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Werkzeugsysteme fir héchste Anspriiche

Seit 1974 entwickeln und produzieren wir Zerspanungs-
werkzeuge und angetriebene Werkzeuge fir CNC
Werkzeugmaschinen. Unsere Produkte kommen in den
unterschiedlichsten Anwendungsbereichen fir die span-
abhebende Fertigung bei Kunden der Automobilindustrie,
Automobilzulieferer, Elekirotechnik, Fahrzeugbau, Gief3e-
reien, Maschinenbau und Medizintechnik zum Einsatz.

Die Region Allgau gilt weit tber ihre Grenzen hinaus als
Inbegriff fir Lebensqualitét, intakte Natur und idyllische
Landschaften. Sie ist aber ebenso bekannt fiir ihre enorme
wirtschaftliche Leistungstahigkeit und Innovationskraft im
Werkzeug- und Maschinenbau. Unser Standort im Allgéu
unterhélt eine leistungsfahige Produktion mit allen Einrich-
tungen eines modernen Industrieunternehmens.
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Standorte

Zentrale

mimatic GmbH Forschung & Entwicklung
WestendstraBe 3 Produktion

87488 Betzigau Vertrieb

Germany Service

Tel. +49 831-57444-0
info@mimatic.de
www.mimatic.de

Niederlassungen

Zettl mimatic Inc.

25713 N Hillview Ct.

Building 4

Mundelein IL 60060

USA

Tel.: +1 847 734 9222 Ext. 1001

Vertrieb

Service
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mimatic Tool Systems (Shanghai) Co.Ltd.
Jinhui Road No. 1688,

Minhang District

CN-201807 Shanghai

China

Tel.: +86 21 62213668

Vertrieb
Service
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Zertifikate

ZERTIFIKAT

.. Die Zertifizierungsstelle
der TUV SUD Management Service GmbH

bescheinigt, dass das Unternehmen

mimatic GmbH
Westendstrafie 3
87488 Betzigau
Deutschland

fiir den Geltungsbereich

Entwicklung, Konstruktion, Produktion,
Vertrieb und Service von Angetriebenen Werkzeugen,
Z

Sonderwer und i Sensorik

ein Qualitdtsmanagementsystem
eingefiihrt hat und anwendet.
Durch ein Audit, Auftrags-Nr. 70006182,
wurde der Nachweis erbracht, dass die Forderungen der

DIN EN ISO 9001:2015

erfiillt sind.
Dieses Zertifikat ist gtiltig vom 07.02.2023 bis 06.02.2026.
Zertifikat-Registrier-Nr.: 12 100 15724 TMS.

Grd e Sl

Leiter der Zertiizierungsstelle
Miinchen, 30.01.2023

DIN EN ISO 9001 :2015

AEO F
Zugelassener Wirtschaftsbeteiligter









Wirtschaftliche Komplettbearbeitung
mit Angetriebenen Werkzeugeinheiten

Unsere Bohr- und Fréseinheiten fir die
gangigsten Drehmaschinen- und Revol-
verhersteller fertigen wir in folgenden
Ausfihrungen:

m Gerade und abgewinkelte Einheiten

® Innere und / oder &ufBere KihImittel-
zufuhr

m Uber- und Untersetzungen

m Ein- und mehrspindlige Ausfihrungen

m Verstellbare Winkelképfe zur Ferti-
gung von schragliegenden Bohrun-
gen durch voreinstellbare Achswinkel

m Kreissagehalter zum Ségen bzw.
Schlitzen von Bauteilen

m Alle géingigen Werkzeugaufnahmen
realisierbar
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Technik und Qualitat

m Hochprazise Lagertechnik (hochwer-
tige Spindel- und Kegelrollenlager)

m Besonders optimierte Getriebe ga-
rantieren eine hohe Laufruhe

m Hohe Drehmomentiibertragung, Stei-
figkeit und Drehzahlen

m Héchste Rundlauf- und Planlaufge-
navigkeiten <3 um

m Innere Kuhlmittelzufuhr bis 70 bar

m Einsatz von Hochdruckdichtungen

und reibungsoptimierten Spezialdich-

tungen

m Zusdizliche Labyrinthdichtungen
schitzen die Lager vor Verschmut-
zung und eintretendem KihImittel

mimatic
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m Innenliegende Spannmuttern fiir eine
kompakte Bauform, bestmaglicher
Lagerabstand, dadurch geringe He-
belwirkung gréfitmégliche Steifigkeit

® Minimale Ristzeiten und Handha-
bungsverbesserungen durch Ausricht-
leisten

B Angetriebene Werkzeugeinheiten
sind zum grof3en Teil Trockenlauf
geeignet

m Auf ausreichende Filterfeinheit (ma-
schinenseitige KihImittelzufuhr) ist zu
achten (<40 um).



Winkelképfe

In der spanabhebenden Fertigung ist
mimatic seit vielen Jahren weltweit ein
zuverlassiger 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 Vertigung.

Viele Sonderldsungen von Winkel-
képfen verlieBen seit Grindung des
Unternehmens im Jahre 1974 unser
Haus. Dabei steht bei mimatic immer
ein HéchstmaB an Prazision, Leistungs-
Ubertragung, 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 umfang-
reichen Standardprogramm oder durch
kundenspezifische Sonderentwicklungen
und Konstruktionen.

Mit unserem Winkelkopf-Werkzeug-
programm ermdglichen wir unseren
Kunden die Komplettbearbeitung. Kein
mehrmaliges Umspannen von Werk-
stucken mehr, somit deutliche Senkung
der Produktionskosten, Rationalisierung
und Schaffen von Flexibilitat in der
gesamten Fertigung.
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eltimon®

PRO Wireless Sensor Control and Entire Ecosystem

Free Your Tool Monitoring

OCOO®®

Das Komplettsystem zur Digitalisierung von
Winkelképfen und Angetriebenen Werkzeugen.

Prozessdatenerfassung und Auswertung
Proaktives Agieren statt teures Reagieren

Basisdaten Betriebsstunden - Werkzeugtemperatur
Detailierte Angaben des Angefallene Betriebsstunden @' mit Grenzwertwarnung

eingesetzen Werkzeugs seit Werkzeugeinsatz for krititsche Bereiche

Drehzahl-Informationen Lastzyklen smart Gateway
@ Detailierte Einsatzwerte @ Zum Beispiel die Anzahl Einsatz im nahen Maschinenumfeld
und erfasste Drehzahlbereiche gebohrter Locher Stromversorgung & Internetverbindung

Vibrationskontrolle
Pravention gegen Werkzeugbruch

und Downtimes

Hochintegriertes Sensorsystem
for effektivste Produktivitét

Funk-Datenibertragung*
direkt iber eltimon Reader oder smart Gateway zum eltimon® Serviceportal und / oder zur Maschine.

www.eltimon.de
12
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DrehTrennFrasen mimaticDTF

Kurze Prozesszeiten
Hohe Prozesssicherheit
Materialeinsparung
Hohe Oberflachengite

Gratfreiheit
Aﬁ
-~

Kurze Spéine

Schneller Trennen als jeder Andere!
DrehTrennFrésen statt Stechen.

13
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B Gewindefrasen

Systeme zum Gewinde-Zirkularfréasen

Pnlqmll.l.

Unser meist verkauftes System ermaglicht es,
Gewinde und/ oder Sicherungsringnuten mit hoher
Prazision in Bauteile einzubringen.

Die polygonale Verbindung von Schneidplatte und Fraskér-
per verbessert deutlich die Wirtschaftlichkeit und Prazision
des Bearbeitungsprozesses durch:

* Langere Standzeiten

* Hoheres Zerspanungsvolumen

* Héhere Vorschibe

* Kirzere Bearbeitungszeiten

* Hohe Stabilitat

* Hohe Sicherheit bei
unterbrochenem Schnitt

wicCUT

Weiches Schneidverhalten und geringer Schnitt-
druck erzielen hohe Standzeiten und Oberflachengiten.
Der konisch zulaufende Plattensitz garantiert einen
hochstabilen Werkzeugschaft. Weitere Merkmale sind ein
radial hinterschliffenes Gewindeprofil fir einen
extrem grofien Keilwinkel sowie eine stabile Schnittkante.
Das optimale Einsatzgebiet liegt bei

Feingewinden und/oder sehr kurzen

Gewindelangen.

* Gewindefréisen mit Freistich

* Gewindefrésen und
* Bohrgewindefrasen

Mehrzahn-Gewindefraser, ideal fir kurze Gewindelangen,
kleine Steigungen und sehr steifer Aufspannung von Werk-
stiick und Fraser.

16
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TnllNLL

Preiswertes und flexibles System fir kurze
Bearbeitungszeiten und lange Standzeiten zum Frésen von:

* tiefen, lehrenhaltigen Gewinden
* mafigenauven Freiformkonturen
* mafligenauven Einstichen

Sacklochgewinde kénnen ohne
Freistiche bis fast zum Grund
gefrast werden. Durch die
Verwendung gleicher Steigungen
verringern sich zudem Lager-
und Anschaffungskosten.

solidCUT

Umfangreiches Programm an Vollharimetall-Gewindefrasern.

* Spiralgenutete Spannuten
* Weicher Schnitt
* Hervorragende Oberflachengiiten
* Auch for dinnwandige Werksticke
* Ein Werkzeug fir Rechts-

und Linksgewinde
* Unschlagbar in Preis/ Leistung

mimaticS TC

Gewindefréasen fir hochqualitative Grofigewinde
ab M24.

STC-1 mit 10 Schneiden
GroBter Vorteil bei allen langen
Gewinden ab M24:

im Vergleich zu plattenbestickten
Frasern kiirzere Prozesszeit,
einfachere Montage.



B Gewindefrasen

Zeichenerklarung
Trio-Cot Typenbezeichnung

12

pIN 1835] Stahlschaft ohne Spannfléche

Form A

pIN 1835 Stahlschaft mit Weldon-Spannfléche

Form B

DIN 6535 Hartmetallschaft ohne Spannfléche

Form A

DIN 6535 Hartmetallschaft mit Weldon-Spannfléche

Form B

Fraskérper mit Anzugsgewinde

LI

o min. | Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser

8 mm

Interne KihImittelzufuhr

Anzahl der Werkzeugschneiden

Kurzbezeichnungen

Alpha (o) Spitzenwinkel Fréasplatte
A Breite Einstich

Al Grundbreite im Einstich

Bfe Breite Plattentréger Axialstechwerkzeug
BH7 Breite Nut Axialstechwerkzeug

Bw Breite Werkzeug Axialstechwerkzeug

C Fasenbreite Entgratung

D Schneidendurchmesser

di Durchmesser Fraskérper vorne

d2 Grofler Durchmesser Fraskérper

dg6 Durchmesser Passflaiche Einschraubfraser
Dhe Schaftdurchmesser Fraskorper (Welle)
Dr Flugkreis Schneidplatte

Dr Nenndurchmesser konkave Radiusplatten
E Breite Plattenrohling

Formel Werkzeugléngen

i

Vollprofil

b

Teilprofil

ST

DIN
13

Hep
Hs

L
L2

LHA
Lp1
Lp2
Lpr
Ls
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Gewindenorm

Gewinde mit Eckenfreistich (Trio-Cut)

fur rechtes und linkes Innengewinde
bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!

fur rechtes und linkes Auflengewinde
bei Linksgewinde NC-Programm anpassen!

Vollprofil-Gewindeschneiden

Teilprofil-Gewindeschneiden

Spitzenwinkel

Gewindenorm

Fasenbreite Schleppfase

Hshe Platte (Plattenhshe)

Hshe Schieber (Axialstechwerkzeug)
Lange Fraskorper

Ausspannlénge Fraser

Lange Absatz Fraskopf

Nutzbare Gewindelénge beim Mehrzahngewindefrasen
Lange Halter

Plattenhdhe Fraskérper — Schneide
Plattenhshe Schneide — Stérkontur
Lange Passflache

Lange Schaft - Einspannlénge (Tiefe)
Gewindegrosfie

Steigung (Pitch)

Radius (generell / allgemein)

I'WKZ= I'GK+ I"I + I'P'I (+I'P2)

17
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* UNEF-Gewinde Fréskérper
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fir Angetriebene Werkzeuge 28
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Tl'im I I_I_ Gewinde-Frasplatten
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B Gewindefréasen mimatic
Tool Systems
Pnlqmll.l.
° .o
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
DIN 6&" IR/IL
Vollprofil
T Steigung D Lp1 Lp2 t Gewinde ZéhEIe Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm za
P1210 * 1,00 9,6 2,65 0,80 0,572 > M12x1 3
P1210 * 1,50 9,6 2,50 0,95 0,875 > M14x1,5 3
P12 P1210 * 1,75 9,6 2,25 1,20 1,010 nur M12 3
P1211 * 2,00 10,5 2,25 1,20 1,127 nur M14, M16 3
P1211 * 2,00 10,5 2,25 1,20 1,157 > M18x2 3
P1616 1,00 16,0 2,80 1,03 0,572 > M18x1 6
P1616 1,50 16,0 2,55 1,28 0,864 > M20x1,5 6
P1616 2,00 16,0 2,55 1,28 1,157 > M22x2 6
P1616 2,50 16,0 2,05 1,78 1,400 nur M20, M22 6
P1616 2,50 16,0 2,05 1,78 1,444 > M24 x2,5 6
P1616 3,00 16,0 3,05 1,78 1,702 > M24 6
P2020 1,50 20,0 2,55 1,28 0,875 > M24x1,5 6
P20 P2020 2,00 20,0 2,55 1,28 1,157 > M27x2 6
P2020 3,00 20,0 2,15 1,68 1,745 nur M24, M27 6
P2526 1,50 26,0 2,15 1,28 0,875 > M30x1,5 6
P2526 2,00 26,0 2,55 1,28 1,159 > M33x2 6
P2526 3,00 26,0 2,95 1,88 1,702 > M39x3 6
P2524 3,50 24,0 2,75 2,08 1,960 nur M30, M33 6
P2526 3,50 26,0 2,90 193 1,980 > M42x3,5 6
P25 P2526 4,00 26,0 2,65 2,18 2,262 M36 - M54 x 4 6
P2526 4,00 26,0 2,90 193 2,262 > M48x4 6
P2526 4,50 26,0 2,65 2,18 2,602 > M42 6
P2526 5,00 26,0 3,85 3,48 2,836 > M48 6
P2526 5,50 26,0 3,85 3,48 3,182 > M56 6
P2526 6,00 26,0 3,85 3,48 3,467 > Mé4 6

0 AuBlengewinde nach DIN 13 auf Anfrage

A

IR/IL ||AR/AL
Tellprohl
_A_
Typ Steigung Gewinde D Lp1 Lp2 G S max. Zahne- Bestell-Nr.
mm Nenn-& mm mm mm mm mm zahl _
P12 P1212 1-3 =16 11,7 2,125 1,33 0,10 1,81 3
P1616 ** 1-4 >20 16,0 2,70 1,68 0,10 2,45 6
P1616 ** 2,5-4 >22 16,0 2,70 1,68 0,25 2,45 6
P1618 1-3 =22 177 2,70 1,05 0,10 1,81 6
P2020 1-3 >24 20,0 2,15 1,68 0,10 1,81 6
P20 P2022 12 =27 21,7 4,15 1,00 0,10 1,15 6
P2022 2-4 >30 21,7 295 1,80 0,15 2,45 6
P2526 1-3 >32 26,0 2,75 2,08 0,10 1,81 6
P25 P2526 2,55 >36 26,0 2,65 2,18 0,25 3,20 6
P2526 3,56 >52 26,0 3,85 293 0,40 4,20 6

* Nicht geeignet fir Fraskorper 177676

** Nicht geeignet fir Steigung 4,0 mm mit den Fréskérpern 123588 und 123590
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Pnlqmll.l.
o o0
Gewindefréasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
B Weitere Gréflen auf Anfrage
BSW| BS | .5
EIGY
IR/IL |[Vollprofil
B %
Typ Steigung Gt/ D Lp1 Lp2 t Gewinde Zahme- Bestel-Nr.
mm mm mm mm mm za _
P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371 BSW %6 3
P12 P1210 * 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSW % + Ve 3
P1212 * 2,540 10 11,7 2,2 1,4 1,455 BSW % + ¥ 3
P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,622 BSW 7% + Y6 6
P1616 3,175 8 16 2,65 1,84 1,83 BSW 1 6
P1616 ** 3,629 7 16 2,65 2,05 2,098 BSW 1% + 1% 6
P1616 ** 4,233 6 16 3,175 2,2 2,455 BSW 1% + 1% 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSW 1%+ 1% 6
P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSW 1% + 1% 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1% 6
P25 P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSW 1% 6
P2524 5,080 5 24 3.9 2,875 2955 BSW 1% + 1% 6
w BS || 3
8a |"{"|
% Vollprofl
PLLL
Ty Steigung Gang///: D Lp1 Lp2 t Gewinde Zc‘jhlr:le- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm za _
P1210 * 1,814 14 9,6 2,25 1,1 1,177 BSF % + e 3
P12 P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,1 1,371 BSF % + "6 3
P1210 * 2,309 11 10,4 2,15 1,5 1,494 BSF 7% 3
P1212 * 2,540 10 1,7 2,20 1,4 1,455 BSF 1 3
P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,622 BSF 1% + 1% 6
P1616 3,175 8 16 2,15 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P1616 ** 3,629 7 16 2,65 2,05 2,098 BSF 1% + 2 6
P1616 ** 4,233 6 16 3,175 2,2 2,455 BSF 24 - 2% 6
P2020 3,175 8 20 2,15 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P20 P2020 3,629 7 20 2,7 2,225 2,098 BSF 1% + 2 6
P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,455 BSF 2% - 2% 6
P2524 3,175 8 24 2,1 1,675 1,83 BSF 1% - 1% 6
P25 P2524 3,629 7 24 2,65 2,175 2,098 BSF 1% + 2 6
P2524 4,233 6 24 4,4 2,675 2,455 BSF 2% - 2% 6
P2524 5,080 5 24 39 2,875 2,955 BSF 3 - 3% 6

0 Auflengewinde BSW /BSF siehe ndchste Seite

* Nicht geeignet fir Fraskérper 177676
** Nicht geeignet fir Fraskérper 123588 und 123590
*** Nicht geeignet fir Fraskorper 174314
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B Gewindefréasen mimatic
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Pnlqm ILL
° .o
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
B Weitere Gréflen auf Anfrage
m BSF BS éif
AR/ AL|[Vollprofi *
o Stelgnur:g Gang/" mDm rI;1Pn11 rI;anZq mim Gewinde ZZEEF- Bestell-Nr.
P1212 * 1,814 14 11,7 2,30 1,3 1,178 BSW/BSF - 14 Gg 3
P12 P1212 * 2,117 12 11,7 2,25 1,4 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 3
P1212 * 2,309 11 11,7 2,25 1,4 1,498 BSW/BSF- 11 Gg 3
P1212 * 2,540 10 11,7 2,25 1,4 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,178 BSW/BSF - 14 Gg 6
P1616 2,117 12 16 2,15 1,675 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,498 BSW/BSF- 11 Gg 6
P1616 2,540 10 16 2,15 1,675 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 6
P1616 2,822 9 16 2,15 1,675 1,829 BSW/BSF - 9 Gg o)
P1616 ** 3,175 8 16 2,65 1,820 2,056 BSW/BSF - 8 Gg 6
P1616 ** 3,629 7 16 3,15 2,225 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6
P1616 ** 4,233 6 16 3,15 2,225 2,737 BSW/BSF - 6 Gg )
P2020 1,814 14 20 2,10 1,725 1,178 BSW/BSF - 14 Gg o)
P2020 2,117 12 20 2,10 1,725 1,374 BSW/BSF - 12 Gg 6
P2020 2,309 11 20 2,10 1,725 1,498 BSW/BSF- 11 Gg 6
P20 P2020 2,540 10 20 2,10 1,725 1,646 BSW/BSF - 10 Gg 6
P2020 2,822 9 20 2,10 1,725 1,829 BSW/BSF - 9 Gg 6
P2020 *** 3,175 8 20 2,65 2,175 2,056 BSW/BSF - 8 Gg 6
P2020 *** 3,629 7 20 2,65 2,175 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6
P2020 *** 4,233 6 20 3,15 2,675 2,737 BSW/BSF - 6 Gg [¢)
P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 BSW/BSF- 11 Gg 6
P2526 3,175 8 26 2,60 2,175 2,056 BSW/BSF - 8 Gg )
P25 P2526 3,629 7 26 2,60 2,175 2,348 BSW/BSF - 7 Gg 6
P2524 4,233 6 24 4,40 2,675 2,737 BSW/BSF - 6 Gg )
P2524 **** 5080 5 24 4,40 2,675 3,281 BSW/BSF - 5 Gg 6

LT

IR/IL ||AR/ AL|| Teilprofil

Typ

Steigung
m Gang/ Zoll

[P16° P1616 1,814-3175 14-8

P25 P2526  3,175-6,35 8-4

Lp1
mm
2,75
2,65

Lp2

1,625
2,175

0,35
0,6

S max.

mm

2,5
2,8

Z&hne-

zahl

6
6

Bestell-Nr.

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde BSPT nach BS.84 auf Anfrage

*  Nicht geeignet fir Fraskérper 177676

**  Nicht geeignet fir Fraskérper 123588 und 123590

***  Nicht geeignet fir Fraskérper 174314

**** Nicht geeignet fir Fraskérper 123613 und 161205
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B Gewindefriisen mi ma tic
Pnlqmll.l.

Gewindefrasen

B Fraskorper Seite 27-29 L+
H Schnittdaten Seite 166
B Weitere Gréflen auf Anfrage

MIERAEIEY
SINEIES

Steigung Gy D Lp1 Lp2 t Zahne Bestell-Nr.

mm

o TNamaTc

P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G 3
P12 P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G%

P1212 * 1,814 14 11,7 2,25 1,2 1,177 G%-G%

P1212 * 2,309 11 11,7 2,15 1,5 1,319 G1-G6

P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G%-G%

P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 G%-G%

P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,949 G1-Gé6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1,177 G%-G%

P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,949 G1-Gé6
P25 P2526 2,309 11 26 2,15 1,675 1,949 G1-G1%

P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,949 G1%-Gé

Gewinde

Uy mm mm mm mm zahl

o 0000000 WW

ij Vollprofil
P4l
Steigun " D LP1 Lp2 t ) Zshne- Bestell-Nr.
Typ mgm ? Gang/ mm mm mm mm Gewinde zahl
P1210 * 1,337 19 9,6 2,25 1,2 0,871 G%-G% 3
P12 P1212 * 1,814 14 11,7 2,3 1,1 1,178 G%-G% 3
P1212 * 2,309 11 11,7 2,25 1,2 1,498 G1-G6 3
P1616 1,814 14 16 2,15 1,675 1,177 GC%-G% 6
P1616 2,309 11 16 2,75 2,075 1,478 G1-G6 6
P1618 1,814 14 177 3,15 0,95 1,177 G%-G% 6
P20 P2020 1,814 14 20 3,95 1,725 1,177 GC%-G% 6
P2020 2,309 11 20 3,95 1,725 1,478 G1-G6 6
P25 P2526 2,309 11 26 2,75 2,075 1,478 G1-G6 6

ﬂ Kegeliges Rohrgewinde R nach I1SO 10226 aut Anfrage

* Nicht geeignet fir Fraskérper 177676



B Gewindefrasen

mimatic
Tool Systems
PoiylMILL
° f oo
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
UNC|asme| &
11
IR/IL || Vollprofil p *
i ghne- Bestell-Nr.
T Steigung G/ D Lp1 Lp2 t Gewinde Zahne estell-Nr.
mm mm mm mm mm
P1210 * 1,954 13 10 2,25 1,2 1,10 UNC %- 13
P12 P1210 * 2,117 12 10 2,25 1,2 1,29 UNC %6 - 12
P1211 * 2,309 11 10,5 2,13 1,52 1,35 UNC % - 11
P1212 * 2,540 10 11,7 2,13 1,52 1,485 UNC%-10
[Pi6 | Pi616 2,822 9 16 2,05 1,775 1,577  UNC%-9
P20 P2018 ** 3,175 8 18 2,65 2,175 1,809 UNC1-8
P2020 ** 3,629 7 20 2,65 2,175 2,043 UNC 1% -1%-7
P2524 4,233 6 24 4,05 3,275 2,454 UNC 1%-1%-6
P25 P2526 5,080 5 26 3,85 3,475 2,979 UNC 1% -5
P2526 *** 5,644 4,5 26 3,85 3,475 3,289 UNC 2 - 2% - 4%
UNF|lasmE| 5,
11
IR/IL || Vollprofil p *
T Steigung Gy D Lp1 Lp2 t Gewinde Zahne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P1210 * 1,270 20 9,6 2,5 0,95 0,733 UNF % - 20 3
P12 P1211 * 1,411 18 10,5 2,5 0,95 0,827 UNF %6 - 18 3
P1212 1,588 16 11,7 2,5 0,95 0,945 UNF %- 16 3
[Pl6 Pi618 1814 14 177 3,15 095 1,071 UNF % - 14 6
P20 P2020 2,117 12 20 2,15 1,675 1,228 UNF 1-12 &)
B Artikel bedingt lagerhaltig
UNEF |asme| <, o
11 ~
IR/IL || Vollprofil ’ *
Steigung " D Lp1 Lp2 t . Zahne- Bestell-Nr.
172 mm Gang/ mm mm mm mm Catielz zahl
P12 P1210 * 0,907 28 9,6 2,5 0,95 0,491 UNEF %e- % 3
P1212 1,058 24 11,7 2,5 0,95 0,59  UNEF %6 - "6 3
[P16 P1616 1,270 20 16 2,05 1,775 0,733 UNEF%-1 6
P20 P2020 1,411 18 20 2,15 1,675 0,827 UNEF 1%i6 - 146 6

*  Nicht geeignet fir Fraskérper 177676
**  Nicht geeignet fir Fraskérper 174314
*** Nicht geeignet fir Fraskérper 123613 und 161205
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B Gewindefrasen mimatic
Tool Systems
Pnlqm ILL
° .o
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
Tr |[DIN| ¥
103 /ﬂ\_
% Vollprofi
LA | ’
Typ S L L Lz ! Gewinde Spanwinkel Zdhgle- BestellNr.
P1210 * 1,5 96 2,775 0,575 0,9 Tr 14x1,5 6° 3
P1210 * 1,5 9,6 2,775 0,575 0,9 Tr 20x1,5 6° 3
P12 P1212 * 2,0 11,7 2,5 1,1 1,25 Tr 16x2 - Tr 20x2 6° 3
P1211 * 3,0 11,0 2,23 1,42 1,75 Tr 18x3 - Tr 20x3 6° 3
P1212 * 4,0 12,0 2,15 1,5 2,25 Tr 20x4 6° 3
P1614 ** 3,0 14,0 2,3 1,5 1,75 TR 24x3 - Tr 32x3 8° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,06 2,19 2,75 Tr 24x5 8° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,15 2,1 2,75 Tr 26x5 8° 3
P1615 ** 5,0 15,3 3,15 2,1 2,75 Tr 28x5 - Tr 36x5 8° 3
P1616 ** 6,0 16,2 4,27 3,0 3,5 Tr 30x6 - Tr 32x6 8° 3
P1616 ** 6,0 16,2 4,22 3,03 3,5 Tr 34x6 - Tr 42x6 8° 3
P2524 3,0 24,0 2,6 2,1 1,75 Tr 36x3 - Tr 40x3 8° 3
P2524 4,0 24,0 1,85 2,0 2,25 > Tr 65x4 8° 3
P2525 5,0 25,0 3,2 2,37 2,75 Tr 44x5 - Tr 48x5 8° 3
P2521 *** 6,0 21,0 3,85 2,75 3,5 Tr 32x6 - Tr 36x6 8° 3
P2524 *** 6,0 24,0 3,5 Tr 36x6 - Tr 38x6 8° 3
P25 P2522 *** 7,0 22,0 4,0 2,65 4,00 Tr 38x7 - Tr 42x7 8° 3
P2522 *** 7,0 22,0 4,0 2,65 4,00 Tr 44x7 8° 3
P2525 *** 8,0 25,0 4,75 3,4 4,5 Tr 46x8 - Tr 48x8 8° 3
P2525 *** 8,0 25,0 5,03 3,13 4,5 Tr 50x8 - Tr 52x8 8° 3
P2525 *** 9,0 25,0 4,73 3,42 5,00 Tr 55x9 - Tr 60x9 8° 3
P2525 *** 10,0 25,0 4,65 3,5 55 Tr 65x10 - Tr 80x10 8° 3
Tr |[DIN| ¥ j
103 /ﬂ\_
AR’Tj Vollprofi
LA | ’
Ty Steigung D LP1 Lp2 t Gewinde Spanwinkel Zdhﬂle- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm za
P1210 * 1,5 9,6 2,775 0,575 0,90 > Tr 8x1,5 Auflen 6° 3
P12 P1212 * 2,0 11,7 1,25 6° 3
P1212 * 3,0 11,7 1,75 6° 3
P1212 * 4,0 11,7 2,25 6° 3
P1616 3,0 16,0 1,75 8° 3
P1616 ** 4,0 16,0 2,4 1,63 2,25 > Tr 16x4 Auflen 8° 3
P1616 ** 5,0 16,0 2,75 8°/6° 3/6
P1616 ** 6,0 16,0 3,5 8°/6° 3/6
P2526 4,0 26 2,25 8° 6
P2525 *** 5,0 25/ 26 2,75 8°/6° 3/6
P2525 *** 6,0 25/ 26 3,5 8°/6° 3/6
P25 P2525 *** 7,0 25/ 26 3,75 8°/6° 3/6
P2525 *** 8,0 25/ 26 4,25 8°/6° 3/6
P2525 *** 9,0 25 5,0 8° 3
P2525 *** 10,0 25/ 26 5,5 8°/ 6° 3/6

*  Nicht geeignet fir Fraskérper 177676
**  Nicht geeignet fir Fraskérper 123588 und 123590
*** Nicht geeignet fir Fraskérper 123613, 123609, 123611 und 161205




B Gewindefrasen mimatic
Tool Systems
Pnlqmll.l.
° f o
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 27-29
B Schnittdaten Seite 166
B Weitere Gréflen auf Anfrage
CMEASME| %
1.1
IR/IL || Vollprofil y
T Steigung  Gang/ D Lp1 Lp2 t Gewinde Span- Zahne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
P1616 5,08 5 16 3,02 2,23 2,85 1"-5Gg - 1%"-5Gg 8° 3
P1616 * 6,35 4 16 4,04 3,21 3,43 1%"-4Gg- 1%"-4Gg 8° 3
P25 P2524 6,35 4 24 3,9 2,75 3,47 1%"-4Gg - 2"-4Gg 8° 3
P2525 8,467 3 25 4,65 3,5 4,51 2%"-3Gg-2%"-3Gg 8° 3
]
Rd|DIN| ¥
405 | 7 |
IR/IL || Vollprofil P
T Steigung  Gang/ D Lp1 Lp2 t Gewinde Span- Zahne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
P1613 * 3,175 8 13 3,15 2,1 1,588 Rd20x%s 8° 3]
P1614 * 3,175 8 14 3,15 2,1 1,588 Rd22x%s 8° 3
P1615 3,175 8 15,3 2,4 19 1,588 Rd24x%-Rd26x"% 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 19 1,588 Rd28x%-Rd32x"% 8° 3
P1616 3,175 8 16 2,4 19 1,588 Rd34x%-Rd38x% 8° 3]
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd40x%-Rd55x% 8° 3
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd58x%-Rd80x % 8° 3
P1616 * 4,233 6 16 3,15 2,575 2,117 Rd82x%-Rd100x % 8° 3
P1616 * 6,35 4 16 4,15 3,125 3,175 Rd105x%-Rd200x V4 8° 3]
Rd|DIN| ¥
405 7|
IR/IL || Vollprofil ’
Ty Steigung  Gang/ D LP1 Lp2 t Gewinde Spcm- Zshne- Bestell-Nr.
mm Zoll mm mm mm mm winkel zahl _
[Pl6& rie16 3175 8 16 265 2 1,588 Rd 28x% 6 6
PO5 P2526 4,233 6 26 3,85 3,4 2,117 Rd 65x %% 6° 6
P2526 6,35 4 26 3,85 3,4 3,175 Rd105x%-Rd120x " 6° 6

0 Rundgewinde nach DIN 20400 auf Anfrage

* Nicht geeignet fir Fraskérper 123588 und 123590
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B Gewindefrasen

Pulqmll_l_

Zirkular-Fraskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

L,
B Schneidplatten Seite 20-26 _
B Schnittdaten Seite 166 o L N LS | B
U: T - g3 —=— =%l —_ I:@:%;iﬂf% o
L S
L
L,
L
PIN 1835//DIN 1835 @ R EEEEEES e =Spes e | SRS S {}jg\:% W
DIN 6535||DIN 6535 - L
Form A || Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestel-Nr. Form ?nlr:: rﬁr]n Dr:;]x' (Ds-rél: 1:)?2 mLm nL1:n rrfn Schaft Sj:;iﬁ:in' Schraube *
177170 A 10 70 11,7 235 54 8 . Stahl
123619 B 12 70 11,7 235 675 20 . Stahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 . HM
171778 A 12 70 117 235 675 20 . HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 : HM : ]T? é'g . Tg%géz
171781 A 12 70 11,7 235 80 30 . HM
171783 B 12 70 11,7 235 100 40 . HM
171784 A 12 70 11,7 235 100 40 . HM
177174 A 10 90 177 4,35 60 11 . Stahl
123573 B 12 90 177 435 674 21 . Stahl
123577 B 12 90 177 435 674 21 . HM
171787 A 12 90 177 435 674 21 . HM
brg 123580 B 12 90 177 435 824 36 . HM 18 P M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM 111656 143158
123584 A 12 90 177 435 100 30 . HM
123588 A 12 1,5 177 285 824 374 13 HM
123590 A 12 120 177 285 1225 775 . HM
177178 A 12 1,5 21,7 51 624 144 . Stahl
123615 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . HM
b 17179 A 16 1,5 217 5, 80 30 : HM ]T]]]ség’ : ]N(‘)‘%L:;’
123617 B 16 1,5 21,7 51 100 50 . HM
171796 A 16 1,5 21,7 51 100 50 . HM
174314 A 16 155 21,7 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 . Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 30,5 . Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 30,5 . HM
171855 A 16 136 277 705 796 30,5 . HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 . HM
171857 A 16 136 277 705 94,6 455 . HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 60,5 : HM ]T]Q]OS'; . ”’]‘g’;})gé
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 . HM
123609 A 16 155 277 6,1 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 277 61 1495 1015 21,5 HM
161205 [Nl A 20 155 277 6,1 100 52 21,5 HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.
107596  TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm

107597  T151P 3,8 Nm
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107529 T201P 5,5 Nm
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B Gewindefrasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskérper for Angetriebene Werkzeuge

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 20-26
B Schnittdaten Seite 166

#d s

Form A Form ER

DIN 1835(DIN 6499
Form A
. *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

SmOX.
Typ  Bestell-Nr. Form dhs di D (Dd1)/2 L . Schaft SCthbin- Schraube *
mm mm mm o mm mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596  T81P 1,0 Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201P 5,5 Nm

Platten wechseln

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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Gewindefriisen mima tic
Pulqmll_l.

Zirkular-Fréaskérper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 20-26
B Schnittdaten Seite 166

SW
kel Form A SW Form B
O| = =
Ao o =
i i A0 N B -
i ol e I <
L PE L 1 L
L
:H“ /‘\ Schnittdaten an
: : = Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
S max.
Typ  Bestell-Nr. Form di d2 Die (D-d1)/2 : o M dg6 L7 SCthbin- Schraube *
mm mm mm o mm mm mm mm dreher

P12*** 177676 B 9,5 - 11,7 1,1 10,0 - M5 5,5 5,0 111656 107596

P16 123586 A 9,0 14,4 17,7 4,35 25,4 15,4 M8 8,5 5,5 111656 143158

P16** 177683 B 9,5 - 17,7 4,1 15,0 - M5 5,5 5,0 111656 143158

P16*** 177698 B 11,0 - 177 3,35 15,0 - Mé 6,5 5,0 111656 143158

P20 123618 A 11,5 18,0 21,7 5,1 29,4 19,4 M10 10,5 5,5 111671 107597

P20** 177734 B 11,5 - 21,7 5,1 15,0 - Mé 6,5 5,0 111671 107597

P20*** 177735 B 13,5 - 21,7 4,1 15,0 - M8 8,5 5,5 111671 107597

P25 123605 A 13,6 22,5 27,7 7,05 379 24,9 M12 12,5 5,5 111594 107529

P25** 177747 B 13,6 - 27,7 7,05 18,0 - M8 8,5 5,5 111594 107529

P25*** 177767 B 18,0 - 27,7 4,85 18,0 - M10 10,5 5,5 111594 107529
*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmomente max.
** schlanke Ausfihrung zum Gewindefrasen 107596 T8 1P 1,0 Nm
*** verstéarkte Ausfihrung 143158 T8IP 1,1 Nm

107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 151

GewindegréBle  Schlisselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80
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B Schnittdaten Seite 166
M | MF |DIN | ;&
13
i Bestell-Nr.
T Steigung D IC LP1 Lp2 t Gewinde estell-Nr.
mm mm mm mm mm mm
1,0 10,6 5,5 1,64 0,7 0,578 > MI12x 1
03 1,5 10,6 5,5 1,39 0,95 0,864 >MI14x 1,5
2,0 10,6 5,5 2,0 1,0 1,159 > M16 x 2
1,0 175 9,2 2,8 0,7 0,578 > M20 x 1
1,5 175 9,2 2,55 0,95 0,864 >M22x 1,5
02 2,0 175 9,2 2,3 1,2 1,159 > M24 x 2
2,5 16,0 9,2 1,75 1,75 1,444 nur M20, M22
2,5 17,5 9,2 2,05 1,45 1,444 > M24 x 2,5
3,0 17,5 9,2 2,1 1,4 1,728 > M24
1,0 23,0 12,4 3,3 0,7 0,578 > M25x 1
1,5 23,0 12,4 3,05 0,95 0,864 > M27x 1,5
2,0 23,0 12,4 2,8 1,2 1,159 > M30 x 2
2,5 23,0 12,4 2,55 1,45 1,444 > M33 x 2,5
3,0 23,0 12,4 2,3 1,7 1,728 > M36 x 3
01 3,5 23,0 12,4 2,3 1,7 2,023 > M36 x 3,5
4,0 23,0 12,4 2,3 1,7 2,308 > M36
4,5 23,0 12,4 4,0 2,5 2,602 > M42
5,0 23,0 12,4 4,0 2,5 2,887 > M48
5,5% 23,0 12,4 3,6 29 3,182 > M56
6,0* 23,0 12,4 3,2 3,3 3,467 > M6b4
P2
P1
M | MF||UN .
-
NPT|NPSM ;%‘34 """""""
IR/IL ||AR/ AL|| Teilprofil
Steigung Gewinde D IC 3] Lp2 G tmax Bestell-Nr.
Typ mm Nenn-@ mm mm mm mm mm
03 1-2,0 > 14 10,6 5,5 1,5 1,5 0,1
02 1-3,5 > 22 17,5 9,2 1,59 191 0,1
01 1-4,0 > 27 23,0 12,4 1,85 2,15 0,1

* Nicht geeignet fir Fraskérper 123415, 170320 und 123416
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Gewindefrasen

B Fraskérper Seite 32
B Schnittdaten Seite 166

G || DIN BSW| BSF
e

mimatic

Tool Systems

D IC Lp1 Lp2 t

Steigung .
Ve ams ConafBl e e e e O NAATIE N
03 1,337 * 19 10,6 5,5 1,25 1,09 0,871 G %"
1,337 19 10,6 5,5 1,25 1,09 0,871 G %"
1,814% 14 16,0 9,2 1,75 1,75 1,162 G %"
1,814 14 17,5 9,2 2,2 1,3 1,162 G %"
02 2,309 11 17,5 9,2 19 1,6 1,494 =G1"
3,175 8 17,5 9,2 1,75 1,75 1,830 BSW 1"
3,175 8 17,5 9,2 1,75 1,75 1,830 BSW 1% -1 %"
01 2,309 11 23,0 12,4 2,4 1,6 1,494 =G1"
UNC/asme|
11
@ Vollprofil
i Steigung Gang/Zoll D IC Lp1 Lp2 t Gewinde
mm mm mm mm mm mm
1,954** 13 10,0 5,5 1,17 1,17 1,099 UNC %" -13
03 2,309 ** 11 10,6 5,5 1,17 1,17 1,349 UNC %" -11
2,540 ** 10 10,6 5,5 1,17 1,17 1,470 UNC %" -10

Anfrageformular zur Gewindebearbeitung

Fir eine defailierte Anfrage zur Gewinde-
bearbeitung rufen Sie bitte unser direkt ausfill-
bares PDF-Formular auf und senden uns dieses
per E-Mail an: info@mimatic.de

Anfrageformular:
www.mimatic.de/Gew_DE.pdf

* Nur for Innengewinde
** Nicht geeignet fir Fréskérper 123489
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DIN 1835||DIN 1835(DIN 6535||DIN 6535 L
FormA || FormB || Form A || Form B
oy o :
9 min. S max.
11 mm ||3,45 mm H‘
Ii‘i" i N Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestel-Nr. Form mDm rlfn ?n};s rg:n Sr:;x‘ mLm nl;:n Schaft Si:;?]i?in' Schraube *
123477 ** B 10,6 5,5 10 74 1,6 57,2 17,2 Stahl
123478 ** B 10,6 5,5 12 74 1,6 64,66 17,2 Stahl T6 IP
03 123479 ** A 10,6 5,5 12 74 1,6 64,66 17,2 Stahl 111705 107530
123480 B 10,6 5,5 10 74 1,6 74,2 34,2 HM
123489 A 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 41,0 HM
123445 B 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7 Stahl
123446 B 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl
123447 A 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl 715 P
02 123448 B 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7 HM 111671 107547
123470 A 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 34,3 HM
123471 A 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 51,5 HM
123474 A 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 76,5 HM
123412 B 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5 Stahl
123414 B 230 124 16 16 3,45 1160 675  Stahl
123415 *** A 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0 Stahl
01 170320 A 230 124 16 17 30 1370 885  HM N -
123416 B 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM
123440 A 23,0 12,4 16 16 3,45 111,0 63,0 HM
123441 A 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 100,0 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107530 Té61IP 0,9 Nm
107547 T151P 3,8 Nm
107551 T20IP 5,5 Nm

** Ohne innerer Kishimittelzufuhr  *** Als Grundkérper fir Tandemfréser geeignet.

B Anzugsmomente Seite 29

L
SW L,
N
4 — E g A e
L o
S max.
3,45 mm Schnittdaten
= o b /'\ an Auskraglénge
: ‘ . anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Tp  BestellNr. D IC dg6 d1 d2 S max. L L1 M Schrclubin- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 10,6 5,5 6,5 74 10,0 1,60 22,66 13,66 Mé 111705 107530
02 123450 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5 M8 111671 107547
01 123419 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0 M10 111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530  T6 1P 0,9 Nm
107547 T151P 3,8 Nm
107551  T201P 5,5 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Gewindefréasen mimatic
Tool Systems
TillTMLL
° .o
Gewindefrasen
B Fraskérper Seite 34-36
B Schnittdaten Seite 166
;S
DIN | Typ || Typ .
13 ||023 013 oo
IR/IL | [Vollprofil gé)" =
Typ Steigung Gewinde Dp IC Lp1 Lp2 t Bestell-Nr.
mm Nenn-& mm mm mm mm mm _
1,5 > M36x 1,5 17,5 9,2 4,08 0,95 0,864
2,0 > M39 x 2 17,5 9,2 3,83 1,2 1,159
2,5 > M42 x 2,5 17,5 9,2 3,52 1,51 1,444
3,0 > M45x 3 17,5 9,2 3,33 1,7 1,728
023 4,0 > M52 x 4 17,5 9,2 2,63 2,4 2,308
4,5% = M56 x 4,5 17,5 9,2 2,53 2,5 2,602
5,0* > M60 x 5 17,5 9,2 2,13 29 2,887
5,5% > M60 x 5,5 17,5 9,2 2,7 3,33 3,128
6,0* > M64 175 9,2 2,7 3,33 3,467
1,5 > Mé8 x1,5 23,0 12,4 5,58 0,95 0,864
2,0 > M72 x 2 23,0 12,4 5,33 1,2 1,159
2,5 > M76 x 2,5 23,0 12,4 5,02 1,51 1,444
3,0 > M78 x 3 23,0 12,4 4,83 1,7 1,728
013 3,5 > M85 x 3,5 23,0 12,4 4,83 1,7 2,023
4,0 > M85 x 4 23,0 12,4 4,63 19 2,308
4,5 > M88 x 4,5 23,0 12,4 4,03 2,5 2,602
5,0 > M90 x 5 23,0 12,4 4,03 2,5 2,887
6,0 > M100 x 6 23,0 12,4 3,23 3,3 3,467
8,0 > M120x 8 23,0 12,4 3,454 3,941 4,731
M |[MF|UN
NPT|NPSM|| 1ye || Typ
023013
IR/IL ||AR/ AL|| Teilprofil 60°
—INEd
e Steigung Gewinde Dp IC LP1 Lp2 G S max. Bestell-Nr.
mm Nenn-@ mm mm mm mm mm mm _
023 1-3,5 > 38 17,5 9,2 3,28 1,75 0,10 2,15
3-6,0* > 42 175 9,2 2,7 3,33 0,25 3,75
013 1-3,5 > 68 23,0 12,4 4,88 1,65 0,10 2,15
3,5-6 > 80 23,0 12,4 2,8 3,73 0,40 3,75

*

Nicht geeignet for Friskérper 123462
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B Gewindefrasen

milllMLL

Gewindefréasen

B Fraskérper Seite 34-36
B Schnittdaten Seite 166

Einbauwinkel

G | DIN Bsm BSF| 1vp | Ty
228/1 023|013
IR/IL ||AR/ AL|| Vollprofil 50%0

Steigung Dp IC Lp1
Typ it Gang/ Zoll mm mm mm
023 2,309 11 17,5 9,2 3,33
013 2,309 11 23,0 12,4 4,14

Tl DRRELAL 023

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 166

mimatic

Tool Systems

Lp2 t Bestell-Nr.
mm mm

1,7 1,494
2,39 1,494

[ L, E
DIN 1835 e
Typ Form B IC O N /Q/ ]
023 (O 9,2 T = ,:,T i,f,:,f,:,fj{:b 3
© min. S max. -
33 mm || 2,6 mm H‘ L
ﬂﬁ : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Bestell-Nr. . d he di S max e - o Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm dreher *
123462 32 25 26,8 2,6 124,2 11997 6197 3 Stahl 111671 107547

34

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm



B Gewindefrasen mima tic
Teil DOREE. 023

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 166
B Anzugsmomente Seite 29

W L k|
Schnittdaten N w
an Auskraglénge g
\ anpassen 7
4 1A |
Typ IC psl Nl i i & oy il e S
023 9,2 SO
Q min. L o .
33 mm HA
n Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Bestell-Nr. o dgé di i L L Schneiden M Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm
dreher *
123465 32 12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Montagehinweis Seite 176
L g
?
IS m21 M H | L O
[t
L HA
3| o
Typ IC
023 O 'S
© min. S max. f
40 mm ([ 4,0 mm
Il : ll' : l : ‘ Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Bestell-Nr. o dHs di D Lt L N Schneiden @ Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm .
Schlissel dreher *
123464 38 16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 8 134984 111671 107547
123461 * 50 22 42 3.9 39,3 34,97 10,4 6 111671 107547
161485 * 63 27 55 4,0 39,3 34,97 12,4 8 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fréiseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Gewindefrasen mima tic
Tl LRREE. 013

Zirkular-Fréaskérper

B Schneidplatten Seite 33-34
B Schnittdaten Seite 166

gd
84
B

Typ
oz O s

@ min. S max.
65 mm || 6,0 mm
|

ﬂﬁ Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. U dHe di Smax. Lites L Bisi\ Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

‘”E, Bestell-Nr. 114695

?d e

Typ
013 o 15

© min. S max.
95 mm ([ 6,0 mm

Py Sy

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D L BMN Lot
Bestell-Nr. Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm
dreher *
123436 90 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
L

Ph o
B
.
|
SE—

Typ
oz O s

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
> .

ﬁﬁ Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 1P
Bestell-Nr. U dHe di Smex. Uity L BiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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B Gewindefrasen mima tic
Trinc UT

Zirkular-Fraskérper

H Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 166

L
3
R S e G & O
N ASY
Trio-Cut DIFN 1835
‘orm B L
12 | g@w :
@ min. H L
14 mm
Il : l ° ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-Nr. o dhe di L o Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123620 12 16 9,4 74 18 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

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

DIN || IR/ vollprof Steigung P Hp LG* Zahn Lp2* Bestell-Nr.
mm mm mm anne mm

1,0 7,5 11,0 12 0,5
1,5 7,5 10,5 8 0,75

i Bestell-Nr.
Steigung P Gang/ Zoll Hp Lc* Zahne Lp2* estell-Nr.
mm mm mm mm
1,337 19 75 907 9 0,65
1,814 14 75 907 6 09
P SItejung 7 Gang/ Zoll il e Zshne L Gewinde BestellNr.
mm mm mm mm
vollprfil ||~ 80° 1,411 18 75 11,28 9 07 916
1,588 16 75 11,11 8 08 2148

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingek Z |




B Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Fraskérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 38-39
B Schnittdaten Seite 166

L,
ANANSN S
SR SEERIEES) Epes | & o
Trio-Cut |PIN 1835 1
Form B
17 | g @ Ls
9 min. H L
19 mm
Il : l h ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Bestell-Nr. v eli o : o Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm dreher*
123631 17 16 13,7 79 30 Stahl 111671 115628
123633 17 20 13,7 92 30 Stahl 111671 115628
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L] [X]
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Fraskérper vom Typ 17 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 17 kombiniert werden!
Trio-Cut
17
M | DIN | R/ Stei P He L** L Bestell-Nr.
e19ung Zahne
13 | c L mm mm mm mm
. = P2
Vollprofil %(3 i 1,0 11 16,0 17 0,55
x 1,5 11 16,5 12 0,75
- @ - 2,0 11160 9 1,0
@)
S I
M || DIN ||AR/AL Steigung P He Le** e LP2*F Bestell-Nr.
13 | . L mm mm mm mm
. = P2
Velrefl %‘3 i 1,5 1165 12 075
0 CO | =
U Y
ASY
M | DIN | R/ L s Steigung P He o le** o 0 Lp2** R Bestell-Nr.
\J 13 P L P2 mm mm mm mm mm
Vel ][ 60° 10 1 140 15 36 04
x . 1,5 11 13,5 10 4,1 0,4
- @ T 2,0 11 12,0 7 3,6 0,4
@)
- I
G | DIN|BS ST P gong/zol M LGTT ganne LR g, BeselNr
228/1 L 5 L mm 9 mm mm
P2
IR/IL IIAR/AL| BSF P» 2,309 11 11 16,16 8 1,16 adlle
_’_ 1,814 14 1M 1633 10 095 se-yare
55° Vollprofil @ -
- T
Dlal f
SY

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefré

38

latte sind im eingek




B Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Frasplatten

mimatic

Tool Systems

Trio-Cut
17
G || DIN (BS Steigung . Hp le** . Lp2 ** . Bestell-Nr.
228/1 - L. L. o Cang/" om  Zohne T Gewinde
% velbrofl || BGF ™ 1814 14 11 1633 10 095 G¥"
55° = @ T
o @)
g I
G || DIN|BS L G Steigung . Hp et ; Lp2** R ) Bestell-Nr.
4 228/1 P L P2 mm Gang/ mm mm Zéhne mm mm Gewinde
IR/IL |[AR/AL BGF *j:MN 2309 11 1M 11,54 6 46 04  adle
_’_ K 1814 14 11 1269 8 35 04 smyas
Velpet || 55° - @ -~ 1814 14 11 1269 8 35 04 nurls
O
< : I
PG | DIN Steigung . Hp LG** ; Lpg** . Bestell-Nr.
40430 5 L 5 L . il Gang/ mm ™ Zahne i Gewinde
IR/IL JIAR/AL M 1,411 18 11692 12 07 1116
_’_ . 1588 16 11 1588 11 08 2148
Vollprofil 80° -~ @ T
& O
N Ed *
PG| DIN B G Steigung . Hp LG** ; Lp2** R . Bestell-Nr.
L&"" 40430 o L., DN » o 9 o pn Cowinde
IR/IL JIAR/AL *jj; 1,411 18 o141 N 39 04 1116
_’_ 1,588 16 11 127 9 37 04 2148
Vollprofil Bao" J @ -
LU I
* Nur Innengewinde
** Die MafBle "LG" und "LP2" der Gewindefrasplatte sind im eingel Z |

9
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B Gewindefriisen mimatic
Trin':UT
Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 166

Trio-Cut |[PIN 1835 | % /
Form B T3
20 | g @ s

@ min.
22 mm H L

Ersatzteil-Bestell-Nr.

18 1P
Bestell-Nr. D it el . b Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123622 20 20 17,5 83 32 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm

B Anzugsmomente Seite 29

Schnittdaten an
Auskraglénge anpassen

Trio-Cut 5
20 S
9 min. H
22 mm
Il : l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
18 IP
Bestell-Nr. o de6 M i di . Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123623 20 10,5 10 5 17,5 21 Stahl 111656 115567
Schraubenanzugsmoment max. 1,1 Nm
(] LX)
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Fraskérper vom Typ 20 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 20 kombiniert werden!
DIN L g Steigung P Hp Le** . Lpo** Bestell-Nr.
. P L & o o mm 28 oo TINAMATIC
IR/ | vollreft — 1,0 75 120 13 0,5 142690
‘ P L 1,5 75 10,5 8 0,75 142633
O
SN

DIN BS Steigung P Zoll He L h Lp2** ) Bestell-Nr.
228/1 w mm oong/Zoll L Tom Zohne T Cewinde g
AR/ALIBSF| - 1,814 14 75 9,07 6 0.9 142707
1,814 T4%* 75 907 6 09 G 142666
Vollprofil 505'?" O
=

21/E TS g Bl

** nur fir Innengewinde

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen
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B Gewindefrasen mima tic
Triucu-r

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 42
B Schnittdaten Seite 166

8d 4
!
s

Trio-Cut DIFN 18:5
EAN

© min. L
26 mm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D dhé di L L 115 1B "
Bestell-Nr. Schaft Schrauben- Schraube
mm mm mm mm mm
dreher *
123638 25 25 21,7 107,6 50 Stahl 111671 115628
123639 25 25 21,7 142,6 85 Schwermetall 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Anzugsmomente Seite 29

A Schrll(iltdcluen an
Auskraglinge anpassen i
i
Trio-Cut @ ﬂ%
S
= &Y

AN
@ min.
26 mm

¢d
M

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D dgé6 Lpr d1 L LIS 1P
Bestell-Nr. J M Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
166204 25 10,5 10 5 21,7 30 Stahl 111671 115628

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

0 TrioCUT 25 Wendeschneidplatten siehe néchste Seite

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die MaBe "LG" und "LP2" der Gewindefré

rasplatte sind im eingebauten Zi |
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B Gewindefrasen

wioCUT

Zirkular-Frasplatten

mimatic

Tool Systems

Hinweis:

Fraskérper vom Typ 25 kénnen nur mit

Trio-Cut Frasplatten vom Typ 25 kombiniert werden!
25
M | DIN 6 Steigung P He  Lle** . Lpp s Bestell-Nr.
u 13 P y L B2 mm mm mm ZOhne mm
R/IL || Vollprofi 1,0 1M 160 17 05
‘ 1,5 11 16,5 12 0,75
O 2,0 11 16,0 9 1,11
o
M | DIN 6 Steigung P He  Le** . Lpp** Bestel-Nr.
u 13 P L P2 mm mm mm Zahne mm
A"‘/ AL Volprofi 1,5 1M 165 12 075
& O
K s
G || DIN |BS G Steigung P " He L** ; Lp2** Bestell-Nr.
uzzsﬂ P L e mm Gang/ m om  Zghne T
IR/ILIAR/AL BSF 2,309 1 1M 1616 8 1,16
_’_ 1,814 14 1M 1633 10 095
Vollprofil %“5" O
o
** Die MaBle "LG" und "LP2" der Gewindefrasplatte sind im ei L Z

42
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B Gewindefrasen mima tic
Trinc UT

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 166
B Montagehinweis Seite 176

9d
#d
Blug,

T

\

\

|

|

|

|

~

Trio-Cut || Trio-Cut ©
L HA
: Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Bestell-Nr. GroBe D el BMN el . LHA Schneiden = Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm
dreher *
135203 50 50 22 10,4 44,5 60 59 4 111671 107559
172159 80 80 32 14,4 75 60 59 6 111671 107559
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
Zirkular-Frasplatten
Hinweis:
Fraskérper vom Typ 50 kénnen nur mit
Frasplatten vom Typ 50 kombiniert werden!
Trio-Cut || Trio-Cut Fraskorper vom Typ 80 kénnen nur mit
50 80 Frasplatten vom Typ 80 kombiniert werden!

13 p L., mm mm mm mm

IR/IL (| Vollprofil | M 1,5 50 18,4 22,5 16 0,75
| | T
k 1,5 80 18,4 22,5 16 0,75

60° y ¢
< 2,0 80 184 220 12 1,0
AN .

M || DIN Le Steigung P Grofe Hp LG** Zéhne Lp2 ** Bestell-Nr.

GrofBe

D=

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Die Mafle "LG" und "LP2" der Gewindefrésplatte sind im eingebauten Zustand gemessen
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B Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréskérper

B Schneidplatten Seite 45
B Schnittdaten Seite 166

L,
Ao éE} *;};:;: iy
|l [T - - N~ 1V T T T 7 I SN
DIN 1835
Typ Form B L
14,5 g 5
O min. H -
18,5 mm
Bestell-Nr. o elis o L , Typ Schaft
mm mm mm mm mm
123540 16 16 12,7 78 29 kurz Stahl
123541 16 16 12,7 98 50 lang Schwermetall
123542 20 20 16,8 110 60 lang Stahl

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T151P
Schrauben- Schraube *
dreher *
111671 107571
111671 107571
111671 115628
Schraubenanzugsmomente max.
107571  T151P 3,8 Nm
107628 TI15I1P 3,8 Nm

L 1
g [———— N R /::93\\?&© R
5 i 0 |y s | s SO SR = )
DIN 1835
Typ Form B L
14,5 g :
O min. H L
30 mm
Bestell-Nr. o dhs di : . Typ Schaft
mm mm mm mm mm
123546 25 25 21,5 106 48,2 kurz Stahl
123547 25 25 21,5 150 92,2 lang Schwermetall

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

44

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Ti151P

Schrauben-
dreher *

111671
111671

Schraube *

107552
107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm



B Gewindefrasen

mimatic
m Tool Systems
o L] o0
Zirkular-Gewinde-Fréasplatten L, L.
& L & i L &
-
RS
IR/1L i Bestel-Nr.
M D.Ilgl é Srelat::gP rlr-:rrP\ rl;]Gm ILnP:‘ Gewinde Zahne _ese !
Vollprofil %Cc)o 0,5 10 13,50 0,62 28
A 0,75 10 13,50 0,62 19
1,0 10 1300 095 14
1,25 10 1250 095 1
1,5 10 1200 1,05 9
1,75 10 1225 1,05 8
20 10 1200 1,05 7
25 10 1000 1,75 5
2,5 10 1000 1,75 M20x25 5

M ||DIN ||AR/AL Steigung P He le Lp2 i Bestell-Nr.
Zahne
13 mm mm mm mm
vellrofl || 60 1,0 10 13 071 14
X 1,5 10 12 0,78 9

2,0 10 12 1,22 7

G | DIN|BSW||BSF Steigung P Hep LG LpP2 ; Bestell-Nr.
u228/1 mm Gang/ Zoll mm mm mm Zghne

IR/IL AR/ AL | Vollrof || 557 1,058 24 10 1270 1,02 13

_’_ 1,270 20 10 1270 1,02 1

1,337 19 10 1203 1,02 10
1,411 18 10 11,28 1,63 9
1,588 16 10 11,11 1,6
1,814 14 10 12,70 1,05
2,117 12 10 10,58 1,31
2,309 11 10 11,54 1,35

o~ O~ 00 00

IR/IL . I
UNC|UNF ASME% Steigung P Gansyi] Hp e Lp2 Zshne Bestell-Nr.
B 1.1 mm mm mm mm
0 0,635 40 10 1333 074 22
0,794 32 10 12,70 091 17

- TINAMATIC
0,907 28 10 12,70 0,99 15
1,058 24 10 1270 0,83 13
1,270 20 10 1270 095 11
1,411 18 10 12,69 093 10
1,588 16 10 12,70 1,03 9
1,814 14 10 10,88 1,47 7
2,117 12 10 10,58 1,32 6
2,309 11 10 11,55 1,24 6

PG | DIN | [R/L [AR/AL Steigung P He le Lp2 . . Bestell-Nr.
20430 o Gang/ Zoll v o . Gewinde Zahne

vollpefil |- 807 1,411 18 10 1269 3,18 PG11-16 10
A 1,588 16 10 11,16 3,18 PG2148 8

(@]



B Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréskérper

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 166

DIN 1835
Typ Form B
15 | gmme
@ min. H
20 mm
Bestell-Nr. L dhe
mm mm
123550 18 16
123551 22 20
DIN 1835
Typ Form B
15 |
O min. H
32 mm
Bestell-Nr. o dhé
mm mm
123555 25 25

Ly

[ [ S—— /] N _ B
o o= E’ T | B o
= { J s
Ls
L
d1 L L1 T
mm mm mm yp
12,7 79 30 kurz
16,8 110 60 lang
L,

mimatic

Tool Systems

Zirkular-Gewinde-Frésplatten

M |[DIN IR/IL
a5 |
Vollprofi _f%

L | { o e | s
Ls
L
d1 L L1 T
mm mm mm yp
21,5 106 48,2 kurz
L s
p L 5,

Steigung
mm
3,0
3,5

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

46

Hp Lc
mm mm
10,5 12,0
10,5 10,5

Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Schaft Schrauben- Schraube *
dreher *
Stahl 111671 107571
Stahl 111671 107571
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T151P
Schaft Schrauben- Schraube *
dreher *
Stahl 111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Lp2 7h Bestell-Nr.
mm  2ONN€ TINAMATIC
1,52 5 142269
1,74 4 142231



B Gewindefrasen mima tic
| 21 |

Zirkular-Gewinde-Fréskérper

B Schneidplatten Seite 48
B Schnittdaten Seite 166

U“” ,;*:* ”,; ,</ , | 5
s 7777 ' -0 =
DIN 1835
Typ Form B L
21 | gEm :
L
@ min.
18,5 mm H
Il : l ° ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
D dhé di L L Lt
Bestell-Nr. Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123557 16 20 12,7 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
123560 18 20 15,0 85 31,3 kurz Stahl 111671 107571
123558 22 25 18,7 92 32,8 kurz Stahl 111671 107571
123559 22 25 18,7 122 62,8 lang Schwermetall 111671 107552
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L,
9 L____ Y ,,,,A,,%’:;g& @ |
o ool el o 6 = 2
T DIN 1835
YP Form B
21 |gEm L
O min. ﬂ L
35 mm
Il ‘ l : : Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Bestell-Nr. b e el L L Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123564 28 32 24,7 102 38,3 kurz Stahl 111671 107552
123566 28 32 24,5 142 78,3 lang Schwermetall 111671 107552

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

0 Typ 21 Wendeschneidplatten siehe ndchste Seite

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Gewindefrasen

Zirkular-Gewinde-Fréasplatten

mimatic

Tool Systems

DIN IR/IL Steigung Hp LG Lp2 Zahne Bestell-Nr.

M
13 mm mm mm mm
Vollprofi 607 1,0 10 190 0,83 20
1,5 10 19,5 0,83 14
2,0 10 18,0 1,07 10
DIN ||AR/AL Steigung Hp LG P2 Setie Bestell-Nr.
13 mm mm mm mm

Vollprofil 60°
a

i < 1,5 10 18 0,98 I8

2 E

G || DIN|BSW,| BSF Steigung Hp L Lp2 ) Bestell-Nr.
u 228/1 o Gang/ Zoll mm mm mm Zahne
IR/IL ||AR/ AL|| Vollprofil §° 2]309 1 10 1 8[47 1 ,28 0
l 1,814 14 10 18,14 1,07 11

(=
<
O

c
gz
-

IR/IL ; Bestell-Nr.
ASME% Steigung @i/l Hp e Lp2 Zihne estell-Nr.
B 1.1 mm mm mm mm

1,588 16 10 1905 0,83 13
1,814 14 10 18,14 1,07 11
2,117 12 10 18,04 1,07 10
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Zirkular-Gewinde-Fréaskorper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten siehe unten
B Schnittdaten Seite 166

$ o
i
[
K
[l
(B
P B
!!
\\‘
L
o
'1
:‘i
A
#d,

DIN 1835 . =
Typ Form B L
26 |pEm 5

@ min.
30 mm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D dhé d L N Tl P
Bestell-Nr. Typ Schaft Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm
dreher *
123569 25 25 20 107 48,5 kurz Stahl 111671 107559

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Zirkular-Gewinde-Fréasplatten

-
ASS
M || DIN || 1R/ Steigung He le L2 Bestell-Nr.
ahne
13 mm mm mm mm
velbrefll} 60 1,5 15 24 1,03 17
2,0 15 24 1,03 13
3,0 15 21 1,88 8
3,5 15 20 2,41 7
4,0 15 20 291 6
G || DIN|BS BSF Steigung He e LpP2 . Bestell-Nr.
u 228/1 o Gang/ Zoll mm mm mm Zahne
IR/IL

_‘2 Vollprofl 50% 2,309 1 15 2300 1,46 11

Montagehinweise

Gewindefrasplatten
wechseln

Fir saubere Anlage auf der Auflageflache und
an den beiden seitlichen Anlageflachen sorgen.
Die Frasplatte sorgféltig und exakt in den Plat-
tensitz einlegen. Die Schneidplatte mit angege-
benem Schraubenanzugsmoment der Schraube
fixieren.

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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solidCUT

Inhaltsverzeichnis

Metrisches Innen-Gewinde

M [T e
Metrisches Innen-Feingewinde
MF Vollprofil fé)"
Whitworth-Rohrgewinde

G [ =
Britisches Whitworth-Gewinde
w Vollprofil féi“
Britisches Feingewinde

BSF Vollprofil %‘L}“
Unified Grobgewinde
UNC Vollprofil 6(8"
Unified Feingewinde
UNF Vollprofil (‘JO(L)Q
NPT-Gewinde

NPT Vollprofil 6(8° Kegel
1:16

Technische Daten

50

Ausfishrung

Gewindefraser
Festmaf3
mit Senkfase

Bohrgewindefraser

mit Senkfase

Gewindefraser
Festmaf}
Universal

mit Senkfase

Gewindefraser
Festmaf}
Universal

mit Senkfase

Gewindefraser
Festmaf®

Gewindefraser
Festmaf®

Gewindefraser
Festmaf}
mit Senkfase

Gewindefraser
Festmaf3
mit Senkfase

Gewindefraser
Festmaf®
mit Senkfase

Gewindefraser

mimatic

Tool Systems

Gewinde-
bereich

M3 - M20
M3 - M20

M3 - M12

M5 - M20

ab M10 & P=0,5

M8 - M20

1/16"-1/2"
1/4"->1"
1/16"-5/8"

5/16"-5/8"

5/16"-5/8"

1/4"-1/2"
1/4"-3/4"

1/4"-1/2"
1/4"-3/4"

1/16" - 3/4"
1/16" - 3/4"
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B Gewindefréasen = =
mimatic
° ° . Tool Systems
solidC LT VHM-Zirkular-Gewindefraser
B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166
L,
Ls Ls | py
DIN 3 —A e [l ___ i N = i
M 03| 2x0 ¢ SO e = i~ ™= A
P
IR/IL IJ_I 60° L
d
Bestell-Nr.
. D=0.02 L L1 LG Anzahl dhs
Gewinde N
mm mm mm mm Zahne mm
M3 0,5 2,4 42 70 6,5 14 4 2
M4 0,7 3,15 55 9,8 9.1 14 6 3
M5 0,8 4,0 55 12,0 11,2 15 6 3
M6 1,0 4,8 55 14,0 13 14 6 3
M8 1,25 595 60 18,75 17,5 15 6 3 v
M10 1,5 795 70 22,5 21 15 8 3 v
M12 1,75 99 75 28,0 26,25 16 10 4 v
MT14 2,0 11,6 85 32,0 30 16 12 4 v
M16 2,0 11,95 85 36,0 34 18 12 4 v
M18 2,5 13,95 90 42,5 40 17 14 4 v
M20 2,5 15,95 90 42,5 40 17 16 4 v

B Ausfihrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 166

o | T2

Abb. 1:

Senkfase schaftseitig

M |DIN /. D
13 AN m Abb. 2:
[ £ o
‘ﬁl o Senkfase stirnseitig
IR/IL |_|_| 60° N =
nd
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
. Dtz L L L2 LG Anzahl dhé d2 - Kohl-
Gewinde N Schnei- . Abb.
mm mm mm mm mm  Zdhne mm mm d mittel-
en

zufuhr
M3 0,5 2,4 42 70 76 6,5 14 4 3,3 2 1
M4 0,7 3,15 55 980 11,03 91 14 6 4,3 3 1
M5 0,8 4,00 62 1270 13,35 11,2 15 8 5,3 3 1
Mé 1,0 4,80 62 14,00 15,55 13 14 8 6,3 3 1
M8 1,25 6,50 74 18,75 20,60 17,5 15 10 8,3 3 v 1
M10 1,5 795 80 22,50 24,80 21 15 12 10,3 3 v 1
M12 1,75 9,90 90 28,00 30,60 2625 16 14 12,3 4 v 1
M14 20 11,60 100 3200 3485 30 16 16 14,3 4 v 1
M16 2,0 11,95 90 3760 34 18 12 4 v 2
M18 2,5 1395 110 3750 41,40 40 17 20 18,3 4 v 1
M20 2,5 1595 100 44,00 40 17 16 4 v 2
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mimatic
° ° . Tool Systems
solidC LT VHM-Zirkular-Gewindefraser
B FestmaB-Ausfihrung
® Schnittdaten Seite 166 L,
Ls L
~LP%
MEF | DIN E
r—— =" "y —" — & ——— a
13 2xD o F-==C T e —— S
IR/IL IJ_I 60° p
- ﬁ“ﬁ L
~
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
) P Dyt L L1 LG Anzahl  dhe . Kuhl-
Gewinde . Schnei- .
mm mm mm mm mm Zshne mm den mittel-
© zufuhr
M5x0,5 0,5 4,0 55 11,5 11 23 6 3
Mé6x0,75 0,75 4,8 55 14,25 13,5 19 6 3
M8x 1 1,0 595 60 19,0 18 19 6 3 v
M10x1 1,0 795 70 21,0 20 21 8 3 v
M10x1,25 1,25 795 70 21,5 20 17 8 3 4
M12x1 1,0 99 75 27,0 26 27 10 4 v
M12x1,25 1,25 99 75 27,5 26,25 22 10 4 v
M12x1,5 1,5 99 75 27,0 25,5 18 10 4 v
M14x1 1,0 11,6 85 31,0 30 31 12 4 v
M14x1,25 1,25 116 8 31,25 30 25 12 4 v
M14x1,5 1,5 11,6 85 31,5 30 21 12 4 v
M16x1,5 1,5 11,95 85 34,5 33 23 12 4 v
M18x1,5 1,5 13,95 90 42,0 40,5 28 14 4 v
M20x1,5 1,5 15,95 Q90 42,0 40,5 28 16 4 v
B Universal-Ausfihrung
® Schnittdaten Seite 166 L,
e ~Le by
ME | DIN .
13 | 1xD o i EiE e ———23 ¢
IR/IL |_|_| 60° P
d L
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
Gewinde P [Bx082 L L1 Lc Anzahl  dhe Schnei Kihl-
ab mm mm mm mm mm Zahne mm cdene mittel-
zufuhr
M10 0,5 795 70 12 11,5 24 8 3 v
M11 0,75 795 70 12 11,25 16 8 3 v
M12 1,0 995 75 16 15 16 10 4 v
M14 1,0 11,95 85 20 19 20 12 4 v
M18 1,0 15,95 90 25 24 25 16 5 v
M22 1,0 1995 110 32 31 32 20 5 v
M14 1,5 995 75 16 15 11 10 4 v
M16 1,5 11,95 85 20 19,5 14 12 4 v
M20 1,5 15,95 90 25 24 17 16 5 4
M24 1,5 1995 110 32 31,5 22 20 5 v
M16 2,0 11,95 85 20 18 10 12 4 v
M20 2,0 15,95 90 25 24 13 16 5 v
M24 2,0 19,95 110 32 30 16 20 5 v
M24 3,0 15,95 90 27 24 9 16 5 v
M27 3,0 19,95 110 32 30 11 20 5 v
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B Gewindefrasen

soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

|
0
i
|

ﬁ:
Lo |2

mimatic

Tool Systems

Abb. 1:

Senkfase schaftseitig

MF | DIN R Abb. 2:
13 2xD [ \ € P
N2 © Senkfase stirnseitig
S =
IR/IL |_|_| 60°
d
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
. P [Dxe2 L L L2 LG Anzahl dhe d2 . Kohl-
Gewinde . Schnei- .
mm mm mm mm mm mm  Zshne mm m d mittel-
en
zufuhr
M8x 1 1,0 5,95 74 19 21 18 19 10 8,3 3 v 1
M10x1 1,0 8,0 80 22 23,95 21 22 12 10,3 3 v 1
M10x1,25 1,25 795 80 22,5 24,6 21,25 18 12 10,3 3 v 1
M12x1 1,0 99 90 27 29 26 27 14 12,3 4 v 1
M12x1,25 1,25 99 90 275 296 2625 22 14 123 4 v 1
M12x1,5 1,5 99 90 27 29,25 25,5 18 14 12,3 4 v 1
M14x1 1,0 11,6 100 31 33,15 30 31 16 14,3 4 v 1
M14x1,5 1,5 11,6 100 31,5 339 30 21 16 14,3 4 v 1
M16x1,5 1,5 11,95 90 36,05 33 23 12 4 v 2
M18x1,5 1,5 14,0 110 39 42,2 37,5 26 20 18,3 4 v 1
M20x1,5 1,5 1595 100 45,05 42 29 16 4 v 2
B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166
Ly
L
: oo Py
- J
G DIN lﬁ\ b4 gpo—== é - === v + o
228/1 | 2xD NS i [ NI, =
Al
IR/IL |[AR/AL IJ_I 55° a
| (R L
Gewin- P Gang/" D=0.02 L L1 LG Anzahl dhe
de mm ~oN9 mm mm mm mm  Zahne mm
G 1/16" 0,907 28 5,95 60 16,33 15,42 18 6
G 1/8" 0,907 28 795 70 20,8 20,86 24 8
G 1/4" 1,337 19 99 75 28,0 26,74 21 10
G 3/8" 1,337 19 13,95 90 41,45 40,11 31 14
G1/2" 1,814 14 15,95 90 43,5 41,72 24 16
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soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser

B Universal-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

mimatic

Tool Systems

G DIN o]
228/1| 1xD 3
IR/IL ||[AR/AL IJ_I 55°
g %
Gewinde P Gang/" D002 L L1 Lc Anzahl dhé
ab mm ang mm mm mm mm Zahne m
G1/4-3/8" 1,337 19 995 75 16,0 14,71 12 10 4 v
G1/2-7/8" 1,814 14 15,95 Q0 25,4 23,58 14 16 5 v
>G 1" 2,309 11 19,95 110 BN 30,02 14 20 5 v
B Ausfihrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 166 L,
L, L,
i
N N Abb ]:
) 2 | T Y A .
‘Q @ o| === i=7 S e B Senkfase schaftseitig
P
o)
L ASS
G || DIN |, S .
xD - = Abb. 2:
228/1 'vﬁ‘l © Senkfase stirnseitig
N =
IR/IL |[AR/AL IJ_I 55°
| (R
Bestell-Nr.
. Anzahl
Gewinde p Gg/" D00 L L L2 L ArJZGh| dhé d2 Schrei-  Abb.
mm mm mm mm mm mm  Zshne mm mm den
G 1/16" 0907 28 6 74 16,3 18,1 15,42 18 10 8,0 3 1
G1/8" 0907 28 795 80 21,8 23,5 20,86 24 12 10,0 3 1
G 1/4" 1,337 19 99 100 28,0 30,8 26,74 21 16 13,5 4 1
G 3/8" 1,337 19 13,95 90 37,5 34,76 27 14 4 2
G1/2" 1,814 14 1595 100 46,75 43,54 25 16 5 2
G 5/8" 1,814 14 1795 110 51,0 47,16 27 18 5 2
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soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser

mimatic

Tool Systems

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

Pk

R
W
8d s

gD

BS

DIN
228/1|| 2xD

IR/IL IJ_I 50%°

[0z L L1 LG Anzahl dhe
mm mm mm mm  Zshne mm

Bestell-Nr.

Gewin-
de mm

Gang/"

5/16" 1,411 18 6,0 60 19,75 18,34 14 6
3/8" 1,588 16 595 60 20,60 19,06 13 6
7/16" 1,814 14 795 70 23,60 21,77 13 8
1/2" 2,117 12 795 70 23,30 21,17 11 8
5/8" 2,309 11 9,90 75 30,00 2771 13 10
B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166
PY%
D
7 2 o
7] © S
IR/IL |_|_| 55°
d
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
Gewin- G o (D02 L L1 LG Anzahl dhe . Kuhl-
ang/ . Schnei- .
de mm mm mm mm mm  Zéhne mm d mittel-
zufuhr
5/16" 1,155 22 5,95 60 19,6 18,48 17 6 3 v
3/8" 1,270 20 5,95 60 190 1778 15 6 3 v
7/16" 1,411 18 795 70 226 21,17 16 8 3 v
1/2" 1,588 16 795 70 23,8 22,23 15 8 3 v
5/8" 1,814 14 990 75 290 2721 16 10 4 v
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solidCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser ol o

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

PY%
RN g
UNCASME 2xD ’va‘, 5| B= :%: N
B 1.1 N =
IR/IL IJ_I 60°
vl
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
. P . D002 L L1 L Anzahl dh6 . Kuohl-
Gewinde Gg/ . Schnei- .
mm mm mm mm mm  Zshne mm d ittel-
zufuhr
1/4"-20 1,270 20 4,8 55 14 12,7 11 6 3
5/16"-18 1,411 18 5,95 60 197 18,34 14 6 3 v
3/8"-16 1,588 16 7,6 70 23,8 22,23 15 8 3 v
7/16"-14 1,814 14 795 70 23,6 21,77 13 8 3 v
1/2"-13 1,954 13 99 75 293 27,36 15 10 4 v
B Ausfihrung mit Senkfase L
B Schnittdaten Seite 166 L, L,
Lo Py
N N - Abb ]Z
() X\ A Y = e N
‘41‘ @:’ o| F==== iE' __.géE === E Senkfase schaftseitig
J P
e
L RSN

UN ASME 2xD “\ d Abb. 2:
B 1.1 "ﬁ, - Senkfase stirnseitig
S =
IR/IL |_|_| 60°
d
-
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
+0,02 shl
Gewinde P Gg/" D L L1 L2 Le Arjzohl dhé d2 Schnei- Kyhl Abb.
mm mm mm mm mm mm Zshne mm mm mittel-
zufuhr
1/4"-20 1,270 20 4,8 62 14,0 1573 12,7 11 8 6,65 3 1
5/16"-18 1,411 18 595 74 197 219 1834 14 10 8,25 3 v 1
3/8"-16 1,588 16 795 80 23,8 2585 22,23 15 12 9,83 3 v 1
7/16"-14 1,814 14 795 90 23,6 26,5 21,77 13 14 11,43 3 v 1
1/2"-13 1954 13 99 90 293 321 2736 15 14 13 4 v 1
9/16"-12 2,117 12 11,8 100 339 36,6 31,76 16 16 14,61 4 v 1
5/8"-11 2,309 11 12,7 90 384 34,63 16 14 4 v 2
3/4"-10 2,540 10 152 110 40,6 44,3 38,1 16 20 1935 5 v 1
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soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser

mimatic

Tool Systems

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

PY%
RN g
UNF/ASME 2xD ’vﬁ‘, - ::—::%: e
B 1.1 “X N =
IR/IL IJ_I 60°
d
Bestell-Nr.
Anzahl Innere
. P . D002 L L1 L Anzahl dhé . Kuohl-
Gewinde Gg/ . Schnei- .
mm mm mm mm mm  Zshne mm d ittel-
zufuhr
1/4"-28 0,907 28 4,8 55 14,5 13,61 16 6 3
5/16"-24 1,058 24 5,95 60 190 1799 18 6 3 v
3/8"-24 1,058 24 795 70 22,2 21,16 21 8 3 v
7/16"-20 1,270 20 795 70 22,8 21,59 18 8 3 v
1/2"-20 1,270 20 99 75 279 26,67 22 10 4 v
B Ausfihrung mit Senkfase L
B Schnittdaten Seite 166 L, L,
Lo Py
N N - Abb ]Z
() X\ A Y = e N
‘41‘ @:’ o| F==== iE' __.géE === E Senkfase schaftseitig
J P
e
L RSN

B 1.1 ‘ﬁ;, o Senkfase stirnseitig

IR/IL IJ_I %(Lr

-
Bestell-Nr.
p Do L L 2 L6 Amohl dre  dp Aol et
Caninet mm Ga/* mm mm mm mm mm Zdhc:me mm mm Silhnei- m:iel- Abb.
zufuhr
1/4"-28 0907 28 4,8 62 145 16,2 13,61 16 8 6,65 3 1
5/16"-24 1,058 24 595 74 19,0 21 1799 18 10 8,25 3 v 1
3/8"-24 1,058 24 7,6 80 22,2 23 21,16 21 12 9,83 3 v 1
7/16"-20 1,270 20 795 90 22,8 255 21,59 18 14 11,4 3 v 1
1/2"-20 1,270 20 99 90 279 30,43 26,67 22 14 13 4 v 1
9/16"-18 1,411 18 12 100 31,0 33,35 2963 22 16 14,61 4 v 1
5/8"-18 1,411 18 13,5 90 36,8 33,86 25 14 4 v 2
3/4"-16 1,588 16 17 110 397 42 38,11 25 20 1935 5 v 1
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soliadCLIT VHM-Zirkular-Gewindefréser

mimatic

Tool Systems

B FestmaB-Ausfihrung
B Schnittdaten Seite 166

NPTINPTE g
IR/IL IJ_I j% L

#d

Bestell-Nr.
Gewin- Cang/n D92 L h & vl e A
ang/ . Schnei-
de mm mm mm mm mm  Zshne mm d
en

1/16" 0,941 27 5,8 70 11,3 10,35 12 8 3
1/8" 0,941 27 7,6 75 11,3 10,35 12 10 3
1/4" 1,411 18 10,1 90 15,5 14,11 11 14 3
3/8" 1,411 18 12,8 90 16,7 14,11 11 16 4
1/2" 1,814 14 16,0 110 21,35 18,14 11 20 5
3/4" 1,814 14 18,5 110 1995 18,14 11 20 5

B Ausfihrung mit Senkfase
B Schnittdaten Seite 166

| AR/ 2O N/ AN
sl =] @ @& @

IR/IL IJ_I %ct)f’

; Y, '3-3:“ K\Z;/ o
Sovww. A

#d s

Bestell-Nr.

Innere

Gewinde P Gang/" [pE2io2 L L1 LG Anzahl dhe Anzahl Kihl-

mm 9 mm mm mm mm Zahne mm  Schneiden mittel-

zufuhr
1/4" 1,411 18 10,1 90 18,2 14,11 11 14 3 v
3/8" 1,411 18 12,8 90 18,2 14,11 11 16 4 v
1/2" 1,814 14 16,0 110 22,8 18,14 11 20 5 v
3/4" 1,814 14 18,5 110 23,0 18,14 11 20 5 v

€ NPs und NPSM auf Anfrage!
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B Gewindefrasen mi ma tic
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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 Zurick- Fertiges
stellung auf Zustellung auf  Gewindefrasen fahren auf Gewinde
Gewindetiefe Gewindenenn- Bohrungsmitte
durchmesser und herausfahren
(Einfahrzyklus) (Ausfahrzyklus)

Ausfihrungen mit Senkfase

Senkfase Senkfase
schaftseitig stirnseitig
45°

ﬂ Weitere Informationen zum Zirkular-Gewindefrasen erhalten Sie ab Seite 175
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B Gewindefréasen mimatic
soliaC LIT VHM-Bohr-Gewindefréser o sy

B Schnittdaten Seite 61

M | DIN
13 [1:5%D

IR/IL IJ_I 6£°

Bestell-Nr.
Programmierwert .. . . Innere
_ P D:002 g Ls L die e SEIE T Ele e DT Doy
Gewinde d2 el .
mm mm mm mm mm mm L2 mittel-
mm mm mm zufuhr
M3 0,5 2,45 491 36 54 6 3,3 5,36 0,5
M4 0,7 3,24 6,81 36 54 6 4,3 7,41 0,7 v
M5 0,8 4,1 8,58 36 54 6 5,3 9,35 0,8 v
Mé 1 4,85 10,7 36 62 8 6,3 11,6 1 v
M8 1,25 6,45 13,56 40 74 10 8,3 14,8 1,25 v
M10 1,5 8,08 17,64 45 80 12 10,3 19,18 1,5 v
M12 1,75 9,74 20,39 45 90 14 12,3 22,26 1,75 v
° .o
solidCLIT VHM-Bohr-Gewindefréser
B Schnittdaten Seite 61
L
= =
Ls
=
M I[DIN
13 <
IR/IL IJ_I -
Bestell-Nr.
Programmierwert .. . . Innere
: P Do | Ls L v eSSl e fin  RsidieEs Ot
Gewinde d2 el .
mm mm mm mm mm L2 mittel-
mm mm mm zufuhr
M3 0,5 2,45 691 36 54 6 3,3 7,36 0,5
M4 0,7 3,24 8.9 36 54 6 4,3 9,5 0,7 4
M5 0,8 4,1 10,37 36 54 6 5,3 11,14 0,8 v
Mé 1 4,85 13,7 36 62 8 6,3 14,6 1 v
M8 1,25 6,45 17,26 40 74 10 8,3 18,5 1,25 v
M10 1,5 8,08 22,14 45 80 12 10,3 23,68 1,5 v
M12 1,75 9,74 25,59 45 90 14 12,3 27,46 1,75 v
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B Gewindefriisen mimatic
solidC LIT VHM-Bohr-Gewindefréser ot Systms

Bearbeitungsreihenfolge

Bearbeitungsreihenfolge | »

. > '
Alternativ zur radialen Zustellung ‘ ¢ N > f
empfehlen wir Ein- und Ausfahr-

schleifen unter Verwendung von
G-Funktionen.

Ausgangsstellung  Bohren auf  Zuriicksetzen und  Radiale Zustellung ~ Zirkulares  Radiales Zuriickfah-  Fertiges

Starting position maximale Tiefe  freimachen der auf Gewinde-  Gewindefrésen ren auf Bohrungsmit- Gewinde

Drilling to Bohrschneide nenndurchmesser  Circular thread te und heraustahren  Thread is

Maximum depth  Resetting and Radial setting to milling Radial backsetting ~ ready
clearing the drill  nominal thread to bore center and
cutting edge diameter reverse stroke
Stahl Guss Aluminium L

R AN Benstigen Sie Hilfe bei E i :[m]

der Programmierung?
©2,4-39 ©4-5 ©51-10 ©2,4-39 ©4-5 ©5,1-10
Do you need help

V¢ m/min 120 120 120 220 220 220 with progrgmming?
fn mm/U 0,1-0,15 0,15-0,2 0,25-0,3 0,1-0,15 0,15-0,2 0,25-0,3
fz mm 0,03-0,04 0,04-0,05 0,065-0,08 0,03-0,04 0,04-0,05 0,065-0,08

ﬂ Weitere Informationen zum Zirkular-Gewindefrasen erhalten Sie ab Seite 175
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B Gewindefrasen

mimaticSTC
Frassystem for Gewinde ab Kernloch-@ 20,5 mm (= M24)

B Schnittdaten Seite 166

B Empfehlung Ein- und Ausfahrbewegungen Seite 178

STC 1
(Hartmetall)

1
A0\
Va2 N
Iy

DIN 69893|1507388-1

- |

Form A

DIN 1835||DIN 1835(DIN 6535
Form B

Form A

Typ

16

19

25

62

Schaft

DIN 6535 A
DIN 6535 A
DIN 6535 A
HSK 100
SK 50
DIN 6535 A
HSK 100
SK 50
DIN 6535 A
HSK 100
SK 50
DIN 6535 A
HSK 100
SK 50

Halter komplett
ohne Frasscheiben

(1]
Bestell-Nr.

182043
182042
160178
156489
156490
160179
156487
156488
160180
156486
156485
182044
182715
182716

dhé

Halter

182043
182042
160178
156489
156490
160179
156487
156488
160180
156486
156485
182044
182715
182716

121
141
180,1
229,1
209,1
200,9
249,4
229,8
221,1
270
250
299
351
311

L1

629

829
107,4
107,4
107,4
127,15
127,15
127,15
1479
1469
1469
196,4
196,4
196,4

mimatic

Tool Systems

sd,

(4]
Spann-
scheibe

159784
159785

159786

159787

159788

182775

Ls

50
50
60
110
90
60
110
90
60
110
90
88
140
100

LM

29
29
6,5
6,5
6,5
7,0
7.0
7,0
7.0
7.0
7.0
7.4
74
74

Ersatzteile

(2]
Spann-
schraube

163852
163852

114402

114523

114523

114523

20
24
30
30
30
36
36
36
40
40
40
50
50
50

M1:2
Schrauben- Anzugs-
dreher moment
178296 SW3 6,0 Nm
178296 SW3 6,0 Nm
SWé
178640 24,5 Nim
SWé
178640 245 Nm
SWé
178640 24,5 Nim
SWé
178640 245 Nm
di benstigte
mm Frasscheiben
15 1
19 1
22 1
22 1
22 1
30 1
30 1
30 1
32 1
32 1
32 1
39 1
39 1
39 1



B Gewindefrasen mima tic

Tool Systems

Frasscheiben
B Schnittdaten Seite 166

Vollprofil M 60°
jj u M L e

Zshne- D t LP1=Lp2 Bestell-Nr.
zahl mm mm mm

- TINAMATIC |

9 8 M24/M27 10 20 1,702 2,1 -
13 3,5 M 30 10 24 1,982 2,1
16 4 M 36 10 30 2,263 2,6

4,5 M 42 10 36 2,553 2,85

5 M 48 10 40 2,836 3,1
19 5,5 M 56 10 40 3,106 3,1

6 M 64 10 40 3,415 3,1

Typ Sieli‘g:‘ng Gewinde

=l M || MF|UN UNﬁNPsw ;%94
e Steigung Z&hne- D t G Lp1=LP2 Bestell-Nr.

mm G/" zahl mm mm mm mm _

o 1-3 249 10 20 2,25 0,10 2,10

2,55 10-5 10 20 3,20 0,25 2,10

13 1-3 249 10 24 2,25 0,10 2,10

34 9-6 10 24 3,20 0,25 2,10

1-3 249 10 30 2,25 0,10 2,60

16 3-4 9-6 10 30 3,80 0,25 2,60

1-3 249 10 36 2,25 0,10 2,85

3-4 9-6 10 36 3,80 0,25 2,85

1-3 249 10 40 2,25 0,10 3,10

3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,10

0 1-3 249 10 40 2,25 0,10 3,10

3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 2,10

1-3 249 10 40 2,25 0,10 3,10

3-4 9-6 10 40 3,80 0,25 3,10

1-3 249 12 50 2,25 0,10 3,60

25 3-6 9-4 12 50 3,80 0,25 3,60

5-8 6-3 12 50 5,30 0,40 3,60

Vollprofil UNC 6&)"
Steigung Zghne- D t Lri=Lp2 ' Bestell-Nr.
Ty, G/" el mm mm mm Gewinde _
8 10 20 1,809 21 1"
9 7 10 20 2043 2,1
8 10 20 1,809 21 >1"
16 6 10 28 2454 26
5 10 36 2979 285

€ s7C 2 &STC 3 auf Anfrage

*

Im Lieferumfang enthalten
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Tool Systems

Plan-Schlichtfrasen



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
_— 158-
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Plan-Schlichtfrésen mimatic
wilTLL

mit Schleppfase fir sehr gute Oberflachen

zur Schlichtbearbeitung

Vorteile von Wechselplatten mit * 2-3 fach bessere Oberflachengite
integrierter Schleppfase * bei gleichem Vorschub

gegeniber Standard-Wechselplatten mit * 2-3 fach héhere Vorschibe

normalen Eckenradien bei gleicher Frastiefe: * bei gleicher Oberflachenqualitat

Fir die Hochleistungszerspanung in allen Bereichen ~ und minimiert somit den Nebenschneidenwinkel
haben wir fir die Innen-, Auf3en- und Frasbearbei- praktisch auf 0°. Dadurch verbessert sich automa-
tung eine Vielzahl an Schneidgeometrien entwickelt.  tisch die Oberfléchengite um das 2- bis 3-fache
Diese Schleppschneide hat dabei die Funktion der gegeniiber den rechnerischen Werten.
Nebenschneide bei geringstméglicher Hinterstellung

L&
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B Plan-Schlichtfriisen

mllTLL

Planfrésen mit Schleppfase

u Fraskérper Seite 67-68
B Schnittdaten Seite 166

Typ || Typ
023|013
T Dp IC Lp1
YP mm mm mm
023 17,5 9,2 5
013 23 12,4 6,5

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 67
B Schnittdaten Seite 166

023 O 'S
@ min. S max.
40 mm ([ 4,0 mm H‘

Bestell-Nr. D dHeé d1 Smax.
mm mm mm mm

123461 50 22 42 39

161485 63 27 55 4,0

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Einbauwinkel

A1 x 45°

0,3
0,3

A %45

o

0,5
0,5

9d,
%4 4o

LHA

39,3
39,3

34,97
34,97

10,4
12,4

mimatic

Tool Systems

Bestell-Nr.
¢ TINAMATIC
25° 149516
28° 149472
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Schneiden Schrauben- Schraube *
dreher *
6 111671 107547
8 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684
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B Plan-Schlichtfriisen mimatic
mllTLL

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 67
B Schnittdaten Seite 166

gd
84
B

Typ
oz O s

@ min. S max.
65 mm || 6,0 mm
|

s o=y

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 1P
Bestell-Nr. . dHé di S max. Lty L BisiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114695

Typ
013 o 15

© min. S max.
95 mm ([ 6,0 mm

iy Sy

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. o dHe di S e Lzt L BisiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
123436 90 32 78 6 39,2 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
2D L i

gd,
2N s
S

©

\
17

Typ
oz O s

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
> .

Eaicy -
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T20 1P
Bestell-Nr. L dHe di S max Lty L BiEiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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B Plan-Schlichtfriisen

Pulqmll.l.
Plan-Schlichtfrasen mit PolyMILL auf Anfrage

mimatic

Tool Systems

Anwendungsbeispiel:

Ventilsitz frasen
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mimatic

Tool Systems

Kerbschlag-Biegeversuch



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Kerbschlag-Biegeversuch 70-75
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
_— 158-
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Kerbschlag-Biegeversuch

ProiylTIILL wilTILL

Kerbschlag-Biegeversuch

Der Kerbschlag-Biegeversuch ist ein 1905 von Augustin
Georges Albert Charpy eingefihrtes Verfahren der Werk-
stoffprisfung, das nach DIN EN ISO 148-1 (fir metalli-
sche Werkstoffe) bzw. DIN EN ISO 179-1 (fur Kunststof-
fe) relativ schnell und einfach Zahigkeitseigenschaften
von Werkstoffen bestimmt. Dabei wird das Verhalten
eines langlichen Quaders, der einseitig gekerbt (meist
V-Kerbe, seltener U-Kerbe) und im temperierten Zustand
(gekuhlt oder erwarmt) ist, bei hoher Verformungsge-
schwindigkeit (Schlagbeanspruchung) untersucht. Der
Versuch besteht darin, dass ein Pendelhammer mit einer
bestimmten kinetischen Energie auf die ungekerbte Rick-
seite der Probe trifft und sie dabei zerschlégt. Dabei wird
im Moment des Aufschlagens auf die Probe ein Teil der
kinetischen Energie des Hammers durch Verformungspro-
zesse in der Probe absorbiert. Der Betrag dieser Energie

mimatic

Tool Systems

ist je nach Material und Temperatur unterschiedlich. Ent-
sprechend der Energie, die wahrend des Zerschlagens
von der Probe absorbiert wird, schwingt der Pendelham-
mer auf der anderen Seite weniger hoch. Wiirde er ohne
eingelegte Probe durchschwingen, wiirde er nahezu
dieselbe Héhe wie am Startpunkt erreichen.

* Quelle Wikipedia

Kerbschlag-Biegeversuch nach Charpy

DIN EN 1SO 148-1:2011-01

U-Probe
—e==] -
=i i e
| HJ | : W
1 |
-~ | b

Bezeichnung Kerbform : by
mm mm
Normalprobe U 55 40
DVM-Probe * u 55 40
DVMK-Probe * u 44 30
Normalprobe \Y 55 40
Untermafprobe \Y 55 40
UntermaBBprobe \Y 55 40
KLST-Probe ** \ 27 22

* DVM - Deutscher Verband fir Materialprifung
** KLST-Probe fir Kunststoffe nach DIN EN ISO 179-1:2000

72

V-Probe o
—ix ‘# -~
P L‘
] bl
—— \ 5
h b hk r
mm mm mm mm ¢
10 10 5 1,00 -
10 10 7 1,00 -
6 6 4 0,75 _
10 10 8 0,25 45°
10 7,5 8 0,25 45°
10 8 0,25 45°
4 3 3 0,10 60°



W Kerbschlag-Biegeversuch mimatic
Pnlqmll.l.

Kerbschlag-Biegeversuch

B Fraskérper Seite 74

B Schnittdaten Seite 166 A L po
R — L S
R e
U-Probe i A V-Probe 'S
| s —
ul =
| L\ O
| L e
T A R t Lp1 Lp2 Zshne- Bestell-Nr.
yp Kerbform a
m o o NAVATGR
P2022 * U 2,0 1,0 - 5,0 4.9 0 6
P2022 U-DVM 2,0 1,0 - 3,0 4.9 0 6
P20 P2022 U-DVMK 1,5 0,75 = 2,0 4,9 0 6
P2020 \% - 0,25 45° 2,0 2,15 1,675 6
P2020 VKLST = 0,1 60° 1,0 2,15 1,675 6
P2526 U 2,0 1,0 - 5,0 4.9 0 6
P2526 U-DVM 2,0 1,0 = 3,0 4,9 0 6
P25 P2526 U-DVMK 1,5 0,75 - 2,0 4,9 0 6
P2526 \ = 0,25 45° 2,0 2,1 1,7 6
P2526 V-KLST - 0,15 60° 1,0 2,7 1,8 6

il TIILL
Kerbschlag-Biegeversuch

B Fraskérper Seite 75

B Schnittdaten Seite 166 L -,
L P1
A
U-Probe C 3/ V-Probe
4

Typ Kerbform S 5 a ! Cl 7

mm mm mm mm mm
013 U 2,0 1,0 - 5,0 5,2 1,33

013 U-DVM 2,0 1,0 - 3,0 6,53 0

013 013 U-DVMK 1,5 0,75 - 2,0 6,53 0
013 \ - 0,25 45° 2,0 3,53 3

013 VKLST - 0,1 60° 1,0 2,73 3,8

*

Nicht geeignet for Friskérper 174314
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B Kerbschlag-Biegeversuch

Pulqmll_l.

Zirkular-Fréaskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 73
B Schnittdaten Seite 166

B Weitere Fraskérper Seite 28-29 L,
o e e SRR et
i w L 9 T & e
9 i e
L
L
L,
L
= | N R B R | Lemterl o]
‘&D oy e, g [ Sl jgj‘igg\\im‘* "&D
DIN 1835|[DIN 1835 H
Form A || Form B
R L
Y || S | L

DIN 6535|DIN 6535
Form A || Form B

Y |
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form ﬁ:ﬁ r:r]n Dr:;x' (DS:%]n ]:):(/2 mLm nL]:n n';fn Schaft Sj:::"e?in_ Schraube *
177178 A 12 N5 217 51 624 144 : Stahl
123615 B 16 11,5 217 5,0 80 30 : Stahl
123616 B 16 1,5 217 51 80 30 : HM
by 17179 A 16 1,5 217 51 80 30 : HM ]T]]]Sé';] %‘;’;1;;
123617 B 16 1,5 217 51 100 50 : HM
171796 A 16 1,5 217 51 100 50 : HM
174314 A 16 155 217 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 : Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 30,5 : Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 30,5 : HM
171855 A 16 136 277 705 796 30,5 : HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 : HM
171857 A 16 136 277 705 946 455 : HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 60,5 : HM R e
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 : HM
123609 A 16 155 277 61 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 277 61 1495 101,5 21,5 HM
161205 @ A 20 155 277 61 100 52 21,5 HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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W Kerbschlag-Biegeversuch mimatic
Tril TMILL 013 o
Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 73
B Schnittdaten Seite 166

Typ IC
013 o 12,4
© min. S max.
65 mm || 6,0 mm
ﬂ@ Ersatzteil-Bestell-Nr.
T20 1P
Bestell-Nr. mDm crinl_r:f r:r]n Sr::;x. thrﬁ mLm BmMr: Schneiden Schrauben- Schraube *
dreher *
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114695

Typ
013 o 15

© min. S max.
95 mm ([ 6,0 mm

iy Sy

Ersatzteil-Bestell-Nr.

120 IP
Bestell-Nr. o dHe di S e Lzt L BisiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
123436 Q0 32 78 6 39,2 33,5 14,4 8 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

max.

gd,

2N s

S
©
\

Typ
oz O s

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
> .

EaiEs -
Ersatzteil-Bestell-Nr.
T20 IP
Bestell-Nr. D dHs dr S i - SN Schneiden | Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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Verzahnungsfrésen



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3

Verzahnungsfrasen 76-81
Nutenfrésen * Erweitertes 82- 5
Passfedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen )
Fasen Entgroten * Erweitertes 110- 6
’ ’ P
Freistich, Schwalbenschwanz ogramm 125
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
- 158-
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Verzahnungsfrésen mimatic
Tool Systems

Pnlqmll.l.

Verzahnungsfrésen

B Fraskérper Seite 94

B Schnittdaten Seite 166 Lep L

!
Zahnwellen-Verbindung ‘
T
5480
inari & 0,05 . & -
e Wele Mo I I O e om e pNAVATCI
P1616 W8 x 0,75 x 30° x 9 16 6° 2,15 1,675 0,63 6
P1616 w9 x 0,8 x 30° x 10 15,85 6° 2,05 1,775 0,71 6
P1616 W11 x 0,8 x 30° x 12 15,85 6° 2,05 1,775 0,8 6
P1616 W14 x 0,8 x 30° x 16 16 6° 2,05 1,775 0,8 )
P1616 W16 x 0,8 x 30° x 18 16 6° 2,05 1,775 0,8 6
P1616 W18 x 1,0 x 30° x 16 16 6° 2,15 1,675 0,93 6
P1616 W19 x 0,8 x 30° x 22 16 6° 2,15 1,675 0,75 6
P1616 W20 x 0,8 x 30° x 24 16 6° 2,05 1,775 0,8 )
P1616 W20 x 1,25 x 30° x 14 16 6° 265 2175 1,45 6
P1616 W20 x 1,5 x 30° x 12 16 6° 2,65 2,175 1,36 6
P1616 W21 x 1,5 x 30° x 12 16 6° 2,65 2,175 1,33 6
P1616 W22 x 0,8 x 30° x 26 16 6° 2,15 1,675 0,77 )
P1616 w24 x 1,25 x 30° x 18 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W25 x 1,0 x 30° x 24 16 6° 2,15 1,675 0,95 6
P1616 W25 x 2,0 x 30° x 11 16 8° 4,15 3,30 2,0 8
P1616 w28 x 1,25 x 30° x 21 16 6° 2,15 1,675 1,18 )
P1616 W30 x 1,25 x 30° x 22 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W31 x 0,8 x 30° x 37 16 6° 2,15 1,675 0,78 6
P1616 W32 x 1,25 x 30° x 24 16 6° 2,65 2,175 1,19 6
P1616 W35 x 0,8 x 30° x 42 16 6° 2,15 1,675 0,78 [
P1616 w35 x 1,5 x 30° x 22 16 6° 2,65 2,175 1,43 6
P1616 W35 x 2,0 x 30° x 16 16 6° 3,05 2,775 2,0 6
P1616 W40 x 1,0 x 30° x 38 16 6° 2,08 1,75 0,96 6
P1616 W42 x 1,25 x 30° x 32 16 6° 2,55 2,275 1,25 6
P1616 W45 x 1,25 x 30° x 34 16 6° 2,65 2,175 1,21 6
P1616 W50 x 1,0 x 30° x 48 16 6° 2,65 2,175 0,88 6
P1616 W50 x 2,0 x 30° x 24 16 6° 3,05 2,775 2,0 6
P1616 W52 x 1,25 x 30° x 40 16 6° 2,65 2,175 1,21 6
P1616 W55 x 1,0 x 30° x 54 16 6° 2,08 1,75 0,97 6
P2526 W18 x 1,0 x 30° x 16 26 6° 2,15 1,675 0,93 6
P2526 w21 x 1,5 x 30° x 12 26 6° 2,65 2,175 1,33 6
P2526 W22 x 2,0 x 30° x 9 26 6° 3,90 3,425 1,69 )
P2526 W25 x 1,25 x 30° x 18 26 6° 2,65 2,175 1,28 6
P2526 W30 x 2,0 x 30° x 13 26 6° 3,90 3,425 1,76 6
P2526 W32 x 2,0 x 30° x 14 26 6° 3,90 3,425 1,8 6
P2526 W38 x 2,0 x 30° x 18 26 6° 3,90 3,425 2,21 )
P2526 W40 x 2,0 x 30° x 18 26 6° 3,90 3,425 1,86 6
P2526 w45 x 2,0 x 30° x 21 26 6° 3,90 3,425 19 6
P2526 W50 x 2,0 x 30° x 24 26 6° 3,85 3,475 2,0 6
P25 P2526 W55 x 2,0 x 30° x 26 26 6° 4,40 2,675 1,92 )

P2526 W65 x 2,0 x 30° x 31 26 6° 4,40 2,675 1,93 6
P2526 W70 x 1,5 x 30° x 45 26 6° 2,65 2,175 1,46 6
P2526 W70 x 2,5 x 30° x 26 26 6° 3,90 3,425 2,39 6
P2526 W72 x 2,0 x 30° x 34 26 6° 3,85 3,475 1,92 6
P2526 w80 x 2,5 x 30° x 30 26 6° BI85 3,475 2,39 6
P2526 W90 x 2,0 x 30° x 44 26 6° 3,85 3,475 1,94 6
P2526 W90 x 2,5 x 30° x 34 26 6° 3,90 3,425 2,42 6
P2525 W90 x 3,0 x 30° x 28 25 8° 4,60 4,10 2,89 3
P2525 W95 x 3,0 x 30° x 30 25 8° 4,60 4,10 2,90 3
P2526 W100 x 3,0 x 30° x 32 26 6° 3,90 3,425 291 6
P2526 W130 x 3,0 x 30° x 42 26 6° 3,90 3,425 2,93 6
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¥ Verzahnungsfrasen mimatic
roigiTIILL o

Verzahnungsfrésen

B Fraskérper Seite 94
B Schnittdaten Seite 166

Kerbverzahnung

DIN *
5481

T Welle R Licken- Z&hnezahl D=0 Span- LP1 Lp2 t Zahnezahl Bestell-Nr.
P mm  winkely Welle mm winkel mm mm mm Platte _
[Pl6 Pis16 12x14 009  60° 31 16 6° 215 1,675 0,892 6
pO5 P2526 26 x 30 0,3 60° 35 26 6° 2,15 1,675 1,638 6
P2526 40 x 44 0,4 60° 38 26 6° 2,15 1,675 1,94 6

Zahnwellen-Profil

DIN *
5482
e Nennn)aB Modoul Eingriffs- Zahnezahl D005 SPan- LP1 LP2 t Z&hnezahl Bestell-Nr.
Profil winkel Welle mm winkel mm mm mm Platte
P1616 B15 x 12 1,6 30° 8 16 6° 3,15 2675 1,32 6
P1616 B17 x 14 1,6 30° 9 16 6° 3,15 2,675 1,33 6
P1616 B20 x 17 1,6 30° 12 16 6° 3,15 2,50 1,42 6
P1616 B25 x 22 1,6 30° 14 16 6° 3,15 2,53 1,54 6
P1616 B40 x 36 19 30° 20 16 6° 3,175 2,65 191 6
P2526 B35 x 31 1,75 30° 18 26 6° 3,85 3,475 2,0 6
P2526 B38 x 34 19 30° 19 26 6° 4.4 2,675 191 6
P2526 BA45 x 41 2,0 30° 22 26 6° 3,85 3,475 191 6
P2526 B50 x 45 2,0 30° 24 26 6° 390 3,425 235 6
P25 P2526 B55 x 50 2,0 30° 26 26 6° 3,85 3,475 275 6
P2526 B58 x 53 2,0 30° 27 26 6° 390 3,425 264 6
P2526 B68 x 62 2,1 30° 31 26 6° 4,40 2,675 2,81 6
P2526 B70 x 64 2,1 30° 32 26 6° 390 3,425 281 6
P2526 B8O x 74 2,1 30° 36 26 6° 390 3,425 282 6

0 Weitere Verzahnungsnormen aut Anfrage
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B Verzahnungsfrésen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fréaskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 78-79
B Schnittdaten Seite 166

B Weitere Fraskérper Seite 28-29 L,
o e e SRR et
i w L 9 T & e
9 i e
L
L
L,
L
- | R B A | Lemterl ]
‘&D oy e, g [ Sy jgj‘igg\\é‘h”n‘* "&D
DIN 1835|[DIN 1835 H
Form A || Form B
R L
Y || S | L

DIN 6535|DIN 6535
Form A || Form B

Y |
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form ﬁ:ﬁ r:r]n Dr:;x' (DS:%]n ]:):(/2 mLm nL]:n n';fn Schaft Sj:::"e?in_ Schraube *
177178 A 12 N5 217 51 624 144 : Stahl
123615 B 16 11,5 217 5,0 80 30 : Stahl
123616 B 16 1,5 217 51 80 30 : HM
by 17179 A 16 1,5 217 51 80 30 : HM ]T]]]Sé';] %‘;’;1;;
123617 B 16 1,5 217 51 100 50 : HM
171796 A 16 1,5 217 51 100 50 : HM
174314 A 16 155 217 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 : Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 30,5 : Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 30,5 : HM
171855 A 16 136 277 705 796 30,5 : HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 : HM
171857 A 16 136 277 705 946 455 : HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 60,5 : HM R e
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 : HM
123609 A 16 155 277 61 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 277 61 1495 101,5 21,5 HM
161205 @ A 20 155 277 61 100 52 21,5 HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.

107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Verzahnungsfrésen

Pulqmll.l.

Frasen von Sonderkonturen mit PolyMILL Schneidplatten

mimatic

Tool Systems

Frasen eines Freistiches nach DIN 509 Form E

Frésen eines Gewinde-Freistiches nach DIN 76 Frésen einer Welle mit Verzahnung nach DIN 5480
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mimatic

Tool Systems

Nutenfréasen



- . .. Erweitertes
Frasen Gewindefrasen * Programm 14-63 ]

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
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Verzahnungsfmsen ................................................................... 768 ] 4
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Fasen Entgroten * Erweitertes 110- 6
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- 158-
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B Nutenfrasen = =
mimatic
Tool Systems
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Pulqmll_l_

Zirkular-Frasplatten

Nutenfrésen 86-88
Sicherungsring-Einstiche 88-89
Fréaskrper

mit Zylinderschaft 90
fir Angetriebene Werkzeuge 91
mit Anzugsgewinde 92

TllTMLL

Zirkular-Frasplatten

Nutenfrésen 93+96
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O-Ring-Einstiche 94497
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Deepmll_l.

Grundkérper und Frésscheiben

@ 32 mm 102
@ 40 mm 103
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B Nutenfrasen

Zeichenerklarung

Typ Typenbezeichnung

04

pIN 1835] Werkzeugschaft ohne Spannfléche

Form A

pIN 1835 Werkzeugschaft mit Weldon-Spannfléche

Form B

DIN 6535 Hartmetallschaft ohne Spannfléche

Form A

DIN 6535 Hartmetallschaft mit Weldon-Spannfléche

Form B

Konischer Werkzeugschaft

DIN 6499
Fraskérper mit Anzugsgewinde
o Aufsteck-Fraskérper mit Quernut
o min. | Kleinster erforderlicher Bohrungsdurchmesser
8 mm
Smax. | Maximale Stechtiefe
1,6 mm

Interne Kihlmittelzufuhr

Formel Werkzeugléngen

Rohling

-

lohne Profil

-

mimatic

Tool Systems

Frasplattenrohlinge

vor dem Einsatz mit seitlichen Freiwinkeln versehen!
Frasplatten ohne Profil, einsatzfertig geschliffen.
Frasplatten fir Sicherungsringnuten

Frasplatten fir O-Ring-Einstiche

DIN-Norm

Frasplatten mit beidseitigem Kantenbruch

Frasplatten mit Spanbrechernuten ab 5 mm Stechbreite

Zum beidseitigen Anfasen und Entgraten

Anzahl der Werkzeugschneiden (Polygonfraser)

Anzahl der Werkzeugschneiden (Polygonfraser)

Gewindetiefe max.

Kantenradius

Vollradius

Frasplatten zum Abtrennen

I'WKZ= I'GK+ I"I + I'P'I (+I'P2)
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B Nutenfréasen mimatic
Tool Systems
Pnlqmll.l.
Nutenfréasen
A
B Fraskérper Seite 90-92 A
B Schnittdaten Seite 166 .
| wEL
/ |
lohne Profil A>5mm
o/l ®
~
A A D Span- R Lp1 Lp2 S max. Zshne- Bestell-Nr.
e mm inch mm winkel mm mm mm mm zahl
P1210 0,74 .029 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 0,84 .033 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1 .039 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,2 .047 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,4 .055 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,5 .059 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 1,575 .062 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P12 P1210 1,7 .067 9,6 6° 0,1 3,25 0,1 1,2 3
P1210 2 .079 9,6 6° 0,1 3,75 - 1,2 3
P1210 2,5 .098 9,6 6° 0,1 3,75 - 1,2 3
P1212 1,5 .059 11,7 6° 0,1 3,4 - 2,25 3
P1212 2 .079 11,7 6° 0,15 3,4 - 2,25 3
P1212 2,5 .098 11,7 6° 0,15 3,4 - 2,25 3
P1212 3 .118 11,7 6° 0,15 3,55 - 2,25 3
P1212 3,175 125 11,7 6° 0,15 3,75 - 2,25 3
P1616 3,5 138 16 0° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 3,5 138 16 8° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 3,5 .138 16 12° 0,15 4,15 - 3,5 3
P1616 5 197 16 0° 0,15 5,65 - 3,5 3
P1616 5 197 16 8° 0,15 5,65 - 3,5 3
P1616 5 197 16 12° 0,15 5,65 - 3,5 3
P2525 4 157 25 0° 0,15 4,65 - 57 3
P2525 4 .157 25 8° 0,15 4,65 - 57 3
P2525 4 157 25 12° 0,15 4,65 - 5,7 3
P2525 5 197 25 8° 0,15 5,75 - 5,7 3
P2525 6 .236 25 8° 0,15 6,90 - 5,7 3
P25 P2525 6,35 .250 25 8° 0,15 7,15 - 57 3

P2525 6,5 .256 25 0° 0,15 715 - 5,7 3
P2525 6,5 .256 25 8° 0,15 7,15 - 5,7 3
P2525 6,5 .256 25 12° 0,15 7,15 - 57 3
P2525 8 315 25 0° 0,15 8,65 - 57 3
P2525 8 315 25 8° 0,15 8,65 - 5,7 3
P2525 8 315 25 12° 0,15 8,65 - 5,7 3
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B Nutenfréasen mim ati c
Pnlqmll.l.

Nutenfrasen, gerade verzahnt

Lp
B Fraskérper Seite 90-92 s
B Schnittdaten Seite 166
z
.
lohne Profil .
)%
~
Typ A A D Span- R Lp1 S max. Zahne- Bestel-Nr.
mm inch mm winkel mm mm mm zahl _
P1616 3,0 118 16,0 6° 0,15 3,53 3,5 6
P1616 3,175 125 16,0 6° 0,10 3,74 3,5 6
P1616 4,0 157 16,0 6° 0,15 4,65 3,5 6
P1616 5,0 197 16,0 6° 0,15 5,65 3,5 6
P1618 1,2 .047 177 6° 0,1 4,0 4,0 6
P1618 1,4 .055 17,7 6° 0,1 4,0 4,0 6
P1618 1,5 .059 177 6° 0,1 39 4,0 6
P1618 1,57 .062 177 6° 0,1 39 4,0 6
P1618 1,7 .067 177 6° 0,1 4,0 4,0 6
P1618 2,0 .079 177 6° 0,1 39 4,0 6
P1618 2,39 .094 177 6° 0,15 4,0 4,0 6
P1618 2,5 .098 177 6° 0,15 39 4,0 6
P2020 3,0 118 20,0 6° 0,15 3,65 4,2 6
P2020 4,0 157 20,0 6° 0,15 4,65 4,2 6
P2020 5,0 197 20,0 6° 0,15 5,65 4,2 6
P2022 1,4 .055 21,7 6° 0,1 5,0 5,0 6
P2022 1,5 .059 21,7 6° 0,1 5,0 5,0 6
P2022 1,57 .062 21,7 6° 0,1 5,0 5,0 6
P20 P2022 1,7 .067 21,7 6° 0,1 5,0 5,0 6
P2022 2,0 .079 21,7 6° 0,1 5,0 5,0 6
P2022 2,39 .094 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 2,5 .098 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 3,0 118 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 3,175 125 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 4,0 157 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 5,0 197 21,7 6° 0,15 6,0 5,0 6
P2526 3,0 .118 26,0 6° 0,15 3,65 6,2 6
P2526 3,175 125 26,0 6° 0,15 3,7 6,2 6
P2526 4,0 157 26,0 6° 0,15 4,65 6,2 6
P2526 5,0 197 26,0 6° 0,15 6,9 6,2 6
P2526 6,0 236 26,0 6° 0,15 7,15 6,2 6
P2526 6,35 .250 26,0 6° 0,15 6,95 6,2 6
P2526 6,5 .256 26,0 6° 0,15 7,15 6,2 6
P2528 1,5 .059 277 6° 0,1 49 6,8 6
P25 P2528 2,0 .079 277 6° 0,1 49 6,8 6

P2528 2,39 .094 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2528 2,5 .098 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2528 3,0 118 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2528 3,175 125 27,7 6° 0,15 5,0 6,8 6
P2537 1,0 .039 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 1,5 .059 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,0 .079 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,5 .098 37,0 6° 0,15 49 11,5 6

4 P2537 3,0 118 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
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B Nutenfrasen

mimatic
Tool Systems
Pnlqmll.l.
Nutenfriéasen, kreuzverzahnt >
B Fraskérper Seite 90-92 .
B Schnittdaten Seite 166 3
lohne Profil *
T A A D Span- R LP1 S max Zhne- Bestel-Nr.
yp mm inch mm winkel mm mm mm zahl _
[P16 P1616 5,0 197 16,0 6° 0,15 5,65 3,5 6
P2020 5,0 197 20,0 6° 0,15 5,65 4,2 6
P20 P2022 4,0 157 21,7 6° 0,15 5,0 5,0 6
P2022 5,0 197 21,7 6° 0,15 6,0 5,0 6
P2526 5,0 197 26,0 6° 0,15 69 6,2 6
P2526 6,5 1256 26,0 6° 0,15 715 6,2 6
P2528 4,0 157 277 6° 0,15 59 6,8 6
P2528 5,0 197 277 6° 0,15 59 6,8 6
P25 P2537 1,0 039 37,0 6° 0,15 49 1,5 6
P2537 1,5 059 370 6° 0,15 49 1,5 6
P2537 2,0 079 37,0 6° 0,15 49 1,5 6
P2537 2,5 098 37,0 6° 0,15 49 1,5 6
P2537 3,0 118 37,0 6° 0,15 49 1,5 6
P2538 1,5 059 277 6° 0,1 49 6,8 6
P2538 2,0 079 277 6° 0,1 49 6,8 6
P2538 2,39 094 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2538 2,5 098 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2538 3,0 118 277 6° 0,15 49 6,8 6
P2538 3,175 125 277 6° 0,15 5,0 6,8 6
L] (] L] [
Sicherungsring-Einstiche
A
% Q

B Mit Kantenbruch

B Fraskérper Seite 90-92
B Schnittdaten Seite 166

O

DIN
471/ *
472

P20

P25

P1616
P1616
P1616
P1616
P2020
P2020
P2020
P2020
P2022
P2022
P2022
P2022
P2526
P2526
P2526
P2526
P2526
P2526
P2526
P2526

DIN

Breite '3

1,10
1,30
1,60
1,85
1,10
1,30
1,60
1,85
1,60
1,85
2,15
2,65
1,30
1,60
1,85
2,15
2,65
3,15
4,15
4,15

D

mm

16
16
16
16
20
20
20
20

21,7

21,7

21,7

21,7
26
26
26
26
26
26
26
26

A

0,03
mm
1,18
1,38
1,68
1,93
1,18
1,38
1,68
1,93
1,68
193
2,23
273
1,38
1,68
1,93
2,23
273
3,23
4,23
4,23

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

4,25
4,25
6,415
6,415

0,675
0,675
0,675
0,675
0,675
0,675
0,675
0,675
0,45
0,45
0,45
0,35
0,425
0,425
0,425
0,425
0,575
0,575
0,560
0,560

Z&ahne- Bestell-Nr.
N
6
6
6
6
6
6
6
6
6
6
o)
6
6
6
6
6
6
6
6
6
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B Nutenfréasen mimatic
Tool Systems
Pnlqm l l.l.
Sicherungsring-Einstiche
B Ohne Kantenbruch &
B Fraskérper Seite 90-92
B Schnittdaten Seite 166 - _
il
|
O o L
472
Typ DIN D Ao t R LP1 Lp2 Zéhne- Bestell-Nr.
Breite 113 mm mm mm mm mm mm zahl _
P1210 * 0,90 9,6 0,98 1,20 0,05 3,25 0,1 3
P12 P1212 1,10 11,7 1,18 0,20 0,05 3,55 - 3
P1212 1,30 11,7 1,38 1,10 0,05 3,55 - 8
P1212 1,60 11,7 1,68 1,00 0,1 3,55 - 3
P1616 1,10 16,0 1,18 0,90 0,05 3,45 - o)
P1616 1,30 16,0 1,38 1,10 0,05 3,45 - 6
P1616 1,60 16,0 1,68 1,25 0,1 3,45 - 6
P1616 1,85 16,0 1,93 1,25 0,1 3,45 - 6
P1618 1,10 17,7 1,18 0,90 0,05 4,0 - o)
P1618 1,30 177 1,38 1,10 0,05 4,0 - 6
P1618 1,60 17,7 1,68 1,25 0,1 3,9 - 6
P1618 1,85 17,7 193 1,25 0,1 4,0 - 6
P2020 1,10 20,0 1,18 0,90 0,05 3,65 - o)
P2020 1,30 20,0 1,38 1,10 0,05 3,65 - 6
P2020 1,60 20,0 1,68 1,25 0,1 3,65 - 6
P20 P2020 1,85 20,0 1,93 1,25 0,1 3,65 - 6
P2022 1,60 21,7 1,68 1,25 0,1 5,0 - o)
P2022 1,85 21,7 1,93 1,25 0,1 5,0 - 6
P2022 2,15 21,7 2,23 1,75 0,1 5,0 - 6
P2022 2,65 21,7 2,73 1,75 0,2 5,0 - 6
P2526 1,30 26,0 1,38 1,10 0,05 3,65 - )
P2526 1,60 26,0 1,68 1,25 0,1 3,65 - 6
P2526 1,85 26,0 193 1,25 0,1 3,65 - 6
P25 P2526 2,15 26,0 2,23 1,75 0,1 3,65 - 6
P2526 2,65 26,0 2,73 1,75 0,2 3,65 - o)
P2526 3,15 26,0 3,23 2,20 0,2 4,55 - 6
P2526 4,15 26,0 4,23 2,50 0,2 6,80 - o)

* Nicht geeignet fir Fraskérper 177676
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B Nutenfrdasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fréaskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

L
B Schneidplatten Seite 86-89
B Schnittdaten Seite 166 P
I et s f Rl ~ | Sl sl 1) A
o -~ =47 -+t :@?{g%‘ <

DIN 1835 DIN 1835 4 0 e S g ii\ /{TT‘“E{)— "[;
Form A || Form B (N e il At Easdy =
&

(Y || (= | -
L4

DIN 6535|DIN 6535
Form A || Form B

- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  BestellNr. Form (::Té: r:r]n Dr::]x' (Ds:gl: ]:):(/2 mLm nl;:n nlfn Schaft Sfit;?]il:in- Schraube *
177170 A 10 70 117 235 54 8 : Stahl
123619 B 12 70 117 235 675 20 : Stahl
100228 B 12 70 117 235 675 20 : HM
171778 A 12 70 117 235 675 20 : HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 : HM ”T?gzé %27'2;2
171781 A 12 70 117 235 80 30 : HM
171783 B 12 70 117 235 100 40 : HM
171784 A 12 70 117 235 100 40 : HM
177174 A 10 90 177 435 60 1 : Stahl
123573 B 12 90 177 435 674 21 : Stahl
123577 B 12 90 177 435 674 21 : HM
171787 A 12 90 177 435 674 21 : HM
P16 123580 B 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM T8 IP M3x12
171789 A 12 90 177 435 824 36 : HM 111656 143158
123584 A 12 90 177 435 100 30 : HM
123588 A 12 11,5 177 285 824 374 13 HM
123590 A 12 120 177 285 1225 775 : HM
177178 A 12 11,5 21,7 51 624 144 : Stahl
123615 B 16 11,5 21,7 51 80 30 : Stahl
123616 B 6 11,5 21,7 51 80 30 : HM
o 171794 A 16 11,5 217 5, 80 30 : HM ]T]]fé';] %‘%@
123617 B 6 11,5 217 51 100 50 : HM
171796 A 16 11,5 217 51 100 50 : HM
174314 A 16 155 21,7 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 : Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 305 : Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 305 : HM
171855 A 16 136 277 705 796 305 : HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 : HM
171857 A 16 136 277 705 946 455 : HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 605 : HM ]T]Q]Osl; "?g’%gf
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 : HM
123609 A 16 155 277 61 105 57 215  HM
123611 A 16 155 277 61 1495 101,5 21,5  HM
161205 el A 20 155 277 61 100 52 21,5  HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5  HM

Schraubenanzugsmomente max.
107596  TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107597 T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm
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B Nutenfrdasen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskérper for Angetriebene Werkzeuge

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 86-89
B Schnittdaten Seite 166

#d s

Form A Form ER

DIN 1835(DIN 6499
Form A
. *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Sm0X4
Typ  Bestell-Nr. Form dhé di D (Dd1)/2 L . Schaft SCthbin- Schraube *
mm mm mm o m mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596  T81P 1,0 Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201P 5,5 Nm

Platten wechseln

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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Nutenfréasen mim ati c
Pulqmll_l.

Zirkular-Fréaskérper mit polygonalem Plattensitz

B Schneidplatten Seite 86-89
B Schnittdaten Seite 166

SW
kel Form A SW Form B
O| = G
= o =
i i A0 N B -
b o s I <
L PE L 1 L
L
'.H“ /‘\ Schnittdaten an
: : = Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
S max.
Typ  Bestel-Nr. o D d2 = Dmex 5 gp L L mo dee L R [N
mm mm mm o mm mm mm mm dreher

P12*** 177676 B 9,5 - 11,7 1,1 13,5 - M5 5,5 5,0 111656 107596

P16 123586 A 9,0 14,4 17,7 4,35 29,5 195 M8 8,5 5,5 111656 143158

P16** 177683 B 9,5 - 17,7 4,1 18,5 = M5 5,5 5,0 111656 143158

P16*** 177698 B 11,0 - 177 3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158

P20 123618 A 11,5 18,0 21,7 5,1 35,0 250 MI10 10,5 5,5 111671 107597

P20** 177734 B 11,5 - 21,7 5,1 20,5 - M6 6,5 5,0 111671 107597

P20*** 177735 B 13,5 - 21,7 4,1 20,5 - M8 8,5 5,5 111671 107597

P25 123605 A 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 295 M12 12,5 5,5 111594 107529

P25** 177747 B 13,6 - 27,7 7,05 22,6 - M8 8,5 5,5 111594 107529

P25*** 177767 B 18,0 - 27,7 4,85 22,6 - M10 10,5 5,5 111594 107529
*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmomente max.
** schlanke Ausfihrung zum Gewindefrasen 107596 T8 1P 1,0 Nm
*** verstéarkte Ausfihrung 143158 T8IP 1,1 Nm

107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 151

GewindegréBle  Schlisselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80
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% Nutenfrésen mimatic
Tool Systems
TillTMLL
Nutenfréasen
B Fraskérper Seite 95 2 A S
B Schnittdaten Seite 166
mE
lohne Profil
T A D IC LP1 Szars R Bestell-Nr.
04 2,0 79 5,5 2,34 0,35 0,1
03 2,34 10,6 5,5 2,36 1,6 0,15
3,0 10,6 5,5 3,02 1,6 0,15
3,5 17,5 9,2 3,52 2,6 0,15
02 5,0 17,5 9,2 5,03 2,6 0,15
6,0 17,5 9,2 6,02 2,6 0,15
01 4,0 23,0 12,4 4,03 3,45 0,15
6,5 23,0 12,4 6,53 3,45 0,15

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch
m Fréaskérper Seite 95
B Schnittdaten Seite 166

DIN
O 471/
472
Typ DIN D IC LP1 Lp2 Ao t Cx45° R Bestell-Nr.
Breite '3 mm mm mm mm mm mm mm mm
03 1,10 10,6 5,5 2,13 0,21 1,18 0,5 0,1 0,05
1,10 17,5 9,2 3,1 0,4 1,18 0,5 0,1 0,05
1,30 17,5 9,2 3,1 0,4 1,38 0,85 0,15 0,05
02 1,60 17,5 9,2 3,1 0,4 1,68 1,0 0,15 0,1
1,85 17,5 9,2 3,1 0,4 1,93 1,25 0,2 0,1
2,15 17,5 9,2 3,1 0,4 2,23 1,5 0,2 0,1
2,65 17,5 9,2 3,1 0,4 2,73 1,5 0,2 0,2
1,10 23 12,4 3,6 0,4 1,18 0,5 0,1 0,05
1,30 23 12,4 3,6 0,4 1,38 0,7 0,15 0,05
1,30 23 12,4 3,6 0,4 1,38 0,85 0,15 0,1
1,60 23 12,4 3,6 0,4 1,68 0,85 0,15 0,1
1,60 23 12,4 3,6 0,4 1,68 1,0 0,15 0,1
01 1,85 23 12,4 3,6 0,4 1,93 1,25 0,2 0,1
2,15 23 12,4 3,6 0,4 2,23 1,5 0,2 0,1
2,65 23 12,4 3,6 0,4 2,73 1,5 0,2 0,2
2,65 23 12,4 3,6 0,4 2,73 1,75 0,2 0,2
3,15 23 12,4 3,6 0,4 3,23 1,75 0,2 0,2
4,15 23 12,4 5,5 1 4,23 2,0 0,2 0,2




B Nutenfrasen

mimatic
Tool Systems
il TMLL
Sicherungsring-Einstiche
B Ohne Kantenbruch D X A X
H Fraskérper Seite 95
B Schnittdaten Seite 166 =
DIN
O 471/
472
Typ DIN D IC LP1 Agos t R Bestell-Nr.
Breite 113 mm mm mm mm mm mm _
04 0,9 79 5,5 2,34 0,98 0,3 0,05
0,9 10,6 5,5 2,34 0,98 0,7 0,05
1,1 10,6 5,9 2,34 1,18 0.9 0,05
03 1,3 10,6 5,5 2,34 1,38 1,1 0,05
1,6 10,6 5,5 2,34 1,68 1,25 0,1
1,85 10,6 5,5 2,34 1,93 1,25 0,1
09 17,5 9,2 3,5 0,98 0,7 0,05
1,1 17,5 9,2 3,5 1,18 09 0,05
1,3 17,5 9,2 3,5 1,38 1,1 0,05
02 1,6 17,5 9,2 3,5 1,68 1,25 0,1
1,85 17,5 9,2 3,5 1,93 1,25 0,1
2,15 17,5 9,2 3,5 2,23 1,75 0,1
2,65 17,5 9,2 3,5 2,73 1,75 0,2
3,15 17,5 9,2 3,5 3,23 2,2 0,2
0,9 23,0 12,4 4,0 0,98 0,7 0,05
1,1 23,0 12,4 4,0 1,18 09 0,05
1,3 23,0 12,4 4,0 1,38 1,1 0,05
1,6 23,0 12,4 4,0 1,68 1,25 0,1
01 1,85 23,0 12,4 4,0 1,93 1,25 0,1
2,15 23,0 12,4 4,0 2,23 1,75 0,1
2,65 23,0 12,4 4,0 2,73 1,75 0,2
3,15 23,0 12,4 4,0 3,23 2,2 0,2
4,15 23,0 12,4 6,5 4,23 2,5 0,2

O-Ring Einstiche

H Fraskérper Seite 95

B Schnittdaten Seite 166 ~— < %
Q\ g2
g
‘&
o
DIN ISO
3601-2
T DIN D IC LP1 Lp2 Ao t R1 R2 Bestell-Nr.
yP Breite mm mm mm mm mm mm mm mm
03 1,8 10,6 55 2,6 0,4 2,28 1,45 0,2 0,2
- 1,8 17,5 9,2 3,0 0,5 2,28 1,45 0,2 0,2
2,65 175 9,2 4,5 0,5 3,08 2,3 0,3 0,2
1,8 23,0 12,4 3,5 0,5 2,28 1,45 0,2 0,2
01 2,65 23,0 12,4 3,5 0,5 3,08 2,3 0,3 0,2
3,55 23,0 12,4 55 1,0 4,08 3,1 0,4 0,2
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B Nutenfrdasen

mllTLL

Zirkular-Fraskérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 93-94
B Schnittdaten Seite 166

4
T---7f il St niutn |
fffff e
DIN 1835|[DIN 1835|DIN 6535|DIN 6535
FormA || FormB || FormA || Form B L,
- r i
© min. S max. H‘
11 mm (3,45 mm
Il ‘ l : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestel-Nr. Form 2 IS el cl SITET: ; L Schaft SCthbin- Schraube *
mm mm mm mm mm mm m dreher
04 123491 ** B 79 5,5 10 7,2 0,35 57,2 17,2 Stahl
123477 ** B 10,6 5,5 10 7,4 1,6 57,2 17,2 Stahl
123478 ** B 106 55 12 7,4 1,6 6466 172  Stahl T6 1P
111705 107530
03 123479 ** A 10,6 5,5 12 7,4 1,6 64,66 17,2 Stahl
123480 B 10,6 5,5 10 7,4 1,6 74,2 34,2 HM
123489 A 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 41,0 HM
123445 B 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7 Stahl
123446 B 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl
123447 A 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7 Stahl T15 IP
02 123448 B 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7 HM 111671 107547
123470 A 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 34,3 HM
123471 A 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 51,5 HM
123474 A 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 76,5 HM
123412 B 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5 Stahl
123414 B 23,0 12,4 16 16 3,45 116,0 67,5 Stahl
123415 *** A 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0 Stahl
T20 IP
01 170320 A 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM 111594 107551
123416 B 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5 HM
123440 A 23,0 12,4 16 16 3,45 111,0 63 HM
123441 A 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 100 HM
Schraubenanzugsmomente max.
107530 T61IP 0,9 Nm
107547  T151P 3,8 Nm
B Anzugsmomente Seite 92 ] 107551 T201P 5,5 Nm
Sw L 1
N
= __ AL E g J
L o
S max.
3,45 mm Schnittdaten
= o b /'\ an Auskraglénge
: ‘ > anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
Tp  BestellNr. D IC dgé6 d1 d2 S max. L L1 M Schrclubin- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm mm dreher
03 123481 10,6 5,5 6,5 7,4 10,0 1,60 22,66 13,66 Mé 111705 107530
02 123450 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5 M8 111671 107547
01 123419 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0 M10 111594 107551
Schraubenanzugsmomente max.
107530 Té61IP 0,9 Nm
* S:hrul..vbendrehtir un_d Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107547 T151P 3,8 Nm
Ohne innerer Kohlmittelzufuhr 107551 720 1P 5,5 Nm

*** Als Grundkérper fir Tandemfréser geeignet.
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% Nutenfrésen mimatic
Tool Systems
TillTMLL
Nutenfréasen
B Fraskérper Seite 98-99 ;S
B Schnittdaten Seite 166
Einbauwinkel
— 3
lohne Profil TYP TYP
1023013
T A Dp |C LP1 Smux. R Besie"-N r.
023* 5,0 17,5 9,2 5,03 4 0,15
013 6,5 23 12,4 6,53 6 0,15

Sicherungsring-Einstiche

B Mit Kantenbruch
B Fréaskérper Seite 98-99
B Schnittdaten Seite 166

DIN Einbauwinkel
Oz =y
Typ || Typ
023013
Typ DIN Dp E Lp1 Lp2 Agos t Cx45° R Bestell-Nr.
Breite '3 mm mm mm mm mm mm mm mm _
1,85 17,5 9,2 3,73 1,3 1,93 1,25 0,2 0,1
2,15 17,5 9,2 3,73 1,3 2,23 1,5 0,2 0,1
023 2,65 17,5 9,2 3,73 1,3 2,73 1,5 0,2 0,2
2,65 17,5 9,2 3,73 1,3 2,73 1,75 0,2 0,2
3,15 17,5 9,2 4,23 0,8 3,23 1,75 0,2 0,2
4,15 17,5 9,2 5,03 1,0 4,23 2,5 0,2 0,2
1,85 23,0 12,4 5,2 1,33 1,93 1,25 0,2 0,1
2,15 23,0 12,4 5,2 1,33 2,23 1,5 0,2 0,1
2,65 23,0 12,4 5,2 1,33 2,73 1,5 0,2 0,2
013 2,65 23,0 12,4 5,2 1,33 2,73 1,75 0,2 0,2
3,15 23,0 12,4 5,2 1,33 3,23 1,75 0,2 0,2
4,15 23,0 12,4 5,2 1,33 4,23 2,0 0,2 0,2
4,15 23,0 12,4 5,2 1,33 4,23 2,5 0,2 0,2

* Bitte beachten Sie die max. Stechtiefe (S) bei Fréiskérpern Typ 023
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B Nutenfrasen

milllMLL

Sicherungsring-Einstiche

B Ohne Kantenbruch 4
B Fraskérper Seite 98-99 —
B Schnittdaten Seite 166 NN

DIN
( > 471/
472
Typ || Typ
023|013

mimatic

Tool Systems

T DIN Dp IC LP1 Pz t R Bestell-Nr.
YP Breite H'3 mm mm mm mm mm mm

~ TNAMATC
1,85 17,5 9,2 5,03 193 1,25 0,1
023 2,15 17,5 9,2 5,03 2,23 1,75 0,1
2,65 17,5 9,2 5,03 273 1,75 0,2
3,15 17,5 9,2 5,03 3,23 2,2 0,2
2,15 23 12,4 6,53 2,23 1,75 0,1
2,65 23 12,4 6,53 273 1,75 0,2
013 3,15 23 12,4 6,53 3,23 2,2 0,2
4,15 23 12,4 6,53 4,23 2,5 0,2
5,15 23 12,4 6,53 5,26 4,0 0,2

O-Ring Einstiche

B Fraskérper Seite 98-99
B Schnittdaten Seite 166

DIN SO
3601-2
Typ || Typ
023013
T DIN Dp IC LP1 Lp2 Agos t R1 R2 Bestel-Nr.
YP Breite mm mm mm mm mrh mm mm mm
023 1,8 17,5 9,2 4,03 1,0 2,28 1,45 0,3 0,2
2,65 17,5 9,2 4,03 1,0 3,08 2,3 0,3 0,2
013 2,65 23 12,4 5,5 1,03 3,08 2,3 0,3 0,2
3,55 23 12,4 5,5 1,03 4,08 3,1 0,3 0,2

Planfrésen mit Schleppfase

B Fraskérper Seite 98-99 A x45°
B Schnittdaten Seite 166 5
ASS
o}
"""" L
Einbauwinkel =
Typ || Typ
023|013
Dp IC LP1 A1 x 45° F Bestell-Nr.

Typ a
mm mm mm mm mm

023* 17,5 9,2 5 0,3 0,5 25°
013 23 12,4 6,5 0,3 0,5 28°
97

ﬁ Weitere Informationen zum Plan-Schlichtfrasen ab Seite 76.



B Nutenfrdasen

Tl FARELE 023

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 96-97

B Schnittdaten Seite 166

Typ

023

DIN 1835
Form B IC
| o2

@ min.
33 mm

S max.

2,6 mm

Bestell-Nr. o
mm
123462 32

B Anzugsmomente Seite 92

Schnittdaten
an Auskraglénge
anpassen
Typ IC
023 9,2
O min. S max. H
33 mm || 3,4 mm
Bestell-Nr. 2
mm
123465 32

B Montagehinweis Seite 176

=y

Typ IC
023 o o
© min. S max. H
40 mm ([ 4,0 mm

Bestell-Nr. o
mm
123464 38
123461* 50
161485 * 63

o — 7 7777 777777777777777 ////// 4
o oo ,:,f :,T,:,f,:,fj}t 3
<
L HA
dhé di S max. LHA L L Schneiden  Schaft
mm mm mm mm mm mm
25 26,8 2,6 124,2 11997 61,97 8 Stahl
] L ¥
N m
¥
’ )/
/ /
K B (1 ] i -
o = o e TK%L o
e\
L
PF L "
dg6 d1 Smax. LHA L Schneiden M
mm mm mm mm mm
12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12
L E
w)
3
<
dad- T 1) E
| s 1 :‘, —
[}
L HA
77y
i
Zubehor
dHé di S max LHA L BMN ¢ ciden ”@:E
mm mm mm mm mm mm -
Schlissel
16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 8 134984
22 42 39 39,3 34,97 10,4 6
27 55 4,0 39,3 34,97 12,4 8

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

98

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P

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.

T15 1P

Schrauben- Schraube *
dreher *
111671 107547
111671 107547
111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fraseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684



B Nutenfrdasen

Tl FARELE. 013

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 96-97
B Schnittdaten Seite 166

mimatic

Tool Systems

gd

Typ

013 Ic

12,4

O

2d e
B

© min. S max.
65 mm || 6,0 mm
-

s o=y

Bestell-Nr.

123435

Typ

013 i<

12,4

O

© min. S max.
95 mm ([ 6,0 mm

iy Sy

Bestell-Nr.

123436

Typ

013 Ic

12,4

O

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
> .

iy sy

Bestell-Nr.

134561 125

32

113 6,0

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Schneiden Schrauben- Schraube *
dreher *
6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114695

?d e

Ersatzteil-Bestell-Nr.

L By 120 IP
Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm
dreher *
33,9 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
L
w)
il
A
=
»
L HA
Ersatzteil-Bestell-Nr.
L BMN T20 1P
Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm
dreher *
33,5 14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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B Nutenfrasen

Deepmll.l.

Nutenfréasen, Einstiche herstellen, Rippenstrukturen frésen

mimatic

Tool Systems

Zum Nuten- und Konturenfrésen bietet mimatic ein Werkzeugprogramm aus PolyMILL und TriMILL Hartmetallplatten.
Mehr als ein Jahrzehnt in Anwendung bei namhaften Kunden weltweit haben zu einem groflen Erfahrungsschatz und
viel Know-how gefihrt.

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

n Groferer Einsatzbereich

n Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

n mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle = Quadrogon
n Hochleistungsbeschichtungen

n Innere KihImittelzufuhr direkt an die Schneiden

n Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

n Spezielle Spanraumgeometrie

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

Schnittzeichnung DeepMILL
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¥ Nutenfréasen mim ati c

Deepmll.l.

Fraswerkzeuge mit neuer Leistungsdimension

n Mit DeepMILL kann bis auf Grund gefahren
werden

n Fir spezielle Bearbeitungsautgaben kénnen
auch stirnseitige Schneiden vorgesehen werden

nAuf Anfrage: erhéhte Frastiefe (S) bei reduzier-
ten Ubertragbaren Momenten

+ Nachschleifservice 2x

+ Mindestabstand bei Bearbeitung aut Grund:
0,001 mm

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

mimatic mimatic
Polygonschnitistelle Quadrogon*

Seit ihrer Entwicklung und Marktein- und Reiben sowie das Einbringen von  lySAW hat auch die Entwicklung der
fihrung im Jahr 1994 ist die mimatic  Sicherungsring- und T-Nut-Einstichen.  Polygonschnittstelle ihre Fortsetzung

Polygonschnittstelle der Garant fir In zahlreichen Praxisanwendungen gefunden.

hohe Zerspanungsleistung bei héch- hat sich die Schnittstelle als Schlissel-  Unter der Bezeichnung mimatic

ster Prézision und Wiederholgenauig-  faktor fir erfolgreiche Frasoperationen  Quadrogon wurde die Schnitistelle

keit im Zirkularfrésen. unter anspruchsvollen Bedingungen speziell auf die Belange dieser neuen
etabliert. mimatic Hochleistungswerkzeuge

In den Werkzeugsystemen PolyMILL hin optimiert. Die Kraftibertragung

und PolyREAM erméglicht sie das Mit der Entwicklung der neuen konnte hierbei nochmals verbessert

prozesssichere Zirkular-Gewindefrasen Werkzeugsysteme DeepMILL und Po-  werden.

* patentrechtlich geschitzt.
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B Nutenfrasen

Deepmll_l. O 32
Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 166

DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A
O || (R |

Grofle Typ
11
11
D 32
13
13
(X L]
Frasscheiben
Grofle Typ
13
11
13
11
2
93 13
11
13

11

dhe

20
20
25
25

O 0 A M WWNODN

L
Ls Ly Eﬁ
T ﬂ
fffff — N ,,,,,@%@i* -
— — — I g S o
,,,,, -y O>» k== | RSN
L j R ) i%_’
F
L, &
Halter komplett
DIN L L el Bestell-Nr.
mm mm mm
1835 B 91 40 18,8 163701
1835 A 91 40 18,8 160050
1835 B 105 45 21,6 163702
1835 A 105 45 21,6 160051
L &
A
=
_ =
B
IS ‘
{g
S max. D Lp1 Zahne-
mm mm mm zahl
5,2 32 6 16
6,6 32 6 16
5,2 32 6 16
6,6 32 6 16
5,2 32 6 16
6,6 32 6 16
5,2 32 6 16
6,6 32 6 16

mimatic
Tool Systems
Ersatzteile ***
S robe
178296 SW 3
178296 SW 3
178297 SW 4
178297 SW 4

Schraubenanzugsmomente max.

Typ 11 = max. 10,5 Nm
Typ 13 = max. 24,5 Nm

Bestell-Nr.

Lieferbar

auf Anfrage
ab Lager
auf Anfrage
ab Lager
ab Lager
auf Anfrage
ab Lager
auf Anfrage

ﬂ Frasscheiben mit Schnittbreiten 1 und 1,5 mm siehe Kapitel "Ségen & Schlitzen"

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108
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% Nutenfrésen mimatic
Tool Systems
Deepmll_l. o 40
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 166
L
Ls Ly Eﬁ
T ﬂ
fffff — N ,,,,,@%@i* -
— — — — -7 ©
,,,,, -y O>» k== | RSN
L j R ) i%_’
F
L, &
DIN 1835|DIN 1835
FormB || Form A H
Halter komplett Ersafzteile ***
Grofle Typ el DIN : . Bestell-Nr. SCthbin- Grofle
mm mm mm mm dreher
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
@ 40 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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
. ° Typ 16 = max. 6 Nm
Frasscheiben
L g
A
=
_ =
B
s !
{g
Grofle Typ G5 S i D L7 Z(jh}r:le- BestellNr. Lieferbar
mm mm mm mm za
16 2 70 40 6 18 auf Anfrage
13 2 9,2 40 6 18 ab Lager
16 3 7,0 40 6 18 auf Anfrage
1 2 4 1 L
@ 40 3 3 9, 0 6 8 ab Lager
16 4 7,0 40 6 18 ab Lager
13 4 9,2 40 6 18 auf Anfrage
16 5 7,0 40 6 18 ab Lager
13 5 9,2 40 6 18 auf Anfrage

ﬂ Frasscheiben mit Schnittbreiten 1 und 1,5 mm siehe Kapitel "Ségen & Schlitzen"

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108
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® Nutenfrésen mimatic
Tool Systems
Deep miLL o 50
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 166
L
Ls Ly Eﬁ
T ﬂ
g - — N @%@ Al -
o 1t — — — —_— e Rel
o H_-_-__ JEE | > == | A%
L j R ) i%_’
F
L, &
DIN 1835|DIN 1835
FormB || Form A H
Halter komplett Ersafzteile ***
Grofle Typ el DIN : . &l Bestell-Nr. SCthbin- Grofle
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW 3
350 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
.0 ° Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L g
A
=
_ =
B
s !
ﬁg
Grofle Typ G5 S D L7 Zahne: BestellNr. Lieferbar
mm mm mm mm zahl
19 2 10 50 6 24 auf Anfrage
16 2 12 50 6 24 ab Lager
19 3 10 50 6 24 auf Anfrage
250 16 3 12 50 6 24 ab Lager
19 4 10 50 6 24 ab Lager
16 4 12 50 6 24 auf Anfrage
19 5 10 50 6 24 ab Lager
16 5 12 50 6 24 auf Anfrage

ﬂ Frasscheiben mit Schnittbreiten 1 und 1,5 mm siehe Kapitel "Ségen & Schlitzen"

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108
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® Nutenrésen mimatic
Tool Systems
Deepmll_l. O 63
Grundhalter
B Schnittdaten siehe Seite 166
L
Ls Ly Eﬁ
T ﬂ
g - — N @%@ Al -
o 1t — — — —_— e Rel
o H_-_-__ JEE | > == | A%
L j R ) i%_’
F
L, &
DIN 1835|DIN 1835
FormB || Form A H
Halter komplett Ersafzteile ***
Grofle Typ el DIN : . &l Bestell-Nr. SCthbin- Grofle
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
263 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
25 32 1835 B 127 60 38 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38 160054 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
. . Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L g
A
=
_ =
B
s !
ﬁg
Grofle Typ G5 S D L7 Zahne: BestellNr. Lieferbar
mm mm mm mm zahl
25 2 12,4 63 6 24 auf Anfrage
19 2 16,5 63 6 24 ab Lager
25 3 12,4 63 6 24 auf Anfrage
263 19 3 16,5 63 6 24 ab Lager
25 4 12,4 63 6 24 ab Lager
19 4 16,5 63 6 24 auf Anfrage
25 5 12,4 63 6 24 ab Lager
19 5 16,5 63 6 24 auf Anfrage

ﬂ Frasscheiben mit Schnittbreiten 1 und 1,5 mm siehe Kapitel "Ségen & Schlitzen"

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108
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B Nutenfréasen m!!nati c
Deepmll_l. O 80 ’

Grundhalter

B Schnittdaten siehe Seite 166

L
L S L P1 Eﬁ
T ﬂ‘
g - — N @%@ Al -
o 1t — — — —_— e Rel
o H_-_-__ JEE | > == | A%
L j R ) i%_’
F
L, &
DIN 1835|DIN 1835
FormB || Form A H
Halter komplett Ersafzteile ***
Grofle Typ el DIN : . &l Bestell-Nr. SCthbin- Grofle
mm mm mm mm dreher
35 32 1835 B 132 65 49 163706 178297 SW 4
& 80 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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 35 = max. 24,5 Nm
. . Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L e
A
=
=
B
B !
{g
GroBe Ty Ax* S max. D Lr1 Zshne- Bestell-Nr. Lieferbar
- - - - S mewae
35 2 15,5 80 6 24 auf Anfrage
25 2 209 80 6 24 ab Lager
35 3 15,5 80 6 24 auf Anfrage
2 80 25 3 209 80 6 24 ab Lager
35 4 15,5 80 6 24 ab Lager
25 4 209 80 6 24 auf Anfrage
35 5 15,5 80 6 24 ab Lager
25 5 209 80 6 24 auf Anfrage

ﬂ Frasscheiben mit Schnittbreiten 1 und 1,5 mm siehe Kapitel "Ségen & Schlitzen"

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108
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B Nutenfrasen mimatic
Deepmll_l_
Fraskorper mit Aufnahmebohrung

B Schnittdaten siehe Seite 166
B Montagehinweis Seite 176

o
S5

| e A7
Yy

4d,
od
-

7= 1

|
&~ *
* *
* % ok

Halter komplett Zubehor Ersatzteile
e e e meane | B Sgmr o
Schlissel
16 16 8,4 36,5 20 26 32 179727 134984 178296 SW 3
19 16 8,4 36,5 20 30 32 179728 134984 178296 SW 3
25 16 8,4 36,5 20 29 32 156493 178297 SW 4
25 22 10,4 50 20 38,2 40 179817 [Nl 178297 Sw4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
.o . . ° . Typ 19 = max. 10,5 Nm
Fraskorper mit Einschraubgewinde b 25 = max. 24,5 N

B Schnittdaten siehe Seite 166

] Sy Form A d oW Form B
o o Eé
w| = | = ﬂ\
p i
IS e i
i
=
L o e
L
A Schnittdaten an
= Auskraglénge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
d1 d2 L L Schrauben- .
Typ Bestell-Nr. Form mm mm mm mm M dg6 LpF dreher * Grofe
16 191777 - A 26 29 36,5 20 M16 17 5,5 178296 SW3
19 191778 N6l 30 : 36,5 . M16 17 5,5 178296 SW3

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

B Empfohlene Anzugsmomente firr Einschraub-Zirkularfraskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 151

GewindegréBle  Schlisselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** kleinere Breiten siche PolySAW siehe Seite 134 M16 24 80
*** weitere Ersatzteile siche Seite 108

107



B Nutenfrdasen

Deepmll_l_

Sageblattwelle for mimatic Kreissagehalter

B Schnittdaten siehe Seite 166

mimatic

Tool Systems

| N
\‘/
\%—/
T T
Distanz- gd H
hilse
Bei der Verwendung von PolySaw
KR [ ] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
M * e sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm Halter komplett
dHé L L D1
System Typ mm mm m mm Bestell-Nr.
ECO 25 10 32 27 30 179252
35 10 32 27 30 180316
L]
Montage und Ersatzteile
Ersatzteile
Typ 16 - 35 i}
Jp TYD 09 -1 Typ Spannschraube Spannscheibe
09 163842 =
11 163843 -
13 163844 =
Montagehinweise 16 163850 175027
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube 19 163848 163845
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. 25 163849 163846
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die 35 163849 163847
kirzeste mégliche Aufspannung gewahlt werden. Schrasbenanzugsmomente max.
163842 Typ 09 M4 3,8 Nm
. 163843 Typ 11 M6 10,5 Nm
Service 163844 Typ 13 M8 24,5 Nm
: : e Carvica | 163850 Typ 16 M5 6,0 Nm
Bltfe nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. 163848 T 1o M 100 Nm
Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerspanungsaut- 163849 Typ 24 M8 24,5 Nm
163849 Typ 35 M8 24,5 Nm

gabe, damit lhr Erfolg schnell sichtbar wird.
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B Nutenfrasen = =
mimatic
Tool Systems

Passfedernut-Fréiser

B CNC-Drehmaschinen mit Y-Achse
Erhohte Steifigkeit, héhere Genauigkeit

B CNC-Drehmaschinen ohne Y-Achse
Optimierter Geradeauslauf

B Kurze Prozesszeit

#D L
L ’l | .
o —
Ausfishrung: rechtschneidend he
Werkzeug: 2-schneidig L
spiralgenutet s
15° Drallwinkel
ohne Innenkihlung
(= A
Bestell-Nr.
Nennmaf3 Nut
e L dhe L
mm mm mm
mm
2 4 8 64,0
3 5 8 64,0
4 6 10 73,0
5 7 10 73,0
6 8 12 74,2
8 9 12 74,2
10 10 12 74,2
12 11 12 74,2
14 12 16 77,0
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mimatic

Tool Systems

Kontur- und Radiusfrésen
Fasen und Entgraten



- . .. Erweitertes
Frasen Gewindefrasen * Programm 14-63 ]

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen )
Fasen Entgroten * Erweitertes 110-
’ ’ P
Freistich, Schwalbenschwanz ogramm 125
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen * E:;Vgeri;?;ﬁs ]]i% 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge ]156% ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Kontur- und Radiusfrisen, Fasen, Entgraten = =
" » ENTY mimatic

Inhaltsverzeichnis

Polqmll_l_

Zirkular-Frasplatten

Radiusfrésen, konvexe Formen 113

Radiusfrésen, konkave Formen 114

Gewindefreistrich nach DIN 76 115

Gewindefreistich nach ez e iz . I

* DIN 76 Schwalbenschwanzfréasen, mit Schleppfase 116
Fréaskrper

mit Zylinderschaft 117

fir Angetriebene Werkzeuge 118

mit Anzugsgewinde 119

TllTMLL

Zirkular-Frasplatten

Radiusfrésen, konvexe Formen 121+123
Fasen und Entgrafen 121+123
* Gewindefreistich nach
DIN 76
Frasksrper
mit Zylinderschaft 122+124
mit Anzugsgewinde 122+124
Planfraser 124-125
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¥ Kontur- und Radiusfrésen, Fasen, Entgraten = P
mi !natlc
Pnlqmll.l.
] .
Radiusfrasen, konvexe Formen
B Fraskérper Seite 117-119
B Schnittdaten Seite 166
Typ A A R D Lp1 Lp2 S max. Zshne- Bestell-Nr.
mm inch mm mm mm mm mm zahl _
P1210 1,0 .039 0,5 9,6 3,25 0,1 1,2 3
P12 P1210 2,2 .087 1,1 96 3,3 0,05 1,2 3
P1212 2,0 .079 1,0 11,7 3,45 - 2,25 3
P1212 2,2 .087 1,1 11,7 3,55 - 2,25 3
P1616 1,0 039 0,5 16 3,55 - 1,5 6
P1616 2,0 .079 1,0 16 3,55 - 2,0 6
P1616 3,0 118 1,5 16 3,55 - 3,5 6
P1616 4,0 157 2,0 16 4,65 - 3,5 6
P1616 5,0 197 2,5 16 5,65 = 3,5 6
P1618 1,0 .039 0,5 17,7 3,95 - 2,5 6
P1618 1,57 .062 0,785 177 39 - 4,2 6
P1618 2,2 .087 1,1 17,7 40 - 4,2 6
P2020 3,0 118 1,5 20,0 3,65 - 4,2 6
P2020 4,0 157 2,0 20,0 4,65 - 4,2 6
P2020 5,0 197 2,5 20,0 5,65 - 4,2 6
P2022 1,0 .039 0,5 21,7 4,675 0,15 2,0 6
P2022 1,5 .059 0,75 21,7 49 = 5,0 6
P20 P2022 1,57 062 0,785 21,7 4,95 - 5,0 6
P2022 2,0 .079 1,0 21,7 49 - 5,0 6
P2022 2,4 .094 1,2 21,7 4,85 - 5,0 6
P2022 2,6 .102 1,3 21,7 495 - 5,0 6
P2022 2,8 110 1,4 21,7 5,05 - 5,0 6
P2022 3,0 118 1,5 21,7 49 - 5,0 6
P2022 4,0 157 2,0 21,7 495 - 5,0 6
P2526 1,5 .059 0,75 26 49 - 6,0 6
P2526 1,6 063 0,8 26 3,45 - 2,0 6
P2526 2,0 .079 1,0 26 49 - 5,0 6
P2526 3,0 118 1,5 26 3,7 - 6,2 6
P2526 3,2 126 1,6 26 3,75 - 6,2 6
P2526 3,4 134 1,7 26 4,6 - 6,2 6
P2526 3,5 .138 1,75 26 4,375 - 6,2 6
P25 P2526 3,8 .150 19 26 4,6 - 6,2 6
P2526 4,0 157 2,0 26 4,65 - 6,2 6
P2526 4,6 181 2,3 26 6,7 - 6,2 6
P2526 5,0 197 2,5 26 6,9 - 6,2 6
P2526 5,74 226 2,87 26 7,1 - 6,2 6
P2526 6,0 236 3,0 26 6,9 - 6,2 6
P2528 1,65 065 0,825 277 5,0 - 6,8 6
P2528 4,0 157 2,0 27,7 59 - 7,05 6

0 Weitere Radienbreiten auf Anfrage
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic
Tool Systems
poiylTIILL
] .
Radiusfrésen, konkave Formen
B Fraskérper Seite117-119 Lo Lo
B Schnittdaten Seite 166
T R D) DR Lp1 Lp2 t Zshne- Bestell-Nr.
YP mm mm mm mm mm mm zahl _
P2526 0,5 26 25 3,15 0,5 0,5 6
P2526 1,0 26 24 2,65 1,0 1,0 6
P2526 1,5 26 23 3,15 1,5 1,5 6
P25 P2526 2,0 26 22 2,65 2,0 2,0 6
P2526 2,5 26 21 2,15 2,5 2,5 6
P2526 3,0 26 20 1,65 3,0 3,0 6
P2526 4,0 26 18 2,55 4,0 4,0 6
P2526 5,0 26 16 1,55 5,0 5,0 6
P2526 6,0 26 13,7 2,05 6,0 6,15 3

Radiusfrasen, konkave Formen, rickwartig

Typ R (D) DR 3] Lp2 t Zahne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm zahl _
P2526 0,5 26 24,3 1,15 2,5 0,5 6
P2526 1,0 26 23,3 1,65 2,0 1,0 )
P2526 1,5 26 22,3 2,15 1,5 1,5 6
P25 P2526 2,0 26 21,3 2,65 1,0 2,0 6
P2526 2,5 26 20,3 3,15 1,5 2,5 6
P2526 3,0 26 19,3 5,4 1,5 3,0 6
P2526 4,0 26 17,3 5,15 2,0 4,0 6
P2526 5,0 26 15,7 6,15 1,0 5,0 6
P2526 6,0 26 13,7 7,25 1,4 6,15 o)
Radiusfréasen, konkave Formen, beidseitig
B Fraskérper Seite 117-119
® Schnittdaten Seite 166 #D Loe L g

ks

Typ

P25

P2526
P2526
P2526
P2526
P2526

mm

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

(D)
mm
26
26
26
26
26

LP1
mm

315
2,65
3,10
4,90
4,65

2,0

mm

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

mm

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

Bestell-Nr.
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic
Pnlqmll.l_
Gewindefreistich nach DIN 76

B Fraskérper Seite 117-119
B Schnittdaten Seite 166

NI

Ty D = A " Lp1 R Zhne- Bestel-Nr.
mm mm mm mm mm zahl
P12 P1212 11,7 0,5 2,0 45° 3,8 0,7 3
P1616 16,0 0,6 2,5 45° 4,65 0,7 6
P1618 16,0 0,75 3,35 45° 5,65 1,1 6
P25 P2526 26,0 0,8 4,25 45° 7,15 1,6 6

Fasen und Entgraten

"N IEIEY

Ty D Crax. X 45° Al " LP1 LP2 Zéhne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm zahl _
P12 P1210 9,6 1,2 0,05 90° 2,125 1,525 3
P1212 11,7 1,35 0,05 90° 2,125 1,525 3
P1616 16,0 19 0,05 90° 2,65 1,95 6
P1618 177 1,3 0,05 90° 2,65 1,45 6
P20 P2020 20,0 19 0,05 Q0° 3,15 2,675 6
P2022 21,7 1,95 0,05 90° 2,95 2,15 6
P25 P2526 26,0 2,1 0,05 90° 2,75 2,075 6
Blechfasen

MLl
D t max. t min. Lp1 Lp2 Zshne- Bestell-Nr.

Typ o

m o mm o em s NAMATCRN
P25 P2525 25,0 90° 6,0 0,5 4,55 4,0 3 - 161083

ﬁ Weitere GréBen und Winkel auf Anfrage !
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Kontur- und Radiusfrésen, Fasen, Entgraten mimatic

Pulqmll.l_

Schwalbenschwanzfrésen mit Schleppfase

B Fraskérper Seite 117-119
B Schnittdaten Seite 166

Tool Systems

A
N
5 =3 :F
, £ ¥ -
)|
A %)% g
o
Ty D " LP1 A Smax. R F Zéhne- Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm zahl _
P1210 11,7 15° 3,75 3,20 0,80 0,20 0,50 3
P12 P1210 11,7 30° 3,75 2,80 1,45 0,20 0,50 3
P1212 11,7 45° 3,75 2,50 2,20 0,20 0,50 3
P1616 16 15° 5,70 5,00 1,30 0,20 0,50 6
P16 P1616 16 30° 5,70 4,50 2,45 0,20 0,50 6
P1616 16 45° 4,70 3,60 3,30 0,20 0,50 6
P2020 20 15° 5,65 5,00 1,30 0,20 0,50 6
P20 P2020 20 30° 5,65 5,00 2,75 0,20 0,50 6
P2020 20 45° 5,65 4,50 4,20 0,20 0,50 6
P2526 26 15° 7,10 6,40 1,65 0,20 0,50 6
P25 P2526 26 30° 7,10 6,10 3,40 0,20 0,50 6
P2526 26 45° 7,10 5,90 5,60 0,20 0,50 6

ﬂ Weitere Abmafie auf Anfrage

Folgende Bearbeitungen kénnen mit diesen Platten durchgefihrt werden:

Planschlichtfrasen
Fasen rickwartig

Freistich innen
Freistich auf3en

Schwalbenschwanz
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Pnlqmll_l_

Zirkular-Fraskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

L
B Schneidplatten Seite 113-116 _
B Schnittdaten Seite 166 | N | S ASE || B
U: T oo —_ %l I:g‘iguﬁ@ °
L S
L
L,
L
I R R A D e gl
P e B[ § fremrem ey e
DIN 6535(DIN 6535 - L
Form A || Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
Typ  Bestell-Nr. Form ?ntr(: rﬁr]n Dr::]x' (Ds;[i: ::?2 mLm rTL1:n nLlfn Schaft S;t;i‘“::in_ Schraube *
177170 A 10 70 117 235 54 8 . Stahl
123619 B 12 70 117 235 675 20 . Stahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 . HM
171778 A 12 70 11,7 235 675 20 . HM
P12 171780 B 12 70 11,7 235 80 30 : HM HT? gg . ﬁ"g;g’;z
171781 A 12 70 11,7 2,35 80 30 . HM
171783 B 12 70 11,7 235 100 40 . HM
171784 A 12 70 11,7 235 100 40 . HM
177174 A 10 90 177 435 60 11 . Stahl
123573 B 12 90 177 435 674 21 . Stahl
123577 B 12 90 177 435 674 21 . HM
171787 A 12 90 177 435 674 21 . HM
brg 123580 B 12 90 177 435 824 36 . HM 18 P M3x12
171789 A 12 9,0 17,7 4,35 82,4 36 - HM 111656 143158
123584 A 12 90 177 435 100 30 . HM
123588 A 12 1,5 177 285 824 374 13 HM
123590 A 12 120 177 285 1225 775 . HM
177178 A 12 1,5 21,7 51 62,4 144 . Stahl
123615 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . HM
o 17179 A 16 11,5 217 5, 80 30 : HM ]T]]fé';] 1”2)‘%1?37’
123617 B 16 1,5 21,7 51 100 50 . HM
171796 A 16 1,5 21,7 51 100 50 . HM
174314 A 16 155 21,7 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 . Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 30,5 . Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 30,5 . HM
171855 A 16 136 277 705 796 30,5 . HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 . HM
171857 A 16 136 277 705 946 455 . HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 60,5 : HM ]T]2105|(; . "?g;;g;f
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 . HM
123609 A 16 155 277 6,1 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 277 61 1495 101,5 21,5 HM
161205 |NEW A 20 155 277 6,1 100 52 21,5 HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.
107596  TO8IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107597 T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskérper for Angetriebene Werkzeuge

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 166

#d s

Form A Form ER

DIN 1835(DIN 6499
Form A
. *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

SmOX.
Typ  Bestell-Nr. Form dhs di D (Dd1)/2 L . Schaft SCthbin- Schraube *
mm mm mm o mm mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 49,5 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596  T81P 1,0 Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201P 5,5 Nm

Platten wechseln

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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimati c
Pnlqmll_l_

Zirkular-Fraskérper mit polygonalem Plattensitz

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 113-116
B Schnittdaten Seite 166

SW
@ Form A
O =
A
-z 1 ~ o
F——H-— - Fr—nhg O O
[ — — - N E Sy =
L e L,
L
:H“ /§\ Schnittdaten an
: : > Auskragléinge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
S max.
Typ  Bestel:Nr. Form cl & sl (Dd1)/2 . L M < P SCthbin_ Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm mm dreher

P12*** 177676 B 9,5 - 11,7 1,1 13,5 - M5 5,5 5,0 111656 107596
P16 123586 A 9,0 14,4 177 4,35 29,5 195 M8 8,5 5,5 111656 143158
P16** 177683 B 95 - 17,7 4,1 18,5 - M5 5,5 5,0 111656 143158
P16*** 177698 B 11,0 - 17,7 3,35 18,5 - Mé 6,5 5,0 111656 143158
P20 123618 A 11,5 18,0 21,7 5,1 35,0 25,0 MI10 10,5 5,5 111671 107597
P20** 177734 B 11,5 - 21,7 5,1 20,5 - Mé 6,5 5,0 111671 107597
P20*** 177735 B 13,5 - 21,7 4,1 20,5 - M8 8,5 5,5 111671 107597
P25 123605 A 13,6 22,5 27,7 7,05 42,5 295 MI12 12,5 5,5 111594 107529
P25** 177747 B 13,6 - 27,7 7,05 22,6 - M8 8,5 5,5 111594 107529
P25*** 177767 B 18,0 - 27,7 4,85 22,6 - M10 10,5 5,5 111594 107529

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmomente max.

** schlanke Ausfihrung zum Gewindefrasen 107596 T8 1P 1,0 Nm

*** verstarkte Ausfihrung 143158 T8IP 1,1 Nm
107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201P 5,5 Nm

Montagehinweise

B Empfohlene Anzugsmomente fir Einschraub-Zirkularfréskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 151

Gewindegréfle  Schlisselweite Anzugsmoment

(M) mm Nm
M5 7 8
M6 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
M16 24 80
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Anwendungsbeispiele:

Helixfrasen —
grofie Nutbreiten
in hohen Tiefen

Anwendung mit Blechfas-
platte — Anbringen von
beidseitigen Fasen

Axialeinstiche — 2-schneidige
PolyMILL-Senk-Platte (Innendurchmes-
ser min. 5 mm — AufBendurchmesser

max. 28,5 mm)

Frésen von Zahnnabenprofilen mit Winkelkopf
und Hartmetall-Zahnformfraser

Frasen einer Auf3enverzahnung
mit Hartmetallzahnformfraser und
3-Backen-Spannfutter

120

Frésen von Verzahnungen
mit PolyMILL (DIN5480 /
DIN5481 / DIN5482 /
ANSI/BS /JS/ ..)

mimatic

Tool Systems

Kerbschlagproben
mit PolyMILL

Sonderanwendungen



B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten mimatic
Tool Systems
il TRILL
] .
Radiusfréasen, konvexe Formen
B Fraskérper Seite 122
B Schnittdaten Seite 166
B Weitere Gréflen auf Anfrage
.
Ty A A R D IC L1 Smax. Bestell-Nr.
mm mch mm mm mm mm mm _
1,0 039 0,50 10,6 5,5 2,34 1,6
1,5 059 0,75 10,6 5,5 2,34 1,6
03 2,0 079 1,00 10,6 5,5 2,34 1,6
2,5 .098 1,25 10,6 5,5 3,0 1,6
3,0 118 1,50 10,6 5,5 3,02 1,6
1,0 039 0,50 175 9,2 3,5 1,0
1,5 059 0,75 17,5 9,2 3,5 1,0
2,0 079 1,00 175 9,2 3,5 26
0 2,5 098 1,25 175 9,2 3,5 2,6
3,0 118 1,50 175 9,2 3,5 26
3,5 138 1,75 17,5 9,2 3,52 2,6
4,0 157 2,00 17,5 9,2 5,0 26
5,0 197 2,50 175 9,2 5,02 2,6
1,0 039 0,50 23,0 12,4 4,0 2,0
1,5 059 0,75 23,0 12,4 4,0 2,0
2,0 079 1,00 23,0 12,4 4,0 3,45
2,5 098 1,25 23,0 12,4 40 3,45
01 3,0 118 1,50 23,0 12,4 4,0 3,45
3,5 138 1,75 23,0 12,4 4,0 3,45
4,0 157 2,00 23,0 12,4 4,02 3,45
5,0 197 2,50 23,0 12,4 5,2 3,45
6,0 236 3,00 23,0 12,4 6,5 3,45

Fasen und Entgraten

B Fraskérper Seite 122
B Schnittdaten Seite 166

i|
a,

Tige D IC Crmax. x 45° Al Lp1 Lp2 Bestell-Nr.
mm mm mm mm mm mm _
04 79 5,5 0,3 0,05 1,05 1,29
03 10,6 5,5 1,5 0,05 1,5 1,5
02 17,5 9,2 2,2 0,05 2,5 2,5
01 23,0 12,4 3,1 0,05 3,2 3,3
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

mllTLL

Zirkular-Fraskérper

B Schneidplatten Seite 121

B Schnittdaten Seite 166

DIN 1835|[DIN 1835|DIN 6535|DIN 6535
FormA || FormB || FormA || Form B L,
CL o .
© min. S max.
n |"nm 1,45‘ mm .H‘
Typ  Bestell-Nr. Form mDm rL(r:n :Jnt: rf\lr]n Snr:;x' mLm rrE]
04 123491 ** B 79 5,5 10 7,2 0,35 57,2 17,2
123477 ** B 10,6 5,5 10 74 1,6 57,2 17,2
123478 ** B 10,6 5,5 12 74 1,6 64,66 17,2
03 123479 ** A 10,6 5,5 12 74 1,6 64,66 17,2
123480 B 10,6 5,5 10 74 1,6 74,2 34,2
123489 A 10,6 5,5 8 8 1,25 77,66 -
123445 B 17,5 9,2 12 12 2,6 74,05 28,7
123446 B 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7
123447 A 17,5 9,2 16 12 2,6 78,6 28,7
02 123448 B 17,5 9,2 12 12 2,6 108,7 63,7
123470 A 17,5 9,2 12 12 2,6 79,3 -
123471 A 17,5 9,2 12 12 2,6 96,5 -
123474 A 17,5 9,2 12 12 2,6 121,5 -
123412 B 23,0 12,4 16 16 3,45 87,0 38,5
123414 B 23,0 12,4 16 16 3,45 116,0 67,5
123415 *** A 23,0 12,4 20 17 3,0 93,0 41,0
01 170320 A 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5
123416 B 23,0 12,4 16 17 3,0 137,0 88,5
123440 A 23,0 12,4 16 16 3,45 111,0 -
123441 A 23,0 12,4 16 16 3,45 148,5 -
B Anzugsmomente Seite 92 .
SW L,
N
o =
S
L e
S max.
3,45 mm Schnittdaten
= '.H“ /'\ an Auskraglénge
M * O anpassen
B el o mm mmmm o am e om
03 123481 10,6 5,5 6,5 74 10,0 1,60 22,66 13,66
02 123450 17,5 9,2 8,5 12,2 15,4 2,60 27,5 18,5
01 123419 23,0 12,4 10,5 16,1 18,0 3,45 32,0 29,0

*  Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Ohne innerer Kihimittelzufuhr
*** Als Grundkérper fir Tandemfréser geeignet.

122

Schaft

Stahl
Stahl
Stahl
Stahl
HM
HM
Stahl
Stahl
Stahl
HM
HM
HM
HM
Stahl
Stahl
Stahl
HM
HM
HM
HM

M

Mé
M8
M10

mimatic

Tool Systems

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben-

dreher * Schraube *
T6 IP

111705 107530
T151P

111671 107547
T20 IP

111594 107551

Schraubenanzugsmomente max.

107530  T6 1P 0,9 Nm
107547  T151P 3,8 Nm
107551  T201P 5,5 Nm

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Schrauben-

dreher * Schraube *

111705
111671
111594

107530
107547
107551
Schraubenanzugsmomente max.
107530 T6IP 09 Nm

107547  T151P 3,8 Nm
107551  T201IP 5,5 Nm



. . . .0 - - ©
Kontur- und Radiusfrésen, Fasen, Entgraten mimatic

mwillMILL

Radiusfréasen, konvexe Formen

Tool Systems

L R1
B Fraskérper Seite 124-125 N
B Schnittdaten Seite 166 g
B Weitere Gréflen auf Anfrage
|
po
Einbauwinkel
N
Typ || Typ
023|013
T A A R Dp IC Lp1 Lp2* Smax. Bestell-Nr.
yp mm inch mm mm mm mm mm mm _
1,0 .039 0,50 17,5 9,2 4,03 1 2,0
1,5 .059 0,75 17,5 9,2 4,03 1 3,0
2,0 .079 1,00 17,5 9,2 4,7 - 4,0
2,5 .098 1,25 17,5 9,2 5,0 - 3,0
023 3,0 .118 1,50 17,5 9,2 5,0 - 2,0
3,5 138 1,75 17,5 9,2 5,03 - 3,0
4,0 157 2,00 17,5 9,2 5,03 - 3,0
5,0 197 2,50 17,5 9,2 5,43 - 3,0
6,0 .236 3,00 17,5 9,2 - - 4,0
1,0 .039 0,50 23,0 12,4 6,53 - 2,0
1,5 .059 0,75 23,0 12,4 6,53 - 2,0
2,0 .079 1,00 23,0 12,4 5,20 1,33 5,00
2,5 .098 1,25 12,0 12,4 6,53 - 4,00
013 3,0 118 1,50 23,0 12,4 6,53 - 4,00
3,5 .138 1,75 23,0 12,4 6,53 - 4,00
4,0 157 2,00 23,0 12,4 6,50 - 2,00
5,0 197 2,50 23,0 12,4 6,08 - 3,00
6,0 .236 3,00 23,0 12,4 5,88 - 6,00
* nicht stirnschneidend
Fasen und Entgraten
B Fraskérper Seite 124-125 L,
B Schnittdaten Seite 166 ]
- P2
3 VN
Einbauwinkel
— 3
Typ || Typ || %
023|013
T D IC Crmox. x 45° Al Lp1 Lp2 Bestell-Nr.

023 17,5 9,2 2,3 0,05 2,52 2,51

013 23,0 12,4 3,0 0,05 3,25 3,28 _
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Tl FARELE 023

Zirkular-Fraskérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 123
B Schnittdaten Seite 166

L, L, f
DIN 1835 J i
TYP Form B Ic . N/ N /;/ |
023 (O} 9,2 VR = EE! i | i :,?,:,f\;; S
@ min. S max. AN NIz g
33 mm || 2,6 mm @ L
Il : ll' : l M ° Ersatzteil-Bestell-Nr.
T15 1P
Bestell-Nr. mDm ?mhf sgn Sr:r:x' Ir':né ml'm nl;:n Schneiden  Schaft Schrauben- Schraube *
dreher *
123462 32 25 26,8 2,6 124,2 11997 6197 3 Stahl 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

B Anzugsmomente Seite 92

Schnittdaten W L 5
an Auskraglénge N w
anpassen ¥
N 7
Typ IC Nt 4 s 1 I AN A
‘ ‘ = - —fB X — T+ <
023 o Ok ) 2 A 2 s
O min. S max. I~ P
33 mm || 3,4 mm . L e
: : ‘ Ersatzteil-Bestell-Nr.
Ti151P
Bestell-Nr. D dgo dr S i . Schneiden M Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm m
dreher *
123465 32 12,5 24,3 3,8 40 34,97 3 M12 111671 107547
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
L g
w)
B Montagehinweis Seite 176 $
- 2 E T ﬁ* 7-;'7 T
R L L F
>
L HA

#d,
2d e

Typ IC
023 9,2 ‘
9 min. S max. NN s ' )
40 mm (| 4,0 mm H ‘ .
-
ﬁlﬁ N * Zubehor Ersatzteil-Bestell-Nr.

T15 1P
Bestell-Nr. o dHs di S Lk L N Schneiden UQ:E Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm i
Schlissel dreher *
123464 38 16 31 3,4 45,3 40,97 8,4 3 134984 111671 107547
123461 * 50 22 42 39 39,3 34,97 10,4 6 111671 107547
161485 * 63 27 55 4,0 39,3 34,97 12,4 8 111671 107547

Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm

* Fraseranzugschraube mit Innensechskant

Bestell-Nr. 114684

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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B Kontur- und Radiusfrasen, Fasen, Entgraten

Tl FARELE. 013

Zirkular-Fraskérper

mimatic

Tool Systems

B Schneidplatten Seite 123
B Schnittdaten Seite 166

gd
84
B

Typ
oz O s

© min. S max.
65 mm || 6,0 mm
-

ﬂ@ Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 IP
Bestell-Nr. U dHe di Smax. Lites L Bisi\ Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
123435 63 27 51 6 43,5 37,5 12,4 6 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm

Fréseranzugschraube mit Innensechskant

‘”E, Bestell-Nr. 114695

?d e

Typ
013 o 15

© min. S max.
95 mm ([ 6,0 mm

iy Sy

Ersatzteil-Bestell-Nr.

D L BMN L=
Bestell-Nr. Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm
dreher *
123436 90 33,5 14,4 8 111594 107551
Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
L

Ph o
B
.
|
SE—

Typ
oz O s

© min. S max.
95 mm || 6,0 mm
> .

ﬁﬁ Ersatzteil-Bestell-Nr.

T20 1P
Bestell-Nr. U dHe di Smex. Uity L BiN Schneiden Schrauben- Schraube *
mm mm mm mm mm mm mm
dreher *
134561 125 32 113 6,0 39,2 33,5 14,4 10 111594 107551

Schraubenanzugsmoment max. 5,5 Nm
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* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten



mimatic

Tool Systems

Ségen, Trennen, Schlitzen



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen * E:;Vgeri;?;ﬁs ]]i%
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
_— 158-
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Ségen, Trennen, Schlitzen

Pnlqmll.l.

Abtrennen, Sagen, Schlitzen

mimatic

Tool Systems

Unser meist verkautftes System, meist als Zirkularfraser eingesetzt, bewahrt sich auch bei linearen Anwendungen wie
Abtrennen, Sagen, Schlitzen mit hoher Prézision.

Die polygonale Verbindung von Schneidplatte und Fréskérper verbessert deutlich die Wirtschaftlichkeit und Prézision
des Bearbeitungsprozesses durch:

* Laingere Standzeiten

* Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

* Hoheres Zerspanungsvolumen

* Hohere Vorschibe

* Kiirzere Bearbeitungszeiten

* Hohe Stabilitt

* Hohe Sicherheit bei unterbrochenem Schnitt

PnquAw

Abtrennen, Sagen, Schlitzen

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

* Groferer Einsatzbereich

* Definierte Zahn- und Schneidengeometrie

* mimatic Kernkompetenz: Polygonschnittstelle g Quadrogon
* Hochleistungsbeschichtungen

* Innere KihImittelzufuhr direkt an die Schneiden

* Befestigung mit nur 1x Schraube im Zentrum

Diese technischen Parameter fihrten zum mimatic Entwicklungsergebnis PolySAW mit bis zu 10-facher Zerspanungslei-
stung im Vergleich zu herkémmlichen VHM-Kreisséigen.
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B Ségen, Trennen, Schlitzen

PoquAw

Sagewerkzeuge mit never Leistungsdimension

mimatic

Tool Systems

n Mit PolySAW kann bis auf Grund gefahren wer-
den

nAuf Anfrage: erhhte Sagetiefe (S) bei reduzier-
ten Ubertragbaren Momenten

+ Nachschleifservice 2x

+ Mindestabstand zu Gegenkonturen: 0,001 mm

Die mimatic Polygonschnittstelle -
Erfolgsgeschichte mit Fortsetzung: Quadrogon

mimatic mimatic
Polygonschnitistelle Quadrogon*

Seit ihrer Entwicklung und Marktein- und Reiben sowie das Einbringen von  der Polygonschnittstelle ihre Fortset-
fihrung im Jahr 1994 ist die mimatic ~ Sicherungsring- und T-Nut-Einstichen.  zung gefunden.
Polygonschnittstelle der Garant fir In zahlreichen Praxisanwendungen Unter der Bezeichnung mimatic
hohe Zerspanungsleistung bei héch- hat sich die Schnittstelle als Schlissel-  Quadrogon wurde die Schnittstelle
ster Prézision und Wiederholgenauig-  faktor fir erfolgreiche Frésoperationen  speziell auf die Belange dieser neuen
keit im Zirkularfrésen. unter anspruchsvollen Bedingungen mimatic Hochleistungswerkzeuge

etabliert. hin optimiert. Die Kraftubertragung
In den Werkzeugsystemen PolyMILL konnte hierbei nochmals verbessert
und PolyREAM erméglicht sie das Mit der Entwicklung der neuen Werk-  werden.
prozesssichere Zirkular-Gewindefrasen  zeugsysteme DeepMILL und * patentrechtlich geschitzt.

PolySAW hat auch die Entwicklung
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B Sagen, Trennen, Schlitzen mimatic
Tool Systems
Pnlqm ILL
o
Schlitzen/Trennen, gerade verzahnt \
LY
LP1
B Fraskérper Seite 132
m Schnittdaten Seite 166 ” Z
'} \
w),
3 =]l /) \ 2
. &E& |
lohne Profil * <—I E < /
T A A D Span- R Lp1 S max. Zahne- Bestel-Nr.
P mm inch mm winkel mm mm mm zahl _
P2528 1,5 .059 27,7 6° 0,1 49 6,8 6
P2528 2,0 .079 27,7 6° 0,1 4.9 6,8 6
P2528 2,39 .094 27,7 6° 0,15 4,9 6,8 6
P2528 2,5 .098 27,7 6° 0,15 4.9 6,8 6
P2528 3,0 118 27,7 6° 0,15 49 6,8 6
P25 P2528 3,175 125 27,7 6° 0,15 5,0 6,8 6
P2537 1,0 .039 37,0 6° 0,15 4,9 11,5 6
P2537 1,5 .059 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,0 .079 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,5 .098 37,0 6° 0,15 4,9 11,5 6
P2537 3,0 118 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
L]
Schlitzen/Trennen, kreuzverzahnt
A
B Fraskérper Seite 132 Lp] LS
B Schnittdaten Seite 166
. _
£ \
3 = /) \ 9
2
e T <STTIND AD
T A A D Span- R LP1 S max. Zéhne- Bestel-Nr.
P mm inch mm winkel mm mm mm zahl _
P2528 1,5 .059 27,7 6° 0,1 49 6,8 6
P2528 2,0 .079 27,7 6° 0,1 49 6,8 6
P2528 2,39 .094 27,7 6° 0,15 49 6,8 6
P2528 2,5 .098 27,7 6° 0,15 49 6,8 6
P2528 3,0 118 27,7 6° 0,15 49 6,8 6
P25 P2528 3,175 125 27,7 6° 0,15 5,0 6,8 6
P2537 1,0 .039 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 1,5 .059 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,0 .079 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
P2537 2,5 .098 37,0 6° 0,15 4.9 11,5 6
P2537 3,0 118 37,0 6° 0,15 49 11,5 6
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B Sagen, Trennen, Schlitzen mimatic
Tool Systems
PoiylTHMLL
° ° o oo °
Schlitzen/Trennen, mit 8° Schrage zum gratfreiem Trennen
B Fraskérper Seite 132 LP1
B Schnittdaten Seite 166 T
3
e
vl v
S —He
“
8° Profil * * U
T A D a Zahne S Bestell-Nr.
P2537 1,0 37 5 6 1,5
pps  P2537 1,5 37 8° 9 1,5
P2537 2,0 37 8° 9 11,5
P2537 2,5 37 8° 9 1,5
L]
Schlitzen/Trennen, z=n zum Trennen
B Fraskérper Seite 132 X
B Schnittdaten Seite 166
lohne Profil * *
T D LP1 A R Zahne- Bestell-Nr.
yp S max.
mm mm mm mm zahl
P12 P1214 14 3,5 1,5 0,1 6 3,4
[P16  P1622 22 39 1,5 0,1 9 6,4
P20  P2032 32 49 1,5 0,1 9 10,2
P25  P2537 37 49 1,5 0,1 9 1,5
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B Ségen, Trennen, Schlitzen

Pulqmll_l.

Zirkular-Fraskérper mit polygonalem Plattensitz

mimatic

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 166

“dhﬁ
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I
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I
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+d 4

L S
L
L,
L
o B
DIN 1835//DIN 1835 H R SR =R S e e f%ﬁg\:% e
DIN 6535||DIN 6535 - L
Form A || Form B
- - Ersatzteil-Bestell-Nr.
dhe di D max. Smax, L L1 L2 Schrauben-
Typ  Bestell-Nr. Form mm mm v (D-r(ilr)]/Z mm m v Schaft dreher * Schraube *
177170 A 10 70 117 235 54 8 . Stahl
123619 B 12 70 11,7 235 675 20 . Siahl
100228 B 12 70 11,7 235 675 20 . HM
171778 A 12 70 117 235 675 20 . HM
P12 171780 B 12 70 1,7 235 80 30 : HM : ]T? 6"2 . %27'232
171781 A 12 70 11,7 235 80 30 . HM
171783 B 12 70 11,7 235 100 40 . HM
171784 A 12 70 11,7 235 100 40 . HM
177174 A 10 90 177 435 60 11 . Siahl
123573 B 12 90 177 435 674 21 . Stahl
123577 B 12 90 177 435 674 21 . HM
171787 A 12 90 177 435 674 21 . HM
b 123580 B 12 90 177 435 824 36 . HM 18 1P M3x12
171789 A 12 90 177 435 824 36 . HM 111656 143158
123584 A 12 90 177 435 100 30 . HM
123588 A 12 1,5 177 285 824 374 13 HM
123590 A 12 120 177 285 1225 775 . HM
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 624 144 . Stahl
123615 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . Stahl
123616 B 16 1,5 21,7 51 80 30 . HM
bo 17179 A 16 1,5 217 5,1 80 30 : HM 121156';] %‘;’;1?37
123617 B 16 1,5 21,7 51 100 50 . HM
171796 A 16 1,5 21,7 5,1 100 50 . HM
174314 A 16 155 21,7 31 1055 575 20 HM
177182 A 16 136 277 705 696 204 . Stahl
123592 B 16 136 277 705 796 30,5 . Stahl
123598 B 16 136 277 705 796 30,5 . HM
171855 A 16 136 277 705 796 30,5 . HM
123600 B 16 136 277 705 946 455 . HM
171857 A 16 136 277 705 946 455 . HM
P25 123603 B 16 136 277 705 1096 60,5 : HM ]T]Q]Os'cf " N]‘g’%g;f
171859 A 16 136 277 705 1096 60,5 . HM
123609 A 16 155 277 6,1 105 57 21,5 HM
123611 A 16 155 277 61 1495 101,5 21,5 HM
161205 [NEW A 20 15,5 27,7 6,1 100 52 21,5 HM
123613 A 20 155 277 61 17445 1285 21,5 HM

Schraubenanzugsmomente max.
107596  TO8 IP 1,0 Nm
143158 TO8IP 1,1 Nm

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten 107597 T151P 3,8 Nm
107529  T201IP 5,5 Nm
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Zirkular-Fraskérper for Angetriebene Werkzeuge

Tool Systems

B Schnittdaten Seite 166

#d s

Form A Form ER

DIN 1835(DIN 6499
Form A
. *

Ersatzteil-Bestell-Nr.

SmOX.
Typ  Bestell-Nr. Form dhé di D (Dd1)/2 L L Schaft SCthbin- Schraube *
mm mm mm o m mm dreher
177170 A 10 7,0 11,7 2,35 54 8 Stahl
T8 IP M2,5x7
P12 177172 ER 16 7,0 11,7 2,35 37,5 8 Stahl 111656 107596
177173 ER 20 7,0 11,7 2,35 47 13 Stahl
177174 A 10 9,0 17,7 4,35 60 11 Stahl
T8 IP M3x12
P16 177176 ER 16 9,0 17,7 4,35 41,4 11 Stahl 111656 143158
177177 ER 20 9,0 17,7 4,35 51 16 Stahl
177178 A 12 11,5 21,7 5,1 62,4 14,4 Stahl
T151P M4x13
P20 177180 ER 20 11,5 21,7 5,1 495 14,5 Stahl 111671 107597
177181 ER 25 11,5 21,7 5,1 56 19,4 Stahl
177182 A 16 13,6 27,7 7,05 69,6 20,4 Stahl 120 IP M5x13,5
P25 177184 ER 25 13,6 27,7 7,05 56 19,4 Stahl 111594 107529
177185 ER 32 13,6 27,7 7,05 73 30,4 Stahl

Schraubenanzugsmomente max.

107596  T81P 1,0 Nm
143158 T8IP 1,1 Nm
107597  T151P 3,8 Nm
107529  T201P 5,5 Nm

Platten wechseln

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

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
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Ly
L
Ls
Y| Y 4 R | R Aﬁ%uﬁ
77777 N 1 777774,*@}%:\:::( =
L j =1 !
il
L, i
5
DIN 1835|[DIN 1835 H
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dné DIN : . di Bestell-Nr. SCthbin- Grofe
mm mm mm mm dreher
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW 3
&30 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
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 09 = max. 3,8 Nm
. ° Typ 11 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L P1
ﬁ_ﬁ
o] — &g
= | J S
Se
GrisBe Typ A S max. D 3] Zshne- Bestell-Nr. Lieferbar
- " - - S mewae
11 1,0 6,6 32 6 18 auf Anfrage
232 9 1,0 7.6 32 6 18 ab Lager
11 1,5 6,6 32 6 18 auf Anfrage
9 1,5 76 32 6 18 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
&3 9 1,0 7,6 32 6 16 ab Lager
9 1,5 76 32 6 16 ab Lager

ﬂ Frasscheiben mit gréfieren Schnittbreiten siehe Kapitel "Nutenfrésen”

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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Ly
L
Ls
Sy Y | D | Aﬁ%uﬁ
77777 - _J____ _ 7777741/;7{}%:\:::( =
L R L
L, g
DIN 1835|[DIN 1835 H
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dné DIN : . di Bestell-Nr. SCthbin- Grofe
mm mm mm mm dreher
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
3 40 13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
11 20 1835 B 91 40 18,8 163701 178296 SW 3
11 20 1835 A 91 40 18,8 160050 178296 SW 3
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 11 = max. 10,5 Nm
o ° Typ 13 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L P1
ﬁ_ﬁ
o] — &g
St fJS
@ I
GrisBe Typ A S max. D 3] Zshne- Bestell-Nr. Lieferbar
- " - - S mewae
13 1,0 9,2 40 6 24 auf Anfrage
& 40 11 1,0 10,6 40 6 24 ab Lager
13 1,5 9,2 40 6 24 auf Anfrage
11 1,5 10,5 40 6 24 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
3 40 11 1,0 10,6 40 6 20 ab Lager
11 1,5 10,6 40 6 20 ab Lager

0 Frasscheiben mit gréBBeren Schnittbreiten siehe Kapitel "Nutenfrésen

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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Ly
L
Ls
Y| Y 4 R | R AQ%H
77777 N 1 777774,*@}%:\:::( =
L j =1 !
il
L, i
5
DIN 1835|[DIN 1835 H
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dhé DIN : . di Bestell-Nr. SCthbin- Grofe
mm mm mm mm dreher
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW 3
& 50 16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
13 25 1835 B 105 45 21,6 163702 178297 SW 4
13 25 1835 A 105 45 21,6 160051 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 13 = max. 24,5 Nm
oo ° Typ 16 = max. 6 Nm
Frasscheiben
L P1
ﬁ_ﬁ
o] — &g
St fJS
Se
GrisBe Typ A S max. D 3] Zshne- Bestell-Nr. Lieferbar
- " - - S mewae
16 1,0 12,0 50 6 32 auf Anfrage
@50 13 1,0 14,2 50 6 32 ab Lager
16 1,5 12,0 50 6 32 auf Anfrage
13 1,5 14,2 50 6 32 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
350 13 1,0 14,2 50 6 20 ab Lager
13 1,5 14,2 50 6 20 ab Lager

0 Frasscheiben mit gréBeren Schnittbreiten siehe Kapitel "Nutenfrésen

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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Ly
L
Ls
Sy Y | D | Aﬁ%uﬁ
77777 N 1 777774,*@}%:\:::( =
L j =1 !
il
L, g
DIN 1835|[DIN 1835 H
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dhé DIN : . di Bestell-Nr. SCthbin- Grofe
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
263 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
16 25 1835 B 110 50 26 163703 178296 SW 3
16 25 1835 A 110 50 26 160052 178296 SW 3
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
o ° Typ 19 = max. 10,5 Nm
Frasscheiben
L P1
ﬁ_ﬁ
o] — &g
St fJS
@ I
GrisBe Typ A S max. D 3] Zshne- Bestell-Nr. Lieferbar
- " - - S mewae
19 1,0 16,5 63 6 40 auf Anfrage
263 16 1,0 18,5 63 6 40 ab Lager
19 1,5 16,5 63 6 40 auf Anfrage
16 1,5 18,5 63 6 40 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
363 16 1,0 18,5 63 6 24 ab Lager
16 1,5 18,5 63 6 24 ab Lager

0 Frasscheiben mit gréBeren Schnittbreiten siehe Kapitel "Nutenfrésen

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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Ly
L
Ls
Y| Y 4 R | R Aﬁ%uﬁ
77777 N 1 777774,*@}%:\:::( =
L j =1 !
il
L, i
5
DIN 1835|[DIN 1835 H
FormB || Form A
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dhé DIN : . di Bestell-Nr. SCthbin- Grofe
mm mm mm mm dreher
19 32 1835 B 122 55 30 163704 178296 SW 3
& 80 19 32 1835 A 122 55 30 160053 178296 SW 3
25 32 1835 B 127 60 38,2 163705 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160054 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 19 = max. 10,5 Nm
. . Typ 25 = max. 24,5 Nm
Frasscheiben
L P1
ﬁ_ﬁ
o] — &g
St fJS
Se
Grofle Typ & S i 2 o Zahne- BestellNr. Lieferbar
- " - - S mewae
25 1,0 20,9 80 6 40 ab Lager
2 80 19 1,0 25,0 80 6 40 ab Lager
25 1,5 20,9 80 6 40 auf Anfrage
19 1,5 25,0 80 6 40 ab Lager
Speziell fir Aluminiumbearbeitung:
& 80 19 1,0 25,0 80 6 24 ab Lager
19 1,5 25,0 80 6 24 ab Lager

0 Frasscheiben mit gréBeren Schnittbreiten siehe Kapitel "Nutenfrésen

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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2 o
5o
L 1 K
m!
DIN 1835||DIN 1835
FormB || Form A
CENy | e _
Halter komplett Ersatzteile **
Grofe Typ dhé DIN ; L di Bestell-Nr. SCthbin_ Grofe
mm mm mm mm dreher
3100+125 25 32 1835 B 127 60 38,2 160870 178297 SW 4
25 32 1835 A 127 60 38,2 160888 178297 SW 4
Schraubenanzugsmomente max.
Typ 25 = max. 24,5 Nm
o h o
Frasscheiben
80D L ¢
Grofe A
&«
ol B
ASS
%
u
N
w i
i
"
. A S max. D Lp1 Zéhne- Bestell-Nr. !
Grofle Typ o v o v sahl TINAMATIC Lieferbar
@ 100 25 2 30 100 7 44 188390 auf Lager
@125 25 2 40 125 7 48 187340 auf Lager

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten
** Weitere Ersatzteile siche Seite 141
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B Schnittdaten siehe Seite 166

g >
Q .
0 .

Halter komplett Zubehor Ersatzteile **
e e m meane | GBS Sgmr o
Schlissel
16 16 8,4 36,5 20 26 32 179727 134984 178296 SW 3
19 16 8,4 36,5 20 30 32 179728 134984 178296 SW 3
25* 16 8,4 36,5 20 29 32 156493 178297 SW 4
25% 22 10,4 50,0 20 38,2 40 179817 [Nl 178297 SW 4
*  nicht geeignet fir ©100 und 9125 Schraubenanzugsmomente max.
Typ 16 = max. 6 Nm
.o . . ° . Typ 19 = max. 10,5 Nm
Fraskorper mit Einschraubgewinde b 25 = max. 24,5 N

B Schnittdaten siehe Seite 166

] Sy Form A J Sy Form B
el o
w| = s =
gl . i =1 3|
L PE L . L PE
L
L
.'@“ /‘\ Schnittdaten an
. : = Auskragléinge anpassen Ersatzteil-Bestell-Nr.
di d2 L L1 Schrauben- )
Typ Bestell-Nr. Form mm mm mm mm M dg6 LpF dreher * Grofe
16 191777 NEll A 26 29 36,5 20 M16 17 5,5 178296 SW3
19 191778 [NEll B 30 - 36,5 - M16 17 5,5 178296 SwW3
Schraubenanzugsmoment max. 3,8 Nm
B Empfohlene Anzugsmomente firr Einschraub-Zirkularfraskérper
B Gabelschlissel siehe Seite 151
GewindegréBle  Schlisselweite Anzugsmoment
(M) mm Nm
M5 7 8
Mé 9 10
M8 11 25
M10 15 40
M12 19 60
* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten M16 24 80

** Weitere Ersatzteile siehe Seite 141
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—& —— S| -
=
L
T T
Distanz- gd H
hilse

Bei der Verwendung von PolySaw
KR [ ] ECO sowie DeepMill ECO reduziert
‘ * o sich die Stechtiefe um 6 bzw 7 mm

Halter komplett Ersatzteile **
System Typ (,jan(: mLm nl;:n n[])rL Bestell-Nr. SZt;iZEin- Grofle
ECO 25 10 32 27 30 179252 178297 SW 4
35 10 32 27 30 180316 178297 SW 4

Schraubenanzugsmomente max.

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

Montage und Ersatzteile

Ersatzteile
Typ 16 - 35 -
P TYD -1 Typ Spannschraube Spannscheibe

09 163842 -

11 163843 -

13 163844 -
Montagehinweise 16 163850 175027
Bei der Montage, ist darauf zu achten, dass die Schraube 19 163848 163845
mit dem angegeben Drehmoment angezogen wird. 25 163849 163846
Bei der Wahl des Halters und des Spannmittels sollte die 35 163849 163847

kirrzeste mégliche Aufspannung gewahlt werden.

Schraubenanzugsmomente max.

163842 Typ 09 M4 3,8 Nm
163843 Typ 11 M6 10,5 Nim

Service 163844 Typ 13 M8 24,5 Nm
Bitte nehmen Sie den mimatic-Service in Anspruch. jo30 %E Jo MO SO Nm
Wir geben Empfehlungen zu genau lhrer Zerspanungsaut- 163849 Typ 24 M8 24,5 Nm

gabe, damit lhr Erfolg schnell sichtbar wird. 16384 Typ 35 M8 24,5 Nm
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B DrehTrennFrasen

DrehTrennFrdsen mit pPoiySAW

DrehTrennFréasen statt Stechen:

Schneller Trennen als jeder Andere!

DrehTrennFrésen mit PolySAW als kom-
pakte Werkzeuglésung oder einfacher
ausgedriickt: , Ségen statt Stechen”.
Kombiniertes Know-how aus Angetrie-
benen Werkzeugen, Schnittstellenkom-
petenz und Zerspanungslésungen von
mimatic.

DrehTrennFrésen mit PolySAW wird
durch die mimatic Quadrogon-
Schnittstelle méglich und Gbertragt
prozesssicher hohe Leistungen.

Die hohe Z&hnezahl der PolySAW
Trennfréser wirkt sich auch bei
unsymetrischen oder disnnwandigen
Bauteilen positiv aus — durch einen
kontinuierlichen und ununterbroche-
nen Zahneingriff und damit sehr
ruhigen Zerspanungsprozess.

PolySAW Trennfraser sehen zwar aut
den ersten Blick aus wie klassische
Ségen, aber mimatic hat PolySAW
alle Eigenschaften von vollwertigen

Fraswerkzeugen mitgegeben. Die Pro-

zesssicherheit und Leistungsfahigkeit
von PolySAW ist nicht mit klassischen
Kreissagen vergleichbar!

Kurze Prozesszeit
Prozesssicherheit
Materialeinsparung
Oberflachengite
Gratfreiheit

Kurze Spane

mimatic

Tool Systems

PuquAw

Praxisbeispiele zum qualitativen und gratfreien DrehTrennFrésen

142

Werkstoff: Stahl
R.=1,0-27
R.=0,17-0,53

f. =0,015-0,03 mm
V.=120200 m/min

Werkstoff: Alu
R.=1,7-28
R.=0,36-0,6

f. =0,02-0,03 mm
V.=200-600 m/min

Werkstoff: Alu
R.=1,7-4,0
R.=0,39-0,85

f. =0,02-0,03 mm
V.=200-600 m/min

Werkstoff: Alu
R.=1,6-3,2
R.=0,38-0,62

f. =0,02-0,03 mm
V.=200-600 m/min




B DrehTrennFrasen mimatié

DrehTrennFrasen mit PoiySAW o

DrehTrennFrésen statt Stechen:
Schneller Trennen als jeder Andere!

Abtrennen von VA-Formteilen Abtrennen von Stahl T6MnCrS5-  Abtrennen von Alu-Bauteilen
Vc = 160 m/min Formteilen Vc = 800 m/min
Fz=0,1T mm Ve = 160 m/min Vorschub = 7000 mm/min

Fz = 0,05 mm bei 40 Zahnen

Abtrennen von CU-ETP — Formteilen
Vc = 300 m/min
Fz = 0,08 mm

Videos finden Sie auf YouTube:
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Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
. . 144-
Bohrungsbearbeitung Reiben 151
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
- 158-
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Reiben

PnlqREAm

RPK-Reibahlen mit polygonalem Plattensitz
for hohes Zerspanungsvolumen

Eine neue Generation von Reibahlen
erméglicht es, Grund- und Durch-
gangsbohrungen mit hoher Prézision
in Bauteile einzubringen.

Die polygonale Verbindung von
Schneidplatte und Schaft verbessert
deutlich die Wirtschaftlichkeit des
Bearbeitungsprozesses.

Unter der Bezeichnung RPK 40 und
RPK 42 stehen zwei Grundtypen

Vorteile

* Hochstabile Verbindung durch poly-

gonalen Plattensitz

* Einfacher Schneidenwechsel

* Innere KihImittelzufuhr aut die
Schneide

* Hohe Rundlaufgenavigkeit

* Langere Standzeiten

* Hohe Prézision

* Hoheres Reibvolumen

* Hohere Vorschiibe

* Kiirzere Bearbeitungszeiten

* Sonderabmessungen erhaltlich

146

zur Vertigung, die durch ihre unter-
schiedlichen Schaft- und Schneid-
plattenausfihrungen einen breiten
Anwendungsbereich abdecken.

Der Schneidenwechsel ist einfach
und schnell auszufihren. Durch die
stirnseitige Spannschraube muss der
Schaft nicht ausgespannt werden.
Es sind verschiedene Gesamtlangen
lieferbar.

Ausfihrungen

* Schaftgréfien 16 / 20 mm

* Langenaustihrung kurz / lang

* Linksdrall for Durchgangsbohrungen
* Gerade Nuten fir Grundbohrungen
* J-Bereich von 12,00-20,20 mm

* Beliebige Anschnittgeometrien

* Beliebige Toleranzen

* Schneidstoff Hartmetall

* Beschichtung TINAMATIC

mimatic

Tool Systems
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Bestell-Schlissel fur individuelle Reibahlen-Konfiguration

Bestellnummern fir Reibahlen sind zusammenstellen (Zwischenabmes- generiert, der fir Ihre Erstbestellung
fir géingige Einsatzfélle innerhalb sung, Geometrie, Schneidstoff, dient. Fir Folgebestellungen erhalten
der Bestelltabellen vordefiniert. Der Toleranz, ...). Sie dann eine kurze Bestellnummer
Anwender kann sich jedoch seine Hierzu wird mit nachstehender zugewiesen.

eigene Reibahle véllig individuell Tabelle ein zusatzlicher Schlissel

Typ Gréfle | Durchmesser Toleranz | Anschnittgeometrie Schneidstoff | Beschichtung
RPK 40 = gerade Nuten J=16 Angabe in mm *+10-10 | siehe Seite 150 1 = Hartmetall 0 = ohne (neutral)
fir Grundbohrungen M =20 * H7 und Tabelle unten 1 = TINAMATIC

G=12 (Dunnschicht)

RPK 42 = Linksdrallnuten
fir Durchgangsbohrungen
RPK 44 = rechtsdrallnuten

Beispiel:

R|P K 40 M 20,100 | +10-12 L B G 1 1

HM-Reibahlenkopf

Innere Kihlmittelzufuhr

e Reibahlenschaft

Zentrale Befestigungsschraube

Prallscheibe zur Kihlmittelumlenkung
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Reibahlenschaft mit
polygonaler Schnittstelle

B Anschnittgeometrien Seite 150
B Schnittdaten Seite 166

mimatic

Tool Systems

?
s
=
Typ
RPS L
400 s
DIN 1835 H
Form A
Schaﬂ- BestellNr. . D bis? dhe d1 E L I
groBe min.-max. Bohrtiefe mm mm mm mm mm
169208 12,00-16,20 3xD 16 11 9 101 38
169209 12,00-16,20 5xD 16 11 9 131 68
M 169210 16,2120,20 3xD 20 14 9 116 50
M 169211 16,2120,20 5xD 20 14 9 166 100

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle

B Spannuten mit Linksdrall fir Durchgangsbohrungen
B For Stahlwerkstoffe (P, M)
B Schnittdaten Seite 166

Schaft-
gréfe P mm
RPK 42 12,00
RPK 42 13,00
RPK 42 14,00
RPK 42 15,00
RPK 42 16,00
M RPK 42 17,00
M RPK 42 18,00
M RPK 42 19,00
M RPK42 20,00
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Toleranz Ly
mm

H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 9,4
H7 94

Bezeichnung  Schaft = Schrauben-

RPS400J3D6  Stahl
RPS400)5D6  Stahl
RPS400M3D6  Stahl
RPS400M5D6  Stahl

o

o000 00O O

Jﬁ

Schneiden-  Anschnitt-
anzahl

geometrie

LBG
LBG
LBG
LBG
LBG
LBG
LBG
LBG
LBG

Ersatzteil-Bestell-Nr.

Ul /A1 Spann- Prall-
dreher * Schraube * scheibe
111671 107473 107536
111671 107473 107536
111594 169815 169812
111594 169815 169812

Schraubenanzugsmomente max.
107473  T15IP 3,8 Nm
169815 T20IP 5,5Nm

Bezeichnung

RPK42)12,00H7LBG11
RPK42J13,00H7LBG11
RPK42)14,00H71BG11
RPK42J15,00H7LBG11
RPK42J16,00H7LBG11
RPK42M17,00H7LBG11
RPK42M18,00H7LBG11
RPK42M19,00H7LBG11
RPK42M20,00H7LBG 11

Fur individuelle
Konfigurationen
und Zwischengré-
Ben bitte Bestell-
Schlissel gene-
rieren

(siehe Seite 147)

Bestell-Nr.




B Reiben

PnlqREAm

Reibahlenkopf mit
polygonaler Schnittstelle

B Gerade Spannuten fir Grundbohrungen

B Fir Stahlwerkstoffe (P, M)

B Schnittdaten Seite 166

mimatic

Tool Systems

B Gerade Spannuten fir Grundbohrungen

B Fir Gusswerkstoffe (K)
B Schnittdaten Seite 166

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

B Schnittdaten Seite 166

L,
Fir individuelle
— Konfigurationen
% : und Zwischengre-
= Ben bitte Bestell-
Schlissel gene-
rieren
(siehe Seite 147)
Schaft- T D 1 LP Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréBe P mm oeranz - mm anzahl geometrie ezeichnung
RPK 40 12,00 H7 9,4 6 LBG RPK40)12,00H7LBG11
RPK 40 13,00 H7 94 6 LBG RPK40J13,00H7LBG11
RPK 40 14,00 H7 94 6 LBG RPK40)14,00H7LBG11
RPK 40 15,00 H7 9,4 6 LBG RPK40J15,00H7LBG11
RPK 40 16,00 H7 9,4 6 LBG RPK40J16,00H7LBG11
M RPK 40 17,00 H7 9,4 6 LBG RPK40M17,00H7LBG11
M RPK 40 18,00 H7 94 6 LBG RPK40M18,00H7LBG11
M RPK 40 19,00 H7 9,4 6 LBG RPK40M19,00H7LBG 11
M RPK 40 20,00 H7 9,4 6 LBG RPK40M?20,00H7LBG11
L e
Fur individuelle
Konfigurationen
und Zwischengré-
Ben bitte Bestell-
Schlissel gene-
rieren
(siehe Seite 147)
Schaft- T D Tol Lp Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréfe P mm cleranz - m anzahl geometrie ezeichnung
RPK 40 12,00 H7 9,4 6 CND  RPK40J12,00H7CND11
RPK 40 13,00 H7 9,4 6 CND  RPK40J13,00H7CND11
RPK 40 14,00 H7 9,4 6 CND  RPK40)14,00H7CND11
RPK 40 15,00 H7 9,4 6 CND  RPK40J15,00H7CND11
RPK 40 16,00 H7 9,4 6 CND  RPK40)J16,00H7CND11
M RPK 40 17,00 H7 9,4 6 CND  RPK40M17,00H7CND11
M RPK 40 18,00 H7 94 6 CND  RPK40M18,00H7CND11
M RPK 40 19,00 H7 9,4 6 CND  RPK40M19,00H7CND11
M RPK 40 20,00 H7 9,4 6 CND  RPK40M20,00H7CND11
L,
Fir individuelle
— Konfigurationen
{ : und Zwischengrs-
= Ben bitte Bestell-
Schlissel gene-
rieren
(siehe Seite 147)
Schaft- D Tol L Schneiden-  Anschnitt- Bezeich Bestell-Nr.
gréfe mm Oz m  anzahl  geometrie ezeichnung
RPK 40 12,00 H7 94 6 CNG  RPK40J12,00H7CNG11
RPK 40 13,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40J13,00H7CNG11
RPK 40 14,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40J14,00H7CNG11
RPK 40 15,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40J15,00H7CNG11
RPK 40 16,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40J16,00H7CNG11
M RPK 40 17,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40M17,00H7CNG11
M RPK 40 18,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40M18,00H7CNG11
M RPK 40 19,00 H7 9,4 6 CNG  RPK40M19,00H7CNG11
M RPK 40 20,00 H7 94 6 CNG  RPK40M20,00H7CNG11
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Anschnittgeometrien

Anschnittform Spanbrecher Spanwinkel Anschnittcode
Code Code Code
IA B LBD
0° D
NEIN N LND
7 _ A B LBG
L NEIN N LNG
JA B LBR
= 12° R
NEIN N LNR
IA B EBD
0° D
NEIN N END
U B IA B EBG
r N * E 6° G
NEIN N ENG
B JA B EBR
12° R
NEIN N ENR
JA B GBD
0° D
NEIN N GND
= IA B GBG
v G 6° G
NEIN N GNG
S JA B GBR
12° R
NEIN N GNR
JA B CBD
0° D
7 NEIN N CND
JA B CBG
t L C 6° G
NEIN N CNG
- JA B CBR
12° R
NEIN N CNR
JA B ABD
0° D
Tl NEIN N AND
o " IA B ABG
A 6° G
NEIN N ANG
- : JA B ABR
12° R
NEIN N ANR
JA B DBD
0° D
; NEIN N DND
S
T 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
1 JA B RBG
R 6° G
NEIN N RNG
JA B RBR
12° R
NEIN N RNR
IA B . WED
. NEIN N 0 P WND
JA B WBG
X w )
h NEIN N 6 ¢ WNG
IA B . WBR
NEIN N 12 R 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.

Zubehér: Schraubendreher und Schlissel

T6IP 111705 T6 111674 SW2 107577 SW10 107525
T81P 111656 T8 111544 SW2,5 107583 SW13 107526
T151P 111671 T15 111651 SW3 107578 SW16 107579
T201P 111594 7120 111684 SW4 107620 SW17 107575
SW5 107584 SW19 107533
SWé 107601 SW22 107633
SW8 107556 SW 24 107627
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Axialstechen, einstellbar



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrésen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen * Erweitertes 126- 7
' gen, ’ Programm 143
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
. . . 152-
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 157
- 158
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Axialstechen, einstellbar

Axial-Einstechwerkzeug

B mit verstellbarem Stechdurchmesser und Feineinstellung
B alle Axial-Einstechwerkzeuge ohne Plattentrager

ISO 7388-1 | ISO 7388-1 (MAS-BT)

BH7

N\

mimatic

Tool Systems

Bis Duchmesser @ 28
auch als PolyMILL Festmaf3

7 \
L
34 e
A = =
B W Verstellbereich
15-60 mm
BestellNr. Verstellbereich @ Schafigrofe LF LGk d2
mm mm mm mm
133134 15-100 SK 40 60 65 80
133151 15-100 SK 50 60 65 80
133109 15-100 BT 40 60 65 80
DIN 69893 . »
1
—t—
A N
RE
b
44 E
Y = =
B, Verstellbereich
15-60 mm
Bestell-NI. Verstellbereich @ Sebeharie LF Lek d2
mm mm mm mm
133118 15-100 HSK 63 72 65 80
Komet® ABS 5 ]
H - L
/ i \ —h /
o : A ==
i HK© . @
o :k e | o -
d--HEE | 1e IR M
E 2 I ® g #55 =
== E ‘ - |
; 3 I -
\\ / | !
B W L F Verstellbereich
15-60 mm
BestellNr. Verstellbereich @ Schafigrafe LF LGk d2
mm mm mm mm
133096 15-100 ABS 50 48 43 80
133135 15-100 ABS 63 50 45 80
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=

#55 —¢60
" | %
\_L/

Verstellbereich
55-100 mm

Bw BH7

mm mm

63 25

63 25

63 25

Verstellbereich
55-100 mm

Bw BH7

mm

63

N
(6]

Verstellbereich

55-100 mm
Bw BH7
mm mm
63 25
63 25
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Axial-Einstechwerkzeug

B mit verstellbarem Stechdurchmesser und Feineinstellung
B alle Axial-Einstechwerkzeuge ohne Plattentréiger

1ISO 26623-1 Capto

B . L e
T
e - . -
N =4 E L=k =F . -
© **:”:** Tt ® o -
= E = ,,,k::ij' 955 460
\\\ f ‘ 1 / | / \ /
T
B u L E Verstellbereich Verstellbereich
15-60 mm 55-100 mm
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Verstellbereich & N LF LGk d2 Bw BH7 Passschraube R
Bestell-Nr. mm SchaftgréBe mm o " mm mm DIN 7379 Grofe
167985 15-100 Cé 70,6 65,6 80 63 25 114445 10M8x20
Plattentréager
B Sonder-Plattentréger auf Anfrage ]
S

1
max
b

|
-t L (E L
b
A —
B 1 Hs
Ersafzteil-Bestell-Nr.
Bestell-NIr Verstellbereich & LHA Bf6 Hs I Smax. Spann- Schraube * Schroubin-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
133117 15-60 45 25 30 34 4 107540 114688 107578
Schraubenanzugsmoment 5 Nm
%:P
| I ]
1
——
B H s
Ersatzteil-Bestell-Nr.
BestellNr. Verstellbereich & LHA Bf6 Hs [ Smax. Spann- Schraube * Schrqubin-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
133090 55-100 62 25 30 34 4 107540 114688 107578

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten Schraubenanzugsmoment 5 Nm
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Plattentréager

B Sonder-Plattentréger auf Anfrage

Detail X
Ersatzteil-Bestell-Nr.
Bestell-NIr Verstellbereich & LHA Bf6 Hs [ Smax. Spann- Schraube * Schrcubin-
mm mm mm mm mm mm pratze dreher
143487 15-60 / 55-100 45 25 30 34,4 4 - 107551 111594
Schraubenanzugsmoment 5,5 Nm
HM-Plattenrohlinge ohne Profil
B Schnittdaten Seite 166
6
lohne Profil
Grofe Breite Hehe Smax. K10 PO5 FKN
mm mm mm
A 6R 6 6 4 auf Anfrage auf Anfrage 142855
™o
(B
lohne Profil
Groe E Hohe Smax. K10 FKN
mm mm mm
OTAX LI 4 - 4 161101 162201
OTAX LI 5 - 4 - 162202
OTAX LI 6,5 - 4 161103 162203

* Schraubendreher und Spannschraube im Lieferumfang enthalten

Méglichkeiten der Schneidplattenprofilierung.
Wir fertigen jedes gewiinschte Profil nach DIN oder Zeichnung.
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B Axialstechen, einstellbar

Funktion und Bedienung

Technische Daten

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

a) 15-60 mm

b) 55 - 100 mm

Vorteile

Mit diesem Werkzeug lassen sich Planein-
stiche in Werkstiicke einbringen, welche
nicht auf Drehmaschinen gespannt werden
kénnen.

Anwendungsbereich

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

B Stechtiefe von max. 4,0 mm

B Stechbreite von max. 6,5 mm

Grobeinstellung

1. Spannschraube 158sen

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

3. Spannschraube leicht anziehen

Feineinstellung

1. Feineinstellen mittels Feinverstellschraube
2. Spannschraube anziehen

Anfrageformular zur Nutbearbeitung

mimatic

Tool Systems

Auf Anfrage:
Axialstechen mit PolyMILL

Fir eine detailierte Anfrage zur Nutbearbei-
tung rufen Sie bitte unser direkt ausfillbares
PDF-Formular auf und senden uns dieses per
E-Mail an: info@mimatic.de

Anfrageformular:
www.mimatic.de/Nut_DE.pdf
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Sonder- und
Kombinationswerkzeuge



Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrasen * Erweitertes 82- 5
Passtedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge ]156%
Schnittdaten und technische Informationen 164- ] ]



B Sonder- und Kombinationswerkzeuge

Sonderlésungen

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
entwickeln mit lhnen zusammen eine
Lésung in den Bereichen:

m Frésen

= Gewinden
= Nuten

= Senken

= Planen

» Einstechen

Gewindefrasen
Armaturenindustrie

160

mimatic

Tool Systems



B Sonder- und Kombinationswerkzeuge mimatic
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Gewindefrasen
Automobilindustrie
Common Rail

HSK- oder
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-Fréswerkzeug
5 verschiedene HM- HSK- oder
Platten mi-Fraswerkzeug
» Fasen
» Gewindefrasen » Konturenfrésen
» Planfrasen Werkstoff: 16MnCrS5
» Senken
Werkstoff:

AlMgSi1 (DIN 3.2315)
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Sonderlésungen

Drehtrennfrésen

mit DTF-AGW und PolySAW
Prozesssicheres Abtrennen mit kurzen
Spénen und Zykluszeiten von nahezu
allen Materialien und Geometrien

Gewindefrésen von grofien
Gewinden M330x6 mit STC1
Werkstoff: S355)R

Senken und Zirkularfrasen
eines Bremssattels mit DE-Platten
Werkstoff: GGG50
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Verzahnungsfrésen mit STC
Werkstoff: 58CrV4

Frasen von Haltenuten
in Pleuel mit STC

Frésen von Flanschen
eines Motorblocks mit TriMILL
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Frasen Gewindefrasen * Erweiferies 14-63 ]

Programm

Plan-Schlichtfrasen 64-69 2
Kerbschlag-Biegeversuch 70-75 3
Verzahnungsfrasen 76-81 4
Nutenfrésen * Erweitertes 82- 5
Passfedernut Frasen Programm 109
Kontur- und Radiusfrasen ) 110
Fasen, Entgraten, * E::’verl;enr]i;s ]25- 6
Freistich, Schwalbenschwanz 9
. . . . Erweitertes 126-
Ségen, Schlitzen Sagen, Trennen, Schlitzen Programm 143 7
Bohrungsbearbeitung Reiben 1145"% 8
Axialstechen Axialstechen, einstellbar 11227 9
- 158
Sonderwerkzeuge Sonder- und Kombinationswerkzeuge 163 ] O
164

Schnittdaten und technische Informationen ]79_




B Technische Schnittwerttabellen

Schnittdaten-Richtwerte

o N LA WwN =

59
5.10
5.11
6.1
6.2
H 63
6.4
6.5

Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl unlegiert

Einsatzstahl legiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl legiert
Vergiitungsstahl legiert

Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Wailzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl

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

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebestandige Stahle

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

Faserverstarkte 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 gehartet

Festigkeit

< 800 N/mm?

< 800 N/mm?

< 800 N/mm?2

< 1000 N/mm?
< 850 N/mm?

< 1000 N/mm?
< 800 N/mm?2

< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?2

< 1000 N/mm?
< 1200 N/mm?
< 1200 N/mm?
< 1200 N/mm?
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?

< 750 N/mm?

< 900 N/mm?2
<1100 N/mm?
< 850 N/mm?2

< 750 N/mm?2

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

< 500 N/mm?2

< 400 N/mm?2

< 400 N/mm?

< 400 N/mm?2

< 350 N/mm?2

< 700 N/mm?2

< 200 HB

< 300 HB

> 300 HB

< 600 N/mm?

< 600 N/mm?

< 850 N/mm?

< 850 N/mm?2

< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 1400 N/mm?2
< 900 N/mm?2
< 700 N/mm?2
< 1200 N/mm?
< 45 HRc
46-55 HRc
56-60 HRc
61-65 HRc
6570 HRc

PolyREAM
Aufmaf? am
TINAMATIC 0.2 mm
Ve fz
(m/min.) mm
180200  0,20-0,25
180200  0,20-0,25
180200  0,20-0,25
160-180  0,15-0,20
180-200 0,20-0,25
160-180  0,15-0,20
180-200 0,20-0,25
140-160 0,120,18
180-200 0,20-0,25
160-180  0,15-0,20
150-170 0,15-0,20
150-170  0,15-0,20
150-170 0,15-0,20
140-160 0,120,18
140-160 0,120,18
140-160 0,120,18
180-200 0,20-0,25
180200  0,20-0,25
160-180 0,15-0,20
150-170  0,15-0,20
180-200 0,20-0,25
180200  0,20-0,25
150-170 0,15-0,20
200220  0,20-0,25
200220  0,20-0,25
200220  0,20-0,25
200220  0,20-0,25
200220  0,20-0,25
200220  0,20-0,25
200-220 0,20-0,25
200220  0,20-0,25
350-400 0,20-0,25
300-400  0,20-0,25
350-400  0,20-0,25
200-300 0,20,0,25
180200  0,20-0,25
180200  0,20-0,25
140-160  0,15-0,20
120-140 0,12:0,18
80-100 0,04-0,06
70-90 0,04-0,06
60-80 0,03-0,05
50-70 0,03-0,05
40-60 0,02-0,04

TINAMATIC

Ve
(m/min.)

80-250
80-250
80-250
60-120
60-120
60-120
80-200
40-100
60-120
60-120
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
40-100
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
50-150
100200
100200
100-200
100200
100200
100200
100-200
100200
250-500
250-500
250-500
250-500
180-250
250-300

250-300

350-450
300-400
180-200

60-80

50-80
40-60
40-50
30-40

mimatic
Tool Systems
SolidCUT
D24 -
315 D4 D 4,8-20
fz fz fz
mm mm mm
0,03-0,04 0,030,06 0,050,15
0,03-0,04 0,030,06 0,050,15
0,03-0,04 0,030,06 0,050,15
0,01-0,02 0,01-003 0,050,110
0,01-0,02 0,01-0,03 0,050,110
0,01-0,02 0,01-003 0,050,110
0,03-0,04 0,030,06 0,050,110
0,01-0,02 0,030,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,04-0,07 0,050,10
0,01-0,02 0,04-0,07 0,050,110
0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,030,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,030,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
0,01-0,02 0,03-0,05 0,04-0,06
0,03-0,04 0,030,004 0,050,12
0,03-0,04 0,03-004 0,050,12
0,03-0,04 0,030,004 0,050,12
0,03-0,04 0,030,004 0,050,12
0,03-0,04 0,030,004 0,050,12
0,03-0,04 0,03-004 0,050,12
0,03-0,04 0,030,004 0,050,12
0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,03:0,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,030,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,030,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,03-0,07 0,04-0,08
0,03-0,07 0,030,07 0,04-0,08
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,12
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,12
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,12
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,12
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,12
0,05-0,07 0,050,07 0,06-0,08
0,050,07 0,050,07 0,06-0,08
0,08-0,1 0,08-0,1 0,1-0,12
0,08-0,1 0,08-0,1 0,1-0,12
0,020,04 0,020,04 0,03-0,04
0,020,04  0,020,04 0,03-0,04
0,01-0,03 0,01-003 0,01-0,03
0,03-0,05 0,03-0,05
0,03-0,05 0,03-0,05
0,020,04  0,02:0,04

* Die angegebenen Vorschubwerte gelten nur bei kreisférmiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betragt der Vorschub max. 30 %
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B Technische Schnittwerttabellen mimatic
Tool Systems
System 14,5-26 + TrioCUT 36 53'3’3155: TriMILL
TINAMATIC 12135 0517 21,26 TINAMATIC TINAMATIC
Vc fz fz Vc fz Vc fz
(m/min.) mm mm (m/min.) mm (m/min.) mm
10 180-260 0,103 0,050,3 150-200 0,05:0,25 120-180 0,05:0,12
1.2 180-260 0,1:0,3 0,050,3 150-200 0,05:0,25 120-180 0,05:0,12
1.3 180260 0,1-0,3 0,05:0,3 100-150 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.4 180-220 0,10,3 0,050,3 100-150 0,05:0,25 100-120 0,05:0,12
15 180260 0,1-0,3 0,05-0,3 150200 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
1.6 180-220 0,10,3 0,050,3 100-150 0,05:0,25 100-120 0,05:0,12
1.7 180260 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 180260 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 0,10,2 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
25 120 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 130200 0,1-0,3 0,05:0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
3.2 130200 0,103 0,050,3 120 0,05:0,25 120-180 0,05:0,12
33 130200 0,1-0,3 0,05:0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
34 130200 0,103 0,050,3 180 0,05:0,25 120-150 0,05:0,12
35 130200 0,1-0,3 0,05:0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
36 130200 0,1:0,3 0,050,3 120 0,05:0,25 120-180 0,05:0,12
37 130200 0,1-0,3 0,05:0,3 180 0,05-0,25 120-180 0,05-0,12
38 130200 0,1:0,3 0,050,3 120 0,05:0,25 120-180 0,05:0,12
4.1 400-600 0,1-0,3 0,05:0,3 160-400 0,05-0,12 0,05-0,25
4.2 400-600 0,1:0,3 0,050,3 160-400 0,050,12 0,05-0,25
4.3
4.4
45
4.6 500 0,150,4 300-500 0,05-0,25
47
4.8
4.9
4.10
4.11 400 0,150,4 200-300 0,05:0,25
4.12
4.13 500 0,150,4 300-500 0,05-0,25
4.14 500 0,15:0,4 300-500 0,05:0,25
4.15
4.16
4.17 500 0,150,4 300-500 0,05:0,25
4.18
419
5.1
5.2 120 0,05:0,25 80-120 0,05:0,12
53 120 0,05-0,25 80-120 0,05-0,12
5.4
55
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 0,030,
6.2 80 0,030,15 80 0,030,
6.3
6.4
6.5
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B Technische Schnittwerttabellen

Schnittdaten-Richtwerte

o N LA WwN =

59
5.10
5.11
6.1
6.2
H 63
6.4
6.5

Werkstoff

Allgemeiner Baustahl
Automatenstahl

Einsatzstahl unlegiert

Einsatzstahl legiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl unlegiert
Vergitungsstahl legiert
Vergiitungsstahl legiert

Stahlguss

Nitrierstahl

Nitrierstahl

Wailzlagerstahl

Federstahl

Schnellarbeitsstahl

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

Nichtrostender Stahl, ferritisch/martensitisch

Nichtrostender Stahl, austenitisch/ferritisch
Nichtrostender Stahl, austenitisch
Hitzebestandige Stahle

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

Faserverstarkte 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 gehartet

Festigkeit

< 800 N/mm?

< 800 N/mm?

< 800 N/mm?2

< 1000 N/mm?2
< 850 N/mm?

< 1000 N/mm?2
< 800 N/mm?2

< 1300 N/mm?2
< 850 N/mm?2

< 1000 N/mm?2
< 1200 N/mm?2
< 1200 N/mm?2
< 1200 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 1300 N/mm?2
< 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?2
100-350 N/mm?
300-1000 N/mm?
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?2

< 500 N/mm?

< 400 N/mm?

< 400 N/mm?2

< 400 N/mm?

< 350 N/mm?

< 700 N/mm?

< 200 HB

< 300 HB

> 300 HB

< 600 N/mm?

< 600 N/mm?2

< 850 N/mm?2

< 850 N/mm?2

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

STC

TINAMA-
TIC
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
160-400
160-400

300-500

200-300

300-500
300-500

300-500

80-120
80-120

70-100
60-90
80-100
80-100
40-50
30-40

STC-1

fz
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
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,5
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2
0,05-0,2

0,1-0,25

0,1-0,25

0,1-0,25
0,1-0,25

0,1-0,25

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

0,01-0,08
0,01-0,08
0,03-0,1
0,03:0,1
0,01-0,05
0,01-0,04

TINAMA-
TIC
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
160-400
160-400

300-500

200-300

300-500
300-500

300-500

80-120
80-120

70-100
60-90
80-100
80-100
40-50
30-40

mimatic

Tool Systems

PolySAW / DeepMILL

0,3 X Smox. 0,6 X SmoxA Smcx.

fz fz fz
mm mm mm

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,0150,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03

0,03-0,05 0,020,04 0,015-0,03

0,03-0,05 0,020,04 0,0150,03
0,03-0,05

0,03-0,05

0,02-0,04
0,02-0,04

0,015-0,03
0,015-0,03

0,03-0,05 0,020,04 0,0150,03

0,03-0,05
0,03-0,05

0,02-0,04
0,02-0,04

0,015-0,03
0,0150,03

0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05
0,03-0,05

0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04
0,02-0,04

0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03
0,015-0,03

* Die angegebenen Vorschubwerte gelten nur bei kreisférmiger Einfahrschleife. Bei linearer Einfahrbewegung betragt der Vorschub max. 30 %
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B Technische Schnittwerttabellen

mimatic
Tool Systems
Axialstechen CT-Aufbohren TrioCUT Bohrfréasen
7xD xD xD xD
FKN LLNAULAIS HM-Schaft Sfohél)schoff HM:?,Schaﬂ Sta h:?schoft LI AL
Vc Vc fz Vc Vc Vc Vc fz Vc fz
(m/min.) (m/min.) mm (m/min.) (m/min.) (m/min.) (m/min.) mm (m/min.) mm

1.1 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150250 0,1 180260 0,20,4
1.2 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150250 0,1 180260 0,20,4
1.3 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150-250 0,1 180-260 0,2-0,4
1.4 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150250 0,1 180220 0,20,4
1.5 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150-250 0,1 180-260 0,2-0,4
1.6 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 200-300 150250 0,1 180220 0,20,4
1.7 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 180-260 0,2-0,4
1.8 60-110 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150250 0,1 100-150 0,150,3
1.9 50-90 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150-250 0,1 180260 0,20,4
1.10 60-110 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150250 0,1 100-150 0,150,3
1.11 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 100-150 0,15-0,3
1.12 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150250 0,1 100-150 0,150,3
1.13 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 100-150 0,15-0,3
1.14 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 100-120 0,15-0,3
1.15 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 100-150 0,15-0,3
1.16 40-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 100-150 0,15-0,3
2.1 50-90 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1
2.2 120-150 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150250 0,1
2.3 50-90 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 130-180 0,20,4
2.4 50-90 0,05-0,12 100-140 50-60 150250 150250 0,1
2.5 50-90 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1
2.6 80-100 0,05-0,12 100-140 50-60 150-250 150-250 0,1 80-100 0,15-0,3
2.7 0,05-0,12 40-90 40-60 40-90 40-90 0,1
3.1 40-60 60-80 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130-200 0,2-0,4
3.2 40-60 60-70 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130200 0,20,4
3.3 40-60 60-70 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130-200 0,2-0,4
3.4 30-40 50-60 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150200 0,1 130200 0,20,4
3.5 40-60 80-100 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130-200 0,2-0,4
3.6 40-60 60-70 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150200 0,1 130200 0,20,4
3.7 40-60 80-100 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130-200 0,2-0,4
3.8 40-60 60-70 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 130200 0,20,4
4.1 150-200 200-450 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 400-600 0,20,4
4.2 150200 260-340 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1 400-600 0,20,4
4.3 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1
4.4
4.5
4.6 100-140 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1
4.7 100-140 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1
4.8 100-140 100-140 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150200 0,1
4.9
4.10
4.11 200-250 200-450 0,05-0,12 100-140 50-60 150-280 150-200 0,1
4.12
4.13
4.14
4.15
4.16
4.17
4.18
4.19
5.1
5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
5.10 40-90 40-60 40-90 40-90 0,1
5.11 40-90 40-60 40-90 40-90 0,1
6.1
6.2
6.3
6.4
6.5
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B Technische Schnittwerttabellen mimatic
Tool Systems
Werkstoff-Beispiele
Stahl
Unlegierte Stahle Baustahle 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
Kohlenstoffstéhle C10 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
Automatenstahle 35S 20 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 12013
9SMnPb 36 1.0737 390 - 800 110 - 240 12114
Einsatzstahle 13Cr 3 1.7012 500 - 800 160 - 240
16MnCr 5 1.7131 500 - 700 160-210 5115
Vergiitungsstéhle 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
Cké0 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
Einsatzstahle 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 Einsatzstshle 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
Nitrierstghle 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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Tool Systems
Werkstoff-Beispiele
Stahl
Unlegierte und Vergiitungsstéhle 100Cr 6 1.3505 1000-1200 300 - 380 52100
legierte Stahle 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-Werkzeugstahle 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
$10-4-3-10 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 Cr'W 12 1.2436 1000-1200 250 - 360
X50 CrMoW 9 11 1.2631 1000-1200 250 - 360
Warmarbeits-Werkzeugstahle ~ 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
30WCrvV 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 Hitzebestandige Stahle 35CrNiMo 6 1.6582 1200-1400 380-410 4340
legierte Stahle 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
bestandige Stahle 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
X10CrNiS 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 177 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 s@ure- normal legiert X15Cr 13 1.4024 450 - 1100 130 - 320
bestandige Stahle X2CrNi 189 1.4306 450-1100 130 - 320 304L
(V2A) X20Cr 13 1.4021 450- 1100 130 - 320
X17CrNi 162 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 Cr13 1.4000 450-1100 130 - 320 403
X6Cr 17 1.4016 450 - 1100 130 - 320 430
Rost- und s@ure- hochlegiert GX5CrNiMo 19-11 1.4408 450-1100 130 - 320 CF-8M
bestandige Stéhle GX5CrNiNb 19-11 1.4552 450 - 1100 130 - 320
mit hohem Chrom- XINiCrMoCuN 25-20-5  1.4539 450 - 1100 130-320  UNSNO08904
Nickel-Gehalt X6CrNiTi 18-10 1.4541 450- 1100 130 - 320 321
(V4A) X2CrMolTi 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 316IN
X2CrNiMo 17-13-2 1.4429 450- 1100 130 - 320
X2CrNiMoN 22-5-3 1.4462 450- 1100 130 - 320 S$31803
X4CrNiMoN 27-5-2 1.4460 450- 1100 130 - 320 329
X7CrNiAl 17-4 1.4542 450 - 1100 130 - 320 630
X5CrNiMo 17-122 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 S$12-1-4-5 1.3202 T15
$18-0-1 1.3355 T
S18-12-10 1.3265 T5
S18-1-2-5 1.3255 T4
S2-10-1-8 1.3247 M42
$29-1 1.3346 M1
S$292 1.3348 M7
52:9-2-8 1.3249 M34
$5-5-3 1.3344 M3 Class2
S6-5-2 1.3343 M2
S6-5:2-5 1.3243
S7-42-5 1.3246 M41
SC6-5-2 1.3342 M3
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Werkstoff-Beispiele
Guss, NE-Metalle

Guss Grauguss GG10 0.6010 150 - 500 50-150 A4820 B
GG15 0.6015 150 - 500 50-150 A4825B
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 GITW35-04 0.8035 500 - 700 150 - 200

Aluminium, Kupfer, Aluminium, unlegiert AlI99 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 AlCuMg1 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 5050B
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

verstérkte Kunststoffe Ferrozell
Pertinax

Faserverstarkte CFK 190-210 60-70
Kunststoffe GFK
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Berechnungsformeln for das Zirkularfréasen

d-m-n ver 1000
n=——— ve=1f,"zZ'n

Ve= 71000 d-m

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Frésermittelpunktbahn
(Auf3enkontur)

v Viz* [2' (g —art %)]
D—(2-a)

Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit Frésermittelpunktbahn
(Innenkontur)

el ra—3)

D+ (2-ar) —

Vi3 =

Eintauchvorschub ,,Im Kreisbogen einfahren”

Vi = V53

Berechnung der Mittenspandicke

f.
hm = d
d fz = hm B
dr

Korrekturwerte fir das
Innengewindefréasen

Stei Korrekturwert
teigung X
Mittlere Spandicke
hm >= 0,05 mm/U anstreben
0,50 0,017
0,75 0,031
n (U/min?) Drehzahl C50 OUDES
ve (m/min)  Schnitigeschwindigkeit 1,00 0,036
d (mm) Fraserdurchmesser . 1,25 0,045
D (mm) Wellen- oder Bohrungsdurchmesser | 150 0,052
v, (mm/min) Eintauchvorschub :
v, (mm/min) effektive Vorschubgeschwindigkeit 1,75 0,059
Vi3 (mm/min) program. Vorschubgeschwindigkeit \ 2,00 0,076
(Frasermittelpunktbahn) .
f (mm) Vorschub pro Zahn 250 0,091
z — Schneidenanzahl des Frasers Hinweis 3,00 0,104
a_ (mm) Spantiefe, radial 3,50 0,129
h_ (mm) mittlere Spandicke Das Innengewinde wird mit Qem Nen_nmaB 4,00 0,143
programmiert. Um lehrenhaltige Gewinde zu
produzieren ist folgendes notwendig: 4,50 0,166
Beim Fraser ist der Fraserradius iber den Ecken- 5,00 0,181
radius gemessen, minus dem Korrekturwert X der
jeweiligen Steigung in der Maschinensteuerung 5,50 0,205
einzugeben. 6,00 0,219
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Hinweise zum Zirkularfréasen

Auflenfréasen

Innenfréasen

Gerades Eintauchen

Programmierter Bahnvorschub
bezogen auf die Werkzeugmitte

programm

Montagehinweise

Platten wechseln

Vor dem Plattenwechsel den Fréskérper fest einspannen. Dann die Frés-
platte exakt in den Plattensitz einlegen. Die satt anliegende Frasplatte
durch kraftiges Anziehen der Schraube fixieren. Bitte verwenden Sie zum
Anziehen der Schrauben einen passenden Torx Plus (TIP) Schlissel.
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Ein ideales Durchmesserverhdltnis von 2:1,
Bohrung zu Werkzeug, ergibt einen geringeren
Umschlingungswinkel und dadurch einen
ruhigen Werkzeuglauf.

Gleichlauffrasen wird empfohlen.

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

Effektiver Vorschub bezogen auf
den Werkzeug-Auien-Q

ek | mmer auf den tatséichlichen Vorschub (effek-

tiver Vorschub) am AuBendurchmesser des
Werkzeuges achten.

Spannschrauben wechseln

Gilt fur Zirkular-Frasksrper Nr.

- 123464
- 135203
-179727
- 179728
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Hinweise zum Zirkular-Gewindefréasen

Innengewinde

Linksgewinde (Gleichlauffrésen)

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen)
Rechtsgewinde (Gegenlauffrasen)

Linksgewinde (Gegenlauffrasen)

Auf3engewinde

Linksgewinde (Gleichlauffrésen)
Rechtsgewinde (Gegenlauffrasen)

Rechtsgewinde (Gleichlauffrésen)
Linksgewinde (Gegenlauffrasen)

n = Drehrichtung Fréser - grundsatzlich rechts  Das Gleichlauffrésen ist nach Méglichkeit vorzuziehen. Sollte die Gewindeléin-
P= xorscﬂugrfcmung GXC'f.'l I(] Umdr./Steigung) - ge graBer als die Lange der Gewindeplatte sein, kann nachgesetzt werden.
o = Yorschubneniung racia Wird im Kreisbogen eingetaucht, muss der axiale Vorschub (entsprechend der

Gewindesteigung) beriicksichtigt werden.
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Einfahrrampen ’
Einfluss der Ein- und Ausfahrbewegungen
B 90° Einfahren
® 180° Einfahren
B Gerades Einfahren
Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitét Standzeit
a
90° e s +
Position ‘ ‘ ‘
A\ Nach Méglichkeit immer empfohlen.
Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitét Standzeit
b
180° - R R
Position ‘ ‘ ‘

A\ 7y verwenden bei grof3em Werkzeugdurchmesser im Verhéltnis zum Kerndurchmesser, z.B. bei allen STC-Werkzeu-

gen.

Ein- und Ausfahren Bearbeitungszeit Oberflachenqualitét Standzeit
¢ gerade ++44 ——— — — —
Position ‘ ‘

A\ Nicht empfehlenswert. Beim geradem Eintauchen nur 1/3 des Vorschubes verwenden und erst nach dem Erreichen
der Stechtiefe vollen Vorschub fahren.
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TicCUT

Programmierbeispiel Bohrgewindefrésen

Bearbeitungszeit 57 sec.

Werkstoff C45 M32x1.5
£ i
1S 1
[ee) |
—
I
N1 G..
N2 G..
N10 S3000 T.
N20 GO X0 YO Z1 M13
N30 G43 X-15.15
N40 G41
N50 G3 X-15.15 YO Z1 115.15 J0
N60 G3 X-15.15 YO Z-3 115.15 J0
N70 G3 X-15.15 YO Z-5 115.15 J0
N80 G3 X-15.15 YO Z-7 115.15 J0
N9O G3 X-15.15 YO 79 115.15 J0
N100 G3 X-15.15 YO Z11 115.15 J0
N110 G3 X-15.15 YO Z13 115.15 J0
N120 G3 X-15.15 YO Z15 115.15 J0
N130 G3 X-15.15 YO Z17 115.15 J0
N140 G3 X-15.15 YO Z18 115.15 J0
N150 G3 X-15.15 YO Z18 115.15 J0
N160 GI1 X-15.15 Y-0.85
N170 G3 X0 Y-16 2-17.625 115.15 J0
N180 G3 X0 Y-16 Z16.125 10 J16
N190 G3 X15.15 Y-0,85 Z15.75 10 J15.
N200 G40
N210 GO X0 YO
N220 GO Z1
N230 M30
Hartmetallsorten
K P
Auf Anfrage. Auf Anfrage.

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

TINAMATIC

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache VerschleiBschutzschich-
ten) fur die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr
hohe Anforderungen an thermi-
sche und chemische Stabilitat bei
gleichzeitig maximal erreichbaren
Standzeiten.

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

TINAMATIC 2

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache VerschleiBschutzschich-
ten) fur die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr
hohe Anforderungen an thermische
und chemische Stabilitat bei gleich-
zeitig maximal erreichbaren Stand-
zeiten. Besonders gut geeignet fir
die Zerspanung von legierten und
rostfreien Stéhlen.

F1500
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| und J inkremental vom Startpunkt aus.

X+

Y+ Y-

Ebenenauswahl

Nullpunktverschiebung auf Bohrungsmittelpunkt
Technologiedaten

1 mm Uber Werkstiick, Bohrungsmitte

bis zur Kontur

Schneidenradiuskorrektur links von der Kontur
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 2 mm
Zirkular-Bohrfrasen, Zustellung 1 mm
Zirkular-Planfrésen

auf Startpunkt Einfahrkreis

F600
Gewindefrasen
15 Ausfahrkreis

Einfahrkreis mit Steigung in Z

Schneidenradiuskorrektur Abwahl

auf Bohrungsmitte

Ausfahren auf T mm Werkstiick

Programm Ende

FKN

Unbeschichtete Feinkornsorte be-
vorzugt fur Titanlegierungen sowie
Leicht- und Bundmetalle. Das homo-
gene Gefiige garantiert hohe Kan-
tenstabilitat und VerschleiBfestigkeit
bei hohen Schnitigeschwindigkeiten.

TINAMATIC 3

Sorte mit Multilayerbeschichtung
(mehrfache Verschleifschutzschich-
ten) fur die Trocken- und Hochge-
schwindigkeitszerspanung. Sehr
hohe Anforderungen an thermische
und chemische Stabilitat bei gleich-
zeitig maximal erreichbaren Stand-
zeiten. Besonders gut geeignet fir
die Hartbearbeitung, Edelstahl und
schwer zerspanbare Materialien.

TINAMATIC 4

Sorte mit spezieller Beschichtung
fur die Bearbeitung von Aluminium,
Kupfer, Messing.
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e Zirkular- und Gewindefraswerkzeuge

* RPK-Reibahlen mit polygonaler Schnitistelle

* Angetriebene Werkzeuge fir CNC-Bearbeitungszentren
* Angetriebene Werkzeuge fir CNC-Drehmaschinen

* Mehrspindel-Technologie

* Modulare Werkzeugaufnahmen mimatic® mi

* Statische Werkzeugaufnahmen fir CNC-Drehmaschinen
* Prazisions-Spannfutter

* Sonder-Zerspanungswerkzeuge
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