

T o ol Sy st ems

Steigung D
Trp Gang / Zoll mm
01 11 23,0
023 11 17,5
013 11 23,0

4,00
5,00
6,50

1,494
1,494
1,494

K10

141384
107104
107098

Bestell-Nr.

Zirkular-Frdaskorper

B Schneidplatten Seite 66-67
B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118

Typ DIN 1835||DIN 1835
FormA || FormB
01 | mmr oL
@ min. S max.
25 mm ||3,45 mm
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Form kleinster D dhé di Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@  mm mm mm mm mm mm mm dreher
123412 B 25 23 16 16 3,45 4 91,00 42,5 Stahl
123414 B 25 23 16 16 3,45 4 120 71,5 Stahl
123415 A 25 23 20 17 3 4 97,00 45 Stahl
T20 IP
170320 A 25 23 16 17 3 4 141 92,5 Hartmetall 111594 107551
123416 B 25 23 16 17 3 4 141 92,5 Hartmetall
123440 A 25 23 16 16 3,45 4 115 - Hartmetall
123441 A 25 23 16 16 3,45 4 152,5 = Hartmetall

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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GroBBgewindefrasen ab M24 mimatic

Tl FRELL o023 FIPYTIEINED =~

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 66-67
B Schnittdaten Seite 179 L
B Haritmetallsorten Seite 118

DIN 1835 "o
Typ Form B
023 || pmmw
© min. S max. H‘
33 mm || 2,6 mm
> &
Il : ll' : l. : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. Kleinster . dns di St a L Li Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@  mm mm mm mm mm mm mm d
reher
123462 33 32 25 26,8 2,6 5 125 67 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen

Typ ~
023 =
@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm H‘
> &
Il : l : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. Hersier D dgé ¢l ST A ; Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm
dreher
123465 33 32 12,5 24,3 3,8 5 40 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Typ
023 o 9
50 mm 3?o”:$a1 H *

Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Keinster D drié di ST A 7 L Schneiden @ Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm N
Schlussel dreher
123464 40 38 16 31 3,4 5,0 8,4 46 3 134984 111671 107547
123461* 55 50 22 42 3,9 5,0 10,4 40 6 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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il IR 013

Zirkular-Fraskorper

mimatic

T o ol y s t e m s

B Schneidplatten Seite 66-67
B Schnittdaten Seite 179
® Hartmetallsorten Seite 118

ils
Typ
013
@ min. S max.
65 mm || 6,0 mm
|
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHs di Smax. A F L ) 120 1p
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 63 27 51 6 6,5 12,4 44 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114695

di

Typ
013

O min. S max.
95 mm (| 6,0 mm
-

@E Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dHs di Smax. A F L . 120 IP
Bestell-Nr. Schneiden | Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 90 32 78 6 6,5 14,4 40 8 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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wicLCUT

Nur 1 Werkzeug fir 3 Anwendungen

- Gewindefrasen mit Freistich
- Gewindefréasen und
- Bohrgewindefréasen

Weiches Schneidverhalten und
geringer Schnittdruck bewirken hohe
Standzeiten, hohe Oberfléchengiten
sowie geringe Maschinenbelastung.

Weicher Schnitt
durch linksgewen-
delte Schneidplatte

70

Stabile Schneid-
kante durch radi-
alen Hinterschliff

Der konisch zulaufende Plattensitz
garantiert einen hochstabilen Werk-
zeugschaft. Weitere ginstige Merkmale
sind das radial hinterschliffene Ge-
windeprofil fir einen extrem grofien
Keilwinkel und eine stabile Schnittkante
sowie ein positiver Spanwinkel und
innere Kuhlmittelzufuhr.

Gunstige
Verteilung der
Schnittkrafte

mimatic

Sy st e ms

T ool

Gewindefrasen mit
Freistich

m Bohren, Bohrfrésen, Ge-
windefrésen in Vollmate-
rial mit nur einem Fréser,
ohne Platten- oder Werk-
zeugwechsel

mAbM24x1,0

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0mm

m Gewindeléngen bis
17 mm

m Bohr-/Fréstiefe bis
30 mm

Gewindefréasen

m Gewindefrésen in vorge-
fertigter Bohrung bis auf
Grund

m Ab M 24 x 1,0 (D theo-
retisch unbegrenzt)

m Verfigbare Steigungen:
1,0/1,5/2,0mm

m Gewindeléngen bis
30 mm




% Grofgewindefrdasen ab M24

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1

mimatic

T o ol Sy st ems

o Tess e © o
Form B
20 | gEm ]
@ min.
22 mm
 Es R B B
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T8 IP
Bestell-Nr. kBIelr?sTg mDm :]hrz r::n mLm nl;ln Schaft Schrauben- Schraube
onr dreher
123622 22 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
L
Schnittdaten an 5= o
Auskragléange anpassen } g
Trio-Cut
20
@ min.
22 mm
I R4 “
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T8 IP
Bestell-Nr. kBle;?sfg mDm igri n::n mLm nlw_:'n Schaft Schrauben- Schraube
onr dreher
123623 22 20 10,5 17,5 21 16 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
(] e
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Trio-Cut Fraskérper vom Typ 20 kénnen nur mit
20 Frasplatten vom Typ 20 kombiniert werden!
M | DIN IR/IL | vollorof . B L . Bestell-Nr.
13 B Steigung m m Zshne
1,0 7,5 12,0 13
1,5 7,5 10,5 8
DIN || BSW|| BSF " B & i ) Bestell-Nr.
G 228/1 S S B Gang / m o Gewinde Zé&hne
IR/IL ||AR/AL|| Vollprofi 14 7,5 9,07
l 14** 7,5 9,07 G %" profilkorrigiert

** nur fir Innengewinde

* Das Maf3 "L" der Gewindefrasplatte ist im eingebauten Zustand gemessen.
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wicCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten Seite 73

Trio-Cut ||PIN 1835
Form B
25 | @
@ min. H
26 mm
kleinster
Bestell-Nr. Bohr-O
123638 26
123639 26

Schnittdaten an
Auskragléange anpassen

A

Trio-Cut
25
@ min. ﬁ
26 mm
kleinster
Bestell-Nr. Bohr-O
166204 26

72

D
d

L

mimatic

T o ol Sy st ems

D dhé
mm mm
25 25
25 25

L

di

21,7
21,7

M10

L1

D dg6

mm mm
25 10,5

107,6
142,6

L1

50
85

b |
TR ©
D !
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Schaft Schrauben- Schraube
dreher
Stahl 111671 115628
Schwermetall 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Schaft Schrauben- Schraube
dreher
Stahl 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm



% Grofgewindefrdasen ab M24 mimatic
wioCUT

Zirkular-Frdasplatten

Hinweis:
Fraskdrper vom Typ 25 kénnen nur mit
Trio-Cut Frasplatten vom Typ 25 kombiniert werden!
25
f IR/IL |[Vollprofi ~
o . B [ ) Bestell-Nr.
w I?llgl é B Steigung mm mm Zshne
1,0 11 16,0 17
1,5 11 16,5 12
2,0 11 16,0 9
M | DIN |RA vollrefl . B L . Bestell-Nr.
13 B Steigung o m Zshne
i 1,5 11 16,5 12
G || DIN|BSW| BSF P B L* . Bestell-Nr.
A : Sral" mm om0 ©TNAwATC
IR/IL [[AR/AL|| Vollprofil 1 11 ]6,]6 8
= W1 1633 10
- g

* Das MaB "L" der Gewindefrasplatte ist im eingebauten Zustand gemessen. 73
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118 b
B Schneidplatten Seite 75

DIN 1835 °l e = i - S
Typ Form B L
14,5 | pmm -
@ min. H L
30 mm
Il : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 IP
Bestell-Nr. I<B|ersfg D el el . b Typ Schaft Schrauben- Schraube
ohr- mm mm mm mm mm dreher
123546 30 25 25 21,5 106 48,2 kurz Stahl 111671 107552
123547 30 25 25 21,5 150 92,2 lang Schwermetall 111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
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Zirkular-Gewinde-Frésplatten

mimatic

T o ol Sy st ems

( I
Vollprofil
M I?II;‘J é PI Steigung mBm mLm msm Gewinde Zdhne K10 BesfeII-Nr—
0,5 10 13,50 3,18 28 142026
0,75 10 13,50 3,18 19 142083
1,0 10 13,00 3,18 14 142096
Grofe S 1,25 10 12,50 3,18 1 142057
1,5 10 12,00 3,18 9 142058
“ 1,75 10 12,25 3,18 8 142106
L 2,0 10 12,00 3,18 7 142135
2,5 10 10,00 3,18 5 142137
2,5 10 10,00 3,18 M20x25 5 142108
profilkorrigiert
AR/ AL || Vollprofil _
M D.II3N \_l/ I Steigung mBm mLm msm Zghne K10 Besi‘eIINr—
1,0 10 13 3,18 14 142163
Crofe S|— 1,5 10 12 3,18 9 142115
- 2,0 10 12 3,18 7 142196
L
Bestell-Nr.
P S/ o o e
IR/IL || AR/AL 24 10 12,70 3,18 13 142214
_’_ 20 10 12,70 3,18 11 142173
19 10 12,03 3,18 10 142248
GroBe S|—= 18 10 11,28 3,18 9 142247
- 16 10 11,11 3,18 8 142212
14 10 12,70 3,18 8 142144
L 12 10 10,58 3,18 6 142123
11 10 11,54 3,18 6 142226
IR/IL Bestell-Nr.
UNC|UNF ?ﬁé Gang/t B LS g, » e
40 10 13,33 3,18 22 142224
32 10 12,70 3,18 17 142250
28 10 12,70 3,18 15 142249
24 10 12,70 3,18 13 142155
Crofe S|~ 20 10 12,70 3,18 11 142266
@ 18 10 12,69 3,18 10 142184
16 10 12,70 3,18 9 142253
L 14 10 10,88 3,18 7 142272
12 10 10,58 3,18 6 142192
11 10 11,55 3,18 6 142148
IR/IL ||AR/AL Bestell-Nr.
m 4%!":0 é\_g_} Gang/* PG 5 LS zahne 10
18 1116 10 12,69 3,18 10 142300
Crofe Si— 16 21-48 10 11,11 3,18 8 142274

/
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

DIN 1835 o %T . NS ciECoer o | S

15 |

@ min. L

20 mm

: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.

. T151P

Bestell-Nr. lélers’r%r mDm fn}ﬁ r::n mLm n';:n Typ Schaft Schrauben- Schraube
ohr- dreher

123550 20 18 16 12,7 79 30 kurz Stahl 111671 107571

123551 26 22 20 16,8 110 60 lang Stahl 111671 107571

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

L1

di

DIN 1835
Typ Form B @
@ min. L
32 mm
)
' i R4 *
n - *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

. (m51p]
Bestell-Nr. Sl 2 i ¢ . . Typ Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm
dreher
123555 87 27 25 21,5 106 48,2 kurz Stahl 111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Gewinde-Frésplatten

M || DIN |[QRAL ) oteret : B L S Bestell-Nr.
13 Steigung o m o Zshne K10 _

3,0 105 120 3,18 5
Crofe | = S|—= 3,5 105 105 3,18 4
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T o ol Sy st ems
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten Seite 79

L

mimatic

T o ol Sy st ems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Schrauben- Schraube
dreher
111671 107571
111671 107552
Schraubenanzugsmomente max.
107571 T15IP 3,8 Nm
107552 T15IP 3,8 Nm

o %? . SN B o -1 ’
DIN 1835 J
Typ Form B .
21 | Em
@ min.
26 mm H
kleinster D dhé di L L1
Bestell-Nr. Bohr- & o o o o o Typ Schaft
123558 26 22 25 18,7 92 32,8 kurz Stahl
123559 26 22 25 18,7 122 62,8 lang Schwermetall
L1
al 5 -Jg
DIN 1835
Typ Form B L
21 || gEr L
@ min. ﬁ
35 mm
kleinster D dhé di L L1
Bestell-Nr. Bohr-O o o m m o Typ Schaft
123564 35 28 32 24,7 102 38,3 kurz Stahl
123566 35 28 32 24,5 142 78,3 lang Schwermetall

78

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

Schrauben- Schraube
dreher
111671 107552
111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
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T oo |l st e m s

Zirkular-Gewinde-Frésplatten

b

DIN || IR/ Vol\proﬁ\ . B L S . Bestell-Nr.
13 é Steigung o o o Zédhne K10

GroBe 1,0 10 19,0 3,18 20 142340
- 1,5 10 19,5 3,18 14 142346
2,0 10 18,0 3,18 10 142335
DIN ||ARZAL V°”P'°"‘ B L S Bestell-Nr.
13 ;

ome - TINAMATIC
GroBe S |~ 1,5 10 18 3,18 13 142369
>i<

Steigung

k=

B L S Bestell-Nr.

Gang / “ Zghne

mm mm mm K10
DIN | BSW BS
228/1 mmo - mm o mm Klo [ TINAMATIC
AR/AL Grofe 1 10 1847 3,18 9 142375
mEg‘ 14 10 18,14 3,18 11 142361

UNC||UNF|/asmE "‘"L . B L s Bestell-Nr.
w su 9% mm om0 K10 [ TINAMATIC

Grofe |=a =S |—a 16 10 19,05 3,18 13 142401
14 10 18,14 3,18 11 142413
12 10 18,04 3,18 10 142447

ZEQ
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Zirkular-Gewinde-Fréskorper

B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

mimatic

T o ol Sy st ems

L
I |
o| 5| - = e —— = ’
DIN 1835
Typ Form B @ |, V ‘
26 | ]
@ min.
30 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. lélers’r%r mDm fn}ﬁ r::n mLm n';:n Typ Schaft Schrauben- Schraube
ohr- dreher
123569 30 25 25 20 107 48,5 kurz Stahl 111671 107559

Zirkular-Gewinde-Frésplatten

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

IR/IL [|AR/AL 11 15 23,09 5 11

M [|DIN IR/IL || Volrof . B L S ) Bestell-Nr.
13 Steigung o m o Zshne K10
1,5 15 24 5 17
Crofe S|~ 2,0 15 24 5 13
@ - 3,0 15 21 5 8
3,5 15 20 5 7
L= 4,0 15 20 5 6
G || DIN|BSW| BSF @ B L S . Bestell-Nr.
u 228/1 Sl mm mm mm Zthne K10

Montagehinweise

Gewindefrasplatten
wechseln

Fur saubere Anlage auf der Auflagefléiche und
an den beiden seitlichen Anlagefléichen sorgen.
Die Frasplatte sorgféltig und exakt in den Platten-
sitz einlegen. Die Schneidplatte durch kréftiges
Anziehen der Schraube fixieren.
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Pulqmll_l.

Zirkularfraswerkzeuge mit polygonalem Plattensitz
und 6 Schneiden zum GroBgewindefrésen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Die polygonale Verbindung von Unter der Bezeichnung P12, P16, P20

Schneidplatte und Fréskérper verbes- und P25 stehen vier Grundtypen zur

sert deutlich die Wirtschaftlichkeit des Verfigung, die durch ihre unterschied-

Bearbeitungsprozesses durch: lichen Schaft- und Schneidplatten-
ausfihrungen alle Gewindeoptionen

m Léngere Standzeiten abdecken.

m Hoheres Zerspanungsvolumen

m Hohere Vorschibe Es sind verschiedene Gesamtléngen

m Kirzere Bearbeitungszeiten der Halter lieferbar, wobei die Variante

aus VHM mit Stahlkopf gefertigt wird.

Das Polygon in der
mimatic® P -Schnittstelle

Vorteile

* Rundlauf Gber 3-Punki-Polygon
O » Kraftibertragung durch 3-Punki-Polygon
 Hohe Stabilitat durch geschlossenen Kreisring
Q  Hohe Sicherheit gegen Bruch bei unterbrochenem Schnitt

o = Kraftibertragungsbereiche
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PpoiylTIELL CYMEEED =

] oo _
Gewindefréasen
a
B Fraskorper Seite 84-85 8
B Schnittdaten Seite 179 - -
M DIN IR/IL || Vollprofil
WS = INL
~
e Steigung D t Gewinde Zahne- Bestell-Nr.
m o mm o TNAMATICI
P2020 1,50 20,0 0,875
P20 P2020 2,00 20,0 1,157
P2020 3,00 20,0 1,745 nur M24
P2526 1,50 26,0 0,864
P2526 2,00 26,0 1,159
P2526 3,00 26,0 1,728
P2524 3,50 24,0 2,023 nur M30
P25 P2526 3,50 26,0 2,023
P2526 4,00 26,0 2,308
P2526 4,00 26,0 2,262 nur M36
P2526 4,50 26,0 2,602
L P2526 5,00 26,0 2,887

i O~ O O O O8N O8N O8N O8N O O O O

s

EFI

Typ Steigung D G Zshne- Bestell-Nr.
- " ” S mwne
P2020 1-3 20,0 0,10 6
P20 P2022 1-2 21,7 0,10 6
P2022 2-4 21,7 0,15 6
P2526 1-3 26,0 0,10 6
P25 P2526 2,5-5 26,0 0,25 6
P2526 3,5-6 26,0 0,40 6
- /)
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mimatic
T o ol Sy st ems
» mimatic mi

PpoiylTIELL CYMEEED =

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 84-85
B Schnittdaten Seite 179

e S

. oD

Vollprofil *
(- 2\
Steigung D t ) Zéhne- Bestell-Nr.
w S
UNC
E20 P2018 8 18,0 1,809 6
P2020 @ 7 20,0 2,043 6
P2524 g 6 24,0 2,454 6
P25 P2526 = 5 26,0 2,979 6
P2526 4,5 26,0 3,289 6
UNF
P20 P2020 — 1-12 20,0 1,228 6
G,BSW, BSF
P2020 @ 11 20,0 1,494 6
F20 P2020 = .Eg 14 20,0 1,177 6
4 P25 P2526 = 11 26,0 1,478 alle >1 6
G || DIN [BSW| BSF ||UNC||UNF
228/1
IR/IL |[AR/AL|| Teilprofil *
T Steigung D G Zshne- Bestell-Nr.
P mm mm mm zahl
P25+ P2526 4-8 26 01 6 R 77

* Bitte Kerbwirkung bei dinnwandigen Rohren beachten.
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PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 82-83
B Schnittdaten Seite 179

L

= 5
DIN 1835/||DIN 1835 H
Form A Form B
- - - - Ersatzteil-Bestell-Nr.
'(I')ls;; Bestell-Nr. Form Bi;zhfla rihrf] r:r]n Sr:::: mEm nr&:n rl;]]r; Schaft Scl;:(;;kex:n- Schraube
emptohlen
123615 B 22 16 11,5 5,00 5,0 85,6 35,6 Stahl
123616 B 22 16 11,5 5,00 5,0 85,6 35,6 HM T15 1P Mdx13
P20 171794 A 22 16 11,5 5,00 5,0 85,6 35,6 HM 111671 107597
123617 B 22 16 11,5 5,00 5,0 105,6 55,6 HM
171796 A 22 16 11,5 5,00 5,0 105,6 55,6 HM
174314 A 22 16 16,0 2,70 5,0 111,0 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
171855 A 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
123600 B 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM
- 171857 A 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM 120 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,80 4,0 114,2 65,0 HM
123609 A 28 16 16,0 5,70 4,0 109,6 - HM
123611 A 28 16 15,5 6,80 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 15,5 5,70 4,0 180,0 25,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T20I1P 5,5Nm

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E veréndern sich die MaBe L und L, entsprechend.
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PoiyfTIILL CNESVEEED = )

Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 82-83
B Schnittdaten Seite 179 L

L

< % Form A
S Form ER
DIN 6499
‘ M Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-@ " "
P Bestell-Nr. Form min. elic e g . o ol Schaft Stz Schraube
(D) empfohlen ™M mm mm mm mm mm dreher
177178 A 22 12 11,5 5,00 5,0 68,0 20,0 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 5,00 5,0 20,0 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 5,00 5,0 25,6 Stahl
177182 A 28 16 13,6 6,80 4,0 74,2 25,0 Stahl 720 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 6,80 4,0 25,0 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 6,80 4,0 35,0 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107597 T151P 3,8 Nm
107529 T201P 55Nm

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 82-83
B Schnittdaten Seite 179

. o 5 N o
o . o A i -
/N
_g Abbildung 1 —o? Abbildung 2
;H‘ //-\ Schnittdaten an
: ‘ O Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& I o
Typ Bestell-Nr. Abb. min. dos Gl L 5 5 ol % G Schaft Sehrenlzzn Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm mm  mm dreher
empfohlen
123618 1 22 10,5 11,5 180 4,2 5 350 250 55 MI0  Stahl 111671 107597
P20 177734 2 22 6,5 11,5 - 4,2 5 20,5 - 50 M6 Stahl 111671 107597
177735 2 22 8,5 135 - 3,25 5 20,5 - 55 M8 Stahl 111671 107597
o 177747 2 28 8,5 13,6 - 5,7 4 22,6 - 55 M8 Stahl 111594 107529
177767 2 28 10,5 18,0 = 3,5 4 22,6 - 55 MI10  Stahl 111594 107529

Schraubenanzugsmomente max.

107597 Ti151P 3,8 Nm
107529 T201P 55Nm
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¥ Verzahnungsfrasen

Pulqmll.l_ BLUECOMPETENCE

Verzahnungsfréisen

B Fraskorper Seite 89
B Schnittdaten Seite 179

» mimatic mi

» AGW

mimatic

T o ol Sy st ems

DIN v *
5480
(- N\
Eingriffs-  Zahnezahl A D085 B Zshnezahl Bestell-Nr.
Typ Hele Modul winkel Welle mm mm mm Platte
P1616 W11 0,8 30° 12 3 15,85 0,80 6
P1616 W14 0,8 30° 16 3 16 0,80 6
P1616 W16 0,8 30° 18 3 16 0,80 6
P1616 W20 0,8 30° 24 3 16 0,80 6
P1616 W24 1,25 30° 18 4 16 1,25 6
P1616 W25 2 30° 11 7 16 2,00 3
P1616 W30 1,25 30° 20 5 16 1,25 6
P1616 W30 1,25 30° 22 4 16 1,25 6
P1616 W35 2 30° 16 5 16 2,00 6
P1616 W42 1,25 30° 32 4 16 1,25 6
L P1616 W50 2 30° 24 5 16 2,00 6
DIN *
5481
() Il
Z&hnezahl A DRSS B ) R Z&hnezahl Bestell-Nr.
e Welle ™ Welle m m mm o Winkel m Platie [ TINAMATIC
P25 P2526 26 x 30 35 3 26 1,638 60° 0,3 6
4 P2526 40 x 44 38 3 26 1,940 60° 0,4 6
DIN
5482
(- N\
T Nennmaf3 Modul Eingriffs-  Zahnezahl A D=0 B Z&hnezahl Bestell-Nr.
P Profil odu winkel Welle mm mm mm Platte _
P1616 15x 12 1,6 30° 8 3 16 1,50 6
P1616 17 x 14 1,6 30° 9 5 16 1,50 6
P1616 20x 17 1,6 30° 12 5 16 1,50 6
P1616 25x 22 1,6 30° 14 5 16 1,65 6
P25 P2526 35x 31 1,75 30° 18 6,5 26 2,00 6
4 P2526 55 x50 2 30° 26 6,5 26 2,75 6
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I Verzahnungsfrasen mimatic

T o ol Sy st ems
mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 88
B Schnittdaten Seite 179

L

— 0
S 3
DIN 1835||DIN 1835
Form A Form B
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& " *
152 Bestell-Nr. Form min. clit di St £ L o Schaft Sehrenizzn Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen

123573 B 18 12 9,0 4,0 3,5 71,5 25 Stahl
123577 B 18 12 9,0 4,0 3,5 71,5 25 HM
171787 A 18 12 9,0 4,0 3,5 71,5 25 HM
123580 B 18 12 9,0 4,0 3,5 86,5 40 HM T8 IP M3x12
171789 A 18 12 9,0 4,0 3,5 86,5 40 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 4,0 3,5 104,0 34 HM
123588 A 18 12 12,0 2,7 3,5 86,5 - HM
123590 A 18 12 12,0 2,7 3,5 126,6 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,8 4,0 84,2 35 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,8 4,0 84,2 35 HM
171855 A 28 16 13,6 6,8 4,0 84,2 35 HM
123600 B 28 16 13,6 6,8 4,0 99,2 50 HM

o 171857 A 28 16 13,6 6,8 4,0 99,2 50 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,8 4,0 1142 65 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,8 4,0 114,2 65 HM
123609 A 28 16 16,0 5,7 4,0 109,6 - HM
123611 A 28 16 15,5 6,8 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 15,5 5,7 4,0 180,0 25 HM

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E veréndern sich die MaBe L und L, entsprechend. Schraubenanzugsmomente max.
143158 TO8IP 1,1 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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[ Verzahnungsfrasen

Kundenspezifische Sonderlésungen

90

mimatic

T o ol Sy st ems

Abbildung zeigt kundenspezifische
Lésung zum Verzahnungsfrésen:
Angetriebene Werkzeugeinheit fir
EMAG VSC 400 zur Aufnahme des

mimatic Walzfrésers Sputnik.

Ly



¥ Verzahnungsfrasen mimatic

T o ol Sy st ems

Management Service

ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen
mimatic
T o o | Sy st e ms

mimatic GmbH
WestendstraRe 3
D-87488 Betzigau

fur den Geltungsbereich

¢ CEPTUOUKAT © CERTIFICADO e CERTIFICAT

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetriebenen Werkzeugen,
Zerspanungswerkzeugen, Spannsystemen und
Sonderwerkzeugen

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70006182
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

ISO 9001:2008

erfullt sind. Dieses Zertifikat ist glltig bis 2014-02-06
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 15724 TMS

7

Miinchen, 2013-02-26

TOv sUp TUvsUo TOvsSUp TOV'SUD TOVsSUD TUvsUp Tiuvsup TUvsup'Tuvsod tovsob TovsOp tOvE0p TUvisup TOV sUD

ZERTIFIKAT ¢ CERTIFICATE ¢

LT

TV 50D Management Sarvice GmbH » Zenifiziarungsstalle « RidlarstraBe 65 » B339 Minchen = Garmany o

TUV sUL
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[ Nutenfrasen = =4

mimatic

o R T o ol Sy st ems
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~
roiyiTIILL
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Fraskérper
mit Zylinderschaft 100
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alTILL
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@ 32 mm 111
@ 40 mm 112
@ 50 mm 113
@ 63 mm 114
@ 80 mm 115
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)
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@ Nutenfrasen

Zeichenerklarung

Typ Typenbezeichnung

04

pIN 1835] Werkzeugschaft ohne Spannfléche
Form A

piINn 1835| Werkzeugschaft mit Weldon-Spannfléache
Form B

DIN 6499| Konischer Werkzeugschaft

Fraskérper mit Anzugsgewinde

Aufsteck-Fraskoérper mit Quernut

L

o min. | Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser
8 mm

C

Smax. | Maximale Stechtiefe
1,6 mm

@ Interne KUhImittelzufuhr
& 3
R4 *
- *

C

Rohling

T

ohne Profil

-

mimatic

T o ol Sy st ems

Frésplattenrohlinge
vor dem Einsatz mit seitlichen Freiwinkeln versehen!

Frésplatten ohne Profil, einsatzfertig geschliffen.

Frasplatten fur Sicherungsringnuten

Frésplatten fur O-Ring-Einstiche

DIN-Norm

Frésplatten mit beidseitigem Kantenbruch

Frasplatten mit Spanbrechernuten ab 5 mm Stechbreite

Zum beidseitigen Anfasen und Entgraten

Anzahl der Werkzeugschneiden (Polygonfraser)

Gewindetiefe max.
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@ Nutenfrasen

Polqmll_l.

Zirkularfraswerkzeuge mit polygonalem Plattensitz
und 6 Schneiden fir hohes Zerspanungsvolumen

mimatic

T o ol Sy st e ms

BLUECOMPETENCE

Eine neue Generation von Zirkularfra-  Unter der Bezeichnung P16, P20 und
sern ermdglicht es, P25 stehen drei Grundtypen zur Verfi-
gung, die durch ihre unterschiedlichen
- Sicherungsringnuten Schaft- und Schneidplattenausfihrun-
- Metrische 1SO-Innengewinde gen einen breiten Anwendungsbereich
- Whitworth Rohrgewinde abdecken.
mit hoher Prézision in Bauteile einzu- Es sind verschiedene Gesamtléngen
bringen. Die polygonale Verbindung lieferbar, wobei die Variante aus VHM
von Schneidplatte und Fraskérper mit Stahlkopf gefertigt wird.

verbessert deutlich die Wirtschaftlichkeit
des Bearbeitungsprozesses durch:

m Léngere Standzeiten

m Hoheres Zerspanungsvolumen
m Hoéhere Vorschibe

m Kirzere Bearbeitungszeiten

Das Polygon in der
mimatic® P -Schnittstelle

I__ =
2

-

Vorteile

* Rundlauf Gber 3-Punki-Polygon
O » Kraftibertragung durch 3-Punki-Polygon
 Hohe Stabilitat durch geschlossenen Kreisring
Q  Hohe Sicherheit gegen Bruch bei unterbrochenem Schnitt

o = Kraftibertragungsbereiche
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@ Nutenfrasen

Pnlqmll.l_ BLUECOMPETENCE

Nutenfrdasen

W Fraskorper Seite 100-102
B Schnittdaten Seite 179

ohne Profil 0,1 x45°[|[A>5mm

Einsatzfertig

» mimatic mi

» AGW

mimatic

T o ol Sy st ems

geschliffen
-
e A . A D Span— R Smax. Zshne- Bestell-Nr.
mm inch mm winkel mm mm zahl FKN _
P1210 0,74 .029 9,6 6° 0,10 1,20 8
P1210 0,84 .033 9,6 6° 0,10 1,20 3
P1210 1,0 .039 9,6 6° 0,10 1,20 3
P1210 1,2 .047 9,6 6° 0,10 1,20 3
P1210 1,4 .055 9,6 6° 0,10 1,20 8
P1210 1,5 .059 9,6 6° 0,10 1,20 3
.062 9,6 6° 0,10 1,20 3
P12 P1210 1,7 .062 9,6 6° 0,10 1,20 3
P1210 2,0 .079 9,6 6° 0,10 1,20 3]
P1210 2,5 .098 9,6 6° 0,10 1,20 3
P1212 1,5 .059 11,7 6° 0,10 2,25 3
P1212 2,0 .079 11,7 6° 0,15 2,25 3
P1212 2,5 .098 11,7 6° 0,15 2,25 3
P1212 3,0 118 11,7 6° 0,15 2,25 3
P1212 3,175 125 11,7 6° 0,15 2,25 3
P1616 3,5 138 16 0° 0,10 3,50 3
P1616 3,5 138 16 8° 0,10 3,50 8
P1616 3,5 138 16 12° 0,10 3,50 3
P1616 5,0 197 16 0° 0,10 3,50 3 142397
P1616 5,0 197 16 8° 0,10 3,50 3 142502
P1616 5,0 197 16 12° 0,10 3,50 8 142519
P2525 4,0 157 25 0° 0,10 5,70 3 142514
P2525 4,0 157 25 8° 0,10 5,70 3 142551
P2525 4,0 157 25 12° 0,10 5,70 3 142585
P2525 5,0 197 25 8° 0,10 5,70 3 107258
P2525 6,35 .250 25 8° 0,10 5,70 3
P25 P2525 6,5 256 25 0° 0,10 5,70 3 142522
P2525 6,5 256 25 8° 0,10 5,70 3 142609
P2525 6,5 256 25 12° 0,10 5,70 8 142631
P2525 8,0 315 25 0° 0,10 5,70 3
P2525 8,0 315 25 8° 0,10 5,70 3
P2525 8,0 315 25 12° 0,10 5,70 3
N\
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@ Nutenfrasen = = .
mimatic
T o ol Sy st ems

polyiTIILL (MEAEMEEED = )

Nutenfrdasen

W Fraskorper Seite 100-102
B Schnittdaten Seite 179

ohne Profil 0,1 x 45°
* Einsatzfertig
|_| geschliffen

kreuzverzahnt gerade verzahnt
-
e A . A D Span— R Smax. Zshne- Bestell-Nr.
mm inch mm winkel mm mm zahl _

P1616 3,0 118 16,0 6° 0,10 3,5 6
P1616 3,175 125 16,0 6° 0,10 3,5 6
P1616 4,0 157 16,0 6° 0,10 3,5 6
P1616 5,0 197 16,0 6° 0,10 3,5 6
P1618 1,2 .047 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 1,4 .055 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 1,5 .059 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 1,57 .062 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 1,7 .067 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 2,0 .079 17,7 6° 0,10 4,0 6
P1618 2,39 .094 17,7 6° 0,15 4,0 6
P1618 2,5 .098 17,7 6° 0,15 4,0 6
P2020 3,0 118 20,0 6° 0,10 4,2 6
P2020 4,0 157 20,0 6° 0,10 4,2 6
P2020 5,0 197 20,0 6° 0,10 4,2 6
P2022 1,4 .055 21,7 6° 0,10 5,0 6
P2022 1,5 .059 21,7 6° 0,10 5,0 6
P2022 1,57 .062 21,7 6° 0,10 5,0 6
P2022 1,7 .067 21,7 6° 0,10 5,0 6
P2022 2,0 .079 21,7 6° 0,15 5,0 6
P2022 2,39 .094 21,7 6° 0,15 5,0 6
P2022 2,5 .098 21,7 6° 0,20 5,0 6
P2022 3,0 118 21,7 6° 0,20 5,0 6
P2022 4,0 157 21,7 6° 0,20 5,0 6
P2526 3,0 118 26,0 6° 0,10 6,2 6
P2526 3,175 125 26,0 6° 0,10 6,2 6
P2526 4,0 157 26,0 6° 0,10 6,2 6
P2526 5,0 197 26,0 6° 0,10 6,2 6
P2526 6,35 .250 26,0 6° 0,10 6,2 6
P2526 6,5 256 26,0 6° 0,10 6,2 6
P25 P2528 1,5 .059 27,7 6° 0,10 6,8 6
P2528 2,0 .079 27,7 6° 0,15 6,8 6
P2528 2,39 .094 27,7 6° 0,15 6,8 6
P2528 2,5 .098 27,7 6° 0,20 6,8 6
P2528 3,0 118 27,7 6° 0,20 6,8 6
P2528 3,175 125 27,7 6° 0,20 6,8 6
P2528 4,0 157 28,7 6° 0,20 6,8 6
4 P2528 5,0 197 29,7 6° 0,20 6,8 6
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mimatic
o T oo |l Sy st e ms

PpoiylTIELL CYMEEED =
Sicherungsring-Einstiche

W Fraskorper Seite 100-102
B Schnittdaten Seite 179

DIN
Ol
472 Mit Kantenbruch
-
T DIN D Al o B Cx45° Zéhne- Bestell-Nr.
Breite mm mm mm mm zahl _
P1616 1,10 16 1,18 0,50 0,10 6
P1616 1,30 16 1,38 0,85 0,15 6
P1616 1,60 16 1,68 1,00 0,15 6
P1616 1,85 16 1,93 1,25 0,20 6
P2020 1,10 20 1,18 0,50 0,10 6
P2020 1,30 20 1,38 0,85 0,15 6
P2020 1,60 20 1,68 1,00 0,15 6
P20 P2020 1,85 20 1,93 1,25 0,20 6
P2022 1,60 21,7 1,68 1,00 0,15 6
P2022 1,85 21,7 1,93 1,25 0,20 6
P2022 2,15 21,7 2,23 1,50 0,20 6
P2022 2,65 21,7 2,73 1,75 0,20 6
P2526 1,30 26 1,38 0,85 0,15 6
P2526 1,60 26 1,68 1,00 0,15 6
P25 P2526 1,85 26 1,93 1,25 0,20 6
P2526 2,15 26 2,23 1,50 0,20 6
P2526 2,65 26 2,73 1,75 0,20 6
4 P2526 3,15 26 3,23 1,75 0,20 6
DIN
OB o *
472 Ohne Kantenbruch
-
To DIN D Al B R Zéhne- Bestell-Nr.
Breite mm mm mm mm zahl _
P1210 0,90 9,6 0,98 1,20 0,3 3
P12 P1212 1,10 11,7 1,18 1,00 0,3 3
P1212 1,30 11,7 1,38 1,00 0,3 3
P1212 1,60 11,7 1,68 1,00 0,3 3
P1616 1,10 16,0 1,18 0,90 0,3 6
P1616 1,30 16,0 1,38 1,10 0,3 6
P1616 1,60 16,0 1,68 1,25 0,3 6
P1616 1,85 16,0 1,93 1,25 0,3 6
P1618 1,10 17,7 1,18 0,90 0,3 6
P1618 1,30 17,7 1,38 1,10 0,3 6
P1618 1,60 17,7 1,68 1,25 0,3 6
P1618 1,85 17,7 1,93 1,25 0,3 6
P2020 1,10 20,0 1,18 0,90 0,3 6
P2020 1,30 20,0 1,38 1,10 0,3 6
P2020 1,60 20,0 1,68 1,25 0,3 6
P20 P2020 1,85 20,0 1,93 1,25 0,3 6
P2022 1,60 21,7 1,68 1,25 0,3 6
P2022 1,85 21,7 1,93 1,25 0,3 6
P2022 2,15 21,7 2,23 1,75 0,3 6
P2022 2,65 21,7 2,73 1,75 0,3 6
P2526 1,30 26,0 1,38 1,10 0,3 6
P2526 1,60 26,0 1,68 1,25 0,3 6
=5 P2526 1,85 26,0 1,93 1,25 0,3 6
P2526 2,15 26,0 2,23 1,75 0,3 6
P2526 2,65 26,0 2,73 1,75 0,3 6
P2526 3,15 26,0 3,23 2,20 0,3 6
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Nutenfrasen mimatic

T o ol Sy st ems
mimatic mi

poiylTHILL (RPN =~ )

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 97-99
B Schnittdaten Seite 179

L

= 5
DIN 1835||DIN 1835 H
Form A Form B
- - - - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form BL;:;@ dhé di St E L - Schaft Schrauben- Schraube
(D) empfohlen ™M mm mm mm mm mm dreher
123619 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 Stahl
100228 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
171778 A 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
P12 171780 B 12 12 70 225 20 8,0 320 HM ”T?é'gb %27?;1
171781 A 12 12 70 2725 2,0 82,0 32,0 HM
171783 B 12 12 70 2725 2,0 102,0 42,0 HM
171784 A 12 12 70 2725 2,0 102,0 42,0 HM
123573 B 18 12 9,0 4,00 3,5 71,5 250 Stahl
123577 B 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
171787 A 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
o16 123580 B 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 4,00 3,5 104,0 34,0 HM
123588 A 18 12 120 2,70 3,5 86,5 - HM
123590 A 18 12 120 2,70 3,5 126,6 - HM
123615 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 Stahl
123616 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 HM
620 171794 A 22 16 1,5 5,00 5,0 856 356 HM ]T]]fé% ]“3‘;;1;’7
123617 B 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
171796 A 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
174314 A 22 16 160 2,70 50 1110 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
171855 A 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
123600 B 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM
e 171857 A 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM
123609 A 28 16 160 5,70 4,0 109,6 - HM
123611 A 28 16 155 6,80 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 155 5,70 4,0 180,0 25,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E verdéndern sich die MaBe L und L, entsprechend.
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Zirkular-Fraskorper fior Angetriebene Werkzeuge

B Schneidplatten Seite 97-99
B Schnittdaten Seite 179

L
L1
- Form A
o -—  Form ER
DIN 6499
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& * -
Typ Bestell-Nr. Form iy dhé di Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen
177170 A 12 10 7,0 2,25 2,0 57,0 10,0 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 12 7,0 2,25 2,0 10,0 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 12 7,0 2,25 2,0 15,0 Stahl
177174 A 18 10 9,0 4,00 3,5 64,0 15,0 Stahl
T8 IP M3x12
177176 ER 16 18 9,0 4,00 3,5 15,0 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 18 9,0 4,00 3,5 20,0 Stahl
177178 A 22 12 11,5 5,00 5,0 68,0 20,0 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 22 11,5 5,00 5,0 20,0 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 22 11,5 5,00 5,0 25,6 Stahl
177182 A 28 16 13,6 6,80 4,0 74,2 25,0 Stahl
T20 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 28 13,6 6,80 4,0 25,0 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 28 13,6 6,80 4,0 35,0 Stahl
Schraubenanzugsmomente max.
107596 T8IP  1,0Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm
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Zirkular-Fréskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 97-99
B Schnittdaten Seite 179

< - O Abbildung 1
Schnittdaten an
Y f \ Auskraglénge anpassen = Abbildung 2
: : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bohr-& * *
P Bestell-Nr. Abb. min. dos di 2 E L L L G Schaft Seenlzzn Schraube
(D) fohl mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
empfohlen

P12*** 177676 2 12 55 95 - 1,1 8 13,5 - 50 M5 Stahl 111656 107596

P16 123586 1 18 85 90 144 35 35 295 195 55 M8 Stahl 111656 143158

P16** 177683 2 18 55 95 - 3,25 3 18,5 - 50 M5 Stahl 111656 143158

P16*** 177698 2 18 6,5 11,0 - 2,5 3 18,5 - 50 Mé Stahl 111656 143158

P20 123618 1 22 10,5 11,5 180 4,2 5 350 250 55 MI10  Stahl 111671 107597

P20** 177734 2 22 6,5 11,5 - 4,2 5 20,5 - 50 Mé Stahl 111671 107597

P20*** 177735 2 22 8,5 13,5 - 3,25 5 20,5 - 55 M8 Stahl 111671 107597

P25 123605 1 27 12,5 13,6 225 57 4 42,5 29,5 55 MI12  Stahl 111594 107529

P25** 177747 2 27 8,5 13,6 - 5,7 4 22,6 - 55 M8 Stahl 111594 107529

P25*** 177767 2 27 10,5 18,0 - 3,5 4 22,6 - 55 MI10  Stahl 111594 107529
*  beim Einsatz von Plattenbreiten <> 4,0 mm veréndern sich die MaBe L und L, entsprechend. Schraubenanzugsmomente max.
**  schlanke Ausfihrung zum Gewindefréasen 107596 T8IP  1,0Nm
*** verstarkte Ausfihrung 143158 T8 IP 1,1 Nm

107597 T15I1P 3,8 Nm
107529 T20I1P 5,5Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir
Einschraub-Zirkularfraskérper Pluﬂen wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fraskérper fest einspannen. Dann die
Frésplatte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frésplatte
durch kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum
Anziehen der Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlissel und
bericksichtigen Sie die Schraubenanzugsmomente in den Tabellen.

GewindegroBe Schlisselweite Anzugsmoment

(G) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
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Zirkularfraswerkzeuge zur Konturherstellung

Das Prinzip des Zirkularfrésens erlaubt
eine véllig individuelle Herstellung von
AuBlen- und Innenkonturen auf allen
CNC-Bearbeitungszentren und Frds-
maschinen. Die hohe Wirtschaftlichkeit
begrindet sich dabei aus den kurzen
Bearbeitungszeiten, den langen Stand-
zeiten und dem Wegfall von teuren
Sonderwerkzeugen.

Auf einfachste Art kénnen z.B.

- maBgenaue Freiformkonturen

- maBgenaue Einstiche

gefertigt werden und dies ohne Span-
stauprobleme.

Sacklochgewinde kénnen ohne Frei-
stiche bis fast zum Grund gefrast wer-
den. Durch die Verwendung gleicher
Steigungen verringern sich zudem
Lager- und Anschaffungskosten. Fir
alle Zirkularfraser kénnen spezielle
Winsche hinsichtlich des Schneidplat-
tenprofils innerhalb der Abmessungen
bericksichtigt werden.
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Nutenfrdasen

W Fraskorper Seite 106-108
B Schnittdaten Seite 179

ohne Profi
Einsatzfertig
,_l geschliffen
(- N
A D E Smax. Bestell-Nr.
04 2,00 7.9 2,34 0,35 141737
2,34 10,6 2,34 1,60 141634
03 3,00 10,6 3,00 1,60 141621
3,50 17,5 3,50 2,60 141563
02 5,00 17,5 5,00 2,60 141582
6,00 17,5 6,00 2,60 141571
01 4,00 23,0 4,00 3,45 141372
6,50 23,0 6,50 3,45 141386
023* 5,00 17,5 5,00 4,00 142016
013 6,50 23,0 6,50 6,00 141963

Sicherungsring-Einstiche

B Fraskorper Seite 106-108 A
B Schnittdaten Seite 179 iﬁ
T -
Q
DIN
ol E
472 | Mit Kantenbruch
(- 2\
o NennmaB D E A o0 B Cx45° Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm K10 _
03 1,10 10,6 2,34 1,18 0,50 0,10 141605
1,10 17,5 3,5 1,18 0,50 0,10 141392
1,30 17,5 3,5 1,38 0,85 0,15 141374
02 1,60 17,5 3,5 1,68 1,00 0,15 141430
1,85 17,5 3,5 1,93 1,25 0,20 141419
2,15 17,5 3,5 2,23 1,50 0,20 141420
2,65 17,5 3,5 2,73 1,50 0,20 141446
1,10 23,0 4,0 1,18 0,50 0,10 141177
1,30 23,0 4,0 1,38 0,70 0,15 141230
1,30 23,0 4,0 1,38 0,85 0,15 141198
1,60 23,0 4,0 1,68 0,85 0,15 141210
1,60 23,0 4,0 1,68 1,00 0,15 141207
01 1,85 23,0 4,0 1,93 1,25 0,20 141170
2,15 23,0 4,0 2,23 1,50 0,20 141217
2,65 23,0 4,0 2,73 1,50 0,20 141225
2,65 23,0 4,0 2,73 1,75 0,20 141227
3,15 23,0 4,0 3,23 1,75 0,20 141224
4,15 23,0 6,5 4,23 2,00 0,20 141171
1,85 17,5 5,0 1,93 1,25 0,20 141977
2,15 17,5 5,0 2,23 1,50 0,20 141952
023 2,65 17,5 5,0 2,73 1,50 0,20 141992
2,65 17,5 5,0 2,73 1,75 0,20 141985
3,15 17,5 5,0 3,23 1,75 0,20 141984
4,15 17,5 5,0 4,23 2,50 0,20 141967
1,85 23,0 6,5 1,93 1,25 0,20 141913
2,15 23,0 6,5 2,23 1,50 0,20 141867
2,65 23,0 6,5 2,73 1,50 0,20 141895
013 2,65 23,0 6,5 2,73 1,75 0,20 141906
3,15 23,0 6,5 3,23 1,75 0,20 141893
4,15 23,0 6,5 4,23 2,00 0,20 141904
4,15 23,0 6,5 4,23 2,50 0,20 141896

104 * Bitte beachten Sie die max. Stechtiefe (S) bei Fraskérpern Typ 023.
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Sicherungsring-Einstiche A ~

W Fraskorper Seite 106-108

B Schnittdaten Seite 179 J [a)
DIN

O 471/ E

472 Ohne Kantenbruch
(1 Bestell-N
estell-Nr.
Typ Nennmaf} mDm mEm %069]3 mBm mRm K10 _
04 0,90 7,9 2,34 0,98 0,30 0,3 141671
0,90 10,6 2,34 0,98 0,30 0,3 141623
1,10 10,6 2,34 1,18 0,60 0,3 141558
03 1,30 10,6 2,34 1,38 0,80 0,3 141592
1,60 10,6 2,34 1,68 1,00 0,3 141638
1,85 10,6 2,34 1,93 1,40 0,3 141581
0,90 17,5 3,50 0,98 0,70 0,3 141414
1,10 17,5 3,50 1,18 0,90 0,3 141447
1,30 17,5 3,50 1,38 1,10 0,3 141462
02 1,60 17,5 3,50 1,68 1,25 0,3 141474
1,85 17,5 3,50 1,93 1,25 0,3 141432
2,15 17,5 3,50 2,23 1,75 0,3 141445
2,65 17,5 3,50 2,73 1,75 0,3 141463
3,15 17,5 3,50 3,23 2,20 0,3 141438
0,90 23,0 4,00 0,98 0,70 0,3 141229
1,10 23,0 4,00 1,18 0,90 0,3 141226
1,30 23,0 4,00 1,38 1,10 0,3 141249
1,60 23,0 4,00 1,68 1,25 0,3 141250
01 1,85 23,0 4,00 1,93 1,25 0,3 141263
2,15 23,0 4,00 2,23 1,75 0,3 141252
2,65 23,0 4,00 2,73 1,75 0,3 141275
3,15 23,0 4,00 3,23 2,20 0,3 141267
4,15 23,0 6,50 4,23 2,50 0,3 141253
1,85 17,5 5,00 1,93 1,25 0,3 141990
023 2,15 17,5 5,00 2,23 1,75 0,3 142004
2,65 17,5 5,00 2,73 1,75 0,3 142011
3,15 17,5 5,00 3,28 2,20 0,3 142008
2,15 23,0 6,50 2,23 1,75 0,3 141894
2,65 23,0 6,50 2,73 1,75 0,3 141922
013 3,15 23,0 6,50 3,23 2,20 0,3 141928
4,15 23,0 6,50 4,23 2,50 0,3 141933
5,15 23,0 6,50 5,23 3,50 0,3 141940

O-Ring Einstiche

B Fraskorper Seite 106-108
B Schnittdaten Seite 179

DIN
3771
() Bestell-N 1
estell-Nr.
Typ Nennmaf3 mDm mEm l:"orl:f mBm mRm K10 _
03 1,80 10,6 3,0 2,28 1,45 0,2 141661
02 1,80 17,5 3,5 2,28 1,45 0,2 141509
2,65 17,5 5,0 3,08 2,30 0,2 141512
01 1,80 23,0 4,0 2,28 1,45 0,2 141239
2,65 23,0 4,0 3,08 2,30 0,2 141310
3,55 23,0 6,5 4,08 3,10 0,2 141294
023 1,80 17,5 5,0 2,28 1,45 0,2 141986
2,65 17,5 5,0 3,08 2,30 0,2 141974
013 2,65 23,0 6,5 3,08 2,30 0,2 141897
3,55 23,0 6,5 4,08 3,10 0,2 141929
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Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 104-105

B Schnittdaten Seite 179 L
B Harimetallsorien Seite 118 L
DIN 1835((DIN 1835 _ ©
Form A Form B o] -5 -
O min. || Smax H
8 mm (/3,45 mm
. > . N
Il : li : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form kleinster D dhé d1 Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm dreher
04 123491* B 8 7,9 10 7,2 0,35 2,00 59,20 19,20 Stahl
123477* B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 59,54 19,54 Stahl
123478% B 1 106 12 74 1,60 234 67,00 19,54  Stahl T 1P
111705 107530
03 123479* A 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl
123480 B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 76,54 36,54 Hartmetall
123489 A 11 10,6 8 8,0 1,25 2,34 80,00 - Hartmetall
123445 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 77,55 32,20 Stahl
123446 B 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl
123447 A 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl 15 1P
02 123448 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 112,20 67,20 Hartmetall 111671 107547
123470 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 82,80 - Hartmetall
123471 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 100,00 - Hartmetall
123474 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 125,00 - Hartmetall
123412 B 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 91,00 425 Stahl
123414 B 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 120 71,5 Stahl
123415** A 25 23,0 20 17,0 3,00 4,00 97,00 45 Stahl
T20 IP
01 170320 A 25 23,0 16 17,0 3,00 4,00 141 92,5 Hartmetall 111594 107551
123416 B 25 23,0 16 17,0 3,00 4,00 141 92,5 Hartmetall
123440 A 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 115 - Hartmetall
123441 A 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 1525 - Hartmetall
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fior Tandemfréser geeignet. Schraubenanzugsmomente max.
Typ 03 = 0,9 Nm, Grofle T6 IP
Typ 02 = 3,8 Nm, Gréfie T15 IP
L Typ 01 = 5,5 Nm, Gréfe 120 IP
* = 5 |-
5 B e o :

o~

S
_OT O Abbildung zeigt Typ 03
5 max.
3,45 mm Schnittdaten
= o b (] an Auskraglénge
N ¢ o anpassen

Abbildung zeigt Typ 02 Abbildung zeigt Typ 01

Ersatzteil-Bestell-Nr.

kleinster D dg6 di d2 Smox. E *L *L1 Schrauben-

Typ  Bestell-Nr. Bohr- & mm o o o i m o m Schaft dreher Schraube
03 123481 11 10,6 6,5 7,4 10,0 1,60 2,34 25 16 Stahl 111705 107530
02 123450 20 17,5 8,5 12,2 15,4 2,60 3,50 31 22 Stahl 111671 107547
01 123419 25 23,0 10,5 16,1 18,0 3,45 4,00 36 33 Stahl 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.
Typ 03 = 0,9 Nm, Grofle T6 IP
Typ 02 = 3,8 Nm, GréBe T15 IP
Typ 01 = 5,5 Nm, GroBe 120 IP
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Toil DR 023 CHIE e

Zirkular-Fraskorper

» AGW

B Schneidplatten Seite 104-105
B Schnittdaten Seite 179 L
B Haritmetallsorten Seite 118

DIN 1835 "o
Typ Form B
023 | gmm
© min. S max. H‘
33 mm || 2,6 mm
'ﬁ i‘jﬁ &
Bestell-Nr. kleinster D dhé d1 Smax. A L L1 Schneiden  Schaft
Bohr-& mm mm mm mm mm mm
123462 33 32 25 26,8 2,6 5 125 67 3 Stahl

Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen

Typ o~
023 =
@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm H‘

> &
Bestell-Nr. Hersier D dgé ¢l ST A ; Schneiden  Schaft
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm
123465 33 32 12,5 24,3 3,8 5 40 3 Stah
— A

Typ
023 o 4

Q i o Smux.
63 mm 4,0 mm H * A
: : : ‘ Zubehor
Bestell-Nr. kleinster D dHs di Smax. A F Schneiden ”@
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm .
Schlussel
123464 40 38 16 3 3,4 5,0 8,4 46 134984
123461* 55 50 22 42 3,9 5,0 10,4 40

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben- Schraube
dreher
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

Schrauben- Schraube
dreher
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

[T151P]
Schrauben- Schraube
dreher
111671 107547
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten Seite 104-105
B Schnittdaten Seite 179
B Hartmetallsorten Seite 118

mimatic

T o ol Sy st ems

ils
Typ
013
O min. S max.
65 mm (| 6,0 mm
-
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHs di Smax. A F L ) 120 1p
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123435 65 63 27 51 6 6,5 12,4 44 6 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
Fréseranzugschraube mit Innensechskant
Bestell-Nr. 114695
hel
Typ
013
O min. S max.
95 mm || 6,0 mm
iy
Ersatzteil-Bestell-Nr.
kleinster D dHé di Smax. A F L ) 120 1P
Bestell-Nr. Schneiden = Schrauben- Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123436 95 90 32 78 6 6,5 14,4 40 8 111594 107551
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Deepmll.l.

Nutenfréasen, Einstiche herstellen, Rippenstrukturen frdasen

mimatic

T o ol Sy st ems

Zum Nuten- und Konturenfrdsen bietet mimatic ein Werkzeugprogramm aus PolyMILL und TriMILL Hartmetallplatten.

Mehr als ein Jahrzehnt in Anwendung bei namhaften Kunden weltweit haben zu einem grolen Erfahrungsschatz und viel
Know-how gefihri.

Der besténdigen Forderung nach héheren Leistungen und gréferen Frastiefen wird mimatic mit jingsten Innovationen
gerecht. Mit der Neuentwicklung DeepMILL hat mimatic die Grenze des Unmaglichen erneut verschoben — und diesmal um
einen Quantensprung.

GroBerer Einsatzbereich

Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle = Quadrogon
Hochleistungsbeschichtungen

Innere KihImittelzufuhr direkt an die Schneiden

Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

Spezielle Spanraumgeometrie

Das Ergebnis der mimatic-Entwicklung:
DeepMILL mit bis zu 10-facher Zerspanungsleistung

SISl

Schnittzeichnung DeepMILL-G
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Deepmll.l.

Fraswerkzeuge mit neuer Leistungsdimension

Deepmll.l.'G

werden

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

Seit ihrer Entwicklung und Marktein-
fohrung im Jahr 1994 ist die mimatic
Polygonschnittstelle der Garant fir
hohe Zerspanungsleistung bei héchster
Prazision und Wiederholgenauigkeit im
Zirkularfrasen.

In den Werkzeugsystemen PolyMILL

und PolyREAM erméglicht sie das
prozesssichere Zirkular-Gewindefrésen

110

mimatic
Polygonschnittstelle

und Reiben sowie das Einbringen von
Sicherungsring- und T-Nut-Einstichen.
In zahlreichen Praxisanwendungen hat
sich die Schnittstelle als Schlusselfaktor
fir erfolgreiche Frésoperationen unter

anspruchsvollen Bedingungen etabliert.

Mit der Entwicklung der neuen Werk-
zeugsysteme DeepMILL und PolySAW
hat auch die Entwicklung der Polygon-

mimatic
Quadrogon*

mimatic

T o ol Sy st ems

= Mit DeepMILL-G kann bis auf Grund gefahren

Fir spezielle Bearbeitungsaufgaben kénnen auch
stirnseitige Schneiden vorgesehen werden

Auf Anfrage: erhshte Fréstiefe (S) bei reduzierten
Ubertragbaren Momenten

+ Nachschleifservice 2x

+ Mindestabstand bei Bearbeitung auf Grund:
0,001 mm

neemeLI_-ECO

m DeepMILL-ECO ist die wirtschaftliche Alternative
zu DeepMILL-G

+ grofere Frastiefen

+ kostenginstiger

— Mindestabstand zu Gegenkonturen: 1,8 mm
Auf Anfrage: erhshte Fréstiefe (S) bei reduzierten
Ubertragbaren Momenten

Nachschleifservice: 1x

schnittstelle ihre Fortsetzung gefunden.
Unter der Bezeichnung mimatic
Quadrogon wurde die Schnittstelle
speziell auf die Belange dieser neuen
mimatic Hochleistungswerkzeuge hin
optimiert. Die Kraftibertragung konnte
hierbei nochmals verbessert werden.

* patentrechtlich geschitzt.
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Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

L2

e
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
System Typ e DIN L L2 el Bestell-Nr. SelieLle - GroBe
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW3
G 11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
11 16 1835 8B 80 30 15 163708 178296 SW3
ECO 11 16 1835 A 80 30 15 160057 178296 SW3
13 20 1835 8B 86 35 17 163709 178297 SW 4
13 20 1835 A 86 35 17 160058 178297 SW 4
\ A J
Schraubenanzugsmomente max.
. . Typ 11 = max. 10,5 Nm
Frésscheiben Typ 13 = mox. 24,5 Nim
G A ECO
L=L+E E L=L+E
B
| .
H=K
| I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1= S
1=K
i
=K
-t
X
Max. Frastiefe Empfohlene Eingriffstiefe fur den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A* S max. S1 X D E B Zdhne- Bestell-Nr. .
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl
13 2 5,2 5,0 0,001 32 6 20 auf Anfrage
11 2 6,6 5,0 0,001 32 6 20 ab Lager
13 3 5,2 5,0 0,001 32 6 20 auf Anfrage
G 11 3 6,6 5,0 0,001 32 6 20 ab Lager
13 4 5,2 5,0 0,001 32 6 20 ab Lager
11 4 6,6 5,0 0,001 32 6 20 auf Anfrage
13 5 5,2 5,0 0,001 32 6 20 ab Lager
11 5 6,6 4,0 0,001 32 6 20 auf Anfrage
13 2 7,5 5,0 1,8 32 4,15 2,15 20 auf Anfrage
11 2 8,5 5,0 1,8 32 4,15 2,15 20 ab Lager
13 3 7,5 5,0 1,8 32 3,65 0,65 20 auf Anfrage
ECO 11 3 8,5 5,0 1,8 32 3,65 0,65 20 ab Lager
13 4 7,5 5,5 1,8 32 4 - 18 ab Lager
11 4 8,5 5,0 1,8 32 4 18 auf Anfrage
13 5 7.5 4,0 1,8 32 5 18 ab Lager
11 5 8,5 4,0 1,8 32 5 18 auf Anfrage

* kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117 111
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Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

L2

e
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
System Typ e DIN b L2 el Bestell-Nr. Sl GroBe
mm mm mm mm dreher
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
G 13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW 3
16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
13 20 1835 8B 86 35 17 163709 178297 SW 4
ECO 13 20 1835 A 86 35 17 160058 178297 SW 4
16 20 1835 B 91 40 20 163710 178296 SW 3
16 20 1835 A 91 40 20 ! 160059 5 178296 SW3
Schraubenanzugsmomente max.
. . Typ 13 = max. 24,5 Nm
Frésscheiben Typ 16 = mox. 6 Nim
G A ECO
L=L+E E L=L+E
B
| .
=N
| I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1= ]
1=K
i
=K
-t
X
Max. Frastiefe Empfohlene Eingriffstiefe fur den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A* S max. S1 X D E B Zdhne- Bestell-Nr. .
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl
16 2 7,0 5,0 0,001 40 6 - 24 auf Anfrage
13 2 9,2 5,0 0,001 40 6 - 24 ab Lager
16 3 7,0 5,0 0,001 40 6 - 24 auf Anfrage
G 13 3 9,2 5,0 0,001 40 6 - 24 ab Lager
16 4 7,0 5,0 0,001 40 6 - 20 ab Lager
13 4 9,2 5,0 0,001 40 6 - 20 auf Anfrage
16 5 7,0 5,0 0,001 40 6 = 20 ab Lager
13 5 9,2 4,5 0,001 40 6 - 20 auf Anfrage
16 2 10,0 5,0 1,8 40 4,15 2,15 24 auf Anfrage
13 2 11,5 5,0 1,8 40 4,15 2,15 24 ab Lager
16 3 10,0 5,0 1,8 40 3,65 0,65 24 auf Anfrage
ECO 13 3 11,5 5,0 1,8 40 3,65 0,65 24 ab Lager
16 4 10,0 6,0 1,8 40 4 - 20 ab Lager
13 4 11,5 6,0 1,8 40 4 - 20 auf Anfrage
16 5 10,0 6,0 1,8 40 5 - 20 ab Lager
13 5 11,5 4,5 1,8 40 5 - 20 auf Anfrage

112 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117



I Nutenfrdsen mimatic
T oo |l Sy s tems
DeepllIILL © 50 CNETVEESED -

Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

L2

e
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
System Typ e DIN b L2 el Bestell-Nr. Sl GroBe
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW3
G 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW3
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
16 20 1835 8B 91 40 20 163710 178296 SW3
ECO 16 20 1835 A 91 40 20 160059 178296 SW 3
19 25 1835 B 105 45 23 163711 178296 SW 3
19 25 1835 A 105 45 23 ! 160060 5 178296 SW3 )
Schraubenanzugsmomente max.
. . Typ 16 = max. 6 Nm
Frésscheiben Typ 19 = mox. 10,5 Nim
G A ECO
L=L+E E L=L+E
B
| .
=N
| I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1= S
1=K
i
I 1
-t
X
Max. Frastiefe Empfohlene Eingriffstiefe fur den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A* S max. S1 X D E B Zdhne- Bestell-Nr. .
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl
19 2 10,0 7,0 0,001 50 6 24 auf Anfrage
16 2 12,0 7,0 0,001 50 6 24 ab Lager
19 3 10,0 7,0 0,001 50 6 24 auf Anfrage
G 16 3 12,0 7,0 0,001 50 6 24 ab Lager
19 4 10,0 7,0 0,001 50 6 24 ab Lager
16 4 12,0 7,0 0,001 50 6 24 auf Anfrage
19 5 10,0 7,0 0,001 50 6 24 ab Lager
16 5 12,0 7,0 0,001 50 6 24 auf Anfrage
19 2 13,5 5,0 1,8 50 4,15 2,15 32 auf Anfrage
16 2 15,0 5,0 1,8 50 4,15 2,15 32 ab Lager
19 3 13,5 7,0 1,8 50 3,65 0,65 24 auf Anfrage
ECO 16 3 15,0 7,0 1,8 50 3,65 0,65 24 ab Lager
19 4 13,5 7,0 1,8 50 4 - 24 ab Lager
16 4 15,0 7,0 1,8 50 4 24 auf Anfrage
19 5 13,5 7,0 1,8 50 5 24 ab Lager
16 5 15,0 6,5 1,8 50 5 24 auf Anfrage

* kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117 113



* Nutenfrasen mimatic
T o ol Sy st ems
» mimatic mi
DeeplTlILL © 63 CIETEEESD -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118
L1
L2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, %
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
: : Halter komplett Ersatzteile **
System Typ e DIN b L2 el Bestell-Nr. Sl GroBe
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW3
G 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
25 32 1835 B 127 60 38 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38 160054 178297 SW 4
25 32 1835 8B 122 55 29 163712 178297 SW 4
ECO 25 32 1835 A 122 55 29 160061 178297 SW 4
19 25 18358 105 45 23 163711 178296 SW 3
19 25 1835 A 105 45 23 ! 160060 5 178296 SW3
Schraubenanzugsmomente max.
. . Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frésscheiben Typ 25 = mox. 24,5 Nim
G A ECO
L=Li+E E L=Li+E
B
| .
H=K
| I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1= S
1=K
i
=K
-t
X
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe fir den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A* S max. S1 X D E B Zdhne- Bestell-Nr. .
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl
25 2 12,4 8 0,001 63 6 24 auf Anfrage
19 2 16,5 8 0,001 63 6 24 ab Lager
25 3 12,4 8 0,001 63 6 24 auf Anfrage
G 19 3 16,5 8 0,001 63 6 24 ab Lager
25 4 12,4 8 0,001 63 6 24 ab Lager
19 4 16,5 8 0,001 63 6 24 auf Anfrage
25 5 12,4 8 0,001 63 6 24 ab Lager
19 5 16,5 8 0,001 63 6 24 auf Anfrage
25 2 17,0 5 1,8 63 4,15 2,15 40 auf Anfrage
19 2 20,0 5 1,8 63 4,15 2,15 40 ab Lager
25 3 17,0 6 1,8 63 3,65 0,65 32 auf Anfrage
ECO 19 3 20,0 6 1,8 63 3,65 0,65 32 ab Lager
25 4 17,0 6 1,8 63 4 32 ab Lager
19 4 20,0 6 1,8 63 4 32 auf Anfrage
25 5 17,0 8 1,8 63 5 24 ab Lager
19 5 20,0 8 1,8 63 5 24 auf Anfrage
114 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117
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T o ol Sy st ems
» mimatic mi
DeeplfliLL © 80 CIETEEESD -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118
L1
L2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, __é‘
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
N (| |
: Halter komplett Ersatzteile **
System Typ e DIN b L2 el Bestell-Nr. Sl GroBe
mm mm mm mm dreher
35 32 1835 B 132 65 49 163706 178297 SW 4
G 35 32 1835 A 132 65 49 160055 178297 SW 4
25 32 1835 B 127 60 38,2 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160054 178297 SW 4
35 32 18358 127 60 39 163713 178297 SW 4
ECO 85 32 1835 A 127 60 39 160062 178297 SW 4
25 32 1835 8B 122 55 29 163712 178297 SW 4
25 32 1835 A 122 55 29 ! 160061 5 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
. . Typ 35 = max. 24,5 Nm
Frésscheiben Typ 25 = mox. 24,5 Nim
G A ECO
L=L+E E L=L+E
B
| .
=N
| I
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1= S
1=K
i
=K
-t
X
Max. Frastiefe Empfohlene Eingriffstiefe fur den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A* S max. S1 X D E B Zdhne- Bestell-Nr. .
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl
85 2 15,5 10 0,001 80 6 - 24 auf Anfrage
25 2 20,9 10 0,001 80 6 - 24 ab Lager
35 3 15,5 10 0,001 80 6 - 24 auf Anfrage
G 25 3 20,9 10 0,001 80 6 - 24 ab Lager
85 4 15,5 10 0,001 80 6 - 24 ab Lager
25 4 20,9 10 0,001 80 6 - 24 auf Anfrage
35 5 15,5 10 0,001 80 6 = 24 ab Lager
25 5 20,9 10 0,001 80 6 - 24 auf Anfrage
35 2 20,5 6 1,8 80 4,15 2,15 40 auf Anfrage
25 2 25,5 6 1,8 80 4,15 2,15 40 ab Lager
35 3 20,5 6 1,8 80 3,65 0,65 40 auf Anfrage
ECO 25 3 25,5 6 1,8 80 3,65 0,65 40 ab Lager
35 4 20,5 8 1,8 80 4 - 32 ab Lager
25 4 25,5 8 1,8 80 4 - 32 auf Anfrage
35 5 20,5 8 1,8 80 5 - 32 ab Lager
25 5 25,5 8 1,8 80 5 = 32 auf Anfrage

* kleinere Breiten siehe PolySAW

** weitere Ersatzteile siehe Seite 117
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» mimatic mi

Deepmll_l_ BLUE COMPETENCE SRR

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

S| 4+— 2| .\ - >
] = i‘ NNNNNNNNT; —

sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm

° .'H“
L4 *
Halter komplett Ersatzteile **

Bei der Verwendung von PolySaw
ECO sowie DeepMill ECO reduziert

System Typ el b . D Bl Bestell-Nr. G GroBe
mm mm mm mm mm dreher
16 16 43 20 32 26 179727 178296 SW3
G ECO 19 16 43 20 32 30 179728 178296 SW3
25 16 43 20 32 29 156493 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
. . . ° . . Typ 16 = max. 6 Nm
Sageblattwelle for mimatic Kreisséigehalter Tp 19 = mox. 10,5 Nm
Typ 25 = max. 24,5 Nm

B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118

dHe

Bei der Verwendung von PolySaw
ECO sowie DeepMill ECO reduziert

sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm

° .'H“
L4 *
Halter komplett Ersatzteile **

System Typ anni mLm n';ln mDm rErL Bestell-Nr. Sd;::r]:fn_ Grofe
ECO 25 10 32 27 30 25 179252 178297 SW 4
35 10 32 27 30 35 180316 178297 SW 4

Schraubenanzugsmomente max.

Typ 35 = max. 24,5 Nm
Typ 25 = max. 24,5 Nm

116 * kleinere Breiten siehe PolySAW  ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117
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Deepmll_l_ / PuquAw

Montage und Ersatzteile

mimatic

T o ol Sy st ems

Deepmlll_'G

PuquAw -ECO

Spannscheibe (-G)

O+@+0:
Satz Spannscheiben (-ECO)

@
Spannschraube (-G + -ECO)

Montagehinweise

Ersatzteile
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube G ECO
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. ° o 006
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die e Spann- Spann- Satz Spann-
kirzeste mégliche Aufspannung gewdhlt werden. schraube scheibe scheiben
Service 09 163842 = 163800
Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. " 163843 _ 163802
Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerpanungsauf- 163804
gabe, damit |hr Erfolg schnell sichtbar wird. 13 163844 -
16 163850 175027 163806
. 163848 163845 163808
25 163849 163846 163810
35 163849 163847 163812
Schraubenanzugsmomente max.
163842 Typ 09 M4 3,8 Nm
163843 Typ 11 M6 10,5Nm
163844 Typ 13 M8 24,5Nm
163850 Typ 16 M5 6,0 Nm
163848 Typ 19 M6 10,5Nm
163849 Typ24 M8 24,5Nm
163849 Typ35 M8 24,5Nm
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Passfedernut-Fréaser

B CNC-Drehmaschinen mit Y-Achse
Erhéhte Steifigkeit, héhere Genauigkeit
B CNC-Drehmaschinen ohne Y-Achse

Optimierter Geradeauslauf
B Kurze Prozesszeit

Ausfihrung: rechtschneidend
Werkzeug: 2-schneidig
spiralgenutet

15° Drallwinkel

ohne Innenkthlung

mimatic

T o ol Sy st ems

~

p
Bestell-Nr.
Nenngggﬁ Nut L @i L DIN 6535
pe mm mm mm HB
, . 8 64,0
5 5 8 64,0
4 6 10 73,2
5 7 10 73,2
. g 12 74,2
. 9 12 74,2
10 10 12 74,2
12 n 16 77,0
o 12 16 77,0
_
Hartmetallsorten
" KN TNamaTc e

Unbeschichtete Mehrbereichssor-
te zum Drehen von unlegiertem
Grauguss, schwarzem Temperguss,
Leicht- und Bundmetallen bei stabilen
Bearbeitungsbedingungen. Hohe
Verschleififestigkeit.

118

Unbeschichtete Feinkornsorte be-
vorzugt fur Titanlegierungen sowie
Leicht- und Bundmetalle. Das homo-
gene Gefige garantiert hohe Kan-
tenstabilitét und VerschleiBfestigkeit
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleifischutzschicht-
en) fur die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr hohe
Anforderungen an thermische und
chemische Stabilitdt bei gleichzeitig
maximal erreichbaren Standzeiten.

Unbeschichtete Mehrbereichssorte
zum Drehen von Stahl. Hohe thermi-
sche und mechanische Bestandigkeit
bei hoher VerschleiBfestigkeit und
Kantenstabilitét.



[ Nutenfrasen = s
mimatic
T o ol Sy st ems
Hinweise zum Zirkularfrasen

Innenfrésen AuBenfrasen

Ein ideales Durchmesserverhdltnis von 2:1,
Bohrung zu Werkzeug, ergibt einen geringeren
Umschlingungswinkel und dadurch einen
ruhigen Werkzeuglauf.

Gleichlauffrasen wird empfohlen.

Im Kreisbogen eintauchen Gerades Eintauchen

Nach Méglichkeit immer im Kreisbogen
eintauchen. Beim geraden Eintauchen nur 1/3
des Vorschubs verwenden und erst nach
Erreichen der Stechtiefe vollen Vorschub fahren.

Programmierter Bahnvorschub Effektiver Vorschub bezogen auf
bezogen auf die Werkzeugmitte den Werkzeug-AuBen-Q

programm
\I effeldiv Immer auf den tatséchlichen Vorschub (effektiver
_/ Vorschub) am AuBendurchmesser des Werk-
zeuges achten.
Montagehinweise
Platten wechseln Spannschrauben wechseln
Vor dem Plattenwechsel den Fraskérper fest einspannen. Dann die Frés- Gilt nur fur Zirkular-Fraskérper Nr. 123464

platte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satft anliegende Frésplatte durch
kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum Anziehen
der Schrauben einen passenden Tox Plus (TIP) Schlissel.
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@ Nutenfrasen

Berechnungsformeln fir das Zirkularfréisen

d-m-
Ve=

1000 Codem

n ver 1000

ve=1f,"z'n

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Fréisermittelpunktbahn
(AuBenkontur)

Vi3 =

e B-ard)
D—(2-ay)

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Fréisermittelpunktbahn
(Innenkontur)

Vi3 =

i G Gt ]
D+ (2-ar)

Eintauchvorschub ,,Im Kreisbogen einfahren

“”

Vi = V53

Berechnung der Mittenspandicke

f
hn,= d
d fz — hm P -
ar }
n (U/min")  Drehzahl
ve (m/min)  Schnittgeschwindigkeit
d (mm) Fraserdurchmesser
D (mm) Wellen- oder Bohrungsdurchmesser
v, (mm/min) Eintauchvorschub
v, (mm/min) effektive Vorschubgeschwindigkeit
vz (mm/min)  program. Vorschubgeschwindigkeit
(Frasermittelpunktbahn)
f  (mm) Vorschub pro Zahn
z — Schneidenanzahl des Frasers
a (mm) Spantiefe, radial
h_(mm/U)  mittlere Spandicke

120
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Nutenfrasen
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@ Nutenfrasen mim at i c

T o ol Sy st ems

PolyMILL- und TriMILL-Werkzeuge mit PKD-Platten-Bestickung

Die bewdhrten PolyMILL- und TriMILL-
Werkzeuge von mimatic fur die Her- |
stellung von Gewinden, Nuten und
Sondergeometrien sind auch mit
PKD-Plattenbestickung erhaltlich.

Wenn es um die Zerspanung von
siliziumhaltigen Aluminiumlegierungen
oder kohlefaserverstérkten Verbund-
werkstoffen geht, hat sich PKD (poly-
kristalliner Diamant) bewdhrt.

Aus CFK-Werkstoffen werden heute er-
staunliche Dinge hergestellt — nicht nur
die Fligel des A380. Mit steigenden
Energiekosten werden zukinftig viele
Bauteile noch leichter sein missen.

Mit mimatic Werkzeugen sind Sie
gut vorbereitet!
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T o ol Sy st ems

PolyMILL- und TriMILL-Werkzeuge mit PKD-Platten-Bestickung

Beispiele fur realisierte mimatic-Werk-
zeuge mit PKD-Plattenbestiickung:

Die Werkzeuge werden auf Nachfrage
konzipiert und angeboten.

54
Y
[ -—
/_
1

- R
= \flt_ J__y i 6-schneidiges PolyMILL-Werkzeug
| - zum Frésen einer Sonderkontur
[ ~
L < = Iy
N | W E
I ! \ &
et -/
| '\ AN 0
T :Q' ° &
2 | =1 ¢y =
| <r f -
\ ' Y
----- l e |
1’27 L el 3-schneidiges PolyMILL-Werkzeug

mit Sonderprofil

Hartmetall-Platte mit PKD-Profil
zum Gewindefrésen
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Kontur- und Radiusfrasen
Fasen und Entgraten




ZERSPANUNGS- Frasen Gewindefrasen 18-49 1

WERKZEUGE
GroBgewindefrésen 50-85 2
Verzahnungsfrasen 86-91 3
Nutenfrasen 92-123 4
Kontur- und Radiusfrésen 124-131
Fasen, Entgraten
Sdgen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen 132-141 6
Bohrungsbearbeitung Bohrfrasen, Aufbohren 142-157 7
Reiben 158-165 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 166-171 9
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 172-175 10
Allgemeines Technische Schnittwerttabellen 176-187 11
Angetriebene Winkelkopfe - Monoblock und Modular
AN G ETRIEBENE Werkzeuge fiir Bearbeitungszentren ey 1 2
WERKZEUGE
Angetriebene Werkzeuge 260-461 1 3

fiir CNC-Drehmaschinen

Mehrspindel-Technologie 462-467 1 4

Modulare Werkzeugsysteme
mi und Hydroflex 468-483 15

Kompakt AGW mit Schnittstelle

far Hartmetall-Schneidplatten 484-489 1 6

Komplettlosungen

Angetriebene Werkzeuge mit modularer
Schnittstelle fir Zerspanungslésungen

490-495




¥ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic

T o ol Sy st ems

Inhaltsverzeichnis

~
roiyiTIILL
Zirkular-Frésplatten
Radiusfréasen, konkave Formen 127
Radiusfréasen, konvexe Formen 127
Fasen und Entgraten 128
Fraskérper
mit Zylinderschaft 129
-
alTILL
Zirkular-Frésplatten
Fasen und Entgraten 130
Fraskérper
mit Zylinderschaft 130
mit Anzugsgewinde 131
Planfréser 131
J
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten = FPg
9 mimatic
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PpoiylTIELL CYMEEED =

Radiusfrésen, konkave Formen

W Fraskorper Seite 129
B Schnittdaten Seite 179

%

e
T D A R Smox. Zahne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm zahl

P2526 26 3,0 0,5 0,5 6

P2526 26 3,0 1,0 1,0 6

P2526 26 4,0 1,5 1,5 6

5 P2526 26 4,0 2,0 2,0 6

P2526 26 4,0 2,5 2,5 6

P2526 26 4,0 3,0 3,0 6

P2526 26 6,5 4,0 4,0 6

4 P2526 26 6,5 5,0 5,0 6

Radiusfréasen, konvexe Formen

B Fraskorper Seite 129
B Schnittdaten Seite 179

N

-
D A R Smax. Zéhne- Bestell-Nr.
Ty mm mm mm mm zahl

o1 P1210 9,6 2,2 1,1 1,20 3

P1212 1,7 2,2 1,1 2,25 3

P16 P1618 17,7 2,2 1,1 4,20 6

P2022 21,7 2,0 1,0 5,00 6

P2022 21,7 2,4 1,2 5,00 6

P20 P2022 21,7 2,6 1,3 5,00 6

P2022 21,7 2,8 1,4 5,00 6

P2022 21,7 3,0 1,5 5,00 6

P25 P2526 26,0 5,0 2,5 6,20 6

"
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mimatic mi

PpoiylTIELL CYMEEED =

Fasen und Entgraten

W Fraskorper Seite 129
B Schnittdaten Seite 179

NEE

s

T D Smax. x 45° Zdhne- Bestell-Nr.
”’ - - T mawee
P121
P12 0 9,6 1,2 3
P1212 11,7 1,5 3
P1616 16,0 1,9 6
P1618 17,7 1,3 6
P202 2 1
P20 020 0,0 9 6
P2022 21,7 1,6 6
P25 P2526 26,0 2,1 6
N\

Frdsen von Sonderkonturen mit PolyMILL Schneidplatten

Frasen eines Freistiches nach DIN 509 Form E

Frasen eines Gewinde-Freistiches nach DIN 76
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mimatic mi

PoiylTHILL (MEVENSD &

Zirkular-Fraskorper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 127-128
B Schnittdaten Seite 179

L

= 5
DIN 1835||DIN 1835 H
Form A Form B
- - - - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ Bestell-Nr. Form Bi:;(a dhé di St E L - Schaft Schrauben- Schraube
(D) empfohlen ™M mm mm mm mm mm dreher
123619 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 Stahl
100228 B 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
171778 A 12 12 70 225 2,0 69,5 22,0 HM
P12 171780 B 12 12 70 225 20 8,0 320 HM ”T?é'gb %27?;1
171781 A 12 12 70 2725 2,0 82,0 32,0 HM
171783 B 12 12 70 2725 2,0 102,0 42,0 HM
171784 A 12 12 70 2725 2,0 102,0 42,0 HM
123573 B 18 12 9,0 4,00 3,5 71,5 250 Stahl
123577 B 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
171787 A 18 12 9,0 4,00 3,5 715 25,0 HM
o16 123580 B 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM T8 1P M3x12
171789 A 18 12 9,0 4,00 3,5 86,5 40,0 HM 111656 143158
123584 A 18 12 9,0 4,00 3,5 104,0 34,0 HM
123588 A 18 12 120 2,70 3,5 86,5 - HM
123590 A 18 12 120 2,70 3,5 126,6 - HM
123615 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 Stahl
123616 B 22 16 1,5 5,00 5,0 856 35,6 HM
620 171794 A 22 16 1,5 5,00 5,0 856 356 HM ]T]]fé% ]“3‘;;1;’7
123617 B 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
171796 A 22 16 1,5 5,00 5,0 1056 556 HM
174314 A 22 16 160 2,70 50 1110 - HM
123592 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 Stahl
123598 B 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
171855 A 28 16 13,6 6,80 4,0 84,2 35,0 HM
123600 B 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM
e 171857 A 28 16 13,6 6,80 4,0 99,2 50,0 HM T20 IP M5x13,5
123603 B 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM 111594 107529
171859 A 28 16 13,6 6,80 4,0 1142 65,0 HM
123609 A 28 16 160 5,70 4,0 109,6 - HM
123611 A 28 16 155 6,80 4,0 154,3 - HM
123613 A 28 20 155 5,70 4,0 180,0 25,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107596 TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm
107597 Ti15IP 3,8 Nm
107529 T201IP 5,5Nm

* beim Einsatz von Plattenbreiten <> MaB E verdéndern sich die MaBe L und L, entsprechend.
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Fasen und Entgraten

B Fraskorper Seite 130-131

B Schnittdaten Seite 179

~

mimatic mi

arat L1 W : e coveerence S

90°

mimatic

T o ol Sy st ems

Typ

04
03
02
01
023

Smax. x 45°

mm

0,3
1,5
2,2
3,1
2,3

D

7,9
10,6
17,5
23,0
17,5

2,34
3,00
5,00
6,50
5,00

K10

141688
141529
141354

Bestell-Nr.

Zirkular-Fraskorper

B Schneidplatten siehe oben

B Schnittdaten Seite 179

B Hartmetallsorten Seite 118

L1

DIN 1835|[DIN 1835 _ .
FormA || FormB el i (e X e e e - 5
au [l
@ min S max. A
8 mm (/3,45 mm %S
Il } li } l ° ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
. * *
Typ  Bestell-Nr. Form kleinster D dhé d1 Smax. E L L1 Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm dreher
04 123491* B 8 7,9 10 7,1 0,35 2,00 59,20 19,20 Stahl
123477* B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 59,54 19,54 Stahl
123478* B 1106 12 74 1,60 234 6700 19,54  Stahl T 1P
111705 107530
03 123479* A 11 10,6 12 7,4 1,60 2,34 67,00 19,54 Stahl
123480 B 11 10,6 10 7,4 1,60 2,34 76,54 36,54 Hartmetall
123489 A 11 10,6 8 8,0 1,25 2,34 80,00 - Hartmetall
123445 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 77,55 32,20 Stahl
123446 B 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl
123447 A 20 17,5 16 12,0 2,60 3,50 82,10 32,20 Stahl T15 1P
02 123448 B 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 112,20 67,20 Hartmetall 111671 107547
123470 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 82,80 - Hartmetall
123471 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 100,00 - Hartmetall
123474 A 20 17,5 12 12,0 2,60 3,50 125,00 = Hartmetall
123412 B 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 91,00 42,5 Stahl
123414 B 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 120 71,5 Stahl
123415** A 25 23,0 20 17,0 3,00 4,00 97,00 45 Stahl
T20 IP
01 170320 A 25 23,0 16 17,0 3,00 4,00 141 92,5 Hartmetall 111594 107551
123416 B 25 23,0 16 17,0 3,00 4,00 141 92,5 Hartmetall
123440 A 25 23,0 16 16,0 3,45 4,00 115 = Hartmetall
123441 A 25 23,0 16 16,0 3,00 4,00 152,5 - Hartmetall
* Ohne innerer Kihimittelzufuhr ** Als Grundkérper fir Tandemfraser geeignet. Schraubenanzugsmomente max.
107530 TO04IP 0,9 Nm
107547 T15I1P 3,8 Nm
107551 T201IP 5,5Nm
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@ Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Tl FRELL o023 FIPYTIEINED =~

Zirkular-Fraskorper

mimatic

T o ol Sy st ems

B Schneidplatten Seite 130
B Schnittdaten Seite 179
B Haritmetallsorten Seite 118

DIN 1835 "o
Typ Form B
023 | pmm
© min. S max. H‘
33 mm || 2,6 mm
> &
Il : ll' : l. : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15 1P
Bestell-Nr. Kleinster D clii e S A : L Sehneiden Schaft | [EEIHEEES Schraube
Bohr-& mm mm mm mm mm mm mm
dreher
123462 33 32 25 26,8 2,6 5 125 67 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen

Typ ~
023 =
@ min. S max.
33 mm || 3,4 mm H‘
> &
Il : l : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Hersier D el ¢l ST A ; Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm
dreher
123465 33 32 12,5 24,3 3,8 5 40 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Typ o
023 o v>¢
&a'mm f?om:.h H * A

Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.
. [T151P]
Bestell-Nr. Keinster D drié ef ST A 7 L Schneiden @ Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm mm mm N
Schlussel dreher
123464 40 38 16 31 3,4 5,0 8,4 46 3 134984 111671 107547
123461* 55 50 22 42 3,9 5,0 10,4 40 6 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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mimatic

T o o | Sy st e m s

Sagen, Trennen, Schlitzen




ZERSPANUNGS- Frasen Gewindefrasen 18-49 1

WERKZEUGE
GroBgewindefrésen 50-85 2
. Verzah nungsfrasen ................................................. 86-91 . 3
. NUtenfrasen ............................................................. 92-1 23 . 4
g::;:r-El;?:r:;C:usfras en ................................... 124-131 5
Sdgen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen 132-141
oungsbersatung  sovin paoen a7
Relben ...................................................................... 158-165 8
st st oo e 9
Sondorwercouge St i orbisrsvicnse 175 10
Ngmnes  eomesomtter e 11
ANGETRIEBENE yuxrenge e mapron, TAMOT 1g0.059 12
WERKZEUGE
Angetriebene Werkzeuge 260-461 1 3

fiir CNC-Drehmaschinen

Mehrspindel-Technologie 462-467 1 4

Modulare Werkzeugsysteme
mi und Hydroflex 468-483 15

Kompakt AGW mit Schnittstelle

far Hartmetall-Schneidplatten 484-489 1 6

Komplettlosungen

Angetriebene Werkzeuge mit modularer
Schnittstelle fir Zerspanungslésungen

490-495




[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PuquAw

Abtrennen, Scigen, Schlitzen

mimatic

T o ol Sy st ems

Die Anforderungen an die Leistungsféhigkeit und den Einsatzbereich der Werkzeuge steigen kontinuierlich.
Als Antwort auf die Nachfrage nach kleineren, leistungsféhigen und insbesondere prozesssicher einsetzbaren Kreisséigen hat
mimatic das Werkzeugsystem PolySAW entwickelt.

GroBerer Einsatzbereich

Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle = Quadrogon
Hochleistungsbeschichtungen

Innere Kihlmittelzufuhr direkt an die Schneiden

Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

Spezielle Spanraumgeometrie

Diese technischen Parameter fihrten zum mimatic Entwicklungsergebnis PolySAW mit bis zu 10-facher Zerspanungsleistung
im Vergleich zu herkémmlichen VHM-Kreissagen.

Der Unterschied greifbar gemacht:
Es ist der Schriit vom E-Bike zur Formel 1

Schnittzeichnung PolySAW-ECO
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[ S&agen, Trennen, Schlitzen

PoquAw

Sdgewerkzeuge mit neuver Leistungsdimension

PnquAw -G

® Mit PolySAW-G kann bis auf Grund gefahren
werden

m Auf Anfrage: erhdhte Ségetiefe (S) bei reduzierten
Ubertragbaren Momenten

+ Nachschleifservice 2x

+ Mindestabstand zu Gegenkonturen: 0,001 mm

mimatic

T o ol Sy st ems

PnquAw -ECO

m PolySAW-ECO ist die wirtschaftlliche Alternative zu
PolySAW-G
+ grofere Ségetiefen (S)
+ kostenginstiger
+ Nachschleifservice 1x
— Mindestabstand zu Gegenkonturen:
2,45 mm (bei A =1,5 mm) bis
3,05 mm (bei A =1,0 mm)

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

mimatic mimatic
Polygonschnittstelle Quadrogon*
Seit ihrer Entwicklung und Marktein- und Reiben sowie das Einbringen von schnittstelle ihre Fortsetzung gefunden.
fohrung im Jahr 1994 ist die mimatic Sicherungsring- und T-Nut-Einstichen. Unter der Bezeichnung mimatic
Polygonschnitistelle der Garant fur In zahlreichen Praxisanwendungen hat  Quadrogon wurde die Schnittstelle

hohe Zerspanungsleistung bei héchster  sich die Schnitistelle als Schlisselfaktor  speziell auf die Belange dieser neuen
Prazision und Wiederholgenauigkeit im  fir erfolgreiche Frésoperationen unter ~ mimatic Hochleistungswerkzeuge hin

Zirkularfrésen. anspruchsvollen Bedingungen etabliert.  optimiert. Die Kraftibertragung konnte
hierbei nochmals verbessert werden.

In den Werkzeugsystemen PolyMILL Mit der Entwicklung der neuen Werk-

und PolyREAM erméglicht sie das zeugsysteme DeepMILL und PolySAW

prozesssichere Zirkular-Gewindefrésen  hat auch die Entwicklung der Polygon-  * patentrechtlich geschitzt.
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[ Séagen, Trennen, Schlitzen mimatic

T oo |l Sy s toems
PoiySAW O 32 REVENDSD = |
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

L2

©
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A
Halter komplett Ersatzteile **
System Typ ¢ DIN L L2 o Bestell-Nr. Salinelozm: Gréfe
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW3
G 11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW 3
9 20 1835 B 86 35 16,8 163700 178297 SW 4
9 20 1835 A 86 35 16,8 160049 178297 SW 4
13 20 1835 B 86 35 17 163709 178297 SW 4
ECO 13 20 1835 A 86 35 17 160058 178297 SW 4
1 16 18358 80 30 15 163708 178296 SW3
11 16 1835 A 80 30 15 160057 178296 SW3
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 09 = max. 3,8 Nm
o0 ° Typ 11 = max. 10,5 Nm
Fréasscheiben Typ 13 = mox. 24,5 Nm
G ECO
L="L+E L=L+E
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe for den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A S max. S1 X D E B Zghne- Bestell-Nr. '
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl _
11 1,0 6,6 4 0,001 32 6 24 auf Anfrage
G 9 1,0 7,6 4 0,001 32 6 24 ab Lager
11 1,5 6,6 4 0,001 32 6 24 auf Anfrage
9 1,5 7,6 4 0,001 32 6 24 ab Lager
13 1,0 7.5 4 3,95 32 1,65 0,65 24 auf Anfrage
ECO 11 1,0 8,5 4 3,95 32 1,65 0,65 24 ab Lager
13 1,5 7,5 4 1,80 32 3,65 2,15 20 auf Anfrage
11 1,5 8,5 4 1,80 32 3,65 2,15 20 ab Lager
Speziell fur Aluminiumbearbeitung:
G 9 1,0 7,6 4 0,001 32 6 = 16 ab Lager
9 1,5 7,6 4 0,001 32 6 - 16 ab Lager

136 ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117



[ S&gen, Trennen, Schlitzen mimatic
T o ol Sy st ems
» mimatic mi
PoiySAW O 40 CIRTEEEED -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118
L
L2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, %
DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A H
Halter komplett Ersatzteile **
System Typ ¢ DIN L L2 ¢l Bestell-Nr. Salineloe- GréBe
mm mm mm mm dreher
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
G 13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW3
11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW3
16 20 1835 B 91 40 20 163710 178296 SW3
ECO 16 20 1835 A 91 40 20 160059 178296 SW3
13 20 1835 8B 86 35 17 163709 178297 SW 4
13 20 1835 A 86 35 17 ! 160058 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 11 = max. 10,5 Nm
o0 ° Typ 13 = max. 24,5 Nm
FraSSChelben Typ 16 = max. 6 Nm
A
L="L+E L=L+E
I i
]
|
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, I__ - - M
b
1
R
S
X
|——— ;
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe for den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
x ghne- Bestell-Nr.
S W A S mox. S X D E B Z&hne estell-Nr. Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl _
13 1,0 9,2 4 0,001 40 6 87 auf Anfrage
G 11 1,0 10,6 4 0,001 40 6 32 ab Lager
13 1,5 9,2 4 0,001 40 6 32 auf Anfrage
11 1,5 10,5 4 0,001 40 6 32 ab Lager
16 1,0 10,0 4 3,95 40 1,65 0,65 32 auf Anfrage
ECO 13 1,0 11,5 4 3,95 40 1,65 0,65 32 ab Lager
16 1,5 10,0 4 1,80 40 3,65 2,15 32 auf Anfrage
13 1,5 11,5 4 1,80 40 3,65 2,15 32 ab Lager
Speziell fur Aluminiumbearbeitung:
G 11 1,0 10,6 5 0,001 40 6 20 ab Lager
11 1,5 10,6 5 0,001 40 6 20 ab Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 117
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[ Séagen, Trennen, Schlitzen nﬂinﬂatié
T o ol Sy st ems
» mimatic mi
PpoiySAW O 50 CREVERS -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118
L
L2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, %
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A H
Halter komplett Ersatzteile **
System Typ ¢ DIN L L2 el Bestell-Nr. Selineloe- Gréfe
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW3
G 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
19 25 1835 8B 105 45 23 163711 178296 SW3
ECO 19 25 1835 A 105 45 23 160060 178296 SW 3
16 20 1835 8B 91 40 20 163710 178296 SW3
16 20 1835 A 91 40 20 ! 160059 ) 178296 SW3
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
o0 ° Typ 16 = max. 6 Nm
Fréasscheiben Typ 19 = mox. 10,5 Nm
G ECO
L="L+E L=L+E
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe for den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
x ghne- Bestell-Nr.
Gt Typ A S max. S1 X D) E B Zghne estell-Nr. Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl _
16 1,0 12,0 5 0,001 50 6 32 auf Anfrage
G 13 1,0 14,2 5 0,001 50 6 32 ab Lager
16 1,5 12,0 5 0,001 50 6 32 auf Anfrage
13 1,5 14,2 5 0,001 50 6 32 ab Lager
19 1,0 13,5 4 3,95 50 1,65 0,65 40 auf Anfrage
ECO 16 1,0 15,0 4 3,95 50 1,65 0,65 40 ab Lager
19 1,5 13,5 4 1,80 50 3,65 2,15 32 auf Anfrage
16 1,5 15,0 4 1,80 50 3,65 2,15 32 ab Lager
Speziell fur Aluminiumbearbeitung:
G 13 1,0 14,2 5 0,001 50 6 20 ab Lager
13 1,5 14,2 5 0,001 50 6 20 ab Lager

138 ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117



[ Séagen, Trennen, Schlitzen mimatic

T oo |l Sy s toems
PpoiySAW O 63 MTMEEES -
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

L2

©
DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
System Typ ¢ DIN L L2 el Bestell-Nr. Selineloe- Gréfe
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW3
G 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW3
16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW3
25 25 1835 8B 122 55 29 163712 178297 SW 4
ECO 25 25 1835 A 122 55 29 160061 178297 SW 4
19 20 1835 8B 105 45 23 163711 178296 SW3
19 20 1835 A 105 45 23 ! 160060 ) 178296 SW3 )
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
o0 ° Typ 19 = max. 10,5 Nm
Fréasscheiben Typ 25 = mox. 24,5 Nm
A
E
L="L+E B L=L+E
|
]
|
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, - mw -
]
1
R
S
X
|——— ;
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe for den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
A S max. S1 X D E B Zahne- Bestell-Nr. )
System Typ Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl _
19 1,0 16,5 5 0,001 63 ) 40 auf Anfrage
G 16 1,0 18,5 5 0,001 63 6 40 ab Lager
19 1,5 16,5 5 0,001 63 6 40 auf Anfrage
16 1,5 18,5 5 0,001 63 6 40 ab Lager
25 1,0 17,0 4 3,95 63 1,65 0,65 48 auf Anfrage
ECO 19 1,0 20,0 4 3,95 63 1,65 0,65 48 ab Lager
25 1,5 17,0 4 1,80 63 3,65 2,15 40 auf Anfrage
19 1,5 20,0 4 1,80 63 3,65 2,15 40 ab Lager
Speziell fur Aluminiumbearbeitung:
G 16 1,0 18,5 6 0,001 63 6 = 24 ab Lager
16 1,5 18,5 6 0,001 63 6 - 24 ab Lager

** weitere Ersatzteile siehe Seite 117 139



[ Séagen, Trennen, Schlitzen nﬂinﬂatié
T o ol Sy st ems
» mimatic mi
PpoiySAW O 80 CNEFNEEED -
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118
L
L2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, %
DIN 1835||DIN 1835
Form B Form A H
Halter komplett Ersatzteile **
System Typ ¢ DIN L L2 el Bestell-Nr. Selineloe- Gréfe
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW3
G 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW3
25 32 1835 B 127 60 38,2 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160054 178297 SW 4
25 32 1835 8B 122 55 29 163712 178297 SW 4
ECO 25 32 1835 A 122 55 29 160061 178297 SW 4
35 32 1835 8B 127 60 39 163713 178297 SW 4
85 32 1835 A 127 60 39 ! 160062 ) 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
o0 ° Typ 25 = max. 24,5 Nm
Fréasscheiben Typ 35 = mox. 24,5 Nm
G ECO
L="L+E L=L+E
Max. Fréstiefe Empfohlene Eingriffstiefe fir den 1. Schnitt — Scheibe im Lieferumfang
—| IV bei einem Werkstoff mit ca. 800 N/mm? enthalten
) .
x ghne- Bestell-Nr.
S W A S mox. S X D E B Zéhne estell-Nr. Lieferbar
mm mm mm mm mm mm mm zahl _
25 1,0 20,9 6 0,001 80 6 40 auf Anfrage
G 19 1,0 25,0 6 0,001 80 6 40 ab Lager
25 1,5 20,9 5 0,001 80 6 40 auf Anfrage
19 1,5 25,0 6 0,001 80 6 40 ab Lager
35 1,0 20,5 4 3,95 80 1,65 0,65 64 auf Anfrage
ECO 25 1,0 25,5 4 3,95 80 1,65 0,65 64 ab Lager
35 1,5 20,5 5 1,80 80 3,65 2,15 48 auf Anfrage
25 1,5 25,5 5 1,80 80 3,65 2,15 48 ab Lager
Speziell fur Aluminiumbearbeitung:
G 19 1,0 18,5 8 0,001 80 6 24 ab Lager
19 1,5 18,5 8 0,001 80 6 24 ab Lager

140 ** weitere Ersatzteile siehe Seite 117



[ S&agen, Trennen, Schlitzen mimatic

T o ol Sy st e ms

PuquAw BLUECOMPETENCE IR

Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 180
m Beschichtung siehe Seite 118

L

CANARNNNY; —

@ ,

o ..H“
- *
Halter komplett Ersatzteile **

System Typ ::s mLm n';:n mDm n?r]n Bestell-Nr. ScZ::r‘:tran- GréBe
16 16 43 20 32 26 179727 178296 SW3
G ECO 19 16 43 20 32 30 179728 178296 SW 3
25 22 50 20 40 38,2 179817 178297 SW 4
35 27 65 - 48 49 179818 178297 SW 4

Schraubenanzugsmomente max.

Typ 16 = max. 6 Nm
Typ 19 = max. 10,5 Nm

Sageblattwelle fir mimatic Kreisscgehalter e e

Typ 35 = max. 24,5 Nm

B Schnittdaten siehe Seite 180
B Beschichtung siehe Seite 118

L1
&
D L1 -
=)
. : Halter kompleft Ersatzteile **

System Typ :ani mLm n';]m mDm rErL Bestell-Nr. Sd;::r]:fn_ GréBe
ECO 25 10 32 27 30 25 179252 178297 SW 4
35 12 32 27 30 35 180316 178297 SW 4

Schraubenanzugsmomente max.

Typ 25 = max. 24,5 Nm
Typ 35 = max. 24,5 Nm

** weitere Ersatzteile siehe Seite 117 141



mimatic

T o o | Sy st e m s

Bohrfrasen, Aufbohren




ZERSPANUNGS- Frasen Gewindefrasen 18-49 1

WERKZEUGE

GroBgewindefrésen 50-85 2

Verzah nungsfrasen ................................................. 8691 ;
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
o o T o ol Sy st ems
Inhaltsverzeichnis
wicCUT
Bohr-Frasplatten + Fréskérper
Typ 12 Bohr-@ min. 14 mm 145
Typ 17 Bohr-@ min. 19 mm 146
Typ 20 Bohr-@ min. 22 mm 147
Typ 25 Bohr-@ min. 26 mm 148
CT-Werkzeuge
Festmaf-Aufbohrer 149-150
FestmafB-Aufbohrer mit VHM-Schaft 151
Flachsenker MONO 152
Flachsenker MULTI 153
Exzenter-Spannhilse 154
Wendeschneidplatten 155
Technische Daten
Spanleitstufen und Schneidkanten 156
Hartmetallsorten im Einsatz 156
Hartmetallsorten 157
Wendeplatten-Auswahlhilfe fir CT-Autbohrer 157
Schnittdaten-Richtwerte fir CT-Aufbohrer 181
Schnittdaten-Richtwerte fir CT-Flachsenker 181
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
Triocu-r

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 181
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1
i
[a)]
Trio-Cut DIN 1835 ’ v
rio-tu Form B
12 || pEw L
@ min.
14 mm
: . * Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Kipster D i el . i Einsatz Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123620 14 12 16 9,4 74 18 nur Gewindefrésen Stahl 111656 115567
123621 14 12 16 11,0 74 18 nur Bohrfrésen Stahl 111656 115567 y
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
L] oo
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut
12
B T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
P m o i e
12 12 0,5 7,5 8 (Bohr & 12-14)
- 18 (Bohr @ 14-20)

Nur for Fraskérper 123621

145



@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
Triocu-r

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 181
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1
|
(@]
Trio-Cut DIN 1835 ’ v
rio-tu Form B
17 | o L
@ min.
19 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Hensr D eli el 5 L] Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123631 19 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
123633 19 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] oo
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut
17
B T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
P mm o om gt awane
17 17,5 0,4 11 12 (Bohr @ 17-19)
- 17 17,5 0,8 11 30 (Bohr @ 20-32)
17 17,5 1,2 11 30 (Bohr @ 20-32)
R
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@ Bohrfrasen, Aufbohren

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 181
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1

mimatic

T o ol Sy st ems

Trio-Cut ||PIN 1835
Form B
20 | gy L
© min. T
22 mm
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. Klsipster D clis el L o Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123622 22 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
A Schnittdaten an
\ Auskragléinge anpassen
Trio-Cut
20
@ min. B
22 mm
\J
.’ “
: Ersatzteil-Bestell-Nr.
)
Bestell-Nr. ey D i e . o Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123623 22 20 10,5 17,5 21 16 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
L] o0
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut
20
B T L R B Frastiefe Bestell-Nr.
P am " awaTe
20 12 0,8 7,5 32 (Bohr @ 26-40)
-
R
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@ Bohrfrasen, Aufbohren

wioCUT

Zirkular-Fraskorper

B Schnittdaten Seite 181
B Hartmetallsorten Seite 118
B Schneidplatten siehe unten

L1

mimatic

T ool

Trio-Cut DIN 1835
Form B
25 | Ewr
L
@ min. —
26 mm
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. Kleinster D dhé di L Li Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
123638 26 25 25 21,7 107,6 50 Stahl 111671 115628
123639 26 25 25 21,7 142,6 85 Schwermetall 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L
5 f—— O
=
Schnittdaten an +
\ Auskragléinge anpassen N =
e
Trio-Cut L\
25 B
@ min.
26 mm
R4 “
: : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
. TI151P
Bestell-Nr. ey D i e . o Schaft Schrauben- Schraube
Bohr-@ mm mm mm mm mm
dreher
166204 26 25 10,5 21,7 30 19 Stahl 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] o0
Zirkular-Frasplatten
Trio-Cut
25
Bohrirasen B L R B Frastiefe Bestell-Nr.
Typ
mmom o o e
25 17,5 0,8 11 50/85 (Bohr @ 30-50)
- 25 17,5 1,2 11 50/85 (Bohr & 30-50)

Nur fir Fréskérper 123620
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@ Bohrfrasen, Aufbohren
CT FestmaB-Aufbohrer

B Schnittdaten Seite 181
B Schneidplatten Seite 155

DIN 1835
Form B @

Bestell-Nr. mDm D1mrrr;in. mLm mlm ?n::
115645 9,8 9,3 85 20 8
115663 10,8 10,3 95 20 10
115664 11,8 11,3 100 25 10
115562 12,8 12,3 105 30 10
115589 13,8 18,8 110 35 10
115553 14,8 14,3 120 30 12
115622 15,8 15,3 125 35 12
115527 16,8 16,3 133 30 16
115570 17,8 15,8 138 &5 16
115536 18,8 16,8 143 40 16
115639 19,8 17,8 148 45 16
115646 20,8 18,8 153 50 16
115671 21,8 19,8 158 55 16
115665 22,8 20 165 41 20
115607 23,8 21 170 46 20
115666 24,8 22 175 51 20
115563 25,8 23 180 56 20
115623 26,8 24 185 41 20
115680 27,8 25 190 46 20
115672 28,8 26 195 51 20
115640 29,8 27 195 51 20
115624 30,8 28 195 51 20
115608 31,8 29 195 51 20

CT FestmaB-Aufbohrer eignen sich fur das
Aufbohren vorgearbeiteter oder gegossener
Bohrungen auf -0,15 / -0,30 mm zum Nenn-
durchmesser.

Die Toleranz von D = + 0,05 mm wird durch
geschliffene Prézisions-Hartmetall-Wende-
schneidplatten erreicht.

mimatic

T o ol Sy st ems

DIN 1835 B

)

12 max.
mm

40
50
50
50
50
60
60
80
80
80
80
80
80
100
100
100
100
100
100
100
100
100
100

Anzahl
Schneiden

Wendeplatte

MPHT 060202.N12
MPHT 060202.N13
MPHT 060202.N14
MPHW 060202.N15
MPHX 060202.L16

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben- Schraube
dreher
T8
111544 115619
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
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. 2 , - - ®
Bohrfrasen, Aufbohren mlmatlc
CT FestmaB-Aufbohrer V

B Schnittdaten Seite 181
B Schneidplatten Seite 155

DIN 1835 B

DIN 1835
Form B
- Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. D D1 min. L | d hé 12 max. Anzth e Schrauben- Schraube
mm mm mm mm mm mm  Schneiden dreher
115554 15,8 14,8 125 35 12 60 2
115599 16,8 14,8 133 40 16 80 2
115689 17,8 15,8 138 40 16 80 2
115543 18,8 16,8 143 40 16 80 2
115707 19,8 17,8 148 40 16 80 2
115648 20,8 18,8 153 45 16 80 2
115544 21,8 19,8 158 45 16 80 2
MPHT 060202.N12
115654 22,8 20 165 45 16 80 2 MPHT 060202 N13 T8
115690 23,8 21 170 50 20 100 2 MPHT 060202.N14 111544 115619
MPHW 060202.N15
115571 24,8 22 175 50 20 100 2 MPHX 060202 L16
115708 25,8 23 180 50 20 100 2
115716 26,8 24 185 50 20 100 2
115545 27,8 25 190 50 20 100 2
115625 28,8 26 195 50 20 100 2
115667 29,8 27 195 50 20 100 2
115655 30,8 28 195 55 25 125 2
115631 31,8 29 195 55 25 125 2
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

CT Festmaf-Aufbohrer eignen sich fir das i
Aufbohren vorgearbeiteter oder gegossener N\ T
Bohrungen auf — 0,15 /- 0,20 mm zum Nenn-
durchmesser. 1

Durch den eingearbeiteten Kihlkanal ergibt N |
sich ein verbessertes Standzeitverhalten der HM- ! \

Wendeschneidplatten. L__'I

Die Toleranz von D = = 0,05 mm wird durch
geschliffene Prazisions-Hartmetall-Wende- D
schneidplatten erreicht.
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic
CT FestmaB-Aufbohrer mit VHM-Schaft t retens

B Schnittdaten Seite 181
B Schneidplatten Seite 155

[y

DIN 1835
Form B @

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Bestell-Nr. mDm D1mnr;in. mLm mlm ?n:: |2r:]r:X. Sc’?]r;zgzlen Wendeplatte Sc:::;:?n- Schraube
115699 68 5,8 110 20 6 1 T6

115649 7.8 6,8 110 14 6 1 CPGX 04T102 111697 115596
115691 8,8 7.4 110 14 6 1

115717 9,8 9.3 85 20 8 1

115725 108 103 95 20 8 1

115656 18 113 100 20 10 1

115718 128 123 105 20 10 1

115518 138 133 110 20 10 1

115641 148 143 120 20 12 1

115632 158 153 125 20 12 1

115709 168 163 133 30 12 1

115681 178 158 138 40 16 1

115590 188 168 143 40 16 T 04020s N1

115710 198 17,8 148 40 16 1 MPHT 060202 N13 18

115650 208 188 153 40 16 1 MPHT 060202.N14 111544 115619
115633 21,8 19,8 158 40 16 1 mm)‘f’o%%%i'ﬁf

115668 22,8 20 165 40 20 1

115651 23,8 21 170 40 20 1

115734 24,8 22 175 40 20 1

115657 25,8 23 180 40 20 1

115682 26,8 24 185 40 20 1

115634 27,8 25 190 40 20 1

115711 28,8 26 195 40 20 1

115735 29,8 27 195 40 20 1

115642 30,8 28 195 40 20 1

115743 31,8 29 195 40 20 1

Schraubenanzugsmomente max.

115596 T61P 0,9 Nm
115619 T8IP 1,1 Nm

CT FestmaB-Aufbohrer eignen sich fur das
Aufbohren vorgearbeiteter oder gegossener
Bohrungen auf - 0,15 / — 0,30 mm zum Nenn-
durchmesser.

W

Die Toleranz von D = + 0,05 mm wird durch /
geschliffene Prézisions-Hartmetall-Wende-
schneidplatten erreicht. 2

\

\
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@ Bohrfrasen, Aufbohren

CT Flachsenker MONO

B Schnittdaten Seite 181
B Schneidplatten Seite 155

mimatic

T o ol Sy st e ms

CT MONO-Flachsenker eignen sich zur Herstellung von Senkungen fir Zylinderkopfschrauben,
Auswerfstifte, Ansenkungen, Dichtungsfléichen, usw. Durch den eingearbeiteten Kihlkanal des Senkers
ergibt sich ein verbessertes Standzeitverhalten der HM-Wendeschneidplatten.

: ‘
|

A

\
i
®

DIN 1835
Form B @

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D D1 min. L | d hé Anzahl Schrauben-

Bestell-Nr. m mm mm mm mm Schreiden Wendeplatte dreher Schraube
115746 10 4 80 23 12 1
115727 1 4 80 23 12 1
115693 12 4 80 26 12 1
MPHT 060202.N12
11 1 2 12 1
112::; 1431 2 :2 22 12 1 0002 T8
MPHT 060202.N14 T I
115659 15 5 80 26 12 1 mE:XWO%%%gZL]N; 5
115739 16 5 90 31 16 1 MPMT 060204 N12
115772 17 6 90 31 16 1
115728 18 8 90 31 16 1
115675 19 8 90 31 16 1
115702 20 5 100 36 20 1
115790 21 5 100 36 20 1
115729 22 6 100 36 20 1
115723 23 6 100 36 20 1
115730 24 8 100 36 20 1
MCHT 09T304.N12
115740 25 8 120 43 25 1 MCHT 097304 N13 -
115791 26 10 120 43 25 1 MCHT 09T304.N14 a7 5eos
115660 27 10 120 43 25 1 mgmo%%%?ﬁf
115741 28 12 120 43 25 1 MCMT 09T308.N12
115686 29 12 120 43 25 1
115764 30 14 120 43 25 1
115715 31 14 120 43 25 1
115780 32 16 120 43 25 1
115798 33 16 120 43 25 1

Schraubenanzugsmomente max.

115619 T18I1P 1,1 Nm
115628 T15IP 3,8 Nm
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. 2 . - - ®
Bohrfrasen, Aufbohren mim atl c
CT Flachsenker MULTI V

B Schnittdaten Seite 181
B Schneidplatten Seite 155

CT MULTI-Flachsenker eignen sich zur Herstellung von Senkungen fir Zylinderkopfschrauben,
Auswerfstifte, Ansenkungen, Dichtungsfléichen, usw. Durch den eingearbeiteten Kihlkanal des Senkers
ergibt sich ein verbessertes Standzeitverhalten der HM-Wendeschneidplatten.

==
< T —Ho— T <T s|O
S~
=
A . T~

DIN 1835
Form B

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D D1 min. L | d hé Anzahl Schrauben-

Bestell-Nr. m mm mm mm m Schneiden Wendeplatte dreher Schraube
115731 18 6 100 40 20 2 MPHT 060202.N13 18
MPHT 060202.N14
115781 20 8 100 40 20 2 MPLIW 040205 N15 111544 115619
115742 22 10 100 40 20 2 MPHX 060202.L16
MPMT 060204.N12
115688 24 6 136 68 25 2
MCHT 09T304.N12
11581 2 1 2 2
5815 6 8 36 68 ° MCHT 09T304.N13 Ry
115676 28 10 136 68 25 2 MCHT 09T304.N14 e i
115694 30 12 136 66 32 3 ME:xWo%iTs%mLNg 5
M 4.0
115695 33 15 136 66 32 3 MCMT 09T308.N12
115807 36 18 136 66 32 3
115808 43 19 136 66 32 3 MBHT 120404.N13 5
MBHT 120404.N14
115747 48 24 146 81 32 3 MBEW 120404 N15 111651 115579
115696 53 29 146 81 32 3 MBHX 120404.L16
115782 57 33 146 81 32 3 MBMT 120408.N12

Schraubenanzugsmomente max.

115619 T8I1P 1,1 Nm
115628 T15I1P 3,8 Nm
115579 T15 3,8 Nm
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

CT Exzenter-Spannhilse

Werkzeuge mit zylindrischem Schaft und einer Schneide, z.B. CT-Festmaf3-Aufbohrer und Flachsenker kénnen mit
dieser Exenter-Spannhilse durch einfaches Drehen nach + oder — um = 0,5 im Durchmesser eingestellt werden.
Dadurch ist es méglich, mit Standardwerkzeugen Zwischenmafle und Sondertoleranzen herzustellen.

Las el
DIN 1835
Form B

Bestell-Nr. D d H5 L L1 D1 hh13

mm mm mm mm mm mm
115744 25 6 61 56 29 23
115752 25 8 61 56 29 23
115673 25 10 61 56 29 23
115719 25 12 61 56 29 23
115712 25 16 61 56 29 23
115726 32 6 65 60 36 30
115643 32 8 65 60 36 30
115761 32 10 65 60 36 30
115762 32 12 65 60 36 30
115674 32 16 65 60 36 30
115753 32 20 65 60 36 30
115713 32 25 65 60 36 30
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

Wendeschneidplatten fir CT-Werkzeuge

|
Y Y

MBHT 120404.N12 115438
MBHT 120404.N13 115440
MBHT 120404.N14 115449
MBHW 120404.N15
MBHX 120404.L16
115488 115441
115409

115510
115439
115403 115415
115388

115490
115489
115457 115458

/

MBMT 120408.N12

MCHT 09T304.N12

MCHT 09T304.N13

MCHT 09T304.N14

MCHW 09T304.N15

MCHX 09T304.L16

MCMT 09T308.N12

MPHT 060202.N12

MPHT 060202.N13

MPHT 060202.N14

MPHW 060202.N15

MPHX 060202.L16

MPMT 060204.N12

5] 131 131 1051 51 131131 1445151 193111 [

_
(= I
o DX CHI XPK PMK 32 PMK 63
K10 K10/TiN TN ALO,TIN
CPGX 04T102.152 E 7 115521
CPGX 04T102.153 E 7, 115414 115423
7,
CPGX 04T102.L54 E 7, 115497
= J
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Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

CT Spanleitstufen und Schneidkanten Pl s
CT Hartmetallsorten im Einsatz

Bearbeitung Werkstoffe
2'::;‘-” Frésen Senken  Aufbohren Stahl :1232) .:.:;Z); Ni-Co Guss Alu
N2 ° ® ° [ [ O °
N3 7 ® ® [ O [
N 14 "/ ) ) ) () () () @)
N15 V7 o O O ] J o
R16 % [ ([ [ O ([
N 17 % o () O ®
N18 % [ o [ ([ O o
N19 % o o o o O
N 20 7, o O O [
L52 ) o o
L53 /. [ o o
L 54 7)) (]
Hartmetall-Qualitét Werkstoffe
Sorte Hon CERMET  TiALN TiN ALO, f"gg'o :‘ggg fhox NL:? Guss Alu
DX X o
DXé X o
CH1 X o o
XPK X o O [ o o O
XPT X o o o o [ o O
PMK32 X [ ] o o o O O
KM22 X (] O [
KM21 X o ([ ] O o
PMK92 X (] o [ O O
PMK91 X [ ) o o O
PMK63 X [ o o o o
CT50 X o o o
CT53 X o ([ o o
@ schrgut O gut X Grundsubstrat
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@ Bohrfrasen, Aufbohren mimatic

CT Hartmetallsorten
Wendeplatten-Auswahlhilfe fir CT-Aufbohrer

Unbeschichtete Hartmetallsorte, zum Frésen, VerschleiBfeste Sorte mit TiN/AI,O,-Beschich-

for Stahl +Inox

for Stahl +Inox

DXé6 Senken und Ausbohren vorwiegend fur die PMK 63 tung zum Frasen fur die Stahlbearbeitung.
Stahlbearbeitung.
Unbeschichtete Mehrbereichssorte, TiAIN-beschichtete Sorte zum Frésen, Senken
CH1 fur die Aluminium und Guss-Bearbeitung und Aufbohren in Stahl.
zum Frésen, Senken und Aufbohren.
TiN-beschichtete Sorte, speziell fir Stahl Z&he CERMET-Sorte, speziell zum Frésen for
XPK > 800 N/mm?, Titan sowie Ni- und Co-Legie- CT 50 leichte Schnitte.
rungen.
Verschleififeste Sorte mit Aluminiumoxyd- Zshe CERMET-Sorte mit TIAIN-Beschichtung,
Beschichtung, speziell fir Guss. speziell zum Frésen, Senken und Aufbohren in
Stahl oder Guss.
TiAIN-beschichtete Sorte fr Titan- und Guss- PMK 32 Verschleififeste Sorte mit TIALN-Beschichtung
bearbeitung. zum Ausdrehen fir Stahl- und Titanbearbei-
tung.
Unbeschichtete Mehrbereichssorte, zum Aus-
DX drehen vorwiegend fur die Stahlbearbeitung.
MPHT MPHT MPHX
060202.N12 060202.N14 060202.L16
DXé DX6 CT50
_—
B E =
E = /) 7 e

for langspanende

Werkstoffe
MPHT MPHW CPGX 04T102.
060202.N13 060202.N15 CHI
CH1 CT50 W% L52 -
' = | ' & DX
— V7 K -— 2, | B s mae

for Leichtmetalle

for kurzspanende
Werkstoffe

.L54 CH1
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@ Reiben

PnlqREAm

RPK-Reibahlen mit polygonalem Plattensitz
for hohes Zerspanungsvolumen

mimatic

T o ol Sy st ems

Eine neue Generation von Reibahlen Verfigung, die durch ihre unter-
ermdglicht es, Grund- und Durch- schiedlichen Schaft- und Schneid-
gangsbohrungen mit hoher Prézision in  plattenausfihrungen einen breiten
Bauteile einzubringen. Anwendungsbereich abdecken.
Die polygonale Verbindung von Der Schneidenwechsel ist einfach und
Schneidplatte und Schaft verbessert schnell auszufihren. Durch die stirn-
deutlich die Wirtschaftlichkeit des Bear-  seitige Spannschraube muss der Schaft
beitungsprozesses. nicht ausgespannt werden.
Unter der Bezeichnung RPK 40 und Es sind verschiedene Gesamtlangen
RPK 42 stehen zwei Grundtypen zur lieferbar.
Vorteile Ausfihrungen
¢ Hochstabile Verbindung durch poly- * Schaftgréfien 16 / 20 mm
gonalen Plattensitz * Langenausfihrung kurz / lang
¢ Einfacher Schneidenwechsel * Linksdrall for Durchgangsbohrungen
¢ Innere Kihlmittelzufuhr auf die * Gerade Nuten fir Grundbohrungen
Schneide e @-Bereich von 12,00-20,20 mm
* Hohe Rundlaufgenauigkeit * Beliebige Anschnittgeometrien
* Langere Standzeiten * Beliebige Toleranzen
* Hohe Prézision * Schneidstoff Hartmetall / Cermet
* Heheres Reibvolumen * Beschichtung TINAMATIC

* Hehere Vorschibe
* Kirzere Bearbeitungszeiten
* Sonderabmessungen erhdlilich

mimatic® Werkzeugsysteme
fir Nachhaltigkeit und Effizienz

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Werkzeuge, die den BLUE COMPETENCE
Richtlinien entsprechen, sind in diesem Katalog
mit entsprechendem Hinweis gekennzeichnet.
Né&here Informationen zur Initiative des VDMA
finden auf Seite 16-17.
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i Reiben mimatic
Tool Systems
PoiyREAIT) CNETNERNED =

Bestell-Schlussel fir individuelle Reibahlen-Konfiguration

Bestellnummern fir Reibahlen sind Reibahle véllig individuell zusammen- ein zusdtzlicher Schlussel generiert, der
for gaingige Einsatzfélle innerhalb der stellen (Zwischenabmessung, Geome-  fir lhre Erstbestellung dient. Fir Fol-
Bestelltabellen vordefiniert. Der Anwen-  trie, Schneidstoff, Toleranz, ...). gebestellungen erhalten Sie dann eine
der kann sich jedoch seine eigene Hierzu wird mit nachstehender Tabelle  kurze Bestellnummer zugewiesen.
Typ GroBe |Durchmesser |Toleranz | Anschnittgeometrie |Schneidstoff | Beschichtung
RPK 40 = gerade Nuten J=16 Angabe in mm e +10-10 | siehe Seite 164 1 = Hartmetall 0 = ohne (neutral)
for Grundbohrungen M =20 e H7 und Tabelle unten 7 = Cermet 1 = TINAMATIC
(Dinnschicht)
RPK 42 = Linksdrallnuten
for Durchgangsbohrungen
Beispiel:
R'P K 40 | M | 20,100 +10-12 L | B | G | 1 1

HM-Reibahlenkopf

Innere Kihlmittelzufuhr

Reibahlenschaft

Zentrale Befestigungsschraube

Prallscheibe zur Kihlmittelumlenkung
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@ Reiben

PnlqREAm BLUECOMPETENCE

Reibahlenschaft mit
polygonaler Schnittstelle

B Anschnittgeometrien Seite 164

B Schnittdaten Seite 180

» mimatic mi

» AGW

mimatic

T o

L1

o | Sy st e ms

Typ ©
RPS <
400 y
DIN 1835
Form A
‘ M Ersatzteil-Bestell-Nr.
. T15/T20 1P
Scllcﬁ- Bestell-Nr. ) D bl% i el E . Bezeichnung  Schaft | Schrauben- Spann: Pra!l-
grofe min.-max.  Bohrtiefe mm mm mm mm mm dreher schraube scheibe
169208 12,00-16,20 3 xD 16 11 9 110 38 RPS400J3D6 Stahl 111671 107473 107536
169209 12,00-16,20 5xD 16 11 9 140 68 RPS400J5D6 Stahl 111671 107473 107536
M 169210 16,21-20,20 3xD 20 14 9 125 50 RPS400M3D6 Stahl 111594 169815 169812
M 169211 16,21-20,20 5xD 20 14 9 175 100 RPS400M5Dé6 Stahl 111594 169815 169812
Schraubenanzugsmomente max.
107473 T151P 3,8 Nm
169815 T201IP 5,5Nm
L] L]
Reibahlenkopf mit
o
polygonaler Schnittstelle
¥ Nuten mit Linksdrall fir Durchgangsbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M)
W Schnittdaten Seite 180
Fur individuelle
Konfigurationen und
ZwischengréBen bit-
te Bestell-Schlissel
generieren
(siehe Seite 161)
Schaft- D E  Schneiden-  Anschnitt- . Bestell-Nr.
. Typ Toleranz A Bezeichnung
gréBe mm mm anzahl geometrie _
RPK 42 12,00 H7 9 6 LBG RPK42J12,00H7LBG11
RPK 42 13,00 H7 9 6 LBG RPK42J13,00H7LBG11
RPK 42 14,00 H7 9 6 LBG RPK42J14,00H7LBG11
RPK 42 15,00 H7 9 6 LBG RPK42J15,00H7LBG11
RPK 42 16,00 H7 9 6 LBG RPK42J16,00H7LBG11
M RPK 42 17,00 H7 9 6 LBG RPK42M17,00H7LBG11
M RPK 42 18,00 H7 9 6 LBG RPK42M18,00H7LBG11
M RPK 42 19,00 H7 9 6 LBG RPK42M19,00H7LBG11
M RPK 42 20,00 H7 9 6 LBG RPK42M20,00H7LBG11
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Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle

mimatic

T o ol Sy st ems

B Gerade Nuten fir Grundbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M)

B Schnittdaten Seite 180
For individuelle

Konfigurationen und
Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlissel
generieren

(siehe Seite 161)

Schaft- T D | E  Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréBe P mm (el Bl mm anzahl geometrie ezeichnung _
RPK 40 12,00 H7 9 6 LBG RPK40J12,00H7LBG11
RPK 40 13,00 H7 9 6 LBG RPK40J13,00H7LBG11
RPK 40 14,00 H7 9 6 LBG RPK40J14,00H7LBG11
RPK 40 15,00 H7 9 6 LBG RPK40J15,00H7LBG11
RPK 40 16,00 H7 9 6 LBG RPK40J16,00H7LBG11
M RPK 40 17,00 H7 9 6 LBG RPK40M17,00H7LBG11
M RPK 40 18,00 H7 9 6 LBG RPK40M18,00H7LBG11
M RPK 40 19,00 H7 9 6 LBG RPK40M19,00H7LBG11
M RPK 40 20,00 H7 9 6 LBG RPK40M20,00H7LBG11 L J

B Gerade Nuten fir Grundbohrungen
B For Gusswerkstoffe (K)

B Schnittdaten Seite 180
Fir individuelle

Konfigurationen und
Zwischengréfien bit-
te Bestell-Schlussel
generieren

(siehe Seite 161)

Schaft- D E  Schneiden-  Anschnitt- ) Bestell-Nr.
gréfie Trp mm etz mm anzahl geometrie Bzsidng _
RPK 40 12,00 H7 9 6 CND RPK40J12,00H7CND11
RPK 40 13,00 H7 9 6 CND RPK40J13,00H7CND11
RPK 40 14,00 H7 9 6 CND RPK40J14,00H7CND11
RPK 40 15,00 H7 9 6 CND RPK40J15,00H7CND11
RPK 40 16,00 H7 9 6 CND RPK40J16,00H7CND11
M RPK 40 17,00 H7 9 6 CND RPK40M17,00H7CND11
M RPK 40 18,00 H7 9 6 CND RPK40M18,00H7CND11
M RPK 40 19,00 H7 9 6 CND RPK40M19,00H7CND11
M RPK 40 20,00 H7 9 6 CND RPK40M20,00H7CND11 L J

B Gerade Nuten fir Grundbohrungen
B Fir Alu-Gusslegierungen (N)

B Schnittdaten Seite 180
Fir individuelle

Konfigurationen und
ZwischengréBen bit-
te Bestell-Schlissel
generieren

(siehe Seite 161)

Schaft- o D Toleranz E  Schneiden-  Anschnitt- Bestell-Nr.
gréfe

mm mm anzahl geometrie ey _
RPK 40 12,00 H7 CNG  RPK40J12,00H7CNG11
RPK 40 13,00 H7 CNG  RPK40J13,00H7CNG11
RPK 40 14,00 H7 CNG  RPK40J14,00H7CNG11
RPK40 15,00 H7 CNG  RPK40J15,00H7CNG11
RPK 40 16,00 H7 CNG  RPK40J16,00H7CNG11
RPK 40 17,00 H7 CNG  RPK40M17,00H7CNG11
RPK 40 18,00 H7 CNG  RPK40M18,00H7CNG11
RPK 40 19,00 H7 CNG  RPK40M19,00H7CNG11
RPK 40 20,00 H7 CNG  RPK40M20,00H7CNG11

O 0O 0 0 0 0 0 OV O
O~ O8N O8N O8N O8N O8N O8N O O

M
M
M
M
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T o ol Sy st ems

Anschnittgeometrien

Anschnittform Spanbrecher Spanwinkel Anschnittcode
Code Code Code
JA B LBD
0° D
NEIN N LND
JA B LBG
L 6° G
NEIN N LNG
JA B LBR
12° R
NEIN N LNR
JA B EBD
0° D
NEIN N END
JA B EBG
E 6° G
NEIN N ENG
JA B EBR
12° R
NEIN N ENR
JA B GBD
0° D
NEIN N GND
JA B GBG
G 6° G
NEIN N GNG
JA B GBR
12° R
NEIN N GNR
JA B CBD
0° D
NEIN N CND
JA B CBG
C 6° G
NEIN N CNG
JA B CBR
12° R
NEIN N CNR
JA B ABD
0° D
NEIN N AND
JA B ABG
A 6° G
NEIN N ANG
JA B ABR
12° R
NEIN N ANR
JA B DBD
0° D
NEIN N DND
JA B DBG
D 6° G
NEIN N DNG
JA B DBR
12° R
NEIN N DNR
JA B RBD
0° D
NEIN N RND
JA B RBG
R 6° G
NEIN N RNG
JA B RBR
12° R
NEIN N RNR
JA B WBD
0° D
NEIN N WND
JA B WBG
6° G
w NEIN N WNG
JA B WBR
12° R
NEIN N WNR
SONDER S 001 - 999
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roiyREAIM
Reibzugabe
Reibahle @ Reibzugabe
(mm) (mm im @)
< 16,00 0,10-0,25
> 16,00 0,20 - 0,30
Hinweis

%

Beim Reiben - radial an runden Teilen -
muss vorher immer angespiegelt werden.
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Axialstechen, einstellbar

Axial-Einstechwerkzeug

mit verstellbarem Stechdurchmesser und Feineinstellung

Alle Axial-Einstechwerkzeuge ohne Plattentréger

DIN 69871
MAS-BT

Bestell-Nr.

133134
133151
133109

DIN 69893

Bestell-Nr.

133118

L

Verstellbereich &
mm

15-100
15-100
55-100

|1k

oD

Schaftgréfie

SK 40
SK 50
BT 40

T
P

Wendeplatten
Grofle

Komet® ABS

Bestell-Nr.

133096
133135

168

L2

[m)]
Q
Verstellbereich & SchaftgroBe Wendef)loﬂen
mm Grofle
15-100 HSK 63 A6R
T 2
; Q
Verstellbereich & SchaftgriBe Wende“ploﬁen
mm Grofle
15 - 60 ABS 50 A6R
15-100 ABS 63 A6R

] )
mimatic
T o ol Sy st ems

/ |4 \
LT
|

/

TTTTTTTIT

S

\ /
55— S

e

Verstellbereich

15-60 mm
L1 L2
mm mm
90 65
90 65
90 65
B

mm

63
63
63

(N

| =
| =
I E

/=

~—] —

Verstellbereich

55-100 mm

Bf6 D tmax.

mm mm mm

25 40 4,0

25 75 4,0

25 40 4,0
B

SN
7

= L/
k\’

~——]—

o
S

Verstellbereich

15-60 mm
L1 L2
mm mm
97 72
B

mm

63

— E
| -
I E
— /=

~——]

Verstellbereich

55-100 mm

Bf6 D fmax.

mm mm mm

25 53 4,0
B

/

N

o
S

55— ~L

Verstellbereich

15-60 mm
L1 L2
mm mm
75 48
75 50

mm

63
63

I
|
1
\

~L

~———

Verstellbereich

55-100 mm

Bf6 D tmax
mm mm mm
25 50 4,0
25 63 4,0



[ Axialstechen, einstellbar

Plattentrager

m Sonder-Plattentréiger auf Anfrage

Verstellbereich

©

Verstellbereich

mimatic

T o ol Sy st ems

15-60 mm 55-100 mm
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. Verstellbereich & Wende"plch‘en L Bf6 H tmax. Spann- Schraube
mm Grofle mm mm mm mm pratze
133117 15-60 A6R 45 25 30 4,0 107540 114688
133090 55-100 A6R 62 25 30 4,0 107540 114688
Schraubenanzugsmoment 0,9 Nm
HM-Plattenrohlinge ohne Profil
b h
B Schnittdaten Seite 181 ’
Abbildung zeigt Rechtsausfihrung
Grofle Ausfohrung b h K10 P25 FKN
A 6R rechts 6 6 142841 142770 142855
Méglichkeiten der Schneidplattenprofilierung.
Wir fertigen jedes gewiinschte Profil nach DIN oder nach v ’ ’ ’ ’
Zeichnung.
° / ZBR7Z 7NN

Bestellformular fur Axialstechplatten

Gréfle @ Dmin. - Dmax. Bitte Stechbreite eintragen K10 P25 FKN
mm mm
A 6R rechts 15-25
A 6R rechts 23-40
A 6R rechts 35-60
A 6R rechts 55-85
A 6R rechts 75-100
A 6R rechts 95-100
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Funktion und Bedienung

Komplettes Werkzeug, bestehend aus
B Axial-Einstechwerkzeug
W 2 Plattentréger fur Stechbereich

a) 15 -60 mm

b) 55 - 100 mm

Mit diesem Werkzeug lassen sich
Planeinstiche in Werksticke einbrin-
gen, welche nicht auf Drehmaschinen
gespannt werden kénnen.

Herstellen von Einstichen (DIN- oder
Sondereinstiche) bis zu einer

B Stechtiefe von max. 4,0 mm

B Stechbreite von max. 6 mm

1. Spannschraube 16sen

2. Plattentrager mittels Rastersystem
(2,5 mm) grob voreinstellen

3. Spannschraube leicht anziehen

1. Feineinstellen mittels Feinverstell-
schraube
2. Spannschraube anziehen

Spannschraube

—
N )
&, A
N I ]\ N
! !
(e Eltg=>= = S===c
= I = = 1|1 E=
3V E SV E
|
| I ~— \;_/
a b
Feinverstellschraube
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Management Service

ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen
mimatic
T o o | Sy st e ms

mimatic GmbH
WestendstraRe 3
D-87488 Betzigau

fur den Geltungsbereich

¢ CEPTUOUKAT © CERTIFICADO e CERTIFICAT

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetriebenen Werkzeugen,
Zerspanungswerkzeugen, Spannsystemen und
Sonderwerkzeugen

ein Qualitatsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70006182
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

ISO 9001:2008

erfullt sind. Dieses Zertifikat ist glltig bis 2014-02-06
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 15724 TMS

7

Miinchen, 2013-02-26

TUv sip TOvsUD TOvSUD TUV/SUD TUVSOD TUvsUD fuvsiup ToOvsop'Tuvsod tovsub TOvsOp TOvSO0D TOV/SUD TOV SUD

ZERTIFIKAT ¢ CERTIFICATE ¢

LT

TV 50D Management Sarvice GmbH » Zenifiziarungsstalle « RidlarstraBe 65 » B339 Minchen » Garmany o

TUV sUL
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% Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic

T o ol Sy st ems

Sonderléosungen

Sie sehen verschiedene Beispiele fur
unsere Leistungsféhigkeit im Bereich
Sonderwerkzeugbau. Sie haben
einen besonderen Anwendungsfall

oder ein Fertigungsproblem?

Fordern Sie uns — wir nehmen die
Herausforderung gerne an und ent-
wickeln mit lhnen zusammen eine

Lésung in den Bereichen:

= Frdsen

= Gewinden
= Nuten

m Senken

= Planen

m Einstehen

Gewindefrasen

Armaturenindustrie
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Gewindefrésen
Avutomobilindustrie
Common Rail

e HSK- oder

l mi-Werkzeug

= Uberdrehen

= Fasen
Werkstoffe:

1. 20MnVSé

2. X15 CrNiSi20
(DIN 1.4828)

HSK- oder
mi-Werkzeug

= Bohren
= Planen
= VHM-Stufenbohrer
= Fasen

HSK- oder
mi-Fraswerkzeug

HSK- oder
mi-Fraswerkzeug

5 verschiedene HM-Platten

* Fasen

= Gewindefrésen

= Planfrasen = Konturenfrésen

= Senken Werkstoff: 16MnCrS5
Werkstoff:

AlMgSi1 (DIN 3.2315)
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Technische Schnittwerttabellen = - o
mimatic
T o ol Sy st ems

Schnittdaten-Richtwerte

SolidCUT SolidCUT
Werkstoff Festigkeit FKN TINAMATIC ~ & 2,4 - 3,15 a4 d48-16
Ve fz Ve fz fz fz
(m/min.) mm (m/min.) mm mm mm
1.1 Allgemeiner Baustahl < 800 N/mm?2 80-250 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.2 Automatenstahl < 800 N/mm?2 80-250 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.3  Einsatzstahl unlegiert < 800 N/mm?2 80-250 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,15
1.4  Einsatzstahl legiert < 1000 N/mm?2 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.5  Vergitungsstahl unlegiert < 850 N/mm?2 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.6 Vergitungsstahl unlegiert < 1000 N/mm?2 60-120 0,01-0,02 0,01-0,03 0,05-0,10
1.7  Vergitungsstahl legiert < 800 N/mm?2 80-200 0,03-0,04 0,03-0,06 0,05-0,10
A 1.8  Vergitungsstahl legiert < 1300 N/mm?2 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.9  Stahlguss < 850 N/mm? 60-120 0,01-0,02 0,04-007 0,05-0,10
1.10 Nitrierstahl < 1000 N/mm? 60-120 0,01-0,02 0,04-0,07 0,05-0,10
1.11 Nitrierstahl < 1200 N/mm? 40-100 0,01-0,02 0,03-005 0,04-0,06
1.12 Walzlagerstahl < 1200 N/mm?2 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05  0,04-0,06
1.13 Federstahl < 1200 N/mm? 40-100 0,01-0,02 0,03-005 0,04-0,06
1.14 Schnellarbeitsstahl < 1300 N/mm?2 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
1.15 Werkzeugstahl fir Kaltarbeit < 1300 N/mm?2 40-100 0,01-0,02 0,03-005 0,04-0,06
1.16 Werkzeugstahl fir Warmarbeit < 1300 N/mm? 40-100 0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
2.1 Stahl und Stahlguss rostfei geschwefelt < 850 N/mm? 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.2 Nichtrostender Stahl, ferritisch < 750 N/mm?2 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.3 Nichtrostender Stahl, martensitisch < 900 N/mm?2 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
R 2.4 Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch <1100 N/mm?2 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.5  Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch < 850 N/mm?2 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.6 Nichtrostender Stahl, austenitisch < 750 N/mm?2 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
2.7  Hitzebesténdige Stéhle < 1100 N/mm? 50-150 0,03-0,04 0,03-0,04 0,05-0,12
3.1  Grauguss mit Lamellengraphit 100-350 N/mm?2 60-120 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.2  Grauguss mit Lamellengraphit 300-1000 N/mm? 60-120 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07  0,03-0,07  0,04-0,08
3.3 Kugelgraphitguss 300-500 N/mm? 60-120 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
E 3.4 Kugelgraphitguss 550-800 N/mm? 60-120 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07  0,03-0,07  0,04-0,08
3.5 Temperguss weis 350-450 N/mm? 60-100 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.6  Temperguss weis 500-650 N/mm? 60-100 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.7 Temperguss schwarz 350-450 N/mm? 60-100 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
3.8  Temperguss schwarz 500-700 N/mm? 60-100 0,04-0,07 100-200 0,03-0,07 0,03-0,07  0,04-0,08
4.1 Aluminium (unlegiert, niedrig legiert) < 350 N/mm? 100-200 0,05-0,08 250-500 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.2 Aluminiumlegierungen < 0,5% Si < 500 N/mm2  100-250 0,05-0,08 250-500 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.3  Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si < 400 N/mm?2 250-500 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.4 Aluminiumlegierungen 10-15% Si < 400 N/mm?2 250-500 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.5  Aluminiumlegierungen > 15% Si < 400 N/mm? 180-250 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,12
4.6 Kupfer (unlegiert, niedrig legiert) < 350 N/mm? 250-300 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
4.7  Kupfer-Knetlegierungen < 700 N/mm?
4.8  Kupfer-Sonderlegierungen < 200 HB
4.9  Kupfer-Sonderlegierungen < 300 HB
N 4.10 Kupfer-Sonderlegierungen > 300 HB
4.11 Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss < 600 N/mm? 100-200 0,05-0,08 250-300 0,05-0,07 0,05-0,07 0,06-0,08
4.12 Messing langspanend < 600 N/mm?
4.13 Thermoplaste 350-450 0,08-0,1 0,08-0,1 0,1-0,12
4.14 Duroplaste 150-250 0,05-0,1 300-400 0,08-0,1 0,08-0,1 0,1-0,12
4.15 Faserverstdrkte Kunststoffe 180-200 0,02-0,04 0,02-0,04 0,03-0,04
4.16 Magnesium und Magnesiumlegierungen < 850 N/mm?
4.17 Graphit
4.18 Wolfram und Wolframlegierungen
4.19 Molybdén und Molybdénlegierungen
5.1  Reinnickel
5.2 Nickellegierungen
5.3  Nickellegierungen < 850 N/mm?2 20-40 0,01-0,03 60-80 0,02-0,04  0,02-0,04 0,03-0,04
5.4 Nickel-Chromlegierungen
5.5 Nickel- und Kobaltlegierungen < 1300 N/mm?
S 5.6 Nickel- und Kobaltlegierungen < 1300 N/mm?
5.7 Hochwarmfeste Legierungen < 1300 N/mm?
5.8 Nickel-Kobalt-(Chrom-)legierungen < 1400 N/mm?2
5.9  Reintitan < 900 N/mm?
5.10 Titanlegierungen < 700 N/mm? 20-40 0,01-0,03
5.11 Titanlegierungen < 1200 N/mm? 20-40 0,01-0,03 50-80 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,03
6.1 Stahl gehéartet < 45 HRc 20-40 0,03-0,05 40-60 0,03-0,05  0,03-0,05
6.2 46-55 HRc 20-40 0,03-0,05 40-50 0,03-0,05  0,03-0,05
H 6.3 56-60 HRc 30-40 0,02-0,04  0,02-0,04
6.4 61-65 HRc
6.5 65-70 HRc

* Die angegebenen Vorschubwerte gelten nur bei kreisférmiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betrégt der Vorschub max. 30 %
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T o ol Sy st ems

. PolyMILL .
System 14,5-26 + TrioCUT 3/6 Schneiden TriMILL

12,14,5,15,17,
K10 - 20,25 2], ’ - PN -

Ve Ve fz fz Ve fz Ve Ve fz

(m/min.) (m/min.) mm mm (m/min.) mm (m/min.) (m/min.) mm
1.1 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.2 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.3 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.4 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.5 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 150-200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.6 180-220 0,1-0,3 0,05-0,3 100-150 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.7 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.8 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.9 180-260 0,1-0,3 0,05-0,3 100-120 0,05-0,12
1.10 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
1.11 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.12 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 80-100 0,05-0,12
1.13 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.14 100-120 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.15 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
1.16 100-150 0,1-0,2 0,05-0,2 100 0,05-0,25 80-100 0,05-0,12
2.1 120-150 0,05-0,12
2.2 120-150 0,05-0,12
2.3 130-180 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.4 120 0,05-0,25 100-120 0,05-0,12
2.5 120 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.6 80-100 0,1-0,2 0,05-0,15 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
2.7 80-100 0,05-0,12
3.1 100-150 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.2 80-120 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.3 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.4 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 80-120 120-150 0,05-0,12
3.5 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.6 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.7 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 180 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
3.8 130-200 0,1-0,3 0,05-0,3 120 0,05-0,25 80-120 120-180 0,05-0,12
4.1 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 160-400 0,05-0,12 400-500 0,05-0,25
4.2 300-400 400-600 0,1-0,3 0,05-0,3 160-400 0,05-0,12 300-400 0,05-0,25
4.3
4.4
4.5
4.6 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.7
4.8
4.9
4.10
4.11 400 0,15-0,4 200-300 0,05-0,25
4.12
4.13 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.14 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.15
4.16
4.17 500 0,15-0,4 300-500 0,05-0,25
4.18
4.19
5.1
5.2 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.8 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10 80 0,01-0,08 70-100 0,01-0,05
5.11 60 0,01-0,08 60-90 0,01-0,05
6.1 80-100 0,03-0,1
6.2 80 0,03-0,15 80 0,03-0,1
6.3
6.4
6.5
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5.9
5.10
5.11
6.1
6.2
H 63
6.4
6.5

* Die angegebenen Vorschubwerte gelten nur bei kreisférmiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betrégt der Vorschub max. 30 %
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Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl unlegiert

Einsatzstahl legiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl legiert
Vergitungsstahl legiert

Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Walzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl

Werkzeugstahl for Kaltarbeit
Werkzeugstahl for Warmarbeit
Stahl und Stahlguss rostfei geschwefelt
Nichtrostender Stahl, ferritisch
Nichtrostender Stahl, martensitisch

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebesténdige Stéhle

Grauguss mit Lamellengraphit
Grauguss mit Lamellengraphit
Kugelgraphitguss

Kugelgraphitguss

Temperguss weis

Temperguss weis

Temperguss schwarz

Temperguss schwarz

Aluminium (unlegiert, niedrig legiert)
Aluminiumlegierungen < 0,5% Si
Aluminiumlegierungen 0,5-10% Si
Aluminiumlegierungen 10-15% Si
Aluminiumlegierungen > 15% Si
Kupfer (unlegiert, niedrig legiert)
Kupfer-Knetlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen
Kupfer-Sonderlegierungen

Messing kurzspanend, Bronze, Rotguss
Messing langspanend

Thermoplaste

Duroplaste

Faserverstdrkte Kunststoffe
Magnesium und Magnesiumlegierungen
Graphit

Wolfram und Wolframlegierungen
Molybdén und Molybdénlegierungen
Reinnickel

Nickellegierungen
Nickellegierungen
Nickel-Chromlegierungen

Nickel- und Kobaltlegierungen
Nickel- und Kobaltlegierungen
Hochwarmfeste Legierungen
Nickel-Kobalt-(Chrom-)legierungen
Reintitan

Titanlegierungen

Titanlegierungen

Stahl gehértet

Festigkeit

< 800 N/mm?2
< 800 N/mm?2
< 800 N/mm?
< 1000 N/mm?
< 850 N/mm?
< 1000 N/mm?
< 800 N/mm?
< 1300 N/mm?
< 850 N/mm?
1000 N/mm?
1200 N/mm?
1200 N/mm?
1200 N/mm?
1300 N/mm?
1300 N/mm?
1300 N/mm?2
< 850 N/mm?
< 750 N/mm?
< 900 N/mm?
<1100 N/mm?

< 850 N/mm?2

< 750 N/mm?

< 1100 N/mm?
100-350 N/mm?
300-1000 N/mm?2
300-500 N/mm?
550-800 N/mm?
350-450 N/mm?
500-650 N/mm?
350-450 N/mm?
500-700 N/mm?
< 350 N/mm?

< 500 N/mm?2

< 400 N/mm?

< 400 N/mm?2

< 400 N/mm?

< 350 N/mm?2

< 700 N/mm?

< 200 HB

< 300 HB

> 300 HB

< 600 N/mm?

< 600 N/mm?

AN AN ANANNANNA

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?

< 1300 N/mm?
< 1300 N/mm?
< 1300 N/mm?
< 1400 N/mm?2
< 900 N/mm?
< 700 N/mm?2
< 1200 N/mm?
< 45 HRc
46-55 HRc
56-60 HRc
61-65 HRe
65-70 HRc

STC

TINAMATIC

Ve
(m/min.)

120-180
120-180
120-180
100-120
120-180
100-120
120-180
80-100

100-120
100-120
80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

120-150
120-150
100-120
100-120
120-180
120-180
80-100

120-180
120-180
120-180
120-150
120-180
120-180
120-180
120-180

300-500

200-300

300-500
300-500

300-500

80-120
80-120

70-100
60-90
80-100
80

mm

0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2
0,1-0,2

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25
0,15-0,25

0,15-0,25

0,05-0,2
0,05-0,2

0,04-0,08
0,04-0,08
0,04-0,12
0,04-0,12

mimatic

T oo |l

PolySAW / DeepMILL

TINAMATIC' PolySAW  DeepMILL

Ve
(m/min.)

120-180
120-180
120-180
100-120
120-180
100-120
120-180
80-100

100-120
100-120
80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

80-100

120-150
120-150
100-120
100-120
120-180
120-180
80-100

120-180
120-180
120-180
120-150
120-180
120-180
120-180
120-180

300-500

200-300

300-500
300-500

300-500

80-120
80-120

70-100
60-90
80-100
80

fz

mm

0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02

0,01-0,02

0,01-0,02

0,01-0,02
0,01-0,02

0,01-0,02

0,01-0,02
0,01-0,02

0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02
0,01-0,02

fz

mm

0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025

0,01-0,025

0,01-0,025

0,01-0,025
0,01-0,025

0,01-0,025

0,01-0,025
0,01-0,025

0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025
0,01-0,025

Sy st ems

PolyREAM

am @
2 mm

Ve fz
(m/min.) mm

TINAMATIC

180-200
180-200
180-200
160-180
180-200
160-180
180-200
140-160
180-200
160-180
150-170
150-170
150-170
140-160
140-160
140-160
180-200
180-200
160-180
150-170
180-200
180-200
150-170
200-220
200-220
200-220
200-220
200-220
200-220
200-220
200-220
350-400
300-400

0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,15-0,20
0,20-0,25
0,15-0,20
0,20-0,25
0,12-0,18
0,20-0,25
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,15-0,20
0,12-0,18
0,12-0,18
0,12-0,18
0,20-0,25
0,20-0,25
0,15-0,20
0,15-0,20
0,20-0,25
0,20-0,25
0,15-0,20
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25
0,20-0,25

350-400 0,20-0,25

200-300

0,20,0,25

180-200
180-200

0,20-0,25
0,20-0,25

140-160
120-140
80-100
70-90
60-80
50-70
40-60

0,15-0,20

0,12-0,18
0,04
0,04
0,03
0,03
0,02
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4.10
4.11
4.12
4.13
4.14
4.15
4.16
4.17
4.18
4.19
5.1
5.2
5.8
5.4
5.5
5.6
5.7
58
5.9
5.10
5.11
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5

P

Ve
(m/min.)

100-125
100-125
100-125
100-125
100-125
100-125
100-125
60-80
70-105
60-80
40
40
40
40
40
40
50-70
70-105
50-70
50-70
50-70
50-70

Axialstechen
FKN TINAMATIC
Ve Ve
(m/min.) (m/min.)
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
100-140
60-110
50-90
60-110
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
40-80
50-90
120-150
50-90
50-90
50-90
80-100
50 60-80
40 60-70
40 60-70
40 50-60
50 80-100
40 60-70
50 80-100
40 60-70
240 200-450
105 260-340
125 50-140
125 50-140
105 40-100
200-250 200-450

fz

mm

0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12

0,05-0,12
0,05-0,12
0,05-0,12

0,05-0,12

7xD 6xD
HM-Schaft  Stahlschaft
Ve Ve

(m/min.) (m/min.)
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60

40-90 40-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60
100-140 50-60

40-90 40-60

40-90 40-60

CT-Aufbohren

3xD
HM-Schaft

Ve
(m/min.)

200-300
200-300
200-300
200-300
200-300
200-300
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
40-90
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280
150-280

150-280
150-280
150-280

150-280

40-90
40-90

3xD
Stahlschaft

Ve
(m/min.)

150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
150-250
40-90
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200
150-200

150-200
150-200
150-200

150-200

40-90
40-90

fz

mm

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1
0,1

0,1
0,1
0,1

0,1

0,1
0,1

mimatic

T oo |l

Sy st e ms

TrioCUT Bohrfrasen

TINAMATIC

Ve
(m/min.)

180-260
180-260
180-260
180-220
180-260
180-220
180-260
100-150
180-260
100-150
100-150
100-150
100-150
100-120
100-150
100-150

130-180

80-100

130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
130-200
400-600
400-600

fz

mm

0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,15-0,3
0,2-0,4
0,15-0,3
0,15-0,3
0,15-0,3
0,15-0,3
0,15-0,3
0,15-0,3
0,15-0,3

0,2-0,4

0,15-0,3

0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
0,2-0,4
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T o ol Sy st ems

Werkstoff-Beispiele

Stahl
Unlegierte Stéhle Baustéhle St37-3 1.0116 370 - 450 110 - 130 A 264
< 800 N/mm? St52-3 1.0570 450 - 680 140 - 210
St60-2 1.0060 600 - 720 180 - 210 A 572
Kohlenstoffstihle cio 1.0301 490 - 780 150 - 230 M 1010
C22 1.0402 470 - 650 140 - 190 1020
C35 1.0501 550 - 780 170 - 230 1035
C40 1.0511 600 - 800 180 - 240 1040
Automatenstdhle 35520 1.0726 510 - 880 150 - 260 1140
9S 20 1.0711 370 - 450 110 - 130
9SMn 28 1.0715 390 - 580 110-170 1213
9SMn 36 1.0736 390 - 800 110 - 240 1215
9SMnPb 28 1.0718 380 -810 110 - 240 12113
9SMnPb 36 1.0737 390 - 800 110 - 240 12114
Einsatzstéhle 13Cr 3 1.7012 500 - 800 160 - 240
16MnCr 5 1.7131 500 - 700 160 - 210 5115
Vergitungsstahle C15 1.0401 600 - 900 180 - 270 1015
Unlegierte Stahle Baustéhle Cf53 1.1213 650 - 800 190 - 240 1050
<1000 N/mm? Ck45 1.1191 650 - 850 190 - 250 1045
Ck55 1.1203 700 - 950 210 - 280 1055
Cké60 1.1221 750 - 1000 220 - 300 1060
15Cr 3 1.7015 690 - 1000 200 - 300 5015
15CrMo 5 1.7262 500 - 850 150 - 250
25CrMo 4 1.7218 500 - 850 150 - 250 4130
32CrMo 12 1.7361 500 - 850 150 - 250
34Cr 4 1.7033 700 - 1000 210 - 300 5132
35CrMo 4 1.2330 700 - 1000 210 - 300 4135
35CrNiMo 6 1.6582 800 - 1000 240 - 300 4340
40Mn 4 1.1157 800 - 1000 240 - 300 1039
41Cr 4 1.7035 800 - 1000 240 - 300 5140
41CrMo 4 1.7223 800 - 1000 240 - 300 4140
42CrMo 4 1.7225 800 - 1000 240 - 300 4140
47CrMo 4 1.2332 800 - 1000 240 - 300 4142
C35E 1.1181 550 - 780 170 - 240 1035
C45 1.0503 650 - 850 190 - 250 1045
C55 1.0535 700 - 950 210 - 280 1055
C60 1.0601 750 - 1000 220 - 300 1060
Cf35 1.1183 540 - 780 160 - 230 1035
Ck22 1.1151 470 - 650 150 - 200 1020
Ck25 1.1158 500 - 700 150 - 210 1025
Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 880 - 1000 260 - 300 3310
16MnCr 5 1.7131 780 - 1000 230 - 300 5116
Ck15 1.1141 590 - 880 180 - 260 1015
Unlegierte und Einsatzstéhle 14NiCr 14 1.5752 1000-1280 300 - 380 3310
legierte Stahle 16MnCr 5V 1.7131 1000-1200 300 - 360 5117
<1200 N/mm? 17CrNiMo 6 1.6587 1200-1400 320 - 410
Nitrierstéihle 31CrMio V 9 1.8519 1000-1250 300 - 370
35CrNiMo 6 1.6582 1000-1200 300 - 360 4340
39CMoV 13 9 1.8523 1000-1200 300 - 380
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Werkstoff-Beispiele
Stahl
Unlegierte und Vergitungsstéhle 100Cr 6 1.3505 1000-1200 300 - 380 52100
legierte Stéihle 25CrMo 4 1.7218 1000-1100 300 - 330 4130
<1200 N/mm? 30CrNiMo 8 1.6580 1000-1200 300 - 360
32CrMo 12 1.7361 1000-1100 300 - 330
34Cr 4 1.7033 1000-1100 300 - 330 5132
40Mn 4 1.1157 1000-1100 300 - 330 1039
41CrMo 4 1.7223 1000-1200 300 - 360 4140
42CrMo 4 1.7225 1000-1200 300 - 380 4141
Kaltarbeits-Werkzeugstéhle 100Cr 6 1.2067 1000-1200 250 - 360 L3
100MnCrW 4 1.2510 1000-1200 250 - 360 1
100V 1 1.2833 1000-1200 250 - 360 W210
115CrV 3 1.2210 1000-1200 250 - 360 L2
50CrV 4 1.8159 1000-1200 250 - 360 6150
58CrV 4 1.8161 1000-1200 250 - 360
60WCrV 7 1.2550 1000-1200 250 - 360 S1
90MnCrV 8 1.2842 1000-1200 250 - 360 2
S10-4-3-10 1.3207 1000-1200 250 - 360
X100 CrMoV 5 1 1.2363 1000-1200 250 - 360 A2
X165 CrMoV 12 1.2601 1000-1200 250 - 360
X210 Cr12 1.2080 1000-1200 250 - 360 D3
X210 CrW 12 1.2436 1000-1200 250 - 360
X50 CrMoW 9 11 1.2631 1000-1200 250 - 360
Warmarbeits-Werkzeugstéhle 35NiCrMo 16 1.2766 1000-1200 250 - 360
40CrMnMo 7 1.2311 1000-1200 250 - 360
45WCrV 7 1.2542 1000-1200 250 - 360 S1
55NiCrMoV 6 1.2713 1000-1200 250 - 360 L6
60NiCrMoV 12 4 1.2743 1000-1200 250 - 360
X30WCrV 5 3 1.2567 1000-1200 250 - 360
30WCrV 9 3 1.2581 1000-1200 250 - 360 H21
X32 CrMoV 3 3 1.2365 1000-1200 250 - 360 H10
X36CrMo 17 1.2316 1000-1200 250 - 360
X38CrMoV 5 1 1.2343 1000-1200 250 - 360 H11
X40CrMoV 5 1 1.2344 1000-1200 250 - 360 H13
X42Cr 13 1.2083 1000-1200 250 - 360 420
Unlegierte und Hitzebesténdige Stéhle 35CrNiMo 6 1.6582 1200-1400 380 - 410 4340
legierte Stéhle NiCr19 CoMo 2.4973 1200-1320 360 - 380
> 1200 N/mm? X5NiCrTi 26 15 1.4980 1100-1400 320 - 410
Werkzeugstéhle 50CrV 4 1.8159 1200-1400 350 - 410 6145
56NiCrMoV 7 1.2714 1200-1400 350 - 410
X155CrVMo 12 1 1.2379 1200-1400 350 - 410 D2
X210CrW 12 1.2436 1200-1400 350 - 410
Rost- und séure- normal legiert GX10CrNi 18-8 1.4312 450 - 1100 130 - 320
besténdige Stéhle GX20Cr 14 1.4027 450 - 1100 130 - 320
(V2A) GX5CrNI 19-10 1.4308 450 - 1100 130 - 320 CF-8
GX8CrNi 13 1.4008 450 - 1100 130 - 320
X10Cr 13 1.4006 450 - 1100 130 - 320 410
XTOCrNiS 18-9 1.4305 400 - 850 120 - 250 303
X105CrMo 17 1.4125 450 - 1100 130 - 320 440C
X12CrMoS 17 1.4104 400 - 850 120 - 250 430F
X12CrNi 17-7 1.4310 450 - 1100 130 - 320 301
X12CrS 13 1.4005 450 - 1100 130 - 320 416
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Werkstoff-Beispiele

Stahl

Rost- und séure- normal legiert X15Cr 13 1.4024 450 - 1100 130 - 320

besténdige Stéhle X2CrNi 18-9 1.4306 450 - 1100 130 - 320 304L

(V2A) X20Cr 13 1.4021 450 - 1100 130 - 320
X17CrNi 16-2 1.4057 450 - 1100 130 - 320 431
X22CrNi 17 1.4057 450 - 1100 130 - 320 431
X3CrNiN 17-8 1.4319 450 - 1100 130 - 320 302
X30Cr 13 1.4028 450 - 1100 130 - 320 420F
X39Cr 13 1.4031 450 - 1100 130 - 320
X46Cr13 1.4034 450 - 1100 130 - 320
X5CrNi 13-4 1.4313 450 - 1100 130 - 320 CA6-NM
X5CrNi 18-12 1.4303 450 - 1100 130 - 320 305
X5CrNi 18 10 1.4301 450 - 1100 130 - 320 304
X6CrAl 13 1.4002 450 - 1100 130 - 320 405
X6CrMo 17-1 1.4113 450 - 1100 130 - 320 434
X6 Cr 13 1.4000 450 - 1100 130 - 320 403
X6Cr 17 1.4016 450 - 1100 130 - 320 430

Rost- und séure- hochlegiert GX5CrNiMo 19-11 1.4408 450 - 1100 130 - 320 CF-8M

besténdige Stéhle GX5CrNiNb 19-11 1.4552 450 - 1100 130 - 320

mit hohem Chrom- XTINiCrMoCuN 25-20-5 1.4539 450 - 1100 130 - 320 UNSN08904

Nickel-Gehalt X6CrNiTi 18-10 1.4541 450 - 1100 130 - 320 321

(V4A) X2CrMoTi 18-2 1.4521 450 - 1100 130 - 320 443
X2CrNiMo 17 13 2 1.4404 450 - 1100 130 - 320 316L
X2CrNiMo 18 16 4 1.4438 450 - 1100 130 - 320 317L
X2CrNiMoN 17 12 2 1.4406 450 - 1100 130 - 320 316LN
X2CrNiMo 17-13-2 1.4429 450 - 1100 130 - 320
X2CrNiMoN 22-5-3 1.4462 450 - 1100 130 - 320 $31803
X4CrNiMoN 27-5-2 1.4460 450 - 1100 130 - 320 329
X7CrNiAl 17-4 1.4542 450 - 1100 130 - 320 630
X5CrNiMo 17-12-2 1.4401 450 - 1100 130 - 320 316
X5CrNiMo 17-13-3 1.4436 450 - 1100 130 - 320
X5CrNiNb 18-10 1.4546 450 - 1100 130 - 320 348
X6CrNb 17 1.4511 450 - 1100 130 - 320
X6CrNiMoTi 17-12-2 1.4571 450 - 1100 130 - 320 316Ti
X6CrNiNb 18-10 1.4550 450 - 1100 130 - 320 347
X6CrTi 12 1.4512 450 - 1100 130 - 320 409
X6CrTi 17 1.4510 450 - 1100 130 - 320 439

Schnellarbeitsstéhle S12-1-4-5 1.3202 T15

S18-0-1 1.3355 T
$18-1-2-10 1.3265 T5
S18-1-2-5 1.3255 T4
$2-10-1-8 1.3247 M42
$2-9-1 1.3346 M1
$2-9-2 1.3348 M7
$2-9-2-8 1.3249 M34
$5-5-3 1.3344 M3 Class2
S6-5-2 1.3343 M2
S6-5-2-5 1.3243
S7-4-2-5 1.3246 M41
SC6-5-2 1.3342 M3
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Werkstoff-Beispiele
Guss, NE-Metalle

Guss Grauguss GGI10 0.6010 150 - 500 50 - 150 A48-20 B
GG15 0.6015 150 - 500 50 - 150 A48-25 B
GG20 0.6020 150 - 500 50 - 150 A48-30 B
GG25 0.6025 150 - 500 50 - 150 A48-35 B
GG30 0.6030 150 - 500 50 - 150 A48-45 B
GG35 0.6035 150 - 500 50 - 150 A48-50 B
GG40 0.6040 150 - 500 50 - 150 A48-55 B
Kugelgraphitguss GGG40 0.7040 500 - 700 150 - 200 60-40-18
GGG50 0.7050 500 - 700 150 - 200 80-55-06
GGG60 0.7060 500 - 700 150 - 200 80-55-06
GGG70 0.7070 500 - 700 150-200  100-70-03
Temperguss GTW35-04 0.8035 500 - 700 150 - 200

Aluminium, Kupfer, Aluminium, unlegiert Al99 3.0205 200 - 350 60 - 100 1200
Kupferlegierungen Al99.9 3.0305 200 - 350 60 - 100 1090
E-Al 3.0257 200 - 350 60 - 100 1350A
Kupfer, unlegiert SF-Cu 2.0090 250 - 350 80 - 100 C 12200
Messing langspanend CuZn 37 2.0321 400 - 700 120 - 200 C 27400
Bronze, weich G-CuSn 6 ZnNi 2.1093 400 - 700 120 - 200 C 92410
Rotguss G-CuSn 5 ZnPb 2.1096 400 - 700 120 - 200 C 83600
Aluminium legiert G-AlSi 12 3.2581 300 - 600 90 - 180 A413
G-AlSi 10 MgCu 3.2383 300 - 600 90 - 180
G-AlSi 12 Cu 3.2583 300 - 600 90 - 180 413.1
G-AlSi 5 Mg 3.2341 300 - 600 90 - 180
G-AlSi 6 Cu4 3.2151 300 - 600 90 - 180 319
G-AlSi 7 Mg 3.2371 300 - 600 90 - 180 A356.2
G-AlSi 8 Cu 3 3.2161 300 - 600 90 - 180 380
G-AlSi 9 Mg 3.2373 300 - 600 90 - 180
G-CuAl 11 Ni 2.0975 400 - 850 120 - 250
Bronze hart CuSn & Zn 6 2.1080 400 - 700 120 - 200
Aluminium- Al-Sonderlegierungen AlCuMg] 3.1325 300 - 600 90 - 180 2017A
Sonderlegierungen AlMg 1 3.3315 300 - 600 90 - 180 5005A
AlMg 1.5 3.3316 300 - 600 90 - 180 50508
AlMg 1 SiCu 3.3211 300 - 600 90 - 180 6061
AlMg 2.5 3.3523 300 - 600 90 - 180 5052
AlMg 3 3.3535 300 - 600 90 - 180 5754
AlMg 5 3.3555 300 - 600 90 - 180 5056A
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Werkstoff-Beispiele
NE-Metalle
Aluminium- Al-Sonderlegierungen AlMgSi 0.5 3.3206 300 - 600 90 - 180 6060
Sonderlegierungen AlMgSi 1 3.2315 300 - 600 90 - 180 6082
AlMn 1 Mg 0.5 3.0525 300 - 600 90 - 180 3005
AlMnCu 3.0517 300 - 600 90 - 180 3003
AlZnMgCu 0.5 3.4345 300 - 600 90 - 180 7022
AlZnMgCu 1.5 3.4365 300 - 600 90 - 180 7045
G-AlMg 5 3.3561 300 - 600 90 - 180 514.1
G-AlMg 5Si 3.3261 300 - 600 90 - 180
Kupferlegierungen Messing, kurzspanend CuZn39Pb 2 2.0380
CuZN40Mn1Pb 2.0580
CuZn44Pb 2 2.0410
Nickellegierungen Nickellegierungen Hastelloy C 276 2.4819
Hastelloy C 4 2.4610
Inconel 718 2.4668
Nimonec 75 2.4630
Titanlegierungen Titanlegierungen TiAl 5 Sn 2 3.7115
TIAl 6V 4 3.7165
Cu-Al-Fe-Legierungen Hartguss Ampco 21
Ampco 22
Ampco 25
Ampco 26
Thermoplaste Thermoplaste Polyamid
Polystyrol
Polyvenylchlorid
Ultramid
Duroplaste und faser- Duroplaste Bakelid
verstdrkte Kunststoffe Ferrozell
Pertinax
Faserverstérkte CFK 190 - 210 60 - 70
Kunststoffe GFK

187



mimatic

T o o | Sy st e m s

Winkelkopfe - Monoblock und Modular
fir Bearbeitungszentren

Monoblock Modular

Seite 188-241 Seite 242-259
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Inhaltsverzeichnis - sluecomperence Yg o]
» PolyMILL » TriMILL  » PolyREAM
Monoblock-Winkelkoépfe

DIN 69871

Auswahl nach 90° Winkelkopf 90° Doppel- 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf Winkelschwenk-

Eintauchdurchmesser E Winkelkopf zurickversetzt zurickversetzt einheit 0-98°
d schmale Bauform

un

Eintauchtiefe L,

SK 40 |
Baugréfie A Khlung ce L, Seite co L Seite Lo L Seite Lo L Seite Lo L Seite
nahme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
91 80
1 ER 16
v 96 80
75 80 - 91
ER 20
v 91
3
) 100 80 - 91
mi
v 91
(R 25 110 80 200 125 80 201 103 80 202 82 76 203 - 96 204
5 v 120 80 125 80 103 80 82 76 - 96
] 138 80 200 80 130 80 125 76 - 96
mi
v 146 80 200 80 130 80 125 76 - 96
145 80 152 80 128 100
ER 32
7 v 155 80 152 80 128 | 100
) 172 80 220 80 150 100
mi
v 178 80 220 80 150 | 100
[SK 50 | B DW_ ZW_ ZWS (WS _
Baugréfie AU Kohlung ce L Seite co L, Seite Ly L Seite Lo L Seite LY L Seite
nohme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
£R 25 110 75 125 70 103 79 82 76 - 96
5 v 120 75 125 70 103 79 82 76 - 96
i 138 75 200 70 133 79 125 76 - 96
mi
v 146 75 200 70 133 79 125 76 - 96
(R 32 145 75 152 70 128 94 102 100 - 108
- v 155 75 205 152 70 206 128 94 207 102 100 208 - 108 209
) 172 75 220 70 152 94 135 100 - 108
mi
v 178 75 220 70 152 94 135 | 100 - 108
195 105 210 109 140 152
ER 40
- v 195 105 210 109 140 152
] 224 105 250 109 165 152
mi
v 224 105 250 109 165 152
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Inhaltsverzeichnis - sluecomperence Yg o]
» PolyMILL » TriMILL  » PolyREAM
Monoblock-Winkelkoépfe

DIN 69893 A

Auswahl nach 90° Winkelkopf 90° Doppel- 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf Winkelschwenk-

Eintauchdurchmesser E Winkelkopf zurickversetzt zurickversetzt einheit 0-98°
d schmale Bauform

un

Eintauchtiefe L, ﬁ ﬁ ﬁ

HSK 63 | ow | W | ZWs Ws |
Baugréfie A Kihlung £ L Seite £ L, Seite i L Seite Lo L Seite Lo L Seite
nchme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
91 80
1 ER 16
v 96 80
75 80 - 91
ER 20
v 91
3
) 100 80 - 91
mi
v 91
(R 25 110 80 210 125 80 211 103 80 212 82 76 213 - 96 214
5 v 120 80 125 80 103 80 82 76 - 96
] 138 80 200 80 130 80 125 76 - 96
mi
v 146 80 200 80 130 80 125 76 - 96
145 80 152 80 128 100
ER 32
7 v 155 80 152 80 128 | 100
) 172 80 220 80 150 100
mi
v 178 80 220 80 150 | 100
[HSK 100 | B DW_ ZW_ ZWS (WS _
Baugréfie AU Kohlung ce L Seite co L, Seite Ly L Seite Lo L Seite LY L Seite
nchme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
£R 25 110 75 125 70 103 79 82 76 - 96
5 v 120 75 125 70 103 79 82 76 - 96
i 138 75 200 70 133 79 125 76 - 96
mi
v 146 75 200 70 133 79 125 76 - 96
£R 32 145 75 152 70 128 94 102 100 - 109
- v 155 75 215 152 70 216 128 94 217 102 100 218 - 109 219
) 172 75 220 70 152 94 135 100 - 109
mi
v 178 75 220 70 152 94 135 | 100 - 109
195 109 210 109 140 152
ER 40
- v 195 109 210 109 140 152
] 224 109 250 109 165 152
mi
v 224 109 250 109 165 152
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Inhaltsverzeichnis -
Monoblock-Winkelkoépfe

MAS-BT JIS 6339

Auswahl nach
Eintauchdurchmesser E
und

Eintauchtiefe L,

90° Winkelkopf

90° Doppel-
Winkelkopf

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cmﬁml THMILL » PolyREAM J

90° Winkelkopf
zurickversetzt

90° Winkelkopf
zurickversetzt
schmale Bauform

578

Winkelschwenk-
einheit 0-98°

-

MAS-BT 40 W W | ZWs Ws |
Baugréfie A Kihlung £ L Seite £ 1 Seite i L Seite Lo L Seite Lo L Seite
nchme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
91 80
1 ER 16
v 96 80
75 80 - 91
ER 20
v 91
3
) 100 80 - 91
mi
v 91
(R 25 110 80 220 125 80 221 103 80 222 82 76 223 - 96 224
5 v 120 80 125 80 103 80 82 76 - 96
] 138 80 200 80 130 80 125 76 - 96
mi
v 146 80 200 80 130 80 125 76 - 96
145 80 152 80 128 100
ER 32
7 v 155 80 152 80 128 | 100
) 172 80 220 80 150 100
mi
v 178 80 220 80 150 | 100
[MAS-BT 50 | B DW_ ZW_ ZWS (WS _
Baugréfie AU Kohlung ce L Seite co L, Seite Ly L Seite Lo L Seite LY L Seite
thme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
£R 25 110 75 125 70 103 79 82 76 - 96
5 v 120 75 125 70 103 79 82 76 - 96
i 138 75 200 70 133 79 125 76 - 96
mi
v 146 75 200 70 133 79 125 76 - 96
£R 32 145 75 152 70 128 94 102 100 - 109
- v 155 75 225 152 70 226 128 94 227 102 100 228 - 109 229
) 172 75 220 70 152 94 135 100 - 109
mi
v 178 75 220 70 152 94 135 | 100 - 109
195 109 210 109 140 152
ER 40
- v 195 109 210 109 140 152
] 224 109 250 109 165 152
mi
v 224 109 250 109 165 152
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Inhaltsverzeichnis - sluecomperence Yg o]
» PolyMILL » TriMILL  » PolyREAM
Monoblock-Winkelkoépfe

ANSI-CAT

Auswahl nach 90° Winkelkopf 90° Doppel- 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf Winkelschwenk-
Eintauchdurchmesser E Winkelkopf zurickversetzt zurickversetzt einheit 0-98°
schmale Bauform

und
Eintauchtiefe L, i i i i
ANSI-CAT 40 W ow | W | Zws) Ws |
Baugréfie A Kihlung £ L Seite £ L, Seite i L Seite Lo L Seite Lo L Seite
nahme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
91 80
1 ER 16
v 96 80
75 80 - 91
ER 20
v 91
3
) 100 80 - 91
mi
v 91
(R 25 110 80 230 125 80 231 103 80 232 82 76 233 - 96 234
5 v 120 80 125 80 103 80 82 76 - 96
] 138 80 200 80 130 80 125 76 - 96
mi
v 146 80 200 80 130 80 125 76 - 96
145 80 152 80 128 100
ER 32
. v 155 80 152 80 128 | 100
) 172 80 220 80 150 100
mi
v 178 80 220 80 150 | 100
ECEET R v I ov I zv I zvs B s
Baugréfie AU Kohlung ce L Seite co L, Seite Ly L Seite Lo L Seite LY L Seite
nchme mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
0 ER 11 50 38
- 110 75 125 70 103 79 82 76 - 96
5 v 120 75 125 70 103 79 82 76 - 96
i 138 75 200 70 133 79 125 76 - 96
mi
v 146 75 200 70 133 79 125 76 - 96
£R 32 145 75 152 70 128 94 102 100 - 109
- v 155 75 235 152 70 236 128 94 237 102 100 238 - 109 239
) 172 75 220 70 152 94 135 100 - 109
mi
v 178 75 220 70 152 94 135 | 100 - 109
195 100 210 105 140 152
ER 40
- v 195 100 210 105 140 152
] 224 100 250 105 165 152
mi
v 224 100 250 105 165 152

193



Monoblock-Winkelképfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

BLUE COMPETENCE JSSiviiiamgrayem }

Inhaltsverzeichnis -
Monoblock-Winkelkoépfe

Typ DIN Schaft Seite
SW DIN 69871 SK 40 200
- SK 50 205
?0 Winkelkopf DIN 69893 A HKS 63 210
Ubersetzung i = 1:1 HSK 100 215
Kohlmittelzufuhr: MAS-BT JIS 6339 BT 40 220
ohne / extern / intern BT 50 225
ANSI-CAT CAT 40 230
CAT 50 235
DW DIN 69871 SK 40 201
. SK 50 206
90_ Doppel- DIN 69893 A HKS 63 211
Winkelkopf HSK 100 216
Ubersetzung i = 1:1 MAS-BT JIS 6339 BT 40 221
Kuhlmittelzufuhr: BT 50 226
ohne / extern ANSI-CAT CAT 40 231
CAT 50 236
IW DIN 69871 SK 40 202
. SK 50 207
90 )Nmkelkopf DIN 69893 A HKS 63 212
zurickversetzt HSK 100 217
Ubersetzung i = 1:1 MAS-BT JIS 6339 BT 40 222
Kuhlmittelzufuhr: BT 50 227
ohne / extern / intern ANSI-CAT CAT 40 232
CAT 50 237
ZWS DIN 69871 SK 40 203
. SK 50 208
90 )Nmkelkopf DIN 69893 A HKS 63 213
zurickversetzt HSK 100 218
schmale Bauform MAS-BT JIS 6339 BT 40 223
Ubersetzung i = 1:1 j_B BT 50 228
Kohlmittelzutuhr: 1 — ANSI-CAT CAT 40 288
ohne / extern CAT 50 238
WS DIN 69871 SK 40 204
. SK 50 209
Winkelschwenk- DIN 69893 A HKS 63 214
einheit 0-98° HSK 100 219
Ubersetzung i = 1:1 MAS-BT JIS 6339 BT 40 224
oder 1:2,25 BT 50 229
Kohlmittelzufuhr: intern ANSI-CAT CAT 40 234
CAT 50 239
Winkelkopf
mit festem Winkel
FW Auf Anfrage lieferbar.
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Winkelbohr- und Fréskopfe

In der spanabhebenden Fertigung ist
mimatic seit vielen Jahren weltweit ein
zuverldssiger Partner bei der Projektie-
rung und Lieferung von Prézisionswerk-
zeugen.

Dabei stehen neben Spannsystemen
und Zerspanungswerkzeugen auch
Angetriebene Werkzeuge sowohl fir
CNC-Drehmaschinen als auch CNC-
Bearbeitungszentren zur Lésung kun-
denspezifischer Zerspanungsprobleme
zur Verfigung.

Viele Sonderlésungen an Winkel-
bohr- und Frasképfen verlieien seit
Grindung des Unternehmens im
Jahre 1974 unser Haus. Dabei steht
bei mimatic immer ein Héchstmaf3 an
Prazision, LeistungsUbertragung,
Betriebssicherheit und Qualitét im
Vordergrund.

Im engen Dialog mit unseren Kunden
weltweit beraten wir bei allen Bearbei-
tungsproblemen — selbstverstandlich
auch vor Ort. Wir realisieren dabei
unsere Lésungen aus unserem reich-
haltigen Standardprogramm oder
durch kundenspezifische Sonder-
entwicklungen und Konstruktionen.

Mit unserem neuen Standard-Winkel-
kopf-Werkzeugprogramm ermégli-
chen wir unseren Kunden die Komplett-
bearbeitung. Kein mehrmaliges Um-
spannen von Werksticken mehr, somit
deutliche Senkung der Produktionskos-
ten, Rationalisierung und Schaffen von
Flexibilitat in der gesamten Fertigung.

BLUECOMPETENCE

mimatic

T o ol Sy st ems

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » PolyREAM

r =
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Merkmale der mimatic® Winkelkopfe

mimatic® Winkelk&pfe steigern die
Effizienz lhrer Fertigung. Sie ermdgli-
chen die Bearbeitung unzugénglicher
Stellen innerhalb von Gehdusen oder
Bohrungen.

Die Winkelk&pfe sind in allen géngigen
Maschinenkonzepten einsetzbar wie
CNC-Bearbeitungszentren mit auto-
matischem oder manuellem Werk-
zeugwechsel und Sondermaschinen
mit festem Einsatz. Sie werden optimal
auf die jeweilige Bearbeitungsaufgabe
ausgelegt.

Fur ruhigen Lauf und hohe Kraftiber-
tragung verwenden wir geschliffene
und spiralverzahnte Kegelradgetriebe
sowie gehdrtete und geschliffene Stirn-
radgetriebe.
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Ausfihrungen

* mimatic® Winkelképfe sind in allen
europdischen und internationalen
Schaftvarianten lieferbar:

* SK nach DIN 69871, ANSI-CAT,
MAS-BT und

* HSK nach DIN 69893 - Form A

sowie weitere Normen und Gréfien

auf Anfrage

¢ Mit Standard-Drehmomentabstit-
zung nach I1ISO 9524 (durch den

Kunden anzupassen)

* Auf Wunsch mit maschinenangepas-
ster 3-Punkt-Abstitzung und Stopp-
block

Einwechseln automatisch oder von
Hand

e Zum Bohren, Reiben, Senken, Ge-
winden und Frésen

Erméglichen die Bearbeitung anson-
sten unzugdnglicher Werkstiickberei-
che (z.B. Innenbearbeitung)

Zahlreiche Sonderkonstruktionen fir
komplizierte Bearbeitungsprobleme

Ein-, zwei- oder mehrspindelige Vari-
anten verfigbar

Achsenwinkel gleich oder ungleich
90° oder einstellbar

Auf Wunsch mit innerer Kihimittelzu-
fuhr durch die Spindel erhalilich (70
bar)

Hohe Drehmomentibertragung

StandardméBig mit Spannzan-

gen Typ ,ER” nach DIN 6499
oder mit unserem modularem
Werkzeug-Schnellwechselsystem
»mi” — passend dazu alle géngigen
Werkzeugaufnahmen (Spannzangen,
Weldon, Whistle-Notch, Hydrodehn,
Schrumpffutter, Kombifrésdorn etc.)

e Mit mimatic® ,SYNAX"-Gewinde-
Schnellwechselfutter

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cm&ml THMILL » PolyREAM ]

mimatic ,,mi”

Werkzeug-Schnellwechselsystem

mimatic ,,SYNAX"

Gewinde-Schnellwechselfutter
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Aufbau der Winkelkopfe
BLUECOMPETENCE SNy VI Po\yREAMJ

* Hochprdazisions-Spindellager * Lage der Mitnehmernuten zur
Qualitét P4 mit mittlerer Vorspan- Lage des Stoppblocks beliebig
nung (Lagerschmierung auf Lebens- einstellbar (0-360° mittels 6 Gewin-
dauer) fir hohe Drehzahlen geeignet destiften am Stellring)

(bis zu 15.000 U/min)
* Winkelkopf 360° drehbar und

* Hochsteife Spindellagerung stufenlos einstellbar — bei Winkel-
(innenliegende Werkzeugaufnah- schwenkeinheiten zusétzlich 6 x 15°
mespindel, d.h. Kraftangriffspunkt Indexierungen
innerhalb des Gehduses, somit gerin-
ge Hebelwirkung) * Hohe Drehzahlen bis zu 15.000

U/min und hohe Drehmomente bis

* Kegelradsatze spiralverzahnt zu 150 Nm

* Dauverschmierung des Getriebes * Die Drehmomentabstitzung ist
mit Hochleistungsfett (wartungsarm) standardméfig nach ISO 9524

ausgefihrt. Diese kann durch den

* Méglichkeiten der KihIlmittelzufuhr: Kunden selbst angepasst werden.
* ohne
e extern Uber Spritzrohr * Zur Verfigung stehen verschiedene
e intern durch die Werkzeugauf- Standard-Stoppblock Ausfihrun-

nahmespindel (,i.K.” — Paket mit gen. Diese sind kundenseitig an die
Dichtbuchsen, gehartete Gegen- Werkzeugmaschine im Bedarfsfall
laufscheiben, reibungsoptimierten anzupassen und anzubringen.
Dichtungen und diversen O-Rin-

gen)

* Einsatz von reibungsoptimierten
Dichtungen mit PTFE Dichtlippe, fir
héhere Drehzahlen, Hoch-Tempera-
turbestandig
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Leistungswerte

Die nachfolgend angegebenen maxi-
malen Drehmomente M__ beziehen
sich auf eine stoB3freie Bearbeitung (z.B.
Gewindeschneiden). Bei stark stofBhaf-
ten Bearbeitungen (z.B. Frésen) muss
eine Reduzierung der zuldssigen Werte
um 50 % und mehr bericksichtigt
werden. Die angegebenen Werte fur
maximale Drehzahl n__ sind Anhalts-
werte bei Kurzzeitbetrieb.

Die jeweils zul@ssige Einschaltdauer ist

abhéngig

* von der Ausfihrung der Angetriebe-
nen Einheit

* vom Vorhandensein und Art der
Kuhlung (extern Uber Spritzdise oder
-rohr, bzw. intern durch die Werk-
zeugspindel)

* vom Bearbeitungsmoment

Bei einer Belastung von ca. 60 % der
Maximalwerte ergibt sich eine rech-
nerische Lebensdauer von ca. 2000
Betriebsstunden.

Angetriebene Einheiten mit Getriebe
haben bei héheren Drehzahlen eine
erhshte Temperatur- und Geréuschent-
wicklung.

Betriebshinweise

Erstinbetriebnahme: Fir eine lange
Lebensdauer des Werkzeuges ist es
wichtig, einen Einlaufvorgang durchzu-
fohren. Dieser Vorgang dient dazu, die
innere Reibung in der angetriebenen
Einheit zu reduzieren und das Fett in
den Prazisionslagern gleichmaBig zu
verteilen.

— Lassen Sie das Werkzeug die
erste Betriebsstunde mit 70 %
der maximal zuléssigen Drehzahl
laufen.

— Betreiben Sie das Werkzeug nie-
mals oberhalb des maximal zu-
lassigen Drehmoments und/oder
der maximal zulé@ssigen Drehzahl
(Maf3zeichnung).

Werkzeuge mit innerer Kihlmittel-
zufuhr (i.K.): Zur Vermeidung von
vorzeitigem Verschleifs und der Zersto-
rung des Dichtungssystems empfehlen
wir, den Kihlschmierstoff zu filtern.
Filterfeinheiten von 40 um haben sich
in der Praxis sehr bewdhrt. Die maxi-
mal zuléssigen Kihlschmierstoffdriicke
entnehmen Sie bitte den technischen
Daten der angetriebenen Werkzeug-
einheit.

Zulassige relative Einschaltdauver (Anhaltswerte)

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) rﬂmﬁﬁml THMILL » PolyREAM J

Angetriebene Werkzeuge mit innerer
Kihlmittelzufuhr (i.K.) sollen nie ohne
Kohlschmierstoff betrieben werden.
Der Kihlschmierstoff muss durch das
Werkzeug flieBen, bevor der Werkzeug-
antrieb eingeschaltet wird. Trockenlauf
zerstért die inneren Dichtungen.

Serviceintervall: Die Lebensdauer von
angetriebenen Werkzeugen héangt stark
von dem Einsatzfall ab. RegelméBig
missen Verschleifiteile, wie z.B. Lager
und Dichtungen, ausgetauscht werden.
Wir empfehlen, die Werkzeuge mindes-
tens einmal jéhrlich an unser Service-
center zur vollstdndigen Reinigung und
Neubefettung zu schicken. Bei Werk-
zeugen mit innerer Kihlschmierstoff-
zufuhr sollte das Serviceintervall auf 6
Monate reduziert werden.

Bestimmung der maximal zuléssigen Einschaltdauer

pro Minute ED
max

unginstige

Bedingungen

Uberschritten werden.

Die maximal zuléssige Einschaltdauer pro Minute darf keinesfalls

ED__ : maximal zuldssige Einschaltdauer in Prozent pro Minute (%/

min.)

n max. % gUnstige
100 Bedingungen
75
50
25
0 25 50 75
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Aufbau der Standard-Winkelkoépfe

* Hochprézise Lagertechnik
* Hohe Rundlaufgenauigkeit
* Hohe Steifigkeit

mimatic® Winkelképfe werden technisch
so ausgefihrt, dass die Qualitat lhrer
Werkstiicke und die Standzeit |hrer Werk-

zeuge steigt.

Schaft: SK/BT/CAT 40/50
HSK 63/100

Stellring (Einstellung der Lage von
Mitnehmernut - Stopblock 6 x M6)

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cm&ml THMILL » PolyREAM ]

Kohlmittelzufuhr (intern/extern)

'

“0"-Punkt

Spindellager (Qualitat P4)

Dichtung (reibungsoptimiert)

Sechskantmutter (Winkelkopf
360° stufenlos einstellbar)

Verriegelungslasche

Dichtbuchse mit “i.K.”-Paket

Dichtung

(reibungsoptimiert)

Spindellager (Qualitat P4)
™~

Verriegelungsplatte -
Drehmomentabstitzung nach ISO 9524
(Standard - vom Kunden anzupassen)

Indexierschraube (4 x 90° Indexierung)

=

i

“I.K.-Deckel”

L3 (ohne “i.K.")

L3 (mit “i.K.”)

Kegelradsatz
L (spiral verzahnt)

L4

\ Léngeneinstellschraube

[\

Gehduse

KohImittelrohr

Spannzangenaufnahme “ER” DIN 6499
oder “mimatic - mi”

"

Dichtung (reibungsoptimiert)

Werkzeugspindel

Spindellager (Qualitat P4)
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SK 40

Winkelkopf 90°

‘ i
T

Fir einzelne Bohr- und Frés-
operationen ohne rédumliche

Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

max.

max.

Baugréfie Dreh- Drehzahl
moment (U/min.)
1 12 Nm 10.000
30 Nm 8.000
70 Nm 6.500
Eintauch @ E

Baugréfle el oI;nZUC ? r;nnm
AL Kthlung  Kthlung

1 ER 16 91 96

5 ER 25 110 120

5 mi 40 138 146

7 ER 32 145 155

7 mi 50 172 178

200

Uber-
sefzung
i=1:1
i=1:1
i=1:1

L3 mm
ohne mit
Kthlung  Kthlung
29,0 44
41,5 52
41,5 52
61,0 75
61,0 75

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cmm THMILL » PolyREAM }

L1

mm mm
180 80
180 80
180 80
L4 mm
ohne mit
Kohlung  Kihlung
45,0 50
57,5 63
72,0 72
70,0 75
83,0 83

L2 H A kg Sw
mm mm mm
22 44 65 6,0 18
34 68 65 6,5 18
39 78 65 8,0 18
Bestell-Nr.

ohne Kihlung

105485
105493
105490
135486
135453

externe Kihlung

105679
162767
162799
105516
162790

interne Kuhlung

105695
105507
105513
105539
162791
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SK 40 | DW |

Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei
entgegengesetzte Bohr- und
Frésoperationen durchfihren
zu kénnen.

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cmm THMILL » PolyREAM }

[

[

max. max. Ub L 0y
Baugréfie Dreh- Drehzahl ; er
moment (U/min.) setzung mm mm
5 30 Nm 8.000 i=1:1 180 80
70 Nm 6.500 i=1: 180 80
: Werkzeug Eintauch @ E m.m L3 mm A L4 mm A
Baugréfie Aufnahme ohne mit ohne mit ohne mit
Kthlung  Kthlung  Kthlung  Kohlung  Kohlung  Kihlung
5 2 xER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0
5 2 x mi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0

L2
mm

39
39

ohne Kihlung

135710
173507
135733
105775

mm

78
78

mm

65
65

Bestell-Nr.

168317
162838
166009
174400

kg SW

75 18
8,5 18

externe Kihlung interne Kuhlung
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SK 40 m BLUE COMPETENCE g Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zuruckgesetzte Einheit mit

vergréBerter nutzbarer Werk- Eg&
zeuglénge und Innenkuhlung \
als Option.

§ ——
© =
g 2
0} ‘
e S
L L
L3 L L4
—r
EQ
- - _—
e
A
T
N
AN
\ -~
max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
30 Nm 8.000 i=1:1 180 80 28,5 57 65 6,5 18
70 Nm 6.000 i=1: 198 100 38,0 76 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 103 103 57,0 57,0 35,8 41,6 135389 162855 168670
5 mi 40 130 130 57,0 57,0 50,3 50,3 105439 162879 162880
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 105440 162868 105478
7 mi 50 150 150 77,5 77,5 55,0 55,0 105429 162894 162895
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SK 40 | ZWS |

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?c,mﬁml THMILL » PolyREAM }

A

o~

Zurickversetzte und schmale
Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

A

-
(]
Y
HR
234

il
==

o

i

e

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

] -
=
ﬁp E
L3 ‘L4
T
EQO
e =y
= N\
/
n
O aall
max. max. "l
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
6 Nm 12.000 i=1:1,67 213 38 20 36 65 7,0 18
3 15 Nm 10.000 i=1: 225 80 24 48 65 6,0 18
5 30 Nm 8.000 = TeT 215 76 28 56 65 6,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49,0 -8,0 105631
3 ER 20 75 54,5 11,2 105665
3 mi 32 100 54,5 26,0 173535
5 ER 25 82 82 65,0 65 10,0 10,0 135615 162922
5 mi 40 125 125 65,0 65 23,5 23,5 135609 162934
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Winkelschwenkeinheit 0-98°

Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max. max. ")
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
3 15 Nm 8.000 / 15.000 i=1:1/1:2,25 189 91 96 65 8,0 18
5 30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:2,25 195 96 111 65 9,6 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung
3 ER 20 75,0 20 162793 105825 156560 105823
3 mi 32 82,9 20 156561 105832 156562 156563
5 ER 25 84,0 25 174413 105833 156580 105826
5 mi 40 97,0 25 162952 169975 162953 162954
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SK 50 m BLUE COMPETENCE JSMtyism »Po\yREAMJ
Winkelkopf 90°

‘W ;#]7_‘: 1 &l

FUr einzelne Bohr- und Frés-
operationen ohne rédumliche |
Beschrénkungen. Lo o |

A S:I;L‘:?cgh:iungsumkehr | I ﬁ I I i

TG mlgoqrEE-n ; ?LEE%T s:flz)j rrw-g mLm rrl; :n rrlfn mHm mAm kg S/
30 Nm 8.000 i=1:1 180 75 34 68 80 10,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 180 75 39 78 80 12,0 18
9 150 Nm 5.000 i = Tal 215 105 52 104 80 18,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E rn.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63,0 135458 135446 135447
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72,0 167870 162806 105500
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75,0 135476 162778 166720
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83,0 105519 162795 105522
9 ER 40 195 195 81,0 81 92,0 96,0 105551 162780 169469
9 mi 63 224 224 81,0 81 111,5 111,5 173083 162784 166543

205



I Monoblock-Winkelkdpfe fiir Bearbeitungszentren mimatic

SK 50 m BLUE COMPETENCE JSMtyism »Po\yREAM}
Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei ﬁ § ' ’ L1
entgegengesetzte Bohr- und { ]
Frésoperationen durchfihren

|
zu kénnen. e [6) |||Eﬂ L

T
max. max. )
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) setzung mm mm mm mm mm
30 Nm 8.000 i=1:1 180 70 34 68 80 11,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 180 70 39 78 80 13,5 18
9 150 Nm 4.000 = el 215 109 58 108 80 20,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E m.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 2 x ER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135678 162825
5 2 x mi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173511 162842
7 2 xER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135734 167532
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 167238 105776
9 2 x ER 40 210 210 103,0 103,0 103,0 103,0 105784 162834
9 2 x mi 50 250 250 116,0 116,0 116,0 116,0 167654 162851
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SK 50 m BLUE COMPETENCE JSMtyism »Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

A
L .
Zuruckgesetzte Einheit mit ; T —
vergroéfBerter nutzbarer Werk-
zeuglénge und Innenkuhlung
als Option. i) [¢) llljdg__I

H

La
4

max. max.

2> L Oretec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 185 79 28,5 57 80 11,5 18
70 Nm 6.000 i=1:1 200 94 38,0 76 80 14,0 18
150 Nm 5.000 = el 260 152 52,0 104 80 19,0 18
Baugrafie X‘ﬁ:;zﬁr:ge EI::;UCh ? Er:;n ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬂ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung

5 ER 25 103 103 58,0 58,0 35,8 41,6 105416 162861 162862

5 mi 40 133 133 58,0 58,0 50,3 50,3 173523 162886 162887

7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 105430 162871 105479

7 mi 50 152 152 77,5 77,5 55,0 55,0 169908 162900 105475

9 ER 40 140 140 89,0 89,0 31,0 34,8 105482 162874 162876

9 mi 63 165 165 89,0 89,0 48,3 48,3 105468 162904 162905
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Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

o~

Zurickversetzte und schmale
Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

Achtung: H— )
\ Drehrichtungsumkehr ~

it

H

1)
——

a

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
6 Nm 12.000 i=1:1,67 227,5 38 20 36 80 11,0 18
5 30 Nm 8.000 i=1: 215,0 76 28 56 80 12,5 18
70 Nm 6.000 = TeT 285,0 100 38 80 80 13,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) B
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49 -8,0 105650
5 ER 25 82 82 65 65 10,0 10,0 105682 162926
5 mi 40 125 125 65 65 23,5 28,5 173539 162938
7 ER 32 102 102 66 66 13,0 13,0 135643 105684
7 mi 50 135 135 66 66 29,0 29,0 167741 162942
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SK 50

Winkelschwenkeinheit 0-98°

Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max.
Dreh-
moment

Baugréfie

30 Nm
70 Nm

Werkzeug

ST Aufnahme

ER 25
mi 40
ER 32
mi 50

N N o O,

max.
Drehzahl
(U/min.)
7.000 / 13.500
6.000

L2
mm

84
97
95
108

mimatic

T ool

Sy s tem

N

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » PolyREAM

J

Uber- L ]
sefzung mm mm
i=1:1/1:2,25 195 96
i=1:1 215 108

L4
mm

25
25
25
25

Bestell-Nr. (i=1:1)
ohne Kihlung

interne Kihlung

H A
mm mm
111 80
132 80

kg SW
14,0 18
16,0 18

Bestell-Nr. (i=1:2,25)

ohne Kihlung

162965 135816 135823
162967 167021 162968
162982 105864
162989 166981

interne Kihlung

162966
162969
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HSK 63 m BLUE COMPETENCE g Po\yREAM}
Winkelkopf 90°

R 1 = TT

Fir einzelne Bohr- und Frés-
operationen ohne rédumliche

Beschréinkungen. Lﬁ 0= i -
Achtung: o
Drehrichtungsumkehr H

\
b9

max. max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
1 12 Nm 10.000 i=1:1 187 80 22 44 65 6,0 18
30 Nm 8.000 i=1: 187 80 34 68 65 6,5 18
70 Nm 6.500 i = sl 187 80 39 78 65 8,0 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
1 ER 16 91 96 29,0 44 45,0 50 135456 162792 135452
5 ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63 135433 105491 105501
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72 169846 162804 162805
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75 135489 105528 105533
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83 105504 162794 105540
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HSK 63 m . ?cmﬁml TiMILL » Po\yREAMJ
Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei
entgegengesetzte Bohr- und

Frasoperationen durchfihren —
2 konmen, ﬁ T @ _

L3 Lg

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
5 30 Nm 8.000 i=1:1 187 80 39 78 65 7,5 18
70 Nm 6.500 i=1: 187 80 39 78 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) 2 xER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135706 162824
5 2 xmi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173510 162841
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135747 162830
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 170454 176644
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HSK 63

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zuruckgesetzte Einheit mit
vergroéfBerter nutzbarer Werk-
zeuglénge und Innenkuhlung
als Option.

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE » mimatic mi

» PolyMILL » TriMILL  » PolyREAM
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max.

max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
30 Nm 8.000 i=1:1 187 80 28,5 57 65 6,5 18
70 Nm 6.000 i=1: 205 100 38,0 76 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 103 103 57,0 57,0 35,8 41,6 135405 162860 167996
5 mi 40 130 130 57,0 57,0 50,3 50,3 105459 162884 162885
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 34,0 38,0 135416 174283 135398
7 mi 50 150 150 77,5 77,5 55,0 55,0 173528 162899 167022
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T o ol Sy st ems

HSK 63 m BLUE COMPETENCE JSMtyism »Po\yREAM}

Winkelkopf 90° zurickversetzt

schmale Bauform
]
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Zurickversetzte und schmale
Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge- T

!
engten Platzverhélinissen. \—ﬁ ﬁ ?
EJ_ —
Achtung:
\ Drehrichtungsumkehr

-(©

AN
1

al

b

max. max. "l
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
0 6 Nm 12.000 i=1:1,67 220 38 20 36 65 7,0 18
3 15 Nm 10.000 i=1: 232 80 24 48 65 6,0 18
5 30 Nm 8.000 = TeT 222 76 28 56 65 6,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49,0 -8,0 105670
3 ER 20 75 54,5 11,2 135633
3 mi 32 100 54,5 26,0 105671
5 ER 25 82 82 65,0 65 10,0 10,0 105674 162925
5 mi 40 125 125 65,0 65 23,5 23,5 105686 162937
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T o ol Sy st ems

HSK 63 m . g!\r:mLCLmlTriM\LL » Po\yREAMJ
Winkelschwenkeinheit 0-98°

Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max. max. ")
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
3 15 Nm 8.000 / 15.000 i=1:1/1:2,25 196 91 96 65 8,0 18
5 30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:2,25 202 96 111 65 9,6 18
) Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Baugréfie Aufnah
S liS i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung

3 ER 20 75,0 20 162945 105840 156558 156559

3 mi 32 82,9 20 156577 169142 156578 156579

5 ER 25 84,0 25 162961 135824 162962 135832

5 mi 40 97,0 25 162963 105853 162964 105858
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T o ol Sy st ems

HSK 100 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ
Winkelkopf 90°

A
It _Jl g D
L = [ 11
Lo o Jl_o]
FUr einzelne Bohr- und Frés- ul
operationen ohne rédumliche o
Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr ]

max. max.

2> L Orehec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 190 75 34 68 80 10,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 190 75 39 78 80 12,0 18
9 150 Nm 5.000 = el 225 109 52 104 80 18,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E rn.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63,0 105499 162774 135462
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72,0 172644 162811 162812
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75,0 105515 169103 105506
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83,0 167699 176169 162798
9 ER 40 195 195 81,0 81 92,0 96,0 105557 169104 105544
9 mi 63 224 224 81,0 81 111,5 111,5 173506 162788 162789

215



I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

Hsk100 B T s wnagot
Doppel-Winkelkopf 90°

A
[ 11
(Lo o I o
Doppelspindler um zwei
entgegengesetzte Bohr- und o
Frésoperationen durchfihren
zu kénnen.

max. max.

2> L Oretec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 190 70 34 68 80 11,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 190 70 39 78 80 13,5 18
9 150 Nm 4.000 = el 225 109 58 108 80 20,0 18
Baugrafie X‘ﬁ;lzzﬁr:ge EI::\ZUCh ? Er:;n ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬂ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 2 x ER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135711 162827
5 2 xmi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173514 162845
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135749 162833
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 167700 162850
9 2 x ER 40 210 210 103,0 103,0 103,0 103,0 105790 162837
9 2 x mi 50 250 250 116,0 116,0 116,0 116,0 167705 162854
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

HSK 100 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zuruckgesetzte Einheit mit
vergroéfBerter nutzbarer Werk-
zeuglénge und Innenkuhlung
als Option.

o i
© &
®
@ —
\ ||
L3 L

max. max.

2> L Oretec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 195 79 28,5 57 80 11,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 210 94 38,0 76 80 14,0 18
9 150 Nm 5.000 = el 270 152 52,0 104 80 19,0 18
Baugrafie X‘ﬁ:;zﬁr:ge EI::;UCh ? Er:;n ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬂ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 ER 25 103 103 58,0 58,0 35,8 41,6 105466 162867 168564
5 mi 40 133 133 58,0 58,0 50,3 50,3 173522 162892 162893
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 105431 162873 166868
7 mi 50 152 152 77,5 77,5 55,0 55,0 173529 162903 105469
9 ER 40 140 140 89,0 89,0 31,0 34,8 135375 105471 135399
9 mi 63 165 165 89,0 89,0 48,3 48,3 173534 162910 168369
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T o ol Sy st ems

HSK 100 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

it

Zurickversetzte und schmale
Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge- [ ]

engten Platzverhélinissen. ? 1w} ?
Achtung:
\ Drehrichtungsumkehr

H

[ a
a

L3 )

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
6 Nm 12.000 i=1:1,67 237,5 38 20 36 80 11,0 18
5 30 Nm 8.000 i=1: 225,0 76 28 56 80 12,5 18
70 Nm 6.500 = TeT 295,0 100 38 80 80 13,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49 -8,0 135592
5 ER 25 82 82 65 65 10,0 10,0 135651 105683
5 mi 40 125 125 65 65 23,5 28,5 173542 162941
7 ER 32 102 102 66 66 13,0 13,0 135656 162928
7 mi 50 135 135 66 66 29,0 29,0 105687 169062
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T o ol Sy st ems

Hsk100  KER T vone veagon)
Winkelschwenkeinheit 0-98°

Einstellbare Winkelschwenk- o
einheit, um Bohr- und

Fréasarbeiten in allen Winkeln

durchfihren zu kénnen. I | -

h

max. max. ")
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:2,25 205 96 111 80 14,0 18
70 Nm 6.000 i=1:1 225 109 132 80 16,0 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung
5 ER 25 84 25 162976 135865 162977 162978
5 mi 40 97 25 162979 169980 162980 162981
7 ER 32 95 25 162986 105866
7 mi 50 108 25 162991 169942
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

MAS'BT 40 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAM}
Winkelkopf 90°

‘W ;#% 1 &l

Fur einzelne Bohr- und Frés- %

operationen ohne rédumliche
Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

max. max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
1 12 Nm 10.000 i=1:1 187 80 22 44 65 6,0 18
30 Nm 8.000 i=1: 187 80 34 68 65 6,5 18
70 Nm 6.500 i = sl 187 80 39 78 65 8,0 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
1 ER 16 91 96 29,0 44 45,0 50 135431 135444 135451
5 ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63 135459 105503 135435
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72 173000 162802 162803
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75 135470 162777 105505
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83 170653 176278 167889
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T o ol Sy st ems

mas-8T 40 IEXTH T s wnagot
Doppel-Winkelkopf 90°

‘ i - Tm
Doppelspindler um zwei g—
entgegengesetzte Bohr- und

Frésoperationen durchfihren
zu kénnen.

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
5 30 Nm 8.000 i=1:1 187 80 39 78 65 7,5 18
70 Nm 6.500 i=1: 187 80 39 78 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) 2 xER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135717 162823
5 2 xmi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173509 162840
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135729 162829
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 173516 162847
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

MAS'BT 40 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAM}

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zuruckgesetzte Einheit mit

vergroéfBerter nutzbarer Werk- HHA
zeuglénge und Innenkuhlung '
als Option.

L3 L

T
max. max. "l
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
30 Nm 8.000 i=1:1 187 80 28,5 57 65 6,5 18
70 Nm 6.000 i=1: 205 100 38,0 76 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 ER 25 103 103 57,0 57,0 35,8 41,6 105435 162857 162859
5 mi 40 130 130 57,0 57,0 50,3 50,3 105458 162882 162883
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 105477 162870 172498
7 mi 50 150 150 77,5 77,5 55,0 55,0 173527 162897 162898
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T o ol Sy st ems

MAS'BT 40 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »Po\yREAM}

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

==ty
=

Zuruckversetzte und schmale

Bauform zum Eintauchen in Q 9 gg

kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

N i

\ Drehrichtungsumkehr

i

max. max. "l
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
0 6 Nm 12.000 i=1:1,67 220 38 20 36 65 7,0 18
3 15 Nm 10.000 i=1: 232 80 24 48 65 6,0 18
5 30 Nm 8.000 = TeT 222 76 28 56 65 6,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49,0 -8,0 105651
3 ER 20 75 54,5 11,2 135629
3 mi 32 100 54,5 26,0 173536
5 ER 25 82 82 65,0 65,0 10,0 10,0 135649 162924
5 mi 40 125 125 65,0 65,0 23,5 23,5 173537 162936
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren

mas-8T 40 [KFH

Winkelschwenkeinheit 0-98°

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?c,mﬁml THMILL » PolyREAM }

Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
3 15 Nm 8.000 / 15.000 i=1:1/1:225 196 100 96 65 8,0 18
5 30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:2,25 202 100 111 65 9,6 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung
3 ER 20 75,0 20 173907 105808 162858 162933
3 mi 32 82,9 20 156569 167418 156570 156574
5 ER 25 84,0 25 162955 135813 162957 162956
5 mi 40 97,0 25 162958 169976 162959 162960
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MAS'BT 50 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ
Winkelkopf 90°

A
‘W i 1 R
| : - | [mm|
| I
For ein.zelne Bohr- Lind F-réis- ( : I ]
Boschramiongon ro——
o

Achtung: L—
A Drehrichtungsumkehr L w | ‘ \ﬁ_i,

max. max.

2> L Orehec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 190 75 34 68 80 10,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 190 75 39 78 80 12,0 18
9 150 Nm 5.000 = el 225 109 52 104 80 18,0 18
Baugrafie X‘ﬁ:;zﬁr:ge EI::;UCh ? Er;nlfm ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬁ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63,0 105494 162772 162773
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72,0 173014 162809 162810
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75,0 135482 105538 172558
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83,0 105520 105508 174169
9 ER 40 195 195 81,0 81 92,0 96,0 105512 162783 167210
9 mi 63 224 224 81,0 81 111,5 111,5 167208 162787 167211
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

mas-8T1 50 [T T s wnagot
Doppel-Winkelkopf 90°

A
I ) ' I [ 11
Doppelspindler um zwei I |
entgegengesetzte Bohr- und ' I T '
Frésoperationen durchfGhren o oL o)
zu kénnen. J7
o

max. max.

2> L Oretec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 190 70 34 68 80 11,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 190 70 39 78 80 13,5 18
9 150 Nm 4.000 = el 225 109 58 108 80 20,0 18
Baugrafie X‘ﬁ:;zﬁr:ge EI::;UCh ? Er:;n ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬂ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 2 x ER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135691 162826
5 2 xmi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173513 162844
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135724 162832
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 173518 162849
9 2 x ER 40 210 210 103,0 103,0 103,0 103,0 105788 162836
9 2 x mi 50 250 250 116,0 116,0 116,0 116,0 173520 162853
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I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

MAS'BT 50 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zurickgesetzte Einheit mit [ ]
vergréBerter nutzbarer Werk- [} Q -Ql ﬂ
zeuglénge und Innenkuhlung

als Option.

[T

H

4

max. max.

2> L Drchec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 195 79 28,5 57 80 11,5 18
70 Nm 6.000 i=1:1 210 94 38,0 76 80 14,0 18
9 150 Nm 5.000 = el 270 110 52,0 104 80 19,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E m.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 103 103 57,0 57,0 35,8 41,6 105417 162865 162866
5 mi 40 133 133 57,0 57,0 50,3 50,3 173525 162891 171760
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 105460 162944 174661
7 mi 50 152 152 77,5 77,5 55,0 55,0 173531 162902 135378
9 ER 40 140 140 89,0 89,0 31,0 34,8 105470 168456 162878
9 mi 63 165 165 89,0 89,0 48,3 48,3 173533 162908 162909
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T o ol Sy st ems

MAS'BT 50 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

o~

it

| |
| |
Zurickversetzte und schmale ' ]
Bauform zum Eintauchen in %_I
kleine Bohrungen oder einge- o
engten Platzverhélinissen.
&[]
Achtung: F ? ~N
\ Drehrichtungsumkehr T —
|
|
! I~
T
Q j -
N
L3 | |4

max. max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
6 Nm 12.000 i=1:1,67 237,5 38 20 36 80 11,0 18
5 30 Nm 8.000 i=1: 225,0 76 28 56 80 12,5 18
70 Nm 6.000 = TeT 295,0 100 38 80 80 13,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49 -8,0 105652
5 ER 25 82 82 65 65 10,0 10,0 135650 168453
5 mi 40 125 125 65 65 23,5 28,5 173541 162940
7 ER 32 102 102 66 66 13,0 13,0 105698 168454
7 mi 50 135 135 66 66 29,0 29,0 173544 168460
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mas-8T1 50 [KEH T s wnagot
Winkelschwenkeinheit 0-98°

Einstellbare Winkelschwenk- ( )
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:225 205 100 111 80 14,0 18
70 Nm 6.000 i=1:1 225 109 132 80 16,0 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung
5 ER 25 84 25 162970 105830 162972 162971
5 mi 40 97 25 162973 169979 162975 162974
7 ER 32 95 25 162985 105859
7 mi 50 108 25 162988 167553
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T o ol Sy st ems

ANsi caT 40 |[ETH E )
Winkelkopf 90°

j [ g"a, j 3
- %—%

Fur einzelne Bohr- und Frés- % ul

operationen ohne rédumliche
Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

=T =

max. max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
1 12 Nm 10.000 i=1:1 180 80 22 44 65 6,0 18
30 Nm 8.000 i=1: 180 80 34 68 65 6,5 18
70 Nm 6.500 i = sl 180 80 39 78 65 8,0 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
1 ER 16 91 96 29,0 44 45,0 50 135465 162769 162776
5 ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63 135432 183182 176443
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72 169839 173031 176540
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75 135477 162775 176444
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83 135485 105509 166537
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ANsi cAT 40 TR (sluecomperence I
Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei 0 o] 91 ;'
entgegengesetzte Bohr- und

Frésoperationen durchfihren

zu kénnen.

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
5 30 Nm 8.000 i=1:1 180 80 39 78 65 7,5 18
70 Nm 6.500 i=1: 180 80 39 78 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) 2 xER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135696 162822
5 2 xmi 32 210 210 92,0 76,5 76,5 76,5 173508 162839
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135720 162828
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 173515 162846

231



I Monoblock-Winkelkopfe fiir Bearbeitungszentren mimat ic

ANSI CAT 40 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

Zuruckgesetzte Einheit mit

vergroéfBerter nutzbarer Werk- Eﬁé
zeuglénge und Innenkuhlung ‘ }
als Option.

-©
&

D
4®7
o |

Q@
al

|

=
N

L3

T
max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
30 Nm 8.000 i=1:1 180 80 28,5 57 65 6,5 18
70 Nm 6.000 i=1: 198 100 38,0 76 65 8,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 ER 25 103 103 57,0 57,0 35,8 41,6 135401 162856 135415
5 mi 40 130 130 57,0 57,0 50,3 50,3 173521 162881 105451
7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 135391 162869 135417
7 mi 50 150 150 77,5 77,5 55,0 55,0 173526 162896 166538
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ANSI CAT 40 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »Po\yREAM}

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

\W 1l
O
Zuruckversetzte und schmale

Bauform zum Eintauchen in 9 9 gg

kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

N i

-
(]
Y
HR
234

\ Drehrichtungsumkehr e
— —
@
=
-
o o
L3 |L4
=1
EQ
/ - .
ZZREN NN
4
[ » [T
: ® =
max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 A A kg SW
M (U/min) setzung mm mm mm mm mm
0 6 Nm 12.000 i=1:1,67 213 38 20 36 65 7,0 18
3 15 Nm 10.000 i=1:1 225 80 24 48 65 6,0 18
5 30 Nm 8.000 =Tzl 215 76 28 56 65 6,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . ) ) )
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49,0 -8,0 135613
3 ER 20 75 54,5 11,2 135614
3 mi 32 100 54,5 26,0 162929
5 ER 25 82 82 65,0 65,0 10,0 10,0 135619 162923
5 mi 40 125 125 65,0 65,0 23,5 23,5 173538 162935
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ANsi cAT 40 [T

Winkelschwenkeinheit 0-98°

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) ?cmﬁml THMILL » PolyREAM J

Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und
Frasarbeiten in allen Winkeln
durchfGhren zu kénnen.

max.

Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm

3 15 Nm 8.000 / 15.000 i=1:1/1:2,25 189 91 96 65 8,0 18

5 30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:2,25 195 96 111 65 9,6 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)

Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung

3 ER 20 75,0 20 162797 135811 162800 162801

3 mi 32 82,9 20 156566 167896 156567 156568

5 ER 25 84,0 25 172227 135838 162717 135781

5 mi 40 97,0 25 162932 135817 162725 162724

234

max.



¥ Monoblock-Winkelkdpfe fiir Bearbeitungszentren mimatic

ANsI cAT 50 IR [sluecovperence g
Winkelkopf 90°

| A
7 Tz j £
— —— [T
c } l -
Fur einzelne Bohr- und Frés- |
operationen ohne réumliche e o I o] ﬂ L

Beschrénkungen. o)

A Achtung: ‘ I ﬁ | ‘ "
Drehrichtungsumkehr

TG mlgoqrEE-n ; ?LEE%T s:flz)j rrw-g mLm rrl; :n rrlfn mHm mAm kg S/
30 Nm 8.000 i=1:1 180 75 34 68 80 10,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 180 75 39 78 80 12,0 18
9 150 Nm 5.000 i = Tal 215 105 52 104 80 18,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E rn.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5) ER 25 110 120 41,5 52 57,5 63,0 135420 162770 162771
5 mi 40 138 146 41,5 52 72,0 72,0 173068 162807 162808
7 ER 32 145 155 61,0 75 70,0 75,0 135471 162779 172905
7 mi 50 172 178 61,0 75 83,0 83,0 135472 162796 105525
9 ER 40 195 195 81,0 81 92,0 96,0 105553 162781 162782
9 mi 63 224 224 81,0 81 111,5 111,5 173505 162785 162786
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ANsI cAT 50 BT [sluecovperence g
Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei I : O ; e Ll 1]
entgegengesetzte Bohr- und : !
Frésoperationen durchfihren | |

zu kénnen. [ N——

TG mIS:rEE-n ; ?J;E%T s:flz)j rrw-g mLm rrl; :n rrlﬁn mHm mAm kg S/
30 Nm 8.000 i=1:1 180 70 34 68 80 11,5 18
70 Nm 6.500 i=1:1 180 70 39 78 80 13,5 18
9 150 Nm 4.000 i = Tal 215 109 58 108 80 20,0 18
5 Werkzeug Eintauch @ E m.m L3 mm A L4 mm A Bestell-Nr.
BaugréBe )\ o tme ohne mit ohne mit ohne mit . . ) .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
5 2 x ER 25 125 125 62,0 62,0 62,0 62,0 135723 135718
5 2 xmi 32 200 200 76,5 76,5 76,5 76,5 173512 162843
7 2 x ER 32 152 152 71,2 71,2 71,2 71,2 135725 162831
7 2 x mi 40 220 220 88,0 88,0 88,0 88,0 173517 162848
9 2 x ER 40 210 210 103,0 103,0 103,0 103,0 105789 162835
9 2 x mi 50 250 250 116,0 116,0 116,0 116,0 173519 162852
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ANSI CAT 50 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt

= o — L
Zuruckgesetzte Einheit mit ( 1 L )
vergroéfBerter nutzbarer Werk-
zeuglénge und Innenkuhlung [} [e)

als Option.

h

4

max. max.

2> L Oretec st o mmmmwm e SW
30 Nm 8.000 i=1:1 185 79 28,5 57 80 11,5 18
70 Nm 6.000 i=1:1 200 94 38,0 78 80 14,0 18
150 Nm 5.000 = el 260 152 52,0 104 80 19,0 18
Baugrafie X‘ﬁ:;zﬁr:ge EI::;UCh ? Er:;n ohne o mit ohne o mit . BeSfe":Nﬂ X .
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung

5 ER 25 103 103 58,0 58,0 35,8 41,6 135371 162863 162864

5 mi 40 133 133 58,0 58,0 50,3 50,3 173524 162888 167846

7 ER 32 128 128 77,5 77,5 32,2 38,0 135374 162872 135379

7 mi 50 152 152 77,5 77,5 55,0 55,0 173530 162901 105480

9 ER 40 140 140 89,0 89,0 31,0 34,8 105448 162875 162877

9 mi 63 165 165 89,0 89,0 48,3 48,3 169045 162906 162907
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T o ol Sy st ems

ANSI CAT 50 m BLUECOMPETENCE :g!\r:memlTriM\LL »:Po\yREAMJ

Winkelkopf 90° zurickversetzt
schmale Bauform

S
1 N
Zuruckversetzte und schmale @1’1

Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

Achtung: ] J
\ Drehrichtungsumkehr -

it

[

e

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b L2 H A kg SW
M (U/min) sefzung mm mm mm mm mm
6 Nm 12.000 i=1:1,67 227,5 38 20 36 80 11,0 18
5 30 Nm 8.000 i=1: 215,0 76 28 56 80 12,5 18
70 Nm 6.000 = TeT 285,0 100 38 80 80 13,5 18
Werkzeug Eintauch @ E mm L3 mm L4 mm Bestell-Nr.
BaugréBe ) o tme ohne mit ohne mit ohne mit . B ) B
Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung  Kohlung ohne Kihlung externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 50 49 -8,0 135591
5 ER 25 82 82 65 65 10,0 10,0 135620 167467
5 mi 40 125 125 65 65 23,5 28,5 173540 162939
7 ER 32 102 102 66 66 13,0 13,0 135653 162927
7 mi 50 135 135 66 66 29,0 29,0 135638 162943
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ANsi cAT 50 IKER [sluecovperence g
Winkelschwenkeinheit 0-98°

A
= O ==
Einstellbare Winkelschwenk-
einheit, um Bohr- und h
Frasarbeiten in allen Winkeln o
durchfGhren zu kénnen.

max. max. "
Baugrofie Dreh- Drehzahl Clior L b H A kg SW
moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm
30 Nm 7.000 / 13.500 i=1:1/1:225 195 100 111 80 14,0 18
70 Nm 6.000 i=1:1 215 109 132 80 16,0 18
BaugroBe Werkzeug L2 % Bestell-Nr. (i=1:1) Bestell-Nr. (i=1:2,25)
Aufnahme i Ll ohne Kuhlung interne Kuhlung ohne Kthlung interne Kuhlung
5 ER 25 84 25 162946 135839 162947 162948
5 mi 40 97 25 162951 169978 162950 162949
7 ER 32 95 25 162984 162983
7 mi 50 108 25 162990 169941
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Zeichnung zum Anfrageformular

Spindelanschluss
Schafttyp und -gréfie . A= mm
dl =| mm
,0"-Punkt N
A S5 =+ mm
( — L5= - mm
e p. L
€
Il
O L | L
bl S i S s— ;
1 |
g 20° 10° 0° 350°340° E
Il
—
€
€
Il
— rHI_;,r
AT Werkzeugaufnahme und -gréfie
E S
£ o
Il PN
o~ P
pu—
L4= mm L3= mm
€
€
Il =
— €
2 - SW = Schlisselweite
g Il
g T
< angepasst
E werden)

Eintauch-Durchmesser d = mm
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Anfrageformular
Telefax +49 (0)831-57444-90

Firma
Ansprechpartner
StraBe

PLZ/Ort

Telefon

Telefax

E-Mail

Angaben zur Maschine
Hersteller

Typ, Baujahr

Maschinennr.

KuhImitteldruck (Innenkihlung)

max. Spindel-Drehzahl U/min.
max. Spindel-Drehmoment Nm
Abstitzung vorhanden ja nein
Stoppblock vorhanden ja nein
Stoppblock-Zeichnung ja (bitte Gbersenden) nein
Werkzeugplétze (Magozin) Stiick

Angaben zur Bearbeitung
Art der Bearbeitung
(Bohren, Frasen, Drehen, etc.)
Werkstoff
Werkzeug

Werkstiickzeichnung ja (bitte Gbersenden) nein
Anzahl Abstitzung

Angaben zum Winkelkopf

Spindelanschluss (Schaft) SK ANSI-CAT MAS-BT HSK
Andere
Schaftgréfe (DIN) Andere
Ubersetzung i=

MaBe eintragen (siehe Zeichnung Seite 92)
Werkzeugaufnahme (1-Spindler)
Weitere Werkzeugaufnahmen (Mehrspindler)

Verriegelung ja nein
Gewiinschte Drehzahl U/min.
Gewiinschtes Drehmoment Nm
Achsversatz A mm
Arretierbolzen @ mm
Lage zum Nullpunkt + - mm
max. Werkzeuggewicht kg
max. Werkzeug-@& mm
Automatischer Werkzeugwechsel ja nein
Manueller Werkzeugwechsel ja nein
KohImittel ja nein
max. Kthlmitteldruck durch die Spindel (i.K.)
Spritzdiise
Spritzrohr
Zubehor
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T o ol Sy st ems

Modulare Winkelkoépfe ST
BLUECOMPETENCE SNy ey e ]

Modulares System Winkelkopf-Varianten

m Flexibel einsetzbar fir zahlreiche Anwendungen » Kompakte Bauform (SW) fir hohe Stabilitét

» Adaptierbar auf alle géngigen Maschinen- = Lange Bauform (LW) fur erhéhte Bearbeitungreich-
Grundaufnahmen weite

m Verschraubte Montage fir hohe Steifigkeit m Schlanke, zuriickversetzte Bauform (ZWS) fir innen

» Sehr hohe Kosteneffizienz beim Einsatz mehrerer verlaufende Bohrungen
modularer Winkelk&pfe » Doppelbauform (DW) eribrigt den Einsatz eines

m 360° drehbare Antriebs- und Adaptereinheiten zweiten Winkelkopfes

» Drehmomentabstitzung mit konischer Positionierhilfe  w NSK Bauform fir innenliegende Gravuren und
for eine exakte Ausrichtung leichte Frésoperationen
= mi Schnellwechselsystem fur zusétzliche Flexibilitét
beim Werkzeugwechsel
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Inhaltsverzeichnis - sluecomperence Yg o]
» PolyMILL » TriMILL  » PolyREAM
Modulare Winkelkoépfe

Antriebseinheiten
[HSK-A | | [HSK-F | | [DIN 69871| | [MAS-BT | | [ANSI CAT | ([ mimatic capto |
Kohlung | HSK | PF | seite | Hsk | 2F | seite | sk | 2F BT | 2F | seite | cAT | 2E | seite | Copto | 2F | seite
mm mm mm mm mm mm
v 63 100 80 100 40 100 40 100 40 100 Cé 100
246 247 248 249 250 251
v 100 100 100 50 100 50 100 50 100 C8 100
Verlédngerung Verriegelungs- Stoppblock
einheiten
zur exakten Spindel-
ausrichtung und Dreh-
momentabstitzung
. L OE . .. . . . . . A .
Kohlung Seite Fixierung Kohlung Seite fur Steilkegel Kuhlung Seite
mm mm mm
v 100 100 254 SW18 v 252 40 v 65 254
Kegel 20° v 253 50 v 100 254
Modulare Winkelkopfe 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf 90° Winkelkopf 90° Doppel- NSK Adapter
lange Bauform zurickversetzt Winkelkopf

schmale Bauform

ZWS|

Auswahl nach
Eintauchdurchmesser E
und Eintauchtiefe L,

LW |
L

Baugréfie naAl:Jrf'n:\e Kihlung ?rE rrE;n Seite ?rE m;n Seite grE m;n Seite ?ns rr|1_;n Seite r?nE n'|1_;n Seite
0 ER 11 100 45 100 100 100 110
. R 14 100 45 100 100 100 135 100 45 100 |133,75
v 100 45 100 100 100 135 100 45
100 45 100 100 100 135
ER 20
5 v 100 45 100 100 100 135
(30 100 45 255 100 100 256 257 258 259
mi
v 100 45 100 100
£R 05 100 65 100 115 100 165 100 65
) v 100 65 100 115 100 165 100 65
100 65
mi 40
v 100 65
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Besiellbeispiel _ » mimofic m ]
BLUECOMPETENCE SNy Vi sw o

Bestellbeispiel
for ein Komplettwerkzeug,
bestehend aus:

— Antriebsadapter
— Veriegelungseinheit
— Winkelkopf
Antriebsadapter Veriegelungseinheit Winkelkopf
Seite 246-251 Seite 252-253 Seite 255-259

) 4 h 4
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KﬁhlmitteIZUfUhr » mimatic mi
BLUECOMPETENCE JSnYIuaes iV Po\yREAM]

Die Kihlmittelzufuhr kann Uber unterschiedliche Konfigurationen erfolgen.
Die Wahl eines internen oder externen Kihlmittelaustritts erfolgt Gber separate Bestellnummern der modularen Winkelképfe.

Kihlmittelzufuhr KihlImittelzufuhr
durch die Spindel durch den Stoppblock

h 4 ) 4

= =

KihImittelaustritt KihImittelaustritt
extern extern

—

—
Kohlmittelaustritt Kohlmittelaustritt
intern intern
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H S K-A BLUECOMPETENCE ) Eﬁ@’&ﬁﬁml TiMILL » PolyREAM J

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
B Stoppblock siehe Seite 254

HSK-A Eintauch OE Lo Bestell-Nr.
mm mm externe Kihlung interne Kuhlung
63 100 140 162737 162819
100 100 140 162738 162820
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HSK-F BLUECOMPETENCE . Pmoi\r:;j\"l‘l.chLTriM\LL » Po\yREAMJ

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
B Stoppblock siehe Seite 254

HSK-F Eintauch O E Lo Bestell-Nr.
mm mm externe Kihlung interne Kuhlung
80 100 140 162704
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DIN 69871 BLUECOMPETENCE :gmmemlTriM\LL »Po\yREAMJ

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
m Stoppblock siehe Seite 254

SK Eintauch O E Lo Bestell-Nr.
mm mm externe Kihlung interne Khlung
40 100 130 162735 162817
50 100 130 162736 162818
50 100 130
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MAS - BT BLUECOMPETENCE ) E"m‘ﬁml TiMILL » PolyREAM ]

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
m Stoppblock siehe Seite 254

BT Eintauch @ E Lo Bestell-Nr.

mm mm externe Kihlung interne Khlung
40 100 130 162733 162815
50 100 140 162734 162816
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ANSI CAT BLUECOMPETENCE :g!\r;memlTriM\LL »Po\yREAMJ

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
m Stoppblock siehe Seite 254

CAT Eintauch O E Lo Bestell-Nr.
mm mm externe Kihlung interne Khlung
40 100 130 162731 162813
50 100 130 162732 162814
50 100 130
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mimutic Cdpfo BLUECOMPETENCE :g!\r;memlTriM\LL »Po\yREAMJ

Antriebseinheit
fior modulare Winkelkopfe

B Verriegelungseinheiten siehe Seite 252-253
m Stoppblock siehe Seite 254

Eintauch O E Lo Bestell-Nr.
Capto
mm mm externe Kihlung interne Khlung
Cé 100 130 178043 178044
c8 100 130 162739 162821

251



I Modulare Winkelképfe fiir Bearbeitungszentren mimatic

Verriegelungseinheit
o o o BLUECOMPETENCE VNI Po\yREAMJ
mit SW 18 Fixierung

A X mm X1

Passend fur Antriebseinheit mm (einstellbar +5 mm) m SW Bestell-Nr.
SK 40 / ANSI CAT 40 / BT 40 / Cé 65 0 9 18 156683

SK 40 / ANSI CAT 40 / BT 40 / Cé 65 12 9 18 156684

HSK 63 65 0 9 18 156685

HSK 63 65 12 9 18 156686

SK 50 / ANSI CAT 50 / C8 80 2 9 18 156687

SK 50 / ANSI CAT 50 / C8 80 12 9 18 156688

HSK 100 / BT 50 80 2 9 18 156691

HSK 100 / BT 50 80 12 9 18 156692
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BLUECOMPETENCE ) ?c,mﬁml THMILL » PolyREAM }

Verriegelungseinheit
mit 20° Kegel Fixierung

Passend fur Antriebseinheit mAm me Dﬂg'::n) Bestell-Nr.
SK 40 / ANSI CAT 40 / BT 40 / Cé 65 14,8 18 162741
SK 40 / ANSI CAT 40 / BT 40 / C6 80 8,3 28 162743
HSK 63 65 14,8 18 162740
SK 50 / ANSI CAT 50 / C8 110 8,3 28 162745
HSK 100 / BT 50 80 8,3 28 162742
HSK 100 / BT 50 110 8,3 28 162744
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BLUECOMPETENCE ) E"oimﬁml THMILL » PolyREAM ]

Verléngerung
for modulare Winkelkopfe

L Eintauch O E @ Bestell-Nr.
mm
75 100 75 162757
100 100 100 162758
200 100 200 162759
Stoppblock

© | o
.
(T 7 &9
=5 ‘ r—hi|!
Bestell-Nr. A . i i - W | k=
mm mm mm mm mm mm
135277 65 18 9,5 20 10 50° B
135278 80 18 95 20 10 45°
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m BLUE@ COMPETENCE SR Po\yREAM]
Winkelkopf 90°

‘W A j E

FUr einzelne Bohr- und Frés-
operationen ohne rédumliche
Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

L
S :F ——
/] | -
|
_ i [ l‘ - - '
| S
L3 L4 H
. Werkzeug max. max. Drehzahl Lo L1 L2 L3 R mm H
Baugréfie ; externe interne ~ kg
Aufnahme Drehmoment (U/min.) mm mm mm mm . . mm
Kthlung  Kthlung
0 ER 11 3 Nm 7.000 60 45 17 34 25 37 40 1,1
1 ER 16 10 Nm 6.000 60 45 25 42 38 50 50 1,4
1 ER 20 10 Nm 6.000 60 45 25 45 38 50 50 1,4
1 mi 32 10 Nm 6.000 60 45 25 59 38 50 50 1,7
2 ER 25 25 Nm 5.000 80 65 35 55 45,5 58 70 2,6
2 mi 40 25 Nm 5.000 80 65 35 71,5 45,5 58 70 3,0
Baugréfie WLl Ubersetzung B 2 Lo L Bestell-Ne:
Aufnahme mm SK 40,50 / BT 40,50 HSK . 5 .
CAT 40,50 / C6, C8 63, 80, 100 externe Kihlung interne Kihlung
0 ER 11 i=1:1 100 190 200 162748 159987
1 ER 16 i=1:1 100 190 200 162760 162763
1 ER 20 i= gl 100 190 200 162749 162889
1 mi 32 i=1: 100 190 200 178045 159992
2 ER 25 i= Tzl 100 210 220 162761 162765
2 mi 40 i=1:1 100 210 220 178047 159994
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[ Modulare Winkelképfe fiir Bearbeitungszentren

Winkelkopf 90°,
lange Bauform

FUr einzelne Bohr- und Frés-
operationen ohne rédumliche
Beschrénkungen.

Achtung:
Drehrichtungsumkehr

[

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE ) g!\r;‘:/ﬁiLCLm‘l) THMILL » PolyREAM ]

s |
i ar
:I{\ 1
B | —— T‘ p—— 1. R I
| g =
y AN i
‘ | B S— .
L3 ‘ L4 H !
. Werkzeug max. max. Drehzahl Lo L1 L2 L3 R mm H
Baugréfie ) externe interne ~ kg
Aufnahme Drehmoment (U/min.) mm mm mm mm . . mm
Kthlung  Kthlung
0 ER 11 3 Nm 7.000 115 100 17 34 25 37 40 1,5
1 ER 16 10 Nm 6.000 115 100 25 42 38 50 50 3.4
1 ER 20 10 Nm 6.000 115 100 25 45 38 50 50 3,6
1 mi 32 10 Nm 6.000 115 100 25 59 38 50 50 3,7
2 ER 25 25 Nm 5.000 130 115 35 55 45,5 58 70 3.2
2 mi 40 25 Nm 5.000 130 115 35 71,5 45,5 58 70 3,6
Baugréfie o ey Ubersetzung Eiwen )2 Lo L Bestell-Ne
Aufnahme mm SK 40,50 / BT 40,50 HSK . . .
CAT 40,50 / C6, C8 63, 80, 100 externe Kuhlung interne Kihlung
0 ER 11 i=1:1 100 245 255 162706 159988
1 ER 16 i=1: 100 245 255 162707 159989
1 ER 20 i= el 100 245 255 162708 159990
1 mi 32 i=1: 100 245 255 178046 159993
2 ER 25 i=1:1 100 260 270 162710 159991
2 mi 40 i=1:1 100 260 270 178048 159995
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[ Modulare Winkelképfe fiir Bearbeitungszentren mimatic

m BLUE COMPETENCE JESiiiiRangeanem ]

Winkelkopf 90° zurickversetzt,
schmale Bauform

o~

Zurickversetzte und schmale
Bauform zum Eintauchen in
kleine Bohrungen oder einge-
engten Platzverhéltnissen.

Achtung:
\ Drehrichtungsumkehr

it

lﬂﬂ—l—rLﬂ

11

|

T =

| —

S
AN J fl
) g
BauarsBe Werkzeug max. max. Drehzahl Lo L1 L2 L3 L4 H K
ve Aufnahme Drehmoment (U/min.) mm mm mm mm mm mm 9
0 ER 11 3 Nm 7.000 125 110 195 2,7 42 37 1,5
1 ER 16 10 Nm 6.000 150 135 26 5,0 53 53 2,5
1 ER 20 10 Nm 6.000 150 135 26 9,5 53 53 2,5
2 ER 25 25 Nm 5.000 180 165 29 7,0 67 60 3,5
Baugréfie o ey Ubersetzung S ()2 Lo L Bestell-Ne
Aufnahme mm SK 40,50 / BT 40,50 HSK . . .
CAT 40,50 / C6, C8 63, 80, 100 externe Kuhlung interne Kihlung

0 ER 11 i=1:1 100 253 263 162716
1 ER 16 i=1:1 100 270 280 162000
1 ER 20 i=1:1 100 270 280 162751
2 ER 25 i=1: 100 310 320 178049
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I Modulare Winkelkdpfe fiir Bearbeitungszentren mimatic

m BLUE@ COMPETENCE SR Po\yREAM]
Doppel-Winkelkopf 90°

Doppelspindler um zwei
entgegengesetzte Bohr- und
Frésoperationen durchfihren
zu kénnen.

Lo
AT

L3 L4
(s A
BauaréBe Werkzeug max. max. Drehzahl Lo L1 L2 L3 L4 H K
ve Aufnahme Drehmoment (U/min.) mm mm mm mm mm mm 9
1 ER 16 10 Nm 6.000 60 45 29 43,5 43,5 52 1,8
2 ER 25 30 Nm 5.000 80 65 39 58 58 70 32
N\ J
(s A
Baugréfie U Ubersetzung ety (2 Lo Lo Bestell-Ne
Aufnahme mm SK 40,50 / BT 40,50 HSK . 5 .
CAT 40,50 / C6, C8 63, 80, 100 externe Kuhlung interne Kihlung
1 ER 16 i=1:1 100 190 200 162754
2 ER 25 i=1:1 100 210 220 162755
N\ J
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Modulare Winkelképfe fiir Bearbeitungszentren m.mat iIC

T o ol Sy st ems

m BLUE@ COMPETENCE SR Po\yREAM]
NSK Kopf

=017

. |
= '
L3 L4 |H E—
BauarsBe Werkzeug max. max. Drehzahl Lo L1 L2 L3 L4 O H K
ve Aufnahme Drehmoment (U/min.) mm mm mm mm mm mm 9
1* NSK - M17 1 Nm 10.000 148,75 133,75 6,35 10,16 10,16 12,7 1,3
1* NSK - M17 1 Nm 4.255/20.000 173,75 158,75 6,35 10,16 10,16 12,7 1,6
-
Baugréfle Werkzeug Ubersetzung S22 Lo Lo Bestell-Ne
Aufnahme mm SK 40,50 / BT 40,50 HSK . . .
CAT 40,50 / C6, C8 63, 80, 100 externe Kuhlung interne Kihlung
1* NSK - M17 i=1:1 100 266,05 276,05 160250
1* NSK - M17 i=1:4,7 100 291,05 301,05 160251
-

* NSK Model # IC-300 im Standard-Lieferumfang enthalten 259



mlmatlc

I o o Sy s t e m s

Angetriebene Werkzeuge
fir CNC-Drehmaschinen




ZERSPANUNGS- Frasen Gewindefrasen 18-49 1

WERKZEUGE

GroBgewindefrésen 50-85 2

: Verzah nungsfrasen ................................................. 86-91 : ,

; NUtenfrasen ............................................................. 92-1 23 : .

g:;:r-El;?:r:;C:usfras en ................................... 124-131 -

Sdgen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen 132-141 6

Soungsbertstung vt A 1w 7

Relben ...................................................................... 158-165 .

e e ot e 9

Sonderveriaouge vt makomborsransss 12 10

Ngemenes omsmescmrtaten v 11

ANGETRIEBENE yuxrenge e mapron, TAMOT 1g0.059 12
WERKZEUGE

Angetriebene Werkzeuge
fir CNC-Drehmaschinen

Mehrspindel-Technologie 462-467 1 4

Modulare Werkzeugsysteme
mi und Hydroflex 468-483 15

Kompakt AGW mit Schnittstelle

far Hartmetall-Schneidplatten 484-489 1 6

Komplettlosungen

Angetriebene Werkzeuge mit modularer
Schnittstelle fir Zerspanungslésungen

490-495




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Auswahl nach Maschinen-
und Revolvertyp

Typ Seite

QTNX 100 + SQT 10 270-277
QTNX 200 /250 + SQT 15 + SQ 200 / 250 278-287
QTNX 300 / 350 / 400 / 450 + SQT 28 / 30 288-293

QT Smart 100 / 200 / 300 / 350 294-302

. aza Multiplex 610 / 6100 / 6200 + HQ 150 304-312
Multiplex 620 / 6200 + HQ 200 314-323

Multiplex 630 / 6300 324-327

Integrex IV ST + Multiplex 8200 328-331

LB /LU 200-M/ECO-M 332-338

LB / LU 300 - M/MY 340-345

l LB - 300 - MW/MYW / LT 300 - M/MY 346-350
- OI(U MA LVT 300 - M 352-355
LB /LU 400 - M 356-359

LB 3000 + LT 2000 360-368

@® DIN 5482 - Scheibenrevolver
VDI 30/40/50/60 370-398
5 H “TE H DIN 5480 - Sternrevolver
VDI 30/40 400-419
VL3 /5 420-427
VSC 200 / 250 420-427
VSC 315/ 400 / 500 428-434
EM" VT2/VL2/VL2P/VIC 100 436-439
VT 4 /VIC 200 440-443
M””I SHKI NL 1500 / 2000 / 2500 / 3000 444-448
THE MACHINE TOOL COMPANY NZ 1500 / 2000 450-455
4/ ST 20 / ST 30 456-459
NG
Auswahl nach Hersteller
siehe SAUTER Werkzeuge
GILDEMEISTER /67 MONFORTS INDEX [fBans] BOLEY
RAU B Evoluturn

VICTER {Fif NAKAMURR- TOME [SFINNER|
AN\ MAGDEBURG |
‘A‘:EH:- A e //// AA@ESSAPP _/&A@oeunmsen

Heyligenstaedt

Z\WEILER BICO ORrRomr  gLHWACHEON
Cochester WL M. [3)ourcomsme IR CARG
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Auswahl nach Werkzeugtyp sluecomperence Y ]
BLUECOMPETENCE S YTinS VTR T ety ar =y
Hersteller Seite
Gerade Einheit MAZAK 296, 300

OKUMA 334, 342, 348, 354, 358, 362, 366
SAUTER 372, 380, 388, 396, 402, 412
EMAG 422,430, 438, 442
MORI SEIKI 446, 452
HAAS 458

Gerade Einheit, versetzt

MAZAK 272,280, 290, 306-307, 316-317, 326, 330
OKUMA 335, 343
EMAG 423

Winkel-Einheit MAZAK  273,281,291,297,301, 308-309, 318-319, 327, 331
OKUMA 336, 344, 349-350, 355, 359, 363, 367
SAUTER 373,381, 389, 397, 403-404, 413-414
EMAG 424, 431, 439, 443
MORI SEIKI 447,453

HAAS 459

Winkel-Einheit, versetzt

OKUMA 887
SAUTER 374,382, 390, 405-406, 415-416
EMAG 425, 432

Winkel-Einheit 2-Spindler
MAZAK 274,282,320
H OKUMA 368
SAUTER 407, 417
MORI SEIKI 448, 454

Winkelschwenk-Einheit 0-100°
inkelschwenk-Einheit 0-100 MAZAK 275, 283, 302, 310, 321

OKUMA 338, 345
SAUTER 375, 383, 391, 398, 408, 418
EMAG 426,433
MORI SEIKI 455

Y-Schwenk-Einheit = 90°

MAZAK 276,284,311, 322

Kreisségehalter

MAZAK 277,285,312, 323
SAUTER 376, 384, 392, 409, 419
EMAG 427,434

Twin-Halter, Gerade Einheit

MAZAK 286, 292

Twin-Halter, Winkel-Einheit

MAZAK 287,293
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Wirtschaftliche Komplettbearbeitung
mit Angetriebenen Werkzeugeinheiten

mimatic® Werkzeugsysteme
for Nachhaltigkeit und Effizienz

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Werkzeuge, die den BLUE COMPETENCE
Richtlinien entsprechen, sind in diesem Katalog
mit entsprechendem Hinweis gekennzeichnet.
Néhere Informationen zur Initiative des VDOMA
finden auf Seite 16-17.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T ool

Sy st e ms

Als global operierender, mittelstan-
discher Produktionsbetrieb stellen wir
seit 1974 CNC-Prazisions-Standard-
und Sonderwerkzeuge fir die Automo-
bil-, Maschinenbau-, Flugzeug- und
Holzbearbeitungsindustrie her.

Die Marke mimatic® steht hierbei welt-
weit fir héchste Anspriche an Qualitét
und infegrierte Systemlsungen im Be-
reich der spanabhebenden Fertigung.

Unsere Unternehmensphilosophie
beruht auf einer Synergie von hoch-
motivierten Mitarbeitern und einem
herausragenden Standard im techni-
schen und entwickelnden Bereich. Mit
diesen Parametern sind wir in der Lage,
iede kundenspezifische Lésung perfekt
zu realisieren.

Produkte von mimatic®

m Angetriebene Werkzeuge fir CNC-
Drehmaschinen und Bearbeitungs-
zentren

m Zerspanungswerkzeuge

m Spannsysteme

Seit 1998 sind wir zertifiziert und
besitzen das DIN EN ISO 9001:2000
Zertifikat.

140 Mitarbeiter stehen lhnen weltweit
mit lhrem Know-how jederzeit vor Ort
zur Verfigung.

Vor vielen Jahren haben wir uns in
der Herstellung von Angetriebenen
Werkzeugeinheiten fir die Metallbear-
beitung spezialisiert. Diese werden auf

CNC-Drehmaschinen eingesetzt.

Unsere Produkte werden fir die Her-
stellung grofer Serien eingesetzt und
ermdglichen die Komplettbearbeitung
ohne mehrfache Spannung komplexer
Werksticke.

Dank modernster Technologie und
einer ausgezeichneten Qualitét tragen
sie dazu bei, die Produktion bei unse-
ren Kunden konstant zu erhéhen.




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Ausfihrungen

Unsere Bohr- und Fréseinheiten for
die géngigsten Drehmaschinen-
und Revolverhersteller fertigen wir
in folgenden Ausfuhrungen:

m Gerade und abgewinkelte Einheiten

® Innere und/oder GuBBere Kihimittel-
zufuhr

m Uber- und Untersetzungen

m Ein- oder mehrspindlige Ausfihrun-
gen

m Verstellbare Winkelképfe zur Ferti-
gung von schrdgliegenden Bohrun-
gen durch voreinstellbare Achswinkel

m Kreisséigehalter zum Séigen bzw.
Schlitzen von Bauteilen

m Alle géngigen Werkzeugaufnahmen
realisierbar

Bei uns stehen Technik und Qualitat
im Vordergrund:

m Hochprézise Lagertechnik (hochwer-
tige Spindel- und Kegelrollenlager)

m Besonders optimierte Getriebe ga-
rantieren eine hohe Laufruhe

m Hohe Drehmomentibertragung,
Steifigkeit und Drehzahlen

m Hoéchste Rundlauf- und Planlaufge-
navigkeiten < 3 um

® Innere KuhImittelzufuhr bis 70 bar

m Einsatz von Hochdruckdichtungen
und reibungsoptimierten Spezialdich-
fungen

m Zusétzliche Labyrinthdichtungen
schitzen die Lager vor Verschmut-
zung und eintretendem Kihlmittel

Modulares Schnellwechselsystem fir AGW , mimatic mi”

Vorteile auf einen Blick

m Durchgdngiges Werkzeugspannsy-
stem fur alle Produktionsbereiche

m Voreinstellung der Werkzeuge aufler-
halb der Maschine durch Léngenein-
stellschraube

m Werkzeugwechsel innerhalb weniger
Sekunden

m Rundlaufgenauigkeit der Schnitistelle
< 0,002 mm

m Sichere Drehmomentibertragung
durch Formschluss

m Sehr kurze Bauweise

m Werkzeugaufnahmen in verschie-
denen Baugréfen

m Alle Werkzeugaufnahmen mit innerer
KuhImittelzufuhr

Modulare Werkzeugaufnahmen
in verschiedenen BaugroBen for
alle Produktionsbereiche

m Gewindeschneidfutter

m Spannzangenaufnahmen (innen- und
aufBen liegend)

m Hydro-Flex Hydrodehnaufnahmen

m Schrumpfspannfutter

m Finschraubfréseraufnahmen

m MK Bohreraufnahmen

m Weldon- und Whistle-Notch Aufnah-
men

m Kombi-Aufsteckfrdsdornaufnahmen

Dazu gibt es Werkzeugaufnahmen fir
lhr Voreinstellgerét sowie Standard SK-/
HSK-Aufnahmen als Basisgrundhalter.

Weitere Informationen zu
,mimatic mi” auf Seite 470-482.

Beispiele Werkzeugaufnahmen

Weldon  Coromant  ABS Frésdorn
Capto™ . i
=) Atk
B 1 e HH XTI
= T s
#_ ooe| I W
1 e |
| .o et e .

] 2 | ——
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mimatic

T o ol Sy st ems

® Innenliegende Spannmuttern fir eine
kompakte Bauform, bestméglicher
Lagerabstand, dadurch geringe He-
belwirkung und dadurch gréftmégli-
che Steifigkeit

m Bei Winkeleinheiten sind Ausrichtleis-
ten angebracht. Dadurch minimale
Ristzeiten und Handhabungsverbes-
serungen

m Werkzeuge mit innerer KihImittelzu-
fuhr durch die Spindel (i.K.) sind be-
dingt trockenlaufgeeignet - Trocken-
lauf ist zu vermeiden. Zwischendurch
sind die Werkzeuge mit KihImittel zu
spilen. Individuelle Einstellung auf
interne oder externe Kihlmittelzufuhr.

m Auf ausreichende Filterfeinheit (ma-
schinenseitige KihImittelzufuhr) ist zu
achten (< 40 um).

UTS  Gewindebohrer ~ HSK Spannzange Hydrodehn Steilkegel Ségeblatt
g = ' P :
J__L-_‘ T il H . ==



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Leistungswerte

Die nachfolgend angegebenen maxi-
malen Drehmomente M__ beziehen

sich auf eine stoBfreie Bearbeitung (z.B.

Gewindeschneiden). Bei stark stofBhaf-
ten Bearbeitungen (z.B. Frésen) muss
eine Reduzierung der zuléssigen Werte
um 50 % und mehr bericksichtigt
werden. Die angegebenen Werte fir
maximale Drehzahl n__ sind Anhalts-
werte bei Kurzzeitbetrieb.

Die jeweils zul@ssige Einschaltdauer ist

abhdngig

* von der Ausfihrung der Angetriebe-
nen Einheit

* vom Vorhandensein und Art der
Kihlung (extern Uber Spritzdise oder
-rohr, bzw. intern durch die Werk-
zeugspindel)

* vom Bearbeitungsmoment

Bei einer Belastung von ca. 60 % der
Maximalwerte ergibt sich eine rech-
nerische Lebensdauer von ca. 2000
Betriebsstunden.

Angetriebene Einheiten mit Getriebe
haben bei héheren Drehzahlen eine
erhéhte Temperatur- und Geréuschent-
wicklung.

Betriebshinweise

Erstinbetriebnahme: Fir eine lange
Lebensdauer des Werkzeuges ist es
wichtig, einen Einlaufvorgang durchzu-
fohren. Dieser Vorgang dient dazu, die
innere Reibung in der angetriebenen
Einheit zu reduzieren und das Fett in
den Prézisionslagern gleichmaBig zu
verteilen.

— Lassen Sie das Werkzeug die
erste Betriebsstunde mit 70 %
der maximal zuléssigen Drehzahl
laufen.

— Betreiben Sie das Werkzeug nie-
mals oberhalb des maximal zu-
léssigen Drehmoments und/oder
der maximal zuldssigen Drehzahl
(Maf3zeichnung).

Werkzeuge mit innerer Kihlmittel-
zufuhr (i.K.): Zur Vermeidung von
vorzeitigem Verschleifl und der Zersts-
rung des Dichtungssystems empfehlen
wir, den Kihlschmierstoff zu filtern.
Filterfeinheiten von 40 um haben sich
in der Praxis sehr bewdhrt. Die maxi-
mal zuldssigen Kuhlschmierstoffdricke
entnehmen Sie bitte den technischen
Daten der angetriebenen Werkzeug-
einheit.

Zulassige relative Einschaltdauver (Anhaltswerte)

mimatic

T o ol Sy st ems

Angetriebene Werkzeuge mit innerer
Kihlmittelzufuhr (i.K.) sollen nie ohne
Kohlschmierstoff betrieben werden.
Der Kihlschmierstoff muss durch das
Werkzeug flieBen, bevor der Werkzeug-
antrieb eingeschaltet wird. Trockenlauf
zerstdrt die inneren Dichtungen.

Serviceintervall: Die Lebensdauer von
angetriebenen Werkzeugen hangt stark
von dem Einsatzfall ab. RegelméBig
missen Verschleifiteile, wie z.B. Lager
und Dichtungen, ausgetauscht werden.
Wir empfehlen, die Werkzeuge mindes-
tens einmal jahrlich an unser Service-
center zur vollstdndigen Reinigung und
Neubefettung zu schicken. Bei Werk-
zeugen mit innerer Kihlschmierstoff-
zufuhr sollte das Serviceintervall auf 6
Monate reduziert werden.

Bestimmung der maximal zuléssigen Einschaltdauer

pro Minute ED
max

unginstige

Bedingungen

Uberschritten werden.

Die maximal zuléssige Einschaltdauer pro Minute darf keinesfalls

ED__: maximal zuldssige Einschaltdauer in Prozent pro Minute

(%/min.)

n max. % gUnstige
Bedingungen
100
75
50
25
0 25 50 75

100 % ED
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Einsatz von

Scheibenrevolvern
Werkzeuge
sind an der
Planseite
des Revolvers
angebracht!
Radiale Bearbeitung Axiale Bearbeitung
Radiale Werkzeughalter Axiale Werkzeughalter
90° abgewinkelt gerade Ausfihrung
r— "
L
Lo
- [
Hauptspindel [ L Hauptspindel i

I L

15 T;T]"‘ jTj =
Hinweis:
Stérkonturen beachten!

Rechte und linke Ausfihrungen der Angetriebenen Werkzeuge

rechts T J

b e

Hauptspindel

P i

links |
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Einsatz von
Sternrevolvern

Werkzeuge sind am Umfang des
Revolvers angebracht!

Hier ist die Lage des Revolvers zur Spindel
wichtig.

Maschinen mit Sternrevolvern besitzen oft
eine Gegenspindel.

>

Revolver Typ 1

Hauptspindel

R

.

<_-_-_-_-_-_-_-_-_-

Revolver Typ 3

Linke Ausfiuhrung Rechte Ausfihrung

Bitte MaB L1 angeben Bitte MaB L1 angeben

Storkonturen mit eingespanntem Werkzeug Gberprifen!
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I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

Mazak

QUICK TURN NEXUS 100 + SUPER QUICK TURN 10

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
QTNX 100/100-11 M/ MS / MY / MSY 12
QTNX 200 M/ MS / MY / MSY 16
QTNX 250 M/ MS / MY / MSY 16
SQT 10 M/ MS 12
SQT 100 M/ MS 12
SQT 15 M/ MS 16
SQT 200 M/ MS 16
SQT 250 M/ MS 16
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
-
Maschinenbaureihen F SW WL
QTNX 100 564 286 139
QTNX 200/250 564 286 139
SQT 10 564 286 139
SQT 200/250 664 386 139
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1azak , ggmtwiﬂm; TAMILL » TrioCut » PolyREAM ]
QUICK TURN NEXUS 100 + SUPER QUICK TURN 10

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
| I

Gerade Einheit, versetzt Winkelschwenk-Einheit 0-100°

272 275
Winkel-Einheit Y-Schwenk-Einheit = 90°

273 276
Winkel-Einheit 2-Spindler Kreisségehalter

274 277

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "m Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehor 510-511

Zubehor

Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM }

Gerade Einheit, versetzt
und ohne Versaiz

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

SQT 10

QTNX

100 M-12x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

NEXUS QTNX 100/100-11

SQT

10 M/MS-12x
100 M/MS-12x
15 M/MS-16x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

S L

)

©

Ohne Versatz:

W

=t ncAPijr{T-\e Sijr:r: mr:);n?:\r» n](/J/anm.c)lx') s:rlzjrr\-g Kuhlung mxm mLm mAm mBm rr?;n rE?n msm ; DEAEing
124042 ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 49,0 90,0 50 170 90 80 60 80 F\ 1Y
124268 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intem 49,0 90,0 50 170 90 80 60 80 F Y
124068 ER25 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 extem 67,5 71,5 50 174 90 84 60 80 2N
124345 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 49,0 90,0 50 170 90 80 60 80 P MY
167934 mi 50 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 interm 49,0 97,0 50 170 90 80 60 80 A
Ohne Versatz:

124265 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infem 54,0 85,0 0 87 38 49 60 75 A
167717 ER32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 54,0 85,0 0 87 38 49 60 75 YA

272 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 100/100-11

SQT 10

QTNX

100 M-12x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

SQT

10 M/MS-12x
100 M/MS-12x
15 M/MS-16x

200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli
L
S L4 Lo

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/

Sy st e ms

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAMJ

ol NS e e
124651 ER 32 1,0-20 50 Nm
124887 ER 32* 1,0-20 50 Nm
124693 ER 25 0,5-16 25 Nm
124921 ER 25* 0,5-16 25 Nm
167933 mi 50 50 Nm
124886 ER 25* 0,5-16 50 Nm
124652** ER 32 1,0-20 50 Nm
170640** ER 25* 0,5-16 50 Nm

n1/n2 (max.)
(U/min.)

6.500 / 6.500
6.500/ 6.500
6.500 / 13.000
6.500 / 13.000
6.500 / 6.500
6.500/ 6.500
6.500 / 6.500
6.500/ 6.500

Uber-
sefzung

i=1:1
i=1:1

Kihlung

extern
intern
extern
intern
intern
intern
extern

intern

134
135
129
134
134
135
134
134

L
mm

95
95
95
95
95
95
95
95

L2
mm

39
40
34
39
39
39
39
39

L3
mm

69,0
75,5
40,0
72,5
71,0
75,5
76,0
76,0

L4
mm

76
76
78
75
88
80
69
69

mm

60
60
60
60
60
60
60
60

T

85
85
80
80
80
80
80
80

Drehrichtung

F X
F Y
A
F Y
F X
Y
Y
F Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

** Ausfihrung fir Gegenspindel

273



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit 2-Spindler

- )
mimatic
T o ol Sy st ems

B I_U e c OM P ETE N C E » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

SQT 10

QTNX

100 M-12x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

NEXUS QTNX 100/100-11

SQT

10 M/MS-12x
100 M/MS-12x
15 M/MS-16x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

A Kihimitteldruck
max. 30 bar

S L4 Lo
H_E—:_'—-E_ll
l ) o | 0 O 0
| 0 Lo |
o 0
<
4
] 7N
)
b W
—
Q ] I
i1/ J o
T
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T
< mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm
124649** 2xER25  0,5-16 25Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 134 100 34 62 62 60 70 -
167306 2x ER 32*  1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 134 95 39 70 93 60 80 -

274 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** nur zum Bohren



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic
. . . ° T o ol Sy st ems
W|nkeISChwenk'E|nhe“' 0'1 00 BLUECOMPETENCE » PolyMILL » TAMILL » TrioCut »Po\yREAM]
for Maschinenhersteller
for Maschinentyp
NEXUS QTNX 100/100-I11
SQT 10
QTNX SQT
100 M-12x 10 M/MS-12x
200 M/MS-16x 100 M/MS-12x
250 M/MS-16x 15 M/MS-16x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
max L
S
m
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung X L L L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
125034 ER16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 4,5 1345 735 6] 114 60 805 FNF
125055 ER16 0,5-10 6 Nm 3.750/15.000 i=1:4 extern 4,5 134,5 73,5 61 114 60 80,5 2 NA)
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

o o o
Y-SChwenk-Elnhelt = 90 BLUECOMPETENCE Ry ey »Po\yREAM]
for Maschinenhersteller
for Maschinentyp
NEXUS QTNX 100/100-I11
SQT 10
QTNX SQT
100 M-12x 10 M/MS-12x
200 M/MS-16x 100 M/MS-12x
250 M/MS-16x 15 M/MS-16x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Ausfihrung um =90° stufenlos
schwenkbar
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L 1 X |
@| -
< B : /\
m
& s - W
O.
T
Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . X L A B S T .
sesiizl =)l nahme @ mm moment (U/min.) sefzung Kulilung m mm mm mm mm Dirnmelting
124120 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 39 100 50 164 60 68 F\ 1Y
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Kreisscdgehalter

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

SQT 10

QTNX

100 M-12x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

NEXUS QTNX 100/100-11

SQT

10 M/MS-12x
100 M/MS-12x
15 M/MS-16x
200 M/MS-16x
250 M/MS-16x

mimatic

T ool

Sy st e ms

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L
s Ly ‘ Lo
)
I | < 7 )
m \
a7 \\9/
I
T
Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . L L L2 L3 L4 B S T
Bestell-Nr. ’ Kohlung
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm mm
125111* 16 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 775 36 25 60 72
125110* 22 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 775 36 25 60 72

* max. Ségeblattdurchmesser = 80 mm 277



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Mazak

QUICK TURN NEXUS 200/250, SUPER QUiCK TURN 15/18,
SUPER QUADREX 200/250

mimatic

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
QTNX 200/200-11 M/ MY/ MS / MSY 12
QTNX 250/250-11 M/ MY/ MS / MSY 12
$SQ 200/250 12
SQT 15 M/ MS 12
SQT 18 M/ MS 12
SQT 200 M/ MS 12
SQT 250 M/ MS 12
S
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
QTNX 200/250 660 320 170
SQT 15/18 660 320 170
Super Quadrex 200/250 660 320 170
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1 aza k BLUECOMPETENCE , ggmtwiﬂmi» THMILL » TrioCut » PolyREAM ]

QUICK TURN NEXUS 200/250, SUPER QUiCK TURN 15/18,
SUPER QUADREX 200/250

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
| I
Gerade Einheit, Y-Schwenk-Einheit + 90°
versetzt
280 284
Winkel-Einheit Kreisségehalter
» 281 285
Winkel-Einheit 2-Spindler Twin-Halter,
Gerade Einheit
282 286
Winkelschwenk-Einheit 0-100° Twin-Halter,
Winkel-Einheit
283 287

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' ”ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehsr 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehor 510-511

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

und ohne Versaiz

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QTNX
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

SQT

15 M/MS-12x
18 M/MS-12x
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/

Sy st e ms

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAMJ

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

mimatic capto

B4

) (A
Ohne Versatz: 1

Cmy— | q o e
,L_—A“l o QEQ
B O
- T

LB 0IRNE nuA;l]:r;e Sémr:r: mr:;n?t:r» n](/LrJ]/2m(ir23X') s:sz)jr:g il ’ mLm mAm mBm n?:n rT?an msm Diafeliiving
124034 ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extem 80,0 90,0 50 170 90 80 70 80 F\ 1Y
124259 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 80,0 90,0 50 170 90 80 70 80 F Y
123688 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern - 97,0 50 170 90 80 70 80 P\ 1Y
167294 HF 20 6,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern - 89,0 50 170 90 80 70 80 P\ Y
124067 ER25 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 externm 80,0 90,0 50 170 90 80 70 80 F\ 1Y
100277 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 80,0 90,0 50 170 90 80 70 68 F 1Y
124375** ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extem 80,0 90,0 50 132 90 42 70 80 F\ 1Y
124025 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extem 80,0 97,0 50 170 90 80 70 80 F Y
123711 mi 40 - 6.500/13.000 i=1:2 intern 80,0 112,0 50 170 90 80 70 80 F\ Y
124033 ER25 0,5-16 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 800 90,0 50 170 90 80 70 80 F Y
173063 C4 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infem 76,5 935 50 172 90 80 70 84 F\ 1Y
Obhne Versatz:

176039 ER32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 850 850 0 87 38 49 70 75 AN
124256 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infem 850 85,0 0 87 38 49 70 75 AN
123895 Cc4 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 90,0 80,5 0 102 42 60 70 84 AN

280 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

** Ausfihrung for Gegenspindel



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QTNX
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

SQT

15 M/MS-12x
18 M/MS-12x
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

mimatic capto

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/ Sy st ems

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

J

S L4
Mit Versatz 35 mm:
< S
-
r
o gkt
O il\o O Pl _ / _:D T“Fj
= - - O
T =
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 ('mcx4) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Bl
nahme & mm moment (U/min.) sefzung m mm mm mm mm mm
124635 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 169 130 39 69,0 70,0 70 80 2%a
124691 ER25 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 exten 164 130 34 40,0 78,0 70 80 A
124918 ER 32* 1,0-20 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 intern 169 130 39 72,5 91,0 70 80 Y
124873 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 755 70,0 70 80 F\ 1Y
124875 mi 50 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 173 130 43 71,0 88,0 70 80 F\ 7Y
124636** ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 169 130 39 69,0 70,0 70 80 F\ 1Y
124874** ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 75,5 70,0 70 80 F\ 1Y
101584 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 169 130 39 72,5 75,0 70 80 Y
124639 mi 50 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 173 130 43 71,0 88,0 70 80 Y
124919 mi 40 25Nm  6.500/13.000 [|=1:2 inten 169 130 39 72,5 97,0 70 80 Y
167296 HF 20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 755 82,0 70 80 F\ 7Y
124872 C4 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 168 126 42 71,0 74,5 70 85 F\ 1Y
Mit Versatz 35 mm:
166541** ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 35,0 110,5 70 80 A
* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** Ausfihrung fir Gegenspindel 281




¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

W|nke|'E|nhe“‘ 2'sp|ndler BLUECOMPETENCE IRty I et »Po\yREAM}

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

QTNX sQT
200 M/MS-12x 15 M/MS-12x
250 M/MS-12x 18 M/MS-12x

200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

A Kihimitteldruck
max. 30 bar

S L4 Lo
S 0 ] 0 O 0
Mit Versatz 35 mm:
<
-
) \ f
- = S
N — i
) A L =
- o O
-
] ¥y i %)
H e O/ e
T
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T
< mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm
124632** 2xER25  0,5-16 25Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 164 130 34 62 62 70 70
124638 2xER 32 1,0-20 70Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 169 130 39 70 70 70 80
133725 2x ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 70 93 70 80
Mit Versatz 35 mm:
167955 2x ER 32*  1,0-20 70Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 70 93 70 80

282 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** nur zum Bohren



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkelschwenk-Einheit 0-100°

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QTNX
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

SQT

15 M/MS-12x
18 M/MS-12x
200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

mimatic

T ool

BLUECOMPETENCE it

Sy st e ms

)

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
S
m
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
125027 ER16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 35,5 134,5 735 61 114 70 80,5 AN
125054 ER16 0,5-10 6 Nm 3.750/15.000 i=1:4 extern 355 134,5 735 61 114 70 80,5 2 NA)
125029** ER16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 355 134,5 735 61 114 70 80,5 AN

** Ausfihrung fir Gegenspindel
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Y'SChwenk'Einheit i 900 » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

QTNX sQT
200 M/MS-12x 15 M/MS-12x
250 M/MS-12x 18 M/MS-12x

200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Ausfihrung um =90° stufenlos
schwenkbar
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli
L X
| - /\
<<
- ) \
E
N B O
@ S @) \/

T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mcx.) Uber- Kohlung X L A B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
124118 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 70 100 50 164 70 68 F\ 1Y
169140 mi 40 - 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern - 121 50 164 70 68 F\ MY
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Kreisscdgehalter

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 200/250, SQT 15/18
+ SUPER QUADREX 200/250

QTNX sQT
200 M/MS-12x 15 M/MS-12x
250 M/MS-12x 18 M/MS-12x

200 M/MS-12x
250 M/MS-12x

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L
S L4 Lo
D D]
— ]
|
£ 0
g
]
T
Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . L L L2 L3 L4 B S T
Bestell-Nr. ; Kohlung
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm mm
125104* 22 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 775 36 25 70 72
125123** 22 40Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 165 130 35 875 36 25 70 72

* max. Ségeblattdurchmesser = 80 mm ** mox. Sdgeblattdurchmesser = 100 mm 285



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Twin-Halter, Gerade Einheit
BLUE COMPETENCE JSHHsevn )

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 200/250-I11

QTNX
200 MY/MSY-12x
250 MY/MSY-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

1

[0

Lo
=
Q ®£® [0)
L4
B

T

Bestell-Nr. Aufnahme St e i L (_max.) Jear Kohlung L L L2 B v i Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

169636 2x ER 25* 0,5-16  2x15Nm  6.500/6.500 i=1:1 exten 100 60 80 125 70 80 F\ 1Y

171059 2x ER 25* 0,5-16  2x15Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 100 60 80 125 70 80 F\ MY

171060 2x mi 40 2x 15Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 120 60 80 125 70 80 F\ Y

286 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Twin-Halter, Winkel-Einheit

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QTNX

200 MY/MSY-12x
250 MY/MSY-12x

NEXUS QTNX 200/250-I11

mimatic

T o

o | Sy st e ms

BLUECOMPETENCE it ]

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L
L1
i B
O =
(HD @ B
B
] ©_| © ol =
L
: B2 By
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L2 L3 L4 B1 B2 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm m
173876 2xER16  0,5-10 15 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 170 1400130 30 15 29,44 90 74 70 110 ¥ N7Y
162911 2x ER16* 0,5-10 15 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 170 140/130 30 15 29,44 90 74 70 110 F MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

Mazak

QUICK TURN NEXUS 300/350/400/450 + SUPER QUICK TURN 28/30

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
QTNX 300/300-11 M/ MY 12
QTNX 350/350-11 M/ MY 12
QTNX 400/400-11 M 12
QTNX 450/450-11l M 12
SQT 28 M/ MS 12
SQT 30 M/ MS 12
L SQT 300 M/ MS 12
Sternrevolver VDI 50 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
QTNX 300/400 810 380 215
SQT 28/30 810 380 215
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Mazak

BLUECOMPETENCE

mimatic

Sy st e ms

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAM]

QUICK TURN NEXUS 300/350/400/450 + SUPER QUICK TURN 28/30

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
| I
Gerade Einheit, Twin-Halter,
versetzt Gerade Einheit
290 292
Winkel-Einheit Twin-Halter,
Winkel-Einheit
291 293
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' "m Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehor 478-479
Statische Werkzeugaufnahmen
for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehor 510-511
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhiilsen / -buchsen 531

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).

' Hinweis zum Lieferumfang

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 300/350/
400/450 + SQT 28/30

QTNX SQT

300 M/MY-12x 28 M/MS-12x
350 M/MY-12x 30 M/MS-12x
400 M-12x 300 M/MS-12x
450 M-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

mimatic capto

BLUECOMPETENCE

T oo

/

m
S

atic

y s t e m s

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

)

S L X
——-7©
©
< —
m ~
U
« [ —
m
T
Bestell-Nr. Aufnahme S e Wiy il (_max.) Do Kohlung L A B B B2 > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm

124037 ER 40 2,026 100Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 82,0 133 76 208 126 82 75 100 ¥ 7\
123690 ER 40* 2,026 100Nm  6.500/6.500 i=1:1 infem 74,0 141 76 208 126 82 75 100 ¥ 7\
123691 mi 63 100 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 950 126 76 208 126 82 75 100 ¥\ 7\
131538 SK/CAT 40 T00Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 1160 99 76 208 126 82 75 96 AN Y
103663 SK/CAT 40 100 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 106,5 108 75 223 126 82 75 100 ¥ 7X\
173558 C5 T00Nm  6.500/6.500 i=1:1 intem 1050 110 75 223 65 158 75 100 ¥\ 7Y\
Ohne Versatz:
102810 C5 T00Nm  6.500/6.500 i=1:1 intem 108,0 112 146,5 75 100 AN
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* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T ool

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

y s t e m s

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 300/350/
400/450 + SQT 28/30

QTNX SQT

300 M/MY-12x 28 M/MS-12x
350 M/MY-12x 30 M/MS-12x
400 M-12x 300 M/MS-12x
450 M-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50

Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

L1 L2

E‘Di; Mit Versatz 76 mm:
| <
© 3
@D =
E
IS 2 ” T ™
| L@
o e | ° . .
Bestell-Nr. Aufnahme Speme e B [l (-max.) Ubsre Kohlung g . = - . S I Drehrichtung
& mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm  mm

124641 ER 40 2-30 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 210 160 50 91,5 1195 75 96 K\ X
124877 ER 40* 2-30 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 210 160 50 91,5 1195 75 96 KN IX
124878 mi 63 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 interm 210 160 50 91,5 103,0 75 96 K\ Y
131591 SK/CAT 40 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 210 160 50 80,0 81,0 75 96 KNI
103667 SK/CAT 40 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intem 210 160 50 80,0 81,0 75 96  FN\ Y
131605 C5 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intem 215 160 55 850 650 75 130 AN 1Y
Mit Versatz 76 mm:
180586** ER 40 2-30 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 210 160 50 155 435 75 96 MY
mit Doppelspindel:
173233 2x ER 32 1-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1  extern 199 160 39 70 70 75 96 -

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 291



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Twin-Halter, Gerade Einheit
BLUE COMPETENCE JSHHsevn )

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

NEXUS QTNX 300/350-11

QTNX
300 MY/MSY-12x
350 MY/MSY-12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

1

[0

Lo
=
Q ®£® [0)
L4
B

T

Bestell-Nr. Aufnahme St e i L (_max.) Jear Kohlung L L L2 B v i Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

171042 2x ER 32 1,020 2x20Nm  6.500/6.500 i=1:1 exten 125 75 96 150 75 90 F\ 1Y

171063 2x ER 32* 1,020 2x20Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 125 75 96 150 75 90 F\ MY

171064 2x mi 50 2x20Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 140 75 96 150 75 90 F\ Y

292 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Twin-Halter, Winkel-Einheit

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QTNX

300 MY/MSY-12x
350 MY/MSY-12x

NEXUS QTNX 300/350-11

mimatic

T o

o | Sy st e ms

BLUECOMPETENCE it ]

Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach
SW 12 mm
L
L1
i B
D o =
@ @ B
B
] ©_| © ol =
L
: B2 By
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L2 L3 L4 B1 B2 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm m
162912 2x ER25 0,5-10 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 ‘extern 170 140130 30 35 47,47 93 94 75 140 ¥ N1\
162913 2x ER25* 0,5-10 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 170 1401130 30 35 47,47 93 94 75 140 F MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
Mazak

QUICK TURN SMART 100M / 200 M

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
QTS 100M 12
QTS 200M 12
Sternrevolver BMT Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
QTS 100M 564 330 117
QTS 200 M 580 330 125
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1azak , ggmtwiﬂm; TAMILL » TrioCut » PolyREAM ]
QUICK TURN SMART 100M / 200 M

Seite Seite

Gerade Einheit Winkel-Einheit

Angetriebene Werkzeuge

296 297

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' .’@ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehsr 510-511

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Gerade Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}
und ohne Versatz

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QUICK TURN SMART 100 M/200M

QTS

100M

200M

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 68 mm
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticIThi

Mit Versatz:

=

| )
o I~ S
C
T
Bestell-Nr. Aufnahme S [ Dicl w2 (max.) o Kohlung L A B B . i Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
162920 ER 25 0,5-16 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 90 0 85 42,5 80 127 A
176781 ER 25* 0,5-16 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 90 0 85 42,5 80 127 A
162921 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 81 0 85 42,5 80 127 2N
176783 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 81 0 85 42,5 80 127 A
174673 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 60 0 85 42,5 80 127 A
174674 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 60 0 85 42,5 80 127 FY A
174901 mi 50 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 69 0 85 42,5 80 127 A
Mit Versatz 62,5 mm:
177631 ER 25 0,5-16 25 Nm 4.000/6.000 i=1:1,5 intem 84,5 62,5 167 95 90 85 AN

296 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QUICK TURN SMART 100 M/200M

QTS

100M

200M

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 68 mm
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticIThi
L
S L4 Lo
——
©,
3

S S—
v

T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
174675 ER32 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 117 80 37 69 86,0 80 85 F\ 1Y
174676 ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 117 80 37 69 86,0 80 85 F MY
174902 mi 50 - 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 117 80 37 69 101,5 80 85 P\ Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 297



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
Mazak

QUICK TURN SMART 300M / 350 M

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
QTS 300M 12
QTS 350M 12
Sternrevolver BMT Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
QTS 300M 700 380 160
QTS 350 M 700 380 160

298



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1azak , ggmtwiﬂm; TAMILL » TrioCut » PolyREAM ]
QUICK TURN SMART 300M / 350 M

Seite Seite

Gerade Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-90°

Angetriebene Werkzeuge

300 302

Winkel-Einheit

301

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' .’@ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehsr 510-511

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Gerade Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAMJ
und ohne Versatz

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QUICK TURN SMART 300M/350M

QTS

300M

350M

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 80 mm
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
S L X
\_
— @) @)
— T &
Mit Versatz:
— O @ D
S 0 ”: g
| — © © ‘_l;:f
T
Bestell-Nr. Aufnahme S [ Dicl w2 (max.) o Kohlung X L B B1 . i Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
175586 ER 40 2,5-30 140 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 89 71 175 55 88 110 A
175587 ER 40* 2,5-30 140 Nm 6.500 / 6.500 i=1: intern 89 71 175 55 88 110 A
175588 mi 63 - 140 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 78 82 175 55 88 110 AN
Mit Versatz 87,5 mm:
179163 ER 40 2,5-30 50 Nm 4.000/6.000 i=1:1,5 intern 45 108 225 1325 88 120 F\ 1Y

300 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QUICK TURN SMART 300M/350M

QTS

300M

350M

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 80 mm
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

)
—{_H |
1 | © | |
(] — | |
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm m

175591 ER 40  2,5-30 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 150 100 50 80 108,0 88 100 F\ 1Y
175592 ER 40* 2,5-30 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 150 100 50 80 108,0 88 100 F MY
175593 mi 63 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 150 100 50 80 1295 88 100 P\ Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 301



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkelschwenk-Einheit 0-90° sluecompeTence T RRTTe

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

QUICK TURN SMART 300M/350M

QTS

300M

350M

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 80 mm
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

T

Bestell-Nr. Aufnahme S e Ll Wl (max.) Do Kohlung L L L2 B v i Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

176382 ER 20 1,0-13 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 135 57 78 90 88 94 F\ 1Y

302 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Abbildung zeigt einen verstellbaren Winkelkopf (20°) auf einer Mazak SQT 18 MS beim Bohren im 45° Winkel.
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Mazak

MULTIPLEX 610/6100/6200 + HYPER QUADREX MSY 150

mimatic

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
MP 610 12
MP 6100/6100 Y 16
MP 6200/6200 Y 16
HQ 150 MSY 12
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
Multiplex 610 / 6100 596 286 155
Multiplex 6200 596 286 155
HQ 100/ 150 616 286 165
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1azak , ggmtwiﬂm; TAMILL » TrioCut » PolyREAM ]
MULTIPLEX 610/6100/6200 + HYPER QUADREX MSY 150

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
| I
Gerade Einheit, versetzt Winkelschwenk-Einheit 0-100°
306-307 310
Winkel-Einheit Y-Schwenk-Einheit = 90°
308-309 311
Kreisségehalter
312

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "m Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehor 510-511

Zubehor

Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 610/6100/6200
HYPER QUADREX MSY 150

MP HQ MSY
610 - 12x 150 - 12x
6100 - 16x

6200 - 16x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

S L X
S
} =) . i
@ /—Q\ Ohne Versatz:
"<
o i Eﬂ:
- - ©) =
@'
& + ©
T

BeSfeII-Nr. noAEIr;e Sé)or::n_ m:IXOI'Tl?er:r- n](/Lr}/Qn'\(::(;X) S::Ejl:g KUhlung me mLm mAm mBm FE:T] I'El?n mSm DFEhriChfung
124018 ER32 1,0-20 50 Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 650 90,0 50 132 90 42 60 80 Y
124252 ER 32* 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 inferm 650 90,0 50 132 90 42 60 80 F\ 1Y
124064 ER25 0,5-16 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 exten 835 71,5 50 118 84 34 60 68 A
124342 ER25* 0,5-16 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 intern 650 90,0 50 132 90 42 60 80 F MY
123681 ER 25* 0,5-16 50 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 650 90,0 50 132 90 42 60 80 Y
124013 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 650 97,0 50 132 90 42 60 80 P Y
123683 mi 50 - 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern - 970 50 132 90 42 60 80 Y
123680 HF 20 4,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern - 89,0 50 132 90 42 60 80 F\ 7Y
173557 C4 - 50 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern (61,5 93,5 50 134 92 42 60 84 F\ Y
Ohne Versatz (HQ 150)

173577 C4 - 80Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern - 80,0 - 132 90 42 60 84 A

306 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

Ausfihrung fir Gegenspindel

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp

HYPER QUADREX MSY 150
HQ MSY

150 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/ Sy st ems

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

S L
/\
© : ©
- o '
S
?/©
£ O
T
Bestell-Nr. Aut- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kihlung X L A B B1 B2 S T —
nahme & mm moment (U/min.) sefzung mm  mm  mm  mm  mm  mm  mm
174697 ER32 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 75 90 -50 180 90 90 60 80 F X
174698 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 inten 75 90 -50 180 90 90 60 80 F Y
174699 mi 50 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 68 97 -50 180 90 90 60 80 F Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 610/6100/6200
HYPER QUADREX MSY 150

MP HQ MSY
610 - 12x 150 - 12x
6100 - 16x

6200 - 16x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

L
S L4
e
e
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
124610 ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 154 115 39 690 70 60 85 F\ 1Y
124854 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 154 115 39 71,0 70 60 85 F MY
124856 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 155 115 39 71,0 88 60 80 P\ Y
124689 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 exten 149 115 34 40,0 78 60 80 A
124850 HF 20 6,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 149 115 39 710 8] 60 80 Y
170167 mi 40 - 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 extern 149 115 34 40,0 97 60 80 F\ 7Y
124915 mi 40 - 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 infern 154 115 39 72,5 97 60 80 F\ 1Y
173583 C4 - 60 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 152 110 42 71,0 75 70 85 F\ 1Y

308 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkel-Einheit sluecomperence Fm —
» PolyMILL » TiMILL » TrioCut  » PolyREAM
Ausfihrung fior Gegenspindel

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

HYPER QUADREX MSY 150

HQ MSY

150 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm

174700 ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 154 115 39 72 69 60 80 F\ 1Y

174701 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 154 115 39 72 69 60 80 F MY

174702 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 154 115 39 87 69 60 80 P\ Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 309



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 610/6100/6200
HYPER QUADREX MSY 150

MP HQ MSY
610 - 12x 150 - 12x
6100 - 16x
6200 - 16x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
max L
S L4

® D
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung X L L L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
125024 ER16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 20,5 1345 735 6] 114 60 805 FYA
125051 ER16 0,5-10 6 Nm 3.750/15.000 i=1:4 extern 20,5 134,5 735 61 114 60 80,5 2 NA)
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Y-Schwenk-Einheit = 90° e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAMJ

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 610/6100/6200
HYPER QUADREX MSY 150

MP HQ MSY

610 - 12x 150 - 12x

6100 - 16x

6200 - 16x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Ausfihrung um =90° stufenlos
schwenkbar

Schaft VDI 40

Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlThi
S L
| -
< O
)
N
)
0 oo
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mcx.) Uber- Kohlung X L A B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung m mm mm mm mm mm
124114 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 55 100 50 134 60 68 F\ 1Y
169223 mi 40 - 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern - 121 50 134 60 68 F\ MY
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Kreissagehalter

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 610/6100/6200
HYPER QUADREX MSY 150

MP HQ MSY
610 - 12x 150 - 12x
6100 - 16x

6200 - 16x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Lg

S Ly [ Lo T
L
B Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . L L L2 L3 L4 B S T
estell-Nr. ; Kohlung
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm mm
125101* 22 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 77,5 36 25 60 72

312 * max. Sdgeblattdurchmesser = 80 mm



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Abbildung zeigt eine mimatic® angetriebene Werkzeugeinheit, 90° Winkel Ausfihrung
for Mazak VDI 40 mit modularem Schnellwechselsystem ,mi“.

Die mimatic® mi Schnittstelle ist ein innovatives, modulares Schnellwechselsystem.
Maschinenstillstandzeiten werden durch die Méglichkeit der Vorristung auBBerhalb der
Maschine minimiert.
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Mazak

MULTIPLEX 620/6200 + HYPER QUADREX MSY 200

mimatic

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
MP 620 12
MP 6200/6200 Y 12/16
HQ 200 MSY 12
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
Multiplex 620 / 6200 680 320 180
HQ 200 MSY 700 320 190
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Mazak

mimatic

T o ol Sy st em

N

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

)

MULTIPLEX 620/6200 + HYPER QUADREX MSY 200

Angetriebene Werkzeuge

Seite

Seite

Gerade Einheit, versetzt

Winkelschwenk-Einheit 0-100°

316-317 321
Winkel-Einheit Y-Schwenk-Einheit + 90°
318-319 322
Winkel-Einheit 2-Spindler Kreisségehalter
320 323
o (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' "m Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479
Statische Werkzeugaufnahmen
fir MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehdr 510-511
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Ge ra de E n h e Ii' ve rsetz' BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM J

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 620/6200
HYPER QUADREX MSY 200
MP HQ

620 - 12x 200 - 12x
6200 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

S L X
& . OF
. =) . )
@ 3 /—Q\ Ohne Versatz:
om 3
<
o : ! g k
I [
3 !
H © + © -
) I
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung X L A B B1 B2 S T e r—
nahme & mm moment (U/min.) sefzung mm  mm  mm  mm  mm  mm  mm

124021 ER32 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 90,0 90,0 50 132 90 42 70 80 F Y
124255 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 90,0 900 50 132 90 42 70 80 F Y
124065 ER25 0,5-16 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 extern 1085 71,5 50 118 84 34 70 68 AN
124343 ER 25* 0,5-16 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 infern 90,0 90,0 50 132 90 42 70 80 F Y
175753 mi 40 - 25Nm  6.500/13.000 i=1:2 infern 69,0 1110 50 132 90 42 70 80 Y
124014 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 83,0 970 50 132 90 42 70 80 Y
123684 mi 50 - 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 inten 83,0 970 50 132 90 42 70 80 F X
173556 C4 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 86,5 935 50 132 90 42 70 84 F Y
Ohne Versatz (HQ 200)
169824 Cc4 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern - 90,0 - 132 90 42 70 84 N

316 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt
Ausfihrung fir Gegenspindel

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

HYPER QUADREX MSY 200

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/ Sy st ems

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAMJ

HQ
200 - 12x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L X
© ©
£ - N
< /\
Qo S 1 $
m
=8 O
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L A B B1 B2 S T e r—
nahme & mm moment (U/min.) sefzung mm  mm  mm  mm  mm  mm  mm
174703 ER32 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 100 90 -50 180 90 90 70 80 F Y
174704 ER 32* 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 intem 100 90 -50 180 90 90 70 80 F Y
174705 mi 50 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 infern 93 97 50 180 90 90 70 80 F Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 620/6200
HYPER QUADREX MSY 200
MP HQ

620 - 12x 200 - 12x
6200 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

I o e T SRR S S A R
124619 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 169 130 39 69,0 70,0 70 85 F\ 1Y
124864 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 173 130 43 71,0 70,0 70 80 F 1Y
124690 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 extern 164 130 34 40,0 78,0 70 80 AN
175761 mi 40 - 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 169 130 39 72,5 95,5 70 80 F Y
124623 mi 50 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 173 130 43 71,0 88,0 70 80 F\ 1Y
124866 mi 50 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 173 130 43 71,0 88,0 70 80 F\ 1Y
169446 HF 20 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 169 130 39 71,0 83,5 70 80 F\ 1Y
124916 ER 32* 1,0-20 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 169 130 39 72,5 91,0 70 80 F 1Y
169825 Cc4 - 60 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 168 126 42 71,0 75,0 70 85 F\ Y

318 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit

Ausfihrung fir Gegenspindel

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

HYPER QUADREX MSY 200

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/

Sy st e ms

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

HQ
200 - 12x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L
S Lq
®)
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung m mm mm mm mm mm
174706 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 169 130 39 69 72 70 80 F\ 1Y
174707 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 169 130 39 69 72 70 80 F 1Y
174708 mi 50 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 169 130 39 69 87 70 80 P\ Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

B I_U e c OM P ETE N C E » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM]

Winkel-Einheit 2-Spindler

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp
HYPER QUADREX MSY 200
HQ
200 - 12x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
A Kuhlmitteldruck
max. 30 bar
L
B L1

o \ /
<
2
0
Lo | | |
Lo o | 0o O 0
k_E'_l_l_i_E_fl T
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T
< mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm
164335 2xER32  1,0-20 50 Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 169 130 39 70 70 70 80
171083 2x ER 32* 1,0-20 50Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 169 130 39 70 93 70 80
320 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 620/6200
HYPER QUADREX MSY 200

MP HQ
620 - 12x 200 - 12x
6200 - 12x
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
max L
s L
F
L]

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung X L L L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm

125025 ER16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 455 1345 735 6] 114 70 805 FYA

125053 ER16 0,5-10 6 Nm 3.750/15.000 i=1:4 extern 45,5 134,5 735 61 114 70 80,5 2 NA)
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Y-Schwenk-Einheit = 90°
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 620/6200

HYPER QUADREX MSY 200

MP HQ

620 - 12x 200 - 12x

6200 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Ausfihrung um =90° stufenlos
schwenkbar

Schaft VDI 40

Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

B4
[T

[2a] < O
J © )
3V
[2a]
0 = o
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mcx.) Uber- Kohlung X L A B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
124116 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 80 100 50 118 70 68 F\ 1Y
169231 mi 40 - 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern - 121 50 118 70 68 F\ MY
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Kreisscdgehalter

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 620/6200
HYPER QUADREX MSY 200

MP HQ

620 - 12x 200 - 12x
6200 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

mimatic

T o ol Sy st ems

I
-~
{ o
|
gl
S
i |
Ly f Lo
L
Bestell-Nr Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- Kohl L L2 L3 L4 B S T
estell-ir. O mm moment (U/min.) setzung uhiung mm mm mm mm mm mm mm
125103* 22 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 160 130 30 77,5 36 25 70 80
101820* 22 40Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 170 140 30 875 36 25 70 80

* max. Sdgeblattdurchmesser = 80 mm
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

MazaK muLtipLex 630 / 6300

mimatic

T o ol Sy st ems

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
MP 630 12
MP 6300/6300Y 12
Sternrevolver VDI 50 Storkreiskonturen

Maschinenbaureihen F SW WL

Multiplex 630 / 6300 840 380 230
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

r'1azak MULTI PLEX 630 / 6300 ) ggmtwi&mi» THMILL » TrioCut  » PolyREAM ]

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Winkel-Einheit

Gerade Einheit, versetzt

326 327

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr 478-479

Statische Werkzeugaufnahmen

for MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehsr 510-511

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit, versetzt e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAMJ

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 630 / 6300

MP

630 - 12x

6300 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

L X
Z_
@
[2a] __L_
< — | |
8V
[15]
. -
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh- n1/n2 (mcx.) Uber- Kohlung X L A B B1 B2 S T .Dreh-
& mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm mm richtung
131556 ER 40* 2,026  100Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 107,5 1225 76 179 131 48 75 100 A\ Y
100245 mi 63 - 100 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern - 1260 76 179 131 48 75 100 AN 1Y
102793 SK/CAT 40 - 100 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 111,5 1085 76 179 131 48 75 100 A\ 7YX
173569 C5 - 100 Nm  6.500/ 6.500 i=1:1 infern 120,0 110,0 76 189 141 48 75 100 ¥ 7Y
Ohne Versatz
173579 C5 - T00Nm  6.500/6.500 i=1:1 extern 120,0 1100 - 148 100 48 75 100 AN

326 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

MULTIPLEX 630 / 6300

MP

630 - 12x

6300 - 12x

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticlThi
mimatic capto

S Ly Lo
! «
@ )
M @ i
™
-
m T 9 T | |e @ T
T
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T .Dreh-

@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm richtung
131597 ER 40* 2,0-26 80Nm 5.200/5.200 i=1:1 intern 215 175 40 75,5 97 75 96  F\ Y
101513 mi 63 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 224 175 49 73,5 97 75 98 K X
124626 SK/CAT 40 - 80Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 225 175 50 80,0 100 75 96 F\ Y
174863 SK/CAT 40 - 80 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intern 225 175 50 80,0 100 75 96 AN Y
131600 &S - 100 Nm  6.500/6.500 i=1:1 intem 230 175 55 85,0 65 75 130 FY AN
131607 C5 - 50 Nm 8.000/8.000 i=1:2 intern 230 175 55 85,0 65 75 130 FY /Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 327



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mi/matic
Mazak

INTEGREX IV ST + MULTIPLEX 8200

Daten

Maschinenbaureihen Revolverstationen

Integrex 200/300/400 IV ST
Multiplex 8200 (nur 3. Revolver)

Sternrevolver Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
Int. 200/300/400 IV ST 840 380 230
Multiplex 8200 502,5 260 120
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

r'1azak , ggmtwiﬂm; TAMILL » TrioCut » PolyREAM ]
INTEGREX IV ST + MULTIPLEX 8200

Seite Seite

Winkel-Einheit

Angetriebene Werkzeuge

Gerade Einheit, versetzt

330 331
Optionen und Zubehor
Statische Werkzeugaufnahmen
fior MAZAK
Statische Werkzeugaufnahmen 499-509
Zubehor 510-511
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

~ 4 Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

fir Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

INTEGREX 200/300/400 IV ST
MULTIPLEX 8200 (nur 3. Revolver)

1 MP
200 IV ST 8200
300 IV ST
400 IV ST
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 40 mm
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
S L X

mimatic

T o ol Sy st ems

B I_U e c OM P ETE N C E » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAMJ

Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber-
@ mm moment (U/min.) sefzung
100628 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1

Kohlung L A B . i Drehrichtung
mm mm mm mm
extern 36 85 50 155 61 94 F Y
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

W|nke|'E|nhe“' BLUeCOMPETENCE » PolyMILL » THMILL  » TrioCut »Po\yREAM]

for Maschinenhersteller

Mazak

for Maschinentyp

INTEGREX 200/300/400 IV ST
MULTIPLEX 8200 (nur 3. Revolver)

1 MP
200 IV ST 8200
300 IV ST
400 IV ST
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 40 mm
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
L
S L1 l L2
[ O °_| 0 0 0
i

L3

(. (@]
%E;t" | o

=T
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
174606 ER32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 94 55 39 66 70 61 94 A
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

.LOKUMA LB200-M + ECO-M

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LB 200 M 12
ECO ES-L8II M 12
ECO ES-L6lI M 12
Genos L200 M 12
Scheibenrevolver VDI 30 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F TK WL
LB 200+ECO 590 310 115
ECO ES-L6lI 1) 1) 1)
1) Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine. Genos L200 1) 1) 1)

Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

.LOKUMA LB 200 - M + ECO - M 51 Ue compeTeNCE JETT R

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Gerade Einheit Winkel-Einheit

334 336

« b
Winkelschwenk-Einheit 0-100°
‘ 338

Gerade Einheit, versetzt Winkel-Einheit, versetzt

885

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479

Standard VDI-Werkzeug-

aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531

Zubehor

Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 200-M, ECO ES-L6/L8II-M,
Genos L200-M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

=Y
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
133715 ER 25 0,5-16 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 81 70 35,0 69 70 A
133710 ER 25* 0,5-16 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 81 70 35,0 69 70 YA
133734 mi 40 - 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 92 71 35,5 69 65 2N

334 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Elnhelt' versetz' BLUeCoMPETENCE » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM}

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 200-M, ECO ES-L6/L8II-M,
Genos L200-M

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb 1-stufig
Teilung 30/ 60°
I~y
| qlmm]][mmﬂ
@ B il
<
o
m
S L T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L A B B1 B2 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm  mm  mm
176305 ER 25 0,5-16 10 Nm 6.500/13.000 i=1:2 extern 100 40 118 75 43 69 70 F\ 1Y
176304 ER 25* 0,5-16 10 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 100 40 118 75 43 69 70 F Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 335



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAMJ

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 200-M, ECO ES-L6/L8II-M,
Genos L200-M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
©)
I! | [¢)
e
4
B
C]
<
4
S L | L, T
I
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
103496 ER 25 0,5-16 30 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 104 70 34 605 58 69 76 A
103520 ER 25* 0,5-16 30 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 104 70 34 605 58 69 76 YA
103537 mi 40 - 30 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 102 70 32 510 73 69 70 AN
176325 ER 20 0,5-13 20 Nm 6.500/12.000 i=1:2 extern 105 70 35 620 62 69 70 F Y
176324 ER 20* 0,5-13 20 Nm 6.500/12.000 i=1:2 infern 105 70 35 620 62 69 70 Y

336 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WInkeI-Elnhelt' versetZt BLUeCoMPETENCE » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM}

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 200-M, ECO ES-L6/L8II-M,
Genos L200-M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

L3

S L4 Lo
0 :
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm  mm
176270 ER 25 0,5-16 30 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 117 85 32 91 15 69 64 A
176271 ER 25* 0,5-16 30 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 117 85 32 91 15 69 64 YA

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 337



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkelschwenk-Einheit 0-100°

for Maschinenhersteller

lLokumAa

fir Maschinentyp

Genos L200-M

LB 200-M, ECO ES-L6/L8II-M,

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUeCoM PETE N CE » PolyMILL » THMILL  » PolyREAM }

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb 1-stufig
Teilung 30/ 60°
©
-
= D
S L4
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

176291 ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 131 68,5 62 77 69 81 AN
176293 ER 16* 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 131 68,5 62 77 69 81 AN

338 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T o ol Sy st ems

AEmILL BLUECOMPETENCE

Alliance Member
Das mimatic Nachhaltigkeitskonzept

. . " . Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
fur dle Frqueﬂrbelfung des Maschinen- und Anlagenbaus

AGMILL = Vorteile
AGW + Polygonschnitistelle + PolyMILL-Platte

Weniger Schnittstellen
m Geringere Toleranzen
AcliTIILL pnl':lmll—l— m Besserer Rundlauf
m Ldngere Standzeit
m Kirzere Bauform

Schnellwechsel der HM-Platte
m Eine Schraube l&sen

m Plananlage

m Keine Voreinstellung notwendig
m Selbstzentrierung

Der mimatic Baukasten

|Z| 4000 Angetriebene Werkzeuge
[V] 2000 Winkelképfe
[V] 2500 PolyMILL Wendeplatten

Verfigbarer Baukasten fir mimatic-Kunden

4000 ausgefihrte AGW for

Drehmaschinen,

davon 250 aus dem

mimatic Hauptkatalog Ca. 2500 ausgefihrte
PolyMILL- HM-Platten
zum Gewinde- und
Nutenfrésen, Stirnen
oder Konturfrasen.
Davon 200 aus dem
mimatic Hauptkatalog
2000 ausgefihrte Winkel- ab Lager.

kopfe fir BAZ, davon 108

aus dem mimatic Haupt-

katalog

4 verschiedene GréBen
der polygonalen PolyMILL-
Schnittstelle
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

lLokumAa
LB 300 - M/MY / LU 300 - M/MY

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LB 300 M/ MY 12
LU 300 M/ MY 12
ES-L 10 M
Captain L 370
Genos L 300 M

Scheibenrevolver VDI 40 Storkreiskonturen
e
-
7~
Ve
7/
/
y (&)
/
/
| O
L o
©
- O
\
\ ©®)
\. \
\
N\
.
~ : -
T X WL
TK -
F

Maschinenbaureihen F TK X Y WL

LB/LU 300 M 690 386 185 55 155

LB/LU 300 MY 700 448 175 140 145

ES-L10M 1) 1) 1) ) 1)

Captain L 370 1) 1) 1) 1) 1)

1) Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine. Genos L 300 M 1) 1) 1) 1) 1)

Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

lLokumAa
LB 300 - M/MY / LU 300 - M/MY

Angetriebene Werkzeuge

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

Seite Seite
| I
Gerade Einheit Winkel-Einheit
342 344
Gerade Einheit, versetzt Winkelschwenk-Einheit 0-100°
343 345
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' "ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehor 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehor 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhiilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB/LU 300 - M/MY, ES-L T0 M
Captain L 370, Genos L 300 M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
S L
H
—] O
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

103441 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 75,5 87 38 93 75 A
133711 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 75,5 87 38 93 75 A
133712 mi 50 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 92,0 84 42 93 84 2N

342 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

for Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB/LU 300 - M/MY, ES-L T0 M
Captain L 370, Genos L 300 M

mimatic

T oo

/

Sy st e ms

B I_U e c OM P ETE N C E » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM]

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 1-stufig
Teilung 30/ 60°
N
m
m
< 1‘:%
o S
- |1e
S *
S L T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L A B B1 B2 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
176332 ER 25 0,5-16 20 Nm 6.500/13.000 i=1:2 extern 90 50 132 90 42 93 80 F\ 1Y
176331 ER 25 0,5-16 20 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 90 50 132 90 42 93 80 F Y
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM }

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB/LU 300 - M/MY, ES-L T0 M
Captain L 370, Genos L 300 M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

] )
P
4
<
-
Q)
S L4 | Lo
L'
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
103497 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 109 70 39 66 70 93 80 A
133716 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 109 70 39 66 70 93 80 YA
133705 mi 50 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 109 70 39 66 88 93 80 2N

344 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

for Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB/LU 300 - M/MY, ES-L T0 M
Captain L 370, Genos L 300 M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb 1-stufig

Teilung 30/ 60°

| 4
| —
S L4
max L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm m
101727 ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 134,5 73,5 61 68 93 90 AN
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I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

|l okumA
LB 300 - MW/MYW + LT 300 - M/MY

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LB 300 MW / MYW 12
LT 300 M/ MY 12
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
LB 300 MW/MYW 610 340 135
LT 300 M/MY 650 380 135
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

| okumA T v e gt
LB 300 - MW/MYW + LT 300 - M/MY

Seite Seite

Gerade Einheit Winkel-Einheit

Angetriebene Werkzeuge

348 349-350

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' "ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehsr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 300 - MW / MYW
LT 300 - M / MY

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb Stufenrzahnrad;
1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

mimaticlTli

BLUECOMPETENCE

mimatic

T ool

Sy st e ms

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAM}

Mit Versatz:

H
—] O
C D+ =
=
T
GB—\ %
lo N |
I
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
103441 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 75,5 87 38 93 75 A
133711 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 75,5 87 38 93 75 YA
133712 mi 50 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 92,0 84 42 93 84 A
Mit Versatz 50 mm:
103644 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.500/13.000 i=1:2 infern 90,0 132 42 93 80 Y

348

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit, linke Ausfihrung
for Hauptspindel

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 300 - MW / MYW
LT 300 - M / MY

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb Stufenzahnrad; 1-stufig
Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/

Sy st e ms

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAM}

-
mimaticlTli
C1 o
& h=——4
|
_3 —1
<
4
Q)
S Ly L L
L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung m mm mm mm mm mm
133704 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 129 90 39 660 70 93 80 A
103478 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 129 90 39 660 70 93 80 YA
103462 mi 50 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 129 90 39 66,0 88 93 80 2N
133818 mi 40 25 Nm 6.500/13.000 i=1:2 infern 129 90 39 725 97 93 85 P\ MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkel-Einheit, rechte Ausfihrung
. o BLUECOMPETENCE Sy T i e PonREAMJ
fir Gegenspindel

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 300 - MW / MYW
LT 300 - M / MY

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb Stufenzahnrad; 1-stufig
Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
L
S L4 ‘ Lo
9 I
<
a
° [H
B
™)
- i
1 °
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
103471 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 129 90 39 66 70 93 80 A
124845 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 129 90 39 66 70 93 80 YA
103523 mi 50 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 129 90 39 66 88 93 80 AN

350 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Abbildung zeigt mimatic® mi Schnittstelle — das innovative, modulare Schnellwechselsystem mit
Einhandbedienung von Mimatic Tool Systems. Maschinenstandzeiten werden durch die Még-

lichkeit der Vorristung auflerhalb der Maschine minimiert.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

.LOKUMA LVT 300 - M

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LVT 300 M 12
Scheibenrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

Maschinenbaureihen F TK WL

LVT 300 731 376 177
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

_LOKUMA LVT 300 - M e

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Gerade Einheit Winkel-Einheit

354 355

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
a Zubehor 478-479

Standard VDI-Werkzeug-

aufnahmen
VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehsr 525-531

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

for Maschinenhersteller
lLokumAa
for Maschinentyp
LVT 300 - M
Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb Stufenzahnrad;

1-stufig
Teilung 30/ 60°
Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli

S L
H
— O
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

103441 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 75,9 87 38 93 75 AN
133711 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 75,5 87 38 93 75 AN
133712 mi 50 - 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 92,0 84 42 93 84 AN

354 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM }

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LVT 300 - M

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40

Antrieb Stufenzahnrad; 1-stufig
Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
L
S Ly Lo
(¢
<
4
_a ——
™)
— \ _
1 °
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
103528 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 109 70 39 66 70 93 80 A
133717 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 70 93 80 YA
103486 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 88 93 80 2N

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 355



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
lLokumA
LB 400 - M / LU 400 - M (oberer Revolver)
Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LB 400 M 12
LU 400 M 12
Scheibenrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

N~ : e
~—. _ - —
X WL
TK -
F
Maschinenbaureihen F TK X Y WL
LB/LU400 736 446 215 60 148
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

| oKUMA T o e oo
LB 400 - M / LU 400 - M (oberer Revolver)

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Gerade Einheit Winkel-Einheit

358 359

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
a Zubehor 478-479

Standard VDI-Werkzeug-

aufnahmen
VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehsr 525-531

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

357




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 400-M

LU 400-M (nur oberer Revolver)

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb Stufenzahnrad;
1-stufig

Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

mimaticlTli

BLUECOMPETENCE

/

Sy

mimatic

st e m s

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

Mit Versatz:

of——
I
] 1 T~
© E‘I.'IIIII
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
103505 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 75,5 87 38 101 75 A
103509 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 75,5 87 38 101 75 A
103521 mi 50 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 92,0 84 42 101 84 2N
Mit Versatz 50 mm:
124010 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 95,0 160 70 101 80 Y

358

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 400-M

LU 400-M (nur oberer Revolver)

Daten

Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40

Antrieb Stufenzahnrad; 1-stufig
Teilung 30/ 60°

Modulare Schnittstellen

BLUECOMPETENCE

mimatic

T oo

/

Sy s tem

N

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

J

-

mimaticlTli
S
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm

103542 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 109 70 39 66 70 101 80 A
103492 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 70 101 80 YA
103538 mi 50 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 88 101 80 2N

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

359




I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

_LOKUMA LB 2000/2500/3000

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LB 2000 EX 12
LB 2500 EX 12
LB 3000 EX 12
Sternrevolver ,,BMT” Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.

360



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

.LOKU MA LB 2000/2500/3000 g

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
|

Gerade Einheit Winkel-Einheit

362 363

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr

478-479

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 2000

LB 2500

LB 3000

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 60 mm
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

ins
©e0

T

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

176408 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 65 100 50 49 97 A

167718 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 65 100 50 49 97 A

167714 mi 50 - 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 69 100 50 49 97 A

362 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LB 2000

LB 2500

LB 3000

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT @ 60 mm
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM }

|O

©)
Lg

U ™
E _1
Lo o
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
167731 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 845 49 100 AN
167710 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 109 70 39 66 995 49 100 AN

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530
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I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

_LOKUMA LT 2000

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
LT 2000 EX 16
Sternrevolver ,,BMT” Storkreiskonturen

Maschinenbaureihen F SW WL

LT 2000 EX 650 420 115

364



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

| OKUMA 172000 T o e oo

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
|

Winkel-Einheit 2-Spindler

Gerade Einheit

366 368

Winkel-Einheit

367

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr

478-479

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

B LU e C OM PETE N C E » PolyMILL » THMILL » TrioCut » Po\yREAM}

Gerade Einheit

for Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LT 2000

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft BMT & 55,4 mm

Antrieb 2-flach

SW 10 mm

A S L

[
O] Q- %
i
—
B )
o[ b o
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

176394 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 65 105 50 105 82 A
176393 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 65 105 50 105 82 A

366 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic
. . . T o ol Sy st ems
wl n kel- E I n helt B I_U eCOMPETE NCE » PolyMILL » TMILL » TrioCut » Po\yREAM}

fir Maschinenhersteller

lLokumAa

for Maschinentyp

LT 2000

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 55,4 mm
Antrieb 2-flach

SW 10 mm

L1

L4

)
-
=l N
g e
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
176401 ER 32 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 102 65 37 68 88 102 85 A
176400 ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 102 65 37 68 88 102 85 YA

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 367



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

W|nke|'E|nhe“‘ 2'sp|ndler BLUECOMPETENCE IRty I et »Po\yREAM}

for Maschinenhersteller
lLokumAa
for Maschinentyp
LT 2000
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 55,4 mm
Antrieb 2-flach
SW 10 mm
S L
L1 L2
=IHIER
<
) a
F
N
)
i
]
% %"
T
Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L L1 L2 L3 L4 S T
Bestell-Nr. ; Kthlung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm  mm
176655 ER 25 0,5-16 30 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 104 65 39 60 60 102 85
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Management Service

ZERTIFIKAT

_ Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen
mimatic
Io o | Sy st e ms

mimatic GmbH
WestendstraRe 3
D-87488 Betzigau

fr den Geltungsbereich

¢ CEPTUOUKAT @ CERTIFICADO ¢ CERTIFICAT

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetriebenen Werkzeugen,
Zerspanungswerkzeugen, Spannsystemen und
Sonderwerkzeugen

ein Qualitadtsmanagementsystem
eingefuhrt hat und anwendet.

Durch ein Audit, Bericht-Nr. 70006182
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

1ISO 9001:2008

erflllt sind. Dieses Zertifikat ist glltig bis 2014-02-06
Zertifikat-Registrier-Nr. 12 100 15724 TMS

7

TOv sUp TUvsUD TOvSUD TOV/SUD TOVsUD TUvsUp 7uvsop ToOvsUp!Tuvsod tUvsob TovsOp tOvE0D TUv'sUp TOV sUD

Minchen, 2013-02-26

ZERTIFIKAT « CERTIFICATE ¢

LT

TV 50D Management Sarvice GmbH » Zenifiziarungsstalle = RidlerstraBe 65 » B339 Minchen = Garmany o*

TUV sUL
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

»
SHUTER obin5482 (B15x12)

Daten
Scheibenrevolver Revolverstationen
Antrieb DIN 5482 (B 15 x 12)
Scheibenrevolver VDI 30 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Sres

SHUTER obin5482 (B15x12)

Angetriebene Werkzeuge

Seite

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM

Seite

Gerade Einheit

Winkel-Einheit, versetzt

&

372 374
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-100°
y ‘ 375
Kreisségehalter
376
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehsr 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

371




¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM J

Gerade Einheit

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 15 x 12)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5482
B15x12
=28
14,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
O )
o
S L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (max.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
123780 ER 25 0,5-16 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 77 70 35,0 45 70 A
124135 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 77 70 35,0 45 70 YA
124137 mi 40 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 92 71 8585 45 65 2N

372 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 15 x 12)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5482
B15x12
=28
14,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
L
S L4 Lo
| <«
-
| PN
. @)
-
— |2
©h] © ]
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm  mm  mm  mm  mm
124491 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 94 60 34 365 60 45 70 F\ 1Y
101413 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 94 60 34 540 60 45 70 P\ Y
169181 mi 40 - 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 94 60 34 48,5 81 45 70 2%a

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 373



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM }

Winkel-Einheit, versetzt

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 15 x 12)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5482
B15x12
=28
14,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
L
S L4 Lo
i /
<
4
o -
A s/
4
|®
Lo e
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm  mm  mm  mm  mm
124497** ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exern 117 85 32 91 15 45 64 A
166412 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 117 85 32 91 15 45 64 A
124401* mi 40 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 117 85 32 91 33 45 64 AN

374

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

** mit Préizisionsausrichteeinheit PIN & 8 mm




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTEp—y

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 15 x 12)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5482

B15x12

=38

14,5 mm

max L )
S L4

@ @@ A2

T

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- Kihlun L L1 L2 B S T Drehrichtun
. nahme @ mm moment (U/min.) sefzung 9 mm mm mm mm mm m 9

179178* ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 138 73,5 64,5 855 45 68 A

* mit Prézisionsausrichteeinheit PIN & 8 mm 375



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Kreisscdgehalter

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 15 x 12)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft
Antrieb VDI 30
DIN 5482
B15x12
Z=28
14,5 mm
L
S L4 Lo

%f

L3

T

mimatic

T o ol Sy st ems

Bestell-Nr Aufnahme ~ max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber-
esteli-ir. @ mm moment (U/min.) sefzung
101777* 16 20 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1

S T
mm  mm
45 72

376 * max. Sdgeblattdurchmesser = 80 mm




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Abbildung zeigt angetriebenes Werkzeug (20°) mit einer mimatic® mi50 Schnittstelle fur einen
Sauter VDI 40 Revolver. Die mimatic® mi Schnittstelle ist ein innovatives, modulares Schnell-
wechselsystem. Maschinenstandzeiten werden durch die Méglichkeit der Vorristung auBerhalb

der Maschine minimiert.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

»
SHUTER obin5482 (B17x14)

Daten
Scheibenrevolver Revolverstationen
Antrieb DIN 5482 (B 17 x 14)
Scheibenrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Sres

SHUTER obin5482 (B17x14)

Angetriebene Werkzeuge

Seite

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM

Seite

Gerade Einheit

Winkel-Einheit, versetzt

&

380 382
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-100°
- ‘ 383
Kreisségehalter
384
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehsr 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

379




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T ool

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM]

y s t e m s

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 17 x 14)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5482
B17x14
=9
16,5 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

quroFl.EX

(@]
Bestell-Nr. Aufnahme SR e - n1/n2 (_mox.) U Kihlung L 8 Bl . T Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
123797 ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 extern 95 80 40 53 80 A
124154 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 80 89 40 53 80 YA
124157 mi 50 0,5-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 92 89 40 53 80 A
124146 Hydro-Flex 20 6,0-20 80 Nm 8.000/8.000 i=1:1 intern 83 89 40 53 80 A

380 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 17 x 14)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5482
B17x14
Z=9
16,5 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

quroFl.EX

L
S L4 )
Q
e e——
O
T
Bestell-Nr. Aufnahme SpErTe o Do il (_mox.) User Kohlung L L s > i Drehrichtung
< mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm

124516 ER 32 1,0-20 50 Nm 5.400/ 5.400 i=1:1 extern 113 70 43 690 70 53 80 ¥ N/YX
124804 ER 32* 1,0-20 50 Nm 5.200 / 5.200 i=1:1 infern 113 70 43 755 70 53 80 ¥ /X
124805 mi 50 - 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 113 70 43 755 88 53 80 ¥ /X
124801 Hydro-Flex 20 6,0-20 50 Nm 5.200 / 5.200 i=1:1 infern 113 70 43 755 82 53 80 ¥\ /X
124909 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.000/12.000 i=1:2 intern 109 70 39 725 75 53 85 ¥ /X
124683 mi 40 - 20 Nm 6.000/12.000 i=1:2 extern 109 70 39 725 95 53 85 ¥ N/IX

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 381



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkel-Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 17 x 14)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5482
B17x14
=9
16,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
L
S L4 Lo
<
4
™)
4
()
| |
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm  mm  mm  mm  mm
124740 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 120 70 34 765 37 53 72 F\ 1Y
124407 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 intern 112 70 42 1100 20 53 84 P\ Y
124408** mi 50 - 100 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 infern 145 100 45 107,5 31 58] 96 2%a

382 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** auf Anfrage mit Prazisionsausrichteeinheit lieferbar



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 17 x 14)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5482

B17x14

Z=9

16,5 mm

max L ,
S L4

©

T

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm m

125009 ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 134,5 73,5 61 92 53 90 A

383



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Kreisscdgehalter

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 17 x 14)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft
Antrieb VDI 40

DIN 5482

B17x14

Z=29

16,5 mm

L
S L4 Lo

Aufnahme  max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L L1 2 3 4 B S T
Bestell-Nr. ; Kohlung
& mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
125087* 22 20 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 77,5 36 25 53 72
101810** 22 40 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1 extern 130 95 35 87,5 36 25 53 72

384 * max. Sdgeblattdurchmesser = 80 mm ** max. Sdgeblattdurchmesser = 100 mm



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

Abbildung zeigt eine Y-Schwenk angetriebene Einheit mit einem Einstellbereich von = 50 mm in Y-Achse.

385



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

»
SHUTER obin 5482 (B 20x17)

Daten
Scheibenrevolver Revolverstationen
Antrieb DIN 5482 (B 20 x 17)
Scheibenrevolver VDI 50 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.

386



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

»
SHUTER obin 5482 (B 20x17)

Angetriebene Werkzeuge

Seite

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM

Seite

Gerade Einheit

Winkel-Einheit, versetzt

388 « 390
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-90°
389 ‘ 391
Kreisségehalter
392
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehsr 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

387




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 20 x 17)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb DIN 5482
B20x17
Z=12
19,5 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

quroFl_EX

S L
o
m
©
Bestell-Nr. Aufnahme SR e - n1/n2 (_mox.) U Kihlung L 8 Bl . T Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
123815 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 86,0 96 48 78 96 AN
124188 ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.200/5.200 i=1:1 infern 86,0 96 48 78 96 N
124191 mi 50 - 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 105,596 48 78 96 A
124180 Hydro-Flex 20 6,0-20 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 intern 104,0 96 48 78 96 2N

388 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM }

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 20 x 17)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb DIN 5482
B20x17
Z=12
19,5 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

quroFl_EX

Abbildung zeigt
rechte Ausfihrung

L

S
Bestell-Nr. Aufnahme Sé)cr::n- m::)' rr?ersr nl {J/QNE::(;X) sgilz)s:\—g Kohlung mLm rlr_\:’n rlrf’n rlrf’n rlr_:’n mSm me Drehrichtung
124532 ER 32 1,0-20 80 Nm 5200/5200 i=1:1 extern 119 80 39 69,0 70 78 88 ¥ /X
124818 ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.200/5.200 i=1:1 infern 119 80 39 755 70 78 88 ¥\ /X
124819 mi 50 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 123 80 43 755 88 78 88 ¥\ /X
101443 Hydro-Flex 20 6,0-20 50 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 intern 119 80 39 755 85 78 88 ¥ N/IY
Linke Ausfihrung:
171907 Hydro-Flex 20 6,0-20 50 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 119 80 39 755 85 78 88 ¥ /X
124820 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 123 80 43 755 88 78 88 ¥ /X

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 389



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkel-Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 20 x 17)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb DIN 5482

B20x17

Z=12

19,5 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

L
S Ly Lo

Ly

)
4
© |
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm  mm  mm  mm  mm
124745 ER 32 1,0-20 80 Nm 4.000/4.000 i=1:1 extern 112 70 42 111,0 20 78 84 F\ 1Y
124414 ER 32* 1,0-20 80 Nm 4.000/4.000 i=1:1 infern 112 70 42 1110 20 78 84 F\ Y
124415 mi 50 - 100 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 intern 120 75 45 107,5 31 78 96 2%a)

390 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-90° sluecomperence JuTRTTT

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 20 x 17)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb DIN 5482
B20x17
Z=12
19,5 mm
max L
S L4
L |
o o
’.\
¢>
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm m
101715 ER 25 0,5-16 35 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 178 88 90 102 78 96 F\ 1Y

391



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Kreisscdgehalter

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 20 x 17)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft
Antrieb VDI 50

DIN 5482

B20x17

Z=12

19,5 mm

L
S L4 Lo

L

== n—— E—
T
Aufnahme  max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L L1 2 3 4 B S T
Bestell-Nr. ; Kohlung
& mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
101812* 22 40 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1 extern 130 95 35 87,5 36 25 78 72

392 * max. Sdgeblattdurchmesser = 100 mm




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Abbildung zeigt einen 90° Winkelkopf mit ER 32 Aufnahme

mimatic

T o ol Sy st e ms

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

393



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

»
SHUTER obin 5482 (B 25 x 22)

Daten
Scheibenrevolver Revolverstationen
Antrieb DIN 5482 (B 25 x 22)
Scheibenrevolver VDI 60 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.

394



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

5 n “®E H D I N 5482 (B 2 5 22) I ;’gwf\l}\'\i&mi» TriMILL » TrioCut  » PolyREAM J
X

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Gerade Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-100°

396 398

Winkel-Einheit

397

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr 478-479

Standard VDI-Werkzeug-

aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehsr 525-531

Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

395



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 25 x 22)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 60
Antrieb DIN 5482
B25x22
Z=14
& 24,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
S L
T
Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L B B1 S T .
sesiizl =)l nahme @ mm moment (U/min.) sefzung e mm mm mm mm mm Diinmeliing
123820 ER 40 3,0-26 140 Nm 4.000/4.000 i=1:1 exten 118,0 108 54 94 104 A
124204 ER 40 3,0-26 140 Nm 4.000/4.000 i=1:1 intern 123,0 106 52 94 96 YA
124206 mi 63 - 140 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 intern 105,5 108 54 94 110 AN

396 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
Winkel-Einheit

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 25 x 22)

T ool

BLUECOMPETENCE , ggmtwi&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM ]

y s t e m s

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 60
Antrieb DIN 5482
B25x22
Z=14
& 24,5 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli . ,
Abbildung zeigt
rechte Aufihrung
L1 . L2
| .
<
-}
(9] ™
-
© [ |
[ :
©®
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm  mm  mm  mm  mm
124537 ER 40 3,0-26 80 Nm 5.200 / 5.200 i=1:1 extern 135 85 50 69,0 107,5 94 100 F\ 1Y
101453 ER 40* 3,0-26 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 intern 129 80 49 73,5 107,5 94 100 F Y
124823 mi 63 80 Nm 4.000 / 4.000 i=1: intern 130 80 50 73,5 970 94 105 P\ 1Y
Linke Ausfohrung:
133738 mi 63* 80 Nm 4.000 /4.000 i=1:1 intern 130 80 50 73,5 97,0 94 102 F\ 1Y
* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 397




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkelschwenk-Einheit 0-90° sluecomperence JuTRTTT

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5482 (B 25 x 22)

Daten
Revolvertyp Scheibenrevolver
Schaft VDI 60
Antrieb DIN 5482

B25x22

Z=14

& 24,5 mm

Abbildung zeigt
linke Ausfuhrung
max L
S L4
©)
M
=4
m
2
4
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

Rechte Ausfihrung:
175813 ER 32 1,0-20 35 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 192,5 88 104,5 106 94 106 F\ 1Y
Linke Ausfihrung:
169310 ER 32 1,0-20 35 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 192,5 88 104,5 106 94 106 F MY

398



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Abbildung zeigt eine gerade Einheit mit ER 25 Aufnahme

mimatic

T o ol Sy st e ms

BLUECOMPETENCE

Alliance Member

Partner der Nachhaltigkeitsinitiative
des Maschinen- und Anlagenbaus

399



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

g
SAUTER

DIN 5480 (W 16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)
Daten

mimatic

T o ol Sy st ems

Sternrevolver Revolverstationen

Antrieb DIN 5480 (W16x0,8x30x18/9b)

Sternrevolver VDI 30 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.

400



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

®
~
Sres
i

DIN 5480 (W 16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)
Angetriebene Werkzeuge

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

Seite Seite
| I
Gerade Einheit Winkel-Einheit 2-Spindler
402 407
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-100°
403-404 408
Winkel-Einheit, versetzt Kreisségehalter
405-406 409
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ’ ’ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479
Statische Werkzeugaufnahmen
for SAUTER
Statische Werkzeugaufnahmen 511-515
Zubehdr 516
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

401




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 30

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- nl/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

133756 ER 25 0,5-16 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 73 71 35 55 65 A

133736 ER 25* 0,5-16 40 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 73 71 35 55 65 AN

133762 mi 40 - 40 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 92 71 35 55 65 2N

402 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit,
rechte Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 30

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm

Modulare Schnittstellen

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM J

-
mimaticlTli
L
S L4 . Lo
|
M~
4
]
0w |
|
=
ot —
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm

103554 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 89 55 34 365 600 55 70 F\ 1Y
103536 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 89 55 34 365 600 55 70 F MY
168443 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.000/12.000 i=1:2 intern 90 55 35 620 725 55 70 P\ MY
171413* ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 119 85 34 36,5 600 55 70 F Y
133739** ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 119 85 34 365 600 55 70 Y
133733** mi 40 - 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 119 85 34 485 81,0 55 70 F\ 7Y
133771** ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 134 100 34 365 600 55 70 F\ 1Y
133772** ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 134 100 34 365 600 55 70 F\ 1Y
133764** mi 40 - 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 134 100 34 485 81,0 55 70 P\ Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar

403



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit,
linke Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W16 x0,8x 30 x 18 / 9b)

Daten

Revolvertyp
Schaft
Antrieb

Modulare Schnittstellen

Sternrevolver

VDI 30

DIN 5480

mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung

W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm

mimaticmi

g

2l

=

<t

_ _

1
Ly Lo
i =
Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (max.)
el e nahme & mm moment (U/min.)

103545 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500
103515 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/ 6.500
133730** ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500
133731** ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500 /7 6.500
133732** mi 40 25 Nm 6.500 / 6.500
168324 ER 25 0,5-16 20 Nm 6.000 / 12.000
168444 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.000 / 12.000
133766** mi 40 25 Nm 6.500/ 6.500
103507** ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500
133747** ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500 /7 6.500
168325 ER 25 0,5-16 20 Nm 6.000 / 12.000
168445 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.000 / 12.000

404

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

BLUECOMPETENCE

T
Sgl;j:g Kohlung

i=1:1 extern 89
i=1:1 intern 89
i=1:1 extern 119
i=1:1 intern 119
i=1:1 intern 119
i=1:2 extern 120
i=1:2 intern 135
i=1:1 intern 134
i=1:1 extern 134
i=1:1 intern 134
i=1:2 extern 135
i=1: intern 135

L1

mm

59
55
85
85
85
85
85
100
100
100
100
100

L2

mm

34
34
34
34
34
95
35
34
34
34
85
35

'8

mm

36,5
36,5
36,5
36,5
48,4
62,0
62,0
48,0
36,5
36,5
62,0
62,0

mimatic

T o ol Sy st ems

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

L4

mm

60,0
60,0
60,0
60,0
81,0
72,5
72,5
81,0
60,0
60,0
72,5
72,5

** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar

msm Drehrichtung
55 70 Y
55 70 F\ 7Y
55 70 F\ 7Y
55 70 Y
55 70 F\ 1Y
55 70 F\ MY
55 70 Y
55 70 Y
55 70 F\ 7Y
55 70 F\ 1Y
55 70 F\ 1Y
55 70 F\ Y



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkel-Einheit, versetzi, e
. BLUECOMPETENCE Sy T i e PonREAM}
rechte Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 30

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm

Modulare Schnittstellen

-
mimaticlTli
L
S L4 Lo
<
—_— 4
i '
— Lol
o -
e
" 1 o
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
103539 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 117 85 32 91 15 55 64 AN
103555 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 infern 117 85 32 91 15 55 64 A
169187 mi 40 - 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 117 85 32 91 33 55 64 AN
103546 ER 25 0,5-16 25 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 132 100 32 91 15 55 64 2N
103547 ER 25* 0,5-16 25 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 132 100 32 91 15 55 64 A

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 405



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkel-Einheit, versetzi,
o . BLUECOMPETENCE Sy T i e PonREAMJ
linke Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480
(W16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 30

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

[Tr—=
9 © 5 ©
B o@
Ly | L, éo\T/é

Bestell-N~: e G momem Uy ey IS mm o m Drehrichong
103526 ER25 0516  25Nm  6.500/6.500 i=1:1 exdtemn 117 85 32 91 20 55 64 FNH
103565 ER25* 0516  25Nm  6.500/6.500 i=1:1 infen 117 85 32 91 20 55 64  FNH
169191 mi 40 - 25Nm  6500/6500 i=1:1 infem 117 85 32 91 33 55 64 AN
103551 ER25 0516  25Nm  6.500/6.500 i=1:1 exden 132 100 32 91 20 55 64 AN
103517 ER25* 05-16  25Nm  6.500/6.500 i=1:1 infen 132 100 32 91 20 55 64 AN

406 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

W|nke|'E|nhe“‘ 2'sp|ndler BLUECOMPETENCE IRty Iy et »Po\yREAM}

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W16 x 0,8 x 30 x 18 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm
L
S L4 Lo

L3

_— e

T
Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm
103622* 2x ER 25 0,5-16 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 119 85 34 62 62 55 70
103556** 2x ER 25 0,5-16 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 134 100 34 62 62 55 70

* mit Préizisionsausrichteeinheit PIN & 8 mm ** auf Anfrage mit Prazisionsausrichteeinheit lieferbar 407



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W16 x0,8x30x 18 /9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm
Abbildung zeigt
rechte Ausfihrung
L |
S L4

<.
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
Rechte Ausfihrung:
103566 ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 138 73,5 64,5 68 55 80,5 AN
Linke Ausfohrung:
125008 ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 138 73,5 64,5 68 55 80,5 A

408



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Kreisscdgehalter

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W16 x0,8x30x 18 /9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 30
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 16x0,8x30x18 / 9b
15,9 mm
L
S L4 Lo

La

Q1 |
B Aufnahme ~ max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L L1 2 3 4 B S T
estell-Nr. ; Kohlung
O mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm mm
133767* 16 20 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1 extern 115 85 30 78 36 25 55 104

* max. Ségeblattdurchmesser = 80 mm 409




¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

g
SAUTER

DIN 5480 (W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten

mimatic

T o ol Sy st ems

Sternrevolver Revolverstationen

Antrieb DIN 5480 (W20x0,8x30x24/9b)

Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.

410



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

®
~
Sres
i

DIN 5480 (W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Angetriebene Werkzeuge

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

Seite Seite
| I
Gerade Einheit Winkel-Einheit 2-Spindler
412 417
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-100°
413-414 418
Winkel-Einheit, versetzt Kreisségehalter
415-416 419
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ’ ’ﬁ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479
Statische Werkzeugaufnahmen
for SAUTER
Statische Werkzeugaufnahmen 511-515
Zubehdr 516
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

411




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM J

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

quroFl.EX

i o /] o
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L B B1 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
133778 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 80 80 40 63 80 A
133740 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 80 89 40 63 80 A
133743 mi 50 0,5-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 infern 92 84 42 63 84 2N
124161 HF 20 1,0-20 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 83 89 40 63 80 2N

412 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit,
rechte Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quroFl_EX

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM }

©

el A e mbeholgze) S (L2 BT o
133765** ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 extern 139 100 39 69,0 70 63 85 F\ 1Y
133780** ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 139 100 39 755 70 63 85 F Y
133754** mi 50 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 139 100 43 755 88 63 80 2%a
133802 HF 20 6,0-20 20 Nm 6.500 / 13.000 i=1:2 intern 139 100 39 725 92 63 85 F Y
133748** ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 extern 159 120 39 69,0 70 63 85 F\ 1Y
133773** ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 159 120 39 755 70 63 85 F\ 1Y
133757** mi 50 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 163 120 43 755 88 63 80 F\ 1Y
101568 ER 25* 0,5-16 20 Nm 6.000/12.000 i=1:2 intern 159 120 39 72,5 75 63 85 F\ 1Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar

413



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit, » mimatic mi
. . BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAMJ
linke Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb

DIN 5480

(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 40

Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quroFl_EX

La

T
S L4 Lo T
L
RN rame B et Oy o KOS am am i Drehrichung
133741** ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 extern 139 100 39 690 70 63 85 F\ 1Y
133779** ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 intern 139 100 39 755 70 63 85 F MY
133744** mi 50 - 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 intern 143 100 43 755 88 63 80 P\ MY
133802** HF 20 6,0-20 20 Nm 6.500/13.000 i=1:2 intern 139 100 39 725 92 63 85 Y
103561** ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 extern 159 120 39 690 70 63 85 Y
133776** ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 intern 159 120 39 755 70 63 85 F\ 7Y
133768** mi 50 - 80 Nm 5.400/5.400 i=1:1 infern 163 120 43 755 88 63 80 F\ 1Y
177075** ER 25 0,5-16 20 Nm 6.000/12.000 i=1:2 infern 159 120 39 725 75 63 85 F\ 1Y

414 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkel-Einheit, versetzi, e
. BLUECOMPETENCE Sy T i e PonREAM}
rechte Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm
Modulare Schnittstellen
-
mimaticlTli
L
S L4 Lo
b
|:] -
(- 9
=
© ©
| B | | |
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm
133759 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 142 100 42 111,0 20 63 85 F\ 1Y
133774 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 intern 142 100 42 111,0 20 63 85 F Y
133782** mi 50 - 80 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 intern 145 100 45 107,5 31 63 96 2%a
103552 ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 extern 162 120 42 111,0 20 63 85 F Y
103540 ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 162 120 42 111,0 20 63 85 F\ 1Y
103553** mi 50 - 80 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 intern 165 120 45 107,5 31 63 96 F\ 1Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar 415



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkel-Einheit, versetzi,
o . BLUECOMPETENCE Sy T i e PonREAMJ
linke Ausfihrung

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli

P © |

3

|: )

i

[ i
S L4 Lo T
L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm  mm  mm  mm

133781 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 142 100 42 111,0 20 63 85 F\ 1Y
133758 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 infern 142 100 42 111,0 20 63 85 F MY
103572** mi 50 - 80 Nm 4.000 / 4.000 i=1:1 infern 145 100 45 107,5 31 63 96 2%a
103567 ER 32 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 extern 162 120 42 111,0 20 63 85 F Y
103548 ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.400 / 5.400 i=1:1 intern 162 120 42 111,0 20 63 85 F\ 1Y
103584** mi 50 - 80 Nm 4.000/4.000 i=1:1 infern 165 120 45 107,5 31 63 96 F\ 7Y

416 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 ** auf Anfrage mit Prézisionsausrichteeinheit lieferbar



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit 2-Spindler

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

BLUECOMPETENCE

mimatic

T o ol Sy st ems

» mimatic mi
» PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm
Modulare Schnittstellen
mimaticlTli
S L4

=

Bestell-Nr. Aufnahme Spann-  max. Dreh- nl1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm

103585* 2x ER 25 0,5-16 20 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 154 120 39 62 62 63 70

103593* 2x mi 40 50 Nm 6.500 / 6.500 i=1: extern 154 120 39 83 83 43 70

417

* mit Prézisionsausrichteeinheit PIN & 8 mm



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-100° sluecomperence JuTRTTT

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480

mit Spindelverdrehlagen-

Sicherung

W 20x0,8x30x24 / 9b

19,84 mm

Abbildung zeigt
rechte Ausfihrung
max L
S
m D
© 0
T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh- n1/n2 (_mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm m

103541** ER 16 0,5-10 6 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 extern 134,5 73,5 61 68 63 80,5 AN
125010 ER 25 1,0-16 35 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 178,0 88,0 93 102 63 96,0 A

418 ** auf Anfrage mit Prazisionsausrichteeinheit lieferbar



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Kreisscdgehalter

fur Revolverhersteller

=
SAUTER

mit Antrieb
DIN 5480
(W 20 x 0,8 x 30 x 24 / 9b)
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb DIN 5480
mit Spindelverdrehlagen-
Sicherung
W 20x0,8x30x24 / 9b
19,84 mm
L
s Ly Ly
¢;

:

]
11

=" I
T
Aufnahme ~ max. Dreh- n1/n2 (max.) Uber- . L L1 2 3 4 B S T
Bestell-Nr. ; Kohlung
O mm moment (U/min.) sefzung m mm mm mm mm mm mm mm
133749* 22 40 Nm 6.500 / 2.450 i=2,66:1 extern 130 95 35 87,5 36 25 63 72

* max. Sageblattdurchmesser = 100 mm 419



I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

m VL 3/5 + VSC 200/250

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
VL 3 12
VL 5 12
VSC 200 12
VSC 250 12
Sternrevolver VDI 40 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
VL 3/5 700 360 170
VSC 200 740 360 190
VSC 250 760 360 200

420



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

m VL 3/5 + VSC 200/250

Angetriebene Werkzeuge

Seite

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM

Seite

Gerade Einheit

Winkel-Einheit, versetzt

w

422 425
Gerade Einheit, versetzi Winkelschwenk-Einheit 0-100°
N ‘ 426
Winkel-Einheit Kreisségehalter
424 427
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehér 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

421




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol y s t e m s

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM]

for Maschinenhersteller

i

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quroFl.EX

| 0

Bestell-Nr. Aufnahme Sé)ar::; m::;n?erifh_ n](/J/Qm(Inr:?x) s:f?j:g Kohlung mLm mBm rEr]n msm me Drehrichtung
123916 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 80 80 40 85 89 AN
124305 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 80 80 40 85 89 YA
124315 mi 50 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 92 84 42 85 84 2N
124311 mi 40 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 92 84 42 85 84 A
124285 HF 20 6,0-20 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 85 80 40 85 89 A
123947 ER 25 0,5-16 50 Nm 5.000/10.000 i=1:2 extern 155 90 40 85 120 FY A

422 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Gerade Einheit, versetzt

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quruFl.EX

BLUECOMPETENCE

T oo

/

matié

y s t e m s

» mimatic mi

» PolyMILL » THMILL » TrioCut » PonREAM]

N
[aa]
o < ]
s L
D T @ (@) @
S L T
Auf-  Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . A B B1 B2 S T )

CECIRN nahme @ mm moment (U/min.) sefzung (il mm mm mm mm mm Dinneiivng
124069 ER25 0,5-16 50Nm  5.000/10.000 i=1:2 extern 94,0 60 150 100 50 85 100 F\ 1Y
123720 ER25* 0,5-16 50Nm  6.000/12.000 i=1:2 infern 94,0 60 150 100 50 85 100 F MY
123716 HF 20 40Nm  6.000/12.000 i=1:2 infern 105,560 150 100 50 85 100 P\ 1Y
124077 ER16 0,5-10 50Nm  6.000/18.000 i=1:3 extern 87,0 60 140 90 50 85 100 Y
123736 mi 40 40Nm  3.400/10.200 i=1:3 infern 113,060 150 100 50 85 100 Y

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

423



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM }

fir Maschinenhersteller

i

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quroFl_EX

| 5 %

(0]
S Ly Ly T
L
Bestell-Nr. Aufnahme S paers Didie 2 (mcx.) U Kihlung L L 2 . L4 > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
124659 ER 32 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 exten 113 70 43 710 70 85 80 F\ 1Y
124894 ER 32* 1,0-20 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 interm 110 70 40 755 70 85 85 F MY
124896 mi 50 - 50 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 113 70 43 71,0 88 85 80 Y
124892 HF 20 6,0-20 50 Nm 5.200/5.200 i=1:1 intern 110 70 40 755 82 85 85 P Y
124924 ER 25* 0,5-16 20Nm  6.000/12.000 i=1:2 inteen 110 70 40 735 75 85 80 Y
124922 HF 20 6,0-20 20Nm  6.000/12.000 i=1:2 infem 109 70 39 725 92 85 80 F\ 7Y

424 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Winkel-Einheit, versetzt
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM}

fir Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

La

- .
|
4
S L1 Lo T
L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mcx.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm mm
124757 ER32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 117 75 42 1100 20 85 84 F\ 1Y
124897 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 intern 117 75 42 1100 20 85 84 F MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 425



@ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen = P

g g mimatic

T o ol Sy st ems

Winkelschwenk-Einheit 0-100° (sluecompErenc: Ty
BLUECOMPETENCE Jiheiiiaeiiied

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

S L
max L

! T
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
125035 ER16 0,5-10 6 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 1345 73,5 61 80,5 85 84 A
125057 ER16 0,5-10 6 Nm 3.500/14.000 i=1:4 extern 134,5 73,5 61 80,5 85 84 A

426



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Kreisscdgehalter

fir Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VL 3/5

VSC 200/250

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 40
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

S

(o)

o
Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . L L1 L2 L3 L4 B S T

Bestell-Nr. ; Kohlung

O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm mm
125115* 16 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 20,5 68 36 30 85 84
125116* 22 20Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 115 85 20,5 68 36 25 85 84
125124 22 40Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 130 95 20,5 78 36 25 85 84

* max. Sdgeblattdurchmesser = 80 mm ** max. Sdgeblattdurchmesser = 100 mm 427



I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

m VSC 315/400/500

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
VSC 315 12
VSC 400 12
VSC 500 12
Sternrevolver VDI 50 Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
VSC 315
VSC 400 840 440 200
VSC 500 940 440 250

428



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

m VSC 315/400/500

Angetriebene Werkzeuge

Seite

T ool

mimatic

Sy st e ms

BLUECOMPETENCE , ;gm'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM

J

Seite

Gerade Einheit

Winkel-Einheit, versetzt

- ‘ b
Winkel-Einheit Winkelschwenk-Einheit 0-90°
431 ‘ 433
Kreisséigehalter
434
L] (13
Optionen und Zubehor
mi Werkzeugaufnahmen
mi Systembeschreibung 471
' ”ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehsr 478-479
Standard VDI-Werkzeug-
aufnahmen
4 VDI Werkzeugaufnahmen 518-524
Zubehdr 525-531
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

Hinweis zum Lieferumfang

v

Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).

429




I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM]

for Maschinenhersteller

i

for Maschinentyp

VSC 315/400/500

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quruFl.EX

T
CECIRN naAleJrfr_]e Sé)an::; mr?w);n?er::]- n](/J/erfir:.(;X.) scLlekz)S;g Kelilung mLm mBm ri:n msm me Blebieatilo
123930 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 95,0 96 48 98 96 AN
124329 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 intern 95,0 96 48 98 96 YA
124332 mi 50 - 80 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 intern 92,0 96 48 98 96 A
123949 ER 25 0,5-16 50 Nm 5.000/10.000 i=1:2 extern 153,5 120 40 98 90 A
124331 ER 40*  1,0-25 80 Nm 6.000 /6.000 i=1:1 intern 110,0 96 48 98 96 A
123925 HF 20 - 80 Nm 6.000 /6.000 i=1:1 extern 96,0 96 48 98 96 FY A
124321 HF 20 - 80 Nm 6.000 /6.000 i=1:1 intern 96,0 96 48 98 96 A
124322 HF 25 - 80 Nm 6.000 /6.000 i=1:1 intern 87,5 96 48 98 96 YA

430 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM }

fir Maschinenhersteller

i

for Maschinentyp

VSC 315/400/500

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

quroFl_EX

[ o
® |
)
Eﬂ) ]
] B
6 0
- 3
S L4 Lo
L
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 L3 L4 S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
124668 ER 32 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 extern 119 80 39 69,0 70 98 88,0 F\Y
124900 ER 32* 1,0-20 80 Nm 5.200/5200 i=1:1 intern 19 80 39 755 70 98 88,0 F\Y
101551 mi 50 - 80 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 119 80 39 75,5 88 98 88,0 ¥\ Y

124699 ER 25 0,5-16 25Nm  5.000/10.000 i=1:2 extern 114 80 34 40,0 78 98 88,0 ¥

124901 ER 40*  1,0-25 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1 intern 139 100 39 755 107 98 1000 #FX
124926 ER 25* 0,5-16 20Nm  6.000/12.000 i=1:2 intern 119 80 39 72,5 75 98 90,5 FN N
124925 HF 20  6,0-20 20Nm  6.000/12.000 i=1:2 intern 119 80 39 72,5 92 98 90,5 KN

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 431



I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen

Winkel-Einheit, versetzt

fir Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VSC 315/400/500

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12,95 mm

Modulare Schnittstellen

mimaticmi

mimatic

T o ol Sy st ems

BLUECOMPETENCE , an;m'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM J

P © |
)
4
[ <
4
S L4 Lo
L
Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber-
szsiizl] e nahme @ mm moment (U/min.) sefzung
124445 ER 32* 1,0-20 80 Nm 6.000/6.000 i=1:1
124446 mi 50 - 100 Nm 4.000 /4.000 i=1:1

432 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530

Kihlung

intern

intern

mm

117
125

L1
mm

75
80

L2
mm

42
45

L3
mm

1185
107,5

L4 S T

Drehrichtung
mm  mm

20 98 86 F Y
31 98 96 F Y



@ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen = P

g g mimatic
. . . T o ol Sy st ems
Winkelschwenk-Einheit 0-90° sluecompeTence T RTTe

fir Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VSC 315/400/500

Daten

Revolvertyp Sternrevolver

Schaft VDI 50

Antrieb 2-flach

SW 12,95 mm

max L
S L4
J
° ]
| o
Bestell-Nr. Auf- Spann-  max. Dreh-  n1/n2 (mox.) Uber- Kohlung L L1 L2 B S T Drehrichtung
nahme @ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm

125038 ER25 0,5-16 35 Nm 6.000 / 6.000 i=1:1 extern 178,0 88,0 90 102,0 98 93 F\ 1Y
125058 ER16 0,5-10 6 Nm 3.500/14.000 i=1:4 extern 134,5 73,5 61 85,5 98 90 A

433



¥ Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

Kreisscgehalter

fir Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VSC 315/400/500

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft VDI 50
Antrieb 2-flach

SW 12,95 mm

:

T
B Aufnahme  max. Dreh-  n1/n2 (max.) Uber- . L L1 L2 L3 L4 B S T
estell-Nr. ; Kthlung
O mm moment (U/min.) setzung mm mm mm mm mm mm mm mm
101827* 22 40Nm  6.500/2.450 i=2,66:1 extern 130 95 20,5 78 36 25 98 118

434 * max. Ségeblattdurchmesser = 100 mm



Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimat ic

T o ol Sy st ems

Abbildung zeigt ein gerades angetriebenes Werkzeug mit mi 50 Aufnahme fir EMAG VL 3/5 und VSC 200/250
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I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

m VTI2/VL2/VL2P/VTC100

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
VT 2 12
VL 2 12
VL 2P 12
VTC 100 12
Sternrevolver ,,BMT” Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

BLUECOMPETENCE , ggmtwiﬂmi» THMILL » TrioCut » PolyREAM ]

m VTI2/VL2/VL2P/VTC100

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Winkel-Einheit

Gerade Einheit

438 439
Optionen und Zubehor
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

T

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
Gerade Einheit o ERERXE

BLUECOMPETENCE , ;!m'\i&mi» THMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp
VT2/VL2/VL2P
VTC 100
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 55 mm
Antrieb 2-flach
SW 8 mm

S L

|
[ )
T
Bestell-Nr. Aufnahme S e Ll Wl (_max.) Do Kohlung L B Bl > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm

180708 ER 32 1,0-20 70 Nm 6.500 / 6.500 i=1:1 exten 65 85 42,5 83 85 AN
180707 ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500 / 6.500 i=1: intern 65 85 42,5 83 85 A

438 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530



I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller
for Maschinentyp
VT2/VL2/VL2P
VTC 100
Daten
Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 55 mm
Antrieb 2-flach
SW 8 mm
L
S L1 | 12

L4

- | i
| . 00 O
I T T
Ij T ;
T
Bestell-Nr. Aufnahme S paers Didie 2 (max.) U Kohlung L L 2 . L4 > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
180656 ER 32 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 124 85 39 66 84,5 83 85 F\ 1Y
180655 ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 interm 124 85 39 66 84,5 83 85 F MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 439



I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

m VT 4 /VTC 200

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
VT 4 12
VTC 200 12
Sternrevolver ,,BMT” Storkreiskonturen

Die Stérkreise sind abhéngig von lhrer CNC-Maschine.
Bitte entnehmen Sie die Daten aus den Maschinenunterlagen.
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

BLUECOMPETENCE , ggmtwiﬂmi» THMILL » TrioCut » PolyREAM ]

m VT 4 / VTC 200

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite
| I
Gerade Einheit Winkel-Einheit
442 443
Optionen und Zubehor
Zubehér Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

T

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gerade Einheit e
BLUECOMPETENCE SNy v e PonREAM]

for Maschinenhersteller
for Maschinentyp
VT 4
VTC 200
Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 65 mm
Antrieb 2-flach
SW 10,95 mm

N L
=
C
1
(=}
SN B R
©
|
T
Bestell-Nr. Aufnahme S e Ll Wl (_max.) Do Kohlung L B Bl > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm
181280 ER 32 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 extern 95 109,5 49,5 112 99 AN
176733 ER 32* 1,0-20 70 Nm 6.500/6.500 i=1:1 intern 95 109,5 49,5 112 99 YA

442 * mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530




I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic

WinkeI-Einheit » mimatic mi
INEL =Yoo VRGP - PolyMILL » TiMILL » TrioCut » PolyREAM ]

for Maschinenhersteller

for Maschinentyp

VT 4

VTC 200

Daten

Revolvertyp Sternrevolver
Schaft BMT & 65 mm
Antrieb 2-flach

SW 10,95 mm

S L
L1 L2
STy
o o]
Z 1
!
!
| =
i
|
i
i
............ [ B | I 41
i
|
i '
i e :
' :
: N —
) | ® |
|
T
Bestell-Nr. Aufnahme S paers Didie 2 (max.) U Kohlung L L 2 . L4 > ! Drehrichtung
@ mm moment (U/min.) sefzung mm mm mm mm mm mm
176505 ER 32 1,0-20 70 Nm 5.000/6.500 i=1:1 exten 110 70 40 70 82 110 99 F\ 1Y
176726 ER 32* 1,0-20 70 Nm 5.000/6.500 i=1:1 intem 110 70 40 70 82 110 99 F MY

* mit Dichtspannmutter, Dichtscheiben siehe Seite 530 443



I Angetriebene Werkzeuge flir CNC-Drehmaschinen mimatic
MORI SEIKI

THE MACHINE TOOL COMPANY

NL 1500 / 2000 / 2500 / 3000

Daten
Maschinenbaureihen Revolverstationen
NL 1500 12
NL 2000 12
NL 2500 12
NL 3000 12
Sternrevolver ,,BMT” Storkreiskonturen

F
Maschinenbaureihen F SW WL
NL 1500/2000/2500 732 420 156
NL 3000 781 470 155,5
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic
MORI SEIKI |

THE MACHINE TOOL COMPANY » PolyMILL » THMILL » TrioCut  » PolyREAM

NL 1500 / 2000 / 2500 / 3000

Angetriebene Werkzeuge

Seite Seite

Winkel-Einheit 2-Spindler

Gerade Einheit

446 448

Winkel-Einheit

447

Optionen und Zubehor

mi Werkzeugaufnahmen

mi Systembeschreibung 471
' "ﬂ Werkzeugaufnahmen 473-477
Zubehdr

478-479

Zubehor

Spannzangen DIN 6499 526-527
Gewindebohrzangen 528-529
Spannschlissel 525
Spannmuttern 525
Reduzierhilsen / -buchsen 531

—

Hinweis zum Lieferumfang
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit Schnellwechsel-Schnittstelle mi werden inklusive Bedienschlissel geliefert (Ersatz siehe Seite 479).
Angetriebene Werkzeugeinheiten mit anderen Schnittstellen werden immer ohne Spannschlissel geliefert (Zubehér siehe Seite 525).
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I Angetriebene Werkzeuge fiir CNC-Drehmaschinen mimatic

T o ol Sy st ems

Gel’dde E""‘I“e“I BLUECOMPETENCE Z;gm'\i&m;mwu » TrioCut »PonREAMJ

fir Maschinenhersteller

MORI SEIKI

THE MACHINE TOOL COMPANY

for Maschinentyp

NL 1500 / 2000 / <ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>